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FR - Prémonter les vis manuellement sans les bloquer.

UK - Put the screws manually without tightening them.

DE - Montieren Sie die Schrauben ohne sie festzuziehen.

ES - Premontar los tornillos manualmente sin bloquearlos.

RU - ycTaHOBUTL BUHTBI BPY4HYH 6€3 6/10KMPOBKY.

IT - Montare previamente le viti senza bloccarle.

NL - De schroeven handmatig vastdraaien zonder ze te blokkeren.

M6x12 (x8)

Acier/Steel Alu. Push-Pull ‘
| 037458
250A-3m |250A-3m| ™ | MB25-4m ﬁ
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FR - potence seule (ref. 059276) / Potence + Spool Gun (ref. 038554).

EN - Balancing arm only (ref. 059276) / Balancing arm + Spool Gun (ref. 038554).

DE - Ausleger (Art.-Nr. 059276) / Ausleger + Spool Gun (Art.-Nr. 038554).

ES - Soporte solo (ref. 059276) / Soporte + Spool Gun (ref. 038554).

RU - KPOHLLTEVH (APT. 059276) / KPOHLUTEVH + Spool Gun (APT. 038554)

IT - Braccio di sostegno singolo (rif. 059276) / Braccio di sostegno + Spool Gun (rif. 038554).




AUTOPULSE 320-T3

Option / Optional / Opcion / ONMUWNSA / Opzione / FACULTATIEF

Poste solo (ref. 059276)
KPOHLLUTEMH (APT. 059276)
Braccio di sostegno solo (cod. 059276)
STEUN ALLEEN (ART. 059276)

Potence seule (ref. 059276)
Balancing arm only (ref. 059276)
Ausleger (Art.-Nr. 059276)
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1ERE UTILISATION / FIRST USE / MEPBOE MCMOJIb30BAHME / I° UTILIZZO / EERSTE GEBRUIK /

1ERA UTILIZACION

- 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.

- NMepep TeM Kak UCMosb30BaTh annapat NpoBepbTe HET O6HOBNEHMI MPOrpaMMHOIo obecneyeHus.

- 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.

- Insérer la clé usb fournie dans son port dédié puis démarrer I'appa-
reil.

- Insert the supplied USB flash drive into its dedicated port and start
the device.

- BctaBbTe Bxoaslyto B koMnnekT USB dnellky B npeaHasHaueHHbIN
[N 3TOro NOpT M BK/KOYMTE annapart.

- 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.

System Update - V1.02
Please Wait

AutoPulse320_Full.egf

Check File Integrity

|
&

- ’écran ci-dessus apparait si une nouvelle version est détectée.

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

- YKa3aHHbIV HUXKe 3KpaH 0TobpasuTcs eciv eCTb B HafiMuum HoBast
BEPCMSi MPOrpaMMbl.

- Sullo schermo si potra vedere se € stata rilevata una nuova versione.
- Het hierboven getoonde scherm verschijnt indien een nieuwe versie is
gedetecteerd.

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

RACCORD GAZ / GAS FITTINGS / GAS-ARMATUREN

3m
1 . :
Couper le tuyau de gaz en 4 (Longueur au choix) / Cut the gas pipe into 4 (any length) / Gasrohr in 4 (beliebige Lange) schneiden
i (B =i
2 35
A - E——
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AVVERTENZE - NORME DI SICUREZZA

ISTRUZIONI GENERALI

/'\ m; Queste istruzioni devono essere lette e comprese prima dell'uso.
o Non devono essere effettuate modifiche 0 manutenzioni non indicate nel manuale

Ogni danno fisico o materiale dovuto ad un uso non conforme alle istruzioni presenti in questo manuale non potra essere considerato a carico del
fabbricante.

In caso di problema o incertezza, consultare una persona qualificata per manipolare correttamente l'installazione.

Leggere il manuale d‘istruzioni della fonte di saldatura e del trainafilo prima di qualsiasi utilizzo.

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).

PROTEZIONI INDIVIDUALI 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. Proteggetevi e proteggete gli altri. Rispettate le seguenti istruzioni di
sicurezza :

Per proteggervi da ustioni e radiazioni, portare vestiti senza risvolto, isolanti, asciutti, ignifugati e in buono stato, che coprano
I'insieme del 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). Proteggete i vostri 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.

Informate le persone nella zona di saldatura di non fissare i raggi dell’arco né i pezzi in fusione e di indossare vestiti adeguati per
proteggersi.

Mettere un casco contro il rumore se le procedure di saldatura arrivano ad un livello sonoro superiore al limite autorizzato. Lo stesso
vale per tutti coloro che sono presenti nella zona di saldatura.

© @ 6e

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. Durante l'intervento di manutenzione sulla
torcia, bisogna assicurarsi che quest’ultima sia sufficientemente fredda 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

.. 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 certi materiali
contenenti piombo, cadmio, zinco, mercurio o berillio pud essere particolarmente nociva; pulire e sgrassare le parti prima di saldarle.

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.
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PERICOLI DI INCENDIO ED ESPLOSIONE

Proteggere completamente la zona di saldatura, i materiali infiammabili devono essere allontanati di almeno 11 metri.

\ Un’attrezzatura antincendio deve essere presente in prossimita delle operazioni di saldatura.
) Attenzione alle proiezioni di materia calda o di scintille anche attraverso le fessure, queste possono essere causa di incendio o di
esplosione.

Allontanare le persone, gli oggetti infiammabili e i contenitori sotto pressione ad una distanza di sicurezza sufficiente.

La saldatura nei container o tubature chiuse € proibita e se essi sono aperti devono prima essere svuotati di ogni materiale 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 mai saldare 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
R 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, morsetti,
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 scaricato.
Non toccare nello stesso momento la torcia e il morsetto di massa.

Far sostituire i cavi e le torce danneggiati solo da persone abilitate e qualificate.

Dimensionare la sezione dei cavi (prolunga e cavi di saldatura) in base all‘applicazione.

Utilizzare sempre vestiti asciutti e in buono stato per isolarsi dal circuito di saldatura. Portare scarpe isolanti, indifferentemente dall'ambiente di lavoro.

CLASSIFICAZIONE CEM DEL MATERIALE

Questo dispositivo di Classe A non & fatto per essere usato in una zona residenziale dove la corrente elettrica & fornita
dal sistema pubblico di alimentazione a basa tensione. Potrebbero esserci difficolta potenziali per assicurare la compatibilita
elettromagnetica in questi siti, a causa delle perturbazioni condotte o irradiate.

connesse alla rete di alimentazione pubblica solamente a un livello di tensione medio e alto. Se & collegato al sistema pubblico
di alimentazione di bassa tensione, &€ responsabilita dell'installatore o dell'utilizzatore del materiale assicurarsi, consultando
é I'operatore della rete pubblica di distribuzione, che il materiale possa essere collegato ad esso.

:DD: Questo dispositivo non & conforme alla CEI 61000-3-12 ed & destinato ad essere collegato a delle reti private a bassa tensione

EMISSIONI ELETTROMAGNETICHE

di 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

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.

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, o addossatevi alla fonte di corrente della saldatura;

¢ non saldate quando spostate la fonte di corrente di saldatura o il trainafilo.
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I portatori di pacemaker devono consultare un medico prima di usare la fonte di corrente di saldatura.
L'esposizione ai campi elettromagnetici durante la saldatura potrebbe avere altri effetti sulla salute che non sono ancora
conosciuti.

RACCOMMANDAZIONI PER VALUTARE LA ZONA E L'INSTALLAZIONE DI SALDATURA

Generalita

L'utente & responsabile dell'installazione e dell'uso del dipsositivo di saldatura ad arco secondo le istruzioni del fabbricante. Se delle perturbazioni
elettromagnetiche sono rilevate, & responsabilita dell’utente del dispositivo di saldatura ad arco risolvere la situazione con I'assistenza tecnica del
fabbricante. In certi casi, questa azione correttiva potrebbe essere molto semplice come ad esempio la messa a terra del circuito di saldatura. In altri
casi, potrebbe essere necessario costruire uno schermo elettromagnetico intorno alla fonte di corrente di saldatura e al pezzo completo con montaggio
di filtri d’entrata. In ogni caso, le perturbazioni elettromagnetiche devono essere ridotte fino a non essere piu fastidiose.

Valutazione della zona di saldatura

Prima di installare un dispositivo di saldatura allarco, l'utente deve valutare i potenziali problemi elettromagnetici nella zona circostante. Bisogna
tenere conto di cid che segue:

a) la presenza sopra, sotto e accanto al dispositivo di saldatura all’arco di altri cavi di alimentazione, di comando, di segnalazione e telefonici;

b) di ricettori e trasmettitori radio e televisione;

c) di computer e altri dispositivi di comando;

d) di dispositivi critici di sicurezza, per esempio, protezione di dispositivi industriali;

e) la salute delle persone vicine, per esempio, I'azione di pacemaker o di apparecchi uditivi;

f) di dispositivi utilizzati per la calibratura o la misurazione;

g) I'immunita degli altri dispositivi presenti nell'ambiente.

L'utilizzatore deve assicurarsi che gli altri dispositivi usati nell'ambiente siano compatibili. Questo potrebbe richiedere delle misure di protezione
supplementari;

h) l'orario della giornata in cui la saldatura o altre attivita devono essere eseguite.

La dimensione della zona circostante da prendere in considerazione dipende dalla struttura degli edifici e dalle altre attivita svolte sul posto. La zona
circostante puo estendersi oltre ai limiti delle installazioni.

Valutazione dell’installazione di saldatura

Oltre alla valutazione delle zona, la valutazione delle installazioni di saldatura ad arco puo servire a determinare e risolvere i casi di perturbazioni.
Conviene che la valutazione delle emissioni includa delle misurazioni sul posto come specificato all’Articolo 10 della CISPR 11:2009. Le misurazioni sul
posto possono anche permettere di confermare I'efficacia delle misure di attenuazione.

CONSIGLI SUI METODI DI RIDUZIONE DELLE EMISSIONI ELETTROMAGNETICHE

a. Rete pubblica di alimentazione: conviene collegare il materiale di saldatura ad arco a una rete pubblica di alimentazione secondo le
raccomandazioni del fabbricante. Se ci sono interferenze, potrebbe essere necessario prendere misure di prevenzione supplementari, come il filtraggio
della rete pubblica di rifornimento [elettrico]. Converrebbe prendere in considerazione di schermare il cavo della presa elettrica passandolo in
un condotto metallico o equivalente di un materiale di saldatura ad arco fissati stabilmente. Converrebbe anche assicurarsi della continuita della
schermatura elettrica su tutta la sua lunghezza. E’ conveniente collegare la schermatura alla fonte di corrente di saldatura per garantire un buon
contatto elettrico tra il condotto e I'involucro del generatore di corrente di saldatura.

b. Manutenzione del dispositivo di saldatura ad arco: ¢ opportuno che le manutenzioni del dispositivo di saldatura ad arco siano eseguite
seguendo le raccomandazioni del fabbricante. E opportuno che ogni accesso, porte di servizio e coperchi siano chiusi e correttamente bloccati quando
il dispositivo di saldatura ad arco € in funzione. E opportuno che il dispositivo di saldatura ad arco non sia modificato in alcun modo, tranne le modifiche
e regolazioni menzionati nelle istruzioni del fabbricante. E opportuno in particolar modo che lo spinterometro dell’arco dei dispositivi di avviamento e
di stabilizzazione siano regolati e manutenzionati secondo le raccomandazioni del fabbricante.

c. Cavi di saldatura: & opportuno che i cavi siano i pil corti possibili, piazzati I'uno vicino all’altro in prossimita del suolo o sul suolo.

d. Collegamento equipotenziale: converrebbe considerare il collegamento di tutti gli oggetti metallici della zona circostante. Tuttavia, oggetti
metallici collegati al pezzo da saldare potrebbero accrescere il rischio per I'operatore di scosse elettriche se costui tocca contemporaneamente questi
oggetti metallici e I'elettrodo. Converrebbe isolare I'utente di questi oggetti metallici.

e. Messa a terra del pezzo da saldare: Quando il pezzo da saldare non ¢ collegato al terreno per la sicurezza elettrica, per le sue dimensioni o per
la sua posizione (e il caso, per esempio, degli scafi delle navi o delle strutture metalliche delle costruzioni) un collegamento tra il pezzo e il terreno
puo, in certi casi e non sistematicamente, ridurre le emissioni. E opportuno assicurarsi di evitare la messa a terra dei pezzi che potrebbero accrescere i
rischi di ferire gli utenti o danneggiare altri materiali elettrici. Se necessario, conviene che la messa a terra del pezzo da saldare sia fatta direttamente,
ma in certi paesi che non autorizzano questa connessione diretta, € opportuno che la connessione avvenga tramite un condensatore appropriato scelto
in funzione delle regolamentazioni nazionali.

f. Protezione e schermatura: La protezione e la schermatura selettiva di altri cavi, dispositivi € materiali nella zona circostante puo limitare i
problemi di perturbazioni. La protezione di tutta la zona di saldatura pud essere considerata per applicazioni speciali.

TRASPORTO E SPOSTAMENTO DELLA FONTE DI CORRENTE DI TAGLIO

La (le) maniglia(e) non & (non sono) da considerarsi(s) come un mezzo d’imbragatura.

Non usare i cavi o la torcia per spostare la fonte di corrente di saldatura. Deve essere spostata in posizione verticale.

Non far passare la fonte di corrente al di sopra di persone o oggetti.

Mai sollevare una bombola di gas e la fonte di corrente di saldatura nello stesso momento. Le loro norme di trasporto sono distinte.
E preferibile togliere la bobina prima di ogni sollevamento o trasporto del dispositivo di corrente di saldatura.

INSTALLAZIONE DEL DISPOSITIVO

¢ Mettere la fonte di corrente di saldatura su un suolo di inclinazione massima di 10° rispetto all’orizzontale.
» Prevedere una zona sufficiente per aerare il dispositivo di corrente di saldatura e accedere ai comandi.
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» Non utilizzare in un ambiente con polveri metalliche conduttrici.

« La fonte di corrente di saldatura deve essere al riparo dalla pioggia e non deve essere esposta ai raggi del sole.

o 1| materiale € di grado di protezione IP23S, che vuol dire:

- aree pericolose protette per impedire il contatto con corpi solidi di diam >12.5mm e,

- protezione contro la pioggia diretta a 60° in relazione alla verticale quando le parti mobili dell'apparecchio non sono ancora in funzione.
Questo materiale puod pertanto essere conservato all'esterno in accordo con l'indice di protezione IP23S.

« I cavi di alimentazione, di prolunga e di saldatura devono essere totalmente srotolati al fine di evitare qualsiasi surriscaldamento.

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 I'alimentazione staccando la presa, e attendere due minuti prima di lavorare sul dispositivo. All'interno, le
-=D' tensioni e I'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.

« Verificare regolarmente lo stato del cavo di alimentazione. Se il cavo di alimentazione € danneggiato, deve essere sostituito dal fabbricante, dal suo
servizio post-vendita o da una persona di qualifica simile, per evitare pericoli.

e Lasciare le uscite d'aria della fonte di corrente del dispositivo libere per I'entrata e I'uscita daria..

» Non usare questa fonte di corrente di saldatura per scongelare tubature, ricaricare batterie/accumulatori né per avviare motori.

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 - 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.

DESCRIZIONE

L’AUTOPULSE & una saldatrice semi-automatica «sinergica», ventilata per saldatura (MIG o MAG). E raccomandato per la salda-
tura degli acciai, degli inox e degli allumini e I'ottone. La sua regolazione é semplice e rapida grazie alla sua modalita «sinergica>»
integrale.

DESCRIZIONE DEL MATERIALE (FIG-1)

1-  Pressa cavo (cavo di rete) 9- Inverter depuratore di gas durante I'avanzata del filo
2- Interruttore avvio/arresto 10- Connettore USB

3- Connettore gas T1/PP 11- IHM

4- Connettore gas T2/SPG* 12-  Connettore Push-Pull (PP)

5-  Connettore gas T3 13- Connettore Spool Gun (SPG*)

6- Supporto bombole 14-  Connettore Texas

7- Supporto bobine 1,2 e 3 15-  Connettore Euro T1 o PP

8- Trainafilo 16- Connettore Euro T2 o SPG

17-  Connettore euro T3
*Non disponibile per il modello 208/240 V
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INTERFACCIA UOMO-MACCHINA (IHM)
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Puise-4T
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1- Pulsante d’accesso ai diversi menu e parametri
2- Manopola di regolazione del display sinistro
3- Manopola di regolazione del display destro

ALIMENTAZIONE - ACCENSIONE

« Il modello 400V é fornito di presa 16A di tipo EN 60309-1 e dev’essere utilizzato solo su una installazione elettrica trifase 400V (50-60 Hz) a quattro
fili con un neutro collegato a terra.

« Il modello 208/240 V & fornito senza presa dev’essere utilizzato solo su una installazione elettrica trifase 400V (50-60 Hz) a quattro fili con un neutro
collegato a terra.

La corrente effettiva assorbita (I1eff) € indicata sul dispositivo, per le condizioni d’uso ottimali. Verificare che I'alimentazione e le protezioni (fusibile
e/o disgiuntore) siano compatibili con la corrente necessaria in uso. In certi paesi, potrebbe essere necessario cambiare la spina per permettere I'uso
del dispositivo in condizioni ottimali.

Il modello a 400 V & progettato per funzionare a 400V +/- 15%. Passa alla protezione se la tensione di alimentazione & inferiore a 330Vrms o
superiore a 490Vrms. (sul display della tastiera apparira un codice di errore).

« Il modello 208/240V & progettato per funzionare a 220V - 15% +20% di tensione. Passa alla protezione se la tensione di alimentazione ¢ inferiore
a 185Vrms o superiore a 270Vrms. (sul display della tastiera apparira un codice di errore).

o L'accensione si effettua ruotando il commutatore avvio/stop (2 - FIG 1) sulla posizione I, mentre I'arresto si effettua ruotando sulla posizione 0.
Attenzione! Non scollegare mai dalla presa quando il dispositivo € sotto carica.

COLLEGAMENTO AD UN GRUPPO ELETTROGENO

Questo dispositivo puo funzionare con gruppi elettrogeni a condizione che la potenza ausiliaria risponda alle esigenze seguenti:

- Per il modello 400 V : La tensione deve essere alternata, il suo valore efficace deve essere 400V +/- 15%, e di picco di tensione inferiore a 700V,
- Per il modello 208/240 V : La tensione deve essere alternata, il suo valore efficace deve essere di 220V - 15% +20%, e il picco di tensione inferiore
a 375y,

- La frequenza deve essere compresa tra 50 e 60 Hz.

Queste condizioni devono essere imperativamente verificate, perché diversi generatori producono picchi di alta tensione che possono danneggiare i
dispositivi.

USO DELLA PROLUNGA ELETTRICA

Tutte le prolunghe devono avere una dimensione e una sezione appropriate alla tensione del dispositivo.
Usare una prolunga in conformita con le regolamentazioni nazionali.

Tensione d’entrata Sezione della prolunga (<45m)
400 V 2.5 mmz2
208/240V 4 mm2 (AWG 12)

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

La AUTOPULSE puo saldare I'acciaio inossidabile da @ 0,8 a 1,0 mm (II-A).

L'apparecchio ¢ fornito gia impostato per funzionare con del filo @ 1,0 mm in acciaio (rullo @ 0.8/1.0). La punta di contatto, I'incavo del rullo, la
guaina della torcia sono predisposte per questa applicazione.

L'uso in acciaio necessita un gas specifico alla saldatura (Ar+C0O2). La proporzione di CO2 pu0 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. Le sinergie nella modalita Pulsata sono ottimizzate per un flusso di gas compreso tra 12 e 15 litri / minuto.

Per misurare il flusso di gas in uscita dalla torcia, &€ raccomandato utilizzare un flussometro in opzione ( rif. 053939).

SALDATURA SEMI-AUTOMATICA ALLUMINIO (MODO MIG)

La AUTOPULSE puo saldare filo alluminio da @ 0.8 a 1.2 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 20 I/min a seconda dell'ambiente e dell’'esperienza del saldatore. Le sinergie nella modalita Pulsata sono ottimizzate per
un flusso di gas compreso tra 12 e 15 litri / minuto.

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. 13



14

AUTOPULSE 320-T3

“we—— Quando si utilizza la guaina rossa o blu (saldatura alluminio), si raccomanda di utilizzare I'accessorio 90950 (II-C).
!F 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 AUTOPULSE pu0 saldare fili di CuSi e CuAl da @ 0,8 a 1,0 mm.
Allo stesso modo dell’acciaio, il tubo capillare deve essere messo in posizione e bisogna utilizzare una torcia con una guaina in acciaio. Nel caso
della brasatura, bisogna utilizzare dell'argon puro (Ar). Si pud anche utilizzare una guaina di carbonio senza tubo capillare come per I'alluminio.

INSTALLAZIONE DELLA BOBINA E CARICAMENTO DEL FILO (III)

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

ITI-A:

« 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 (III-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.

ITI-B :
» Mettere in posizione i rulli del trainafilo adeguandoli al vostro utilizzo. I rulli forniti sono in acciaio a doppia scanalatura (0,8/1,0) e alluminio (1,0/1,2).

- 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 :

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

» Azionare il trainafilo premendo il pulsante della torcia o I'inverter (I-9) 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
(1II-F).

Osservazioni :

 Una guaina troppo stretta pud comportare dei problemi di scorrimento e dunque un surriscaldamento del motore.

« I| 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.

CONNESSIONE GAS

- Montare un regolatore di pressione adatto alla bombola di gas. Collegarlo al dispositivo di saldatura con il tubo fornito. Mettere le 2 fascette di
serraggio per evitare perdite.

- Assicurare la buona conservazione della bombola di gas fissandola con la catena sul generatore.

- Regolare il flusso del gas con la manopola di regolazione situata sul riduttore di pressione.

NB : per facilitare la egolazione del flusso d‘aria, azionare i rulli motori premendo sul pulsante della torcia (allentare le manopole del trainafilo per
non trascinare il filo). Pressione massima del gas : 0.5 MPa (5 bar).

ORGANIZZAZIONE GENERALE DELL'INTERFACCIA

Regolazione .- S

« Informazione: I'insieme delle informazioni prodotte sono riunite li (Modello, S/N...)

¢ Parametri: sono riuniti i parametri avanzati del prodotto (modo di visualizzazione, nome " U
. . K Paramétres Calibration

del dispositivo, lingua..)

1 | « Calibratura: permette di lanciare la calibratura della velocita del trainafilo.

« Portabilita: permette di caricare da una chiave USB i lavori degli utilizzatori nonché la o

configurazione della macchina. Portabilité Tragabilité
« Tracciabilita: permette di lanciare il salvataggio di tutti i cordoli di saldatura nonché la
sua esportazione su chiave USB (Modalita esperto/avanzato).
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%5 20
Processo: corrisponde all‘interfaccia di saldatura in corso:
P (D) Parametro procedimento: permette la regolazione dei processi, 4 0 m 1 5 0 v
o min (o}
(2 Alle differenti finestre delle regolazioni, | pY—— T ——
(3) JOB: da accesso alle diverse modalita di richiamo del lavoro. 2 - ‘
| ”"777 Manuel m
H-HI AlSi5Arg > U <
| @08mm-21 e
€ @ ®
Parametri procedimenti: corrispondono allla finestra della regolazione dei procedimenti: | =2 CrNi308Ar2C02 © Manuel
* MIG-MAG : Relazione materiale/gas (Parametri di saldatura sinergica), diametro del filo | ©% @ 0.8 mm O Dynamic STD
3 (Manuale, Dynamic STD, ecc...), modalita d'innesco. ~| Manuel > O Pulse
2T
Energia: configurazione del modo energetico, sviluppato per la saldatura con controllo oT Réglage
energetico supervisionato da un DMOS (vedi capitolo «<sMODO ENERGIA»). :

Energie
> Paramétres MIG &

Quick-Load

M JO0B: corrisponde alla finestre delle modalita di richiamo programma:
4 | « JOB: creazione, salvataggio, eliminazione e richiamo del lavoro.
¢ QUICKLOAD: richiamo del lavoro al pulsante al momento della saldatura.

