SIGMA CORE

Kom godt i gang

1. Laes manual og quickguide inden ibrugtagning.

2. Kontroller at tradtrisser og tradliner passer til svejse-
opgaven, samt at kapillarrgr og tradferer mellem
tradtrisser er intakte og har samme farvekode som

trisserne (se manual):

[ 0,6 mm - hvid/sort

1 0,8 mm - hvid
L]

= 0,9 mm - gra
B 1,0 mm - bla
N 12 mm - red

U-formet = aluminium, magnesium og andre blgde
metaller
V-formet = stél og andre massive trade

3. Seet tradrullen i tradrummet og serg for at lase rullen
korrekt (se manual).
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4. Spaend tradstrammeren i forhold til tradtype. Trade
i aluminium, magnesium og andre blgde metaller Svejsetabel (indstillet veerdi)
skal have et mindre tryk end eks. stal for at kunne co
passere uhindret (se manual). 2
Proces 1,0 mm 1,5 mm 2,0 mm 3,0 mm 4,0 mm 6,0 mm 10,0 mm
5. Kobl den korrekte gasflaske til maskinen og indstil Materiale | Trad | Gas s Jwl| s Jwl s Jwl s Jwl s Jwl s Jwl s [|uw
gasflow. (m/min) | (V) | (m/min) | (V) | (m/min) | (V) | (m/min) | (V) | (m/min) | (V) | (m/min) | (V) | (m/min) | (V)
) - . o N Fe 08 |co, |25 175 |45 191 |70 202 | 11,0 231 |130 249|180 |296 |240 |355
AlE=NElieRoVE seMaskinErnin R eI = G a0 Fe 10 |co, |20 182 |25 187 |30 189 |45 199 |60 219 |90 259 |140  |337
knappen i tradfremfaringsmenuen eller pa ranger- . — —— —— — — — —— .
knappen i tradrummet for at fa traden fort ud i Fe 12 |co, |10 18,0 |20 191 |25 199 |35 215 |45 234 |75 294 |110 34,9
braenderen. Mix
Det anbefales, at kun den forreste trissearm er
speendt under rangering for at mindske trykket pa Proces 1,0 mm 1,5 mm 2,0 mm 3,0 mm 4,0 mm 6,0 mm 10,0 mm
traden. Efter endt rangering skal bagerste trissearm Materiale | Trad | Gas S uo s uo s uo S uo S uo s uo S uo
ogsa lukkes. (m/min) | (V) | (m/min) | (V) | (m/min) | (V) | (m/min) | (V) | (m/min) | (V) | (m/min) | (V) | (m/min) | (V)
Fe 08 |Arco,|30 167 |60 190 |75 197 |10 213 |140 |253 |180 |297 |240 |330
7. Indstil breendertype i breendermenuen. Fe 10 [aco,|20 |55 |30 |wo [40  |w7 |eo |87 |80 |204|15  [s02|.0 |350
8. Indstil maskinen ud fra materialetype, traddimension, R 2 ||RARCOy ik I |28 &S |8 9 |6 B |65 2o iCOMN22 2] L0 ONIN[28.9
gas- og trédtype Se Svejsetabel_ Fe 1,6 ArCO, 1,0 137 |20 18,0 |25 18,9 |3,0 197 | 4,0 242 |55 30,1
FeRutl |12 |ArcoO, 6,0 214 |80 237 |10 26,6
9. Start svejsning.
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Quick Guide

Indstilling af svejsestrom
Visning af svejsestrom
Visning tradhastighed (m/min)

Indstilling af svejsespaending
Drej pa knappen for at indstille den
ognskede svejsespaending.

Visning af svejsespaending

Valg af proces
Tilgeengelige svejseprocesser.
Tryk pa tast for at skifte proces.

Valg af tastemetode

Skift mellem 2-takt (indikator slukket) og
4-takt (indikator taendt).

2-takt: Svejseforlgbet begynder, nar
breendertasten aktiveres og afsluttes, nar
braendertasten slippes.

4-takt: Svejseforlgbet begynder,

nar braendertasten aktiveres og

slippes. Svejseforlabet afsluttes, nar
braendertasten atter aktiveres.

Menu

Til indstilling af sekundeere parametre
og en raekke andre funktioner som f.eks.
sprogvalg.
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1. Retur til driftsbillede
Valg af program

Genkald af fabriksindstilling
Reset det valgte program til fabriksindstilling.

4. Gas

- Indstilling af manuel gas
- Gastest

Arc adjust

Gar lysbuen varmere/koldere ved at op- og ned-
justere drabeafgangene under svejsning.

1 DC er det muligt at mindske mikrosprgijt.

I PULS kan lysbuetrykket og lysbuehastigheden
gges ved dybere gennemtraengning.

Maskinopsaetning

a. Kabelkompensering
Til kalibrering af modstanden i svejseslangen.

b. Braender
Valg af breender og 2/4-takt tastemetode.
_l_T_ 2-takt: Svejseforlgbet begynder, nar
braendertasten trykkes ind. For at afslutte
svejsningen slippes braendertasten, hvorefter
tilbagebreending pabegyndes. Maskinen kan
gentastes under gasefterstrgmning.

ﬁ 4-takt: Svejseforlgbet begynder, nar
braendertasten trykkes ind. Tasten kan her-
efter slippes, og svejsningen fortsaetter. For
at afslutte svejsningen trykkes braendertasten
ind igen, hvorefter tilbagebreending pabegyn-
des.

c. Service
Fejllog
Powermodul

Tradfremfering
Tradrangering m.m.

Klokkeslzet & dato
Fabriksgendannelse
d. Sprog

e. Om
Information om software

Valg af sekundaer svejseparameter

Drej pa knappen og flyt den grgnne firkant over
til den gnskede parameter.

Indstilling af sekundezer parameter
Se tabel.

Quick Guide

Indstilling af svejseforlgbet - MIG/MMA/KULFUGNING

MIG

MMA

Parameter Enhed | Omrade Std.

1 Forgas Gasforstrgmning sikrer gasdaekning far svejsning. (sek.) 0,0 -10,0 0,2
Gasforstrgmningstiden er tiden, fra breendertasten akti-
veres, og gasstremningen begynder, til tradfremfaringen
startes.

2 Krybestart Krybestart forbedrer teendingsegenskaberne. (m/min) | 0,5-240 |---
Her indstilles, hvilken hastighed traden skal starte med.

3 Hotstart Hotstart er en funktion, som hjzelper med at skabe den (%) -99-+99 | O
rette temperatur i smeltebadet ved start af svejsningen.

4 Hotstart-tid | Hotstart-tid er leengden, hvor der svejses i hotstart. (sek.) 0,0-20,0 | O

5 Eftergas Gasefterstremningstiden er tiden, fra lysbuen slukker, til (sek.) 0-20 3,0
gastilferslen afbrydes, sa gasdaekning sikres.

6 Arc power Arc power funktionen bruges til at stabilisere (%) 0-150 25

lysbuen i MMA-svejsning. Dette sker ved at forage
svejsestremmen under kortslutninger. Den ekstra stram
fiernes, nar der ikke lzengere er kortslutning.
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Get started

1. Read instruction manual and quickguide prior to
initial operation.

2. Verify that wire feed rolls match the welding task and
that capillary tube and wire guide liner have the same
colour code as the wire feed rolls (see manual):

= 0.6 mm - white/black . ‘/
e L=

1 0.8 mm - white

= 0.9 mm - grey
L]

N 1.0 mm - blue
N 1.2 mm - red

U-shaped = aluminum, magnesium and other soft
metals
V-shaped = steel and other solid wires

3. Insert the wire in the wire unit and make sure to lock
the reel correctly (see manual).

MIG

N |

9 ¥

L

MMA/ARC GOUGING

2]

T

4. Adjust the wire feed tension according to the wire Welding table (set value)
type. Wires in aluminum, magnesium and other soft co
metals requires less pressure than e.g. steel to be 2
fed without any problems (see manual). Process 1.0 mm 1.5mm 2.0 mm 3.0mm 4.0mm 6.0 mm 10.0 mm
i Material | Wire | Gas S uo S uo S uo S uo S uo S uo S uo
5. Connect the correct gas bottle to the machine and (m/min) [ (V) | (m/min) | (V) | (m/min) | (V) | (m/min) | (V) | (m/min) | (V) | (m/min) | (V) | (m/min) | (V)
adjust gas flow. Fe 08 |co, |25 [ws |45 [191 |70 202 |10 [231 [0 [249[180 |206 [240 [355
. . . Fi 10 |co, |20 182 |25 187 |30 189 |45 199 |60 219 |90 259 [14.0 337
6. Turn on the welding machine. Press the -5+ -wire - 2
inch key pad in the wire feeder menu or the wire Fe 12 |co, |10 180 |20 191 |25 199 |35 215 |45 234 |75 294 [11.0 349
inch knob inside the wire cabinet to feed the wire Mi
into the torch. We recommend that only the front IX
wire fastener is locked during wire inching to lower Process 1.0 mm 1.5 mm 20mm 3.0mm 4.0mm 6.0 mm 10.0 mm
the wire pressure. The back wire fastener should be Material | Wire | Gas S uo S uo S uo S uo S uo o) uo G uo
locked after finished inching. (m/min) | (V) | (m/min) | (V) | (m/min) | (V) | (m/min) [ (V) | (m/min) [ (V) | (m/min) | (V) | (m/min) | (V)
- Fe 08 |Arco,|30 167 |60 190 |75 197 |10 213 [14.0 253 [18.0 297 [240 |330
7. Select torch type in the torch menu. Fe 10 |Arco, |20 155 |30 170 |40 177 |60 187 |80 204 [115 302 [16.0 350
8. Set the machine according to material type, wire Fe 12 | Arco, |15 14.8 |25 166 |35 175 |45 185 |55 204 |80 259 |100 283
dimension, gas- and wire type. See welding table. Fe 16 |ArCO, 1.0 137 |20 18.0 |25 189 |3.0 197 |40 242 |55 301
i FeRuti |12 |ArCO, 6.0 214 |80 237 |10 266
9. Start welding.

AN
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Quick Guide

Setting the welding current
Display of welding current
Display of wire feed speed (m/min)

Setting welding voltage
Turn the control knob to trim/set the
desired welding voltage.

Display of welding voltage

Selecting process
Available welding processes.
Press key to change process.

Selecting trigger mode

Change between 2-times (indicator off)
and 4-times (indicator on).

