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Gentile Cliente,
grazie per la fiducia accordataci.

La macchina HI-MIG 353/503 S-P & costruita secondo la filosofia STEL
che associa qualita ed affidabilita nella conformita delle normative sulla sicu-
rezza.

Grazie alla tecnologia con cui € costruita, HI-MIG risulta avere delle caratte-
ristiche dinamiche ottimizzate per delle massime prestazioni in saldatura.
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1.0 - SICUREZZA

1.1 - AVVERTENZE
LO SHOCK ELETTRICO PUO UCCIDERE

- Disconnettere la macchina dalla rete di alimentazione prima di intervenire sul ge-
neratore.

- Non lavorare con i rivestimenti dei cavi deteriorati.
- Non toccare le parti elettriche scoperte.

- Assicurarsi che tutti i pannelli di copertura del generatore di corrente siano ben
fissati al loro posto quando la macchina & collegata alla rete di alimentazione.

- Isolate Voi stessi dal banco di lavoro e dal pavimento (ground): usate scarpe e
guanti isolanti.

- Tenete guanti, scarpe, vestiti, area di lavoro, e questa apparecchiatura puliti ed
asciutti.

| CONTENITORI SOTTO PRESSIONE POSSONO ESPLODERE SE SALDATI.
Quando si lavora con un generatore di corrente:

- non saldare contenitori sotto pressione.

- non saldare in ambienti contenenti polveri o vapori esplosivi.

LE RADIAZIONI GENERATE DALL’ARCO DI SALDATURA POSSONO DAN-
NEGGIARE GLI OCCHI E PROVOCARE BRUCIATURE ALLA PELLE.

- Proteggere gli occhi ed il corpo adeguatamente.

- E indispensabile per i portatori di lenti a contatto proteggersi con apposite
lenti e maschere.

IL RUMORE PUO’ DANNEGGIARE L’UDITO.
- Proteggersi adeguatamente per evitare danni.

| FUMI ED | GAS POSSONO DANNEGGIARE LA VOSTRA SALUTE.

- Tenere il capo fuori dalla portata dei fumi.

- Provvedere per una ventilazione adeguata dell’area di lavoro.

- Se la ventilazione non ¢ sufficiente, usare un aspiratore che aspiri dal basso.

IL CALORE, GLI SCHIZZ| DEL METALLO FUSO E LE SCINTILLE POSSONO
PROVOCARE INCENDI.

- Non saldare vicino a materiali infiammabili.

- Evitare di portare con sé qualsiasi tipo di combustibile come accendini o fiammi-
feri.

- L’arco di saldatura puo provocare bruciature. Tenere la punta dell’elettrodo lonta-
no dal proprio corpo e da quello degli altri.

E vietato I'utilizzo e I’'avvicinamento alla macchina da parte di persone porta-
tori di stimolatori elettrici (PACE MAKERS).
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1.2 - ISTRUZIONI PER LA SICUREZZA
PREVENZIONE USTIONI

Per proteggere gli occhi e la pelle dalle bruciature e dai raggi ultravioletti:
- portare occhiali scuri. Indossare vestiti, guanti e scarpe adeguate.

- usare maschere con i lati chiusi, aventi lenti e vetri di protezione a norme (grado di
protezione DIN 10).

- avvisare le persone circostanti di non guardare direttamente I'arco.
PREVENZIONE INCENDI

La saldatura produce schizzi di metallo fuso.

Prendere le seguenti precauzioni per evitare incendi:

- assicurarsi un estintore nell’area di saldatura.

- allontanare il materiale inflammabile dalla zona immediatamente vicina all’area di
saldatura.

- raffreddare il materiale saldato o lasciarlo raffreddare prima di toccarlo o di metterlo
a contatto con materiale combustibile

- non usare mai la macchina per saldare contenitori di materiale potenzialmente in-
fiammabile. Questi contenitori devono essere puliti completamente prima di procedere
alla saldatura.

- ventilare I'area potenzialmente infiammabile prima di usare la macchina.

- non usare la macchina in atmosfere che contengano concentrazioni elevate di polve-
ri, gas infiammabili o vapori combustibili.

PREVENZIONE CONTRO SHOCK ELETTRICI

Prendere le seguenti precauzioni quando si opera con un generatore di corrente:

- tenere puliti se stessi ed i propri vestiti.

- non essere a contatto con parti umide e bagnate quando si opera con il generatore.

- mantenere un isolamento adeguato contro gli shock elettrici. Se 'operatore deve la-
vorare in ambiente umido, dovra usare estrema cautela, vestire scarpe e guanti iso-
lanti.

- controllare spesso il cavo di alimentazione della macchina: dovra essere privo di
danni all'isolante. | CAVI SCOPERTI SONO PERICOLOSI. Non usare la macchina
con un cavo di alimentazione danneggiato; & necessario sostituirlo immediatamente.

- se c’e la necessita di aprire la macchina, prima staccare I'alimentazione. Aspettare 5
minuti per permettere ai condensatori di scaricarsi. Non rispettare questa procedura
pud esporre 'operatore a pericolosi rischi di shock elettrico.

- non operare mai con la saldatrice, se la copertura di protezione non & al suo posto.

- assicurarsi che la connessione di terra del cavo di alimentazione, sia perfettamente
efficiente.

Questo generatore & stato progettato per essere utilizzato in ambiente professionale
ed industriale. Per altri tipi di applicazione contattare il costruttore. Nel caso in cui di-
sturbi elettromagnetici siano individuate & responsabilita dell’utilizzatore della
macchina risolvere la situazione con I'assistenza tecnica del costruttore.
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2.0 - SPECIFICHE
2.1 - CARATTERISTICHE GENERALI

Questa nuova serie di generatori a regolazione elettronica governata da micropro-
cessore ,consente di raggiungere una eccellente qualita di saldatura, grazie alle
avanzate tecnologie applicate. Il circuito microprocessore controlla ed ottimizza il
trasferimento dell’arco indipendentemente dalla variazione del carico e dell'impe-
denza dei cavi di saldatura.

| comandi sul pannello frontale consentono una facile programmazione delle se-
qguenze di saldatura in funzione delle esigenze operative.

La tecnologia inverter usata ha permesso di ottenere:

- generatori con peso e dimensioni estremamente contenuti;

- ridotto consumo energetico;

- eccellente risposta dinamica;

- fattore di potenza e rendimenti molto alti;

- caratteristiche di saldatura migliori;

- visualizzazione su display dei dati e delle funzioni impostate.

I componenti elettronici sono racchiusi in una robusta carpenteria facilmente tra-
sportabile e raffreddati ad aria forzata con ventilatori a basso livello di rumorosita.

2.2 - ACCESSORI PER GENERATORE

GENERATORE HI-MIG 353 S-P (cod. 608830000L)
GENERATORE HI-MIG 503 S-P (cod. 609210000L)
KIT CARRELLO MIG

COD. 604970000L
UR AWC K-P COD. 609190000L
KIT SUPPORTO GENERATORE HI-MIG 300K-P COD. 610915000L
KIT FILTRO ARIA MIG COD. 605990000L
ALIMENTATORE TOP 504 S-P COD. 609220000L
KIT CONNETTORE 10 VIE |
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2.3 - CARATTERISTICHE ELETTRICHE

GENERATORE - HI-MIG 353S-P HI-MIG 503S-P
Parametri di ingresso
Tensione di alimentazione nominale \% 400 400
Scostamento massimo +20% +20%
Fasi - 3 3
Frequenza Hz 50/60 50/60
Corrente nominale ED 35% A - 38,5
Corrente nominale ED 60% A 25 28,2
Corrente nominale ED 100% A 19 25,3
Potenza nominale ED 35% KVA - 25,2
Potenza nominale ED 60% KVA 16,4 19,6
Potenza nominale ED 100% KVA 12,3 18,2
Fattore di potenza ED 35% Cos @ 0,99 0,99
Fusibili di protezione A 50 50
Cavo di alimentazione mm? 6x4 6x4
Parametri di uscita
Tensione a vuoto \ 75 75
Tensione d’ arco con 'V IN.=400V \% 20-34 20-40
Campo di regolazione corrente A 5-350 5-500
Corrente saldatura ED 35% A - 500A
Corrente saldatura ED 60% A 350A 420A
Corrente saldatura ED 100% A 300A 380A

2.4 - CARATTERISTICHE MECCANICHE

GENERATORE

HI-MIG 353/503 S-P

Cavi di saldatura
Grado di protezione
Classe di isolamento
Raffreddamento
Temperatura di lavoro
Lunghezza
Larghezza

Altezza

Peso

°C
mm
mm
mm
Kg

70
23
H
ARIA FORZATA
40
600
300
560
45
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3.0 - ALLACCIAMENTO
3.1 - RICEVIMENTO DEL MATERIALE

L’imballo contiene: HI-MIG 353 S-P HI-MIG 503 S-P

- N°1 generatore di corrente per saldatura. Cod. 608830000L Cod. 609210000L
- N°1 libretto istruzioni Cod. 6907900030 Cod. 6907900030
- N°1 Kit messa in servizio Cod. 606180000L Cod. 606180000L
- N°1 Kit filtro aria MIG Cod. 605990000L Cod. 605990000L
- N°1 Imballo Cod. 6707700000 Cod. 6707700000
- N°1 Kit perno MIG Cod. 606550000L Cod. 606550000L
- Cavo massa Cod. 607010000L Cod. 607010000L

Verificare che siano compresi nell'imballo tutti i materiali sopra elencati. Avvisare il Vs. di-
stributore se manca qualcosa. Verificare che il generatore non sia stato danneggiato duran-
te il trasporto. Se vi € un danno evidente vedere la sezione

RECLAMI (Par. 3.2) per istruzioni. Prima di operare con il generatore leggere attenta-
mente questo manuale di istruzioni.

3.2 - RECLAMI

Reclami per danneggiamento durante il trasporto: Se la Vs. apparecchiatura viene
danneggiata durante la spedizione, dovete inoltrare un reclamo al Vs. spedizioniere.

Reclami per merce difettosa: Tutte le apparecchiature spedite da Stel sono state sot-
toposte ad un rigoroso controllo di qualita. Tuttavia se la Vs. apparecchiatura non dovesse

funzionare correttamente, consultate la sezione RICERCA GUASTI di questo manuale. Se

il difetto permane, consultate il Vs. concessionario autorizzato.

3.3 - ALLACCIAMENTO PRIMARIO

INSTALLAZIONE

ATTENZIONE:Questa apparecchiatura in CLASSE A non e’ destinata all’'uso in ambienti
residenziali dove la potenza elettrica e’ fornita dal sistema pubblico di alimentazione a bas-
sa tensione. Ci possono essere potenziali difficolta’ a garantire la compatibilita’ elettroma-
gnetica di questi ambienti a causa di disturbi condotti e irradiati.

Questo generatore non rispetta i limiti della IEC 61000-3-12. Se collegato alla rete BT in-
dustriale pubblica & responsabilita dell'istallatore o dell'utilizzatore assicurarsi, previa con-
sultazione dell'Ente distributore, se lo stesso & collegabile.

Il buon funzionamento del generatore & assicurato da una sua adeguata installazione; & ne-
cessario quindi:

- Sistemare la macchina in modo che non sia compromessa la circolazione d’ aria assicura-
ta dal ventilatore interno (i componenti interni necessitano di un adeguato raffreddamento)
(vedi cap. 6.1 pag.28) .

- Evitare che il ventilatore immetta nella macchina depositi o polveri.

- E’ bene evitare urti, sfregamenti, ed in maniera assoluta I esposizione a stillicidi, fonti di
calore eccessive, 0 comunque situazioni anomale.

TENSIONE DI RETE

Il generatore funziona per tensioni di rete che si discostano del 20% del valore nominale
della rete pari a 400V (Tensione minima 320V, tensione massima 480V).
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COLLEGAMENTO

- Prima di effettuare connessioni elettriche tra il generatore di corrente e I’ interruttore
di linea, accertarsi che quest’ultimo sia aperto.

- Il quadro di distribuzione deve essere conforme alle normative vigenti nel paese di

utilizzo( ).

- L’ impi di rete deve essere di tipo industriale.

- Predisporre una apposita presa che preveda I'alloggiamento dei conduttori del cavo
di alimentazione (350 : 6mm di sezione),(500 : 6mm di sezione).

- Per i cavi piu lunghi maggiorare opportunamente la sezione del conduttore.
- A monte, I'apposita presa di rete dovra avere un adeguato interruttore munito di fusi-

bili ritardati.
MODELLO TENSIONE/FASI FUSIBILE RIT.
HI-MIG 353S-P 400V 3 fasi senza neutro 50 A
HI-MIG 503S-P 400V 3 fasi senza neutro 50 A

3.4 - MESSA A TERRA

- Per la protezione degli utenti la saldatrice dovra essere assolutamente collegata cor-
rettamente allimpianto di terra  (NORMATIVE INTERNAZIONALI DI SICUREZZA).

- E’ indispensabile predisporre una buona messa a terra tramite il conduttore giallo-
verde del cavo di alimentazione, onde evitare scariche dovute a contatti accidentali
con oggetti messi a terra.

- Lo chassis (che & conduttivo) & connesso elettricamente con il conduttore di terra;
non collegare correttamente a terra I’ apparecchiatura pud provocare shock elettrici
pericolosi per l'utente.
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4.0 - MESSA IN SERVIZIO
4.1 - COMANDI PANNELLO FRONTALE GENERATORE
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1 Led segnalazione macchina sotto tensione 21 Leds selezione tipo di materiale programmi sinergici
2 Led segnalazione abilitazione saldatura 22 Pulsante selezione tipo di materiale programmi sinergici
3 Led segnalazione allarme termico 23 Leds segnalazione tipo di diametro filo programmi sinergici
4 | Led segnalazione visualizzazione corrente di saldatura 24 | Pulsante selezione tipo di diametro filo programmi sinergici
5 Display parametri di saldatura 25 Pulsante abilitazione visualizzazione corrente di saldatura
6 Encoder regolazione corrente / velocita filo 26 Pulsante abilitazione modalita SINERGICA
7 Display parametri di saldatura 27 Led segnalazione modalita SINERGICA
8 Encoder regolazione tensione / funzioni set 28 Connettorej di oo.municazionle seriale
9 Pulsante selezione regolazioneBurn-Back 29 | Pulsante ql selezong modalita
10 | Pulsante selezione SET regolazione funzioni 30 | Led selezione modalita SPOT (puntatura)
11 | Pulsante selezione regolazione Post Gas 31 Led selezione modalita MIG 4 TEMPI
12 Pulsante abilitazione spurgo gas 32 Led selezione modalita MIG 2 TEMPI
13 | Pulsante abilitazione avanzamento manuale del filo 33 ] Led selezione modalita Tig 2 TEMPI
14 | Led segnalazione funzione ARC-FORCE 34 |lLed sele.2|one m.odahta ELETTRODO
15 | Led segnalazione funzione SLOPE DOWN (rampa di discesa) 35 ] Presa Din polarita NEGATIVA
16 | Led segnalazione funzione ARC TRIM (induttanza elettronica) 36 | Connetiore uscita GAS
17 | Led segnalazione funzione SPOT TIME (tempo puntatura) 37 Connettgre cavo controllo alimentatore
18 | Led segnalazione funzione Doppia Pulsazione 38 | Presa Din polarita POSITIVA
19 Encoder regolazione parametri doppia pulsazione
20 Pulsante abilitazione doppia pulsazione

STEL s.r.l. - Via del Progresso n° 59 — 36020

Loc. Castegnero (VICENZA) - ITALY

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

http: www.stelgroup.it




~

DESCRIZIONE TECNICA

HI-MIG 353/503S-P 400V 3F 1 ITALIANO

COD. 6907900030

4.1 - COMANDI PANNELLO FRONTALE TOP 504-SP
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[A] CURRENT]|
[4-] SPEED W] [ AUTO ADJ]
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TOP 504-SP

/]

6 & ot

For HI-MIG system $ 'fo ST o

39 | PULSANTE ABILITAZIONE SPURGO GAS 47 | CONNETTORE USCITA LIQUIDO DI RAFFREDDAMENTO
40 | PULSANTE ABILITAZIONE AVANZAMENTO MANUALE FILO 48 | CONNETTORE CAVO CONTROLLO ALIMENTATORE

41 | POTENZIOMETRO REGOLAZIONE CORRENTE/VELOCITA' FILO | 49 | CONNETTORE USCITA GAS

42 | POTENZIOMETRO REGOLAZIONE TENSIONE 50 | PRESA POSITIVA (IN CASO DI SALDATURA ELETTRODO)
43 | ATTACCO CENTRALIZZATO PER TORCIA MIG 51 | PRESA POSITIVA (IN CASO DI SALDATURA MIG).

44 | PRESA POSITIVA (SALDATURA ELETTRODO). 52 | CONNETTORE INGRESSO LIQUIDO DI RAFFREDDAMENTO
45 | CONNETTORE COMANDO REMOTO 53 | CONNETTORE USCITA LIQUIDO DI RAFFREDDAMENTO
46 | CONNETTORE INGRESSO LIQUIDO DI RAFFREDDAMENTO
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4.1 - COMANDI PANNELLO POSTERIORE TOP 504-SP
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4.2 - LEGGENDA SIMBOLOGIA TARGA

} MODALITA’ SALDATURA TIG (GENERALE)
_—
,./. PROCESSO DI SALDATURA
,5 MODALITA’ SALDATURA ELETTRODO (GENERALE)
.C [ )
_$ MODALITA’ SALDATURA MIG
D: CONNESSIONE ALLA RETE DI ALIMENTAZIONE
t eoo MODALITA’ PUNTATURA
I'I f ALLARME - SOVRATEMPERATURA

POST -GAS

t2 CONTROLLO SLOPE DOWN (TIG)

CONTROLLO PULSAZIONE

DIAMETRO FILO
VELOCITA’ FILO
AVANZAMENTO FILO

ARC - FORCE

INDUTTANZA ELETTRONICA - ARC TRIM

1
A
T
iy MODALITA’ SINERGICA
@
8-
b
AN
e

12
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4.3 - DESCRIZIONE TARGA DATI

Wm ..& SA/Z 0V

| via del Progresso 59, Castegnero (V) — ITALY

S00A/30V

=—=| X [100% | 60% | 35%

FHYPE: H-MIG 5035-P FNr:  — 11

F

V1. (380 | 420 | 500

== EN 60974-1 L

252|268 | 30

SA/720v S00A/40V

SA/ %2V 500 A7 39V

>==| X [100% | 60% | 35%

=—=| X [100% | 60% | 35%

—

U V[1.|380 | 420 | 500

U V|I.[380 |-420 | 500

A | Pa Im\[

75 |U| 352|368 40 75 |4

3 |5 |

5

fa;%eo& u'}oo |

7y

w 385A[1e 22,7 A
30 173
%3

AL

©

m] N\
\@

Nome, indirizzo del costruttore

Tipo della saldatrice

Identificazione riferita al numero di serie
Simbolo del tipo di saldatrice
Riferimento alla normativa di costruzione

Simbolo del processo di saldatura

Simbolo per le saldatrici idonee ad operare in ambiente a rischio accresciuto di scossa elettrica.

Simbolo della corrente di saldatura

Tensione assegnata a vuoto (tensione media)
Gamma della corrente di saldatura

Valori del ciclo di intermittenza (su 10 minuti)
Valori della corrente assegnata di saldatura
Valori della tensione convenzionale a carico

Simbolo per I'alimentazione (numero fasi e frequenza)
Tensione assegnata di alimentazione
Massima corrente di alimentazione

Massima corrente efficace di alimentazione (identifica il fusibile di linea)

Grado di protezione (IP23).
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5.0 - PREPARAZIONE DEL GENERATORE

Una volta tolto I'imballo & necessario installare il generatore sull’apposito carrello
€0d.604970000L leggendo le istruzioni allegate nel kit di montaggio. Successivamen-
te & possibile anche collegare l'unita di raffreddamento AWC K-P cod.609190000L se-
guendo le istruzioni di montaggio allegate all’'unita.

5.1 - DESCRIZIONE DELLE FUNZIONI DI SALDATURA
DESCRIZIONI DELLE REGOLAZIONI NELLE VARIE MODALITA’ DI SALDA-
TURA

- SALDATURA AD ARCO
Preparazione della macchina

La saldatura ad elettrodo (MMA) puo essere effettuata con varie modalita, a seconda
delle specifiche esigenze dell'operatore. In questo caso si deve procedere nel seguen-
te modo per preparare la macchina:

Saldatura fatta utilizzando il solo _generatore

a) Collegare il cavo massa alla presa negativa del generatore (rif.38 pag.9).

b) Collegare la pinza porta elettrodi alla presa positiva del generatore (rif.35 pag.9).
Saldatura fatta utilizzando il trainafilo TOP 504S-P

c) Collegare il cavo massa alla presa negativa del generatore (rif.38 pag.9).

d) Collegare il fascio cavi sul frontale del generatore inserendo il cavo di potenza sulla pre-
sa positiva (rif.35 pag.9) e il connettore circolare sullapposita presa (rif.37 pag.9) .In que-

sto tipo di saldatura caso non & indispensabile collegare il tubo del gas e gli eventuali tubi

dellacqua

e) Collegare il fascio cavi sul pannello posteriore del trainafilo inserendo il cavo di potenza
sulla presa Din (rif.50 pag.11) , ed il connettore circolare sullapposita presa (rif.49

pag.11) .
f) Collegare la pinza porta elettrodi alla presa Din frontale del trainafilo (rif.44 pag.10).
g) Inserire 'anima scoperta dell’elettrodo nella pinza porta elettrodi.

h) Inserire la spina di alimentazione in una presa di corrente adeguata alle normative vi-
genti.

i) Accendere la macchina posizionando l'interruttore posto sul pannello posteriore in posi-
zione “1”.

All'accensione del generatore per circa 2 secondi verranno visualizzate tutte le se-
gnalazioni ; successivamente per 2 secondi i displays (rif.5-7 pag.9) mostreranno il
tipo di saldatura selezionata .

Regolazione dei parametri di saldatura modalita elettrodo

1) Premere il pulsante di selezione modalitda SELECT MODE (rif.29 pag.9) fino a far
accendere il led di modalita Elettrodo (rif.34 pag.9)

2) Per 2 secondi il display (rif.5 pag.9) mostrera la scritta arc.
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3) Si accende il led di abilitazione saldatura (rif.2 pag.9)

4) Regolazione corrente di saldatura da generatore -Con I'encoder A/vel filo (rif.6
pag.9) si regola la corrente di saldatura visualizzata sul display di destra (rif.5
pag.9)

4a) Regolazione corrente di saldatura dal trainafilo — Con il potenziometro A/vel filo

(rif.41 pag.10) si regola la corrente di saldatura seguendo le indicazioni della scala
oppure verificandone il valore sul display di sinistra del generatore (rif.5 pag.9).

Per quanto riguarda la regolazione della corrente da generatore o da trainafilo , ri-
marra operativa I'ultima regolazione effettuata.

5) Il display di destra (rif.7 pag.9) indica la tensione di uscita del generatore.

6) Regolazione funzione ARC-FORCE- Premendo in il pulsante SET (rif.10 pag.9)
si seleziona la funzione ARC FORCE led (rif.14 pag.9) . Il display di sinistra (rif.7
pag.9) comincera a lampeggiare indicando la scritta AF ;con I'encoder V/SET (rif.8
pag.9) si pud regolare il valore da da 0 a +50% della corrente impostata.

7) Il valore di Hot-Start € gia regolato automaticamente per avere una partenza otti-
male.

Procedere con la saldatura

Durante la saldatura sul display (rif.5 pag.9) viene visualizzato il valore della corren-
te reale di saldatura; sul display (rif.7 pag.9) viene visualizzato il valore della tensio-
ne reale di saldatura.

Al termine della saldatura entrambi i display manterranno per qualche secondo i va-
lori di corrente e tensione reali ottenuti durante la saldatura.

- SALDATURA TIG 2 TEMPI
Preparazione della macchina

La saldatura a TIG pud essere effettuata con varie modalita, a seconda delle speci-
fiche esigenze dell'operatore. In questo caso si deve procedere nel seguente modo
per preparare la macchina:

Saldatura fatta utilizzando il solo _generatore

a) Collegare il cavo massa alla presa positiva del generatore (rif.35 pag.9).
b) Collegare la torcia Tig alla presa negativa del generatore (rif.38 pag.9).
c) Collegare il tubo del gas della torcia all’attacco frontale (rif.36 pag.9) .
d) Inserire il connettore torcia circolare sull’apposita presa (rif.37 pag.9) .

Saldatura fatta utilizzando il trainafilo TOP 504S-P
a) Collegare il cavo massa alla presa positiva del generatore (rif.35 pag.9).

b) Collegare il fascio cavi sul frontale del generatore inserendo il cavo di potenza
sulla presa negativa (rif.38 pag.9) , il tubo del gas sul relativo attacco (rif.36 pag.9) ,
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il connettore circolare sull’apposita presa (rif.37 pag.9) .

¢) Nel caso in cui il generatore fosse dotato dell’ AWC (gruppo di raffreddamento), e si
volesse utilizzare una torcia dotata di tubi per il trasporto del liquido di raffreddamento,
€ necessario collegare i connettori di tali tubi agli innesti rapidi BLU e ROSSO

d) Collegare il fascio cavi sul pannello posteriore del trainafilo inserendo il cavo di po-
tenza sulla presa Din (rif.51 pag.11) , il tubo del gas sul relativo attacco (rif.48
pag.11) , il connettore circolare sull’apposita presa (rif.49 pag.11) ed eventualmente i
tubi dell’acqua sugli innesti rapidi BLU e ROSSO (rif.52,53 pag.11).

e) Collegare la torcia alla presa attacco EURO sul trainafilo (rif.43 pag.10).

f) Posizionare la bombola del gas (Argon) nel piatto portabombola posteriore e anco-
rarla con l'apposita catenella.

g) Collegare la bombola del gas (Argon) all‘apposito attacco sul pannello posteriore-
del generatore mediante il kit messa in servizio in dotazione.

h) Inserire la spina di alimentazione in una presa di corrente adeguata alle normative
vigenti.

i) Accendere la macchina posizionando I'interruttore posto sul pannello posteriore in
posizione “1”. Accendere anche I'eventuale gruppo di raffreddamento AWC.

All'accensione del generatore per circa 2 secondi verranno visualizzate tutte le se-
gnalazioni ; successivamente per 2 secondi i displays (rif.5-7 pag.9) mostreranno il
tipo di saldatura selezionata .

Regolazione dei parametri di saldatura TIG 2t

1) Premere il pulsante di selezione modalita SELECT MODE (rif.29 pag.9) fino a far
accendere il led di modalita Tig 2T (rif.33 pag.9).

2) Per 2 secondi i displays (rif.5-7 pag.9) mostreranno la scritta tig .

3) Regolazione corrente di saldatura dal generatore -Con I'encoder A/vel.filo (rif.6
pag.9) si regola la corrente di saldatura visualizzata sul display di sinistra (rif.5

pag.9).

3a) Regolazione corrente di saldatura dal trainafilo — Con il potenziometro A/vel filo
(rif.41 pag.10) si regola la corrente di saldatura seguendo le indicazioni della scala op-
pure verificandone il valore sul display di destra del generatore (rif.5 pag.9).

Per quanto riguarda la regolazione della corrente da generatore o da trainafilo , rimar-
ra operativa I'ultima regolazione effettuata.

4) Regolazione rampa di discesa -Premendo il pulsante SET (rif.10 pag.9) si selezio-
na il tempo di rampa di discesa . Il display di destra (rif.7 pag.9) comincera a lam-
peggiare indicando la scritta Sd ;con I'encoder V/SET (rif.8 pag.9) si pud regolare il
valore da da 0,1 a 12,5 secondi.

Per visualizzare in qualsiasi momento il valore impostato , premere velocemente il
pulsante SET

5) Regolazione tempo di post-gas -Premendo il pulsante PG (rif.11 pag.9) si selezio-
na il tempo post-gas . Il display di destra (rif.7 pag.9) comincera a lampeggiare indi-
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cando la scritta PG ;con I'encoder V/SET (rif.8 pag.9) si pud regolare il valore da
0,1 a 12,5 secondi.

Per visualizzare in qualsiasi momento il valore impostato premere velocemente il
pulsante PG.

Procedimento per la saldatura TIG 2 TEMPI con partenza LIFT

Inizio saldatura :

1) Regolare i parametri di saldatura desiderati
2) Portare a contatto la punta dell’elettrodo (tungsteno) al pezzo da saldare.

3) Schiacciare il pulsante torcia: dopo 0,5 secondi di PRE-GAS, sollevare in modo
laterale la torcia ,tanto da allontanarsi leggermente dal pezzo da saldare ed inizia-
re il processo di saldatura.

Fine saldatura:

1) Rilasciare il pulsante torcia: la corrente scende gradualmente con il tempo impo-
stato tramite il pulsante SET (rif.10 pag.9) ;I’arco si spegne e successivamente si
avra il tempo di POST-GAS impostato tramite il pulsante PG (rif.11 pag.9).

- SALDATURA MIG 2 TEMPI
Preparazione della macchina

La saldatura a MIG pud essere effettuata con varie modalita, a seconda delle spe-
cifiche esigenze dell'operatore. In questo caso si deve procedere nel seguente mo-
do per preparare la macchina:

a) Collegare il cavo massa alla presa negativa del generatore (rif.38 pag.9).

b) Collegare il fascio cavi sul frontale del generatore inserendo il cavo di potenza
sulla presa positiva (rif.35 pag.9) , il tubo del gas sul relativo attacco (rif.36 pag.9) ,
il connettore circolare sull’apposita presa (rif.37 pag.9) .

c) Nel caso in cui il generatore fosse dotato dell’ AWC (gruppo di raffreddamento),
e si volesse utilizzare una torcia dotata di tubi per il trasporto del liquido di raffred-
damento, & necessario collegare i connettori di tali tubi agli innesti rapidi BLU e
ROSSO dellAWC.

d) Collegare il fascio cavi sul pannello posteriore del trainafilo inserendo il cavo di
potenza sulla presa Din (rif.51 pag.11) , il tubo del gas sul relativo attacco (rif.48
pag.11), il connettore circolare sull’apposita presa (rif.49 pag.11) ed eventualmen-
te i tubi dell’acqua sugli innesti rapidi BLU e ROSSO (rif.52,53 pag.11).

e) Collegare la torcia alla presa attacco EURO sul trainafilo (rif.43 pag.10).

f) Posizionare la bombola del gas (Argon) nel piatto portabombola posteriore e an-
corarla con l'apposita catenella.

g) Collegare la bombola del gas (Argon) all‘apposito attacco sul pannello posterio-
redel generatore mediante il kit messa in servizio in dotazione.

h) Sistemare la bobina di filo prescelto sull’apposito aspo.
i) Aprire il vano per il trascinamento del filo e far passare il filo attraverso i rulli del
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1) Inserire la spina di alimentazione in una presa di corrente adeguata alle normative
vigenti.

m) Accendere la macchina posizionando l'interruttore posto sul pannello posteriore in
posizione “1”. Accendere anche I'eventuale gruppo di raffreddamento AWC.

All'accensione del generatore per circa 2 secondi verranno visualizzate tutte le se-
gnalazioni ; successivamente per 2 secondi i displays (rif.5-7 pag.9) mostreranno il
tipo di saldatura selezionata .

Regolazione dei parametri di saldatura MIG 2T regolazione manuale

1) Premere il pulsante di selezione modalita SELECT MODE (rif.29 pag.9) fino a far
accendere il led di modalita MIG 2T (rif.32 pag.9)

2) Per 2 secondi i displays (rif.5-7 pag.9) mostreranno la scritta MIG 2t.

3) Regolazione velocita del filo da generatore —Premere il pulsante A/vel. filo (rif.25
pag.9) fino a far spegnere il led A (rif.4 pag.9). Tramite I'encoder di regolazione A/vel.
filo (rif.6 pag.9) si pud impostare la velocita di avanzamento del filo da 1,4 a 16 metri
al minuto visualizzata sul display di sinistra (rif.5 pag.9).

3a) Regolazione velocita del filo da trainafilo —Con il potenziometro A/vel filo (rif.41
pag.10) si regola la velocita del filo seguendo le indicazioni della scala oppure verifi-
candone il valore sul display di sinistra del generatore (rif.5 pag.9).

4) Regolazione tensione di saldatura da generatore —Con il potenziometro V/SET
(rif.8 pag.9) si regola la tensione di saldatura il cui valore & visualizzato sul display di
destra del generatore (rif.7 pag.9).

4a) Regolazione tensione di saldatura da trainafilo — Tramite il potenziometro V (rif.42
pag.10) si pud impostare la tensione di saldatura seguendo le indicazioni della scala
oppure verificandone il valore sul display di destra del generatore (rif.7 pag.9).

Per quanto riguarda le regolazioni da generatore o da trainafilo , rimarranno operative
le ultime regolazioni effettuate anche al momento della riaccensione della macchina.

5) Regolazione Induttanza Elettronica ARC TRIM. -Premendo in sequenza il pulsante

SET (rif.10 pag.9) si seleziona la funzione induttanza elettronica ARC TRIM led (rif.16
pag.9) . Il display di destra (rif.7 pag.9) comincera a lampeggiare indicando la scritta

At ;con I'encoder V/SET (rif.8 pag.9) si puo regolare il valore da da —40 a +40%

Per visualizzare in qualsiasi momento il valore impostato , premere velocemente il
pulsante SET

La funzione ARC TRIM permette di variare le caratteristiche dinamiche dell’arco di
saldatura, per saldature con presenza di spruzzi aumentare il valore dell’ ARC TRIM ;
viceversa per saldatura in cui il filo tende ad incollarsi e brucia a fatica diminuire il va-
lore dell’ ARC TRIM.

6) Regolazione tempo di bruciatura BURN BACK -Premendo il pulsante bb (rif.9
pag.9) si seleziona la funzione tempo di bruciatura filo BURN BACK . Il display di de-
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stra (rif.7 pag.9) comincera a lampeggiare indicando la scritta bb ;con I'encoder V/
SET (rif.8 pag.9) si pud regolare il valore da da 0,5a 100 ms

Per visualizzare in qualsiasi momento il valore impostato , premere velocemente il
pulsante bb.

Il BURN BACK consiste in un ritardo dello spegnimento dell’arco di saldatura ri-
spetto all‘arresto del trainafilo. Con il valore impostato a 50 si ha l'arresto del trai-
nafilo contemporaneo allo spegnimento dell’arco. Per correnti di saldatura elevate
si consiglia di regolare il valore a 50 (effettuare qualche prova).

Una errata regolazione di questo parametro pud comportare:

BURN BACK troppo basso: a fine saldatura si ha uno spezzone troppo lungo di filo
che fuoriesce dalla torcia; risulta cosi’ difficoltoso riprendere a saldare.

BURN BACK troppo alto: a fine saldatura si ha uno spezzone troppo corto di filo
che fuoriesce dalla torcia e in casi estremi pud avvenire I’ incollaggio tra il filo ed il
tubetto portacorrente.

7) Regolazione tempo di post-gas -Premendo il pulsante PG (rif.11 pag.9) si sele-
ziona il tempo post-gas . |l display di destra (rif.7 pag.9) comincera a lampeggiare
indicando la scritta PG ;con I'encoder V/SET (rif.8 pag.9) si pud regolare il valore
da da 0,1 a 12,5 second..

Per visualizzare in qualsiasi momento il valore impostato premere velocemente il
pulsante PG.

8) Funzione spurgo gas PURGE da generatore -Premendo il pulsante PURGE
(rif.12 pag.9) si va direttamente ad abilitare I’ elettrovalvola di uscita del gas per
farlo fuoriuscire dalla torcia.

8a) Funzione spurgo gas PURGE da trainafilo -Premendo il pulsante PURGE
(rif.39 pag.10) si va direttamente ad abilitare I elettrovalvola di uscita del gas per
farlo fuoriuscire dalla torcia.

9) Funzione avanzamento filo INCH da generatore -Premendo il pulsante INCH
(rif.13 pag.9) si abilita il motore del trainafilo ; il filo viene fatto avanzare subito len-
tamente per due secondi, poi successivamente la velocita aumenta. Questa fun-
zione serve per far scorrere il filo all'interno della torcia nella fase di preparazione
della saldatura.

9a) Funzione avanzamento filo INCH da trainafilo -Premendo il pulsante INCH
(rif.40 pag.11) si abilita il motore del trainafilo ; il filo viene fatto avanzare subito
lentamente per due secondi, poi successivamente la velocita aumenta. Questa
funzione serve per far scorrere il filo all'interno della torcia nella fase di preparazio-
ne della saldatura.

Procedimento per la saldatura MIG 2 TEMPI regolazione manuale
Inizio saldatura :

1) Tenere premuto per qualche secondo il pulsante spurgo gas PURGE (rif.12
pag.9) per effettuare lo spurgo del gas.

2) Premere il pulsante INCH (rif.13 o 40 pag.9 ,10) di avanzamento manuale del
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filo, in modo da far scorrere il filo attraverso la torcia fino a farlo appena uscire dall’u-
gello.

3) Impostare i parametri di saldatura

4) Procedere con la saldatura: premere e tenere premuto il pulsante torcia (si accen-
de il Led verde (rif.2 pag.9) ); per un tempo breve (0,5 secondi) uscira il gas (pre-gas),
successivamente comincera ad uscire il filo e si accendera I'arco; per tutta la durata
della pressione del pulsante I'arco rimarra acceso.

5) E' possibile variare la caratteristica dell'arco agendo sulla funzione ARC TRIM ; Si
consiglia di iniziare la saldatura con il valore impostato a 0 . Se durante la saldatura
dovessero esserci degli spruzzi, aumentare il valore di ARC TRIM , se invece il filo
tende ad incollarsi e brucia a fatica, diminuire il valore di ARC TRIM .

6) Durante la saldatura sul display di sinistra (rif.5 pag.9) viene visualizzato il valore
della velocita del filo impostata (espresso in m/min) o della corrente reale (espresso in
Ampere) ,a seconda se viene abilitata la lettura della corrente tramite il pulsante A
(rif.25 pag.9) ); sul display di destra (rif.7 pag.9) si potra vedere il valore della tensio-
ne reale (espresso in Volt).

Fine saldatura:

7) Rilasciando il pulsante si spegnera l'arco; comincera dunque ad uscire il gas per il
tempo che si & impostato tramite il post-gas.

8) Al termine della saldatura entrambi i display manterranno per qualche secondo i
valori di corrente e tensione reali ottenuti durante la saldatura.

SALDATURA MIG 4 TEMPI

Preparazione della macchina

Procedere come descritto per la saldatura MIG 2 TEMPI
Regolazione dei parametri_di saldatura MIG 4T regolazione manuale

1) Premere il pulsante di selezione modalita SELECT MODE (rif.29 pag.9) fino a far
accendere il led di modalita MIG 4T (rif.31 pag.9)

2) Per 2 secondi i displays (rif.5-7 pag.9) mostreranno la scritta MIG 4t.

3) Regolazione velocita del filo —procedere come descritto per la saldatura MIG 2
TEMPI

4) Regolazione tensione di saldatura — procedere come descritto per la saldatura
MIG 2 TEMPI

5) Regolazione Induttanza Elettronica ARC TRIM. -procedere come descritto per la
saldatura MIG 2 TEMPI

6) Regolazione tempo di bruciatura BURN BACK -procedere come descritto per la
saldatura MIG 2 TEMPI

7) Regolazione tempo di post-gas -procedere come descritto per la saldatura MIG 2
TEMPI

8) Funzione spurgo gas PURGE -procedere come descritto per la saldatura MIG 2
TEMPI

9) Funzione avanzamento filo INCH -procedere come descritto per la saldatura MIG
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2 TEMPI

Procedimento per la saldatura  MIG 4 TEMPI regolazione manuale

Inizio saldatura :

1) Tenere premuto per qualche secondo il pulsante spurgo gas PURGE (rif.12
pag.9) per effettuare lo spurgo del gas.

2) Premere il pulsante INCH (rif.13 o0 40 pag.9 ,10) di avanzamento manuale del
filo, in modo da far scorrere il filo attraverso la torcia fino a farlo appena uscire
dall’'ugello.

3) Impostare i parametri di saldatura.

4) Procedere con la saldatura: premere e tenere premuto il pulsante torcia (si ac-
cende il Led verde (rif.2 pag.9) ); per tutta la durata della pressione del pulsante
uscira il gas (pre-gas); rilasciando il pulsante torcia comincera ad uscire il filo e si
accendera l'arco eseguendo cosi la la saldatura.

5) E' possibile variare la caratteristica dell'arco agendo sulla funzione ARC TRIM ;
Si consiglia di iniziare la saldatura con il valore impostato a 0 . Se durante la salda-
tura dovessero esserci degli spruzzi, aumentare il valore di ARC TRIM , se invece
il filo tende ad incollarsi e brucia a fatica, diminuire il valore di ARC TRIM .

