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NOUSE  Tub capilar

XK=

Teaca de otel

PR Teacd din teflon
Duzd capilara

5 Teflon sheath
/5 Teflon-Drahtseele
R s Teflon mantell
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AVERTIZARI - REGULI DE SECURITATE

INSTRUCTIUNI GENERALE

tivului.

j Aceste instructiuni trebuie citite si intelese cu desavarsire inainte de orice alta manipulare a dispozi-
Nu se recomanda efectuarea niciunei alte modificari sau intretineri nespecificate in manual.
Producétorul nu va fi responsabil de nicio vatamare corporala sau materiala datorata unei manipulari neconforme cu instructiunile din manual.
In cazul unor probleme sau incertitudini, consultati o persoana calificata pentru a realiza instalarea corecta.

MEDIUL INCONJURATOR

Acest echipament poate fi utilizat doar pentru a realiza operatii de sudura, in limitele indicate pe placuta de identificare si/lsau manualul de utilizare.
Respectati instructiunile relative la securitate. Producatorul nu va fi raspunzator in cazul unei utilizaéri inadecvate sau periculoase a produsului.

Instalarea trebuie realizata intr-o incapere fara praf, acid, gaze inflamabile sau alte substante corozive. Este valabil si pentru depozitare. Asigurati o
buna circulatie a aerului in momentul utilizarii aparaturii.

Interval de temperatura :
Utilizare intre -10 si +40°C (+14 si +104°F).
Stocare intre -20 si +55°C (-4 si 131°F).

Umiditatea aerului :
Inferioara sau egala cu 50% la 40°C (104°F).
Inferioara sau egala cu 90% la 20°C (68°F).

Altitudine :
Pana la 1000m deasupra nivelului marii.

PROTECTIA INDIVIDUALA $I COLECTIVA

Sudarea cu arc poate fi periculoasa si poate cauza rani grave, chiar fatale.

Sudarea expune utilizatorii la o sursa periculoasa de caldura, radiatii luminoase din arc, cdmpuri electromagnetice (aviz purtatorilor de stimulatoare
cardiace), riscuri de electrocutare, de zgomot si emanari gazoase.

Pentru a va proteja pe dvs. cat si pe cei din jur, respectati urmatoarele instructiuni de securitate:

Pentru a se proteja impotriva arsurilor si a radiatiilor, purtati imbracaminte fara mansete, care izoleaza, uscate, ignifuge si in stare
buna, si care sa acopere corpul in intregime.

Folositi manusi care asigura o izolare electrica si termica.

Utilizati o protectie impotriva sudurii si/sau 0 masca de sudura cu un nivel de protectie adecvat (variaza in functie de utilitate).
Protejati-va ochii in timpul operatiunii de curatare. Lentilele de contact sunt strict interzise.

Uneori este necesara delimitarea zonelor cu ajutorul unor perdele ignifuge pentru a putea proteja zona de sudura impotriva
deseurilor incandescente rezultate in urma sudurii cu arc.

Informati persoanele din perimetrul zonei de lucru sa nu priveasca spre razele produse de arc, cat nici spre piesele in procesul de
topire si sa poarte imbracaminte adecvata menita sa protejeze.

Utilizati casti de protectie impotriva zgomotului in cazul in care procesul de sudura depaseste limita autorizata (la fel si pentru orice
alta persoana din zona de sudura).

© @ 68

Tineti mainile, parul si imbracamintea la distanta de partile mobile (ventilatorul).
A nu se inlatura sub nicio forma protectiile carcasei unitatii reci atunci cand sursa de curent a postului de sudura este sub tensiune,
producatorul NU va fi responsabil in cazul unui accident.

Piesele care au fost recent sudate sunt fierbinti si pot provoca arsuri in timpul manipulérii lor. Pentru a realiza interventii de
mentenanta la torta sau la suportul-electrod, dar si in cazul oricarei alte interventii, asteptati cel putin 10 minute pentru a va asigura
ca acestea sunt suficient de reci. Instalatia de racire trebuie sa fie pornita atunci cand utilizati un pistolet racit in apa, pentru a va
asigura ca lichidul nu mai poate provoca arsuri.

Pentru a proteja atat persoanele cat si bunurile prezente este important sa securizam perimetrul inainte de a parasi zona de lucru.

>

FUMUL DE SUDURA SI GAZUL

3 Fumurile, gazul si praful emanat in timpul sudurii sunt periculoase pentru sénatate. Asigurati o aerisire adecvata sau mijloace
pentru aspirarea fumului, adesea un surplus de aer este necesar. O cagula cu oxigen proaspat poate fi o solutie in cazul

insuficientei aerului.
- Verificati daca aspiratorul este eficient raportat la normele de securitate.

Atentie cand sudati mijlocul unor piese de mici dimensiuni, acestea necesita o distanta de supraveghere de securitate. De altfel, sudura unor anumite
materiale din plumb, cadmiu, zinc, mercur sau beriliu pot fi deosebit de nocive; degresati piesele inainte de a le suda.

Buteliile trebuie depozitate in spatii deschise sau bine aerisite. Ele trebuie asezate in pozitie verticala si legate de un suport, sau puse intr-un carucior.
Sudarea este interzisa in apropierea substantelor grase sau a vopselelor.
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RISC DE INCENDIU SI EXPLOZIE

% Protejati in intregime zona de sudura, materialele inflamabile trebuie sa fie amplasate la o distanta de cel putin 11 metri.
E!é Un echipament de protectie impotriva incendiului trebuie sa existe in apropierea zonelor de sudare.

Atentie la proiectarea materialelor incinse sau a scanteilor, chiar si prin fisuri, deoarece pot provoca incendii sau explozii.

Indepértati persoanele, obiectele inflamabile si containerele sub presiune la o distanta de securitate corespunzatoare.

Taierea in interiorul containerelor sau a tuburilor inchise este strict interzisa iar in cazul in care acestea sunt deschise este necesara curatarea lor de
orice materie inflamabila sau explozibila (ulei, carburant, reziduri gazoase...).

Operatiile de macinare nu trebuie efectuate in apropierea surselor de curent pentru sudura sau aproape de substante inflamabile.

BUTELIILE DE GAZ

Gazul din butelii poate provoca sufocare atunci cand in spatiul dedicat sudurii se afla o concentratie mare (ventilati bine).
Transportul acestor echipamente se desfasoarad in deplind securitate. buteliile inchise si sursa de curent de sudura oprita.
Acestea trebuie depozitate in pozitie verticala si sprijinite de un suport pentru a limita riscul de rasturnare.

Tnchideti buteliile intre utilizari. Atentie la variatiile de temperaturé si la expunerile directe in soare.

Butelia nu trebuie sa fie pusa in contact cu o flacara, arc electric, pistolet, cleste de masa sau orice alta sursa de caldura sau materiale incandescente.
Pastrati-le la departare de circuitele electrice si de procesul de sudura, nu sudati sub nicio forma pe o butelie sub presiune.

Aveti grija la deschiderea robinetului buteliei, indepartati-va de robinet si asigurati-va ca gazul utilizat este potrivit pentru procesul de sudare.

SECURITATEA ELECTRICA
- e

Reteaua electrica folosita trebui sa aiba neaparat impamantare. Utilizati dimensiunea sigurantei recomandate pe tabelul de
evaluare.
O descarcare electrica poate fi sursa unui accident grav direct sau indirect, chiar fatal.

Nu atingeti niciodata partile din interiorul sau din exteriorul sursei de curent aflate sub tensiune (pistoleti, clesti, cabluri, electrozi) deoarece acestea
sunt legate la circuitul de sudura.

nainte de a deschide sursa de curent pentru sudurd, aceasta trebuie deconectats de la retea pentru 2 minute, astfel incat ansamblul condensorilor
sa fie descarcat.

Nu atingeti pistoletul/suportul-electrod si clestele de masa in acelasi timp.

Aveti grija ca persoanele calificate si abilitate sa schimbe cablurile, pistoletii, daca acestia sunt deteriorati. Asigurati-va ca sectiunea cablurilor este
adecvata cu utilizarea lor. Intotdeauna purtati imbr&c&minte uscata si in stare bun& pentru v& putea izola de circuitul de sudura. Purtati incaltdminte
de securitate indiferent de sectorul de lucru.

CLASIFICARE CEM A ECHIPAMENTULUI

Acest tip de echipament, destinat uzului industrial (clasa A), nu este destinat utilizarii casnice unde curentul electric este furnizat
de o retea publica de alimentare cu intensitate scazuta. Din cauza fluctuatilor de tensiune, cat si a radiatiilor undelor radio pot
exista probleme in asigurarea compatibilitatii electromagnetice in aceste tipuri de medii.

Acest material se conformeaza Normei CEI 61000-3-11.

D: Acest echipament nu este in conformitate cu Norma CEl 61000-3-12 si este destinat racordarii la retele private cu tensiune
scazuta conectate la o retea publica de alimentare numai la nivel mediu si inalt de tensiune. Daca echipamentul este legat
f la o retea publica de slaba tensiune, este responsabilitatea instalatorului sau a utilizatorului de a se asigura, prin contactarea

operatorului retelei de distribuire, ca echipamentul respectiv poate fi conectat.

EMISII ELECTROMAGNETICE
\ Curentul electric ce trece prin oricare dintre rezistente, produce campuri electrice si magnetice (EMF) localizabile. Curentul pentru
:?i‘\v sudare produce un camp electromagnetic in jurul circuitului de sudare si al materialului de sudat.
ERAR

Campurile electromagnetice EMF pot perturba anumite dispozitive medicale, precum stimulatoarele cardiace. Persoanele vizate trebuie sa ia masuri
de protectie suplimentare. De exemplu restrictii de acces pentru pietoni sau o evaluare individuala a riscurilor pentru sudori.

Toti sudorii trebuie sa urmeze urmatoarele proceduri in scopul minimalizarii expunerilor la cdmpurile electromagnetice provenind din circuitul de
sudura.

* pozitionati la un loc toate cablurile destinate sudurii - fixati-le cu un colier de strangere/bandoid, daca este posibil;

* pozitionati-va (trunchiul si capul) cat mai departe posibil de circuitul de sudare;

* nu infagurati niciodat& cablurile de sudura in jurul corpului;

* nu va pozitionati corpul intre cablurile de sudura. Tineti ambele cabluri de sudura pe aceeasi parte a corpului;

RO



Instuctiuni de folosire Traducerea instructiunilor
’ originale NEOPULSE 400 CW

+ Conectati cablul de intoarcere la piesa de prelucrat cat mai aproape posibil de zona de sudat;
* Nu lucrati in proximitatea sursei de curent pentru sudura, nu va asezati si nu va sprijiniti pe aceasta;
» Nu sudati in timp ce transportati sursa de alimentare pentru sudura sau alimentatorul de sarma.

/\ Purtatorii stimulatoarelor cardiace trebuie sa consulte un medic inainte de a utiliza acest echipament.
: Expunerea la campurile electromagnetice in timpul sudurii poate provoca efecte secundare inca necunoscute sanatatii.

RECOMANDARI PRIVIND EVALUAREA ZONEI SI INSTALAREA POSTULUI DE SUDURA

Informatii generale

Utilizatorul este responsabil de respectarea instructiunilor producatorului in momentul instalarii si utilizarii echipamentului de sudura cu arc. n
cazul detectarii unor perturbari electromagnetice, este responsabilitatea utilizatorului de a rezolva problema cu ajutorul asistentei tehnice din partea
producétorului. In unele cazuri, aceasta actiune corectiva poate fi la fel de simpla precum impamantarea circuitului de sudare. Tn alte cazuri, poate fi
necesar sa se construiasca un scut electromagnetic in jurul sursei de alimentare pentru sudura si a intregii piese, prin montarea filtrelor de intrare. in
toate aceste cazuri, perturbarile electromagnetice trebuie reduse pana cand acestea nu mai sunt deranjante.

Evaluarea zonei de sudura

Tnainte de instalarea unui echipament de sudura cu arc, utilizatorul trebuie si evalueze posibilele probleme electromagnetice din imediata apropiere.
A se lua in considerare urmatoarele :

a) prezenta deasupra, dedesubt cat si in jurul echipamentului de sudura cu arc a altor cabluri de alimentare, control, semnalizare si telefonie;
b) receptori si transmitatori radio si tv;

c) calculatoare si alte echipamente destinate controlului;

d) echipament critic de protectie, de exemplu, protectia echipamentului industrial;

e) sanatatea persoanelor din vecinatate, de exemplu, posesorii unor stimulatoare cardiace sau aparate auditive;

f) echipamente utilizate pentru calibrare sau masurare;

g) protectia fata de alte echipamente din mediu.