2-times: The welding process starts when
the torch trigger is activated and ends
when the torch trigger is released.
4-times: The welding process starts
when the torch trigger is activated and
released and ends when the torch trigger
is activated again.

Menu

For setting of secondary parameters and
various other functions e.g. language
selection.
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1. Return to standard control panel
Selecting program

Recall of factory settings

Reset the chosen program to factory settings.

4. Gas

- Setting manual gas
- Gastest

5. Arc adjust

Makes the arc warmer/colder by up- and
downgrading the droplet transfer during
welding. Micro spatter can be reduced in
DC. The arc pressure and arc speed can be
increased by deeper penetration in pulse
welding.

Machine settings
a. Cable compensation
For calibration of the resistance in the
welding hose.
b. Torch
Selecting torch and
2-times/4-times trigger mode.

_l_T_ 2-times: Welding starts when the torch
trigger is pressed down. To end welding,
release the torch trigger, after which burn
back starts. It is possible to trigger the
machine again during post flow.
E 4-times: Welding starts when the torch
trigger is held down. The trigger can then
be released and welding continues. To end
welding, press down the torch trigger again,
after which burn back starts.

c. Service
Error log
Power module
Wire feeder
Wire inching and so on
Time & date
Factory reset

d. Language

e. About
Information about software

Selecting secondary welding parameter
Turn the knob and move the green square to
the requested parameter.

Setting secondary parameter
See table.

Quick Guide

Setting welding process - MIG/MM/ARC GOUGING

MIG

MMA

Parameter Unit Area Std.
1 Pre-flow Pre gas ensures gas coverage before welding. (secs) 0.0 -10.0 0.2
Pre gas time is the time from activating the torch trigger
until the wire feed starts.
2 Soft start Soft start improves the ignition characteristics. (m/min) | 05-240 | ---
Here speed with which the wire shall start is set..
3 Hot-start Hot-start is a function that helps to create the right (%) -99-+99 | O
value temperature in the weld pool at the beginning of a weld.
4 Hot-start Hot-start time determines the time in which welding in (secs) 00-200 | O
time hot-start takes place.
5 Post gas Post gas is the time from which the arc extinguishes to (secs) 0-20 3.0
the gas flow being disconnected, so the gas coverage is
ensured.
6 Arc power The arc power function is used for stabilising the arc (%) 0-150 25

in MMA-welding. This takes place by increasing the
welding current during short-circuits. The extra current is
disposed off, when there is no longer a short-circuit.
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Beginnen Sie wie beschrieben:

1. Lesen Sie die Betriebsanleitung und Quickguide sorgféltig vor

der Inbetriebnahme.

. Uberpriifen Sie, ob Drahtvorschubrollen und Drahtliner fiir die
SchweiBaufgabe geeignet sind und dass Kapillarrohre und
Drahtfiihrungen zwischen Drahtvorschubrollen intakt sind und
denselben Farbcode wie die Rollen haben (siehe Betriebs-

anleitung):

[ 0,6 mm - weiB/schwarz

1 0,8 mm - weiB
L]

T 0,9 mm - grau
Aluminium, Magnesium und andere weiche

I 1,0 mm - blau
B 1,2 mm - rot

U-férmig =
Materialien
V-férmig = Stahl und andere massive SchweiBdrahte

. Legen Sie die Drahtrolle in den Drahtférderraum und
vergewissern Sie sich, dass die Rolle korrekt verriegelt ist
(siehe Betriebsanleitung).

MIG

I

MMA/FUGENHOBELN

T

. Ziehen Sie den Drahtspanner je nach Drahttyp fest. Drahte

SchweiBtabelle (eingestellter Wert)
co

aus Aluminium, Magnesium und anderen weichen Metallen 2
miissen einen geringeren Druck als z. B. Stahl haben, um Verfahren 1O 15w 2,0 mm 3,0 mm A®) 6,0 mm 10,0 mm
einen ungehinderten Drahttransport zu gewahrleisten (siehe -
. 5 Material | Draht | Gas S uo S uo S uo S uo S uo S uo S uo
Betriebsanleitung). (m/min) | (V) | (m/min) | (V) | (m/min) | (V) | (m/min) | (V) | (m/min) | (V) | (m/min) | (V) | (m/min) | (V)
. SchlieBen Sie die richtige Gasflasche an die Maschine an und ke 08 ]CO, |25 175 |45 191 170 202 | 110 231 180 249|180  ]296 1240 355
stellen Sie den Gasfluss ein. Fe 10 |co, |20 182 |25 187 |30 189 |45 199 |60 219 |90 259 |14,0 337
. Schalten Sie die SchweiBmaschine ein. Driicken Sie die Fe LN |0 N|iO 180 |20 191 125 e 215 |45 ZE || R |1 S
~Rangier” Taste %. im Menii ,Drahtvorschub“ oder die Mix
Rangier-Taste im Drahtférderraum, um den Draht in den
Brenner einzufiihren. Es wird empfohlen, beim Rangieren nur Verfahren 1,0 mm 1,5 mm 2,0 mm 3,0 mm 4,0 mm 6,0 mm 10,0 mm
den vorderen Rollenarm zu spannen, um den Druck auf den W | B [eas S uo S uo S uo s uo s uo S uo S uo
Draht zu verringern. Nach Beendigung des Rangierens muss (m/min) | (V) | (m/min) | (V) | (m/min) | (V) | (m/min) | (V) | (m/min) | (V) | (m/min) | (V) | (m/min) | (V)
auch der hintere Rollenarm geschlossen werden. Fe 08 |Arco,|s0 167 |60 190 |75 197 |10 213 (140 |253|180 [297 [240 |330
" Brennertyp im Brennermenti einstellen Fe 10 | ArCO, |20 155 |30 170 |40 17,7 |60 18,7 |80 204 | 115 30,2 16,0 35,0
Fe 12 | ArCO, |15 14,8 |25 166 |35 175 |45 185 |55 204 |80 259 [10,0 283
. Die SchweiBmaschine einstellen basierend auf Materialtyp, = G |mes o = |am T i = |6 e o
Drahtdurchmesser, Gas und Drahttyp. Siehe SchweiBtabelle. . Z . . . S . y . . M .
FeRuti |12 |ArcO, 6,0 214 |80 237 |10 26,6

. Beginnen Sie mit dem SchweiBen.

Quick Guide

Einstellung des SchweiBstroms
Anzeige des Schwei3stroms

Anzeige der Drahtforder-
geschwindigkeit (m/min)

Einstellung der SchweiBspannung

Die gewlinschte SchweiBspannung mittels
des Drehknopfs einstellen.

Anzeige der SchweiBspannung

Wahl des Prozesses

Verfligbare SchweiBprozesse.

Zur Anderung der Prozesswahl die Taste
driicken.

Trigger-Modus

Wechseln Sie zwischen 2-Takt (Indikator
aus) und 4-Takt (Indikator ein).

2-Takt: Der SchweiBvorgang beginnt, wenn
der Trigger gedriickt wird und endet, wenn
er losgelassen wird.

4-Takt: Der SchweiBvorgang beginnt, wenn
der Trigger gedriickt und losgelassen wird.
Der SchweiBvorgang endet, wenn der
Trigger wiederum gedrtickt wird.

Menii

Zum Einstellen sekundarer Parameter und
einer Reihe weiterer Funktionen wie z.B.
Sprachauswahl.
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Programmwahl

Zuriicksetzung auf
werkseitige Einstellung

Das gewahlte Programm auf werkseitige

Einstellung zuriicksetzen.

Gas

Gaseinstellung
Gastest

Arc adjust

Machen Sie den Lichtbogen heiBer/kalter, indem
der Tropfenilibergang wahrend des Schweil3ens
erhoht oder reduziert wird.

Im Standard-Lichtbogen ist es mdglich Mikro-
spritzer zu reduzieren. Beim Puls-Lichtbogen
beeinflussen wir dadurch die Tropfen-Ablosung.

Maschinen-Setup
a. Kabelkompensation
Zum Kalibrieren des Widerstandes im
SchweiBschlauch.
b. Brenner
Wabhl des Brenners und
2/4-Takt Trigger-Modus

;L_I' 2-Takt: Der SchweiBvorgang beginnt,
wenn der Brennertaster gedrlickt wird

und endet, wenn er wieder losgelassen
wird. Danach setzt die Stromabsenkung
ein. Die Maschine kann wahrend der
Gasnachstromungsphase wieder gestartet
werden.

I_I_ 4-Takt: Der SchweiBvorgang beginnt,
wenn der Brennertaster gedriickt und los-
gelassen wird und endet, wenn er wiederum
gedriickt wird, danach beginnt der Gasnach-
strém- und Drahtriickbrandphase.

c. Service
Fehlerliste
Powermodul
DV-Einheit
Drahtférderung u. a. m.
Uhrzeit & Datum
Zuriicksetzen auf Werkseinstellungen

d. Sprache

e. Uber (Software)
Wahl der Sekunddrparameter

Drehen Sie den Knopf und bewegen Sie das
griine Quadrat zum gewlinschten Parameter.

Einstellung der Sekunddrparameter
Siehe Tabelle.

Quick Guide

Einstellung des SchweiBvorgangs - MIG/MMA/FUGENHOBELN

MIG

MMA

Parameter Einheit | Bereich Std.
1 Vorgas Die Gasvorstrémung gewahrleistet die Gasabdeckung (Sek.) 0,0 -10,0 0,2
vor dem SchweiBen. Die Gasvorstromzeit ist die Zeit vom
Betatigen des Brennertasters und Beginn des Gas-
stroms bis zum Beginn des Drahtvorschubs.
2 Einschleich- | Die Einschleichfunktion stellt die anfangliche Draht- (m/min) | 056-240 | ---
start vorschubgeschwindigkeit ein und optimiert dadurch die
Zlindeigenschaften.
3 Hotstart Hotstart ist eine Funktion, die dazu beitragt, am Anfang (%) -99 - +99 0
des SchweiBvorgangs die richtige Temperatur im
SchweiBbad zu schaffen.
4 Hotstart- Hotstart-Zeit ist die Zeit, in der mit dem eingestellten (Sek.) 0,0-200 | O
Zeit Hotstart- Strom geschweiBt wird.
5 Nachgas Die Gasnachstromzeit ist die Zeit vom Erléschen des (Sek.) 0-20 3,0
Lichtbogens bis zur Unterbrechung der Gaszufuhr, damit
die Gasabdeckung gewahrleistet wird.
6 Arc power Arc-power-Funktion dient zur Stabilisierung des (%) 0-150 25

Lichtbogens wahrend des MMA-SchweiBens. Dies
erfolgt durch eine voriibergehende Erhéhung der
SchweiBstromstéarke um einen bestimmten Prozentwert
wahrend der Kurzschliisse. Dieser Sonderstrom
verschwindet, nachdem der KurzschluB beendet ist.
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MIG MMA/GOUGEAGE A LARC

Mise en route .
1. Réglage du courant de soudage

1. Lisez le manuel d’instructions et le guide rapide avant la

premiére utilisation. 2. Affichage du courant de soudage

3. Affichage de la vitesse de dévidage

2. Vérifiez que le galet de dévidage est adapté a la tache de .
(m/min)

soudage et que le tube capillaire et la gaine guide-fil ont
le méme code couleur que le galet (voir manuel) :

Ml 0,6 mm - blanc/noir . ‘/
1 0,8mm - blanc Ie oy
1 09 mm - gris »

I 1,0 mm - bleu 9: 0
B 1,2 mm - rouge ; = | [ITnimnmmm

L]
En U = aluminium, magnésium et autres métaux mous
EnV = acier et autres fils massifs

VT

4. Réglage de la tension de soudage
Tourner le bouton de réglage sur la tension
de soudage souhaitée.

9 o 5. Affichage de la tension de soudage
: 6.