SALDATURA SEMI-AUTOMATICA MODALITA’ MIG / MAG)

I PARAMETRI DEL PROCEDIMENTO MIG / MAG

Paramétres MIG J S~ L”/ M 0.~ L’/

zza CrNi308Ar2C02 > @® CrNi308Ar2C02 Hold > ® U(V) / 1(A)

@% @08 mm O AlSi5Arg Coef. thermique O Energie (tps/Joules)
#~| Manuel O CuAlBAr

oyo2T

#1" Réglage

Energie \ Paramétres MIG
> Paramétres MIG & > Energie &
Eneraie

| Paramétres MIG

Standard
Parametri Denominazione Regolazioni Manuale (Dinamico Pulsato Consigli
STD)
- Fe Ar CO2 18%
- 0,
Relazione Al Mg 5 Ar 100% Scelta del materiale da saldare.
z=zz2 ) - HARDFACE v v - e
materile/gas Parametri di saldatura sinergica
Metallo
- ecc...
4 Diametro del fino | @ 0.8 > @ 1.2 mm v v v~ | Scelta del diametro del filo
- Manuale
B Procedimento di - Dynamic STD
saldatura - Pulsato
- Cold Pulse
Abilita 0 meno la modulazione della corrente di
MARC | Modulo Arco OFF - ON v’ | saldatura (aspetto di un cordone di saldatura
TIG).
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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 visualizzare
o1 Regolazione Velocita v v (Spessore del pezzo da sladare, velocita del
Corrente filo, corrente media di saldatura).
Hold - . A
Energia Coefficiente v v v Veﬁere il _capltolo <<M_ODALITA ENERGETICA»
termico nelle pagine seguenti.

LA SALDATURA MIG-MAG

¢ MIG-MAG Manuale

e

40. 150, |

e - & -

T 402 700 E
+1.0 15.0v
150 00
o Y 308 205 s
161V 14.0v ——

® Vitesse fil U Tension 4 Self b i ti Pré-gaz
zl H ! , 0.0s 0.1s 0.1s 0.2s L
"~ Manuel oA B "~ Manuel & U =T i
=nm AISi5Arg > % U < il HH AlSi5Arg > s < I H-H Manel-2T | > /N <
©0.8mm - 2T i @0.8mm - 2T % U & U
Parametri Denominazione Regolazioni Descrizione & consigli
-8—) Velocita del filo 0.5 - 20 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> 14 R.egolar.e piu 0 meno la corrente di saldatura. Da regolare in funzione della posi-
zione 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 l'estinzione dell'arco. Permette
ti Post gas 0 - 25 sec. : . . HNZIONS
di proteggere il pezzo e anche I'elettrodo contro le ossidazioni.
A/ | IStart -4 > +4 | Permette di regolare la corrente di avviamneto
B Velocita d'avvicinamento 50 - 200 % | Velocita del filo prima dell'innesco
!/' Tensione di avvicinamento 10-100 % Tensione iniziale all'innesco
Bs | Hot Start 10-250 % | Velocita di Hot Start
Vo/ | Hot Start 10-250 % | Tensione di Hot Start
L-’ Hot Start 0-10 secs. Durata di Hot Start (Pud essere generato dal pulsante in modalita 4T)
‘qﬁ" Crater filler 10-100 % Velocita del cuscinetto alla fine della saldatura
\qx Crater filler 10-100% Tensione del cuscinetto alla fine della saldatura
t . ) Durata del cuscinetto alla fine della saldatura (Puo essere generato dal pulsante
U | Crater filler 0-10secs. | " e 4Ty
\qA Burn Back -4 > +4 Corrente del tagliafilo

o L'accesso ad alcuni parametri di saldatura dipende dal modo di visualizzazione selezionato: Parametri/Modalita di visualizzazione: Facile,

Esperto, Avanzato.

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.

T“‘“‘“AJ@L‘M‘"T
20.. o +02

+ Epaisseur 30v £ Longueur d'arc

1 6

" Dynamic STD AR\
HH CUAIBAr > @8 <
@0.8mm - 2T o

e

e e
*_ 2.0mm
® 605 A0A ‘
0 1 M’ +0;1 2 1 6
o ga{ o S
50%1 50%1 —
A Self i ti Pré-gaz
21.6s 00s ' 1.0s
4 4 0
" Dynamic STD * & " Dynamic STD o
HH CuAIBAY > om < il CuAIBAT AR 08
@0.8mm - 2T 2N @0.8mm - 2T I\
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Parametri Denominazione Regolazioni Descrizione & consigli
N ) La sinergia permette un parametraggio competamente automatico. L'azione sullo spessore
N Spessore 0.1 - Sp. max fissato automaticamente adatta la tensione e la velocita del filo.
-8—) Velocita 0.5 - 20 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.
' Lunghezza arco 6> 46 Consente di regolare la distanza tra | punta del filo e il bagno di fusione( regolazione della
_— tensione).
M Induttanza 4> 44 Regolare piu 0 meno la corrente di saldatura. Da regolare in funzione della posizione di
saldatura.
ti Pre-gas 0 -25secs. | Tempi di pulizia della torcia e di creazione della protezione gas prima dell'innesco.
N Velocita d'avvicina- 50 - 200 % Velocita del filo progressiva Pr_|ma dell'innesco, il filo arriva lentamente per crare il primo
mento contatto senza generare sbalzi.
Al', 50-200 % | |"Hot Start & una sovracorrente di innesco che impedisce al filo di incollarsi al pezzo. E
t Hot Start impostato i intensita (% dell te di saldatura) e t di
_Pl 0- 5 secs. impostato in intensita (% della corrente di saldatura) e tempo (secondi).
A ) ) o Questa corrente portante all’arresto € una fase dopo la rampa di discesa in corrente
\-l— Crater Filler 50 - 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 pro-
ti Post gas 0- 25 secs. teggere il pezzo e anche I'elettrodo contro le ossidazioni.

6 L'accesso ad alcuni parametri di saldatura dipende dal modo di visualizzazione selezionato: Parametri/Modalita di visualizzazione: Facile,
Esperto, Avanzato.

e MIG-MAG Pulsato

Il principio consiste nel far pulsare la corrente di saldatura a forte amperaggio per far fondere il filo a piccole gocce prima che il filo venga a contatto
con il pezzo. La frequenza del deposito di gocce e I'energia diffusa sono perfettamente controllate. Cid permette di gestire la temperatura del bagno
di fusione, migliorare I'aspetto del cordone eliminando completamente le proiezioni e migliorando I'ancoraggio e la penetrazione della saldatura.

1l pulsato e vantaggioso per la saldatura di leghe leggere e acciai inossidabili. Per gli acciai al carbonio, I'utilizzo del pulsato potra essere giustificato
solo in caso sia richiesta una forte penetrazione e non ci sia necessita di rifinitura. Inoltre, il pulsato facilita la saldatura in posizione.

e Modulo ad arco di Pulsato

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

I T T
o ® 544 22X
YA p 00 — o
1 04 mm 224 + 1 01 &/ 50t 70 %1 06 00 00+1100 00 00 +006
_ _— 50% 138%1 53%1 T ——
* Epaisseur 18v % Longueur d'arc i — . 1Bw  —— | n#Courant froid £ Soft Start
: A #3 0.4s 00s 0.0s 00s00s &= » A
1 Pulse-Mi e z =1  Pulse-M oA R ] Pulse-MR FAY
HH Fe M21 > ¢ < gl HH Fe M21 > N < il HH Fe M21 > M <€
(0.8mm - 4T %1} ©0.8mm - 4T i\ 20.8mm - 4T < &
Parametri Denominazione Regolazioni Descrizione & consigli
% Spessore 0.1 - Sp. max La sinergia permette_ un parametraggio com_petamente aut_o‘matlcq. L'azione sullo spes-
sore fissato automaticamente adatta la tensione e la velocita del filo.
-8—) Velocita 0.5 - 20 m/min | Quantita del metallo d'apporto presentato e indirettamente intensita di saldatura.
I Corrente 15 - Imax Corrente di saldatura.
e Lunghezza arco 6> 46 Consente .dl regolare la distanza tra | punta del filo e il bagno di fusione( regolazione
S della tensione).
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.
&/ 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. Aumer‘1to della correntg progressivo. Al fine di evitare inneschi violenti o sbalzi, la cor-
rente e controllata tra il primo contatto e la saldatura.
Al', 50-200 % | |"Hot Start & una sovracorrente di innesco che impedisce al filo di incollarsi al pezzo.
Hot Start e P PN . -
lPl 0-5 sec. E impostato in intensita (% della corrente di saldatura) e tempo (secondi).
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cxs

t Uplsope 0 - 2 sec. Rampa di aumento corrente
%] Corrente fredda 50 - 100 % | Seconda corrente di saldatura detta "fredda" S
o
Frequenza della . =
r X 0.1-3Hz | Frequenza della pulsazione 2
Pulsazione ?
- Nel pulsato, regola i tempi di corrente calda in rapporto ai tempi di corrente o
- 0, ’
nr Rapporto ciclico 20-80% | ¢ dda >
-\'! Evanescenza 0 - 2 sec. Rampa di discesa in corrente.
A . ) o Questa corrente portante all'arresto € una fase dopo la rampa di discesa in corrente
\-l— Crater filler 50 - 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
ti Post gas 0-25sec. proteggere il pezzo e anche |'elettrodo contro le ossidazioni.

e L'accesso ad alcuni parametri di saldatura dipende dal modo di visualizzazione selezionato: Parametri/Modalita di visualizzazione: Facile,
Esperto, Avanzato.

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

e SPOT

Questa modalita di saldatura permette di pre-assemblare i pezzaprima della saldatura. La puntatura pud essere manuale attraverso il pulsante o
cronometrato con un tempo di puntamento predefinito. Questo tempo di puntatura permette una miglior riproducibilita e la realizzazione del punto
non ossidato (accessibile dal menu avanzato).

e (0‘ - ,———— S 6 ——— | S J (0‘LA e —
% 2 0 + - 5
62400
m|n o \' o S o i c 83
8 Vitesse fil U Tension ® Point m Self 204s 05s 20.4s i Pré-gaz
Z 4 3‘1 -4 0
" Manuel It T Manwel ® U = "~ Manuel o m
- CuAIBAr > & U < il H-H CuAIBAr > Om < H- CuAIBAr > I <«
@0.8mm - Spot o m ©0.8mm - Spot [ @0.8mm - Spot
Parametri Denominazione Regolazioni Descrizione & consigli
-8-) Velocita del filo 0.5 - 20 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 piu 0 meno la corrente di saldatura. Da regolare in funzione della posizione di
saldatura.
@ Punto 0.1 - 10 sec. | 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 l'estinzione dell’arco. Permette di pro-
ti Post gas 0 - 25 sec. ) p o TESY
teggere il pezzo e anche I'elettrodo contro le ossidazioni.
N _ La sinergia permette un parametraggio competamente automatico. L'azione sullo
~ Spessore 0.1 - Sp. max spessore fissato automaticamente adatta la tensione e la velocita del filo. - m
o
- - 3 - R . °
g Lunghezza arco 6> 46 C_onsente di reg_olare la distanza tra | punta del filo e il bagno di fusione( regola )
= zione della tensione). 33
. - - - e -~ oo
} La corrente di saldatura e regolata in funzione del tipo di filo utilizzato e del mate- a
I Corrente 15 - Imax riale da saldare.

6 L'accesso ad alcuni parametri di saldatura dipende dal modo di visualizzazione selezionato: Parametri/Modalita di visualizzazione: Facile,
Esperto, Avanzato.

e DELAI

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

e
4 1-

152.

S ) -

0

07. 20.

® Vitesse fil

~ Manuel

CuAlIBAr

U Tension

4 31

Q@ Point ® Délai |
01
" Manuel U
CuAlIBAr > 00 <
©0.8mm - Délai i

ct e

- 15.2v
4 0.0

ti Pré-gaz
07s 20s 20.4s
0
" Manuel M .
CuAIBAr > N < il
00.8mm - Délai ® U




Parametri Denominazione Regolazioni Descrizione & consigli
-8—) Velocita del filo 0.5 - 20 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. Durata tra la fine di un punto (in PostGas) e la ripresa di un nuovo punto (PreGas com-
preso).
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.
t i Post gas 0 - 25 sec. Durata d_l mantenimento qella protezione gas dopo I_est!n2|one dell'arco. Permette di pro-
teggere il pezzo e anche I'elettrodo contro le ossidazioni.
N ) La sinergia permette un parametraggio competamente automatico. L'azione sullo
N Spessore 0.1 - Sp. max spessore fissato automaticamente adatta la tensione e la velocita del filo. @ m
C te di lare la dist tra | ta del filoeil b di fusi la- S0
e Lunghezza arco 6> 46 onsente di regolare la distanza tra | punta del filo e il bagno di usione( regola o
= zione della tensione). 33
\ R . - o . o9
La corrente di saldatura € regolata in funzione del tipo di filo utilizzato e del mate- s
I Corrente 15 - Imax :
riale da saldare.

0 L'accesso ad alcuni parametri di saldatura dipende dal modo di visualizzazione selezionato: Parametri/Modalita di visualizzazione: Facile,
Esperto, Avanzato.

I CICLI DI SALDATURA MIG/MAG

Processo standard 2T :

A | A
| L
I
I I
| |
| T |
I
| T hotstart |
! g ! ] A
| |
| |
I I
I I ﬁ
| - | l.nu
e s j 3
5 = | 3
I o |
| 2 = | -~
| = |
I I
| |
| |
A
| |
! Dstart ! | blackout
l<_> : \Gas post-Flow
| | — ——
: : i T burn-backi
I I
I
‘ 5 :
| |
120 |
129 T crater Filler
- » >
i () - L
}g e \
8L
1O
| ? 1 Fill
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 puo essere aggiunto al ciclo.
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Procedimento 4T :

A A l N A
i T | ‘
I I I I
| | | | |
I I I
| A | | :
I I I
! hotstgqt ! |
| | | A
I I I
I I I
I I | ¥
I e I |
= S : : 8
! E o ! | 'g
| %= s | A
2 2 | | E
I — I | =2
I ) I
I I -
! ! ! I I “
| Dstart ! ! ! | Blackout
! ) o I [l
* '\ /1 ! 1 |-_Gas post-Flow
! DS oar [ T burn-back|
| | | N 4T -
| : | ; ;
[ -} ! | | |
! 2 8 ‘ ! I I
e : | T crater Filler
I 2 wn I | I
g | | -~
18 e :
1O ‘
‘ I
I
I

A
| crater Filler

ISoft-start

In 4T standard, la duraqgta dell'HotStart o del Crater filler € gestibile con il pulsante.

Processo 2 Tempi pulsato :

J
b

I
I
! |
I I
I
| |
|
I I hotstart : -
! g ! A
! |
I I
; 1 3
I . I g
| = | N
s i ! £
() o | 3
I o | Q
| 2 = | -~
| = |
| |
} T downslope X
I T upslope |
: Dstart - : | blackout
. | i __Gas post-Flow
| | —— T
} ! [ Tburn-back|
I I
I
| ol |
| |
12D |
12 g ‘ T crater Filler
I o
1o ? \‘ >
\E o
g8
15 O
I
‘ i 1 Fill
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, I'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’e la possibilita di riavviare rapidamente la saldatura
durante il Post-gas. senza passare per la fase HotStart.
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Processo 4 Tempi pulsato :

A
| crater Filler

|
Y A A N
o | ‘ |
o | | |
b ) ‘ ! !
I I | I I
hotstart
| | g[i i ] A
N | |
| L, | | «
| G | ! S
§ @ | | 3
I s :
fa 2 | | 5
I - I : 'Q
I I ! ~
I
| | Tupslope } ' ! i
} Dstart -— T: downslope | | Blackout
: -« > ‘<—>
-~ ‘N\ /i } f//‘J: \\Qwas post-Flow
I I i
4T ! T burn-back
o | 5 % N 4T SR
I I i !
: B : : : :
I 2 8 I : | !
:u" & ! h T crater Filler
o 0! ‘

I E Q-‘ I
lo 8 ‘ \ |
I (‘; 6 I : :
A | |
I I I N

I

I

'Soft-‘start

In 4T pulsato, il pulsante gestisce la durata dell’HotStart. Durrante I'arresto, esso permette di gestire il Crater filler.

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»
1 JOBS sono 100 per processo di saldatura, la memorizzazione riguarda:

- Il parametro principale,

- II parametro secondario,

- Il sotto-processo e modalita dei pulsanti.

O]

@ 0.8 mm Alsi55ArgSiAl25 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

A

4

x

MODALITA JOB
Questa modalita JOB permette la creazione, il salvataggio, il richiamo e la cancellazione dei JOB.

QUICK LOAD - Richiamo dei JOB al pulsante al momento della saldatura.

Momento della saldatura e possibile nel processo MIG-MAG.

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.

TORCE IN OPZIONE

e Torcia Push-Pull (4m : rif. 046283 / 6m : rif. 048713) :

La torcia Push-Pull si monta sul connettore (I - 12). Questo tipo di torcia consente I'utilizzo di fili AlSi anche da @ 0.8 mm con una torcia di lun-
ghezza 4 o 6 m. Questa torcia puo essere utilizzata in tutte le modalita.

Lindividuazione della torcia Push-Pull si effettua con una semplice pressione sul pulsante.

In caso di utilizzo di una torcia Push-Pull con potenziometro, la regolazione sull'interfaccia permette di fissare il valore massimo dellintervallo di
regolazione.

Il potenziometro permette quindi di variare tra il 50% e il 100% di questo valore.
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+ supply (4) +supply (10) (M

- . i <@ cursor (2)
Schema delle connessioni per torcia Push Pull con potenziometro

(10 KQ)

logic gnd (5) analog gnd (3)

1 - Scelta della regolazone (velocita o altezza dell’arco)
2 - Led arancio (altezza dell‘arco)

3 - Led verde (velocita)

4 - Incremento (velocita o arco secondo il tasto 2)

5 - Diminuzione (velocita o arco secondo il tasto 2)

o Torcia Spool Gun* (4m : rif. 041486) *Non disponibile per il modello 208/240 V

La torcia Spool Gun si monta sul connettore apposito (I - 13).

Questa torcia € utilizzabile solo in modalita sinergica standard e manuale.

- In modalita manuale, solo il tasto di regolazione della velocita del filo & spostato sulla torcia (non sono possibili delle regolazioni sull'interfaccia
macchina).

- In modalita sinergica, il pulsante di regolazione permette di agire tra 50% e 100% del valore regolato sullTHM.

Lindividuazione della torcia Push-Pull si effettua con una semplice pressione sul pulsante.

Procedura di montaggio della bobina su torcia Spool Gun:

1 - Tasto di apertura/chiusura del coperchio

2 - Dado di serraggio della bobina

3 - Dado di freno della bobina (non stringere troppo)
4 - Vite di regolazione della tensione dei rulli

5 - Tasto di regolazione della velocita del filo

- Aprire il coperchio (1), sollevare il dado di sostegno (2).

- Allentare il dado di freno della bobina (3).

- Inserire la vostra bobina.

- Per inserire il filo nei rulli, esercitare una pressione sulla «vite di regolazione della ten-
sione dei rulli (4)»

- Rimuovere il filo dalla torcia avvolgendo la bobina.

- Collegare il connettore di comando e di potenza Spool Gun.

=

@ INFORMAZIONI
Questo menu fornisce I'accesso ai numeri di versione delle carte e del software.
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Q‘ PARAMETRI

La modalita di visualizzazione consente di accedere a pill 0 meno parametri e configurazioni di saldatura.
- Facile: display e funzionalita ridotte: non c’e 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.

o
Jaln

Il nome del dispositivo e la possibilita di personalizzarlo.

Lingue supportate: Francese, Inglese, ecc...

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

Denominazione del materiale: EN (europeo) o AWS (USA)
Esempio: Fe (EN) -> Acciaio (AWS), CrNi 308 (EN) -> ER 308L (AWS)

Tempo, data e formato.

id
A
[T
zzza
®
t )3

Luminosita dello schermo

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

@)

'@' 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.

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.

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

O «@

—
(=]
-]

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

» @

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

—
(=]
[~}

23
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Explorer Exporter
@ TRACCIABILITA

Qusto interfaccia di gestione della saldatura permette di tracciare/registrare tutte le tappe dell'operazione di saldatura, cordolo per cordolo, durante
una fabbricazione industriale. Questo approccio qualitativo garantisce la qualita della saldatura post-produzione consentendo I'analisi, la valutazione,
la reportistica e la documentazione dei parametri di saldatura registrati. Questa funzione & conforme alla norma EN 3834. Il recupero di questi dati
€ possibile esportandoli su una chiavetta USB.

® ot ©

Information Paramétres Calibration

H

Portabilité

3-

Tragabilité

Tracciabilita semplice ~ EE® - OFF

Realizzazione del cantiere

1-

Tragabilité

Sviluppo della tracciabilita

@ Intervalle - 500 ms

» » 8 Options - OFF
N
5] B H.: " B = ; B

Selezionare «START» Selezionare «REC» @ Nome del cantiere
@ Intervallo di campionamento :
- Hold : No salvataggio dei valori della Cor-
rente/Tensione.
- 250 ms, 500 ms, ecc.... : Salvataggio dei
valori Corrente/Tensione con tutti gli X tempi.

0 - + Noweeay > Chantier-01 Chantier01

Explorer Exporter

4- Tracciabilita completa 8- ON Definizione :
Ll * Un CORDONE di saldatura corrisponde a un ciclo di saldatura.
B Chantier F O OFF  I| PASSAGGIO corrisponde alla saldatura nell'insieme del perimetro del pezzo da saldare.
® Intervalle-10's ® ON o La SALDATURA corrisponde alla giunzione finita di due pezzi assemblati. La saldatura &
> Options - ON dunque costituita da uno o piu passaggi.
(03 Passe - OFF o Il CANTIERE & composto di una o piu saldature finite.

(@3 Soudure - OFF

1 érature - OFF ..
= lemneraiie « Temperatura® ON : Temperatura del pezzo da saldare all'inizio del cordone.

- - ¢ Lunghezza" ON : Lunghezza del cordone
“le unita di misura vengono mostrate in funzione della scelta definita dai PARAMETRI/ Unita di misura.

Passaggio (ON/OFF)
Saldatura (ON/OFF)
oo Temperatura (ON/OFF)
o Lunghezza (ON/OFF)

5-  Visualizzazione Cantiere/Cordone 6- Identificazione 7- Convalida

® Chantier F - 0001 245V Chantier F - 0006 1232 245V Chantier F - 0006 123 A 245V

>0 Passe (O3 Passe

5.2 (@3 Soudure (I3 Soudure
1 O2 mm 16 000 o Température o Température
——— - o Longueur Y@ Longueur mm
<% Epaisseur 1.4v £ Longueur d'arc

1 5 1 0

77 DynamicSTD | SN =1 | |
HH Fe M21 > x X <
@0.8mm - 2T m
In alto a sinistra, il Nome del cantiere Alla fine di ogni cordone, una finestra La convalida puo essere effettuata
ed il n° del cordone vengono mostrati. d'identificazione viene mostrata: N° sull'interfaccia IHM o premendo il
(Il n° del cordone viene incrementato in di Passaggio, N° di Saldatura, Tempe- pulsante.
maniera automatica e non modificabile) ratura del pezzo e/o la Lunghezza del
cordone.
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Tragabilité \-’/ Chantier D

Chantier A 06/08/2017 16:33 Chantier

- Chantier AD1 10/08/201717:33 confiqurati

. ¥ onfiguration
Exporter Chantier B 07/08/2017 15:33 Intervalle : 52.43 sec
» Chantier D 06/08/2017 15:33 » e

Chantier F 07/08/2017 17:33 Nombre de cordon(s) = 5
Chantier R 09/08/2017 17:33 Temps de soudage =85.0's
Chantier W 08/08/2017 17:33 TGRS

v A Cordons
= ﬁ Nom D[]m

La fnzione «Explorer» permette di accedere all’elenco delle sessioni di lavoreo create, di ordinarle e di eliminarle.

Il pittogramma /O permette di vedere il dettaglio di ciascuna delle sessioni con le seguenti informazioni : frequenza di campionamento,
nome dei cordoni registrati, tempi di saldatura totale, energia di saldatura fornita, configurazione di ogni cordone (procedimento, indicazione
temporale, tempi di saldatura e interfaccia di saldatura).

. /O Exporter les chantiers vers la clé USB ?

=
£ v el 2

Il recupero di queste informazioni si per |'esportazione dei dati sulla chiavetta USB.
I dati .CSV sono esportabili grazie a un software con foglio di calcolo (Microsoft Excel®, Calc OpenOffice®, ecc..).

