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| SUPPORT BOUTEILLE / i}

AUTOPULSE 220-M1 - 230 V

Utiliser les vis présentes sur la face arriére afin de fixer le support bouteille adapté.
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AVERTISSEMENTS - REGLES DE SECURITE

CONSIGNE GENERALE

( Ces instructions doivent étre lues et bien comprises avant toute opération.
H Toute modification ou maintenance non indiquée dans le manuel ne doit pas étre entreprise.

Tout dommage corporel ou matériel dii a une utilisation non-conforme aux instructions de ce manuel ne pourra étre retenu a la charge du fabricant.
En cas de probléme ou d'incertitude, consulter une personne qualifi€e pour manier correctement l'installation.

ENVIRONNEMENT

Ce matériel doit étre utilisé uniquement pour faire des opérations de soudage dans les limites indiquées par la plaque signalétique et/ou le manuel.
1l faut respecter les directives relatives a la sécurité. En cas d'utilisation inadéquate ou dangereuse, le fabricant ne pourra étre tenu responsable.

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

Plages de température :

Utilisation entre -10 et +40°C (+14 et +104°F).

Stockage entre -20 et +55°C (-4 et 131°F).

Humidité de I'air :

Inférieur ou égal a 50% a 40°C (104°F).

Inférieur ou égal a 90% a 20°C (68°F).

Altitude :

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

PROTECTION INDIVIDUELLE ET DES AUTRES

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

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

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

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

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

Utiliser une protection de soudage et/ou une cagoule de soudage d’un niveau de protection suffisant (variable selon les applications).
Protéger les yeux lors des opérations de nettoyage. Les lentilles de contact sont particuliérement proscrites. Il est parfois nécessaire
de délimiter les zones par des rideaux ignifugés pour protéger la zone de soudage des rayons de I'arc, des projections et des déchets
incandescents.

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

Utiliser un casque contre le bruit si le procédé de soudage atteint un niveau de bruit supérieur a la limite autorisée (de méme pour
toute personne étant dans la zone de soudage). Tenir a distance des parties mobiles (ventilateur) les mains, cheveux, vétements.

© @ 68

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

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

1l est important de sécuriser la zone de travail avant de la quitter afin de protéger les personnes et les biens.

>

FUMEES DE SOUDAGE ET GAZ

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

Attention le soudage dans les environnements réduits nécessite une surveillance a distance de sécurité. Par ailleurs le soudage de certains matériaux
contenant du plomb, cadmium, zinc ou mercure voire du béryllium peuvent étre particuli€rement nocifs.

Dégraisser également les piéces avant de les souder.

Les bouteilles doivent étre entreposées dans des locaux ouverts ou bien aérés. Elles doivent étre en position verticale et maintenues a un support ou
sur un chariot.

Le soudage doit étre proscrit a proximité de graisse ou de peinture.
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RISQUE DE FEU ET D'EXPLOSION

Protéger entierement la zone de soudage, les matiéres inflammables doivent étre éloignées d'au moins 11 métres.
Un équipement anti-feu doit étre présent a proximité des opérations de soudage.

E!é Attention aux projections de matiéres chaudes ou d'étincelles et méme a travers des fissures, elles peuvent étre source d'incendie
ou d’explosion.

Eloigner les personnes, les objets inflammables et les containers sous pressions a une distance de sécurité suffisante.

Le soudage dans des containers ou des tubes fermés est a proscrire et dans le cas ou ils sont ouverts, il faut les vider de toute matiére inflammable
ou explosive (huile, carburant, résidus de gaz ...).

Les opérations de meulage ne doivent pas étre dirigées vers la source de courant de soudage ou vers des matiéres inflammables.

BOUTEILLES DE GAZ

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

Fermer la bouteille entre deux utilisations. Attention aux variations de température et aux expositions au soleil.

La bouteille ne doit pas étre en contact avec une flamme, un arc électrique, une torche, une pince de masse ou toutes autres sources de chaleur ou
d'incandescence.

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

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

SECURITE ELECTRIQUE
- e

Le réseau électrique utilisé doit impérativement avoir une mise a la terre. Utiliser la taille de fusible recommandée sur le tableau
signalétique.
Une décharge électrique peut étre une source d’accident grave direct ou indirect, voire mortel.

Ne jamais toucher les parties sous tension a I'intérieur comme a I'extérieur de la source de courant de soudage quand elle est alimentée (Torches,
pinces, cables, électrodes) car elles sont branchées au circuit de soudage.

Avant d’ouvrir la source de courant de soudage, il faut la déconnecter du réseau et attendre 2 minutes afin que I'ensemble des condensateurs soit
déchargé.

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

Veiller a changer les cables et torches, par des personnes qualifiées et habilitées, si ceux-ci sont endommagés. Dimensionner la section des cables
en fonction de I'application. Toujours utiliser des vétements secs et en bon état pour s'isoler du circuit de soudage. Porter des chaussures isolantes,
quel que soit le milieu de travail.

CLASSIFICATION CEM DU MATERIEL

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

Ce matériel est conforme a la CEI 61000-3-11 / CEI 61000-3-12

EMISSIONS ELECTRO-MAGNETIQUES

Le courant de soudage produit un champ électromagnétique autour du circuit de soudage et du matériel de soudage.

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

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

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

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

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

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

* ne pas positionner le corps entre les cables de soudage. Tenir les deux cables de soudage sur le méme coté du corps;

« raccorder le cdble de retour a la pieéce mise en ceuvre aussi proche que possible a la zone a souder;

* ne pas travailler a c6té de la source de courant de soudage, ne pas s'assoir dessus ou ne pas s’y adosser ;

* ne pas souder lors du transport de la source de courant de soudage ou le dévidoir.
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Les porteurs de stimulateurs cardiaques doivent consulter un médecin avant d'utiliser ce matériel.
L'exposition aux champs électromagnétiques lors du soudage peut avoir d'autres effets sur la santé que I'on ne connait pas
encore.

RECOMMANDATIONS POUR EVALUER LA ZONE ET L'INSTALLATION DE SOUDAGE

Généralités

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

Evaluation de la zone de soudage

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

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

b) des récepteurs et transmetteurs de radio et télévision;

¢) des ordinateurs et autres matériels de commande;

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

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

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

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

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

h) I'neure du jour ou le soudage ou d'autres activités sont a exécuter.

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

Evaluation de I'installation de soudage

Outre I'évaluation de la zone, I'évaluation des installations de soudage a I'arc peut servir a déterminer et résoudre les cas de perturbations. Il convient
que I'évaluation des émissions comprenne des mesures in situ comme cela est spécifié a I'Article 10 de la CISPR 11:2009. Les mesures in situ peuvent
également permettre de confirmer I'efficacité des mesures d‘atténuation.

RECOMMANDATION SUR LES METHODES DE REDUCTION DES EMISSIONS ELECTROMAGNETIQUES

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

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

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

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

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

f. Protection et blindage : La protection et le blindage sélectifs d’autres cables et matériels dans la zone environnante peuvent limiter les problemes
de perturbation. La protection de toute la zone de soudage peut étre envisagée pour des applications spéciales.

