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Acier - Steel - Stahl - Acero - Staal - Ago

Inox - Stainless steel - Edelstahl Aluminium

NOUSE  Tube capillaire / Capillary Pipe / Kapillarrohr

XK=

Gaine acier
Steel sheath
Stahlseele
Capillaire buis

§) Gaine téflon

E Teflon sheath

8 /g Teflon-Drahtseele
S R Teflon mantell
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1ERE UTILISATION / ERSTE VERWENDUNG / FIRST USE / NEPBOE UCMOJIb3OBAHME / I° UTILIZZO /
EERSTE GEBRUIK / PRIMERA UTILIZACION /1° USO / & xfiifH | #1&TERICABHIIC

@ Avant la premiére utilisation de votre appareil, merci de vérifier la présence de nouvelles mises a jour.

B Before using your device for the first time, please check for new updates.

ER Vor der ersten Anwendung des Gerates bitte priifen Sie, ob neue Softwareaktualisierungen verfugbar sind.

H Antes del primer uso de su aparato, compruebe la presencia de nuevas actualizaciones.

[ MNepen Tem kak ncnonb3oBaTtb annapaT NpoBepbTe HET 0GHOBNEHUI MPOrpaMMHOro obecneyeHus.

[ VVoordat u het apparaat voor de eerste keer gebruikt, moet u de aanwezigheid van nieuwe updates controleren.
Prima di utilizzare per la prima volta il vostro apparecchio, vogliate verificare se ci sono nuovi aggiornamenti.
I Antes de utilizar o seu dispositivo pela primeira vez, verifique se existem novas atualizagdes.

B fE A5 1, TR R AR ST

FIOHTERTBHN T /NAADRIICT Y T T — N TVBHEERRL TS W,

1 2 3 4

(:) <:> System Update - V1.02
Please Wait ...

_Tull.egf

Check File Integrity

| [ E—
Ja—

Avant la premiére utilisation de votre appareil, procédez a la calibration des cables de soudage.

Ed Before using the machine for the first time, calibrate the welding cables.

Ed Kalibrieren Sie die Schweillkabel vor der ersten Benutzung lhres Gerats.

H Antes de utilizar su aparato por primera vez, calibre los cables de soldadura.

1 Nepen nepBbiM UCMONb30BaHMEM MPOBEAUTE KannbpoBKy CBapOYHbIX kabenen.

Voordat u dit apparaat voor de eerste keer gebruikt moeten de laskabels gekalibreerd worden.

Prima di effettuare il primo utilizzo del vostro apparecchio, procedere alla calibrazione dei cavi di saldatura. |H M
Antes de utilizar o seu aparelho pela primeira vez, proceda a calibragao dos cabos de soldadura.

B 75 BT, e R s T

TNARZHH TERTBE0ICBET — T ZBIEL T TV,
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AVERTISSEMENTS - REGLES DE SECURITE

CONSIGNE GENERALE

ﬁ [[I:Dﬂ Ces instructions doivent étre lues et bien comprises avant toute opération.
Toute modification ou maintenance non indiquée dans le manuel ne doit pas étre entreprise.

Tout dommage corporel ou matériel da a une utilisation non-conforme aux instructions de ce manuel ne pourra étre retenu a la charge du fabricant.
En cas de probléme ou d’incertitude, veuillez consulter une personne qualifiée pour manier correctement I'installation.

ENVIRONNEMENT

Ce matériel doit étre utilisé uniquement pour faire des opérations de soudage dans les limites indiquées par la plaque signalétique et/ou le manuel.
Il faut respecter les directives relatives a la sécurité. En cas d'utilisation inadéquate ou dangereuse, le fabricant ne pourra étre tenu responsable.

Linstallation doit étre utilisée dans un local sans poussiére, ni acide, ni gaz inflammable ou autres substances corrosives. Il en est de méme pour son
stockage. S’assurer d’une circulation de I'air lors de I'utilisation.

Plage de température :
Utilisation entre -10 et +40°C (+14 et +104°F).
Stockage entre -20 et +55°C (-4 et 131°F).

Humidité de I'air :
Inférieur ou égal a 50% a 40°C (104°F).
Inférieur ou égal a 90% a 20°C (68°F).

Altitude :
Jusqu’a 1000m au-dessus du niveau de la mer (3280 pieds)

PROTECTION INDIVIDUELLE ET DES AUTRES

Le soudage a I'arc peut étre dangereux et causer des blessures graves voire mortelles.

Le soudage expose les individus a une source dangereuse de chaleur, de rayonnement lumineux de I'arc, de champs électromagnétiques (attention
au porteur de pacemaker), de risque d’électrocution, de bruit et d’émanations gazeuses.

Pour bien se protéger et protéger les autres, respecter les instructions de sécurité suivantes :

Afin de se protéger de bridlures et rayonnements, porter des vétements sans revers, isolants, secs, ignifugés et en bon état, qui
couvrent 'ensemble du corps.

Utiliser des gants qui garantissent I'isolation électrique et thermique.

Utiliser une protection de soudage et/ou une cagoule de soudage d’un niveau de protection suffisant (variable selon les applications).
Protéger les yeux lors des opérations de nettoyage. Les lentilles de contact sont particulierement proscrites.

Il est parfois nécessaire de délimiter les zones par des rideaux ignifugés pour protéger la zone de soudage des rayons de I'arc, des
projections et des déchets incandescents.

Informer les personnes dans la zone de soudage de ne pas fixer les rayons de I'arc ni les piéces en fusion et de porter les vétements
adéquats pour se protéger.

Utiliser un casque contre le bruit si le procédé de soudage atteint un niveau de bruit supérieur a la limite autorisée (de méme pour
toute personne étant dans la zone de soudage).

© @ 68

Tenir a distance des parties mobiles (ventilateur) les mains, cheveux, vétements.
Ne jamais enlever les protections carter du groupe froid lorsque la source de courant de soudage est sous tension, le fabricant ne
pourrait étre tenu pour responsable en cas d’accident.

Les piéces qui viennent d’étre soudées sont chaudes et peuvent provoquer des brllures lors de leur manipulation. Lors d’intervention
d’entretien sur la torche ou le porte-électrode, il faut s’assurer que celui-ci soit suffisamment froid en attendant au moins 10 minutes
avant toute intervention. Le groupe froid doit étre allumé lors de I'utilisation d’'une torche refroidie eau afin d’étre sir que le liquide
ne puisse pas causer de brllures.

Il est important de sécuriser la zone de travail avant de la quitter afin de protéger les personnes et les biens.

>

FUMEES DE SOUDAGE ET GAZ

.' Les fumées, gaz et poussieres émis par le soudage sont dangereux pour la santé. Il faut prévoir une ventilation suffisante, un
apport d’air est parfois nécessaire. Un masque a air frais peut étre une solution en cas d’aération insuffisante.
= Vérifier que 'aspiration est efficace en la contrélant par rapport aux normes de sécurité.

Attention le soudage dans des milieux de petites dimensions nécessite une surveillance a distance de sécurité. Par ailleurs le soudage de certains
matériaux contenant du plomb, cadmium, zinc ou mercure voire du béryllium peuvent étre particulierement nocifs, dégraisser également les piéces
avant de les souder.
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Les bouteilles doivent étre entreposées dans des locaux ouverts ou bien aérés. Elles doivent étre en position verticale et maintenues a un support

ou sur un chariot.
Le soudage doit étre proscrit a proximité de graisse ou de peinture.

RISQUE DE FEU ET D’EXPLOSION

% Protéger entierement la zone de soudage, les matiéres inflammables doivent étre éloignées d’au moins 11 metres.
E!é Un équipement anti-feu doit étre présent a proximité des opérations de soudage.

Attention aux projections de matiéres chaudes ou d’étincelles et méme a travers des fissures, elles peuvent étre source d’incendie ou d’explosion.
Eloigner les personnes, les objets inflammables et les containers sous pressions a une distance de sécurité suffisante.
Le soudage dans des containers ou des tubes fermés est a proscrire et dans le cas ou ils sont ouverts il faut les vider de toute matiére inflammable

ou explosive (huile, carburant, résidus de gaz ...).
Les opérations de meulage ne doivent pas étre dirigées vers la source de courant de soudage ou vers des matiéres inflammables.

BOUTEILLES DE GAZ

Le gaz sortant des bouteilles peut étre source de suffocation en cas de concentration dans I'espace de soudage (bien ventiler).
Le transport doit étre fait en toute sécurité : bouteilles fermées et la source de courant de soudage éteinte. Elles doivent étre
entreposées verticalement et maintenues par un support pour limiter le risque de chute.

Fermer la bouteille entre deux utilisations. Attention aux variations de température et aux expositions au soleil.
La bouteille ne doit pas étre en contact avec une flamme, un arc électrique, une torche, une pince de masse ou toutes autres sources de chaleur ou

d’'incandescence.
Veiller a la tenir éloignée des circuits électriques et de soudage et donc ne jamais souder une bouteille sous pression.

Attention lors de I'ouverture du robinet de la bouteille, il faut éloigner la téte la robinetterie et s’assurer que le gaz utilisé est approprié au procédé de
soudage.

SECURITE ELECTRIQUE

:Q ] Le réseau électrique utilisé doit impérativement avoir une mise a la terre. Utiliser la taille de fusible recommandée sur le tableau

signalétique.
Une décharge électrique peut étre une source d’accident grave direct ou indirect, voire mortel.

Ne jamais toucher les parties sous tension a l'intérieur comme a I'extérieur de la source de courant sous-tension (Torches, pinces, cables, électrodes)

car celles-ci sont branchées au circuit de soudage.
Avant d’ouvrir la source de courant de soudage, il faut la déconnecter du réseau et attendre 2 minutes. afin que I'ensemble des condensateurs soit

déchargé.

Ne pas toucher en méme temps la torche ou le porte-électrode et la pince de masse.

Veiller a changer les cables, torches si ces derniers sont endommagés, par des personnes qualifiées et habilitées. Dimensionner la section des cables
en fonction de I'application. Toujours utiliser des vétements secs et en bon état pour s’isoler du circuit de soudage. Porter des chaussures isolantes,

quel que soit le milieu de travail.

CLASSIFICATION CEM DU MATERIEL

Ce matériel de Classe A n’est pas prévu pour étre utilisé dans un site résidentiel ou le courant électrique est fourni par le réseau
public d’alimentation basse tension. Il peut y avoir des difficultés potentielles pour assurer la compatibilité électromagnétique
dans ces sites, a cause des perturbations conduites, aussi bien que rayonnées a fréquence radioélectrique.

Zmax = 0.349 Ohms, ce matériel est conforme a la CEI 61000-3-11 et peut étre connecté aux réseaux publics d’alimentation
basse tension. Il est de la responsabilité de I'installateur ou de I'utilisateur du matériel de s’assurer, en consultant I'opérateur du

DD Sous réserve que I'impédance de réseau public d’alimentation basse tension au point de couplage commun soit inférieure a
iﬂf réseau de distribution si nécessaire, que I'impédance de réseau est conforme aux restrictions d'impédance.

Ce matériel est conforme a la CEI 61000-3-12.

EMISSIONS ELECTRO-MAGNETIQUES

Le courant électrique passant a travers n'importe quel conducteur produit des champs électriques et magnétiques (EMF) localisés.

\:'
:?W Le courant de soudage produit un champ électromagnétique autour du circuit de soudage et du matériel de soudage.
Eav]|

Les champs électromagnétiques EMF peuvent perturber certains implants médicaux, par exemple les stimulateurs cardiaques. Des mesures
de protection doivent étre prises pour les personnes portant des implants médicaux. Par exemple, restrictions d’acces pour les passants ou une

évaluation de risque individuelle pour les soudeurs.

Tous les soudeurs devraient utiliser les procédures suivantes afin de minimiser I'exposition aux champs électromagnétiques provenant du circuit de

FR
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soudage:

* positionner les cables de soudage ensemble — les fixer les avec une attache, si possible;

* se positionner (torse et téte) aussi loin que possible du circuit de soudage;

* ne jamais enrouler les cables de soudage autour du corps;

* ne pas positionner le corps entre les cables de soudage. Tenir les deux cables de soudage sur le méme c6té du corps;
* raccorder le cable de retour a la piéce mise en ceuvre aussi proche que possible a la zone a souder;

* ne pas travailler a cété de la source de courant de soudage, ne pas s’assoir dessus ou ne pas s’y adosser ;

* ne pas souder lors du transport de la source de courant de soudage ou le dévidoir.

/\ Les porteurs de stimulateurs cardiaques doivent consulter un médecin avant d’utiliser ce matériel.
d.. L’exposition aux champs électromagnétiques lors du soudage peut avoir d’autres effets sur la santé que I'on ne connait pas
5 encore.

RECOMMANDATIONS POUR EVALUER LA ZONE ET L'INSTALLATION DE SOUDAGE

Généralités

L'utilisateur est responsable de l'installation et de I'utilisation du matériel de soudage a I'arc suivant les instructions du fabricant. Si des perturbations
électromagnétiques sont détectées, il doit étre de la responsabilité de I'utilisateur du matériel de soudage a I'arc de résoudre la situation avec
I'assistance technique du fabricant. Dans certains cas, cette action corrective peut étre aussi simple qu’une mise a la terre du circuit de soudage. Dans
d’autres cas, il peut étre nécessaire de construire un écran électromagnétique autour de la source de courant de soudage et de la piéce entiére avec
montage de filtres d’entrée. Dans tous les cas, les perturbations électromagnétiques doivent étre réduites jusqu’a ce qu’elles ne soient plus génantes.

Evaluation de la zone de soudage

Avant d’installer un matériel de soudage a I'arc, I'utilisateur doit évaluer les problémes électromagnétiques potentiels dans la zone environnante. Ce
qui suit doit étre pris en compte:

a) la présence au-dessus, au-dessous et a coté du matériel de soudage a I'arc d’autres cables d’alimentation, de commande, de signalisation et de
téléphone;

b) des récepteurs et transmetteurs de radio et télévision;

c) des ordinateurs et autres matériels de commande;

d) du matériel critique de sécurité, par exemple, protection de matériel industriel;

e) la santé des personnes voisines, par exemple, emploi de stimulateurs cardiaques ou d’appareils contre la surdité;

f) du matériel utilisé pour I'étalonnage ou la mesure;

g) 'immunité des autres matériels présents dans I'environnement.

L'utilisateur doit s’assurer que les autres matériels utilisés dans I'environnement sont compatibles. Cela peut exiger des mesures de protection
supplémentaires;

h) 'heure du jour ou le soudage ou d’autres activités sont a exécuter.

La dimension de la zone environnante a prendre en compte dépend de la structure du batiment et des autres activités qui s’y déroulent. La zone
environnante peut s’étendre au-dela des limites des installations.

Evaluation de I'installation de soudage

Outre I'évaluation de la zone, I'évaluation des installations de soudage a I'arc peut servir a déterminer et résoudre les cas de perturbations. Il convient
que I'évaluation des émissions comprenne des mesures in situ comme cela est spécifié a I'Article 10 de la CISPR 11. Les mesures in situ peuvent
également permettre de confirmer I'efficacité des mesures d’atténuation.

RECOMMANDATIONS SUR LES METHODES DE REDUCTION DES EMISSIONS ELECTROMAGNE-
TIQUES

a. Réseau public d’alimentation: Il convient de raccorder le matériel de soudage a I'arc au réseau public d’alimentation selon les recommandations
du fabricant. Si des interférences se produisent, il peut étre nécessaire de prendre des mesures de prévention supplémentaires telles que le filtrage
du réseau public d’alimentation. Il convient d’envisager de blinder le cable d’alimentation dans un conduit métallique ou équivalent d’'un matériel de
soudage a l'arc installé a demeure. Il convient d’assurer la continuité électrique du blindage sur toute sa longueur. Il convient de raccorder le blindage
a la source de courant de soudage pour assurer un bon contact électrique entre le conduit et I'enveloppe de la source de courant de soudage.

b. Maintenance du matériel de soudage a I’arc : Il convient que le matériel de soudage a I'arc soit soumis a I'entretien de routine suivant les
recommandations du fabricant. Il convient que tous les acces, portes de service et capots soient fermés et correctement verrouillés lorsque le matériel
de soudage a I'arc est en service. Il convient que le matériel de soudage a I'arc ne soit modifié en aucune fagon, hormis les modifications et réglages
mentionnés dans les instructions du fabricant. Il convient, en particulier, que I'éclateur d’arc des dispositifs d’amorgage et de stabilisation d’arc soit
réglé et entretenu suivant les recommandations du fabricant.

c. Cables de soudage : Il convient que les cables soient aussi courts que possible, placés I'un pres de I'autre a proximité du sol ou sur le sol.

d. Liaison équipotentielle : Il convient d’envisager la liaison de tous les objets métalliques de la zone environnante. Toutefois, des objets métalliques
reliés a la piece a souder accroissent le risque pour I'opérateur de chocs électriques s'il touche a la fois ces éléments métalliques et I'électrode. Il
convient d’isoler 'opérateur de tels objets métalliques.

e. Mise a la terre de la piéce a souder : Lorsque la piece a souder n'est pas reliée a la terre pour la sécurité électrique ou en raison de ses
dimensions et de son emplacement, ce qui est le cas, par exemple, des coques de navire ou des charpentes métalliques de batiments, une connexion
raccordant la piece a la terre peut, dans certains cas et non systématiquement, réduire les émissions. Il convient de veiller a éviter la mise a la terre
des pieces qui pourrait accroitre les risques de blessure pour les utilisateurs ou endommager d’autres matériels électriques. Si nécessaire, il convient
que le raccordement de la piéce a souder a la terre soit fait directement, mais dans certains pays n’autorisant pas cette connexion directe, il convient
que la connexion soit faite avec un condensateur approprié choisi en fonction des réglementations nationales.

f. Protection et blindage : La protection et le blindage sélectifs d’autres cables et matériels dans la zone environnante peuvent limiter les problémes
de perturbation. La protection de toute la zone de soudage peut étre envisagée pour des applications spéciales.
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TRANSPORT ET TRANSIT DE LA SOURCE DE COURANT DE SOUDAGE

Ne pas utiliser les cables ou torche pour déplacer la source de courant de soudage. Elle doit étre déplacée en position verticale.
Ne pas faire transiter la source de courant au-dessus de personnes ou d’objets.

Ne jamais soulever une bouteille de gaz et la source de courant de soudage en méme temps. Leurs normes de transport sont distinctes.
Il est préférable d’enlever la bobine de fil avant tout levage ou transport de la source de courant de soudage.

INSTALLATION DU MATERIEL

» Mettre la source de courant de soudage sur un sol dont 'inclinaison maximum est de 10°.

* Prévoir une zone suffisante pour aérer la source de courant de soudage et accéder aux commandes.

* Ne pas utiliser dans un environnement comportant des poussiéres métalliques conductrices.

« La source de courant de soudage doit étre a I'abri de la pluie battante et ne pas étre exposée aux rayons du soleil.

» Le matériel est de degré de protection IP23S, signifiant :

- une protection contre I'acces aux parties dangereuses des corps solides de diam >12.5 mm et,

- une protection contre la pluie dirigée a 60° par rapport a la verticale lorsque les parties mobiles de I'appareil ne sont pas encore en fonctionnement.
Ce matériel peut donc étre stocké a I'extérieur en accord avec I'indice de protection IP23S.

Les courants de soudage vagabonds peuvent détruire les conducteurs de terre, endommager I'équipement et les dispositifs
électriques et causer des échauffements de composants pouvant entrainer un incendie.

- Toutes les connexions de soudages doivent étre connectées fermement, les vérifier régulierement !

- S’assurer que la fixation de la piéce est solide et sans problemes électriques !

- Attacher ou suspendre tous les éléments conducteurs d’électricité de la source de soudage comme le chassis, le chariot et les systémes de levage
pour qu’ils soient isolés !

- Ne pas déposer d’autres équipements comme des perceuses, dispositifs d’affutage, etc sur la source de soudage, le chariot, ou les systemes de
levage sans qu'ils soient isolés !

- Toujours déposer les torches de soudage ou portes électrodes sur une surface isolée quand ils ne sont pas utilisés !

Les cables d’alimentation, de rallonge et de soudage doivent étre totalement déroulés afin d’éviter toute surchauffe.

Le fabricant n’assume aucune responsabilité concernant les dommages provoqués a des personnes et objets dus a une utilisation
incorrecte et dangereuse de ce matériel.

ENTRETIEN / CONSEILS

> * L'entretien ne doit étre effectué que par une personne qualifiée. Un entretien annuel est conseillé.
» Couper l'alimentation en débranchant la prise, et attendre deux minutes avant de travailler sur le matériel. A l'intérieur, les
-=E)' tensions et intensités sont élevées et dangereuses.

» Régulierement, enlever le capot et dépoussiérer a la soufflette. En profiter pour faire vérifier la tenue des connexions électriques avec un outil isolé
par un personnel qualifié.

« Contréler régulierement I'état du cordon d’alimentation. Si le cable d’alimentation est endommagé, il doit étre remplacé par le fabricant, son service
aprées-vente ou une personne de qualification similaire, afin d’éviter tout danger.

« Laisser les ouies de la source de courant de soudage libres pour I'entrée et la sortie d’air.

* Ne pas utiliser cette source de courant de soudage pour dégeler des canalisations, recharger des batteries/accumulateurs ou démarrer des
moteurs.

FR
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INSTALLATION — FONCTIONNEMENT PRODUIT

Seul le personnel expérimenté et habilité par le fabricant peut effectuer I'installation. Pendant I'installation, s’assurer que le générateur est déconnecté
du réseau. Les connexions en série ou en parallele de générateur sont interdites. Il est recommandé d'utiliser les cables de soudage fournis avec
I'appareil afin d’obtenir les réglages optimum du produit.

DESCRIPTION

Ce matériel est une source de puissance monophasé pour le soudage semi-automatique « synergique » (MIG ou MAG), le soudage a électrode en-
robée (MMA) et le soudage a I'électrode réfractaire (TIG). Ce matériel accepte les bobines de fil @ 200 et 300 mm.

DESCRIPTION DU MATERIEL (l)

1-  Connecteur gaz 7- Motodévidoir

2-  Presse étoupe (cable secteur) 8- IHM

3- Commutateur ON/OFF 9- Connecteur torche Push-Pull
4-  Support bobine 10-  Connecteur Euro

5- Connecteur USB 11-  Douille de polarité positive
6- Inverseur purge avance fil 12-  Douille de polarité négative

13- Cable d’inversion de polarité

INTERFACE HOMME-MACHINE (IHM)

Em Veuillez lire la notice d'utilisation de l'interface (IHM) qui fait partie de la documentation compléte du matériel.
IHM

ALIMENTATION-MISE EN MARCHE

» Ce matériel est livré avec une prise 16 A de type CEE7/7 et ne doit étre utilisé que sur une installation électrique monophasée 230 V (50 - 60 Hz) a
trois fils avec un neutre relié a la terre. Le courant effectif absorbé (I1eff) est indiqué sur I'appareil, pour les conditions d’utilisation maximales. Vérifier
que l'alimentation et ses protections (fusible et/ou disjoncteur) sont compatibles avec le courant nécessaire en utilisation. Dans certains pays, il peut
étre nécessaire de changer la prise pour permettre une utilisation aux conditions maximales. L'utilisateur doit s’assurer de I'accessibilité de la prise.
» La source de puissance est prévue pour fonctionner sur une tension électrique 230 V -20% +15%. Elle se met en protection si la tension d’alimen-
tation est inférieure 185 Veff ou supérieure a 265 Veff. (un code défaut apparaitra sur I'affichage de I'écran).

 La mise en marche se fait par rotation du commutateur marche/ arrét (I-3) sur la position |, inversement I'arrét se fait par une rotation sur la position
0. Attention ! Ne jamais couper I'alimentation lorsque le poste est en charge.

BRANCHEMENT SUR GROUPE ELECTROGENE

Ce matériel peut fonctionner avec des groupes électrogénes a condition que la puissance auxiliaire réponde aux exigences suivantes :

- La tension doit étre alternative, sa valeur efficace doit étre de 230 V -20% +15%, et de tension créte inférieure a 400 V,

- La fréquence doit étre comprise entre 50 et 60 Hz.

Il est impératif de vérifier ces conditions, car de nombreux groupes électrogénes produisent des pics de haute tension pouvant endommager le ma-
tériel.

UTILISATION DE RALLONGE ELECTRIQUE

Toutes les rallonges doivent avoir une longueur et une section appropriées a la tension du matériel. Utiliser une rallonge conforme aux réglementa-
tions nationales.

Tension d’entrée Longueur - Section de la rallonge (Longueur < 45m)
230V 2.5 mm?

INSTALLATION DE LA BOBINE

=~

a b - Enlever la buse (a) et le tube contact (b) de votre torche MIG/MAG.

- Ouvrir la trappe du générateur.

- Positionner la bobine sur son support.

- Tenir compte de I'ergot d’entrainement (c) du support bobine. Pour monter une bobine &
200 mm, il est conseillé d'utiliser 'adaptateur (cale) fourni avec le produit.

- Régler la molette de frein (b) pour éviter lors de I'arrét de la soudure que l'inertie de la
bobine n'emméle le fil. De maniere générale, ne pas trop serrer, ce qui provoquerait une
surchauffe du moteur.

s
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CHARGEMENT DU FIL D’APPORT

Pour changer les galets, procéder comme suit :

- Desserrer la molette (a) au maximum et I'abaisser.

- Dévisser les vis de maintien (b) des galets.

- Mettre en place les galets moteur adaptés a votre utilisation et revisser les vis de maitien.
Les galets fournis sont des galets double gorge acier (0,8 et 1,0).

- Contrélez l'inscription sur le galet pour vérifier que les galets sont adaptés au diamétre du fil et a
la matiére du fil (pour un fil de @ 1.2, utiliser la gorge de @ 1.2).
- Utiliser des galets avec rainure en V pour les fils acier et autres fils durs.
- Utiliser des galets avec rainure en U pour les fils aluminium et autres fils alliés, souples.

4 : inscription visible sur le galet (exemple : 1.2 VT)

ﬁ._ —» : gorge a utiliser

Pour installer le fil de métal d’apport, procéder comme suit :

- Desserrer la molette au maximum et I'abaisser.

- Insérer le fil, puis refermer le motodévidoir et serrer la molette selon les indications.

- Actionner le moteur sur la gachette de la torche ou sur le bouton manuel d’avance fil (1-6).

Remarques :

» Une gaine trop étroite peut entrainer des problémes de dévidage et une surchauffe du moteur.

* Le connecteur de la torche doit étre également bien serré afin d’éviter son échauffement.

« Veérifier que ni le fil, ni la bobine ne touche la mécanique de I'appareil, sinon il y a danger de court-circuit.

RISQUE DE BLESSURE LIE AUX COMPOSANTS MOBILES

Les dévidoirs sont pourvus de composants mobiles qui peuvent happer les mains, les cheveux, les vétements ou les outils et
entrainer par conséquent des blessures !
* Ne pas porter la main aux composants pivotants ou mobiles ou encore aux pieces d’entrainement!
% * Veiller a ce que les couvercles du carter ou couvercles de protection restent bien fermés pendant le fonctionnement !
* Ne pas porter de gants lors de I'enfilement du fil d’apport et du changement de la bobine du fil d’apport.

SOUDAGE SEMI-AUTOMATIQUE EN ACIER/INOX (MODE MAG)

Le matériel peut souder du fil acier et acier inoxydable de @ 0.6 a 1.0 mm (ll-A).

L'appareil est livré d’origine pour fonctionner avec du fil @ 1,0 mm en acier (galet & 0.8/1.0). Le tube contact, la gorge du galet, la gaine de la torche
sont prévus pour cette application. Pour pouvoir souder du fil de diamétre 0,6, utiliser une torche dont la longueur n’excéde pas 3 m. Il convient de
changer le tube contact ainsi que les galets du motodévidoir par un modeéle ayant une gorge de 0,6 (réf. 042353). Dans ce cas, le positionner de
telle facon a observer l'inscription 0,6.

L'utilisation en acier nécessite un gaz spécifique au soudage (Ar+C0O2). La proportion de CO2 peut varier selon le type de gaz utilisé. Pour I'inox,
utiliser un mélange a 2% de CO2 . En cas de soudage avec du CO2 pur, il est nécessaire de connecter un dispositif de préchauffage de gaz sur la
bouteille de gaz. Pour des besoins spécifiques en gaz, veuillez contacter votre distributeur de gaz. Le débit de gaz pour I'acier est compris entre 8

et 15 litres / minute selon I'environnement.

SOUDAGE SEMI-AUTOMATIQUE ALUMINIUM (MODE MIG)

Le matériel peut souder du fil aluminium de & 0.8 & 1.2 mm (lI-B).

L'utilisation en aluminium nécessite un gaz spécifique argon pur (Ar). Pour le choix du gaz, demander conseil a un distributeur de gaz. Le débit de
gaz en aluminium se situe entre 15 et 25 I/min selon I'environnement et I'expérience du soudeur.

Voici les différences entre les utilisations acier et aluminium :

- Utiliser des galets spécifiques pour le soudage alu.

- Mettre un minimum de pression des galets presseurs du motodévidoir pour ne pas écraser le fil.

- Utiliser le tube capillaire (destiné au guidage fil entre les galets du motodévidoir et le connecteur EURO) uniqguement pour le soudage acier/inox.

- Utiliser une torche spéciale aluminium. Cette torche aluminium possede une gaine téflon afin de réduire les frottements. NE PAS couper la gaine au
bord du raccord ! Cette gaine sert a guider le fil a partir des galets.

- Tube contact : utiliser un tube contact SPECIAL aluminium correspondant au diameétre du fil.

FR
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- —— Lors de I'utilisation de gaine rouge ou bleu (soudage aluminium), il est conseillé d’utiliser I'accessoire 90950 (lI-C).
‘— Ce guide gaine en acier inoxydable améliore le centrage de la gaine et facilite le débit du fil.

SOUDAGE SEMI-AUTOMATIQUE EN CUSI ET CUAL (MODE BRASAGE)

Le matériel peut souder du fil CuSi et CuAl de de @ 0.8 a 1.0 mm.
De la méme fagon qu’en acier, le tube capillaire doit étre mis en place et I'on doit utiliser une torche avec une gaine acier. Dans le cas du brasage, il
faut utiliser de 'argon pur (Ar).

SOUDAGE SEMI-AUTOMATIQUE FIL « NO GAS »

Le matériel peut souder du fil sans protection gazeuse (No Gaz) de @ 0.9 a 1.2 mm. Souder du fil fourré avec une buse standard peut entrainer une
surchauffe et la détérioration de la torche. Enlever la buse d’origine de votre torche MIG-MAG.

CHOIX DE LA POLARITE

Polarité + Polarité -

d

EIJ Le soudage MIG/MAG sous protection gazeuse g
- ~ nécessite généralement une polarité positive. e
LB 3

& —® (

Dans tous les cas, se référer aux recommandations du fabricant de fil pour le choix de la polarité.

L Le soudage MIG/MAG sans protection ga-
zeuse (No Gaz) nécessite généralement une
polarité négative.

[ 18]

RACCORDEMENT GAZ

- Monter un manodétendeur adapté sur la bouteille de gaz. Le raccorder au poste a souder avec le tuyau fourni. Mettre les 2 colliers de serrage afin
d’éviter les fuites.

- Assurer le bon maintien de la bouteille de gaz en respectant la fixation de la chaine sur le générateur.

- Régler le débit de gaz en ajustant la molette de réglage située sur le manodétendeur.

NB : pour faciliter le réglage du débit de gaz, actionner les galets du motodévidoir en appuyant sur la gachette de la torche (desserrer la molette de
frein du motodévidoir pour ne pas entrainer de fil). Pression maximale de gaz : 0.5 MPa (5 bars).

Cette procédure ne s’applique pas au soudage en mode « No Gaz ».

COMBINAISONS CONSEILLEES

% Courant (A) @ Fil (mm) @ Buse (mm) Débit (L/min)

(mm)
0.8-2 20-100 0.8 12 10-12

o 2-4 100-200 1.0 12-15 12-15

= 4-8 200-300 1.0/1.2 15-16 15-18
8-15 300-500 1.2/1.6 16 18-25
0.6-1.5 15-80 0.6 12 8-10

(E::) 1.5-3 80-150 0.8 12-15 10-12

= 3-8 150-300 1.0/1.2 15-16 12-15
8-20 300-500 1.2/1.6 16 15-18
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NEOPULSE 220 C XL

MODE DE SOUDAGE MIG / MAG (GMAW/FCAW)

Procédés de soudage

Coef. thermique

) w
-
: ¢ 5 3
Parametres Réglages m E % 8 o "
-] o = 12
zlelaa|d|3
= b » & O =&
Couple - Fe Ar25% CO, Choix de la matiére a souder.
matériau/gaz - ) v v v v v Parameétres de soudage synergique
Diametre de fil @0.6>01.2mm v v v v ¥ ¥ | Choixdudiamétre fil
ModulArc OFF - ON ) ) ) ) ) v éﬁfg/ee) ou non la modulation du courant de soudage (Double
g§$zﬁgement 2T, 4T v | v v ¥ ¥ ¥ | Choixdumode de gestion du soudage a la gachette.
Mode de pointage | SPOT, DELAI v I v v Y Y - | Choix du mode de pointage
Epaisseur . ) o . N
. Choix du réglage principal a afficher (Epaisseur de la piéce a
st -
1% Reglage Cpurant v v Y v v souder, courant moyen de soudage ou vitesse du fil).
Vitesse
Energie Hold v | v v ¥ ¥ ¥ | Voir chapitre «<Energie» aux pages suivantes.

L'acces a certains paramétres de soudage dépend du mode d’affichage sélectionné : Parametres/Mode d’affichage : Easy, Expert, Avancgé.
Se reporter a la notice IHM.

PROCEDES DE SOUDAGE

Pour plus d’'informations sur les synergies GYS et les procédés de soudage, scannez le QR code :

MODE DE POINTAGE

* SPOT

Ce mode de soudage permet le préassemblage des piéces avant soudage. Le pointage peut-étre manuel par la gachette ou temporisé avec un dé-
lai de pointage prédéfini. Ce temps de pointage permet une meilleure reproductibilité et la réalisation de point non oxydé (accessible dans le menu

avancé).

 DELAI

C’est un mode de pointage semblable au SPOT, mais enchainant pointages et temps d’arrét défini tant que la gachette est appuyée.

DEFINITION DES REGLAGES

Unité

Vitesse fil m/min | Quantité de métal d’apport déposé et indirectement I'intensité de soudage et la pénétration.
Tension \Y Influence sur la largeur du cordon.
Self - Amortit plus ou moins le courant de soudage. A régler en fonction de la position de soudage.
Pré-gaz s Temps de purge de la torche et de création de la protection gazeuse avant amorgage.
Durée de maintien de la protection gazeuse apres extinction de I'arc. Il permet de protéger la piéce ainsi que
Post gaz S L .
I’électrode contre les oxydations.
- La synergie permet un paramétrage totalement automatique. L’action sur I'épaisseur
Epaisseur mm N . . . ) .
parametre automatiquement la tension et la vitesse de fil adaptées.
Courant A Le courant de soudage est réglé en fonction du type de fil utilisé et du matériau a
souder.
Longueur d’arc - Permet d’ajuster la distance entre I'extrémité du fil et le bain de fusion (ajustement de la tension).
Vitesse d’approche % VIteSSE de fil progressive. Avant 'amorgage, le fil arrive doucement pour créer le premier contact sans engen-
drer d’a-coups.
o Le Hot Start est une surintensité a 'amorgage évitant le collage du fil sur la piéce a souder. Il se regle en inten-
Hot Start % &s | . o
sité (% du courant de soudage) et en temps (secondes).
Crater Filler % Ce courant de palier a I'arrét est une phase aprés la rampe de descente en courant.

Il se regle en intensité (% du courant de soudage) et en temps (secondes).

11
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Montée du courant progressive. Afin d’éviter les amorgages violents ou les a-coups, le courant est maitrisé
Soft Start s )
entre le premier contact et le soudage.
Uplsope S Rampe de montée progressive du courant.
Courant froid % Deuxiéme courant de soudage dit «froid»
Fréquence du Pulse Hz Fréquence de pulsation
Rapport cyclique % En pulsé, régle le temps de courant chaud par rapport au temps de courant froid.
Evanouisseur s Rampe de descente en courant.
Point s Durée définie.
Durée entre 2 points s Durée entre la fin d’un point (hors Post gaz) et la reprise d’un nouveau point (Pré-Gaz compris).
Fonction prévenant le risque de collage du fil a la fin du cordon. Ce temps correspond a une remontée du fil
Burnback s . )
hors du bain de fusion.

L'accés a certains paramétres de soudage dépend du procédé de soudage (Manuel, Standard, etc) et du mode d’affichage sélectionné (Easy,
Expert ou Avangé). Se reporter a la notice IHM.

CYCLES DE SOUDAGE MIG/MAG

Procédé 2T Standard :
A | A
| |
I
| |
! T |
| T hotstayt |
I > | 1 A
| |
|
| | 5
Q

| o | I-Q“
| ‘(a | 0
g ® ! £
'3 5 | 3
| 2 = | -~
| = |
| |
| : i | blackout
| IDstart :
l<_> : | |_Gas post-Flow
| | — T
: ! T burn-back

| |
I I
: ) :
|
12T :
129 T crater Filler
L a < >

() - Ll
ig o \
ag
1O
| i 1 Fill
crater Filler

| Soft-start i

A 'appui de la gachette, le Pré-gaz démarre. Lorsque le fil touche la piéce, un pulse initialise I'arc, puis le cycle de soudage démarre. Au relaché de
la gachette, le dévidage s’arréte et un pulse de courant permet de couper le fil proprement suivi du Post gaz. Tant que le Post gaz n’est pas terminé,
I'appui de la gachette permet un redémarrage rapide de la soudure (point chainette manuel) sans passer par la phase de HotStart. Un HotStart et (ou)
un Crater filler peuvent étre ajoutés dans le cycle.
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Procédé 4T Standard :
A A | A A

| e | |
I I I
I I I | I
I I I I I
I I I
| | | |
I hotstggt ! !
: | | A
I | I
I | I
| | | x
<« E : g
'S A ! | <
2 B | ! £
N : g
I ) I
I I
| ! | | | “
! D‘stajt ! ! ! | Blackout
I =T 1 T
- ‘ | N 1 __Gas post-Flow
! \ A 1 ﬁ'bu:"n-bacla
| ! 4T | | 4T | I
‘ ‘ ‘ e : : —
: E] : : : :
19 8 ! ! | .
-3 | ‘ T crater Filler
o ® i ! |
58 | \‘—”
88 |
10O : |
| : ‘
I

I

I

A
| crater Filler

ISoft-start

En 4T standard, la durée du Pré-gaz et du Post-gaz sont gérés par des temps. Le HotStart et le Crater filler par la gachette.

Procédé 2T Pulsé :

A

P

| 1
|
| |
| |
| ] |
|
I T hotstart :
| e ‘ — .
|
| |
| |
| | %
|
| T | 3
| S | <
5 % ! S

-~ - 8
'8 2 1 =
| = |
| |
} T downslope
I T upslope | 3
| Dstar - > PR | blackout
PN | - _Gas post-Flow
| I s e
: ; r T b Jrn-back}
‘ 153 ‘
| |
l j
[ -1 |
o8 T crater Filler
I o
e \‘ >
| E a

[
a8
O
|
|
| crater Filler

| Soft-start

A l'appui de la gachette, le Pré-gaz démarre. Lorsque le fil touche la piéce, un pulse initialise I'arc. Puis, la machine commence par le HotStart, le
Upslope et enfin, le cycle de soudage démarre. Au relaché de la gachette, le Downslope commence jusqu’a atteindre ICrater filler. Puis le pic d’arrét
coupe le fil suivi du Post gaz. Comme en « Standard», I'utilisateur a la possibilité de redémarrer rapidement le soudage pendant le Post gaz sans
passer par la phase de HotStart.
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Notice originale NEOPULSE 220 C XL
Procédé 4T Pulsé :
’ |
b hotstgrt : B ‘
| I | I ‘
b | |
| ‘ | -
: 5 : ‘ 5
\E 17 I ! §
(] - ! | <
12 2 | ! 5
| — : : f
: . Tupslope } ! 7y
.| bstart r#» T downslope | I Blackout
I ﬁ I

{'fBu:rn-backj
e E—
|
|

o

N . 4T

Creep Speed

/

"~ GasPre-Flow

|Soft-start

X T crater Filler
|
\

A
| crater Filler

En 4T pulsé, la durée du Pré-gaz et du Post-gaz sont gérés par des temps. Le HotStart et le Crater filler par la gachette

MODE DE SOUDAGE TIG (GTAW)

BRANCHEMENT ET CONSEILS

* Le soudage TIG DC requiert une protection gazeuse (Argon).

» Brancher la pince de masse dans le connecteur de raccordement positif (+). Brancher la torche TIG (réf. 046108) dans le connecteur EURO du
générateur et le cable d’inversion dans le connecteur de raccordement négatif (-).

» S’assurer que la torche est bien équipée et que les consommables (pince-étau, support collet, diffuseur et buse) ne sont pas usés.

* Le choix de I'électrode est en fonction du courant du procédé TIG DC.

AFFUTAGE DE L’ELECTRODE

Pour un fonctionnement optimal, il est conseillé d’utiliser une électrode affutée de la maniére suivante :

PARAMETRES DU PROCEDE

L = 3 x d pour un courant faible.
L = d pour un courant fort.

Procédés de soudage
Parameétres Réglages Synergique DC
Standard - v Courant lisse
Pulsé - v Courant pulsé
Spot - v Pointage lisse
Tack - v Pointage pulsé
Type de matériaux | Fe, Al etc. v - Choix de la matiére a souder
Diamétre de I€lec- 4, ) v v Choix du diamétre de I'électrode
trode Tungstene '
Mode de gachette | 2T -4T - 4T LOG v v Choix du mode de gestion du soudage a la gachette.
ETIG ON - OFF v v Mode de soudage e’l énergie constante avec correction des varia-
tions de longueur d’arc
8 . Hold . . - . .
Energie Coef. thermique - v Voir chapitre «Energie» aux pages suivantes.

L'accés a certains parameétres de soudage dépend du mode d’affichage sélectionné : Paramétres/Mode d’affichage : Easy, Expert, Avancé.
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PROCEDES DE SOUDAGE

*TIGDC
Dédié au courant des métaux ferreux tels que I'acier, I'acier inoxydable, mais aussi le cuivre et ses alliages ainsi que le titane.

* TIG Synergique

Ne fonctionne plus sur le choix d’un type de courant DC et les réglages des parameétres du cycle de soudage mais integre des regles/synergies de
soudage basées sur I'expérience. Ce mode restreint donc le nombre de paramétrages a trois réglages fondamentaux : Type de matiére, Epaisseur
a souder et Position de soudage.

REGLAGES

» Standard

Le procédé de soudage TIG DC Standard permet le soudage de grande qualité sur la majorité des matériaux ferreux tels que I'acier, I'acier inoxydable,
mais aussi le cuivre et ses alliages, le titane... Les nombreuses possibilités de gestion du courant et gaz vous permettent la maitrise parfaite de votre
opération de soudage, de 'amorgage jusqu’au refroidissement final de votre cordon de soudure.

* Pulsé

Ce mode de soudage a courant pulsé enchaine des impulsions de courant fort (I, impulsion de soudage) puis des impulsions de courant faible
(I_Froid, impulsion de refroidissement de la piéce). Ce mode pulsé permet d’'assembler les pieces tout en limitant I'élévation en température et les
déformations. Idéal aussi en position.

Exemple :
Le courant de soudage | est réglé a 100A et % (I_Froid) = 50%, soit un courant froid = 50% x 100A = 50A.
F(Hz) est réglé a 10Hz, la période du signal sera de 1/10Hz = 100ms -> toutes les 100ms, une impulsion a 100A puis une autre a 50A se succéderont.

* SPOT
Ce mode de soudage permet le préassemblage des piéces avant soudage. Le pointage peut-étre manuel par la gachette ou temporisé avec un délai
de pointage prédéfini. Ce temps de pointage permet une meilleure reproductibilité et la réalisation de points non oxydés.

« TACK

Le mode de soudage permet aussi de préassembler des pieces avant soudage, mais cette fois-ci en en deux phases : une premiére phase de DC
pulsé concentrant I'arc pour une meilleure pénétration, suivie d’'une seconde en DC standard élargissant I'arc et donc le bain pour assurer le point.
Les temps réglables des deux phases de pointage permettent une meilleure reproductibilité et la réalisation de points non oxydés.

« E-TIG

Ce mode permet un soudage a puissance constante en mesurant en temps réel les variations de longueur d’arc afin d’assurer une largeur de cordon
et une pénétration constantes. Dans les cas ou I'assemblage demande la maitrise de I'énergie de soudage, le mode E.TIG garantit au soudeur de
respecter la puissance de soudage quelle que soit la position de sa torche par rapport a la piéce.

Standard (courant constant) E-TIG (énergie constante)

CHOIX DU DIAMETRE DE L’ELECTRODE

@ Electrode (mm) Tiebe
Tungsténe pure Tungsténe avec oxydes

1 10>75 10>75

1.6 60 > 150 60 > 150

2 75> 180 100 > 200
25 130 > 230 170 > 250
3.2 160 > 310 225> 330

4 275 > 450 350 > 480

Environ = 80 A par mm de &

15
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COMPORTEMENT GACHETTE

e 2T

<

5 T1 - Le bouton principal est appuyé, le cycle de soudage démarre

(PréGaz, |_Start, UpSlope et soudage).
T2 - Le bouton principal est relaché, le cycle de soudage est arrété
(DownSlope, |_Stop, PostGaz).
Pour la torche a 2 boutons et seulement en 2T, le bouton secon-
daire est géré comme le bouton principal.

s
Bouton principal @

. 4T

T1 - Le bouton principal est appuyé, le cycle démarre a partir du
PréGaz et s’arréte en phase de |_Start.

T2 - Le bouton principal est relaché, le cycle continue en UpSlope
et en soudage.

T3 - Le bouton principal est appuyé, le cycle passe en DownSlope
et s'arréte dans en phase de |_Stop.

T4 - Le bouton principal est relaché, le cycle se termine par le
PostGaz.

Nb : pour les torches, double boutons et double bouton + potentio-
meétre

=> bouton « haut/courant de soudage » et potentiomeétre actifs,
bouton « bas » inactif.

v &
LEK

Bouton principal IGTI @

*4T LOG

T1 - Le bouton principal est appuyé, le cycle démarre a partir du

<055 5055 PréGaz et s’arréte en phase de |_Start.
¥ ,‘q T2 — Le bouton principal est relaché, le cycle continue en UpSlope

et en soudage.
LOG : ce mode de fonctionnement est utilisé en phase de soudage :
- un appui bref sur le bouton principal (<0.5s), le courant bascule le
courant de | soudage a | froid et vice versa.
- le bouton secondaire est maintenu appuyé, le courant bascule le
courant de | soudage a | froid
- le bouton secondaire est maintenu relaché, le courant bascule le

T 5 : : courant de | froid a | soudage
Bouton principal @ @ H H @ |_ T3 — Un appui long sur le bouton principal (>0.5s), le cycle passe en

DownSlope et s’arréte dans en phase de |_Stop.
T4 - Le bouton principal est relaché le cycle se termine par le
PostGaz.

A
A

<058
Y & )
/\‘( ;‘\1 ;"\’9 -

Pour les torches double boutons ou double gachettes, la gachette « haute » garde la méme fonctionnalité que la torche simple gachette ou a lamelle.
La gachette « basse » est inactive.

PURGE GAZ MANUELLE

La présence d’oxygéne dans la torche peut conduire a une baisse des propriétés mécaniques et peut entrainer une baisse de la résistance a la cor-
rosion. Pour purger le gaz de la torche, faire un appui long sur le bouton poussoir n°1 et suivre la procédure a I'écran.

DEFINITION DES REGLAGES

Unité

Pré-gaz s Temps de purge de la torche et de création de la protection gazeuse avant amorgage.

Courant

de démarrage % Ce courant de palier au démarrage est une phase de préchauffage avant la rampe de montée en courant.

Temps

A s Temps de palier au démarrage avant la rampe de montée en courant.
de démarrage

Montée de courant S Permet une montée progressive du courant de soudage.

Courant de soudage A | Courant de soudage.

Evanouisseur s Evite le cratére en fin de soudage et les risques de fissuration particulierement en alliage 1éger.
Courant d’arrét % | Ce courant de palier a I'arrét est une phase apres la rampe de descente en courant.

Temps d’'arrét s Temps de palier a I'arrét est une phase aprés la rampe de descente en courant.

Epaisseur mm | Epaisseur de la piéce a souder

Position - Position de soudage
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Durée de maintien de la protection gazeuse aprées extinction de I'arc. Il permet de protéger la piece ainsi que

Post gaz s I'électrode contre les oxydations lors du refroidissement.

Forme d’'onde - Forme d’'onde de la partie pulsée.

Courant froid % | Deuxiéme courant de soudage dit «froid»

Temps froid % Balance du temps du courant chaud () de la pulsation
Fréquence de pulsation

Fréquence CONSEILS DE REGLAGE :

de qulsation Hz | - Sisoudage avec apport de métal en manuel, alors F(Hz) synchronisé sur le geste d’apport,

P « Si faible épaisseur sans apport (< 0.8 mm), F(Hz) > 10Hz

» Soudage en position, alors F(Hz) < 100Hz

Spot s Manuel ou une durée définie.

Durée Pulsé S Phase de pulsation manuelle ou d’'une durée définie

Durée non pulsé S Phase a courant lisse manuelle ou d’'une durée définie

L'acces a certains paramétres de soudage dépend du procédé de soudage (Standard, Pulsé, etc) et du mode I'affichage sélectionné (Easy, Expert
ou Avangé)

MODE DE SOUDAGE MMA (SMAW)

BRANCHEMENT ET CONSEILS
* Brancher les cables, porte-électrode et pince de masse dans les connecteurs de raccordement.
» Respecter les polarités et intensités de soudage indiquées sur les boites d’électrodes.
* Enlever I'électrode enrobée du porte-électrode lorsque la source de courant de soudage n’est pas utilisée.
» Le matériel est équipé de 3 fonctionnalités spécifiques aux Inverters :
- Le Hot Start procure une surintensité en début de soudage.
- L’Arc Force délivre une surintensité qui évite le collage lorsque I'électrode rentre dans le bain.
- L’Anti-Sticking permet de décoller facilement I'électrode sans la faire rougir en cas de collage.

PARAMETRES DU PROCEDE

Procédés de soudage
Parametres Réglages Standard Pulsé
Rutile . . . R i .
e . Le type d’électrode détermine des parametres spécifiques en fonction
Type délectrode BaS|que. v v du type d’électrode utilisée afin d’optimiser sa soudabilité.
Cellulosique
L’anti-collage est conseillé pour enlever I'électrode en toute sécurité en
Anti-Sticking OFF - ON v v cas de collage sur la piéce a souder (le courant est coupé automatique-
ment).
Energie Hold v v Voir chapitre «Energie» aux pages suivantes
9 Coef. thermique P 9 pag '

L'acces a certains parameétres de soudage dépend du mode d’affichage sélectionné : Parametres/Mode d’affichage : Easy, Expert, Avancé. Se reporter a
la notice IHM.

PROCEDES DE SOUDAGE

» Standard
Ce mode de soudage MMA Standard convient pour la plupart des applications. Il permet le soudage avec tous les types d’électrodes enrobées, rutiles,
basiques, cellulosiques et sur toutes les matiéres : acier, acier inoxydable et fontes.

* Pulsé

Ce mode de soudage MMA Pulsé convient a des applications en position verticale montante (PF). Le pulsé permet de conserver un bain froid tout en
favorisant le transfert de matiére. Sans pulsation, le soudage vertical montant demande un mouvement « de sapin », autrement dit un déplacement
triangulaire difficile. Grace au MMA Pulsé il n’est plus nécessaire de faire ce mouvement, selon I'épaisseur de votre pieéce un déplacement droit vers
le haut peut suffire. Si toutefois vous voulez élargir votre bain de fusion, un simple mouvement latéral similaire au soudage a plat suffit. Dans ce cas,
vous pouvez régler sur I'écran la fréquence de votre courant pulsé. Ce procédé offre ainsi une plus grande maitrise de I'opération de soudage vertical.

CHOIX DES ELECTRODES ENROBEES

« Electrode Rutile : trés facile d’emploi en toutes positions.

« Electrode Basique : utilisation en toutes positions, elle est adaptée aux travaux de sécurité par des propriétés mécaniques accrues.

« Electrode Cellulosique : arc trés dynamique avec une grande vitesse de fusion, son utilisation en toutes positions la dédie spécialement pour les
travaux de pipeline.
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DEFINITION DES REGLAGES
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Unite
Pourcentage 0 ) s - . o .
Hot Start % Le Hot Start est une surintensité a 'amorgage évitant le collage de I'électrode sur la piece a souder. Il se regle
; en intensité (% du courant de soudage) et en temps (secondes).
Durée du Hot Start s
Courant de soudage A Iagsc)ourant de soudage est réglé en fonction du type d’électrode choisi (se référer a 'emballage des électro-
o L’Arc Force est une surintensité délivrée afin d’éviter les collages lorsque I'électrode ou la goutte viennent
Arc Force % .
toucher le bain de soudage.
Pourcentage | froid %
Temps froid s
Fréquence de Hz | Fréquence de PULSATION du mode PULSE.
pulsation

L'acces a certains paramétres de soudage dépend du mode d’affichage sélectionné : Parametres/Mode d’affichage : Easy, Expert, Avangé. Se

reporter a la notice IHM.

REGLAGE DE L'INTENSITE DE SOUDAGE

Les réglages qui suivent correspondent a la plage d’intensité utilisable en fonction du type et du diamétre d’électrode. Ces plages sont assez larges

car elles dépendent de I'application et de la position de soudure.

@ d’électrode (mm) Rutile E6013 (A) Basique E7018 (A) Cellulosique E6010 (A)
1.6 30-60 30-55 -
2.0 50-70 50-80 -
25 60-100 80-110 60-75
3.15 80-150 90-140 85-90
4.0 100-200 125-210 120-160
5 150-290 200-260 110-170

REGLAGE DE L’ARC FORCE

Il est conseillé de positionner I'Arc force en position médiane (0) pour débuter le soudage et I'ajuster en fonction des résultats et des préférences de
soudage. Note : la plage de réglage de I'arcforce est spécifique au type d’électrode choisi.

ENERGIE

Mode développé pour le soudage avec controle énergétique encadré par un DMOS. Ce mode permet, en plus de 'affichage énergétique du cordon
aprés soudage, de régler le coefficient thermique selon la norme utilisée : 1 pour les normes ASME et 0.6 (TIG) ou 0.8 (MMA/MIG-MAG) pour les
normes européennes. L'énergie affichée est calculée en prenant en compte ce coefficient.

TORCHE PUSH-PULL EN OPTION

Référence

Diamétre de fil

Longueur

Type de refroidissement

046283

0.6>1.2mm 4m

air

Une torche Push-Pull peut étre raccordée au générateur par I'intermédiaire du connecteur (I-9). Ce type de torche permet I'utilisation de fil AISi
méme en & 0.8 mm. Cette torche peut-étre utilisée dans tous les modes de soudage MIG-MAG.
La détection de la torche Push-Pull se fait par un simple appui sur la gachette.

En cas d'utilisation d’'une torche Push-Pull a potentiométre, le réglage sur I'interface permet de fixer la valeur maximum de la plage de réglage.
Le potentiométre permet alors de varier entre 50% et 100% de cette valeur.

GALETS (B) EN OPTION

o Référence (x2)
Diamétre
Fil fourré
2 0.9/1.2 042407

o Référence (x2)
Diamétre
Acier Aluminium
2 0.6/0.8 042353 -
2 0.8/1.0 042360 042377
2 1.0/1.2 046849 040915
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ANOMALIES, CAUSES, REMEDES

SYMPTOMES

CAUSES POSSIBLES

REMEDES

Le débit du fil de soudage n’est pas constant.

Des grattons obstruent I'orifice

Nettoyer le tube contact ou le changer re-
mettre du produit anti-adhésion.

Le fil patine dans les galets.

Remettre du produit anti-adhésion.

Un des galets patine.

Vérifier le serrage de la vis du galet.

Le cable de la torche est entortillé.

Le cable de la torche doit étre le plus droit
possible.

Le moteur de dévidage ne fonctionne pas.

Frein de la bobine ou galet trop serré.

Desserrer le frein et les galets

Mauvais dévidage du fil.

Gaine guide-fil sale ou endommagée.

Nettoyer ou remplacer.

Clavette de I'axe des galets manquante

Repositionner la clavette dans son logement

Frein de la bobine trop serré.

Desserrer le frein.

Pas de courant ou mauvais courant de sou-
dage.

Mauvais branchement de la prise secteur.

Voir le branchement de la prise et regarder si
la prise est bien alimentée.

Mauvaise connexion de masse.

Contréler le cable de masse (connexion et état
de la pince).

Pas de puissance.

Contréler la gachette de la torche.

Le fil bouchonne aprés les galets

Gaine guide-fil écrasée.

Veérifier la gaine et corps de torche.

Blocage du fil dans la torche.

Remplacer ou nettoyer.

Pas de tube capillaire.

Vérifier la présence du tube capillaire.

Vitesse du fil trop importante.

Réduire la vitesse de fil

Le cordon de soudage est poreux.

Le débit de gaz est insuffisant.

Plage de réglage de 15a 20 L / min.
Nettoyer le métal de base.

Bouteille de gaz vide.

La remplacer.

Qualité du gaz non satisfaisante.

Le remplacer.

Circulation d’air ou influence du vent.

Empécher les courants d’air, protéger la zone
de soudage.

Buse gaz trop encrassée.

Nettoyer la buse gaz ou la remplacer.

Mauvaise qualité du fil.

Utiliser un fil adapté au soudage MIG-MAG.

Etat de la surface & souder de mauvaise quali-
té (rouille, etc.)

Nettoyer la piece avant de souder

Le gaz n’est pas connecté

Vérifier que le gaz est connecté a I'entrée du
générateur.

Particules d’étincelage trés importantes.

Tension d’arc trop basse ou trop haute.

Voir paramétres de soudage.

Mauvaise prise de masse.

Controler et positionner la pince de masse au
plus proche de la zone a souder.

Gaz de protection insuffisant.

Ajuster le débit de gaz.

Pas de gaz en sortie de torche

Mauvaise connexion du gaz

Veérifier le branchement des entrées de gaz

Vérifier que I'électrovanne fonctionne

Erreur lors du téléchargement

Les données sur la clé USB sont erronées ou
corrompues.

Vérifier vos données.

Probléme de sauvegarde

Vous avez dépassé le nombre maximum de
sauvegardes.

Vous devez supprimer des programmes.
Le nombre de sauvegardes est limité a 500.

Suppression automatique des JOBS.

Certains de vos jobs ont été supprimés, car
ils n’étaient plus valides avec les nouvelles
synergies.

Erreur de détection de la torche Push Pull

Vérifier votre connectique torche Push Pull

Probléme clé USB

Aucun JOB n’est détecté sur la clé USB

Plus de place mémoire dans le produit

Libérer de I'espace sur la clé USB.

Probléme de fichier

Le Fichier «...» ne correspond pas aux syner-
gies téléchargées dans le produit

Le fichier a été créé avec des synergies qui ne
sont pas présentes sur la machine.
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CONDITIONS DE GARANTIE

La garantie couvre tous défauts ou vices de fabrication pendant 2 ans, a compter de la date d’achat (piéces et main-d’ceuvre).

La garantie ne couvre pas :

* Toutes autres avaries dues au transport.

* L'usure normale des piéces (Ex. : cables, pinces, etc.).

* Les incidents dus a un mauvais usage (erreur d’alimentation, chute, démontage).
* Les pannes liées a I'environnement (pollution, rouille, poussiére).

En cas de panne, retourner I'appareil a votre distributeur, en y joignant :
- un justificatif d’achat daté (ticket de sortie de caisse, facture...)
- une note explicative de la panne.
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WARNINGS - SAFETY INSTRUCTIONS

GENERAL INSTRUCTIONS

ﬁ [[I:Dﬂ These instructions must be read and understood before using the machine.
Any modification or maintenance that is not specified in the manual must not be carried out.

The manufacturer will not be held responsible for any damage to persons or property caused by the failure to follow this product’'s user manual
instructions.
In case of problems or queries, please consult a qualified tradesperson to correctly install the product.

ENVIRONMENT

This equipment should only be used for welding operations performed within the limits indicated on the information panel and/or in this manual. These
safety guidelines must be observed. The manufacturer cannot be held responsible in cases of improper or dangerous use.

The machine must be set up somewhere free from dust, acid, flammable gases or any other corrosive substances. This also applies to the machine’s
storage. Operate the machine in an open or well-ventilated area.

Temperature range:
Operate between -10 and +40°C (+14 and +104°F).
Store between -20 and +55°C (-4 and 131°F).

Air humidity:
Less than or equal to 50% at 40°C (104°F).
Lower than or equal to 90% at 20°C (68°F).

Altitude:
Up to 1,000m above sea level (3,280 feet).

PROTECTING YOURSELF AND OTHERS

Arc welding can be dangerous and cause serious injury or death.

Welding exposes people to a dangerous heat source, arc light, electromagnetic fields (be aware of those wearing pacemakers), risk of electrocution,
loud noises and fumes.

To protect yourself and others, please observe the following safety instructions:

To protect yourself from burns and radiation, wear insulating, dry and fireproof clothing without lapels. Ensure the clothing is in good
condition and that covers the whole body.

Wear gloves that ensure electrical and thermal insulation.

Use welding protection and/or a welding helmet with a sufficient level of protection (depending on the specific use). Protect your
eyes during cleaning operations. Contact lenses are specifically forbidden.

It may be necessary to section off the welding area with fireproof curtains to protect the area from arc radiation and hot spatter.
Advise people in the welding area not to stare at the arc rays or molten material and to wear appropriate protective clothing.

Wear noise protection headphones if the welding process becomes louder than the permissible limit (this is also applicable to
anyone else in the welding area).

© @ 68

Keep your hands, hair and clothing away from moving parts (for example, the fans).
Never remove the cooling unit housing protections when the welding power source is live, the manufacturer cannot be held
responsible inthe event of an accident.

The newly welded parts are hot and can cause burns when handled. When maintenance work is carried out on the torch or electrode
holder, ensure that it is sufficiently cold by waiting at least 10 minutes before carrying out any work. The cooling unit must be
switched on when using a water-cooled torch to ensure that the liquid cannot cause burns.

To protect people and property, it is important to properly secure the work area before leaving.

>

WELDING FUMES AND GAS

.' The fumes, gases and dusts emitted during welding are harmful to health. Sufficient ventilation must be provided and an additional
air supply may be required. A n air-fed mask could be a solution in cases where there is insufficient ventilation.
= Check that the suction is functioning effectively by checking it against safety standards.

Caution: when welding in small areas requires supervision from a safe distance. In addition, the welding of certain materials containing lead, cadmium,
zinc, mercury or even beryllium can be particularly harmful. Remove any grease from the parts before welding.
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Gas cylinders should be stored in open or well-ventilated areas. They should be kept in an upright position and kept on a cart or trolley.
Welding should not be undertaken near grease or paint.

FIRE AND EXPLOSION RISKS

% Fully protect the welding area, flammable materials should be kept at least 11 metres away.

E!é Fire fighting equipment should be present in the vicinity of welding operations.

Beware the expulsion of hot spatter or sparks, even through cracks, which can cause fires or explosions.

Keep people, flammable objects and pressurised containers at a safe distance.

Do not weld in closed containers or tubes. If they are open, remove any flammable or explosive materials (oil, fuel, etc.) before welding.
Grinding work must not be directed towards the source of the welding current or towards any flammable materials.

GAS CYLINDERS

Gas escaping from the cylinders can cause suffocation if it becomes concentrated in the welding area (ventilate well).
Transporting the machine must be done safely: gas cylinders must be closed and the welding power source turned off. They
should be stored upright and supported to reduce the risk of falling.

Tightly close the bottle between uses. Beware of temperature changes and sun exposure.

The bottle should not come into contact with flames, electric arcs, torches, earth clamps or any other sources of heat.

Keep away from electrical and welding circuits and never weld a pressurised cylinder.

When opening the cylinder valve, keep your head away from the valve and ensure that the gas being used is suitable for the welding process.

ELECTRICAL SAFETY
- e

The electrical network used must be earthed. Use the recommended fuse size chosen from the information table.
Electric shocks can cause serious direct and indirect accidents or even death.

Never touch live parts connected to the live current, either inside or outside the power source casing unit (torches, clamps, cables, electrodes), as
these items are connected to the welding circuit.

Before opening the welding machine’s power source, disconnect it from the mains and wait two minutes to ensure that all the capacitors have fully
discharged.

Do not touch the torch or the electrode holder and the earth clamp at the same time.

If the cables or torches become damaged, they must be replaced by a qualified and authorised person. Measure the length of cable according to
its use. Always wear dry, good quality clothing to insulate yourself from the welding circuit. Alongside this, wear well-insulated footwear in all working
environments.

EMC CLASSIFICATION

This Class A equipment is not intended for domestic use where electrical power is supplied from the low-voltage mains system.
Ensuring electromagnetic compatibilty may be difficult at these sites due to conducted, as well as radiated, radio frequency
interference.

Provided that the impedance of the low-voltage public electrical network at the common coupling point is less than Zmax =

0.349 Ohms, this equipment complies with IEC 61000-3-11 and can be connected to public low-voltage electrical mains. It is

the responsibility of the installer or user of the equipment to ensure, in consultation with the distribution netwtork operator if
iﬂf necessary, that the network impedance complies with the impedance restrictions.

This equipment complies with the IEC 61000-3-12 standard.

ELECTROMAGNETIC INTERFERENCES
\ An electric current passing through any conductor produces localised electric and magnetic fields (EMF). The welding current
:?W produces an electromagnetic field around the welding circuit and the welding equipment.
Eav]|

Electromagnetic fields (EMFs) can interfere with some medical devices, for example pacemakers. Protective measures should be taken for those with
medical, implanted devices. For example, restricted access for onlookers or an individual risk assessment for welders.

All welders should use the following guidelines to minimise exposure to the welding circuit’s electromagnetic fields:
* position the welding cables together - if possible, securing them with a clamp,
* position yourself (head and body) as far away from the welding circuit as possible,
* never wrap the welding cables around your body,
+ do not position yourself between the welding cables and keep both welding cables on your same side,
29 ° connect the return cable to the workpiece, as close as possible to the area to be welded,
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+ do not work next to, sit or lean on the source of the welding current,
» do not weld while transporting the source of the welding current or wire feeder.

Exposure to electromagnetic fields during welding may have other health effects that are not yet known.

d”é Pacemaker users should consult a doctor before using this equipment.

RECOMMENDATIONS FOR ASSESSING THE WELDING AREA AND EQUIPMENT

General Information

It is the user’s responsibilit to install and use the arc welding equipment according to the manufacturer’s instructions. If electromagnetic disturbances
are detected, it is the user’s responsiblity to resolve the situation using the manufacturer’s technical support. In some cases, this corrective action may
be as simple as earthing the welding circuit. In other cases, it may be necessary to construct an electromagnetic shield around the welding current
source and around the entire workpiece by setting up input filters. In any case, electromagnetic interference should be reduced until it is no longer an
inconvenience.

Assessing the welding area

Before installing arc welding equipment, the user should assess the potential electromagnetic problems in the surrounding area. The following should
be taken into account:

a) the presence of power, control, signal and telephone cables above, below and next to the arc welding equipment,

b) radio and television receivers and transmitters,

c) computers and other control equipment,

d) critical safety equipment, e.g. the protection of industrial equipment,

e) the health of nearby persons, e.g. those using of pacemakers or hearing aids,

f) the equipment used for calibrating or measuring,

g) the protection of other surrounding equipment.

The operator has to ensure that the devices and equipment used in the same area are compatible with each other. This may require further protective
measures;

h) the time of day when welding or other activities are to take place.

The size of the surrounding area to be taken into account will depend on the building’s structure and the other activities taking place there. The
surrounding area may extend beyond the boundaries of the premises.

Assessment of the welding equipment

In addition to the assessment of the surrounding area, the arc welding equipment’'s assessment can be used to identify and resolve cases of
interference. It is appropriate that the assessment of any emissions should include in situ procedures as specified in Article 10 of CISPR 11. In situ
procedures can also be used to confirm the effectiveness of mitigation measures.

GUIDELINES ON HOW TO REDUCE ELECTROMAGNETIC EMISSIONS

a. The mains power grid: Arc welding equipment should be connected to the mains power grid according to the manufacturer’s recommendations. If
any interference occurs, it may be necessary to take additional precautionary measures such as filtering the mains power supply. Consider protecting
the power cables of permanently installed, arc welding equipment within a metal pipe or a similar casing. The power cable should be protected along
its entire length. The protective casing should be connected to the welding machine’s power source to ensure good electrical contact between the
protective pipeline and the welding machine’s power source housing.

b. The maintenance of arc welding equipment: Arc welding equipment should be subject to routine maintenance as recommended by the
manufacturer. All access points, service openings and bonnets should be closed and properly locked when the arc welding equipment is in use.
The arc welding equipment should not be modified in any way, except for those modifications and adjustments mentioned in the manufacturer’s
instructions. The spark gap of arc starters and stabilisers should be adjusted and maintained according to the manufacturer’s recommendations.

c. Welding cables: Cables should be as short as possible, placed close together either near or on the ground.

d. Equipotential bonding: Consideration should be given to the joining of all metal objects in the surrounding area. However, metal objects connected
to the workpiece increase the risk of electric shocks to the user if they touch both these metal parts and the electrode. The user should be isolated
from such metal objects.

e. Earthing the workpiece: In cases where the part to be welded is unearthed for electrical safety reasons or due to its size and location, such as ship
hulls or structural steel buildings, an earthed connection can reduce emissions in some cases, although not always. Care should be taken to avoid
the earthing of parts which could increase the risk of injury to users or damage to other electrical equipment. If necessary, the workpiece’s connection
should be earthed directly, but in some countries where a direct connection is not allowed, the connection should be made with a suitable capacitor
chosen according to national regulations.

f. Protection and protective casing: The selective protection and encasing of other cables and equipment in the surrounding area may limit
interference problems. The safeguarding of the entire welding area may be considered for special applications.

THE TRANSPORTING AND MOVING OF THE MACHINE’S POWER SOURCE

Do not use the cables or torch to move the welding power source. It should be transported in an upright position.
Do not carry or transport the power source overhead of people or objects.

Never lift a gas cylinder and the welding power source at the same time. Their transport requirements are different.
It is advisable to remove the wire spool before lifting or transporting the welding power source.

SETTING UP THE EQUIPMENT

* Place the welding power source on a floor with a maximum inclination of 10°.

EN
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* Provide sufficient space to ventilate the welding power source and access the controls.

» Do not use in an area with conductive metal dust.

» The welding power source should be protected from heavy rain and not exposed to direct sunlight.

» The equipment is IP23S protection degree, meaning :

- protection against access to dangerous parts of solid bodies with diam >12.5 mm and,

- protection against rain directed at 60° to the vertical when the moving parts of the device are not yet in operation.
This equipment can therefore be stored outdoors in accordance with protection class IP23S.

Stray welding currents can destroy earthing conductors, damage electrical equipment and devices and cause component parts
to overheat leading to fires.

- All welding connections must be firmly secured and regularly checked!

- Make sure that the item’s attachment is firm and secure, without any electrical problems!

- Join together or suspend any electrically conductive parts of the welding source such as the frame, trolley and lifting systems so that they are
insulated!

- Do not place other equipment such as drills or grinding devices etc. on the welding source, trolley, or lifting systems unless they are insulated!

- Always place welding torches or electrode holders on an insulated surface when not in use!

Power cables, extension cables and welding cables should be fully unwound to avoid overheating.

The manufacturer assumes no responsibility for damage to persons or objects caused by improper and dangerous use of this
equipment.

MAINTENANCE / RECOMMENDATIONS

- Maintenance should only be carried out by a qualified person. Annual maintenance is recommended.
* Switch off the power supply by pulling the plug and wait two minutes before working on the equipment.. Inside the macine, the
-:t)' voltages and currents are high and dangerous.

» Regularly remove the cover and blow out any dust. Take advantage of the opportunity to have the electrical connections checked with an insulated
tool by a qualified professional.

* Regularly check the condition of the power cord. If the power cable is damaged, it must be replaced by the manufacturer, the after sales service team
or an equally qualified person to avoid any danger.

* Leave the welding power source vents free for air intake and outflow.

* Do not use this welding power source for thawing pipes, recharging batteries/storage batteries or starter motors.

INSTALLATION - USING THE PRODUCT

Only experienced persons, authorised by the manufacturer, may carry out the installation. During installation, ensure that the power source is
disconnected from the mains. Series or parallel power source connections are not allowed. It is recommended to use the welding cables supplied with
the unit in order to obtain the best performance.

DESCRIPTION

This machine is a single-phase power source for semi-automatic, software-supported welding (MIG or MAG), coated electrode welding (MMA) and
refractory electrode welding (TIG). This machine will take @ 200 and 300 mm wire reels.

DESCRIPTION OF THE EQUIPMENT (I)

1-  Gas connector 7- Wirefeed motor

2- Cable gland (mains cable) 8- MMI

3- ON/ OFF switch 9- Push-Pull torch connector
4-  Reel support 10-  Euro connector

5-  USB connector 11-  Positive polarity plug

6- Rocker switch wire feed / gas purge 12-  Negative polarity plug

13- Polarity reversal cable

HUMAN-MACHINE INTERFACE (HMI)

EE Please read the Human Machine Interface (HMI) which forms part of the equipment’s user literature.
HMI
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POWER SWITCH

» The material is supplied with a 16A plug type CEE7/7 and must only be used on a single-phase electrical installation 230V (50-60 Hz) with 3 wires
including one connected to earth. The absorbed effective current (11eff) is indicated on the machine, for optimal use. Check that the power supply and
its protections (fuse and/or circuit breaker) are compatible with the current needed by the machine. In some countries, it may be necessary to change
the plug to allow the use at maximum settings. The user must ensure that the plug remain accessible.

* The machine is designed to work on a 230V -20% +15% power supply. It switches to protection mode if the power supply voltage is below 185V RMS or over
265V RMS. (a default code will appear on the screen display).

« To switch the machine on, turn the on/off switch (I-3) to position |, whereas switching it off is done by turning the switch to position 0. Caution! Never
disconnect the machine from the power supply while the machine is charging.

CONNECTING TO A POWER SOURCE

This equipment can be operated with electric generators provided that the auxiliary power supply meets the following requirements:
- The voltage must be alternating, its RMS value must be 230 V -20% +15%, and the peak voltage must be less than 400 V.

- The frequency must be between 50 and 60 Hz.

It is vital to check these conditions as many generators produce high voltage peaks that can damage equipment.

USING EXTENSION LEADS

All extension leads must be of a suitable length and width that is appropriate to the equipment’s voltage. Use an extension lead that complies with
national safety regulations.

Input voltage Length - Size of the extension cord (Length < 45m)
230V 2.5 mm?

SETTING UP THE REEL

dlll <~

a b - Remove the nozzle (a) and contact tube (b) from your MIG/MAG torch.

Open the power source’s hatch.

- Position the reel on its holder.

- Take into consideration the reel stands’s drive lug (c). To fit a @ 200 mm reel, we advise

using the attachment (chock) that comes supplied with the product.

‘ - Adjust the brake wheel (b) to prevent the non-moving spool from tangling the wire when
the welding stops. In general, do not overtighten, as this will cause the motor to overheat.

To change the rollers, do the following:

- Unscrew the knob (a) as far as possible and lower it.

- Unscrew the rollers’ retaining screws (b).

- Insert the appropriate motor rollers for your current welding application and retighten the
retaining screws.

The rollers supplied are double groove steel rollers (0.8 and 1.0).

- Use V-grooved rollers for steel and other hard wires.
- Use U-grooved rollers for aluminium and other soft, alloyed wires.

4 : visible inscription on the roller (example: 1.2 VT)
—» : groove to use

- Check the inscription on the roller to ensure that the rollers are suitable for the wire diameter and
H:H the wire material (for a @ 1.2 wire, use the & 1.2 groove).

25
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Do the following to install the filler wire:

- Unscrew the knob as far as it will go and lower it.

- Insert the wire, then close the motorised wire-feed reel and retighten the knob as shown.
- Operate the motor using the torch trigger or the manual wire feed button (I-6).

Notes:

- The torch connection must also be properly tightened to prevent it from overheating.
- Ensure that neither the wire, nor the reel, touches the device’s mechanism, otherwise there is a danger of short-circuiting the ma-
chine.

o - Too narrow a sheath can lead to unreeling issues and can lead to the overheating of the motor.

RISK OF INJURY FROM MOVING COMPONENTS

The reels have moving parts that can trap hands, hair, clothing or tools causing injuries!

- Do not touch rotating, moving or driving parts of the machine!

- Ensure that the housing covers or protective covers remain fully closed when in operation!
- Do not wear gloves when threading the filler wire or changing the filler wire reel.

SEMI-AUTOMATIC STEEL/STAINLESS STEEL WELDING (MAG MODE)

This machine can weld steel and stainless steel wire from & 0.6 to 1.0 mm(lI-A).

The machine is designed for use with @ 1.0 mm steel wire (& 0.8/1.0 roller) as standard. The contact tip, the sheave groove and the welding torch
sheath are designed for this use. Use a torch no longer than 3 m to weld 0.6 diameter wire. The contact tip as well as the spools of the motorised
wire feed roller should be replaced by a 0.6 grooved model (ref. (réf. 042353). In this case, position it so that the marking 0.6 is visible.

To do this using steel requires a specific welding gas (Ar+CO2). The amount of CO2 may vary depending on the type of gas used. Use 2% CO2 for
stainless steel. It is necessary to connect a gas pre-heater to the gas cylinder when welding with pure CO2. For specific gas issues, please contact
your gas distributor. The gas flow rate for steel is between 8 and 15 litres per minute depending on the surroundings.

SEMI-AUTOMATIC ALUMINIUM WELDING (MIG MODE)

The equipment can weld aluminium wire from & 0.8 to 1.2 mm (lI-B).

The use of aluminium requires a specific, pure, argon gas (Ar). Seek advice from a gas distributor for a wide selection of gases. he gas flow rate of
aluminium is between 15 and 25 I/min depending on the surrounding environment and the welder’s experience.

The differences between steel and aluminium processing are as follows:

- Use specific rollers for aluminium welding.

- Put minimum pressure on the motorised reel’s pressure rollers so as not to crush the thread.

- Use a capillary tube (to guide the wire between the motorised wire feeder rollers and the EURO connector) for steel/stainless steel welding only.

- Use a special aluminium torch. This aluminium torch has a Teflon coating to reduce friction. DO NOT cut away the coating at the tip of the connector!
This coating is used to guide the wire from the rollers.

- Contact tips: use a SPECIAL aluminium contact tip that matches the wire’s diameter.

=___—— \When using red or blue sheathing (aluminium welding), it is recommended to use the 90950 (II-C) accessory. This
‘— stainless steel sheath guide improves the centering of the sheath and facilitates the flow of the wire.

SEMI-AUTOMATIC WELDING IN CUSI AND CUAL (SOLDERING MODE)

The machine can weld CuSi and CuAl wire from & 0.8 to 1.0 mm.
In the same way as with steel, a capillary tube must be set up and a torch with a steel sheath must be used. When braze welding, pure argon (Ar)
should be used.

SEMI-AUTOMATIC «NO GAS» WIRE WELDING

This equipment can weld wire without gas protection (No Gas) from & 0.9 to 1.2 mm. Welding flux-cored wire with a standard nozzle can lead to
overheating and damage to the torch. Remove the original nozzle from your MIG-MAG torch.
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CHOOSING A POLARITY

Polarity +

L

0\#--@% i

Gas-shielded MIG/MAG welding generally re-
quires positive polarity.

Polarity -

MIG/MAG welding without gas shielding (No
Gas) generally requires negative polarity.

In any case, refer to the wire manufacturer’s recommendations for the choice of polarity for your MIG-MAG torch.

GAS SUPPLY

- Fit a suitable pressure regulator to the gas cylinder. Connect it to the welding station with the pipe supplied. Attach the two hose clamps to prevent

leaks.

- Ensure that the gas cylinder is held securely in place with a chain attached to the power source.

- Set the gas flow rate by adjusting the dial on the pressure regulator.

NB: To adjust the gas flow rate more easily, use the rollers on the motorised spool by pulling the trigger on the torch (loosen the brake wheel on the
motorised reel so that no wire is drawn in). Maximum gas pressure: 0.5 MPa (5 bar).

This procedure does not apply to welding in «<No Gas» mode.

