950695/2-00 24/06/19

]

Guida rapida

Quick guide

Guide rapide

Guia rapida

Guia rapido
Kurzanleitung
Kortfattede instruktioner

Beknopte handleiding

Snabbguide

Hurtigguide
Pikaopas
Kiirjuhend

Atra vadiba
Greitas vadovas
Przewodniki
Rychla prirucka
Gyors utmutato

Rychly sprievodca

Brzi vodi¢

Hitri vodic

20vropeg Odnyieg
KpaTkoe pykoBOoACTBO
Bbp3o ynbTBaHe
Ghid rapid

Hizh kilavuz

) Jalaly




950695/2-00 24/06/19



IT Guida rapida

Trrrees

o®

|
]
o

-3 >
0—0—0

m/mi

m
@apu?ss G152 P

21 1~NO abec

4TI (:3
XYY} ?@
(1O *

1a
1b
1c

2a

3a

3b
3c

4a

4b

4c

4d

5a

Descrizione segnalazioni

Saldatura MIG
Saldatura ad elettrodo MMA
Saldatura TIG

Acceso fisso: visualizzazione del programma prescelto.
Lampeggiante: selezione in corso del tipo di materiale, gas di
protezione, diametro del filo.

Corrente di saldatura (Amp). Attivo nei processi MIG sinergici e
manuali, MMA, TIG.

Velocita del filo (m/min). Attivo nei processi MIG sinergici e manuali.
Spessore del materiale (mm). Attivo nei processi MIG sinergici.

Tempo di saldatura / tempo di pausa (sec). Attivo nella saldatura MIG a
punti e stitch.

Tensione di saldatura (Volt). Attivo nei processi MIG sinergici e manuali.
In modalita sinergica se modifichi la tensione di saldatura variano
anche gli altri parametri collegati.

Aggiustaggio della tensione di saldatura (Volt) (-5-Aut-+5). Attivo nei
processi MIG sinergici. Non modifica gli altri parametri.

Valore dell'induttanza (-1-Aut-+1) Attivo nei processi MIG sinergici e
manuali.

Acceso:saldatura in modalita non sinergica.

6b
6¢c

7a
7b
7c
7d

8a
8b
8c
8d

9
10
12

13

14

Torcia 2 (normale o con regolazione velocita filo)
Torcia Spool gun.

Saldatura in modalita 2 tempi.

Saldatura in modalita 4 tempi.

Saldatura in modalita puntatura. Occorre regolare il tempo di saldatura.
Selezione saldatura in modalita stitch. Occorre regolare il tempo di
saldatura e di pausa.

Regolazione del tempo di puntatura (sec).
Regolazione del tempo di pausa (sec).
Regolazione hot start MMA (0 - 100).
Regolazione Arc Forc MMA (0 - 100).

Macchina accesa.

Presenza di tensione alle prese di saldatura.

Tastiera bloccata (vedi funzioni di servizio).

Segnala che la macchina si trova ad operare in un punto intermedio
fra la saldatura “short arc” e la saldatura “spray arc” (zona globulare).
La coppia di valori scelti per la saldatura (Amp, Volt) possono generare
archi instabili e spruzzi.

Segnala che le grandezze visualizzate nei display (Amp, Volt) sono
quelle utilizzate nell’ultima saldatura. |l led si attiva al termine di ogni
saldatura.

Protezione termica attiva. Se superi il servizio di saldatura “X” riportato

Spento: saldatura in modalita sinergica.

5,1aAcceso:saldatura in modalita “Pulse / Pulse x 2”.
Spento: saldatura in modalita “Short arc”.

6a Torcia 1 (normale o con regolazione velocita filo).

nella targa tecnica un protettore termico interrompe il lavoro prima che
la saldatrice sia danneggiata.

Sovraccarico del motore del trainafilo. Il motore del trainafilo &
sottoposto ad uno sforzo eccessivo La macchina si ferma per 10
secondi.(messaggio E61). E’ opportuno ridurre la pressione del rullino
trainafilo e verificare la scorrevolezza del filo nella torcia.

15

Descrizione comandi

Una volta che hai eseguito tutti i passi della messa in funzione, accendi la
saldatrice, apri la valvola del gas di protezione e procedi nelle regolazioni
seguendo l'ordine tenuto nella descrizione dei comandi.

1) Seleziona il processo di saldatura MIG / MMA / TIG LIFT

2) Seleziona tipo materiale, gas di protezione, diametro del filo
TAB.99

> Premi il tasto “SET” per 3 secondi. Il led 5a deve essere spento.

» Imposta la sigla del programma corrispondente al tipo di materiale e gas di
protezione (Manopola “L”).

» Imposta il diametro del filo di saldatura (Manopola “R”).

> Premiil tasto “SET” per 3 secondi per confermare la scelta. Una pressione
breve del tasto “SET” visualizza la combinazione che hai impostato.

3) Regola uno dei parametri interdipendenti

» Regola a tua scelta: spessore del materiale, corrente di saldatura, velocita
filo (Tasto 3 + “L”), oppure: tensione di saldatura (tasto 4 + “R”).

@ Nel funzionamento sinergico tutti i parametri di saldatura sono collegati
fra di loro per facilitare la regolazione della macchina.
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4) Aggiustaggio della tensione di saldatura e del valore
d’induttanza
» Aggiusta i due parametri se &€ necessario per una buona saldatura (tasto
4 + “R!!).
® L’aggiustaggio della tensione di saldatura (led 4c) non fara variare gli altri
parametri interdipendenti.
5) Saldatura in modalita non sinergica

» Premi il tasto 5 (led 5a acceso; messaggio “no Syn”).
In modalita “manuale” disattivi I'interdipendenza fra i parametri: tipo di
materiale, gas di protezione, diametro del filo.

@® con la macchina in modalita “manuale” non puoi cambiare la selezione
fatta nel passo (2).

5,1) Saldatura in modalita “Pulse, Pulse x 2”.TAB. 99 **
» Premi il tasto 5,1 (led 5,1a acceso; messaggio “pulse / pulse2”).

Reset del singolo programma

La macchina mantiene in memoria le modifiche che apporti ad ogni
programma.

Per ritornare alla regolazione di fabbrica premi il tasto “SET” per 10
secondi (Messaggio “reset”)



Funzioni secondarie

6) Selezione torcia **

Nelle macchine predisposte per piu torce, seleziona la torcia da utilizzare:
torcia 1, 2, “Spool gun”.

7) Selezione 2 tempi; 4 tempi; “Spot”; “Stitch”

2 Tempi la macchina inizia a saldare quando premi il pulsante e si interrompe
quando lo si rilasci. 4 tempi: premi e rilascia il pulsante per iniziare a saldare.
Per interrompere premi e rilascia di nuovo il pulsante. Spot: quando premi
il pulsante la macchina salda per un tempo predefinito e poi si interrompe.
Stitch: quando premi il pulsante la macchina inizia una serie di saldature e di
interruzioni entrambe della durata che hai predefinito.

8) Regolazione del tempo di saldatura e di pausa

Il tempo di saldatura e di pausa, espressi in secondi, sono regolabili (tasto 8
+ “R”) (led 4a acceso)

Regola Arc force ed Hot start (MMA)
Il valore di Arc force ed Hot start sono regolabili. (tasto 8 + “R”).

Funzioni di servizio

Per accedere alle funzioni di servizio premi la manopola “L” per almeno 3
secondi. Ruota la manopola per navigare nelle funzioni.

Modifica di un parametro: Ruota la manopola “L”.

Esecuzione di un’azione: Ruota la manopola “R” per eseguire 0 meno
I'azione (yes / No) e premi la manopola per conferma (messaggio “set”).
Per uscire dalle funzioni di servizio premi la manopola “L” per almeno 3
secondi.

STR: Memorizza un programma utente

Puoi salvare 16 regolazioni che hai impostato per lavori specifici.

La regolazione viene memorizzata nel primo registro disponibile. In alternativa
puoi scegliere il numero di registro che desideri.

Per i numeri di registro occupati compare il messaggio “FULL”. E’ tuttavia
possibile sovrascrivere un registro gia occupato.

RCL: Richiama un programma utente

@ Se viene richiamato un programma utente, la pressione breve del tasto
SET visualizza il numero di registro e la combinazione: tipo di materiale,
gas di protezione, diametro del filo.

HST: Regolazione Hot Start MIG (Valori: -1 / Aut / +1)
Regolazione della corrente di partenza.

BRB: Regolazione Burn Back MIG (Valori: -1 / Aut / +1)

Modifica la lunghezza del filo che resta fuori dall’'ugello portacorrente a fine
saldatura.

UCC: Regolazione velocita di accostamento del filo MIG (Valori:
-1/ Aut/ +1)

Modifica la velocita di avvicinamento del filo al pezzo da saldare all’inizio della
saldatura.

PRG: Regolazione Pre gas MIG (Valori: 0 / 10 secondi)
POG: Regolazione Post gas MIG (Valori: 0 / 30 secondi)

BLC: Funzione Blocco tastiera (Valori: yes/no)

Si accende il led 11 e tutte le funzioni della macchina sono bloccate.
Per liberare la macchina devi entrare nella funzione blocco tastiera.

REU: Reset dei programmi utente (Valori: yes/no)
Cancella tutti i programmi utente.

REF: Reset ai valori di fabbrica (Valori: yes/no)

Cancella tutte le modifiche fatte ai programmi e riporta la macchina ai valori
di fabbrica.

CAL: Calibrazione della velocita del filo

La regolazione della pressione dei rullini trainafilo e del freno dell’aspo
portabobina, possono influenzare la velocita di avanzamento del filo.

Per ottenere le migliori prestazioni dalla macchina pud essere utile effettuare
la calibrazione del trainafilo.

1) All'inizio della calibrazione compare il messaggio “P1” ed una misura:
Es. “30".

2) Taglia il filo di saldatura subito fuori dalla punta guidafilo e premi il
pulsante della torcia. La macchina fara uscire una certa lunghezza di
filo.

3) Taglia il filo di saldatura subito fuori dalla punta guidafilo e misura la
lunghezza del filo.

4) Correggi la misura indicata nel display e premi la manopola “R” per
conferma.

Compare il messaggio P2 ed una seconda misura Es. 90.

5) Ripeti la procedura dal passo (2).

Al termine della calibrazione compare il messaggio “set” e puoi uscire dalle

funzioni di servizio

@ Durante la calibrazione il gas e la potenza sono spenti.

** (Questa opzione puo non essere inclusa su alcuni modelli).

PULSE / PULSE x 2

PRG ) @ mm [
S | SH

FE1 | Fe co2 06 08 - 10 -
FE2 | Fe 80%Ar + 20%C02|[0,6 08 - 10 -| ®
ST1_| AISI316 | 98%Ar+2%02 || - 08 - 10 -|[®
ST2 | AISI308 | 98%Ar+2%02 |[ - 08 - 10 - ®
AL1 | AlMg 5% Ar - 08 - 10 -|[ e
Al2__| AISI5% Ar - - - 10 -|[e
CU1 | CuSi3% Ar - 08 - [ e
CU2 | CuAl8% Ar - 08 - 10 -|[ e
NGA | Flux XXX - - 09 - 12
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e . 7a 2-stage welding.
Description of signals Tb 4-stage welding
1a MIG welding 7c Spot welding. The welding time must be adjusted.
1b MMA electrode welding 7d Selection of stitch welding. The welding time and the pause time must
1c TIG welding be regulated.
2a Fixed on: the selected program is displayed. 8a Spot welding time adjustment (sec).
Flashing: the type of material, protection gas and wire diameter is 8b Pause time adjustment (sec).
being selected. 8c Hot start MMA adjustment (0 - 100).
3a Welding current (Amp). Active in synergistic and manual MIG, MMA, 8d Arc Force MMA adjustment (0 - 100).

TIG processes. 9 Machine running.
3b Wire speed (m/min). Active in synergistic and manual MIG processes. 10 Presence of voltage in the welding sockets.
3c Material thickness (mm). Active in synergistic MIG processes. 11 Keypad blocked (see service functions).
4a Welding time / Pause time (sec). Active in MIG spot and stitch welding. 12 |t indicates that the machine is operating on an intermediate spot in
4b Welding voltage (Volt). Active in synergistic and manual MIG processes. between “short arc” welding and “spray arc” welding (globular area).
In synergistic mode, if the welding voltage is modified, the other The pair of values chosen for welding (Amp, Volt) can generate
parameters connected vary as well. unstable arcs and sprays.
4c Welding voltage adjustment (Volt) (-5-Aut-+5). Active in synergistic MIG 13 |t indicates that the dimensions displayed (Amp, Volt) are those used in
processes. It does not modify the other parameters. the last welding cycle. The LED is activated at the end of each welding
4d Inductance value (-1-Aut-+1). Active in synergistic and manual MIG cycle.
processes. 14 Thermal protection active. If the welding service “X” shown on the
5a On: non-synergistic welding. technical plate is exceeded, a thermal protector interrupts the work
Off: synergistic welding. before the welding machine gets damaged.
5,1a0n: “Pulse / Pulse x 2” welding. 15 Wire feed motor overload. The wire feed motor is subjected to

Off: “Short arc” welding.
6a Torch 1 (normal or with wire speed adjustment).
6b Torch 2 (normal or with wire speed adjustment)
6¢ Spool gun torch.

excessive stress. The machine is stopped for 10 seconds (E61
message). It is recommended to reduce the pressure of the wire feed
roller and make sure that the wire moves well in the torch.

Description of controls

After commissioning, switch on the welding machine, open the protection gas
valve and start the adjustments following the order given in the description of
controls.

1) Select the welding process MIG / MMA / TIG LIFT

2) Select the type of material, protection gas and wire diameter
TAB.99

> Press “SET” for 3 seconds. The LED 5a must be off.

» Set the code of the program corresponding to the type of material and
protection gas (“L” control).

» Set the diameter of the welding wire (“R” control).

» Press “SET” for 3 seconds to confirm the selection. Press “SET” for a
short time to view the combination set.

3) Adjust one of the interdependent parameters

Adjust as preferred: material thickness, welding current, wire speed (Button
3 + “L”), or: welding voltage (Button 4 + “R”).

@ In synergistic mode, all welding parameters are connected to each
other to facilitate the setting of the machine.
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4) Adjustment of welding voltage and inductance value

» Adjust the two parameters if required for good welding (Button 4 + “R”).

@ The adjustment of the welding voltage (LED 4c) will not cause the other
interdependent parameters to vary.

5) Non-synergistic welding

Press the button 5 (LED 5a on; “no Syn” message).

In “manual” mode, deactivate the interdependence of the parameters: type of
material, protection gas and wire diameter.

@ When the machine is in “manual” mode, the selection made in the step (2)
cannot be changed.

5,1) “Pulse / Double Pulse” welding TAB.99 **
Press the button 5 (LED 5,1a on; “Pulse / Pulse x 2” message).
Resetting a program

The machine memorizes the changes made to each program.
To get back to the default adjustment press “SET” for 10 seconds (“reset”
message)



Secondary functions

6) Selecting torch **

In machines designed for multiple torches, select the torch to be used: torch
1, 2, “Spool gun”.

7) Selecting 2 stages; 4 stages; “Spot”; “Stitch”

2 Stages: the machine starts welding when the button is pressed and stops
when the button is released. 4 Stages: press and release the button to start
welding. Press and release the button again to stop welding. Spot: when the
button is pressed the machine welds for a set period of time and then stops.
Stitch: when the button is pressed the machine starts a series of welds and
pauses for the set duration.

8) Adjustment of the welding time and the pause time

The welding time and the pause time, expressed in seconds, can be adjusted
(button 8 + “R”) (LED 4a on)

Adjust Arc force and Hot start (MMA)
The Arc force and Hot start values can be adjusted (button 8 + “R”).

Service functions

To access the service functions press the control “L” for at least 3 seconds.
Rotate the control to browse through the functions.

Modifying a parameter: rotate the control “L".

Choosing an action: rotate the control “R” to perform the action or not (yes/
no) and press the control to confirm (“set” message).

To quit the service functions press the control “L” for at least 3 seconds.

STR: Memorizing a user program

You can save 16 adjustments set for specific work.

The adjustment is memorized in the first register available. Alternatively, the
desired register number can be chosen.

For occupied register numbers the message “FULL” appears. However, any
occupied register can be overwritten.

RCL: Recalling a user program

@ If a user program is recalled, press SET for a short time to view the
register number and the combination: type of material, protection gas and
wire diameter.

HST: Adjusting Hot Start MIG (Values: -1/ Aut / +1)
Adjustment of starting current.
BRB: Adjusting Burn Back MIG (Values: -1/ Aut / +1)

Modifies the length of the wire that sticks out of the contact tip at the end of
the welding cycle.

UCC: Adjusting MIG wire approach speed (Values: -1/ Aut / +1)

Modifies the speed at which the wire approaches the part to be welded at the
start of the welding cycle.

PRG: Adjusting Pre gas MIG (Values: 0/ 10 seconds)
POG: Adjusting Post gas MIG (Values: 0 / 30 seconds)

BLC: Keypad block function (Values: yes / no)

LED 11 goes on and all the functions of the machine are blocked.
To release the machine, access the keypad block function.

REU: Resetting user programs (Values: yes / no)
Deletes all user programs.

REF: Resetting default values (Values: yes / no)

Deletes all changes made to the programs and resets the default values of
the machine.

CAL: Calibrating the wire speed

Adjusting the pressure of the wire feed rollers and the brake of the coil reel

can affect the wire feed speed.

For better performance, calibrate the wire feed.

1) At the start of the calibration process the message “P1” appears with a
measurement: e.g. “30”.

2) Cut the welding wire outside the wire guide tip and press the torch
button. The machine releases a certain length of wire.

3) Cut the welding wire outside the wire guide tip and measure the wire
length.

4) Correct the measure indicated on the display and press the control “R”
to confirm.
The message P2 appears with a second measurement: e.g. 90.

5) Repeat the procedure from step (2).

At the end of the calibration process the message “set” appears and it is

possible to quit the service functions

@ Gas and power are off during calibration.

** (This option may not be included with certain models).

Fig.99

PULSE / PULSE x 2

PRG N @ mm m
@
S | S+

FE1 Fe CO02 06 08 - 1,0 -
FE2 Fe 80%Ar + 20%C02(| 0,6 0,8 - 1,0 - ®
ST1 AlSI 316 98%Ar + 2%02 - 08 - 10 - o
ST2 AISI 308 98%Ar + 2%02 - 08 - 10 - ([ )
AL1 Al Mg 5% Ar - 08 - 10 - o
Al2 Al SI 5% Ar - - - 10 - o
CU1 Cu Si 3% Ar - 08 - - [
CU2 | CuAl 8% Ar - 08 - 10 - [
NGA | Flux XXX - - 09 - 12
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Description signalements

Soudure MIG

Soudure par électrode MMA

Soudure TIG

Allumé fixe: affichage du programme sélectionné.

Clignotant: sélection en cours du type de matériau, gaz protecteur,
diamétre du fil.

Courant de soudure (Amp). Actif dans les processus synergiques et
manuels MIG, MMA, TIG.

Vitesse du fil (m/min). Actif dans les processus MIG synergiques et
manuels.

Epaisseur du matériau (mm). Actif dans les processus MIG
synergiques.

Temps de soudure / temps de pause (sec). Actif dans la soudure MIG
par points et stitch.

Tension de soudure (Volt). Actif dans les processus MIG synergiques et
manuels. En mode synergique, si on modifie la tension de soudage, les
autres parameétres liés varient également.

Réglage de la tension de soudure (Volt) (-5-Aut-+5). Actif dans les
processus MIG synergiques. Ne modifie pas les autres parametres.
Valeur de l'inductance (-1-Aut-+1) Actif dans les processus MIG
synergiques et manuels.

Allumé: soudure en modalité non synergique.

Coupé: soudure en modalité synergique.

5,1aAllumé: soudure en modalité “Pulse / Pulse x 2”.

Coupé: soudure en modalité ”Short arc”.

1a
1b
1c
2a
3a
3b
3c
4a

4b

4c

4d

5a

6a
6b
6¢c
7a
7b
7c
7d

Torche 1 (normal ou avec réglage de la vitesse du fil).

Torche 2 (normal ou avec réglage de la vitesse du fil)

Torche Spool gun.

Soudure en modalité 2 temps.

Soudure en modalité 4 temps.

Soudure en modalité par points. La durée de soudure doit étre ajustée.
Sélection soudure en modalité stitch. Il faut ajuster la durée de soudure
et le temps de pause.

Réglage de la durée de point (sec).

Réglage du temps de pause (sec).

8c Réglage hot start MMA (0 - 100).

8d Reéglage Arc Forc MMA (0 - 100).

9 Machine allumée.

10 Présence de la tension au niveau des prises de soudure.

11 Clavier verrouillé (voir fonctions de service).

12 Signale que la machine fonctionne dans un point intermédiaire entre la
soudure “short arc” et la soudure “spray arc” (zone globulaire). La paire
de valeurs choisies pour la soudure (Amp, Volt) peut générer des arcs
instables et des éclaboussures.

Signale que les grandeurs affichées sur les écrans (Amp, Volt) sont
celles utilisées lors de la derniere soudure. Le led est activé a la fin de
chaque soudure.

Protection thermique active. Si I'on dépasse le service de soudure “X”
indiqué sur la plaque technique, un protecteur thermique interrompt le
travail avant que la soudeuse ne soit endommagée.

Surcharge du moteur du dévidoir. Le moteur du dévidoir est soumis a
des contraintes excessives. La machine s’arréte pendant 10 secondes.
(Message E61). Il est conseillé de réduire la pression du rouleau du
dévidoir et de vérifier le défilement du fil dans la torche.

8a

13

14

15

Description des commandes

Une fois que I'on a terminé toutes les étapes de la mise en service, allumer la
machine, ouvrir la vanne de gaz de protection et procéder aux réglages dans
I'ordre indiqué dans la description des commandes.

1) Sélectionner le procédé de soudure MIG / MMA / TIG LIFT

2) Sélectionner le type de matériau, le gaz de protection, le
diamétre du fil TAB.99

» Appuyer sur la touche “SET” pendant 3 secondes. Le LED 5a doit étre
éteint.

» Régle le code de programme correspondant au type de matériel et gaz de
protection (Bouton “L”).

» Régle le diamétre du fil de soudure (Bouton “R”).

» Appuyer sur la touche “SET” pendant 3 secondes pour confirmer le
choix. Une bréve pression de la touche “SET” affiche la combinaison que
vous avez définie.

3) Ajuster I'un des parameétres interdépendants

» Régler selon votre choix : épaisseur du matériau, courant de soudure, vitesse
du fil (Bouton 3 + “L”),ou bien: tension de soudure (Bouton 4 + “R”).

@® Enmode synergique, tous les paramétres de soudure sont reliés entre
eux pour faciliter le réglage de la machine.
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4) Réglage de la tension de soudure et de la valeur d’inductance
» Ajuster les deux parametres si nécessaire pour une bonne soudure (touche
4 + “R!!)-

@ Le réglage de la tension de soudure (Led 4c) ne modifie pas les autres
paramétres interdépendants.

5) Soudure en mode non synergique

» Appuyer sur la touche 5 (led 5a allumé ; message “non Syn”).

En modalité “manuel”, on désactive I'interdépendance entre les parameétres :

type de matériau, gaz protecteur, diamétre du fil.

@ Avec la machine en modalité “manuel”, on ne peut pas modifier la sélection
effectuée a I'étape (2).

5,1) Soudure en mode “Pulse / Pulse x 2” TAB.99 **

» Appuyer sur la touche 5,1 (led 5,1a allumé ; message “pulse / pulse2”).

Réinitialisation du programme individuel

La machine se souvient des modifications que vous apportez a chaque

programme.

Pour revenir au réglage d’'usine, appuyer sur la touche “SET” pendant 10
secondes (Message “reset”)



Fonctions secondaires

6) Choix de la torche**

Sur les machines congues pour plusieurs torches, sélectionner la torche a
utiliser : torche 1, 2, “Spool gun”.

7) Sélection 2 temps ; 4 temps ; “Spot” ; “Stitch”

2 Temps la machine commence a souder quand on appuie sur le bouton et
s’arréte lorsqu’on le relache. 4 Temps: appuyer et relacher le bouton pour
commencer la soudure. Pour arréter, appuyer de nouveau sur le bouton et le
relacher. Spot: lorsque I'on appuie sur le bouton, la machine soude pendant
une durée prédéfinie, puis s’arréte. Stitch : lorsque I'on appuie sur le bouton,
la machine démarre une série de soudures et d’interruptions de la durée que
vous avez prédéfinie.

8) Réglage des durées de soudure et de pause

Le temps de soudure et de pause, exprimés en secondes, sont réglables
(touche 8 + “R”) (Led 4a allumé)

Reégle Arc Force et Hot start (MMA)
La valeur de Arc Force et Hot start sont réglables. (touche 8 + “R”).

Fonctions de service

Pour accéder aux fonctions de service, appuyer sur le bouton “L” pendant
au moins 3 secondes. Tourner le bouton pour naviguer dans les fonctions.
Modifier un paramétre: Tourner le bouton “L”".

Sélection d’une action : Tourner le bouton “R” pour effectuer ou non I'action
(yes/No) et appuyer sur le bouton pour confirmer (message “set”).

Pour quitter les fonctions de service, appuyer sur le bouton “L” pendant au
moins 3 secondes.

STR : Enregistre un programme utilisateur

Vous pouvez enregistrer 16 réglages que vous avez définis pour des taches
spécifiques.

Le réglage est enregistré dans le premier registre disponible. Alternativement,
vous pouvez choisir le numéro d’enregistrement que vous voulez.

Pour les numéros de registre occupés, le message “FULL” apparait. Toutefois,
VOUS pouvez écraser un registre déja occupé.

RCL : Rappelle un programme utilisateur

Si un programme utilisateur est rappelé, la pression bréve de la touche
SET affiche le numéro de registre et la combinaison : type de matériau, gaz
protecteur, diamétre du fil.

HST: Réglage Hot Start MIG (Valeurs: -1 - Aut - +1)
Réglage du courant de démarrage.
BRB: Réglage Burn Back MIG (Valeurs: -1 - Aut - +1)

Modifie la longueur du fil qui reste a I'extérieur de la buse porteuse de courant
a la fin de la soudure.

UCC : Réglage de la vitesse d’approche du fil MIG (Valeurs : -1 -
Aut - +1)

Modifie la vitesse a laquelle le fil s’approche de la piéce a souder au début
de la soudure.

PRG : Réglage pré-gaz MIG (Valeurs: 0 - 10 secondes)
POG : Réglage post-gaz MIG (Valeurs: 0 - 30 secondes)

BLC : Fonction Verrouillage clavier (Valeurs: yes/no)

Le led 11 s’allume et toutes les fonctions de la machine sont verrouillées.
Pour libérer la machine, vous devez entrer dans la fonction de verrouillage
du clavier.

REU : Réinitialisation des programmes utilisateur (Valeurs: yes/
no)
Supprime tous les programmes utilisateur.

REF : Remise a zéro des valeurs d’usine (Valeurs: yes/no)

Supprime toutes les modifications apportées aux programmes et rétablit les
réglages d’'usine de la machine.

CAL : Calibrage de la vitesse du fil

Le réglage de la pression des rouleaux du dévidoir et du frein du porte-bobine

peut influencer la vitesse d’avancement du fil.

Pour obtenir les meilleures performances de la machine, il peut étre utile de

calibrer le dévidoir.

1) Au début du calibrage, le message “P1” apparait et une mesure : par
exemple “30”.

2) Couper le fil de soudure immédiatement hors de la pointe de guidage
du fil et appuyer sur la torche. La machine libére une certaine longueur
de fil.

3) Couper le fil de soudure immédiatement hors de la pointe de guidage
du fil et mesurer la longueur du fil.

4) Corriger la mesure affichée a I'écran et appuyer sur le bouton “R” pour
confirmer.

Le message P2 apparait et une seconde mesure Ex. 90.

5) Reépéter la procédure de I'étape (2).

Lorsque le réglage est terminé, le message “set” apparait et vous pouvez

quitter les fonctions de service

@ Le gaz et I'alimentation sont coupés pendant le calibrage.

** (Cette option peut ne pas étre incluse sur certains modéles).

Fig.99

PULSE / PULSE x 2

PRG N @ mm m
@
S | S+
FE1 Fe CO02 06 08 - 1,0 -
FE2 Fe 80%Ar + 20%C02(| 0,6 0,8 - 1,0 - ®
ST1 AlSI 316 98%Ar + 2%02 - 08 - 10 - o
ST2 AISI 308 98%Ar + 2%02 - 08 - 10 - ([ )
AL1 Al Mg 5% Ar - 08 - 10 - o
Al2 Al SI 5% Ar - - - 10 - o
CU1 Cu Si 3% Ar - 08 - - [
CU2 | CuAl 8% Ar - 08 - 10 - [
NGA | Flux XXX - - 09 - 12
950695/2-00 24/06/19 8
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Descripcion de seiales

Soldadura MIG

Soldadura de electrodo MMA

Soldadura TIG

Encendido fijo: visualizacion del programa seleccionado.

Intermitente: seleccionando el tipo de material, gas de proteccion,

diametro del alambre.

Corriente eléctrica soldadura (Amperios). Activo en los procesos MIG

sinérgicos y manuales, MMA, TIG.

Velocidad del alambre (m/min). Activo en los procesos MIG sinérgicos y

manuales.

Espesor del material (mm). Activo en los procesos MIG sinérgicos.

Tiempo de soldadura / tiempo de pausa (seg). Activo en la soldadura

MIG por puntos y stitch.

Tension de soldadura (Voltios). Activo en los procesos MIG sinérgicos

y manuales. En modo sinérgico si se cambia la tension de soldadura

también varian los demas parametros conectados.

Ajuste de la tension de soldadura (Voltios) (-5-Aut-+5). Activo en los

procesos MIG sinérgicos. No cambia los demas parametros.

Valor de la inductancia (-1-Aut-+1) Activo en los procesos MIG

sinérgicos y manuales.

Encendido: soldadura en modalidad no sinérgica.

Apagado: soldadura en modalidad sinérgica.

5,1aEncendido: soldadura en modalidad ”Pulse / Pulse x 2”.
Apagado: soldadura en modalidad ”Short arc”.

6a Antorcha 1 (normal o con ajuste velocidad alambre).

6b Antorcha 2 (normal o con ajuste velocidad alambre)

6¢c Pistola Spool gun.

1a
1b
1c
2a
3a
3b

3c
4a

4b

4c

4d

5a

7a
7b
7c

Soldadura en modalidad 2 tiempos.

Soldadura en modalidad 4 tiempos

Soldadura en modalidad por puntos. Hay que ajustar el tiempo de
soldadura.

Seleccion soldadura en modalidad stitch. Hay que ajustar el tiempo de
soldadura y de pausa.

Ajuste del tiempo de puntos (seg).

Ajuste del tiempo de pausa (seg).

Ajuste hot start MMA (0 - 100).

Ajuste Arc Forc MMA (0 - 100).

9 Maquina encendida.

Presencia de tension en las tomas de soldadura.

11 Teclado bloqueado (véase funciones de servicio).

Sefiala que la maquina esta funcionando en un punto intermedio entre
la soldadura por “arco corto” y la soldadura por “arco spray” (zona
globular). Los dos valores seleccionados para la soldadura (Amperios,
Voltios) pueden generar arcos inestables y salpicaduras.

Sefala que los valores visualizados en la pantalla (Amperios, Voltios)
se emplearon en la soldadura pasada. La luz se activa al final de cada
soldadura.

Proteccion térmica activa. Si se supera el servicio de soldadura “X”
indicado en la placa técnica una proteccion térmica interrumpe la
operacion antes de que la maquina se dafie.

Sobrecarga del motor del sistema de arrastre. El motor del sistema de
arrastre del alambre sufre un esfuerzo excesivo. La maquina se detiene
por 10 segundos. (mensaje E61). Hay que reducir la presion del rodillo
de arrastre y verificar que el alambre se deslice bien en la antorcha.

7d

13

14

15

Descripcion controles

Una vez completados todos los pasos para la puesta en marcha, enciende la
magquina, abre la valvula del gas de proteccion y configura los ajustes en el
orden indicado en la descripcion de los controles.

1) Selecciona el proceso de soldadura MIG / MMA / TIG LIFT

2) Selecciona tipo material, gas de proteccion, diametro del
alambre TAB.99

Pulsa el boton “SET” durante 3 segundos. La luz 5a debe estar apagada.
Configura la sigla del programa correspondiente al tipo de material y gas de
proteccion (Tuerca “L”).

Configura el diametro del alambre de soldadura (Tuerca “R”).

Pulsa el botén “SET” durante 3 segundos para confirmar la seleccion.Una
presion breve del botén “SET” visualiza la combinacion que configuraste.

3) Ajusta uno de los parametros interdependientes

» Ajusta segun tus preferencias: espesor del material, corriente de soldadura,
velocidad alambre (Botén 3 + “L”) o tensién de soldadura: (botén 4 + “R”).

@ En funcionamiento sinérgico todos los parametros de soldadura estan
conectados para facilitar la regulacion de la maquina.
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4) Ajuste de la tension de soldadura y del valor de inductancia

Ajusta los dos parametros si es necesario para una buena soldadura (botén

4 + “R!!).

@ El ajuste de la tension de soldadura (luz 4c) no causara cambios en los
demas parametros interdependientes.

5) Soldadura en modalidad no sinérgica

» Pulsa el botén 5 (luz 5a encendido; mensaje “no Syn”).
En el modo “manual’, la interdependencia entre los parametros esta
desactivada: tipo de material, gas de proteccion, diametro del alambre.

@ Cuando la maquina esta en modo “manual’, no se puede cambiar la
seleccién hecha en el paso (2).

5,1) Soldadura en modalidad “Pulse / Pulse x 2” TAB.99 **
» Pulsa el botén 5,1 (luz 5,1a encendido; mensaje “pulse / pulse2”).
Reajuste de un solo programa

La maquina almacena los cambios realizados a cada programa.
Para volver a la configuracién de fabrica, pulsa el botéon “SET” durante 10
segundos (Mensaje “reset”)



Funciones secundarias

6) Seleccion de la antorcha **

En las maquinas que tienen mas de una antorcha, selecciona la antorcha que
vas a utilizar: antorcha 1, 2, “Spool gun” (pistola).

7) Seleccion 2 tiempos; 4 tiempos; “Spot”; “Stitch”

2 Tiempos la maquina comienza a soldar cuando pulses el botén y se detiene
cuando dejes de pulsarlo. 4 tiempos: pulsa y suelta el botéon para comenzar
a soldar. Para detener pulsa y suelta nuevamente el boton. Spot (por punto):
cuando pulses el botdon la maquina solda durante un tiempo predeterminado
y luego se detiene. Stitch:cuando pulses el botdn, la maquina inicia una
serie de soldaduras e interrupciones, ambas de la duracién que hayas
preconfigurado.

8) Regulacion del tiempo de soldadura y de pausa

El tiempo de soldadura y de pausa, en segundos, son ajustables (botén 8 +
“R”) (luz 4a encendida)

Ajusta Arc force y Hot start (MMA)
Los valores de Arc force y Hot start son ajustables. (boton 8 + “R”).

Funciones de servicio

Para acceder a las funciones de servicio pulsa la tuerca “L” durante al
menos 3 segundos. Gira la tuerca para ver las funciones.

Cambia un parametro: Gira la tuerca “L”.

Seleccion de una accién:Gira la tuerca “R” para ejecutar o no la accion
(yes / No) y pulsa la tuerca para confirmar (mensaje “set”).

Para salir de las funciones de servicio, pulsa la tuerca “L” durante al menos
3 segundos.

STR: Memoriza un programa

Puedes guardar 16 ajustes configurados para operaciones especificas.

El ajuste es guardado en el primer registro disponible. Alternativamente,
puedes elegir el numero de registro que desees.

En el caso de ndimeros de registro ocupados, es visualizado el mensaje
“FULL". Sin embargo, es posible sobrescribir un registro ya ocupado.

RCL: Solicita un programa

@ Si solicitas un programa, la presién breve del botén SET muestra el
numero de registro y la combinacion: tipo de material, gas de proteccion,
diametro del alambre.

HST: Ajuste Hot Start MIG (Valores: -1 - Aut - +1)
Ajuste de la corriente de inicio.
BRB: Ajuste Burn Back MIG (Valores: -1 - Aut - +1)

Cambia la longitud del alambre que permanece fuera de la tobera al final de
la soldadura.

UCC: Ajuste velocidad de aproximacion del alambre (Valores:

-1 - Aut - +1)

Cambia la velocidad de aproximaciéon del alambre a la pieza de trabajo al
principio de la soldadura.

PRG: Ajuste Pre gas MIG (Valores: 0 - 10 segundos)
POG: Ajuste Post gas MIG (Valores: 0 - 30 segundos)

BLC: Funcion Bloqueo teclado (Valores: yes/No)

Se enciende la luz 11 y todas las funciones de la maquina se bloquean.
Para liberar la maquina tienes que entrar en la funcién Bloqueo teclado.

REU: Reset de programas (Valores: yes/No)
Elimina todos los programas.

REF: Reset a los valores de fabrica (Valores: yes/No)

Elimina todos los cambios aportados a los programas y devuelve la maquina
a la configuracion de fabrica.

CAL: Calibracion de la velocidad del alambre

El ajuste de la presion de los rodillos de arrastre del alambre y del freno del

aspo porta bobina, pueden afectar la velocidad del alambre.

Para obtener el mejor rendimiento de la maquina, puede ser util calibrar el

sistema de arrastre del alambre.

1) Al comienzo de la calibracién, aparece el mensaje “P1” y una medida:
Por ejemplo “30”.