Start

Explorer

EEEEEEEEEEEEEEEEEES BE

MODO ENERGIA

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 normes ASME ou 0,8 per le norme europee. L'energia visualizzata viene calcolata
tenendo conto di questo coefficiente.

ANOMALIE, CAUSE, RIMEDI

SINTOMI POSSIBILI CAUSE RIMEDI

Pulire il tubo contatto oppure cambiarlo e rimettere

Dei residui ostruiscono il foro. N .
del prodotto anti-adesione.

1l flusso del filo di saldatura non & costante. 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

Guaina guida filo sporca o danneggiata. Pulire o sostituire.
Traino del filo scadente. Chiavetta del perno dei rulli mancante Rimettere la chiavetta nella sua posizione

Freno della bobina troppo stretto. Allentare il freno.

Vedere il collegamento della spina e vedere se la

Collegamento presa elettrica sbagliato. AN N
9 P 9 spina & correttamente alimentata.

Nessuna corrente o errata corrente di saldatura. Controllare il morsetto di terra (collegamento e condi-

Collegamento messa a terra sbagliato. -
9 9 zioni del morsetto).

Nessuna potenza. Controllare il pulsante della torcia.
Guaina filo schiacciata. Verificare la guaina e il corpo della torcia.
Bloccaggio del filo nella torcia. Sostituire o pulire.

1l filo si arrotola dopo i rulli.
Nessun tubo capillare. Verificare la presenza del tubo capillare.
Velocita del filo troppo elevata. Ridurre la velocita di filo.

Intervallo di regolazione da 15 a 20 L / min.

Il flusso di gas € insufficiente. pulire il metallo di base.

Bombola gas vuota. Sostituirla.

Qualita gas non sufficiente. Sostituirlo.

. . L Evitare correnti d'aria, proteggere la zona di salda-
Circolazione d'aria o influenza del vento. » Protegg

tura.
1l cordone di saldatura & poroso.
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.

Verificare che il gas sia connesso all'entrata del

1l gas non & connesso
g generatore.

25
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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 perche non pit
validi con le nuove sinergie.

Errore di individuazione della torcia Push Pull

Verificare la connessione torcia Push Pull

Problema chiavetta USB

Nessun JOB rilevato nella chiavetta USB

Memoria del prodotto piena

Liberare spazio nella chiavetta USB

Problema di file

Il file «...» non corrisponde alle sinergia 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)

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!
« 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:
« Danni dovuti al trasporto.

e La normale usura dei pezzi (Es. : cavi, morsetti, ecc.).
« Gli incidenti causati da uso improprio (errore di alimentazione, cadute, smontaggio).
e I 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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CTAHAOAPT
OBLUME YKASAHMA
/'\ |[E 3TN yKa3aHus JO/MKHbI OblTb MPOYTEHBI U MOHATLI 0 HaYasna CBapoYHbIX paborT.
. M3MeHeHNs 1 peMOHT, He yKa3aHHble B 3TON MHCTPYKUMK, HE AOMKHBI 6bITb NpeAnpUHATI.

I'Ipov|3BquTenb HE HECET OTBETCTBEHHOCTU 3a TPaBMbl U MaTeEpUalbHbIE NOBPEXAEHUA CBA3AHHbIE C HECOOTBETCTBYHOLLUM ﬂaHHOVI NHCTPYKUWK
MCNonb30BaHWEM annapaTta.
B cnyyae I'Ip06}'IeMbI mnnu COMHeHVIl‘/II, 06paTVITer K KBaJ'IVICbVILlVIpOBaHHOMy cneunannucTty ansa npasubHOrNoO UCNOJIb30BaHUA YCTaHOBKW.

OKPYXKAIOLLIAA CPE[IA

370 obopynoBaHUE AOMKHO BbITb UCMOB30BAHO UCKIOUUTENBHO AMs CBAPOUHbIX paboT, OrpaHNUMBasiChb yKasaHUsIMM 3aBOACKON Tabnanuku u/vunm
MHCTPYKUMn. Heobxoaumo cobnoaat AMPEKTVBLI MO MepaM 6e30macHOCTU. B cnyyae HeaaekBaTHOrO UM OMacHOro UCMOMb30BaHUS NMPOU3BOAUTESb
He HeceT OTBETCTBEHHOCTY.

Annapart JomkeH 6blTb YCTaHOBNEH B MOMeLLeHUN 6e3 Nbinu, KUCI0ThI, BO3ropaeMbIX rasos, Uiv ApYrux KOPPO3UMHbIX BELLECTB. Takue Xe yCroBust
[ODKHBI 6bITb COBMIOAEHDI ANs €ro XpaHeHusl. Y6eanuTech B MPUCYTCTBUM BEHTUMSILMW NPU UCMONb30BaHWM annapata.

TemnepaTypHble npeaensbi:

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

50% wnun Huxe npu 40°C (104°F).

90% unun Huxe npu 20°C (68°F).

BbicoTa Hag ypoBHeEM Mops:

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

NMHANBUAVYAJIbHASA SALLNTA U 3ALLUTA OKPYXXAKOLLIMX

[yroBasi cBapka MOXeT 6bITb OMACHOW U BbI3BaTb TSHXKENbIE U AAXKeE CMepTe/bHble paHEeHHs.

CBapouHble paboTbl NoABepratoT MoNb30BaTeENs BO3LAEWCTBMIO OMACHOro UCTOYHMKA Tenna, CBETOBOro U3MyYeHUs Ayrv, 3NeKTPOMarHUTHbIX Nonei
(ocoboe BHMMaHME NLaM, UMELLMM 31EKTPOKAPANOCTUMYNISITOP), CUIIbHOMY LUYMY, BbIAENEHUAM rasa, a Takke MOryT CTaTb MPUYMHON NopaXeHus
3NEKTPUYECKUM TOKOM. YTO Bbl NPaBUIbHO 3aLUMTUTL Cebsl M 3alMTUTL OKpYXKaloLWmMX, cobntoaaliTe cneayolme npasuna 6e3onacHocTy:

YT1o6bl 3aWMTUTL CeBS OT OXOroB M 061ydYeHWUs Mpu paboTe C anmnapaToM, HaAeBanTe Cyxylo pabouyto 3aluTHY0 oaexay (B
XOPOLLEM COCTOSIHUM) U3 OrHEYNOPHOMN TKaHuW, 6e3 0TBOPOTOB, KOTOPAst MOKPLIBAET MOIHOCTLIO BCE TESO.

PaboTaliTe B 3aLUMUTHBIX pykaBsuuax, obecneuvBaloLme 3nNeKTpo- U TEPMON3ONSALMIO.

Wcnonb3yiTe cpeacTsa 3aluThbl Ansi CBApKWM M/WAKW WMEM AJS CBapkU COOTBETCTBYHOLLErO YPOBHS 3aluuTbl (B 3aBUCUMOCTU OT
MCMosb30BaHKst). 3aLUMTUTE rasa Npy onepaumsax 04YMCTKU. HoLeHMe KOHTaKTHBIX JIMH3 BOCTpeLLaeTcs.

B HEKOTOPbIX CyYasix HEO6XOAMMO OKPYXMTb 30HY OrHEYMOpPHLIMU LITOpPaMM, YTO6bI 3alUMTUTL 30HY CBapKu OT jy4eli, 6pbi3r 1
HaKaNeHHOro Laka.

MpeaynpeanTe OKpyXatloLwmMx He CMOTPETb Ha yry U obpabaTbiBaeMble AeTanu M HafeBaTb 3alUMTHYO pabouyto oaexay.

HocuTe HayLuHWKK NpOTUB LWYyMa, ecnu CBapOHHbIﬁ npoLecc AOCTUraeT 3ByKOBOMO YPOBHSI BblLLE J03BOSIEHHOrO (3TO e OTHOCUTCS
KO BCEM MLIAM, HaxoAsLLMMCS B 30He CBapKM).

[JepXxuTe pyku, BOMOChI, OAEXAY NoAasbLe OT NOABWMKHBIX YacTel (ABUraTesb, BEHTUASTOP...).
Hukoraa He CHUMaliTe 3alWMUTHBIA KOPMYC C CUCTEMbI OXNTAXAEHWMS, KOrAa UCTOYHMK MOA HanpsbkeHWeM. Mpon3BoanuTeNb He HeceT
OTBETCTBEHHOCTM B C/ly4ae HeCcYacTHoro ciyyasl.

TONbKO YTO CBapeHHble AeTanu ropsym U MOryT Bbi3BaTb OXOMM MpU KOHTaKTe C HUMKU. Bo Bpems TEX06CJ'IY)KVIBaHI/I$I FOpeNKn nnun
a1eKTpoaoaepXartens yﬁe,U.VITer, YTO OHM AOCTaTOYHO OXNAAUSNUCHE U MOJOXAMTE Kak MUHUMYM 10 MUHYT nepea Havanom pa60T.
Mpy UCNONb30BaHWMM FOPENKK C XUAKOCTHLIM OXMTaXAEHNEM CUCTEMA OXNaXAeHUS A0HKHA 6bITb BKJTHOYEHAQ, yT0bbI HE 06XKeubcst
XNAKOCTbI0. OYeHb BaXKHO obe3onacuTb paﬁoqylo 30HY nepea TeM, Kak €e NOKUHYTb, YTO6bI 3aUTUTL Ntoaen U NMYLLECTBO.

B> 0@66

CBAPOYHbIE 1bIM N TA3

3 BbigensiemMble Mpu CBapke [blM, a3 U Mblb OMNAacHbl AN 340p0OBbA. BeHTMNAUMA A0MKHA 6biTb AOCTATOYHON, M MOXET
noTpe6oBaTbCA AOMNOMHUTESbHAs NoAaYa Bo3ayxa. [Mp1 HEAOCTaTOUHON BEHTUALIMKM MOXHO BOCMO/1b30BaTbCS MACcKOW CBapLLMKa-
pEeCnmpaTopoM.

= MpoBepbTe, 4TO6bI BCAckiBaHWE BO3AyXa 6bi0 SP(EKTUBHBIM B COOTBETCTBUM C HOPMaMM 6€30MacHOCTH.

ByabTe BHUMaTeslbHbl: CBapka B HEGOMbLWMX MOMeLleHUsX TpebyeT HabnioAeHus Ha 6e30MacHOM paccTosiHMM. KpoMe TOro, cBapka HEKOTOPbIX
METasoB, COAEPXKALUMX CBUHEL, KAAMMUIA, UMHK, PTYTb UK Aaxe 6epuiini, MOXET 6biTb Upe3BblyaiiHO BpeaHo. CneayeT OUNCTUTb OT XUpa AeTanu
nepea cBapKoM.

[a3oBble 6an0OHbl AOMKHBI 6bITb CKIAAMPOBaHbl B OTKPLITHIX UM XOPOLLO MPOBETPUBAEMbIX MOMeLIeHUSX. OHU AOMKHBI 6biTb B BEPTUKABHOM
MOMOXKEHUW U 3aKPeNeHbl Ha CTOMKE UK TENEXKE.

Hu B KOeM crlyyae He BapuTb B6IM3M XKMpa UK Kpacku.

27



28

AUTOPULSE 320-T3

PUCK MNMOXXAPA U B3PbIBA

% MonHOCTbIO 3aWwmTUTE 30HY CBApKWU. Bo3ropaemble MaTepuans JOMKHbI 6bITb yaaneHbl Kak MMHUMYM Ha 11 MeTpoB.
‘ MpoTrBoONOXapHoe 060pyaOBaHME JO/MKHO HAaX0AMTbCS BO6NIM3M NpoBeaeHns CBapo4HbIX paboT.
: OCTOpPOXHO C 6pbl3ramMy ropsvero MaTepuana Uam Uckp, Aaxe yepes Lwean. OHW MoryT MNoB/eYb 33 CO601 NoXap UK B3pbIB.

Ypanute J'IIO,CI,EIZ, BO3ropaemble NpeaMeTbl U BCE EMKOCTU NoA AaBIEHUEM Ha 6e3onacHoe paccTosHueE.

Hun B KOEM criyyae He BapuTe B KOHTeﬁHean NN 3aKPbITbIX pr6ax. B cnyyae, ecnun oHKM OTKpbITHI, TO Nepes CBapKOl‘/'I NX HY>XHO 0cBoboanTb OT BCEX
B3pbIBYATbIX NN BO3ropaeMbIX BELLECTB (MaCl'IO, TONNBO, OCTATO4YHbIE ra3bl )

U_]J'IMCbOBaJ'lebIe paGOTbI He A0MKHbI 6bITb HanpaB/ieHbl B CTOPOHY UCTOYHUKA WU B CTOPOHY BO3ropaeMbIX MaTepuasnos.

FA30BbIE BAJIJZIOHbI

[a30M, BbIXOASLUMM U3 ra3oBbIX 6a}'IJ'IOHOB, MOXHO 3a0XHYTbCA B Clly4ae €ro KOHUeHTpauun B NoMeLleHNUN CBapKu (XOpOLIJO
I'IpOBeTpVIBaIZTe). TpaHCI'IOpTVIpOBKa [OMKHa 6bITb 6e3onacHoMm : MpU 3aKpbITbIX rA30BbIX 6an10HOB M BbIKNIIOYEHHOM UCTOYHMKE.
BannoHbl 4OmKHbI 6bITb B BEPTUKAJIbHOM MNOJIOXXEHUU N 3aKpernieHbl Ha NOACTaBKe, 4YTOObI OrpaHn4ynTb PUCK NaAEHNS.

3akpbiBaliTe 6annoH B nepepbiBe Mexay ABYMs UCMOMb30BaHUSIMU. BybTe BHAMATENbHbI K U3MEHEHWMIO TeMMNEpaTypbl M NPeBbIBaHMIO Ha COMHLE.
BannoH He AOMKEH COMPUKACcaTbCs C MAAMEHEM, 3/IEKTPUUECKON AyroM, ropesikor, 3aXUMOM Macchl UM C No6bIM APYrM UCTOYHMKOM Tena uim
CBEYeHus.

[JepxwuTe ero noganblue OT 3MEKTPUYECKUX U CBAPOYHBIX LieNel 1, CNeaoBaTesbHO, HUKOrAa He BapuTe 6annoH nog AaBfieHueM.

BynbTe BHMMATENbHBI: MPY OTKPLITUM BEHTWIS GanioHa y6epuTe rofioBy OT BEHTUNS U YEeauTech, UTO UCTIONb3yEMbIiA ra3 COOTBETCTBYET METOAY CBAapKW.

SNEKTPUYECKASA BE3OIMNACHOCTb
~

) Mcrionb3yeMas anekTpuyeckas CETb A0/HKHA 0653aTeNbHO BbITb 3a3eMneHHoit. CobtoaaiiTe Kanubp NpeaoxXpaHUTENs YKasaHHbIN
Ha annapare.
DNEKTPUYECKUI Pa3psiL MOXKET BbI3BaTb NPAMbIE UM KOCBEHHbIE PAHEHUS, U [AXe CMEPTb.

HuKoraa He AoTparMBaiTech [0 YacTel NoA HamnpsHKEHWEM KaK BHYTPM, Tak M CHApY>KM UCTOYHMKA, KOTAa OH MoA HampshKeHWEM (FOPesiku, 3aXuMbl,
Kabenn, 3MeKTpoabl), T.K. OHW MOAKMIOUEHBI K CBAPOYHOI LenM.

Mepen TeM, Kak OTKPbITb UCTOUHUK, €0 HY)XXHO OTK/IHOUMTb OT CETU M MOAOXKAATb 2 MUHYThI A/1sl TOro, YTO6bI BCE KOHAEHCATOPbI Pa3psANIUCS.
HuKoraa He AOTparvBaiTeCh OAHOBPEMEHHO A0 MOPESIKM WM 3MEKTPOAOAEPKATENS M [0 3aXKMMa MACcChl.

Ecim kabenu, ropenku MoBpeXAeHbl, MOMpocuTe KBanUGbUUMPOBAHHLIX M YMOMHOMOYEHHbIX CMEUManucToB WX 3aMeHWTb. PasMepbl ceuveHus
Kaberneii JoMKHbI COOTBETCTBOBAThL MPUMEHEHMIO. BCceraa HoCUTe Cyxyto OAEXAY B XOPOLIEM COCTOSIHUM Afst U30/SILMM OT CBapoYHoM Lienu. Hocute
U30/IMpYioLLyto 06YBb HE3ABUCKMMO OT TOIA Cpefabl, rae Bbl paboTaeTe.

[ns CLUA n KaHagbl ccbinantecs Ha HopMy CAN/CSA-W117.2 o 3awmTe OT CBapluMka M paboTalolmx Bo3Ne CBapoO4YHOro annapara /ilofen npoTuB
TaKMUX OMaCHOCTEN, KaK MOpa)KeHUEe 3NEKTPUYECKUM TOKOM, Napbl U rasbl, U3nyyYeHne ayru, 6pbi3ry ropsyero MeTannia, UCKpeHUE 1 LWyM.

KJTACCUOUKALUA SNTEKTPOMATHUTHON COBMECTUMOCTH

3510 obopynoBaHue Knacca A He MOAXOAMT ANS UCMONb30BaHWSl B XWAbIX KBapTanax, rae 3HEKTDMHECKMI‘/‘I TOK nojaeTcAd
06LUECTBEHHON CUCTEMON MUTAHUSI HU3KOMO HanpsbkeHusl. B Takux kBapTanax MOryT BO3HWUKHYTb TPYAHOCTM obecnevyeHus
SNEKTPOMArHUTHYO COBMECTUMOCTb N3-3a KOHAYKTUBHbIX U MHAYKTUBHbBIX MOMEX Ha paauo4acTtoTe.

DTOT annapaTt He cooTBeTCTBYeT anpektvBe CEI 61000-3-12 v npeaHasHadyeH Ans paboTbl OT YacTHbIX 3/IEKTPOCETEN,

D NOABEAEHHbIX K OBLLECTBEHHBIM 3MEKTPOCETSIM TOSIBKO CPEAHEro M BbLICOKOrO HamnpsbkeHusi. Crneuuvanuct, YCTaHOBMBLUMM
annapat, WM Monb30BaTeNb, AOMKHbI y6eauTbes, 06paTMBLLMCL MPU HagobHOCTM K OpraHu3auuu, OTBevalolel 3a
3KCMyaTaLumMio CUCTEMbI MUTAHMS, B TOM, YTO OH MOXET K Hel MOAKIHOUMTHCS.

MAIrHUTHBIE NOJ1A

9

=S DNEKTPUYECKUIA TOK, NMPOXOASLLMIA Yepe3 No6oi NPOBOAHWMK, BbI3bIBAET JIOKANM30BAHHbIE 3N1EKTPOMarHUTHele nonsi (EMF).
-\ CBapouYHbIli TOK BbI3bIBAET 3MEKTPOMArHUTHOE MOse BOKPYr CBAPOYHOW LIEMW U CBApOYHOro 060pyA0BaHMs.

3J'IEKTpOMaFHVITHbIe nons EMF MOryT CO34aTb NOMEXN ANa HEKOTOPbIX MEANUMHCKNX UMMNNAHTATOB, HAanNpuUMep 31eKTPOKapANOCTUMYNATOPOB. Mepbl
6e30nacHOCTM AOMKHBI 6bITh NPUHATBI Ans mo,qe17|, HOCAWMX MeAUUUMHCKNE UMMNNAHTaThI. HaanMep, orpaHunyeHne Aoctyna Ang npoxoXxmx wunm
OueHKa nHamBuayanbHOro pucka ans CBapLimka.

YTO6bl CBECTU K MUHUMYMY BO3AENCTBUE 3NEKTPOMArHUTHBIX MOMEN CBAPOYHbIX LIENEN, CBAPLUMKM AO/MKHbI ClIeAoBaTb CedyoLWMM YKasaHUaM:

e CBapOYHble Kabenu AO/MKHbI HAXOAUTLCS BMECTE; €C/IM BO3MOXHO COEAMHUTE UX XOMYTOM;

e Ballie TY/IOBULLE M FOJIOBA AO/MKHbI HAXOAUTBLCS KakK MOXHO Aasiblle OT CBAPOYHON Lienu;

* He 06MaTbIBalTE CBapOYHble kabenu BOKpyr Ballero Tena;

e Ballle TENO He JO/MKHO 6bITb PACMONOXEHO MEXAY CBAPOYHLIMU Kabensamu. O6a CBapOUHbIX Kabens A0MKHbI 6bITb PACMONOXKEHbI MO OAHY CTOPOHY
OT BalLero Tena;

 3aKpenuTe Kabenb 3a3eMNIEHNSI HAa CBApUBAEMON AeTanM Kak MOXHO 6/1Xe C 30He CBapKy;

* He paboTaeTe paaoM, He CUaMTE U He 06/10KaUMBAMTECh HA MCTOYHMK CBApOYHOMO TOKa;

* He BapuTe, KOraa Bbl MEPEHOCUTE UCTOYHMK CBAPOYHOrO TOKa UM YCTPOICTBO Nofaum NpoBOJOKY.

Jlua, vcnonb3yowme 31eKTPOKapAYOCTUMYSTOPbI, AOMKHbI MPOKOHCYNLTUPOBATLCS Yy Bpada nepes paboTon C AaHHbIM
o6opynoBaHueM. BosgelicTBre 31eKTPOMarHUTHOMO MOMs B MPOLECCEe CBapKM MOXET WMETb M [ApYrue, elle He U3BECTHble
Hayke, NOCNeacTBUS A4S 300POBbSI.
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PEKOMEHAALUM AN1S1 OLIEHKN 30Hbl CBAPKU U CBAPOYHOW YCTAHOBKM

0O6wme NnoNnoXKeHns

Monb30BaTenb OTBEYAET 3a YCTAHOBKY M UCMOMb30BaHUE YCTaHOBKM PYYHON AyroBOW CBapKM, Clieaysl ykasaHusM npoussoauTens. Mpu o6Hapy>xeHum
3NEKTPOMarHUTHBIX U3My4YEHUIA NOb30BaTEb annapaTta Py4HOM yroBoi CBapKM JO/HKEH pa3peLunTb NpobieMy C MOMOLLBK TEXHUYECKOW NOALEPXKKM
NpOV3BOAUTENSI. B HEKOTOPBIX ClyYasix 3TO KOPPEKTUPYHOLLEe AEUCTBUE MOXKET 6biTb AOCTATOYHO MPOCTBLIM, HANpPVYMep 3a3eMJIEHUE CBAPOYHOM Lieny.
B Apyrux cnyyasix BO3MOXHO NoTpebyeTcsi co3haHue 31eKTPOMarHUTHOMO 3KpaHa BOKPYT UCTOYHMKA CBAPOYHOrO TOKa M BCel CBapvBaeMou AeTanu
nyTeM MOHTMPOBAHMS BXOAHBIX (puNbTPOB. B NtoboM cnyyae 3neKTpoMarHUTHbIE U3yUYEeHUS AOMKHbI ObiTb YMEHbLUEHbI TaK, YTOObl OHK Bonblue He
€o37aBanu rMoMex.

OueHKa 30Hbl CBapKu

Mepen ycTaHOBKOM 06OpYAOBaHMS AyroBOW CBapKW MOJSb30BaTeNb AO/MKEH OLEHUTb BO3MOXHbLIE 3/1EKTPOMArHUTHbIE NMPOGNEMbI, KOTOpblE MOy
BO3HUKHYTb B OKpyXatoLlelt cpese. CreayoLme MOMEHTI A0MKHbI 6biTb MPUHSTHI BO BHUMAHME:

a) Hanuume Hag, Nnoa Wi psaoM ¢ 06opyoBaHUEM ANs AYroBOW CBapKW, APYrvx kabenei nuTaHus, ynpasieHus, cUrHanmsaumm v tenedoHa;

b) npnemMHVKK 1 NepeaaTumKn pagmo 1 TeneBnaeHns;

C) KOMMbIOTEPOB U APYrUX YCTPOMCTB yNpaBleHus:;

d) obopynoBaHue ansa 6e3onacHOCTX, HaNpuUMep, 3aluTa NPOMBILLNIEHHOrO 060pyAOBaHMS;

€) 3[0pOBbe HaxoAAWMXCs NO-61M30CTU NIOAEN, HAaNPUMEP, UCMONb3YHOLLMX KAPAMOCTUMYNSTOPbI U YCTPOWCTBA OT FNyXOThl;

) MHCTPYMEHT, UCrnonb3yeMbllit ANst KanMBPOBKU MU UMEPEHWS;

g) NOMEXOYCTOMUMBOCTb APYroro 060pyA0BaHus, HAaXoAsLWErocs No6am3ocTu.