Sélection du procédé

— | NI Procédés de soudage disponibles.
Appuyer sur la touche pour changer de
procédé.

7. Sélectiondum
3. Insérez le fil dans le dispositif et veillez a bien verrouiller Selection du mode

la bobine (voir manuel). de déclenchement . e
Changer entre 2-temps (indicateur éteint)
4. Réglez la tension de dévidage du fil en fonction du type et 4-temps (indicateur allumé).
defil. Le Qévidage des filslen aluminiurp, magnés.ium et 2-temps: Le procédé de soudage démarre
aultrgz mef'flaux mous reqylert uneltenswn plus faible que Tableau de soudage (consigne) lorsque le déclencheur de torche est
celui des fils en acier (voir manuel). co activé et s'arréte lorsque le déclencheur de
5. Raccordez la bouteille de gaz appropriée a la machine 2 torche est relache'. ) .
et réglez le débit gazeux. Procédé 1,0 mm 1,5 mm 2,0 mm 3,0 mm 4,0 mm 6,0 mm 10,0 mm 4-temps: Le procedé de soudage démarre
: Matériau [Fil [ Gaz s [uw|[ s [uw]| s Juw| s Juw|[ s [uvw|[ s [uw] s |uo lorsque le declencheur de torche est
6. Allumez la machine deDsoudage. Appuyez sur le bouton (m/min) [ (V) | (m/min) | (V) | (m/min) | (V) | (m/min) | (V) | (m/min) | (V) | (m/min) | (V) | (m/min) | (V) activeé et relaché et s’arréte lorsque
de chargement du fil -5+ dans le menu du dévidoir ou Fe 08 |co, |25 175 |45 191 |70 202 |10 231 [130  |200[180 206|240 |355 le déclencheur de torche est activé a
sur la moletfce de dévidage du boitier de fil pour faire Fo 10 |co, |20 182 |25 187 |30 189 |45 199 |60 219 |90 259 | 140 |337 nouveau.
EIREET () GRS B DI 2, NGB eI e Fe 12 |co, |10 180 |20 191 |25 199 |35 215 |45 234 |75 294 |10 349
d’enclencher uniguement le dispositif de fixation du fil : I L I L I L L : 8. Menu
avant pendant le déroulement du fil afin de limiter la Mix Pour le réglage des paramétres
pression. Le dispositif de fixation du fil arriere ne doit secondaires et d’autres fonctions telles
étre enclenché qua l'issue du chargement. Procédé 1,0 mm 1,5 mm 2,0 mm 3,0mm 4,0mm 6,0 mm 10,0 mm que la sélection de la langue.
. Matériau |Fil | Gaz S uo S uo s uo s uo s uo S uo S uo
7. Sélectionnez le type de torche dans le menu de la (m/min) | (V) | (m/min) | (V) | (m/min) | (V) | (m/min) | (V) | (m/min) | (V) | (m/min) | (V) | (m/min) | (V)
torche. Fe 08 [Arco,|30 167 |60 190 |75 197 |10 213 [140 |253 |180 [297 [240 |330
8. Régler la machine en fonction du type de matériau, de Fe 10 |Arco,|20 155 |30 170 |40 177 |60 187 |80 204 |15 302|160 |350
la taille de fil, et du type de gaz et de fil. Voir tableau de Fe 12 | ArCO, |15 148 |25 166 |35 175 |45 185 |55 204 |80 259 [100  |283
soudage. Fe 16 | Arco, 1,0 137 |20 180 |25 189 |30 197 |40 242 |55 301
K FeRutil |12 |ArcO, 6,0 214 |80 237 |10 26,6
9. Commencez a souder.
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MIG - Configuration du procédé 5. Réglage de l'arc - - "
9 P L f’emgérature e farc peut éire augmentée ou Réglage du procédé de soudage MIG/MMA/GOUAGEAGE A LARC

réduite en augmentant ou en réduisant le transfert de MIG MMA

gouttelettes pendant le soudage. Les microprojections

peuvent étre réduites en mode DC. La pression et la

vitesse de l'arc peuvent étre augmentées par une plus

forte pénétration en mode pulsé.

6. Paramétres de la machine
a. Compensation de cable

Pro gas Pour le calibrage de la résistance dans le tuyau de
soudage.
D . 2 b. Torche
I|-||“|[“|“|“|“”"| Sélection de la torche et du mode de Paramétre Unité P'Iage de Std.
déclenchement 2 temps/4 temps. réglage
_J'_I. 2-temps: Le soudage débute lorsque la 1 Pré-gaz Le paramétre Pré-gaz assure le débit gazeux avant le | (s) 00-100 |02
gachette de la torche est enfoncée. Pour mettre fin soudage. Le temps de pré-gaz correspond & la durée
au soudage, la gachette de la torche est relachée et qui sépare l'activation de la gachette de la torche et le
le burn back est lancé. Il est possible de déclencher début du dévidage du fil.
a nouveau la machine pendant la phase de postgaz. ] ] ) N . )
2 Démarrage | Le démarrage progressif améliore les caractéristiques | (m/min) | 0,5- 24,0 sos
:I_:E 4-temps: Le soudage débute lorsque la progressif dallumage. La vitesse & laquelle le fil est avancé au
gachette de la torche est enfoncée. La gachette départ est paramétrée dans ce cas.
peut ensuite étre relachée et le soudage se poursuit.
Pour mettre fin au soudage, la gachette de la torche 3 Surintensité | La fonction de surintensité a lamorcage permet (%) -99-+99 |0
est de nouveau enfoncée et le burn back est lancé. alamorgage | d'obtenir une certaine température du bain de soudure
alamorcage.
c. Service
Hot start value Journal des erreurs 4 Temps de Le temps de surintensité a lamorgage détermine la (s) 0,0-200 | O
Module d’alimentation surintensité | durée du soudage avec surintensité a lamorgage.
25 Dévidoir a famorgage
I A Chargement du fil 5 Post-gaz Le paramétre Post-gaz correspond a la durée qui (s) 0-20 3,0
= Heure et date sépare l'extinction de l'arc et l'interruption du débit
Réinitialisation des réglages d’usine gazeux, afin d’assurer un débit suffisant.
1. Retour au panneau de d. Langue 6 Puissance La fonction de puissance de l'arc est utilisée pour (%) 0-150 25
commande standard e. A propos de de l'arc stabiliser I'arc dans le soudage MMA. Cela se fait
. . Informations sur le logiciel en augmentant le courant de soudage pendant les
2. Sélection du programme courts-circuits. Le courant supplémentaire est éliminé
Rappel des réglages d'usine 7. Réglage des paramétres de lorsqu'il N’y a plus de court-circuit.

soudage secondaires

Tournez la molette et déplacez le carré vert jusqu’au
paramétre voulu.

Réinitialiser les programmes choisis a la
valeur des réglages d'usine.

4. Gaz . . .
. 8. Réglage des parameétres secondaires
- Réglage manuel du gaz -
Voir tableau.
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SIGMA CORE Quick Guide

- MIG MMA/ARC GOUGING
Komma igang

1. Instéllning av svetsstrom
1. Las bruksanvisning och quickguide innan igang- 2. Visning av svetsstrém
sattning.
; R o 3. Visning av tradhastighet (m/min)
2. Kontrollera att matarhjul och tradledare ar lampliga fér 16.0
svetsuppgiften, och att kapill&rréret och tradstyrningen ’ ANCIRINERARURRNAvTNObm 4. Instillning av svetsspinning
-

mellan matarhjul &r intakta och har samma fargkod som
matarhjulen (se manualen):

[ mm 0,6 mm - vit/svart
1 0,8 mm - vit
T 0,9 mm - gra
B 1,0 mm - bla
N 1,2 mm - rod

Vrid pa knappen for att stalla in den
onskade svetsspanningen.

