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o f Valg af svejseproces

Med denne tast veelges mellem MIG- eller MMA-

5 svejsning.
== Der kan veelges TIG-svejsning under sekundaere
parametre, ndr MMA-svejsning er valgt.

Valg af materialetype

Her vaelges materialetype ved at trykke pa

A .—knappen, indtil lysdioden teendes ud for det
onskede valg.

9 10 Valg af traddiameter
o8 Tryk pa .—knappen indtil lysdioden taendes ud for
o0s den onskede traddiameter.

os Kke alle traddiametre kan veelges for alle materialer.

Reset til fabriksindstillinger:
Fabriksindstillinger for den valgte traddiameter gen-
indlaeses ved at holde knappen inde, indtil indikatoren
giver et kort blink.

A o 2, Strem/tradhastighed/materialetykkelse
t  Nar maskinen ikke svejser, vises den indstil-

lede strom/tradhastighed/materialetykkelse.

Under svejsning vises den malte strom.

Materialetykkelse:

Funktionen er en vejledende hjeelp til at indstille strom-
men ud fra materialetykkelsen (i mm). Nar en materiale-
tykkelse er valgt, sker en automatisk indstilling af
strommen, der svarer til den pageeldende materiale-
tykkelse. Strammen kan frit justeres efterfelgende.
Materialetykkelsesfunktionen skal betragtes som et godt
udgangspunkt til valg af den rette stremindstilling til en
given opgave. Det vil for neesten alle opgaver, hvor denne
funktion benyttes som udgangspunkt, veere nedvendigt
med efterfelgende trimning af bade strem og spaending
for at opna et optimalt resultat.

Lysbuelaengde

. Efter behov kan lysbueleengden justeres ved at
d trimme spaendingen. Under svejsning vises malt
spaending. Tryk pa @-knappen og trim fra -9,9 til +9,9.
=" Drejeknap
Pa drejeknappen justeres svejsestrem, tradhas-
tighed, materialetykkelse, lysbueleengde og
sekundaere parametre. Maks. tradhastighed er 12,0 m/min

Indstilling af sekundaere parametre MIG
Tryk pa knappen indtil den gnskede parameter vises

= i displayet. For at vende tilbage til normalvisning
tastes kort pa knappen for lysbueleengde eller

strem/tradhastighed/materialetykkelse.

Arc adjust

Arc adjust (elektronisk drossel) ger det muligt at
justere, hvor hurtigt der skal reageres pa kortslutninger.
Arc adjust kan indstilles i trin fra -5,0 til +5,0.

Burn back
Burn back funktionen sikrer, at traden braender fri
fra smeltebadet. Burn back indstilles i trin fra 1 til 30.

Indstilling af sekundaere parametre MMA
Tryk pa knappen indtil den gnskede parameter vises

== i displayet. For at vende tilbage til normalvisning
tastes kort pa knappen for strem.

Arc power (MMA)

Arc power funktionen (lysbuestyrkning) bruges til at
stabilisere lysbuen i elektrodesvejsning. Dette sker ved at
forege svejsestremmen under kortslutninger. Den ekstra
strom fjernes, nar der ikke leengere er kortslutning. Arc
power kan indstilles imellem 0 og 150 %.

MMA-hotstart (MMA)

3 MMA-hotstart (varmstart) hjeelper med at etablere
lysbuen ved svejsningens start. Svejsestrammen gges
automatisk, nar elektroden seettes mod emnet. Den
forhgjede startstream holdes i en fastlagt tid, hvorefter den
falder til den indstillede veerdi for svejsestrommen.
Hotstartveerdien angiver den procentveerdi af den ind-
stillede strom, som startstremmen foreges med. Den kan
indstilles mellem 0 og 100 % af den indstillede strom.

TIG svejsning
l‘f Denne parameter er standard indstillet til OFF.
TIG-svejsning veelges ved at indstille parameteren til [EID].
Arc power og MMA-hotstart er deaktiveret under TIG-
svejsning.

Néar maskinen slukkes, gemmes de indstillede parametre
internt i maskinen.

Samtidigt gemmes nummeret pa det sidst anvendte MIG-
program saledes, at maskinen starter op i dette.

Y\ Svejsespanding
Svejsespaendingsindikatoren lyser af sikkerhedshen-
syn, hvis der er speending pa elektroden eller braenderen.
9 Overophedning
f Overophedningsindikatoren lyser, hvis svejsningen er
blev afbrudt pa grund af overophedning af maskinen.
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o f Selecting welding process
Use this key to choose between MIG or MMA

welding.
== T11G welding can be selected under secondary
parameters, once MMA welding has been chosen.

9 ¢ Selection of material type
CrNi - press the . -key pad until the indicator for the

Al required material is switched on.
Fe Mix

Fe CO:

9 10 Selection of wire dimension
og Press the .—key pad until the indicator for the
os required diameter is switched on.

08 Not all wire dimensions can be used for all materials.

Reset to factory settings:
Factory settings for the selected wire dimension will be
reloaded when pressing the key pad until the indicator
gives a short flash.

0 A o m%z Currer?t/wil_'e feed speed/
material thickness
When the machine is not welding, the set current/ wire
feed speed/material dimension is displayed.
During welding the measured current is displayed.
Material thickness:

The function helps adjusting the current according to
material thickness (in mm). When selecting material

thickness an automatically setting of current is calculated.

Thereafter, the current can be further adjusted.

The material thickness function can be seen as a good
starting point in the selection of correct current and
voltage. A trimming of these parameters will be required
in almost every welding task in order to obtain the most
optimum result.

e Arc length

I If necessary, the arc length can be adjusted by
<~ ¥ trimming the voltage. The measured voltage is
shown during welding. Press the -key pad and adjust

from -9,9 to +9,9.

(6]

o}

Control knob

This knob is used for adjusting welding current,
wire feed speed, material thickness, arc length
and secondary parameters. Max. wire feed speed is
12.0 m/min.

Setting of secondary parameters MIG
Press the control knob until the requested
F—— parameter is displayed. To return to normal display
' the key pad for arc length or current/wire feed
speed/material thickness is to be pressed briefly.

Arc adjust

Arc adjust (electronic choke) makes it possible to
adjust the speed of reaction to short-circuits.
Arc adjust can be set in steps from -5.0 to +5.0.

Burn back

The burn back function prevents the welding wire
sticking to the workpiece at the end of a weld.
Burn back can be adjusted between 1 and 30

Setting of secondary parameters MMA
Press the control knob until the requested

== parameter is displayed. To return to normal display
the key pad for current is to be pressed briefly.

Arc power (MMA)

The arc power function is used to stabilise the arc in
MMA welding. This can be achieved by increasing welding
current during the short-circuits. The additional current
ceases when the short circuit is no longer present.

Arc power can be set between 0 and 150%.

MMA-hotstart (MMA)

3 MMA-hotstart helps establish the arc when welding
starts. When the electrode touches the work material, the
welding current automatically increases. The increased
start current is held for a fixed time, after which it drops
to the value, which has been set for the welding current.
The hotstart-value is the percentage of set current to
which the start current is increased. It can be set between
0 and 100 % of the set current.

TIG welding
“: This parameter is OFF as standard.
Select TIG welding by setting the parameter at [E [5]. Arc
power and MMA hotstart are deactivated during TIG
welding.

The adjusted parameters are saved internally in the
machine when the machine is turned off.

Simultaneously, the number of the MIG-program in use is
saved so the machine will start up in this.

N Welding voltage indicator

The welding voltage indicator is illuminated for
reasons of safety and in order to show if there is voltage
at the electrode or torch.

Temperature fault
The indicator is switched on, when the power source
is overheated.
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o E Wahl des SchweiBverfahrens
Taste zur Wahl des SchweiBverfahrens: MIG/MMA.
Lf WIG-SchweiBen kann unter Sekundarparameter ge-
= Wahlt werden, wenn MMA-SchweiBen gewahlt wurde.

9 c«  Wahl des Materialtyps
CrNi - Durch Dricken auf die.-Taste wird Materialtyp
Al gewahlt, wenn die Lichtdiode neben den gewlnschten
Fe Mix  Typ einschaltet.
Fe CO.

e 10 Wahl des Drahtdurchmessers
09 Durch Driicken auf die .—Taste wird Drahtdurchmesser
0.8 gewahlt, wenn die Lichtdiode neben den gewlinschten
Durchmesser einschaltet. Nicht alle Drahtdurchmesser
koénnen fur alle Materialien gewahlt werden.

