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1.0 - SICUREZZA

1.1 - AVWWERTENZE

A LO SHOCK ELETTRI CO PUd UCCI DERE

-Di sconnettere | a macchina dalla rete
ner ator e.

. -Non | avorare con i rivesti ment.i dei c

-Non toccare | e parti elettriche scope

-Assicurarsi c¢che tutti i pannelli di ¢
fissati al l oro posto quando | a macchi

m- -l sol ate Voi st essi dal banco di | avor
guant i i sol anti

-Tenete guanti, scarpe, vestiti, area
asciutti

I CONTENI TORI SOTTO PRESSI ONE POSSONO
Quando si l avora con un generatore di
-non saldare contenitori sotto pressio
-non saldare in ambient. contenent.i po
L RADI AZl1 ONI GERERRAOTBIDASIALDATURA POS
NEGGI ARE GLI OCCHI E PROVOCARE BRUCI AT
-Proteggere gli occhi ed il corpo adeg

-C indispensabile per | portatori di I
l ent i e maschere.

E A
E I

I L RUMORBEBDANNEGGI AREI TO.
-Proteggersi adeguatamente per evitare

| F UMI ED | GAS POSSONO DANNEGGI ARE LA
-Tenere il capo fuori dall a portata de
-Provvedere per una veated adi ohavadegu
-Se |la ventilazione non  sufficiente,

CHI 2271 DEL METALLO FUS
.

on saldare vicino a materi ald/| i nfiam
v

N

-Evitare di portare con s® qualsiasi t|
feri.

Larco di saldatura pu, provoc&r e thruwdi
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1.2 - ISTRUZIONI PER LA SICUREZZA
PREVENZI ONE USTI ONI
Per proteggere gli occhi e |l a pelle dalj e |
A@ -portare occhiali scuri. I ndossare vestiti,
-usare maschere con i Il ati chiusi, aventi I
protezione DIN 10).
-avvisare |l e persone circostanmtcio. di non|gua
PREVENZI ONE | NCENDI
La saldatura produce schizzi di metall ol f u:
Prendere | e seguenti precauzi oni per evl|ital
-assicurarsi @ eeas tdii ntsarl & ant aulr la .
-allontanare il materiale i nfiamma@r riéa dial l
sal datur a.
-raffreddare il mat eriale saldato o |l as¢c¢iar
a contatto con materiale combustibile
-non usare mai l a macchina per saldare g¢ont
fiammabile. Questi contenitori devono efssel
alla saldatur a.
-vent i@raerae plot enzi al mente infiammabile plrim
-non usare | a macchina in atmosfere che|con
ri, gas infiammabili o vapori combusti b |i
PREVENZI ONE CONTRO SHOCK ELETTRI CI
Prendere | e seguenti precauzioni guando| si
-tenere puliti se stessi ed i propri vegtit
-non essere a contatto con parti umi de ¢ ba
-mantenere un i solamento adegumper abote ¢odgy
vorare in ambiente umi do, dovr "~ usare ejstr
l ant i
-controll are spesso il cavo di ali mentazi on
dannd sal ante. | CAVI SCOPERTI SONO PERI|COL
con un cavo di ali mentazione danneggi atljo;
-sedbcla necessit”™ di aprirdllianemacaczhiomae)|. pA:
minuti per permettere ai condensatori dji s
pu, espPpperatbre a pericol osi rischi di [sho
-non operare mai con | a saldatrice, se | a
-assicurarsi che I a connessione di terra de
efficiente.
Questo generatore  stato progettato pefr e:
ed industriale. Per altri tipi di appititjcazi
sturbi eletsiamagnetdiicii duate @t irleiszpzoan ofa e i
macchina risolver@sdiastsenaazt eari candé | COS
STEL s.r.l. 8 Via del Progresso n° 59 & 36020
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2.0 - SPECIFICHE
2.1 - CARATTERISTICHE GENERALI

Questa nuova serie di generatori a regol a
cessore ,consente di raggiungere una J|ecc
avanzate tecnologie applicate. (! cirgcuit
trasferi@gmeoboiddl pendentemente daldmpgar.
denza dei cavi di saldatur a.
I comandi sul pannell o frontale consejnt ol
guenze di saldatura in funzione dell e |[esi
La tecnologia inverter usata ha per mes|so
-gener ator i con peso e dimensioni estrlemat
-ridotto consumo energetico;
-eccellente risposta dinamica;
-fattore di potenza e rendi ment.i mol t of al t
-caratteristiche di saldatura migliorif
-visualizzazione su display dei dat i el del
I component.i elettroni ci sono racchiusgi i
sportabile e raffreddat. ad aria forzata
2.2 - ACCESSORI PER GENERATORE
GENERATORMI GII 3-B 0 K (Cod. 6 0303|000
KI'T CARRELLO MI G COD. 6049700d0L
AWC -K COD. 6053000d0L
KI'T SUPPORTO GENBEW AGT CBABED KH | COD. 6109150d0L
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2.3 - CARATTERISTICHE ELETTRICHE

GENERATORE HiMI G 3-B 0K

Parametri di ingresso
Tensione di al i mentazione nal \% 400
Scostamento massi mo N20 %
Fasi - 3
Frequenza Hz 50/ 60
Corrente nominale ED 40% A 20
Corrente nominale ED 60% A 16
Corrente nominale ED 100% A 12
Potenza nominale ED 40% KVA 13
Potenza nominale ED 60% KVA 10
Potenza nominale ED 100% KVA 9
Fattore di potenza ED 40% coB 0, 8
Fusibili di protezione A 50
Cavo di alimentazione mm 6 x4
Parametri di uscita
Tensione a vuoto \Y 75
Tensi Garecod con vin=400v \Y 2632
Campo di regolazione corrente A 5300
Corrente saldatura ED 40% A 300
Corrente saldatura ED 60% A 250
Corrente saldatura ED 100% A 200

2.4 - CARATTERISTICHE MECCANICHE

GENERATORE HiMI G 3-B 0K
Cavi di saldatura mm 35
Grado di protezione I P 23
Classe di i sol amento H
Raffreddament o ARI' A FORZATA
Temperatura di | avoro AcC 40
Lunghezza mm 600
Larghezza mm 300
Al tezza mm 560
Peso Kg 50

STEL.
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CcCOD. 69021000

3.0 - ALLACCIAMENTO
3.1 - RICEVIMENTO DEL MATERIALE
L6 mball o contiene:
-NA1 generatore di corrente petMlsGal3d®Dtkur a
-NA1 Kit messa in seiCwidzi 0606180000L
-NA1 Kit rulli Cod. 604610000L
-NA 1 manuale
Verificare che é@imbad|l oomprtesi inenlalt er i g1l i
Vs. distributore se manca qualcosa. Ve[rif
neggiato durante il trasporto. SeRECLAJ- un
MI  (Paper 3i 8Yruzioni . Pri ma di oper arje ¢
mente questo manual e di i struzioni
3.2 - RECLAMI
Recl ami per danneggi amentSoe duar avist.e aiplp|atrres
viene danneggiata durante | a spedizione,
zioniere.
Rec |l ami per mefTogeteitetadppar ecchiaturle s
state sottoposte ad un rigoroso controlllo
tura non dovesse funzionare correttamente
STI di guesto manual e Se il di fetto plerm
rizzato.
3.3 - ALLACCIAMENTO PRIMARIO
| NSTALLAZI ONE
ATTENZI:GNIEest a appar@lcANSHE 0Add @s i inrwastoa |anl |
ambi ent i residenzi al i 6fdoorvnei tlaa dpaolt esnizsat gemae
ment azione a bassa tensione. Ciba pgparsamjoi re
compatéebetittomagnetica di quest. ambi ¢gnt i
di at i
Questo generatore naorECr i6sB®tOtSae ic ollilnmeigipt o
te BT industriale pubblica  responsabil:.
rarsi, previa consultazione dell " Ente |dis
1 buon funzionamento del generator e as
Zi one; necessario quindi:
-Si stemare | a macchina in modo che 6mming si @
assicurata dal ventilatore interno (i co
raffreddamento) (vedi cap. 6.1 pag. 25) .
-Evitare che il ventilatore immetta nel|l a
-E6bene evitare wurti, sfr eg éensepnotsii,z ieodn ei [na ns
font i di cal ore eccessive, O comunque [sit
TENSI ONE DI RETE
1 generatore funziona per tensioni di re
mi nale della rete par.i a 400V (Tensione m
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COLLEGAMENTO

-Prima di effettuare connessioni Gheetrripehe
di l inea, acc@rtiameisicheapeereso.
-l'l quadro di di stribuzione deve essere|con

ut il zo( ) .
-L6i m anto di rete deve essere di tipo i|ndu
-Predi sporre una appo &iltla gpgri easnee nct hoe dperi e yceodna

di alimentazione (200A: 4 mm di sezione | 3!
-Per i cavi pi ¥ |l unghi maggi orare opportfuna
-A mon@mepodita presa di rete dovr”™ avere un
bil i ritardat.i
MODELL O TENSI ONE/ FASI FUSI BI LE RJ|T.
HIMI G 3-BPOK |400V 3 f asi S 50 A 0
3.4 - MESSA A TERRA
-Per 1l a protezione degl:i ut ent i l a saldatri
rettamémpe aaltlo di terra ( NORMATI VE | NTER
-E6i ndi spensabile predisporre una buona |[mes
verde del cavo di al i mentazione, onde b v it
con oggett.i me s s i a terra.
-Lo chassis (che  conduttivo)  connes|so
non coll egare corbrpphamecthé abutarpa, | pjrovo
peri col@otsd ntpe.r |
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4.0 - MESSA IN SERVIZIO
4.1 - COMANDI PANNELLO FRONTALE 0 PRESE POSTERIORI

090D © O P 908 & o
/ et \

|
1 | PURGE INCH
: 4
1
, -
; : - m@on: W
\ - ) —(9
\ SET L. \®
N e
MIN v/ /SET MAX

recQ  nicr @O )=
D rc@®O ca B0
AIMg5 GO Cusi GO

SELHCT :
RO T AISI5 BOI FREEP O [ 2]

& é?o

@_

1 Led segnal azione macchina sotto t 23 JLeds segnal azione tipo di djilametr
2 Led segnal azione abilitazione sal 24 JPul sante selezione tipo di dlilametr
3 Led segnal azione allarme termico 25 JPul sante abilitazione visualllizzaz
4 Led segnal azione visualizzazione 26 JPulsante abilitazione modal iftf]" SI N
5 Di splay parametri di saldatura 27 JLed segnal azione modalit”™ SIINERGI C
6 Encoder regolazione corrente / ve 28 |Connettore di comunicazione||seri a
7 Di spl ay parametri di saldatura 29 JPul sante di selezione modalilt|”

8 |Encoder regolazione tensione / fulj 30]Led selezione modalit”™ SPOT |(fpunta
9 |Pulsante selezioBackregolazioneBuf 31 ]JLed selezione modalit” MI G |4 TEMP
10 lPul sante selezione SET regol azio 32 JLed selezione modalit”™ MIG 2| |TEMPI
11 |Pul sante selezione regolazione pq 33 JLed selezione modalit”™ Tig 2| TEMP
12 |Pulsante abilitazione spurgo gas 34 JLed selezione modalit”™ ELETT|RODO
13 |Pulsante abilitazione avanzamento] 35 ]Spina DIN connessione attacc|o] EURC
14 |Led segnal azi &érORCfEunzi one ARC 36 |[Presa DIN polarit” positiva

15 |Led segnal azione funzione SLOPE 37 |Presa DIN polarit”™ negativa

16 |Led segnal azione funzione ARC TR

17 |Led segnal azione funzione SPOT

18 |Led segnalazione funzione Doppia

19 |Encoder regolazione parametri dop

20 |Pul sante abilitazione doppia puls

21 |Leds selezione tipo di materiale

22 |Pul sante selezione tipo di materi
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4.2 - LEGGENDA SIMBOLOGIA

Al

HI-MIG 300K -P 400V 3F
CCD. 69021000%0 I TALI

TARGA

MODALI TAd8 SALDATURA TI1 G (C

PROCESSO DI SALDATURA

MODALI TA6 SALDATURA ELETTF

MODALI TAdD SALDATURA MI G
CONNESSIONE ALLA RETE DI ALIMENTAZIONE
MODALI TAd PUNTATURA

ALLARME - SOVRATEMPERATURA

POST -GAS

CONTROLLO SLOPE DOWN (TIG)

CONTROLLO PULSAZIONE

MODALI TAdG SI NERGI CA

DIAMETRO FILO

VELOCI TA6 FI LO

AVANZAMENTO FILO

ARC - FORCE

INDUTTANZA ELETTRONICA - ARC TRIM

10
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4.3 6 DESCRIZIONE TARGA DATI

Wm‘ } SA/ 10V 300A/ 22V
- o*%
@\\ﬁq del Progresso 59, Castegnero (Vi) — ITALY bk | ===| X | 100%] 40%— /®
®/—T'YPE: H-MG 300k |FAr: //Q’ V| 1. [200A | 300A -
PO | EN 609741 = s 0 [BV][2ZV O
4 = SA/20V 300A/32V ﬁ 5 A/ 12V 300Aﬁ9‘v~\@
Yo u P O, O,
@/ e [===| X [ 100%] 40% =—==| x |[100%]40%
D
— U V| 1. |200A | 300A < U V| 1. [2004] 3004 @
@/ S s | U |28V |32V 7| U |24N |29V
U, qu-20 Al e 3 A
Pem o | 5 | &
@/ P23 s 9 1 1l 1
a) | DENTI FI CAZI ONE
1 Nome, indirizzo del costruttore
2 Ti po della saldatrice
3 ldentificazione riferita al numero di serie
4 Si mbol o del tipo di sal datrice
5 Ri ferimento alla normativa di costruzione
b) USCI TA DELLA SALDATURA
6 Si mbol o del processo di saldatur a
7 Simbolo per |l e saldatrici idonee ad operare in amff
) Simbol o della corrente di saldatura
9 Tensione assegnata a vuoto (tensione media)
10 |Gamma della corrente di saldatura
11 Jval orii del ciclo di intermittenza (su 10 minutil
12 jval orii della corrente assegnata di saldatura
13 JVval ori della tensione convenzionale a carico
c) ALI MENTAZI ONE
14 |Si mbol@l pement azi one (numero fasi e frequenza)
15 |Tensione assegnata di ali mentazione
16 [Massima corrente di ali mentazione
17 |Massima corrente efficace di alimentazione (i
d) ALTRE CARATTERI STI CHE
18 |Grado di protezione (I P23).
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5.0 - PREPARAZIONE DEL GENERATORE
Una volta tolto | '"imballo = i@eppeossdroi @ ajirmel
cod. 604970000L Il eggendo | e istruzioni afll e
te =~ possibil ewvminthedicol aegrPedbdbue 506 3AWO O
guendo | e istruzioni@ditimontaggio all eglate
5.1 6 DESCRIZIONE DELLE FUNZIONI DI SALDATURA
DESCRI ZI1 ONI DELLE REGOLAZI ONI ODIELS&ELIMAF
TURA
- SALDATURA AD ARCO
Preparazione dell a macchina
La saldatura ad elettrodo ( MMA) pu, esslere
dell e specifiche esigenze dell " operatorie. I
guente modo per preparare | a macchina:
a) Collegare il cavo massa alla presa plost
b) Collegare | a pinza porta elettrodi all | a
nerator e.
c) I n@eai imae sicoleet ardedl nell a pinza porijta
d) I nserire |l a spina di alimentazione i|n ul
vigent.i
e) Accendere | a madomhiera uptasoirzei opnoasntdoo slyl p
p os i zfiloon. e
Alalccensi one del generatore per circa 2 |sec
gnal azioni ; successivament-2 pa&g. 2) semomntdn €
tipo di saldatura selezionata
Regolazione dei parametr.i di saldatura modpl it
1) Premere il pul sante di selezione modfl i1
accendere il Il ed di modalit”™ Elettrodo |[(rif
2) Per 2 secondi il di spl ay (rif.5 pagl|l 9)
3) Si accende il |l ed di abilitazione sjal d:
4) Regol azione coCor@mitce dekir SAdlvedt drid o (|rif
STEL s.r.l. 8 Via del Progresso n° 59 & 36020
Loc. Castegnero (VICENZA) - ITALY
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COD.
corrente di saldatura visualizzata sul
5) 1l display di sinistra (rif.7 pag.
6) Regol azi oneF GRIWEzri eonmeen dAAR C n i pul s
S i seleziona |l a funzione ARC FORCE | ed
pag. 9) comincer”™ a | ampeggi®rmceodenrdil\/a
pag. 9) si pu, regolare il valore da d
7) 11 vaSobaet di d¢lot regol ato automatic
mal e.
Procedere con |l a saldatur a
Durante | a saldatura sul display (rif.
te reale di saldatura; sul display (ri
ne reale di saldatur a.
Al termine della saldatura entrambi [
l ori di corrente e tensione reali otte
- SALDATURA TIG 2 TEMPI
Preparazione dell a macchina
La saldatura a TI G pu, essere effettua
fiche esigenze dell ' operatore. I n ques
per preparare |l a macchina:
a) Collegare il cavo massa alla presa
tore.
b) Collegare | torci a alla presa att
c) Collegar |l a spina DIN (rif.35 pag.
d) Posizionare | a bombol a del gas (Ar
corarla con | "apposita catenell a.
e) Collegare |l a bomtplpoasdelo aad aCArog o Iy
re del generatore mediante il kit mess
f) Nel caso in cui i | GAMCn d gatu@me fdo s s g
S i volesse wutilizzare una torcia dotat
ment o,  necessario collegare | connet
SO
g) Inserire |l a spina di alimentazione
ve vigent.i
h) Accendere | a madomhiera up asoirzei opnoasnt doo

d
9)

(

a

di
nu

— -+
o o

ac
9)
go

5l u |
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i n posfilzd.one

Alalccensi one del generatore per circa 2 [(sec
gnal azi oni ; successivament-2 pa&g. 2) semomntdrn €
tipo di saldatura selezionata

Regol azione dei parametr.i di saldatur a TIG 2t
1) Premere il pulsante di selezione modjal i f
accendere il | ed di modalit”™ Tig 2T (riff. 3:

2) Per 2 second7i piagdi9)plnaoysst r erranfnos | a gcri

3) Regolazione coCorm@mitce deir Adlvedt drid o (|rif
corrente di saldatura viswualizzata sul |di s|

4) Regolazione #ammandio dil spasaant e SET (
na il tempo di rampa di discesa . I dfi spl
peggiare indicand@®mndadesrcrViASBT Sd( rricfon8Ilpag.
val ore da da 0,1 a 12,5 secondi

Per visualizzare in qualsiasi momento if v
pul sante SET

5) Regol azi oneg atdernepnoe nddio piolstpul sant e PG (
na il tegmmpso .pddt display di destr a (ri fl. 7
cando | a sc@intctoadeRG V;/cSE | (rif .8 pag. 9) s
0,1 a 12,5 secondi

Per wvisualizzare in qualsiasi momento i| Vv:
sante PG.
Procedimento per |l a saldatura TI G 2 TEMPI con

|l ni zi o saldatur a

1) Regolare i parametri di saldatura dejsi d:¢
2) Portare a cofetl @ttt odloa (gwmtgas t ckkelol) al pe

3) Schiacciare il pul sant eGAS®,r cd al: | edwagroe¢ Oi,
terale |l a torcia ,tanto da allontanarsi [
processo di sal datur a.

Fine saldatur a

1) Rilasciare il pulsante torcia: |l a cojrrel
to tramite il pul sante SETsfpeghel@e pagcl@ys,;
tempo diGABOSTmpostato tramite il pul sanjte

- SALDATURA MIG 2 TEMPI
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Preparazione della macchina

La saldatura a MI G pu, essere effettuata
cifiche esigenze dell " operatore. I n quest
do per preparare |l a macchina:

a) Collegare il cavo massa alla presa p o
tore.

b) Collegare | a torcia all a presa att|lacc
c) Collegare | a spina DIN (rif.35 pag.|9)
d) Posizionare | a bombol a del gas ( Ar{gon
ancorarla con | " apposita catenell a.

e) Collegare | a bomthplpadasdelo aad acAhAmngaen) @
re del generatore mediante il kit mess|fa i
f) Nel caso in cui i | GAQMCn d gatupmpe fdossgfdao
e si voless utilizzare una torcia dotfat a
dament o, "~ necessario collegare i connlett
ROSSO

g) Aprire il vano per il trascinamento de
sudpposito aspo.

Far passare il filo attraverso i rul il de
h) Inserire |l a spina di alimentazione i n
tive vigenti

i) Accendere |l a ma@gohenauposirei poahnhdo sl
i n posfAilzd.one

Alalccensi one del generatore per circa 2 se
gnal azi oni ; successivament-2 pag. 2) semontd
il tipo di saldatura selezionat a

Regol azione dei parametr.] di saldatur a Ml G
1) Premere il pul sante di selezione moldal
far accendere il | ed di modalit”™ MI G 2T (
2) Per 2 second7i piagdi9)p lInaoysst r e(rrainfno5 | a| scr
3) Regol azi oneiPwelnmeaiet i | deplulfsialna e A/ vel .
far spegnere il l edeAcodef .di paggO8) azilloaem
pag. 9) si pu, impostare la velocit”™ di av
nut o visualizzata sul display di destr|a
4) Regol azione tenMgiaomaeneddld esral dA/t SIETa ([r i f .
pu, impostare | a tensione di saldatura da
destra

5) Regolazione I nduttanPRraemedredd riom i sceaq [VAERIC:
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sant e SET (rif.10 pag.9) si seleziona | a
l ed (rif.16 pag. 9) . Il display di desftra
l a scrit@mcdder, cOhSET (rif.8 pag. 940si pu,
+40%
Per visualizzare in qualsiasi momento if v
pul sante SET
La funzione ARC TRIM permette di wwmarcioardag |
saldatura, per saldature con pr e@ARCz al RA|iM s |
viceversa per saldatura in cui il filo Jtent
| or eBAREI TRI M.
6) Regolazione tempo diPremeanidat uda pBURMNB A
pag. 9) si seleziona |l a funzione tempo dij b
stra (rif.7 pag. 9) comi ncer ™ a @ mampdegrgl|i \a/r «
SET (rif.8 pag.9) si pu, regolare il vial o1
Per visualizzare in qualsiasi momento if v
pul sante bb.
(! BURN BACK consiste in wumarrciot adrid os adled d tou r:
atarresto del trainafilo. Canrebtovaldetf et|r mp
temporaneo all o@aspgegniPeentcordelnlt i di sall da
regolare il wvalore a 50 (effettuare qujal cl
Una errata regolazione di questo paramefro
BURN BACK troppo basso: a fine saldaturija si
che fuoriesce dalddiaf tiocalitagso i suptandcdesg a
BURN BACK troppo alto: a fine saldatur al| si
fuoriesce dalla torcia @& nomolclassggiest rtermg iplt
portacorrente.
7) Regol azi oneg atdernepnoe nddio piolstpul sant e PG (r
na il tegmmpso .pddt display di destr a (ri fl. 7
cando | a sc @intctodeRPG V)/sSEMM | (rif. 8 pag. 9) si
0,1 a 12,5 secondi
Per wvisualizzare in qualsiasi momento i| Vv:
sante PG.
8) Funzione spuPgemgadoPURGEUIl sant e PURGE
direttament &e ladt tarbovaltwaleal di wuscita del ¢
torci a.
9) Funzione avanzPamemetnod of iillo pluNGHint e IINCH
i ta i/l motore del trainafil o ; i fil ol vi ¢
condi , poi successivament e la velocit ™| aul
STEL s.r.l. 8 Via del Progresso n° 59 & 36020
Loc. Castegnero (VICENZA) - ITALY
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rere idlntfeirlnoo adell | a torcia nella fase @i j
Procedimento per la saldatur a MI G 2 TEMPI r
I nizio saldatura
1) Tenere premuto per qualche secondo |il
pag. 9) per effettuare | o spurgo del gals.
2) Premere il pul sante | NCH (rif. 13 pag. 9
do da far scorrere il filo attratwgrddql a
3) I mpostare i parametri di saldatur &
4) Procedere con |l a saldatura: premere e
cende il Led verde (rif.2 pag.9) ); per u
(pgas), successivamente comincer”™ ad Usci
tutta | a durata della pressione del pul sa
5) E' possibile variare | a caratteri st|ica
Si consiglia di iniziare |l a saldatura [con
tura dovessero esserci degli sprwuzzi, |aum
il filo tende ad incollarsi e brucia a fa
6) Durante |l a saldatura sul di splay di S i
re della velocit”™ del filo impostata (|Jesp
(espresso in Ampere) ,a seconda se Vviegne
il pul sante A (rif.25 pag. 9) ); sul di sp
| ore della tensione reale (espresso in Vo
Fine saldatur a
7) Rilasciando il pul sante si spegner 7| |
il tempo che si  igmpastato tramite il po
8) Al termine della saldatura entrambi i
valori di corrente e tensione reali ot|ten
SALDATURA MIG 4 TEMPI
Preparazione dell a macchina
Procedere come descritto per |l a saldatjur a
Regolazione dei parametri di sal datur a MI G -
1) Premere il pulsante di selezione mo|dal
far accendere il Il ed di modalit”™ MI G 4T (
2) Per 2 second7i piagdi9)p lInaoysst r e(rrainfnno5 | a| scr
3) Regol azi oneipwelcoecdietr’'e delmef idlesscri tt ¢ pe
STEL s.r.l. 8 Via del Progresso n° 59 6 36020
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TEMPI

4) Regol azione t eimpgiocred edie salmka tdersa r i t
MI G 2 TEMPI

5) Regolazione I ndutt anmrao cd ccdrtea ond mea dAg
sal datur a MI G 2 TEMPI

6) Regolazione tempo diprmrcedieateurca meURN
saldatur a MI G 2 TEMPI

7) Regol azi onea atgpernopcoe ddeir ep ocsotme descr it t g
TEMPI

8) Funzione spupgocgder PURGEe descritto
TEMPI

9) Funzione avanzpanoecnetdoe rfei Ilcoo meNQH scr i tt
2 TEMPI

Procedimento per la saldatur a MI G 4 TEMPI
I nizio saldatur a

1) Tenere premuto per qualche secondo i
per effettuare | o spurgo del gas.

2) Premere il pul sante | NCH (rif. 13 pagl|
da far scorrere il filo attravewgeol la. t
3) I mpostare i parametri di saldatura

4) Procedere con |l a saldatura: premer e

de il Led verde (rif.2 pag.9) ); per tu
gas -gpse; rilasciando il pul sante torci
| " arco eseguendo cos?® | a |l a sal datur a.
5) E' possibile variare | a caratteristi
consiglia di iniziare |l a saldatura con

dovessero esserci degli spruzzi, aument
tende ad incollarsi e brucia a fatica,

6) Durante | a saldatura sul display di

della velocit”™ del filo impostata (espr
Ampere) ,a seconda se viene abilitata |
(rif.25 pag. 9) ); sul display di destr
ne reale (espresso in Volt).