TRANSPORT ET TRANSIT DE LA SOURCE DE COURANT DE SOUDAGE

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

Ne jamais soulever une bouteille de gaz et la source de courant en méme temps. Leurs normes de transport sont distinctes.

1l est préférable d’enlever la bobine de fil avant tout levage ou transport de la source de courant de soudage.

11
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Les courants de soudage vagabonds peuvent détruire les conducteurs de terre, endommager I'‘équipement et les dispositifs
électriques et causer des échauffements de composants pouvant entrainer un incendie.

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

- S'assurer que la fixation de la piéce est solide et sans problémes électriques !

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

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

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

INSTALLATION DU MATERIEL

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

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

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

» La source de courant de soudage doit étre a |'abri de la pluie battante et ne pas étre exposée aux rayons du soleil.
e Le matériel est de degré de protection IP21, signifiant :

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

- une protection contre les chutes verticales de gouttes d'eau

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

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

ENTRETIEN / CONSEILS

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

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

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

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

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

INSTALLATION — FONCTIONNEMENT PRODUIT

Seul le personnel expérimenté et habilité par le fabricant peut effectuer l'installation. Pendant l'installation, s’assurer que le
générateur est déconnecté du réseau.

DESCRIPTION

L'AUTOPULSE 220-M3 est un poste de soudure semi-automatique « synergique» ventilé pour le soudage (MIG ou MAG). Il est recommandé pour le
soudage des aciers, des inox et des aluminiums et le brazing. Son réglage est simple et rapide grace a son mode «synergique» intégral.

DESCRIPTION DU MATERIEL (FIG-1)

1- Presse étoupe (cable secteur) 9- Inverseur purge-gaz, avance fil
2- Inverseur Marche/Arrét 10- Connecteur USB

3- Connecteur T1 11- IHM

4- Connecteur gaz T2 12-  Connecteur Push Pull (PP)

5- Connecteur gaz T3 13- Connecteur Texas (-)

6- Support Bouteilles 14-  Connecteur Euro T1

7- Support Bobines 1, 2 et 3 15-  Connecteur Euro T2

8- Motodévidoir 16-  Connecteur Euro T3

ALIMENTATION-MISE EN MARCHE

» Ce matériel est livré avec une prise 16 A de type CEE7/7 et ne doit étre utilisé que sur une installation électrique monophasée 230 V (50 - 60 Hz)
a trois fils avec un neutre relié a la terre.

Le courant effectif absorbé (I1eff) est indiqué sur le matériel, pour les conditions d’utilisation maximales. Vérifier que I'alimentation et ses protections
(fusible et/ou disjoncteur) sont compatibles avec le courant nécessaire en utilisation. Dans certains pays, il peut étre nécessaire de changer la prise
pour permettre une utilisation aux conditions maximales.

« La source de tension est prévue pour fonctionner sur une tension électrique 230 V -20% +15%. Elle se met en protection si la tension d‘alimentation
est inférieure a 185 Veff ou supérieure a 265 Veff.

 La mise en marche se fait par rotation du commutateur marche/ arrét (2 - FIG 1) sur la position I, inversement l'arrét se fait par une rotation sur la
position 0. Attention ! Ne jamais couper I'alimentation lorsque le poste est en charge.
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BRANCHEMENT SUR GROUPE ELECTROGENE

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

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

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

Il est impératif de vérifier ces conditions, car de nombreux groupes électrogénes produisent des pics de haute tension pouvant endommager les
postes.

UTILISATION DE RALLONGE ELECTRIQUE

Toutes les rallonges doivent avoir une taille et une section appropriées a la tension de I'appareil.
Utiliser une rallonge conforme aux réglementations nationales.

Tension d’entrée Section de la rallonge (<45m)
230V 2.5 mm2

SOUDAGE SEMI-AUTOMATIQUE EN ACIER / INOX (MODE MAG) (FIG-2-A)

L’AUTOPULSE 220-M3 peut souder avec du fil acier 0.6/0.8/1.0 et inox de 0.8/1.0. L'appareil est livré d’origine avec des galets @ 0.6/0.8 et @ 0.8/1.0
pour acier ou inox. La valeur lue sur le galet installé correspond au diamétre de fil a utiliser (FIG-3-B).

L'utilisation en acier nécessite un gaz spécifique au soudage (Ar+CO2). La proportion de CO2 peut varier selon le type de gaz utilisé. Pour I'inox, utiliser
un mélange Argon/CO2 avec 2% de CO2. Pour le choix du gaz, demander conseil a un distributeur. Le débit de gaz en acier se situe entre 8 et 15 L/
min selon I'environnement. En 1,2 mm il peut étre adapté d'utiliser une gaine carbone pour limiter les frottements dans le cas de I'inox.

SOUDAGE SEMI-AUTOMATIQUE ALUMINIUM (FIG-2-B)

L’AUTOPULSE 220-M3 peut souder avec du fil aluminium de 0.8/1.0/1.2. L'appareil est livré d'origine avec des galets @ 1.0/1.2 pour aluminium. La
valeur lue sur le galet installé correspond au diamétre de fil a utiliser (FIG-3-B).

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

Différences entre I'utilisation en acier et en aluminium :

- Galets : utiliser des galets spécifiques pour le soudage alu (Gorge en U).

- La pression des galets du motodévidoir sur le fil : mettre un minimum de pression afin de ne pas écraser le fil.

- Tube capillaire : Ne pas utiliser le tube capillaire dans le cas de I'aluminium.

- Torche : utiliser une torche spéciale aluminium. Cette torche aluminium posséde une gaine téflon ou carbone afin de réduire les frottements. NE
PAS couper la Gaine au bord du raccord !! Cette gaine sert a guider le fil a partir des galets.

- Tube contact : utiliser un tube contact SPECIAL aluminium adapté au diamétre de fil.

—— Lors de I'utilisation de gaine rouge ou bleu (soudage aluminium), il est conseillé d'utiliser I'accessoire 90950
dF (voir photo 2B - p.2). Ce guide gaine inox améliore le centrage de la gaine et facilite le débit du fil.

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

L'AUTOPULSE 220-M3 peut souder avec du fil CuSi et CuAl de 0,8/1.0.
De la méme fagon qu’en acier, le tube capillaire doit &tre mis en place et I'on doit utiliser une torche avec une gaine acier. Dans le cas du brasage, il
faut utiliser de I'argon pur (Ar). On peut également utiliser également une gaine carbone sans tube capillaire comme pour I'aluminium.

PROCEDURE DE MONTAGE DES BOBINES ET DES TORCHES (FIG 3)

« Oter de la torche la buse (fig F), ainsi que le tube contact (fig E). Ouvrir la trappe du poste.
Fig A :
« Positionner la bobine sur son support :
- Tenir compte de I'ergot d’entrainement du support bobine. Pour monter une bobine, serrer le maintien bobine au maximum.
 Régler le frein (2) pour éviter lors de l'arrét de la soudure que l'inertie de la bobine n'emméle le fil. De maniére générale, ne pas trop serrer !
Ce qui provoquerait une surchauffe du moteur.