Einlesung der Standardeinstellungen:
Standardeinstellungen kénnen fur den aktuellen Draht-
durchmesser wieder eingelest werden. Die Taste muss dann
festgehalten werden, bis dem Indikator kurz blinkt.

o y  Strom/Drahtfordergeschwindigkeit/
A olo o
Materialdicke
Wenn nicht geschweiBt wird, erscheint eingestellter Wert far
Strom/Drahtférdergeschwindigkeit/Materialdicke. Wahrend
des SchweiBvorgangs wird der gemessene SchweiBstrom
angezeigt.

Materialdicke:

Die Funktion ist eine einleitende Hilfe zu Einstellung des
Stroms von der Materialdicke. Wenn eine Materialdicke
gewahlt ist, wird der Strom entsprechend der jeweiligen
Materialdicke automatisch eingestellt. Der Strom [aBt sich
nachher frei abstimmen. Die Materialdickefunktion kann als
einen guten Ausgangspunkt zu Wahl der korrekten Strom-
einstellung betrachtet werden. Zu Erreichung eines optimales
Resultates wird es fur fast alle Ausgaben notwendig, eine
nachfolgende Nachstellung durchzufiihren

9 Lichtbogenlange
Die Lichtbogenléange kann durch Justierung der
£ = ¥ SchweiBspannung getrimmt werden. Wahrend des
SchweiBens wird gemessene Spannung gezeigt.
Die -Taste driicken und zwischen -9,9 bis +9,9 justieren.

6 -==="" Drehregler

Justierung des SchweiBstroms, der Drahtgeschwindig-

keit, Materialdicke, Lichtbogenlédnge und Sekundar-
parameter. Maksimale Drahtgeschwindigkeit ist 12,0 m/ pro
Minut.

Durch Drucken auf den Drehregler bis dem

gewdulnschten Sekindaerparameter im Display gezeigt
wird. Durch Drucken der Taste fur Lichtbogenlange

oder Strom/Drahtgeschwindigkeit/ Materialdicke, kehrt
das Display zum normalen Anzeigemodus zurtck.

o . Einstellung der Sekundarparameter MIG
——

Arc adjust

Mit der Arc adjust (elektronische Drossel)-Funktion stellt
man die Geschwindigkeit der Reaktion auf Kurzschlusse ein.
Arc adjust kann in Stufen von -5,0 bis +5,0 eingestellt werden.

Drahtrickbrandzeit

Die Drahtruckbrand-Funktion gewahrleistet, dass der
SchweiBdraht nach Beendigung des SchweiBvorgangs nicht im
SchweiBbad festbrennt. Die Drahtrickbrandzeit ist in Stufen
von 1 bis 30 einstellbar.

Einstellung der Sekundarparameter MMA
Durch Drucken auf die Drehregler bis dem
— gewdunschten Sekindaerparameter im Display gezeigt
' wird. Durch Driicken der Taste fur Strom, kehrt das
Display zum normalen Anzeigemodus zurtick.

Arc-power (MMA)

Die Arc-power-Funktion dient zur Stabilisierung des
Lichtbogens wahrend des Elektroden-SchweiBens. Dies erfolgt
durch eine voribergehende Erhéhung der SchweiBstromstarke
wahrend der KurzschlUsse. Dieser Sonderstrom verschwindet,
nachdem der KurzschluB beendet ist. Arc power ist zwischen 0
und 150 % einstellbar.

3 MMA-Hot-Start (MMA)

Der Hot-Start ist eine Funktion, die bei Aufnahme des
MMA-SchweiBbetriebs zur Erzeugung des Lichtbogens bei-
tragen kann. Dies erfolgt dadurch, daB der SchweiBstrom beim
Aufsetzen der Elektrode auf das Werksttick im Verhaltnis zum
eingestellten Wert erhéht wird. Der erhéhte Anfangsstrom
bleibt eine halbe Sekunde erhalten, und fallt anschlieBend auf
den eingestellten Schweif3stromwert ab.

Die Hot-Start Wert gibt den Prozentwert ab, worum der
Start-Strom erhoht ist, und kann zwischen 0 und 100% des
eingestellten SchweiBstroms eingestellt werden.

l: WIG-SchweiBen

Dieser Parameter ist standardmafBig AUS. Zur Wahl des
WIG-SchweiBverfahrens den Parameter auf einstellen.
Arc power und MMA-Hotstart sind wahrend des WIG-
SchweiBens deaktiviert.

Wenn die Maschine ausgeschaltet ist, werden die ein-
gestellten Parameter intern in der Maschine gespeichert.
Gleichseitig wird die Nummer auf das letzt angewendete MIG-
Programm gespeichert, so die Maschine in diesem féangt an.

Y SchweiBspannung
Der SchweiBspannungsanzeiger leuchtet aus Sicherheits-
grinden beim Anliegen einer Spannung auf der Elektrode
bzw. auf dem Brenner auf.

Die Uberhitzungsanzeige leuchtet auf, wenn der
SchweiBbetrieb wegen einer Uberhitzung der Anlage
unterbrochen wurde.

f Uberhitzungsfehler
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o f Choix du procédé de soudage
Ce clavier est utilisé pour la sélection des MIG ou le
5 soudage MMA.
== Le soudage TIG est disponible dans les paramétres
secondaires, aprés la sélection du soudage MMA.

9 e Sélection du type de matériau
erNi  Appuyer sur ce bouton . jusqu'a ce que la LED

Al indique le matériau utilisé.
Fe Mix

Fe CO.

9 10 Sélection du diamétre fil

o8 Appuyer sur ce bouton jusqu’a ce que la LED
os indique le diamétre de fil utilisé.

Tous les diameétres de fil ne sont pas disponibles en

0.6 . L. . . .
fonction du matériau sélectionné.

Remise a valeur usine:
La valeur usine est rappelée en appuyant sur ce bouton
jusqu'a ce que les LEDS flashent brievement.

4. Courant/vitesse de fil/
A ol L .
t épaisseur du matériau
Lorsque la machine ne soude pas, il est possible de lire
I'intensité/la vitesse fil/l'épaisseur de tble.
Au cours du soudage, le courant mesuré est affiché.

Epaisseur du matériau :

La fonction permet d’ajuster le courant en fonction

de I'épaisseur de matiére (in mm). En choisissant une
matiere, la machine définit automatiquement un courant
de soudage. Le courant peut bien sar étre ajusté plus en
détails apreés cette opération.

La fonction de choix de I'épaisseur doit étre considérée
comme un point de départ dans la sélection du courant
et de la tension ad hoc. Une recherche plus fine sera de
toute facon requise dans presque toutes les taches de
soudage da fagon a obtenir un résultat optimal.

9 Hauteur d'arc
. Si nécessaire, la hauteur d'arc peut étre corrigée
< ¥ en augmentant ou diminuant la tension de
soudage. La tension de soudage est indiquée pendant le
soudage. Appuyer sur le bouton noir ‘ et ajuster de -9,9
(diminution hauteur d’arc) a +9,9 (augmentation hauteur
d’arc). La valeur d’origine étant au milieu 0,0.

e =" Bouton de commande
Ce bouton permet de régler la vitesse du fil,
|"épaisseur de tble ou la hauteur d’arc ou les
paramétres secondaires. Vitesse maxi : 12,0 m/min.

o . Paramétrage des parameétres secondaires MIG

Appuyer sur ce bouton pour afficher le numéro du

== paramétre secondaire a régler. Pour sortir de ce menu,
appuyer sur n‘importe quelle autre touche.

Réglage de I'arc

Le réglage de I'arc (inductance de lissage) permet de
régler la vitesse de réaction aux courts-circuits. Le réglage de
I'arc peut se faire par incréments de -5,0 a +5,0.

Burn back
ﬂ La fonction burn back (Post fusion du fil en fin de
soudure pour éviter le collage) empéche le fil-électrode de
coller a la piéce a usiner en fin de soudure. Le burn back
peut étre réglé de 1 a 30.

