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Acier - Steel - Stahl - Acero - Staal - Ago Aluminium / Aluminio
Inox - Stainless steel - Edelstahl

Noust  Tube capillaire / Capillary tube / Kapillarrohr

Gaine acier
Steel sheath
Stahlseele
Funda de acero
Capillaire buis

Funda de teflon
=" Teflon mantell
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1ERE UTILISATION / ERSTE VERWENDUNG / FIRST USE / NEPBOE UCMOJIb3OBAHME / I° UTILIZZO /
EERSTE GEBRUIK / PRIMERA UTILIZACION / 1°USO / = X[ / #1 T ZHEMIZ /2 DRI

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

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

- Vor der ersten Anwendung des Gerdtes bitte priifen Sie, ob neue Softwareaktualisierungen verfiigbar sind.

- Mepepn TeM Kak MCMNONb30BaTh anmnapaT NpoBepbTe HET O6HOB/IEHWI NPOrPaMMHOI0 0becreyeHus.

- Prima di utilizzare per la prima volta il vostro apparecchio, vogliate verificare se ci sono nuovi aggiornamenti.

- Voordat u het apparaat voor de eerste keer gebruikt, moet u de aanwezigheid van nieuwe updates controleren.
- Antes del primer uso de su aparato, compruebe la presencia de nuevas actualizaciones.

- Antes de utilizar o seu dispositivo pela primeira vez, verifique se existem novas atualizagdes.

- HAE BT, R A

- IO THERT DRI, T3 AREHICT v 77— F STV DGR L TLIZE W,
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- Insérer la clé usb fournie dans son port dédié puis démarrer I'appareil.
- Insert the supplied USB flash drive into its dedicated port and start the
device.

- Den mitgelieferten USB-Datentrager im vorgesehenen Anschluss
einstecken und das Gerét einschalten.

- BctaBbTe Bxoasulyto B koMnnekT USB cnelwky B npeaHasHauYeHHbIN Anst
3TOr0 MOPT U BK/KOYNUTE annapar.

- Inserire la chiavetta USB fornita nella porta dedicata e avviare I'appa-
recchio.

- Breng de meegeleverde USB-stick in en start het apparaat.

- Inserte la tarjeta USB incluida en el puerto USB e inicie el aparato.

- Insira o pendrive USB fornecida no slot dedicado e inicie o dispositivo.
- WAL HUSBE A, ARG,

- B DOUSBF — 2 FHAR— MIHFA L TF A A& EE L £,

Bystem Update - V1.02
Please Wait ...
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Check File Integrity
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- L'écran ci-dessus apparait si une nouvelle version est détectée.

- The above screen appears if a new version is detected.

- Wenn eine neue Software-Version erkannt ist, erscheint die obige
Anzeige.

- YKa3aHHbI HUXXe 3KpaH 0TobpasmnTcs ecim eCcTb B HanMuuy HoBast
BEpCusi NMporpaMmbi.

- Sullo schermo si potra vedere se € stata rilevata una nuova ver-
sione.

- Het hierboven getoonde scherm verschijnt indien een nieuwe versie
is gedetecteerd.

- La pantalla inferior aparece si se detecta una nueva version.

- A tela acima aparece se uma nova versao ser detectada.

- HRMER A, SRl EBER.

S L= Ua VR ENS & EROBHA RS I ET,

- Avant la premiére utilisation de votre appareil, procédez a la calibration des cables de soudage (voir chapitre «-@ Calibration»)
- Before using the machine for the first time, calibrate the welding cables (see chapter @- “Calibration”).

- Kalibrieren Sie die SchweiBkabel (siehe Kapitel 4~ «Kalibration») vor der ersten Benutzung Thres Gerits.

- Antes de utilizar su aparato por primera vez, calibre los cables de soldadura (ver capitulo @- «Calibracion»).

- Nepep NepBbLIM UCMONb30BaHUEM NPOBEAMTE KanMEpOBKY CBApOYHbIX kabenel (cM pasaen

«Kannbposka»)

- Voordat u dit apparaat voor de eerste keer gebruikt moeten de laskabels gekalibreerd worden (zie hoofdstuk @- « Kalibratie»)
- Prima di effettuare il primo utilizzo del vostro apparecchio, procedere alla calibrazione dei cavi di saldatura (vedere capitolo @ « Calibrazione»)
- Antes de utilizar o seu aparelho pela primeira vez, proceda a calibragdo dos cabos de soldadura (ver capitulo @ «Calibragao»)

~H U BT, R A (B IEXE R @)

~ T AR THMT BRI, W —7 LA BIE LT AL,

® r > o% .
Information Process Settings Speed Calibration
Portability Traceability

(@ HE) 2B

Cables Calibration

Make contact between torch tip and
the earth clamp, then press trigger.
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WAARSCHUWINGEN - VEILIGHEIDSINSTRUCTIES

ALGEMENE INSTRUCTIES

begrepen worden.

f Voor het in gebruik nemen van dit apparaat moeten deze instructies zorgvuldig gelezen en goed
Voer geen onderhoud of wijzigingen uit die niet in de handleiding vermeld staan.

Iedere vorm van lichamelijk letsel of schade, veroorzaakt door het niet naleven van de instructies in deze handleiding, kan niet verhaald worden op de
fabrikant van het apparaat. Raadpleeg, bij problemen of onzekerheid over het gebruik, een 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 mag alleen worden gebruikt en bewaard in een stof- en zuurvrije ruimte, en in afwezigheid van ontvlambaar gas of andere corrosieve
substanties. Zorg voor voldoende ventilatie tijdens het gebruik.

Gebruikstemperatuur :

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 het niveau van 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 de 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. Contactlenzen zijn uitdrukkelijk verboden.

Soms is het nodig om het lasgebied met brandwerende gordijnen 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,
voordat u begint met onderhoudswerkzaamheden aan de toorts of de elektrode-houder, deze voldoende afgekoeld zijn, en wacht
ten minste 10 minuten alvorens met deze werkzaamheden te beginnen. Tijdens het gebruik van een watergekoelde toorts moet de
koelgroep in werking zijn, 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 : tijdens 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 stukken alvorens met het lassen te beginnen.

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.
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BRAND EN EXPLOSIE-RISICO

\ Scherm het lasgebied volledig af, brandbare stoffen moeten op minimaal 11 meter afstand geplaatst worden.
U Een brandblusinstallatie moet aanwezig zijn in de buurt van laswerkzaamheden.

Pas op voor projectie van hete onderdelen of vonken. Zelfs door kieren heen kunnen deze wegspattende deeltjes 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 vermeden, 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).

Vervoer moet veilig gebeuren: de flessen moeten goed afgesloten zijn, en het lasapparaat moet uitgeschakeld zijn. Deze moeten
verticaal bewaard worden en door een ondersteuning rechtop gehouden worden, om te voorkomen dat ze omvallen.

Sluit de fles 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.
Houdt 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
R 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 de kabels en toortsen vervangen worden door gekwalificeerd en bevoegd personeel wanneer deze beschadigd zijn. 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.

INSTALLATIE VAN DE SPOEL EN INBRENGEN VAN DE DRAAD

A Isolatie van de boog-lasser ten opzichte van de lasspanning !

Niet alle actieve onderdelen van het lasstroomcircuit kunnen beveiligd worden tegen direct contact. De lasser moet zich dus beschermen tegen de
bestaande risico’s, en de geldende veiligheidsregels respecteren. Zelfs het contact met een lage spanning kan verrassen en een ongeluk veroorzaken.
» Draag een droge en volledige veiligheidsuitrusting (schoenen met rubberen zolen / beschermende lederen lashandschoenen zonder klinknagels of
nietjes) !

e Vermijdt direct contact met elektrische aansluitingen of niet-geisoleerde aansluitingen !

* Plaats altijd de lastoorts of de elektrode-houder op een geisoleerde standaard !

& Risico op brandwonden op het niveau van de aansluiting van de lasstroom !

Als de stroom-aansluitingen niet correct op elkaar aangesloten zijn, kunnen de kabels opwarmen en brandwonden veroorzaken wanneer ze aangeraakt
worden !

e Controleer dagelijks deze lasstroom-aansluitingen, en vergrendel ze indien nodig door ze naar rechts te draaien.

A Elektrocutiegevaar !

Wanneer het lassen gerealiseerd wordt met verschillende procedures terwijl de toorts en de elektrode-houder aangesloten zijn op het materiaal, wordt
een nullastspanning of een lasspanning aangevoerd op de circuits !
Isoleer altijd, voor het begin van het lassen en tijdens onderbrekingen, de toorts en de elektrode-houder !

ELEKTROMAGNETISCHE STRALING

elektromagnetisch veld op rondom de laszone en het lasmateriaal.

Q'
\ Elektrische stroom die door een geleider gaat veroorzaakt elektrische en magnetische velden (EMF). De lasstroom wekt een

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.
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Alle lassers moeten de volgende procedures opvolgen om blootstelling aan elektromagnetische straling veroorzaakt door het las-circuit zoveel mogelijk
te beperken :

e plaats de laskabels dicht bij elkaar — bind ze indien mogelijk vast;

¢ houd uw hoofd en uw romp zo ver mogelijk van het lascircuit af;

» wikkel nooit de kabels om uw lichaam;

e zorg ervoor dat u zich niet tussen de laskabels bevindt. Houd de twee laskabels aan dezelfde kant van uw lichaam;

e bevestig de geaarde kabel zo dicht als mogelijk is bij de te lassen plek;

 voer geen werkzaamheden uit dichtbij de lasstroombron, ga niet zitten op of leun niet tegen het lasapparaat;

e niet lassen wanneer u het lasapparaat of het draadaanvoersysteem verplaatst.

Personen met een pacemaker moeten een arts raadplegen voor gebruik van het apparaat.
Blootstelling aan elektromagnetische straling tijdens het lassen kan gevolgen voor de gezondheid hebben die nog niet bekend
zijn.

TRANSPORT EN DOORVOER VAN HET DRAADAANVOERSYSTEEM

Het draadaanvoersysteem is uitgerust met (een) handvat(en), waarmee het apparaat met de hand gedragen kan worden. Let op : onderschat het
gewicht niet. Het handvat mag niet gebruikt worden om het apparaat aan omhoog te hijsen. Til nooit een gasfles en het materiaal tegelijk op. De
vervoersnormen zijn verschillend.

Til het apparaat niet boven personen of voorwerpen.

Het is beter de spoel te verwijderen alvorens het draadaanvoersysteem op te tillen of te vervoeren.

Het apparaat heeft niet-geisoleerde hijsogen, deze zijn uitsluitend bedoeld voor het verplaatsen van het draadaanvoersysteem, en niet om het
apparaat aan omhoog te hijsen tijdens het lassen. Indien ze worden gebruikt tijdens het lassen, moeten ze worden geisoleerd van de grond van het
gebouw.

INSTALLATIE VAN HET MATERIAAL

¢ Zet de machine op een ondergrond met een helling van maximaal 10°.

¢ Zorg voor genoeg ruimte om de machine goed te kunnen ventileren, en om voldoende toegang te hebben tot het controle systeem.
 Niet geschikt voor gebruik in een ruimte waar geleidend metaalstof aanwezig is.

¢ Het draadaanvoersysteem moet worden afgeschermd tegen slagregens, en mag niet worden blootgesteld aan zonlicht.

¢ Het apparaat heeft beschermingsklasse IP23, wat betekent dat :

- het beveiligd is tegen toegang in gevaarlijke delen van solide voorwerpen waarvan de diameter >12.5 mm en

- dat het beveiligd is tegen vallende waterdruppels onder een hoek van -60° tot 60°.

Deze apparaten kunnen dus buiten gebruikt worden, in overeenstemming met veiligheidsindicatie IP23.

De fabrikant GYS kan niet verantwoordelijk gesteld 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. Een jaarlijkse onderhoudsbeurt wordt aangeraden.
e Haal de stekker uit het stopcontact om de elektriciteitsvoorziening te onderbreken en wacht twee minuten alvorens
D‘ werkzaamheden op het apparaat te verrichten. De spanningen binnenin het apparaat 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 staat van de verbindingskabel tussen het draadaanvoersysteem en de lasstroombron. Als de verbindingskabel beschadigd
is, moet deze worden vervangen.

« Laat de ventilatie-openingen van het draadaanvoersysteem vrij, zodat de lucht gemakkelijk kan circuleren.

» Gebruik dit draadaanvoersysteem niet om leidingen te ontdooien, batterijen of accu’s op te laden of om motoren te starten.

» Waarschuwing ! Indien er een systeem wordt gebruikt om het apparaat te verplaatsen tijdens het lassen (anders dan het systeem dat geadviseerd
wordt door de fabrikant) zorg dan voor een isolerende laag tussen de behuizing van het draadaanvoersysteem en het manoeuvre-systeem.

¢ Het draadaanvoersysteem mag alleen in werking worden gesteld als alle kleppen gesloten zijn.

Niet gecontroleerde lasstroom kan de aardgeleiders vernietigen, gereedschap en elektrische installaties beschadigen en onderdelen
verhitten, wat kan leiden tot brand.

- Alle las-verbindingen 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 en elektrodehouders op een geisoleerd oppervlak wanneer deze niet gebruikt worden !

INSTALLATIE EN GEBRUIK VAN HET PRODUKT

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. Het wordt aanbevolen om de bij het apparaat geleverde laskabels te gebruiken om de optimale
productinstellingen te verkrijgen.
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BESCHRIJVING VAN HET MATERIAAL (I)

1-  Oogbouten 8- Digitale aansluiting

2-  Scherm 9- Euro aansluiting

3-  Spoel-houder 10-  Aansluiting water naar toorts

4-  Gemotoriseerde rollers 11-  Aansluiting kabel

5- Reverser afvoer draadaanvoer 12- Magneetklep gasaansluiting

6- Aansluiting USB 13- Aansluiting vermogen

7- Analoge Aansluiting 14-  Aansluiting water naar koelgroep

VOEDING - OPSTARTEN

Het NEOFEED 4W draadaanvoersysteem is uitsluitend bestemd voor een gebruik met de generator NEOPULSE 400 G (art. code 014497) en 500 G (art.
code 014503). De verbinding tussen deze twee apparaten wordt tot stand gebracht met behulp van een speciale verbindingskabel uit de volgende

lijst :

Afkoeling Lengte Sectie Art. code
5m 70 mm?2 047587

10m 70 mm?2 047594

Lucht 95 mm?2 047600
15m 95 mmz2 038349

20m 038431

1.8 m 70 mm?2 037243

5m 70 mm2 047617

. 70 mm2 047624
Vloeibaar 10m 95 mm? 047631
15m 95 mmz2 038448

20m 038455

INTERFACE HUMAN - MACHINE (IHM)
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AANSLUITING EN ADVIEZEN

Het aansluiten of afkoppelen van de verbindingskabel tussen het lasapparaat en het draadaanvoersysteem mag enkel gebeuren
wanneer het lasapparaat niet onder spanning staat.

@

1- Knoppen die toegang geven tot de verschillende menu’s en instellingen
2- Afstelknop linkerscherm
3- Afstelknop rechterscherm

Aansluiting van de kabel op het draadaanvoersysteem :
- Open het toegangsklepje naar de kabelaansluiting.
- Haal de kabel door de ronde opening aan de achterzijde van het draadaanvoersysteem.

- Blokkeer de kabel op de carrosserie van het draadaanvoersysteem, door een kwartslag in de richting van de wijzers van de klok te draaien. Zet de
kabel vervolgens vast met behulp van de met de kabel meegeleverde schroef.

- De verbinding tot stand brengen.

Aansluiten van de kabel aan de lasgenerator :
- Koppel de massaklem aan op de positieve (+) of de negatieve (-) aansluiting van het lasapparaat, afhankelijk van het gebruikte type draad.
- Sluit de verbindingskabel aan op de overblijvende aansluiting voor het vermogen.

- Sluit de besturingsaansluiting van de kabel aan op de 10-polige aansluiting aan de achterkant van de generator.

INSTALLATIE VAN DE SPOEL EN INBRENGEN VAN DE DRAAD (III)

e Verwijder het mondstuk (III-F) en de contact-tip (III-E) van de toorts.
¢ Open het klepje van het apparaat.



NEOFEED 4W

III-A:

« Positioneer de spoel op de houder :

- Houd rekening met de aandrijfpen van de spoelhouder. Draai, om een 200 mm spoel te installeren, de spoelhouder maximaal aan.

o Stel de rem (III-2) 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.

II1-B:
e Plaats de juiste aanvoerrollen, die geschikt zijn voor de door u uit te voeren laswerkzaamheden. De meegeleverde rollen hebben een dubbele groef
voor staaldraad (1.0 en 1.2).

- Controleer het opschrift op de rol, om er zeker van te zijn dat de rollen geschikt zijn voor de dia-

§> meter van het door u gebruikte draad en voor het type draad dat u gebruikt (voor een draad van @
1.2, gebruikt u de groef @ 1.2).

- Gebruik de rollen met een V-groef voor staaldraad en andere hardere draadsoorten.
- Gebruik rollen met een U-groef voor aluminiumdraad en andere soepele draadsoorten.

@ : de aanduiding is af te lezen op de rol (bijvoorbeeld : 1.2 VT)
—» : de te gebruiken groef

III-C:

Voor het verwisselen van de draad gaat u als volgt te werk :

¢ Draai de knoppen maximaal los (III-4) en duw deze naar beneden, breng de draad in, sluit het draadaanvoersysteem en draai de knoppen weer
aan volgens de aanwijzingen.

o Activeer de motor door op de trekker van de toorts te drukken, of zet de schakelaar (I-5) op de stand «draad vervangen».

e Laat het draad ongeveer 5 cm uit de toorts komen, plaats daarna de voor het lasdraad geschikte contactbuis (III-E) en het mondstuk (III-F) op de
toorts.

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.

e Controleer of het draad en de spoel niet in contact zijn met de mechaniek van het apparaat, dit kan kortsluiting veroorzaken.

SEMI-AUTOMATISCH LASSEN IN STAAL/INOX (MAG MODULE)

Met de NEOPULSE kunt u lassen met staaldraad en roestvrijstaaldraad met een @ 0.6 tot 1,6 mm (II-A).

Het apparaat is standaard uitgerust voor een gebruik met @ 1,0 mm staaldraad (roller @ 1.0/1.2). De contactbuis, de groef van de rol,

en de mantel van de toorts zijn geschikt voor deze toepassing. Gebruik voor het lassen met draad met een diameter van 0,6 een toorts die niet
langer is dan 3 m. De contactbuis (III-E) en de rol van het draadaanvoersysteem (III-B) moeten vervangen worden door een model met een groef
van 0,6 (art. code 061859). In dit geval moet deze zo geplaatst worden dat het getal 0,6 leesbaar is (III-B).

Voor het lassen van staal dient u een speciaal lasgas (Ar+C02) 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 de NEOPULSE kunt u lassen met aluminiumdraad met een @ van 0.8 tot 1.6 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.

De verschillen tussen het gebruik van staal en aluminium:

- Gebruik specifieke aanvoerrollen 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 rollen van het draadaanvoersysteem naar de EURO-aansluiting te geleiden) uitsluitend
voor het lassen van staal/inox (II-B).

- 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 overeenkomt met 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 verge-
makkelijkt de aanvoer van de draad.

SEMI-AUTOMATISCH LASSEN CUSI EN CUAL (HARDSOLDEREN)

De NEOPULSE is geschikt voor het lassen met CuSi en CuAl draad met een @ van 0,8 tot 1,2 mm.
Net zoals bij staaldraad moet er een capillaire buis geplaatst worden, en moet men een toorts met een staal-mantel gebruiken. Bij het hardsolderen
moet een puur Argon (Ar) gas gebruikt worden.

AANSLUITING GAS

- Installeer een geschikte drukregelaar op de gasfles. Sluit deze aan op het lasapparaat met de bijgeleverde slang. Bevestig de twee 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.
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- 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
draadaanvoer 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.

ALGEMENE ORGANISATIE VAN DE BEDIENING

Instellingen === :
 Informatie : alle productinformatie wordt hierin vermeld (Model, S/N .....)

¢ Procedure : hiermee kan de lasprocedure gekozen worden : MIG-MAG, TIG of MMA. @ #‘

o Instellingen : de geavanceerde instellingen van het apparaat zijn hierin verenigd (weer- Information Paramétres
1 | 9ave, naam van het apparaat, taal...)

e Kalibratie : wordt gebruikt om de kalibratie van de snelheid van de motoraangedreven -@ N ‘

haspel en de lastoebehoren te starten.

« Portability : laden/downloaden van «JOBS» vanaf of op een USB-stick en het downloaden
van een instelling vanaf een USB-stick.

e Traceability : Alle lasnaden kunnen worden opgeslagen en op USB-stick worden gezet.

Calibration Portabilité Tragabilité

— o

40. 150,

Lasprocedure : komt overeen met het type lasklus dat wordt uitgevoerd :

(@ Instelling procedure : voor het ingeven van de instellingen van de lasklus,

2
(2) De verschillende schermen met instellingen,  Vitessefil UTeision
(3) JOB : geeft toegang tot de verschillende JOB oproepmodules. 2
Manuel m
HH AlSi5Arg > ® U <
#08mm-2T o
® @ ®
Parametres MIG ‘ ‘/\ ‘
Instellingen procedures: komt overeen met het scherm met instellingen van de proce-
dLIerI?G: MAG : Combinati teriaal/gas (S tische lasinstelli ), draaddiamet e e R
. - : Combinatie materiaal/gas (Synergetische lasinstellingen), draaddiameter, o* ¢08 oD icSTD
lasprocedure (Handmatig, Dynamic STD, enz), module trekker. ~ 3 n:n; & Pyr|1am|c
3 | ¢ TIG : lasprocedure (Standaard of Puls), diameter van de elektrode, etc. anue e
« MMA : lasprocedure (Standaard of Puls), type elektrode, anti-sticking, etc. v 21
1" Réglage

Energie : instellen van de energie-module, ontwikkeld voor het lassen met energie-

controle, ingeperkt door een LMB (zie hoofdstuk «<ENERGY MODE»). - S Para;";:gi:MlG = ‘ .

™ JOB : komt overeen met het scherm van de modules om de verschillende programma’s Quick-Load
4 | OP te roepen :

¢ JOB : creéren, opslaan, verwijderen en weer oproepen van JOB.

e QUICKLOAD : oproepen van JOB met de trekker, buiten het lassen om.

SEMI-AUTOMATISCH LASSEN (MODULE MIG/MAG)

Parameétres MIG ‘ ‘,.. ‘ Energie ‘ ‘/\ ‘

za CrNi308Ar2C02 > @ CrNi308Ar2C02 Hold > ® U(V) / I(A)

@% ¢ 08mm O AlISi5Arg Coef. thermique O Energie (tps/Joules)
~| Manuel O CuAIBAr

arty 7))

#1" Réglage

Energie Paramétres MIG
> Paramétres MIG <& > Energie &
Eneraie Paramétres MIG
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. L . Hand- Dynamic STD .
Instellingen |  Omschrijving Instellingen matig (Standaard) Puls Advies
- Fe Ar CO2 18%
== Combinatie - Al Mg 5 Ar 100% v v Keuze van het te lassen materiaal.
materiaal/gas - HARDFACE Metal Synergetische lasinstellingen
-enz.
(0% Draad diameter | @ 0.6 > @ 1.6 mm v v v’ | Keuze draaddiameter
- Handmatig
- Dynamic STD
B Lasprocedure - PuUls
- Cold Puls
MARC ModulArc OFF - ON v Maakt al dan niet modulatie van de lasstroom
(Module Boog) mogelijk (uiterlijk van een TIG-lasparel).
Gebruik van de .
re trekker 2T, 4T v v v~ | Keuze gebruik van de trekker.
Punt module Spot, Delay v v Keuze module punten
. Dikte Keuze weergave hoofdinstelling (Dikte van het
o1 Instellen Snelheid v v~ | te lassen werkstuk, draadsnelheid, gemiddelde
Stroom lasstroom).
. Hold Zie hoofdstuk «<ENERGY MODULE» op pagina’s.
Energie Thermische coéfficiient 4 4 v Volgen.
MIG-MAG LASSEN

e MIG-MAG Handmatig

25 20 + %)40 %5
0 0 Bl 204
m
400 min 1 500 v (o) i i 70 5
# Vitesse fil U Tension M Self s 4 Hibregaz
2 4 4
" Manuel i " Manuel ® U Manuel m
- AISi5Arg > ®U < HH AlSi5Arg > o HH AISiSArg > o<
@0.8mm - 2T M (0.8mm - 2T 2 U @0.8mm - 2T % U
Instellingen Omschrijving Instellingen Beschrijving & adviezen
-8—) Draadsnelheid 1-22m/min | Hoeveelheid toegevoegd metaal en indirect de lasintensiteit.
U Spanning 10 - Umax Regelt het lasvermogen.
M Smoorklep -4 > +4 Vlakt min of meer de lasstroom af. Instelling afhankelijk van de laspositie.
i Pre-gas 0 - 25 secs. Eeunur van het zuiveren van de toorts en het creéren van beschermingsgas voor het opstar-
‘ti Post gas 0 - 25 secs Tijdsduur van het in stand houden van de gasbescherming, na het uitschakelen van de
9 " | lashoog. Beschermt het werkstuk en de elektrode tegen oxidatie.

o De toegang tot sommige lasparameters is afhankelijk van de geselecteerde weergavemodus: Instellingen/Normaal: Expert, Gevorderd, Gea-

vanceerd.

e MIG-MAG Standaard (Dynamic STD)

De Standaard lasmodule geeft een hoge laskwaliteit op de meeste ijzerhoudende materialen, zoals staal, rvs, maar ook op koper en koperlegeringen,
titaan....... De verschillende mogelijkheden om stroom en gas te regelen zorgen voor een perfecte beheersing van de lasprocedure, van de ontsteking
tot de uiteindelijke afkoeling van de lasnaad.

10

8 +b + + % Z'Umm 5
60 & 602 b
| O +0.1
200 mm 40A +002 + 00 1 ol 2 1 06 s
| + Epaisseur 30v £+ Longueur d'arc o Self i 30 Miﬁ ti Pré-gaz
! ! ! 2165 00s 00s 10s
" Dynamic STD S | Dynamic STD a3 | Dynamic STD m
HH CuAIBAr > & < HH CuAIBAr > M <€ HH CuAIBAr A
20.8mm - 2T m @0.8mm - 2T (0.8mm - 2T 2
Instellingen Omschrijving Instellingen Beschrijving & adviezen
N Dikte 0.1-5.5mm Dankzij de synergie is een volledig automatische instelling mogelijk. Het ingeven van de
N ’ ’ dikte regelt automatisch de spanning en de geschikte draadsnelheid.
-8—) Snelheid 1 -22m/min | Hoeveelheid toegevoegd metaal en indirect de lasintensiteit.




NEOFEED 4W

De lasstroom wordt geregeld op basis van het type draad dat wordt gebruikt en het te

Stroom 10 - Imax -
lassen materiaal.
A Voor het aanpassen van de afstand tussen het uiteinde van de draad en het smeltbad

iy Booglengte -6 > +6 .

S (afstellen van de spanning).

M Smoorklep -4 > +4 Vlakt min of meer de lasstroom af. Instelling afhankelijk van de laspositie.

t Pre-gas 0 - 25 secs. tDeL:]ur van het zuiveren van de toorts en het creéren van beschermingsgas voor het opstar-
Creep speed 50 - 200 % Progressieve draadsnelheid. De draad komt langzaam uit de toorts voordat de ontsteking

plaatsvindt, en creéert zo, zonder schokken, het eerste contact.

50 - 200 % | De Hot Start geeft een zeer hoge stroom-intensiteit tijdens de ontsteking, die voorkomt dat
Hot Start de draad aan het werkstuk blijft plakken. Deze stroom wordt ingesteld in intensiteit (% van
0-5secs. | de lasstroom) en in tijd (seconden).

A

Dit stroomniveau bij het uitdoven is de fase die volgt op het verlagen van de stroom.

i - ()
Crater Filler 50 - 100 % Deze stroom wordt ingesteld in intensiteit (% van de lasstroom) en in tijd (seconden).

Tijdsduur van het in stand houden van de gasbescherming, na het uitschakelen van de

ti Post gas 0- 25 secs. lasboog. Beschermt het werkstuk en de elektrode tegen oxidatie.

6 De toegang tot sommige lasparameters is afhankelijk van de geselecteerde weergavemodus: Instellingen/Normaal: Expert, Gevorderd, Gea-
vanceerd.

e MIG-MAG Puls

Het principe is om de lasstroom te laten pulseren bij een hoge stroomsterkte, zodat de fijne druppels toevoegmateriaal zich sneller afsplitsten voor-
dat deze in contact met het te lassen onderdeel komen. De frequentie van het loslaten van druppels toevoegmateriaal en de afgegeven energie zijn
perfect op elkaar afgesteld. Dit maakt het mogelijk om de temperatuur van het smeltbad perfect te beheersen, om mooiere lasnaden te realiseren en
spatvorming tegen te gaan, en om de verspreiding van het toevoegmateriaal en de inbranding te verbeteren.

Pulslassen heeft veel voordelen bij het lassen van legeringen en inox. Tijdens het lassen van koolstofstaal zal het pulslassen enkel voordeliger zijn
wanneer er zich extra belemmeringen voordoen, zoals een sterke inbranding of het verwijderen van spatvorming. De pulstechniek maakt tevens het
lassen in positie eenvoudiger.

e Module Boog Puls (ModulArc)

Deze puls lasmodule is geschikt voor toepassingen tijdens het verticaal opgaand lassen (PF). Met de puls-module is het mogelijk om een koud smelt-
bad te behouden, dat tevens een goede materiaaloverdracht geeft. Zonder puls vereist het verticaal opgaand lassen een «dennenboom» beweging,
dit is een nogal moeilijke driehoeksbeweging. Dankzij de Puls lasmodule is het uitvoeren van deze beweging niet meer nodig. 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 grotere
controle tijdens het verticaal lassen.

3 e S E—

i 8 % Lbmn % 1
B 548 Zu
5.4 m 00 —_ o
14 +11 . . 10 +06
= mm 22 g s 50%t %1 406 00 00+1100 00 00 o
_— R —— 50% 138%1 53%1 _ P p——
* Epaisseur 18v £ Longueur d'arc i . 10z  — 7 | | N Courant froid £ Soft Start
: : #3 0.4s 00s 00s 00s00s &= » i
" Pulse-WR | S Pulse - M0 o T Pusewmw AN
HH Fe M21 > x < HH Fe M21 A HH Fe M21 -
@0.8mm - 4T o ©@0.8mm - 4T e ©0.8mm - 4T * X
Instellingen Omschrijving Instellingen Beschrijving & adviezen

"Dankzij de synergie is een volledig automatische instelling mogelijk. Het ingeven van de
Dikte 0.1-55mm | dikte
regelt automatisch de spanning en de geschikte draadsnelheid."

Snelheid 1-22m/min | Hoeveelheid toegevoegd metaal en indirect de lasintensiteit.

Stroom 10 - Imax Lasstroom.

Voor het aanpassen van de afstand tussen het uiteinde van de draad en het smeltbad

Booglengte 6> +6 (afstellen van de spanning).
Smoorklep -4 > +4 Vlakt min of meer de lasstroom af. Instelling afhankelijk van de laspositie.
Duur van het zuiveren van de toorts en het creéren van beschermingsgas voor het
Pre-gas 0 - 25 secs.
opstarten.
Creep speed 50 - 200 % Progre§5|eve draadf.nelheld. De draad komt langzaam uit de toorts voordat de ontsteking
plaatsvindt, en creéert zo, zonder schokken, het eerste contact.
Soft Start 0 -2 secs. Progressief stijgen van de stroom. Om bruuske ontstekingen of schokken te voorkomen

wordt de stroom tussen het eerste contact en het lassen onder controle gehouden.

50 - 200 % | De Hot Start geeft een zeer hoge stroom-intensiteit tijdens de ontsteking, die voorkomt
Hot Start dat de draad aan het werkstuk blijft plakken. Deze stroom wordt ingesteld in intensiteit
0-5secs. | (% van de lasstroom) en in tijd (seconden).

T{<f=§|§H$ 3¢

11
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t/ Koude stroom 0-2secs. | Opvoeren van de stroom.
o ulsfrequentie - o weede lasstroom, genaamd «koude stoom>»
M%] Pulsfi ti 50 - 100 % | Tweede lasst d «koude st 2
o
Inr Duty cycle 0.1-2Hz | Puls-frequentie %
(@]
In puls : controleert de duur van warme stroom in verhouding tot de duur van o
- 0,
o Downslope 20-80% | e koude stroom. z
\t Crater filler 0 - 2 secs. Dalende stroom
\HA Post gas 50 - 100 % Dit stroomniveau bij het uitdoven is de fase die volgt op het verlagen van de stroom.
9 ° | Deze stroom wordt ingesteld in intensiteit (% van de lasstroom) en in tijd (seconden).
‘ti Post gaz 0 - 25 secs Tijdsduur van het in stand houden van de gasbescherming, na het uitschakelen van de
9 " | lasboog. Beschermt het werkstuk en de elektrode tegen oxidatie.

o De toegang tot sommige lasparameters is afhankelijk van de geselecteerde weergavemodus: Instellingen/Normaal: Expert, Gevorderd, Gea-
vanceerd.

PUNTEN (F~] Handmatig of #~] ) Standaard (Dynamic STD))

e SPOT

Met deze lasmodule kunnen de te lassen onderdelen vooraf geassembleerd worden. Het punten kan handmatig, per trekker of getemporiseerd gebeu-
ren, in een van te voren gedefinieerd ritme. Deze punt-tijd zorgt voor een betere reproduceerbaarheid en het realiseren van niet-geoxideerde punten
(toegankelijk in het geavanceerde menu).

40. 150. | 05 . 204

ti Pré-gaz

® Vitesse fil U Tension @ Point . 20.4s

Manuel Manuel o m
CuAlIBAr CuAlI8Ar > I

Manuel
CuAlIBAr

Instellingen Omschrijving Instellingen Beschrijving & adviezen
-8—) Draadsnelheid 1-22m/min | Hoeveelheid toegevoegd metaal en indirect de lasintensiteit.
U Spanning 10 - Umax Regelt het lasvermogen.
M Smoorklep -4 > +4 Vlakt min of meer de lasstroom af. Instelling afhankelijk van de laspositie.
@ Punt 0.1 - 10 secs. | Bepaalde duur.
t i Pre-gas 0 - 25 secs. tlit;\ur van het zuiveren van de toorts en het creéren van beschermingsgas voor het opstar-
) Tijdsduur van het in stand houden van de gasbescherming, na het uitschakelen van de
ti Post gas 0- 25 secs. lasboog. Beschermt het werkstuk en de elektrode tegen oxidatie.
N Dikte 0.1-5.5 mm Dankzij de synergie is een volledig automatische instelling mogelijk. De ingegeven
~ ’ ’ dikte bepaalt automatisch de spanning en de aangepaste draadsnelheid. = m
e Booalenate 6> 46 Voor het aanpassen van de afstand tussen het uiteinde van de draad en het smelt- g g
_— gleng bad (afstellen van de spanning). F §
I Stroom 10 - Imax De lasstroom wordt geregeld op basis van het type draad dat wordt gebruikt en 2 g*
het te lassen materiaal.