6) Durante la saldatura sul display di sinistra (rif.5 pag.9) viene visualizzato il valo-
re della velocita del filo impostata (espresso in m/min) o della corrente reale
(espresso in Ampere) ,a seconda se viene abilitata la lettura della corrente tramite
il pulsante A (rif.25 pag.9) ); sul display di destra (rif.7 pag.9) si potra vedere il va-
lore della tensione reale (espresso in Volt).

Fine saldatura:

7) Premendo di nuovo il pulsante torcia si spegnera I'arco; per tutta la durata della
pressione del pulsante uscira il gas; rilasciando il pulsante il gas, continuera ad
uscire ulteriormente in base al tempo che si & impostato tramite il post-gas.

8) Al termine della saldatura entrambi i display manterranno per qualche secondo i
valori di corrente e tensione reali ottenuti durante la saldatura.

- SALDATURA MIG PUNTATURA

Preparazione della macchina

Procedere come descritto per la saldatura MIG 2 TEMPI

Regolazione dei parametri_di saldatura _mig puntatura regolazione manuale

1) Premere il pulsante di selezione modalita SELECT MODE (rif.29 pag.9) fino a
far accendere il led di modalita PUNTATURA PUN (rif.30 pag.9)

2) Per 2 secondi i displays (rif.5-7 pag.9) mostreranno la scritta PUn

3) Regolazione velocita del filo —procedere come descritto per la saldatura MIG 2
TEMPI

4) Regolazione tensione di saldatura — procedere come descritto per la saldatura

STEL s.r.l. - Via del Progresso n° 59 — 36020

Loc. Castegnero (VICENZA) - ITALY

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

http: www.stelgroup.it

STEL.

21




DESCRIZIONE TECNICA HI-MIT 553/5035 7 290V 3F 1 ITALIANO

COD. 6907900030

~

MIG 2 TEMPI

5) Regolazione tempo di puntatura tP. -Premendo in sequenza il pulsante SET (rif.10
pag.9) si pud selezionare la funzione tempo di puntatura tP led (rif.17 pag.9) . Il di-
splay di destra (rif.7 pag.9) comincera a lampeggiare indicando la scritta tP ;con I'en-
coder V/SET (rif.8 pag.9) si pud regolare il valore da da 0,01 a 10 secondi.

Per visualizzare in qualsiasi momento il valore impostato , premere velocemente il
pulsante SET

6) Regolazione Induttanza Elettronica ARC TRIM. — premere in sequenza il pulsante
SET (rif.10 pag.9) e procedere come descritto per la saldatura MIG 2 TEMPI

7) Regolazione tempo di bruciatura BURN BACK -procedere come descritto per la
saldatura MIG 2 TEMPI

8) Regolazione tempo di post-gas -procedere come descritto per la saldatura MIG 2

TEMPI

9) Funzione spurgo gas PURGE -procedere come descritto per la saldatura MIG 2
TEMPI

10) Funzione avanzamento filo INCH -procedere come descritto per la saldatura MIG
2 TEMPI

Procedimento per la saldatura MIG PUNTATURA regolazione manuale

Inizio saldatura :

1) Tenere premuto per qualche secondo il pulsante spurgo gas PURGE (rif.11 pag.9)
per effettuare lo spurgo del gas.

2) Premere il pulsante INCH (rif.13 o 40 pag.9 ,10) di avanzamento manuale del filo,
in modo da far scorrere il filo attraverso la torcia fino a farlo appena uscire dall’'ugello.

3) Impostare i parametri di saldatura

4) Procedere con la saldatura: premere e tenere premuto il pulsante torcia (si accen-
de il Led verde (rif.2 pag.9) ); per un tempo breve (0,5 secondi) uscira il gas (pre-gas),
successivamente comincera ad uscire il filo e si accendera I'arco.

5) E' possibile variare la caratteristica dell'arco agendo sulla funzione ARC TRIM ; Si
consiglia di iniziare la saldatura con il valore impostato a 0 . Se durante la saldatura
dovessero esserci degli spruzzi, aumentare il valore di ARC TRIM , se invece il filo
tende ad incollarsi e brucia a fatica, diminuire il valore di ARC TRIM .

6) Durante la saldatura sul display di sinistra (rif.5 pag.9) viene visualizzato il valore
della velocita del filo impostata (espresso in m/min) o della corrente reale (espresso in
Ampere) ,a seconda se viene abilitata la lettura della corrente tramite il pulsante A
(rif.25 pag.9) ); sul display di destra (rif.7 pag.9) si potra vedere il valore della tensio-
ne reale (espresso in Volt).

Fine saldatura:

7) La saldatura durera per il tempo impostato di puntatura tP.; comincera dunque ad
uscire il gas per il tempo che si &€ impostato tramite il post-gas.

8) Al termine della saldatura entrambi i display manterranno per qualche secondo i
valori di corrente e tensione reali ottenuti durante la saldatura.
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SALDATURA MIG SINERGICA E MIG SINERGICA PUL-
SATA
DEFINIZION:i:

per saldatura MIG sinergica si intende una tecnologia in grado di ottimizzare i pa-
rametri di saldatura in funzione del tipo e della velocita del filo, riducendo la diffi-
colta nelle regolazioni da parte dell'utilizzatore.

per saldatura MIG sinergica pulsata si intende, come per la saldatura sinergica,
una tecnologia in grado di ottimizzare i parametri di saldatura in funzione del tipo e
della velocita del filo ,riducendo la difficolta nelle regolazioni da parte dell'utilizzato-
re; si aggiunge in piu un controllo degli impulsi della corrente di uscita, allo scopo
di avere un arco elettrico piu stabile e facilitare fusioni di materiali particolari (come
ad esempio l'alluminio), che altrimenti risulterebbero difficoltose.

| PROGRAMMI SINERGICI PULSATI SONO EVIDENZIATI SUL PANNELLO
FRONTALE CON LA SCRITTA P

ATTENZIONE : LE SINERGIE SONO UTILIZZABILI SOLAMENTE NELLE MODA-
LITA' MIG 2 TEMPILLMIG 4 TEMPI e MIG PUNTATURA

Impostazione e Regolazione dei parametri_di saldatura _mig in modalita sinergica e siner-
gica pulsata

Per effettuare saldature utilizzando i programmi sinergici della macchina occorre
eseguire le seguenti impostazioni :

1) Impostare la modalita MIG desiderata (vedi paragrafi precedenti)

2) Inserimento modalita sinergica — Premere il pulsante SYNERGIC (rif.26 pag.9)
facendo accendere il relativo led ON (rif.27 pag.9) .

3) Selezione diametro filo — Premere in sequenza il pulsante SELECT WIRE
(rif.24 pag.9) facendo accendere uno dei 4 led del diametro filo 0.8 -1.0-1.2-1.6
(rif.23 pag.9) che si vuole saldare.

4) Selezione programma materiale da saldare — Premere in sequenza il pulsante
SELECT PROGRAM (rif.22 pag.9) facendo accendere uno degli 8 led (rif.21
pag.9) che richiamano il tipo di materiale che si vuole saldare. | displays (rif.5-7
pag.9) mostreranno la scritta con il programma selezionato.

ATTENZIONE — i programmi con evidenziata la scritta P sono programmi sinergici
pulsati.

5) Regolazione rampa di discesa — Regolazione attiva solo per i programmi pulsati
P -Premendo il pulsante SET (rif.10 pag. 9) si seleziona il tempo di rampa di di-
scesa Sd2 . Il display di destra (rif.7 pag.9) comincera a lampeggiare indicando la
scritta Sd2 ;con I'encoder V/SET (rif.8 pag.9) si pud regolare il valore da da 0,01
a 2 secondi. Premendo il pulsante SET (rif.10 pag.9) si seleziona il tempo di ram-
pa di salita Sd1.Il display di destra (rif.7 pag.9) comincera a lampeggiare indican-
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do la scritta Sd1, aumenta la velocita di accostamento e durata dell'impulso per la du-
rata del tempo visualizzato sul display in modo da migliorare lo START a seconda del-
le esigenze dell’operatore.Per visualizzare in qualsiasi momento il valore impostato ,
premere velocemente il pulsante SET

6) Regolazione velocita del filo da generatore —Premere il pulsante A/vel. filo (rif.25
pag.9) fino a far spegnere il led A (rif.4 pag.9). Tramite 'encoder di regolazione Al/vel.
filo (rif.6 pag.9) si pud impostare la velocita di avanzamento del filo da 1,4 a 16 metri
al minuto visualizzata sul display di sinistra (rif.5 pag.9). Automaticamente si imposte-
ra anche la tensione di saldatura ottimizzata.

6a) Regolazione velocita del filo da trainafilo —Con il potenziometro A/vel filo (rif.41
pag.10) si regola la velocita del filo seguendo le indicazioni della scala oppure verifi-
candone il valore sul display di sinistra del generatore (rif.5 pag.9).Automaticamente
si impostera anche la tensione di saldatura ottimizzata.

7) Aggiustamento tensione di saldatura da generatore — Regolando la velocita del filo
si imposta automaticamente la tensione ottimizzata per la saldatura; se si vuole effet-

tuare una correzione della tensione di saldatura basta regolare I'encoder V/SET (rif.8

pag.9) ottenendo una variazione da — 4V a +4V rispetto al valore originale della siner-
gia.

Per visualizzare in qualsiasi momento il valore di aggiustamento impostato , ruotare di
una posizione I'encoder V/SET.

7a) Aggiustamento tensione di saldatura da trainafilo — Tramite il potenziometro V
(rif.42 pag.10) si puo effettuare una correzione della tensione di saldatura ottenendo
una variazione da — 4V a +4V rispetto al valore originale della sinergia. Cid si pud ot-
tenere seguendo le indicazioni della scala oppure verificandone il valore sul display di
destra del generatore (rif.7 pag.9).

Per quanto riguarda le regolazioni da generatore o da trainafilo , rimarranno operative
le ultime regolazioni effettuate anche al momento della riaccensione della macchina.

8) Esclusione modalita sinergica — Premere il pulsante SYNERGIC (rif.26 pag.9) fa-
cendo spegnere il led ON (rif.27 pag.9) .

FUNZIONE DOPPIA PULSAZIONE

Regolazione attiva solo per i programmi pulsati P

Per effettuare saldature utilizzando la funzione doppia pulsazione della macchina oc-
corre eseguire le seguenti impostazioni :

1) Impostare la modalitd MIG desiderata ed attivare una modalita sinergica pulsata
(vedi paragrafi precedenti)

2) Inserimento funzione doppia pulsazione DP — Premere il pulsante DP (rif.20
pag.9) facendo accendere il relativo led ON (rif.18 pag.9) .Il display di destra mostrera
la scritta Std che indica che siamo in regolazione standard preimpostata.
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3) Modifica frequenza della doppia pulsazione — Premere in sequenza il pulsante
DP (rif.20 pag.9) facendo comparire sul display di destra la scritta PFr .A questo
punto tramite I‘encoder di regolazione DP (rif.19 pag.9) si pud variare la frequenza
da 0,5 a4 Hz. Il led ON (rif.18 pag.9) lampeggera per evidenziare che siamo usciti
dalla regolazione standard.

4) Modifica duty della doppia pulsazione — Premere in sequenza il pulsante DP
(rif.20 pag.9) facendo comparire sul display di destra la scritta PdU .A questo punto
tramite I'encoder di regolazione DP (rif.19 pag.9) si puo variare il duty dal 25% al
75 % del periodo. Il led ON (rif.18 pag.9) lampeggera per evidenziare che siamo
usciti dalla regolazione standard.

5) Modifica velocita del motore della doppia pulsazione — Premere in sequenza il
pulsante DP (rif.20 pag.9) facendo comparire sul display di destra la scritta rid .A
questo punto tramite I'encoder di regolazione DP (rif.19 pag.9) si puo variare la
velocita dal 45% al 80 % della velocita impostata. Il led ON (rif.18 pag.9) lampeg-
gera per evidenziare che siamo usciti dalla regolazione standard.

6) Esclusione funzione doppia pulsazione DP — Tenere premuto il pulsante DP
(rif.20 pag.9) percirca 3 secondi facendo spegnere il relativo led ON (rif.18

pag.9) .Cosi facendo alla prossima riattivazione della funzione di DOPPIA PULSA-
ZIONE , ritroveremo impostati i valori standard del programma.

FUNZIONE MEMORIZZAZIONE E RICHIAMO PARAME-
TRI DI SALDATURA (JOB MODE)

Funzione attiva per tutte le modalita di saldatura

Questa funzione permette di memorizzare e di richiamare in qualsiasi momento
tutte le impostazioni effettuate sul generatore. E’ possibile salvare 99 parametri
(impostazioni) di saldatura.

MEMORIZZAZIONE IMPOSTAZIONI DI SALDATURA

1) Premere contemporaneamente per 1 secondo i pulsanti bb (rif.9 pag.9) e PG
(rif.11 pag.9) ;si sente un doppio suono del buzzer ed sul display di sinistra (rif.5
pag.9) lampeggia la scritta PrG .

2) Tramite I'encoder V/SET (rif.8 pag.9) selezionare il numero del programma in
cui si vuole salvare i parametri di saldatura.

3) Premere per piu di 2 secondi il pulsante SELECT MODE (rif.29 pag.9) ;si sento-
no 4 suoni del buzzer ed sul display di sinistra (rif.5 pag.9) lampeggia la scritta
Sto .ll programma a questo punto & stato salvato e si pud continuare ad uti-
lizzare la macchina.

RICHIAMO PROGRAMMI DI SALDATURA MEMORIZZATI

1) Premere contemporaneamente per 1 secondo i pulsanti bb (rif.9 pag.9) e PG
(rif.11 pag.9) ;si sente un doppio suono del buzzer ed sul display di sinistra (rif.5
pag.9) lampeggia la scritta PrG .
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2) Tramite 'encoder V/SET (rif.8 pag.9) selezionare il numero del programma che
si vuole richiamare.

3) Premere per piu di 2 secondi il pulsante SET (rif.10 pag.9) ;si sentono 4 suoni
del buzzer ed sul display di sinistra (rif.5 pag.9) lampeggia la scritta ReC .

Il programma a questo punto & stato richiamato e si pud continuare ad utilizzare la
macchina.

ATTENZIONE : si pud memorizzare un programma di saldatura su un numero di
programma gia memorizzato. | dati del programma cancellato andranno definiti-
vamente persi.

PREDISPOSIZIONE E FUNZIONAMENTO COMANDO A
DISTANZA/TORCIA PUSH-PULL/TORCIA UP-DOWN

Il comando a distanza / torcia PUSH-PULL e torcia UP- DOWN , permettono di re-
golare la velocita del filo / corrente di saldatura a distanza senza agire direttamente
sulla macchina .

Il trainafilo TOP 504 S-P é provvisto di uno speciale connettore (rif.45 pag.10) ,che
permette il collegamento del comando a distanza , della torcia PUSH-PULL o della
torcia UP —-DOWN.

Inserendo il connettore della torcia sull’apposita presa (rif.45 pag.10) , automati-
camente il trainafilo riconosce il tipo di torcia e si predispone per la regolazione a
distanza.

FUNZIONAMENTO DELLA TORCIA UP-DOWN

Inserendo il connettore della torcia UP —DOWN sull’apposita presa del generatore
(rif.45 pag.10) ,si pud accedere alla regolazione della velocita filo / corrente di
saldatura utilizzando i due pulsanti presenti sul’'impugnatura della torcia. Premen-
do il pulsante superiore la velocita filo/ corrente aumentera fino al valore massi-
mo ; premendo il pulsante inferiore la velocita filo/ corrente scendera fino al valore
minimo.

FUNZIONAMENTO DELLA TORCIA PUSH-PULL

Inserendo il connettore della torcia PUSH-PULL sull’apposita presa del generatore
(rif.45 pag.10) ,si puod far funzionare automaticamente il motorino di traino presen-
te sulla torcia ed accedere alla regolazione della velocita filo / corrente di saldatura
utilizzando il potenziometro posto sul lato posteriore dell‘impugnatura della torcia.
Regolando il potenziometro si pud variare la velocita filo/ corrente dal minimo al
massimo valore.
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6.1 DISTANZE POSTERIORI E LATERALI DA MANTENERE DURANTE
LA SALDATURA
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SEGNALETICA DI SICUREZZA PER SALDATRICI - CONFORME ALLA DIRETTIVA 92/58/CEE E ALLE NORME UNI 7543-1-3
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6.3- CICLO DI INTERMITTENZA (ED) E SOVRATEMPERATURA

Il ciclo di intermittenza € la percentuale su 10 minuti che I’ operatore deve rispettare per non entrare in
sovratemperatura.

Se la macchina entra in sovratemperatura il led giallo (rif. 3 pag. 9) si accende.
E’ necessario quindi attendere circa 10 minuti per riprendere a saldare.
Occorre ridurre I’ amperaggio o il tempo di lavoro dopo aver ripreso a saldare.

100% ED (ciclo intermittenza)

‘47 10 minuti 4>‘
I
Saldatura continua

60% ED (ciclo intermittenza)

SR R

<4— 10 minuti 4’ 47 10 minuti ———»
[ ] [ 1

6 minuti saldatura 4 minuti attesa
35% ED (ciclo intermittenza)

")

<4— 10 minuti —p <4— 10 minuti
[ 1 ] \Q—\

3,5 minuti saldatura 6,5 minuti attesa
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minuti attesa
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7.0 INCONVENIENTI DI SALDATURA E FUNZIONAMENTO

7.1- POSSIBILI DIFETTI IN SALDATURA

DIFETTO CAUSE CONSIGLI
CRICCHE Materiale da saldare sporco (es. olio, ver{Pulire i pezzi prima di saldare € principio
nice, ruggine, ossidi). fondamentale per ottenere buoni cordoni
Corrente insufficiente. di saldatura.
POROSITA Elettrodo acido su acciaio ad alto tenore]Usare elettrodo basico.
di zolfo.
Eccessive oscillazioni dell’elettrodo. IAvvicinare i lembi da saldare.
Distanza troppo grande tra i pezzi da sal-JAvanzare lentamente all’inizio.
dare.
Pezzo in saldatura freddo. Diminuire la corrente di saldatura.
SCARSA PENETRAZIONE Corrente bassa. Curare la regolazione dei parametri ope-
rativi e migliorare la preparazione dei pez-|
Velocita saldatura elevata. zi da saldare.

Polarita invertita.

Elettrodo inclinato in posizione opposta al
SUO movimento.

SPRUZZ| ELEVATI Inclinazione elettrodo eccessiva. Effettuare le opportune correzioni.
DIFETTI DI PROFILI Parametri saldatura non corretti. Rispettare i principi basilari e generali di
saldatura.

Velocita passata non legata alle esigenze)
dei parametri operativi.

Inclinazione dell’elettrodo non costantg
durante la saldatura.

INSTABILITA D’ARCO Corrente insufficiente. Controllare lo stato dell’elettrodo e il colle-
gamento del cavo di massa.
L’ELETTRODO FONDE OBLIQUAMEN- [Elettrodo con anima non centrata. Sostituire I'elettrodo.
TE
Fenomeno del soffio magnetico. Collegare due cavi di massa ai lati opposti

del pezzo da saldare.

7.2- POSSIBILI INCONVENIENTI DI FUNZIONAMENTO

INCONVENIENTE CAUSE RIMEDIO
MANCATA ACCENSIONE -Allacciamento primario non corretto. -Controllare il collegamento primario.
-Scheda inverter difettosa. -Rivolgersi al Vs. centro assistenza.

NON SI HA TENSIONE IN USCITA |-Macchina surriscaldata (led giallo acce- | -Aspettare il ripristino termico.
S0).
-Scheda inverter difettosa. -Rivolgersi al Vs. centro assistenza.
-Tensione di alimentazione primaria bas-
sa.

CORRENTE IN USCITA NON COR- |-Potenziometro di regolazione difettoso. -Rivolgersi al Vs. centro assistenza.
RETTA
-Tensione di alimentazione primaria bas- | -Controllare la rete di distribuzione.
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DESCRIZIONE TECNICA HI-MIT 553/5035 7 290V 3F 1 ITALIANO

COD. 6907900030

~

7.3- MANUTENZIONE ORDINARIA

ATTENZIONE!!

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

L'efficienza dell’ impianto di saldatura nel tempo, & direttamente legata alla frequenza delle operazioni
di manutenzione, in particolare:

Per le saldatrici, & sufficiente avere cura della loro pulizia interna, che va eseguita tanto piu spesso,
quanto piu polveroso & I' ambiente di lavoro.

- Togliere la copertura.

- Togliere ogni traccia di polvere dalle parti interne del generatore mediante getto d’ aria compressa
con pressione non superiore a 3 Kg/cm2.

- Controllare tutte le connessioni elettriche, assicurandosi che viti e dadi siano ben serrati.
- Non esitare nel sostituire i componenti deteriorati.
- Rimontare la copertura.

- Esaurite le operazioni sopra citate, il generatore & pronto per rientrare in servizio seguendo le istru-
zioni riportate nei capitoli “installazione dell’ impianto”.

7.4- SOLLEVAMENTO GENERATORE SU MONTACARICHI

Per sollevare il generatore con mezzi di sollevamento meccanici, agganciarlo sui quattro punti (due an-
teriori e due posteriori). (VEDI FOTO)

FOTO AGGANCIO ANTERIORE FOTO AGGANCIO POSTERIORE
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HI-MIG 353/503S-P 400V 3F
ENGLISH [ COD. 6907900030 ‘ PRESENTATION I@

Dear Customer,
Thank you for choosing our product.

The HI-MIG 353/503 S-P machine is built according to the STEL philosophy
which combines quality and reliability with the respect of safety regulations.

Thanks to the technology with which it is built it has optimum dynamic
characteristics and maximum welding performances.
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GENERAL INDEX

1.0 SAFETY
1.1 WARNINGS
1.2 SAFETY INSTRUCTIONS
2.0 SPECIFICATIONS
2.1 GENERAL CHARACTERISTICS
2.2 GENERATOR ACCESSORIES
2.3 ELECTRICAL CHARACTERISTICS
2.4 MECHANICAL CHARACTERISTICS
3.0 CONNECTION
3.1 RECEIVING THE MATERIAL
3.2 COMPLAINTS
3.3 PRIMARY AND MAINS CONNECTION
3.4 EARTHING
4.0 SETTING UP
4.1 CONTROLS ON THE GENERATOR FRONT PANEL AND TOP 504S-P
4.2 KEY TO PLATE SYMBOLS
4.3 DATA PLATE DESCRIPTION
5.0 PREPARING THE GENERATOR
5.1 DESCRIPTION OF THE WELDING FUNCTIONS

6.0 FIGURES
6.1 REAR AND SIDE DISTANCES TO BE KEPT DURING WELDING
6.2 SAFETY WARNINGS
6.3 INTERMITTENCE CYCLE AND EXCESS TEMPERATURE
7.0 WELDING DEFECTS AND MALFUNCTIONS
7.1 POSSIBLE WELDING DEFECTS
7.2 POSSIBLE MALFUNCTIONS
7.3 ROUTINE MAINTENANCE
7.4 LIFTING THE GENERATOR WITH A HOIST
8.0 LIST OF COMPONENTS AND EXPLODED VIEWS
8.1 LIST OF COMPONENTS AND EXPLODED VIEWS HI-MIG 353/503S-P
8.2 LIST OF COMPONENTS AND EXPLODED VIEWS WIRE-FEEDING UNIT
9.0 WIRING DIAGRAMS
9.1 GENERAL WIRING DIAGRAM HI-MIG 353S-P
9.2 GENERAL WIRING DIAGRAM HI-MIG 503S-P
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( ENGLISH HI-MIG 353/503S-P 400V 3F
COD. 6907900030 A
1.0 - SAFETY
1.1 - WARNINGS
ELECTRIC SHOCK CAN KILL
- Disconnect the machine from the power line before working on the generator.

- Do not work with deteriorated cable sheaths.
- Do not touch bare electrical parts.

- Ensure that all the panels covering the current generator are firmly secured in
place when the machine is connected to the mains.

- Insulate yourself from the work bench and from the floor (ground): use isolating
footwear and gloves.

- Keep gloves, footwear, clothes, the work area and this equipment clean and dry.

PRESSURISED CONTAINERS CAN EXPLODE IF WELDED.

When working with a current generator:

. do not weld pressurised containers .

. do not weld in environments containing explosive powders or vapours.

THE RADIATIONS GENERATED BY THE WELDING ARC CAN DAMAGE THE
EYES AND CAUSE BURNING OF THE SKIN.

- Provide suitable protection for the eyes and body.

- It is indispensable for contact lens wearers to protect themselves with
suitable lenses and masks.

NOISE CAN DAMAGE YOUR HEARING.
- Protect yourself suitably so as to avoid damage.

FUMES AND GASES CAN DAMAGE YOUR HEALTH.

- Keep your head out of the reach of fumes.

- Provide suitable ventilation of the work area.

- If the ventilation is not sufficient, use an exhaust fan that sucks up from the bottom.

HEAT, SPLASHES OF MOLTEN METAL AND SPARKS CAN CAUSE FIRES.
- Do not weld near inflammable materials.
- Avoid taking any type of fuel with you such as cigarette lighters or matches.

- The welding arc can cause burns. Keep the tip of the electrode far from your body
and from other people’s.

It is forbidden for people with PACEMAKERS to use or come near the
machine.
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m HI-MIG 353/503S-P 400V 3F 1 ENGLISH
é COD. 6907900030

1.2 - SAFETY INSTRUCTIONS
PREVENTION OF BURNS
To protect your eyes and skin from burns and ultraviolet rays:
- wear dark glasses. Wear suitable clothing, gloves and footwear.
- use masks with closed sides, having lenses and protective glass according to
standards (degree of protection DIN 10).
- warn people in the vicinity not to look directly at the arc.
PREVENTION OF FIRE
Welding produces splashes of molten metal.
Take the following precautions to prevent fire:
- ensure that there is an extinguisher in the welding area.
- remove all inflammable material from the immediate vicinity of the welding area.

- cool the welded material or let it cool before touching it or putting it in contact with
combustible material.

- never use the machine for welding containers of potentially inflammable material.
These containers must be completely cleaned before they are welded.
- ventilate the potentially inflammable area before using the machine.

- do not use the machine in atmospheres containing high concentrations of powders,
inflammable gases or combustible vapours.

PREVENTION OF ELECTRIC SHOCK

Take the following precautions when working with a current generator:

- keep yourself and your clothes clean.

- do not be in contact with damp or wet parts when working with the generator.

- maintain suitable insulation against electric shock. If the operator has to work in a
damp environment, he must take extreme care and wear insulating footwear and
gloves.

- check the machine power cable frequently: it must be free from damage to the
insulation. BARE CABLES ARE DANGEROUS. Do not use the machine with a
damaged power cable; it must be replaced immediately.

- if it is necessary to open the machine, first disconnect the power supply. Wait 5

minutes to allow the capacitors to discharge. Failure to take this precaution may
expose the operator to dangerous risks of electric shock.

- never work with the welding machine if the protective cover is not in place.
- ensure that the earth connection of the power cable is perfectly efficient.

This generator has been designed for use in a professional and industrial environment.
For other types of application contact the manufacturer. If electromagnetic disturbances
are found it is the responsibility of the machine user to solve the problem with the
technical assistance of the manufacturer.
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ENGLISH [ T o g o DESCRIPTION

2.0 - SPECIFICATIONS
2.1 - GENERAL CHARACTERISTICS

This new series of generators with electronic regulation controlled by a microproces-
sor ,allows you to achieve excellent welding quality, thanks to the advanced technol-
ogies applied. The microprocessor circuit controls and optimises the transfer of the
arc irrespective of the load variation and of the impedance of the welding cables.

The controls on the front panel allow easy programming of the welding sequences
depending on the operating requirements.

The inverter technology used has allowed the following to be obtained:

- generators with extremely low weight and compact dimensions;

- reduced energy consumption ;

- excellent dynamic response;

- very high power factor and yields;

- better welding characteristics;

- viewing of the data and of the set functions on the display.

The electronic components are enclosed in a sturdy structure that is easy to carry
and cooled with forced air by fans with low noise production.

2.2 - GENERATOR ACCESSORIES

GENERATORE HI-MIG 353 S-P
GENERATORE HI-MIG 503 S-P

(cod. 608830000L)
(cod. 609210000L)

MIG TROLLEY KIT

UR AWC K-P

GENERATOR SUPPORT KIT HI-MIG 300K-P
MIG AIR FILTER KIT

WIRE FEEDER TOP 504 S-P

10 WAY CONNECTOR KIT

COD. 604970000L
COD. 609190000L
COD. 610915000L
COD. 605990000L
COD. 609220000L
COD. 608810000L
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HI-MIG 353/503S-P 400V 3F
TECHNICAL DESCRIPTION COD. b{907900030 1 ENGLISH
2.3 - ELECTRICAL CHARACTERISTICS
GENERATOR - HI-MIG 353S-P HI-MIG 503S-P
Input parameters
Rated supply voltage vV 400 400
Maximum drift +20% +20%
Phases - 3 3
Frequency Hz 50/60 50/60
Rated current ED 35% A - 38,5
Rated current ED 60% A 25 28,2
Rated current ED 100% A 19 25,3
Rated power ED 35% KVA - 25,2
Rated power ED 60% KVA 16,4 19,6
Rated power ED 100% KVA 12,3 18,2
Power factor ED 35% cos @ 0,99 0,99
Protection fuses A 50 50
Power cable mm?2 6x4 6x4
Output parameters
No-load voltage vV 75 75
Arc voltage with V IN.=400V \V; 20-34 20-40
Current regulation range A 5-350 5-500
\Welding current ED 35% A - 500A
\Welding current ED 60% A 350A 420A
\Welding current ED 100% A 300A 380A

2.4 - MECHANICAL CHARACTERISTICS

GENERATOR

HI-MIG 353/503 S-P

\Welding cables
Degree of protection
Insulation class
Cooling

\Working temperature
Length

\Width

Height

\Weight

mm?

°C
mm
mm
mm
Kg

70
23

H
FORCED AIR

40
600
300
560
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ENGL'SH [ HI'MISO3§.36/3873;630‘;%0V3F TECHNICAL DESCRIPTION

3.0 - CONNECTION
3.1 - RECEIVING THE MATERIAL

The package contains: HI-MIG 353 S-P HI-MIG 503 S-P

- N°1 current generator for welding Cod. 608830000L Cod. 609210000L
- N°1 instructions manual Cod. 6907900030 Cod. 6907900030
- N°1 setting up kit Cod. 606180000L Cod. 606180000L
- N°1 MIG air filter kit Cod. 605990000L Cod. 605990000L
- N°1 package Cod. 6707700000 Cod. 6707700000
- N°1 MIG pin kit Cod. 606550000L Cod. 606550000L
- Earth cable Cod. 607010000L Cod. 607010000L

Check that all the material listed above is included in the package. Notify your
distributor if anything is missing. Ensure that the generator has not been damaged
during transport. If there is any visible damage, see the COMPLAINTS section (Par.
3.2) for instructions. Read this instructions manual carefully before working with the
generator.

3.2 - COMPLAINTS

Complaints for damage during transport: If your equipment is damaged during
transit you must present a claim to the carrier.

Complaints for faulty goods: All the equipment shipped by STEL is subjected
to strict quality control. However, if your equipment does not work properly, consult
the TROUBLESHOOTING section of this manual. If the fault persists, consult your
authorised dealer.

3.3 - PRIMARY CONNECTION
INSTALLATION

WARNING: This Class A equipment is not intended for use in residential
locations where the electrical power is provided by the public low-voltage supply
system. There may be potential difficulties in ensuring electromagnetic compatibility
in those locations, due to conducted as well as radiated disturbances.

This equipment does not comply with IEC 61000-3-12. If it is connected to a
public low voltage system, it is the responsibility of the installer or user of the
equipment to ensure, by consultation with the distribution network operator if
necessary, that the equipment may be connected.

The good operation of the generator is ensured by correct installation; you must
therefore proceed as follows:

- Position the machine in such a way that there is no obstacle to the air circulation
ensured by the internal fan (the internal components require suitable cooling) (see
chap. 6.1).

- Ensure that the fan does not send deposits or dust into the machine.

- Avoid impacts, rubbing, and - absolutely - exposure to dripping water, excessive
heat sources, or any abnormal situations.

MAINS VOLTAGE

The generator works at mains voltages differing by 20% from the rated mains value
of 400V (Minimum voltage 320V, maximum voltage 480V).
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COD. 6907900030

TECHNICAL DESCRIPTION HI-MIG 353/5035-P 400V 3F 1 E N G LIS H

~

CONNECTION

- Before making the electrical connections between the current generator and the line
switch, ensure that the switch is turned off .

- The distribution panel must comply with the regulations in force in the country of use

( @)
- mains system must be of the industrial type.

- Provide a special socket which can receive the leads of the power cable (200A: 4mm
section ; 350A:6mm section ).

- For longer connecting cables, increase the lead section as required.
- Upstream, the mains socket must have a suitable switch provided with delayed fuses.

MODEL VOLTAGE/PHASES DELAYED FUSE
HI-MIG 353S-P 400V 3 phases without neutral 50 A
HI-MIG 503S-P 400V 3 phases without neutral 50 A

3.4 - EARTHING

- To ensure user protection the welding machine must absolutely be correctly connect-
ed to the earth system (INTERNATIONAL SAFETY REGULATIONS).

- It is indispensable to provide good earthing by means of the yellow-green lead in the
power cable, in order to avoid discharges due to accidental contacts with earthed ob-
jects.

- The chassis (which is conductive) is electrically connected with the earth lead; if the
equipment is not suitably connected to earth it may cause electric shocks which are
dangerous for the user.
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( HI-MIG 353/503S-P 400V 3F
E N G LISH COD. 6907900030

4.0 - SETTING UP
4.1 - CONTROLS ON THE GENERATOR FRONT PANEL

® 000 O O

.f y |
34
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7/’ N
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(f \
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C '“‘CD osE ) 4 ==Y o L TE0uee
30 MIN A/.s. MAX MIN \/ /sgr MAX @
I
3 _Oon r--208Q recQ neBO Qs (9
| ’ N
:— 2100 rec@QO cuaiBO N .
m I—-2120) aimg 5@ cusi@Q \ I .
S /
- I
SELECT «__ SELECT . -~ -
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8 27 6 5 4 3
| o
—_—
= ) |
1 |MACHINE LIVE INDICATING LED 20 ||FEDS FOR SELECTING TYPE OF MATERIAL SYNERGIC PROGRAMMES
2 |WELD ENABLE INDICATING LED 21  |[BUTTON FOR SELECTING TYPE OF MATERIAL SYNERGIC PROGRAMMES
3 |THERMAL ALARM INDICATING LED 22 ||LEDS FOR SELECTING TYPE OF WIRE DIAMETER SYNERGIC PROGRAMMES
4 |WELDING CURRENT DISPLAY INDICATING LED 23 ||BUTTON FOR SELECTING TYPE OF WIRE DIAMETER SYNERGIC PROGRAMMES
5 |DisPLAY WELDING PARAMETERS 24 ||WELDING CURRENT DISPLAY ENABLE BUTTON
6  |CURRENT REGULATION / WIRE SPEED ENCODER 25 |[SYNERGIC MODE ENABLE BUTTON
7 DISPLAY WELDING PARAMETERS 26 SYNERGIC MODE INDICATING LED
8  |VOLTAGE REGULATION / SET FUNCTIONS ENCODER 27 ||SERIAL COMMUNICATION CONNECTOR
9 BURN-BACK REGULATION SELECTION BUTTON 28 MODE SELECTION BUTTON
10  |SET FUNCTIONS REGULATION SELECTION BUTTON 29 |[SPOT MODE SELECTING LED
11 |PoST GAS REGULATION SELECTION BUTTON 30 |[MIG 4 TIMES MODE SELECTING LED
12  |GAS PURGE ENABLE BUTTON 31 MIG 2 TIMES MODE SELECTING LED
13 |WIRE MANUAL ADVANCE ENABLE BUTTON 32 ||Tie 2 TIMES MODE SELECTING LED
14 |ARC-FORCE FUNCTION INDICATING LED 33 |[ELECTRODE MODE SELECTING LED
15 |SLOPE DOWN FUNCTION INDICATING LED 34 ||NEGATIVE POLARITY DIN SOCKET
16 JARC TRIM FUNCTION INDICATING LED (ELECTRONIC INDUCTANCE) 35 ||GAS OUTPUT CONNECTOR
17  |SPOT TIME FUNCTION INDICATING LED (SPOT WELDING TIME) 36 ||WIRE FEEDER CONTROL CABLE CONNECTOR
18 |DOUBLE PULSE FUNCTION INDICATING LED 37 [POSITIVE POLARITY DIN SOCKET
19  |DoUBLE PULSE PARAMETERS REGULATING ENCODER 38
DOUBLE PULSE ENABLE BUTTON
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TECHNICAL DESCRIPTION

HI-MIG 353/503S-P 400V 3F 1 ENGLISH |

COD. 6907900030

4.1 - CONTROLS ON THE FRONT PANEL TOP 504-SP

m — =

&)

[A] CURRENT]|
[+{SPEED W]
7

-

TOP 504-SP

/]

6 & ot

For HI-MIG system $ 'fo ST o

39 |GAS PURGE ENABLE BUTTON 78 TRE FEEDER CONTROL CABLE CONNECTOR
40 IRE MANUAL ADVANCE ENABLE BUTTON 49 |GAS OUTPUT CONNECTOR

41 |CURRENT/WIRE SPEED REGULATING POTENTIOMETER 50 |POSITIVE SOCKET (FOR ELECTRODE WELDING)
42 |VOLTAGE REGULATING POTENTIOMETER 51 |POSITIVE SOCKET (FOR MIG WELDING).

43 |CENTRALISED CONNECTOR FOR MIG TORCH 52 JCOOLING LIQUID INPUT CONNECTOR

44 |POSITIVE SOCKET (ELECTRODE WELDING). 53 JCOOLING LIQUID OUTPUT CONNECTOR

45 |REMOTE CONTROL CONNECTOR

46 |COOLING LIQUID INPUT CONNECTOR

47 |COOLING LIQUID OUTPUT CONNECTOR
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ENGLISH [ H|-M|gO3D5.3égg$956301:13%0V 3F TECHNICAL DESCRIPTION

4.1 - CONTROLS ON THE REAR PANEL TOP 504-SP
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TECHNICAL DESCRIPTION HI-MIG 353/5035-P 400V 3F 1 E N G LIS H ]

COD. 6907900030

4.2 - KEY TO PLATE SYMBOLS

_‘g: TIG WELDING MODE (GENERAL)
_—

/ WELDING PROCESS

F ELECTRODE WELDING MODE (GENERAL)

[

MIG WELDING MODE

[

CONNECTION TO POWER MAINS

SPOT WELDING MODE
teoe

I'I f ALARM — EXCESS TEMPERATURE

/f POST-GAS
A

SLOPE DOWN CONTROL (TIG)
t2

PULSE CONTROL

SYNERGIC MODE

£ ¥ WIRE DIAMETER

@  WIRE SPEED
—8—» WIRE ADVANCE
P>  ARC FORCE

B_ ARC TRIM — ELECTRONIC INDUCTANCE

o
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HI-MIG 353/5035-P 400V 3F
ENGLISH [ COD. 6907900030 ‘ DESCRIPTION

4.3 - DATA PLATE DESCRIPTION

Wm? } SA/ 1V S00A/30V

[ via del Progresso 59, Castegnero (W) — ITALY =—=| X|100% | 60% | 35%

CPYPE: HEMG 5035P |[FNm:  ——— || VI1.]380 | 420 | 500

9,

FPECOPI=| o eosmi-d T5 | U] %2 268] 30

SA/ %2V 500 A7 39V

SA/ 20V SO0A/Z 40V
i |===[ x[100% [ 60% [ 35% == x[100% [ 60% [ 5%

/ U V|1.| 380 [ 420 [ 500 U V|!.[380 |-420 | 500
75 |U] 352|368 | 40 AN ERENEE:

A | Pa Im\[

o [ 5
|| #3~5ve0 }00 %3 '

5

AL

7y

5| %\
) © \@

a) IDENTIFICATION

Name, address of the manufacturer

[Type of welding machine

Jldentification with reference to serial number
Symbol of the type of welding machine

a b~ wWwN =

Reference to the construction standards

b) WELDING OUTPUT

6  |Symbol of the welding process

7 |Symbol for welding machines suitable for working in an environment with a high risk of electric shock.
8  [Symbol of the welding current

9 JAssigned no-load voltage (mean voltage)

10 JRange of the welding current

11 [Values of the intermittence cycle (in 10 minutes)

12 |Values of the assigned welding current

13 |Values of the conventional loaded voltage

c) POWER SUPPLY

14  JPower supply symbol (number of phases and frequency)

15 JAssigned power supply voltage

16 [Maximum power supply current

17 [Maximum effective power supply current (identifies the line fuse)
d) OTHER CHARACTERISTICS

18 [Degree of protection (IP23).
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TECHNICAL DESCRIPTION HI-MIG 353/503S-P 400V 3F 1 ENGLISH

COD. 6907900030

~

5.0 - PREPARING THE GENERATOR

Once the packaging has been removed, the generator must be installed on the special
trolley cod.604970000L reading the instructions enclosed in the assembly kit. It will then be
possible to connect also the cooling unit AWC K-P cod.609190000L following the assembly
instructions supplied with the unit.