Fine saldatur a

7) Premendo di nuovo il pulsante torci
pressione del pul sante uscir”™ il gas; r
ulteriormente in base al temmpasche si

t o

HRCC 1

SEB A

STEL.
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8) Al termine della saldatura entrambi [
val or i di corrente e tensione real.@ otft en
- SALDATURA MIG PUNTATURA
Preparazione della macchina
Procedere come descritto per |l a saldatjura
Regol azione dei parametri di saldatur a mi g |
1) Premere il pulsante di selezione moldal
far accendere il l ed di modal it”™ PUNTATUR
2) Per 2 second7i piagdi9)p lnaoysst r errainfnos | a| scr
3) Regol azi oneipwelcoedietr’e deolmef idlecscr i tt p e
TEMPI
4) Regol azione t empgioacred edie salmkatdersariftt o
MI G 2 TEMPI
5) Regol azione t enPproe ndein dpou ntiant usreaq uteM.z a i |
(rif. 10 pag.9) si pu, selezionare Il a |fun
pag. 9) 1 di splay di destra (rif. 7 [pag
scritta@ndcoderonV/ISET (rif.8 pag.9) si pu
10 secondi
Per visualizzare in qualsiasi moment o |i |l
pul sante SET
6) Regolazione I nduttanpaehhleetti oniseg UARE
sante SET (rif.210 pag.9) e procedere clome
7) Regolazione tempo diprmrcedieateturca mMeURN sB
sal datur a MI G 2 TEMPI
8) Regol azi ona atgpernopcoe ddeir ep ocsotme descritf o g
2 TEMPI
9) Funzione spupgocgdsr PURGEe descritt|lo p
TEMPI
10) Funzione avanpamenater&i toméeNGelscri|tto
MI G 2 TEMPI
Procedimento per la saldatura MI G PUNTATURA
STEL s.r.l. 8 Via del Progresso n° 59 6 36020
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Il nizio saldatur a

1) Tenere premuto per qualche secondo i
per effettuare | o spurgo del gas.

2) Premere il pul sante | NCH (rif. 13 pag]
da far scorrere il filo attravewsgeol la. t
3) I mpostare [ parametr.i di saldatura
4) Procedere con | a saldatura: premere
de il Led verde (rif.2 pag.9) ),; pergas
successivamente comincer”™ ad wuscire il
5) E' possibile variare |l a caratteristi
consiglia di iniziare |l a saldatura con
dovessero esserci degli spruzzi, aument
tende ad incollarsi e brucia a fatica,
6) Durante |l a saldatura sul di splay di
dell a velocit”™ del filo impostata (espr
Ampere) ,a seconda se viene abilitata |
(rif.25 pag. 9) ); sul display di destr
ne reale (espresso in Volt).

Fine saldatur a

7) La saldatura durer”™ per il tempo i mp
uscire il gas per il tempogashe si i mp
8) Al termine della saldatura entrambi
val or i di corrente e tensione reali ott

SALDATURA MIG SINERGICA E MIG SINERGICA PULSA-
TA

DEFI NI Z1 ONi

per saMdé&t si aseir giinctaende una tecnol ogi a i

metri di saldatura in funzione del tipo
nelle regolazioni da parte dell "utilizz
per saMi&tsiaergscai puésdéa come per | a
tecnologia in grado di ottimizzare i pa
velocit? del filo , riducendo | a diffico

9)
Or c i

—_
— o ~

- = — g

-~ - unw S 30

®Q ® O VW QO TO
n -

e (
at ol

s al
rame
|t~

20

TEL. +39 444 639525 (central.) 8 +39 444 639682 (comm.)
5 FAX +39 444 639641 & E-mail: stel @ stelgroup.it
http: www.stelgroup.it

STEL s.r.l. 8 Via del Progresso n° 59 & 36020
Loc. Castegnero (VICENZA) - ITALY




HI-MIG 300K -P 400V 3F ,
| TALI APﬁO CoD. 69021000 59{/W'-1/2'—hb9

giunge in pi%¥ un controllo degl:@ i mpul
un arco elettrico piYb stabile e facil.i
esempio | "alluminio), che altrimenti r
I PROGRAMMI SI NERGI CI pul SATI SONO EWV
FRONTALE CON LA SCRITTA

ATTENZI ONE : LE SI NERGIE SONO UTI LI ZZA
LI TA® MI G 2 TEMPI ,

MI G 4 TEMPI e MI G PUNTATURA

| mpostazione e Regolazione dei parametr.i
gica pulsata

Per effettuare saldature wutilizzando i
eseguire | e seguenti i mpostazioni

1) I mpostare | a modalit”™ MIG desiderat
2) Inserimento mPdamerné sihnepuyli £ant e
facendo accendere il relativo | ed ON (
3) Selezionel Pdhieamaater o ifni Iscequenza il
(rif.24 pag.9) facendo accendefle.-lnd d
(rif.23 pag.9) che si vuole saldare.
4) Selezione programnarmeatearei alien dae qua
SELECT PROGRAM (rif.22 pag.9) facendo
pag. 9) che richiamano il tipo di 4Jnat
pag. 9) mostreranno |l a scritta con il
ATTENZIIONBrogrammi con eWsdeozpaoar &mr
pul sat:i

5) Regol azione irRempaml azi one caetstai va s ol
P-Premendo il pul sant e SET (rif. 10 pag
s a 'l display di destra (rif.7 pag.
Sd ;@o0wcoder V/ SET (rif.8 pag. 9) si pu
condi

Per wvisualizzare in qualsiasi moment o
pul sante SET

6) Aggiustamento tieResd®lnendad IsalwWealtaaia
aut omaticamente | a tensione ottimizzat
una correzione della tensi®@meodeéer sd¥/l 88
pag. 9) ottenendoi4Vaava4Varzi opet da al
nergi a.

S i
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DE
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zzare in qualsiasi moment o i

pos@rcoder | V/ SET.

Escl
do

usi one
spegnere il

imrdearhe rt €
| ed

SY
9

isli nppulgd et e
ON (rif.27 pag.

FUNZIONE DOPPIA PULS AZIONE

Re

gol azi one

attiva solo per i progr ammi

Per
cor
1)
(v
2)

p a
| a

e

) .
rl
r

H
V4

-k T~ W

a
)
roi
r

f—FA_b

% d
dal
5)
s a
pu
45
z

6)
p a
ce
mo

n
n
%
a

n

g.
scritta

Modi fi

g.

effettuare
esegqguire

re

| mpostare
paragr af.i

d

| nser
facendo

9)

f.20

amgneoder

zZ . |1
i one

Modi fi

f.20

ameneoder
periodo. 1
regol azione

e
| a

Modi fi
DP
t@r nacnoi dt eer
80
che

t e
to

a
re

Escl
9)

do al

i mpostati i

usi one
percirca

saldature utilizzando | a
|l e seguent.i i mpostazioni

modalit”™ MI G desi
precedenti)

a der at a

ment o f unzi oinPer ednoeprpei a iplu | psual zsi aon
accendere il relativo | e

Std che indica che siamo in

ca frequenzai Poheelmea ed o p pni as epquilesn
pag. 9) facendo comparire sul di
di regolazione DP (rif.19 p

l ed ON (rif .18 pag.9) | ampegge
standar d.

ca duty déePitamedoepiianpségaennpa
pag. 9) facendo comparire sul di
di regolazione DP (rif.19 p
l ed ON (rif. 18 pag. 9)
standar d.

ca velocit”™ del

(rif.20 pag. 9)
Idi regol azione
della velocit™ i
amo usciti dal | a

funziondedepei arepmusazi dn
3 secondi facendo speg
prossima riattivazione dell a
val or i standard del prog

iRPa teareer ed e lilna sde
facendo

DP (rif . 14
mpostata. |
regol azion

%
S

| a

comparli

ntee |
d Ol
reg
azzai (
s pl i
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e s
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FUNZIONE MEMORIZZAZIONE E RICHIAMO PARAMETRI
DI SALDATURA (JOB MO DE)

Funzione attiva per tutte | e modalit?’
Questa funzione permette di memori zzare
l e i mpostazioni ef f éptotsusathe |seuls adg evraerrea t9d9
(i mpostazioni) di saldatura.

MEMORI ZZAZI ONE | MPOSTAZI ONI DI SALDATUR

1) Premere contemporaneamebbe iper9 Rgasgd cH
pag. 9) ;si sente un doppio suono del bu
peggia IPaGscritta

2) Tr @mictodelr V/ SET (rif.8 pag.9) selezi
vuol e salvare i parametri di saldatur a.
3) Premere per pi¥ di 2 secondi i pul s
suoni del buzzer ed sul display dStoslilnip
gramma a questo punto  stato salvato e

RI CHI AMO PROGRAMMI DI SALDATURA MEMORI

1) Premere contemporaneamebble ipfe.r9 Fsasge cH
pag. 9) ;si sente un doppio suono del bu
peggia IPaGscritta

2) Tr @&mictodelr V/ SET (rif .8 pag.9) selezi
vuol e richiamare.

3) Premere per pi¥ di 2 secondi i pul s
buzzer ed sul display di siniRetCra (rif.
Il programma a questo punto  stato ric

macchi na.

ATTENZI ONE : si pu, memorizzare un prog
gr amma gi -~ memori zzato. I dati del pr
per si

A

ZZ el

ona

ant
Srtor- ¢
S i

Z Z A

0) Nl dé
zzel

ona
ant

5 pi
hi al

rami
ogr
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6.0 FIGURE

6.1 DISTANZE POSTERIORI E LATERALI DA MANTENERE DURANTE
LA SALDATURA

ﬁﬁrﬁ}’” s LI

W

SN

11000 mm. & R

"~

A

S LTI IS )

6.2 SEGNALETICA DI SICUREZZA

ANAAA®®
@®00230

ATTENZIONE! BEWARE!
ACHTUNG! ATENCION!
ATTENTION!

SEGNALETI CA DI SI CUREZZA COBRR ORMEDATRIACDI RETTI VA 92/ 58/ CEH-3 E ALLE NORMH UNI 7543
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6.3 - CICLO DI INTERMITTENZA (ED) E SOVRATEMPERATURA

1 ciclo di intermittenzaobopernatpere echd walrei spe tl
sovratemperatur a.

Se |'a macchina entra in sovratemperatura il | ed
Ebhecessario quindi attendere circa 10 minut.i p €
Occorre amgaraggilo o il tempo di |l avoro dopo a

100% ED (ciclo intermittenza)

D el

47 10 minuti —»
L |

Saldatura continua

60% ED (ciclo intermittenza)

e R

<4— 10 minuti 4> 47 10 minuti
[ 7 \—\
6 minuti saldatura 4 minuti attesa

40% ED (ciclo intermittenza)

e NS )]

<4— 10 minuti 4> <4——10mi
[ 1 ] o 20 09000 ]

4 minuti saldatura 6 minuti attesa
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SOVRATEMPERATURA

s
.

10 minuti attesa
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7.0 INCONVENIENTI DI SALDATURA E FUNZIONAMENTO

7.1 - POSSIBILI DIFETTI IN SALDATURA

DI FETTO CAUSE CONSI GL I
CRI CCHE Mat eriale da saldar|fPulire i pezzi primavdr
ni ce, ruggine, ossiffondamentale per otff enel
Corrente insufficieldi saldatur a.
POROSI Té El ettrodo acido su |Usare elettrodo bas|iooe
d i zol fo
Eccessive osi&lidtltarzdfAvvi ci nare i Il embi |da sa
Di stanza troppo graAvanzare | ehhbhameat e|l|adll-
dar e
Pezzo in saldatura |[Diminuire |l a correnftfe di
SCARSA PENETRAZI ONEICorrente bassa. Curare | a regolazidqpe d
rati vi e migliorare|ll|la p
Vel ocit saldatura |[zi da saldare
Polarit”™ invertita.
Elettrodo inclinato a a
suo movi ment o.
SPRUZZI ELEVATI I nclinazione elettrfEffettuare | e opporftjune
DI FETTI DI PROFI LI |Parametri saldatur alRi spettare i princilpi b
sal datur a.
Vel ocit passata no b nhze
dei parametri opera
Il nclinaz&loatt rdalol 1
durante | a saldatur
| NSTABI AIRT&® D Corrente insufficielControll ar delleot tsrtoadt¢pd ed eil
gamento del cavo di|l|mass
LELETTRODO FONDE OIElettrodo con ani malSosti@luerer 6do.
T E
Fenomeno del sof fiofCollegare due cavi di ma
del pezzo da sal dar]|¢g
7.2 - POSSIBILI INCONVENIENTI DI FUNZIONAMENTO
I NCONVENI ENTE CAUSE RlI MEDI O
MANCATA ACCENSI ONf-Al'l acci amento primal-Controll are il col l{ggame
-Scheda inverter dif|-Rivolgersi al Vs. clgntro
NON S| HA TENSI Ofl-Macchina surriscal d-Aspettare il ripri sjtpi-no
so) .
-Scheda inverter dif|-Rivolgersi al Vs. clgntro
-Tensione di al i ment .
sa.
CORRENTE I N USCI T|-Potenziometro di rel-Ri vol ger si al Vs. clgntro
RETTA
-Tensione di al i ment{-Controllare |l a rete|l{di d
sa.
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7.3 - MANUTENZIONE ORDINARIA

ATTENZI ONE! ']

PRIMA DI OGNI INTERVENTO SCONNETTERE LA MACCHI-
NA DALLA RETE PRIMARIA DI ALIMENTAZIONE

L' efficdenmpzandel di sal datura nel tempo, ~ direttan
di manutenzione, in particolare:

Per |l e saldatrici, =~ sufficiente avere cura del|l a
guanto pi % gaombvenoseodi Il avoro.

-Togliere |l a copertura.

-Togliere ogni traccia di pol ver e dal bae ipaa rctoimpirjnetsesi
con pressione non superiore a 3 Kg/ cm2.
-Controllare tutte | e connessioni elettriche, ajlssi ¢
-Non esitare nel sostituire i component. i deterijor at
-Ri montare | a copertura.

-Esaurite | e operazioni sopra citate, il gener aft or ¢
zZioni ri por tian set anleli izcirgopn@tnod @ | |
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COD.

Dear Customer

Thank you for choosing our product

TheliMI G 3-B@d&chine is buil tST&Ehbot 050
which combines quality and reliabill
Thanks to the technology with which
characteristics and maxi mum wel ding

69021000 t woO{9b¢! ¢.,
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1.0 - SAFETY

1.1 - WARNINGS
ELECTRI C SHOCK CAN KILL

-Di sconnect the machine from the power |l in
-Do not work with deteriorated cable sheat
-Do not touch bare electrical parts.

-Ensure that all the panels covering the c
pl ace when the machine is connected tof th

-l nsul ate yourself from the work benchj]and
foot wear and gl oves.

-Keep gl oves, f oot wear , cl ot hes, the work

PRESSURI SED CONTAI NERS CAN EXPLODE | F |WELI
When working with a current generator:
1 do not weld pressurised containers

1 do not weld in environments containing
THE RADI ATI ONS GENERATED BY THE WELDI N|IG Al
EYES AND CAUSE BURNI NG OF THE SKI N.
-Provide suitable protection for the eyes
-l't is indispensable for contact | ens wear
suitable | enses and masks.

NOI SE CAN DAMAGE YOUR HEARI NG
-Protect yourself suitably so as to avoid

FUMES AND GASES CAN DAMAGE YOUR HEALTH
-Keep your head out .of the reach of f umes
-Provide suitable ventilation of the work
-l f the ventilation is not sufficient, |[use

HEAT, SPLASHES OF MOLTEN METAL AND SPAIRKS

-Do not weld near i.nfl ammable materi al {
-Avoid taking any type of fuel with you su
-The welding arc can cause burns. Keep |t he
and rom o&Bher peopl e

f
is forbidden for people with PACEMAKER:
i ne.
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1.2 - SAFETY INSTRUCTIONS
PREVENTI ON OF BURNS
To protect your eyes a
-wear dark gl asses.

-use masks with closed
standards (degree of p

-warn people in the vi
PREVENTI ON OF FI RE

Wel ding produces spl as
Take the following pre
-ensure that there is
-remove all i nfl

-cool the welded mater.
combustible materi al

-never use the machine
These containers must
-ventil ate th

t

-do not wuse
infl ammabl e

e
he machi
gases or ¢

PREVENTI ON OF
Take the foll
-keep yourself and your
-do not be in contact
-maintain suitable i

damp environment, he m
gl oves.
-check t
i nsul at|i
damaged
-i f 1t is
mi nut es
expose
-never
-ensur e
Thi s
For

o
are f
t echn

ELECTRI C
owing pre

machi ne
on. BARE CABLE
power cabl e; i

necessary to
all ow the ¢
operator to

with the
the earth

has bee
s of
s the
S

he

to
t he
wor k
t hat

ge
t h
ou
i C

We ar

ci

an
ammabl e

potenti al
ne

wi t h
nsul

power

we l

from burn
cl ot hi

ng | en
N 10)

ook

skin
suitabl e

sides, havi
rotection DI

nity not to |

nd

hes of molten met
cautions to preve
extinguisher in
materi al from th
al or let it cool

for
be

wel di ng
compl etely cl e

l'y infl ammabl e &
i n

atmospheres <c
bl e vapour

ombustii
SHOCK
cautions when wor
clothes ¢l ean.

damp or wet p

on against el
take extreme

ati
ust

cable frequent|
S ARE DANGEROUS.
t must be replace

open the machine,
apacitors to d c
dangerous ris

ding machine
connection of

designed for wus
c ad lieocnt rcoamatga et |
onsibility of t
the manufacture

i s
ks

n

cont ai

-

A N e d

\"2J
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[ E NGL I S HI-MIG 300K -P 400V 3F ‘ ¢9/ 1 bL/ [ 59{ Ky’
COD. 69021000 o
2.0 - SPECIFICATIONS
2.1 - GENERAL CHARACTERISTICS
Thi s new series of generator s wi t h
mi croprocessor ,all ows you to achieve
advanced technologies applied. The mi (
the transfer of the arc irrespective o0
wel ding cabl es.
The controls on the front panel all ow
depending on the operating requirement
The inverter technology used has all ow
-generators with extremely | ow weight
-reduced energy consumption ;
-excellent dynamic response;
-very high power factor and yields;
-better welding characteristics;
-viewing of the data and of the set f ul
The electronic components are encl osed
and cooled with forced air by fans wit
2.2 - GENERATOR ACCESSORIES
GENERATORNI Bl 3-B0K (Cod. 6 0 30 3|
KI'T TROLLEY MI G COD. 60497000¢0
AWC -K COD. 60530000
GENERATOR SUPPORTGKB-BOKI COD. 61091500

0 0 (

S —
rrr
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-

2.3 - ELECTRICAL CHARACTERISTICS

GENERATOR HiIMI G 3-B0OK

I
R \Y 400
M N20 %
PHASES - 3
F CY Hz 50/60
R ED 40% A 20
R ED 60% A 16
R ED 100% A 12
R ED 40% KV A 13
R ED 60% KV A 10
R ED 100% KV A 9
P ED 40% cos 0, 8
P A 50
P m m 6 x4
O
N - \ 75
A =400 \% 2032
C A 5300
W ED 40% A 300
W ED 60% A 250
W ED 100% A 200

2.4 - MECHANICAL CHA RACTERISTICS

GENERATOR HiMI G 3-B 0K
Wel ding cabl es m mj 35
Degree of protection | P 23
I nsul ation cl ass H
Cool ing ) FORCED AI R
Wor ki ng temperatur e AC 40
Length mm 600
Wi dt h mm 300
Hei ght mm 560
We i ght Kg 50

36
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E N G L I S HI-MIG 300K -P 400V 3F ‘ ¢9/ 1 bL/ ! 591 .,
| (-]
FI COD. 69021000 o853

3.0 - CONNECTION
3.1 - RECEIVING THE MATERIAL
The package contains
NAd¢urrent gener atCord.f or6 OwBell-840i BOg3-P 0 KH |
-NA1l seatpt iKndg Cod. 606180000L
-NA1 Kit of rollerGod. 604610000L
NA 1 manual
Check that all the materi al |l i sted abolve |
di stributor i f anything is missing. Enfsur
during transport I f t her@GOMPSL Ad i\yd Su (i Roanb.l e
3.2pr instructions. Read this instruct|ion:
generator
3.2 - COMPLAINTS
Complaints for damage lduryiorug tergaunisppoent i ¢
transit you must present a claim to thle c:
Compl aints for fAduUul ttyh eg oeogdwsi pment shi plped
to strict quality control However, i f| yo
the TROUBLESHOOTI NG section of this ajnual
aut horised deal er
3.3 - PRIMARY CONNECTION
I NSTALLATI ON
WARNI NGTGBIli ®assqAi pment i s not intended|for
| ocations where the electricaVopbawge sppl
system. There may be potential difficull ti
in those |l ocations, due to conducted als wi
This equi pment doleBC n®R02®impliyt wi shconjnec
public | ow voltage system, it is the rlesp
equi pment to ensur e, by consultation wlith
necessary, that the equipment may be clonni
The good operation of the generator i s| en:
there fore proceed as foll ows:
-Position the machine in such a way that t
ensured by the internal fan (the i)nt(eseel
chap. 6.1).
-Ensure that the fan does not send deposit
-Avoid i mpact s-abrwl hetxgdoys varned t o dr i ppi nlg w
heat sources, or any abnormal situati olns.
MAI NS VOLTAGE
The generator works at mains voltages |[di f
of 400V (Minimum voltage 320V, maxi mum/ VoI
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HI-MIG 300K -P 400V 3F

L. ENGLT SH

COD. 69021000
CONNECTI ON
-Before making the electrical connections b
switch, ensure that the switch is turnegd of
-The distribution panel must comply with th
® -
- e mains system must be of the industr|ial
-Provide a special socket which can recegive
section ; 350A: 6mm section ).
-For Il onger connecting cables, increase |the
-Upstream, the mains socket must have a |sui
MODEL VOLTAGE/ PHASH DELAYED FUI|SE
) 400V 3 phase
HIMI G 3-BOK neutr & 50 A
3.4 - EARTHING
-To ensure user protection the welding mach
ed to the earth system (I NTERNATI ONAL SAFET
-l't is indispensable to provide-ggeed ¢éapdhi
power cabl e, in order to avoid discharggles
jects.
-The chassis (which is conductive) is e|] ect
equi pment i s not suitably connected to|ear
dangerous for the wuser.

38
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4.0 - SETTING UP

4.1 - CONTROLS ON THE FRONT PANEL

0 REAR SOCKETS

) @) @9

2

©000 © 0 0 00 9 @
J0B NODE
ENTER\EXIT
o LW T
1
5 Lo ) (EE) )| —_—
[STOR.JOB ] ='s B - AF
@ __'_p (STorR-J0B_) O ¢ : I G&\ \@
P _ d _L__ | __~E00A:
12 70 @ v - %@
2 P [ ) NTe X Mo ¥ R G\
ﬁ
@ ¢ Yon r~-0,go rec(Q nice BO G=‘ ; 8
H L _:—-¢1.0 O rrc@QO cun B0 R )
h‘ Ln I—-2120Q hn amgs @O s @O \\ /l _®
SYNERGIC Ej SEWLI %T -2 - Q) P;I(EJ/IM AlISi5 ﬂo FREE P O k) & \JUE %(

e

63—

1 |[Machine live indicating |ed 22 Button for selecting type of
2 |weld enable indicating |ed 23 Leds for selecting type of wi
3 [Thermal alarm indicating |ed] 24Button for selecting type of
4 |welding current display indi 25 Wel ding current display enabl
5 Ipisplay wel ding parameters 26 SYNERGI C mode enabl e button
6 [current regulation / wire sp 27 ISYNERGI C mode indicating | ed
7 |pisplay wel ding parameters 28 [Serial communication connecto
8 [Voltage regulation / set fund 29 Mode selection button

9 [BuBrmck regul ation selection 30 SPOT mode selecting | ed
10SET functions regulation sel 31 MG 4 TIMES mode selecting |
11|Post Gas regulation selectiof 32M G 2 TIMES mode selecting le
12|lcas purge enable button 33 ([Tig 2 TI MES mode selecting |
13Wire manual advance enable b{ 34 ELECTRODE mode selecting |ed
14 JAREORCE function indicating 35PIN plug for connecting EURO
15|SLOPE DOWN function indicatj 36 [Positive polarity DIN plug
16 JARC TRI'M function indicating] 37 [Negative polarity DIN plug
17|SPOT TI ME function indicatin

18 |Doubl e Pulse function indica

19 |Doubl e Pulse parameters regu

20 |Doubl e Pulse enable button

21|Leds for selecting type of m

® s = 3

D
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€9/ I bL/I[ 59¢ HI-MIG 300K -P 400V 3F }50 ENGLT S

4.2 - KEY TO PLATE SYMBOLS

..g= IG WELDING MODE (GENERAL)
e L)
,./, WELDING PROCESS
,5 ELECTRODE WELDING MODE (GENERAL
.. [ )
ﬁ MIG WELDING MODE
—t
E[): CONNECTION TO POWER MAINS
tooo SPOT WELDING MODE
I-I E ALARM EXCESS TEMPERATURE
POST -GAS
(7
-AtZ SLOPE DOWN CONTROL (TIG)
PULSE FREQUENCY CONTROL
4 !} SYNERGIC MODE
[75] WIRE DIAMETER
—8—» WIRE SPEED
> WIRE ADVANCE

DL ARC - FORCE

—9(%_ ELECTRONIC INDUCTANCE- ARC TRIM

STEL s.r.l. 8 Via del Progresso n° 59 & 36020
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HI-MIG 300K -P 400V 3F
COD. 69021000 §

ENGLISﬁ

4.3 0 DATA PLATE DESCRIPTION

Wm } SA/Z 10V 300A/22V
- o* %
@\\ﬁg del Progresso 59, Castegnero (M) — ITALY — ===| X M-m%_ /@
@/—-T-YPE: H-MG 300K-P__ [FNr: /—/Q/ V[ s | 200 | 300A z
PO | N 609741 = ™| U [BV ][22V O
4 | g [SA/2V 3WA/32Y Jg S A/ %2V 300Am“v~\@
[ ]
@/ it === X | 100%| 40% =—=| x [ 100%] 40%
I —
— U V| 1. |200A | 300A 5 U V[ 1. |200a] 3004 @
@/ 1S s |y |28V |32V 75| U |y |y
U, qu-zo Ala 13 A
@/ P3 ol gawmw B s 1
a ) | DENTI FI CATI ON
1 |Name, address of the manufacturer
2 JType of welding machine
3 Jldentification with reference to serial number
4 |Symbol of the type of welding machine
5 JReference to the construction standards
b) WELDI NG OUTPUT
6 [Symbol of the welding process
7 Symbol for welding machines suitable for warking n an
8 |ISymbol of the welding current
9 JAssignledacovoltage (mean voltage)
10 Range of the welding current
11 Values of the intermittence cycle (in 10 minutet
12 Values of the assigned welding current
13 [Vvalues of the conventional |l oaded voltage
c POWER SUPPLY
14 Power supply symbol (number of phases and frequehcy)
15 Assigned power supply voltage
16 Maxi mum power supply current
17 Maxi mum effective power supply current (identif|ps t
d OTHER CHARACTERI STI CS
18 Degree of (pgrPRt3gcti on
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COD. 69021000

5.0 - PREPARING THE GENERATOR

Once the packaging has been removed, the ge
trolley cod.604970000L reading the instfuct
then be possible to connef®Pt calds60EBO0COOOILI o
the assembly instructions supplied with]|the

5.1 6 DESCRIPTION OF THE WELDING FUNCTIONS

DESCRI PTI ONS OF THE REGULATI ONS I N| TH
MODES
- ARC WELDING

Preparing the machine

El ectrode welding (MMA) may be carried oput
specific requirements of the operator. n t
prepare the machine:

a) Connect the earth cable to the negatijve
generator .
e
0

b) Conn
gener at

ct the electrode holder to the posi

c) Insert the bare core of the electrode in
d) Insert the plug in a power socket comply
e) Switch on the machine, turningiltohe sWwitc

When the enerator is switched on, all/l he
seconds; then thepadespd)aywi I(Irefhdw t he tlype
seconds.