6 De toegang tot sommige lasparameters is afhankelijk van de geselecteerde weergavemodus: Instellingen/Normaal: Expert, Gevorderd, Gea-
vanceerd.

e DELAY
Deze punt-module lijkt op de SPOT, maar wisselt punten af met vooraf gedefinieerde pauzes zolang de trekker ingedrukt wordt gehouden.

L1- 152, | 07. 216.

ti Pré-gaz

® Vitesse fil U Tension Q@ Point 216s  07s 20s

Manuel Manuel | Manuel m
CuAIBAr CuAlIBAr I
@0.8mm - Délai @0.8mm - Délai 8




Instellingen Omschrijving Instellingen Beschrijving & adviezen
-8—) Draadsnelheid 1 -22m/min | Hoeveelheid toegevoegd metaal en indirect de lasintensiteit.
U Spanning 10 - Umax Regelt het lasvermogen
(@) Punt 0.1- 10 secs. | Bepaalde duur.
Duur tussen 2 De duur tussen het einde van een punt (buiten Post gas) en het hervatten van een nieuw
@ 0.1 - 10 secs. : -
punten punt (inclusief Pre-Gas).
M Smoorklep -4 > +4 Vlakt min of meer de lasstroom af. Instelling afhankelijk van de laspositie.
t Pre-gas 0 - 25 secs. tDet:]ur van het zuiveren van de toorts en het creéren van beschermingsgas voor het opstar-
t Post gas 0 - 25 secs Tijdsduur van het in stand houden van de gasbescherming, na het uitschakelen van de
9 " | lashoog. Beschermt het werkstuk en de elektrode tegen oxidatie.
L2 Dikte 0.1-5.5 mm Dankzij de synergie is een volledig automatische instelling mogelijk. De ingegeven
~ ’ ’ dikte bepaalt automatisch de spanning en de aangepaste draadsnelheid. E'_ m
(9]
A . Voor het aanpassen van de afstand tussen het uiteinde van de draad en het smelt- | €, &
AT Booglengte 6>+6 bad (afstellen van de spanning). §' §
Q
. . o=
I Stroom 10 - Imax De lasstroom wordt_ geregeld op basis van het type draad dat wordt gebruikt en a
het te lassen materiaal.

e De toegang tot sommige lasparameters is afhankelijk van de geselecteerde weergavemodus: Instellingen/Normaal: Expert, Gevorderd, Gea-

vanceerd.

MIG/MAG-LASCYCLI
Procedure 2T Standaard :

A | A

| L
I
I I
| |
|
| T |
I
| T hotstart :
! g ! ] A
| |
|
| | 5

S
| - T
| = : '?
| K] | £
3 5 | H
I I
2 = I =
| = |
I
| |
| |

A

| |
: Dstart : I blackout
:<_> | || _Gas post-Flow
| | — T
! ! T burn-back|
I I
I I
‘ 153
| |
120 I
129 T crater Filler
[y < >
X7 >
[P \
1@
8L
1O
I
I

I crater Filler
| 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.

13
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Procedure 4T Standaard :

A
| crater Filler

AN A ! N A
; I
I
i }
! |
| A I
I
| hotstgrt ! _
: : | A
I | I
I | I
| " | | «
1 & 1 ‘ 3
| t v I ‘ S
' & (/] | | .9
S ~
f s | | S
| L | | Q
| | ! ~
I ) I
| I
| ! | | | “
| Blackout

| start | ; ! ackou
; < | !
: \ /‘: ! - '~_Gas post-Flow
N ! | T burn-back|
1 AT . AL B e
| | | | |
(= -} ! ! | |
10 8 ! | | |
g ! | T crater Filler
o ! |
| E q : : \4—»1
g8 :
1O : |
| I
| ! N
| I

I

I

ISoft-start

In 4T standaard kan de duur van Pre-gas of van HotStart, en die van Post-gas of Crater-Filler, met de trekker worden geregeld.

Procedure 2T Puls :

P4

A

i 1
I
| |
I I
| |
|
| T hotstart | _
| gl | A
| |
I I
; 1 3
I . I g
| =
. k] | <
'8 2 | 5
I 5 5
R 2 | =
| = |
| |
} T downslope :
I T upslope |
| Dstart < > > I blackout
. | __Gas post-Flow
I I i T
| | r Tb.lrn-back}
I I
: 1) :
| |
5] |
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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.
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Procedure 4T Puls :
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'Soft-‘start

In de 4T puls regelt de trekker Pregas als er geen HotStart is. Als er wel HotStart is kan met de trekker de duur van de HotStart geregeld worden.
Tijdens de stop kan met de trekker de Crater filler geregeld worden indien deze gevalideerd is. Als er geen Crater filler is, kan met de trekker PostGas
geregeld worden.

LASSEN MET WOLFRAAM ELEKTRODE MET INERT GAS (TIG MODULE)

AANSLUITINGEN EN ADVIEZEN

¢ TIG DC lassen vereist het gebruik van beschermgas (Argon).

e Sluit de massaklem aan op de positieve (+) aansluiting. Sluit de TIG-toorts (Art. code 046108) in de EURO-connector van de generator en de
omkeerkabel in de negatieve aansluitconnector (-).

e Verzekert u zich ervan dat de toorts correct is uitgerust, en dat de slijtonderdelen (spantang, spantanghouder, verspreider en nozzle) niet versleten zijn.

SLIJPEN VAN DE ELEKTRODE

Voor het optimaal functioneren wordt aangeraden de gebruikte elektrode als volgt te slijpen:

Y

: a a=0@0.5mm
d ; L = 3 x d voor een zwakke stroom.
: ; L = d voor sterke stroom
KEUZE VAN DE DIAMETER VAN DE ELEKTRODE
@ elektrode TIG DC
(mm) Zuivere Wolfraam Wolfraam met oxyden
1 10>75A 10>75A
1.6 60 > 150 A 60 > 150 A
2 75> 180 A 100 > 200 A
2.5 130 > 230 A 170 > 250 A
3.2 160 > 310 A 225> 330A
4 275 > 450 A 350 > 480 A
~ 80 A per mm de @
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TIG LIFT ONTSTEKING

1- Positioneer de nozzle van de toorts en de punt van de elektrode op het werkstuk en
activeer de knop van de toorts.

2- Kantel de toorts totdat er een ruimte van 2-3 mm is tussen de punt van de elektrode
en het werkstuk. De boog ontsteekt.

3 - Herplaats de toorts in de normale positie om de lascyclus op te starten.

Het ontstekingsmechanisme en het stablllsatle mechanisme van de boog zijn geschikt voor handmatig en mechanisch functioneren.

Waarschuwing : Het verlengen van de kabel van de toorts of van de retour-kabels, langer dan de lengte die geadviseerd wordt door de fabrikant,
verhoogt het risico op elektrische schokken.

DE INSTELLINGEN VAN DE TIG PROCEDURE

¢ De TIG DC is geschikt voor ijzerhoudende metalen zoals staal, inox, maar ook voor koper, koperlegeringen en titaan.
¢ De TIG Synergic werkt niet meer op keuzes van een type stroom DC en het ingeven van instellingen van de lascyclus, maar integreert regels en
lassynergi€en gebaseerd op ervaring. Deze module beperkt zich dus tot drie fundamentele instellingen :

- Het type materiaal.

- De dikte van het te lassen materiaal.

- De laspositie.

. o . TIG .
Instellingen Omschrijving Instellingen TIG DC Synergic Advies
Standaard | Vlakke stroom - v -
_,-/_\-._ Puls Puls stroom - v -
Spot Vlak punten - v -
Tack Gepulseerd punten - v -
ZZA | Type materiaal Fe, Al enz. - v Keuze van het te lassen materiaal
v Keuze van de diameter van de elektrode. Hiermee
:}-A Diameter van de Wolfraam elektrode 1-4mm v v kan het regelen van de stroom tijdens de ontsteking
verfijnd worden.
™ Module trekker ZI'I'-L(‘;E- v v Keuze van de werking van de trekker.
. Lasmodule met constante energie, met correctie van
ET|G Lassen met constante energie v - L
booglengte-variaties.
Hold - .,
Energie Thermische v } Zie hoofdstuk «<ENERGY MODULE» op pagina’s.
er o Volgen.
coéfficiient

HET TIG DC LASSEN

e TIG DC Standaard

De TIG DC Standaard lasprocedure geeft een hoge laskwaliteit op de meeste ijzerhoudende materialen, zoals staal, rvs, maar ook koper en koperlege-
ringen, titaan....... De verschillende mogelijkheden om stroom en gas te regelen geeft de gebruiker een perfecte beheersing van de laswerkzaamhe-
den, van de ontsteking tot de uiteindelijke afkoeling van de lasnaad.

400 60

60
100A
1 00 A 200 S 50A 20A 0 2
i : [ ti Pré gaz
I Courant de soudage "\t Evanouisseur 028 H0.08 D05 20s 00s B.Ds
10 0
TN I
> I\t < > A &
I N\t
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Instellingen Omschrijving Instellingen Beschrijving & adviezen
t Pre-Gas 0 - 60 secs Duur van het zuiveren van de toorts en het creéren van beschermingsgas voor het ops-
© | tarten.
Ap/ | Hotstart 10 - 200 %
Dit stroomniveau bij het opstarten is de fase voordat het stroomniveau verhoogd wordt.
l|-/ Tijdsduur Hotstart 0 - 10 secs.
y- Upslope 0 - 60 secs. | Opvoeren van de stroom.
I Lasstroom 10 - Imax Lasstroom.
-\I Downslope 0 - 60 secs. | Dalende stroom
\1A SOtl:ggr::)reken van de 10 - 200%
- Dit stroomniveau bij het uitdoven is de fase die volgt op het verlagen van de stroom.
- t Tijdsduur onderbre- 0 - 10 secs
king ’
t Post Gas 0 - 60 secs Tijdsduur van het in stand houden van de gasbescherming, na het uitschakelen van de
* | lashoog. Beschermt het werkstuk en de elektrode tegen oxidatie.

o De toegang tot sommige lasparameters is afhankelijk van de geselecteerde weergavemodus: Instellingen/Normaal: Expert, Gevorderd, Gea-

vanceerd.

e TIG DC Puls
Deze lasmodule met pulsstroom schakelt tussen sterke lasstroom-impulsen (I, las-impulsen) en zwakkere stroompulsen(I_Koud, impulsen 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.

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

afwisselen.

400 60 1004 LY
50%t
A o S 50%1 T 20%1 bt
1z 1 -
I Courant de soudage "\t Evanouisseur ME fruLs] E%l l..:]s Ll o
10 0
N I\
> I < AR
I A\t
Instellingen Omschrijving Instellingen Beschrijving & adviezen
t Pre-Gas 0-60secs, | Puurvan het zuiveren van de toorts en het creéren van beschermingsgas voor het
opstarten.
Ap/ | Hotstart 10 - 200 %
Dit stroomniveau bij het opstarten is de fase voordat het stroomniveau verhoogd wordt.
l|-/ Tijdsduur Hotstart 0 - 10 secs.
y- Upslope 0 - 60 secs. | Opvoeren van de stroom.
I Lasstroom 10 - Imax Lasstroom.
_W Wave-vorm -I_/_\I __{\\ Wave-vorm tijdens het puls-gedeelte.
II AI Koude stroom 20 - 80% Tweede lasstroom, genaamd «koude stoom»
” t I Koude stroom 20 - 80% Schakelen tijd van de warme puls-stroom (1)
I I I Puls-frequentie 0.1 - 2500 Hz | Puls-frequentie
-\I Downslope 0 - 60 secs. | Dalende stroom
\HA Onderbreken van de 10 - 200 %
stroom ° ) ) i ) ) )
- Dit stroomniveau bij het uitdoven is de fase die volgt op het verlagen van de stroom.
- t Tijdsduur onderbre- 0 - 10 secs
king ’
t i Post Gas 0 - 60 secs Tijdsduur van het in stand houden van de gasbescherming, na het uitschakelen van de
" | lasboog. Beschermt het werkstuk en de elektrode tegen oxidatie.

o De toegang tot sommige lasparameters is afhankelijk van de geselecteerde weergavemodus: Instellingen/Normaal: Expert, Gevorderd, Gea-

vanceerd.

17
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ADVIES INSTELLINGEN : De keuze van de frequentie

¢ In geval van lassen met handmatig toevoegen van materiaal : F(Hz) gesynchroniseerd met het aanbrengen van materiaal.
e In geval van dun plaatwerk zonder toevoegen van materiaal (< 0.8 mm), F(Hz) > 10Hz

e Lassen in positie : F(Hz) < 100Hz

PUNTEN TIG DC

e SPOT

Met deze lasmodule kunnen de te lassen onderdelen vooraf geassembleerd worden. Het punten kan handmatig, per trekker of getemporiseerd gebeu-
ren, in een van te voren gedefinieerd ritme. Deze punt-tijd zorgt voor een betere reproduceerbaarheid en het realiseren van niet-geoxideerde punten
(toegankelijk in het geavanceerde menu).

200, 40. 05.

I Courant de soudage I71 Durée du Spot ti Pré gaz

Instellingen Omschrijving Instellingen Beschrijving & adviezen
t Pre-Gas 0 - 60 secs. Duur van het zuiveren van de toorts en het cre€ren van beschermingsgas voor het
opstarten.
I Lasstroom 5 - Imax Lasstroom.
V8
@ Spot ,0-60 Handmatig of een vooraf bepaalde tijd.
secs.
tl Post Gas 0 - 60 secs Tijdsduur van het in stand houden van de gasbescherming, na het uitschakelen van
’ de lasboog. Beschermt het werkstuk en de elektrode tegen oxidatie.

0 De toegang tot sommige lasparameters is afhankelijk van de geselecteerde weergavemodus: Instellingen/Normaal: Expert, Gevorderd, Gea-
vanceerd.

e TACK

Met deze lasmodule kunnen ook onderdelen voorafgaand aan het lassen geassembleerd worden, maar in twee fasen : een eerste fase in DC puls, met
een geconcentreerde boog voor betere inbranding, gevolgd door een tweede in DC standaard, die de boog en dus het smeltbad verbreedt.

De instelbare tijdsduur van de 2 punt-fases zorgt voor een betere reproduceerbaarheid, en voor het realiseren van niet geoxideerde punten.

145,  13. 06 WL~ 150,

1 IUI Fréquence de

I Courant de soudage 1% Durée du Pulse IL Durée du Spot 04s 405 iR
!
> I <
Instellingen Omschrijving Instellingen Beschrijving & adviezen
t Pre-Gas 0 - 60 secs. Duur van het zuiveren van de toorts en het creéren van beschermingsgas voor het
opstarten.
I Lasstroom 5 - Imax Lasstroom.
Vs
@ Duur van de Puls ,0-60 Fase Pulsen : handmatig of een vooraf bepaalde tijdsduur
secs.
| | | Puls-frequentie 0.1 -2500 Hz | Puls-frequentie
V8
@ Duur zonder Puls ,0-60 Fase vlakke stroom : handmatig of een vooraf bepaalde tijdsduur
secs.
t Post Gas 0 - 60 secs Tijdsduur van het in stand houden van de gasbescherming, na het uitschakelen van
’ de lasboog. Beschermt het werkstuk en de elektrode tegen oxidatie.

o De toegang tot sommige lasparameters is afhankelijk van de geselecteerde weergavemodus: Instellingen/Normaal: Expert, Gevorderd, Gea-
vanceerd.
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e Lassen in de E.TIG module

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)

GEBRUIK VAN DE TREKKER

2T MODE
<
. T1 - De hoofd-knop is ingedrukt, de lascyclus start (Pregas, |_Start,
UpSlope en lassen).
T2 - De hoofd-knop wordt losgelaten, de lascyclus wordt gestopt
[ o= (DownSlope, |_Stop, Postgas).
i Op de toorts met 2 knoppen, en alleen in 2T, wordt de secundaire
74 knop beschouwd als de hoofd-knop.
Hoofdknop @
4T MODE

T1 - De hoofd-knop is ingedrukt, de cyclus start vanuit Pregas en
stopt in de fase I_Start.

T2 - De hoofd-knop wordt losgelaten, de cyclus gaat over in UpS-
lope 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 Pos-
tgas.

Nb : voor de toortsen, dubbele knoppen en dubbele knop +
draaiknop

=> knop « hoog/lasstroom » en actieve draaiknoppen

« onderste » knop niet actief.

7
,‘\( %

Hoofdknop @

4T log MODE
T1 - De hoofd-knop is ingedrukt, de cyclus start vanuit Pregas en
<05 <055 5055 stopt in de fase |_Start.
K <A K - KNG i .
&K ,'\‘f’ ,\«‘f’ L T2 - De hoofd-knop wordt losgelaten, de cyclus gaat over in UpS

lope en in lassen.

LOG : deze module wordt gebruikt tijdens de lasfase :

- een korte druk op de hoofd-knop (<0.5s), de stroom schakelt over
van | lasstroom naar | koud en vice versa.

- De secondaire knop wordt ingedrukt gehouden, de stroom scha-
kelt van I lassen naar I koud

- De secondaire knop wordt losgelaten, de stroom schakelt over van

7
* : ; ; I koud naar I lassen
Hoofdknop @) | () H H @® T3 - Met een langere druk op de hoofdknop (>0.5s) gaat de cyclus

over tot Down Slope en stopt in de fase I_Stop.
T4 - De hoofd-knop wordt losgelaten, de cyclus eindigt met Pos-
tgas.

Bij laspistolen met dubbele knop of dubbele trekker behoudt de «hoge» trekker dezelfde functionaliteit als de enkele trekker of lamellenbrander. De
«lage» trekker is inactief.

LASSEN MET BEKLEDE ELEKTRODE (MMA MODULE)

AANSLUITING EN AANBEVELINGEN

» Aansluiten van kabels, elektrode-houder en massaklem.

» 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.

» De apparaten zijn 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.
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KEUZE VAN DE BEKLEDE ELEKTRODEN

 Rutiele elektrode : eenvoudig in gebruik in alle posities.

e Basische elektrode : gebruik in alle soorten posities, geschikt voor het realiseren van beveiligingswerkzaamheden dankzij de verhoogde mechanische
eigenschappen.

» Cellulose elektrode : geven 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.

DE INSTELLINGEN VAN DE PROCEDURE MET BEKLEDE ELEKTRODE (MMA

Rutiel . . .
Type elektrode Basisch v v dDaetsvsgféﬁte;:blrrLs;c(etzlllngen worden bepaald door het type elektrode
Cellulose ’

De anti-sticking wordt aanbevolen voor het veilig verwijderen van
_\_ Anti-Sticking OFF - ON v v~ | de elektrode in geval van plakken aan het te lassen werkstuk (de
stroom wordt automatisch onderbroken).

Hold - .
Energie Thermische codf- v v Zie hoofdstuk «<ENERGY MODULE» op pagina’s.
ficiient Volgen.

e MMA Standaard
Deze MMA lasmodule is geschikt voor de meeste toepassingen. Met deze procedure kan ieder type beklede elektrode gelast worden : rutiel, basisch,
cellulose, en op ieder type materiaal : staal, rvs, en gietijzer.

200 200 100

50%1
1 0 0 - 50
A %I
I Courant de soudage /- Pourcentage Pourcentage

Hot Start
5 5 0
= I
> 1 < > M ¢
Percentage
ﬁ- Hort Startg 0-100% | 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 (%
N Duur Hot Start 0-2secs. |van de lasstroom) en in tijd (seconden).
B De ingestelde lasstroom is afhankelijk van het gekozen type elektrode (zie de verpakking
I Lasstroom 10 - Imax. van de elektroden).
De Arc Force geeft een zeer hoge intensiteit wanneer de elektrode of de druppel het smelt-
- 0,
E. Arc Force 10> +10% bad raakt, om zo plakken te voorkomen.
© MMA Puls

Deze lasmodule is geschikt voor toepassingen waarbij verticaal opgaand gelast wordt (PF). Met de puls-module is het mogelijk om een koud smeltbad
te behouden, dat tevens 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 grotere controle tijdens
het verticaal lassen.
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Instellingen Omschrijving Instellingen Beschrijving & adviezen
ﬁ- Percentage Hot Start | 0-100 % | 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 (%
N Duur Hot Start 0 - 2 secs. van de lasstroom) en in tijd (seconden).
I Lasstroom 10 - Imax De ingestelde lasstroom is afhankelijk van het gekozen type elektrode (zie de verpakking
van de elektroden).
% Koude stroom 20 - 80% Tweede lasstroom, genaamd «koude stoom».
I I I Puls-frequentie 0.4-20Hz PULS frequentie van de PULS module (Hz).
E- Arc Force 10 > +10% De Arc Force geeft een zeer hoge intensiteit wanneer de elektrode of de druppel het smelt-
bad raakt, om zo plakken te voorkomen.

e Instellen van de las-intensiteit

De volgende instellingen komen overeen met het geschikte intensiteitsbereik, 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 -
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
6.3 200-385 220-340 -

e Instellen van de I'Arc Force

Het wordt aangeraden om de Arc force in het middenvlak te plaatsen (0) bij het opstarten van het lassen, en deze eventueel aan te passen aan de
resultaten en de lasvoorkeur. NB : het instellingsbereik van de arcforce is afhankelijk van het gekozen type elektrode.

OPSLAAN EN OPROEPEN VAN JOBS

De gebruikte 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 100 JOBS per lasprocedure, het opslaan betreft :

- De hoofdinstelling
- De secondaire instelling,
- De sub-procedures en het gebruik van de knoppen.

L

Quick-Load

MODULE JOB

O]

Ouvrir

Enregistrer sous

Met deze module JOB kunnen JOBS gecreéerd, opgeslagen, opgeroepen en verwijderd worden.

QUICK LOAD - Oproepen van JOBS met de trekker buiten het lassen om.
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 JOBS die eerder gecreéerd waren, kunnen de JOBS opgeroepen worden met een korte druk op de trekker.
Alle trekkermodules (2T/4T) en lasmodules (SPOT/STD/PLS) zijn mogelijk.

O]

@ 0.8 mm Alsi55ArgSiAl25
Pluse 2T 3.5mm +8

(0.8 mm Alsi55Arg
Standard 2T 3.5mm +8

07/07/2017
14:33

06/08/2017
15:33

06/10/2017
14:40

4

(0.8 mm Alsi55Arg
Standard 2T 3.5mm +8

A
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e Analoge afstandsbediening RC-HA2 (optioneel, art. code 047679) :

Een analoge afstandsbediening kan worden aangesloten aan het draadaanvoersysteem NEOFEED met behulp van de koppeling (I-7).

Deze afstandsbediening reageert op spanning (1e draaiknop) en op draadsnelheid (2e draaiknop). Deze instellingen zijn dan niet toegankelijk op
het bedieningspaneel van het draadaanvoersysteem.

o Digitale afstandsbediening RC-HD2 (optioneel, art. code 062122) :

Een digitale afstandsbediening kan ook worden aangesloten op het draadaanvoersysteem NEOFEED met behulp van de koppeling (I-8).

Deze afstandsbediening is bestemd voor de lasprocedures MIG/MAG, MMA en TIG. Met deze afstandsbediening kan het lasapparaat op afstand
bediend worden. Met een ON/OFF knop kan de digitale afstandsbediening aan- en uitgezet worden. Wanneer de digitale afstandsbediening is
ingeschakeld, is de IHM van het draadaanvoersyteem niet actief. Een afbeelding van de afstandsbediening is dan zichtbaar op de IHM van het draa-
daanvoersysteem. Zodra de IHM wordt uitgeschakeld of losgekoppeld, zal de IHM van het draadaanvoersysteem weer geactiveerd worden.

@ INFORMATIE
Dit menu geeft toegang tot de versienummers van de kaarten en de software.

/" > /\ PROCEDURE

Met dit menu kan de lasprocedure gekozen worden : MIG-MAG, TIG of MMA

0‘ INSTELLINGEN

De weergave module geeft toegang tot meer of minder instellingen en lasconfiguraties.

- Expert : beperkte weergave en functionaliteit : geen toegang tot de lascyclus.

- Gevorderd : complete weergave, waarmee de duur en tijd van de verschillende fases van de lascyclus kunnen worden aangepast.
- Geavanceerd : integrale weergave, kunt u alle parameters van de lascyclus aanpassen.

o
Jaln

[ id | De naam van het apparaat en de mogelijkheid om het te personaliseren.

@ Talen : Frans, Engels enz.

[ | Meeteenheden : Metrisch (SI) of Amerikanns (USA).
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Benoeming materialen : EN (Europeaan) of AWS (USA)
Voorbeeld: Fe (EN) -> Steel (AWS), CrNi 308 (EN) -> ER 308L (AWS)

Uur, datum en formaat.

De koelgroep (AUTO / ON / OFF) en de functie ZUIVEREN van de koelgroep :

- AUTO : activeren bij het lassen en deactiveren van de koelgroep 10 minuten na het beéindigen van het lassen.

- ON : de koelgroep wordt permanent bestuurd.

- OFF : de groep is gedeactiveerd.

- Zuiveren : functie voor het zuiveren van de koelgroep of het vullen van de kabels, de beveiligingen zijn dan geblokkeerd.

zzZa
®
-‘} Helderheid van het scherm
®

Reset apparaat (Gedeeltelijk / Totaal) :
¥ | - Gedeeltelijk (standaard waarde van de lascyclus).
- Totaal (fabrieksinstelling)

-$- KALIBREREN

E Module voor het kalibreren van de snelheid van draadaanvoersystemen. Het doel van het kalibreren is 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.

Module voor het kalibreren van lasaccessoires zoals toortsen, kabels + elektrode-houders en kabels + massaklemmen. Het doel van

- de kalibratie is het compenseren van de lengte van de accessoires. De getoonde spanningsmeting wordt bijgesteld en de energie-be-
rekening wordt verfijnd. Wanneer de procedure gelanceerd wordt, wordt deze uitgelegd aan de hand van een animatiefiimpje op het
scherm.

Belangrijk: De kabelkalibratie moet elke keer dat de toorts, kabelboom of aardkabel wordt vervangen, worden herhaald om een optimale las-
baarheid te garanderen.

n PORTABILITY
Met deze functie kunnen de las-instellingen van het apparaat opgeslagen worden.
Dankzij de PORTABILITY functie kan een opgeslagen configuratie ook op een ander apparaat gebruikt worden.

=

Import Config. : importeren vanaf een USB-stick of van «USER» instellingen en JOBS.

O «@

Export Config. : het exporteren op een USB-stick van de in gebruik zijnde «USER» instellingen en JOBS (PORTABILITY\CONFIG).

—
(=]}
[~

Import JOB : importeren van JOBS aanwezig in het repertoire USB/Portability vanaf een USB stick.

» @

Export JOB : het exporteren op een USB-stick van JOBS volgens de procedures, in het repertoire PORTABILITY\JOB.

—
(=]}
(=]
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@ TRACEABILITY

Met deze besturing kunnen alle stappen van een lasoperatie tijdens een industriéle productie, rups na rups, worden getraceerd en geregistreerd.
Dankzij deze kwalitatieve benadering kan er een analyse en een evaluatie van de kwaliteit van het laswerk gerealiseerd worden, en is het mogelijk
een rapport en documentatie van de opgeslagen las-instellingen te maken. Deze functionaliteit maakt een nauwkeurige en snelle verzameling en
opslag van de gevraagde gegevens volgens EN ISO 3834 mogelijk. Deze gegevens kunnen weer worden opgehaald via een USB stick.

1- Het creéren van traceability 2- Creatie van een lasklus 3- Eenvoudige traceability @28 - OFF

Kies «START» Kies «REC» Naam van de lasklus
™ Meetinterval :
- Hold : Geen registratie van de waarden
Stroom/Spanning.
- 250 ms, 500 ms, enz. : Registratie van
de waarden Stroom/Spanning bijvoorbeeld
iedere X milliseconden of seconden.

4- \Volledige traceability @8- ON Ter herinnering :

e Een LASRUPS komt overeen met een lascyclus.

e Een PASSAGE komt overeen met het lassen van de gehele omtrek of lengte van het werkstuk.
e De LAS is de voltooide verbinding van twee aan elkaar gelaste stukken. De las bestaat dus uit
één of meerdere passages.

 De gehele LASKLUS bestaat uit één of meerdere afgewerkte lassen.

¢ « Temperatuur” ON : Temperatuur van het te lassen onderdeel aan het begin van de lasrups.
e Lengte” ON : Lengte van de lasrups
“de meeteenheden worden getoond volgens de keuze in INSTELLINGEN/Meeteenheden.

Passage (ON/OFF)

Las (ON/OFF)

o Temperatuur (ON/OFF)
o Lengte (ON/OFF)

6- Identificatie 7- \Validatie

5- Tonen Lasklus/Lasrups

©

12. % 00

+ Epaisseur 1.4v & Longueur d'arc

1 6

‘ SR

: o

Links bovenaan worden de Naam van Aan het eind van iedere lasrups wordt De validatie kan worden gerealiseerd op
de lasklus en het n° van de lasrups een identificatiescherm getoond : N° de IHM of met een druk op de trekker.
getoond. passage, N° Las, Temperatuur van

(Het n® van de lasrups loopt automa- het werkstuk en/of de lengte van de

tisch op en kan niet worden gewijzigd) lasrups.



GY:

NEOFEED 4W

De functie «Explorer» geeft toegang tot de lijst van gecreéerde werksessies, en maakt het mogelijk deze te rangschikken of te verwijderen.
Het pictogram ,O geeft toegang tot de details van iedere sessie en de volgende informatie : de meetfrequentie, het aantal geregistreerde
lasnaden, de totale lastijd, de geleverde lasenergie, de configuratie van iedere afzonderlijke lasrups (procedure, datum en tijd, lastijd en U-I

van het lassen).

De informatie kan worden overgebracht met behulp van een USB stick.
De gegevens..CSV kunnen worden verwerkt met behulp van een spreadsheet (Microsoft Excel®, Calc OpenOffice®, enz.).

Deze module, ontwikkeld voor het lassen met energetische controle ingekaderd door een LMB, biedt, naast de energetische weergave van de las-
naad na het lassen, de mogelijkheid om het volgende in te stellen :
De thermische coéfficiént volgens de gebruikte norm : 1 voor de normen ASME en 0.6 (TIG) of 0.8 (MMA-MIG/MAG) voor de Europese normen. In
de getoonde energie-berekening wordt deze coéfficiént meegenomen.

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 meegeno-
men.

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 beschadigd.

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 afgesteld.

Stel de rem losser af.

Slechte of geen lasstroom.

Stopcontact en/of stekker zijn niet correct aanges-
loten.

Controleer de aansluiting en kijk of deze correct 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.

25
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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 tijdens het kalibreren.

Er is een fout opgetreden tijdens het kalibreren, de
kalibratie-procedure is geannuleerd en kan opnieuw
worden uitgevoerd.

Voer opnieuw een kalibratie uit

Fout tijdens het downloaden

De data op de USB-stick is onleesbaar of beschadigd.

Controleer uw gegevens.

Probleem met de back-up

U heeft het maximum aantal back-ups overschreden.

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 compati-
bel waren met de nieuwe synergieén.

Storing detectie Push Pull toorts

Controleer de aansluiting van uw Push Pull toorts.

Probleem met de USB-stick

Geen enkele JOB gedetecteerd op de USB-stick

Geen geheugenplaats meer vrij in het apparaat

Maak ruimte vrij op de USB-stick

Probleem bestand

Het File «...» komt niet overeen met de gedownloade
synergieén

Het bestand is gecreéerd met synergieén die niet
aanwezig zijn op het apparaat.

Batterij

De batterij lijkt leeg te zijn

Vervang de batterij achter op de IHM.

STORING OVERSPANNING
Controleer de elektrische installatie

De netspanning is te hoog.

STORING ONDERSPANNING
Controleer de elektrische installatie

De netspanning is te hoog.

STORING FASE
Controleer de elektrische installatie

Er mist een fase in de installatie, of er is een fase uit
balans

Laat uw elektrische installatie controleren door een
gekwalificeerde persoon. De spanning tussen de 3
fasen moet liggen tussen de 340 Veff en de 460 Veff.

GENERATOR
Thermische beveiliging

- De inschakelduur wordt overschreden.
- De lucht-ingangen zijn geblokkeerd.

- Wacht tot het waarschuwingslampje uit is alvorens
de laswerkzaamheden te hervatten.

- Respecteer de inschakelduur en zorg voor een
goede ventilatie.

- Het gebruik van een anti-stof filter (optioneel) (art.
code 063143) verkleint de inschakelduur.

VENTILATOR
Storing ventilator

De ventilator draait niet op de juiste snelheid.

Koppel het apparaat af van de stroomvoorziening,
controleer en sluit vervolgens weer aan.

STORING KOELGROEP
Geen koelgroep gedetecteerd

Er is geen koelgroep gedetecteerd.

Controleer de aansluitingen tussen de koelgroep en
het apparaat.

STORING DEBIET
Circuit koelvloeistof geblokkeerd

De hoeveelheid vloeistof die circuleert is kleiner
dan het aanbevolen minimum voor watergekoelde
toortsen.

Controleer of de koelvloeistof van de toorts
correct circuleert.

NIVEAU KOELVLOEISTOF TE LAAG

Controleer het niveau van de koelvloeistof

Het niveau ligt onder het minimum

Vul het reservoir van de koelgroep.

KOELGROEP
Thermische beveiliging

- De inschakelduur wordt overschreden.
- De lucht-ingangen zijn geblokkeerd.

- Wacht tot het waarschuwingslampje uit is alvorens
de laswerkzaamheden te hervatten.
- Koelgroep ontstoffen met een blazer.

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.

e Let goed op dat de behuizing en de deksels 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.

GARANTIE

De garantie dekt alle gebreken en fabricagefouten gedurende twee jaar vanaf de aankoopdatum (onderdelen en arbeidsloon).

De garantie dekt niet :

« Alle overige 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 storing moet het apparaat teruggestuurd worden naar uw distributeur, samen met:
- Een gedateerd aankoopbewijs (betaalbewijs, factuur ...).

- Een beschrijving van de storing.
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AVVERTENZE - NORME DI SICUREZZA

ISTRUZIONI GENERALI
| Queste istruzioni devono essere lette e ben comprese prima dell’uso.
Ogni modifica 0 manutenzione non indicata nel manuale non deve essere effettuata.

Ogni danno fisico o materiale dovuto ad un utilizzo non conforme alle istruzioni presenti in questo manuale non potra essere considerato a carico del
produttore. In caso di problema o incertezza, consultare una persona qualificata per manipolare correttamente |'attrezzatura.

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.

1l dispositivo deve essere utilizzato in un locale senza polvere, né acido, né gas infiammabili o altre sostanze corrosive, e lo stesso vale per il suo
stoccaggio. Assicurarsi che durante I'utilizzo ci sia una buona circolazione d’aria.

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 sopra il 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, ignifughi 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.

I 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

Q' 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 la saldatura di alcuni materiali
contenenti piombo, cadmio, zinco o mercurio o berillio pud essere particolarmente nociva.

Sgrassare i pezzi prima di saldarli.

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.

27



28

NEOFEED 4W

RISCHIO DI INCENDIO E DI ESPLOSIONE

\ Proteggere completamente la zona di saldatura, i materiali infiammabili devono essere allontanati di almeno 11 metri.
U Un‘attrezzatura antincendio deve essere presente in prossimita delle operazioni di saldatura.