Paramétrage des paramétres secondaires MMA
. Appuyer sur ce bouton pour afficher le numéro
E— du parametre secondaire a régler. Pour revenir a
I'affichage normal, appuyer brievement sur la touche

du courant.

Réglage de la puissance de I'arc (MMA)
n La fonction de réglage de la puissance de I'arc est
utilisée pour stabiliser I’arc en mode de soudage MMA.
Cette fonction peut étre obtenue en augmentant le
courant de soudage pendant les courts-circuits. Le courant
supplémentaire s'arréte une fois le court-circuit parti.
La puissance de I'arc peut étre réglée de 0 a 150 %.

Démarrage a chaud (MMA)

—:" Le démarrage a chaud MMA permet de former I'arc dés
le début de I'opération de soudage. Dés que I'électrode entre
en contact avec le matériau, le courant de soudage augmente
automatiquement. Ce courant d’amorgage est maintenu
pendant un certains temps, puis reprend la valeur définie
pour le courant de soudage. La valeur du démarrage a chaud
représente le pourcentage du courant réglé permettant
d’'atteindre le courant d’amorcage. Elle peut étre définie
entre 0 et 100 % du courant réglé.

Soudage TIG
l‘: Ce paramétre est désactivé par défaut.
Pour activer le soudage TIG, le paramétre doit étre défini sur
[EID]- La puissance de I'arc et le démarrage a chaud MMA
sont désactivés pendant le soudage TIG.

Les paramétres réglés sont enregistrés par la machine a sa
mise hors tension.

Le numéro du MIG-programme utilisé est également
enregistré ; le programme en question sera ainsi rouvert au
prochain démarrage de la machine.

e Y Indicateur de tension de soudage
L'indicateur de tension de soudage et allumé pour
indiquer qu'il y a une tension sur I'électrode ou la torche.

Le voyant de surchauffe s’allume si le soudage est
interrompu en raison d’'une surchauffe de la machine.

9 f Voyant de surchauffe
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Val av svetsprocess

Med denne knapp valjer man mellan MIG- eller
MMA-svetsning.

Man kan valja TIG-svetsning under sekundara
parametrar, nar MMA-svetsning ar vald.

(1 o
g

9 ¢ Val av materialtyp
CrNi - Har valjs materialtyp genom att trycka pa
A . -knappen, tills ljusdioden tands fér det énskade

Fe Mix  yalet.
Fe CO:

10 Val av traddiameter

Tryck pa -knappen tills ljusdioden tands fér den
Onskade traddiametern.
Alla traddiametrar kan inte valjas for alla material.

0.8

o8

0.6
Reset till fabriksinstéllningar:

Fabriksinstallningar for den valda traddiametern aterstalls

genom att halla knappen inne, tills indikatorn ger ett kort

blink.

A o 2, Strom/tradhastighet/materialtjocklek
t  Nar man inte svetsar, visas den installda

strom/tradhastighet/materialtjocklek.

Under svetsning visas den méatna strommen.

Materialtjocklek:

Funktionen ar en vagledande hjalp till att stalla in
strommen utifrdn materialtjocklek (i mm). Nar en
materialtjocklek ar vald, sker en automatisk installning av
strommen, som svarar till den géllande materialtjockleken.
Strommen kan fritt justeras i efterhand.
Materialtjocklekfunktionen skall betraktas som en god
utgangspunkt for val av den ratta strominstallningen for
en given uppgift. For nastan alla uppdrag, dar denna
funktion anvands som utgangspunkt, kommer det att vara
nédvandigt med efterféljande trimning av bade strom och
spanning for att uppna ett optimalt resultat.

'T/ Efter behov kan ljusbagelangden justeras genom
24 att trimma spanningen. Under svetsning vises
uppmatt spanning. Tryck pa '-knappen och trimma
fran -9,9 till +9,9.

Ljusbagelangd

Vridknapp
Pa vridknappen justeras svetsstrom, tradhastighet,

. materialtjocklek, ljusbagelangd och sekundara

parametrar. Max. tradhastighet ar 12,0 m/min.

[

Instélling av sekundara parametrar MIG

Tryck pa knappen tills den 6nskade parametern visas
i displayen. For att aterga till normalvisning trycks
kort pa knappen for ljusbagelangd eller strom/trad-
hastighet/materialtjocklek.

Arc adjust

Arc adjust (elektronisk drossel) gor det mojligt att
justera, hur snabbt det skall reageras pa kortslutningar.
Arc adjust stéllas in i steg fran -5,0 till +5,0.

Burn back

ﬂ Burn back funktionen sakrar, att traden branner fri
fran smaltbadet. Burn back stélls in i steg fran 1 till 30.

Instélling av sekunddra parametrar MMA
Tryck pa knappen tills den 6nskade parametern visas
i displayen. For att aterga till normalvisning trycks
kort pa knappen for strém.

Arc-power (MMA)

Arc-power-funk-tionen anvands till att stabilisera
ljusbagen i elektrodsvetsning. Detta sker genom att 6ka
svetsstrommen under kortslutningarna. Denna extra strom
forsvinner, nar det inte langre ar en kort-slutning.
Arc-power kan stéllas in mellan 0 och 150 %.

MMA-hotstart (MMA)

3 MMA-hotstart hjalper till att etablera ljusbagen vid
elektrodsvetsningens start. Svetsstrommen 6kar automa-
tisk, nar elektroden satts mot &mnet.

Denna forhojda startstrom halls i en fastlagd tid, varefter

den faller till det installda vardet for svetsstrommen.

Hotstart-vardet anger procentvarde av den installda

strommen, som startstrommen 6kas med. Den kan stéllas

in mellan 0 och 100 % av den installda svetsstrommen.
TIG svetsning

“: Denna parameter ar standard installd pa OFF.
TIG-svetsning véljs genom att stalla parametern pa .
Arc power och MMA hotstart ar deaktiverat under TIG-
svetsning.

Né&r maskinen stdngs av sparas de instédllda parametrarna
internt i maskinen.

Samtidigt sparas numret pa det senast anvanda MIG-
programmet saledes, att maskinen starter upp i detta.

) Svetsspénning
Svetsspanningsindikatorn lyser av sakerhetsskal, nar
det finns spanning pa elektroden eller brannaren.
9 Overhettning
F Overhettningsindikatorn lyser, om svetsningen blir
avbruten pa grund av 6verhettning av maskinen.
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o f Scelta del processo di saldatura
Il tasto indicato permette di scegliere tra saldatura
(? MIG e MMA.
== Per la saldatura TIG e necessario selezionare TIG tra
| parametric secondary, una volta scelto MMA.

9 ¢ Selezione del tipo di materiale
erNi - premere il tasto . fino a quando il LED relativo al
Al materiale richiesto si accende.

9 10 Selezione del diametro del filo

og Premere il tasto . fino a quando il LED relativo al
o0s diametro richiesto si accende.

Non tutti i diametri sono disponibili per ogni
materiale.

0.6

Regolazioni di fabbrica:
Tenendo premuto il tasto fino a che il LED lampeggia si
ricarica la selezione diametro di fabbrica.

0 A o o Corrente/VeIoci_té filo/
t Spessore materiale
Con la macchina in stand-by il display mostra il valore
di corrente/velocita filo/spessore materiale impostato.
Durante la saldatura viene visualizzato il valore effettivo.

Spessore del materiale:

Questa funzione aiuta a regolare la corrente in funzione
dello spessore (in mm) del materiale da saldare. Una
volta selezionato il tipo di materiale la macchina calcola il
valore di corrente relativo allo spessore. Questa funzione
da un buon punto di partenza per i valori di corrente e
tensione. Per risultati ottimali il saldatore puo effettuare
una ulteriore regolazione fine di questi parametri.

e Lunghezza d’arco

.- Se necessario si puo regolare la lunghezza d'arco.
= ¥ premere il tasto ‘ e girare la manopola fino ad
ottenere la lunghezza desiderata (da -9,9 a + 9,9).

0 -—="" Manopola di regolazione
Permette di regolare corrente di saldatura,
velocita filo, spessore materiale lunghezza d’arco
ed i parametri secondari. Velocita filo max. 12,0 m/min.

o Regolazione dei parametri secondari MIG
Premere il tasto fino a visualizzare sul display il
—— parametro desiderato. Per ritornare al display
normale premere brevemente il tasto lunghezza

d'arco o il tasto corrente/velocita/ spessore.