Monb3oBatens fomkeH ybeautbCa B TOM, YTO BCe annapaTtbl B MOMELLEHWN COBMECTUMbI ApYr C APYroM. JTO MOXeT notpebosatb cobniogeHus
[OMOSTHUTENbHBIX Mep 3alUWTbl:

h) onpeneneHHoe BpeMs AHA, KOr4a cBapka unu apyrve paboTtbl MOXHO 6yAeT BbIMONHUTL.

Pa3Mepbl OKpy>XaloLLeil cpefbl, KOTOpble HaA0 Y4YWTbIBaTb, 3aBUCAT OT KOHCTPYKUMM 3faHus WM Apyrux paboT, KOTOpble B HEM MpPOBOASTCS.
PaccmaTpuBaemas 30Ha MOXET NPOCTMPAaTLCS 3a NpeAesibl pa3MeLLEHNs YCTaHOBKM.

OLueHKa CBapO4HOW YCTaHOBKM

MOMMMO OLIEHKM 30HbI, OLIEHKa annapaToB py4HOi AyroBOI CBApKM MOXET MOMOYb ONpeAesUTb U PELLMTb CllydYaun MEeKTPOMarHUTHbIX noMex. OueHka
M3NTyYEHNIA JOMKHA YYUTbIBaTb M3MEPEHWSI B YC/IOBUSIX 3KCMUTyaTaumu, Kak 3To ykasaHo B Ctatbe 10 CISPR 11:2009. M3MepeHus B yCNOBUSX
3KCMyaTaLuum MOryT TaKXe MO3BOMMTb NOATBEPAUTL 3hEKTUBHOCTL MEP MO CMSITYEHWIO BO3AEUCTBYSI.

PEKOMEHAALWU NO METOAUKE CHM)XXEHUSA SJIEKTPOMATHUTHOIO U3JTYYEHUA

a. 06 ecTBeHHas CUCTEeMa NMUTAHUA : annapaT Py4YHOI IyroBoii CBapKU HYXHO NMOAKITIIOUNTb K OBLIECTBEHHOMN CETU NUTaHWS, Cleays pEKOMEHAALMSM
npoussoauTens. B cnyyae BO3HWMKHOBEHMS NMOMEX BO3MOXHO OyaeT HeobXxoaAMMO MpWHATL AOMOMHUTENbHbIE NpeaynpeauTenbHble Mepbl, Takue Kak
unbTpaums o6LLECTBEHHON CUCTEMBI MUTaHUs. BO3MOXHO 3alUMTUTB LWHYP NUTaHKS annapaTa C NOMOLLbI SKPaHU3MPYHOLLEN OMNNETKY, 60 MOXOXKMM
nprcnocobneHneM (B Cllyyae ecnv annapaT py4HON AyroBoi CBapku NOCTOSIHHO HAaXOAMTCS Ha onpeaeneHHoM paboyeM MecTe). HeobxoamMo obecneunTb
3MEKTPUYECKYIO HEMPEPLIBHOCTb 3KPaHU3UPYoLLel OnnéTku Mo Bcel anvHe. HeoBXoaMMO MOACOEAMHUTH SKPAHW3UPYHOLLYKO OMNETKY K UCTOUHUKY
CBapOYHOro Toka Ans obecneyeHns XOpoLLEro 3NEKTPUYECKOrO KOHTaKTa Mexay LUHYPOM 1 KOPryCOM MCTOYHMKA CBApOYHOrO TOKa.

b. Texo6cnyxuBaHue annapaTta py4Hoi AyroBoi CBapKu : annapat py4Hol AyroBoi CBapku HyXHO HEO6X0AUMO NepUoanYecky 06CyXmBaTh
COrnacHo pekoMeHaaumnam npovssoanTens. Heobxoammo, 4Tobbl Bce AOCTYNbI, IOKM M OTKUABIBAIOLLMECS HaCTW Kopryca bblnv 3aKpbiTbl ¥ MPaBUIbHO
3aKpernsieHbl, Koraa annapaT py4YHol AyroBoli CBapku roToB K paboTe unm HaxoauTcs B paboyeM cocTosiHun. Heobxoammo, 4Tobbl annapaT pyyHoit
[yroBol cBapku He 6bin nepefenaH KakuMm 6bl TO HU 6b110 06pa3oM, 3a UCKIOYEHUEM HACTPOEK, yKasaHHbIX B PYKOBOACTBE NpousBoauTens. B
YaCTHOCTW, CriedyeT OTPEerynMpoBaTb U O6CYXMBaTb MCKPOBOM MPOMEXYTOK AyryM YCTPOMCTB MOKMra v CTabunusauum Lyrm B COOTBETCTBUM C
pekoMeHAaumnsaMy NpoM3BOANTENS.

c. CBapouHblie kabenm : kabenn aomkHbI BbITb KaK MOXXHO KOpOYe 1 MOMeLLeHbl APYr pSaoM € ApyroM B6aM3K OT nona v Ha nony.

d. dkBUNOTEHUMNANbHbIE COEAUHEHUS : HEOOXOAMMO 06eCcrneunTb COeAVHEHNE BCEX METAaN/IMYECKMX MPeAMETOB OKPYXaloLei 30Hbl. TeM He
MeHee, MeTal/IMyeckve NpeaMeThl, COeANHEHHbIE CO CBapMBaEMON eTasbio, YBEIMUMBAKOT PUCK AJIst NMOIb30BaTeNs yaapa 3/1EKTPUYECKUM TOKOM,
€C/IM OH OAHOBPEMEHHO KOCHETCS 3TUX METa//IMYeCcKuX NpeaMeToB M anekTpoaa. Onepatop AO/MKEH 6biTb U30IMPOBAH OH TakuxX MeTanIMyeckux
npeaMeToB.

e. 3aseMnieHne cBapuBaeMoii getanm : B ciyyae, ecnv cBapuBaeMasi AeTallb He 3a3eMsieHa MO COOBPaXKEHNsIM 3MIEKTPUYECKON 6e30MacHOCTM
WM B CUJTY CBOMX Pa3MEpOB 1 CBOEro PacnosiokeHus), Kak, HanpuMep, B Clyyae Kopryca CyAHa Unn METaNNOKOHCTPYKLMK NPOMBILLIEHHOMO 06bekTa,
TO COeAMHEHWe AeTanu C 3eMIei, MOXKET B HEKOTOPbIX Clydasix, HO HE CUCTEMATUYecKu, COKPaTUTb Bbibpockl. Heobxoaumo usberaTb 3a3eMneHue
Jetanel, KoTopble MOrnm 6bl yBENMUNTL ANSt NOMb30BATENEN PUCKU PaHEHU UMK Xe MOBPeAWTb ApYyrue 3neKTpoycTaHoBkU. Mpu HagoBHoCTH,
cneayeT HanpsiMyro NOACOEANHUTL AeTaslb K 3eMJIe, HO B HEKOTOPbIX CTPaHax, KOTOPbIE HE pa3peLuaioT NpsaMoe NOACOEANHEHWE, ero HYXXHO cAenaTb
C MOMOLLbIO NOAXOASALLEro KOHAEHCATOpa, BbIBpaHHOroO B 3aBUCMMOCTM OT HALMOHA/IbHOMO 3aKOHOAATeNbLCTBA.

f. 3awmTa 1 3KpaHU3UpYHOLLAsa ONNETKa : BbIGOPOYHas 3alumMTa M SKpaHM3UpYioLLas OnnéTka Apyrux kabenen n 060pyaoBaHusl, HAXOASLUMXCS B
6nm3nexalliem paboyeM yyacTke, MOMOXKET OrpaHUUMTbL NPo6EMbI, CBSI3aHHbIE C MOMEXaMu. 3alumTa BCell CBapOYHOI 30Hbl MOXET paccMaTpyBaThCs
B HEKOTOPbIX OCOBbIX CrTyYasx.

TPAHCMOPTUPOBKA U TPAH3UT UCTOYHUKA CBAPOYHOIO TOKA

He nonb3yiitech kabensiMv wnM ropenkoi Anas MepeHoca MCTOYHWMKA CBApOYHOro ToKa. Er0 MOXHO MEepeHOCWTb TONbKO B
BEPTUKASIbHOM MOMOXEHUN. He NepeHOCUTb MCTOYHMK TOKa Haj MtofAbMU WU NpeaMeTaMu.

Hukorga He I'IOHHMMal\/'ITe rasoBblit 6a/NIOH U UCTOYHUK TOKa O[HOBpPEMEHHO. VX TpaHCMOpTHbIE HOPMbI pa3/IM4atoTCs.
XKenaTtenbHO CHATL 606VIHy NPOBOJIOKU Nepea TeM, Kak NoAHMMaTb UK NEPEeHOCUTb UCTOYHUK CBApO4HOro ToKa.

Bryxaatolme CBapoUHbIE TOKM MOryT paspyluMTb 3a3eMAtoLLME NPOBOAA, NOBPeaAnTL 060pYyA0BaHME U SNIEKTPUYECKME NPUBOPHI
1 BbI3BaTb HarpeBaHWe KOMMIEKTYIOWMX, YTO MOXKET MPUBECTM K NOXapy.

* Bce cBapouHble COeAVHEHNS IOMKHbBI KPEMNKO AepaTbcsl. MpoBepsiTe nx perynsipHo!

* Y6eauTech B TOM, YTO KpEN/eHWe AeTanu NpoYHoe 1 6e3 Npobnem snekTpuku!

o CoeiHUTE BMECTE UMM NOABECLTE BCE 3/1EMEHTHI CBAPOYHOrO UCTOYHWMKA, NMPOBOASLLME SMEKTPUYECTBO, TakMUe, KaK LIACcCH, TENeXKa U
NOABEMHbIE 3NIEMEHTbI, YTO6bI U30NIMPOBaTh KX!

 He knaauTe Ha CBapOYHbIfi UCTOYHWK, Ha TENIEXKY UM Ha NMOABEMHbIE 3MIEMEHTbI Takve NpUGopsbl, Kak APenu, TOYUSIbHbIE MALIUHKKL U T.4., €C/n

OHV HE V130/IMPOBaHbI!

e Bcerga knaanTe CBapOYHbIE FOPENKM WU 3NEKTPOLOAEPXKATENM Ha M30/IMPOBaHHYIO MOBEPXHOCTb, KOrAa Bbl MX HE UCMOsb3yeTe!
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YCTAHOBKA AMNMAPATA

e [ocTaBbTE UCTOYHUK CBAPOYHOrO TOKA Ha MOJI, MaKCMMaibHbIA HAK/MOH KoToporo 10°.
« [pegycMOTpUTE AOCTATOYHO 60JbLLOE NPOCTPAHCTBO A/t XOPOLUEro NPOBETPUBAHMS MCTOYHUKA CBAPOYHOIO TOKa M AOCTYNa K yrpaB/ieHUIo.
 He ncnonb3oBaThb B cpefie CoAepyKallell MeTaIMYecKyto Mblib-MPOBOAHMK.
o /ICTOYHMK CBapO4HOro Toka Ao/mkeH 6bITb YKPbIT OT MPOIMBHOIO A0XAS U HE CTOATb Ha CONHLE.
* O60opynoBaHve nmeeT 3awmTy IP21, 4yTo O3HauvaeT:
- 3aWmMTy OT nonagaHusl B onacHble 30HbI TBEPAbIX TeN AnaMeTpoM >12,5mMm u,
- 3au.w|Ty OT BEPTUKA/bHbIX Kanesib BOAbI.
o LLIHYp NUTaHWsi, YAIMHUTENb U CBapOYHbIV Kabenb AOMKHbI MOMHOCTbIO pa3MOTaHbl BO U36exaHue neperpesa.

Mpoun3BoanTenb He HeceT OTBETCTBEHHOCTN OTHOCMTENBHO Yllepba, HaHECEHHOrO MLaM WM NpeaMeTaM, M3-3a HenpaBUIbHOro
1 OMacHOro MCnosib30BaHNUs 3Toro 0bopyaoBaHUs.

OBCJ1Y)KUBAHUE / COBETbI

o TexHuueckoe 06CNyXXMBaHWE [OMKHO MPOM3BOAUTLCS TOSIbKO KBaNMbULMPOBaHHbIM crieumanvcToM. CoBeTyeTCs MPOBOAUTH
> eXerogHoe TexobCnyxuBaHue.
o OTK/IOUNTE NWUTAHWE, BbIAEPHYB BUIKY U3 PO3ETKW, U AOXKAWUTECH OCTAHOBKWM BEHTWUNSTOpA Mepea TeM, Kak MpUCTYNUTb K
TexobCyXXMBaHUIO. BHYTpK annapaTa BbICOKME M OMacHble HanpshXeHue 1 ToK.

- PerynsipHo CHUMamTe KpbILWKY U Mbiflb C MOMOLLBIO NMHEBMATUYECKOrO NMUCTOsETA. BOCMONb3yiTECH BO3MOXXHOCTBIO MPOBEPUTD SMEKTPUYECKUE
COEAMHEHMS C MOMOLLbIO U30/IMPOBAHHOIO MHCTPYMEHTa KBanUMULMPOBAHHBIM NEPCOHANOM.

- PerynsipHo npoBepsiiiTe COCTOSIHWE LUHypa NUTaHus. ECiv LWHYp NUTaHUs NOBPeXAeH, BO U36exaHue OrnacHOCTU ero 3aMeHy [OJDKEH BbINOHATb
NpOV3BOAUTENb, CEPBUCHAs CIyX6a UM aHaNorMyHbIN KBannbULMPOBaHHbIK CreLmanucT.

- OcTaBbTe BO34yx03ab0pHMKM UCTOYHWMKA MUTAHWS YCTPOMCTBa CBOGOAHBIMK [Ns MPUTOKA M OTTOKA BO34yXa.

- He vcnonb3yiTe 3TOT MCTOYHUK CBApOYHOIO TOKA [N1sl pa3MOpaXXuBaHus Tpy6, noasapsiaku akkyMynsiTOpOB/akKyMyISSTOPOB UK Mycka
anekTpoaBuraTenei.

Cnabble cBapouYHble TOKM MOMYT pa3pyLluMTb MPOBOAA 3a3eMNIEHUs], MOBPeaUTb 3eKTPoo6bopyaoBaHWe U yCTPOMCTBa M BbI3BaTb
neperpes KOMMOHEHTOB, YTO MOXET NPUBECTU K NOXapy.

- Bce cBapoyHble coeanHeHUst AOMKHbI BbiTb MPOYHO COEAMHEHDI, PEryNsipHO NposepsiTe ux!

- Y6eauTech, YTO KpeneHne 3aroToBkU HaAexHo 1 6e3 anekTpuyeckux npobnem!

- MpUKpenuTb UK NOABECUTL BCE 3NEKTPOMNPOBOASLLME SNEMEHTbI UCTOUHUKA CBApKW, Takue Kak pama, TefieXka U NogbeMHble CUCTEMbI, TaKUM
06pa3oM, 4Tobbl OHM 6bINN M30IMPOBaHI!

- He pasmeLualite HvKakoe Apyroe obopyaoBaHue, Takoe Kak CBepsia, 3aTOUHble YCTPOICTBa U T.4., HA UCTOYHMKE CBapKM, TENEXKE Un
NOABEMHBIX YCTPOMCTBaX 6e3 npeaBapuUTensHON nonsumu!

- Bceraa ycTaHaBnMBainTe CBapOUYHblE FOPENKU UK AepXaTenu 3NeKTPOAOB Ha M30/IMPOBaHHYHO MOBEPXHOCTb, €C/IM OHU He UCMOb3ytoTcs!

YCTAHOBKA U NPUHLMN AEACTBUSA

TonbKo OMbITHLIA U yI'IOHHOMO‘-IEHHbIﬁ npousBoAuTENIEM crneuuasimCT MOXXET OCYLLeCTB/ISITb YCTaHOBKY. Bo BpeMsi ycTaHOBKM
YGEAMTer, 4YTO UCTOYHMK OTKJIIOHYEH OT ceTU. PekoMeHayeTcs MCNoJib30BaTb CBapoOYHble kabenu vayuime B KOMMJIeKTe C annapaTtoM
AN ONTUMAJIbHOMN HaCTpOﬁKM MalUUHbI.

ONMUCAHME

AUTOPULSE - 5T0 noslyaBTOMaTM4YECKUI CUHEPreTUYECKMiA CBapoYHbIi annapart ¢ BeHTunsauuei ana ceapkn (MUN unu MAT). OHum
PEKOMEHAYIOTCA AJIA CBApKU CTa/in, HEp)XKaBelKW, aJIlOMMHUA, a TaKKe ANA CBapKu-naiku. bnarogaps «cumHepreTnyeckomy»
pexxMMy annapaTt HacTpauBaeTcsl NpocTo U 6biCcTpo.

OMUCAHUE OBOPY[1OBAHWA (FIG-1)

1-  KabenbHbilt BBOA (ceTeBoi Kabesnb) 9- MepekntoyaTtenb NPoAyBKM rasa 1 Noaayn NpoBOSIOKU
2- [Mepekntoyatens Crapt/CTon 10- KoHHekTOp USB

3- KoHHekTOp Ansi rasa T1/PP 11-  UHTepdeiic

4- Ta30Bblii coeanHuTens T2 / SPG 12-  KownHekTop Push Pull (PP)

5-  KoHHekTOp ans raza T3 13- KoHHekTOp Spool Gun (SPG*)

6- loactaBka ana 6annoHa 14- Pa3bem TEXAS (-)

7- [epxatenb 606uHbI 1,2 1 3 15-  Pa3beM eBponelickoro Tvna T1 unu PP

8- Mopalowmii MexaHnam 16- KoHHekTOp EBpO T2 mnn SPG

17- Pa3bem eBponeiickoro Tmna T3
*He poctynHo ans mogenm 208/240 V



AUTOPULSE 320-T3

WHTEP®EWNC YENTOBEK-MALLWHA (IHM)
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PR 1- KHOMKM 10CTYNa K pa3fiyHLIM MEHIo 1 NapaMeTpam
2- J1eBbii AMCK HACTPOEK

3- MpaBbIl AMCK HAaCTPOEK 3KpaHa

NMUTAHUE - BKJTFOMEHUE

e Mogenb Ha 400B nocTaBnseTca YKOMMNekToBaHHbIM (C Bunkon 32 A tuna EN 60309-1 1 OHO AOMKHO ObiTb MOAKMOYEHO MCKIOYUTENBHO K
TpexcasHol anekTpuyeckon ycrtaHoske 400B (50-60 L) C YETLIPbMS MPOBOAAMM U C 3a3EMEHHBIM HYNEBLIM NPOBOAOM).

e Mogenb 208/240 B noctaBnsetcs 6e3 LWTencenbHoM BUNKK U A0/MHKHA UCNOJb30BaTbCs TONBbKO B TpexdasHoi anekTpuyeckol npoeoake 200-240
B (50-60 ') C 3a3eMNIEHHOW HeWTpanblo.

SddekTBHOE 3HaUeHWe noTpebnsemoro Toka (I1eff) ana ncnonb3oBaHMs B MakcMManbHbIX YCIOBUSX YKa3aHo Ha annapate. [poBepbTe YTO NuTaHue
1 ero 3awumTbl (NNaBKWii NPeAOXpaHUTENb U/UNK NpepbiBaTesb) COBMECTMMbI C TOKOM, HEO6X0AUMbIM ANst paboThl annapaTa. B HEKOTOpbIX CTpaHax
BO3MOXHO MOHAA0OUTCS MOMEHSATb BUIIKY ANSt UCMOSb30BaHMS NMPU MaKCUMasibHbIX YCIIOBUSIX.

e Mogenb 400 B paccuntaHa Ha paboTy npu anekTpuyeckoM HanpsbxkeHun 400 B +/- 15%. B ucTtouHnke cpabaTtbiBaeT 3alimTa, ecnv HanpshkeHve
nutanus Huke 330Veff nnm Boiwe 490Veff. (koa oWMBKKM NOSIBUTCS Ha SKpaHe KnaBuaTypbl).

e Mogenb 208/240 B paccumTaHa Ha paboTy Npu 3neKTpuMYeckoM HanpsbkeHun 220V - 15% +20%. B ucTtouHuke cpabaTbiBaeT 3almTta, ecnm
HanpshkeHne nuTaHus Huxe 185 Veffunu Boiwe 270Veff. (ko owmMbKM NOSBUTCS Ha 3KpaHe KnaBuaTyphbl).

¢ 3anyck Npov3BOAMTCS NOBOPOTOM MepekstoyaTens Bkn/Bbikn (2 - FIG 1) Ha nonoxeHue I n, HA060pOT, OCTaHOBKa NPOV3BOAMTCS MNOBOPOTOM Ha
nonoxeHue O. BHMMaHue! Hukoraa He oTKOYalTe NUTaHWe, KOraa annapat nog HarpysKou.

NMOAKJ/THOYEHUE K SJIEKTPOrEHEPATOPY

AUTOPULSE moxeT paboTaTb C reHepaTOpHbIMM YCTaHOBKAaMW MpW YC/IOBWMM, YTO BCrMOMOraTeslbHasi MOLWHOCTb COOTBETCTBYET C/efyHowmM
TpeboBaHusIM:

- Onst mogenn 400 B: HanpsbkeHWe LOMKHO ObiTb MEPEMEHHbIM, ero cpefHeKBaZpaTUYHOE 3HauyeHue AoMKHO 6biTb 400 B +/- 15%, a nukoBoe
HanpsbkeHne MeHee 700 B,

- ins mogenu 208/240 B: HanpsikeHue AOMKHO ObiTb NEpeMEHHbIM, ero CpeaHEKBaApaTUYHOE 3HayYeHue AOMKHO 6biTb 220 B - 15% + 20%, a
NMUKOBOE HanpshkeHne MeHblue 375 B,

- YactoTta gomkHa 6b1Tb Mexay 50 u 60 Iy,

OyeHb BaXKHO NPOBEPUTb 3TW YCII0BUS, T.K. MHOTME 3N1eKTPOreHepaTopbl BbiAAIOT MUKWU HamnpsHKEHNUs, KOTOpble MOryT NOBPeAnTL annaparbl.

NCMNoJ1Ib3OBAHUE YANNTUHUTENSA

YANMHUTENN AOMKHBI UMETH Pa3Mep U CEeYEHWE B COOTBETCTBUM C HaNPsHKEHWEM annapara.
Mcronb3yiTe yAMHUTENb, OTBEYAIOLLMIA HOPMaM Balleit CTpaHb.

HanpsbkeHue Ha Bxoae CeyeHue yanunutens (<45m)
400 B 2.5mMm2
208/240 B 4 Mm2 (12 AWG)

NONIYABTOMATUYECKASI CBAPKA CTAJIN / HEP)KABEIOLLEA CTANIN (PEXXUM MAT)

AUTOPULSE MoxeT cBapvBaTb CTa/bHYHO U HEpXXaBeloLLyto NpPoBOoKy anameTpom ot 0,8 go 1,0 mm (II-A).

Annapat M3HavasnbHO YKOMM/EKTOBaH, YTo6bl BapuTb CTanbHol npososiokort @ 1,0 MM (ponuku @ 0.8/1.0). KoHTakTHasi Tpybka, »enob ponuka u
LUNAHI rOpenku nNpeaHasHaveHbl ANs 3TOro NpUMEHEHWS.

Mcnonb3oBaHWe annapata Ans cBapku ctanu TpebyeT cneumdumueckuin ras (Ar + CO2). Mponopumsi CO2 MOXET MEHSTbCS B 3aBUCMMOCTM OT
TMMa MCNonb3yeMoro rasa. [ns Hep)kaBelKu MCronb3yiTe cMecb ¢ 2%-coaepxkanneM CO2. Mpu cBapke yncTbiM CO2 HeO6X0AMMO MOAKIYUTL
riogorpeBaTesib rasa kK rasoBoMy 6annioHy. [ins KOHKPETHbIX TpeboBaHwii K rasy, noxanyicra, CBSXXMTECh C BallMM AMCTPUOLIOTOPOM rasa. Pacxopn
rasa npu cBapke cTanu AosmkeH 6biTb 0T 8 A0 15 N/MUH B 3aBUCMMOCTM OT OKpY>catoLuei cpeabl. CUHepr3M B UMMYSIbCHOM PeXVME ONTUMU3NPOBaH
ANs CKOPOCTW NMOTOKa rasa ot 12 fo 15 AMTpoB B MUHYTY.