Attenzione alle proiezioni di materia calde e alle scintille anche attraverso le fessure., che possono causare incendi o esplosioni

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, se essi sono aperti devono prima essere svuotati di ogni materiale infiammabile 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).

1l 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
- e

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.

Controllare e provvedere a far cambiare i cavi, gli elettrodi o i bracci, da persone qualificate e abilitate, se questi sono danneggiati. 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.

INSTALLAZIONE DELLA BOBINA E CARICAMENTO DEL FILO

A Isolamento del saldatore ad arco in proporzione alla tensione di saldatura !

Tutti i pezzi attivi del circuito di corrente di saldatura non possono essere protetti contro il contatto diretto. Il saldatore deve quindi tenere, contro i
risci, un comportamento conforme alle regole di sicurezza. Anche il contatto con una tensione bassa puo sorprendere e, di conseguenza, provocare
un incidente.

e Indossare un equipaggiamento di protezione asciutto ed intatto ( scarpe con suole in gomma / guanti di protezione in cuoio , senza rivetti e senza
graffette ) !

o Evitare il contatto diretto con le prese di collegamento o prese non isolate !

e Collocare sempre la torcia di saldatura o il porta-elettrodi su un supporto isolato !

& Rischio di ustione al livello del collegamento alla corrente di saldatura !

Se i collegamenti alla corrente di saldatura non sono bloccati correttamente, i raccordi ed i cavi possono surriscaldarsi e provocare ustioni in caso di
contatto !

« Verificare quotidianamente i raccordi alla corrente di saldatura e bloccarli, se necessario, girandoli verso destra.

A Pericolo di scossa!

Una tensione a vuoto o di saldatura viene applicata ai circuiti se la saldatura ¢ realizzata con procedimenti diversi, mentre la torcia ed il porta-elettrodo
sono collegati all'apparecchio.
e Isolare sempre la torcia ed il porta elettrodo all'inizio del lavoro e durante le interruzioni.

EMISSIONI ELETTRO-MAGNETICHE

saldatura produce un campo elettromagnetico attorno al circuito di saldatura e al dispositivo di saldatura.

Q'
\ La corrente elettrica che attraversa un qualsiasi conduttore produce dei campi elettrici e magnetici (EMF) localizzati. La corrente di

I 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.
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Tutti i saldatori dovranno attenersi alle procedure seguenti al fine di minimizzare I'esposizione ai campi elettromagnetici provenienti dal circuito di
saldatura:

e posizionate i cavi di saldatura insieme - fissateli con una fascetta, se possibile;

* posizionate il vostro busto e la vostra testa il piu lontano possibile dal circuito di saldatura;

¢ non avvolgete mai i cavi di saldatura attorno al vostro corpo;

¢ non posizionate il vostro corpo tra i cavi di saldatura. Tenete i due cavi di saldatura sullo stesso lato del vostro corpo;

« collegate il cavo di ritorno al pezzo da lavorare il pil vicino possibile alla zona da saldare;

» non lavorate a fianco, né sedetevi sopra, né addossatevi alla fonte di corrente della saldatura;

 non saldate quando spostate la fonte di corrente di saldatura o il trainafilo.

I portatori di pacemaker devono consultare un medico prima di usare questo dispositivo di saldatura.
L'esposizione ai campi elettromagnetici durante la saldatura possono avere altri effetti sulla salute che non conosciamo ancora.

TRASPORTO E TRANSITO DEL TRAINAFILO

1l trainafilo € dotato di manico(i) che ne permette il trasporto a mano. Attenzione a non sottovalutarne il peso. L'impugnatura non € considerata come
un mezzo di imbragatura. Mai sollevare una bombola di gas e il materiale allo stesso tempo. Le loro norme di trasporto sono distinte.

Non far passare il dispositivo sopra a persone o oggetti.

E preferibile togliere la bobina prima di ogni sollevamento o trasporto del trainafilo.

1l dispositivo dispone di golfari di sollevamento non isolati, sono progettati unicamente per manutenzione del trainafilo e non come mezzo di
imbragatura durante la saldatura. Se sono utilizzati mentre si salda, questi ultimi devono essere isolati dal pavimento dell’edificio.

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!

INSTALLAZIONE DEL DISPOSITIVO

o Mettere il dispositivo su un suolo in cui 'inclinazione massima € di 10°.

» Prevedere una zona sufficientemente ampia per aerare il trainafilo e accedere ai comandi.
* Non utilizzare in un ambiente con polveri metalliche conduttrici.

« I| trainafilo deve essere al sicuro dalla pioggia e non deve essere esposto ai raggi del sole.
o Il materiale € di grado di protezione IP23, 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.

Questo materiale potrebbe essere usato all'aperto con I'indice di protezione IP23.

1l fabbricante GYS non si assume alcuna responsabilita circa i danni provocati a persone e oggetti dovuti ad un uso non corretto
e pericoloso di questo dispositivo.

MANUTENZIONE / CONSIGLI

« Le manutenzioni devono essere effettuate solo da personale qualificato. E consigliata una manutenzione annuale.
» Interrompere |'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 I'aiuto di una pistola ad aria. Cogliere I'occasione per far verificare le connessioni elettriche con
un utensile isolato da persone qualificate.

Cogliere I'occasione per far verificare lo stato delle connessioni elettriche con un utensile isolato.

e Controllare periodicamente lo stato dei fasci cavi tra il trainafilo e la fonte di corrente di saldatura. Se quest'ultimo & danneggiato, deve essere
sostituito.

e Lasciare le aperture d‘aria del trainafilo libere per I'entrata e |'uscita d‘aria.

Non utilizzare questo trainafilo per scongelare le tubazioni, ricaricare batterie/accumulatori o avviare motori.

e Attenzione ! Se un mezzo di manutenzione diverso da quello consigliato dal fabbricante viene utilizzato durante la saldatura, prevedere un’isolazione
tra il rivestimento del trainafilo e il mezzo di manutenzione.

o ]| trainafilo deve essere messo in servizio solamente con tutte i boccaporti chiusi.
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INSTALLAZIONE - FUNZIONAMENTO DEL PRODOTTO

Solo le persone esperte e abilitate dal fabbricante possono effettuare l'installazione. Durante l'installazione, assicurarsi che il
generatore sia scollegato dalla rete.

DESCIZIONE DELL'APPARECCHIO

1-  Golfari di sollevamento 8- Connettore numerico

2-  Schermo 9- Connettore Euro

3-  Supporto bobina 10- Connettore acqua verso torcia

4-  Trainafilo 11-  Connettore fasciocavo

5-  Inverter depuratore avanza filo 12-  Elettrovalvola connettore gas

6- Connettore USB 13- Connettore potenza

7- Connettore analogico 14-  Connettore acqua verso gruppo di raffreddamento

ALIMENTAZIONE - AVVIO

1l trainafilo NEOFEED 4W é stato progettato per funzionare esclusivamente con il generatore NEOPULSE 400 G (rif. 014497) e 500 G (rif. 014503).
Il collegamento tra questi due elementi si effettua mediante un fascio cavo apposito nella lista seguente :

Raffreddamento | Lunghezza | Sezione Riferimento

5m 70 mm?2 047587
70 mm?2 047594

Aria 10m o5 mm2 | 047600
I5m | oo | 038349

20m 038431

18m | 70mmz | 037243

5m 70 mm?2 047617

L 70 mm?2 047624
Liquido 10m o5 mm2 | 047631
15m | oo | 038448

20m 038455

INTERFACCIA UOMO-MACCHINA (IHM)

()

£ 70m F
708

" 10.

&
80% 150%1 50%1
i

i 1 i | “\toownsiope
105 105 #7105 105 £ 205

B N
77 p12mm-asisig

* &

1- Pulsante d'accesso ai diversi menu e parametri
2- Manopola di regolazione del display sinistro
3- Manopola di regolazione del display destro

@

COLLEGAMENTO E CONSIGLI

Il collegamento o lo scollegamento del fascio cavo tra il generatore e il trainafilo deve effettuarsi obbligatoriamente con il genera-
tore fuori tensione.

Collegamento del fasciocavo lato trainafilo:

- Aprire la botola di accesso al collegamneto del fasciocavo.

- Passare il fasciocavo attraverso |'apertura circolare sul dorso del trainafilo.

- Bloccare il fasciocavo sul rivestimento del trainafilo con una rotazione di 1/4 di giro in senso orario quindi bloccare il sostegno usando la vite fornita
con il fasciocavo.

- Effettuare la connessione.

Collegamento del fascio cavo al generatore :

- Collegate il morsetto di massa al connettore di raccordo positivo (+) o negativo (-) del generatore in base al tipo di filo utilizzato.
- collegate il fasciocavo di collegamento al connettore di raccordo restante per la potenza.

- Collegate il connettore di comando del fascio cavi sul contatto da 10 punti situato sul retro del generatore.
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INSTALLAZIONE DELLA BOBINA E CARICAMENTO DEL FILO (III)

» Rimuovere |'ugello dalla torcia (III-F), cosi come la punta di contatto (I1I-E).
e Aprire il coperchio del dispositivo.

III-A:

e Posizionare la bobina sul suo suporto :

- Tenere conto del piolo di azionamento del supporto bobina. Per montare una bobina da 200mm, stringere il porta-bobina al massimo.

» Regolare il freno (I1I-2) per evitare che I'inerzia della bobina non aggrovigli il filo durante I'interruzione della saldatura. Generalmente, non stringere
troppo, cio provocherebbe un surriscaldamento del motore.

III-B:
» Mettere in posizione i rulli del trainafilo adeguandoli al vostro utilizzo. I rulli forniti sono dei rulli a doppia scanalatura in acciaio (1.0 e 1,2).

- Controllare I'annotazione sul rullo per verificare che i rulli siano adatti al diamentrodel filo e al
N 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

III-C:

Per cambiare il filo, procedere come segue :

o Allentare le rotelle (II1I-4) al massimo e abbassarle, inserire il filo, poi richiudere il trainafilo e stringere le rotelle secondo le indicazioni.

e Azionare il trainafilo premendo il pulsante della torcia o I'inverter (I-5) sulla posizione cambio del filo.

* Far uscire il filo dalla torcia di circa 5 cm, poi mettere all’estremita della torcia la punta di contatto adatta al filo utilizzato (III-E), cosi come l'ugello
(III-F).

Osservazioni :

» Una guaina troppo stretta puo 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.

SALDATURA SEMI-AUTOMATICA IN ACCIAIO / INOX (MODO MAG)

La NEOPULSE puo saldare I'acciaio inossidabile da @ 0.6 a 1,6 mm (II-A).

L'apparecchio & fornito gia impostato per funzionare con del filo @ 1,0 mm in acciaio (rullo @ 1.0/1.2). La punta di contatto, I'incavo del rullo, la
guaina della torcia sono predisposte 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 (III-E) e il rullo (III-B) del trainafilo per un modello avente una scanalatura di 0,6 (rif. 061859). In
questo caso, posizionarlo in modo tale da osservare la scritta 0,6.(11I-B)

L'uso in acciaio necessita un gas specifico alla saldatura (Ar+C02). La proporzione di CO2 puo 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)

La NEOPULSE puo saldare filo alluminio da @ 0.8 a 1.6 mm (II-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.

- Utilizzare la cannetta (guidafilo tra i rulli del trainafilo e il connettore EURO) unicamente per la saldatura acciaio/inox (II-B).

- 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.

- Punta di contatto : utilizzare una punta di contatto SPECIALE in alluminio adatta al diametro del filo.

~wee—— Quando si utilizza la guaina rossa o blu (saldatura alluminio), si raccomanda di utilizzare I'accessorio 91151 (II-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)

La NEOPULSE puo saldare fili di CuSi e CuAl da @ 0,8 a 1,2 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).

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. 31
- Regolare il flusso del gas con la manopola di regolazione situata sul riduttore di pressione.
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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 bar). Questo procedimento non si applica alla saldatura in modo «No Gas».

ORGANIZZAZIONE GENERALE DELL'INTERFACCIA

Regolazione s = :

« Informazione: I'insieme delle informazioni prodotte sono riunite li (Modello, S/N...)
* Processo: permette di scegliere il processo di saldatura: MIG-MAG, TIG o MMA. @ #‘

¢ Parametri: sono riuniti i parametri avanzati del prodotto (modo di visualizzazione, nome Information Paramétres
1 del dispositivo, lingua..)

o Calibratura: permette di lanciare la calibratura della velocita del trainafilo.

« Portabilita: permette di caricare da una chiave USB i lavori degli utilizzatori nonche la
configurazione della macchina.

« Tracciabilita: permette di lanciare il salvataggio di tutti i cordoli di saldatura nonche la
sua esportazione su chiave USB.

© N ®

Calibration Portabilité Tragabilité

— o

% 2

Processo: corrisponde all'interfaccia di saldatura in corso:
2 (1) Parametro procedimento: permette la regolazione dei processi, 4 0 m 1 5 0 v

o min o
() Alle differenti finestre delle regolazioni, |  Vitessefil UTeision
(3) JOB: da accesso alle diverse modalita di richiamo del lavoro. 2
Manuel m
HH AlSi5Arg > ® U <
@0.8mm - 2T | o
® @ ®
Paramétres MIG ‘ -3 o ‘

Parametri procedimenti: corrispondono allla finestra della regolazione dei procedimenti: 4

« MIG-MAG : Relazione materiale/gas (Parametri di saldatura sinergica), diametro del filo | 22 CrNiSOBAr2C02 © Manuel

(Manuale, Automatico, ecc...), modalita d’innesco. ©@% ¢08mm O Dynamic STD
3| TIG : diametri dell’elettrodo + da vedere #~] Manuel > O Speed Pulse

* MMA : sotto-processo (Standard o Pulsato),tipi di elettrodo, anti-sticking, ecc... 4 2T

. ) . . . 1" Réglage
Energia: configurazione del modo energetico, sviluppato per la saldatura con controllo
energetico supervisionato da un DMOS (vedi capitolo «MODO ENERGIA»). Energie
- > Paramétres MIG & ‘ .

™ JOB : corrisponde alla finestre delle modalita di richiamo programma: S

4 | « JOB: creazione, salvataggio, eliminazione e richiamo del lavoro.
e QUICKLOAD: richiamo del lavoro al pulsante al momento della saldatura.

SALDATURA SEMI-AUTOMATICA MODALITA’ MIG / MAG)

Paramétres MIG ‘ ‘,.. ‘ Energie ‘ ‘/__ ‘
zza CrNi308Ar2C02 > @© CrNi308Ar2C02 Hold > ® U(V) /7 I(A)
@% ¢ 08mm O AlISi5Arg Coef. thermique O Energie (tps/Joules)
=~ Manuel O CuAl8Ar Longueur cordon
2T
#1" Réglage
Energie Paramétres MIG
- 9 Paramétres MIG é . - 9 énergie é .
Eneraie Paramétres MIG
: . — Standard Ah
Parametri Denominazione Regolazioni Manuale (Dinamico STD) Pulsato Consigli
- Fe Ar CO2 18%
= Relazione - Al Mg 5 Ar 100% v v Scelta del materiale da saldare.
materile/gas - HARDFACE Metallo Parametri di saldatura sinergica
- ecC...




@% Diametro del fino | @ 0.6 > @ 2.4 mm v v v Scelta del diametro del filo
o~ Procedimento di ) ?xzzléaalzl
saldatura - Pulsato
Abilita 0 meno la modulazione della corrente
| | | Modulo Arco OFF - ON v v di saldatura (aspetto di un cordone di salda-
tura TIG).
Comportamento Scelta del modo di gestione della saldatura
e pulsante 2T, 47 v v v trigger.
- Modalita di . .
Puntatura Spot, Delai v v Scelta della modalita di puntatura
. Spessore Scelta del parametro principale da visualiz-
o1 Regolazione Velocita v v zare (Spessore del pezzo da sladare, velocita
Corrente del filo, corrente media di saldatura).
Hold . . A
Energia Coefficiente termico v v v :]/:ﬁ:reall i%a:eplstglismiODALlTA ENERGETICA»
Lunghezza del cavo pag 9 ’

LA SALDATURA MIG-MA

e MIG-MAG Manuale

5 2 %5
\ 204
400 min 1 500 \' o B S
$ Vitesse fil U Tension i Pré-gaz
2
Manuel m
AISi5Arg > ® U < Iy
©@0.8mm - 2T M ©0.8mm - 2T
Parametri Denominazione Regolazioni Descrizione & consigli
-8—) Velocita del filo 1-22 m/min | Quantita del metallo d'apporto presentato e indirettamente intensita di saldatura.
U Tensione 10 - Umax Regolare la potenza della saldatura
M Induttanza 4> 44 Regolare pit 0 meno la corrente di saldatura. Da regolare in funzione della posizione di
saldatura.
ti Pre-gas 0 - 25 sec. Tempi di pulizia della torcia e di creazione della protezione gas prima dell'innesco.
Durata di mantenimento della protezione gas dopo I'estinzione dell'arco. Permette di
ti Post gas 0 - 25 sec. ‘ °  =ounel
proteggere il pezzo e anche I'elettrodo contro le ossidazioni.

e MIG-MAG Standard (Dynamic STD)

La modalita standard permette una saldatura di grande qualita sulla maggiorparte dei materiali ferrosi come I'acciaio, I'acciaio inossidabile, ma anche
il rame e le sue leghe, il titanio... Le numerose possibilita di gestione della corrente e del gas permettono una perfetta padronanza dell’'operazione di
saldatura, dall'innesco fino al raffreddamento finale del vostro cordolo di saldatura.

216.|

50%1 50%1 i i Pré-gaz
21.6s 00s 00s 10s

20.. o +02

* Epaisseur 3.0v £ Longueur d'arc

Dynamic STD r Dynamic STD Dynamic STD 4 m
CuAlIBAr CuAlIBAr CuAIBAr > AN <
©0.8mm - 2T @0.8mm - 2T e\
Parametri Denominazione Regolazioni Descrizione & consigli
% Spessore 0.1-5.5mm La sinergia permette_ un parametraggio com_petamente aut_o‘matlcc_). L'azione sullo spes-
sore fissato automaticamente adatta la tensione e la velocita del filo.
-8—) Velocita 1-22 m/min | Quantita del metallo d'apporto presentato e indirettamente intensita di saldatura.
La corrente di saldatura & regolata in funzione del tipo di filo utilizzato e del materiale da
I Corrente 15 - Imax
saldare.
ys Lunghezza arco 40 > +40 Consente _dl regolare la distanza tra | punta del filo e il bagno di fusione( regolazione
_— della tensione).

33
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N Posizione di salda- _ )
tura
M Induttanza 0 - 25 sec Regolare pili 0 meno la corrente di saldatura. Da regolare in funzione della posizione di
' saldatura.
ti Pre-gas 0 - 25 sec. Tempi di pulizia della torcia e di creazione della protezione gas prima dell'innesco.
&/ Velocita d'avvicina- 50 - 200 % Velocita del filo progressiva Prima dell'innesco, il filo arriva lentamente per crare il primo
mento ° | contatto senza generare sbalzi.
Al', Hot Start 50-200 % | |"Hot Start & una sovracorrente di innesco che impedisce al filo di incollarsi al pezzo. E
L—/ 0-5 sec. impostato in intensita (% della corrente di saldatura) e tempo (secondi).
% Corrente fredda 50 - 100 % | Seconda corrente di saldatura detta "fredda" gZL
[=
Frequenza della ) o
nr Pulsazione 0.1-2Hz | Frequenza della pulsazione %
nr Rapporto ciclico 20 - 80 % Nel pulsato, regola i tempi di corrente calda in rapporto ai tempi di corrente fredda 2
A ) ) o Questa corrente portante all'arresto & una fase dopo la rampa di discesa in corrente
\H_ Crater Filler 50 - 100 % E impostato in intensita (% della corrente di saldatura) e tempo (secondi).
t Post gas 0 - 25 sec Durata di mantenimento della protezione gas dopo I'estinzione dell'arco. Permette di
9 ’ proteggere il pezzo e anche I'elettrodo contro le ossidazioni.

e MIG-MAG Pulsato

Questa modalita di saldatura 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 triango-
lare, difficile. Grazie alla modalita di saldatura Pulsata non € pill necessario fare questo movimento, a seconda dello spessore del vostro pezzo pud
essere sufficiente 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 puo regolare sullo schermo la frequenza della vostra corrente pulsata. Questo procedimento

offre inoltre una grande padronanza della saldatura verticale.
(D — ()

— o —

i % 10m 9% “
60 % 502 108
.0 m +0.1 — o 1 0
70%1 Ay
100 mm 10A 000 B/ 50%t 70 %I +08 +10 +04+0700 00 00 + 0
— 2 . T — 50% 50%1 %1 R —
+ Epaisseur 1.0v £ Longueur d'arc | | OHz | | I Courant froid £t Hot Start
- 0.1s 0.0s 0.0s 0.0s 00s 0.0s 1.0s
Pulse A i Pulse 2 i Pulse A
H-H CuAIBAT > F g HH CuAIBAY > I\ <« H CuAIBAT > MmN €
@0.6mm - 4T R ) (0.8mm - 2T 2 ©0.8mm - 2T * &
Parametri Denominazione Regolazioni Descrizione & consigli
% Spessore 0.1-5.5mm La sinergia permette_ un parametraggio com_petamente aut_o‘matlcg. L'azione sullo spes-
sore fissato automaticamente adatta la tensione e la velocita del filo.
-8—) Velocita 1-22 m/min | Quantita del metallo d'apporto presentato e indirettamente intensita di saldatura.
I Corrente 15 - Imax Corrente di saldatura.
' Lunghezza arco 40 > +40 Consente _d| regolare la distanza tra | punta del filo e il bagno di fusione( regolazione
_— della tensione).
N Posizione di salda- B )
tura
M Induttanza 0 - 25 sec. Regolare piu 0 meno la corrente di saldatura. Da regolare in funzione della posizione di
saldatura.
il Pre-gas 0 - 25 sec. Tempi di pulizia della torcia e di creazione della protezione gas prima dell'innesco.
N, Velocita d'avvicina- 50 - 200 % Velocita del filo progressiva Prima dell'innesco, il filo arriva lentamente per crare il primo
mento ° | contatto senza generare sbalzi.
I,— Soft Start 0- 2 sec Aumento della corrente progressivo. Al fine di evitare inneschi violenti o sbalzi, la cor-
’ rente & controllata tra il primo contatto e la saldatura.
AI', 50-200 % | |"Hot Start & una sovracorrente di innesco che impedisce al filo di incollarsi al pezzo.
Hot Start z - WX 7o . -
lPl 0-5 sec. E impostato in intensita (% della corrente di saldatura) e tempo (secondi).
Ir Uplsope 0 - 2 sec. Rampa di aumento corrente
% Corrente fredda 50 - 100 % | Seconda corrente di saldatura detta "fredda" S
ey
Frequenza della ) . 5
nr Pulsazione 0.1-2Hz | Frequenza della pulsazione >
(@]
nr Rapporto ciclico 20 - 80 % lf:{::jg:lsato, regola i tempi di corrente calda in rapporto ai tempi di corrente g
-\E Evanescenza 0 - 2 sec. Rampa di discesa in corrente.
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A . ) o Questa corrente portante all'arresto e una fase dopo la rampa di discesa in corrente
\ﬂ_ Crater filler >0 - 100 % E impostato in intensita (% della corrente di saldatura) e tempo (secondi).
Durata di mantenimento della protezione gas dopo I'estinzione dell'arco. Permette di
il Post gas 0 - 25 sec. ) ° e
proteggere il pezzo e anche I'elettrodo contro le ossidazioni.

LA PUNTATURA (*~] Manuale o F~] Standard (Dinamico STD))

e SPOT

Questa modalita di saldatura permette di pre-assemblare i pezzaprima della saldatura. La puntatura puo 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).

40- 150,

05. 00

# Vitesse fil U Tension © Point A Self ‘ . i Pré-gaz
Manuel Manuel & U Manuel
CUAIBAr CUAIBAr > oM < CuAIBAr
s | e ©0.8mm - Spot
Parametri Denominazione Regolazioni Descrizione & consigli
-8—) Velocita del filo 1-22 m/min | Quantita del metallo d'apporto presentato e indirettamente intensita di saldatura.
U Tensione 10 - Umax Regolare la potenza della saldatura
M Induttanza 0 - 25 sec. Regolare piu 0 meno la corrente di saldatura. Da regolare in funzione della posizione di
saldatura.
Q) Punto 0.1-10sec. | Durata definita.
ti Pre-gas 0 - 25 sec. Tempi di pulizia della torcia e di creazione della protezione gas prima dell'innesco.
Durata di mantenimento della protezione gas dopo I'estinzione dell’arco. Permette di pro-
ti Post gas 0 - 25 sec. ) p Py =St
teggere il pezzo e anche I'elettrodo contro le ossidazioni.
N Spessore 0.1-5.5mm La sinergia permette un parametragglo competamente automa.tlszo. La.2|one sullo
N spessore fissato automaticamente adatta la tensione e la velocita del filo.
¥ Lunghezza arco 40 > +40 C_onsente di reg_olare la distanza tra | punta del filo e il bagno di fusione( regola- @ m
= zione della tensione). = %7
Q
. N : . - e - 185
I Corrente 15 - Imax L_a corrente di saldatura e regolata in funzione del tipo di filo utilizzato e del mate 22
riale da saldare. =l
N Posizione di salda- ) )
tura

e DELAI
E’ una modalita di puntatura simile al SPOT, ma incatena puntature e tempi di arresto definiti quando il pulsante & premuto.

152.

U Tension

5
4 1 m
o min

ti Pré-gaz

# Vitesse fil @ Point élai 21.6s

07s  20s

Manuel Manuel

CuAlI8Ar

Manuel

CuAlIBAr

m
CuAlIBAr I

@0.8mm - Délai @0.8mm - Délai

Parametri Denominazione Regolazioni Descrizione & consigli

-8—) Velocita del filo 1-22 m/min | Quantita del metallo d'apporto presentato e indirettamente intensita di saldatura.

U Tensione 10 - Umax Regolare la potenza della saldatura

@ Punto 0.1 -10sec. | Durata definita.

@ Durata tra due punti | 0.1 - 10 sec. Eruer:;;a tra la fine di un punto (in PostGas) e la ripresa di un nuovo punto (PreGas com-
M Induttanza 0 - 25 sec. Regolare piu 0 meno la corrente di saldatura. Da regolare in funzione della posizione di

saldatura.
ti Pre-gas 0 - 25 sec. Tempi di pulizia della torcia e di creazione della protezione gas prima dell'innesco.
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t i Post gas 0 - 25 sec. Durata d.| mantenimento cliella protezione gas dopo Igst!n2|one dell'arco. Permette di pro-
teggere il pezzo e anche I'elettrodo contro le ossidazioni.
N Spessore 0.1-5.5mm La sinergia permette un parametragglo competamente automa.tlszo. La.Z|one sullo
N spessore fissato automaticamente adatta la tensione e la velocita del filo.
e Lunghezza arco 40 > +40 C_onsente di reg_olare la distanza tra | punta del filo e il bagno di fusione( regola- @ m
= zione della tensione). = %
Q
- . - - . T " 185
I Corrente 15 - Imax La corrente di saldatura € regolata in funzione del tipo di filo utilizzato e del mate 22
riale da saldare. =
N Posizione di salda- _ )
tura

SALDATURA A ELETTRODO TUNGSTENO CON GAS INERTE (MODO TIG)

COLLEGAMENTO E SUGGERIMENTI

e La saldatura TIG DC richiede una protezione gas (Argon).

e Collegare il morsetto di massa al connettore di raccordo positivo(+). Collegare il cavo di potenza della torcia nel connettore di collegamento negativo
(-) cosi come le connessioni del grilletto della torcia e del gas.

e Assicurarsi che la torcia sia ben attrezzata e che i ricambi (pinze, supporto collare, diffusore e porta ugello) non siano usurati.

AFFILATURA DELL'ELETTRODO

Per un funzionamento ottimale, & consigliato utilizzare un elettrodo affilato nella maniera seguente :

:

; a a=005mm
d ; L = 3 x d per una corrente debole
H : L = d per una corrente forte.
f L
SCELTA DEL DIAMETRO DELL'ELETTRODO
@ elettrodo TIGDC
(Mm) Tungsteno puro Tungsteno con ossidi

1 10> 75A 10>75A

1.6 60 > 150 A 60 > 150 A

2 75> 180 A 100 > 200 A

2.5 130 > 230 A 170 > 250 A

3.2 160 > 310 A 225> 330 A

4 275 > 450 A 350 > 480 A

~ 80 A per mm di @

INNESCO TIG LIFT

2 3
1- Posizionare I'ugello della torcia e la punta dell’elettrodo sul pezzo e azionare il pulsante
della torcia.
2- Inclinare la torcia fino a quando una distanza di circa 2-3 mm separa la punta dell’elet-
- trodo dal pezzo. L'arco si innesca.
3-Rimettere la torcia in posizione normale per iniziare il ciclo di saldatura.

1l dispositivo d‘innesco e di stabilizzazione dell’arco € concepito per un funzionamento manuale e a conduzione meccanica.

Avvertenza: un aumento della lunghezza della torcia o dei cavi di ritorno oltre la lunghezza massima specificata dal produttore aumentera il rischio
di scosse elettriche.

LA SALDATURA TIG DC

e TIG DC Standard

1l procedimento di saldatura TIG DC Standard permette una saldatura di grande qualita sulla maggiorparte dei materiali ferrosi quali acciaio, acciaio
inossidabile, ma anche rame e le sue leghe, titanio...Le numerose possibilita di gestione della corrente e del gas permettono una perfetta padronanza
dell'operazione di saldatura, dall'innesco al raffreddamento finale del vostro cordone di saldatura.
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0

20, |

"\t Evanouisseur

100.

I Courant de soudage
0 0

0

20, |

"\t Evanouisseur

100,

I Courant de soudage

TN A S
> I < > I <
Parametri Denominazione Regolazioni Descrizione & consigli
ti Pre Gas 0 - 60 sec. Tempi di pulizia della torcia e di creazione della protezione gas prima dell'innesco.
Am/ | Corrente di awio 10 - 200 %
Questa corrente portante all'avvio € una fase prima della rampa di aumento in corrente.
lﬂ Tempo di avviamento 0 - 10 sec.
y_ Aumento di corrente 0 - 60 sec. Rampa di aumento corrente
I Corrente di saldatura 10 - Imax Corrente di saldatura.
-\E Evanescenza 0 - 60 sec. Rampa di discesa in corrente.
\qA Corrente di arresto 10 - 200%
Questa corrente portante all’arresto € una fase dopo la rampa di discesa in corrente
Mt | Tempo diarrsto 0 - 10 sec.
t i Post Gas 0 - 60 sec. Durata di mgntenlmento dellail protezione gas dopo I'est|.n2|.one dell'arco. Permette di
proteggere il pezzo e anche I'elettrodo contro le ossidazioni.

e TIG DC Pulsato

Questo modo di saldatura a corrente continua pulsata concatena degli impulsi di corrente forte (I, impulsione di saldatura), poi delle impulsi di

corrente debole (I_Freddo, impulso di raffreddamento del pezzo). Questo modo permette di assemblare i pezzi limitando il rialzo della temperatura.

Esempio :

La corrente di saldatura é regolata a 100A e % (I_Freddo) = 50%, sia una corrente fredda= 50% x 100A = 50A.
F (Hz) é impostato su 10Hz, il periodo del segnale sara 1 / 10Hz = 100ms -> ogni 100ms, un impulso a 100A e un altro a 50A si susseguiranno.

0

100, 20. |

100A

@
50%1
50%t & S

50%1 / \ 20%1

100 . .
T — - L] i | tiPrégaz
I Courant de soudage "\t Evanouisseur 00s 00s 00s [T5 20s 00s 40s
0 0
AN I\
> I < > SN €
I N\t
Parametri Denominazione Regolazioni Descrizione & consigli
ti Pre Gas 0 - 60 sec. Tempi di pulizia della torcia e di creazione della protezione gas prima dell'innesco.
AP' Corrente di avvio 10 - 200 %
Questa corrente portante allavvio € una fase prima della rampa di aumento in corrente.
B-/ Tempo di avviamento 0 - 10 sec.
II- Aumento di corrente 0-60sec. | Rampa di aumento corrente
I Corrente di saldatura 10 - Imax Corrente di saldatura.
ﬂ Forma d'onda ﬂ ﬁ Forma d'onda della parte pulsata.
”Al Corrente fredda 20 - 80% Seconda corrente di saldatura detta "fredda"
ﬂll' Tempo freddo 20 - 80% Bilanciamento del tempo di corrente calda (I) della pulsazione
il Frequenza della pul- 0.1 - 2500 Hz | Frequenza della pulsazione
sazione
-\'! Evanescenza 0-60sec. | Rampa di discesa in corrente.
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\qA Corrente di arresto 10 - 200 %
Questa corrente portante all'arresto & una fase dopo la rampa di discesa in corrente
Mt | Tempo darrsto 0 - 10 sec.
t i Post Gas 0 - 60 sec. Durata di mgntenlmento dellerl protezione gas dopo I.estl'nz[one dell’arco. Permette di
proteggere il pezzo e anche I'elettrodo contro le ossidazioni.

SUGGERIMENTI PER L'IMPOSTAZIONE: la scelta della frequenza

e Se si esegue la saldatura con metallo in manuale, quindi F (Hz) sincronizzato sul gesto di contributo,
e Se a spessore sottile senza input (<0,8 mm), F (Hz)> 10Hz

e Saldatura in posizione, quindi F (Hz) <100Hz

e SPOT

Questa modalita di saldatura permette di pre-assemblare i pezzaprima della saldatura. La puntatura puo essere manuale attraverso il pulsante o cro-
nometrato 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).

38

- 200.

40.

I Courant de soudage

I71 Durée du Spot

05.

ti Pré gaz

Parametri Denominazione Regolazioni Descrizione & consigli
ti Pre Gas 0 - 60 sec. Tempi di pulizia della torcia e di creazione della protezione gas prima dell'innesco.
I Corrente di saldatura 3 - Imax Corrente di saldatura.

Y N .
@ Spot @ 0 - 60 sec. Manuale o una durata definita
t i Post Gas 0 - 60 sec. Durata di mantenimento della protezione gas dopo I'estinzione dell’arco.

Permette di proteggere il pezzo e anche I'elettrodo contro le ossidazioni.

e TACK

La modalita di saldatura permette anche di pre-assemblare dei pezzi prima di saldare,ma stavolta 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.
I tempi regolabili delle due fasi permettono una migliore riproducibilta e la realizzazione del punto non ossidato.

A

I Courant de soudage

13. 06.

14" Durée du Pulse

1 I Fréquence de

It Durée du Spot

0.6s 40s pulsation

Ml
> JL <

Parametri Denominazione Regolazioni Descrizione & consigli
Pre Gas 0 - 60 sec. Tempi di pulizia della torcia e di creazione della protezione gas prima dell'innesco.
Corrente di saldatura 3 - Imax Corrente di saldatura.

Durata pulsato

?‘, 0 - 60 sec.

Fase di pulsazione manuale o di una durata definita

Frequenza della
pulsazione

0.1 - 2500 Hz

Frequenza della pulsazione

tl

I
®
rnr
®

Durata non pulsata

2‘, 0 - 60 sec.

