QUICKGUIDE
P1200 | 250 | 350 ' 500

T D A

TIG DC panel til brug for svejsning i

alle materialer undtagen aluminium

og dets legeringer. Panelet muligger
endvidere MMA svejsning med gaengse
elektrodetyper. Knappernes funktioner er
beskrevet pa modsat side.

TIG DC panel med HF-teending uden
pulsfunktion. Knappernes funktioner er
beskrevet pa modsat side.

MMA/350 CELL panel til brug for
traditionel elektrodesvejsning med
geengse elektrodetyper eller 350 CELL til
svejsning med celluloseelektroder. Panelet
giver mulighed for enkel TIG svejsning
med LIFTIG® teending. Knappernes
funktioner er beskrevet pa modsat side.
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P1200 ' 250 ' 350 ' 500

AC/DC betjeningspanel

1.

Svejsestrom/Lysbuespaending

Tasten aktiveres, og drejeknappen drejes for
at se og indstille svejsestremmen.

Tasten holdes inde i 3 sekunder for at fa vist
lysbuespaendingen (gaelder KUN for TIG DC
og MMA DC). Nar tasten aktiveres igen, vises
svejsestrommen.

Programlagring

Tasten aktiveres og holdes nede, imens der
drejes pa drejeknappen. Nar tasten slippes,
aktiveres den valgte programplads.

Svejsespanding
Diode lyser, nar der er spaending pa
MMA elektrode eller TIG braender.

Enheder for parameter
Diode lyser, nar den relevante
enhedsbetegnelse er aktiv.

Overophedningsindikator
Diode lyser, nar maskinen er overophedet.

Netfejl
Diode lyser, hvis netspaendingen er for hgj
eller for lav.

10.

11.

12.
13.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

Svejseproces
Valg af MMA/TIG.

Tastemetode
Valg af 2-takt/4-takt.

Stremregulering
Valg af intern/ekstern regulering.

Stremregulering
Valg af breenderregulering.

Teendingsmetode
Valg af HF/ LIFTIG® teending.

Gasforstremning (tid)

Startstrom
% af valgt svejsestrom.

. Slope-up

Tid fra startstrom til svejsestrom.

Slope-down
Tid fra svejsestrem til stopstrem.

Stopstrem
% af valgt svejsestrom.

Gasefterstremning (tid)

Hvile-/overstrom
% af svejsestrom. Det sekundaere strom-
niveau kan veelges ved et kort tast i 4-takt.

Puls
Tast aktiveret = alm. puls.

Pulsindstilling (alm.)

Tryk pa menutasten, indtil diode lyser ved:
e Pulstid: Svejsestromsperiode

e Pausetid: Grundstremsperiode

e Grundstrem: % af pulsstrom

Hurtig puls

22.

23.

24.

25.

26.

27.

28.

29.

31.

32.

Pulsindstilling (hurtig puls)

Tryk pa menutasten, indtil diode lyser ved:
e Pulsfrekvens: Pausetid+pulstid

e Grundstrem: % af pulsstrem

Synergi PLUS™
Tast aktiveret = Synergi PLUS™
Udelukkende middelstrom justeres.

TIG-A-Tack og heeftefunktion

Tast aktiveret = TIG-A-Tack og
haeftefunktion. Der indstilles en haeftetid pa
tast 27, hvorved der kan TIG-A-Tack-svejses =
naesten usynlige heeftninger.

Hotstart (MMA)

Startstrem eges kortvarigt i % af svejsestrgm.

Arc Power (MMA)
Stremmen oges kortvarigt ved kortslut-
ninger.

Punktsvejsetid
Tid mellem slope-up og slope-down.
Heefte-/TIG-A-Tack-tid ved aktiv tast 24.

Stroamtype
Valg af AC eller DC svejsning.

AC-t-Balance, tidsbaseret
Tidsbalancen mellem den positive og
negative halvbelge reguleres i %.

. AC-frekvens

Indstilling af AC strammens +/- frekvens.

AC-elektrodeforvarmning
Automatisk elektrodeforvarmning.

AC-l-balance, stramstyrkebaseret
Den positive halvbglges rensestrem
reguleres i % i forhold til den negative
halvbglges svejsestram.

33.

Valg af sekundaere parametre
Abner parametrene 12-18 og 27.

IGC (12+17)

Hvis IGC (Intelligent Gas Control) er

monteret (muligt i Pi 350/500), er folgende

funktioner tilgeengelige:

e Synergisk gasflow i forhold til indstillet
strom ved indstilling af liter til under 4 |
(se manual for evt. justering).

e Synergisk gasefterstramning (tid) i
forhold til indstillet strem ved indstilling
af tid til under 0 sek. (se manual for evt.
justering).

Ved anvendelse af IGC kreeves et indgangs-

tryk til svejsemaskinen pa 1,5-6 bar fra gas-

forsyningen.
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TIG DC panel for welding in all

materials except aluminium and
aluminium alloys. The panel also
makes MMA welding with most
types of electrodes possible. Key
functions are described overleaf.

TIG DC panel with HF ignition
without pulse function. Key
functions are described overleaf.

MMA/350 CELL panel for traditional
MMA welding with most types of
electrodes or 350 CELL for welding
with cellulose electrodes. The panel
also makes simple TIG welding with
LIFTIG® ignition possible.

Key functions are described
overleaf.
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AC/DC control panel

1.

Welding current/Arc voltage

Press the key and turn the control knob to
set the welding current. Press the key for

3 seconds to display the arc voltage (valid
ONLY for TIG DC and MMA DC). Press again
“A" to display the welding current.

Storage of programmes

Press the key and hold it down while turning

the control knob. When the key is released,
the selected programme space is activated.

Welding voltage
The LED shines when there is voltage on
MMA electrode or TIG torch.

Parameter units

The LED shines when the relevant parameter

unit is active.

Overheating indicator
The LED shines when the machine is
overheated.

10.

11.

12.
13.

14.

15.

16.

17.
18.

19.

Mains error
The LED shines if the mains voltage is too
high or too low.

Welding process
Choice of MMA/TIG.

Trigger mode
Choice of 2-stroke/4-stroke.

Current adjustment
Choice of internal/external adjustment.

Current adjustment
Choice of torch adjustment.

Ignition method
Choice of HF/LIFTIG® ignition.

Gas pre flow (time)

Start amp
% of the set welding current.

Slope up

Time from start amp to welding current.

Slope down
Time from welding current to stop amp.

Stop amp

% of the set welding current.
Gas post flow (time)

Idle current

% of welding current. Press briefly in
4-stroke to activate a secondary current
value.

Pulse
Key activated = traditional pulse.

20.

21.
22.

23.

24,

25.

26.

27.

28.

29.

Pulse setting (traditional)

Press the menu key until the LED shines at:
Pulse time: Welding current period.

Pause time: Base current period.

Base current: % of pulse current.

Quick pulse

Pulse setting (quick pulse)

Press the menu key until the LED shines at:
Pulse frequency: Pause time + pulse time
Base current: % of pulse current.

Synergy PLUS™
Key activated = Synergy PLUS™.
Only mean current can be adjusted.

TIG-A-Tack + tack welding function
Key activated = TIG-A-Tack + tack welding
function and setting a tack-welding time

at key 27, allowing TIG-A-Tack welding =
almost invisible tacks.

Hotstart (MMA)
Start amp is briefly increased in % of the
welding current.

Arc Power (MMA)
Current is briefly increased during short
circuits.

Spot time
Time between slope up and slope down.
Tack/TIG-A-Tack time when key 24 is active.

Current type
Choice of AC or DC welding.

AC-t-balance, time-based
Time balance between positive and
negative half-wave is adjusted in %.

30.

31.

32.

33.

AC frequency
Setting of +/- frequency of the AC current.

AC-electrode preheating
Automatic electrode preheating.

AC-l-balance, amperage-based

The cleaning current of the positive half-
wave is adjusted in % in proportion to the
welding current of the negative half-wave.

Choice of secondary parameters
Opens parameters 12-18 and 27.

IGC (12+17)

If IGC (Intelligent Gas Control) is installed

(possible in Pi 350/500), the following

functions are available:

¢ Synergic gas flow relative to the set
current, if liter is set at less than 4 |
(please refer to the instruction manual
for any adjustment).

¢ Synergic gas post flow (time) relative to
the set current, if time is set at less than
0 second (please refer to the instruction
manual for any adjustment).

Using IGC requires an inlet pressure to the

welding machine of 1.5-6 bar from the gas

supply.
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TIG DC Bedienfeld: fur alle schweiBbaren
Metalle, ausgenommen Aluminium und
Aluminiumlegierungen.
E-HandschweiBen (MMA) mit allen
gangigen Stabelektroden. Die
Tastenfunktionen werden umseitig
beschrieben.

TIG DC Bedienfeld mit HF-Zindung ohne
Puls-Funktion. Die Tastenfunktionen
werden umseitig beschrieben.

MMA/350 CELL Bedienfeld zum her-
kommlichen E-HandschweiBen (MMA)
mit allen gangigen Stabelektroden oder
350 CELL zum SchweiBen mit Cellulose-
elektroden. Funktion fur einfaches
WIG-SchweiBen mit LIFTIG®-ZUndung.
Die Tastenfunktionen werden umseitig
beschrieben.
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AC/DC Bedienfeld

SchweiBstrom/Lichtbogenspannung
Taste drticken und am Drehregler den
Schweif3strom einstellen.

Die Taste 3 Sekunden gedruckt halten zur
Anzeige der Lichtbogenspannung (gilt NUR
WIG DC und MMA DCQ). Die Taste wieder
aktivieren zur Anzeige des SchweiBstroms.

Programmspeicher

Taste drtcken und gedrickt halten, am
Drehregler den Programmplatz P1, 2, 3
...wahlen. Nach dem Loslassen der Taste ist
die gewahlte Programmnummer aktiviert.

SchweiBspannung

Diese LED leuchtet immer, sobald SchweifB-
spannung an den SchweiBkabelbuchsen (+/-)
anliegt.