[ins n3MepeHusl pacxoaa rasa Ha BbIXOAE FOpesiki PEKOMEHAYETCS UCMOMNb30BaTb AOMOMHUTENbHBIN pacxoaomep (apT. 053939).

MOJZIYABTOMATUYECKAS CBAPKA AJIOMUHUA (PEXXUM MIG)

AUTOPULSE MoxeT cBapuBaTb antoMUMHUEBYHO NPOBOSIOKY AnameTpom oT 0,8 ao 1,2 mm (1I-B).

Mcnonb3oBaHWe annapaTta Ans CBapku antoMuHKs TpebyeT cneumduyeckuin ras - YnucTbi aproH (Ar). [ns Bbibopa rasa cnpocuTe coBeTa
cneumanucTa no npogaxe rasa. Pacxos rasa npu cBapke antoMuHus oT 15 Ao 20 /i/MUH B 3aBMCUMOCTM OT OKpYXXatoLLei cpeabl U OnbiTa CBapLUMKa.
CnHeprnsm B MMMynbCHOM peXnMe ONTUMU3NPOBAH ANSi CKOPOCTM MOTOKA rasa oT 12 Ao 15 nuTpoB B MUHYTY.

Hwxe npuBeaeHbl pasnmuns Mexay Mcnonb3oBaHWeM annapaTa Ans CBapKv CTanu W Ansi CBapku alloMUHKS :

- [Ins antoMUHUS UCNONb3YTE CrieumanbHbie POSIUKN.

- OTperynupyiTe AaBfeHNe HaXXUMHbIX POSIMKOB MOAAOLLEro MeEXaHU3Ma Ha MUHUMYM, YTOBbl HE pa3aaBUTb MPOBOJIOKY.
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- Kanunnsipryto Tpybky, npeaHasHayeHHylo 419 Hanpas/ieHns NPOBOJIOKM OT NOAAMLEro MeXaHM3Ma A0 eBpopa3beMa, HY>KHO MCNosb30BaTh
TONMbKO NpY CBapKe CTanu/HepxaBewiKu.

- Fopenka : ucrosb3yiTe cneuuanbHyo ropenky Ans antoMUHKS. STa ropeska s antoMUHUS OCHalleHa Te(IOHOBbLIM LUNAHIOM, YTObbI
orpaHnunTb TpeHus. HE OBPE3ATD wnaHr no Kpato cTbika ! 3TOT WAaHr UCNOMb3yeTca AN HanpasfieHWs NPOBOSIOKM OT POJIMKOB.

- KoHTakTHasi Tpy6ka : ucnonb3yite CMELMANIBHYHO KOHTaKTHYIO TPy6Ky ANs antoMUHUS, COOTBETCTBYIOLLYIO AMAMETPY MPOBOJSIOKM.

Mpu MCnonb30BaHWUKM KpacHOM UK cuHel 0605104KK (CBapKa antoMUHWS) PEKOMEHAYETCS UCMOMb30BaThb

e —— akceccyap 90950.
"'l!.- (II-C). 3TOT aKceccyap U3 HEpXKABEIOLWEN CTanM HanpaBnseT TPYoKy, ynydlasl ee LEHTPUPOBaHWE U obneryas
noaady npoBOOKU.

NOJIYABTOMATUYECKASI CBAPKA CUSI U CUAL (PE)XXUM CBAPKU-MAKMN)

AUTOPULSE moxeT cBapusaTb nposonoky CuSi n CuAl anametpom ot 0,8 ao 1,0 mm.
TakvMm xe 06pa3oM, Kak W Jist CTanu, NONb3yUTECh KanuINsSpHOW TPY6KOW M roOpesniko CO CTasbHbIM WAHroM. [1s CBapku-nakiku Ucnonb3yiTe
UMCTBIN aproH (Ar). Takxe MOXHO UCMOJb30BaTh YIEPOAHYH0 060/104UKy 6€3 KanunnsipHoW TpYBKK, KaK Ans anoMUHKS.

MHCTPYKLNA NO YCTAHOBKE KATYLLUEK U FOPEJIOK (FIG-3)

¢ CHumuTe conno c ropenku (III-F), a Takxke koHTaKkTHYt0 Tpybky (III-E).
 OTkpoliTe nok 606MHbI annapara.

III-A:

* YctaHoBuTe 606MHY Ha aepxaTtens :

- YuuTbIBaliTe NpUCYTCTBME Beayluero nanbla aepxxartesnsi 606uHbl. [ns ycTaHoBkU 606MHbI AvameTpoM 200 MM MakCMMasbHO 3aTSHUTE AepXxaTenb
606MHbI.

o Otperynupyite TopMo3 606umHbI (III-2) Tak, 4TO6bl MpU OCTaHOBKe cBapku 606MHa MO MHepUMM He 3amyTana MpoBOMOKy. Kak npaBuno, He
3aTArvBaliTe CIMLWKOM CUMbHO, TaK Kak 3TO NPUBEAET K Neperpesy ABUraTens v npobnemMam c nogadeli NpoBOOKY.

III-B :
 YCcTaHOBUTE Nnoaxoasiume BeayLime ponvkv. B komnnekTe noctaBnsioTcs AByxkenobyatble ponuky ana ctany (1.0 n 1.0) n Antomunus (1.0/1.2).

o[lpoBepbTE HAAMUCb Ha poONMKe, YTOGbI yb6eauTbCs, YTO PONWMKWU COOTBETCTBYIOT AuaMeTpy
- NPOBOJIOKM WU MaTepuany NpoBOSIokK (Ans nposonokn @ 1,2 ucnonbayiite nas @ 1,2).

¢ Wcnonb3yiite ponvku ¢ V-06pa3HOi KaHaBKOM ANsi CTanbHON MPOBOMOKWM U APYrOW XeCTKOM

NMpOBOJIOKM.

e Wcnonb3yite ponuku c U-06pasHoii kaHaBKOW ANs antOMUHMEBBLIX MPOBOAOB W APYrux 'L\“
JIErMpoBaHHbIX NPOBOAOB, MMEKMX. A\

4 ! HaANWCb BUAHA Ha kameluke (Npumep: 1.2 VT)
—» : HaAMUCb BMAHA Ha kamelke (npumep: 1.2 VT)

III-C:

[ins 3aMeHbl MPOBOJSIOKU AEWCTBYWTE CeayoLmnM 06pasomM:

o OTBMHTUTE konecuku (III-4) oo npepena M ONycTUTe WX, BCTaBbTE MPOBOJIOKY, 3aKPOWTE MOAAOWMI MeXaHU3M. 3aTSHUTE KONECUKM Cheayto
YKa3aHWsIM.

* BK/IIOYMTE MOTOP HaXKaTMEM Ha KHOMKY ropenku unm noctaBue nepekntoyatesnb (I-9) Ha NonoXKeHUe 3aMeHbl MPOBOJIOKU.

e VI3BneknTe NPoBOA roOpenku NpUMEPHO Ha 5 CM, 3aTeM MOMECTUTE KOHTaKTHbIM HAaKOHEYHWK, MOAXOASAWMIA Ans ucnonb3yemoro nposoaa (III-E),
Ha KoHeL pe3aka, a Takxe cornno (III-F).

Mpumeyanue :
o C/IMLIKOM Y3KWUI LWMAHT MOXET Bbi3BaTb NPO6NeMbl C MoAayei u neperpeBoM AsuraTensi.
o o KOHHeKTOp ropenkun Ao/mKeH Takxe 6blTb XOpPOLIO 3aTSHYT BO n3bexaHune neperpesa.
e MpoBepbTe, 4TOObI HKX MpoBONOKa, HN 606bMHa He Kacanucb MexaHudeckux 6nokoB annmaparta. B obpaTHoMm cnyuae cywectsyeT
OMaCHOCTb KOPOTKOro 3aMblKaHMs.

MOAKJTIFOMEHUE FA3A

o [pVBUHTUTE NOAXOASLLMIA CBAPOUHBIN peayKTop K ra3oBoMy 6annoHy. CoeavMHUTE ero Co CBapoOYHbLIM annapaToM C NMOMOLLBHO LIaHra
(nocTaBnseTcs B KOMMEKTe). YCTaHOBUTE 2 3aTSXKHbIX XOMyTa, Y4T0bbl He 6bI/10 yTeuek.

* Y6eauTech, YTO rasoBblii 6aNoH HaAEXHO YAEPXKMBAETCS, COBMoAast KpenieHue Lieny K reHepaTopy.

o OTperynupy¥iTe pacxoj rasa c NoMoLLbO KOMeCHKa Ha peayKTope.

NB : Ans ynpoLleHWs peryniMpoBKM pacxoaa rasa npveeauTe B AeCTBUE BeayluMe POIMKU HaXXaTMEM Ha KHOMKY ropesiku (ocnabbTe KONecuko
MOTOPU3MPOBAHHOIO MOAAIOLLEr0 MexaHn3Ma, YTobbl MPOBOJIOKa He noaasanack). MakcumanbHoe aaeneHve rasa: 0,5 MMa (5 6ap).

YCTPOMUCTBO MHTEP®EWUCA



AUTOPULSE 320-T3

Hactpoiika m== :
* MHdopmaums: Bca nHdopmaums o npoaykte cobupaetca Tam (Mogenb, S/ N

UMs YCTPOWCTBA, s13blK U T. [.)

1 | « KanubpoBka: No3BOMSET HauYaTb KanMbpOBKY CKOPOCT MOTOPM30BaHHbLIX HapabaHoB.
¢ [lOpTaTMBHOCTb: NO3BONSET 3arpy»aTtb UK ckaumsaTb JOBS ¢ USB-kntoya.
nonb30BaTeNel, a Takxke KOHPUrypaumm MalUMHbI.

o OTCNeXMBAEMOCTb: NMO3BOJISIET HAaYaTb COXPAHEHWE BCEX CBAPHbIX LUBOB, @ TAKXKe UX
3KCMopT Ha USB-k/ItoY (3KCMepTHBIN / pacluMpeHHBIN pexuMm).

* MMapaMeTpbl: pacluMpeHHble NapaMeTpbl NPOAYKTa 06beANHAIOTCS (PEXMUM 0TOBpaXeH!s,

Portablllte

Parametres ‘

%

Calibration

Tra(;abllne

o

‘

MeTtoa cBapKM: COOTBETCTBYET MHTEPENCY NpoLecca CBapku:
5 (0 MapameTp MeToAa CBapKu: NO3BONSET HACTPOIKN NpoLecca, 4 0 m 1 5 0
o min
@ B pasHbIx OkHax HaCcTpoek, ® Vitesse fil U Tension
(3) JOB : npenocTaBnseT AOCTYN K pa3fMUHbIM PeX1MaM oT3bisa JOB. 2 ‘
"~ Manuel m
HH AlSi5Arg > ® U <
@0.8mm - 2T o
Paramétres MIG ‘,\
MapameTpbl METOAA CBapKM: COOTBETCTBYET OKHY MapaMeTpoB npoliecca: zza CrNi308Ar2C02 © Manuel
e MIG-MAG: mMaTepuan / rasosas napa (napamMeTpbl CMHEpreTUYeckol ceapku), avametp | ©% 008 mm O Dynamic STD
3 | MPOBONIOKM, MPOLIECC CBapKMK (py4YHOM, CTaHAapTHbIN 1 T. [1.), Pexum 3anycka. F~| Manuel > O Pulse
2T
DHeprusa: KOHMUrypaLms SHepPreTYecKoro pexunmMa, paspaboTaHHOro Ans CBapku ¢ oT Réglage
KOHTPONEeM 3Heprum noa koHTponem DMOS (cm. Masy «PEXXUM SHEPTUN»).

>

™ JOB : okHo pexxumMoB Bbiz0Ba NporpamMM:
4 | « JOB: co3aaHue, cOXpaHeHWe, yAaNeHne 1 Bbi30B KOHbMrypaumii JOB.
* QUICKLOAD: BbI30B KoHdbUrypauuit JOB ¢ MOMOLLbIO TpUrrepa BHE CBApPKY.

NMOJIYABTOMATUYECKAS CBAPKA MIG/MAG
DOAPAMETPbI METOJA MUI / MAC

Energie
Paramétres MIG <&

Quick-Load

Paramétres MIG ‘ % ‘ Energie ‘ Q/\ ‘
zza CrNi308Ar2C02 > @© CrNi308Ar2C02 Hold > ® U(V) / 1(A)
®% @08 mm O AISi5Arg Coef. thermique O Energie (tps/Joules)
=~ Manuel O CuAl8Ar
2T
@71 Réglage
Energie Paramétres MIG
- > Paramétres MIG & - > Energie &
Fneraie Paramatres MIG
o Pyuytoin | "Dynamic STD | UMMynbCHbIi
MapameTpsbl HavmeHoBaHue HacTtponku PEXUM (Standard)" pEXIM PexomeHgaunmn
* Fe Ar CO2 18%
MapHoe coeanHenune | Al Mg 5 Ar 100% Bbibop cBapvBaeMoro matepuana
zzz2 Y v v
MaTepwan / ras » TBepabln MeTann CuHepreTnyeckme napameTpbl CBapku
uT.A
4 [nameTp nposoriokn | @ 0.8 > @ 1.2 mm v v v BeIGop AnaMeTpa NPOBONOKM
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* PyyHoi
EI ¢ Dynamic STD
CBapo4Hble METOAB! | | MAyncs
e Cold Pulse
' OFF - ON (BbIKJ1 AKTUBUMpPYET UNW HET MOAYNSALMIO
MARC ModulArc v CBApOYHOrO ToKa (MosiBAEHMe
- BKJ)
cBapoyHoro wea TIG)
Bbibop pexwuMa ynpaBneHusi CBapkoii
e MoBepexvie Tpurrepa | 2T, 4T v v v C NOMOLLLIO TPUTepa.
Ceapka npuxsaTkoii | Spot, Délai v v BbI6Op pexuMa npuxBaTku
TonuwmHa Bbi6op oTo6paxaemMoro OCHOBHOMO
&1 o napameTtpa (ToMWMHa CBapMBaeMon
Hacrponka _Crgﬁpocm v v AETanu, CKOpoCTb NPOBOJIOKK,
CpefHuii CBapOYHbIiA TOK).
Hold
Cmotpute rnasy «PEXXUM SHEPTUN»
Murakme Koagp. v v v Ha crneayroLwmx CTpaHuUax.
TemnepaTtypa

o CBAPKA MI MA!

e PyuHoit MIG / MAG

P E—— i:‘*“‘-—J s
405 » 00
+1.0 15.0v
150v 00
— 30& 208
i oWV 16.1v 140v
% Vitesse fil U Tension M Self . i t Pre gaz
. % " 0.0s 0.1s 0.1s 02s .
~ Manuel ol " Manuel # U =T ] o
= AlSi5Arg > ® U < HH AlSi5Arg > m < IRl HH Manuel - 2T > SN 4
0.8mm - 2T m 00.8mm - 2T 2 U & U
MapameTpebl HavmeHoBaHne HacTtpoliku OnuncaHve 1 pekoMeHZaumn
CKOpOCTb nogaun . . o
-8—) 0.5 - 20 m/min | KonnyecTteo Npucago4yHoOro MeTansia U KOCBEHHbIW CBapOYHbIN TOK.
NpOBOJIOKM
U HanpshxeHue 10 - Umax PerynupyeT MOLWHOCTb CBapKu.
CrnaxvBaeT cBapoYHblii TOk 6onee unm MeHee. HacTpanBaeTcsl B COOTBETCTBUM C
M [poccenb -4 > +4
NOSIOXEHNEM CBapKM.
ti Mpearas 0 - 25 sec. Bpems ynaneHus Bosayxa M3 ropesiku 1 yCTaHOBKM ra30BOW 3alLmThbl nepes
NOAXMWIoM,
tl MocT-ras 0 - 25 sec. MopnepxaHne rasoBon 3almThbl MOC/E 3aTyxaHus Ayru. 3TO NO3BONSET 3alUUTUTD
CBapvBaeMylo AeTanb W 31EKTPOS, NPOTUB OKUCTIEHUS.
A,-’ I Start -4 > +4 Mo3BonsieT perynmpoBaTh MyCKOBOM TOK
-8->./' CkopocTb noaxoaa 50 - 200 % | CKOpOCTb MPOBOIOKM Nepes 3anycKoM
!/' HanpwxeHve npu noaxoae 10-100 % HauvanbHoe HanpshxeHne polxura
-%)I'/ Hot Start 10-250 % CkopocTb Hot Start
!I'/ Hot Start 10-250 % HanpsbkeHune Hot Start
t i MpopomxuTenbHocTb Hot Start (MOXXHO ynpasnsaTb C MOMOLLBIO TpUrrepa B
U/ | Hot Start 0-10secs. | e ume 4T)
‘qﬁ" 3anonHeHue kpaTepa LWBa 10-100 % CKOpOCTb CTYNeHU B KOHLE CBapKu
\ql 3anonHeHue KpaTepa LBa 10-100% HanpskeHne cTyneHu B KOHLE CBapKu
\qi 3anonHeHme KpaTena LWBa 0-10 secs MpoAoOMKUTENBHOCTb YPOBHS B KOHLIE CBAPKM (MOXHO YNpPaBnsTb C NOMOLLbIO
patep ’ Tpurrepa B pexwume 4T)
\qA Burn Back -4 > +4 ToK nNpu oCTaBHOKE MPOBOJIKN

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

CraHpapTt MIG-MAG ([vHamMuyeckuii STD)
CTaHAapTHbIV PeXXMM MO3BOJISIET BLIMOJHSATL CBApPKY BLICOKOrO KayecTBa Ha GOMbLUMHCTBE YEpHbIX MaTepuasioB, TakuX Kak CTajlb, HEpXXaBeloLLas
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CTanb, a Takke Medb W ee Cnnasbl, TUTaH ... MHOXECTBO BO3MOXXHOCTE YrNpaB/ieHUsi TOKOM U ra3oM MO3BOMSIIOT OCBOUTH MAEaNbHO NOAXOAWT ANs
Baluel cBapoyHoii paboTbl, OT PO3XMUra A0 OKOHYATENbHOrO OXNAXAEHUS CBAPHOTO LUBA.

8 o o + + I N +
20.. o +02 +0.1
o mm 40A of o .
* Epaisseur 30v % Longueur d'arc 2L 2L ti Pré-gaz
N = A Self U S
| 00s 10s
1 6 4 4 0
" Dynamic STD SN " Dynamic STD L " Dynamic STD
CUAIBAr > F 8 < CUAIBAr > m < Il CUAIBAr >
20.8mm - 2T o 0.8mm - 21 el 0.8mm - 21
MapameTpsbl HavmeHoBaHne HacTpoiiku OnucaHve n pekoMeHaaLmm
W CuvHeprus No3BoNsieT NOIHOCTLIO aBTOMATUYECKYIO HAacTpoliKy. [eiMcTBMe Mo ToNwmHe
-~ TonwwuHa 0.1 - Sp. max
ABTOMATUYECKW YCTaHABMMBAET NPaBUNbHOE HATSHKEHNE HUTU U CKOPOCTb.
-8-) CkopocTb 0.5 - 20 m/min | KonmMyecTBo Np1caao4HOro MeTassia U KOCBEHHbIN CBApPOYHbINA TOK.
I Tok 15 - Imax CBapoYHbIV TOK YCTaHaBMBAETCS B 3aBUCMMOCTM OT TUMA MCMONb3yeMOW NPOBOMOKM U
noanexallero cBapke matepuana.
A Mo3BonseT perynnposaTtb paccTossHUE Me KOHLIOM NMPOBOJIOKM M CBAapOYHON BaHHOW
i [lnvHa apku 6> +6 perymp P KAY KOHLIOM Np P
= (perynupoBKa HaTsKeHus).
CrnaxkmBaeT CBapOYHbIl TOK 6onee un MeHee. HacTpanBaeTcs B COOTBETCTBUM C
M [poccenb -4 > +4 P P
NOMIOXXEHNEM CBapKMU.
ti Mpeparas 0 - 25 secs. | Bpemsi ynaneHus Bo3gyxa M3 ropesikv U YCTaHOBKM Fa30BOM 3alumTbl Nepes NOAXKMIoM.
Ny CkopocTb 50 - 200 % MporpeccnBHas CKOPOCTb MPOBOMOKK. [epes po3)XMroM NPoBOZA MABHO BXOAMUT, YTO6LI
npubnmKeHns €034aTb NEPBbIN KOHTAKT, HE Bbi3biBasi MOMMaXxa.
Al'/ 50 - 200 % | Hot Start - aTo cBepxTOK Npu nogxwure, 6narofaps KOTOPOMY 3NeKTPOA He NpUAnnaeT K
lP, Hot Start cBapvBaeMoi aeTanu. Ero MoxHo oTperynmpoBaTh Mo MOLWHOCTU (% CBapOYHOro ToKa) u
0 - 5 secs. Nno NPOACIHKUTENBHOCTM (B CEKyHAAX).
3anonHeHme STOT TOK CTYNEHW NpU OCTaAHOBKeE - 3TO ha3a Nocne KPUBOW CHMXKEHUS Toka. Ero MoxHo
\qA KpaTepa wwBa 50 - 100 % | oTperynmpoBaTb Mo MoWHOCTM (% CBapOYHOrO TOKA) M MO MPOACIHKUTENBHOCTM (B
ceKkyHaax).
MoaaepxaHue ra3oBoii 3alWmUThl NOCNe 3aTyXaHus Ayru. 3TO NO3BOMSET 3alUUTUTb
ti MocT-ras 0 - 25 secs. AACD u Y Ay w
CBapvBaeMylo AeTalb W 31eKTPOA NPOTUB OKUCTIEHMS.

6 [JocTyn K onpegeneHHbIM NapaMeTpaM CBapKu 3aBUCUT OT BbIGpaHHOro pexuMa oTobpaxeHus: MapameTpbl / PexxvM oTobpaxeHusi: Easy,
Expert, Advanced.

e MIG-MAG Umnynbc

MpuHUMN 3aKto4aeTcs B TOM, YTOObI CBAPOYHbIV TOK MybCMPOBaN MPU BbICOKOM CUie ToKa, YTO6bl MPOBO/IOKa CMBaNachk B MeKMe Kanau, npexzae
4YeM MPOBOJIOKa BCTYMUT B KOHTAKT C 3arOTOBKOM. YacToTa ocaxaeHWsl Kanesb U paccesiHHasi SHeprus MOSHOCTbIO KOHTPONMPYKOTCS. 3TO NoMoraet
KOHTPONMPOBaTh TeMMepaTypy CBApOYHOM BaHHbI, YyyllaTh BHELWHWI BUA LWBA, YCTPaHss 6pbi3ry 1 ynydllas cMadmMBaH1e U MPOHUKHOBEHWE.
MMMy nbCHBIN peXxuM SIBASETCS NPenMyLLECTBOM [/ CBapKW JIEFKUX CMIaBOB U HEPXABEIOLWMX cTanen. [nsa yrnepoauctbix ctanen nynscauus 6yaer
onpaBAaHa TONIbKO BO BPEMS! OMOSIHUTENbHbLIX OFpaHUYEHUIt TUMA; CUNTbHOE NMPOHUKHOBEHWE WM YCTpaHeHWe OTAeNKW. KpoMe TOoro, UMMy nbCHBbIN
pexuM obneryaeT cBapKy B PasHbIX NO3ULMUSIX.

e Moayns MnynbcHo-Ayrosas cBapka

STOT peXxuM UMNYNbCHOM CBapKW MOAXOAWT AN BepTuKanbHOro npumeHeHusi(PF). MMnynbcHas cBapka MO3BOMSIET COXPaHATb CBAPHYIO BaHHY
XONOAHOW, CrocobCTBYS MpW 3TOM MepeHocy MaTepvana. [ns peanusaumy BepTMKaNbHOM BOCXoAsllei cBapku 6e3 wumnynbca Tpebyetcs
NpoAenbIBaTh WOB TUMa « énoyka ». [ipyrnmMmn cnoBamu, O4eHb CIIOKHOE NepeaBMdKeHVE TPeyrobHUKOM. bnarogaps nMnynbscHOMy pexumy 6onblue
HeT Heo6Xx0AMMOCTU NpOoAeNbIBaTb 3TO ABMXKEHUE. B 3aBUCMMOCTM OT TONWMHBI AeTany NpsiMoe nepeMeLLeHne 3N1eKTpoda CHU3Y BBEPX MOXET bbb
[0CTaTOYHbIM. TEM HE MEHEE, eCNM Bbl XOTUTE PaCLUMPUTL CBAPOYHYIO BaHHY, TO OCTAaTOYHO 6yaeT NnpocToro 60KOBOro ABWXKEHWS, NOAOOHOMO TOMY,
KOTOpOe MpOoAeNbIBAETCS MPU FOPU30HTaNIbHOM CBapke. B 3TOM criyyae Bbl MOXeETe OTPerynmMpoBaTh Ha 3KpaHe 4acToTy WMMMY/bCHOro ToKa. JTOT
METOZ CBapKM NO3BONSET BOMbLUMI KOHTPO/b NPU BEPTUKABbHOW CBapKe.