2) Corta el alambre de soldadura justo después de la punta guia-alambre
y pulsa el botdn de la antorcha. La maquina liberara una cierta longitud
de alambre.

3) Corta el alambre de soldadura inmediatamente fuera de la punta guia-
alambre y mide la longitud del alambre .

4) Corrige la medida indicada en la pantalla y pulsa la tuerca “R” para
confirmar.

Aparece el mensaje P2 y una segunda medida, por ejemplo 90.

5) Repite el procedimiento desde el paso (2).

Una vez completada la calibracion, aparece el mensaje “set” y puedes salir

de las funciones del servicio

@ Durante la calibracién el gas y la energia estan apagados.

** (Esta opcion puede no estar incluida en algunos modelos).

Fig.99

PULSE / PULSE x 2

PRG N @ mm m
@
S | S+
FE1 Fe CO02 06 08 - 1,0 -
FE2 Fe 80%Ar + 20%C02(| 0,6 0,8 - 1,0 - ®
ST1 AlSI 316 98%Ar + 2%02 - 08 - 10 - o
ST2 AISI 308 98%Ar + 2%02 - 08 - 10 - ([ )
AL1 Al Mg 5% Ar - 08 - 10 - o
Al2 Al SI 5% Ar - - - 10 - o
CU1 Cu Si 3% Ar - 08 - - [
CU2 | CuAl 8% Ar - 08 - 10 - [
NGA | Flux XXX - - 09 - 12
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Descri¢ao dos alertas
1a
1b
1c
2a

Soldagem MIG
Soldagem eletrodo de MMA
Soldagem TIG
Aceso fixo: visualizagdo do programa pré-selecionado.
Lampejante: selecdo em andamento do tipo de material, gas de
protecéo, didametro do fio.
Corrente de soldagem (Amp). Ativo em processos MIG sinérgicos e
manuais MMA, TIG.
Velocidade do fio (m/min). Ativo em processos MIG sinérgicos e
manuais.
Espessura do material (mm). Ativo nos processos MIG sinérgicos.
O tempo de soldagem / tempo de pausa (seg). Ativo em soldagem MIG
a pontos e stitch.
Tenséao de soldagem (Volt). Ativo em processos MIG sinérgicos
e manuais. Na modalidade sinérgica, se vocé alterar a tenséo de
soldagem, também iréo variar os outros parametros relacionados.
Ajuste da tensdo da soldagem (Volt) (-5-Aut-+ 5). Ativo nos processos
MIG sinérgicos. Nao modifica os outros parametros.
Valor da indutancia (-1-Aut-+1) Ativo nos processos MIG sinérgicos e
manuais.
Aceso: soldagem na modalidade nao sinérgica.
Desligado: soldagem em modalidade sinérgica.
5,1aAceso: soldagem na modalidade “Pulse / Pulse x 2”.

Desligado: soldagem em modalidade “Short arc”.
6a Tocha 1 (normal ou com ajuste de velocidade do fio).
6b Tocha 2 (normal ou com ajuste da velocidade do fio)

3a

3b

3c
4a

4b

4c

4d

5a

6¢c
7a
7b
7c

Tocha Spool gun.

Soldagem em modalidade de 2 tempos.

Soldagem em modalidade de 4 tempos.

Soldagem em modalidade ponteamento. O tempo de soldagem deve
ser ajustado.

Selecao de soldagem na modalidade stitch. E necessario ajustar o
tempo de soldagem e pausa.

Ajuste do tempo de ponteamento (seg).

Ajuste do tempo de pausa (seg).

8c Ajuste hot start MMA (0 - 100).

8d Ajuste o Arco Forc MMA (0 - 100).

9 Maquina ligada.

10 Presenca de tensdo nos soquetes de soldagem.

11 Teclado bloqueado (consulte fungdes de servigo).

12 Indica que a maquina esta funcionando em um ponto intermediario
entre a soldagem “short arc” a a soldagem “spray arc” (zona globular).
O par de valores escolhidos para a soldagem (Amp, Volt) pode gerar
arcos instaveis e e salpicos.

Indica que as grandezas visualizadas no display (Amp, Volt) sdo
aquelas utilizadas na ultima soldagem. O LED ¢é ativado no final de
cada soldagem.

Protegéo térmica ativa. Se vocé exceder o servigo de soldagem “X”
indicado na placa técnica, um protetor térmico interrompe o trabalho
antes que a soldadora seja danificada.

Sobrecarga do motor do alimentador do fio. O motor do alimentador
do fio € submetido a um esforgo excessivo. A maquina para por 10
segundos. (mensagem E61). E aconselhavel reduzir a pressdo do
alimentador do fio e verificar a fluidez do fio na tocha.

7d

8a
8b

13

14

15

Descricdo de comandos

Depois de realizar todas as etapas para colocar em funcionamento, ligue a
soldadora, abra a valvula do gas de protegéo e proceda aos ajustes seguindo
a ordem expressa na descricdo dos comandos.

1) Selecionar o processo de soldagem MIG / MMA / TIG LIFT

2) Selecionar o tipo de material, gas de protecao, diametro do fio
TAB.99

» Pressionar atecla “SET” por 3 segundos. O LED 5a deve estar desligado.

> Definir a abreviatura do programa correspondente ao tipo de material e gas
de protecéo (Botao “L”).

» Definir o didmetro do fio de soldagem (Botéao “R”).

» Pressionar a tecla “SET” por 3 segundos para confirmar a escolha.
Uma pressao breve na tecla “SET” visualiza a combinag&o que vocé definiu.

3) Ajuste um dos parametros interdependentes

» Regule conforme sua escolha: a espessura do material, corrente de
soldagem, velocidade do fio (tecla 3 + “L”), ou ent&o: tens&o de soldagem
(tecla 4 + “R”).

@ No funcionamento sinérgico, todos os parametros de soldagem séo
conectados um ao outro para facilitar a regulagao da maquina.
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4) Ajuste da tensao de soldagem e do valor de indutancia
» Ajustar os dois parametros se for necessario para uma boa solda (tecla 4
+ “R!!).

@ O ajuste da tensado de soldagem (LED 4c) ndo provocara a variagao de
outros parametros interdependentes.

5) Soldagem nao na modalidade sinérgica

» Pressione a tecla 5 (LED 5 aceso; mensagem “no Syn”).

No modo “manual’, desative a interdependéncia entre os parametros: tipo de

material, gas de protegao, didametro do fio.

@ Com a maquina no modo “manual’, ndo é possivel alterar a selecéo feita
no passo (2).

5,1) Soldagem na modalidade “Pulse / Pulse x 2” TAB.99 **

» Pressione a tecla 5,1 (LED 5,1a aceso; mensagem “pulse / pulse2”).

Reset do programa individual

A maquina mantém na memoria as modificagbes efetuadas em cada

programa.

Para voltar as configuragdes de fabrica, pressione a tecla “SET” por 10
segundos (mensagem “reset”)



Fungoes secundarias

6) Selecao da tocha **

Em maquinas projetadas para tochas multiplas, selecione a tocha a ser usada: tocha 1,
2, “Spool gun”.

7) Selecao de 2 tempos; 4 tempos; “Spot”; “Stitch”

2 Tempos a maquina comecga a soldar quando o botdo é pressionado e
interrompe quando este é liberado. 4 tempos: pressione e solte o botédo
para iniciar a soldagem. Para interromper, pressione e solte novamente o
botdo. Spot: quando o botéo é pressionado, a maquina solda por um tempo
predefinido e, em seguida, para. Stich: quando o botdo é pressionado,
a maquina inicia uma série de soldas e de interrupcdes cada qual com a
duracéo que vocé predefiniu.

8) Ajuste do tempo de soldagem e de pausa

O tempo de soldagem e pausa, expressa em segundos, séo ajustaveis (tecla
8 + “R”) (LED 4a aceso)

Ajustar Arc force e Hot start (MMA)
O valor de Arc force e Hot start sdo ajustaveis. (8 tecla + “R”).

Funcgoes de servigo

Para acessar as fungdes de servico, pressione o botao “L” por pelo menos
3 segundos. Gire o botdo para navegar nas fungoes.

Modificagdo de um parametro: Gire o botao “L”.

Escolha de uma acao: Gire o botdo “R” para executar ou ndo a agao (sim/
n&o) e pressione o botéo para confirmar (mensagem “set”).

Para sair das fungdes de servico, pressione o botao “L” por pelo menos
3 segundos.

STR: Memoriza um programa do usuario

Vocé pode salvar 16 ajustes definidos para trabalhos especificos.

O ajuste € memorizado no primeiro registro disponivel. Como alternativa,
vocé pode escolher o nimero de registro que desejar.

Para os numeros de registro ocupados, aparece a mensagem “FULL”. No
entanto, é possivel substituir um registro ja ocupado.

RCL: reestabelece um programa do usuario

(D Se um programa do usuario é reestabelecido, pressione brevemente o
botdo SET e podera visualizar o nimero de registro e a combinagéo: tipo
de material, gas de protecéo, diametro do fio.

HST: Ajuste Hot Start MIG (Valores: -1 - Aut - + 1)
Ajuste da corrente de partida.
BRB: Ajuste Burn Back MIG (Valores: -1 - Aut - +1)

Modifica o comprimento do fio que fica fora do bico porta-corrente no final
da solda.

UCC: ajuste da velocidade de aproximagao do fio MIG (Valores:
-1 -AUT - #+1)

Modifica a velocidade de aproximagao do fio a pega a ser soldada no inicio
da soldagem.

PRG: Ajuste do Pré-gas MIG (Valores: 0 -10 segundos)
POG: Ajuste Pés-gas MIG (Valores: 0 - 30 segundos)

BLC: Fungéao Bloqueio do teclado (Valores: sim/nao)

Acende-se o LED 11 e todas as fungdes da maquina sao bloqueadas.
Para liberar a maquina, é necessario entrar na fungéo de bloqueio do teclado.

REU: Reset dos programas do usuario (Valores: sim/nao)
Exclui todos os programas do usuario.
REF: Reset aos valores de fabrica (Valores: sim/nao)

Exclui todas as alteragbes feitas nos programas e restaura a maquina aos
valores de fabrica.

CAL: Calibragao da velocidade do fio

O ajuste da pressao dos rolos alimentadores de fio e do freio do carretel

porta-bobina pode influenciar a velocidade de avanco do fio.

Para obter o melhor desempenho da maquina, pode ser util calibrar o
alimentador de fio.

1) No inicio da calibragéo, surge a mensagem “P1” e uma medida: Es.
“30”".

2) Corte o fio de soldagem imediatamente fora da ponta do guia-
fio e pressione o botao da tocha. A maquina ira liberar um certo
comprimento de fio.

3) Corte o fio de soldagem imediatamente fora da ponta do guia-fio e
verifique a medida do comprimento do fio.

4) Corrija a medicao indicada no display e pressione o botdo “R” para
confirmar.
Aparece a mensagem P2 e uma segunda medida Es. 90.

5) Repita o procedimento da etapa (2).

No final da calibragdo, aparece a mensagem “set” e vocé pode sair das

funcdes de servigo

@ Durante a calibragéo, o gas e a energia sao desligados.

** (Esta opgao pode nao estar incluida em alguns modelos).

Fig.99

PULSE / PULSE x 2

PRG N @ mm m
@
SHERe% S+
FE1 Fe CO02 06 08 - 1,0 -
FE2 Fe 80%Ar + 20%C02/| 0,6 0,8 - 1,0 - ®
ST1 AISI 316 98%Ar + 2%02 - 08 - 10 - o
ST2 AISI 308 98%Ar + 2%02 - 08 - 10 - [ )
AL1 Al Mg 5% Ar - 08 - 10 - o
Al2 Al Sl 5% Ar - - - 10 - o
CU1 Cu Si 3% Ar - 08 - - [
CU2 | CuAl 8% Ar - 08 - 10 - [
NGA | Flux XXX - - 09 - 12
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. - 7a Schweillung im 2-Takt-Modus.
Beschreibung der Anzeigen 7b SchweiRung im 4-Takt-Modus.
1a MIG SchweilRung 7c SchweilRung im Punktschweilmodus. Die Schweilzeit muss reguliert
1b MMA ElektrodenschweiRung werden.
1c TIG SchweilRung 7d Schweiltauswahl im Stichmodus. Die SchweiR- und Pausenzeit muss
2a Dauereinschaltung : Anzeige des gewahlten Programms. reguliert werden.
Blinkend: Auswahl des Materials, des Schutzgases, des 8a Einstellung der Punktschweilzeit (Sek.).
Drahtdurchmessers. 8b Einstellung der Pausenzeit (Sek.).
3a Schweillstrom (Amp). Aktiv in synergistischen und manuellen MIG- 8c MMA-HeiRstart-Regelung (0 - 100).
Prozessen, MMA, TIG. 8d Einstellbogen Forc MMA (0 - 100).
3b Drahtgeschwindigkeit (m / min). Aktiv in synergetischen und manuellen 9  Eingeschaltete Maschine.
MIG-Prozessen 10 Spannung am Elektrodenanschluss.
3¢ Materialdicke (mm). Aktiv in synergistischen MIG-Prozessen. 11 Gesperrte Tastatur (beachten Sie die Bedienungsfunktionen).
4a Schweilzeit / Pausenzeit (sek). Aktiv in MIG-Punkt- und 12 Zeigt an, dass die Maschine an einem Zwischenpunkt zwischen
Stichschweilbung. “Kurzlichtbogen” -Schweilung und “Spriihlichtbogen” -Schweillung
4b Schweiflspannung (Volt). Aktiv in synergetischen und manuellen (Kugelbereich) arbeitet. Das fiir die Schweiung gewahlte Wertepaar
MIG-Prozessen. Wird in Synergismusmodalitat die Schweilspannung (Amp, Volt) kann instabile Lichtbogen und Spritzer erzeugen.
geandert, andern sich auch die anderen verbundenen Parameter. 13 Zeigt an, dass die auf den Anzeigen angezeigten Groen (Amp, Volt)
4c Einstellung der Schwei3spannung (Volt) (-5-Aut- + 5). Aktiv in die bei der letzten Schweilung verwendeten sind. Die LED wird am
synergistischen MIG-Prozessen. Die anderen Parameter andern sich Ende jeder SchweiRung aktiviert.
nicht 14 Uberhitzungsschutz aktiviert. Wenn der auf dem Typenschild
4d Induktivitatswert (-1-Aut- + 1) Aktiv in synergetischen und manuellen angegebene Schweilservice “X” Uberschritten wird, unterbricht
MIG-Prozessen. ein Sicherheitstemperaturregler die Arbeit bevor das Schweillgerat
5a Ein: SchweiBung in nicht synergistischem Modus. beschadigt wird.
Aus: SchweiBung in synergistischem Modus. 15 Uberlastung des Drahtvorschubmotors. Der Drahtvorschubmotor

5,1aEin: SchweiBung in “Pulse / Pulse x 2” Modus.

Aus: Schweifung in “Short arc” Modus.
6a Schweillbrenner 1 (normal oder mit Drahtgeschwindigkeitsregelung).
6b Schweillbrenner 2 (normal oder mit Drahtgeschwindigkeitseinstellung)
6¢c Schweillbrenner Spool gun.

ist UbermaRiger Beanspruchung ausgesetzt. Die Maschine stoppt
fir 10 Sekunden. (Nachricht E61). Es ist ratsam, den Druck

der Drahtvorschubwalze zu reduzieren und die Leichtigkeit des
Drahtdurchgangs im Brenner zu priifen.

Befehlsbeschreibung

Nachdem Sie alle Schritte der Inbetriebnahme durchgefiihrt haben, schalten
Sie das Schweillgerat ein, 6ffnen Sie das Schutzgasventil und fahren Sie
mit den Einstellungen gemaR der Reihenfolge in der Beschreibung der
Bedienelemente fort.

1) Wahlen Sie den MIG / MMA / TIG LIFT SchweiBprozess

2) Wahlen Sie Materialart, Schutzgas, Drahtdurchmesser TAB.99

» Driicken Sie die “SET” -Taste fiir 3 Sekunden. LED 5a muss aus sein.

» Stellen Sie den Programmcode entsprechend der Art des Materials und des
Schutzgases ein (Knopf “L”).

» Stellen Sie den Schweildrahtdurchmesser ein (Knopf “R”).

» Dricken Sie die “SET” -Taste fiir 3 Sekunden, um die Auswahl zu bestatigen.
Ein kurzer Druck auf die “SET” Taste zeigt die eingestellte Kombination an.

3) Regeln Sie einen der voneinander abhdngigen Parameter

» Regeln Sie nach Ihrer Wahl: Materialstarke, Schweilstrom,
Drahtgeschwindigkeit (3 + Taste “L”) oder: Schweilspannung (4 + Taste
“R”)'

(D Im synergetischen Betrieb sind alle SchweiRparameter miteinander

verbunden, um die Einstellung der Maschine zu erleichtern.
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4) Einstellung der SchweifRspannung und des Induktivitiatswerts

» Passen Sie bei Bedarf die beiden Parameter flr eine gute SchweilRung an
(Taste 4 + “R”).

@ Die Einstellung der Schweilspannung (LED 4c) andert die anderen
voneinander abhangigen Parameter nicht
5) SchweiBen im nicht synergistischen Modus

» Driicken Sie die Taste 5 (LED 5a leuchtet, Meldung “no Syn”).
Im “manuellen” Modus ist die Abhangigkeit zwischen den Parametern
deaktiviert: Art des Materials, Schutzgas, Drahtdurchmesser.

@ Wenn sich das Gerat im manuellen Modus befindet, kdnnen Sie die in
Schritt (2) vorgenommene Auswahl nicht andern.

5,1) Schweifen im “Pulse / Pulse X 2” Modus TAB.99 **
» Driicken Sie die Taste 5 (LED 5,1a leuchtet, Meldung “pulse / pulse”).
Zuriicksetzen des einzelnen Programms

Das Gerat speichert die Anderungen, die Sie an jedem Programm vornehmen.
Um zur Werkseinstellung zurtickzukehren, driicken Sie die “SET” -Taste fiir
10 Sekunden (“Reset” -Meldung)



Sekundare Funktionen

6) Schweissbrennerwahl **

Wahlen Sie in Maschinen, die fir mehrere Schweissbrenner ausgelegt sind,
den zu verwendenden Brenner: Brenner 1, 2, “Spool gun”.

7) Auswahl: 2er-Takt ; 4er Takt; “Spot”; ,,Stitch*

2er Takt: Das Gerat beginnt zu schweilRen, wenn Sie die Taste driicken, und
es stoppt, wenn Sie sie loslassen. 4er-Takt: Driicken und lassen Sie die Taste
wieder los, um mit dem Schweil3en zu beginnen. Um zu stoppen, driicken
Sie die Taste erneut und lassen Sie sie wieder los. Spot: Wenn Sie die Taste
driicken, schweillt die Maschine fiir eine vordefinierte Zeit und stoppt dann
. Stitch: Wenn Sie die Taste driicken, startet die Maschine eine Reihe von
Schweil3nahten und Unterbrechungen, die beide von lhnen vorgegeben sind.

8) Einstellung der SchweiB- und Pausenzeit

Die Schweifl3- und Pausenzeit, ausgedriickt in Sekunden, kann eingestellt
werden (Taste 8 + “R”) (LED 4a an)

Arc Force-Regel und Hot Start (MMA)
Der Wert von Arc Force und Hot Start ist einstellbar. (Taste 8 + “R”).

Servicefunktionen

Um auf die Servicefunktionen zuzugreifen, dricken Sie den Knopf “L”
mindestens 3 Sekunden lang. Drehen Sie den Knopf, um durch die
Funktionen zu navigieren.

Andern eines Parameters: Drehen Sie den “L” -Knopf.

Wahlen einer Aktion: Drehen Sie den “R” -Knopf, um die Aktion auszufiihren
(Ja / Nein) oder nicht, und dricken Sie zum Bestatigen den Knopf (“set”
-Meldung).

Um die Servicefunktionen zu verlassen, dricken Sie den Knopf “L” fiir
mindestens 3 Sekunden.

STR: Speichert ein Benutzerprogramm

Sie kénnen 16 Einstellungen speichern, die Sie fur bestimmte Arbeitsgange
festgelegt haben.

Die Anpassung wird im ersten verfigbaren Register gespeichert. Alternativ
kénnen Sie die Position des gewuinschten Registers wahlen.

Die Meldung “FULL” erscheint fir die belegten Registernummern. Es ist
jedoch moglich, ein bereits belegtes Register zu Uberschreiben.

RCL: Ruft ein Benutzerprogramm auf

(D Wird ein Anwenderprogramm aufgerufen, zeigt ein kurzer Druck der SET-
Taste die Registernummer und die Kombination an: Materialtyp, Schutzgas,
Drahtdurchmesser.

HST: Hot Start Einstellung MIG (Werte: -1 - Aut - +1)
Einstellung des Anlaufstroms.
BRB: -Einstellung Burn Back MIG (Werte: -1 - Aut - +1)

Andert die Lange des Drahtes, der am Ende des Schweiflvorgangs auRerhalb
der stromfiihrenden Ose verbleibt.

UCC: MIG-Einstellung der Drahtanndhrungsgeschwindigkeit
(Werte: -1 - Aut - +1)

Andert die Annaherungsgeschwindigkeit des Drahtes
verschweiflende Stiick zu Beginn des Schweillvorgangs.

PRG: Vorgasregelung MIG (Werte: 0 - 10 Sekunden)
POG: MIG Nachgaseinstellung (Werte: 0 - 30 Sekunden)

an das zu

BLC: Tastatursperre (Werte: ja / nein)

LED 11 leuchtet auf und alle Funktionen der Maschine sind gesperrt.
Um das Gerat freizugeben, missen Sie die Tastensperre aufheben.

REU: Benutzerprogramme zuriicksetzen (Werte: ja / nein)
Léscht alle Benutzerprogramme.
REF: Riicksetzen auf Werkseinstellungen (Werte: ja / nein)

Loscht alle an den Programmen vorgenommenen Anderungen und setzt das
Gerat auf die Werkseinstellungen zurtick.

CAL: Kalibrierung der Drahtgeschwindigkeit

Die Einstellung des Druckes der Drahtvorschubrollen und der Trommelbremse
kann die Drahtvorschubgeschwindigkeit beeinflussen.

Um die besten Ergebnisse der Maschine zu erzielen, kann es nutzlich sein,
die Drahtvorschubeinheit zu kalibrieren.

1) Zu Beginn der Kalibrierung erscheint die Meldung “P1” und eine
Messung: zB “30”.

Schneiden Sie den Schweiltdraht sofort auerhalb der
Drahtfiihrungsspitze ab und driicken Sie den Brennerknopf. Die
Maschine gibt eine bestimmte Lange des Drahtes frei.

Schneiden Sie den Schweil3draht sofort auerhalb der
Drahtfiihrungsspitze und messen Sie die Lange des Fadens.
Korrigieren Sie das auf dem Display angezeigte Mal} und driicken Sie
zur Bestatigung den “R” -Knopf.

Die Nachricht P2 und eine zweite Messung, z.B 90, erscheinen.

5) Wiederholen Sie den Vorgang ab Schritt (2).

Am Ende der Kalibrierung erscheint die Meldung “set” und Sie kdnnen die
Servicefunktionen verlassen

@® Wwahrend der Kalibrierung werden Gas und Strom abgeschaltet.

2)

3)

4)

** (Diese Option kann bei einigen Modellen nicht vorhanden sein).

PULSE / PULSE x 2

PRG N @ mm mn
@®
S | &
FE1 Fe Cc02 06 08 - 10 -
FE2 | Fe 80%Ar + 20%C02(| 0,6 0,8 - 1,0 - [
ST1 AISI 316 | 98%Ar + 2%02 - 08 - 10 - ol
ST2 AISI 308 98%Ar + 2%02 - 08 - 10 - [ ]
AL1 Al Mg 5% Ar - 08 - 10 - [
Al2 Al Sl 5% Ar - - - 10 - ([ )
CU1 | CuSi3% Ar - 08 - - °
CU2 | CuAl 8% Ar - 08 - 10 - 0
NGA | Flux XXX - - 09 - 12
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MIG-svejsning

Svejsning med MMA-elektrode

TIG-svejsning

Fast lysende: viser det valgte program.

Blinkende: der veelges materialetype, beskyttelsesgas og traddiameter.
Svejsestregm (ampere). Aktiv i synergiske og manuelle MIG-processer,
MMA, TIG.

Tradhastighed (m/min.). Aktiv i synergiske og manuelle MIG-processer.
Materialets tykkelse (mm). Aktiv i synergiske MIG-processer.
Svejsetid/pause (sek.) Aktiv med MIG punkt- og semsvejsning.

Svejsning med 2 hastigheder.
Svejsning med 4 hastigheder.
Semsvejsning. Det er ngdvendigt at regulere svejsetiden.

4b Svejsespeending (volt). Aktiv i synergiske og manuelle MIG-processer.
| Hvis svejsespaendingen aendres under den synergiske funktion, sa vil
de tilknyttede parametre ogsa aendres.
Justering af svejsespaendingen (volt) (-5-Aut-+5). Aktiv i synergiske
MIG-processer. Andrer ikke ved andre parametre.

4d Induktansveerdi (-1-Aut-+1) Aktiv i synergiske og manuelle MIG-
| processer.

5a Teendt:svejsning med ikke-synergisk funktion.
| Slukket: svejsning med synergisk funktion.

5,1aTaendt:svejsning med “Pulse / Pulse x 2” funktion.

Slukket: svejsning med “Short arc” funktion.

| 6a Breender 1 (normal eller med regulering af tradhastigheden).

6b Breender 2 (normal eller med regulering af tradhastigheden).
| 6¢c Spool gun-braender.

|4c

7d Punktsvejsning. Det er ngdvendigt at regulere svejse- og pausetiden.

8a Regulering af punkttid (sek.).

8a Regulering af pausetid (sek.).

8c Regulering af hot start MMA (0 - 100).

8d Regulering af Arc Forc MMA (0 - 100).

9 Maskinen er teendt.

10 Spaending tilstede ved svejsestik.

11 Tastatur blokeret (se servicefunktioner).

12 Signalerer, at maskinen fungerer med en svejstype midtvejs mellem
svejsning med “short arc” og “spray arc” (globuleert omrade). Parret
af vaerdier, som er valgt for svejsningen (ampere, volt) kan generere
ustabile buer og staenk.

13 Signalerer, at vaerdierne, som vises i displayet (ampere, volt) er dem,
der er anvendt i den seneste svejsning. LED-lampen teender efter hver
afsluttet svejsning.

14 Termisk beskyttelse aktiv. Hvis svejsevaerdien “X”, som er anfert pa
det tekniske typeskilt, vil en termisk sikring afbryde svejsningen, inden
maskinen tager skade.

15 Overbelastning af tradferermotoren. Tradfgrermotoren er under for

hgj belastning. Maskinen stopper i 10 sekunder. (meddelelse E61).
Det anbefales at reducere trykket pa rullen, som treekker traden og
kontrollere, at traden glider i braenderen.

| Beskrivelse af betjeningselementerne

Na&r alle ibrugtagningstrin er gennemfart teendes for svejsemaskinen. Abn
beskyttelsesgasventilen, og fortsaet med reguleringerne i den orden, som
| betjeningselementerne er beskrevet i.

1) Vaelg svejseproces MIG / MMA / TIG LIFT

2) Valg materialetype, bedkyttelsesgas, traddiameter TAB.99

| > Tryk pa knappen “SET” i 3 sekunder. LED-lampen 5a skal veere slukket.
» Indstiller symbolet for programmet svarende til materialetype og
beskyttelsesgas (handtaget “L”).
| > Indstil svejsetradens diameter (handtaget “R”).
» Tryk pa knappen “SET” i 3 sekunder for at bekreefte valget. Et kort tryk pa
| knappen “SET” viser den indstillede kombination.

3) Indstilling af et parameter med andre tilknyttede parametre

| » Regulering af valget: materialets tykkelse, svejsestrem, tradhastighed
(knappen 3 + “L”), eller: svejsespaending (knappen 4 + “R”).
| (D | synergisk funktion er alle svejseparametre indbyrdes knyttet til
hinanden af hensyn til en nemmere regulering af maskinen.
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4) Justering af svejsespanding og induktansvaerdi

» Regulér de to parametre, hvis det er nadvendigt for at opna en god svejsning
(knappen 4 + “R”).
0) Justering af spaendingen (LED 4c) aendrer ikke ved de andre tilknyttede
parametre.
5) Svejsning med ikke-synergisk funktion
» Tryk pa knappen 5 (LED 5a taendt; meddelelse “no Syn”).

I “manuel” funktion deaktiveres den indbyrdes afhaengighed mellem
parametrene: materialetype, beskyttelsesgas, traddiameter.

@® Med maskinen i “manuel” funktion er det ikke muligt at eendre valget, som
er foretaget i trin (2).

5,1) Svejsning med “Pulse / Pulse x 2” funktion TAB.99 **
> Tryk pa knappen 5,1 (LED 5,1a taendt; meddelelse “pulse / pulse2”).

Nulstilling af enkelt program

Maskinen gemmer aendringerne for hvert program i hukommelsen.
Fabriksindstillingerne genoprettes ved at trykke pa knappen “SET” i 10
sekunder (meddelelsen “reset”).



Sekundeere funktioner

6) Valg af braender **

P& maskiner udstyret med flere breendere veelges baernder ved hjeelp af:
breender 1, 2, “Spool gun”.

7) Valg af 2 takter; 4 takter; “Spot”; “Stitch”

2 takter maskinen begynder at svejse, nar knappen trykkes, og stopper,
nar knappen slippes. 4 takter: tryk og slip knappen for at starte svejsning.
Svejsningen afbrydes ved igen trykke pa knappen og slippe den. Spot:
nar knappen trykkes udfgrer maskinen en svejsning med en forudindstillet
varighed, hvorefter den afbrydes. Stitch: nar knappen trykkes begynder
maskinen en raekke svejsninger og pauser, begge med af forudindstillet
varighed.

8) Regulering af svejse- og pausetiden.

Svejse- og pausetiden, udtrykt i sekunder, kan reguleres (knappen 8 + “R”)
(LED 4a teendt)

Regulering af buestyrke og Hot Start (MMA)
Veerdien for buestyrken og Hot Start kan reguleres. (Knappen 8 + “R”).

Svejsefunktioner

Funktionerne abnes ved at trykke pa knappen “L” i mindst 3 sekunder. Drej
knappen for at navigere gennem funktionerne.

Redigering af et parameter: Drej knappen “L”.

Valg af handling, der skal udferes: Drej knappen “R” for at vaelge, om
handlingen skal udfgres eller ej (Yes / No), og tryk pa knappen for at bekraefte
(meddelelsen “set”).

Funktionerne forlades ved at trykke pa handtaget “L” i mindst 3 sekunder.

STR: Gemmer et brugerdefineret program

Det er muligt at gemme op til 16 indstillinger for specifikke arbejder.
Indstillingerne gemmes i det forst ledige register. Som alternativ er det muligt
at veelge det registernummer, du gnsker.

For numre i registeret, som er optaget, vises meddelelsen “FULL”". Dog kan
et fuldt register overskrives.

RCL: Henter et brugerdefineret program

(D Hvis et brugerdefineret program hentes, sa viser et kort tryk pa knappen SET
nummer pa registeret og kombinationen: materialetype, beskyttelsesgas,
traddiameter.

HST: Regulering af Hot Start MIG (Vaerdier: -1 - Aut - +1)
Regulering af startstrgm.
BRB: Regulering af Burn Back MIG (Vezrdier: -1 - Aut - +1)

/AEndrer leengden af traden, som stikker ud af den streamfgrende dyse ved
afsluttet svejsning.

UCC: Regulering af hastighed for trad ved MIG-svejsning
(Veerdier: -1 - Aut - +1)

AEndring af hastigheden for tilnaermelse af trade til svejseemnet ved start pa
svejsningen.

PRG: Regulering Pre gas MIG (Vardier: 0 - 10 sekunder)
POG: Regulering Post gas MIG (Vardier: 0 - 30 sekunder)

BLC: Blokeret tastatur (Vardier: Yes/No)

LED 11 teender, og alle maskinens funktioner er blokerede.
Maskinen frigives ved at abne funktionen, som blokerer tastaturet.

REU: Nulstilling af brugerindstillede programmer (Vardier: Yes/
No)

Sletter alle brugerindstillede programer.
REF: Gendannelse af standardvaerdier (Vardier: Yes/No)

Sletter alle aendringer udfert i programmer og gendanner standardvaerdierne
i maskinen.

CAL: Kalibrering af tradens hastighed

Indstillingen af hastigheden for rullerne, som treekker traden og bremsen pa
spolevinden, kan pavirke hastigheden for tradens fremfaring.

Med henblik pa at sikre maskinens optimale ydelser, kan det veere
hensigtsmaessigt at kalibrere tradfereren.

1) | begyndelsen af kalibreringen vises meddelelsen “P1” og et mal: f.eks.
“30”".

Skeerer traden over straks uden for tradfgringen og tryk pa knappen for
braenderen. Maskinen ferer en vis tradlaengde ud.

Overskaering af traden straks uden for tradfgringen og maling af
tradens laengde.

Korrigér malet, som vises i displayet, og tryk pa knappen “R” for at
bekreefte.

Meddelelsen P2 vises sammen med et andet mal, f.eks. 90.

5) Gentag proceduren i trin (2).

Nar kalibreringen er afsluttet vises meddelelsen “set” og funktionen kan
lukkes.

@ Under kalibrering er gas- og streamforsyning afbrudt.

2)
3)

4)

** (Dette valg er ikke muligt pa alle modeller).

PULSE / PULSE x 2

PRG N @ mm mn
@®
S | &

FE1 Fe Cc02 06 08 - 10 -
FE2 | Fe 80%Ar + 20%C02(| 0,6 0,8 - 1,0 - e
ST1 AISI 316 | 98%Ar + 2%02 - 08 - 10 - [
ST2 AISI 308 98%Ar + 2%02 - 08 - 10 - [ ]
AL1 Al Mg 5% Ar - 08 - 10 - [
Al2 Al Sl 5% Ar - - - 10 - ([ )
CU1 | CuSi3% Ar - 08 - - °
CU2 | CuAl 8% Ar - 08 - 10 - 0
NGA | Flux XXX - - 09 - 12
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Beschrijving van tekens

MIG-lassen
MMA-elektrodelassen
TIG-lassen
Vast aangeschakeld: weergave van het geselecteerde programma.
Knipperend: bezig met selecteren van het materiaaltype,
beschermgas, draaddiameter.
Lasstroom (Amp). Actief in synergetische en handmatige MIG-
processen, MMA, TIG.
Draadsnelheid (m/min). Actief in synergetische en handmatige MIG-
processen.
Materiaaldikte (mm). Actief in synergetische MIG-processen.
Lastijd / pauzetijd (sec). Actief in MIG punt- en steeklassen.
Lasspanning (Volt). Actief in synergetische en handmatige MIG-
processen. In synergetische modus, als u de lasspanning verandert,
veranderen de andere verbonden parameters ook.
Aanpassing van lasspanning (Volt) (-5-Aut-+5). Actief in synergetische
MIG-processen. Het verandert de andere parameters niet.
Waarde van de inductie (-1-Aut-+1) Actief in de synergetische en
handmatige MIG-processen.
Aan: lassen in niet-synergetische modus.
Uit: lassen in synergetische modus.
5,1aAan: lassen in “Pulse / Pulse x 2“ modus.

Uit: lassen in ”Short arc” modus.
6a Toorts 1 (normaal of met draadsnelheidinstelling).
6b Toorts 2 (normaal of met draadsnelheidinstelling).
6¢ Toorts Spool gun.

1a
1b
1c
2a
3a
3b
3c
4a
4b
4c
4d

5a

7a
7b
7c
7d

Lassen in tweetaktmodus

Lassen in 4-taktmodus.

Puntlassen. De lastijd moet worden aangepast.

Laskeuze in steekmodus. De las- en pauzetijd moeten worden
ingesteld.

Instellen van de puntlastijd (sec).

Instellen van de pauzetijd (sec).

8c Instellen van hot start MMA (0 - 100).

8d Instellen van Arc Forc MMA (0 - 100).

9 Apparaat aangeschakeld

10 Aanwezigheid van spanning op de lasbussen.

11 Toetsenbord vergrendeld (zie servicefuncties).

12 Het geeft aan dat het apparaat op een tussenpunt tussen het “short arc’
-lassen en het “spray arc” -lassen (bolvormig gebied) werkt. Het paar
waarden dat is gekozen voor lassen (Amp, Volt) kan onstabiele bogen
en spatten genereren.

Geeft aan dat de weergegeven hoeveelheden op de displays (Amp,
Volt) de waarden zijn die bij het laatste lassen zijn gebruikt. De led
wordt aan het einde van elk lassen geactiveerd.

Thermische beveiliging is actief. Als de lasdienst “X” op de technische
plaat wordt overschreden, onderbreekt een thermische beveiliging het
werk voordat het lasapparaat wordt beschadigd.

Overbelasting van de draadaanvoermotor. De draadaanvoermotor
wordt blootgesteld aan overmatige spanning. De machine stopt
gedurende 10 seconden. (bericht E61). Het is raadzaam om de druk
van de draadaanvoerrol te verminderen en de gladheid van de draad in
de toorts te controleren.

8a

13

14

15

Beschrijving van bedieningen

Nadat je alle stappen van de inbedrijfstelling hebt uitgevoerd, schakel je
het lasapparaat aan, open je de beschermgasklep en vervolgens voer je de
instellingen in waarbij je de volgorde aanhoudt zoals in de beschrijving van
de bedieningselementen.