5. Visning av svetsspéanning

9 ¥

= I

6. Val av process
‘ Tillgangliga svetsprocesser.
— | NI Tryck p& knappen for att &ndra process.

5 7. Val av avtryckarmetod
Skifta mellan 2-takt (indikator slackt) och

U-formad = aluminium, magnesium och andra mjuka o 8
4-takt (indikator ténd).

tillsatsmatrialer

V-formad = stél och andra massiva tillsatsmaterialer 2-takt: Svetsforloppet startar nar
bréannaravtryckaren aktiveras och avslutas
3. Montera tradrullen i matarverket och se till att Iasa nar brannaravtryckaren slapps.
rullen korrekt (se manualen). 4-takt: vetsforloppet startar nar
: = 5 brannaravtryckaren aktiveras och slapps.
4. Spann at tradspénnaren efter typ av trad. Svetstabell (installda varden , ,
.p . P . .yp . ( ) Svetsforloppet avslutas nér avtryckaren
Tillsatsmaterial som ex. aluminium, magnesium och co . .
] 2 : = 2 ater aktiveras.
andra mjuka metaller maste ha en mindre tryck an t.ex.
stal for att kunna passera obehindrat (se manuell). Process 1,0 mm 1,5 mm 2,0 mm 3,0 mm 4,0 mm 6,0 mm 10,0 mm 8. Menu
Material | Trad | Gas S uo S uo S uo S uo S uo S uo S uo For msta"nmg av sekundara parametrar
. = : i All i S i (m/min) | (V) | (m/min) | (V) | (m/min) | (V) | (m/min) | (V) | (m/min) | (V) | (m/min) | (V) | (m/min) | (V) :
5. Anslut ratt gasflaska till maskinen och stall in gasflodet och en rad andra funktioner som t.ex
o - N - Fe 08 |co, |25 175 |45 191 |70 202 [ 11,0 231 [130 249 [180 296 (240 355 sprakval
6. Sla pa svetsmaskinen. Tryck p& -z -tradrangerings- p :
e ) . . Fe 10 |co, |20 182 |25 187 |30 189 |45 19,9 |60 219 |90 259 | 14,0 337
knappen i tradmatningsmenyn eller pa rangerings-
knappen i tradrummet fér att mata ut traden i Fe 12 |co, |10 180 |20 191 |25 199 |35 215 |45 234 |75 294 11,0 349
brannaren. Det rekommenderas att endast de framre Mix
matarhjulen spanns under rangering for att minska
trycket pa traden. Efter avslutad rangering maste Process 1,0 mm 15 mm 2,0mm 3,0 mm 4,0 mm 6,0 mm 10,0 mm
aven den bakre matarhjuls enheten vara stangd och Material | Trad | Gas s uo s uo s uo S uo S uo S uo S uo
justerad. (m/min) | (V) | (m/min) | (V) | (m/min) | (V) | (m/min) | (V) | (m/min) | (V) | (m/min) | (V) | (m/min) | (V)
Fe 08 |Arco,|30 167 |60 190 |75 197 |10 213 |14,0 253 | 18,0 297 |240 |330
7. Stéllin brannartyp i brannarmenyn. Fe 10 |arco,|20 155 [30 170 |40 177 |60 187 [80  [204 |15  [302]60 [ss0
8. Stall in maskinen baserat pa materialtyp Fe 12 |Arco,|15 14,8 |25 166 |35 175 |45 185 |55 204 |80 259 |10,0 283
. )
traddimension, gas och tradtyp. Se svetstabell. Fe 16 |Arco, 10 137 |20 180 |25 189 |30 197 |40 242 |55 301
— FeRutl [12 |ArcO, 6,0 214 |80 237 | 110 266
9. Borja svetsa.

mMIGATRONIC
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MIG - processinstéllning

Fro gas

0.2

L LT

Hot start valus

III|IIII'lIIIllIIIII[I.Illllll

1. Retur till driftsbild
Programval

Aterkallelse av fabriksinstallning
Reset det valda programmet till
fabriksinstallning.

4. Gas

- Instéllning av manuell gas
- Gastest

5. Arc adjust
Gor bagen varmare/kallare genom att 6ka
eller minska svetsdropparna under svetsning.
I DC ar det mgjligt att minska mikrosprut.
| PULS kan ljusbagstrycket och ljusbaghastig-
heten 6kar med djupare svetsintrangning.

6. Maskininstallning
a. Kabelkompensation
For kalibrering av slangpaketets motstand.
b. Brannar
Val av bréannar och
2/4-takt avtryckar-metod.

ﬂ 2-takt: Svetsforloppet borjar,
nar brannaravtryckaren trycks in.
For att avsluta svetsningen slappes
brannaravtryckaren, varefter aterbranning
paborjas. Maskinen kan atertryckas under
gasefterstromning.
11 4-takt: Svetsforloppet pabdrjas, nar
bi’gnnaravtryckaren trycks in. Avtryckaren
kan harefter sldppas, och svetsningen
fortsatter. FOr att avsluta svetsningen
trycks brannaravtryckaren in igen, varefter
aterbranningen pabdrjas.

c. Service
Fellog
Powermodul
Tradmatning
Tradmatning med mera
Tid & datum
Fabriksaterstallning

d. Sprak

e. Om/Info
Information om programvara

7. Val av sekundar svetsparameter

Vrid ratten och flytta den gréna fyrkanten till
Onskad parameter.

8. Instéllning av sekundér parameter

Se tabell.

Quick Guide

Installning av svetsforloppet - MIG/MMA/ARC GOUGING

MIG

MMA

Parameter Enhet Omrade Std.

1 For gas Gasforstromning sakrar gastackning innan svetsning (sek.) 0,0 -10,0 0,2
startar. Gasfoérstromningstiden &r tiden, fran brannar-
avtryckaren aktiveras, och gasstromningen startar, till att
tradmatningen startar.

2 Krypstart Krypstart forbattrar tandingsegenskaperna. Har staller (m/min) | 0,5-240 |---
man in, vilken hastighet traden skall starta med.

3 Hotstart Hotstart ar en funktion, som hjalper till att skapa den (%) -99-+99 | O
ratta temperaturen i sméltbadet vid start av svetsningen.

4 Hotstart-tid | Hotstart-tid bestammer den tid, som det svetsas i (sek.) 0,0-20,0 | O
hotstart.

5 Efter gas Gasefterstromningstiden &r tiden, fran att ljusbage (sek.) 0-20 3,0
slocknar, tills att gastillflodet avslutas, sa gastackning
sékrad.

6 Arc power Arc power funktionen anvands till att stabilisera (%) 0-150 25

ljusbagen vid MMA-svetsning. Detta gérs genom att
Oka svetsstrommen under kortslutningar. Den extra
strdommen forsvinner, nar det inte langre ar kortslutning.

mMIGATRONIC




SIGMA CORE

Per iniziare

1. Leggere il manuale e quick guide prima della messa in
funzione.

2. Verificare che i rulli trainafilo corrispondano al tipo
di filo utlizzato e che capillare e guidafilo abbiano lo
stesso colore dei rulli (vedi manuale):

[ mm 0,6 mm - bianco/nero . \/
e L=

1 0,8 mm - bianco

E=T 0,9 mm - grigio
L]

I 1,0 mm - blu
EE 1,2 mm - rosso

A forma di U = alluminio, magnesio e altri metalli teneri

A forma di V = acciaio e altri fili pieni

3. Inserire il filo nell'unita filo e assicurarsi di bloccare la
bobina correttamente (vedi manuale).

4. Regolare la tensione di alimentazione del filo in base
al tipo di filo. Fili in alluminio, magnesio e altri metalli
teneri richiede meno pressione rispetto al filo d’acciaio
(vedi manuale).

MIG

e ¥

L

MMA/ SCRICCATURA ARCO

o. @

TR

5. Collegare la bombola del gas corretta alla macchina e

Tabella parametri di saldatura (set value)
co

2

| fl X Processo 1,0 mm 1,5 mm 2,0 mm 3,0 mm 4,0 mm 6,0 mm 10,0 mm
el U di R Materiale | Filo | Gas S uo S uo S uo S uo S uo S uo S uo
. . . o (m/min) | (V) | (m/min) | (V) | (m/min) | (V) | (m/min) | (V) | (m/min) | (V) | (m/min) | (V) | (m/min) | (V)
6. Accendi la saldatrice. Premere il tasto -+ nel
- . ) . Fe 08 |co, |25 175 |45 191 |70 20,2 | 11,0 231 |130 249 |180 206 |240 |355
menu del trainafilo o il tasto di avanzamento del filo
allinterno del vano bobina per alimentare il filo nella Fe 10 €O, 20 182 25 187 |30 |89 |45 199160  |219 [90  [268 140 337
torcia. Fe 12 |co, |10 180 |20 191 |25 199 |35 215 |45 234 |75 294 | 11,0 34,9
Si consiglia di bloccare solo il pressa filo anteriore .
durante 'avanzamento del filo. Il pressa filo Mix
posteriore deve essere bloccato dopo aver terminato Processo 1,0 mm 1,5 mm 2,0 mm 30mm 4,0 mm 6,0 mm 10,0 mm
I'operazione di avanzamento. Materiale | Filo | Gas s Juw]| s [w]| s Juw]| s |w]| s |Juw]|] s [w]| s |uw
(m/min) | (V) | (m/min) | (V) | (m/min) | (V) | (m/min) | (V) | (m/min) | (V) | (m/min) | (V) | (m/min) | (V)
7. Selezionare il tipo di torcia nel menu. Fe 08 |Arco,|30 167 |60 190 |75 197 |10 213 [140 253 |18,0 297 |240 |330
8. Impostare la saldatrice secondo il tipo di materiale, filo R I _||neo||ze B9 |50 170 |40 7 |80 187 |80 Ao |l oz |[iEe  |[ge
dimensione, tipo di gas e filo. Vedi tabella parametri di Fe 12 | ArCO, [15 14,8 125 166 |35 175 |45 185 |55 204180 259 1100 283
saldatura. Fe 16 |Arco, 10 137 |20 180 |25 189 |30 197 |40 242 |55 301
FeRutl [12 |ArcO, 6,0 214 |80 237 |10 26,6

9. Inizia a saldare.

N =

Ll o

Guida Rapida

Regolazione corrente di saldatura

Visualizzazione corrente saldatura
Visualizzazione velocita filo (m/min)

Impostazione tensione saldatura

Girare la manopola per impostare la
tensione desiderata.

Visualizzazione tensione saldatura

Selezione del processo
Processi di saldatura disponibile.
Premere il tasto per cambiare il processo.

2/4 tempi

Permette di cambiare da 2 tempi (LED
spento) a 4 tempi (LED acceso).
2-tempi: Il processo di saldatura inizia
quando viene premuto il pulsante torcia
e si interrompe quando questo viene
rilasciato.

4-tempi: Il processo di saldatura inizia
quando il pulsante torcia viene premuto e
rilasciato e si interrompe quando questo
viene premuto nuovamente.

Menu

Per l'impostazione dei parametri secondari
e altre funzioni, ad es. selezione della
lingua.

mMIGATRONIC
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MIG - Impostazione Processo

Fro gas

0.2

L LT

Hot start valus
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1. Ritorna al pannello
di controllo standard

Selezione programma

Richiamo delle impostazioni di fabbrica

Resetta il programma scelto alle impostazioni
di fabbrica.

4. Gas

- Impostazione gas manuale
- Provagas

5. Reattanza

Rende l'arco piu caldo/pit freddo alzando/
abbassando il valore.

In DC si possono ridurre i microschizzi, mentre in
pulsato aumenta/diminuisce la penetrazione.

Impostazioni della macchiana

a. Compensazione fascio cavi
Per la calibrazione della resistenza in
saldatura della torcia.

b. Torcia
Selezione torcia e 2 tempi / 4 tempi.