RECOMMENDED COMBINATIONS

* Current (A) @ Wire (mm) @ Nozzle (mm) Flow rate L/min

(mm)
0.8-2 20-100 0.8 12 10-12

® 2-4 100-200 1.0 12-15 12-15

= 4-8 200-300 1.0/1.2 15-16 15-18
8-15 300-500 1.2/1.6 16 18-25
0.6-1.5 15-80 0.6 12 8-10

(<_(') 1.5-3 80-150 0.8 12-15 10-12

= 3-8 150-300 1.0/1.2 15-16 12-15
8-20 300-500 1.2/1.6 16 15-18

MIG /| MAG (GMAW/FCAW) WELDING MODE

Welding processes
e | w
2 2 2 &« 2 u
Settinas ADJUSTABLE o) E % (@) E %
¢ SETTINGS Z 5|2 |8|a5|>
= | n g a o &
w 2 & ©°
Couple - Fe Ar25% CO, ) Choice of the material to be welded.
material/gas - v v v ¥ v Pre-installed welding user settings
Wire diameter @0.6>31.2mm v v v ¥ ¥ | ¥ | Choice of wire diameter
ModulArc OFF - ON ) } } ) ) v Activating or deactivating the welding current’s modulation
(Double Pulse)
g?ge THE TRIG- 2T, 4T v v v ¥ | ¥ ¥ | Choice of trigger welding management mode.
Spot welding mode = SPOT, DELAY v v Y v Y - | Selecting spot welding mode
Thickness . . . . .
. . ) ) Choosing the main setting to be displayed (thickness of the
First Setting gtpaer(te;p v v v v v workpiece, average welding current or wire speed).
Hold . .
Power Thermal cosfficient v Y v ¥ | ¥ v | See «Power» section on the following pages.

Access to some welding settings depends on the selected display mode: Settings/Display mode: Easy, Expert, Advanced. Refer to the HMI manual.
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WELDING PROCESSES

For more information on GYS pre-installed user settings and welding processes, scan the QR code:

SPOT WELDING MODE

* SPOT WELDING

This welding mode allows the pre-assembly of parts before welding. Spot welding can be done manually using the trigger or timed with a predefined
spot welding period. This spot welding makes reproduction and execution of non-oxidised weld points easier (accessible in the advanced menu).

* TIME LIMITS
This is a welding mode similar to SPOT welding but with predefined weld and dwell times, as long as the trigger is held down.

CONFIGURING THE SETTINGS

Units

Wire speed m/min | Amount of filler metal deposited and consequently the welding intensity and penetration.

Voltage Vv Control over the cord’s width.

Self - Lessens the welding current more or less. To be set according to the welding position.

Pre-Gas S When the torch is bled and the gas shield is created before ignition.

Post-Gas s Duration of the gas protection after the arc is extinguished. It protects the workpiece and the electrode from

oxidation.

The pre-installed user settings (syngergies) allow for a fully-automatic set-up. Working with different
Thickness mm | thicknesses
automatically sets the appropriate thread tension and speed.

The welding current is set according to the type of wire used and the material to be

Start-up A welded.
Arc length - Used to adjust the distance between the end of the wire and the weld pool (tension adjustment).
Approach speed % Progressive yarn speed. Before priming, the wire moves slowly to create the first contact without jolting.
o The Hot Start is an overcurrent used at the start that prevents the wire from sticking to the workpiece. The

Hot Start % &s | . S . )

intensity (% of welding current) and the time (seconds) can be programmed.
Crater Filler % This idling bearing current is a phase after the current is lowered.

° The intensity (% of welding current) and the time (seconds) can be programmed.

Gradual current increase. The current is controlled between the first contact and the welding process in order
Soft Start s ) o . L .

to avoid the possibility of violent ignitions or jolts.
Uplsope S Upslope current
Cold current % Second welding current known as a «cold» welding current.
Pulse frequency Hz Pulse frequency
Duty cycle % In pulsed mode, the hot current time is adjusted in relation to the cold current time.
Downslope s Downslope current.
Tack welding S Set duration.

Time between two

points s Time between the end of a point (excluding Post-Gas) and the start of a new point (including Pre-Gas).

Feature preventing the thread sticking to the bead. This is timed to coincide with the wire rising from the weld

Burnback s
pool.

Access to some welding settings depends on the welding process (Manual, Standard, etc.) and the selected display mode (Easy, Expert or Ad-
vanced). Refer to the HMI manual.
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MIG/MAG WELDING CYCLES

Standard 2T process:

S
s

I
I
| |
| 1 |
I
I T hotstart : —
| | A
I
| |
I I
| | ﬁ
| | <
| 5 | i
'8 ® | 5
I
12 2 ! 2
| = |
| |
| |
A

| |
: Dstart : I blackout
:<_> 1 | [ _Gas post-Flow
| | / ‘\,‘
: | i T burn-back

‘ | |
I I
| = |
| |
120 I
CE T crater Filler
I o
= & \‘ >
[ -%
)
1O
I
I

| crater Filler

I Soft-start

When the trigger is pulled, the pre-gas starts. When the wire touches the workpiece, a pulse initiates the arc and the welding cycle starts. When the
trigger is released, the wire feeding stops and a current pulse cleanly cuts the wire, followed by the post-gas. As long as the post-gas has not finished,
pressing the trigger will allow a quick restart of the weld (manual chain stitch) without going through the HotStart phase. A HotStart and/or a crater
filler can be added to the cycle.

Standard 4T process:

A
I crater Filler

A A | A A
| h g | |
I I I I
| | | ! !
! | |
| ‘ | | |
i hotstgr%t ! |
A

| | !
I I I
I I I
| el | | ﬁ
| © | | S
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:\ - : : S
| I~ | I E
| ‘ | A
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| Dstart ! ! ! | Blackout
! o ! I [I
.~ \ /41 | __— '-.Gas post-Flow
| L 4T ! T burn-back|
! ! ! N 4T —_—>
| | | ! !
23 | | |
5 e | | T crater Filler
-2 | ! |
g | | \<—~‘
) : !
1O : |
| | |
I I

I

I

ISoft-start

In a standard 4T process, the timing of pre-gas and post-gas is managed automatically. HotStart and crater filler are both controlled by the trigger.
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Pulsed 2T process:

P4

A

| L
I
| |
I I
| |
|
I I hotstart :
! g [ ] A
| |
I I x
I I o
I I
| T j 3
- s ‘ <
] 2 | 5
k | Q
|2 2 | 2
| = |
| |
} T downslope :
| T upslope I
: Dstai < > : I blackout
:<_> : __Gas post-Flow
| | I R,
! ! | T buyrn-back|
‘ % ‘
I I
l 1
12D |
[CR 4 T crater Filler
g < >
| ) - >
\g a \
o8
1O
I
‘ H Fill
crater Filler
I Soft-start

When the trigger is pulled, the pre-gas starts. When the wire touches the workpiece, a pulse initiates the arc. Then, the machine starts with HotStart
or upslope and finally, the welding cycle starts. When the trigger is released, the downslope initiates until it reaches crater fill. Then the STOP PEAK
cuts the wire followed by the Post gas. Just as in Standard mode, the user can quickly restart the welding process during the post-gas phase without
going through the HotStart phase.

Pulsed 4T process:

P ! A A
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A
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| I I N
I
I

|Soft:start

In pulsed 4T mode, the timing of the pre-gas and post-gas is managed automatically. HotStart and crater fill are controlled by the trigger.

TIG (GTAW) WELDING MODE

INSTALLATION AND GUIDANCE

» DC TIG welding requires a protective gas shield (Argon).

» Connect the earth clamp to the positive (+) plug connector. Plug in the TIG torch (ref. 046108) iinto the power source’s EURO connector and the
reverse cable into the negative (-) connector.

* Ensure that the torch is properly fitted and that the consumables (vice grip pliers, collet bodies, diffusers and nozzles) are not worn out.

* The choice of electrode will depend on the current of the DC TIG process.
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ELECTRODE SHARPENING

For optimum results, it is advised to use an electrode sharpened in the following way:

d L =3 x d for a low current.
L = d for a high current
PSR
PROCESS SETTINGS
Welding processes
Synergies
. ADJUSTABLE .
Settings SETTINGS (pre-lnstglled DC
user settings)

Standard - v Smooth current

Pulsed - v Pulsed current

Spot welding - v Smooth tacking

Tack - v Pulsed tacking
Type of materials Fe, Al, etc. v - Choice of the material to be welded
Tungsten elec- . .
trode’s diameter 1-4mm v v Choice of electrode diameter.
Trigger mode 2T -4T - 4T LOG v v Choice of trigger welding management mode.
E.TIG ON - OFF v v Constant energy welding mode with arc length correction.

Hold . .
Power Thermal coefficient - v See «Power» section on the following pages.

Access to some welding settings depends on the selected display mode: Settings/Display mode: Easy, Expert, Advanced.

WELDING PROCESSES

* DC TIG welding
Specifically designed for ferrous metals such as steel, stainless steel, copper and its alloys, as well as titanium.

* Synergic TIG welding

No longer based on the selection of a DC current type and the welding cycle settings but intergrates welding rules/pre-installed settings based on
real welding experiences. Therefore, this mode restricts the number of basic, adjustable settings to three: Type of material, welding thickness and
welding position.

ADJUSTABLE SETTINGS

* STANDARD WELDING

The standard DC TIG welding process allows high quality welding on most ferrous materials such as steel and stainless steel, but also copper and its
alloys including titanium. The various current and gas management possibilities allow you to perfectly control your welding operation, from priming to
the final cooling of your weld seam.

* PULSED WELDING
This pulsed current welding mode combines high current pulses (I = welding pulses) with low current pulses (cold I, workpiece cooling pulses). The
pulsed mode allows parts to be assembled while limiting temperature rises and warping. Ideal for on site use.

Example:
The welding current (1) is set to 100 A and % (cold 1) = 50%, i.e. cold current = 50% x 100 A = 50.
F(Hz) is set to 10 Hz, the signal period will be 1/10 Hz = 100 ms -> a 100 A pulse every 100 ms then followed by another at 50 A.

* SPOT WELDING
This welding mode allows the pre-assembly of parts before welding. Spot welding can be done manually using the trigger or timed with a predefined
spot welding period. Spot welding allows for better reproduction and non-oxidised weld points.

* TACK WELDING

This welding mode also allows for the pre-assembly of parts before welding, but in two stages this time: the first stage uses a pulsed DC current
which concentrates the arc for better penetration. This is then followed by the second stage where a standard DC current is used to widen the arc and
therefore the weld pool to secure the weld point.

The variable times of the two welding stages allow for better reproduction and non-oxidised weld points.

* E-TIG WELDING

This mode allows for constant power welding by measuring arc length variations in real time to ensure consistent bead width and penetration. In
cases where the assembly requires careful control of the welding energy, the E-TIG mode guarantees that the welder will respect the welding power
regardless of the torch’s position in relation to the workpiece.

31

EN



32

Operating manual
instructions

Translation of the original

NEOPULSE 220 C XL

Standard (constant current)

E-TIG (constant power)

CHOOSING THE ELECTRODE’S DIAMETER

TIG DC

Electrode @ (mm)

Pure tungsten Tungsten with oxides
1 10>75 10>75
1.6 60 > 150 60 > 150
2 75> 180 100 > 200
25 130 > 230 170 > 250
3.2 160 > 310 225> 330
4 275 > 450 350 > 480

Approx. = 80 A per mm &

USING THE TRIGGER

«2T
<

X

s
Bouton principal @

. 4T

v &
LEK

o
Bouton principal IGTI

*4T LOG

<058 <038 >0.55
F L R RGE

NN

<

Bouton principal l@l @ H ” @

T1 - The main button is pressed, the welding cycle starts (Pre-Gas,
|_Start, upslope and welding).

T2 - The main button is released, the welding cycle is stopped
(downslope, |I_Stop, Post-Gas).

For two-button torches in T2 only, the secondary button is treated as
the main button.

T1 - The main button is pressed, the cycle starts from Pre-Gas and
stops at the |_Start phase.

T2 - The main button is released, the cycle continues to upslope
and welding.

T3 - The main button is pressed, the cycle goes to downslope and
stops in the |_Stop phase.

T4 - The main button is released, the cycle ends with the Post-Gas.
NB: for torches, double buttons and double button + potentiometer
=> «up/weld current» button turns on the potentiometer, the «down»
button turns it off.

T1 - The main button is pressed, the cycle starts from Pre-Gas and
stops at the |_Start phase.

T2 - The main button is released, the cycle continues to upslope
and welding.

LOG: this operating mode is used during the welding phase:

- a quick press of the main button (<0.5 s) switches the current from
I_welding to I_cold and vice versa.

- if the secondary button is pressed, the current switches from
|_welding to I_cold.

- if the secondary button is left unpressed, the current switches from
|_cold to I_welding.

T3 - After holding down the main button (>0.5 s), the cycle goes into
downslope and stops at the |_Stop phase.

T4 - The main button is released and the cycle ends with Post-Gas.
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For dual button or dual trigger torches, the «high» trigger retains the same functionality as the single trigger torch . The «low» trigger is not active.
MANUAL GAS FLUSHING

The presence of oxygen in the torch can lead to a decrease in mechanical quality and can result in less corrosion resistance. To flush the gas from
the torch, press and hold the button #1 and follow the on-screen procedure.

CONFIGURING THE SETTINGS

Units

Pre-Gas S When the torch is bled and the gas shield is created before ignition.
tSirtr’?gt-up % This start-up bearing current is a warm-up phase before the current is raised.
tSi;?;tlng s Starting time before the current is raised.
Rising current S Allows a gradual increase in welding current.
Welding current A | Welding current.
Craterfill feature S Avoids cratering at the end of welding and the risk of cracking, particularly in light alloys.
End current % | This idling bearing current is a phase after the current is lowered.
Stopping time S This idling time is a phase that comes after the current is lowered.
Thickness mm | Thickness of the workpiece to be welded.
Position - Welding positioning

Duration of the gas protection after the arc is extinguished. It protects the workpiece and the electrode from
Post-Gas S - . )

oxidation during cooling.
Wave shape - Pulsed waveform.
Cold current % | Second welding current known as a «cold» welding current.
Cold weather % | Pulsed hot current (I) time balance

Pulse frequency
Pulse SET-UP TIPS:
frequenc Hz | - If welding with a manual, filler metal, then F(Hz) is synchronised to the inputting of the wire.

quency - If the metal is thin and without filler (< 0.8 mm), F(Hz) > 10 Hz

- If welding in position, then F(Hz) < 100 Hz
Spot welding S Either manual or a set time.
Timed pulsed S Manual or timed pulsed hase
Timed non-pulsed s Manual or timed smooth current phase

Access to certain welding settings depends on the welding process (Standard, Pulsed, etc.) and the selected display mode (Easy, Expert or Ad-
vanced).

MMA (SMAW) WELDING MODE

INSTALLATION AND GUIDANCE
* Plug the cables, electrode holder and earth clamp into the plug connections.
* Respect the electrical polarities and the strength of the welding power indicated on the electrode boxes.
* Remove the coated electrode from the electrode holder when the welding power source is not in use.
» The equipment is fitted with 3 inverter-specific features:
- Hot Start provides an overcurrent at the beginning of the welding process.
- Arc Force creates an overcurrent which prevents the electrode from sticking to the weld pool.
- The Anti-Stick technology makes it easier to unstick the electrode from the metal.

PROCESS SETTINGS

Welding processes
. ADJUSTABLE
Settings SETTINGS Standard Pulsed
Rutile The type of electrode determines the settings in order to optimise its
Electrode type (BZZﬁILTIosic v v weldability depending on the type of electrode used.
The anti-stick feature is recommended to safely remove the electrode in
Anti-Sticking OFF - ON v v the event of it sticking to the workpiece (the current is cut off automati-
cally).
Power Hold v v See «Power» section on the following pages
Thermal coefficient g pages.

Access to some welding settings depends on the selected display mode: Settings/Display mode: Easy, Expert, Advanced. Refer to the HMI manual.
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WELDING PROCESSES

* STANDARD WELDING
This standard MMA welding mode is suitable for most welding applications. It enables welding with all types of coated, rutile, basic and cellulosic
electrodes, as well as on all materials: steel, stainless steel and cast iron.

* PULSED WELDING

The pulsed MMA welding mode is suitable for upright (PF) applications. The pulsed setting keeps the weld pool cold while promoting material transfer.
Without pulsing, vertical upward welding requires a «Christmas tree» movement, i.e. a difficult triangular movement. Thanks to Pulsed MMA welding,
it is no longer necessary to perform this movement. Depending on the thickness of your workpiece, a straight upward movement should suffice.
However, if you want to enlarge your weld pool, a simple sideways movement similar to downheld welding is sufficient.. In this case, you can set the
frequency of your pulsed current on the display monitor. This method offers greater control of the vertical welding operation.

CHOOSING COATED ELECTRODES
* Rutile electrodes: very easy to use in any position.
* Basic electrodes: it can be used in all positions and is suitable for safety work due to its increased mechanical properties.

» Cellulosic electrodes: a very powerful arc with a high melting speed, its ability to be used in all positions makes it especially suitable for pipeline work.

CONFIGURING THE SETTINGS

Units
Percentage o ) o ) o )
Hot Start %o Hot Start is an overcurrent at the ignition stage which prevents the electrode from sticking to the workpiece. The
: intensity (% of welding current) and the time (seconds) can be programmed.
Duration of Hot Start s
Welding current A The welding current is determined by the type of electrode chosen (see electrode packaging).
o Arc Force is an overcurrent administered to prevent sticking when the electrode or weld bead touches the weld
Arc Force % pool
Percentage | cold %
Cold weather s
Pulse Hz | PULSE mode’s PULSING frequency.
frequency

Access to some welding settings depends on the selected display mode: Settings/Display mode: Easy, Expert, Advanced. Refer to the HMI manual.

ADJUSTING THE WELDING CURRENT

The following settings correspond to the applicable current range depending on the type and diameter of the electrode used. These ranges are quite
large as they depend on the usage and the welding position.

electrode @ (mm) Rutile E6013 (A) Basic E7018 (A) Cellulosic E6010 (A)
1.6 30-60 30-55 -
2.0 50-70 50-80 -
25 60-100 80-110 60-75
3.15 80-150 90-140 85-90
4.0 100-200 125-210 120-160
5 150-290 200-260 110-170

ADJUSTING THE ARC FORCE

It is advisable to set the Arc Force to the middle position (0) to start welding and then adjust it according to the results obtained and individual welding

preferences. Note: The adjustment range of the Arc Force is specific to the type of electrode chosen.

POWER

A method developed for welding with DMOS-regulated energy control. As well as displaying the energy of the weld bead after welding, this mode
allows the setting of the thermal coefficient according to the standard used: One for ASME standards and 0.6 (TIG) or 0.8 (MMA/MIG-MAG) for

European standards. The energy displayed is calculated taking into account this coefficient.

OPTIONAL PUSH-PULL TORCH

Reference number

Wire diameter

Length

Cooling type

046283

0.6>1.2mm

4m

Air

A push-pull torch can be connected to the power source via the socket (I-9). This type of torch allows the use of AlSi wire even in & 0.8 mm. This
torch can be used in all MIG-MAG welding modes. The Push-Pull torch is detected by simply pulling the trigger.

When using a push-pull torch with potentiometer, the highest control range setting can be set using the interface.

The potentiometer can then range anywhere between 50% and 100% within this setting.



Operating manual

Translation of the original

instructions NEOPULSE 220 C XL
DRIVE ROLLERS (B) OPTIONAL
. Part Number (x2) . Part Number (x2)
Diameter Diameter
Steel Aluminium Flux-cored wire

2 0.6/0.8 042353 - 2 0.9/1.2 042407

2 0.8/1.0 042360 042377

2 1.0/1.2 046849 040915
DEFECTS: CAUSES & SOLUTIONS

SYMPTOMS POSSIBLE CAUSES SOLUTIONS

The flow of the welding wire is not constant.

Clogs blocking the opening.

Clean the contact tube or replace it with non-
stick material.

The wire slips in the roller.

Reapply the non-stick product.

One of the rollers is spinning.

Check the tightness of the roller screw.

The torch cable is twisted.

The torch cable should be as straight as
possible.

The reel motor is not working.

Reel brake or roller is too tight.

Loosen the brake and rollers.

Incorrect wire unwinding.

Dirty or damaged wire guide.

Clean or replace.

Roller pin key is missing.

Reposition the pin in its slot.

Reel brake is too tight.

Loosen the brake.

No current or wrong welding current.

Improper connection of mains plug.

Check the plug connection and verify that the
plug is connected to the power supply.

Poor earth connection.

Check the earthing cable (its connection and
the condition of the clamp).

No power.

Check the torch trigger.

The wire jams after passing through the
rollers.

Crushed wire guide sheath.

Check the sheath and torch.

Wire jamming in the torch.

Replace or clean.

No capillary tube.

Check that the capillary tube is present.

Wire speed too high.

Reduce the wire speed.

The weld bead is porous.

The gas flow is insufficient.

Adjustment range from 15 to 20 L / min.
Clean the base metal.

Gas cylinder empty.

Replace it.

Unsatisfactory gas quality.

Replace it.

Air circulation or wind influence.

Avoid draughts and protect the welding area.

Gas nozzle is too clogged.

Clean or replace gas nozzle.

Bad wire quality.

Use a wire suitable for MIG/MAG welding.

Condition of the welding surface is too poor
(rusted, etc.).

Clean the workpiece before welding.

The gas is not connected.

Check that the gas is connected to the power
source’s inlet.

Excessive sparks.

Arc voltage is too low or too high.

See welding settings.

Poor earth connection.

Check and position the earth clamp as close
as possible to the area to be welded.

Insufficient gas protection.

Adjust the gas flow.

No gas coming from the torch.

Poor gas connection.

Check the connections of gas inlets.

Check that the solenoid valve is working.

Error while downloading.

The data on the USB stick is incorrect or
corrupted.

Check your data.

Backup error.

You have exceeded the maximum number of
backups.

You need to delete some programs.
The number of backups is limited to 500.
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Operating manual

Translation of the original
instructions

NEOPULSE 220 C XL

Automatic deletion of JOBS.

Some of your JOBs have been deleted
because they were incompatible with the new
pre-installed user settings (synergies).

Push Pull torch detection error.

Check Push Pull torch connection.

USB key error.

There is no JOB detected on the USB stick.

The product’s memory space is full.

Free up some space on the USB key.

File error.

The file does not match the pre-installed
user settings (synergies) downloaded to the
product.

The file was created with pre-installed user
settings (synergies) that are not present on the
machine.

WARRANTY CONDITIONS

The warranty covers any defects or manufacturing faults for two years from the date of purchase (parts and labour).

The warranty does not cover:

* Any other damage caused by transportation.

» General wear of parts (eg. : cables, clamps, etc.).
» Damage caused by misuse (incorrect power supply, the dropping or dismantling of equipment).

 Environmental failures (pollution, rust and dust).

In the event of a breakdown, return the appliance to your distributor, together with:

- dated proof of purchase (receipt, invoice, etc.),

- a note explaining the breakdown..




Betriebsanleitung Ubersetzung der
Originalbetriebsanleitung NEOPULSE 220 C XL

WARNUNGEN - SICHERHEITSREGELN
ALLGEMEIN

Die Missachtung dieser Bedienungsanleitung kann zu schweren Personen- und Sachschaden fuhren.
A Nehmen Sie keine Wartungsarbeiten oder Veranderungen an dem Geréat vor, die nicht in der Anlei-
tung genannt werden.

Der Hersteller haftet nicht fiir Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgemafle Handhabung dieses Gerates entstanden sind.
Bei Problemen oder Fragen zum korrekten Gebrauch dieses Gerates, wenden Sie sich bitte an entsprechend qualifiziertes und geschultes
Fachpersonal.

UMGEBUNG

Dieses Gerat darf ausschlieBlich fir Schweilarbeiten fur die auf dem Siebdruck-Aufdruck bzw. dieser Anleitung angegebenen Materialanforderungen
(Material, Materialstarke, usw.) verwendet werden. Beachten Sie die Sicherheitsanweisungen. Der Hersteller ist nicht fir Schaden bei falscher oder
gefahrlicher Verwendung verantwortlich.

Linstallation doit étre utilisée dans un local sans poussiére, ni acide, ni gaz inflammable ou autres substances corrosives. Il en est de méme pour son
stockage. Achten Sie auf eine gute Bellftung und ausreichenden Schutz bzw. Ausstattung der Raumlichkeiten.

Betriebstemperatur:
Verwendung zwischen -10 und +40°C (+14 und +104°F).
Lagertemperatur zwischen -20 und +55°C (-4 und 131°F).

Luftfeuchtigkeit:
Niedriger oder gleich 50% bis 40°C (104°F).
Niedriger oder gleich 90% bis 20°C (68°F).

Hohe:
Das Gerat ist bis in einer Héhe von 1000 m (Uber NN) einsetzbar.

SICHERHEITSHINWEISE

Lichtbogenschweil’en kann gefahrlich sein und zu schweren - unter Umstanden auch tédlichen - Verletzungen fihren.

Beim LichtbogenschweiRen ist der Anwender einer Vielzahl potenzieller Risiken ausgesetzt: gefahrlicher Hitze, Lichtbogenstrahlung,
elektromagnetische Stérungen (Personen mit Herzschrittmacher oder Hérgerat sollten sich vor Arbeiten in der Nahe der Maschinen von einem Arzt
beraten lassen), elektrische Schlage, Schweilllarm und -rauch.

Schutzen Sie daher sich selbst und andere. Beachten Sie unbedingt die folgenden Sicherheitshinweise:

Die Lichtbogenstrahlung kann zu schweren Augenschaden und Hautverbrennungen fihren. Die Haut muss durch geeignete
trockene Schutzbekleidung (Schweiflhandschuhe, Lederschirze, Sicherheitsschuhe) geschitzt werden.

Tragen Sie elektrisch- und warmeisolierende Handschuhe.

Tragen Sie bitte Schweil3schutzkleidung und einen Schweilschutzhelm mit einer ausreichenden Schutzstufe (je nach Schweilart
und -strom). Schiitzen Sie lhre Augen bei Reinigungsarbeiten. Kontaktlinsen sind ausdriicklich verboten!

Schirmen Sie den Schweilbereich bei entsprechenden Umgebungsbedingungen durch SchweilRvorhange ab, um Dritte vor
Lichtbogenstrahlung, Schwei3spritzen, usw. zu schitzen.

In der Nahe des Lichtbogens befindliche Personen missen ebenfalls auf Gefahren hingewiesen werden und mit der nétigen
Schutzausristung ausgerustet werden.

Bei Gebrauch des Schweiltgerates entsteht sehr groler Larm, der auf Dauer das Gehor schadigt. Tragen Sie daher im Dauereinsatz
ausreichend Gehorschutz und schiitzen Sie in der Nahe arbeitende Personen.

© @ 68

Halten Sie mit den ungeschiitzten Handen, Haaren und losen Kleidungstiicken ausreichenden Abstand zu sich bewegenden Teilen
(Lufter, Elektroden).

Entfernen Sie unter keinen Umsténden das Gerategehduse, wenn dieses am Stromnetz angeschlossen ist. Der Hersteller
haftet nicht fur Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgeméaRe Handhabung dieses Gerates bzw. Nichteinhaltung der
Sicherheitshinweise entstanden sind.

ACHTUNG! Das Werkstick ist nach dem SchweiRen sehr heiR! Seien Sie daher im Umgang mit dem Werkstiick vorsichtig, um
Verbrennungen zu vermeiden. Achten Sie vor Instandhaltung / Reinigung eines wassergekuhlten Brenners darauf, dass Kiihlaggregat
nach SchweilRende ca. 10min weiterlaufen zu lassen, damit die Kihlflissigkeit entsprechend abkiihlt und Verbrennungen vermieden
werden.

Der Arbeitsbereich muss zum Schutz von Personen und Geraten vor dem Verlassen gesichert werden.

>
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Betriebsanleitung Ubersetzung der
Originalbetriebsanleitung NEOPULSE 220 C XL

SCHWEISSRAUCH/-GAS

3 Beim Schweilen entstehen Rauchgase bzw. toxische Dampfe, die zu Sauerstoffmangel in der Atemluft fihren kdnnen. Sorgen
Sie daher immer fir ausreichend Frischluft, technische Bellftung (oder ein zugelassenes Atmungsgerat).
Verwenden Sie die Schwef3anlagen nur in gut beltfteten Hallen, im Freien oder in geschlossenen Rdumen mit einer den aktuellen
- Sicherheitsstandards entsprechender Absaugung.

Achtung: Das Schweif8en in kleinen Raumen erfordert eine Uberwachung des Sicherheitsabstands. Beim Schweilen von Blei, auch in Form von
Uberziigen, verzinkten Teilen, Kadmium, «kadmierte Schrauben», Beryllium (meist als Legierungsbestandteil, z.B. Beryllium-Kupfer) und andere
Metalle entstehen giftige Dampfe. Entfetten Sie die Werkstiicke vor dem Schweif3en.

Die zum Schweil’en bendtigten Gasflaschen missen in gut bellfteter, gesicherter Umgebung aufbewahrt werden. Lagern Sie sie ausschlief3lich
stehend und sichern Sie sie z. B. mithilfe eines entsprechenden Fahrwagens gegen Umkippen. Informationen zum richtigen Umgang mit Gasflaschen
erhalten Sie von Ihrem Gaslieferanten.

Schweilarbeiten in unmittelbarer Nahe von Fetten und Farben sind grundsatzlich verboten!

BRAND- UND EXPLOSIONSGEFAHR

% Sorgen Sie fur ausreichenden Schutz des Schweillbereiches. Der Sicherheitsabstand fir Gasflaschen (brennbare Gase) und
\ andere brennbare Materialien betragt mindestens 11 Meter.
& Brandschutzausriistung muss im Schweil3bereich vorhanden sein.

Beachten Sie, dass die beim Schweillen entstehende heille Schlacke, Spritzer und Funken eine potentielle Quelle fiir Feuer oder Explosionen
darstellen.

Halten Sie einen Sicherheitsabstand zu Personen, entflammbaren Gegenstdnden und Druckbehaltern ein.

Schweilen Sie keine Behalter mit brennbare Materialien (auch keine Reste davon) -> Gefahr entflammbarer Gase. Falls sie geéffnet sind, mussen
entflammbares oder explosive Material entfernt werden.

Arbeiten Sie bei Schleifarbeiten immer in entgegengesetzter Richtung zu diesem Gerat und entflammbaren Materialen.

GASDRUCKAUSRUSTUNG

Austretendes Gas kann in hoher Konzentration zum Erstickungstod fiihren. Sorgen Sie daher immer fiir eine gut bellftete Arbeits-
und Lagerumgebung.

Achten Sie darauf, dass die Gasflaschen beim Transport verschlossen sind und das Schweillgerat ausgeschaltet ist. Lagern Sie die
Gasflaschen ausschlief3lich in vertikaler Position und sichern Sie sie z.B. mithilfe eines entsprechenden Gasflaschenfahrwagens
gegen Umkippen.

VerschlieBen Sie die Flaschen nach jedem SchweilRvorgang. Schiitzen Sie sie vor direkter Sonneneinstrahlung, offenem Feuer und starken
Temperaturschwankungen (z.B. sehr tiefen Temperaturen).

Positionieren Sie die Gasflaschen stets mit ausreichendem Abstand zu Schweil3- und Schleifarbeiten bzw. jeder Hitze-, Funken- und Flammenquelle.
Halten Sie mit den Gasflaschen Abstand zu Hochspannung und Schweilarbeiten. Das Schweil3en einer Druckglasflasche ist untersagt.

Bei Erstoffnung des Gasventils muss der Plastikverschluss/Garantiesiegel von der Flasche entfernt werden. Verwenden Sie ausschlieBlich Gas, das
fur die Schweilarbeit mit den von lhnen ausgewahlten Materialen geeignet ist.

ELEKTRISCHE SICHERHEIT
- e

Das Schweil’gerat darf nur an einer geerdeten Netzversorgung betrieben werden. Verwenden Sie nur die empfohlenen
Sicherungen.
Das Berihren stromfiihrender Teile kann todliche elektrische Schlage, schwere Verbrennungen bis zum Tod verursachen.

Beriihren Sie daher UNTER KEINEN UMSTANDEN Teile des Gerateinneren oder das gedffnete Gehause, wenn das Gerat mit dem Stromnetz
verbunden ist.

Trennen Sie das Gerat IMMER vom Stromnetz und warten Sie zwei weitere Minuten BEVOR Sie das Gerat 6ffnen, damit sich die Spannung der
Kondensatoren entladen kann.

Beriuhren Sie niemals gleichzeitig Brenner und Masseklemme!

Sorgen Sie dafiir, dass beschadigte Kabel oder Brenner von qualifiziertem und autorisiertem Personal ausgetauscht werden. Achten Sie beim
Austausch stets darauf, das entsprechende Aquivalent zu verwenden. Tragen Sie zur Isolierung beim Schweiken immer trockene Kleidung in gutem
Zustand. Achten Sie unabhangig der Umgebungsbedingungen stets auf isolierendes Schuhwerk.

CEM-KLASSE DES GERATES

Der Norm IEC 60974-10 entsprechend, wird dieses Geréat als Klasse A Gerat eingestuft und ist somit fir den industriellen
und/oder professionellen Gebrauch geeignet. Es ist nicht fir den Einsatz in Wohngebieten bestimmt, in denen die lokale
Energieversorgung Uber das offentliche Niederspannungsnetz erfolgt. In diesem Umfeld ist es aufgrund von Hochfrequenz-
Stoérungen und Strahlungen schwierig die elektromagnetische Vertraglichkeit zu gewahrleisten.

Unter der Voraussetzung, dass die Impedanz des &ffentlichen Niederspannungsversorgungsnetzes an der Ubergabestelle
unter Zmax = 0.349 Ohm liegt, ist dieses Gerat konform der Norm CEI 61000-3-11 und kann an einem offentlichen
Niederspannungsversorgungsnetz angeschlossen werden. Es in der Verantwortung des Betreibers oder des Anwenders
des Gerates, gegebenenfalls nach Konsultation mit dem Betreiber des Versorgungsnetzes sicherzustellen, dass das Gerat
angeschlossen werden kann. Das Gerat entspricht der Norm IEC 61000-3-12.



Betriebsanleitung Ubersetzung der
Originalbetriebsanleitung NEOPULSE 220 C XL

ELEKTROMAGNETISCHE FELDER UND STORUNGEN

LichtbogenschweiRanlagen kann es zu elektromagnetischen Stérungen kommen.

Q'
\ Der durch einen Leiter flieRende elektrische Strom erzeugt lokale elektrische und magnetische Felder (EMV). Beim Betrieb von

Durch den Betrieb dieses Gerates kdnnen medizinische, informationstechnische und andere Geréate in lhrer Funktionsweise beeintrachtigt werden.
Personen, die Herzschrittmacher oder Horgerate tragen, sollten sich vor Arbeiten in der Nahe der Maschine, von einem Arzt beraten lassen. Zum
Beispiel Zugangseinschrankungen fiir Passanten oder individuelle Risikobewertung fur Schweiler.

Alle Schweil3er sollten das folgende Verfahren befolgen, um die Exposition zu elektromagnetischen Feldern aus der Schaltung zum Lichtbogenschweif3en
Zu minimieren:

* Elektrodenhalter und Massekabel biindeln, wenn mdglich machen Sie sie mit Klebeband fest;

* Achten Sie darauf, dass ihren Oberkoérper und Kopf sich so weit wie mdglich von der Schweilarbeit befinden ;

* Achten Sie darauf, dass sich die Kabel, den Brenner oder die Masseklemme nicht um lhren Kérper wickeln;

« Stehen Sie niemals zwischen Masse- und Brennerkabel. Die Kabel sollten stets auf einer Seite liegen;

* Verbinden Sie die Massezange mit dem Werkstlick mdglichst nahe der Schweiflzone;

* Arbeiten Sie nicht unmittelbar neben der SchweilRstromquelle;

» Wahrend des Transportes der Stromquelle oder des Drahtvorschubkoffer nicht schweil3en.

/\ Personen, die Herzschrittmacher oder Horgerate tragen, sollten sich vor Arbeiten in der Nahe der Maschine, von einem Arzt

beraten lassen.
d.. Durch den Betrieb dieses Gerates kénnen medizinische, informationstechnische und andere Geréte in lhrer Funktionsweise
‘4 beeintrachtigt werden.

HINWEIS ZUR PRUFUNG DES SCHWEISSPLATZES UND DER SCHWEISSANLAGE

Allgemein

Der Anwender ist fir den korrekten Einsatz des Schweillgerates und des Materials gemall den Herstellerangaben verantwortlich. Treten
elektromagnetischer Stérungen auf, liegt es in der Verantwortung des Anwenders mit Hilfe des Herstellers eine Losung zu finden. Die korrekte Erdung
des Schweilplatzes inklusive aller Gerate hilft in vielen Fallen. In einigen Fallen kann eine elektromagnetische Abschirmung des Schweiflstroms
erforderlich sein. Eine Reduzierung der elektromagnetischen Stérungen auf ein niedriges Niveau ist auf jeden Fall erforderlich.

Priifung des SchweiBplatzes

Der Anwender sollte den Arbeitsplatz vor dem Einsatz des Schweil3gerates auf mogliche elektromagnetische Probleme der Umgebung prifen. Zur
Bewertung potenzieller elektromagnetischer Probleme in der Umgebung sollte der Anwender folgendes berticksichtigen:
a) Netz-, Steuer-, Signal-, und Telekommunikationsleitungen;

b) Radio- und Fernsehgeréate;

c) Computer und andere Steuereinrichtungen;

d) sicherheitskritische Einrichtungen wie Industrieanlagen;

e) die Gesundheit benachbarter Personen, insbesondere wenn diese Herzschrittmacher oder Horgerate tragen;

f) Kalibrier- und Messeinrichtungen;

g) die Storfestigkeit anderer Einrichtungen in der Umgebung.

Der Anwender muss die Verfligbarkeit anderer Alternativen prifen. Weitere SchutzmalRnahmen kénnen erforderlich sein;
h) durch die Tageszeit, zu der die SchweilRarbeiten ausgefiihrt werden missen.

Die GrofRe der zu beachtenden Umgebung ist von den 6rtlichen Strukturen und anderen dort stattfindenden Aktivitdten abhangig. Die Umgebung kann
sich Uber die Grenzen des Schweildplatzes hinaus erstrecken.

Priifung des Schweilgerates )
Neben der Uberpriifung des Schweilplatzes kann eine Uberprifung des Schweillgerates weitere Probleme I6sen. Die Prifung sollte gemaf Art. 10
der IEC/CISPR 11 durchgefiihrt werden. In-situ Messungen kénnen auch die Wirksamkeit der MaRnahmen bestatigen.

HINWEIS UBER DIE METHODEN ZUR REDUZIERUNG ELEKTROMAGNETISCHER FELDER

a. Offentliche Stromversorgung: Das LichtbogenschweiRgerat sollte gemaR der Hinweise des Herstellers an die éffentliche Versorgung angeschlossen
werden. Falls Interferenzen auftreten, kdnnen weitere MaRnahmen erforderlich sein (z. B. NetZfilter). Eine Abschirmung der Versorgungskabel durch
ein Metallrohr kann erforderlich sein. Kabeltrommeln sollten vollstéandig abgerollt werden. Abschirmung anderer Einrichtungen in der Umgebung oder
der gesamten Schweileinrichtung kénnen erforderlich sein.

b. Wartung des Gerates und des Zubehors: Das Lichtbogenschweillgerat muss gemaf der Hinweise des Herstellers an die 6ffentliche Versorgung
angeschlossen werden. Alle Klappen und Deckel am Gerat miissen im Betrieb geschlossen sein. Das Schweil3gerat und das Zubehor durfen nur den
Anweisungen des Gerateherstellers gemaf verandert werden. Fir die Einstellung und Wartung der Lichtbogenziind- und Stabilisierungseinrichtungen
sind die Anweisungen des Gerateherstellers besonders zu beachten.

c. SchweiBkabel: Schweiltkabel sollten so kurz wie mdéglich sein und zusammengelegt am Boden verlaufen.

d. Potenzialausgleich: Alle metallischen Teile des Schweil3platzes missen in den Potenzialausgleich einbezogen werden. Bei gleichzeitiger
Berlhrung der Brennerspitze und metallischer Teile besteht die Gefahr eines elektrischen Schlags. Beriihren Sie beim Schweil’en keine nicht
geerdeten Metallteile.

e. Erdung des Werkstiicks: Die Erdung des Werkstlicks kann in bestimmten Fallen die Stérung reduzieren. Erden Sie keine Werkstiicke, wenn
dadurch ein Verletzungsrisiko fur den Benutzer oder die Gefahr der Beschadigung anderer elektrischer Gerate entsteht. Die Erdung kann direkt oder
Uber einen Kondensator erfolgen. Wahlen Sie den Kondensator gemaf der nationalen Normen.

f. Schutz und Trennung: Der Schutz und die selektive Abschirmung andere Leitungen und Gerate in der Umgebung kénnen Interferenzprobleme
reduzieren. Die Abschirmung der gesamten Schweil3zone kann bei speziellen Anwendungen nétig sein.
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Betriebsanleitung Ubersetzung der
Originalbetriebsanleitung NEOPULSE 220 C XL

TRANSPORT DER SCHWEISSSTROMQUELLE

Ziehen Sie niemals an Brenner oder Kabeln, um das Gerat zu bewegen. Das Gerat darf ausschlieBlich in vertikaler Position
transportiert werden.
Flhren Sie die Stromquelle nicht tiber Personen oder Gegenstande.

Halten Sie sich unbedingt an die unterschiedlichen Transportrichtlinien fir Schweillgerate und Gasflaschen. Fir beide gibt es unterschiedliche
Beférderungsvorschriften.
Vorzugsweise ist die Drahtspule zu entfernen, bevor die Schweillstromquelle angehoben oder transportiert wird.

AUFBAU

« Stellen Sie das Gerat ausschlief3lich auf festen und sicheren Grund, dessen Neigungswinkel nicht gréRer als 10° ist.

* Achten Sie auf eine gute Bellftung und ausreichend Schutz bzw. Ausstattung der Raumlichkeiten.

» Verwenden Sie das Gerat nicht in einer elektromagnetisch sensiblen Umgebung.

* Der Netzstecker muss zu jeder Zeit frei zuganglich sein. Schiitzen Sie das Gerat vor Regen und direkter Sonneneinstrahlung.

» Das Material hat die Schutzart IP23S, d.h. :

- Schutz gegen den Zugang zu gefahrlichen Teilen von Feststoffen mit Durchmessern >12,5 mm und,

- Schutz gegen Regen, der 60° aus der Vertikalen gerichtet ist, wenn die beweglichen Teile des Gerates noch nicht in Betrieb sind.
Damit kann dieses Gerat im Freien in der Schutzart IP23S gelagert werden.

Schweillkriechstrome kdnnen Erdungsleiter zerstoren, die Schweilanlage und elektrische Gerate beschadigen und die
Erwarmung der Bauteile verursachen, die zum Brand fiihren kénnen.

- Alle Schweilkabel miissen fest verbunden werden. Uberpriifen Sie diese regelmaBig!

- Uberpriifen Sie die Befestigung des Werkstiicks! Diese muss fest und gut elektrisch leitend sein.

- Befestigen Sie alle elektrisch leitfahige Elemente (Rahmen, Wagen und Hebesysteme) der Schweillquelle, sodass sie isoliert sind !

- Legen Sie keine andere nicht isolierten Gerate (Bohrmaschine, Schleifgerate usw.) auf die Schweiquelle, den Wagen oder die Hebesysteme!
- Legen Sie die Schweillbrenner oder die Elektrodenhalter auf eine isolierte Oberflache, wenn sie nicht benutzt werden!

Die Versorgungs-, Verlangerungs- und Schweikabel miissen komplett abgerollt werden, um ein Uberhitzen zu verhindern.

Der Hersteller GYS haftet nicht fir Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgemaRe Handhabung dieses Gerates
entstanden sind.

WARTUNG / HINWEISE

> * Alle Wartungsarbeiten missen von qualifiziertem und geschultem Fachpersonal durchgefiihrt werden. Eine jahrliche Wartung
wird empfohlen.
@

« Trennen Sie das Gerat von der Stromversorgung und warten Sie bis der LUfter nicht mehr lauft. Erst dann dirfen Sie das Gerat
warten. Die Spannungen und Stréme im Gerat sind hoch und gefahrlich.

* Nehmen Sie regelmaRig (mindestens 2 bis 3 Mal im Jahr) das Gehause ab und reinigen Sie das Innere des Gerates mit Pressluft. Lassen Sie das
Gerat regelmafig von einem qualifizierten Techniker auf die elektrische Betriebssicherheit prifen.

* Prifen Sie regelmafig den Zustand der Netzleitung. Bei Beschadigung muss sie durch den Hersteller, seinen Reparaturservice oder eine qualifizierte
Person ausgetauscht werden.

« Luftungsschlitze nicht bedecken.

+ Diese Stromquelle darf nicht zum Auftauen von gefrorenen Wasserleitungen, zur Batterieladung und zum Starten von Motoren benutzt werden.

AUFBAU - PRODUKTFUNKTION

Das Gerat darf nur von qualifizierten und befugten Personen montiert und in Betrieb genommen werden. Der Aufbau darf nur im ausgeschalteten,
nicht angeschlossenen Zustand vorgenommen werden. Reihen- oder Parallelschaltungen von Generatoren sind nicht zulassig. Fur optimale
Schweilergebnisse sollten Sie das dem Gerat beiliegende Zubehor benutzen.

BESCHREIBUNG

Das Gerat ist ein einphasiges, synergetisch geregeltes Schweillgerat fir MIG/IMAG-, ElektrodenschweilRungen (MMA) und Schweil3en mit umhdillten
Stabelektroden (WIG). In der NEOPULSE 220 C XL kénnen Spulen mit einem Durchmesser von 200 und 300mm eingesetzt werden.

BESCHREIBUNG (1)

1-  Gasanschluss 7- Drahtvorschubmotor

2-  Zugentlastung (Netzleitung) 8- Bedienfeld

3- ON/OFF Schalter 9- Push-Pull Brenneranschluss
4-  Drahtspule-Aufnahme 10-  Euro-Anschluss

5-  USB-Anschluss 11-  Schweillkabelbuchse (+)

6- Schalter Drahtvorschub mit/ohne Gas 12-  Schweillkabelbuchse (-)

13- Umpolungskabel
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BEDIENFELD

EE Bitte lesen Sie die Betriebsanleitung firr die Schnittstelle (HMI), die Bestandteil der kompletten Hardware-Dokumentation ist.
HMI

VERSORGUNG - INBETRIEBNAHME

* Das Gerét ist mit einen Schutzkontaktsstecker (Schukostecker) (EEC7/7) ausgestattet und muss an einer einphasige 230V/16A (50-60Hz) Schutz-
kontaktsteckdose mit vorschriftsmaRig angeschlossen Schutzleiter betrieben werden. Die Stromaufnahme (I1eff) bei maximaler Leistung ist auf
dem Typenschild der Maschine angegeben. Uberpriifen Sie, ob ihre Stromversorgung und Schutzeinrichtungen (Sicherungen und/oder Fehlers-
tromschutzschalter) mit den fiir den Betrieb des Gerates nétigen Werten tbereinstimmen. In Landern mit abweichender Netzversorgungswerten kann
ein Tausch des Netzsteckers erforderlich sein, um die maximale Leistung abrufen zu kénnen. Der Netzstecker muss immer frei zuganglich sein.

« Das Schweigerat arbeitet mit einer elektrische Spannung von 230V -20% +15%. Unter 185Veff und tUber 265Veff wird der Spannungschutz des
Gerates aktiviert. (auf der Bildschirmanzeige erscheint ein Standard-Code).

* Eingeschaltet wird das Gerat mit Drehung des Hauptschalter, (I-3) auf Position |, mit Drehung auf Position 0 wird das Gerat ausgeschaltet. Achtung!
Ziehen Sie niemals den Netzstecker, wenn das Gerat eingeschaltet ist.

GENERATORBETRIEB

Das Gerat kann an einem Stromaggregat betrieben werden, wenn:

- Die Wechselspannung 230V -20%/+15% betragt und die Spitzenspannung kleiner als 400V ist.

- Die Frequenz muss zwischen 50 und 60 Hz liegen.

Uberpriifen Sie diese Angaben vor dem Betrieb. Hohere Spannungsspitzen kénnen das Gerat beschédigen.

EINSATZ VON VERLANGERUNGSLEITUNGEN

Eingesetzte Verlangerungsleitungen missen fir die auftretenden Spannungen und Strome geeignet sein. Verlangerungsleitungen miissen den na-
tionalen Regeln entsprechen.

Versorgungsspannung Lange - Querschnitt des Verlangerungskabels(Lange < 45m)
230V 2.5 mm?

EINBAU DER SPULE

dlll =~

a b - Entfernen Sie die Duse (a) und das Kontaktrohr (b) von lhrem MIG/MAG-Brenner.

- Offnen Sie die Generatorklappe.
- Positionieren Sie die Spule auf ihrer Halterung.
| - - Achten Sie auf den Mitnehmerzapfen (c) der Spulenhalterung. Um eine Spule mit @ 200
e mm auf die 220 C XL-Version zu montieren, verwenden Sie den mit dem Produkt gelie-
o ferten Adapter (Keil).
‘ - Stellen Sie das Bremsrad (b) so ein, dass sich der Draht beim Stoppen des Schweilvor-
gangs nicht durch die Tragheit der Spule verheddert. Ziegen Sie die Bremse nicht zu stark
a an, um ein Uberhitzen des Motors zu vermeiden.

EINSETZEN DES SCHWEISSDRAHTES

Um die Rollen zu wechseln, gehen Sie wie folgt vor:

- Knauf (a) bis zum Anschlag I6sen und absenken.

- Loésen Sie die Randelschraube (b) der Vorschubollen.

- Montieren Sie die fir lhre Anwendung geeigneten Vorschubrollen und ziehen Sie die Ran-
delschrauben fest.

Bei den mitgelieferten Rollen handelt es sich um Doppelnut-Stahlrollen (0.8 und 1.0).
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- Zum Schweilen von Stahl und anderer Drahte benétigen Sie Drahtfihrungsrollen mit V-Form Nut.
- Zum Aluminiumschweil3en benétigen Sie Drahtfuhrungsrollen mit U-Form Nut.

4: sichtbare Beschriftung auf der Drahtfihrungsrolle (z. B.: 1.2 VT)
—»: Rille zur Verwendung

- Die sichtbare Angabe auf der Drahtflihrungsrolle muss dem gewahlten Drahtdurchmesser ents-
m prechen. (fur einen @ 1,2 mm Draht benutzen Sie die @1,2 mm mm Rille).

Gehen Sie wie folgt vor, um den Zusatzdraht zu installieren:

- Knauf bis zum Anschlag I6sen und absenken.

- Den Draht einflhren, dann die Vorschubeinheit schlieRen und den Knopf wie angegeben
festziehen.

- Betatigen Sie den Motor am Brennertaster oder an der manuellen Drahtvorschubtaste (I-6).

Hinweis:
» Eine falsche Drahtseele kann Drahtvorschubprobleme und Uberhitzung des Motors verursachen.
0 » Der Brenner muss fest im Eurozentralanschluss montiert sein, um ein Uberhitzung zu vermeiden.
» Weder Draht noch Spule diirfen mit der Mechanik des Gerates in Berihrung kommen, da sonst die Gefahr eines Kurzschluss
besteht.

MIT BEWEGLICHEN KOMPONENTEN ZUSAMMENHANGENDEN VERLETZUNGSGEFAHR

Drahtvorschubkoffer verfligen tber bewegliche Komponenten, die die Hande, Haare, Kleidungsstiicke oder Werkzeuge er-
fassen und von daher Verletzungen verursachen kénnen!

* Nicht in rotierende oder bewegliche Bauteile oder Antriebsteile greifen!

* Achten Sie darauf, dass Gehause- und Schutzdeckel wahrend des Betriebs geschlossen bleiben!

» Tragen Sie weder beim Einlegen des Drahts noch beim Wechseln der Drahtspule Handschuhe.

HALBAUTOMATISCHES SCHWEISSEN STAHL / EDELSTAHL (MAG-MODUS)

Das Gerat kann Stahldraht von @ 0,6 bis 1,0 mm schwei3en (lI-A).

Geliefert mit Drahtfihrungsrollen & 0,8/1,0 fir Stahl & 1,0 mm. Das Kontaktrohr, die V-Nut der Drahtvorschubrolle, die Drahtseele des Brenners
sind fur diese Verwendung geeignet. Fir das Schweil’en von Draht mit einem Durchmesser von 0,6 mm verwenden Sie einen Brenner mit einer
Lange von nicht mehr als 3 m. Sie sollen das Kontaktrohr und die Drahfiihrungsrolle des Drahtvorschubmotors mit einer Rolle mit Rille von & 0,6
(Art.-Nr. 042353) austauschen. Positionieren Sie die V-Nut so, dass die Beschriftung 0,6 gezeigt wird.

Das Schweiflen vom Stahl erfordert die Verwendung eines bestimmten Schutzgas, d.h. Argon+CO2. Der Anteil von CO2 kann je nach der be-
nutzten Gasart variieren. Fur Edelstahl, nutzen Sie eine Mischung von Argon und CO2 mit 2 % CO2. Beim SchweilRen mit reinem CO2 sollen Sie
eine Gasvorwarmeinrichtung an die Gasflasche anschlieRen. Fir spezielle Gasanforderungen fragen Sie Ihren Schweil3fachhandler oder Schweil3-

gasehandler. Der Gasdurchfluss fiir Stahl liegt zwischen 8 und 15 I/Min je nach Umgebung.

HALBAUTOMATISCHES SCHWEISSEN ALUMINIUM (MIG-MODUS)

Das Gerat ist zum SchweilRen von @ 0,8 bis 1,2 mm Aluminiumdraht geeignet (1I-B).

Der Einsatz bei Aluminium erfordert ein spezielles Gas, namlich reines Argon (Ar). Lassen Sie sich bei der Wahl des Gases von einem Gasliefe-
ranten beraten. Der Gasdurchfluss fir Aluminium liegt zwischen 15 und 25 I/Min je nach Umgebung und Schweif3ererfahrung.

Unterschiede zwischen der Stahl- und Alu-Anwendung:

- Nutzen Sie spezielle Drahtflihrungsrollen beim Alu-Schweilen (U-Rille).

- Bei Aluminium-Draht muss der Anpressdruck gering sein, da der Draht sonst zerdruckt wird.

- Das Kapillarrohr zwischen dem Drahtvorschubmotor und dem Euroanschluss darf nur beim Schweil3en von Stahl und Edelstahl montiert sein.

- Nutzen Sie einen fur Aluminium geeigneten Brenner. Dieser Aluminiumbrenner ist mit einer reibungsarmen Teflonseele ausgerustet. Schneiden Sie
die Drahtseele am Anschluss nicht ab! Diese Drahtseele wird verwendet, um den Draht von den Rollen zu fiihren.

- Kontaktrohr: Nutzen Sie ein speziell zum Schwei3en vom Aluminium geeignetes Kontaktrohr, das an den Drahtdurchmesser angepasst ist.

=

—==___Bei Verwendung von roter oder blauer Drahtseele (Alu-Schweilen) wird empfohlen, das Zubehér 90950 zu verwen-
den (II-C). Diese Mantelfiihrung aus Edelstahl verbessert die Zentrierung des Mantels und erleichtert das Ablaufen a5

des Drahtes. [m] e

HALBAUTOMATISCHES SCHWEISSEN BEI CUSI UND CUAL (LOTEN)

Das Gerat ist zum SchweilRen von @ 0,8 bis 1.0 mm CuSi und CuAl-Draht geeignet.
Wie beim Schweiflen vo Stahl, muss ein Kapillarrohr eingesetzt werden. Der Brenner sollte mit einer Stahldrahtseele ausgerustet werden. Beim Léten
muss reines Argon (Ar) als Schutzgas eingesetzt werden.



Betriebsanleitung Ubersetzung der
Originalbetriebsanleitung NEOPULSE 220 C XL

HALBAUTOMATISCHES SCHWEISSEN DRAHT ,,NO GAS*

Das Gerat kann Draht ohne Gasschutz (No Gas) von @ 0,9 bis 1,2 mm schweien. Das Verschwei3en vom Fihldraht mit einer Standarddiise kann
zu Uberhitzung und Beschadigung des Brenners filhren. Entfernen Sie die Originaldiise von lhrem MIG-MAG-Brenner.

WAHL DER POLARITAT

+ Polaritat - Polaritat
5 8 2 5
ﬂJuL Das MIG/MAG-Schweif3en unter Gasschutz J o MIG/MAG-Schweil’en ohne Schutzgas (No

Gas) erfordert generell negative Polaritat.

j
- 1} erfordert in der Regel eine positive Polaritat.. —_— X
M--@]é- \_~ (1]

Beachten Sie in jedem Fall die Empfehlungen des Fihldrahtherstellers zur Wahl der Polaritat.

GAS-ANSCHLUSS

- Installieren Sie einen geeigneten Druckminderer an der Gasflasche. Schlieen Sie ihn mit dem mitgelieferten Schlauch an das Schweilgerat an.
Benutzen Sie die beiden mitgelieferten Ohrschellen, um Undichtigkeiten zu vermeiden.

- Stellen Sie sicher, dass die Gasflasche ordnungsgemaR befestigt ist und die Kette am Generator befestigt ist.

- Stellen Sie die Gasdurchflussmenge am Druckminderer ein.

Anmerkung: Um die Einstellung des Gasdurchfluss zu erleichtern, betatigen Sie die motorisierten Drahtfiihrungsrollen durch Driicken des Brenner-
tasters (I6sen Sie den Knopf an dem Drahtvorschubmotor, um keinen Draht anzutreiben). Maximaler Gasdruck: 0.5 MPa (5 bar).

Diese Verfahren ist beim «No Gas» (Fiilldraht) Schweien unnétig.

EMPFOHLENE KOMBINATIONEN

* (mm) Strom (A) @ Draht (mm) @ Dise (mm) Durchflussmenge (L/min)
0.8-2 20-100 0.8 12 10-12
10} 2-4 100-200 1.0 12-15 12-15
= 4-8 200-300 1.0/1.2 15-16 15-18
8-15 300-500 1.2/1.6 16 18-25
0.6-1.5 15-80 0.6 12 8-10
(é;:) 1.5-3 80-150 0.8 12-15 10-12
= 3-8 150-300 1.0/1.2 15-16 12-15
8-20 300-500 1.2/1.6 16 15-18

SCHWEISSMODUS MIG / MAG (GMAW/FCAW)

Schweissverfahren
Q - L
9|52
Parameter Einstellungen d E o o o m
2 0 2 2 o
=) [a) @) =
< (@] )
S 5 b o O =&
Material- - Fe Ar25% CO, Auswahl des zu verschweillenden Materials.
GasKopplung - ) v v v v v Synergische Schweillparameter
Drahtdurchmesser @ 0,6 >@ 1,2 mm v v v | ¥ | ¥ ¥ | Auswahl des Drahtdurchmessers
ModulArc OFF - ON ) ) ) ) ) v Aktiviert oder deaktiviert die Modulation des Schweif3stroms
(Lichtbogen-Modul) (Doppelimpuls)
gestt';fb Brenner- o1 41 v v Y v v ¥ | Auswahl der Zindart
I(;te;‘tschwell&en-Mo- SPOT, DELAY v v v v Y - | Auswahl des Heftschweilten-Modus
Materialstarke Auswahl der anzuzeigenden Haupteinstellung (Dicke des zu
1- Einstellung Strom - v v ¥ ¥ | ¥ | schweiRenden Werkstiicks, durchschnittlicher Schweilstrom
Geschwindigkeit oder Drahtgeschwindigkeit).
. Hold ) . )
Energie Wirmekosffizient v Y v ¥ | ¥ ¥ | Siehe Kapitel cENERGIE» auf den Seiten folgend.

Der Zugriff auf einige Schweilparameter hangt vom gewahlten Anzeigemodus ab: Einstellungen/Anzeigemodus: Einfach, Expert, Erweitert.
Beachten Sie die Betriebsanleitung fir die Schnittstelle (HMI).
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SCHWEISSVERFAHREN

Fir weitere Informationen zu GYS-Synergien und Schweilverfahren, scannen Sie den QR-Code :

HEFTSCHWEISSEN-MODUS

* HEFTEN - SPOT

Dieser Schweilmodus ermdglicht das Heften der Werkstiicke vor dem eigentlichen Schweiflprozess. Das Heften kann manuell mit der Brenner-
taste erfolgen oder mit einer eingestellten Heftzeit automatisiert werden. Die einstellbare Schweilldauer ermdglicht die kontrollierte Reduzierung der
Schweil3zeit fir bessere, nicht oxidierte Ergebnisse beim Heftschweillen (Uber das erweiterte Menu zuganglich).

* SPOT DELAY
Dieser Heft-Modus ist dem SPOT ahnlich, aber Heftpunkte und Stillstandzeiten folgen aufeinander, solange die Brennertaste gedriickt gehalten wird.

FESTLEGUNG DER EINSTELLUNGEN

Mafein-

heit
Drahtgeschwindigkeit m/min Menge des aufgetragenen SchweilRzusatzwerkstoffs und indirekt Schweilintensitat und Eindringtiefe
Spannung \% Einfluss auf die Breite der Schwei3naht.
Drossel - Dampft den Schweilistrom mehr oder weniger. Wird entsprechend der Schweil3position eingestellt.
Gasvorstromung s Dauer der Gasvorstromung vor der Zindung.
Gasnachstromung S Dauer der Schutzgasnachstromung Es schitzt das Werkstiick und die Elektrode vor Oxidation.

Die Synergie ermdglicht eine vollautomatische Einstellung. Das Einwirken auf die Schichtdicke parame-
Materialstarke mm triert
automatisch die passende Drahtspannung und Geschwindigkeit.

Der Schweifdstrom wird in Abhangigkeit vom verwendeten Drahttyp und dem zu schweilenden Material

Strom A eingestellt geschweillt werden.

. « Dient zur Einstellung des Abstands zwischen dem Drahtende und dem Schmelzbad (Spannungseinstel-
Lichtbogenlange - lung)
Anschleichgeschwin- o Stufenlose Drahtgeschwindigkeit Vor der Ziindung kommt der Draht langsam an, um der ersten Kontakt
digkeit ° herzustellen ohne Ruck.
Hot Start % &s Der Hot Start ist ein Uberstrom beim Ziinden, der verhindert, dass der Draht am Werkstiick klebt. Die

° Parameter sind Strom (% des Schweil3stroms) und Zeit (Sekunden).
. o Der Endstrom beschreibt die Phase nach der Stromabsenkung.

Crater Filler %o

Die Parameter sind Strom (% des Schweillstroms) und Zeit (Sekunden).

Vor der Ziindung kommt der Draht langsam an, um den ersten Kontakt mit dem Werkstiick herzustellen.
Soft Start s Zur Vermeidung starker Anhaftungen oder ruckartiger Aktionen wird der Strom zwischen erstem Kontakt
und SchweilRvorgang in Grenzen gehalten.

Stromanstieg S Stromanstieg.

Zweitstrom % Zweitstrom (Kaltstrom)

Puls-Frequenz Hz Puls-Frequenz

Zyklisches Verhaltnis % Beim Puls-Modus steht die HeiRstromzeit in Bezug zur Kaltstromzeit.

Stromabsenkung s Absenkzeit des Schweil3stroms (Endkraterfullstrom)

Punkt S Definierte Dauer.

Dauer zwischen 2 s Dauer zwi"schen Punktschweilende (auRer Nachgasstromung) und nachstem Punktschweivorgang (inkl.
Heftpunkten Vorgasstromung).

Funktion, um das Risiko des Anhaftens des Drahtes am Ende der Naht zu verhindern. Diese Zeit ents-

Burnback s pricht der Zeit, in der der Draht wieder aus dem Schmelzbad auftaucht.

Der Zugang zu bestimmten Schweil3parametern ist abhangig vom Schweil3verfahren (Manuell, Standard, usw.) und dem gewahlten Anzeigemodus
(Easy, Experte oder Fortgeschritten). Beachten Sie die Betriebsanleitung fir die Schnittstelle (HMI).
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MIG/ MAG-SCHWEISSZYKLEN

2T Standard:

S
s

I
I
| |
| 1 |
I
I T hotstart : —
| | A
I
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I I
| | ﬁ
| | <
| 5 | i
'8 ® | 5
I
12 2 ! 2
| = |
| |
| |
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| |
: Dstart : I blackout
:<_> 1 | [ _Gas post-Flow
| | / ‘\,‘
: | i T burn-back

‘ | |
I I
| = |
| |
120 I
CE T crater Filler
I o
= & \‘ >
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)
1O
I
I

| crater Filler

I Soft-start

Beim Druck auf den Brennertaster startet die Gasvorstrémung. Berthrt der Draht das Werkstiick, ziindet ein Puls den Lichtbogen und der Schweifl3-
zyklus startet. Beim Loslassen des Brennerstaster stoppt der Drahtvorschub und ein Puls erméglicht den sauberen Schnitt des Drahtes, danach
startet die Gasnachstromung. Ist die Gasnachstrémung noch nicht beendet, erméglicht ein Druck auf den Brennertaster den schnellen Neustart des
Schweillvorgangs (manueller «Kettenpunkt»), ohne die Hotstartphase. Eine Hostart- und/oder eine Crater-Filler-Phase kann dem SchweilRzyklus
hinzugefligt werden.

4T Standard:
A N | N A
— |
hotstgrt !

» [ burn-back

| Blackout

__—1 '--Gas postFlow
T bum-baclﬂ

| |
| AT . at i i
|
: | : :
I I
33 | | |
-3 ! ! T crater Filler
X7 ! | |
[IF--% ! l >
&9 ! | \ |
89 I
1O | |
| | |
| |
| |
|
|

A
I crater Filler

ISoft-start

Beim 4T Standardverfahren wird die Dauer von Gasvorstromung und Gasnachstromung Uber Zeiten gesteuert. Der Hot Start und Kraterfuller mittels
Brennertaster.
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2T Puls:

J

A

| L
I
| |
I I
| |
|
I I hotstart :
! g [ ] A
| |
I I x
I I o
I I
| T j 3
- s ‘ <
] 2 | 5
k | Q
|2 2 | 2
| = |
| |
} T downslope :
| T upslope I
: Dstai < > : I blackout
:<_> : __Gas post-Flow
| | I R,
! ! | T buyrn-back|
‘ % ‘
I I
l 1
12D |
[CR 4 T crater Filler
g < >
| ) - >
\g a \
o8
1O
I
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I Soft-start

Beim Druck auf den Brennertaster startet die Gasvorstromung. Berihrt der Draht das Werkstiick, ziindet ein Puls den Lichtbogen. Dann folgen Hot-
Start und Stromanstieg, der Schweilzyklus beginnt. Beim Loslassen des Brennertasters beginnt der Stromabsenkung bis der Crater Filler-Strom
erreicht wird. Danach schneidet die Stopp-Phase den Draht ab und es folgt die Gasnachstromung. Wie im Standardmodus kann der SchweilRvorgang
wahrend der Gasnachstromung ohne Hotstartphase neugestartet werden.

4T Puls:

A ! Y A
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o | | |
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I
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hotstgrt I
| | 13 ! ] A
I

L | |
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|
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|
\

Creep Speed

/
-[E«

Gas Pre-Flow

A
| crater Filler

|Soft:start

Beim 4T Pulsverfahren wird die Dauer der Gasvorstromung und Gasnachstromung zeitgesteuert. Hot Start und Kraterfiiller mittels Brennertaster
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SCHWEISSMODUS WIG (GTAW)

ANSCHLUSS UND HINWEISE

» Beim WIG-Schweilen ist Schutzgas (Argon) erforderlich.

* VVerbinden Sie die Masseklemme mit der positiven Anschlussbuchse (+). SchlieRen Sie den WIG-Brenner (Art.-Nr. 046108) an den EURO-Stecker
des Netzteils und das Umschaltkabel an den Minusanschluss (-) an.

« Kontrollieren Sie vor dem Schweiflen den Brenner auf Vollstandigkeit und Zustand der Verschleilteile (Keramikgasdiise, Spannhilsengehause,
Spannhulse, Brennerkappe und Wolfram-Elektrode).

« Die Wahl der Elektrode ist abhangig von der Stromstarke des WIG-Verfahrens mit Gleichstrom.

ELEKTRODE-SCHLEIFEN

Fur optimale Funktion wird empfohlen, eine wie folgt geschliffene Elektrode zu verwenden:

L = 3 x d bei niedrigem Schweils-
d ; trom.
L = d bei hohem Schweil}strom.

L
PROZESSPARAMETER
Schweissverfahren
Synerge-
Parameter Einstellungen tisches DC
Schweilen
Standard - v Stetiger Strom
Pulse - v Impulsstrom
Heften - Spot - v Durchgehendes Punktschwei3en
Tack-Heften - v Gepulstes PunktschweilRen
Materialtyp Fe, Al, usw.. v - Auswahl des zu verschweilenden Materials
Durchmesser der 1-4mm v v Wahl des Elektrodendurchmessers
Wolframelektrode ’
Ziindungsart 2T -4T-4TLOG v v Auswahl der Ziindungsart
EWIG ON - OFF v v S"chwelﬁmogms mit Konstant-Energie und Korrektur der Lichtbogen-
langenabweichungen
. Hold . . .
Energie Warmekoefizient - v Siehe Kapitel «kENERGIE» auf den Seiten folgend.

Der Zugriff auf einige Schweilparameter hangt vom gewahlten Anzeigemodus ab: Einstellungen/Anzeigemodus: Einfach, Expert, Erweitert.
SCHWEISSVERFAHREN

*WIG DC
WIG DC ist fir das SchweilRen von eisenhaltigen Metallen wie Stahl und Edelstahl, aber auch Kupfer, dessen Legierungen und Titan geeignet.

* WIG Synergie

Der WIG Synergic-Modus funktioniert nicht mit der Auswahl DC und Schweizykluseinstellungen sondern integriert auf Erfahrung basierte
Schweileinstellungen und -synergien. Dieser Modus beschrankt also die Anzahl an Parameter auf drei grundséatzlichen Einstellungen. Art des
Materials, zu schweiRende Dicke und Schweil3position.

EINSTELLUNGEN

« Standardverfahren

Das WIG-Standard-Schweilverfahren mit Gleichstrom (TIG DC Standard) ermdglicht qualitativ hochwertiges Schweilfen auf den meisten
Eisenwerkstoffen wie Stahl, Edelstahl, aber auch Kupfer und seinen Legierungen, Titan... Die zahlreichen Mdéglichkeiten des Strom- und Gasmana-
gements erlauben es Ihnen, lhren SchweilRvorgang perfekt zu steuern, vom Start bis zur endgiiltigen Abkuhlung lhrer Schweif3raupe.

* Pulse
Dieser Modus lasst den Schwei3strom zwischen Puls- (I, Schweilimpuls) und Grundstrom (I-Kalt, Abkihlphase) wechseln. Der Pulsmodus er-
maoglicht die Bearbeitung von Werkstiicken bei begrenztem Temperaturanstieg und geringer Verformung. Halt auch ideal die Position bei.

Beispiel:
Der Schweil3strom | ist eingestellt auf 100A und % (I-Kalt) = 50, d.h. Grundstrom = 50 % x 100A = 50A.
F(Hz) ist auf 10Hz eingestellt, die Signalperiode wird 1/10Hz betragen = 100ms -> Alle 100ms folgt auf einen 100A-Impuls einer mit 50A.

* HEFTEN - SPOT

Dieser Schweifmodus ermdglicht das Heften der Werkstiicke vor dem eigentlichen Schweilprozess. Das Heften kann manuell mit der Brenner-
taste erfolgen oder mit einer eingestellten Heftzeit automatisiert werden. Die einstellbare Schweildauer ermdglicht die kontrollierte Reduzierung der
Schweilzeit flr bessere, nicht oxidierte Ergebnisse beim Heftschweillen.
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* TACK-HEFTEN

Dieser Schweilfmodus ermdglich ebenfalls das Heften der Werkstlicke vor dem SchweilRen, allerdings in zwei Phasen: bei der ersten Phase mit
gepulstem Gleichstrom wird der Lichtbogen fiir einen besseren Einbrand gebiindelt. Die darauf folgende zweite Phase mit Standard-Gleichstrom
verbreitert den Lichtbogen und somit die Schmelze, um den Schweifpunkt zu setzen.

Mit den einstellbaren Zeiten der zwei Phasen lasst sich eine héhere Wiederholgenauigkeit und das Setzen von nicht oxidierten SchweilRpunkten mit
geringem Durchmesser (Zugang im erweiterten MenU) erzielen.

* E-WIG

Dieser Modus sorgt fiir konstant stabile Energieeinbringung wéhrend der gesamten Schweifzeit. Anderungen der Lichtbogenlénge werden in Echtzeit
registriert und ausgeglichen. Bei Schweiflaufgaben bei denen es auf besonders gleichmaRiges Einbrandverhalten ankommt, kann dieser Modus
genutzt werden um die Energie unabhangig von der Brennerposition konstant zu halten.

Standard (Konstantstrom) E-WIG (konstante Energie)

WAHL DES DURCHMESSERS DER ELEKTRODE

@ Elektrode (mm) WG be
Wolfram pur Wolfram mit Oxiden

1 10>75 10>75

1,6 60 > 150 60 > 150

2 75>180 100 > 200
2,5 130 > 230 170 > 250
3,2 160 > 310 225> 330

4 275 > 450 350 > 480

Ca.=80Apromm @

BETRIEB BRENNERTASTER
* 2T

e
,‘%

T1 - Brennertaste ist gedriickt, der Schweiflzyklus startet
(Gasvorstromung, Startstrom, Stromanstieg und Schweif3strom).
T2 - Haupttaste ist geldst, der SchweiRzyklus stoppt (Stromab-
senkung, Endstrom, Gasnachstromung).

Beim Brenner mit 2 Tasten, und nur im 2-T-Modus, wird die Sekun-
dar-Taste als Haupttaste verwendet.

v
Bouton principal @

. 4T

T1 - Haupttaste ist gedriickt, der Schweilzyklus startet ab der
,\Q/ ,\</ ,\\/ ,‘Q Gasvorstrbmung und s__toppt bei der P_hase Sta[tstrom: _
) ) ] ' T2 - Haupttaste ist gelost, der Schweizyklus lauft weiter in Stro-
H H i manstieg und Schweilstrom.
T3 - Haupttaste ist gedriickt, der Schweilzyklus startet ab der
Gasvorstromung und stoppt bei der Phase Startstrom.
T4 - Haupttaste ist gelost, der Schweizyklus stoppt (Stromab-
; : : senkung, Startstrom )
--f Nb : pour les torches, double boutons et double bouton + potentio-
H : métre

Bouton principal @ @ I! => bouton « haut/courant de soudage » et potentiométre actifs,

bouton « bas » inactif.
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*4T LOG
T1 - Haupttaste ist gedrickt, der Schweiflzyklus startet ab der
5055 Gasvorstromung und stoppt bei der Phase Startstrom.

manstieg und Schweiflstrom.

LOG : dieser Betriebsmodus wird in der Schweilphase angewandt:
- durch kurzen Druck auf die Haupttaste (< 0,5s) schaltet der Strom
zwischen | Schweifstrom und | Kaltstrom und umgekehrt.

- bei gedriickt gehaltener Sekundar-Taste schaltet der Strom von |
SchweilRstrom zu | Kaltstrom

- bei I16sen der Sekundar-Taste schaltet der Strom von | Kaltstrom

iy I_I ] |—| zuriick zu | Schweilstrom
Bouton prindpal @ @ H H @ T3 - durch langen Druck auf die Haupttaste (> 0,5s) geht der Zyklus

in Stromabsenkung Uber und stoppt bei der Phase -Endstrom.
T4 - bei geloster Haupttaste endet der Zyklus durch die Gas-
nachstromung.

<055 <038
F G Y UYL : ot ool : e vetor in Stro-
a4 ,Qé’ P ‘9,\ -~ T2 - Haupttaste ist gelost, der Schweilzyklus lauft weiter in Stro

Bei WIG-Brenner mit Doppelttaste oder Poti- Doppelttaste hat die obere Taste die gleiche Funktion wie bei Lamellen/ Einzeltaste- Brennern. Der
Trigger «low» ist inaktiv.

MANUELLE GASSPULUNG

Das Vorhandensein von Sauerstoff im Brenner kann zu einer Verschlechterung der mechanischen Eigenschaften fihren und eine Verringerung der
Korrosionsbesténdigkeit zur Folge haben. Um das Gas aus dem Brenner zu splilen, halten Sie die Drucktaste 1 gedriickt und befolgen Sie die Anwei-
sungen auf dem Display.

FESTLEGUNG DER EINSTELLUNGEN

MaRein-
heit
Gasvorstromung s Dauer der Gasvorstromung vor der Ziindung.
Startstrom % Der Startstrom beschreibt die Phase vor Beginn des Stromanstiegs.
Startzeit s Start-Stromstufe vor der Stromanstiegsrampe.
Stromanstieg 5 Ermdglicht einen progressiven Anstieg des Schweil3stroms.
Schweillstrom A Schweilstrom
Vermeidet Kraterbildung am Ende des SchweilRvorgangs und die Gefahr von Rissbildung, insbesondere bei
Stromabsenkung s . )
Leichtmetalllegierungen.
Abschaltstrom % Der Schlussstrom beschreibt die Phase nach der Stromabsenkung.
Pausenzeit s Die Stopp-Stromstufe ist eine Phase nach der Stromabstiegsrampe.
Materialstarke mm Dicke des zu verschweilenden Materials
Position - Schweilposition
.. Dauer der Schutzgasnachstromung Er schiitzt das Werkstiick und die Elektrode vor Oxidation beim Abkih-
Gasnachstrémung s len
Wellenform - Wellenform des gepulsten Anteils.
Zweitstrom % Zweitstrom (Kaltstrom)
Kaltanteil % Zeitanteil des Impuls-HeiRstroms (1)
Pulsfrequenz
EINSTELLTIPPS:
Puls- Hz » Beim Schweil3en mit manueller Zusatzdraht-Zufiihrung, F(Hz) mit der Zufuhr synchronisieren
frequenz « Bei diinnen Materialien (< 0,8mm) und ohne Zusatzdraht F(Hz) > 10Hz wahlen
» Beim Schweilen spezieller Materialien die ein oszillierendes Schweil3bad bendtigen, F(Hz) < 100Hz
wahlen
Heften - Spot s Manuell oder definierte Dauer.
Impulsdauer S Manuelle oder zeitabhangige Impulsphase
Dauer ohne Impulse S Manuelle Phase mit stetigem Strom oder mit festgelegter Dauer

Der Zugang zu einigen Schweillparametern ist abhangig vom SchweilRverfahren (Standard-, Puls-, usw.) und dem gewahlten Anzeigemodus (Easy,
Experte oder Fortgeschritten)
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SCHWEISSMODUS MMA (SMAW)

ANSCHLUSS UND HINWEISE
« SchlieBen Sie Elektrodenhalter und Masseklemme an die entsprechenden Anschliisse an.
» Beachten Sie die auf den Elektrodenpackungen angegebene Schweillpolaritdt und Schweillstrom.
* Entfernen Sie die Elektrode aus dem Elektrodenhalter, wenn das Gerat nicht benutzt wird.
- Das Gerat ist mit 3 umrichterspezifischen Funktionen ausgestattet:
- Hot Start: erhéht den Schweil3strom beim Zinden der Elektrode.
- Arc Force: erhoht kurzzeitig den Schweil3strom. Ein mogliches Festbrennen der Elektrode am Werkstlick wahrend des Eintauchens ins
Schweillbad wird verhindert.
- Anti Sticking: schaltet den Schweil’strom ab. Ein mdgliches Ausgliihen der Elektrode wahrend des oben genannten, mdglichen Fest-
brennens wird vermieden.

PROZESSPARAMETER
Schweissverfahren
Parameter Einstellungen Standard Pulse
Rutil . . .
Elektrodentyp Basisch v v [_)er Elektrodentyp best|_mmt je ngch verwendeterr_1 Elektrodentyp spezi-
fische Parameter, um die Schweil3prozess zu optimieren.
Zellulose
- arL Anti-Sticking im Fall des Festbrennens auf dem Werkstiick (der
Anti-Sticking OFF - ON v v SchweiRstrom wird automatisch ausgeschaltet).
. Hold . . .
Energie Warmekoeffizient v v Siehe Kapitel kENERGIE» auf den Seiten folgend.

Der Zugriff auf einige SchweilRparameter hangt vom gewahlten Anzeigemodus ab: Einstellungen/Anzeigemodus: Einfach, Expert, Erweitert. Beachten Sie
die Betriebsanleitung fir die Schnittstelle (HMI).

SCHWEISSVERFAHREN

» Standard
Der Schweifmodus MMA Standard ist fur die meisten Anwendungen geeignet. Dieses Verfahren erlaubt ein Verschwei3en mit aller gangigen umhiil-
Iten, Rutil-, Zellulose- und basischen Elektroden und auf allen Materialen : Stahl, Edelstahl

* Pulse

Das MMA-Puls Schweifl3verfahren ist besonders fiir Steignahte geeignet. Der Pulsstrom ermdglicht eine Materialverschmelzung bei geringerer Ener-
gieeinbringung. Ohne Pulsen erfordert das Steignahtschweillen eine Elektrodenfiihrung nach dem «Tannenbaumprinzip», d. h. schwierige Dreiecks-
bewegungen. Dank dem MMA-Puls-Modus sind solche Bewegungsablaufe nicht mehr zwingend notwendig. Je nach Werkstlickstarke kann eine
geradlinige Aufwartsbewegung gentigen. Wenn Sie |hr Schmelzbad verbreitern mdchten, ist eine einfache Seitwartsbewegung ausreichend, ahnlich
wie beim Schweilen in flacher Position. Uber das Display l3sst sich die Frequenz des Pulsstroms einstellen. Mit diesem Verfahren ist das Schweilen
von Steignahten besser beherrschbar.