Utilizatorul trebuie sa se asigure céa restul materialelor utilizate sunt compatibile. Acest lucru poate necesita masuri de protectie suplimentare;
h) momentul zilei in care se efectueaza sudarea precum si alte activitati.

Marimea zonei ce trebuie luata in considerare depinde de structura cladirii si de celelalte activitati care se desfasoara in acel loc. Aceasta zona se
poate extinde dincolo de zona de instalare a posturilor.

Evaluarea instalarii postului de sudura.

Pe langa evaluarea suprafetei se recomanda si evaluarea instalatiilor de sudura cu arc, care poate fi utila pentru a identifica si rezolva eventualele
perturbari. Este indicat ca evaluarea emisiilor sa cuprinda masuratori la fata locului conform specificatiilor Art. 10 din CISPR 11. Masuratorile la fata
locului pot contribui, de asemenea, la confirmarea eficientei masurarilor de atenuare.

RECOMANDARI PRIVIND METODELE DE REDUCERE A EMISIILOR ELECTROMAGNETICE

a. Reteaua publica de alimentare: Echipamentele de sudura cu arc ar trebui sa fie conectate la sursa publica de alimentare conform recomandarilor
producatorului. Daca apar interferente, poate fi necesar sa luati masuri preventive suplimentare, cum ar fi filtrarea retelei publice de alimentare.
Trebuie luata in considerare ecranarea cablului de alimentare, printr-o conducta metalica sau echivalentul unui echipament de sudura instalat
permanent. Trebuie sa se asigure continuitatea electrica a protectiei pe toata lungimea sa. Ecranarea trebuie sa fie conectata la sursa de alimentare
pentru sudura pentru a asigura un bun contact electric intre conducta si carcasa sursei de alimentare pentru sudura.

b. intreginerea echipamentului de sudura cu arc : Echipamentele de sudura cu arc trebuie supuse unei intretineri de rutina conform recomandarilor
producatorului. Toate intrarile, usile de serviciu si capacele trebuie inchise si blocate corespunzator atunci cand echipamentul de sudura cu arc
este utilizat. Echipamentele de sudura cu arc nu trebuie modificate in niciun fel, cu exceptia modificarilor si ajustarilor mentionate in instructiunile
producétorului. Tn special, in ceea ce priveste dispozitivul de creare a scanteii, dispozitiv regasit la pistoleti, trebuie reglat si intretinut conform
recomandarilor producatorului in momentul pornirii si stabilizarii arcului.

c. Cabluri pentru sudura : Cablurile trebuie sa fie cat mai scurte posibil, amplasate unul langa celalalt, aproape de sol sau chiar pe sol.

d. Legatura echipotentiala : Trebuie luata in considerare legarea tuturor obiectelor metalice din zona inconjuratoare. Cu toate acestea, obiectele
metalice atasate la piesa de prelucrat cresc riscul electrocutarii pentru operator daca ating atat aceste parti metalice, cét si electrodul. Operatorul ar
trebui sa fie izolat de astfel de obiecte metalice.

e.impamantarea piesei de sudat : Cand piesa de prelucrat nu este legata la pAmant pentru a asigura protectia electrica, din cauza dimensiunii/stocarii
sale, precum in cazul corpurilor navelor sau a cadrelor metalice (ale cladirilor), o impamantare a piesei poate, in unele cazuri, dar nu intotdeauna, sa
reduca emisiile. A se evita impamantarea pieselor care ar putea creste riscul de ranire a utilizatorilor sau deteriorarea altor echipamente electrice.
Daca este nevoie, verificati ca impamantarea piesei sa fie directa, desi in unele tari acest lucru nu este permis, este suficient sa asigurati conectarea
la condensatorul corespondent in concordanta cu reglementarile nationale.

f. Protectie si ecranare : Protectia si ecranarea selectiva a altor cabluri si echipamente din zona pot limita problemele de perturbare. Protectia
ntregii zone de sudura poate fi luata in considerare pentru aplicatii speciale.

TRANSPORTUL SI TRANZITAREA SURSEI DE CURENT DE SUDARE

Nu folositi cablurile sau pistoletul pentru a deplasa sursa de curent pentru sudura. Aceasta trebuie transportata in pozitie verticala.
A nu se transporta sursa pe deasupra persoanelor sau obiectelor.

Nu ridicati sub nicio forma n acelasi timp o butelie cu gaz si o sursa de curent pentru sudura. Normele de transport ale acestora sunt diferite.
Este de preferat sa se inlature bobina de sarma inainte de a ridica sau transporta sursa de alimentare pentru sudura.
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INSTALAREA ECHIPAMENTULUI

* Asezati sursa de curent pentru sudura pe o podea cu o panta maxima de 10 °.

* Asigurati o zona suficienta pentru a ventila sursa de curent pentru sudura si pentru a accesa comenzile.

* A nu se utiliza intr-un mediu cu praf metalic conductiv.

« Sursa de alimentare pentru sudura trebuie ferita de ploaie si nu trebuie expusa la lumina directa a soarelui.
 Echipament cu grad de protectie IP 23, semnificand :

- o protectie impotriva accesului pieselor periculoase cu diametru >12.5 mm si,

- o protectie Tmpotriva ploii cu inclinatie de 60° raportata la linia verticala

Prin urmare, acest echipament poate fi utilizat in exterior in conformitate cu indicele de protectie IP23.

Curentii de sudura pot distruge cablurile de impamantare, pot deteriora echipamentele si dispozitivele electrice si pot provoca
incalzirea componentelor, ceea ce poate duce la incendiu.

- Toate conexiunile de sudura trebuie conectate ferm, verificati-le regulat!

- Asigurati-va ca piesa este bine fixata si ca nu prezinta probleme electrice!

- Atasati sau suspendati toate elementele conducatoare de electricitate de la sursa de sudura, cum ar fi cadrul, caruciorul si sistemele de prindere,
astfel incat acestea sa fie izolate!

- Nu asezati alte echipamente precum burghie, dispozitive de ascutit etc. pe sursa de sudura, carucior sau sistemele de ridicare, fara a fi izolate!

- Asezati intotdeauna pistoletul de sudura sau suporturile de electrozi pe o suprafata izolata atunci cand nu sunt utilizate!

Cablurile de alimentare, de prelungire si de sudura trebuie sa fie complet desfacute pentru a evita supra-incalzirea.

Producétorul nu Tsi asuma nicio responsabilitate pentru daunele aduse persoanelor si obiectelor in urma utilizarii incorecte si
periculoase a acestui echipament.

INTRETINERE / RECOMANDARI

- Intretinerea trebuie efectuatd numai de cétre o persoana calificatd. Se recomanda realizarea unei mentenante anuale.
» Opriti alimentarea deconectand aparatul de la priza si asteptati doua minute Tnainte de a lucra la echipament. In interior,
D‘ tensiunile si intensitatea ating valori foarte mari si sunt totodata periculoase.

« Inlaturati carcasa si curatati dispozitivul de praf, in mod regulat. Profitati de aceasta pentru a verifica si starea conexiunilor electrice, cu ajutorul unui
personal calificat si a unui dispozitiv izolat.

« Verificati in mod regulat starea cablurilor de alimentare. Tn cazul in care cablul de alimentare este deteriorat, acesta trebuie inlocuit de catre
producator, de service-ul After-Sales sau de o persoana calificata in mod similar, pentru a evita orice eventual pericol.

« Lasati libere orificiile sursei de curent pentru sudura pentru a permite circulatia aerului.

* Nu utilizati aceasta sursa de putere pentru a dezgheta tevi, a reincarca baterii / acumulatori sau pentru a porni motoare.

1

AANA Lichidul de racire trebuie schimbat la fiecare 12 luni pentru a evita astfel depunerile ce pot obtura circuitul de racire al pistoletului.
Orice scurgere sau reziduu al produsului, dupa utilizare, trebuie tratate intr-o fabrica de purificare calificata. Se recomanda, daca
este posibil, reciclarea produsului. Este interzisa golirea postului folosit in caile navigabile, in fose sau sisteme de drenaj. Lichidul
diluat nu trebuie golit in canalizari, numai daca acest lucru este permis prin reglementari locale.

INSTALARE - MOD DE UTILIZARE

Doar personalul abilitat de c&tre producétor poate efectua instalarea echipamentului. n timpul instal&rii, asigurati-va ca generatorul este deconectat
de la retea. Sunt interzise conexiunile Tn serie sau in paralel fata de generator.

DESCRIERE GENERALA

Acest echipament este o sursa de curent trifazata pentru sudarea semi-automatizata ,sinergica” (MIG sau MAG), sudarea cu electrod invelit (MMA)
si sudare cu electrod refractar (TIG). Accepta bobine cu sarma de diametru de 200 si 300 mm.

DESCRIEREA ECHIPAMENTULUI (I)

1-  Cablu gaz 10-  Cablu KIT NUM-1 (optional ref. 063938)
2-  Cablu Kit NUM MIG-1 (optional ref. 062993) 11-  Priza cu polaritate pozitiva

3- Comutator ON/OFF 12-  Cabluri de inversare a polaritatii

4-  Presetupa (cablu de alimentare) 13- Cablu analogic

5- Cablu USB. 14-  Cablu Euro

6- Comutator epurare gaz si avansare sarma 15- Capac de umplere

7-  Suport bobina 16-  Siguranta.

8-  Alimentator motorizat 17-  Cablu de iesire al lichidului de racire

9- Interfata Om Masina (IHM) 18- Cablu de intrare al lichidului de racire

19-  Varf de amorsare

RO
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INTERFATA OM MASINA

EE Cititi cu atentie manualul de utilizare al interfetei (IHM) ce face parte din documentatia completa a echipamentului.
IHM

ALIMENTARE - PORNIRE

* Acest echipament este livrat cu priza de 32 A tip EN 60309-1 si nu trebuie utilizat decat pe instalatii electrice trifazate 400V (50-60 Hz) cu patru fire
dintre care unul neutru pentru impamantare. Pentru conditii maxime la utilizare, curentul efectiv absorbit (11eff) este indicat pe echipament. Verificati
daca sursa de alimentare si protectiile sale (siguranta si / sau intrerupatorul) sunt compatibile cu alimentarea la curentul necesar pentru utilizare. n
unele tari poate fi necesar sa schimbati priza pentru a permite utilizarea la conditii maxime.

» Sursa de alimentare este proiectata sa functioneze la o tensiune electrica de 400V +/- 15%. Intra in protectie daca tensiunea de alimentare este mai
mica de 330 V(eficienta) sau mai mare de 490V (eficienta). (un cod de eroare va aparea pe ecranul de afisare).

* Punerea in functiune se face prin rotirea comutatorului pornit/oprit (I-3) pe pozitia I, si invers pentru oprire se roteste pe pozitia 0. Atentie ! Nu opriti
niciodata curentul atunci cand statia este la incarcat.

« Comportamentul ventilatorului : Acest echipament este dotat cu o gestionare inteligenta a ventilatiei in scopul minimizarii zgomotului. Ventilatoarele
isi adapteaza viteza la nivelul de utilizare si la temperatura ambientalad. Acestea pot fi nefunctionale in modurile MIG si TIG.

CONECTAREA LA GENERATOR
Acest echipament poate functiona pe generatoare cu conditia ca puterea auxiliara sa corespunda urmatoarelor cerinte :

- Tensiunea trebuie sa fie alternativa, valoarea eficienta sa fie cuprinsa intre 400 V +/- 15%, iar tensiunea de varf inferioara valorii de 700 V,
- Frecventa sa fie cuprinsa intre 50 si 60 Hz.

Este imperativ sa verificati aceste conditii, deoarece multe generatoare produc varfuri de inalta tensiune care pot deteriora echipamentele.

UTILIZAREA UNUI PRELUNGITOR ELECTRIC

Toate prelungitoarele sa aiba o lungime si o sectiune corespondenta cu tensiunea echipamentului. Utilizati un prelungitor conform cu reglementarile

nationale.
Tensiune de intrare Lungime - Sectorul prelungitorului (Lungime < 45m)
400V 4 mm?
INSTALAREA BOBINEI

dlll =~

a b - Indepartati duza (a) si varful de contact (b) de pe pistoletul MIG/MAG.

- Deschide trapa generatorului.

- Puneti bobina in suportul ei.

- Tineti cont de urechea de angrenare (c) a suportului bobinei. Pentru a monta o bobina de
200mm, strangeti la maximum suportul de mentinere din plastic al bobinei (a).