_«I»_L 2-tempi: |l processo di saldatura inizia
premendo il grilletto della torcia e finisce
rilasciandolo, quando ha inizio il burnback.
E’ possibile iniziare nuovamente durante il
postgas.
ﬁ 4-tempi: |l processo di saldatura inizia
schiacciando e rilasciando il grilletto e finisce
quando il grilletto viene nuovamente premuto
ed ha inizio il burnback.

c. Service
Registrazione errori
Modulo di potenza
Trainafilo
Avanzamento filo ed altro
Data e ora
Reset di fabbrica

d. Lingua

e. Software
Informazioni sul software

Selezione parametri secondari
Ruota la manopola e sposta il quadratino verde
su il parametro richiesto.

Impostazione parametro secondario
Vedi la tabella.

Guida Rapida

Regolazione procedimento saldatura - MIG/MMA/SCRICCATURA ARCO

MIG

MMA

Parametro Unita di | Incrementi | Std.
misura
1 Pregas Pregas garantisce la copertura del gas prima della (secs) 0,0-10,0 0,2
saldatura. E’ il tempo che intercorre tra la pressione sul
grilletto torcia e l'inizio dellavanzamento del filo.
2 Soft start Soft start migliora le caratteristiche di innesco. (m/min) | 0,5-24,0 R
Qui viene impostata la velocita con cui deve partire il filo.
S Valore Hot-start & una funzione che aiuta a creare la giusto (%) -99 - +99 0
Hot-start temperatura nel bagno di saldatura all'inizio della
saldatura.
4 Tempo di Questo parametro determina il tempo di durata del (secs) 0,0-200 |O
hot-start valore di hot-start.
5 Postgas Valore che indica il tempo di uscita del gas dopo aver (secs) 0-20 3,0
spento l'arco per una copertura ottimale assicurata
6 Arc power La funzione di Arc power viene utilizzata per stabilizzare | (%) 0-150 25

l'arco in MMA. Questo avviene aumentando la corrente di
saldatura durante i cortocircuiti. La corrente extra viene
eliminata, quando non ¢’ pil un corto circuito.

mMIGATRONIC
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Ga van start

1. Lees de gebruikershandleiding en beknopte handleiding

voordat je de operatie opstart.

. Controleer of de draadaanvoerrollen geschikt zijn voor de
lastaak en zorg dat het capillair buisje en de draaddoorvoer
liner dezelfde kleur hebben als de draadaanvoerrollen (zie

£ %

handleiding):

[ 0,6 mm - wit/zwart
1 08mm - wit
EEE 09 mm - grijs
N 1,0 mm - blauw
I 1,2 mm - rood

K

aluminium, magnesium, en andere zachte

U-groef =
metalen
V-groef = staal en andere massieve draden

. Steek de draad in de draadinvoer unit en zorg er voor dat
de haspel correct is vergrendeld (zie handleiding).

MIG MMA/BOOGGUTSEN

A |

o

AT

T

. Pas de druk op de draadaanvoerrollen aan, aan het type

Lastabel voor (ingestelde waarde)

lasdraad. Aluminium, magnesium en andere zachte metalen CO2
vereisen minder druk dan b.v. staaldraden om zonder
. B Proces 1,0 mm 1,5 mm 2,0 mm 3,0 mm 4,0 mm 6,0 mm 10,0 mm
problemen door te kunnen voeren (zie handleiding).
Materiaal | Draad | Gas S uo S uo S uo S uo S uo S uo S uo
. Sluit de juiste gasfles aan op de machine en stel de gas- (gt || 0% || Gt || (9 | G || Q8 || Gt | | 8% || Gt || G || Gty || 8D || G| @6
stroomregeling in. Fe 08 |[co, |25 175 |45 191 |70 20,2 [ 11,0 231 [130 24,9 | 18,0 296 | 24,0 355
= Fe 1,0 co, |20 182 |25 187 |30 189 |45 199 |60 219 |90 259 14,0 337
. Schalfel el ik Pl g (.1raad|nvoer.— Fe 1,2 co, |10 18,0 |20 191 |25 199 |35 215 |45 234 |75 294 | 11,0 349
knop in het draadaanvoermenu of de draadinvoerknop in
de draadaanvoerunit, om de draad in de lastoorts door te Mix
voeren. We raden aan om tijdens het doorvoeren alleen op
de voorste draadrollen druk te zetten zodat de druk op de Proces i0imm Sl 20l S0 A0 S0 p0ioimm
draad niet te hoog is. De druk op de achterste rollen wordt Materiaal | Draad | Gas ' /S_ ) }Jv(; ( /S_ ) Kg ! /S_ ) K/f; ( /S_ ) K/(i ( /S_ ) K/(; ' /S_ ' tJVC; ' /S_ ) K/f;
. . m/min, m/min, m/min, m/min, m/min, m/min, m/min,
pas toegevoegd, als de draaddoorvoer is voltooid.
Fe 08 [ArcO,|30 16,7 |60 190 |75 197 |10 213 [14,0 253 [ 18,0 297 | 24,0 33,0
. Selecteer type toorts in het toortsmenu. Fe 10 |Arco,|20 155 |30 170 |40 77 |60 187 |80 204 | 115 302|160 |s50
. Stel de machine in op materiaalsoort, draaddiameter, type ae 12 ArCO, |15 H || e || 175 |45 TP |6 204180 20 |[Te 283
gas en draad. Zie lastabel. Fe 16 ArCO, 1,0 137 |20 18,0 |25 189 |30 197 |40 242 |55 3011
FeRutil |1,2 ArCO, 6,0 214 |80 237 | 110 26,6

. Start lassen.

1
2.
3.

4.

Quick Guide

Instellen lasstroom

Tonen van de lasstroom
Tonen van draadsnelheid (m/min)

Instellen lasspanning

Draai de besturingsknop om de gewenste
lasspanning in te stellen.

Tonen van de lasspanning

Selecteer proces
Aanwezige lasprocessen.
Druk knop om ander proces te kiezen.

Selecteren schakelfunctie

Wijzigen van 2-takt (indicatielampje uit) en
4-takt (indicatielampje aan).

2-takt: het lasproces start wanneer de
toortsschakelaar ingedrukt is en stopt
wanneer de schakelaar wordt losgelaten.
4-takt: het lasproces start wanneer

de toortsschakelaar ingedrukt en
losgelaten wordt en stopt wanneer de
toortsschakelaar opnieuw wordt ingedrukt.

Menu

Voor het instellen van secundaire
parameters en diverse andere functies b.v.
taal selectie.

mMIGATRONIC
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Quick Guide

MIG - Proces instellen

Fro gas

0.2

L LT

Hot start valus
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1. Terug naar standaard besturingspaneel
Selecteer programma

Fabrieksinstellingen terughalen
Reset de gekozen programma naar de
fabrieksinstellingen.

4. Gas

- Instellen handmatig gas
- Gastest

5.

Instellen smoorspoel

Maakt de boog warmer/kouder tijdens het lassen
door het op- en afregelen van de druppeloverdracht.
Microspatten kunnen worden verminderd in DC. De
boogdruk en boogsnelheid kunnen worden verhoogd
door diepere inbranding in pulslassen.

Machine instellingen
a. Kabellengte compensatie

Voor kalibratie van de weerstand in de lastoorts.
b. Toorts

Selecteer toorts en 2-takt/4-takt schakelmodus.

_l_T_ 2-takt: Lassen start wanneer de toorts-
schakelaar ingedrukt wordt. Om het lassen te
stoppen, moet de toortsschakelaar losgelaten
worden en het terugbranden start. Het is mogelijk
om tijdens de gasnastroom de machine in te
schakelen.

¢_¢_ 4-takt: Lassen start wanneer de toorts
schakelaar ingedrukt wordt. De schakelaar kan
losgelaten worden en het lassen gaat door. Om
het lassen te stoppen moet de toortsschakelaar
opnieuw ingedrukt worden waarna het terug-
branden begint.

c. Service
Foutenlog
Stroombron
Draadaanvoerunit
Draadtransport enz.
Tijd & datum
Fabrieksreset

d. Taal

e. Over
Informatie over software

Selecteer secundaire lasparameter

Draai de knop en verplaats het groene vierkantje
naar de gevraagde parameter.

Instellen secundaire parameter
Zie tabel.

Instellen lasproces MIG/MMA/BOOGGUTSEN

MIG MMA

Parameter Eenheid | Bereik Std.
1 Gas- Gasvoorstroom zorgt voor gasbescherming voor dat er | (sec.) 0,0-10,0 0,2
voorstroom | wordt gelast. De gasvoorstroomtijd is de tijd waarin de
toortsschakelaar geactiveerd wordt totdat de draad-
aanvoer start.
2 Softstart Softstart verbetert de startkarakteristiek. Hiermee (m/min) | 0,5-240 | ---
wordt de snelheid waarmee de draad moet starten
ingesteld.
3 Instelwaarde | Hotstart is een functie die helpt de juiste temperatuur (%) -99-+99 | O
van de van het smeltbad bij het begin van de las te creéren.
Hot-start
4 Hotstarttijd Hotstarttijd is de tijd waarin lassen in hotstart actief is. | (sec.) 0,0-200 | O
5 Gas- De gasnastroomtijd is de tijd van het doven (sec.) 0-20 3,0
nastroomtijd | van de boog tot de gasstroom gestopt is, dus
gasbescherming is verzekerd.
6 Arc power De Arc Power-functie wordt gebruikt voor het (%) 0-150 25
stabiliseren van de boog bij MMA-lassen. Dit gebeurt
door de lasstroom tijdens de kortsluitingen te
verhogen. De extra stroom wordt afgevoerd als er
geen kortsluiting meer is.
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SIGMA CORE

Zaciname

1. Pred prvnim uvedenim do provozu si prectéte navod
a rychly priivodce.

2. Zkontrolujte aby kladky pro podavani dratu
odpovidaly svarovacimu ukolu a pravliaky mély
stejnou barvu jako kladky (viz.navod):

B

&<

L]
U-drazka = hlinik, horcik a jiné mékké materialy
V-drazka = ocel a dalsi tvrdé draty