1) Selecteer het lasproces MIG / MMA / TIG LIFT

2) Selecteer materiaaltype, beschermgas, draaddiameter TAB.99

» Druk gedurende 3 seconden op de knop “SET”. De led 5a moet uit zijn.

» Stelt de programmacode in die overeenkomt met het materiaaltype en het
beschermgas (Knop “L”).

» Stelt de diameter van de lasdraad in (Knop “R”).

» Druk gedurende 3 seconden op de knop “SET” om de selectie te bevestigen.
Een korte druk op de “SET” -toets geeft de combinatie weer die je hebt
ingesteld.

3) Pas één van de onderling afhankelijke parameters aan

» Regel naar keuze: materiaaldikte, lasstroom, draadsnelheid (Toets 3 + “L”),
of: lasspanning (Toets 4 + “R”).

(D Bij synergetische werking zijn alle lasparameters met elkaar verbonden
om de instelling van het appartaat te vergemakkelijken.
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4) Aanpassing van lasspanning en inductantiewaarde

» Verbetert de twee parameters, indien nodig, om goed te lassen (Toests 4 + “R”).

@ Het aanpassen van de lasspanning (led 4c) zal de andere onderling afhankelijke
parameters niet veranderen.

5) Lassen in niet-synergetische modus

» Druk op toets 5 (led 5a aan; melding “no Syn”).

In de modus “handmatig” is de onderlinge afthankelijkheid tussen parameters

gedeactiveerd: type materiaal, beschermgas, draaddiameter.

@ Met het apparaat in de modus “handmatig” kun je de selectie die is gemaakt
in stap (2) niet wijzigen.

5,1) Lassen in “Pulse / Pulse x 2” modus TAB.99 **

> Druk op toets 5,1 (led 5,1a aan; melding “Pulse / Pulse2”).

Reset van een enkel programma

Het apparaat onthoudt de wijzigingen die je aan elk programma hebt
aangebracht.

Om terug te keren naar de fabrieksinstelling, druk gedurende 10 seconden
op de knop “SET” (Melding “reset”)



Secundaire functies

6) Selectie van toorts **

In apparaten die zijn ontworpen voor meerdere toortsen, selecteer je de te
gebruiken toorts: toorts 1, 2, “Spool gun”.

7) 2-takt selectie; 4-takt selectie; “Spot”; “Stitch”

2-takt het apparaat begint te lassen wanneer je op de knop drukt en stopt
het wanneer je het loslaat. 4-takt: druk kort op de knop om te beginnen met
lassen. Druk nogmaals kort op de knop om te stoppen. Spot: wanneer je op
de knop drukt, last de machine een vooraf gedefinieerde tijd en stopt dan.
Steek: wanneer je op de knop drukt, begint het apparaat met een reeks van
lassen en onderbrekingen, beide van de duur die je vooraf hebt ingesteld.

8) Instelling van las- en pauzetijd

De las- en pauzetijd, uitgedrukt in seconden, kan worden aangepast (toets 8
+ “R”) (led 4a aan)

Regelt Arc force en Hot start (MMA)
De waarde van Arc force en Hot start zijn instelbaar. (toets 8 + “R”).

Servicefuncties

Om toegang te krijgen tot de servicefuncties, druk je op de knop “L”
gedurende minstens 3 seconden. Draai aan de knop om door de functies
te bladeren.

Een parameter wijzigen: draai aan de knop “L”.

Een actie kiezen: Draai aan de knop “R” om de actie wel of niet uit te voeren
(yes / No) en druk op de knop om te bevestigen (bericht “set”).

Om de servicefuncties te verlaten, druk je gedurende minstens 3 seconden
op de knop “L”.

STR: Slaat een gebruikersprogramma op

Je kunt 16 afstellingen opslaan die je hebt ingesteld voor specifieke taken.
De afstelling wordt opgeslagen in het eerste beschikbare register. Het is ook
mogelijk om het nummer van het register te kiezen.

Het bericht “FULL” verschijnt voor de bezette registernummers. Het is echter
mogelijk om een register dat al bezet is te overschrijven.

RCL: Roep een gebruikersprogramma op

Als een gebruikersprogramma wordt opgeroepen, geeft het kort drukken van
de SET-toets het registernummer en de combinatie weer: materiaalsoort,
beschermgas, draaddiameter.

HST: Afstelling Hot Start MIG (Waarden: -1 - Aut - +1)
Afstelling van de startstroom.
BRB: Afstelling Burn Back MIG (Waarden: -1 - Aut - +1)

Wijzigt de lengte van de draad die buiten de stroomvoerende straalpijp blijft
aan het einde van het lassen.

UCC: Afstelling naderingssnelheid van MIG draad (Waarden: -1
-Aut - +1)

Wijzig de naderingssnelheid van de draad aan het stuk dat moet worden
gelast aan het begin van het lassen.

PRG: Afstelling Pre gas MIG (Waarden: 0 - 10 seconden)
POG: Afstelling Post gas MIG (Waarden: 0 - 30 seconden)

BLC: Toetsenvergrendelingsfunctie (Waarden: yes/No)

Led 11 licht op en alle functies van het apparaat zijn vergrendeld.
Om het apparaat te bevrijden, moet je in de toetsenvergrendelingsfunctie
gaan.

REU: Reset gebruikersprogramma’s (Waarden: yes/No)
Verwijder alle gebruikersprogramma’s.
REF: Reset naar fabriekswaarden (Waarden: yes/No)

Hiermee worden alle wijzigingen in de programma’s verwijderd en wordt de
machine teruggezet naar de fabriekswaarden.

CAL: Kalibratie van de draadsnelheid

Het afstellen van de druk van de draadaanvoerrollen en de haspelrem kan de
draadaanvoersnelheid beinvioeden.

Om de beste prestaties van het apparaat te verkrijgen, kan het handig zijn om
de draadaanvoerunit te kalibreren.

1) Aan het begin van de kalibratie verschijnen de melding “P1” en een
meting: bijv. “30”.

Knip de soldeerdraad onmiddellijk buiten de draadgeleiderpunt en druk
op de toortsknop. Het apparaat laat een bepaalde draadlengte vrij.

Knip de soldeerdraad onmiddellijk buiten de draadgeleiderpunt en meet
de lengte van de draad.

Corrigeer de meting die wordt aangegeven op het display en druk op de
knop “R” om te bevestigen.

De melding P2 en een tweede meetwaarde, bijv. 90, verschijnen.

5) Herhaal de procedure vanaf stap (2).

Aan het einde van de kalibratie verschijnt de melding “set” en kun je de
servicefuncties afsluiten

@ Tijdens de kalibratie worden het gas en de stroom uitgeschakeld.

2)
3)

4)

** (Het is mogelijk dat deze optie bij sommige modellen niet is
inbegrepen).

PULSE / PULSE x 2

PRG N @ mm mn
@®
S | &
FE1 Fe Cc02 06 08 - 10 -
FE2 | Fe 80%Ar + 20%C02(| 0,6 0,8 - 1,0 - e
ST1 AISI 316 | 98%Ar + 2%02 - 08 - 10 - ol
ST2 AISI 308 98%Ar + 2%02 - 08 - 10 - [ ]
AL1 Al Mg 5% Ar - 08 - 10 - [
Al2 Al Sl 5% Ar - - - 10 - ([ )
CU1 | CuSi3% Ar - 08 - - °
CU2 | CuAl 8% Ar - 08 - 10 - 0
NGA | Flux XXX - - 09 - 12
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1a MIG-svetsning . 7c Svetsning i punktlage. Svetstiden maste regleras.
1b MMA-eIektll'odsvetsnlng 7d Val av svetsning i sdmpunktslage. Svetstid och paustid maste regleras.
| 1c TIG-svetsning 8a Reglering av punktsvetstid (sek).
2a Tand med fast ljus: visning av férvalt program. 8b Reglering av paustid (sek).
| Blinkande: val pagar av typ av material, skyddsgas och traddiameter. 8c Reglering av varmstart MMA (O - 100).
3a Svetsstrom (Amp). Aktiv i synergiska och manuella MIG-processer, 8d Reglering av bagkraft (Arc Forc) MMA (0 - 100).
MMA samt TIG. 9 Maskin pa.
| 3b Tradhastighet (m/min). Aktiv i synergiska och manuella MIG-processer. 40 Spénning i svetsuttagen.
3¢ Materialtjocklek (mm). Aktiv i synergiska MIG-processer. 11 Last knappsats (se servicefunktioner).
| 4a Svetstid/paustid (sek). Aktiv i MIG-punkt- och sompunkisvetsning. 12 Signalerar att maskinen befinner sig i drift pa en punkt mellan svetsning
4b Svetsspgnmqg (Volt). Aktl_\_/ i syqerglska och manuella MIG-processer. med kort bage (short arc) och med sprutbage (spray arc) (globulart
I synergnl_skt'lage varieérar aven ovriga anslutna parametrar, om omrade). De valda vardena for svetsningen (Amp, Volt) kan generera
| svetss.panmngen an(.i_ras.. o . ostabila bagar och sprut.
4c Justering av svetsspanning (Volt) (-5-Aut-+5). Aktiv i synergiska MIG- 13 Signalerar att de storheter som visas pa displayen (Amp, Volt) ar de
| processer. Andrar inte Gvriga parametrar. som anvandes i den senaste svetsningen. Led-lampan aktiveras efter
4d Induktansvarde (-1-Aut-+1) Aktiv i synergiska och manuella MIG- varje svetsning.
p|:_()cesser. R . . 14 Termiskt skydd aktivt. Om du Overskrider svetsfunktionen “X” som
| 5a Tand:svetsning i laget ej synergiskt. aterges pa den tekniska skylten avbryter ett termiskt skydd arbetet
Slflckt: svets.nmg.; |“Iaget synergiskt. innan svetsanordningen skadas.
| 5,1aTénd:svetsning i laget “Pulse / Pulse x2”. 15 Overbelastning av traddragarmotorn. Traddragarens motor ar utsatt

Slackt: svetsning i laget “Short arc”.
6a Brannare 1 (normal eller med tradhastighetsreglering).
| 6b Brannare 2 (normal eller med tradhastighetsreglering)
6¢ Brannare spolpistol (Spool gun).

for en stor kraft. Maskinen stannar i 10 sekunder. (meddelande
E61). Trycket bor minskas pa traddragarrullen och brannartradens
glidférmaga kontrolleras.

| Beskrivning av kommandon

Da du har utfort alla steg for idriftsattning, 6ppna skyddsgasventilen och ga
vidare med reglering i den foljd som aterges i beskrivningen av kommandon.

| 1) Vilj svetsprocedur MIG/MMA/TIG LIFT

| 2) Vilj typ av material, skyddsgas, traddiameter TAB.99

» Tryck pa knapp “SET” i tre sekunder. Led 5a ska vara slackt.
| » Stall in beteckningen for programmet som motsvarar typ av material och
skyddsgas (Vred “L”).
» Stall in svetstradens diameter (Vred “R”).
| » Tryck pa knapp “SET” i tre sekunder for att bekrafta valet. Ett kort tryck pa
knappen “SET” visar den kombination du valt.

| 3) Reglera en av de 6msesidigt beroende parametrarna

> Reglera enligt eget val: materialtjocklek, svetsstrom, tradhastighet (Knapp
| 3 + “L”), eller: svetsspanning (knapp 4 + “R”).

(D | den synergiska funktionen ar alla svetsparametrar anslutna
| sinsemellan for att forenkla maskinens reglage.
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4) Justering av svetsspadnning och induktansvarde
» Justera de tva parametrarna om det behdvs for god svetsning (knapp 4 +
“RH).
@ Justering av spanningen (led 4c) varierar inte de andra parametrarna som
ar dmsesidigt beroende.

5) Svetsning i icke-synergiskt lage
» Tryck pa knapp 5 (led 5a tind; meddelande “ej Syn”).

| det manuella laget inaktiveras det Omsesidiga beroende mellan
parametrarna: typ av material, skyddsgas och traddiameter.

@® Med maskinen i manuellt lage kan du inte &ndra det val som gjorts i steg (2).
5,1) Svetsning i “Pulse / Pulse x 2” lage TAB.99 **

» Tryck pa knapp 5,1 (led 5,1a tdnd; meddelande “Pulse / Pulse2”).
Aterstillning av enskilt program

Maskinen bevarar i minnet de andringar som gjorts pa varje program.
For att ga tillbaka till fabriksinstallningen tryck pa knapp “SET” i 10 sekunder
(Meddelande “reset”)



Sekundara funktioner

6) Val av brannare **

| maskiner med flera brannare, valj den som ska anvandas: brannare 1, 2,
Spolpistol (Spool gun).

7) Val av 2 tider, 4 tider; “Punkt”; “Sompunkt”

2 tider maskinen borjar svetsa nar du trycker pa knappen och avbryter nar
du slapper den. 4 tider: tryck och slapp knappen for att borja svetsa. For
att avbryta trycker du och slapper knappen igen. Punkt: nar du trycker pa
knappen svetsar maskinen en viss bestamd tid och avbryter sig sedan.
SOompunkt: nar du trycker pa knappen bérjar maskinen gora en rad svetsning
och avbrott under den tid du stallt in.

8) Reglering av svets- och paustid

Svets- och paustiden, uttryckt i sekunder, kan regleras (knapp 8 + “R”) (led
4a tand)

Reglera Bagkraft (Arc force) och Varmstart (MMA)
Vardet for bagkraft och varmstart kan regleras. (knapp 8 + “R”).

Driftfunktioner

For att komma till driftfunktionerna tryck pa vredet “L” i minst tre sekunder.
Vrid vredet for att bladdra igenom funktionerna.

Andra en parameter: Vrid vredet “L”.

Val av en atgard: Vrid vredet “R” for att utfora eller ej en atgard (ja/nej) och
tryck pa vredet for att bekrafta (meddelande “set”).

For att ga ut ur driftfunktionerna tryck pa vredet “L” i minst tre sekunder.

STR: Spara ett anviandarprogram

Du kan spara 16 regleringar som du stallt in for sarskilda arbeten.
Regleringen sparas i det forsta tillgangliga registret. Alternativt kan du valja
det registernummer du 6nskar.

For upptagna registernummer visas meddelandet “FULL”. Det gar emellertid
att skriva Over ett upptaget register.

RCL: Aterkalla ett anvandarprogram

Om ett anvandarprogram aterkallas, visar ett kort tryck pa knappen SET
numret pa registret och kombinationen: typ av material, skyddsgas och
traddiameter.

HST: Reglering av Varmstart MIG (Varden: -1 - Aut - +1)
Reglering av startstrom.

BRB: Reglering av bakbranning (Burn Back) MIG (Varden: -1 -
Aut - +1)

Andra tradlangden som blir kvar utanfér strommunstycket efter svetsning.

UCC: Reglering av tradens tillvidgagangshastighet for MIG
(Varden: -1 - Aut - +1)

Andrar tradens tliindrmelsehastighet till arbetsdelen som ska svetsas i bérjan
av svetsningen.

PRG: Reglering av Forgas (Pre gas) MIG (Véarden: 0 - 10
sekunder)

POG: Reglering av Eftergas (Post gas) MIG (Varden: 0 - 30
sekunder)

BLC: Lasfunktion for knappsats (Varden: ja/nej)

Nu tands led 11 och alla maskinens funktioner blockeras.
For att frigora maskinen maste du ga in pa funktionen for lasning av knappsats.

REU: Aterstillning av anvandarprogrammen (Vérden: ja/nej)
Raderar alla anvandarprogram.

REF: Aterstillning av fabriksvirden (Virden: ja/nej)

Raderar alla andringar som gjorts pa programmen och aterstaller maskinen
till fabriksvardena.

CAL: Kalibrering av tradhastighet

Regleringen av trycket pa traddragningsrullarna och bromsen pa
spolhallarhaspeln kan paverka hastigheten pa tradframmatningen.

For att erhalla basta prestanda av maskinen kan traddragningen behdva
kalibreras.

1) Iborjan av kalibreringen visas meddelandet “P1” och ett matt: T.ex.:
“30”".

Kapa svetstraden alldeles utanfor tradstyrningsspetsen och tryck pa
brannarens knapp. Maskinen for ut en viss tradlangd.

Kapa svetstraden alldeles utanfor tradstyrningsspetsen och matt
tradlangd.

Korrigera mattet som anges pa displayen och tryck pa vredet “R” for
bekraftelse.

Meddelandet P2 visas och ett andra matt, t.ex. 90.

5) Upprepa proceduren fran steg (3).

Efter kalibreringen visas meddelandet “set” och du kan Iamna driftfunktionerna

@ Under kalibreringen ar gas och effekt avstangda.

2)
3)

4)

** (Detta alternativ kanske inte finns i vissa modeller).

PULSE / PULSE x 2

PRG N @ mm mn
@®
S | &
FE1 Fe Cc02 06 08 - 10 -
FE2 | Fe 80%Ar + 20%C02(| 0,6 0,8 - 1,0 - e
ST1 AISI 316 | 98%Ar + 2%02 - 08 - 10 - ol
ST2 AISI 308 98%Ar + 2%02 - 08 - 10 - [ ]
AL1 Al Mg 5% Ar - 08 - 10 - [
Al2 Al Sl 5% Ar - - - 10 - ([ )
CU1 | CuSi3% Ar - 08 - - °
CU2 | CuAl 8% Ar - 08 - 10 - 0
NGA | Flux XXX - - 09 - 12
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Beskrivelse av varsler

1A Sveising MIG (Metal Inert Gas)
1b Sveising med elektrode MMA (Manual Metal Arch - manuell metallbue)
1c Sveising TIG (Tungsten Inert Gas)
2a Fast tenning: visning av valgt program.
Blinkende: valg av typen materiale, vernegass, tradens diameter
pagar.
3a Sveisestroam (Amp). Aktiv i de synergiske og manuelle MIG-
prosessene, MMA, TIG.
Tradens hastighet (m/min). Aktiv i de synergiske og manuelle MIG-
prosessene.
3c Tykkelse av materialet (mm). Aktiv i de synergiske MIG-prosessene.
4a Sveisetid/pausetid (sek). Aktiv under MIG-punkt- og semsveising.
4b Sveisespenning (Volt). Aktiv i de synergiske og manuelle MIG-
prosessene. Dersom sveisespenningen endres i synergisk modus
varieres ogsa de andre tilkoblede parametrene.
Retting av sveisespenningen (Volt) (-5-Aut-+5). Aktiv i de synergiske
MIG-prosessene. Endrer ikke andre parametre.
Induktanseverdi (-1-Aut-+1) Aktiv i de synergiske og manuelle MIG-
prosessene.
5a Tent: Sveising i ikke-synergisk modus.
Avslatt: Sveising i synergisk modus.
5,1aTent: Sveising i “Pulse / Pulse x 2” modus.
Avslatt: Sveising i synergisk modus.

3b

4c

4d

6a Sveiselampe 1 (normal eller med justering av tradhastigheten).

6b Sveiselampe 2 (normal eller med justering av tradhastigheten)

6¢c Sveiselampe Spolepistol.

7a Sveising i 2 takts-modus.

7b Sveising i 4 takts-modus.

7c Sveising i punktmodus. Sveisetiden ma justeres.

7d Valg av semsveisingsmodus. Sveise- og pausetiden ma justeres.

8a Justering av punktsveisetiden (sek).

8b Justering av pausetiden (sek).

8c Justering av hot start MMA (0 - 100).

8d Justering av Arc Forc MMA (0 - 100).

9 Maskin slatt pa.

10 Neerveer av spenning ved sveiseuttakene.

11 Tastatur blokkert (se driftsfunksjoner).

12 Angir at maskinen arbeider pa et punkt mellom sveising “short arc” og
sveising “spray arc” (globulaert omrade). Paret med verdier som er valgt
for sveisingen (Amp, Volt) kan forarsake ustabile buer og sprut.

13 Angir at stgrrelsene som vises pa skjermene (Amp, Volt) er de som ble
brukt under siste sveising. Lysdioden aktiveres etter hver sveising.

14 Aktiv termisk beskyttelse. Dersom man overskrider sveisedriften “X”
som gjengis pa det tekniske skiltet vil et termisk vern avbryte arbeidet
for sveiseapparatet gar i stykker.

15 Overlast pa tradtrekkerens motor. Tradtrekkerens motor utsettes for en
for stor belastning. Maskinen stanser i 10 sekunder. (Melding E61). Det
anbefales a redusere trykket pa tradttrekkerens valse og kontrollere at
traden glir i sveiselampen.

Beskrivelse av styringene

Nar alle trinnene i igangsettingen er utfert kan sveiseapparatet slas pa3,
vernegassventilen apnes og justeringene utfgres idet man felger rekkefglgen
som ble holdt under beskrivelsen av styringene.

1) Velg sveiseprosessen MIG / MMA / TIG LIFT

2) Velg typen materiale, vernegass, tradens diameter TAB.99

» Trykk pa tasten “SET” i 3 sekunder. Lysdioden 5a ma veere slukket.

» Stillinn forkortelsen til programmet som tilsvarer typen materiale og vernegass
(Knott “L”).

» Still inn diameter pa sveisetraden (Knott “R”).

» Trykk pa tasten “SET” i 3 sekunder for & bekrefte valget. Et kort trykk pa
tasten “SET” viser kombinasjonen du har stilt inn.

3) Justere en av de gjensidig avhengige parametrene

» Justere fritt: tykkelsen pa materialet, sveisestrgm, tradens hastighet (Tast 3
+ “L”), eller: sveisespenning (tast 4 + “R”).

(D Under synergisk drift vil alle sveiseparametrene vaere koblet seg
imellom for a forenkle justering av maskinen.
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4) Justering av sveisespenningen og induktanseverdien

» Justere de to parametrene dersom dette er ngdvendig for & fa gode
sveiseresultater (tast 4 + “R”).

@ Justering av sveisespenningen (lysdiode 4c) vil ikke variere de andre

gjensidig avhengige parametrene.

5) Sveising i ikke-synergisk modus

» Trykk pa tasten 5 (lysdiode 5a tent; melding “no Syn”).

| “manuell” modus vil dette deaktivere den gjensidige avhengigheten mellom

parametrene: type materiale, vernegass, tradens diameter.

@® Med maskinen i “manuell” modus kan man ikke endre valgene gjort i
trinnet (2).

5,1) Sveising i ikke-synergisk modus TAB.99 **

> Trykk pa tasten 5,1 (lysdiode 5,1a tent; melding “Pulse / Pulse2”).

Reset av et enkelt program

Maskinen beholder endringene som utfgres pa hvert program i minne.
For a ga tilbake til fabrikkinnstillingene trykk pa tasten “SET” i 10 sekunder
(Melding “reset”)



Ekstra funksjoner

6) Valg av sveiselampe **

P& maskinene som er satt opp for bruk av flere sveiselamper, velg
sveiselampen som skal brukes: sveiselampe 1, 2, “Spool gun” (spolepistol).

7) Valg av 2 tider; 4 tider; “Punkt”; “Sem”

2 tider Maskinen starter & sveise nar man trykker pa knappen og sveisingen
avbrytes nar knappen slippes opp. 4 tider: Trykk og slipp opp knappen for
a starte sveisingen. For & avbryte sveisingen, trykk og slipp opp knappen
pa nytt. Punktsveising (Spot): Nar knappen trykkes pa vil maskinen sveise
i en forhandsbestemt tid og sa avbryte arbeidet. Semsveising (Stitch): Nar
knappen trykkes pa vil maskinen starte en serie med sveisinger og avbrudd,
begge av en varighet som er blitt forhandsbestemt.

8) Justering av sveise- og pausetiden

Sveise- og pausetidene, uttrykt i sekunder, kan justeres (tast 8 + “R”)
(lysdiode 4a tent)

Justere Arc force og Hot start (MMA)
Verdi Arc force og Hot start kan justeres. (tast 8 + “R”).

Driftsfunksjoner

For & ga inn i driftsfunksjonene, trykk pa knotten “L” i minst 3 sekunder. Drei
knotten for & surfe i funksjonene.

Endring av en parameter: Drei knotten “L”.

Valg av en handling: Drei knotten “R” for a utfgre handlingen eller ei (yes /
no) og trykk pa knotten for a bekrefte (melding “set”).

For a ga ut av driftsfunksjonene, trykk pa knotten “L” i minst 3 sekunder.

STR: Lagre et brukerprogram

Man kan lagre 16 justeringer som er stilt inn for spesifikke arbeidsutfgrsler.
Justeringen lagres i det farste registeret som er tilgjengelig. Som et alternativ
kan man velge gnsket registernummer.

For de allerede opptatte registernumrene vises meldingen “FULL”. Det er
allikevel mulig & overskrive et allerede opptatt register.

RCL: Kalle opp et brukerprogram

(D Der som er brukerprogram kalles opp, vil et kort trykk pa tasten SET vise
registernummeret og kombinasjonen: type materiale, vernegass, tradens
diameter.

HST: Justering av Hot Start MIG (Verdier: -1 - Aut - +1)
Justering av startstrammen.
BRB: Justering av Burn Back MIG (Verdier: -1 - Aut - +1)

Endrer lengden pa traden som blir igjen utenfor stremfererdysen etter endt
sveising.

UCC: Justering av tilnaermingshastighet for traden MIG (Verdier:
-1 -Aut - +1)

Endrer tilnaermingshastigheten av traden mot emnet som skal sveises ved
starten av sveisingen.

PRG: Justering av Pre gas MIG (Verdier: 0 - 10 sekunder)
POG: Justering av Post gas MIG (Verdier: 0 - 30 sekunder)

BLC: Funksjon Blokkering av tastatur (Verdier: yes/no)

Lysdioden 11 tennes og alle funksjonene til maskinen er blokkerte.
For a lase opp maskinen ma man ga inn i funksjonen for blokkering av tastatur.

REU: Reset av brukerprogrammer (Verdier: yes/no)
Sletter alle brukerprogrammer.

REF: Nullstiller tilbake til fabrikkinnstillingene (Verdier: yes/no)

Sletter alle endringene som er utfert pa programmene og setter maskinen
tilbake til fabrikkinnstillingene.

CAL: Kalibrering av tradens hastighet

Justeringen av trykket til tradtrekkernes valser og til spoleholdersnellens
bremse kan virke inn pa tradens fremfgringshastighet.

For & oppna best ytelse av maskinen kan det veere nyttig & kalibrere
tradtrekkeren.

1) Ved begynnelsen av kalibreringen vises meldingen “P1” og et mal: For
eksempel “30”.

Kutt sveisetraden rett etter tradlederens spiss og trykk pa
sveiselampens knapp. Maskinen vil la en viss lengde trad komme ut.
Kutt sveisetraden rett etter tradlederens spiss og mal lengden pa
traden.

Rett opp lengden som angis pa skjermen og trykk pa knotten “R” for a
bekrefte.

Meldingen P2 vil komme til syne og et annet mal, f. eks. 90.

5) Gjenta fremgangsmaten fra trinn (2).

Etter endt kalibrering vises meldingen “set” og man kan na ga ut av
driftsfunksjonene.

@ Under kalibreringen er gassen og strgmmen slatt av.

2)
3)

4)

** (Dette valget finnes ikke pa alle modeller).

PULSE / PULSE x 2

PRG N @ mm mn
@®
S | &
FE1 Fe Cc02 06 08 - 10 -
FE2 | Fe 80%Ar + 20%C02(| 0,6 0,8 - 1,0 - e
ST1 AISI 316 | 98%Ar + 2%02 - 08 - 10 - ol
ST2 AISI 308 98%Ar + 2%02 - 08 - 10 - [ ]
AL1 Al Mg 5% Ar - 08 - 10 - [
Al2 Al Sl 5% Ar - - - 10 - ([ )
CU1 | CuSi3% Ar - 08 - - °
CU2 | CuAl 8% Ar - 08 - 10 - 0
NGA | Flux XXX - - 09 - 12
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Merkinantojen kuvaus

MIG-hitsaus

Hitsaus MMA-elektrodilla

TIG-hitsaus

Palaa kiintedna: valitun ohjelman naytto.

Vilkkuu: materiaalityypin, suojakaasun, langan halkaisijan valinta
kaynnissa.

Hitsausvirta (Amp). Aktiivinen synergisissa ja manuaalisissa MIG- seka
MMA- ja TIG-prosesseissa.

Langan nopeus (m/min). Aktiivinen synergisissa ja manuaalisissa MIG-
prosesseissa.

Materiaalin paksuus (mm). Aktiivinen synergisissd MIG-prosesseissa.
Hitsausaika / taukoaika (s). Aktiivinen MIG-piste ja stitch-hitauksessa.
Hitsausjannite (Volt). Aktiivinen synergisissa ja manuaalisissa MIG-
prosesseissa. Synergisessa tavassa jos hitsausjannitettd muutetaan,
muuttuvat myds muut yhdistetyt parametrit.

Hitsausjannitteen saato (Volt) (-5-Aut-+5). Aktiivinen synergisissa MIG-
prosesseissa. Ei muuta muita parametreja.

Induktanssiarvo (-1-Aut-+1) Aktiivinen synergisissa ja manuaalisissa
MIG-prosesseissa.

Palaa:hitsaus ei synergisessa tavassa.

Sammunut: hitsaus synergisessa tavassa.

Palaa:hitsaus “Pulse / Pulse x2 “ tavassa.

Sammunut: hitsaus “Short arc” tavassa.

1a
1b
1c
2a
3a
3b
3c
4a
4b
4c
4d
5a

5a

6a
6b
6¢c
7a
7b
7c
7d
8a
8b

Hitsauspaa 1 (normaali tai langan nopeuden saadolla).

Hitsauspaa 2 (normaali tai langan nopeuden saadolla).

Hitsauspaa Spool gun.

2-tahti hitsaus.

4-tahti hitsaus.

Hitsaus pistehitsaustavalla. Hitsausaikaa tulee saataa.

Hitsauksen valinta stitch-tavassa. Hitsaus- ja taukoaikaa tulee saataa.
Pistehitsausajan saato (s).

Taukoajan saato (s).

8c Hot start MMA s&ato (0 - 100).

8d Arc Forc MMA s&ato (0 - 100).

9 Laite kdynnissa.

10 Jannitetta hitsausliittimissa.

11 Nappaimisto lukittu (ks. kayttétoiminnot).

12 Osoittaa, etta laite toimii “short arc” ja “spray arc” hitsauksen valisessa
pisteessa (palloutunut alue). Hitsaukselle (Amp, Volt) valittu arvojen pari
voi saada aikaan epavakaita kaaria ja roiskeita.

Osoittaa, ettd naytolla naytetyt suuruudet (Amp, Volt) vastaavat
viimeisessa hitsauksessa kaytettyja suuruuksia. Led kytkeytyy paalle
jokaisen hitsauksen lopussa.

Lamposuojaus aktiivinen. Jos teknisessa kyltissa annettu hitsauskaytto
“X” ylitetaan, lampdsuoja keskeyttaa tydn ennen kuin hitsauslaite
vahingoittuu.

Langanvetolaitteen moottorin ylikuormitus. Langanvetolaitteen
moottoriin kohdistuu liian suuri rasitus. Laite pysahtyy 10 sekunniksi.
(viesti E61). On hyva rajoittaa langanvetolaitteen rullan painetta ja
tarkista langan kulku hitsauspaassa.

13

14

15

Ohjausten kuvaus

Kun kaikki kayttdonottoa koskevat vaiheet on suoritettu, kdynnista hitsauslaite,
avaa suojakaasun venttiili ja siirry sdatéihin noudattamalla ohjausten
kuvauksessa annettua jarjestysta.

1) Valitse hitsausprosessi MIG / MMA / TIG LIFT

2) Valitse materiaalityyppi, suojakaasu, langan halkaisija TAB.99

» Paina nappainta “SET” 3 sekunnin ajan. Led 5a tulee olla sammuksissa.

» Aseta materiaalityyppid ja suojakaasua vastaava ohjelman merkki
(Saatonuppi ”L”).

» Aseta hitsauslangan halkaisija (Saatonuppi “R”).

» Paina nappaéinta “SET” 3 sekunnin ajan valinnan vahvistamiseksi.
Nappaimen “SET” lyhyt painallus nayttaa asettamasi yhdistelman.

3) Saada yksi toisistaan riippuva parametri
» Saada se valintasi mukaan: materiaalin paksuus, hitsausvirta, langan nopeus
(Nappadin 3 + “L”), tai: hitsausjannite (nappain 4 + “R”).

@ Synergisessa toiminnossa kaikki hitsausparametrit on yhdistetty
keskenaan koneen saadon helpottamiseksi.
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4) Hitsausjannitteen ja induktanssiarvon saataminen

» Saada kaksi parametria jos tarpeen hyvaa hitsaustulosta varten (ndppain
4 + “R”)-
@ Hitsausjannitteen saato (led 4c) ei muuta muita toisistaan riippuvia
parametreja.
5) Hitsaus ei synergisessa tavassa

» Paina nadppainta 5 (led 5a palaa; viesti “no Syn”).
"Manuaalisessa” toimintatavassa kytke pois parametrien valinen riippuvuus:
materiaalityyppi, suojakaasu, langan halkaisija.

Laite "manuaalisessa” toimintatavassa kohdassa (2) tehtya valintaa ei voi
muuttaa.

5,1) Hitsaus ei synergisessa tavassa TAb.99 **
» Paina nappainta 5,1 (led 5,1a palaa; viesti “Pulse / Pulse2n”).
Yksittdisen ohjelman nollaus

Laite sailyttda muistissa muutokset, jotka tehdaan jokaiseen ohjelmaan.
Tehdassaatoihin palaamiseksi, paina nappaintd “SET” 10 sekunnin ajan
(Viesti “reset”)



Toissijaiset toiminnot

6) Hitsauspaan kiinnitys **

Laitteet joissa on valmius useammille hitsauspaille, valitse kaytettava hitsauspaa:
hitsauspaa 1,2 "Spool gun”.

7) 2-tahtisen; 4-tahtisen; “Spot”; “Stitch” valinta

2-tahtinen: laite aloittaa hitsauksen kun painiketta painetaan ja keskeytyy kun
se vapautetaan. 4-tahtinen: paina ja vapauta painike hitsauksen aloittamiseksi.
Keskeytd painamalla ja vapauta painike uudelleen. Spot: kun painiketta
painetaan, laite hitsaa ennalta maaratyn ajan jonka jalkeen sen keskeytyy.
Stitch: kun painiketta painetaan, laite aloittaa sarja hitsauksia ja keskeytyksia,
joiden molempien ajat olet maarittanyt ennalta.

8) Hitsaus- ja taukoajan saato

Sekunteina ilmaistut hitsaus- ja taukoajat voidaan saataa (nappain 8 + “R”)
(led 4a palaa)

Arc force ja Hot start (MMA) saato
Arc force- ja Hot start-arvot voidaan saataa (nappain 8 + “R”).

Kayttétoiminnot
Kayttétoimintoihin paasya varten, paina sdaténuppia “L” vahintaan 3 sekunnin
ajan. Kaanna saaténuppia toiminnoissa navigoimiseksi.
Parametrin muuttaminen: Kdanna saaténuppia “L”.
Toiminnon valinta: Kdanna saaténuppia “R” toiminnon suorittamiseksi tai ei
(yes / No) ja paina saaténuppia sen vahvistamiseksi (viesti “set”).
Kayttétoiminnoista poistumiseksi, paina saaténuppia “L” vahintdan 3 sekunnin
ajan.

STR: Tallentaa kayttéohjelman

Voit tallentaa 16 eri saatoa, jotka olet asettanut erityisille tyostaille.

Saato tallennetaan ensimmaiseen kaytdssa olevaan rekisteriin. Vaihtoehtoisesti
voit valita haluamasi rekisterin numeron.

Varattujen rekisterien numeroille ilmestyy viesti “FULL”". Joka tapauksessa on
mahdollista paallekirjoittaa varattu rekisteri.

RCL: Hakee kayttéohjelman

@ Jos kayttdohjelma haetaan, nappaimen SET lyhyt painallus visualisoi
rekisterin numeron ja yhdistelman: materiaalityyppi, suojakaasu, langan
halkaisija.

HST: Saato Hot Start MIG (Arvot: -1 - Aut - +1)
Kaynnistysvirran saato.
BRB: Saato Burn Back MIG (Arvot: -1 - Aut - +1)

@ Muuttaa langan pituutta, joka jaa virtasuuttimen ulkopuolelle hitsauksen
lopussa.

UCC: MIG-langan lahestymisnopeus (Arvot: -1 - Aut - +1)

Muuttaa langan lahestymisnopeutta hitsattavaan kappaleeseen hitsauksen
alussa.

PRG: Saato Pre gas MIG (Arvot: 0 - 10 sekuntia)
POG: Saato Post gas MIG (Arvot: 0 - 30 sekuntia)

BLC: Nappaimiston lukitustoiminto (Arvot: yes/No)

Led 11 syttyy palamaan ja kaikki laitteen toiminnot on lukittu.
Laitteen vapauttamiseksi on mentava nappaimiston lukitustoimintoon.

REU: Kayttoohjelmien nollaus (Arvot: yes/No)
Poistaa kaikki kayttdohjelmat.
REF: Nollaa tehdasarvoihin (Arvot: yes/No)

Poistaa kaikki ohjelmiin tehdyt muutokset ja
tehdasasetuksille.

CAL: Langan nopeuden kalibrointi

Langanvetorullien paineen ja lankapuolan kelan jarrun s&ato voivat vaikuttaa

langan etenemisnopeuteen.

Laitteen parhaan suorituskyvyn kannalta voi olla hyddyllistéa kalibroida

langanvetolaite.

1) Kalibroinnin alussa ilmestyy viesti “P1” ja mitta: Esim. “30”.

2) Leikkaa hitsauslanka valittdémasti langanohjaimen karjen ulkopuolella ja
paina hitsauspaan painiketta. Laite sy6ttaa lankaa maaratyn pituuden
verran.