- Reglati frana din rotita (b) pentru a impiedica inertia bobinei sa incurce firul la oprirea
sudarii. Tn mod normal, nu trebuie strans foarte tare, altfel riscati s produceti o supraincal-
zire a motorului.

b1

NCARCAREA CU SARMA DE APORT

Pentru a schimba rolele, procedati astfel :

- Slabiti rotitele (a) la maximum apoi coboréti-le.

- Deblocati rolele rotind inelele de fixare un sfert de tura (b).

- Puneti la loc rolele motorului adaptate nevoilor dvs. si apoi blocati inapoi inelele.
Rolele furnizate sunt role de otel cu canelura dubla (1.0 si 1.2).

- Verificati inscriptiile de pe rola si verificati daca rolele sunt potrivite pentru diametrul sérmei si tipul
" de material.
- Utilizati role cu canelura in V pentru sdrma din otel si alte tipuri de sdrma mai dura.
Utilizati role cu canelura in U pentru sédrma din aluminiu si alte tipuri de sarma din aliaje, foarte
subtiri.
10
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Pentru a instala sdrma de aport, procedati astfel :

- Slabiti rotitele (a) la maximum apoi dati-le jos.

- Introduceti s&rma, inchideti Tnapoi trapa motorului si strangeti rotitele conform indicatiilor.

- Porniti motorul prin actionarea tragaciului pistoletului sau pe butonul manual dedicat avansarii
firului (1-6).

Observatii :

* Un suport prea strans poate angrena probleme de alimentare precum si supraincalzirea motorului.

+ Cablul de conectare al pistoletului trebuie sa fie bine strans la intrare pentru a evita supraincalzirea sa.

» Verificati ca nici sdrma, nici bobina sa nu atinga componentele mecanice ale aparaturii, altfel poate exista riscul scurtcircuitarii.

RISCUL ACCIDENTARII CU COMPONENTE MOBILE

Alimentatoarele cu sarma au componente mobile care pot prinde mainile, parul, hainele piesele sau alte accesorii, prin urmare

pot provoca ranirea.
*» Nu puneti mana pe componentele rotative sau ce se afla in miscare!
Asigurati inchiderea capacelor carcasei sau a celor de protectie in timpul procesului de sudare !

Nu purtati manusi atunci cand filetati conducta de alimentare si cand schimbati bobina de alimentare.

DEMARAREA SISTEMULUI DE RACIRE

Tn momentul primei puneri in functiune, amorsarea pompei poate fi dificila si poate provoca erori in ceea ce priveste debitul apei. Pentru a-l initia
corect, este recomandat s& utilizati furtunul livrat impreuna cu produsul (I-19) si s& urmariti indicatiile urmatoare :

- Umpleti rezervorul cu lichid de racire pana la nivelul maxim. Rezervorul are o capacitate de 5.5 litri.

- Conectati furtunul la terminalul aferent lichidului de racire (I-17) si puneti cealaltd extremitate in recipientul gol (ideala ar fi o butelie).

- Porniti generatorul.

- Tn meniul ,Sistem/Racire” apasati simbolul B., pentru a lansa procedura de initiere.

- Odata pornita pompa (recipientul incepe sa se umple cu lichid de racire), opriti racirea prin apasarea pe butoanele de pe interfata IHM.

- Decuplati furtunul, puneti lichidul in sistemul de racire : pompa este functionala.

DEMARAREA ARBORELUI POMPEI

Perioadele de oprire prelungite si impuritatile din lichidul de racire pot
provoca blocarea pompei de racire. Procedura de amorsare a arborelui
pompei :

1/ Scoateti generatorul din priza.

2/ Inserati o surubelnitd dreptd (@ 9 mm max.) in mijlocul arborelui
pompei prin portul de serviciu. Invartiti surubelnita in sensul acelor de
ceasornic pana cand arborele pompei se invarte fara dificultate.

3/ Scoateti surubelnita.

4/ Cuplati generatorul la curent.

RACIRE LICHIDA

UMPLERE

MAX

L Rezervorul sistemului de racire trebuie neaparat umplut la nivel MAX, recomandat si de joja de pe fata sistemului, si niciodata sub
nivelul MIN ceea ce va face sa apara un mesaj de avertizare.
Utilizati in mod obligatoriu un lichid de racire specific pentru posturile de sudare ce au o slaba conductivitate electrica, si proprietati
anti-rugina precum si antigel (ref. 052246).
Utilizarea altor lichide de racire, si in special a lichidului auto standard, poate duce, printr-un fenomen de electroliza, la acumularea de
depozite solide in circuitul de racire, degradand astfel racirea, care poate merge pana la obstructionarea circuitului.
Nivelul MAX recomandat este esential pentru optimizarea ciclului de functionare al pistoletului cu racire lichida.

MIN Orice deteriorare a masinii legata de utilizarea unui lichid de racire altul decat tipul recomandat nu va fi luaté in considerare in garantie.

11
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MOD DE UTILIZARE

NU UTILIZATI SUB NICIO FORMA generatorul FARA LICHID DE RACIRE atunci cand pompa se afl& in functionare
Respectati nivelul minim. Nerespectarea acestui lucru poate duce la deteriorarea permanentéd a pompei sistemului de racire.

Asigurati-va ca sistemul de racire este oprit inainte de a decupla pistoletul de la cablul de intrare si/sau de iesire a lichidului de racire. Lichi-
dul de racire este nociv si iritant la contactul cu ochii, cu mucoasa nazala si cu pielea. Lichidul cald poate provoca arsuri.

Pericol de arsura cu lichid cald. Nu scurgeti niciodata lichidul din sistem imediat dupa utilizarea postului. Lichidul din interior este incins,
asteptati s& se raceasca inainte de a vida sistemul.

in modul ,AUTO”, pompa de ricire chepe sa functioneze la demararea procesului de sudare. Cand sudarea inceteaza, pompa continua sa
4. functioneze timp de inca 10 minute. In acest timp, lichidul de racire din pistolet coboara la temperatura mediului ambiant. Pastrati generato-
rul conectat, cateva minute dupa sudare, pentru a permite racirea acestuia.

Tn modurile MIG-MAG, sistemul de ré&cire este activ in mod implicit (AUTO). Pentru a utiliza pistoletul MIG-MAG cu ricire pe aer, este nevoie s& de-
zactivati sistemul de racire (OFF). Pentru a face acest lucru, va rugam sa consultati manualul referitor la interfata.

SUDARE SEMI-AUTOMATA iN OTEL/INOX (MOD MAG)

Acest echipament poate suda cu sarma din otel si otel inoxidabil de @ 0.6 la 1,6 mm (lI-A).

Echipamentul este prevazut din fabrica pentru a functiona cu sadrma de @ 1,0 mm din otel (rola @ 1.0/1.2). Tubul de contact, canelura rolei, teaca
pistoletului sunt proiectate intocmai pentru aceasta aplicatie. Pentru a putea suda un fir de diametru 0,6, folositi un pistolet cu o lungime ce nu
depéaseste 3 m. Varful de contact si rolele bobinei alimentatorului trebuie fnlocuite cu un model cu o caneluré de 0,6 (ref. 061859). In acest caz,
aranjati-o in asa fel incat sa fie vizibila inscriptionarea 0,6.

Utilizarea pe piese din otel necesita un gaz specific pentru sudare (Ar+CO2). Proportia de CO2 poate varia in functie de tipul gazului utilizat. Pentru
inox, utilizati un amestec de 2% de CO2. Daca sudati cu CO2 pur, este necesara conectarea unui dispozitiv de preincalzire a gazului din butelie.
Pentru nevoi specifice de gaz, contactati distribuitorul dvs de gaz. Debitul gazului pentru otel este cuprins intre 8 si 15 litri / minut in functie de

mediul Tnconjurator.

SUDARE SEMI-AUTOMATIZATA ALUMINIU (MOD MIG)

Echipamentul poate suda cu sarma din aluminiu cu @ 0.8 la 1.6 mm (lI-B).

Utilizarea Tn aluminiu necesita un gaz specific, Argon pur (Ar). Pentru alegerea tipului de gaz, solicitati sfatul unui distribuitor de gaz. Debitul de gaz
pe piesele din aluminiu se situeaza intre 15 si 25l/min in functie de mediu si de experienta sudorului.

lata diferentele dintre utilizarea otelului si a aluminiului :

- Utilizati role speciale pentru sudarea aluminiului.

- Puneti minimul de presiune pe rolele cu presa ale bobinei motorizate pentru a nu strivi sdrma.

- Utilizati un varf capilar (destinat ghidarii firului intre rolele motorului si mufa de conectare EURO) numai pentru a suda otel/inox.

- Utilizati un pistolet special pentru aluminiu. Acest pistolet pentru aluminiu are o teaca din teflon ce contribuie la reducerea frecarii. ANU se taia teaca
la baza racordului ! Aceasta teaca este utilizata pentru a ghida firul de pe role.

- Teava de contact : utilizati un varf de contact SPECIAL pentru aluminiu, corespunzator diametrului sarmei.

- —— Cand utilizati teaca rosie sau albastra (sudarea aluminiului), este recomandat sa utilizati accesoriul 91151 (lI-C).
‘— Acest accesoriu de ghidare din otel inoxidabil imbunatateste centrarea si faciliteaza fluxul sarmei.

SUDAREA SEMI-AUTOMATIZATA CU CUSI SI CUAL (MOD BRASARE)

Acest echipament poate suda sarma CuSi si CuAl cu diametru intre 0.8 si 1.6 mm.
La fel precum si pentru otel, varful capilar trebuie pus la loc potrivit si trebuie utilizat impreuna cu un pistolet cu teaca din otel. In cazul brasajului,
trebuie utilizat Argon pur (Ar).

SUDARE SEMI-AUTOMATIZATA CU SARMA ,FARA GAZ”

Echipamentul poate suda cu sarma fara protectie gazoasa (No Gaz) de @ 0.9 la 2.4 mm. Sudarea sarmei cu miez si duza standard poate provoca o
supraincalzirea si deteriorarea pistoletului. Indepartati duza originala a pistoletului MIG-MAG.

ALEGEREA POLARITATII

Polaritate + Polaritate -

-5,
e

Tn toate cazurile, consultati recomandarile producatorului referitoare la sarma pentru alegerea polaritatii.

o o

—

s ‘E

bl

=4
5

Sudarea MIG/MAG fara protectie gazoasa
(No Gaz) necesita in mod obisnuit o polaritate
negativa.

=
Sudarea MIG/MAG cu protectie gazoasa nece- "\’
sitéa in mod obisnuit o polaritate pozitiva.
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ol
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NEOPULSE 400 CW

RACORDARE LA GAZ

- Montati un manometru adaptat pe butelia de gaz. Conectati postul de sudura la cablul furnizat. Puneti cele 2 coliere de stréangere pentru a evita

scurgerile.

- Asigurati o buna intretinere a buteliei de gaz respectand fixarea ei cu lantul de generator.
- Reglati debitul gazului prin actionarea potentiometrului situat pe manometru.

NB : pentru a facilita reglajul debitului de gaz, actionati rolele alimentatorului apasand tragaciul pistoletului (slabiti rotita franei alimentatorului pentru

a nu mai angrena sarma). Presiunea maxima a gazului : 0.5 MPa (5 bari).

Aceasta procedura nu se aplica sudarii in modul ,Fara Gaz” (No GAZ).

MOD SUDARE MIG/MAG (GMAW/FCAW)

Procedee de sudare

O K
(@]
z 5 X %)
: : ) Z o i
Parametri Reglaje = = = =
< o o
= o =
5 | o
Cuplu - Fe Ar25% CO, A v v v Alegerea tipului de material de sudat.
material/gaz - Parametri sinergici de sudare
Diametrul sarmei @06>@16mm v | v | ¥' ¥ | Alegerea diametrului sarmei
Mod Arc OFF - ON -l -l -l v~ | Activati sau nu modularea curentului pentru sudare (Puls Dublu)
C9mp9ﬂamentu| 2T, 4T v v v v | Alegerea modului de gestionare a sudérii cu tragaci.
tragaciului
Mod de sudare prin . .
puncte SPOT, DELAY v v v -l | Alegerea modului de sudare prin punctare
Grosime Alegerea setari principale a ecranului de afisare (Grosimea piesei de
14Setare Curent - v v Y 9 princip ; PSS P
s sudare, curent mediu de sudare sau viteza sarmei).
Viteza
. Hold . . N - -
Energie Coef. termic v ¥ ¥ | ¥ | Consultati capitolul ,Energie” in paginile urméatoare.