Parametereinheiten
LED-Anzeige fur die physikalische Einheit
entsprechend des gewahlten Parameters.

Uberhitzung
Diese LED leuchtet, wenn das SchweiBgerat
wegen Uberhitzung abgeschaltet hat.

10.

11.

12.
13.

14.

15.

16.

17.
18.

Netzspannungsfehler
Diese LED leuchtet bei zu niedriger oder zu
hoher Netzspannung.

SchweiBprozess
Taste zur Wahl des SchweiBverfahrens:
E-Hand (MMA)/WIG .

2/4-Taktschaltung WIG
LED aus = 2-Taktbetrieb
LED an = 4-Taktbetrieb

SchweiBstromeinstellung
Umschalttaste fUr interne/externe
Stromeinstellung.

SchweiB3stromeinstellung

Brennerregelung
Umschalttaste fur Brennerregelung.

HF / LIFTIG-Z{indung

LED aus = bertihrungsloses Ziinden mit
Hoch-frequenz.

LED an = Kontaktztindung mit LIFTIG-
Funktion.

Gasvorstromung (Zeit)

Startstrom
% vom eingestellten SchweiBstrom.

Stromanstieg
Zeit vom Startstrom zum SchweiBstrom.

Stromabsenkung
Zeit vom SchweiBstrom zum Endstrom.

Endstrom
% vom eingestellten SchweiBstrom.

Gasnachstromung (Zeit)

Zweitstrom

Durch kurzes Driicken des Brennertasters
kann im 4-Taktbetrieb zwischen dem
SchweiBstrom und einem zweiten
einstellbaren Stromwert hin- und
hergeschaltet werden.

19.

20.

21.

22.

23.

24,

25.

26.

27.

Pulsen
LED an = Pulsfunktion ist aktiviert.

Pulsparameter

Bei aktivierter Pulsfunktion kénnen die
Pulsparameter durch Tastendruck angewahlt
werden.

Fur Pulszeit, Grundstromzeit oder
Grundstrom leuchtet dann jeweils die
entsprechende LED auf.

Schnellpuls
LED an = Schnellpuls

Pulsparameter (Schnellpuls)

Bei aktiviertem Schnellpuls kénnen die
Pulsparameter durch Tastendruck angewahlt
werden. Fur Pulsfrequenz und Grundstrom
leuchtet dann jeweils die entsprechende LED
auf.

Synergy PLUS™

LED an = synergetischer Schnellpuls.
Uber die SchweiBstromeinstellung wird
automatisch die optimale Frequenz
angepasst.

TIG-A-Tack + HeftschweiBBen

LED an = TIG-A-Tack + HeftschweiBBfunktion
und Einstellung einer HeftschweiBzeit auf
Taste 27, zum TIG-A-Tack-HeftschweiBen =
beinahe unsichtbare Nahte.

Hotstart (E-Hand / MMA)
Erhéhung des Startstroms in % vom
SchweiBstrom.

Arc Power (E-Hand / MMA)
Kurzzeitige Erhéhung des SchweiBstroms
bei Kurzschltssen.

PunktschweiBzeit

Zeit zwischen Stromanstieg und Strom-
absenkung. Heft-/TIG-A-Tack-Zeit bei aktiver
Taste 24.

28.

29.

30.

31.

32.

33.

Stromart
Taste zur Wahl der Stromart, AC oder DC.

AC-t Balance
Auf Zeit basierende Balanceeinstellung (in
%) der positiven und negativen Halbwelle.

Wechselstromfrequenz (AC)
Frequenzeinstellung beim Wechselstrom-
schweiBen.

Elektrodenvorwarmung (AC)
Automatische Elektrodenvorwarmung beim
WechselstromschweiBen.

AC-l Balance
Auf Strom basierende Balanceeinstellung (in
%) der positiven und negativen Halbwelle.

Auswahl der Sekundarparameter
Offnet Parameter 12-18 und 27

IGC (12+17)

Wenn IGC (Intelligente Gassteuerung)
montiert ist (moglich in Pi 350/500), sind
folgende Funktionen verfuigbar:

e Synergischer Gasfluss im Verhaltnis zum
eingestellten Strom bei Einstellung von
Liter auf weniger als 4 | (siehe Betriebs-
anleitung wegen eventueller Justierung).

e Synergische Gasnachstromung (Zeit) im
Verhaltnis zum eingestellten Strom bei
Einstellung von Zeit auf weniger als 0
Sek. (siehe Betriebsanleitung wegen evt.
Justierung).

Gebrauch der IGC-Funktion fordert einen
Eingangsdruck zur SchweiBmaschine von
1,5-6 bar von der Gasversorgung.
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Panneau TIG DC pour le soudage sur tous
les matériaux a I'exception de I'aluminium
et d'alliages d'aluminium. Le panneau
permet également le soudage MMA

avec la plupart des types d’électrodes.

Les principales fonctions sont décrites au
Verso.

Panneau TIG DC avec allumage HF sans
fonction d’'impulsion. Les principales
fonctions sont décrites au verso.

Panneau MMA/350 CELL pour soudage
MMA classique avec la plupart des
électrodes ou 350 CELL pour souder avec
des électrodes cellulose. Le panneau
permet également de réaliser des
soudures TIG simples avec allumage
LIFTIG®. Les principales fonctions sont
décrites au verso.
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Panneau de commande AC/DC

Courant de soudage/Tension d’arc
Appuyer sur la touche et faire tourner le
bouton de commande pour régler le courant
de soudage. Appuyez sur la touche pendant
3 secondes pour afficher la tension d'arc
(valable UNIQUEMENT pour le soudage

TIG DC et MMA DC). Appuyez de nouveau
sur « A » pour afficher le courant de
soudage.

Stockage de programmes

Appuyer et maintenir enfoncée la touche
tout en faisant tourner le bouton de
commande. Une fois la touche relachée,
I’espace programme sélectionné est activé.

Tension de soudage
La LED est allumée lorsque I'électrode
MMA ou la torche TIG est sous tension.

Unités des paramétres
La LED est allumée lorsque I'unité du
parametre pertinent est active.

Indicateur de surchauffe
La LED est allumée en cas de surchauffe de
la machine.

10.
11.

12.
13.

14.

15.

16.

17.
18.

19.

Erreur secteur
La LED est allumée si la tension secteur est
trop élevée ou trop faible.

Processus de soudage
Choix entre MMA/TIG.

Mode déclenchement
Choix entre 2-temps/4-temps.

Réglage du courant
Choix entre réglage interne/externe.

Choix de réglage de la torche

Méthode d’allumage
Choix d'allumage HF/LIFTIG®.

Réglage Pré-gaz (temps)

Ampérage de démarrage
% du courant de soudage réglé.

Pente
Temps entre I'ampérage de démarrage et le
courant de soudage.

Evanouissement
Temps entre le courant de soudage et
I'ampérage d'arrét.

Ampérage d'arrét
% du courant de soudage réglé.

Réglage Post-gaz (temps)

Courant de ralenti

% du courant de soudage. Appuyer
brievement en mode 4-temps pour activer
une valeur de courant secondaire.

Pulsé
Touche activée = mode pulsé traditionnel.

20.

21.
22.

23.

24,

25.

26.

27.

Réglage mode pulsé (traditionnel)
Appuyer sur la touche du menu jusqu'a ce
que la LED s’allume au niveau de :

Temps de pulse : période de courant de
soudage.

Temps de pause : période de courant de
base.

Courant de base : % de courant pulsé.

Mode pulsé rapide

Réglage mode pulsé (pulsé rapide)
Appuyer sur la touche du menu jusqu'a ce
que la LED s’allume au niveau de :
Fréquence en mode pulsé : Temps de pause
+ temps de pulse.

Courant de base : % de courant pulsé.

Synergy PLUS™
Touche activée = Synergy PLUS™.
Le courant moyen peut étre réglé.

Fonction soudage point de soudure
+ TIG-A-Tack

Touche activée = fonction soudage point
de soudure + TIG-A-Tack et paramétrage
d'un temps de soudage du point au niveau
de la touche 27, ce qui permet un soudage
TIG-A-Tack = points de soudure quasiment
invisibles.

Hot Start (MMA)
L'ampérage de démarrage est augmenté
brievement en % du courant de soudage.

Puissance de I'arc (MMA)
Le courant est brievement augmenté
pendant les courts-circuits.

Temps de point

Temps entre la pente et I’évanouissement.
Temps point de soudure/Temps TIG-A-Tack
lorsque la touche 24 est activée.

28.

29.

30.

31.

32.

33.

Type de courant
Choix entre soudage AC ou DC.

Equilibre AC-t, basé sur le temps
Le temps équilibré entre la demi-onde
positive et négative se regle en %.

Fréquence AC
Réglage de la fréquence +/- du courant AC.

Préchauffage d'électrode AC

Préchauffage automatique d’électrode.

Equilibre AC-l, basé sur I'ampérage
Le courant de nettoyage de la demi-onde
positive se regle en % proportionnellement
au courant de soudage de la demi-onde
négative.

Choix de parameétres secondaires
Ouvre les parametres 12 a 18 et 27.

IGC (12+17)

Si I'lGC (contréleur de gaz intelligent) est
installé (cela est possible sur les Pi350/500),
les fonctions suivantes sont disponibles :

e Débit de gaz synergique par rapport au
courant paramétré, si le litrage est réglé
en deca de 4 | (reportez-vous au manuel
d’instructions pour tout ajustement).

e Post-débit de gaz synergique (temps) par
rapport au courant paramétré, si le temps
est réglé en dega de 0 seconde (reportez-
vous au manuel d’instructions pour tout
ajustement).

L'utilisation de I'lGC nécessite d'avoir
une pression d’alimentation a I'entrée

de la machine a souder de 1,5-6 bar en

provenance de I'alimentation en gaz.
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TIG DC panel fér svetsning i

alla material med undantag for
aluminium och dess legeringar.
Panelen mojliggér MMA svetsning
med gangse elektrodtyper.
Knapparnas funktioner beskrivs pa
motsatta sidan.