Reattanza elettronica

Permette di regolare la velocita di reazione al corto
circuito e quindi un arco piu o meno morbido (da -5,0 a
+5,0).

Burnback

Questa funzione impedisce I'incollamento del filo
sul pezzo alla fine della saldatura. Puo essere regolato da
1 a 30.

. Regolazione dei parametri secondari MMA
Premere il tasto fino a visualizzare sul display il

parametro desiderato. Per ritornare al display
normale premere brevemente il tasto corrente.

Arc power (MMA)

La funzione Arc power €& usata per stabilizzare I'arco
in saldatura MMA. Cio si ottiene aumentando la corrente
di saldatura in caso di arco troppo corto. Questa extra
corrente cessa quando il I'arco corto finisce. Arc power e
regolabile da 0 a 150%.

MMA-hot start (MMA)
3 Facilita I'innesco dell’arco in MMA.
Quando I'elettrodo tocca il pezzo la corrente viene
aumentata per un tempo fissato dopo il quale ritorna
al valore impostato. L'hot start € una percentuale della
corrente di saldatura ed é regolabile da 0 a 100%.

l‘f Saldatura TIG

In condizioni standard questo parametro & OFF.
Selezionare questo procedimento impostando il parametro
Arc power e hotstart sono disattivati in saldatura
TIG.

| parametri impostati vengono mantenuti in memoria a
macchina spenta cosi come il MIG-programma usato e la
macchina li ripropone all’accensione.

e Y Indicatore tensione di saldatura
Per motivi di sicurezza il LED si illumina in presenza
di tensione sul filo di saldatura.

Il LED si illumina in caso di surriscaldamento della
macchina.

9 E Allarme surriscaldamento
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o E Lasproces kiezen

Dit keypad wordt gebruikt voor het kiezen van MIG- of
(? MMA-lassen.
== T1G lassen kan, nadat MMA lassen is gekozen,
geselecteerd worden onder secundaire parameters.

¢ Selectie van de materiaalsoort
CrNi - Druk de ‘knop in todat de indicator voor het

Al gewenste materiaal is ingeschakeld is.
Fe Mix

Fe CO:

10 Selectie van de draaddiameter
og Druk de .knop in totdat de indicator bij de gewenste
og diameter ingeschakeld is.
Niet alle draaddiameters kunnen voor alle materialen
gebruikt worden.

Resetten naar de fabrieksinstelling:

De fabrieksinstelling voor het geselecteerde draad-diameter
zal herladen worden door de knop in te drukken totdat de
indicator kort oplicht.

A o Stroomsterkte/draadsnelheid/
materiaaldikte

Wanneer de machine niet last, wordt de ingestelde stroom/

draadsnelheid/materiaaldikte getoond. De gemeten

stroomsterkte wordt tijdens het lassen weergegeven.

Materiaaldikte:

De functie helpt het aanpassen van de lasstroom aan de mate-
riaaldikte (in mm). Wanneer de materiaaldikte wordt gese-
lecteerd wordt automatisch de instelling van de las-stroom
berekend. Hierna kan de lasstroom verder worden aangepast.
Deze functie kan worden gezien als een startpunt bij de selec-
tie van de juiste lasstroom en spanning. Een fijnafstelling van
deze parameters is echter bijna bij elke lasklus aan te raden,
om een zo optimaal mogelijk resultaat te verkrijgen.

Booglengte

.'T/_ Indien nodig, kan de booglengte door middel van
St de spanning fijn geregeld worden. De gemeten
spanning wordt tijdens het lassen getoond. Druk de ‘-knop
in en regel van -9,9 tot +9,9.
=" Besturingsknop
Deze knop wordt gebruikt om de lasstroom, draad-
snelheid, materiaaldikte, booglengte en secundaire
parameters in te stellen. Max. draadsnelheid is 12,0 m/min.

Afstellen van secundaire parameters MIG
Druk de besturingsknop net zolang in totdat de
F=— gewenste parameter getoond wordt. Om terug te gaan
' naar het standaard display moet de drukknop voor
booglengte of stroom/ draadsnelheid/materiaaldikte
kort ingedrukt worden.

Boogkarakteristiek

Boogkarakteristiek (elektronische smoorspoel)
maakt het mogelijk om de snelheid op het reageren van de
kortsluitingen in te stellen. Boogkarakteristiek kan ingesteld
worden in stappen van -5,0 tot +5,0.

Terugbrand

De terugbrandfunctie voorkomt dat de lasdraad aan
het einde van de las aan het werkstuk blijft plakken.
De terugbrandtijd kan worden ingesteld tussen de 1 en 30.

Druk de besturingsknop net zolang in totdat de
=== gewenste parameter getoond wordt. Om terug te gaan
naar het standaard display moet de drukknop voor

stroom kort ingedrukt worden.

. Afstellen van secondaire parameters MMA

Arc-power (MMA)

De arcpowerfunctie wordt gebruikt om de lasboog bij
het MMA lassen te stabiliseren. Dit kan worden bereikt door
de lasstroom tijdens kortsluitingen te verhogen.

De toegenome lasstroom daalt wanneer deze kortsluitingen
niet meer aanwezig zijn. Arc-power kan worden ingesteld
tussen 0 en 150%.

MMA-hotstart (MMA)

3 MMA-hotstart helpt bij het vormen van de boog
wanneer er met lassen wordt begonnen. Wanneer de
elektrode het werkmateriaal raakt, neemt de lasstroom
automatisch toe. De toegenomen startstroom wordt
gedurende een vaste tijd aangehouden om vervolgens te
zakken naar de waarde die is ingesteld voor de lasstroom. De
hotstart-waarde is het percentage waarmee de startstroom
wordt opgevoerd ten opzichte van de ingestelde stroom. Dit
kan worden ingesteld tussen 0 en 100% van de ingestelde
stroom.

’: TIG lassen

Deze parameter staat standaard UIT.
Selecteer TIG lassen door de parameter op te zetten.
Arc power en MMA hotstart zijn gedurende het TIG lassen
uitgeschakeld.

De aangepaste parameters worden intern in de machine
opgeslagen wanneer de machine wordt uitgeschakeld.
Tegelijkertijd wordt het nummer van het gebruikte MIG-
programma opgeslagen, zodat de machine met dat program-
ma wordt opgestart.

Y Lasspanningindicator
De lasspanningsindicator licht op uit veiligheids-
redenen en om aan te geven wanneer er spanning op de
draad of toorts staat.

De indicator voor oververhitting licht op wanneer het
lassen wordt onderbroken door oververhitting van de
machine.

E Indicator voor oververhitting
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Hitsausprosessin valinta

Painike hitsausmenetelman valinnalle: MIG/MMA.
MMA prosessin ollessa valittuna, TIG hitsaus
voidaan valita sekundaariparametreista.

(1 o
g

9 ¢ Materiaalityypin valinta
CrNi - Paina () -nappaintd kunnes halutun materiaalin
A" merkkivalo syttyy.

Fe Mix

Fe CO.

9 10 Langanvahvuuden valinta

os Paina @ -nappaintd kunnes halutun

os langanvahvuuden merkkivalo syttyy.

Kaikkia langanvahvuuksia ei voi kayttaa kaikille

0.6 X A
materiaaleille.

Tehdasasetusten palautus:

Valitun langanvahvuuden tehdasasetukset latautuvat
painettaessa nappainta kunnes merkkivalo valahtaa
lyhyesti.

A Virran/langansyétténopeuden/

' materiaalivahvuuden

Kun koneella ei hitsata, naytélla on asetettu
virta/langansyottdnopeus/materiaalivahvuus Hitsauksen
aikana naytolla on mitattu virta.

A olo

Materiaalivahvuus:

Toiminnon avulla sdadetaan virran voimakkuus
materiaalivahvuuden mukaan (mm). Kun jokin
materiaalivahvuus valitaan, ohjelma laskee
automaattisesti sille sopivan virta-arvon. Taman jalkeen
virtaa voi vield saataa. Materiaalivahvuustoiminto on
hyva lahtokohta oikean virran ja jannitteen valinnassa.
Nama parametrit kaipaavat hienosaatoa lahes jokaista
hitsaustehtavaa varten - vain nadin saavutetaan paras
mahdollinen tulos.