Accesul la anumite reglaje pentru sudare depind de modul de afisare selectionat : Setari / Mod de afisare : Usor, Expert, Avansat. Consultati ma-
nualul de utilizare al interfetei IHM.

PROCEDEE DE SUDARE

Pentru mai multe informatii cu privire la sinergiile GYS si procedeele de sudare, scanati codul QR :

MOD DE SUDARE PRIN PUNCTE

* SPOT

Acest mod de sudare permite preasamblarea piesei inainte de a o suda. Punctarea poate fi manuala, prin apasarea declansatorului, sau temporizata,
cu un timp de punctare predefinit. Timpii de punctare permit o mai buna productivitate precum si realizarea unor puncte de sudare neoxidate (mod

accesibil in meniul avansat).

* DELAY

Este un mod de punctare asemanator functiei STOP, insa inlantuie punctele si timpul de oprire predefiniti odata cu actionarea tragaciului.

SETAREA REGLAJELOR
tate
Viteza fir m/min | Cantitatea metalului de aport depusa si indirect intensitatea de sudare si patrundere a arcului.
Tensiune V Influenta asupra largimii cordonului de sudura.
Self -1 Amorsati mai mult sau mai putin curentul pentru sudura. Reglati in functie de pozitia in care sudati.
Pre-gaz s Perioada curatarii pistoletului si a crearii protectiei gazoase Tnainte de crearea arcului.
Post gaz s Ferioa_dé de_m“ep_'ginere a protectiei gazoase dupa oprirea arcului. Ea permite protejarea piesei si a electrodului
impotriva oxidarii.

13
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Sinergia permite setarea postului in totalitate in mod automatizat. Actionarea in functie de grosime

Grosime MM | seteaza in mod automat tensiunea si viteza sarmei adaptate.
Curentul pentru sudare este reglat in functie de tipul sarmei utilizate si de materialul
Curent A o ’ ’
piesei de sudat.
Lungimea arcului -1 Permite ajustarea distantei dintre extremitatea sarmei si baia de fuziune (ajustarea tensiunii).
. . o Viteza progresiva a sarmei. Inainte de amorsare, sdrma avanseaza incet pentru a crea primul contact fara a
Viteza de apropiere % .
provoca sacadari.
o Functia Hot Start oferd o supraintensitate la amorsare evitand lipirea dintre sarma si piesé. Isi regleaza intensi-
Hot Start % &s Yo s ; ;
tatea (% din curentul pentru sudare) si timpul (secunde).
. o Acest tip de curent la oprire reprezinta o faza posterioara pantei descendente a curentului.
Crater Filler % . = : . o) o
Isi regleaza intensitatea (% din curentul pentru sudare) si timpul (secunde).
Soft Start s Cresterea progresiva a intensitatii curentului. Pentru a evita amorsarile violente sau loviturile, curentul este
controlat la momentul primului contact pana la sudarea propriu-zisa.
Uplsope S Rampa progresiva de crestere a intensitatii curentului.
Curent rece. % Cel de-al doilea curent de sudare, sau curent ,rece”.
Frecventa functiei Puls Hz Frecventa pulsatiilor.
Ciclu de functionare % in mod pulsat, se regleaza timpul curentului fierbinte in raport cu timpul curentului rece.
Racirea S Panta descrescatoare a curentului.
Punct s Durata definita.
Sﬁrzitz dintre doud s Durata dintre sféarsitul unui punct (cu exceptia Post-Gaz) si reluarea unui nou punct (Pre-Gaz inclus).
Burnback s Functia previne riscul de lipire al sarmei la finalul cordonului. Acest moment corespunde unei retrageri a sarmei

in afara baii de fuziune.

Accesul la anumite setari de sudare depind de procedeul insusi (Manual, Standard, etc) si de modul de afisare selectat (Usor, Expert, Avansat).
Consultati manualul de utilizare al interfetei IHM.

CICLURI DE SUDARE MIG/MAG

Procedeu 2T Standard :

I
I
| |
| Y |
I
I |_T hotstart : —
| | A
| |
| |
I
| ! .
} i | :?‘
[ = | <
'S 2 | §
I
12 2 ! 2
I - I
| |
| |
A

| |
: Dstart : I blackout
‘u—> 1 | | _Gas post-Flow
! ! — T
: | | T burn-back|

|
I I
| o8 |
| |
120 |
CH T crater Filler
' o
X7 \‘ 7
-9
28
15O
I
‘ b Fill

crater Filler

I Soft-start

Apasati tragaciul, functia Pre-gaz este demarata. Cand sarma atinge piesa, un puls initiaza arcul, iar apoi circuitul de sudare demareaza. La eliberarea
tragaciului, sdrma nu mai este angrenata si un puls de curent permite oprirea sdrmei urmata de functia Post gaz. Atata timp cat Post gaz nu s-a ter-
minat, apasarea tragaciul va permite redemararea rapida a sudarii (punctare manuala in lant) fara a trece prin faza HotStart. Functii precum HotStart
si (sau) Crater filler por fi ajutate in circuit.
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Procedeu 4T Standard :

A A | A A
| T ! !
I I I I
I I I | I
I I I I I
: | : :
I I

i hotstg;%t | !
| ! | A
I | I
I | I
| | ! .
I I I
| 5 | x
‘E A ! | '2
| %= =) | |
| E : s
| B | I S
I [} ‘
| I
| ! | | | “
| | Pstart | ! ! I Blackout
I =T ! !
| \ /: I R 4 -_Gas post-Flow
‘ B ! ﬁ' burn-back|
| | | N 4T e
1 1 ‘ : :
-3 ! | ! !
19 8 ! | ! !
5 & : ‘ T crater Filler
[N N7] | ‘
8 | | \<—~
) ;
1O : !
‘ I
I I
I I

I

I

A
| crater Filler

ISoft-start

Tn modul 4T standard, durata functiilor Pre si Post gaz sunt coordonate prin timpi. Functia HotStart si Crater filler prin actionarea tragaciului.

Procedeul 2T Pulsat :

A

P

! i
I
! |
! |
1 7 !
|
| T hotstart |
| > ! 1 A
|
! |
! |
| | %
I
! i | 3
| S i &
5 5 | £

-~ = 3
gl E | :
! — |
! |
: T pownslope
I T upslope | 3
| Dstar - > PR | blackout
. | - _Gas post-Flow
| I s e
} ! [ Tburn-back|
‘ 102 |
! |
1 1
- I
e g T crater Filler
| o
X \‘ g
| E a

[
a8
[RLNS]
I
I
| crater Filler

| Soft-start

Apasati tragaciul, functia Pre-gaz este demarata. Cand sarma atinge piesa, o pulsatie initiaza arcul. Apoi, masina initiaza mai intai HotStart, apoi
Upslope si in cele din urma, circuit de sudare este demarat. La eliberarea tragaciului, va incepe functia Downslope pana cand atinge ICrater filler.
Apoi varful de oprire taie firul urmat de functia Post gaz. La fel precum in modul ,Standard”, utilizatorul are posibilitatea de a redemara rapid sudarea
n timpul functiei Post gaz fard a trece de faza HotStart.

RO
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A
| crater Filler

originale NEOPULSE 400 CW
Procedeu 4T Pulsat :
- |
N A A A
| | | |
| | [ | |
| | [ | |
o | i |
| | hotstart
b ﬂi i M4
I I
N 3 3
! x
! 5 l l S
'8 @ ‘ : <
'8 45 : | c
:ﬂ I | : ‘S
| 1 ‘ 3
I
I
! . Tupslope : ! 4
. | bstart -~ T downslope | I Blackout
T = [
;4—»:‘\ /41 ! //A: —_Gas post-Flow
Lo aT | ! [T burn-back|
| | ! _8_ N . 4T I
| | | )
. | : |
R ! | |
: w 8 : . T crater Filler
o' |
'z al ! -
‘0 8 ! \ !
g 2 |
GO : I
A | |
I I I N
I
I

|Soft-start

n modul 4T pulsat, durata functiilor Pre-gaz si Post-gaz sunt coordonate prin timpi. HotStart si Crater filler prin tragaci

MOD SUDARE TIG (GTAW)

BRANSARE S| RECOMANDARI

* Sudura TIG DC necesita o protectie gazoasa (Argon).

+ Conectati clema de masa la cablul pozitiv (+) de racordare. Conectati pistoletul TIG (ref. 046108) la conectorul EURO al generatorului precum si
cablul de inversare in racordul negativ (-).

* Asigurati-va ca pistoletul este bine echipat si ca restul consumabilelor (cleste menghina, duza de contact, difuzorul si duza ceramica) nu sunt uzate.
* Electrodul se va alege in functie de curentul destinat procedeului TIG DC.

16

ASCUTIREA ELECTRODULUI

Pentru o functionare optima, se recomanda utilizarea unui electrod ascutit astfel :

SETARILE PROCEDEULUI

L = 3 x d pentru curentul slab.
L = d Pentru curentul cu intensitate

mare.

Procedee de sudare
Parametri Reglaje Sinergie DC
Standard. -1 v Curent constant
Pulsat -l v Curent pulsat
Punct (SPOT). -l v Sudare prin punctare constanta
Tack -l v Sudare prin punctare pulsata
Tipul materialului Fe, Al etc. v -1 Alegerea materialului de sudat
Diametrul electro- 1-4mm v v Alegerea diametrului electrodului. Permite rafinarea curentilor de
dului Tungsten pornire HF si a sinergiilor.
Modul tragaciului 2T - 4T - 4T LOG v v Alegerea modului de gestionare a sudarii cu tragaci.
ETIG ON - OFF v v Mod_de sudare cu energie constanta si corectare a variatiilor de
lungime ale arcului
. Hold ) . N - «
Energie Coef. termic -l v Consultati capitolul ,,Energie” in paginile urmatoare.

Accesul la anumite reglaje pentru sudare depind de modul de afisare selectionat : Setari / Mod de afisare : Usor, Expert, Avansat.




Instuctiuni de folosire Traducerea instructiunilor
’ originale NEOPULSE 400 CW

PROCEDEE DE SUDARE

*TIGDC
Dedicat metalelor feroase precum otelul, otelul inoxidabil, precum si cuprului si aliajelor sale, sau chiar titanului.

* TIG Sinergic

Nu mai functioneaza in functie de alegerea tipului de curent DC si a reglajelor setarilor circuitului de sudare, insa integreaza reguli/sinergii de
sudare bazate pe o experienta anterioara. Acest mod restrange numarul setarilor la 3 reglaje fundamentale : Tipul materialului, Grosimea piesei de
sudare si Pozitia de sudare.

REGLAJE

.
Standard

Procedeul de sudura TIG DC Standard permite sudarea calitativa pe majoritatea materialelor feroase precum otelul, otelul inoxidabil, dar si cupru si
aliajele sale, sau titan etc. Varietatea gestionarii curentului va permite o mai buna calitate a procesului de sudare, o creare a arcului pana la momentul
racirii finale a cordonului de sudura.

* Pulsat

Acest mod de sudare prin curent pulsat inlantuie o serie de impulsuri de curent intens (I, impuls de sudurd) apoi impulsuri de curent de slaba in-
tensitate (I_Rece, impulsuri ce permit racirea piesei). Acest mod pulsat permite asamblarea pieselor limitdnd cresterea temperaturii si a posibilelor
deforméri. Ideal de asemenea in pozitie.

Exemplu :
Curentul pentru sudare | este setat la 100A si % (I_Rece) = 50%, sau un curent rece = 50% x 100A = 50A.
F(Hz) este setat la 10 Hz, perioada de semnal va fi 1/10Hz = 100ms -> la fiecare 100 ms, o pulsatie de 100A apoi altul de 50A succesiv.

* SPOT
Acest mod de sudare permite preasamblarea piesei inainte de a o suda. Punctarea poate fi manuala, prin apasarea declansatorului, sau temporizata,
cu un timp de punctare predefinit. Timpul de punctare permite o mai buna reproductibilitate precum si realizarea unor puncte neoxidate.

« TACK

Modul de sudare permite de asemenea preasamblarea pieselor inainte sudarii, dar de aceasta data in doua faze : o prima faza de curent DC pulsat
concentreaza arcul pentru o mai buna penetrare, urmata de o faza secundara de curent DC standard ce largeste arcul si prin urmare baia de fuziune
ce asigura punctarea.

Timpii reglabili corespondenti celor 2 faze de punctare permit o mai buna reproductibilitate si realizarea unor puncte neoxidate.