Regulating the electrode mode welding paramegter
1) Press the SELECT MODE button (ref. 29| pacg

page 9) lights up.
2) The Il etters arc wil/l appear on the displ
3) The weld enable I ed |lights up (ref. 2] padg

4) Regul ating tHhWéeaewdl/ dwinmge ocprereedntencoder| (r
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regul ate the welding current
5) The display on the left (r

6) Regul at itFrOR CtEh  ukRGeiscsn ng t he SET bu

selects the ARC FORCE | ed fun
page 9) will start to blink i
9) you can regulate the value

7) Th-8t Hot valwue is already automatica

Perform welding

During welding, the value of
page 9); the value of the rea

At the end of welding, bot h d
voltage values obtained durin

- TIG 2 TIME WELDING

Preparing the machine

TI G welding may be carried ou
requirements of the operator.
the machine:

a) Connect the earth cable to
generator.

b) Con

c) Con
rear .

d) Pos
chain

t the torch to the E

0
e
ect the DIN plug (ref.

5 S

C
C

tion the gas cylinder
rovi ded.

e) Con
gener a
f) | f
t orch
mu st b

ct the gas cylinder (
rus+dumpg ki he pseoetvi deg .

-~ 5 © —

e generator i s equipp
ui pped with pipes for
connected to the BLUE

® ® -
o 5 O o

g) I nsert the plug in a power

h) Switch on the machi ne, tur

shown on

ef .7 pag

ction (r
ndicting
from O

the real
| wel di n

i splays
g wel din

t in var
I'n this

the pos

URO sock
35 page

(Argon)

Argon) t

ed with
carryin
and RED

socket

ni ngh 1ltoh e

e

e

t

g

©o© o0

(@]

a
g

c
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When t he
seconds;
seconds.

t hen

Regul ating the

1) Press
page 9)
2) The
3) Regul ating
regul ate the
4)
time of the
indicating the
value from 0.1
To t he
5) Regul atigag
pogtas
l etters
to 12.5

To

t he
l ights

|l etters

we

Vi ew set

PG: wi t

view the set

Procedure for

up
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| d

t o
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h

seconds.
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T1I G 2

generator
t-hepades pd)aywi I(Ir efh dw

TI G 2t
SELECT MODE button
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t T ewel/ dvime cprereantencoder

i n

Regul atingiPhessiopgpettdewSET
sl olpand odvins p ITh e
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t i me .-halrhde diisgphltay

t h

a

TI ME wel ding

al |
t he t
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wel ding parameters

(ref .29

wild{7 pppeand®)ohmhorhe d

g current shown on t

Cight?7
Sd; with the
seconds.

page
VIS
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ue at any ti brie

t he
(ref . 7
e V/SET

me ,
PG but

page

encoder (ref

ue at any time, brie

with LI FT {

din
t he
ti

Starti we l
1)
2)

3)
as

ng
Regul at e
Bring the

Press the to
to move slig

End
1)

of :wel ding

Rel ease t he
the SET button
ti me set by

- MIG 2 TIME WELDING

Preparing the

MI G wel ding
requirements

may
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t the DIN plug (ref. 35 pag
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usdumpg ki he pseotvt dr g .
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i pped with pipes for carry
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ati ngiRrhees switrhee sf/eewdi r e

1) Press the SEL
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3) Regul
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4) Regul ating
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SET button (ref.
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l etters At; with the V/SET encoder (irdefq 8 ¢
+40%
To view the set value at any time, brietfly
The ARC TRIM function allows you to var t h
arc: to weld with the presence of splashes,
for welds in which the wire tends to st]ck
TRI'M val ue.
6) Regulating thePBEURBNI BACKhei mb button| (re
wire BURN BACK ti mehdmuudcdiioml.ayl h(er efi.ghtgage
indicating the |l etters bb; with the V/SET e
value from 0.5 to 100 ms.
To view the set value at any time, briefly
The BURN BACK consists of a delay in swiltch
stopping of the wire feeding device. When t
stops at the same time the arc goes out F c
the value at 50 (make a few tests).
Il ncorrect regulation of this parameter may
BURN BACK too |l ow: at the end of welding tF
is too | ong; it is therefore difficuldt o r
BURN BACK too high: at the end of weldinpg t
is too short and in extreme cases the wjre
7) Regul atigag threepoisng the PG button (ref
pogtas ti me.-halrhde diisgphltay (ref .7 page 9) will
|l etters PG; with the V/SET encoder (ref| 8 r
to 12.5 seconds.
To view the set value at any ti me, briefly
8) Gas PURGEPHasicitngont he PURGE button (rlef.
the gas output electrovalve to make the| gas
9) I NCH wire aidPRrasmxsi fgontcha oInNCH button |(re
mot or of the wire feeding device; the wilre
t wo seconds, after which the speed increase
the wire run inside the torch in the weldinr
MIG 2 TIMES welding procedure: manual regul atio
Starting welding
STEL s.r.l. 8 Via del Progresso n° 59 & 36020
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HI-MIG 300K -P 400V 3F

ENGLISﬁ

COD. 69021000 §
1) Hold down the gas PURGE button (ref|.
gas.
2) Press the I NCH button (ref. 13 page
make the wire run through the torch wun
3) Set the welding parameters.
4) Perform welding: press and hold dow
9) lights wup); for a short timegd®),5 ts
wire will start to come out and the ar
button is held down.
5) It is possible to vary the characte
is recommended to start welding with t
wel ding, increase the ARC TRI M value;
with difficulty, decrease the ARC TRI M
6) During wehlachidn gditshpd alyef(tref .5 page 9)
speed (expressed in m/ min) or of the r
on whether the reading of the current
on t héramidgHti splay (ref .7 page 9) you ¢
(expressed in Volt).
End of :welding
7) When the button is released the arc
the time setgawi tfhuntche omast
8) At the end of welding, both display
and voltage values obtained during wel
MIG 4 TIME WELDING
Preparing the machine
Proceed as described for MIG 2 TI ME we
Reqgulating the MIG 4T wel ding parameters:
1) Press the SELECT MODE button (ref. 2
(ref.31 page 9) Ilights wup.
2) The |l etters MIG 4t wid/ll pagppe&@) oort
3) Regulatingiphecevédeaspaeescri bed f or

¢9/ 1 bL/![ 59 Cow::

12

9) |
til

n t|
T &0 |
C Wi

ri s
he
i nsi
v al
s h
eal
wi t |
an

ma n u

9 pi

Bes
M1 (
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4) Regulating theprowet¢ddnagsvoesagiebed fon Ml

5) Regulating the ARC THlrM ckleedc tarso ndiecs clrn douec
TI ME wel ding

6) Regulating thepBdkRdNe BALK de sner i bed fqgr N
7) Regul atigag tmhreepeosd as described for | MI G
8) Gas PURGHy rfoucnecetdi oans descri bed for MI G 2

9) I NCH wir e a-dpvraoncceee df uansc tdiessncr i bed f or |MI G

MIG 4 TIMES welding procedur e: manual regul ati o

Starting welding

1) Hold down the gas PURGE button (ref. 12 g
gas.

2) Press the | NCH button (ref. 13 page 9 f C
make the wire run through the torch unt{l [

3) Set the welding parameters.

4)y Perform wel ding: press and hold down|t he
l ights up; the ggasii hb tomg astthprbutton
torch button is released the wire wild/l 5t ar
making the wel d.

5) It is possible to vary the character|sti
recommended to start welding with the val ue
wel ding, increase the ARC TRI M value; inste
with difficulty, decrease the ARC TRI M al v

6) During wehlachidn gditshpd alyef(tref .5 page 9) |sho!
speed (expressed in m/ min) or of the real c
whet her the reading of the current with]|the
ri eelatnd di spl ay (ref .7 page 9) you can slee

End of :wel ding

7) When the torch button is pressed agailn t
l ong as the button is held down; when the L
come out, depending on-gtalrse ftuinmd isoent. wi t h t h

8) At the end of welding, both displays]| wil
voltage values obtained during welding.

- MIG SPOT WELDING
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Preparing the machine
Proceed as described for MIG 2 TI ME we
Regulating theMI G spot welding parameters:
1) Press the SELECT MODE button (ref. 2
(ref .30 page 9) Ilights wup.
2) The letters PUn will-7Tappgar 9pnfohe?2
3) Regulatingiphecevéd easpaeesicri bed f or
4) Regul ating theprweé¢eddnagsvoes agiebed f
5) Regulating the -Ppessiwvagdi ngseqgqment |
(ref. 10 page 9) you can select the spo
The +iaqidt di splay (ref .7 page 9) wil/l s
the V/SET encoder (ref.8 page 9) you ¢
seconds.
To view the set value at any ti me, bri
6) Regulating the ARC TRPMegfbtechreseaeque
button (ref. 10 page 9) and proceed as
7) Regul ating thepBdRdNe BALK desneri bed
8) Regul atgag threepeoesd as described fory
9) Gas PURGHy rfoucnecetdi cans descri bed for Ml
10) I NCH wire agdvaoneedfasctéesori bed fo
MI G SPOT WELDING procedure: manual regul atlji
Starting welding
1) Hold down the gas PURGE button (ref|.
gas.
2) Press the I NCH button (ref. 13 page
make the wire run through the torch un
3) Set the welding parameters.
4) Perform welding: press and hold dow
9) lights wup); for a short timegd9®D).,5 ts
wire wild./ start to come out and the ar
5) It is possible to vary the characte
is recommended to start welding with t
wel di ng, increase the ARC TRIM val ue;

dB 8|

MI
or |
t ho

tar
an I

11

9)
til

n t|
C & D |
C Wi
ri s
he
i nsi
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with difficulty, decrease the ARC TRI M al u

6) During wehladhidn gditshpd alyef(tref .5 page 9) |sho!
speed (expressed in m/min) or of the real c
whet her the reading of the current with]|the
ri ¢eelatnd di spl ay (ref .7 page 9) you can slee

End of :welding

7) Welding will |l ast for the set spot weldi
the time setgawi tfhuntche omast

8) At the end of welding, both displays| wil
voltage values obtained during welding.

MIG SYNERGIC AND MIG PULSED SYNERGIC WELDING

DEFI NI T1I ONS

The tMdrGmsy mwet gioag means a technology t hlat
parameters according to the type and speed
regul ations by the user.

The tMerGmpul sedvedydnerggi d i ke synergic wel|ldin
is able to optimise welding parameters faccoc

reducing difficulty in regulations by the
current pulses, so as to have a more stable
particular materials (such as aluminium), v

THE PULSED SYNERGI C PROGRAMS ARE | NDI CATED
WI'TH THE LETTER

ATTENTI ON: THE SYNERGI ES CAN ONLY BY US
MIG 4 TI MES and MI G SPOT WELDI NG MODES.

TT1
O
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Setting and Requlating MI G welding paramet
To make welds us$i g nteregi ma @hriogeg ams, t h
be carried out:

1) Set the desired MI G mode (see previ
2) InsertingiByees gilte mBYRNERGI C button
switch ON the respective |l ed (ref.27 p
3) Selecting tiReewsréendsamaeace the SE
(ref. 24 page 9), this will swit-dh-Q@o.n2 o
(ref .23 page 9), depending which one vy
4) Selecting the progr ami Rrfe stsh ei nMmasteeq u ¢
SELECT PROGRAM button (ref.22 page 9),
(ref.21 page 9) which refer to the typ
(ref .bage 9) will show a message indic
ATTENTIiItONe programs i denParfé eplulws ¢d ¢\t

progr ams.

5) RegulatingiRhRgushbtpendawhi ve onl y- f
Pressing the SET button (ref. 10 page 9
ri eefatnd di splay (ref .7 page 9) will st a
V/ SET encoder (ref.8 page 9) you can r
To view the set value at any time, bri
6) Adjusting th&Kewal ditnggv alhteagvé re spe
optimised voltage for welding; i f you

sufficient to regulate the V/SET encbd
4V to +4V with respect to the original
To view the set adjustment value at an
position.

7) Exclusi on oifPrseysnse rtghiec SnYoNEERGI C but t g
wi || switch off the ON Il ed (ref. 27 pag
DOUBLE PULSE FUNCTION

Regqgul ation active only for the pul sed

To make welds us$i g utbHe mpadmsiend uncti on
must be carried out:

1) Set the desired MI G mode and activa

er

ous
(r e
age
LEC

ne l
ou

pan ¢ @
t hi
e o0
Bt ion

pe il @

or 1

~—

rt
egul
ef |

ed
wan

A

pro.
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paragraphs)

2) I nserting doubilPer epsusl steh ef ubnPc tbiuotnt oDhP ( rlje f .
switch ON the respective-hlasomdd (dri esfp.l a8 mwagd 9
|l etters Std, indi-sati sgantdatdtheguliatiaopr e

3) Changing the doiuPorlees sp uilns es ef grueegnuceen ctyh el DP
page 9), the letters -RP&mndwdil splhppealAt onfpit & €
regulating encoder (ref.19 page 9), it S [
The ON led (ref. 18 page 9) wil!/l bl ink, ndi
regul ati on.

4) Changing the idPowlslse i pulseeg uckwntcye t he DIP b
the | etters PdU wihlalndaplp sl agn tAhe trhiighipoi |
regulating encoder (ref .19 page 9), it S f
the period. The ON | ed (ref. 18 page 9) i ||
standard regul ation.

5) Changing the doubPerepsal e metoenspetle L
page 9), the | etters-hralndd wliilslp |apyp e aArt a rfitsh e
regulating encoder (ref.19 page 9), it S T
the set speed. The ON | ed (ref. 18 page 9) v
standard regul ation.

6) Exclusion of doubbbkdpdbwe ftbeacDPobuDPon
about 3 seconds, this wildl switch off the r
the next time the DOUBLE PULSE function]|is
program values already set.
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FUNCTION STORING AND LOADING WELDING PARAME-
TERS (JOB MODE)

Function active for all welding modes

I
This function allows you to store and | pad
erator. 1t is possible to save 99 wel dipg ¢

STORI NG WELDI NG SETTI NGS

1) Press simultaneousllgbfredf . D pePasem @ht thth dip
9); you wil/l hear a doubl e Saund lofbltimegd boun
hand display (ref.5 page 9).

2) By means of the encoder V/SET (ref. 8] pai
which you want to save the welding paramet €
3) Press and hold down for more than 2| sec
page 9); you wi l |l hear 4 sownas!| bf bt he-kkbon
hand display (ref.5 page 9). At this pojnt
tinue using the machine.

LOADI NG STORED WELDI NG PROGRAMS

Press simul't
you wi |

aneous|l iyb(fred . D pePagem @ht hth dip
ear a doubl e sPauwnd lofbltimed bown
ref.5 page 9).

)

)

a

) By means of the encoder V/SET (ref. § pa
h

)

[

r

t

/'\:

at you want t |l oad.

0]
Press and hold down f or more than 2 [(sec
ounds of Rtetl®ei |Iblu zbzleir n-kaandd tdhihee plll

> SW TN TOR

the program has been | oaded &

ATTENTI ON : you can store a welding prograr
orised. The data of the deleted program will be definitively lost.
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6.0 FIGURE

6.1 REAR AND SIDE DISTANCES TO BE MAINTAINED DURING
WELDING

ﬁﬁrﬁ}’” s LI

W

AN

E LTSS )

6.2 SAFETY SIGNS

ANAAA®®
@®00230

ATTENZIONE! BEWARE!
ACHTUNG! ATENCION!
ATTENTION!

SAFETY SI GNS FOR WELDING C\OMPHIINNENSCE WI TH DI RECTI VE 92/ 58UNEIECT 5AND WI TH STANDARQOQS
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6.3 - INTERMITTENCE C YCLE (ED) AND EXCESS TEMPERATURE

The intermittence cycle is the percentage of wus
tor must respect so as to avoid excess temperat
I f the machine goes into excess temperature the

It is therefore necessary to wait about 10 minu
The current or the work time must be reduced af

100% ED (intermittence cycle)

D edd

% 10 mlnute54>
1

Continuous weld

60% ED (intermittence cycle)

M I

<4— 10 mlnute34> 47 10 minutes———p»
[ 1 1

Weld 6 minutes Wait 4 minutes

40% ED (intermittence cycle)

MR- e

47 10 mmutes—» <4— 10 minutes——»
o 200 90090900 ]

Weld 4 minutes Wait 6 minutes

e o0
ur e .

y el
tes
ter
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LE%} ON
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B
HI MIG 300K-P

STEL
4
&

O

EXCESS TEMPERATURE

Wai t 10 minut
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7.0 WELDING DEFECTS AND MALFUNCTIONS
7.1 - POSSIBLE WELDING DEFECTS
DEFECT CAUSES ADVI CE
CRACKS Mat eri al to be well|Cleaning the parts||befod
paint, rust, oxidesffundament al principle f
I nsufficient currenjwel di ng. seams
POROSI TY Aci d electrode on slUse a basic electroltfehur
content.
Excessive swinging [Move the edges to ple we
Di stance between thgether. eld
i s too great. Advance slowly at tlhe st
Part being welded i|Decrease the weldinfg cu
POOR PENETRATI ON Low current . Regul ate the operallive
i mprove preparatiorn of
Hi gh wel ding speed.wel ded
I nverted polarity
El ectrode tilted i 3 it s
movement
HI GH SPLASHI NG Excessive el ectrodeMake the necessary |corre
PROFI LE DEFECTS I ncorrect welding pRespect the basic alnd ¢
principles
Passing speed not I ds
of the operative pa
El ectrode inclinati i ng
wel di ng
ARC | NSTABI LI TY I nsufficient currenfCheck the state of [t he
connection of. the elgdrth
THE ELECTRODE MELTSEIl ectrode with corelChange the el ectr od|g.
Magnetic blowing phiConnect two earth dabl ec
sides of the part t|g be
7.2 - POSSIBLE MALFUN CTIONS
PROBLEM CAUSES REMEDY
DOES NOT SWITCH Of-lncorrect primary c|-Check the primary clfdnnec
-Faulty inverter car|-Apply to the neares|tf ser
NO VOLTAGE AT OUTH-Machine overheated |-Wait for ther mal r epde.t .
-Faulty inverter car
-Low primary voltage|-Apply to the neares|tf ser
I NCORRECT OUTPUT -Faulty regulating p|-Apply to the neares|tf ser
-Low primary voltage|l-Check the distributf|ifon n
STEL s.r.l. 8 Via del Progresso n° 59 & 36020
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7.3 0 ROUTINE MAINTENANCE

ATTENTI ON! I

BEFORE ALL OPERATIONS, DISCONNECT THE MACHINE
FROM THE PRIMARY SUPPLY MAINS

The | asting efficiency of the welding system is
operations, in particular

For welding machines, it is sufficient to keep
more frequently the inside should be cleaned.
-Remove the cover.

-Remove every trace of dust from the internal p

pressure not higher than 3 Kg/ cm2.

-Check all the electrical connections, ensuring

-Do not hesitate to replace worn components.
-Replace the cover.

-Once the above operations have been compl eted,
instructions giviegstemthesthapaeioan

Bt S

t ha

t he
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Cher c |

Nous VvoO

qgui gar

u
| a conf

Gr ©Oc

-

i ent
us remercions de | a confi an
La macHiMIin@ 3-B6 Kt construite s&8ITHE
antit non seulement | a qual:.
ormit® aux normes de s®curi-t
e |l a technol ogi eHIld eMic@asnht €
®ri stique dynamiques opti mis
e I

caract
soudag

S
maxi mal es .
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INDEX GENERAL

1. 9£CURI TE

1.1 RECOMMANDATI ONS

1.2 I NSTRUCTI OlNS® RBRAL AEICWUWRI TE
2.0 SPECIFI CATI ONS

2.1 CARACTE£RI STEIRAULES G£N

2.2 ACCESSOI REGERNDRRTEEHR

2. GARACTERI STELQRJXESRI QUES

2. @ARACTERI STI QUES ME£CANI QUES
3. RACCORDEMENT

3.RECEPTI ON DU MATERI EL

3.2 RECLAMATI ONS

3.BACCORDEMENT PRI MAI RE ET BRANCHEMEN
3.4 Ml SEA TERRE
4 . I SE EN SERVI CE
4 . AQOMMANDES DU TRABQNETAAL
4. 2 LEGENDE DESSBRMBALEBAQUE
4 BESCRI PTI ON DE LA PLAQUE DES DONNEE
5.0 PREPARATI ONANTDHURGE N£ R
S.0ESCRI PTI ON DE FONCTI ONS DE SOUDAGE
6. 0 FI GURES
6.1 DI STANCES ARREBREEBERESPECTER DURA
SOUDAGE

6.2 GNALI SATI ON DE S£CURI TE
6. GBYCLH NDTERMI TTEBICHABFFEMENT
6. GOURBES DE T-ENYJIRANT
7 . DROBLCMES DE SHEOUDNMEEFONCTI ONNEME
7.1 POSSIBLES BOUMDWRE DE
7.2 POSSIBLES MPEOFIOBIMEHS ONNEMENT
7.M8AIl NTENANCE ORDI NAI RE
O LI STE DES CEOMPWEEINRAS £ES
8.1 LI STE DES COMPVOBEEEN AT £ E-BI 61 3-B 0K
8 .

.2 LI STE DES CGOMPWOEBEESNATSEES DU GRBOUPH
TRACNEMENT DU FI L

9.0 SCHEMBGSTRI QUES
9.1 SCHAMATRI QUE GEHVE BAI3-BI9 K

8 .

T

S

AN T

NT
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1.0 SECURITE

1. RECOMMANDATI ONS
LE CHOC £LECTRI QUE PEUT TUER

jours rester propres et secs.

DES
Quand on travaille avec un g®n®r ateur

sives.

LES RADI ATI ONS GE£
YEUX ET CAUSER DES BRAALURES CUTANE£ES.

-Prot ®ger ad®quatement |l es yeux et | e c(
-pour | es personnes qui portent des |l enti

prot ®ger avec des |l unettes et des masgq

LE BRUI'T PEUDULESER L
-Se prot®ger ad®&wu ateeameret rd fsiqmu ed

LES FUMEES ET LES GAZ PEUVENT NUI RE &

-Garder |l a t°te hors de port®e des f um®d
-pr®voir un syst me de ventilation ad®ql

-S i la ventilation ne suffit pas, ut il

A CH S
ENT

o>

LEUR, LE ONS DE METAL F
ROVOQUER DI E

<r

N

-Ne pas souder © proximit;® de mat ®r i aux
-®viter de porter sur soiunt duti qtuyege odie

de s &®d eesc tbrro3dlieu rl

oudage c
et des autres pe
t interdit aux pe qgui port
et)i Idi se@appebcder sde | a machine

= =
n un
n u

(]
(0)
I
[

c
p
e
q

o — O!

a

-D®brancher | a machidme eduw esnecrt espurr a vea gt®
-ne pas travailler avec |l es; rev°tements
-ne pas toucher | es parties ®lectriques
-s@ssurer que tous |l es panneaux de prote
et bien fix®s quand | a machine est racc
-sb sol &t adbd il de t:r apvoaritleretdedsu cshodussuyr es
-l es gant s, | es chaussures, |l es v°tement

LES RECIPI ENTS SOUS PRESS|I ON PEUVENTSEGWX

-ne pas souder de r®cipients sous pressi
-ne pas souder dans des | ieux 0% sont pi

NAERRE HDEE PSARUDAGE PEUVENT

d

u

Vv

g

J

@)

dd
e

e

naBr ¢
des
d®n
cti
or d¢

et

P L O

on
®s e

OTRE

at
er

NDU
i nf
PG MiE
Si.n

nt
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1.2 I NSTRUCTI ONS RELAECVURSTE

PREVENTI ON CONTRE LES BRALURES

Pour prot®ger | es yeux et | a peau :contre
A -porter des |l unettes sombres ainsi que d-g

qguates

-porter des masques ferm®s sur |l e clt® ay

normes (degr® de;protection DIN 10)
-pr®venir | es personnes situ®es 7 @rroo.xi mi

PREVENTI ON CONTRE LES | NCENDI ES

Durant | e soudage, il peut y avoir des p
Prendre |l es pr®cautions suivantes pour ®
-pr®voir un extinctepyr dans |l a zone de tr
-®l oigner tous |l es mat®riaux inflammabl eg

-refroidir | e mat®riel soud® ou |l e | ai sse
tact avec un mat ®riau combustibl e

-ne jamais utiliser | a machi ne @pno uma ts®oruidag
|l ement inflammable. Ces r®cipients doive
|l a soudur e

ant

t ®

I O] €
Vit e
ava
de
rr

ur pdc
nt °

-ventiler |l a zone potentditellliesneern;tl ai nnial cahnmmaeb |

-ne pas utiliser | a machine dans des at mg
v®es de poussi res, des gaz inflammabl es

PREVENTI ON CONTRE LES CHOCS £LECTRI QUES
Prendre | es pr®cautions suivantes quand
-°tre toujours propre ainsi que ses Vv°ten

-ne pas °tre en contact avec des parties
g®n ®r at eur

-maintenir une isolation ad®q®dpt®e ad emutrr &
da td nheu mird es, girla nddeev rpar uud
s isolants

entat c@hbhl dlea | gaimae hi el a
i t n. LES CABLES
t ni Id €@baRueti dire® r en

ne couper |l e c
mettre a e she cde de®acheart ge rF
®p®r ateur ° d angers ®
-ne jamais tra | a se&osutd epuasse s i
-s@ssurer que | mi dael i "'melnat atteirorne edsut cpGabrlfed

Ce g®n®r ateur a ®t ® projet® pour °tre ut
triel@uPoes @tbyppesadi on, contactpertuebanin
tromagn®tdmuesekastv@Eisli sateur @k | acommba
soudre | e packli smeanxcwedadul constructeur.

de choc

sph
ou

pn t
he nt
hum

Dli & s
seenrc
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2.0 - SPECIFICATIONS

2.1 - CARACTERISTIQUES GENERALES

Cette nouvelle s®rie de g®n®rateurs r ®g
seur pdrbmetnid une excellente qualit® fde =
pointe appliqgu®es. Le circuit du micropro
@rc ind®pendamment de | a d§apRaAincr depl & ¢
soudage.
Les commandes pr®sentes sur | a tableau fr
|l es s®quences de soudage en fonction dles
La technologi e i n\ebrtteenri rut i | i s®e a pler mj
-des g®n®r ateurs ayant un poids et des|din
-une basse com®snoempgaitei on d
-une excellente r®ponse dynamique
-un facteur de puissance et un rendement t
-de meill eures caract®ristiques de soudure
-la visualisation sur un afficheur des|don
Les composants ®l ectroniques sont enf ¢r mé
transporter @etr rfeofrrco® davsec” des ventil aleur
sonore r®duit.
2.2 - ACCESSOIRES POUR LE GENERATEUR
GENERATEUW GIiI3-BO0K (Code 60303|00C
CHARI O-MI &I 3-B 0K CODE 60497000|/qL
AWC -K CODE 60530000|/qL
KI'T DE SUPPORT DU GHNNGERBBHKR HI CODE 61091500|/qL
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0

2.3 - CARACTERISTIQUES ELECTRIQUES

GENE£RATEUR HiIMI G 3-B0OK

Param @&mé¢s ®ek
Tensi@lni Ment ati on nominal e \ 400
fcart maxi mum N20%
Phases - 3
Fr ®quence Hz 50/ 60
Courant nonfional ED 40 A 20
Courant nonfional ED 60 A 16
Cour ant nomi%n al ED 100 A 12
Pui ssance nomd nale ED 40 KVA 13
Pui ssance nomd nale ED 60 KVA 10
Pui ssance nomnale ED 100 KVA 9
Facteur de puWwssance ED 40 coi 0, 8
Fusi bles de protection A 50
COb &l idment ati on mm 6 x4
Param tres de sortie
Tensi on vide \% 75
Tensi@rnc davec vin = 400 v \% 2832
Pl age de r®glage du courant A 5300
Courant de scdwdage ED 40 A 300
Courant de sdudage ED 60 A 250
Courant de soWwdage ED 100 A 200

GENERATEUR HiIMI G 3-B 0K
CObl es de soudage mm 35
Degr ® de protection I P 23
Cl as@sotlati on H
Refroidi ssement Al R FORC®
Temp®rature de travail AcC 40
Longueur mm 600
Largeur mm 300
Haut eur mm 560
Poi ds k g 50

66
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3.0 - RACCORDEMENT

3.1 - RECEPTION DU MATERIEL

L@ mball age: conti e
-1 g®n®r ateur de
-1 kit de mis&€odr
-1 kit de roulCoawe

nt

. 59{/wLt¢Lh® ¢ £33
|

courant pour -Hlo@d
S&EMNBIlBOHO00L
X 604610000L

2R @ K

-1 manaeaelstducti ons Code 690210005
Ver i fimbagluleage contient t-dessbse. mBt ®v
di stridutmangee quel que chose.@aV@Pasf ®e
dommag® durant | e transport. En cas de
RECLAMATI(®MS agraplhaeir3d.l2)s i nstructions
vailler avec |l e g®n®r ateubd,nsltirnetatothesn
3.2 - RECLAMATIONS

R®cl amations en cas de dommagdge s odurea mty

endommag® @kypredntt ilon, il faut adresser

R®cl amations en cas de matrebhsnbeseagp@fa
di ®s par St el ont ®t ® soumis © un cont

appareil ne fonctionne correctement, ¢
PANNES de ce manuel Si |l e d®f aut per sji
agr ®®.