Fig B :
» Mettre en place les galets moteur adaptés a votre utilisation. Les galets fournis sont des galets double gorge acier (1 et 1.2). Lindication qu‘on lit
sur le galet est celle que I'on utilise. Pour un fil de 1.2, utiliser la gorge de 1.2. Pour souder de I'aluminium, utilisez les galets appropriés (gorge en U).

Fig C:

Pour régler la pression du moto-dévidoir, procéder comme suit :

 Desserrer la molette (4) au maximum et 'abaisser, insérer le fil, puis refermer le moto-dévidoir sans serrer.

 Actionner le moteur en appuyant sur la gachette de la torche. Si le gaz est présent, il est coupé au bout de 4 sec. (le générateur aussi) et I'avance
fil passe une vitesse de 4m/min pour assurer un passage correct a travers la gaine

« Serrer la molette tout en restant appuyé sur la gachette de la torche. Lorsque le fil commence a étre entrainé, arréter le serrage.

Nb : pour le fil aluminium mettre un minimum de pression afin de ne pas écraser le fil.

« Faire sortir le fil de la torche d’environ 5 cm, puis mettre au bout de la torche le tube contact adapté au fil utilisé (fig. E), ainsi que la buse (fig. F).

Remarques :
» Une gaine trop étroite peut entrainer des problémes de dévidage et une surchauffe du moteur.
e Le connecteur de la torche doit étre également bien serré afin d’éviter son échauffement.

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

13
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RACCORDEMENT GAZ

L'AUTOPULSE 220-M3 est équipé de raccord. Utilisez les adaptateurs livrés d’origine avec votre poste.

INTERFACE DE COMMANDE

B -

1 []3 M 1 5[]\.-' ‘ - La molette (1) permet d’ajuster ou de sélectionner les parametres de
| Ty it la fenétre de gauche. La molette (2) permet d‘ajuster ou de sélectionner
== — les paramétres de la fenétre de droite.

2 Huakiee
- Le code de déverrouillage de la machine est par défaut : 0000

- Pour mettre a jour le produit ou les paramétres de soudage, démarrer
la machine avec une clé USB contenant la derniére version disponible
(connectez-vous sur la partie SAV du site GYS).

A &

Al B
FHa I

Description des différentes fenétres de l'interface (voir page suivante) :

@ Choix du mode d’affichage (Simple, Expert, Avancé).

Simple : Affichage uniquement des modes boites (les graphes ne sont pas accessibles)

Expert : Affichage simple et mode graphe, permet d’ajuster les durées et temps des différentes phases du cycle de soudage, hors tensions d’arc
supplémentaires.

Avancé : Affichage en mode Expert et graphe supplémentaire qui permet d’ajuster les différentes tensions d’arc.

@ Choix du paramétre principal de soudage (vitesse, courant, épaisseur).

Couple matériau/gaz (Paramétres de soudage synergique)
Diamétre de fil (& 0.6 > & 1.2 mm)

SIS

Procédé de soudage (Manuel / Standard / Pulse / Pulse in Pulse / Cold Pulse)

|2

Mode de la gachette (2T, 4T, Spot, Delay, Tack)

@ @ Fenétres de gestion des jobs.
Ces fenétres permettent d'enregistrer, d’effacer et de recharger les jobs a partir de la clé USB.

@ Fenétre accessible dans tous les modes d‘affichage (simple, expert, avancé), cette fenétre correspond a un mode boite, pas de graphe accessible.

@ Fenétre accessible dans les modes expert et avancée, elle permet le réglage des niveaux et durées de chaque phase de soudage.

Fenétre accessible uniquement en mode avancée, elle permet le réglage des différentes tensions d’arc.
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DEFINITION DES SYMBOLES DE L'INTERFACE

Retour en arriere ou annulation.

Permet la validation des réglages et d'afficher la fenétre de soudage.

Permet de choisir le mode d’affichage et le paramétre principal.

Permet d'atteindre le menu job (gestion des programmes).

Permet d'utiliser le programme choisi.

Destruction du programme sélectionné.

Indique le mode de soudage, le mode de gachette ainsi que le matériau et le gaz.

Rotation molette gauche.

Rotation molette droite.

Position de soudage.

Position de soudage a plat.

Position de soudage en angle.

Mode de gachette (2T, 4T, Spot, Délai).

Diamétre du fil.

Couple : Matiére-Gaz.

Réglage de I'épaisseur a souder.

Réglage de I'inductance électronique.

Réglage de la longueur d'arc.

Bl RIS I JHEN v =]{pdENfe

Mode graph (niveau, durée, longueurs d‘arc).

PRESENTATION DES DIFFERENTS NIVEAUX D’INTERFACE

1/ Menus et réglages

I ModulArc(PIP)

&~
zzz AlSi5Arg Manuel
@4 0 1.0mm
F~J Pulse > ® Pulse Ce panneau permet de régler le mode de soudage (Manuel, Standard, Pulsé ou Pulse In
427 Pulse).

I ModulArc(PIP) >

X v

2
zzz AlSiSArg ® OFF
©% 0 10mm ON
=~ Pulse En Mode Standard, pulsé et pulse in pulse, I'utilisateur peut sélectionner le mode de
2T gachette, le diametre du fil et le couple matiére-gaz.

15



16

AUTOPULSE 220

@

Ce menu permet de choisir le paramétre principal en mode boite (Epaisseur de la piéce
a souder, vitesse du fil, courant moyen de soudage).

2/ Mode Manuel

)]

—~A =V
o min

40.

/\ Manuel - 2T m

L'encodeur de gauche permet d‘ajuster la vitesse, celui
de droite la tension (indépendant du menu paramétre
principal).

O e

400 m
P Manuel - 2T & U
/\‘ il

En mode Manuel, il n'y a qu’un paramétre secondaire :
la self.

©
2.0
0 41v 1 2
. o S
|
12s 1.0s
| o ) i
/\ Manuel - 2T & U 2
nd

Le Mode d'affichage Expert permet d'accéder au mode
graphe, afin d'ajuster les paramétres (prégaz, postgaz
dans le cas du 2T).

3/ Mode Standard

(1) A

10. 20.

En Mode Spot et Délai, les paramétres des temps sont
accessibles a partir du mode simple.

6 —A -V

1 00 mm 0
Standard - 2T
/ @ 1.0 mm - GazMetal01

En Mode Standard - L'encodeur de gauche permet
d’ajuster le paramétre principal choisi (Epaisseur,
Vitesse ou Courant) et celui de droite la longueur d’arc.

m

3 o

()

AR

0

se L
S

E
3 Pe

Standard - 2T m
/\ @ 1.0 mm - GazMetal01

En Mode Standard - Le bouton poussoir (C) permet
d’accéder a la position de soudage et a la self.




AUTOPULSE 220

10. 20.

En Mode Standard - Delai - L'encodeur de gauche per-
met d'ajuster la durée du point, celui de droite le délai
entre chaque point.