« E-TIG

Acest mod permite sudarea la intensitate maxima constantd masurand in timp real variatiile de lungime ale arcului in vederea asigurarii latimii si
patrunderii constante a cordonului. In cazul in care ansamblul necesita controlul energiei de sudare, modul E.TIG ii garanteaza sudorului respectarea
intensitatii, oricare ar fi pozitionarea pistoletului in raport cu piesa.

Standard (curent constant) E-TIG (energie constanta)

ALEGETI DIAMETRUL ELECTRODULUI;

@ Electrod (mm). TG De
Tungsten pur. Tungsten cu oxizi.
1 10>7510>75 10>7510>75
1.6 60 > 150 60 > 150
2 75> 180 100 > 200
2.5 130 > 230 170 > 250
3.2 160 > 310 225> 330
4 275 > 450 350 > 480
Aproximativ = 80 A pe mm &
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Traducerea instructiunilor

Instuctiuni de folosire
originale

NEOPULSE 400 CW

COMPORTAMENTUL TRAGACIULUI
* 2T
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T1 - Butonul principal este apasat, ciclul de sudare porneste (Pre
Gaz, |_Start, UpSlope si sudare).

T2 - Butonul principal este eliberat, ciclul de sudare se opreste
(DownSlope, |_Stop, PostGaz).

Pentru pistoletul cu 2 butoane si exclusiv in 2T, butonul secundar
este considerat buton principal.

T1 - Butonul principal este apasat, ciclul porneste incepand cu Pre-
Gaz si se termina cu faza |_Start.

T2 - Butonul principal este eliberat, ciclul continua cu UpSlope si
sudare.

T3 - Butonul principal este actionat, ciclul va trece in DownSlope si
se va opri in faza |_Stop.

T4 - Butonul principal este eliberat, ciclul se va incheia in faza Post-
Gaz.

Nb : pentru pistoletii, cu buton duble si buton dublu + potentiometru
=> putonul ,sus/curent de sudare” si potentiometrul activ, butonul
,jos” inactiv.

T1 - Butonul principal este apasat, ciclul porneste incepand cu Pre-
Gaz si se termina cu faza |_Start.

T2 - Butonul principal este eliberat, ciclul continua cu UpSlope si
sudare.

LOG : acest mod de functionare este utilizat in faza de sudare :

- 0 actionare ferma pe butonul principal (<0.5s), curent fluctueaza
ntre curentul de sudare | si curentul rece | si invers;

- butonul secundar este mentinut apasat, curentul fluctueaza intre
curentul de sudare | si curentul rece;

- butonul secundar este mentinut eliberat, curentul fluctueaza intre
curentul rece | si curentul de sudare I;

T3 - Apasati indelung pe butonul principal (>0.5s), ciclul va trece in
DownSlope si se va opri in faza |_Stop.

T4 - Butonul principal este eliberat, ciclul se incheie in faza Post-
Gaz.

Pentru pistoleti cu buton sau tragaci dublu, tragaciul ,superior” isi pastreaza aceleasi functionalitati precum pistoletul simplu. Tragaciul ,inferior” este

inactiv.

CURATAREA MANUALA A GAZULUI

Prezenta oxigenului in pistolet poate conduce la o scadere a proprietatilor mecanice si poate contribui la scaderea rezistentei la coroziune. Pentru a
curata gazul din pistolet, apasati lung pe butonul n°1 si urmariti procedura ce se afiseaza pe ecran.

SETAREA REGLAJELOR
Uni-
tate
Pre-gaz s Perioada curatarii pistoletului si a crearii protectiei gazoase Tnainte de crearea arcului.
Curent

de demarare lui.

o Acest curent de platou la pornire este o faza de preincalzire inainte de rampa de crestere a intensitatii curentu-
(o]

Timp
de demarare

s Timp de asteptare la pornire inainte de rampa de crestere a intensitatii curentului.

Cresterea intensitatii

S Permite o crestere progresiva a curentului de sudare.

curentului.

Curent pentru sudare. A Curent de sudare.

Racire progresiva. s Evita craterul la finalul sudarii si riscul de fisurare, in special in piesele din aliaj usor.
Curent de oprire. % | Acest tip de curent la oprire reprezinta o faza posterioara pantei descendente a curentului.
Timp de oprire. s Acest tip de curent la oprire reprezinta o faza posterioara pantei descendente a curentului.
Grosime mm | Grosimea piesei de sudat.

Pozitie -1 Pozitie de sudare




Instuctiuni de folosire Traducerea instructiunilor
’ originale NEOPULSE 400 CW

Perioada de mentinere a protectiei gazoase dupa oprirea arcului. Permite protejarea piesei precum si a electro-

Post gaz s dului impotriva oxidarii in momentul racirii.

Forma ondulata -1 Forma ondulata a partii pulsate.

Curent rece. % | Cel de-al doilea curent de sudare, sau curent ,rece”.

Racire % Fluctuatia curentului cald (I) de tip pulsat
Frecventa pulsatiilor. 3

Frecventa RECOMANDARI PRIVIND SETARILE

ulsatiilor Hz | « Pentru sudarea manuala cu metal de aport, F(Hz) se va sincroniza cu gestul operatorului de aport a metalului.

P ; + Daca piesa este subtire si nu se foloseste sarma de aport (< 0.8 mm) > 10Hz
+ Daca sudati in pozitie, atunci F(Hz) < 100Hz

Punct (SPOT). s Manual sau cu durata predefinita.

Durata modului Pulsat S Faza pulsatiilor manuale sau a unei durate definite

Durata fara pulsatii s Faza de curent constant manual sau cu durata definita

Accesarea anumitor setari de sudare depind de insusi procedeul de sudare (Standard, Pulsat, etc) si de modul de afisaj selectionat (Usor, Expert,
Avansat)

MOD SUDARE MMA (SMAW)

BRANSARE S| RECOMANDARI

» Cuplati cablurile, suportul electrod si clema de masa la racordurile corespunzatoare.

* Respectati polaritatea si intensitatea relativa sudarii indicata pe cutiile electrozilor.

« Indepértati electrodul invelit din suport atunci cand sursa de curent nu este utilizata.

» Echipamentul este echipat cu 3 functii specifice Invertoarelor :
- Hot Start asigura un supracurent la inceputul sudarii.-
- Functia Arc Force ofera un supracurent care impiedica lipirea atunci cand electrodul intra in baie.
-Anti-Sticking permite dezlipirea cat mai usoara a electrodului fara a-l inrosi in cazul in care e lipit.

SETARILE PROCEDEULUI

Procedee de sudare
Parametri Reglaje Standard. Pulsat
Rutilic ) . L < e a . .
Tipul electrodului Bazic v v Tlpu! elfelctroajulw determlpa‘stvat?rlle specmf:e in functie de tipul electro-
. dului utilizat in scopul optimizarii procesului de sudare.
Celulozic
Functia anti-lipire este recomandata la indepartarea electrodului in
Anti-Sticking OFF - ON v v plina securitate in cazul lipirii pe piesa de sudat (curentul este intrerupt
automat).
. Hold . . N - «
Energie Coef. termic v v Consultati capitolul ,Energie” in paginile urmatoare.

Accesul la anumite reglaje pentru sudare depind de modul de afisare selectionat : Setari / Mod de afisare : Usor, Expert, Avansat. Consultati manualul de
utilizare al interfetei IHM.

PROCEDEE DE SUDARE

» Standard
Acest mod de sudura MMA Standard este potrivit pentru majoritatea aplicatiilor. El permite sudarea cu orice fel de electrod invelit, rutil, bazic, celulozic
si pe orice tip de material : otel, otel inoxidabil si fonta.

* Pulsat

Acest mod MMA Pulsat este potrivit sudarii in pozitie verticala ascendenta (PF). Impulsul permite mentinerea unei bai reci favorizand astfel transferul
de material. Fara pulsatie, sudarea verticala in urcare necesita o miscare specifica ,de brad”, altfel spus o deplasare in forma triunghiularé adesea
dificila. Datorita MMA Impuls nu mai este nevoie de aceasta miscare, in functie de piesa dvs. o miscare dreapta ascendenta poate fi suficienta. Cu
toate acestea, daca doriti sa va largiti piscina de sudura, este suficienta o miscare laterala simpla similara sudarii plate. Tn acest caz, puteti regla
frecventa curentul pulsat pe ecran. Acest proces ofera astfel un control mai mare asupra operatiei de sudare verticala.

SELECTIONAREA TIPULUI DE ELECTROD INVELIT

» Electrod rutilic : foarte usor de utilizat in orice pozitie.

» Electrod bazic : se poate utiliza Tn orice pozitie, este adaptat pentru a lucra in plina securitate tocmai prin intermediul proprietatilor sale mecanice
crescute.

* Electrod Celulozic : arc foarte dinamic cu mare viteza de fuziune, intrebuintarea sa in orice pozitie il face perfect pentru lucrarile pe conducte.
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Traducerea instructiunilor

Instuctiuni de folosire
originale

NEOPULSE 400 CW

SETAREA REGLAJELOR
Uni-
tate
Procentaj 0 . . . . ; . L . .
Hot Start %o Functia HotStart reprezmté o supra intensitate la momentul crearii arcului, ce permite evitarea lipirii electrodului
: pe piesa de sudat. Isi regleaza intensitatea (% din curentul pentru sudare) si timpul (secunde).
Perioada Hot Start s
Curent pentru sudare. A Curentul pentru sudare este ajustat in functie de tipul electrodului utilizat (consultati ambajalul electrodului).
Arc Force % Functia Arc Force ofera un supracurent care impiedica lipirea atunci cand electrodul intra in baia de sudare.
% Cold pulse %
Racire S
Frecventa Hz | Frecventa PULSATIILOR in modul PULSAT.
pulsatiilor ’ ’

Accesul la anumite reglaje pentru sudare depind de modul de afisare selectionat : Setari / Mod de afisare : Usor, Expert, Avansat. Consultati ma-
nualul de utilizare al interfetei [HM.

SETAREA INTENSITATII DE SUDARE

Urmatoarele reglaje corespund intervalelor intensitatii utilizabile Tn functie de tipul si diametrul electrodului. Aceste intervale sunt relativ mari deoarece
ele depind de aplicarea si pozitia de sudare.

@ electrod (mm) Rutil E6013 (A) Bazic E7018 (A) Celulozic E6010 (A)
1.6 30-60 30-55 -l
2.0 50-70 50-80 -l
25 60-100 80-110 60-75
3.15 80-150 90-140 85-90
4.0 100-200 125-210 120-160
5 150-290 200-260 110-170
6.3 200-385 220-340 -l

SETAREA FUNCTIEI ARC FORCE

Este recomandat s& setati Arc Force 1n pozitie mediana (0) pentru inceputul sudarii si sa il ajustati in functie de rezultatul si preferintele sudarii. Nota
. Intervalul de reglaj al functiei ,arc-force” este specific tipului de electrod ales.

CRAITUIRE

Cand realizati actiuni de craituire, un arc electric poate arde intre electrodul specific actiunii si piesa de metal, incalzind piesa pana la topirea

acesteia. Baia de fuziune lichida este ,curatata” cu aer comprimat. Craituire a necesita un suport electrod cu adaptor pentru aer comprimat (ref.
041516) si electrozi pentru craituire :

Tip

Cantitate

Amper

ref. ‘

6.5 x 305 mm

50

400 A

086081 |

SETARILE PROCEDEULUI

Uni-
tate
Curentul de sudare este reglat in functie de diametrul si tipul de electrod de craituire (400 A max.)
Curent pentru sudare. A . . . ) ; ’
(verificati ambalajul electrozilor).

Accesul la anumite functii ale interfetei nu sunt disponibile in modul Craituire (JOB, etc.)

ENERGIE

Modul avansat pentru sudare cu control energetic incadrat de DMOS. Acesta permite, in plus fata de afisajul energetic al cordonului, de a regla
coeficientul termic n functie de norma utilizata : 1 pentru normele ASME si 0,6 (TIG) sau 0,8 (MMA/MIG-MAG) pentru normele europene. Energia
afisata este calculata tindndu-se cont de coeficient.
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PISTOLET PUSH-PULL OPTIONAL

Referinta Diametrul sarmei Lungime Tipul de racire
’ cordon

038738 0.8> 1.2 mm 8 m aer

038141 0.8>1.2mm 8m lichid

038745 0.8>1.6 mm 8m lichid

Un pistolet Push-Pull poate fi conectat la generator prin intermediul cablului (I-13). Acest tip de pistolet permite utilizarea unei sarme din AlSi chiar
si de diametru de 0.8 mm si cu pistolet de lungime de 8 m. Acest pistolet poate fi utilizat in toate modurile de sudare MIG-MAG.