Fase a corrente liscia manuale o di una durata definita.

th

Post Gas

0 - 60 sec.

Durata di mantenimento della protezione gas dopo I'estinzione dell’arco. Permette di
proteggere il pezzo e anche I'elettrodo contro le ossidazioni.
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SALDATURA ALL'ELETTRODO RIVESTITO (MODO MMA)

CONNESSIONE E CONSIGLI

» Connettere i cavi, porta-elettrodo e pinza 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.

o Il vostro 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 I'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.

SCELTA DEGLI ELETTRODI RIVESTITI

Elettrodo rutile: utilizzo facile in tutte le posizioni in corrente.

oElettrodo basico: utilizzo in tutte le posizioni, adatto 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

I PARAMETRI DEL PROCESSO A ELETTRODO RIVESTITO (MMA)

Parametri Denominazione Regolazioni Standard | Pulsato Consigli
Rutile . . . ) . . .
] . . 1l tipo di elettrodo determina parametri specifici in base al tipo di
— Tipo di elettrodo | Basico . v v elettrodo utilizzato per ottimizzare la sua saldabilita.
Cellulosico
Si consiglia di rimuovere I'elettrodo in modo sicuro durante
_\_ Anti-Sticking OFF - ON v v I'incollaggio sul pezzo (I'alimentazione viene interrotta automati-

camente).

e MMA Standard
Questa modalita di saldatura MMA Standard € adatta alla maggior parte delle applicazioni. Permette la saldatura con tutti i tipi di elettrodi rivestiti,
rutili, basici, cellulosici e su tutte le materie: acciaio, acciaio inossidabile e ghisa

100

200 20
50%1 oo

, 100A 50 .

/- Pourcentage

I Courant de soudage

Hot Start
5 5 0
= I
> I < > I €
Parametri Denominazione Regolazioni Descrizione & consigli
/ﬁ_ Percentuale di 0-100 %
HotStart L'Hot Start & una sovracorrente di innesco che impedisce all'elettrodo di incollarsi al pezzo.
t E impostato in intensita (% della corrente di saldatura) e tempo (secondi).
ﬁ_ Durata dell'Hot Start 0 - 2 sec.
Corrente di salda- La corrente di saldatura viene impostata in base al tipo di elettrodo scelto (fare riferimento
10 - Imax. - B
tura alla confezione dell'elettrodo).
& Arc Force 10 > +10% L'Arc Force e una sovracorrente erogata quando l'elettrodo o la goccia tocca il bagno di
saldatura per evitare incollature..

e MMA 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 triango-
lare, difficile. Grazie al MMA Pulsato non € pili necessario fare questo movimento, a seconda dello spessore del vostro pezzo pud essere sufficiente
uno spostamento dritto verso I'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 puo regolare sullo schermo la frequenza della vostra corrente pulsata. Questo procedimento offre inoltre una
grande padronanza della saldatura verticale.
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100.

200 100

100A Ilil]
50%1 50 %I

I Courant de soudage

"

5 0
Pulsé i [ ' Pulsé !
ulsé (111 M
= Basinle ——— n = il ’ I :

5.0Hz /- Pourcentage
Hot Start

Parametri Denominazione Regolazioni Descrizione & consigli

Percentuale de Hot
Start

0-100 %

L'Hot Start & una sovracorrente di innesco che impedisce all’elettrodo di incollarsi al pezzo.

Durata dell'Hot Start 0 - 2 sec.

E impostato in intensita (% della corrente di saldatura) e tempo (secondi).

Corrente di salda-
tura

10 - Imax

La corrente di saldatura viene impostata in base al tipo di elettrodo scelto (fare riferimento
alla confezione dell’elettrodo).

Corrente fredda 20 - 80% Seconda corrente di saldatura detta "fredda".

Frequenza della
pulsazione

0.4-20Hz | Frequenza della PULSAZIONE della modalita PULSE (Hz)

FEaEg—2?

Arc Force -10 > +10%

L'Arc Force € una sovracorrente erogata quando I'elettrodo o la goccia tocca il bagno di
saldatura per evitare incollature..

e Regolazione dell’intensita di saldatura

Le regolazioni che seguono corrispondono all'intervallo di 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
6.3 200-385 220-340 -

e Regolazione dell’Arc Force

Si consiglia di posizionare I’Arc Force in posizione mediana (0) per iniziare la saldatura e regolarla in funzione dei risultati e delle preferenze di saldatura
Lintervallo di regolazione dell’Arc Force & specifico al tipo di elettrodo scelto.

MEMORIZZAZIONE E RICHIAMI DEI JOB MEMORIZZATI

I parametri in uso sono automaticamente memorizzati e richiamati all’accensione successiva.
Oltre ai parametri in corso, & possibile salvare e richiamare le configurazioni chiamate «JOB»
I JOBS sono 100 per processo di saldatura, la memorizzazione riguarda:

- II parametro principale,
- II parametro secondario,
- Il sotto-processo e modalita dei pulsanti.

L

Quick-Load

MODALITA JOB

O]

@ 0.8 mm Alsi55ArgSiAI25 07/07/2017
Pluse 2T 3.5mm +8 14:33

(0.8 mm Alsi55Arg 06/08/2017
Standard 2T 3.5mm +8 15:33

(0.8 mm Alsi55Arg 06/10/2017
Standard 2T 3.5mm +8 14:40

Ouvrir Enregistrer sous

A

4

Index

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.

Momento della saldatura e possibile nel processo MIG-MAG e TIG.

A partire da una lista Quickload costituita da JOB precedentemente creati, i richiami di JOB si fanno attraverso brevi pressioni sul pulsante. Tutte le
modalita del pulsante (2T/4T) e modalita di saldatura (SPOT/STD/PLS) sono supportati.
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MODO 2T

< <

T1 - Il pulsante & premuto, il ciclo di saldatura comincia (PreGas,
N I_Start, UpSlope e saldatura).
- = T2 - 1l pulsante viene rilasciato, il ciclo di saldatura & all’arresto
Vs (DownSlope, I_Stop, PostGas).
Pulsante di
avanzamento @ @
MODO 4T

T1 - Il pulsante € premuto, il ciclo si avvia dal PreGas e si ferma in

= fase di I_Start.
T2 - Il pulsante ¢ rilasciato, il ciclo continua in UpSlope e in salda-
A\ tura.
= T3 - Il pulsante € premuto, il ciclo passa in DownSlope e si ferma in
- fase di I_Stop.

pulsante di T4 - Quando il pulsante viene rilasciato il ciclo termina con il Pos-

o
avanzamento @ @ @ tGas.

e Comando a distanza analogico RC-HA2 (opzione rif. 047679) :

Un comando a distanza analogico puo essere collegato al trainafilo NEOFEED tramite il connettore (I-7).

Questo comando agisce sulla tensione (1o potenziometro) e sulla velocita del filo (20 potenziometro). Queste regolazioni sono inaccessibili sullin-
terfaccia del trainafilo.

e Comando a distanza numerico RC-HD2 (opzione rif. 062122) :

Un comando a distanza numerico puo essere ugualmente connesso al trainafilo NEOFEED tramite il connettore (I-8).

Questo comando a distanza € destinato ai procedimento di saldatura MIG/MAG e MMA. Permette di regolare a distanza il dispositivo di saldatura. Un
pulsante ON/OFF permette di spegnere o accendere il comando a distanza digitale. Quando il comando a distanza digitale € acceso, I'interfaccia del
trainafilo & disattivato. Il comando a distanza viene visualizzato sull'interfaccia del trainafilo. Dopo che il comando a distanza viene spento o disatti-
vato, l'interfaccia del trainafilo viene riattivato.

() INFORMAZIONI
Questo menu fornisce I'accesso ai numeri di versione delle carte e del software.
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/"~ > /\ PROCESSO

Questo menu consente di scegliere il processo di saldatura: MIG-MAG, MMA o TIG

O‘ PARAMETRI

o
Jaln

La modalita di visualizzazione consente di accedere a pil 0 meno parametri e configurazioni di saldatura.
- Facile: display e funzionalita ridotte: non c'& I'acceso al ciclo di saldatura.

- Expert : display competo, consente di regolare la durata e i tempi delle diverse fasi del ciclo di saldatura.

- Esperto: display integrale, consente di regolare le diverse tensioni dell’arco in ciascuna fase.

Il nome del dispositivo e la possibilita di personalizzarlo.

Lingue supportate: Francese, Inglese, ecc...

Unita di misura: internazionale (SI) o imperiale (USA).

Tempo, data e formato.

Contrasto dello schermo

¥ ™0 les

L'unita fredda (AUTO / ON / OFF) e la funzione SPURGO dell’unita di refrigerazione:

- AUTO: attivazione alla saldatura e disattivazione dell’unita fredda 10 minuti dopo la fine della saldatura.

- ON: l'unita fredda & controllata in modo permanente.

- OFF: il gruppo é disattivato.

- SPURGO: funzione dedicata allo spurgo dell’unita fredda o al riempimento delle travi, quindi le protezioni vengono inibite.

¢

Ripristino del prodotto (parziale / totale):
- Parziale (valore predefinito del ciclo di saldatura).
- Totale (configurazione di fabbrica).
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'@' CALIBRATURA

Questa modalita & dedicata alla calibratura della velocita dei 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.

Questa modalita & dedicata anche alla taratura di accessori di saldatura come torcia, cavo + portaelettrodo e cavo + morsetto di terra. Lo scopo
della calibrazione € quello di compensare le variazioni di lunghezza degli accessori per regolare la misura della tensione visualizzata e perfezionare il
calcolo dell’energia. La procedura, una volta avviata, viene spiegata con un‘animazione sullo schermo.

u PORTABILITA’
Questa funzione consente di salvare la configurazione di saldatura della macchina.
Permette anche di caricare una configurazione recuperata su un‘altra macchina e di iniettarla in un‘altra.

=

Import Config. : importazione da una chiavetta USB o delle configurazioni « USER » e i suoi JOBS.

O «@

Export Config. : esportazione su una chiavetta USB della configurazione « USER » in corso e dei suoi JOBS.

—
S
(-]

Import JOB: importazione dei JOB presenti nel repertorio USB \ Portability di una chiave USB.

» e

Export JOB: esporta su una chiave USB il JOB secondo i processi in una directory USB \ Portability.

—
(=]}
=]

@ TRACCIABILITA’

Questa interfaccia di gestione della saldatura consente di tracciare / registrare tutte le fasi dell'operazione di saldatura, cordone dopo cordone,
durante una fabbricazione industriale.

Questo approccio qualitativo garantisce la qualita della saldatura post-produzione consentendo I'analisi, la valutazione, la reportistica e la documen-
tazione dei parametri di saldatura registrati. Questa funzione & conforme alla EN 3834.

Questa modalita consente la registrazione dei cavi di saldatura e il recupero di questi dati tramite un’esportazione su una chiave USB. Questi dati
saranno trattabili in formato .CSV

All'avvio «Start» di questa modalita, viene creata una sessione di lavoro e qualsiasi saldatura verra salvata sotto questa, denominata e data / ora
La funzione «Explorer» consente di accedere all’elenco delle sessioni di lavoro create, ordinarle e anche di eliminarle. II pittogramma consente di
visualizzare i dettagli di ogni sessione con le seguenti informazioni: 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 interfaccia di saldatura).

1l recupero di queste informazioni avviene esportando i dati su una chiave USB.

Questo modo sviluppato per la saldatura con controllo di energia incorniciato da un DMOS permette, oltre alla visualizzazione dell’'energia del cor-
done dopo la saldatura, di impostare:

- Il coefficiente termico secondo lo standard utilizzato: 1 per le norme ASME e 0,6 (TIG) o 0,8 (MMA) per le norme europee. L'energia visualizzata
viene calcolata tenendo conto di questo coefficiente.

- La lunghezza del cordone di saldatura (OFF - mm): se viene registrata una lunghezza, il display dell’energia non & pil in joule, ma in joule / mm
(I'unita sul display «J» lampeggia).
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I CICLI DI SALDATURA

Processo standard 2T

T hotstart —
g A
E
c <
= £
5 @ 3
) 2 =
A
Dstart I blackout
- > |_Gas post-Flow

T b Jrn-bacia

OFF

P

2

\ T crater Fille

Gas Pre-Flow
Creep Speed

A
| 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 di Hotstart.
Un Hotstart e/o un Crater filler pud essere aggiunto al ciclo.

Procedimento 4T:

k
hotstgrt —
A
B 3
©
T ] '-n“
I v p
@ = 5
B Q
AI Blackout
Dstart ackou
~> / -_Gas post-Flow
7 <
2 W T burn-back|
g 4T OFF . o aT 16 ‘ _
5
e T crater Filler
o @ P N
Qo -+ >
X3
; \ “I crater Filler
I 1
Soft-start

In 4t standard, la durata del Pre gas o dell'Hot Start e quello del post gas o del Crater filler & gestibile dal pulsante.
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Processo 2 Tempi pulsato :

T hotstart —
g A
g
& § 2
] = 5
8 2 2
T downslope
T upslope }  blackout
Dstart > < > u
> . Gas post-Flow

A

Jrn-bac}a

OFF

P

2

\ T crater Fillel

Gas Pre-Flow
Creep Speed

A
| 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. Poi, il dispo-
sitivo 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 :

Y
hotstgrt _
A
5 S
©
T ] c_g
I o P
@ E S
B )
T upslope f A
Dstart - > Tidownslope I Blackout
«> _~ - ‘“-_Gas post-Flow
z 4T OFF z &W/b:'n-bacld
o _8_ N o 4T o -
¥
S & T crater Filler
o @ B =
& >
6O
. ) Y crater Fin
Soft-start crater Filler

In 4T pulse, il pulsante gestisce il Pre-gas se non c'é I'Hot-Start. Se no, permette di gestire la durata dell’Hotstart, se & valido. All'arresto, permette
di gestire il Crater filler, se € valido o il Post gas se non c'& il Crater filler.
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ANOMALIE, CAUSE, RIMEDI

SINTOMI

POSSIBILI CAUSE

RIMEDI

1l flusso del filo di saldatura non & costante.

Dei residui ostruiscono il foro.

Pulire il tubo contatto oppure cambiarlo e rimettere
del prodotto anti-adesione.

1l filo scivola nei rulli.

Rimettere del prodotto anti-adesione.

Uno dei rulli scivola

Controllare il serraggio della vite del rullo.

1l cavo della torcia € attorcigliato.

1l cavo della torcia dev'essere il pil dritto possibile.

II motore di traino non funziona.

Freno della bobina o rullo troppo stretto.

Allentare il freno e i rulli

Traino del filo scadente.

Guaina guida filo sporca o danneggiata.

Pulire o sostituire.

Chiavetta del perno dei rulli mancante

Rimettere la chiavetta nella sua posizione

Freno della bobina troppo stretto.

Allentare il freno.

Nessuna corrente o errata corrente di saldatura.

Collegamento presa elettrica sbagliato.

Vedere il collegamento della spina e vedere se la
spina & correttamente alimentata.

Collegamento messa a terra sbagliato.

Controllare il morsetto di terra (collegamento e condi-
zioni del morsetto).

Nessuna potenza.

Controllare il pulsante della torcia.

1l 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.

1l cordone di saldatura & poroso.

1l 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 salda-
tura.

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.

1l 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 pit
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 al momento della calibratura

Un errore si € verificato durante la calibratura, questa

viene annullata e puo essere rifatta.

Riprovare una calibrazione

Errore durante il download

I dati sulla chiavetta USB sono sbagliate o danneg-
giate.

Verificare i vostri dati

Problemi di salvataggio

Avete superato il numero massimo di salvataggi.

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

1l file «...» non corrisponde alle sinergia scaricate nel

prodotto

1l file & stato creato con sinergie che non sono pres-
enti sulla macchina.

Pila

La pila sembra essere usata

Cambiare la pila nel retro dell'THM.

Difetto ventilatore

1l ventilatore non gira a velocita adeguata.

Scollegare la macchina, verificare poi riavviare

Difetto di sovratensione rete

Verificare la vostra installazione.

Difetto di sottotensione rete

Verificare la vostra installazione.

Problema di avviamento saldatura

Verificare che il flusso del filo sia corretto e verificare
la vostra installazione elettrica (livello tensioni,
presenza tre fasi)
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RISCHIO DI LESIONI LEGATO AI COMPONENTI MOBILI

I 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!
% e 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.

GARANZIA

La garanzia copre qualsiasi difetto di fabbricazione per 2 anni, a partire dalla data d’acquisto (pezzi e mano d’opera).

La garanzia non copre:

e Danni dovuti al trasporto.

e La normale usura dei pezzi (Es. : cavi, morsetti, ecc.).

e Gli incidenti causati da uso improprio (errore di alimentazione, cadute, smontaggio).
¢ [ guasti legati all'ambiente (inquinamento, ruggine, polvere).

In caso di guasto, rinviare il dispositivo al distributore, allegando:
- la prova d'acquisto con data (scontrino, fattura...)
- una nota esplicativa del guasto.
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NMPEAOCTEPEXXEHUSA - MPABWUJIA BE3OIMNMACHOCTHU

OBLUME YKA3AHMA

| 3TW yKa3aHus OOHKHBI 6bITb NpoYTEHbI U NMOHATbLI A0 Ha4asla CBapOYHbIX pa60T.
N3MeHeHNsa 1 peMOHT, He yKa3aHHbIe B 3TOM MHCTPYKUWUNU, HE AOJDKHbI 6bITb NpPEANnPUHATDI.

I'Ipov|3BquTenb HE HEeCET OTBETCTBEHHOCTU 3a TPaBMbl U MaTepUalibHbIE NOBPEXAEHUA CBA3AHHbIE C HECOOTBETCTBYHOLLUM ﬂaHHOVI NHCTPYKUUN
MCnonb30BaHWEM annapara.
B cnyyae I'Ip06}'IeMbI mnnu COMHeHVIl‘/II, 06paTVITer K KBaJ'IVICbVILlVIpOBaHHOMy cneunannucTty ansa npaBubHOroO UCNOJ1Ib30BaHUSA YCTaHOBKN.

OKPYXKAIOLLIAA CPELIA

370 obopynoBaHUE LOMKHO BbITb UCMOJb30BAHO UCKIOUUTENBHO AMs CBAPOUHbIX paboT, OrpaHNYMBasiChb yKasaHUsIMM 3aBOACKON TabinMukm u/unm
MHCTPYKUMK. Heobxoavmo cobntogaThb AMpeKTMBbI MO MepaM 6e30MnacHOCTU. B criyyae HeHaanexallero UM onacHoro 1cnosb30BaHus NPOV3BOAUTESb
He HeceT OTBETCTBEHHOCTY.

Annapart JomkeH 6biTb YCTaHOBMEH B NMOMeLLeHUN 6e3 MNbifu, KUCI0TbI, BO3rOpaeMbIX rasos, Uiu ApYrux KOPPO3UMHbIX BELLECTB. Takue Xe yCroBust
[ODKHBI 6bITb COBMIOAEHDI ANst €ro XpaHeHus. Y6eanuTech B MPUCYTCTBUM BEHTUMSILMM NPU UCMOb30BaHWM annapata.

TemnepaTypHble npeaensbi:

Wcnonb3oBaHue: ot -10 go +40°C (ot +14 go +104°F).
XpaHeHwue: ot -20 go +55°C (o1 -4 po 131°F).
BnaxkHoCTb BO3ayxa:

50% wunun Huxe npu 40°C (104°F).

90% unu Huxe npu 20°C (68°F).

BbicoTa Hag ypoBHEM Mops:

[o 1000m BbIcOTbI Haa ypoBHeM Mopst (3280 ¢yToB).

NMHANBUAVYAJIbHASA SALLUTA U 3ALLUTA OKPYXXAROLLIMX

[lyroBasi cBapka MOXeT 6bITb OMaCHOW 1 BbI3BaTb TSHXKENbIE U AaXe CMepTe/bHble paHEeHWsI.

CBapouHble paboTbl NofABepratoT Mosb30BaTENs BO3LAEWCTBMIO OMACHOrO UCTOYHKKA Tenna, CBETOBOro U3My4eHus Ayrv, SNeKTPOMarHUTHbIX Nonei
(ocoboe BHMMaHME NnLaM, UMELLMM 31EKTPOKAPANOCTUMYNISTOP), CUIIbHOMY LLYMY, BbIAENEHUSM ra3a, a Takke MOryT CTaTb MPUUMHON NopaxeHus
3NEKTPUYECKUM TOKOM.

Y10 6bl MPaBMIILHO 3aLWMTUTL CEBS U 3alUMTUTL OKpYXKatoLMX, cobntoganTe cneaytowme npasmia 6e30nacHoCTU:

YTt0obbl 3aWmMTUTL Cebsi OT OXOroB U 0bBnyyYeHust Npu paboTe C anmnapaToM, HaAeBanTe Cyxyl pabouyto 3aWwuTHy0 oaexay (B
XOPOLUEM COCTOSIHUM) U3 OFHEYMOPHOW TKaHW, 6e3 0TBOPOTOB, KOTOPast MOKPbLIBAET MOMHOCTLIO BCE TENO.

PaboTaliTe B 3alWMTHbIX pykaBuLaX, obecrieunBaroLLme 3neKTpo- U TEPMOU3ONISLIMIO.

Wcronb3yiTe cpeacTsa 3aluMThl AN CBApKWM W/WMAW LWIMEM [ CBApKW COOTBETCTBYIOWIErO YPOBHS 3aliuThbl (B 3aBMCMMOCTW OT
WCMOMb30BaHWA). 3aLUMTUTE rMa3a Npu ornepaumnsax OYUCTKU. HOLIEHNE KOHTAKTHBIX SIMH3 BOCMPELLAETCS.

B HEKOTOPbIX CMlydasX HEOBXOAMMO OKPYXKMTb 30HY OrHEYMOPHBLIMM LUITOPaMM, YTOBbI 3aLMTUTL 30HY CBApKM OT Jyueil, 6pbi3r 1
HaKafeHHOrO LunaKa.

MpenynpeauTte OKpyXXatoLmx He CMOTPETb Ha Ayry U obpabaTbiBaeMble AeTasu U HafeBaTh 3aLUMTHYIO pabouyo oaexay.

Hocute HayLWHWKK NPOTUB LWyMa, eCcnu CBapOHHbIVI npouecc A0CTUraeT 3BYKOBOIo YpOBHS Bbille A03BOJIEHHOIO (3TO XXE OTHOCUTCA
KO BCEM NMuUaM, HaxoAdsLlmnMcs B 30He CBapKVI).

© @ 68

[JepxuTe pyku, BOMOChI, OAEXAY NojAasblie OT NMOABWKHbIX YacTel (ABUraTenb, BEHTUASTOP...).
Hukorga He CHUMaliTe 3alWUTHBINA KOPMYC C CUCTEMbI OXTAXAEHWS!, KOrAa UCTOYHMK MOA HanpsbkeHueM. Mpou3BoanuTeNb He HeceT
OTBETCTBEHHOCTM B CJly4ae HeCHacTHOro Cryyasl.

[leTanu, KOTopble TOMbKO YTO BbINIM CBApPEHbI, ABSIOTCA FOPSUYMMM M MOTYT BbI3bIBaTb OXOMM Mpy 06paLLeHnn ¢ HUMKU. Bo Bpems
TEXOBCYXKMBAHMS FOPENKM UM 3MEKTPOAOAEPKATENS YBEAUTEC, YTO OHU AOCTATOYHO OXMIAAMINCE U MOAOKAMTE KaK MUHUMYM
10 MUHYT nepen HayanoM paboT. Mpy UCMONb30BaHUM FOPENKM C XUAKOCTHBIM OX/TaXAEHEM CUCTEMA OXMAKAEHUS AO/KHA BbITh
BK/IHOUEHA, YTOBbI HE 06XXEUbCS XMAKOCTbIO.

OueHb BaXkHO 06€30MacuTb pabouyio 30Hy Nepea TeM, Kak e NOKUHYTb, YTO6bI 3aLMTUTL SI0AEN N UMYLLECTBO.

>

CBAPOYHbIE AbIM U TA3

3 BblaensiemMble Mpu CBapke [blM, a3 U Mblib OMacHbl Ans 340p0OBbS. BEHTUAAUMA A0MKHA 6biTb AOCTATOYHON, M MOXET
noTpe6oBaThCA AOMNOHUTESNbHAS NMoAaYa Bo3ayXa. [Mpy HEAOCTAaTOHHON BEHTUAALIMM MOXHO BOCMO/Ib30BaTbCS MAcKOM CBapLLMKa-
pECNMpaTopoM.

= MpoBepbTe, 4TO6bI BCaCbiBaHWE BO3AyXa 6bl10 3PMEKTUBHBIM B COOTBETCTBUM C HOPMaMM 6€30MacHOCTH.

ByabTe BHUMATesbHbl: CBapka B HEGOMbLWMX MOMeLleHUsX TpebyeT HabnioAeHus Ha 6e30macHOM paccTosiHMM. KpoMme TOro, cBapka HEKOTOPbIX
METas/IoB, COAEPXALLMX CBUHEL, KaAMUI, UMHK, PTYTb UK faxke 6epuiinii, MOXET 6biTb Ype3Bbl4aliHO BPeAHOMN.
48 Oumctute OT Xupa AeTanu nepes CBapKoi.
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[a30Bble 6anMoHbI AOMKHbI XPAaHUTBCS B OTKPBITLIX UM XOPOLLIO NMPOBETPUBAEMbIX MOMeLLEHUIX. OHM LOMKHbI 6bITb B BEPTUKASIbHOM MONOXEHWUN U
3aKpensieHbl Ha CTOMKE UMN TeNexXKe.
Hu B KoeM cnyyae He BapuTb B6/IM3M Xu1pa UK Kpacku.

PUCK MOXXAPA U B3PbIBA

MonHOCTbIO 3alMTUTE 30HY CBapKuW. Bosropaemble MaTepumasnbl A0/MKHbI ObiTb yAaneHbl Kak MUHUMYM Ha 11 MeTpoB.
U MpoTuBONOXapHoe 060pyA0BaHME AOMKHO HaXOAUTLCA BOIM3U NPOBEAEHMS CBAPOYHbIX paboT.

BepervTeck 6pbI3r ropayero MaTepuasna Unm UCKp, T.K. OHW MOTYT Bbi3BaTb MOXap WM B3pblB AAXKE YEPES LIENN.

Yananute ntoaei, Bo3ropaeMble NMpeaMeThl U BCE EMKOCTM MOA AaB/IEHWEM Ha 6e30macHoe paccTosHUE.

HU B KOEM C/lyuyae He BapuTe B KOHTEMHEPAX UM 3aKPbITbIX Tpy6ax. B ciyyae, eciim OHM OTKPbIThI, TO Nepea CBapKOM UX HY>XXHO 0CBOBOAMUTBL OT BCEX
B3pbIBYATBLIX WM BO3rOpaeMbIX BELIECTB (MAc/o, TOM/IMBO, OCTATOYHbIE rasbl ...).

Bo BpeMs onepauuu WanMdOoBaHUs He HanpassAnTe MHCTPYMEHT B CTOPOHY MCTOYHMKA CBAPOYHOTO TOKa WM BO3rOPAaEMbIX MaTEPUAsIOB.

FTA3OBbIE BAJIJIOHbI

[a30M, BbIXOASLWMM U3 ra30BbiX 6aN/IOHOB, MOXHO 33[JOXHYTHCS B Clly4ae ero KOHLEHTPauuu B MOMELLEHUM CBapKM (XOPOLLO
npoBeTpuBaiiTe).

TpaHcrnopTMpoBKa A0HKHA 6bITb 6€30MacHOM : Npu 3aKpbITbIX ra3oBbIX 6anIoHOB 1 BbIKJTIOYEHHOM UCTOYHMKE. BannoHbl AOMKHbI
6bITb B BEPTUKANIbHOM MOJIOXXEHNU W 3aKpen/ieHbl Ha NOACTaBKe, 4TObbI OrpaHnNynTb PUCK NageHns.

3akpbiBaliTe 6annoH B nepepbiBe Mexay ABYMs UCMOMb30BaHUSIMU. BybTe BHAMaTENbHbI K U3MEHEHMIO TeMMNEPaTypbl M NPebbIBaHMIO Ha COMHLIE.
BannoH He JOMKEH COMPUKAcaTbCsl C MIAMEHEM, 3/IEKTPUYECKON AyroM, ropesikor, 3aXMMOM Macchl Unu C NO6bIM APYrM UCTOYHMKOM Tera unm
CBeYeHusi.

[epxxuTe ero noganblue OT NEKTPUYECKUX U CBAPOYHBIX LIEMel 1, CeaoBaTesbHO, HUKOrAa He BapuTe 6asioH nog AaBfieHueM.

ByabTe BHUMATENbHbI: MPU OTKPLITUM BEHTUNS 6ansioHa ybepuTe rofoBy OT BEHTWNS U y6eauTech, YTO WCMONb3yEMbI ra3 COOTBETCTBYET MeToay
CBapKMU.

SJIEKTPUYECKASA BE3OINACHOCTb
R e

Mcrionb3yeMas anekTpuyeckas CETb A0/HKHA 0653aTeNbHO BbITb 3a3emneHHoit. CobtoaaiTe Kanuép NpeaoXpaHUTENsS yKasaHHbIN
Ha annapare.
DNEKTPUYECKUIA Pa3PsL MOXKET BbI3BaThb MPAMbIE UM KOCBEHHbLIE PAHEHMS, U [AXKe CMEPTb.

HuKoraa He AOTparMBaiTech [0 YacTel Mo HarpshHKEHWEM KaK BHYTPM, Tak U CHApY>KM UCTOYHMKA, KOTAa OH MOA HampshKeHWeM (FOpesiku, 3aXuMbl,
Kabenun, 3neKTpoabl), T.K. OHW MOAKOUEHBI K CBAPOYHOI LIen.

Mepen TeM, Kak OTKPbITb MCTOUHUK, €r0 HY)XXHO OTK/IOUMTb OT CETU M MOAOXKAATb 2 MUHYThI A/1sl TOrO, YTOBbI BCE KOHAEHCATOPbI PAa3psANIUC.
HuKoraa He AOTparvBanTeCh OAHOBPEMEHHO [0 FOPESIKM WM 3MEKTPOAOAEPKATENA M [0 3aXKMMa MACChl.

Ecnn kabenu 1im ropesiku MoBpeXaeHbl, TO OHU AO0MKHbI BbITb 3aMEHEHbI KBANIM(PULIMPOBAHHLIMIA 1 YNIOMHOMOYEHHBIMU CrieLManmMcTamMi. Pasmepsi
ceyeHus kabesnieil AoMKHbI COOTBETCTBOBATbL NPUMEHeHMI0. Bceraa HocuTe Cyxyro OfeXay B XOpoLleM COCTOSHUM [N M30MALMM OT CBapOYHOM LIEMM.
Hocute nsonumpyolLyio 06yBb HE3aBUCMMO OT TOM Cpeabl, rae Bbl paboTaeTe.

YCTAHOBKA BOBUHbI U 3ATNPABKA MPOBOJIOKU

A WsonupyiiTe cBapLiMka OT CBApO4HOro HanpshkeHus!

Bce aKkTMBHble AeTann Lienu CBapOYHOrO TOKa HE MOryT ObiTb 3alMLleHbl OT MPSMOro KOHTaKTa. 103TOMy CBapluMK 06si3aH M3beratb pUCKOB,
cobntofasi npaswia 6€30MacHOCTM. [laxe KOHTaKT C HA3KUM HanpsiKEHUEM MOXKET UCMyraTb U NPUBECTU K HECYACTHOMY Cllyyato.

* Hocute cyxue 1 HenoBpeXAEHHbIE CPeacTBa 3almnTbl (06yBb C PE3MHOBBLIMK NMOAOLLBAMM / KOXaHble 3alUMTHbIE NepyaTku cBapLumka 6e3 3aKknenok
WM CKpenok) !

e M/36eraiite NpsIMOro KOHTaKTa C BbIBOAAMM ANt NPUCOEANHEHNS BHELUHUX NMPOBOAHMKOB UM HEUM30/IMPOBAHHLIMK pasbeMamu !

e Bceraa knaaute CBapoOYHYtO rOpesKy MW 3NeKTPOLOAEPXKaTENb Ha M30NMPOBaHHYIO NOBEPXHOCTb, KOrAa Bbl MX HE UCMoMb3yeTe!

& PUCK MOJIy4E€HUs1 0XKOrOB B 30HE NMOACOEANHEHUs1 CBAPOYHOIo TOKa !
Ecnu nozacoeavHeHUs CBApOYHOrO TOKa 3aKpersieHbl HENpaBWIIbHO, TO COEAMHEHMUS U Kabenu MOryT HarpeTbCsl U BbI3BaTb OXKOMM B Clyyae KOHTakTa!
e ExkeJHEBHO NMpOBepsTE COEAMHEHUS CBAPOYHOrO TOKa M NpU Hago6HOCTM 3aKpensisiiTe UX MOBOPOTOM Harnpaso.

A OnacHOCTb NOpPaXKEHUs 3/IEKTPUUECKUM TOKOM!

Ec/n cBapka npou3BOAUTCA Pa3HbiMKA METOAAMM B TO BPEMsI, KaK rOpesika W 3M1eKTPOAOAEPKaTE b NMOACOEANHEHBI K annapaTy, TO LEMU HaXoasaTcs
MOA HaMPSHKEHWEM XOJI0CTOrO XOfa MM CBApOYHbIM HampshkeHeM!

B Hauasne paboTbl M BO BPEMSI MEPEPLIBOB BCErAa U30UPYIATE FOPENKY U 3MeKTpoAoAepXKaTESb!

SJIEKTPOMATHUTHBLIE U3JTYYEHUA

CBapouYHbIli TOK BbI3bIBAET 3M1EKTPOMArHUTHOE MoJsie BOKPYr CBAPOYHOW LN U CBapOYHOro 06opyAoBaHus.

Q'
== DNeKTPUYECKUiA TOK, MPOXOASLUMIA Yepe3 NoboM MPOBOAHMK BbI3bIBAET JIOKA/IM30BAHHbIE 3NEeKTpoMarHWTHble nons (EMF).
ﬂ\i \
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SnekTpoMarHuTHble nons EMF MoryT co3aatb NMoMexu AN HEKOTOPbIX MeAWLIMHCKMX MMMaHTaToB, HanpuMep 3/1eKTPoKapanoCTUMYNSTOPOB. Mepbl
6€30MacHOCTN AOMKHbI BbITb MPUHATHI ANS NOAEN, HOCALWMX MeaMLMHCKME UMMNNaHTaTbl. HanpuMmep: orpaHuyeHue AocTyna Ansi NPOXOXUX, Un
OLieHKa MHAMBUAYaNbHOrO pUcka Ans CBapLumKa.