Standard - Delai T 0
/\ @ 1.0 mm - GazMetal01 {LJ-UL -

@ —A -~V

104

55%1 50%1
12s 00s 00s 1.0s

Standard - 2T
7 310mm-GazMetalot

i-)l(-L
e

Le Mode Standard - 2T - Expert permet d'accéder au
Graph (PréGaz, HotStart, Crater Filler et PostGaz)

6 —

104

12s  10s 20s 1.0s

Standard - Delai . "v: m
2 0 1.0mm-GazMetalon e
NI oA

Le Mode Standard - 2T - Expert permet d'accéder au
graphe (PréGaz, HotStart, Crater Filler et PostGaz)

6 S

104

125 1.0s

o | o -
Standard - 4T VR m
P @ 1.0 mm - GazMetal01 M
N

Le Mode Standard - 4T - Expert permet d'accéder au
Graphe (PréGaz, HotStart, Crater Filler et PostGaz) -
Dans ce mode, ces paramétres peuvent étre gérés a la
gachette, voir cycle de soudage.

10a

125 1.0s 1.0s

Standard - Spot _¢_ ‘x‘ 108
@ 1.0 mm - GazMetal01 \’I -

Le Mode Standard - Spot - Expert permet d’accéder au
graphe (PréGaz et PostGaz).

4/ Mode Pulse

o s
o

Standard - 2T < v, M
27 510mm-GazMetalo?
NI o

Le Mode Standard - 2T - Avancé permet d’accéder aux
longueurs d'arc.

e
e

ﬁ A -2V
10w = O

1.0v

= Pulsé- 2T m
e N
” @ 1.0 mm - GazMetal01 _JF;LM -

En mode pulsé — la partie gauche permet l'accés au
paramétre principal et celle de droite a la longueur
d‘arc.

Pulsé-2T ' 108
2 010mm- GazMetalo1 J;\L -

La seconde fenétre du mode simple permet d'accéder a
la position de soudage et a la self.

17
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B -
10a
101 )
55%1 50%1
115 00s 00s 10s 03s 00s 10s
Pulsé-2T e m
@ 1.0 mm - GazMetal01 _—

Les modes Expert et avancé
cycle de soudage.

permettent l'accés au

o s
Q
[=]
o

Pulsé - 2T
/“ @ 1.0 mm - GazMetal01

3le

= m
N A

Le mode avancé permet I'accés a la tension d‘arc de
chaque phase du cycle de soudage.

5/ Mode Pulse In Pulse

=K Y

1.1.
03s 00s 1.0s

108
-‘J_\-‘- -

En mode 4T, le Hotstart, prégaz, crater filler et post gaz
peuvent étre gérés a la gachette.

e

104

= =
|15 00s 0.0s 10s

Pulsé- 4T
P @ 1.0 mm - GazMetal1

5.0
104
1.0v

10..

Pulse in Pulse - 2T
@ 1.0 mm - GazMetal01

ﬁ o —

En mode Pulse in Pulse, la fenétre de gauche permet

I'accés au paramétre principal
longueur d‘arc.

et celle de droite a la

()

—A -V

La seconde fenétre du mode simple permet d'accéder a
la position de soudage et a la self.

Pulse in Pulse - 2T
@ 1.0 mm - GazMetal01

©

Pulse in Pulse - 2T
@ 1.0 mm - GazMetal01

AN
. 104
80%1 1 1
0.8z o S
551 50%1
e NN 1
115 00s 00s 10s 0.3s 00s 10s

I\

+ U

Le mode Expert et avancé permet 'accés au cycle de

soudage.

o

—A -V
S 104
. B0%1 1 1
B/ 0.8Hz © s
100 T b .

55%

03s

11s 00s 1.0s

-~ [l

En mode 4T, le Hotstart, prégaz, crater filler et post gaz
peuvent étre gérés a la gachette.

10s

Pulse in Pulse - 4T

P 1.0 mm - GazMetal01
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Pulse in Pulse - 2T P LJ0B|
@ 1.0 mm - GazMetal01 =

ET |

Le mode avancé permet I'accés a la tension d'arc de
chaque phase du cycle de soudage.

6/ Menu job

Enregistrer Sous

¥+

Enregistrer Sous

ol X

MultiJob

Menu de sauvegarde permettant de sauvegarder le Job Menu permettant de donner un nom au Job.
(premier acces).

\y

01 ABC 0.8 mm Alsi55ArgSiAl25 07/07/2017
Pluse 2T 3.5mm +8 14:33

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

15 Job 01 0.8 mm Alsi55Arg 06/07/2016
Standard 2T 3.5mm +8 14:40

GJ = @ E" \r:um

Menu permettant d’ouvrir un Job ou d’enregistrer un Menu de gestion des Jobs (modification et suppression).
nouveau Job.

Ouvrir Enregistrer sous

7/ Menu Systéme

—
B — —_— 4

|dentité
o8 -

3 S Numéro de série
Parameétres Portabilité 16:12:123456,000007

Nom de I'appareil
1612123456000007

Calibration Version

ey — MMI
\/ SW - 64830 - VO1.01 - Jul 11 2018 16:40:16 - 026079
X SW - 64827 - V91.23 - -

. ) ik . )
Le bouton de gauche 2 ™ de la fenétre principale Le menu information permet d’accéder aux numéros de version des

permet d’accéder aux menus : Systéme, calibration, cartes et logiciels.
maintenance et information.

19
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Le menu paramétre permet de régler la langue,

I'norloge et les unités de mesures (internationales,

américaines)

Le menu calibration permet d’accéder a la calibration de
la vitesse des motodévidoirs.

Le menu Portabilité permet également d’exporter ou d'importer une
configuration compléte provenant de la méme ou d’une autre machine.

Ce menu permet d‘afficher le choix du mode d’affichage (Simple : limité
au mode boite, pas d’accés au cycle de soudage, Expert : affichage
simple, plus un mode graphe permettant le réglage du niveau et de la
durée de chaque phase du cycle de soudage. Avancée : affichage expert,
plus un mode graphe supplémentaire permettant le réglage de la lon-
gueur d'arc dans chaque phase.