TIG DC panel med HF-téanding
utan pulsfunktion. Knapparnas
funktioner beskrivs pa motsatta
sidan.

MMA/350 CELL panel till tradionell
elektrodsvetsning med gangse
elektrodtyper eller 350 CELL till
svetsning med cellulosaelektroder.
Panelen ger mojlighet till enkel TIG
svetsning med LIFTIG® tandning.
Knapparnas funktioner beskrivs pa
motsatta sidan.
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AC/DC funktionspanel

1.

Svetsstrom/Ljusbagespanning
Knappen aktiveras och vridknappen vrids for
att se og stalla in svetsstrom.

Hall knappen intryckt i 3 sekunder for

att kunna se ljusbagespanningen (galler
ENDAST for TIG DC och MMA DCQ).

Nar knappen aktiveras igen, visas
svetsstrommen.

Programlagring

Knappen aktiveras och halls nere medan
man vrider pa knappen. Nar man slapper
knappen aktiveras den valda program-
platsen.

Svetsspanning
Dioden lyser nar det ar spanning pa MMA
elektroden eller TIG brannaren.

Enheter fér parameter
Dioden lyser nér den relevanta
enhetsbetecknelsen ar aktiv.

Overhettningsindikator
Dioden lyser nér maskinen ar 6verhettad.

10.

11.

12.
13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

Natfel
Dioden lyser om natspanningen ar for hog
eller for 1ag.

Svetsprocess
Val av MMA/TIG.

Avtryckarmetod
Val av 2-takt/4-takt.

Stromreglering
Val av intern/extern reglering.

Stromreglering
Val av brannarreglering.

Tandmetod
Val av HF/LIFTIG® téndning.

Gasforstromning (tid)

Startstrom
% av vald svetsstrom.

Slope-up

Tid fran startstrom till svetsstrom.

Slope-down
Tid fran svetsstrom till stoppstrom.

Stoppstrom
% av vald svetstrom.

Gasefterstromning (tid)

Vilo-/6verstrom
% av svetstrom. Den sekundara stromnivan
kan valjas genom ett kort tryck i 4-takt.

Puls
Knappen aktiveras = standard puls.

20.

21.
22,

23.

24,

25.

26.

27.

28.

29.

30.

Pulsinstallning (standard) 31.

Tryck pa menyknappen tills ljusdiod lyser vid:
e Pulstid: Svetsstromperiod

e Paustid: Grundstréomperiod

e Grundstrom: % av pulsstrom

Snabbpuls

Pulsinstallning (snabb puls) 33.

Tryck pa menyknappen tills ljusdiod lyser vid:
¢ Pulsfrekvens: Paustid+pulstid
e Grundstrom: % av pulsstrom

Synergi PLUS™
Knappen aktiveras = Synergi Plus™
Uteslutande medelstrém justeras.

TIG-A-Tack och haftfunktion
Avtryckare aktiverat = TIG-A-Tack och haft-
funktion. Man staller in en haftningstid pa
knapp 27, varefter man kan TIG-A-Tack-
svetsa = nastan osynlig haftning.

Hotstart (MMA)

Startstrom okas kortvarigt i % av svetsstrom.

Arc Power (MMA)

Strommen 6kas kortvarigt vid kortslutningar.

Punktsvetstid
Tid mellan slope-up och slope-down.
Haftnings/TIG-A-Tack-tid vid aktiv knapp 24.

Stromtyp
Val av AC eller DC svetsning.

AC-t-balans, tidsbaserat
Tidsbalansen mellan den positiva och
negativa halvbagen regleras i %.

AC-frekvens

Installning av AC strémmens +/- frekvens.

32.

AC-elektrodférvarmning
Automatisk elektrodférvarmning.

AC-l-balans, stromstyrningsbaserat
Den positiva halvbagens rensstrom regleras i
% i forhallande till den negativa halvbagens
svetstrom.

Val av sekundara parametrar
Oppnar parametrarna 12-18 och 27.

IGC (12+17)

Om IGC (Intelligent Gas Control) ar monterat

(moijligt i Pi 350/500) ar foljande funktioner

tillgangliga:

¢ Synergisk gasflow i férhallande till
installd strém vid installning av liter till
under 4 | (se manual for ev. justering).

e Synergisk gasefterstromning (tid) i for-
hallande till installd strom vid instéllning
av tid till under 0 sek. (se manual for ev.
justering).

Vid anvandning av IGC kravs ett engangs-

tryck for svetsning pa 1,5-6 bar fran gas-

férsérjning.

MmiCAT3I0oNiC
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GUIDA RAPIDA
P1200 ' 250 ' 350 ' 500

TG G WP

Pannello TIG DC per saldare tutti i
materiali ad eccezione di alluminio e
sue leghe. Eccellenti anche i risultati
in saldatura MMA con quasi tutti i
tipi di elettrodi. Girare il foglio per le
funzioni principali.

Pannello TIG DC con HF senza
pulsazioni. Girare il foglio per le
funzioni principali.

Pannello MMA/350 CELL per
saldatura tradizionale - MMA con
tutti gli elettrodi comuni e 350 CELL
per saldare anche con gli elettrodi
cellulosici. Con questi pannelli

e possibile saldare in TIG con
accensione LIFTIG®. Girare il foglio
per le funzioni principali.

50183716 A
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GUIDA RAPIDA

P1200 ' 250 ' 350 ' 500

Pannello AC/DC

Corrente di

saldatura/Tensione d’arco
Schiacciare il pulsante e girare la manopola
per regolare la corrente di saldatura.
Schiacciare il tasto per 3 secondi per
visualizzare la tensione d’arco (valido SOLO
per TIG DC e MMA DQ). Schiacciare ancora
per tornare alla corrente.

Memorizzazione dei programmi
Tenere premuto il tasto mentre si gira la
manopola. Rilasciando il tasto viene attivata
la posizione di memoria selezionata.

Tensione di saldatura
Il LED si accende in presenza di tensione
sull’elettrodo MMA o sulla torcia TIG.

Unita di misura
L'accensione del LED indica I'unita di misura
del parametro da regolare.

Surriscaldamento
In caso di surriscaldamento della macchinail
LED si illumina.

10.

11.

12.
13.

14.

15.

16.

17.
18.

19.

Errore di rete
Il LED si accende in caso di tensione di rete
troppo alta o troppo bassa.

Processo di saldatura
Selezione MMA/TIG.

Pulsante torcia
Selezione 2/4 tempi.

Controllo della corrente
Selezione regolazione interna/esterna.

Regolazione da torcia
Selezione di regolazione da torcia.

Sistema di innesco
Selezione HF/LIFTIG®.

Pregas (tempo)

Corrente iniziale
% della corrente di saldatura impostata.

Rampa di salita
Tempo nel quale la corrente varia dal valore
iniziale a quello di saldatura.

Rampa di discesa
Tempo nel quale la corrente varia dal valore
di saldatura a quello finale.

Corrente finale
% della corrente di saldatura impostata.

Postgas (tempo)

Corrente secondaria

% della corrente di saldatura. Premere
brevemente il pulsante torcia in 4 tempi per
attivare la corrente secondaria.

Pulsazione
LED acceso = pulsazione tradizionale.

20.

21.
22.

23.

24,

25.

26.

27.

Impostazione pulsazione
(tradizionale)

Ad ogni pressione del tasto si seleziona il
LED :

Tempo di picco : periodo corrente di
saldatura.

Tempo di base : periodo corrente di base.
Corrente di base : % corrente di picco.

Pulsazione rapida

Impostazione pulsazione (rapida)
Premendo il tasto si seleziona :

Frequenza pulsazione : tempo di picco +
tempo di base.

Corrente di base : % corrente di picco.

Synergy PLUS™

LED acceso = Synergy PLUS™.
Pulsazione automatica. Si regola solo la
corrente di saldatura media.

TIG-A-Tack + puntatura

Tasto attivato = TIG-A-Tack + puntatura

- regolazione tempo con LED 27 acceso.
La funzione TIG-A-Tack permette punti di
saldatura quasi invisibili.

Hotstart (MMA)

La corrente all'innesco viene aumentata
percentualmente alla corrente di saldatura.

Arc Power (MMA)

La corrente aumenta rapidamente per
evitare il contatto tra elettrodo e pezzo.

Tempo di puntatura

Tempo che intercorre tra la fine della rampa
di salita e I'inizio della rampa di discesa. Il
tempo di TIG-A-Tack/puntatura quando il
tasto 24 e attivo.

28.

29.

30.

31.

32.

33.

Tipo di corrente
Seleziona saldatura AC o DC.

Bilanciamento AC (tempo)
Regolazione percentuale dei tempi delle
semionde positiva e negativa.

Frequenza AC
Regolazione della frequenza nella saldatura
AC.

Preriscaldo elettrodo in AC
Preriscaldo automatico dell’elettrodo.
Facilita I'innesco in AC.

Bilanciamento AC (corrente)

La corrente di pulizia (semionda positiva)
viene regolata come % della corrente di
saldatura (semionda negativa).

Scelta dei parametri secondari
Permette di accedere ai parametri 12-18 e
27.

IGC (12+17)

Se IGC (Controllo Intelligente del Gas) &
installato (possibile sui modelli Pi 350/500),
sono disponibili le sequenti funzioni :

e Portata gas sinergica relativa alla corrente
regolata, quando la portata € regolata al
di sotto di 4 | (vedi manuale istruzioni per
la regolazione).

e Tempo di Postgas sinergico relativo alla
corrente regolata, quando il tempo e
regolato a meno di 0 sec (vedi manuale
istruzioni per la regolazione).

IGC richiede una pressione gas di ingresso
alla macchina tra 1.5 e 6 bar.

MiCATI0ON:C
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QUICKGUIDE
P1200 | 250 | 350 ' 500

Tig DC HP paneel voor het lassen van

alle materialen behalve aluminium en
aluminium legeringen. Het paneel maakt
ook het lassen met de meeste typen
elektroden mogelijk. Voor de functie
omschrijving zie ommezijde.