YT06bI CBECTU K MUHUMYMY BO3AENCTBUE 3/1EKTPOMAarHUTHBIX MONel CBaPOYHbIX Lienel, CBapLUMKN A0MMKHbI ClefoBaTh ClieAyoWwmnM yKa3aH sM:

e CBapOYHble Kabenw [OMKHbI HAXOAWTLCS BMECTE; eCNv BO3MOXHO COEAUHWUTE UX XOMYTOM;

e Balle Ty/IOBULLE M FO/10Ba A0/MKHbI HAXOAUTHCS Kak MOXHO Aasiblle OT CBapOYHON Lien;

* He o6MaTbIBalTE CBapoYHble kabenu BOKpyr Ballero Tena;

e Balle Teso He AO/MKHO BbITb PacronoXeHo Mexay CBapoYHbIMK kabensamu. Oba cBapoUHbIX kabensi A0MKHbI 6bITb PacnonoXeHbl MO OfHY CTOPOHY
OT Ballero Tena;

* 3aKpenuTe kabesb 3a3eMeHns Ha CBapVBaeMol eTanu kak MOXHO Bnvke € 30He CBapKu;

e He paboTaeTe psLOM, HE cUAMTE U He 0BIoKauMBalTECh Ha UCTOYHMK CBAapOYHOMO TOKa;

* He BapuTe, KOrJa Bbl NMEPEHOCUTE UCTOUHUK CBAPOYHOrO TOKa MM YCTPOMUCTBO NMOAAUM MpOBOSIOKY.

JlMua, vcnonb3ytowme 31eKTPOKapANOCTUMYISTOPbI, AOMKHbI MPOKOHCY/IbTUPOBATLCA Yy Bpaya nepea paboTon C AaHHbIM
obopynoBaHueM.

Bo3geincTere aneKTpoMarHUTHOMO Mosisi B NMPOLECce CBApKM MOXET MMETb M ApPYrue, elle He U3BECTHbIE HayKe, NOCneacTBus
[Ns1 300PpOBbS.

TPAHCMOPTUPOBKA U TPAH3UT NOAAIOLLEFO YCTPOMCTBA

Mopatollee yCTPOCTBO MMEET pyuKy(M) ANs NepeHoCKU. ByabTe BHUMATeNbHbI: HE HEAOOLEeHMBalTe BecC annaparta. PyKosTka He MOXeT 6biTb
1CMo/b30BaHa Ans CTPOMOBKU. HUKOrAa He NoAgHMMaiTe ra3oBbii 6anoH U annapaTt OAHOBPEMEHHO. VX TPaHCMOPTHbLIE HOPMbI Pa3/INYaoTCs.

He nepeHocuTb 3TO 060pYAOBaHME HaA NIOABMU UK NPEAMETaMM.

XenaTenbHo CHATb 606MHY NMPOBOSIOKM Nepea TeM, Kak MOAHSITb WU NEPEHECTU NOAAIOLIEE YCTPOMCTBO.

AnnapaTt MMeeT HEW3OMMPOBAHHbIE MOAbEMHbIE KOJbLIA, KOTOPbLIE MPeayCMOTPEHbI UCKIOUNTENBHO A1 NMOAbEMA M TPAHCMOPTUPOBKM MOAAIOLLErO
YCTPOWCTBA, a He [N CTPOMOBKM BO BPEMS CBApKW. EC/M 3T KOMbLIA UCMOSb3YHOTCA BO BPEMS CBAPKM, TO MX HYXKHO M30/IMPOBaTh OT 3€M/N 34aHMA.

YCTAHOBKA AMNMAPATA

e [ocTaBbTE NoOAAMOLLEE YCTPOWCTBO HA MO, MakcMMasbHbIN HakIoH koToporo 10°.

o [pegycMOTpUTE AOCTATOYHO 6OJbLLOE NPOCTPAHCTBO ANt XOPOLUEro NpoBETPUBAHMS NOAAIOLLEr0 YCTPOMCTBA M AOCTYNA K YNPaBNEHMIO.
* He ncnonb3oBaTh B Cpeae cofepikalleil MeTaIMYecKyto Mblfb-NMpoBOAHMK.

e [MopatolLiee YCTPOMCTBO A0SKEH ObITb YKPLIT OT MPOSMBHOIO AOXAS U HE CTOATb Ha COJHLE.

* O6opynoBaHMe nMeeT Knacc 3awmTbl IP23, yTo 03HauvaeT:

- 3aWuTy OT NonaaaHusi B oracHble 30HbI TBEPABIX TeN AMaMeTpoM =12,5MM u,

- 3aWmTy NPOTMB Kanesb AOXASA, HANPaBeHHbIX Nog yrnoM 60° 0THOCMTENbHO BEPTUKANN.

3710 060pyAOBaHNE MOXET BbITb MCMOMb30BAHO BHE NMOMELLEHWS COOTBETCTBEHHO Knaccy 3awmTbl IP23.

MpousBoautenb GYS He HeceT OTBETCTBEHHOCTU OTHOCUTENbHO Yiepba, HaHECEHHOro nWuaM WM npeaMeTaM, u3-3a
HEeMNpaBWIbHOMO M OMacHOro UCMoMb30BaHUsl 3TOro 060pyAOBaHMSI.

OBCJ1Y)KXUBAHUE / PEKOMEHAALUN

o TexHuyeckoe 06Cny>XxMBaHUE AOMHKHO MPOU3BOAUTBCS TOMbKO KBanMduUUMpOBaHHbIM cneuunanmctoM. CoBeTyeTcs NpoBOAUTH
-> exerogHoe Texobcny>xmBaHue.
o OTKNIOUUTE NUTAHUE, BbIAEPHYB BUIIKY U3 PO3ETKM, U MOAOXKAUTE 2 MUHYTbI Nepea TeM, Kak NPUCTYNUTb K TEXOB6CTY>XMBAHUIO.
BHyTpv annapaTa BbICOKME 1 OMacHbIE HAMpPsHKEHUE U TOK.
e PerynsipHo OTKpbIBaliTe annapat v npoaysaiTe ero, YTobbl OYMCTUTb OT MblIK. HEO6X0AMMO TakxKe NPOBEPSTb BCE 3MEKTPUUECKMNE COEANHEHUS C
MOMOLLbIO M30/IMPOBAHHOMO MHCTPYMeHTA. NpoBepka A0MKHA OCYLWEeCTBASTLCS KBAMM(ULMPOBAHHBIM CNELMannucToM.
e PerynsipHo KOHTPOIMPYWTE COCTOSIHME COEAMHUTENBHONO LAHra MeXay NoAatoLLMM YCTPOMCTBOM M CBapPOYHbBIM UCTOYHMKOM. B criyyae noBpexaeHust
OH AO/MKEH BbITb 3aMEHEH.
o OcTaBnsiTE OTBEPCTUS B annapaTe cBO60AHbIMU ANt CBO6OAHOr0 NMPOXOXXAEHUS BO3ayXa.
He vcnonb3oBaTh NogatoLlee YCTPOMCTBO AN pa3MOpo3ku Tpy6, 3apsiaku 6aTapeii/akkyMyisTOpOB MW 3anycka ABUraTesnei.
e BHumaHue! Ecnv BO BpeMs CBapKu UCMOMb3YETCS MHOE MOABbEMHO-TPAHCMOPTHOE CPEeACTBO, YeM TO, YTO peKOMEHAOBAHO MPOU3BOAMTENEM, TO
obecrneybTe U30/IALMI0 MEXAY KOPMYCOM MOAAOLLEro YCTPOMCTBA U NOABEMHO-TPAHCMOPTHLIM CPEACTBOM.
« [opatoLiee yCTPOMCTBO AOMKHO BbITh MCMOMb30BAHO TOJMIbKO, KOrAa BCE JIOKM 3aKPbIThbl.

Bry>xaatolme CBapOUHbIE TOKM MOTYT PaspyLUMTb 3a3eMsIOLLME NPOBOAa, NOBPEaNTb 060PYAOBaAHME M SNEKTPUYECKME NPUBOPLI 1
BbI3BaTb HarpeBaHWe KOMMIEKTYIOWMX, YTO MOXKET MPUBECTM K MOXKapy.

- Bce cBapoyHble COEAMHEHMS AOMKHBI KPEMNKO AepxaTbcst. Mposepsiite Ux perynsipHo!

- Y6eanTech B TOM, YTO KpPEMsieHNe AeTanm NpoyHoe 1 6e3 npobiem snekTpuku!

- CoeanHuTE BMECTE UM MOABECHTE BCE 3/IEMEHTBLI CBAPOYHOIO MCTOYUHMKA, MPOBOASALLME SNEKTPUYECTBO, TaKUE, KaK LIACCH, TENIEXKA U NMOAbEMHbIE
3/1EMEHTBI, YTO6bI M30/IMPOBaTHL MX!

- He knaguTte Ha CBApOYHbIA UCTOUHUK, Ha TENEXKY UM HA NOALEMHBIE 3/IEMEHTLI Takue NpUBOpbI, KaK APEnu, TOUNIbHbIE MALUMHKA U T.4., €Cn
OHM He 130/IMPOBaHbI1

- Bceraa knaamTe CBapoyHble ropesikv Ui 31eKTPOAOAEPKATENN Ha M30/IMPOBAHHYIO MOBEPXHOCTb, KOTAA Bbl UX HE UCMO/b3yeTe!
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YCTAHOBKA U NPUHLMN AEACTBUSA

TONbKO OMbITHBIN U yI'IOJ'IHOMOLIEHHbIl‘/II NpoM3BOAUTENEM CMELMANTUCT MOXKET OCYLLECTBASATb YCTaHOBKY. BO BpeMs ycTaHOBKM y6eanTech, YTO MCTOUHMK

OTKJIKOYEH OT CETU.

OMUCAHUE OBOPYOBAHMA (I)

1- TMoabéMHble KonbLa
2-  DKpaH

8- LincdpoBoit koHHeKTOp
9- PasbeM eBponeiickoro Tuna

3-  [epxatenb 606MHbI 10- CoeanHUTENN XMAKOCTU K ropenke

4-  [NopaloLWwmin MeXaHU3M 11-  KOHHEKTOp COeAMHUTENIbHOrO LUNaHra

5-  MNepekntoyatens NPoAyBKM rasa M nogayv npoBOJIOKM 12-  DNeKTPOMAarHWTHbIM KnanaH ra3oBoro CoeAMHUTENS!
6- KoHHekTOp USB 13- KOHHeKTOp MOLHOCTH

7-  AHanoroBbli KOHHEKTOP 14-  CoeavHWTENb XUAKOCTU K Kynepy

NMUTAHMUE - BKJTKOYEHUE

MexaHusm nopaum npososiokn NEOFEED 4W npepHasHaueH anst paboTbl uckmoumTenbHo ¢ reHepatopamMm NEOPULSE 400 G (ref. 014497) n 500 G

(ref. 014503).

CoeanHeHne Mexay 3TUMU ABYMA 3N1EMEHTAMU OCYLLECTBNISIETCA C MOMOLLBbIO CneunanbHO AN 3TOro npeaHa3HayeHHOro COeAUHUTENBHOrO WaHra

M3 cneaytoulero cnmcka:

OxnaxzaeHune OnvHa Paspen ApTuKyn
5m 70 mm?2 047587

10m 70 mm?2 047594

Bozayx 95 mm2 047600
15m 95 mmz2 038349

20m 038431

1.8 m 70 mm?2 037243

5m 70 mm?2 047617

XKuakoctb 10m 70 mm? 047624
95 mm?2 047631

15m 95 mmz2 038448

20m 038455

MHTEP®ENC YENOBEK-MALLUMHA (IHM)
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NOAKJ/TFOYEHUE U COBETDI

NoacoeauHeHne wnun orcoeAuHEHUE COEAMHUTEsIbHOrO LWlaHra Mexay MCTOYHMKOM M noAalrowmm yﬂPOﬁCTBOM obs3arenbHO
AO0JHKHO NPOU3BOAUTbLCA, KOrAa UCTOYHUK He No4 HanpsXXeHueMm.

2

@

1- KHOMKM gocTyna K pasnmnyHbiM MEHIO 1 napameTpam
2- JleBbliA ANCK HACTPOeEK
3- MpaBblil AUCK HAaCTPOEK 3KpaHa

MoacoenvHeHMe WTaHra co CTOpPOHbI NOAAOLLEro YCTPOHCTBaA:
- OTKpOWTE oK AOCTYNa K NOACOEAUHEHUIO LUMAHTa.

- MponycTnTe WnaHr Yepes Kpyrfioe OTBEPCTUE C ThbiIbHOW CTOPOHbI MOAAIoLLEro YCTPOMCTBa.

- 3aKpenuTe LWnaHr Ha Kopryce NoAaoLLero YCTpoicTaa, coBeplums 1/4 060poTa no 4acoBoK CTpesike, 3aTeM 3abNOKMUPYTE ero C NMOMOLLbIO BUHTA,
KOTOPbIi NpUNaraeTcs K LWaHry.

- [Mpon3BeanTe coeanHeHuMe.

MoaknoueHne COEANHUTENbHOIO LWIaHra K UCTOUYHMUKY :

- Moak/nounTe 3aXMM Macchl K MOMOXUTENbHOMY (+) WAM K OTPULATENbHOMY (-) KOHHEKTOPY MOACOEAMHEHWSI WCTOYHMKA B 3aBUCMMOCTU OT
MCMO/b3yeMOW NMPOBOIOKM.

- MoaKNUNTE COEANHUTENBHBIN LUMAHT K OCTABLUEMYCSt KOHHEKTOPY AN1si MOAAuYM MOLLHOCTY.

- MoacoeanHNUTE pasbeM ynpaBeHuWs XryTa NpoBozoB K 10-TOYeUHOMY OCHOBAHUIO, PacrofIOKEHHOMY Ha 3aAHeN NaHenu reHepaTopa.
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YCTAHOBKA KATYLUKWU U 3ATPY3KA NMPOBO/JA (III).

o CHumuTe consio c ropenku (III-F), a Takxe KoHTakTHyt0 Tpy6ky (III-E).
o OTKpoOWiTE Ntok 606MHbI annapaTa.

III-A:

e YcTaHoBWTe 606MHY Ha aepxaTens :

- YunTbiBaliTe NpUCyTCTBME BeayLlero nanbua aepxxatenst 606uHbl. s yctaHoBkM 606MHbI AnameTpoM 200 MM MakCMMasbHO 3aTsHUTE aepXxaTenb
606MHbI.

o OTperynupyite TopMo3 606uHbl (II1-2) Tak, YToBbl NPU OCTaHOBKE CBapky 606MHA NO MHEpLUMK He 3amyTana NpoBOJIOKYy. He 3axumaiiTe crmwKom
CWUMBHO. DTO MOXET MPUBECTMU K NEeperpeBy ABUraTens.

III-B:
e YCTaHOBMTE MOAXOAALME BEAYLUME POMKM. K KOMMSIEKTE MOCTaBASIOTCS ABYXKenobuaTble ponuku ans ctanm (1.0 1 1.2).

- MpoBepbTe HaAMUCb Ha PoOMMKe, 4TO6bl Y6eaWTbCs, YTO PONMKM COOTBETCTBYIOT AWaMeTpy
» NPOBOJIOKN W MaTepuany NpoBOsIokK (Ans nposoniokn @ 1,2 ucnonb3yiite nas @ 1,2).

- Ucnonb3yinte ponuku ¢ V-06pasHol KaHaBKOWM ANs CTasbHOW MPOBOJIOKWM W APYrOi XeCTKOM

NPOBOJIOKM.

- Vcronbzyiite ponnku ¢ U-06pasHoil KaHaBKOW AN amtOMMHMEBBIX MPOBOAOB W APYIUX
JIErMpOBaHHbIX NMPOBOAOB, MMOKMX.

4 ! HaANWCb BUAHA Ha kameluke (Npumep: 1.2 VT)
—> : xenob Ans UCrnosnb3oBaHus

II1-C:

[ins 3aMeHbl MPOBOJIOKU AEWCTBYWTE CeayoLmMM 06pasomM:

e OTBUHTUTE Konecuku (III-4) go npepena v OnNycTUTe WX, BCTaBbTe MPOBOJIOKY, 3aKPOWTE MOAAIOLWMIA MEXaHW3M. 3aTSHWUTE KOMECWKW Cneayto
yKazaHusM.,

¢ BK/IIOYMTE MOTOP HaXaTMEM Ha KHOMKY ropenku uiv noctasme nepeknodartesns (I-5) Ha NonoXxeHne 3aMmeHbl MPOBOJIOKU.

e VI3BNEKUTE NPOBOA rOPENKM MPUMEPHO Ha 5 CM, 3aTEM MOMECTUTE KOHTAKTHbIM HAaKOHEYHWUK, MOAXOASAWMIA Ansg ucnonb3yemoro nposoaa (III-E),
Ha KoHeL pe3aka, a Takxe conno (III-F).

MpumeyaHue :
o C/IMLIKOM Y3KWUI LWMAHT MOXET BbI3BaTb NPO6IEMbI C MoAaYel U NeperpeBoM ABUraTensi.
o o KOHHEKTOp ropesikn Jo/mKeH Takxke bblTb XOPOLIO 3aTsHYT BO n3bexaHne neperpesa.
e MpoBepbTe, 4TOObLI HX MpOBOMOKa, HN 6obMHa He Kacanucb MexaHudeckux 610koB annapata. B obpaTHoM cnyuae cywectsyeT
OMacHOCTb KOPOTKOrO 3aMblKaHus.

NONIYABTOMATUYECKASl CBAPKA CTAJIN / HEP)KABEIOLLEA CTAJIN (PEXXUM MAT)

NEOPULSE MoxeT cBapuBaTh CTaslbHYIO ¥ HEpXKaBetoLLyto NpoBONoKy AnameTpom ot 0,6 ao 1,6 mm (II-A).

Annapat “3Ha4vasibHO YKOMMNIEKTOBaH, YT06bl CBapuBaTh CTasnbHOW npososiokor @ 1,0 MM (ponnkn @ 1.0/1.2). KoHTakTHas Tpybka, »enob ponuka
W LLNaHr ropenku npefHasHayeHbl A1t 3TOro NpuMeHeHus. Ytobbl BapuTb NPOBOMOKOW AnameTpoM 0,6 MM, UCMONb3yWTe ropesniky ASIMHON He
60nblie 3 M. KoHTakTHbIN HakoHeuHwuk (III-E), a Takke ponuk (III-B) kaTywku aBuraTens 4O/MKHbI 6bITb 3aMeHeHbI MoAenbio ¢ kaHaekol 0,6 (apT.
061859). B aTOM Cny4yae pacrnonoxumTe ero Tak, 4ytobbl cobnoaats Hagnuck 0.6 (II1-B).

Mcnonb3oBaHWe annapaTta Ans cBapku Cctanu TpebyeT cneunduyeckmii ras (Ar + CO2). Mponopums CO2 MOXET MEHSITbCS B 3aBUCMMOCTY OT
TMMa UCrosb3yeMoro rasa. [ins HepxaBenkn UCnonb3yiTe cMech ¢ 2%-copepxxaHnem CO2. Mpu cBapke uncTbiM CO2 HEO6X0AMMO MOAKMOUUTD
roforpeBaTesb rasa Kk rasoBoMy 6annioHy. [N KOHKPETHbIX TpeboBaHUI K rasy, NoXxanyicra, CBSXXMTECh C BalUM AUCTPUOLIOTOPOM rasa. Pacxon
rasa npu csapke ctanu ot 8 4o 15 /I/MWUH B 3aBUCMMOCTU OT OKpY>KatoLLelt cpespbl.

MNOJTIYABTOMATUYECKAS CBAPKA AJTIOMUHUA (PEXXUM MIG)

NEOPULSE MoxeT cBapuBaThb antOMUHWEBYIO MPOBOOKY AnameTpom oT 0,8 ao 1,6 mm (1I-B).

Vicnonb3oBaHuWe annapaTa Asisi CBapky antoMyHUs TpebyeT cneumduyeckuii ras - YiCTbliid aproH (Ar). [ins Bbibopa rasa CnpocuTe coBeTa
crieuranucTa no npogaxe rasa. Pacxoa rasa npu cBapke anoMuHMs oT 15 10 25 n/MUH B 3aBUCMMOCTM OT OKPYXKaloLLell cpeibl U OnbiTa CBapLuMKa.
Hwxe npuBeaeHbl pasnnuuns Mexay UCnonb30oBaHWeM annapata Ans CBapKvi CTanu 1 Ans CBapku aloMUHKSA :

- [Insl anioMUHWS UCTONb3YITe CreumnarnbHble POSTUKM.

- OTperynupyiTe fjaBfeHne HaXXUMHBIX PONIMKOB MOAAOLIEr0 MEXaHWU3Ma Ha MUHUMYM, YTOGbl HE pa3faBUTb NMPOBOOKY.

- Kanunnsipryto TpybKy, npeaHasHayeHHyo Ans HanpasieHns NPOBOIOKM OT NOAAIOLLEr0o MeXaHU3Ma A0 eBpOpasbeMa, HYXXHO MUCMob30BaTb
TOMbKO NMPY CBapKe CTanun/HepXaBeiiKu.

- Fopenka : UCrosb3yiiTe creuuanbHyo ropeniky Ans antoMUHKS. STa ropenka s anloMUHWS OCHaLLeHa TedIOHOBbLIM LUTAHTOM, YTOGbI
orpaHnunTb TpeHus. HE OBPE3ATb wnaHr no kpato CTbika ! STOT WnaHr MCnonb3yeTcs AN HanpasieHns NPOBOMOKN OT POSIMKOB.

- KoHTakTHas Tpybka : ucnonb3yiite CMELMATIbBHYHO KOHTaKTHyt0 Tpy6Ky Ansi antoMUHUS, COOTBETCTBYIOLLYIO AMAMETPY NMPOBOJIOKM.

I'IpM ncnonb3oBaHun KpaCHOl7| WSIN CUHEN 060/104KM (CBapKa a}'I}OMVIHVIﬂ) PEKOMEHAYETCA UCMNONb30BaTb

smmm—— akceccyap 91151.
‘— (I1-C). 3TOT akceccyap M3 Hep)KaBeloLLEN CTanv HanpaBsieT TPyoKy, yaydluasl ee LEHTPUPOBaHME 1 obneryas
noaady npoBOJIOKM.

NOSIYABTOMATUYECKAS] CBAPKA CUSI U CUAL (PEXXUM CBAPKU-MAIAKWN)

NEOPULSE moxeT cBapvBaTb npoBonioky CuSi n CuAl guametpom ot 0,8 o 1,2 Mm.
Takum xe 06pasoM, Kak 1 AN CTanu, Nonb3yMTech KanuanspHON TPYOKOW M ropenikor CO CTasibHbIM LWIaHroM. [Nns CBapKW-Maikyu UCnonb3ynTe
YMCTbIN aproH (Ar).



NEOFEED 4W

MOAKJTFOYEHUE FA3A

- MpVBMHTUTE NOAXOAALLMI CBAPOUHBIN PeayKTop K rasoBoMy 6aioHy. CoeAnHUTE ero Co CBapoYHbIM anmnapaToM C MOMOLLbIO LWfaHra
(NocTaBnsieTCs B KOMM/IEKTE). YCTaHOBUTE 2 3aTSHKHBIX XOMYTa, YTO6bI HE 6bII0 yTEeUEK.

- Y6eamTech, UTo rasoBblii 6a/10H HAAEXHO YAEPKMBAETCS, COBMIOAAsA KPEMNEHUE LEMK K reHepaTopy.
- OTperynmpyiiTe pacxoA rasa C noMOLLbIO KONeCUKa Ha peayKTope.
NB : Anst ynpoLieHns perynmpoBK1 pacxoaa rasa npuBeauTe B AENCTBUE BEAYLUME POSIUKM HAXaTMEM Ha KHOMKY ropesiku (ocnabbTe KONecuko
MOTOPU3MPOBAHHOMO MOAAIOLLEr0 MEXaHK13Ma, YTo6bl MPOBOJIOKa He MoAaBasnach). MakcManbHoe Aasnenue rasa: 0,5 MMa (5 6ap). IToT anroput™
He paboTaeT Ans ceapku B pexxume « No Gas ».

YCTPOWCTBO UHTEP®EWCA

HacTtpoiika mm =
e MiHdopmaums: Bcsa nHdopMaums o npoaykte cobmpaetca Tam (Mogenb, S/ N ... .. )

e [Mpouecc: no3BonseT BbibpaTh Npouecc ceapku: MIG-MAG, TIG nan MMA.

e [lapameTpbl: paclumpeHHble NapamMeTpbl NPOAYKTa 06beANHSIOTCS (PEXMM OTObpaxeHus,
1 | vms YCTpOWCTBa, S3blK U T. [.)

o KannbpoBka: no3BonseT HayaTb KaiMbpoBKy CKOPOCTU MOTOPU30BaHHbIX 6apabaHoB.

e [lOpTaTMBHOCTb: NO3BONSET 3arpy>aTtb UK ckaumsatb JOBS ¢ USB-kntova.
Monb3oBaTesNeN, a Takxke KOHPUrypaLmm MaLUMHbI.
o OTCnexuBaHWe: No3BOMsIeT HauyaTb Pe3epBHOE KOMMPOBaHME BCEX CBAPHbIX LIBOB, @
TaKxKe 3KCNopTUpoBaThb Ux Ha USB-k/tou.

®

.@.

Calibration

Information

o®

Paramétres

N ]

Portabilité Tragabilité

KOHTPOJIEM 3HEprumn noa KoHTposem DMOS (cM. Masy «PEXXUM SHEPTUN»).

5 2
Mpouecc: cooTBeTCTBYET MHTEpdENCy npoLecca CBapKu:
(@) napameTp npoLecca: No3BONSET HACTPOIKKM npoLecca, 4 0 m 1 5 0
2 o min o \")
@ B pasHbix OKHax HacTpoek, ® Vitesse fil U Tension
. |
(3) JOB: npenocTaBnseT AOCTYN K Pa3fiNyHbLIM PeXMMaM OT3blBa KOHbMrypaLmm jobs. 2
" Manuel m
- AlSiBArg > ®U <
208mm-2T A
Paramétres MIG ‘ ‘,.. ‘
MapameTpbl npoLecca: COOTBETCTBYET OKHY NapaMeTpoB npoLecca:
e MIG-MAG: maTepuan / rasoBas napa (napaMeTpbl CHEPreTUYECKOI CBapKK), ANaMeTp =z CrNi308Ar2C02 ® Manuel
MPOBOJIOKM, NPOLIECC CBapku (PyYHOM, CTaHAAPTHbIN 1 T. [1.), Pexum 3anycka. ©% g08mm © Dynamic STD
e TIG: aMaMeTp anekTpoaa, bonblue, YTobbI YBUAETH B M : N o Pul
3 | « MMA: noanpouecc (CTaHAAPTHbIN MW UMMYNbCHBIN), TUMN 3MEKTPOAA, aHTUMPUAMMaHNe s ZTa"“e L5€
nT. A 2
1" Réglage
DHeprusa: KOHPUrypaumsi SHepreTM4eckoro pexxmma, paspaboTaHHOro Ans CBapku €

2

1 JOB : okHo pexxMoB Bbi30Ba Nporpamm:
4 | « JOB: co3aaHue, cOXpaHeHWe, yaaneHme 1 Bbi3oB KoHdburypaumii JOB.
o QUICKLOAD: BbI30B kOHdWMrypaumii JOB ¢ MOMOLLbIO TpUrTepa BHE CBAPKM.

MOJZIYABTOMATUYECKASAl CBAPKA MIG/MAG

NAPAMETPbI NPOLIECCA MI MA!
Paramétres MIG ‘ ‘,.. ‘ Energie ‘ ‘/\ ‘
za CrNi308Ar2C02 > @ CrNi308Ar2C02 Hold > ® UV) / I(A)
@% ¢08mm O AISi5Arg Coef. thermique O Energie (tps/Joules)
~| Manuel O CuAIBAr
ks A
#1" Réglage
Energie Paramétres MIG
- > Paramétres MIG & . = Energie &
Eneraie Paramétres MIG

Energie
Paramétres MIG &

Quick-Load
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3 Pyutoit | Dynamic STD MMMy nbCHbI
MapameTpsbl HaumeHoBaHve Hactpoviku PEXUM (CTamzapT) PEXUM PekomeHgaumn
- Fe Ar CO2 18%
== MapHoe coeanHeHue | - Al Mg 5 Ar 100% v v Bbibop cBapuBaeMoro matepuana
maTepwan / ras - TBepablii MeTann CuvHepreTyeckne napamMmeTpbl CBapKu
-nT.A
@«% ﬁ‘;g::ggm ?0.6>@1.6MM v v v Bbl6Op AnaMeTpa npoBOJIOKM
- PyuHoit
B CBapOYHble - CraHpapT
MEeTOoAbI - Mynbc
- Cold Pulse
OFF - ON AKTUBMPYET UM HET MOAY ISILMIO
M/.\RE Moaynb ayrv (BbIKJ - BKJT) v CBapOYHOro Toka (nosiBnexHne
CcBapo4Horo waa TIG)
MoseaeHne OT 4T v v v Bbibop pexuMa ynpasrieHus CBapkoW ¢
M Tpurrepa ! MOMOLLbIO TpUrrepa.
Csapka npuxeaTtkoi | Spot, Délai v v Bbibop pexxnma npuxeaTku
TonumHa Bbi6op 0TO6pa)xaemMoro 0CHOBHOro
%1 Hacrpolika CKOpOCTH v v napametpa (To/LMHa CBap1BaeMon )
Tok AeTany, CKopoCTb NPOBO/IOKM, CPeAHUI
CBapPOYHBbI TOK).
MuTanme Hold Koad. v v v CmoTpuTe rnasy «PEXXVM SHEPTUW» Ha
TemnepaTypa cnefyoLwwmnx CTpaHmuax.

CBAPKA MIG / MAG

e PyyHoi MIG / MAG

)

—

—

)

5 2 + +h %5
B40% ‘
m
o min () \" o i i e ¥S
- ) - ti Pré-gaz
8 Vitesse fil U Tension i Self s 43
2 & -4 4
Manuel m " Manuel & U Manuel m
- AlSiBArg > ®U < Ean AISiSArg S M < - AlSiBArg > I o«
©0.8mm - 2T m @0.8mm - 2T ® U ©0.8mm - 2T ® U
MapameTpbl HanmeHoBaHue Hactpoiiku OnucaHve 1 pekoMeHaaumm
CKopoCTb nogauu o o
1-22 M/MWH | KonnyecTBo NpucagovyHOro MeTansia U KOCBEHHbIM CBAPOYHbIN TOK.
NpOBOSIOKM
U HanpsbkeHuve 10 - Umax PerynvpyeT MOLWHOCTb CBapKu.
CrnaxuBaeT CBapoYHbIi TOK 6onee unn MeHee. HacTpanBaeTcs B COOTBETCTBUM C
M [poccenb -4 > +4
MONOXeHNeM CBapKu.
ti Mpearas ot 0 8o 25 cek | BpeMms ynaneHus Bo3ayxa U3 ropesiki U yCTaHOBKM ra3oBOM 3alUuThbl NEPEes NMOAXMUIOM.
MopaepkaHve ra3oBoii 3alUMThI NMOCNE 3aTyXaHus Ayru. 3TO NMo3BOJISET 3aLUUMTUTb
ti MocT-ras 0T 0 A0 25 cek |  OPASP u X Ay o
CBapVBaEMYyo AeTalb W 31EKTPOA NPOTUB OKUCIIEHMS.

° [ocTyn K onpeaeneHHbIM napaMeTpam CBapKu 3aBUCUT OT BblIBpaHHOro pexxvma otobpaxerus: MapameTpol / Pexum oTobpaxeHnus: Easy,
Expert, Advanced.

e CraHpgapTt MIG-MAG ([uHamuueckuii STD)
CTaHAapTHbIV PeXXMM MO3BOJISIET BIMOJHSATL CBAPKY BbICOKOrO KayecTBa Ha GOMbLUMHCTBE YepHbIX MaTepuasioB, TakuX Kak CTajlb, HEpXXaBeroLlas
CTanb, a Takke Mefb W ee CraBbl, TUTaH ... MHOXECTBO BO3MOXXHOCTEW YNpaBieHUsl TOKOM U ra3oM MO3BOMSIOT OCBOUTH WMAEANbHO NMOAXOAWT ANs
BalUel CBapoYHOi paboTbl, OT PO3XKMUra 0 OKOHUYATENBHOrO OXNAXKAEHUS CBAPHOTO LUBA.

—

8
| 2 U 6.0
o&d MM 40A

)

| + Epaisseur 3.0v £ Longueur d'arc
|
1
Dynamic STD PN
HH CuAIBAr > ¥ <
©0.8mm - 2T it

+02 |

+ + > %5
* 2.0mm
604 0
0 1 - 2 1 6
o gl’].g o S
2 Self st | S0ur ti Pré-gaz
| 21.6s 00s 00s  1.0s
4% % 0
Dynamic STD - & Dynamic STD m
HH CuAIBAr > M < HH CuAIBAr > SN €
@0.8mm - 2T AN @0.8mm - 2T A\




NEOFEED 4W

MapameTpbl HanmeHoBaHuve Hactpoiiku OnucaHve 1 pekoMeHaaumm
W TonumHa 0.1-5.5 mm "CvHeprvisi No3BOJISIET MO/IHOCTBIO aBTOMATUYECKYHO HACTPONKyY. [eicTBre no ToNWmnHe
N ’ ’ aBTOMATUYECKM YCTaHaBMBAET NPaBUIbHOE HATSHKEHNE HUTU U CKOPOCTb."
-8—) CkopocTb 1-22 m/MuH | KonnyecTBO NpucagoyHOro MeTansia U KOCBEHHBIN CBapOYHbIN TOK.
I Tok 10- Imax CBapoYHbIi TOK YCTaHaB/IMBAETCS B 3aBUCMMOCTM OT TUMA UCMOb3yEMOW NPOBOOKM U
noanexallero cBapke Matepuana.
e M 6> 46 Mo3BONSET perynmpoBaTb PacCTOsiHUE MeXAy KOHLIOM MPOBOJIOKM M CBAPOYHOMN BaHHOM
_— (perynupoBKa HaTskeHus).
CrnaxuBaeT CBapOYHbIi ToK 6osiee unn MeHee. HacTpanBaeTcs B COOTBETCTBUM C
[poccenb -4 > +4
NMOMOXEHNEM CBapKMU.
ti MNpearas oT 0 o 25 cek | Bpems yaaneHus Bo3ayxa M3 ropesiki v yCTaHOBKM ra30Boi 3aLlmUThl Nepes NOmKUroM.
N CkopocTb 50 - 200 % MporpeccrBHas CKOPOCTb MPOBOMOKK. [lepes po3XXMroM NpoBOA MAABHO BXOAMT, YTO6bI
npubnmKeHns €0o3AaTb NEPBbIN KOHTAKT, HE Bbi3biBasi MOMMaxa.
A,.l 50 - 200 % Hot Start - 310 cBepxToKk npu nomxure, 6narogaps KOTOPOMY 3M1EKTPOA HE NMPUNMMNAET K
lP, Hot Start CBapuBaeMoii AeTann. Ero MoXHO oTperynmpoBaTh Mo MOLWHOCTU (Y% CBapO4HOro Toka) U
oT 0 A0 5 CeK | no MpoAOMKUTENLHOCTY (B CeKyHAAX).
DTOT TOK CTYNEHW NpU OCTAHOBKE - 3TO hasza Mocsie KPUBOW CHUMXKEHUS TOKa.
A 3anonHexune o o
\q_ KDATEDa 1IBA 50 - 100 % | Ero MOXHO OoTperynnpoBaTb N0 MOLWHOCTU (% CBApOYHOMO TOKA) M MO MPOAOC/IHKUTENBHOCTU
patep (B cekyHaax).
MoaaepykaHue ra3oBoii 3alWmUThl NOCE 3aTyXaHus Ayrv. DTO NMO3BOJISET 3aLUNTUTD
il MocT-ra3 oT 0 10 25 cek | | OAAEP W 4 Ay o
CBapuBaeMyto AeTanb U 3NeKTPOA NPOTUB OKUCTIEHUS.