AUSWAHL DER UMHULLTEN ELEKTRODEN
* Rutile Elektroden: einfache Bedienung in allen Positionen.
* Basische Elektroden: Bedienung in allen Positionen, und dank ihrer mechanischen Eigenschaften fir Sicherheitsarbeiten geeignet.

» Zellulose-Elektroden: schnelle Verschmelzgeschwindigkeit und Bedienung in allen Positionen, deswegen fiir Schweillarbeiten in Pipelines geeignet.

FESTLEGUNG DER EINSTELLUNGEN

Mafein-
heit
Prozentsatz o o ) N . ) )
Hot Start % Der Hot Start verbessert die Ziindeigenschaften durch eine kurzzeitige Erhéhung des Schweilstroms. Die
Parameter sind Strom (% des Schweil3stroms) und Zeit (Sekunden).
Dauer Hot Start s
Schweil3strom A Der Schweiflistrom muss je nach Elektrodentyp ausgewahlt werden (siehe Elektrodenverpackung).
o Arc Force ist ein erzeugter Uberstrom zur Verhinderung von Anhaftungen, wenn die Elektrode oder der
Arc Force %o - "
Tropfen das Schweiltbad ber(hrt.
Prozentsatz | Kaltanteil %
Kaltanteil S
Impuls- o . . .
Hz Verhaltnis zwischen Pulsstromzeit u. Grundstromzeit
frequenz

Der Zugriff auf einige Schwei3parameter hangt vom gewahlten Anzeigemodus ab: Einstellungen/Anzeigemodus: Einfach, Expert, Erweitert.
Beachten Sie die Betriebsanleitung fur die Schnittstelle (HMI).
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EINSTELLUNG DER SCHWEISSINTENSITAT

Stellen Sie die Arc Force erst in einem mittleren Bereich (0) ein und passen sie je nach Ergebnis an. Hinweis: Der Einstellbereich des Arc Force ist
abhangig vom ausgewahlten Elektrodentyp.

@ Elektrode (mm) Rutil-Elektrode E6013 (A) Basische Elektrode E7018 (A) Zellulose-Elektrode E6010 (A)
1,6 30-60 30-55 -
2,0 50-70 50-80 -
2,5 60-100 80-110 60-75
3.15 80-150 90-140 85-90
4,0 100-200 125-210 120-160
5 150-290 200-260 110-170

EINSTELLUNG DER ARC FORCE

Es wird empfohlen, die Arc Force auf die mittlere Position (0) einzustellen, um mit dem Schweif3en zu beginnen, und sie entsprechend den Ergeb-

nissen und Schweil3praferenzen anzupassen. Hinweis: Der Einstellbereich der Arc Force ist spezifisch fur den gewahlten Elektrodentyp.

ENERGIE

Modus, der zum Schweif’en mit Energieregelung entwickelt wurde, und fiir den eine Schweillbeschreibung (WPS) beiliegt. Dieser Modus er-
maoglicht, zusatzlich zur Energieanzeige der Naht nach dem SchweilRen die Einstellung des Warmekoeffizienten entsprechend der verwendeten
Norm: 1 fir ASME-Normen und 0,6 (WIG) oder 0,8 (MMA/MIG-MAG) fiir europaische Normen. Die angezeigte Energie wird berechnet unter

Beriicksichtigung dieses Koeffizienten.

PUSH-PULL-BRENNER (OPTIONAL)

Referenz

Drahtdurchmesser

Mindest

Art der Kihlung

046283

0,6 >1,2mm

4 m

Luft

Ein Push-Pull-Brenner kann Uber den Anschluss (I-9) an den Generator angeschlossen werden. Dieser Brennertyp ermdglicht die Verwendung von
AlISi-Draht auch in @ 0,8 mm. Der Brenner kann in allen MIG-MAG-Schweifimodi verwendet werden.

Die Erkennung des Push-Pull-Brenners erfolgt durch einfaches Driicken der Brennertaste.

Bei Verwendung eines Potentiometer-Push-Pull-Brenner wird Uber die Einstellung an der Schnittstelle der Maximalwert des Einstellbereichs einges-
tellt.

Das Potenziometer ermdglicht es dann, zwischen 50 % und 100 % dieses Wertes zu variieren.

DRAHTFUHRUNGSROLLEN (B) OPTIONAL

Referenz (x2) Referenz (x2)
Durchmesser Durchmesser
Stahl Aluminium Filldraht
2 0.6/0.8 042353 - 2 0.9/1.2 042407
2 0.8/1.0 042360 042377
2 1.0/1.2 046849 040915

FEHLER, URSACHEN, LOSUNGEN

SYMPTOME

MOGLICHE URSACHEN

ABHILFEN

Der SchweilRdrahtvorschub ist nicht konstant.

Partikel verstopfen die Gasdiise

Reinigen Sie das Kontaktrohr oder ersetzen
Sie es.

Der Draht rutscht in den Drahtfiihrungsrollen.

Flgen Sie Antihaftmittel hinzu.

Eine Drahtfihrungsrolle rutscht.

Prifen Sie den Sitz der Drahtfihrungs-
rollenschraube.

Das Brennerkabel ist verdreht.

Das Brennerkabel muss mdéglichst gerade
sein.

Der Drahtvorschubmotor funktioniert nicht.

Spulenbremse oder Drahtfiihrungsrollen zu
fest.

Lésen Sie die Bremse und die Drahtfiihrungs-
rollen.

Falscher Drahtvorschub.

Schmutzige oder beschadigtes Drahtfiih-
rungsseele.

Reinigen oder ersetzen Sie es.

Fehlende Passfeder bei den Drahtflihrungs-
rollen

Erganzen Sie die fehlende Passfeder im
Gehause.

Spulenbremse zu fest angezogen.

Losen Sie die Bremse.
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Kein Strom oder falscher Schweil3strom.

Falscher Netzanschluss.

Kontrollieren Sie den Anschluss der Steckdose
und uberprifen Sie, ob die Steckdose richtig
versorgt ist.

Falscher Masseanschluss.

Prifen Sie das Massekabel (Anschluss und
Zustand der Masseklemme).

Keine Leistung.

Priifen Sie den Brennertaster.

Der Draht reibt sich auf den Drahtfiihrungs-
rollen ab.

Zerdruckter Drahtfihrungsmantel.

Prifen Sie die Drahtseele und den Bren-
nerkorper.

Draht stockt im Brenner.

Ersetzen Sie oder reinigen Sie den Brenner.

Kein Kapillarrohr.

Prifen Sie, ob das Kapillarrohr vorhanden ist.

Drahtgeschwindigkeit zu hoch.

Drahtgeschwindigkeit reduzieren

Porése Schweilinaht.

Gasdurchfluss zu niedrig.

Einstellbereich von 15 bis 20 I/min.
Reinigen Sie das Basismetall.

Gasflasche leer.

Das Gas ersetzen.

Schlechte Gasqualitat.

Das Gas ersetzen.

Beliftung oder Einfluss des Windes.

Vermeiden Sie Luftzug und schiitzen Sie den
Schweilbereich.

Verstopfte Gasduse.

Reinigen oder ersetzen Sie die Gasduse.

Schlechte Drahtqualitat.

Nutzen Sie nur zum MIG/MAG-Schweil3en
geeigneten Draht.

Werkstlck nicht ausreichend vorbereitet (Rost
usw.)

Reinigen Sie das Werkstlick vor dem
SchweilRen.

Das Gas ist nicht angeschlossen

Prifen Sie, ob das Gas an das Gerat
angeschlossen ist.

Starke Funkenbildung.

Lichtbogen-Spannung zu niedrig oder zu hoch.

Siehe Schweill-Parameter.

Falscher Masseanschluss.

Die Masseklemme am Werkstiick anschlieRen.

Schutzgasmenge zu niedrig.

Stellen Sie den Gasdurchfluss ein.

Kein Gas am Ausgang des Brenners

Falscher Gasanschluss

Priifen Sie die Gasanschllsse

Prifen Sie, ob das Gasventil richtig funktio-
niert.

Fehler beim Download

Die Daten auf die SD-Karte sind falsch oder
beschadigt.

Priifen Sie lhre Daten.

Backup-Problem

Alle Speicherplatze sind belegt.

Sie mussen Programme Idschen.
Die Anzahl an Speicherplatzen ist auf 500
beschrankt.

Automatische Léschung der JOBs.

Manche JOBs wurden geldscht, weil sie mit
den neuen Synergien nicht mehr kompatibel
waren.

Fehler bei der Erkennung des Push Pull
Brenner.

Priifen Sie den Anschluss lhres Push Pull
Brenners.

Fehler beim USB-Stick

Kein JOB auf dem USB-Stick entdeckt

Kein Speicher mehr frei

Geben Sie Speicher auf dem USB-Stick frei.

Datei-Problem

Die Datei «...» entspricht nicht den herunterge-
ladenen Synergien des Produktes.

Die Datei wurde mit Synergien erstellt, die
nicht in der Maschine sind.

HERSTELLERGARANTIE

Die Garantieleistung des Herstellers erfolgt ausschlieRlich bei Fabrikations- oder Materialfehlern, die binnen 24 Monate nach Kauf angezeigt wer-
den (Nachweis Kaufbeleg). Nach Anerkenntnis des Garantieanspruchs durch den Hersteller bzw. seines Beauftragten erfolgen eine fir den Kaufer
kostenlose Reparatur und ein kostenloser Ersatz von Ersatzteilen. Die Garantiezeitraum bleibt aufgrund erfolgter Garantieleistungen unverandert.

Die Garantieleistung erfolgt nicht bei Defekten, die durch:

* Transportschaden, die infolge des Einsendens zur Reparatur, hervorgerufen worden sind.
» unsachgemaRen Gebrauch, Sturz oder harte StoRe sowie durch nicht autorisierte Reparaturen hervorgerufen worden sind.
» umweltbedingte Einwirkungen (Schmutz, Staub, Rost) entstanden sind.

Das betreffende Gerat bitte immer mit Kaufbeleg und kurzer Fehlerbeschreibung ausschlieRlich tiber den Fachhandel einschicken.
- Die Reparatur erfolgt erst nach Erhalt einer schriftlichen Akzeptanz (Unterschrift) des zuvor Kostenvoranschlags durch den Besteller.
- Im Fall einer Garantieleistung tragt der Hersteller ausschlief3lich die Kosten fiir den Riickversand an den Fachhandler.
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ADVERTENCIAS - NORMAS DE SEGURIDAD

CONSIGNA GENERAL

ﬁ [[I:Dﬂ Estas instrucciones se deben leer y comprender antes de toda operacion.
Toda modificacion o mantenimiento no indicado en el manual no se debe llevar a cabo.

Todo dafio fisico o material debido a un uso no conforme con las instrucciones de este manual no podra atribuirsele al fabricante.
En caso de problema o de incertidumbre, consulte con una persona cualificada para manejar correctamente el aparato.

ENTORNO

Este material se debe utilizar solamente para realizar operaciones de soldadura dentro de los limites indicados en el aparato y el manual. Se deben
respetar las instrucciones relativas a la seguridad. En caso de uso inadecuado o peligroso, el fabricante no podra considerarse responsable.

La instalacion se debe hacer en un local sin polvo, ni acido, ni gas inflamable u otras sustancias corrosivas. Igualmente para su almacenado. Hay
que asegurarse de que haya una buena circulacién de aire cuando se esté utilizando.

Zona de temperatura:
Uso entre -10 et +40°C (+14 et +104°F).
Almacenado entre -20 y +55°C (-4 y 131°F).

Humedad del aire :
Inferior o igual a 50% a 40°C (104°F).
Inferior o igual a 90% a 20°C (68°F).

Altitud:
Hasta 1000 m por encima del nivel del mar (3280 pies).

PROTECCION INDIVIDUAL Y DE LOS OTROS

La soldadura al arco puede ser peligrosa y causar lesiones graves e incluso mortales.

La soldadura expone a los individuos a una fuente peligrosa de calor, de radiacion luminica del arco, de campos electromagnéticos (atencion a los
que lleven marcapasos), de riesgo de electrocucion, de ruido y de emisiones gaseosas.

Para protegerse correctamente y proteger a los demas, siga las instrucciones de seguridad siguientes:

Para protegerse de quemaduras y de radiaciones, lleve ropas sin solapas, aislantes, secos, ignifugos y en buen estado que cubran
todo el cuerpo.

Utilice guantes que aseguren el aislamiento eléctrico y térmico.

Utilice una proteccion de soldadura y/o una capucha de soldadura de un nivel de proteccion suficiente (variable segun aplicaciones).
Protéjase los ojos durante operaciones de limpieza. Las lentillas de contacto estan particularmente prohibidas.

A veces es necesario delimitar las zonas mediante cortinas ignifugas para proteger la zona de soldadura de los rayos del arco,
proyecciones y de residuos incandescentes.

Informe a las personas en la zona de soldadura de que no miren los rayos del arco ni las piezas en fusién y que lleven ropas
adecuadas para protegerse.

Utilice un casco contra el ruido si el proceso de soldadura alcanza un nivel de ruido superior al limite autorizado (asi como cualquier
otra persona que estuviera en la zona de soldadura).

© @ 68

Las manos, el cabello y la ropa deben estar a distancia de las partes moéviles (ventilador).
No quite nunca el carter del grupo de refrigeracion del aparato estando bajo tensién, el fabricante no podra ser considerado
responsable en caso de accidente.

Las piezas soldadas estan caliente y pueden provocar quemaduras durante su manipulacion. Cuando se hace un mantenimiento
de la antorcha o portaelectrodos, se debe asegurar que esta esté lo suficientemente fria y espere al menos 10 minutos antes de
toda intervencion. El grupo de refrigeracion se debe encender cuando se utilice una antorcha refrigerada por liquido para que el
liquido no pueda causar quemaduras.

Es importante asegurar la zona de trabajo antes de dejarla para proteger las personas y los bienes materiales.

>

HUMOS DE SOLDADURAY GAS

3 El humo, el gas y el polvo que se emite durante la soldadura son peligrosos para la salud. Hay que prever una ventilacion
suficiente y en ocasiones puede ser necesario un aporte de aire. Una mascara de aire puede ser una soluciéon en caso de

aireacion insuficiente.
- Compruebe que la aspiracion es eficaz controlandola conforme a las normas de seguridad.

Atencion, la soldadura en los lugares de pequefias dimensiones requiere una vigilancia a distancia de seguridad. La soldadura de algunos materiales
que contengan plomo, cadmio, zinc, mercurio o berilio pueden ser particularmente nocivos. Desengrase las piezas antes de soldarlas.

Las botellas se deben colocar en locales abiertos o bien aireados. Se deben colocar en posicién vertical y sujetadas con un soporte o sobre un carro.
La soldadura no se debe efectuar cerca de grasa o de pintura.
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RIESGO DE FUEGO Y DE EXPLOSION

% Proteja completamente la zona de soldadura, los materiales inflamables deben alejarse al menos 11 metros.

E!é Cerca de la zona de operaciones de soldadura debe haber un anti-incendios.

Atencion a las proyecciones de materiales calientes o chispas incluso a través de las fisuras. Pueden generar un incendio o una explosion.

Aleje las personas, objetos inflamables y contenedores a presion a una distancia de seguridad suficiente.

La soldadura en contenedores o tubos cerrados esta prohibida y en caso de que estén abiertos se les debe vaciar de cualquier material inflamable o
explosivo (aceite, carburante, residuos de gas...).

Las operaciones de pulido no se deben dirigir hacia la fuente de energia de soldadura o hacia materiales inflamables.

BOTELLAS DE GAS

El gas que sale de la botella puede ser una fuente de sofocamiento en caso de concentracién en el espacio de soldadura
(comprobar bien).

El transporte debe realizarse de forma segura: cilindros cerrados y la fuente de energia de soldadura apagada. Se deben colocar
verticalmente y sujetadas con un soporte para limitar el riesgo de caida.

Cierre la botella entre dos usos. Atencion a las variaciones de temperatura y a las exposiciones al sol.

La botella no debe entrar en contacto con una llama, un arco eléctrico, una antorcha, una pinza de masa o cualquier otra fuente de calor o de
incandescencia.

Manténgalas alejadas de los circuitos eléctricos y del circuito de soldadura y no efectie nunca una soldadura sobre una botella a presion.

Cuidado al abrir la valvula de una botella, hay que alejar la cabeza de la valvula y asegurarse de que el gas utilizado es el apropiado para el proceso
de soldadura.

SEGURIDAD ELECTRICA
- e

La red eléctrica utilizada de tener imperativamente una conexion a tierra. Utilice el tamafio de fusible recomendado sobre la tabla
de indicaciones.
Una descarga eléctrica puede ser una fuente de accidente grave directo o indirecto, incluso mortal.

No toque nunca las partes bajo tensién tanto en el interior como en el exterior del generador de corriente cuando este esta encendido (antorchas,
pinzas, cables, electrodos) ya que estan conectadas al circuito de soldadura.

Antes de abrir la fuente de corriente de soldadura, desconéctela de la red y espere 2 minutos para que todos los condensadores se descarguen.
No toque al mismo tiempo la antorcha o el portaelectrodos y la pinza de masa.

Cambie los cables y antorcha si estos estan dafiados, acudiendo a una persona cualificada. Dimensione la seccién de los cables de forma adecuada
a la aplicacion. Utilizar siempre ropas secas y en buen estado para aislarse del circuito de soldadura. Lleve zapatos aislantes, sin importar el lugar
donde trabaje.

CLASIFICACION CEM DEL MATERIAL

Este aparato de Clase Ano esta previstos para ser utilizado en un lugar residencial donde la corriente eléctrica esta suministrada
por la red eléctrica publica de baja tensién. En estos lugares puede encontrar dificultades a nivel de potencia para asegurar
una compatibilidad electromagnética, debido a las interferencias propagadas por conduccién y por radiacion con frecuencia
radioeléctrica.

0.349 Ohms, este material esta conforme a la CEI 61000-3-11 y puede ser conectado a las redes publicas de alimentacion baja
tension. Es de la responsabilidad del instalador o del usuario del material de asegurarse, consultando el operador de la red de
iﬂf distribucion si fuese necesario, que la impedancia de la red esta conforme con las restricciones de impedancia.

DD: Bajo condicién que la impedancia de la red publica de alimentacion baja tension al punto de acoplamiento sea inferior a Zmax =

Este material es conforme a la norma CEI 61000-3-12.

EMISIONES ELECTROMAGNETICAS

La corriente eléctrica que pasa a través de cualquier conductor produce campos eléctricos y magnéticos localizados (EMF). La

\:.
:?W corriente de soldadura produce un campo electromagnético alrededor del circuito de soldadura y del material de soldadura.
Ea)\

Los campos electromagnéticos EMF pueden alterar algunos implantes médicos, como los estimuladores cardiacos. Se deben tomar medidas de
proteccion para personas con implantes médicos. Por ejemplo, restricciones de acceso para las visitas o una evaluacion de riesgo individual para
los soldadores.

Todos los soldadores deben utilizar los siguientes procedimientos para minimizar la exposicién a los campos electromagnéticos del circuito de
soldadura:

« colocar los cables de soldadura juntos - asegurarlos con un grapo, si es posible;

*» Coloque su cabeza y torso lo mas lejos posible del circuito de soldadura.

No enrolle cables de soldadura alrededor de su cuerpo.
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* no coloque su cuerpo entre los cables de soldadura. Sujete los dos cables de soldadura en el mismo lado del cuerpo;
» Conecte el cable de retorno a la pieza lo mas cerca posible de la zona a soldar;

* no trabaje junto a la fuente, no se siente o se apoye en la fuente de corriente de soldadura.

» No suelde mientras transporta la fuente de energia de soldadura o el cable de soldadura.

/\ Las personas con marcapasos deben consultar un médico antes de utilizar este aparato.
d.. La exposicion a los campos electromagnéticos durante la soldadura puede tener otros efectos sobre la salud que se desconocen
5 hasta ahora.

RECOMENDACIONES PARA EVALUAR LA ZONA Y LA INSTALACION DE SOLDADURA

Generalidades

El usuario se responsabiliza de instalar y usar el aparato siguiendo las instrucciones del fabricante. Si se detectan alteraciones electromagnéticas,
el usuario debe resolver la situaciéon siguiendo las recomendaciones del manual de usuario o consultando el servicio técnico del fabricante. En
algunos casos, esta accion correctiva puede ser tan simple como una conexion a tierra del circuito de soldadura. En otros casos, puede ser necesario
construir una pantalla electromagnética alrededor de la fuente de corriente de soldadura y de la pieza entera con filtros de entrada. En cualquier caso,
las perturbaciones electromagnéticas deben reducirse hasta que no sean nocivas.

Evaluacion de la zona de soldadura

Antes de instalar el aparato de soldadura al arco, el usuario debera evaluar los problemas electromagnéticos potenciales que podria haber en la zona
donde se va a instalar. Se debe considerar lo siguiente:

a) la presencia por encima, por debajo y junto al equipo de soldadura por arco de otros cables de alimentacion, control, sefial y teléfono;

b) receptores y transmisores de radio y television;

c) ordenadores y otros equipos de control;

d) equipos criticos para la seguridad, por ejemplo, la proteccién de equipos industriales;

e) la salud de los vecinos, por ejemplo, el uso de marcapasos o audifonos;

f) el equipo utilizado para la calibracién o la medicion;

g) la inmunidad de otros equipos en el entorno.

El usuario debera asegurarse de que los aparatos del local sean compatibles entre ellos. Esto puede requerir medidas de proteccion adicionales;
h) la hora del dia en que se van a realizar las soldaduras u otras actividades.

La dimensién de la zona conjunta a tomar en cuenta depende de la estructura del edificio y de las otras actividades que se lleven a cabo en el lugar.
La zona se puede extender mas alla de los limites de las instalaciones.

Evaluacion de las instalaciones de soldadura

Ademas de la evaluacion de la zona, la evaluacion de las instalaciones de soldadura al arco puede servir para determinar y resolver los problemas de
alteraciones. Conviene que la evaluacion de las emisiones incluya las medidas hechas en el lugar como especificado en el Articulo 10 de la CISPR
11. Las medidas hechas en el lugar pueden permitir al mismo tiempo confirmar la eficacia de las medidas de mitigacion.

RECOMENDACIONES SOBRE LOS METODOS DE REDUCCION DE EMISIONES ELECTROMAGNETICAS

a. Alimentacion publica: El equipo de soldadura por arco debe conectarse a la red eléctrica publica de acuerdo con las recomendaciones del
fabricante. Si se produjeran interferencias, podria ser necesario tomar medidas de prevencion suplementarias como el filtrado de la red publica de
alimentacion eléctrica. Se recomienda apantallar el cable de red eléctrica en un conducto metalico o equivalente para material de soldadura instalado
de forma fija. Conviene asegurar la continuidad eléctrica del apantallado sobre toda la longitud. Se recomienda conectar el cable apantallado al
generador de soldadura para asegurar un buen contacto eléctrico entre el conducto y la fuente de soldadura.

b. Mantenimiento de equipos de soldadura por arco: El equipo de soldadura por arco debe someterse a un mantenimiento rutinario segun
las recomendaciones del fabricante. Los accesos, aperturas y carcasas metdlicas estén correctamente cerradas cuando se utilice el material de
soldadura al arco. El material de soldadura al arco no se debe modificar de ningin modo, salvo modificaciones y ajustes mencionados en el manual
de instrucciones del fabricante. Se recomienda, en particular, que los dispositivos de cebado y de estabilizacion de arco se ajusten y se les haga un
mantenimiento siguiendo las recomendaciones del fabricante.

c. Cables de soldadura: Conviene que los cables sean lo mas cortos posible, colocados cerca y a proximidad del suelo sobre este.

d. Conexion equipotencial: Hay que tener en cuenta la union de todos los objetos metalicos de los alrededores. En cualquier caso, los objetos
metalicos junto a la pieza que se va a soldar incrementan el riesgo del operador a sufrir descargas eléctricas si toca estos elementos metalicos y el
hilo a la vez. Conviene aislar al operador de esta clase de objetos metalicos.

e. Puesta a tierra de la pieza: Cuando la pieza no esta conectada a tierra por seguridad eléctrica o por su tamafio y ubicaciéon, como en el casco de
un barco o el acero estructural de un edificio, una conexién que conecte a tierra la pieza puede, en algunos casos y no siempre, reducir las emisiones.
Conviene evitar la conexion a tierra de piezas que podrian incrementar el riesgo de heridas para los usuarios o dafiar otros materiales eléctricos. Si
necesario, conviene que la conexion a tierra de la pieza a soldar se haga directamente, pero en algunos paises no se autoriza este conexion directa,
por lo que conviene que la conexion se haga con un condensador apropiado seleccionado en funcién de la normativa nacional.

f. Proteccion y blindaje: La proteccion selectiva y el apantallamiento de otros cables y equipos en el area circundante pueden limitar los problemas
de interferencia. La proteccion de toda la zona de soldadura puedes ser necesaria para aplicaciones especiales.

TRANSPORTE Y TRANSITO DE LA FUENTE DE CORRIENTE DE SOLDADURA

No utilice los cables o la antorcha para desplazar el aparato. Se debe desplazar en posicién vertical.
No transporte el generador de corriente por encima de otras personas u objetos.

No eleve una botella de gas y el generador al mismo tiempo. Sus normas de transporte son distintas.
Es preferible quitar la bobina antes de elevar o transportar el generador.
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INSTALACION DEL MATERIAL

« La fuente de corriente de soldadura se debe colocar sobre una superficie cuya inclinacién maxima sea 10°.

» Coloque la maquina en una zona lo suficientemente amplia para airearla y acceder a los comandos.

* No utilice en un entorno con polvos metalicos conductores.

» La maquina debe ser protegida de la lluvia y no se debe exponer a los rayos del sol.

« El material tiene el grado de proteccion IP23S, es decir, :

- proteccion contra el acceso a partes peligrosas de sdlidos con diametros >12,5 mmy,

- proteccién contra la lluvia dirigida a 60° de la vertical cuando las partes méviles del dispositivo no estan todavia en funcionamiento.
Por lo tanto, este equipo puede almacenarse en el exterior de acuerdo con la clase de proteccion IP23S.

Las corrientes vagabundas de soldadura pueden destruir los conductores de tierra, dafiar el equipo y los dispositivos eléctricos
y provocar el calentamiento de los componentes, pudiendo causar un incendio.

- Todas las conexiones de soldadura deben conectarse con firmeza, compruebe con regularidad.

- Asegurese de que la fijacién de la pieza es solida y sin problemas eléctricos.

- Fije o deje en suspension todos los elementos conductores de electricidad de la fuente de soldadura como el chasis, carrito y los sistemas de
elevado para que estén aislados.

- No coloque otros equipos como taladros, aparatos de afilado, etc sobre la fuente de soldadura, el carrito o los sistemas de elevado sin que estén
aislados.

- Coloque siempre las antorcha de soldadura o los portaelectrodos sobre una superficie aislada cuando no estén siendo utilizados.

Los cables de alimentacién, de prolongacion y de soldadura deben estar completamente desenrollados para evitar cualquier sobrecalentamiento.

El fabricante no asume ninguna responsabilidad respecto a dafios provocados a personas y objetos debido a un uso incorrecto
y peligroso de este aparato.

MANTENIMIENTO / CONSEJOS

> * El mantenimiento solo debe realizarse por personal cualificado. Se aconseja efectuar un mantenimiento anual.
« Corte el suministro eléctrico, luego desconecte el enchufe y espere 2 minutos antes de trabajar sobre el aparato. En su interior,
D‘ la tension y la intensidad son elevadas y peligrosas.

* De forma regular, quite el cap6 y desempolve con un soplador de aire. Aproveche la ocasion para pedir a un personal cualificado que compruebe
que las conexiones eléctricas estén bien en sitio con una herramienta aislada.

» Compruebe regularmente el estado del cable de alimentacion. Si el cable de alimentacion esta dafiado, debe ser sustituido por el fabricante, su
servicio post-venta o una persona con cualificacién similar, para evitar cualquier peligro.

* Deje los orificios del equipo libres para la entrada y la salida de aire.

* No utilice este generador de corriente para deshelar cafierias, recargar baterias/acumuladores o arrancar motores.

INSTALACION - FUNCIONAMIENTO DEL PRODUCTO

Solo el personal experimentado y habilitado por el fabricante puede efectuar la instalacién. Durante la instalacion, asegurese que el generador
esta desconectado de la red eléctrica. Las conexiones en serie o en paralelo del generador estan prohibidas. Se recomienda utilizar los cables de
soldadura suministrados con la maquina para obtener los ajustes adaptados y 6ptimos para el producto.

DESCRIPCION

EI NEOPULSE es una fuente de corriente monofasico para la soldadura semi automatica « sinergica » (MIG o MAG), la soldadura al electrodo reves-
tido (MMA) y la soldadura al electrodo TIG. EIl NEOPULSE 220 C XL acepta las bobinas de hilo @ 200 y 300 mm.

DESCRIPCION DEL MATERIAL (1)

1-  Conector de gas 7- Motodevanadera

2-  Prensaestopas (cable de red eléctrica) 8- IHM

3- Conmutador ON / OFF 9- Conector antorcha Push Pull
4-  Soporte bobina 10- Conector EURO

5- Conector USB 11-  Conector de polaridad positiva
6- Inversor puga gas y avance de hilo 12-  Conector de polaridad negativa

13- Cable de inversién de polaridad

INTERFAZ HOMBRE-MAQUINA (IHM)

E:[i] Lea las instrucciones de uso de la interfaz (IHM) que forman parte de la documentacion completa del equipo.
IHM



Manual de uso Traduccion de las instrucciones
originales NEOPULSE 220 C XL

RED ELECTRICA - PUESTA EN MARCHA

« Este material incluye una clavija de 16 A de tipo CEE7/7 y se debe conectar a una instalacion eléctrica monofasica de 230V (50-60 Hz) de tres hilos
con el neutro conectado a tierra. La corriente efectiva absorbida (I1eff) esta sefialada sobre el equipo para condiciones de uso maximas. Compruebe
que la alimentacion y sus protecciones (fusible y/o disyuntor) sean compatibles con la corriente necesaria durante su uso. En ciertos paises puede
ser necesario cambiar la toma de corriente para permitir condiciones de uso maximas. El usuario debe asegurarse de la accesibilidad de la toma de
corriente.

« El generador de potencia funciona sobre una tension eléctrica de 230V -20% +15%. Se pone en proteccion si la tension de la red eléctrica es inferior
a 185Veff o superior a 265Veff. (aparecera un cédigo por defecto en la pantalla).

* La puesta en marchase realiza girando el interruptor de encendido/apagado (I-3) a la posicién |, y a la inversa, el apagado se realiza girando a la
posicién 0. jAtencion! No interrumpa nunca la alimentacion eléctrica cuando esté en uso.

CONEXION SOBRE GRUPO ELECTROGENO

Este equipo puede funcionar con generadores siempre que la energia auxiliar cumpla los siguientes requisitos:

- La tensién debe ser alterna, su valor eficaz de 230V (+/- 15%) y la tension pico inferior a 400V.

- La frecuencia debe estar entre 50 y 60 Hz.

Es imperativo comprobar estas condiciones, ya que muchos grupos electrégenos producen picos de alta tension que pueden dafiar los aparatos.

USO DE PROLONGADOR ELECTRICO

Todos los prolongadores deben tener un tamarfio de seccion apropiados a la tension del aparato. Utilice un prolongador que se ajuste a las normativas
nacionales.

Tension de entrada Longitud - Seccién del cable de extension (Longitud < 45m)
230V 2.5 mm?

INSTALACION DE LA BOBINA

dlll <~

a b - Retire la boquilla (a) y el tubo de contacto (b) de su antorcha MIG/MAG.

- Abra la escaotilla del generador.

- Coloque la bobina en su soporte.-

- Observe la clavija de accionamiento (c) en el soporte de la bobina. Para montar uma
bobina de @ 200 mm, recomenda-se a utilizagdo do adaptador (alinhador) fornecido com
o produto.

- Ajuste la rueda de freno (b) para evitar que la inercia de la bobina enrede el hilo cuando
la soldadura se detenga. Evite apretar demasiado, pues podria provocar un sobrecalen-
tamiento del motor.

Para cambiar los rodillos, proceda como sigue:

- Afloje el muelle al maximo y bajelo.

- Desenrosque los tornillos de sujecion de los rodillos (b).

- Introduzca los rodillos del motor adecuados para su aplicacién y apriete los tornillos de
sujecion.

Los rodillos suministrados son de acero de doble ranura (0.8 y 1.0).

- Utilice rodillos con ranura en V para hilos de acero y otros hilos duros.
- Use rodillos con ranura en U para hilos de aluminio y otras aleaciones blandas.

4: : inscripcién visible en el rodillo (ejemplo:) 1.2 VT)
—»: ranura a utilizar

- Compruebe la marca en el rodillo para asegurarse de que los rodillos son adecuados para el
H:H diametro del hilo y el material del hilo (para un hilo de @ 1,2, utilice la ranura de & 1,2).

ES
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Para instalar el cable de relleno, proceda como sigue:

- Afloje el muelle al méximo y bajelo.

- Introduzca el hilo, cierre la bobinadora y apriete el pomo como se indica.

- Accione el motor en el gatillo de la antorcha o en el boton de alimentacién manual del alambre
(1-6).

Notas:

» Una funda demasiado estrecha puede provocar problemas de devanado y un sobrecalentamiento del motor.

* El conector de la antorcha debe estar igualmente bien apretado para evitar su calentamiento.

» Compruebe que ni el hilo ni la bobina toquen la mecanica del aparato, de lo contrario habria peligro de cortocircuito.

RIESGO DE HERIDAS DEBIDAS A LOS COMPONENTES MOVILES

Las devanaderas contienen componentes mdviles que pueden atrapar las manos, el cabello, la ropa o las herramientas y
provocar heridas.

* No cologue su mano sobre componentes giratorios 0 méviles, o piezas de arrastre.

» Asegurese de que la carcasa del aparato o cubiertas de proteccion estén cerradas durante el funcionamiento.

* No lleve guantes cuando coloque el hilo de soldadura y cuando cambie la bobina de hilo.

SOLDADURA SEMI-AUTOMATICA CON ACERO / ACERO INOXIDABLE (MODO MAG)

El NEOPULSE puede soldar alambre de acero e @ 0,6 a 1,0 mm (ll-A).

El equipo esta entregado de origen para funcionar con hilo de acero de 1.0 mm (rodillo @ 0.8/1.0). El tubo de contacto, la ranura del rodillo y la fun-
da de la antorcha estan disefiados para esta aplicacion. Para soldar con hilo de diametro de 0,6, utilice una antorcha cuya longitud no supere 3m.
Conviene cambiar el tubo de contacto asi como el rodillo de la devanadera por un modelo con ranura de 0.6 (ref. 042353). En este caso, coléquelo
de manera que se pueda leer 0,6.

La utilizacion en modo acero requiere un gas especifico para la soldadura (Ar+CO2). La proporcion de CO2 puede variar segun el tipo de gas
utilizado. Para el acero inoxidable, utilice una mezcla de 2% de CO?2. Al soldar con CO2 puro, es necesario conectar un dispositivo de precalenta-
miento de gas a la botella de gas. Para requerimientos especificos de gas, por favor contacte a su distribuidor de gas. El caudal de gas de acero

se sitla entre 8 y 15 litros / minuto segun el ambiente.

SOLDADURA SEMI-AUTOMATICA CON ALUMINIO (MODO MIG)

NEOPULSE puede soldar alambre de aluminio de & 0,8 a 1,2 mm (lI-B).

El uso en aluminio requiere un gas especifico de argén puro (Ar). Para la eleccién del gas, pida consejo a un distribuidor. El caudal de gas para el
acero esta entre 15y 25 L/min segun el entorno y la experiencia del soldador.

Estas son las diferencias entre los usos del acero y del aluminio:

- Utilice rodillos especificos para la soldadura de aluminio.

- Coloque una presion minima en los rodillos de la motodevanadera para no aplastar el hilo.

- Utilice el tubo capilar (destinado al guiado de hilo entre los rodillos de la motodevanadera y el conector EURO) sélo para la soldadura de acero y
acero inoxidable.

- Utilice una antorcha especial aluminio. La antorcha de aluminio posee una funda de teflén que reduce las fricciones. jNUNCA corte la funda a ras
del empalme! Esta funda sirve para guiar el hilo desde los rodillos.

Tubo de contacto: utilice un tubo de contacto ESPECIAL aluminio adaptado al diametro de hilo.

=___—— Cuando se utiliza la cubierta roja o azul (soldadura de aluminio), se recomienda utilizar el accesorio 91151.(11-C).
‘— Esta guia de funda de acero inoxidable mejora el centrado de la funda y facilita el caudal de hilo.

SOLDADURA SEMIAUTOMATICA CON CUSI Y CUAL (MODO BRASEADO)

NEOPULSE puede soldar alambre de CuSiy CuAl de & 0,8 a 1,0 mm.
Del mismo modo que en acero, el tubo capilar se debe colocar y se debe utilizar una antorcha con funda acero. En el caso del braseado, hay que
utilizar argén puro (Ar).

SOLDADURA SEMIAUTOMATICA CON HILO «SIN GAS

El equipo puede soldar hilo sin proteccion de gas (No Gas) de @ 0,9 a 1,2 mm. Soldar hilo tubular con una boquilla estandar puede ocasionar un
sobrecalentamiento y provocar la deterioro de la antorcha. Retire la boquilla original de su antorcha MIG-MAG.
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ELECCION DE LA POLARIDAD

Polaridad -

Polaridad +

3 &

=

En todos los casos, consulte las recomendaciones del fabricante del cable para la eleccion de la polaridad.

La soldadura MIG/MAG sin gas de proteccion
(No Gas) requiere generalmente una polaridad
negativa.

La soldadura MIG/MAG con proteccién de gas
requiere generalmente una polaridad positiva.

CONEXION GAS

- Monte un manorreductor adaptado sobre la botella de gas. Conéctelo al equipo con el conducto incluido. Ponga las 2 abrazaderas de fijacién para
evitar fugas.

- Asegurese de que la botella de gas esté bien mantenida, respetando la fijacién de la cadena al generador.

- Ajuste el caudal de gas ajustando la ruedecilla de ajuste situada en el manorreductor.

NB: para facilitar el ajuste del caudal de gas, accione los rodillos apoyando sobre el gatillo de la antorcha (afloje la ruedecilla de la motodevanade-
ra para que no arrastre hilo). Presién maxima de gas. 0.5 Mpa (5 bars).

Este procedimiento no se aplica a la soldadura en modo «No Gas».

COMBINACIONES ACONSEJADAS

ES

G Corriente (A) @ Alambre (mm) Boquilla (mm) Caudal (L/min)
[} (mm)

0.8-2 20-100 0.8 12 10-12

10} 2-4 100-200 1.0 12-15 12-15
= 4-8 200-300 1.0/1.2 15-16 15-18
8-15 300-500 1.2/1.6 16 18-25

0.6-1.5 15-80 0.6 12 8-10

9: 1.5-3 80-150 0.8 12-15 10-12
= 3-8 150-300 1.0/1.2 15-16 12-15
8-20 300-500 1.2/1.6 16 15-18

MODO DE SOLDADURA MIG / MAG (GMAW/FCAW)

Procesos de soldadura
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Diametro de hilo @06>@12mm v | v ¥ ¥ ¥ | ¥ | Seleccidn del diametro del hilo
Activa o desactiva la modulacion de la corriente de soldadu-
ModulAre OFF - ON - - - = = Y 2 (Doble Pulsado)
;):tri'ﬁgortamlento 2T, 4T v | v v ¥ ¥ | ¥ | Eleccién del modo de gestién de la soldadura por gatillo.
SPOT TIEMPO ”
Modo Punteado DE REACCION v v v v Y - | Eleccién del modo de punteado
1er Aiuste g;?figgte ) v v v v v Eleccién del ajuste principal a visualizar (espesor de la pieza
! : a soldar, corriente de soldadura media o velocidad del hilo).
Velocidad
. Hold . . oo -
Energia Coef. Térmico v Vv v ¥ | ¥ ¥ | Verelcapitulo «energia» en las siguientes paginas.

El acceso a algunos parametros de soldadura depende del modo de visualizacion seleccionado: Parametros/Modo de visualizacion: Easy / Experto
/ Avanzado Consulte el manual de la I[HM
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PROCESOS DE SOLDADURA

Para obtener mas informacion sobre las sinergias y los procesos de soldadura de GYS, escanee el

codigo QR :

MODO PUNTEADO

* SPOT

Traduccion de las instrucciones
originales

NEOPULSE 220 C XL

El modo de soldadura permite el pre-ensamblado de piezas antes de la soldadura. El punteado puede ser manual por el gatillo o temporizada con
un retardo de punteado predefinido. El tiempo de punteado permite una mejor reproductibilidad y la realizacion de puntos no oxidados (accesible en

el menu Avanzado).

+ TIEMPO DE REACCION

Este es un modo de punteado similar al SPOT, pero con una combinacién de tiempo de punteado y parada definida mientras el gatillo esté apretado.

DEFINICION DE LOS AJUSTES

Uni-

dad
Velocidad de hilo 2"/1 Cantidad de metal de aportacién depositado e indirectamente la intensidad de soldadura y la penetracion.
Tension \Y Influencia en el ancho del cordén.
Self - Alisa mas o menos la corriente de soldadura. A ajustar segun la posicion de soldadura.
Pre-gas S Tiempo de purga de la antorcha y de creacion de la proteccion gaseosa antes del cebado.
Post-qas s Duracién del mantenimiento de la protecciéon gaseosa tras el desvanecimiento del arco. Permite proteger tanto
9 la pieza como el electrodo contra las oxidaciones.

La sinergia permite una configuracién totalmente automatica. La accién sobre el espesor
Grosor mm ) - . . .

ajusta automaticamente la tension del hilo y la velocidad adecuadas.

. La corriente de soldadura se ajusta en funciéon del tipo de hilo utilizado y del material a soldar.

Corriente A

para soldar...
Longitud de arco - Permite ajustar la distancia entre el extremo del hilo y el bafio de fusion (ajuste de tension).
Velocidad de acerca- Y Velocidad progresiva del hilo. Antes del cebado, el hilo llega suavemente para crear el primer contacto sin
miento ¢ causar una sacudida.

o El Hot Start es una sobrecorriente durante el cebado que impide que el hilo se pegue a la pieza a soldar. Es

Hot Start % &s | _ . ; o . -

ajustable en intensidad (% de la corriente de soldadura) y en tiempo (segundos).
Crater filler % Esta secuencia de corriente es una fase tras la rampa de descenso de corriente.

° Es ajustable en intensidad (% de la corriente de soldadura) y en tiempo (segundos).

Aumento progresivo de la corriente Para evitar cebados violentos o sacudidas, la corriente se controla entre
Soft Start s .

el primer contacto y la soldadura.
Uplsope s Rampa de subida de corriente gradual.
Corriente fria % Segunda corriente de soldadura «fria»
Frecuencia de Pulsado Hz Frecuencia de pulsacion
Ciclo de servicio % En modo pulsado, ajusta el tiempo de corriente caliente en relaciéon con el tiempo de corriente fria.
Desvanecimiento s Rampa de descenso de corriente.
Punto S Duracién definida.
Duracion entre 2 s Tiempo entre el final de un punto (excluido el Post-gas) y la recuperacion de un nuevo punto (incluido el
puntos pregas).
Burnback s Funcion para prevenir el riesgo de que el hilo se atasque al final del cordon. Este tiempo corresponde a una

subida del hilo fuera del bafio de fusion.

El acceso a algunos parametros de soldadura depende del proceso de soldadura (Manual, Estandar, etc.) y del modo de visualizacion selecciona-
do (Facil, Experto o Avanzado). Consulte el manual de la IHM
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CICLOS DE SOLDADURA MIG/MAG

Proceso 2T estandar:

S
s

I
I
| |
| 1 |
I
I T hotstart : —
| | A
I
| |
I I
| | ﬁ
| | <
| 5 | i
'8 ® | 5
I
12 2 ! 2
| = |
| |
| |
A

| |
: Dstart : I blackout
:<_> 1 | [ _Gas post-Flow
| | / ‘\,‘
: | i T burn-back

‘ | |
I I
| = |
| |
120 I
CE T crater Filler
I o
= & \‘ >
[ -%
)
1O
I
I

| crater Filler

I Soft-start

Al presionar el gatillo el pregas inicia. Cuando el hilo toca la pieza un pulso inicia el arco y el ciclo de soldadura arranca. Al soltar el gatillo el devanado
se detiene y un pulso de corriente permite cortar el hilo de forma limpia, el postgas sigue. Mientras no se termine el postgas, pulsar el gatillo permite
reiniciar rapidamente el proceso de soldadura. Se puede anadir al ciclo un relleno HotStart y/o Crater.

Proceso 4T Estandar:

» [ burn-back

| Blackout

__—1 '--Gas postFlow
T burn-back|

| |
| AT . aT gt i
|
: | : :
| I
3% | |
g I | T crater Filler
X7 ! ! |
[IF--% ! l >
.9 ! | \ |
89 I
1O | |
| | |
| |
| |
|
|

A
I crater Filler

ISoft-start

En la norma 4T, la duracion del Pre-gas y del Post-gas se gestiona por tiempos. El relleno de HotStart y Crater por el gatillo.
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Proceso 2T Pulsado:

Y
-

‘ T b Jrn-backi

|
|
| |
| |
1 |
|
I I hotstart :
! g [ ] A
| l
| | x
| | o
| T j 3
' i | £
(] - | 3
k] K
|2 2 | 2
| |
} T downslope :
| T upslope I
: Dstai < : | blackout
:<—> | _Gas post-Flow
| e T
|
|
|
|
|
|
|

T crater Fillel

< >
~ i

2

Gas Pre-Flow
Creep Speed

A
| crater Filler

Soft-start

Al presionar el gatillo el pregas inicia. Cuando el cable toca la pieza, un pulso inicia el arco. Luego, la maquina comienza por el Hot-start, el Upslope,
y luego el ciclo de soldadura inicia. Al soltar el gatillo, el Downslope comienza hasta llegar a Icrater filler. Después el pico de parada corta el hilo
seguido por el Post-gas. Como en «Estandar», es posible reiniciar rapidamente la soldadura durante el Post-gas sin pasar por la fase de Hotstart.

Proceso 4T Pulsado:

>

A ! N A

| |
| |
| | |
| | |
: : I :
b hotstgrt | .
I I ! | A

|
N : |
I I | N
| IS | | 8
- I | H
] - &
2 2 l ! S
! — ! ! Q
| ! : l~
|
| . Tupslope } 7y
| Dstart - T e T: downslope I Blackout
|

_— '-_Gas post-Flow
T burn-back|

|

|

|
L e i
|
| |
1 T crater Fillér
\ !

Creep Speed

/
-[E«

Gas Pre-Flow

A
| crater Filler

|Soft:start

En la norma 4T, la duracién del Pre-gas y del Post-gas se gestiona por tiempos. El relleno de HotStart y Crater por el gatillo.
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MODO DE SOLDADURA TIG (GTAW)

Conexiones y consejos

* La soldadura TIG DC requiere una proteccion gaseosa (Argon).

» Conecte la pinza de masa en el conector de conexion positivo (+). Conecte la antorcha TIG (ref. 046108) en el conector EURO de la centralita y el
cable de inversion en el conector de conexion negativa (-).

» Asegurese de que la antorcha esta bien equipada y de que los consumibles (mordazas, soporte, difusor, boquilla) no estén desgastados.

* La eleccion del electrodo depende de la corriente del proceso TIG DC

AFILADO DEL ELECTRODO

Para un funcionamiento 6ptimo, debe utilizar un electrodo afilado de la siguiente manera:

L = 3 x d para una corriente débil.
L = d para una corriente fuerte.

PARAMETROS DEL PROCESO

Procesos de soldadura
Parametros Ajustes Sinérgico DC
Estandar - v Corriente homogénea
Pulsado - v Corriente pulsada
Spot - v Punteado homogéneo
Tack - v Punteado pulsado
Tipos de materiales | Fe, Al, etc. v - Seleccién del material a soldar
Diametro del elec- 4, ) v v Eleccion del diametro del electrodo
trodo Tungsteno '
Modo de gatillo 2T -4T-4T LOG v v Eleccién del modo de gestion de la soldadura por gatillo.
ETIG ON - OFF v v Mo_do _de soldadura_de energia constante con correccion de las
variaciones de longitud del arco
. Hold . . - .
Energia Coef. Térmico - v Ver el capitulo «energia» en las siguientes paginas.

El acceso a algunos parametros de soldadura depende del modo de visualizacién seleccionado: Parametros/Modo de visualizacion: Easy / Experto /
Avanzado

PROCESOS DE SOLDADURA

*TIGDC
Dedicado al flujo de metales ferrosos como el acero, el acero inoxidable, pero también el cobre y sus aleaciones y el titanio.

* TIG sinérgico

ya no funciona con la eleccién de un tipo de corriente DC y con la configuracién de los parametros del ciclo de soldadura, sino que integra reglas/
sinergias de soldadura basadas en la experiencia. Por lo tanto, este modo restringe el nimero de ajustes a tres ajustes béasicos : Tipo de material,
espesor a soldar y posicion de soldadura.

AJUSTES

* Estandar

El proceso de soldadura TIG DC Standard permite la soldadura de alta calidad en la mayoria de los materiales ferrosos como el acero, el acero
inoxidable, pero también el cobre y sus aleaciones, el titanio.... Las multiples posibilidades de gestién de la corriente y del gas le permiten controlar
perfectamente su proceso de soldadura, desde el cebado hasta el enfriamiento final de su cordén de soldadura.

* Pulsado

Este modo de soldadura por corriente pulsada es una combinacién de pulsos de alta corriente (I, pulso de soldadura) y pulsos de baja corriente
(I_Frio, pulso de enfriamiento de la pieza). EI modo pulsado permite ensamblar las piezas limitando el aumento de la temperatura y las deforma-
ciones. Ideal también en posicion.

Ejemplo:
La corriente de soldadura | esta configurada a 100A y %(l_Froid) = 50%, es decir corriente fria = 50% x 100A = 50A.
F(Hz) esta configurado a 10Hz, el periodo de la sefial sera 1/10Hz = 100ms -> cada 100ms, un impulso a 100A y luego otro a 50A.

* SPOT
El modo de soldadura permite el pre-ensamblado de piezas antes de la soldadura. El punteado puede ser manual por el gatillo o temporizada con
un retardo de punteado predefinido. El ajuste del tiempo de punteado permite una mejor reproducibilidad y la realizacion de puntos sin oxidacion.
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* TACK

El modo de soldadura también permite el premontaje de piezas antes de soldar, pero esta vez en dos fases: uuna primera fase de DC pulsada que
concentra el arco para una mejor penetracion, seguida de una segunda fase en DC estandar que ensancha el arco y, por tanto, el bafio para asegurar
el spot.

Los tiempo de ajustes de las dos fases de punteado permiten una mejor reproductibilidad y la realizaciéon de puntos no oxidados.

« E-TIG

Este modo permite una soldadura con potencia constante midiendo en tiempo real las variaciones de longitud de arco para asegurar una anchura
de corddn y una penetracion constantes. En el caso en el que el ensamble requiera el control de la energia de soldadura, el modo E.TIG asegura al
soldador que se respete la potencia de soldadura en cualquier posicion de antorcha respecto a la pieza.

Estandar (Corriente constante) E-TIG (energia constante)
,,,,,,, 5 I 5 mm |10 mm
l—‘—‘ ;-;
DT —ipi —i p i

ELECCION DEL DIAMETRO DEL ELECTRODO

@ Electrodo (mm) Tiebe
Tungsteno puro Tungsteno con 6xidos

1 10>75 10>75

1.6 60 > 150 60 > 150

2 75> 180 100 > 200
25 130 > 230 170 > 250
3.2 160 > 310 225> 330

4 275 > 450 350 > 480

Aproximadamente = 80 A por mm de &

COMPORTAMIENTO GATILLO
* 2T

e
,‘%

T1 - Al presionar el boton principal, el ciclo de soldadura inicia (Pre-
Gas, |_Start, UpSlope y soldadura).

T2 - Al soltar el botén principal, el ciclo de soldadura se detiene
(DownSlope, |_Stop, PostGas).

Para la antorcha de dos botones y solo en modo 2T, el boton se-
cundario funciona como botén principal.

v
Bouton principal @

4T
T1 - Se pulsa el botdn principal, el ciclo comienza desde PreGas y
,Q ,{/ ,{/ ,Q se detiene en |_Start.
) ) ] ) T2 - Se suelta el botén principal, el ciclo contintia en pendiente
H H - i i ascendente y soldadura.
T3 - Al presionar el boton principal, el ciclo pasa a DownSlope y se
detiene en la fase de |_Stop.
T4 - Al soltar el botén principal, el ciclo se acaba mediante el Post-
H H H gas
--f NB: para antorchas, botones dobles y botén doble + potenciometro
P i ; => Botdn de «corriente ascendente/soldadura» y potenciémetro
Bouton principal @ @ (12) activos, boton «descendente» inactivo.
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* 4T LOG

¥ <

NN

Bouton principal I@I @ H H @

Traduccién de las instrucciones
originales

NEOPULSE 220 C XL

T1 - Se pulsa el boton principal, el ciclo comienza desde PreGas y
se detiene en |_Start.

T2 - Se suelta el botén principal, el ciclo contintia en pendiente
ascendente y soldadura.

LOG este modo de funcionamiento se utiliza en la fase de soldadu-
ra:

- este modo de funcionamiento se utiliza en la fase de soldadura :.
- El boton secundario se mantiene presionado, la corriente bascula
en corriente de | soldadura a | fria.

- El boton secundario se mantiene soltado, la corriente bascula de
corriente de | fria a | soldadura.

T3 : Una presion larga en el botén principal (>0,5 seg.), el ciclo

>0.55

<0.5s <055
; ; ¥
< Y K

pasa en DownSlope y se para en fase de |_Stop.
T4 - Al soltar el boton principal, el ciclo se acaba mediante el Post-
gas.

Para las antorchas de doble botdn o doble gatillo + potenciémetro, el gatillo «superior» tiene la misma funcionalidad que la de la antorcha de gatillo
simple o de lamina El gatillo «inferior» esta inactivo.

PURGADO DE GAS MANUAL

La presencia de oxigeno en la antorcha puede conducir a una disminucién de las propiedades mecanicas y puede resultar en una disminucion de la
resistencia a la corrosién. Para purgar el gas de la antorcha, mantener pulsado el primer botén n°1 y seguir el procedimiento en la pantalla.

DEFINICION DE LOS AJUSTES

sado

Uni-
dad

Pre-gas s Tiempo de purga de la antorcha y de creacion de la proteccion gaseosa antes del cebado.
Corriente o Esta secuencia de corriente al arranque es una fase de precalentamiento antes de la rampa de subida de
de arranque ° | corriente.
Tiempo S Tiempo de espera al arranque antes de la rampa.
de arranque
Subida de corriente s Permite un aumento progresivo de la corriente de soldadura.
Corriente de soldadura A Corriente de soldadura
Desvanecimiento s Evita los crateres al final de la soldadura y el riesgo de grietas, especialmente en la aleacion ligera.
gg;nente de interrup- % Esta secuencia de corriente es una fase tras la rampa de descenso de corriente.
Tiempo de interrupcion S Esta secuencia de corriente a la parada es una fase tras la rampa de descenso de corriente.
Grosor mm | Grosor de la pieza a soldar
Posicion - posicién de soldadura

Duracién del mantenimiento de la proteccion gaseosa tras el desvanecimiento del arco. Permite proteger tanto
Post-gas s ) s .

la pieza como el electrodo de la oxidacion durante el enfriamiento..
Forma de onda - Forma de onda de la parte pulsada.
Corriente fria % | Segunda corriente de soldadura «fria»
;:rilngpO de refrigera- % | Equilibrio de tiempo de la corriente caliente (1) de la pulsacién

Frecuencia de pulsacion
Frecuencia CONSEJOS DE AJUSTE:
de pulsado Hz | -« Sise suelda con aportacion manual de metal, entonces F(Hz) se sincroniza con el gesto de aportacion,

P * Si el espesor es pequefio y no se afiade metal (< 0,8 mm), F(Hz) >> 10Hz

* Soldadura en posicion, entonces F(Hz) < 100Hz
Spot s Manual o una duracién definida.
Duracién de Pulsado S Fase de pulsacion manual o de duracion definida
Duracion de no pul- S Fase de corriente lisa manual o fase de duracion definida

El acceso a algunos parametros de soldadura depende del proceso de soldadura (Manual, Estandar, etc.) y del modo de visualizacion selecciona-
do (Facil, Experto o Avanzado).
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MODO DE SOLDADURA MMA (SMAW)

Conexiones y consejos
» Conecte los cables del portaelectrodos y de la pinza de masa en los conectores.

* Respete las polaridades e intensidades de soldadura indicadas sobre el embalaje de los electrodos.

* Quite el electrodo del portaelectrodos cuando no se esté usando el equipo.

« El equipo esta dotado de 3 caracteristicas especificas para los inversores:
- El Hot Start procura una sobreintensidad al inicio de la soldadura.
- El Arc Force libera una sobreintensidad que impide que el electrodo se pegue cuando entre en el bafio de fusion.
- El Anti-Sticking permite despegar facilmente su electrodo sin que tenga que calentarlo en caso de que se pegue.

PARAMETROS DEL PROCESO

Procesos de soldadura

Parametros Ajustes Estandar Pulsado
Rutilo . . . . L
Tipo de electrodo Basico v v El t|po de electroc_io_determ!r_]a los paramet_ro_s especificos en funcion
Celuldsico del tipo de revestimiento utilizado para optimizar su soldabilidad.

Se recomienda el antiadherente para quitar con seguridad el electrodo
Anti-Sticking OFF - ON v v si estd pegado a la pieza que se va a soldar (se corta automaticamente
la corriente).

. Hold . . - .
Energia Coef. Térmico v v Ver el capitulo «energia» en las siguientes paginas.

El acceso a algunos parametros de soldadura depende del modo de visualizacién seleccionado: Parametros/Modo de visualizacion: Easy / Experto / Avan-
zado Consulte el manual de la IHM

PROCESOS DE SOLDADURA

* Estandar
Este modo de soldadura MMA estandar es adecuado para la mayoria de las aplicaciones. Permite soldar con todo tipo de electrodos revestidos,
rutilos, basicos y sobre todos los materiales:: acero, acero inoxidable y hierro fundido.

e Pulsado

El modo de soldadura MMA Pulsado conviene a aplicaciones en posicion vertical ascendente (PF). El pulsado permite conservar un bafio frio favore-
ciendo la transferencia de materia. Sin pulsacion, la soldadura vertical ascendente requiere un movimiento «de abeto», es decir un desplazamiento
triangular dificil. Mediante el MMA Pulsado ya no es necesario realizar este movimiento, seguin el grosor de su pieza un desplazamiento recto hacia
arriba puede bastar. Si aun asi desea ampliar su bafio de fusién, un simple movimiento lateral similar al de soldadura en llano es suficiente. En este
caso, puede ajustar sobre la pantalla la frecuencia de su corriente pulsada. Este proceso ofrece asi un mayor control de la operacion de soldadura
vertical.

ELECCION DE LOS ELECTRODOS REVESTIDOS

Electrodos rutilos Muy facil de usar en todas las posiciones.

Electrodos basicos Para su uso en todas las posiciones, es adecuado para trabajos de seguridad debido a sus mayores propiedades mecanicas.

* Electrodo celulésico : arco muy dinamico con una alta tasa de fusion, su uso en todas las posiciones lo dedica especialmente para trabajos en
tuberias.

DEFINICION DE LOS AJUSTES

Uni-
dad
Porcentage o ) ) )
Hot Start %o El Hot Start es una sobrecorriente durante el cebado para evitar que el electrodo se pegue a la pieza a soldar.
» Es ajustable en intensidad (% de la corriente de soldadura) y en tiempo (segundos).
Duracion del Hot Start s

Corriente de soldadura A La corriente de soldadura se ajusta segun el tipo de electrodo elegido (consulte el embalaje de los electrodos).

El Arc Force es una sobrecorriente suministrada para evitar que se peguen el electrodo o la gota al tocar el

0,
Arc Force %o bario de soldadura..
Porcentaje | froid %
Tiempo de refrigera- s
cién
Frecuencia Hz | Frecuencia de PULSACION del modo PULSE.
de pulsado

El acceso a algunos parametros de soldadura depende del modo de visualizacion seleccionado: Parametros/Modo de visualizacion: Easy / Experto
/ Avanzado Consulte el manual de la I[HM
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Traduccién de las instrucciones

originales

NEOPULSE 220 C XL

AJUSTE DE LA INTENSIDAD DE SOLDADURA

Los ajustes siguientes corresponden a la zona de intensidad utilizable en funcién del tipo y del diametro del electrodo. Estas zonas son bastante
amplias ya que dependen de la aplicacién y de la posicién de soldadura.

@ de electrodo (mm) Rutilo E6013 (A) Basico E7018 (A) Celulésico E6010 (A)
1.6 30-60 30-55 -
2.0 50-70 50-80 -
25 60-100 80-110 60-75
3.15 80-150 90-140 85-90
4.0 100-200 125-210 120-160
5 150-290 200-260 110-170

AJUSTE DEL ARC FORCE

Se aconseja posicionar el Arc Force en posicion media para iniciar la soldadura y ajustarla en funcién de los resultados y de las preferencias de
soldadura. NOTA : el rango de ajuste de la fuerza de arco es especifico para el tipo de electrodo elegido.

ENERGIA

Modo desarrollado para la soldadura con control de energia enmarcado por un DMOS. Este modo permite, ademas de la visualizacién de la
energia del cordén de soldadura después de la soldadura, ajustar el coeficiente térmico segun la norma utilizada: 1 para las normas ASME y 0,6
(TIG) 0 0,8 (MMA/MIG-MAG) para las normas europeas. La energia indicada se calcula teniendo en cuenta este coeficiente.

ANTORCHA PUSH PULL (OPCION)

Referencia

Diametro de hilol

Longitud

Tipo de refrigeracion

046283

0.6-1.2mm

4 m

aire

Se puede conectar una antorcha Push-Pull al bloque de alimentacién a través del conector (I-9). Este tipo de antorcha permite el uso de hilo de
AlSi incluso en @ 0,8 mm. Esta antorcha puede utilizarse en todas las modalidades de soldadura MIG-MAG.

Le deteccion de la antorcha Push-Pull se hace mediante una simple presion del gatillo.

En caso de uso de una antorcha Push-Pull con potenciémetro, el ajuste de la interfaz permite fijar el valor maximo de la zona de ajuste.

El potenciometro permite variar entre 50% y 100% de este valor.

RODILLOS (B) OPCIONAL

Referencia (x2) Referencia (x2)
Diametro Diametro
Acero Aluminio Alambre tubular
2 0.6/0.8 042353 - 2 0.9/1.2 042407
2 0.8/1.0 042360 042377
2 1.0/1.2 046849 040915

ANOMALIAS, CAUSAS Y SOLUCIONES

Anomaias Causas posibles Soluciones

Limpie el tubo de contacto o cambielo y vuelva

El orificio esta obstruido por salpicaduras. a poner producto anti-adherente.

El hilo patina en los rodillos. Vuelva a poner producto anti-adherente.

La velocidad del hilo de soldadura no es
constante.

Uno de los rodillos patina. Compruebe el ajuste del tornillo del rodillo.

El cable de la antorcha debe estar lo mas

El cable de la antorcha esta retorcido. )
recto posible.

El freno de la bobina o el rodillo estan dema-

Le motor de devanado no funciona. .
siado apretados.

Afloje el freno y los rodillos

Funda pasa-hilos sucia o dafada. Limpiela o reemplacela.

La cufa del eje de los rodillos no esta pre-

Mal devanado del hilo.
sente

Coloque la cufia en su lugar.

Freno de la bobina demasiado apretado. Afloje el freno.
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Manual de uso

Traduccion de las instrucciones

originales

NEOPULSE 220 C XL

No hay corriente de soldadura o la corriente
es incorrecta.

Mala conexion de la toma de corriente.

Compruebe la conexion de la toma y verifique
que esta es trifasica.

Mala conexién de masa.

Compruebe el cable de masa (conexion y
estado de la pinza).

No hay potencia.

Compruebe el gatillo de la antorcha.

El hilo se tapona tras los rodillos.

La funda pasa-hilos esta aplastada.

Compruebe la funda y el cuerpo de la antor-
cha.

Bloqueo del hilo en la antorcha.

Limpiela o reemplacela.

No hay tubo capilar.

Compruebe el tubo capilar.

Velocidad demasiado alta.

Reduzca la velocidad del hilo.

El cordon de soldadura es poroso.

El caudal de gas es insuficiente.

Zona de ajuste de 15 a 20 L / min.
Limpie el metal de base.

Botella de gas vacia.

Reemplacela.

Calidad del gas insuficiente.

Reemplacelo.

Corriente de aire o influencia del viento.

Evite corrientes de aire, proteja la zona de
soldadura.

Boquilla de gas demasiado ensuciada.

Limpie la boquilla de gas o reemplacela.

Mala calidad de hilo.

Utilice un hilo adaptado a la soldadura MIG-
MAG.

Mal estado de la superficie que se va a soldar
(6xido, etc...)

Limpie la pieza antes de soldar.

El gas no esta conectado

Compruebe que el gas esté conectado a la
entrada del generador.

Particulas de chisporroteo importantes

Tensién del arco demasiado baja o demasiado
alta.

Ver parametros de soldadura.

La masa no esta bien colocada.

Compruebe y posicione la pinza de masa lo
mas cerca posible de la zona donde se va a
soldar.

Gas de proteccion insuficiente.

Ajuste el caudal de gas

No sale gas de la antorcha.

Mala conexion del gas.

Compruebe la conexién de las entradas de
gas.

Compruebe que la electrovalvula funciona.

Error en la descarga.

Los datos del lapiz de memoria USB son
incorrectos o estan dafados.

Compruebe sus datos.

Problema de guardado

Ha superado el numero maximo de guar-
dados.

Debe suprimir algunos programas de solda-
dura.

El numero de configuraciones guardadas esta
limitado a 500.

Supresion automatica de los JOBS.

Algunos de sus JOBS se han suprimido, ya
que no eran validos con las nuevas sinergias.

Error de deteccion de la antorcha Push Pull

Compruebe la conexion de la antorcha Push
Pull

Problema de tarjeta USB

No se ha detectado ningun JOB en la llave
usSB

No queda espacio en la memoria del producto

Libere espacio en la tarjeta USB.

Problema de archivo

El archivo «...» no corresponde a sinergias
descargadas en el producto

El fichero se ha creado con sinergias que no
estan presentes en la maquina.

CONDICIONES DE GARANTIA

La garantia cubre todo fallo o vicio de fabricacion durante dos afios, a contar a partir de la fecha de compra (piezas y mano de obra).

La garantia no cubre :
» Cualquier otro dafio debido al transporte.

« El desgaste normal de las piezas (Ej. : cables, pinzas, etc.).
* Los incidentes debidos a un mal uso (error de red eléctrica, caida, desmontaje).
* Los fallos debidos al entorno (contaminacion, éxido, polvo).

En caso de averia, devuelva la unidad a su distribuidor, adjuntando:
- - una prueba de compra fechada (recibo, factura...)

- una nota explicativa de la averia.




WHCcTpyKuma no q
epeBoq OpUrnMHarnbHbIX
NpYMeHeHMIo TV NEOPULSE 220 C XL

NMPEOOCTEPEXEHWA - MPABUJIA BE3OIMNACHOCTHU

OBLWHME YKA3AHUA
ﬁ 3TN yKasaHus OOIMKHbI ObITb MPOYTEHbI M MOHATHI A0 Havana nobbix pabor.
M3MeHEHMS 1 PEMOHT, He YKa3aHHbIE B 3TOW UHCTPYKLUMK, HE AOIMKHbI ObITb OCYLLECTBEHbI.

[MponsBoauTenb He HeceT OTBETCTBEHHOCTU 3a TpaBMbl U MaTepuarnbHble NOBPEXOeHUs CBA3aHHble C HEeCOOTBETCTBYHOLLMM OaHHoM WHCTPYKUUN
ncnonb3oBaHneM annapara.
B crnyvae I'IpO6J'|eMbI NN COMHEHUN, 06paTVITer K KBaJ'IVIq)VILWIpOBaHHOMy I'IpOCbeCCIAOHaJ'Iy OnA NpaBUIibHOINo NOAKMNKOYEHUA.

OKPYXAIOLLAA CPEOA

aT1o 060pyD,OBaHI/Ie [OMKHO ObITb UCMOMNB30BAHO UCKITIOYUTENBHO AN CBapPOYHbIX pa60T, orpaHun4ymBasdCb ykasaHuaMu 3aBoACKON Tabnuuky n/mnm
WHCTPYKUUN. Heobxogumo cobniopatb YKasaHusa no mepam 6esonacHocTu. B Clny4yae HeHaanexatwlero niny onacHoro ncnofib3oBaHna Nnpon3soanTenb
He HeCeT OTBETCTBEHHOCTU.

AnnapaT DOIMKeH ObITb YCTaHOBJI1€H B NoMeLleHnmn ©e3 Nbinu, KUCNoThbI, BO3ropaemblixX ra3oB, Unmn Opyrux KOppOSVIIZHI:IX BellecTB. Takue xe ycnosusa
DOMKHbI BbITb COBNOAEHbI ANst ero XpaHeHu4. Y6enutechb B NPUCYTCTBUUN BEHTUNALNK NPU NCNONb30BaHUKU annapara.

TemnepatypHbIn AManasoH
Wcnob3oBanve mexay -10 n +40°L, (+14 n +104°0).
XpaHeHue: ot -20 go +55°L (ot -4 go 131°0).

BnaxHocTb Bo3ayxa:
MeHbLue unu pasHo 50% npu 40°L] (104°D)..
90% wnun Hwke npu 20°L, (68°®).

Bbicota Hap ypoBHEM Mops
[lo 1000m BbICOTBI HaA ypoBHeM Mops (3280 dyToB).

WHOUWBUAOYATIbHAA SALLUTA U SALLUNTA OKPYXXAIOLLKNX

,D,erBaﬂ CBapKa MoXxeTt ObITb ONAcHOW 1 BbI3BaTb TAXKENbIE U Aaxe cMmepTerbHble paHeHUs.

CBapowale paGOTbI nogsepraroT nonb3oBartens BO3,C|,el7ICTBVIIO OnacHOro NCToOYHUKa Tensa, CBETOBOro MU3ny4veHus Oyru, arnekTpomMarHUTHbIX nonen
(ocoboe BHMMaHWe nuuam, MMEeLLMM 3MEKTPOKapANOCTUMYIIATOP), CUMBHOMY LUYMY, BbIAEMNEHNSAM rasa, a Takke MOryT cTaTb MPUYMHON NOPaXeHUs
AINIEeKTPNYECKNM TOKOM.

Yto Obl MpaBUNbHO 3aLWUTUTL CeDOs U 3aLLMTUTL OKpPYXalLWmMX, cobnioganTe crnegyowmne npasuna 6esonacHocTu:

YT06bI 3aWwmTUTL Cebst OT OXOroB M 0bnyveHus npu paboTe ¢ annapaTtom, HageBanTe Cyxylo pabodyto 3awuTHyo ogexay (B
XOPOLLEM COCTOSIHUM) U3 OTHEYMOPHOM TkaHW, 6e3 OTBOPOTOB, KOTOPasi MOKPbIBAET MOMIHOCTLIO BCE TENO.

PaboTainTe B 3anUTHBIX pyKaBuuax, obecneyunBatoLLme SIIEKTPO- N TEPMOU30NALUIO.

MCI‘IOJ‘Ib3yI71Te cpencTtBa 3alluTbl ONA CBapKu n/vnu wnem ans CBapKM COOTBETCTBYHKOLLEro YPpOBHA 3allUThbI (B 3aBUCUMOCTU OT
VICI'IOJ'Ib3OBaHI/1ﬂ). 3awumwanTe rmasa npuv onepauunsax O4MCTKN. HolleHe KOHTaKTHbIX fIMH3 BOCnpeLlaeTcs.

B HekoTopbIX crny4vasax Heobxoaumo OKPY>XUTb 30HY OrHEeyrnopHbIMW LLITOpaMu, YTOObI 3aWMTUTD 30HY CBapkKu OT nyqelh, 6pbl3|’ n
HakaneHHoro Lwnaka.

I'Ipe,u,ynpe,qMTe OKpYy>XarLWnx He CMOTPEeTb Ha ayry n 06pa6aTb|BaeMb|e Aetanu v HageeaTtb 3alUUTHYHO pa60qyro oaexnay.

HocuTe HayLHWKK NPOTYB LWyMa, ECNW CBAPOYHbINA MPOLECC AOCTUrAET 3BYKOBOTO YPOBHS! BbILLE JO3BOSIEHHOIO (3TO € OTHOCUTCS
KO BCEM NULLAM, HaXOASsILLMMCS B 30HE CBapKM).

© @ 68

Hepxute PYKK, BOJOCHI, ogexay noaanblue OT NOABUXKHbIX yacren (,EI,BVII'aTeJ'Ib, BeHTVIJ'IﬂTOp...).
Hukorga He cHUMaviTe 3aLUTHBIN KOpnyc C CUCTEMbI OXnaxaeHusd, Korga UCTOYHUK NoL Hanps>XeHnem. MponssoauTens He HeceT
OTBETCTBEHHOCTU B Clly4ae HeCHaCTHOro cny4as.

Tonbko 4TO CBapeHHble AeTanu ropavr n MoryT Bbl3BaTb OXOrM rMpu KOHTaKTe C HUMW. Bo Bpema TeXOﬁCJ‘Iy)KI/IBaHVIﬂ ropenku nnu
anekTpoaoaepxarens yGG,CMTer, YTO OHM OOCTATOYHO OXNnagusnncb 1 NOAOXKANUTE Kak MUHUMYM 10 MUHYT nepen Ha4arnom pa60T.
I'Ipm MCMOoNb30BaHMN rOpesikn C XUOKOCTHbIM OXNaXXOeHNEM CUCTeMa OXINaXKaeHUsA OOSMKHa ObITb BKIMIOYEHa, YTOObI HE 0BXeYbcs
XMUOKOCTbHO.

OuyeHb BaxxHO obe3onacutb pa60t4yro 30HY nepen TeM, Kak ee NoKUHYTb, YTOObI 3aLWUTUTL NtoaeN U NMyLLEeCTBO.

>

CBAPOYHbIE ObIM U TA3

3 Bbigensiemble npu cBapke AblM, ra3 M MNbiflb ONAaCHbl Afsi 300pOBbsA.  BeHTunsaums gomkHa ObiTb AOCTATOYHOMW, U MOXET
noTpeboBaTbCsl AOMOMHUTENbHAs nopgava Bo3gyxa. [lpy HegoCTaTOYHOW BEHTUNSALMM MOXHO BOCMOMb30BaTbCA MacKomn
CBapLUMKa-pecnmpaTopom.

:‘? [MpoBepkTe, YTOOLI BCacbiBaHWE Bo3ayxa Obino adeKTMBHLIM B COOTBETCTBUM C HOPMaMy 6€30MacHOCTU.
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WHCTpyKuma no
MepeBoa opuriHanbHbIX
NnPUMEHeHnto MHCTPYKLMI NEOPULSE 220 C XL

ByabTe BHMMAaTenbHbl: CBapka B HebombluMX nomelleHusix TpebyeT HabmogeHus Ha GesonacHom pacctosiHun. Kpome Toro, cBapka HekoTopbixX
METarnnoB, CoAepXallnx CBUHEL, KaAMWIA, UMHK, PTYTb Unu gaxe 6epunnuin, MoxeT ObiTb YpesBblvaiHO BpeaHow. CriedyeT o4McTUTb OT Xupa getanu
nepen cBapKoW.

[a3oBble GannoHbI JOMKHBLI XPAHUTBLCS B OTKPbITbIX UM XOPOLLO NMPOBETPUBAEMbIX MOMeLLeHNAX. OHU JOSMKHbI ObITb B BEPTUKANIbHOM MOMOXEHWUN 1
3aKpenmneHbl Ha CTONKE U TEMeXKe.

Hw B koem crnyyae He BapuTb BONM3W upa Unv Kpacku.

PUCK MOXAPA U B3PbIBA

% MonHocTbIO 3aWwmTUTE 30HY CBapku. Bosropaemble matepuarnbl OMMKHbI ObiTb yAaneHbl kak MUHUMYM Ha 11 MeTpoB.
E é MpoTrBONOXapHOe 06opyAoBaHNe AOMKHO HaXOANTLCS BOMU3M NMPOBEAEHNS CBapOYHbIX paboT.

OCTOpPOXHO C Gpbl3ramu ropsiyero Matepuana unu uckp. OHu MOryT noBreyb 3a COBOoN Noxap U B3pbIB AaXKe Yepes LLErN.

YnanuTte nofen, Bosropaemble NpeaMeThl M BCe EMKOCTY NMoA AaBrieHneM Ha 6e3onacHoe paccTosiHue.

Hu B koem criyuae He BapuTe B KOHTEHepax WUnu 3akpbITbix TpyGax. B cryyae, ecnv oHM OTKPbIThI, TO Nepes CBapKoii MX HYXXHO 0CBOGOAUTL OT BCEX
B3pbIBYaTbIX UMK BO3ropaemMbix BeLLEeCTB (Macno, TONMNBO, OCTATOYHbIE rasbl ...).

Bo Bpems onepauum WwnudoBaHns He HaNpPaBnsiiTe MHCTPYMEHT B CTOPOHY UCTOYHMKA CBAPOYHOrO TOKa MM BO3ropaeMbIX MaTepuarnos.

FA30BbIE BAJIIOHbI

la30oM, BbIXOAALMM M3 ra3oBbiX 6annoHOB, MOXHO 3a0XHYTbCS B CflyYae ero KOHLEeHTpauuy B MOMELLEHUM CBapKu (XOPOLLIO
npoBeTpuBaiiTe).

TpaHcnopTMpoBKa AofkHa ObITh BbINONIHEHA 6GE30MaCcHO: LMNMHAPbI 3aKPbIThI, @ UCTOYHMK CBAPOYHOTO TOKa BbIKMHOYeH. BannoHbl
[OMKHbI ObITb B BEPTUKANBHOM MOSIOKEHUM 1 3aKpenseHbl Ha NoACTaBke, YTOOb! OrpaHNYUTb PUCK NafgeHNs.

3aKprBaIZTe 6annoH B nepepbiBe Mexay OByMA UCMONb30BaHUAMN. Ey,r:u;Te BHUMaATENbHbI K UBMEHEHUIO TeMnepaTypbl N npe6b|Baano Ha COJlHLUe.
BannoH He pomkeH conpukacaTtbCa C ninameHewm, SﬂeKTpl/l"leCKOIZ ,D,yFOVI, ropern(0|7|, 32KMMOM Macchbl Unu ¢ nobdbiM OpyrumMm UCTOYHUKOM Tenna nnun
CcBeYeHud.

,D,ep)KI/ITe €ro nogarnbLue OT ANEeKTPUYeCKNX U CBapO4vHbIX uenew 1, crnegoBaTenbHO, HUKOT4A He Bapute 6annoH nog AaBneHneM.

By/:u:Te BHUMATENbHbI. NMPU OTKPbITUN BEHTUNA 6annoHa y6ep|/|Te ronoBy OT HEro n yﬁeﬂMTer, 4yTO I/ICI'IOJ'Ib3yeMbIVI ra3 CoOOTBETCTBYET METOAY CBApPKWU.

ANEKTPNYECKAA BE3OMNACHOCTb

:Q ] Mcnonb3dyemas anekTpuyeckas ceTb [OMMKHA obsi3atenbHO ObITb 3a3emneHHon. Cobniogante KaJ'IVI6p npegoxpaHuTena

yKa3aHHbII7I Ha annapare.
aﬂeKTpI/I‘-IeCKVIIZ pa3pan MOXeET Bbi3BaTb NMpAMble UMMM KOCBEHHbIE PAHEHUA, U AaXe CMepPThb.

Hukorga He goTparmeamnTech 40 YacTelt Noa HanpsKeHWEM Kak BHYTPY, Tak U CHapYXX1 UCTOMHUKA, KOraa OH MO HamnpsikeHueM (ropenku, 3aXumbl,
kabenu, anekTpoabl), T.K. OHW MOAKMHOYEHbI K CBAPOYHON LIenM.