3) Leikkaa hitsauslanka valittdémasti langanohjaimen karjen ulkopuolella ja
mittaa langan pituus.

4) Korjaa naytolla osoitettu mitta ja vahvista painamalla sdaténuppia “R”.
Viesti “P2” iimestyy toisen mitan liséksi esim. 90.

5) Toista menettely vaiheesta (2).

Kalibroinnin paattyessa ilmestyy viesti “set” ja kayttétoiminnoista voidaan
poistua

@ Kalibroinnin aikana kaasu ja teho on sammutettu.

palauttaa laitteen

** (Tama valita ei valttamatta ole joissakin malleissa).

Fig.99

PULSE / PULSE x 2

PRG N @ mm m
@
S | S+
FE1 Fe CO02 06 08 - 1,0 -
FE2 Fe 80%Ar + 20%C02(| 0,6 0,8 - 1,0 - ®
ST1 AlSI 316 98%Ar + 2%02 - 08 - 10 - o
ST2 AISI 308 98%Ar + 2%02 - 08 - 10 - ([ )
AL1 Al Mg 5% Ar - 08 - 10 - o
Al2 Al SI 5% Ar - - - 10 - o
CU1 Cu Si 3% Ar - 08 - - [
CU2 | CuAl 8% Ar - 08 - 10 - [
NGA | Flux XXX - - 09 - 12
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Teavituste kirjeldus

MIG-keevitamine
MMA elektroodkeevitus
TIG-keevitus
Pdleb piisivalt: valitud programmi kuva.
Vilgub: toimub materjalittitibi, kaitsegaasi, traadi diameetri valik.
Keevitusvool (A). Aktiivne stinergilistes ja manuaalsetes MIG-
protsessides, MMA-s ja TIG-is.
Traadi kiirus (m/min). Aktiivne stnergilistes ja manuaalsetes MIG-
protsessides.
Materjali paksus (mm). Aktiivne slinergilistes MIG-protsessides.
Keevitusaeg/paus (s). Aktiivne MIG-punktides ja dmbluskeevituses.
Keevituspinge (V). Aktiivne stinergilistes ja manuaalsetes MIG-
protsessides. Sunergilises reziimis muutuvad keevituspinge muutmisel
ka teised seotud parameetrid.
Keevituspinge (V) reguleerimine (-5 — autom. — +5). Aktiivne
suinergilistes MIG-protsessides. See ei muuda teisi parameetreid.
Induktiivsuse vaartus (-1 — autom. — +1). Aktiivne sunergilistes ja
manuaalsetes MIG-protsessides.
Sees: keevitamine mitteslnergilises reziimis.
Viljas: keevitamine slinergilises reziimis.
5,1aSees: keevitamine “Pulse / Pulse x2” reziimis.

Viljas: keevitamine “Short arc” reziimis.
6a Poleti 1 (tavaparane voi traadi kiiruse reguleerimisega)
6b Podleti 2 (tavaparane voi traadi kiiruse reguleerimisega)
6¢c Poleti pooliprits.

1a
1b
1c
2a
3a
3b
3c
4a
4b
4c
4d

5a

7a
7b
7c
7d

Keevitamine kahetaktilises reziimis.

Keevitamine neljataktilises reziimis.

Keevitamine punktkeevitusreziimis. Keevitamise aega tuleb reguleerida.
Keevitamise valik dmblusreziimis. Reguleerida tuleb keevitamise ja
pausi aega.

Punktkeevituse aja reguleerimine (s).

Pausi aja reguleerimine (s).

8c MMA kuumkaivituse reguleerimine (0-100),

8d MMA kaarlahenduse jou reguleerimine (0-100).

9 Masin on sisse lilitatud.

10 Pinge olemasolu keevitussoklites.

Klaviatuur blokeeritud (vt hooldusfunktsioone).

Naitab, et masin t66tab keskmises punktis vahemikus ,lUhikese
kaarlahendusega” keevitamine ja ,kaarpihustuse” keevitamine
(kerakujuline piirkond). Vaartuste paar, mis on keevitamiseks valitud
(A, V), voib tekitada ebastabiilseid kaarlahendusi ja pritsimist.

Naitab, et ekraanidel kuvatud arvud (A, V) on need, mida kasutati
eelmisel keevitamisel. LED on aktiveeritud iga keevituse I6pus.
Termokaitse on aktiivne. Kui see Uletab keevitamishooldust X", mida
naidatakse tehnilisel plaadil, siis katkestab termokaitse t66 enne, kui
keevitusaparaat saab kahjustada.

Traadi etteandemootori Glekoormus. Traadi etteandemootorile rakendub
liigne koormus. Masin seiskub 10 sekundiks. (Teade E61.) Soovitatav
on vahendada survet traadi etteanderullikule ja kontrollida traadi
sujuvust pdletis.

8a

12

13

14

15

Kaskluste kirjeldus

Kui te olete teostanud koik kaivitusetapid, lilitage keevitusaparaat sisse,
avage kaitsegaasi klapp ja jatkake reguleerimisega juhtseadme kirjelduses
olevas jarjekorras.

1) Valige MIG/IMMA/TIG LIFT keevitusprotsess

2) Valige materjali tiiiip, kaitsegaas, traadi diameeter (tabel 99)

» Vajutage nuppu SET (Seadke) kolme sekundi viltel. LED 5a ei tohi pdleda.

» Maaratleb programmi koodi vastavalt materjali titbile ja kaitsegaasile (nupp
L).

» Maaratleb keevitustraadi diameetri (nupp R).

» Vajutage nuppu SET (Seadke) kolme sekundi valtel, et kinnitada
valik. Lihikese vajutusega nupul SET (Seadke) kuvatakse teie valitud
kombinatsiooni.

3) Reguleerige iihte omavahel seotud parameetrit
» Teie valiku reegel: materjali paksus, keevitusvool, traadi kiirus (nupud 3 + L)
vOi keevituspinge (nupud 4 + L).

@ Siuinergilises t66s on koik keevitusparameetrid teineteisega seotud,
et holbustada masina reguleerimist.
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4) Keevituspinge ja induktsiooni vaartuse reguleerimine

» Reguleerige vajadusse korral kahte parameetrit, et saavutada hea
keevitustulemus (nupud 4 + R).

O) Keevituspinge reguleerimine (LED 4c) ei muuda teisi seotud parameetreid.
5) Keevitamine mittestinergilises reziimis

» Vajutage nuppu 5 (LED 5a péleb, teade ,,no Syn” (Siin. puudub)).
Manuaalses reziimis on parameetritevaheline seotus inaktiveeritud: materjali
tulp, kaitsegaas, traadi diameeter.

Kui masin on manuaalses reziimis, siis ei saa te muuta etapis (2) tehtud valikut.
5,1) Keevitamine “Pulse / Pulse x 2” reziimis (tabel 99) **
» Vajutage nuppu 5,1 (LED 5,1a poleb, teade ,,Pulse / Pulse2”).
Uksiku programmi lihtestamine

Masin salvestab kdik muudatused, mida te igasse programmi teete.
Tehasesatetele naasmiseks vajutage nuppu SET (Seadke) 10 sekundi
véltel (teade ,Reset” (Lahtesta)).



Sekundaarsed funktsioonid
6) Poleti valik **

Mitme pdletiga aparaadi puhul valige kasutatav pdleti: pdleti 1, 2, pooliprits.

7) Kahetaktiline valik; neljataktiline; punkt; 6mblus

Kahetaktilisel valikul kaivitub aparaat keevitamiseks, kui te vajutate nuppu, ja seiskub,
kui te selle vabastate. Neljataktiline: keevitamiseks vajutage ja vabastage nupp uuesti.
Punktkeevitus: kui te vajutate nuppu, siis keevitab aparaat maaratletud aja ja seejarel
seiskub. Ombluskeevitus: kui te vajutate nuppu, siis masin kéivitub keevituste ja
katkestuste seeriaks, mille kestused olete eelnevalt maaratlenud.

8) Keevitamise ja pausi aja reguleerimine

Keevitamise ja pausi aega (sekundites) saab reguleerida (nuppudega 8 + R) (LED 4a
pdleb).

Kaarlahenduse jou reegel ja kuumkaivitus (MMA)

Kaarlahenduse jou ja kuumkaivituse vaartusi saab reguleerida. (Nupud 8 + R).

Hooldusfunktsioonid

Hooldusfunktsioonide avamiseks vajutage nuppu L vdhemalt 3 sekundit. Keerake
nuppu, et navigeerida funktsioonide vahel.

Parameetri muutmine: keerake nuppu L.

Tegevuse valik: keerake nuppu R, et teostada tegevus (Jah/Ei) voi mitte
ning vajutage kinnitamiseks nuppu (teade SET (Seadke)).
Hooldusfunktsioonidest valjumiseks vajutage nuppu L vdhemalt 3 sekundit.

STR: salvestab kasutajaprogrammi

Te saate salvestada 16 seadet, mille te olete maaranud teatud téddele.
Seade salvestatakse esimesse saadaolevasse registrisse. Alternatiivselt
saate valida soovitud registrinumbri.

Teade ,FULL” (Tais) kuvatakse hdivatud registrinumbrite korral. Siiski on
voimalik kirjutada Ule juba hoéivatud register.

RCL: kasutajaprogrammi taastamine

@ Kui avatakse kasutajaprogramm, siis kuvatakse SET (Seadke) nupu
luhikesel vajutamisel registrinumber ja kombinatsioon: materjali ttup,
kaitsegaas, traadi diameeter.

HST: MIG-kuumkaivituse reguleerimine (vaartused: -1 — autom.
- +1)

Kaivitusvoolu reguleerimine.

BRB: MIG-tagasipolemise reguleerimine (vaartused: -1 — autom.
- +1)

Muudab traadi pikkust, mis jaab keevitamise 16pus voolukandvast otsakust
vélja.

UCC: MIG-traadi etteandekiiruse reguleerimine (vaartused: -1 —
autom. — +1)

Muudab traadi etteande kiirust keevitatava tiiki jaoks keevitamise alguses.
PRG: MIGi eelgaasi reguleerimine (vaartused: 0—10 s)

POG: MIGi jarelgaasi reguleerimine (vaartused 0-30 s)

BLC: klaviatuuri blokeerimisfunktsioon (vaartused: jah/ei)

LED 11 sdttib ja kdik masina funktsioonid blokeeritakse.
Masina vabastamiseks tuleb teil vajutada blokeerimisfunktsiooni nuppu.

REU: kasutajaprogrammi ldhtestamine (vaartused jah/ei)
Koigi kasutajaprogrammide kustutamine.
REF: tehasevaartustele ldhtestamine (vaartused: jah/ei)

Kustutab koik programmidesse tehtud muudatused ja taastab masina
tehasevaartustele.

CAL: traadi kiiruse kalibreerimine

Traadi etteanderullikute ja pooli piduri surve reguleerimine véib mdjutada

traadi etteandekiirust.

Aparaadi parima tulemuse saavutamiseks voib olla kasulik kalibreerida traadi

etteandeseadist.

1) Kalibreerimise alguses kuvatakse teade “P1” ja modt, naiteks 30.

2) Loigake keevitustraat kohe traadi juhiku otsast ja vajutage pdleti nuppu.
Masin valjastab traadi teatud pikkuse.

3) Loigake keevitustraat kohe traadi juhiku otsast ja mo6tke traadi

pikkus.

Korrigeerige ekraanil kuvatud mé6tu ja vajutage kinnitamiseks nuppu R.

Kuvatakse teade “P2” ja teine m&6t, naiteks 90.

5) Korrake protsessi etapist (2).

Kalibreerimise 16pus kuvatakse teade ,Set” (Seadke) ja te saate valjuda

hooldusfunktsioonidest.

@ Kalibreerimise ajal on gaas ja toide valja lllitatud.

4)

** (see valik ei pruugi olla ménede mudelite puhul saadaval).

Fig.99

PULSE / PULSE x 2

PRG N @ mm m
@
S | S+
FE1 Fe CO02 06 08 - 1,0 -
FE2 Fe 80%Ar + 20%C02(| 0,6 0,8 - 1,0 - ®
ST1 AlSI 316 98%Ar + 2%02 - 08 - 10 - o
ST2 AISI 308 98%Ar + 2%02 - 08 - 10 - ([ )
AL1 Al Mg 5% Ar - 08 - 10 - o
Al2 Al SI 5% Ar - - - 10 - o
CU1 Cu Si 3% Ar - 08 - - [
CU2 | CuAl 8% Ar - 08 - 10 - [
NGA | Flux XXX - - 09 - 12
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Pazinojumu apraksts

MetinaSana MIG

MetinaSana ar elektrodu MMA

MetinaSana TIG

Fikséti ieslégts: izvélétas programmas uzradiSana

Mirgo: notiek materiala tipa, aizsardzibas gazes, stieples diametra
izvéle.

MetinaSanas strava (Amp). Aktivs sinergiskos un manualos MIG
procesos, MMA, TIG.

Stieples atrums (m/min). Aktivs sinergiskos un manualos MIG
procesos.

Materiala biezums (mm). Aktivs sinergiskos MIG procesos.
Metinasanas laika/pauzes laiks (sek.). Aktivs metinaSana MIG ar
punktiem un stitch.

MetinaSanas spriegums (Volt). Aktivs sinergiskos un manualos MIG
procesos. Sinergiska rezima, ja tiek mainits metinasanas spriegums,
mainas arf citi saistosie parametri.

Metinasanas sprieguma regulésana (Volt) (-5-Aut-+5). Aktivs
sinergiskos MIG procesos. Nemaina citus parametrus.
Induktivitates vértiba (-1-Aut-+1). Aktivs sinerdiskos un manualos MIG
procesos.

leslédzies:metinasanas nesinergiska rezima.

Izsleédzies: metinaSana sinergiska rezima.
5,1aleslédzies:metinaSanas “Pulse / Pulse x 2” rezima.

Izslédzies: metinaSana “Short arc” rezima.

3a
3b

3c
4a

4b

4c
4d

5a

Komandu apraksts
Kad tika veikti visi iedarbindSanas soli, ieslédziet metinataju, atveriet
aizsardzibas gazes varstu un veiciet reguléSanu, sekojot komandu apraksta
uzraditai kartibai.
1) Metinasanas procesa izvéle MIG/MMA/TIG LIFT

2) Materiala tipa, aizsardzibas gazes, stieples diametra izvéle
TAB.99

> Piespiediet taustu “SET” uz 3 sekundém. LED 5a ir jabat izslégtam.

» Uzstadiet programmas saisinajumu atbilstoSu materiala tipam un aizsardzibas
gazes (Sledzis “L”).

» Uzstadiet metinasanas stieples diametru (Slédzis “R”).

> Piespiediet taustu “SET” uz 3 sekundém, lai apstiprinatu izvéli. Tslaiciga
tausta “SET” piespieSana uzrada Jusu uzstadito kombinaciju.

3) Pielagojiet vienu no savstarpéji atkarigiem parametriem

» Pielagojiet péc savas izvéles: materiala biezums, metinaSanas strava, stieples
atrums (Tausts 3 + “L”), vai arl: metinaSanas spriegums (tausts 4 + “R”).

O) Sinergiskaja darbiba visi metinasanas parametri ir savienoti sava
starpa, lai atvieglotu masinas pielagosanu.
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6a
6b
6¢c
7a
7b
7c

Metinasanas pistole 1 (normala vai ar stieples atruma reguléSanu)
Metinasanas pistole 2 (normala vai ar stieples atruma regulésanu).
Metinasanas pistole Spool gun.

Metina$ana rezima 2 laiki.

MetinaSana rezima 4 laiki.

MetinaSana rezZima ar punktiem. NepiecieSams regulét metinaSanas
laiku.

Izvéléties metinaSanu stitch rezZima. NepiecieSams regulét metinaSanas
un pauzes laiku.

Metinas$anas ar punktiem laika regulé$ana (sek.).

Pauzes laika regulésana (sek.).

8c Hot start MMA regulésana (0-100).

8d Arc Forc MMA regulésana (0-100).

9 Masina ir ieslégta.

10 Sprieguma klatbltne metinaSanas konektoros.

11 Taustu panelis (skat.darba funkcijas).

12 Pazino, ka masina darbojas vidéja punkta starp “short arc” un
metina$anu “spray arc” (lodveida zona).

Vértibu paris, kas tika izvéléti metinasanai (Amp, Volt), var izraisit
nestabilas lokizlades un izsmidzinajumus.

Pazino, ka displejos uzraditas vértibas (Amp, Volt) ir tas, kas ir
izmantotas pédéja metinasana. Katras metinaSanas beigas iedarbojas
LED.

Termiska aizsardziba ir iedarbinata. Ja tiek parsniegts “X” metinasanas
darbiba, kas ir uzradita uz tehniskas plaksnites, termiskais aizsargs
partrauc darbu pirms metinataja bojasanas.

Stieples vilcéja dzinéjs parslodze. Stieples vilcéjas dzingjs ir paklauts
parmérigam slogam. Masina apstajas uz 10 sekundém. (zinojums
E61). Ir lietderigi samazinat stieples rullia spiedienu un parbaudit
stieples labu gaitu metinaSanas pistolé.

7d

8a
8b

14

15

4) Metinasanas sprieguma un induktivitates véertibas

regulésana

» Regulgjiet divus parametrus, ja tas ir nepiecieSams labai metinaSanai (tausts
4 + “R”)-

@ MetinaSanas sprieguma reguléSana (LED 4c) neizmainis citus savstarpéji

atkarigus parametrus.

5) Metinasana nesinergiska rezima

» Piespiediet taustu 5 (LED 5a ieslégts; zinojums “” no Syn”).

“Manuald” rezima atslédziet savstarpéju atkaribu starp parametriem:

materiala tips, aizsardzibas gaze, stieples diametrs.

@ Ar masinu “manuala” rezima, Jums nav iespéjas mainit izvéli veiktu soli (2).
5,1) Metinasana “Pulse / Puls x2” rezima TAB.99 **

» Piespiediet taustu 5,1 (LED 5,1a ieslégts; zinojums “ pulse / puls2”).
AtseviSkas programmas reset

Masina uztur atmina izmainas, ko Jus veicat katrai programmai.
Lai atgrieztos pie riipnicas reguléSanas, piespiediet taustu “SET” uz 10
sekundém (Zinojums “reset”)



Sekundaras funkcijas

6) Metinasanas pistoles izvéle **

Masinas, kas ir paredzétas vairakam metinaSanas pistolém, izvélaties
izmantojamo metinaSanas pistoli: metinaSanas pistole 1, 2, “Spool gun”.

7) 2 laiku; 4 laiku; “Spot”; “Stitch” izvéele

2 Laiki masina sak metinat, kad piespiezat taustu un partrauc, kad Jus to atlaizat.
4 laiki: piespiezat un atlaizat taustu, lai saktu metinat. Lai partrauktu, piespiezat
un atlaizat taustu no jauna. Spot: kad piespiezat taustu, masina metina

iepriekSnoteiktu laiku un tad partrauc. Stitch: kad piespiezat taustu, masina sak
metinaSanas un partraukumu sériju, abi tik ilgi, uz cik Jas to noteicat ieprieks.

8) Metinasanas un pauzes laika regulésana

MetinaSanas un pauzes laiks, izteikti sekundés, ir reguléjami (tausts 8 + “R”)
(LED 4a ieslégts)

Pielago Arc force un Hot start (MMA)
Arc force un Hot start vértiba ir reguléjamas. (tausts 8 + “R”).

Darba funkcijas
Lai piek|atu pie darba funkcijam, piespiezat slédzi “L” uz vismaz 3 sekundém.
Pagriezat slédzi, lai parvietotos funkcijas.
Parametra izmaina: Pagriezat slédzi “L”.
Darbibas izvéle: Pagriezat slédzi “R”, lai veiktu, vai arT né, darbibu (yes/No)
un piespiezat slédzi apstiprinasanai (zinojums “set”).
Lai izietu no darba funkcijam, ir jaiespiez slédzis “L” uz vismaz 3 sekundém.

STR: legaumé lietotaja programmu

Jis varat saglabat 16 regulésanas, ko Jus uzstadijat specifiskam darbibam.
Regulésana tiek iegauméta pirmaja pieejama registra. Ka alternativu, JUs varat
izvéléties Jums vélamo registra numuru.

Aiznemtiem registra numuriem paradas zinojums “FULL”. Ir jebkura gadijuma
iespéjams parrakstit jau aiznemto registru.

RCL: Lietotaja programmas izsaukums

(D Ja tiek izsaukta lietotadja programma, tausta SET Tslaiciga piespieSana
uzrada registra numuru un kombinaciju: materiala tips, aizsardzibas gaze,
stieples diametrs.

HST: Hot Start MIG regulésana (Vértibas: -1 — Aut - +1)

UzsakSanas stravas reguléSana

BRB: Burn Back MIG regulésana (Veértibas: -1 - Aut - +1)

Izmaina stieples garumu, kas paliek arpus stravas sprauslas metinaSanas
beigas.

UCC: Stieples izejas atruma regulésana MIG (Vértibas: -1 - Aut -
+1)

Izmaina stieples pietuvoSanas atrumu pie metinamas dalas metinasanas
sakuma.

PRG: Pre gas MIG regulésSana (Véertibas: 0 — 10 sekundes)

POG: Post gas MIG reguléSana (Veértibas: 0 — 30 sekundes)

BLC: Taustu panela Bloka Funkcija (Vértibas: yes/No)

ledegas LED 11 un visas mas$inas funkcijas ir blokétas.

Lai atbrivotu masinu, ir neiecieSams ieiet taustu panela bloka funkcija.

REU: Lietotaja programmu reset (Vértibas: yes/No)

Dzés visas lietotaja programmas.

REF: Fabrikas vertibu reset (Vértibas: yes/No)

Dze$ visas programmam veiktas izmainas un iestata masinu ripnicas vértibas/

CAL: Stieples atruma kalibrésana

Stieples vilcgja rullu spiediena un spoles turétaja tapas bremzu reguléSana, var

iespaidot stieples gaitas uz priekSu atrumu.

1) Laiiegatu labakus rezultatus no masinas, var bat lietderigi veikt stieples
vilcgja kalibréSanu.

KalibréSanas sakuma paradas zinojums “P1” un mérvieniba: Piem. “30”.

2) Nogriezat metinaSanas stiepli uzreiz aiz stieples vadibas punkta un

piespiezat metinasanas pistoles taustu. Masina izvadis noteiktu stieples

garumu.

Nogriezat metinaSanas stiepli uzreiz aiz stieples vadibas punkta un

izmeriet stieples garumu.

4) lzlabojiet displeja uzradito mérvienibu un piespiezat uz slédzi “R”
apstiprinasanai

Paradas zinojums P2 un otra mérvieniba Piem. 90.

5) Atkartojiet procediru sakot ar soli (2).

KalibréSanas beigas paradas zinojums “set” un JUs varat iziet ara no darbibas

funkcijam.

@ Kalibresanas laika gaze un jauda ir izslégti.

3)

*+(81 opcija nevar bt ieklauta dazos modelos).

PULSE / PULSE x 2

PRG N @ mm mn
@®
S | &

FE1 Fe Cc02 06 08 - 10 -
FE2 | Fe 80%Ar + 20%C02(| 0,6 0,8 - 1,0 - e
ST1 AISI 316 | 98%Ar + 2%02 - 08 - 10 - [
ST2 AISI 308 98%Ar + 2%02 - 08 - 10 - [ ]
AL1 Al Mg 5% Ar - 08 - 10 - [
Al2 Al Sl 5% Ar - - - 10 - ([ )
CU1 | CuSi3% Ar - 08 - - °
CU2 | CuAl 8% Ar - 08 - 10 - 0
NGA | Flux XXX - - 09 - 12

950695/2-00 24/06/19

28



LT Greitas vadovas

et

o T

™

4TI (:D
XYy ??
O +

Os a
Ad O O O O O O (IDV b
a
e | HOLD | 0
b mlmir¢(|D c
+0 d
1@
2 G122 P
a 217 I~O a bc a

QI "©
QN ¢
on d

Signaly apraSsymas

Suvirinimas MIG
Suvirinimas elektrodais MMA
Suvirinimas TIG
Svieéia nuolat: i§ anksto parinktos programos perzidra.
Mirksi: vyksta medziagos rasies, apsauginiy dujy, vielos skersmens
pasirinkimas.
Suvirinimo srové (A). Aktyvus rankiniu badu atliekamuose ir sgveikos
procesuose MIG, MMA, TIG.
Vielos greitis (m/min). Aktyvus rankiniu badu atliekamuose ir sgveikos
procesuose MIG.
Medziagos storis (mm). Aktyvus sgveikos procesuose MIG.
Suvirinimo laikas / pertraukos trukmé (sek). Aktyvus atliekant taskinj ir
sidlinj suvirinimg MIG.
Suvirinimo jtampa (voltai). Aktyvus rankiniu badu atliekamuose ir
sgveikos procesuose MIG. Keiciant suvirinimo sgveikos rezimu jtampa
keiciasi ir kiti susije parametrai.
Suvirinimo jtampos (voltai) reguliavimas (-5-Aut-+5). Aktyvus sgveikos
procesuose MIG. Nekeicia kity parametry.
Indukcinés varzos verté (-1-Aut-+1). Aktyvus rankiniu badu
atliekamuose ir sgveikos procesuose MIG.
Svieéia: suvirinimas ne saveikos rezimu.
Nesviecia: suvirinimas sgveikos rezimu.
5,1aSvieéia: suvirinimas “Pulse / Pulse x 2” rezimu.

Nesviecia: suvirinimas “Short arc” rezimu.

1a
1b
1c
2a
3a
3b

3c
4a

4b

4c

4c

5a

6a
6b
6¢c
7a
7b
7c
7d

Degiklis 1 (standartinis arba su galimybe reguliuoti vielos greitj).
Degiklis 2 (standartinis arba su galimybe reguliuoti vielos greitj).
Degiklis Spool gun.

Suvirinimas 2 veiksmy rezimu.

Suvirinimas 4 veiksmy rezimu.

Taskinis suvirinimas. Reikia sureguliuoti suvirinimo laika.

Sidlinis suvirinimas. Reikia sureguliuoti suvirinimo laikg ir pertraukos
trukme.

Taskinio suvirinimo laiko reguliavimas (sek).

Pertraukos trukmeés reguliavimas (sek).

8c Hot start MMA reguliavimas (0 - 100).

8d Arc Forc MMA reguliavimas (0 - 100).

9 Jrenginys jjungtas.

10 Yra jtampa suvirinimo lizduose.

11 UzZzblokuota klaviatlra (zidrékite aptarnavimo funkcijas).

12 Signalas, kuris rei$kia, kad jrenginys veikia tarpiniame punkte tarp
suvirinimo ,short arc” ir suvirinimo ,spray arc” (sferiné zona). Dvi
pasirinktos suvirinimo vertés (amperai, voltai) gali sukelti nestabilumo
arkas ir purslus.

Signalas, kuris reiskia, kad ekrane rodomos vertés (amperai, voltai)
naudojamos suvirinimo metu. Sviesos diodas jsijungia kiekvieno
suvirinimo pabaigoje.

Jjungta Siluminé apsauga. Kai vir§ijama suvirinimo verté ,X“, nurodyta
techniniy duomeny lenteléje, Siluminis saugiklis nutraukia procesa, taip
padédamas iSvengti suvirinimo jrenginio sugadinimo.

Vielos tiekimo mechanizmo perkrova. Per didelé vielos tiekimo
mechanizmo varklio apkrova. |renginys sustoja 10 sekundziy
(pranesimas E61). Rekomenduojama sumazinti vielos tiekimo
mechanizmo velenélio spaudimg ir patikrinti vielos judéjimg degiklyje.

8a

13

14

15

Valdymo signaly aprasymas
Atlike visus suvirinimo jrenginio paruoSimo darbus, jjunkite jrenginj, atidarykite
apsauginj dujy voztuvg ir atlikite reguliavima, kaip nurodyta valdymo signaly
aprasSyme.

1) Pasirinkite suvirinimo rezima MIG / MMA / TIG LIFT

2) Pasirinkite medziagos risj, apsaugines dujas, vielos
skersmenj LENT. 99

» Laikykite nuspaude mygtukg ,SET* 3 sekundes. Sviesos diodas 5a turi
bdti iSjungtas.

» Nustatykite trumpinj, kuris atitinka norimg medziagos rasj ir apsaugines dujas
(Rankeneélé ,L“).

» Nustatykite suvirinimo vielos skersmenj (Rankenélé ,,R“).

» Laikykite nuspaude mygtukg ,,SET“ 3 sekundes, norédami patvirtinti
pasirinkimg. Trumpai paspaudziant mygtukg ,SET" rodoma jvesta kombinacija.

3) Parametry, kurie priklauso vieni nuo kity, reguliavimas
» Jasy pasirinkimu reguliuoja medziagos storj, suvirinimo srove, vielos greitj
(mygtukas 3 + ,,L“) arba suvirinimo jtampg (mygtukas 4 + ,R“).

@ Irenginiui veikiant saveikos rezimu visi suvirinimo parametrai yra
susije tarpusavyje, tai palengvina jrenginio reguliavima.
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4) Suvirinimo jtampos ir indukcinés varzos vertés reguliavimas
» Jeireikia, sureguliuokite du parametrus, siekdami uztikrinti tinkama suvirinimg
(mygtukas 4 + ,,R“).
@ Sureguliavus suvirinimo jtampg (Sviesos diodas 4c), kiti parametrai, kurie
priklauso vieni nuo kity, liks nepakite.
5) Suvirinimas ne sgvekos rezimu
» Paspauskite mygtukg 5 (Sviesios diodas 5a Sviecia; praneSimas ,,no
Syn*“).
Nustate rankinj rezima, iSjunkite medziagos rasies, apsauginiy dujy, vielos
skersmens parametry priklausomybe vieny nuo kity.
@ Nustacius jrenginio rankinj rezima, (2) punkte nurodytas pasirinkimas
negali biti pakeistas.
5,1) Suvirinimas “Pulse / Pules x 2” rezimu LENT. 99 **
» Paspauskite mygtuka 5,1 (Sviesios diodas 5,1a SvieCia; praneSimas
»pulse / pulse2“).
Atskiros programos pradiniy parink€iy atstatymas

Jrenginio atmintyje iSsaugomi kiekvienos programos pakeitimai.
Norint atstatyti gamyklines parinktis reikia laikyti nuspaudus mygtuka ,,SET*
10 sekundziy (pranesimas ,reset)



Papildomos funkcijos

6) Degiklio nustatymas **

Irenginyje, turin€iame kelis degiklius, pasirinkite norimg degiklj: degiklj 1, 2,
»Spool gun®.

7) Pasirinkimas: 2 veiksmai, 4 veiksmai, ,,Spot“, Stitch*

2 veiksmai: jrenginys pradeda virinti paspaudus mygtukg ir nustoja atleidus
mygtuka. 4 veiksmai: norédami virinti, paspauskite ir iS karto atleiskite
mygtuka. Norédami nutraukti procesa, vél paspauskite ir iS karto atleiskite
mygtukg. Spot: paspaudus mygtuka, jrenginys virina tam tikrg nustatytg
laikg ir nutraukia procesg. Stitch: paspaudus mygtuka, jrenginys virina su
pertraukomis pagal jusy nustatytas virinimo laiko ir petrauky trukmés vertes.

8) Virinimo laiko ir petrauky trukmés reguliavimas

Virinimo laikg ir petrauky trukme, iSreikStus sekundémis, galima reguliuoti
(mygtukas 8 + ,,R") (Sviesos diodas 4a Sviecia)

Arc force ir Hot start (MMA) reguliavimas
Arc force ir Hot start verte galima reguliuoti (mygtukas 8 + ,,R*).

Aptarnavimo funkcijos

Norédami pereiti prie aptarnavimo funkcijy, laikykite nuspaude rankenéle ,,L“
bent 3 sekundes. Pasukite rankenéle, norédami pasirinkti funkcijg.
Parametro keitimas: Pasukite rankenéle ,L".

Veiksmo pasirinkimas: Pasukite rankenéle ,R“, norédami atlikti veiksmag
ar nenoredami jo atlikti (Yes/No), ir paspauskite rankenélg, patvirtindami
pasirinkimg (pranesSimas ,set").

Norédami iSeiti i aptarnavimo funkcijy, laikykite nuspaude rankenéle ,L“
bent 3 sekundes.

STR: ISsaugo vartotojo programa

Galima iSsaugoti iki 16 reguliavimo veiksmuy, kuriuos nustatéte tam tikriems
darbams atlikti.

Veiksmas iSsaugomas laisvame registre. Jei norite, kad bty iSsaugoma tam
tikrame registre, pasirinkite jo numer;.

Prie jau uzimty registry numeriy rodomas praneSimas ,FULL®. Taciau
uzimtame registre yra galimas perrasymas.

RCL: Vartotojo programos jjungimas

@ Norédami jjungti vartotojo programa, trumpai paspauskite mygtuka ,SET*,
pasirodys registro numeris ir kombinacija: medziagos rasis, apsauginés
dujos, vielos skersmuo.

HST: Hot Start MIG reguliavimas (vertés: -1 - Aut - +1)

Suveikimo srovés reguliavimas.

BRB: Burn Back MIG reguliavimas (vertés: -1 - Aut - +1)

Keicia vielos, iSsikiSancios i$ tiekimo antgalio suvirinimo proceso pabaigoje,
ilgj.

UCC: Vielos priartinimo greicio reguliavimas MIG (vertés: -1 -
Aut - +1)

Keicia vielos priartinimo prie virinamo elemento greitj suvirinimo pradzioje.

PRG: Pre gas MIG reguliavimas (vertés: 0-10 sekundziy)
POG: Post gas MIG reguliavimas (vertés: 0-10 sekundziy)

BLC: Klaviatiiros uzblokavimo funkcija (vertés: Yes/No)

Jsijungia Sviesos diodas 11 ir visos jrenginio funkcijos yra uzblokuotos.
Norint atSaukti blokavima, reikia pereiti prie klaviatlros uzblokavimo funkcijos.

REU: Vartotojo programy Salinimas (vertés: Yes/No)
Pasalina visas vartotojo programas.
REF: Gamykliniy parink¢iy atstatymas (vertés: Yes/No)

Salina visus atliktus programy pakeitimus ir atstato jrenginio gamyklines
parinktis.

CAL: Vielos greicio kalibravimas

Vielos tempimo velenéliy ir rités sukimo mechanizmo stabdzio reguliavimas

gali jtakoti vielos tiekimo greit;.

Norint uztikrinti optimaly jrenginio veikimg reikia atlikti vielos tempimo

mechanizmo kalibravima.

1) Kalibravimo proceso pradzioje rodomas pranesimas ,P1“ ir reikSmé,
pav., ,30"

2) Nupjaukite visg suvirinimo vielg, iSsikiSancig i$ vielos nukreipimo jtaiso
antgalio, ir paspauskite degiklio mygtuka. IS antgalio iSeis tam tikro ilgio
viela.

3) Nupjaukite visg Sig suvirinimo vielg, iSsikiSancig i$ vielos nukreipimo
jtaiso antgalio, ir iSmatuokite vielos ilgj.

4) |Staisykite reikSme, rodomg ekrane, ir paspauskite rankenéle ,R",
patvirtindami pasirinkima.

Pasirodys pranesimas “P2” ir kita reikSmé, pav., ,90".

5) Pakartokite (2) punkte nurodytus veiksmus.

Kalibravimo pabaigoje pasirodys pranesimas ,set”, dabar galima iSeiti i§ aptarnavimo

funkcijy.

@ Kalibravimo metu dujos ir galia yra iSjungtos.

** (Kai kuriems modeliams Sis variantas netaikomas).

Fig.99

PULSE / PULSE x 2

PRG N @ mm m
@
S | S+
FE1 Fe CO02 06 08 - 1,0 -
FE2 Fe 80%Ar + 20%C02(| 0,6 0,8 - 1,0 - ®
ST1 AlSI 316 98%Ar + 2%02 - 08 - 10 - o
ST2 AISI 308 98%Ar + 2%02 - 08 - 10 - ([ )
AL1 Al Mg 5% Ar - 08 - 10 - o
Al2 Al SI 5% Ar - - - 10 - o
CU1 Cu Si 3% Ar - 08 - - [
CU2 | CuAl 8% Ar - 08 - 10 - [
NGA | Flux XXX - - 09 - 12
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Opis sygnatow
1a
1b
1c
2a

Spawanie MIG
Spawanie elektrodg MMA
Spawanie TIG
Stale wiaczony: wizualizacja wybranego programu.
Migajacy: wybor w toku rodzaju materiatu, gazu ochronnego, srednicy
drutu.
Prad spawania (Amp). Aktywny w procesach MIG synergicznych i
manualnych MMA, TIG.
Predkos¢ drutu (m/min). Aktywny w procesach MIG synergicznych i
manualnych.
Grubos¢ materiatu (mm). Aktywny w procesach MIG synergicznych.
Czas spawania/czas przerwy (sek.). Aktywny w spawaniu MIG
punktowym i Sciegowym.
Napiecie spawania (Volt). Aktywny w procesach MIG synergicznych
i manualnych. W trybie synergicznym, jesli zmodyfikujesz spawanie
zmienig sig rowniez inne potgczone parametry.
Poprawianie napiecia spawania (Volt) (-5-Aut+5). Aktywny w procesach
MIG synergicznych. Nie modyfikuje innych parametrow.
Wartosc¢ indukcyjnosci (-1-Aut-+1). Aktywny w procesach MIG
synergicznych i manualnych.
Wiaczony: spawanie w trybie niesynergicznym.
Wylaczony: spawanie w trybie synergicznym.
5,1aWlaczony: spawanie w trybie “Pulse / Pulse x 2”.