Paramétres FR Standard | Pulse Pg{jes;" Manuel | Point | Délai | Plage | Défaut | Pas | Unité | 2T | 4T
Pré Gaz Pré Gaz Y Y Y Y Y Y 0-25 0 0,1 [S] Y G/T
Post Gaz Post Gaz Y Y Y Y Y Y 0-25 1 0,1 [S] Y G/T
Creep Speed Vitesse d'approche Y Y Y N N N 50-200 100 1 [%] Y
T Soft start Temps Soft start N Y Y N N N 0-2 0,2 0,1 [S] Y
I Hot Start Courant de démarrage Y Y Y N N N 50-200 | 100% 1 [%] Y
T Hot Start Temps de démarrage Y Y Y N N N 0-5 0 0,1 [S] Y G
T Upslope Montée du Courant N Y Y N N N 0-2 0 0,1 [S] Y
I Cold Courant Froid N N Y N N N 50-100 70 0,1 [%] Y
Freq PiP Fréquence Impulsion N N Y N N N 0,1-2 0,5 0,1 [Hz] Y
T Downslope Evanouisseur N Y Y N N N 0-2 0 0,1 [S] Y
I Cratter Filler Courant remplissage Y Y Y N N N 50-100 50 1 [%] Y
T Cratter Filler Temps remplissage Y Y Y N N N 0-5 0 0,1 [S] Y G
Arc length Longueur d'arc Y Y Y N Y Y -40/+40 0 1 No Y
Start Arc length Longueur d'arc démarrage Y Y Y N N N -40/+40 0 1 No Y
Soft start Arc length Longueur d'arc soft start N Y Y N N N -40/+40 0 1 No Y
Upslope Arc length Longueur d'arc de montée N Y Y N N N -40/+40 0 1 No Y
Downslope arc length | Longueur d'arc de descente N Y Y N N N -40/+40 0 1 No Y
Cold Arc length Longueur d'arc courant froid N N Y N N N -40/+40 0 1 No Y
Cratter Arc length Longueur d'arc remplissage Y Y Y N N N -40/+40 0 1 No Y
Speed Vitesse Y Y Y Y Y Y 2-22 1 0,1 |m/min| Y
Thickness Epaisseur Y Y Y N Y Y 0,1-25,5 1 0,1 mm Y
Current Courant Y Y Y N Y Y 5-400 No 1 A Y
Self Self Y Y Y Y Y Y -40/+40 0 1 No Y
Voltage Tension N N N Y Y Y 10-40 10 0,1 v] Y
Time spot Durée du point N N N N Y Y 0,1-10 1 0,1 [S] X X
Time delay Temps d'attente N N N N N Y 0,1-10 2 0,1 [S] X X
Diameter Diametre Y Y Y N Y Y File 1 existe | No
Material Matiere Y Y Y N Y Y File ler existe No
Arc length range lock | longueur d'arc verrouillée Y Y Y Y Y Y +40 +20 +1 No
Speed range lock high | Vitesse verrouillée haute Y Y Y Y Y Y +10 +10 1 No
Speed range lock low Vitesse verrouillée basse Y Y Y Y Y Y -10 -10 1 No

20 Y :Oui/N:Non
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LES TORCHES EN OPTION
- Torche Push-Pull (option ref. 046283)

La torche Push Pull se monte sur le connecteur (FIG 1 - 15).

L'utilisation d'une torche Push Pull permet I'utilisation de fil AISi méme en @ 0.8 mm avec une torche de 4 m.

Cette torche peut-étre utilisée dans tous les modes.

La détection de la torche Push-Pull se fait par un simple appui sur la gachette.

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

+supply (4) +supply (10)

( (1

:

/ %chrsor(z) ( )
®)

logicgnd (5)  analog gnd (3)

Schéma connectique pour torche
Push Pull a potentiométre (10 KQ)

La torche digitale fonctionne comme suit :

1- Led verte (vitesse : QO)

2 - Bouton poussoir : Choix du régAIage

3 - Led orange (hauteur d'arc : AY )

4 - Incrémentation (vitesse ou arc selon bouton 2)
5 - Décrémentation (vitesse ou arc selon bouton 2)

- Torche Spool Gun (option ref. 041486)

La torche Spool Gun se monte sur le connecteur dédié (FIG 1 - 14).

Elle nest utilisable qu’en mode synergique, standard et manuel.

- En mode manuel, seul le bouton de réglage de la vitesse du fil est déporté sur la torche (pas de réglage possible sur I'interface machine).
- En mode synergique, le bouton de réglage permet d’agir entre 50% et 100% de la valeur réglée sur I'THM.

La détection de la torche Push-Pull se fait par un simple appui sur la géchette.

Procédure de montage bobine sur torche Spool Gun :

1 - Bouton d’ouverture/fermeture capot

2 - Ecrou de serrage bobine

3 - Ecrou de frein bobine (ne pas trop serrer)
4 - Vis de rélage de tension galets

5 - Bouton de rélage de vitesse fil

- Ouvrir le capot (1), enlever I'écrou de maintien (2).

- Desserrer I'écrou de frein bobine (3).

- Insérer votre bobine.

- Pour insérer le fil dans les galets, appliquer une pression sur la «vis de réglage tension
galets (4)»

- Retirer le fil de la torche en enroulant la bobine.

- Brancher le connecteur de commande et de puissance Spool Gun.
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LES CYCLES DE SOUDAGE

Procédé 2T Standard :

A | A
| L
|
| |
| |
| T |
|
| T hotstart |
! g ! ] A
| |
| |
| |
| | ﬁ
| o | I.QB
- ks ! g
5 @ | 3
I o |
2 = | -
| = |
| |
| |
| |
A
| |
! Dstart ! | blackout
‘~—> : | _Gas post-Flow
| | — R
: : | T burn-back;
| |
|
| 5 i
| |
12D |
129 T crater Filler
- » >
i () - Ll
;g e \
8L
15O
| i 1 Fill
crater Filler
| Soft-start

A I'appui de la gachette, le pré-gaz démarre. Lorsque le fil touche la piéce, un pulse initialise I'arc, puis le cycle de soudage démarre. Au relaché de
la gachette, le dévidage s'arréte et un pulse de courant permet de couper le fil proprement suivi du post gaz. Tant que le post-gaz n'est pas terminé,
I'appui de la gachette permet un redémarrage rapide de la soudure (point chainette manuel) sans passer par la phase de Hotstart. Un Hotstart et (ou)
un crater filler peut étre ajouté dans le cycle.

Procédé 4T Standard :

A
| crater Filler

A A | A A
| | i ! !
I I I I
I I I | I
I I I I I
: | : :
I I

i hotstg[:rt : !
| | | A
I I I
I I I
I I i
| - | | .‘!’
I ®© I I
8 [© | ! k:
2 B | £
@ 2 £
I L I i .Q
I I | 2
I ) I
| I
I I I I I A
| Dstart } ! ! | Blackout
I =T ! !
| \ ﬁ | - L._Gas post-Flow
‘ ‘ ‘ ! [T burn-back|
| AT . . at burn-backl
| | | | |
120 ! | ! !
19 g | | ! !
$& ‘ ‘ T crater Filler
I e () I I ‘
L | \<_~
189 !
15O : !
| | i !
I I

I

I

ISoft-start

En 4T standard, la durée du pré-gaz ou du hot-start et celle du post-gaz ou du crater filler est gérable par la gachette.
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Procédé 2T Pulsé :

J

A

|

|

| |

| |

| |

| |

| |

I T hotstart I

! g ! ] A

| |

| |

| | x

| | o

| | T

| T | Q

e s ‘ £

] 2 | 5
k 1<} | Q

E E | &

| = |

| |

} T downslope :

: b < T upslope : | blackout

| stai B

:<—> | . __Gas post-Flow

| | I R,

! ! | Tburn-back|

| % ‘

| |

| j

(=3 -1 |

108 X T crater Filler

'L a < >

X2 - >

‘eL'-’ b \

‘89

1O

|

‘ b Fill

crater Filler
I Soft-start

A I'appui de la gachette, le prégaz démarre. Lorsque le fil touche la piece, un pulse initialise Iarc. Puis, la machine commence par le Hot-start, le
upslope et enfin, le cycle de soudage démarre. Au relaché de la gachette, le downslope commence jusqu’a atteindre Icrater Filler. Puis le pic d'arrét
coupe le fil suivi du postgaz. Comme en « standard», il y a possibilité de redémarrer rapidement le soudage pendant le post-gaz sans passer par la
phase de Hotstart.