[ 0,6 mm — cerna/bila
10,8 mm - bila

T 0,9 mm - Seda
B 1,0 mm - modra
N 12 mm - Gervena

3. Vlozte drat do podavace a ujistéte se, Ze je civka
spravneé zajisténa (viz. manual).

MIG MMA/DRAZKOVANI OBLOUKEM

-

= o

= | NIRRT

4. Nastavte pritlak kladek podavani dratt. Draty z
hliniku a jinych mékkych kovt vyzaduiji pro plynulé

Tabulka svafovacich parametru stroju (tovarni nastaveni)

podavani mensi pritlak nez ocelové draty (viz. Cog
manuél). Tloustka 1,0 mm 1,5 mm 2,0 mm 3,0 mm 4,0 mm 6,0 mm 10,0 mm
5. PFipojte ke zdroji spravny plyn a nastavte pritok Materidl | Promer | Fiyn O (TN | PN |- [ PPN I U | 0 [ PRSP - | PN
plynu. Fe 08 co, |25 175 |45 191 |70 202 | 11,0 231 |13,0 24,9 [18,0 296 (240 |355
6. Zapnéte svaredku. Stisknéte tladitko %, pro Fe 10 Co, 2,0 182 |25 18,7 |3,0 189 |45 199 | 6,0 219 |90 259 |14,0 337
podévém’ dratu v menu nebo pﬁmo Vv podavaéi Fe 1,2 co, 1,0 18,0 |2,0 191 |25 199 |35 215 |45 234 |75 294 |11,0 34,9
pro zavedeni dratu do horaku. Doporucujeme pri .
zavadéni dratu uzavfit pouze predni kladky kvali Mix
Sm’iem’ tlaku. Zadni kladky mUSi byt uzavFeny PO Tloustka 1,0 mm 1,5 mm 2,0 mm 3,0 mm 4,0 mm 6,0 mm 10,0 mm
dokonceni zavadéni dratu. Material | Pramér | Plyn S uo S uo S uo S uo S uo S uo S uo
(m/min) | (V) | (m/min) | (V) | (m/min) | (V) | (m/min) | (V) | (m/min) | (V) | (m/min) | (V) | (m/min) | (V)
7. Vyberte sprévny podavaé v menu horaku. Fe 0,8 ArCO, | 3,0 16,7 | 6,0 190 |75 197 | 11,0 21,3 14,0 253 | 18,0 297 | 24,0 33,0
8. Nastavte StrOj pOdIe typu materiélu, prfjméru Fe 10 ArCO, | 2,0 155 |3,0 170 |40 17,7 |6,0 18,7 | 8,0 204 | 115 30,2 |16,0 35,0
dratu, typu plynu a dratu. Viz tabulka svafovacich Fe 12 ArCO, |15 148 |25 166 |35 175 |45 185 |55 204 |80 259 [100  |283
parametrl strojl. Fe 16 ArCo, 10 137 |20 180 |25 189 |30 197 |40 242 |55 30,1
FeRutil |12 ArCO, 6,0 214 |80 237 |11,0 26,6

9. Zacnéte svarovat.

N =

>

Rychly Pravodce

Nastaveni svarovaciho proudu

Zobrazeni svarovaciho proudu
Zobrazeni rychlosti podavani (m/min)

Nataveni svarovaciho napéti
Otacenim knofliku nastavte pozadované
svarovaci napéti.

Zobrazeni svarovaciho napéti

Vybér procesu

Dostupné svarovaci procesu.

Stiskem tlacitka zménite proces.

Vybér spinani

Volba mezi 2 taktnim (kontrolka vypnuta) a
4 taktnim (kontrolka sviti) spinanim.
2-takt: Stiskem spousté na horaku je
zahajeno svarovani, uvolnénim spousté na
horaku je ukonéeno.

4-takt: Stiskem a uvolnénim spousté

je zahajeno svarovani. DalSim stiskem

a uvolnénim spousté dojde k ukonceni
svarovani.

Menu

Pro nastaveni sekundarnich parametrd a
ruznych dalSich funkci jako napfiklad vybér
jazyka.

mMIGATRONIC
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SIGMA CORE Rychly Privodce

Nastaveni procesu MIG 4. Plyn . -
- Nastaveni pritoku plynu manudini Svarovaciho procesu MIG/MMA/ DRAZKOVANI OBLOUKEM

- Plynovy test MIG MMA

5. Tvrdost zdroje
Méni teplotu svarovaciho oblouku ¢imz
kompenzuje vzdalenost horaku. Mlize snizit
rozstfik kulicek béhem svarovani. Tlak a rychlost
svarovani se maze zvétsit hlubsim pravarem pfi
impulsnim svarovani.

[ t3 re .
reas 6. Nastaveni stroje
D 2 a. Kompenzace kabel(
II-IIIII[I]II.IIIIIIIIII]I Pro kalibraci rezistence svarovaciho horaku. Earametn Jednotka | Rozsah | std.
b. Horaku
Vybér hofaku a fezimu dvoutakt/Gtyftakt. 1 Predfuk Predfuk plynu zajistuje pokryti svaru plynem pred (sek.) 0,0-10,0 | 0,2
o i plynu zaCatkem svarovani. Predfuk je Cas od stisknuti spousté
;L_I' 2-takt: Svarovani zacina stisknutim horaku po zadatek podavani dratu.
spousté horaku a konéi jeho uvolnénim kdy
zacina doba dohoreni. Po dofuku plynu je 2 Mékky start | Mékky start vylepSuje vlastnosti zapalovani. Nastavuje se | (m/min) 05-240 | ---
mozné opét zagdit svarovat. rychlost podavani dratu na zac¢atku svarovani.
:I_;E 4-takt: Svarovani zacina stisknutim 3 Horky start | Horky start je funkce, ktera pomaha vytvofit spravnou (%) -99-+99 |0
spousté horaku a pokracuje i po jeho uvolnéni. Hodnota teplotu ve svarové lazni na zacatku svarovani.
Ukoncéeni svarovani se provede opétovnim
stisknutim spousté, kdy zacina doba dohofeni. 4 Horky start | Cas horkého startu uréuje dobu svarovani pfi horkém (sek.) 0,0-20,0|0
i c¢as startu.
c. Servis
Vypis poruch 5 Dofuk plynu | Dofuk plynu je ¢as od vypnuti svarfovaciho oblouku do (sek.) 0-20 3,0
Zdroj odpojeni pratoku plynu, k zajisténi ochrany svaru.
Hol start volus
POd?"a,c i 6 Arc power Funkce Arc power slouzi pro stabilizaci MMA oblouku. (%) 0-150 25
'tlaV'Jen' dratu atd. Pfi zkratu zvy$uje svafovaci napéti. Po skonéeni zkratu
i : Cas & datum napéti oblouku snizi.
T T - . P
Tovarni nastaveni
d. Jazyka

e. Informace
Informace o programovém vybaveni

1. Navrat ke standardnimu fidicimu panelu

7. Vybér sekundarnich

2. Vybér programu . . o
svarovacich parametrt

3. Navrat do tovarniho nastaveni Otoc&enim ovladaciho knofliku posunete zeleny
Resetovani vybraného programu do tovarniho Stverec na pozadovany parametr.
nastaveni.

8. Nastaveni sekundarnich parametru
Viz tabulka.
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SIGMA CORE

igy kezdijiik el

1. A berendezés lizembe helyezése el6tt, kérjik olvassa
hasznalati utmutatot és rovid utmutato.

2. Gy6zddjon meg roéla, hogy a hozaltold gorgok, a kapillaris
cs6 és a huzalvezet6 csé szine megegyezik (lasd
hasznalati utasitas) és a huzal méretéhez valok.

—E 0,6 mm - fehér/fekete . ‘/
oy

1 0,8 mm - fehér

EE 0,9 mm - szirke
L]

N 1,0 mm - kék
I 1,2 mm - piros

U-profil = aluminium, megnézium és mas lagy fémek
V-profil = acél és mas tomor huzalok

3. Helyezze be a huzalt az el6told egységbe és gydzodjon
meg rola, hogy helyesen zarta le a gorgoket (lasd
hasznalati utasitas).

4. Allitsa be a leszoritasi erét a huzal tipusanak
megfelelden. A lagyabb huzalok, mint az aluminium,
megnézium stb. alacsonyabb leszoritast igényelnek mint
a keményebb huzalok (lasd hasznalati utasitas).

5. Csatlakoztassa a megfelelé gazpalackot és allitsa be a
gazaramlasi értéket.

6. Kapcsolja be a hegesztégépet. Nyomja meg (és
tartsa nyomva) %- a huzaladagol6 szimbolumot a
mentiben (képernyo) vagy a huzaladgolé gombot
az el6told egységen beliil, hogy a gép betdltse a
huzalt a munkakabelbe. Azt javasoljuk, hogy betoltés
kozben csak az elsé gorgdpar legyen lezérva, ezaltal
csOkkentve a huzalra esé nyomast. A hatsé gorgdpart
csak a huzal betdltése utana javasolt lezarni.

7. Vélassza ki a pisztoly tipusat a meniben.

8. Allitsa be a hegesztégépet az anyag tipusanak, a huzal
atmérdjének és a gaz tipusanak megfeleléen. Lasd
programtablazat.

9. Kezdjen el hegeszteni.

MIG

9 ¥

L

MMA/IVFARAGAS

T

Hegesztési tablazat (beallitott érték)
co,
Eljaras 1,0 mm 1,5 mm 2,0 mm 3,0 mm 4,0 mm 6,0 mm 10,0 mm
Anyag |Huzal | Gaz S uo S uo S uo S uo S uo S uo S uo
(m/min) | (V) | (m/min) | (V) | (m/min) | (V) | (m/min) | (V) | (m/min) | (V) | (m/min) | (V) | (m/min) | (V)
Fe 08 |cCO, |25 175 |45 191 |70 20,2 | 11,0 231 |13,0 249 |18,0 296 |24,0 35,5
Fe 1,0 co, |20 182 |25 18,7 |30 18,9 |45 19,9 |6,0 219 |90 259 | 14,0 337
Fe 1,2 co, |10 18,0 |20 191 |25 199 |35 215 |45 234 |75 294 | 11,0 349
Mix
Eljaras 1,0 mm 1,5 mm 2,0 mm 3,0 mm 4,0 mm 6,0 mm 10,0 mm
Anyag |Huzal | Gaz S uo S uo S uo S uo S uo S uo S uo
(m/min) | (V) | (m/min) | (V) | (m/min) [ (V) | (m/min) | (V) | (m/min) | (V) | (m/min) | (V) | (m/min) | (V)
Fe 08 |ArCO,|30 16,7 | 6,0 190 |75 197 |11,0 213 |14,0 253 |18,0 297 |24,0 33,0
Fe 1,0 ArCO, | 2,0 155 |30 170 |40 177 |60 187 |80 204 | 115 30,2 | 16,0 35,0
Fe 1,2 ArCO, |15 148 |25 166 |35 175 |45 185 |55 204 |80 259 |10,0 28,3
Fe 16 ArCO, 1,0 137 |20 18,0 |25 18,9 |3,0 197 |40 242 |55 30,1
FeRutil |12 ArCO, 6,0 214 |80 237 | 110 26,6

Ro6vid Utmutato

Hegeszt6aram beallitasa

Hegesztéaram kijelzése
Huzaltol6 sebesség kijelzése (m/min)

Hegeszto-fesziiltség beallitasa
A kivant hegeszté fesziiltséget a
forgatégombbal allitjuk be.