Wylaczony: spawanie w trybie “Short arc”.
6a Palnik 1 (normalny lub z regulacjg predkosci drutu).
6b Palnik 2 (normalny lub z regulacjg predkosci drutu)
6¢ Palnik spool gun.

3a

3b

3c
4a

4b

4c

4d

5a

7a
7b
7c
7d

Spawanie w trybie 2 czasow.

Spawanie w trybie 4 czasow.

Spawanie w trybie punktowym. Nalezy wyregulowac¢ czas spawania.
Wybor spawanie w trybie $ciegowym. Nalezy wyregulowac¢ czas
spawania i przerwy.

Regulacja czasu spawania (sek.).

Regulacja czasu przerwy (sek.).

8c Regulacja hot start MMA (0 — 100).

8d Regulacja Arc Forc MMA (0 — 100).

9 Maszyna wigczona.

10 Obecnos¢ napiecia w gniazdach spawalniczych.

11 Klawiatura zablokowana (zobacz funkcje ustugowe ).

12 Wskazuje, ze maszyna pracuje w punkcie posrednim miedzy
spawaniem “short arc” a spawaniem “spray arc” (obszar kulisty).

Para wartos$ci wybranych do spawania (Amp, Volt) moze generowaé
niestabilne tuki i natryski.

Wskazuje, ze wartosci wizualizowane na wyswietlaczach (Amp, Volt)
sg wartosciami uzywanymi podczas ostatniego spawania. Dioda LED
wigcza sie na koncu kazdego spawania.

Ochrona termiczna aktywna. Jesli przekroczysz warto$¢ spawania “X”
pokazang na tabliczce technicznej, zabezpieczenie termiczne przerywa
prace zanim zostanie uszkodzona spawarka.

Przecigzenie silnika podajnika drutu. Silnik podajnika drutu jest
poddawany nadmiernemu naprezeniu. Maszyna zatrzymuje sig¢ na 10
sek. (wiadomosc¢ E61). Zaleca sie zmniejszenie nacisku rolki podajnika
drutu i sprawdzenie sposobu przechodzenia drutu w palniku.

8a

13

14

15

Opis komend

Po wykonaniu wszystkich etapow uruchomienia, witgcz spawarke,
otwdrz zawdr gazu ochronnego i dokonuj regulacji zgodnie z kolejnoscig
przedstawiong w opisie elementéw sterujgcych.

1) Wybierz proces spawania MIG / MMA / TIG LIFT

2) Wybierz rodzaj materiatu, gazu ochronnego, srednice drutu
TAB.99

» Wcisnij klawisz “SET” przez 3 sekundy. Dioda led 5a musi by¢ wytgczona.

» Ustaw kod programu odpowiadajgcy rodzajowi materiatu i gazu ochronnego
(Pokretto “L”).

» Ustaw $rednice drutu spawania (Pokretto “L”).

» Wcisnij klawisz “SET” przez 3 sekundy, aby potwierdzi¢ wybor. Krétkie
wcisniecie klawisza “SET” wyswietla kombinacje, ktorg ustawites.

3) Reguluj jeden ze wspéizaleznych parametréw

» Reguluj wedtug uznania: grubo$¢ materiatu, prad spawania, predkosé¢ drutu
(Klawisz 3 + “L”) lub: napiecie spawania (klawisz 4 +’R”).

@ W dziataniu synergicznym wszystkie parametry spawania sg potagczone
miedzy soba tak aby utatwi¢ regulacje maszyny.
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4) Poprawianie napigcia spawania i wartosci indukcyjnej.
» Popraw dwa parametry, jesli to konieczne, aby uzyska¢ poprawne spawanie
(klawisz 4 + “R”).
@ Poprawianie napiecia spawania (dioda led 4c) nie zmieni innych
parametrow wspoélzaleznych.
5) Spawanie w trybie niesynergicznym
» Wecisnij klawisz 5 (dioda led 5a wtagczona; wiadomos$¢ “no Syn”)

W trybie “manualnym” dezaktywujesz wspdizaleznosé miedzy parametrami:
rodzaj materiatu, gaz ochronny, srednica drutu.

(D Z maszyna w trybie “manualnym” nie mozesz zmieni¢ wyboru dokonanego
w kroku (2).

5,1) Spawanie w trybie “Pulse / Pulse x 2 TAB.99 **

» Wcisnij klawisz 5,1 (dioda led 5,1a wiagczona; wiadomosé “pulse /
pulsea2”)

Reset pojedynczego programu

Maszyna zachowuje w pamieci zmiany, ktére nanosisz do kazdego programu.

Aby wréci¢ do regulaciji fabrycznej wcisnij klawisz “SET” przez 10 sekund
(Wiadomos¢ “reset”)



Funkcje drugorzedne
6) Wybér palnika**

W maszynach przystosowanych na wigcej palnikéw, wybierz palnik do wykorzystania:
palnik 1, 2, “Spool gun”.

7) Wybor 2 czasow; 4 czasow; “Spot”; “Stitch”

2Bmaszyna zacznie spawa¢ po naci$nieciu przycisku i zatrzyma sie po zwolnieniu
przycisku. 4 czasy: nacis$nij i zwolnij przycisk, aby rozpocza¢ spawanie. Aby zatrzymac,
ponownie nacisnij i zwolnij przycisk. Spot: po naci$nigciu przycisku maszyna spawa
przez ustalony czas, a nastgpnie zatrzymuje sie. B: po naci$nigciu przycisku maszyna
rozpoczyna serie spawan i przerw w czasie, ktéry na wstepie ustawites.

8) Regulacja czasu spawania i przerwy

Czasy spawania i przerwy, wyrazone w sekundach, mogg by¢ regulowane (klawisz 8
+”R”) (dioda led 4a wtgczona)

Reguluj Arc force i Hot start (MMA)

Warto$c¢ Arc force i Hot start sg regulowane (klawisz 8 + “R”).

Funkcje serwisowe

Aby dotrze¢ do funkcji serwisowych wcisnij pokretto “L” przez co najmniej 3
sekundy. Obré¢ pokretto aby poruszac sie po funkcjach.

Zmiana jednego parametru: Obro¢ pokretto “L”

Wybor czynnosci: Obro¢ pokretto “R”, aby wykonac¢ lub nie dang czynnosé
(tak / nie), i nacisnij pokretto, aby potwierdzi¢ (komunikat “set”).

Aby wyjs¢ z funkcji serwisowych wecisnij pokretto “L” przez co najmniej 3
sekundy.

STR: Zapisz program uzytkownika

Mozesz zapisa¢ 16 regulacji, ktore ustawites dla okreslonych zadan.
Regulacja jest przechowywana w pierwszym dostepnym rejestrze.
Alternatywnie mozesz wybra¢ numer rejestru, ktéry chcesz.

Pojawia sie komunikat “FULL” dla zajetych numerow rejestrowych. Mozliwe
jest jednak nadpisanie juz zajetego rejestru.

RCL: Wywotaj program uzytkownika

@ Jesli wywotywany jest program uzytkownika, krétkie nacisniecie przycisku
SET powoduje wyswietlenie numeru rejestru i kombinacji: rodzaju materiatu,
gazu ochronnego, srednicy drutu.

HST: Regulacja Hot Start MIG (Wartosci: -1 - Aut - +1)

Regulacja prgdu rozruchowego.
BRB: Regulacja Burn Back MIG (Wartosci: -1 - Aut - +1)

Zmien dtugos¢ przewodu, ktéry pozostaje na zewnatrz dyszy przenoszacej
prad pod koniec operacji spawania.

UCC: Regulacja predkosci zaczepienia drutu MIG (Wartosci: -1 -
Aut - +1)

Zmien predkos$¢ zblizania sie drutu do elementu do spawania na poczatku
spawania.

PRG: Regulacja Pre gas MIG (Wartosci: 0 - 10 sekund)
POG: Regulacja Post gas MIG (Wartosci: 0 - 30 sekund)

BLC: Funkcja Blokady klawiatury (Wartosci: tak/Nie)

Zaswieca sie Dioda LED 11 i wszystkie funkcje urzgdzenia sg zablokowane.
Aby uwolni¢ maszyne musisz wej$¢ w funkcje blokada klawiatury.

REU: Reset programoéw uzytkownika (Wartosci: tak/Nie)
Wykres| wszystkie programy uzytkownika.
REF: Reset do wartosci fabrycznych (Wartosci: tak/Nie)

Wykres| wszystkie zmiany dokonane w programach i przywr6¢ maszyne do
wartosci fabrycznych.

CAL: Kalibracja predkosci drutu

Regulacja nacisku rolek podajnika drutu i hamulca szpuli moze wptyngé na

predkos$¢ przesuwania sie drutu.

Aby uzyska¢ najlepsze wydajnosci maszyny, moze byc¢ przydatna kalibracja

podajnika drutu.

1) Na poczatku kalibracji pojawia sie komunikat “P1” oraz pomiar: np. “30”.

2) Odetnij drut spawalniczy od razu z koncowki prowadnika i nacisnij
przycisk palnika. Maszyna spowoduje wyjscie drutu o pewnej dtugosci.

3) Odetnij drut spawalniczy od razu z koncéwki prowadnika i zmierz
diugos¢ drutu.

4) Popraw pomiar wskazany na wyswietlaczu i nacisnij przycisk “R”, aby
potwierdzi¢.

Pojawia sig wiadomos¢ “P2” i drugi pomiar np. 90.

5) Powtérz procedure z kroku (2).

Po zakonczeniu kalibracji pojawia si¢ wiadomos$é “set” i mozesz wyjs¢ z funkgcji

serwisowych.

@ Podczas kalibracji gaz i moc sg wytgczone.

** (Ta opcja nie moze by¢ uwzgledniona na niektérych modelach).

Fig.99

PULSE / PULSE x 2

PRG N @ mm m
@
S | S+
FE1 Fe CO02 06 08 - 1,0 -
FE2 Fe 80%Ar + 20%C02(| 0,6 0,8 - 1,0 - ®
ST1 AlSI 316 98%Ar + 2%02 - 08 - 10 - o
ST2 AISI 308 98%Ar + 2%02 - 08 - 10 - ([ )
AL1 Al Mg 5% Ar - 08 - 10 - o
Al2 Al SI 5% Ar - - - 10 - o
CU1 Cu Si 3% Ar - 08 - - [
CU2 | CuAl 8% Ar - 08 - 10 - [
NGA | Flux XXX - - 09 - 12
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Popis svételnych ukazatelu

Svarovani MIG

Svarovani elektrodou MMA

Svarovani TIG

Nepretrzité sviti: zobrazeni zvoleného programu.

Blika: probiha nastaveni typu materialu, ochranného plynu, praméru
dratu.

Svarovaci proud (Amp). Aktivni v synergickych a manualnich
procesech MIG, MMA, TIG.

Rychlost dratu (m/min). Aktivni v synergickych a manualnich procesech
MIG.

Tloustka materialu (mm). Aktivni v synergickych procesech MIG.
Doba svarfovani / doba pauzy (s). Aktivni pfi svarfovani pfi bodovém a
tésném svarovani MIG.

Svarovaci napéti (Volt). Aktivni v synergickych a manualnich procesech
MIG. V synergickém rezimu se pfi zméné svarovaciho napéti zméni i
ostatni souvisejici parametry.

Korekce svafovaciho napéti (Volt) (-5-Aut-+5). Aktivni v synergickych
procesech MIG. Neméni ostatni parametry.

Hodnota indukénosti (-1-Aut-+1) Aktivni v synergickych a manualnich
procesech MIG.

Sviti: svafovani v nesynergickém rezimu.

Nesviti: svafovani v synergickém rezimu.

5,1aSviti: svarovani v “Pulse / Pulse x 2” rezimu.

Nesviti: svafovani v “Short arc” rezimu.

1a
1b
1c
2a
3a
3b

3c
4a

4b

4c

4d

5a

6a
6b
6¢c
7a
7b
7c

Horak 1 (normalni nebo s regulaci rychlosti dratu).

Horak 2 (normalni nebo s regulaci rychlosti dratu

Horak Spool gun.

Svarovani v rezimu 2 fazi.

Svarovani v rezimu 4 fazi.

Svarovani v rezimu bodového svarovani. Je nutné nastavit dobu
svafovani.

Nastaveni svafovani v rezimu tésného svarovani. Je nutné nastavit
dobu svafovani a pauzy.

Nastaveni doby bodového svarfovani (s).

Nastaveni doby pauzy (s).

Nastaveni hot start MMA (0 - 100).

Nastaveni Arc Forc MMA (0 - 100).

9 Zapnuté zafizeni.

10 Prfitomnost napéti v zasuvkach svarovani.

11 Zablokovana klavesnice (viz servisni funkce).

12 Signalizuje, Ze zafizeni pracuje ve stfednim bodu mezi svafovanim
“short arc” a svafovanim “spray arc” (zakulaceny prostor). Spojeni
hodnot zvolenych pro svafovani (Amp, Volt) muze zpUsobit nestabilni
oblouky a odstfikovani.

Signalizuje, ze hodnoty zobrazené na displeji (Amp, Volt) byly pouzity
pfi predchozim svarovani. LED kontrolka se aktivuje po kazdém
svafovani.

Aktivni tepelna ochrana. Pfi pfekroceni svafovani “X” uvedeného

na technickém $titku tepelna ochrana prerusi provoz, aby nedoslo k
poskozeni svarecky.

Pretizeni motoru posuvu dratu. Motor posuvu dratu je pfili§ zatizeny.
Stroj se zastavi na 10 vtefin. (zprava E61). Doporu¢ujeme snizit tlak
posuvného valecku dratu a zkontrolovat volny pohyb dratu v hofaku.

7d

8a
8b
8c

13

14

15

Popis ovladacu
Po prfipravé pro uvedeni do provozu zapnéte svafecku, oteviete ventil
ochranného plynu a provedte sefizeni v porfadi odpovidajicim popisu
ovladacu.

1) Nastavte rezim svarovani MIG / MMA / TIG LIFT

2) Nastavte typ materialu, ochranného plynu, primeéru dratu
TAB.99

» Stisknéte tlacitko “SET” na 3 vtefiny. Led kontrolka 5a nesmi svitit.

» Nastavte znacku programu dle typu materialu a ochranného plynu (Ovladaé
“L”)-

» Nastavte praimér svarovaciho dratu (Ovlada¢ “R”).

» Stisknéte tlacitko “SET” na 3 vtefiny pro potvrzeni volby. Pfi kratkém stisknuti
tla¢itka “SET” bude zobrazena nastavena kombinace.

3) Nastavte jeden z pFidruzenych parametrt

» Nastavte dle uvazeni: tloustku materialu, svafovaci proud, rychlost dratu
(Tlacitko 3 + “L”), nebo: svafovaci napéti (tla€itko 4 + “R”).
@ V synergickém rezimu jsou vSechny parametry svarovani vzajemné
propojeny, pro snazsi sefizovani zarizeni.
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4) Korekce svarovaciho napéti a hodnoty indukénosti

» V pfipadé potfeby upravte dva parametry pro zaruceni spravného svarovani
(tlacitko 4 + “R”).

@ Korekce svarovaciho napéti (led 4c) nezméni ostatni sdruzené

parametry.

5) Svarovani v nesynergickém rezimu

» Stisknéte tlacitko 5 (led 5a sviti; zprava “no Syn”).

V “manualnim” rezimu deaktivujte pfidruzenost parametrd: typ materialu,

ochranny plyn, primér dratu.

Se zafizenim v “manualnim” rezimu nelze zménit nastaveni provedené
v kroku (2).

5,1) Svarovani v “Pulse / Pulse x 2 TAB.99 **
» Stisknéte tlacitko 5,1 (led 5,1a sviti; zprava “Pulse / Pulse2”).
Resetovani jednotlivych programu

Zafizeni uklada do paméti vSechny provedené Upravy jednotlivych programu.
Pro obnoveni vychoziho nastaveni stisknéte tlacitko “SET” na 10 vtefin
(Zprava “reset”)



Pomocné funkce

6) Nastaveni horaku **
U zafizeni uréenych pro vice hofaku zvolte poZzadovany horéak: horak 1, 2, “Spool gun”.
7) Nastaveni 2 fazi; 4 fazi; “Spot”; “Stitch”

2 faze: stroj zacne svarovat po stisknuti tlacitka a pferusi svafovani po jeho uvolnéni. 4
faze: stisknéte a uvolnéte tlacitko pro zahajeni svafovani. Pro pferuSeni znovu stisknéte
a uvolnéte tlacitko. Spot: po stisknuti tlacitka bude zafizeni svafovat po predem
nastavenou dobu a poté se vypne. Stitch: po stisknuti tlacitka zafizeni zahaji fadu
svarovani a prestavek, jejichz délka zavisi na pfedchozim nastaveni.

8) Sefizeni doby svarovani a pauzy

Doby svarovani a pauzy, vyjadifené ve vtefinach, Ize sefidit (tlacitko 8 + “R”) (led 4a
sviti)

Serizeni Arc force ed Hot start (MMA)

Hodnoty Arc force a Hot start Ize sefidit. (tladitko 8 + “R”).

Servisni funkce

Pro pfistup k servisnim funkcim stisknéte ovlada¢ “L” na nejméné 3 vtefiny.
Otacejte ovladacem pro prohlizeni funkci.

Zmeéna parametru: Otacejte ovladacem “L”.

Vybér funkce: Otacejte ovladacem “R” pro zvoleni ¢i nezvoleni funkce (yes /
No) a stisknéte ovladac pro potvrzeni (zprava “set”).

Pro opusténi servisnich funkci stisknéte ovlada¢ “L” na nejméné 3 vtefiny.
STR: Ulozeni uzivatelského programu

Lze ulozit 16 nastaveni pro specifické ukony.

Sefizeni bude uloZeno do prvni dostupné slozky. V opacném pfipadé Ize
zvolit pozadované ¢€islo slozky.

Pokud je Cislo slozky obsazené, zobrazi se zprava “FULL”. V kazdém pfipadé
Ize pfepsat i obsazenou slozku.

RCL: Vybér uzivatelského programu

@ P vybéru uzivatelského programu se pfi kratkém stisknuti tlacitka SET
zobrazi ¢&islo slozky a kombinace: typ materialu, ochranny plyn, primér
dratu.

HST: Sefizeni Hot Start MIG (Hodnoty: -1 - Aut - +1)

Sefizeni pocate¢niho proudu.

BRB: Sefizeni Burn Back MIG (Hodnoty: -1 - Aut - +1)

Nastaveni délky dratu vy€nivajiciho z trysky po ukonceni svafovani.

UCC: Sefizeni rychlosti priblizeni dratu MIG (Hodnoty: -1 - Aut -
+1)

Nastaveni rychlosti pfiblizeni dratu ke svafované ploSe na zacatku svarovani.
PRG: Sefizeni Pre gas MIG (Hodnoty: 0 - 10 vtefin)

POG: Serizeni Post gas MIG (Hodnoty: 0 - 30 vtefin)

BLC: Funkce blokovani klavesnice (Hodnoty: yes/No)

Rozsviti se led 11 a vSechny funkce zafizeni budou zablokované.
Pro uvolnéni zafizeni je nutné pouzit funkci blokovani klavesnice.

REU: Resetovani uzivatelskych programi (Hodnoty: yes/No)
Zrus$i vSechny uzivatelské programy.

REF: Resetovani vychozich hodnot (Hodnoty: yes/No)

Zrusi véechny zmény programu a obnovi vychozi nastaveni zafizeni.
CAL: Kalibrace rychlosti dratu

Sefizeni tlaku posuvného vélecku dratu a brzdy civky muze ovlivnit rychlost

posuvu dratu.

Pro idedlni vykonnost zafizeni Ize provést kalibraci posuvného valecku
dratu.

1) P¥i zahajeni kalibrace se zobrazi zprava “P1” a jedna hodnota: Napf.
“307

2) Odfiznéte svarovaci drat hned za vodicim hrotem a stisknéte tlacitko
hofaku. Zafizeni vysune ¢ast dratu.

3) Odfiznéte svarovaci drat hned za vodicim hrotem a zmérte délku
dratu.

4) Upravte hodnotu zobrazenou na displeji a stisknéte ovlada¢ “R” pro
potvrzeni.
Zobrazi se zprava “P2” a druha hodnota Napf. 90.

5) Zopakujte postup od kroku (2).

Po ukonéeni kalibrace se zobrazi zprava “set” a Ize opustit servisni funkce

@ Béhem kalibrace bude plyn a vykon vypnuty.

** (Tato funkce neni dostupna pro nékteré modely).

Fig.99

PULSE / PULSE x 2

PRG N @ mm m
@
S | S+
FE1 Fe CO02 06 08 - 1,0 -
FE2 Fe 80%Ar + 20%C02(| 0,6 0,8 - 1,0 - ®
ST1 AlSI 316 98%Ar + 2%02 - 08 - 10 - o
ST2 AISI 308 98%Ar + 2%02 - 08 - 10 - ([ )
AL1 Al Mg 5% Ar - 08 - 10 - o
Al2 Al SI 5% Ar - - - 10 - o
CU1 Cu Si 3% Ar - 08 - - [
CU2 | CuAl 8% Ar - 08 - 10 - [
NGA | Flux XXX - - 09 - 12
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Kijelzések ismertetése
1a
1b
1c
2a

MIG hegesztés
MMA hegesztés elektrédaval
TIG hegesztés
Fixen vilagit: az el6valasztott program megjelenitése.
Villogo: anyagtipus, véddgaz, szal atmérd kivalasztas folyamatban
Aram a hegesztéshez (Amp). A MIG szinergikus és kézi-, MMA és TIG
folyamatok soran aktiv.
Szal sebessége (m/min). A MIG szinergikus és kézi folyamatok soran
aktiv.
Anyag vastagsaga (mm). A MIG szinergikus folyamatok soran aktiv.
Hegesztési id6 / szlinet (sec). MIG pont- és stitch hegesztésnél aktiv.
Hegesztési fesziltség (Volt). A MIG szinergikus és kézi folyamatok
soran aktiv. Szinergikus modban, ha a hegesztési fesziiltséget
maodositja, az ahhoz kapcsol6dé paraméterek is valtoznak.
A hegesztési fesziltséget kiigazitja (Volt) (-5-Aut-+5). A MIG szinergikus
folyamatok soran aktiv. A tébbi paramétert nem maodositja.
Induktivitas értéke (-1-Aut-+1) A MIG szinergikus és kézi folyamataiban
aktiv.
Eg:hegesztés nem szinergikus médban.
Kikapcsolt: hegesztés szinergikus médban.
5,1aEg:hegesztés “Pulse / Pulse x 2” modban.

Kikapcsolt: hegesztés “Short arc” médban.
6a Pisztoly 1 (normal vagy szalsebesség szabalyozoval).
6b Pisztoly 2 (normal vagy szalsebesség szabalyozoval).
6¢ Spool gun pisztoly.

3a
3b
3c
4a
4b
4c

4d

5a

7a
7b
7c
7d

Hegesztés 2 alkalmas maédban.

Hegesztés 4 alkalmas maédban.

Hegesztés ponthegesztés modban. A hegesztés idejét be kell allitani.
Stitch hegesztési mod valasztasa. A hegesztés és a szlinet idejét be
kell allitani.

Ponthegesztés idejének beallitasa (sec).

Szlinet idejének beallitasa (sec).

8c MMA hot start beallitasa (0 - 100).

8d MMA Arc Forc beallitasa (0 - 100).

9 A gép bekapcsolt allapotban van.

10 Feszlltség a hegesztési aljzatokban.

Lezart billenty(izet (lasd a szerviz funkciokat!).

Azt jelzi, hogy a gép egy a “short arc” és “spray arc” (globularis terilet)
hegesztés kozti koztes pontban mikodik. A hegesztéshez megadott
értékparok (Amp., Volt) instabil iveket és froccsenéseket generalhat.
Azt jelzi, hogy a kijelzén megjelenitett méretek (Amp., Volt) a legutdbbi
hegesztésnél hasznalt értékek. A led minden egyes hegesztés
befejezésekor bekapcsol.

Hoévédelem aktiv. A miszaki tablan megadott “X” hegesztési munka
tullépésekor egy h6védsé elem megszakitjia a munkat, mielétt a
hegeszt6 sériine.

Huzalel6told motor tulfeszlltsége. A huzalel6tolé motor tulzott
er6feszitésnek van kitéve. A gép 10 masodpercre leall. (E61. Gzenet).
Javasoljuk, hogy cstkkentse a huzalel6told henger nyomasat és
ellendrizze a huzal futasat a hegesztépisztolyban.

8a

12

13

14

15

Parancsok ismertetése

Miutan elvégezte az lzembe helyezés minden lépését, kapcsolja be a
hegesztét, nyissa ki a védégaz szelepet és végezze el a beallitasokat a
parancsok leirasaban szerepl6 sorrendben.

1) Valassza ki a MIG / MMA / TIG LIFT hegesztési folyamatot.

2) Valassza ki az anyag-, a védogaz tipusat, a huzal atmérojét
TAB.99

» Nyomja le a “SET” gombot 3 masodpercig. Az 5a lednek ki kell kapcsolnia.

» Allitsa be az anyagtipusnak és védégaznak megfelelé program jelét (“L”
gomb).

> Allitsa be a huzal atmérsjét (“R” gomb).

» Abeallitas meger6sitéséhez nyomja le a “SET” gombot 3 masodpercig. A
“SET” gombot révid ideig lenyomva, megjelenitheti a beallitott kombinaciot.

3) Allitsa be az egyik korrelativ paramétert

> Allitsa be a valasztasat: anyagvastagsag, hegesztési fesziiltség, huzal

sebesség (3 + “L” gombok), vagy a hegesztési fesziltség: (4 + “R” gomb).

@ szinergikus miikodés soran minden hegesztési paraméter egymassal
osszekottetésben all, ezzel segitve a gép beallitasat.
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4) A hegesztési fesziiltség és az indukcios érték kiigazitasa
» A megfelelé hegesztéshez szikség esetén igazitsa ki e két paramétert (4
+ “R” gomb).
@ A hegesztési feszlltség kiigazitasa (4c led) nem valtoztatja meg a tobbi
korrelativ paramétert.

5) Hegesztés nem szinergikus médban.
» Nyomja meg az 5 (5a led vilagit; “no Syn” lizenet) gombot!

huzal atméré.

@ A “kézi” mdédban 1év6 gépen a (2) lIépésben végrehajtott beallitas nem
madosithato.

5,1) Hegesztés nem “Pulse / Pulse x 2” médban. TAB.99 **

» Nyomja meg az 5,1 (5,1a led vilagit; “pulse / pulse2” iizenet) gombot!

Az egyes program visszaallitasa

A gyari bedllitashoz valod visszaallitdshoz nyomja le a “SET” gombot 10
masodpercig (‘reset” lizenet).



Masodlagos funkcidék

6) Hegesztopisztoly kivalasztasa**

A tébb hegesztdpisztolyhoz kialakitott gépeken valassza ki a hasznalni kivant
pisztolyokat: 1, 2. “Spool gun”.

7) Beallitas 2 alkalmas; 4 alkalmas; “Spot”; “Stitch”

2 alkalmas: a gép a gomb megnyomasakor hegeszteni kezd, majd a gomb
felengedésekor abbahagyja azt. 4 alkalmas: a hegesztés megkezdéséhez
nyomja meg, majd engedje fel a gombot. A hegesztés megszakitasahoz
nyomja meg és engedje fel ismét a gombot. Spot: a gomb megnyomasakor
a gép a beallitott ideig hegeszt, majd megszakitja a munkat. Stitch: a gomb
megnyomasakor a gép egy hegesztési majd egy egy megszakitasi sorozatot
végez, mindkett6t el6z6leg meghatarozott ideig.

8) A hegesztés és a sziinet idejének beallitasa

A hegesztés és a szilinet ideje, masodpercben kifejezve, beallithato (8 +
“R”gomb) (4a led vilagit).

Allitsa be az Arc force-t és Hot startot (MMA)
Az Arc force és a Hot start értéke allithato. (8 + “R” gomb).

Szerviz funkciok

A szervizfunkciok eléréséhez nyomja le az “L” gombot, legalabb 3
masodpercig. A funkcidk kdzotti navigalashoz forgassa el a gombot!
Paraméter moédositasa Forgassa el az “L” gombot.

Feladat kivalasztasa A feladat végrehajtasahoz vagy végre nem hajtasahoz
(yes / No) forgassa el az “R” gombot és a megerdsitéshez nyomja azt meg
(“set” Uzenet).

A szervizfunkciobdl valé kilépéshez nyomja le az “L” gombot, legalabb 3
masodpercig.

STR: Felhasznal6i program mentése

16 db specifikus megmunkalasi beallitas menthetd el.

A bedllitast a gép az elsé elérhetd regiszterbe menti. Ellenkezé esetben
megadhatja a kivant regiszter szamat.

A foglalt regiszterek szamanal “FULL” uzenet lathaté. Mindazonaltal a mar
foglalt regiszterek felllirhatéak.

RCL: Felhasznalé6i program el6hivasa

O) Amennyiben egy felhasznaldi programot hiv el6, ugy a SET gomb révid
lenyomasa kijelzi a regiszterszamot és a kombinaciét: anyagtipust,
véddgazat, huzalatmérét.

HST: MIG Hot Start beallitas (értékek: -1 - Aut - +1)
Kiindulasi aram beallitasa
BRB: MIG Burn Back beallitas (értékek: -1 - Aut - +1)

A hegesztés végén az aramszallitd nyilasbdl kilogé huzal hosszanak
modositasa.

UCC: A MIG huzal kozelitési sebességének bedllitasa (értékek:

-1 -Aut - +1)

A huzalnak a hegesztés kezdésekor a hegesztendd darabhoz vald kozelitési
sebességének modositasa.

PRG: MIG Pre gas beallitas (értékek: 0 - 10 masodperc)
POG: MIG Post gas beallitas (értékek: 0 - 30 masodperc)

BLC: Billentyizar funkcio (értékek: yes/No)

A 11-es led felkapcsol, a gép dsszes funkcidja blokkolasra kerl.
A gép feloldasahoz Iépjen be a billentylzar funkcioba.

REU: Felhasznalo6i programok visszaallitasa (értékek: yes/No)
Az Osszes felhasznalo6i program torlése.
REF: Gyari értékek visszaallitasa (értékek: yes/No)

Minden programmodositast tor0l és visszaallitta a gépet a gyarilag
meghatarozott értékekre.

CAL: Huzal sebességének kalibralasa

A huzalel6tol6 hengerek nyomasanak és a bobintarté tarcsa fékjének

beadllitasa a huzal sebességét befolyasolhatja.

A gép lehet6 legjobb teljesitményének eléréséhez érdemes elvégezni a

huzalel6tolo kalibralasat.

1) Akalibralas megkezdésekor a “P1” lizenet és egy méret jelenik meg:
pl.: “30”.

2) Ahegeszt6huzalt rogtdn a huzalvezetd ponton kivil vagja el és nyomja
meg a pisztoly gombjat. A gép egy adott huzalhosszot enged ki.

3) Ahegeszt6huzalt rogtdn a huzalvezetd ponton kivil vagja el és mérje
meg a huzal hosszat.

4) Javitsa ki a kijelz6n megjeldlt méretet, a megerdsitéshez nyomja meg
az “R” gombot.
A “P2” Uzenet és egy masodik méret jelenik meg: pl. 90.

5) Ismételje meg az eljarast a (2) lépéstdl.

A kalibralas végén megjelenik a “set” Uzenet, kiléphet a szerviz funkcidbol.

@ Akalibralas alatt a gaz és az aram lekapcsolt allapotban van.

** (Az opcio6 csak bizonyos modelleken érheté el).

Fig.99

PULSE / PULSE x 2

PRG N @ mm m
@
SHERe% S+
FE1 Fe CO02 06 08 - 1,0 -
FE2 Fe 80%Ar + 20%C02/| 0,6 0,8 - 1,0 - ®
ST1 AISI 316 98%Ar + 2%02 - 08 - 10 - o
ST2 AISI 308 98%Ar + 2%02 - 08 - 10 - [ )
AL1 Al Mg 5% Ar - 08 - 10 - o
Al2 Al Sl 5% Ar - - - 10 - o
CU1 Cu Si 3% Ar - 08 - - [
CU2 | CuAl 8% Ar - 08 - 10 - [
NGA | Flux XXX - - 09 - 12
950695/2-00 24/06/19 36



et

™

o T

950695/2-00 24/06/19

§1 62T

21 I~O a bc

4Tﬁf\ﬂ(#
XYy ??
O +

PULSE

Os a
O 0O 0 O O O |
a AO oV b,
e | HOLD | o

b mlmir¢(|D c
+0 d

nG@Q

a0

QI "©
QN ¢
on d

Popis signalizacii

Zvaranie MIG
Elektrédové zvaranie MMA
Zvaranie TIG
Svieti trvalo: zobrazenie zvoleného programu
Blika: prebieha vyber typu materiali, ochranného plynu, priemeru drétu.
Zvaraci prud (Amp). Aktivne v synergickych a manualnych procesoch
MIG, MMA, TIG.
Rychlost’ drétu (m/min). Aktivne v synergickych a manuéinych
procesoch MIG.
Hrabka materialu (mm). Aktivne v synergickych procesoch MIG.
Doba zvarania/doba pauzy (s). Aktivne v bodovom a stehovom zvarani
MIG.
Zvaracie napatie (Volt). Pésobi v synergickych a manualnych
procesoch MIG. Ak v synergetickom rezime zmenite zvaracie napatie,
zmenia sa aj ostatné pripojené parametre.
Nastavenie zvaracieho napatia (Volt) (-5-Aut-+5). Pésobi v
synergickych procesoch MIG. Nemeni ostatné parametre.
Hodnota indukénosti (-1-Aut-+1) Aktivna v synergickych a manualnych
procesoch MIG.
Zapnuté: zvaranie v nesynergickom rezime.
Vypnuté: zvaranie v synergickom rezime.
5,1aZapnuté: zvaranie v “Pulse / Pulse x 2” rezime.

Vypnuté: zvaranie v “Short arc” rezime.
6a Horak 1 (normalny alebo s nastavenim rychlosti drotu.
6b Horak 2 (normalny alebo s nastavenim rychlosti drotu.
6¢c Horak Spool gun.

1a
1b
1c
2a
3a
3b

3c
4a

4b

4c

4d

5a

7a
7b
7c
7d

Zvaranie v dvojtaktovom rezime.

Zvaranie v Stvortaktnom rezime.

Zvaranie v rezime bodového zvarania. Cas zvarania sa musi nastavit.
Vyber zvarania v rezime stehu. Doba zvarania a pauzy musi byt
nastavena.

Nastavenie ¢asu bodového zvarania (s).

Nastavenie ¢asu pauzy (s).

8c Regulacia horticeho startu MMA (0 - 100).

8d Regulacia Arc Forc MMA (0 - 100).

9 Zapnuty stroj.

10 Pritomnost napatia na zvaracich zasuvkach

11 Uzamknuta klavesnica (pozri servisné funkcie).

12 Signalizuje, Ze stroj pracuje na strednom bode medzi zvaranim

“short arc” a zvaranim “spray arc” (globularna oblast)). Dvojica hodn6t
zvolenych na zvaranie (Amp, Volt) méze generovat nestabilné obluky a
postriekanie.

Signalizuje, Ze zobrazené hodnoty na displejoch (Amp, Volt) su take,
aké boli pouzité pri poslednom zvarani. LED diéda sa aktivuje na konci
kazdého zvarania.

Tepelna ochrana aktivna. Ak prekro¢i zvaraciu sluzbu “X” zobrazenu
na technickom §titku, tepelna ochrana prerusi pracu pred poskodenim
zvaracieho stroja.

Pretazenie motora podavania drétu. Motor podavania drétu je
vystaveny nadmernému namahaniu. Zariadenie sa zastavi na 10
sekund. (sprava E61). Odporuca sa znizit tlak valca podavaca drétu a
skontrolovat plynulost drétu v horaku.

8a
8b

13

14

15

Popis prikazov
Po vykonani vS§etkych krokov uvedenia do prevadzky zapnite zvaraci pristroj,

otvorte ochranny plynovy ventil a postupujte podla pokynov uvedenych v
popise ovladacich prvkov.

1) Vyberte proces zvarania MIG / MMA / TIG LIFT

2) Vyberte typ materialu, ochranny plyn, priemer drétu TAB.99

» Stlacte tlacidlo “SET” na 3 sekundy. LED 5a musi byt vypnuty.

» Nastavte programovy kod zodpovedajuci typu materialu a ochranného plynu
(rukovat’ “L”).

» Nastavte priemer zvaracieho drétu (rukovat’ “R”).

» Stlacte tlacidlo “SET” na 3 sekundy na potvrdenie vyberu. Kratkym stlacenim
tlacidla “SET” sa zobrazi kombinacia, ktoru ste nastauvili.

3) Nastavte jeden zo vzajomne zavislych parametrov

» Nastavte podla vasho vyberu: hribka materialu, zvaraci prud, rychlost drétu
(Tlacidlo 3 + “L”), alebo: zvaracie napatie (tlacidlo 4 + “R”).

@ Pri synergickej prevadzke su vSetky zvaracie parametre navzajom
prepojené, ¢o ulahCuje nastavenie stroja.

37

4) Nastavenie hodnoty zvaracieho napatia a indukénosti

» Podla potreby nastavte dva parametre pre dobré zvaranie (tlacidlo 4 + “R”).

@ Nastavenie zvaracieho napatia (LED 4c) nezmeni ostatné vzajomne
zavislé parametre.

5) Zvaranie v nesynergickom rezime

» Stlacte tlacidlo 5 (LED 5a zapnuté, sprava “nie Syn”).
V “manualnom” rezime je deaktivovana vzajomna zavislost parametrov: typ
materialu, ochranny plyn, priemer drotu.