Procédé 4T Pulsé:

A ! N A

&

I
I
1 1
| L i |
1 hotstgrt 1 _
| : : A
| | :
Ll ! ! «
G | | G
T i ! ! 8
u‘! — ! : é
2 2 | ‘ 5
= ‘ | 3
! |~
I
. T upslope | ‘ A
Dstart -~ T: downslope | | Blackout
g I

,,,,, - L_Gas post-Flow

[T burn-back]
|

_8_ N 4T —_

T crater FiIIe:r
|
\

Creep Speed

/
-[&

Gas Pre-Flow

A
| crater Filler

|Soft-start

En 4T pulse, la gachette gére le pré-gaz s'il n'y a pas de Hot-start. Sinon elle permet de gérer la durée du Hotstart, s'il est validé. Lors de I'arrét, elle
permet de gérer le crater filler, s'il est validé ou le post gaz s'il n'y pas de crater filler.
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Procédé 2T Pulse In Pulse :

Pulse Freguercy - 1/ T pulse
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Méme spécificité que le mode 2T pulse avec en plus un cycle d'alternance de courant chaud puis froid dont on peut régler la fréquence, le niveau du

courant froid ainsi que la durée du cycle chaud en valeurs relatives.

Procédé 4T PIP :

Pulse Freguercy - 1/ T pulse
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En 4T Pulse In pulse, la gachette gére le pré-gaz s'il n'y a pas de Hot-start. Sinon elle permet de gérer la durée du Hotstart, s'il est validé. Lors de

I'arrét, elle permet de gérer le crater filler, s'il est validé ou le post gaz dans le cas contraire.

ANOMALIES, CAUSES, REMEDES

SYMPTOMES CAUSES POSSIBLES

REMEDES

Des grattons obstruent l'orifice

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

Le débit du fil de soudage n'est pas constant. Le fil patine dans les galets.

Remettre du produit anti-adhésion.

Un des galets patine.

Vérifier le serrage de la vis du galet.

Le cable de la torche est entortillé.

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

Le moteur de dévidage ne fonctionne pas. Frein de la bobine ou galet trop serré.

Desserrer le frein et les galets

Gaine guide-fil sale ou endommagée.

Nettoyer ou remplacer.

Mauvais dévidage du fil. Clavette de I'axe des galets manquante

Repositionner la clavette dans son logement

Frein de la bobine trop serré.

Desserrer le frein.

Mauvais branchement de la prise secteur.

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

Pas de courant ou mauvais de courant de soudage. . .
Mauvaise connexion de masse.

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

Pas de puissance.

Controler la gachette de la torche.

Gaine guide-fil écrasée.

Vérifier la gaine et corps de torche.

Blocage du fil dans la torche.

Remplacer ou nettoyer.

Le fil bouchonne aprés les galets
Pas de tube capillaire.

Vérifier la présence du tube capillaire.

Vitesse du fil trop importante.

Réduire la vitesse de fil
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Le cordon de soudage est poreux.

Le débit de gaz est insuffisant.

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

Bouteille de gaz vide.

La remplacer.

Qualité du gaz non satisfaisante.

Le remplacer.

Circulation d‘air ou influence du vent.

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

Buse gaz trop encrassée.

Nettoyer la buse gaz ou la remplacer.

Mauvaise qualité du fil.

Utiliser un fil adapté au soudage MIG-MAG.

Etat de la surface & souder de mauvaise qualité
(rouille, etc.)

Nettoyer la piece avant de souder

Le gaz n'est pas connecté

Vérifier que le gaz est connecté a I'entrée du géné-
rateur.

Particules d’étincelage trés importantes.

Tension d'arc trop basse ou trop haute.

Voir paramétres de soudage.

Mauvaise prise de masse.

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

Gaz de protection insuffisant.

Ajuster le débit de gaz.

Pas de gaz en sortie de torche

Mauvaise connexion du gaz

Vérifier le branchement des entrées de gaz

Vérifier que I"électrovanne fonctionne

Erreur lors de la calibration

Une erreur s'est produite lors de la calibration, celle-
ci est annulée et peut étre refaite.

Appuyer sur Suivant pour Sortir

Erreur lors du téléchargement

Les données sur la clé USB sont erroné ou corrompu.

Vérifier vos données.

Probléme de sauvegarde

Vous avez dépassé le nombre maximum de sauve-
gardes.

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

Suppression automatique des JOB.

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

Erreur de détection de la torche Push Pull

Vérifier votre connectique torche Push Pull

Probleme clé USB

Aucun JOB de détecté sur la clé USB

Plus de place mémoire dans le produit

Libérer de I'espace sur la clé USB.

Probleme de fichier

Le Fichier «...» ne correspond aux synergies téléchar-
gées dans le produit

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

Pile

La pile semble étre usée

Changer la pile a l'arriére de I'THM.

Défaut ventilateur

Le ventilateur ne tourne pas a la bonne vitesse.

Veuillez débrancher la machine, vérifier puis redé-
marrer

Défaut de surtension réseau

Vérifier votre installation.

Défaut de sous-Tension réseau

Vérifier votre installation.

Probléme de démarrage du soudage

Vérifier que le débit du fil est correct ainsi que votre
installation électrique.

RISQUE DE BLESSURE LIE AUX COMPOSANTS MOBILES

Les dévidoirs sont pourvus de composants mobiles qui peuvent happer les mains, les cheveux, les vétements ou les outils et

entrainer par conséquent des blessures !
« Ne pas porter la main aux composants pivotants ou mobiles ou encore aux piéces d’entrainement!

« Veiller a ce que les couvercles du carter ou couvercles de protection restent bien fermés pendant le fonctionnement !
* Ne pas porter de gants lors de I'enfilement du fil d'apport et du changement de la bobine du fil d'apport.

CONDITIONS DE GARANTIE

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

La garantie ne couvre pas :

» Toutes autres avaries dues au transport.

« L'usure normale des pieces (Ex. : cables, pinces, etc.).

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

En cas de panne, retourner l'appareil a votre distributeur, en y joignant :

- un justificatif d'achat daté (ticket de sortie de caisse, facture....)