TIG DC paneel met HF start zonder puls-
functie. Voor de functie omschrijving zie
ommezijde.

MMA/350 CELL paneel voor traditioneel
MMA lassen met de meeste typen
elektroden of 350 CELL voor lassen met
cellulose elektroden. Het paneel maakt
ook het eenvoudig TIG lassen met
LIFTIG® ontsteking mogelijk. Voor de
functie omschrijving zie ommezijde.
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QUICKGUIDE

P1200 ' 250 ' 350 ' 500

AC/DC besturingspaneel

1.

Lasstroom/Boogspanning

Druk deze knop in om ingestelde lasstroom
te tonen. Draai de besturingsknop om las-
stroom in te stellen. Om de boogspanning
te tonen, druk de knop ca. 3 seconden in
(alleen voor TIG DC en MMA DC). Om de
lasstroom te tonen, druk opnieuw “A" in.

Opslaan van programma'’s

Druk de knop in en houdt deze ingedrukt
terwijl je tegelijk aan de besturingsknop
draait. Wanneer de knop wordt losgelaten
is de geselecteerde programmaplaats
geactiveerd.

Lasspanning
Het LED licht op wanneer er spanning op
MMA elektrode of TIG toorts staat.

Parametersymbolen
De LED licht op wanneer de relevante
parameter actief is.

Oververhittingsindicator
De LED licht op wanneer de machine
oververhit is.

10.

11.

12.
13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

Voedingsfout
De LED licht op wanneer de
voedingsspanning te hoog of te laag is.

Lasproces
Kies MMA/TIG.

Schakelfunctie
Kies 2-takt of 4-takt.

Stroominstelling
Keuze van interne of externe regeling.

Stroominstelling
De LED licht op = duimwielregeling.

Startmethode
Keuze van HF of LIFTIG® ontsteking.

Gasvoorstroom (tijd)

Startstroom
% van de ingestelde lasstroom.

Upslopetijd

Tijd vanaf de startstroom tot de lasstroom.

Downslopetijd

Tijd van de lasstroom tot aan de stopstroom.

Stopstroom
% van de ingestelde lasstroom.

Gasnastroom (tijd)

Verhoogde of verlaagde lasstroom
% van de ingestelde lasstroom.
Alleen instelbaar in 4-takt modus.

Puls
De LED licht op = traditioneel puls.

20.

21.
22.

23.

24,

25.

26.

27.

28.

29.

Puls instelling (traditioneel)

Druk de menuknop in totdat de LED oplicht
bij:

Pulstijd: Lasstroom-periode.

Pauzetijd: Basisstroom-periode.
Basisstroom: % van de pulsstroom.

Snelpuls

Puls instelling (snelpuls)

Druk de menuknop in totdat de LED oplicht
bij:

Pulsfrequentie: Pauzetijd + pulstijd.
Basisstroom: % van de pulsstroom.

Synergie PLUS™

De LED licht op = Synergie PLUS™.
Alleen de hoofdstroom kan ingesteld
worden.

TIG-A-TACK Hechtlasfunctie

De led licht op = functie geactiveerd.
Instellen van TIG-A-TACK hechtlas tijd onder
functie 27. Gewenste hechtlasstroom instel-
baar met besturingsknop.

Hotstart (MMA)
De startstroom wordt verhoogd in % van de
lasstroom.

Arc-power (MMA)
De stroom wordt tijdens kortsluitingen licht
verhoogd.

Puntlastijd
De tijd tussen up- en downslope. Hecht/TIG-
A-Tack tijd wanneer knop 24 is geactiveerd.

Stroomtype
Keuze AC of DC lassen

AC-t-balans, tijd gebaseerd
Tijdbalans tussen de positieve en negatieve
halve sinus in %.

30.

31.

32.

33.

AC fregentie

Instellen van +/- freqgentie van de AC stroom.

AC-elektrode voorverwarming
Automatische elektrodevoorverwarming.

AC-l-balans, amperage gebaseerd
De reinigende stroom van de positieve halve
sinus aangepast in % van de ingestelde
negatieve halve sinus.

Kiezen secundaire parameters
Openen voor parameters 12-18 en 27.

IGC (12+17)

Wanneer IGC (Intelligent Gas Control)

geinstalleerd is (mogelijk in Pi 350/500), zijn

de volgende functies beschikbaar:

¢ Synergische gasflowregeling: Om
gasflow handmatig in te stellen draai
de besturingsknop naar rechts. Stel
de gewenste hoeveelheid in. Draai de
besturingsknop geheel naar links om de
synergische IGC regeling te activeren. Om
de gasklep volledig te openen draai de
besturingsknop geheel naar rechts.

¢ Synergische gasnastroom regeling: Om
handmatig de gasnastroom in te stellen
draai de besturingsknop naar rechts, stel
de gewenste tijd in. Draai de besturings-
knop geheel naar links om de synergische
IGC regeling te activeren.

Gebruik maken van IGC vraagt een binnen-

komende druk naar de lasmachine van 1,5-

6 bar vanaf de gas voorziening.

MiCATI0ON:C
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P1200 ' 250 ' 350 ' 500
PIKAKAYTTOOHJE

TIG DC (tasavirta) —ohjauspaneelia
kaytetaan kaikkien materiaalien
paitsi alumiinin ja alumiiniseosten
hitsaukseen. Myés puikkohitsaus
useimmilla elektrodityypeilla on
mahdollista. Nappaimien toiminnot
on kuvattu tdman pikakayttéohjeen
kaantopuolella.

TIG DC kayttépaneelissa HF-sytytys
ilman pulssia. Keskeiset tehtavat
kuvataan kaantopuolella.

MMA/350 CELL kayttdopaneeli
perinteiseen puikkohitsaukseen tai
350 CELL selluloosapuikoille. LIFTIG-
toiminto helpottaa tig-syttymista.
Keskeiset tehtavat kuvataan
kaantopuolella.
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P1200 | 250 | 350 ' 500

PIKAKAYTTOOHJE

AC/DC Kéyttépaneeli

Hitsausvirta/Valokaaren jannite

Paina nappainta ja valitse hitsausvirta saadinta
kiertamalla. Painamalla nappainta 3 sekunnin
ajan, nayttoon tulee kaarijannite (VAIN TIG DC
ja MMA DCQ). Saadaksesi nayttoon hitsausvirran,
paina uudelleen “A".

Ohjelmien tallennus

Paina nappainta, pida se painettuna alas ja
kierra samalla saadinta.

Kun vapautat nappdimen, valittu ohjelImakohta
ohjelma-asetusten tallennukseen aktivoituu.

Hitsausjannite
LED-merkkivalo palaa kun hitsauspuikossa tai
hitsauspolttimessa on jannite.

Parametrien yksikot
LED-merkkivalo palaa osoittaen kulloinkin
aktivoituna olevan yksikén.

Ylikuumenemisen merkkivalo
LED-valo syttyy ilmoittaen koneen
ylikuumenemisesta. Merkkivalo sammuu
automaattisesti.

10.

1.

12.

13.

14.

15.

16.

17.
18.

Verkkovirtavian merkkivalo
LED-merkkivalo palaa kun verkkovirran jannite
on lilan matala tai liian korkea.

Hitsausprosessin valinta

Valitse puikko- (MMA) tai TIG-hitsaus.
Néappain aktivoituna = puikkohitsaus.
Liipaisintoiminto

Valitse 2-tahti tai 4-tahti.

Nappain aktivoituna = 4-tahti.

Virran saato ohjauspaneelista tai

kaukosaatimella

Valitse virran saatotavaksi ohjauspaneeli
tai kaukosaadin. Nappain aktivoituna =

kaukosaato.

Virran saato hitsauspolttimella
Virta sdadetaan hitsauspolttimella. Nappain
aktivoituna = saatoé Dialog-hitsauspolttimella.

Sytytysmenetelma
Valitse korkeataajuus- (HF) tai LIFTIG®-sytytys.
Nappain aktivoituna = LIFTIG®-sytytys.

Kaasun esivirtaus (aika)

Aloitusvirta
%-osuus asetetun hitsausvirran arvosta.

Slope up - virran nousuaika
Aloitusvirrasta asetettuun virtaan kuluva aika.

Slope down - virran laskuaika
Hitsausvirrasta lopetusvirtaan kuluva aika.

Lopetusvirta
%-osuus asetetun hitsausvirran arvosta.

Kaasun jalkivirtaus (aika)

Lepovirta

%-osuus hitsausvirrasta. Sekundaarinen
virtaarvo aktivoituu 4-tahtihitsauksessa
nappainta lyhyesti painamalla.

19.

20.

21.

22.

23.

24,

25.

26.

27.

Pulssi
Néappain aktivoituna = perinteinen pulssi.

Pulssin asetus (perinteinen)

Paina valikkonappainta kunnes valo syttyy
haluttuun kohtaan:

Pulssiaika: hitsausvirtajakso

Taukoaika: perusvirtajakso

Perusvirta: %-osuus pulssivirrasta.

Nopea pulssi
Nappain aktivoituna = nopea pulssi.

Pulssin asetus (nopea pulssi)

Paina valikkondppdinta kunnes valo syttyy
haluttuun kohtaan:

Pulssitaajuus: taukoaika + pulssiaika =
pulssijakso.

Perusvirta: %-osuus pulssivirrasta.

Synergy PLUS™

Nappain aktivoituna = Synergy PLUS™.
Ainoastaan keskivirtaa voidaan saataa
saatimella.

TIG-A-TAG + silloittaminen

LED.in palaessa on TIG-A-TAG + silloittaminen
aktivoitu. Silloitusaika asetetaan 27 pisteaika
kohtaan. TIG-A-TAG = pienialainen pistesauma.

Hotstart - sytytysvirran saato

(MMA - puikkohitsaus)

Aloitusvirta nostetaan hetkellisesti suhteessa
hitsausvirtaan (%).