@ Pri stroji v “manualnom rezime” nemoézete zmenit' vyber vykonany v kroku
2.

5,1) Zvaranie v “Pulse / Pulse x 2” rezime TAB.99 **

» Stlacte tlacidlo 5,1 (LED 5,1a zapnuté, sprava “pulse / pulse2”).

Resetovanie jednotlivého programu

Stroj uchovava v pamati zmeny, ktoré vykona pre kazdy program.
Pre navrat do tovarenského nastavenia stlacte tlacidlo “SET” na 10 sekund
(sprava “Resetovat”)



Sekundarne funkcie
6) Vyber horaka **

V zariadeniach ur¢enych pre viaceré horaky pouzite horak, ktory sa méa pouzit: horak 1,
2, “ Spool gun .

7) Vyber 2-taktny; 4-taktny; “Spot”; “Stitch”

2-taktny stroj zacne zvarat pri stlaceni tlacidla a zastavi sa, ked ho uvolnite. 4-taktny:
stlacte a uvolnite tlacidlo na spustenie zvarania. Ak chcete zastavit, stlacte a uvolnite
tlacidlo znova. Spot: po stlaceni tlacidla sa stroj zvari po¢as vopred stanoveného ¢asu a

potom sa zastavi. Stitch: ked stlacite tlacidlo, zariadenie spusti sériu zvarov a preruseni
obidvoch preddefinovanych trvania.

8) Nastavenie ¢asu zvarania a pauzy

Doba zvarania a pauzy, vyjadrena v sekundach, sa da nastavit (tlacidlo 8 + “R”) (LED
4a zapnuty)

Pravidlo Arc force a Hot start (MMA)

Hodnoty Arc force a Hot start su nastavitelné. (kl'u¢ 8 + “R”).

Servisné funkcie

Pre pristup k servisnym funkciam stlacte rukovat “L” aspon na 3 sekundy. Oto¢enim
rukovate navigujte vo funkciach.

Uprava parametra: Otagajte rukovat “L”.

Vyber akcie: Otoc¢te rukovat “R” na vykonanie ¢innosti (yes / No) a stlacte gombik na
potvrdenie (sprava “set”).

Ak chcete ukoncit servisné funkcie, stlacte rukovat “L” aspon na 3 sekundy.

STR: Ulozi pouzivatel'sky program

Mézete ulozit' 16 nastavenia, ktoré ste nastavili pre konkrétne ulohy.

Uprava je uloZend v prvom dostupnom registri. Pripadne moéZete vybrat g&islo
pozadovaného registra.

Pre obsadené Cisla registra sa zobrazi hlasenie “FULL". Je v8ak mozné prepisat uz
obsadeny register.

RCL: Vyvolanie uzivatel'ského programu

Ak sa vyvola uzivatelsky program, kratkym stlacenim tlacidla SET sa zobrazi ¢islo
registra a kombinacia: typ materialu, tieniaci plyn, priemer drétu.

HST: Regulacia Hot Start MIG (Hodnoty: -1 - Aut - +1)

Uprava &tartovacieho pridu.

BRB: Regulacia Burn Back MIG (Hodnoty: -1 - Aut - +1)

Zmeni dizku drétu, ktory zostava mimo pradovd dyzu na konci operacie zvarania.
UCC: Regulacia rychlosti priblizenia drétu MIG (Hodnoty: -1 -
Aut - +1)

Zmeni rychlost priblizenia drétu ku kusu, ktory sa ma zvarat na zaciatku zvarania.

PRG: Regulacia Pre plyn MIG (Hodnoty: 0 - 10 sekundy)
POG: Regulacia Post plyn MIG (Hodnoty: 0 - 30 sekundy)

BLC: Funkcia uzamknutia klavesnice (Hodnoty yes/No)

Kontrolka Led11 sa rozsvieti a vSetky funkcie zariadenia st zablokované.
Ak chcete zariadenie uvolnit, musite zadat funkciu uzamknutia klavesov

REU: Obnovenie uzivatel'skych programov (Hodnoty: yes/No)
Vymaze vSetky uzivatel'ské programy.
REF: Obnovenie tovarenské hodnét (Hodnoty: yes/No)

Vymaze v8etky zmeny vykonané v programoch a vrati zariadenie na tovarenské hodnoty.

CAL: Kalibracia rychlosti drétu

Nastavenie tlaku val¢ekov podavaca drétu a brzdy cievky navijaka méze ovplyvnit

rychlost posuvu drétu.

Ak chcete dosiahnut’ najlepsi vykon zo stroja, méze byt uzito¢né kalibrovat jednotku

podavania drotu.

1) Na zaciatku kalibracie sa zobrazi hlasenie “P1” a miera: Napr. “30”.

2) Okamzite odrezte zvaraci drét zo Spicky vodiacej listy a stlacte tlacidlo
horaka. Stroj uvolni urgitt dizku drétu.

3) Okamzite odrezte zvaraci drot z $picky vodiacej nite a zmerajte dizku
zavitu.

4) Opravte mieru zobrazenu na displeji a stlatte gombik “R” na
potvrdenie.
Zobrazi sa sprava P2 a druha miera Napr. 90.

5) Opakujte postup od kroku (2).

Na konci kalibracie sa zobrazi sprava “Set” a mozete ukon¢it’ servisné funkcie

@ Pocas kalibracie sa plyn a napajanie vypnu.

** (Tato moznost’ nemusi byt zahrnuta na niektorych modeloch).

Fig.99

PULSE / PULSE x 2

PRG N g mm m
@
SHERe% S+
FE1 Fe CO02 06 08 - 1,0 -
FE2 Fe 80%Ar + 20%C02/| 0,6 0,8 - 1,0 - ®
ST1 AISI 316 98%Ar + 2%02 - 08 - 10 - o
ST2 AISI 308 98%Ar + 2%02 - 08 - 10 - [ )
AL1 Al Mg 5% Ar - 08 - 10 - o
Al2 Al Sl 5% Ar - - - 10 - o
CU1 Cu Si 3% Ar - 08 - - [
CU2 | CuAl 8% Ar - 08 - 10 - [
NGA | Flux XXX - - 09 - 12
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Opis signalizacije
1a
1b
1c
2a

Zavarivanje MIG
Zavarivanje elektrode MMA
Zavarivanje TIG
Svijetli kontinuirano: prikaz odabranog programa.
Treperi: odabir vrste materijala, zastitnog plina, promjera Zice u tijeku,
Struja zavarivanja (Amp). Aktivno u sinergistickim i ru¢nim MIG
procesima, MMA, TIG.
Brzina zice (m / min). Aktivno u sinergijskim i ru€nim MIG procesima.
Debljina materijala (mm). Aktivno u sinergistickim MIG procesima.
Vrijeme zavarivanja / vrijeme pauze (sek). Aktivno u MIG zavarivanju po
tockama i stitch.
Napon zavarivanja (Volt). Aktivno u sinergijskim i ruénim MIG
procesima. U sinergistickom nacinu, ako mijenjate napon zavarivanja,
takoder se mijenjaju i drugi povezani parametri.
PodeSavanje napona zavarivanja (Volt) (-5-Aut- +5). Aktivno u
sinergistickim MIG procesima. Ne mijenja druge parametre.
Vrijednost induktiviteta (-1-Aut- + 1) Aktivno u sinergijskim i ruénim MIG
procesima.
Svijetli: zavarivanje u ne-sinergistickom nacinu rada.
Isklju¢eno: zavarivanje u sinergistickom nacinu rada.
5,1aSvijetli: zavarivanje u “Pulse / Pulse x 2” nacinu rada.

Isklju¢eno: zavarivanje u “Short arc” nacinu rada.
6a Svjetilika 1 (normalno ili s podeSavanjem brzine zice)
6b Svjetilika 2 (normalno ili s podeSavanjem brzine zice)
6¢c Svjetilika Pistolj za zavarivanje s kalemom.

3a
3b
3c
4a

4b

4c

4d

5a

7a
7b
7c

Zavarivanje u 2-taktnom nacinu

Zavarivanje u 4-taktnom nacinu

Zavarivanje u nacinu puntatura. Potrebno je regulirati vrijeme
zavarivanja.

Odabir zavarivanja u nacinu stitch. Potrebno je regulirati vrijeme
zavarivanja i pauze.

Podesavanje vremena puntature (sek).

Podesavanje vremena pauze (sek).

Podesavanje hot start MMA (0 - 100).

Podesavanje Arc Forc MMA (0 - 100).

9 Uredaj ukljucen.

10 Prisutnost napona na mjestima zavarivanja.

11 Tipkovnica blokirana (vidi servisne funkcije).

12 Pokazuje da uredaj radi na medufazi izmedu zavarivanja “short

arc” zavarivanja i “spaz arc” zavarivanja (globularno podrucje).

Par vrijednosti odabranih za zavarivanje (Amp, Volt) moze stvoriti
nestabilne lukove i prskanje.

Pokazuje da su koli¢ine prikazane na zaslonima (Amp, Volt) one koje
su koristene u zadnjem zavarivanju. LED se aktivira na kraju svakog
zavarivanja.

Aktivna toplinska zastita. Ako se prijede gornja granica zavarivanja “X”
koja je prikazana na tehnickoj plo¢i, toplinska zastita prekida rad prije
nego $to se uredaj za zavarivanje osteti.

Preopterec¢enje motora za napajanje zZice. Motor napajanja zZice
podvrgnut je prekomjernom naprezanju. Uredaj se zaustavlja na 10
sekundi. (poruka E61). Preporucljivo je smanijiti pritisak valjka za
uvlacenje zice i provjeriti glatko¢u Zice u svijetiljki.

7d

8a
8b
8c

13

14

15

Opis naredbi
Nakon Sto ste izvrSili sve korake pustanja u pogon, ukljuCite uredaj za

zavarivanje, otvorite zastitni ventil plina i nastavite s podesavanjem slijedeci
redoslijed prikazan u opisu naredbi.

1) Izaberite proces zavarivanja MIG / MMA / TIG LIFT

2) Izaberite vrstu materijala, zastitnog plina, promjera zice
TAB.99

» Pritisnite tipku “SET” na 3 sekunde. LED 5a mora biti ugasen.

» Postavlja programski kdd koji odgovara vrsti materijala i zastithom plinu
(rucka “L”).

» Postavlja promjer Zice za zavarivanje (ru¢ka “R”).

> Pritisnite tipku “SET” na 3 sekunde kako biste potvrdili vas odabir. Kratkim
pritiskom na tipku “SET” prikazuje se zadana kombinacija.

3) PodesSava jedan od medusobno ovisnih parametara
» Prilagodite svoj izbor: debljina materijala, struja zavarivanja, brzina zice (tipka
3 + “L”) ili: napon zavarivanja (tipka 4 + “R”).

@ U sinergijskom radu, svi parametri zavarivanja medusobno su povezani
radi olakSavanja podeSavanja uredaja.
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4) Podesavanje napona zavarivanja i induktiviteta

» PodeSava dva parametra ako je to potrebno za kvalitetno zavarivanje (tipka
4 + “R”)-
@ Pode$avanje napona zavarivanja (led 4c) ne¢e promijeniti ostale
medusobno zavisne parametre.
5) Zavarivanje u ne-sinergistickom nacinu rada

» Pritisnite tipku 5 (led 5a upaljen; poruka “no Syn”).

U “ruénom” nacinu, deaktivirana je meduzavisnost izmedu parametara: tip

materijala, zastitni plin, promjer Zice.

@ Kada je uredaj u “ruénom” nacinu ne mozete promijeniti odabir napravljen
u koraku (2).

5,1) Zavarivanje u “Pulse / Pulse x 2” nacinu rada TAB.99 **

» Pritisnite tipku 5,1 (led 5,1a upaljen; poruka “pulse / pulse2”).

Ponovno postavljanje pojedinaénog programa

Uredaj Cuva promjene koje izvrSite u svakom programu.

@ Za povratak na tvorni¢ke postavke pritisnite tipku “SET” na 10 sekundi
(poruka “reset”)



Sekundarne funkcije

6) Odabir svjetiljke **

Na uredajima s mogu¢no$cu koristenja viSe svjetiljaka, odaberite svjetiljku koja
Ce se Kkoristiti: svjetiljka 1, 2, “Spool gun”.

7) Odabir 2 takta; 4 takta; “Spot”; “Stitch”

2 takta - uredaj pocinje zavarivati kada pritisnete tipku i zaustavlja se kada je
otpustite.. 4 takta: pritisnite i otpustite tipku za pocetak zavarivanja. Za prekid,
ponovno pritisnite i otpustite tipku. Spot: kada pritisnite tipku, uredaj zavaruje
na unaprijed odredeno vrijeme i tada se zaustavlja. Stitch: kada pritisnite
tipku, uredaj stroj zapocinje niz zavarivanja i prekida, oboje u trajanju koje ste
unaprijed odredili.

8) PodesSavanje vremena zavarivanja i pauze

Vrijeme zavarivanja i pauze, izrazeno u sekundama, moze se podesiti (tipka
8 + “R”) (led 4a upaljen)

Podesava Arc force i Hot start (MMA)
Vrijednosti Arc force i Hot start mogu se podeSavati. (tipka 8 + “R”).

Servisne funkcije
Da biste pristupili servisnim funkcijama, pritisnite ru¢ku “L” najmanje 3
sekunde. Zakrenite rucku za navigaciju kroz funkcije.
Promjena jednog parametra: Okrenite rucku “L".
Odabir akcije: Okrenite rucku “R” za izvodenje akcije (yes / no) i pritisnite
ru€ku za potvrdu (poruka “set”).
Kako biste izasli iz servisnih funkcija, pritisnite ruéku “L” na najmanje 3 sekunde
STR: Pohranjuje jedan korisni¢ki program
Moguce je pohraniti 16 postavki koje ste postavili za odredene poslove.
Podesavanje se pohranjuje u prvom dostupnom registru. Alternativho mozete
odabrati broj registra koji Zelite.

Za zauzete registarske brojeve pojavljuje se poruka “FULL”". Medutim, moguce
je prebrisati ve¢ zauzeti registar.

RCL: Prikazuje jedan korisnicki program

@ Ako se prikaze jedan korisniCki program, kratkim pritiskom na tipku SET
prikazuje se broj registra i kombinacija: tip materijala, plin za zastitu,
promier Zice.

HST: Podesavanje Hot Start MIG (Vrijednosti: -1 - Aut - +1)
Podesavanje pocetne struje.

BRB: Podesavanje Burn Back MIG (Vrijednosti: -1 - Aut - +1)
Mijenja duljinu Zice koja ostaje izvan kontaktne mlaznice na kraju zavarivanja

UCC: Podesavanje brzine pristupa zice MIG (Vrijednosti: -1 - Aut
-+1)

Mijenja brzinu priblizavanja Zice na komad koji treba zavariti na pocetku
zavarivanja.

PRG: Podesavanje Pre gas MIG (Vrijednosti: 0 - 10 sekundi)
POG: PodeSavanje Post gas MIG (Vrijednosti: 0 - 30 sekundi)

BLC: Funkcija zaklju€avanja tipkovnice (Vrijednosti: yes/no)

Ukljucuje se led 11 i sve funkcije uredaja su blokirane.
Da biste oslobodili uredaj, morate uci u funkciju zaklju€avanja tipkovnice.

REU: Ponovno podesSavanje korisni¢kih programa (Vrijednosti:
yes/no)
BriSe sve korisni¢ke programe.

REF: Ponovno podesavanje tvornickih vrijednosti (Vrijednosti:

yes/no)

BriSe sve promjene u programu i vraca uredaj na tvornic¢ke vrijednosti.

CAL: Umjeravanje brzine zice

Podesavanje tlaka valjaka za uvlacenje Zice i ko¢nice kotrljata moze utjecati

na brzinu napredovanja Zice.

Kako bi uredaj radio na najbolji nacin, mozZe biti korisno izvrSiti umjeravanje

kontrolora uvlagenja Zice.

1) Na pocetku umjeravanja pojavljuje se poruka “P1” i jedna mjera: Npr.
“30”".

2) Odrezite Zicu za zavarivanje odmah iz vrha vodilice Zice i pritisnite tipku
svjetiljike. Uredaj Ce pustiti odredenu duljinu zice.

3) Odrezite Zicu za zavarivanje odmah iz vrha vodilice Zice i izmjerite
duljinu zice.

4) Ispravite mjeru prikazanu na zaslonu i pritisnite ru¢ku “R” za potvrdu.
Pojavljuje se poruka P2 i jedna druga mjera. Npr. 90.

5) Ponovite postupak iz koraka (2).

Na kraju umjeravanja, pojavljuje se poruka “set” i mozete izaéi iz servisnih
funkcija.

@ Tijekom umjeravanja, plin i struja su iskljuceni.

** (Moguce je da ova opcija nije prisutna na nekim modelima).

Fig.99

PULSE / PULSE x 2

PRG N @ mm m
@
SHERe% S+
FE1 Fe CO02 06 08 - 1,0 -
FE2 Fe 80%Ar + 20%C02/| 0,6 0,8 - 1,0 - ®
ST1 AISI 316 98%Ar + 2%02 - 08 - 10 - o
ST2 AISI 308 98%Ar + 2%02 - 08 - 10 - [ )
AL1 Al Mg 5% Ar - 08 - 10 - o
Al2 Al Sl 5% Ar - - - 10 - o
CU1 Cu Si 3% Ar - 08 - - [
CU2 | CuAl 8% Ar - 08 - 10 - [
NGA | Flux XXX - - 09 - 12
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Opis porogcil
1a
1b
1c
2a

MIG varjenje

MMA elektrodno varjenje

TIG varjenje

Fiksni vklop: prikaz izbranega programa.

Utripanje: izbira v teku vrste materiala, zascitni plin, premer Zice.
Varilni tok (Amp). Aktivna v sinergisti¢nih in ro€nih MIG procesih, MMA,
TIG.

Hitrost Zice (m / min). Aktivna v sinergijskih in ro¢nih MIG procesih.
Debelina materiala (mm). Aktivna v sinergisti¢nih procesih MIG.

Cas varjenja / pavza (sec). Aktiven v MIG togkah in varjenje $iva.
Spajkalna napetost (Volt). Aktivna v sinergijskih in ro¢nih MIG procesih.
V sinergisticnem nacinu, ¢e spremenite varilno napetost, se spremenijo
tudi drugi priklju€eni parametri.

Nastavitev varilne napetosti (Volt) (-5-Aut- + 5). Aktivna v sinergistinih
procesih MIG. Ne spreminja drugih parametrov.

Vrednost induktivnosti (-1-Aut- + 1) Aktivna v sinergijskih in roénih MIG
procesih.

Vklop: varjenje v ne-sinergisticnem nacinu.

Izklop: varjenje v sinergisticnem nacinu.

Vklop: varjenje v “Pulse / Pulse x 2” nacinu.

I1zklop: varjenje v “Short arc” nacinu.

Svetloba 1 (normalno ali s prilagoditvijo hitrosti zice).

Svetloba 2 (normalno ali z nastavitvijo hitrosti zice)

Svetloba z batnim orozjem.

3a
3b
3c
4a
4b
4c
4d
5a
5a
6a

6b
6¢c

Varjenje v 2-taktnem nacinu.

Varjenje v 4-taktnem nacinu.

Varjenje v to¢kovnem naginu. Cas varjenja je treba prilagoditi.

Izbira varjenja v naginu $iva. Cas varjenja in pavze je treba prilagoditi.
Nastavitev toCkovnega varilnega ¢asa (sec).

Nastavitev ¢asa zaustavitve (sec).

Regulacija vro¢ega zagona MMA (0 - 100).

Prilagoditev Arc Forc MMA (0 - 100).

Stroj je vklopljen.

Prisotnost napetosti na varilnih vti¢nicah.

Tipkovnica je zaklenjena (glej servisne funkcije).

Oznacuje, da naprava deluje na vmesni tocki med varjenjem “kratkega
obloka” in “varnim lokom” (krogelno obmocje). Par vrednot, izbranih za
varjenje (Amp, Volt), lahko ustvari nestabilne loke in brizganja.
Oznacuje, da so koli¢ine, prikazane na zaslonih (Amp, Volt),
uporabljene pri zadnjem varjenju. LED se aktivira na koncu vsakega
varjenja.

Aktivna toplotna zasgita. Ce presega servis varjenja “X”, ki je prikazan
na tehnicni plos¢i, termi¢ni S¢itnik prekine delo pred poskodovanjem
varilnega stroja.

Preobremenitev motorja za dovod Zice. Motor z Zico za dovajanje

je izpostavljen prevelikemu stresu. Stroj se ustavi za 10 sekund.
(sporocilo E61). Priporocljivo je zmanjsati tlak valja za zico in preveriti
gladkost zice v gorilniku.

14

15

Opis ukazov
Ko opravite vse korake pri zagonu, vklopite varilni stroj, odprite ventil za

za$¢itni plin in nadaljujte s prilagoditvami po vrstnem redu opisa krmilnih
elementov.

1) Izberite postopek varjenja MIG / MMA / TIG LIFT

2) Izberite vrsto materiala, zas¢itni plin, premer zice TAB.99

» Pritisnite gumb “SET” za 3 sekunde. LED 5a mora biti izklopljen.

» Nastavi programsko kodo, ki ustreza vrsti materiala in zas¢itnemu plinu
(gumb “L”).

» Nastavite premer varilne zice (“R” gumb).

» Za potrditev izbire pritisnite gumb “SET” za 3 sekunde. Kratki pritisk na tipko
“SET” prikazuje kombinacijo, ki ste jo nastavili.

3) Prilagodite enega od medsebojno odvisnih parametrov

» Pravilo po izbiri: debelina materiala, varilni tok, hitrost Zice (Tipka 3 + “L”)
ali: varilna napetost (tipka 4 + “R”).
@ V sinergisticnem delovanju so vsi varilni parametri med seboj
povezani, tako da omogocajo lazjo nastavitev stroja.
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4) Nastavitev varilne napetosti in vrednosti induktivnosti
» Po potrebi prilagodite dva parametra za dobro varjenje (tipka 4 + “R”).

O) Prilagajanje varilne napetosti (led 4c) ne bo spremenilo drugih medsebojno
odvisnih parametrov.

5) Varjenje v ne-sinergisticnem nacinu

» Pritisnite tipko 5 (LED 5a, sporocilo “ne Syn”).
V “ro€nem” nacinu je medsebojna odvisnost med parametrima deaktivirana:
vrsta materiala, zascitni plin, premer zice.

®s strojem v “ro€nem” nacinu ne morete spremeniti izbire v koraku (2).
5.1) Varjenje v “Pulse / Pulse x 2” na¢inu TAB.99 **

» Pritisnite tipko 5,1 (LED 5,1a, sporocilo “Pulse / Pulse2”).
Ponastavitev enotnega programa

Naprava ohranja v spominu spremembe, ki jih naredite za vsak program.
Za vrnitev na tovarniS§ko nastavitev pritisnite tipko “SET” za 10 sekund
(sporocilo »Ponastavi«)



Sekundarne funkcije

6) Izbira svetilka **

V strojih, ki imajo ve€ luck, izberite svetilko, ki jo Zelite uporabiti: svetilka 1, 2,
“Spool gun**

7) Dvotaktna izbira; 4-krat; “Spot”; “Stitch”

2-taktni pogon se naprava zazene, ko pritisnete gumb in se ustavi, ko jo spustite.
4-taktni pogon: pritisnite in spustite gumb, da zaZenete varjenje. Ce Zelite
ustaviti, znova pritisnite in spustite gumb. Spot: ko pritisnete gumb, stroj vari
za vnaprej dolocen €as in se nato ustavi. Stitch: ko pritisnete gumb, stroj zacne
z vrsto zvarov in prekinitev tako trajanja do ¢asa, ki ste ga predhodno dolodili.

8) Nastavitev ¢asa varjenja in premora

Cas varjenja in pavze, izrazen v sekundah, je mogoge prilagoditi (tipka 8 +
“R”) (led 4a prizgan)

Pravilo Arc Force in Hot start (MMA)
Vrednost Arc force in Hot start sta nastavljiva. (tipka 8 + “R”).

Servisne funkcije

Za dostop do servisnih funkcij pritisnite gumb “L” vsaj za 3 sekunde. Zavrtite
gumb za krmarjenje po funkcijah.

Spreminjanje parametra: Obrnite gumb “L”".

Izbira dejanja: Obrnite gumb “R”, da izvedete dejanje ali ne (da / ne) in
pritisnite gumb za potrditev (“nastavljeno” sporocilo).

Ce Zelite zapreti servisne funkcije, drzite gumb “L” vsaj 3 sekunde.

STR: shranjuje uporabniski program

Lahko shranite 16 nastavitev, ki ste jih nastavili za dolo¢ena opravila.
Prilagoditev je shranjena v prvem razpolozljivem registru. Druga moznost je,
da izberete Zeleno Stevilko registra.

Pri zasedenih Stevilkah registra se prikaze sporo€ilo »FULL«. Vendar je
mogoce prepisati Ze zaseden

register.

RCL: Priklicite uporabniski program

@ Ce se poklice uporabniski program, se s kratkim pritiskom na tipko SET
prikaze Stevilka registra in kombinacija: vrsta materiala, za$citni plin,
premer Zice.

HST: nastavitev vro¢ega zagona MIG (Vrednosti: -1 - Aut - +1)
Nastavitev zagonskega toka.

BRB: nastavitev gretja nazaj MIG (Vrednosti: -1 - Aut - +1)
Spremeni dolzZino Zice, ki ostane zunaj nastavka za Sobo na koncu varilnega
postopka.

UCC: Prilagoditev hitrosti kombinacije zice MIG (Vrednosti: -1 -
Aut - +1)

Spremenite hitrost priblizevanja Zice na kos, ki ga je treba variti na zacetku
varjenja.

PRG: pred regulacijo plina MIG (Vrednosti: 0 - 10 sekund)

POG: MIG nastavitev plinskega plina (vrednosti: 0 - 30 sekund)

BLC: Funkcija zaklepanja tipkovnice (Vrednosti: da / ne)

Zasveti se LED 11 in vse funkcije naprave so zaklenjene.
Za sprostitev stroja morate vnesti funkcijo zaklepanja tipk.

REU: Ponastavi uporabnisSke programe (Vrednosti: da / ne)
|1zbriSite vse uporabniske programe.

REF: Ponastavi na tovarniSke vrednosti (Vrednosti: da / ne)
IzbriSe vse spremembe v programih in vrne stroj na tovarniske vrednosti.
CAL: kalibriranje zi¢ne hitrosti

Prilagajanje tlaka valjev Zice in zavore kolutov, lahko vpliva na hitrost prenosa

Zice.

Za doseganje najboljSe zmogljivosti stroja je mogoce koristno umeriti napravo

za dovajanje Zice.

1) Na zacetku kalibracije se prikaze sporocilo “P1” in meritev: npr. “30”.

2) Zico za varjenje takoj izvlecite iz konice vodila in pritisnite svetlobni
gumb. Naprava bo sprostila dolo€eno dolzino Zice.

3) Zico za varjenje takoj odreZite iz konice vodila in izmerite dolzino
navoja.

4) Popravite meritev prikazano na zaslonu, in pritisnite gumb “R” za
potrditev.

Pojavi se sporocilo P2 in drugi ukrep Ex 90.

5) Ponovite postopek iz koraka (2).

Na koncu kalibracije se prikaze sporocilo “set” in izstopite iz servisnih funkcij

@ Med umerjanjem se plin in elektricna energija izklopita.

** (Ta moznost morda ni vkljuéena v nekatere modele).

PULSE / PULSE x 2

PRG N @ mm mn
@®
S | &
FE1 Fe Cc02 06 08 - 10 -
FE2 | Fe 80%Ar + 20%C02(| 0,6 0,8 - 1,0 - [
ST1 AISI 316 | 98%Ar + 2%02 - 08 - 10 - ol
ST2 AISI 308 98%Ar + 2%02 - 08 - 10 - [ ]
AL1 Al Mg 5% Ar - 08 - 10 - [
Al2 Al Sl 5% Ar - - - 10 - ([ )
CU1 | CuSi3% Ar - 08 - - °
CU2 | CuAl 8% Ar - 08 - 10 - 0
NGA | Flux XXX - - 09 - 12
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Mepiypagn MNVUPATWYV

>uyk6AAnon MIG
2UyKOAANon pe NAekTpddio MMA
>uykOAAnon TIG
H Auyvia gival avappévn: Epgavicel 1o €mmAeypévo TTPOYPAPa.
H Auyvia avaBooBriver: emAéyeTail To €i00G TOu UAIKOU, TOU
TIPOCTATEUTIKOU aEPioU, TNG SIAPETPOU TOU OUPHATOG.
Pebpa ouykdAAnong (Amp). Evepyé oTig diadikacieg MIG, ouvepyikég
Kai xeipokivnteg, MMA, TIG.
TaxutnTta Tou oUppatog (m / min). Evepyr) 0TI GUVEPYIKEG KOl
XelpokivnTeg diadikaoieg MIG.
Maxog Tou UAIkoU (mm). Evepyo oTig cuvepyikég diadikaaieg MIG.
Xpovog ouykOAAnong / xpovog Travong (sec). Evepyd otnv MIG
OUYKOAANON pe onueia Kai BEAOVIES.
Taon ouyk6AAnong (Volt). Evepyr OTIG GUVEPYIKEG KAl XEIPOKIVNTEG
diadikaoieg MIG. Ze ouvepyikn Aeitoupyia edv aAAGgeTe TNV Tdon
OUYKOAANONG GAAGZOUV Kal O BANEG OXETIKEG TTOPAMETPOL.
Mpooappoyn Tng Tédong ouykdAAnong (Volt) (-5-Aut- + 5). Evepyn oTig
ouvepylikég diadikaoieg MIG. Aev aAAGCel TIG GAAEG TTAPAPETPOUG.
Tiun autemaywyng (-1-Aut- + 1) Evepyn OTIG GUVEPYIKEG KAl XEIPOKIVNTEG
diadikaoieg MIG.
Auxvia Avappévn: ZuykOAAnon o€ un Guvepyiki AsiToupyia.
Auxvia ofnoTi: Zuyk6AAnon o€ cuvepyikn AsiToupyia.
5,1aAuxvia Avappévn: Zuyk6AAnon os “Pulse / Pulse x 2” Asitoupyia.

Auxvia ofnoTi: ZuykoAAnon oe “Short arc” Asitoupyia.
6a Kauotrpag 1 (kavovikdg A pe EAeyxo Tng TaxUTnTag Tou cUPPATOG).
6b Kauotipag 2 (kavovikodg ) ue EAeyXo TNG TaxUTNTOG TOU CUPHATOG)
6¢c Kauvotrpag Spool gun.

1a
1b
1c
2a
3a
3b

3c
4a

4b

4c

4d

5a

7a
7b
7c
7d

>uykOAAnon pe Aeiroupyia 2T.

ZUyKOAANonN pe Aeitoupyia 4T.

>nuelakr ouykOAAnan. Mpétrel va pubuioeTe To xpdvo cuyKOAANONG.
EmmiAoyr) ouykdAAnong cuppa@ng. MNpétrel va pubuiceTe To Xpovo
OUYKOAANONG KaIl TTadong.

PUBuIon Tou xpdvou ouykdAAnong (sec).

PUBuion Tou xpdvou Travong (sec).

8c PuBuion Bepung ekkivnong MMA (0-100).

8d PuBpion Tng duvapng Tou 160U MMA (0-100).

9  Mnxavnua gv Aeimoupyia.

10 [lapouacia Taong oTIg UTTOO0XEG OUYKOAANGNG.

11 KAeidwpévo TANKTPoAdyIo (BAETTE AeiToupyieg o€pPIg).

12 AuTo uttodeikvUel OTI TO PnXAvnua ival o€ Aeitoupyia o€ éva evoIGUECO
onueio YeTagU TNG OUYKOAANONG «BpaxEéwg TOEOU» Kal TNG GUYKOAANONG
«TOEoU Wekaopouy» (o@alpikA TTEPIoxN). To {elyog TwV ETTIAEYUEVWV VIO
TN OUYKOAANoN TiWV (Amp, Volt) utropei va dnuioupyroel aoTadr T6Ea
KaI TITOINIEG.

YTrodeikvUel &Ti ol TINEG TTou epgavidovTal otnv 086vn (Amp, Volt) givai
€KEIVEG TTOU XpnaldoTroIndnkav atnv TeAeuTaia ouykOAAnon. To LED
EVEPYOTIOIEITAN OTO TEAOG TNG KABE GUYKOAANONG.

Ogepuikn TTpooTaaia evepyr). Av uTTEpBEITE TNV UTTNPETIa GUYKOAANCON
«X» TTOU aVOQEPETAI OTNV TEXVIKA TTIVOKidQA, Pia Bepuikn didTagn
TIpooTagiag SIaKOTITEl TNV £pyaaia TTpIv TTABEl {nuId n unxavh
OUYKOAANONG.

YT1reppopTWaon Tou KIvnTApa Tpo@odoaiag cuppatog. O KivnTApag

TOU TPO@OdOTN UTTORAAAETON O€ UTTEPBOAIKN TTPOCTTABEIa. H unyavni
otapatd yia 10 deutepoAettta. (Mrvupa E61). Mpétrel va peiwbei n
TTiEON TOU TPOPOBATN KUAIVOPOU Kal va EAEYETE TNV OJOASTNTO TOU
oUPHOTOG OTOV KAUOTAPA.

8a

13

14

15

Meprypa@n evioAwyv
A@oU éxete Kavel OAa Ta BAPATO TNG EKKIVNONG, EVEPYOTTOINOTE TN PNXavh
OuykOAAnong, avoifte Tnv PaABidag Tou TIPOCTATEUTIKOU GEPIOU  Kal
OUUTTANPWOTE TIG PUBUIcEIG oUPGWYA PE TN OEIPd TTOU TTPAYHATOTTOINBNKE
oTNV TTEPIYPAQPT) EVIOAWV.

1) EmA£STe Tn diadikacia ouyk6AAnong MIG / MMA / TIG LIFT

2) EmiAoyn €idoug UAIKOU, TTPOCTOTEUTIKOU agpiou, SiauéTpou
oupparog TAB.99

» MatroTe 10 TTARKTPO «SET» yia 3 deutepoAettTa. To LED 5a rpétrel va gival
QTTEVEPYOTTOINMEVO.

» EmAéETE TO oUPBOAO TOU TTPOYPAUHATOG TTOU AVTIGTOIXEI OTO €£i00G TOU UAIKOU
Kal agpiou TTPOCTACIAG (KOUMTTI «L»).

» EmAéETE T didueTpo Tou oUPHATOG CUYKOAANGNG (KOUMTTI «R»).

» MatroTe 10 TTAAKTPO «SET» yia 3 deuTepOAETITA VIO VA TTIRERAIOETE TNV
etmAoyr oag. ‘Eva glvropo matnua Tou «SET» egpgavifel Tov ouvduacuo
TTOU £XETE OpPIOEL.

3) PuBpioTe pia a1rd 116 aAANAOESAPTWHEVES TTOPAMETPOUG.

» PuBuioTe kar'emmAoyr 0ag: TTaX0g Tou UAIKOU, peUPa GUYKOAANCNG, TaxUTnTa
Tpopodoaiag aupuatog (MARKTPO 3 + «L»), : Tdon ouykdAANoNG (TTARKTPO
4 + «R»).
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@ Xe ouvepYIKN AgiToupyia, OAEG Ol TTAPAUETPOI CUYKOAANGNG GuvdéovTal
METASU TOUG yia va S1EUKOAUVOUV TNV TTPOCAPHOYN TG MNXAVAG.

4) PuOuion Tng Tdong ouykOAANoNg Kai TNG TIMAG QUTETTAYWYAS

» PuBpioTe TIG dUO TTapap£TpOUG, €AV €ival aTTAPaAiTNTO, yia MIa KAAR

OUYKOANGN (TTAAKTPO 4 + «R»).

@ H mmpocappoyn Tng Tdong cuykdAAnong (LED 4c¢)dev Ba TpoTToTroIfoel Tig
GAAEG AAANAOEEAPTWHEVES TTAPAUETPOUG.

5) Zuyk6AAnon o€ pn-ouvepyikn AsiToupyia

» NarAoTte To TARKTPO 5 (LED 5a avappévo, «no Syny» pRvupa).

1N AeiToupyia «x€eIPOKivNTN», aTTEVEPYOTTOINCTE TNV aAANAECApTNON HETALU

TWV TTOPOPETPWY: €iDOG TOU UAIKOU, TTPOCTATEUTIKOU agpiou, SlapETPOU

oUpUOTOG.
Me Tn pnxavn o€ «xeipokivnTn» Aeitoupyia dev UTTOPEITE va AAAAEETE TNV
€TTIAOYT TTOU £yIvE OTO Bripa (2).

5,1) Zuyk6AAnon ot “Pulse / Pulse x 2” Asitoupyia TAB.99 **

» NarAoTe 1o TARKTPO 5,1 (LED 5,10 avauuévo, “Pulse / Pulse2” pjvupa).

Etravag@opd Tou gviaiou TTpoypauMaATOG

H pnxavr kpatd o€ pvApn TIG aAAay£g TTou KAVeETE o€ KAOE TTPOYpapua.
Ma va eToTPEYETE OTNV EPYOOTACIOKN PUOUION TTATACTE TO TTARKTPO «SET»
yia 10 deutepoAemTa (MAvupa «resety)



AcguTtepelouoeg AsiToupyieg

6) EmAoyn kauoTthpa **

3TIG €1I0IKEG PNXAVEG VIO TTEPICOOTEPOUG KAUOTAPEG, ETTIAEETE QUTOV TTou Ba
XPNOIYOTTOINOETE: KAuoTAPag 1, 2, «Spool Guny.