5.1 - DESCRIPTION OF THE WELDING FUNCTIONS

DESCRIPTIONS OF THE REGULATIONS IN THE VARIOUS WELDING MODES

- ARC WELDING

Preparing the machine

Electrode welding (MMA) may be carried out in various ways, depending on the specific
requirements of the operator. In this case you must proceed as follows to prepare the
machine:

Welding using only the generator

a) Connect the earth cable to the negative socket of the generator (ref.38 page 9).
b) Connect the electrode holder to the positive socket of the generator (ref.35 page 9).
Welding using the wire feeder TOP 504S-P

c¢) Connect the earth cable to the negative socket of the generator (ref.38 page 9).

d) Connect the bundle of cables on the front of the generator, inserting the power cable in
the positive socket (ref.35 page 9) and the circular connector in the socket provided (ref.37
page 9) .In this type of welding it is not indispensable to connect the gas pipe and any water

pipes.
e) Connect the bundle of cables on the rear panel of the wire feeder, inserting the power

cable in the Din socket (ref.50 page 11) , and the circular connector in the socket provided
(ref.49 page 11) .

f) Connect the electrode holder to the Din socket on the front of the wire feeder (ref.44 page
10).

g) Insert the bare core of the electrode in the electrode holder.
h) Insert the plug in a power socket complying with the regulations in force.
i) Switch on the machine, turning the switch on the rear panel to position “1”.

When the generator is switched on, all the signals will be displayed for about 2 seconds;
then the displays (ref.5-7 page 9) will show the type of welding selected for 2 seconds.
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Requlating the electrode mode welding parameters

1) Press the SELECT MODE button (ref.29 page 9) until the Electrode mode led (ref.34
pag.9) lights up.

2) The letters arc will appear on the display (ref.5 page 9) for 2 seconds.
3) The weld enable led lights up (ref.2 page 9)

4) Regulating the welding current -The A/wire speed encoder (ref.6 page 9) is used to
regulate the welding current shown on the display on the right (ref.5 page 9)

4a) Regulating the welding current from the wire feeder — The A/wire speed
potentiometer (ref.41 page 10) is used to regulate the welding following the scale
indications or checking its value on the left-hand display of the generator (ref.5 page 9).

As regards the regulation of the current from the generator or from the wire feeder, the
last regulation made will remain operative.

5) The display on the left (ref.7 page 9) indicates the generator output voltage.

6) Regulating the ARC-FORCE function - Pressing the SET button (ref.10 page 9) selects
the ARC FORCE led function (ref.14 page 9). The display on the left (ref.7 page 9) will
start to blink indicting the letters AF; with the V/SET encoder (ref.8 page 9) you can
regulate the value from 0 to +50% of the set current.

7) The Hot-Start value is already automatically regulated to have an optimum start.

Perform welding

During welding, the value of the real welding current is shown on the display (ref.5 page
9) ; the value of the real welding voltage is shown on the display (ref.7 page 9).

At the end of welding, both displays will keep for a few seconds the real current and
voltage values obtained during welding.

- TIG 2 TIME WELDING

Preparing the machine

TIG welding may be carried out in various ways, depending on the specific requirements
of the operator. In this case you must proceed as follows to prepare the machine:

Welding using only the generator
a) Connect the earth cable to the positive socket of the generator (ref.35 page 9).

b) Connect the Tig torch to the negative socket of the generator (ref.38 page 9).
c¢) Connect the gas pipe of the torch to the connector on the front (ref.36 page 9) .
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d) Insert the circular torch connector in the socket provided (ref.37 page 9) .

Welding using the wire feeder TOP 504S-P

a) Connect the earth cable to the positive socket of the generator (ref.35 page 9).

b) Connect the bundle of cables on the front of the generator, inserting the power cable in
the negative socket (ref.38 page 9), the gas pipe on the respective coupling (ref.36 page 9),
the circular connector in the socket provided (ref.37 page 9) .

c) If the generator is equipped with an AWC (cooling unit), and if you want to use a torch
equipped with pipes for carrying the cooling fluid, the connectors of these pipes must be
connected to the BLUE and RED quick couplings.

d) Connect the bundle of cables on the rear panel of the wire feeder, inserting the power
cable in the Din socket (ref.51 page 11), the gas pipe on the respective coupling (ref.48
page 11), the circular connector in the socket provided (ref.49 page 11) and eventually the
water pipes on the BLUE and RED quick couplings (ref.52,53 page 11).

e) Connect the torch to the EURO socket on the wire feeder (ref.43 page 10).

f) Position the gas cylinder (Argon) in the rear cylinder carrier and anchor it with the chain
provided.

g) Connect the gas cylinder (Argon) to the special coupling on the rear panel of the
generator using the setting-up kit provided.

h) Insert the plug in a power socket complying with the regulations in force.

i) Switch on the machine, turning the switch on the rear panel to position “1”. Switch on also
the cooling unit AWC, if fitted.

When the generator is switched on, all the signals will be displayed for about 2 seconds;
then the displays (ref.5-7 page 9) will show the type of welding selected for 2 seconds.

Requlating the TIG 2t welding parameters

1) Press the SELECT MODE button (ref.29 page 9) until the Tig 2T mode led (ref.33 page
9) lights up.

2) The letters tig will appear on the displays (ref.5-7 page 9) for 2 seconds.

3) Regulating the welding current -The A/wire speed encoder (ref.6 page 9) is used to
regulate the welding current shown on the display on the left (ref.5 page 9).

3a) Regulating the welding current from the wire feeder — The A/wire speed potentiometer
(ref.41 page 10) is used to regulate the welding current following the scale indications or
checking its value on the right-hand display of the generator (ref.5 page 9).

As regards the regulation of the current from the generator or from the wire feeder, the last
regulation made will remain operative.

4) Regulating the slope down — Pressing the SET button (ref.10 page 9) selects the time of
the slope down. The right-hand display (ref.7 page 9) will start to blink, indicating the letters
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Sd; with the V/SET encoder (ref.8 page 9) you can regulate the value from 0.1 to 12.5
seconds.

To view the set value at any time, briefly press the SET button.

5) Regulating the post-gas time - Pressing the PG button (ref.11 page 9) selects the post
-gas time. The right-hand display (ref.7 page 9) will start to blink, indicating the letters
PG; with the V/SET encoder (ref.8 page 9) you can regulate the value from 0.1 to 12.5
seconds.

To view the set value at any time, briefly press the PG button.

Procedure for TIG 2 TIME welding with LIFT start
Starting welding:

1) Regulate the desired welding parameters
2) Bring the tip of the electrode (tungsten) into contact with the piece to be welded.

3) Press the torch button: after 0.5 seconds of PRE-GAS, lift the torch from the side so
as to move slightly away from the piece to be welded and start the welding process.

End of welding:

1) Release the torch button: the current gradually falls with the time set by means of the
SET button (ref.10 page 9); the arc goes out and then there will be the POST-GAS time
set by means of the PG button (ref.11 page 9).

- MIG 2 TIME WELDING

Preparing the machine

MIG welding may be carried out in various ways, depending on the specific requirements
of the operator. In this case you must proceed as follows to prepare the machine:

a) Connect the earth cable to the negative socket on the generator (ref.38 page 9).

b) Connect the bundle of cables on the front of the generator, inserting the power cable
in the positive socket (ref.35 page 9) , the gas pipe on the respective coupling (ref.36
page 9), the circular connector in the socket provided (ref.37 page 9) .

c) If the generator is equipped with an AWC (cooling unit), and if you want to use a torch
equipped with pipes for carrying the cooling fluid, the connectors of these pipes must be
connected to the BLUE and RED quick couplings .

d) Connect the bundle of cables on the rear panel of the wire feeder, inserting the power
cable in the Din socket (ref.51 page 11), the gas pipe on the respective coupling (ref.48
page 11), the circular connector in the socket provided (ref.49 page 11) and eventually
the water pipes on the BLUE and RED quick couplings (ref.52,53 page 11).

e) Connect the torch to the EURO socket on the wire feeder (ref.43 page 10).
f) Position the gas cylinder (Argon) in the rear cylinder carrier and anchor it with the chain
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provided.

g) Connect the gas cylinder (Argon) to the special coupling on the rear panel of the
generator using the setting-up kit provided.

h) Place the bobbin of wire on the reel provided.
i) Open the wire feed compartment and thread the wire through the feeding rollers.
) Insert the plug in a power socket complying with the regulations in force.

m) Switch on the machine, turning the switch on the rear panel to position “1”. Switch on
also the cooling unit AWC, ff fitted.

When the generator is switched on, all the signals will be displayed for about 2 seconds;
then the displays (ref.5-7 page 9) will show the type of welding selected for 2 seconds.

Requlating the MIG 2T welding parameters: manual requlation

1) Press the SELECT MODE button (ref.29 page 9) until the MIG 2T mode led (ref.32 page
9) lights up.

2) The letters MIG 2t will appear on the displays (ref.5-7 page 9) for 2 seconds.

3) Regulating the wire speed from the generator — Press the A/ wire speed button (ref.25
page 9) until the led A (ref.4 page 9) goes out. The A/wire speed encoder (ref.6 page 9)
may be used to set the wire advance speed from 1.4 to 16 metres per minute, shown on the
left-hand display (ref.5 page 9).

3a) Regulating the wire speed from the wire feeder — The A/wire speed potentiometer
(ref.41 page 10) is used to regulate the wire speed following the scale indications or
checking its value on the left-hand display of the generator (ref.5 page 9).

4) Regulating the welding voltage from the generator — The V/SET potentiometer (ref.8
page 9) is used to regulate the welding voltage, the value of which is shown on the right-
hand display of the generator (ref.7 page 9).

4a) Regulating the welding voltage from the wire feeder — The potentiometer V (ref.42 page
10) is used to set the welding voltage following the scale indications or checking its value on
the right-hand display of the generator (ref.7 page 9).

As regards the regulations from the generator or from the wire feeder, the last regulations
made will remain operative also at the time of restarting the machine.

5) Regulating the ARC TRIM Electronic Inductance. — Pressing in sequence the SET button
(ref.10 page 9) selects the ARC TRIM electronic inductance function led (ref.16 page 9).
The right-hand display (ref.7 page 9) will start to blink, indicating the letters At; with the V/
SET encoder (ref.8 page 9) you can regulate the value from —40 to +40%

To view the set value at any time, briefly press the SET button.
The ARC TRIM function allows you to vary the dynamic characteristics of the welding arc: to
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weld with the presence of splashes, increase the ARC TRIM value; vice versa for welds
in which the wire tends to stick and burns with difficulty, decrease the ARC TRIM value.

6) Regulating the BURN BACK time — Pressing the bb button (ref.9 page 9) selects the
wire BURN BACK time function. The right-hand display (ref.7 page 9) will start to blink
indicating the letters bb; with the V/SET encoder (ref.8 page 9) you can regulate the
value from 0.5 to 100 ms

To view the set value at any time, briefly press the bb button.

The BURN BACK consists of a delay in switching off the welding arc with respect to the
stopping of the wire feeding device. When the value is set at 50 the wire feeding device
stops at the same time the arc goes out. For high welding currents it is advisable to set
the value at 50 (make a few tests).

Incorrect regulation of this parameter may lead to:

BURN BACK too low: at the end of welding the piece of wire protruding from the torch is
too long; it is therefore difficult to resume welding.

BURN BACK too high: at the end of welding the piece of wire protruding from the torch is
too short and in extreme cases the wire may stick to the current supply pipe.

7) Regulating the post-gas time - Pressing the PG button (ref.11 page 9) selects the post
-gas time. The right-hand display (ref.7 page 9) will start to blink, indicating the letters
PG; with the V/ISET encoder (ref.8 page 9) you can regulate the value from 0.1 to 12.5
seconds.

To view the set value at any time, briefly press the PG button.

8) Gas PURGE function from the generator — Pressing the PURGE button (ref.12 page
9) directly enables the gas output electrovalve to make the gas come out of the torch.

8a) Gas PURGE function from the wire feeder -Pressing the PURGE button (ref.39 page
10) directly enables the gas output electrovalve to make the gas come out of the torch.

9) INCH wire advance function from the generator - Pressing the INCH button (rif.13
pag.9) enables the motor of the wire feeding device; the wire is immediately made to
advance slowly for two seconds, after which the speed increases. The purpose of this
function is to make the wire run inside the torch in the welding preparation phase.

9a) INCH wire advance function from the wire feeder - Pressing the INCH button (rif.40
pag.11) enables the motor of the wire feeding device; the wire is immediately made to
advance slowly for two seconds, after which the speed increases. The purpose of this
function is to make the wire run inside the torch in the welding preparation phase.

MIG 2 TIMES welding procedure: manual regulation
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Starting welding:

1) Hold down the gas PURGE button (ref.12 page 9) for a few seconds to purge the gas.

2) Press the INCH button (ref.13 or 40 page 9 ,10) for manual advance of the wire, so as to
make the wire run through the torch until it is just protruding from the nozzle.

3) Set the welding parameters

4) Perform welding: press and hold down the torch button (the green Led (ref.2 page 9)
lights up); for a short time (0.5 seconds) the gas will come out (pre-gas), then the wire will
start to come out and the arc will be lit; the arc will remain lit as long as the button is held
down.

5) It is possible to vary the characteristic of the arc using the ARC TRIM function. It is
recommended to start welding with the value set at 0. If any splashes occur during welding,
increase the ARC TRIM value; instead, if the wire tends to stick and burns with difficulty,
decrease the ARC TRIM value.

6) During welding the left-hand display (ref.5 page 9) shows the value of the set wire speed
(expressed in m/min) or of the real current (expressed in Ampere), depending on whether
the reading of the current with the button A (ref.25 page 9) is enabled; on the right-hand
display (ref.7 page 9) you can see the real voltage value (expressed in Volt).

End of welding:

7) When the button is released the arc goes out; gas will then start to come out for the time
set with the post-gas function.

8) At the end of welding, both displays will keep for a few seconds the real current and
voltage values obtained during welding.

MIG 4 TIME WELDING

Preparing the machine
Proceed as described for MIG 2 TIME welding.

Regulating the MIG 4T welding parameters: manual regulation

1) Press the SELECT MODE button (ref.29 page 9) until the MIG 4T mode led (ref.31 page
9) lights up.

)
2) The letters MIG 4t will appear on the displays (ref.5-7 page 9) for 2 seconds.
3) Regulating the wire speed — proceed as described for MIG 2 TIME welding.
4) Regulating the welding voltage — proceed as described for MIG 2 TIME welding

5) Regulating the ARC TRIM Electronic Inductance - proceed as described for MIG 2 TIME
welding

6) Regulating the BURN BACK time - proceed as described for MIG 2 TIME welding
7) Regulating the post-gas time - proceed as described for MIG 2 TIME welding
8) Gas PURGE function - proceed as described for MIG 2 TIME welding
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9) INCH wire advance function - proceed as described for MIG 2 TIME welding

MIG 4 TIMES welding procedure: manual regulation

Starting welding:

1) Hold down the gas PURGE button (ref.12 page 9) for a few seconds to purge the gas.

2) Press the INCH button (ref.13 or 40 page 9 ,10) for manual advance of the wire, so
as to make the wire run through the torch until it is just protruding from the nozzle.

3) Set the welding parameters.

4) Perform welding: press and hold down the torch button (the green Led (ref.2 page 9)
lights up); the gas will come out (pre-gas) as long as the button is held down; when the

torch button is released the wire will start to come out and the arc will be lit, thus making
the weld.

5) It is possible to vary the characteristic of the arc using the ARC TRIM function. It is
recommended to start welding with the value set at 0. If any splashes occur during
welding, increase the ARC TRIM value; instead, if the wire tends to stick and burns with
difficulty, decrease the ARC TRIM value.

6) During welding the left-hand display (ref.5 page 9) shows the value of the set wire
speed (expressed in m/min) or of the real current (expressed in Ampere), depending on
whether the reading of the current with the button A (ref.25 page 9) is enabled; on the
right-hand display (ref.7 page 9) you can see the real voltage value (expressed in Volt).

End of welding:

7) When the torch button is pressed again the arc will go out; the gas will come out as
long as the button is held down; when the button is released the gas will continue to
come out, depending on the time set with the post-gas function.

8) At the end of welding, both displays will keep for a few seconds the real current and
voltage values obtained during welding.

- MIG SPOT WELDING

Preparing the machine
Proceed as described for MIG 2 TIME welding.

Regulating the MIG spot welding parameters: manual requlation

1) Press the SELECT MODE button (ref.29 page 9) until the SPOT mode led PUN
(ref.30 page 9) lights up.

2) The letters PUn will appear on the displays (ref.5-7 page 9) for 2 seconds.
3) Regulating the wire speed — proceed as described for MIG 2 TIME welding
4) Regulating the welding voltage — proceed as described for MIG 2 TIME welding
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5) Regulating the spot welding time tP. - Pressing in sequence the SET button (ref.10 page
9) you can select the spot welding time tP function led (ref.17 page 9). The right-hand
display (ref.7 page 9) will start to blink, indicating the letters tP; with the V/SET encoder
(ref.8 page 9) you can regulate the value from 00.1 to 10 seconds.

To view the set value at any time, briefly press the SET button.

6) Regulating the ARC TRIM Electronic Inductance. — Press in sequence the SET button
(ref.10 page 9) and proceed as described for MIG 2 TIME welding

7) Regulating the BURN BACK time - proceed as described for MIG 2 TIME welding
8) Regulating the post-gas time - proceed as described for MIG 2 TIME welding

9) Gas PURGE function - proceed as described for MIG 2 TIME welding

10) INCH wire advance function - proceed as described for MIG 2 TIME welding

MIG SPOT WELDING procedure: manual regulation
Starting welding:

1) Hold down the gas PURGE button (ref.11 page 9) for a few seconds to purge the gas.

2) Press the INCH button (ref.13 or 40 page 9 ,10) for manual advance of the wire, so as to
make the wire run through the torch until it is just protruding from the nozzle.

3) Set the welding parameters

4) Perform welding: press and hold down the torch button (the green Led (ref.2 page 9)
lights up); for a short time (0.5 seconds) the gas will come out (pre-gas), then the wire will
start to come out and the arc will be lit.

5) It is possible to vary the characteristic of the arc using the ARC TRIM function. It is
recommended to start welding with the value set at 0 . If any splashes occur during welding,
increase the ARC TRIM value; instead, if the wire tends to stick and burns with difficulty,
decrease the ARC TRIM value.

6) During welding the left-hand display (ref.5 page 9) shows the value of the set wire speed
(expressed in m/min) or of the real current (expressed in Ampere), depending on whether
the reading of the current with the button A (ref.25 page 9) is enabled; on the right-hand
display (ref.7 page 9) you can see the real voltage value (expressed in Volt).

End of welding:

7) Welding will last for the set spot welding time tP; gas will then start to come out for the
time set with the post-gas function.

8) At the end of welding, both displays will keep for a few seconds the real current and
voltage values obtained during welding.

MIG SYNERGIC AND MIG PULSED SYNERGIC WELDING
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DEFINITIONS:

The term MIG synergic welding means a technology that is able to optimise welding
parameters according to the type and speed of the wire, reducing difficulty in regulations
by the user.

The term MIG pulsed synergic welding, like synergic welding, means a technology that
is able to optimise welding parameters according to the type and speed of the wire,
reducing difficulty in regulations by the user; in addition there is a control of the output
current pulses, so as to have a more stable electric arc and to facilitate fusions of
particular materials (such as aluminium), which otherwise would be difficult.

THE PULSED SYNERGIC PROGRAMS ARE INDICATED ON THE FRONT PANEL
WITH THE LETTER P

ATTENTION: THE SYNERGIES CAN ONLY BY USED IN THE MIG 2 TIMES,

MIG 4 TIMES and MIG SPOT WELDING MODES

Setting and Requlating MIG welding parameters in synergic and pulsed synergic mode

To make welds using the machine’s synergic programs, the following settings must be
carried out:

1) Set the desired MIG mode (see previous paragraphs)

2) Inserting synergic mode — Press the SYNERGIC button (ref.26 page 9), this will
switch ON the respective led (ref.27 page 9) .

3) Selecting the wire diameter— Press in sequence the SELECT WIRE button (ref.24
page 9), this will switch on one of the 3 wire diameter leds 0.8 - 1.0 - 1.2 (ref.23 page 9),
depending which one you want to weld with.

4) Selecting the program of the material to be welded — Press in sequence the SELECT
PROGRAM button (ref.22 page 9), this will switch on one of the 8 leds (ref.21 page 9)
which refer to the type of material you want to weld. The displays (ref.5-7 page 9) will
show a message indicating the program selected.

ATTENTION — the programs identified with the letter P are pulsed synergic programs.

5) Regulating the slope down — Regulation active only for the pulsed programs P -
Pressing the SET button (ref.10 page 9) selects the time of the slope down Sd2. The
right-hand display (ref.7 page 9) will start to blink, indicating the letters Sd2; with the V/
SET encoder (ref.8 page 9) you can regulate the value from 0.01 to 2 seconds. Pressing
the SET button (ref.10 page 9) selects the time of the slope up Sd1. The right-hand
display (ref.7 page 9) will start to blink, indicating the letters Sd1, the approach speed
increases and the duration of the impulse for the length of time shown on the display so
as to improve the START according to the requirements of the operator. To view the set
value at any time, briefly press the SET button.

6) Regulating the wire speed from the generator — Press the A/ wire speed button
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(ref.25 page 9) until the led A (ref.4 page 9) goes out. The A/wire speed encoder (ref.6 page
9) may be used to set the wire advance speed from 1.4 to 16 metres per minute, shown on
the left-hand display (ref.5 page 9). The optimised welding voltage will also be set
automatically.

6a) Regulating the wire speed from the wire feeder — The A/wire speed potentiometer
(ref.41 page 10) is used to regulate the wire speed following the scale indications or
checking its value on the left-hand display of the generator (ref.5 page 9). The optimised
welding voltage will also be set automatically.

7) Adjusting the welding voltage from the generator — Regulating the wire speed
automatically sets the optimised voltage for welding; if you want to correct the welding
voltage, it is sufficient to regulate the V/SET encoder (ref.8 page 9), obtaining a variation
from — 4V to +4V with respect to the original synergy value

To view the set adjustment value at any time, turn the V/SET encoder by one position.

7a) Adjusting the welding voltage from the wire feeder — The potentiometer V (ref.42 page
10) can be used to correct the welding voltage obtaining a variation from — 4V to +4V with
respect to the original synergy value. This may be obtained following the scale indications or
checking its value on the right-hand display of the generator (ref.7 page .).

As regards the regulations from the generator or from the wire feeder, the last regulations
made will remain operative also at the time of restarting the machine.

8) Exclusion of synergic mode — Press the SYNERGIC button (ref.26 page 9), this will
switch off the ON led (ref.27 page 9) .

DOUBLE PULSE FUNCTION

Regulation active only for the pulsed programs P

To make welds using the machine’s double pulse function, the following settings must be
carried out:

1) Set the desired MIG mode and activate a pulsed synergic mode (see previous
paragraphs)

2) Inserting double pulse function DP — Press the DP button (ref.20 page 9), this will switch
ON the respective led (ref.18 page 9). The right-hand display will show the letters Std,
indicating that this is a pre-set standard regulation.

3) Changing the double pulse frequency — Press in sequence the DP button (ref.20 page 9),
the letters PFr will appear on the right-hand display. At this point, using the DP regulating
encoder (ref.19 page 9), it is possible to vary the frequency from 0.5 to 4 Hz. The ON led
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(ref.18 page 9) will blink, indicating that you are leaving the standard regulation.

4) Changing the double pulse duty — Press in sequence the DP button (ref.20 page 9),
the letters PdU will appear on the right-hand display. At this point, using the DP
regulating encoder (ref.19 page 9), it is possible to vary the duty from 25% to 75 % of the
period. The ON led (ref.18 page 9) will blink, indicating that you are leaving the standard
regulation.

5) Changing the double pulse motor speed — Press in sequence the DP button (ref.20
page 9), the letters rld will appear on the right-hand display. At this point, using the DP
regulating encoder (ref.19 page 9), it is possible to vary the speed from 45% to 80 % of
the set speed. The ON led (ref.18 page 9) will blink, indicating that you are leaving the
standard regulation.

6) Exclusion of double pulse function DP — Hold down the DP button (ref.20 page 9) for
about 3 seconds, this will switch off the respective ON led (ref.18 page 9). In this way,
the next time the DOUBLE PULSE function is reactivated, you will find the standard
program values already set.

FUNCTION OF STORING AND LOADING WELDING
PARAMETERS (JOB MODE)

Function active for all welding modes

This function allows you to store and load at any time all the settings made on the
generator. It is possible to save 99 welding parameters (settings ).

STORING WELDING SETTINGS

1) Press simultaneously for 1 second the buttons bb (ref.9 page 9) and PG (ref.11 page
9); you will hear a double sound of the buzzer and the letters PrG will blink on the left-
hand display (ref.5 page 9).

2) By means of the encoder V/SET (ref.8 page 9), select the number of the program in
which you want to save the welding parameters.

3) Press and hold down for more than 2 seconds the SELECT MODE button (ref.29
page 9); you will hear 4 sounds of the buzzer and the letters Sto will blink on the left-
hand display (ref.5 page 9). At this point the program has been saved and you can
continue using the machine.

LOADING STORED WELDING PROGRAMS

1) Press simultaneously for 1 second the buttons bb (ref.9 page 9) and PG (ref.11 page
9); you will hear a double sound of the buzzer and the letters PrG will blink on the left-
hand display (ref.5 page 9).
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2) By means of the encoder V/SET (ref.8 page 9), select the number of the program that
you want to load.

3) Press and hold down for more than 2 seconds the SET button (ref.10 page 9); you will
hear 4 sounds of the buzzer and the letters ReC will blink on the left-hand display (ref.5
page 9).

At this point the program has been loaded and you can continue using the machine.

ATTENTION : you can store a welding program on any program number already
memorised. The data of the deleted program will be definitively lost.

PREPARATION AND OPERATION OF THE TORCH PUSH-
PULL/TORCH UP-DOWN REMOTE CONTROLS

The torch PUSH-PULL and torch UP- DOWN remote controls allow remote regulation of
the wire speed / welding current without acting directly on the machine.

The wire feeder TOP 504 S-P is equipped with a special connector (ref.45 page10),
which allows the connection of the remote control, of the torch PUSH-PULL or of the
torch UP -DOWN.

When the torch connector is inserted in the socket provided (ref.45 page 10), the wire
feeder automatically recognises the type of torch and prepares for remote regulation.

TORCH UP-DOWN OPERATION

When the torch UP-DOWN connector is inserted in the socket provided on the
generator (ref.45 page10), you can access the regulation of the wire speed / welding
current using the two buttons on the torch handgrip. Pressing the top button increases
the wire speed /current to the maximum value; pressing the bottom button decreases the
wire speed /current to the minimum value.

TORCH PUSH-PULL OPERATION

When the torch PUSH-PULL connector is inserted in the socket provided on the
generator (ref.45 page 10), you can make the drive motor on the torch run automatically
and access the regulation of the wire speed / welding current using the potentiometer on
the back of the torch handgrip. By regulating the potentiometer you can vary the wire
speed / current from the minimum to the maximum value.
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6.0 FIGURE

6.1 REAR AND SIDE DISTANCES TO BE MAINTAINED DURING
WELDING
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6.3- INTERMITTENCE CYCLE (ED) AND EXCESS TEMPERATURE

The intermittence cycle is the percentage of use of the welding machine in 10 minutes which the opera-
tor must respect so as to avoid excess temperature.

If the machine goes into excess temperature the yellow led (ref. 3 page 9) lights up.
It is therefore necessary to wait about 10 minutes before resuming welding.
The current or the work time must be reduced after resuming welding.

100% ED (intermittence cycle)

D el

47 10 minutess ———p
1

Continuous weld

60% ED (intermittence cycle)

M I

<4— 10 minutes 4> 47 10 minutes ——p»
I . 1
Weld 6 minutes Wait 4 minutes

40% ED (intermittence cycle)

L U )

47 10 minutes 4> 47 10 minutes ———p
[ 1

Weld 4 minutes Wait 6 minutes
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EXCESS TEMPERATURE

Wait 10 minutes
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7.0 WELDING DEFECTS AND MALFUNCTIONS
7.1- POSSIBLE WELDING DEFECTS
DEFECT CAUSES ADVICE
CRACKS Material to be welded is dirty (e.g.. oil|Cleaning the parts before welding is a
paint, rust, oxides). fundamental principle for obtaining good
Insufficient current. welding seams.
POROSITY IAcid electrode on steel with a high sulphurlUse a basic electrode.

content.

Excessive swinging of the electrode.
Distance between the parts to be welded
is too great.

Part being welded is cold.

Move the edges to be welded closer to-
gether.

IAdvance slowly at the start.

Decrease the welding current.

POOR PENETRATION

Low current.
High welding speed.
Inverted polarity .

Electrode tilted in position opposite its
movement.

Regulate the operative parameters and
improve preparation of the parts to be
welded.

HIGH SPLASHING

Excessive electrode inclination.

Make the necessary corrections.

PROFILE DEFECTS

Incorrect welding parameters.

Passing speed not linked with the needs
of the operative parameters.

Electrode inclination not constant during
welding.

Respect the basic and general welding
principles.

ARC INSTABILITY

Insufficient current.

Check the state of the electrode and the
connection of the earth cable.

THE ELECTRODE MELTS OBLIQUELY

Electrode with core not centred.

Magnetic blowing phenomenon.

Change the electrode.

Connect two earth cables to the opposite]
sides of the part to be welded.

7.2- POSSIBLE MALFUNCTIONS

PROBLEM

CAUSES

REMEDY

DOES NOT SWITCH ON

-Incorrect primary connection.

-Faulty inverter card.

-Check the primary connection.

-Apply to the nearest service centre.

NO VOLTAGE AT OUTPUT

-Machine overheated (yellow led flashing).
-Faulty inverter card.
-Low primary voltage.

-Wait for thermal reset.

-Apply to the nearest service centre.

INCORRECT OUTPUT CURRENT

-Faulty regulating potentiometer.

-Low primary voltage.

-Apply to the nearest service centre.

-Check the distribution mains.
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7.3- ROUTINE MAINTENANCE

ATTENTION!!

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

The lasting efficiency of the welding system is directly linked with the frequency of maintenance opera-
tions, in particular:

For welding machines, it is sufficient to keep the inside clean; the dustier the working environment, the
more frequently the inside should be cleaned.

- Remove the cover.

- Remove every trace of dust from the internal parts of the generator using a jet of compressed air with
pressure not higher than 3 Kg/cm2.

- Check all the electrical connections, ensuring that screws and nuts are firmly secured.
- Do not hesitate to replace worn components.
- Replace the cover.

- Once the above operations have been completed, the generator is ready for service, following the in-
structions given in the chapters on “system installation”.

7.4~ LIFTING THE GENERATOR WITH A HOIST

To lift the generator using mechanical lifting means, fit hooks to the four points (two at the front and two
at the back). (SEE PHOTO).

PHOTO FRONT FIXTURE PHOTO REAR FIXTURE
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Cher client,
Nous vous remercions de la confiance que vous nous avez accordée.

La machine HI-MIG 353/503 S-P est construite selon la philosophie
STEL qui garantit non seulement la qualité et la fiabilité de ses produits
mais aussi la conformité aux normes de sécurité.

Grace a la technologie de construction adoptée, HI MIG présente des
caractéristiques dynamiques optimisées afin de garantir des performances de
soudage maximales.

STEL s.r.l. - Via del Progresso n° 59 — 36020

Loc. Castegnero (VICENZA) - ITALY

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

http: www.stelgroup.it

65




BT s | PRANGAS
COD. 6907900030

INDEX GENERAL

1.0 SECURITE
1.1 RECOMMANDATIONS
1.2 INSTRUCTIONS RELATIVES A LA SECURITE
2.0 SPECIFICATIONS
2.1 CARACTERISTIQUES GENERALES
2.2 ACCESSOIRES POUR LE GENERATEUR
2.3 CARACTERISTIQUES ELECTRIQUES
2.4 CARACTERISTIQUES MECANIQUES
3.0 RACCORDEMENT
3.1 RECEPTION DU MATERIEL
3.2 RECLAMATIONS
3.3 RACCORDEMENT PRIMAIRE ET BRANCHEMENT
3.4 MISE A LA TERRE
4.0 MISE EN SERVICE
4.1 COMMANDES DU TABLEAU FRONTAL DU GENERATEUR ET TOP 504S - P
4.2 LEGENDE DES SYMBOLES SUR LA PLAQUE
4.3 DESCRIPTION DE LA PLAQUE DES DONNEES
5.0 PREPARATION DU GENERATEUR
5.1 DESCRIPTION DE FONCTIONS DE SOUDAGE
6.0 FIGURES

6.1 DISTANCES ARRIERE ET LATERALES A RESPECTER DURANT LE
SOUDAGE

6.2 SIGNALISATION DE SECURITE
6.3 CYCLE D’INTERMITTENCE ET ECHAUFFEMENT
7.0 PROBLEMES DE SOUDAGE ET DE FONCTIONNEMENT
7.1 POSSIBLES DEFAUTS DE SOUDURE
7.2 POSSIBLES PROBLEMES DE FONCTIONNEMENT
7.3 MAINTENANCE ORDINAIRE
7.4 LEVAGE DU GENERATEUR SUR UN MONTE-CHARGE
8.0 LISTE DES COMPOSANTS ET VUES ECLATEES
8.1 LISTE DES COMPOSANTS ET VUES ECLATEES HI-MIG 353/503S-P

8.2 LISTE DES COMPOSANTS ET VUES ECLATEES DU GROUPE D’EN-
TRAINEMENT DU FIL

9.0 SCHEMAS ELECTRIQUES
9.1 SCHEMA ELECTRIQUE GENERAL HI-MIG 353S-P
9.2 SCHEMA ELECTRIQUE GENERAL HI-MIG 503S-P

66

STEL s.r.l. - Via del Progresso n° 59 — 36020

Loc. Castegnero (VICENZA) - ITALY

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

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




Vs

HI-MIG 353/503S-P 400V 3F
FRANCAIS | "ot TR A\

1.0 SECURITE

1.1 RECOMMANDATIONS

LE CHOC ELECTRIQUE PEUT TUER

- Débrancher la machine du secteur avant d’intervenir sur le générateur ;
- ne pas travailler avec les revétements des cables détériorés ;

- ne pas toucher les parties électriques dénudées ;

- s'assurer que tous les panneaux de protection du générateur de courant sont en place
et bien fixés quand la machine est raccordée au secteur ;

- s'isoler de I'établi de travail et du sol : porter des chaussures et des gants isolants ;

- les gants, les chaussures, les vétements, la zone de travail et cet appareil doivent tou-
jours rester propres et secs.

IﬁllEEg RECIPIENTS SOUS PRESSION PEUVENT EXPLOSES QUAND ILS SONT SOU-

Quand on travaille avec un générateur de courant :
- ne pas souder de récipients sous pression ;

- ne pas souder dans des lieux ou sont présentes des poussiéres et des vapeurs explo-
sives.

LES RADIATIONS GENEREES PAR L’ARC DE SOUDAGE PEUVENT LESER LES
YEUX ET CAUSER DES BRULURES CUTANEES.

- Protéger adéquatement les yeux et le corps ;

- pour les personnes qui portent des lentilles de contact, il est indispensable de se
protéger avec des lunettes et des masques spéciaux.

LE BRUIT PEUT LESER L’OUIE.
- Se protéger adéquatement afin d’éviter ce risque.

LES FUMEES ET LES GAZ PEUVENT NUIRE A VOTRE SANTE.

- Garder la téte hors de portée des fumées ;

- prévoir un systéme de ventilation adéquat dans la zone de travail ;

- si la ventilation ne suffit pas, utiliser un aspirateur qui aspire par le bas.

LA CHALEUR, LES PROJECTIONS DE METAL FONDU ET LES ETINCELLES PEU-
VENT PROVOQUER DES INCENDIES.

- Ne pas souder a proximité de matériaux inflammables ;
- éviter de porter sur soi tout type de combustible, tel qu’'un briquet ou des allumettes ;

- I'arc de soudage peut causer des brdlures. Tenir la pointe de I'électrode loin de son
corps et des autres personnes.

Il est interdit aux personnes qui portent un stimulateur électrique (stimulateur car-
diaque) d’utiliser et de s’approcher de la machine.

STEL s.r.l. - Via del Progresso n° 59 — 36020

Loc. Castegnero (VICENZA) - ITALY

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

http: www.stelgroup.it

STEL.

67




HI-MIG 353/503S-P 400V 3F
A e | FRANGAIS

1.2 INSTRUCTIONS RELATIVES A LA SECURITE

PREVENTION CONTRE LES BRULURES
Pour protéger les yeux et la peau contre les brllures et les rayons ultraviolets :

- porter des lunettes sombres ainsi que des vétements, des gants et des chaussures adé-
quates ;

- porter des masques fermés sur le c6té ayant des verres de protection conformes aux
normes (degré de protection DIN 10) ;

- prévenir les personnes situées a proximité de ne pas regarder directement l'arc.

PREVENTION CONTRE LES INCENDIES

Durant le soudage, il peut y avoir des projections de métal fondu.

Prendre les précautions suivantes pour éviter les incendies :

- prévoir un extincteur dans la zone de travail ;

- éloigner tous les matériaux inflammables de la zone adjacente a la zone de travail ;

- refroidir le matériel soude ou le laisser refroidir avant de le toucher ou de le mettre en con-
tact avec un matériau combustible ;

- ne jamais utiliser la machine pour souder des récipients constitués d’'un matériau potentiel-
lement inflammable. Ces récipients doivent étre parfaitement nettoyés avant de procéder a
la soudure ;

- ventiler la zone potentiellement inflammable avant d’utiliser la machine ;

- ne pas utiliser la machine dans des atmospheres qui contiennent des concentrations €éle-
vées de poussiéres, des gaz inflammables ou des vapeurs combustibles.

PREVENTION CONTRE LES CHOCS ELECTRIQUES
Prendre les précautions suivantes quand on travaille avec un générateur de courant :
- étre toujours propre ainsi que ses vétements ;

- ne pas étre en contact avec des parties humides et mouillées quand on travaille avec le
génerateur ;

- maintenir une isolation adéquate contre les chocs électriques. Si 'opérateur doit travailler
dans un environnement humide, il devra user d’'une tres grande prudence et porter des
chaussures et des gants isolants ;

- controler souvent le cable d’alimentation de la machine : la gaine isolante ne devra pré-
senter aucune détérioration. LES CABLES DECOUVERTS SONT DANGEREUX. Ne pas
utiliser la machine avec un cable d’alimentation détérioré ; il faut le remplacer immédiate-
ment ;

- s'il est nécessaire d’ouvrir la machine, couper le courant puis attendre 5 minutes pour per-
mettre aux condensateurs de se décharger. Le non-respect de cette procédure expose
l'opérateur a de graves dangers de choc électrique ;

- ne jamais travailler avec la soudeuse si la couverture de protection n’est pas a sa place ;
- s’assurer que la mise a la terre du cable d’alimentation est parfaitement efficace.

Ce générateur a été projeté pour étre utilisé dans un environnement professionnel et indus-
triel. Pour d’autres types d’application, contacter le constructeur. Si des perturbations élec-
tromagnétiques sont relevées, c’est a I'utilisateur de la machine qu’il incombe de ré-
soudre le probléme avec I'assistance du constructeur.
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2.0 - SPECIFICATIONS o
2.1 - CARACTERISTIQUES GENERALES

Cette nouvelle série de générateurs a réglage électronique gérés par microproces-
seur permet d’obtenir une excellente qualité de soudure grace aux technologies de
pointe appliquées. Le circuit du microprocesseur contréle et optimise le transfert de
I'arc indépendamment de la variation de la charge et de 'impédance des cables de
soudage.

Les commandes présentes sur la tableau frontal permet de programmer facilement

les séquences de soudage en fonction des exigences de travail.

La technologie a inverter utilisée a permis d’obtenir :

- des générateurs ayant un poids et des dimensions extrémement réduits ;

- une basse consommation d’énergie ;

- une excellente réponse dynamique ;

- un facteur de puissance et un rendement trés élevés ;
- de meilleures caractéristiques de soudure ;

- la visualisation sur un afficheur des données et des fonctions paramétrées.

Les composants électroniques sont enfermés dans une structure robuste facile a
transporter et refroidis a 'air forcé avec des ventilateurs caractérisés par un niveau

sonore réduit.