Arc Power - kaariteho
(MMA - puikkohitsaus)

Hitsausvirtaa nostetaan oikosulkujen aikana.

Pistehitsausaika

Ajanjakso virran nousuvaiheen (slope up) ja
laskuvaiheen (slope down) valissa.
Silloitus/TIG-A-TAG aktivoidaan 24
nappaimesta.

28.

29.

30.

31.

32.

33.

Virtatyyppi
Valitse vaihtovirta (AC) tai tasavirta (DC).

Nappain aktivoituna = vaihtovirta (AC).

Vaihtovirran balanssisaato
(AC-t-balanssi), aikaan perustuva
Toiminnolla saadetaan positiivisen ja
negatiivisen puolijakson pituuksien suhdetta
prosenteissa (negatiivisen puolijakson
pituus prosentteina positiivisen puolijakson
pituudesta).

Vaihtovirran taajuus
Saadetaan vaihtovirran (+/-) taajuutta.

Elektrodin esilammitys
Automaattinen elektrodin esilammitys.

Vaihtovirran balanssisaato
(AC-l-balanssi), virranvoimakkuuteen
perustuva

Puhdistusvirran positiivisen puolijakson
virranvoimakkuuden suhdetta negatiivisen
jakson virranvoimakkuuteen saadetaan
prosentteina.

Sekundaaristen parametrien valinta
Avaa parametrit 12-18 ja 27.

1IGC (12+17)

Jos IGC (Alykas kaasunsaatd) on asennettu

koneeseen (mahdollista Pl 350/500), seuraavat

ominaisuudet ovat saatavissa:

e Synerginen kaasunvirtaus suhteessa
asetettuun virtaan vahemman kuin 4 | (katso
kayttoohje “saato” kohdalta)

¢ Synerginen jalkikaasunvirtaus (aika)
asetetaan alle 0 sek. (katso kayttéohje
"s5at6" kohta)

IGC-toiminnolla varustettuun koneeseen sisaan

tuleva kaasunpaine asetetaan 1,5-6 bar valiin.

MmiCAT3I0oNiC
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RYCHLY PRUVODCE
P1200 | 250 | 350 | 500

TIG DC fidici panel pro svarovani

vsech kovl mimo hliniku a jeho slitin.

Umozniuje téZ svarovani obalenou
elektrodou (MMA). Funkce jsou
popsany na druhé strané tohoto
pravoce.

TIG DC fidici panel s HF zapalovanim
bez pulsace. Funkce jsou popsany na
druhé strané tohoto prlivoce.

MMA /350 CELL fidici panel pro
svarovani obalenymi elektrodami a

v provedeni 350 CELL pro svarovani
celul6zovymi elektrodami. Umoznuje
téz jednoduché TIG svafovani s
LIFTIG® zapalovanim. Funkce jsou
popsany na druhé strané tohoto
pravoce.
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RYCHLY PRUVODCE
P1200 | 250 | 350 | 500

AC/DC ridici panel

1.

Svarovaci proud/Napéti

Stisknéte klavesu a oto¢nym knoflikem
nastavte svarovaci proud. Stiskem tlacitka na
dobu 3 s se zobrazi napéti (plati POUZE pro
TIG DC a MMA DQ). Dalsim stiskem tlacitka
"A" se vrati zobrazeni svarovaciho proudu.

Volba a ulozeni programii
Pridrzenim klavesy a otac¢enim knofliku
zobrazuje displej postupné programy.
Uvolnéni klavesy aktivuje zvoleny program.

Svarovaci napéti
LED dioda sviti, pokud je na horaku nebo na
elektrodé svarovaci napéti.

Jednotka méreni

LED dioda oznacuje jednotky, ve kterych je
zvolena funkce nastavovana.

Piehrati

LED dioda zobrazuje prehrati stroje.
Porucha sité

LED dioda sviti, pokud vzniklo prepéti nebo
podpéti napdjeci sité.

10.

11.

12.
13.

14.

15.

16.

17.
18.

19.

Metoda svarovani

Volba mezi MMA a TIG.

Rezim spinani

Volba 2 nebo 4 taktniho spinani.
Externi regulace

Volba regulace proudu z panelu nebo z
dalkového regulatoru.

Regulace z hofaku
Volba regulace proudu z horaku.

Zpusob zapalovani
Volba mezi HF a LIFTIG® zapalovanim.

Predfuk plynu (cas)

Startovaci proud
Nastavuje se v % svarovaciho proudu.

Nabéh proudu
Doba nabéhu ze startovaciho na svarovaci
proud.

Dobéh proudu
Doba dobéhu ze svarovaciho na koncovy
proud.

Koncovy proud
Nastavuje se v % svarovaciho proudu.

Dofuk plynu (cas)

Sekundarni proud

Nastavuje se v % svarovaciho proudu.
Aktivuje se kratkym stiskem tlacitka horaku
ve 4 taktu.

Pulsace proudu (tradi¢ni puls)
LED dioda indikuje aktivni rezim svafovani s
pulsaci.

20.

21.
22.

23.

24,

25.

26.

27.

28.

Nastaveni pulsace

Stiskem tlacitka pfi rozsvicené LED diodé
nastavite:

Pulsni ¢as: Dobu svarovaciho proudu.
Bazovy cas: Dobu bazového proudu.
Bazovy proud: v % svarovaciho proudu.

Rychly puls

Nastaveni rychlého pulsu

Stiskem tlacitka pfi rozsvicené LED diodé
nastavite:

Pulsni frekvence: Sitka pulsu + $itka prodlevy
= pulsni perioda.

Bazovy proud: nastavuje se v % svarovaciho
proudu.

Synergy PLUS™

LED dioda indikuje aktivni Synergy PLUS™
proces (optimalni svarovani).

MUzete ménit jen svarovaci proud.

TIG-A-Tack + bodovani

Aktivuje funkci TIG-A-Tack a bodovani, ¢as
se voli tlacitkem 27. TIG-A-Tack umoznuje
témér neviditelné body.

Horky start (VIMA)
Zapalovaci proud je zvysen o % svarovaciho
proudu.

Stabilizace horeni oblouku (MMA)
Pri zkratu vzroste proud o % proudu
svarovaciho.

Cas bodu
Cas mezi ndbéhem a dobéhem proudu. Pfi
aktivnim TIG-A-Tack nastavuje ¢as bodu.

AC/DC volba

Vybér mezi AC a DC svafovanim.

29.

30.

31.

32.

33.

AC-t-balance, ¢asova
Casovy pomér mezi + a - pulvinou pfi TIG
AC svafovani, nastavuje se v % periody.

AC frekvence
Nastavovani frekvence stfidavého proudu
pro TIG AC svafovani.

Predehrev elektrody (TIG AC)
Nastaveni predehrevu elektrody pro
usnadnéni zapalovani oblouku.

AC-l-balance, proudové zavisla
Nastaveni velikosti Cisticiho ucinku kladné
pllviny v % periody stfidavého proudu pfi
AC svarovani.

Nastaveni sekundarnich parametri
Umoznuje nastavovani parametrd 12-18 a
27.

IGC (12+17)

Funkce IGC (Intelligent Gas Control) mGze

byt instalovana ve strojich Pi 350 a vyse a

umoznuje:

¢ Synergickou regulaci pritoku plynu
podle svarovaciho proudu (pokud je
prutok nastaveny nejméné na 4 |, detaily
viz ndvod k obsluze).

¢ Synergicky dofuk plynu podle svarfovaciho
proudu (pokud je ¢as nastaveny nejméné
na 0 s, detaily viz navod k obsluze).

Vstupni tlak plynu do stroje Pi musi byt pro

spravnou funkci IGC 1.5-6 bar.

MmiCAT3I0oNiC
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GUIA RAPIDA
P1200 | 250 | 350 | 500

Panel TIG DC para soldadura de todos
los materiales excepto aluminio y
aleaciones de aluminio. El panel
también hace soldadura MMA con la
mayoria de tipos de electrodos posibles.
Las funciones fundamentales son
descritas en el anverso.

Panel TIG DC con HF (Alta Frecuencia)
sin funcién pulsado. Las funciones
fundamentales son descritas en el
anverso.

Panel MMA/350 CELL para soldadura
MMA tradicional con la mayoria de
tipos de electrodos o 350 CELL para
soldadura con electrodos celulésicos.
El panel también hace soldadura TIG
simple con encendido LIFTIG®. Las
funciones fundamentales son descritas
en el anverso.
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GUIA RAPIDA

P1200 ' 250 ' 350 ' 500

Panel de control AC/IDC

Corriente de

soldadura/Voltaje de arco

Presionar la funcién y girar el boton

de control para ajustar la corriente de
soldadura. Presione el botén durante

3 segundos para mostrar el voltaje de arco
(Solamente valido para TIG DCy MMA DC).
Presione de nuevo “A" para mostrar la
corriente de soldadura.

Almacén de programas

Presionar la funcién y mantener presionada
mientras giramos el botén de control.

El programa seleccionado es activado
cuando soltamos la funcién.

Voltaje de soldadura
El LED esta encendido cuando hay voltaje en
electrodo MMA o en la antorcha de TIG.

Unidades de parametro
El LED esta encendido cuando la unidad de
parametro relevante estd activa.

Indicador de sobrecalentamiento
El LED se enciende cuando la maquina esta
sobrecalentada.

10.

11.

12.
13.

14.

15.

16.

17.
18.

19.

Error de red
El LED se enciende si el voltaje de red es
demasiado alto o demasiado bajo.

Proceso de soldadura
Eleccion entre MMA/TIG.

Modo de gatillo

Eleccion entre 2-tiempos/4-tiempos.

Ajuste de corriente
Eleccion de ajuste de corriente
interno/externo.

Ajuste de corriente
Eleccion de ajuste de corriente desde la
antorcha.

Método de inicio
Eleccién de inicio de arco de HF/LIFTIG®.

Pre flujo de gas (tiempo)

Amperios iniciales
% de corriente de soldadura ajustada.