Detectarea pistoletului Push-Pull se realizeaza printr-o simpla apasare pe tragaci.
Tn cazul utilizarii unui pistolet Push-Pull cu potentiometru, setarile de pe ecran permit setarea valorii minime din cadrul intervalului de reglare.

Potentiometrul permite variatia intre 50% si 100%

a acestei valori.

COMANDA LA DISTANTA OPTIONAL

» Comanda analogica la distanta RC-HA2 (ref. 047679) :
O comanda analogica la distanta poate fi conectata la generator prin intermediul cablului (I-13).
Acest accesoriu functioneaza pe baza tensiunii (primului potentiometru) si a vitezei firului(al 2" potentiometru). Aceste setari sunt inaccesibile pe

ecranul generatorului.

» Comanda numerica la distanta RC-HD2 (ref. 062122) :
O comanda numerica la distanta poate fi conectata la generator prin intermediul unui KIT NUM-1 optional ref. 063938).

Aceasta comanda este destinata proceselor de sudare MIG/IMAAG, MMA si TIG. Ea permite reglarea de la distanta a postului de sudura. Un buton
ON/OFF permite oprirea sau pornirea comenzii numerice. Atunci cand comanda numerica este pornita, ecranul generatorului afiseaza valorile
curentului si a tensiunii. Cand ecranul este stins sau deconectat, interfata generatorului se reactiveaza.

MAI MULTE FUNCTIONALITATI

Producatorul GYS ofera o gama larga de functionalitati compatibile cu produsul dumneavoastra.

Pentru a afla mai multe, scanati codul QR.

ANOMALII, CAUZE, REMEDII

SIMPTOME

POSIBILE CAUZE

REMEDII

Zgarieturile pot obtura orificiul

Curatati tubul de contact sau schimbati-I si
aplicati solutie anti-adeziune.

Firul patineaza pe role.

Aplicati solutie anti-adeziune.

Debitul firului de sudura nu este constant.

Una dintre role patineaza.

Verificati daca surubul de prindere al rolei este
bine strans.

Cablul pistoletului este sucit.

Cablul pistoletului trebuie sa fie cat mai drept
posibil.

Motorul alimentatorului cu sarma nu
functioneaza.

Frana bobinei sau rola sunt prea stranse.

Slabiti frana si rolele.

Duza de ghidare a sarmei este murdara sau
deteriorata.

Curatati sau nlocuiti.

Derulare defectuoasa a firului.

Cheia axului rolei lipseste

Puneti cheia Thapoi la locul ei

Frana bobinei este prea stransa.

Slabiti frana.

Conectare inadecvata la priza de alimentare.

Verificati bransarea la priza si daca aceasta
este bine alimentata.

Nu exista curent sau acesta este nepotrivit
pentru sudare.

Impamantare necorespunzatoare.

Verificati cablul de impamantare (conexiunea
si starea clestelui).

Lipsa alimentare

Verificati declansatorul pistoletului.

Teaca de ghidare a firului este zdrobita.

Verificati teaca si corpul pistoletului.

Sarma blocata in pistolet.

Tnlocuiti sau curatati.

Sarma de blocheaza dupa role

Nu exista tub capilar.

Verificati existenta tubului capilar.

Viteza prea mare a sarmei.

Reduceti viteza sarmei.
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Cordonul de sudura este poros.

Debitul de gaz este insuficient.

Interval de setare de la 151a 20 L / min.
Curatati piesa de baza.

Butelie cu gaz goala.

Tnlocuiti-o.

Calitatea nepotrivita a gazului.

Tnlocuiti-1.

Circulatia aerului sau influenta vantului.

Tmpiedicati crearea curentilor de aer, protejati
zona de sudare.

Duza de gaz este foarte infundata.

Curatati duza de gaz sau inlocuiti-o.

Calitate necorespunzatoare a sarmei.

Folositi un fir potrivit pentru sudarea MIG-
MAG.

Calitatea slaba a suprafetei de sudat (rugina,
etc.)

Curétati piesa Tnainte de sudare.

Gazul nu este conectat.

Verificati conectarea la gaz a generatorului.

Particule de scantei importante.

Tensiunea arcului prea slaba sau prea puter-
nica.

Vezi parametrii de sudare.

Tmpamantare defectuoasa.

Verificati si pozitionati clema de masa cat mai
aproape posibil de zona de sudat.

Gazul protector este insuficient.

Ajustati debitul gazului.

Nu exista gaz la iesirea din pistolet.

Conectare defecta la gaz.

Verificati conexiunea la gurile de intrare de
gaz.

Verificati functionarea electrovalvei.

Eroare la descarcare

Informatiile de pe Stick-ul USB sunt eronate
sau corupte.

Verificati informatiile.

Problema la inregistrare

Ati depasit numarul maxim de inregistrari.

Este nevoie sa stergeti din programe.
Numarul de Tnregistrari este limitat la 500.

Stergere automata a JOB-URILOR.

Anumite Tnregistrari au fost sterse, deoarece
nu mai corespundeau cu noile sinergii.

Eroare la detectarea pistoletului Push-Pull

Verificati conectivitatea pistoletului Push-Pull

Probleme la stick-ul USB

Niciun JOB nu a fost detectat pe USB

Nu mai este spatiu in memoria postului

Eliberati spatiu pe stick-ul USB.

Probleme cu fisierul

Fisierul ,....” nu corespunde sinergiilor descar-
cate de pe echipament

Fisierul a fost creat cu sinergii ce nu sunt
prezente pe echipament.

CONDITII DE GARANTIE

Garantia acopera, timp de 2 ani de zile, orice defect sau greseala de fabricatie, de la data achizitiei (piese si mana de lucru).

Garantia nu acopera :
* Orice alta dauna datorata transportului.

» Uzura normala a pieselor (Ex. : cabluri, cleme etc.).
* Incidente datorate utilizarii necorespunzatoare (eroare de alimentare cu energie electrica, cadere, demontare).
+ Defectiuni legate de mediu (poluare, rugina, praf).

Tn cazul unei defectiuni, returnati dispozitivul catre distribuitorul dvs., insotit de:
- un justificativ de achizitionare datat (bon, factura...)

- 0 nota explicativa a defectului.
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Piese de schimb

NEOPULSE 400 CW

SPARE PARTS / ERSATZTEILE / PIEZAS DE REPUESTO / 3AMNACHbIE YACTWU / RESERVE

ONDERDELEN / PEZZI DI RICAMBIO

1 Roata pivotanta 71360
2 | Roata spate 71735
3 | Circuit sistem de racire 97292C
4 | Rezervor 90861
5 | Capac de umplere 71299
6 | Pompa 71744
7 | Radiator 71778
8 | Senzor de debit 81100
9 | Ventilator sistem de racire 51046
10 | CTN cu fir 52105
11 | Senzor de nivel 71766
12 | Cablu rapid rosu 71695
13 | Cablu rapid albastru 71694
14 | Port-siguranta 51387
15 | Siguranta. 51401
16 | Grilaj de protectie frontal 51010
17 | Cablu de inversare a polaritatii + presetupa A0117




Piese de schimb

NEOPULSE 400 CW
18 | Priza texas 51468
19 | Cablu analogic in 14 puncte 91424ST
20 | Maner plastic 56047
21 | Carcasa din plastic 46199
22 | Tastatura 51973
23 | Buton negru 73016
24 | Circuit IHM 97712C
25 | Auto de iesire 96142
26 | Modul de putere 97549
27 | Ventilator mic 51018
28 | Circuit de putere 97704C
29 | Pod diode 52193
30 | SMI putere 97735
31 | Diode izotope 52197
32 | Rezistente 51417
33 | Ventilator mare 50999
34 | Grilaj de protectie spate 56225
35 | Electrovana 71542
36 | Cablu de alimentare 21470
37 | Intrerupéator 51069
38 | Senzor de curent 64460
39 | Transformator 63728
40 | Circuit filtru CEM 97804C
41 | Circuit de control 97707C
42 | Circuit alimentator 97709C
43 | Circuit de alimentare 97711C
44 | Alimentator motorizat 51201
45 | LED cu fir 51990
46 | Buton de inversare 52468
47 | Cablu USB 71857
48 | Suport bobina 71613
49 | Geam alimentator 56231
50 | Sticla geam alimentator 56238
51 | Lacat 71003
52 | Cutie accesorii 71567
53 | Balama 56239
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Spécifications
Techniques NEOPULSE 400 CW

TECHNICAL SPECIFICATIONS / TECHNISCHE DATEN / ESPECIFICACIONES TECNICAS /
TEXHUYECKUE CNMELUND®UKALUN | TECHNISCHE GEGEVENS / SPECIFICHE TECNICHE

NEOPULSE 400 CW
Primaire / Primary / Priméar / Primario / Mepsuyka / Primaire / Primario
Tension d’alimentation / Power supply voltage / Versorgungsspannung / Tension de red eléctrica / HanpsixeHue N
. ) ; o : U1 400 V +/- 15%
nutaus / Voedingsspanning / Tensione di alimentazione
Fréquence secteur / Mains frequency / Netzfrequenz / Frecuencia / YacTota cetu / Frequentie sector / Frequenza settore 50/60 Hz
Fusible disjoncteur / Fuse / Sicherung / Fusible disyuntor / Mnaskuit npegoxpanutens npepbisatens / Zekering hoofdscha- A
kelaar / Fusibile disgiuntore
. . . . ' MMA MIG-MAG TIG
Secondaire / Secondary / Sekundar / Secundario / Bropuyka / Secondair / Secondario (SMAW) (GMAW-FCAW) (GTAW)
Tension a vide / No load voltage / Leerlaufspannung / Tensién al vacio / HanpsixeHue xonoctoro xoaa / Nul- uo 85V
lastspanning / Tensione a vuoto (TCO)
Courant de sortie nominal / Rate current output / nominaler Arbeitsstrom / Corriente de salida nominal /
; ; . ) L ) 12 10> 400A
HomuHanbHbIi BbixoaHol Tok / Nominale uitgangsstroom / Corrente di uscita nominale
Tension de sortie conventionnelle / Conventional voltage output / entsprechende Arbeitsspannung / YcnosHoe
BbIXofHble HanpshkeHus / Tension de salida convencional / Conventionele uitgangsspanning / Tensione di uscita U2 204->36V 145->34V 104>26V
convenzionale
Facteur de marche a 40°C (10 min), Norme EN60974-1 / Duty cycle at 40°C (10 min), Standard EN60974-1. 60 % 400 A
. Einschaltdauer @ 40°C (10 min), EN60974-1-Norm / Ciclo de trabajo a 40°C (10 min), Norma EN60974-1/
MB% npn 40°C (10 muH), Hopma EN60974-1. / Inschakelduur bij 40°C (10 min), Norm EN60974-1, Ciclo di 100 % 360 A
lavoro a 40°C (10 min), Norma EN60974-1.
Acier / Steel 0.6 >1.6mm
Inox / Stainless 0.6 > 1.6 mm
Fils supportés / Supported wires / Untgfstutzte Drghte / Hilos soportados / Mogxoasiuye Buap! Aluminium 0.8 1.6 mm
nposornoku / Ondersteunde draden / Fili supportati
Fil fourré / Cored 0.9>24mm
CuSi/ CuAl 0.8>1.6 mm
Connectique de torche / Torch connector / Brenneranschluss / Conexiones de antorcha / CoeguHerus ropenkm / Aansluiting Euro
toorts / Connettori della torcia
Type de galet / Drive roller type / Drahtfiihrungsrolle-Typ / Tipo de rodillo / Tun ponvika / Type draadaanvoerrol / Tipo di rullo F
Vitesse de dévidage / Motor speed / Motor-Drehzahl / Velocidad de motor / CkopocTb auratens / Snelheid motor / Velocita 1 22 m/min
del motore
Puissance du moteur / Motor power / Leistung des Motors / Potencia del motor / Vermogen van de motor / Potenza del 100W
motore
Bobines supportées / Supported wire reels / Gestlitzte Spulen / Bobinas soportadas / Moaxogsiume 606unbl / Ondersteunde
i @200 - 300 mm
spoelen / Bobine supportate
Pression maximale de gaz / MaX|murr_1 gas pressure / Maxmaler Gasdruck/ Presion maxima del gas / Pmax 0.4 MPa (4 bar)
MakcumanbHoe aaBnenue rasa / Maximale gasdruk / Pressione massima del gas
Puissance de refroidissement a 11/min a 25°C / Cooling power at 1l/min at 25°C / Kuhlleistung bei 1//min bei
25°C / Potencia frigorifica a 1 I/min a 25°C / MowHocTb oxnaxaenus 1 n/mun npu 25°C / Koelvermogen 11/min bij  P1 L/min 1kW
25°C / Potenza di raffreddamento a 1l/min & 25°C
Température de fonctionnement / Functionning temperature / Betriebstemperatur / Temperatura de funcionamiento / o o
. e -10°C > +40°C
Pa6ouas Temnepatypa / Gebruikstemperatuur / Temperatura di funzionamento
Température de stockage / Storage temperature / Lagertemperatur / Temperatura de almacenaje / Temnepatypa xpaHeHust / 20°C » +55°C
Bewaartemperatuur / Temperatura di stoccaggio
Degré de protection / Protection level / Schutzart / Grado de proteccién / CteneHb 3awumtbl / Beschermingsklasse / Grado di P23
protezione
Dimensions (LxIxh) / Dimensions (LxWxH) / Abmessungen (Lxbxt) / Dimensiones (LxIxh) / Paamepsi (OxLLUxB) / Afmetingen
. e 96 x 51 x85cm
(LxIxh) / Dimensioni (LxIxh)
Poids / Weight / Gewicht / Bec / Peso / Gewicht / Peso 78 kg