8 - - - +* + 14 o S 95 o +
& Shm Z4
1w = 11 "2 /I8 70 5 +06
o= mm 22a 5 &/ 50%t %1 404 00 00+1100 00 00 o
- 50% 138%1 B\ 53x1 e —
* Epaisseur 18v £ Longueur d'arc i . MBwz /| n# Courant froid £ Soft Start
! = #& 0.4s 00s 0.0s 00s 00s £= » 4
T Pusewe A o s o s BTN AN
HH Fe M21 P R 0B HH Fe M21 AR HH Fe M21 > A
00.8mm - 4T i 00.8mm - 4T 00.8mm - 4T ¥
Parametri Denominazione Regolazioni Descrizione & consigli
N2 TonwuHa 0.1 - Sp. max CWHeprus No3BONSIET NOSIHOCTLIO ABTOMATUYECKYIO HAaCTpOliKy. [leMCTBME MO TOSLUMHE
A~ ’ P: ABTOMATMYECKWN YCTaHaBNMBAET NPaBUSIbHOE HAaTSXKEHWE HUTU U CKOPOCTb.
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8

CKopoCTb 0.5 - 20 m/min | KonnMuecTBo NpMcaio4HOro MeTasnia U KOCBEHHbI CBAPOYUHbIA TOK.
I Tok 15 - Imax CBapouyHbIii TOK.
e M 6> 46 Mo3BONSET perynMpoBaTb PaccTosiHUE MeX/y KOHLIOM MPOBOJIOKM M CBAPOYHOIN BaHHOM

= (perynupoBka HaTsXKeHus).

CrnaxviBaet CBapOl-IHbI17| Tok 6onee unu meHee. HacTpanBaeTcs B COOTBETCTBUM C

Apoccens 4> +4 MOMOXEHMEM CBapKM.

Mpearas 0-25sec. | Bpems yaaneHusi BO3yxa U3 rOPe/KN 1 yCTaHOBKM Fa30BOM 3alliuTbl Nepes] NOMKUIoM.
CKOpOCTb 50- 200 % | [TPOrPECCHBHAS CKOPOCTb MPOBOMOKM. Meper POSXKMroM MPOBOJ MTABHO BXOAMT, UTOGb!
NpUGIVKEHNS! CO3/1aTh MEPBbIN KOHTAKT, HE Bb3bIBasi MOMMaXa.

Soft Start 0-2sec. | MoCTeNeHHbI POCT ToKa. YTOBbI U3GEXATb CUNbHBIX MYCKOB W PLIBKOB, TOK

perynupyeTcs Mexay nepebiM KOHTAaKTOM U CBApPKOIA.

50 - 200 % | Hot Start - aTo cBepxTOK Npu nogxwure, 6narofaps KOTOPOMY 3NEKTPOA He NpUAnnaeT K

Hot Start cBapvBaeMoi aeTanu. Ero MoxxHo oTperynmpoBaTh Mo MOLHOCTU (Y% CBapOYHOro TOKa)
0-5sec. 1 M0 NPOAO/IKUTENBHOCTU (B CEKYHAAX).
Uplsope 0 - 2 sec. KpuBasi HapacTaHusi Toka.
XonoaHbii ToK 50 - 100 % | BTopoVi Tak Ha3blBaeMbli "XONOAHbIN" CBApOYHbIN TOK. §
f=
YacroTta nmnynbca 0.1-3Hz YacroTa umnynbcos §’>
P
. B uMnynbCcHOM pexume 3aAaeT BpeMsi ropsiiero Toka OTHOCUTENBHO BpeMeHU 0
PaGoumii Linkn 20 - 80 % Y P Aaet Bp P P o
XOSIOAHOrO TOKa. 2
3aTyxaHve 0 - 2 sec. KpviBasi CHWXeHus Toka.
DTOT TOK CTYNEHW NpU OCTAHOBKE - 3TO haza Nocne KPUBOW CHUXKEHUS Toka. Ero MoxHO
3anonHeHune Ty P ® p

£ 22ESWS ¢=5

50 - 100 % | oTperynnpoBaTb MO MOLHOCTH (% CBApOYHOro TOKa) U MO NPOAO/MKUTENBHOCTY (B

KpaTepa LiBa ceKyHIAx).

MopaepaHve ra3oBoi 3alUMThbl NOCNe 3aTyXaHus Ayru. 3TO No3BOSISET 3aLUMTUTD

il MocT-ras 0 - 25 sec.
CBapVBaeMyl0 I€Tallb 1 3NEKTPO/ NPOTUB OKUCTEHMS.

° [JocTyn K onpeaeneHHbIM NapaMeTpaM CBapKu 3aBUCUT OT BbIGpaHHOro pexxuMa oTobpaxeHust: MapamMeTpbl / Pexxum oTobpaxeHusi: Easy,
Expert, Advanced.

NPUXBATKA (F~] PyyHolt unu p~] Standard (Dynamic STD))
e CBapka npuxsaTkoii - SPOT
CBapouYHbIii peXuM, NO3BONSIOLLMIA COEAMHEHUs AeTanel nepes cBapkoi. MpuxsaTka MOXET 6biTb COBEPLUEHA BPYYHYIO C MOMOLLbIO TpUrTepa uan

C BPEMEHHOIA 3aAepXXKOiA C 3apaHee onpeaesieHHON NPOAOKUTENBHOCTLIO MPUXBATKK. Ta NPOAO/HKUTENBHOCTb TOUKW NMPUXBATKU NMO3BOSSIET
[OCTUMHYTb NyYllell BOCMPOM3BOAUMOCTY U NOMYYEHUST HEOKUCTIEHHDBIX TOUeK (HacTpolika AOCTYNHa Yepes MeHI0 A0MNOSIHUTENbHbIX NapaMeTpoB).

e e . e
40- 150.

8> 4.0

05. 00 7, 2

® Vitesse fil U Tension ® Point M Self ti Pré-gaz

| | 20.4s 05s 20.4s
2 3 01 4 0
~ Manel Il P Manuel ® U B — " Manuel o m
HH CuAIBAr > ® U < il HH CuAIBAr > 0 i < Wk CuAIBAr > I <«
$0.8mm - Spot o m ©0.8mm - Spot M @0.8mm - Spot ® U
MapameTpsl HanmeHoBaHune Hacrpoiiku OnuncaHve 1 pekoMeHaaLumm
'8') CkopocTb nogauu . o o
0.5 - 20 m/min | Konnuectso nNpMcasoyHOro MeTasnna v KOCBEHHbIN CBAPOYHbINA TOK.
NPOBOJIOKM
U HanpsxeHve 10 - Umax PerynvpyeTt MOLLHOCTb CBapKMu.
CrnaxwvBaeT CBapoYHblii Tok Bonee unm MeHee. HacTpanBaeTcsl B COOTBETCTBUM C
M [poccenb -4 > +4
NOJSIOKEHNEM CBapPKMU.
@ Touka 0.1-10sec. | OnpeneneHHasi NPOAOCIHKUTENTbHOCTb.
| Mpearas 0 - 25 sec. Bpemsi ynaneHus BO3ayxa U3 ropenku U yCTaHOBKW ra3oBOM 3alUuTbl nepes NOAXUIoM.
MoapepykaHve ra3oBoV 3alUMThl NMOC/IE 3aTyXaHus Ayru. 3TO NMo3BOJISIET 3aLUMTUTD
th Mocr-ra3 0 - 25 sec. AREp u Y Ay u.t
CBapvBaeMyto AeTanb 1 3N1eKTPOs NPOTUB OKUCIIEHNUS.
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TonwwmHa

e

0.1 - Sp. max

CKOPOCTb.

CuHeprus No3BonsieT NMOHOCTLIO aBTOMATUYECKYH0 HacTpouKy. [eiicTaue no
TOJILUMHE aBTOMATMYECKN YCTaHaBNMBAET NPaBUIbHOE HATSXKEHWE HUATU 1

»<
<>
=<

-6 > +6

BaHHOMN (perynmMpoBKa HaTsHXKeHUs).

lMo3BONSIET perynmMpoBaTh paccTosiHME MeXAY KOHLIOM NPOBOJIOKM U CBApPOYHOM

I Tok

15 - Imax

CBapO“IHbIl‘/‘I TOK YCTaHaBNMBAETCA B 3aBUCUMOCTU OT TUNa MCI'IOJ'IbBYEMOl‘;i
MPOBOJIOKU N NoaneXallero CBapke Matepuana.

ojue}jos
piepuels [~

o [JocTyn K onpefeneHHbIM napaMeTpam CBapKy 3aBUCUT OT BbIGPAHHOIO pexuMa oTobpakeHus: MapameTtpsl / PexuM oTobpaxenus: Easy,

Expert, Advanced.

e JINAMUT BPEMEHM

ITO peXmMM OLEHKM, aHanorvuHblin SPOT, HO coueTalolwuii B cebe BpeMst OLIEHKU 1 OCTAHOBKM, OMPEAESIAEMOE MPU HaXaTuK Ha Kypok.

25 o S 20 10 o o 0 %5
40 min o Vv o ] S o S i i el
| 8 Vitesse fil U Tension O Point O Délai | " 07s 20s 204s tl Pré-gaz
| . ] .
2 01 01 0
~ Manel & U " Manuel m
CuAlIBAr CuAIBAr > 00 < CuAlBAr > I
(¢0.8mm - Délai ©0.8mm - Délai 2N @0.8mm - Délai
MapameTpsbl HavmeHoBaHue HacTpoiiku OnucaHne 1 pekoMeHgauum
-8—) HanmeHoBaHwue 0.5 - 20 m/min | OnucaHne n pekoMeHaaLum
CkopocTb nogauu o o
U 10 - Umax KonnyecTso nNpncafo4Horo MeTansia n KOCBEHHbIN CBapOYHbIA TOK.
NpOBOJIOKN
@ HanpsxeHne 0.1-10 sec. | PerynupyeT MOLLHOCTb CBapKW.
@ Touka 0.1-10sec. | OnpeaeneHHas NpoOAO/HKUTENBHOCTb.
MpoaomKUTENbHOCTL
M MpoACMIKMUTENBHOCTb MEXAY OKOHYaHWeM ToukmM (Mckntoyas Post Gas) u
Mexay AByMS -4 > +4 o
BO306HOBNIEHWNEM HOBOW TOYKM (BKNtoyas Pre-Gas).
CBapHbIMX TOYKaMM
CrnaxwvBaeT cBapoUHblii TOk 6oree unm MeHee. HacTpanBaeTcsl B COOTBETCTBUM C
th [poccens 0 - 25 sec. P P
NOJSIOXKEHNEM CBapKMU.
BpeMsi ynaneHusi BO3ayxa W3 ropenku U yCTaHOBKW ra3oBOM 3alUuTbl nepe,
ti Mpearas 0 - 25 sec. pems ya Ay P Y t pea
NOAXMWIoM.
W MoapepaHue ra3oBoy 3aluThl NMOCe 3aTyXaHus Ayri. 3To no3BonsieT
- MocT-ras 0.1 - Sp. max Anep w i it
3alMTUTL CBapUBaEMYIO AeTallb U SNEKTPO/ NPOTUB OKUCIIEHUS. m
v u ("]
. CuHeprus no3sonsieT NONHOCTbIO aBTOMATUYECKYIO HAaCTponKy. [lefictBre no | S (,
iy TonwwmHa -6 > +6 TO/LUMHE aBTOMATUYECKN YCTaHAB/IMBAET MPaBU/IbHOE HaTSHXKEHWE HUTK 1 g g’
CKOPOCTb. g5
o
I M 15 - Imax M03BONSET perynnpoBaTh pacCTOSHUE MEXAY KOHLIOM NPOBOJIOKN U
CBapOYHOM BaHHOM (perynmMpoBKa HaTsHKeHus).

o ,U,OCI'YI'I K onpeaeneHHblM napaMeTpaMm CBapku 3aBUCUT OT Bbl6paHHOr0 pexnma 0T06pa>Keva: I'IapaMeprl / Pexxum 0T06pa)KeHVI$IZ Easy,

Expert, Advanced.
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LUUKNbl CBAPKW MIG/MAG

CraHpapTHbIi npouecc 2T:

A
i 1
|
| |
| Y |
|
| T hotstart |
I > | 1 A
|
| |
| |
| | ﬁ
| | <
| 5 | £
3| E | 3
|
| 2 = | -~
| = |
| |
| |
A
| |
: Dstart : I blackout
‘u—> 1 | | _Gas post-Flow
! | —
: | WT b Jrn-back\
| ! !
| |
| |
| |
12D |
o8 T crater Fil
[T %
‘ é 2 \‘ >
[P -%
g8
15O
|
‘ i I Fill
crater Filler
I Soft-start

Mpy HaxaTum Ha TpUITep HauMHaeTCs MpOAyBKa rasa B Hadane cBapku (Npea-ra3). Korga npoBosioKa Kacaetcs AeTanuv, UMMynbC BO3OyxaaeT
[yry, 3aTeM HauMHAETCs CBapOYHbIN UMk, Koraa Tpurrep OThyCKAeTcs, OCTAHaB/MBAETCA Mojaya MPOBOIOKM M UMMYNbC TOKA MO3BOMSIET YMCTO
oTpe3aTb NPOBOSIOKY ¥ NMPOU3BECTM NPOAYBKa rasa B KOHLE cBapku (MocT-ra3). Moka nocTapoccesnb He 3aBepLUeH, HaXaThe Ha CryCKOBOM KPHOYOK
obecneunBaeT BbICTPbIN Nepe3anyck CBapHOro Wea (py4Hasi Touka Lenun) 6e3 npoxoxaeHus dasbl HotStart. B umkn MoxHo go6asuTtb HotStart u /

W HanoNHUTENDb KpaTepa.

CraHgapTHbIN npouecc 4T:

P
~

Istart

N

» [ burn-back

| Blackout

o
I N
| hot start

Creep Speed

" GasPre-Flow

ISoft-start

N
AT

ﬁ;/burn-back{

I
|
[l
{ ~_Gas post-Flow
I

_—t>»

I I—]

|
|
|
|
\'\F crater Fillqr

A
| crater Filler

B craHpapTHOM 4T anuTenbHocTb HotStart nnu 3anonHuTens kpatepa ynpaensercs TpUrrepom.
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2T MnynbCHbIN npouecc:

S

A

I
I
| |
I I
| ] |
|
I T hotstart :
! v ! ] A
| |
I I
I I ﬁ
I
| < | 3
| L ‘ <
'S 2 | E
I I
2 2 | 2
I - I
| |
} T downslope :
I T upslope |
: Dstart < > : I blackout
:<_> 1 __Gas post-Flow
| | - T
| | [ Tb.lrn-back!
| % ‘
I I
l 1
[ -1 |
1o 8 . T crater Filler
' o
Py \‘ g
\E Iy
o8
1O
I
I
I crater Filler
| Soft-start

Mpn HaxaTuM Ha TpUrrep Ha4YMHAETCs NpoAyBKa rasa B Hayane ceapku (mpea-ra3). Koraa npoBoj KacaeTcs AeTanu, MMNYNnbC MHULMKUPYET Ayry.
3aTeM annapat HaunHaeT Hot-start, upslope u, HakoHeL, HauMHAEeTCs CBapOYHbIM LK. Koraa Tpurrep oTnyLueH, CMycK HauyHeTCsl, oka He AOCTUrHET
3anonHutens ICrater. 3ateM NMK OCTaHOBa nepepesaeT MpoBOA, 3@ KOTOpbIM cneayeT noct-ra3. Kak u B «CTaHAapTHOM», Monb3oBaTenb MMeeT
BO3MOXHOCTb 6bICTPO BO306HOBWTL CBApKy BO BpeMsi NoAauM rasa, He npoxoas atan HotStart.

4T UMnynbCHbIA Npouecc:

N A ! A A

I I | |
I I | |
o | | |
b ) ! ! !
| | [} | |

hotstart |
b i; ! il
L | ;
| | |
‘ 5 ‘ : 3

I
:t '&', | | g
] s ! : é
12 2 | ‘ §
| - [ | 8
| ! : l~
I
! . T upslope } ] ! i
| Dstart 1<—> T:downslope | | Blackout
T > f—' ‘
- \ /i ! _—— '-Gas post-Flow
I I
aT ! [T burn-back|

o 1 8 N AT B —
I I I ‘
| | ! ! |
| _% 3 | ! :
by -3 : T crater Filler
'd ! |
g al ! -~
: ; g: | \ ‘
: g S :
b |
I I

I
I
|
! N A
| I crater Filler

|Soft-start

B umnynbce 4T Tpurrep ynpaensieT AnMrenbHocTbio HotStart. Koraa oH 3akpbIT, OH UCNONb3yeTcs Ans yrnpaB/ieHWs 3arnofiHEHEM KpaTepa.

COXPAHEHME U1 Bbi30B U3 NAMSATU KOHOUIYPALMIA JOB

Bo Bpems Mcnonb3oBaHWs NapaMeTpbl aBTOMaTUYECKW COXPAHSIOTCA U BOCCTAHAB/IMBAIOTCS NPU CIEAYIOWEM BKIIIOYEHUM.
MoMMMO TeKyLMX NapaMeTpoB, MOXXHO COXPaHSTb M Bbi3blBaTb KOH@Urypaummn «JOB».

KonunuectBo KoHburypaumii JOBS - 100 Ha Kaxablii CBApOUHbIii METOA C COXPAHEHWEM CMEAYIOLUMX AaHHbIX:

- OCHOBHOI1 napameTp,

- BTopuuHbIii NnapameTp,

- MoameToAb! N PpeXUMbI KHOMOK.
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®

@ 0.8 mm Alsi55ArgSiAl25 07/07/2017
\ Pluse 2T 3.5mm +8 14:33

Ouvrir

Quick-Load 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

4

A

PE)XXUM JOB
370T pexkum JOB no3BONSIET CO3AaHNE, COXPaHEHWE, yaaneHue 1 Bbi3oB KOHdMrypauwmii JOB.

QUICK LOAD - Bbi30B koHUrypaumii JOB ¢ MOMOLLbIO TpUITepa BHE CBapKu.

Quick Load - 310 pexwuMm Bbi3oBa koHdurypaumii JOB (Makc. 20) BHe CBapO4HOro NPOLIECCa M KOTOPbIN BO3MOXEH TOMbKO B pexume MIG-MAG.
Bbi30B koHbUrypaumii JOB u3 cnucka Quickload ¢ npeaBapuTenbHO co3aaHHbIMKU koHbUrypaumsmm JOB, Npou3BOAWUTCS KOPOTKMM HaXaTWEM Ha
Tpurrep. MNoaaepXxmsaloTca Bce pexxumbl Tpurrepa (2T/4T/4Tlog) n ceapoyHblie pexumel (SPOT/STD/PLS).

OMNMUMOHAJIbHBIE TOPEJIKU

e l'openka Push-Pull (4m : apt. 046283 / 6M: apT.ApT. 048713) :

lopenka Push-Pull MmoHTUpyeTcs Ha pasbeM (PUC. 1-12). 3TOT TN ropesikm no3BoseT MCnonbL30BaTh NpoBonoky AlSi gaxe anametrpom 0,8 MM ¢
rOpesikoi ANMHOWM 4 unm 6 M. 3TON ropenkon MOXHO BapuTb BO BCEX PEXMMAX.

O6HapyxeHune ropenku Push-Pull nponcxoaut NnpocTbiM HaXaTneM Ha Tpurrep.

B cnyyae ucronb3oBaHus ropenku Push-Pull ¢ noTeHUMoMeTpoM perynmpoBka Yepes MHTepdENC No3BOSIET YCTAaHOBUTb MaKCUMarbHYO BEUUMHY
AManasoHa perynnpoBKu.

B 3TOM cnyyae NOTEHUMOMETP MO3BONISIET M3MeHTb 0T 50% A0 100% OT 3Tol BENMYMHBI.

+ supply (4) +supply (10) m

<o cursor (2)
CxeMa noaksoyeHus ropenku Push Pull

¢ noteHumomeTpoMm (10 KQ)

logic gnd (5) analog gnd (3)

1 - Bbibop HacTpoiku (CKOPOCTb UK BbICOTa Ayru)

2 - opaHXXeBblii cBETOAMOA (BbICOTa Ayru)

3 - 3eneHbli cBeTOAMOA (CKOPOCTB)

4 - YBenuyeHve (CKOpOCTb UK Ayra B COOTBETCTBUM C KHOMKOM 2)
5 - YMeHblLeHWe (CKOPOCTb MW Ayra B COOTBETCTBUM C KHOMKOM 2)

e Nopenka Spool Gun* (4m : ref. 041486) * HepocTynHO ang mogenun 208/240 B.

lopenka Spool Gun noaknoyaeTcs K cneunanbHO NpeaHasHavyeHHoMy koHHekTopy (FIG 1 - 13).

Ee MOXHO Mcnonb30BaTh TObKO B CTAHAAPTHOM CMHEPreTUYECKOM MU B PYYHOM peXxuMe.

- B py4HOM pexuMe Ha ropesniky BbIHECEHA TOMbKO KHOMKa YNpaBneHusi CKOPOCTbO NMoAaum (OCyLLECTBUTL HACTPOWKK yepes nHTepdelic annapara
Henb31).

- B CMHEpPreTMYecKOM peXwuMe KHOMKAa PerysMpoBKM MO3BOMSIET AWCTBOBATb B npeaenax oT 50% Ao 100% 3HayeHWsi OTperynMpoBaHHOIO Ha
uHTepdelice.

O6HapyxeHune ropenku Push-Pull nponcxoaut NnpocTbiM HaXaTneM Ha Tpurrep.

MHCTpyKUMS NO yCTaHOBKeE KaTyLLKKU Ha ropenky Spool Gun

1- KHonka OTKpbITb/3aKpbITb KPbILLKY

2- 3a)KMMHas raika KaTyLKu

3- lalika TOpMO3a KaTyLUKK (He 3aKpy4MBaTh CIIMLLIKOM CUJIbHO)
4- BUHT perynvMpoBKN HanpspKeHUs pOnvKOB

5- KHoMka perynmMpoBKM CKOPOCTM nofayun

- OTKpoWiTe KpbILKY (1), CHAMUTE CTOMOPHYIO raiky (2).

- OcnabbTe raiiky TopMo3a 606uHbI (3).

- BctaBbTe 606MHY.

- YT06bl BCTaBUTL MPOBOJIOKY B POSIMKM, HAXMUTE Ha «BUHT PErYNIMPOBKU HampsKeHus
ponukoB (4)»

- BbITSIHATE NPOBOMOKY M3 ropenku, Hakpyunsasi 606uHy.

- MoakntounTe KOHHEKTOP ynpaBneHus Spool gun.
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(D WHOOPMALUUA
[laHHOe MeHI0 AaeT AOCTyn K HoMepaM MoauduKaumii nnaT u codTos.

ot

o
JalN

MapameTpbl

PexxM oTo6pakeHWs AaeT focTyn k 6onee unm MeHee 60/bLLOMY YMCITY NMapaMeTPOB M CBAPOYHBIX KOHMUIypaLmid.
- Easy : YnpalueHHbIl avcnnei, MuHUMyM nHdopamMumi. HeT AocTyna K LMKy CBapku

- Expert : NonHbIN gMcnnen, No3BosisieT HAaCTPOUTb ANMTENBHOCTb U BPeMS PasiivuHbIX ¢as LMKIa CBapKu.

- Avanced : NOMHbIN AMCNeN, NO3BOJISIET PErYIMPOBaTh Pas/IMUHbIE HANPSHXKEHUS AyTU B Kaxxaoi dase.