Kaaren pituus

. Kaaren pituutta voidaan tarvittaessa saataa

A ) jannitetta saatamalla. Hitsauksen aikana
nakyvissa on mitattu jannite. Paina ‘-néppéinté ja saada
arvo valilla -9,9 - +9,9.

(6]

o

=" Saadin

Saatimelld sdddetdan hitsausvirta,
langansy6ttonopeus, materiaalivahvuus, kaaren
pituus ja sekundaériset parametrit.

Maksimi langansyéttdnopeus on 12,0 m/minuutissa.

—

Sekundaaristen parametrien asetus MIG
Paina saadinta kunnes haluttu parametri on
nakyvissa. Aloitusnayttéon palataan painamalla
lyhyesti kaaren pituuden tai virran/langansy6tto-
nopeuden/materiaalivahvuuden nappainta.

Kaaren sdatoé

Kaaren saadon (virtakuristin) avulla voidaan saataa
se nopeus, jolla kone reagoi oikosulkuihin.
Kaaren saato voidaan saataa valille -5,0 - +5,0.

Jélkipalo

Jalkipalotoiminto estaa hitsauslankaa tarttumasta
kiinni tyokappaleeseen hitsin lopussa.
Jalkipaloaika voidaan saataa valille 1-30.

Sekundaariparametrit MMA

Paina valinta-painiketta kunnes haluttu parametri
F—— on nakyvissa. Palaa takaisin aloitus nayttéon
painamalla lyhyesti amppeeri valinta-painiketta.
Arc-power (MMA)
Arc-power-toimintoa kdytetaan stabilisoimaan
valokaarta puikkohitsauksessa. Tama tapahtuu, kun
hitsausvirran oikosulkujen maaraa lisataan. Toiminto
poistuu, kun puikko palaa jalleen normaalisti. Arc-power
on saadettavissa 0 ja 150% valilla.

MMA-Hot-Start (MMA)

3 Hot-Start toiminto auttaa puikon syttyvyytta
aloituksessa MMA-hitsauksessa. Hitsausvirta nostetaan
sytytyshetkelld suuremmaksi kuin valittu hitsausvirta.
Korotettu virta on voimassa puoli sekuntia ja palautuu
automaattisesti valittuun arvoon.

Hot-Start sytytysvirta voidaan valita 0 ja 100% valilla
valitusta hitsausvirrasta.

l: TIG hitsaus

Tama parametri on pois paalta vakiona.
Valitse TIG hitsaus asettamalla parametri asentoon.
TIG hitsauksessa ARC power ja MMA hotstart eivat ole
kaytettavissa.

Kun kone sammutetaan, tallentuu koneeseen valitut
parametrit automaattisesti muistiin.

Kun kone sammutetaan, tallentuu koneeseen valitut
parametrit sekéd hitsausohjelma automaattisesti muistiin.

v Hitsausjannitteen merkkivalo
Hitsausjannitteen merkkivalo palaa turvallisuussyista
aina kun hitsauspuikossa tai polttimessa on jannite.

Ylikuumenemisen merkkivalo
Ylikuumenemisen merkkivalo palaa mikali hitsaustyo
on keskeytynyt koneen ylikuumenemisen takia.
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Selecion del proceso de soldadura
Use este boton para elegir entre soldadura MIG o

1 i
MMA.

== La soldadura TIG puede ser seleccionada bajo los
parametros secundarios una vez que hemos elegido
soldadura MMA.

v Seleccion del tipo de material
crNi - Presione el botén .-hasta que el indicador para el

Al material requerido esté encendido.
Fe Mix

©

Fe CO.

e 10 Seleccion del didmetro de hilo
0.8 Presionar el botén . -hasta que el indicador para
el didmetro requerido esté encendido. No todos los

08 didmetros pueden usarse para todos los materiales.

Reajuste a los parametros de fabrica:
Los ajustes de fabrica para el didmetro de hilo
seleccionado son cargados cuando presionamos el boton
hasta que el indicador da un corto parpadeo.

+ Corriente/velocidad de hilo/
A OlO .

t espesor de material
Cuando la maquina no esta soldando, se muestra
corriente/velocidad de hilo/espesor de material.
Durante la soldadura se muestra la corriente.

Espesor de material:

La funcion ayuda a ajustar la corriente de acuerdo al
espesor del material (en mm.) Cuando seleccionamos
espesor de material, se ajusta automaticamente la
corriente. Después de eso, ademas se puede ajustar la
corriente. La funcién del espesor de material puede ser
vista como un buen punto de partida para la correcta
seleccion de la corriente y el voltaje.

Longitud de arco
__ Si es necesario, la longitud de arco puede ser
ajustada mediante correccion de voltaje.
La medida del voltaje es mostrada durante la soldadura.
Presione el boton ‘-y ajuste desde -9,9 a +9,9.

6 =" Boto6n de control
Este boton es usado para el ajuste de la corriente
de soldadura, velocidad de hilo, espesor de
material, longitud de arco y parametros secundarios. La
velocidad maxima de hilo es 12,0 m/min.
Ajuste de los parametros secundarios MIG
. Presione el botén de control hasta que el parametro
== requerido es mostrado. Para volver a la pantalla
normal, presionar brevemente el botén de longitud

Ij de arco o corriente/velocidad de hilo/espesor de

material.

Ajuste de arco

Ajuste de arco (estrangulador electrénico) hace
posible ajustar la velocidad de la reaccién a cortocircuitos.
Puede ser ajustado en pasos desde -5,0 a +5,0.

Burn back

La funcion burn back previene que el hilo de soldar
se pegue a la pieza de al final de la soldadura. Puede ser
ajustado entre 1y 30.

Ajuste de los parametros secundarios MMA
Presione el botén hasta que el parametro es
mostrado. Para volver a la pantalla normal presionar
brevemente el botén para la corriente.

Arc power (MMA)

La funcién “arc power” es usada para establecer el
arco en MMA. Esto se consigue incrementando la corriente
durante los cortocircuitos. La corriente adicional cesa
cuando ya no estéd presente el cortocircuito. Se puede
ajustar entre Oy 150%.

MMA-hotstart (MMA)

3 MMA-hotstart ayuda al cebado del arco cuando
inicia la soldadura. Cuando el electrodo toca la
pieza de trabajo, la corriente de soldadura aumenta
automaticamente. El incremento de la corriente inicial se
mantiene durante un tiempo fijado, después del cual cae
al valor al que ha sido fijada la corriente de soldadura.
El valor del “hotstart” es un porcentaje de la corriente
ajustada. Puede ser ajustada entre 0y 100%.

Soldadura TIG
t Este parametro estda APAGADO como estandar.
Selecione soldadura TIG mediante el ajuste del parametro
en [EIL]. Arc power y MMA hotstart son desactivados
durante la soldadura TIG.

Los parametros ajustados son guardados internamente en
la mdquina cuando la maquina es apagada.
Simultaneamente, el numero del programa MIG en uso es
guardado, asi que la maquina arrancara en este.

e Ny Indicador del voltaje de soldadura

El indicador del voltaje de soldadura es iluminado

por razones de seguridad y para mostrar si hay voltaje en
la antorcha o electrodo.

9 E Fallo de temperatura

El indicador se enciende, cuando la fuente de
potencia esta sobrecalentada.

11
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o f Hegesztési eljaras valasztasa
Gomb a hegesztési eljaras kivalasztasahoz:
MIG/MMA.
= AVI-hegesztést a masodlagos paraméterek
kozott lehet kivalasztani, ha MMA-hegesztést

valasztottunk.
9 c:  Anyagtipus valasztas
CrNi A .-gomb megnyomasaval valasztjuk ki az
Al anyagtipust, ha a LED a kivant tipus mellett
Fe Mix  kigyullad.

Fe CO.

e 10 Huzalatméro valasztasa

0s A .-gomb megnyomasaval vélasztjuk ki a

og huzalatmérét, ha a LED a kivant tipus mellett
kigyullad. Nem minden huzalatmérét tudunk az
Osszes anyaghoz vélasztani.

Az alapbedllitésok beolvasdsa:

Az aktualis atmérdre az alapbedllitdsokat ismét
beolvashatjuk. A gombot ekkor nyomva tartjuk, amig a
LED réviden villog.