7) EmiAoyn 2T, 4T , «<ONUEIAKA», «pa@R»

2T: n unxavr apxicel TN ouykOAANGN OTaV TTATATE TO KOUUTTI KOI OTAPATE OTAV
TO AQrVETE. 4T: TTATACTE KA AQPrOTE TO KOUUTTI yIa VO EEKIVAOEI TN GUYKOAANON.
Mo va OTAUOTACETE TIATAOTE Kal Q@ACTE Eava TO KOUWTTI. ZnMElakn: otav
TIATACETE TO KOUUTTI, TO HNXAVNUO EVEPYEI YIa £va TTPOKABOPICHEVO XPOVIKO
S1doTnua Kal JETA oTapatd. Pa@n: 6tav TTatdTe TO KOUWTTI, N Inxavh &ekiva
Mia o€lpd OUYKOAAATEWY Kal TTaloewyv TTou SiapkoUv 600 XpOvo opioaTe.

8) PUBpuion tng didpkelag TG OUYKOAANONG Kal TnG TrTauong

O xpovog ouykOAAnong Kai TTalong, TTou eKPPAdeTal o SEUTEPOAETTTA, Eival
pubuIZduEvog (TTARKTPO 8 + «R») (LED 4a avaupévo)

PUBuion Tng dUvaung Tou T6S0U Kal TnG Bepung ekkivnong (MMA)

H Tiyr TN 8Uvapung Tou 160U Kal TNG BEPUAG ekKivnong ival pubuIZdpevn. (8
mARKTPO + “R”).

AeiToupyieg e§utrnpéTnong
Ma va atrokTAoeTe TTPOORACN OTIG ASITOUpPYiEG EEUTTNPETNONG TTATAOTE TO «L»
KOUMTTi yia TOUAGXIOTOV 3 SeuTepOAeTITA. [EPIOTPEWTE TO KOUNTTI yia va
TTAoNynOeiTe OTIG ASITOUpPYiEG.
H aAAayn piag rapapérpou: MNepioTpéWTe TO «L» KOUUTTI.
EmiAoyn Tng dpdong: MepioTpéwTe TO «R» KOUPTTI yIa va EKTEAETEN 1) OXI TNV
evépyela (yes / no) Kai TTaTroTe TO KOUUTTi yia emTiReRaiwon ( «set» prvupa).
MNa va Byeite ammd T11g Aeitoupyieg eEuttnpéTnong TTatAaTe To «Ly» KoupTri yia
TOUAGYIOTOV 3 BeUTEPOAETTTO.
STR: ATTo0OnKeUOTE éva TIPOYPOMMO XPROTN
Mrropeite va amoBnkevoere 16 TIPOCOPUOYEG TIOU EXETE OPIOEI
OUYKEKPIPEVEG EPYOOIEG.
H pUBuion amobnkelveTal OTO TTPWTO OIOBECINO UNTPWO. EVAAAAKTIKG,
MTTOPEITE Va ETTIAEEETE TOV APIOUO TOU UNTPWOU TTOU BEAETE.
Ma Toug Ndn KaTeIAnuuévoug apIBPOUG PNTPWOU, EP@aAviCeTal TO PAVUPO
«FULL». Mopoha autd, eival duvatov va yivel avTikataotaon o€ 1on
KOTEIANUPEVO UNTPWO.

RCL: AvdkAnon evog TTpoypauuOTOg XPROTN

yia

@ >& TEPITITWON avAKANGNG EVOG TTPOYPANHOTOG XPHOTN, £Va GUVTOMO TIATNUA
ToU TTARKTPOU SET gugavilel Tov apiBud unTpwou Kal To cuVOUaoHO: €i00G
TOU UNIKOU, TTPOCTATEUTIKOU agpiou, SIQNETPOU GUPUATOG.

HST: PUBuion Beppung ekkivnong MIG (Tipég: -1 - Aut - +1)
PuBpion Tou pelpaTtog ekkivnong.

BRB: Pubuion tng kavong micw MIG (Tipég: -1 - Aut - +1)
AMNNAGETE TO PAKOG TOU OUPHATOG TTOU PEVEL £EW aTTd TO AKPOPUCIO TPOPodoaiag
peUPATOG OTO TEAOG TNG GUYKOAANONG.

UCC: P0Bpion Tng TaxuTtnTag Tpooéyyiong Tou oupparog MIG
(Tipég: -1 - Aut - +1)

AANAaynA TNG TaxUTNTAG TIPOCEYYIONG TOU CUPHATOG HE TO AVTIKEINEVO EpyaTiag
KaTé TNV évapgn TNG GUYKOAANONG.

PRG: PuBuion agpiou Pre gas MIG (Tipég: 0-10 SeutepOAeTTa)
POG: PuBpion agpiou Post gas MIG (Tipég: 0-30 SeutepOAeTTTO)

BLC: Asitoupyia KAgidwpa Tou TTAnKTpoAoyiou (Tipég: yes / no)
AvaBel To LED 11 kai 6AEG o1 AEITOUPYiEG TOU HNXAVAPOTOG £XOUV ITTAOKAPICTEI.

Mo va EePTTAOKAPETE TO MPNXAVNUO TIPETTEl VO UTTEITE 0T AeiImoupyia
KAEIBWPATOG TOU TTANKTPOAOYiOU.

REU: ETrava@opd Twv TrpoypapudTwy XPRoTn (TINéG: yes / no)
AlaypdagovTal 6Aa Ta TTpoyPAPPaTa XPAROTN.

REF: ETrava@opd oTIG EpYOCTUOIOKESG TTPOETTIAOYEG (TIMEG: yes |
no)

Alaypd@el OAEG TIG TUXOV AAAQYEG TTOU €yIVAV OTA TTPOYPAHUUOTA KOI ETTIOTPEPEI

TO HNXAVNUQ OTIG EPYOCTACIAKEG PUBUITEIG.

CAL: H BaBpovopunon Tng TaxuTnTag OUPHATOG

H pUBuion Tng Trieong Twv KUAivOpwyv Tpo@oddTnong Tou cUPUATOG Kal TOU

@PEVOU TNG MTTOUTTIVAG, WTTOPEl va emnpedoel Tnv TaxUtnTa TPo@odoaiag

oUpuaTOoG.

MNa va ammokTAoeTe TNV KAAUTEPN duvaTr amoédoon atd 1o Pnxdvnua PTropei

va gival xprioiun n ektéAean Tng Babuovopnong Tou Tpo@oddTn Tou CUPUATOG.

1) Katd tnv évapén tng Baduovoéunong, eueavi¢etal 7o pAvupa «P1» kai

pia pétpnon: X «30»

KéwTte 10 0Upua cuykOAANONG TToU TTPOEEEXEI aTTO TNV GKPN Tou 0dnyou

TOU oUPUATOG Kal TTIECTE TO TTANKTPO TOU KauoTrpa. To unxdvnua Ba

ByaAel éva opiopévo PAKOG oUPUATOG.

KéyTte 10 0Upua oUyKOAANONG TTOU TTPOEEEXEI OTTO TO AKPO TOU 0dnyou

oUPUOTOG KAl METPAOTE TO UKOG TOU OCUPHATOG.

AlopBwOTE TO PAKOG TTOU avagEéPETal GTNV 006V Kal TIECTE TO KOUMTTI

“R” yia emBefaiwon.

Epgavicetal To yvupa P2 kai pia deUtepn pétpnon My. 90.

5) EmavaAaBerte T diadikaagia atmoé 1o BApa (2).

210 T€éAOG TNG BaBuovOuNoNG eU@AVICETAl TO PAVUMA «Set» Kal YTTOPEITE va

Byeite atrd TIG AeIToupyieg EuUTTNPETNONG.

(D Katé 1n didpkeia Tng Babuovounong, 1o aépio kal n duvaun eival
ATTEVEPYOTTOINMEVA.

2)

3)

4)

** (AuTA n €mAoyn dev pmropei va epIAaUBAVETAI O€ OPICHEVA HOVTEAQD).

PULSE / PULSE x 2

PRG N @ mm mn
@®
S | &
FE1 Fe Cc02 06 08 - 10 -
FE2 | Fe 80%Ar + 20%C02(| 0,6 0,8 - 1,0 - [
ST1 AISI 316 | 98%Ar + 2%02 - 08 - 10 - ol
ST2 AISI 308 98%Ar + 2%02 - 08 - 10 - [ ]
AL1 Al Mg 5% Ar - 08 - 10 - [
Al2 Al Sl 5% Ar - - - 10 - ([ )
CU1 | CuSi3% Ar - 08 - - °
CU2 | CuAl 8% Ar - 08 - 10 - 0
NGA | Flux XXX - - 09 - 12
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OnucaHue cooOLLeHUNn

1a Ceapka MIG (gyroBasi cBapka B aTMocdepe UHEPTHbIX rasoB)

1b Csapka anektpogom MMA (py4Has gyroBasi cBapka nokpbITbiM
3MeKTPoaoM)

1c Ceapka TIG (gyroBas cBapka BornbpamoBbIM 31EKTPOAOM B cpeae
WHEPTHOrO rasa)

2a MoCTOAHHO ropmT: BbIBOA HAa 9KpPaH BbIOpPaHHOM Nporpammbl
Muratowmii: nget Beibop matepuana, 3alMTHOrO rasa, AvameTpa
NPOBOOKM.

3a Tok cBapku (A). AKTUBMPOBAH B Py4HbIX 1 KOMOMHUPOBAHHBIX NpoLieccax
capkun MIG, MMA, TIG.

3b CkopocTb NPOBONOKM (M/MUH). AKTUBUMPOBAH B PYYHbIX U
KOMOMHMpPOBaHHbIX NpoLeccax ceapku MIG

3c TonwwuHa matepuana (MM). AKTUBUMPOBaH B KOMBMHMPOBaHHbIX
npoueccax ceapku MIG.

4a Bpems cBapku /BpeMsi OCTaHOBKU (CeK.) AKTUBMPOBAH B TOYEYHON U
ponukoBou ceapke MIG

4b HanpspkeHue cBapku (BonbT). AKTUBMPOBAH B PyYHbIX 1
KOMOWHMpOBaHHbIX npoLeccax ceapku MIG. B komGuHupoBaHHOM
pexvume ecnv U3MeHUTb HanpskKeHNe CBapku N3MEHATLCS Takke u
Apyrue cBsidaHHble C 3TUM napameTpsbl.

4c PerynvpoBka CBapoOYHOro HanpsixeHus (BonbT) (-5-ABT- + 5).
AKTMBMPOBaH B KOMOMHUPOBaHHbBIX NpoLeccax ceapkun MIG. He meHsieT
ApYyrux napameTpos.

4d 3HaveHve nHaykTuBHOCTH (-1-ABT-+1). AKTUBMPOBaH B
KOMOVHMpOBaHHbIX NpoLeccax ceapku MIG.

5a MopuT: cBapka He B KOMOMHUPOBAHHOM peXuMme.
BbikntoyeH: cBapka B KOMGMHWPOBAHHOM pPeXuMe.

5,1a lopuTt: cBapka “Pulse / Pulse x 2” pexume.
BbikntoveH: cBapka “Short arc” pexume.

6a lopenka 1 (cTaHgapTHas UM ¢ PErynpoBKO CKOPOCTU NMPOBOMOKMN).

6b Mopenka 2 (ctangapTHas UK ¢ peryrnmpoBKOM CKOPOCTY MPOBOJIOKM).

6¢ lNopenka ¢ NnpuBoAOM nogayu NPOBOOKM

7a CBapka B AByXTakTHOM peXnMe.

7b CBapka B YeTbIpEXTAKTHOM pexXunmMe.

7c ToveyHasi cBapka. Heobxognmo perynuposaTb BpeMs CBapku.

7d Bbibop cBapku B pexume ponnkoBon ceapku. Heobxogumo
perynupoBaTb BpeMs CBapKu U OCTaHOBKM.

8a PerynupoBka BpeMeHu TO4e4HOW CBapKu (Cek.)

8b PerynupoBka BpemMeHn OCTaHOBKU (CeK.)

8c Perynuposka ropsiyero ctrapta MMA (0-100)

8d Perynuposka aaenexus gyru ceapkv MMA (0-100)

9 MawwmHa BKntoveHa

10 Hannume HanpskeHWs Ha CBapOYHbIX pasbemax

11 KnaBuaTtypa 3abnokvpoBaHa (CM.cnyxxebHble dyHKLMM)

12 YkasblBaeT Ha TO, YTO MaluMHa paboTaeT B MPOMEXYTOUYHON TOUKE
MeXay CBapKOW «KOPOTKOM OYrony» 1 CBapKOW «pacnbliiuTenbHoOm
ayrov» (Lwaposas obnacTtb). MNapa 3HaveHui, BbIGPaHHbIX AN CBAPKU
(Amnep, BormbT), MOXeT reHepupoBaTb HeCTabunbHbIE Ayrn 1 BpbI3ru.

13 YkasbIBa€eT, Y4TO BENUYMHbLI, OTOOpaxaemble Ha aucnnesax (Amnep,
Bonkt), SBAATCA 3HAYEHUSIMU, UCMOMb3YEMbIMU MPY NMOCNEAHEN
cBapke. CBeToaMof akTVBMPYETCS B KOHLIE KaXKAON CBapKu.

14 AkTBMpOBaHa Tennosas 3awuTta. Ecnv npeBbiweHbl paboyne
napamMeTpbl CBapoyHou cpefbl «X», yKa3aHHble B TEXHUYECKOM
nacnopTHo Tabnuyke, TENIOBOM NpeaoXpaHnTENb NpepbiBaeT paboTy
4TObObI NPEeAOoTBPaTUTL MOBPEXAEHMA CBapOYHOro annapara.

15 MNeperpy3ka gBuratens nogayy NpoBonoku. [iBuratens nogayu
NPOBOMOKM MOABEpPraeTcs YpesmepHOMy HanpsbkeHuto. MamHa
ocTtaHaenueaetcs Ha 10 cekyHA. (cooblieHne E61). LienecoobpasHo
YMEHbLUWTL AaBreHne ponnka nogayy NpoBOSIOKKN N MPOBEPUTb
CBOOOAHO N MPOCTYNaET NMPOBOSIOKA B FOPErKY.

OnucaHue KOMaHA,

[Mocne Toro, Kak Bbl BbIMOMHWAN BCE onepauuto no BBOAY B 3KcCnslyaTauuio,
BKIIIOYMTE CBApPOYHbIN annapaTt, OTKPOWTe 3alUTHbIA ras3oBbI KnanaH wu
I'IpVICTyI'IaVITe K HacTpolkam B COOTBETCTBMM C MOPSAKOM OMUCAHUSA KOMaH4
ynpasneHusa.

1) Bbi6op npouecca ceapku MIG / MMA / TIG LIFT

2) Bei6op maTepuana, 3aWMTHOrO ra3sa, AuameTpa NpoBOSIOKN
TAB.99

» YoepxvBawnTe Haxarton kHorky “SET” Ha npoTspkeHun 3 cekyHa,. Ceetoanon
5a [JomKeH ObITb BbIKMIOYEHHbBIM.

> BBeaute HasBaHue nporpaMMbl, COOTBETCTBYIOLLEN TUMY Matepuana u
3awmutHomy rasy (Pyuka «L»)

» Beegute gnametp cBapoyHon nposonoku (Pyuka “R”).

> YaepxuBante HaxaTtoh kHonky “SET” Ha npoTskeHuu 3 4TOObI
noaTeepanTb Bblbop. Crerka HaxaB Ha kKHomnKy “SET BbIBOAUTCS Ha 3KpaH
yCTaHOBMEHHasi Bamn koMbuHauums.

3) PerynMpOBKa OAHOro U3 B3ammo3aBMCUMbIX NapamMeTpoB

> OTperynupyiiTe no BaLuemy BbIGOpY: TONLLIMHY MaTepuana, CBapoYHbIii TOK,
CKOPOCTbL NPOBOMNOKK (KHOMKA 3 + «L») Unn: HanpskeHue cBapku (KHONKa
4 + «R»).
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O) Mpu KoMGMHMpPOBaHHOW paboTe Bce MapamMeTpbl CBapku CBAA3aHbI
ApYr ¢ APYroM, 4To6bl 06nerYMTb HaCTPOMUKY MalUUHbI.

4) PerynupoBKa CBapO4YHOro Hanps>XkeHUs1 U UHOYKTUBHOCTHU

» Mpu HeobxoaMMOCTK OTperynupynte ABa napameTpa ANs Xopollero

kavectBa cBapku (4 + “R”).

@ PerynupoBka HanpsbxkeHus cBapku (cBeToamop 4C) He U3MEHWUT apyrue
B3a/MO3aBUCMMble NapameTpbl.

5) CBapka B He KOMOMHUPOBaAHHOM peXxume

» HaxxmuTte Ha kHonky 5 (cBeToauon 5a roput; coobLueHue “no Syn”).
B pexvime «py4HOM» OTKIOYMTE B3aMMO3aBUCUMOCTb MeXAY napameTpamMu:
TUN MaTeprana, 3alyTHbIV ra3, AuameTp NPOBOOKM.

@ Mpn paboTe B pexvMe «Py4YHOM» Bbl HE MOXeTe M3MeHUTb BblGOp,
CAenaHHbI Ha ware (2).

5,1) CBapka B H“Pulse / Pulse x 2” pexume TAB.99 **

» HaxmuTe Ha kHonky 5,1 (cBeTtoauopn 5,1a roput; coobweHue “Pulse/
Pulse2”).

CObpoc oTaenbHOW NporpaMmbi

Annapat coxpaHsieT B TaMsiTV U3MEHEHWs], KOTOpbIe Bbl AeNnaeTe Ans Kaxaon

nporpamMmei.

YT06bI BEPHYTLCS K 3aBOACKUM HacTporikaM, HaxvmMawTte kHonky «SET» B
TeyeHue 10 cekyHp (coobLueHue “reset”)



BtopocteneHHble hyHKLMK

6) Bbi6op ropenku**

B annaparax, kotopble MoryT pabotaTb C HECKOMNbKUMU roperikamu, BbibepuTe
roperky, kotopyto 6yaerte mcrnonb3oBatb: ropernka 1, 2, “Spool gun”.

7) Bbi6op 2x TakTHbIW; 4X TakTHbIN; “Spot”; “Stitch”pexunmbl.

2X TaKTHbIA PeXUM, annapaTr HauMHaeT CBapKy, Korga Bbl HaxuMmaeTe
KHOMKY, U OHa OCTaHaBNUBaeTCs, KOr4a Bbl OTMyckaeTe ee. 4X TaKTHbIW
PEXUM: HaXMUTE U OTMYCTUTE KHOMKY, YTOObl HayaTb cBapky. YTo6bl
OCTaHOBWUTbCSl, CHOBa HaXMWUTE W OTMyCTUTE KHOMKy. Spot: korga Bbl
HakMMaeTe KHOMKy, annapaT BapuT B TeYeHUe YCTAHOBNEHHOTO BpeMEHM,
a 3aTeM ocTaHaBnueaeTcs. Stitch: korga Bbl HaxuMaeTe KHOMKY, annapar
HauyMHaeT psia CBapHbIX LUBOB 1 Nay3, 06e onepauuy BbINOMHATCA B TEYEHNE
BpPEMEHMU, KOTOPOE Bbl NPeABapUTENbHO BBEMM.

8) PerynupoBka BpeMeHU cBapku 1 nays3bl

Bpewmsi cBapku 1 nay3bl, BbIpaXXeHHOE B CeKyHAax, MOXHO OTperynupoBaTb
(kHonka 8 + «R») (cBeTogmopa 4a BKIHOYEH)

PerynupoBka naBneHus oyru ceBapku u ropsivero crapta (MMA)

3HayeHve AaBrieHns ayr CBapku U ropsiyero ctapta MOXHO perynupoBaTb
(kHonka 8 + “R”).

Cnyxeb6Hble hyHKLUM

YT06bI NOMY4MTb AOCTYN K CAY>XEOHBIM (PYHKLUUAM, HaXUManTe pyyKy «L» He
MeHee 3 ceKyHA. Bpalaiite pyyky Ans nepemellenns no pyHKUmam.
N3meHeHne napameTpa: BpaLlante pyyky “L”.

BbiGop onepauun: noBepHUTe pyyky «R», YTOObI BbINOMHWTL WU HET
onepauuio (Aa / HeT), U HaXMWTe PyyKy ONns NOATBepXAeHus (cooblieHune
“set”).

YT06b!I BEINTU 13 CryOeXHbIX PYHKUMUIA, HaXMmanTe pyuky «L» He meHee 3
CeKyHA,.

STR: CoxpaHsieT nonb3oBaTenbLCKy nporpaMmmvy

Bbl MoxeTe coxpaHuTb 16 HacTpoek, KOTopble Bbl
onpeaeneHHbIX 3aaaHni.

PerynupoBka coxpaHsieTcsi B MepBOM [OOCTYMHOM peructpe. B kadecTse
ansTepHaTMBbI Bbl MOXETE BbIOpaTh HYXHbIA BaM PETUCTP.

MosiButcst coobuienne «FULL» gns 3aHaTbix pernctpoB. OOHaAKO MOXHO
nepesanucaTb YXe 3aHsATbIA perucTp.

RCL: BbI30B nNporpamMmmbi norb3oBaTens

yctaHoBunn Aana

® Ecnu BbI3bIBAETCS NONL30BATENbLCKAS NPOrPAMMA, KOPOTKUM HaXaTieM Ha
kHonky SET BbIBOAMTLCS Ha 9KpaH HOMEP perucTpa v KoMGuHauus: Tin
maTtepuana, 3alluTHbI ras, AMamMeTp NPOBOIOKY.

HST: PerynupoBka ropsidyero ctapta MIG (3HauyeHusi: -1 - ABT- +1)
PeI'yJ'IMpOBKa TOKa 3anycka

BRB: PerynupoBka Burn Back (nepexoa ayru ¢ anekrpoga Ha
TokonoAsoasawmnn MyHaWTYK) MIG (3HauyeHue: -1 - ABT- +1)
MiamMeHsieT OnuHy npoBOMOKW, KOTOpas OCTaeTCsi BHE TOKOMPOBOASLLETO
conna B KOHLUe onepaunn ceapku.

UCC: PerynupoBKa ckopocTu conmkeHust nposonoku MIG
(3HayeHwus: -1 - ABT - +1)

M3meHsieT ckopocTb I'IpVI6]'IM)KeHI/19| npoBoAa K usaenuio, KoTopoe HeobxoanMmo
BapuTb B Ha4asne CBapKu.

PRG: PerynupoBka Pre gas (npe-ra3) MIG (3HauyeHus: 0 - 10
CeKyHp)

POG: PerynupoBka Post gas (nocne rasa) MIG (3HauyeHus: 0 - 30
CeKyHp)

BLC: ®yHKuMs 6rOoKMpOBKM KnaBuaTypbl (3Ha4eHus: ga/HeT)

Ceetoavog 11 3aropaetcs, 1 Bce oyHKLMUM YCTPOMNCTBA 3a6NOKMpPOBaHbI.
Y7066l OCBOGOAUTL annapart, Bbl AOMKHbI BBECTU (YHKLMIO BGNOKMPOBKU
KnaBuarypbl.

REU: co6poc nonb3oBaTenbCKUX NporpamMm (3HavyeHusA: aa / HeT)
YAanvm: BCe Mnosib3oBaTesibCK1ue nporpamMmmbl
REF: Copoc go 3aBoackux 3HavyeHun (3Ha4eHus: palHe)

YaansieT Bce U3MeHeHUsl, BHECEHHbIE B NPOrpaMMbl, 1 Bo3BpaLlaeT MallnHy
K 3aBOACKUM 3HAYEHUAM.

CAL: KannbpoBka CKOpoCTU nepegaiun

PerynvpoBka [aBneHusi ponvkoB rnogayv npoBOSiokM M TOpMO3a MOTOBMIA
nepxarens 6061HbI MOXET NMOBMUSATL HA CKOPOCTL MOAAYM NMPOBOSIOKM.

[ns nonyyeHus Haunyylen Npov3BOAMTENBHOCTM arnnaparta MoXeT ObiTb
Nosie3HbIM BbINOMHUTL KannMBpoBKY YCTPOMCTBA NOAAYM NPOBOMOKK.

1) B Havane kannbpoBku nosiBnsieTcst coobeHne «P1» n pasmep:
Hanpumep, «30».

OTpexbTe CBapoYHyt0 MPOBOMOKY CPa3y OT HanpaBssioLLEen NPOBOMOKM
N HAXMUTE KHOMKY ropenku. MalimHa BbinyCTUT onpeaeneHHyo AnnHy
npoeoga.

OTpexbTe CBapoYHyto NPOBOOKY HEMOCPEACTBEHHO BO3rle AepXaTens
NMPOBOSIOKN U U3MepbLTe ANMHY NPOBOMOKU.

WcnpaBbTe pa3mep, ykaszaHHbI Ha ANUCTNEE, N HAXMUTE pyyKy «R» ansi
NoATBEPXKAEHNS.

MosiBuTCSt coobLyeHne P2 n BTopoii pa3mep. Hanp.90

5) TMoBTOpuUTeE Npouenypy c wara (2).

Mo oKoHYaHWKM KanuGPOBKU NOSIBMSIETCS COOOLLEHNE «set», N Bbl MOXeTe
BbIATU U3 CY>XeOHbIX (YHKLMIA.

(D Bo Bpems KaJ'IVI6pOBKVI ra3 U MOLLHOCTb BbIKITHO4AKOTCA.

2)

3)

4)

**(QTa onums He MOXeT ObITb BKIOYEHa B HEKOTOPbIE MOAENM).

PULSE / PULSE X 2

PRG N @ mm m

@

S | St
FE1 | Fe co2 06 0,8 - 1,0 -
FE2 | Fe 80%Ar + 20%C02/[0,6 08 - 10 -| ®
ST1 | AISI316 | 98%Ar+2%02 || - 08 - 10 -|[ ®
ST2 | AISI308 | 98%Ar+2%02 || - 08 - 10 -|[ @
AL1 | Al Mg 5% Ar - 08 - 10 -|| ®
A2 | AISI5% Ar - - - 10 -|| @
CU1 | CuSi3% Ar - 08 - - [ e
CU2 | CuAl8% Ar - 08 - 10 -|[ @
NGA | Flux XXX - - 09 - 12

950695/2-00 24/06/19

46



BG Bbbp30o ynbTBaHe

> @ @ Lo
0O 0 0 O

bsAE R

)
o o

HOLD

m/mit

O0—0—0O

+8 >

n@Q

o G152 T

a b c

OF

21 /O

0 b atimn Q
[ XYY (|)
d (- O -

©.0
L

OnucaHue Ha curHanure

1a 3aBapsiBaHe MIG meTan uHepTeH ras

1b 3aBapsiBaHe ¢ enektpogu (MMA)

1c 3aBapsBane TIG Bondpamos nHepTeH ras

2a [lNocTosiHHO BKMIOYEH: BU3yanusmpaHe Ha nsbpaHata nporpama.
Mpemurealy: n36op Ha BMAa Matepuarn, 3almuTeH ras, AnameTbp Ha
xuuara.

3a 3aBapbueH Tok (Amp). AkTrBeH npu npouecy MIG crHeprniHn un
pbyuHu, MMA, TIG.

3b CkopocT Ha nogaBaHe Ha 3aBapbyHaTa xuua (m/min). AKTUBEH npu
npouecu MIG crHeprnyHn n pbyHu.

3c [ebenuHa Ha matepuana (mm). AKTUBEH NPV CUHEPTNYHU NPOLECK
MIG.

4a Bpewme Ha 3aBapsiBaHe / Bpeme Ha naysa (CekyHam). AKTUBEH npu
3aBapsiBaHe MIG TOYKOBO U CTUY.

4b 3aBapbyHo HanpexeHnue (Volt). AkTueeH npu npouecn MIG cuHepruyHm
N pbYHU. AKO B CUHEPIMYEH pexmM Gbe NPOMEHEHO 3aBapbYyHOTO
HanpexeHne ce MPOMEHST CbLLO Taka U CBbp3aHUTe NapameTpu.

4c HacTtpoiika Ha 3aBapb4HOTO HanpexeHue (Volt) (-5-Aut-+5). AkTuBeH
npu cuHeprmyHn npouecu MIG. He npomeHsi octaHanuTe napameTpu.

4d WHpyktusHoCT (-1-Aut-+1) akTmBeH B npouecu MIG cuHeprnyHmn n
PBYHU.

5a BknioyeH: 3aBapsiBaHe B HE CUHEPTUYEH PEXUM.
U3kntoyeH: 3aBapsBaHe B CUHEPTUYEH PEXUM.

5a BknioyeH: 3aBapsBaHe “Pulse / Pulse x 2” pexum.
UskntoyeH: 3aBapsasaHe “Short arc” pexvim.

6a ®daken 1 (HopmaneH unm c perynupaHe ckopocTTa Ha nogaBaHe Ha
xuuara).

6b ®daken 2 (HopmaneH unum ¢ perynupaHe ckopocTTa Ha nogaBaHe Ha
xuuara).

6¢c  Paken Spool gun.

7a 3aBapsiBaHe B [BYTaKTOB PEXMUM.

7b 3aBapsiBaHe B 4YETUPUTaKTOB PEXMM.

7c 3aBapsiBaHe B pexuM ,MOBBLPXHOCTHO 3aBapsiBaHe”. Heobxoavmo e aa
ce perynupa BpemeTo Ha 3aBapsiBaHe.

7d V36op Ha 3aBapsiBaHe B pexum cTud. Heobxoammo e aa ce perynvpa
BPEMETO Ha 3aBapsiBaHe ¥ Ha nayasa.

8a PerynupaHe Ha BpeMeTO Ha MOBBbPXHOCTHO 3aBapsiBaHe (CEKyHAN).

8b PerynupaHe Ha BpemeTo Ha nay3a (CeKyHan).

8c PerynupaHe hot start MMA (0 - 100).

8d Perynupane Arc Forc MMA (0 - 100).

9 BkrtoyeHa mawmHa.

10 Hanuuve Ha HanpexeHue B 3aBapbYHUTE KOHTaKTHU.

11 BrnokupaHa knaBuaTypa (BX. CepBU3HUTE DYHKLMN).

12 CwurHanusumpa, Ye MaluvHaTa 3aBapsiBa B MeXAMHHA To4Ka Mexay
3aBapsiBaHe ,short arc” u ,spray arc” (rmobynsipHa 3oHa). [JBonkaTa
n3bpaHn CTOMHOCTM 3a 3aBapsBaHe (Amp, Volt) morat aa reHepupar
HecTabunHW b 1 NpbcKaHe.

13 CwurHanusmpa, Yye BU3yanusmpaHuTe Bbpxy Aucnnes BenuynHn (Amp,
Volt) ca Tesun, KouTo ca Gunn N3Non3BaHW NPV NOCNEAHOTO 3aBapsABaHe.
CBeToaMoabT Ce akTVBMpa B Kpasi Ha BCAKO 3aBapsiBaHe.

14 AxTvBHa TepMmyHa 3awmTa. AKO HaAXBbPNUTE CTOMHOCTUTE Ha
3aBapsBaHe X, NOCoYeHn B Tabenkara ¢ TEXHUYECKUTe AaHHN ce
3afencTBa TePMUYHMA U3KNIoYBaTen, KOMTO NpeycTaHoBsABa paboTarta,
npeav 3aBapbyHaTa MaluvHa aa 6bae yBpeaeHa.

15 CapbxHaToBapBaHe Ha MOTOpa Ha Tenonogaealumsa anapat. MoTopbT

Ha TenorogasalLusi anapar e NoAJNOXKEH Ha NpeKarneHo HaToBapBaHe.
MawwwmHara cnupa 3a 10 cekyHam (cvobeHne E61). YmecTHo e pa ce
HamManu HanpexeHWeTo Ha TenonoAasallaTta ponka u fa ce npoBepu

[anv xuuara ce npuasukea 6e3npensTcTBEHO BbB hakena.

OnucaHune Ha KOMaHOUTe

Cnep kato cTe N3BBLPLLUNITN BCUYKK Npouenypu no nyckaHeTo B eKcrnioaTtaund,
BKIlOYETE 3aBapbyHUA anapat, OTBOpeTe BEeHTWNa Ha 3alluUTHUA ras u ro
perynvlpaVlTe, KaTo cnegearte pefa, NnoCo4YeH B ONMcaHMeTo Ha KoMmaHguTe.

1) U36epeTe npoueca Ha 3aBapsiaHe MIG / MMA / TIG LIFT

2) N36epeTe BMAa Ha maTepuana, 3alWMTHUSA ras, anameTbpa Ha
*uuarta TAB.99

» HatucHete 6yToHa ,,SET” 1 3agpbxTe B NpoAbrikeHUe Ha 3 cekyHaw.
Cetoaunop 5a TpsibBa fa He cBeTU.

» N3bepeTe curnata Ha CbOTBETHATa NMporpamMa B 3aBWCMMOCT OT BMAa Ha
maTepvana v 3almuTHus ra3 (pbKkoxsarka ,,L”).

> BbBefeTe auameTbpa Ha 3aBapbyHaTa xuua (pbKoxBaTka ,R”).

» HatucHete 6ytoHa ,,SET” u 3agpbXTe B NpoAbIDKeHUe Ha 3 ceKyHAaMm,
3a Aa noTBbpauTe nsbopa cu. Mpu kpaTko HaTuckaHe Ha ByToHa ,SET” ce
BM3yanuavpa BbBefeHaTa KombmHaums.

3) PerynupanTte egmMH oT B3auMo3aBUCUMUTE NapameTpu

» Perynupante no Baw n3bop: nebenvHa Ha maTepuana, 3aBapbyeH
TOK, CKOPOCT Ha nogasaHe Ha >wuarta (6yTtoH 3 + ,L”) nnu: 3aBapb4yHO
HanpexeHue (byToH 4 + ,R”).

@ anI CUHepruiHusa npouec BCUYKU 3aBapbiHU NapaMeTpu ca CBbpP3aHn

nomexay UM, 3a Aa ce YNecHU perynvpaHeTo Ha MalumHara.
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4) HacTpolika Ha 3aBapb4YHOTO HanpexXeHue U Ha UHOYKTUBHUTE
CTOMHOCTHU
» 3a no-gobpo 3aBapsiBaHe, ako € Heobxoaumo, perynvpanTe gsarta
napameTbpa (6yToH 4 + ,,R”).
HacTtpolikata Ha 3aBapb4HOTO HamnpexeHue (cBetoamopn 4c) Hama ga
[oBefe [0 NpPoMsiHa Ha ApyrMTe B3anMo3aBUCUMU NapameTpu.
5) 3aBapsiBaHe B He CUHEPIUYEH PEXUM

» HatucHete 6yToH 5 (cBeTOoauoa 5a e BKkNioYeH; cbobLieHue ,,no Syn”).

B pbyeH pexuvm geakTmBupanTe B3avMo3aBMCUMOCTTa MexXay napaMmeTpure:

BUA Ha MaTepvana, 3aluTeH ras, AuaMeTbp Ha xuuara.

@ B pbyeH pexvm Ha paboTa e HEBb3MOXHO Aa ce NpoMeHu usbopa,
HanpaBeH npu cTbrka (2).

5,1) 3aBapsBaHe B “Pulse / Pulse x 2” pexxum TAB.99 **

» HaTtucHete 6yToH 5,1 (cBeToaunopn 5,1a e Bkno4yeH; cbobuieHune “Pulse
| Pulse2”).
HynupaHe Ha otaenHa nporpama

MalmHaTta 3anameTsiBa NPOMEHUTE, KOUTO HaHAcsATe BbB BCsika Nporpama.
3a ga ce BbpHETE KbM (habpUYHUTE HACTPOWKK, HaTucHeTe ByToH ,SET” n
3agpbxTe B NpoabmkeHne Ha 10 cekyHan (CbobLueHue ,reset”)



BtopocteneHHU ¢hpyHKLUMU

6) U360p Ha chaken **

Mpun anapatute ¢ Hakonko dakena, Tpsbea Aa n3bepeTe xenaHnsa daken:
daken 1, 2, ,Spool gun”.

7) N360p Ha ABYTaKTOB pPeXUM; YeTUPUTAKTOB PEXUM; ,,Spot”;
,»Stitch”

[BYTaKTOB pexuMm - MallvHaTa 3anoysa Ja 3aBapsiBa, KoraTo HaTucHeTe
GyToHa W cnupa, Korato ro nycHeTe. YeTUPUTAKTOB PEXUM: HaTUCHETe
1 oTnycHeTe GyToHa, 3a [a 3anoyHeTe fa 3aBapsieate. 3a fa cripeTe Aa
3aBapsiBaTe, HaTUCHETe OTHOBO W OTMycHeTe GyToHa. Spot: Npu HaTUckaHe
Ha OyToHa, MalMHaTa 3ano4ysa fa 3aBapsiBa 3a ornpefeneH UHTepsasn oOT
Bpeme U cref ToBa cnuvpa.

Stitch: npu HaTuckaHe Ha ByToHa MalLMHaTa 3ano4yBa cepusi OT 3aBapku U
nayaw criopes BbBefeHaTa NpoAbMKUTENHOCT.

8) PerynupaHe Ha BpeMeTO Ha 3aBapsiBaHe 1 nay3a

BpewmeTo Ha 3aBapsiBaHe M Ha naysa, u3paseHu B CeKyHAW, noanexar Ha
perynupaHe (byToH 8 + ,,R”) (cBeToanoa 4a BKNOYEH)

PerynupaHe Ha Arc force ed Hot start (MMA)

CroriHocTuTe Ha Arc force ed Hot start morat ga 6baat perynupaxu. (6yToH
8+ ,R”).