0 [JocTyn K onpeaeneHHbIM NapaMeTpaM CBapku 3aBUCKT OT BbIGPaHHOro pexxuMa oTobpaxeHust: MapameTpbl / Pexxium oTobpaxeHusi: Easy,
Expert, Advanced.

e MIG-MAG Umnynbc

MpMHUMN 3aK04aeTcst B TOM, YTOGbI CBAPOUHBIM TOK My/bCMPOBas NP BbICOKOW cuie Toka, YToBbl MPOBOJIOKa CNvMBanachk B MeSIKMe Karu, npexae
YeM MNpoBOJIOKa BCTYMWUT B KOHTAKT C 3aroTOBKOM. YacToTa ocaXxxaeHusl Kanesb U paccesiHHasi SHEPrusi NOIHOCTBIO KOHTPONMPYHOTCS. 3TO NnoMoraeT
KOHTPONMPOBaTb TeMMEepaTypy CBAPOYHOM BaHHbI, YNyullaTbh BHELUHWUI BUA LWBA, YCTPaHsisi 6pbi3ru 1 ymy4llas cMaunmBaHue U NPOHUKHOBEHME.
VIMNyfbCHBIN peXuM SIBSIETCS NPEUMMYLLECTBOM /sl CBAPKW NIETKMX CMIaBOB W HEPXXaBeloLWmX cTanen. [ns yrnepoancTbix ctaneit nynbcaums 6yaet
ornpaeaaHa TONbKO BO BPeMsl [OMOMHUTENbHBIX OFPaHUYEHUI TUNa; CUSIbHOE NMPOHUKHOBEHWUE WK YCTpaHeHWe oTaenku. Kpome Toro, MMMy bCHbIN
pexum obneryaeTt cBapKy B pasHbiX NO3MLMSX.

e Moaynb MnynbcHO-AyroBas cBapka

3TOT peXxMMm UMMYNbCHOW CBapKu MOAXOAUT [N BepTUKanbHOrO npuMeHeHusi(PF). UMnynbcHas cBapka MO3BOJISIET COXPaHSTb CBApPHYIO BaHHY
XONOAHOW, CrocobCTByst MpW 3TOM MepeHocy MaTepuana. [ns peanus3aumu BepTUKanbHOW Bocxoasiieil csapku 6e3 umnynbca TpebyeTcs
npoaenbiBaTh LWOB TUMa « 104ka ». [ipyrvMu c/ioBamMu, O4eHb CIIOXXHOE NepeABUKEHNE TPeyrosibHUKOM. Bnarogapst UMnysibCHOMY pexxuMy 6onblue
HeT HeobX0AVMMOCTW NPOAENbIBaTL 3TO ABMXKEHME. B 3aBUCMMOCTM OT TOMLWMHBI feTanun NpsiMoe nepemeLleHne 31eKTposa CHU3Y BBEPX MOXKET BbiTb
[OCTaToOYHbIM. TeM He MeHee, ec/i1 Bbl XOTWUTE PacLUMpUTL CBApOYHYIO BaHHY, TO AOCTATOYHO 6yAeT NpocToro 60KOBOro ABMXEHUS!, NOAO6HOr0 TOMY,
KOTOpOE MpOoAenbIBAETCS NpY FOPU3OHTaNbHOW CBapKke. B 3TOM cnyyae Bbl MOXETE OTPerynnpoBaTh Ha SKpaHe 4acToTy MMMYbCHOMO Toka. ITOT
METOA CBapKM No3BosISieT 60/bLUMI KOHTPOSb MPU BEPTUKaNbHON CBapKe.

; % % 1bm % “
® 548 24
5.4 m 00 —_— e |
1o = +11 . . 10 : +06
o mm 22 ° &/ 50%t %1 {06 00 00+1100 00 00 o
_ _ 50% 138%1 53%1 _—
+ Epaisseur 18v % Longueur d'arc i 10z | | | N Courant froid & Soft Start
#3 0.4s 00s 0.0s 00s00s &=
1 £ n 4
Pulse - MR P Pulse - W m Pulse - MR AN
H-H Fe M21 > X < Fe M21 > N € Fe M21 > A €
@0.8mm - 4T %l ©@0.8mm - 4T R\ ©0.8mm - 4T < X
MapameTpbl HanmeHoBaHue HacTpoiiku OnucaHve 1 pekoMeHaaLmm
v TonumHa 0.1-5.5 MM CuHeprus No3BoMsIET NOMHOCTbIO aBTOMATUYECKYIO HAaCTPOViKy. [eiicTBre Nno ToNmuHe
~ ’ ’ ABTOMATMYECKM YCTAHAB/IMBAET NMPaBUIbHOE HATSXKEHNE HUTU U CKOPOCTb.
-8-) CkopocTb 1-22 M/MWH | KONMYecTBO NpUcagoyHOro MeTasia U KOCBEHHBIN CBapOYHbIN TOK.
I Tok 10- Imax CBapouYHblii TOK.
ys M 6> 46 Mo3BONSIET PeryMpoBaTh PAcCTOsIHUE MeXAY KOHLIOM NMPOBOSIOKM U CBAPOYHOMN BaHHOM
_— (perynupoBKka HaTs>KeHus).
CrnaxxwuBaeT CBapoYHbIlii TOK 6onee nn MeHee. HacTpanBaeTcsi B COOTBETCTBUM C
M [poccenb -4 > +4
NMOMOXEHNEM CBapKMU.
il Mpearas o1 0 10 25 cek | BpeMsi yaaneHus Bo3ayxa U3 ropenku U yCTaHOBKM ra30BOV 3allMTbl Nepes NMoK1roMm.
N, CKopocCTb 50 - 200 % MporpeccuBHasi CKOPOCTb MPOBOMIOKM. [epen pPO3XUIroM NPOBOA MIaBHO BXOAWT, UTOObI
NpueAMKeEHUs €03AaTb MEPBbIN KOHTAKT, HE Bbi3biBasi MOMMaXa.
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MocTeneHHbIl pocT Toka. YTobbl M36exaTh CUIbHbLIX MYCKOB UK PbIBKOB, TOK

KpaTepa LwBa

NPOAOIHKUTENBHOCTH (B CekyHAax)."

Ir Soft Start ot 0 1o 2 cek .
perynmpyertcs Mexay nepBbiM KOHTAaKTOM U CBapKOW.
Al', 50 - 200 % | Hot Start - aTo cBepxTOK Npu Nnogxwure, 6narogaps KOTOPOMY 3NEKTPOA He NMpUInnaeT K
lP, Hot Start cBapuBaeMoii AeTann. Ero MoXxHO OTperynmpoBaTh Mo MoWHOCTH (Y% CBapOYHOro TOKa)
ot 00 5 CeK | 1 No NPOAOIKUTENLHOCTY (B CeKyHAaX).
y- Uplsope oT 0 go 2 cek | KpmBasi HapacTaHus Toka.
M%] XonoaHbli Tok 50 - 100 % | BTopol Tak Ha3biBaeMbI "XONOAHbIN" CBApPOYHLIN TOK. 2
o
il YacroTta umnynbca 0.1-2Tuy YactoTa umMnynbcos %
(e}
o B MMNynbCHOM pexMme 3aaaeT BpeMsl ropsiyero Toka OTHOCUTENTbHO BPEMEHU
] Pabounii Linkn 20 - 80 % Y p A P P P 2
XOJOAHOrO TOKa.
-\'! 3aTyxaHue o1 0 10 2 cek | KpnBasi CHUXeHMS Toka.
"STOT TOK CTYMeHW Mpu OCTaHOBKe - 3TO (a3a Nnocne KpUBOW CHYDKEHWS TOKa.
A 3anonHeHune o o
\1 50 - 100 % | Ero MOXHO OTperynmpoBaTb No MOLWHOCTU (% CBapO4HOro Toka) 1 no

th

MocTt-ra3

ot 0 go 25 cex

MopaepkaHvie ra3oBoii 3alUMThI NMOCAE 3aTyXaHus Ayru. 3TO No3BOJISET 3aLUMTUTb

CBapvBaeMylo eTarlb U 3NEeKTPOL, NMPOTUB OKUCTIEHUS.

[JocTyn K onpegeneHHbIM NapaMeTpaM CBapKu 3aBUCUT OT BbIbpaHHOro pexxnMa otobpaxenus: MapameTpbl / Pexxm oTobpaxeHusi: Easy,
Expert, Advanced.

TOYKA (P~ PyyHast unu P~| CtanpapTtHas (OuHamuyeckast STD))

e CBapka npuxBaTkoii - SPOT
CBapOYHbIi pexuM, NO3BONSIOLLMIA COEAMHEHNS AeTanel nepes cBapKkoii. MpuxBaTka MOXET 6biTb COBEPLUEHA BPYYHYHO C MOMOLLbIO TPUITEpa UK
C BPEMEHHOW 3a[€pXKKOW C 3apaHee onpeaeneHHON NPOAC/IKUTENBHOCTbLIO MPUXBATKW. DTa NPOAOIHKUTENBHOCTL TOUKW MPUXBATKK MO3BOSISIET

[OCTUMHYTb Jyyllell BOCMPOU3BOAUMOCTY U NOMYYEHUS] HEOKUCTIEHHBIX TOYeK (HacTpovika AOCTYNHa Yepes MEHI0 AOMOJSIHUTESbHbIX MapaMeTpoB).

—

°

o - )

5 20 10 + %5
B 405 oy,
00 =
. s
o min o \' ) S o i i e T2
# Vitesse fi U Tension o Point o Self —r 153 e | UHegE
4
Manuel Il T Manwel & U Manuel o m
mmm CuAIBAr > ® U < CuAlIBAr > 0 mM < = CuAIBAr > I <«
©0.8mm - Spot o m 00.8mm - Spot 1 ©0.8mm - Spot
MapameTpbl HanmeHoBaHve HacTtpoviku OnucaHue 1 pekoMeHaaumn
CkopocTb noaauu . o
1-22 M/MWH | KonnmyecTBo NpncagoyHoOro MeTasnsia U KOCBEHHbIN CBapOYHbINA TOK.
MPOBOJIOKM
U HanpshkeHue 10 - Umax PerynupyeTt MOLLHOCTb CBapKMu.
M CrnaxvBaeT cBapoYHblii TOk Bonee unm MeHee. HacTpanBaeTcsl B COOTBETCTBUM C
[poccenb -4 > +4
NOJSIOXKEHNEM CBapKMU.
@ ot 0.1 no 10
Touka cex OnpeaenerHHas nNpoAo/HKUTENBHOCTb.
Bpems yaaneHusi BO3ayxa M3 ropesiku v yCTaHOBKW ra30BoW 3almnThbl nepe
ti Mpeparas ot 0 po 25 cek P A Ay P Y w pea
NOAXMWIoM.
MoapepykaHue ra3oBoW 3alUMThl NMOC/E 3aTyXaHus Ayri. ITO NO3BOMSIET 3alUMTUTb
ti MocT-ras o7 0 A0 25 cek | | OPASP = Y Ay W
CBapvIBaeMyo AeTanb W 3NeKTPOS NPOTUB OKUCTIEHNS.
. CuHeprus No3BosISIET NMOJIHOCTLIO aBTOMATUYECKYHO HAacTPOMKy. [leiicTBre no m
-~ TonwmHa 0.1 -5.5mm | ToNwmHe aBTOMaTMYECKWN YCTaHABAMBAET NPaBUIbHOE HATSHKEHWNE HUTU U =
CKOpPOCTb. o
p 33
s M 6> 46 Mo3BONSIET perynnpoBaTh pacCTOsHWE MEX/AY KOHLIOM MPOBOJIOKMN U % =
= CBapOYHOW BaHHOM (perynmMpoBka HaTsHXKeHUs). =
I Tok 10 - Imax CBapoYHblii TOK YCTaHaBIMBAETCS B 3aBUCMMOCTY OT TWMa UCMob3yemon g
NPOBOJIOKN W MOAJIEXALLEro CBApKe MaTepuana. o

° L'acces a certains paramétres de soudage dépend du mode d‘affichage sélectionné : Paramétres/Mode d‘affichage : Easy, Expert, Avangé.

e JINMUT BPEMEHU
ITO PEXMM OLIEHKM, aHanornuHbIi SPOT, HO coueTatolmii B cebe BpeMst OLIEHKU 1 OCTAHOBKM, OMPEAESIAEMOE MPU HAXKaTUW Ha KypoK.
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)

4

) —

25

2% 2 -
BLlE oo
mioo
m Js
o min o Vv o S o S i g il
# Vitesse fil U Tension O Point O Délai 216s 07s 20s 204s wRregez
01 0
Manuel T Manuel | & U T Manuel | m
CuAIBAr CuAIBAr > 00 < CuAlIBAr 2> nn <
(¢0.8mm - Délai ©0.8mm - Délai m (0.8mm - Délai
MapameTpbl HavmMeHoBaHue Hactpoviku OnucaHve 1 pekoMeHAaumn
CKopoCTb nogauu . .
1-22 M/MWH | KonnvyecTBo NpucagovyHOro MeTansia U KOCBEHHbI CBAapOYHbIN TOK.
NpPOBOSIOKM
U HanpspkeHne 10 - Umax PerynupyeT MOLLHOCTb CBapKu.
ot 0.1 po 10
® Touka ceﬂ OnpefeneHHas NPoAOHKUTENBHOCTb.
MpoaomKUTENbHOCTb
@ ng(i ABYMA o7 0.1 go 10 | MpoACIHKMUTENBHOCTE MEXAY OKOHYaHWeM ToYkM (Mckntoyas Post Gas) n Bo306HOBNEHNEM
Y ABY cek HOBOMW ToukM (Bktouas Pre-Gas).
CBapHbIMX TOYKaMM
M CrnaxwvBaeT CBapoUHbIii Tok 6oree Unm MeHee. HacTpanBaeTcsi B COOTBETCTBUM C
[poccenb -4 > +4
NONOXEHNEM CBapPKM.
ti Mpearas o1 0 o 25 cek | Bpemsi ynaneHusi Bo3agyxa U3 ropesniku 1 yCTaHOBKW ra30BOM 3alumTbl Nepes NOAXKUIoM.
MoapepkaHve ra3oBov 3alMThbl NMOC/IE 3aTyXaHWs Ayru. 3To No3BossieT 3alnTUTb
ti MocT-ra3 oT 0 A0 25 cek | | OAAEP u.| Y Ay =
CBapuBaeMylo eTasb W 3/1eKTPOA NPOTUB OKUCTIEHMS.
- CuHeprus No3BonsieT NOMHOCTbIO aBTOMaTUYECKYIO HacTpoMKy. [leiicTBre no m
- TonwmHa 0.1-5.5MM | ToMWMHe aBTOMaTUYECKN YCTaHABIMBAET NPaBUIbHOE HAaTSHKEHWNE HUTU U =
CKOpOCTb. g 9
2 S
N , Mo3BONSET perynmpoBaTb PacCTOsIHUE MeXy KOHLIOM MPOBOMIOKM U CBapOYHOM
v Longueur d'arc 6> +6 IACT PErynp P Ay KOHUOM NP P 5=
= BaHHOM (perynvMpoBKa HaTsXXeHus). 93
v Y =
CBapOyHbI TOK YCTaHABIMBAETCS B 3aBUCMMOCTM OT TUMA UCMONb3yeMOoW T
I Tok 10- Imax P Y Y z

NPOBOJIOKM 1 noanexXxallero cBapke Matepuana.

6 [locTyn K onpeaeneHHbIM NapaMeTpaM CBapKu 3aBUCUT OT BbIGPAHHOrO pexkuMa oTobpaxkeHust: MapamMeTpbl / Pexxum oTobpaxeHusi: Easy,

Expert, Advanced.

CBAPOYHBbIE LIMKJIbl

CraHpapTHbIi npouecc 2T:

v

A

A
| L
I
I I
| |
| |
I I
I I
I T hotstart |
! " [ ] A
| |
| |
I I
I I %
| - T
| H : 'g
| = |
'8 z | 3
I I
|2 = i =
| = |
I
| |
| | \
| |
: Dstart : I blackout
:<_> 1 | | _Gas post-Flow
| | T
: : rTbJrn-back
| % |
I
| |
| |
-3 I
o8 T crater Filler
g < >
X7
-9 \
1@
ae
1O
I
I

I crater Filler

I Soft-start
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Mpn HaxaTum Ha TpUrrep HauMHaeTCs MpoAyBKa rasa B Havane ceapku (npea-ras). Koraa npoBosioka kacaeTcs AeTanu, uMrynbC Bo36yxaaeT
[yry, 3aTeM HauMHaeTCsl CBapOYHbIV LMKk, Koraa Tpurrep oTryckaeTcsi, OCTaHaBNMBAETCsl MoAaya NMpOBOMIOKM M MMMYSbC TOKa MO3BOJMISIET YMCTO
oTpesaTb NPOBOJIOKY M NMPOM3BECTM NPOAYBKa rasa B KOHLEe cBapku (nocT-ras). Moka nocTapoccenb He 3aBepLUEH, HaXaTye Ha CrycKoBOW KPHOYOK
obecneunBaeT BbICTPLIV Nepesanyck cBapHOro wea (pyyHas Touka Lenun) 6e3 npoxoxaeHust dasbl HotStart. B umkn MoxxHo Ao6asuTb HotStart u /
UMW HanonHuTeNb KpaTepa.

CraHpapTHbIi npouecc 4T:

b4
~

A A
| T | |
I I I I
| | | | !
I I I
| A | | |
I I
i J hotstgn‘t ! | K
| | !
I I |
I I : x
I t I
£S 2 1 1 8
3 I 1 | <
l l ! -
I I -
! ! ! I I A
} Dstart | ! ! | Blackout
PR / | L g t-F
- > _ - “_Gas post-Flow
\ | : T burn-back
! 4T | i 4T | f i
| | _8_ \ ! e
I I |
I I i
I I I
! |
! |
! |
! |

|

|

|

|

T crater Fillqr
\

Gas Pre-Flow
Creep Speed

A
| crater Filler

|Soft-start

B cTaHAapTHOM 4T AIMTENbHOCTL NPEABAPUTESNIBHOMO rasa Uiu ropsiyero CTapTa, a Takke NPOAO/HKUTENIbHOCTM MOCEAYHIOLLEro ra3a Unv HamnoHUTens
KpaTepa MOXET YNpaBisTbCs TPUITEPOM.

2T iMnynbCHbIA NpoLuecc:

v

A

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 - | blackout
. | | i _Gas post-Flow
| | — T
! ! | Tbyrn-back |
‘ & ‘
I I
l 1
5] |
o8 X T crater Filler
I g
g \‘ >
\E o
| [
89
15O
I
‘ i I Fill

crater Filler

| Soft-start

Mpn HaxaTum Ha TpUrrep Ha4YMHAeTCs MpoAyBKa rasa B Hayane ceapku (npea-ra3). Koraa npoBoA KacaeTcs AeTanu, UMNYIbC MHULMKUPYET Ayry.
3aTeM annapaT HauuHaeT Hot-start, upslope 1, HakoHeLl, HauMHAEeTCs CBAPOYHbI LMK. Koraa Tpurrep oTryLeH, Cryck HAYHETCS, NMoKa He JOCTUMHET
3anonnutens ICrater. 3ateM nMK OCTaHOBa NepepesaeT MpoBOA, 3a KOTOpbIM cneayeT noct-ra3. Kak un B «CTaHAapTHOM», Monb30BaTeNlb MMeeT
BO3MOXHOCTb 6bICTPO BO306HOBWTL CBApKy BO BpeMsi NOAauM rasa, He npoxoas stan HotStart.
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4T UMNyNnbCHBbINW Npouecc:

A
| crater Filler

|
Y A A P
o | ‘ |
o | | |
b ) ! ! !
I I ! I I
hotstart
| | g[i i ] A
N | |
| - | | «
| G | ! S
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I s :
o 2 | | 5
I — I : 'Q
I I ! ~
I
| | Tupslope | ' ! i
} Dstart -— T: downslope | | Blackout
: <« > ‘<—>
-~ ‘N\ /i } f//‘J: \\Qwas post-Flow
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4T ‘ T burn-back
o | 5 % N 4T SR
I I i !
: B : : | :
I 2 8 I : i !
:u" & ! h T crater Filler
o 0! ‘

I E Q-‘ I
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A | |
I I I ~

I

I

'Soft-‘start

B wumnynbce 4T Tpwurrep ynpaBnsieT NpeaBapuTeNbHbIM rasoM, ecnm HotStart HeT. B NMpPOTMBHOM Crlyyae OH WCMONb3yeTcs ANs yrpaBnieHus
NpOAOMKMUTENBHOCTBIO HotStart, eciv oH npoBepeH. Mpu 3aKpbITUM OH UCMONB3YETCS 1S YPaB/ieHUs HAMOIHUTENEM KpaTepa, eCiv OH NMPOBEPEH,
WM MOC/e rasa, eciv HanoJsIHUTENb KpaTepa OTCyTCTBYET.

CBAPKA BOJIb®PAMOBbIM 3JIEKTPOAOM B CPEAE UHEPTHOI'O FA3A (PEXXUM TIG)

NOAKNHOYEHUE U COBETbI

e CBapky TIG DC HeobxoanMo NMpon3BOAWTL B Cpeae 3alMTHOro rasa (AproH).

e [MoaKknuMTE 3aXKMM MacChbl K MONOXUTENbHOMY KOHHEKTOPY noacoeauHenus (+). MNMoakntounTe kabenb MOLLHOCTU FOPeSikK K OTpuLaTenbHOMY
KOHHEKTOPY MOACoeAnHEHWS (=), a Takke NOACOEANHUTE KHOMKY(KW) rOpenku 1 ras.

e Y6eanTecb B TOM, YTO ropesika npaBWibHO OCHALLEHA M YTO pacXoAHble KOMMNAeKTytowwme (pyyYHble TUCKK, AepxaTenb LaHrn, auddysop 1 cono)
HE U3HOLLEHBI.

3ATOYKA NIEKTPOA

[ns onTyManbHoON paboTbl PEKOMEHAYETCS MCMOMb30BaTh OCTPbI 3MEKTPOA CeAyHoWMM 06pasoM:

Y

: a a=0@0.5mm
d ; L = 3 x d ans cnaboro Toka.
: : L = d Ans BbICOKOro TOKa.
1 z L
—>!
BblBOP ANAMETPA 3JTIEKTPOIA
%] TUI DC
SneKTpoaa .
(MMm) YucToin Bonbdpam Bonbdpam ¢ okucbio
1 10>75A 10>75A
1.6 60 > 150 A 60 > 150 A
2 75> 180 A 100 > 200 A
2.5 130 > 230 A 170 > 250 A
3.2 160 > 310 A 225 >330A
4 275 > 450 A 350 > 480 A
~ 80 A Ha MM anameTpa
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POXSWUI' TIG LIFT

1 2 3
1- MomecTuTe CONNO ropesikn 1 KOHYMK 31eKTPoAa Ha AeTanm U HAKMUTE Ha KHOMKY
rOpesnku.
2- HaknoHwuTe ropesnky Tak, 4Tobbl KOHUYMK 311eKTpoAa bbin Ha paccTosiHUM 2-3 MM OT
cBapviBaeMol getanu. MpoucxoanT Bo36yxaeHue ayru.
3- MNepeBeanTe ropesky B HOpMasibHOe COCTOSIHME 151 Hayana CBapoO4HOro LMKna.
T

YCTDOVICI'BO noaxkura n ctabunvsaumm ayru pa3paboTaHo Kak Ansi py4HOro yHKLMOHMPOBaHUS, Tak U C MEXaHWYECKVMM HanpaBsioLLMM MEXaHU3MOM.

BHuMaHue! YBenuyeHue AnvHbl kabensi ropenku unu Apyrvx kabenei 3a npeaenbl MakcuManbHOM AfMHBI PEKOMEHAYEMOi MpPOM3BOAUTENEM
YBENNYNT PUCK MOPAXKEHUS SMEKTPOTOKOM.

~

HACTPOWKW B PEXXUME TIG

¢ Pexxum TIG DC npeaHasHayeH Ans YepHbIX METaNIOB TakuX, Kak CTalb M HepXKaBeliKa, a TakxXe ANis Meau U MeAHbIX CMaBoB M TUTaHa.

e Pexxum TIG Synergic He paboTaeT ans Bblbopa Toka DC mnn AC v Ans HaCTPOMKM MapaMeTpOB CBApPOYHOIO LMKMA, @ UHTErpUpyeT CBapoYHble
CUHEprvKn, OCHOBaHHbIE Ha OrbiTe. TaknuM 06pa3oM, STOT PEXMM OFpaHUYMBAET KONMYECTBO NapamMeTpypoBaHNi TPEMSt OCHOBHBLIMM HAaCTPOVKaMu:

- Tun MaTepuana.

- CBapvBaeMas TosLMHa.

- MonoxeHune cBapku.

o TI -

MapameTpsbl HanmeHoBaHve Hactpouiku Dg TIG Synergic PexkomeHpaumnm

CTaHAapTHbIN o
rNAXEHHbIN TOK - -

pexiM Crnaxe 0 v
MMNynbCHbIV "

_,-/_\1_ A MMMy /ibCHbINM TOK - v -
pexum
Pexxnm Spot MpuxBaTka crnaxeHHbIM TOKOM - v -
Pexxnm Tack MpvxBaTka MMMYNbCHLIM TOKOM - v -

zZa Tunbl MaTepuana Fe, Al v T.4. - v Bbibop cBaprBaeMoro matepuana

v Bbi6op AnameTpa anekTpona
:)- [lmameTp BONb(MPaMOBOro 3/71eKTpoaa 1-4wmm v v Mo3BonseT onTMMM3npoBaTb TOKN
nomxkura HF n cuHeprum.

P | Pexum Tpurrepa 2T - 4T - 4TLOG v v Buibop pexima ynpasners

— CBapKON C MOMOLLbIO TPUrrepa.
CBapka npv NOCTOSIHHOW 3HEPTUK C

ET|G CBapka npw NOCTOSIHHOW 3Heprumn ON - OFF v - KOPPEKTUPOBKOW konebaHuit ANnHbI
[yru.
CmotpuTe rnasy «PEXVM

MuTtaHne T':ﬁllfljngad)'a v - SHEPIMW» Ha cnepytowmx
patyp CTpaHuLax.
CBAPKA TIG DC

e TIG DC STANDARD

Cnoco6 ceapku TIG DC Standard no3BonisieT NMpov3BOAMTL BLICOKOKAUECTBEHHYIO CBapKy GOMBLUMHCTBA XKENe30CoAepKaluMX CriaBoB, HanpuMep
CTanu, HepxaBeiiku, a TakKe Meaum 1 ee Cr/iaBoB, TUTaHa...

MHOroUMCIEHHbIE BO3MOXHOCTU PEryIMpoBKM TOKa M pacxofa rasa ro3BossitoT NOMHOCTBIO KOHTPOMMPOBATL BCO OMEepaumio CBapkv OT NOMKura 4o
OX/NAXAEHUSI CBAapOYHOro LIBa.
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B

L
100A
1 00 A 200 S 504/ | 20 025
. - | . i ti Pré gaz
t — —
I Courant de soudage "\t Evanouisseur 025 00s 0Os 20s 00s 80s
10 0 0
I\ I "\t
> I\t < HH > SN ¢
- I 1\t
MapameTpbl HanmeHoBaHue Hactpoiiku OnucaHvie 1 pekoMeHaaLmm
n -ras (n BK o
ti pen-ras (npoayska oT 0 o 60 cek | BpeMsl yaaneHus Bo3ayxa U3 ropesikm 1 yCTaHOBKW ra30BOM 3aLUMThl nepes NOAKUIoM.

rasa nepez cBapKoi)

Tok 3anycka 10 - 200%

Bpems 3anycka ot 0 go 10 cex

DTOT TOK CTYNeHW Npu 3anycke - 370 (asa nepes KpUBOW HapacTaHWs TokKa.

HapawmBaHus Toka ot 0 go 60 cek

KpMBaSI HapacCTaHusa TOKa.

CBapOYHbIi TOK 10- Imax

CBapOYHblii TOK.

3aTyxaHve ot 0 go 60 cek

KpviBasi CHVXeHns Toka.

TOK OCTaHOBKM 10 - 200%

L2~ ST

STOT TOK CTYMEHM NPy OCTaHOBKeE - 3TO (ha3a Nnocne KpMBOW CHUXKEHWMS TOKa.

MponomKnTeNnbHOCTb
T 1 K
OCTaHOBKM ot 0 a0 10 ce
MopaepxaHve ra3oBoii 3alUMThl NOCNE 3aTyXaHWs Ayru. 3TO No3BOJISET 3aLUUTUTD
ti MocT-ra3 0T 0 A0 60 cek |  OPASP u Y Ay t

CBapuBaeMYIo A€Tallb U SNEKTPOA NMPOTUB OKUCNEHUA.

e [JocTyn K onpeaeneHHbIM NapaMeTpaM CBapku 3aBUCUT OT BbIGPaHHOroO pexkuMa oTobpaxeHust: MapamMeTpbl / Pexxium oTobpaxeHusi: Easy,

Expert, Advanced.

e TIG DC Umnynbc

[aHHbIii peXuUM UMMYNbCHO-AYrOBOM CBapKu YepeayeT UMMY/bCbl CUIbHOrO Toka (I, CBapOUHbIN UMMNYbC) M uMMynbebl cnaboro Toka (I_Froid,
UMMYMbC OXNTAXAEHUS AeTanu). DTOT UMMYSIbCHBIN PEXUM MO3BOJISIET COEAUHSATL AeTanu, OrpaHMuMBas TeMnepaTtypy.

Hanpumep :

CBapouHbiii Tok I HacTpoeH Ha 100A u %(1_Froid) = 50%, To ecTb X0n04HbI Tok = 50% x 100A = 50A.

F(T'y) HacTpoeH Ha 10 'y, nepnoa curHana 6yaet paseH 1/10Hz = 100 mcek -> kaxable 100 mcek Yepeaytorcsi ummnysibcbl 100A ¢ umnynbcamm 50A.

rasa nepeg cBapKom)

i % 1004 T
1 00 2 0 LU%I 0 0
- 50%t S
A o S 50%1 T \ 2041 °
; = - % i | tiPrégaz
I Courant de soudage "\t Evanouisseur 0.0s 00s 00s s 20s 00s 40s
10 0
AN I "\t
> I\t & = A <
I "\t
MapameTpbl HanmeHoBaHve Hactpoviku OnucaHve 1 pekoMeHZaumm
ti Mpen-ras (npoayska o1 0 o 60 cek | BpeMmsi yaaneHusi BO3ayxa M3 ropenku 1 yCTaHOBKM ra30BOM 3alumMTbl Nepes NOAXKUIoM.

Tok 3anycka 10 - 200%

Bpems 3anycka o1 0 oo 10 cek

TOT TOK CTYMeHW Npw 3anycke - 3To dasa nepea KPUBOIW HapacTaHWs Toka.

HapawmBaHusa Toka ot 0 go 60 cek

KpvBas HapacTaHus Toka.

EES -SSR

TOKa

CBapouHbIii TOK 10- Imax CBapOoYHbIii TOK.

®opMa BOJHbI J_/_\I ﬁ ®opMa BOJHbI UMMYJILCHOrO NMPOMEXYTKa.

XonoaHbIN Tok 20 - 80% BTOpoli Tak Ha3blBaeMblii "XOM0AHbLIN" CBAapOYHbIN TOK.
Bpewms Xonoaroro 20 - 80% BanaHc NpoAo/mKUTENBHOCTY ropsivelt ceapku (I) umnyrnbca.
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YacToTa umnynbcos

0.1-2500 'y

YactoTta nmnynbLcoB

rr
\t

t

3aTyxaHve

ot 0 go 60 cek

KpviBasi cCHW>XeHus Toka.

>

TOK OCTaHOBKM

10 - 200%

A

STOT TOK CTyneHu Npu ocTaHoBKe - 3T0 dasza nocne Kpl/IBOl‘/‘I CHWXXEHUA TOKa.

MponomkMTENBbHOCTD
\m t poa oT 0 Ao 10 cek
OCTaHOBKM
MoapepkaHve ra3oBov 3alunThbl NOCE 3aTyXaHWs Ayru. ITo No3BONsET 3alMTUTb
ti MNoct-ras ot 0 go 60 cek AAEP ”‘l Y Ay =

CBapuBaeMYIo Ae€Talsib U SNEKTPOA NPOTUB OKUCNEHUA.

[ocTyn K onpefeneHHbIM NapaMeTpaM CBapku 3aBUCUT OT BbIBpaHHOrO pexuMa oTobpaxeHus: MapaMeTpbl / PexxnM oTobpaxeHus: Easy,
Expert, Advanced.

NPUXBATKA TIG DC

COBETbI MO HACTPOWKE: Bbi6op 4acToTbl

* B cylyyae cBapku € pyyHoii npucagkol Metanna, Toraa F(IU) CMHXPOHWU3MPYETCS C XKECTOM MpUCaZKK,
* B criyyae cnaboii TonwwmHbl 6e3 npucagouHoro Metanna (< 0,8 mm), F(Mu) > 10ry

¢ B cnyyae cBapkv B HeCTaHAApTHOM nonoxeHun, Toraa F(Mu) < 100 My

e CBapka npuxsaTtkoii - SPOT

CBapOUHbIi peXxuM, NO3BONSIOLWMI COEANHEHNS AeTanel nepesn CBApKoW. MpuxBaTka MOXKET 6biTb COBEPLUEHA BPYYHYHO C MOMOLLbIO TPUITepa um
C BPEMEHHOWN 3aE€pPXKKOM C 3apaHee OMpeAesieHHOW NPOACMKUTENBHOCTBIO NMPUXBATKU. ITa MPOAOCIHKUTENBHOCTb TOUKWM MPUXBATKU MO3BOJISIET
[OCTUrHYTb JTyYLIEN BOCMIPOM3BOAMMOCTY U MOJTyYEHUS| HEOKUCTIEHHBIX TOYEK (HacTpolika A0CTyMHa Yepes MeHI0 AOMONHUTENbHBIX MapaMeTpoB).

ti Pré gaz

-~ 200.

40.