2.2 - ACCESSOIRES POUR LE GENERATEUR

GENERATEUR HI-MIG 353S-P
GENERATEUR HI-MIG 503S-P

(Code 608830000L)
(Code 609210000L )

KIT CHARIOT MIG

UR AWC K-P o

KIT DE SUPPORT DU GENERATEUR HI-MIG 300K-P
KIT FILTRE A AIR MIG

ALIMENTATEUR TOP 504 S-P

KIT CONNECTEUR 10 VOIES

CODE 604970000L
CODE 609190000L
CODE 610915000L
CODE 605990000L
CODE 609220000L
CODE 608810000L
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2.3 - CARACTERISTIQUES ELECTRIQUES

GENERATEUR - HI-MIG 353S-P HI-MIG 503S-P
Paramétres d’entrée
Tension d’alimentation nominale \V; 400 400
Ecart maximal +20% +20%
Phases - 3 3
Fréquence Hz 50/60 50/60
Courant nominal ED 35 % A - 38,5
Courant nominal ED 60 % A 25 28,2
Courant nominal ED 100 % A 19 25,3
Puissance nominale ED 35 % KVA - 25,2
Puissance nominale ED 60 % KVA 16,4 19,6
Puissance nominale ED 100 % KVA 12,3 18,2
Facteur de puissance ED 35 % cos @ 0,99 0,99
Fusibles de protection A 50 50
Cable d’alimentation mm?2 6x4 6x4
Paramétres de sortie
Tension a vide Vv 75 75
Tension d’arc avec V IN. =400 V \Vj 20-34 20-40
Plage de réglage du courant A 5-350 5-500
Courant de soudage ED 35 % A - 500A
Courant de soudage ED 60> % A 350A 420A
Courant de soudage ED 100 % A 300A 380A

2.4 - CARACTERISTIQUES MECANIQUES

GENERATEUR

HI-MIG 353/503 S-P

Céables de soudage
Degré de protection
Classe d'isolation
Refroidissement
Température de travail
Longueur

Largeur

Hauteur

Poids

mm?

°C
mm
mm
mm

kg

70
23
H

AIR FORCE
40
600
300
560
45
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3.0 - RACCORDEMENT
3.1 - RECEPTION DU MATERIEL

L’emballage contient : HI-MIG 353 S-P HI-MIG 503 S-P

- 1 générateur de courant pour soudage Code 608830000L  Cod. 609210000L
- 1 manuel d’instructions Code 6907900030  Cod. 6907900030
- 1 kit de mise en service Code 606180000L  Cod. 606180000L
- 1 kit filtre a air MIG Code 605990000L  Cod. 605990000L
- 1 emballage Code 6707700000 Cod. 6707700000
- 1 kit d’'assemblage MIG Code 606550000L  Cod. 606550000L
- Cable de masse Code 607010000L  Cod. 607010000L

Vérifier que I'emballage contient tous les éléments indiqués ci-dessus. Prévenir votre distri-
buteur s’il manque quelque chose. Vérifier que le générateur n’a pas été endommagé durant
le transport. En cas de dommage évident, se reporter a la section RECLAMATIONS
(Paragraphe 3.2) pour les instructions a suivre. Avant de travailler avec le générateur,
lire attentivement ce manuel d’instructions.

3.2 - RECLAMATIONS

Réclamations en cas de dommages durant le transport : si votre appareil a été endom-
magé durant I'expédition, il faut adresser une réclamation au transporteur.

Réclamations en cas de marchandise défectueuse : tous les appareils expédiés par
Stel ont été soumis a un contrdle de qualité rigoureux. Toutefois, si votre appareil ne fonc-
tionne correctement, consulter la section RECHERCHE DES PANNES de ce manuel. Si le
défaut persiste, consulter votre concessionnaire agréé.

3.3 - RACCORDEMENT PRIMAIRE

INSTALLATION

ATTENTION: Cet équipement de classe A n’est pas a utiliser dans les locaux résidentiels
ou I'énergie électrique est fourni par le systéme public d’alimentation a bas voltage.

On peut avoir des potentielles difficultés en assurer la compatibilité électromagnétique dans
ces locaux a cause de brouillages conduits et irradiés.

Cet équipement n'est pas conforme a la norme IEC 61000-3-12. S'il est connecté a un
systéme de basse tension publique, il est de la responsabilité de l'installateur ou I'utilisateur
de I'équipement afin d'assurer, en consultation avec I'exploitant du réseau de distribution si
nécessaire, que I'équipement peut étre connecté.

Le bon fonctionnement du générateur est garanti par une installation adéquate ; il est donc néces-
saire :

- d’installer la machine de sorte que la circulation de I'air assurée par le ventilateur interne ne soit
pas génée (les composants internes doivent étre adéquatement refroidis) (voir chap. 6.1) ;

- d’éviter que le ventilateur envoie dans la machine des dépots ou des poussiéres ;

- il est important d’éviter les chocs, les frottements et tout particulierement I'exposition aux suinte-
ments, aux sources de chaleur excessives ou a toute situation anomale.

TENSION DE RESEAU

Le générateur fonctionne pour des tensions de réseau qui s’écartent de 20 % de la valeur
nominale du réseau de 400 V (tension minimale : 320 V, tension maximale : 480 V).
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BRANCHEMENT

- Avant d’effectuer les connexions électriques entre le générateur de courant et I'inter-
rupteur de ligne, s’assurer que ce dernier est ouvert ;

- 'armoire de distribution doit étre conforme aux normes en vigueur dans le pays d’utilisation

( (m);
- I@tallation de réseau doit étre de type industriel ;

- installer une prise spéciale qui comprenne le logement des conducteurs du cable
d’alimentation(200 A : 4 mm de section ; 350 A : 6 mm de section) ;

- pour les cables plus longs, augmenter proportionnellement la section du conducteur ;

- en amont, la prise du secteur devra avoir un interrupteur adéquat muni de fusibles
lents.

MODELE TENSION/PHASES FUSIBLE LENT
HI-MIG 353S-P 400V 3 phases sans neutre 50 A
HI-MIG 503S-P 400V 3 phases sans neutre 50 A

3.4 - MISE A LA TERRE

-- Pour la protection des utilisateurs, la soudeuse devra absolument étre correctement rac-
cordée a la terre (NORMES INTERNATIONALES DE SECURITE) ;

- il est indispensable que la mise a la terre du cable d’alimentation soit correctement effec-
tuée avec le conducteur jaune-vert, afin d'éviter les risques de décharge dus a des contacts
accidentels avec des objets mis a la terre ;

- le chassis (qui est conductible) est connecté avec le conducteur de terre ; si la machine
n’est pas correctement mise a la terre, cela peut provoquer des chocs électriques dangereux
pour l'utilisateur.
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HI-MIG 353/503S-P 400V 3F

DESCRIPTION TECHNIQUE

4.0 - MISE EN SERVICE

® ©

4.1 - COMMANDES DU TABLEAU FRONTAL DU GENERATEUR

O

4

Ly y |
34
@ O o=
33
({ \
32 -
\ 1
31 = \ /
ELECT
\_ ""Q MODE \ ~ = /
30 MIN A /s MAX
9 _£on --208Q
I_ 2100 N I
m I—-2120) aimg 5@ cusi@Q \ I
\ 7
SELECT . ~ -
syngrGic L} sf\" (é'r “--2 1.6 PROGRAM Al Si 5 DO BEEEE O MIN [ MAX
8 27 6, 5 4 3
| o
L
= /|
1 |DEL de signalisation de machine sous tension 20 [Bouton dactvation de Ta double puisation
2 |DEL de signalisation d’activation du soudage 21 JDEL de sélection du type de matériau programmes synergiques
3 DEL de signalisation de I'alarme thermique 22 JBouton de sélection du type de matériau programmes synergiques
4 |DEL de signalisation de visualisation du courant de soudage 23 |DEL de signalisation du type de diamétre du fil prog. synergiques
5  |Afiicheur des paramétres de soudage 24 JBouton de sélection du type de diametre du fil prog. synergiques
6  |Encodeur de réglage du courant/vitesse du fil 25 IBouton d'activation de la visualisation du courant de soudage
7 |Afiicheur des paramétres de soudage 26 | Bouton d'activation de la modalit¢ SYNERGIQUE
8  |Encodeur de réglage de la tension/ fonctions SET 27  |DEL de signalisation de la modalitt SYNERGIQUE
9  |Bouton de sélection et réglage du bum-back 28  JConnecteur de communication série
10  [Bouton de sélection SET réglage des fonctions 29  |Bouton de sélection de la modalité
11 |Bouton de sélection réglage post-gaz 30 JDEL de sélection de la modalité SPOT (pointage)
12 |Bouton d’activation de la purge du gaz 31  JDEL de sélection de la modalit¢ MIG 4 TEMPS
13 |Bouton d'activation de 'avance manuelle du fi 32 |DEL de sélection de la modalité MIG 2 TEMPS
14  |DEL de signalisation de la fonction ARC-FORCE 33 IDEL de sélection de la modalité Tig 2 TEMPS
15  |DEL de signalisation de la fonction SLOPE DOWN (évanouissement) 34  IDEL de sélection de la modalit¢ ELECTRODE
16  |DEL de signalisation de la fonction ARC TRIM (inductance électronique) 35 JPrise DIN polarité NEGATIVE
17  |DEL de signalisation de la fonction SPOT TIME (temps de pointage) 36 JConnecteur sortie GAZ
18 |DEL de signalisation de la fonction double pulsation 37 JConnecteur cable de contréle alimentateur
19  |Encodeur de réglage des parameétres de double pulsation 38  JPrise DIN polarité POSITIVE
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4.1 - COMMANDES DU TABLEAU FRONTAL TOP 504-SP

m — =

&)

[A] CURRENT]|
[+{SPEED W]
7

-

TOP 504-SP

/]

6 & ot

For HI-MIG system $ 'fo ST o

39 |BOUTON D’ACTIVATION PURGE DU GAZ 48 [CONNECTEUR CABLE DE CONTROLE ALIMENTATEUR
40 [BOUTON D'ACTIVATION AVANCE MANUELLE DU FIL 49 [CONNECTEUR SORTIE GAZ o

41 |POTENTIOMETRE DE REGLAGE COURANT/VITESSE DU FIL 50 [PRISE POSITIVE (EN CAS DE SOUDAGE A ELECTRODE)
42 |POTENTIOMETRE DE REGLAGE TENSION 51 |PRISE POSITIVE (EN CAS DE SOUDAGE MIG).

43 |RACCORD CENTRALISE POUR TORCHE MIG 52 |CONNECTEUR ENTREE LIQUIDE DE REFROIDISSEMENT
44 |PRISE POSITIVE (SOUDAGE A ELECTRODE) 53 |CONNECTEUR SORTIE LIQUIDE DE REFROIDISSEMENT
45 |CONNECTEUR COMMANDE A DISTANCE

46 |CONNECTEUR ENTREE LIQUIDE DE_REFROIDISSEMENT CON-

47 |NECTEUR SORTIE LIQUIDE DE REFROIDISSEMENT
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4.1 - COMMANDES DU TABLEAU ARRIERE TOP 504-SP
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4.2 - LEGENDE DES SYMBOLES SUR LA PLAQUE

_.g= MODALITE DE SOUDAGE TIG (GENERAL)
/ PROCEDE DE SOUDAGE
F MODALITE DE SOUDAGE A ELECTRODE (GENERAL)
MODALITE DE SOUDAGE MIG
CONNEXION AU RESEAU D‘ALIMENTATION
MODALITE DE POINTAGE
ALARME — ECHAUFFEMENT
POST-GAZ
‘4/7 CONTROLE EVANOUISSEMENT (TIG)
A
CONTROLE PULSATION
JUL ,
MODALITE SYNERGIQUE
m DIAMETRE DU FIL
@
VITESSE DU FIL
E AVANCE DU FIL
P>
ARC-FORCE

INDUCTANCE ELECTRONIQUE — ARC TRIM
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4.3 - DESCRIPTION DE LA PLAQUE DES DONNEES

Wm? } SA/ 1V S00A/30V

[ via del Progresso 59, Castegnero (W) — ITALY =—=| X|100% | 60% | 35%
CPYPE: HEMG 5035P |[FNm:  ——— || VI1.| 380 | 420 | 500

FPECOPI=| o eosmi-d T5 | U] %2 268] 30

SA/ 20V SO0A/Z 40V
i |===[ x[100% [ 60% [ 35% == x[100% [ 60% [ 5%

/ U V|1.| 380 [ 420 [ 500 U V|!.[380 |-420 | 500
75 |U] 352|368 | 40 AN ERENEE:

Yo oo | 5T 2
|| #3vsm0 e }OO %3 \

2] \®
) © \@

|o) IDENTIFICATION
Nom et adresse du constructeur

SA/ %2V 500 A7 39V

A | Pa Im\[

7y

5

AL

IModéIe de la soudeuse
Identification relative au numéro de série
Symbole du type de soudeuse

a b~ 0N -

Référence a la norme de construction

b) SORTIE DU SOUDAGE

6 |Symbole du procédé de soudage

7  [Symbole pour les soudeuses pouvant fonctionner dans un environnement a risque accru de décharge électrique.
8 |Symbole du courant de soudage

9 [Tension assignée a vide (tension moyenne)

10 |Plage du courant de soudage

11 [Valeurs du cycle d’intermittence (sur 10 minutes)

12 |Valeurs du courant assigné de soudage

13 [Valeurs de la tension conventionnelle a charge

c) ALIMENTATION

14  [Symbole pour I'alimentation (nombre de phases et fréquence)

15 [Tension assignée d’alimentation

16  JCourant maximim d’alimentation

17 |Courant maximum efficace d’alimentation (identifie le fusible de ligne)
d) AUTRES CARACTERISTIQUES

18 |Degré de protection (IP 23)
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5.0 - PREPARATION DU GENERATEUR

Une fois que 'emballage a été retiré, il est nécessaire d’installer le générateur sur le chariot
code 604970000L en suivant les instructions jointes au kit de montage. Ensuite, il est égale-
ment possible de raccorder l'unité de refroidissement AWC K-P code 609190000L grace
aux instructions de montage jointes a l'unité.

5.1 - DESCRIPTION DES FONCTIONS DE SOUDAGE
DESCRIPTION DES REGLAGES DANS LES DIFFERENTES MODALITES DE
SOUDAGE

SOUDAGE A L’ARC

Préparation de la machine

Le soudage a I'électrode (MMA) peut étre effectué selon différentes modalités, en fonction
des exigences spécifiques de I'opérateur. Pour préparer la machine, il faut donc procéder
comme suit :

Soudage effectué en utilisant uniquement le générateur

a) brancher le cable de masse a la prise négative du générateur (réf. 38 page 9) ;
b) raccorder la pince porte-électrodes a la prise positive du générateur (réf. 35 page 9) ;
Soudage effectué en utilisant le groupe d’entrainement du fil TOP 504S-P

¢) brancher le cable de masse a la prise négative du générateur (réf. 38 page 9) ;

d) brancher le faisceau de cables sur le tableau frontal du générateur en raccordant le céble
de puissance a la prise positive (réf. 35 page 9) et le connecteur circulaire a la prise prévue
a cet effet (réf. 37 page 9). Pour ce type de soudage, il n’est pas indispensable de raccorder
le tuyau du gaz ni les éventuels tuyaux d’eau ;

e) brancher le faisceau de cables sur le tableau arriére du groupe d’entrainement du fil en
raccordant le cable de puissance a la prise Din (réf. 50 page 11) et le connecteur circulaire
dans la prise prévue a cet effet (réf. 49 page 11) ;

f) raccorder la pince porte-€lectrodes a la prise Din sur la fagade du groupe d’entrainement
du fil (réf. 44 page 10).

g) introduire le fil découvert de I'électrode dans la pince porte-électrodes ;

h) brancher la fiche d’alimentation dans une prise de courant conforme aux normes en vi-
gueur ;

i) allumer la machine en mettant l'interrupteur placé sur le panneau arriére en position 1.

Lors de I'allumage du générateur, toutes les signalisations sont visualisées pendant 2 se-
condes environ puis, pendant 2 autres secondes, les afficheurs (réf. 5-7 page 9) affichent
le type de soudage sélectionné.

Réglage des parameétres de soudage en modalité électrode

1) Appuyer sur le bouton de sélection de la modalité SELECT MODE (réf. 29 page 9) jus-
gu'a ce que la DEL de la modalité « électrode » s’allume (réf. 34 page 9) ;
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2) pendant 2 secondes, I'afficheur (réf. 5 page 9) affiche le mot « arc » ;
3) la DEL d’'activation du soudage s’allume (réf. 2 page 9) ;

4) réglage du courant de soudage par le générateur : le courant de soudage, affiché sur
I'afficheur de droite (réf. 5 page 9), se régle avec I'encodeur Alvit. fil (réf. 6 page 9) ;

4a) réglage du courant de soudage par le groupe d’entrainement du fil : le courant de
soudage se régle, avec le potentiométre A/vit. fil (réf. 41 page 10) en suivant les indica-
tions de I'échelle ou en vérifiant la valeur sur l'afficheur gauche du générateur (réf. 5 page
9).

Pour ce qui est du réglage du courant par le générateur ou le groupe d’entrainement du
fil, c’'est le dernier réglage effectué qui reste actif.

5) l'afficheur de droite (réf. 7 page 9) indique la tension de sortie du générateur ;

6) réglage de la fonction ARC FORCE : appuyer sur le bouton SET (réf. 10 page 9) pour
sélectionner la fonction ARC FORCE DEL(réf. 14 page 9) . L'afficheur de gauche (réf. 7
page 9) commencera a clignoter en affichant les lettres AF ; il est possible, avec I'enco-
deur V/SET (réf. 8 page 9), de régler la valeur de 0 a + 50 % du courant défini ;

7) la valeur de Hot start est déja réglée automatiquement pour avoir un amorgage opti-
mal.

Réalisation de la soudure

Durant le soudage, I'afficheur (réf. 5 page 9) affiche la valeur du courant réel de sou-
dage ; l'afficheur (réf. 7 page 9) visualise la valeur de la tension réelle de soudage.

A la fin du soudage, les deux afficheurs continuent & afficher pendant quelques secondes
les valeurs de courant et de tension réelles obtenues durant le soudage.

SOUDAGE TIG 2 TEMPS

Préparation de la machine

Le soudage au TIG peut s’effectuer selon différentes modalités, en fonction des exi-
gences spécifiques de 'opérateur. Pour préparer la machine, il faut donc procéder
comme suit :

Soudage effectué en utilisant uniguement le générateur

a) brancher le cable de masse a la prise positive du générateur (réf. 35 page 9) ;
b) raccorder la torche Tig a la prise négative du générateur (réf. 38 page 9) ;

c) raccorder le tuyau du gaz de la torche a 'embout sur la fagade (réf. 36 page 9) ;

d) brancher le connecteur de la torche circulaire dans la prise prévue a cet effet (réf. 37
page 9).
Soudage effectué en utilisant le groupe d’entrainement du fil TOP 504S-P

a) Brancher le cable de masse a la prise positive du générateur (réf. 35 page 9) ;

b) brancher le faisceau de cables sur le tableau frontal du générateur en raccordant le
cable de puissance a la prise négative (réf. 38 page 9), le tuyau du gaz a l'embout corres-
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pondant (réf. 36 page 9) et le connecteur circulaire a la prise prévue a cet effet (réf. 37 page
9);

c) si le générateur est équipe de TAWC (groupe de refroidissement) et si Fon veut utiliser
une torche munie de tuyaux pour le transport du liquide de refroidissement, il est néces-
saire de raccorder les connecteurs de ces tuyaux aux raccords rapides BLEU et ROUGE ;

d) brancher le faisceau de cables sur le tableau arriére du groupe d’entrainement du fil en
raccordant le cable de puissance a la prise Din (réf. 51 page 11), le tuyau du gaz a 'embout
correspondant (réf. 48 page 11), le connecteur circulaire a la prise prévue a cet effet (réf. 49
page 11) et éventuellement les tuyaux de I'eau aux raccords rapides BLEU et ROUGE (réf.
52,53 page 11) ;

e) raccorder la torche a la prise EURO sur le groupe d’entrainement du fil (réf. 43 page 10) ;

f) placer la bouteille du gaz (Argon) sur le support porte-bouteille arriére et la fixer avec la
chainette ;

g) raccorder la bouteille de gaz (Argon) a 'embout situé sur le panneau arriére du généra-
teur en utilisant le kit de mise en service fourni ;

h) brancher la fiche d’alimentation dans une prise de courant conforme aux normes en vi-
gueur ;

i) allumer la machine en mettant l'interrupteur situé sur le panneau arriére sur la position 1.
Allumer également I'éventuel groupe de refroidissement AWC.

Lors de I'allumage du générateur, toutes les signalisations sont visualisées pendant 2 se-
condes environ puis, pendant 2 autres secondes, les afficheurs (réf. 5-7 page 9) affichent
le type de soudage sélectionné.

Réglage des paramétres de soudage TIG 2t

1) Appuyer sur le bouton de sélection de la modalité SELECT MODE (réf. 29 page 9) jus-
qu'a ce que la DEL de modalité Tig 2T s’allume (réf. 33 page 9) ;

2) pendant 2 secondes, les afficheurs (réf. 5-7 page 9) affichent le mot tig ;

3) réglage du courant de soudage par le générateur : le courant de soudage, affiché sur I'af-
ficheur de gauche (réf. 5 page 9), se regle avec I'encodeur A/vit. fil (réf. 6 page 9) ;

3a) réglage du courant de soudage par le groupe d’entrainement du fil : le courant de sou-
dage se régle, avec le potentiométre A/vit. fil (réf. 41 page 10) en suivant les indications de
I'échelle ou en vérifiant la valeur sur 'afficheur de droite du générateur (réf. 5 page 9).

Pour ce qui est du réglage du courant par le générateur ou le groupe d’entrainement du fil,
c'est le dernier réglage effectué qui reste actif.

4) réglage de I'évanouissement : appuyer sur le bouton SET (réf. 10 page 9) pour sélec-
tionner le temps d’évanouissement . L’afficheur de droite (réf. 7 page 9) commence a cli-
gnoter en indiquant les lettres Sd ; il est possible de régler la valeur de 0,1 a 12,5 secondes
avec I'encodeur V/SET (réf. 8 page 9).

Pour visualiser a tout moment la valeur réglée, appuyer rapidement sur le bouton SET ;

5) réglage du temps de post-gaz : appuyer sur le bouton PG (réf. 11 page 9) pour sélec-
tionner le temps de post-gaz. L’afficheur de droite (réf. 7 page 9) commence a clignoter en
indiquant les lettres PG ; il est possible de régler la valeur de 0,1 a 12,5 secondes avec 'en-
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codeur V/SET (réf. 8 page 9).
Pour visualiser a tout moment la valeur réglée, appuyer rapidement sur le bouton PG.

Réalisation de la soudure TIG 2 TEMPS avec amorcage LIFT

Début du soudage :

1) régler les paramétres de soudage voulus ;
2) mettre en contact la pointe de 'électrode (tungsténe) et la piéce a souder ;

3) appuyer sur le bouton de la torche : au bout des 0,5 seconde de PRE-GAZ, soulever
latéralement la torche de maniére a I'éloigner Iégérement de la piéce a souder et com-
mencer I'opération de soudage.

Fin du soudage :

1) Relacher le bouton de la torche : le courant baisse graduellement durant le temps ré-
glé avec le bouton SET (réf. 10 page 9) ; 'arc s’éteint puis commence le temps de POST
-GAZ réglé avec le bouton PG (réf. 11 page 9).

SOUDAGE MIG 2 TEMPS

Préparation de la machine

Le soudage au MIG peut s’effectuer selon différentes modalités, en fonction des exi-
gences spécifiques de 'opérateur. Pour préparer la machine, il faut donc procéder
comme suit :

a) brancher le cable de masse a la prise négative du générateur (réf. 38 page 9) ;

b) brancher le faisceau de cables sur le tableau frontal du générateur en raccordant le
cable de puissance a la prise positive (réf. 35 page 9), le tuyau du gaz a 'embout corres-
pondant (réf. 36 page 9) et le connecteur circulaire a la prise prévue a cet effet (réf. 37
page 9);

C) si le générateur est équipé de TAWC (groupe de refroidissement) et si I'on veut utiliser
une torche munie de tuyaux pour le transport du liquide de refroidissement, il est néces-
saire de raccorder les connecteurs de ces tuyaux aux raccords rapides BLEU et
ROUGE de 'AWC;

d) brancher le faisceau de cables sur le tableau arriére du groupe d’entrainement du fil
en raccordant le cable de puissance a la prise Din (réf. 51 page 11), le tuyau du gaz a
'embout correspondant (réf. 48 page 11), le connecteur circulaire a la prise prévue a cet
effet (réf. 49 page 11) et éventuellement les tuyaux de I'eau aux raccords rapides BLEU
et ROUGE (réf. 52,53 page 11) ;

e) raccorder la torche a la prise EURO sur le groupe d’entrainement du fil (réf. 43 page
10);

f) placer la bouteille du gaz (Argon) sur le support porte-bouteille arriére et la fixer avec la
chainette ;

g) raccorder la bouteille de gaz (Argon) a 'embout situé sur le panneau arriére du géné-
rateur en utilisant le kit de mise en service fourni ;
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h) installer la bobine de fil choisie sur le dévidoir prévu a cet effet ;

i) ouvrir le compartiment pour I'entrainement du fil et faire passer le fil a travers les rouleaux
du groupe d’entrainement ;

I) brancher la fiche d’alimentation dans une prise de courant conforme aux normes en vi-
gueur ;

m) allumer la machine en mettant l'interrupteur situé sur le panneau arriére sur la position 1.
Allumer également I'éventuel groupe de refroidissement AWC.

Lors de l'allumage du générateur, toutes les signalisations sont visualisées pendant 2 se-
condes environ puis, pendant 2 autres secondes, les afficheurs (réf. 5-7 page 9) affichent
le type de soudage sélectionné.

Réglage des paramétres de soudage MIG 2T— réglage manuel

1) Appuyer sur le bouton de sélection de la modalité SELECT MODE (réf. 29 page 9) jus-
gu'a ce que la DEL de la modalité MIG 2T (réf. 32 page 9) s’allume ;

2) pendant 2 secondes, les afficheurs (réf. 5-7 page 9) affichent les mots MIG 2t ;

3) réglage de la vitesse du fil par le générateur : appuyer sur le bouton Avit. fil (réf. 25 page
9) jusqu'a ce que la DEL A (réf. 4 page 9) s’éteigne. Il est possible, avec I'encodeur de ré-
glage Avit. fil (réf. 6 page 9), de régler la vitesse d’avance du fil, affichée sur I'afficheur de
gauche (réf. 5 page 9), de 1,4 a 16 métres/minute ;

3a) réglage de la vitesse du fil par le groupe d’entrainement du fil : la vitesse d’avance du fil
se régle, avec le potentiométre A/vit. fil (réf. 41 page 10) en suivant les indications de
I'échelle ou en vérifiant la valeur sur I'afficheur de gauche du générateur (réf. 5 page 9) ;

4) réglage de la tension de soudage par le générateur : il est possible, avec le potentio-
métre V/SET (réf. 8 page 9), de régler la tension de soudage, dont la valeur est affichée sur
lafficheur de droite du générateur (réf. 7 page 9) ;

4a) réglage de la tension de soudage par le groupe d’entrainement du fil : il est possible,
avec le potentiométre V (réf. 42 page 10), de régler la tension de soudage en suivant les
indications de I'échelle ou en vérifiant la valeur sur I'afficheur de droite du générateur (réf. 7

page 9).
Pour ce qui est des réglages par le générateur ou le groupe d’entrainement du fil, les der-
niers réglages effectués restent actifs lors du rallumage de la machine.

5) réglage de l'inductance électronique ARC TRIM : appuyer en séquence sur le bouton
SET (réf. 10 page 9) pour sélectionner la fonction d’inductance électronique ARC TRIM
DEL (réf. 16 page 9). L'afficheur de droite (réf. 7 page 9) commence a clignoter en indi-
quant les lettres At ; il est possible, avec I'encodeur V/SET (réf. 8 page 9), de régler la va-
leur de — 40 a + 40 %.

Pour visualiser a tout moment la valeur réglée, appuyer rapidement sur le bouton SET.

La fonction ARC TRIM permet de modifier les caractéristiques dynamiques de 'arc de sou-
dage ; en cas de soudures qui présentent des éclaboussures, augmenter la valeur de TARC
TRIM ; a linverse, en cas de soudage ou le fil a tendance a coller et brile difficilement, di-
minuer la valeur de TARC TRIM ;

6) Réglage du temps de brilure BURN BACK : appuyer sur le bouton bb (réf. 9 page 9)
pour sélectionner la fonction « temps de brdlure du fil BURN BACK ». L'afficheur de droite
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(réf. 7 page 9) commence a clignoter en indiquant les lettres bb ; il est possible, avec
'encodeur V/SET (réf. 8 page 9), de régler la valeur de 0,5 a 100 ms.

Pour visualiser a tout moment la valeur réglée, appuyer rapidement sur le bouton bb.

Le BURN BACK consiste en un retard de I'extinction de I'arc de soudage par rapport a
I'arrét du groupe d'entrainement du fil. Avec la valeur réglée a 50, le groupe d'entraine-
ment du fil s’arréte en méme temps que I'extinction de I'arc. Pour des courants de sou-
dage élevés, il est conseillé de régler la valeur a 50 (effectuer quelques essais).

Un réglage incorrect de ce parameétre peut signifier :

BURN BACK trop bas : a la fin du soudage, le morceau de fil qui sort de la torche est
trop long ; il est ainsi difficile de reprendre le soudage.

BURN BACK trop élevé : a la fin du soudage, le morceau de fil qui sort de la torche est
trop court et, dans les cas extrémes, le fil peut se coller au tube porte-courant ;

7) réglage du temps de post-gaz : appuyer sur le bouton PG (réf. 11 page 9) pour sélec-
tionner le temps de post-gaz. L'afficheur de droite (réf. 7 page 9) commence a clignoter

en indiquant les lettres PG ; avec I'encodeur V/SET (réf. 8 page 9), il est possible de ré-

gler la valeur de 0,1 & 12,5 secondes.

Pour visualiser a tout moment la valeur réglée, appuyer rapidement sur le bouton PG ;

8) fonction de purge du gaz PURGE par le générateur : appuyer sur le bouton PURGE
(réf. 12 page 9) pour activer directement I'électrovanne de sortie du gaz pour I'évacuer
de la torche ;

8a) fonction de purge du gaz PURGE par le groupe d’entrainement du fil : appuyer sur le
bouton PURGE (réf. 39 page 10) pour activer directement I'électrovanne de sortie du
gaz pour I'évacuer de la torche ;

9) fonction d’avance du fil INCH par le générateur : appuyer sur le bouton INCH (réf. 13
page 9) pour activer le moteur du groupe d'entrainement du fil ; le fil avance aussit6t len-
tement pendant deux secondes puis la vitesse augmente. Cette fonction permet de faire
avancer le fil a l'intérieur de la torche durant la phase de préparation du soudage.

9a) fonction d’avance du fil INCH par le groupe d'entrainement du fil : appuyer sur le
bouton INCH (réf. 40 page 11) pour activer le moteur du groupe d'entrainement du fil ; le
fil avance aussitét lentement pendant deux secondes puis la vitesse augmente. Cette
fonction permet de faire avancer le fil a l'intérieur de la torche durant la phase de prépa-
ration du soudage.

Réalisation de la soudure MIG 2 TEMPS — réglage manuel

Début du soudage :

1) appuyer pendant quelques secondes sur le bouton de purge du gaz PURGE (réf. 12
page 9) pour évacuer le gaz ;

2) appuyer sur le bouton INCH (réf. 13 ou 40 pages 9, 10) d’'avance manuelle du fil de
maniére a faire coulisser le fil a travers la torche jusqu'a ce qu’il sorte a peine de la
buse ;

3) régler les parametres de soudage ;
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4) effectuer le soudage : appuyer sur le bouton de la torche sans le relacher (la DEL verte
(réf. 2 page 9) s'allume) ; pendant un court laps de temps (0,5 seconde), le gaz sort (pré-
gaz) puis le fil commence a sortir et 'arc s’allume ; l'arc reste allumé tant que le bouton
reste enfonce ;

5) il est possible de modifier la caractéristique de I'arc en agissant sur la fonction ARC
TRIM ; il est conseillé de commencer le soudage avec la valeur réglée a 0. En cas d'écla-
boussures durant le soudage, augmenter la valeur ’ARC TRIM ; au contraire, si le fil a ten-
dance a coller et brdle difficilement, diminuer la valeur ARC TRIM ;

6) durant le soudage, l'afficheur de gauche (réf. 5 page 9) affiche la valeur de la vitesse du
fil réglée (exprimée en m/min) ou du courant réel (exprimé en ampeéres), selon que la lec-
ture du courant est activée avec le bouton A (réf. 25 page 9) ; I'afficheur de droite (réf. 7
page 9) affiche la valeur de la tension réelle (exprimée en volts).

Fin du soudage :

7) relacher le bouton pour éteindre l'arc ; le gaz commence a sortir pendant le temps de
post-gaz qui a été réglé ;

8) a la fin du soudage les deux afficheurs continuent a afficher pendant quelques secondes
les valeurs de courant et de tension réelles obtenues durant le soudage.

SOUDAGE MIG 4 TEMPS

Préparation de la machine

Procéder comme pour le soudage MIG 2 TEMPS.

Réglage des paramétres de soudage MIG 4T— réglage manuel

1) Appuyer sur le bouton de sélection de la modalité SELECT MODE (réf. 29 page 9) jus-
qu'a ce que la DEL de la modalité MIG 4T (réf. 31 page 9) s’allume ;

2) pendant 2 secondes, les afficheurs (réf. 5-7 page 9) affichent les mots MIG 4t ;
3) réglage de la vitesse du fil : procéder comme pour le soudage MIG 2 TEMPS ;
4) réglage de la tension de soudage : procéder comme pour le soudage MIG 2 TEMPS ;

5) réglage de l'inductance électronique ARC TRIM : procéder comme pour le soudage MIG
2 TEMPS ;

6) réglage du temps de brilure BURN BACK : procéder comme pour le soudage MIG 2
TEMPS ;

7) réglage du temps de post-gaz : procéder comme pour le soudage MIG 2 TEMPS ;
8) fonction de purge du gaz PURGE : procéder comme pour le soudage MIG 2 TEMPS ;
9) fonction d’avance du fil INCH : procéder comme pour le soudage MIG 2 TEMPS.

Réalisation de la soudure MIG 4 TEMPS — réglage manuel

Début du soudage :

1) appuyer pendant quelques secondes sur le bouton de purge du gaz PURGE (réf. 12
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page 9) pour évacuer le gaz ;

2) appuyer sur le bouton INCH (réf. 13 ou 40 pages 9, 10) d'avance manuelle du fil de
maniére a faire coulisser le fil a travers la torche jusqu'a ce qu'il sorte a peine de la
buse ;

3) régler les paramétres de soudage ;

4) effectuer le soudage : appuyer sur le bouton de la torche sans le relacher (la DEL
verte (réf. 2 page 9) s'allume ; tant que le bouton sera enfoncé, le gaz sortira (pré-gaz) ;
quand on relache le bouton de la torche le fil commence a sortir et I'arc s’allume pour
pouvoir effectuer le soudage ;

5) il est possible de modifier la caractéristique de I'arc en agissant sur la fonction ARC
TRIM ; il est conseillé de commencer le soudage avec la valeur réglée a 0. En cas
d’éclaboussures durant le soudage, augmenter la valeur dARC TRIM; au contraire, si le
fil a tendance a coller et brile difficilement, diminuer la valeur ARC TRIM ;

6) durant le soudage, l'afficheur de gauche (réf. 5 page 9) affiche la valeur de la vitesse
du fil réglée (exprimée en m/min) ou du courant réel (exprimé en ampéres), selon que la
lecture du courant est activée avec le bouton A (réf. 25 page 9) ; l'afficheur de droite (réf.
7 page 9) visualise la valeur de la tension réelle (exprimée en volts).

Fin du soudage :

7) rappuyer sur le bouton de la torche pour éteindre I'arc ; tant que le bouton sera enfon-
cé, le gaz sortira ; quand on relache le bouton, le gaz continue a sortir encore pendant le
temps de post-gaz qui a été réglé ;

8) a la fin du soudage ; les deux afficheurs continuent a afficher pendant quelques se-
condes les valeurs de courant et de tension réelles obtenues durant le soudage.

SOUDAGE MIG POINTAGE

Préparation de la machine

Procéder comme pour le soudage MIG 2 TEMPS.

Réglage des paramétres de soudage MIG POINTAGE — réglage manuel

1) Appuyer sur le bouton de sélection de la modalité SELECT MODE (réf. 29 page 9)
jusqu'a ce que la DEL de la modalité POINTAGE PUN (réf. 30 page 9) s’allume ;

2) pendant 2 secondes, les afficheurs (réf. 5-7 page 9) visualisent les lettres PUn ;

3) réglage de la vitesse du fil : procéder comme pour le soudage MIG 2 TEMPS ;
4) réglage de la tension de soudage : procéder comme pour le soudage MIG 2 TEMPS ;

5) réglage du temps de pointage tP : appuyer en séquence sur le bouton SET (réf. 10
page 9) pour sélectionner la fonction du temps de pointage tP (réf. 17 page 9). L'affi-
cheur de droite (réf. 7 page 9) commence a clignoter en indiquant les lettres tP ; avec
'encodeur V/SET (réf. 8 page 9), il est possible de régler la valeur de 00,1 a 10 se-
condes.
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Pour visualiser a tout moment la valeur réglée, appuyer rapidement sur le bouton SET ;

6) réglage de l'inductance électronique ARC TRIM : appuyer en séquence sur le bouton
SET (réf. 10 page 9) et procéder comme pour le soudage MIG 2 TEMPS ;

7) réglage du temps de brilure BURN BACK : procéder comme pour le soudage MIG 2
TEMPS ;

8) réglage du temps de post-gaz : procéder comme pour le soudage MIG 2 TEMPS ;
9) fonction de purge du gaz PURGE : procéder comme pour le soudage MIG 2 TEMPS ;
10) fonction d’avance du fil INCH : procéder comme pour le soudage MIG 2 TEMPS.

Réalisation de la soudure MIG POINTAGE — réglage manuel
Début du soudage :

1) appuyer pendant quelques secondes sur le bouton de purge du gaz PURGE (réf. 11
page 9) pour évacuer le gaz ;

2) appuyer sur le bouton INCH (réf. 13 ou 40 pages 9, 10) d'avance manuelle du fil de ma-
niére a faire coulisser le fil a travers la torche jusqu'a ce qu'il sorte a peine de la buse ;

3) régler les paramétres de soudage ;

4) effectuer le soudage : appuyer sur le bouton de la torche sans le relacher (la DEL verte
(réf. 2 page 9) s'allume) ; pendant un court laps de temps (0,5 seconde), le gaz sort (pré-
gaz) puis le fil commence a sortir et I'arc s’allume ;

5) il est possible de modifier la caractéristique de I'arc en agissant sur la fonction ARC
TRIM ; il est conseillé de commencer le soudage avec la valeur réglée a 0. En cas d’écla-
boussures durant le soudage, augmenter la valeur d’ARC TRIM; au contraire, si le fil a ten-
dance a coller et brile difficlement, diminuer la valeur de ARC TRIM.

6) durant le soudage, l'afficheur de gauche (réf. 5 page 9) affiche la valeur de la vitesse du
fil réglée (exprimée en m/min) ou du courant réel (exprimé en ampéres),selon que la lecture
du courant est activée avec le bouton A (réf. 25 page 9) ; I'afficheur de droite (réf. 7 page 9)
visualise la valeur de la tension réelle (exprimée en volts).

Fin du soudage :

7) le soudage durera pendant le temps de pointage réglé tP ; le gaz commence a sortir
pendant le temps de post-gaz qui a été réglé ;

8) a la fin du soudage les deux afficheurs continuent a afficher pendant quelques secondes
les valeurs de courant et de tension réelles obtenues durant le soudage.

SOUDAGE MIG SYNERGIQUE ET MIG SYNERGIQUE A PUL-
SATIONS

DEFINITIONS :

Le soudage MIG synergique est une technologie qui permet d’optimiser les paramétres de
soudage en fonction du type et de la vitesse du fil en réduisant la difficulté des réglages
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pour l'utilisateur.

Le soudage MIG synergigue a pulsations est, comme le soudage synergique, une tech-
nologie qui permet d’optimiser les paramétres de soudage en fonction du type et de la
vitesse du fil en réduisant la difficulté des réglages pour I'utilisateur ; il se caractérise
également par un contréle des impulsions du courant de sortie, qui permet d’avoir un
arc électrique plus stable et facilite les fusions de matériaux particuliers (tels que 'alumi-
nium) qui, sans cela, seraient difficiles.

LES PROGRAMMES SYNERGIQUES A PULSATIONS SONT SIGNALES SUR LA
FACADE PAR LA LETTRE P.

ATTENTION : LES SYNERGIES NE PEUVENT ETRE UTILISEES QU'AVEC LES MO-
DALITES MIG 2 TEMPS, MIG 4 TEMPS ET MIG POINTAGE.