A dpo Aram/huzalelc’?tolé sebesség/
anyagvastagsag
Ha nem hegesztiink a bedllitott érték jelenik meg
aram/huzalel6tolo sebesség/anyagvastagsag-ra.
Anyagvastagsdg:
Ez a funkci6 egy bevezetd segitség az aram beallitasahoz
az anyagvastagsag alapjan. Ha egy anyagvastagsagot
valasztunk, az ennek megfelelé aram automatikusan
beallitédik. Az dramot ezutan szabadon allithatjuk. Az
anyagvastagsag-funkcié égy jo kiindulasi pont lehet a
megfelel6 arambeallitashoz. Egy optimalis eredmény
eléréséhez, majdnem minden esetben egy utélagos
utanallitas szukséges.

A

ivhossz

Az ivhossz a hegeszt6fesziltség allitasaval
allithaté. A hegesztés kézben a mért feszlltséget
mutatja. A ‘-gombot nyomni és -9,9 t6l +9,9-ig allitani.

-—="* Forgatégomb
A hegesztéaram, huzalsebesség, anyagvastagsag,
ivhossz és masodlagos paraméterek beallitasa.
Max. huzalsebesség 12 m/perc.

e

Szekunderparaméterek allitasa MIG

A forgatégomb megnyomasaval, ameddig a kivant
F—— masodlagos paraméter a kijelz6n megjelenik.
A gomb megnyomasaval az ivhosszra, vagy aramra/

huzalsebességre/anyagvastagsagra, a kijelzé
visszaugrik az alap kijelzé médra.

Arc Adjust (folytd)

Az ,Arc adjust”-tal (elektronikus folytas)-lehet
beéllitani a reakcié gyorsasagat rovidzar esetén.
Arc adjust -5,0 -t6l +5,0 —ig allithato.

Huzalvisszaégési idé

A huzal-visszaégési id6-funkcio biztositja, hogy
a huzal nem ég bele a hegfurdébe. Az id6 1 és 30
kozott allithatd, ahol 1 kézel a varrathoz és 30 kozel az
aramatadoéhoz jelent.

Szekunderparaméterek allitasa MMA

A forgatégomb megnyomasaval, ameddig a kivant
F——1 masodlagos paraméter a kijelz6n megjelenik. Az
aram gomb megnyomasaval, a kijelzé a normal

kijelz6 allapotba tér vissza.
LArc-power” (iv-eré) (MMA)
Az ivstabilizalasi funkcioé az iv stabilizalasara szolgal
elektrédahegesztésnél. Ez a hegesztéaram erdsségének
atmeneti novelésével torténik rovidzarak alkalmaval. Ez a
kalén dram megszinik, amint a révidzar megszinik. , Arc
power” 0 és 150 % kozott allithato.

:-,, MMA-"Hot-Start” (forrd start) (MMA)

Ez egy olyan funkcié, mely MMA-hegesztésnél,
inditaskor az iv kialakuldsat segitheti. Ez ugy torténik,
hogy a hegeszt6aram az elektréda munkadarabra torténé
réahelyezésekor a bedllitott hegesztéaramot a beallitott
%-al megnoveli. A megnévelt indulé aram fél mp-ig tart,
ezutdn visszaall a beallitott hegeszté daramra.

A ,Hot-Start” érték szdzalékban van megadva, és a
hegeszt6aram 0-100%-a kozott allithatd, amivel az indulé
aram megnoévekedik.

t AVI-hegesztés

Ez a paraméter alap helyzetben ki van kapcsolva.
AVI-hegesztés valasztasdhoz a paramétert -ra kell
allitani. ,Arc power"” (ivstabilizalas) és MMA-, Hotstart"”
(forré inditas) AVI-hegesztés alatt ki vannak kapcsolva.

Ha a gépet kikapcsoljuk, a bedllitott paraméterek a
gépben tarolodnak.

Egyidejlileg az utoljara hasznalt MIG-program széma
tarolédik, igy a gép ezzel indul.

v~ Hegesztéfesziiltség
A hegeszt6feszultség kijelz6 biztonsagi okbdl
vilagit, ha a feszultség kinnt van az elektrédan, illetve a
pisztolyon.

Talmelegedési hiba
Ez a jel vilagit, ha a hegesztés az aramforras
tulmelegedés miatt megszakad.
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o E Wybor procesu spawania

Przycisk ten stuzy do wybory pomiedzy MIG a
MMA. TIG wybra¢ mozna z poziomu parametréow
= drugorzedowych po wyborze metody MMA.

¢ Wybor rodzaju materiatu
oi - Naciskaj przycisk @) do momentu zapalenia sie
A wskaznika pozadanego materiatu.

10 Wybor srednicy drutu

098 Naciskaj przycisk . do momentu zapalenia sie
o8 Wskaznika pozadanej srednicy.

Nie dla wszystkich materiatéw zastosowaé mozna
wszystkie rozmiary drutu.

Przywrcanie ustawien fabrycznych:

Ustawienia fabryczne dla wybranej srednicy drutu
przywracamy poprzez przytrzymanie przycisku, az
wskaznik zabty$nie na krotko.

A o Prad/predkos¢ podawania drutu/
grubos¢ materiatu
Gdy spawarka nie spawa, wyswietlony jest ustawiony
prad/predkos¢ podawania/rozmiar materiatu. W trakcie
spawania wyswietlony jest prad mierzony.
Grubos¢ materiatu:
Funkcja pomagajaca regulowac natezenie pradu
wzgledem grubosci materiatu (w mm). Przy wyborze
grubosci materiatu automatycznie obliczane jest
ustawienie natezenia. Nastepnie mozliwa jest dalsza
regulacja pradu. Grubo$¢ materiatu traktowac¢ mozna
jako dobry punkt poczatkowy w wyborze wtasciwego
natezenia i napiecia. Prawie kazdy rodzaj spawania
wymagac bedzie dostrajania tych parametréow w celu
uzyskania najbardziej optymalnych wynikow.

Dtugos¢ tuku

— Jesli to konieczne, dtugos¢ tuku regulowaé mozna
QR poprzez dostrajanie napiecia. Podczas spawania
wyswietlane jest napiecie mierzone. Przycisk @ umozliwia
regulacje w zakresie od -9,9 do +9,9.
=" Pokretlo regulacji
Stuzy do regulacji pradu spawania, pred. podaw.
drutu, grubosci materiatu, dtugosci tuku i par.
drugorzedowych. Maks. pred. podaw. = 12,0 m/min.

9}

. Ustawianie parametrow

drugorzedowych MIG

= Wciskaj pokretto, az do wyswietlenia sie
oczekiwanego parametru. Aby powrdéci¢ do
normalnego wyswietlania, nalezy krétko nacisnac

przycisk dtugosci tuku lub pradu/predkosci podawania/

grubosci materiatu.

Regulacja tuku

Regulacja tuku (dtawik elektroniczny) umozliwia
regulacje predkosci reakcji na zwarcia. Regulacja tuku
odbywa sie krokowo od -5,0 do +5,0.

Upalanie

Funkcja upalania zapobiega przyklejeniu drutu do
obrabianego materiatu na koricu spawu. Zakres regulacji
upalania: od 1 do 30.

Ustawianie parametréw

drugorzedowych MMA

Wociskaj pokretto, az do wyswietlenia sie

oczekiwanego parametru. Aby powréci¢ do
normalnego wyswietlania, nalezy krétko nacisna¢ przycisk
pradu.

Moc tuku (MMA)

Funkcja moc tuku stuzy do stabilizowania tuku
w metodzie MMA. Stabilny tuk osiggany jest poprzez
zwiekszenie pradu spawania w trakcie zwar¢. Dodatkowa
wartos¢ pradu zanika wraz z zakonczeniem zwarcia.
Regulacja mocy tuku mozliwa jest w zakresie 0 - 150%.

:-,, MMA-goracy start (MMA)

MMA-goracy start pomaga ustanowi¢ tuk na
poczatku spawania. Gdy elektroda dotyka materiatu
spawanego, prad spawania zostaje automatycznie
zwigkszony. Zwigkszony prad poczatkowy utrzymywany
jest przez okreslony czas, po czym opada do wartosci
nastawionej dla pradu spawania. Warto$¢ goracego
startu stanowi procent nastawionej wartosci pradu, o
ktory zwigkszony zostaje prad poczatkowy. Regulacja
goracego startu mozliwa jest w zakresie 0 - 100 % pradu
nastawionego.