Rampa de subida
Tiempo desde amperios iniciales hasta
corriente de soldadura.

Rampa de bajada
Tiempo desde corriente de soldadura hasta
amperios finales.

Amperios finales
% de la corriente de soldadura ajustada.

Post flujo de gas (tiempo)

Corriente secundaria

% de corriente de soldadura. Presionar
brevemente el gatillo en 4-tiempos para
activar el valor de la corriente secundaria.

Pulsado
Funcién activada = pulsado tradicional.

20.

21.
22.

23.

24,

25.

26.

27.

Ajuste del pulsado (tradicional)
Presionar la funcién hasta encender el LED
en:

Tiempo de pulso: Tiempo de corriente de
soldadura.

Tiempo de pausa: Tiempo de corriente base.
Corriente base: % de corriente de pulso.

Pulsado rapido

Ajuste del pulsado (pulsado rapido)
Presionar la funcién hasta encender el LED
en:

Frecuencia de pulsado: Tiempo de pausa +
tiempo de pulso.

Corriente base: % de la corriente de pulso.

Synergy PLUS™

Funcién activada = Synergy PLUS™.
Sélamente la corriente principal puede ser
ajustada.

TIG-A-Tack +

funcién de punto de soldadura
Funcién activada = TIG-A-Tack + funcién de
punto de soldadura y ajuste de un tiempo
de soldadura de punto con la funcién 27,
permitiendo soldadura TIG-A-Tack = puntos
casi invisibles.

Hotstart (MMA)

Los amperios de inicio son brevemente
incrementados en un % de la corriente de
soldadura.

Arc Power (MMA)
La corriente es brevemente incrementada
durante cortocircuito.

Tiempo de punto

Tiempo entre rampa de subida y rampa de
bajada. Tack/TIG-A-Tack tiempo cuando la
function 24 esté activa.

32.

33.

. Tipo de corriente

Eleccién entre soldadura AC o soldadura DC.

. AC-t-balance, basado en tiempo

Balance de tiempo entre la semi-onda
positiva y negativa es ajustado en %.

Frecuencia AC
Ajuste de +/- frecuencia de la corriente AC.

Pre-calentamiento de electrodo - AC
Pre-calentamiento automatico del electrodo.

AC-l-balance, basado en amperios
La corriente de limpieza de la semi-onda
positiva es ajustada en %, en proporcion de
la corriente de soldadura de la semi-onda
negativa.

Eleccion de parametros secundarios
Abre los parametros 12-18 y 27.

IGC (12+17)
Si IGC (Control de Gas Inteligente) esta
instalado (sélo en Pi 350/500), las siguientes
funciones estan disponibles:
¢ Flujo de gas Sinérgico relativo al ajuste
de corriente, si los litros son ajustados
a menos de 4l. (por favor remitirse al
manual de instrucciones para cualquier
ajuste).
¢ Post flujo de gas Sinérgico (tiempo)
relativo al ajuste de corriente, si el tiempo
es ajustado a menos de 0 segundos (por
favor, remitirse al manual de instrucciones
para cualquier ajuste).
El uso de IGC necesita una presion de entrada
a la maquina de soldadura de 1.5 - 6 bar
desde el suministro de gas.

MiCATI0ON:C
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KPATKOE PYKOBOACTBO
P1200 | 250 ' 350 | 500

Manenb cBapku TIG DC (nocTosiHHbIM
TOKOM) NpeAHasHayveHa ans

cBapku nobbix MaTepuanos Kpome
antoMUHUS 1 antoMUHUEBBIX
cnnaeos. NaHenb Takke ynpasnsert
cBapkovi MMA ¢ ncnonb3oBaHvem
GonbLUMHCTBA CYLLECTBYHOLLNX

TMNOB 3NEeKTPOAO0B. PYHKLMM KHOMOK
onucaHbl Ha oboporTe.

MaHenb cBapku TIG DC (nocTosiHHBIM
Tokom) ¢ BY 3axuranmem gyru 6e3
dyHKUMM umnynbca. PyHKUUM KHOMOK
onucaHbl Ha obopoTe.

Manens MMA/350 CELL gns
cTaHgapTtHou ceapku MMA npu
noMoLLM GOrbLUMHCTBA TUMOB
ANeKTPOoOoB UMK AN CBapKU

350 CELL npu nomoLuu anekTponos

C LIensono3HbIM NokpbiTueM. MaHenb
Takxe BbIMOMHSET NPOCTYIO CBapKy
TIG ¢ BO3MOXHOCTbIO 3aXXUraHusi gyrm
LIFTIG®. ®yHKUMM KHOMOK OnucaHsl
Ha obopore.
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KPATKOE PYKOBOACTBO
P1200 ' 250 ' 350 | 500

lNanens ynpaeneHus AC/DC
(mepemMeHHbIU/MoCMOSIHHBIU MOK)

CBapouHbIn Tok/HanpsikeHne gyru
HaxmMuTe niobyto KHOMKY ¥ NOBEPHUTE YUKy A5
YCTaHOBKW CBAPOYHOIO TOKa. YAepXuBamnTe KHOMKy
B TeyeHue 3 cekyHa, Ha aucnnee otobpasutcs
3Ha4eHne Hanpshkenusa ayrm (TOJIbKO ansa
CcBapku HennaesLwmmcs anektpogom TIG,
NMOCTOSIHHbBIN TOK U PYYHOWN CBapKM NOKPbLITLIM
anektpogom MMA, NOCTOSIHHBIN TOK). Ans
NPOCMOTPa 3HAYEHUSI CBAPOYHOTO TOKA NOBTOPHO
HaxXmMuTe «A».

3anomuHaHue nporpamm

Haxmute n y,D.epM(MBaVITe KHOMKY, noBopa4unBas
pyuKy ynpasneHnusi. BeibpaHHas nporpamma
AKTUBUPYETCA NPU OTNYCKAHUN KHOMKW.

CBapoyHoe HanpsikeHue
CaeToamop roput npy NoAaHHOM HanpsXkeHUn Ha
anektpog MMA wnu ropenky TIG.

MapameTpbl
CBETOAMOA rOpuT, KOraa akTMBeH
COOTBETCTBYIOLLMI NapameTp.

MHaukaTop neperpesa
CeeToamop roput rnpu neperpese annapara.

10.

1.

12,

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

OwnbkKka cetn
CBeTO,ElMO,CI, FOpUT NpPn CITULLKOM BbICOKOM uUnn
HU3KOM Hanpsi>XeHuu.

Mpouecc cBapku
Bei6op MMA/TIG.

Pexxum paboTbl Tpurrepa ropesnkm
Bbi60p 2-TakTHOro/4-TakTHOrO peXxumMa.

PerynupoBka Toka
BbiGop BHYTPEHHEW/BHELLIHEN PETYIIMPOBKM.

PerynMpOBKa TOKa
BbIGOp perynmpoBku C MOMOLLIbIO FTOPENKU.

Cnocob 3axuraHus ayru
Bbi6op BY/LIFTIG® (KOHTaKTHOMO) 3axuraHus.

MpeaBapuTenbHasa nogaya
rasa (Bpems)

Tok 3anycka
% OT 3ajaHHOro 3Ha4YeHust CBapO4HOro Toka.

HapactaHue TOKa
lMpomexxyToK BpeMeHMn OT ToKa 3anycka Ao
CBapO4HOro ToKa.

Cnapg ToKa
[MpomexxyToK BpeMeHmn OT CBapO4YHOro Toka Ao
TOKa OCTaHOBKWU.

Tok ocTaHOBKMU
% o1 3a4aHHOro 3Ha4yeHnsa CBapO4YHOro Toka.

3akniountenbHasi nogaya rasa
(Bpems)

Tok xonocTtoro xoaa

% OoT cBapo4HOro Toka. KpatkoBpeMeHHO
HaXXMUTe KHOMKY B 4-TakTHOM pexume ana
aKTueaumm 3Ha4YeHUA BTOPUYHOIO TOKa.

Umnynbc
KHonka aKTuBupoBaHa = CTaH,D.apTHbII?I nmvnynbe.

20.

21,
22,

23.

24,

25.

26.

27.

28.

Hactponka umnynsca
(cTanaapTHas)

HaxmuTte n yaepxusaiTe KHOMKY MEHI0, Noka He
3aropuTcsi cBeToaMopa npu:

BpemeHM nMnynbca: nepuon cBapo4HOro Toka.
BpemeHu naysbl: nepuog 6a3oBoro Toka.
BasoBom Toke: % OT Toka uMnynsca.

BbICTpbIN UMNYNbC

HaCTpoﬁKa unmMmnynbca

(6bICTPbLIM MMNYIILC)

HaxmuTte 1 yaepxusaniTe KHOMKY MEHIO, NMOKa He
3aropuTcs CBETOAMNOA NpU:

YacToTte nMnynbca: Bpems naysbl + Bpems
umnynsca.

BaszoBom Toke: % OT Toka uMnysnbca.

Synergy PLUS™
KHonka akTuBupoBaHa = Synergy PLUS™. MoxHo
perynmpoBaTh TOMbKO CpefiHee 3HaYeHue Toka.

TIG-A-Tack + pyHKUMA cBapKu

npUxXBaTO4YHbIM LLBOM

KHonka aktuBunpoBaHa = TIG-A-Tack + pyHKuus
CBapKW NMpUXBaTOYHbIM LLBOM, HAaCTpoOViKa
BPEMEeHU CBapKW NPUXBATOYHbLIM LLBOM.

Fopsiumn 3anyck (MMA)
Tok 3anycka 6bICTpo Bo3pacTaeT B MPOLEHTHOM
OTHOLUEHUU K CBApO4YHOMY TOKY.

MowHocTtb ayrn (MMA)
Tok BbICTPO BO3pacTaeT Npy KOPOTKOM
3aMblKaHUN.

Bpems ToueuyHOM CBapKu
MpoMexyToK BpEMEHU Mexay HapacTaHWEM U
crnapom Toka. Bpemsi cBapku MpUXBaTOYHBIM
wBoM/TIG-A-Tack — npu HaxaTow KHonke 24.