3.3 - RACCORDEMENT PRIMAIR E

I NSTALLATI ON

ATTENTIC@N: ®qui pemasasnedhk pas ~ utilise
sident ®ales goe I®l ectrique est @Gbument pai

bas voltage.

On peut avoir des potentielles difficu
magn®tique dans ces |l ocaux ~ cause de
Cet ®quipement n'est pEBEE 6BORO6SMEe!| " elsa
un syst me de basse tension publique,

| "utilisateur de | ' ®qui pement afin d'a
seau de distribution si n®cessaire, gu
Le bon fonctionnement du g®n®r at euyr ielst
donc n®cessaire

-dd nstaller |l a machine déd rs arstseurgiee plaa di
ne soit pas g°n®e (les composants inter
chap); 6.1

-d®viter que | e ventilateur envoie d;ans

-il est ®mparrtramtesdchocs, |l es freaxpemenit
suintements, aux sources de chaleur exc

TENSI ON DE R£SEAU

Le g®n®r ateur fonctionne

p oucra rdteesn%t ebress |i

val eur nominal e VdU treissd aon B 04 MR | €en:si

480 V).
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BRANCHEMENT

-Avanmaf fdectuer | es connexions ®lectridquegs -e |
rupteur G@Gesslurgmegue ce dernier est ouvelt

-ld@r moire de distribution doit °tr e dadn floifsmaet

(M
—I&stallation de r®seau doit °tre de typ

e ir
-installer une prise sp®ciale qui compregnne
dal i ment aA:i odn (M O0de S8&Ot Aon 6 mm de sect|i on
-pour | es c©bles plus | ongs, augmenter ;prop
-en amont , l a prise du secteur devra avaoir
l ent s.

MODCL E TENSI ON/ PHASE FUSI BLE LEN][T

HIMI G 3-BOK |[400V 3 phases 50 A re

3.4 - MISE A LA TERRE

-Pour 1l a protection des wutilisateurs, | a| so
cord®e -~ la terre (NORMES | NTEERNATI ONALES$ DE
=i est indispensable qual il memt &stei On |lxaoitferaa
tu®e avec |l e wenmdy®tadtisnr jdhaseri sques de [d®ct
accidentels avec dgs objets mis ° |l a terte

-le ch®©®ssis (qui est conductible); est LEtalnhma
nest pas correctement mise ©~ |l a terre, cqgl a
poudrt ill i sat eur

6 8
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CcCOD. 69021000
@P (? SS)@ ® ©® 0 606000 O €@
JOB NIODE
ENTER\EXIT
= =
D A |'
( \ 1 PURGE INCH
5 £ 0 ) a | q
!
— 3 f‘-
@ x SZ) (sTor_J0B ) O ’ : G&\
B ‘ﬁ—g | | :_-o% 1O
‘
L]
@ ELECT \ SET
tove MODE ~ - ~ - G\\®
@ \. Q J MIN A /-~ MAX MIN \/ [seT MAX @
ﬁ
@ /OON (~-0.80 rc(Q ner BO @
’ | . N
AL Iob-eeo | b <00 «r80 €
‘ L I—-212Q h amgs @O cus @O : ! _®
. o T N
11 § SELH ! ~
syNERGic Lt ST -2 - O i ass @O reer Q@D v L
) @ @ © @ @3 @2 €D 6? é%
1 [DPEL de signalisation de machine so 23 JPEL 'de signalTisation du tType |de di
d i ganatl ii wattiiom dlu soudage graues
2 DEL € S|g(mc:':1 ) . 9 2 Bout on de s®l ection du type dp dia
3 |DEL de sigabbirmatiber ceqle 4 gi ques
4 |IDEL de signalisation de visualisat 25 IBout@otdvation de la visualidhtion
5 |JAfficheur des param tres de soudag 26 |Bout@anotdvation de la modalit® SYNE
6 [Encodeur de r®glage du courant/vit 27 IpEL de signalisation de | a mopalit
7 Afficheur des param tres de soudag| 28 |connecteur de communication dPrie
8 |[Encodeur de r®glage de |l a tension/ 29 IBouton de s®l ection de |la modhlit®
9 |Bouton de s®l ectitmamcket r ®gl age du 30 DEL de s®l ection de la modalilf® sP
10 Bouton de s®lection SET et r®gl ag 31 DEL de s®l ection de |la modalill® Ml
11 Bouton de s®I| ectgiaan et r ®gl age pos 32 IbEL de s®l ection de |l a modalilf® Ml
12 Bout@antdvation de |l a purge du gaz 33 IpEL de s®l ection de la modal ilf® Ti
13 |Bout@antdvawvancdemhnuel le du fil 34 IPEL de s®lect i HNE@BRORE modal i|f ®
14 IDEL de signalisat iF®ORCEe (laagf opotnicad 35 Fiche DIN connexion raccord HURO
15 |DPEL de signalisation de la fonctiol 36 prise DIN polarit® positive
16 DEL de signalisation de |l a fonctio 37 lprise DIN polarit® n®gative 4 e)
17 DEL de signalisation de |l a fonctio
18 DEL de signalisation de |l a fonctio
19 Encodeur de r®glage des param tre
20 Bout@ontdvation de |l a double pulsat
21 DEL de s®l ection du type de mat ®r i
22 Bouton de s®l ection du type de mat
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4.2 - LEGENDE DES SYMBOLES DE LA PLAQUETTE

?qF

[

".\

a

[

s

o

teoe

il;

LPseafizba

COD.

HI-MIG 300K -P 400V 3F
69021000

FRANCAI

MODALITE DE SOUDAGE TIG (GENERAL)

PROCEDE DE SOUDAGE

MODALITE DE SOUDAGE ELECTRODE (GENERAL

MODALITE DE SOUDAGE MIG

CONNEXION AU RESEAU D'ALIMENTATION

MODALITE DE POINTAGE

ALARME ECHAUFFEMENT

POST-GAZ

CONTROLE EVANOUISSEMENT (TIG)

CONTROLE PULSATION

MODALITE SYNERGIQUE

DIAMETRE DU FIL

VITESSE DU FIL

AVANCE DU FIL

ARC-FORCE

INDUCTANCE ELECTRONIQUE

ARC TRIM

70
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;

4.3 3 DESCRIPTION DE LA PLAQUETTE DES DONNEES

Wm‘ } SA/Z 10V 300A/22V
- o*%
@\\ﬁg del Progresso 59, Castegnero (V1) — ITALY — =—==| X m-—‘*ﬂ%‘ /@
@/—T'YPE: H-MG 300Kk |FNr: /T V| 1. [ 200A | 300A -
PO | EN 609741 = 7w U [BV ][22V O
4 g [SA/20 0A/32Y rz S A/ W2V aoo;\m\@
[ ]
@/ e [===| X [ 100%] 40% =—=| x |[100%]40%
e
— U V| 1. |200A | 300A < U V[ 1. |200a] 3004 @
@/ S s | U |28V |32V | U | 24N |29V
U, Vlimgg Afe g A
90 | B | b
@/ ZW wan| W | 1% 1
a ) | DENTI FI CATI ON
1 Nom et adresse du constructeur
2 Mod Il e de | a soudeuse
3 Il dentification relative au num®ro de s®rie
4 |ISymbole du type de soudeuse
5 JR®f ®r ence l'a norme de construction
b ) SORTI E DU SOUDAGE
6 |[Symbole du proc®d® de soudage
7 |ISymbole pour |l es soudeuses pouvant fonctionner dah
8 |Symbole du courant de soudage
9 JTension assign®e vide (tension moyenne)
10 Pl age du courant de soudage
11 Val eurs éuwntceyarniga tkence (sur 10 minutes)
12 Val eurs du courant assign® de soudage
13 [Valeurs de |l a tension conventionnelle charge
c ) ALI MENTATI ON
14 ISymbol e@lpioment ati on (nombre de phases et fr®que
15 Tension a@lki ge®eatdi on
16 ICourant maki me mt ati on
17 ICourant maxi mami méni amicend(i dentifie |l e fusible
d) AUTRES CARACTERI STI QUES
18 Degr® de protection (I P 23)

e)
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5.0 - PREPARATION DU GENER ATEUR

Une f oianbpud alge a ®t ® r ethinrs@,alillere site m&
chariot code 60xxxxx en suivant |l es ins
est possibl eudiet ®ade or efer oiRd icsosdeemebnOt x XAXV(
instructions de@mdnttage jointes 7 |

5.1 6 DESCRIPTION DES FONCTIONS DE SOUDAGE

DESCRI PTI ON DES RE£GLAGES DANS LES DI
SOUDAGE

-SOUDAGE € LO6ARC

Pr®paration de | a machine

Le soud®lgectraode ( MMA) peut °tre effect
tion des exigenciems®rsgpt®el rf.i qRIewr dper @par er
proc®der comme sui-t

a) brancher | e ¢c©ble de masse ° |l a pris
teur

b) raccorder-® acprodesportae prise arri
n®r at eur

c) introduire ®éetitrod@cdavnwe®l lead e iolles p

d) brancheal ilme rftiathieond dans une prise de
vigueur

e) allumer | a maanhieme upn emeat tpdratc ® sur |
1.

Lors@atdeumage du g®n®r ateur, toutes | es
secondes environ puis, pendant 2-7aptges
sualisent |l e type de soudage s®l ectionn
R®gl age des param tres de soudage en modal it
1) Appuyer sur | e bouton de s®l ection d
jusqu' "™ ce que | a ®GDEL tad @sdlea mmao d a I®Iif;t ® 3¢&

2) pendant @fdecoemdes (rl®f . 5 pargee 9) vi
3) | a@BEL véhti on @lul smad@rg®f s 2 page 9)

4) r®glage du courant de soudage @&f fliec hce
droite (r®f. 5 pégoeolYeurseA/rwvidl,efavedrl®

CNERSr
I uc
X XK

FFE

50 gr
93 ec
R .

Duur r
f.

72
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| 59{/wLt¢Lhb

5)aflficheur de gauche (r®f. 7 page 9) i
6) r®glage de | a fonction ARC FORCE :

pour s®l ectionner | a foncti &@f fFAR® eruORCl
(r®f. 7 page 9) commencer a cli gsot @
r®gl er |l a valeunu d¢eud ant&nd®@d enur aW/eSET
9);

7) | a valeur de Hot Start est d® " r ®g
opti mal

R®alisation de | a soudure

Durant leasducdcdhger I(r®f . 5 page 9) vis
souda@aéficheur (r®f. 7 page 9) visual:|
dage.

€ |la fin du soudage, |l es deux afficheu
condes |l es valeurs de courant et de te

SOUDAGE TIG 2 TEMPS

Pr®paration de | a machine

Le soudage a@f fTé Gt wentseasl on
gences spo®dp®rqauteesurd.e Rour
comme :suit

a) brancher | e c©ble de mas
tewur

b) raccorder |l a torche | a
c) brancher | a fiche DIN (r
d) placer |l a bouteille du-bg
avec |l a cha nette

e) raccorder | a boudmbodole -
g®n ®r at eur en utilisant | e
f)y si l e g®n®r adAWQ r ( ggrsad u ®a u
utiliser une torche muni e
est n®cessaire de raccorder
BLEU et ROUGE

g) brancheal il nme rftiacthieond dans
en vigueur

h) allumer | a maanhieme upn eme
sition 1.

di ff®rente
pr ®parer | a

s e | a i

pr
pr;sise EURO
®f . 35 page
are{ Argomnjr

et g@zs Arlga
kit de mi se

de ®r afeddi de
de tuyaux p
|l es connec

une prise (

ttsantu® sur

ndi

app!
E (gl
0S&

®e

ual
s e

rs
nsi

su
9)

sur |

np a-f

en
BB er
our
t eul

| e
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Lors@tdeumage du g®n®r ateur, toutes |l es Bigrt
secondes environ puis, pendant 2-7Taptamges P9 ec
sualisent |l e type de soudage s®lectionn®.
R®gl age des param tres de soudage TI G 2t
1) Appuyer sur | e bouton de s®l ection de | &
jusqu'”® ce que |l a Dal |l denemdqad®Ifii.t @3Tipaag2T 99
2) pendant 2 seconded,pages Aaf fvichealrissnt®fl
3) r®glage du courdantcode andudaeges addagdeluvi
gauche (r®f. 5 patmrec®dewsre A/ \gite.; afvielec (r &®f .
4) r ®g|I&®&weaen odwei sks eanpepnuty er sur | e bouton SET
l ecti onne@®vlaen otueé spsefimeint heutlt de droite (fr®f
“ clignoter en indiqguant | es |l ettres Sd]|; [
seconde ® nxcweaculr V/ SET (r®f. 8 page 9).
Pour visualiser tout moment l a valeurn|r ®c
5) r®glage dugd=z=nmpmp dyeerposur | e bouton PG
|l ectionner | gatzédambs cheuposite droi te (r ®f .
gnoter en indiquamnt lkes pessi s ePBGe r ®g| er
condes @aawceod elur V/ SET (r®f . 8 page 9).
Pour visualiser tout moment | a valeur|r ®c
R®alisation de |l a soudure TIG 2 TEMPS avec amor
D®but soudage
1) r®gler |l es par,am tres de soudage
2) mettre en co®tectrbdepéinngstdenk) et]| | a
3) appuyer sur | e baowthbonutdeddsa O,0cBAzheec o nde e
ver | at®ralement | ®l  bogaoke d&gmaemene dpl | ¢
commen@p®r hti on de soudage.
Fin du soudage
1) Rel ©cher | e bodteormr odig alna tharislsee gr adfuel
rgl ® avec | e boutomrS&®Tse({ n®f pull® pagmeBle;
POS-GAZ r®gl ® avec | e bouton PG (r ®f. 1L pe
- SOUDAGE MIG 2 TEMPS
Pr®paration de | a machine
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Le soudage a@af MeEGt peontselon diff ®rente
gences sp®cdp®rqauteesurd.e RAour pr ®parer | a
comme :suit

a) brancher | e c©ble de masse ° | a pri
tewur

b) raccorder |l a torche ™ Il a prijise EURO
c) brancher I a fiche DIN (r®f. 35 page
d) placer |l a bouteille dubgate{ Atgomnjr
avec | a cha nette

e) raccorder | a bouédmbbdblte st gRzsyAriga
g®n®r ateur en utilisant 1 e kit de mi se
f) si l e g®N®r adWQr( grsad u®a ud @ ®r elfed b i de
utiliser une torche munie de tuyaux p
il est n®cessaire de raccorder | es con
BLEU et ROUGE

g) ouvrir |l e c@mpanafnmeentpdur fil et i
sur |l a d®r oul eur . Fair e @pnatsrsae rn el nee nfti |
h) branchearl ilnae nMtiacthieond dans une prise (
en vigueur

h) allumer | a maanhieme uen emet tsantu® sur
sition 1.

Lors@adeumage du g®n®r ateur, toutes | es
2 secondes environ puis, pendant -Z papyp
vi sualisent | e type de soudage s®l ecti
R®gl age des param tr esr ®el sspasrd amgaenueMl G 2T
1) Appuyer sur | e bouton de s®l ection
9) jusqu' "™ ce que | a DEL de I @&l mgoal it
2) pendant 2 seconded,padgs @Y fvichealiss
3) r®glage de: |l appuyesssudul i bouton A
ce que | a DEL A®Pt(ei®ne .4 Iplageetrpaxeuirbld
Al vit. fil (r®f . 6 peagaend®g ,duefirl®@,f BV ic
de droite, de 1,4 ° 16 m tres/ minute
4) r®glage de | a:tenmnsiecn p@®@ssobémge aVek
page 9), de r®gler |l a ten&ifdn cheusouwdeca
vV - 42 V

5) r ®g ldangdeu cdtean c e

S U |
9)
sur

np arf
en
BB er
our
nec:

nst
par

le cC

Q

S
ee’
onno

des
® M

£ mi®:
/[ vi
B [ 3
g @ a

SBET
ge o

®l ectroappgpuge ARENTR®Puen
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bouton SET (r ®f. 10 page 99 npacrt as®lee ®tl fe@n n
ARC TRIM (r®f @fX6 chhege ). dboite (r®F . |7 p

en indiquant | es | ettr@&mcddAdeyr iV/ BT (pro®fs.i
r®gl er | a40al+%4r0 de

Pour visualiser ° tout moment | a valeur |1 ®gc
La fonction ARC TRI M permet de modi @irer [dlee s
soudage; en cas de soudures qui pr ®sent ¢nt
deARC TRI M ; vice versa, en cas de soudage

cil ement, di mi ARELCr TIRA Mval eur de |

6) R®gl age du temps dapphry®BirursairBURN bBAEK n:
9) pour s®lectitoeemeps dea bro¥lcuri ®ad Lf ialf fBGRN

droite (r®f. 7 page 9) commence; " i tl eghoppes
aveendodeur V/SET (r®f. 8 page 9), de r ®gl e
Pour visualiser © tout moment | a valeur |1 ®¢c
Le BURN BACK consiste en un retard de | |ext
@rr°t du dispositif d'entra " nement du fl|il .
tra" " nemeé@atr rdaef ieln s° niex ttiemptsi qruedd | " ar ¢. P
de soudage ®l ev®s, il est conseill ® de ®gl
Un r ®gl age incorrect de: ce param tre pept s
BURN BACK troplhasin du soudage, |l e mor ¢eald
trop |l ong ; il est ainsi difficile de repr e
BURN BACK trop I®d efvieBn du soudage, | e morfcea
trop court et, dans | es cas ext-cdmeant | g fi
7) r®glage dugdzmpsapipuy®rstsur | e bouton PG

l ectionner | @atzemps add igdietur de droite |[(r ®f
gnoter en indiquan@nlcedeluet Vi SETPGr ®dve@d Ip:

sible de r®gler |l a valeur de 0,1 ° 12, 5| sec
Pour visualiser ° tout moment | a valeur |1 ®gc
8) fonction de purge du gaz PURGE : appuyer
pour activerm®ldicrtercotveammenret dle ®ematuerddegala p
9) fonwvwdarmmne ddu f i | | NCH : appuyer sur e b
tiver I e moteur du dispositif d'entra’” nemen
dant deux secondes puis |l a vitesse augment e
|l e ®inlt ®r ileur de |l a torche durant |l a phalse

R®al i sation de |l a sou®aglkage MiIn&n2ell EMPS
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D®but du :soudage
1) appuyer pendant quelques secondes s
12 page 9) pour ®vacuer | e gaz ;
2) appuyer sur | e bout@wanddNeE Hmgmwdl!l. | € 3
© faire coulisser |l e fildl" garatver’s g ai
3) r®gler les param tres de soudage ;
4) effectuer | e soudage appuyer sur
verfae lsame (r®f. 2 page 9)) ; pendant u
gaz sogaz) pp®is | e fil co@mmewmimee "I sDtrd
tant que | e bouton est enfonc®,;
5) il est possible de modifier |l e cara
ARC TRIM ; il est conseill ® de commenc
cas®ad aboussures durant l e sdARCagR] Mau
traire, S i l e f il a tendance co®ARET
TRI M ;
6) durant @aéfscheagedel gauche (r®f. 5
vitesse du fil r ®gl ®e (expri m®e en m/ m
p res), si l a |l ecture du courant est@fafci
cheur de droite (r®f. 7 page 9) visual
vol ts) .
Fin du soudage
7) rel ©cher | e bouton pour ®teindre |
temps dgeazpogsui a ®t ® r ®gl ® ;
8) la fin du soudage |l es deux affich
secondes | es valeurs de courant et de
SOUDAGE MIG 4 TEMPS
Pr®paration de | a machine
Proc®der comme pour | e soudage MIG 2 T
R®gl age des param tr edsr el sspasrd amgaenueMl G 4T
1) Appuyer sur | e bouton de s®lection
9) jusqu' "™ ce que | a DEL de Il @l mgael it
2) pendant 2 seconded,pdgs @Y fvichealiss
3) r®glage de: | proec®desecdmméi pour I;e
4) r®glage de | a:t omoic®uede cOMMUMEa ped UT
TEMP;S

ur |

1 (p af
t e rd

ial le

ct ®
er |
) @e n
et |

pag
i n)
t-i v«
i se

ar

eur
t en:

EMP

des
® M|

g mt®
SOut

| e
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5) r ®glbéamgdeu cdteance ®l ectropigqa@®dARCC 0 Rind/
MI G 2 TEMPS

6) r®gl age du temps de br %4l ure BURN BA
2 TEMPS

7) r®gl age dugdzmpsprdec ®dbesrt comme pour; |
8) fonction de purge du gaz PURGE : pr o
TEMP;S

9) fonwvwdarmmne ddu f i | | NCH : proc®der ¢ omn
R®alisation de |l a shbu@®@arage Min&ndell EMPS
D®but du :soudage

1) appuyer pendant gquelques secondes su

page 9) pour ®vacuer | e gaz ;

2) appuyer

sur | e bout@warddNeE Hmgmwdl. | e 3dy

C ®d €

e P

D afgie

faire coulisser le fil &I tsaviee s”™ |peitme che
3) r®gler |l es param tres de soudage

4) effectuer | e soudage : appuyer sur | e boc
verf@ae lsaame (r®f. 2 page 9)) ; tant que Il b
gaz) ; quand on rel ©che | e bouton déllla|meor
pour pouvoir effectuer | e soudage

5) il est possible de modifier | e caract ®ri
TRI M ; il est conseill ® de commencer | e| soL
d®cl aboussures durant | e s@dR€CaJg®R] Maugmegboeat
e fil a tendance 7 coller et®ARCHUTRI M ffici
6) durant Gaéfsaocheagedel gauche (r®f. 5 phge
tesse du fil r ®gl ®e (expri mPe en m/ min)|ou
|l ecture du courant est acti v ®dafafviecch eluer bdoeu t
(r®f. 7 page 9) visualise |l a valeur de a t
Fin du soudage

7) rappuyer sur | e bouton de |l a torche pour
fonc®, |l e; ggmansdronrael ©che | e bout on, e ¢
dant |l e tegmaps gqdei pas®t ® r ®gl ® ;

8) " la fin du soudage | es deux affichetrs
condes |l es valeurs de courant et de tensi on

- SOUDAGE MIG POINTAGE

STEL.
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Pr®paration de | a machine
Proc®der comme pour | e soudage MI G 2 T[EMP:
R®gl age des param tres ded s®gbage MBBUPDINTAC
1) Appuyer sur | e bouton de s®lection |des
9) jusqu' "™ ce que HO NDBEBEENMe( 1 @f mo@ @& | [y an@e ¢
2) pendant 2 seconded,padgs QY fvichealrissgEmi®f
3) r®glage de: |l proc®desecdmméi pour I|;e |sou:
4) r®glage de | a:t opmoic®uede coOooumetagpge®ur |l e
TEMP;S
5) r®glage du temps de pointage tP alppu
10 page 9) pour s®l ectionner |l a fonctifon
L'afficheur de droite (r®f. 7 page 9) [coml
tP awenccoldeur V/SET (r®f. 8 page 9), il es
© 10 secondes.
Pour visualiser tout moment | a val eufr r¢
SET
6) r ®gldamgdeu cdteance ®l ectroappugePARENTR®WPuUuen
bouton SET (r ®f. 10 page 9) et proc®de|r c
7) r®glage du temps de br 3%l ure BURN B|ACK
MI G 2 TEMPS
8) r®glage dugdzmpsprdec ®desrt comme pour || e
TEMP;S
9) fonction de purge du gaz PURGE prloc ®
TEMP;S
10) fomotainwre dlu f il I NCH proc®der comme
TEMPS.
R®alisation de |l a sodurd®gleageMl damPwWe INTAGE
D®but du :soudage
1) appuyer pendant gquelques secondes sfur |
11 page 9) pour ®vacuer | e gaz ;
2) appuyer sur | e bout@mwanddNeE Hmgmwd!l. | € 3¢ yp af
© faire coulisser |l e fildl" daratveer™s dai fterd
3) r®gler |l es param tres de soudage ;
4) effectuer | e soudage appuyer sur |l e |
ver ae laame (r®f. 2 page 9)) ; pendant un c
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gaz sogaz) pp®i s | e fil c o@aimewmme ;7 sortifg et

5) il est possible de modifier | e carac
TRI M ; i est conseill ® de commencer | e

®r i
s ou

d®cl aboussures durant | e s@dAR€CagJgR] Maugmerhteero

dance °© coll er et br 31 e dBARECEiI TRI Mment ,

6) durant Géfscheéagedel gauche (r®f. 5 p
tesse du fil r ®gl ®e (expri m®e en m/ min)
| ecture du courant est acti v ®dafafviecch eluer
(r®f . 7 page 9) visualise |l a valeur de

Fin du soudage

0 i mi
age
ou
bdoeu t
a t

7) | e soudage durera pendan;t llee gaeznpcso e M

tir pendant I-geaz eqgnpis a e®tp® srt®gl ® ;

8) " la fin du soudage | es deux affiche
condes | es valeurs de courant et de t en

SOUDAGE MIG SYNERGIQUE ET MIG SYNERGIQUE A
PULSATIONS

DEFI NI TI ONS

Le souMila@esynersgi q¢qinee t echnol@ammti iemiquer plegq

de soudage en fonction du type et de | a
gl agesupoblursateur.