Spawanie metoda TIG
l': W standardowej konfiguracji, parameter ten jest
wytaczony. Spawanie TIG wybieramy ustawiajac ten
parameter na [E /0]. Moc tuku i MMA-goracy start s3
nieaktywne w trakcie spawania TIG.

Wyregulowane parametry zapisane sa w pamieci spawarki
po jej wylaczeniu. Jednoczesnie zapisany zostaje numer
uzywanego programu MIG, dlatego po wiaczeniu
spawarka uruchomi sie w nim.

v~ Wskaznik napiecia spawania
Wskaznik napiecia spawania podswietlony jest z
powodow bezpieczenstwa, oraz w celu wskazania, czy
elektroda lub uchwyt sg pod napieciem.

Btad zwigzany z temperatura
Wskaznik zapala sie w chwili, gdy zasilacz ulega
przegrzaniu.
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o f Volba svarovaciho procesu

Tento knoflik se pouziva pro volbu MIG nebo MMA

5 svafovani.
== TIG svafovani lze zvolit z nabidky sekundarnich
parametrud,po predchozim zvoleni MMA procesu.

¢ Vybér svarovaného materialu

eNi - Stiskem této klavesy @ zvolite typ materialu.
Al

Fe Mix

Fe CO:

10 \/ybér praméru dratu

og Stiskem této klavesy . zvolite pramér svafovaciho
0g dratu.

Ne viechny priméry dratu jsou vhodné pro viechny
materialy.

0.6

Navrat do tovarniho nastaveni:
K tovarnimu nastaveni se vratite podrzenim klavesy do
rozblikani LED diody.

o, Svarovaci proud/rychlost posuvu/
¥ tloustka materialu
Pokud stroj nesvaruje, zobrazuje displej zvoleny svarovaci
proud / rychlost posuvu / tloustku materialu.
Béhem svarovani je zobrazovan skutecny svarovaci proud.

A olo

Tloustka materialu:

Nastaveni parametrd svarovani podle tloustky materialu
(v mm). Tloustka materialu tak urcuje svarovaci proud,
ktery mGze byt dale ru¢né upraven. Toto nastaveni je
vhodné pfi prvni volbé parametr(, protoze je automaticky
nastaveno i napéti, které maze byt ru¢né doladéno pro
dokonaly vysledek procesu svarovani.

Délka oblouku
I V pfipadé potieby Ize zménit délku oblouku
< " ¥ trimrovanim napéti. Skute¢né svafovaci napéti je
zobrazeno pfri svarovani. Stisknéte klavesu ‘ a nastavte
knoflikem trimrovani v rozsahu -9,9 az +9,9.

--—==== Qvladaci knoflik
Tento knoflik se pouziva pro nastaveni
svarovaciho proudu, rychlosti posuvu dratu,
tloustky materialu a sekundarnich parametrd.
Max.rychlost posuvu je 12,0 m/min.

o

Nastaveni sekundarnich parametra MIG

Opakované stisknéte klavesu, dokud neni zobrazen
F=— pozadovany parametr. Navrat do normalniho
zobrazeni Ize provést stiskem klavesy funkce délka

oblouku nebo klavesou pro svarovaci proud/rychlost
posuvu/tloustka materialu.

Tvrdost oblouku

Tvrdost oblouku (elektronicka tlumivka) ovliviiuje
rozstfik svafovaciho procesu. Hodnota je nastavitelna v
rozsahu -5,0 - +5,0.

Dohorivani (vylet) dratu

Dohofrivani oblouku zabranuje zataveni pridavného
materialu do svarové lazné v okamziku ukon¢eni
svarovaciho procesu. Hodnota je nastavitelna v rozsahu 1
az 30.

Nastaveni sekundarnich parametrd MMA
. Opakované stisknéte klavesu, dokud neni zobrazen
=== pozadovany parametr. Pro navrat k normalnimu
zobrazeni stisknéte tlacitko nastaveni svarovaciho

proudu.

Arc power (MMA)

Stabilizuje horeni oblouku pfi MMA svarovani tim,
Ze zvysuje proud pfi zkratu. Pfi natazeni oblouku proud
snizuje. Je nastavitelna v rozsahu 0 az 150%.

Horky start MMA (MMA)
Horky start MMA usnadriuje zapaleni oblouku. PFi
zkratu elektrody zvySuje automaticky proud po omezenou
dobu, pak klesne na nastavenou hodnotu proudu
pro svafovani. Horky start se nastavuje jako navyseni
nastaveného svarovaciho proudu o dalSich 0 - 100%
nastaveného proudu.

TIG svarovani
l‘: Standardné je vypnuté.
Po zvoleni metody TIG se zobrazi na displeji [E [T].
Stabilizace horeni oblouku a horky start jsou pfi TIG
svarovani vypnuty.

Nastavené parametry se ulozZi do svareciho zdroje pri jeho
vypnuti.

Stejné je ulozeny i posledni svarovaci MIG-program a je
znovu spostény pri opétovném zapnuti stroje.

Ny Indikace svarovaciho napéti

Z dGivodu bezpecnosti sviti béhem svarovani LED
dioda zobrazujici pfitomnost svarovaciho napéti na
elektrodé nebo horaku.

Piehrati
LED dioda sviti v okamziku, kdy dojde k tepelnému
prehrati vykonovych casti stroje.
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o E Be16op cBapo4Horo npouecca

C nomoLLbio faHHOW KHOMKK BbIGepuTe cBapky MIG unu

MMA.
i Ceapka TIG BbIbupaeTcs cpean BTOPUYHbBIX NapameTpoB
nocne npeasapuTensHoro Belbopa ceapkn MMA.

Bbi6op TMna matepuana

0 ..
CrNi

yﬂep)KI/IBal;lTe -KHOMKY, NoKa He 3aroputca MHAMUKaTop
Al Tpe6yeM0r0 anametpa.
Fe Mix
Fe CO:

e 10 BbiIbop pa3mepa NPOBOSIOKU
0.9 Yaoepxusante . -KHOMKY, MOKa He 3aropuTcsa HauKaTop
0 TPebyemoro anametpa.
,D,J'Iﬂ onpefeneHHbIX MaTtepuanoB He NoAXOAAT HEKOTOpPbIe
pasmepbl NPOBOSIOKN.

BoccmaHoerneHue 3a800CKUX Hacmpoek:

3aBoackue HacTponku Ansi BbibpaHHOro pasmepa npoBOfoKK
BynyT nepesarpyxeHbl nocre yaepxaHusi KHoMKk1 Ao
KpaTKOBPEMEHHOrO 3aropaHusi UHamkaTtopa.

A o|o Tok/ckopoCTb nogayu npoBosnoku/
¥ tonwwuHa matepuana

3apaHHbIN TOK/CKOPOCTL Nogayy NPoBONokKU/ pa3mep matepuana

oTobpaxaloTcs, korga annapar He HaxoauTtesi B paboTe. B

npoLiecce cBapku 0ToGpaxaeTcst U3MepEHHbIN TOK.

TonwuHa mamepuana:

[aHHasa dyHKUMS NOMOraeT oTperynmpoBaTh TOK B COOTBETCTBUM
C TonwwmHon matepuana (B Mm). MNpu BoIGOpe TONLWMHBI
maTtepvana aBToOMaTU4YeCKN paccHUTLIBAOTCA HACTPOVKM ANs
ToKa. [locne 3Toro HaCTPOMKM TOKa MOTYT BbITb OTPErynMpoBaHbl
nanee. OyHKUMIO 3a4aHUS TOMLLMHBI MaTepuana MoxHO
paccmaTpuBaTb Kak XOPOLLYH OTNPaBHYH TOYKY Npu Bbibope
noaxoAsLero Toka u HanpsikeHusi. Koppekums faHHbIx
napameTpoB byaet HeobxoavMa NpaKkTUYecKn Ans Kaxaoro Buaa
CBapOYHbIX paboT ANna AOCTMXKEeHUA Hanbonee onTUMarnbHOro
pesynerara.