Popn Toka
Bbi6op nepemerHoro (AC) unu noctosiHHoro (DC)
CBapO4HOrO TOKa.

29.

30.

31.

32.

33.

BanaHc BpemMeHun

BanaHc BpeMeHU Mexay nonoXXntenbHbIM 1
oTpuuaTernbHbIM nornynepuogamu perynmpyeTcs B
%.

YacTota nepemMeHHOro Toka
HacTtpoinka +/- 4yacToTbl NepeMeHHOro Toka.

MpenBapuTenbHbIA Harpes

ANeKTpoaa nepeMeHHOro Toka
ABTOMaTUYECKNIA NPeaBaPUTENbHbIV Harpes
anekTpoaa.

BanaHc TokKa

TOK O4MCTKM MONOXUTENBHOIO nonynepwop,a
perynmpyeTCH B MPOLEHTHOM OTHOLLUEHUN K
CBapquomy TOKy oTpuuaTenbHoro nonynepmo,qa.

Bbl50p BTOPUYHLIX NMapamMeTpoB
OTKpbITWE NapameTpoB 12-18 n 27.

IGC (12+17)

Ecnu yctaHoBneHa dyHkums IGC (Intelligent Gas

Control — ABTOMaTH4eckoe ynpasneHue nogaden

rasa) (gaHHas pyHKUUst JOCTYyNHa Ans moaenen

Pi 350/500), ooctynHbl cnegytowime pyHKLUK:

« [lonyaBTomaTuyeckas nogada rasa no
OTHOLLEHUIO K 3aJaHHOMY 3Ha4YEHMI0 TOKa,
€CINW YCTaHOBMEHHbI NUTPax MeHee 4 n
(npoLeaypbl pEryNMPOBKM CM. B PYKOBOACTBE
no aKcnyaTaumm).

« [lonyaBTOMaTnyeckas 3akniouuTenbHas nogava
rasa (Bpems) no OTHOLLEHWIO K 3afaHHOMY
3HaYeHuIo ToKa, eCnn YCTaHOBINEHHOE BpeMS
MeHee 0 ¢ (npouenypbl peryriMpoBku cM. B
pyKOBOACTBE NO dKCNyarauum).

ns ncnone3oBaHus dyHkuum IGC Heobxoanmo

YCTaHOBUTb BXOAHOE [aBlieHWE OT UCTOYHUKA

rasa k ceapo4Homy annaparty 1,5-6 6ap.
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SKROCONA INSTRUKCJA
P1200 | 250 | 350 | 500

Panel TIG DC do spawania
wszystkich materiatéw z wyjatkiem
aluminium i stopéw aluminium.
Panel réwniez umozliwia spawanie
MMA z uzyciem wigkszosci
rodzajéw elektrod. Najwazniejsze
funkcje opisano na odwrocie.

Panel DC z zajarzeniem HF

bez funkcji spawania pulsem.
Najwazniejsze funkcje opisano na
odwrocie.

Panel MMA/350 CELL do
tradycyjnego spawania MMA

z uzyciem wigkszosci rodzajéw
elektrod, lub 350 CELL do spawania
elektrodami celulozowymi.

Panel réwniez umozliwia proste

spawanie TIG z zajarzeniem LIFTIG®.

Najwazniejsze funkcje opisano na
odwrocie.
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SKROCONA INSTRUKCJA
P1200 | 250 | 350 | 500

Caption:
Panel sterowania AC/DC

Prad spawania/Napiecie tuku
Nacisnij przetacznik i obracaj gatke
sterowania, aby ustawi¢ prad spawania.
Przytrzymaj przycisk przez 3 sekundy, w celu
wyswietlenia napiecia tuku (dotyczy TYLKO
TIG DC oraz MMA DC). Nacisnij ,A" po raz
kolejny, aby wyswietli¢ prad spawania.

Pamiec programoéw

Nacisnij przetacznik i przytrzymaj go
obracajac gatka. Po zwolnieniu przetacznika,
aktywowane zostanie wybrane miejsce na
program.

Napiecie spawania
Dioda LED swieci sig, gdy elektroda MMA
lub palnik TIG jest pod napieciem.

Jednostka parametru
Dioda LED swieci sig, gdy odpowiednia
jednostka parametru jest aktywna.

Wskaznik przegrzania
Dioda LED swieci sie, gdy spawarka jest
przegrzana.

6.

10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.
18.

Btad sieci
Dioda LED swieci sig, gdy napiecie sieciowe
jest zbyt niskie lub wysokie.

Proces spawania
Wybierz MMA lub TIG.

Wybér trybu pracy uchwytu
Wybieraj pomiedzy 2-taktem a 4-taktem.

Regulacja pradu
Wybor pomiedzy regulacjg wewnetrzna a
zewnetrzna.

Regulacja pradu

Wybér regulacji z panela/ z palnika.

Metoda zajarzenia
Wybor pomiedzy zajarzeniem HF a LIFTIG®.

Gaz przed spawaniem
(czas wyptywu)

Start amp

- poczatkowa wart. pradu
% ustawionego pradu spawania.

Narastanie pradu
Czas od start amp do osiggniecia pradu
spawania.

Opadanie pradu
Czas opadania od wartosci pradu spawania
do koncowe;j.

Stop amp - koricowa wart. pradu
% ustawionego pradu spawania.

Gaz po spawaniu (czas wyptywu)

Prad jatowy

% pradu spawania. Nacisnij krétko w
4-takcie, aby uruchomi¢ drugorzedowa
wartos¢ pradu.

19.

20.

21.
22.

23.

24,

25.

26.

27.

28.

Puls
Uruchamiany przetacznikiem = tradycyjny
puls.

Ustawianie pulsu (tradycyjnego)
Naciskaj przetacznik menu, az zapali sie
dioda LED przy:

Czasie pulsu: Okres pradu spawania.

Czasie przerwy: Okres pradu podstawowego.

Pradzie podstaw.: % pradu pulsacyjnego.
Szybki puls

Ustawianie pulsu (szybkiego)
Naciskaj przetacznik menu, az zapali sie
dioda LED przy:

Czestotliwosci pulsu: Czas przerwy + czas
pulsu.

Pradzie podstaw.: % pradu pulsacyjnego.

Synergy PLUS™

Uruchamiany przetacznikiem = Synergy

PLUS™. Regulowac¢ mozna tylko sredni prad.

TIG-A-Tack + sczepianie
Uruchamiany przetacznikiem = funkcja
TIG-A-Tack + sczepianie; ustawanie czasu
sczepiania przetacznikiem 27, co pozwala
na spawanie typu TIG-A-Tack = prawie
niewidoczne sczepiny.

Goracy start (MMA)
Start amp na krotko rosnie jako % pradu
spawania.

Moc tuku (MMA)

Prad na krotko rosnie w trakcie zward.

Czas spawania punktowego

Czas pomiedzy narastaniem a opadaniem
pradu. Czas sczepiania/TIG-A-Tack, gdy
aktywny jest przetacznik 24.

Rodzaj pradu
Wybor pomiedzy spawaniem AC a DC.

29.

30.

31.

32.

33.

AC-t-balance, zalezne od czasu
Réwnowaga czasu poétfali dodatniej i
ujemnej regulowana jest w %.

Czestotliwosé AC
Ustawianie czestotliwosci +/- pradu AC.

Podgrzewanie wstepne
elektrody AC

Automatyczne podgrzewanie wstepne
elektrody.

AC-l-balance,

zalezna od wartosci pradu

Prad czyszczacy poétfali dodatniej regu-
lowany jest w % wzgledem pradu spawania
potfali ujemnej.

Wybor parametrow

drugorzedowych

Otwarcie parametréw 12-18 i 27.

IGC (12+17)

Jesli zainstalowane jest IGC (Inteligentna
Kontrola Gazu) (mozliwe w Pi 350/500),
dostepne sg nastepujace funkcje:

e Synergiczny przeptyw gazu wzgledem
ustawionego pradu, gdy wartos¢
ustawiona jest na mniej niz 4 | (skorzystaj
z instrukcji obstugi przy wszelkich
regulacjach).

¢ Synergiczny przeptyw gazu po spawaniu
(czas) wzgledem ustawionego pradu, gdy
czas ustawiony jest na mniej niz 0 sekund
(skorzystaj z instrukcji obstugi przy
wszelkich regulacjach).

Uzycie IGC wymaga wartosci cisnienia

wlotowego od Zrédta gazu do spawarki o

wartosci 1,5-6 baréw.
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P1200 | 250 | 350 | 500
ROVID UTMUTATO

AVI DC kezel6 panel: minden
hegeszthetd fémre, Aluminium és
otvozeteinek kivételével.

Elektréda hegesztés (MMA) az
Osszes jaratos elektrédaval. A gomb

funkcidk a tuloldalon leirtak szerint.

AVI DC kezel6 panel HF-gyujtassal
impulzus funkcié nélkul. A gomb

funkcidk a tuloldalon leirtak szerint.

MMA/350 CELL kezel6 panel

a hagyomanyos elektréda
hegesztéshez (MMA) az dsszes
jaratos elektrodaval, vagy 350 CELL
celluloz elektrodaval. Egyszerd

AVI hegesztési funkcio LIFTIG®-
gyujtassal A gomb funkciok a
tuloldalon leirtak szerint.
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P1200 | 250 | 350 ' 500

ROVID UTMUTATO

AC/DC kezelé panel
1. Hegesztéaram/ivfesziiltség

A gombot megnyomni és a forgato-gombbal
a hegeszt6aramot bedllitjuk. Ha a gombot

3 mp-nél hosszabban nyomva tartjuk, az
ivfeszultséget mutatja (csak AVI DC és

MMA DC-re érvényes) A gomb ismételt
megnyomasaval a hegesztéaramot mutatja.