Mepen Tem, Kak OTKPbITb UCTOYHUK, €r0 HYXKHO OTKITHOUYUTL OT CETU M NoAoXkKAaTh 2 MUHYThI A5 TOro, YTo6bl BCE KOHAEHCATOPb! paspaannCh.
Hukorga He aoTparvBanTecb OAHOBPEMEHHO [0 FOPENKX UMK aneKTpoaoaepaTtens v 4o 3axuMa Macchl.

Ecnu kabenu, ropenku noBpexaeHbl, NMonpocute KeanmpUUMPOBaHHLIX U YNOMHOMOYEHHBIX CMEeuuanicToB Mx 3aMeHUTb. Pasmepbl cedyeHusi
kabeneii JOMKHLI COOTBETCTBOBATL NPUMEHEHWI0. Bceraa HocuTe cyxyto ogexay B XOpoLueM COCTOSIHUM A M30MsLMK OT CBapo4Ho Lenu. Hocute
n3onupytoLLyto o6yBb HE3aBMCMMO OT TOW cpefbl, rae Bbl paboTaeTe.

KNACCUD®UKALUA SNEKTPOMATHUTHON COBMECTUMOCTH

aT10 oGopy,uoaaHMe knacca A He NMOAXoauT ANS UCMONb30BaHUSA B XKUIbIX KBapTtanax, rge 3]'IeKTpI/I'~IeCKI/II7I TOK nopjaetca
06LLIEeCTBEHHOW CUCTEMOW MUTAHUS HU3KOTO Hanps>XXeHud. B Takmx KBapTanax MOoryt BO3HUKHYTb TPyOHOCTU obecneyeHust
ANEeKTPOMarHUTHyt0O COBMECTUMOCTb U3-3a KOHOYKTUBHbLIX U MHOYKTUBHbLIX NOMEX Ha pagno4acToTe.

naHHoe obopynoBaHue cootBetcTByeT |IEC 61000-3-11 1 MoxeT 6biTb MOAKMIOYEHO K OBLLECTBEHHOW HW3KOBOMBTHOW CETH.
OTBETCTBEHHOCTb 3a obecneyeHne COOTBETCTBUSI UMMNEAAHCa CeTU OrpaHNYeHnsIM UMMefaHca NeXuT Ha YCTaHOBLUUKE MK
nonb3oBarene ob6opynoBaHusi, NpyM HEOOXOAUMOCTY NMPOKOHCYNBTUPOBABLUMCH C ONEPaTOpoOM pacnpeaenvTernbHON ceTu.

370 06opynoBaHue cootBetTcTByeT Hopme CEI 61000-3-12.

DD Mpu ycnoBuu, 4To MMNeaaHc obLLEeCTBEHHON HU3KOBOMBLTHOW CETU B TOYKe obLiero coegnHeHns MeHbwe Zmax = 0,349 Owm,

MATHUTHBIE MNMOJIA

\ OnekTpuYeckuii TOK, MPOXOAsALMA Yepe3 NoboW NPOBOAHWUK BbI3bIBAET OKaNM30BaHHbIE 3rekTpomarHuTHble nonst (EMF).
= ? CBapOYHbIf TOK BbI3bIBAET 3MEKTPOMArHUTHOE More BOKPYr CBApOYHON Lieny 1 cBapovHOro obopyaoBaHus.

aﬂeKTpOMaI'HVITHbIe nons EMF MOryT CO34aTb NOMeXn ANA HEKOTOPbIX MEAULMHCKUX UMNJTAHTATOB, HAaNnpuUMep anekTpokapAnoCTUMYIATOPOB. Mepsbl
6e3onacHoCTN A0MKHbI ObITh NPUHATLI AN Nogen, HOCALMX MeauUMHCKMe uMmnnaHTaTel. Hanpumep: orpaHnyeHune OOoCTyna And NPOXOoXux, Uin
OoLeHKa nHamemayanbHOro pucka anda ceapLuuka.




WHCcTpyKuma no q
epeBoq OpUrnMHarnbHbIX
NpYMeHeHMIo TV NEOPULSE 220 C XL

Bce cBapLUMKM AOMKHbLI UCMIONb30BaTh CriedyroLime npoueaypbl Ans MUHAMU3aLUU BO3LENCTBUS SNEKTPOMAarHUTHbIX Nonen:
* pacrnonoxuTe ceapoyHble kabenm BMecTe - Mo BO3MOXHOCTMU 3aKpenuTe UX ¢ MOMOLLbIO 3aXKMMa;

* OepXUTECh KaK MOXHO Jarblie OT CBapOYHON Lienm

Hw B Koem cnyyae He oGopaumnBaiite BOKpyr cebsi cBapoyHble kabenu.

* He pasmeLuaiite kopnyc Mexay cBapouHbiMuK kabensimu. [epxuTe o6a cBapouHbix kabens Ha OfQHOM CTOPOHE Kopryca;

* MopcoeanHuTe o6paTHbI kabernb K 3aroToBKe Kak MOXHO Brike K CBapuBaeMoMy y4acTKy;

* He pa6oTaiite psagoM, He caguTech U He NPUCTIOHANTECH K MCTOYHUKY CBAPOYHOTO TOKa;

* He cBapvBaTb MPW TPAHCMOPTUPOBKE MCTOYHMKA CBAPOYHOO TOKA UMW YCTPOMCTBA Nogaum NpoBOSIOKM.

A Jlnua, ncnonb3ywwe aNeKTpoKapaANnOCTUMYIATOPbI, AOIMKHbI MPOKOHCYNLTUPOBATLCA Yy Bpaya nepen pa60T0|7| C OaHHbIM

obopynoBaHueMm.
BosgeincTBre aneKTpoMarHUTHOrO Mosisi B MPOLECCe CBapKU MOXET MMETh U Apyrie, eLle He U3BECTHbIe Hayke, NMOCNeacTBUsS
=\ OISt 300POBbS.

PEKOMEHOALMX ONSA OLUEHKW 30HbI CBAPKU U CBAPOYHOW YCTAHOBKU

O6wme cBegeHUs

Monb3oBaTenb OTBEYaET 3a YCTAHOBKY M UCMOMNb30BaHWeE YCTaHOBKM PyYHON AyrOBOI CBapKW, Creays ykasaHusmM npovasoautens. Mpu oGHapyxeHun
3MeKTPOMarHUTHbIX M3Ny4YeHuin NonbL30BaTeNb annapara py4YHon AyroBov CBapku JOMKEH paspeLllnTb Npobriemy ¢ NOMOLLbIO TEXHUYECKON NOAAEPKKM
npoun3BoamnTens. B HEKOTOPbIX Cryvasx 3TO KOPPEKTUPYHOLLEee AeACTBUE MOXKET ObITb OCTATOYHO NPOCTLIM, HAaNPUMep 3a3eMsieHne CBapOYHOM Lienu.
B apyrux crnyyasx Bo3MOXHO noTpebyeTcst cosgaHue af1eKTPOMarHUTHOrO akpaHa BOKPYr MCTOMHUKA CBapOYHOrO TOKa W BCEV CBapuvBaeMon aetanu
nyTeM MOHTUPOBAHUS BXOAHbLIX (OUILTPOB. B ntoGom crnyyae anekTpoMarHUTHbIE U3MyyYeHUst OOSKHbI GblTb YMeHbLUEHbI Tak, YToObl OHW GosbLue He
cosfaBanv nomex.

OLieHKa CBapOYHOW 30HbI

Mepen ycTaHOBKOW 06OpYAOBaHWSI OyroBOM CBapkU MONb30BaTeNb AOMKEH OLEHUTb BO3MOXHbIE 3MEKTPOMAarHUTHblE Npobrembl, KOTopble MOryT
BO3HWKHYTb B OKpYyXatoLLeln cpefe. YTo AOKHO ObITb YYTEHO:

(a) Hannume Hag, noa v psiAoM ¢ 06opyAOBaHWEM AMsi yTrOBOW CBapKU APYMUX CUIOBbIX, YNPABASIIOLLMX, CUrHaMbHBIX U TenedOoHHbIX kabenen;
6)[pMeMHVKN 1 NepedaTyvki paamo v TeNeBnaeHUs.

(B) KOMMbIOTEPbI U APYroe KOHTPOrNbHOE 06opyAoBaHuE;

r) obopynoBaHue, UMetoLLEee peLuakoLlee 3Ha4YeHVe Ans 6e30nacHOCTW, HanpuUMep 3allyTa NPOMBbILLIIEHHOTO 0GOPYAOBaHUS;

[l) 300pOBbeE NHAEN, KOTOpble HAaXoAATCs NOBIIM30CTM HaNpPUMeEp, NMpY UCMOMb30BaHWUK KAaPANOCTUMYSTOPOB UMK CIYXOBbIX annaparos;

(e) obopynoBaHue, ncnonb3yemoe Ans KanubpoBKy UMM N3MEPEHUS;

(°k) HEBOCTIPUMMUMBOCTb pYyroro 060pya0BaHuUs K OKpyXatoLLel cpeae.

Mornb3oBaTenb AOMKEH Y6eauTbCA B TOM, YTO BCE annapaTthl B MOMELLEHNM COBMECTUMbI APYT C APYroM. OTO MOXET NoTpe6oBaTh AOMNOMHUTENbHBIX
3aLLUUTHBIX Mep;

(1) Bpemsi cyTOK, Korga AOSKHbI MPOBOANUTLCS CBApOYHbIe UMW Apyrue paboThl.

Pa3mepbl paccMaTpvBaemoi 30Hbl CBapku 3aBUCSAT OT CTPYKTYpbl 34aHuUst U APYrux paboT, KoTopble B HeM npoBoasTcs. PaccmatprBaemasi 3oHa
MOXeT NPOCTUPAaTLCS 3a Npeaerbl Pa3MeLLeHNsi YCTaHOBKM.

OueHKa cBapoO4HOM YCTaHOBKU

MOMUMO OLIEHKM 30HBI, OLieHKa annapaToB PyYHOWN AyroBOW CBapKu MOXET MOMOYb ONPEAENNUTL U PeLUnTb CrlydYan anekTpoMarHMTHbIX noMmex. OueHka
N3MyYeHUn JOSMKHa yuuTbliBaTb M3MEPEHWS B YCMOBUSIX aKcrnyaTauun, kak ato ykaszaHo B Ctatbe 10 CISPR 11:2009. N3mepeHusa B ycrnoBmsx
aKcnnyaTauum MoryT Takke Nno3BonuTb NOATBEPANTL 3MEKTUBHOCTL MEP MO CMSITYEHWIO BO3AEWCTBUS.

PEKOMEHOALUU MO METOAUKE CHUXEHWUA SIEKTPOMAITHUTHOIO U3NY4YEHUA

a. ObwecTBeHHas ceTb cHaGxeHusa: ObopyaoBaHve Ans AyroBOW CBapKW OOMKHO ObiTb NMOAKMHOYMEHO K OOLECTBEHHOMY 3nekTpocHabxeHuo B
COOTBETCTBMN C PEKOMEHAALMSIMU NPOU3BOAUTENS. B cryyae BO3HWKHOBEHWSI NMOMEX BO3MOXHO OyAeT HeOGXOAUMO MPUHSTb AOMNOSHUTESNbHbIE
npeaynpeauTenbHbie Mepbl, Takne Kak unbsTpaums o6LLeCcTBEHHON CUCTEMbI NUTaHUS. BO3MOXHO 3alUMTUTL LIHYP NUTaHWS annaparta C NoMOLLbHo
3KpaHU3NpYIOLENn OnnéTkM, NMBO MOXOXWMM npucrnocobneHveM (B criydae ecnv annapaTt pyyqHOW [AyroBoW CBapku MOCTOSIHHO HaxoAMTCst Ha
onpegeneHHom paboyem MecTe). HeobxoanmMo obecneunTs aneKTPUHECKYH0 HENPEPBIBHOCTb SKPaHMU3MPYHOLLLEn OnnéTkM Nno Bceln AnuHe. Heobxoamnmo
NMOACOEAVHUTL 3KPaHU3UPYIOLLLYIO OMMETKY K MCTOYHUKY CBApPOYHOrO ToKa Ans o6ecnevyeHns XopoLUero af1eKTPUYECKOro KOHTakTa Mexay LUHYpOM U
KOPMyCOM MUCTOYHMKa CBapOYHOIO TOKa.

6. TexHnyeckoe ob6cnyxuBaHue obopyaoBaHUs AnsA AyroBoun cBapku: O6GopynoBaHWe ANsi OyroBOW CBapku [OMMKHO MPOXOAWUTb PerynsipHoe
TexHU4Yeckoe obCrnyXnBaHWe B COOTBETCTBUM C peKOMeHZaumsimu npoussoautensi. Heo6xoammo, 4Tobbl Bce AOCTYrMbI, NOKW U OTKMAbIBatOLLMECS
YyacTu Koprnyca Gbiny 3akpbiThl U NPaBUIILHO 3aKpenreHbl, Koraa annapaTt pyYyHoW AyroBoW CBapku roToB K paboTe unu Haxogutcs B paboyem
coctosiHun. Heobxoammo, 4Tobbl annapaT py4HoV [yroBoi cBapku He Gbin nepeaenaH Kakum Gbl TO HY Gblo 06pa3oM, 3a UCKIIOYEHNEM HAaCTPOEK,
yKa3aHHbIX B PyKOBOLACTBE NPOU3BOANTENS. B YacTHOCTW, crneayeTt oTperynmpoBatb 1 06CnyKmBaTb MCKPOBOW NPOMEXYTOK [yr1 YCTPOMCTB Nogkura
1 cTabunusaumm gyrm B COOTBETCTBUU C PEKOMEHAALMSIMU NPON3BOANTENS.

B. CBAPOUYHbIE KABEJIU CunoBble kabenu : kabenu JomkHbl ObiTb Kak MOXHO KOpOYe M MOoMeLLeHbl Apyr psaoM ¢ ApyroM BGnv3u oT nona unm
Ha rony.

r. JKBMNOTEeHUManbLHoe coefuHeHue: DKBUMNOTEHLMAbHbIE COEAMHEHMS: HEOBX0AMMO 0BecneynTs CoeMHEHE BCEX METANIINYECKMX NPEAMETOB
OKpYXXatoLLen 30Hbl. TeM He MeHee, MeTannMyeckve nNpeameThbl, COeAVHEHHbIE CO CBapMBaeMoii [eTanblo, YBENMYMBAKOT PUCK AMNs Nonb3oBaTens
ynapa aneKkTpuyeckum TOKOM, ECIIN OH OAHOBPEMEHHO KOCHETCS 9TUX MeTannuyeckux NpeameToB U anekTpoaa. Onepatop AomkeH GbiTb N30NMpoBaH
OT Takux MeTanM4Yeckmx npeameToB.

A. 3asemneHue 3arotoBku: 3aseMrieHve cBapuBaemol fAetanu: B cnyvae, ecnu cBapvBaemasi feTanlb He 3a3emriieHa Mo CcoobpaeHusim
3neKTpUYeckon 6e30nacHOCTM UMK B CUITy CBOUX PA3MEPOB M CBOETO PACMONOXEHWS, KaK, HAanpUMep, B Clly4Yae kopryca cyaHa Ui MeTannoKOHCTPYKLMK
NPOMBbILLIIEHHOTO OGbEKTA, TO COeAMHEHWE AeTanu ¢ 3eMrieil, MOXET B HEKOTOPbIX CIyyasiX, HO HE CUCTeMaTUYeCKM, COKpaTUTL BbIGpOCkl. Heobxoanmo
n3beratb 3a3emsieHne geTanen, Kotopble MOy Bbl yBENMUUTL ANsi NONb30BaTENeN PUCK PAHEHWIA UKW XXe NOBPEANTL APYrie 3MeKTPOYCTaHOBKU.
Mpu HagoBHOCTK, crieayeT HanpsiMyto NOACOEANHUTL AeTanb K 3eMJ1e, HO B HEKOTOPbIX CTpaHax, KOTopble He pa3peLuatoT NpsiMoe NoACcoeanHeEHe,
€ro Hy>KHO cZienathb C NMOMOLLbIO NMOAXOASLLEr0o KOHAEHcaTopa, BbIGPaHHOMO B 3aBMCUMOCTM OT HaLMOHanNbLHOro 3aKoHOAATeNbCTBA.

e. 3awmTa U IKpaHMpoBaHue: 3almTa M dKpaHuU3MpyloLlas onnéTka: BbIGOpOYHas 3alyuTa M dKpaHu3upylollas onnéTka Apyrnx kabenei u
obopynoBaHus, Haxofslwmxcs B Gnuanexaiiem pabovem yyacTke, NMOMOXET OrpaHuyMTb MpoGreMbl, CBA3aHHbIe C noMexamu. 3awuta Bcen
CBapOYHOW 30HbI MOXET PacCMaTpMBaTLCSt B HEKOTOPbIX 0COBbIX Cry4Yasix.

71

RU



72

WHCTpyKuma no
MepeBoa opuriHanbHbIX
NnPUMEHeHnto MHCTPYKLMI NEOPULSE 220 C XL

TPAHCNOPTUPOBKA U TPAH3UT UICTOYHUKA CBAPOYHOI'O TOKA

He I'IOJ'Ib3yl7ITer kabensmu unm ropenkon Ans nepeHoca WUCTOYHMKA CBapOYHOro Toka. Ero MOXHO nepeHocUTb TOMbKO B
BEPTUKASIbHOM MONOXEHUN.
He nepeHOCUTb NCTOYHMK TOKa Had MgbMU Unu npegmeTamu.

Hukorga He nogHUManTe rasoBblil 6anmoH U UCTOYHMK CBapPOYHOro ToKa OAHOBPEMEHHO. VIX TpaHCNOPTHbIE HOPMbI Pa3NNYaloTCs.
>KenaTenbHo CHATb 606I/1Hy NPOBOJIOKKN Nepen Tem, Kak nogHnmaTtb Uin NepeHoCUTb UCTOYHUK CBApPO4YHOIO TOKa.

YCTAHOBKA AIMNAPATA

* MNocTaBbTE MCTOYHMK CBAPOYHOIO TOKa Ha Morl, MakCMMarbHbIA HaKIoH KoTtoporo 10°.

* MNpenycmoTpuTe 4OCTaToO4HO 60nblIOe NPOCTPAHCTBO AN XOPOLLEro NpoBETPUBAHMS UCTOYHMKA CBAPOYHOrO TOKa M AOCTyNa K yNpaBneHuto.
* He ncnonb3oBaTth B cpefe cogepallent MeTanimyeckyro nbifb-npoBOAHUK.

* ACTOYHMK CBapOYHOro TOKa AOMKEH ObITb YKPbIT OT MPOSIMBHOIO AOXAS U HE CTOATb Ha COSHLE.

» O6opynoBaHue MMeeT cTeneHb 3awuThbl IP23S, 4To o3Havaer :

- 3alMTa OT AOCTyna K OnacHbIM YacTsiM TBEpPAbIX Ten AMameTpoM >12.5 mm n,

-3awWuTa OT AOXASA, HanpaBneHHoro nog yrrnom 60° oT BepTMKanu, Koraa ABWXYLLMECs YacTn 06opyaoBaHus elle He paboTatoT.

3710 060pyaoBaHME MOXET BbITb NCMONB30BAHO BHE NMOMELLEHUSI COOTBETCTBEHHO Knaccy 3awuTsbl IP23S.

BryxgatoLye cBapoyHble TOKM MOTYT pa3pyLUUTL 3a3eMMsioLLMe NPoBoAa, NOBPeaMTb 060pyA0BaHUE U SNeKTpruiecke npubopsb
1 BbI3BaTb HarpeBaHWe KOMMIEKTYIOLLMX, YTO MOXET MPUBECTU K NOXapy.

- Bce cBapoyHble coeanHeHVs AOMKHbI Kpenko Aepxatbes. [TposepsanTte nx perynspHo!

- Y6eguTech B TOM, YTO KpenrneHve Aetanu npo4Hoe v 6e3 anektpuyeckux npobnem!

- CoeanHnTE BMECTe UM NOABECHTE BCE 3MIEMEHTbI CBapOYHOrO UCTOYHMKA, MPOBOASLLME SMEKTPUYECTBO,TaKNe, Kak Waccu, Tenexka n nogbeMHble
3MeMeHTbI, YTOObI n3onmpoBsatk ux!

- He knagnTe Ha cBapOYHbIVi UICTOYHUK, Ha TEMEXKY U Ha NOABbEMHbIE 3MIEMEHTbI Takme Npubopbl, Kak Apenu, TOUUIIbHbIE MaLLUUHKW U T.4., €CIN OHU
He n3onmpoBaHbl!

- Bcerpa knapuTte cBapo4Hble ropenku Unu anekTpogoaepXaTteny Ha U30NMPOBaHHYH0 MOBEPXHOCTb, KOrAa Bbl X He ucnonb3yeTe!

LLIHyp nuTaHus, yanuHuTenb 1 CBapOYHbIN kKabenb AO0MKHbI MOMHOCTBLIO pa3MoTaHbl BO n3bexaHue neperpesa.

MponssoauTens He HeCeT OTBETCTBEHHOCTU OTHOCUTENBHO yu.l,ep6a, HaHeCeHHOoro nuuam unun npeameTam, n3-3a HenpasuiibHOIro
1 ONacHOro ncnosnb3oBaHUA 3TOro 060py,D,OBaHVIF|.

OBCINYXXWBAHUE / PEKOMEHOALINA

* TexHuyeckoe obCrnyXvBaHMe [OMHKHO MPOM3BOAUTLCS TOMBKO KBANUGULMPOBAaHHLIM cnieuuanucTtoMm. CoBeTyeTcs NPOBOAUTL
> eXXerogHoe TexobcnyXnBaHue.
* OTKMoYNTE NUTaHWE, BbIAEPHYB BUMKY U3 PO3ETKMU, U NMOAOKAUTE 2 MUHYTHI NEpes TeM, Kak NPUCTYMUTL K TEXOBCIYXMBAHMIO.
BHyTpu annapara BbICOKWE U OMacHble HanpsikeHne 1 TOK.
* PerynsipHo oTkpbiBaiTe annapar v NpodyBanTe ero, YTobbl O4UCTUTL OT Mbinv. HeoBXxoaMMo Takke NpoBepPsTL BCE AMEKTPUYECKUE COEANHEHUS C
NOMOLLIbIO U30SIMPOBAHHOIO MHCTPYMeHTa. MNpoBepka AOKHA OCYLLECTBATLCS KBaNMMULMPOBaHHBIM CELanuCTOM.
« PerynsipHo npoBepsiiTe COCTOsIHUE LUHYpa MUTaHUs. ECnu WHyp NUTaHUs NOBPEXAEH, OH AOMMKeH BbiTb 3aMEHEH NPOV3BOANTENEM, ETO CEPBUCHOM
cnyx6oii Unu KBanuMUUMPOBaHHbLIM CNELUANUCTOM BO 13GexKaHe onacHOCTU.
+ OcTaBnsinNTe OTBEPCTUA UCTOYHKKA CBAPOYHOIO TOKa CBOGOAHLIMU ANt MPOXOXKAEHNUS BO3AYyXa.
* He ncnonb3oBath AaHHbIN annapat Ans pasMopo3ku Tpy6, 3apsaaku GaTtapeii/akkyMynsTopoB Unv 3anycka asuratesne.

YCTAHOBKA U NMPUHLUMWMN OEACTBUA

TonbKo ONbITHLIV U yl'lOJ'IHOMOHeHHbIVI npounssogutenem cneumannct MOXeT OCYLLEeCTBIIATL YCTaHOBKY. Bo Bpems ycTaHOBKM y6e,cu4Ter, YTO UCTOYHUK
OTKIoYeH oT ceTu. MNMocnegoBaTenbHble UMW naparnnenbHble COeAMHEHNS NCTOYHWUKA 3anpeLLeHbl. PeKOMeH,D,yeTCﬂ MCnonb3oBaTb CBAPO4HbIE Kabenu
nayuime B KOoMnnekTe Cc annapatom angd ONTMManbHOW HAaCTPOMKN MaLUUHbI.

ONMUCAHME

[laHHoe obopyaoBaHve npefcTaBnser cobo ofHOdAa3HbIN UCTOYHMK MUTaHUSA OJ1S NONyaBTOMaTU4ecKoW «cuHepretTudeckon» ceapku (MIG unn
MAG), oyroBoi cBapku B cpeae 3awmTtHoro metanna (MMA) n ceapku Tyronnaekumu anektpogamu (TIG). NEOPULSE 220C paboTaet ¢ kaTyLkamm
nposonoku & 200 mm.

ONMUNCAHUE OBOPYLOOBAHMA (1)

1-  KoHHekTOp Ans rasa 7- Mopatowmn mexaHmam

2- KabenbHbin BBOA (CeTeBoM kabenb) 8- NHTepdenc

3- Mepexkntoyatens ON/OFF 9- KoHHekTOp ynpaeneHus ropenku Push Pull
4-  [epxatens 606MHbI 10- Pa3sbeMm eBponenckoro Tuna

5-  KonHekTop USB 11-  He3[0 NONOXWUTENBLHOM MNOMSIPHOCTU

6- [lepekntoyaTtens NpoayBKM rasa v nogadn NpPoBOSIOKM 12-  THe3no oTpuLaTenbHOM MONSPHOCTH

13-  Kabenb nHBEpCUM NOMSIPHOCTU
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VHCTPYKUMIN NEOPULSE 220 C XL

WHTEP®EWUC YENOBEK-MALLUHA (IHM)

[1i]

UHTepdenc

MoxanywcTa, 03HaKOMbTECh C MHCTPYKUMEN Mo aKkcnnyatauun uHtepderica (IHM), koTopas SBnseTcs 4acTblo NOMHOM
[OKyMeHTaumn Ha obopyaoBaHve.

NMUTAHUE - BKITIOYEHUE

[aHHoe obopynoBaHue noctaBnsieTcst ¢ Bunko 16 A tuna CEE7/7 n gomkHO 6blTb NOOKMKOYEHO TOMbKO K 0AHOMA3HON 3N1EKTPUYECKON YCTaHOBKE
230 B (50 - 60I'y) ¢ 3 npoBogamu ¢ 3a3eMreHHbIM HyneBbIM NPpoBoaoM. DddekTnBHOE 3HaveHne notpebnsiemoro Toka (11eff) ans ucnonb3oBaHusi
npu MakcuMarnbHbIX YCIOBUSIX yka3aHO Ha annapate. [lpoBepbTe 4TOOblI MUTaHWe W 3awmTta (NAaBKWM NPefoXpaHUTENb W/UMAW BbIKNOYaTENb)
COBMECTUMbI C TOKOM, HeOBXoAMMbIM Anst paboTbl annapaTa. B HekoTopbIx CTpaHax BO3MOXHO NMOHAO40OGUTCA NOMEHSITb BUIIKY AN UCMOSb30BaHUS
npu MakcMmanbHbIX ycnoBusix. [Nonb3oBaTtenb JomKeH 06ecneunTb 4OCTYN K PO3ETKE.

* ACTOMHUK NUTaHWs npedHasHaveH Anst paboTbl Npu anekTpuyeckoM HanpsbkeHun 230B -20% +15%. B uctouHuke cpabatbiBaeT 3awmrta, ecnm
HanpsbkeHue nutaHnsa Huke 185Veff unu Boiwe 265Veff. (kog owmbku nosBUTCSA Ha aKpaHe).

* 3anyck Npon3BoAMTCS MOBOPOTOM Nepeksodatens Bkn/Bbikn (I-3) Ha nonoxeHue | 1, Ha06opoT, oOcTaHOBKAa NPON3BOAUTCS MTOBOPOTOM Ha MOMNOXeHue
O. BHumaHue! Hukorga He oTknoyanTe nutaHue, Korga annapart nof Harpy3kow.

NOAKNIOYEHUE K QNEKTPOTEHEPATOPY

OToT annapat MoxeT paboTaTb OT 3IeKTPoreHepaTopoB MpW YCIIOBKM, YTO BCOMOraTenbHasi MOLLHOCTb OTBEYAET CrieayoLmMmM TpeboBaHNAM :
- HanpsieHne gomxHo 6biTb nepeMeHHbIM ¢ adpdpekTnBHbIM 3HadveHnem 230 B -20% +15% u ¢ nnkoBbIM HanpsikeHnem Huxke 400B,

- YacToTta gomkHa 6biTb 50 - 604,

OueHb BaxxHO cobntogaTb 3T YCNoBUS, T.K MHOTME 3MEKTPOreHepaTopbl BbAAOT MUKW HaMpPsBKEHWs!, KOTopble MOTYT NoBpeanTb obopyaoBaHyve.

NCIMOJIb3OBAHVE YONMUHUTENA

YANVUHWUTENN OOMKHbI UMETb ANUHY N ce4yeHne B COOTBETCTBUN C HaMpsXeHnem o6opy,qosaHV|;|. V|CI'IOJ'Ib3yl7ITe yanunHuTenb, OoTBeYarLLMn Hopmam

Ballen CTpaHbl.

HanpsikeHue Ha Bxoge

[nvHa - oTpe3ok yanuHuTensHoro kabens (OnvHa < 45 m)

230B

2.5 mm?

YCTAHOBKA BOBUHbI

dlll =~

a b

e

- CHumuTe conro (a) U KOHTakTHYH TpyoKy (b) ¢ ropenkn MIG/MAG.

- OTKpoOWTE KpbILLKY reHepaTopa.

- YcTtaHoBuTe 600MHY Ha aepxaTtensb.

- ObpaTTe BHUMaHVWe Ha MPUMBOAHOW LWTUAT (C) CTOMKM MoTOBMNA. [ns ycTtaHOBKM
kaTywkn & 200 mm Ha Bepcuto 220 C XL pekomeHayeTcs Mcnonb3oBaTth agantep (KMuH),
NocTaBnsieMblil BMECTE C U3Jenvem.

- Otperynupyite TopMo3 606uHbI (b) Tak, 4TOObI MpU OCTaHOBKE CBapku GobuHa no
VHepLMn He 3anyTana NpoBOmMoKy. He 3axmmanTe CrvLLKOM CUbHO. OTO MOXET NpuBECTU
K neperpesy ABurartens.

YCTAHOBKA NPUCAAOYHOM NPOBOJIOKHU

YT106bI 3aMEHUTL PONUKYU, BbINONHUTE crieAylolumne 4encTBUA:

- OcnabbTte py4ku (a) 4O MakCMMyma 1 OnycTUTe UX.

- OTKpyTUTE BUHTBI Kpennenus ponuka (b).

- YcTaHoB/TE COOTBETCTBYIOLLME PONVKM ABUraTenNs AN BaLLEro NpUMEHeHNs 1 3aTaHuTe
KpenexHble BUHTbI.

[MocTaBnsiemble ponuku - 3TO CTanbHble PONuKK ¢ ABoMHON kaHaskon (0.8 n 1.0).
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- MpoBepbTe HagnMch Ha ponuke, YTobbl y6eanTLCS, YTO OHM COOTBETCTBYIOT AVaMeTpy NPOBONOKU
N 1 MaTtepuany npoBonoku (ans npoeonokn & 1,2 ncnonbayiite nas @ 1,2).

- Wcnonb3yiite ponukn ¢ V-o6pa3Hoi kaHaBKOW ONsi CTanbHOW MPOBOMOKM W OPYrOW >KECTKON

NPOBOSOKMU.

- Wcnonbaynte ponukn ¢ U-oBpasHoi kaHaBKOW Ans antoMWHUEBBLIX MNPOBOAOB W OpPYrnx P
NernpoBaHHbIX NPOBOAOB, FMOKKMX.

4 : HaANUCb BUAHa Ha ponvike (npumep: 1.2 VT)
—» : xenob Ans ncnonb3oBaHns

YT06bI yCTaHOBUTL NPUCAA0YHbI NPOBOA, BbINOMHUTE criedytlolme AeACTBUSA:

- OcnabbTe pyyYkn 4O MaKCMMyMa W OMyCTUTE UX.

- BcTaBbTe npoBopa, 3aTeM 3aKkpoiTe Nodatolyin MEXaHWU3M ABUraTens U 3aTsHUTe Pyyku, Kak
yKasaHo.

- MpviBeanTe B AeNCTBIE ABUraTENb C MOMOLLIbIO KHOMKM BKMOYEHUS pe3aka Ui KHOMKK PyYHOW
nogayu npososnoku (I-6).

Mpumeyanus
* Cr1LLKOM y3KWI LUNaHT MOXET BbI3BaTb NMPObnembl C Mojayen u neperpeBom Asuratens.
o * KoHHeKTOp ropenku JosmkeH Takke ObiTb XOPOLLO 3aTsSHYT BO u3bexaHue neperpesa.
* NpoBepbTe, 4TOOLI HM NpoBOMOKa, HU 6OBUHA He Kacanucb MexaHu4eckux GrokoB annaparta. B obpaTHom cnyyae cyujectsyeT
0OMacHOCTb KOPOTKOrO 3aMbIKaHWs.

PUCK OXXOroB, CBA3AHHbIW C NOABUXHbIMU ANNIEMEHTAMU

[MopatoLwme ycTporicTBa MMEIOT MOABWDKHbIE 3NIEMEHTbI, B KOTOPbIE MOTYT MOMACTb PYKU, BOMOCHI, OAEXAA WU UHCTPYMEHTbI U
TakvM 06pa3omM NpMBECTU K paHeHusAM!

* He npubnuxanTe pyku K NOABWXHBIM U MOBOPAYMBAIOLLMMCS 3IEMEHTaM, a Takke Kk AeTansm npueoaa!l

* [pocnegunTe 3a Tem, 4TOObI BCE KPbILLKM KOPMyCa Uv 3alMTHBIE KPbILLKX ObInn 3aKpbITbl BO BpeMs paboTbi!

* He HocuTte nepuatku, korga npoaeBaeTe NPOBOMOKY UMM 3aMeHSIeTe KaTyLLKY.

MONYABTOMATUYECKASA CBAPKA CTAIU / HEPXXABEIOLLEA CTANU (PEXXUM MAT)

AnnapaTt MOXeT cBapvBaTb CTanbHY U HepXXaBetoLLyto NPOBONoKy AvameTpom ot 0,6 o 1,6 mm (II-A).

Annapat usHa4yanbHO YKOMMNEeKToBaH, YTobbl cBapvBaTh cTanbHol nposonokor & 1,0 mm (ponuku @ 0.8/1.0). KoHTakTHas Tpybka, xenob ponwuka un
LUMaHT ropenky npegHasHayeHbl Ans 3Toro NpUMeHeHns. Ytobbl BapuTb NpoBonokon gnametpom 0,6 MM, ncnonb3yiTe ropernky ArMHON He 6onbLue
3 M. PekomeHayeTcs 3aMeHUTb KOHTaKTHYI TPYOKyY, a Takke pornvK KaTyLuKW ABUratensi Ha mogerns ¢ kaHaskor 0,6 (apT. 042353). B aTom cnyvae,
€ro HY)XHO YCTaHOBUTb TakuM obpasom, 4Tobbl Obina BuaHa Hagnuek 0,6.

Wcnonb3oBaHue annapata Ans ceapku ctanu Tpebyet cneumndudeckuii ras (Ar + CO2). Mponopums CO2 MOXET MEHATLCS! B 3aBUCUMOCTY OT

TUNa UCNonb3yemoro ra3a. [ins HepxasBernkn ucrnonbaynte cmeck ¢ 2%-cogepxannem CO2. Mpu ceapke ymcTbiM CO2 HeobxoarMo NOAKMIYNTb
rogorpesaresb ra3a k ra3oBomy 6annoHy. [inst KOHKPETHbIX TpebOBaHWUiA K rady, noxarnymncra, CBSHXXMUTECh C BalMm AncTpubbioTopom rasa. Pacxon

rasa npu ceapke ctanu ot 8 o 15 n/Mu1H B 3aBMCUMOCTM OT OKpPY>KatoLLEen cpefbl.

NMOJNTYABTOMATUYECKAA CBAPKA AJITIOMUHUA (PEXNM MIG)

Annapat MoXeT cBapuBaTb antoMUHMEBYIO NpoBoroky AnameTpom ot 0,8 o 1,2 mm (II-B).

Vcnonb3oBaHve annapara Ans cBapku antoMuHus TpebyeT cneumduyeckuii ras - YucTbin aproH (Ar). [ina Beibopa rasa cnpocute coseta
cneuvanucta no npopaxe rasa. Pacxog rasa npu ceapke antoMmHus ot 15 4o 25 n/MUH B 3aBUCUMOCTU OT OKpYXatoLLeln cpeabl U OnbiTa CBapLLMKa.
BoT pasnunyns mexay npumeHeHnem cTanu 1 antoMUHNUS:

- Vicnonbayiite cneuuarnbHble PONMKX ANt CBAPKK amtOMUHKS.

- OTperynupy#ite AaBrneHne HaXXMMHbIX PONKOB NOAAIOLLEro MexaHu3Ma Ha MUHUMYM, YTODbl He pa3faBuTb MPOBOSOKY.

- KanunnspHyto Tpy6Ky, npeaHasHa4yeHHyo ANs HanpaBneHns NpoBOMOKM OT NOAALLEro MexaHu3Ma 40 eBpopa3bema, HyXHO UCMoMb3oBaTh
TONbLKO NPU CBapKe CTanu/HepxaBewiku.

- [operka : ucnonbayiiTte cneuyanbHyto ropesky ANs anoMuHns. 3Ta ropernka Ansa antoMUHKUSA OCHaLLeHa Te(NOHOBbLIM LUNAHIOM, YTODObl OrpaHnYnTb
TpeHus. HE OBPESATbD wnaHr no kpato ctbika ! QTOT WwnaHr ncnonb3yetcs Ans HanpaseHnsi NPOBOSIOKM OT POMKOB.

- KoHTakTHasi Tpybka ncnonbe3ayiite CIMELIMATIbHYHO koHTakTHYH0 TpybKy Anst antoMUHUS, COOTBETCTBYIOLLYIO AUAMETPY NMPOBOIOKU.

Jp— [Mpu ncnonb3oBaHUK KpacHOW UMK cUHe 06OMNOoYKM (CBapKka arntoMUHUS) PEKOMEHAYETCS! UCNONb30BaTb akceccyap
‘— 91151 (II-C). 370T akceccyap 13 HepxKaBelLLeN cTanu HanpaenseT TpyoKy, ynyJliasi ee LeHTpUpoBaHue 1 obneryasi
nogayy npoBOSIOKM.

MONYABTOMATUYECKASA CBAPKA CUSI U CUAL (PEXXUM CBAPKU-MAWKN)

Annapat moxeT cBapuBaTb nposonoky CuSi u CuAl guametpom ot 0,8 o 1,0 Mm.
Takum e obpa3om, kak 1 Ans cTanu, nonb3ynTech KanunnspHOn TpyOKoW 1 ropenkor co cranbHbIM LnaHroM. [ns ceapku-navikv ucnonb3ynTe
YUCTBIN aproH (Ar).
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NMONYABTOMATUYECKASA CBAPKA NPOBOJIOKOU «BE3 FA3A»

Ob6opynoBaHve MOXeT cBapuBaTb NPoBonoky 6e3 razoson 3awmTbl (No Gas) ot & 0,9 go 1,2 mm. CBapka NOpOLLKOBOM NPOBOJIOKON CO
CTaHAaPTHbLIM COMIIOM MOXET NPUBECTU K NEPErpeBy 1 NOBpEXAeHUI0 ropenku. CHUMUTe opurinHansHoe conso ¢ Bawen ropenku MIG-MAG.

BbIBOP MNMONAPHOCTHU

MonsipHocTb + MonsipHoCTb -
£ g
aj;ut [ns ceapkn MIG/MAG B rasoBoli cpefe 06bl4HO Ed c Ans ceapku MIG/MAG 6ea rasonoit aaLuTel

(No Gas) o6bI4HO TpebyeTcs oTpuuaTtensHas
MOMSIPHOCTb.

- ¥ Tpe6yeTc;4 nonoXxutenbHaa NONAPHOCTb. - Q 8
o= ez

B nio6om cny4ae, npu Bbl60pe NONAPHOCTU OGpaTVITer K pekoMeHgaunam npomnssogunTend npoBoaoB.

NMOAKINMIOYEHUE FA3A

- MpuBUHTUTE NOAXOASALUMI CBAPOYHbIV PEAYKTOP K rasoBomy H6annoHy. CoeguHuTe ero co CBapOYHbIM annaparoM C NOMOLLBIO LinaHra
(nocTaBnsieTcs B KOMMNEKTE). YCTaHOBUTE 2 3aTSHKHbIX XOMYTa, YTOObI HE ObINo yTeyek.

- Y6eamTech, Y4TO ra3oBbin 6annoH HageXHO yaepXKMBaeTcs, cobnogas KpenneHue Lenu K reHeparopy.

- OTperynupynte pacxop rasa ¢ noMoOLLb0 KOfecuKa Ha pegyKTope.

MomeTku: ANs yNpoLLeHnUs perynupoBKy pacxoaa rasa npuBeanTe B AeViCTBYE BedyLMe POMUKU HaXaTueM Ha KHOMKY ropenku (ocnabbTe Konecuko
MOTOPM3MPOBAHHOIO NOAAKLLEr0 MEXaHN3Ma, YTOObl NPOBOMOKa He nodaBanack). MakcumansHow Hanop rasa. 0,5 MIMa (5 6ap).

JTOT anropuTM He paboTaeT Ans cBapku B pexume « No Gas ».

PEKOMEHOYEMbIE KOMBUHALIUN

* () Tok (A) @ NpoBOokn (Mm) Conno (mMm) CkopocTb noToka (1/MunH)
0.8-2 20-100 0.8 12 10-12
o 2-4 100-200 1.0 12-15 12-15
= 4-8 200-300 1.0/1.2 15-16 15-18
8-15 300-500 1.2/1.6 16 18-25
0.6-1.5 15-80 0.6 12 8-10
(&o 1.5-3 80-150 0.8 12-15 10-12
= 3-8 150-300 1.0/1.2 15-16 12-15
8-20 300-500 1.2/1.6 16 15-18

PEXWM CBAPKU MIG /| MAG (GMAW / FCAW)

MeToabl cBapku
O w
'_
: 2 5 3
MapameTpsl Hacrpoiiku ’g s £ o 8 o w
I § a 2 ¥ a &
T = =
> W E E E O] =)
oo o n 17} (&) o
MapHoe o
CoenuHeHeM Fe Ar25% CO, ) v v v v v ?:blﬁop cBapvBaeMoro marepuana
- MHEepreTU4eckme napaMeTpbl CBapKu
matepwuan/ra3
Onamvetp
NpOBONOKH @0,6>31,2Mm v VY v ¥ | ¥ v | Bbibop anamerpa npoBonoku
ModulArc OFF - ON (BbIKI1 ) ) ) ) ) v AKTUBUPYET UMN HET MOAZYMSALMIO CBaPOYHOrO ToKa (ABONHOWM
- BKI) MUMMyIbC)
I::;ﬁgﬁ;me 2T, 4T v v Y v’ v | Buibop pexvima ynpasneHus cBapkol G MOMOLLbI TpUrrepa.
Ceapka A
ApUXBATKO SPOT, DELAI v Y v v Y - | BblBop pexuma npuxsaTku
TonwuHa BbIGOp OCHOBHOW HACTpOWiKK Anst OTOBpaKeHUs (TONLWMHa
1st HacTpoiika Tok - v v ¥ ¥ | ¥ | ceapusaemoli geTanu, cpeaHuit CBapoYHbIi TOK Uu
CkopocTb CKOPOCTb Mofayu NpOBOJIOKM).
Hold
MuTanme Tennosoit v v v v v v Cwmortpute masy «PEXXUM SHEPTNW» Ha cnegytoLwmnx
cTpaHuuax.
KoadppmumneHT
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[locTyn K HEKOTOpbIM MapameTpam CBapKu 3aBUCUT OT BbIOPaHHOTO pexnma otobpaxeHus: Hactponku/pexum otobpaxenus : Easy, Expert, Ad-
vanced O6paTUTbCH K MHCTPYKLMN.

METOLbl CBAPKUK

[ns nonyyYeHns 4ONONHUTENbHON MHpopMaummn o cuHeprun GYS 1 cBapoYHbIX npoueccax
oTckanupynte QR-kog :

CBAPKA NPUXBATKOW

* Pexxum SPOT

[aHHbIN CBApOYHbIN PEXMM MO3BOMSET CoeanHEeHVe aeTanen nepeq ceapkon. MNMpuxsaTtka MOXET ObiTb COBEpLUEHA BPYYHY C NOMOLLbIO TpuUrrepa
UNn C BPEMEHHOW 3afePXKON C 3apaHee ornpeaernieHHON NpoAoHKUTENBHOCTBIO NPUXBATKW. OTa NPOAOIKUTENBHOCTL TOYKW NPUXBATKW NO3BONSET
[OCTUrHYTb NyYLlei BOCNPOM3BOAUMOCTU U NMOMYYEHNSI HEOKUCTIEHHbIX TOYEK (HacTporika AOCTYMHA Yepe3 MEHI0 AOMOMHUTENbHbLIX NapamMeTpoB).

Bpems cpabatbiBaHUA
370 pexum oueHku, aHanormyHbii SPOT, HO codeTarowmin B cebe Bpemsi OLEHKN U OCTaHOBKM, OMpeaensieMoe Npu HaxaTumn Ha Kypok.

ONPEOENEHWE HACTPOEK

EOVHULA
N3MEPEHWA
CkopocTb nogauu o .
M/MUH KonuyectBo npncago4yHoOro meranna v KOCBEHHbIN CBapOYHbI TOK.
NPOBOSIOKM
Hanps»keHne B BrnvsHue Ha wupuHy wea.
CrnaxuvBaeT cBapo4HbI TOk 6onee unu MeHee. HactpanBaeTcs B COOTBETCTBUM C MOSNOXKEHNEM
Opoccenb -
CBapKu.
Mpearas s Bpems yaoaneHusi Bosayxa n3 ropesnikvt 1 yCTaHOBKY ra3oBOW 3alLMThl nepes NoaAXUrom.
Mocr-ras s [MoapepxaHune ra3oBow 3aLMTbl MOCAe 3aTyxaHus Ayri. OTO NO3BOSSET 3aLMUTUTL CBapnBaemyto
Aetanb v 3NeKTPOA, NPOTUB OKUCIIEHUS.
TonwuHa MM CuHeprvs No3BonsieT NofHOCTbI0 aBTOMAaTUYECKY0 HacTPONiKy. [lecTBme Mo TornLwmHe
aBTOMAaTUYeCKN YCTaHaBMUBAET NPaBWUbHOE HaTSHKEHWNE HATU 1 CKOPOCTb.
CBapoyHbIN TOK yCTaHaBNMBAETCH B 3aBMCUMOCTYM OT TUMa MCNOMNb3yeMOol MPOBOSIOKA U
Tok A noanexatiero ceapke
martepuana.
[IniHa apku [No3BonsieT perynmpoBaTb paccTosiHME MeXay KOHLOM NPOBOSIOKM U CBApOYHOM BaHHOMN
P (perynupoBka HaTsXKeHUs ).
CkopocTb o MporpeccuBHas ckopocTb NPOBONOKK. [epea po3XMroM NPOBOA, MNaBHO BXOAWT, YTOObI co3aaTth
0 ~
npubnuxexns NepBbI KOHTAKT, HE Bbl3biBasi PbIBKOB.

Hot Start - 3T0 cBepxTOK Npn nomxure, Gnarogapsi KOTOPOMY IMEKTPOA HE NPUNUMNAET K CBAapMBaEMOW
Hot Start % &s Aetanu. Ero MoxHo oTperynmpoBaTtb No MOLLHOCTM (% CBapOYHOro TOKa) 1 MO MPOAOIMKUTENBHOCTH
(B cekyHpax).

OTOT TOK CTYMEHW NPy OCTaHOBKE - 3TO (hasa Mocre KPUBOI CHYKEHUS TOKa.
3arnonHeHwve kpatepa

wsa % Ero moxHO oTperynupoBaTb No MOLHOCTY (% CBapOYHOro TOKa) U MO NPOAOIHKUTENBHOCTU (B
cekyHaax).

Soft Start s [MocTeneHHbIN pocT Toka. YTobbl n3bexaTb CUMbHBIX MYCKOB N PbIBKOB, TOK PErYNIMPYETCA MeXay
nepBbIM KOHTAKTOM 1 CBapKOW.

Uplsope S [MocTeneHHbIV POCT TEKYLLEN KPUBOWA

XonogHbI TOK % BTopon Tak Ha3blBaeMbI «XONOAHbINY CBAPOYHbIN TOK.

YacTtoTta umnynbsca My Yactota umnynscos

Pabounii Linkn % B vmMnynbcHOM pexvMe 3agaeT BpeMsi ropsiyero Toka OTHOCUTENbHO BPEMEHMN XONOAHOMO TOKa.

3artyxaHue s KpviBasi cCHwkeHNs Toka.

Touka s OnpegeneHHas NpoAoIMKUTENBHOCTb.

MpopomkuTensHOCTb .

Mexay AByMS s [MpopomKUTENBHOCTE MEXAY OKOHYaHUeM ToYkM (Uckniodas Post Gas) u Bo306HOBMNEHMEM HOBOWA

Toukm (Bkntovasi Pre-Gas).
CBapHbIMW TOYKaMu

®yHKUMA, NpegoTBpaLLaloLLast pPUCK 3anunnaHns NpoBoAa B KOHLE LBa. OTO BpeEMSi COOTBETCTBYET
nogbemMy NpPOBOMOKW U3 BaHHbI pacnnasa.

Burnback s

[JocTyn k onpefeneHHbIM NapameTpamM CBapku1 3aBUCUT OT NpoLiecca CBapky (PyYHON, CTaHAAPTHbIA U T. A4.) W BbIGpaHHOro pexunma oToGpaxeHus
(Easy, Expert unu Advanced). O6paTuTbCs K MUHCTPYKLMN.
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LUK bl CBAPKW MIG/IMAG

CranpapTHbI npouecc 2T:

¥

I
I
| |
| 1 |
I
I T hotstart : —
| | A
I
| |
I I
| | ﬁ
| | <
| 5 | i
'8 ® | 5
I
12 2 ! 2
| = |
| |
| |
A

| |
: Dstart : I blackout
:<_> 1 | [ _Gas post-Flow
| | / ‘\,‘
: | i T burn-back

‘ | |
I I
| = |
| |
120 I
CE T crater Filler
I o
= & \‘ >
[ -%
)
1O
I
I

| crater Filler

I Soft-start

Mpy HaxaTun Ha TpuUrrep Ha4YMHaeTCs NpoAyBKa rasa B Havane cBapku (npeg-ras).

Korga npoBonoka kacaeTcst AeTanu, UMMynbc Bo3GYXOaeT ayry,

3aTeM Ha4yMHaeTCcst CBapOYHbIV LK. Koraa Tpurrep oTnyckaeTcs, OCTaHaBMMBaeTCs Nofaya npoBOMOKU Y UMMYSbC TOKa NO3BOMSET YMCTO OTpesaTb
NPOBOIOKY ¥ MPOM3BECTU NPOAYBKA ra3a B KOHLe cBapku (moct-ras). [lo Tex nop, noka Post gaz He 3aKkoHYeH, HaxaTue Ha Tpurrep No3BonseT GbICTPO
BO306HOBUTL CBaPKY (PY4HOW LienHOW LWOB) He npoxoas casy HotStart. B uukn moxHo nobasutb HotStart n/wnu Crater filler

CrangapTHbI npouecc 4T:

A A '

__—1 '--Gas postFlow
T burn-back|
4T I

Y A
! T ; ;
I I I I
| | | | !
! | |
| ‘ | | |
i hotstgqt ! |
A
| | !
I I I
| " | ! N
| :ﬁ | | Q
5 i | | 3
LI I | £
| = - | | S
| B | I E
I I I
! I
| | | I | ‘l
| Dstart ! ! ! | Blackout
S 3 |
! I

I

I

I

I

I

I

o ____

Creep Speed

" GasPre-Flow

ISoft-start

T crater Filler
\

A
I crater Filler

B pexxume 4T npogormxuTensHocTb Pré-gaz n Post-gaz perynvpyetcst no BpeMeHu.

3anonHeHve HotStart et le Crater filler Tpurrepm.
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2T VIMnynbCHbIV NpoLuecc:

J

A

|
|
| |
| |
| |
|
I I hotstart :
! g [ ] A
| |
| | x
| | o
| |
| T j 3
- s ‘ <
] 2 | 5
k | Q
|2 2 | 2
| = |
| |
} T downslope :
| T upslope I
: Dstai : I blackout
:<_> : __Gas post-Flow
| | I R,
! ! | T buyrn-back|
‘ % ‘
| |
l j
12D |
[CR 4 T crater Filler
'L a < >
| ) - >
\i—’ a \
o8
1O
|
‘ H Fill
crater Filler
I Soft-start

Mpu HaxaTun Ha TpUrrep HauMHaeTcs NpoayBka rasa B Hadane ceapku (npea-ras). Korga nposop kacaeTtcs AeTanu, UMMYbC UHUUMMPYET Ayry.
BaTtem annapart HauuHaeT Hot-start, upslope 1, HakoHeL, Ha4MHaeTCa CBapOYHbIN LK. Korga Tpurrep oTnyLULEeH, Cryck HAa4YHeTCs, noka He JOCTUIHET
sanonuutens ICrater. 3aTem Nk ocTaHoBa nmepepesaeT NPOBOA, 3a KOTOPbIM crieayeT nocT-ras. Kak u B «CTaHgapTHOM», Monb3oBaTtefl MMeeT
BO3MOXHOCTb BbICTPO BO30GHOBUTL CBapKY BO BpeMsi nodayu rasa, He npoxoas atan HotStart.

4T NMnynbCHBIN npouecc:

P ! A A

P

|
|
! |

|
| |
| hotstgrt !
| 13 ! ] A
3 : |
| ! | -
| IS | | 8
3 @ | | 3
] - <
2 2 l ! S
| — ! | Q
| [ : l~
|
| . Tupslope } ! 7y
| Dstart - T e T: downslope | I Blackout
| - |
|

|

/i

- —Gas post-Flow
T burn-back

|
|
|
g T
|
| |
1 T crater Fillér
\ !

Creep Speed

/

Gas Pre-Flow

I

I

|

! ® A

| | crater Filler

|Soft:start

B pexxume 4T npogomkuTensHocTb Pré-gaz n Post-gaz perynupyetcst no Bpemenu. 3anonHeHne HotStart et le Crater filler Tpurrepom.
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PE>XUM CBAPKU TIG (GTAW)

NOOKNIOYEHUE U COBETDI

» CBapka TIG DC gomxHa ocyLLeCTBNSATLCA B CPeAe 3alMTHOrO rasa (AproHa).

* [MoagknounTe 3aXUM MacCbl K MOMOXMTENIbHOMY KOHHEKTopy nogcoeauHenns (+). MopgcoeauHute ropenky TIG (apt. 046108) B pasbem EURO
reHeparopa, a kabenb pesepca B OTpMUaTeNbHbIV pa3bem (-).

* Y6eanTecb B TOM, YTO ropesika NpaBuiibHO OCHALLEHa U YTO PacXofHble KOMMMEKTYoLmMe (pyYHble TUCKK, AepXaTenb LaHr, anddysop 1 consno)
HE U3HOLLEHbI.

* Beibop anekTpoaa 3aBmcuT OT Toka npouecca TIG DC.

3ATAYUBAHUE SNEKTPOOA

[nsa onTuMansHOro yHKLMOHUPOBaHWS PEKOMEHOYETCS UCMOMNb30BaHNE 3MEeKTPOAa, 3aTOYEHHOTO CeayLLM 06pasoMm :

L =3 x d ana cnaboro TokKa.

d L = d ans BbICOKOro Toka.
P .
TEXHOJIOTMYECKUE XAPAKTEPUCTUKW
Metogabl cBapku
[MapameTpbl Hactponku CBEEE T EETT DC
pexunm
CrannaptHelit - V' CrnaxeHHblit ToK
pexum
MMnynbCcHbIN o
) pexM - v’ VMnynbcHbIn TOK
Pexum Spot - v [MpuxBaTka crnaxeHHbIM TOKOM
Pexxum Tack - v [MpuxBaTka UMMNYNbCHLIM TOKOM
Tunbl maTepuana Fe, AlnTa. v - Bbi6op cBapvBaemoro matepuana
Hnametp
BONb(PPaAMOBOro 1-4Mm v v’ | Buibop avametpa snekTpopaa.
anekTpoaa
Pexum Tpurrepa 2T -4T-4T LOG v v BbiGop pexuma ynpasrneHus CBapkow ¢ MOMOLLbIO Tpurrepa.
ETIG ON - OFF v v CBapka npwv NOCTOSAHHOW 3HEPTM C KOPPEKTUPOBKON KornebaHui
ONVHbBI gyTn.
Hold
MutaHne Tennosowm - v Cwmotpute masy «PEXUM SHEPIMW» Ha cnegyowmx cTpaHmuax.
KoadppmumneHT

[locTyn K HeKOTOpbIM MapamMeTpam CBapku 3aBUCUT OT BbibpaHHOro pexuma oTobpaxeHusi: Hactpoiiku/pexum otobpaxenus : Easy, Expert, Ad-
vanced

METOObl CBAPKU

*TUI DC
lMpeaHasHayeHo ANs YepHbIX METansoB, TakMM Kak cTarb, HepXxaBetoLlasi cTanb, a Takke Ans Meauy 1 ee crnasam, U Ansa TuTaHa.

* TIG CuHeprus

Bonblue He paboTtaeT Hag BbIGOPOM TWMa NOCTOSIHHOIO TOKa U HACTPOWKOW NapaMeTpoB CBApOYHOTIO LMKNa, a BKMoYaeT B cebs npasuna/cuHeprum
CBapku, OCHOBaHHbIE Ha onbiTe. Takum 06pa3om, 3TOT PEXUM OrpaHUYMBAET KOMMYECTBO NapaMeTpupoBaHuii TPEMsSi OCHOBHbIMUW HacTporkamu: Tun
maTepuana, ceapvBaemasi TOMLLMHA 1 NOSIOKEHWE CBapKU.

HACTPOWKM

e CTaHAApTHbIN

Cnoco6 cBapku TIG DC Standard nossonsieT NpoM3BoOAUTL BbICOKOKAYECTBEHHYIO CBapKy GOMNbLUMHCTBA XEeNne3oCcoaepXallmx CraBoB, Hanpumep
cTanu, HepXxaBewiku, a Takke Meawu 1 ee CnaBoB, TUTaHa...MHOrouYMcneHHble BO3MOXHOCTM PerynmpoBKM Toka 1 pacxoaa rada no3ornsitoT NOMHOCTLIO
KOHTPONMMPOBAaThb BCIO ONEPaLMio CBApKM OT MOAKMra 0 OXMaXaAeHWsi CBAPOYHOrO LUBa.

* UMNynbCcHbIN pexum

[laHHbIN peXxum MMMYnbCHO-AYroBOW CBapKu YepeayeT MMMynbCbl cuibHOro Toka (I, cBapoYHbI MMNynbC) M UMnynbcbl cnaboro Toka (l_Froid,
MMNYNbC OXNaxaeHus getanu). STOT UMMYNbCHBIA PEXMM MO3BONSET COEANHSATL AeTanu, orpaHnuynBas Temnepatypy. MleqanbHo NoaxoamuT pasHbix
MONOXEHUSIX CBAPKW (HaKIOH)

Hanpumep:
CeapoyHbili mok | HacmpoeH Ha 100A u %(l_Froid) = 50%, mo ecmb xomo0HbIli mok = 50% x 100A = 50A.
F(l'y) Hacmpoen Ha 10 'y, nepuod cueHana 6ydem paseH 1/10Hz = 100 mcek -> kaxdble 100 mcek 4epedyromcs ummnyrnbckl 100A ¢ umnynscamu 50A.
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* Pexxum SPOT

[aHHbIN CBApOYHbIN PEXMM MO3BOMSET COeanHeHne aeTanen nepeq cBapkon. [NpuxBaTka MOXeT ObiTb COBEpLUEHA BPYYHYHO C MOMOLLLIO Tpurrepa
UM C BPEMEHHOWN 3a[epXXKOoW C 3apaHee ONpefeneHHON MPOAOIMKUTENBHOCTLIO NpUXBaTKM. PerynmpoBka BpemeHn npuuenveaHus obecneyvBaeT
TyuLUYI0 BOCMPOU3BOAUMOCTb U MOSTyYEHNE HE OKMUCIEHHBIX TOYEK.

¢ Pexxum Tack

OTOT MeTof, CBapKM Takke NO3BONSAET OCYLLECTBNAATL NpeABapuTenbHOE coeanHeHre AeTanen nepen CBapkom, HO Ha 3TOT pa3 B [1Ba 3Tana: nepBbli
3Tan UMMynbCHOIO MOCTOSIHHOIO TOKa, KOHLUEHTpUpyowasi ayry Ans fyywero NpOHUKHOBEHUS, 3a KOTOPbIM CriedyeT BTOPOW 3Tan CTaHA4apTHOro
NOCTOSIHHOIO TOKa, paclumpsioLas ayry u, Takum obpasom BaHHy, Anst obecneyeHnss CBapku TOUKU.

Bpewmsi cBapku OBYyX 3TanoB NpUXBaTKX PErynnpyeTcsa Ansi nyylet BOCNPOU3BOAMMOCTY U CBAPKN HEOKUCITEHHbIX TOYEK.

* E-TIG

OTOT pexnm No3BonseT BapUTb C MOCTOSHHOM MOLLHOCTbBIO, U3MEpPSS B PEXVMe pearnbHOro Bpems konebanvsa anvHel Ayru, ¢ TeM, 4tobbl obecneunts
OAVHAKOBYIO LUMPUHY W npoBap wsa. B cnyyae, korga coeavHeHvne TpebyeT KOHTPONS CBapo4HOW 3Hepruun, bnarogapsa pexumy E.TIG cBapymk
yBepeH B COOM0AEHNN CBAPOYHOW MOLLHOCTM, HE3ABUCKMMO OT HaKrnoHa ropesiku K getanu.

Standard (mocTosiHHBIN TOK) E-TIG (nocTosiHHasa aHeprus)

BblIEOP IMAMETPA SNEKTPOOA

NOBEOEHUE TPUITEPA
* 2T

e
,‘%

@ OnekTpoaa (Mm) mroce
YucTbii Bonbdhpam Bonbdpam ¢ okuckio

1 10>75 10>75

1.6 60 > 150 60 > 150

2 75> 180 100 > 200
25 130 > 230 170 > 250
3.2 160 > 310 225> 330

4 275 > 450 350 > 480

MpubnuantensHo = 80 A Ha Mm &
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T1 - TNaBHasi KHOMKa HaxaTa, Ha4MHaEeTCs CBAPOYHbIN LMKN
(Mpealras, I_Start, UpSlope u cBapka).

T2 - MNaBHas KHOMKa OTNyLLeHa, CBapOYHbIV LMK NpekpaLlaeTcs
(DownSlope, |_Stop, PostGaz).

B cniy4ae ropenku ¢ 2 KHorkamu 1 TofnbKo B pexume 2T
BTOpOCTENEHHAs KHOMKa YNpaBnsieTcsl, Kak rmaBHasl.

T1 - Haxara rnaBHas KHorka, Lukn HaymHaeTcs ¢ PreGas n
ocTaHaBnuBaetcs B cpase |_Start.

T2 - [naBHasi KHoMKa oTnyLueHa, uukn npogomkaercs B UpSlope n
cBapke.

T3 - MNaBHas kHonka HaxaTa, unkn nepexoaut B DownSlope n
npekpallaetcs Ha atane |_Stop.

T4 - MNaBHasa KHoMKa oTnyLueHa, Lukn 3akaHunBaeTcs [Noctlas3om.
[MomeTKn: Anst ropenok, ABONHbIX KHOMOK 1 ABONHOW KHOMKK +
NoTEHLMOMETP

=> KHOMKa «BBEPX/TOK CBApKM» N NOTEHLMOMETP aKTUBHbI, KHOMKa
«BHU3» HeaKTMBHa.
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Bouton principal I@I @ H H @

T1 - Haxarta rnaBHas KHomnka, LMkn HaynHaeTcs ¢ PreGas u
ocTaHaBnuBaetcs B pase |_Start.

T2 - [naBHas KHomnka oTnyLueHa, uukn npopomkaercsa B UpSlope n
cBapke.

LOG aT0T pexxum paboTbl NCnonb3yeTcs Ha aTane cBapKu:

- KOPOTKOE HaxkaTue Ha rmaBHyto KHormky (<0,5 c) nepekntoyaeTt Tok
ot | cBapku K | xonogHow 1 Hao6opoT.

- BTOPUYHAs KHOMKa yAEepXXMBaEeTCs HaXkaTow,TOK Nepekno4aeTcst oT
| cBpaku Ha xonog, |.

- BTOPUYHAs KHOMKa OCTaeTCst OTMYLLEHHON, TOK MePEeKoYaeT C
xonopga | Ha ceapky .

T3: InuTenbHOe HaxaTne Ha OCHOBHYIO KHOMKY (> 0,5 cek.), umkn
nepexoaut B pexxuMm DownSlope n octaHaBnunBaetcs B dase
|_Stop.

T4 - MMaBHasa KHoMkKa oTnyLleHa, Uukn 3akaHunsaeTcs [Noctlas3om.

[ns ropenok ¢ ABYMS1 KHONKaMn Unu ¢ AByms Tpurrepamu + rnoTeHUnomeTp, « BEPXHUMN » TPUITEP COXPaHSIET Te Xe (byHKLI,I/WI, 4YTO U Ha roperke c

OfHUM TPUITEPOM UNW C NNACTUHKON. TPUITEP «HUKHUNY HEAKTUBHbLIN

PYYAHAA NPOOYBKA FA3A

ancyTCTBMe KMcrnopoaa B roperike MoOXeT NPUBECTU K CHDKEHNIO MEXaHNYECKUX CBONCTB 1 MOXET NPUBECTU K CHDKEHUIO KOPPO3MOHHOWM CTOMKOCTMU.
YT06bI yAannTb ra3 U3 ropesikm, HaxmmTe u y,El,ep)KVIBaIZTe KHOMKY n°1u cne,qulTe NHCTPYKLMAM Ha 3KpaHe.

ONPEOENEHUE HACTPOEK

EOVNHNLIA
M3MEPEHUA
Mpearas s Bpems yaaneHus Bo3gyxa n3 ropenku U yCTaHOBKM ra3oBOW 3alLnThl Nepes, NogKUroMm.
Tok o .
sanycka %o OTOT TOK CTyneHn npu 3anycke - 370 asa nepeq KpYBON HapacTaHUs ToKa.
Bpems
s Bpewmsi BbiAepxku npu 3anycke A0 yBENUYeHns Toka.
3anycka
HapawuBaHus Toka S [Mo3BonsieT NOCTENEHHO yBENMYMBATL CBAPOYHbIN TOK.
CBapOo4HbIN TOK A CBapo4HbIN TOK.
3aTvXaHme s MpenoTBpalyaeT obpasoBaHme KpaTepa B KOHLE CBAPKU U PUCK NOSIBNEHUS TPELLUH, OCOBEHHO B
Y nerkvx cnnaeax.
Tok ocTaHOBKM % OTOT TOK CTyNEeHU Npu OCTAHOBKE - 3TO (ha3a nocre KPUBOW CHIDKEHNS TOKa.
MpogomkunTensHoOCTbL
s Bpems Bblaep)KKkM OCTAHOBKM - 3TO hasa nocrne 3ameneHns Toka.
OCTaHOBKMN
TonwwmHa MM TonwuHa cBapuBaemon getanum
MonoxeHne - [MonoxeHne ceapkn
Mocr-ras s MopoepkaHve ra3oBoN 3alnThl Nocrne 3atyxaHuns ayrn. OH 3alumLlaeT getanb 1 3nekTpos ot
OKWUCINEHUSI NPU OXNAXAEHNN.
dopma BOrHbI - dopma BOSHbI UMMYIILCHOTO MPOMEXYTKA.
XonogHbI TOK % BTopon Tak HasblBaeMbIn «XONOAHbIV» CBAPOYHbIN TOK.
Bpemsa XonoaHoro o .
Toka %o BanaHc npopomkuTensHocTH ropsivei ceapku (1) nmnynsca.
YacTtoTta umnynscos
Yacrora COBETbI MO HACTPOUKE
My Mpwu cBapke pyyHbIM NpucagoyHbIM MeTannom F(I'L) CUHXPOHU3UPYETCSI C KECTOM.
nynbcaumm _
* ToHku 6e3 HanonHuTens (< 0,8 mm), F(I'y) >> 10 Ny,
» Capka B noavuum, torga ¢ (My) < 100Ny
Pexwum Spot s Py4Hoe unu onpegeneHHasi NpoLomHKUTENbHOCTb.
MpopomknTensHOCTbL .
s dasa py4HOro MMnynbca Unu UMMynbC onpeaereHHON NPOAOITKUTENbHOCTY.
Mmnynbca
MpooomknTensHoOCTbL .
s dasa py4yHOro crraxeHHoro Toka unv Toka onpeaeneHHon NPoAOIHKUTENBHOCTU.
BHe Mmnynbca

[locTyn K onpeaeneHHbIM napamMeTpamM CBapKu 3aBUCUT OT MpoLecca CBapky (PyYHON, CTaHAapTHbIV U T. A4.) W BbibpaHHOro pexvma otobpaxeHnuns

(Easy, Expert ou Advanced).
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PEXWNM CBPKU MMA (SMAW)
NOAKNIOYEHWE U COBETI

* MopgkmtounTe kabenu anekTpogoAepXaTens 1 3aXKnuMa Macchl K KOHHEKTOPaM NOACOEeANHEHNS.
» CobntoganTte NonspHOCTb Y CBAPOYHbIV TOK, YKa3aHHbIe Ha KOpobke 3MeKkTpoaoB.
» CHUManTe aneKTpop C NOKpPbITUEM C AMeKTpoAoAepXaTens, Koraa UCTOYHUK CBAPOYHOIO TOKa He UCMOMb3YeTCs.
» ObopyaoBaHue ocHalLeHO 3 PYHKLMAMM, XapaKTepHbIMU AN UHBEPTOPOB:
- Hot Start (Topsiunin CtapT) - aBTOMaTnyeckoe yBenmyeHne CBapoyHOro Toka B Hayane cBapku.
- Arc Force (®opcax [dyru) - dyHKLUUS, NPENATCTBYIOLLANA 3aNUNaHnio SneKkTpoda nyTeM yBenuyeH1s CBapoYHOro TOka B MOMEHT KacaHus
3MEKTPOAOM CBAPOYHOW BaHHBI.
- Anti-Sticking cnyxuTt ons npegynpexaeHns npokanmBaHus 3NeKTPoAa Npu ero 3anunaHuy 1 Nerkoro oTpbiBa 3anurLiero anekTpoaa.

TEXHOJIOrMYECKUNE XAPAKTEPUCTUKH

Metozabl cBapku
. CraHaapTHbIN MMnynbCcHbIN
MapameTpbl Hactpoviku Aap Y
pexum pexunm
PyTtunosbin Tvn anekTpoaa onpeaenseT cneynduyeckne
Tun anekTpoaa C ocHOBHoW 06Mma3ko v v napameTpbl B 3aBUCMMOCTU OT obMasku Ans
LlenntonosHbin ONTUMK3aLUK ero CBap“BaeMoCTy.
dyHKUMA npoTnBo3anunaHms (anti-stiking)
s oL pekoMeHAyeTCst Ans Nerkoro 0TCOEANHEHMS!
Anti-Sticking
OFF - ON (BbIK/T - BKI1) v v 3MIeKTPOAA B Crlyyae ero NpunmnaHums K
(npoTuBo3anunaHune) o
CBapvBaeMol fetanu (ToK OTKM4aeTcst
aBTOMAaTUYECKM).
Hold Cwmotpute masy «PEXXVM SHEPTMW» Ha
MuTtanune . v v
Tennosou KoahprLumeHT crnegyoLwmx cTpaHuLax.

[locTyn K HEKOTOpbLIM MapameTpam CBapKy 3aBUCUT OT BbIOpaHHOTO pexuma oTobpaxeHns: Hactponkv/pexxum otobpaxenus : Easy, Expert, Advanced
O6paTnTbCs K UHCTPYKLMN.

METOLbl CBAPKUN

* CTaHpapTHbIN
OT10T cTaHgapTHbI pexum ceapkn MMA noaxoauT Ans 6onblMHCTBa NpuMeHeHuin. o3BonseT BbIMOMHATL CBAPKy BCEMU TUMaMK 3MEKTPOAOB C
NOKPbITUEM, PYTUIOBLIM, OCHOBHBIM M Ha BCEX MaTepuanax: CTanb, HepXaBetLLas cTanb U YyryH.

* IMNynbCHbLIA pexum

OTOT pexum UMNynbCHOW CBapKW MOAXOAUT ANSA BepTuKanbHOro npumeHeHus (PF). MiMnynbcHas cBapka MO3BONMSET COXPaHATb CBAPHYK BaHHY
XOJSI0QHOW, CrMocoBCTByst MpV 3TOM MepeHocy MaTepvana. [na peanu3auuv BepTMKanbHOW BOCXOASLLEN cBapku 6e3 umnynbca Tpebyetcs
npoaenbIBaTh LWOB TVNa « énoyka ». [lpyruMu cnoBamu, O4eHb CIIOXHOE NepeABMKeHe TpeyronbHUKoM. bnarogaps nMnynbcHoOMy pexumMy Gonblue
HeT HeobXoAMMOCTU NPoAEnbIBaTh 3TO ABMXKEHME. B 3aBMCMOCTM OT TONLWMHBI AETanu NpsAMoe NepeMeLLeHne aneKTpoaa CHU3Yy BBEPX MOXET ObiTb
[OCTaTOuHbIM. TeM He MeHee, eCrnv Bbl XOTUTE PacLUMPUTL CBAPOYHYIO BaHHY, TO [OCTATOMHO ByAeT MpocToro 6oKOBOro ABUXEHWS, NOAOGHOrO TOMY,
KOTOpOe MpoAenbiBaeTcs Mpy ropu3oHTanbHON cBapke. B aToM crnyyae Bbl MOXETe OTPerynmpoBaTb Ha 3KpaHe YacToTy MMMYNbCHOMo Toka. OTOT
MeToZ cBapku obecneunBaeT 60nbLIMIA KOHTPOSb NPU BEPTUKANBHOW CBapKe.

BbIEOP INEKTPOOB C MNOKPbLITUEM

PyTvnoBble anekTpoabl: Nerok B UCNonb30BaHMM B 060 no3uumu.

BasoBble aneTpoabl: MOXET MCMONb30BaTbCsl BO BCEX MOMOXEHUSAX U Bnarogapsi CBOMM MOBbILEHHbIM MEXaHUYECKMM CBOWCTBaM MOAXOAUT AN
BbINONHEeHUs paboT Mo TexHVKe 6€30MacHOCTM!..

¢ LlenntonosHeln anekTpoa: OYeHb Xopollas AUHaMuka Oyrv ¢ GOmMbLUIOW CKOPOCTbIO MMaBneHusi. IX MOXHO MCMomnb30BaTb B IIOOOM MOMOXEHUU
CBapK1 1 OHN OCOBEHHO XOpoLUW A1t CBapKu TPyOOonpoBOAOB.

ONPEOENEHWE HACTPOEK

EOVNHULIA
M3MEPEHUA

[MpoueHTHasa gons o ~
Hot Start % Hot Start - aTo cBepxTOK Npu Nogxure, bnarogapsi KOTOPOMY 3MEKTPOL HE NPUNMMNAET Kk CBapuBaemon

aetanu. Ero MoxHo oTperynmpoBaTtb No MoLHOCTM (% CBapOYHOro TOKa) 1 MO NPOAOIMKUTENBHOCTH
MpopomkuTensHOCTb s (B cekyHaax).
Hot Start
CBApOuHbIA TOK A CBapo4HbIll TOK pErynnpyeTcst B 3aBUCUMMOCTM OT BbIDpaHHOIo Tuna anekTpoda (CM. yKkasaHusi Ha

ynakoBKe 3MeKTpoAoB).
Arc Force % Arc Force - aT0 MakcMarbHbI TOK, KOTOPbIV NPeoTBPALLAET CrvnaHne Npy KOHTaKTe arnekTpoaa

° WK Kansmm co CBapO4HON BaHHOW.
MpoueHTHas gons Y
XOSI0QHOrO TOKa ?
Bpemsa XonogHoro s
TOKa
YacToTa
My Yacrora MMYIbCOB pexuma PULSE (')

nynbcaumm

[ocTyn K HEKOTOPbIM NapameTpamM CBapky 3aBUCUT OT BbIBPaHHOIO pexvmMa otobpaxeHus: Hactporiku/pexum otobpaxerus : Easy, Expert, Ad-
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vanced O6paTUTbCH K MHCTPYKLMN.

HACTPOWKA CBAPOYHOIO TOKA

HwxeonuncaHHble HaCTpOIZKI/I COOTBETCTBYHOT AMana3oHy CBapO4HOro TOKa B 3aBUCMMOCTU OT TunNa WU JguamMeTpa 3rekTpona. 3T guanasoHbl
A0CTAaTO4YHO LLUMPOKK, TaK Kak OHU 3aBUCAT OT NPUMEHEHUA N NMOJTOXXEeHUA CBapKn.

@ anektpoaa (Mm) PyTtunoBein E6013 (A) C ocHoBHow obmaskorn E7018 (A) LienntonosHein E6010 (A)
1.6 30-60 30-55 -
2.0 50-70 50-80 -
2.5 60-100 80-110 60-75
3.15 80-150 90-140 85-90
4.0 100-200 125-210 120-160
5 150-290 200-260 110-170

HACTPOWKA ARC FORCE

[ns Hadana cBapkun pekoMeHayeTcs ycTaHoBUTb napameTp Arc Force B cpegHee nonoxenue (0) u perynmpoBaTh ero B 3aBUMCMMOCTY OT pe3ynbTaToB
1 npegnoyteHunin ceapymka. MPUMEYAHNA : ananasoH perynupoBsku Ayr 3aBUCUT OT BbIGpaHHOro Tuna anekTpoaa.

NMUTAHUE

Pexum, paspaboTaHHbIN Ans cBapKu C perynmnpoBkoi aHeprumn B pamkax DMOS. 3ToT pexum no3BonsieT, NTOMUMO OTOBpaXeHUs SHeEpPrnm
CBapOYHOW BaHHbI NOCIE CBapKW, yCTAHOBUTb TEPMUYECKUIA KOI(MULIMEHT B COOTBETCTBUM C UCMONb3yeMbIM CTaHgapToM: 1 Ansa cTaHgapToB
ASME n 0,6 (TIG) unu 0,8 (MMA/MIG-MAG) ans eBponencknx ctaHgapToB. Aduimpyemas dHeprusi paccunTbiBaeTCs C y4eTOM 3TOro
KoaphumumeHTa.

FOPEJIKA PUSH PULL (OnLusl)

OnuHa
4m

Twun oxnaxaeHus

BO34YyX

ApTukyn
046283

[nameTtp NpoBOMOKU
0.6-1.2Mm

lopenka Push-Pull moxeT 6biTb noakmntoveH kK 6noky nutaHns vyepes pasbem (1-9). STOT TN ropenky NO3BONSET Ncnonb3oBaTb NpoBonoky AlSi gaxe
avametpom 0,8 mm. OTa ropenka MOXeT UCMOSb30BaTbCA BO BCeX pexunmax ceapkm MIG-MAG.

O6HapyxeHue ropenku Push-Pull nponcxoant NnpocTbiM HaxaTuem Ha Tpurrep.

B cnyyae ncnonb3oBaHus ropenkv Push-Pull ¢ noTeHUnomMeTpom perynmpoBska Yepes MHTepdenc No3BonseT YCTaHOBUTb MaKCUMarbHY BEMUYUHY
AvanasoHa perynmpoBku.

B aToMm cnyyae noteHumomeTp no3sonsieT naMeHsTb ot 50% ao 100% oT 3Tov BENUUUHDI.

POJIUKW (B) AOMOJIHUTEJNIbBHO

Ccblirnka (x2) Ccbinka (x2)
Ounametp Onamvetp
Cranb AntOMUHUIA [MopoLukoBasi NnpoBonoka
2 0.6/0.8 042353 - 2 0.9/1.2 042407
2 0.8/1.0 042360 042377
2 1.0/1.2 046849 040915

HEWCNPABHOCTU, UX MPUYNHbI U YCTPAHEHUE

HEMONAOKN

BO3MOXXHbIE MPUYNHBI

YCTPAHEHUE

Mopaya cBapoO4HON NPOBOMOKM
HepaBHOMepHa.

Hannasbl MeTanna 3abusatoT oTBEpCTME.

OuncTuTe KOHTaKTHYIO TPYOKY nnvm noMeHsnTe
€e N CMaxbTe COCTaBOM NPOTUB NPUMUNAHKS.

MpoBoroka NpoKpy4YMBaETCS B PONMKaXx.

CwmaxbTe cocTaBoM NpoTUB NpuUnnnaHns.

OpavH 13 ponmKoB NPOKPyYUBaETCS.

MpoBepbTe, YTO BUHT PONUKa 3aTSHYT.

Ka6enb ropenku 3akpy4eH.