Le souMia@esynergiguest, paobsmméi pasr | e so
technologi edpui mpeemetl ed param tres de
de | a vitesse du fil en r ®dulitsialnits ditde ubrie
ri se ®gal ement par un contr!l e des i@Gmpui
un arc ®l ectrique plus stable et facildi
@1 umi ni um) qui, sans cela, seraient dif

lr s

o7
o
-

snep
vit

uda
S 0 U (
fciaa
ISi ¢
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0

LES PROGRAMMES SYMNERGWGILGWMEHSCNS SI GNALES

FA¢ADE PAR LA .LETTRE

ATTENTI ON LES SYNE

RGI ES NE PEWWWHENT Lak

MODALI TES MIG 2 TEMPS, MI G 4 TEMPS ET
Configuration et r®glage des param tres de
giqgue pul sations

Pour effectuer des soudures en utilisa
chine, il faut effectuer |l es r®gl ages
1) s®l ectionner | a modalit® MI G voul ue
2) activer |l a modalit® synergiqque ap
9) pour que | a DEL @ONMu(me®f,. 27 page 9)
3) s®lection du diam tre du fil appu
(r®f. 24 page 9l ljuunseq uu n'e cdee sq u3e DsE L-1d D
1,2 (r®f. 2®&npaget9psoqguder! ;

4) s®l ection du programme du mat ®ri au
ton SELECT PROGRAM (r ®f . 2RI lpame @Wne jd
(r®f. 21 page 9) qui i ndbqguertutl sotudee].

cheur s-7( p@fg.e

ATTENTIiIONs progr amme
pul sati ons.

9)

vi sual

i sent | e progr an

sP saovnetc dlieas Ipertotgrrea mn

5) R®gl@yandaei ssemeandt i:f r ®mil agement po
pul sat: omppWwyer sur | e bouton SET (r ®f
t emp®v anoui ssement . L'afficheur de dro
en indiqgquant | e@&@ncedetues VEGSET qvet .| 8
r®gl er | a valeur de 0,01 2, secondes|
Pour visualiser tout moment | a valeu
SET.

6) Ajustement de | a tension de soudage
opti mi s®e pour | e soudage se r gle aut
tion de |l a tension de @&nacwdaegea, Vi/lSESTu f(fr
obtient wuneid4War'i at idorw cder r @ppagrthe” dled
gi e) .

Pour visualiser @9 wts t moreeirt t r 1@onl oBeed, e Wt
SET&wde position.

7) Exclusion de | a modalit® synergique
page 9) pour que | a DEtLeiONnd.r ®f . 27 pa

SUl

TSR E
Ml G

ou

nt
sSui

Ll
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HI-MIG 300K -P 400V 3F FRANGCAINS

COD. 69021000p0

FONCTION A DOUBLE PULSATION

R®gl age actif uniguement pour | es progr

Pour effectuer des soudages en utilisan
faut effectuer | es r®gl ages suivants

1) s®lectionner | a modalit® MI G voulue
(voir |l es paragraphes pr®c®dent s)

2) activation de fonction ° double pul s
page 9) pour que | a DEEILI WONe (ri®faf fli8c Ipawgn
l es |l ettres Std,nce squidainnsdiugnu e ®gu ea gle s

3) modification de | a fr®quence de |l a d
bouton DP (r®f. 20Gppae a9 s @jéhdagw'eiurd a eq
l ettres ®@8RcodAvuecdle r®gl age DP (r ®f. 19
di fier I a fr®quence de 0,5 ° 4 Hz. La D
guénl est sorti du r®glage standard ;

4) modification du service de | a doubl e
DP (r®f. 20 pag@ppParaus@é&nice@eunglude dro
Ave@&@ntodeur de r®gl age DP (r ®f. 19 page
vice %We” 25 % de | a p®riode. La DEL ON
guénl est sorti du r®gl age standard ;

5) modification de | a vitesse du moteur
sur l e bouton DP (r @&fp.p aZ0Oa i psasgéen 19c)& & wursl
l es lettréswncoldeéur Adecri®gl age DP (r ®f . 1
modi fier | a%vi t@6dsee Idae viiS esse r ®gl ®e. L
gnote pour &@ingrealtersoque Idu r ®gl age st an

6) exclusion de | a fonction de double p
page 9) pendant 3 secondes environ jusgq
s®t ei gne. 1|l sera ainsi possible de retnHr
fonction DOUBLE PULSATI ON, Il es valeurs

A MM €

D
—
0y
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HI-MIG 300K -P 400V 3F FRANGCA |\ S

COD. 69021000p0

FONCTION « MEMORISATION ET RAPPEL DES PARAME-
TRES DE SOUDAGE » (J OB MODE)

Fonction active pour toutes | es modalit®s ¢
Cette fonction permet de m®mori ser et de r 8
fectu®s sur | e g®n®r ateur . 1 est possible

soudage.
ME£ MORI SATI ON DES PARAMCTRES DE SOUDAGE

1) Appuyer simultan®ment penhl@n®fl Sem@pee
(r®f . 11 pegeodf¥ |l eur ®&me t@ fufni cdhoeuubrl ed es ognd uect h
page 9) IPeSlli gtntot et

2) ABecodeur V/SET (r®f. 8 page 9), s®lpcti
l equel sauvegarder | es param tres de soudag
3) Appuyer pendant plus de 2 secondes sur |
9) ; 1l e ronfl eur @gnfeitc hgeuuart rdee sgoanusc hseu rGtl @f .

clignotent. Le programme ébdsnt pneauitn tceonnatnitn|usearu
machine

RAPPEL DES PROGRAMMES DE SOUDAGE M£MORI BES

1) Appuyer simultan®ment penhln®fl Sem@pee
(r®f. 11 pegeodf !l eur ®met@ fufni cdhoeuubrl ed es ogng uecth
page 9) IPeSGlli gtntot exn' t

2) A#ecodeur V/SET (r®f. 8 page 9), s®l pcti

pel;er

3) Appuyer p
®met quatraf

Le programme e

dant plus de 2 secondes spur |
ckhesur de gauche Re@fl.i g opt pegnet
s

t mad mtpew@dtntc o mtpipred ® et dt il

& D

m®mor i ser un

ATTENTI ONI est possible de pr
s ®. Les donn®es| du

de programme d® "~ m®mor i
vement perdues.
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6.0 FIGURES

6.1 DISTANCES ARRIERE ET  LATERALES A RESPECTER DURANT
LA SOUDAGE

ﬁﬁrﬁ}’” s LI

W

SN

11000 mm. & R

"~

A

S LTI IS )

6.2 SIGNALISATION DE SECURITE

ANAAA®®
@®00230

ATTENZIONE! BEWARE!
ACHTUNG! ATENCION!
ATTENTION!

SEGNALETI CA DI SI CUREZZA COBRR ORMEDATRIACDI RETTI VA 92/ 58/ CEH-3 E ALLE NORMH UNI 7543

S| GNALI SATI ON DPOSRKRCBRUDEIUSENSF ORBREA DI RECTIVE 92/58/ CE ET-1-AUX NORMES UNI 7543

STEL.
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'l faut@ mpBRAruaigree olu | e temps de travail guand on

100 % ED (cycle d'intermittence)

D el

<4— 10 minutes—»
]
Soudage continu

60 % ED (cycle d'intermittence)

M R

<4— 10 mmutesH 47 10 mlnut684>
[

6 minutes de soudage 4 minutes d'attente

40 % ED (cycle d'intermittence)

= )

<4—— 10 minutess——» <4— 10mi
[ 1 —— 2 02020 0 0 0 |

4 minutes de soudage 6 minutes d'attente

HI-MIG 300K -P 400V 3F B
63 CYCLE D&l NTERMI TTE NCHAUFFENIENT E T
Le cybciteerdmi ttence est | e pourp®@rmatagler sdigi tl Or eand haid te
provogquer un ®chauffement.
Si l a machine chauffe, |@l DEmej aune (r ®f . 3 palge

I est n&dae enalirree ecdviron 10 minutes avant de r ecom

rep
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FRANCAI

7.0 PROBLEMES DE SOUDAGES ET DE FONCTIONNEMENT
7.1 - POSSIBLES DEFAUTS DE SOUDURE

DEFAUT CAUSES CONSEI LS
CRI QUES Mat ®r i au soudbuildbe nettoyage des pi
t ur e, rouille, oxydlest fondament al pou
Courant insuffisantfdons de soudage
POROSI T£ £l ectrode acide surUtiliser une ®lectr
en soufre.
Oscill ations e@m@(stRapprocher les bord
Trop grande distandAvancer | entement a
souder .
Pi—c souder froijpi minuer le courant
PENETRATI ON | NSUFFI[Cour ant bas. Am®l i orer l e r®gl ag
Vitesse de soudage fjravall et la pr®pa
er .
Pol arit® invers®e.
£1 ectr ode & pnpcol si®& ®Rdee
vement .
PROJECTI ONS | MPORTAl ncl i na®lseat dedé¢ ex[Effectuer | es corre
DEFAUTS DE PROFI LS [Param tres de soudalRespecter | es pring
Vitesse de passageraux de soudage.
gences des param tr
I nclinai®loenctdedé n
durant | e soudage.
| NSTABI LINECDE L Courant insuffisant|Contr®L at ®dectrode
chement du cObl e de
LELECTRODE F®BDI®UEE| ectrode avec fil [Rempl a®leerctlrode.
- Br ancher deux c¢cObl 4
Ph®nom ne du SOUfflclt®S oppos®s de |a
7.2 - POSSIBLES PROBLEMES DE FONCTIONNEMENT
PROBL CME CAUSES POSSI BLE SOLUTI ON
PAS D' AMOR¢AGE -Raccordement primai|-Contr®ler | e branclt
-Cart e ndveerlt er d®f ec|-S@adresser au -semtve d
PAS DE TENSI ON é& [[-Machine en surchaul-Attendre |l e refroid
m®e) .
-Carteé nveerlt er d®f ec|-S@adresser au -semtveé d
-Tensi@lni Mdentation p
COURANT DE SORTI E|-Potentiom tre de r@d-S@adresser au -semie d
RECT -Tensi@lni mMent ati on p|-Contr®ler | e sectel

-

ul

C

€

tion

b me n
apr

SS el

apr

apr
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COD. 69021000

FRAN¢AW

7.3 - MAINTENANCE ORDINAIRE

ATTENTI ON ']

| 59{/wLt¢Lhb ¢ {%

AVANT TOUTE INTERVENTION, DEBRANCHER LA MA-

CHI NE DU RE£SEAU PRI MAI RE DOALI|MEN
Le bon fonctbosnearmdmmttiden I[de soudage dans | e tenps
op®rations de maintenance, en pa@wftfiewtlier Ipourgel tesy
pl uasst el i er est poussi ®reux, plus | e nettoyage doi't
-enl ever | a; couverture
-®l i miner toute trace de poussi re des marrt iceosmpirn tne
une pression inf®rigure ou ®gale 3 kg/ cm
-contr®ler toutes | es daoshsnuerxainotn sq uRel elcetsr ivqgiuse set; elne ss
-ne pas h®siter remplacer |l es composants d®t ®[i or
-remonter | @ couverture
-quand | es ode®srsausi osnosntcit er mi n®e s, l e g®n®r ateur| es
suivant |l es instructionsinspaltit@epadaidle | es chalpit |
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DEUTSCH "™ %%, IRl

Verehrtel Kunde

Wir danken f¢r das uns bewiesene Velrtr

Di e MadgHdMIi @ e3-PWKr de gemBITERthet osophile Kk
ilert, bei der Qualitat wund Zuverl 2s|sig
schl 2gigen Sicherheitsvorschriften |[sel

Dank der beim BauHiMIe® u ka €£¢ mismd nz geko
Technol ogie verfg¢ggen sie ¢ber opti mi el
mal e Schwei Cl eistungen
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ALLGEMEINES INHALTSVERZEICHNIS
1.0 SICHERHEIT

1.1 HINWEI SE
1.2 SICHERHEI TSVORSCHRI FTEN
2.0 SPEZI FI KATI ONEN
2.1 ALLGEMEI NE MERKMALE
2.2 GENERATORZUBEH¥R
2.3 ELEKTRI SCHE MERKMALE
2.4 MECHANI SCHE MERKMALE
3.0 ANSCHLUSS
3.1 EI NTREFFEN DES MATERI ALS
3.2 REKLAMATI ONEN
3.3 PRI'M RANSCHLUSS UND SCHALTUNG
3.4 ERDUNG
4. 0 | NBETRI EBNAHME
4.1 SCHALTELEMENTE DES FRONTPANEELS
4. 2 LEGENDE ZUR TYPENSCHI LDSYMBOLOGI E
4.3 BESCHREI BUNG DER TYPENSCHI LDDATEN
5.0 VORBEREI TUNG DES GENERATORS
5.1 BESCHREI BUNG DER SCHWEI SSFUNKTI ON
6. 0 ABBI LDUNGEN
6.1 BEIM SCHWEI SSEN R} CKSEI TI G UND SBE

ST NDE
6. 2 SI CHERHEI TSBESCHI LDERUNG
6.3 AUSSETZZYKLUS UND | BERTEMPERATUR

7.0 SCHWEBNBSBETRI EBSST¥RUNGEN
7.1 M¥GLI CHE SCHWEI SSM NGEL
7.2 M¥GLI CHE BETRI EBSST¥RUNGEN
7.3 ORDENTLI CHE WARTUNG

8. 0 BESTANDTEI LLI STE UND DETAI L AN/
8.1 BESTANDTEI LLI STE UND DETMI G ANSO ICH
8.2 BESTANDTEI LLI STE UND DETAI LANSI CH

SCHUBEI NHEI T
9.0 SCHALTPL NE
9.1 ALLGEMEI NER SCHAMITBL2BIORUR HI

EN
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( HI-MIG 300K -P 400V 3F
DEUTSCH ™eos™ &ov:To o IR /N

1.0 - SICHERHEIT

1.1 - HINWEISE
STROMSCHL GE K¥NNEN T¥DLI CHE FOLGEN HABEN
-Vor dem Eingreifen auf den Generator die
-Ni emal s mit defekten Kabelummantelunge¢n a

-Bl ank |l iegende elektrische Teile nicht be
-Sich vor dem AnschlieCen der Maschine| an
Deckpaneele des Stromgenerators richtifg u
-Achten Sie darauf, sich sel bst vom Ar|bei
i solierendes Schuhwerk und Handschuhe [tra:
-Handschuhe, Schuhe, Bekl ei dungsstg¢cke, )
stets sauber und trocken halten.

S MTLI CHE UNTER DRUCK STEHENDE BEH LTER L.

& SEN GEFAHR ZU EXPLODI EREN.

Beim Arbeiten mit eimmelng eSatd eobregaecnhetreant:or| i s
-ni emal s unter Druck stehende Beh?2al ter |sch
-ni emal s in Umgebungen schwei Cen, die mit

Da2mpfen verseucht sind.

VOM LI CHTBOGEN ERZEUGTEN STRAHLUNGEN
DEN UND HAUTVERBRENNUNGEN F}| HREN.

-Die Augen und den K°rper entsprechend]|sch

-Kontaktlinsentr@2ager m¢gssen sich unbedj ngt
Masken sch¢t zen.

H
E

DER L RM KANN ZU GEH¥RSCH DEN F} HREN.
-Sich entsprechend sch¢tzen.
RAUCH UND GASE K¥NNEN F}] R | HRE GESUNDHEI T

-Das Haupt auCerhalb der Reichweite des$ Ra
-F¢r eine entsprechende Bel ¢ftung des Arbe
-Bei ungen¢ggender Bel ¢ftung f¢é¢r eine von U
HI TZE, FL} SSI GE METALLSPRITZER UND FUNKEN
CHE SEI N.

-Nie i n der N2ahe von | eicht entfl ammbaien
-Es unbedingt ver meiden, Brennstoffe wlie

zu tragen.

-Der Lichtbogen kann Verbrennungen verjurs:
eigenen K°rper und dem anderer Persone|n h;
Tr2agern von elektrischen Herzschrittmalche
tens untersagt, sich der Maschine zu nl@ hel
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1.2 - SICHERHEITSVORSCHRIFTEN
VERH} TUNG VON BRANDVERLETZUNGEN

Um die Augen und die Haut vor Verbrennu
sche¢t zen:

-dunkl e Brillen, entsprechende KIleidung,
-seitlich geschlossene Schutzmasken mit
benutzen (Schutzgrad DIN 10).

-all e umstehenden Personen davor warnen,

VERH; TUNG VON BR NDEN
Beim Schwei Cen entstehen geschmol zene M
Es sind folgende brandverh¢gtende Vorkeh

-sich versichern, dass sich in der Schweg
-das gesamte entfl ammbare Materi al in U
entfernen;

-das geschwei Cte Materi al abk¢hlen oder
oder mit brennbarem Materi al in Ber g¢hrou
-die Maschine nie verwenden, um Beh?l te
schwei Cen. Diese Beh?2lter sind vor dem
-den potentiel!]l entfl ammbaren Bereich vo
-di e Maschine niemals in Atmosph?&ren efj
fl ammbaren Gasen, St aub oder brennbaren

VERH] TUNG VON STROMSCHL GEN
F¢r das Arbeiten mit einem Stromgener at
-sich selbst und die Bekleidung sauber h

-ni cht mi t feuchten und nassen Teilen in
nerator arbeitet;

-stets f¢r eine geeignete |1 solierung ge
der Bediener in einer feuchten Umgebung
walten zu | assen und isolierende Handsc
-sich des ¥fteren ¢berzeugen, dass die
ni cht besch2adi gt i st. BLANK LI EGENDE KA
Maschine keinesfalls mit einem besch?adi
dingt sofort durch ein intaktes ersetzt
i wenn di e Not wendi gkei't besteht, di e
und 5 Minuten abwarten, dami t sich d
Ni chtbeachten dieser Prozedur setzt
fahr aus.
1 Ni emal s mit der Schwei Cmaschine arbei
i hrem Pl atz ist;
-sich ¢berzeugen, dass die Erdung des Sp
Di eser Generator i st fer einen professi
ausgel egt worden. Sich fg¢r andere Anwe
el ektromagneti sdélrest gteSrtuvengetn wer den, so
ber s, di ese mit Hi |l fe des technischen K

nge

Ha
nor

bt al
ung
i Cz

n mi

94
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2.0 - SPEZIFIKATIONEN
2.1 - ALLGEMEINE MERKMALE

Di ese neue Seri e an Gener ator en mi t mi kr
n

me gl icht dank der zur Anwendung gekonmen
das Erreichen einer ausgezeichneten Sichwe
kontrolliert und optimiert das | bertragen
Lastvariation und | mpedanz der Schwei Clkab
Die Bedienel emente auf dem Frontpaneel er
rung der Schwei Csequenzen im Hinblick Jauf
Die zum Einsatz g&€kohlhmehegiavbateFol gelnde:

-Generatoren mit extrem geringem Gewicht u
-ni edriger Stromverbrauch;
-ein ausgezeichnetes dynami sches Anspr ¢che
-sehr hohe Leistungsfaktoren und hohe | Wir
-bessere Schwei Cmer kmal e;

-Anzeige der eingestellten Daten und Funkt

Die elektronischen Bauteile sind in efine
rdauscharme Ventilatoren umluftgeke¢hlteln G

2.2 -GENERATORZUBEHOR

GENERATORNI Bl 3-B0K (Code 60303/000C

WAGEN -MHIG 3-B 0K

AWC ( WASSERK! HMITEP MHE CODE 60497000[qL

KI'T GENERATORT®RI GERPBHEK CODE 60530000[qL
CODE 61091500[qL
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2.3 - ELEKTRISCHE MERKMALE

GENERATOR HIMI G 3-P 0K
E
N v 400
M N20 %
P - 3
F Hz 50/ 60
N ED 40% A 20
N ED 60% A 16
N ED 100 % A 192
N ED 40% KV A 13
N ED 60% KV A 10
N ED 100% KV A 9
L ED 40% col 0, 8
S A 50
S m m 6 X 4
A
3 v 75
L =400 v 2@ 2
X A 5300
S ED 40% A 300
S ED 100 % A 200

2.4 - MECHANISCHE MERKMALE

GENERATOR HiMI G 3-B 0K

Schweil Ckabel mm 35
Schutzgrad I P 23

|l sol i erkl asse H
K¢hlung ’ UMLUFT
Betriebstemperatur AC 40
L2nge mm 600
Breite mm 300

H° he mm 560

Gewi cht kg 50
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3.0 - ANSCHLUSS
3.1 - EINTREFFEN DES MATERIALS
Die Verpackung enth?]t:
1 Schwei Cstromgenerator -MI G 3P OK Coc«
1 Kit Zur I nbetrCeldee6@268bh8§0000L
1 Kit Roll en Code 604610000L
1 Bedienungsanleitung (
Sich ¢berzeugen, dass das gesamte vorab aulf gel
den ist. Sollte dies n|cht der Fall sein, sof
Generator auf Transportsch2den hin wuntersutuche
wer den, ver wei sen wWeaklaunmfatdeneAb édbseidteth. A bei
dem Generator unbedingt vorliegende Betriepsan
3.2 - REKLAMATIONEN
Rekl amati onen aufgrund veal Transpor tGeaadaegnr:ar
erlitten haben, so ist die entsprechende Rgkl a
Rekl amati onen aufgrund swaonrt | Prcchdeu kRirfoechd letr @ ;v o n
vor dem Versand strengen Qualit2atskontrolllen
einwandfrei funktionieren, ziehen Sie bittle de
Handbuch zu Rate. Falls Sie auch dort keine A
sich bitte an | hren Vertragsh2ndl er.
3.3 - PRIMARANSCHLUSS
| NSTALLATI ON
WARNUNG Di eses Khdeasisiesdhemi cht f ¢r den Einsgt z
vorgesehen, bei denen die elektrische Leisfung
system bezogen wird.
Es kann zu m°glichen Schwierigkeiten bei der S
traglichkeit dieser Stellen, sowohl durch [Str a
Diedfa@l age ist nilcthGQ 6kBnAOORFan Imi tes an ein °|f fer
spannungssystem angeschlossen wird, |liegt s i
durch Kontaktierung de Kundendienstes, sigcher
schlossen wird.
Das einwandfreie Funktionieren des Generatfors
abh2ngig, bei der auf Folgendes zu achten st
-beim Aufstellen der Maschine darauf achtep, d
Bel ¢ftung nicht beeintr2chtigt wird (die Ilnner
(siehe Kap. 6.1).
-es unbedingt vermeiden, dass ¢ber den Ven|til e
gel angt ;
-St°i Ce, Rei bungen, Tropfwasser, Hitzequelll en
unbedingt zu ver mei den.
NETZSPANNUNG
Der Generator funktioniert fg¢r Netzspannunjgen,
V, abweichen (Mindestspannung 320 V, H°chsftspa
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ANSCHLUSS
-Bevor man die elektrischen Schaltungen zw
Leitungsschalter herstellt, sich ¢berzepger
-Die Verteilertafel muss den jeweiligen|, [
gerecht Nden (
-Das Netz muss fg¢gr I ndustriezwecke ausgell eg
-F¢r eine geeignete Steckdose sorgen, dli e
kann (200 A: 4 mm Querschnitt; 350 A: 6 mm C(
-Bei | @ngeren Kabeln den Leiterquerschniftt
-Vorgeschaltet muss die eigens hierfg¢gr |vor
sprechenden Schalter mit tr2gen Sicherupger
MODEL L SPANNUNG/ PHASE TR GE SI CHERUNG
400V 3 Phasen

HIMI G 3-BOK tenpunktl e 50 A
3.4 - ERDUNG
-Zum Schutz der Bediener muss die Schwei Cm
an die Erdungsanl age angeschl ossen werden
BESTI MMUNGEN) .
-Es ist unerl 2ssdrigrhen midi tdeerm dgeed bSpei selkab:
m&2 Ci ge Erdung zu sorgen, um Stromschl @ gle z
r¢hren geerdeter Gegensta@ande zurg¢ckzuf ¢ghrer
-Das Chassis (leitend) ist elektrisch an de
der Erdung des Ger2ts kann zu gef&hrlichen
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4.0 - INBETRIEBNAHME
4.1 - SCHALTELEMENTE DES FRONTPANEELS 0 RUCKSEITIGE BUCHSEN
@P @P @P@ ® ©® O @ﬁ’) DENE
JOB NIODE
ENTER\EXIT
ol =
D A W |'
( \ 1 PURGE
o »E:SD ) | IEN—
'
-y -
o 270 o) O , | =]
9 a0 ] : :—@ ~0
LEl \ %@
@ ELECT \ SET L
{ @ve MODE - -~ G-(.\\@
@ \ Q J MIN A /-G~ MAX MIN \/ [sgT MAX @
ﬁ
@ on ‘,._0‘80 FeCO NiCrBO @
] /
H n :—'¢1'°O n Fecao CuAlﬂo E I I
— B2 AlMg 5 cusi \ [ —@
L | H)--20 | H @0 «s@0 N\
syneReie LIV SS\II_I%T (— e chE)/IM AISi5 ﬂo FREEEO ) v UL “Max
) @ € € € B 2 €3 6? 6%
1 [Kontlred IMaschine unter Spann 23 ontreodd Drahtdurchmesserart bynerg
2 Kont_Lre)d|Freigabe Zzum Schwe|c 24 ahldrUCkknOpf Draht durchmesslelrart
3 Kontlreod IW8r meal ar m 25 IDruckknopf zur Freigabe der S|clhwei (
4 [Kontlred ISchwei Cstromvisualis 26 Ppruckknopf zur Freigabe der Mojdal it
5 Ipisplay Schwei Cparameter 27 Kontbtewd IModal it@t SYNERGI ESCHW
6 [Encoder Stromregulierung / 28 Werbinder fg¢r die serielle Daftleng¢be
7 Ipisplay Schwei Cparameter 29 wahldruckknopf Modalit?t
8 [Encoder SpannungskFemgltl i eream 30 Kontlreed IModalitat SPOT (Punktgfphwei
9 WahldruckkBagRe@urinerung 31 Kontlted | ModdIAKWT G 4
10wahldruckknopf SET Funktiond 32 |Kontlred |ModdAKWMt G 2
11wahldruckknopf Regulierung 33 Kontlreod | Mod4dAKWt G 2
12 Druckknopf Freigabe Entgasu 34 Kontreod IModal it?at ELEKTRODE
13Pruckknopf Freigabe manuell 35 PIStecker-AEURIDI uss
14Kontlreod | Funk tFiGORICEAR C 36 IDI-Nt eckbuchse positive Polarift|at
15Kontlreod |lFunktion SLOPE DOWN 37PI-St eckbuchse negative Polarift|@t
16 Kontlreed IFunkti on ARC TRI M (¢
17 Kontreoed |IFunktion SPOT TI ME (
18 Kontreoed IFunktion doppeltes H
19 Encoder Regulierung der Dop
20 DPruckknopf Freigabe doppelt
21 Leds Materialartwahl synerg
22 W2 hldruckknopf Materialart
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4.2 - LEGENDE ZUR TYPENSCHILDSYMBOLOGIE