Hegeszto-fesziiltség kijelzése
Eljaras kivalasztasa

Elérhet6 hegesztési eljarasok. Az eljaras
moédositasahoz nyomja meg a gombot.

Trigger-mad

Valasszon 2-item (indikator ki) és 4-Gtem
(indikator be) kozott.

2-litem: A hegesztés elkezdddik, ha

a pisztolykapcsolot megnyomjuk és
befejezédik, ha elengediiik.

4-(item: A hegesztés elkezdddik, ha a
pisztolykapcsoldt megnyomjuk és ismét
elengedjiik és befejezddik, ha a gombot
ismét megnyomjuk.

Menii

Masodlagos paraméterek beallitasa és sok
egyéb funkcid (pl.: nyelv kivalasztasa).

mMIGATRONIC
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SIGMA CORE

Ro6vid Utmutato

MIG - folyamat beadllitasa - ,,Process setup”

Fro gas

0.2

L LT

Hot start valus

29
LT T

1. Vissza az lizem kijelz6h6z
Program valasztas

Visszaallitas a gyari beallitasra
A valasztott program visszadllitdsa a gyari
beallitasra.

4. Gaz
- Gaz-bedllitas
- Gazteszt

5.

Fojtas
Az iv melegebbé/hidegebbé tehetd a csepplevalas
értékének novelésével/ csokkentésével.
Mikro-frocskolés csokkentheté DC médban. Impulzus
hegesztéskor az ivnyomas és ivsebesség novelhetd
ezaltal mélyebb beolvadas érheté el.
Gép beallitas
a. Kabelkompenzacio
A kabelben lévé ellenallas kompenzalasara.
b. Pisztoly
Pisztoly kivalasztasa és 2 titem/4 Gtem gyUjtasmod.
ﬂ 2-litem: A hegesztés a pisztolygomb
megnyomasaval elindul és addig tart, amig az
elengedésre kerlil. Ezutan torténik a beallitott
aramlefutas, majd a hegesztés befejezédik.
A pisztolygomb gazutanaramlas kézbeni
megnyomasaval a hegesztés Ujra indul.
11 4-atem: A pisztolygomb révid idejii
megnyomasaval a hegesztés elkezdédik. A gombot
kozben elengedhetijiik és a hegesztés folytatodik.
A hegesztés befejezéséhez a pisztolygombot ismét
meg kell nyomni, ezt kdveti a huzalvisszaégés.
c. Szerviz
Hibalista
Teljesitménymodul
Huzaltol6 egység
Huzalbetoltés és tobb
Ora & datum
Gyari visszaallitas
d. Nyelv
e. Névjegy
Szoftver informacio

Masodlagos hegesztési

paraméterek kivalasztasa

Forgassa az encodert a zold négyzet megfeleld
iranyba torténé mozgatasahoz és a kivant paraméter
beallitasahoz.

Masodlagos paraméter beallitasa
Lasd tablazat.

A MIG/MMA/IVFARAGAS hegesztési folyamat beallitasa

MIG MMA

Paraméter Egység | Tartomany | Std.
1 Elé-gaz Az elé-gaz biztositja a gazvédelmet a hegesztés (secs) 0,0 -10,0 0,2
megkezdése elétt. Az el6-gaz id6 az ravasz
meghuzasa és a tényleges huzaladagolas kozétti ido.
2 Lagy inditéas | A lagy inditasi funkcio a kezdési huzalsebességet (m/min) | 0,5-24,0 -
allitja be és optimalizalja ezaltal a gyujtasi
tulajdonsagokat.
38 Forroinditasi | A forréinditas egy olyan funkcio, amely a hegesztés (%) -99 - +99 0
érték inditasatol megfeleld hémérsékletet biztosit a
hegesztéfiirddben.
4 Forréinditas | Forrdinditas id6 az az idé ameddig a megnévelt (secs) 0,0-200 |O
id6 arammal hegesztiink.
5 Uto-gaz Az uté-gaz azt az idét adja meg, ami az iv elvétele és | (secs) 0-20 3,0
az utolagos gazaramlas befejezése kozott telik el. Ez
biztositja a hiilési id6 alatt a gazvédelmet.
6 iverd Az iverd funkcid segitségével stabilizalhato az iv MMA | (%) 0-150 25
hegesztéskor. Megemeli a hegesztéaramot rovidzarlat
esetén. Az tobblet hegesztdaram eltlinik, amint a
révidzarlat megsz(int.
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SIGMA CORE Skrocona Instrukcja

MIG MMA/Ztobienie tukowe

Startujemy . .
1. Wybor pradu spawania

1. Przed rozpoczeciem pracy przeczytaj instrukcje obstugi i

skrécony przewodnik. 2. Wyswietl prad spawania

3. Wyswietl pred.
podawania drutu (m/min)

2. Sprawdz, czy rolki podajace drut odpowiadajg zadaniu
spawalniczemu oraz czy rurka kapilarna i wytozenie g LS. 0
prowadnicy drutu majg ten sam kod kolorystyczny co rolki + LT
podajace drut (patrz instrukcja): i

[ 06 mm - biato/czarny . J
e

4. Ustawianie napiecia spawania
Obracaj gatka, aby dostroi¢/ustawi¢

ozadane napigecie spawania.
C—1 0,8 mm - bialy poza piecie sp

B 0,9 mm - szary 9 : 5. Wyswietl napigcie spawania
EEEE 10 mm - niebieski .(N — i _ : 6. Wybor trybu spawania
BN 12 mm - czerwony == LT Dostepne tryby spawania.

Ksztatt U = aluminium, magnez i inne migkkie metale

Nacisnij aby zmienic tryb.

Ksztalt V = staliinne druty petne 7. Wybor trybu pracy spustu
- - - - Wybieraj pomiedzy 2-taktem (wskaznik
3. Wprowadz drut do zespotu podawania drutu i upewnij wyt) a 4-taktem (wskaznik wt.).
sie, ze szpula zostata prawidtowo zablokowana (patrz . .
instrukcja). 2-takt: Pro9e§ spawaqla zaczyna sie V\{raz
z uruchomieniem palnika/spustu, a konczy
4. Wyreguluj naprezenie podawania drutu w zaleznosci wraz ze zwolnieniem spustu.
od rodzaju drutu. Druty z aluminium, magnezu i innych Tabela spawalnicza (ustawione wartosci) 4-takt: Proces spawania zaczyna sie wraz
migkkich metali wymagajg mniejszego docisku niz np. z uruchomieniem i zwolnieniem spustu, a
stal, aby mozna je byto podawac bez problemow (patrz CO2 konczy wraz z ponownym uruchomieniem
instrukcja).
Proces 1,0 mm 1,5 mm 2,0 mm 3,0 mm 4,0 mm 6,0 mm 10,0 mm spustu.
5. Podtaczy¢ prawidtowg butle z gazem do systemu i Materiat | Drut | Gaz S uo S uo S uo S uo S uo S uo S uo 8. Menu
wyregulowac przeptyw gazu. (m/min) | (V) | (m/min) | (V) | (m/min) | (V) | (m/min) | (V) | (m/min) | (V) | (m/min) | (V) | (m/min)| (V) -

Tutaj mozna ustawic kolejne parametry i

. — Fe 08 |co, |25 175 |45 191 |70 202 | 11,0 231 |13,0 249 |180 296|240 |355 e ! - P
6. Wtacz spawarke. Nacisnij przycisk impulsowego rozne inne funkcje, np. wybor jezyka.
o L Fe 10 |co, |20 182 |25 187 |30 189 |45 199 |60 219 |90 259 |14,0 337
przesuwu drutu -5+ w menu podajnika drutu lub pokretto
impulsowego przesuwu drutu wewnatrz szafki na drut, Fe 12 |co, |10 180 |20 191 |25 199 |35 215 |45 234 |75 294 | 110 349
aby wprowadzi¢ drut do palnika. Zalecamy, aby podczas Mi
X

impulsowego wprowadzania drutu blokowany byt tylko
przedni tacznik drutu, aby zmniejszy¢ nacisk drutu. Po Er— o IBmm 2,0 mm 3,0mm AT 6,0 mm 10,0 mm
zakonczeniu cyklu impulsowego przesuwu drutu nalezy

) . Materiat |Drut | Gaz s uo s uo s uo s uo s uo s uo s uo

zablokowac tylny tacznik drutu. m/min) | &) | m/min) | ) | o/min) | v) | @o/min) | ) | m/min) | ) | @o/min) | ) | @/ming | )

7. Wybierz typ palnika w menu palnika Fe 08 |Arco,|3,0 167 |6,0 190 |75 197 |10 213 |14,0 253 |18,0 297 |240 |330

Fe 10 |Arco,|20 155 |30 170 |40 177 |60 187 |80 204 |15 302 [160 350

8. Usta\_mc spawarkew_zalezno_sm od rodzaju materiatu, Fe 12 |arco, |15 148 |25 166 |35 175 |45 185 |55 204 |80 259 [10,0 283
wymiaru drutu, rodzaju gazu i typu drutu. Patrz tabela

spawania. Fe 16 | Arco, 1,0 137 |20 180 |25 189 |30 197 |40 242 |55 301

FeRutl |12 |ArcO, 6,0 214 |80 237 | 110 266

9. Start spawania.

mMIGATRONIC
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SIGMA CORE

MIG - konfiguracja procesu

Fro gas

0.2

L LT

Hot start valus

29
LT T

1. Powrot do standardowego panelu
Wybierz program

Przywrdcenie ustawien fabrycznych
Resetowanie wybranego programu do
ustawien fabrycznych.

4. Gaz

- Ustawianie gazu reczne
- Test gazowy

Regulacja tuku

Sprawia, ze tuk jest cieplejszy/zimniejszy poprzez
zwiekszenie lub zmniejszenie transferu kropel
podczas spawania.