I71 Durée du Spot

I Courant de soudage

IL

MapameTpbl HanmeHoBaHue Hactpoiiku OnucaHue 1 pekoMeHaaumn
t Mpen-ra3 (npoayska oT 0 70 60 cek BpeMmsi yaaneHusi BO3ayxa M3 ropenku v yCTaHOBKW ra30Bo 3almnThl nepes
rasa nepezs cBapkoW) NOAXWIoM.
I CBapoyHbIiA TOK 5 - Imax CBapoYHbIii TOK.
=
@ Pexkum Spot , 071040 | PyyHoe unu onpeaeneHHas NpOAOKUTENIbHOCTb.
60 cek
MoazepykaHve rasoBoii 3almThbl NOC/e 3aTyXaHus Ayry. DTO MO3BOMSET 3aLUNTUTb
ti MocT-ras ot 0 710 60 cex AAEP 0l 3aiil ocne saty Ay .
CBapvBaeMyto AeTab W 3N1eKTPOZ NPOTUB OKUCIIEHWS.

o [JocTyn k onpefeneHHbIM NapaMeTpaM CBapku 3aBUCUT OT BbIBpaHHOro pexxnMa otobpaxeHus: MapameTpbl / Pexxm oTobpaxeHus: Easy,
Expert, Advanced.

e TACK (TIG DC)

CBapOYHbIi PEXMM, MO3BOSISIOWMIA COBAMHEHNS AeTanei nepesd CBapKoi, HO Ha 3TOT pa3s B 2 aTana: nepsbiii 3Tan DC pulse, KOHLEHTPUPYIOLWIA
LYy Ans Nydliero nposapa, 3a KoTopbiM criegyet BTopoi 3tan DC standard, paclumpsiowmii Ayry 1, CefoBaTenbHO, CBapoYHyto BaHHY Afsi NpoBapa
TOYKM. Bpems cBapku ABYX 3TArOB MPUXBATKW PEryUPYeTCs As fydllei BOCNPOM3BOAMMOCTM U CBApKM HEOKUCTIEHHBIX TOYEK.

150,

143,

13. Q6.

[}

. e
I Courant de soudage M Durée du Pulse 71 Durée du Spot _ % | IUFréquencede
0.6s 40s pulsation
M Rl
> TIL <
MapameTpbl HanmeHoBaHue Hactpoiiku OnucaHve 1 pekoMeHaaumm
t l Mpea-ra3 (npoayska 0T 0 710 60 cek BpeMs ynaneHusi Bo3ayxa M3 ropesiku U yCTaHOBKM Fa30BOM 3alUuThl nepea
rasa nepej cBapkomn) NMOAXKNIOM,
I CBapoYHbIi TOK 5 - Imax CBapOYHblii TOK.
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N N
MponomKnTeNnbHOCTL /B 0T 0 10

Wmnynbca ®asa py4yHOro UMnNysbca UM UMMyJIbC ONpeaeneHHON NPOAOIKUTENBHOCTY.

60 cek

| | | YacToTa nMnynbLcoB 0.1-2500 Ny YacToTa nMnybLcoB

MpOAOIHKNTENBHOCTb ,‘?~ .
47 ,010p0 | ®asa pyyHOro CriaxeHHOro ToKa MM ToKa OnpeaeneHHON NPOAOIKUTENBHOCTH.
BHe Mnynbca
60 cek
MoaaepyxaHne rasoBoil 3aLUMTbI MOC/IE 3aTyXaHus Ayru. 3TO NO3BONSET 3alUTUT
ti MocT-ras ot 0 10 60 cek AAEP = Y Ay w‘

CBapuBaeMYIo AeTalib U SN1IEKTPOA NPOTUB OKUCIIEHUA.

o [JocTyn K onpefeneHHbIM NapaMeTpaM CBapKu 3aBUCUT OT BbIGpaHHOro pexxuMa oTobpaxeHus: MapameTpbl / Pexxum oTobpaxeHusi: Easy,
Expert, Advanced.

e CBapouHbIi pexxum E-TIG

OTOT peXxunM Mo3BOJISIET BapuUTb C MOCTOSIHHON MOLLHOCTbIO, U3MEPSIS B PEXMME pearnibHOro BpeMsi konebaHus AnuHbl Ayrn ¢ TeM, YTobbl obecneunTs
paBHOMEPHYIO LUMPWHY W MpoBap WBa. B cnyuyae, korga coeanHeHne TpebyeT KOHTPONS CBApOYHOM 3Hepruu, 6narogaps pexumy E.TIG cBapLmk
yBepeH B CO6/II0AEHUM CBAPOYHON MOLLHOCTH, HE3aBUCMMO OT HaKJIOHa FOpesniku K AeTasnu.

Standard (nocTosiHHbIN TOK) E-TIG (NOCTOSIHHAs SHEPrus)

Mpealrasa n npekpallaetca Ha sTane I_Start.
T2 - MnaBHasi kKHoMKa OTMycKaeTcs, umKkn npogomkaetcst B UpSlope
1 B CBapke.
T3 - MaBHasi kKHoMKa HaxaTa, umkn nepexoamT B DownSlope n
npekpaLlaeTcs Ha atane I_Stop.
: 7 : T4 - [NaBHas KHOMKa OTMyLLEeHa, UMK 3aKkaH4mBaeTcs MocTtla3om.
I_/' NB : ans ropenok ¢ AByMsi KHOMKaMu 1 C ABYMSi KHOMKamMm +

i i : MOTEHLMOMETPOM => KHOMKa «BEPXHSIS/CBAPOYHbIN TOK» U

Inastan kiona | (1) ® I! MOTEHLIMOMETP aKTUBHBI, @ «HIDKHSIS» KHOMKa HeaKTUBHa.

"""" 10 mm
{2mm 8 I 5 mm A
—ipi— —p —
NOBEAEHUE TPUITEPA
PEXXUM 2T
<&
5 . T1 - [NaBHas KHOMKa HaXkaTa, HaYMHAETCS CBAPOYHbIN LMK
(Npealas, I_Start, UpSlope n cBapka).
T2 - [NaBHasi KHOMKa OTMYyLLEHa, CBAPOUHbIV LMK NpeKpaLlaeTcs
P (DownSlope, I_Stop, PostGaz).
; B cny4yae ropenku ¢ 2 KHOMKaMu 1 TONbKO B pexxume 2T
v BTOPOCTENeHHas KHOMKa ynpasnseTcsi, Kak rnaBHasl.
[naBHaA KHonka @
PEXXUM 4T
"Q/'\Q ’\</ "Q T1 - [NaBHasi KHOMKa HaXaTa, CBapOUHbIii LMK HAUMHAETCS €

PEXXUM 4T log
T1 - MnaBHasl KHOMKa HaXxaTa, CBapPOYHbIN LMK/ HAaYMHAeTCs C
<055 <055 5055 Mpealrasa n npekpalaetca Ha sTane I_Start.
,\\/( »\/{' »\/é’ »/‘9 »\/f ,‘\/{ T2 - [NaBHas KHOMKa OTMyckaeTcs, UMk npoaomkaercs B UpSlope
1 B CBapke.
LOG : 3TOT pexuM (pyHKLMOHNPOBAHMS UCMOMb3yeTCs Ha aTane
CBapKu:

- KOPOTKOE HaXxaThe Ha rnaBHyto KHomMKy (<0.5 cek), Tok
nepexoamT OT CBapoYHOro Toka I k xonogHomy I n obpaTHo.

- BTOPOCTENEHHas KHOMKA YAEPXKMBAETCS HaXaToM, TOK NepexoaunT
OT CBapOYHOro Toka I B XxonoaHbIn Tok I

I @ @ H H @ - BTOPOCTeneHHast KHOMKa OTyCKaeTCsl, CBapOYHbIii TOK NepexoauT
—— OT XO/0AHOr0 Toka I B CBApOYHbI TOK I
T3 - [lonroe HaxaTue Ha rnaBHyto kHomky (>0.5 cek) u umkn

nepexoaunt B DownSlope n ocTaHaBnvBaeTcs Ha atane I_Stop.
T4 - [NaBHas KHoMka OTnyLLeHa, UMK 3akaHumBaeTcs MNoctla3oM.
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[1ns ropenok ¢ AByMst KHOMKaM1 Ui € ABYMS| TPUITEPaMM + MOTEHLIMOMETP, « BEPXHUIA » TPUITep COXpaHSIET Te e (yHKLMM, YTO U Ha FrOpenke C
OHUM TPUITEPOM UMM C MIIACTUHKON. TPUTEP KHIKHWIA» HEAKTUBHbIN

NOACOEAVUHEHUE U COBETDI

* MoakniounTe Kabenu 3NeKTPOAOAEPKATENS M 3AKUMA MACChl K KOHHEKTOPaM MOACOEANHEHNSI.

« Cobntoaaiite MoASIPHOCTL M CBAPOYHBIN TOK, YKa3aHHble Ha KOPOBKe 311eKTPOAOB.

o CHUMaliTe 3M1EKTPOA C MOKPLITUEM C 3MEKTPOAOAEPXKATENS, KOrAA UCTOYHMK CBAPOYHOIO TOKa HE UCMOsb3yeTcs.

* DT annapaTbl UMeloT 3 YHKLMM, MPUCYLLME MHBEPTOPHbLIM anrnapartam :

- Hot Start (Fopsiumit CTapT) - aBTOMaTUUECKOE YBENMYEHEe CBAPOYHOro TOKa B Havase CBapKu.

- Arc Force (®opcax [lyru) - hyHKUuMs, NPensaTCTByioLas 3anunaHmio 31eKTpoaa nyTeM yBeSIMYeHUs CBapOYHOrO TOKa B MOMEHT KacaHus 3N1eKTPOAOM
CBAPOYHOI BaHHbI.

- Anti-Sticking cnywuT ans npeaynpeXxaeHvs NpoKanuBaHus 3MeKTPoAa Npu ero 3aaunaHum 1 IErKoro OTPbIBa 3aMMLWEro 31eKTpoaa.

BbIBOP 3JIEKTPO10B C MNOKPbLITUEM

e PyTWNOBbIV 3N1EKTPOZ: OYEHb MPOCT B UCMOML30BaHWM B S060M MOOXKEHMM.

 3eKTPoAbl C 0OCHOBHOM 06Ma3Kol: MCMoNb30BaHWe BO BCex nonioxkeHusix CC u AC. MoaxoasaT Ans paboT no 6€30MacHOCTU YCUIEHWEM MeXaHNYECKUX
CBOWCTB CTPYKTYp.

 SeKTPoAbl C LIET0NO3HbIM MOKPLITUEM: OYEHb XOpOLLasl AMHaMMKa Ayrv C 60/bLIOK CKOPOCTbIO MAaBMAeHNs. X MOXHO MCMONb30BaTh B IIO60M
MOMIOXEHWW CBapKU U OHU OCOBEHHO XOPOLLM Afsi CBAapKW TPYGOMNpOBOLOB.

3ALAHME NAPAMETPOB METO/ZIA CBAPKW 3JIEKTPOZIOM C MOKPbLITUEM (MMA)

PyTunoBbIi

C OCHOBHOM Tun anekTpoza onpeaenseT cneumduyeckme
— Tun anekTpoga | o6Maskoii v v napaMeTpbl B 3aBUCMMOCTW OT 06Masku Afs

C LennionosHbIM OMNTYMM3aLMWN Ero CBApUBAEMOCTY.

NOKpbLITUEM

DyHKUMA npoTuBo3anunanus (anti-stiking)

i OFF - ON pekoMeHAyeTcs ANs NIerkoro 0TcoeanHeHus
_\— Anti-Sticking (BbIKJT - BKJT) v v 3/71eKTPOAA B C/lyyae ero NpuaMnaHus K cBapyBaeMon
petanu (TOK OTK/OYAETCS aBTOMaTUYECKN).

Hold v v Voir chapitre «MODE ENERGIE» aux pages

Energie Coef. thermique suivantes.

BAPKA SJIEKTP M C NOKPbLITUEM (MMA

e MMA Standard (CTAHﬂAPTHbIVI PEXXUM)
CBapouHblil pexxum MMA Standard noaxoaut Ans 60/bWWMHCTBA NpUMeHeHUA. OH MO3BOMSIET BapuTb BCEMM TUMaMu 3MIEKTPOAOB C MOKPLITUEM,
PYTWIOBLIMU, C OCHOBHOM 06MA3KOoM, LIEMMOMO3HBIMU 1 MO BCEM TUMaM MEeTasa: CTanu, HepXKaBeike U YyryHHbIM CrjiaBaM.
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Lyrv)

MapameTpbl HanmeHoBaHue Hactpoiiku OnucaHue 1 pekoMeHZaumn
h— MpoueHTHas aons 0-100 %
Hot Start B 0 Hot Start - 3T0 cBepxTOK Npu noaxure, 6narofapsa KOTOPOMY 3MEKTPOA HE NPUIUMAET K

CBapvBaeMou aetanu. Ero MoXHO OTperynupoBaThb no MOLHOCTY (% CBapOYHOro Toka) U

N Epgﬁsl?ﬂﬁlt(WTeﬂbHOCTb oT 0 10 2 cek | MO MPOAOIKUTENBHOCTY (B CEKyHAAX).

ot Sta
. BaPOYHbIA TOK MPYeTCst B 3aBMCMMOCTM OT BbIBPaHHOMO TWM KT| M.
I CBapOuHBIV TOK 10 - Tmax. Ceapo OK perynmpyeTcs B 3aBUCMMOCTM O 6paHHOro TMna anekTpoaa (c

YKa3aHusl Ha yNakoBKe 311eKTPOAOB).

E- Arc Force (®Popcax 10 > +10% Arc Force (®opcax [lyrn) - 3TO CBEPXTOK, BblAABAEMbl1 B MOMEHT KaCaHUsl 311IEKTPOLOM

WK Kanesbkon CBapO‘-IHOl‘/'I BaHHbI BO M36exaHune 3anvnaHus.

e MMA Umnynbc

Pexxum MMA Pulse noaxoauT Ans BepTMKanbHON Bocxoasiueid ceapku (PF). MnynbcHas cBapka Mo3BOJISIET COXPaHsTb CBAPHYHO BaHHY XOJIOAHOM,
CrocobCTBYs Npy 3TOM NepeHocy MaTepuana. [ns peanvsauun BepTvKabHOM Bocxoasiuel ceapku 6e3 umnynbca TpebyeTcs npoaenbiBaTh

OB TNa « €no4ka ». [IpyrumMmn croBamm, O4eHb C/IOXHOE NepeaBukeHne TpeyrosibHUKOM. brarogaps nMnynbCHOMY pexxnumy 6onblue HeT
HeobxoAMMOCTUN NpoAenbIBaTh 3TO ABMKEHME. B 3aBUCMOCTM OT TOMLWMHBI A€Tanu NpsIMoOe NnepeMeLLeHne 31eKTpoaa CHU3Y BBEPX MOXET 6bIiTb
[0CTaTOYHbIM. TEM HE MeHee, eC/n Bbl XOTUTE paclUMpUTb CBAPOYHYIO BaHHY, TO AOCTaTOYHO ByAeT NpocToro 60KOBOro ABMXKEHUS, NOAO6HOMO
TOMY, KOTOPOE NMPOAENbIBAETCS MPU rOPU30HTAIbHOM CBapKe. B 3TOM criyyae Bbl MOXETE OTPErynpoBaTh Ha SKpaHe YacToTy MMMYSIbCHOTO TOKa.
3TOT MeToZ CBapKu NO3BOMSET 6OMbLUMI KOHTPOsb NPY BEPTUKANIbLHOWM CBapKe.
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MapameTpbl HanmeHoBaHue Hactpoiiku OnucaHne 1 pekoMeHaaumn
ﬁ- MpoueHTHas pons 100 %
Hot Start 0-100% | Hot Start - 3T0 CBEPXTOK MpW MoaKMre, 6raroaapsi KOTOPOMY SMEKTPOA HE MPUINMAET K
cBapviBaeMol feTanu. Ero MoXHO OTperynmpoBaTh Nno MoLWHOCTY (% CBapoYHOro Toka) 1
N MpopomknTensHoCTs | - o 10 2 cek | MO MPOAOIKUTENBHOCTY (B CEKYHAAX).
Hot Start
I CBapOUHBIV TOK 10 - Imax CBapouHbIV TOK perynnpyercs B 3aBUCMMOCTH OT BbIOBpaHHOro Tuna snektpoga (cM.
YKa3aHus Ha yrNakoBKe 3/1eKTPOAOB).
%o XonoaHbli Tok 20 - 80% BTOpoWi Tak Ha3blBaeMbli "XONOAHBIN" CBapOYHBbI TOK.

I I I YacroTta umnynbLcoB 0.4-20Ty | Yacrora MMIMYJIbCOB pexwuma PULSE (I'u)
E- Arc Force (®opcax 10 > +10% Arc Force (®opcax [lyru) - 3TO CBEPXTOK, BblAaBaeMblii B MOMEHT KaCaHWsi 31IEKTPOAOM

Ayrm)

WK Kanesbkom csapquof/'l BaHHbI BO M3b6exaHune 3anmnaHus.

e HACTPOWKA CBAPOYHOI'O TOKA
HacTpoiiki, yKa3aHHble HIDKe, COOTBETCTBYIOT AManasoHy Heob6xoauMOro Toka B 3aBWCKMMOCTW OT TWMa M AMaMeTpa 3MeKTPoAa. ST AnanasoHb
[0CTaTOYHO LUMPOKK, TaK KaK OHW 3aBUCAT OT MPUMEHEHNSA W MOMOXEHUS CBAPKU.

@ anekTpoga (MM) PyTtunoBbii E6013 (A) C ocHoBHol o6Maskoin E7018 (A) LlenntonosHbii 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
6.3 200-385 220-340 -

e PerynvpoBka cunbl Ayru

PekoMeHayeTcs pacrnonoxutb Arc Force B cpegHeM nonoxeHum (0), 4Tobbl HayaTb CBapKy, U OTPErynpoBaTh ro B COOTBETCTBUM C pe3ysibTaTaMu
1 NpeanoYTeHNsMM CBapKku. MNpuMedaHune: AnanasoH peryMpoBKM Ayry 3aBUCUT OT BbIOBpaHHOro TUMa 31eKkTpoaa.

COXPAHEHME U1 Bbi30B U3 NAMSATA KOHOUTYPALUIA JOB

Bo Bpems ncnonb3oBaHna napameTpbl aBTOMATUYECKN COXPaHSIOTCS M BOCCTAHAB/IMBAKOTCS NPU CNeaytowWweM BKTIOYEHNN.
MoMMMO TeKyLwmMX NapamMeTpoB, MOXHO COXPaHSTb M BbI3biBaTb KOH@Urypaummn «JOB».
Konnuectso koHdurypaumii JOBS - 100 Ha kaXablii CBApOYHbIV METOA C COXPAHEHWEM CEAYIOLMX AaHHbIX:

- OCHOBHOI1 napameTp,
- BTOpuuHbIii napametp,
- MoaMeToAbl M PEXUMbI KHOMOK.
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@ 0.8 mm Alsi55ArgSiAI25 07/07/2017
Pluse 2T 3.5mm +8 14:33

(0.8 mm Alsi55Arg 06/08/2017
Standard 2T 3.5mm +8 15:33

(0.8 mm Alsi55Arg 06/10/2017
Standard 2T 3.5mm +8 14:40

Quick-Load Ouvrir Enregistrer sous

A

4

PEXXUM JOB
3T0T pexkmum JOB No3BOMSET CO3aHNE, COXPAHEHWE, yAaneHUe 1 Bbi30B KoHbMrypauuii JOB.

QUICK LOAD - Bbi3oB KoHburypaumii JOB ¢ MOMOLLbO TpUITepa BHE CBapKW.

Quick Load - 3To pexxumM Bbi30Ba koHdMrypaumii JOB (Makc. 20) BHE CBApOYHOro NpoLiecca U KOTOPbI BO3MOXEH To/bKO B pexxnme MIG-MAG u TIG.
Bbi3oB KoHpurypaumii JOB u3 cnncka Quickload ¢ npeaBapuTenbHO co3aaHHbIMU KOHbUrypauusmm JOB, NpousBoAMTCS KOPOTKUM HaXaTWeM Ha
Tpurrep. MNoaaepxmeatoTcs Bce pexxumbl Tpurrepa (2T/4T/4Tlog) n cBapoyHble pexxumbl (SPOT/STD/PLS).

ANCTAHLUMNOHHOE YMNPABJIEHUE

e RC-HA2 aHanoroBbli NyJsibT AUCTAHLUNOHHOIro ynpasneHus (onumst N2 047679):

AHANOroBbIN MysbT AUCTAHLMOHHOIO YNPABEHWUS MOXHO MOAK/IIOUYUTL K YCTPOWCTBY nogaym nposoniokn NEOFEED yepes pasbem (I-7).
[NCTaHLMOHHO ynpaBnseTcs HanpskeHue (1-biii NOTEHLUMOMETP) U CKOPOCTb Noaaun (2-oii NOTEHLMOMETP). DTN HACTPOMKM CTaHOBSTCA
HeIOCTYMHbI Yepes nHTepdelic NoaatoLLero yCTpoicTaa.

e RC-HD2 aHanoroBblii NysbT AUCTAaHUMOHHOIO ynpasneHusa (onums N2 062122):

AHANOroBbIN MysbT AUCTAHLMOHHOIO YNPABEHWUS MOXHO MOAK/IOUYUTL K YCTPOWCTBY nogaym nposoniokn NEOFEED yepes pasbem (I-8).

[laHHOE AMCTaHLIMOHHOE YnpaBneHne npeaHasHayeHo ans cBapoyHblii MetogoB MIG/MAG 1 MMA. OHO NO3BONSIET AMCTaHLUMOHHO HacTpauBaTb
napamMeTpbl cBapo4Horo annapata. C nomowbto KHonkn ON/OFF MOXHO BKIIOUMTb WM BbIKIOUMTL UMGPOBOE ANCTAHLUMOHHOE yripaBneHue. Koraa
UndpPOBOE AUCTAHLIMOHHOE YNpaBieHNe BKIOYEHO, MHTepdelic YenoBek-MalimHa (MYM) nopatolero yCcTpoicTea oTkodeH. Ha uHtepdelice
MoAaloLLEro YCTPOWCTBa BUAHO M306paXKeHNe AUCTaHLMOHHOMO yrpaBneHus. Kak ToNbKo MHTEPGENC BbIKIOYEH MU OTKIIIOYEH, BKIOYAETCS
nHTEepdeiic NoAaloLLEro YCTPOWCTBa.

MAPAMETPUPOBAHME ANMAPATA

g___—-‘&-_____—‘

‘,—H;. 2 " Identité - 7 7
sdé & Modeéle
Procédé Parametres ST
» Numéro de série
© H ) 1612173455 000007
Calibration Portabilité Tragabilité Nom de I'appareil
1612123456000007
Version
MMI

(D vHoOPMALMS
[laHHOe MeHI0 JaeT A0CTyn K HOMepaM MoauduKaLmil nnat u codTos.

SRR I — | —

® e
Information Paramétres i ‘
e B e > A
'@' 1‘ . TIG MMA
Calibration Portabilité Tracabilité

/" >\ METOQ CBAPKM

[aHooe MeHI0 No3BONSET BbibibpaTb MeToa cBapkn MIG-MAG, TIG nin MMA
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" MapameTpbl

PeXxM 0To6pakeHWs AaeT AocTyn k 6onee Unm MeHee 60/bLIOMY YMCITY MapaMeTPOB M CBAPOYHbIX KOHMUIypaLmii.
- Easy : YnpalueHHbIl avcnnei, MUHUMyM nHdopamMumi. HeT AocTyna K LMKy CBapku

- Expert : NonHbIN aMcnnen, No3BosisieT HAaCTPOUTb ANMTENBHOCTb U BPeMS PasivuHbIX ¢as LMKIa CBapKu.

- Avanced : NOfHbIN AMCrel, NO3BOJISIET PErYIMPOBaTh Pas/IMyHbIE HANPSXKEHUS AyT1 B Kaxkaoi dase.

o
Jaln

Ha3seaHue annapara 1 BO3MOXHOCTb €ro NepcoHann3npoBaTh.

@ Moanep>XvBaeMble A3bIKW: PaHLy3CKUI, aHrMiCKuii 1 T. [.

™™™ | EaMHULbI U3MepeHus: MexxayHapogaHble (SI) unu Lioimosble (USA).

= HasBaHue maTepuanos: EN (eBponerickuii) unn AWS (CLLA)
Mpumep: Fe (EN) -> Cranb (AWS), CrNi 308 (EN) -> ER 308L (AWS)

Bpewms, nata u dopmar.

Brok xwuakocTHoro oxnaxaenust (AUTO / ON / OFF) u dyHkums OYUCTKKM 6noka oxnaxaeHus:

- AUTO: BKJIIOHYEHWE NpK CBapKe 1 Bbik/toYeHne 6oka yepe3 10 MUHYT noc/iie OKOHYaHWS CBapKU.

- ON: 610K OXNaXaeHWs ynpaBaseTcs NOCTOSHHO.

- OFF: 6510K OX/TaXXAEHWS1 OTKITOYEH.

- O4YNCTKA B.,: PYHKUMSA 0unCTKM B10Ka OXNaXAEHUS MW HAaNONHEHWS WaHra. B 3ToM ciydvae 3awmTsl 610KMpyIOTCS.

®
-‘} KOHTpacT akpaHa
%

MNepe3arpy3ka AaHHbIX annapaTa (YactnuHas / MNonHag) :
- HacTnyHas (3HaveHvie No yMOIYaHUIO CBAPOYHOrO LMKNA).
- MNonHas (3aBoAckas KOHGUrypaums napameTpos).

¢

'@' KAJINEPOBKA

STOT peXxxmMM npeaHasHayeH Asist KaJMB6POBKY CKOPOCTY HAMOTAHHBbIX LUTAHIoB. Liesbio KanMBpoBKY SIBASETCS KOMMNEHCALUMS U3MEHEHNI
[/IMHbBI CBApOYHbIX Kabenel ¢ TeM, YTo6bl OTKOPPEKTMPOBATL 3aMep aULIMPYEMOrO HAMPSHKEHUS U YNTyYLIMTb pacyeT sHepruu. Mocne
3anycka npoLecca, OH 0TOBpaXxaeTCs Ha 3KpaHe C aHUMaLMeN.

ITOT pexuM NpeaHasHayeH Ans KanubpoBKM Takmx CBapOYHbIX aKCECCyapoB, Kak ropeska, kabenb + 3MeKTpoAoAepKaTeb U kabenb
=IJ— -+ 33XMM Macchl. Lie/iblo KasimbpoBKY SIBMISIETCS KOMMEHCALMS U3MEHEHUI AMIMHBI CBAapOYHbIX Kabenei ¢ TeM, 4Tobbl OTKOPPEKTUPOBATb
3aMep abuLLIMPYEMOro HAMPSHKEHUS W YNYULINTL PacyeT sHepruu. Mocne 3anycka NpoLecca, OH OTOBPaXaeTcs Ha SKpaHe C aHUMaLMel.

Ba)kHo: KaﬂM6p0BKa kabens aomkHa npoBoAnUTbLCA Kaxablvi pa3 Npu 3aMeHe ropenkKu, Xryta nin kabens 3a3eMnenus ans obecrneyeHus
onTUMasnbHoOM CBapKu.

f‘ NMEPEHOCUMOCTb
[JaHHas dhyHKUMSA NMO3BOMSAET COXPaHSTb CBAPOUHYIO KOHMrypaLyio annapara.
OHa TaKxe Mo3BOMSET cKayaTb KOHMUrypaLmio C OAHOro annapaTta W 3arpysuTb ee B ApYroii.
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3arpy3utb KoHurypaumio : 3arpyska ¢ kinoda USB oaHoi unm Heckonbkux koHdurypauuin « USER » 1 ee JOB.

SkcnopTupoBaTh KoHdurypauumio : akcnoptnpoBath Ha USB-HakonuTenb TekyLlyto koHdurypaumto «MOJIb30BATE/1b» n ee
3ALAHUA.

Import JOB: 3arpy3ka JOB, npucytcTBoBasLumx B nanke USB\Portability kntoua USB.

g O» «Q

» @

Export JOB: 3kcnopT Ha kntoy USB koHdburypauuii JOB no meTodam ceapku B nanky USB\Portability.

—
(=]}
(=]

@ TPACCMPYEMOCTD

STOT MHTEepMEINC YNpaBIeHUs CBApKOi MO3BOJISIET OTCIEXMBATh/3aNUChIBaTh BCE 3Tarbl CBAPKM LLIOB 3@ LIBOM BO BPEMS U3rOTOB/IEHUS
NMPOMBbILLIEHHOrO U3aenus. 3Ta METOAMKA YNpaB/ieHUs KAa4eCcTBOM obecrneynBaeT KauecTBO CBapKyM Nocse Npov3BOACTBA, YTO MO3BOJISET MPOBECTU
aHanu3, OLEHKY, OTYETHOCTb M [OKYMEHTALMIO COXPAaHEHHbIX CBAPOYHbIX NMapaMeTpoB. JTa (hyHKLMOHAIbHOCTb 06ECNeUBAET TOUHbIN U BbICTPbIN
cbop, a TaKxKe coXpaHeHUe AaHHbIX, 3anpalimBaeMblx B paMkax ctaHaapta EN ISO 3834. BocctaHOBEHME 3TUX AaHHbIX BO3MOXHO Yepe3 3KCMopT
Ha USB-kntou.

npOCTaﬂ OTCNEXNBAEMOCTb
3 - OFF

1- Co3paHne oTCNeXmBaeMoCTb 2- CospaHue Llexa 3-

BbibpaTb «START» Bbi6paTb «REC» HaumeHoBaHuWe Liexa
MHTepBan BbI6OpKH:
- Hold: HeT 3anucu 3HauyeHui Toka /
HanpsbkeHus.
- 250 mc, 500 Mc 1 T. A. :XapHeHue
3HaYeHUI Toka / HanpshxeHus kaxaple X
pas.

MoNHoLEeHHasi OTCNEXNBAEMOCTb

3 - ON » CBapouHblii LLIOB COOTBETCTBYET LMKITy CBapKU.

o PASS COOTBETCTBYET CBapKe MO BCEMY NEPUMETPY CBAPMBAEMOIN AETanu.

o CBAPKA - 3T0 3aKOHUYEHHOE COeAMHEHME [IBYX COBpaHHbIX YacTeil. Takum o06pas3oM,
CBApHOIA OB COCTOMUT M3 OAHOrO UK HECKONbKMX NMPOXOAOB.

e Llex coCTOMT M3 0AHOrO MM HECKOMNBbKMX MOTOBbIX CBAPHBIX LUBOB.

4-

e TemnepaTypa * BKJ1 .: TeMnepaTypa CBapvBaeMOM AeTanu B HaYae CBapo4Hora LuBa.
e [invHa * BKJ1.: agnunHa wHypa

* EANHNLLI n3MepeHnsl 0ToBpaxkatoTcsl B COOTBETCTBUM C BbI6OPOM, onpeaeneHHbIM B [TAPAMETPAX /
EavHnLax n3mepenus.

Mpoxon (ON/OFF)

Csapka (ON/OFF)

oo Temnepatypa (ON/OFF)
68 = AnnHa (ON/OFF)
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OTtobpaxceHue Llex/LLlos 6- WaeHTudukaums 7- YTBepxaeHue

\‘:
12.. = 00

+ Epaisseur 1.4v & Longueur d'arc

=

B BepxHeM NIeBOM yriy 0To6paxatoTcs Ha KaxaoM KoHue Banuka MpoBepka MOXeT 6bITb BbIMO/HEHA Ha
Ha3BaHWe Liexa 1 HoMep LBa. oTOBpaXaeTcsi OKHO UAEHTUdMKaLMK: HMI unu HaxaTveM Tpurrepa.
(Homep wwBa pernctpupyercs HOMep Mpoxofa, HOMep CBapHOrO LUBa,

aBTOMATUYECKN M HE MOXET BbITb KOMHaTHasi Temnepatypa v / Wan AnvHa

M3MEeHeH) BasimKa.

®yHkums « Explorer » aaeT AoCTyn K CMUCKY CO3AaHHbIX paboumnx Ceccuii, MO3BOMSET MX COPTUPOBATb, a TAKKE UX YAaNsThb.
Muktorpamma O no3BONSIET AETaNbHO MOCMOTPETb KaX /Iyl CECCHIO CO Crieaytolleil nHdOopMaLyelt: acToTa BLIBOPKM, KOMUECTBO
COXpaHeHHbIX LUBOB, 06LUas NPOAOKUTENBHOCTL CBApKU, SHEPTUsi CBApKM, KOHMUIypaLmsi MapaMeTpoB KaXaoro LWBa (MeTos CBapku,
aBTOMaTUYECKOe MPOCTaBeHNE AaThbl ¥ BPEMEHU, MPOAOKUTENBHOCTb CBapku 1 U-I cBapkw).

MonyyeHne 3Tol MHOPMaLIMM NPOU3BOAMTCS NMyTEM SKCMOPTa AaHHbIX Ha kod USB.
[aHHble .CSV MOXHO MCMonb30BaTh C MOMOLLbIO MPOrpamMMHOro obecneyeHus Ans paboTbl C 31eKTpoHHbIMM Tabnuuamm (Microsoft Excel®,
Calc OpenOffice®u T. [I.).

OTOT pexuM paspaboTaH Ansi CBapKM C KOHTPOeM 3Heprum B pamkax DMOS (Onucanue Mpoueanyp CBapkun) 1 NO3BOMSIET MOMUMO MHAMKaLNM
SHEpruu LWBa Nocne CBapKM eLle U HaCTpOUTb:

Tennosoi ko3thdULMEHT COrnacHo Ucnonb3yeMoii HopMe: 1 ana HopM ASME v 0.6 (TIG) unu 0.8 (MMA) ans eBponeickux HopM. Adulumpyemast
SHEprusi PacCUMTLIBAETCS C Y4ETOM 3TOro KoadduumeHTa.

HEMOJIAAKHN BO3MOXXHbIE MPUYUHDI YCTPAHEHUE

OunCTUTE KOHTAKTHYIO TPY6KY UM NMOMEHsITE ee u
CMaXbTe COCTaBOM NPOTUB MPUINMAHKS.
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Hannasbl MmeTanna 3abusatoT oTBEpCTHE.

MpoBONIOKa NPOKPYYMBAETCS B POSIMKAX. CMaxbTe COCTaBOM MPOTUB NPUANMAHKS.

Moaaya CBapO4HON MPOBOSIOKM HEPaBHOMEPHA.
OAMH U3 PONMKOB MPOKPYYNBAETCS. TMpoBepbLTE, UTO BUHT POSIMKA 3aTSHYT.

Kabenb ropenkv fomkeH 6biTb Kak MOXHO 6onee

Kabenb ropenku 3akpyueH. npsmee.

TOPMO3HOE YCTPOICTBO 60BMHBI UM POIUK CILLIKOM

TYFO 3ATSHYTHI OcnabbTe TOpMO3 1 POSNKM.

[Buratenb nogaym He paboTaer.

HuTeHanpaensiowas Tpybka 3arpsisHeHa unm
NoBpEXAeHa.

OuncTute Unn 3ameHuTe ee.

MNnoxas nogaya NpoBOJIOKK. LLINOHKa OCK pONMKOB OTCYTCTBYET MoMecTuTe WNOHKY B ee oTAeNeHue.

TOpMO3HOE YCTPOMCTBO 606MHBI CIIMLIKOM TYro

Pa3zoxmuTte TopMO3.
3aTAHYTO. aso € TopMo3

[MocMOTpUTE LITEKEPHOE COEANHEHUE U MOCMOTPUTE,

AnnapaT HenpaBWIbHO MOAKIIYEH K CETU.
NpaBUIbHO /N NOCTaBNAETCA LWUTEKEP.