} WIG-SCHWEISSMODALITAT (ALLGEMEIN)
_n
/ SCHWEISSVERFAHREN

ai

e |

ELEKTRODENSCHWEISSMIODALITAT (ALLGEMEIN)

MIG-SCHWEISSMIODALITAT

STROMNETZANSCHLUSS

tooe PUNKTSCHWEISSMODALITAT

ARC-FORCE

ELEKTRONI

ALARM - UBERTEMPERATUR

GASNACHSTRGMUNG

SLOPE-DOWN-KONTROLLE (WIG)

PULSKONTROLLE

SYNERGISCHE MODALITAT

DRAHTDURCHMESSER

DRAHTGESCHWINDIGKEIT

DRAHTVORSCHUB

SCHE INDUKTANZ ARC TRIM
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4.3 0 BESCHREIBUNG DER TYPENSCHILDDATEN

W@@]ﬂ' 0_ S5A/ 10V 300A/22V
- e P ) )
@\\ﬁg del Progresso 59, Castegnero (W) — ITALY ke | === X M_Aﬂb—/@
| I—
@/-—T-YPE: HMGI00K-P  [FNr:  — 1| [ V| 1. [ 200A | 300A -
PO | EN 609741 = 7w | U [BV|[22V O
4 = SA/20V 300A/32V ﬁ SA/ 142V 300Aﬁ9‘v-\@
@/5_1.7_—_ X [ 100%]40% || == [===| x [100%] 40%
— U V| 1. |200A | 300A S U V| 1. |200A]300A @
@7 Sl D [0 [mv|2y ENEEIEX
U, V|1-20 Allva 13 A
(®) ) D= 1
@/ ; / @/ LTSN N 1%\\i@
a) KENNDATEN
1 [Name, Anschrift des Herstellers
2 Modell der Schwei Cmaschine
3 jfdentifizierung b#&znowgen auf die Serien
4 |Symbol der Schwei Cmaschinenart
5 Bezug auf die Baunorm
b) SCHWEI SSAUSGANG
6 [Symbol des Schwei Gverfahrens
7 [Symbol f¢r Schwei Cmaschinen, die f¢gr den Ein
8 geeignet sind
9 Schwei Cstromsymbol
10Zugewiesene Leerl aufspannung (durchschnitt
11Schwei(;strombereich
12Werte des Aussetzzyklus (in 10 Minuten)
13Werte des zugewiesenen Schwei Cstr oms
[IKonventionell e Spannungswerte bei Bel astunp
140) EI NSPEI SUNG
15Symbol der Einspeisung (Fasenzahl und Freqp
16Zugewiesene Spei sespannung
17Maximaler Speisestrom
Maxi mal er wirksamer Speisestrom (identifiz
18d) ANDERE MERKMALE
Schutzgrad (I P 23)

$at

iche

enz)
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5.0 - VORBEREITUNG DES GENERATORS

Nach dem Auspacken des Generators i hn

ckung des Kits anzutreffenden Montagean
nen Wagen Code 604970000L montieren. S
der Ei nheit beiliegenden Montagean-PeiCtoy

605300000L anzuschlieCen.

5.1 0 BESCHREIBUNG DER SCHWEISSFUNKTIONEN

BESCHREI BUNG DER REGULI ERUNGEN BEI D

SCHWEI SSMODALI T TEN

- LICHTBOGENSCHWEISSEN

Vorbereitung der Maschine
Das Elektrodenschwei Cen ( MMA) kann je n

mit verschiedenen Modalit2ten get2tigt
maCen vorbereiten:

a) Das Massekabel an die r¢ckseitige ne
tors anschlieCen.

b) Die Elektrodenzange an die r¢ckseiti
Generators anschlieCen.

c) Die blank gelegte Seele der Elektrod
d) Den Stecker in eine den geltenden No
e) Die Maschine einschalten, i ndem man

auf P ofislsot e bht .

Beim Einschalten des Generators | euchte
hin zeigen die7Dbeptay89) (8ee. gbw2hlte S

Regulierung der Schwei Cpar ameter beim EI ekt

1) Den W2hldruckknopf SELECT MODE (Bez.
Led der Elektrodenschwei Cmodalitat (Bez

2) Das Display (Bez. 5 Seite 9) zeigt 2
3) Es beginnt die Led der Freigabe des

4) Schwei Cstromregulierung: mit dem Enc
l'iert man den auf dem rechten Display (

a n h e
| el
dan
reg ,

EN

ac h
ver d

gat

ge |

1%
-~

mer
den

n c
C h we

ode
29

Sek
5 C h v

ode|
Be z .
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5) i nke

an.
6)

SET
Das

Das Di spl
Regul i er obnOR GlEE N
(Bez. 10 Seite
Il inke Display

mit dem Encoder V/
eingestellten Stro

7) Der WVeetratr tHoits t
geregel t.

Mit dem Schwei Cen fo

W& hrend
stromwert
nungswert

des Schwei
angezeig
angezeig

Am Ende des Schwei

Schwei Cen er zi

- 2-TAKT -WIG -SCHWEISSEN

Vorbereitung der Maschine

Das WlcGwei Cen kann je nach spezifisch
unterschiedlichen Modalit@ten stattfin
auf folgende Art und Wei se:

a) Das Massekabel an die r¢ckseitige p
rators anschlieCen.

b) Den Brenner an dStee cfkrbouncthsseei tdiegse GelhRy
c) DerSteicKker (Bez. 35 Seite 9) an die
Seite 9) anschlieCen.

d) Die Gasflasche (Argon) im hinteren
eigens hierf¢gr vorgesehenen Kette fest
e) Die GgAfrlgosngheanit Hil fe des mi-Kiges$ i 4
eigens hierf¢r vorgesehenen Anschl uss

tors anschlieCen.

f) Sollte der Generator mit der AWC (V
einen Brenner mi t Schl &uchen f ¢r den

| en, i st es erforderlich, di ese Schl 2y
l ungen anzuschlieCen.

g) Den Stecker in eine den geltenden

el bzw.

ay (Bez. 7 Seite 9)

Be
F

beg
9

das
di

k tAIR&n : dur ch

9) w2hlt man
(Bez. 7 Seite 9)
SET (Bez. 8 Seite
ms regulieren.

nbl

e

schon i m Hi i ck au

rtfahren
dem Di
(

rd auf
dem Display

Cens wi
t; auf
t .

bei d
zZu

Cgangs sind auf
re@aaemulisg s wenr t e

ei

t 2t |
I n k t

i nni

spl
Bez

en

en
den

0s

Q at

Gas
ma c

hed
auf

as
Fr ar
che

or
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stecken.

h) Die Maschine einschalten, i ndem man
auf Pofslsdt ebht .

Beim Einschalten des Generators werden
zeigt ; daraufhin zei-geBeidtie D) sH| Sgkuifd
Schwei Cart.

Regulierung der SchwW®i GuarwemeCteenr beim 2T
1) Den W2hldruckknopf SELECT MODE (Bez.

Led d&wW &cThwei Cmodal itat (Bez. 33 Seite
2) Die Di sp/l aSyesi t(eBe9z). z5¢ei gen 2 Sekunden
3) Schwei CGstromregulierung: mit dem Enc
l'iert man den auf dem |l inken Display (B

4) Regulierung der Absinkrampe: durch B
9) w?2hlt man die Absinkrampenzeit. Das
blinken und zeigt den Schriftzug Sd an;
man den Wert von 0,1 auf 12,5 Sekunden

Um den eingestellten Wert jederzeit zu
gen.
5) Regulierung der Gasnachstr°mzeit: du

Seite 9) w2hlt man die Gasnachstr°mzeit)]

zu blinken und zeigt den Schriftzug PG
kann man den Wert von 0,1 auf 12,5 Seku
Um den eingestellten Wert jederzeit zu
gen.

VerfahrenTAKW S&SWEI SSEIN Foliatr t
Schwei Cheginn:

1) Die gew¢gnschten Schwei Cparameter reg

2) Die Elektrodenspitze (Wolfram) mit d
bringen.

3) Den Brennerdruckknopf bet2&tigen: nac
Brenner seitlich gerade um so viel anhe
Wer kst ¢ck entfernt und mit dem Schwei Cp

Schwei €Cende

1) Den Brennerdruckknopf ausl assen: de

Druckknopf SET (Bez. 10 Seite 9) einges
hat man noch die mit dem Druckknopf PG

ca.
ez . |

29
9)

den
ode|

et 2
rec
mi
egu

Vi S|

rch

an;
hden

Vi s

em

h O
ben,
0ze

t el
( Be
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STR¥ MUNG.

- 2-TAKT -MIG -SCHWEISSEN

Vorbereitung der Maschine

Das MicGwei Cen kann je nach spezifischgepn |,
unterschiedlichen Modalit2ten stattfinlden
folgendermaCen vor :

a) Das Massekabel an die r¢gckseitige nlega
rators anschlieCen.

b) Den Brenner an dStedkmbundsxrd tdge G&ROr ¢
Cen.

c) DerfSteicMer (Bez. 35 Seite 9) an die rg¢
Seite 9) anschlieCen.

d) Die Gasflasche (Argon) im hinteren |Gas
eigens hierfg¢gr vorgesehenen Kette fest|macl
e) Die GgAfrlgonnghenit Hil fe des mi-Kiges i &h ed
eigens hierf¢gr vorgesehenen Anschluss |auf
tors anschlieCen.

f) Sollte der Generator mit der AWC (Wass
einen Brenner mi t Schl &2uchen f¢r den Tran
l en, i st es erforderlich, di ese Schl 2uche
l ungen anzuschlieCen.

g) Das Fach fg¢r die Drahtvorschubeinhel|lit
eigens hierfg¢r vorgesehene Haspel auf sflet z
Den Draht um die Vorschubrollen f ¢hrenj

h) Den Stecker in eine den geltenden V|or s
stecken.

i) Die Maschine einschalten, i ndem man de
auf Pofslsot ebht .

Beim Einschalten des Generators werdenf ca
gezeigt; daraufhin zevg&rpidee9Di 8plSaksgndB
wahlte Schwei Cart.

Regulierung der Schwdli Gairwemetear, bneainme2T es| Re
1) Den W2hldruckknopf SELECT MODE (Be3z. 2
die LedMdBch®&i Cmodalit2t (Bez. 32 Seilte
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2) Die Di spr7l aSyesi t(eBe9z). z5¢ei gen 2 Sekunden
3) Regulierung der Drahtgeschwindigkei t]:
Seite 9) so |l ange bet?2tigen, bis die Le
rencoder A/ Drahtgeschw. (Bez. 6 Seite 9
gezeigte Drahtvorschubgeschwindigkeit v
4) Schwei Cspannungsregulierung: mit dem
die auf dem rechten Display visualisier
stell en.

5) Regulierung der elektronischen I nduk
de Dr¢cken des Druckknopfs SET (Bez. 10
roni schen I nduktanz ARC TRIM Led (Bez.
te 9) beginnt zu blinken und zeigt den
Seite 9) kann nidfibidse nt /MDe% tr evgounl i er e n.

Um den eingestellten Wert jederzeit zu
gen.

Die Funktion ARC TRIM erm°glicht es, di
Zu variieren; beim Schwe-TReWe rnti ts tSepirg e rz
kehrt, beim Schwei Cen mit zum Ankl eben
Draht da@RI-WRCt verringern.

6) Regulierung der Drahtr¢ckbrandzeit B
bb (Bez. 9 Seite 9) w2ahlt man die Funkt
rechte Display (Bez. 7 Seite 9) beginnt
Encoder V/SET (Bez. 8 Seite 9) kann man
Um den eingestellten Wert jederzeit zZu
gen.

Beim BURN BACK handelt es sich um eine
gens im Vergleich zum Anhalten der Dr alf
Wert hat man das zeitgleiche Anhalten g
des Bogens. Bei hohen Schwei Cstr°men em
l en (entsprechende Proben vornehmen).
Eine falsche Regulierung dieses Werts Kk
BURN BACK zu niedrig: am Schwei Cende st
Brenner VOor ; das Wiederaufnahmen des Sc
BURN BACK zu hoh: am Schwei Cende steht
ner vor und in Extremf2l]len kann es vor
rungsrohr verklebt.

7) Regulierung der Gasnachstr®°mzeit: du
Seite 9) w?hlt man die Gasnachstr®mzeit]

o
~ =
R > o

D N

En c
t e

[ an z
Se
16 ¢
Sch

JR N
i on
Zu
den

Vi s

Ver :
tvo
er

pfie

b N n
eht

hwe i

k on

rch
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Zu blinken und zeigt
kann man den Wert vV Oon

Um den eingestellten
tigen.

8) Gasausstro°mfunkti o
12 Seite 9) aktiviert
ner auszul assen.

9) Drahtvorschubfunkt
Seite 9) aktiviert ma

kunden im Langsamgang
keit. Diese Funkti on
den Dr aht im Brenner

VerfahrenTAKW @Gaswki Cen;

den Schriftzug P
0,1 auf 12,5 Sek
Wert jederzeit zu
n PURGE: dur ch B
man direkt das (
i on | NCH: dur ch i
n den Motor des D
vorgeschoben, d g
hat den Zweck, i1
vorzuschieben.
manuell e Regulier

Schwei Cbeginn

1) Den Gasausstro°mdruckknopf

gedr ¢ckt halten, damit das Gas ausstr?©
2) Den Druckknopf Il NCH (Bez. 13 Seitd
Drahts so bet2tigen, dass der Draht dJ(
aus der D¢gse vorsteht.

3) Die Schwei Cparameter einstellen.

4) Mit dem Schwei Cen fortfahren: den

halten (es | euchtet die gr¢ne Led auf

den) str°mt das Gas aus (Gasvorstr®°mun
treten und es z¢gndet sich der Lichtbo
Dauer, in der der Druckknopf bet2tigt

5) Durch Einwirken auf die Funktion AR
gens vera&dandert wer den; ma n empfiehlt,
Schwei Cen zu beginnen. Sollten w2hrend
ARECTRI-WMer t steigern; soll te der Dr aht Hi
schwer abbrendT&hWedens ARKen.

6) W&hrend des Schwei Cens wird auf den
dem, ob das Ablesen des Stroms per Dr |
wird oder ni cht, der Wer t der eingest
des Realstroms (in Ampere) angezeigt;

kann man den realen Spannungswert (in

Schwei €Cende

7) Bei Ausl assen des Druckknopfs geht

Gas f ¢r die mit der Funktion Gasnachs
men .

PURGE ( Be¢

5 N
und
Vi

t a2t
5a s a

Bet @
rah
A r au
n Zu
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8) Am Ende des Schwei Cgangs sind auf be| der
Schwei Cen erzieibzw. répdemurisgswer te zu gehe

4-TAKT -MIG -SCHWEISSEN

Vorbereitung der Maschine
Wi e f 4T AK8$ & hwei Cen vorgehen.

Regulierung der Schwdi Gpamwaemateenr;, bnainmed4d Tes [Regu

1) Den W2ahldruckknopf SELECT MODE (Bez. 29
Led d&m Gi&Thwei Cmodal it2t (Bez. 31 Seite (9)

2) Die Di sprl aSyesi t(eBe9z). z5¢ei gen 2 Sekunden |den

3) Regulierung der Drahtgé€akkMw&Gotdivgk €Eenf v wi
hen.

4) Schwei Cspannungsr e gluAlKiVd rSucnhgw e iwd een fvegorr|gdeahs

5) Regulierung der el ektroni schenT AKWd Gt an
Schwei Cen vorgehen.

6) Regulierung der Drahtr¢ckbrandA&WMt GIBUR
Schwei Cen vorgehen.

7) Regulierung der GasndAKE:t Schaweii tC:e nwiv r fg 4
8) Gasausstromfunkti o-MARWIRGEhwei €eh¢nvodge heE
9) Drahtvorschubf unk tTiAKMWI KS\cChHu e iwd een fveorr gfleahse

VerfahrenTAKWMI Gabwéi Cen ; manuell e Regulierung

Schwei Cbeginn
1) Den Gasausstr°mdruckknopf PURGE ( Be z|. 1

dr ¢ckt halten, damit das Gas ausstr°men|kar
2) Den Druckknopf | NCH (Bez. 13 Seite 9) f
so bet2@atigen, dass der Dr aht durch den | Bre
D¢se vorsteht .

3) Die Schwei Cparameter einstell en.

4)y Mit dem Schwei Cen fortfahren: den Brlenn
ten (es |l euchtet die gr¢gne Led auf ( Be zf|. 2
wi rd, str°mt das Gas aus (Gasvorstr°mung) ;

beginnt der Draht auszutreten und es z¢hdet
Cen stattfindet.

5) Durch Einwirken auf die Funktion ARC| TRI
ver&2ndert werden; man empfiehlt, bei auff O
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beginnen. Sollten w2hrend des Schweil-®ens
Wert steigern; soll te der Draht hingeglen
brennen, -TdRIAMeARC senken.

6) W2 hrend des Schwei Cens wird auf dem I
dem, ob das Ablesen des Stroms per Drdockk
wird oder ni cht, der Wer t der eingestiel | 1
des Realstroms (in Ampere) angezeigt, auf
kann man den realen Spannungswert (in [Vol:
Schwei €Cende

7) Bei neuerlichem Bet2tigen des Brennerd
die gesamte Dawuer, in der der Druckkngpf
sen des Druckknopfs str°mt das Gas f¢r d
eingestellte Zeitdauer weiterhin aus.

8) Am Ende des Schwei Cgangs sind auf Db ei C
beim Schwei Cen er Ziibelwt erSprasmaluenrg sSterdr [z u
MIG -PUNKTSCHWEISSEN

Vorbereitung der Maschine

Wi e f ¢4T AK8$ S hwei Cen vorgehen.
Regulierurmaundkers cMiiwmei Cparameter; manuell e Regu
1) Den W2hldruckknopf SELECT MODE (Bejg. 2
die Led der Punktschwei Cmodalit?2t PUN |( Be:
2) Die Disp/l aSyesi t(eBe9z). z5ei gen 2 Sekunden de
3) Regulierung der Draht gBEAKMwEodwgkE€elh: v
gehen.

4) Schwei Cspannungr eg-tAKBr®opgwewiCenf yo|rde:
5) Regulierung der Punktschwei Czeit tRH: d
des Druckknopfs SET (Bez. 10 Seite 9) |kan
Led (Bez. 17 Seite 9) w2hlen. Das rechte
ken und zeigt den Schriftzug tP; mit dlem
den Wert von 00,1 bisl1l0 Sekunden regulli er
Um den eingestellten Wert jederzeit zul vi
tatigen.

6) Regulierung der elektronischen I ndulkt al
10 Seite 9) aufeinanderfol gEAKVMIb&cRRwe ig@en
vorgehen.

7) Regulierung der Drahtr¢ckbraiTdK®i G| BU

Schwei Cen vorgehen.
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8) Regulierung der GasndAKH:t Schawei tC:e nwiv r fg 4

9) Gasausstr°mfunkti o-MARWIRGE hwei €enh¢,vod
10) DrahtvorschubfunkTABKWMI GNGCWei @ea Wegr

Verfahren PUNKABLHMWEGEG SSEN; manuell e Regulie

Schwei Cheginn

1) Den Gasausstr°mdruckknopf PURGE ( Be z|.

dr ¢ ckt hal t en, dami t das Gas ausstr®°men
2) Den Druckknopf | NCH (Bez. 13 Seite 9
so bet?2tigen, dass der Dr aht durch den
D¢se vorsteht.

3) Die Schwei Cparameter einstell en.

4) Mit dem Schwei Cen fortfahren: den Br
ten (es |l euchtet die gr¢gne Led auf ( Bez|.
das Gas aus (Gasvorstr°mung), darauf hin
Bogen.

5) Durch Einwirken auf die Funktion ARC
ver2ndert werden; man empfiehlt, bei au
beginnen. Sollten w2hrend des SchWRIi-Wermn
steigern; sollte der Draht hingegen zum

den ARIWMert senken.
6) W2hrend des Schwei Cens wird auf dem

ob das Ablesen des Stroms per Druckknop
ni cht, der Wert der eingestellten Draht
(in Ampere) angezei gt auf dem rechten

Spannungswert (in Volt) abl esen.

Schwei €Cende

7) Das Schwei Cen dauert f¢r die eingest
die eingestellte Gasnachstr°mzeit das G

8) Am Ende des Schwei Cgangs sind auf be

Schwei Cen erzielbzaw. ré@mdemuibgswenr te zu {

SYNERGISCHES MIG -SCHWEISSEN UND SYNERGI-
SCHES MIG -PULSSCHWEISSEN

DEFI NI Tt ONEN

g & hZ
0@ & ¢

fung

i nl

J e s C
Di s |

e | | t
NS &

der
ehe
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Untersdeer gi s eSlcehnnweNi@a st eht man ei ne Td
Lage ist, die Schwei Cparameter i m Hin
des Drahts zu optimieren und die Regu
herabzusetzen.

Untersdemr gi s ePhudn sMlih@wer €erht man wi e

Schwei Cen eine Technol ogi e, die in def

blick auf die Art und die Geschwindi gk
|l i erschwierigkeiten seitens des Bedi en

eine Kontrolle der ausgehenden Stromi m
tet und das Schmel zen besonderer Mater
erl eichtert, was andernfalls schwierig

DI E SYNERGI SCHEN PULSSCHWEI SSPROGRAMM
FRONTSEI TI GEN PANEEL MI TPGEKERSKRHAHRI EAXED

ACHTUNG: DI E SYNERGI EN SI ND NUR M2-TTA KJIE
Ml @-TAKT UNEPUWKG SCHWEI SSEN VERWENDBAR.

Einstellung und R&SghiwieeCpmag athet el Bei syn
synergischer Pulsschwei Cmodal it?at

Um Schwei Cungen mit den synergischen P
sind folgende Einstellungen erforderl:i

1) Die gewgModadaltiet Ml Gei nst el l en (siehe

2) Die synergische Modalit2t eingeben:
9) bet2tigen, wodurch die entsprechend

3) Den Drahtdurchmesser w?2hl en: der Reji

(Bez. 24 Seite 9) bet?2tigen, bis jene
Cenden Draht du+lc. hdmeX s(eBe 20.. 823 Sei te 9)

4) Wahl des Programms zum zu schwei Cen
PROGRAM (Bez. 22 Seite 9) der Rei he n
Leds (Bez. 21 Seite 9) aufleuchtet, di
Die Displa¥ysSdiBtee. 95 zeigen den Schri
gr amm.

ACHTUNG: bei den ProgramPRéanmettdem S
gische Pul sschwei Cprogr amme.

5) Regulierung deesAdAbRegklaepeng ist n
gramme R daktcihv Bet2tigen des Druckknop
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man die Absinkrampenzeit. Das rechte Di
zeigt den Schriftzug Sd; mit dem Encode
von 0,01 bis 2, Sekunden regulieren.

Um den eingestellten Wert jederzeit zu

gen.

6) Berichtigen der Schwei Cspannung: dur
man automatisch die optimierte Schwei Cs
Schwei Cspannung erzielen wild]l, geng¢ggt e
gulieren, um ei A¥ bB/iag i@wd4 ivni mover gl ei ch
giewert zu erzielen.

Um den eingestellten Berichtigungswert

um eine Position verdrehen.

7) AusschlieCen der synergischen Modal.
Seite 9) bet?2tigen, wodurch die Led ON

FUNKTION DER DOPPELTEN PULSATION

Diese Requlierung ist nur f¢r die Pulss
Um Schwei CGungen mit der Doppel pul sfunkt
de Einstellungen erforderlich:

1) Die gew¢i Mosdaltiet Ml Gei nst el l en und ein
ti2t aktivieren (siehe vorstehende Abs?
2) Eingeben der Doppel pul sfunktion DP:

gen, woraufhin die entsprechende Led ON
Di splay zeigt den Schriftzug Std, was d
stellten Standardregulierung befinden.

3) ndern der Doppelpul sfrequenz: der R
9) bet2tigen, bis auf dem rechten Displ
Punkt kann man mit dem Regulierencoder

bis 4 Hz verstellen. Die Led ON (Bez. 1
an, dass wir aus der Standardregulierun
4) ndern-Weées sDdey Doppel pul sation: der
(Bez. 20 Seite 9) beta2atigen, bis auf d
scheint . An diesem Punkt kann man mit (
den BMetry von 25 % bis 75 % der Periode
9) beginnt zu blinken und zeigt damit a

treten sind.

5) ndern der Motordrehzahl der Doppelop
(Bez. 20 Seite 9) bet?2tigen, bis auf de
An diesem Punkt kann man mit dem Regul i

e d e

t 2t
Be z

C h we

D
[

112

STEL s.r.l. 8 Via del Progresso n° 59 & 36020

Loc. Castegnero (VICENZA) - ITALY

TEL. +39 444 639525 (central.) 8 +39 444 639682 (comm.)

5 FAX +39 444 639641 & E-mail: stel @ stelgroup.it
http: www.stelgroup.it




HI-MIG 300K -P 400V 3F “ ¢o9/ I bL{/ 1?9
DEUTSCH o™ &iv:vo. . [

zahl von 45 % bis 80 % des eingestellljten
Seite 9) beginnt zu Dblinken und zeigt dar
rung ausgetreten sind.