Kabenb ropenku fomkeH ObiTb Kak MOXHO
6onee npsivee.

[euratens nogayn He paboTaer.

TopMo3HOe yCTPONCTBO 606UHBI UM PONUK
CIWLLKOM TYro 3aTSHYThI.

OcnabbTe TOPMO3 U PONUKH.

[noxas nogaya NpoBOOKN.

HuTteHanpasnsowas Tpybka 3arpssHeHa unm
noBpexaeHa.

OuncTute nnu 3ameHnTe ee.

LLinoHka ocu ponvkos OTCyTCTBYET

MomecTute LLUMOHKY B €ee oTAerleHune.

Topmo3Hoe yCTpONCTBO 60OUHBI CIINLLKOM
TYro 3aTsHyTo.

PazoxmunTe TopMo3.
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CBapo4HbIil TOK NMBO oTCyTCTBYET, NBO OH
HenpaBUNbHbIN.

AnnapaT HenpasuIbHO MNOAKITKOYEH K CeTU.

MocmoTpuTe LWTEKEPHOE CoeMHEHNE 1
NMocMoTpuTe, NPaBUILHO N NMOCTaBMSETCS
LTekep.

Hel'lpaBI/IJ'IbHOB nogkKnw4vyeHne macchbl.

[MpoBepbTe cocTosiHne kabens Mmacchl
(nogcoeguHeHNe 1 3aXUM).

HeTt mowHocTu.

MpoBepkTe KHOMKY ropesku.

MpoBorioka 3acTpeBaeT Nnocrne Npoxoaa Yepes
PONUKK.

HuteHanpasnstowas Tpybka pacnnioLleHa.

[MpoBepbTe HUTEHaNpaBnsoLLYy0 TPYOKy 1
KOPMYyC rOpernku.

[MpoBonoka 3acTpeBaeT B roperke.

Ouunctute nnu 3ameHnTe ee.

HeT kanunnspHow Tpyoku.

[MpoBepbTe HanMune KanUNSPHOU Tpyoku.

CKOpOCTb NOAAYN MPOBOMOKY CAIULLKOM
BbICOKasi.

CHU3UTb CKOPOCTb MPOBOJIOKY.

MopwnCTbIi CBAPOYHBIV LLIOB.

HepoctaTouHbIn pacxon rasa.

[nanasoH perynuposku oT 15 go 20 n/MuH.
3auncTnTe OCHOBHOWM MeTans.

B GannoHe 3akoH4uIics ras.

3ameHnuTe ee.

Heyﬂ,OBHeTBOpMTeﬂbHoe Ka4yecTBO rasa.

CwmeHuTe ero.

Linpkynsiums Bosgyxa unv Bo3aencTemne BeTpa.

MpenoTBpaTUTE CKBO3HSAKM, 3aLLUTUTE
CBApPOYHYIO 30HY.

[azoBoe conno cnuwkom 3arpA3HeHo.

OuuncTuTe Conso U 3aMeHuTe ero.

[MpoBonoka nnoxoro ka4yecTsa.

Vcnonb3yiite nogxoasiuyto ans ceapkn MAT/
MATI" NnpoBOMOKY.

CBapuBaemasi NOBEPXHOCTb B MIIOXOM
COCTOSIHUM (pXXaB4uHa 1 T.M.)

3auncTuTb CBapvBaemMyto Aetans nepes
CBapKoW.

['a3 He nogBeaeH.

[MpoBepebTe, YTO K BXOA4Yy UCTOYHKMKa noaseneH
ras.

MHOro4nMcneHHble YacTUYKn NCKPEeHUA.

HaI'IpH)KeHI/Ie Ayrn CrnwKom HMU3koe nnu
CITULLKOM BbICOKOE.

Cwm. CBapoO4Hble NapamMeTpbl.

HenpasunbHoe 3akpenneHue Macchi.

MpoBepbTe M NOMeCTUTE 3aXKMM MacChl Kak
MOXHO Grnke Kk 30He cBapku

3aLyMTHOro ra3a HegoCTaTOYHO.

OTperynupyiTe pacxop rasa.

HeT rasa Ha BbIxoae 13 ropersiku.

[noxoe noaknto4yeHue rasa.

MpoBepbTe noacoeanHeHMe noaaqm rasa.

MpoBepbTe, YTO arieKkTpoknanaH paboTaert.

Owwbka Bo Bpems 3arpy3ku

[aHHble Ha dnaw-HakonuTene USB HeBepHbI
UM NOBPEXAEHBI.

MpoBepbTe AaHHbIE.

Mpo6Gnema npu coxpaHeHUn JaHHbIX

Bbl npeBbICHMNM MakcMmarnbHoe Konmn4yecTBo
COXpaHeHHbIX hannos.

BaMm Hy>XHO ya4anuTb IMLLHWE NPOrpaMmbl.
MakcmmanbHoe KONMYecTBO S4YeeK Namsitu
500.

ABTOMaTu4yeckoe yaaneHue cainos JOB.

HekoTopble BaLum «job» Gbinu yaaneHsl, T.x.

OHW HeeNCTBUTENbHbI C HOBBIMU CUHEPTUAMU.

Owwnbka ob6Hapy>xeHus ropenku Push Pull

MpoBepbTe Bce coeanHeHus ropenku Push
Pull

Mpobrnema USB HakonuTens

He o6HapyxeH Hu oguH JOB Ha donew-kapTe
USB

B kapTe 6onblue HET CBOGOAHBIX SiHeek
namsaTu

OcBoboaute mecto Ha USB-HakonuTene.

Mpobnema c dainamu

dann «...» He COOTBETCTBYET 3arpy>eHHbIM
CUHEpPrusim

daiin 661N co3aaH C CUHEPTUSIMU, HE
MMerLMM1Cs B annapare.

yCInoBusAa rAPAHTUA

lapaHTUA pacnpocTpaHseTcsa Ha noboii 3aBoACcKoN AedekT unn Gpak B TedeHue 2 MeT ¢ AaThbl NOKYNK1 M3genvs (3anyactu u paboyas cuna).

lapaHTUsA He pacnpocTpaHsaeTcs Ha:
« [Mio6ble NoBpexaeHus npu TPaHCMOPTUPOBKE.

» HopmanbHbI n3Hoc fetanei (Hanpumep : : kabenu, 3axumbl U T.4.).
» Crniyyam HenpaBWIbHOIO UCMONb30BaHNs (oWwMbKa NuTaHus, nageHne, pasdopka).
» Cniyyam BbIxofa M3 CTPOS U3-3a OKpYKatoLLe cpeapl (3arpsis3HeHne Bo3ayxa, KOppo3ausi, Mbinb).

B cryyae nonomku, BepHUTe YCTPOMCTBO CBOEMY AUCTPUGHIOTOPY, MPefoCTaBmB:
- AoKa3aTenbCTBO MOKYMKM C ykasaHHOW AaToi (KBUTaHLMs, cHeT-hakTypa...)

- onncaHue NoJIOMKKU.
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WAARSCHUWINGEN - VEILIGHEIDSINSTRUCTIES
ALGEMENE INSTRUCTIES

Voor het in gebruik nemen van dit apparaat moeten deze instructies zorgvuldig gelezen en goed be-
A grepen worden.
Voer geen onderhoud of wijzigingen uit die niet in de handleiding vermeld staan.

leder lichamelijk letsel of iedere vorm van materi€le schade veroorzaakt door het niet naleven van de instructies in deze handleiding kan niet verhaald
worden op de fabrikant van het apparaat.
Raadpleeg, in geval van problemen of onzekerheid over het gebruik, een gekwalificeerd en bevoegd persoon om het apparaat correct te installeren.

OMGEVING

Dit apparaat mag enkel gebruikt worden om te lassen, en uitsluitend volgens de in de handleiding en/of op het typeplaatje vermelde instructies. De
veiligheidsvoorschriften moeten gerespecteerd worden. In geval van onjuist of gevaarlijk gebruik kan de fabrikant niet aansprakelijk worden gesteld.

De installatie moet worden gebruikt in een stof- en zuur- vrije ruimte, in afwezigheid van ontvlambaar gas of andere corrosieve substanties. Voor de
opslag van deze apparatuur gelden dezelfde voorwaarden. Zorg voor voldoende ventilatie tijdens het gebruik van dit apparaat.

Temperatuurbereik:
Gebruik tussen -10 en +40°C (+14 en +104°F).
Opslag tussen -20 en +55°C (-4 en 131°F).

Luchtvochtigheid:
Lager of gelijk aan 50% bij 40°C (104°F).
Lager of gelijk aan 90% bij 20°C (68°F).

Hoogte :
Tot 1000 m boven de zeespiegel (3280 voet).

PERSOONLIJKE BESCHERMING EN BESCHERMING VAN ANDEREN

Booglassen kan gevaarlijk zijn en ernstige en zelfs dodelijke verwondingen veroorzaken.

Tijdens het lassen worden de individuen blootgesteld aan een gevaarlijke warmtebron, aan de lichtstraling van de lasboog, aan elektro-magnetische
velden (waarschuwing voor dragers van een pacemaker), aan elektrocutie-gevaar, aan lawaai en aan uitstoting van gassen.

Bescherm uzelf en bescherm anderen, respecteer de volgende veiligheidsinstructies :

Draag, om uzelf te beschermen tegen brandwonden en straling, droge, goed isolerende kleding zonder omslagen, brandwerend en
in goede staat, die het gehele lichaam bedekt.

Draag handschoenen die een elektrische en thermische isolatie garanderen.

Draag een lasbescherming en/of een lashelm die voldoende bescherming biedt (afhankelijk van de lastoepassing). Bescherm uw
ogen tijdens schoonmaakwerkzaamheden. Het dragen van contactlenzen is uitdrukkelijk verboden.

Soms is het nodig om het lasgebied met brandwerende schermen af te schermen tegen stralingen, projectie en wegspattende
gloeiende deeltjes.

Informeer de personen in het lasgebied om niet naar de boog of naar gesmolten stukken te staren, en om aangepaste kleding te
dragen die voldoende bescherming biedt.

Gebruik een bescherming tegen lawaai als de laswerkzaamheden een hoger geluidsniveau bereiken dan de toegestane norm (dit
geldt tevens voor alle personen die zich in de las-zone bevinden).

© @ 68

Houd uw handen, haar en kleding op voldoende afstand van bewegende delen (ventilator).
Verwijder nooit de behuizing van de koelgroep wanneer de las-installatie aan een elektrische voedingsbron is aangesloten en onder
spanning staat. Wanneer dit toch gebeurt, kan de fabrikant niet verantwoordelijk worden gehouden in geval van een ongeluk.

De elementen die net gelast zijn zijn heet, en kunnen brandwonden veroorzaken wanneer ze aangeraakt worden. Zorg ervoor dat,
tijdens onderhoudswerkzaamheden aan de toorts of de elektrode-houder, deze voldoende afgekoeld zijn en wacht ten minste 10
minuten alvorens met de werkzaamheden te beginnen. De koelgroep moet in werking zijn tijldens het gebruik van een watergekoelde
toorts, om te voorkomen dat de vloeistof brandwonden veroorzaakt.

Het is belangrijk om, voor vertrek, het werkgebied veilig achter te laten, om mensen en goederen niet in gevaar te brengen.

>

LASDAMPEN EN GAS

3 Dampen, gassen en stof uitgestoten tijdens het lassen zijn gevaarlijk voor de gezondheid. Zorg voor voldoende ventilatie, soms
is toevoer van verse lucht tijdens het lassen noodzakelijk. Een lashelm met verse luchtaanvoer kan een oplossing zijn als er

onvoldoende ventilatie is.
- Controleer of de afzuigkracht voldoende is, en verifieer of deze aan de gerelateerde veiligheidsnormen voldoet.

Waarschuwing: bij het lassen in kleine ruimtes moet de veiligheid op afstand gecontroleerd worden. Bovendien kan het lassen van materialen die
bepaalde stoffen zoals lood, cadmium, zink, kwik of beryllium bevatten bijzonder schadelijk zijn. Ontvet de te lassen materialen voor aanvang van
de laswerkzaamheden.
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De gasflessen moeten worden opgeslagen in een open of goed geventileerde ruimte. Ze moeten in verticale positie gehouden worden, in een houder

of op een trolley.
Lassen in de buurt van vet of verf is verboden.

BRAND EN EXPLOSIE-RISICO

% Scherm het lasgebied volledig af, brandbare stoffen moeten op minimaal 11 meter afstand geplaatst worden.
E‘é Een brandblusinstallatie moet aanwezig zijn in de buurt van laswerkzaamheden.

Pas op voor projectie van hete onderdelen of vonken, zelfs door kieren heen. Deze kunnen brand of explosies veroorzaken.
Houd personen, ontvlambare voorwerpen en containers onder druk op veilige en voldoende afstand.
Het lassen in containers of gesloten buizen moet worden verboden, en als ze open zijn dan moeten ze ontdaan worden van ieder ontvlambaar of

explosief product (olie, brandstof, gas-residuen....).
Slijpwerkzaamheden mogen niet worden gericht naar het lasapparaat, of in de richting van brandbare materialen.

GASFLESSEN

Het gas dat uit de gasflessen komt kan, in geval van hoge concentraties in de lasruimte, verstikking veroorzaken (goed ventileren

is absoluut noodzakelijk).
Het transport moet absoluut veilig gebeuren : de flessen moeten gesloten zijn en de lasstroombron moet uitgeschakeld zijn.

De flessen moeten verticaal bewaard worden en door een ondersteuning rechtop gehouden worden, om te voorkomen dat ze
omvallen.

Sluit de flessen na ieder gebruik. Let op temperatuurveranderingen en blootstelling aan zonlicht.
De fles mag niet in contact komen met een vlam, een elektrische boog, een toorts, een massa-klem of een andere warmtebron of gloeiend voorwerp.

Houd de fles uit de buurt van elektrische circuits en lascircuits, en las nooit een fles onder druk.
Wees voorzichtig bij het openen van het ventiel van de fles, houd uw hoofd ver verwijderd van het ventiel en controleer voor gebruik of het gas

geschikt is om mee te lassen.
ELEKTRISCHE VEILIGHEID
" e

Het elektrische netwerk dat wordt gebruikt moet altijd geaard zijn. Gebruik het op de veiligheidstabel aanbevolen type zekering.
Een elektrische schok kan, direct of indirect, ernstige en zelfs dodelijke ongelukken veroorzaken.

Raak nooit delen aan de binnen- of buitenkant van de machine aan (toortsen, klemmen, kabels, elektrodes) die onder spanning staan. Deze delen

zijn aangesloten op het lascircuit.
Koppel, voordat u het lasapparaat opent, dit los van het stroom-netwerk en wacht 2 minuten totdat alle condensatoren ontladen zijn.

Raak nooit tegelijkertijd de toorts of de elektrodehouder en de massa-klem aan.
Zorg ervoor dat, als de kabels of toortsen beschadigd zijn, deze vervangen worden door gekwalificeerde en bevoegde personen. Gebruik alleen
kabels met de geschikte doorsnede. Draag altijd droge, in goede staat verkerende kleren om uzelf van het lascircuit te isoleren. Draag isolerend

schoeisel, waar u ook werkt.

EMC CLASSIFICATIE VAN HET MATERIAAL

Dit Klasse A materiaal is niet geschikt voor gebruik in een woonomgeving waar de stroom wordt aangeleverd door een openbaar
laagspanningsnet. Het is mogelijk dat er problemen ontstaan met de elektromagnetische compatibiliteit in deze omgevingen,
vanwege storingen of radio-frequente straling.

onder voorwaarde dat de impedantie van het openbare lagespanningsnetwerk op het aankoppelingspunt lager is dan Zmax =
0.349 Ohms. Het is de verantwoordelijkheid van de installateur of de gebruiker van het apparaat om zich er van te verzekeren,

DD Deze apparatuur is conform aan de norm CEI 61000-3-11 en kan aangesloten worden aan openbare lage spanningsnetwerken,
iﬂf indien nodig in overleg met de beheerder van het stroomnetwerk, dat de impedantie van het netwerk conform is aan de

beperkingen van de impedantie. Dit materiaal voldoet aan de CEI 61000-3-12 norm.
ELEKTROMAGNETISCHE EMISSIES

Elektrische stroom die door geleidend materiaal of kabels gaat veroorzaakt plaatselijk elektrische en magnetische velden (EMF).

\Q'
:?W De lasstroom wekt een elektromagnetisch veld op rondom de laszone en het lasmateriaal.
0

De elektromagnetische velden (EMF) kunnen de werking van bepaalde medische apparaten, zoals pacemakers, verstoren. Voor mensen met
medische implantaten moeten speciale veiligheidsmaatregelen in acht genomen worden. Bijvoorbeeld : toegangsbeperking voor voorbijgangers, of
een individuele risico-evaluatie voor de lassers.

Alle lassers zouden de volgende adviezen op moeten volgen om de blootstelling aan elektro-magnetische straling van het lascircuit tot een minimum
te beperken:
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* plaats de laskabels samen - bind ze zo mogelijk onderling aan elkaar vast;

* houd uw romp en uw hoofd zo ver mogelijk verwijderd van het lascircuit;

» wikkel de laskabels nooit rond uw lichaam;

* ga niet tussen de laskabels in staan. Houd de twee laskabels aan dezelfde kant van uw lichaam;
* sluit de massaklem aan op het werkstuk, zo dicht mogelijk bij de te lassen zone;

 werk niet vlakbij de lasstroombron, ga er niet op zitten en leun er niet tegenaan;

* niet lassen tijdens het verplaatsen van de lasstroombron of het draadaanvoersysteem.

/\ Personen met een pacemaker moeten een arts raadplegen voor gebruik van het apparaat.
d.. Blootstelling aan elektromagnetische straling tijdens het lassen kan gevolgen voor de gezondheid hebben die nog niet bekend
5 zijn.

AANBEVELINGEN OM DE LASZONE EN DE LASINSTALLATIE TE EVALUEREN

Algemeen

De gebruiker van dit apparaat is verantwoordelijk voor het installeren en het gebruik van het booglasmateriaal volgens de instructies van de fabrikant.
Als elektromagnetische storingen worden geconstateerd, is het de verantwoordelijkheid van de gebruiker van het booglasmateriaal om het probleem
op te lossen, met hulp van de technische dienst van de fabrikant. In sommige gevallen kan de oplossing liggen in een eenvoudige aarding van
het lascircuit. In andere gevallen kan het nodig zijn om met behulp van filters een elektromagnetisch schild rondom de stroomvoorziening en om
het gehele werkvertrek te creéren. In ieder geval moeten de storingen, veroorzaakt door elektromagnetische stralingen, beperkt worden tot een
aanvaardbaar niveau.

Evaluatie van de lasruimte

Voor het installeren van een booglas-installatie moet de gebruiker de eventuele elektro-magnetische problemen in de omgeving evalueren. De
volgende gegevens moeten in aanmerking worden genomen :

a) de aanwezigheid boven, onder en naast het lasmateriaal van andere voedingskabels, besturingskabels, signaleringskabels of telefoonkabels;

b) de aanwezigheid van radio- en televisiezenders en ontvangers;

c) de aanwezigheid van computers en overig besturingsmateriaal;

d) de aanwezigheid van belangrijk beveiligingsmateriaal, voor bijvoorbeeld de beveiliging van industrieel materiaal;

e) de gezondheid van personen in de directe omgeving van het apparaat, en het eventueel dragen van een pacemaker of een gehoorapparaat.

f) materiaal dat wordt gebruikt voor kalibreren of het uitvoeren van metingen;

g) de immuniteit van overig materiaal aanwezig in de omgeving.

De gebruiker moet zich ervan verzekeren dat alle apparatuur in de werkruimte compatibel is. Het is mogelijk dat er extra beschermende maatregelen
nodig zijn;

h) het moment dat het lassen of andere activiteiten plaatsvinden.

De afmeting van het omliggende gebied dat in acht moet worden genomen en/of moet worden beveiligd hangt af van de structuur van het gebouw en
van de overige activiteiten die er plaatsvinden. Dit omliggende gebied kan groter zijn dan de begrenzing van het gebouw.

Een evaluatie van de lasinstallatie

Naast een evaluatie van de laszone kan een evaluatie van de booglasinstallaties elementen aanreiken om storingen vast te stellen en op te lossen.
Bij het evalueren van de emissies moeten de werkelijke meetresultaten worden bekeken, zoals deze zijn gemeten in de reéle situatie, zoals vermeld
in Artikel 10 van de CISPR 11. De metingen in de specifieke situatie, op een specifieke plek, kunnen tevens helpen de doeltreffendheid van de
maatregelen te testen.

AANBEVELINGEN VOOR METHODES OM ELEKTROMAGNETISCHE EMISSIES TE REDUCEREN

a. Openbaar stroomnet: U kunt de booglasinstallatie aansluiten op een openbaar stroomnet, met inachtneming van de aanbevelingen van de
fabrikant. Als er storingen plaatsvinden kan het nodig zijn om extra voorzorgsmaatregelen te nemen, zoals het filteren van het openbare stroomnetwerk.
Er kan overwogen worden om de voedingskabel van de lasinstallatie af te schermen in een metalen leiding of een gelijkwaardig materiaal. Het is
wenselijk om de elektrische continuiteit van deze afscherming over de gehele lengte te verzekeren. De bescherming moet aangekoppeld worden
aan de lasstroomvoeding, om er zeker van te zijn dat er een goed elektrisch contact is tussen de geleider en het omhulsel van de lasstroomvoeding.
b. Onderhoud van het booglasmateriaal : De booglasapparatuur moet regelmatig worden onderhouden, volgens de aanwijzingen van de
fabrikant. Alle toegangen, service ingangen en kleppen moeten gesloten en correct vergrendeld zijn wanneer het booglasmateriaal in werking
is. Het booglasmateriaal mag op geen enkele manier gewijzigd worden, met uitzondering van veranderingen en instellingen zoals genoemd in de
handleiding van de fabrikant. Let u er in het bijzonder op dat het vonkenhiaat van de toorts correct afgesteld is en goed onderhouden wordt, volgens
de aanbevelingen van de fabrikant.

c. Laskabels : De kabels moeten zo kort mogelijk zijn, en dichtbij elkaar en vlakbij of, indien mogelijk, op de grond gelegd worden.

d. Equipotentiaal verbinding : Het is wenselijk om alle metalen objecten in en om de werkomgeving te aarden. Waarschuwing : metalen objecten
die verbonden zijn aan het te lassen voorwerp vergroten het risico op elektrische schokken voor de gebruiker, wanneer hij tegelijkertijd deze objecten
en de elektrode aanraakt. Het wordt aangeraden de lasser van deze voorwerpen te isoleren.

e. Aarding van het te lassen onderdeel : Wanneer het te lassen voorwerp niet geaard is, vanwege elektrische veiligheid of vanwege de afmetingen
en de locatie, zoals bijvoorbeeld het geval kan zijn bij scheepsrompen of metalen structuren van gebouwen, kan een verbinding tussen het voorwerp
en de aarde, in sommige gevallen maar niet altijd, de emissies verkleinen. Vermijd het aarden van voorwerpen, wanneer daarmee het risico op
verwondingen van de gebruikers of op beschadigingen van ander elektrisch materiaal vergroot wordt. Indien nodig, is het wenselijk dat het aarden van
het te lassen voorwerp rechtstreeks plaatsvindt, maar in sommige landen waar deze directe aarding niet toegestaan is is het aan te raden te aarden
met een daarvoor geschikte condensator, die voldoet aan de reglementen in het betreffende land.

f. Beveiliging en afscherming : Selectieve afscherming en beveiliging van andere kabels en materiaal in de omgeving kan eventuele problemen
verminderen. Voor speciale toepassingen kan de beveiliging van de gehele laszone worden overwogen.

TRANSPORT EN VERVOER VAN DE LASSTROOMBRON

Gebruik niet de kabels of de toorts om het apparaat te verplaatsen. Het apparaat moet in verticale positie verplaatst worden.
Til nooit het apparaat boven personen of voorwerpen.
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Til nooit een gasfles en het apparaat tegelijk op. De vervoersnormen zijn verschillend.
Het is beter om de spoel te verwijderen voor het optillen of transporteren van de lasstroomvoeding.

INSTALLATIE VAN HET MATERIAAL

* Plaats de voeding op een ondergrond met een helling van minder dan 10°.

« Zorg dat er voldoende ruimte is om de machine te ventileren en om toegang te hebben tot het controlepaneel.

* Niet geschikt voor gebruik in een ruimte waar geleidend metaalstof aanwezig is.

* Plaats het lasapparaat niet in de stromende regen, en stel het niet bloot aan zonlicht.

» Het materiaal heeft een beschermingsgraad IP23S, wat betekent dat het materiaal een beschermingsgraad IP23S heeft:

- bescherming tegen de toegang tot gevaarlijke delen van vaste stoffen met een diameter van meer dan 12,5 mm en,

- bescherming tegen regen, gericht op 60° ten opzichte van de verticaal, wanneer de bewegende delen van het apparaat nog niet in werking zijn.
Deze apparatuur kan daarom volgens 1P23S-beschermingsklasse buiten worden opgeslagen.

Niet gecontroleerde lasstroom kan de aardgeleiders vernietigen, gereedschap en elektrische installaties beschadigen en
onderdelen verhitten, wat kan leiden tot brand.

- Alle lasverbindingen moeten goed en stevig op elkaar aangesloten zijn. Controleer dit regelmatig !

- Verzekert u zich ervan dat de bevestiging van het werkstuk solide is en geen elektrische problemen heeft !

- Zet alle elektrisch geleidende elementen van het lasapparaat zoals het chassis, de trolley en de hefsystemen goed vast of hang ze op zodat ze
geisoleerd zijn !

- Leg of zet geen ander gereedschap zoals boormachines, slijpgereedschap enz. op het lasapparaat, op de trolley of op de hefsystemen als deze
niet geisoleerd zijn !

- Leg altijd de lastoortsen of elektrodehouders op een geisoleerd oppervlak wanneer ze niet gebruikt worden !

Om oververhitting te voorkomen moeten de voedingskabels, verlengsnoeren en laskabels helemaal afgerold worden.

De fabrikant kan niet verantwoordelijk gehouden worden voor lichamelijk letsel of schade aan voorwerpen veroorzaakt door niet
correct of gevaarlijk gebruik van dit materiaal.

ONDERHOUD / ADVIES

> » Het onderhoud mag alleen door gekwalificeerd personeel uitgevoerd worden. We raden u aan een jaarlijkse onderhoudsbeurt
uit te laten voeren.
@

* Haal de stekker uit het stopcontact om de elektriciteitsvoorziening te onderbreken en wacht twee minuten voordat u
werkzaamheden op het apparaat gaat verrichten. De spanning en de stroomsterkte binnen het toestel zijn hoog en gevaarlijk.

* De kap regelmatig afnemen en met een blazer stofvrij maken. Maak van deze gelegenheid gebruik om met behulp van geisoleerd gereedschap ook
de elektrische verbindingen te laten controleren door gekwalificeerd personeel.

« Controleer regelmatig de voedingskabel. Als de voedingskabel beschadigd is, moet deze door de fabrikant, zijn reparatie-dienst of een gekwalificeerde
technicus worden vervangen, om zo gevaarlijke situaties te voorkomen.

« Laat de ventilatieopening van de lasstroombron vrij zodat de lucht goed kan circuleren.

* Deze lasstroombron is niet geschikt voor het ontdooien van leidingen, het opladen van batterijen / accu’s of het opstarten van motoren.

INSTALLATIE - GEBRUIK VAN HET APPARAAT

Alleen ervaren en door de fabrikant gekwalificeerd personeel mag de installatie uitvoeren. Verzekert u zich ervan dat de generator tijdens het
installeren niet op het stroomnetwerk aangesloten is. Seri€le en parallelle generator-verbindingen zijn verboden. Om de optimale las-omstandigheden
te creéren wordt aanbevolen om de laskabels te gebruiken die worden meegeleverd met het apparaat.

OMSCHRIJVING

Dit apparaat is een draagbare enkelfase vermogensbron voor semi-automatisch «synergetisch» lassen (MIG of MAG), voor het lassen met beklede
elektroden (MMA) en voor het lassen met niet-afsmeltende elektroden (TIG). De NEOPULSE 220 C XL is geschikt voor spoelen met een @ van 200
en 300 mm.

BESCHRIJVING VAN HET MATERIAAL (1)

1-  Aansluiting gas 7- Draadaanvoersysteem

2-  Wartel (netsnoer) 8- IHM

3-  AAN/UIT schakelaar 9- Aansluiting Push-Pull toorts

4-  Spoel-houder 10-  Euro Connector

5-  Aansluiting USB 11-  Positieve Polariteit-aansluiting
6- Reverser afvoer draadaanvoer 12-  Negatieve polariteit aansluiting

13- Kabel ompoling
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INTERFACE HUMAN - MACHINE (IHM)

EE Lees de handleiding voor het gebruik van de bediening (MMI), die deel uitmaakt van de complete handleiding van het materiaal.
MMI

ELEKTRISCHE VOEDING - OPSTARTEN

+ Dit materiaal wordt geleverd met een 16 A aansluiting type CEE 7/7, en mag alleen gebruikt worden in combinatie met een 230V enkelfase elek-
trische installatie (50 - 60 Hz) met drie kabels waarvan één geaard. De effectieve stroomafname (I1eff) bij optimaal gebruik staat aangegeven op het
apparaat. Controleer of de stroomvoorziening en de bijbehorende beveiligingen (netzekering en/of hoofdschakelaar) geschikt zijn voor de stroom die
nodig is voor het gebruik van dit apparaat. In sommige landen kan het nodig zijn om de elektrische aansluiting aan te passen, om het toestel optimaal
te kunnen gebruiken. De gebruiker moet zich ervan verzekeren dat de elektrische aansluitingen altijd goed toegankelijk zijn.

+ De vermogensbron is geschikt om te functioneren met een elektrische spanning van 230V -20% +15%. De stroombron schakelt over op beveiliging
wanneer de voedingsspanning lager is dan 185 Veff of hoger dan 265 Veff. (er verschijnt een standaardcode op het beeldscherm).

* Het opstarten van het apparaat gebeurt door de aan/uitschakelaar (I-3) op positie | te zetten. Het uitschakelen gebeurt door de schakelaar op 0 te
zetten. Waarschuwing ! Nooit de stroomvoorziening afsluiten wanneer het apparaat oplaadt.

AANSLUITEN OP EEN STROOMGENERATOR

Deze apparatuur kan worden gebruikt met een generator, op voorwaarde dat de hulpspanning aan de volgende eisen voldoet :

- De spanning moet wisselspanning zijn van 230 V -20% +15%, en de piekspanning moet lager zijn dan 400V

- De frequentie moet tussen de 50 en 60 Hz liggen.

Het is belangrijk om deze voorwaarden voor het gebruik te controleren, omdat veel generatoren hogere spanningspieken produceren die het materiaal
kunnen beschadigen.

GEBRUIK VAN VERLENGSNOEREN

Alle gebruikte verlengsnoeren moeten de voor het apparaat geschikte lengte en kabelsectie hebben. Gebruik een verlengsnoer dat voldoet aan de
nationale regelgeving.

Ingangsspanning Lengte - Sectie van het verlengsnoer (Lengte < 45m)
230V 2.5 mm?

INSTALLEREN VAN DE SPOEL

dlll =~

a b - Verwijder de nozzle (a) en de contact-buis van uw MIG/MAG toorts.

- Open het klepje van de generator.

- Plaats de spoel op de houder.

- Houd rekening met de aandrijf-pen (c) van de spoelhouder. Als u een spoel met een &
van 200 mm op de versie 220 C XL monteert, raden we u aan om een adapter (wig) te
gebruiken (meegeleverd met het product).

- Stel de rem van de spoel (b) correct af, om te voorkomen dat tijdens de lasstop de draad
in de war raakt. Draai over het algemeen niet te strak aan. Dit kan de motor oververhitten.

De rollers verwisselt u als volgt :

- Draai de draaiknop (a) maximaal los en laat deze neerkomen.

- Draai de schroeven (b) van de aanvoerrollen los.

- Plaats de aanvoerrollen die geschikt zijn voor de door u uit te voeren werkzaamheden en
schroef de schroeven weer vast.

De meegeleverde aanvoerrollen hebben een dubbele groef (0.8 en 1,0).
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- Gebruik rollen met een V-groef voor staaldraad en andere hardere draadsoorten.
- Gebruik rollen met een U-groef voor aluminiumdraad en andere soepele draadsoorten.

4 : de aanduiding is af te lezen op de rol (bijvoorbeeld : 1.2 VT)
—» : de te gebruiken groef

- Controleer het opschrift op de rol, om er zeker van te zijn dat deze geschikt is voor de diameter en
m het materiaal van het door u gebruikte draad (voor een draad van @ 1.2, gebruikt u de groef @ 1.2).

Ga, om het lasdraad te installeren, als volgt te werk :

- Draai het wieltje zo ver mogelijk los en laat het zakken.

- Breng de draad in, sluit vervolgens het draadaanvoersysteem en draai de draaiknop weer
aan.

- Activeer de motor op de trekker van de toorts of op de handmatige knop voor het activeren
van de draadaanvoer (I-6).

Opmerkingen :

Opmerkingen :*Een te krappe mantel kan problemen bij de draadaanvoer geven en de motor oververhitten.

* De aansluiting van de toorts moet eveneens goed aangedraaid worden, dit om oververhitting te voorkomen.

« Controleer of het draad en de spoel niet in contact zijn met de mechaniek van het apparaat, dit kan kortsluiting veroorzaken.

RISICO OP BLESSURES ALS GEVOLG VAN BEWEGENDE ONDERDELEN

De draadaanvoersystemen zijn voorzien van bewegende delen die handen, haar, kleding en gereedschap kunnen grijpen en die
ernstige verwondingen kunnen veroorzaken !

» Raak met uw hand(en) geen bewegende, draaiende of aandrijvende onderdelen aan.

* Let goed op dat de afdekkingen van de behuizing van het apparaat correct gesloten blijven wanneer het apparaat in werking is !
+ Draag geen handschoenen tijdens het afwikkelen van de lasdraad en het verwisselen van de spoelen.

SEMI-AUTOMATISCH LASSEN IN STAAL/INOX (MAG MODULE)

Met dit apparaat kunt u lassen met staaldraad met een @ 0.6 tot 1,0 mm (lI-A).

Het apparaat is standaard uitgerust voor een gebruik met @ 1,0 mm staaldraad (roller @ 0.8/1.0). De contactbuis, de groef van de aandrijfrol en de
mantel van de toorts zijn voor deze afmetingen bestemd. Gebruik voor het lassen met draad met een @ van 0,6 een toorts die niet langer is dan

3 m. De contactbuis en de aandrijfrol van het draadaanvoersysteem moeten vervangen worden door een model met een groef van 0,6 (art. code
042353). Plaats de aandrijfrol zo dat het getal 0,6 leesbaar is.

Voor het lassen van staal dient u een speciaal lasgas (Ar+CO2) te gebruiken. De CO2 verhouding kan variéren, afhankelijk van het gebruikte type
gas. Voor het lassen van inox moet een mengsel met 2% CO2 gebruikt worden. Wanneer gelast wordt met puur CO2 is het noodzakelijk om een
gasvoorverwarmer aan te sluiten op de gasfles. Voor specifieke eisen wat betreft gas kunt u contact opnemen met uw gasleverancier. De gastoe-

voer voor staal ligt tussen de 8 en 15 liter per minuut, afhankelijk van de omgeving.

SEMI-AUTOMATISCH LASSEN VAN ALUMINIUM (MIG MODUS)

Met dit apparaat kunt u lassen met aluminiumdraad met een & van 0.8 tot 1.2 mm (II-B).

Voor aluminium dient u een specifiek zuiver Argon (Ar) gas te gebruiken. Om het juiste gas te kiezen, kunt u advies vragen aan uw gasleverancier.
De gastoevoer bij aluminium ligt tussen 15 en 25 liter per minuut, afhankelijk van de omgeving en de ervaring van de lasser.

Hierbij de verschillen tussen het gebruik voor staal en aluminium:

- Gebruik de specifieke rollen voor het lassen van aluminium.

- Zet minimale druk op de rollen van de draadaanvoer zodat de draad niet geplet wordt.

- Gebruik de capillaire buis (bestemd om het draad van de rollers van het draadaanvoersysteem naar de EURO aansluiting te geleiden) alleen voor
het lassen van staal/inox.

- Gebruik een speciale aluminium-toorts. Deze toorts voor aluminium heeft een teflon mantel, om de wrijving te verminderen. NIET de mantel bij de
aansluiting afknippen! Deze mantel wordt gebruikt om de draad vanaf de rollen te geleiden.

- Contact buis : gebruik een SPECIALE aluminium contactbuis die geschikt is voor de diameter van het draad.

===___Tijdens het gebruik van de rode of blauwe mantel (lassen van aluminium) wordt aanbevolen om het accessoire
91151 (II-C) te gebruiken. Deze inox geleidingshuls zorgt voor een betere centrering van de mantel en verbetert de
aanvoer van de draad.

SEMI-AUTOMATISCH LASSEN CUSI EN CUAL (HARDSOLDEREN)

Dit materiaal is geschikt voor het lassen van CuSi en CuAl draad met een & van 0,8 tot 1,0 mm.
Net zoals bij staaldraad moet er een capillaire buis geplaatst worden, en moet men een toorts met een staal-mantel gebruiken. Bij hardsolderen moet
een puur Argon (Ar) gas gebruikt worden.
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SEMI-AUTOMATISCH LASSEN DRAAD « NO GAS »

Met dit materiaal kunt u draad met een @ van 0.9 tot 1.2 mm.lassen zonder gasbescherming (No Gaz). Lassen met gevuld draad en een standaard
buis kan oververhitting en beschadiging van de toorts veroorzaken. Verwijder de originele nozzle van uw MIG-MAG toorts.

KEUZE POLARITEIT

Polariteit + Polariteit -

5 g
au Het MIG/MAG lassen met beschermgas vereist

- P over het algemeen een positieve polariteit.
\_e =

U moet altijd de aanbevelingen van de fabrikant van het draad opvolgen betreffende uw keuze voor de polariteit.

Het MIG/MAG lassen zonder beschermgas
(No Gas) vereist over het algemeen een nega-
tieve polariteit.

AANSLUITING GAS

- Installeer een geschikte drukregelaar op de gasfles. Sluit deze aan op het lasapparaat met de bijgeleverde slang. Bevestig de 2 klemmen om
eventuele lekkages te voorkomen.

- Verzekert u zich ervan dat de gasfles goed is bevestigd, en volg nauwkeurig de aanwijzingen op voor het vastmaken van de ketting op de genera-
tor.

- Regel de gastoevoer door aan het wieltje op de drukregelaar te draaien.

NB : om de gastoevoer eenvoudiger te kunnen regelen, kunt u op de trekker van de toorts drukken om de rollen aan te drijven (wieltje van de draa-
daanvoer iets losser draaien om zo te voorkomen dat het draad wordt meegetrokken). Maximale gasdruk 0.5 Mpa (5 bars).

Deze procedure is niet van toepassing op het lassen in de « No Gaz » module.

GEADVISEERDE COMBINATIES

* (mm) Stroom (A) @ Draad (mm) Nozzle (mm) Gastoevoer (L/min)
0.8-2 20-100 0.8 12 10-12
® 2-4 100-200 1.0 12-15 12-15
= 4-8 200-300 1.0/1.2 15-16 15-18
8-15 300-500 1.2/1.6 16 18-25
0.6-1.5 15-80 0.6 12 8-10
(2 1.5-3 80-150 0.8 12-15 10-12
= 3-8 150-300 1.0/1.2 15-16 12-15
8-20 300-500 1.2/1.6 16 15-18

MIG/MAG LASMODULE (GMAW/FCAW)

Lasprocedures
(G]
= =
2T
Instellingen Instellingen g E = 8 o 3
z |9 || |o|®
< 2 = a) o)
T e ? &K O
Koppel - Fe Ar25% CO, ) Keuze van het te lassen materiaal.
materiaal/gas - v v v v v Synergetische lasinstellingen
Draad diameter @06>@12mm | v v v ¥ ¥ ¥ | Keuze draaddiameter
ModulArc OFF - ON ) ) ) ) } v éﬁ};\/)eert of niet de modulatie van de lasstroom (Dubbele
tcr;:kbkr:'rk van de 2T, 4T v Y v ¥ ¥ | ¥ | Keuze gebruik van de trekker.
Punt module SPOT, DELAY v v Y v Y - | Keuze module punten
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Vertaling van de originele handleiding NEOPULSE 220 C XL
Dikte Keuze van de weer te geven hoofdinstelling (Dikte van het te
Iste Instelling Stroom‘ ) v v v 7 v lassen plaatwerk, gemiddelde lasstroom of draadsnelheid).
Snelheid
Hold
Energie Thermische coéf- v Y v ¥ | ¥ ¥ | Ziehethoofdstuk «Energie» op de volgende pagina’s.
ficiént

De toegang tot sommige las-instellingen hangt af van de gekozen schermweergave : Instellingen/Weergave : Easy / Expert / Geavanceerd
Raadpleeg de IHM-handleiding

LASPROCEDURES

Voor meer informatie betreffende de GYS synergieén en de lasprocedures kunt u de QR-code
scannen :

PUNT MODULE

* SPOT

Met deze lasmodule kunnen de te lassen onderdelen voor het lassen geassembleerd worden. Het punten kan handmatig, per trekker, of getem-
poriseerd gebeuren, in een van te voren gedefinieerd ritme. Deze punt-tijd resulteert in een betere reproduceerbaarheid en het realiseren van niet-
geoxideerde punten (toegankelijk in het geavanceerde menu).

* DELAY
Deze punt-module lijkt op de SPOT, maar wisselt punten af met vooraf gedefinieerde pauzes zolang de trekker ingedrukt wordt gehouden.

DEFINITIE INSTELLINGEN

Een-
heid
Draadsnelheid m/min | Hoeveelheid toegevoegd metaal en indirect de lasintensiteit en de inbranding.
Spanning \Y Invioed op de breedte van de lasnaad.
Smoorklep - Vlakt min of meer de lasstroom af. Instelling afhankelijk van de laspositie.
Pre-gas S Duur van het zuiveren van de toorts en het creéren van een beschermgas voorafgaand aan de ontsteking.
= Tijdsduur van het in stand houden van de gasbescherming, na het uitschakelen van de lasboog. Beschermt
ost gas s o
het werkstuk en de elektrode tegen oxidatie.
. Dankzij de synergie is een volledig automatische instelling mogelijk. Het ingeven van de dikte
Dikte mm ) . .
regelt automatisch de aangepaste spanning en draadsnelheid.
De lasstroom wordt geregeld op basis van het type draad dat wordt gebruikt en het te
Stroom A .
lassen materiaal
Voor het aanpassen van de afstand tussen het uiteinde van de draad en het smeltbad (afstellen van de span-
Booglengte - ning)
o Progressieve draadsnelheid. Voor de ontsteking komt de draad langzaam uit de toorts om zo zonder schokken
Creep speed % ..
het eerste contact te creéren.
Hot Start % &s De Hot Start geeft een zeer hoge stroom-intensiteit tijdens de ontsteking, die voorkomt dat de draad aan het
° werkstuk blijft plakken. Deze stroom wordt ingesteld in intensiteit (% van de lasstroom) en in tijd (seconden).
Crater Filler Y Dit stroomniveau bij het uitdoven is de fase die volgt op het verlagen van de stroom.
¢ Deze stroom wordt ingesteld in intensiteit (% van de lasstroom) en in tijd (seconden).
Progressief stijgen van de stroom. Om bruuske ontstekingen of schokken te voorkomen wordt de stroom
Soft Start s
tussen het eerste contact en het lassen onder controle gehouden.
Upslope s Progressieve stijging van de stroom.
Koude stroom % Tweede lasstroom, genaamd «koude » stroom
Pulsfrequentie Hz Puls-frequentie
Duty cycle % In puls : controleert de duur van warme stroom in verhouding tot de duur van de koude stroom.
Downslope S Dalende stroom
Punt s Bepaalde duur.
De duur tussen het einde van een punt (buiten Post gas) en het hervatten van een nieuw punt (inclusief Pre-
Duur tussen 2 punten S Gas)
Burnback s Functie die het risico op het plakken van de draad aan het eind van de lasnaad voorkomt. De duur komt ove-
reen met het terugtrekken van de draad uit het smeltbad.

De toegang tot sommige instellingen hangt af van de lasprocedure (Handmatig, Standaard enz) en van de gekozen schermweergave (Easy, Expert,
of Geavanceerd). Raadpleeg de IHM-handleiding
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MIG/MAG LASCYCLI

Procedure 2T Standaard :

I
I
| |
| 1 |
I
I T hotstart : —
! ! A
I I
| |
I
| } 5
} t | ‘.;}
I -: S | i~
'S 2 | §
I
|2 2 ! 2
I - I
| |
| |
A

| |
: Dstart : I blackout
‘u_> 1 | [ _Gas post-Flow
! ! — T
! | | T burn-back|

i | |
I I
| = |
| |
120 I
o8 T crater Filler
I o
o0 \‘ >
I o o
)
15O
: i | Fill

crater Filler

I Soft-start

Wanneer er op de trekker gedrukt wordt, begint Pre-gas. Wanneer de draad het werkstuk aanraakt start een puls de boog op, en vervolgens begint
de lascyclus. Bij het loslaten van de trekker stopt de draadaanvoer, en met een stroom-puls kan de draad netjes afgesneden worden. Daarna start de
Post-gas. Zolang de Post-gas fase niet is beéindigd, kan met een druk op de trekker het lassen snel weer (handmatig) opgestart worden, zonder eerst
de HotStart-fase weer te moeten doorlopen. Een HotStart en (of) een Crater-Filler kunnen aan de cyclus toegevoegd worden.

Procedure 4T Standaard :

A A | B A

» [ burn-back

| Blackout

— - Gas post-Flow
T bum-baclﬂ

A
| crater Filler

I I
| AT . at .
I
| | | |
|
33 | | 1
:“.-‘%. | ! T crater Filler
\gg_ : | P
"a 8 ‘ |
g |
1O | |
| ! |
I I
I I
I
I

ISoft-start

In 4T standaard wordt de duur van Pre-gas en Post-gas ingesteld door een waarde uitgedrukt in seconden. Hot Start en Crater Filler met de trekker.
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Procedure 2T Puls :

b4
~

I
I
| |
I I
| |
|
| T hotstart | _
| | A
| |
I I
! | $
: % : "?“
i 3

5 I 1 5

I 5 2
R 2 | 2
| |
} T downslope :
I T upslope |
| Dstart < > « > I blackout
. | _Gas post-Flow
| | — e,
! ! | Tburn-back |
‘ 8
I I
l 1
5] |
o8 X T crater Filler
I g
| ; 2 \‘ >

oS
| [
89
15O
: A I Fill

crater Filler

| Soft-start

Wanneer er op de trekker gedrukt wordt, begint Pre-gas. Wanneer het draad het werkstuk aanraakt start een puls de boog op. Vervolgens begint het
apparaat met HotStart, dan de Upslope en uiteindelijk begint de lascyclus. De Downslope begint bij het loslaten van de trekker, tot het bereiken van
ICrater filler. Vervolgens wordt de draad afgesneden, gevolgd door Post-gas. Net als in « Standaard» is er de mogelijkheid om snel het lassen weer
op te starten tijdens de post-gas, zonder eerst door de Hotstart fase te hoeven gaan.

Procedure 4T Puls :

A A ! N A

3 |

i ;
I
! |
! |
1 1
I
l hotstgrit | .
| | ! A
I
: : i
| | |
| % | : f
I
:t 'g;,' | | E
\..‘E s ! : é
| - [ | 8
| | : l~
I
! . T upslope } ! i
I
| Dstart .~ > T:downslope | | Blackout
: > e |
I

_—1 '-Gas postFlow
[T burn-back|
|

o R T R

h T crater Filler
|
\

Creep Speed

/
-|>A

Gas Pre-Flow

A
| crater Filler

|Soft-start

In 4T puls wordt de duur van Pre-gas en Post-gas ingesteld door een waarde uitgedrukt in seconden. Hot Start en Crater Filler met de trekker.
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TIG (GTAW) LASMODULE

AANSLUITING EN ADVIEZEN

* Bij TIG DC lassen moet altijd een beschermgas (Argon) worden gebruikt.

* Sluit de massaklem aan op de positieve (+) aansluiting. Koppel de TIG toorts (art. code 046108) aan op de EURO connector van de generator en
de omkeer-kabel op de negatieve (-) aansluiting.

* Verzekert u zich ervan dat de toorts correct is uitgerust, en dat de slijtonderdelen (spantang, spantanghouder, verspreider en nozzle) niet versleten
zijn.

* De keuze van de elektrode is afhankelijk van de stroom van de TIG DC lasprocedure.

SLIJPEN VAN DE ELEKTRODE

Voor het optimaal functioneren wordt aangeraden de te gebruiken elektroden als volgt te slijpen :

L = 3 x d voor een zwakke stroom.

d L = d voor sterke stroom
L
>
INSTELLINGEN VAN DE PROCEDURE
Lasprocedures
Instellingen Instellingen Synergetisch DC
Standaard - v Vlakke stroom
Puls - v Puls stroom
Spot - v Vlak punten
Tack - v Gepulseerd punten
Type materiaal Fe, Al enz. v - Keuze van het te lassen materiaal
Diameter van de 1-4mm v v Keuze van de diameter van de elektrode
Wolfraam elektrode ’
Module trekker 2T /4T / 4T LOG. v v Keuze gebruik van de trekker.
ETIG ON/ OFF v v L_as_module met constante energie, met correctie van booglengte-va-
riaties.
Hold
Energie Thermische coéf- - v Zie het hoofdstuk «Energie» op de volgende pagina’s.
ficiént

De toegang tot sommige las-instellingen hangt af van de gekozen schermweergave : Instellingen/Weergave : Easy / Expert / Geavanceerd

LASPROCEDURES

*TIGDC
Geschikt voor de stroom van ijzerhoudende metalen zoals staal, roestvrij staal, maar ook koper en koperlegeringen en titaan.

* TIG synergetisch

Functioneert niet meer op de keuze van een type stroom DC en het ingeven van instellingen van de lascyclus, maar integreert regels en lassyner-
giéen gebaseerd op ervaring. Deze module beperkt zich dus tot drie fundamentele instellingen : Type materiaal, Dikte van het te lassen plaatwerk
en Laspositie.

INSTELLINGEN

» Standaard
De TIG DC Standaard lasprocedure geeft een hoge laskwaliteit op de meeste ijzerhoudende materialen, zoals staal, rvs, maar ook koper en koperle-
geringen, titaan....... De vele mogelijkheden om stroom en gas te regelen bieden u een perfecte beheersing van uw lasprocedure, vanaf de ontsteking

tot de uiteindelijke afkoeling van de.lasnaad.

* Puls
Deze lasmodule met puls-stroom wisselt sterkere lasstroom (I, laspuls) af met zwakkere stroom (I_Koude puls om het werkstuk af te koelen). De
pulsmodule wordt gebruikt om de te lassen onderdelen samen te voegen, met een beperkte stijging van de temperatuur. Ook ideaal voor het in positie
lassen.

Voorbeeld:

De lasstroom | is afgesteld op 100A en % (I_Koud) = 50%, dus een koude stroom = 50% x 100A = 50A.

F(Hz) is afgesteld op 10Hz, de duur van het signaal is 1/10Hz = 100ms -> iedere 100ms, een puls van 100A en een puls van 50A zullen elkaar afwis-
selen.
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* SPOT

Met deze lasmodule kunnen de te lassen onderdelen voor het lassen geassembleerd worden. Het punten kan handmatig, per trekker, of getem-
poriseerd gebeuren, in een van te voren gedefinieerd ritme. Deze «punt-duur» zorgt voor een betere reproduceerbaarheid, en het realiseren van
niet-geoxideerde punten.

« TACK

De lasmodule is ook geschikt voor de pre-assemblage van onderdelen voor het eigenlijke lassen, maar deze keer in twee fases. een eerste fase in
DC puls concentreert de lasboog en geeft een betere inbranding, gevolgd door een tweede in DC standaard die de boog verbreedt en het smeltbad
vergroot.

De instelbare tijdsduur van de 2 punt-fases resulteert in een betere reproduceerbaarheid, en het realiseren van niet geoxideerde punten.

« E-TIG

Met deze module kan worden gelast met een constant vermogen. De variaties in booglengte worden real time gemeten, om zo een constante breedte
van de lasnaad en een constante inbranding te verkrijgen. Wanneer tijdens het assembleren een beheersing van de las-energie wordt gevraagd,
garandeert de E.TIG module de lasser dat het lasvermogen, bij ieder positie van de toorts met betrekking tot het te lassen voorwerp, gerespecteerd
wordt.

Standaard (constante stroom) E-TIG (constante energie)

KEUZE VAN DE DIAMETER VAN DE ELEKTRODE

@ Elektrode (mm) Tiebe
Zuivere Wolfraam Wolfraam met oxiden

1 10>75 10>75

1.6 60 > 150 60 > 150

2 75>180 100 > 200
25 130 > 230 170 > 250
3.2 160 > 310 225> 330

4 275 > 450 350 > 480

Ongeveer = 80 A per mm &

GEBRUIK VAN DE TREKKER
* 2T

e
,‘%

T1 - De hoofd-knop is ingedrukt, de lascyclus start (Pregas, |_Start,
UpSlope en lassen).

T2 - De hoofd-knop wordt losgelaten, de lascyclus wordt gestopt
(DownSlope, |_Stop, Postgas).

Op de toorts met 2 knoppen, en alleen in 2T, wordt de secundaire
knop gebruikt als hoofd-knop.

v
Bouton principal @

. 4T

T1 - De hoofd-knop is ingedrukt, de cyclus start vanuit Pre-gas en
,\Q/ ,\</ ,\</ ,‘Q stopt in de fase |_Start.
) ) ] ) T2 - De hoofd-knop wordt losgelaten, de cyclus gaat over in
i i H : UpSlope en in lassen.
T3 - De hoofd-knop is ingedrukt, de cyclus gaat over in Downslope
en stopt in de fase |_Stop.
T4 - De hoofd-knop wordt losgelaten, de cyclus eindigt met Post-
- i gas.
--f NB : voor toortsen, dubbele knoppen en dubbele knop + draaiknop
: : => knop « hoog/lasstroom » en draaiknop actief, knop « laag » niet

Bouton principal @ . @ @ actief.




Gebruikershandleiding

*4T LOG

Bouton principal I@I @ H H @

Vertaling van de originele handleiding

NEOPULSE 220 C XL

T1 - De hoofd-knop is ingedrukt, de cyclus start vanuit Pre-gas en
stopt in de fase |_Start.

T2 - De hoofd-knop wordt losgelaten, de cyclus gaat over in
UpSlope en in lassen.

LOG : deze module wordt gebuikt in de lasfase :

- een korte druk op de hoofdknop (<0.5s) de stroom schakelt van
lasstroom | naar koude stroom | en vice versa.

- De tweede knop wordt ingedrukt gehouden, de stroom schakelt
over van | lasstroom naar | koude stroom.

- De tweede knop wordt losgelaten, de stroom schakelt van | koude
stroom naar | lasstroom.

T3 : Een lange druk op de hoofdknop (>0.5s), de cyclus gaat over

>0.55

<055 <0.5s

naar Down Slope en stopt in de fase |_Stop.
T4 - De hoofd-knop wordt losgelaten, de cyclus eindigt met Post-
gas.

Voor de toortsen met dubbele knoppen of dubbele trekkers houdt de « bovenste » trekker dezelfde functie als de eenvoudige toorts met maar één
enkele trekker of lamel. De « onderste » trekker is niet actief.

HANDMATIG ZUIVEREN GAS

De aanwezigheid van zuurstof in de toorts kan leiden tot een verslechtering van de mechanische eigenschappen en kan tot gevolg hebben dat het
werkstuk minder resistent is voor corrosie. Druk, om het gas van de toorts te zuiveren, lang op drukknop n° 1 en volg de procedure op het scherm.

DEFINITIE INSTELLINGEN

Een-
heid

Pre-gas s Duur van het zuiveren van de toorts en het creéren van een beschermgas voorafgaand aan de ontsteking.
S"troom % Dit stroomniveau bij het opstarten is de fase voordat het stroomniveau verhoogd wordt.
tijdens het opstarten
'I_'_udsduur S Duur van het opstart-stroomniveau, voordat het stroomniveau wordt verhoogd.
tijdens het opstarten
Stijgende stroom s Zorgt voor een progressieve verhoging van de lasstroom.
Lasstroom A Lasstroom.

Voorkomt kratervorming aan het einde van het lassen, en vermindert het risico op scheurtjes, in het bijzonder op
Downslope s . .

lichtere legeringen.
Sotpg;;breken van de % | Dit stroomniveau bij het uitdoven is de fase die volgt op het verlagen van de stroom.
Tijdsduur onderbreking S Dit stroomniveau bij het uitdoven is de fase die volgt op het verlagen van de stroom.
Dikte mm | Dikte van het te lassen werkstuk
Positie - Laspositie
Post aas s Tijdsduur van het in stand houden van de gasbescherming, na het uitschakelen van de lasboog. Beschermt het

g werkstuk en de elektrode tegen oxidatie tijdens het afkoelen.

Wave-vorm - Wave-vorm tijdens het puls-gedeelte.
Koude stroom % | Tweede lasstroom, genaamd «koude » stroom
Koude stroom %  Schakelen duur warme puls-stroom (1)

Puls-frequentie

ADVIEZEN INSTELLING :
Frequentie Hz  ° In geval van lassen met handmatig toevoegen van metaal zal F (Hz) worden gesynchroniseerd met de hande-
van de puls ling van het toevoegen van metaal,

* Bij dunner plaatwerk zonder toevoegen van materiaal (< 0.8 mm), F(Hz) >> 10Hz

* In positie lassen : F(Hz) < 100Hz
Spot s Handmatig of een vooraf bepaalde tijdsduur.
Duur van de Puls s Fase Pulsen : handmatig of een vooraf bepaalde tijdsduur
Duur zonder Puls S Fase vlakke stroom : handmatig of een vooraf bepaalde tijdsduur

De toegang tot sommige las-instellingen hangt af van de lasprocedure (Standaard, Puls enz.) en van de gekozen schermweergave (Easy, Expert,

of Geavanceerd).
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MMA (SMAW) LASMODULE

AANSLUITING EN ADVIEZEN

« Sluit de kabels, de elektrode-houder en de massa-klem aan aan de daarvoor bestemde aansluitingen.

 Respecteer de polariteiten en las-intensiteiten, zoals aangegeven op de verpakkingen van de elektroden.

* Verwijder de beklede elektrode uit de elektrode-houder wanneer het apparaat niet gebruikt wordt.

» Het materiaal is uitgerust met 3 specifieke Inverter-functies :
- De Hot Start functie geeft een extra hoge stroom-intensiteit bij aanvang van het lassen.
- De Arc Force functie levert een extra hoge stroom-intensiteit, die voorkomt dat de elektrode plakt wanneer deze in het smeltbad komt.
- De Anti-Sticking functie vereenvoudigt het losmaken van de elektrode wanneer deze vastplakt.

INSTELLINGEN VAN DE PROCEDURE

Lasprocedures
Instellingen Instellingen Standaard Puls
Rutiel e . .
Type elektrode Basisch v v De specifieke instellingen worden bepaald door het type elektrode dat
Cellulose wordt gebruikt.

De anti-sticking wordt aanbevolen voor het veilig verwijderen van de
Anti-Sticking OFF - ON v v elektrode in geval van plakken aan het te lassen werkstuk (de stroom
wordt automatisch onderbroken).

Hold
Energie Thermische coéf- v v Zie het hoofdstuk «Energie» op de volgende pagina’s.
ficient

De toegang tot sommige las-instellingen hangt af van de gekozen schermweergave : Instellingen/Weergave : Easy / Expert / Geavanceerd Raadpleeg de
IHM-handleiding

LASPROCEDURES

» Standaard
Deze MMA Standaard lasmodule is geschikt voor de meeste toepassingen. Geschikt voor het lassen met alle soorten beklede elektroden, rutiel,
basisch en op alle soorten materiaal : staal, roestvrijstaal, en gietijzer.

¢ Puls

Deze MMA Puls lasmodule is geschikt voor toepassingen waar verticaal opgaand (PF) gelast moet worden. Met de puls-module is het mogelijk om
een koud smeltbad te behouden, dat toch een goede materiaaloverdracht geeft. Zonder puls vereist het verticaal opgaand lassen een «dennenboom»
beweging, dit is een nogal moeilijke driehoeksbeweging. Dankzij de MMA Puls is het niet meer nodig deze beweging uit te voeren. Afhankelijk van de
dikte van het te lassen voorwerp kan één rechte omhooggaande beweging voldoende zijn. Als u toch uw smeltbad wilt vergroten is een eenvoudige
laterale beweging voldoende. In dit geval kunt u de frequentie van uw puls-stroom op uw scherm regelen. Deze procedure geeft de lasser een betere
beheersing tijdens het verticaal lassen.

KEUZE VAN DE BEKLEDE ELEKTRODES

* Rutiele elektrode : zeer eenvoudig te gebruiken in alle posities.

* Basische elektrode : voor een gebruik in alle posities, en geschikt voor het realiseren van veiligheidswerkzaamheden dankzij de versterkte mecha-
nische eigenschappen.

* Cellulose elektroden : zorgen voor een zeer dynamische boog met een hoge fusie-snelheid. Dankzij de mogelijkheid tot het gebruik in alle posities
zijn deze elektroden bijzonder geschikt voor pipeline-werkzaamheden.

DEFINITIE INSTELLINGEN

Een-
heid
Percentage o ) o ) )
Hot Start % De Hot Start geeft een zeer hoge stroom-intensiteit tijdens de ontsteking, die voorkomt dat de elektrode aan het
werkstuk blijft plakken. Deze stroom wordt ingesteld in intensiteit (% van de lasstroom) en in tijd (seconden).
Duur Hot Start s
Lasstroom A (Ijjsnl;stellmg van de lasstroom is afhankelijk van het gekozen type elektrode (zie de verpakking van de elektro-
Arc Force % De Arc Force levert een overstroom, om te vermijden dat de elektrode aan het smeltbad vastplakt.
Percentage | koud %
Koude stroom s
Frequentie van Hz | PULS frequentie van de PULS module.
de puls

De toegang tot sommige las-instellingen hangt af van de gekozen schermweergave : Instellingen/\Weergave : Easy / Expert / Geavanceerd
Raadpleeg de IHM-handleiding
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INSTELLEN VAN DE LAS-INTENSITEIT

De volgende instellingen komen overeen met het intensiteitsbereik dat gebruikt kan worden, afhankelijk van het type en de diameter van de elektrode.

Deze zijn betrekkelijk ruim, daar ze afhangen van de lastoepassing en de laspositie.

@ van de elektrode (mm) Rutiel E6013 (A) Basisch E7018 (A) Cellulose E6010 (A)
1.6 30-60 30-55 -
2.0 50-70 50-80 -
25 60-100 80-110 60-75
3.15 80-150 90-140 85-90
4.0 100-200 125-210 120-160
5 150-290 200-260 110-170

INSTELLEN ARC FORCE

Het wordt aangeraden om de Arc Force in het middenvlak (0) te plaatsen bij het opstarten van het lassen, en deze eventueel aan te passen naar

gelang de resultaten en de lasvoorkeur. Let op : het instellingsbereik van de arcforce is afhankelijk van het gekozen type elektrode.

ENERGIE

Module ontwikkeld voor energie-besparend lassen, in het kader van het uitvoeren van een LMB. Met deze module kunt u, naast het tonen van de
energetische waarden na het lassen, de thermische coéfficiént instellen volgens de gebruikte norm : 1 voor de normen ASME en 0.6 (TIG) of 0.8

(MMA/MIG/MAG) voor de Europese normen. In het getoonde energieverbruik wordt deze coéfficiént meegenomen.

PUSH-PULL TOORTS (OPTIONEEL)

Art. code

Draad diameter

Lengte

Type koelsysteem

046283

0.6>1.2mm

4 m

lucht

Een Push-Pull toorts kan worden aangesloten op de generator met behulp van een connector (I-9). Met dit type toorts kan AlSi draad worden ge-
bruikt, zelfs met een & 0.8 m. Deze toorts kan worden gebruikt in alle MIG-MAG las-modules.
Het apparaat herkent de Push-Pull toorts na een eenvoudige druk op de trekker.

Bij gebruik van een Push-Pull toorts met potentiometer kan de lasser via de bediening de maximum waarde van het instelbereik ingeven.
Met de potentiometer kan de lasser tussen 50% en 100% ten opzichte van die waarde variéren.

ROLLERS (B) OPTIONEEL

Art. code (x2) Art. code (x2)
Diameter Diameter
Staal Aluminium Gevuld draad
2 0.6/0.8 042353 - 2 0.9/1.2 042407
2 0.8/1.0 042360 042377
2 1.0/1.2 046849 040915

AFWIJKINGEN, OORZAKEN, OPLOSSINGEN

SYMPTOMEN

MOGELIJKE OORZAKEN

OPLOSSINGEN

De draadaanvoer is niet constant.

Spatten verstoppen de opening

Maak de contact-tip schoon of vervang deze,
breng anti-hechtmiddel aan.

De draad wordt niet goed door de rollen mee-
genomen.

Breng een anti-hechtmiddel aan.

Eén van de rollen draait niet goed.

Controleer de instelling van de schroef van de
roller.

De kabel van de toorts zit gedraaid.

De kabel van de toorts moet zo recht mogelijk
lopen.

De motor van het draadaanvoersysteem werkt
niet.

De rem van de spoel of van de rollen zit te
strak.

Stel de rem en de rollen losser af.

Slechte draadaanvoer.

De mantel die de draad leidt is vuil of bescha-
digd.

Reinigen of vervangen.

De pin van de as van de rollen mist

Breng de pin weer in de houder

De rem van de draadspoel is te strak afges-
teld.

Stel de rem losser af.
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Slechte of geen lasstroom.

Stopcontact en/of stekker zijn niet correct
aangesloten.

Controleer de aansluiting en kijk of deze cor-
rect op het stroomnet is aangesloten.

Slechte aarding.

Controleer de massa kabel (de aansluiting en
de staat van de klem).

Geen vermogen.

Controleer de trekker van de toorts.

De draad loopt vast na de rollers.

De mantel die de draad leidt is geplet.

Controleer de mantel en de toorts.

De draad blokkeert in de toorts.

Vervangen of schoonmaken.

Geen capillaire buis.

Controleer de aanwezigheid van de capillaire
buis.

De snelheid van de draadaanvoer is te hoog.

Verlaag de aanvoersnelheid van de draad.

De lasrups is poreus.

De gastoevoer is te laag.

Regelbereik tussen 15 en 20 L/min.
Reinigen van het basismetaal.

De gasfles is leeg.

Vervangen.

De kwaliteit van het gas is onvoldoende.

Vervangen.

Tochtstroom of invioed van de wind.

Voorkom tocht, scherm het lasgebied goed af.

Gasbuis is vies.

Maak de gasbuis schoon of vervang deze.

Slechte draadkwaliteit.

Gebruik een lasdraad dat geschikt is voor
MIG-MAG lassen.

Het las-oppervlak is van slechte kwaliteit
(roest enz.)

Maak voor het lassen het werkstuk schoon.

Het gas is niet aangesloten.

Controleer of het gas aangesloten is aan de
ingang van de generator.

Zeer grote vonkdelen.

Boogspanning is te laag of te hoog.

Lasinstellingen controleren.

Slechte aarding.

Controleer en plaats de massaklem zo dicht
mogelijk bij de laszone.

Beschermgas is onvoldoende.

Gastoevoer aanpassen.

Geen gas aan de uitgang van de toorts.

Slechte gasaansluiting.

Controleer de aansluiting van het gas

Controleer of de elektro-klep correct werkt

Fout tijldens het downloaden

De data op de USB-stick is onleesbaar of
beschadigd.

Controleer uw gegevens.

Probleem met de back-up

schreden.

U heeft het maximum aantal back-ups over-

U moet opgeslagen programma’s verwijderen.
Het aantal back-ups is beperkt tot 500.

Automatisch verwijderen van JOBS.

Enkele jobs zijn verwijderd, daar deze niet
compatibel waren met de nieuwe synergieén.

Storing detectie Push Pull toorts

Controleer de aansluiting van uw Push Pull
toorts.

Probleem met de USB-stick

stick

Geen enkele JOB gedetecteerd op de USB-

raat

Geen geheugenplaats meer vrij in het appa-

Maak ruimte vrij op de USB-stick

Probleem bestand

downloade synergieén

Het File «...» komt niet overeen met de ge-

Het bestand is gecreéerd met synergieén die
niet aanwezig zijn op het apparaat.

GARANTIE VOORWAARDEN

De garantie dekt alle gebreken of fabricage-fouten gedurende 2 jaar, vanaf de aankoopdatum (onderdelen en arbeidsloon).

De garantie dekt niet :

* Alle andere schade als gevolg van vervoer.
* De gebruikelijke slijtage van onderdelen (Bijvoorbeeld : : kabels, klemmen, enz.).

* Incidenten als gevolg van verkeerd gebruik (verkeerde elektrische voeding, vallen, ontmanteling).

» Gebreken ten gevolge van de gebruiksomgeving (vervuiling, roest, stof).

In geval van defecten kunt u het apparaat terugsturen naar de distributeur, vergezeld van :
- een gedateerd aankoopbewijs (factuur, kassabon....)

- een beschrijving van de storing.
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AVVERTENZE - NORME DI SICUREZZA

ISTRUZIONI GENERALI

é Queste istruzioni devono essere lette e ben comprese prima dell'uso.
Ogni modifica o0 manutenzione non indicata nel manuale non deve essere effettuata.

Ogni danno corporale o materiale dovuto ad un utilizzo non conforme alle istruzioni presenti su questo manuale non potra essere considerato a carico
del fabbricante.
In caso di problema o incertezza, consultare una persona qualificata per manipolare correttamente I'installazione.

AMBIENTE

Questo dispositivo deve essere utilizzato solamente per fare delle operazioni di saldatura nei limiti indicati sulla targhetta indicativa e/o sul manuale.
Bisogna rispettare le direttive relative alla sicurezza. In caso di uso inadeguato o pericoloso, il fabbricante non potra essere ritenuto responsabile.

Il dispositivo dev’essere utilizzato in un locale senza polvere, acido, gas infiammabile o altre sostanze corrosive. Lo stesso vale per il suo stoccaggio.
Assicurarsi della circolazione d’aria durante I'uso.

Intervallo di temperatura:
Utilizzo tra -10 e +40°C (+14 e +104°F).
Stoccaggio fra -20 e +55°C (-4 e 131°F).

Umidita dell'aria:
Inferiore o uguale a 50% a 40°C (104°F).
Inferiore o uguale a 90% a 20°C (68°F).

Altitudine:
Fino a 1000 m al di sopra del livello del mare (3280 piedi).

PROTEZIONE INDIVIDUALE E DEI TERZI

La saldatura ad arco puo essere pericolosa e causare ferite gravi o mortali.

La saldatura espone gli individui ad una fonte pericolosa di calore , di radiazione luminosa dell'arco, di campi elettromagnetici (attenzione ai portatori
di pacemaker), di rischio di folgorazione, di rumore e di emanazioni gassose.

Proteggere voi e gli altri, rispettate le seguenti istruzioni di sicurezza:

Per proteggervi da ustioni e radiazioni, portare vestiti senza risvolto, isolanti, asciutti, ignifugati e in buono stato, che coprano tutto
il corpo.

Usare guanti che garantiscano I'isolamento elettrico e termico.

Utilizzare una protezione di saldatura e/o un casco per saldatura di livello di protezione sufficiente (variabile a seconda delle
applicazioni). Proteggere gli occhi durante le operazioni di pulizia. Le lenti a contatto sono particolarmente sconsigliate.

Potrebbe essere necessario limitare le aree con delle tende ignifughe per proteggere la zona di saldatura dai raggi dell’arco, dalle
proiezioni e dalle scorie incandescenti.

Informare le persone della zona di saldatura di non fissare le radiazioni d’arco e neanche i pezzi in fusione e di portare vestiti
adeguati per proteggersi.

Utilizzare un casco contro il rumore se le procedure di saldatura arrivano ad un livello sonoro superiore al limite autorizzato (lo
stesso per tutte le persone in zona saldatura).

© @ 68

Mantenere a distanza dalle parti mobili (ventilatore) le mani, i capelli, i vestiti.
Non togliere mai le protezioni carter dall’unita di refrigerazione quando la fonte di corrente di saldatura & collegata alla presa di
corrente, il fabbricante non potra essere ritenuto responsabile in caso d’'incidente.

| pezzi appena saldati sono caldi e possono causare ustioni durante la manipolazione. Quando s’interviene sulla torcia o sul porta-
elettrodo, bisogna assicurarsi che questi siano sufficientemente freddi e aspettare almeno 10 minuti prima di qualsiasi intervento.
L'unita di raffreddamento deve essere accesa prima dell’'uso di una torcia a raffreddamento liquido per assicurarsi che il liquido non
causi ustioni.

E importate rendere sicura la zona di lavoro prima di abbandonarla per proteggere le persone e gli oggetti.

>

FUMI DI SALDATURA E GAS

3 Fumi, gas e polveri emessi dalla saldatura sono pericolosi per la salute. E necessario prevedere una ventilazione sufficiente
e a volte & necessario un apporto d’'aria. Una maschera ad aria fresca potrebbe essere una soluzione in caso di aerazione

insufficiente.
- Verificare che I'aspirazione sia efficace controllandola in relazione alle norme di sicurezza.

Attenzione, la saldatura in ambienti di piccola dimensione necessita di una sorveglianza a distanza di sicurezza. Inoltre il taglio di certi materiali
contenenti piombo, cadmio, zinco, mercurio o berillio pud essere particolarmente nocivo; pulire e sgrassare le parti prima di tagliarle.
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Le bombole devono essere posizionate in locali aperti ed aerati. Devono essere in posizione verticale su supporto o su un carrello.
La saldatura & proibita se effettuata in prossimita di grasso o vernici.

RISCHIO DI INCENDIO E DI ESPLOSIONE

% Proteggere completamente la zona di saldatura, i materiali infiammabili devono essere allontanati di almeno 11 metri.
E‘é Un’attrezzatura antincendio deve essere presente in prossimita delle operazioni di saldatura.

Attenzione alle proiezioni di materia calda o di scintille anche attraverso le fessure, queste possono essere causa di incendio o di esplosione.
Allontanare le persone, gli oggetti infiammabili e i contenitori sotto pressione ad una distanza di sicurezza sufficiente.

La saldatura nei container o tubature chiuse € proibita e se essi sono aperti devono prima essere svuotati di ogni materiale inflammabile o esplosivo
(olio, carburante, residui di gas...).

Le operazioni di molatura non devono essere dirette verso la fonte di corrente di saldatura o verso dei materiali infiammabili.

BOMBOLE DI GAS

Il gas uscendo dalle bombole potrebbe essere fonte di asfissia in caso di concentrazione nello spazio di saldatura (ventilare
correttamente).

Il trasporto deve essere fatto in sicurezza: bombole chiuse e dispositivo spento. Queste devono essere messe verticalmente su
un supporto per limitare il rischio di cadute.

Chiudere la bombola tra un utilizzo ed un altro. Attenzione alle variazioni di temperatura e alle esposizioni al sole.

La bombola non deve essere in contatto con fiamme, arco elettrico, torce, morsetti di terra o ogni altra fonte di calore o d’incandescenza.

Tenerla lontano dai circuiti elettrici e di saldatura e non saldare mai una bombola sotto pressione.

Attenzione durante I'apertura della valvola di una bombola, bisogna allontanare la testa dai raccordi e assicurarsi che il gas usato sia appropriato al
procedimento di saldatura.

SICUREZZA ELETTRICA

:Q ] La rete elettrica usata deve imperativamente avere una messa a terra. Usare la grandezza del fusibile consigliata sulla tabella
segnaletica.
Una scarica elettrica potrebbe essere fonte di un grave incidente diretto, indiretto, o anche mortale.

Non toccare mai le parti sotto tensione all'interno o all’esterno della fonte di corrente di saldatura quando quest’ultima & alimentata (Torce,pinze, cavi,
elettrodi) perché sono collegate al circuito di saldatura.

Prima di aprire la fonte di corrente di saldatura, bisogna disconnetterla dalla rete e attendere 2 min. affinché I'insieme dei condensatori sia scarico.
Non toccare nello stesso momento la torcia e il morsetto di massa.

Far sostituire i cavi e le torce danneggiati solo da persone abilitate e qualificate. Dimensionare la sezione dei cavi in funzione dell’'applicazione.
Utilizzare sempre vestiti asciutti e in buono stato per isolarsi dal circuito di saldatura. Portare scarpe isolanti, indifferentemente dall’ambiente di lavoro.

CLASSIFICAZIONE CEM DEL DISPOSITIVO

Questo dispositivo di Classe A non ¢ fatto per essere usato in una zona residenziale dove la corrente elettrica € fornita dal
sistema pubblico di alimentazione a basa tensione. Potrebbero esserci difficolta potenziali per assicurare la compatibilita
elettromagnetica in questi siti, a causa delle perturbazioni condotte o irradiate.

A condizione che I'impedenza di rete di alimentazione del senso comune a bassa tensione nel punto di aggancio comune sia

D: inferiore a Zmax =0,349 Ohm, questa apparecchiatura & conforme a CEl 61000-3-11 e puo essere collegata a reti pubbliche a
bassa potenza. tensione.

E responsabilita dell'installatore o dell'utente dellapparecchiatura garantire, in consultazione con I'operatore della rete di

A distribuzione, se necessario, che 'impedenza di rete sia conforme alle restrizioni di impedenza.

Questo materiale € conforme alla CEI 61000-3-12.

EMISSIONI ELETTRO-MAGNETICHE
\ La corrente elettrica che attraversa un qualsiasi conduttore produce dei campi elettrici e magnetici (EMF) localizzati. La corrente di
:?W saldatura produce un campo elettromagnetico attorno al circuito di saldatura e al dispositivo di saldatura.
Eav]|

| campi elettromagnetici EMF possono disturbare alcuni impianti medici, per esempio i pacemaker. Devono essere attuate delle misure di protezione
per le persone che portano impianti medici. Per esempio, restrizioni di accesso per i passanti o una valutazione del rischio individuale per i saldatori.

Tutti i saldatori dovrebbero seguire le istruzioni sottostanti per ridurre al minimo I'esposizione ai campi elettromagnetici del circuito di saldatura:
* posizionare i cavi di saldatura insieme - fissarli con una fascetta, se possibile;
* posizionarsi (busto e testa) il piu lontano possibile del circuito di saldatura;
* non arrotolare mai i cavi di saldatura attorno al corpo;
* non posizionare dei corsi tra i cavi di saldatura; Tenere i due cavi di saldatura sullo stesso lato del corpo:
102° collegare il cavo di ritorno all’applicazione piu vicina alla zona da saldare;
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* non lavorare a lato della fonte di corrente di saldatura, non sedersi o appoggiarsi su di esso;
* non saldare durante il trasporto della fonte di corrente di saldatura o del trainafilo.

/\ | portatori di pacemaker devono consultare un medico prima di usare questo dispositivo di saldatura.
d.. L'esposizione ai campi elettromagnetici durante la saldatura potrebbe avere altri effetti sulla salute che non sono ancora
5 conosciuti.

RACCOMMANDAZIONI PER VALUTARE LA ZONA E L’'INSTALLAZIONE DI SALDATURA

Generalita

L'utente € responsabile dellinstallazione e dell’'uso del dispositivo di saldatura ad arco secondo le istruzioni del fabbricante. Se delle perturbazioni
elettromagnetiche sono rilevate, & responsabilita dell’utente del dispositivo di saldatura ad arco risolvere la situazione con I'assistenza tecnica del
fabbricante. In certi casi, questa azione correttiva potrebbe essere molto semplice come ad esempio la messa a terra del circuito di saldatura. In
altri casi, potrebbe essere necessario costruire uno schermo elettromagnetico intorno alla fonte di corrente di saldatura e al pezzo completo con
montaggio di filtri d’entrata. In ogni caso, le perturbazioni elettromagnetiche devono essere ridotte fino a non essere piu fastidiose.

Valutazione della zona di saldatura

Prima di installare un dispositivo di saldatura all’arco, I'utente deve valutare i potenziali problemi elettromagnetici nella zona circostante. Occorre
tenere in considerazione quanto segue:

a) la presenza sopra, sotto e accanto al dispositivo di saldatura ad arco di altri cavi di alimentazione, di comando, di segnalazione e telefonici;

b) di ricettori e trasmettitori radio e televisione;

c) di computer e altre apparecchiature di controllo;

d) di materiale critico per la sicurezza come ad esempio protezione di materiale industriale;

e) lo stato di salute di persone vicine, ad esempio, I'uso di pacemaker o apparecchi acustici;

f) del materiale utilizzato per la calibratura o la misurazione;

g) 'immunita degli altri materiali presenti nel’ambiente.

L'utilizzatore deve assicurarsi che gli altri dispositivi usati nel’ambiente siano compatibili. Questo potrebbe richiedere delle misure di protezione
supplementari;

h) l'orario della giornata in cui la saldatura o altre attivita devono essere eseguite.