PyHKLUMN
3a ga nonyyuTe AoCTbN A0 yHKUMMTE, HAaTUCHETE pbkoxBaTkata ,L” u 3apgpbxre
MUHUMYM 3 ceKyHAU. 3aBbpTeTe pbKOXBaTKaTa, 3a Aa Ce NpuaBmxute no
yHKUUnTE.
MpoMsiHa Ha napamMeTpuTe: 3aBbpTeTE pbKOXBaTKkaTa ,L”.
U360p Ha mencTBMe: 3aBbpTETE pbKOXBaTkaTa ,R”, 3a Aa U3NbNHWUTE UK
Aa He usnbnHute fevicteueto (yes / No) n HaTucHeTe pbkoxsaTkaTta, 3a aa
noTebpAauTe (CbobLueHure ,set’).
3a pga w3nesete oT PyHKUMWTE, HAaTUCHETe pbkoxsaTkata ,L” un 3agpbxre
MUHUMYM 3 CEKYHAMW.

STR: 3anameTsiBaHe Ha noTpebuTencka nporpama

MoxeTe fa 3anameTuTe 16 HacTpolikv 3a cneunduryHa paboTta.
HacTpovikata ce 3anameTsiBa B MbpBUSi HanuyeH pernctop. B npoTvBeH
cnyyan moxeTe fa nsbepete Homepa Ha permcTbpa.

Cpely 3aetnte peructpu ce nosiesisa cvobuieHmeto ,FULL". Bb3moxHO e
CbLLO Taka Ja npesanuiieTe Beye 3aeT permcTbp.

RCL: nsBukBaHe Ha noTpe6uTtericka nporpama

@ Mpw usBukBaHe Ha pageHa noTpeGuUTencka nporpama, cres KpaTko
HaTuckaHe Ha GyToHa SET ce Bu3yanuaupa Homepa Ha peructbpa u
KOMBMHaLWsTa: BUA HA MaTepuarna, 3aliuTeH ras, AnaMeTbp Ha kuuara.

HST: PerynupaHe Hot Start MIG (CtonHocTu: -1 - Aut - +1)
PerynmpaHe Ha U3XO04HUA TOK.

BRB: Perynupane Burn Back MIG (CtoiHocTu: -1 - Aut - +1)

MpomeHsa ObIHKMHATA Ha XuuaTa, KOSTO OCTaBa M3BbH [ro3aTta 3a TOoK creq,
NpUKIItoYBaHe Ha 3aBapsiBaHETO.

UCC: perynupaHe Ha CKOpPOCTTa Ha NpubnuxaBaHe Ha Xuuara
MIG (CtonHocTu: -1 - Aut - +1)

[MpomsiHa Ha ckopocTTa Ha npm6nM>|<aBaHe Ha xuuaTta kbm obekTa Ha
3aBapsBaHe B Ha4asioTo Ha npoueca Ha 3aBapsBaHe.

PRG: Perynupane Pre gas MIG (CtonHocTu: 0 - 10 cekyHan)
POG: PerynupaHe Post gas MIG (CtonHocTu: 0 - 30 cekyHam)

BLC: ®yHkums BnokupaHe Ha knaBuaTtyparta (CTonHocTu: nalHe)

CsetBa cBeToamoa 11 1 BCUUKM (hYHKUMKU Ha MaluvMHaTa Grokupar.
3a pa pebnokvpate MalumHata, TpsibBa da Briesete BbB yHKUMATA
,OnoknpaHe Ha knasuartyparta”.

REU: HynupaHe Ha noTpebutenckute nporpamm (CtonHocTu:
npalue)

M3TpuBa BCMYKM NOTPEOUTENCKM MpOrpamu.

REF: HynupaHe Ha dhabpuyHuTe napametpu (CtoriHocTU: Aa/He)

MN3TpBa BCUYKM MPOMEHU B nporpamute U Bb3cTaHOBABA (habpuuHuTe
CTOWMHOCTM Ha MaluuHaTa.

CAL: kanu6pupaHe CKOpOCTTa Ha XuuaTa

PerynupaHeTo Ha HansiraHeTO Ha TenornogaBalliarta porika U Ha cnvpadkata
Ha MakapaTa Ha 6obuHoabpkada moraT fa MOBMAMSIST Ha CKOpOCTTa Ha
NpuaBWXKBaHe Ha XuuaTta.

3a ga nonyuuTe onTMManHW pesynTtatu npu paborta, € Bb3MOXHO Ada ce
Hanoxu kanubprpaHe Ha Tenonogaeallarta poska.

1) B Havanoto Ha kanubpupaHeTo ce nosiesiea cbobLieHune ,P1” 1 pasmep:
Hanpumep 30.

CpexeTe 3aBapbyHaTa XuLa HenocpeacTBEHO Haj Bbpxa Ha
TernonofagallaTa porka 1 HaTucHeTe ByToHa Ha (akena. MawuvHara
LLle mofaje Xwvua ¢ ornpeaerneHa AbmkuHa.

CpexeTe 3aBapbyHaTa XuLa HenocpeacTBEHO Haj Bbpxa Ha
TenonofagallaTa porka 1 U3mepeTe AbJ/DKMHATA Ha XuuaTta.
KopurupainTte nocoveHnTe BbpXy AUCMIes pasaMepu U HaTUCHeTe
pbkoxBaTkaTa ,R”, 3a Aa noTBbpauTe.

MosiBsiBa ce cbobLieHne P2 n BTopu pasmepu, Hanpumep 90.

6) [MoBTOpeTe npoueaypaTa Ha cTbrka (2).

B kpas Ha kanubpupaHeTo ce nosiBsiBa cbobLeHne ,set’, cren KoeTo Moxere
[a na3nesete oT PyHKUUUTE.

(D Mo Bpeme Ha KanwﬁpmpaHeTo ra3ta U MOLLHOCTTa ca U3KITK4YEeHMW.

2)

3)

4)

** (Tasu onuus He Moxe Aa 6bae NpeABUAEHA NPU HAKOWU MoAenw).

PULSE / PULSE x 2

PRG N @ mm mn
@®
S | &

FE1 Fe Cc02 06 08 - 10 -
FE2 | Fe 80%Ar + 20%C02(| 0,6 0,8 - 1,0 - e
ST1 AISI 316 | 98%Ar + 2%02 - 08 - 10 - [
ST2 AISI 308 98%Ar + 2%02 - 08 - 10 - [ ]
AL1 Al Mg 5% Ar - 08 - 10 - [
Al2 Al Sl 5% Ar - - - 10 - ([ )
CU1 | CuSi3% Ar - 08 - - °
CU2 | CuAl 8% Ar - 08 - 10 - 0
NGA | Flux XXX - - 09 - 12
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Descriere semnalizari

Sudura MIG
Sudura cu electrod MMA
Sudura TIG
Aprins fix: afisarea programului preales.
Intermitent: selectare in curs a tipului de material, a gazului de
protectie, a diametrul sarmei.
Curent de sudura (Amp). Activ in procesele MIG sinergice si manuale,
MMA, TIG.
Viteza sarmei (m/min). Activ in procesele MIG sinergice si manuale.
Grosimea materialului (mm). Activ in procesele MIG sinergice.
Timp de sudura / timp de pauza (sec). Activ in sudura MIG in puncte si
stitch
Tensiunea de sudura (Volt). Activ in procesele MIG sinergice si
manuale. In modalitate sinergicd daca modificati tensiunea de sudura
se modifica si ceilalti parametri aferenti.
Ajustarea tensiunii de sudura. (Volt) (-5-Aut-+5). Activ in procesele MIG
sinergice. Nu modificati ceilalti parametri.
Valoarea inductantei (-1-Aut-+1) Activ in procesele MIG sinergice si
manuale.
Aprins: sudura in modalitate non sinergica.
Stins: sudura in modalitate sinergica.
5,1aAprins: sudura in modalitate “Pulse / Pulse x 2”.

Stins: sudura in modalitate “Short arc”.
6a Torta 1 (normala sau cu reglarea vitezei sarmei).
6b Torta 2 (normala sau cu reglarea vitezei sarmei).
6¢ Torta Spool qun.

1a
1b
1c
2a
3a
3b
3c
4a

4b

4c

4d

5a

7a
7b
7c

Sudura in modalitatea 2 timpi.

Sudura in modalitatea 4 timpi.

Sudura in modalitatea puncte. Timpul de sudura si de pauza trebuie
ajustat.

Selectati sudarea in modalitatea stitch. Timpul de sudura si de pauza
trebuie ajustat.

Reglati timpul de puncte (sec)

Reglati timpul de pauza (sec).

Reglati hot start MMA (0 - 100).

Reglati Arc Forc MMA (0 - 100).

9 Masina in functiune

10 Prezenta tensiunii la prizele de sudura.

11 Tastatura blocata (consultati functiile de serviciu).

12 Indica faptul ca masina functioneaza in punct intermediar intre sudura
“short arc “ si sudura “spray arc” (zona globulara). Cuplul valorilor alese
pentru sudura (Amp, Volt) poate genera arce instabile si stropi.

Indica faptul ca valorile afisate pe display (Amp, Volt) sunt cele utilizate
la ultima sudura. LED-ul se activeaza la sfarsitul fiecarei suduri.
Protectie termica activa. In cazul in care depaseste serviciul de sudura
“X” prezentat pe placuta tehnica, un dispozitiv de protectie termica
intrerupe functionarea inainte ca aparatul de sudura sa fie deteriorat.
Supraincarcarea motorului derulatorului sarma. Motorul derulatorului
sarma este supus unui efort excesiv. Masina se opreste timp de 10
secunde. (mesaj E61). Este recomandabil sa reduceti presiunea rolei
derulatorului de sarma si sa verificati rularea sarmei in torta.

7d
8a

8b
8c

13

14

15

Descrierea comenzilor

Odata ce afi efectuat toate etapele de punere in functiune, porniti aparatul
de sudura, deschideti supapa gazului de protectie si continuati cu reglajele
conform ordinii indicate in descrierea comenzilor.

1) Selectati procesul de sudare MIG / MMA / TIG LIFT

2) Selectati tipul de material, gaz de protectie, diametrul sarmei
TAB.99

> Apasa tasta “SET” timp de 3 secunde. Led-ul 5a trebuie sa fie stins.

» Setati sigla programului corespunzator tipului de material si gazului de
protectie (Buton “L”).

» Setati diametrul sarmei de sudura (Buton “R”).

» Apasati tasta “SET” timp de 3 secunde pentru a confirma alegerea. Apasand
scurt tasta “SET” se afiseaza combinatia pe care atj setat-o.

3) Regleaza unul dintre parametrii interdependenti

> Reglati la alegerea dvs.: grosimea materialului, curentul de sudura, viteza
sarmei (Tasta 3 + “L”), sau: tensiunea de sudura (tasta 4 + “R”)

@ in functionarea sinergic4, toti parametrii de sudura sunt conectati intre
ei pentru a facilita reglarea aparatului.
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4) Reglarea tensiunii de sudura si a valorii de inductanta
» Ajustati cei doi parametri daca este necesar pentru o sudura mai buna
(tasta 4 + “R”).
@ Reglarea tensiunii de sudura (led 4c) nu va modifica ceilalti parametri
interdependenti.
5) Sudura in modalitate non sinergica
> Apasa tasta 5 (ledul 5a aprins; mesaj “no Syn”).

In modalitatea “manuala”, interdependenta dintre parametri este dezactivata:
tipul de material, gazul de protectie, diametrul sarmei.

@ Cu masina in modalitatea “manual” nu puteti modifica selectia efectuata
la pasul (2).

5,1) Sudura in modalitate “Pulse / Pulse x 2” TAB.99 **

> Apasa tasta 5,1 (ledul 5,1a aprins; mesaj ““Pulse / Pulse2”).

Resetarea programului unic

Aparatul pastreaza in memorie modificarile pe care le faceti la fiecare
program.

Pentru a reveni la setarea din fabrica, apasati tasta “SET” timp de 10
secunde (Mesaj “reset”)



Funcitii secundare

6) Selectare torta **

n masinile prevazute pentru mai multe torte, selectati torta pe care doriti sé o
utilizati: torta 1, 2, “Spool gun”.

7) Selectati 2 timpi; 4 tempi; “Spot”; “Stitch”

2 Timpi aparatul incepe sa se sudeze atunci cand apasati butonul si se
intrerupe atunci cand il eliberati. 4 timpi: apasati si eliberati butonul pentru a
incepe sudura. Pentru a intrerupe, apasati si eliberati din nou butonul. Spot:
atunci cand apasati butonul, aparatul sudeaza pentru o perioada predefinita si
apoi se opreste. Stich: atunci cand apasati butonul, aparatul porneste o serie
de suduri si intreruperi ambele avand durata pe care ati predefinit-o.

8) Reglarea timpului de sudare si de pauza

Timpul de sudare si de pauza, exprimat in secunde este reglabil (tasta 8 +
“R”) (led-ul 4a aprins)

Reglati Arc force ed Hot start (MMA)
Valoarea de Arc force si Hot start sunt reglabile. (tasta 8 + “R”).

Functii de service

Pentru a accesa funciiile de service, apasati butonul “L” timp de cel putin 3
secunde. Rotiti butonul pentru a naviga prin funciii.

Modificarea unui parametru: Rotiti butonul “L”.

Alegerea unei actiuni: Rotiti butonul “R” pentru a efectua sau nu actiunea
(da/ Nu) si apasati butonul pentru a confirma. (mesaj “set”).

Pentru a iesi din functiile de service apasati butonul “L” timp de cel putin 3
secunde.

STR: Memoreaza un program utilizator

Puteti salva 16 reglari pe care le-ati setat pentru anumite tipuri de lucrari.
Reglarea este memorata in primul registru disponibil. Alternativ, puteti alege
numarul de registru dorit.

Pentru numerele de registru ocupate apare mesajul “FULL”". Cu toate acestea,
este posibila suprascrierea unui registru deja ocupat.

RCL: Solicitarea unui program utilizator

@ Daca este solicitat un program utilizator, apasarea scurta a tastei SET
afiseaza numarul de registru si combinatia: tipul de material, gaz de
protectie, diametrul s&rmei

HST: Reglare Hot Start MIG (Valori: -1 - Aut - +1)
Reglarea curentului de pornire.
BRB: Reglare Burn Back MIG (Valori: -1 - Aut - +1)

Modifica lungimea sarmei care ramane in afara duzei difuzorului de contact
curent la sfarsitul operatiei de sudura.

UCC: Reglarea vitezei de apropriere a sarmei (Valori: -1 - Aut -
+1)

Modifica viteza de apropiere a sarmei de piesa care trebuie sudata la
inceputul sudurii.

PRG: Reglare Pre gaz MIG (Valori: 0 - 10 secunde)
POG: Reglare Pre gaz MIG (Valori: 0 - 30 secunde)

BLC: Functia Blocare tastatura (Valori: da/Nu)

Se aprinde led-ul 11 si toate functiile aparatului sunt blocate.

Pentru a elibera aparatul, trebuie sa intrati in functia de blocare tastatura.
REU: Resetarea programelor utilizator (Valori: da / nu)

Sterge toate programele utilizator

REF: Resetarea valorilor din fabrica (Valori: da / nu)

Sterge toate modificarile aduse programelor si aparatul revine la valorile din
fabrica

CAL: Calibrarea vitezei sarmei

Reglarea presiunii rolelor derulatorului de sarma si a franei suportului bobina

poate afecta viteza de alimentare a sarmei.

1) Pentru a obtine cea mai buna performanta de la aparat, poate fi utila
calibrarea derulatorului de sarma.

La inceputul calibrarii apare mesajul “P1” si o masura: de ex. “30”.

2) Taiati sarma de sudura imediat ce iese din varful ghidajului s&rma si
apasati butonul torta. Masina va elibera o anumita lungime de sarma.

3) Taiati sarma de sudura imediat ce iese din varful ghidajului s&rma si
masurati lungimea sarmei.
4) Corectati valoarea indicata pe afisaj si apasati butonul “R” pentru a

confirma.

Se afiseaza mesajul P2 si 0 a doua masura de Ex. 90
5) Repetati procedura de la pasul (2).
La sfarsitul calibrarii apare mesajul “set” si puteti iesi din functiile de service.
@ in timpul calibrérii, gazul si alimentarea electrica sunt inchise.

** (Aceasta optiune poate sa nu fie inclusa la unele modele)

PULSE / PULSE x 2

PRG N @ mm mn
@®
S | &
FE1 Fe Cc02 06 08 - 10 -
FE2 | Fe 80%Ar + 20%C02(| 0,6 0,8 - 1,0 - e
ST1 AISI 316 | 98%Ar + 2%02 - 08 - 10 - ol
ST2 AISI 308 98%Ar + 2%02 - 08 - 10 - [ ]
AL1 Al Mg 5% Ar - 08 - 10 - [
Al2 Al Sl 5% Ar - - - 10 - ([ )
CU1 | CuSi3% Ar - 08 - - °
CU2 | CuAl 8% Ar - 08 - 10 - 0
NGA | Flux XXX - - 09 - 12
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Sinyal agiklamasi
1a
1b
1c
2a

MIG kaynagi

MMA ortiila elektrot kaynagi

TIG kaynagi

Sabit i1s1k: segilen programin goruntiilenmesi.

Yanip sonen 1sik: malzeme, koruma gazi, tel ¢api tipinin segimi
yapiliyor.

Kaynak gu¢ kaynagi (Amp). Sinerjik ve manuel MIG, MMA, TIG
islemlerinde etkin.

Tel hizi (dak/m). Sinerjik ve manuel MIG islemlerinde etkin.
Malzeme kalinligi (mm). Sinerjik MIG iglemlerinde etkin.

Kaynak stresi / bekletme suresi (san). MIG dikis ve nokta kaynaginda
etkin.

Kaynak gerilimi (Volt). Sinerjik ve manuel MIG iglemlerinde etkin.
Sinerjik modunda kaynak gerilimi degistirildiginde diger baglantili
parametreler de degisir.

Kaynak geriliminin duzeltiimesi (Volt) (-5-Aut-+5). Sinerjik MIG
islemlerinde etkin. Diger parametreleri degistirmez.

Enduktans degeri (-1-Aut-+1) Sinerjik ve manuel MIG islemlerinde etkin.
Isik yandiginda:sinerjik olmayan kaynak modu.

Isik yanmadiginda: sinerjik kaynak modu.

Isik yandiginda: “Pulse / Pulse x 2” kaynak modu.

Isik yanmadiginda: “Short arc” kaynak modu.

Tor¢ 1 (normal veya tel hizi ayarh).

Torg 2 (normal veya tel hizi ayarl).

Torg Spool gun.

3a
3b
3c
4a

4b

4c

4d
5a

5a
6a

6b
6¢c

7a
7b
7c
7d

2 zamanlh kaynak modu.

4 zamanh kaynak modu.

Nokta modunda kaynak islemi. Kaynak suresini ayarlamak gerekiyor.
Dikis modunda kaynak islemi. Kaynak ve bekletme siiresini ayarlamak
gerekiyor.

Nokta suresinin ayarlanmasi (san).

Bekletme suresinin ayarlanmasi (san).

MMA hot start ayari (0 - 100).

MMA Arc Forc ayari (0 - 100).

Makine calisir halde.

Kaynak tellerinde gerilim.

Klavye bloke (isleme fonksiyonlarina bak).

Makinenin “short arc” kaynagi ile “spray arc” (yuvarcikli alan) kaynagi
arasinda calistigini isaretler. Kaynak igin segilen deger ¢ifti (Amp, Volt)
diizensiz arklarin olusmasina ve kivilciklara yol agabilir.

Ekranda gorintiilenen degerlerin son kaynak isleminde kullanilanlar
oldugunu isaretler. Led 1s1g1 her kaynak isleminin sonunda yanmaya
baslar.

Isil koruyucu etkin. Teknik plakada belirtilen “X” kaynak giict asildiginda
1sil koruyucu kaynak makinesi hasar gérmeden islemi durdurur.

Tel stirme Unitesinin motoru asiri yikleme. Tel siirme Unitesinin motoru
asiri halde zorlanmis durumda. Makine 10 saniye boyunca durdurulur
(mesaj E61). Bu durumda tel siirme unitesindeki gerilim degerini azaltip
torktaki telin rahatgca gecip gegmedigini kontrol etmek gerekir.

8a

8c
8d

10

12

13

14

15

Komut agiklamasi

Tum calistirma asamalari tamamlandiginda, kaynak makinesini c¢ahstirip,
koruma gazinin valfini agtiktan sonra komut listesindeki ayarlar sirayla
yapmak gerekir.

1) MIG / MMA / TIG LIFT kaynak igslemini seginiz

2) Malzeme tipini, koruma gazini, diametro del filo TAB.99 tel

capini segin

» “SET” tusunu 3 saniye boyunca basili tutunuz. 5a led i1s1ginin sdnuik olmasi
gerekir.

» Malzeme tipine ve koruma gazina uygun olan programin ayarini yapin (“L”
ayar butonu).

» Kaynak telinin gap ayarini yapin (“R” ayar butonu).

» Yapilan sec¢imi onaylamak icin 3 saniye boyunca “SET” tusunu basili tutun.
“SET” tugsuna hafifge basildiginda yapilan birlestirim goruntulenir.

3) baglantili parametrelerden birinin ayarini yapar

> Istenilen sekilde ayar yapilir: malzemenin kalinligi, kaynak islemi akimi, tel
hizi (Tus 3 + “L”), veya: kaynak islemi gerilimi (Tus 4 + “R”).
@ Sinerjik gcalisma modunda, makinenin ayarini kolaylastirmak igin tim
kaynak parametreleri kendi aralarinda baglantihdir.
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4) Kaynak islemi geriliminin ve endiiktans degerinin

ayarlanmasi

> lyi bir kaynak islemi elde etmek igin gerekli halde iki parametreyi diizeltin

(tus 4 + “R”).

@ Kaynak gerilimi duzeltildiginde (led 4c) diger baglantili parametreler
degismez.

5) Sinerjik olmayan kaynak modu

» Tus 5 basin (led 5a yanar; “no Syn” mesaiji goriintiilenir).

“Manuel” modda parametreler arasindaki baglantiyi kesin: malzeme tipi,

koruma gazi, tel capi.

@ Makine “manuel” modda oldugu zaman asama (2)de yapilan segenek
degistirilemez.

5,1) “Pulse / Pulse x 2” kaynak modu TAB.99 **

» Tus 5,1 basin (led 5,1a yanar; “Pulse / Pulse2” mesaiji goriintiilenir).

Tek programi yeniden baslatmak

Makine programa yapilan tim degisiklikleri hafizasinda tutar.
Fabrika ayarlarina dénmek igin 10 saniye boyunca “SET” tusunu basil tutun
(“reset” mesaji goriintilenir)



ikincil fonksiyonlar

6) Tork segenegi **
Birden fazla torklu makinelerde, kullanilacak torku secin: tork 1,2, “Spool gun”.
7) 2 tekerlekli; 4 tekerlekli; “Spot”; “Stitch” segimi

2 tekerlekli makine tusa basildiginda kaynak islemini baslar ve tus
birakildiginda islemi durdurur. 4 tekerlekli: kaynak islemine baslamak igin
tusa basip birakin. islemi durdurmak igin yeniden tusa basip birakin. Spot:
tusa basildiginda makine belli bir siire boyunca calisir ve sonra durur. Stitch:
tusa basildiginda makine ayarlanan siire boyunca bir dizi kaynak ve bekletme
islemleri yapar.

8) Kaynak ve bekletme siiresi ayari

Saniye olarak belirtilen kaynak ve bekletme sirelerini ayarlamak mimkuindir
(tus 8 + “R”) (led 4a yaniyor)

Arc force ve Hot start (MMA) ayari
Arc force ve Hot start degerlerini ayarlamak mimkuindur (tus 8 + “R”)

Diger fonksiyonlar

Diger fonksiyonlara erismek icin en az 3 saniye boyunca “L” ayar butonunu
basili tutun. Fonksiyonlari goértintiilemek igin ayar butonunu gevirin.
Parametre degistirmek igin: “L” ayar butonunu gevirin.

Bir islem segmek icin: islemi yapmak veya yapmamak igin “R” ayar butonunu
cevirip onaylamak igin ayar butonuna basin (“set” mesaji).

Diger fonksiyonlardan ¢ikmak igin “L” ayar butonunu en az 3 saniye boyunca
basili tutun.

STR: Kullanici programini hafizaya kaydeder

Belli islemler icin yapilan 16 ayar kaydedilebilir.

Ayar ilk bos olan dosyaya kaydedilir. Alternatif olarak istenilen dosya sayisi
segilebilir.

Dolu olan dosyalarda “FULL” mesai gérintulenir. Dolu olan bir dosyanin
Uzerine yenisini yazdirmak mumkundar.

RCL: Kullanici programini geri gekmek

@ Kullanici programini geri gekmek igin SET tusu hafifce basil tutuldugunda
dosya sayisi ve birlestirim gorintilenir: malzeme tipi, koruma gazi, tel capi.

@ ST: Hot Start MIG ayan (Degerler: -1 - Aut - +1)
Baslangic akiminin ayari

BRB: Burn back MIG ayari (Degerler: -1 - Aut - +1)

Kaynak isleminin sonunda akim tasiyicisini diginda kalan telin uzunlugunu
degisgtirir.

UCC: MIG telinin yakinlagma hizinin ayari (Degerler: -1 - Aut - +1)
Kaynak isleminin baginda, telin kaynak yapilacak parcaya yaklagsma hizini
degistirir.

PRG: Pre gas MIG ayan (Degerler: 0 - 10 saniye)

POG: Post gas MIG ayari (Degerler: 0 - 30 saniye)

BLC: Klavye Blokaj Fonksiyonu (Degerler: evet/hayir)

Led 11 yanmaya baslar ve makinenin tim fonksiyonlari devre disidir.
Yeniden etkin hale getirmek icin klavye blokaj fonksiyonuna girmek gerekir.

REU: Kullanici programlarini sifirlamak (Degerler: evet/hayir)
Tdm kullanici programlarini siler.
REF: Fabrika ayarlarina donmek (Degerler: evet/hayir)

Programlarda yapilan tim degisiklikleri siler ve makineyi fabrika ayarlarina
geri getirir.

CAL: Tel hizi kalibrasyonu

Tel sirme makaralarin ve makara tasima bélimundeki frenin basing ayari

telin ilerleme hizini etkileyebilir.

Makineyi en iyi sekilde kullanmak icin tel sirme makarasinin kalibrasyon

islemini yapmak uygun olabilir.

1) Kalibrasyon igleminin baginda “P1” ve bir 8lgii gériintiilenir: Ornegin
“30”.

2) Kaynak telini tel sirme Unitesinin hemen ucundan kes ve tork tusuna
basin. Makineden belli bir uzunlukta tel ¢ikar.

3) Kaynak telini tel sirme Unitesinin hemen ucundan kestikten sonra telin

uzunlugunu oélgiin.

Ekranda gorintilen 6lgliyl duzeltip onaylamak icin “R” ayar butonuna

basin.

“P2” ve ikinci bir 6lgli gériintilenir: Ornegin “90”.

5) Asama (2) yeniden tekrarlayin.

Kalibrasyon isleminin sonunda “set” mesaji goruntilenir. Fonksiyonlardan

¢tkmak mUmkandur.

@ Kalibrasyon islemi boyunca gaz ve gl¢ kaynaklari devre disidir

4

** (Bu 6zellik bazi modellerde bulunmayabilir).

PULSE / PULSE x 2

PRG J mm m
S | Y

FE1 Fe c02 06 08 - 1,0 -
FE2 | Fe 80%Ar + 20%C02|| 0,6 0,8 - 1,0 - ®
ST1 AISI 316 | 98%Ar + 2%02 - 08 - 10 - ]
ST2 | AISI 308 | 98%Ar + 2%02 - 08 - 10 - [
AL1 Al Mg 5% Ar - 08 - 10 - o
Al2 Al S| 5% Ar - - - 1,0 - o
CU1 | CuSi3% Ar - 08 - - [
CU2 | CuAl8% Ar - 08 - 10 - [
NGA | Flux XXX - - 09 - 12

950695/2-00 24/06/19

52



&odl J43 AR

oo L/ F® g a
O 0 0 O O O |
(3 AQ 7V ‘O
| HOLD |
b mlmir¢? o OV+/- Cc
+0 o d
n@Q =
a a
e |F1 52T © @e
a 21 xr\r(lj a b c e CI):.(EE:((S; a
eb 4TI (Ij (?-(ﬁ:l(‘(g b e
c (XXX ] I c
d -(-I-O * o - Q - d
S LEY) Ca g
2 (phsd ga G plal (7a MIG ¢l (1a
Llsil4 pas dalsl (T MMA SlbseSelsl  (1b
FAENI QU PR SICRNIT. i RV NINEY (7c TIG (oS lad (1c
(i gall GEY g Hlalll g Jasa a3 02 g A alad Ladl (7d Paaall il (i e 1 8 Adda (2a
(3) sl st g Jpaas (8a Al Ok ¢ Alaal) e caaldl g il s L1 1paalg 5
(35 e gl g Jpaas 8b  MMATIG « &sadls MIG 43l clides (3 Lasi (Luel) sl s (3a
AMMA (0 - 100 ot 3 Joans (8¢c Asalls A, 0 MIG Slilee (3 i (3882 / o) lull e e (3b
(MMA (0 -100 &5 & i Juass (8d LW MIG ke (8 Lot (pa) 3L s (3¢
el ag slead) (9 308 daly MIG bl ks (Al) cas gl iy / alad g (4a
el 33le 3 agall 3sa s (10 o)W gl e L0 MIG cliles (8 lads (<l d) olalll sen (4b
(Feaal) Canlla g ki) Alie mplial) da ) (1 AV Ganliall Wayl s ¢ alalll aga jaaty Caad 13 ¢
G G s el alalll s das g Ak vie Jead V) o L) jui (12 ) Al
A5 ol g (b ¢ aal) plalls il ol e 55 (RS Aakia) Y A MIG cliee (5Lt (Aut + 5 --5) (< 8) dlall 2 s (dc
B iee e Ly g Lul Gl GOAY) uplaal) g
Loaiiiaal) G5 o (g ¢ ual) LI e G g jrall el o ) ey (13 Al s &, W MIG Slilee (8 B (Aut-+ 1--1) Siall dad (4d
Aasll) e A g puall X7 Alalll dadd <) shas 13) Adadall 451 el lesl) (14 D adg b alall) sk
Aladl) A0 (Al 38 Jaal odalay 1) s Ul ol ¢ agall “Pulse / Pulse x 2” gash 2 aall) ;38 (5.1a
Loial dleal! L SIS 355 @ ae ey Y A @ el i) (15 “Short arc” g2y b plall :lika
L ity sty (E61 & Y1) 05 10 52 438Ul i g (Y e sy s 5 sile) 1 Al (6a
) 8 Gl A g (g Gindlly ALY 4das A3 gl (Sad) ey daai a5l (sole) 2 Alnll (6b
5S4 Aoy Al ) (6¢c

Gl Aoy alalll g Juas (4

(FR” + 4 zlida) am alall 5aY) 25113 el Jie

(S AY) Al il el st o (led 4c) plall 4k b b o) @

o3 s pash Al (5

(“ Syn ¥” &l «Jelis LED 5a ) 5 glidal) o Jaiial 3>

L) 8 A e ¢ aalall g s rmalia) cp Jal il ell) S ¢ g sl aagl) b
(2) 55hall Lz ol paaill s Sl ¥ “ 5w b el o @

** “TAB.99 Pulse / Pulse x 2"ga3) Jdalalll (5.1

.(“ Pulse/Pulse2 ¥” &l ) ¢Jelis LED 5.1a ) 5.1 gliddl e kil >
2 gl gall ol lapca Baks)

b S e Lo Al ol ppsally 5 S0 8 Slead) Jadiag

sdlef” A ) ol 10 saad “SET” L3 Gle Tiual ¢ ghuad) slae) ) g sa )l
(‘reset” Lzl

950695/2-00 24/06/19 53

eSﬂb\ind.«Aj
plas 8l 5 ¢ plalll Slea iy o (Jordill Aflee sk wuan 30 (e oY) 3 jaans
Al Sl iy el A Bl ae Aalially A5 igleal)
MIG / MMA / TIG LIFT slalll &des 2 (1

TAB.99 cllull jhab ¢ ABgl jlall ¢ Balall £ g 2aa (2

il 5 alaall (5 & o oy 0l 88 3 53 “SET” ) e il 3

(4L Gadia) S0 Sl s salall g sl Biaall iyl ey el 3

(“R”) palll ellis jhai Syl 3

Ul e 5 jual ek a s LoV aSl ol g 3 S “SET” ) Lo bl
Learay il il Ase Il “SET”

Aoy il unlial) e tas) g lasa) (3

2 sl ¢ (glike “L7 # 3) Y de jus ¢ el Hlalll 5 ¢ sald) elas @l sl laval 3
(“R” + 4 cm‘) ?\A'm

Sad) Jasns gl anal) gany plall) Gl aaa Jai i « Ay Alandl 2 (D




(Aut +1 -1 :a8l) MIG Jsdil) g2y JuaaS HST
ol LS s
(Aut +1 -1 :adl) MIG AL (3 5iaY) Juni :BRB
Al e Aled 3 A Joall da 5 7 )ALy o3 L) Jsha
(Aut +1 -1 :a8l) MIG &lud) 4 s de ju Ju23 :UCC
Al Ay 3 el i 30 dadadl) ) L & il ey ik
(05510 - 0 :a80) MIG 4 U e Ala s Ju1ai :PRG
(36 30 - 0 :adll) MIG i) 33 L &s 4o S0l :POG
(¥ / a2 :pdlll) geilial) da ot JaB A4l3 5 :BLC
AN il s J8 a4 LED 11 glaase s
el Ji Ak o Jla) e g ¢ Sleadl 5al
(¥ ] pad zpll) paddiacadl mal o G 30e) :REU
(Y1 o2 1) pasaall pd ) Japiall 0t :REF
il ad Y Sleall a5 el ol (e sl ) &8 ) i) mes Caiag
Dt Aoy 3 _plaa :CAL
LY a5 Ao e Jal all 5 %0 s Sl Al el 5S0 Jaria Jana i o) oS
LY 235 53 5 5 lae 2l e 5S¢ Sleall glal Jumdl e J ganll
L30” Jld) o e 1oy P17 Al Y ek ¢ 5 laadl Al 3 (1
Y st Aledl) 55 e Jaraal g Jadd) Jils Cipla (0 5 e olall el ol (2
AL e Cpme I b el
Aadd) Joha ad s Toall Qs ok e alalll b | 8 i) (3
ASE R #lide e Jarial s 250N e g gal) Gl maaty 8 (4
.90 Jbe o s P2 Ay el
(2) 5shall ga sl aY) LS (5
Laadll il g (g0 g AN i€y 5 “Ae sand” Tl )Y edai ¢ 5 _pleall 43
_ﬁLH‘} )Ld\ S alay) e.:\:t 3 E‘)gLLAS‘ S

(S sal Gany b LA 13 £, Al Y )

** A JEa) (6
S5OSAEN ¢ 2 ¢ Al raadiii Al ALl das ¢ Badeie el Aaanaall 5 a3
43387 HAak (bl gl 4 Cphgd 2 ) (7

Jaa) 1ol gl 4 oy as die g5 3 e Ll vie Hlalll 3 Sleadl fan ¢lagd 2
Spot . Al s e eoas Ll e bl ¢ il dall cad aie gAY 5 e
Ne B8 BT Al e danae g Alany AV A ¢ 50 e daaad Lavie :(Aady)
Lo Lgiaan 301 50a) (e JS e Uaii) 5 laladll (g Aluds Slgadl oy ¢ 530 e Jakuzall
b gl g alall) g Jymi (8

(d=lida 250) (“R” + 8 glida) ¢ () 5ill ¢ cisall Cala¥l s alalll (e j Jpasi oSy
(MMA) Galeadl gl 5 u gl 5 68 3201

(“R” + 8 glida)  Jiaxill AL Calidl call 5 o il 358 Ao

424l JJLEJ
Zlgall gt o8 JAY) e o) g 3 Saal €LY Alidall e Jadial ¢ anill Cailda g Y J saca sl
i ) Jall
UL glhe et B 1 (ulBal) Jyaad
2l Uil e Jaral o3 ¢ Y sl (Y and) el saY) 2l “R” ke 0% o8 160 ) LSRN
: .(MLAAI‘)]‘ HO&:‘“»H)
I e 0l 68 3 Baad €LY i) e Jaaial ¢ dexdll Cailla g g 5 Al
padiia bl 0322 :STR
Baxas aleal Ll Cadd Gilalac) 16 Lada ol
235 s Jeil) sae jLid) SliSay @b (e Yoy 2l o ol 8 daanl 0383
Jawe (358 LS (Raall (e ¢ Al gay Al geliall Jadl Ql8,Y “FULL” Zdbuy) els
Al J g
padicual) el sledind :RCL

Jasall 5 (i ymy SET Flite e jpaill haaiall (b ¢ adiis gali ys sleind 313 @
L)l RGN Sl salal g 5 g il

PULSE / PULSE x 2

PRG N @ mm mn
@®
S | &

FE1 Fe Cc02 06 08 - 10 -
FE2 | Fe 80%Ar + 20%C02(| 0,6 0,8 - 1,0 - e
ST1 AISI 316 | 98%Ar + 2%02 - 08 - 10 - [
ST2 AISI 308 98%Ar + 2%02 - 08 - 10 - [ ]
AL1 Al Mg 5% Ar - 08 - 10 - [
Al2 Al Sl 5% Ar - - - 10 - o
CU1 | CuSi3% Ar - 08 - - °
CU2 | CuAl 8% Ar - 08 - 10 - 0
NGA | Flux XXX - - 09 - 12
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