6) AusschlieCen der Doppel pulsfunktion DP
ca. 3 Sekunden gedr ¢ckt halten, wodur clh d
te 9) ausgeht. Auf diese Art und Weisg fi
DOPPELPULSFUNKTI ON die Standardwerte dfes |

FUNKTION FUR DAS SPEICHERN UND ABRUFEN DER
SCHWEISSPARAMETER (0 OB MODE)

F¢er alle Schwei Cmodalit@ten aktive Funlkt i
Diese Funktion ermPglicht es, jederzeilt a
l ungen zZu speichern bzw. abzurufen. E s
(Einstellungen) gesichert werden.

SPEI CHERUNG VON SCHWEI SSEI NSTELLUNGEN
1) Di e Dr bio(kBkernz®. pf9% SePiG(dB8e2) dAd Seite 9) 1
[ a

|

gleichzeitig bet?2tigen; es st ein zweif

auf dem | inken Display (Bez. P5GSeite 9| e
2) Mit dem Encoder V/SET (Bez. 8 Seitdg 9)
in dem man die Schwei Cparameter sicherfn wi
3) Den Druckknopf SELECT MODE (Bez. 2P S
dr ¢ ckt halt en; es sind vier T°ne des [Sumrt
Di splay (Bez. 5 SeiteSt%) Abhl idnktsethePPufkhr
gramm gesichert worden und man kann mi|t d

ABRUFEN DER GESPEI CHERTEN SCHWEI SSPROGRAMI

Di

Dr blo( kBkerz®. p f9% SePiG(dBe2) ddd Seite 9)
eitig bet?2tigen; es ist ein zwei
l inken Display (Bez. P5GSeite 9| e

dem Encoder V/SET (Bez. 8 Seitdg 9)
m man die Schwei Cparameter abrufljen

0]

chz
dem

Mi
n d

<N QP
O\_/C—v
O~ ® o
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3) Den Druckknopf SET (Bez. 10 Seite 9)
vierfacher Ton des Summers zu vernehmen

9) blinkt ®&®Rer Schriftzug
An diesem Punkt ist das Programm abgeru
weiterarbeiten.

ACHTUNG: ein Schwei Cprogramm kann auch
nummer gespeichert wer den. Die Daten d

verl oren.

1%
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6.0 ABBILDUNGEN

6.1 BEIM SCHWEISSEN RUCKSEITIG UND SEITLICH ZU BEACHTEN-
DE ABSTANDE

ﬁﬁrﬁ}’” s LI

W

AN

E LTSS )

6.2 SICHERHEITSBESCHILDERUNG

ANAAA®®
@®00230

ATTENZIONE! BEWARE!
ACHTUNG! ATENCION!
ATTENTION!

SEGNALETI CA DI SI CUREZZA COBRR ORMEDATRIACDI RETTI VA 92/ 58/ CEH-3 E ALLE NORMH UNI 7543

SI|CHERHEI TSB
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6.3 - AUSSETZZYKLUS (ED) UND UBERTEMPERATUR

Unter Aussetzzyklus versteht man den Prozentsat
aussetzen muss, um keine Abgabesperre wegen | be

Wenn die Maschine auf | bertemperatur ¢bergeht,
Daraufhin ist es erforderlich, 10 Minuten abzuw

Nach der Wiederaufnahme des Schwei Cen ist es er
zu vermindern.

100 % ED (Aussetzzyklus)

‘47 10 Minuten4>‘
kontinuierliches Schweiffen

60 % ED (Aussetzzyklus)

I I~

«4—10 Mmuten% 4710 Minuten —=—=—__p
[ 1 [ 1

6 Minuten SchwelBen 4 Minuten Wartezeit
40 % ED (Aussetzzyklus)

S EEOEC )

<4———10 Mmuten;» <4— 10 Min
[ i 2 0 0 0 0 ]

4 Minuten Schweilen 6 Minuten Wartezeit
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BERTEMPERATUR
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10 Minuten Wart
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MANGEL URSACHEN RATSCHL GE

Rl SSE Zu schwei Cendes Mater Die Reinigung der Teif6

Lack, Rost, Oxyde). unabdingbar, um gute P
t en.
Strom unzureichend.

POROSI T T Saur e El ektrode auf SPBasische Elektrode veg
anteil ' _ Die Schwei Ckanten annp}
| berm*ssiges Schwingejangsam zum Anfang vo
Zu groGCe Distanz zwis|schwei Gstrom herabsetf
den Teil en.

Wer kst ¢sgck zu kalt.

UNGEN} GENDE PENETRATI |Zu niedriger Strom. Di e Regglierung der BE
Zu hohe Schwei Cgeschw([Vorbereitung der Werkp
Umgekehrte Polung.

El ektrode in der ihre
setzten Position gene

STARKE SPRITZER El ektrode zu stark ge|Die entsprechenden Kof

PROFI LDEFEKTE Schwei Cparameter nichiSich an die grundlegep
Schwei Cganggeschwindi[Schwei Cprinzipien halt
derungen der Betriebs
El ekt rodenneigung bei
stant .

LI CHTBOGEN UNBEST NDI|Strom unzureichend. Die Elektrode auf ihrp

Massekabel anschluss pyf
ELEKTRODE SCHMI LZT SCl|Seele der Elektrode n|Elektrode ersetzen.
Ph2nomen der magneti sfZwei Massekabel an dip
Seiten des Werkstg¢icks
ST¥RUNG M¥GLI CHE URSAQ( ABHI LFE
KEI NE Z} NDUNG -Primdranschluss nicht|-Prim2ranschluss kont r|o
-l nveKdretre def ekt . -Sich an | hr Kundendi e|n
KEI NE SPANNUNG BEI M|-Maschine ¢(berhitzt (g|l-Die Abk¢ghlung abwart eln
-l nveKaretre defekt. -Sich an | hr Kundendi eln
-Prim3@3rspannung zu ni e
AUSTRETENDER STROM N-Potentiometer zu Reg|-Sich an | hr Kundendi eln
REKT -Das Verteilernetz konlt
-Prim2re Speisespannun

e,

vor

c hwe i
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7.3 - ORDENTLICHE WARTUNG

ACHTUNG! ! !

VOR JEDEM EINGRIFF AUF DIE MASCHINE, DIESE UN-
BEDINGT VOM STROMNETZ ABSTECKEN.

Die Leistungsfa@ahigkeit der Schwei Canlage ist di|rek:

F¢r die Schwei Cmaschinen genggt es, i hr I nneres| sa
um so °fter stattfinden, umso staubiger die Arbleit:
-Die Abdeckung entfernen.

-Das Generatoreninnere mit Hilfe dDnesk Dvoocksamtbki
babl agerungen befreien.

-Sich ¢berzeugen, dass alle Schrauben und Muttern o
-Verrottete Bestandteile sind ohne zu Z°gern zu|ers

-Die Abdeckung wieder anbringen.

-Nach Ausf ¢ ¢hren der oben erw?2hnten Vorg

a [ de
nung an di & nismt akalpaittigdhnn gdeefr¢ hAntleang eAnl ei t u

nge st
ngen hajl t el
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Estimado:Cliente

Le agrademos | a confianza que ha delpos
La fabricaci - - HivdeG 13898 d winMda ment a ¢n |
STE4ue a¥na calidad y fiabilidad en| el
|l a seguridad

Grai as a |l a tecnolog2a HItiMIiGada en| | a
caracter?2sticas din8micas - ptimas plar a
de soldadur a
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1.0 - SEGURIDAD

1.1 ADVERTENCIAS
LA DESCARGA ELECTRICA PUEDE MATAR

-Desconectar | a m8quina de | a | 2nea antes
-No trabajar con | as vainas de | os cables
-No tocar | as partes el ®ctricas descubiert
-Comprobar que todos | os paneles que cubre
fijados en su sitio al conectar | a m8qfui n;
-A2sl ense Uds. mismos del banco de tralajo
do y guantes aislantes.

-Conservar tanto | os guantes como el cal za
as2 como estos aparatos, | impios y secl|os.

LOS RECIPIENTES BAJO PRESI ON PUEDEN EX|PL O\

DADOS

Al trabajar con un generador de corrielnte
-no soldar recipientes bajo presi-n

-no soldar en |l ocales que contengan polvo
LAS RADI ACI ONES GENERADAS POR EL ARCO |[DE
PERJUDI CAR LOS OJOSQUEMROVEGBBRLA PI EL
-Proteger | os ojos y el cuerpo adecuadamen
-Para aquell os con lentillas de contacto,
con gafas apropiadas y m8scar as.

EL RUI DO PUEDE CAUSABODA®OS AL O
-Protegerse apropiadamente para evitar |daf

TO LOS HUMOS COMO LOS GASES PUEDEN [CAU!:

Al ejar | a cabeza de | as emanaciones d¢ hu
-Di sponer una ventilaci-n buena del 8re¢a d
-De no ser |l a ventilaci-n suficiente, wtil

AS SALPI CADURAS EEOMBTRBLASFUNDI
| EN PROVOCAR | NCENDI OS

o soldar cerca de materiales inflamabhl es
o hay que |l evar consigo ning%n tipo|de

S .
|

arco de soldadura puede provocar glema
nguna persona | a punta del el ectrodol

m Est8 prohibido utilizar o acercarse a | a |
estimul ador e MARICRAPLAISIOS) s
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1.2 INSTRUCCIONES PARA LA SEGURIDAD
PREVERNEI DE QUEMADURAS

Para proteger |l os o0ojos y |l a piel contr a
-usar gafas oscur as. Usar i ndumentari a,
-usar m8scaras cerradas a | os | ados, con
l a norma (grado de protecci - -n DI'N 10)
-avisar a |l as personas que est8n en el
te al arco.

PREVERRKRI DE | NCENDI OS

La soldadura produce salpicaduras de me
Hay que tomar estas precauciones para e
-di sponer un extintor en el 8rea de sol d
-al ejar el materi al inflamable de |l a zon
-enfriar el materi al soldado o dejar que
material combustibl e

-no utilizar nunca | a m&quina para sol dad
mabl e. Antes de soldar hay que | i mpiar

-ventilar el 8rea potencial mente infl amag
-no utilizar |l .a m8quina en atm-sferas u
polvo, gases inflamables o vapores com

PREVERKEI CONTRA DESCARGRS CRIS

Cuando se trabaja con un generador de <c
ciones :

-mantener | impios | a propia persona y | a
-al trabajar con el generador no hay que€
j adas

-mantener un ai sl amiento adecuado contr
tiene ue trabajar en ambiente h¥amedo |
y guantes aislantes

-controlar con frecuencia el cable de al
aislante tendr 8 %ue estar en condicione
SON PELI GROSOS. (?u_lunalsuael l@aalm e de al
do, habr8&8 que sustituirlo inmediatament
-en el caso de tener q[ue abrir I'a m8quin
antes. Esperar 5 minutos. para gque | os

no observancia de esta indicaci - n, el

de descarga el ®ctrica

-de no estar | a cubierta de protecci-n d
aparato

-comprobar que |l a conexi-n de tierra del
caz

Este generador se ha disefado para uso

nes contactar el Fabricanteter fEenr e necli acsa
cas,.er 8 obligaci - -n del usuari o de | a ms8§
stencia t®cnica del Fabricante

| as
gua

8r e

O 4 —
D O C

bl e

St

Dr r i
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HI-MIG 300K -P 400V 3F
ESPAo OLf "3y

69021000

2.0 - ESPECIFICACIONES
2.1 - CARACTERISTICAS GENERAL ES

Est a nsiewnde generador es de regul aci -n e
mi cropocesador, permite alcanzargna asepacaea
tecnol og?2as de vanBuacidi auiaplaidmadas@n(orc e
optimiza | a tr anisrbpeeriednt ¢ mel@ted aavanoj aci - n
de | a i mpendencia de | o0os cables de sol|dar
F8ci l programaci -n de | a secuencia de |[sol
con arreglo a | as exigencias de trabal o
Con tleac nal 0gveemrptleerada se :han | ogrado

-genédoaes de peso y tamafos muy reduci dos
-consumo energ®tico reducido
-excelente respuesta din8mica
-fat or de potencia y ;rendimientos muy gl to
-mejores caracter2sticas de soldadur a;

-vi swmalii-n ddms pddayy os datos y funhciones prog
Losompoasenldd r - nicos est8&n alopmg®s fedhdiulnze
transportar y enfriados por aire forzpdo
baj o

2.2 - ACCESORI OS PARA EL GENERA DOR

GENERORHIMI G 3-BO0OK ( cd . 603030Dl00OL
KI'T CGAGRIRG C¢D. 60497000/0|L
AWC -K C¢D. 60530000/0IL
KI TOPSORTGEE NE RORHIMI G 3-B 0K CéD. 61091500/|L

STEL s.r.l. 8 Via del Progresso n° 59 6 36020

Loc. Castegnero (VICENZA) - ITALY

TEL. +39 444 639525 (central.) 8 +39 444 639682 (comm.)
FAX +39 444 639641 & E-mail: stel @ stelgroup.it

http: www.stelgroup.it

12p




L35

59{1{ WL§bbL/

HI-MIG 300K -P 400V 3F
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COD.

., ESPAcOL

2.3 - CARA CTERISTICAS ELECTRICAS

GENE®PAOR HIMI G 3-B 0K

P
T Y, 400
D N20%
F - 3
F Hz 50/ 60
C ED 40% A 20
C ED 60% A 16
C ED 100% A 12
P ED 40% KVA 13
P ED 60% KVA 10
P ED 100% KVA 9
F ED 40% coB 0, 8
F A 50
C mm 6 x 4
P
T \Y 75
T =400 \Y 2632
C A 5300
C ED 40% A 300
C ED 60% A 250
C ED 100% A 200

2.4 - CARACTERISTICAS MECANICAS

GENE AR HiMI G 3-B 0K
Cdol es de soldadur a mm 35
Grade protecci -n I P 23
Cl aseai | ami ento H
Enfriamiento Al REOR DO
Temperdeutaabajo AcC 40
Lar gur a mm 600
Anchur a mm 300
Alutr a mm 560
Peso Kg 50
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3.0 - CONEXION
3.1 - RECEPCION D EL MATERIAL
El e mbcaolnatjiee n e :
-NA1 gedoercaentparsal dadur a
C-d. 60303MI0OGO03%POKI
-NA1 pKiietstsae@wd C- d606180000L
-NA1 &Kditl Iros C-da04610000L

-NA1 Manual de instruciones Cod. 6901
Veri ueael embalaje contenga todos | os
faltar alago,u avissan bui dor. Comprobar g

dafos en el transporte y, de descRBELA
zar

MACI ONEBr. 3pa2r | as i nAsntraeus cd e nwetsi | i
atent aenethe emanu al de instrucciones

3.2 - RECLAMACIONES

P 100

ma |
ue
- al

Recl amaciones por dafos suf:riSdoss ud uapaart et e |
dafos durante el env2o, deber8n remitir| unst
Recl amaci ones por mer claoondcsa lded eapaoatols m
STEL han sido sometidos a un riguroso clontr
no funciona correctamente, consulten | al sec
manual De persistir el defecto, |conc
3.3 - CONEXION PRIMARI A

| NSTAQI ¢ N

ATENCIECNste afbBASENA deest 8 previ sto pafa ¢
residenciales, conectados directamente| a |
tensi-n. Podr2an presentarse dificultaldes
compatibilidad el ectromagn®tica en diclhos
conducidas y radiadas.

Este equipo no cungpd e6-BeDoPn0 Sia ensotr§nac onept a
sistema de prisionero de guerra de tenj|si - |
instalador o usuario del equipo para alseg:
de red de distribuci-n si es necesari o, q
ElI buen funcionamiento del generador defpenc
ell o ser8 necesario:

-col ocar |l a m8quina de modo que no se i mpid
mot oventilador interior (Il os componenties i
adecu@der )cap. 6. 1)

-Evitar que el ventilador introduzca en | a
-Es una buena regla evitar golpes y roces vy
fuentes de cal or excesivas o, de cual quf er
TENSNDERD

El generador funciona para tensiones dfe r
mi nal diegu&a00&Ensi -n m2nima 320V, tens|i n
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HI-MIG 300K -P 400V 3F )
COD. 69021000%0 ESPAQOL

CONEXI €N

-Antes de realizar | as conexiones el ®ctrii
de | 2nea, comprobar que ®ste wtimo est®
-El' cuadro de distribuci-n cunf iy r§8 |l as n
-La instalaci-n de red ser8 deTtipo indu

-Montar una toma adecuada preparada par 4d

cas
abi

o)r.m
str

mentaci-n (200A: 4 mm de secci - n; 350A: 6 mm o

-En caso se necesite un cable de aliment
|l a secci-n del conductor.
-Aguas arriba |l a toma de red correspondi

provisto de fusibles retardadores.

MODEL O TENSNFAES FUSI BIEE. R

HiMI

G 3-BOK 400V 8sfaeBut 50 A

3.4 - PUESTA ATIERRA

-La soldadora, para |l a protecci-n de 1| o0s

la instalaci-n de tierra (NORMATI VAS | NTE
-Es i mprescindible realizar wuna buena-vpeud
del cable de alimentaci - n, a fin de evit
objetos con masa.

-El' chasis (que es conductivo) est8& coneq
conexi-n incorrecta del apar at oela®cmas a a S
para el wuswuari o.

aci

ent

usu
FRNA

Het a
ar

t ad
ppe
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HI-MIG 300K
COD.

ESPAaoq

-P 400V 3F
69021000

4.0
4.1 - MANDOS DEL PANEL

PUESTAEN SERVICIO

FRONTAL 0 TOMAS POSTERIOR ES

@P ? @P@ @ @ @ 8 9) (10 1 12 13
JOB NIODE
ENTER\EXIT
- _{—
( ) 1 PURGE C
o L 0 ) . | -
:
-~ -{AF
D Pt p ) p : r G_&\
"0 ; | -E@ona: Y
D18 0 v - o —0
@ ELECT \ SET L
tove MODE ~ - ~ - G‘tm\\®
@ \. Q J/ MIN A /_s.. MAX MIN \/ [sET MAX @
ﬁ
@ Do r~-208Q rrcQ N BO @
: ) . N
n n :—-¢1.oo n rrc@QO cun B0 / \ _@
‘ L I—-2120 h avgs @O cws@O \ I
‘ \ Vi
—tr ] H . ~ -
syneRoic LY SEWI]?;T 2 - 0 P;'é'-GIM nss @0 rreer O ) k IUL%
) @ @ © @ @3 @2 @D 6? é%
Led sefalizaci-n m§quina bajo ten| 24 [potisel eddpai SMBLpDOQGTr RMA®T g1
Led sefalizaci -n de habilitaci-n s| 25 |Bothabil ivti smd@diwonrdensel dadu
Led sefalizaci - -n de alarma del rel 26 |JBothabil mbdal$SIERGI CA
Led sefali zacii~-m cwirgialnite de sold 27 |LesleTal inzoadcal SR G| CA
Di spl 8met pas de sol dadur a 28 [Comctoconmewri csari al
Encodad acegemt e Hadeldeti hil o 29 Botdesel eonwidan i dad
Di spl 8met pas de soldadur a 30 JLedslel eonmidahn SRI@QBo( dadur a) por p
Encoderregul adfiumcitseemass - n 31 JLeslel eecmid-ah MId@dl £MPOS
Bots el ecrceig-unl BawcrBra o k 32 Leslel ecnmid-an MId@TIR EMP OS
Bots el e SEiTrengu |l facricinones 33 JLeslel emoid-an Tidgld 2MP OS
Bots el eceigun Bast nGas 34 lLeslel ecnmid-an EldBTRODO
Bothabi |l puargasn 35 [EnchDf & ecxain n EUFRO n
Bothabi | avaonmaemu ahi |doe l 36 [Tom®@I! plol apiodadi va
37 [TomdI plol amiegad i va

Ledefal ifzuuncchiR@ORCE

Lesle Tal ifzuancalie-lod e i mpul so
Encodegulmari§meobbde i mpul so
Bothabi |l dbbBEtEe- hmpul so

Led=x!l ectciipemat epi afgr aima®r gi cos
Botsel eddipporat epi @ayr aima®r gi cos

NNNNRPPRPRPRPPRPPERER GO s~WN R

W NP OOWOoWw~NOOU A WDNNEREO

Ledefal ifzuancchil--@P E D OWNI e( rbagnpaad a
Ledefal ifzuancchiR-@Gn TRI Mt @hocda el ectr - n
Ledefal ifzuanccsiP-@ir TelmpEo(tdadur a) por

Ledxefal itziapdi @&mbt poograima®r gi cos

bnt os
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HI-MIG 300K -P 400V 3F )
COD. 69021000%0 ESPAQOI—

4.2 - LEYENDA SIMBOLOG [A PLACA DATOS

..& MODALIDAD DE SOLDADURATIG (GENERAL)
a
../. PROCESO DE SOLDADURA
,FI: MODALIDAD DE SOLDADURA ELECTRODO (GENERAL
.. [ )
. $ MODALIDAD DE SOLDADURA MIG
d
El:): CONEXIO6N ALARED DE ALIMENTACI6N
t 000 MODALIDAD DE SOLDADURAPOR PUNTOS

ALARMA SOBRETEMPERATURA

POST-GAS

CONTROL SLOPE-DOWN (TIG)

CONTROL IMPULSO

(7
A
JUL
m MODALIDAD SINERGICA
)] DIAMETRO HILO
_8_,
>
[
i

VELOCIDAD HILO

AVANCE HILO
ARC-FORCE

INDUCTANCIA ELECTRONICA ARC TRIM
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HI-MIG 300K -P 400V 3F “
ESPAQOL[ COD. 69021000 §

4.3 8 DESCRI PCION DE LA PLACA DE DATOS

Wm‘ } SA/ 0V 00A/ 22V

bebe | ===| X [100%] 40%—
FPYPE: H-MIG 300K-P FNr: //Q’ VI 1. | 200A | 300A

2 ACOBI—| & oo T EvaT—)
S A/ 20V 300A/32V SA/ %2V BOOAWV‘
= g —1)
[ .

—vig del Progresso 59, Castegnero (M) — ITALY

==—| X |100%|40% || &=+ |=—==| x |100%]40%

L—

VI 1, [200A | 300A U V[ 1. |2004 3004

! S
|75 U 28V |32V Y U 24\V\ ZQ/

/a? '}00 :llg\ ) 1?5\ 1

S

<
i

N

o
>

!
:
g
F

P23 ,

AL

a) DENTI FI CACI ¢ N
1 Nombre, direcci-n del Fabricante
2 JTipo de soldador a
3 Jldentificaci-n referida al nYamer o de seri e
4 IS2mbol o del tipo de soldador a
5 JReferencia a |l a normativa de construcci - -n
b ) SALI DA DE LA SOLDADURA
6 |IS2mbol o dels plrbadcwsroa deMl G
7 |S2mbol o para |l as soldadoras id-neas aptas para su|juso e
8 |IS2mbolo de Il a corriente de soldadur a
9 JTensi-n asignada en vac2o0 (tensi-n media)
10 |[Gama de |l a corriente de soldadur a
11 Vval ores del ciclo de intermitencia (sobre 10 mi pptos)
12 Val ores de |l a corriente asignada de soldadur a
13 [Valores de |l a tensi-n convencional con carga
c ) ALI MENTACI €N
14 S22 mbol o para | a alimentaci-n (n¥mero fases y frefpuenc
15 Tensi -n asignada de alimentaci - -n
16 M&8xi ma corriente de alimentaci - -n
17 M8xi ma corriente eficaz de alimentaci-n (ident ica
d ) OTRAS CARACTERESTI CAS
18 [Grado de drdt28gci - n
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. HI-MIG 300K -P 400V 3F )
59{1 WL§bbL/ COD. 69021000%0 ESPAQO'—

5.0 - PREPARA CION DEL GENERA DOR

Despu®s de quitar el embal aj e, hay que
el l o c-d. 60X X XXX seg¥%n |l as instruccio
Segui damente, es posible tambi®n colRect
C-d. BO0XXXXXX seg?¥n l as instrucciones d

5.1 8 DESCRI PCION DE LAS FUNCIONES DE
SOLDADURA

DESCRRCI ONES DE LAS REGULACI ONES CON
DE SOLDADURAS

- SOLDADURA POR ARCO

Pr epcairran de |l a m8quina

Es posible efectuar | a soldadura con el
|l as exigencias espec?2ficas del operador
a) nkoctar el cabl e pbes trmad o r a&f nlelggatt@)mad e(lr
gendoa

b) nGkoctlar pi nzat podt lae lpwesmaeri or ep 88§i pi) v d
gendoa

clnsertar el alma descpbhenthedthodbsect

dEnchufar |l a clavi uamdmaatdéemenotacenheen
nor matwvi ges t

e) Encender | a m8quina poniendo el i nte
posi@dlon

Al encender el generador se visualizar 8§
sefalizacionese¢, yposeggusadgagumedos57p8e.s9)i g
parpadear 8n mostrando el tipo de sol d
Rewl aci -n de 1l os par8metros de soldadura mod
1) Pul sar el bot - n HSELEET e &0 22BN gnodd)a | hi adg
encienda el | eEdl edcet (rro4p &gl 99 a d

2) EI dbppya9y) Mmosefrar§ por az.csegundos
3) Se enciende el Il ed de habilitaci - -n

4) Se regul a Alovne leitheildac.oW)erl a corriente
visualizada en el A(irsapgl8gy 9de | a derecha

nst
LA

L O

pCctr

1)

{

r od c
onf c

N pC
b pl oa
ndur

al i

at da

| a
5 0| ¢
de
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HI-MIG 300K -P 400V 3F “
E‘S P‘A‘Q C)q' COD. 69021000 §

5) EI di spl ay dpe8d.ad9) ziqudieaada |  rtedns i - n

6) Regci -n deAARdGORGBwlisanndo $ETdf@nl8n Pe) | s

set¢ei an aculnAMRC FORCEeS | 284 . pEIdi. s pleay a i zqfui e
(af . 89 .pE)mMpezar 8§ a imar prhaghedsdtlgcloamkencoder \/ SE
(af . 8 .p%) rsegul a 61 avahkébélfa%dceodrer i ent.e progr an
7ElvalHoft art est8§8 ya reqgel pcho aaovothd mBited & a me
- pti ma.