La dimensione della zona circostante da prendere in considerazione dipende dalla struttura degli edifici e dalle altre attivita svolte sul posto. La zona
circostante puo estendersi oltre ai limiti delle installazioni

Valutazione dell’installazione di saldatura

Oltre alla valutazione delle zona, la valutazione delle installazioni di saldatura ad arco puo¢ servire a determinare e risolvere i casi di perturbazioni.
Conviene che la valutazione delle emissioni includa delle misurazioni sul posto come specificato all’Articolo 10 della CISPR 11. Le misurazioni sul
posto possono anche permettere di confermare I'efficacia delle misure di attenuazione.

CONSIGLI SUI METODI DI RIDUZIONE DELLE EMISSIONI ELETTROMAGNETICHE

a. Rete di alimentazione pubblica: Conviene collegare il materiale di saldatura ad arco a una rete pubblica di alimentazione secondo le
raccomandazioni del fabbricante. Se ci sono interferenze, potrebbe essere necessario prendere misure di prevenzione supplementari, come il
filtraggio della rete pubblica di rifornimento [elettrico]. Converrebbe prendere in considerazione di schermare il cavo della presa elettrica passandolo
in un condotto metallico o equivalente di un materiale di saldatura ad arco fissati stabilmente. Converrebbe anche assicurarsi della continuita della
schermatura elettrica su tutta la sua lunghezza. E’ conveniente collegare la schermatura alla fonte di corrente di saldatura per garantire un buon
contatto elettrico tra il condotto e I'involucro del generatore di corrente di saldatura.

b. Manutenzione del dispositivo di saldatura ad arco: E’ opportuno che le manutenzioni del dispositivo di saldatura ad arco siano eseguite
seguendo le raccomandazioni del fabbricante. E opportuno che ogni accesso, porte di servizio e coperchi siano chiusi e correttamente bloccati
quando il dispositivo di saldatura ad arco & in funzione. E opportuno che il dispositivo di saldatura ad arco non sia modificato in alcun modo, tranne
le modifiche e regolazioni menzionati nelle istruzioni del fabbricante. E opportuno in particolar modo che lo spinterometro dell’arco dei dispositivi di
avviamento e di stabilizzazione siano regolati e manutenzionati secondo le raccomandazioni del fabbricante.

c. Cavi di saldatura: E’ opportuno che i cavi siano i piu corti possibili, piazzati I'uno vicino all’altro in prossimita del suolo o sul suolo.

d. Collegamento equipotenziale: Converrebbe considerare il collegamento di tutti gli oggetti metallici della zona circostante. Tuttavia, oggetti
metallici collegati al pezzo da saldare potrebbero accrescere il rischio per I'operatore di scosse elettriche se costui tocca contemporaneamente questi
oggetti metallici e I'elettrodo. Converrebbe isolare I'utente di questi oggetti metallici.

e. Messa a terra del pezzo da saldare: Quando il pezzo da saldare non € collegato a terra per sicurezza elettrica o a causa delle dimensioni e del
posto dove si trova, come, ad esempio, gli scafi delle navi o le strutture metalliche di edifici, una connessione collegando il pezzo alla terra puo, in
certi casi e non sistematicamente, ridurre le emissioni. E opportuno assicurarsi di evitare la messa a terra dei pezzi che potrebbero accrescere i rischi
di ferire gli utenti o danneggiare altri materiali elettrici. Se necessario, conviene che la messa a terra del pezzo da saldare sia fatta direttamente, ma
in certi paesi che non autorizzano questa connessione diretta, & opportuno che la connessione avvenga tramite un condensatore appropriato scelto
in funzione delle regolamentazioni nazionali.

f. Protezione e schermatura: La protezione e la schermatura selettiva di altri cavi, dispositivi e materiali nella zona circostante pud limitare i problemi
di perturbazioni. La protezione di tutta la zona di saldatura puo essere considerata per applicazioni speciali.

TRASPORTO E SPOSTAMENTO DELLA FONTE DI CORRENTE DI TAGLIO

Non usare i cavi o la torcia per spostare la fonte di corrente di saldatura. Deve essere spostata in posizione verticale.
Non far passare la fonte di corrente al di sopra di persone o oggetti.

Mai sollevare una bombola di gas e la fonte di corrente di saldatura nello stesso momento. Le loro norme di trasporto sono distinte.
E preferibile togliere la bobina prima di ogni sollevamento o trasporto del dispositivo di corrente di saldatura.
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INSTALLAZIONE DEL DISPOSITIVO

» Mettere la fonte di corrente di saldatura su un suolo inclinato al massimo di 10°.

* Prevedere una zona sufficiente per aerare il dispositivo di corrente di saldatura e accedere ai comandi.

* Non utilizzare in un ambiente con polveri metalliche conduttrici.

« La fonte di corrente di saldatura deve essere al riparo dalla pioggia e non deve essere esposta ai raggi del sole.

« [l materiale & di grado di protezione IP23S, che vuol dire:

- aree pericolose protette per impedire il contatto con corpi solidi di diam >12.5mm e,

- protezione contro la pioggia diretta a 60° in relazione alla verticale quando le parti mobili dell'apparecchio non sono ancora in funzione.
Questo materiale puo pertanto essere conservato all'esterno in accordo con l'indice di protezione IP23S.

Le correnti di saldatura vaganti possono distruggere i conduttori di terra, danneggiare le apparecchiature e i dispositivi elettrici e
causare il surriscaldamento dei componenti che possono causare un incendio.

- Tutte le connessioni di saldatura devono essere collegate fermamente, verificarlo regolarmente!

- Assicurarsi che il fissaggio del pezzo sia solido e senza problemi elettrici!

- Attaccare o sospendere tutti gli elementi conduttori di elettricita della fonte di saldatura, come il telaio, il carrello e i sistemi di sollevamento in modo
tale che essi siano isolati!

- Non depositare altra attrezzatura come trapani, dispositivi di affilatura, ecc., sulla fonte di saldatura, il carrello, o i sistemi di sollevamento senza che
essi siano stati previamente isolati!

- Collocare sempre le torce di saldatura o porta elettrodi su superficie isolata quando non sono in uso!

| cavi di alimentazione, di prolunga e di saldatura devono essere totalmente srotolati, per evitare il surriscaldamento.

Il fabbricante non si assume alcuna responsabilita circa i danni provocati a persone e oggetti dovuti ad un uso incorretto e
pericoloso di questo dispositivo.

MANUTENZIONE / CONSIGLI

> « Le manutenzioni devono essere effettuate solo da personale qualificato. E consigliata una manutenzione annuale.
* Interrompere I'alimentazione staccando la presa, e attendere due minuti prima di lavorare sul dispositivo. All'interno, le tensioni
D‘ e l'intensita sono elevate e pericolose.

» Regolarmente, togliere il coperchio e spolverare con l'aiuto di una pistola ad aria. Cogliere 'occasione per far verificare le connessioni elettriche con
un utensile isolato da persone qualificate.

» Verificare regolarmente lo stato del cavo di alimentazione. Se il cavo di alimentazione & danneggiato, deve essere sostituito dal fabbricante, dal suo
servizio post-vendita o da una persona di qualifica simile, per evitare pericoli.

» Lasciare le uscite d’aria della fonte di corrente del dispositivo libere per I'entrata e I'uscita d’aria..

» Non usare questa fonte di corrente di saldatura per scongelare tubature, ricaricare batterie/accumulatori né per avviare motori.

INSTALLAZIONE - FUNZIONAMENTO DEL PRODOTTO

Solo le persone esperte e abilitate dal produttore possono effettuare I'installazione. Durante I'installazione, assicurarsi che il generatore sia scollegato
dalla rete. Le connessioni in serie o parallele di generatori sono vietate. E’ consigliato I'utilizzo dei cavi forniti con I'apparecchio al fine di ottenere le
regolazioni ottimali del prodotto.

DESCRIZIONE

Questo dispositivo € una fonte di alimentazione monofase per la saldatura semi-automatica «sinergica» (MIG o MAG), la saldatura ad elettrodo rives-
tito (MMA) e la saldatura ad elettrodo refrattario (TIG). La NEOPULSE 220 C XL & compatibile con le bobine di filo @ 200 e 300 mm.

DESCIZIONE DELL’APPARECCHIO

1- Connettore gas 7- Trainafilo

2- Pressa cavo (cavo di rete) 8- IHM (Interfaccia uomo-macchina)
3- Commutatore ON/OFF 9- Connettore torcia Push Pull

4-  Supporto bobina 10-  Connettore Euro

5-  Connettore USB 11-  Presa di Polarita Positiva

6- Inverter depuratore avanza filo 12-  Presa di Polarita Negativa

13- Cavo d'inversione di polarita

INTERFACCIA UOMO-MACCHINA (IHM)

Em Leggere il manuale dell’interfaccia (IHM) che fa parte della documentazione completa del dispositivo.
IH
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ALIMENTAZIONE - ACCENSIONE

» Questa apparecchiatura € fornita con una spina CEE7 / 7 tipo 16 A e deve essere utilizzata solo su un sistema elettrico monofase a tre fili 230 V
(50 - 60 Hz) con neutro messo a terra. La corrente effettiva assorbita (I1eff) & indicata sul dispositivo, per le condizioni d’'uso ottimali. Verificare che
I'alimentazione e le protezioni (fusibile e/o disgiuntore) siano compatibili con la corrente necessaria in uso. In certi paesi, potrebbe essere necessario
cambiare la spina per permettere I'uso del dispositivo in condizioni ottimali. L'utente deve assicurarsi I'accessibilita della presa.

La fonte di corrente di saldatura € prevvista per funzionare sulla rete elettrica 230V -20% +15%. Si mette in protezione se la tensione di alimentazione
€ inferiore a 185 Veff o superiore a 265Veff. (un codice predefinito apparira sul display dello schermo).

* L'accensione si effettua ruotando il commutatore avvio/stop (I-3) sulla posizione |, mentre I'arresto si effettua ruotando sulla posizione 0. Attenzione!
Non scollegare mai dalla presa quando il dispositivo & sotto carica.

COLLEGAMENTO AD UN GRUPPO ELETTROGENO

Questo materiale funziona con dei gruppi elettrogeni a condizione che la potenza ausiliare risponda alle seguenti esigenze:

- La tensione dev’essere alternativa, il suo valore efficace dev’essere di 230V - 20%+15%, e di picco di tensione inferiore a 400 V.

- La frequenza € compresa fra 50 et 60 Hz.

E obbligatorio verificare queste condizioni, perché molti generatori producono dei picchi di alta tensione che possono danneggiare il dispositivo.

USO DELLA PROLUNGA ELETTRICA

Tutte le prolunghe devono avere lunghezza e sezione appropriate alla tensione del dispositivo. Usare una prolunga in conformita con le regolamen-
tazioni nazionali.

Tensione d’entrata Lunghezza - Sezione della prolunga (Lunghezza < 45m)
230V 2.5 mm?

INSTALLAZIONE DELLA BOBINA

dlll <~

a b - Rimuovere il porta ugello (a) e I'ugello porta corrente (b) dalla vostra torcia MIG/MAG.

- Aprire il coperchio del dispositivo.

- Posizionare la bobina sul suo supporto.

- Tenere in considerazione I'aletta di azionamento (c) del supporto della bobina. Per mon-
tare una bobina @ 200 mm, & consigliato di utilizzare I'adattatore fornito con il prodotto.

- Regolare la manopola del freno (b) per evitare durante I'arresto della saldatura che l'iner-
zia della bobina aggrovigli il filo. Generalmente, non stringere troppo, cid provocherebbe
a un surriscaldamento del motore.

CARICAMENTO DEL FILO D’APPORTO

Per cambiare i rulli, procedere come segue:

- Allentare la manopola al massimo e abbassarla.

- Svitare le viti di fissaggio del rullo (b).

- Inserire i rulli del motore appropriati per la vostra applicazione e stringere le viti di fissaggio.
| rulli forniti sono dei rulli a doppia scanalatura in acciaio (0,8 e 1,0).

- Controllare I'annotazione sul rullo per verificare che i rulli siano adatti al diamentrodel filo e al
materiale del filo (per un filo di @ 1.2, utilizzare la scanalatura di @ 1.2).

- Utilizzare i rulli con scanalatura a V per i fili d’acciaio e per gli altri fili duri.

- Utilizzare i rulli con scanalatura a U per i fili di alluminio e gli altri fili in lega, morbidi.

4 : : annotazione visibile sul rullo (esempio: 1.2 VT)
—» : scanalatura da utilizzare
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Per installare il filo del metallo d’apporto, procedere come segue:

- Allenta la manopola al massimo e abbassala.

- Inserire il filo, poi chiudere il trainafilo e stringere la manopola come indicato.

- Azionare il trainafilo premendo il pulsante della torcia o sul pulsante manuale di avanzamento
del filo (I-6).

Osservazioni:

» Una guaina troppo stretta pud comportare dei problemi di scorrimento e dunque un surriscaldamento del motore.

« Il connettore della torcia deve essere anch’esso stretto con attenzione al fine di evitare il suo riscaldamento.

« Verificare che ne il filo, ne la bobina tocchino le parti meccaniche del dispositivo, altrimenti ci sono pericoli di corto circuito.

RISCHIO DI LESIONI LEGATO Al COMPONENTI MOBILI

| trainafilo sono provvisti di componenti mobili che possono agganciare mani, capelli, vestiti o utensili e di conseguenza causare
ferite!

* Non portare la mano verso le parti ruotanti o mobili o verso i pezzi da trascinamento!

* Assicurarsi che i coperchi carter o i coperchi di protezione restino ben chiusi durante il funzionamento!

* Non indossare guanti durante I'avvolgimento del filo e per il cambio della bobine del filo di apporto.

SALDATURA SEMI-AUTOMATICA IN ACCIAIO / INOX (MODO MAG)

Il dispositivo puo saldare del filo acciaio da @ 0.6 a 1,0 mm (II-A).

L’apparecchio ¢ fornito gia impostato per funzionare con del filo @ 1,0 mm in acciaio (rullo @ 0.8/1.0). La punta di contatto, la scanalatura del rullo,
la guaina della torcia sono previste per questa applicazione. Per poter saldare del filo di diametro 0,6, utilizzare una torcia la cui lunghezza non
superi i 3 m. Conviene cambiare il tubo contatto e il rullo del trainafilo per un modello avente una scanalatura di 0,6 (rif. 042353). In questo caso,
posizionarlo in modo tale da osservare la scritta 0,6.

L'uso in acciaio necessita un gas specifico alla saldatura (Ar+C0O2). La proporzione di CO2 pu¢ variare a seconda del tipo di gas usato. Per I'inox,
utilizzare una miscela al 2% di CO2 . In caso di saldatura con CO2 pura, & necessario connettere un dispositivo di preriscaldamento del gas nella
ombola di gas. Per le bobine specifiche per il gas, conttatare il vostro distributore di gas. Il flusso del gas per I'acciaio € compreso tra 8 e 15 litri /
minuto a seconda dell’ambiente.

SALDATURA SEMI-AUTOMATICA ALLUMINIO (MODO MIG)

Il materiale pud saldare filo alluminio da & 0.8 a 1.2 mm (lI-B).

L'uso su alluminio necessita di un gas specifico Argo puro (Ar). Per la scelta del gas, farsi consigliare da un distributore di gas. Il flusso del gas per
alluminio si pone tra 15 e 25 I/min a seconda dell’ambiente e dell’esperienza del saldatore.

Ecco le differenze fra gli usi specifici acciaio e alluminio:

- Usare i rulli specifici per la saldatura alluminio.

- Mettere al minimo la pressione dei rulli pressori del trainafilo per non schiacciare il filo.

u- Utilizzare la cannetta (guidafilo tra i rulli del trainafilo e il connettore EURO) unicamente per la saldatura acciaio/inox.

- Utilizzare una torcia speciale in alluminio. Questa torcia in alluminio possiede una guaina in teflon al fine di ridurre gli attriti. NON tagliere la guaina
dal bordo del collegamento !! Questa guaina serve a guidare il filo a partire dai rulli.

- Ugello porta-contatto: utilizzare una punta di contatto SPECIALE in alluminio adatta al diametro del filo.

= _—— Quando si utilizza la guaina rossa o blu (saldatura alluminio), si raccomanda di utilizzare 'accessorio 91151 (lI-C).
‘— Questa guida per guaina inox migliora il centraggio della guaina e facilita il flusso del filo.

SALDATURA SEMI-AUTOMATICA IN CUSI E CUAL (MODALITA BRASATURA)

Il materiale puo saldare il filo CuSi e CuAl dida @ 0.8 a 1.0 mm.
Allo stesso modo dell’acciaio, il tubo capillare deve essere messo in posizione e bisogna utilizzare una torcia con una guaina in acciaio. Nel caso della
brasatura, bisogna utilizzare dell’argon puro (Ar).

SALDATURA SEMI-AUTOMATICA FILO «NO GAS»

Il dispositivo pud saldare del filo senza protezione gassosa (No Gas) da @ 0.9 a 1.2 mm. Saldare filo animato con un ugello standard potrebbe
portare al surriscaldamento e deterioramento della torcia. Rimuovere I'ugello originale della vostra torcia MIG-MAG.
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SCELTA DELLA POLARITA’

Polarita +
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La saldatura MIG/MAG sotto protezione gassosa
necessita generalmente una polarita positiva.

Polarita -

polarita negativa.

In ogni caso, fare riferimento alle raccomandazioni del produttore del filo per la scelta della polarita.

CONNESSIONE GAS

- Montare un regolatore di pressione adatto alla bombola di gas. Collegarlo al dispositivo di saldatura con il tubo fornito. Mettere le 2 fascette di
serraggio per evitare perdite.
- Assicurare la buona conservazione della bombola di gas fissandola con la catena sul generatore.
- Regolare il flusso del gas con la manopola di regolazione situata sul riduttore di pressione.

NB : per facilitare la egolazione del flusso d’aria, azionare i rulli motori premendo sul pulsante della torcia (allentare le manopole del trainafilo per
non trascinare il filo). Pressione massima del gas: 0.5 MPa (5 bars).

Questo procedimento non si applica alla saldatura in modo «No Gas».

COMBINAZIONI CONSIGLIATE

La saldatura MIG/MAG senza protezione gas-
sosa (No Gas) necessita generalmente una

% Corrente (A) @ Filo (mm) Ugello (mm) Flusso (L/min)

(mm)
0.8-2 20-100 0.8 12 10-12

o 2-4 100-200 1.0 12-15 12-15

= 4-8 200-300 1.0/1.2 15-16 15-18
8-15 300-500 1.2/1.6 16 18-25
0.6-1.5 15-80 0.6 12 8-10

(é) 1.5-3 80-150 0.8 12-15 10-12

= 3-8 150-300 1.0/1.2 15-16 12-15
8-20 300-500 1.2/1.6 16 15-18

MODALITA’ DI SALDATURA MIG /| MAG (GMAW/FCAW)

Processi di saldatura
e
Q <
= o 34
Parametri Regolazioni "_'.J <Z’: < @) =) O
< > £ o o =
-] (m) = o [m] %)
Zle|e|e|g|3
= <'7) 'c7> c'7> (&) o
Coppia - Fe Ar25% CO, ) Scelta del materiale da saldare.
materiale/gas - v v v ¥ v Parametri di saldatura sinergica
Diametro del fino @0.6>31.2mm v v v | ¥ | ¥ | ¥ | Sceltadel diametro del filo
ModulArc OFF-ON ) ) _ ) ) v Attivare o no la modulazione di corrente di saldatura (Doppio
Pulsato)
g;?apnot;tamento 2T, 4T v Y v ¥ | ¥ v | Sceltadella modalita di gestione della saldatura a pulsante.
g:’udri“ta diPun- ' spoT DELAI v v v ¥ v - Sceltadella modalita di puntatura
Spessore Scelta di regolazione principale da visualizzare (Spessore
1° Regolazione Corrente - v v | ¥ ¥ | ¥ | delpezzo da saldare, corrente media di saldatura o velocita
Velocita del filo).
. Hold . . ) )
Energia Coef. termico v Y v ¥ | ¥ ¥ | Vedere capitolo «Energia» alle pagine seguenti.

L'accesso a certi parametri di saldatura dipende dalla modalita di visualizzazione selezionata : Parametri/ Modalita di visualizzazione : Easy, Ex-
pert, Avanzato. Fare riferimento al manuale del’'lHM.
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PROCESSI DI SALDATURA

Per avere maggiori informazioni sulle sinergie GYS e i processi di saldatura, scannerizzare il QR
code:

MODALITA DI PUNTATURA

* SPOT

Questa modalita di saldatura permette di pre-assemblare i pezzaprima della saldatura. La puntatura pud essere manuale attraverso il pulsante o
cronometrato con un tempo di puntamento predefinito. Questo tempo di puntatura permette una miglior riproducibilita e la realizzazione del punto non
ossidato (accessibile dal menu avanzato).

* DELAI
E’ una modalita di puntatura simile al SPOT, ma incatena puntature e tempi di arresto definiti quando il pulsante &€ premuto.

DEFINIZIONE DELLE REGOLAZIONI

Unita
Velocita del filo m/min | Quantita del metallo d’apporto presentato e indirettamente intensita di saldatura e la penetrazione.
Tensione \% Influenza sulla larghezza del cordone.
Induttanza - Ammortizza piu 0 meno la corrente di saldatura. Da regolare in funzione della posizione di saldatura.
Pre-gas S Tempi di pulizia della torcia e di creazione della protezione gas prima dell'innesco.
P Durata di mantenimento della protezione gas dopo I'estinzione dell’arco. Permette di proteggere il pezzo e
ost gas S , N

anche I'elettrodo contro le ossidazioni.

La sinergia permette un parametraggio competamente automatico. L’azione sullo spessore
Spessore mm - ) : o )

fissato automaticamente adatta la tensione e la velocita del filo.

La corrente di saldatura € regolata in funzione del tipo di filo utilizzato e del materiale da
Corrente A

saldare.
Lunghezza arco - Consente di regolare la distanza tra I'estremita del filo e il bagno di fusione (regolazione della tensione).
Velocita d’avvicina- o Velocita del filo progressiva Prima dell'innesco, il filo arriva lentamente per crare il primo contatto senza gene-
mento ° | rare sbalzi.

o L’Hot Start & una sovracorrente di innesco che impedisce al filo di incollarsi al pezzo. E impostato in intensita

Hot Start B &s | o . )

(% della corrente di saldatura) e tempo (secondi).
Crater Filler o Questa corrente portante all’arresto &€ una fase dopo la rampa di discesa in corrente

° E impostato in intensita (% della corrente di saldatura) e tempo (secondi).

Aumento della corrente progressivo. Al fine di evitare inneschi violenti o sbalzi, la corrente € controllata tra il
Soft Start s .

primo contatto e la saldatura.
Uplsope S Rampa di aumento progressivo della corrente.
Corrente fredda % Seconda corrente di saldatura detta «fredda»
Frequenza della Pul- Hz | Frequenza della pulsazione
sazione
Rapporto ciclico % Nel pulsato, regola i tempi di corrente calda in rapporto ai tempi di corrente fredda
Evanescenza s Rampa di discesa in corrente.
Punto S Durata definita.
Durata tra due punti s Durata tra la fine di un punto (in PostGas) e la ripresa di un nuovo punto (PreGas compreso).

Funzione che previene il rischio di incollaggio del filo alla fine del cordone. Questi tempi corrispondono alla
Burnback S - . Sl

risalita del filo durante il bagno di fusione.

L’accesso a certi parametri di saldatura dipende dal procedimento di saldatura (Manuale, Standars, ecc...) e dalla modalita di visualizzazione sele-
zionata( Easy, Expert, Avanzato). Fare riferimento al manuale dell'lHM.
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CICLI DI SALDATURA MIG/MAG

Processo standard 2T

S
s

I
I
| |
| 1 |
I
I T hotstart : —
! ! A
I
‘ |
! |
I | ﬁ
| | <
| 5 | H
| § 2 I §
I
|2 2 ! 2
! — I
| |
| |
A

! |
: IDstart : I blackout
. | | |_Gas post-Flow
| | — —
: ! | T burn-back|

‘ | |
! |
: 5 :
| |
=3 -] |
o8 T crater Filler
g8
d® \~ >
I o o
)
15O
I
I

| crater Filler

| Soft-start

Premendo il pulsante il pre-gas comincia. Quando il filo tocca il pezzo una pulsazione fa avviare I'arco, poi il ciclo di saldatura comincia. Al rilascio del
pulsante il dipanamento si ferma e una pulsazione di corrente permette di tagliare il filo in modo appropriato seguito dal post gas. Finché il post gas
non ¢ terminato, la pressione del pulsante permette un riavvio rapido della saldatura (punto a catenella manuale) senza passare per la fase HotStart.
Un HotStart e (0) un Crater filler possono essere aggiunti nel ciclo.

Procedimento 4T:

A
I crater Filler

=
A A | A A
| h g | |
I I I I
| | | | !
! | |
| ‘ | | |
i hotstgr%t ! |
A

| | !
I I I
I I I
| el | | ﬁ
| © | | S
e 0 ! | S
2 I 1 | <
:\ I : : S
| I~ | I E
| ‘ | A
I I I I I
| Dstart ! ! ! | Blackout
! o ! I [I
.~ \ /41 | __— '-.Gas post-Flow
| L 4T ! T burn-back|
| | | N 4T —p]
| | | ! !
. | | |
5 e | | T crater Filler
-2 | ! |
LI | N~
) : !
1O : |
| | |
I I

I

I

ISoft-start

In 4T standard, la durata del pre-gas e del post-gas & gestita dal pulsante. L'HotStart e il Crater filler per il pulsante torcia.
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Processo 2 Tempi pulsato :

J

A

| L
I
| |
I I
| |
|
I I hotstart :
! g [ ] A
| |
I I x
I I o
I I
| T j 3
- s ‘ <
] 2 | 5
k | Q
|2 2 | 2
| = |
| |
} T downslope :
| T upslope I
: Dstai < > : I blackout
:<_> : __Gas post-Flow
| | I R,
! ! | T buyrn-back|
‘ % ‘
I I
l 1
12D |
[CR 4 T crater Filler
g < >
| ) - >
\g a \
o8
1O
I
‘ H Fill
crater Filler
I Soft-start

Premendo il pulsante il pre-gas comincia. Quando il filo tocca il pezzo una pulsazione fa avviare I'arco, poi il ciclo di saldatura comincia. Poi, il dis-
positivo comincia con I'Hot-start, 'Upslope e infine inizia il ciclo di saldatura. Al rilascio del pulsante, il Downslope comincia fino a raggiungere Crater
filler. Quindi il picco d’arresto taglia il filo seguito dal post-gas.. Come in modalita « Standard »,c’é la possibilita di riavviare rapidamente la saldatura
durante il Post-gas. senza passare per la fase HotStart

Processo 4 Tempi pulsato :

A ! A A

>

o | | |
I

o | | |
b | ! i
I | I, |
! ! hotstq;:t | .,

! |
N i |
| | | -
| IS | | 8
3 @ | | 3
] - <
2 2 l ! S
| — [ | Q
| | : l~
I
| . Tupslope } ! 7y
.| bstart -~ Tidownslope | I Blackout
‘ > A |
I

— \\Q\as post-Flow

ﬁ';u‘rn-back}

_8_ . AT oamRaem

T crater Filler
|
\

Creep Speed

/
-[E«

Gas Pre-Flow

A
| crater Filler

|Soft:start

In 4T pulsato, la durata del pre-gas e del post-gas & gestita dal pulsante. L'HotStart e il Crater filler per il pulsante torcia

MODALITA DI SALDATURA TIG (GTAW)

COLLEGAMENTO E CONSIGLI

* La saldatura TIG DC richiede una protezione gas (Argon).

» Collegare il morsetto di massa al connettore di raccordo positivo(+). Collegare la torcia TIG (ref. 046108) nel connettore EURO del generatore e |l
cavo di inversione nel connettore del raccordo negativo (-).

« Assicurarsi che la torcia sia ben attrezzata e che i ricambi (pinze, supporto collare, diffusore e porta ugello) non siano usurati.

* La scelta dell’elettrodo & in funzione della corente del processo TIG DC.
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AFFILAMENTO DELL’ELETTRODO

Per un funzionamento ottimale, & consigliato utilizzare un elettrodo affilato nella maniera seguente :

L = 3 x d per una corrente debole.
L = d per una corrente forte.

PARAMETRI DEL PROCESSO

Processi di saldatura
Parametri Regolazioni Sinergico DC
Standard - v Corrente liscia
Pulsato - v Corrente pulsata
Spot - v Puntatura liscia
Tack - v Puntatura pulsata
Tipo di materiale Fe, Al etc. v - Scelta del materiale da saldare
Diametro dell’elet- : ,
trodo Tungsteno 1-4mm v v Scelta del diametro dell’elettrodo.
Modalita pulsante 2T -4T - 4T LOG v v Scelta della modalita di gestione della saldatura a pulsante.
ETIG ON - OFF v v l\/_Iodaht_a di saldatura‘ a energia costante con correzione di varia-
zione di lunghezza d’arco
. Hold . . . .
Energia Coef. termico - v Vedere capitolo «Energia» alle pagine seguenti.

L'accesso a certi parametri di saldatura dipende dalla modalita di visualizzazione selezionata : Parametri/ Modalita di visualizzazione : Easy, Expert,
Avanzato.

PROCESSI DI SALDATURA

*TIGDC
Dedicato alla saldatura dei metalli ferrosi come acciaio, acciaio inossidabile, ma anche rame e sue leghe e titanio.

* TIG Sinergico

Non funziona piu sulla scelta di un tipo di corrente DC e le regolazioni dei parametri del ciclo di saldatura ma integra delle regole/sinergie di salda-
tura basate sull’esperienza. Questa modalita restringe quindi il numero dei parametri a tre regolazioni fondamentali: Tipo di materiale, Spessore da
saldare e Posizione di saldatura.

REGOLAZIONI

» Standard

Il processo di saldatura TIG DC Standard consente saldature di alta qualita sulla maggior parte dei materiali ferrosi come acciaio, acciaio inossidabile,
ma anche rame e sue leghe, titanio ... Le numerose possibilita di gestione corrente e i gas consentono la perfetta padronanza delle operazioni di
saldatura, dallinnesco al raffreddamento finale del cordone di saldatura.

* Pulsato

» TIG DC Pulsato - PulsatoQuesto modo di saldatura a corrente continua pulsata concatena degli impulsi di corrente debole (I, impulsione di salda-
tura), poi delle impulsioni di corrente debole (I_Freddo, impulsione di raffreddamento del pezzo). Questa modalita permette di assemblare i pezzi
limitando il rialzo della temperatura e le deformazioni. Ideale anche in posizione.

Esempio :
La corrente di saldatura é regolata a 100A e % (I_Freddo) = 50%, sia una corrente fredda= 50% x 100A = 50A.
F (Hz) e impostato su 10Hz, il periodo del segnale sara 1/ 10Hz = 100ms -> ogni 100ms, un impulso a 100A e un altro a 50A si susseguiranno.

* SPOT
Questa modalita di saldatura permette di pre-assemblare i pezzaprima della saldatura. La puntatura pud essere manuale attraverso il pulsante o
cronometrato con un tempo di puntamento predefinito. Questo tempo di puntatura permette una migliore riproducibilita e la realizzazione di punti non
ossidati.

* TACK

La modalita di saldatura permette anche di preassemblare dei pezzi prima della saldatura, ma questa volta in due fasi: una prima fase DC pulsata
che concentra I'arco per una miglior penetrazione, seguita da una seconda in DC standard ampliando I'arco e dunque il bagno per assicurare il punto.
| tempi regolabili delle due fasi permettono una migliore riproducibilta e la realizzazione di punti non ossidati.
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« E-TIG

Questa modalita permette una saldatura a poteza costante misurando in tempo reale le variazioni di lunghezza d’arco al fine di assicurare una
larghezza del cordone e una penetrazione costante. Nei casi in cui 'assemblaggio richiede il controllo dell'energia di saldatura, la modalita E.TIG
garantisce al saldatore di rispettare la potenza di saldatura indipendentemente dalla posizione della torcia rispetto al pezzo.

Standard (corrente costante) E-TIG (energia costante)
777777777777 ”ﬂl Smm ‘10 mm
§5'mm ; -
b —ipi —i D i
SCELTA DEL DIAMETRO DELL’ELETTRODO
@ Elettrodo (mm) Tiebe
Tungsteno puro Tungsteno con ossidi
1 10>75 10>75
1.6 60 > 150 60 > 150
2 75> 180 100 > 200
2.5 130 > 230 170 > 250
3.2 160 > 310 225 > 330
4 275 > 450 350 > 480
Circa = 80 A par mm de @

COMPORTAMENTO PULSANTE

2T
<

T1 - Il tasto principale & premuto, il ciclo di saldatura comincia (Pre-
Gaz, |_Start, UpSlope e saldatura).
T2 - Il tasto princioale ¢ rilasciato, il ciclo di saldatura & all'arresto
(DownSlope, |_Stop, PostGaz).
Per la torcia a 2 tasti e solo in 2T, il tasto secondario & gestito come
il tasto principale.

I
Bouton principal @

. 4T

T1 - Il pulsante principale & premuto, il ciclo si avvia a partire dal

PreGas e si arresta nella fase di |_Start.

T2 - Il pulsante principale é rilasciato, il ciclo continua in UpSlope e

in saldatura.

T3 - Il tasto principale € premuto, il ciclo passa in DownSlope e si

ferma in fase di |_Stop.

T4 - Quando il pulsante principale viene rilasciato, il ciclo si

; : : conclude con il PostGas.

--f Nb : per le torce, doppio pulsante e doppio pulsante + potenziome-
i tro

Bouton principal @ @ I! => tasto «alto/corrente di saldatura» e potenziometro attivi, tasto

«basso» inattivo.
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T1 - Il pulsante principale & premuto, il ciclo si avvia a partire dal
PreGas e si arresta nella fase di |_Start.

T2 - Il pulsante principale € rilasciato, il ciclo continua in UpSlope e
in saldatura.

LOG : questa modalita di funzionamento viene utilizzata in fase di
saldatura:

- con una pressione sul pulsante principale (<0.5s), la corrente
passa da corrente di | saldatura a | freddo e viceversa.

- Il pulsante principale si mentiene premuto, la corrente passa da
corrente di | saldatura a | freddo

- Il pulsante secondario si mantiene rilasciato, la corrente passa da
corrente di | freddo a | saldatura.

Per le torce a doppio pulsante o doppio pulsante torcia, il pulsante « alto » mantiene la stessa funzione della torcia a pulsante semplice o a «lamella».

T3 : Premendo a lungo sul pulsante principale (>0,5 sec.), il ciclo
passa in DownSlope e si ferma nella fase di |_Stop.

T4 - Quando il pulsante principale viene rilasciato il ciclo termina
con il PostGas .

Il pulsante torcia « basso » € inattivo.

EPURAZIONE DEL GAS MANUALE

La presenza di ossigeno nella torcia pud condurre a un calo delle proprieta meccaniche e pu6 causare un calo della resistenza alla corrosione. Per

epurare il gas dalla torcia, premere a lungo sul pulsante n°1 e seguire la procedura sullo schermo.

DEFINIZIONE DELLE REGOLAZIONI

Unita

Pre-gas

S

Tempi di pulizia della torcia e di creazione della protezione gas prima dell'innesco.

Corrente
di avviamento

%

Questa corrente di cuscinetto all’avviamento & una fase di preriscaldamento prima della rampa di aumento in
corrente.

Tgmpg s Tempi di cuscinetto all'avviamento prima della rampa di aumento in corrente.
di avviamento
Aumento di corrente S Permette un aumento progressivo della corrente di saldatura.
Corrente di saldatura A | Corrente di saldatura.
Evanescenza S Evita il cratere alla fine della saldatura e i rischi di fessurazione particolarmente nelle leghe leggere.
Corrente di arresto % Questa corrente portante all’arresto € una fase dopo la rampa di discesa in corrente
Tempo d’arresto s Tempi di cuscinetto all'arresto & una fase dopo la rampa di discesa in corrente.
Spessore mm | Spessore del pezzo da saldare.
Posizione - Posizione di saldatura
Durata di mantenimento della protezione gas dopo I'estinzione dell’arco. Permette di proteggere il pezzo cosi
Post gas s , S -
come ['elettrodo contro le ossidazioni durante il raffreddamento.
Forma d’'onda - Forma d’onda della parte pulsata.
Corrente fredda % | Seconda corrente di saldatura detta «fredda»
Tempo freddo % Bilanciamento del tempo di corrente calda () della pulsazione
Frequenza della pulsazione
Frequenza CONSIGLI DI REGOLAZIONE:
di ?Jlsazione Hz | « Se si esegue la saldatura con metallo in manuale, allora F (Hz) sincronizzato sul gesto di contributo,
P * Se a spessore sottile senza apporto (<0,8 mm), F (Hz)> 10Hz
« Saldatura in posizione, allora F(Hz) < 100Hz
Spot s Manuale o una durata definita
Durata pulsato s Fase di pulsazione manuale o di una durata definita
Durata non pulsata s Fase a corrente liscia manuale o di una durata definita.

L'accesso a certi parametri di saldatura dipende dal processo di saldatura (Standard, Pulsato, ecc...) e dalla modalita di visualizzazione selezionata(

Easy, Expert, Avanzato)
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MODALITA DI SALDATURA MMA (SMAW)

COLLEGAMENTO E CONSIGLI
* Collegare i cavi porta elettrodo e morsetto di massa nei connettori di raccordo
*Rispettare le polarita e I'intensita di saldatura indicate sulle scatole degli elettrodi
* Togliere I'elettrodo dal porta elettrodo quando il dispositivo non & in uso.
« |l dispositivo & fornito di 3 funzionalita specifiche agli Inverter:
- L'Hot Start fornisce una sovracorrente all’inizio della saldatura.
- L’Arc Force libera una sovratensione che evita 'incollaggio quando I'elettrodo rientra nel bagno di fusione.
- L'Anti-Sticking vi permette di staccare facilmente il vostro elettrodo senza farlo diventare incandescente in caso di incollaggio.

PARAMETRI DEL PROCESSO

Processi di saldatura
Parametri Regolazioni Standard Pulsato
Rutilo Il tipo di elettrodo determina parametri specifici in base al tipo di elettro-
Tipo di elettrodo Basico v v PO« o P pectl P
. do utilizzato per ottimizzare la sua saldabilita.
Cellulosico
Anti-Sticking OFF-ON v v Si conS|gI|a‘d|. rimuovere | eI.ettrOFio in modo S|curo'durante l'incollaggio
sul pezzo (I'alimentazione viene interrotta automaticamente).
. Hold . . . .
Energia Coef. termico v v Vedere capitolo «Energia» alle pagine seguenti.

L’accesso a certi parametri di saldatura dipende dalla modalita di visualizzazione selezionata : Parametri/ Modalita di visualizzazione : Easy, Expert, Avan-
zato. Fare riferimento al manuale dell'lHM.

PROCESSI DI SALDATURA

» Standard
Questa modalita di saldatura MMA Standard € adatta alla maggior parte delle applicazioni. Permette la saldatura con tutti i tipi di elettrodi rivestiti, rutili
e basici e su tutti i materiali : acciaio, acciaio inossidabile, ghise.

¢ Pulsato

La modalita di saldatura MMA Pulsata € adatta ad applicazione in posizione verticale montante (PF). Il pulsato permette di conservare un bagno
freddo favorendo il trasferimento di materia. Senza pulsazione la saldatura verticale richiede un movimento «a pino», altrimenti detto spostamento
triangolare, difficile. Grazie al MMA Pulsato non & piu necessario fare questo movimento, a seconda dello spessore del vostro pezzo pud essere suf-
ficiente uno spostamento dritto verso l'alto. Se si vuole, a volte, allargare il vostro bagno di fusione, sara sufficiente un semplice movimento laterale
simile alla saldatura a piatto. In questo caso si pud regolare sullo schermo la frequenza della vostra corrente pulsata. Questo procedimento offre
inoltre una grande padronanza della saldatura verticale.

SCELTA DEGLI ELETTRODI RIVESTITI
* Elettrodi Rutili: utilizzo facile in tutte le posizioni.
« Elettrodo basico: utilizzo in tutte le posizioni, adattato ai lavori di sicurezza per delle proprieta meccaniche accurate

* Elettrodo Cellulosico: arco molto dinamico con una grande velocita di fusione, il suo utilizzo in tutte le posizioni € specialmente indicato per i lavori
di conduttura

DEFINIZIONE DELLE REGOLAZIONI

Unita

Percentuale o . B ) ) N ) L. )
Hot Start %o L'Hot Start & una sovracorrente di innesco che impedisce all’elettrodo di incollarsi al pezzo. E impostato in

intensita (% della corrente di saldatura) e tempo (secondi).
Durata dell’Hot Start s

. La corrente di saldatura viene impostata in base al tipo di elettrodo scelto (fare riferimento alla confezione

Corrente di saldatura A ,

dell’elettrodo).

o L’Arc Force € una sovraintensita consegnata al fine di evitare I'incollatura quando I'elettrodo o la goccia vanno

Arc Force % ) -

a toccare il bagno di saldatura.
Percentuale | fredda %
Tempo freddo S
Frequenza di Hz | Frequenza di PULSAZIONE della modalita PULSATA.
pulsazione

L'accesso a certi parametri di saldatura dipende dalla modalita di visualizzazione selezionata : Parametri/ Modalita di visualizzazione : Easy, Ex-
pert, Avanzato. Fare riferimento al manuale del’lHM.
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REGOLAZIONE DELL’ INTENSITA DI SALDATURA

Le regolazioni che seguono corrispondono all’intervallo d’intensita utilizzabile in funzione del tipo e del diametro dell’elettrodo. Questi intervalli sono
abbastanza ampi perché dipendono dall’applicazione e dalla posizione della saldatura.

@ dell’elettrodo (mm) Rutilo E6013 (A) Basico E7018 (A) Cellulosico E6010 (A)
1.6 30-60 30-55 -
2.0 50-70 50-80 -
2.5 60-100 80-110 60-75
3.15 80-150 90-140 85-90
4.0 100-200 125-210 120-160
5 150-290 200-260 110-170

REGOLAZIONE DELL’ARC FORCE

Si consiglia di posizionare I'arcforce in posizione mediana (0) per iniziare la saldatura e regolarla in funzione dei risultati e delle preferenze di saldatura
Nota: I'intervallo di regolazione dell’Arc Force & specifico al tipo di elettrodo scelto.

ENERGIA

Modo sviluppato per la saldatura con controllo energetico inquadrato per un DMOS. Questo modo permette, inoltre la visualizzazione energetica
del cordone dopo la saldatura, di regolare il coefficiente termine a seconda della norma utilizzata: 1 per gli standard ASME e 0,6 (TIG) o 0,8 (MMA)
per gli standard europei. L'energia visualizzata € calcolata tenendo conto di questo coefficente.

TORCIA PUSH-PULL IN OPZIONE

Riferimento Diametro del fino Lunghezza Tipo di raffreddamento
046283 0.6>1.2mm 4m aria

Una torcia Push-Pull pud essere raccordata al generatore per mezzo del connettore (I-9). Questo tipo di torcia permette I'utilizzo del filo AlSi anche
con @ 0.8 mm. Questa torcia pud essere utilizzata in tutte le modalita di saldatura MIG-MAG.

L'individuazione della torcia Push-Pull si effettua con una semplice pressione sul pulsante.

In caso di utilizzo di una torcia Push-Pull con potenziometro, la regolazione sull'interfaccia permette di fissare il valore massimo dell'intervallo di
regolazione.

Il potenziometro permette quindi di variare tra il 50% e il 100% di questo valore.

RULLI (B) OPZIONALI

Riferimento (x2) Riferimento (x2)
Diametro Diametro
Acciaio Alluminio Filo animato
2 0.6/0.8 042353 - 2 0.9/1.2 042407
2 0.8/1.0 042360 042377
2 1.0/1.2 046849 040915

ANOMALIE, CAUSE, RIMEDI

SINTOMI POSSIBILI CAUSE RIMEDI

Pulire il tubo contatto oppure cambiarlo e
rimettere del prodotto anti-adesione.

Dei residui ostruiscono il foro.

Il filo scivola nei rulli. Rimettere del prodotto anti-adesione.

Il flusso del filo di saldatura non & costante. — - - -
Uno dei rulli scivola Controllare il serraggio della vite del rullo.

L - Il cavo della torcia dev’essere il piu dritto
Il cavo della torcia & attorcigliato.

possibile.
Il motore di traino non funziona. Freno della bobina o rullo troppo stretto. Allentare il freno e i rulli
Guaina guida filo sporca o danneggiata. Pulire o sostituire.
Traino del filo scadente. Chiavetta del perno dei rulli mancante Rimettere la chiavetta nella sua posizione
Freno della bobina troppo stretto. Allentare il freno.

Vedere il collegamento della spina e vedere se

Collegamento presa elettrica sbagliato. la spina & correttamente alimentata.

Nessuna corrente o errata corrente di salda-

. Controllare il morsetto di terra (collegamento e
tura. Collegamento messa a terra sbagliato.

condizioni del morsetto).

Nessuna potenza. Controllare il pulsante della torcia.
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Il filo si arrotola dopo i rulli.

Guaina filo schiacciata.

Verificare la guaina e il corpo della torcia.

Bloccaggio del filo nella torcia.

Sostituire o pulire.

Nessun tubo capillare.

Verificare la presenza del tubo capillare.

Velocita del filo troppo elevata.

Ridurre la velocita di filo.

Il cordone di saldatura € poroso.

Il flusso di gas & insufficiente.

Intervallo di regolazione da 15 a 20 L / min.
Pulire il metallo di base.

Bombola gas vuota.

Sostituirla.

Qualita gas non sufficiente.

Sostituirlo.

Circolazione d’aria o influenza del vento.

Evitare correnti d’aria, proteggere la zona di
saldatura.

Condotto gas schiacciato.

Pulire il condotto gas oppure sostituirlo.

Qualita filo scadente.

Usare un filo adattato alla saldatura MIG-MAG.

Stato della superficie da saldare di qualita
scadente (ruggine, ecc.)

Pulire il pezzo prima di saldare.

Il gas non & connesso

Verificare che il gas sia connesso all’entrata
del generatore.

Particelle di scintille importanti

Tensione d’arco troppo bassa o troppo alta.

Vedere i parametri di saldatura.

Presa di terra sbagliata.

Controllare e posizionare il morsetto di terra il
piul vicino possibile alla zona da saldare

Gas di protezione insufficiente.

Regolare il flusso gas.

Nessun gas all’'uscita della torcia

Collegamento gas sbagliato

Verificare il collegamento delle entrate del gas

Verificare che I'elettrovalvola funzioni

Errore durante il download

| dati sulla chiavetta USB sono sbagliate o
danneggiate.

Verificare i vostri dati

Problemi di salvataggio

Avete superato il numero massimo di salvatag-
gi.

Dovete cancellare dei programmi.
Il numero dei salvataggi & limitato a 500.

Soppressione automatica dei JOB.

Alcuni vostri Jobs sono stati eliminati perché
non piu validi con le nuove sinergie.

Errore di individuazione della torcia Push Pull

Verificare la connessione torcia Push Pull

Problema chiavetta USB

Nessun JOB rilevato nella chiavetta USB

Memoria del prodotto piena

Liberare spazio nella chiavetta USB

Problema di file

Il file «...» non corrisponde alle sinergia scari-
cate nel prodotto

Il file & stato creato con sinergie che non sono
presenti sulla macchina.

CONDIZIONI DI GARANZIA

La garanzia copre ogni difetto di fabbricazione per 2 anni, a partire dalla data d’acquisto (pezzi e mano d’opera).

La garanzia non copre:
» Ogni danno dovuto al trasporto.

 La normale usura dei pezzi (Es. : cavi, morsetti, ecc.).
* Gli incidenti causati da uso improprio (errore di alimentazione, cadute, smontaggio).
* | guasti legati allambiente (inquinamento, ruggine, polvere).

In caso di guasto, rispedire il dispositivo al vostro distributore, allegando:
- una prova d’acquisto con data (scontrino, fattura...)

- una nota spiegando il guasto.



Pieces de rechange

NEOPULSE 220 C XL

SPARE PARTS / ERSATZTEILE / PIEZAS DE REPUESTO / 3AMNACHbIE YACTWU / RESERVE
ONDERDELEN / PEZZI DI RICAMBIO

220 C XL

1 Carter plastique / Plastic Crankcase / Kunststoffgehause / Carter plastico / Kunststoffen behuizing / Contenitore plastico 56199
2 Bouton noir 28mm / Black button 28mm / Schwarzer Knopf 28mm / Botén negro 28mm / Zwarte knop 28mm / Tasto nero 28mm 73016
3 Clavier / Keypad / Bedienfeld / Teclado / Tarjeta Interfaz / Tastiera 51973
4 Circuit IHM / MMI circuit / Displayplatine / MMI circuit / IHM circuit / Circuito IHM (interfaccia) 97712C
5 Poignée plastique S / Plastic handle S / Plastikhandgriff S / Mango de plastico S / Kunststoffen handvat S / Impugnatura plastica S 56047
6 Embase texas / Texas connector / Texasstecker / Conector texas / Texas aansluiting / Colletto Texas 51468
7 Charniére / Hinge / Gelenk / Bisagra / Scharnier / Cerniera 56239
8 Verrou / Lock / Verriegelung / Cerrojo / Vergrendeling / Bloccare 71003
9 Mo‘go dévidoir24V 50W / Wire feeder 24V 50W / Drahtvorschubmotor 24V 50W / Motodevanadera 24V 50W / Draadaanvoerssyteem 24V 50W / 51141

Trainafilo 24V 50W
10 | Circuit dévidoir / Wire feeder circuit / Drahtvorschubplatine / Circuito devanadera / Circuit draadaanvoersysteem / Circuito trainafilo 97777C
11 Circuit controle / Control circuit / Steuerplatine / Circuito de control / Circuit controle / Circuito di controllo 97776C
12 | Circuit alimentation / Power supply circuit / Versorgungsspannungsplatine / Circuito alimentacién / Voedingscircuit / Circuto alimentazione 97781C
13 | Circuit condensateurs / Capacitors circuit / Kondensatorplatine / Circuito condensadores / Circuit condensatoren / Circuito condensatori 97479C
14 | Circuit CEM / CEM circuit / EMV-Platine / Tarjeta CEM / EMC Circuit / Scheda CEM 97369C
15 Module puissance complet / Complete power module / Leistungsplatine / Modulo de potencia completo / Full Power Module / Modulo di piena 97555

potenza
16 | Capteur de courant 500A / 500A current sensor / Stromsensor 500A / Sensor de corriente 500A / Stroomsensor 500A / Sensore di corrente 500A 64460
17 Transformateur de puissance / Power transformer / Netztransformator / Transformador de potencia / Vermogenstransformator / Trasformatore di 96138

potenza
18 | Self de sortie / Output capacitor / Ausgangsdrossel / Inductancia de salida / Uitgaande smoorklep / Self di uscita 96143
19 | Ventilateur / Fan / Liifter / Ventilador / Ventilator / Ventilatore 50999
20 | Electrovanne / Solenoid valve / Schutzgasmagnetventil / Electrovalvula / Magneetventiel / Elettrovalvola 71542
21 Cordon secteur / Power supply cable / Netzleitung / Cable de conexion eléctrica / Elektrisch netsnoer / Cavo corrente 21462
22 | Interrupteur marche/arrét / On/off switch / Schalter Start/Stop / Interruptor encendido / apagado / Schakelaar aan/uit / Interruttore avvio/stop 51075
23 | Poignée L/ handle L / Handgriff L / Mango L / Handvat L / Impugnatura L 56014
24 | Patin d'angle / Angle pad / Winkel-Gummifu / Soporte de angulo / Hoekblokje / Cuscinetto angolare 56120
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25 | Support bobine / Wire reel holder / Drahtspule-Aufnahme / Soporte de bobine / Spoelhouder / Supporto bobina 71613

26 Cable inversion de polarité / Polarity reversal cable / Umpolungskabel / Cable de inversion de polaridad / Kabel ompoling / Cavo di inversione di 71919
polarita

27 | Fenétre dévidoir / Wirefeeder opening / Drahtvorschubklappe / Ventana devanadera / Venster draadaanvoersysteem / Finestra trainafilo 56231

28 | Vitre fenétre / Glass opening / Glasscheibe / Vidrio ventana / Scherm venster / Vetro finestra 56238

29 | LED filaire / LED filaire / LED-Lichtband / LED filar / LED / LED cablato 51990
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NEOPULSE 220 C XL

CIRCUIT DIAGRAM / SCHALTPLAN / DIAGRAMA ELECTRICO / BNEKTPUYECKAA CXEMA /

ELEKTRISCHE SCHEMA / SCEMA ELETTRICO

Schéma électrique
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Spécifications
Techniques

NEOPULSE 220 C XL

TECHNICAL SPECIFICATIONS / TECHNISCHE DATEN / ESPECIFICACIONES TECNICAS /
TEXHUYECKUE CNMELUND®UKALUN | TECHNISCHE GEGEVENS / SPECIFICHE TECNICHE

Primaire / Primary / Primar / Primario / Mepsuyka / Primaire / Primario

Classe minima di isolamento degli avvolgimenti / Minimalna klasa izolacji okablowania

T_ens_|on d al!mentauon | Power supply voltage / Versorgungsspannung / Tension de red eléctrica / Hanpsikerue nutanms / Voedingsspanning / Tensione U1 230V +15%/-20%
di alimentazione
Fréquence secteur / Mains frequency / Netzfrequenz / Frecuencia / YacTota cetu / Frequentie sector / Frequenza settore 50/60 Hz
Nombre de phases / Number of phases / Anzahl der Phasen / Nimero de fases / Konuuectso tha3 / Aantal fasen / Numero di fase 1
Fusible disjoncteur / Fuse / Sicherung / Fusible disyuntor / Mnagkuit npesoxpaxutens npepsisatens / Zekering hoofdschakelaar / Fusibile disgiuntore 16A
Courant d'alimentation effectif maximal / Maximum effective supply current / Corriente de alimentacion efectiva maxima / Maximale effectieve voe-
f o ) ’ f - Ieff 16A
dingsstroom / Corrente di alimentazione effettiva massima / Maksymalny efektywny prad zasilania
Courant d'alimentation maximal / Maximum supply current / Corriente de alimentacion méaxima / Maximale voedingsstroom / Corrente di alimentazione 1max 355A
massima / Maksymalny prad zasilania ’
Section du cordon secteur / Mains cable section / Sectie netsnoer / Seccion del cable de alimentacion / Sezione del cavo di alimentazione / Odcinek przewodu 3% 2.50 mm2
zasilajacego )
Puissance active maximale consommée / Maximum active power consumed / Consumo méximo de energia activa / Maximale actieve verbruikte vermogen / Potenza 7900 W
attiva massima consumata / Maksymalny pobor mocy czynne
Consommation au ralenti / Idle consumption / Consumo en ralentizado / Stationair verbruik / Consumo al minimo / Zuzycie na biegu jatowym 288 W
Rendement & 12max / Efficiency at [2max / Eficiencia a I2méax / Rendement bij 12max / Efficienza a I2max / Sprawno$¢ przy 12max 81%
Facteur de puissance a 12max / Power factor at [2max / Factor de potencia a I2max / Inschakelduur bij I2max / Ciclo di potenza a 12max / Wspétczynnik A 0.995
mocy przy 12max )
Classe CEM / EMC class / Classe CEM / Klasse CEM / Classe CEM / Klasa EMC A
; . . ; . MMA MIG-MAG TIG
Secondaire / Secondary / Sekundar / Secundario / Bropuuka / Secondair / Secondario (SMAW) (GMAW-FCAW) (GTAW)
Tension a vide / No load voltage / Leerlaufspannung / Tension al vacio / Hanpsikerue xonoctoro xoaa / Nullastspanning / Tensione a vuoto (TC%(; 80V
Nature du courant de soudage / Type of welding current / Tipo de corriente de soldadura / Type lasstroom / Tipo di corrente di saldatura / Rodzaj pradu oc
spawania
Modes de soudage / Welding modes / Modos de soldadura / Lasmodules / Modalita di saldatura / Tryby spawania MMA, TIG, MIG-MAG
Courant de soudage minimal / Minimum welding current / Corriente minima de soldadura / Minimale lasstroom / Corrente minima di saldatura / 10A
Minimalny prad spawania
Courant de sortie nominal / Rate current output / nominaler Arbeitsstrom / Corriente de salida nominal / HommHansHbii BeixoaHoii Tok / Nominale I 10 220A
uitgangsstroom / Corrente di uscita nominale
Ter_1S|on de sortlle conventlonn_elle / Co_nvenuonal vo]tage outpu( / en_tsprgchende Arl_)e\tsspannung | YcnoBHoe BbIXOAHbIE HanpshkeHuns / Tension de U2 2045288V 145 25V 104 188V
salida convencional / Conventionele uitgangsspanning / Tensione di uscita convenzionale
Imax 20% 20% 25%
Facteur de marche & 40°C (10 min), Norme EN60974-1 / Duty cycle at 40°C (10 min), Standard EN60974-1.
* Einschaltdauer @ 40°C (10 min), EN60974-1-Norm / Ciclo de trabajo a 40°C (10 min), Norma EN60974-1/ T1B% npv 40°C (10 muH), Hopma 60 % 150 A 150 A 160A
EN60974-1. / Inschakelduur bij 40°C (10 min), Norm EN60974-1, Ciclo di lavoro a 40°C (10 min), Norma EN60974-1.
100 % 120A 130A 150 A
Acier / Steel 0.6->1.0mm
Inox / Stainless 0.6 > 1.0mm
Diametre minimal et maximal du fil d'apport / Minimum and maximum diameter of filler wire / Minimaler und maximaler Durchmesser
des Schweif3fiilldrahtes / Diametro minimo y méaximo del hilo de soldadura / M 7 1 MaK it aMameTp npucago4Hom Aluminium 0.8>12mm
nposoroku / Minimale en maximale diameter van het lasdraad / Diametro minimo e massimo del filo d’apporto
Fil fourré / Cored 09->12mm
CuSi/ CuAl 0.8>1.0mm
Connectique de torche / Torch connector / Brenneranschluss / Conexiones de antorcha / Coeurerus ropenky / Aansluiting toorts / Connettori della torcia Euro
Type de galet / Drive roller type / Drahtfiihrungsrolle-Typ / Tipo de rodillo / Tun ponuka / Type draadaanvoerrol / Tipo di rullo B
Vitesse de dévidage / Motor speed / Motor-Drehzahl / Velocidad de motor / CkopocTb aguratens / Snelheid motor / Velocita del motore 0.5 = 20 m/min
Puissance du moteur / Motor power / Leistung des Motors / Potencia del motor / Vermogen van de motor / Potenza del motore 50 W
Diamétre maximal de la bobine d’apport / Maximum diameter of the supply reel / Maximaler Durchmesser der Schweisfiilldrahtspule / Didmetro maximo de la bobina
- o . . ) ’ S @300 mm
de alambre / MakcumanbHbIi JuameTp npoBonoyHoi 6o6uHs! / Maximale diameter van de spoel / Diametro massimo della bobina d’apporto
Poids maximal de la bobine de fil d’apport / Maximum weight of the filler wire reel / Maximales Gewicht der SchweiRfiilldrahtspule / Peso méximo de la bobina de
. - , ) ; . - 15kg
alambre / MakcumanbHbIit Bec npoBonouHoit 6o6uHbl / Maximale gewicht van de spoel / Peso massimo della bobina del filo d’apporto
Pression maxnn_ale de gaz / Maximum gas pressure / Maximaler Gasdruck / Presion méaxima del gas / MakcumaneHoe faBnenve rasa / Maximale Pmax 0.5 MPa (5 bar)
gasdruk / Pressione massima del gas
Température de fonctionnement / Functionning temperature / Betriebstemperatur / Temperatura de funcionamiento / PaGoyas Temnepatypa / Gebruikstemperatuur / A40°C » +40°C
Temperatura di funzionamento
Température de stockage / Storage temperature / Lagertemperatur / Temperatura de almacenaje / Temnepatypa xpaHerusi / Bewaartemperatuur / Temperatura di 20°C > +55°C
stoccaggio
Degré de protection / Protection level / Schutzart / Grado de proteccion / Ctenetb 3awmtsl / Beschermingsklasse / Grado di protezione IP23S
Classe d'isolation minimale des enroulements / Minimum coil insulation class / Clase minima de aislamiento del bobinado / Minimale isolatieklasse omwikkelingen / B

Dimensions (LxIxh) / Dimensions (LxWxH) / Abmessungen (Lxbxt) / Dimensiones (LxIxh) / Paavepb! (OxLLXB) / Afmetingen (LxIxh) / Dimensioni (LxIxh)

61x32x49 cm

Poids / Weight / Gewicht / Bec / Peso / Gewicht / Peso

295kg
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Spécifications

Techniques NEOPULSE 220 C XL

*Les facteurs de marche sont réalisés selon la norme EN60974-1 a 40°C et sur un cycle de 10 min.

Lors d'utilisation intensive (supérieur au facteur de marche) la protection thermique peut s'enclencher, dans ce cas, I'arc s'éteint et le témoin ﬂ s'allume.
Laissez I'appareil alimenté pour permettre son refroidissement jusqu’a annulation de la protection.

La source de courant décrit une caractéristique de sortie de type tombante

La source de courant décrit une caractéristique de sortie de type plate.

*The duty cycles are measured according to standard EN60974-1 a 40°C and on a 10 min cycle.

While under intensive use (> to duty cycle) the thermal protection can turn on, in that case, the arc swictes off and the indicator ﬂ switches on.
Keep the machine’s power supply on to enable cooling until thermal protection cancellation.

The welding power source describes an external drooping characteristic.

The power supply shows a flat output pattern.

* Einschaltdauer gema® EN60974-1 (10 Minuten - 40°C).

Bei sehr intensivem Gebrauch (>Einschaltdauer) kann der Thermoschutz ausgeldst werden. In diesem Fall wird der Lichtbogen abgeschaltet und die entsprechende Warnung ﬂ erscheint auf der Anzeige.

Das Gerat zum Abkiihlen nicht ausschalten und laufen lassen bis das Gerét wieder bereit ist.
Das Gerat entspricht in seiner Charakteristik einer Spannungsquelle mit fallender Kennlinie.
Die Stromquelle hat eine flache Kennliniencharakteristik.

*Los ciclos de trabajo estan realizados en acuerdo con la norma EN60974-1 a 40°C y sobre un ciclo de diez minutos.

Durante un uso intensivo (superior al ciclo de trabajo), se puede activar la proteccion térmica. En este caso, el arco se apaga y el ind\cadorﬂ se enciende.
Deje el aparato conectado para permitir que se enfrie hasta que se anule la proteccion.

La fuente de corriente de soldadura posee una salida de tipo corriente constante.

La fuente de corriente describe una caracteristica de salida de tipo plano.

*MB% ykasaHbl no Hopme EN60974-1 npu 40°C v ans 10-MUHYTHOTO KA.

[MpV MHTEHCMBHOM 1Cnonb3oBaHuK (> MB%) MOXET BKNIOYMTLCS TENNOBas 3awyuTa. B aToM cnyyae Ayra noracHeT 1 3aroputcs MHANKaTop ﬂ .
OcTaBbTe annapar NoAKMK4eHHbIM K MUTaHMH0, YT06bI OH OCTBIN A0 NOMHOM OTMEHbI 3aLYWTI.

Annapat onucbIBaeT NaAaloLLyio XapakTEPUCTIKY Ha BbIXOAE.

VICTOYHMK TOKa MEeT BbIXOAHYI0 XapaKTepUCTUKY TUNa «NoCKas XapakTepucTukay

*De inschakelduur is gemeten volgens de norm EN60974-1 bij een temperatuur van 40°C en bij een cyclus van 10 minuten.

Bij intensief gebruik (superieur aan de inschakelduur) kan de thermische beveiliging zich in werking stellen. In dat geval gaat de boog uit en gaat het beveiligingslampje ﬂ gaat branden.
Laat het apparaat aan de netspanning staan om het te laten afkoelen, totdat de beveiliging afslaat.

Het apparaat heeft een uitgaande dalende eigenschap.

De stroombron heeft een viakke uitgangskarakteristiek.

*| cicli di lavoro sono realizzati secondo la norma EN60974-1 a 40°C e su un ciclo di 10 min.

Durante I'uso intensivo (> al ciclo di lavoro) la protezione termica puo attivarsi, in questo caso, I'arco si spegne e la spia l si illumina.
Lasciate il dispositivo collegato per permetterne il raffreddamento fino allannullamento della protezione.

La fonte di corrente di saldatura presenta una caratteristica di uscita spiovente.

La fonte di corrente descrive una caratteristica di uscita di tipo piatto.
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Pictogrammes

NEOPULSE 220 C XL

SYMBOLS / ZEICHENERKLARUNG / ICONOS / CUMBOIbI / PICTOGRAMMEN / ICONE / iCONES /
IKONY / IKONER / IKONER / IKONER / KUVAKKEET / IKONOK / VYSVETLENI SYMBOLU / 71> | E/= |
EIKONIAIA / ICOANE

A

& Attention ! Lire le manuel d'instruction avant utilisation. EX Warning ! Read the user manual before use. BHFACHTUNG ! Lesen Sie diese Anleitung sorgfaltig durch vor
Inbetriebnahme des Gerats. Bl jAtencion! Lea el manual de instrucciones antes de su uso. I BHumatue! MpoyTuTe MHCTPYKLMIO NEpes UCOMb30BaHNEM. Let op! Lees
aandachtig de handleiding. Il Attenzione! Leggere il manuale d'istruzioni prima dell'uso.

=

IE Symbole de la notice EX User manual symbol B Symbole in der Bedienungsanleitung B Simbolo del manual B Cumsons, ucronsaytoluyecs 8 urctpykuyv KM Symbool
handleiding Il Simbolo del manuale

IE Source de courant de technologie onduleur délivrant un courant continu. B Undulating current technology based source delivering direct curent. BBl Invertergleichstrom-
quelle. B Fuente de corriente de tecnologia ondulador que libera corriente continua. B VcTouHuk Toka ¢ TexHomnorveil npeobpasosaTerns, BblAAKLMIA NOCTOSHHbIN TOK.
Stroombron met UPS technologie, levert gelijkstroom. Il Fonte di corrente con tecnologia inverter che rilascia una corrente continua.

@ Soudage a I'électrode enrobée - MMA (Manual Metal Arc) EXl MMA welding (Manual Metal Arc) BB SchweiRen mit umhiillter Elektrode (E-HandschweiRen) B Soldadura con
electrodo revestido (MMA - Manual Metal Arc) [ Capka anektpogom ¢ obmaskoit: MMA (Manual Metal Arc) KM Lassen met beklede elektrode - MMA (Manual Metal Arc)
Saldatura all'elettrodo rivestito - MMA (Manual Metal Arc).

@ Soudage TIG (Tungsten Inert Gaz) Bl TIG welding (Tungsten Inert Gas) EE TIG- (WIG-)SchweiBen (Tungsten (Wolfram) Inert Gas) B Soldadura TIG (Tungsten Inert Gaz)
1 Ceapka TIG (Tungsten Inert Gaz) B TIG lassen (Tungsten Inert Gaz) I Saldatura TIG (Tungsten Inert Gaz).

@ Soudage a MIG / MAG B MIG / MAG welding B MIG / MAG-Schweifen B Soldadura MIG / MAG B Csapka MIG / MAG K MIG/ MAG lassen Ell Saldatura MIG / MAG

IE Convient au soudage dans un environnement avec risque accru de choc électrique. La source de courant elle-méme ne doit toutefois pas étre placée dans de tels locaux. EX
Suitable for welding in an environment with an increased risk of electric shock. However this a machine should not placed in such an environment. BB Geeignet fiir SchweiBarbei-
ten im Bereich mit erhdhten elektrischen Risiken. Bl Adaptado para soldadura en lugar con riesgo de choque eléctrico. Sin embargo, la fuente eléctrica no debe estar presente en
dichos lugares. B MogxoauT 4nst CBapkm B CPEE C NOBLILIEHHBIM PUCKOM yaapa TOKOM. B 9TOM Cryyae UCTOYHMK TOKA He JOMKEH HaXoaUTLCs B TOM Xe CaMOM MOMELLEHIM.
Geschikt voor het lassen in een ruimte met verhoogd risico op elektrische schokken. De voedingsbron zelf moet echter niet in dergelijke ruimte worden geplaatst. Il Conviene
alla saldatura in un ambiente a grande rischio di scosse elettriche. L'origine della corrente non deve essere localizzata in tale posto.

IE Courant de soudage continu BN Direct welding current EE GleichschweiRstrom B Corriente de soldadura continua. Bl MocTosiHHbIi caapourbiit Tox M Gelijkstroom
Corrente di saldatura continuo

IE Tension assignée a vide B Open circuit voltage ER Leerlaufspannung B Tension asignada en vacio I HomunansHoe Hanpsixetme xonoctoro xona M Nullastspanning

w Tensione nominale a vuoto
I Facteur de marche selon la norme EN60974-1 (10 minutes — 40°C). EM Duty cycle according to standard EN 60974-1 (10 minutes — 40°C). B Einschaltdauer: 10 min - 40°C,
X(40°C) richtlinienkonform EN60974-1. B Ciclo de trabajo segun la norma EN60974-1 (10 minutos — 40°C). @ MB% cornacHo Hopme EN 60974-1 (10 MukHyT — 40°C). I Inschakelduur
volgens de norm EN60974-1 (10 minuten — 40°C). Il Ciclo di lavoro conforme alla norma EN60974-1 (10 minuti — 40°C).
12 & Courant de soudage conventionnel correspondant Bl Corresponding conventional welding current ER Entsprechender SchweiRstrom Bl Corriente de soldadura convencio-
nal correspondiente. I CooTaeTcTaytowmit HomuHanbHbIi ceapoutblil Tok I Corresponderende conventionele lasstroom Il Corrente di saldatura convenzionale.
A & Ampéres B Amperes B3 Ampere B Amperios ¥ Amnepsi I8 Ampére Hl Amper
& Tensions conventionnelles en charges correspondantes IEX Conventional voltage in corresponding loads. EE Entsprechende Arbeitsspannung ES Tensiones convencionales
u2 en cargas correspondientes. Bl HomuHanbHble HanpsikeHus npu cooTaeTcTaytowmx Harpyakax. KM Conventionele spanning in corresponderende belasting I Tensioni conven-
zionali in cariche corrispondenti
\ I Volt B Volt EH Volt B Voltio ¥ Bonst M Volt I Volt
Hz I Hertz B Hertz B3 Hertz B9 Hercios B Mepy, [ Hertz Il Hertz
C*) & Vitesse du fil EX Wire speed B Drahtgeschwindigkeit B Velocidad de hilo B Ckopocts nposonokv KM Draadsnelheid Il Velocita di filo
m/min IE Métre par minute EX Meter per minute BE Meter pro Minute Bl Metro por minuto ¥ Mep 8 muyTy T Meter per minuut Bill Metro per minuto

DD 1~50/60 Hz

IE Alimentation électrique monophasée 50 ou 60Hz EX Single phase power supply 50 or 60 Hz EE Einphasige Netzversorgung mit 50 oder 60Hz Bl Alimentacion eléctrica
monofasica 50 0 60Hz B OaHodhasHoe anektponutatue 50 unm 60 KM Enkelfase elektrische voeding 50Hz of 60Hz. Il Alimentazione elettrica monofase 50 0 60Hz.

I Tension assignée d'alimentation Bl Assigned voltage EE Netzspannung B Tension asignada de alimentacion eléctrica. B HomuHanbHoe Hanpsikerme nutanis KM Nomi-

u1 I ) . ) - .
nale voedingsspanning Il Tensione nominale d'alimentazione
IE Courant d'alimentation assigné maximal (valeur efficace) IEM Maximum rated power supply current (effective value). B Maximaler Versorgungsstrom B Corriente de
I1max alimentacion eléctrica asignada maxima (valor eficaz). I MakcumarbHbIi ceTeBoit Tok (achcpextvaHoe aHaueHe) I Maximale nominale voedingsstroom (effectieve waarde)
Corrente d'alimentazione nominale massima (valore effettivo)
Heff & Courant d’alimentation effectif maximal EX Maximum effective power supply current. B Maximaler effektiver Versorgungsstrom EH Corriente de alimentacion eléctrica

maxima. [ MakcumanbHbiin adcektveHbiin ceTeoit Tok M Maximale effectieve voedingsstroom il Corrente effettivo massimo di alimentazione

q3

& Matériel conforme aux Directives européennes. La déclaration UE de conformité est disponible sur notre site (voir & la page de couverture). B Device complies with euro-
peans directives, The EU declaration of conformity is available on our website (see cover page). BB Geréat entspricht europaischen Richtlinien. Die Konformitatserklarung finden
Sie auf unsere Webseite. B Aparato conforme a las directivas europeas. La declaracion de conformidad UE esta disponible en nuestra pagina web (direccion en la portada).
YCTpoIiCTBO COOTBETCTBYET ANPekTMBaM EBpocotosa. [leknapaLys 0 COOTBETCTBUM AOCTYNHA Ans NPOCMOTPA Ha Hallem caiite (ccinka Ha obnoxke). M Apparaat in ove-
reenstemming met de Europese richtlijnen. De verklaring van overeenstemming is te downloaden op onze website (adres vermeld op de omslag). Eill Materiale in conformita alle
Direttive europee. La dichiarazione di conformita € disponibile sul nostro sito (vedere sulla copertina).

nc
DA

@ Matériel conforme aux exigences britanniques. La déclaration de conformité britannique est disponible sur notre site (voir a la page de couverture). Bl Equipment in
compliance with British requirements. The British Declaration of Conformity is available on our website (see home page). EE Das Gerét entspricht den britischen Richtlinien und
Normen. Die Konformitétserklarung fiir Grossbritannien ist auf unserer Internetseite verfiigbar (siehe Titelseite). B Equipo conforme a los requisitos britanicos. La Declaracion
de Conformidad Britanica esta disponible en nuestra pagina web (véase la portada). El Matepuan cootseTcTayeT TpeGosaHusiM BenukobputaHy. 3asBneHne o COOTBETCTBUM
Ans Bennkobputaun AocTynHO Ha Halewm Be6-caiite (cm. rnasHyto ctpanuLy) KM Materiaal conform aan de Britse eisen. De Britse verklaring van overeenkomt is beschikbaar
op onze website (zie omslagpagina). Il Materiale conforme alla esigenze britanniche. La dichiarazione di conformita britannica & disponibile sul nostro sito (vedere pagina di
copertina).
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Pictogrammes

NEOPULSE 220 C XL

o

IE Matériel conforme aux normes Marocaines. La déclaration C» (CMIM) de conformité est disponible sur notre site (voir & la page de couverture). B Equipment in conformity
with Moroccan standards. The declaration Ca (CMIM) of conformity is available on our website (see cover page). B Das Gerét entspricht die marokkanischen Standards. Die
Konformitétserklarung C» (CMIM) ist auf unserer Webseite verfiigbar (siehe Titelseite). Bl Equipamiento conforme a las normas marroquies. La declaracion de conformidad C
» (CMIM) esta disponible en nuestra pagina web (ver pagina de portada). I Tosap cooTseTcTByeT Hopmam Mapokko. [eknapauus Ca (CMIM) gocTynHa Ans ckaunsanms Ha
Halem caitte (cm Ha TuTynbHol cTpanuLe). M Dit materiaal voldoet aan de Marokkaanse normen. De verklaring C» (CMIM) van overeenstemming is beschikbaar op onze
internet site (vermeld op de omslag). Il Materiale conforme alle normative marocchine. La dichiarazione C» (CMIM) di conformita & disponibile sul nostro sito (vedi scheda del
prodotto).

@ Lappareil respecte la norme EN60974-1 et EN60971-10 appareil de classe A. Bl The device is compliant with standard EN60974-1 and EN60971-10 class A device. B3

IE(? 66(%977: _110 Das Gerét erfiillt die Norm EN 60974-1 und EN 60971-10 der Gerateklasse AIES El aparato se ajusta a la norma EN60974-1 y EN 60971-10, aparato de clase A. [ Annapat
Class A cootBetcTByeT Hopmam EN60974-1 n EN60971-10 annapat knacca A. M Dit klasse A apparaat voldoet aan de EN60974-1 en EN60971-10 normen. Il |l dispositivo rispetta la
norma EN60974-1 e EN 60971-10 dispositivo classe A.
IEC 60974-5 I L'appareil respecte la norme EN 60974-5. B This product is compliant with standard EN 60974-5. B3 Das Gerét entspricht der Norm EN 60974-5. B El aparato es conforme

a las normas EN60974-5. ¥ Annapart cobntogaet Hopmbl EN 60974-5. Het apparaat voldoet aan de norm EN 60974-5. Il disposittivo rispetta la norma EN 60974-5.

& Ce matériel faisant I'objet d'une collecte sélective selon la directive européenne 2012/19/UE. Ne pas jeter dans une poubelle domestique ! EX This hardware is subject to
waste collection according to the European directives 2012/19/EU. Do not throw out in a domestic bin ! BEl Fiir die Entsorgung Ihres Gerates gelten besondere Bestimmungen
(sondermiill) gemaR europaische Bestimmung 2012/19/EU. Es darf nicht mit dem Hausmdll entsorgt werden! B8 Este material requiere una recogida de basuras selectiva seguin
la directiva europea 2012/19/UE. jNo tirar este producto a la basura doméstica! ¥ 3to o6opynosaHue noanexut nepepaboTke cornacHo anpekTvse EBpocotosa 2012/19/UE.
He sbiGpacsisatb B 06wmit MycopoctopHuk! KM Afzonderlijke inzameling vereist volgens de Europese richtlijn 2012/19/UE. Gooi het apparaat niet bij het huishoudelijk afval !
Questo materiale & soggetto alla raccolta differenziata seguendo la direttiva europea 2012/19/UE. Non smaltire coni rifiuti domesticil

IE Produit recyclable qui reléve d'une consigne de tri. BN This product should be recycled appropriately BE Recyclingprodukt, das gesondert entsorgt werden muss. B Producto
reciclable que requiere una separacion determinada. B 3tot annapat noanexur ytunmnsauuui. B Product recyclebaar, niet bij het huishoudelijk afval gooien Il Prodotto
riciclabile soggetto a raccolta differenziata.

IE Marque de conformité EAC (Communauté économique Eurasienne) EXl EAEC Conformity marking (Eurasian Economic Community). B EAC-Konformitatszeichen (Eura-
sische Wirtschaftsgemeinschaft) Bl Marca de conformidad EAC (Comunidad econdmica euroasiatica). B 3nak cooTsetcTaus EAC (EBpasniickoe 3KOHOMUYECKOE COOBLLECTBO)
EAC (Euraziatische Economische Gemeenschap) merkteken van overeenstemming llll Marca di conformita EAC (Comunita Economica Eurasiatica)

& Information sur la température (protection thermique) B Temperature information (thermal protection) BE Information zur Temperatur (Thermoschutz) B Informacion
sobre la temperatura (proteccion térmica) I Vndopmaums no Temnepatype (Tepmosaluua). Informatie over de temperatuur (thermische beveiliging) Il Informazione sulla
temperatura (protezione termiche)

@ Entrée de gaz B Gas input BH Gaseingang B Entrada de gas I Mopaya rasa [ Ingang gas M Entrata di gas

& Polarité (+) / (-) B Polarity (+) / (-) EE Polaritét (+) / (-) B Polaridad (+) / (-) B NonsprocTs (+) / (-) KM Polariteit (+) / (-) I Polarita (+) / (-)

IE Marche (mise sous tension) / Arrét (mise hors tension) Bl On (power on) / Off (power off) EE Ein (Einschalten) / Aus (Ausschalten) B On (encendido) / Off (apagado)
Bkn (BkntoyeHue) / Boikn (BbikntoveHre) M Aan (stroom aan) / Uit (stroom uit) Il On (accensione) / Off (spegnimento)

IE Matériel ventilé BN Fan cooled hardware. B3 Lifter. B Material ventilado. I Bextunnpyemoe o6opyaosanue. B Geventileerd materiaal. Il Materiale ventilato

1P23S

& Protégé contre I'accés aux parties dangereuses des corps solides de diam >12.5 mm et protégé contre la pluie dirigée & 60° par rapport  la verticale lorsque les parties
mobiles de 'appareil ne sont pas encore en fonctionnement. Bl Protected against access to dangerous parts of solid bodies with diam >12.5 mm and protected against rain
directed at 60° to the vertical when the moving parts of the device are not yet in operation. Bl Geschiitzt gegen den Zugang zu geféhrlichen Teilen von festen Kérpern mit

einem Durchmesser >12,5 mm und geschiitzt gegen Regen, der unter einem Winkel von 60° zur Senkrechten gerichtet ist, wenn die beweglichen Teile des Geréts noch nicht

in Betrieb sind. B Protegido contra el acceso a partes peligrosas de cuerpos solidos de diametro >12,5 mm y protegido contra la lluvia dirigida a 60° con respecto a la vertical
cuando las partes méviles del dispositivo atin no estan en funcionamiento. I 3avuuta o focTyna k ONacHbIM YacTsIM TBepAbIX Ten AnamMeTpoM >12,5 MM v 3aLuuTa oT [OXKAS,
HanpaBneHHoro nog, yrnom 60° k BepTUKkan, Koraa [ABWKYLLMECS YacTy ycTpoiicTsa elue He pabotatot. M Beschermd tegen de toegang tot gevaarlijke delen van vaste lichamen
met een diameter >12,5 mm en beschermd tegen regen onder een hoek van 60° ten opzichte van de verticaal wanneer de bewegende delen van het toestel nog niet in werking
zijn. Protetto contro 'accesso a parti pericolose di corpi solidi con diam >12,5 mm e protetto contro la pioggia diretta a 60° rispetto alla verticale quando le parti mobili del
dispositivo non sono ancora in funzione.