Programtarolas

A gomb megnyomésaval és nyomva
tartasaval a forgatdé gombbal kivalasztjuk
a program helyet P1,2,3... A gomb
elengedésével a valasztott program szdm
aktivalodik.

Hegeszt6-fesziiltség

Ez a LED mindig vilagit, ha a feszultség kint
van a hegeszt6 kabeleken (+/-).

Paraméter egységek
LED-kijelz6 a vélasztott paraméterek fizikai
egységére.

Talmelegedés
Ez a LED vilagit, ha a készulék tilmelegedés
miatt kikapcsol.

10.

11.

12.
13.

14.

15.

16.

17.
18.

19.

Halozati hiba
Ez a LED vilagit tul alacsony, vagy tul magas
halozati feszultség esetén.

Hegesztési eljaras
Gomb a hegesztési eljaras kivalasztasahoz
(MMAV/AVI).

2/4 litem kapcsolas
LED ki= 2 Gitem LED be = 4 Gtem.

Hegeszt6aram beallitas
Valaszté kapcsolo belsé/kilsé aram allitasra.

Hegeszt6aram beallitasa pisztolyrol
Valaszté kapcsolo pisztoly-szabalyzasra.

HF/LIFTIG-gyujtas

LED ki= érintésmentes gyujtas HF-fel
LED be = kontakt gyujtas ,LIFTIG"-
funkcioval.

gazeléaramlas (id6)

Indulé aram
A beallitott aram %-a.

Aram felfutas
Az indulé dramrdl hegeszté dramra toérténé
felfutas ideje.

Aram lefutas
A hegeszt6 aramrél a befejez6 aramra
torténd lefutas ideje.

Befejez6 aram
A bedllitott aram %-a.

Gaz-utéaramlas (id6)

Koztes aram

A pisztolygomb révid megnyomasaval
4-Utemben lehet kapcsolni a hegesztéaram
és beallitott koztes aram kozott.

Impulzus
LED be=-impulzus aktivalva.

20.

21.

22,

23.

24,

26.

27.

28.

29.

Impulzus paraméterek

Az impulzus funkcié aktivalasaval
gombnyomassal kivalaszthatdak az impulzus
paraméterek. Az impulzus idére, alaparam
id6re, vagy alap aramra a megfelel6 LED
vilagit.

Gyors impulzus
LED be=-gyors impulzus aktivalva.

Impulzus paraméterek (gyors)

A gyors impulzus aktivalasaval,
gombnyomassal kivalaszthatdak az impulzus
paraméterek. Az impulzus frekvenciara és
alap aramra a megfeleld LED vilagit.

Synergy PLUS™

LED be=-szinergikus gyors impulzus
aktivalva. A hegesztéaram fiiggvényében
automatikusan allitodik az optimalis
frekvencia.

TIG-A-Tack + heftelés

LED be = TIG-A-Tack + heftelés aktiv és a
heft id6 beallitasa a 27 gombbal, = majdnem
lathatatlan varrat.

. Hotstart (forro start) (MMA)

A hegeszt6é aram megnodvelése a hegesztd
aram %-ban.

Arc Power (iv-eré) (MMA)

A hegesztd aram rovid idejli megnovelése
rovidzar alkalmaval. A hegeszté aram
%-ban.

Ponthegesztési id6
Az aram felfutas és lefutas kozti id6. Heft-/
TIG-A Tack-id6 aktivalt 24-es gombnal.

Aram fajta
Valaszté gomb AC, vagy DC aram kozott.

AC-t id6 balansz
Id6n alapulé balansz allitas a pozitiv és
negativ fél hullamok %-ban.

30.

31.

32.

33.

Valté aram frekvencia (AC)
Frekvencia allitas valtéaramu hegesztésnél.

Elektroda el6melegités (AC)
Automatikus elektréda elémelegités
valtéaramu hegesztésnél.

AC-l aram balansz
Aramon alapulé balansz allitas a pozitiv és
negativ fél hulldmok %-ban.

Masodlagos

paraméterek valasztasa
Nyitja a 12-18 és 27 paramétert.

IGC (12+17)

Amennyiben van IGC (intelligens
gazszabalyzo) (Pl 350/500 nal lehet), az
alabbi funkciok érheték el:

e Szinergikus gaz atfolyas a beallitott
hegeszt6aram fuggvényében 4 liter alatt
(lasd gépkonyv a beédllitas miatt).

e Szinergikus gaz utéaramlas (id6) a
beallitott aram fuggvényében 0 mp alatt.
(lasd gépkonyv az esetleges beallitas
miatt).

Az IGC-funkcié hasznélata 1,5-6 bar

bemeneti gdznyomast kivan.

MiCATI0ON:C

WELDING VALUE



GUIA RAPIDO
P1200 | 250 | 350 | 500

Painel TIG DC para soldadura em
todos os materiais exceto aluminio
e ligas de aluminio. O painel
também possibilita a soldadura
MMA com a maioria dos tipos de
elétrodos.

As funcgbes principais sdo descritas
no verso.

Painel TIG DC com igni¢do HF sem
fungdo de pulsado.

As funcgbes principais sdo descritas
Nno verso.

Painel MMA/350 CELL para
soldadura tradicional MMA com
a maioria dos tipos de elétrodos
ou 350 CELL para soldadura com
elétrodos de celulose. O painel
também permite soldadura TIG

simples com a ignicdo por LIFTIG®.

As funcgbes principais sdo descritas
no verso.
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GUIA RAPIDO

P1200 ' 250 ' 350 ' 500

Painel de controlo AC/DC

Corrente de soldadura/ tensao do arco
Pressione a tecla e gire o botdo de controlo
para definir a corrente de soldadura.
Pressione a tecla por 3 segundos para exibir a
tensdo do arco (valido SOMENTE para TIG DC
e MMA DC). Pressione novamente “A” para
exibir a corrente de soldadura.

Armazenamento de programas
Pressione a tecla e mantenha-a dessa forma
enquanto gira o botdo de controlo. Quando
a tecla é libertada o nimero do programa
selecionado é ativado.

. Tensao de soldadura

O LED acende quando ha tensao no elétrodo
MMA ou na tocha TIG.

Unidades de parametro
O LED acende para indica¢do da unidade do
parametro selecionado.

Indicador de sobreaquecimento
O LED acende quando a maquina esta
sobreaquecida.

10.

11.

12.
13.

14.

15.

16.

17.
18.

19.

Erro de tensao de rede
O LED acende se a tensao da rede estiver
muito alta ou muito baixa.

Processo de soldadura
Selecione entre MMA/TIG.

Modo de acionamento
Selecione entre 2 tempos/4 tempos.

Ajuste da corrente
Selecione entre ajuste interno/externo.

Ajuste da corrente
Selecione ajuste na tocha.

Método de ignicao
Selecione entre HF/LIFTIG®.

Pré fluxo de gas (tempo)

Amperagem inicial
% da corrente de soldadura selecionada.

Inclinacao ascendente
Tempo desde a amperagem inicial até a
corrente de soldadura.

Inclinacao descendente
Tempo descendente entre a corrente de
soldadura até a sua paragem.

Paragem da amperagem
% da corrente de soldadura selecionada.

P6s-fluxo de gas (tempo)

Corrente secundaria
% da corrente de soldadura.
Pressione brevemente em 4 tempos para

ativar um valor de amperagem secundaria.

Pulsado
Tecla ativa = pulsado tradicional.

20.

21.
22.

23.

24,

25.

26.

27.

28.

Configurac¢ao do pulsado (tradicional)
Pressione a tecla do menu até a luz led
brilhar:

Tempo de pulsado: periodo da corrente de
soldadura.

periodo da corrente base.
% da corrente pulsada.

Tempo de pausa:
Corrente base:

Pulsado rapido

Configuracao do pulsado

(pulsado rapido)

Pressione a tecla do menu até a luz led

brilhar:

Frequéncia do pulsado:tempo de pausa +
tempo de pulsado

Corrente base: % da corrente pulsada

Synergy PLUS™
Tecla ativa = Synergy PLUS™.
Somente a corrente média pode ser ajustada.

TIG-A-Tack + funcao de soldadura tack
Tecla ativa = TIG-A-Tack + funcao de
soldadura tack, definir um tempo de
soldadura tack na tecla 27, permitindo a
soldadura TIG-A-Tack = tacks quase invisiveis.

Arranque a quente (MMA)
A amperagem inicial é brevemente
aumentada em percentagem.

Poder do arco (MMA)
A corrente é brevemente aumentada durante
os curto circuitos.

Tempo de soldadura

Tempo entre inclina¢do ascendente e
descendente. Tack/TIG-A-Tack tempo usado
quando a tecla 24 esta ativa.

Tipo de corrente de soldadura
Selecione entre soldadura AC ou DC.

29.

30.

31.

32.

33.

Equilibrio-AC-t, baseado no tempo
Equilibrio de tempo entre meia onda positiva
e meia onda negativa é ajustado em %.

Frequéncia AC
Ajuste +/- a frequéncia da corrente AC.

Pré-aquecimento do elétrodo em AC
Pré-aquecimento automatico do elétrodo.

Equilibrio-AC-I,

baseado na amperagem

A corrente de limpeza da meia onda positiva
é ajustada em % em proporcdo da corrente
de soldadura da meia onda negativa.

Selecao de parametros secundarios
Abre os parametros 12-18 e 27.

IGC (12+17)

Se o0 IGC (Controlo de Gas Inteligente) for
instalado (possivel numa Pl 350/500), as
seguintes func¢des ficam disponiveis:

¢ Fluxo de gas sinérgico relativo a corrente
de soldadura definida, se o litro for
definido para menos de 4L (consulte
o manual de instrucdes para qualquer
ajuste).

e Pos fluxo de gas sinérgico (tempo)
relativo & corrente de soldadura definida,
se o tempo for definido para menos do
que 0 segundos (consulte o manual de
instrucoes para qualquer ajuste).

O uso de IGC requer uma pressdo de

entrada na maquina de 1.5-6 bar de gas

fornecido.

MiCATI0ON:C
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