- une note explicative de la panne.
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2y, WOREES) - T, SEOThIRpIERE, 5
8 A4 S o

v

10a

L
I

Standard - Spot v, m
@ 1.0 mm - GazMetal01 \: ‘—M

FRAERER - Spot - BB AT VIR (RATEAR
) .

ops

Standard - 2T Ly m
2 61.0mm-GazMetal0n v &
N oed

FRAEREE - 2T - Bl P,
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AUTOPULSE 220
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AUTOPULSE 220
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4 01 ABC 0.8 mm AlsiS5ArgSiAl25 07/07/2017
\r—7 Pluse 2T 3.5mm +8 14:33

Ouvrir Enregistrer sous 03 DEF 0.8 mm Alsi55Arg 06/08/2017

Standard 2T 3.5mm +8 15:33

15 Job 01 (0.8 mm Alsi55Arg 06/07/2016
Standard 2T 3.5mm +8 14:40
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AUTOPULSE 220

T/ RGR

M A A2 (EE. B, AR (R R ATV A7l RAVEAF (RIRRASS <
W, R

ST REIES, WL (HER, KE) . CTIRHENE” SE I E ML SRR g RSB A .

oS T V5 3 £ B P e T AR “ SRR PR (B, SURERERR, ik
FURBE RN Gl A, £ EREG, TR
BRI BI K. S R DR o, £ — A HEAR,

BB A BRI,
ooz | ov | bk [k | kol | F8) | & [elay | M | o | bk | sef | oo | a1
FRATNES RATES Y Y Y Y Y Y 0-25 0 0,1 [s] Y G/T
FES FES, Y Y Y Y Y Y 0-25 1 0,1 [s] Y G/T
Creep Speed ke Y Y Y N N N 50-200 100 1 [%] Y
T Soft start PR B e N Y Y N N N 0-2 0,2 0,1 [s] Y
I Hot Start Ja B LR Y Y Y N N N 50-200 | 100% 1 [%] Y
T Hot Start J3 B ) Y Y Y N N N 0-5 0 0,1 [s] Y G
T Upslope BRI N Y Y N N N 0-2 0 0,1 [s] Y
I Cold Y HL N N Y N N N 50-100 70 0,1 [%) Y
Freq PiP Jik i Afi e N N Y N N N 0.1-2 0,5 0,1 [Hz] Y
T Downslope Tk N Y Y N N N 0-2 0 0,1 [s] Y
I Cratter Filler 7 LR Y Y Y N N N 50-100 50 1 [%] Y
T Cratter Filler SE T[] Y Y Y N N N 0-5 0,1 [s] Y G
Arc length [ISS Y Y Y N Y Y -1 1 No Y
Start Arc length JABIK Y Y Y N N N -1 1 No Y
S"ftlsmrt Are FRE K N Y ¥ N NN -1 0 1 No | ¥
ength
Upslope Arc length K N Y Y N N N -1 0 1 No Y
Downslope arc length e TS S N Y Y N N N -1 0 1 No Y
Cold Arc length A HITK N N Y N N N -1 0 1 No Y
Cratter Arc length BRI Y Y Y N N N -1 0 1 No Y




m AUTOPULSE 220 @

Speed T Y Y Y Y Y Y févr-22 1 0,1 |m/min| Y
Thickness R Y Y Y N Y Y [0.1-25.5 1 0,1 mm Y
Current Ebid Y Y Y N Y Y 5-400 No 1 A Y
B K H Y Y Y Y Y Y -1 0 1 No Y
1 G N N N Y Y Y oct—40 10 0,1 [v] Y
Time spot FRR K N N N N Y Y 0.1-10 1 0,1 [s] X X
Time delay 2 IR) N N N N N Y 0.1-10 2 0,1 [s] X X
Diameter HEZ Y Y Y N Y Y YRz 1 TE1E No
Material oyt Y Y Y N Y Y YRy 1st 1E1E No
M“mﬁxr“% K38 [ B y y ¥ y y y +40 +20 | +1 No
Speed range lock A y y y y y y 10 10 1 No
high
Speed range lock low (RIE B E Y Y Y Y Y Y -10 -10 1 No

Y : Yes /N : No

A (ATik)
— Push Pullfffizzffts (Wi ref. 046283)

Push PullffEhi22)5fi 2 AR L (B - 15).

PUSH PULLAfE B 22 46 1 7 SR VPO 0. 8 mmfAtek 4R & S AR 42 JeAmIEAe
AR T At

R P AL AT R BIPush-Pul LHER: 222 4.

{8 ] AL BRI Push—Pul LHERE 22 ARG, ST 5 vl T e 18 RV B A B R A
7 2% T ZEZAELA50% —100%2 [A] 384k

+supply(4)  +supply (10) m

e cursor (2)

logic gnd (5) analog gnd (3)

H5 L B2 Push-Pul 14 HE 22 45 1
EE (10 KQ)

BRI AT IR B T

1 - BELEMT GEE : JO)

o - Wil REE X

3 - BELET (RILE : AY)

4 B G221 )
5 R G224 1 P e )

- Spool Gun Fr£zf84s (Al ref. 041486)

Spool Gun i ZZARH 2235 4E L AERLS L (B - 14).

R N EETEDRA], FRvEAF e N

- FEEEUR, AR AR . RIS ) E R BRI b CEVRENLES S AT R ) o
- WrRARERR, B ] (% £ AR 1 B AE50% —100%2 [MIEATAEIE .

AT 3% FIML AT BPush—Pul 1 HHER; 22454

Spool Gun fi 22 ) A 2L B 2 B2 IR«

- BETTIT/ R AR

- R IR

- RIEHIBIERE (F2d T 5)
- WRECTR TR AR IRET

- AL L

Ol W= W DN —

- fIFHET (), BUREEIERE (2).

T A il B 2 P B RREE (3) o

- BB

- B HRA R, W CWRICIKIATIRET (4 7 Bk
- G, HBUNEREe,

— %EHzSpool Guni 22 AT T ] B AN FRIFUE B AR
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AUTOPULSE 220

2T WK :

! Pube Frequercy - 17T pulse
-4
Duiy cycie
3 I cald (%)
1
T cramer Filler g
o—
| Tll_’!m T _.._..i..J... [
] 25@_!]1' M A L
H " T
E‘ E . =] ‘

521 [kt R A — SR AEYE, 22 T D ARRIR AR R A AR, P R, %
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L 7
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fEH.