HaseaHue annapata 1 BO3MOXHOCTb €ro NepcoHanM3npoBsaThb.

MoaaepxvBaeMble A3bIkK: hpaHLY3CKUIM, aHFUACKKUIA 1 T. .

EavHUUbI n3Mepenus: MexxayHapogHble (SI) unu Lioimosble (USA).

HassaHue maTepuanos: EN (esponelickuii) unnm AWS (CLLA)
Mpumep: Fe (EN) -> Cranb (AWS), CrNi 308 (EN) -> ER 308L (AWS)

Bpems, pata u dopmar.

SIPKOCTb 3KpaHa

@)

Mepe3arpy3ka AaHHbiX annapaTta (YactuuHas / MonHas) :
- YactnyHas (3HavyeHue nNo yMONYaHMio CBAPOYHOro LMKIA).
- MonHas (3aBoackas KOHMUrypaLuus napameTpos).
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'$' KAJIMEPOBKA

70T pexunM npegHasHa4veH ans Ka!'IVIGDOBKVI CKOPOCTM HaMOTAHHbIX LWIaHroB. LleﬂbIO KaﬂVI6DOBKVI ABNAETCA KOMNeHcauus N3MEHEHUM ANNHbI
CBapOYHbIX Kabenel ¢ TeM, YTOBbl OTKOPPEKTUPOBATbL 3aMep acULLMPYEMOro HaNpsHXKEHUS U yy4YllUTb pacyeT sHepriu. Mocne 3anycka npouecca,
OH OTOBpaXaeTcsl Ha 3KpaHe C aHUMaLmen.

n NEPEHOCMMOCTb’
[JaHHas hyHKUMS NO3BONSIET COXPaHSATb CBAPOUHYIO KOHUIrypaumio annapara.
OHa TaKoKe No3BONISIET CKkavaTb KOHUIrypaLmio C OAHOMO annapaTta 1 3arpy3uTb ee B ApYroil.

=

3arpysutb KoHdurypaumto : 3arpyska ¢ kntoda USB ogHOM MM HECKONbKUX KoHdUrypaumii « USER » 1 ee JOB.

3kcnopTvpoBaTh KoHdMrypaLmio : 3kcrnopT Ha USB-kiitod TekyLuel koHburypaumm «USER» 1 ero JOBS B katanore USB \ PORTABI-
LITY \ CONFIG

O «@

—
(=]
-]

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

» @

Export JOB: akcnopT Ha ktod USB koHdburypauuii JOB no meToaam ceapku B nanky USB\Portability.

—
S
-]

@ oTCAEXXMBAEMOCTb

70T MHTedeef/'IC ynpaBneHusa CBapKOVI MO3BOSIFAET 0T('J'|e)KV|BaTb/3a|'|V|Cb|BaTb BCe 3Tanbl CBAapKK LWOB 3a LWBOM BO BpeMsi U3roToBNEHUA
NPOMBbILLNEHHOr0O U3aenus. STa MEeToANKa ynpaB/ieHns Ka4eCTBOM obecneunBaeT KayecTso CBapKu nocne npou3BoACTBa, YTO MNO3BOMISFET NPOBECTU
aHanu3, OLEHKY, OTYETHOCTb M JOKYMEHTALWMIO COXPAHEHHbIX CBapOYHbIX NapaMeTpoB. 3Ta (hyHKLMOHANbHOCTb 06ecreumBaeT TOYHBIN U BbICTPbIN
c60p, a Takxe coxpaHeHWe faHHbIX, 3arnpallMBaeMbIX B pamkax ctaHgapta EN ISO 3834. BocCTaHOBMIEHME 3TUX AaHHbIX BO3MOXHO Yepes SKCropT
Ha USB-kntou.
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lMpocTas oTCNeXmnBaeMocTb
¥ - BbIKS.

1- Co3pgaHue OTCNeXMBAEMOCTb 2- CospgaHue Llexa

3-

Tragabilité Tragabilité
+ Nouveau . .
/O - > @ Chantier-01 Chantier-01
Explorer Exporter @ Intervalle - 500 ms

» » 3 Options - OFF
= VA
- - - = ¢ & Nom - - / -

BeibpaTtb «START» Bbibpatb «REC» D HanmeHoBaHWe Lexa
NHTepBan BbIGOpKU:
- Hold: HeT 3anucu 3HaueHui Toka /
HanpsKeHusl.
- 250 mc, 500 Mc 1 T. 4. :XapHeHue
3HAYEHWI TOKa / HaNpsXeHWs Kaxable X
pas.

MonHoueHHas OTCNEXNBAEMOCTb
3 - BKJ.

Tragabilité

Onpenenexve :

4-

* CBapoyHbIi LLIOB cOOTBETCTBYET LIMKITY CBApKW.
o PASS CcOOTBETCTBYET CBApKE MO BCEMY MEPUMETPY CBapMBaEMO AeTanM.

1 Chantier F O OFF o CBAPKA - 3TO 3aKOHYEHHOE COeANHEHME ABYX COBpaHHbIX YacTel. Takum 06pasom,
& Intervalle-10's ® ON CBapHOW LIOB COCTOMUT U3 OAHOMO WM HECKOMBbKUX NMPOXOAOB.
>3 Options - ON e Llex COCTOMUT M3 OIHOrO MM HECKOJTbKUX MOTOBbIX CBAPHbIX LIBOB.
(@3 Passe - OFF
(@3 Soudure - OFF oT * . o
g emnepaTtypa * BKJ1 .: TeMnepaTypa cBapvBaeMoi AeTann B Hayasie CBapoYyHora LiBsa.
e [InnHa * BKJ1.: anuHa wHypa
- - * EAMHNLbI U3MEPEHWNSI OTOBPaXatoTcs B COOTBETCTBUM C BbIBOPOM, ornpeaeneHHbiM B [TAPAMETPAX /
EanHmnyax n3MepeHms.

Pass (BKJ1/ BbIKJT)

Caapka (BKJ1/ BbIKJ1)

o TemnepaTypa (BKJ1 / BblK)
o [nvHa (BKJT / BbIKJT)

OtobpaxeHue Llex/LLios

® Chantier F - 0001

6- WpeHTudukaums 7- YTBepxpaeHue

Chantier F - 0006 1234 245V Chantier F - 0006 123 245V

>0 Passe (O3 Passe

7

1 2 5.2m 0 0 @3 Soudure (@D Soudure ‘

o 16 . o Température o Température ‘

- L&m mo
|

0

z D | H1))
* Epaisseur 1.4v £ Longueur d'arc AL 2 L
1 6 1
T 7 DynamicSTD S\ | |
HH Fe M21 > x ¥ <€
©0.8mm - 2T m
B BepxHeM neBoM yrny oTobpaxatoTcs Ha kaxxaoM KoHLEe Banuka MpoBepka MOXeT 6bITb BbINOMHEHA Ha
Ha3BaHWe uexa 1 HoMep LUBa. 0TObpaXKaeTCst OKHO MAEHTUMUKALIMNA: HMI unu HaxxaTueM Tpurrepa.
(Homep wBa peructpupyeTtcs HOMep npoxoaa, HOMep CBapHOro LWBa,
aBTOMATMYECKM U HE MOXET BbITb KOMHaTHas TemMnepaTtypa v / unu aavHa
U3MEHEeH) BaJinKa.
Chantier A 06/08/2017 16:33 Chantier |
o - Chantier A1 10/08/201717:33 -
Start Exporter Chantier B 07/08/2017 15:33 ﬁ:’e'xgl‘;’a;'z"fa .
Chantier D 06/08/2017 15:33 i t’_ :
Chantier F 07/08/2017 17:33 Nolre portiores
Chantier R 09/08/2017 17:33 Temps de soudage =850 s
Chantier W 08/08/2017 17:33 Energie = 132.2kJ

v A Cordons
= @ Nom DD!“
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®yHKums « Explorer » aaeT AoCTyn K CMUCKY CO3AaHHbIX paboumnx Ceccuii, NO3BOMSIET MX COPTUPOBATb, a TAKXKE UX YAaNsThb.
MyKTOrpaMMa Mo3BosIsIET AeTalbHO MOCMOTPETh KaXAaylo CECCUIO CO CeaytolLelt MHOopMaLmMen: YacToTa BbIGOPKK, KONMYECTBO
COXPaHEeHHbIX LWBOB, 06Lasi MPOAC/HKUTENBLHOCTb CBAPKW, SHEPrUst CBapKM, KOHMUIypaums napaMeTpoB KaXkAoro WBa (MeToz CBapky,
aBTOMATWYECKOE MPOCTaB/EHWE faTbl M BPEMEHM, NPOAO/KUTENBHOCTb CBAapku U U-I cBapkw).

Start Explorer

=

Tragabilité

Exporter les chantiers vers la clé USB ?

MonyyeHne 3Tol MHGOPMaLMM NPOU3BOAMTCS MyTEM SKCMOPTa AaHHbIX Ha ko4 USB.
[JaHHble .CSV MOXHO MCNosb30BaTh C MOMOLLbLIO NPOrpaMMHOro obecneyeHns ans paboTbl C 31eKTPOHHbIMK Tabnnuamu (Microsoft Excel®,

Calc OpenOffice® n 1. [.).
PEXXUM SHEPI'Mn

EEEEEEEEEEEEEREEREEE Y
sugetnseeReIRTE ARy
VT T

OTOT pexuM pa3paboTaH Ans CBapKu C KOHTPoneM 3Hepriv B pamkax DMOS 1 no3BonsieT NMOMUMO MHAMKALMWM SHEPTruM LUBa NOCe CBapku eLle n

HaCTpOUTb:

- TennoBoW KoachdULMEHT cornacHo 1crnonb3yemon HopMe: 1 anst Hopm ASME u 0.8 ans eBponeickmnx HopM. Aduiumnpyemas sHeprus

PacCUMTLIBAETCA C YHETOM 3TOr0 KO3 bULIMEHTA.

HENCNPABHOCTU, UX NPNYUHbI N YCTPAHEHUE

HEMOJIAAKHN

BO3MOXXHbIE MPUYNHDI

YCTPAHEHME

Moaaya CBapO4HON MPOBOJIOKM HEPABHOMEPHA.

HannaBbl MeTanna 3abusatoT OTBEPCTUE.

OunCTUTE KOHTAKTHYIO TPY6KY MM MOMeHsITe ee 1
CM@XXbTe COCTABOM MPOTUB MPUAMMAHMS.

MpoBoOKa NPOKPyUMBAETCS B POJIMKaX.

CMaxbTe COCTaBOM npoTunB NpunnunaHus.

OnvH V3 POMKOB NMPOKPYYMBAETCS.

MpoBepbTe, YTO BUHT PO/MKa 3aTsHYT.

Kabernb ropenku 3akpyyeH.

Kabenb ropenku aomkeH 6biTb Kak MOXHO 6onee
npsimee.

[Buratens nogaum He paboTaer.

TopMo3HOe YCTPOMUCTBO 606MHBI UM PONIUK CIIMLLKOM
TYro 3aTsHyTbl.

OcnabbTe TOpMO3 U POSUKM.

Mnoxas nogaya NpoBONOKMK.

HuTeHanpasnstoLwas Tpybka 3arpssHeHa unm
noBpexzaeHa.

OuncTuTe MM 3aMeHuTe ee.

LLINoHKa ocv POSIMKOB OTCYTCTBYET

[oMecTuTe LWNOHKY B ee oTAeNneHune.

TopMo3Hoe yCTporNCTBO 606UHBI CILLKOM TYro
3aTSHYTO.

Pa3zoxmuTte TopMO3.

CBapouHbIi TOK IM60 OTCYTCTBYET, IGO0 OH
HenpaBWbHbIN.

AnnapaT HenpasWbHO NOAK/TIOYEH K CETU.

[MocMOTpUTE WITEKEPHOE COEANHEHNE U MOCMOTPUTE,
NpaBUNbHO /M NOCTaBNAETCA WTeKep.

HenpasunbHoe NoAKII0YEHNE MacChl.

MpoBepbTe cocTosiHWE Kabensi Macchl
(noacoeanHeHWe 1 3axum).

HeTt mMowHocTw.

MpoBepbTe KHOMKY ropenku.

MpoBosoKa 3acTpeBaeT nocsie Npoxoaa Yepes
PONMKM.

HuTeHanpaBnsiowas Tpybka pacrtoLLeHa.

MpoBepbTe HUTEHANPaBNAIOLLYIO0 TPYOKY M KOpyC
ropesnku.

[poBOsIOKa 3aCTpPEeBAET B ropeske.

OuncTuTE MM 3aMeHuTe ee.

HeT kanunnspHoi Tpy6ku.

MpoBepbTe HanMume KanunspHoii TpyGKy.

CKOpOCTb NoAayv NpPOBOSIOKM CIIULLKOM BbICOKas.

CHU3UTb CKOPOCTb NPOBOJIOKU.

MopUCTbIN CBapOYHbIiA LLIOB.

HepocTaTouHbIl pacxog rasa.

[vanaszoH perynuposku ot 15 go 20 n/MuH.

3aunCTUTE OCHOBHOWM MeTans.

B 6annoHe 3akoH4mMNCA ras.

3ameHuTe ee.

HeynoBneTBopuTebHOE KayecTBO rasa.

CmeHuTe ero.

LIMpkynsiuusi BO3Ayxa v BO3AENCTBME BETPA.

MpeaoTBpaTMTE CKBO3HSKM, 3aLUMTUTE CBAPOUHYIO
30HY.

[a30BoOe COMNo CULLKOM 3arps3HEHO.

OuncTuTE CONJIO MM 3aMEHUTE ero.

MpoBosioka nioxoro Kavecrsa.

Vcnonb3yiTe nogxoasiuyto ans ceapku MUM/MAM
NPOBOJIOKY.

Capu1BaeMasi NOBEPXHOCTb B MIOXOM COCTOSIHUM
(paBynHa v T.N.)

3aunCTUTb CBapuBaeMyto AeTanb nepes cBapkou.
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MHOrouncneHHble YaCcTUUKU UCKPEHUS.

a3 He noaseeH.

MpoBepbTe, YTO K BXOAY UCTOYHMKA NOABEAEH ras.

HanpskeHune ayrv ClIMLLKOM HU3KOE UK CIIULLIKOM
BbICOKOE.

CM. cBapOYHble NapaMeTpbl.

Bo BpeMsi kanubpoBku Npou3oLna ownbka, B
pe3ynbTaTe Yero kannbpoBka OTMEHEHA U MOXET
6bITb BO306HOBEHA.

MpoBepbTe N NOMECTUTE 3aXMM MacChbl Kak MOXHO
6nmxe K 30He CBapKu

Owwnbka KannbpoBkm

[aHHble Ha dnaw-HakonuTene USB HeBepHbI unn
noBpeX/aeHbl.

MpoBepbTE NOACOEAMHEHWE NOodaYM rasa.

Bbl MPEBbICUAN MAKCUMasbHOE KOSIMYECTBO
COXpaHeHHbIX (alno..

Owwnbka kannbposkm

MakcumanbHoe KonmyecTBo siyeek namsatu 500.

MoBTOpUTE KaNUBEPOBKY

Mpo6nemMa Npu COXpaHEHUN AaHHbIX

HekoTopble Bawm "job" 6binu yaaneHsbl, T.K. OHKU
HeAeNCTBUTENbHBI C HOBbIMWA CUHEPTUSIMU.

MpoBepbTe AaHHbIE.

ABTOMaTMYeckoe yaanenve daiinos JOB.

Avete superato il numero massimo di salvataggi.

BaM HyXXHO yAanuTb SIMLLHWE MPOrpaMMbl.

Owwnbka obHapyxeHus ropenku Push Pull

Alcuni vostri Jobs sono stati eliminati perché non pit
validi con le nuove sinergie.

Mpobnema USB HakonuTens

MNpoBepbTe Bce coeanHeHuns ropenku Push Pull

Problema chiavetta USB

He o6Hapy>xeH H¥ oanH JOB Ha dnew-kapte USB

B kapTe 6onblue HET CBOBOAHbLIX Siueek NamMsTu

OcBoboaunTe MecTo Ha USB-HakonuTene.

Mpo6nema c daiinamu

®daiin «...» He COOTBETCTBYET 3arpyXXeHHbIM
CUHEprusM

daiin 6bin co3aaH ¢ CUHEPrUsaMHn, He UMEKLMNMNCA B
annapare.

BaTapeiika

Cena 6aTapelika

3amMeHuTe 6aTapeiky 3a MHTepdeicoM.

HeuncnpaBHOCTb BEHTUNSTOPA

BEHTMNATOP He BpaLaeTcsl C HYXHOMN CKOPOCTbIO.

OTK/IoUMTE annapaT OT CETU, OCYLLECTBUTE
NpOBEPKY 1 3aHOBO 3anycTuTe annapar.

MepeHanpshkeHve B ceTu

MpoBepbTe Bally 371eKTPONPOBOAKY.

MOoHWKEHHOE HanpshXeHne B ceTu

lMpoBepbTe Bally 31eKTPONPOBOAKY.

Mpobnema Havana cBapku

lpoBepbTe NpaBUNbHOCTb NOAAYU MPOBOSIOKK U
Ballly 3N1EKTPUHECKYIO YCTaHOBKY.

PUCK 0XKOIrOB, CBA3AHHbI/ C NOABMYXHbIMU NIEMEHTAMM

Mopatowme ycrpoﬁcrsa MMEKT NOABUXHbIE SNIEMEHTLI, B KOTOPbIE MOrYT NONAaCTb PYKW, BONOCHI, oAexaa Uin UHCTPYMEHTbI N

TakuM 06pa3oM NPUBECTU K paHEHUsAM!
* He npubnuxaiite pyku K NOABWXHBIM UK NMOBOPAYMBAIOLLMMCS NIEMEHTAM, a TaKXe K AeTansMm npusoja!
« MpocneauTe 3a TeM, YTOGbI BCE KPbILIKM KOPMYyCa UK 3aLUMTHbIE KPbILWKK 6biM 3aKpbIThl BO BpeMs paboThi!

* He HocuTe nepyaTky, Koraa NpoAEBaEeTe NPOBOJIOKY UM 3aMeHsIETE KaTyLUKY.

FTAPAHTUSA

rapaHTVISl pPacnpocCTpaHAETCA Ha no6oi I'IpOVIBBO,Cl,CTBeHHbIIZ ﬂed)eKT B TeyeHue 2 NET, Ha4ynHasa C AaTbl NMOKYMNKU (,quaJ'IVI n pa60qaﬂ cvma).

[apaHTUsA He pacnpocTpaHsaeTcs:
- MoBpexaeH1e Npu TPaHCMOPTUPOBKE.

- HopManbHblii M3HOC AeTanel (Hanpumep: kabenen, 3aXnMoB U T.4.).
- ABapuu, Bbi3BaHHble HEMPaBW/bHBIM UCMOMb30BaHWEM (HEMCNPaBHOCTb MCTOYHMKA NUTaHUS, NaaeHue, pasbopka).
- HencnpaBHOCTU OKpyxatoLLei cpeabl (3arpsisHeHUe, pXaBynHa, Nbiib).

B cniyyae HencnpaBHOCTU BEPHUTE YCTPOMCTBO B pacrnpenenutenb, NpUKpenms ero:
- [IOKa3aTeNbCTBO MOKYMKWU C AaToW (KBUTaHUMS, cHeT-chakTypa 1 T.4.).

- 3alnucky, OG'bﬂCHHIOLLl,y}O HENCNPaBHOCTb.
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Transformateur de puissance / Power transformer / Netztransformator / Transformador de potencia / TpaHcchopmaTop

1 MowHocTm / Vermogenstransformator / Trasformatore di potenza 64667

2 Circuit primaire de puissance / Primary power relay circuit / Primdre Leistungsplatine / Circuito primario de potencia / 97274
MNepsuyHas nnata MowHocty / Circuito primario di potenza

3 Ventilateur 24V / 24V fan / Ventilador 24V / Liifter 24V / Bentunsitop 24B / Ventilator 24V / Ventilatore 24V 51016
Grille de protection extérieure / External protection grill / AuBeres Schutzgitter / Rejilla de proteccion exterior / BHewHss

4 S : 56094
3awmTHas pewertka / Extern bescherm-rooster / Griglia di protezione esterna

5 Grille de protection intérieure / Internal protection grill / Inneres Schutzgitter / Rejilla de proteccion interior / BHyTpeHHss 56095
3awWwmTHas pewertka / Binnenste beschermingsrooster / Griglia di protezione interna

6 Transistor de puissance / Power relay transistor / Leistungstransistor / Transistor de potencia / TpaH3ucTop MowHocTH / 52198
Vermogenstransistor / Transistor di potenza
Résistance de puissance / Power relay diode / Leistungswiderstand / Resistencia de potencia / ConpoTvBieH1e MOLLHOCTM

7 - 51417
/ Vermogensweerstand / Resistenza della potenza

8 Diode de puissance / Power relay diode / Leistungsdiode / Diodo de potencia / Avoa MowHocTn / Vermogensdiode / Diodo 52197
di potenza
Circuit secondaire n°1 / Secondary circuit n°1 / Sekundarplatine Nr.1 / Circuito secundario n°1 / BropuyHas nnata n°1 /

9 ST T . 97276
Secondaire circuit n°1 / Circuito secondario n°1
Circuit secondaire n°2 / Secondary circuit n°2 / Sekundarplatine Nr.2 / Circuito secundario n°2 / BropuyHas nnarta n°2 /

10 RPN S A 97372
Secundaire circuit n°2 / Circuito secondario n°2
Circuit d'alimentation auxiliaire n°1 / Auxilliary supply circuit n°1 / Steuerplatine Nr.1 / Circuito alimentacion auxiliar n°1 /

11 8 . TN - A 97326
BcnomoraTensHas nnata nutaHus n°l / Extra voedingscircuit n°1 / Circuito d’alimentazione ausiliaria n°1
Circuit d'alimentation auxiliaire n°2 / Auxilliary supply circuit n°2 / Steuerplatine Nr. 2 / Circuito alimentacién auxiliar n°2 /

12 8 A RN h e 97341
BcnomoratenbHas nnata nutanust n°2 / Extra voedingscircuit n°2 / Circuito d‘alimentazione ausiliaria n°2
Commutateur triphasé / Three phase switch / Conmutador trifasico / Dreiphasiger Schalter / Tpexcda3sHbiit kommyTaTop /

13 e - 51069
Driefasige schakelaar / Commutatore trifase

14 Embase Texas OF 95.24 Femelle / DINS plate OF 95.24 Femal / Texasstecker OF 95.24 / Conector Texas OF 95.24 Hembra 51478
/ THe3po Texas OF 95.24 / Stopcontact Texas OF 95.24 / Colletto Texas OF 95.24 Femmina
Cordon secteur 3P+Terre 2.5mm2 / Power supply cable 3P + Earth 2.5 mm2 / Netzkabel 3 ph. + Schutzleiter 2.5mm?2 /

15 | Cable de red eléctrica 3P + Tierra 2.5mm?2 / CeTeBolt WwHyp 3 dasbl + 3emns 2.5MM2 / Netsnoer 3P+Aarde 2.5mm2 / Cavo 21497
alimentazione 3P+Terra 2.5mm?2

16 Circuit de contréle / Control circuit / Steuerschaltung / Circuito de control / KoHTponbHas nnata / Controle circuit / Circuito 97467
di controlllo

17 Circuit CEM / CEM circuit / EMV-Platine / Tarjeta CEM / NMnata CEM / Circuit CEM / Scheda CEM 97364

19 Capteur de courant / Current sensor / Stromsensor / Sensor de corriente / [JaTunk Toka / Stroomsensor / Sensore di 64460
corrente

20 Self DC / Opoccenb DC / Self DC / Inductie spoel DC / Self DC 96121

21 Circuit pour alimentation auxiliaire / Auxiliary power supply circuit / Elektronikstromversorgungsplatine 97469

22 Circuit dévidoir / Wire feeder circuit / Drahtvorschubplatine 97468

23 Circuit Entrée puissance / Circuit power input / Leistungseingangschlaltung / Circuito de entrada de potencia / Mnata 97278
MOLLHOCTK Ha Bxoge / Ingangsvermogen circuit / Circuito Entrata potenza

24 Self primaire / Self primary / Primérspule / Inductancia primaria / MepBu4HbIi apoccenb / Primaire inductie spoel / Self 96119
primario
Transformateur de courant / Current transformer / Leistungstrafo / Transformador de corriente / TpaHccdhopmaTop Toka /