Configuration et réglage des parameétres de soudage Mig en modalité sy-
nergique et synergique a pulsations

Pour effectuer des soudures en utilisant les programmes synergiques de la machine, il
faut effectuer les réglages suivants :

1) sélectionner la modalité MIG voulue (voir les paragraphes précédents) ;

2) activer la modalité synergique : appuyer sur le bouton SYNERGIC (réf. 26 page 9)
pour que la DEL ON (réf. 27 page 9) s’allume ;

3) sélection du diamétre du fil : appuyer en séquence sur le bouton SELECT WIRE (réf.
24 page 9) jusqu'a ce que s’allume une des 3 DEL du diamétre du fil 0,8 - 1,0 - 1,2 (réf.
23 page 9) que 'on veut souder ;

4) sélection du programme du matériau a souder : appuyer en séquence sur le bouton
SELECT PROGRAM (réf. 22 page 9) jusqu'a ce que s’allume une des 8 DEL (réf. 21
page 9) qui indiquent le type de matériau que I'on veut souder. Les afficheurs (réf. 5-7
page 9) affichent le message avec le programme sélectionné ;

ATTENTION — les programmes avec la lettre P sont des programmes synergiques a
pulsations.

5) réglage de I'évanouissement : réglage actif uniquement pour les programmes a pul-
sations P : appuyer sur le bouton SET (réf. 10 page 9) pour sélectionner le temps d’éva-
nouissement Sd2. L'afficheur de droite (réf. 7 page 9) commence a clignoter en indi-
quant les lettres Sd2 ; avec I'encodeur V/SET (réf. 8 page 9), il est possible de régler la
valeur de 0,01 & 2 secondes. Appuyer sur le bouton SET (réf. 10 page 9) pour sélection-
ner le temps de montée Sd1. L’afficheur de droite (réf. 7 page 9) commence a clignoter
en indiquant les lettres Sd1 et la vitesse de jonction et la durée de I'impulsion augmen-
tent pendant le temps affiché sur l'afficheur de maniére a améliorer 'amorgage en fonc-
tion des exigences de I'opérateur. Pour visualiser a tout moment la valeur réglée, ap-
puyer rapidement sur le bouton SET ;

6) réglage de la vitesse du fil par le générateur : appuyer sur le bouton Alvit. fil (réf. 25
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page 9) jusqu'a ce que la DEL A (réf. 4 page 9) s’éteigne. Il est possible, avec I'encodeur de
réglage Alvit. fil (réf. 6 page 9), de régler la vitesse d’avance du fil, affichée sur I'afficheur de
gauche (réf. 5 page 9), de 1,4 & 16 meétres/minute ; la tension de soudage optimisée se ré-
glera alors automatiquement ;

6a) réglage de la vitesse du fil par le groupe d’entrainement du fil : la vitesse d’avance du fil
se regle, avec le potentiométre Alvit. fil (réf. 41 page 10) en suivant les indications de
I'échelle ou en vérifiant la valeur sur 'afficheur de gauche du générateur (réf. 5 page 9) ; la
tension de soudage optimisée se réglera alors automatiquement ;

7) ajustement de la tension de soudage par le générateur : quand on régle la vitesse du fil,
la tension optimisée pour le soudage se régle automatiquement ; pour effectuer une correc-
tion de la tension de soudage, il suffit de régler 'encodeur V/SET (réf. 8 page 9) (on obtient
une variation de —4 V a + 4 V par rapport a la valeur d'origine de la synergie).

Pour visualiser a tout moment la valeur d’ajustement réglée, tourner 'encodeur V/SET
d’une position ;

7a) ajustement de la tension de soudage par le groupe d’entrainement du fil : il est possible,
avec I'encodeur V (réf. 42 page 10), d’effectuer une correction de la tension de soudage (on
obtient une variation de —4 V a + 4 V par rapport a la valeur d’origine de la synergie), en
suivant les indications de I'échelle ou en vérifiant la valeur sur I'afficheur de droite du géné-
rateur (réf. 7 page 9).

Pour ce qui est des réglages par le générateur ou le groupe d’entrainement du fil, les der-
niers réglages effectués restent actifs lors du rallumage de la machine.

8) exclusion de la modalité synergique : appuyer sur le bouton SYNERGIC (réf. 26 page 9)
pour que la DEL ON (réf. 27 page 9) s’éteigne.

FONCTION A DOUBLE PULSATION

Réglage actif uniguement pour les programmes a pulsations P

Pour effectuer des soudages en utilisant la fonction a double pulsation de la machine, il faut
effectuer les réglages suivants :

1) sélectionner la modalité MIG voulue et activer une modalité synergique a pulsations (voir
les paragraphes précédents) ;

2) activation de la fonction a double pulsation DP : appuyer sur le bouton DP (réf. 20 page
9) pour que la DEL ON (réf. 18 page 9) s’allume. L'afficheur de droite affiche les lettres Std,
qui indiquent que le réglage est un réglage par défaut ;

3) modification de la fréquence de la double pulsation : appuyer en séquence sur le bouton
DP (réf. 20 page 9) jusqu'a ce qu’apparaissent sur l'afficheur de droite les lettres PFr. Avec
I'encodeur de réglage DP (réf. 19 page 9), il est alors possible de modifier la fréquence de
0,5 a4 Hz. La DEL ON (réf. 18 page 9) clignote pour signaler que I'on est sorti du réglage
par défaut ;

4) modification du cycle de service de la double pulsation : appuyer en séquence sur le
bouton DP (réf. 20 page 9) jusqu'a ce qu'apparaissent sur l'afficheur de droite les lettres
PdU. Avec I‘'encodeur de réglage DP (réf. 19 page 9), il est alors possible de modifier le
cycle de service de 25 % a 75 % de la période. La DEL ON (réf. 18 page 9) clignote pour
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signaler que 'on est sorti du réglage par défaut ;

5) modification de la vitesse du moteur de la double pulsation : appuyer en séquence sur
le bouton DP (réf. 20 page 9) jusqu'a ce qu’apparaissent sur I'afficheur de droite les
lettres rld. Avec I'encodeur de réglage DP (réf. 19 page 9), il est alors possible de modi-
fier la vitesse de 45 % a 80 % de la vitesse réglée. La DEL ON (réf. 18 page 9) clignote
pour signaler que 'on est sorti du réglage par défaut ;

6) exclusion de la fonction de double pulsation DP : appuyer sur le bouton DP (réf. 20
page 9) pendant 3 secondes environ jusqu'a ce que la DEL ON (réf. 18 page 9)
s’éteigne. Il sera ainsi possible de retrouver, lors de la prochaine réactivation de la fonc-
tion de DOUBLE PULSATION, les valeurs standards du programme réglées.

FONCTION DE MEMORISATION ET DE RAPPEL DES PA-
RAMETRES DE SOUDAGE (JOB MODE)

Fonction active pour toutes les modalités de soudage

Cette fonction permet de mémoriser et de rappeler a tout moment tous les réglages ef-
fectués sur le générateur. |l est possible de sauvegarder 99 paramétres(réglages) de
soudage.

MEMORISATION DES REGLAGES DE SOUDAGE

1) Appuyer simultanément pendant 1 seconde sur les boutons bb (réf. 9 page 9) et PG
(réf. 11 page 9) ; l'avertisseur émet un double son et I'afficheur de gauche (réf. 5 page 9)
affiche les lettres PrG clignotantes ;

2) sélectionner, avec I'encodeur V/SET (réf. 8 page 9), le numéro du programme dans
lequel on veut sauvegarder les paramétres de soudage ;

3) appuyer pendant plus de 2 secondes sur le bouton SELECT MODE (réf. 29 page 9) ;
lavertisseur émet quatre sons et 'afficheur de gauche (réf. 5 page 9) affiche les lettres
Sto clignotantes. Le programme est maintenant sauvegardé et I’'on peut continuer a
utiliser la machine.

RAPPEL DES PROGRAMMES DE SOUDAGE MEMORISES

1) Appuyer simultanément pendant 1 seconde sur les boutons bb (réf. 9 page 9) et PG
(réf. 11 page 9) ; 'avertisseur émet un double son et I'afficheur de gauche (réf. 5 page 9)
affiche les lettres PrG clignotantes ;

2) sélectionner, avec I'encodeur V/SET (réf. 8 page 9), le numéro du programme que
I'on veut rappeler ;

3) appuyer pendant plus de 2 secondes sur le bouton SET (réf. 10 page 9) ; l'avertisseur
émet quatre sons et I'afficheur de gauche (réf. 5 page 9) affiche les lettres ReC cligno-
tantes ;

Le programme a maintenant été rappelé et I'on peut continuer a utiliser la machine.

ATTENTION : on peut mémoriser un programme de soudage sur un numeéro de pro-
gramme déja mémorisé. Les données du programme effacé seront alors définitivement
perdues.
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PREPARATION ET FONCTIONNEMENT DE LA COM-
MANDE A DISTANCE/TORCHE PUSH-PULL/TORCHE UP-
DOWN

La commande a distance/torche PUSH-PULL et torche UP- DOWN permet de régler la
vitesse du fillle courant de soudage a distance sans agir directement sur la machine.

Le groupe d’entrainement du fil TOP 504 S-P est équipé d'un connecteur spécial (réf. 45
page 10) qui permet de connecter la commande a distance de la torche PUSH-PULL ou
de la torche UP-DOWN.

Quand on branche le connecteur de la torche dans la prise prévue a cet effet (réf. 45
page 10), le groupe d’entrainement du fil reconnait automatiquement le type de torche
et se configure pour le réglage a distance.

FONCTIONNEMENT DE LA TORCHE UP-DOWN

Brancher le connecteur de la torche UP —-DOWN dans la prise du générateur (réf. 45
page 10) correspondante pour accéder au réglage de la vitesse du fil/du courant de sou-
dage a l'aide des deux boutons présents sur la poignée de la torche. Appuyer sur le bou-
ton supérieur pour augmenter la vitesse du fil/le courant de soudage jusqu’a la valeur
maximale ; appuyer sur le bouton inférieur pour diminuer vitesse du fil/le courant de sou-
dage jusqu’a la valeur minimale.

FONCTIONNEMENT DE LA TORCHE PUSH-PULL

Brancher le connecteur de la torche PUSH-PULL dans la prise du générateur (réf. 45
page 10) correspondante pour faire fonctionner automatiquement le moteur d’entraine-
ment présent sur la torche et accéder au réglage de la vitesse du fil/du courant de sou-
dage a l'aide du potentiométre placé a l'arriére de la poignée de la torche. Régler le po-
tentiometre pour modifier la vitesse du fil/le courant de soudage de la valeur minimale a
la valeur maximale.
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6.0 FIGURES

6.1 DISTANCES ARRIERE ET LATERALES A RESPECTER DURANT
LA SOUDAGE
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6.2 SIGNALISATION DE SECURITE
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‘B 9 ATTENZIONE! BEWARE!

ACHTUNG! ATENCION!
SEGNALETICA DI SICUREZZA PER SALDATRICI - CONFORME ALLA DIRETTIVA 92/58/CEE E ALLE NORME UNI 7543-1-3
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6.3 CYCLE D’INTERMITTENCE (ED) ET ECHAUFFEMENT

Le cycle d’'intermittence est le pourcentage sur 10 minutes que I'opérateur doit respecter pour ne pas
provoquer un échauffement.

Si la machine chauffe, la DEL jaune (réf. 3 page 9) s’allume.
Il est nécessaire d’attendre environ 10 minutes avant de recommencer a souder.
Il faut réduire 'ampérage ou le temps de travail quand on reprend le soudage.

100 % ED (cycle d'intermittence)

D el

<4 10 minutes ——»
]
Soudage continu

60 % ED (cycle d'intermittence)

M e

<4— 10 mmutes 4> 47 10 minutes ———p
[ ]

6 minutes de soudage 4 minutes d'attente

40 % ED (cycle d'intermittence)

inutes 4@

<4——— 10 minutes 4> % 10 mi
[ 1

4 minutes de soudage 6 minutes d'attente
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ECHAUFFEMENT

STEL
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HI MIG 300K-P

dix minutes d’attente
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RECHERCHE DES

PANNES ?

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

en soufre.

Oscillations excessives de I'électrode,
Trop grande distance entre les piéces a
souder.

Piece a souder froide.

DEFAUT CAUSES CONSEILS
CRIQUES Matériau a souder sale (ex. : huile, pein{Le nettoyage des piéces avant de souder
ture, rouille, oxydes). est fondamental pour obtenir de bons cor-
Courant insuffisant. dons de soudage.
POROSITE Electrode acide sur acier a haute teneurfUtiliser une électrode basique.

Rapprocher les bords a souder.
IAvancer lentement au début.

Diminuer le courant de soudage.

PENETRATION INSUFFISANTE

Courant bas.
Vitesse de soudage élevée.
Polarité inversée.

Electrode inclinée & I'opposé de son mou-
lvement.

IAméliorer le réglage des paramétres de|
travail et la préparation des piéces a sou-
der.

PROJECTIONS IMPORTANTES

Inclinaison de I'électrode excessive.

Effectuer les corrections nécessaires.

DEFAUTS DE PROFILS

Parameétres de soudage incorrects.

Vitesse de passage non liée aux exi
gences des paramétres de travail.

Inclinaison de I'électrode non constante]
durant le soudage.

Respecter les principes de base et géné-|
raux de soudage.

INSTABILITE DE L'ARC

Courant insuffisant.

Contréler I'état de I'électrode et le bran4
chement du cable de masse.

L’ELECTRODE FOND A L’OBLIQUE

Electrode avec fil non centré.
Phénomeéne du souffle magnétique.

Remplacer I'électrode.

Brancher deux cables de masse sur les
cbtés opposeés de la pieéce a souder.

7.2- POSSIBLES PROBLEMES DE FONCTIONNEMENT

PROBLEME

CAUSES POSSIBLES

SOLUTION

PAS D'AMORCAGE

-Raccordement primaire incorrect.
- Carte de l'inverter défectueuse.

- Contréler le branchement primaire.
- S’adresser au service apres-vente.

PAS DE TENSION A LA SORTIE

- Machine en surchauffe (DEL jaune allu-
mée).

- Carte de l'inverter défectueuse.

- Tension d’alimentation primaire basse.

- Attendre le refroidissement.

- S’adresser au service aprés-vente.

COURANT DE SORTIE NON COR-
RECT

- Potentiomeétre de réglage défectueux.
- Tension d’alimentation primaire basse.

- S’adresser au service aprés-vente.
- Contréler le secteur.
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7.3- MAINTENANCE ORDINAIRE

ATTENTION !!!
. VANT TOUTE INTERVENTION, DEBRANCHER LA MA-

CHINE DU RESEAU PRIMAIRE D’ALIMENTATION.

Le bon fonctionnement de I'installation de soudage dans le temps est directement lié a la fréquence des
opérations de maintenance, en particulier :

pour les soudeuses, il suffit d’effectuer le nettoyage interne ; plus 'atelier est poussiéreux, plus le net-
toyage doit étre fréquent :

- enlever la couverture ;

- éliminer toute trace de poussiére des parties internes du générateur au moyen d'un jet d’air comprimé
a une pression inférieure ou égale a 3 kg/cm?;

- contréler toutes les connexions électriques, en s'assurant que les vis et les écrous sont bien serrés ;
- ne pas hésiter a remplacer les composants détériorés ;
- remonter la couverture ;

- quand les opérations ci-dessus sont terminées, le générateur est prét pour étre remis en service en
suivant les instructions reportées dans les chapitres « installation de I'appareil ».

7.4- LEVAGE DU GENERATEUR SUR UN MONTE-CHARGE

Pour soulever le générateur avec des moyens de levage mécaniques, I'accrocher sur les quatre points
(deux a l'avant et deux a l'arriére: voir PHOTOS).

PHOTO ACCROCHAGE AVANT PHOTO ACCROCHAGE ARRIERE
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Verehrter Kunde!
Wir danken fiir das uns bewiesene Vertrauen.

Die Maschine HI-MIG 353/503 S-P wurde gemal der STEL-Philosophie kon-
struiert, bei der Qualitat und Zuverlassigkeit sowie Ubereinstimmung mit den
einschlagigen Sicherheitsvorschriften selbstverstandlich sind.

Dank der beim Bau der Maschinen HI-MIG zum Einsatz gekommenen
Technologie verfugen sie Uber optimierte dynamische Merkmale und maxi-
male Schweildleistungen.
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ALLGEMEINES INHALTSVERZEICHNIS

1.0 SICHERHEIT
1.1 HINWEISE
1.2 SICHERHEITSVORSCHRIFTEN
2.0 SPEZIFIKATIONEN
2.1 ALLGEMEINE MERKMALE
2.2 GENERATORZUBEHOR
2.3 ELEKTRISCHE MERKMALE
2.4 MECHANISCHE MERKMALE
3.0 ANSCHLUSS
3.1 EINTREFFEN DES MATERIALS
3.2 REKLAMATIONEN
3.3 PRIMARANSCHLUSS UND SCHALTUNG
3.4 ERDUNG
4.0 INBETRIEBNAHME
4.1 SCHALTELEMENTE DES FRONTPANEELS
4.2 LEGENDE ZUR TYPENSCHILDSYMBOLOGIE
4.3 BESCHREIBUNG DER TYPENSCHILDDATEN
5.0 VORBEREITUNG DES GENERATORS
5.1 BESCHREIBUNG DER SCHWEISSFUNKTIONEN
6.0 ABBILDUNGEN

6.1 BEIM SCHWEISSEN RUCKSEITIG UND SEITLICH ZU BEACHTENDE AB-
STANDE

6.2 SICHERHEITSBESCHILDERUNG
6.3 AUSSETZZYKLUS UND UBERTEMPERATUR
7.0 SCHWEISS—- UND BETRIEBSSTORUNGEN
7.1 MOGLICHE SCHWEISSMANGEL
7.2 MOGLICHE BETRIEBSSTORUNGEN
7.3 ORDENTLICHE WARTUNG
8.0 BESTANDTEILLISTE UND DETAILANSICHTEN
8.1 BESTANDTEILLISTE UND DETAILANSICHTEN ZUM HI-MIG 353/503S-P

8.2 BESTANDTEILLISTE UND DETAILANSICHTEN ZUR DRAHTVOR-
SCHUBEINHEIT

9.0 SCHALTPLANE

9.1 ALLGEMEINER SCHALTPLAN ZUR HI-MIG 353S-P
9.2 ALLGEMEINER SCHALTPLAN ZUR HI-MIG 503S-P
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1.0 - SICHERHEIT

1.1 - HINWEISE
A STROMSCHLAGE KONNEN TODLICHE FOLGEN HABEN

- Vor dem Eingreifen auf den Generator die Maschine vom Stromnetz abstecken.
- Niemals mit defekten Kabelummantelungen arbeiten.
- Blank liegende elektrische Teile nicht berthren.

- Sich vor dem Anschliel3en der Maschine an das Stromnetz Uberzeugen, dass alle
Deckpaneele des Stromgenerators richtig und fest befestigt sind.

- Achten Sie darauf, sich selbst vom Arbeitsbett und Boden (Ground) zu isolieren:
isolierendes Schuhwerk und Handschuhe tragen.

- Handschuhe, Schuhe, Bekleidungsstiicke, Arbeitsbereich und die Geratschaft
stets sauber und trocken halten.

SAMTLICHE UNTER DRUCK STEHENDE BEHALTER LAUFEN BEIM SCHWEIS-
SEN GEFAHR ZU EXPLODIEREN.

Beim Arbeiten mit einem Stromgenerator ist Folgendes zu beachten:
- niemals unter Druck stehende Behalter schweilen.

- niemals in Umgebungen schweilen, die mit explosivem Staub oder mit explosiven
Dampfen verseucht sind.

DIE VOM LICHTBOGEN ERZEUGTEN STRAHLUNGEN KONNEN ZU AUGEN-
SCHADEN UND HAUTVERBRENNUNGEN FUHREN.

- Die Augen und den Korper entsprechend schitzen.

- Kontaktlinsentrager miissen sich unbedingt mit entsprechenden Brillen und
Masken schiitzen.

DER LARM KANN ZU GEHORSCHADEN FUHREN.

- Sich entsprechend schitzen.

RAUCH UND GASE KONNEN FUR IHRE GESUNDHEIT SCHADLICH SEIN.

- Das Haupt auRerhalb der Reichweite des Rauchs halten.

- Fur eine entsprechende Belliftung des Arbeitsbereichs sorgen.

- Bei ungentgender Bellftung fur eine von unten ansaugende Sauganlage sorgen.
HITZE, FLUSSIGE METALLSPRITZER UND FUNKEN KONNEN BRANDURSA-

CHE SEIN.
- Nie in der Nahe von leicht entflammbaren Materialien schweil3en.
m - Es unbedingt vermeiden, Brennstoffe wie Feuerzeuge oder Streichhélzer mit sich

zu tragen.

- Der Lichtbogen kann Verbrennungen verursachen. Die Elektrodenspitze fern vom
eigenen Korper und dem anderer Personen halten.

Tragern von elektrischen Herzschrittmachern (PACE MAKERS) ist es strengs-
tens untersagt, sich der Maschine zu nahern bzw. diese zu bedienen.
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1.2 - SICHERHEITSVORSCHRIFTEN
VERHUTUNG VON BRANDVERLETZUNGEN

Um die Augen und die Haut vor Verbrennungen und vor ultravioletten Strahlungen zu
schutzen:

- dunkle Brillen, entsprechende Kleidung, Handschuhe und Schuhe tragen.

- seitlich geschlossene Schutzmasken mit normengerechten Linsen und Schutzglasern
benutzen (Schutzgrad DIN 10).

- alle umstehenden Personen davor warnen, direkt in den Lichtbogen zu sehen.
VERHUTUNG VON BRANDEN

Beim Schweillen entstehen geschmolzene Metallspritzer.

Es sind folgende brandverhitende Vorkehrungen zu treffen:

- sich versichern, dass sich in der Schweillzone ein Ldschgerat befindet;

- das gesamte entflammbare Material in unmittelbarer Umgebung der Schwei3zone
entfernen;

- das geschweildte Material abklhlen oder abkihlen lassen und es erst dann beriihren
oder mit brennbarem Material in Beruhrung bringen;

- die Maschine nie verwenden, um Behalter fir potentiell entflammbares Material zu
schweilien. Diese Behalter sind vor dem Schweilden griindlich zu reinigen;

- den potentiell entflammbaren Bereich vor dem Verwenden der Maschine gut beluften;

- die Maschine niemals in Atmospharen einsetzen, die hohe Konzentrationen an ent-
flammbaren Gasen, Staub oder brennbaren Dampfen enthalten.

VERHUTUNG VON STROMSCHLAGEN
Fir das Arbeiten mit einem Stromgenerator Folgendes beachten:
- sich selbst und die Bekleidung sauber halten;

- nicht mit feuchten und nassen Teilen in Berlhrung stehen, so lange man mit dem Ge-
nerator arbeitet;

- stets fir eine geeignete Isolierung gegen Stromschlage sorgen. Insbesondere wenn
der Bediener in einer feuchten Umgebung tatig werden muss, hat er héchste Vorsicht
walten zu lassen und isolierende Handschuhe und Schuhe zu tragen;

- sich des Ofteren Uberzeugen, dass die Ummantelung des Maschinenspeisekabel
nicht beschadigt ist. BLANK LIEGENDE KABEL SIND HOCHST GEFAHRLICH. Die
Maschine keinesfalls mit einem beschadigten Speisekabel verwenden; es muss unbe-
dingt sofort durch ein intaktes ersetzt werden;

. wenn die Notwendigkeit besteht, die Maschine zu 6ffnen, sie zuerst abstecken
und 5 Minuten abwarten, damit sich die Kondensatoren entladen konnen. Das
Nichtbeachten dieser Prozedur setzt den Bediener einer hohen Stromschlagge-
fahr aus.

o Niemals mit der Schweillmaschine arbeiten, wenn die Schutzabdeckung nicht an
ihrem Platz ist;

- sich Uberzeugen, dass die Erdung des Speisekabels leistungsstark ist.

Dieser Generator ist fur einen professionellen und industriellen Verwendungszweck
ausgelegt worden. Sich fir andere Anwendungen an den Hersteller wenden. Sollten
elektromagnetische Storungen festgestellt werden, so ist es Aufgabe des Betrei-
bers, diese mit Hilfe des technischen Kundendienst des Herstellers zu l6sen.
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2.0 - SPEZIFIKATIONEN
2.1 - ALLGEMEINE MERKMALE

Diese neue Serie an Generatoren mit mikroprozessorgesteuerter Elektronik er-
moglicht dank der zur Anwendung gekommenen fortschrittlichen Technologien
das Erreichen einer ausgezeichneten Schweillqualitat. Der Mikroprozessorkreis
kontrolliert und optimiert das Ubertragen des Bogens ganz unabhangig von der
Lastvariation und Impedanz der Schweil3kabeln.

Die Bedienelemente auf dem Frontpaneel ermdglichen eine einfache Programmie-
rung der Schweildsequenzen im Hinblick auf die betrieblichen Anforderungen.

Die zum Einsatz gekommene Inverter-Technologie hat Folgendes ermdglicht:

- Generatoren mit extrem geringem Gewicht und geringen Abmessungen;

- niedriger Stromverbrauch;

- ein ausgezeichnetes dynamisches Ansprechen;

- sehr hohe Leistungsfaktoren und hohe Wirkungsgrade;

- bessere Schweifmerkmale;

- Anzeige der eingestellten Daten und Funktionen auf dem Display.

Die elektronischen Bauteile sind in einem robusten, handlichen und durch ge-
rauscharme Ventilatoren umluftgekihlten Gehause untergebracht.

2.2 - GENERATORZUBEHOR

GENERATOR HI-MIG 353S-P (Code 608830000L )
GENERATOR HI-MIG 503S-P (Code 609210000L )
CODE 604970000L
KIT WAGEN MIG CODE 609190000L
UR AWC (WASSERKUHLEINHEIT) K-P CODE 610915000L
KIT GENERATORTRAGER HI-MIG 300K-P CODE 605990000L
KIT LUFTFILTER MIG CODE 609220000L
DRAHTZUFUHRER TOP 504 S-P COD. 608810000L

KIT 10-WEGE-VERBINDER
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2.3 - ELEKTRISCHE MERKMALE
GENERATOR - HI-MIG 353S-P HI-MIG 503S-P
Eingangsparameter
Nennspeisespannung vV 400 400
Maximale Abweichung +20% +20%
Fasen - 3 3
Frequenz Hz 50/60 50/60
Nennstrom ED 35 % A - 38,5
Nennstrom ED 60 % A 25 28,2
Nennstrom ED 100 % A 19 25,3
Nennleistung ED 35 % KVA - 25,2
Nennleistung ED 60 % KVA 16,4 19,6
Nennleistung ED 100 % KVA 12,3 18,2
Leistungsfaktor ED 35 % cos @ 0,99 0,99
Sicherungen A 50 50
Speisekabel mm? 6x4 6x4
Ausgangsparameter
Leerlaufspannung V 75 75
Lichtbogenspannung bei VIN. = 400 V V 20-34 20-40
Stromregulierungsbereich A 5-350 5-500
Schweissstrom ED 35% A - 500A
Schweissstrom ED 60% A 350A 420A
Schweissstrom ED 100% A 300A 380A

2.4 - MECHANISCHE MERKMALE

GENERATORE HI-MIG 353/503 S-P

Schweiltkabel mm? 70
Schutzgrad IP 23
Isolierklasse H

Kihlung UMLUFT
Betriebstemperatur °C 40

Lange mm 600

Breite mm 300

Hohe mm 560
Gewicht kg 45

STEL.
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BESCHREIBUNG

3.0 - ANSCHLUSS

3.1 - EINTREFFEN DES MATERIALS
Die Verpackung enthalt:

HI-MIG 353 S-P HI-MIG 503 S-P
- 1 Schweilstromgenerator Code 608830000L Cod. 609210000L
- 1 Bedienungsanleitung Code 6907900030 Cod. 6907900030
- 1 Kit zur Inbetriebsetzung Code 606180000L Cod. 606180000L
- 1 MIG-Luftfilter-Kit Code 605990000L Cod. 605990000L
- 1 Verpackung Code 6707700000 Cod. 6707700000
- 1 MIG-Stift-Kit Code 606550000L Cod. 606550000L
- Massekabel Code 607010000L Cod. 607010000L

Sich Uberzeugen, dass das gesamte vorab aufgelistete Material in der Verpackung vorhanden ist. Soll-
te dies nicht der Fall sein, sofort Ihren Handler davon in Kenntnis setzen. Den Generator auf Transport-
schaden hin untersuchen. Fir den Fall, dass solche festgestellt werden, verweisen wir auf den Ab-
schnitt Reklamationen (Abs. 3.2). Vor dem Arbeiten mit dem Generator unbedingt vorliegende Be-
triebsanleitungen aufmerksam durchlesen.

3.2 - REKLAMATIONEN

Reklamationen aufgrund von Transportschidden: sollte Ihr Gerat Transportschaden erlitten ha-
ben, so ist die entsprechende Reklamation an lhren Speditioneur zu richten.

Reklamationen aufgrund von Produktfehlern: sédmtliche Produkte von STEL werden vor dem
Versand strengen Qualitatskontrollen unterzogen. Sollte Ihr Gerat dennoch nicht einwandfrei funktio-
nieren, ziehen Sie bitte den Absatz STORUNGSSUCHE in vorliegendem Handbuch zu Rate. Falls Sie
auch dort keine Antwort auf das Problem finden, wenden Sie sich bitte an lhren Vertragshandler.

3.3 - PRIMARANSCHLUSS
INSTALLATION

WARNUNG: Dieses Gerat der Klasse A ist nicht fiir den Einsatz in Wohnanlagen vorgesehen,
bei denen die elektrische Leistung aus dem 6ffentlichen Niederspannungssystem bezogen wird.

Es kann zu mdglichen Schwierigkeiten bei der Sicherstellung der elektromagnetischen Vertraglichkeit
dieser Stellen, sowohl durch Strahlung, als auch durch Leitung, kommen.

Diese Anlage ist nicht konform mit IEC 61000-3-12. Falls es an ein dffentliches Niederspannungs-
system angeschlossen wird, liegt es in der Verantwortung des Benutzers , evt. durch Kontaktierung
des Kundendienstes, sicherzugehen, dass es ordnungsgeman angeschlossen wird.

Das einwandfreie Funktionieren des Generators ist von einer entsprechenden Installation abhangig,
bei der auf Folgendes zu achten ist:

- beim Aufstellen der Maschine darauf achten, dass die vom Innenventilator gewahrleistete Beltftung
nicht beeintrachtigt wird (die Innenteile bedirfen einer entsprechenden Kihlung) (siehe Kap. 6.1).

- es unbedingt vermeiden, dass iber den Ventilator Schmutz oder Staub in die Maschine gelangt;

- StoilRe, Reibungen, Tropfwasser, Hitzequellen oder andere abnormale Situationen sind unbedingt
zu vermeiden.

NETZSPANNUNG

Der Generator funktioniert fir Netzspannungen, die um 20 % vom nominalen Netzwert, 400 V, abwei-
chen (Mindestspannung 320 V, Héchstspannung 480 V).
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ANSCHLUSS

- Bevor man die elektrischen Schaltungen zwischen dem Stromgenerator und dem
Leitungsschalter herstellt, sich Uberzeugen, dass Letzterer offen steht.

- Die Verteilertafel muss den jeweiligen, im Betreiberland geltenden Bestimmungen
gerecht werden ( ).

- Das Netz muss fufThdustriezwecke ausgelegt sein.

- Flr eine geeignete Steckdose sorgen, die die Leiter des Speisekabels aufnehmen
kann (200 A: 4 mm Querschnitt; 350 A:6 mm Querschnitt).

- Bei langeren Kabeln den Leiterquerschnitt entsprechend vergréfRern.

- Vorgeschaltet muss die eigens hierfir vorgesehene Netzsteckdose Uber einen ent-
sprechenden Schalter mit trdgen Sicherungen verfligen.

MODELL SPANNUNG/PHASEN TRAGE SICHERUNG
HI-MIG 353S-P |400V 3 Phasen ohne Knotenpunktleiter| 50 A
HI-MIG 503S-P |400V 3 Phasen ohne Knotenpunktleiter| 50 A

3.4 - ERDUNG

- Zum Schutz der Bediener muss die Schweillmaschine unbedingt vorschriftsmafig
an die Erdungsanlage angeschlossen werden (INTERNATIONALE SICHERHEITS-
BESTIMMUNGEN).

- Es ist unerlasslich, mit dem gelb-griinen Leiter des Speisekabels fur eine vorschrifts-
maRige Erdung zu sorgen, um Stromschlage zu vermeiden, die auf das zufallige Be-
rihren geerdeter Gegenstande zuriickzufihren sind.

- Das Chassis (leitend) ist elektrisch an den Erdleiter angeschlossen. Das Unterlassen
der Erdung des Gerats kann zu geféahrlichen Stromschlagen fur den Bediener flhren.
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( HI-MIG 353/503S-P 400V 3F
DEUTSCH [ COD. 6907900030

4.0 - INBETRIEBNAHME
4.1 - SCHALTELEMENTE DES FRONTPANEELS

GP@P@@ ® © @@@P@@

SR
( ) PURGE
INCH
a £ O ) | /
- N =
= F=0 O, . r ol |
a0 ' v - GO0 |
32 = L —
4 S, ) \ ] — A ( ;% ( )
31 ELECT \ / L @
teso MODE ~ = - G_gm\
il N Wiad WX o
I
3 _Oon r--208Q recQ noBO  Os (9
[ . N
:_ 2100 rec@QO cuaiBO N 4
m I—-2120 aimg 5@ cusi@Q \ I .
| S 2
e (0 SELECT —_g 46 Pii'- ::M aisis@Q) rreer(0 M UL ‘MAX
8 27 6, 5 4 3
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L
| - l
1 |Kontroll-Led Maschine unter Spannung A ) i e
2 |Kontroll-Led Freigabe zum SchweiRen 22 ahldruckknopf Materialart synergische Programme
3 |Kontroll-Led Warmealarm 23  [Kontroll-Leds Drahtdurchmesserart synergische Programme
4 |kontroll-Led Schweiltstromvisualisierung 24 ahldruckknopf Drahtdurchmesserart synergische Programme
5  |Display Schweiparameter 25  IDruckknopf zur Freigabe der Schweilistromvisualisierung
6  |Encoder Stromregulierung / Drahtgeschwindigkeit 26  [Druckknopf zur Freigabe der Modalitat SYNERGIESCHW.
7 |Display SchweiRparameter 27  JKontroll-Led Modalitat SYNERGIESCHW.
8 28 /erbinder fiir die serielle Dateniibertragung

Encoder Spannungsregulierung / Set-Funktionen

9 |wahidruckknopf Bum-Back -Regulierung

10 Jwahldruckknopf SET Funktionsregulierung

11 wahldruckknopf Regulierung der Gasnachstrdmung
12 IDruckknopf Freigabe Entgasung

13 |Druckknopf Freigabe manueller Drahtvorschub

29 ahldruckknopf Modalitat

30  Kontroll-Led Modalitdt SPOT (Punktschweil3en)
31 JKontroll-Led Modalitat 4-TAKT-MIG

32 JKontroll-Led Modalitat 2-TAKT-MIG

33 JKontroll-Led Modalitat 2-TAKT-WIG

14 Ikontroll-Led Funktion ARC-FORCE 34 [Kontroll-Led Modalitidt ELEKTRODE
15 [kontrol-Led Funktion SLOPE DOWN (Absinkrampe) 35 IDIN-Steckbuchse negative Polaritéit

16 |Kontroll-Led Funktion ARC TRIM (elektronische Induktanz) 36 |Ausgangssteckbuchse Gas

17 [Kontroll-Led Funktion SPOT TIME (Punkischweizeit) 37 [Steverkabelsteckbuchse Drahtzufiihrer
18 |Kontroll-Led Funktion doppeltes Punktschweien 38 IDIN-Steckbuchse positive Polaritit

;g Encoder Regulierung der Doppelpunktschweil3parameter

Druckknopf Freigabe doppeltes Punktschweil3en
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4.1 - SCHALTELEMENTE DES FRONTPANEELS TOP 504-SP

m — =

&)

TOP 504-SP s«

/]

6 & ot

For HI-MIG system $ 'fo ST o

39 |DRUCKKNOPF FREIGABE ENTGASUNG 78 S TEUERKABELSTECKBUCHSE DRAHTZUFUHARER
40 |DRUCKKNOPF FREIGABE MANUELLER DRAHTVORSCHUB 49 JAUSGANGSSTECKBUCHSE GAS

41 |POTENTIOMETER STROM-/DRAHTGESCHWINDIGKEITSREGUL. 50 JPOSITIVE STECKBUCHSE (BEI ELEKTRODENSCHW.)
42 |POTENTIOMETER SPANNUNGSREGULIERUNG 51 JPOSITIVE STECKBUCHSE (BEI MIG-SCHWEISSEN).
43 |ZENTRALISIERTER ANSCHLUSS FUR MIG-BRENNER 52 |EINGANGSSTECKBUCHSE KUHLFLUSSIGKEIT

44 |POSITIVE BUCHSE (ELEKTRODENSCHWEISSEN). 53 JAUSGANGSSTECKBUCHSE KUHLFLUSSIGKEIT

45 |STECKBUCHSE FERNSTEUERUNG

46 |EINGANGSSTECKBUCHSE KUHLFLUSSIGKEIT

47 |AUSGANGSSTECKBUCHSE KUHLFLUSSIGKEIT
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4.1 - SCHALTELEMENTE DES RUCKSEITIGEN PANEELS TOP 504-SP
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4.2 - LEGENDE ZUR TYPENSCHILDSYMBOLOGIE

} WIG-SCHWEISSMODALITAT (ALLGEMEIN)
/ SCHWEISSVERFAHREN

F ELEKTRODENSCHWEISSMODALITAT (ALLGEMEIN)

d

ﬁ MIG-SCHWEISSMODALITAT
A
D: STROMNETZANSCHLUSS

PUNKTSCHWEISSMODALITAT

I'I f ALARM - UBERTEMPERATUR
GASNACHSTROMUNG
SLOPE-DOWN-KONTROLLE (WIG)
PULSKONTROLLE
SYNERGISCHE MODALITAT

DRAHTDURCHMESSER
DRAHTGESCHWINDIGKEIT
DRAHTVORSCHUB
ARC-FORCE

ELEKTRONISCHE INDUKTANZ — ARC TRIM
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4.3 - BESCHREIBUNG DER TYPENSCHILDDATEN

| via del Progresso 59, Castegnero (V) — ITALY

Wm? } SA/ 1V S00A/30V

FHYPE: H-MIG 5035-P FNr:  — 11

g GO | ovani

=—=| X [100% | 60% | 35%
V.| 380 | 420 | 500
75 [U] 252[ 268 30

SA/ %2V 500 A7 39V

/F SA/72v S00A/40V
[ d ®

A | Pa Im\[

===| X [100% [60% | 35% ===| X [100% | 60% | 3%
/ U V[I.|380 | 420 | 500 U V|!.[380 |-420 | 500
75 |U[ 352|368 | 40 A NERENEE:

5

o [ 5
|| #3~5ve0 }00 %3 '

7y

5| %\
) © \@

a) KENNDATEN
1 |Name, Anschrift des Herstellers
2 [Modell der Schweillmaschine
3 [ldentifizierung bezogen auf die Serien-Nummer
4 |Symbol der Schweiflmaschinenart
5 |Bezug auf die Baunorm
b) SCHWEISSAUSGANG
6 |Symbol des Schweiltverfahrens
7  |Symbol fir Schweilmaschinen, die fiir den Einsatz in Umgebungen mit erhdhter Stromschlaggefahr
8 geeignet sind
9 Schweiflstromsymbol
10 Zugewiesene Leerlaufspannung (durchschnittliche Spannung)
11 Schweifstrombereich
12 \Werte des Aussetzzyklus (in 10 Minuten)
13 \Werte des zugewiesenen Schweil3stroms
J[Konventionelle Spannungswerte bei Belastung
14 c) EINSPEISUNG
15 Symbol der Einspeisung (Fasenzahl und Frequenz)
16 Zugewiesene Speisespannung
17 Maximaler Speisestrom
Maximaler wirksamer Speisestrom (identifiziert die Leitungssicherung)
18 d) ANDERE MERKMALE
Schutzgrad (IP 23)
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5.0 - VORBEREITUNG DES GENERATORS

Nach dem Auspacken des Generators ihn anhand der entsprechenden, in der Packung
des Montage-Kits anzutreffenden Montageanleitung auf dem eigens hierflir vorgesehe-
nen Wagen Code 604970000L montieren. Sodann ist es auch mdglich, anhand der der
Einheit beiliegenden Montageanleitung, die Wasserkuhleinheit AWC K-P Code
609190000L anzuschlielen.

5.1 - BESCHREIBUNG DER SCHWEISSFUNKTIONEN

BESCHREIBUNG DER REGULIERUNGEN BElI DEN UNTERSCHIEDLICHEN
SCHWEISSMODALITATEN

- LICHTBOGENSCHWEISSEN
Vorbereitung der Maschine

Das Elektrodenschweilten (MMA) kann je nach den jeweiligen Bedieneranforderungen
mit verschiedenen Modalitaten getatigt werden. In diesem Fall muss man die Maschine
folgendermalen vorbereiten:

SchweiRen mit dem Generator allein

a) Das Massekabel an die negative Buchse des Generators anschlie3en (Bez. 38 Seite
9).

b) Die Elektrodenzange an die positive Steckbuchse des Generators anschlielen (Bez.
35 Seite 9).