Procederolcdadlmaa s

Duransel dadura, sedvisyp kfaly88fm )veanl odrla dien t|e
reaelsoldd adaue avi suatli gpkfey8ge®)val ora dteeansi al
de soldadur a

Al termwmiladadur adi $¢ pleamiodsr 8n por unos selgun
val odreesientyeensi r eoat esidducsantod dlaal us a

- SOLDADURA TIG 2T IEMPOS

Pr epcairran de |l a m8qui na

Es posible efectuar |l a soldadura por T G
exigencias espec2ficas del operador. Enh d
a) nkoct ar el cabl e pdbes t ippaossa  af \AB8g .t D)mad e |
gendoa

b) nkoct ar el sopl et eEWBRO af rtoonmtaa tcoodne lu ngi e:fnne r

cEnchufar DiaNe &8 RBy.p§a | apboesmar i orr eBfdogga@t)| v a

dXCol ocar | a fhamb@mAang ccd pot deeldbdoat gr if o ajr | a
l a cadena correspondiente

e) Empal mar | a bombona de gas (Arg-n) Jen |
del generador, wusando para ello el kilt d

fpbe estar el generAWr r( gergaup dpraddayngicesmt s e| d e ¢
empl ear un soplete dotaddedalitiwbesnf pamami el

hay que empal mar | os conectores de dicfhos
AZUL y ROJO.
g) Enchufar |l a clavija de alimentaci:-n| en

nor mativas vigentes.

h) Encender | a m8quina poniendo el i ntlerr
posi@lon
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. HI-MIG 300K -P 400V 3F )
59{1 WL§bbL/ COD. 69021000%0 ESPAQOL

Al encender el generador se visualizar8npn pc
sefalizacionese¢, yposeggusegmedoS57/p8ps9o9)i gpl a
parpadear 8n mostrando el tipo de soldadur
Rewl aci -n de 1l os parBm@t2ts de sol dadur a

l1)ulPsar el bot moddé8EREEETc MORMEp §ghast a dglue
enci enldeadembdda@i g r2e3t3pE89) .

2Los di(s gSk7py89) meors§m por 2] palgatnidg s.
3Regul aci-n corrioSret e edya | |0 Ic ' dvell@ radifd.cod|e r
p8g.9) |l a corriente de sol daduamgai(evigisguga |9i)z
4) REgci -mamcmgal| bha-Pwuldaando SHTrlelddp §9)e s
set¢ei ona elramdapbajtengp@zar 8 a padir paieewal el
der edrhed@p.89)i ndi casidgldh aeclomcoder rveBig.gEg)e ¢
regula el0,valaod®2ddédos e

Parwi swmal ien cmameeilvwalcoornf i gwmpasda r 8pi dament
botSBT

5) RKegctempdepogtasPul sando RGr @fdpts-gn e s
sel eccitommao efasEtmpezar 8§ a pdairsppdldacypaa é(ke’keic ha
p89)indi claandsd?t @l mekencoder rVeBip.gEg)e ¢r egwlad opl
de0, 1 a dendose

Parwai s wmadn zc uarmame retiwa lcoornf i g wmpasda r 8pi dalmen
botP@.

Pr oceednitrmr |lgpao Isd a dduef G |2ZEMIP SO par tli IdRT
|l ni ci o soldadur a

1) Regr | os par8medesvsadessol dadur a

2) Poner en contacto | a punta del el ectfpodc
3) Apretar el bot - n del sdpl eBRE, al evaho ade
| ateral mente el soplete, alej8ndose un pocc
operaci-n de soldadur a.

Fismmol dadur a

1Dejar suelto el Dheaenhaedel gnaglelt medte ¢on
te mpoonfi gur ado SEdmelf@d §g)otErls® apaga y | Uego
di spondr 8 de&®IOS{GASmponf deur ado PGorlflp8@hbot {n

- SOLDADURA MIG 2T IEMP OS
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Pr epcairran de |l a m8qui na

Es posible efectuar | a soldadura por Ml G
exigencias espec?2ficas del operador . En d
a) nkoct ar el cabl e pibes t rmaesgaa t(aafvila@8gt 6 )na d e |
gendoa

b) nkact ar el sopl et eEWBRO af rtoomtaa Hcoodne lu ngi efnne r

cCcEnchuf ar DilaNe {8rBav.pf§ja | apoesmearaeddpsy) .
dXol ocar | agadot(rAerihp ed ppt déeldpdoat gr if o ar | a
cadena correspondiente

e) Empal mar | a botella de gas (Arg-n) Jlen |
generador , usando para ello el kit de|] put

fDe estar el generAW r( gergaupi dpraddaymiceemt s e| d e ¢
empl ear un soplete dotaddedalitiobesnf pammi el

hay que empal mar | os conectores de diclhos
AZUL y ROJO.

g)brAir el comparti mento para el arrastrfre ¢
en el husill o. correspondi ent e

Hacer pasar el hilo a trav®s de | os roldil |
hEnchufar | a clavija de alimentaca -Inas(n u
nor mawi geat

) Encender |l a m8quina y para ello col ocar
posterior fehdoposici - -n

Al encender el generador se visualizar|(g8n |
sefalizaciones¢, yposegusedagmedos57p8§ep.s9)| spl
parpadear 8n mostrando el tipo de solfdad:

Rewl aci -n de |l os par Min6&t 2did ndmamobdadur a

l)ulPsar el bot moddédB8EEREETc MORMPp §g§hast a|que
se enci bkademoadldail @ Tr €2 . pR) ..

2L os di(s pSk7py8g) meors§mr por 2] pselgabMid® s2t

3 Regul aeildoadiehi liBul sar @l viEdlroe2ip 8§ hast a| que
se apadear&ip@fg)Conemlcoderregul Ak Vviein(r @f .
p8B)e sconfliag wieahdoec iavaehcidi ®, 4 a d$almemirnput o
vi s wmalai 2dn segdleayl a der echa

4 Regul aci -n tensdSe r egulilsa |l daevd SeEld SpnScgo. [de)r
| 8 ensdie nsol ddeed ur3dg 5V a 4 2e/n vdls udil dElaadya hdhe |

5Regul dnidura nEliceemi ca ARGPuTIRslaMihdo en secuenc
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SETrelf(p889)e ssel elcaichmimnduanci a eARCtTTRINM c al
(relff(p8§9)Empezar 8§ a pairppaeeannr acleepEha

i ndi claandsdhtgclgame ncoder rVeBfs.&EG)e ¢r egul a ed0aval
+40%

Parwi swmal ien cmameneilealcoornf i gwmpasdcda r §pi dame
botSBT

Con |l a funci-n ARC TRIM se var2zan | as car
sol dadur a. Para soldaduras con salpicadur
viceversa, para soldadura en | a que el hi

di sminuir el val or del ARC TRI M.

6 Regul acile-mpobe queBAURN BARK santhot dlor €Ff .
p&B)e ssel elctiimctikmpdbe gque maldioBWRN BAEKpezar
a parpadeapleait a deerpp&Bai ndi c asnidgh ba; aa |
encoder rVeBip.Eg)e ¢regul a 6| 5val od008e ms

Parwi swmal ien cmameneilwealcoornf i gqwmpeasdcda r §pi dame
both mm.

E I BURN BACK consiste en un retardo del a

|l a parada del guiahilo. Con 50 como valor
gue se apaga el arco. Para corrientes de
el valor en 50 (efectuar alguna prueba)
La regulaci-n err-nea de este par8metro p
BURN BAE€kKasi adal btagromi nars dlae sbdldadaplaet e
hilo demasiado | argo. As?2 ser8§8 dif2cil re
BURN BAd€kKasiaddd: t er mi nars dlae sddld adaplaet e
hilo demasiado corto y, en casos extremos

portacorriente
7) REegcteempobepogtasPul sando RGr @fdptsgn e s
sel eccitommao efasEEmpezar 8 a pdairsppdldacyn a d(k e’k ct

p89)indi claandsé?t @Gl meakencoder rVeBip.Eg)e ¢r egwlad oe |
de0, 1 a dendose

Parwai s wmadn zc uarhagme retiwoa lcoornf i g wpasda r §pi dame
botPG@.

8Funcpumgas PURGIEEs ambot PORGE elfp88§)e shabil i
direct amdaetr®Ivial a del sglasd@mgue sal ga del s

9Funcavankiel SC-Rul sanlbot elNCHel{3p 88 )ehabi ¢l t a
mot orgudealael bace avanzar dle nhialneemetmaagengdua S
y | uleag ovoed doucme nEtsatfau ncsii-rnve par asgucexlli de |
sopl et & acwlmpd eapcairr-an de | a sol dadur a
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Proceednitmripa ol daMUGEAPEMPO®Rgul manual

| niieol da:dur a

l1Mantener presionado bpootrd eu rpagragsae g UR @S
p&89)ampa pugagsar el

2)ulPsabotl- MCHel{p 89§ )deavanma&nualhidelfi n de
hilo pase a trav®s del soplete .hasta ¢

3Programar | odempmpd d&maitrrao s

4) Pr oc e dseorl dcagdru kFlgaa mant ener phroetdied n ssdyas
enci enadde wdarefe8§) e) ; ga-gaépreal dr &8 por U
de ti(empBgundobuego empehay®sae saktmamdel
cual permanecer8 encendido por todo .el
5)s Epoviabliarct e@ar Tatriaca del arcdé&R€amRi M
convenient ¢taempadadr acomocovaf bghe adlar s e
sal pi cadurlasso |dduadaunnmeenethaarldocA RC T.RI BMn cam
el hilo tiende a pegdamiseslalpdoetR@ TRINMf
6) Durapontdadara, sedivs glday iizzaq(techiprad e |
v aldoer viead ocdieiafimogr afadio ¢c axd ani edne cboar r ir & @
(indi caadmpea)miependi endbi bidt aelaacldarer ic ®@ mtl g
botAnEf53»p88). $e podr 8i s pleadgm edlea7fp.8 ke |
v a ldoer tlean srie-@nin di c avdbd Y& mo s

Fisnol dadur a

7)Dej ando suelto el bot-n se apagar § &g
tiempo confipgagtasdo con el

elt €
n c¢
P § e
ti
B do

D i 0,
at i

8) Al aret mi sol daddiusrpamapitoesn ddrog8sn por al glunos

val oresr digeaensrieaib bt e nd udrossnd ®l dadur a

SOLDADURA MIG 4 TIEMPOS

Preparaci-n de I a m8quina
Procedeoindomado par aMl IGA REMPDSEd ur a

Regul aci-n de | os par 8metros de soldadur a

l1Pul ebotde el ecmeoid-anl SEBEHCT MORfFp §ghast a
se encileeddbrao ckd | Md@dnn @3f1f 89 )

2Po2segunldooss s plracpiep 8g) nmeors8§mr | aMp@&l 4br 4

3 Regul il orcdieti aitlpr oceder seomn diacod dpadiruas g
TI EMPOS

4 Regul d®in-sdies ol daidpurroac e der seoimn diacod dpadru
MI GTREMPOS

MI
que

a a
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5Reqgul danidura necl¢ear - ARC aTRdrMoceder seomndiac 3
sol daMuGarEMPOS

6 Regul acile-mpdegue maBlbRN BACkKoceder seomndia
sol daMuGarEMPOS

7Regul acie-mpobepogtapprocedenro se i hdiod a aifdirg
2TI EMPOS

8Funcpumgas PURGBceder seomndliaal daliat a2
TI EMPOS

9Funci -n haivliaeCeper oceder seomndliacal daMinGa 2
TI EMPOS

Proceednittmrlaa ol dadd G # EMPOS8gqul manual

|l ni ci o soldadur a

l1Mantener presionado bpootrd eu rpagragsae g U R @S (
pg&fg)ama puggar el

2)ulPsabotl MCHel{3r» 89 ) deavanma&nualhidelf i n de d
pase a trav®s del soplete hasta que sal

3Programar | odempdrd&rdaitrrao s

4) Pr oc e deorl dcagdru klgaa mant ener phroetdied n asdae | &
enci enadde wdarede8f§) e) ; gagaépreal dr8 mientr
presionado el bot -n. Al d el iayr d soe seunecl e mody ®
as? se efecttuar8 el soldeo

5)s Epowviabliarct e@ar Tatriaca del arcaéaR€amMRi Bla ¢
convenient ¢ésaeompadad acomocueaf bghe adlar s e
sal pi cadurlasso |dduardaunneenetivaarldobecARC TRI B®n cambi
hilo tiende a pegarddmi yalgmldoemRC omMRIf M.t i g
6) Durapntdabara, sedivs glday iizzaq(reebprede v a l
de vied ocdieiafimogr a(madbc ard ani edne cboar r ir @ fitined i ¢
emmpepdilependi endbi bidtaelaacldaer ic ® mtbeo t A n
re2ft;p88). Se podr 8i v pdleadm alea’fp.8 e v aldoer |
t ensriee@gnindi c avdbd Ydm s

Fisnol dadur a

7)ulPsando okatad evie zs oepll et e asrec odEd a ggaars8 seall d
mantenga presionado el bot -n, y al deja
tiempo configumpaetasmedi ante el

8) Al atl @aromidraldaus ddiossgmangrnér 8n por al gunos
valarecorriyeehsrieaatbt enidducsang el dadur a

L p a
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- SOLDADURA MIG POR PUNTOS

Preparaci-n de I a m8quina
Procedeor seomndiacod dppdituacGa 2 EMP OS

Regul aci-n de |l os par8metros de soldadur a mi

l1Pul ebotde el ecncoidanl SHEBEHCT MO&fp §ghast a|que
se encileeddbraodkd!l i dad SOLDADURARUMNOBIOQPYINT OS

2Po2segunldooss s plracgfsp 8§) meors8m | aPumal abr a

3 Regul il orcdiei atlpar oceder seomndi ca PMdrGa 2s ol
TI EMPOS

4 Regul aeinsdies ol daidpurroac ed er seoimmn diacod dpaadrua a
MI GTREMPOS

5Regul dadiemdpool dadur a pBPRulpumtdoos en betdyanc
SETr eff(p088)e ssel elcuoctia-endpepool dadura pBrlijpdn!
relf P89g)Empezar 8§ a padirpaieavwra alea’fp.8 B p
i ndi casnidggl d;ama@akencoder rveBf.&Eg)e ¢r egu b bEdoe® D |1
a sleQundos

Para visualizar en cual quier momento ef v
bot - n SET

6 Regul d mid-urc tEd reccitaA-RICi da&lpM.I s ar s e c ueebnocti - al
SETr elf(0 88 )yprocedenwe i padil@aol daMuGcar EMPO

7Regul dadiermdmpu e maBdloRN B ACK c edenoe | mdilea
sol daMuGarREMPOS

8 Regul adierdmpoogtapr ocedaenwe | mpair@aol daMbu Gla
2T1I EMPOS

9Funcpumgas PURGBEcedenwe | pairn@maol dalluGaz

-

UJ

TI EMPOS
10Funcavanhcid NCpHr ocedewe | mpdil@maol dalu6Ga?
TI EMPOS

Procedi miento para | a soldadur a MI G POR PIUNTC

|l ni ci o soldadur a

l1Mantener presionado bpootrd eu mpagagsaelg URELD s|( el
ps8fg)ampa puggar el
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2)ulPsabotl NCHel{» 88 )deavanma&nualhidelfin de que
pase a trav®s del soplete hasta que sal ga

3Programar | odesmwmdrd&maltrraos
4) Pr ocedseorl dcagdrurlgaa mant ener phroetdied n ssdoa | eglt e

enci enadde wearefp8f§) e) ; ga-gaépreal dr 8 por un| co
tiempo (0,5 segundos), l uego saldr &8 el ni | c

5)s Epowviabliarct @ar Tsatriaca del arcéaR€CamRi BMado |
convenient ¢éasompadadr acomocweaf bghe adlar s e
sal pi cadurlasaso IdduardaunmeenethvaarldocA RC T.RI BIn c ambi| o,
hilo tiende a pegarddgmi yalgaldoeRC ohRIfMt i.ga,
6) Duraontdabara, sedivs glday iizzaq(eebpredge v al pr
de vied ocdieiafimogr athaadld ¢c and omi edne cboar r r et e
(indi caadmpeayiiependi endbi bidtaelahcldaer ic ® mtl e
botAnEf5p889). $e podr 8i s pleagdgm eleaifpgBrelallor
de tleansriee@inindi c avdbd Yermo s

Fisnol dadur a

7La soldadura durar8 por todo el tiempo| cor
Luego empezar8 a salir gas por egags.iempp cc

8) Al att @aromhidraldas ddossgmangrncer 8n por al gunos| sec
valaoarecorriyeensrieatbt enidducsang el dadur a

SOLDADURA MIG SINERGICA Y MIG SINERGICA CON
IMPULSO

DEFNI QE ®

por solM ad wsrias®r geincta ende una tecnolog2aj|cap
par 8metros de soldadura en funci -n del | ticg
as? la dificultad de |l as regul aciones por g
por solMladwrian®r gi caepent i enpdé soal i gual g u ¢
sin®rgica, una tecnolog2a capaz de opti mni zea
del tipo y de | a velocidad del hil o, di $mi n
parte del usuario. Adem8s, se efect ¥Ya e CC
salida, con |l a finalidad de conseguir up ar
de materiales particulares (como por e] emg
resultarzan difz2ciles.

LOS PROGRAMAS SI NE£RGI COS CON | MPULSOS ESTCN
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PANEL FRONTAL CON.LA LETRA

ATEQI ¢ NASSI NERGSE UTI LI ZAN SCELO EN LMISG MOD;/
2T EMPOMSGTH EMPYOW GOLDADURA POR PUNTOS.

Configuraci-n vy regulaci-n de 1 os par8metrj|os
sin®rgica con impulso

Para efectuar sol daduras mediante | os |[pr o
necesario programar | o siguiente:

1 Configurar Mh@medabumkdasd p8rrafps antefior

2Y¥ nserci-n des iRmg imdadladedoreba EN¥ NERGH €f6(8 §)
y se encrieelnadtei veol edf @8 § DN. (

3Sel eckcedgme t hiol Pul seanr secudmae iISELEICT WI RE
re2t4p0 88y se enci ende IserddSmalid hiod s8-8 .-A . 2
re2ft3088)gue se quiere soldar

4)Sel ecperiognr ama amastod Rlialrkeanr s e ¢ veebnocti SSE L ECT
PROGRAME2p 89y s e enucnideen d8o dsfr d2flp 8§ g u e
| | aman gehat equeal hay qluedbsplrachisp § §)
mo satrr8n | a papabgrsaetiaenc célonado

ATEQ € Nl opr ogascmiha IPetersaal t pda gaan®r gi c ¢ s
con impul sos

5Regul aleirlaampa aj d®Ragul adii-viapadas pr oglr am
con i mpPuRud csapbot SETr elf(089)e ssel ectii oemp@gqg el

rampa aj aldnapezar 8§ a pdairsppdldacy a drea’fp.§8 B p

i ndi candeSdccmmkencoder rVeBiS.EG)e ¢r e g v & kdoee |
0,0lsaganhdos

Para visualizar en cual quier momento ef v
bot - n SET

6 Ajudeel a tdemdid-ardRegl andie !l ocdieiaseo confli gul
aut&mcametnd resoilp-ani mi z d dgao Ipdagrdaar a corregif | @

de ol dalaisrtaaag weleanrc o d er r \&BfSEFr) b(toe ni end o
varci adai 4V a edp/eact o dri gdeadglimmer gi a.

Para visualizar en cualquier moment o el
posici-n el encoder V/ SET.

7)x &l usi -mo deel sliclagiicCal edbot SYNERGH €f6(
p8B)Yy se apaegarOdins§y)

FUNCION DOBLE IMPULSO
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Regulaci-n activa s-1 0o para | os programas

Para efectuar soldaduras con | a funci - -n|dob
siguiente:

l1Confipgapndanl Md@dseada wnaotdiaMdrdad c®ihn®r|gi c
i mpulwwbos p8rrafps anteriores

2) lcnser fden ddieo-bnl e iDPpB UL sedbrot DRr E2fb 89 par
encendreerl aetli vo elf 89 PANpdr ecer@ins gllekayg la dergech
|l et 6ad que i ndican el eesstt8nddoa rd.ep rreefgiujlaadcal - n

3) Modifmcae | a frecueliub sedels edcogbddmet iDdEMp ul s
re2fb8ghasta que apdairseptleaayy @ nd eatse d RBREE ra.se st e

moment o gncodeelgul BRI €lip8§) e wmodi fica | g fr
de0, 5 aE4 eHdz Odfg(&8gpar padeadeSstpaacar qgque sle h:
l a regaesagndar

4) Modi fdiuddge| dobl & Piumgeanr ssoe c e bod¢ iD® r €2f0.
p8fhasta que apdarsepdieaay endeat teRadlENn est e
moment o y con reelgudr®acHm 8¢ e modi dudwl e
25% al 75 % Edleeld pGeif@ (@ @ par padeadeSs tpaacgar que
sal i dor edeulleasti §mdar

2

5) Modi fncael ¢ adiedadudoetiordobl éPiulmgant seceémnmpci a
bot DRr 2f(p 8 hasta que apdarsepdieaayy @ nd alt e trhlad.
En este momeamnoodemrmgnunl BERi €lip8§)e puede
mo d i fl imced ro cdeld ad4d5 % adle B @A 6nocei sdtaadb | Eellc @ dl arOedf 8.(
p8gpar padpearda&8st acar que se ha eatBddade| |l a

6)XE&l usi -fnurdcdiobrh e IDWpMasbDener prlect DRado el
re2fp89)ormp cerdsagde@dos hasta qud ade vapelf§glde Od
p8§9)De este modo, alfuothdiBhEal HRYL S@r ¢émjconi
ya configualediss Sldodshmr o gr. a ma
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FUNCION MEMORIZACION Y LLAMADA PARAMETROS
DE SOLDADURA (JOB MO DE)

Funci n activa para todas | as modalidad
Esta funci -n permite memorizar y ||l amar
configuraciones efectuadas en el gener a
(configuraciones) de soldadur a.

MEMORI ZACI ¢ N DE LAS CONFI GURACI ONES DE
1) Pulsar a |l a vez, pdrr ef s® dpGho.e9 ) b pi
oye un doble sonido del zumbador y en

|l a paRrabr a

2) Seleccionar con el encoder V/SET (re
se quiere guardar | os par8metros de sol
3) Pulsar por m8s de 2 segundos el bot -
sonidos del zumbador y en el display de
St.o En este momento se ha memorizado el
utilizando | a m8quina

LLAMADA PROGRAMAS DE SOLDADURA MEMORI ZA
1) Pulsar a |l a vez, pdrr ef s® dpGho.e9) b pr
oye un doble sonido del zumbador vy en

|l a paRra®r a

2) Seleccionar con el encoder V/SET (re
guiere |l amar

3) Pulsar por m8s de 2 segundos el bot -
zumbador y en el display de |l a i Re&ierd
En este momento se ha ||l amado el progr a
ATENCI ¢EN: se puede memorizar un program
progr ama ya memorizado. Los datos del

definitivamente.

jwn 1%
oo w”w
-}

5O0OL L

;gog
di

hadu
N SE
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6.0 FIGUR AS

6.1 DISTAN CIAS POSTERIOR ES Y LATERAL ES A MANTENER DU-

RANTE LA S OLDADURA
%ﬁrﬁ? s SIS SS

W

SN

11000 mm. & R

"~

A

S LTI IS )

6.2 SENALES DE SEGURIDAD

L L

ANAAA®®
@®00230

ATTENZIONE!
ACHTUNG!
ATTENTION!

BEWARE!
ATENCION!

SEGNALETI CA DI SI CUREZZA CORR ORMED ATRIACIDI RETTI VA 92/ 58/ CEHEH-3 E ALLE NORMH

| cooie AR

SEaALES DE SEGURI DAD PARAKONGIORMEORAS A DI RECTIVA 92/58/ CEE-1-3Y A LAS NORMAS UNI
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7.0 INCONVENIENT ES DE SOLDADURA Y FUNCIONAMIENTO

BDSQUEDA AVE

1-MIG 300K -P 400V 3F
COD.

69021000}50 ESPAG®© O[

7.1 - POSIBLES DEFECTOS DE SOLDADURA

DEFECTO CAUSAS CONSEJOS

GRI ETAS Mat er i al a_SOIdaI’ SUCLimpiar | as piezas anl'
rumbre, - xidos) ma basilar para consep
Corriente insuficientf|soldadur a

POROSI DAD Excesivas oscilacionefAcercar | os bordes a
Demasiada distancia e i
. Avanzar l ent amente a
Pieza en soldadura fr

PENETRACI &N ESCASA Corriente baja. Ocuparse de la regul afl

) operativos y preparar

Vel ocidad de soldadurigar
Pol aridad invertida.
El ectrodo inclinado e
movi mi ent o.

MUCHAS SALPI CADURAS -l nclinaci-n excesiva |[|[Efectuar |l as correcci

DEFECTOS DE PERFILES Par8§metros de soldadujRespetar | os principibp

) de soldadur a.

Vel ocidad de pasada n
de | os par8metros ope
I nclinaci-n no consta
| a soldadur a.

| NESTABI | DAD DEL ARCO Corriente insuficient{Controlar las condici

conexi -n del cable de

EL ELECTRODOOFIOBOEMENTE Elcer odo8nciaoma c e@mtr a Sustituir .el el ectrod(

Femeno dpelhoaglhi co. Cmectar | os dos cabl g9
opuestos de | a pieza p
DEFECTO CAUSAS REMEDI OS

NO SE ENCI ENDE -Conexi -n pri maria no|l-Controlar | a conexi - -n
-Tarjeta del inverter -Acudan a su centro de

FALTA TENSIEN EN LA SAJ-M8qui na sobrecal ent al]-Esperar el restabl ecim
cendido) .
-Tarjeta del tnverter -Acudan a su centro de
-Tensi-n de alimentaci

_Il__ﬁ CORRI ENTE DE SALIDA|-Potenci -metro de regul-Acudasnu centro de asi
-Tensi -n de alimentaci|-Controlar | a red de d

ol dar

nes

s bas

h t

nes
ma s a .

sol

pri me
asi st

i ent C

asi st

enci
strik
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HI-MIG 300K -P 400V 3F
ESPAQOL[ COD. 69021000

7.3 0 MANTENIMIENTO ORDINARI O

aaaATENCI CN

ANTES DE EFECTUAR CUALQUIER INTERVENCION, HAY QUE DESCONEC-
TAR LA MAQUINA DE LA RED PRIMARIA DE ALIMENTACION.

La eficiencia de | a instalaci n de sol dadura en
frecuencia de | as operaciones de manteni mient o,
Para | as soldador as, es suficiente tener cuidad
dicha operaci-n si se trabaja en un ambiente co
-Quitar |l a cobertura.

-Quitar todo el polvo de |l a parte interior del
gue no exceda | os 3 kg/ cm2.

-Controlar todas |l as conexiones el ®ctricas, ase
bien apretados.

-De ser necesario, sustituir | os componentes def
-Vol ver a montar | a cobertura.

-Una vez ultimadas | as operaciones <citadas, el
siguiendo | as instrucciondentcajine eché dlas iemst alsaci
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SPARE PAR HI-MIG 300K -P 400V 3F

COD. 69021

socbo ENGLIT S

H

8.0 - LISTA COMPONENTI E VISTE ESPLOSE

8.1 -LISTA COMPONENTI HI -MIG 300K -P

]

"""""""""

STEL

HI MIG 300K-P
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HI-MIG 300K -P 400V 3F | 3
ENGL I Sﬁ cobD. 69021000 SPARE PAR @

8.1 -LISTA COMPONENTI GENERATORE HI -MIG 300K -P
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COD.

SPARE PAR

HI-MIG 300K -P 400V 3F
69021000

L, ENGLT S

-

8.1 - LISTA COMPONENTI GENERATORE HI

o

-MIG 300K -P
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