25 - 64664
Stroomtransformator / Trasformatore di corrente
Pont de diode de puissance / Power relay diode bridge / Gleichrichter / Puente de diodos de potencia / AnoaHbii MocT

26 . h . 52196
mowHocTu / Brug vermogensdiode / Ponte del diodo di potenza

27 Self DC / Self DC / Self DC / Apoccenb DC / Inductie spoel DC / Self DC 96132

28 Clavier / Keyboard / Tastatur 51973

30 | Circuit IHM / MMI Circuit / Bedienfeldplatine 97466

31 Guide gaine inox / stainless steel guide / guia de funda de acero inoxidable / inox geleidingshuls / HanpaensieT Tpy6Ky / 90950
guida per guaina inox
Support bouteille / Gas bottle support / Auflageplatte fiir Gasflasche / Soporte para botella de gas / NoacraBka ans

- 99501GF
6annoHoB / Fles houder / Supporto bombola

} Flanc A support bouteille / Bottle support side A / Flaschenhalterung A Seitenwand / Soporte A para botella de gas / 99877GF
Moacraeka ans 6annoHoB ctopoHa A / Fles houder zijde A / Supporto bombola lato A

) Flanc B support bouteille / Bottle support side B / Flaschenhalterung B Seitenwand / Soporte B para botella de gas / 99878GF

MopactaBka ans 6annoHoB cTopoHa B / Fles houder zijde B / Supporto bombola lato B
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1 Contenitore plastico MNacTMKOoBbIN KOpMyc 56199
2 Tasto nero 28mm YepHas KHonka 28MM 73016
3 Tastiera KnaBuaTypa 51973
4 HMI-Schaltung / Mnata IHM 97466C
5 Circuito IHM(interfaccia) MnacTukoBas pykosiTka 56047
6 Impugnatura plastica I'rHe3g0 Tekcac 51461
7 Griglia in plastica 120x120 Mnactukosas cetka 120x120 51010
8 Cerniera LLlapHupHas netns 56239
9 bloccare 3aTtBop 71003
10 | Bobina moto 24V 50W MOTOpM3MPOBaHHbIN NofatoLwmnii MexaHusm 24V 50W 51188
11 Circuito trainafilo MnaTta nogatoLlero ycTponcTea 97806
12 | Circuito di controllo KoHTponbHasi nnata 97759
13 Circuto alimentazione Mnata nuTaHus 97761
14 Circuito condensatori MnaTta KoHAeHcaTopa 97764
15 Scheda CEM Mnata CEM 97784
16 | Modulo di piena potenza MOMHbIN CUNOBOM MoayNb 97572
17 PFC Self Self PFC 64695
18 Sensore di corrente 500A [atumnk Toka 500A 64460
19 | Trasformatore di potenza Cunosoit TpaHcdopmMaTop 63735
20 Self di uscita BbIxofHOM apoccenb 96143
21 Ruote anteriori MNepeaHee koneco 71360
22 Ruote posteriori 3apHee Koneco 71375
23 Rondella piatta KonecHas ocb 98908ST
24 | Ventilatore Mnockas waiba 41214
25 Perno LTbIpb 42032
26 | Ventilatore BenTunsaTtop 50999
27 Elettrovalvola SnekTpokanaH 71542
28 | Cavo corrente LUHyp nuTaHus 95040
29 Interruttore avvio/stop Bolkntoyatens crapT / cTon 51061
30 | Griglia plastica 92x92 MnactukoBas ceTka 92x92 51011
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AUTOPULSE 320-T3

SPECIFICATIONS TECHNIQUES / TECHNICAL SPECIFICATIONS / TECHNISCHE DATEN /
TEXHWYECKUE CMNELUUNOUKALNN / TECHNISCHE GEGEVENS / SPECIFICHE TECNICHE

AUTOPULSE
400V

AUTOPULSE
208/240 V

Primaire / Primary / Primar / MepBuuka / Primaire / Primario

Tension d’alimentation / Power supply voltage / Stromversorgung / HanpsikeHune nutanus / Voedingsspanning / Tensione di
alimentazione

400V - 3~
+/- 15%

220V - 3~
+20% - 15%

Fréquence secteur / Mains frequency / Netzfrequenz / YacTtoTa cetn / Frequentie sector / Frequenza settore

50/

60 Hz

Fusible disjoncteur / Fuse / Sicherung / MNnaBkuii npegoxpaHuTens npepeiBaTens / Zekering hoofdschakelaar / Fusibile disgiuntore

16 A

25A

Secondaire / Secondary / Sekundér / Bropuuka / Secondair / Secondario

Tension a vide / No load voltage / Leerlaufspannung / Tensidn al vacio / HanpsixeHue xonoctoro xoaa / Nullastspanning / Ten-
sione a vuoto

85V

80V

Courant de sortie nominal (I,) / Normal current output (I,) / nominaler Ausgangsstrom (I,) / HomMUHanbHbIN BbIXOAHOM Tok (12) /
Nominale uitgangsstroom (I2) / Corrente di uscita nominale (I2)

152320 A

Tension de sortie conventionnelle (U,) / Conventional voltage output (U,) / entsprechende Arbeitsspannung (U,) / YcnosHoe
BbIxoAHble HanpsbxeHust (U2) / Conventionele uitgangsspanning (U2) / Tensione di uscita convenzionale (U2)

147530V

Facteur de marche a 40°C (10 min)* Norme EN60974-1. 35%

320A

Duty cycle at 40°C (10 min)* Standard EN60974-1.

Einschaltdauer @ 40°C (10 min)* EN60974-1 -Norm. 60%

260 A

MB% npu 40°C (10 MuH)* Hopma EN60974-1.
Inschakelduur bij 40°C (10 min)* Norm EN60974-1.
Ciclo di lavoro a 40°C (10 min)* Norma EN60974-1.

100%

240 A

Vitesse de moteur / Motor speed / Velocidad de motor / CkopocTb asuratens / Snelheid motor / Velocita del motore

0.5+ 20.0 m/min

Connectique de torche / Torch connector / Brenneranschluss / Conexiones de antorcha / CoeanHeHnwus ropenku / Aansluiting

toorts / Connettori della torcia EURO
Fe 208>+ 1.0
Inox / Stainless steel 0.8+ 1.0
Fils supportés / Supported wires / Alambres/hilos soportados / Moaxoasiure BuAbl Nposonoky / Onders- Edelstahl 20. ’
teunde draden / Fili supportati
Al 20.8~>1.2
CuSi / CuAl 208+ 1.0
Bobines supportées / Supported wire reels / Bobinas soportadas / NMoaxoasiwue 606uHbl / Ondersteunde spoelen / Bobine supportate @ 200 mm

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

0.5 MPa (5 bars)

Type de galet / Drive roller type / Drahtfiihrungsrolle-Typ / Tipo de rodillo / Tun ponuka / Type draadaanvoerrol /
/ Tipo di rullo

C

Température de fonctionnement / Functionning temperature / Betriebstemperatur / Pabouas Temnepatypa / Gebruikstemperatuur / Tempe-
ratura di funzionamento

-10°C » +40°C

Température de stockage / Storage temperature / Lagerungstemperatur / Temnepatypa xpaHenust / Bewaartemperatuur / Temperatura di
stoccaggio

-20°C » +55°C

Degré de protection / Protection level / Schutzgrad / CteneHb 3awmTsl / Beschermingsklasse / Grado di protezione 1P23S
Dimensions (LxIxh) / Dimensions (LxIxh) / Abmessung (LxBxH) / Pa3mepbi (OxLLUxB) / Afmetingen (LxIxh) / Dimensioni (LxIxh) 90 x 63 x 92.5 cm
Poids / Weight / Gewicht / Bec / Gewicht / Peso 82.5kg

*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 (> au facteur de marche) la protection thermique peut s’enclencher, dans ce cas, I'arc s'éteint et le témoin H sallume.
Laissez le matériel alimenté pour permettre son refroidissement jusqu'a annulation de la protection.

La source de puissance décrit une caractéristique de sortie de type plate en MIG/MAG.

Dans certains pays, U, est appelé TCO.

*The duty cycles are measured according to standard EN60974-1 a 40°C and on a 10 min cycle.

While under intensive use (> to duty cycle) the thermal protection can switch on, in that case, the arc stops and the indicator i switches on.
Keep the machine’s power supply on to enable cooling until the thermal protection switches off.

The machine has a specification with a “constant current output” in MIG/MAG.

In some countries, U0 is called TCO.

*Einschaltdauer gemaB EN60974-1 10min - 40°C.

Ein Uberschreiten der Einschaltdauer) kann zur Aktivierung des Uberhitzungschutzes fiihren. In diesem Fall wird der Lichtbogen ausgeschaltet und die Kontrollleuchte ﬂ leuchtet.
Lassen sie das Gerat bis zum Erldschen der Warnleuchte eingeschaltet.

Die Stromquelle besitzt im MIG/MAG-Verfahren eine flache.

uo = TCo.

*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 (> que el ciclo de trabajo), se puede activar la proteccion térmica. En este caso, el arco se apaga y el indicador ﬂ se enciende.
Deje el aparato conectado para permitir que se enfrie hasta que se anule la proteccion.

La fuente de potencia posee una salida de caracteristica de tipo plana en MIG/MAG.

En algunos paises, U0 se llama TCO.

*MB% yka3aHbl o Hopme EN60974-1 npu 40°C 1 ans 10-MMHYTHOrO UMKNa.

MpY MHTEHCMBHOM MCMONb30BaHUK (6onblue MB%) MOXET BKIKUMTLCS TENoBas 3awuTa. B 3ToM ciyyae ayra noracHeT v 3aroputcst l WHAMKaTop.
OcTaBbTe annapaT NOAKMOYEHHbIM K MUTaHMIO, YTOGbI OH OCTbIN 10 NONHOW OTMEHbI 3aLMTbI.

WCTOYHWK NUTaHWUS OMNUCBIBAET BLIXOAHYIO XapaKTEPUCTUKY Miockoro Tuna B MIG / MAG.

B HekoTopbix cTpaHax U0 HasbiBaetcs TCO.

*I cicli di lavoro sono realizzati secondo la norma EN60974-1 a 40°C e su un ciclo di 10 min.

Durante I'uso intensivo (> al ciclo di lavoro) la protezione termica puo attivarsi, in questo caso, I'arco si spegne e la spia ﬂ si illumina.
Lasciate il dispositivo collegato per permettere il suo raffreddamento fino all’annullamento della protezione.

La fonte di alimentazione genera una caratteristica di uscita di tipo costante in MIG/MAG.

In alcuni Paesi, U0 viene chiamata TCO.
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ICONES / SYMBOLS / SYMBOLE / ICONOS / ZEICHENERKLARUNG / CUMBO/JIbl

A\

- Attention ! Lire le manuel d'instruction avant utilisation.
- Caution ! Read the user manual.

- Achtung! Lesen Sie die Betriebsanleitung.

- Cuidado, leer las instrucciones de utilizacion.

- BHMMaHwe | YuTaiiTe MHCTPYKLMIO MO MCMOMb30BaHMIO.

- Let op! Lees voorzichtig de gebruiksaanwijzing.

- Attenzione! Leggere il manuale d'istruzioni prima dell’'uso

- Source de courant de technologie onduleur délivrant un courant continu.

- Inverter technology based welding machine direct curent.

- Invertergleichstromquelle (DC)

- Fuente de corriente de tecnologia inverter de corriente continua.

- VICTOYHMK TOKa C TexHomnoruel npeobpasosaTensi, BblAAIOLMIA MOCTOSHHbINA TOK.
- Stroomvoorziening met inverter technologie, continue stroom.

- Fonte di corrente con tecnologia inverter che rilascia una corrente continua.

EN60974-1
EN60974-5
EN60974-10
Class A

- La source de courant de soudage est conforme aux normes EN60974-1/-5/-10 et de classe A.
- This welding machine is compliant with standard EN60974-1/-5/-10 of class A.

- Die Stromquelle entspricht der Norm EN60974-1/-5/-10. Geréat Klasse A.

- El aparato es conforme a las normas EN60974-1/-5/-10 y de clase A.

- VICTOYHMK CBapOYHOro Toka oTBevaeT HopMaM EN60974-1/-5/-10 u oTHocuTCs K Knaccy A.

- De lasstroomvoorziening is conform aan de EN60974-1/-5/-10 en klasse A norm.

- La fonte di corrente di saldatura & conforme alle norme EN60974-1/-5/-10 e di classe A.

P

- Vitesse du fil

- Wire speed

- Drahtgeschwindigkeit
- Velocidad de hilo

- CKOpOCTb MPOBOJIOKK
- Draadsnelheid

- Velocita di filo

- Soudage MIG / MAG

- MIG / MAG welding

- MIG / MAG-SchweiBen
- Soldadura MIG / MAG
- Ceapka MIG / MAG

- MIG / MAG lassen

- Saldatura MIG / MAG

- Convient au soudage dans un environnement avec risque accru de choc électrique. La source de courant elle-méme ne doit toutefois pas étre placée dans de tels
locaux.

- Suitable for welding in environment with an increased risk of electric shock. However this a machine should not placed in such an environment.

- Geeignet fur SchweiBarbeiten in Bereichen mit erhdhten elektrischen Risiken. Trotzdem sollte die SchweiBquelle nicht unbedingt in solchen Bereichen betrieben
werden.

- Adaptado para soldadura en lugar con riesgo de choque eléctrico. Sin embargo, la fuente eléctrica no debe estar presente en dichos lugares.

- MoAxoAUT ANs CBapKM B CpeAe C MOBbILUEHHLIM PUCKOM yzapa TOKOM. B 3TOM cryyae UCTOYHMK TOKa He A0/MKEH HaXOANUTLCS B TOM Xe CaMOM MOMELLEHNN.

- Geschikt voor het lassen in een ruimte met verhoogd risico op elektrische schokken. De voedingsbron zelf moet echter niet in dergelijke ruimte worden geplaatst.
- E consigliato per la saldatura in un ambiente con grandi rischi di scosse elettriche. La fonte di corrente non deve essere localizzata in tale posto.

IP23S

- Protégé contre I'acces aux parties dangereuses des corps solides de diam>12,5mm (équivalent doigt de la main) et aux chute d’eau (30% horizontal) lorsque les
parties mobiles de I'appareil ne sont pas en fonctionnement.

- Protected against access to dangerous parts of solid bodies with a diameter of >12.5mm (hand finger equivalent) and waterfalls (30% horizontal) when the moving
parts of the device are not in operation.

- Geschiitzt gegen den Zugang zu geféhrlichen Teilen von festen Kérpern mit einem Durchmesser von >12,5 mm (Handfingeraquivalent) und Wasserféllen (30%
horizontal), wenn die beweglichen Teile des Gerétes nicht in Betrieb sind.

- Protegido contra el acceso a partes peligrosas de cuerpos solidos con un diametro de >12,5 mm (equivalente a un dedo de la mano) y caidas de agua (30%
horizontal) cuando las partes maviles del dispositivo no estan en funcionamiento.

- 3alumMTa OT AOCTyNa K OnacHbIM YacTsM TBEpPAbIX TeN AnaMeTpoM >12,5 MM (nanbLeBMaHbIN 3KBUBaNeHT) 1 Bogonaaam (30% no ropusoHTanu), Koraa ABWXYLLMecs
4acTu ycTpolicTBa He paboTatoT.

- Beschermd tegen toegang tot gevaarlijke delen van vaste lichamen met een diameter van >12,5 mm (handvingerequivalent) en watervallen (30% horizontaal)
wanneer de bewegende delen van het apparaat niet in werking zijn.

- Protetto contro I'accesso a parti pericolose di corpi solidi di diametro >12,5 mm (equivalente mano dito) e cascate (30% orizzontale) quando le parti mobili
dell'apparecchio non sono in funzione.

- Courant de soudage continu.

- Direct welding current.

- GleichschweiBstrom

- Corriente de soldadura continua.
- MOCTOSHHbIN CBAPOYHbI TOK.

- DC lasstroom

- Corrente di saldatura continua.

Uo

- Tension assignée a vide - Off load voltage - Leerlaufspannung - Tension asignada en vacio - HOM1HanbHoe HanpsixeHue XonocToro xoga - Nullastspanning - Tensione
nominale a vuoto

X(40°C)

- Facteur de marche selon la norme EN60974-1 (10 minutes — 40°C).
- Duty cycle according to standard EN 60974-1 (10 minutes — 40°C).
- Einschaltdauer: 10 min - 40°C, richtlinienkonform EN60974-1

- Ciclo de trabajo segun la norma EN60974-1 (10 minutos — 40°C).

- NB% cornacHo Hopme EN 60974-1 (10 MuHyT — 40°C).

- Inschakelduur volgens de norm EN60974-1 (10 minuten — 40°C).

- Ciclo di lavoro conforme alla norma EN60974-1 (10 minuti — 40°C).

I2

12: courant de soudage conventionnel correspondant.
12: corresponding conventional welding current

12: entsprechender Schweistrom

12: corriente de soldadura convencional correspondiente.
12: COOTBETCTBYIOLLMI  HOMWHASBHBIV CBAPOYHBIA TOK.

12 : overeenkomstige conventionele lasstroom

12: corrente di saldatura convenzionale corrispondente.

Ampéres - Amperes - Ampere - Amperios - AMnepbl - Ampére - Amper

U2

- U2: Tensions conventionnelles en charges correspondantes.

- U2: Conventional voltage in corresponding loads.

- U2: entsprechende Arbeitsspannung

- U2: Tensiones convencionales en cargas correspondientes.

- U2: HoMWHanbHble Hanps)KeHWsi MpU COOTBETCTBYIOLIMX Harpy3Kax.
- U2 : Conventionele spanning in corresponderende belasting.

- U2: Tensioni convenzionali in cariche corrispondenti.

Volt - Volt - Volt - Voltio - BonbT - Volt

Hz

Hertz - Hertz - Hertz - Hercios - lepu - Hertz




AUTOPULSE 320-T3

3.

50-60 Hz DD

- Alimentation électrique triphasée 50 ou 60Hz.
- Three-phase power supply 50 or 60Hz

- Dreiphasige Netzversorgung mit 50 oder 60 Hz
- Alimentacion eléctrica trifasica 50 o 60Hz

- TpexdasHoe anekTponutaHue 50 unm 60rwu.

- Driefasen elektrische voeding 50 of 60 Hz.

- Alimentazione elettrica trifase 50 o 60Hz.

U1

- Tension assignée d‘alimentation.

- Rated power supply voltage.

- Netzspannung

- Tension asignada de alimentacion eléctrica.
- HoMuHanbHoe HanpsbkeHue nuTaHus.

- Nominale voedingsspanning.

- Tensione nominale di alimentazione.

Iimax

- Courant d'alimentation assigné maximal (valeur efficace).

- Maximum rated power supply current (effective value).

- Maximaler Eingangsstrom (Effektiwert)

- Corriente de alimentacion eléctrica asignada maxima (valor eficaz).
- MakcuMarnbHbli ceTeBol Tok (3 deKTBHOE 3HauYeHue).

- Aangewende maximale voedingsstroom (effectieve waarde).

- Corrente di alimentazione nominale massima (valore effettivo).

L1eff

- Courant d’alimentation effectif maximal.

- Maximum effective rated power supply current.
- Maximaler tatséchlicher Eingangsstrom.

- Corriente de alimentacion eléctrica maxima.

- MakcumanbHas a¢dheKkTUBHas nopaya Toka.

- Maximale effectieve voedingsstroom

- Corrente di alimentazione effettiva massima.

C€

- 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.

- Die Anlage entspricht den folgenden europdischen Bestimmungen: Niederspannungsrichtlinie 2014/35/EU und EMV-2014/30/EU. Dieses Gerét entspricht den harmoni-
sierten Normen EN60974-1, EN60974-10 und EMV-2014/30/EU.

- Aparato conforme a las directivas europeas. La declaracion de conformidad esta disponible en nuestra pagina web.

- Annapat cooTBETCTBYET AupeKTMBaM EBpocotosa. [leknapaums 0 COOTBETCTBUM €CTb B HA/IMUMM Ha HalleM caiiTe.

- Appara(a)t(en) conform de Europese richtlijnen. Het certificaat van overeenstemming is beschikbaar op onze internet site.

- Dispositivo(i) conforme(i) alle direttive europee. La dichiarazione di conformita & disponibile sul nostro sito internet.

EAL

- Marque de conformité EAC (Communauté économique Eurasienne).

- EAEC Conformity marking (Eurasian Economic Community).

- EAC-Konformitétszeichen (Eurasische Wirtschaftsgemeinschaft)

- Marca de conformidad EAC (Comunidad econdmica euroasiatica).

- 3Hak cooTBeTcTBUS EAC (EBpasuitckoe 3KOHOMUYECKOE COOBLLECTBO).

- EAC (Euraziatische Economische Gemeenschap) merkteken van overeenstemming.
- Marchio di conformita EAC (Comunita economica Eurasiatica).

- Matériel conforme aux normes Marocaines. La déclaration Co (CMIM) de conformité est disponible sur notre site (voir a la page de couverture).

- Equipment in conformity with Moroccan standards. The declaration Co (CMIM) of conformity is available on our website (see cover page).

- Das Gerat entspricht die marokkanischen Standards. Die Konformitétserklarung Co (CMIM) ist auf unserer Webseite verfiigbar (siehe Titelseite).

- Equipamiento conforme a las normas marroquies. La declaracion de conformidad Co (CMIM) esta disponible en nuestra pagina web (ver pagina de portada).

- ToBap cooTBeTCTBYeT HopMaM Mapokko. [eknapaumsi Co (CMIM) fOCTyNHa ANs cKaumMBaHWUS Ha HaleM caiiTe (CM Ha TUTY/IbHON CTpaHuLe).

- Dit materiaal voldoet aan de Marokkaanse normen. De verklaring Co (CMIM) van overeenstemming is beschikbaar op onze internet site (vermeld op de omslag).
- Materiale conforme alle normative marocchine. La dichiarazione Co (CMIM) di conformita & disponibile sul nostro sito (vedi scheda del prodotto)

Entrée gaz / Entrada de gas / Pa3bem nogauu rasa / Ingang gas / Entrata del gas / Gaszufuhr

- Purge gaz / Gas purge / Gasventil einschalten / Epurazione del gas / Mpoayska B3opom / Afvoeren gas / Gas di lavaggio

- Ce matériel fait '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 2002/96/UE. Do not throw out in a domestic bin !

- Fur die Entsorgung Ihres Gerédtes gelten besondere Bestimmungen (Elektroschrott) gemaB europdische Bestimmung 2012/19/EU. Es darf nicht mit dem Hausmdll
entsorgt werden.

- Este material requiere una recogida de basuras selectiva segun la directiva europea 2012/19/UE. iNo tirar este producto a la basura doméstica!

- 3T0 060opyAoBaHME NOANEXMT nepepaboTke cornacHo avpekTuee EBpocotoza 2012/19/UE. He BbibpackiBaTh B 06LLMii MyCOPOCOOPHMK!

- Afzonderlijke inzameling vereist volgens de Europese richtlijn 2012/19/UE. Gooi het apparaat niet bij het huishoudelijk afval !

- Questo dispositivo & oggetto di raccolta differenziata secondo la direttiva europea 2012/19/UE. Non gettare nei rifiuti domestici !

- Information sur la température (protection thermique).

- Temperature information (thermal protection).

- Information zur Temperatur (Thermoschutz)

- Informacion sobre la temperatura (proteccion térmica)

- WHdopmaums no TemnepaTtype (TepMosalumTa).

- Informazioni sulla temperatura (protezione termica).

- Informatie over de temperatuur (thermische beveiliging).

- 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 fiir getrenne Entsorgung (Elektroschrott). Werfen Sie es daher nicht in den Hausmdill!

- 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 nepepaboTki yNnakoBKy, BbIGOPOYHOI yTUAU3aLMK U NepepaboTke GbITOBLIX 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.

- Producto reciclable que requiere una separacion determinada.

- ITOT NPOAYKT NOANEXMUT YTUAN3ALMUK.

- Product recyclebaar, niet met het huishoudelijk afval weggooien.
- Prodotto riciclabile soggetto a raccolta differenziata.

- Recyclebares Produkt, das sich zur Milltrennung eignet

- Polarité négative / Negative polarity / Negative Polaritdt / Polaridad negativa / oTpuuatensHol nonsipHocT / Negatieve polariteit / Polarita negativa
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