SchweiRen mit der Drahtvorschubeinheit TOP 504S-P

c) Das Massekabel an die negative Buchse des Generators anschlief3en (Bez. 38 Seite
9).

d) Das Kabelbindel an die Frontseite des Generators anschlief3en, indem man das
Stromkabel in die positive Steckbuchse einsteckt (Bez. 35 Seite 9) und den runden
Stecker in die entsprechende Steckbuchse (Bez. 37 Seite 9). Bei dieser Schweilimoda-
litat ist es nicht unbedingt erforderlich, den Gasschlauch und die eventuellen Wasser-
leitungen anzuschlielRen.

e) Das Kabelblindel an das rlickseitige Paneel der Drahtvorschubeinheit anschlie3en,
indem man das Stromkabel in die DIN-Steckbuchse einsteckt (Bez. 50 Seite 11) und
den runden Stecker in die entsprechende Steckbuchse (Bez. 49 Seite 11).

f) Die Elektrodenzange an die stirnseitige Din-Buchse der Drahtvorschubeinheit an-
schlieffen (Bez. 44 Seite 10).

g) Die blank gelegte Seele der Elektrode in die Zange einfuhren.
h) Den Stecker in eine den geltenden Normen entsprechende Steckdose einstecken.

i) Die Maschine einschalten, indem man den Schalter auf dem ruickseitigen Paneel auf
Position “1” stellt.
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Beim Einschalten des Generators leuchten ca. 2 Sekunden alle Anzeigen auf; da-
raufhin zeigen die Displays 2 Sekunden (Bez. 5-7 Seite 9) die gewahlte Schweil3-
modalitat an.

Requlierung der SchweiRparameter beim ElektrodenschweiRen

1) Den Wahldruckknopf SELECT MODE (Bez. 29 Seite 9) so lange betatigen, bis
die Led der ElektrodenschweilRmodalitat (Bez. 34 Seite 9) aufleuchtet.

2) Das Display (Bez. 5 Seite 9) zeigt 2 Sekunden den Schriftzug arc an.

3) Es beginnt die Led der Freigabe des Schweillens (Bez. 2 Seite 9) zu leuchten.

4) Schweillstromregulierung vom Generator aus: Mit dem Encoder A/
Drahtgeschwindigkeit (Bez. 6 Seite 9) reguliert man den auf dem rechten Display
(Bez. 5 Seite 9) angezeigten Schweilistrom.

4a) Schweillstromregulierung von der Drahtvorschubeinheit aus: Mit dem Potentio-
meter A/Drahtgeschwindigkei (Bez. 41 Seite 10) reguliert man den Schweil3strom
anhand der Skalaangaben oder des auf dem linken Display des Generators ange-
zeigten Werts (Bez. 5 Seite 9).

Egal ob die Stromregulierung vom Generator oder von der Drahtvorschubeinheit aus
getatigt worden ist, es ist stets jeweils die zuletzt getatigte Regulierung operativ.

5) Das rechte Display (Bez. 7 Seite 9) zeigt die Ausgangsspannung des Generators
an.

6) Regulierung der ARC-FORCE-Funktion: Durch das Betatigen des Druckknopfs
SET (Bez. 10 Seite 9) wahlt man die Funktion ARC FORCE Led (Bez. 14 Seite 9).
Das linke Display (Bez. 7 Seite 9) beginnt zu blinken und zeigt den Schriftzug AF an;
mit dem Encoder V/SET (Bez. 8 Seite 9) kann man den Wert von 0 auf +50% des
eingestellten Stroms regulieren.

7) Der Wert Hot-Start ist im Hinblick auf einen optimalen Start schon automatisch ge-
regelt.

Mit dem SchweiRen fortfahren

Wahrend des Schweifens wird auf dem Display (Bez. 5 Seite 9) der reale Schweil3-
stromwert angezeigt; auf dem Display (Bez. 7 Seite 9) wird der reale Schweillspan-
nungswert angezeigt.

Am Ende des Schweifdgangs sind auf beiden Displays fir einige Sekunden die beim
Schweil3en erzielten realen Strom— bzw. Spannungswerte zu sehen.

- 2-TAKT-WIG-SCHWEISSEN

Vorbereitung der Maschine
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Das WIG-Schweil3en kann je nach spezifischen Anforderungen des Bedieners mit un-
terschiedlichen Modalitaten stattfinden. In diesem Fall bereitet man die Maschine auf
folgende Art und Weise vor:

SchweiBen mit dem Generator allein

a) Das Massekabel an die positive Steckbuchse des Generators anschliefen (Bez. 35
Seite 9).

b) Den WIG-Brenner an die negative Steckbuchse des Generators anschliel’en (Bez.
38 Seite 9).

c) Den Gasschlauch des Brenners an den stirnseitigen Anschluss anschlieRen (Bez.
36 Seite 9).

d) Den runden Brennerstecker in die entsprechende Steckbuchse einstecken (Bez. 37
Seite 9).

SchweiRen mit der Drahtvorschubeinheit TOP 504S-P

a) Das Massekabel an die positive Steckbuchse des Generators anschlief3en (Bez. 35
Seite 9).

b) Das Kabelblindel an die Frontseite des Generators anschliel3en, indem man das
Stromkabel in die negative Steckbuchse einsteckt (Bez. 38 Seite 9); den Gasschlauch
an den entsprechenden Anschluss anschlie®en (Bez. 36 Seite 9), den runden Stecker
in die entsprechende Steckbuchse einstecken (Bez. 37 Seite 9).

c) Sollte der Generator mit der AWC (Wasserkuhleinheit) ausgestattet sein und man
einen Brenner mit Schlauchen fur die Beférderung der Kuhlflissigkeit benutzen wollen,
ist es erforderlich, diese Schlauche an die BLAUEN und ROTEN Schnellkupplungen
anzuschlief3en.

d) Das Kabelblindel am ruckseitigen Paneel der Drahtvorschbeinheit anschlie®en, in-
dem man das Stromkabel in die Din-Steckbuchse einsteckt (Bez. 51 Seite 11), den
Gasschlauch an den entsprechenden Anschluss anschlielt (Bez. 48 Seite 11), den
runden Stecker in die entsprechende Steckbuchse steckt (Bez. 49 Seite 11) und even-
tuell die Wasserschlduche an die BLAUEN und ROTEN Schnellkupplungen anschlief3t
(Bez. 52, 53 Seite 11).

e) Den Brenner an die EURO-Steckdose auf der Drahtvorschubeinheit anschlief3en
(Bez. 43 Seite 10).

f) Die Gasflasche (Argon) in die hintere Gasflaschenhalterung stellen und mit der eige-
nen Kette befestigen.

g) Die Gasflasche (Argon) mit Hilfe des mitgelieferten Inbetriebnahme-Kits an den ent-
sprechenden Anschluss auf dem rlickseitigen Paneel des Generators anschlie3en.

h) Den Stromstecker in eine den geltenden Vorschriften entsprechende Steckbuchse
einstecken.

i) Die Maschine einschalten, indem man den Schalter auf dem riickseitigen Paneel auf
Position ,1” stellt. Eventuell auch die Wasserkiihleinheit AWC einschalten.
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Beim Einschalten des Generators werden ca. 2 Sekunden lang alle Meldungen an-
gezeigt; daraufhin zeigen die Displays (Bez. 5-7 Seite 9) 2 Sekunden lang die ge-
wahlte Schweil3art an.

Requlierung der SchweiRparameter beim 2T-WIG-Schweiflen

1) Den Wahldruckknopf SELECT MODE (Bez. 29 Seite 9) so lange betétigen, bis
die Led der 2T-WIG-Schweillmodalitat (Bez. 33 Seite 9) aufleuchtet.

2) Die Displays (Bez. 5-7 Seite 9) zeigen 2 Sekunden den Schriftzug Wig an.

3) Schweillstromregulierung vom Generator aus: Mit dem Encoder A/
Drahtgeschwindigkeit (Bez. 6 Seite 9) reguliert man den auf dem linken Display
(Bez. 5 Seite 9) angezeigten Schweilistrom.

3a) Schweillstromregulierung von der Drahtvorschubeinheit aus: Mit dem Potentio-
meter A/Drahtgeschwindigkeit (Bez. 41 Seite 10) reguliert man den Schweil3strom
anhand der Skalaangaben oder des auf dem rechten Display des Generators ange-
zeigten Werts (Bez. 5 Seite 9).

Egal ob die Stromregulierung vom Generator oder von der Drahtvorschubeinheit
aus getatigt worden ist, es ist stets jeweils die zuletzt getatigte Regulierung operativ.

4) Regulierung der Absinkrampe: Durch Betatigen des Druckknopf SET (Bez. 10
Seite 9) wahlt man die Absinkrampenzeit. Das rechte Display (Bez. 7 Seite 9) be-
ginnt zu blinken und zeigt den Schriftzug Sd an; mit dem Encoder V/SET (Bez. 8
Seite 9) kann man den Wert von 0,1 auf 12,5 Sekunden regulieren.

Um den eingestellten Wert jederzeit zu visualisieren, kurz den Druckknopf SET be-
tatigen.

5) Regulierung der Gasnachstromzeit: durch Betatigen des Druckknopfs PG (Bez.
11 Seite 9) wahlt man die Gasnachstromzeit. Das rechte Display (Bez. 7 Seite 9)
beginnt zu blinken und zeigt den Schriftzug PG an; mit dem Encoder V/SET (Bez. 8
Seite 9) kann man den Wert von 0,1 auf 12,5 Sekunden regulieren.

Um den eingestellten Wert jederzeit zu visualisieren, kurz den Druckknopf PG beta-
tigen.

Verfahren fiir das 2-TAKT-WIG-SCHWEISSEN mit LIFT-Start
SchweiRbeginn:

1) Die gewiunschten Schwei3parameter regulieren.

2) Die Elektrodenspitze (Wolfram) mit dem zu schweilRenden Werkstuck in Beruh-
rung bringen.

3) Den Brennerdruckknopf betatigen: nach 0,5 Sekunden GASVORSTROMUNG
den Brenner seitlich gerade um so viel anheben, dass er sich leicht vom zu schwei-
Renden Werkstuck entfernt und mit dem Schweil3prozess beginnen.

Schweillende:
1) Den Brennerdruckknopf auslassen: der Strom sinkt stufenweise in der mit dem
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Druckknopf SET (Bez. 10 Seite 9) eingestellten Zeit; der Bogen geht aus und danach
hat man die mit dem Druckknopf PG (Bez. 11 Seite 9) eingestellite GASNACHSTRO-
MUNG.

= 2-TAKT-MIG-SCHWEISSEN

Vorbereitung der Maschine

Das MIG-Schweil3en kann je nach spezifischen Anforderungen des Bedieners mit un-
terschiedlichen Modalitaten stattfinden. In diesem Fall bereitet man die Maschine fol-
gendermalien vor:

a) Das Massekabel an die rickseitige negative Buchse (Bez. 38 Seite 9) des Genera-
tors anschlief3en.

b) Das Kabelblindel an die Frontseite des Generators anschliel3en, indem man das
Stromkabel in die positive Steckbuchse einsteckt (Bez. 35 Seite 9); den Gasschlauch
an den entsprechenden Anschluss anschlie®en (Bez. 36 Seite 9), den runden Stecker
in die entsprechende Steckbuchse einstecken (Bez. 37 Seite 9).

c) Sollte der Generator mit der AWC (Wasserkuhleinheit) ausgestattet sein und man
einen Brenner mit Schlauchen fir die Beférderung der Kihlflissigkeit benutzen wollen,
ist es erforderlich, diese Schlauche an die BLAUEN und ROTEN Schnellkupplungen
anzuschlief3en.

d) Das Kabelblndel am rickseitigen Paneel der Drahtvoschubeinheit anschlieRen, in-
dem man das Stromkabel in die Din-Steckbuchse einsteckt (Bez. 51 Seite 11), den
Gasschlauch an den entsprechenden Anschluss anschliel3t (Bez. 48 Seite 11), den
runden Stecker in die entsprechende Steckbuchse steckt (Bez. 49 Seite 11) und even-
tuell die Wasserschlauche an die BLAUEN und ROTEN Schnellkupplungen anschlief3t
(Bez. 52, 53 Seite 11).

e) Den Brenner an die EURO-Steckdose auf der Drahtvorschubeinheit anschlieRen
(Bez. 43 Seite 10).

f) Die Gasflasche (Argon) in die hintere Gasflaschenhalterung stellen und mit der eige-
nen Kette befestigen.

g) Die Gasflasche (Argon) mit Hilfe des mitgelieferten Inbetriebnahme-Kits an den ent-
sprechenden Anschluss auf dem rlickseitigen Paneel des Generators anschlief3en.

h) Die gewahlte Drahtrolle auf die eigens hierfir vorgesehene Haspel aufsetzen.

i) Das Fach fur die Drahtvorschubeinheit 6ffnen und den Draht um die Vorschubrollen
fuhren.

[) Den Stromstecker in eine den geltenden Vorschriften entsprechende Steckbuchse
einstecken.

m) Die Maschine einschalten, indem man den Schalter auf dem rickseitigen Paneel
auf Position ,1” stellt. Eventuell auch die Wasserkuhleinheit AWC einschalten.
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Beim Einschalten des Generators werden ca. 2 Sekunden lang alle Meldungen an-
gezeigt; daraufhin zeigen die Displays (Bez. 5-7 Seite 9) 2 Sekunden lang die ge-
wahlte Schweillart an.

Requlierung der SchweiRparameter beim 2T-MIG-SchweiRen; manuelles Requ-
lieren

1) Den Wahldruckknopf SELECT MODE (Bez. 29 Seite 9) so lange betatigen, bis
die Led der 2T-MIG-Schwei3modalitat (Bez. 32 Seite 9) aufleuchtet.

2) Die Displays (Bez. 5-7 Seite 9) zeigen 2 Sekunden den Schriftzug MIG 2t an.

3) Regulierung der Drahtgeschwindigkeit vom Generator aus: Den Druckknopf A/
Drahtgeschwindigkeit (Bez. 25 Seite 9) so lange betétigen, bis die Led A (Bez. 4
Seite 9) ausgeht. Mit dem Regulierencoder A/Drahtgeschwindigkeit (Bez. 6 Seite 9)
kann man die auf dem rechten Display angezeigte Drahtvorschubgeschwindigkeit
von 1,4 bis 16 Meter pro Minute einstellen.

3a) Regulierung der Drahtgeschwindigkeit von der Drahtvorschubeinheit aus: Mit
dem Potentiometer A/Drahtgeschwindigkeit (Bez. 41 Seite 10) reguliert man die
Drahtvorschubgeschwindigkeit anhand der Skalaangaben oder des auf dem linken
Display des Generators angezeigten Werts (Bez. 5 Seite 9).

4) Regulierung der Schweilspannung vom Generator aus: Mit dem Potentiometer
V/SET (Bez. 8 Seite 9) reguliert man die Schweilspannung, deren Wert auf dem
rechten Display des Generators angezeigt wird (Bez. 7 Seite 9).

4a) Regulierung der Schweiflspannung von der Drahtvorschubeinheit aus: Mit dem
Potentiometer V (Bez. 42 Seite 10) kann man anhand der Skalaangaben oder des
auf dem rechten Display des Generators angezeigten Werts die Schweillspannung
regulieren (Bez. 7 Seite 9).

Egal ob die Stromregulierung vom Generator oder von der Drahtvorschubeinheit
aus getatigt worden ist, es ist stets jeweils die zuletzt getatigte Regulierung operativ.

5) Regulierung der Elektronischen Induktanz ARC TRIM: Durch das aufeinanderfol-
gende Dricken des Druckknopfs SET (Bez. 10 Seite 9) wahlt man die Funktion der
elektronischen Induktanz ARC TRIM Led (Bez. 16 Seite 9). Das rechte Display
(Bez. 7 Seite 9) beginnt zu blinken und zeigt den Schriftzug At an; mit dem Encoder
V/SET (Bez. 8 Seite 9) kann man den Wert von -40 bis +40 % regulieren.

Um den eingestellten Wert jederzeit zu visualisieren, kurz den Druckknopf SET be-
tatigen.

Die Funktion ARC TRIM erméglicht es, die dynamischen Merkmale des Lichtbogens
zu variieren; beim Schweiflen mit Spritzern den ARC-TRIM-Wert steigern; und um-
gekehrt, beim Schweiflen mit zum Ankleben neigendem und schwer abbrennbarem
Draht den ARC-TRIM-Wert verringern.

6) Regulierung der Drahtriickbrandzeit BURN BACK: Durch Betéatigen des Druck-
knopfs bb (Bez. 9 Seite 9) wahlt man die Funktion zur Drahtriickbrandzeit BURN

STEL s.r.l. - Via del Progresso n° 59 — 36020

Loc. Castegnero (VICENZA) - ITALY

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

http: www.stelgroup.it

STEL.

115




BESCHREIBUNG COD. 6907900030

TECHNISCHE HI-MIG 353/503S-P 400V 3F 1 DEUTSCH

~

BACK. Das rechte Display (Bez. 7 Seite 9) beginnt zu blinken und zeigt den Schriftzug
bb an; mit dem Encoder V/SET (Bez. 8 Seite 9) kann man den Wert von 0,5 bis 100
ms regulieren.

Um den eingestellten Wert jederzeit zu visualisieren, kurz den Druckknopf bb betati-
gen.

Beim BURN BACK handelt es sich um eine Verzogerung beim Ausgehen des Lichtbo-
gens im Vergleich zum Anhalten der Drahtvorschubeinheit. Bei auf 50 eingestelltem
Wert hat man das zeitgleiche Anhalten der Drahtvorschubeinheit und das Ausgehen
des Bogens. Bei hohen Schweilistrémen empfiehlt es sich, den Wert auf 50 einzustel-
len (entsprechende Proben vornehmen).

Eine falsche Regulierung dieses Werts kann Folgendes mit sich flhren:

BURN BACK zu niedrig: Am SchweilRende steht ein zu langes Stuck Draht aus dem
Brenner vor; das Wiederaufnahmen des Schweildvorgangs resultiert so schwierig.

BURN BACK zu hoch: Am Schweiflende steht ein zu kurzes Stlick Draht aus dem
Brenner vor und in Extremfallen kann es vorkommen, dass der Draht mit dem Strom-
fuhrungsrohr verklebt.

7) Regulierung der Gasnachstromzeit: durch Betatigen des Druckknopfs PG (Bez. 11
Seite 9) wahlt man die Gasnachstromzeit. Das rechte Display (Bez. 7 Seite 9) beginnt
zu blinken und zeigt den Schriftzug Pg an; mit dem Encoder V/SET (Bez. 8 Seite 9)
kann man den Wert von 0,1 auf 12,5 Sekunden einstellen.

Um den eingestellten Wert jederzeit zu visualisieren, kurz den Druckknopf PG betati-
gen.

8) Gasausstromfunktion PURGE vom Generator aus: Durch Betatigen des Druck-
knopfs PURGE (Bez. 12 Seite 9) aktiviert man direkt das Gasaustrittsventil, um das
Gas aus dem Brenner auszulassen.

8a) Gasausstromfunktion PURGE von der Drahtvorschubeinheit aus: Durch Betatigen
des Druckknopfs PURGE (Bez. 39 Seite 10) aktiviert man direkt das Gasaustrittsventil,
um das Gas aus dem Brenner auszulassen.

9) Drahtvorschubfunktion INCH vom Generator aus: Durch Betatigen des Druckknopfs
INCH (Bez. 13 Seite 9) aktiviert man den Motor des Drahtzufuhrers; der Draht wird so-
fort zwei Sekunden im Langsamgang vorgeschoben, daraufhin steigert sich die Ge-
schwindigkeit. Diese Funktion hat den Zweck, im Zuge der Vorbereitung auf das
Schweifen den Draht im Brenner vorzuschieben.

9a) Drahtvorschubfunktion INCH von der Drahtvorschubeinheit aus: Durch Betéatigen
des Druckknopfs INCH (Bez. 40 Seite 11) aktiviert man den Motor des Drahtzuflihrers;
der Draht wird sofort zwei Sekunden im Langsamgang vorgeschoben, daraufhin stei-
gert sich die Geschwindigkeit. Diese Funktion hat den Zweck, im Zuge der Vorberei-
tung auf das Schweil3en den Draht im Brenner vorzuschieben.

Verfahren fir das 2-TAKT-MIG-Schweil3en; manuelle Regulierung
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Schweil3beginn:

1) Den Gasausstromdruckknopf PURGE (Bez. 12 Seite 9) einige Sekunden lang
gedrickt halten, damit das Gas ausstrdmen kann.

2) Den Druckknopf INCH (Bez. 13 oder 40 Seite 9, 10) fur das manuelle Vorschie-
ben des Drahts so betatigen, dass der Draht durch den Brenner geflihrt wird und
ein wenig aus der Dise vorsteht.

3) Die Schweil3parameter einstellen.

4) Mit dem Schweil3en fortfahren: den Brennerdruckknopf betatigen und gedriickt
halten (es leuchtet die griine Led auf (Bez. 2 Seite 9) ); fur kurze Zeit (0,5 Sekun-
den) stromt das Gas aus (Gasvorstromung) und daraufhin beginnt der Draht auszu-
treten und es zindet sich der Lichtbogen; der Lichtbogen bleibt fir die gesamte
Dauer, in der der Druckknopf betatigt bleibt, geziindet.

5) Durch Einwirken auf die Funktion ARC TRIM kénnen die Merkmale des Lichtbo-
gens verandert werden; man empfiehlt, bei auf 0 eingestelltem Wert mit dem
Schweilden zu beginnen. Sollten wahrend des Schweilens Spritzer auftreten, den
ARC-TRIM-Wert steigern; sollte der Draht hingegen zum Verkleben neigen und nur
schwer abbrennen, den ARC-TRIM-Wert senken.

6) Wahrend des Schweiltens wird auf dem linken Display (Bez. 5 Seite 9) je nach-
dem, ob das Ablesen des Stroms per Druckknopf A (Bez. 25 Seite 9) freigegeben
wird oder nicht, der Wert der eingestellten Drahtgeschwindigkeit (in m/min.) oder
des Realstroms (in Ampere) angezeigt; auf dem rechten Display (Bez. 7 Seite 9)
kann man den realen Spannungswert (in Volt) ablesen.

Schweillende:

7) Bei Auslassen des Druckknopfs geht der Lichtbogen aus; daraufhin beginnt das
Gas flur die mit der Funktion Gasnachstromung eingestellte Zeitdauer auszustro-
men.

8) Am Ende des Schweildgangs sind auf beiden Displays fir einige Sekunden die
beim Schweil3en erzielten realen Strom— bzw. Spannungswerte zu sehen.

4-TAKT-MIG-SCHWEISSEN
Vorbereitung der Maschine
Wie flir das 2-TAKT-MIG-Schweil3en vorgehen.

Regulierung der Schweillparameter beim 4T-MIG-Schweilen; manuelles Regulie-
ren

1) Den Wahldruckknopf SELECT MODE (Bez. 29 Seite 9) so lange betatigen, bis
die Led der 4T-MIG-Schweiimodalitat (Bez. 31 Seite 9) aufleuchtet.

2) Die Displays (Bez. 5-7 Seite 9) zeigen 2 Sekunden den Schriftzug MIG 4t an.

3) Regulierung der Drahtgeschwindigkeit: wie fur das 2-TAKT-MIG-Schweif3en vor-
gehen.
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4) Schweil’spannungsregulierung: wie fur das 2-TAKT-MIG-Schweil3en vorgehen.

5) Regulierung der Elektronischen Induktanz ARC TRIM: wie fir das 2-TAKT-MIG-
Schweilden vorgehen.

6) Regulierung der Drahtriickbrandzeit BURN BACK: wie fir das 2-TAKT-MIG-
Schweilien vorgehen.

7) Regulierung der Gasnachstromzeit: wie fur das 2-TAKT-MIG-Schweil3en vorgehen.
8) Gasausstromfunktion PURGE: wie fliir das 2-TAKT-MIG-Schweif3en vorgehen.
9) Drahtvorschubfunktion INCH: wie fur das 2-TAKT-MIG-SchweilRen vorgehen.

Verfahren fur das 4-TAKT-MIG-Schweif3en; manuelle Regulierung

Schweillbeginn:

1) Den Gasausstromdruckknopf PURGE (Bez. 12 Seite 9) einige Sekunden lang ge-
drickt halten, damit das Gas ausstromen kann.

2) Den Druckknopf INCH (Bez. 13 bzw. 40 Seite 9, 10) fir das manuelle Vorschieben
des Drahts so betatigen, dass der Draht durch den Brenner gefihrt wird und ein wenig
aus der Dlse vorsteht.

3) Die Schweil3parameter einstellen.

4) Mit dem Schweilen fortfahren: Den Brennerdruckknopf betatigen und gedrickt hal-
ten (es leuchtet die grine Led auf (Bez. 2 Seite 9)); so lange der Druckknopf betatigt
wird, stromt das Gas aus (Gasvorstromung); beim Auslassen des Brennerdruckknopfs
beginnt der Draht auszutreten und es ziindet sich der Lichtbogen, sodass das Schwei-
Ren stattfindet.

5) Durch Einwirken auf die Funktion ARC TRIM kénnen die Merkmale des Lichtbogens
verandert werden; man empfiehlt, bei auf 0 eingestelltem Wert mit dem Schweil}en zu
beginnen. Sollten wahrend des Schweillens Spritzer auftreten, den ARC-TRIM-Wert
steigern; sollte der Draht hingegen zum Verkleben neigen und nur schwer abbrennen,
den ARC-TRIM-Wert senken.

6) Wahrend des Schweillens wird auf dem linken Display (Bez. 5 Seite 9) je nachdem,
ob das Ablesen des Stroms per Druckknopf A (Bez. 25 Seite 9) freigegeben wird oder
nicht, der Wert der eingestellten Drahtgeschwindigkeit (in m/min.) oder des Realstroms
(in Ampere) angezeigt; auf dem rechten Display (Bez. 7 Seite 9) kann man den realen
Spannungswert (in Volt) ablesen.

SchweilRende:

7) Bei neuerlichem Betatigen des Brennerdruckknopfs geht der Lichtbogen aus; fiir die
gesamte Dauer, in der der Druckknopf betatigt ist, stromt Gas aus; bei Auslassen des
Druckknopfs stromt das Gas flr die mit der Funktion Gasnachstrémung eingestellte
Zeitdauer weiterhin aus.

8) Am Ende des Schweiltgangs sind auf beiden Displays fiir einige Sekunden die beim

118

STEL s.r.l. - Via del Progresso n° 59 — 36020

Loc. Castegnero (VICENZA) - ITALY

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

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




Vs

BESCHREIBUNG

HI-MIG 353/5035-P 400V 3F | TECHNISCHE
DEUTSCH [ COD. 6907900030 ‘

Schweilden erzielten realen Strom— bzw. Spannungswerte zu sehen.

- MIG-PUNKTSCHWEISSEN

Vorbereitung der Maschine
Wie fur das 2-TAKT-MIG-Schweil3en vorgehen.

Requlierung der Mig-PunktschweiRparameter; manuelle Regulierung

1) Den Wahldruckknopf SELECT MODE (Bez. 29 Seite 9) so lange betatigen, bis
die Led der Punktschweilimodalitdt PUN (Bez. 30 Seite 9) aufleuchtet.

2) Die Displays (Bez. 5-7 Seite 9) zeigen 2 Sekunden den Schriftzug Pun an.

3) Regulierung der Drahtgeschwindigkeit: wie fiur das 2-TAKT-MIG-Schweifen vor-
gehen.
4) Schweildspannungregulierung: wie fir das 2-TAKT-MIG-Schweil3en vorgehen.

5) Regulierung der Punktschweil3zeit tP: Durch das aufeinanderfolgende Betatigen
des Druckknopfs SET (Bez. 10 Seite 9) kann man die Punktschweil3funktion tP Led
(Bez. 17 Seite 9) wahlen. Das rechte Display (Bez. 7 Seite 9) beginnt zu blinken
und zeigt den Schriftzug tP an; mit dem Encoder V/SET (Bez. 8 Seite 9) kann man
den Wert von 00,1 bis 10 Sekunden regulieren.

Um den eingestellten Wert jederzeit zu visualisieren, kurz den Druckknopf SET be-
tatigen.

6) Regulierung der elektronischen Induktanz ARC TRIM: den Druckknopf SET (Bez.
10 Seite 9) aufeinanderfolgend betatigen und wie fir das 2-TAKT-MIG-Schweil3en
vorgehen.

7) Regulierung der Drahtrickbrandzeit BURN BACK: wie fur das 2-TAKT-MIG-
Schweilden vorgehen.

8) Regulierung der Gasnachstromzeit: wie fur das 2-TAKT-MIG-Schweif3en vorge-
hen.

9) Gasausstromfunktion PURGE: wie fur das 2-TAKT-MIG-Schweil3en vorgehen.
10) Drahtvorschubfunktion INCH: wie fur das 2-TAKT-MIG-SchweilRen vorgehen.

Verfahren fur das MIG-PUNKTSCHWEISSEN; manuelle Requlierung
SchweiRbeginn :

1) Den Gasausstromdruckknopf PURGE (Bez. 11 Seite 9) einige Sekunden lang
gedruckt halten, damit das Gas ausstromen kann.

2) Den Druckknopf INCH (Bez. 13 bzw. 40 Seite 9, 10) fur das manuelle Vorschie-
ben des Drahts so betatigen, dass der Draht durch den Brenner geflihrt wird und
ein wenig aus der Dise vorsteht.

3) Die Schweillparameter einstellen.
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4) Mit dem Schweilten fortfahren: den Brennerdruckknopf betatigen und gedrickt hal-
ten (es leuchtet die griine Led auf (Bez. 2 Seite 9)); fir kurze Zeit (0,5 Sekunden) tritt
das Gas aus (Gasvorstromung), daraufhin tritt der Draht aus und es ziindet sich der
Bogen.

5) Durch Einwirken auf die Funktion ARC TRIM kénnen die Merkmale des Lichtbogens
verandert werden; man empfiehlt, bei auf 0 eingestelltem Wert mit dem Schweillen zu
beginnen. Sollten wahrend des Schweillens Spritzer auftreten, den ARC-TRIM-Wert
steigern; sollte der Draht hingegen zum Verkleben neigen und nur schwer abbrennen,
den ARC-TRIM-Wert senken.

6) Wahrend des Schweillens wird auf dem linken Display (Bez. 5 Seite 9) je nachdem,
ob das Ablesen des Stroms per Druckknopf A (Bez. 25 Seite 9) freigegeben wird oder
nicht, der Wert der eingestellten Drahtgeschwindigkeit (in m/min.) oder des Realstroms
(in Ampere) angezeigt; auf dem rechten Display (Bez. 7 Seite 9) kann man den realen
Spannungswert (in Volt) ablesen.

SchweilRende:

7) Das Schweil3en dauert fUr die eingestellte Punktschweillzeit tP.; sodann beginnt fir
die eingestellte Gasnachstromzeit das Gas auszustromen.

8) Am Ende des Schweillgangs sind auf beiden Displays flr einige Sekunden die beim
Schweilden erzielten realen Strom— bzw. Spannungswerte zu sehen.

SYNERGISCHES MIG-SCHWEISSEN UND SYNERGI-

SCHES MIG-PULSSCHWEISSEN
DEFINITIONEN:

Unter dem synergischen MIG-Schweillen versteht man eine Technologie, die in der
Lage ist, die Schweilparameter im Hinblick auf die Art und die Geschwindigkeit des
Drahts zu optimieren und die Regulierschwierigkeiten seitens des Bedieners herabzu-
setzen.

Unter dem synergischen MIG-Pulsschweilen versteht man wie beim synergischen
Schweilten eine Technologie, die in der Lage ist, die Schweiliparameter im Hinblick
auf die Art und die Geschwindigkeit des Drahts zu optimieren und die Regulierschwie-
rigkeiten seitens des Bedieners herabzusetzen; dazu kommt aber auch eine Kontrolle
der ausgehenden Stromimpulse, was den Lichtbogen stabiler gestaltet und das
Schmelzen besonderer Materialien (wie beispielshalber das Aluminium) erleichtert,
was andernfalls schwierig resultieren wiirde.

DIE SYNERGISCHEN PULSSCHWEISSPROGRAMME WERDEN AUF DEM FRONT-
SEITIGEN PANEEL MIT DEM SCHRIFTZUG p GEKENNZEICHNET.
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ACHTUNG: DIE SYNERGIEN SIND NUR MIT DEN MODALITATEN MIG-2-TAKT-,
MIG-4-TAKT UND MIG-PUNKTSCHWEISSEN VERWENDBAR.

Einstellung und Requlierung der MIG-SchweilRparameter bei synergischer Modalitat
und synergischer Pulsschweimodalitat

Um Schweillungen mit den synergischen Programmen der Maschine auszufiihren,
sind folgende Einstellungen erforderlich:

1) Die gewtlinschte MIG-Modalitat einstellen (siehe vorstehende Absatze).2) Die sy-
nergische Modalitdt eingeben: Den Druckknopf SYNERGIC (Bez. 26 Seite 9)
betatigen, wodurch die entsprechende Led ON (Bez. 27 Seite 9) aufleuchtet.

3) Den Drahtdurchmesser wahlen: Der Reihe nach den Druckknopf SELECT WIRE
(Bez. 24 Seite 9) betatigen, bis jene der 3 Leds aufleuchtet, die dem zu schweilen-
den Drahtdurchmesser 0.8 - 1.0 - 1.2 (Bez. 23 Seite 9) entspricht.

4) Wahl des Programms zum zu schweifdenden Material: Den Druckknopf SELECT
PROGRAM (Bez. 22 Seite 9) der Reihe nach so lange betatigen, bis jene der 8
Leds (Bez. 21 Seite 9) aufleuchtet, die der zu schweilienden Materialart entspricht.
Die Displays (Bez. 5-7 Seite 9) zeigen den Schriftzug mit dem gewahlten Programm
an.

ACHTUNG: Bei den Programmen mit dem Schriftzug P handelt es sich um synergi-
sche Pulsschweil3programme.

5) Regulierung der Absinkrampe: Diese Regulierung ist nur fir die Pulsschwei3pro-
gramme P aktiv! Durch Betatigen des Druckknopfs SET (Bez. 10 Seite 9) wahlt man
die Absinkrampenzeit Sd2. Das rechte Display (Bez. 7 Seite 9) beginnt zu blinken
und zeigt den Schriftzug Sd2 an, mit dem Encoder V/SET (Bez. 8 Seite 9) kann man
den Wert von 0,01 bis 2 Sekunden regulieren. Durch Betatigen des Druckknopfs
SET (Bez. 10 Seite 9) wahlt man die Anstiegsrampenzeit Sd1. Das rechte Display
(Bez. 7 Seite 9) beginnt zu blinken und zeigt den Schriftzug Sd1 an und fur die auf
dem Display angezeigte Zeitdauer erhoht sich die Ansetzgeschwindigkeit und die
Impulsdauer, um den START je nach Bedieneranforderung zu verbessern. Um den
eingestellten Wert jederzeit zu visualisieren, kurz den Druckknopf SET betatigen.

6) Regulierung der Drahtgeschwindigkeit vom Generator aus: Den Druckknopf A/
Drahtgeschwindigkeit (Bez. 25 Seite 9) so lange betatigen, bis die Led A (Bez. 4
Seite 9) ausgeht. Mit dem Regulierencoder A/Drahtgeschwindigkeit (Bez. 6 Seite 9)
kann man die auf dem linken Display angezeigte Drahtvorschubgeschwindigkeit von
1,4 bis 16 Meter pro Minute einstellen ( Bez.5 Seite 9). Die optimierte Schweif3span-
nung stellt sich automatisch ein.

6a) Regulierung der Drahtgeschwindigkeit von der Drahtvorschubeinheit aus: Mit
dem Potentiometer A/Drahtgeschwindigkeit (Bez. 41 Seite 10) reguliert man die
Drahtvorschubgeschwindigkeit anhand der Skalaangaben oder des auf dem linken
Display des Generators angezeigten Werts (Bez. 5 Seite 9). Die optimierte
Schweildspannung stellt sich automatisch ein.

7) Berichtigen der Schweilspannung vom Generator aus: Durch Regulieren der
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Drahtgeschwindigkeit stellt man automatisch die optimierte Schweil3spannung ein;
wenn man eine Korrektur der Schwei3spannung erzielen will, genlgt es, den Enco-
der VISET (Bez. 8 Seite 9) zu regulieren, um eine Variation von -4 V bis +4 V im
Vergleich zum urspringlichen Synergiewert zu erzielen.

Um den eingestellten Berichtigungswert jederzeit zu visualisieren, den Encoder V/
SET um eine Position verdrehen.

7a) Berichtigen der Schweil’spannung von der Drahtvorschubeinheit aus: Mit dem
Potentiometer V (Bez. 42 Seite 10) kann man eine Berichtigung der Schweilispan-
nung von -4 V bis +4 V im Vergleich zum urspringlichen Synergiewert vornehmen.
Dies kann anhand der Skalaangaben oder des auf dem rechten Display des Gene-
rators angezeigten Werts (Bez. 7 Seite 9) erzielt werden.

Egal ob die Stromregulierung vom Generator oder von der Drahtvorschubeinheit
aus getatigt worden ist, es ist stets jeweils die zuletzt getatigte Regulierung operativ.

8) Ausschlielten der synergischen Modalitat: Den Druckknopf SYNERGIC (Bez. 26
Seite 9) betatigen, wodurch die Led ON (Bez. 27 Seite 9) ausgeht.

FUNKTION DER DOPPELTEN PULSATION

Diese Regulierung ist nur fiir die PulsschweiRprogramme P aktiv

Um Schweilungen mit der Doppelpulsfunktion der Maschine auszufihren, sind fol-
gende Einstellungen erforderlich:

1) Die gewunschte MIG-Modalitat einstellen (siehe vorstehende Absatze) und eine
synergische Pulsschweilmodaltiat aktivieren.

2) Eingeben der Doppelpulsfunktion DP: Den Druckknopf DP (Bez. 20 Seite 9) be-
tatigen, woraufhin die entsprechende Led ON (Bez. 18 Seite 9) aufleuchtet. Das
rechte Display zeigt den Schriftzug Std an, was darauf hindeutet, dass wir uns in
der voreingestellten Standardregulierung befinden.

3) Andern der Doppelpulsfrequenz: Der Reihe nach den Druckknopf DP (Bez. 20
Seite 9) so lange betétigen, bis auf dem rechten Display der Schriftzug PFr auf-
scheint. An diesem Punkt kann man mit dem Regulierencoder DP (Bez. 19 Seite 9)
die Frequenz von 0,5 bis 4 Hz verstellen. Die Led ON (Bez. 18 Seite 9) beginnt zu
blinken und zeigt damit an, dass wir aus der Standardregulierung ausgetreten sind.

4) Andern des Duty-Werts der Doppelpulsation: Der Reihe nach den Druckknopf
DP (Bez. 20 Seite 9) so lange betéatigen, bis auf dem rechten Display der Schriftzug
PdU aufscheint. An diesem Punkt kann man mit dem Regulierencoder DP (Bez. 19
Seite 9) den Duty-Wert von 25 % bis 75 % der Periode verstellen. Die Led ON (Bez.
18 Seite 9) beginnt zu blinken und zeigt damit an, dass wir aus der Standardregulie-
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rung ausgetreten sind.

5) Andern der Motordrehzahl der Doppelpulsation: Der Reihe nach den Druckknopf
DP (Bez. 20 Seite 9) betatigen, bis auf dem rechten Display der Schriftzug rld auf-
scheint. An diesem Punkt kann man mit dem Regulierencoder DP (Bez. 19 Seite 9)
die Drehzahl von 45 % bis 80 % des eingestellten Werts verstellen. Die Led ON
(Bez. 18 Seite 9) beginnt zu blinken und zeigt damit an, dass wir aus der Standard-
regulierung ausgetreten sind.

6) Ausschlielen der Doppelpulsfunktion DP: Den Druckknopf DP (Bez. 20 Seite 9)
ca. 3 Sekunden gedrickt halten, wodurch die entsprechende Led ON (Bez. 18 Seite
9) ausgeht. Auf diese Art und Weise finden wir bei der nachsten Aktivierung der
DOPPELPULSFUNKTION die Standardwerte des Programms vor.

FUNKTION ZUM SPEICHERN UND ABRUFEN DER
SCHWEISSPARAMETER(JOB MODE)

Fur alle SchweilRmodalitaten aktive Funktion

Diese Funktion ermoglicht das jederzeitige Abspeichern und Abrufen von allen am
Generator vorgenommenen Einstellungen. Es kénnen bis zu 99 Schweillparameter
(Einstellungen) gespeichert werden.

SPEICHERN DER SCHWEISSEINSTELLUNGEN

1) Die Druckkndpfe bb (Bez. 9 Seite 9) und PG (Bez. 11 Seite 9) gleichzeitig 1 Se-
kunde lang betatigen; es ist ein doppelter Summerton zu vernehmen und auf dem
linken Display (Bez. 5 Seite 9) blinkt der Schriftzug PrG.