OnuHa gyru
__ [lpwn HeoBxoanmocTn AnuHa ayrm MoOXeT ObiTb
OTperyrimpoBaHa ¢ NMOMOLLbIO KOPPEKLMN HANPSHKEHUS.
M3mepeHHoe HanpsikeHre oTobpaxaeTcs B NpoLecce CBapKy.
Haxmute -KHOMKY ¥ OTperynupyinTe B AnanasoHe ot -9,9 go
+9,9.

(6]

o

KHonka ynpaBneHusi

[aHHas py4yka ncnonb3yeTcs ANst PErynMpoBKN CBapO4HOro
TOKa, CKOPOCTY NoJayvun NpoBOMOKU, TOMNLWMHLI MaTepuana,
ONVHBI JyTW 1 BTOPOCTENEHHbIX NapameTpoB. MakcumanbsHas
CKOPOCTb nogayy NpoBosiokn coctaensiet 12,0 M/MUH.

‘;' Tpebyemoro napameTpa. HaxmuTte oauH pas Ha none
HacCTpoeK ANvHbI Ayri/ Toka/ CKOPOCTW NoAaYM NPOBONOKU/

TONLWMHBI MaTepuana, YTobbl BEpHYTbCS K 0GbIYHOMY
avenneto.

YcTaHOBKa BTOpoCTeneHHbIX napametpoB MIG
YnepxuBaiiTe KHOMKY ynpasreHus 40 0ToGpaxkeHus

Pezynupoeka dyau
n PerynupoBka ayru (3neKTpoHHbIN apoccens) obecnevnsaeT
BO3MOXHOCTb HAaCTPOWMKM CKOPOCTM peakumnn Ha KOpoTkoe
3aMblkaHue. PerynupoBka ayrv BbINONHAETCs nouaroso ot -5,0 go

+5,0.
QDyHKUUST 06pamHo20 20peHuUst

ﬂ ®yHKUMSE 06paTHOrO ropeHns NpeaoTBpaLlaeT npununaqne
CBapOYHOIi MPOBOMOKM Kk paboyeMy yyacTky B KOHLE cBapku. Bpewms
obpaTtHoro ropeHust Moxet perynuposatecs oT 1 go 30.

=== T1pebyemoro napametpa. HaxmuTe oguH pa3 Ha KHOMKY
3agaHvs napameTpoB TOKa s BO3BpalleHNs B obLlee

MEHH0.

YctaHOBKa BTopocTeneHHbIx napametpos MMA
YnepxuvBaiiTe KHOMKY ynpaBrieHus 40 0ToBpaXeHus

MouwHocmb dyeu (MMA)
n PyHKUMS «MoLLHOCTb Ayr» npegHasHadYeHa Ans
ctabunusaumu gyrv npy ceapke MMA. 3To focTuraeTcs nytem
yBENMYEHUs1 CBapO4HOTO TOKa NP KOPOTKUX 3aMblkaHusx. Mogaya
[06aBoYHOrO TOKa npekpalaeTcs Npy UCHE3HOBEHUM KOPOTKOIO
3amblkaHusi. MoLWHOCTb Ayrn MOXeT ObITb ycTaHoBNeHa mexay 0 u

150%.

MMA-zopsiquti 3anyck (MMA)
MMA-ropsiuuii 3anyck cnoco6CcTByeT 06pa3oBaHuio Ayru,
Korga HaumHaeTcs cBapka. Mpu ConprMKOCHOBEHWUM 3nekTpoaa ¢
pabouyeli NOBEPXHOCTbLIO, TOK CBApK/ aBTOMATUYECKN YBENUYMBAETCS.
YBenmyeHHoe 3HavyeHne CTapTOBOro Toka yAepXXuBaeTcst
onpeaeneHHoe BpeMsi, Mocne Yero nagaeT Ao 3HaYeHUs],
YCTaHOBINEHHOIO A1 CBAPOYHOIO TOKa. 3Ha4YeHUe ropsiyero 3anycka
- 9TO NPOLEHTHBIN NOoKa3aTernb OT 3a4aHHOro ToKa, Ha KOTOopbI
CTapTOBbIN TOK U YBENUUMBAETCS. ITO 3HAYEHNE MOXET ObITb
yctaHoBrneHo mexay 0 n 100% oT 3agaHHOro Toka.

Ceapka TIG
t O6bI4HO AaHHbI NnapameTp BbIKITKOYEH.
BuibepuTe ceapky TIG, sanas napametp 8 [E [[] Mpy ceapke TIG
oTkntoyatoTes PyHKUMK «MoLLHOCTL Ayrn» n «fopsaymin 3anyck
MMA».

IMapamempsbi peaynuposKku CoXpaHsItomcesi 8 naMamu annapama,
Koeda arnnapam ebIK/o4arom.

OO0HO8PEMEHHO COXPaHsIMCs UCMOb3yeMble npoepaMmbl C8apKu
MIG, nosmomy annapam HayHem pabomy nocrne 8KHeHUs.

Y MH.D,VIKaTOp CBAapoO4YHOro HanpsxeHus
WHaukaTop CBapOYHOro HanpshKeHUs 3aropaercs B Lensix
obecrneyeHnss 6e3onacHoCTM 1 AN 0TOOPaXKeHUsi TOro, YTO ropernka
W 3MreKTPOoA, HAXOAATCS MO HAMPSHKEHNEM.

TeMmnepaTypHbIA c6om
|-|pl/I neperpese 6rnoka nNMTaHusa BK4aeTcst NHOUKaTOP.
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DENMARK:

Main office:

SVEJSEMASKINEFABRIKKEN MIGATRONIC A/S
Aggersundvej 33, 9690 Fjerritslev

Tel. 96 500 600, www.migatronic.com

MIGATRONIC EUROPE:

England

MIGATRONIC WELDING EQUIPMENT LTD.

21 Jubilee Drive, Belton Park, Loughborough
Leicestershire LE11 5XS, England

Tel. (+44) 01509 267499, www.migatronic.co.uk

France

MIGATRONIC EQUIPEMENT DE SOUDURE S.A.R.L.

Parc Avenir I, 313 Rue Marcel Merieux
69530 Brignais, France
Tel. (+33) 04 78 50 65 11, www.migatronic.fr

Italia

MIGATRONIC s.r.l. IMPIANTI PER SALDATURA
Via Dei Quadri 40, 20871 Vimercate (MB), Italia
Tel. (+39) 039 9278093, www.migatronic.it

Norway

MIGATRONIC NORGE AS

Industriveien 1, 3300 Hokksund, Norway
Tel. (+47) 32 25 69 00, www.migatronic.no

Czech Republic

MIGATRONIC CZ a.s.

Tolstého 451, 415 03 Teplice 3, Czech Republic
Tel. (+42) 0417 570 660, www.migatronic.cz

Hungary

MIGATRONIC KERESKEDELMI KFT.

Szent Miklos u. 17/a, 6000 Kecskemét, Hungary
Tel./fax:+36/76/505-969;481-412;493-243,
www.migatronic.hu

MIGATRONIC ASIA:

China

SUZHOU MIGATRONIC WELDING
TECHNOLOGY CO. LTD.

#4 FengHe Road, Industrial Park, SuZhou, China
Tel.. 0512-87179800, www.migatronic.cn

1S0 3001

BUREAU VERITAS
Certification

MIGATRONIC AUTOMATION A/S
Kngsgardvej 112, 9440 Aabybro
Tel. 96 962 700, www.migatronic-automation.dk

Finland

MIGATRONIC OY

Koulutie 13 As. 6,25130 Muurla, Finland
Tel. (+358) 0102 176 500, www.migatronic.fi

The Netherlands

MIGATRONIC NEDERLAND B.V.

Hallenweg 34, 5683 CT Best, Holland

Tel. (+31) 499 375 000, www.migatronic.nl

Sweden

MIGATRONIC SVETSMASKINER AB

Naas Fabriker, Box 5015,44 850 Tollered, Sweden
Tel. (+46) 031 44 00 45, www.migatronic.se

Germany

MIGATRONIC SCHWEISSMASCHINEN GMBH
Sandusweg 12, 35435 Wettenberg, Germany
Tel. (+49) 641 982840, www.migatronic.de

India

MIGATRONIC INDIA PRIVATE LTD.

No.22 & 39/20H Sowri Street, Alandur
600 016 Chennai, India

Tel. (+91) 223 00074 www.migatronic.com
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