*Les facteurs de marche sont réalisés selon la norme EN60974-1 & 40°C et sur un cycle de 10 min. Lors d'utilisation intensive (supérieur au facteur  *MB% ykasarbl no Hopme EN60974-1 npu 40°C 1 aAns 10-MMHyTHOrO Lvkna. Mpu MHTEHCUBHOM wcnonb3osaHm (> MB%) MoxeT
de marche) la protection thermique peut s'enclencher, dans ce cas, I'arc s'éteint et le témoin ls’a\lume. Laissez I'appareil alimenté pour permettre  BKMIYUTLCS Tennoeas 3aluTa. B aTOM cryyae Ayra NoracHET U 3aropuTcs UHAUKATOp ﬂ . OcraBbTe annapaT NOAKNIOYEHHbIM K
son refroidissement jusqu'a annulation de la protection. L'appareil, en fonction du mode choisi, décrit une caractéristique soit de type courant nuTaHMIo, YT0BbI OH OCTbIN A0 MOMHOM OTMEHbI 3aLLNTLI. B 3aBUCUMOCTM OT BbIGPAHHOTO pexuMa paboTkl YCTPOICTBO OnUChIBAET NGO
constant, soit de type tension constante. Dans certains pays, U0 est appelé TCO. OCTOSHHYIO XapakTepucTUKy Toka, Nbo NocTosHHOE Hanpshketue. B HekoTopbix cTpanax UO Hasbisaetesi TCO.

*De inschakelduur is gemeten volgens de norm EN60974-1 bij een temperatuur van 40°C en bij een cyclus van 10 minuten. Bij intensief
gebruik (superieur aan de i ) kan de iliging zich in werking stellen. In dat geval gaat de boog uit en gaat het
beveiligingslampje ﬂ gaat branden. Laat het apparaat aan de netspanning staan om het te laten afkoelen, totdat de beveiliging afslaat.
Afhankelijk van de gekozen modus, beschrijft het toestel ofwel een constante stroom ofwel een constante spanningskarakteristiek. In
sommige landen wordt U0 TCO genoemd.

*The duty cycles are measured according to standard EN60974-1 & 40°C and on a 10 min cycle. While under intensive use (> to duty cycle) the
thermal protection can turn on, in that case, the arc swictes off and the indicatorl switches on. Keep the machine’s power supply on to enable cooling
until thermal protection cancellation. The device, depending on the selected mode, describes either an output characteristic of «constant current»
type, or an output characteristic of «constant voltage» type. In some countries, U0 is called TCO

* Einschaltdauer gemaR EN60974-1 (10 Minuten - 40°C). Bei sehr i i Gebrauch ( ) kann der Ti ausgeldst  *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)
werden. In diesem Fall wird der Lichtbogen abgeschaltet und die entsprechende Warnung ﬂ erscheint auf der Anzeige. Das Gerat zum Abkiihlen  la protezione termica puo attivarsi, in questo caso, 'arco si spegne e la spia l si illumina. Lasciate il dispositivo collegato per permetterne
nicht ausschalten und laufen lassen bis das Gerat wieder bereit ist. Je nach ausgewahitem Modus arbeitet das Gerat mit einer oder il fino all’ della pt . A seconda della modalita { il dispositivo descrive una istica a
Konstantspannungs-Kennlinie. In einigen Landern wird U0 als TCO bezeichnet. corrente costante o a tensione costante. In alcuni Paesi, U0 viene chiamata TCO.

*Los ciclos de trabajo estén realizados en acuerdo con la norma EN60974-1 a 40°C y sobre un ciclo de diez minutos. Durante un uso intensivo
(superior al ciclo de trabajo), se puede activar la proteccion térmica. En este caso, el arco se apaga y el indicador ﬂ se enciende. Deje el aparato
conectado para permitir que se enfrie hasta que se anule la proteccion. El equipo, en funcion del modo elegido, posee una caracteristica de salida
de tipo corriente constante o tension constante. En algunos paises, U0 se llama TCO.
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SYMBOLS / ZEICHENERKLARUNG / ICONOS / CUMBOJ1bl / PICTOGRAMMEN / ICONE

A

& Attention ! Lire le manuel d'instruction avant utilisation. B Warning ! Read the user manual before use. BB ACHTUNG ! Lesen Sie diese Anleitung sorgfaltig durch vor
Inbetriebnahme des Gerats. B jAtencion! Lea el manual de instrucciones antes de su uso. @ Bxumanme! MpoytuTe uHeTpyKumio nepen ucronbsosarven. KM Let op! Lees
aandachtig de handleiding. Illl Attenzione! Leggere il manuale d'istruzioni prima dell'uso.

=)

@& Symbole de la notice B User manual symbol B Symbole in der Bedienungsanleitung B Simbolo del manual B Cvmsonsi, ncnonsaytowmecs B MHCTPYKLK
Symbool handleiding Il Simbolo del manuale

IE Source de courant de technologie onduleur délivrant un courant continu. Bl Undulating current technology based source delivering direct curent. BBl Invertergleichstrom-
quelle. B Fuente de corriente de tecnologia ondulador que libera corriente continua. I McTouruk Toka ¢ TexHOMOrMe# npeobpasoBaTtersl, Bbifatowuil MOCTOSHHbIN TOK.
Stroombron met UPS technologie, levert gelijkstroom. Il Fonte di corrente con tecnologia inverter che rilascia una corrente continua.

& Soudage a I'électrode enrobée - MMA (Manual Metal Arc) Bl MMA welding (Manual Metal Arc) B SchweiRen mit umhiiliter Elektrode (E-HandschweiBen) B Soldadura
con electrodo revestido (MMA - Manual Metal Arc) ¥ Csapka anektpogom ¢ o6maskoit: MMA (Manual Metal Arc) I Lassen met beklede elektrode - MMA (Manual Metal Arc)
Saldatura all'elettrodo rivestito - MMA (Manual Metal Arc).

& Soudage TIG (Tungsten Inert Gaz) EX TIG welding (Tungsten Inert Gas) EE TIG- (WIG-)Schweilten (Tungsten (Wolfram) Inert Gas) Bl Soldadura TIG (Tungsten Inert
Gaz) [ Csapka TIG (Tungsten Inert Gaz) K TIG lassen (Tungsten Inert Gaz) Il Saldatura TIG (Tungsten Inert Gaz).

& Soudage a MIG / MAG EX MIG / MAG welding B MIG / MAG-SchweiRen B Soldadura MIG / MAG [ Csapxa MIG / MAG KM MIG/ MAG lassen Il 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.
B Suitable for welding in an environment with an increased risk of electric shock. However this a machine should not placed in such an environment. BEE Geeignet fiir
SchweiRarbeiten im Bereich mit erhéhten elektrischen Risiken. B Adaptado para soldadura en lugar con riesgo de choque eléctrico. Sin embargo, la fuente eléctrica no debe
estar presente en dichos lugares. B MoaxoauT Ans cBapky B CPESE C NOBbILIEHHLIM PUCKOM Yiapa TOKOM. B 3TOM Criyyae UCTOMHIK TOKA He AOSIKEH HAXOAUTLCS B TOM Xe
camom nomeLyermnn. KM Geschikt voor het lassen in een ruimte met verhoogd risico op elektrische schokken. De voedingsbron zelf moet echter niet in dergelijke ruimte worden
geplaatst. El Conviene alla saldatura in un ambiente a grande rischio di scosse elettriche. L'origine della corrente non deve essere localizzata in tale posto.

& Courant de soudage continu BN Direct welding current Bl GleichschweiRstrom IEH Corriente de soldadura continua. I MocTosiHbIi caapourblit Tox I Gelijkstroom
Corrente di saldatura continuo

@ Tension assignée a vide B Open circuit voltage ER Leerlaufspannung B Tension asignada en vacio R HomuHansHoe Hanpsixerme xonoctoro xona M Nullastspan-

w ning il Tensione nominale a vuoto
& Facteur de marche selon la norme EN60974-1 (10 minutes — 40°C). Bl Duty cycle according to standard EN 60974-1 (10 minutes — 40°C). EH Einschaltdauer: 10 min
X(40°C) - 40°C, richtlinienkonform EN60974-1. B3 Ciclo de trabajo segun la norma EN60974-1 (10 minutos — 40°C). Bl MB% cornaco Hopme EN 60974-1 (10 muyT — 40°C).
Inschakelduur volgens de norm EN60974-1 (10 minuten — 40°C). llll Ciclo di lavoro conforme alla norma EN60974-1 (10 minuti - 40°C).
12 & Courant de soudage conventionnel correspondant Bl Corresponding conventional welding current EE Entsprechender Schweilstrom B8 Corriente de soldadura conven-
cional correspondiente. [ CooteeTcTBYtOLLMIA HOMMHaNBHBI cBapouHbIii Tok KM Corresponderende conventionele lasstroom Hll Corrente di saldatura convenzionale.
A I Ampéres Bl Amperes B Ampere B9 Amperios 1 Avneps! [ Ampére Il Amper
@ Tensions conventionnelles en charges correspondantes B Conventional voltage in corresponding loads. EE Entsprechende Arbeitsspannung B Tensiones convencio-
u2 nales en cargas correspondientes. I HomuHanbHble Hanpsixenns npu cooTeTcTBYtoWMX Harpy3kax. KM Conventionele spanning in corresponderende belasting Illl Tensioni
convenzionali in cariche corrispondent
\% @ Volt B Volt EH Volt B Voltio @ Bonst L Volt Il Volt
Hz @ Hertz B Hertz B3 Hertz B9 Hercios @ Mepy, [ Hertz Il Hertz
(*) I Vitesse du fil Bl Wire speed BE Drahtgeschwindigkeit B Velocidad de hilo B Ckopocts nposonoku KM Draadsnelheid I Velocita di filo
m/min I Métre par minute EX Meter per minute BB Meter pro Minute Bl Metro por minuto I Metp 8 muvyty KM Meter per minuut il Metro per minuto

DD 3~50/60 Hz

@ Alimentation électrique triphasée 50 ou 60Hz B Three-phase power supply 50 or 60Hz EE Dreiphasige Netzversorgung mit 50 oder 60Hz B Alimentacion eléctrica
trifasica 50 o 60Hz B TpexdpaaHoe anektponutanue 50 v 60ry B Driefasen elektrische voeding 50Hz of 60Hz. Il Alimentazione elettrica trifase 50 0 60Hz

@ Tension assignée d'alimentation B Assigned voltage EE Netzspannung B Tension asignada de alimentacion eléctrica. B HomuHanbHoe HanpsixeHme nuTaHins

U1 ) . } ~ ) L )
Nominale voedingsspanning Il Tensione nominale d’alimentazione
@ Courant d’alimentation assigné maximal (valeur efficace) EX Maximum rated power supply current (effective value). B Maximaler Versorgungsstrom B3 Corriente de
11max alimentacion eléctrica asignada méaxima (valor eficaz). [ MakcumanbHbiii ceTeBoit Tok (athdekTusHoe 3Hauerne) M Maximale nominale voedingsstroom (effectieve waarde)
Corrente d'alimentazione nominale massima (valore effettivo)
Heft & Courant d'alimentation effectif maximal EXl Maximum effective power supply current. EH Maximaler effektiver Versorgungsstrom B Corriente de alimentacion eléctrica

maxima. R MakcumansHbii ahdextvHbIit ceTesoit Tok KM Maximale effectieve voedingsstroom Il Corrente effettivo massimo di alimentazione

g

IE Matériel conforme aux Directives européennes. La déclaration UE de conformité est disponible sur notre site (voir a la page de couverture). B Device complies with euro-
peans directives, The EU declaration of conformity is available on our website (see cover page). BE Gerat entspricht europaischen Richtlinien. Die Konformitatserklarung finden
Sie auf unsere Webseite. B Aparato conforme a las directivas europeas. La declaracion de conformidad UE esté disponible en nuestra pagina web (direccion en la portada).
YCTPOICTBO COOTBETCTBYET AnpekTvBam EBpocotosa. [leknapaLs o COOTBETCTBUM AOCTYNHA ANst NPOCMOTPA Ha HalueM caiite (cebinka Ha obnoxke). KM Apparaat in ove-
reenstemming met de Europese richtlijnen. De verklaring van overeenstemming is te downloaden op onze website (adres vermeld op de omslag). Eill Materiale in conformita
alle Direttive europee. La dichiarazione di conformita & disponibile sul nostro sito (vedere sulla copertina).