2) Mit dem Encoder V/SET (Bez. 8 Seite 9) die Nummer jenes Programmes anwah-
len, in das man die Schweillparameter speichern will.

3) Den Druckknopf SELECT MODE (Bez. 29 Seite 9) langer als 2 Sekunden betati-
gen; es sind vier Summertdne zu vernehmen und auf dem linken Display (Bez. 5
Seite 9) blinkt der Schriftzug Sto. An diesem Punkt ist das Programm gespeichert
und man kann mit dem Gebrauch der Maschine weitermachen.

ABRUFEN DER GESPEICHERTEN SCHWEISSPROGRAMME

1) Die Druckknopfe bb (Bez. 9 Seite 9) und PG (Bez. 11 Seite 9) gleichzeitig 1 Se-
kunde lang betatigen; es ist ein doppelter Summerton zu vernehmen und auf dem
linken Display (Bez. 5 Seite 9) blinkt der Schriftzug PrG.

2) Mit dem Encoder V/SET (Bez. 8 Seite 9) die Nummer jenes Programmes anwah-
len, das man abrufen will.

3) Den Druckknopf SET (Bez. 10 Seite 9) langer als 2 Sekunden betétigen; es sind
vier Summertdne zu vernehmen und auf dem linken Display (Bez. 5 Seite 9) blinkt

STEL s.r.l. - Via del Progresso n° 59 — 36020

Loc. Castegnero (VICENZA) - ITALY

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

http: www.stelgroup.it

STEL.

123




TECHNISCHE HI-MIG 353/503S-P 400V 3F 1 DEUTSCH

BESCHREIBUNG COD. 6907900030

~

der Schriftzug ReC. An diesem Punkt ist das Programm abgerufen und man kann mit
dem Gebrauch der Maschine weitermachen.

ACHTUNG: Man kann ein Schweiliprogramm auch in eine schon gespeicherte Pro-
grammnummer speichern. Die Daten des so geléschten Programms gehen definitiv ver-
loren.

VORRUSTUNG UND FUNKTIONSWEISE DER FERNBEDIE-
NUNG;, DES PUSH-PULL-BRENNERS UND DES UP-DOWN-
BRENNERS

Die Fernbedienung, der PUSH-PULL-Brenner und der UP-DOWN-Brenner ermdglichen
das Regulieren der Drahtgeschwindigkeit und des Schweillstroms ohne direktes Einwir-
ken auf den Generator.

Die Drahtvorschubeinheit TOP 504 S-P ist mit einer speziellen Steckbuchse (Bez. 45
Seite 10) ausgestattet, der den Anschluss der Fernbedienung, des PUSH-PULL-
Brenners oder des UP-DOWN-Brenners ermdglicht.

Bei Einstecken des Brennersteckers in die entsprechende Steckbuchse (Bez. 45 Seite
10) erkennt die Drahtvorschubeinheit sofort die Art des Brenners und rustet sich fur die
Fernbedienung vor.

FUNKTIONSWEISE DES UP-DOWN-BRENNERS

Durch Einstecken des Steckers vom UP-DOWN-Brenner in die entsprechende Steck-
buchse des Generators (Bez. 45 Seite 10) kann man die Regulierung der Drahtge-
schwindigkeit bzw. des Schweil’stroms mit den beiden am Brennergriff vorhandenen
Druckknopfe vornehmen. Durch Betatigen des oberen Druckknopfs nimmt die Drahtge-
schwindigkeit bzw. der Schweildstrom bis zum Héchstwert zu; betatigt man hingegen den
unteren Druckknopf, nimmt die Drahtgeschwindigkeit bzw. der Schweiflstrom bis zum
Mindestwert ab.

FUNKTIONSWEISE DES PUSH-PULL-BRENNERS

Durch Einstecken des Steckers vom PUSH-PULL-Brenner in die entsprechende Steck-
buchse des Generators (Bez. 45 Seite 10) kann man automatisch den Betrieb des An-
triebsmotors auf dem Brenner veranlassen und auf die Regulierung der Drahtgeschwin-
digkeit bzw. des Schweildstroms Zugriff bekommen, indem man den hinten seitlich am
Brennergriff vorhandenen Potentiometer verwendet. Durch das Regulieren dieses Po-
tentiometers kann man die Drahtgeschwindigkeit bzw. den Schweif3strom vom Mindest-
wert auf den Hochstwert verstellen.
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6.0 ABBILDUNGEN

6.1 BEIM SCHWEISSEN RUCKSEITIG UND SEITLICH ZU BEACHTEN-
DE ABSTANDE
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6.3- AUSSETZZYKLUS (ED) UND UBERTEMPERATUR

Unter Aussetzzyklus versteht man den Prozentsatz von 10 Minuten, den der Bediener beim Schweil3en
aussetzen muss, um keine Abgabesperre wegen Ubertemperatur zu verursachen.

Wenn die Maschine auf Ubertemperatur tibergeht, beginnt die gelbe Led (Bez. 3, Seite 9) zu leuchten.
Daraufhin ist es erforderlich, 10 Minuten abzuwarten, bevor man das Schweilten wieder aufnimmt.

Nach der Wiederaufnahme des Schweillen ist es erforderlich, den Schweil3strom oder den Arbeitszyklus
Zu vermindern.

100 % ED (Aussetzzyklus)

) el

47 10 Minuten ———p
I

kontinuierliches Schweillen

60 % ED (Aussetzzyklus)

M Il

«4——— 10 Minuten 4> 47 10 Minuten —=___p
[ 1 C 1
6 Minuten Schweilen 4 Minuten Wartezeit

40 % ED (Aussetzzyklus)

A~ N )

4710 Minuten 4> <4—— 10 Min

4 Mmuten Schweilen 6 Mlnuten Wartezeit
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7.0 SCHWEISS- UND BETRIEBSSTORUNGEN

7.1- MOGLICHE SCHWEISSMANGEL

anteil
Uberméssiges Schwingen der Elektrode.

Zu grol3e Distanz zwischen den zu schweifl3en-
den Teilen.

Werkstuck zu kalt.

MANGEL URSACHEN RATSCHLAGE
RISSE Zu schweilRendes Material schmutzig (z. B. Ol, [Die Reinigung der Teile vor dem SchweiRen ist
Lack, Rost, Oxyde). unabdingbar, um gute Schweiflnahte zu erhal-
ten.
Strom unzureichend.
POROSITAT Saure Elektrode auf Stahl mit hohem Schwefel-|Basische Elektrode verwenden

Die Schweillkanten annahern.
Langsam zum Anfang vorriicken.
Schweillstrom herabsetzen.

UNGENUGENDE PENETRATION

Zu niedriger Strom.
Zu hohe Schweiligeschwindigkeit.
Umgekehrte Polung.

Elektrode in der ihrer Bewegung entgegenge-
setzten Position geneigt.

Die Regulierung der Betriebsparameter und die
Vorbereitung der Werkstlcke verbessern.

STARKE SPRITZER

Elektrode zu stark geneigt.

Die entsprechenden Korrekturen vornehmen.

PROFILDEFEKTE

Schweillparameter nicht korrekt.
Schweillganggeschwindigkeit nicht den Anfor-
derungen der Betriebsparameter angepasst.
Elektrodenneigung beim Schweilen nicht kon-
stant.

Sich an die grundlegenden und allgemeinen
SchweiRprinzipien halten.

LICHTBOGEN UNBESTANDIG

Strom unzureichend.

Die Elektrode auf ihren Zustand hin und den
Massekabelanschluss prifen.

ELEKTRODE SCHMILZT SCHIEF AB

Seele der Elektrode nicht zentriert.
Phanomen der magnetischen Beblasung.

Elektrode ersetzen.

[Zwei Massekabel an die entgegengesetzten
Seiten des Werkstiicks anschliessen.

7.2- MOGLICHE BETRIEBSSTORUNGEN

STORUNG

MOGLICHE URSACHEN

ABHILFE

KEINE ZUNDUNG

- Primaranschluss nicht korrekt.
- Inverter-Karte defekt.

- Primaranschluss kontrollieren.
- Sich an lhr Kundendienstzentrum wenden.

KEINE SPANNUNG BEIM AUSGANG

- Maschine (berhitzt (gelbe Led leuchtet).
- Inverter-Karte defekt.
- Primarspannung zu nieder.

- Die Abkuhlung abwarten.
- Sich an lhr Kundendienstzentrum wenden.

AUSTRETENDER STROM NICHT KOR-
REKT

- Potentiometer zur Regulierung schadhaft.

- Primare Speisespannung zu nieder.

- Sich an lhr Kundendienstzentrum wenden.
- Das Verteilernetz kontrollieren.
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7.3- ORDENTLICHE WARTUNG

ACHTUNG!!
. FIOR JEDEM EINGRIFF AUF DIE MASCHINE, DIESE UN-
B

EDINGT VOM STROMNETZ ABSTECKEN.

Die Leistungsfahigkeit der Schwei3anlage ist direkt an die Haufigkeit der Wartungsarbeiten gebunden.

Fir die SchweiBmaschinen gentgt es, ihr Inneres sauber zu halten. Die entsprechende Reinigung muss
um so Ofter stattfinden, umso staubiger die Arbeitsumgebung ist.

- Die Abdeckung entfernen.

- Das Generatoreninnere mit Hilfe eines Druckluftstrahls mit max. 3 kg/cm? Druck von samtlichen Stau-
bablagerungen befreien.

- Sich Uberzeugen, dass alle Schrauben und Muttern der elektrischen Anschlisse fest angezogen sind.
- Verrottete Bestandteile sind ohne zu Zégern zu ersetzen.
- Die Abdeckung wieder anbringen.

= Nach Ausflihren der oben erwdhnten Vorgéange ist der Generator betriebsbereit. Sich fir seine Bedie-
nung an die im Kapitel ,Installation der Anlage“ angefiihrten Anleitungen halten.

7.4- ANHEBEN DES GENERATORS MIT HEBEMITTEL

Fir das Anheben des Generators mit mechanischen Hebemitteln, ihn an den vier Anhebepunkten (zwei
vorne und zwei hinten) anhaken. (SIEHE FOTO)

FOTO ZUM VORDEREN ANHAKEN FOTO ZUM HINTEREN ANHAKEN
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Estimado Cliente:
Le agrademos la confianza que ha depositado en nosotros.

La fabricacion de la maquina HI-MIG 353/503 S-P se fundamenta en la
filosofia STEL que auna calidad y fiabilidad en el cumplimiento de las normas
sobre la seguridad.

Gracias a la tecnologia utilizada en la fabricacion, HI MIG tiene
caracteristicas dinamicas éptimas para conseguir las mejores prestaciones
de soldadura.
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1.0- SEGURIDAD
1.1 ADVERTENCIAS
A LA DESCARGA ELECTRICA PUEDE MATAR

- Desconectar la maquina de la linea antes de intervenir en el generador.
- No trabajar con las vainas de los cables estropeadas.
- No tocar las partes eléctricas descubiertas.

- Comprobar que todos los paneles que cubren el generador de corriente estén bien
fijados en su sitio al conectar la maquina a la red.

- Aislense Uds. mismos del banco de trabajo y del pavimento (ground): usar calza-
do y guantes aislantes.

- Conservar tanto los guantes como el calzado, la indumentaria y el area de trabajo,
asi como estos aparatos, limpios y secos.

bg%ggClPlENTES BAJO PRESION PUEDEN EXPLOSIONAR SI ESTAN SOL-

Al trabajar con un generador de corriente :
- no soldar recipientes bajo presion
- no soldar en locales que contengan polvo o vapores explosivos.

LAS RADIACIONES GENERADAS POR EL ARCO DE SOLDAD
PERJUDICAR LOS OJOS Y PROVOCAR QUEMADURAS EN L

- Proteger los ojos y el cuerpo adecuadamente.

- Para aquellos con lentillas de contacto, es imprescindible proteger los ojos
con gafas apropiadas y mascaras.

FEA PUEDEN

U
A PIEL

EL RUIDO PUEDE CAUSAR DANOS AL OIiDO
- Protegerse apropiadamente para evitar dafos.

'II_'ﬁBTO LOS HUMOS COMO LOS GASES PUEDEN CAUSAR DANOS A SU SA-

- Alejar la cabeza de las emanaciones de humos.
- Disponer una ventilacion buena del area de trabajo.
- De no ser la ventilacion suficiente, utilizar un aspirador que aspire desde abajo.

EL CALOR Y LAS SALPICADURAS DE METAL FUNDIDO ASi COMO LAS
CHISPAS PUEDEN PROVOCAR INCENDIOS

- No soldar cerca de materiales inflamables.
" No hay que llevar consigo ningun tipo de combustible, como encendedores o ceril-
as.

- El arco de soldadura puede provocar quemaduras. No acercar a los cuerpos de
ninguna persona la punta del electrodo.

Esta prohibido utilizar o acercarse a la maquina a personas que llevan
estimuladores eléctricos (MARCAPASOS).
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1.2 INSTRUCCIONES PARA LA SEGURIDAD
PREVENCION DE QUEMADURAS

Para proteger los ojos y la piel contra las quemaduras y rayos ultravioletas:
- usar gafas oscuras. Usar indumentaria, guantes y calzados apropiados

- usar mascaras cerradas a los lados, con lentes y cristales de proteccion conformes a
la norma (grado de proteccién DIN 10)

: avisar a las personas que estan en el area para que no dirijan su mirada directamen-
e al arco.

PREVENCION DE INCENDIOS

La soldadura produce salpicaduras de metal fundido.

Hay que tomar estas precauciones para evitar incendios:

- disponer un extintor en el area de soldadura

- alejar el material inflamable de la zona cercana al area de soldadura

- enfriar el material soldado o dejar que se enfrie antes de tocarlo o ponerlo junto a
material combustible

- no utilizar nunca la maquina para soldar recipientes de material potencialmente infla-
mable. Antes de soldar hay que limpiar a fondo estos recipientes

- ventilar el area potencialmente inflamable antes de utilizar la maquina

- no utilizar la. maquina en atmdsferas que contengan concentraciones elevadas de
polvo, gases inflamables o vapores combustibles

PREVENCION CONTRA DESCARGAS ELECTRICAS

Cuando se trabaja con un generador de corriente hay que tomar las siguientes precau-
ciones :

-mantener limpios la propia persona y la indumentaria

- %I trabajar con el generador no hay que estar en contacto con partes hiumedas o mo-
jadas

- mantener un aislamiento adecuado contra las descargas eléctricas. Si el operador
tiene que trabajar en ambiente humedo lo hara con suma cautela, poniéndose calzado
y guantes aislantes

- controlar con frecuencia el cable de alimentacion de la maquina, pues su parte
aislante tendra %ue estar en condiciones perfectas. LOS CABLES DESCUBIERTOS
SON PELIGROSOS. No utilizar la maquina si el cable de alimentacion esta estropea-
do, habra que sustituirlo inmediatamente

- en el caso de tener que abrir la maquina, hay que desconectar la corriente eléctrica
antes. Esperar 5 minutos para que los condensadores se descarguen, En el caso de
no observancia de_ esta indicacion, el operador estara expuesto a peligrosos riesgos
de descarga eléctrica

- de nto estar la cubierta de proteccién de la soldadora en su sitio, no trabajar con dicho
aparato

- comprobar que la conexion de tierra del cable de alimentacion sea perfectamente efi-
caz

Este generador se ha disefiado para uso profesional e industrial. Para otras aplicacio-
nes contactar el Fabricante . En el caso de descubrirse interferencias electromagnéti-
cas, sera obligacion del usuario de la maquina resolver la situacién con la asi-
stencia técnica del Fabricante.
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2.0 - ESPECIFICACIONES
2.1 - CARACTERISTICAS GENERALES

Esta nueva serie de generadores de regulacion electronica accionada con
micropocesador, permite alcanzar una excelente calidad de soldadura, gracias a as
tecnologias de vanguardia aplicadas. El circuito microprocesador controla vy
optimiza la transferencia del arco, independientemente de la variacion de carga y
de la impendencia de los cables de soldar.

Facil programacion de la secuencia de soldadura con los mandos del panel frontal,
con arreglo a las exigencias de trabajo.

Con la tecnologia inverter empleada se han logrado:

- generadores de peso y tamafios muy reducidos;

- consumo energeético reducido;

- excelente respuesta dinamica;

- factor de potencia y rendimientos muy altos;

- mejores caracteristicas de soldadura;

- visualizacion en el display de los datos y funciones programadas.

Los componentes electronicos estan alojados en una solida carpinteria, facil de
transportar y enfriados por aire forzado mediante ventiladores con nivel de ruido
bajo.

2.2 - ACCESORIOS PARA EL GENERADOR

GENERADOR HI-MIG 353S-P
GENERADOR HI-MIG 503S-P

(Céd. 608830000L )
(Céd. 609210000L )

KIT CARRO MIG

UR AWC K-P

KIT DE SOPORTE DEL GENERADOR HI-MIG 300K-P
KIT FILTRO DE AIRE MIG

ALIMENTADOR TOP 504 S-P

KIT CONECTOR 10 VIAS

COD. 604970000L
COD. 609190000L
COD. 610915000L
COD. 605990000L
COD. 609220000L
COD. 608810000L
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2.3 - CARACTERISTICAS ELECTRICAS

GENERADOR - HI-MIG 353S-P HI-MIG 503S-P
Parametros de entrada
Tension de alimentacion nominal V 400 400
Separacion maxima +20% +20%
Fases - 3 3
Frecuencia Hz 50/60 50/60
Corriente nominal ED 35% A - 38,5
Corriente nominal ED 60% A 25 28,2
Corriente nominal ED 100% A 19 25,3
Potencia nominal ED 35% KVA - 25,2
Potencia nominal ED 60% KVA 16,4 19,6
Potencia nominal ED 100% KVA 12,3 18,2
Factor de potencia ED 35% cos @ 0,99 0,99
Fusibles de proteccion A 50 50
Cable de alimentacion mm?2 6x4 6x4
Parametros de salida
Tension en vacio \V; 75 75
Tension de arco con V IN.=400V \V} 20-34 20-40
Campo de regulacion corriente A 5-350 5-500
Corriente soldadura ED 35% A - 500A
Corriente soldadura ED 60% A 350A 420A
Corriente soldadura ED 100% A 300A 380A

2.4 - CARACTERISTICAS MECANICAS

GENERADOR

HI-MIG 353/503 S-P

Cables de soldadura
Grado de proteccion
Clase de aislamiento
Enfriamiento
Temperatura de trabajo
Largura

Anchura

Altura

Peso

mm?

°C
mm
mm
mm
Kg

70

23

H

AIRE FORZADO

40
600
300
560

45

STEL.
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3.0 - CONEXION
3.1 - RECEPCION DEL MATERIAL

El embalaje contiene: HI-MIG 353 S-P HI-MIG 503 S-P

- N°1 generador de corriente para soldadura ~ Cod. 608830000L Cod. 609210000L
- N°1 manual de instrucciones Caod. 6907900030 Cod. 6907900030
- N°1 Kit puesta en servicio Cdéd. 606180000L Cod. 606180000L
- N°1 Kit filtro de aire MIG Cod. 605990000L Cod. 605990000L
- N°1 embalaje Caéd. 6707700000 Cod. 6707700000
- N°1 Kit perno de unién MIG Cdéd. 606550000L Cod. 606550000L
- Cable de masa Cdéd. 607010000L Cod. 607010000L

Verificar que el embalaje contenga todo los materiales mencionados. Avisar al distribuidor en el
caso de que falte algo.

Verificar que el generador no haya sufrido dafios en el transporte. De comprobar un dafio
evidente, ver la seccion RECLAMACIONES (Pam. 3.2) para las instrucciones.

Antes de utilizar el generador, leer atentamente este manual de instrucciones.

3.2- RECLAMACIONES

Reclamaciones por daiios sufridos durante el transporte: Si su aparato sufre dafios
durante el envio, deberan remitir una reclamacion a su transportista.

Reclamaciones por mercancia defectuosa: Todos los aparatos mandados por STEL han
sido sometidos a un riguroso control de calidad. Si a pesar de ello su aparato no funciona
correctamente, consulten la seccion BUSQUEDA DE AVERIAS de este manual. De persistir el
defecto, consulten su concesionario autorizado.

3.3 - CONEXION PRIMARIA
INSTALACION

ATENCION: este aparato de CLASE A no esta previsto para el uso en edificios
residenciales, conectados directamente a la red publica de alimentacion de baja tension.
Podrian presentarse dificultades potenciales para garantizar la compatibilidad
electromagnética en dichos ambientes a causa de interferencias conducidas y radiadas.

Este equipo no cumple con la norma IEC 61000-3-12. Si esta conectado a un sistema de
prisionero de guerra de tension publica, es responsabilidad del instalador o usuario del
equipo para asegurar, mediante consulta con el operador de red de distribucion si es
necesario, que el equipo se puede conectar.

El buen funcionamiento del generador dependerd de una instalacion adecuada vy para ello sera
necesario:

- colocar la maquina de modo que no se impida la circulacién del aire asegurada con el
motoventilador interior (los componentes interiores necesitan de un enfriamiento adecuado )(ver
cap.6.1).

- Evitar que el ventilador introduzca en la maquina depésitos o polvos.

- Es una buena regla evitar golpes y roces y, sobre todo, la exposicion a filtraciones, fuentes de
calor excesivas 0, de cualquier modo, situaciones anémalas.

TENSION DE RED

El generador funciona para tensiones de red con un 20% de diferencia del valor nominal de
la red igual a 400V (Tension minima 320V, tension maxima 480V).
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CONEXION

- Antes de realizar las conexiones eléctricas entre el generador de corriente y el interruptor
de linea, comprobar que éste ultimo esté abierto.

- El cuadro de distribucién cumplira las normativas vigentes locales ( @ ).
- La instalacién de red sera de tipo industrial.

- Montar una toma adecuada preparada para alojar los conductores del cable de ali-
mentacion (200A: 4mm de seccion; 350A:6mm de seccidn).

- En caso se necesite un cable de alimentacidon mas largo incrementar oportunamente
la seccion del conductor.

- Aguas arriba la toma de red correspondiente contara con un interruptor adecuado
provisto de fusibles retardadores.

MODELLO TENSIONE/FASI FUSIBILE RIT.
HI-MIG 353S-P 400V 3 fasi senza neutro 50 A
HI-MIG 503S-P 400V 3 fasi senza neutro 50 A

3.4 - PUESTA A TIERRA

- La soldadora, para la proteccién de los usuarios, debera estar conectada correctamente a
la instalacion de tierra (NORMATIVAS INTERNACIONALES DE SEGURIDAD).

- Es imprescindible realizar una buena puesta a tierra mediante el conductor amarillo-verde
del cable de alimentacioén, a fin de evitar descargas debidas a contactos accidentales con
objetos con masa.

- El chasis (que es conductivo) esta conectado eléctricamente con el conductor de tierra; la
conexion incorrecta del aparato a masa puede ocasionar descargas eléctricas peligrosas
para el usuario.
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4.0 - PUESTA EN SERVICIO
4.1 - MANDOS DEL PANEL FRONTAL DEL GENERADOR

® 000 O O

o A W
F
32 T 4 |
=0 D,
33
SD ({ \
32 -
\ 1
31 = \ v L
ELECT
() [fiioos e =/ - CE)Qusee__|
30 \. Q / MIN A /s MAX MIN \/ /ser MAX
I
9 _£on --208Q recQ nier@O e
[ ’ S
:— 2100 rec@QO cuaiBO N .
m I—-2120) amgs@0 cusi@O \ /'
™) | SELECT 0 .~ -
syngrGic L} sf\" ‘é'r “--Q2 1.6 PROGRAM Al Si 5 DO BEEC O MIN [ MAX
8 27 6, 5 4 3
| 2
L
| - -
1 Led de sefalizacion maquina bajo tension 7T JCeds de seleccion po de material programas siergicos
2 |Led de sefializacion de habilitacion soldadura 22  IBotdn de seleccion tipo de material programas sinérgicos
3 |Led de sefializacion de alarma del relé térmico 23  JLeds de senalizacion tipo de didametro hilo programas sinérgicos
4 A . 24 IBoton de seleccion tipo de didmetro hilo programas sinérgicos
Led de sefializacion visualizacion corriente de soldadura . R .
5 Display pardmetros de soldadura 25 [Botoén de habilitacion visualizacion co’mente de soldadura
6 » . . . 26 Boton de habilitacion modalidad SINERGICA
[Encoder de regulacion corriente / velocidad hilo 27 |Led de sefalizacion modalidad SINERGICA
: Pisplay parametros de soldadura 28 [Conector de comunicacion serial
g Encoder de regulacion tensién / funciones set 29 |Botén de seleccion modalidad
10 Bot(?n de selecc!clm regulacion B.ulrn—Bac'k 30 JLed de seleccién modalidad SPOT (soldadura por puntos)
11 Botdn de seleccion SET regulacion funciones 31 Led de seleccion modalidad MIG 4 TIEMPOS
4o [Boton de seleccion regulacion Post Gas 32 JLed de seleccion modalidad MIG 2 TEMPOS

12 Botén de habilitacion purga gas ) 33 JLed de seleccion modalidad Tig 2 TIEMPOS

Botdn de habilitacién avance manual hilo 34 lLed de seleccion modalidad ELECTRODO
14 |Led de sefializacion funcion ARC-FORCE 35  kroma Din polaridad NEGATIVA
15 |Led de sefializacion funcisn SLOPE DOWN (rampa de bajada) 36 lconector dz salida GAS

16 lled de sefializacion funcisn ARC TRIM (inductancia electronica) 37 lconector del cable control alimentador

17 i i .

18 Led de sepa'llzaq?n funt?l’on SPOT TIME (tiempo soldadura por puntos) 38 [Toma Din polaridad POSITIVA
Led de sefializacion funcién doble impulso

;g [Encoder de regulacion parametros doble impulso

Botdn de habilitacion doble impulso
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4.1 - MANDOS DEL PANEL FRONTAL TOP 504-SP

STEL

TOP 504-SP

/]

For HI-MIG system

[A] CURRENT]|
[+{SPEED W]
7

-

PURGE

INCH

&)

6 & ot

39 |BOTON DE PURGA GAS 47 (CONECTOR SALIDA LIQUIDO DE ENFRIAMIENTO

40 [BOTON DE HABILITACION AVANCE MANUAL HILO 48 JCONECTOR CABLE CONTROL ALIMENTADOR

41 |POTENCIOMETRO REGULACION CORRIENTE/VELOCIDAD HILO| 49 JCONECTOR SALIDA GAS

42 |POTENCIOMETRO REGULACION TENSION 50 JPRESA POSITIVA (EN CASO DE SOLDADURA ELECTRODO)
43 |UNION CENTRALIZADA PARA SOPLETE MIG 51 |TOMA POSITIVA (EN CASO DE SOLDADURA MIG).

44 [TOMA POSITIVA (SOLDADURA ELECTRODO). 52 JCONECTOR ENTRADA LIQUIDO DE ENFRIAMIENTO

45 |CONECTOR MANDO REMOTO 53 JCONECTOR SALIDA LiQUIDO DE ENFRIAMIENTO

46 |CONECTOR ENTRADA LiQUIDO DE ENFRIAMIENTO
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4.1 - MANDOS DEL PANEL POSTERIOR TOP 504-SP
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COD. 6907900030

4.2 - LEGGENDA SIMBOLOGIA TARGA

e

MODALIDAD DE SOLDADURA TIG (GENERAL)

PROCESO DE SOLDADURA

MODALIDAD DE SOLDADURA ELECTRODO (GENERAL)

MODALIDAD DE SOLDADURA MIG

CONEXION A LA RED DE ALIMENTACION

MODALIDAD DE SOLDADURA POR PUNTOS

ALARMA SOBRETEMPERATURA

POST-GAS

CONTROL SLOPE-DOWN (TIG)

CONTROL IMPULSO

MODALIDAD SINERGICA
DIAMETRO HILO
VELOCIDAD HILO
AVANCE HILO

ARC FORCE

INDUCTANCIA ELECTRONICA ARC TRIM
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4.3 - DESCRIPCION DE LA PLACA DE DATOS

Wm? } SA/ 1V S00A/30V

[ via del Progresso 59, Castegnero (W) — ITALY =—=| X|100% | 60% | 35%
CPYPE: HEMG 5035P |[FNm:  ——— || VI1.| 380 | 420 | 500

FPECOPI=| o eosmi-d T5 | U] %2 268] 30

SA/ 20V SO0A/Z 40V
i |===[ x[100% [ 60% [ 35% == x[100% [ 60% [ 5%

/ U V|1.| 380 [ 420 [ 500 U V|!.[380 |-420 | 500
75 |U] 352|368 | 40 AN ERENEE:

Vom [ | B 2%
LasS e M\g

|e) IDENTIFICACION

Nombre, direccion del Fabricante
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5

AL

Tipo de soldadora
lldentificacion referida al numero de serie
Simbolo del tipo de soldadora

a 0N -

Referencia a la normativa de construccién

b) SALIDA DE LA SOLDADURA

6  |Simbolo del proceso de soldadura MIG

7  |Simbolo para las soldadoras idéneas aptas para su uso en ambiente con riesgo aumentado de descarga eléctrica
8 |Simbolo de la corriente de soldadura

9 [Tension asignada en vacio (tension media)

10 |JGama de la corriente de soldadura

11 [Valores del ciclo de intermitencia (sobre 10 minutos)

12 |Valores de la corriente asignada de soldadura

13 [Valores de la tension convencional con carga

c) ALIMENTACION

14 [|Simbolo para la alimentacién (numero fases y frecuencia)

15 [Tensién asignada de alimentacion

16 |Maxima corriente de alimentacién

17 [Maxima corriente eficaz de alimentacion (identifica el fusible de linea)
d) OTRAS CARACTERISTICAS

18 |Grado de proteccion (IP23).
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5.0 - PREPARACION DEL GENERADOR

Una vez desembalado el generador, hay que montarlo en el relativo carro
€6d.604970000L siguiendo las instrucciones adjuntas en el kit de montaje.
Seguidamente se podra conectar también la unidad de enfriamiento AWC K-P
€6d.609190000L segun las instrucciones de montaje que la acompanan.

5.1 - DESCRIPCION DE LAS FUNCIONES DE
SOLDADURA

DESCRIPCIONES DE LAS REGULACIONES EN LOS DIFERENTES MODOS
DE SOLDADURA

- SOLDADURA POR ARCO

Preparacion de la maquina

La soldadura por electrodo (MMA) se puede efectuar de distintos modos, segun las
especificas exigencias del operador. Es este caso se efectuaran las siguientes
operaciones para preparar la maquina:

Soldadura efectuada sélo con el generador

a) Conectar el cable de masa en la toma negativa del generador (ref.38 pag.9).
b) Conectar la pinza portaelectrodos en la toma positiva del generador (ref.35 pég.9).
Soldadura efectuada utilizando el quiahiloTOP 504S-P

c) Conectar el cable de masa en la toma negativa del generador (ref.38 pag.9).

d) Conectar el haz de cables en la parte frontal del generador enchufando el cable de
potencia en la toma positiva (ref.35 pag.9) y el conector circular en la toma
correspondiente (ref.37 pag.9). En este tipo de soldadura no es imprescindible acoplar
el tubo de gas y los eventuales tubos de agua.

e) Conectar el haz de cables en el panel posterior del guiahilo, enchufando el cable de
potencia en la toma Din (ref.50 pag.11) y el conector circular en la toma
correspondiente (ref.49 pag.11).

f) Conectar la pinza portaelectrodos en la toma Din frontal del guiahilo (ref.44 pag.10).
g) Insertar el anima descubierta del electrodo en la pinza portaelectrodos.

h) Conectar el enchufe de alimentacion en una toma de corriente conforme a las
normativas vigentes.

i) Encender la maquina poniendo el interruptor del panel posterior en posicion “1”.

Al encender el generador se visualizaran por unos 2 segundos todas las sefales;
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seguidamente, los displays (ref.5-7 pag.9) mostraran por 2 segundos el tipo de
soldadura seleccionada.

Requlacion de los parametros de soldadura modalidad electrodo

1) Pulsar el boton de seleccion modalidad SELECT MODE (ref.29 pag.9) hasta que
se encienda el led de modalidad Electrodo (ref.34 pag.9)

2) El display (ref.5 pag.9) mostrara por 2 segundos la palabra arc.
3) Se enciende el led de habilitacion soldadura (ref.2 pag.9)

4) Regulacion de la corriente de soldadura del generador— Con el encoder Alvel
hilo (ref.6 pag.9) se regula la corriente de soldadura visualizada en el display de la
derecha (ref.5 pag.9)

4a) Regulacion de la corriente de soldadura del guiahilo — Con el potenciémetro A/
vel hilo (ref.41 pag.10) se regula la corriente de soldadura siguiendo las indicaciones
de la escala o verificando el valor en el display de la izquierda del generador (ref.5
pag.9).

Respecto de la regulacién de la corriente de generador o de guiahilo, seguira
siendo operativa la ultima regulacién efectuada.

5) El display de la derecha (ref.7 pag.9) indica la tension de salida del generador.

6) Regulacion de la funciéon ARC-FORCE- Pulsando el boton SET (ref.10 pag.9) se
selecciona la funcion ARC FORCE led (ref.14 pag.9) . El display de la izquierda
(ref.7 pag.9) empezara a parpadear indicando la sigla AF; con el encoder V/SET
(ref.8 pag.9) se regula el valor de 0a +50% de la corriente programada.

7) El valor de Hot-Start esta ya regulado automaticamente para obtener la partida
Optima.

Disponer la soldadura

Durante la soldadura se visualiza en el display (ref.5 pag.9) el valor de la corriente
real de soldadura; aparece en el display (ref.7 pag.9) el valor de la tension real de
soldadura.

Al terminar la soldadura, se podra ver por unos segundos en los dos displays los
valores reales de corriente y tension que se obtienen durante la soldadura.

- SOLDADURA TIG 2 TIEMPOS

Preparacién de la maquina

La soldadura TIG se puede realizar de varios modos, segun las exigencias
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especificas del operador . En este caso hay que realizar las siguientes operaciones
para preparar la maquina:

Soldadura efectuada sélo con el generador

a) Conectar el cable de masa en la toma positiva del generador (ref.35 pag.9).
b) Conectar el soplete Tig en la toma negativa del generador (ref.38 pag.9).
c) Conectar el tubo de gas del soplete en la union frontal (ref.36 pag.9) .

d) Conectar el conector circular del soplete en la toma correspondiente(ref.37 pag.9) .

Soldadura efectuada utilizando el guiahilo TOP 504S-P

a) Conectar el cable de masa en la toma positiva del generador (ref.35 pag.9).

b) Conectar el haz de cables en la parte frontal del generador enchufando el cable de
potencia en la toma negativa (ref.38 pag.9), el tubo de gas en la relativa union (ref. 36
pag. 9) y el conector circular en la toma correspondiente (ref.37 pag.9)

c¢) De estar dotado el generador con AWC (grupo de enfriamiento) y si se quiere usar
un soplete dotado de tubos para el transporte del liquido de enfriamiento, hay que
acoplar los conectores de dichos tubos en los acoplamientos rapidos AZUL y ROJO

d) Conectar el haz de cables en el panel posterior del guiahilo enchufando el cable de
potencia en la toma Din (ref.51 pag.11), el tubo de gas en la relativa union (ref. 48 pag.
11) vy el conector circular en la toma correspondiente (ref.49 pag.11) v,
eventualmente los tubos de agua en los acoplamientos rapidos AZUL y ROJO
(ref.52,53 pag.11).

e) Conectar el soplete en la toma de la union EURO del guiahilo (ref.43 pag.10).

f) Poner la bombona de gas (Argén) en el plato portabombonas posterior y anclarla
con la cadena destinada a ello.

g) Empalmar la bombona de gas (Argdn) en el relativo empalme del panel posterior
del generador usando el kit de puesta en servicio en equipamiento.

h) Conectar el enchufe de alimentacién en una toma de corriente que cumpla las
normativas vigentes.

i) Encender la maquina poniendo el interruptor del panel posterior en posicion “1”.
Encender también el eventual grupo de enfriamiento AWC.

Al encender el generador se visualizara por cerca de 2 segundos todas las senales;
seguidamente los displays (ref.5-7 pag.9) mostraran por 2 segundos el tipo de
soldadura seleccionada.

Requlacién de los parametros de soldadura TIG 2t

1) Pulsar el botén de seleccion modalidad SELECT MODE (ref.29 pag.9) hasta que se
encienda el led de modalidad Tig 2T (ref.33 pag.9).

2) Los displays (ref.5-7 pag.9) mostraran por 2 segundos la sigla tig .

STEL s.r.l. - Via del Progresso n° 59 — 36020

Loc. Castegnero (VICENZA) - ITALY

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

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

146




= HI-MIG 353/5035-P 400V 3F ) —
ESPANOL [ S e ‘ DESCRIPCION TECNICA

3) Regulacion de la corriente de soldadura dal generador -Con el encoder A/vel.hilo
(ref.6 pag.9) se regula la corriente de soldadura visualizada en el display de la
izquierda (ref.5 pag.9).

3a) Regulacion de la corriente de soldadura del guiahilo — Con el potenciometro A/
vel hilo (ref.41 pag.10) se regula la corriente de soldadura siguiendo las
indicaciones de la escala o verificando el valor en el display de la derecha del
generador (ref.5 pag.9).

Para la regulacion de la corriente de generador o de guiahilo, seguira siendo
operativa la ultima regulacién efectuada.

4) Regulacion de la rampa de bajada - Pulsando el botén SET (ref.10 pag.9) se
selecciona el tiempo de rampa de bajada. El display de la derecha (ref.7 pag.9)
empezara a parpadear indicando la sigla Sd; con el encoder V/SET (ref.8 pag.9) se
regula el valor de 0,1 a 12,5 segundos.

Para visualizar en cualquier momento el valor programado, pulsar rapidamente el
boton SET

5) Regulacién del tiempo de post-gas -Pulsando el botén PG (ref.11 pag.9) se
selecciona el tiempo post-gas. El display de |la derecha (ref.7 pag.9) empezara a
parpadear indicando la sigla PG; con el encoder V/SET (ref.8 pag.9) se regula el
valor de 0,1 a 12,5 segundos.

Para visualizar en cualquier momento el valor programado pulsar rapidamente el
botén PG.

Procedimiento para la soldadura TIG 2 TIEMPOS con partida LIFT

Inicio soldadura :

1) Regular los parametros de soldadura deseados
2) Poner en contacto la punta del electrodo (tungsteno) con la pieza a soldar.

3) Apretar el boton del soplete: después de 0,5 segundos de PRE-GAS, levantar el
soplete lateralmente, a fin de alejarse un poco de la pieza a soldar y comenzar a
soldar.

Fin de soldadura:

1) Soltar el botén del soplete: la corriente baja gradualmente con el tiempo
programado a través del botén SET (ref.10 pag.9); el arco se apaga y
seguidamente se dara el tiempo de POST-GAS programado con el botén PG
(ref.11 pag.9).

- SOLDADURA MIG 2 TIEMPOS

Preparacion de la maquina

La soldadura MIG se puede efectuar de varios modos, segun las exigencias
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especificas del operador. En este caso se hara lo siguiente para preparar la maquina:
a) Conectar el cable de masa en la toma negativa del generador (ref.38 pag.9).

b) Conectar el haz de cables en la parte frontal del generador enchufando el cable de
potencia en la toma positiva (ref.35 pag.9), el tubo de gas en la relativa unién (ref. 36
pag. 9) y el conector circular en la toma correspondiente (ref.37 pag.9)

c) De estar dotado el generador con AWC (grupo de enfriamiento) y si se quiere usar
un soplete dotado de tubos para el transporte del liquido de enfriamiento, hay que
acoplar los conectores de dichos tubos en los acoplamientos rapidos AZUL y ROJO
del AWC.

d) Conectar el haz de cables en el panel posterior del guiahilo enchufando el cable de
potencia en la toma Din (ref.51 pag.11), el tubo de gas en la relativa union (ref. 48 pag.
11) y el conector circular en la toma correspondiente (ref.49 pag.11) v,
eventualmente los tubos de agua en los acoplamientos rapidos AZUL y ROJO
(ref.52,53 pag.11).

e) Conectar el soplete en la toma de la union EURO del guiahilo (ref.43 pag.10).

f) Poner la bombona de gas (Argon) en el plato portabombonas posterior y anclarla
con la cadena destinada a ello.

g) Empalmar la bombona de gas (Argon) en el relativo empalme del panel posterior
del generador usando el kit de puesta en servicio en equipamiento.

h) Colocar la bobina de hilo seleccionado en el desenrollador correspondiente

i) Abrir el compartimiento de arrastre del hilo y hacer pasar éste a través de los rodillos
del guiahilo

I) Conectar el enchufe de alimentacion en una toma de corriente que cumpla las
normativas vigentes.

m) Encender la maquina poniendo el interruptor del panel posterior en posicién “1”.
Encender también el eventual grupo de enfriamiento AWC.