I Purge gaz B Gas purge BEE Gasventil einschalten B Epurazione del gas ¥ Mpoaysxa s3opom KM Afvoeren gas Il Gas di lavaggio Il Purga de gas
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Cette notice d’utilisation de l'interface (IHM) fait partie de la
documentation compléte. Une notice générale est fournie avec le
produit. Lire et respecter les instructions de la notice générale, en
particulier les consignes de sécurite !

Utilisation et exploitation exclusivement
avec les produits suivants

NEOPULSE 220 C
NEOPULSE 220 C XL
NEOPULSE 320 C
NEOFEED 4W
NEOPULSE 400 CW

SRS

Version du logiciel

Cette notice décrit les versions de logiciel suivantes :
1.86

La version logicielle de l'interface est affichée dans le menu général : Information / MMI



Utilisation de l'interface machine

Commande du générateur

L’écran principal contient toutes les informations nécessaires pour le procédé de soudage avant, pendant et aprés le
soudage (I'interface peut Iégérement évoluer en fonction du procédé sélectionné).

1) —— (8)
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I i 3-3 (3)
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B TT **** | (5)
@) (5) 6)
(7)
(8)
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Nom d’utilisateur / tragabilité

Bouton poussoir n°1 : Menu général ou Retour au
menu précédent

Bouton poussoir n°2 : Parameétres du procédé en
cours

Molettes de navigation

Bouton poussoir n°3 : Réglages
Bouton poussoir n°4 : Job ou Validation
Réglages en cours

Mesure de Tension, Courant et Energie

Menu général

L’écran du Menu général s’affiche au premier démarrage du produit.
La navigation entre les différents blocs s’éffectue grace aux molettes et

aux boutons poussoirs @

3)
\/
Procédés Parameétres Systéme
Portabilté Calibration Information
/‘. ,\

(1) Retour
(2) Validation
(3) Icone du bloc en cours

_©

(1)—763 V <




Procédés

L'acces a certains procédés de soudage dépend du produit :

MIG-MAG @Gvaw/Fcaw)

Soudage semi-automatique, sous atmosphére protectrice

TIG GTaw)

Soudage a l'arc avec électrode non fusible, sous atmosphére protectrice

MMA (smaw)

Soudage a l'arc avec électrode enrobée

Gougeage

Gougeage a I'arc-air permettant de creuser un sillon dans le métal

Parametres (utilisateur)

Mode d’affichage
- Easy : affichage et fonctionnalité réduite (pas d’acceés au cycle de soudage).
- Expert : affichage complet, permet d’ajuster les durées et temps des différentes phases du cycle de soudage.
- Avanceé : affichage intégral, permet d’ajuster la totalité des paramétres du cycle de soudage.

Langue
Choix du langage de l'interface (Frangais, Anglais, Allemand, etc).

Unités de mesure
Choix d’affichage du systéme des unités : International (SI) ou Impérial (USA).

Nommage matériaux
Norme Européenne (EN) ou norme Américaine (AWS).

Luminosité
Ajuste la luminosité de I'écran de I'interface (réglage de 1 (apparence sombre) a 10 (trés forte luminosité)).

Code utilisateur
Personnalisation du code d’acces de I'utilisateur pour verrouiller sa session (Par défaut 0000).

Tolérance | (courant)
Tolérance de réglage du courant :
OFF : réglage libre, le réglage du courant n’est pas limité.
+ 0A : aucune tolérance, bridage du courant.
+ 1A> + 50A : intervalle de réglage pour lequel I'utilisateur peut faire varier son courant.

Tolérance U (tension)
Tolérance de réglage de la tension :
OFF : réglage libre, le réglage de la tension n’est pas limité.
+ 0.0V : aucune tolérance, bridage de la tension.
+ 0.1V> = 5.0V : intervalle de réglage pour lequel I'utilisateur peut faire varier sa tension.

Tolérance 8> (vitesse fil)
Tolérance de réglage de la vitesse fil (m/min) :
OFF : réglage libre, le réglage de la vitesse fil n’est pas limité.
+ 0.0m/min : aucune tolérance, bridage de vitesse fil.
+ 0.1m/min> £ 5.0m/min : intervalle de réglage pour lequel I'utilisateur peut faire varier sa vitesse fil.



Utilisation de l'interface machine

Systéme

Nom de I'appareil

Information relative au nom de I'appareil et possibilité de le personnaliser en appuyant sur / de linterface.

Horloge
Réglage de I'heure, la date et format (AM / PM).

Groupe froid
- OFF : le groupe de refroidissement est désactivé.
- ON : le groupe de refroidissement est actif en permanence.
- AUTO : gestion automatique (activation au soudage et désactivation 10 minutes aprés la fin du soudage)

PURGE EL : fonction dédiée a la purge du groupe froid ou le remplissage de faisceaux, les protections sont alors inhi-
bées (voir la notice du groupe de refroidissement pour purger en sécurité votre produit).

Reset
Réinitialise les paramétres du produit :
- Partiel : valeur par défaut du procédé de soudage en cours.
- Total : toutes les données de configuration de I'appareil seront réinitialisées sur les réglages d’usine.

Verrouillage

Possibilité de verrouiller I'interface de produit afin de sécuriser le travail en cours et d’éviter des modifications involontaires ou
accidentelles. La fenétre des réglages en cours reste modifiable avec les tolérances sélectionnées dans le menu Paramétres
(voir page précédente). Toutes les autres fonctions sont inaccessibles.

Pour déverrouiller 'interface, appuyer sur le bouton poussoir n°1 et saisissez votre code utilisateur a 4 chiffres (Par défaut
0000).




Utilisateurs

Le mode utilisateur permet de partager le produit avec plusieurs utilisateurs. Au premier démarrage, la machine est en
mode Admin. L’administrateur peut créer des utilisateurs. Chaque utilisateur a sa propre configuration (mode , réglage
, procédé, JOBs ... ) et celle-ci n’est pas modifiable par un autre utilisateur. Chaque utilisateur a besoin d’un code per-
sonnel a 4 chiffres afin de pouvoir se connecter sur le générateur.

» L'administrateur a acces a tout le menu général.

« L'utilisateur a acces a une interface simplifiée. Il n’a pas les droits de suppression (Tragabilité, Jobs, Profils utilisateur,
etc)

Interface de configuration des utilisateurs (réservé a I’ladministrateur).

La partie gauche de I'écran liste les utilisateurs. L'administrateur a la possibilité de trier ces utilisateurs par nom ou par
date en faisant un appui bref sur le bouton poussoir n°2. Un appui long sur ce bouton permet de supprimer le ou les
utilisateurs actifs (le compte Admin ne peut pas étre supprimeé).

La partie droite de I'écran permet de voir le détail de tous les utilisateurs précédemment créés avec les informations
suivantes : Avatar, Nom, N° d’équipe et Tolérance (%).

Création d’un profil utilisateur
Appuyer sur le bouton pousoir n°3 pour créer un utilisateur.
- User : Personnaliser le nom de I'utilisateur en appuyant sur le bouton poussoir n°3.
- Avatar : Choix de la couleur de l'avatar utilisateur
- Equipe : Attribution du numéro d’équipe (10 max)
- Code utilisateur : code d’acces personnel (Par défaut 0000)
- Tolérance de réglage du courant | :
OFF : réglage libre, le réglage du courant n’est pas limité.
+ 0.0A : aucune tolérance, bridage du courant (non recommandé).
+ 0.A> + 50A : intervalle de réglage pour lequel 'utilisateur peut faire varier son courant.
- Tolérance de réglage de la tension U :
OFF : réglage libre, le réglage de la tension n’est pas limité.
+ 0.0V : aucune tolérance, bridage de la tension (non recommandé).
+ 0.1V> = 5.0V : intervalle de réglage pour lequel I'utilisateur peut faire varier sa tension.
- Tolérance de réglage de la vitesse fil (m/min) :
OFF : réglage libre, le réglage de la vitesse fil n’est pas limité.
+ 0.0m/min : aucune tolérance, bridage de vitesse fil (non recommandé).
+ 0.1m/min > + 5.0m/min : intervalle de réglage pour lequel I'utilisateur peut faire varier sa vitesse fil.

Pour l'utilisateur «Admin», la modification du nom et de I'avatar admin n’est pas possible.

Modification d’'un profil utilisateur
Sélectionner I'utilisateur dans la partie gauche de I'écran et appuyer sur le bouton poussoir n°4.

Choix des utilisateurs

Si un utilisateur (ou plus) est créé, le bloc utilisateur affiche tous les utilisateurs de la machine.

Sélectionner I'utilisateur de votre choix et appuyer sur \/ pour valider. Un code de déverrouillage est demandé.

La fonction «Fermer» permet de verrouiller la machine sur le choix des utilisateurs, aucun autre paramétre n’est
accessible. Cet affichage est identique lorsque la machine est allumée (commutateur OFF -> ON).

Affichage de l'utilisateur

En haut a gauche de I'écran, I'avatar et le nom d’utilisateur actifs s’affichent.

Code de déverrouillage

Chaque profil utilisateur est protégée par un code personnel a 4 chiffres. Dans I'absence d’une personnalisation, ce
code par défaut est 0000. Apres 3 saisies erronées de votre code personnel, l'interface est bloquée et demande un code
de dévérouillage. Ce code, composé de 6 chiffres et non modifiable, est : 314159.




Utilisation de l'interface machine

Tracabilité

Cette interface de gestion de soudage permet de tracer/enregistrer toutes les étapes de I'opération de soudage, cordon par
cordon, lors d'une fabrication industrielle. Cette démarche qualitative assure une qualité de soudage post-production per-
mettant I'analyse, I'évaluation, le reporting et la documentation des parametres de soudage enregistrés. Cette fonctionnalité
permet la collecte précise et rapide ainsi que la sauvegarde des données demandées dans le cadre de la norme EN ISO
3834. La récupération de ces données est possible via une exportation sur clé USB.

1- Start - Création de |a tracabilité

* Personnaliser le nom du chantier en appuyant sur le bouton poussoir n°3.

* Intervalle d’échantillonnage :

- Hold : Pas d’enregistrement des valeurs Courant/Tension (moyenne sur le cordon) pendant le soudage.

- 250 ms, 500 ms, etc. : Enregistrement des valeurs Courant/Tension (moyenne sur le cordon) tous les «X»

millisecondes ou secondes pendant le soudage.

* Options - OFF : tragabilité simple

* Options - ON : tragabilité complete
Compteur de Passe (ON/OFF)
Compteur de Soudure (ON/OFF)
Température (ON/OFF) : Température de la piece a souder en début de cordon.
Longueur (ON/OFF) : Longueur du cordon (les unités de mesure s’affichent en fonction du choix défini dans Para-
metres/Unités de mesure).
Variable(s) : permet d’ajouter des informations complémentaires personnalisées (poids, annotations, vitesse fil, etc)

Appuyer sur \/ pour lancer la tragabilité.

Affichage de la tragabilité

En haut a gauche de I'écran, le nom du chantier et le n° du cordon s’affichent (le n° de cordon s’incrémente de maniere
automatique et non modifiable).

Identification - Options ON

A chaque fin de cordon, une fenétre d’identification apparait : N° de passe, N° de Soudure, Température de la piece et/
ou la longueur du cordon.

Validation

La validation peut s’effectuer sur I'lHM ou par appui sur la gachette de la torche.

Stop - Arréter la tragabilité
Pour arréter la tracabilité lors d’'une étape de soudure, I'utilisateur doit retourner dans le bloc Tragablité et sélectionner
«Stop».

Exporter
La récupération de ces informations se fait par exportation des données sur clé USB.
Les données .CSV sont exploitables grace a un logiciel tableur (Microsoft Excel®, Calc OpenOffice®, etc).
Le nom du fichier est associé au nom de la machine et son numéro de série.

2- Start - Gestion de la tracabilité
La partie gauche de I'écran liste des chantiers précédemment créés.
L'utilisateur a la possibilité de trier ces chantiers par nom ou par date en faisant un appui bref sur le bouton poussoir n°2.
Un appui long sur ce bouton permet de supprimer le chantier actif ou tous les chantiers.

La partie droite de I'écran permet de voir le détail de chacun des chantiers précédemment crées avec les informations

suivantes : fréquence d’échantillonnage, nombre de cordons enregistrés, temps de soudage total, énergie de soudage
fournie, configuration de chaque cordon (procédé, horodatage, temps de soudage et U-l de soudage).

o

Rec ‘ Lancer la tracabilité du chantier actif

Création d’une tragabilité
(voir paragraphe précédent)




Portabilité

Import Config.

Chargement de la configuration machine depuis la clé USB (répertoire : Disque amovible\PORTABILITY\CONFIG)
vers la machine. Un appui long sur @ permet de supprimer les configarations de la clé USB.

Export Config.

Exportation de la configuration machine vers la clé USB (répertoire : Disque amovible\PORTABILITY\CONFIG).

Import Job

Importation des Jobs selon les procédés présents sous le répertoire Disque amovible\PORTABILITY de la clé USB
vers la machine.

Export Job

Exportation des Jobs de la machine vers la clé USB selon les procédés (répertoire : Disque amovible\PORTABILITY\
JOB)
Attention, les anciens jobs de la clé USB risquent d’étre supprimés.

Pour éviter la perte de données durant I'importation ou I'exportation de données, ne pas retirer la clé USB et ne pas
éteindre la machine. Le nom du fichier est associé au nom de la machine et son numéro de série.

Calibration

Calib. Vitesse
Fonction dédiée a la calibration de la vitesse du motodévidoir. Le but de la calibration est de compenser les variations
de la vitesse du dévidoir afin d’ajuster la mesure de tension affichée et d’affiner le calcul d’énergie. La procédure une
fois lancée est expliquée avec une animation sur I'écran.
La calibration de la vitesse du motodévidoir doit se faire périodiquement pour assurer un soudage optimal.

Calib. Cables
Fonction également dédiée a la calibration des accessoires de soudage tels que la torche, cable + porte-électrode
et cable + pince de masse. Le but de la calibration est de compenser les variations de longueur des accessoires afin
d’'ajuster la mesure de tension affichée et d’affiner le calcul d’énergie. La procédure une fois lancée est expliquée
avec une animation sur I'écran.

Important : La calibration cable est a refaire a chaque changement de torche, faisceau ou cable de masse pour
assurer un soudage optimal.

Information

Données de configuration des composants systéme du produit :
- Modele

- Numéro de série

- Nom de l'appareil

- Version logiciel

- Job et synergies utilisés

Une pression sur n’importe quel bouton poussoir permet de sortir du bloc Information.




Utilisation de l'interface machine

Mémorisations et rappels des jobs
Accessible grace a l'icone «JOB» de I'écran principal.

Les parametres en cours d'utilisation sont automatiquement sauvegardés et rappelés au prochain allumage.

En plus des parameétres en cours, il est possible de sauvegarder et rappeler des configurations dites « JOB ».
Les JOBS sont au nombre de 500 pour le procédé MIG/MAG et TIG, 200 pour le procédé MMA. La mémorisation est basée
sur les paramétres du procédés en cours, les réglages en cours et le profil utilisateur.

Job

Ce mode JOB permet la création, la sauvegarde, le rappel et la suppression des JOB.

Quick-Load - Rappel des JOBs a la gachette hors soudage.
Le Quick Load est un mode de rappel de JOB (20 max) hors soudage et possible qu’en procédé MIG-MAG et TIG.
A partir d’une liste constituée de JOB préalablement créé, les rappels de JOB se font par appuis brefs a la gachette. Tous
les modes de gachette et modes de soudage sont supportés.

Codes erreur

Le tableau suivant présente une liste non exhaustive de messages et codes d’erreur qui peuvent apparaitre.
Effectuer ces vérifications et controles avant de faire appel a un technicien spécialisé GYS agréé.

Si I'utilisateur doit ouvrir son produit, il est obligatoire de couper I'alimentation en débranchant la prise électrique et d’attendre 2
minutes par sécurité.

Codes .
Messages Solutions
erreur
DEFAUT SURTENSION
001 PP o .
Veérifier l'installation électrique . N . o . i
, Faire controler votre installation électrique par une personne habilitée.
DEFAUT SOUS-TENSION
002 e L h
Vérifier l'installation électrique
005 Défaut courant de terre Presenc_e d’un courant vagabond._ Vérifier le cablage de'la partie
accessoire de soudage (torche, pince de masse, porte-électrode, etc)
006 DEFAUT GROUPE FROID Le groupe froid n’est plus détecté. Vérifier la connectique entre le
Groupe Froid non détecté groupe froid et le générateur.
DEFAUT DEBIT Vérifier la continuité de la circulation du liquide de refroidissement de
007 . . X
Circuit de refroidissement bouché la torche.
DEFAUT NIVEAU EAU Remplir le réservoir du groupe froid au maximum (liquide de refroidis-
008 e . , S
Veérifier le niveau d’eau sement conseillé : ref. 062511)
Attendre quelques minutes le refroidissement du groupe froid.
009 GROUPE FROID Veiller a ne pas dépasser le facteur de marche recommandé pour le
Protection thermique courant de soudage utilisé.
S’assurer que les entrées et sorties d’air ne sont pas obstruées.
Attendre quelques minutes le refroidissement du générateur.
o Veiller a ne pas dépasser le facteur de marche recommandé pour le
010 GENERATEUR courant de soudage utilisé.
Protection thermique S’assurer que les entrées et sorties d’air ne sont pas obstruées.
Installer le filtre antipoussiére (ref. 063143). Attention, le filtre anti-
poussiére réduit le facteur de marche.
011 Ventilateur Couper 'alimentation en débranchant la prise électrique et vérifier
Défaut ventilateur que le ventilateur n’est pas bloqué.




Enlever la torche et vérifier que le message est toujours d’actualité.

Débrancher votre USB

012 SnAeCHéEc:Ie;ﬁe est appuyée Vérifier que l'interrupteur «Purge gaz / Avance fil» n’est pas bloqué.
9 ppuy! Vérifier que la gachette de la torche MIG/MAG n’est pas bloquée.
Vérifier le réglage des pressions des galets du motodévidoir.
015 MOTEUR Vérifier que le fil d’apport n’est pas bloqué dans la gaine de la torche.
Impossible d’atteindre la vitesse demandée Faire une calibration de la vitesse du motodévidoir (Menu «Calibra-
tion»)
Surcharge, Veuillez vérifier vos réglages Veérifier les réglages du générateur et l'installation (fil d’apport, galets,
019 Appuyer relacher sur la gachette pour effacer gaz, torche, etc)
ppuy 9 P Si le probléme persiste, faire une mise a jour (Via Planet GYS).
Probléme de démarrage du soudage Vérifier les réglages du générateur et 'installation (fil d’apport, galets,
020 Veuillez vérifier vos parametres de soudage gaz, torche, etc)
Appuyer relacher sur la gachette pour effacer Si le probléme persiste, faire une mise a jour (Via Planet GYS).
024 Surcharge USB Changer la clé USB.

Une erreur systeme interne s’est produite.
Veuillez redémarrer votre produit

Eteindre et rallumer le produit.
Si le probléme persiste, faire une mise a jour (Via Planet GYS)

Erreur lors de la calibration moteur

Refaire une calibration de la vitesse du motodévidoir (Menu «Calibra-
tion»)

Erreur lors de la calibration

Refaire une calibration des cables de soudage (Menu «Calibration»)

Plus de place mémoire dans la machine

Supprimer des Jobs pour libérer 'espace de stockage interne.

Fichier %s non supporté
Err %d
Continuer quand méme ?

Les données de la clé USB sont corrompues. Vérifier vos données.

Impossible d’écrire sur la clé USB

Libérer de I'espace sur la clé USB.
Si le probléme persiste, changer de clé USB.

Nombre de tentatives dépassé.
Code de déverrouillage requis

Saisir le code de déverrouillage : 314159

Code utilisateur erroné

Le code personnel est erroné, saisir le bon code.
Par défaut, ce code est 0000.

Si un code erreur non répertorié apparait ou que vos problémes persistent, contactez le SAV GYS.

Icones d’alertes (Warning)

Les icones d’alertes en haut a droite de I’écran vous donnent des renseignements sur votre produit.

Icone

, ignification
d’alerte SLEED
[ Mode Démonstration. Le soudage est inactif.
DEMO . ) L . )
= Vérifier votre installation électrique (tension secteur).

¥ o

Circuit de refroidissement obstrué.

Vérifier la continuité de la circulation du liquide de refroidissement de la torche.

0

Pile de l'interface en fin de vie. Changer la pile (CR2032) et mettre a jour la date et I'heure du produit (Systeme / Horloge).

&

Le ventilateur ne tourne pas a la bonne vitesse. Vérifier I'état du ventilateur.




This interface (HMI) manual forms part of the complete
documentation. A general manual is included with the product. Read

and follow the general manual’s instructions, particularly the safety
instructions!

Only for use with the following products:

NEOPULSE 220 C
NEOPULSE 220 C XL
NEOPULSE 320 C
NEOFEED 4W
NEOPULSE 400 CW

KRS

Version du logiciel

This user manual describes the following software versions:
1.86.

The software’s version can be found on the main menu: Information / MMI



Using the machine interface

Using the device

The main screen contains all the necessary information for the entire welding process, including the pre-, mid- and
post-welding phases (the interface may change slightly depending on the selected process).

(1) —— (8)
‘ ‘F (7 (1) User name / Traceability
 EEEEEEEEEEEE TP EE R | (2) Push button n°1 : Main menu or return to the pre-
f"r—— ””””” - vious menu
" ! (3) Push button n°2 : Current Welding Process Settings
@) @ @ ©) (4) Navigation buttons
L A N N 1 (5) Push button n°3 : Settings
(3) ) t (5) (6) Push button n°4 : Job or Validation
(7) Current settings
‘ ‘ (8) Voltage, Current and Power Readings
T |

4)

Main menu

The main menu screen is displayed when the product is first started.
Navigating between the different sections is done using the dials and @ buttons.

3)
\/
Processes Parameters System (1) Back
(2) Validation
(3) The current section’s computer icon
Portability Calibration Information
/‘ ,\
(1) — D \/4— 2)




Processes

Access to some welding processes depends on the product:

MIG-MAG @Gvaw/Fcaw)

Semi-automatic welding, in a protective gas atmosphere

TIG GTaw)

Arc welding with non-stick electrode, in a protective gas atmosphere

MMA (smaw)

Arc welding with coated electrode

Gouging

Air-arc gouging allows a groove to be cut in the metal

Settings (User settings)
Display mode

- Easy: reduced display and functionality (no access to the welding cycle).
- Expert: full display, allows the user to adjust the timing of the different welding cycle phases.
- Advanced: full display, allows the user to adjust all the welding cycle settings.

Language
Choice of the interface language (English, French, German, etc).

Units of measurement
Choice of measurement units: International (SI) or Imperial (USA).

Material naming
European standard (EN) or American standard (AWS).

Brightness

Adjusts the interface screen’s brightness (setting from 1 [very dark] to 10 [very bright]).

User Code

Customise the user’s access code to safely lock the machine (default 0000).

Tolerance | (current)
Current tolerance control:
OFF : Freely adjustable, the current setting is not limited.
+ 0A : no tolerance, current limitation.
+ 1A> + 50A : The setting range at which the user can adjust their current.

Tolerance U (voltage)
Voltage tolerance control:
OFF : freely adjustable, the voltage setting is not limited.
+ 0.0V : no tolerance, voltage limiting.
+ 0.1V> = 5.0V : setting range at which the user can vary the voltage.

Tolerance 8> (wire speed)
Wire speed setting tolerance (m/min):
OFF : freely adjustable, wire speed setting is not limited.
+ 0.0m/min : no tolerance, wire speed control.
+ 0.1m/min> = 5.0m/min : setting range at which the user can vary the wire speed.



Using the machine interface

Using the machine’s System

Naming Device Interface

Information about the device’s name and the option to customise it can be reached by pressing /on the interface.

Clock

Setting the time, date and format (AM/PM).

Cooling unit
- OFF : The cooling unit is switched off.
- ON : The cooling unit is permanently switched on.
- AUTO : automatic control (activated during welding and deactivated 10 minutes after welding has ended)

PURGE EL : a function designed to purge the cooling unit or to filling beams, during which the safeguards are disabled
(see the cooling unit manual to purge your product safely).

Reset
Pressing ‘Reset’ will reset the machine’s settings:
- Partial: will reset the default value of the present welding process.
- Total: Will reset all the device’s configuration data to the factory settings.

Locking

This machine’s interface screen can be locked to protect any work in progress and prevent unintentional or accidental changes.
The current settings window can still be modified with the settings chosen in the Settings menu (see previous page). All other
functions are inaccessible.

To unlock the interface, press push button #1 and enter your 4-digit user code (default 0000).




Users

The user mode enables the machine to be shared between several users. The first time that the machine is started, it
will be in Admin mode. The administrator can create user profiles. Each user has his own setup (mode, setting, process
and JOBs etc.) and this cannot be modified by another user. Each user needs a personal four-digit code in order to sign
in to the machine.

* The administrator has access to the entire general menu.

* Users have access to a simplified interface. Users do not have the ability to delete information (Tracking, Jobs, User
profiles, etc).

User configuration interface (reserved for the administrator).

The left side of the screen lists the users. The administrator has the ability to sort these users by name or by date by
quickly pressing button n°2. Pressing this button for a prolonged time will delete the active user(s) instead (although the
Admin account cannot be deleted).

On the right side of the screen, you can see the details of all the users previously created with the following information:
Avatar, Name, Team No. and Tolerance (%).

Creating a user profile
Press button n°3 to create a new user.
- User : Customise the user’s name by pressing push button n°3.
- Avatar : Choice of avatar colour
- Team : Assignment of the team number (10 max)
- User code : personal access code (default 0000)
- Current setting tolerance I:
OFF : freely adjustable, the current setting is not limited.
+ 0.0A : no tolerance, limiting the current (not recommended).
+ 0.A> + 50A : Setting interval at which the user can vary their current.
- Voltage setting tolerance U:
OFF : freely adjustable, the voltage setting is not limited.
+ 0.0V : no tolerance, limiting the voltage (not recommended).
+ 0.1V> = 5.0V : setting range at which the user can vary the voltage.
- Wire speed setting tolerance (m/min) :
OFF : freely adjustable, the wire speed setting is not limited.
+ 0.0m/min : no tolerance, limiting the wire speed (not recommended).
+ 0.1m/min > + 5.0m/min : the range of settings at which the user can vary the wire speed.

It is not possible to change the admin name or avatar for the «Adminx» user.

Changing a user profile
Select the user on the left side of the screen and press the push button n°4.

Selecting users

If one or more user profiles are created, the user block displays all of the machine’s users.

Select the user of your choice and press \/ to confirm the choice.You will be asked for an unlock code.

The «Close» feature locks the machine on the user’s choice so that no other settings are accessible. This screen
remains the same when the machine is switched on (OFF -> ON switch).

User display

The active avatar and username are displayed at the top left of the screen.

Unlocking code

Each user profile is protected by a personal, four-digit code. The default code will be 0000 if not changed. After failing to
correctly enter your personal code three times, the interface will be blocked and you will be asked for an unlock code.
This code is made up of six digits and cannot be changed. It is: 314159.




Using the machine interface

Using the machine’s Tracking interface

This welding management interface allows you to track/record every step of the welding operation, bead by bead, during any
industrial operation. This quality-driven approach ensures high post-production welding quality through analysis, evaluation,
reporting and documentation of the recorded welding settings. This feature allows for the accurate and fast collection and
storage of data required under EN ISO 3834. This data can be recovered and exported to a USB stick.

1- Start - Creating a tracking system
* Personalise the site’s name by pressing push button n°3.
« Sampling interval :
- Hold : No recording of current/voltage values (average along the wire) during welding.
- 250 ms, 500 ms, etc. : Recording of the current/voltage values (average along the wire) every «X» milliseconds or se-
conds during welding.
* Options - OFF : simple tracking
* Options - ON : full tracking
Pass counter (ON/OFF)
Weld counter (ON/OFF)
Temperature (ON/OFF) : Temperature of the part to be welded at the beginning of the weld bead.
Length (ON/OFF) : Length of the wire (units of measurement are displayed according to the choices made in Set-
tings/Units of Measurement).
Variable(s): allows you to add additional personalised information (weight, notes, wire speed, etc.).

Press \/ to start tracking.

Tracking display
At the top left of the screen, the job name and the bead number are displayed (the bead number goes up automatically
and cannot be changed).

Identification - Options ON

At the end of each bead, an identification window appears: Pass N°, Weld N°, Part temperature and/or Bead length.

Validation
Confirmation can be done on the HMI or by pressing the torch’s trigger.

Stop - Stop tracking

To stop tracking during a welding process, the user must return to the Tracking block and select «Stop».

Export
The recovery of this information is done by exporting the data to a USB stick.
The CSV data can be processed with a spreadsheet program (Microsoft Excel®, Calc OpenOffice®, etc).
The file name is linked to the machine name and serial number.

2- Start - Tracking management
The left-hand side of the screen lists previously created work sites.
The user has the possibility to sort these worksites by name or by date by quickly pressing button n°2.
Holding down this button will delete the active job or all jobs.

The right-hand side of the screen shows the details of each of the previously created jobs with the following information:

sampling frequency, number of recorded welds, total welding time, welding energy supplied, setup of each weld (process,
timestamp, welding time and welding U-I).

o

Rec ‘ Start the active site’s tracking system

Creation of a tracking system
(see previous paragraph)




Portability

Import Setup.
Upload the machine settings from a USB memory stick (directory: Removable Disk\PORTABILITY\CONFIG) to the
machine. Press and hold § to delete the settings on the USB stick.

Export Configuration

Export the machine settings to a USB stick (directory: Removable Disk\PORTABILITY\CONFIG).

Import Job

Importing Jobs to the machine according to the processes available in the USB key’s Removable Disk directory.

Export Job

Exporting jobs from the machine to a USB stick according to the processes (directory: Removable Disk\ PORTABI-
LITY\ JOB). Caution, older jobs on the USB stick may be deleted.

To prevent data loss during data import or export, do not remove the USB flash drive or turn off the machine. The file name
is linked to the machine name and serial number.

Calibration

Calib. Speed

Feature designed to calibrate the speed of the motorised reel. The purpose of calibration is to compensate for varia-
tions in reel speed in order to adjust the displayed voltage measurement and to refine the energy calculations.

The procedure, once started, is explained with an animation on the screen.

Calibration of the motorised reel speed must be done regularly to ensure optimal welding.

Calib. The Cable

Feature is also dedicated to the calibration of welding accessories such as the torch, cable and electrode holder, as
well as the cables and earth clamp. The purpose of calibration is to compensate for the accessories’ length changes
in order to adjust the displayed voltage measurement and to refine the energy calculations.

The process, once started, is explained with an animation on the screen.

Important : The cable calibration must be repeated each time the torch, harness or earth cable is changed to gua-
rantee optimal welding.

Information

Setup data of the product’s system components:

- Model

- Serial number

- Device name

- Software version

- Job and Synergies (preinstalled user settings) used.

Pressing any push button will exit the information screen.




Using the machine interface

Job memories and reminders
Can be accessed via the «JOB» icon on the main screen.

The settings in use are automatically saved and remembered the next time you turn on the machine.

In addition to the current settings, it is possible to save and remember so-called «JOB» settings.
There are 500 JOBS for the MIG/MAG and TIG processes, as well as 200 for the MMA process. Data storage is based on the
current process settings, the current settings and the user profile.

Job

This JOB mode enables JOBs to be created, saved, remembered and deleted.

Quick-Load - Rrecall JOBs from the trigger when not welding.
Quick Load is a non-welding JOB recall mode (20 max) and only possible in MIG-MAG and TIG processes.
From a list of previously created JOBs, JOB recalls are done by short trigger presses. All trigger modes and welding
modes are supported.

Error codes

The following table shows a non-exhaustive list of messages and error codes that may appear.
Carry out these checks and controls before contacting an authorised GYS technician.

ﬁ If the user needs to open the product, they must turn off the power supply by unplugging the electrical plug and waiting two minutes
for safety.

Error codes

Messages

Solutions

OVER VOLTAGE FAULT

001 o .
Check the electrical installation
Have your electrical installation checked by an authorised person.
002 UNDERVOLTAGE FAULT
Check the electrical installation
005 Earth current fault. There is a stray current. Check the wiring of the welding accessory
(torch, earth clamp, electrode holder, etc.)
006 COOLING UNIT FAULT Check the connection between the undetected cooling unit and the
The cooling unit can no longer be detected. power source.
007 FLOW RATE. FAULT Check the continuity of the coolant flow to the torch.
Blocked cooling system
008 WATER LEVEL FAULT Fill the cooling unit’s tank to the maximum (with coolant ref. 062511)
Check the water level
Wait a few minutes for the cooling unit to cool down.
009 COOLING GROUP Take care not to exceed the recommended duty cycle for the welding
Thermal protection current being used.
Ensure that air inlets and outlets are not obstructed.
Wait a few minutes for the power source to cool down.
Ensure that the recommended duty cycle for the welding current used
GENERATOR is not exceeded. Thermal protection Ensure that the air inlets and
010 .
Thermal protection outlets are not obstructed.
Installing a dust filter (ref. 063143). Please note that the dust filter
reduces the duty cycle.
011 Fan Fan Switch off the power supply by unplugging the electrical plug and
Fan fault check the fan. Ensure that the fan is not blocked.
Remove the torch and check that the message is still applicable
012 TRIGGER Check that the «Gas purge / Wire feed» switch is not obstructed or

The trigger is pressed.

stuck.
Check that the MIG/MAG torch trigger is not obstructed or stuck.




Check the pressure settings of the motorised reel rollers.

Unplug your USB.

015 MOTOR Check that the filler wire is not blocked in the torch sheath.
Unable to reach the required speed If it is Impossible to reach the requested speed, calibrate the speed of
the motorised wire reels (Menu «Calibrationy).
. Check the power source’s settings and the machine’s installation (filler
If overloaded, please check your settings. .
019 Release the trigger to clear wire, rolers, etc.)
99 If the problem persists, carry out an update (Via Planet GYS).
Welding start problem Check the power source’s settings and the machine’s installation (filler
020 Please check your welding parameters wire, rollers, etc.)
Press and release the trigger to clear. If the problem persists, carry out an update (Via Planet GYS).
024 USB overload Change the USB stick.

An internal system error has occurred.
Please restart your machine

Restart your machine by turning the machine off and on again.
If the problem persists, carry out update (via Planet GYS)

Error during motor calibration

Recalibrate the motor reel speed (Menu «Calibration»)

Error during calibration

Recalibrate the welding cables (Menu «Calibration»)

No more memory space in the machine

Delete Jobs to free up the internal storage space.

Unsupported files %s
Err %d
Continue anyway?

The data on the USB stick is corrupted.

Unable to save to the USB stick

Free up space on the USB stick.
If the problem persists, change the USB stick.

Number of attempts exceeded.
Unlock code required

Enter unlock code: 314159

Wrong user code

Wrong user code If the personal code is wrong, enter the correct
code. By default, this code is 0000.

If an unlisted error code appears or your problems persist, contact GYS Customer Service.

Warning icons

The alert icons at the top right of the screen provide you with more information about your product.

Warning Meaning
S Alert meaning the machine is in Demonstration mode.
DEMO — . :
== Check your electrical installation (mains voltage).

¥ o

Blocked cooling system.
Check the continuity of the torch’s coolant flow.

0

End-of-life interface battery. Change the battery (CR2032) and update the [product’s date and time (System / Clock).

&

The fan is not running at the right speed. Check the fan’s condition.




Diese Anleitung zur Bedienung des Bedienfelds (HMI) ist Teil der
kompletten Dokumentation. Eine allgemeine Anleitung liegt dem
Gerat bei. Lesen und beachten Sie die allgemeine Anleitung, vor
allem die Sicherheitshinweise!

Nutzung und Betrieb ausschlieflich mit
den folgenden Produkten

NEOPULSE 220 C
NEOPULSE 220 C XL
NEOPULSE 320 C
NEOFEED 4W
NEOPULSE 400 CW

SRS

Software-Version

In dieser Anleitung werden die folgenden Software-Versionen beschrieben:

1.86

Die Software-Version des Bedienfelds wird im Meni ,Allgemein” angezeigt: Informationen / MMI (Mensch-Maschine-Sch-
nittstelle)



Bedienung des Bedienfeldes

Steuerung der Stromquelle

Der Hauptbildschirm enthalt alle notwendigen Informationen fir das Schweilverfahren vor, wahrend und nach dem
Schweillen (das Bedienfeld kann sich je nach gewahltem Prozess leicht andern).

(1) ——

«— (7) (1) Name des Bedieners / Riickverfolgbarkeit
(2) Drucktaste Nr. 1: Menu ,Allgemein” oder Riickkehr

) e zumvorigen Men(

(3) Drucktaste Nr. 2: Parameter des aktuellen Ver-
fahrens

@ «— (6) (4) Navigationsradchen
””””” T T "”’T’”””””’ (5) Drucktaste Nr. 3: Einstellungen
) (5) (6) Drucktaste Nr. 4: Job oder Validierung

(7) Aktuelle Einstellungen
(8) Messung von Spannung, Stromstarke undEnergie

4)

Menu ,, Allgemein*

Der Bildschirm MenU ,Allgemein“ wird angezeigt, wenn das Gerat zum ersten Mal gestartet wird.
Die Navigation zwischen den verschiedenen Blécken erfolgt mit den Drehimpulsgeber und den Drucktasten @

3)
\/
Verfahren Parameter System (1) Zuriick
(2) Validierung
(3) Symbol des aktuellen Menls
Portability (Por-| Kalibrierung Information
tabilitat)
/‘. I\
(1)_T D \/4— 2)




Verfahren

Der Zugriff zu bestimmten Verfahren hangt vom Gerat ab:

MIG-MAG @Gvaw/Fcaw)

Halbautomatisches SchweilRen, mit Schutzgas

TIG cTaw)

Schweifen mit nicht abschmelzender Elektrode, mit Schutzgas.

MMA (smaw)

Schweilten mit umhillter Elektrode

Fugenhobeln
Druckluft-Lichtbogenart, um Metall oder SchweiRgut abzutragen.

Parameter (Bediener)

Anzeigemodus
- Einfach: Einfache Anzeige mit eingeschrankten Funktionen (kein Zugang zum Schweifl3zyklus).
- Expert: Vollstandige Anzeige, ermoglicht die Einstellung der Dauer und Zeiten der verschiedenen Phasen
desSchweilzyklus.
- Erweitert: Vollstandige Anzeige, erlaubt die Einstellung aller Parameter des Schweilzyklus.

Sprache

Wahl der Sprache des Bedienfeldes (Franzdsisch, Englisch, Deutsch, usw.).

Messeinheiten
Auswahl der Anzeige des Einheitensystems: International (SI) oder Imperial (USA).

Benennung von Materialien
Europaische Norm (EN) oder amerikanische Norm (AWS).

Helligkeit

Anpassung der Helligkeit des Bildschirms des Bedienfeldes (Einstellung von 1 (sehr dunkel) bis 10 (sehr hell)).

Bedienercode
Personlicher Zugangscode des Bedieners, um seine Sitzung zu sperren (Voreinstellung: 0000).

Toleranz | (Stromstarke)
Toleranz in der Einstellung der Stromstarke:
OFF (AUS): Freie Einstellung, die Einstellung der Stromstarke ist nicht begrenzt.
+ 0 A: Keine Toleranz, die Stromstarke ist fest definiert.
+ 1 A> £ 50 A: Einstellungsbereich, in dem der Bediener die Stromstarke variieren kann.

Toleranz U (Spannung)
Toleranz in der Einstellung der Spannung:
OFF (AUS): Freie Einstellung, die Spannungseinstellung ist nicht begrenzt.
+ 0,0 V: Keine Toleranz, die Schweillspannung ist fest definiert.
+ 0,1 V> £ 5,0 V: Einstellungsbereich, in dem der Bediener die Spannung variieren kann.

Toleranz -8 (Drahtgeschwindigkeit)
Toleranz in der Einstellung der Drahtgeschwindigkeit (m/min):
OFF (AUS): Freie Einstellung, die Geschwindigkeitseinstellung ist nicht begrenzt.
+ 0,0 m/min: Keine Toleranz. Die Drahtgeschwindigkeit ist fest definiert.
+ 0,1 m/min > £ 5,0 m/min: Einstellungsbereich, in dem der Bediener die Drahtgeschwindigkeit variieren kann. 3



Bedienung des Bedienfeldes

System

Name des Gerats

Information zum Namen des Gerats, und zur Méglichkeit der Personalisierung durch Driicken auf/ auf dem Bedienfeld.

Uhrzeit

Einstellung der Uhrzeit und des Datums im Format (AM / PM).

Kuhlaggregat
- OFF (AUS): Das Kiihlaggregat ist deaktiviert.
- ON (EIN): Das Kuhlaggregat ist dauernd in Betrieb.
- AUTO: Automatische Steuerung (Aktivierung beim Schweiflten und Abschaltung 10 Minuten nach Ende desSchweil3ens)

PURGE (ENTLEERUNG) B.,: Funktion zur Entleerung des Kiihlaggregats oder zum Fllen der Schlauche. Die
Schutzfunktionen sind daher deaktiviert (siehe Handbuch des Kiihlaggregates beziiglich einer sicheren Entleerung lhres
Geréts).

Reset (Rucksetzung)
Neue Initialisierung der Parameter des Gerats:
- Partiell: Standardwert des aktuellen Schweillverfahrens.
- Gesamt: Die gesamte Konfiguration des Gerats wird auf die Werkseinstellungen zuriickgesetzt.

Sperrung

Maoglichkeit zur Sperrung des Bedienfeldes des Schweil’gerats, um den aktuellen Arbeitsvorgang zu sichern undversehent-
liches Verstellen der Parameter zu vermeiden. Das aktuelle Einstellungsfenster bleibt mit den im Menl ,,Parameter® gewahlten
Toleranzen veranderbar (siehe vorherige Seite). Alle anderen Funktionen sind nicht zuganglich.

Um das Bedienfeld zu entsperren, driicken Sie auf die Drucktaste Nr. 1 und geben Sie Ihren vierstelligen Bedienercode ein
(Voreinstellung 0000).




Bediener

Uber den Bediener-Modus kann das Gerat mit anderen Bedienern geteilt werden. Beim ersten Start befindet sich das
Gerat im Admin-Modus. Der Administrator kann Bediener anlegen. Jeder Bediener hat seine personlicheKonfiguration
(Modus, Einstellung, Schweilverfahren, JOBs ...). Sie kann von anderen Bedienern nicht gedndert werden. Jeder Be-
diener bendtigt seinen vierstelligen Bediener-Code, um sich an der Stromquelle anmelden zu kénnen.

* Der Administrator hat Zugang zum Menu ,Aligemein®.

* Der Bediener hat Zugang zu einem vereinfachten Bedienfeld. Er hat keine Rechte zum Ldschen (Ruckverfolgbarkeit,
Jobs,Profil des Bedieners, usw.)

Bedienfeld zur Konfiguration der Bediener (Zugriff nur durch Administrator).

Auf der linken Seite des Bildschirms befinden sich die Bediener. Der Administrator kann diese Bediener nach Namen
oder nach Datum sortieren, indem er kurz die Drucktaste Nr. 2 driickt. Ein langer Druck auf diese Taste I6scht den/die
aktiven Bediener (das Admin-Konto kann nicht geldscht werden).

Auf der rechten Seite des Bildschirms werden alle zuvor erstellten Bediener mit den folgenden Informationen aufgelis-
tet: Avatar, Name, Nummer des Teams, Toleranz (%).

Erstellung eines Bediener-Profils
Driicken Sie auf die Drucktaste Nr. 3, um einen Bediener anzulegen.
- User (Bediener): Personalisieren Sie den Bediener-Namen, indem Sie auf die Drucktaste Nr. 3 driicken:
- Avatar: Wahl der Farbe des Avatars des Bedieners
- Team: Zuordnung der Nummer des Teams (maximal 10)
- Bedienercode: personlicher Zugangscode (Voreinstellung: 0000)
- Toleranz in der Einstellung der Stromstarke I:
OFF (AUS): Freie Einstellung. Die Einstellung der Stromstarke ist nicht begrenzt.
+ 0,0 A: Keine Toleranz. Die Stromstarke ist fest definiert. (nicht empfohlen).
+ 0,0 A> + 50 A: Einstellungsbereich, in dem der Bediener die Stromstarke variieren kann.
- Toleranz in der Einstellung der Spannung U:
OFF (AUS): Freie Einstellung. Die Spannungseinstellung ist nicht begrenzt.
+ 0,0 V: Keine Toleranz. Die SchweiRspannung ist fest definiert. (nicht empfohlen).
+ 0,1 V> £ 5,0 V: Einstellungsbereich, in dem der Bediener die Spannung variieren kann.
- Toleranz in der Einstellung der Drahtgeschwindigkeit (m/min):
OFF (AUS): Freie Einstellung. Die Geschwindigkeitseinstellung ist nicht begrenzt.
+ 0,0 m/min: Keine Toleranz. Die Drahtgeschwindigkeit ist fest definiert. (nicht empfohlen).
+ 0,1 m/min > + 5,0 m/min: Einstellungsbereich, in dem der Bediener die Drahtgeschwindigkeit variieren kann.

Der Bediener ,Admin“ kann den Namen und den Avatar des Administrators nicht &ndern.

Modifizierung eines Bediener-Profils
Wabhlen Sie den Bediener links auf dem Bildschirm aus und driicken Sie auf die Drucktaste Nr. 4.

Auswahl der Bediener

Wenn ein (oder mehrere) Bediener angelegt wird, zeigt der Bediener-Block alle Bediener des Gerats an.

Wahlen Sie einen Bediener aus und driicken Sie zur Bestatigung auf \/ Ein Entsperrcode wird verlangt.

Die Funktion ,Schlieen” sperrt das Gerat nach Wahl des Bedieners. Kein anderer Parameter ist zuganglich. Diese
Anzeige ist identisch, wenn die Maschine eingeschaltet ist (Schalter OFF -> ON).

Anzeige des Bedieners

Oben links auf dem Bildschirm werden der Avatar und der Name des aktiven Bedieners angezeigt.

Entsperrcode

Jedes Bediener-Profil ist durch einen personlichen vierstelligen Code geschiitzt. Fehlt die Personalisierung, ist die
Voreinstellung 0000. Nach 3 falschen Eingaben lhres persdnlichen Codes wird die Schnittstelle gesperrt und fordert
einen Entsperrcode an. Dieser sechsstellige und nicht modifizierbare Code lautet: 314159.




Bedienung des Bedienfeldes

Ruckverfolgbarkeit

Diese SchweilBmanagement-Funktion ermdglicht es, alle Phasen des Schweillvorgangs wahrend der industriellen Fertigung
Naht fir Naht aufzuzeichnen. Dieser qualitativ orientierte Ansatz gewahrleistet die Schweilqualitat der Produktion und er-
moglicht die Analyse, Bewertung, Protokollierung und Dokumentation der aufgezeichneten SchweilRparameter. Mit dieser
Funktion konnen die von der Norm EN ISO 3834 geforderten Daten genau und schnell erfasst und gespeichert werden. Die
Verwertung dieser Daten erfolgt (iber einen Export auf einem USB-Stick maglich.

1- Start - Erstellen der Riickverfolgbarkeit

* Personalisieren Sie den Namen des Projekts, indem Sie auf die Drucktaste Nr. 3 driicken.

* Abtastintervall:

- Hold (Halt): Keine Speicherung der Werte Stromstarke/Spannung (Mittelwert auf der Naht) beim Schweif3en.

- 250 ms, 500 ms, usw. : Speicherung der Werte Stromstarke/Spannung (Mittelwert auf der Naht) alle ,X*

Millisekunden oder Sekunden beim Schweilen.

* Options (Optionen) - OFF (AUS): einfache Riickverfolgbarkeit

* Options (Optionen) - ON (EIN): vollstandige Rickverfolgbarkeit
Schweif3naht-Zahler (ON/OFF)
Zahler der Schweillvorgange (ON/OFF)
Temperatur (ON/OFF): Temperatur des Werkstlicks bei Beginn der Schweifiung.
Lange (ON/OFF): Lange der Schweil’naht (die Messeinheiten werden angezeigt und richten sich nach der Wahl in
Parameter/Messeinheiten).
Variable(n): Dartber kdnnen zusatzliche personalisierte Informationen (Gewicht, Kommentare, Drahtgeschwindig-
keit,usw.) hinzugefligt werden.

Driicken Sie \/ um die Ruckverfolgbarkeit auszuldsen.

Anzeige der Ruckverfolgbarkeit
Oben links auf dem Bildschirm werden der Name des Projekts und die Nummer der Schwei3naht angezeigt. (DieNummer
der SchweilRnaht erhéht sich automatisch und kann nicht abgeéandert werden).

Identifizierung - Optionen ON
Am Ende jeder SchweilRnaht 6ffnet sich ein Fenster zur Identifizierung: Nummer der Schweilnaht, Nummer der
Schweiflung, Temperatur des Werkstiicks und/oder die Lange der Schweif3naht.

Validierung
Die Validierung kann auf der MMI erfolgen oder durch Driicken auf den Brennertaster des Brenners.

Stop - Riickverfolgbarkeit beenden
Um die Ruckverfolgbarkeit bei einem Schweil3schritt zu beenden, muss der Bediener in das Menu ,Rickverfolgbarkeit*-
zurlickkehren und ,Stop“ auswahlen.

Export
Die Verwertung dieser Daten erfolgt Uber einen Export auf einem USB-Stick mdglich.
Die Daten im Format .CSV konnen in einem Tabellenkalkulationsprogramm (Microsoft Excel®, Calc OpenOffice®, usw.)
ausgewertet werden.
Im Dateinamen finden sich der Name des Geréts und die Seriennummer.

2- Start - Verwaltung der Rickverfolgbarkeit
Links auf dem Bildschirm werden alle zuvor angelegten Projekte aufgelistet.
Der Bediener kann diese Projekte nach Namen oder Datum durch ein kurzes Driicken auf die Drucktaste Nr. 2 ordnen.
Durch langes Driicken dieser Taste kdnnen das aktive Projekt oder alle Projekte geléscht werden.

Auf der rechten Seite des Bildschirms werden alle Einzelheiten jedes zuvor erstellten Projekts mit den folgenden Informa-
tionen aufgelistet: Abtastfrequenz, Anzahl der gespeicherten SchweilRraupen, gesamte Schweilzeit, gelieferte Schweilie-
nergie, Konfiguration jeder SchweilRraupe (Verfahren, Uhrzeit, Schweilzeit, Schweillspannung und Schweif}strom).

%+ Erstellen einer Riickverfolgbarkeit
(Siehe vorhergehenden Abschnitt)

Beginn der Rickverfolgbarkeit desak-

Rec tiven Projekts




Portability (Portabilitat)

Import Config. (Import von Konfigurationen)
Laden der Konfiguration des Schweifdgerats von einem USB-Stick (Verzeichnis: WechseldatentrdgePORTABILITY\

CONFIG) in das Schweiligerat. Ein langes Driicken auf@ erlaubt, alle Konfigurationen von dem USB-Stick zu I6schen.

Export Config. (Export von Konfigurationen)
Export der Konfiguration des Schweil3gerats auf einen USB-Stick (Verzeichnis: Wechseldatentréger\PORTABILITY\
CONFIG).

Import Job (Import von Jobs)

Import von Jobs je nach SchweilRverfahren aus dem Verzeichnis WechseldatentrégenPORTABILITY des USB-Sticks
in das Schweil3gerat.

Export Job (Export von Jobs)
Export von Jobs des Schweildgerats auf einen USB-Stick je nach Schweilverfahren (Verzeichnis: Wechseldatentra-
gen\PORTABILITY\JOB)
Bitte beachten Sie, die alten Jobs auf dem USB-Stick kénnten geléscht werden.

Um Datenverlust bei Import oder Export von Daten zu vermeiden, ziehen Sie den USB-Stick nicht ab und schalten Sie
dasSchweildgerat nicht aus. Im Dateinamen finden sich der Name des Geréts und die Seriennummer.

Kalibrierung

Kalib. Geschwindigkeit (Kalibrierung der Drahtgeschwindigkeit)
Funktion zur Kalibrierung der Drahtgeschwindigkeit des Drahtvorschubkoffers. Das Ziel der Kalibrierung ist eine Kom-
pensation der Geschwindigkeitsschwankungen des Drahtvorschubgerats, um die angezeigte Spannungsmessung
anzupassen und die Energieberechnung zu verfeinern. Der Vorgang wird beim Start durch eine Animation auf dem
Bildschirm erklart.
Die Kalibrierung der Drahtgeschwindigkeit des Drahtvorschubkoffers muss regelmafig durchgefiihrt werden, um ein
optimales SchweilRen zu gewahren.

Kalib. Kabel
Funktion, vorgesehen zur Kalibrierung des Schweifizubehdrs wie Brenner + Massekabel; Elektrodenhalter und Kabel
+ Masseklemme. Das Ziel der Kalibrierung ist eine Kompensation der Langenanderungen des Zubehdrs, um die
angezeigte Spannungsmessung anzupassen und die Energieberechnung zu verfeinern. Der Vorgang wird beim Start
durch eine Animation auf dem Bildschirm erklart.

Wichtig: Die Kalibrierung des Kabels muss bei jedem Wechsel des Brenners, des Schlauchs oder des Massekabels
wiederholt werden, um eine optimale SchweilRung zu erreichen.
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Daten

Konfigurationsdaten der Systemkomponenten des Gerats:
- Modell

- Seriennummer

- Name des Gerats

- Software-Version

- Verwendeter Job und verwendete Synergie

Durch Driicken auf eine beliebige Drucktaste wird das Ment(i ,,Daten” verlassen.

Speicherung und Aufrufe von Jobs
Zugriff Uber das Symbol ,JOB" auf dem Hauptbildschirm.

Die verwendeten Einstellungen werden automatisch gespeichert und beim nachsten Einschalten des Gerats wieder auf-
gerufen.

Zusatzlich zu den aktuellen Einstellungen ist es mdglich, sogenannte ,JOB“-Konfigurationen zu speichern und abzurufen.
Fir das MIG/MAG- und WIG-Verfahren stehen 500 Speicherplatze zur Verfigung, fur das MMA-Verfahren 200. Die Spei-
cherung erfolgt auf der Grundlage der aktuellen Prozessparameter, der aktuellen Einstellungen und des Bediener-Profils.

Job

Der Job-Modus erlaubt die Erstellung, das Speichern, den Aufruf und das Léschen von ,JOBs*.

Quick-Load - Aufruf von JOBs am Brennertaster wihrend der Schweipause.</217>
Quick Load ist ein Modus zum Aufrufen von JOBs (maximal 20) wahrend der Schweipause und ist nur fir MIG-MAG
und WIG-Verfahren verfligbar.
Aus einer Liste zuvor erstellter JOBs konnen JOBs durch kurzes Driicken des Brennertasters abgerufen werden. Es
werden alle Brennertaster-Modi und alle SchweiRmodi unterstitzt.

Fehlercodes

Die folgende Tabelle enthalt eine nicht vollstiandige Liste von Meldungen und Fehlercodes, die moglicherweise
erscheinen kénnen.

Fiihren Sie diese Priifungen und Kontrollen durch, bevor Sie einen autorisierten Servicetechniker von GYS heran-
ziehen.

Wenn der Bediener sein Gerat 6ffnen muss, ist es zwingend vorgeschrieben, die Stromzufuhr durch Ziehen des Netzsteckers zu
unterbrechen und zur Sicherheit 2 Minuten zu warten.

Fehler Mitteilungen Lésungen
codes
001 FEHLER UBERSPANNUNG
Elektroinstallation Uberpriifen Lassen Sie lhre Elektroinstallation von einer autorisierten Person
FEHLER UNTERSPANNUNG tberprifen.
002 ; - .
Elektroinstallation Gberprifen
. Streustrom vorhanden. Priifen Sie die Verkabelung des Schweif3zu-
005 Schutzleiter- Stromfehler behorteils (Brenner, Masseklemme, Elektrodenhalter, usw.)
006 FEHLER KUHLAGGREGAT Das Kiihlaggregat wird nicht erfasst. Uberpriifen Sie die Verbindung
Kuhleinheit nicht erkannt zwischen dem Kihlaggregat und der Stromquelle.
FEHLER DURCHSATZ Prifen Sie die Kontinuitat der Zirkulation der Kihlflissigkeit des
007 - ;
Kuhlkreislauf verstopft Brenners.




008 FEHLER WASSERSTAND Fillen Sie den Behalter des Kiihlaggregats bis zum oberen Rand
Wasserstand Uberprufen (empfohlene Kihlflussigkeit: Art.-Nr. 062511)
Warten Sie ein paar Minuten, bis das Kiihlaggregat abgekhlt ist.
009 KUHLAGGREGAT Achten Sie darauf, den empfohlenen Arbeitszyklus fur den verwende-
Uberhitzungsschutz ten Schweilistrom nicht zu Uberschreiten.
Sorgen Sie daflr, dass die Luftein- und -auslasse nicht verstopft sind.
Warten Sie ein paar Minuten, bis die Stromquelle abgekuhlt ist.
Achten Sie darauf, den empfohlenen Arbeitszyklus fir den verwende-
010 STROMQUELLE ten Schweillstrom nicht zu Uberschreiten.
Uberhitzungsschutz Sorgen Sie dafir, dass die Luftein- und -auslasse nicht verstopft sind.
Den StaubschutZzfilter installieren (Art.-Nr. 063143). Achtung, der
Staubschutzfilter reduziert die Einschaltdauer.
011 Lufter Unterbrechen Sie die Stromzufuhr durch Ziehen des Netzsteckers
Fehler Lufter und prifen Sie, ob der Lifter nicht blockiert ist.
Entfernen Sie den Brenner und prifen Sie, ob die Meldung noch
aktuell ist.
012 BRENNERTASTER Prifen Sie, ob der Schalter ,Gasspulung / Drahtvorschub® nicht
Ein Brennertaster wird gedruckt. blockiert ist.
Prifen Sie, ob der Brennertaster des MIG/MAG-Brenners nicht
blockiert ist.
Prifen Sie die Druckeinstellungen der Rollen des Drahtvorschubkof-
MOTOR fers. .
s . Stellen Sie sicher, dass der Vorschubdraht nicht im Brennermantel
015 Geforderte Drahtgeschwindigkeit kann nicht blockiert ist
erreicht werden. Fihren Sie eine Kalibrierung der Geschwindigkeit des Drahtvorschub-
koffers durch (Meni ,Kalibrierung*)
- . . . . Uberpriifen Sie die Einstellungen der Stromquelle und der Installation
Ubferspann_ung, Uberprifen Sie lhre Einstellungen (SchweiRdraht, Rollen, Gas, Brenner usw.)
019 Dricken Sie auf den Brennertaster und lassen ) " o L
L .. Bleibt das Problem bestehen, fiihren Sie eine Aktualisierung durch
Sie ihn los, um zu léschen .
(uber Planet GYS).
Probleme beim Starten des Schweil3vorgangs Uberpriifen Sie die Einstellungen der Stromquelle und der Installation
020 Uberpriifen Sie Ihre Schweilparameter (SchweiRdraht, Rollen, Gas, Brenner usw.)
Dricken Sie auf den Brennertaster und lassen Bleibt das Problem bestehen, fiihren Sie eine Aktualisierung durch
Sie ihn los, um zu I6schen (Uber Planet GYS).
Uberbelastung USB : i
024 Ziehen Sie den USB-Stick ab Wechseln Sie den USB-Stick.
Es ist ein interner Systemfehler aufgetreten Schalten Sie das Gerat aus und wieder ein.
- ) y 9 ’ Bleibt das Problem bestehen, fiihren Sie eine Aktualisierung durch
Starten Sie das Gerat neu .
(Uber Planet GYS)
. . Fihren Sie erneut eine Kalibrierung der Geschwindigkeit des Draht-
Fehler bei der Kalibrierung des Motors vorschubkoffers durch (Menu ,Kalibrierung*)
) Fehler bei der Kalibrierung Fuhl_'er_1 Sie e‘fneut eine Kalibrierung der SchweilRkabel durch (Menu
,Kalibrierung*)
- Kein Speicherplatz mehr auf dem Gerat Léschen Sie Jobs, um internen Speicherplatz freizugeben.
o) .
) Ef‘rtf/:’ dA’s nicht unterstltzt Die Daten von dem USB-Stick sind beschadigt. Prifen Sie Ihre
Trotzdem fortfahren? Daten.
. L . . Geben Sie Speicherplatz auf dem USB-Stick frei.
) Nicht mdglich, auf den USB-Stick zu schreiben Bleibt das Problem bestehen, wechseln Sie den USB-Stick.
Anzahl der Startversuche Uberschritten. . )
- Entsperrcode erforderlich Den Entsperrcode: 314159 eingeben
. Der personliche Code ist falsch, geben Sie den richtigen ein.
. Falscher Bedienercode Die Voreinstellung dieses Codes ist 0000.

Wenn ein nicht aufgelisteter Fehlercode erscheint oder lhre Probleme weiterhin bestehen, wenden Sie sich an den
GYS-KUNDENDIENST.
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Warnsymbole (Warnung)

Die Warnsymbole oben rechts auf dem Bildschirm geben Ihnen Auskunft tiber Ihr Gerit.

Alarmsymbol  Bedeutung
DEMO Demo-Modus Schweillen ist inaktiv.
— Uberpriifen Sie |hre Elektroinstallation (Abschnitt Spannung)

¥ e

Kihlkreislauf verstopft.
Prifen Sie die Kontinuitat der Zirkulation der Kuhlflissigkeit des Brenners.

O

Batterie des Bedienfelds leer. Wechseln Sie die Batterie (CR2032) und aktualisieren Sie das Datum und die Uhrzeit
des Gerats (System / Uhrzeit).

&)

Der Lifter dreht sich nicht mit der richtigen Geschwindigkeit. Uberpriifen Sie den Zustand des Liifters.




[laHHOe pyKoBOACTBO NO 3KcnnyaTauuu nutepdgenca (HMI)
SIBISIETCS YACTbIO NOSIHOW AoKyMeHTauuun. K nsgenuio npunaraercsd
obLee pykoBoacTBo. [1pountanTte n crieqynte MHCTPYKUNSM B
obLuem pykoBoaCTBE, NOCTaBIIEMOM C MPOAYKTOM, B YACTHOCTN,
NHCTPYKUMSIM o 6esonacHocTu!

Ucnonb3oBaHue n paboTta UCKNIOYNTENbHO
CO crneayroLWwMMN NpoayKTramm

NEOPULSE 220 C
NEOPULSE 220 C XL
NEOPULSE 320 C
NEOFEED 4W
NEOPULSE 400 CW

SRS

Bepcua NO

B naHHom PYyKOBOACTBE ONncCaHbl cneayouine sepcmm nporpaMmmMmHoOro obecneyeHus:
1.86

Bepcus nporpammHoro obecnedeHust nHtepdeiica otobpaxaercs B obuiem MeHto: MHdopmauus / MMI



Mcnonb3oBaHue nHTepdenca MallmHbi

YnpaBrieHne UCTOYHUKOM

[MaBHbIN 3KpaH COOEPXXUT BCHO MHpOpMaLuio, HeO6XOD,VIMy}0 Ona npouecca ceapkm o, BO BpeMA 1 nocne ceapkn

(VIHTepd)eVIC MOXEeT HEMHOIo N3MEHNUTbLCA B 3aBUCUMOCTU OT Bbl6paHHO
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ro npouecca).

Mmsi nonb3oBaTtens / 0TCnexnBaemocTb

Knonka n°1 : FnaBHOe meHio unu Bosspat B
npenbiayLiee MeHo

KHorka n°2 : MNapameTpbl TEKYLLEro pexuma
Konecwnko HaBurauumn

KHonka n°3 : Hactponku

Knonka n°4 : Job unu MNogTteepxaeHune
TekyLlane HacTpOKK

M3amepeHne HanpsikeHus, Toka n QHeprum

OCHOHOEe MeHI

[Mpn nepBom 3anycke ycTponcTBa oTobpaxaercs akpaH «OoLee MeHo».
Hawurauus mexay pasnuyHbiM1 6rokamMm OCyLLECTBSIETCSI C MOMOLLIbIO KOFIECUKOB U KHOMOK @

®)

\/

Metog ceapku | [MapameTpbl Cucrema

MobunbHocTb | Kanubposka | WHdopmauuns

/‘ ,\

(1) Bosspart
(2) MopTBEpPXKOEHME
(3) 3Hauok TekyLLero 6noka

_©

(1)—763 V <




MeTon cBapku

D,OCTyI'I K onpegeneHHbiM MeToaaM CBapkn 3aBUCUT OT KOHKPETHOIo NpoaykKTa

MIG-MAG @Gvaw/Fcaw)

MonyaBTOMaTU4eckasa cBapka B 3aliMTHOM aTMocdepe

TIG cTaw)

[yroBasa cBapka HEropto4MM 3NeKTPOLOM B 3aLMTHON aTtmocdepe

MMA (smaw)

[lyroBas apka C aneKTpoAOoM C MOKPbITUEM

CTpoxka

Bos,qymHo-/qyroaaﬂ CTPOXKa O5n4a Bblpe3aHnUa KaHaBKW B MeTarnne

Hactpounku (nonb3oBaTenb)

Pexxum oTobpaxeHuns
- Easy: ynpallueHHbIi gucnnen, MUHUMYM nHgopaMummn (HET AOCTyNa K LMKy CBapKu).
- Expert : nonHbI Ancnnen, No3BoNAeT HAaCTPOUTL ANUTENBLHOCTb W BPEMS PasfnnyHbIX a3 LyKia cBapku.
- Advanced : nonHoe oTobpaxkeHne, NO3BONSET HAaCTpaMBaTb BCe NapamMeTpbl CBAPOYHOro LuKna

A3bIk

Bbi6op A3blka MHTpepBaica (qpaHLy3CKWI, aHIMUNCKAN, HEMELIKUIA, 1 T.4.).

EOovHnUbl nsmepeHunsa
Bbi6op eagnHuy namepenns: MexayHapogHein (S1) nnu Orovimosein (USA).

HanmeHoBaHne maTepunanos
EBponevickne HopMbI(EN) nnu AmepukaHckne (AWS).

ApkocTb

PerynupyeT apkocTb akpaHa nHTepdgerica (HacTporika oT 1 (TemHbir uBeT) Ao 10 (04eHb ApKUi)).

Kon nonb3oBarens

HacTponTe kog goctyna nonb3oBatens Ans 6nokupoBku ero ceaHca (no ymonyanuto 0000).

OtkroHeHue | (TOK)
OTKMOHEHWE NO yCTaHOBKE TOKa:
BbIK/I1: cBobogHas HacTpovika, TekyLlas HacTpoika He orpaHuyeHa.
+ OA : OTKITOHEHME He A0oMYyCTMMO, hrKcaLmsa Toka
+ 1A> £ 50A : nHTepBan HacTpoeK Mo KOTOPOMY MOMb30BaTENb MOXET U3MEHSATH TOK.

OtknoHeHuve U (HanpsixkeHue)
OTKMOHEHWE NO HACTPOMKE HanpPsHKEHUS:
BbIK/1: cBobogHas HacTpovika, TekyLlas HacTpoika He orpaHuyeHa.
1 0.0V : oTKNoHeHne He JoMyCTUMO, hrKCaLMS HanpsXKeHNs
1+ 0.1V> = 5.0V : nHTepBan HacTpoOeK No KOTOPOMY MONb30BaTENb MOXET N3MEHSITb HaNpsKeHne

OTKNOHeHne 8> (CKopPOCTb NPOBOMOKM)
OTKMOHEHWE NO HACTPOWMKE CKOPOCTN MPOBOMOKN (M/MUH):
BbIK/I1: cBobogHas HacTpovika, TekyLlas HacTpoika He orpaHuyeHa.
1 0.0 M/MVH : OTKITOHEHUEHUE HEe A0MNYCTMMO, (PUKCaLUS CKOPOCTMU.
1 0.1M/MyH> £ 5.0M/MUWH : IHTEpBan HacTPOEK Mo KOTOPOMY NMOMb30BaTeNlb MOXET U3MEHATb CKOPOCTb NoAaYM
NPOBOSIKU



Mcnonb3oBaHue nHTepdenca MallmHbi

Cucrtema

HasBaHue arnnaparta

NHdopmaumsa o HasBaHWM YCTPOMCTBA M BO3MOXHOCTb €ro nepcoHanmaaumm nyTem UCcronb3oBaHnsa HTepdeiica /

Yacsbl

YcTaHoBKa BpeMeHu, aatbl 1 oopmata (AM / PM).

Cucrema oxnaxaeHus
- BbIKJ1:: 6riok oxnaxxaeHust OTKMYEH.
- BKJ1 : 6rniok oxnaxaeHus aktueeH 6ecrnpepbiBHO.
- AUTO : aBTOMaTM4ecKkoe ynpaBrieHue (akTuBauns BO BPEMS CBapKu M OTknodeHne vyepes 10 MUHYT nocne OKOHYaHus
CBapkm)

OYUNCTKA B. YHKUMSA, NpegHas3HavyeHHasn ans npoayBky Groka oxnaxaeHUst U CoeaAnHUTENbHBIX LUMaHroB, BO
BPEMSI UCNOMb30BaHWs 3almTa 0rnokmpyertcs (CM. pyKOBOACTBO MO SKcnyaTaumm 6rnoka oxnaxaeHust ons 6esonacHon
NPOAYBKM BaLLEro NpoAayKTa).

Cbpoc
YcTaHoBWTE paboyme HaCTPONKU:
- YacTnyHo: 3HaveHve Mo yMon4aHuio ANs TEKYLLEro npouecca CBapku.
- MNonHoCTbI0: BCEe AaHHble U KOHdUIypaumm annaparta 0yaoyT cOpoLLeHbl A0 3aBOACKUX HACTPOEK.

BrnokupoBka

BoamoxHOCTb 6rokMpoBKY MHTepdelica annapaTa Ans obecneyeHns 6es3onacHocTu B npoLecce paboThl M NpedoTBpaLLeHUst
HemnpeaHaMepeHHbIX UMK CriydamHbiX U3MeHeHMn. OKHO TekyLMX HacTpoek OCTaeTcsl U3MEHSIEMbIMU C AOMyCTUMbIMU
OTKITOHEHUAMU, BbIGPaHHBIX B MeHI0 «[TapameTpbl» (CM. NpeablayLyto cTpanuuy). Bce apyrve chyHKLUM He JOCTYMHBI
YTtobbl pa3brnoknpoBaTb MHTEpPdENC, HaxxMmuTe kKHoMKy Ne1 1 BBeanTe 4-3HayHbI Ko nonb3osartens (no ymondaxuio 0000).




NMonb3oBaTenu

Pexvm nonb3oBartens Mno3BONAeT AenuTb annapaT MeXay HeCcKONbKMMK norb3oBaTtensmu. [Mpy nepsBom 3anycke
annapaT B pexume «AOMUH» AOMWHUCTPaATOp MOXET co3faBaTb nornb3oBatenen Kaxabii nonb3oBaTenb MMeeT
CBOW COOCTBEHHbIE HACTPOWKU (PEXUM, KOH(Urypaummn jobs, MeToa CBapku) U MOMb30BaTeENM HE MOTYT U3MEHSITb
HACTPOVKMN Apyrux nonb3oBatenen Kaxabin nonb3oBaTenb AOMKEH UMETb YETbIPEX3HAYHbIN KOA YTOObI MOAKIHUYNTHCS
K reHepaTopy.

* AODMUHMCTPATOP UMEET JOCTYN KO BCEMY OOLLEMY MEHHO.

* MNonb3oBaTenb MMeEeT AOCTYM K YNPOLLEHHOMY UHTEPMENCY. Y HEro HET NpaB Ha yaaneHue ( oTcnexmBaHue, paboumnx
MecT, npodhuner nons3oBatenen n T.4.)

Monb3oBaTenbCcKknii MHTPedeC (NpeaHa3HavYeH ansa agMuHMcTpaTopa).

JleBas yacTb 3KkpaHa CnUCOK nornb3oBaTenen. AOMUHUCTPATOP MOXET OTCOPTMPOBATbL 3TVX NONb3oBaTenen No MMeHu
UNn No Aare, KOPOTKO HaxaB 2-t0 KHOMKY X Ha KnaBuatype. [nMTenbHoe HaxaTue Ha 3Ty KHOMKY yAansieT akTMBHbIX
nonb3oBarenen (y4eTHas 3anucb agMUHUCTPATOPa He MOXET ObITb yaaneHa).

B npaBoli yacTtu akpaHa MOXHO NPOCMOTPETL CcBeAeHMsA 060 BCex paHee CO34aHHbIX MONb30BaTeNAX CO CneaytoLLen
uHdopmMauuen: Asarap, Pamunus, Homep komangsl 1 OtknoHeHue (%)

Cosganune npodunsa nonb3oBartens
HaxxmuTe KHOMKy N°3 Ana co3gaHus nonb3oBaTens.
- MNonb3oBaTtenk: HacTponTte nvsi nonb3oBaTens, Haxas KHOMKy n°3.
- AaBTap: Bbibop LBeTa aBaTapa nonb3oBarens
- KomaHpga: MpuceoeHne Homepa komaHabl (10 max)
- Kog nonb3osatens: kog nuyHoro goctyna (Mo ymonyaxnmto 0000)
- OTKNOHEHre No ycTaHoBKe Toka | :
BbIKJ1: cBobogHasa HacTpoiika, TeKyLlas HacTpovika He orpaHuYeHa.
+ 0.0A : OTKNOHEHWE He AOoNyCTUMO, (PUKCMPOBAHHOE 3HavYeHre Toka (He pekoMeHayeTCs).
+ 0.A> + 50A : HTepBan HacTpOeK Mo KOTOPOMY MOMNb30BaTeNb MOXET N3MEHSTh TOK.
[lonyckaemoe OTKIOoHeHWe No HacTpovke HanpsxeHnsa U :
BbIKJ1: cBobogHasa HacTpoiika, TeKyLlas HacTpovika He orpaHuyeHa.
+ 0.0V : OTKNOHeHne He [oMYCTUMO, (DUKCUPOBAHHOE 3HAYEHUE HaMpPsSXXeHUs (He pEKOMEHAYETCS).
1+ 0.1V> = 5.0V : nHTepBan HacTpoeK No KOTOPOMY MONb30BaTENb MOXET N3MEHSITb HaNpsKeHne
- OTKNOHEHVEe NO HaCTPOIKEe CKOPOCTW NPOBOIOKM (M/MUH):
BbIKJ1: cBobogHasa HacTpoiika, TeKyLlas HacTpovika He orpaHuyeHa.
1 0.0 M/MVH : OTKITOHEHUE He A0MNYCTMMO, (DUKCMPOBAHHAsA CKOPOCTb NoAayvmn (He pekoMeHayeTcs).
1 0.1M/MyH> £ 5.0M/MUH : IHTEpBan HacTPOEK MO KOTOPOMY NMOMb30BaTeNlb MOXET U3MEHATb CKOPOCTb NoAaYM
NPOBOSIKU

[ns nonb3oeamens «KAdmin» uameHeHUe UMeHU U asamapa adMuHUCmpamopa He803MOXHO.

N3meHeHunsa npoduns nonb3osarens
BbibepuTe nonb3oBaTens B IEBOW YaCTU 3KpaHa U HAXMUTE KHOMKY Nn°4.

Bbibop nonb3osarens

Ecnu cosgaH oamH (Mnv HECKOMbKO) Monb3oBaTenen, B Groke nonb3oBaTternert oTobpaxatTcs BCe Nonb3oBaTtens
annapara.

BbiGepuTe HY)KHOro Nonb3oBaTens U HaXMUTe Ha \/ 4yTo6bI NOATBEPANTL. MNOoTpebyeTcs BBOA koaa GrokMpoBKu
DyHKUMA «3aKpbiTb» MO3BONSAET 3aKpPenWTb MaluMHy MOZ OnpederieHHbIX Nornb3oBaTenei, HWkakue Apyrue
napameTpbl He ByayT AOCTYMNHbI [JaHHaa uHauKaums MaeHTUYHas korga MallvHa BkrodeHa (nepekntodatens OFF
-> ON)

OTtobpaxeHue nonb3oBaTens

CBepxy B NIEBOM YacTu aKpaHa 0To6pa>|<aeT0ﬂ aBatap " UMA aKkTUBHOIO Nosfb3oBaTend.

Koo 6noknpoBku

Kaxxabii npodhmnb nonb3oBaTtensi 3alyLeH NepcoHarnbHbIM Kogom 13 4x undp. bes nepcoHanusauum, Nno yMmonyaHuo
aT1oT koA 0000 Mocne 3 owmnbo4YHbIX NOMNLITOK Ball NepCOoHarbHbIN Kog nHTepdenica 3abnokupyetcs u notpedyeT Kop,
pa3bnokupoBky [aHHbIN KOO cocTouT 13 6 undp 1 He MoanduLpuyemelin. Kog : 314159.




icnonb3oBaHue nHTEpenca MallmHbl

OTcnexnBaemMocCTb

OTOT MHTEepENC ynpaBneHns CBapKOM MO3BOMSIET OTCMNEXMBATh/3anMCbiBaTb BCE 3Tanbl CBApKM LUOB 32 LUBOM BO BpPEMSI
W3roTOBINEHUSA MPOMBILLMEHHOTO n3genusa. 3Ta MeToauKa ynpaBeHus kadyecTBoMm obecneyvBaeT KavyecTBO CBapku nocne
NPOU3BOACTBA, YTO NO3BONAET NPOBECTU aHaNM3, OLEHKY, OTYETHOCTb 1 JOKYMEHTALMI0 COXPaHEHHbIX CBaPOYHbIX MapaMeTpOB.
3T1a hyHKUMOHaNbHOCTL 06ecneunBaeT TOYHbIN 1 BLICTPLIN COOP, a Takke COXpaHeHUe AaHHbIX, 3anpallnBaeMbiX B paMKax
crangapta EN ISO 3834. BoccTtaHoBNEHNE 3TUX AAHHBIX BO3MOXHO Yepe3 akcnopT Ha USB-kntou.

1- Start - Co3gaHue oTcneXxmBaemMocTu

* Hactpowite nmsa nonb3oBarens, HaxaB KHOMKy n°3.

*NHTepBan BbIGOPKU:

- Hold : OTtcyTcTBME 3anuck 3Ha4YeHn Toka/HanpsXkeHns (CpeaHee 3Ha4YeHne no NpoBody) BO BPEMS CBapPKM.

- 250 mc, 500 mc n T. A. : 3anucb 3HadveHun Tok/HanpshkeHune (cpegHee 3HayeHMe MO MPOBOAY) Kaxayr «X»

MUINCEKYHAY VI CEKYHAOY BO BPEMS CBaPKMU.

» Onuun - OFF : npocTas oTcrnexveBaemocTb

* Onumm - ON : NOMHOLIEHHAas OTCNEXNBAEMOCTb
CuetyuTnk npoxonos (ON/OFF)
Cuetunk cBapku (ON/OFF)
Temnepatypa (ON/OFF) : Temnepatypa cBapvBaemow AeTany B Ha4ane CBapOYHOro LUBA.
OnunHa (ON/OFF) : AnuHa wHypa (eavHuubl M3amepeHns oTobpaxatTca B COOTBETCTBUM C BbIGOPOM, CAENaHHbLIM B
HacTponku/EgnHuubl nusmepenus).
MepemeHHas(ble): nossonset [o6aBnATb AONOMHUTENbBHYO MONb30BATENbLCKY MHMOPMAaLMIO (BEC, aHHOTaumu,
CKOPOCTb NMPOBOSOKU U T.4.)

Haxmute \/. 4YTOObI Ha4YaTb OTCNEXMBAHME.

OT1obpaxeHne NpocnexmnBaemMocTu
B BEPXHEM JTEBOM YII1y 3KpaHa 0T06pa>+<ar0Tc;| Ha3BaHue Lexa n Homep nposoaa (Homep npoBoda BBOAUTCA aBTOMaTU4YECKU
N HE MOXET ObITb U3MEHEH).

Nugukaums - Onumm ON
B KOHUEe KaXXgoro wBa nodBndaeTcAa OKHO VI,D,eHTVICbVIKaLI,VIVIZ Homep npoxoaa, HoMep CBapHOIo WBa, TeMnepatypa 3arotoBku
n/vunun anuHa NpoBoAaa.