Mikro rozpryski mozna zredukowaé w menu DC.
Cisnienie tuku i predkosc¢ tuku moga by¢ zwiekszone
przez gtebszg penetracje w spawaniu pulsacyjnym.

Ustawienia spawarki

a. Przewod kompensacyjny
Dla kalibracji rezystancji weza spawalniczego.

b. Palnika
Wybér palnika i trybu jako 2-taktu/4-taktu.
;L_L 2-takt: Spawanie zaczyna sie, gdy spust
uchwytu zostaje docisniety. Aby zakonczy¢
spawanie nalezy zwolni¢ spust, po czym
rozpoczyna sie upalanie. Mozna ponownie
uruchomic¢ spawarke spustem w trakcie wyptywu
gazu po spawaniu.

I_I_ 4-takt: Spawanie zaczyna sig, gdy spust
uchwytu zostaje docisniety. Mozna nastepnie
zwolnié spust i kontynuowaé spawanie. Aby
zakonczy¢ spawanie, nalezy ponownie docisnaé
spust, po czym rozpocznie sie upalanie.

c. Serwis
Rejestr btedow
Modut zasilania
Podajnik drutu
Impulsowy przesuw drutu i dalej
Czas & data
Przywrdécenie ustawien fabrycznych

d. Jezyk

e. Dodatkowe informacje
Informacje o oprogramowaniu

Wybér drugorzednego parametru spawania
Przekreci¢ pokretto i przestaw zielony kwadrat na
zadany parametr.

Ustawienie parametru drugorzednego
Patrz tabela.

Skrocona Instrukcja

Ustawianie procesu spawania MIG/MMA/Ztobienie tukowe

MMA

Parametr Jednostka | Zakres Std.
Wstepny wyptyw | Funkcja ,Pre gas” zapewnia pokrycie gazem strefy (sek) 0,0-10,0 | 0,2
gazu przed spawaniem. Czas wstepnego wyptywu
gazu to czas od uruchomienia spustu uchwytu do
rozpoczecia podawania drutu.
Migkki start Miekki start poprawia wtasciwosci zajarzenia. (m/min) 05-24,0 | ---
Tu ustawiamy predkos$¢ poczatkowa drutu.
Wartosc¢ Goracy start to funkcja pomagajaca wytworzy¢ (%) -99-+99 | O
goracego startu/ | odpowiednig temperature w jeziorku na poczatku
Hot-Start spawania.
Czas goracego Czas goragcego startu okresla czas, w ktérym (sek) 00-2001|0
startu odbywa sie spawanie z gorgcym startem.
Gaz po Czas wyptywu po spawaniu to czas od wygasniecia | (sek) 0-20 3,0
spawaniu tuku do roztgczenia przeptywu gazu, dzieki czemu
zapewnione jest pokrycie strefy gazem.
Moc tuku Funkcja mocy tuku jest stosowana do stabilizowania | (%) 0-150 25

tuku przy spawaniu MMA. Odbywa sie to poprzez
zwiekszenie pradu spawania podczas zwarc¢. Taki
dodatkowy prad jest likwidowany, gdy nie wystepuje
juz stan zwarcia.
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SIGMA CORE

Iniciar

1. Leia o manual de instrugdes e o guia rapido antes da
operagao inicial.

2. Verifique se os carretos de alimentacao de fio
correspondem a tarefa de soldadura e se o tubo capilar
e a guia de fio possuem o mesmo codigo de cores dos
carretos de alimentacao de fio (consulte o manual):

M 0,6 mm - branco/preto . J
1 0,8mm - branco ¥ A
=1 09 mm - cinzento =
1,0 mm - azul &
I 1,2 mm - vermelho

L]
Forma-U = aluminio, magnésio e outros metais macios

Forma-V = aco e outros fios solidos

3. Insira o fio na unidade de fio e certifique-se de travar a
bobina corretamente (consulte o manual).

MIG

9 ¥

L

MMA/Arc gouging

T

4. Ajuste a tensdo de alimentagao do fio de acordo com o Tabela de soldadura (valores definidos)
tipo de fio. Fios em aluminio, magnésio e outros metais
macios requerem menos pressao do que, por ex. aco COZ
para que seja alimentado sem problemas (ver manual). Processo WD B 2,0 mm AP AT 6,0 mm 10,0 mm
. P ; Material |Fio |Gas s uo S uo S uo s uo S uo S uo s uo
5. fCI;onegte a'garrafa de gas correta a maquina e ajuste o iy | o | avmin | @ i | &) evmior | o | emiod | & | eomind | 00 | enseming | o)
uxo de gas.
: Fe 08 |co, |25 175 |45 191 |70 20,2 | 110 231 [130 24,9 [180 296 (240 |355
6. Ligue a maquina de soldar. Pressione a tecla %. de Fe 10 |co, |20 182 |25 187 |30 189 |45 199 |60 219 |90 259 [14,0 337
avanco de fio no menu do alimentador de fio ou o botao Fe 12 [co, |10 180 |20 191 |25 199 |35 215 |45 234 |75 294 |10 |[349
de avanco de fio dentro da cabine de fio para alimentar
o fio na tocha. Recomendamos que apenas o fixador Mix
frontal do fio seja travado durante o avanco do fio para
diminuir a pressao do fio. O fixador do fio traseiro deve Rrocesso oI o 2:olmm S:oimm A0 i Solmm 00
ser travado apos terminar o avango. Material |Fio |Gas S uo S uo 5 uo 5 uo 5 uo S uo S uo
(m/min) | (V) | (m/min) | (V) | (m/min) | (V) | (m/min) | (V) | (m/min) | (V) | (m/min) | (V) | (m/min) | (V)
7. Selecione o tipo de tocha no menu da tocha. Fe 08 |ArCco,|30 167 |6,0 190 |75 197 | 11,0 213 [14,0 253 [18,0 297 | 24,0 33,0
) . ) , Fe 10 |Arco, |20 155 |30 170 |40 177 |60 187 |80 204 | 115 302 | 16,0 350
8. Configure a maquina de acordo com o tipo de material,
dimensao do fio, tipo de gas e fio. Veja tabela de Fe 12 |Arco,|15 14,8 |25 166 |35 175 |45 185 |55 204 |80 259 |10,0 283
soldadura. Fe 16 |Arco, 10 137 |20 180 |25 189 |30 197 |40 242 |55 301
FeRuti |12 |ArcO, 6,0 214 |80 237 | 110 266
9. Comece a soldar.

Guia Rapido

Ajuste da corrente de soldadura
Exibicao da corrente de soldadura

Exibicao da velocidade de
alimentacao do fio (m/min)

Configuragao da tensdo de soldadura
Gire o botao de controlo para ajustar a
tensado de soldadura desejada.

Exibicao da tensao de soldadura

Selecionar processos

Processos de soldadura disponiveis.
Pressione a tecla para alterar o processo.

Selecido do modo de acionamento
Mude de 2-tempos (indicador desligado)
para 4 tempos (indicador ligado).
2-tempos: O processo de soldadura
comega quando o botédo da tocha é
pressionado e acaba quando este é
libertado.

4-tempos: O processo de soldadura
comega quando o botao da tocha &
pressionado e libertado e acaba quando o
botao da tocha é novamente pressionado
e libertado.

Menu

Para configuragao de parametros
secundarios e varias outras fungdes, por
ex. selecdo de idioma.

mMIGATRONIC
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SIGMA CORE Guia Rapido

MIG - Configuracao do processo 5. Ajuste do arco . ~ .
Torna o arco mais quente/mais frio aumentando Configuragao do processo de soldadura MIG/MMA/Arc gouging

e diminuindo a transferéncia de gotas durante a MIG MMA
soldadura. Micro respingos podem ser reduzidos em
DC. A presséao e a velocidade do arco podem ser
aumentadas por uma penetracao mais profunda em
soldadura pulsada.

6. Configuracoes da maquina

a. Compensacéo de cabo
Para calibragao da resisténcia na mangueira de

soldadura.
0.2 b. Tocha -
3 i Parametro Un Area std.
(T gifm‘?agga ;‘t’:;a g‘smOdO de acionamento
P P 1 Pré-fluxo O pré-gas garante a cobertura do gas antes da soldadura. | (segs) 0,0 - 10,0 0,2
” 2-tempos: A soldadura comega quando o O tempo de pré-gas é o tempo desde o acionamento do
gatllho da tocha é pressionado. Para finalizar a gatilho da tocha até o inicio da alimentagao do fio.
soldadura, solte o gatilho da tocha, apds o qual a — — . i
queima é iniciada E possivel acionar a maquina 2 Inicio O arranque suave melhora as caracteristicas de ignigao. (m/min) | 0,5- 24,0 -
novamente durante o pés-fluxo. suave Aqui é definida a velocidade com que o fio deve partir.
T,I 4-tempos: A soldadura comega quando o 3 Valor Hot-start € uma fungéo que ajuda a criar a temperatura (%) -99-499 |0
gatllho da tocha é pressionado. O gatilho pode Hot-start certa na poga de fuséo no inicio de uma solda.
nta r libert | r ntinua. Par
entdo ser libertado e a soldadura co ua. Fara 4 Tempo O tempo Hot-start determina o tempo em que a soldadura | (segs) 0,0-200 | O

finalizar a soldadura, pressione novamente o

gatilho da tocha, apés o qual a queima é iniciada.
c. Servico 5 Pos gas Pods gas é o momento a partir do qual o arco se extingue (segs) 0-20 3,0
T ——— Registo de erros até que o fluxo de gas seja desconectado, garantindo
assim a cobertura do gas.

Hot-start Hot-start ocorre.

= Modulo de poténcia
‘ “‘j: Desbobinador 6 Poténcia A fungao de poténcia do arco € usada para estabilizar (%) 0-150 25
||||||‘|||||||||[|||||||| Avanco do fio e assim por diante do arco o0 arco na soldadura MMA. Isto ocorre aumentando a
= Hora e data corrente de soldadura durante curtos-circuitos. A corrente
extra é eliminada quando nao ha mais curto-circuito.

Reset de fabrica

1. Voltar ao painel de controlo padrao. d. Linguagem
e. Sobre

Selegéo do programa Informacdes sobre software
Voltar para as configuracdes de fabrica 5
Reset do programa escolhido para as

configuracoes de fabrica.

Selecionar parametro

de soldadura secundario

Gire o botao e mova o quadrado verde até o
4. Gas parametro solicitado.

- Configuragdo de gas manual 8.

b Configurar parametro secundario
- Teste de gas

Ver tabela.
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