Al encender el generador se visualizaran por cerca de 2 segundos todas las sefiales;
seguidamente los displays (ref.5-7 pag.9) mostraran por cerca de 2 segundos el tipo
de soldadura seleccionada .

Requlacién de los parametros de soldadura MIG 2T requlacién_manual

1) Pulsar el botdn de seleccion modalidad SELECT MODE (ref.29 pag.9) hasta que se
encienda el led de modalidad MIG 2T (ref.32 pag.9)

2) Los displays (ref.5-7 pag.9) mostraran por 2 segundos la sigla MIG 2t.

3) Regulacion de la velocidad del hilo de generador —Pulsar el boton A/vel. hilo (ref.25
pag.9) hasta que se apague el led A (ref.4 pag.9). Con el encoder de regulacion Alvel.
hilo (ref.6 pag.9) se programa la velocidad de avance del hilo de 1,4 a 16 metros al
minuto, que se visualiza en el display de la izquierda (ref.5 pag.9).

3a) Regulacion de la velocidad del hilo de guiahilo —Con el potenciémetro A/vel hilo
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(ref.41 pag.10) se regula la velocidad del hilo segun las indicaciones de la escala o
verificando el valor en el display de la izquierda del generador (ref.5 pag.9).

4) Regulacion de la tension de soldadura de generador — Con el potenciometro V/
SET (ref.8 pag.9) se regula la tensién de soldadura cuyo valor aparece en el
display de la derecha del generador (ref.7 pag.9).

4a) Regulacion de la tension de soldadura de guiahilo — Con el potenciometro V
(ref.42 pag.10) se programa la tensién de soldadura segun las indicaciones de la
escala o verificando el valor en el display de la derecha del generador (ref.7 pag.9).

Para las regulaciones de generador o de guiahilo, seguiran siendo operativas las
ultimas regulaciones realizadas incluso al volver a encender la maquina.

5) Regulacién de inductancia electrénica ARC TRIM.—Pulsando en secuencia el
boton SET (ref.10 pag.9) se selecciona la funcién de inductancia electronica ARC
TRIM led (ref.16 pag.9). El display de la derecha (ref.7 pag.9) empezara a
parpadear indicando la sigla At; con el encoder V/SET (ref.8 pag.9) se regula el
valorde —40a +40%

Para visualizar en cualquier momento el valor programado, pulsar rapidamente el
botén SET

Con la funcion ARC TRIM se varian las caracteristicas dinamicas del arco de
soldadura, para soldaduras con posibilidad de salpicar aumentar el valor del ARC
TRIM; viceversa, para la soldadura con el hilo que tiende a pegarse y quema con
dificultad, disminuir el valor del ARC TRIM.

6) Regulacion del tiempo de quemado BURN BACK - Pulsando el botén bb (ref.9
pag.9) se selecciona la funcion tiempo de quemado del hilo BURN BACK . El
display de la derecha (ref.7 pag.9) empezara a parpadear indicando la sigla bb;
con el encoder V/SET (ref.8 pag.9) se regula el valor de 0,5a 100 ms

Para visualizar en cualquier momento el valor programado, pulsar rapidamente el
botén bb.

El BURN BACK consiste en un retardo del apagado del arco de soldadura respecto
de la parada del guiahilo. Con el valor programado a 50, se consigue la parada
contemporanea del guiahilo al apagado del arco. Para corrientes de soldadura
elevadas es conveniente regular el valor en 50 (efectuar alguna prueba ).

La regulacién equivocada de este parametro puede suponer:

BURN BACK demasiado bajo: al terminar la soldadura el trozo de hilo que sale del
soplete es demasiado largo, por lo que resulta dificil reanudar la soldadura.

BURN BACK demasiado alto: al terminar la soldadura el trozo de hilo que sale del
soplete es demasiado corto y en casos extremos puede ocurrir que se pegue el hilo
al tubo portacorriente.
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7) Regulacion del tiempo de post-gas - Pulsando el boton PG (ref.11 pag.9) se
selecciona el tiempo post-gas. El display de la derecha (ref.7 pag.9) empezara a
parpadear indicando la sigla PG; con el encoder V/SET (ref.8 pag.9) se regula el valor
de 0,1 a 12,5 segundos.

Para visualizar en cualquier momento el valor programado pulsar rapidamente el
botén PG.

8) Funcion de purga de gas PURGE de generador - Pulsando el botén PURGE
(ref.12 pag.9) se habilita directamente la electrovalvula de salida del gas para que éste
salga del soplete.

8a) Funcién de purga de gas PURGE de guiahilo - Pulsando el boton PURGE (ref.39
pag.10) se habilita directamente la electrovalvula de salida del gas para que éste
salgas del soplete.

9) Funcién de avance hilo INCH de generador - Pulsando el botén INCH (ref.13
pag.9) se habilita el motor del guiahilo; se hace avanzar el hilo enseguida por dos
segundos, y luego la velocidad aumenta. Esta funcion sirve para que el hilo avance
dentro del soplete en la fase de preparacion de la soldadura.

9a) Funcién de avance hilo INCH de guiahilo - Pulsando el botén INCH (ref.40
pag.11) se habilita el motor del guiahilo; se hace avanzar el hilo enseguida lentamente
por dos segundos, y luego la velocidad aumenta. Esta funcion sirve para que el hilo
avance dentro del soplete en la fase de preparacién de la soldadura.

Procedimiento para la soldadura MIG 2 TIEMPOS regulacién manual

Inicio soldadura :

1) Mantener apretado por algunos segundos el botén de purga de gas PURGE (ref.12
pag.9) para purgar el gas.

2) Pulsar el botén INCH (ref.13 0 40 pag.9,10) de avance manual del hilo, para que
avance a través del soplete hasta que salga por la boquilla.

3) Programar los parametros de soldadura

4) Proceder con la soldadura: pulsar y mantener apretado el botén del soplete, se
enciende el Led verde (ref.2 pag.9) ); por un tiempo breve (0,5 segundos) saldra el
gas (pre-gas), y luego empezara a salir el hilo y se encenderd el arco. El arco
permanecera encendido mientras se mantenga presionado el botén .

5) Se puede variar la caracteristica del arco con la funcién ARC TRIM. Se aconseja
empezar a soldar con el valor programado en 0 . De ocurrir salpicaduras durante la
soldadura, aumentar el valor de ARC TRIM. Si en cambio el hilo tiende a pegarse y
quema con dificultad, disminuir el valor de ARC TRIM .

6) Durante la soldadura, aparece en el display de la izquierda (ref.5 pag.9) el valor de
la velocidad del hilo programado (indicado en m/min) o de la corriente real (indicado
en amperios). De habilitarse la lectura de la corriente con el botéon A (ref.25 pag.9), se
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podra ver en el display de la derecha (ref.7 pag.9) el valor de la tensién real
(indicado en voltios).

Fin de soldadura:

7) Al soltar el boton se apagara el arco y empezara a salir el gas durante el tiempo
programado a través del post-gas.

8) Al terminar la soldadura los dos displays mantendran por algunos segundos los
valores de corriente y tensién reales obtenidos durante la soldadura.

SOLDADURA MIG 4 TIEMPOS

Preparacién de la maquina

Efectuar las operaciones descritas para la soldadura MIG 2 TIEMPOS

Requlacion de los parametros de soldadura MIG 4T requlacidn manual

1) Pulsar el boton de seleccion modalidad SELECT MODE (ref.29 pag.9) hasta que
se encienda el led de modalidad MIG 4T (ref.31 pag.9)

2) Los displays (ref.5-7 pag.9) mostraran por 2 segundos la sigla MIG 4t.

3) Regulacién de la velocidad del hilo — hacer como se describe para la soldadura
MIG 2 TIEMPOS

4) Regulacion de la tension de soldadura — hacer como se describe para la
soldadura MIG 2 TIEMPOS

5) Regulacién de la inductancia electrénica ARC TRIM - hacer como se describe
para la soldadura MIG 2 TIEMPOS

6) Regulacion del tiempo de quemado BURN BACK - hacer como se describe para
la soldadura MIG 2 TIEMPOS

7) Regulacién del tiempo de post-gas - hacer como se describe para la soldadura

MIG 2 TIEMPOS

8) Funcién de purga gas PURGE - hacer como se describe para la soldadura MIG
2 TIEMPOS

9) Funcién de avance hilo INCH - hacer como se describe para la soldadura MIG 2
TIEMPOS

Procedimiento para la soldadura MIG 4 TIEMPOS requlacién manual

Inicio soldadura :

1) Mantener presionado por algunos segundos el botén purga de gas PURGE
(ref.12 pag.9) para purgar el gas.
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2) Pulsar el boton INCH (ref.13 6 40 pag.9,10) de avance manual del hilo, para que
éste avance a traves del soplete hasta que salga un poco por la boquilla.

3) Programar los parametros de soldadura.

4) Proceder con la soldadura: pulsar y mantener presionado el boton del soplete, se
enciende el Led verde (ref.2 pag.9) ); el gas saldra mientras esté presionado el botén
(pre-gas); al soltar el botdn del soplete empezara a salir el hilo y se encendera el arco
realizando la soldadura.

5) Se puede variar la caracteristica del arco con la funcién ARC TRIM. Se aconseja
empezar a soldar con el valor programado en 0 . De ocurrir salpicaduras durante la
soldadura, aumentar el valor de ARC TRIM. Si en cambio el hilo tiende a pegarse y
quema con dificultad, disminuir el valor de ARC TRIM .

6) Durante la soldadura en el display de la izquierda (ref.5 pag.9) aparece el valor de la
velocidad de hilo programado (indicado en m/min) o de la corriente real (indicado en
amperios), de habilitarse la lectura de la corriente con el boton A (ref.25 pag.9), el valor
de tension real (indicado en voltios) se podra ver en el display de la derecha (ref.7

pag.9) .

Fin de soldadura:

7) Pulsando de nuovo el botdn del soplete el arco se apagara; mientras el botdn esté
presionado saldra gas. Al dejarlo suelto, el gas seguira saliendo en base al tiempo
programado con el post-gas.

8) Al terminar la soldadura los dos displays mantendran por algunos segundos los
valores de corriente y tension reales obtenidos durante la soldadura.

- SOLDADURA MIG POR PUNTOS

Preparaciéon de la maquina

Realizar las operaciones indicadas para la soldadura MIG 2 TIEMPOS
Regulacion de los parametros de soldadura mig por puntos regulacion manual

1) Pulsar el boton de seleccién modalidad SELECT MODE (ref.29 pag.9) hasta que se
encienda el led de modalidad SOLDADURA POR PUNTOS PUN (ref.30 pag.9)

2) Los displays (ref.5-7 pag.9) mostraran por 2 segundos la palabra PUn

3) Regulacion de la velocidad del hilo — hacer lo indicado para la soldadura MIG 2
TIEMPOS

4) Regulacion de la tension de soldadura — hacer lo indicado para la soldadura MIG 2
TIEMPOS

5) Regulacién del tiempo de soldadura por puntos tP. —Pulsando en secuencia el boton
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SET (ref.10 pag.9) se puede seleccionar la funcion tiempo de soldadura por puntos
tP led (ref.17 pag.9). El display de la derecha (ref.7 pag.9) empezara a parpadear
indicando tP ; con el encoder V/SET (ref.8 pag.9) se regula el valor de 00,1 a 10
segundos.

Para visualizar en cualquier momento el valor configurado, pulsar rapidamente el
botén SET

6) Regulacion de la inductancia electronica ARC TRIM. — Pulsar en secuencia el
boton SET (ref.10 pag.9) y realizar las operaciones descritas para la soldadura
MIG 2 TIEMPOS

7) Regulacién del tiempo de quemado BURN BACK —realizar las operaciones

descritas para la soldadura MIG 2 TIEMPOS

8) Regulacion del tiempo de post-gas—efectuar las operaciones descritas para la
soldadura MIG 2 TIEMPOS

9) Funcién de purga de gas PURGE -efectuar las operaciones descritas para la
soldadura MIG 2 TIEMPOS

10) Funcién de avance hilo INCH -efectuar las operaciones descritas para la
soldadura MIG 2 TIEMPOS

Procedimento para la soldadura MIG SOLDADURA POR PUNTOS regulacion manual

Inicio soldadura :

1) Mantener el botdn purga de gas PURGE (ref.11 pag.9) presionado por algunos
segundos para purgar el gas.

2) Pulsar el botén INCH (ref.13 6 40 pag.9 ,10) de avance manual del hilo, para
que éste avance a través del soplete hasta que salga un poco de la boquilla .

3) Programar los parametros de soldadura

4) Proceder con la soldadura: pulsar y mantener presionado el botdn del soplete,
se enciende el Led verde (ref.2 pag.9) ); el gas (pre-gas) saldra por un tiempo
breve (0,5 segundos) y luego empezara a salir el hilo y se encendera el arco.

5) Se puede variar la caracteristica del arco con la funcién ARC TRIM. Se
aconseja empezar a soldar con el valor programado en 0 . De ocurrir salpicaduras
durante la soldadura, aumentar el valor de ARC TRIM. Si en cambio el hilo tiende a
pegarse y quema con dificultad, disminuir el valor de ARC TRIM .

6) Durante la soldadura en el display de la izquierda (ref.5 pag.9) aparece el valor
de la velocidad de hilo programado (indicado en m/min) o de la corriente real
(indicado en amperios), de habilitarse la lectura de la corriente con el boton A
(ref.25 pag.9), se podra ver el valor de tensién real (indicado en voltios) en el
display de la derecha (ref.7 pag.9) .
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Fin de soldadura:

7) La soldadura durara por el tiempo programado para la soldadura por puntos; el gas
seguira saliendo en base al tiempo que se ha programado con el post-gas.

8) Al terminar la soldadura los dos displays mantendran por algunos segundos los
valores de corriente y tensién reales obtenidos durante la soldadura.

SOLDADURA MIG SINERGICA Y MIG SINERGICA DE

IMPULSO
DEFINICIONES:

por soldadura MIG sinérgica se entiende una tecnologia capaz de optimizar los
parametros de soldadura en funcién del tipo y de la velocidad del hilo, facilitando al
usuario las regulaciones.

Por soldadura MIG sinérgica de impulso se entiende, como para la soldadura
sinérgica, una tecnologia capaz de optimizar los parametros de soldadura en funcion
del tipo y de la velocidad del hilo, facilitando al usuario las regulaciones. Ademas se
dispone de un control de impulsos de la corriente de salida a fin de conseguir un arco
eléctrico mas estable y facilitar la fusion de materiales especiales (como por ejemplo el
aluminio), que de no ser asi resultaria mas dificil.

LOS PROGRAMAS SINERGICOS DE IMPULSOS SE PONEN EN RELIEVE EN EL
PANEL FRONTAL CON LA SIGLA P

ATENCION : LAS SINERGIAS SE PUEDEN UTILIZAR SOLO CON LOS MODOS MIG
2 TIEMPQOS, MIG 4 TIEMPOS y MIG SOLDADURA POR PUNTOS

Programacion vy requlacion de los parametros de soldadura mig en modalidad sinérgica y
sinérgica de impulso

Para soldaduras mediante programas sinérgicos de la maquina, hay que programar
como sigue :

1) Programar la modalidad MIG deseada (véase los parrafos anteriores)

2) Insercion del modo sinérgico — Pulsar el botéon SYNERGIC (ref.26 pag.9) haciendo
que se encienda el relativo led ON (ref.27 pag.9) .

3) Seleccién del didmetro hilo — Pulsar en secuencia el botén SELECT WIRE (ref.24
pag.9) haciendo que se encienda uno de los 3 leds del diametro de hilo 0.8 -1.0-1.2
(ref.23 pag.9) que se quiere soldar .

4) Seleccion del programa material a soldar — Pulsar en secuencia el botén SELECT
PROGRAM (ref.22 pag.9) haciendo que se encienda uno de los 8 leds (ref.21 pag.9)
que recuperan el tipo de material que se quiere soldar. Los displays (ref.5-7 pag.9)
mostraran la sigla con el programa seleccionado.
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ATENCION - los programas con la sigla P puesta en relieve son programas
sinérgicos de impulsos.

5) Regulacién de la rampa de bajada — Regulacion_activa solo para los programas
de impulsos P - Pulsando el boton SET (ref.10 pag. 9) se selecciona el tiempo de
rampa de bajada Sd2 . El display de la derecha (ref.7 pag.9) empezara a
parpadear indicando la sigla Sd2; con el encoder V/SET (ref.8 pag.9) se regula el
valor de 0,01 a 2 segundos. Pulsando el boton SET (ref.10 pag.9) se selecciona el
tiempo de rampa de subida Sd1. El display de la derecha (ref.7 pag.9) empezara a
parpadear indicando la sigla Sd1, aumenta la velocidad de aproximacion y duracioén
del impulso por el tiempo que aparece en el display, con el fin de mejorar el START
segun las exigencias del operador. Para visualizar el valor programado en cualquier
momento, pulsar rapidamente el botén SET

6) Regulacion de la velocidad del hilo de generador — Pulsar el botén A/vel. hilo
(ref.25 pag.9) hasta que se apague el led A (ref.4 pag.9). Con el encoder de
regulacién A/vel. hilo (ref.6 pag.9) se programa la velocidad de avance del hilo de
1,4 a 16 metros al minuto, que aparece en el display de la izquierda (ref.5 pag.9).
Asimismo, se programara automaticamente la tension de soldadura optimizada.

6a) Regulacion de la velocidad del hilo de guiahilo — Con el potenciémetro A/vel
hilo (ref.41 pag.10) se regula la velocidad del hilo segun las indicaciones de la
escala o verificando el valor en el display de la izquierda del generador (ref.5
pag.9).Asimismo, se programara automaticamente la tension de soldadura
optimizada.

7) Ajuste de la tension de soldadura de generador — Regulando la velocidad del
hilo se programa automaticamente la tension optimizada para la soldadura; si se
desea corregir la tensiéon de soldadura basta regular el encoder V/SET (ref.8 pag.9),
obteniendo una variacién de — 4V a +4V respecto del valor original de la sinergia.

Para visualizar el valor de ajuste programado en cualquier momento, girar el
encoder V/SET una posicion.

7a) Ajuste de la tension de soldadura de guiahilo — Con el potenciometro V
(ref.42 pag.10) se puede corregir la tension de soldadura obteniendo una variacion
de — 4V a +4V respecto del valor original de la sinergia. Se puede obtener
siguiendo las indicaciones de la escala o verificando el valor en el display de la
derecha del generador (ref.7 pag.9).

En relacion a las regulaciones de generador o de guiahilo, seguiran siendo
operativas las ultimas regulaciones efectuadas incluso al volver a encender la
maquina.

8) Exclusion de la modalidad sinérgica — Pulsar el botén SYNERGIC (ref.26 pag.9)
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hasta que se apague el led ON (ref.27 pag.9) .

FUNCION DOBLE IMPULSO

Reqgulacién activa soélo para los programas de impulsos P

Para soldaduras mediante funcién de doble impulso de la maquina hay que
programar como sigue:

1) Programar la modalidad MIG deseada y activar una modalidad sinérgica de
impulso (véase los parrafos anteriores)

2) Insercion de la funcion doble impulso DP — Pulsar el botén DP (ref.20 pag.9)
haciendo que se encienda el relativo led ON (ref.18 pag.9). El display de la derecha
mostrara la sigla Std que indica el funcionamiento con regulacién estandar
prefijada.

3) Modificacién de la frecuencia de doble impulso — Pulsar en secuencia el boton
DP (ref.20 pag.9) para que aparezca en el display de la derecha la sigla PFr . En
este momento y con el encoder de regulacion DP (ref.19 pag.9) se puede modificar
la frecuencia de 0,5 a 4 Hz. El led ON (ref.18 pag.9) parpadeara para poner en
relieve que se ha salido de la regulacion estandar.

4) Modificacion duty de doble impulso — Pulsar en secuencia el botéon DP (ref.20
pag.9) para que aparezca en el display de la derecha la sigla PdU. En este
momento con el encoder de regulacién DP (ref.19 pag.9) se puede modificar el
duty del 25% al 75 % del periodo. El led ON (ref.18 pag.9) parpadeara para poner
en relieve que se ha salido de la regulacién estandar.

5) Modificacién de la velocidad del motor de doble impulso — Pulsar en secuencia
el botén DP (ref.20 pag.9) para que aparezca en el display de la derecha la sigla
rld. En este momento con el encoder de regulacion DP (ref.19 pag.9) se puede
modificar la velocidad del 45% al 80 % de la velocidad programada. El led ON
(ref.18 pag.9) parpadeara para poner en relieve que se ha salido de la regulacién
estandar.

6) Exclusion de la funcién doble impulso DP — Mantener presionado el boton DP
(ref.20 pag.9) por cerca de 3 segundos hasta que se apague el relativo led ON
(ref.18 pag.9). De este modo, en la proxima reactivacion de la funcion de DOBLE
IMPULSO, seguiran programados los valores estandar del programa.

FUNCION DE MEMORIZACION Y RECUPERACION DE
LOS PARAMETROS DE SOLDADURA (JOB MODE)
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Funcion activa para todas las modalidades de soldadura

Con esta funcion se guardan y recuperan en cualquier momento todas las
programaciones efectuadas en el generador. Es posible guardar 99 parametros
(programaciones) de soldadura.

MEMORIZACION DE LAS PROGRAMACIONES DE SOLDADURA

1) Pulsar a la vez, por 1 segundo, los botones bb (ref.9 pag.9) y PG (ref.11 pag.9);
el zumbador emite un sonido doble y en el display de la izquierda (ref.5 pag.9)
parpadea la sigla PrG .

2) Con el encoder V/SET (ref.8 pag.9) seleccionar el numero del programa en el
que se quiere guardar los parametros de soldadura.

3) Pulsar por mas de 2 segundos el botén SELECT MODE (ref.29 pag.9); se oyen 4
sonidos del zumbador y en el display de la izquierda (ref.5 pag.9) parpadea la sigla
Sto. En este momento el programa se ha memorizado y se puede seguir utilizando
la maquina.

RECUPERACION DE LOS PROGRAMAS DE SOLDADURA GUARDADOS

1) Pulsar contemporaneamente por 1 segundo los botones bb (ref.9 pag.9) y PG
(ref.11 pag.9); se oye un doble sonido del zumbador y en el display de la izquierda
(ref.5 pag.9) parpadea la sigla PrG .

2) Con el encoder V/SET (ref.8 pag.9) seleccionar el numero del programa que se
quiere recuperar.

3) Pulsar por mas de 2 segundos el botén SET (ref.10 pag.9); el zumbador emite 4
sonidos y en el display de la izquierda (ref.5 pag.9) parpadea la sigla ReC .

Ahora el programa se ha recuperado y se puede seguir utilizando la

maquina.

ATENCION : se puede guardar un programa de soldadura en un nimero de
programa ya guardado. Los datos del programa cancelado se perderan
definitivamente.

PREDISPOSICION Y FUNCIONAMIENTO DEL MANDO A
DISTANCIA/SOPLETE PUSH-PULL/SOPLETE UP-DOWN

El mando a distancia / soplete PUSH-PULL y soplete UP- DOWN, permite regular la
velocidad del hilo / corriente de soldadura a distancia sin tocar la maquina.
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El guiahilo TOP 504 S-P esta provisto de un conector especial (ref.45 pag.10) que
permite la conexidon del mando a distancia del soplete PUSH-PULL o del soplete UP
—DOWN.

Insertando el conector del soplete en la relativa toma (ref.45 pag.10), el guiahilo
reconoce automaticamente el tipo de soplete y se prepara para la regulacion a
distancia.

FUNCIONAMIENTO DEL SOPLETE UP-DOWN

Insertanto el conector del soplete UP —DOWN en la relativa toma del generador (ref.45

pag.10), es posible acceder a la regulacion de la velocidad hilo / corriente de

soldadura utilizando los dos botones puestos en la empufiadura del soplete. Pulsando

el botén superior la velocidad hilo/corriente aumentara hasta el valor maximo.
Pulsando el botdn inferior la velocidad hilo/corriente bajara hasta el valor minimo.

FUNCIONAMIENTO DEL SOPLETE PUSH-PULL

Insertando el conector del soplete PUSH-PULL en la relativa toma del generador
(ref.45 pag.10), se puede hacer funcionar automaticamente el motor de arrastre
puesto en el soplete y acceder a la regulacién de la velocidad hilo/corriente de
soldadura utilizando el potenciémetro situado en el lado posterior de la empunadura
del soplete. Regulando el potencidmetro se varia la velocidad hilo/corriente del valor
minimo al maximo.
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6.0 FIGURAS

6.1 DISTANCIAS POSTERIORES Y LATERALES A MANTENER DU-
RANTE LA SOLDADURA
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6.2 SENALES DE SEGURIDAD

INA NSO
®

W

ATTENZIONE! BEWARE!
ACHTUNG! ATENCION!
ATTENTION!

SEGNALETICA DI SICUREZZA PER SALDATRICI - CONFORME ALLA DIRETTIVA 92/58/CEE E ALLE NORME UNI 7543-1-3

SENALES DE SEGURIDAD PARA SOLDADORAS — CONFORME A LA DIRECTIVA 92/58/CEE Y A LAS NORMAS UNI 7543-1-3
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6.3 CICLO DE INTERMITENCIA (ED) Y SOBRETEMPERATURA

El ciclo de intermitencia es el porcentaje sobre 10 minutos que el operador debe respetar para no
entrar en sobretemperatura.

Si la maquina entra en sobretemperatura el led amarillo (ref. 3 pag. 8) se enciende. Es necesario
esperar cerca de 10 minutos para reanudar el soldeo.

Hay que reducir el amperaje o el tiempo de trabajo tras la reanudacién de la soldadura .

100% ED (ciclo intermitencia)

) ed)

47 10 minutos——— P

soldadura continua

60% ED (ciclo intermitencia)

S

44— 10 minutos ———p % 10 minutos —=—__
[ ] | [ [ 1
6 minutos soldadura 4 minutos espera

40% ED (ciclo intermitencia)

MR I

%10 mlnut054> <4——— 10 minutos ™ p
| [

4 minutos soldadura 6 minutos espera
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7.1- POSIBLES DEFECTOS DE SOLDADURA

BUSQUEDA AVERIAS

7.0 INCONVENIENTES DE SOLDADURA Y FUNCIONAMIENTO

DEFECTO CAUSAS CONSEJOS
GRIETAS Material a soldar sucio (ej. aceite, pintura, her-{Limpiar las piezas antes de soldar es una nor-
rumbre, 6xidos). ma basilar para conseguir buenos cordones de
Corriente insuficiente. soldadura .
POROSIDAD Excesivas oscilaciones del soplete. IAcercar los bordes a soldar .

Demasiada distancia entre las piezas a soldar.
Pieza en soldadura fria.

IAvanzar lentamente al principio.

PENETRACION ESCASA

Corriente baja.
[Velocidad de soldadura elevada.
Polaridad invertida.

Electrodo inclinado en posicién opuesta a su
movimiento.

Ocuparse de la regulacion de los parametros
operativos y preparar mejor las piezas a sol-
dar.

MUCHAS SALPICADURAS

 Inclinacion excesiva del electrodo.

- Efectuar las correcciones necesarias.

DEFECTOS DE PERFILES

Parametros de soldadura no correctos.

elocidad de pasada no ligada a las exigencias|
[de los parametros operativos.

Inclinacion no constante del electrodo durante
la soldadura.

Respetar los principios basilares y generales
de soldadura.

INESTABIIDAD DEL ARCO

Corriente insuficiente.

Controlar las condiciones del electrodo y la|
conexion del cable de masa.

EL ELECTRODO FUNDE OBLICUAMENTE

Electrodo con anima no centrada.

Fendémeno del soplo magnético.

Sustituir el electrodo.

Conectar los dos cables de masa en los lados
opuestos de la pieza a soldar.

7.2- POSIBLES INCONVENIENTES DE FUNCIONAMIENTO

DEFECTO

CAUSAS

REMEDIOS

NO SE ENCIENDE

- Conexién primaria no correcta.
- Tarjeta del inverter defectuosa

-Controlar la conexion primaria.
-Acudan a su centro de asistencia .

FALTA TENSION EN LA SALIDA

- Maquina sobrecalentada (Led amarillo en-
cendido).

- Tarjeta del inverter defectuosa
- Tension de alimentacién primaria baja.

-Esperar el restablecimiento térmico .

-Acudan a su centro de asistencia .

LA CORRIENTE DE SALIDA NO ES CORREC-
TA

- Potenciometro de regulacion defectuoso.
- Tension de alimentacion primaria baja.

- Acudan a su centro de asistencia
-Controlar la red de distribucion
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7.3- MANTENIMIENTO ORDINARIO

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

iiiATENCION!!!
La eficiencia de la maquina en el curso del tiempo dependera directamente de la frecuencia de las
operaciones de mantenimiento, en especial:

Para las soldadoras, es suficiente tener cuidado de limpiarlas por dentro, aumentando la frecuencia de
dicha operacion si se trabaja en un ambiente con mucho polvo.

- Quitar la cobertura.

- Quitar todo el polvo de la parte interior del generador con un chorro de aire comprimido con presién
qgue no exceda los 3 kg/cm2.

- Controlar todas las conexiones eléctricas, asegurandose que tanto los tornillos como las tuercas estén
bien apretados.

- De ser necesario, sustituir los componentes deteriorados.
- Volver a montar la cobertura.

- Una vez ultimadas las operaciones citadas, el generador estara listo para entrar otra vez en servicio
siguiendo las instrucciones contenidas en los capitulos

“Montaje de la instalacién”.

7.4- 1ZADO DEL GENERADOR EN EL MONTACARGAS

Para izar el generador con medios de izado mecanicos, engancharlo en los cuatro puntos (dos anterio-
res y dos posteriores). (VEASE FOTO)

FOTO ENGANCHE ANTERIOR FOTO ENGANCHE POSTERIOR
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8.0- LIST OF COMPONENTS AND EXPLODED VIEWS

8.1-LIST OF COMPONENTS HI-MIG 353- 503S-P /
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@

HI-MIG 353/503S-P 400V 3F
COD. 6907900030

] ENGLISH

~

8.1- LIST OF COMPONENTS

DESCRIPTION HI-MIG 353 S-P HI-MIG 503 S-P
1 |Instrument plate 6603570000 6603570000
2 |Handle 6610900000 6610900000
3 |Knob d.29 6620800000 6620800000
4  [Front panel assembly 611237000L 611075000L
4a |Pcb logic P 611238000L 611134000L
4b |Connectors x 610925000L 610925000L
5 |[Cover 629880UA00 629880UA00
6 |Knob d.22 6612100000 6612100000
7 [Front logo plate 6604050000 6603380000
8 |Pan. Lat. SX 629890UA10 629890UA10
9 |Pan. Lat. DX 629900UA10 629900UA10
10 |Knob 6455000000 6455000000
11 ay connector 6430000000 6430000000
12 |Coupling 1/4G 6319700000 6319700000
13 |Pcb power supply 612290001L 612290001L
14 L filter bus DC 610781000L 610781000L
15 |Power trasformer group 611121000L 611121000L
16 |Fans 6418200000 6418200000
17 |Pcb power Inverter assembly 612520003L 612520003L
18 |CD 30uF 450V 6516200000 6516200000
19 [Transformer AUX 2 6423800020 6423800020
20 |Long fixed foot 6650100000 6650100000
21 [Switch 645340000L 645340000L
22 JPcb Motor HI MIG 611127000L 611127000L
23 [Transformer AUX 1 650146000L 650146000L
24 |Pcb fan control 615190000L 615190000L
25 |Pcbfilter bus DC 610429000L 610429000L
26 [Filter 40A three-phase 619530000L 619530000L
27 [E.V. assembly 610024000L 610024000L
28 [Fans 6418200000 6418200000
29 [JPower secondary group 611234000L 611072000L
30 |Pcb logic pwm 612510004L 612510004L
31 |Lem 500A 6509400000 6509400000
32 [ HI-MIG 613960000L 613960000L
33 [Knob 6623100000 6623100000
34 [JFuses 6425000000 6425000000
35 [Coupling 174G 6319700000 6319700000
36 [JPower cable 4x6 mm 6409600000 6409600000

168

STEL.

STEL s.r.l. - Via del Progresso n° 59 — 36020

Loc. Castegnero (VICENZA) - ITALY

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

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




169

'NNOO ‘1X3 680

\OOOO 7
olo[o]e[0) &

)

-
[
<
a
—
<
-
-2
-
O
Ll
—
Ll

ZX0Y.L, a N3 <&—DJ A o LXOY.L, vz 2
A4 4 ral al el NOBE O\./ SO
N - &|x|n D~|x|n_ o AVZ T s
—1 st —o\_o— Nodd IR p ZCa) o N s Eé Semumanwnn Aoce H T
6za1l K o A AQ
i i mﬁf % a1 and  uim | 6T o oo 76
1¥d eud £|D p o 1
w p—— 0Q_90|ow> 6nd NIS 8L, AN
a1l sal Lal
A< ond < o y\iomuu = \\.iNEﬁ_ & \\A mom_ m«ﬂ\t o Ao =
mﬁf ELIWIEIEN SNO I A@‘
1ods ﬂmDA_ A a D«DA A o [ave) o  I—
1< 7201 A A AN und "~ 300w’ oo » ™
— i o000 s _ L0
B o B0 Um\mmm Bt \;..Mnm@:a M ﬁ " T
21 ¢ e v
Lal
V90'0] e s A 2N3 v___eN3 g \.\.A o M M — =
za1 oe o0 a1 g or |0
- 2l to oo ¥ ¥ ong Ty iﬂzn o o,
NOBE © 4Y  Snd 13s 1c i =
291 14 591 14
VLo M 00 o0 i 7 i 7 I v i Th : A
D_HV Owm>» aa v A — -
[T vnd EE] 2K A o g
™ [a) S or | H €AW
V ﬂ_.ﬂ_ JAOW"I5373S M
b N
@ a1 1a1
83 o S mmm dHH| st Q
0 3 z aiam W_
Low- e ¢ nd
M m s- s +—H ] - v 1 - 73NVd INOH ¥OSSIOOUJONUIIN J190T T10008€£Z419°A0D 89d m
I
91 ¢ e or
g ® | 10 e h | I
™ R 5 Low+ M e EON 2 om~Nonswn T o4 oL W i m TO¥INOD
O o 704.1NOD ¥OLOW , " NV4
Q w Ly 100022111900 82 7 oL YAMNNOD 1+_1000061549°00D
™ E—— - H ‘89d
% (m) G — o oy
[ B
O m M - P JOMINOO WMd & | 2 o
= e e . 100015219°0D H0d v
M II : vr r H ]
1 H 7 _
T § N Som~onswN PRRONSCOENONAEWN ") oe m
T H L¥3ANI 038 o 5 .C vvvvvvvvvv -
1000v£21 19 T T — O+ 5
M M a00w | | [ o ] T )
T
N 2 ¥amod v e —— 2o xuvina 1S olo. S =
71000€04+19 : ° 7 Tgvefu 7 Tr0006zz19°a09 1 se
Then . ) — 3
900 80d N = or 2] " oer 8d 5 AL & © W
gQ — kA St 5 5s
— — + — Se R
A A = oo @) YILYIANI AUVINRID o ] ‘o m ) OH+O's _ s mw
= == W M M: o 00025219°009 89d _ 1000085619 2>2¢
H (Y =) O mcs o Y] ‘002 89d « 2, &
" SHP BLP ELT 8r ir or Q L 1 + [ [
b dar Hr ar ar azr wrovl | o — _—
2] B o O L) o Lol o e O OFOw | |§ F3
— G G 1000£014 19 o 82 EE
— N N sr 'ao9d 89d ] T c:, —) T [ - MVN 3 w1
il \:N\ w 70 o w=
I - o M OV A0SY dnEE or AH_J .o _.nn/_v -
/ =1 1 o Ms M W
HoLoNaN! DI | G\s(.:L, e e e m_ he] w ® o
- . L— - 20 sng ¥aLT CLEETT-T] S283 5
— | o 7 1 " — T T T T Sglo>
w w + > 710000627019°002 82d e ! T 23s
o33 n
- D« )
1T 1533%
| 23332
.- 26+% s
ﬂ S wm o
n n s
ow< £
oo 6OHETE




| ENGLISH

HI-MIG 353/503S-P 400V 3F
COD. 6907900030

NNOO "1x3 680

o0 0 o0
o[ofof[o]o) ¢

http: www.stelgroup.it

XOV.4 a__ N3 vALa1 LXOY A, vz
e a1 a1 w|x|D\.\. AO8E y zn

N Lo A o\_o

ST A A 9 2 1374 = >
—o o ¥ sud vHd 0CZ 14 =
i 7 La1 °a1 A0
&|x|D\.\. D|x|D\.\. La1 end  3wm o &
. R m.|x|n_\. \.. 0o oo
9nd o 601 sa1 1a1

< AT W L % % %

]
<
=
<
N
P4
L
o
=
o
@
c
[
2
@
©
(&
9]
S}
3

£
£
o
k)
[9Y)
©
©
[2]
[90]
©
<
<
<
[
(3]
+
|
©
=
C
[0}
s
[Te]
[sV)
n
D
[92]
©
<
<
<
[
(3]
+
—i
[in}
T

o d ud o2
W p—m 00 _od|om> 6nd NIS AgL
a1
za1 9ud 2ud 80 o A0
AR R ReEREL SNO

(=]
QA
(=]
©
()
|
(2]
I'e)
o
=
o
1723
%]
o
=
(o))
o
=
o
°
©
8
>
|
=
(]
=1
w
=
(7]

lods 801 yal
o \.\.t 0o \.\.t o 0o o0

FAX +39 444 639641 — E-mail: stel @ stelgroup.it

U A0 MNDA A Sud Lydd Lind 3aow's N6’
? AN oy oo o0 a1 : e
4 i s[5
0T 10d_ 103138 % s A0
DNDJ A a 9084 193738 10ds o v
¥90'0] N s A zN3 v ena mE\J.\.K 0 ‘e =
Lo o T
_ i par | bo oo ¥ ¥ S:n_m.lolulolm_ 591 ] A our o
4 ‘AOBE 4V snd 13s 1z om i LAN
mNDA_ A m,ﬁj A
5.o>o AQ. 0o oo i i i i i v i ™ :
vnd a8 ow> owm> zLa31 4 D
A
S a 0o o0 Ele(e/iNeERES] a ] M
U znd m@m:u zal A £a1 A Lal A
e Non ° 0o oo s M M o s - 1
s 1nd HONI i ’
€ L r
4 1 ; 73NV INO¥4 MHOSSIOONAONOIN D190 T000vELLL9'AOD 8D | ¢ ! H
15 : oo = :
e 2 A I R 7 ineraoNmod = E
: i s . | S outnos
JOMLINOD HOLOW i v v
o
1000221119°0D 89d
o1 HVIMNNGS sr__1000061519°'A0D
—— o ‘a0d
— o< =p
L2l o€
[=s &4
B s et JOMINOD WMd ¢ | 2 oL
sanze
e '’ 1¥00045219°00D 89d :
v o o H n
9
“JMIANI O3S = mesﬁévra»i mmumuumegégv:z; [] FIEIE )
1000220119 , Svoroo ] [Fresen] =
r ver =
‘a02¥9 | | [ 7 of 4“
1l 1
-y amosu e 0as v L. 15 olo.
— z saranie
T, \\\AB o0 4o @ 7 7 TL00062219°000 ¢ N
e E o)||Ce w o s or % ' oz 'a0d [ ¥3L4
L - ef__{
ann
N el 2 SiHE- ™ H e
= _Ls_m._ N O HIALIAANI ANVINIED o g g O+O's
I = H W M: o 1500025219°00D 89d - 10000£5649
Ly O o 'a09 99d
- o " W a o SIF PP Eir o oo Q ool i _‘
IMOd L = mu
NN o OH—O) u
—— e o 100004119 @ O @ ﬁu o O

o W ] *09 89d : T :..
ary ®)||¢® 20 =
W MS N OV >M<Wﬁ 14\
gy s % e er
iy HSM w
¥OLONANI ﬂw MOH_ * * * * (oM ir i
i

oo S B Do N OGN OO B S
TAANS o dasngy3aLid

10000627019°d02 82d AL

e
2

9.2- WIRING DIAGRAM HI-MIG 503S-P

170



( HI-MIG 353/503S-P 400V 3F o
ENGLISH | ™"covomron [N —

8.0 - GENERAL WARNINGS FOR DISPOSAL

When the machine is to be scrapped, you must abide by the regulations in force.

Separate the different parts of the machine according to the material they are
made from (plastic, copper, iron, etc.)

-

THE CONNECTING PLUG MUST BE TAKEN OUT OF THE POWER
SOCKET BEFORE DISMANTLING THE WELDING MACHINE
COMPONENTS.

THE ELECTROLYTIC CONDENSERS INSTALLED INSIDE THE MACHINE RE-

MAIN LIVE EVEN AFTER THE CONNECTING PLUG HAS BEEN REMOVED
FROM THE POWER SOCKET. IT IS OBLIGATORY TO WAIT AT LEAST 5
MINUTES BEFORE REMOVING THE MACHINE HOOD AND ACCESSING
THE INSIDE.
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