CBapouHblii TOK 60 OTCYTCTBYET, IM60 OH

. IMpoBepbTe COCTOsHME Kabenst Macchbl
HenpaBunbHbIN. HenpasubHoe NoAK/IoYeHe Macchl.

(noacoeanHEHNE Y 3aXUM).

HeT mowHocTH. TpoBepbTE KHOMKY rOpesiku.
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MpoBo/IOKa 3aCTpeBaeT Moc/ie Npoxoaa Yepes
POSKM.

HuTeHanpaBnsiowas Tpybka pacntoLleHa.

MpoBepbTE HUTEHANPABASIOLLYHO TPYBKY U KOpryc
ropesnku.

poBoOKa 3aCTpeBaeT B ropeske.

OuncTuTe UM 3ameHuTe ee.

HeT kanunnspHoi Tpyoku.

MpoBepbTE HaMUME KanuanspHON TpyoKu.

CKopOCTb nojayv NPoBOJIOKN C/IULLKOM BblCOKast.

CHU3WUTb CKOPOCTb NMPOBOJIOKU.

MOpUCTBINA CBAPOYHbIN LLIOB.

HepocTaTouHbIl pacxoa rasa.

[nanasoH perynmpoBku oT 15 go 20 n/MuH.
3auMCTUTE OCHOBHOI MeTasl.

B 6annoHe 3akoH4uMsCA ras.

3ameHuTe ee.

HeynoBneTBopuTenbHOE KayecTBo rasa.

CMmeHuTe ero.

LIMpkynsiunsi BO3Ayxa wnv BO3AENCTBME BETPA.

MpenoTBpaTUTe CKBO3HSIKY, 3aLUMTUTE CBAPOYHYIO
30HYy.

[a30B0€e CONJIO CMLIKOM 3arpsi3HEHO.

QuuncTute Conno UM 3aMeHnTe ero.

MpoBONIOKa NIOXOro KayecTsa.

Mcrnonb3yite noaxoasulyto ans csapku MUT/MAT
NPOBOJIOKY.

CBapuBaeMasi MOBEPXHOCTb B M/I0OXOM COCTOSIHUM
(p>xaBumnHa v T.N.)

3aunctuTb CBapuBaeMyto [eTasb nepea CBapKOVI.

a3 He noasefeH.

MpoBepbTe, YTO K BXOAY UCTOYHMKA NOABEAEH ras.

MHOrouncneHHble YacTUYKN UCKPEHUS.

HanpsbkeHune ayrvi CIMLLKOM HU3KOE UK CIIULLIKOM
BbICOKOE.

CM. CBapOYHble MapaMeTpbl.

HenpaBubHoOe 3akpensieHne Macchbl.

MpoBEPLTE M MOMECTUTE 3aXKMM MacChl Kak MOXHO
6mxe K 30He CBapKku

3alUMTHOrO rasa HeaoCTaToOuHO.

OTperynupyiTe pacxoa rasa.

HeT rasa Ha BbIxoze 13 ropesnku.

Mnoxoe noakntoYeHne rasa.

MpoBepbTe NOACOEANHEHME MOAAYM rasa.

MpoBepbTe, YTO 3/EKTPOKIanaH paboTtaer.

Owmbka kanMbpoBku

Bo BpeMsi kanubpoBku npowv3oLuna ownbka, B
pesynbTaTe Yero kanubpoBka OTMEHEHA Y MOXET
6bITb BO306HOBNEHA.

MoBTOpUTE KanM6pOBKY

Owmbka BO BpeMms 3arpysku

[aHHble Ha dnaw-HakonuTene USB HeBepHbI nnmn
NOBPEX/EHbI.

MpoBepLTE AaHHbIE.

Mpobnema npy coxpaHeHUM AaHHBIX

Bbl NpeBLICUNM MaKCUMabHOE KONUYECTBO
COXpaHeHHbIX (ainno..

BaM Hy>XHO yAanuTb ULIHME NPOrpaMMbl.
MakcrmanbHoe KonnyecTso syeek namstn 500.

ABTOMaTMYeCKoe yaaneHue cdaiinos JOB.

HekoTopbie Bawwm "job" 6blin yaaneHsl, T.K. OHK
HeAeNCTBUTENbHBI C HOBBIMUA CUHEPTUSIMU.

Owmbka obHapyxxeHus ropenku Push Pull

MpoBepbTe Bce coeanHenus ropenku Push Pull

Mpobnema USB Hakonutens

He obHapyxxeH Hv oanH JOB Ha dnew-kapte USB

B kapte 6onbLue HeT cBO6OAHBIX SUeeKk NamsaTh

OcBoboauTe MecTto Ha USB-HakonuTtene.

Mpobnema c caiinamm

®ain «...» He COOTBETCTBYET 3arpy)XeHHbIM
CUHEPTUSM

®aiin 6bin CO3AaH C CUHEPTUSIMU, HE MMEOLMMUCS B
annapare.

baTapeiika

Cena 6aTapeiika

3ameHuTe 6aTtapeliky 3a UHTepdENCcoM.

OLLWMBKA NMEPEHAMPSXXEHNSA
lMpoBepbTe 3N1EKTPUYECKYIO YCTaHOBKY

HanpskeHue ceTv 3a npeaenamu 4onyckaeMblx
OTK/IOHEHWIA.

OLLUMBKA MOHMXXEHHOIO HANPSXXEHUSA
MpoBepbTE 3MEKTPUYECKYHO YCTAHOBKY

HanpskeHue ceTv 3a npeaenamu 4onyckaembix
OTK/IOHEHMWIA.

OLLMBKA 3/EKTPUYECKOW ®A3bI
MpoBepbTe 3M1EKTPUYECKYIO YCTAHOBKY

YcTaHoBKe He xBaTaeT oAHoM (asbl unu aucbanaHc
daszbl.

MpoBepbTe Bally 3M1EKTPUYECKYIO YCTAHOBKY
KBaNMMUUMPOBAHHLIM CrieLmanucToM. HanpskeHne
Mexay 3 dhasamn AOMKHO HaXOAUTLCS B Npeaenax oT
340Veff no 460Veff.

NCTOYHUK
Tennosas 3awuTa

- TpeBbILWEHME MPOAOIKATENBHOCTU BKIKOUEHUS.
- B034yx03abOPHMKM 3aCOPEHbI.

- Cobnropaiite paboumii UMkn 1 obecrnedynBainTe
XOPOLLYIO BEHTUASILMIO.

- Ucnonb3oBaHwe dunbTpa Ans nbinm (onums, apr.
063143) cHwxaeT MNB%.

BEHTUNATOP
Owwnbka BeHTUNATOPA

BEeHTUNSATOP He BPaLLaeTcs C HY>KHOW CKOPOCTbIO.

OTKAoUNTE annapat OT CETH, OCyLIeCTBUTE
NPOBEPKY M 3aHOBO 3anyCTUTe annapart.

OLLUMBKA BJTOKA OXJTAXXOEHUSA
Bnok OxnaxxaeHust He onpeaensieTcs

MpucyTcTBME 610K OXNAXAEHUS HE ONPEAENsIeTCs.

[poBepbTe BCe NOAKITIOYEHUSI CUCTEMbI OXSTaXAEHNS
K UCTOYHUKY.

OLLMBKA PACXOOA XNOKOCTU
Llenb oxnaxaeHuns 3abuta

Pacxon oxnaxaatoLen XUAKOCTU HKe
MUHUMAsIbHOrO PEKOMEHA0BAHHOrO Pacxoaa Ans
rOPEsNoK C XXMAKOCTHBIM OXNTaXKAEHNEM.

MpoBepbTe HeNpepbIBHOCTb LIMPKYNSLUML
OXJTaXKAatoLLel XUAKOCTY FOPesKM.

OLLUMBKA YPOBHS XXUAOKOCTU
lMpoBepbTe YPOBEHb XUAKOCTH

YDOBEHb XMAOKOCTU HMXE MUHUMAIbHOIO

3anonHuTe 6ak 6/10Ka OXNAKAEHNS.

B/IOK OXNAXAEHNSA
Tennosas 3awmTa

- MNpeBbILIEHNE MPOAOIHKUTENBHOCTU BKITOUYEHUSI.
- Bo3ayx03ab0pHUKY 3aCOpEHbI.

- MopoxaaTb Nnoka rnoracHeT CBETOAMOA, Npexae Yem
BO306HOBWTb CBApKY.

- OunctuTe 610K OXNAXAEHUS OT MbINW, NPOAYB €ro
BO3/yXOM.
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PUCK 0XXOIOB, CBA3AHHbI/ C NOABMYXHbIMU NIEMEHTAMM

Mopatolme yCTPOMCTBa UMEIOT MOABMXKHbBIE SMIEMEHTBI, B KOTOPbIE MOMYT MOMAacTb PyKW, BOMOCHI, OAEXAA UM UHCTPYMEHTbI U
TakuM 06pa3oM MPUBECTM K paHeHUsM!
* He npubnuxaiiTe pyku K NOABUXXHBIM MIM MOBOPAYMBAIOLLIMMCA 3NIEMEHTAM, a TakxXe K AeTansaM npusoaa!
% * [pocneauTe 3a TeM, YTO6bI BCE KPbILLKM KOPMyca WA 3aLUMTHBIE KPbILIKU ObIfIM 3aKPbIThbl BO BpeMs paboThbi!
* He HoCWTe nepyaTku, Koraa npofeBaeTe NpPOBOOKY MM 3aMeHsIETE KaTYLLKY.

FTAPAHTUA

[apaHTWs pacnpocTpaHsaeTcs Ha boit 3aBoackom AedeKT unm 6pak B TedeHue 2X feT C AaTbl MOKYNKK u3aenms (3andyactv 1 pabodas cuna).

[apaHTWA He pPacrnpoCTPaHAETCa Ha:

o JTio6ble MOSIOMKM, Bbi3BaHHbIE TPAHCMOPTUPOBKOIA.

o HopManbHblii M3HOC AeTaneil (HanpuMep : Kabenu, 3axuMbl 1 T.4.).

o Cnyyan HenpaBuM/IbHOTO MCMOMb30BaHMUs (OLWMBKA NUTaHUs, naaeHue, pasbopka).

o Cnyyau BbIXOAA U3 CTPOSt U3-3a OKPYXKatoLLEl cpeabl (3arpsisHeHne Bo3ayxa, KOpposus, Mbib).

Mpw BbIXOAe M3 CTPOsI, 06paTUTECH B MYHKT MOKYMKM annapaTta C NpeabsB/ieHneM ClieayoLmx A0KYMEHTOB:
- NOKYMEHT, NMOATBEPXKAAIOLLMIA NOKYNKY (C AATOW): KACCOBbIV YeK, MHBOIAC....
- OMKCaHMe MONOMKY.
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RESERVE ONDERDELEN / PEZZI DI RICAMBIO / 3ANMYACTHA

= 27

®
®
®
6,
O,

C?QO

©) @) (9

1 | 2 boutons noirs / 2 black buttons / 2 schwarze Tasten / 2 botones negros / 2 zwarte knoppen / 2 YepHble KHOMKT 73016
2 | Clavier / Keypad / Bedienfeld / Teclado / Bedieningspaneel / MaHenb ynpaenexHus 51973
3 | Protecion IHM / HMI Protection / Bedienfeld-Schutz / Proteccion IHM / Beveiliging IHM / 3awwuTa HMI 56199
4 | Poignée plastique / Plastic handle / Plastikhandgriff / Mango de plastico / Kunststoffen handvat / MnactukoBas pydyka 56047
5 | Circuit IHM / MMI circuit / Displayplatine / Tarjeta Interfaz / IHM circuit / Mnata IHM 97712C
6 | Connecteur USB / USB connector / USB-Anschluss / Conector USB / Aansluiting USB / KoHHekTop USB 71857
7 | Bouton inverseur / Reverse button / Umschalter / Botdn de inversion / Revers knop / KHomka nepeksiioueHmns 52468
8 | Charniere plastique / Plastic hinge / Plastikgelenk / Bisagra de plastico / Kunststoffen scharnier / MnacTvkoBbili WwapHp 71003
9 | Support bobine / Reel support / Drahrolle-Aufnahmenut / Soporte bobina / Spoel-houder / JepxaTtens 606uHbI 71613
10 | Charniére plastique / Plastic hinge / Plastikgelenk / Bisagra de plastico / Kunststoffen scharnier / MnacTukoBbiii WwapHup 72102
11 | Poignée de transport / Transport handles / Transportgriff / Mango de transporte / Handvat voor transport / Pyuka 56014
12 | Patin d'angle caoutchouc / Rubber corner pad / GummischutzfiiBe / Soporte de caucho / Rubberen hoekje / PeauHoBble yronku 56120
13 Faisceau angzlogique 14 pts / Analog beam 14 pin / Analoganschluss 14-polig / Cable conector analdgico14 pts / Analoge kabel 14-polig / 01424ST
AHanorosblii ny4 14 6annos
14 | Raccord rapide / Quick connector / Schnellanschluss / Conector rapido / Snelkoppelingen / BbicTpopasbéMHOE CoeanHeHne ;iggg
15 Faisceau Qumérique 10 pts / Digital beam 10 pin / Digitalanschluss 10-polig / Cable conector digital 10 pts / Digitale kabel 10-polig / 10 6annos 97718C
undpoBoit nyy
16 | Led / LED / LED / Led / CeeToamon 51990
17 | Moteur / Motor / Motor / Motor / Motor / MoTop 94723
18 | Circuit dévidoir / Wire feeder circuit / Drahtvorschubplatine / Circuito devanadera / Circuit draadaanvoersysteem / Mnata nogatowero MexaHn3mMa 97709C
19 | Support torche / Torch support / Brennerhalter / Soporte de antorcha / Toortshouder / MoacTtaBka Ansa ropenku 98689GF
20 | Charniére plastique / Plastic hinge / Plastikgelenk / Bisagra de plastico / Kunststoffen scharnier / MnacTukoBbii WwWapHUp 72004
21 | Verrou de porte / Door lock / Verriegelung / Cerradura de puerta / Vergrendeling deur / 3amMmok 71003
22 | Raccord rapide / Quick connector / Schnellanschluss / Conector rapido / Snelkoppelingen / BbicTpopasbéMHoe coeanHeHve ;iggg
23 IIir;lt:;ase puissance H24 / Base power H24 / H24-Leistung-Steckverbinder / Conector potencia H24 / Aansluiting vermogen H24 / Liokonb MOLHOCTH 51481
24 | Electrovanne / Solenoid valve / Magnetventil / Electrovalvula / Magneetventiel / SnexkTpoknanax 71542
25 Faisceau nur_nérique 10 pts / Digital bf:am 10 pin / Digitalanschluss 10-polig / Cable conector digital 10 pts / Cable conector digital 10 pts / Digitale 97749C
kabel 10-polig / 10 6annoBs uncdposon ny4
2% Guide fil dévidoir / Wire feed guide / Drahtfiihrung / Guia devanadera para el dispensador de alambre / Draadgeleider / MposonoyHas 91151
HanpasnsoLwas KaTyLika
27 | Support de levage / Lifting/slinging support / Hebevorrichtung / Soporte de suspension / Hijsoog / MoabéMHbIe KonbLa 99415GT
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ELEKTRISCH SCHEMA / SCHEMA ELETTRICO / JIEKTPUHYECKAS CXEMA

6VLL6

YLSIT H
8

vLSIC /g

9G8I1L

LSBIL

CILL6

8

VLSIT

4!

S0 ]

(42975

60LL6
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ELEKTRISCH SCHEMA VAN DE ANALOGE AFSTANDSBEDIENING / SCHEMA ELETTRICO DEL TELECO-
MANDO ANALOGICO / JIEKTPUYECKASI CXEMA AHAJIOroBOoro ANCTAHUMOHHOIO YNPABJIEHUSA

SW4 (H)

SW3 (J)

SW2 (K)

SW1 (L)

Main 'self speed / Us
Torche /select select/ select

SW_GND (M)

+10V (A)

ANALOG_IN1_CAN (F)

ANALOG_IN2_CAN (E)

ANALOG_IN3_CAN (C)
‘ Je ANALOG_GND (D)

+ Moteur_PP (P)
- Moteur_PP (N)

LOGICA VAN DE INGEBRUIKNAME VAN DE PUSH-PULL TOORTS / LOGICA DI CONSIDERAZIONE ELLA
TORCIA PUSH-PULL / ONPEAENEHUE NOAKTHOYEHUA NOPEJIKUA PUSH-PULL

SW5 (G) ANALOG_IN4_CAN (B) Detect
0 0 No Push-Pull
0 =+10V No Push-Pull
1 0 Push-Pull 24V
1 =+10V Push-Pull 42V
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SPECIFICATIE ANALOGE KABEL (VOORKANT DRAADAANVOERSYSTEEM) / SPECIFICHE FASCIO CAVO ANALOGICO
(DAVANTI AL TRAINAFILO) / CNELLU®UKALIUA AHAJIOFTOBOIO PYKABA (NMEPEA NOAAKOLLIMM YCTPONCTBOM)

+10  —
ANALOG_IN4_CAN —
ANALOG_IN3_CAN
ANALOG_GND
ANALOG_IN2_CAN m—
ANALOG_IN1_CAN ===
SW5
Sw4 —
SW3
SW2
SW_GND
Swi1

53076

FrTARAueIToomTmm oo wm>

o

+Moteur_PP
B push-pull < T 0=
-Moteur_PP — [\
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SPECIFICATIONS TECHNIQUES / TECHNICAL SPECIFICATIONS / TECHNISCHE ANGABEN /
TEXHUWYECKUE CNMELNO®UKALIUN / ESPECIFICACIONES TECNICAS / TEXHUWYECKUE CNMELNPUKALIUN
/ TECHNISCHE GEGEVENS / SPECIFICHE TECNICHE

NEOFEED 4W

Tensions d’alimentation (DC) — issues du générateur / Power supply voltage (DC) — generator output / Versor-
gungsspannungen (DC) — vom Generator erzeugt / Tensidn de alimentacién (DC) - provenientes del generador /
HanpspkeHusa nutanus (DC) — us nctouHuka / Voedingsspanning (DC) - afkomstig uit het lasapparaat / Tensione
di alimentazione (DC) - creata dal generatore / HJHE (EID —& B H

Ul1 =48V-2A/U12=24V-1A

Vitesse de moteur / Motor speed / Motorgeschwindigkeit / Velocidad de motor / CkopocTb asuratens / Snelheid

motor / Velocita del motore / HLEh %% 1+22.0 m/min

Connectique de torche / Torch connector / Brenneranschluss / Conexiones de antorcha / CoeauHeHust ropenku /

Aansluiting toorts / Connettori della torcia / J5&H %245 EURO

Bobines supportées / Supported wire reels / Geeignete SpulengréBen / Bobinas soportadas / Moaxoasiwme 606uHbI /

Ondersteunde spoelen / Bobine supportate / 7 3£k 5% 200 mm / 300 mm

Fe ¢0.6> 1.6
Fils supportés / Supported wires / Geeignete Drahtsorten / Alambres/hilos soportados /
Moaxoasiwme Buabl npososiokn / Ondersteunde draden / Fili supportati / 344k Al 30.8~1.6
CuSi / CuAl 30.8~1.2
Flux Cored Wire 209924
Facteur de marche a 40°C (10 min)* 60% 500 A
Norme EN60974-1. Inschakelduur bij 40°C (10 min)*
Duty cycle at 40°C (10 min)* Norm EN60974-1.
Standard EN60974-1. Ciclo di lavoro a 40°C (10 min)*
Einschaltdauer @ 40°C (10 min)* Norma EN60974-1. 100% 460 A
EN60974-1 -Norm. AOFR G LIS A 3% (105381
MB% nipu 40°C (10 mMuH)* FRUEEN60974-1

Hopma EN60974-1.

Pression maximale de gaz (Pmax) / Maximum gas pressure (Pmax) / Maximaler Gasdruck / Presion maxima de gas

(Pmax) / Maximale gasdruk (Pmax) 0.5 MPa (5 bars)

Liquide de refroidissement / Cooling liquid / Liquido de refrigeracion / Kiihimittelfliissigkeit / OxnaxpaatoLas X1MakocTb /

Koelvloeistof / Liquido di raffreddamento / 17 ref. 062511

Type de galet / Drive roller type / Drahtfiihrungsrollensorte / Tipo de rodillo / Tun ponuka / Type aandrijfrol / Tipo di rullo F

Température de fonctionnement / Functionning temperature / Betriebstemperatur / Pabouast Temnepatypa / Temperatura

-100° o
de funcionamiento / Pa6ouasi Temnepatypa / Gebruikstemperatuur / Temperatura di funzionamento / i&47 i )& 10°C » +40°C

Température de stockage / Storage temperature / Lagerungstemperatur / Temnepatypa xpaHenus / Temperatura de

: . ) o -20°C » +55°C
almacenaje / TeMnepaTypa xpaHeHus / Bewaartemperatuur / Temperatura di stoccaggio / 7 fif i /%

Degré de protection / Protection level / Schutzgrad / CteneHb 3awwmThl / Grado de proteccion / CTeneHb 3awwmThbl /

Beschermingsklasse / Grado di protezione / {4454k P23

Dimensions (LxIxh) / Dimensions (LxWxH) / Abmessung (LxBxH) / Paamepbl (OxLLIxB) / Dimensiones (LxIxh) / Pa3mepbl
(OxLWWxB) / Afmetingen (Lxbxh) / Dimensioni (LxIxh) / ]I~}

Poids / Weight / Gewicht / Bec / Peso / Gewicht / Peso / i fi 19 kg

63 x 44 x 29 cm

*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.L'appareil, en fonction du mode choisi, décrit une caractéristique soit de type courant constant, soit de type tension
constante.

*The duty cycles are measured according to standard EN60974-1 at 40°C and on a 10 min cycle.

While under intensive use (over its duty cycle) the thermal protection can turn on, in that case, the arc swictes off and the indicator ﬂ switches on.
Leave the device powered to allow it to cool down until the protection is cancelled. the device, depending on the mode chosen, describes a characteristic of either constant current or constant voltage type.

*Einschaltdauer gem&B EN60974-1 (10 Minuten - 40°C).

Eine Uberschreitung der Einschaltdauer kann zur Aktivierung des Uberhitzungschutzes fiihren. In diesem Fall wird der Lichtbogen ausgeschaltet und die Kontrollleuchte ﬂ leuchtet.
Lassen sie das Gerét bis zum Erléschen der Warnleuchte eingeschaltet. Je nach ausgewahltem Modus arbeitet das Gerat mit einer Konstantstrom- oder Konstantspannungs-Kennlinie.

*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 indicador H se enciende.
Deje el aparato conectado para permitir que se enfrie hasta que se anule la proteccion. El equipo, en funcion del modo elegido, posee una caracteristica de salida de tipo corriente constante o tension constante.

* Einschaltdauer gemaB EN 60974-1 (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 erscheint auf der Anzeige. Das Gerat zum
Abkiihlen nicht ausschalten und laufen lassen bis das Gerét wieder bereit ist.

*T1B% ykasaHbl no HopMe EN60974-1 npu 40°C v anst 10-MUHYTHOrO LMKAa.

Mp1 MHTEHCMBHOM MCMONL30BaHUN (> I'IB%) MOXET BK/IIOUUTLCA Ternnosas 3alwuTa. B 3ToM ciyyae fyra noracHeT 1 3aroputcs MHAUKaTop ﬂ
OcTaBbTe annapat NOAKMOYEHHbIM K MUTaHUIO, 4TObbI OH OCTBIN A0 MOSHOM OTMEHbI 3aWunTbl. AI'II'IapaT, B 3aBMCMMOCTU OT BblﬁpaHHOI'O pexuma, UMeeT XapakKTepucTuky MBO «MOCTOSIHHbBIN TOK», Mo «nocTosiHHOE
HanpshkeHne».

*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 branden.
Laat het apparaat aangekoppeld aan het stroomnetwerk, zodat het kan afkoelen totdat de beveiliging afslaat. Het apparaat heeft, afhankelijk van de gekozen module, een eigenschap van constante stroom of van
constante spanning.

*I cicli di lavoro sono realizzati secondo la norma EN60974-1 a 40°C e su un ciclo di 10 min.

In caso di utilizzo intensivo (> al ciclo di lavoro) puo inserirsi la protezione termica, in questo caso I'arco si spegne e la spia ﬂ si accende.
Lasciare il dispositivo collegato alla presa per permettere il suo raffreddamento fino all'annullamento della protezione. 1l dispositivo, in base alla modalita scelta, presenta una caratteristica sia di tipo corrente costante
che di tipo tensione costante.
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ICONES / SYMBOLS / SYMBOLE / ICONOS / UKOHKM / PICTOGRAMMEN / ICONA

A\

- Attention ! Lire le manuel d'instruction avant utilisation.
- Warning ! Read the instructions manual before use.

- ACHTUNG ! Lesen Sie diese Anleitung vor Inbetriebnahme des Gerdtes sorgféltig - Let op! Lees voor gebruik aandachtig de gebruiksaanwijzing door.
durch. - VER VTR A AT s

- BHuMaHwe! MpouTUTe UHCTPYKLMIO Nepea UCnonb3oBaHeM
- iAtencion! Lea el manual de instrucciones antes de su uso.

- Le dévidoir est conforme a la norme IEC 60974-5. - MopatolLee yCTPONCTBO COOTBETCTBYET HOpMe IEC 60974-5.
1EC 60974-5 - The wire feeder complies with the IEC 60974-5 standard. - Il trainafilo & conforme alla norma IEC 60974-5.
- Der Drahtvorschubkoffer entspricht der Norm EN 60974-5. - Het draadaanvoersysteem voldoet aan de eisen van de norm IEC 60974-5.
- La devanadera es conforme a la norma IEC 60974-5. - LKA TECHRE60974-5
- Symbole du dévidoir. - CMMBO/ MOZJAIOLLEro YCTPOCTBa.
- Wire feeder symbol. - Simbolo del trainafilo.
- Symbol des Drahtvorschubkoffers. - Symbool van het draadaanvoersysteem.
- Simbolo de la devanadera. AR

IP23

- Protection contre I'accés aux parties dangereuses des corps solides de @ >12,5mm et chute d’eau (60% par rapport a la verticale).

- Protected against the access of dangerous parts from solid bodies of a @ >12,5mm and water (60% towards the vertical).

- Das Gerét schiitzt die eingebauten Teile vor Beriihrungen und mittelgroBe Fremdkdrpern mit einem Durchmesser >12,5mm. Schutzgitter gegen Sprithwasser (beliebige
Richtungen bis 60° Abweichung von der Senkrechten).

- Una proteccion contra el acceso a las partes peligrosas de objetos sdlidos con un didmetro superior o igual a 12.5mm y caida de agua (una proteccion contra la lluvia
que cae a 60% respecto a la vertical).

- 3aluTa OT MonaAaHus B ONacHble 30Hbl TBEPAbIX Ten @ >12,5MM W Kanenb BoAbl (FOPU30HTaNbHbINM HakMoOH 60%).

- Protezione contro I'accesso alle aree pericolose di corpi solidi di @ >12,5mm e cadute d'acqua (60% rispetto alla verticale).

- Beveiligd tegen toegang tot gevaarlijke delen van @ >12,5mm, en tegen regendruppels (60% ten opzichte van een verticale lijn).

= B b Bl ELAR K T4 T 12, SRR M A, B BT MM BURT60 FE By R

- Courant de soudage continu. - MOCTOSIHHBIN CBapOYHbI TOK.
- Direct welding current. - Corrente di saldatura continua.
_——— - GleichschweiBstrom. - DC lasstroom
- Corriente de soldadura continua. - EEER
- Facteur de marche selon la norme EN60974-1 (10 minutes — 40°C). - MB% cornacto Hopwe EN 60974-1 (10 MuryT —40°C).
X( 400(:) - Duty cycle according to standard EN 60974-1 (10 minutes — 40°C). N flclohd;(le::j/oro co?formc(ej alla nor?;sggggglmié (10 minuti :101((): ©).
- Einschaltdauer gemaB EN60974-1 (10min - 40°C). - Inschakelduur volgens de norm -1 (10 minuten - 40°C).
- Ciclo de trabajo seglin la norma EN60974-1 (10 minutos — 40°C). ~ ARIEEN 60974~ LBRHEMET 4% (10440 -403% K )
- Courant de soudage conventionnel correspondant. - COOTBETCTBYIOLMIA HOMUHANIbHbIA CBAPOYHBIN TOK.

I2

- Corresponding conventional welding current. - Corrente di saldatura convenzionale corrispondente.
- Entsprechender SchweiBstrom - Overeenkomstige conventionele lasstroom.

- Corriente de soldadura convencional correspondiente. — B R A 97

Amperes - Amperes - Amperios - AMnepsl - Amper - Ampére - %5

- Tensions d‘alimentation assignées. - HoMnHanbHoe HanpshkeHue nutaHus
U11 - Rated power supply voltage - Tensioni di alimentazione nominali
U12 - Nennspannungen. - Nominale voedingsspanning

- Tensiones de alimentacién asignadas - B B HLE

- Courants d’alimentation assignés. - HoMWHanbHbIN TOK MUTaHUs
I11 - Rated power supply current - Correnti di alimentazione nominali
112 - Nennstromversorgungen - Nominale voedingsstroom

- Corrientes de alimentacion asignadas - BT LR HLR

q3

- Appareil(s) conforme(s) aux directives européennes. La déclaration de conformité est disponible sur notre site internet.

- Machine(s) compliant with European directives The declaration of conformity is available on our website.

- Gerédt entspricht européischen Richtlinien. Die Konformitatserklarung finden Sie auf unserer Webseite.

- Aparato conforme a las directivas europeas. La declaracion de conformidad esta disponible en nuestra pagina web.

- Annapat(bl) COOTBETCTBYET(IOT) EBPONENCKUM AMPEKTVBaM. [leknapaumsi COOTBETCTBUS €CTb Ha HalleM caiiTe.

- Dispositivo(i) conforme(i) alle direttive europee. La dichiarazione di conformita € disponibile sul nostro sito internet.

- Appara(a)t(en) conform aan de Europese richtlijnen. Het certificaat van overeenstemming is beschikbaar op onze internet site.
- FREROINER L IIHLES, FITERRATTR s b A5 75 75 45 1 75 B

EAL

- 3Hak cooTBeTcTBUSI EAC (EBpasuiickoe 3KOHOMMYECKOe COOBLLECTBO).

- Marchio di conformita EAC (Comunita economica Eurasiatica).

- EAC (Euraziatische Economische Gemeenschap) merkteken van overeenstem-
ming

- EABCE# A (KL BFILIF 14

- Marque de conformité EAC (Communauté économique Eurasienne).
- EAEC Conformity marking (Eurasian Economic Community).

- EAC-Konformitéatszeichen (Eurasische Wirtschaftsgemeinschaft)

- Marca de conformidad EAC (Comunidad econdmica euroasiatica).

1

- Ce matériel faisant I'objet d’une collecte sélective selon la directive européenne 2012/19/UE. Ne pas jeter dans une poubelle domestique !

- This hardware is subject to waste collection according to the European directives 2012/19/EU. Do not throw out in a domestic bin !

- Fur die Entsorgung Ihres Gerédtes gelten besondere Bestimmungen (sondermdill) gemaB europdische Bestimmung 2012/19/EU. Es darf nicht mit dem Hausmiill ent-
sorgt werden!

- Este material requiere una recogida de basuras selectiva segun la directiva europea 2012/19/UE. iNo tirar este producto a la basura doméstica!

- 370 06opyAoBaHNE NOANEXUT nepepaboTke cornacHo AvpekTuee EBpocotosa 2012/19/UE. He BbibpackiBaTh B 06K MycOPOCGOPHMK!

- Afzonderlijke inzameling vereist volgens de Europese richtlijn 2012/19/UE. Gooi het apparaat niet bij het huishoudelijk afval !

- Questo materiale e soggetto alla raccolta differenziata seguendo la direttiva europea 2012/19/UE. Non smaltire coni rifiuti domestici!

- ARAREOITE £2002/96, IZAEAF TR YINCEE . ANEEYITE S R L

a

- Produit dont le fabricant participe a la valorisation des emballages en cotisant a un systéme global de tri, collecte sélective et recyclage des déchets d’emballages
ménagers.

- The product’s manufacturer contributes to the recycling of its packaging by contributing to a global recycling system.

- Produkt flir getrenne Entsorgung (Elektroschrott). Werfen Sie es daher nicht in den Hausmiill!

- Producto sobre el cual el fabricante participa mediante una valorizacion de los embalajes cotizando a un sistema global de separacion, recogida selectiva y reciclado de
los deshechos de embalajes domésticos.

- MpoayKT, NPOU3BOAUTENb KOTOPOrO y4acTByeT B rnobanbHoii nporpaMMe nepepaboTky yNakoBKy, BbIGOPOYHOI yTUAU3aLMK 1 nepepaboTke GbITOBbIX OTXOAOB.

- De fabrikant van dit product neemt deel aan het hergebruik en recyclen van de verpakking, door middel van een contributie aan een globaal sorteer en recycle-
systeem van huishoudelijk verpakkingsafval.

- Prodotto con cui il fabbricante partecipa alla valorizzazione degli imballaggi in collaborazione con un sistema globale di smistamento, raccolta differenziata e riciclaggio
degli scarti d'imballaggio.

- Produit recyclable qui reléve d’une consigne de tri.

- This product should be recycled appropriately

- Recyclingprodukt, das gesondert entsorgt werden muss.

- Producto reciclable que requiere una separacion determinada.

- ITOT annapaT NOANEXUT yTUAN3aLmu.
- Product recyclebaar, niet bij het huishoudelijk afval gooien.
- Prodotto riciclabile soggetto a raccolta differenziata.
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- Information sur la température (protection thermique).

- Temperature information (thermal protection).
- Information zur Temperatur (Thermoschutz)

- Informacion sobre la temperatura (proteccion térmica)

- UHdopmaumsa no TemnepaType (TepMo3almTa).

- Informazioni sulla temperatura (protezione termica).

- Informatie over de temperatuur (thermische beveiliging).
- REEE GMERFD

- Commande a distance
- Remote control

- Fernsteuerung

- Control a distancia

- [IMCTaHUMOHHOE ynpaBneHue.
- Comando a distanza.

- Afstandsbediening.

- ]

- Purge gaz

- Gaz purge

- Gassptilung

- Purga de gas

- Epurazione del gas
- Afvoeren gas
- AkE

- Entrée du circuit de liquide de refroidissement
- Cooling liquid input.

- Wasservorlauf

- Entrada del circuito de liquido de refrigeracion

- BXxo uenu oxnaxaatoLlei XuaKoCT.

- Entrata del liquido di raffreddamento nel circuito.
- Ingang koelvloeistof circuit.

- RENREN

- Sortie du circuit de liquide de refroidissement
- Cooling liquid output.

- Wasserriicklauf

- Salida del circuito de liquido de refrigeracion

- Bbixog, Lienu oxnaxaatoLLeit KAKoCTu.

- Uscita del liquido di raffreddamento dal circuito.
- Uitgang koelvloeistof circuit.

- VI

&Y ek N—

- Entrée du gaz
- Gaz input

- Gasanschluss

- Entrada de gas

- MNopava raza.

- Entrata del gas.
- Ingang gas.

- U

GYS SAS
1, rue de la Croix des Landes
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