FEE AR KA IR SIRARAA
o K A FL R B THE S .
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TEME . KA B R HAFLE.
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e ] “ YAV E N15-20 L/mins
SATEAE AR,
M CiEid
SRR EA A i
PR 2L, AR IR . W5 1k, ARAP AR B X Sk
SMEEZE T B U
JRLLJ AN T8 I8 A MIG-MAGHEHE (R 45 22
R EZE (B . PREZRT, WEIEE R
AR ARER. KA A R ERERR LA .
I ) AR AR BOR & HEERESH.
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‘m AUTOPULSE 220

PIECES DE RECHANGE / #1}

AUTOPULSE 220 M3- 230 V + 208/240 V




AUTOPULSE 220

AUTOPULSE M3 AUTOPULSE M3 AUTOPULSE M1
230V 208/240 V 230V

1 Carter plastique / ¥} 7453 56199

2 Bouton noir 28mm / E %47 28mm 73016

3 Clavier / 8% 51973

4 Circuit THM / HMI = ## 97466C

5 Poignée plastique / ¥R T4 56047

6 | Embase texas / HR# %k KR 51461

7 | Grille plastique 120x120 / 120x120%8 &} 42 51010

8 Charniere / #:%5 56239

9 Verrou / #fifH 71003

10 | Moto dévidoir 24V 50W / 24V 50W HLEhi%LLHL 51141

11 Circuit dévidoir / 1% 22 {1 H it 97808C E0056C
12 Circuit controle / =i H#% 97482C

13 Circuit alimentation / ft Hi, H 2% 97781C

14 | Circuit condensateurs / Hi%5 %5 FL % 97479C

15 Circuit CEM / EMCHE %% 97369C

16 | Module puissance complet / 4T it 97555

17 | Self PFC / RUBINFEH RIKIE 64673

18 | Capteur de courant 500A / 500A HijifE /K as 64460

19 | Transformateur de puissance / Hi /745 & 2% 96138

20 | Self de sortie / % M HiJE¢ 96143

21 | Roue avant / %t 71360

22 | Roue arriere / J5%& 71375

23 | Axe de roue / 4% 98908ST 91059ST
24 | Rondelle plate / “F# 41214

25 Goupille / %5 42032

26 | Ventilateur / X3 50999

27 | Electrovanne / Hi# R 71542

28 | Cordon secteur / HiJFZE 21496 F0000 21496INDX
29 | Interrupteur marche/arrét / Ja5h/ 815 JF& 51075

30 | Grille plastique 92x92 / 92x92 ¥} 4 51011
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AUTOPULSE 220 M3 - 208/240 V
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AUTOPULSE 220 M1 - 230 V
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m AUTOPULSE 220

SPECIFICATIONS TECHNIQUES / i A#iis

AUTOPULSE AUTOPULSE AUTOPULSE M1 -
M3-230V M3 - 208/240 V 230V
Primaire / 332
Tension d’alimentation / it L HE /& 22?69,/:/_'_ 115';/0
Fréquence secteur / HLJEATIHR 50/ 60 Hz
Fusible disjoncteur / {822 Wik 2% 16 A
Secondaire / K%
Tension & vide (U)* / Z=# i £  (U0) 80V
Courant de sortie nominal (L) / % & ffi tH HLIE (12) 10220 A
Tension de sortie conventionnelle (U,) / & #¥léi i FIE  (U2) 14525V
20% 220 A
Facteur de marcghe' a 40°C (10 min)* Norme EN60974-1. 60% 150 A
HRAEEN 60974~ LhriER 525t (10mn - 40° C) .
100% 130 A
Vitesse de moteur / KR BhHLHEE 0.5 » 20.0 m/min
Fe / %k EURO
) . Inox /| AN 20.6> 1.0
Fils supportés / #4237 1% A 508 1.0
CuSi / CuAl 30.8+1.2
Bobines supportées / £k 3 1% 0.8+1.0
Pression maximale de gaz (Pmax) / # K<) (Pmax) @ 200 mm | @ 300 mm
Type de galet / EF8 257 0.5 MPa (5 bars)
Température de fonctionnement / i&47 5% B
Température de stockage / £ iR -10°C » +40°C
Degré de protection / B34k -20°C » +55°C
Dimensions (LxIxh) / R (KxFixm) P21
Poids / H & 90x63x92.5 cm 89x56x93 cm
Poids / Weight / Gewicht / Bec / Gewicht / Peso 69 kg 58 kg

*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 } s‘allume.

Laissez le matériel alimenté pour permettre son refroidissement jusqu’a annulation de la protection.

La source de courant décrit une caractéristique de sortie de type plate.

Dans certains pays, U, est appelé TCO.

*FRAEEN 60974~ 1ARHERT (525 (10mn - 40° C) &

BEAT LN O (FEE), PRSP RGIRESTIT N, AN, BIUER, f5rIT | k.
(R3S A4 L DU AR, BB PREUY .

FLYE IR T —Ff P B g R

BB R/ M1, UOHE R NTCO.

47



48

AUTOPULSE 220-M3

ICONES / Ekz

A\

- Attention ! Lire le manuel d'instruction avant utilisation.
- YRR AT A4 B A U .

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

1~ —|
22D = A A R ELR R
EN60974-1
EN60974-5 - La source de courant de soudage est conforme aux normes EN60974-1/-5/-10 et de classe A.
EN60974-10 | - JR4EHIUEATSEN60974-1/-5/-10 AZUbzHE.
Class A
Lf - Soudage MIG / MAG
— MIG/MAGIE %
- Convient au soudage dans un environnement avec risque accru de choc électrique. La source de tension elle-méme ne doit
S toutefois pas étre placée dans de tels locaux.
— @ R IR R R (R, IR R X AR R
IP21 - Protégé contre l'accés aux parties dangereuses avec un doigt, et contre les chutes verticales de gouttes d'eau.
- ByibFAe#E NGRERAL,  FERT kK .
— - Courant de soudage continu.
_—— - HAE.
Uo - Tension assignée a vide - % 45 # Bk
X(40°C) - Facteur de marche selon la norme EN60974-1 (10 minutes — 40°C).
— MRHEEN 60974-1hr#ERT L 75EE (10mn - 40° C) .
I2 12: courant de soudage conventionnel correspondant.
12: AHRLH R B
A Ampeéres - % (A)
U2 - U2: Tensions conventionnelles en charges correspondantes.
- U2:  AHP7E HLE R LR
\") Volt - f%F (V)
Hz Hertz - #%% (Hz)
O'O Vitesse du fil - %2255 i
m / min | Métre par minute - /%%
1” Ve . Ve
50-60 HZDD - Alimentation électrique monophasée 50 ou 60Hz - 505%60Hz HLAH {f H .
U1 - Tension assignée d‘alimentation.
- FiE IR H R
Timax - Courant d'alimentation assigné maximal (valeur efficace).
- BOKBUE I CHRUE)
T1eff - Courant d'alimentation effectif maximal.

- BOKA BRI

- Appareil(s) conforme(s) aux directives européennes. La déclaration de conformité est disponible sur notre site internet.
- WA E IR TR T RREAF A VEA B, 1 B0 SR AT IR 3t

- Marque de conformité EAC (Communauté économique Eurasienne).
— BACIMIES™

- Entrée gaz - SfAANO

- Sortie gaz - A fkH I

- Ce matériel fait I'objet d’'une collecte sélective selon la directive européenne 2012/19/UE. Ne pas jeter dans une poubelle
domestique !

- MRARECEE 2012/19/UE %40, ZFAEIEFENAE R R o 1 205 3E 5 B A !

- Information sur la température (protection thermique).
- REGR @R

- Produit dont le fabricant participe a la valorisation des emballages en cotisant a un systeme global de tri, collecte sélective et
recyclage des déchets d’emballages ménagers.
- IR T R ARG SRR R AT SRR AR, B B2 5T AR RWCE R A

- Produit recyclable qui reléve d'une consigne de tri.
= AIE
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