MNogrBepxaeHue
HOLI,TBep)K,D,eHVIe MOXeT ObITb BbiNornHeHa Ha IHM nnun Haxatnem Ha Tpurrep ropenkun.

Cton - OcTtaHoBKa oTcnexXusaHus
YT06bl OCTAHOBUTL OTCIEXMBAEMOCTb Ha aTane CBapkKu, nosib3oBartesib A0JIKEH BEPHYTbCA B 6rnok «OTcnexmBaemMmocTb»
1 BblbpaTb « OCTaHOBUTLY.

OKCNopTUPOBaTb
MonyyeHue aToM MHpOpMaLMK MPON3BOAUTCS NYTEM 3KCMOpTa AaHHbIX Ha knod USB.
JaHHble .CSV MOXHO MCNonb3oBaTh C MOMOLLbIO NPOrpaMMHOro obecneveHns ans paboTbl C ANEeKTPOHHbIMU Tabnuamm
(Microsoft Excel®, Calc OpenOffice® n 1. [1.).
HaseaHue dokymeHma coomeemcmeyem Ha38aHUK MallUHbl U ee CepuliHoMy HOMepy.

2- Start - CosgaHune oTcnexmnsaemocTu
B nesow yactu 9KpaHa nepe4vuncrieHbl paHee co3aaHHble CTPOUTENbHbIE N1oWwaakn.
[Nonb3oBaTenb UMeeT BO3MOXHOCTb copTupoBaTb NO HAa3BaHUKO UK MO AaTe KOPOTKO Ha)aB Ha KHOMKY KriaBuaTypbl n°2.
,D,OJ'IFOG Ha)kaTthe Ha 3Ty KHOMKY NMo3BOJideT yaannuTb aKTUBHbIN pa6oqee MeCTO U BCce pa6oqme MecTa.

B npaBoii 4yactn akpaHa MOXHO MPOCMOTPETb AeTanu Kaxgoro M3 paHee Cco3faHHbIX pabovmx MecT co crepyroLlen
MHdOpPMaLMen: YacToTa BbIOOPKU, KONMMYECTBO COXPaAHEHHbBIX LUBOB, 0OLlasi MPOAOIHKUTENBHOCTE CBapKU, KOHAUIypaums
napameTpoB Kax[oro LiBa (MeTof CBapKku, aBTOMaTtU4ecKoe NpOCTaBfeHue OaTbl U BPEeMEHM, NMPOOOMMKUTENbHOCTb
cBapku n U-I cBapkm).

(cm npegbigywmii naparpad)
3anyck OTCrneXMBaeMoCT aKTUBHOTO
uexa

%+ Co3spgaHune oTcnexnBaemMocTb

3anucb




MoOunbLHOCTb

3arpy3ntb KoHdurypauyuto
3arpyska KoHgurypaumm MawmHbl ¢ USB-HocuTensa (katanor : CoemHbiti duck \ MobunsHocmbs \ Hacmpolku) Ha
mawuHy. QnutenbHoe HaxaTtue Ha knasuwy  yaansaet HacTtpoinku ¢ USB kapTbl.

QkcnoptupoBaTb KoHpurypaumio

SkenopT koHdUrypaumm mawmnHel Ha USB kapty (katanor: CbemHbit duck\ MobunsHocmb\ Hacmpouku)

3arpys3ntb Job
Mmnopt Jobs B cooTBeTCTBMM € NpoueaypamMu, Haxoasawmmuncs B katanore Removable disk \ Portability ¢ USB-kntova
Ha KomnbloTep.

JkcnopTmposatb Job
SkenopT 3agaHui u3 annaparta Ha USB HakonuTenb B COOTBETCTBMM C npoueaypamu (katanor: CbemHbil Ouck\
MobunbHocmsb\ Job)
BrumaHue , cmapebie 3a0aHusi Ha USB kapme, moaym 6bimb ydaneHsil.

YUTto6bl 36exaTb NOTepu AaHHbIX MPU UMMNOPTE UKW SKCMOPTE AaHHbIX, He n3Bnekante USB-HakonuTernb 1 He BbiKNtoyanTe
annapart. HassaHue 0oKyMeHma coomeemcmeyem Ha38aHUto MawUHbl U ee cepuliHoMy HOMepy.

KannbpoBka

Kannbposka CKopoCTb
PyHKUMA, NpegHa3HaYeHHas AN KanmbpoBKM CKOPOCTU MexaH3ma nogaym NpoBonoku. Liensio kanmbpoBku saenseTcs
KOMMEHCaLMA U3MEHEHUA OJIMHBbI CBApOYHbIX Kabenew c Tem, YTOObl OTKOPPEKTUPOBATbL 3amMep aduULLIMPyeMOro
HanpsPKeHUSA 1 yNyYLnTb pacyeT aHepruu. Nocne 3anycka npouecca, OH OTobpaXaeTcs Ha 9KpaHe C aHMmaumen.
[ns obecnevyeHns onTMManbHOW CBapkn HeobxoaMMO Neproanyeckn NMPOBOAMTL KannmbpoBKy CKOPOCTM BpalleHus
OapabaHa gurarens.

Kannbposka Kaberns
OTOT pexum npegHasHadyeH [Ans KanvbpoBKM TakMX CBapOYHbIX akceccyapoB, Kak ropenka, kabenb +
anekTpogogepxartenb 1 kabenb + 3axum macchbl. Llenbio kanmbpoBku ABNSETCA KOMMeHcaunss UISMEHEHUI ANVHbI
CBapoYHbIX Kabenen ¢ Tem, 4TOObl OTKOPPEKTMPOBaTb 3aMep aduULLIMPYEeMOro HanpsKeHUs W yryuylnTb pacyet
aHepruu. [Nocne 3anycka npouecca, OH 0TobpaxaeTcs Ha 3KpaHe C aHMMaLUMen.

BHUMAHMUE: KannbpoBka kabens [ormkHa NPOBOAUTLCHA KaXKAbIA pa3 Mpu 3aMeHe TOperku, Xryta unm kabens
3a3eMreHus ansa obecneyeHrs onTMMarnbHON CBapKW.




icnonb3oBaHue nHTEpenca MallmHbl

UHdopmauua

[laHHble HaCTPOWMKN CUCTEMHBIX KOMMOHEHTOB MPOAYKTA:
- Mogenb

- CepviHbI HOMEpP

- HaseaHue annaparta

- Bepcusa MO

- Pabota 1 ncrnonb3dyemblie CMHeprum

Haxxamue riro600 KHoMKu rpueedem K 8bixo0y U3 UHGhopMayUuoHHO20 br1oKa.

CoxpaHeHue 1 BbI30OB U3 namAaTn KoHdurypauumn JOBs
HocTtyneH yepes nkoHky «JOB» Ha OCHOBHOM 3KpaHe.

Bo BpeMsa UCMornb30BaHUA NapamMeTpbl aBTOMAaTUYECKMN COXPaHAKTCA U BOCCTaHaBNMBAKOTCA NMpu criegyrowem BKIMIOYEeHUN.

lMomMnMO TekyLLMX NapameTpOB, MOXXHO COXPaHATb U Bbi3biBaTb kKoHUrypaumm «JOB».
Ectb 500 KoHdurypaumm JOBS ana metogoB MUI/MAT n TWUT n 200 gna MMA XpaHeHne OCHOBaHO Ha napameTpax
TeKyLLero npouecca, TeKyLUMX HacTPoeK 1 Npoduns nons3osaTtens.

JOB

Pexwum JOB nossonsert co3gaBaTh, COXpaHsiTh, yAansaTb 1 Bbi3biBaTb koHGUrypaumii JOB.

QUICK LOAD - Bbi3os koHurypauun JOB ¢ noMoLLbio Tpurrepa BHE CBapKW.
Quick Load - ato pexum Bbi3oBa koHdpurypaumii JOB (makc. 20) BHe CBapO4HOro Npouecca U KOTOPbI BO3MOXEH TOJbKO
B pexxume MIG-MAG n TIG.
BbisoB koHdurypaumin JOB n3 npegBapuTensHO CO34aHHOro cnmcka koHdurypaumamm JOB, npom3BoamTcs KOPOTKMM
HaxaTuem Ha Tpurrep. Bce TpurrepHble pexxumbl U peXxrnMbl CBapKn NOAAEPXKMBAIOTCS.

Koa owinbku

B cnepyrowen Tabnuue npMBegeH HENOJHbINA CMTUCOK COOBLEHNI U KOJOB OLINOOK, KOTOpPbie MOTYT NOSBUTLCS.
BbInonHuTe 3TV NPOBEPKU U KOHTPONb Nepen TeM, Kak Bbi3BaTb aBTOPU30OBAHHOIO cepBUCHOro cneuymnanucta GYS.

Ecnn nonb3oBaTento HEOH6X0AMMO BCKPbITb M3aenve, 06s3aTeslbHo HeO6X0ANMO OTKOYMTL annapaT OT PO3ETKW, U NoAoXKAaTb 2
MUHYTbI Ans 6e30nacHOCTy.

e} L] Coob6LeHne PELLEHWE
oLmnbka
001 MepeHanpsixeHne B ceTu
lMpoBepkTe arekTpu4eckoe NoAKodeHe [MpoBepbTe Bally 3MEKTPUYECKYHO YCTAHOBKY KBannULMpOBaHHbIM
002 MOHWMXXEHHOE HAMPAXXEHWE B CETU cneuuanmcTom.
[poBepbTe anekTpuyeckoe NoaKnoveHne
Hanunuve 6nyxgatoLero Toka. lNposepsTe NPOBOAKY CBapOYHOrO
005 Owwnbka Toka 3azeMneHns annapara (ropernka, 3axuM 3aseMneHvs, AepXaTenb 3NeKTpoaa u
T.40.).
006 OLUMBKA BITOKA OXTNTAXKAEHNA. Bnok oxnaxageHus He obHapyxeH. [poBepbTe COeaUHEHNE MEXaY
Briok oxnaxaeHnsa He obHapyxeH 6roKoM OxnaXaeHUs U reHepaTopoM.
007 OE®DEKT PACXOOA [MpoBepbTe HEMPEPBLIBHOCTb LIMPKYNALMM OXNaXAatoLLen XnaKkoctu
Mpo6ka B Lenu oxnaxaeHns ropenku.
008 OLUMBKA YPOBHA BOAbI 3anonHute pesepsyap 6rnoka oxnaxaeHust 4O MakCUManbHOro
[MpoBepbTe ypoBeHb BoAbI YPOBHS (OxnaxgatLlas XuakocTb pekoM: apT. 062511)




[MopoxanTe HeCKONbKO MUHYT OXNaXaeHus Kynepa.
He npeBbllwante pekomeHayeMbin pabounii LMK AnS CNonb3yemMoro

CUNCTEMA OXNAXOEHWA
009 CBapoO4HOro TokKa.
Tennosas sawuTa
Y6eanTech, YTO BXOAHbIE U BbIXOAHbIE BEHTUSILMOHHbIE OTBEPCTUS
He 3abuTblI.
MopoxanTe HECKOMNbKO MUHYT NOKa MCTOYHUK OCTbIHET.
He npeBbilwanTe pekomeHayeMbln pabounii LMK A UCNONb3yeMOro
CBapOYHOro TOKa.
UCTOYHMK P
010 Y6eanTech, YTO BXOAHbIE U BbIXOAHbIE BEHTUISILMOHHBIE OTBEPCTUS
TennoBas 3awuTa
He 3abuTbl.
YcraHoBuTe nbineson punstp (apt 063143) BHumanue, nbinesomn
unbTp cokpallaet paboumnin LK.
011 BeHtunsaTop BblkntounTte nutaHne, oTCoeanHNB po3eTKy, U ybeanTecs, 4To
HewncnpaBHOCTb BeHTMNSATOPA BEHTUNATOP He 3abrnoK1poBaH.
CHMMUTE ropenky 1 npoBepbTe, YTO COObLLEHME BCE eLle aKTyarbHO.
012 TPUITEP Y6eaguTecsh, 4To nepekntoyatens «Purge gaz / Avance fil» He
Haxart tpurrep 3a6noKNpoBaH.
Y6enutech, 4To Kypok ropenku MIG/ MAG He 3abnokupoBaHa.
[poBepbTe HAaCTPOVKM faBNEeHUs Ha PonMkax nogatoLero
MexaHu3ma.
015 Motop YbeauTecsh, 4TO NpucagoyHas Npososioka He 3abunack B pykase
HeBo3MoxHO foCTUYL Tpebyemol CKopoCcTU nofayv ropernku.
CpenainTte KonnmbpoBKy CKOPOCTU nopatoLero mexaHuama. (MeHto «
KannbpoBkay)
. [MpoBepbTe HACTPOWIKM U YCTAHOBKY reHepaTopa (npucagoyHas
Meperpy3ka, MNpoBepbTe HACTPONKK poBep P v y paropa (npucan
019 NPOBOJIOKA, PONUKK, ra3, pesak u T.4.)
HaxmuTe n otnyctute Tpurrep 4tobbl yaanuTb.
Ecnun npobnema He ycTpaHsertcs, obHoBuTech (dYepes Planet GYS)
Mpobnema Ha4yana cBapku [MpoBepbTe HAaCTPOMKM N YCTAHOBKY reHepaTopa (npucagodHas
020 [NpoBepbTe HAaCTPONKM CBapKX NpPOBONOKa, PONUKK, ras3, pesak u T.4.)
HaxmunTe n otnyctute Tpurrep 4tobbl yaanuTb. Ecnun npobnema He ycTpaHsieTcs, obHoBuUTech (Yepes Planet GYS)
Meperpy3ka USB .
024 Perpy Momensnte USB.

OrtcoeamnnTe Baw USB

[MpousoLuna BHyTPEHHAS CUCTEMHas oLumbka.
[MNepesanyctuTe Baw annapar.

BblkntounTe v BKMIOYMTE annapar.
Ecnun npobnema He yctpaHsertcs, obHouTech (vepes Planet GYS)

Owwnbka Bo BpeMs kanmbpoBku ABuratensi

CpenaiiTe kanubpoBKy CKOPOCTM nofaroLlero MexaHuama. (MeHio «
Kannbpokay)

Owmbka kanmbposkm

Cpaenante elle pas KannbpoBKy CBapOYHbIX kabenew (MeHto
«Kanunbposkay).

B annapate 6onbLue HeT cBOBOAHbIX SHeek
namsTi

Ynanutb Jobs, 4Tobbl 0cBOGOANTL BHYTPEHHEE NMPOCTPAHCTBO Af1st
XpaHeHusi.

daiin He NoaaepXnBaeTcs
Err %d
Bce paBHO NpoaomkuTs?

[aHHble Ha cnaw-HakonuTene USB HeBepHbI MN NOBPEXAEHbI.
[MpoBepbTe AaHHbIE.

HeBo3moxHO 3anuncatb Ha kntod USB

Ocsoboaute mecto Ha USB-HakonuTene.
Ecnun npobnema He yaansetcs, nomensante USB.

Yucno nonbIToK NPeBbILLEHO.
Tpebyetcs kop pa3briokMpoBKY

BeeawuTe kon pasbnokuposku : 314159

Henpanmbeu?l KOA nornb3oBartend

JIN4HBIV KOO HEBEPHBIN, BBEAUTE NPABUIbHbIN KO,
Mo ymonyaHuto, kod 0000.

Ecnu nosBnsietca He3aperMCTpMPOBaHHbIVI KoA OWMOKM Unu Balumn I1p06ﬂeMbl He Ucyes3aroT, CBAXUTecb ¢ SAV

GYS




Mcnonb3oBaHue nHTepdenca MallmHbi

UkoHku npepynpexaeHune (Warning)

3Hauyku npeaynpexaeHuin B BepxXHel NpaBoK YacTy aKpaHa AalT MHopMaLuio o BalleM NpoayKTe.

3Hauku
_ 3HayeHve
npegynpexneHnn
m Pexxum JemoHcTpauus. CBapka HeakTuBHa.
=4 [NpoBepbTe 3MEeKTPOYCTaHOBKY (CETEBOE HAMPSKEHNE).
K’I‘: EE; 3abuTa cuctema oxnaxaeHus.
[MpoBepbTe HENPEPBLIBHOCTL LIMPKYMALMM OXNaxaatoLLen XUOKOCTV ropernku.
D Bartapeiika nHtepderica paspsxeHa. 3amenute 6atapeto (CR2032) n obHosuTe Aaty v Bpems nsgenus (Cructema/

Yachl).

(@) BeHTUNATOp He BpalLaeTcs C HY>HOWM CKOpPOCTbI0. [1poBepbTe COCTOSHNE BEHTUNATOPA.
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Deze handleiding voor het gebruik van de interface (IHM) maakt deel
uit van de volledige documentatie. Een algemene handleiding wordt
meegeleverd met het apparaat. Lees de instructies zoals beschreven
in deze algemene handleiding en respecteer ze, in het bijzonder de
veiligheidsmaatregelen !

Gebruik uitsluitend met de volgende appa-
raten

NEOPULSE 220 C
NEOPULSE 220 C XL
NEOPULSE 320 C
NEOFEED 4W
NEOPULSE 400 CW

SRS

Software versie

Deze handleiding beschrijft de volgende softwareversies :
1.86
De software versie van de interface wordt getoond in het algemene menu : Informatie / MMI
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Bediening van de generator

Het hoofdscherm toont alle benodigde informatie voor de lasprocedure voor, tijdens en na het lassen (de interface kan
licht evolueren, afhankelijk van de gekozen procedure).

(1) ——

«— (7) (1) Naam gebruiker / traceability
(2) Drukknop n° 1 : Algemene menu of Return naar het

77777 vorige menu

(3) Drukknop n° 2 : Instellingen van de in gang zijnde
1 procedure

‘@ «— (6) (4) Navigatie-knoppen
””””” T o "”’T’””“”’” (5) Drukknop n® 3 : Instellingen
3) (5) (6) Drukknop n° 4 : Job of Bevestigen

(7) In gang zijnde instellingen
(8) Meten van Spanning, Stroom en Energie

4)

Algemene menu

Het scherm van het Algemene menu wordt getoond wanneer het apparaat voor het eerst wordt opgestart.
U kunt tussen verschillende blokken navigeren dankzij de draaiwieltjes en de drukknoppen .

3)
\/
Procedures Instellingen Systeem (1) Return
(2) Bevestigen
(3) Icoon van het actuele blok
Portability Kalibratie Informatie
/‘ ,\
(1) — D \/4— 2)




Procedures

De toegang tot sommige lasprocedures hangt af van het apparaat :

MIG-MAG @Gvaw/Fcaw)

Semi-automatisch lassen met beschermgas

TIG GTaw)

Booglassen met niet afsmeltbare elektroden onder beschermgas

MMA (smaw)

Booglassen met beklede elektrode

Gutsen

Arc-air gutsen, voor het aanbrengen van groeven in metaal

Instellingen (gebruiker)

Weergave modules
- Easy : beperkte weergave en functionaliteit (geen toegang tot de lascyclus).
- Expert : volledige weergave, waarmee de duur en tijd van de verschillende fases van de lascyclus kunnen worden
aangepast.
- Geavanceerd : integrale weergave, waarmee alle instellingen van de lascyclus kunnen worden aangepast.

Taal
Keuze van de taal van de interface (Frans, Engels, Duits enz.)

Meeteenheden
Keuze weergave eenheden : Internationaal (SI) of Imperiaal (USA).

Naamgeving materialen
Europese norm (EN) of Amerikaanse norm (AWS).

Helderheid

Past de helderheid van het scherm van de interface aan (in te stellen van 1 (donker) tot 10 (zeer helder)).

Code gebruiker
Personaliseren van de toegangscodes voor de gebruikers, om zo hun eigen sessies te kunnen vergrendelen (Stan-
daard 0000).

Tolerantie | (stroom)
Tolerantie instelling stroom :
OFF : vrije instelling, de instelling van de stroom is niet gelimiteerd.
+ 0A : geen enkele tolerantie, de stoom is vastgezet.
+ 1A> + 50A : interval waarvoor de gebruiker de stroom kan variéren.

Tolerantie U (spanning)
Tolerantie instelling spanning :
OFF : vrije instelling, de instelling van de spanning is niet gelimiteerd.
+ 0.0V : geen enkele tolerantie, stroom vastgezet.
+ 0.1V> = 5.0V : interval waarvoor de gebruiker de spanning kan variéren.

Tolerantie 8> (snelheid draad)

Tolerantie instelling snelheid draad (m/min) :
OFF : vrije instelling, de draadsnelheid is niet gelimiteerd.
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+ 0.0m/min : geen enkele tolerantie, draadsnelheid vastgezet.
+ 0.1m/min> = 5.0m/min : interval instelling waarvoor de gebruiker de draadsnelheid kan variéren.

Systeem

Naam van het apparaat
Informatie betreffende de naam van het apparaat en de mogelijkheid om deze te personaliseren met een druk op / de
interface.

Klok

Instellen tijd, datum en formaat (AM / PM).

Koelgroep
- OFF : de koelgroep is gedeactiveerd.
- ON : de koelgroep is permanent actief.
- AUTO automatische bediening (activeren bij aanvang van het lassen en deactiveren 10 minuten na het einde van het
lassen)

ONTLUCHTEN B., : functie voor het ontluchten van de koelgroep of het vullen van de kabels, de beveiligingen zijn nu
niet actief (zie hiervoor de handleiding van de koelgroep voor het veilig ontluchten van uw apparaat).

Reset
Reset van de instellingen van het apparaat :
- Gedeeltelijk : standaard waarde van de actieve lasprocedure.
- Totaal : alle gegevens betreffende de instellingen van het apparaat zullen worden gereset en teruggebracht naar de
fabriekswaarden.

Vergrendeling

Mogelijkheid tot vergrendeling van de interface van het apparaat, om zo de lopende klus te beveiligen en onbedoelde wij-
zigingen te voorkomen. De instellingen kunnen worden gewijzigd, met als limiet de door u gekozen toleranties in het menu
Instellingen (zie vorige pagina). Alle andere functies zijn niet toegankelijk.

Om de interface te ontgrendelen drukt u op drukknop n° 1 en geeft u uw gebruikerscode van 4 cijfers in (Standaard 0000).




Gebruikers

De gebruikersmodule maakt het mogelijk om het product met meerdere personen te delen. Wanneer het product de
eerste keer wordt opgestart staat het in de Admin module. De administrateur kan verschillende gebruikers creéren.
ledere gebruiker heeft een eigen instellingen (module, afstelling, procedure, JOBs.....), deze kunnen niet worden gewi-
jzigd door een andere gebruiker. ledere gebruiker heeft een eigen, persoonlijke toegangscode met 4 cijfers nodig om
met de generator te kunnen werken.

» De administrateur heeft toegang tot het algemene menu.

» De gebruiker heeft toegang tot een vereenvoudigde interface. Hij heeft niet de mogelijkheid om elementen te verwij-
deren (Traceability, Jobs, Gebruikersprofielen enz).

Interface configureren gebruikers (uitsluitend toegankelijk voor de administrateur).

Het linkergedeelte van het scherm toont de gebruikers. De administrateur heeft de mogelijkheid om de gebruikers te
sorteren op naam of datum, met een korte druk op de drukknop n°® 2. Met een langere druk op deze knop kunnen één
of meerdere actieve gebruikers verwijderd worden (de Admin kan niet verwijderd worden).

Het rechter gedeelte van het scherm toont de details van alle eerder gecreéerde gebruikers met de volgende informatie
: Avatar, Naam, N° team en Tolerantie (%).

Het creéren van een gebruikersprofiel
Druk op de drukknop n° 3 voor het creéren van een gebruikers.
- User : Personaliseer de naam van de gebruiker met een druk op de drukknop n° 3.
- Avatar : Keuze van de kleur van de avatar van de gebruiker
- Team : Toekennen van het teamnummer (maximaal 10)
- Code gebruiker : persoonlijke toegangscode (Standaard 0000)
- Tolerantie stroom | :
OFF : vrije instelling, de instelling van de stroom is niet gelimiteerd.
+ 0.0A : geen enkele tolerantie, de stroom is vastgezet (wordt niet aanbevolen).
+ 0.A> + 50A : interval waarvoor de gebruiker de stroom kan variéren.
- Tolerantie spanning U :
OFF : vrije instelling, de instelling van de spanning is niet gelimiteerd.
+ 0.0V : geen enkele tolerantie, de spanning is vastgezet (wordt niet aanbevolen).
+ 0.1V> = 5.0V : interval waarvoor de gebruiker de spanning kan variéren.
- Tolerantie draadsnelheid (m/min) :
OFF : vrije instelling, de draadsnelheid is niet gelimiteerd.
+ 0.0m/min : geen enkele tolerantie, de draadsnelheid is vastgezet (wordt niet aanbevolen).
+ 0.1m/min> = 5.0m/min : interval instelling waarvoor de gebruiker de draadsnelheid kan variéren.

Voor de gebruiker die ook «Admin» is, is het wijzigen van de naam en de avatar niet mogelijk.

Wijzigen van een gebruikersprofiel
Kies de gebruiker in het linkergedeelte van het scherm en druk op de drukknop n° 4.

Keuze van de gebruikers

Als er een (of meerdere) gebruiker(s) zijn gecreéerd, toont het blok alle gebruikers die het apparaat kent.

Kies de gewenste gebruiker en druk om \/ te bevestigen. Er zal nu een ontgrendelingscode worden gevraagd.
Met de functie «Sluiten» kunt u het apparaat vergrendelen voor de keuze van gebruikers, geen enkele instelling is
toegankelijk. Deze weergave is identiek wanneer het apparaat wordt aangezet (schakelaar OFF -> ON).

Tonen van de gebruiker

Linksboven aan het scherm worden de huidige avatar en gebruikersnaam getoond.

Vergrendel code

leder gebruikersprofiel wordt beschermd door een persoonlijke code van 4 cijfers. Wanneer de persoonlijke code niet is
ingesteld, is deze standaard 0000. Na drie foute pogingen zal het apparaat blokkeren en een ontgrendel-code vragen.
Deze code, die bestaat uit 6 cijfers, kan niet worden gewijzigd en is : 314159.
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Traceability

Met deze interface-besturing kunnen alle stappen van een lasoperatie tijdens industriéle processen, rups na rups, worden
getraceerd en geregistreerd. Dankzij deze kwalitatieve benadering kunnen er analyses en evaluaties van de kwaliteit van het
laswerk gerealiseerd worden, en is het mogelijk een rapport en documentatie van de opgeslagen las-instellingen te maken.
Met deze functie kunt u, in het kader van de norm EN ISO 3834, zeer precies en snel gegevens opvragen en opslaan. Deze
gegevens kunnen weer worden opgeslaan op een USB stick.

1 - Start - Creéren van traceability

* Personaliseer de naam van de klus met een druk op de drukknop n° 3.

* Meet-interval :

- Hold De waarden Stroom/Spanning worden niet geregistreerd (gemiddelde over de lasnaad) tijdens het lassen.

- 250 ms, 500 ms, enz. : Opslaan van de waarden Stroom/Spanning (gemiddelde over de lasnaad) iedere «X»

milliseconden of seconden tijdens het lassen.

* Optiies - OFF : eenvoudige traceability

* Opties - ON : volledige traceability
Teller Passages (ON/OFF)
Teller Lassen (ON/OFF)
Temperatuur (ON/OFF) : Temperatuur van het te lassen onderdeel aan het begin van de lasnaad.
Lengte (ON/OFF) : Lengte van de lasnaad (de meet-eenheden zullen worden getoond naar gelang de gedefinieerde
keuze in Instellingen /Meeteenheden).
Variabel : maakt het mogelijk om extra persoonlijke informatie toe te voegen (gewicht, opmerkingen, draadsnelheid
enz)

Druk op \/ om de traceability functie de activeren.

Tonen van de traceabiity
Linksboven op het scherm worden de naam van de klus en het n° van de lasnaad getoond (het n° van de lasnaad is au-
tomatisch en kan niet worden gewijzigd).

Identificatie - Opties ON

Aan het eind van iedere lasnaad verschijnt een identificatie-venster : N° passage, N° Lassen, Temperatuur van het te
lassen onderdeel en/of de lengte van de lasnaad.

Bevestigen
Het bevestigen kan plaatsvinden op de IHM of met een druk op de trekker van de toorts.

Stop - Stop de traceability

Om de traceability functie te stoppen moet de gebruiker terugkeren naar het blok Traceability en «Stop» kiezen.

Exporteren
De informatie kan worden overgebracht met behulp van een USB stick.
De gegevens .CSV kunnen worden verwerkt in een spreadsheet (Microsoft Excel®, Calc OpenOffice®, enz.).
De naam van het file is gelinkt aan de naam en het serie n° van het apparaat.

2 - Start - Instellen van de traceability
Het linkergedeelte van het scherm toont de reeds gecreéerde klussen.
De gebruiker heeft de mogelijkheid om deze klussen te sorteren op naam of datum, met een korte druk op de drukknop
n° 2. Met een lange druk op deze knop kan de gebruiker de huidige klus of alle klussen deleten.

Op het rechter gedeelte van het scherm worden de details van alle voorgaande klussen getoond, met de volgende in-

formatie : meetfrequentie, aantal geregistreerde lasnaden, totale lasduur, geleverde las-energie, instelling van iedere
lasnaad, (procedure, datum en tijd, lasduur en U-I van het lassen).

o

Rec

Het creéren van traceability
(zie vorige paragraaf)

Lanceer de traceability van de in gang
zijnde klus




Portability

Import Config.
Overzetten van de instelling van een apparaat vanaf een USB-stick (repertoire : USB stick\Portability\Config) naar het
apparaat. Met een langere druk op @ kunt u de instellingen van de USB-stick deleten.

Export Config.

Exporteren van de instelling van het apparaat naar de USB-stick (repertoire : USB stick\Portability\Config).

Import Job
Importeren van Jobs volgens de procedures aanwezig onder het repertoire USB-stick\Portability van de USB stick
naar het apparaat.

Export Job
Exporteren van Jobs van het apparaat naar de USB stick volgens de procedures (repertoire : USB stick\Portability\
Job)
Waarschuwing : de vorige jobs van de USB stick kunnen gedelete worden.

Om verlies van gegevens tijdens het importeren of exporteren ervan te voorkomen, moet u de USB stick niet verwijderen
en het apparaat niet uitschakelen tijdens de procedure. De naam van het file is gelinkt aan de naam en het serie n° van
het apparaat.

Kalibratie

Kalib. Snelheid

Functie kalibreren van de snelheid van het draadaanvoersysteem. Het doel van het kalibreren : het compenseren
van eventuele variatie in snelheid van de draadaanvoer. De getoonde spanningsmeting kan worden bijgesteld en de
energie-berekening wordt verfijnd. Wanneer de procedure gelanceerd wordt, wordt deze uitgelegd aan de hand van
een animatiefilmpje op het scherm.

Het kalibreren van de snelheid van de draadaanvoer moet periodiek plaatsvinden, om zo altijd een optimale laskwa-
liteit te garanderen.

Kalib. Kabels

Deze module is ook bedoeld voor het kalibreren van las-accessoires zoals de toorts, de kabel + elektrode-houder
en kabel + massa-klem. Het doel van de kalibratie is het compenseren van lengte-variaties van de accessoires. De
getoonde spanningsmeting wordt bijgesteld en de energie-berekening wordt verfijnd. Wanneer de procedure ge-
lanceerd wordt, wordt deze uitgelegd aan de hand van een animatiefilmpje op het scherm.

Belangrijk : Het kalibreren van de kabel moet worden uitgevoerd bij iedere wisseling van de toorts, kabel of massa-
kabel, om zo altijd een optimale laskwaliteit te verzekeren.
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Informatie

Gegevens configuratie van de componenten van het apparaat :
- Model

- Serienummer

- Naam van het apparaat

- Software versie

- Gebruikte Job en synergieén

Met een druk op een willekeurige drukknop kunt u het informatie-blok verlaten.

Opslaan en oproepen van jobs
Toegankelijk via het icoon «JOB» op het hoofdscherm.

De in gebruik zijnde instellingen worden automatisch opgeslagen, en weer opgeroepen wanneer het lasapparaat opnieuw
opgestart wordt.

Naast de in gebruik zijnde instellingen is het mogelijk om instellingen genaamd « JOBS » op te slaan en weer op te roepen.
Er zijn 500 JOBS beschikbaar voor de MIG/MAG en TIG procedure, en 200 voor de MMA procedure. Het geheugen is ge-
baseerd op de instellingen van de in gebruik zijnde procedures en instellingen en het profiel van de gebruiker.

Job

Met deze module JOB kunnen JOBS gecreéerd, opgeslagen, weer opgeroepen en verwijderd worden.

Quick Load - Oproepen van JOBS met de trekker buiten het lassen om.
De Quick Load is een module waarmee JOBS kunnen worden opgeroepen (20 max). Dit is enkel mogelijk in de MIG-
MAG en TIG procedure.
Vanuit een Quickload lijst, bestaande uit eerder gecreéerde JOBS, kunnen de JOBS met een korte druk op de trekker
weer opgeroepen worden. Alle trekkermodules en lasmodules zijn mogelijk.

Error codes

De volgende tabel toont een (niet complete) lijst met meldingen en error codes die op uw apparaat kunnen verschi-
jnen.
Voer eerst de beschreven controles uit, voordat u een beroep doet op een door GYS erkende technicus.

Wanneer de lasser het apparaat moet openen, moet eerst de stroom worden afgesloten en de stekker uit het stopcontact worden
gehaald. Daarna nog minstens 2 minuten wachten alvorens het apparaat te openen.

Codes . .
) Meldingen lossingen
ST eldinge Oplossinge
001 STORING OVERSPANNING
Controleer de elektrische installatie Laat uw elektrische installatie nakijken door een gekwalificeerde
002 STORING ONDERSPANNING persoon.
Controleer de elektrische installatie
Aanwezigheid van stray voltage. Controleer de bekabeling van het
005 Fout in de aarding accessoires van het lasapparaat (toorts, massaklem, elektrode-hou-
der enz).
006 STORING KOELGROEP De koelgroep wordt niet gedetecteerd. Controleer de aansluiting
Koelgroep niet gedetecteerd tussen de koelgroep en de generator.
007 STORING IN DE AANVOER Controleer of de koelvloeistof correct door de toorts circuleert.
Circuit koelsysteem verstopt




008 STORING WATERNIVEAU Vul het reservoir van de koelgroep tot het maximale niveau (aanbe-
Controleer het waterniveau volen koelvloeistof art. code : Art. code 062511)
Wacht enkele minuten tot het koelsysteem is afgekoeld.
KOELGROEP Waars_chuwmg :let erop dat de aanbevolen inschakelduur voor de
009 Thermische beveiliain gebruikte lasstroom niet wordt overschreden.
ging Verzekert u zich ervan dat de ingangen en de uitgangen niet zijn
geblokkeerd.
Wacht enkele minuten totdat de generator is afgekoeld.
Waarschuwing : let er op dat de aanbevolen inschakelduur voor de
gebruikte lasstroom niet wordt overschreden.
010 GENE.RATOR I Verzekert u zich ervan dat de ingangen en de uitgangen niet zijn
Thermische beveiliging
geblokkeerd.
Installeer het anti-stof filter (art. code 063143). Waarschuwing : het
anti-stof filter reduceert de inschakelduur.
Ventilator Haal de stekker uit het stopcontact en controleer of de ventilator niet
01 . . .
Storing ventilator geblokkeerd is.
Verwijder de toorts en controleer of de melding blijft verschijnen.
012 TREKKER Controleer of de schakelaar «Zuiveren gas / Draadaanvoer» niet
Een trekker is ingedrukt geblokkeerd is.
Controleer of de trekker van de MIG/MAG toorts niet geblokkeerd is.
Controleer de druk op de aandrijfrollen van het draadaanvoer-
MOTOR systeem.
015 Onmogelijk om de gevraagde snelheid te be- Controleer of het draad niet geblokkeerd is in de mantel van de toorts.
reiken Voer een kalibratie uit van de snelheid van het draadaanvoersysteem
(Menu «Kalibratie»)
Controleer de instellingen van de generator en de installatie (draad,
019 Overladen, Controleer uw instellingen rollers, gas, toorts enz)
Druk op de trekker en laat weer los om te wissen | Indien het probleem voortduurt moet u een update uitvoeren (Via
Planet GYS)
Probleem met het opstarten van het lassen Controleer de instellingen van de generator en de installatie (draad,
. . rollers, gas, toorts enz)
020 Controleer uw lasinstellingen ) . -
. Indien het probleem voortduurt moet u een update uitvoeren (Via
Druk op de trekker en laat weer los om te wissen
Planet GYS)
Overladen USB .
024 Koppel uw USB af Vervang de USB stick.
Intern svstem error Schakel het apparaat uit en daarna weer aan.
- Start uvala araatc.) nieuw o Indien het probleem voortduurt moet u een update uitvoeren (Via
PP P P Planet GYS)
- . Voer opnieuw een kalibratie uit van de snelheid van het draa-
- Error tijdens het kalibreren van de motor . .
daanvoersysteem (Menu «Kalibratie»)
- Error tijdens het kalibreren. Voer opnieuw een kalibratie uit van de laskabels (Menu «Kalibratie»)
- Geen geheugenplaats meer vrij in het apparaat Verwijder Jobs, om zo ruimte vrij te maken in uw interne geheugen.
PP
) E'rlfo/f:js niet geaccepteerd De data op de USB-stick is onleesbaar of beschadigd. Controleer uw
Toch doorgaan ? gegevens.
) Onmogelijk om gegevens op de USB stick op te Maak ruimte vrij op de USB-stick
slaan Indien het probleem aanhoudt moet u de USB stick vervangen.
) Aantal toegestane pogingen overschreden Geef de toegangscode in : 314159
Toegangscode gevraagd
. . De persoonlijke code werkt niet, geef de juiste code in.
) Gebruikerscode ongeldig De standaard code is 0000.

Als er een niet vermelde error code verschijnt, of als uw problemen voortduren, kunt u contact opnemen met de
after salesdienst van GYS.
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Waarschuwingsiconen (Warning)

De waarschuwingsiconen rechtsboven op het scherm geven u informatie betreffende uw apparaat.

Waar-
schuwing- Betekenis
sicoon

Demonstratie module. Het lassen is niet actief.
DEMO ) . . )
= Controleer uw elektrische installatie (netspanning).

:%: EE; Koelcircuit geobstrueerd.
Controleer of de koelvloeistof correct door de toorts circuleert.

D De batterij van het bedieningspaneel is bijna leeg. Vervang de batterij (CR2032) en stel datum en tijd in (Systeem / Klok).

(@) De ventilator draait niet op de juiste snelheid. Controleer de staat van de ventilator.
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Questo manuale dell’interfaccia (IHM) fa parte della documentazione
completa. Un manuale generale é fornito con il prodotto. Leggere

e rispettare le istruzioni del manuale generale, in particolare le
istruzioni di sicurezza!

Utilizzo e sfruttamente solamente con i
seguenti prodotti

NEOPULSE 220 C
NEOPULSE 220 C XL
NEOPULSE 320 C
NEOFEED 4W
NEOPULSE 400 CW

SRS

Versione del software

Questo manuale descrive le versioni dei seguenti software:
1.86

La versione software dell’interfaccia viene visualizzata nel menu generale: Informazione / MMI



Utilizzo dell'interfaccia macchinau

Comando del generatore

Il display principale contiene tutte le informazioni necessarie per il procedimento di saldatura prima, durante e dopo la
saldatura (I'interfaccia puod leggermente evolvere in funzione del procedimento selezionato).

(1) ——

(1)
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, )

@)

@ -—o Y
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, ! (5)
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Nome utilizzatore / tracciabilita

Pulsante n°1 : Menu generale o Ritorna al menu
precedente

Pulsante n°2 : Parametri del processo in corso
Manopole di navigazione

Pulsante n°3 : Regolazioni

Pulsante n°4 : Job o Validazione

Regolazioni in corso

Misura di Tensione, Corrente e Energia

Menu generale

Lo schermo del Menu generale viene visualizzato al primo avviamento del prodotto.
La navigazione tra i diversi blocchi viene effettuata grazie alle manopole e ai pulsanti .

(3)
\/
Processi Parametri Sistema
Portabilita Calibratura Informazione
/‘. ,\

(1) Ritorna
(2) Validazione
(3) Icona del blocco in corso
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Processi

L'accesso a certi processi di saldatura dipende dal prodotto:

MIG-MAG @Gvaw/Fcaw)

Saldatura semi-automatica, in atmosfera protetta.

TIG GTaw)

Saldatura ad arco con elettrodo non fusibile, in atmosfera protetta

MMA (smaw)

Saldatura ad arco con elettrodo rivestito

Scriccatura

Scriccatura ad arco-aria permette di creare un solco nel metallo

Parametri (utilizzatore)

Modalita di visualizzazione
- Easy : display e funzionalita ridotte (non c’é I'acceso al ciclo di saldatura).
- Expert : display completo, consente di regolare la durata e i tempi delle diverse fasi del ciclo di saldatura.
- Avanzato : display integrale, permette di regolare la totalita dei parametri del ciclo di saldatura.

Lingua
Scelta della lingua dell'interfaccia (Francese, Inglese, Tedesco, ecc...)

Unita di misura
Scelta della visualizzazie del sistema delle unita: Internazionale (Sl) o Imperiale (USA).

Denominazione materiali
Norma Europea (EN) o norma Americana(AWS).

Luminosita
Regola la luminosita dello schermo dell'interfaccia (regolazione da 1 (aspetto scuro) a 10 (luminosita molto forte)).

Codice utilizzatore
Personalizzazione del codice di accesso dell’utilizzatore per bloccare la sessione (Predefinito 0000).

Tolleranza | (corrente)
Tolleranza della regolazione della corrente:
OFF : regolazione libera, la regolazione della corrente non viene limitata.
+ 0A : nessuna tolleranza, bloccaggio della corrente.
+ 1A> + 50A : intervallo di regolazione nel quale I'utilizzatore pud far variare la corrente.

Tolleranza U (tensione)
Tolleranza di regolazione della tensione:
OFF : regolazione libera, la regolazione della tensione non viene limitata.
+ 0.0V : nessuna tolleranza, bloccaggio della tensione.
+ 0.1V> = 5.0V : intervallo di regolazione nel quale I'utilizzatore pud far variare la tensione.

Tolleranza 8> (velocita filo)
Tolleranza della regolazione della velocita del filo (m/min) :
OFF : regolazione libera, la regolazione della velocita non viene limitata.
+ 0.0m/min : nessuna tolleranza, bloccaggio della velocita del filo.
1 0.1m/min> + 5.0m/min : intervallo di regolazione nel quale I'utilizzatore puo far variare la sua velocita del filo.
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Sistema

Nome dell’'apparecchio

Informazione relativa al nome dell’apparecchio e possibilita di personalizzarlo premendo / nell'interfaccia.

Orologio

Regolazione dell'ora, data e formato (AM / PM).

Unita di raffreddamento
- OFF : I'unita di raffreddamento & disattivata.
- ON : l'unita di reffreddamento & attiva in modo permanente.
- AUTO : gestione automatica (attivazione alla saldatura e disattivazione dell’'unita di raffreddamento 10 minuti dopo la
fine della saldatura)

SCARICO B. : funzione dedicata allo spurgo dell’'unita fredda o al riempimento dei fasciocavi, quindi le protezioni ven-
gono inibite. (vedere il manuale dell’'unita di raffreddamento per purgare in sicurezza il vostro prodotto).

Reset
Reinizializzare i parametri del prodotto :
- Parziale: valore predefinito del processo di saldatura in corso.
- Totale : tutti i dati di configurazione dell’apparecchio saranno ripristinati sulle rgolazioni della fabbrica.

Blocco

Possibilita di bloccare l'interfaccia del prodotto al fine di rendere sicuro il lavoro in corso e di evitare delle modifiche involon-
tarie o accidentali. La finestra delle regolazioni in corso resta modificabile con le tolleranze selezionate nel menu Parametri
(vedere pagina precedente). Tutte le altre funzioni sono inaccessibili.

Per sbloccare l'interfaccia, premere sul pulsante n°1 e inserire il vostro codice utilizzatore a 4 cifre (Predefinito 0000).




Utilizzatori

La modalita utizzatore permette di condividere il prodotto con piu utilizzatori. Al primo avvio, la macchina € in modalita
Admin. L'amministratore puo creare degli utilizzatori. Ogni utilizzatore ha la sua propria configurazione (modalita, rego-
lazione, procedimento, JOB... ) e questa non & modificabile da nessun altro utilizzatore. Ogni utilizzatore ha bisogno di
un codice personale a 4 cifre al fine di potersi connettere sul generatore.

» Lamministratore ha accesso a tutto il menu generale.

« L'utilizzatore ha accesso a un interfaccia semplificato. Non ha diritto di sopressione (Tracciabilita, Jobs, Profili utiliz-
zatore, ecc...)

Interfaccia di configurazione degli utilizzatori (riservato al’amministratore).

La parte sinistra del display elenca gli utilizzatori. L'amministratore ha la possibilita di ordinare gli utilzatori per nome o
per data premendo brevemente sul secondo pulsante n°2. Premendo a lungo su questo pulsante si puo eliminare gl
utilizzatori attivi ('account Admin non pud essere eliminato).

La parte destra dello schermo permette di vedere il dettaglio di tutti gli utilizzatori precedenetemente creati con le
seguenti informazioni: Avatar, Nome, N° di squadra e Tolleranza (%).

Creazione di un profilo utilizzatoire
Premere a lungo sul piulsante n°3 per creare un utilizzatore.
- User : Personalizzare il nome dell’utilizzatore premendo il pulsante n°3.
- Avatar : Scelta del colore dell’avatar utilizzatore
- Squadra: Attribuzione del numero di squadra (10 max)
- Codice utilizzatore codice di accesso personale (Codice predefinito : 0000)
- Tolleranza della regolazione della corrente I:
OFF : regolazione libera, la regolazione della corrente non viene limitata.
+ 0.0A : nessuna tolleranza, bloccaggio della corrente (non raccomandato).
+ 0.A> + 50A : intervallo di regolazione nel quale I'utilizzatore pud far variare la corrente.
- Tolleranza di regolazione della tensione U:
OFF : regolazione libera, la regolazione della tensione non viene limitata.
+ 0.0V : nessuna tolleranza, bloccaggio della corrente (non racommandato).
+ 0.1V> = 5.0V : intervallo di regolazione nel quale I'utilizzatore pud far variare la tensione.
- Tolleranza della regolazione della velocita del filo (m/min) :
OFF : regolazione libera, la regolazione della velocita non viene limitata.
+ 0.0m/min : nessuna tolleranza, bloccaggio della velocita del filo (non raccomandata).
1+ 0.1m/min > £ 5.0m/min : intervallo di regolazione nel quale I'utilizzatore puo far variare la sua velocita del filo.

Per l'utilizzatore «Admin», la modifica del nome e dell’avatar admin non € possibile.

Modifica di un profilo utilizzatore
Selezionare nella parte sinistra dello schermo e premere sul pulsnate n°4.

Scelta degli utilizzatori

Se un utilizzatore (o piu) viene creato, la finestra utilizzatore mostra tutti gli utilizzatori della macchina.

Selezionare I'utilizzatore da voi scelto e premere su \/ per validare. Un codice di blocco viene domandato.

La funzione «Spegnere» permette di bloccare la macchina sulla scelta degli utilizzatori, nessun altro parametro &
accessibile. Questo display & identico quando la macchina & accesa (commutatore OFF -> ON).

Visualizzazione dell’utilizzatore

In alto a sinistra dello schermo, I'avatar e il nome dell’'utilizzare attivi vengono mostrati.

Codice di sblocco

Ogni profilo utilizzatore & protteto da un codice personale a 4 cifre. Nell’assenza di una personalizzazione, il codice pre-
definito & 0000. Dopo 3 inserimenti errati del vostro codice personale, l'interfaccia viene bloccato e domanda un codice
di sblocco. Questo codice, composto da 6 cifre e non modificabile & : 314159.
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Tracciabilita

Qusto interfaccia di gestione della saldatura permette di tracciare/registrare tutte le tappe dell’operazione di saldatura, cordolo
per cordolo, durante una fabbricazione industriale. Questo approccio qualitativo garantisce la qualita della saldatura post-pro-
duzione consentendo I'analisi, la valutazione, la reportistica e la documentazione dei parametri di saldatura registrati. Questa
funzionalita permette I'acquisizione precisa e rapida ma anche la salvaguardia dei dati domandati secondo la norma EN ISO
3834. Il recupero di questi dati € possibile esportandoli su una chiavetta USB.

1- Start - Sviluppo della tracciabilita

* Personalizzare il nome del cantiere premendo il pulsante n°3.

* Intervallo di campionamento:

- Hold : No salvataggio dei valori della Corrente/Tensione (media sul cordone) durante la saldatura.

- 250 ms, 500 ms, ecc.... : Salvataggio dei valori Corrente/Tensione (media sul cordone) con tutti gli «X»

millisecondi o secondi durante la saldatura.

* Opzioni - OFF : tracciabilita semplice

» Opzioni - ON : tracciabilita completa
Sensore del passaggio (ON/OFF)
Sensore di saldatura (ON/OFF)
Temperatura (ON/OFF) : Temperatura del pezzo da saldare all’inizio del cordone.
Lunghezza (ON/OFF) : Lunghezza del cordone (le unita di misura vengono mostrate in funzione della scelta definita
dai Parametri/ Unita di misura).
Variabile/i: permette di regolare le informazioni complementari personalizzate (peso, annotazioni, velocita del filo,
ecc...)

Premere \/ per lanciare la tracciabilita.

Visualizzazione della tracciabilita

In alto a sinistra del display, il nome el cantiere e il n° del cordone vengono visualizzati (il n° del cordone viene incremen-
tato in maniera automatica e non € modificabile)

Identificazione - Opzioni ON

Alla fine di ogni cordone, una finestra d’identificazione viene mostrata: N° di Passaggio, N° di Saldatura, Temperatura del
pezzo e/o la Lunghezza del cordone.

Validazione
La validazione si puo effettuare sull’'lHM o premendo sul pulsante torcia.

Stop - Arrestare la tracciabilita
Per arrestare la tracciabilita durante una tappa di saldatura, I'utilizzatore deve ritornare nel menu Tracciabilita e selezio-
nare «Stop».

Esportare
Il recupero di queste informazioni si per I'esportazione dei dati sulla chiavetta USB.
| dati .CSV sono esportabili grazie a un software con foglio di calcolo (Microsoft Excel®, Calc OpenOffice®, ecc..).
I nome della cartella é associato al nome della macchina e al suo numero di serie.

2- Start - Gestione della tracciabilita
La parte sinistra del display elenca i cantieri precedentemente creati.
L'utilizzatore ha la possibilita di ordinare questi cantieri per nome o per data premendo brevemente il pulsanten°2. Pre-
mere a lungo su questo pulsante consente di eliminare il cantiere attivo o tutti i cantieri.

La parte destra dello schermo permette di vedere il dettaglio di tutti i cantieri precedenetemente creati con le seguenti in-

formazioni: frequenza di campionamento, numero di cavi registrati, tempo di saldatura totale, energia di saldatura fornita,
configurazione di ciascun cordone (processo, timestamp, tempo di saldatura e U-I di saldatura).

o

Rec

Creazione di una tracciabilita
(vedere paragrafo precedente)

Lanciare la tracciabilita del cantiere
attivo




Trasportabilita

Import Config.

Caricamento della configurazione macchina dalla chiavetta USB (repertorio : Disco mobile\Portability\Config) alla
macchina. Premere a lungo @ permette di eleminare le configurazioni dalla chiavetta USB.

Export Config.

Esportazione della configurazione macchina alla chiavetta USB (repertorio : Disco mobile\Portability\Config).

Import Job
Importazione dei Job a seconda dei procedimenti sotto il repertorio Disco mobile\Portability dalla chiavetta USB alla
macchina.

Export Job
Esportazione dei Job macchina alla chiavetta USB (repertorio : Disco mobile\Portability\Job)
Attenzione, i Job vecchi della chiavetta USB rischiano di essere eliminati.

Per evitare la perdita di dati durante I'importazione o I'esportazione di dati, non rimuovere la chiavetta USB e non spe-
gnere la macchina. Il nome della cartella é associato al nome della macchina e al suo numero di serie.

Calibratura

Calib. Velocita
Funzione dedicata alla cabratura della velocita del trainafilo. Lo scopo della calibratura € compensare le variazioni di
velocita dei trainafili per regolare la misurazione della tensione visualizzata e per perfezionare il calcolo dell’energia.
Una volta avviata la procedura, viene spiegata con un’animazione sullo schermo.
La calibrazione della velocita del trainafilo deve essere fatta periodicamente per assicurare una saldatura ottimale.

Calib. Cavi
Funzione ugualmente dedicata alla calibratura degli accessori di saldatura come la torcia, cavo + porta-elettrodo e
cavo + pinza di massa. Lo scopo della calibratura € di compensare le variazioni di lunghezza degli accessori al fine
di regolare la misura di tensione visualizzata e per perfezionare il calcolo dell’energia. Una volta avviata la procedura,
viene spiegata con un’animazione sullo schermo.

Importante : La calibratura cavo & da rifare ogni volta che si cambia la torcia, fasciocavi o cavo di massa per assicu-
rarsi una saldatura ottimale.

Informazione

Dati della configurazione dei componenti sistema del prodotto:
- Modello

- Numero di serie

- Nome dell'apparecchio

- Versione del software

- Job e sinergie utilizzate

Premendo qualsiasi pulsante fa in modo che si possa uscire dal blocco Informazione
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Memorizzazione e richiamo dei job
Accessibilita grazie all’icona «JOB» dello schermo principale.

| parametri in uso sono automaticamente memorizzati e richiamati all’accensione successiva.

Oltre ai parametri in corso, € possibile salvare e richiamare le configurazioni chiamate «JOB»
1 JOBS sono 500 per il procedimento MIG/MAG e TIG, 200 per il procedimento MMA. La memorizzazione € basata sui pa-
rametri del procedimento in corso, le regolazioni in corso e il profilo dell'utilizzatore.

Job

Questa modalita JOB permette la creazione, il salvataggio, il richiamo e la cancellazione dei JOB.

Quick Load - Richiamo dei JOB al pulsante al momento della saldatura.
Il Quick Load & una modalita di richiamo di JOB (20 max) al momento della saldatura e possibile nel processo MIG-MAG

e TIG.

A partire da una lista costituita da JOB precedentemente creati, i richiami di JOB si fanno attraverso brevi pressioni sul
pulsante. Tutte le modalita del pulsante e le modalita di saldatura sono supportati.

Codici errore

La seguente tabella presenta una lista non esaustiva dei messaggi e codici di errore che possono apparire.
Effettuare queste verifiche e controlli prima di ricorrere all’aiuto di un tecnico specializzato GYS autorizzato.

aspettare 2 minuti per sicurezza.

ﬁ Se I'utilizzatore deve aprire il suo prodotto, & obbligatorio staccare I'alimentazione scollegando la presa di corrente elettrica e

Codici . -
Messaggi Soluzioni
errore
DIFETTO SOVRATENSIONE
001 o e . .
Verificare l'installazione elettrica
Fai controllare il tuo impianto elettrico da una persona autorizzata.
DIFETTO SOTTO-TENSIONE
002 . - . :
Verificare l'installazione elettrica
Presenza di una corrente vagabonda. Verificare il cablaggio della
005 Difetto corrente di terra parte accessoria di saldatura (torcia, pinza di massa, porta-elettrodo,
ecc)
006 Difetto unita di raffreddamento L'unita di raffreddamento non viene piu rilevata. Verificare la connes-
Unita di raffreddamento non rilevata sione tra il generatore e I'unita di raffreddamento.
007 Difetto di flusso Verificare la continunita della circolazione del liquido di raffreddamen-
Circuito di raffreddamento tappato. to della torcia.
008 Difetto livello d’acqua Riempire il serbatoio dell’'unita di raffreddamento al massimo (liquido
Verificare il livello d’acqua di raffreddamento consigliato: rif. 062511)
Aspettare qualche minuto per il raffreddamento dell’unita di raffredda-
UNITA DI RAFFREDDAMENTO mento. o
009 . . Fare attenzione a non superare il ciclo di lavoro raccomandato per la
Protezione termica : -
corrente di saldatura utilizzata.
Assicurarsi che le entrate e le uscite d’aria non siano ostruite.
Aspettare qualche minuto per il raffreddamento del generatore.
Fare attenzione a non superare il ciclo di lavoro raccomandato per la
GENERATORE corrente di saldatura utilizzata.
010 . . . ; R . .
Protezione termica Assicurarsi che le entrate e le uscite d’aria non siano ostruite.
Installare il filtro antipolvere (rif. 063143). Attenzione, il filtro antipol-
vere riduce il ciclo di lavoro.




Ventilatore

Togliere I'alimentazione staccando la presa elettrica e verificare che la

Scollegare la vostra USB

o Difetto ventilatore ventola non sia bloccata.
Rimuovere la torcia e verificare se il messaggio compare ancora.
012 PULSANTE DI AVANZAMENTO Verificare che I'interruttore «Scarico gas / Avanzamento filo» non sia
Un pulsante torcia & premuto bloccato.
Verificare che il pulsante della torcia MIG/MAG non sia bloccato.
Verificare la regolazione delle pressioni dei rulli del trainafilo.
015 MOTORE Verificare che il filo d’apporto non sia bloccato nella guaina della
Impossibile raggiungere la velocita richiesta torcia.
fare una calibratura della velocita del trainafilo (Menu «Calibratura»)
Sovraccarica, Verificare le vostre regolazioni Verificare le regolazioni del generatore e l'installazione (filo d’apporto,
019 Premere e rilasciare il pulsante torcia per can- rulli, gas, torcia, ecc)
cellare Se il problema persiste, fare 'aggiornamneto (attraverso Planet GYS).
Pro_b_lema .d' avv_lamento sgld_atura Verificare le regolazioni del generatore e I'installazione (filo d’apporto,
Verificare i vostri parametri di saldatura ) :
020 . S . rulli, gas, torcia, ecc)
Premere e rilasciare il pulsante torcia per can- ! : B
cellare Se il problema persiste, fare I'aggiornamneto (attraverso Planet GYS).
024 Sovraccarica USB Cambiare la chiavetta USB.

Un’errore di sistema interno & stato prodotto.
Riavviare il prodotto

Attendere e poi riaccendere il prodotto.
Se il problema persiste, fare 'aggiornamneto (attraverso Planet GYS)

Errore al momento della calibratura motore

Rifare una calibratura della velocita del trainafilo (Menu «Calibraturax»)

Errore al momento della calibratura

Rifare una calibratura dei cavi di saldatura (Menu «Calibratura»)

Memoria della macchina piena

Eliminare dei Job per liberare lo spazio di stoccaggio interno.

Scheda %s non supportata
Err %d
Continuare lo stesso?

| dati della chiavetta USB sono dannegagiati. Verificare i vostri dati

Impossibile scrivere sulla chiavetta USB

Liberare spazio nella chiavetta USB
Se il problema persiste, cambiare chiavetta USB.

Numero di tentativi superati.
Codice di sblocco richiesto

Scegliere il codice di sblocco: 314159

Codice utilizzatore sbagliato

Il codice personale & sbagliato, inserire il codice corretto.
In automatico, il codece e 0000.

Se un codice errore non epertoriato appare o nnel caso in cui il problema persista, contattare il SPV GYS.

Icone di allerta (Warning)

Le icone di allerta in alto a destra dello schermo vi danno delle indicazioni sul vostro prodotto.

Icona di
allerta

Significato

DEMO

Modalita Dimostrazione. La saldatura & inattiva.

Verificare la vostra installazione elettrica (tensione di rete).

¥ e

Circuito di raffreddamento ostruito.

Verificare la continunita della circolazione del liquido di raffreddamento della torcia.

O

Pila di interfaccia a fine vita. Cambiare la pila (CR2032) e aggiornare la data e I'ora nel prodotto (Sistema/Orologio).

&)

Il ventilatore non gira a velocita adeguata. Verificare lo stato della ventola.




Acest manual de utilizare al interfetei (IHM) face parte din
ansamblu complete de documente. Un manual de utilizare

general este furnizat impreuna cu acest produs. Cititi Si respectati
instructiunile din manualul general de utilizare, in special informatiile
cu privire la securitate !

Utilizarea si exploatarea exclusiva a ur-
matoarelor produse

NEOPULSE 220 C v
NEOPULSE 220 C XL v
NEOPULSE 320 C v
NEOFEED 4W v

v

NEOPULSE 400 CW

Versiune software

Acest manual descrie versiunea softului :
1.86

Versiune softului interfetei este afisata Th cadrul meniului principal : Informatii / MMI



Utilizarea interfetei echipamentului

Comenzile generatorului

Ecranul principal contine toate informatiile necesare pentru a incepe procesul de sudare Thaintea, in timpul si dupa proce-
deul de sudare (interfata se poate ajusta cu usurinta in functie de procesul selectat).

(1) —— (8)
3 ‘F (7 (1) Nume utilizator / trasabilitate
S | (2) Buton nr. 1: Meniu principal sau Intoarcere la me-

e I [ ; niul anterior

‘: - (3) Buton nr. 2 : Parametri procedeului in curs
@ @ @ ©) (4) Rotita de navigare

el A T A N 1 (5) Buton nr. 3 : Reglaje
(3) ) t (5) (6) Buton nr. 4 : JOB sau Validare

(7) Reglaj in curs
‘ ‘ (8) Masurarea Tensiunii, Curentului si Energiei
T |

4)

Meniu principal

Ecranul Meniului principal se afiseaza la prima demarare la postului.
Navigarea intre diferitele blocuri se face folosind potentiometrele si butoanele @

3)
\/
Procedee Parametri Sistem (1) Inpoi
(2) Validare
(3) Pictograma blocului in curs
Portabilitate Calibrare Informatii
/‘. ,\
(1) — E D \/4— 2)




Procedee

Accesul la anumite procedee de sudare depind de aparat :

MIG-MAG @Gvaw/Fcaw)

Sudare semi-automata, sub protectie gazoasa

TIG GTaw)

Sudare cu arc si electrod non-fuzibil, sub protectie gazoasa

MMA (smaw)

Sudare cu arc si electrod invelit

Slefuire

Slefuire cu arc-aer pentru a sculpta o canelura in metal

Parametri (utilizator)

Mod de afisare
- Usor : afisaj si functionalitate redusa (fara acces la ciclul de sudare).
- Expert : afisaj complet, permite ajustarea duratei si timpului diferitelor faze ale cilului de sudare.
- Avansat : afisaj integral, permite ajustarea in totalitate a parametrilor cilului de sudare.

Limba
Alegerea limbii interfetei (Franceza, Engleza, Germana etc).

Unitati de masura
Alegerea afisajului sistemului de unitati : International (SI) sau Imperial (USA).

Denumire echipamente
Norma Europeana (EN) sau norma Americana (AWS).

Luminozitate
Ajustati luminozitatea ecranului interfetei (reglaj de la 1 (intunecat) la 10 (foarte luminos)).

Cod utilizator
Personalizarea codului de acces al utilizatorului pentru a bloca sesiunea (Din fabrica 0000).

Toleranta | (curent)
Toleranta de reglaj a curentului :
OFF : reglaj liber, fara limita de reglare a curentului.
+ OA : fara toleranta, fixarea curentului.
+ 1A> + 50A : interval de reglare pentru care utilizatorul poate varia intensitatea curentului.

Toleranta U (tensiune)
Toleranta de reglare a tensiunii :
OFF : reglaj liber, fara limita de reglare a tensiunii.
+ 0.0V : fara toleranta, fixarea tensiunii.
+ 0.1V> £ 5.0V : intervale de reglare pentru care utilizatorul poate varia tensiunea.

Toleranta 8> (viteza sarma)
Toleranta de reglare a vitezei sdrmei (m/min) :
OFF : reglaj liber, fara limita de reglare a vitezei sarmei.
+ 0.0m/min : fara toleranta, fixarea vitezei sdrmei.
+ 0.1m/min> £ 5.0m/min : interval de reglare pentru care utilizatorul poate varia viteza sarmei.



Utilizarea interfetei echipamentului

Sistem

Nume aparat

Informatii relative la numele aparatului si posibilitatea de personalizare apasand butonul / de pe interfata.

Ceas
Reglaj ora, data si format (AM/PM).

Unitate de racire
- OFF : unitatea de racire este dezactivata
- ON : unitatea e racire este activa in permanenta.
- AUTO : gestionarea automata (activare in momentul sudarii si dezactivare 10 minute dupa finalizarea procesului)

CURATARE EL : functie dedica procesului de epurare a sistemului de racire sau completarii cu lichid, timp in care
protectiile sunt dezactivate (consultati manualul cu privire la sistemul de racire pentru a va purifica postul in siguranta).

Resetare
Reinitierea parametrilor postului :
- Partial : valoarea implicitd a procesului de sudare in curs.
- Total : toate datele de configurare ale dispozitivului vor fi resetate la setarile din fabrica.

Blocarea

Posibilitatea blocarii ecranului permite securizarea procesului de lucru tocmai pentru a evita modificarile involuntare sau acci-
dentale. Fereastra reglajelor in curs ramane ajustabila cu tolerantele selectate in meniul Parametri (vezi pagina anterioara).
Toate celelalte functii sunt inaccesibile.

Pentru a debloca interfata, apasati butonul nr. 1 si introduceti codul de utilizator din 4 cifre (in mod implicit, 0000).




Utilizatori

Modul utilizator permite partajarea postului cu mai multi utilizatori. La prima punere in functiune, postul se afla in mod
Admin. Administratorul poate crea mai multi utilizatori. Fiecare utilizator are propria sa configuratie (mod, reglaj, proce-
deu, JOB-uri...) iar aceasta nu poate fi modificata de catre un alt utilizator. Fiecare utilizator are nevoie de un cod per-
sonal alcatuit din 4 cifre pentru a se putea conecta la generator.

» Administratorul are acces la intregul meniu principal.

« Utilizatorul are acces la o interfata simplificata. Acesta nu poate sterge (Trasabilitate, JOB-uri, Profiluri utilizator etc.)

Interfata de configurare a utilizatorilor (rezervata administratorului).

n partea stanga a ecranului sunt enumerati utilizatorii. Administratorul are posibilitatea de a tria utilizatorii dupd nume
sau dupa data prin simpla apasare a butonului nr. 2. O apasare lunga pe acest buton permite stergerea unuia sau mai
multor utilizatori activi (contul Admin nu poate fi sters).

Partea dreapta a ecranului permite afisarea detaliilor tuturor utilizatorilor creati anterior impreuna cu urmatoare infor-
matiile : Avatar, Nume, Nr. echipa si Toleranta (%).

Crearea unui profil de utilizator
Apasati butonul nr. 3 pentru a crea un utilizator.
- Utilizator : Personalizati numele utilizatorului apasand butonul nr. 3
- Avatar : Alegeti culoarea avatarului aferent utilizatorului
- Echipa : Atribuiti un numar echipei (max 10)
- Cod utilizator : codul personal de acces (in mod implicit 0000)
- Toleranta de reglare a curentului | :
OFF : reglaj liber, fara limita de reglare a curentului.
+ 0.0A: fara toleranta, fixarea curentului (nerecomandata)
+ 0.A> + 50A : interval de reglare pentru care utilizatorul poate varia intensitatea curentului.
- Toleranta de reglare a tensiunii U :
OFF : reglaj liber, fara limita de reglare a tensiunii.
+ 0.0V : fara toleranta, fixarea tensiunii (nerecomandata)
+ 0.1V> £ 5.0V : intervale de reglare pentru care utilizatorul poate varia tensiunea.
- Toleranta de reglare a vitezei sarmei (m/min) :
OFF : reglaj liber, fara limita de reglare a vitezei sarmei.
+ 0.0m/min : fara toleranta, fixarea vitezei sarmei (nerecomandata).
+ 0.1m/min > + 5.0m/min : interval de reglare pentru care utilizatorul poate varia viteza sarmei.

Pentru utilizatorul ,Admin”, modificarea numelui si a avatarului nu sunt posibile.

Modificarea unui profil utilizator
Selectati utilizatorul din partea stanga a ecranului si apasati butonul nr. 4.

Alegeti utilizatorii

Daca unul utilizator(sau mai multi) a fost creat, blocul utilizator afiseaza toti utilizatorii postului.

Selectionati utilizatorul pe care il doriti si apasati pe \/ pentru a valida. Un cod de deblocare este necesar.

Functia Jnchide” permite blocarea postului pe un anumit cont de utilizator, la alegere, nicio alta setare nefiind acce-
sibila. Acest afisaj este identic si cand postul este pornit (comutatorul OFF -> ON).

Afisarea utilizatorului

In partea stanga superioara a ecranului, avatarul si numele utilizatorului activ se afiseaza.

Parola

Fiecare profil de utilizator este protejat de un cod personal format din 4 cifre. In absenta unei personalizari, acest cod in
mod implicit este 0000. Dupa 3 Tncercari eronate a codului personal, interfata este blocata si cere un cod de deblocare.
Acest cod, compus din 6 cifre ce nu poate fi modificat, est : 314159.




Utilizarea interfetei echipamentului

Trasabilitate

Aceasta interfata de gestionare a sudarii permite trasarea/inregistrarea tuturor etapelor referitoare la operatiile de sudura, din
cordon in cordon, in timpul fabricarii industriale. Aceasta abordare calitativa asigura calitatea sudarii post-productie permitand
analiza, evaluarea, raportarea si documentarea parametrilor de sudare inregistrati. Aceasta functie permite colectarea pre-
cisa si rapida, precum si salvarea datelor solicitate in cadrul normei EN ISO 3834. Recuperarea acestor date este posibila
prin exportul cu ajutorul unui stick USB.

1- Start - Creare trasabilitate
* Personalizati numele locului de lucru apasand butonul nr.3.
* Interval de esantionare :
- Hold : Fara inregistrare a valorilor Curent/Tensiune (media per cordon) in timpul sudarii.
- 250 ms, 500 ms, etc. : Inregistrarea valorilor Curent/Tensiune (medie per cordon) la fiecare X’
milisecunde sau secunde in timpul sudarii.
* Optiuni - OFF : trasabilitate simpla
* Optiuni - ON : trasabilitate completa
Nr. de treceri (ON/OFF)
Numar de Sudura (ON/OFF)
Temperatura (ON/OFF) : Temperatura piesei de sudat la inceputul cordonului.
Lungime (ON/OFF) : Lungime cordon (unitatile de masura se afiseaza in functie de alegerea predefinita in Setari/
Unitati de masura).
Variabila(le) : permite adaugarea unor informatii complementare personalizate ( greutate, adnotari, viteza sarmei
etc.)

Apasati pe \/ pentru a redemara trasabilitatea.

Afisajul trasabilitatii

In stanga sus pe ecran, se afiseaz& numele santierului de lucru si numérul cordonului (numarul de méargele ale cordonului
este marit automat si nu poate fi modificat).

Identificare - Optiuni ON

La fiecare sfarsit de cordon, va aparea o fereastra de identificare : Nr. de treceri, Nr. de sudura, Temperatura piesei si/
sau lungimea cordonului.

Validare
Validarea se poate efectua direct pe interfata IHM sau apasand pe tragaciul pistoletului.

Stop - Opriti trasabilitatea
Pentru a opri trasabilitatea in momentul sudarii, utilizatorul trebuie sa se intoarca in fereastra Trasabilitate si sa se-
lectioneze ,Stop”.

Export
Recuperarea acestor informatii se face prin exportul lor catre un stick USB.
Datele .CSV sunt exploatabile datorita aplicatiei tip tabel Microsoft Excel®, Calc OpenOffice®, etc).
Numele fisierului este asociat cu numele postului si seria acestuia.

2- Start - Coordonarea trasabilitatii
Partea stanga a ecranului afiseaza o insiruire de nume de santiere create anterior.
Utilizatorul are posibilitatea de a filtra aceste santiere in functie de nume sau data, print-o simpla apasare abutonului nr.
2. O apasare lunga ce acest buton permite stergerea santierului activ precum si tuturor santierelor existente.

In partea dreaptéa a ecranului puteti vedea detaliile fiecarui santier creat anterior alaturi de informatiile urmétoare : frecventa

de esantionare, numarul de cordoane inregistrate, timpul total de sudare, energia furnizata pentru sudura, configuratiile
fiecarui cordon (procedeu, ora, timpul de sudare si U-I de sudare).

o

Rec ‘ Lansati trasabilitatea santierului activ

Crearea trasabilitatii
(vezi paragraful anterior)




Portabilitate

Import Config.

Schimbarea configuratiei masinii de pe stick-ul USB(fisier : Unitate detasabild (USB)\PORTABILITATE\CONFIG)
catre masina. O apasare lunga pe @ permite stergerea configuratiilor de pe stick-ul USB.

Export Config.
Exportul configuratiei postului catre USB (fisier : Unitate detasabila (USB)\PORTABILITATE\CONFIG).

Importa JOB-uri
Importarea Job-urilor in functie de procedeele prezente in folderUnitate detasabilda (USB)\PORTABILITATEA stick-
ului USB pe aparat.

Exportul Job-urilor
Exportul Job-urilor de pe aparat pe un stick USB dupa pasii urmatori (fisier : Unitate detasabild (USB)\PORTABILI-
TATE\JOB)
Atentie, job-urile anterioare de pe stick pot fi sterse.

Pentru a evita pierderea datelor in timpul importarii sau exportarii de date, nu scoateti stick-ul USB si nu inchideti apara-
tul. Numele fisierului este asociat cu numele postului si seria acestuia.

Calibrare

Calibrare Viteza
Functie dedicata calibrarii vitezei distribuitorului de sdrma motorizat. Scopul calibrérii este acela de a compensa
variatiile de viteza ale alimentatorului pentru a permite ajustarea tensiunii afisate si a realizarii calculului energetic.
Odata lansat procedeul, pe ecran se vor afisa o serie de explicatii animate.
Calibrarea vitezei alimentatorului trebuie efectuata periodic pentru a asigura o sudura optima.

Calibrare Cabluri
Functie dedicata de asemenea calibrarii accesoriilor relative sudarii precum pistoletul, cablul + suportul electrod si
cablu + cleste de masa. Scopul calibrarii este acela de a compensa variatiile de lungime ale accesoriilor pentru a
permite ajustarea tensiunii si a calculului energetic. Odata lansat procedeul, pe ecran se vor afisa o serie de explicatii
animate.

Important : Calibrarea cablurilor trebuie refacuta dupa fiecare schimbare a pistoletului, cablurilor de alimentare sau
de masa pentru a asigura o sudare optima.

Informatii

Datele de configurare a componentelor aparaturii :
- Model

- Serie

- Nume echipament

- Versiune soft

- Job si sinergii utilizate

Actionarea oricdrui buton permite iesirea din blocul de informatii




Utilizarea interfetei echipamentului

Stocati si reamintiti job-uri
Accesibil prin intermediul pictogramei ,JOB” de pe ecranul principal.

Parametri utilizati sunt automat salvati si accesibili la urméatoarea pornire.

Pentru setarile in curs, este posibila salvarea si mai apoi accesarea unor configurari numite ,JOB”.
JOB-urile sunt in numar de 500 pentru procedeul MIG/MAG si TIG, 200 pentru MMA. Memorarea se bazeaza pe setarile
procesului in curs, reglajele in curs precum si pe profilul utilizatorului.

JOB

Acest mod JOB permite crearea, salvarea, reamintirea si stergerea JOB-urilor.

QUICk-Load — Reamintirea JOB-urilor prin intermediul tragaciului excluzand sudarea.
Modul Quick Load este un mod de reamintire a JOB-urilor (20 max) exceptand sudarea si posibil doar in procesele
MIG-MAG si TIG.
Dintr-o lista alcatuita din JOB-uri create anterior, reamintirile JOB se fac prin apasarea scurta a tragaciului. Toate modu-
rile tragaciului si modurile de sudare sunt acceptate.

Coduri de eroare

Tabelul urmator prezinta o lista neexhaustiva de mesaje si coduri de eroare care pot aparea.
Efectuati aceste verificari si controale inainte de a apela un tehnician autorizat GYS.

Dac3 utilizatorul trebuie sa demonteze postul, acesta este obligat sa opreasca alimentarea decupland postul de la prizd si sa astepte
2 minute din motive de securitate.

Coduri . "
Mesaje Solutii
de eroare ’
DEFECT SUPRATENSIUNE
001 e . -
Verificati instalatia electrica . - o . .
Numiti o persoana abilitata pentru a verifica instalatia electrica.
DEFECT SUBTENSIUNE
002 e . "
Verificati instalatia electrica
IR Prezenta curentului strain. Verificati cablajul accesoriilor pentru su-
005 Defect la curentul de impamantare ! « = ’
dare (pistolet, clema de masa, suport-electrod etc)
006 DEFECT SISTEM DE RACIRE Sistem de racire nu este detectat. Verificati cablurile de conectare
Sistem de racire neidentificat dintre sistemul de racire si generator.
007 EROARE DE,BI.T N Verificati continuitatea de circulatie a lichidului de racire al pistoletului.
Circuitul de racire infundat ’ ’
EROARE LA NIVELUL APEI Umpleti rezervorul sistemului de racire la maximum (lichid de racire
008 e ) ’ .
Verificati nivelul apei recomandat : ref. 062511)
. Asteptati cateva minute pentru ca sistemul sa se raceasca.
009 SISTEM DE RACIRE Aveti grija sa nu depasiti ciclul de functionare recomandat pentru
Protectie termica curentul de sudare utilizat.
Asigurati-va ca intrarile si iesirile de aer nu sunt blocate.
Asteptati cateva minute pentru ca generatorul sa se raceasca.
Aveti grija sa nu depasiti ciclul de functionare recomandat pentru
010 GENERATOR curentul de sudare utilizat.
Protectie termica Asigurati-va ca intrarile si iesirile de aer nu sunt blocate.
Instalati filtrul anti-praf (ref. 063143). Atentie, filtrul anti-praf reduce
ciclul de functionare.
011 Ventilator Decuplati alimentatorul de la priza si verificati daca ventilatorului este
Eroare ventilator blocat.




indepartati pistoletul si verificati dacé mesajul este de actualitate.

Deconectati stick-ul USB

012 DECLANSATOR Verificati ca intrerupatorul ,Curatare Gaz / Inaintare sarma” sa nu fie
Un declansator este apasat blocat.
Verificati ca declansatorul pistoletului MIG/MAG sa nu fie blocat.
Verificati reglajele presiunii rolelor alimentatorului motorizat.
015 MOTOR Verificati daca sarma este blocata in duza pistoletului.
Imposibil de a atinge viteza specificata Realizati calibrarea vitezei alimentatorului motorizat (Meniu ,Ca-
librare”)
I I . Verificati reglajele generatorului si instalatia (sarma de aport, role,
Supraincarcare, Verificati reglajele s ’ ’
019 Apasati si eliberati tra aé:iul entru a sterge gaz, pistolet etc)
pasall < nirag P >ierg Daca problema persista, realizati o actualizare (Via Planet GYS).
Probleme de demaraj in momentul sudarii Verificati reglajele generatorului si instalatia (sdrma de aport, role,
020 Verificati parametri de sudare gaz, pistolet etc)
Apasati si eliberati tragaciul pentru a sterge Daca problema persista, realizati o actualizare (Via Planet GYS).
024  Supraincarcare stick USB nlocuiti stick-ul USB.

S-a produs o eroare la sistemul intern.
Va rugam redemarati aparatul

Tnchideti si reporniti aparatul.
Daca problema persista, realizati o actualizare (Via Planet GYS)

Erori posibile la calibrarea motorului

Refaceti calibrarea vitezei alimentatorului motorizat (Meniu ,Ca-
librare”)

Eroare la calibrare

Refaceti o calibrare a cablurilor de sudura (Meniu ,Calibrare”)

Spatiu de stocare al aparatului este plin

Stergeti JOB-urile pentru a elibera spatiu de stocare intern.

Fisier %s nu este suportat
Err %d
Doriti sa continuati?

Datele de pe USB sunt corupte. Verificati informatiile.

Nu se poate scrie pe USB

Eliberati spatiu pe stick-ul USB.
Daca problema persista, schimbati stick-ul USB.

Numar de tentative depasit.
Se cere un cod de deblocare

Introduceti codul de deblocare : 314159

Cod utilizator gresit

Codul personal este gresit, introduceti codul corect.
In mod implicit, codul este 0000.

Daca apare un cod de eroare care nu este listat sau problemele dvs. persista, contactati serviciul post-vanzare

GYS.

Pictograme de alerta (Avertizare)

Pictogramele de alerta din partea dreapta (sus) a ecranului va ofera informatii despre produsul dvs.

Picto-
grama
pentru
alerta

Semnificatie

DEMO

Mod Demonstratie Sudarea este inactiva.

Verificati instalatia electrica (tensiunea circuitului).

¥ o

Circuitul de racire este obstructionat.

Verificati continuitatea de circulatie a lichidului de racire al pistoletului.

0

Bateria interfetei la sfarsitul duratei de viata. Inlocuiti bateria (CR2032) si actualizati data si ora aparatului (Sistem, Ceas).

&

Ventilatorul nu se invarte la viteza corespunzatoare. Verificati starea ventilatorului.
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