UK
cA

I Matériel conforme aux exigences britanniques. La déclaration de conformité britannique est disponible sur notre site (voir a la page de couverture). B Equipment in
compliance with British requirements. The British Declaration of Conformity is available on our website (see home page). BEl Das Gerét entspricht den britischen Richtlinien
und Normen. Die Konformitétserkldrung fiir Grossbritannien ist auf unserer Internetseite verfiigbar (siehe Titelseite). Bl Equipo conforme a los requisitos britanicos. La
Declaracion de Conformidad Britanica esta disponible en nuestra pagina web (véase la portada). ¥ Matepuan cooTsetcTsyeT TpeGosaHusam Benmkobputanum. 3asienetme o
COOTBETCTBIUM NSt BenukobpuTaHum JocTynHo Ha Haluem Beb-caitTe (cM. rnasHyto cTpanuLy) B Materiaal conform aan de Britse eisen. De Britse verklaring van overeenkomt
is beschikbaar op onze website (zie omslagpagina). Eill Materiale conforme alla esigenze britanniche. La dichiarazione di conformita britannica € disponibile sul nostro sito
(vedere pagina di copertina).
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IE Matériel conforme aux normes Marocaines. La déclaration C» (CMIM) de conformité est disponible sur notre site (voir & la page de couverture). Bl Equipment in conformity
with Moroccan standards. The declaration Ca (CMIM) of conformity is available on our website (see cover page). Bl Das Gerét entspricht die marokkanischen Standards. Die
Konformitétserklarung Ca (CMIM) ist auf unserer Webseite verfiigbar (siehe Titelseite). B Equipamiento conforme a las normas marroquies. La declaracion de conformidad C
» (CMIM) esta disponible en nuestra pagina web (ver pagina de portada). ¥ Tosap cootBeTcTByeT Hopmam Mapokko. [leknapauus Ca (CMIM) gocTynHa ans ckaumBaHus Ha
HalLeM caiiTe (CM Ha TUTYMbHOM CTPaHuLE). Dit materiaal voldoet aan de Marokkaanse normen. De verklaring C~ (CMIM) van overeenstemming is beschikbaar op onze
internet site (vermeld op de omslag). Illl Materiale conforme alle normative marocchine. La dichiarazione C» (CMIM) di conformita & disponibile sul nostro sito (vedi scheda del
prodotto).

@ Lappareil respecte la norme EN60974-1 et EN60971-10 appareil de classe A. Bl The device is compliant with standard EN60974-1 and EN60971-10 class A device. B3

I:Egﬁ%??ﬁfo Das Gerét erfiillt die Norm EN 60974-1 und EN 60971-10 der Geréteklasse AIES El aparato se ajusta a la norma EN60974-1y EN 60971-10, aparato de clase A. [ Annapat
Class A cooTBeTcTByeT Hopmam EN60974-1 n EN60971-10 annapat knacca A. KM Dit klasse A apparaat voldoet aan de EN60974-1 en EN60971-10 normen. Illl Il dispositivo rispetta

la norma EN60974-1 e EN 60971-10 dispositivo classe A.
I L'appareil respecte la norme EN 60974-2. B This product is compliant with standard EN 60974-2. BE Das Gerét entspricht der Norm EN 60974-2. B E| aparato es

|IEC 60974-2 conforme a las normas EN60974-2. ¥ Annapat cobniogaeT Hopmbl EN 60974-2. KM Het apparaat voldoet aan de norm EN 60974-2. Il |l disposittivo rispetta la norma EN
60974-2.
IE Lappareil respecte la norme EN 60974-5. M This product is compliant with standard EN 60974-5. B3 Das Gerat entspricht der Norm EN 60974-5. B El aparato es

|IEC 60974-5 conforme a las normas EN60974-5. ¥ Annapat cobniofaeT Hopmbl EN 60974-5. KM Het apparaat voldoet aan de norm EN 60974-5. Iill |l disposittivo rispetta la norma EN

60974-5.

& Ce matériel faisant I'objet d'une collecte sélective selon la directive européenne 2012/19/UE. Ne pas jeter dans une poubelle domestique ! EX This hardware is subject to
waste collection according to the European directives 2012/19/EU. Do not throw out in a domestic bin ! B3 Fir die Entsorgung lhres Gerates gelten besondere Bestimmungen
(sondermiill) gemaR europaische Bestimmung 2012/19/EU. Es darf nicht mit dem Hausmdill entsorgt werden! Bl Este material requiere una recogida de basuras selectiva se-
gun la directiva europea 2012/19/UE. jNo tirar este producto a la basura doméstica! B 310 oGopyaosare noanexur nepepaboTke cornacHo aupexTuse Espocotosa 2012/19/

- UE. He BbiGpacbisats B 06uuit mycopocGopruk! B Afzonderlijke inzameling vereist volgens de Europese richtliin 2012/19/UE. Gooi het apparaat niet bij het huishoudelijk afval
! il Questo materiale & soggetto alla raccolta differenziata seguendo la direttiva europea 2012/19/UE. Non smaltire coni rifiuti domestici!
. I Produit recyclable qui reléve d'une consigne de tri. Bl This product should be recycled appropriately EE Recyclingprodukt, das gesondert entsorgt werden muss. B3
é Producto reciclable que requiere una separacion determinada. ¥ 3ot annapat noanexwr ytunusauwy. B8 Product recyclebaar, niet bij het huishoudelijk afval gooien

Prodotto riciclabile soggetto a raccolta differenziata.

IE Marque de conformité EAC (Communauté économique Eurasienne) EXl EAEC Conformity marking (Eurasian Economic Community). B EAC-Konformitatszeichen
(Eurasische Wirtschaftsgemeinschaft) Bl Marca de conformidad EAC (Comunidad econémica euroasiatica). B 3nak cootsetcTans EAC (EBpasniickoe SKOHOMIUYECKOE
coobuecteo) M EAC (Euraziatische Economische Gemeenschap) merkteken van overeenstemming il Marca di conformita EAC (Comunita Economica Eurasiatica)

& Information sur la température (protection thermique) B Temperature information (thermal protection) BB Information zur Temperatur (Thermoschutz) B Informacion
sobre la temperatura (proteccion térmica) I Vndopmaums no Temnepatype (Tepmosatuyura). [ Informatie over de temperatuur (thermische beveiliging) I Informazione
sulla temperatura (protezione termiche)

I Entrée de liquide de refroidissement BN Cooling liquid input. BE Wasservorlauf Bl Entrada de liquido de refrigeracion. U Bxoa Ans oxnaxaatowent XuakocTu. Ingang
koelvloeistof. Eill Entrata di liquido di raffreddamento

I Sortie de liquide de refroidissement Bl Cooling liquid output. B Wasserriicklauf B Salida de liquido de refrigeracion. ¥ Bbixoa Ang oxnaxnatowen XuakocTu.
Afvoer koelvioeistof Il Uscita di liquido di raffreddamento

@ Entrée de gaz B Gas input B Gaseingang B Entrada de gas IR Mopaya rasa DM Ingang gas M Entrata di gas

I Polarité (+) / (-) EX Polarity (+) / (-) EE Polaritét (+) / (-) B Polaridad (+) / (-) B NonspHocTs (+) / (-) KM Polariteit (+) / (-) I Polarita (+) / (-)

& Marche (mise sous tension) / Arrét (mise hors tension) EX On (power on) / Off (power off) EE Ein (Einschalten) / Aus (Ausschalten) BJ On (encendido) / Off (apagado) 1
Bkn (Bkntouenue) / Boikn (Bbikntouerne) KM Aan (stroom aan) / Uit (stroom uit) Il On (accensione) / Off (spegnimento)

I Matériel ventilé B Fan cooled hardware. B Liifter. B Material ventilado. I Bentunupyemoe o6opyaosarve. B Geventileerd materiaal. I Materiale ventilato

P23

I Protégé contre 'accés aux parties dangereuses des corps solides de diam >12.5 mm et protégé contre la pluie dirigée & 60° par rapport & la verticale. BNl Protected against
access to dangerous parts of solid bodies with diam >12.5 mm and protected against rain directed at 60° to the vertical BB Schutz gegen den Zugang zu geféhrlichen Teilen
von Feststoffen mit einem Durchmesser >12,5 mm und Schutz gegen Regen, der auf 60° aus der Vertikalen gerichtet ist Bl Proteccion contra el acceso a partes peligrosas de
s6lidos con un diametro >12,5 mm y proteccion contra la lluvia dirigida a 60° de la vertical. ¥ 3awwTa ot focTyna k onacHbIM YacTaM TBEPAbIX YaCTUL, AnamMeTpom >12,5 MM

11 3aLMTa OT JoXAas, HanpaBneHHoro Ha 60° ot BepTukanu. M Bescherming tegen toegang tot gevaarlijke delen van vaste stoffen met een diameter >12,5 mm en bescherming
tegen regen op 60° van de verticaal. Illl Protezione contro I'accesso a parti pericolose di solidi con diametro >12,5 mm e protezione contro la pioggia diretta a 60° dalla
verticale.

i/

I Purge gaz B Gas purge B3 Gasventil einschalten B Epurazione del gas ¥ Mpoaysxka s3opom KM Afvoeren gas Il Gas di lavaggio I Purga de gas

1

& Groupe froid EX Cooling unit system EE System der Kiihleinheit B Sistema de refrigeracion de la unidad B Cuctema oxnaxaes I Koelgroep I Unita di raffredda-
mento @ Sistema de unidade de arrefecimento

& Puissance de refroidissement pour 1Litre par minute B Cooling capacity for 1 litre per minute R Kiihlleistung fiir 1 Liter pro Minute B Capacidad de enfriamiento de 1

P 1L/min litro por minuto I Oxnaxaatowas cnocobHocTs 1 nutp 8 muHyTy B Koelcapaciteit voor 1 liter per minuut Il Capacita di raffreddamento per 1 litro al minuto
kw I Kilowatt B Kilowatt BE Kilowatt Bl Kilovatios B Kunosarr KM Kilowatt HIll Kilowatt IEH Kilowatt
Prmax & Pression maximale en sortie B Maximum outlet pressure B Maximaler Ausgangsdruck B8l Presion maxima de salida Y MakcumasnbHoe JaBrneHme Ha Bbixoae
Maximale uitlaatdruk il Pressione massima in uscita
MPa I Mégapascal Bl Megapascal BH Megapascal B Megapascal B Megapascal [ Megapascal Il Megapascal
? I Fusible EX Fuse B3 Sicherung ES Megapascal B4 Fusible B Zekering Bl Fusibile
MAX IE Niveau maximum de liquide de refroidissement EX Maximum coolant level B Maximaler Kiihimittelstand Bl Nivel maximo de refrigerante B MakcvmansHbiit yposeHb
oXnaxaaroLLen KuakocTu Maximum koelvloeistofpeil Livello massimo del refrigerante
MIN & Niveau minimum de liquide de refroidissement B Minimum coolant level EE Minimaler Kihimittelstand Bl Nivel minimo de refrigerante B MuHumanbHbii yposeHb

oxnaxpatowent xugkoctv KM Minimum koelvioeistofpeil Il Livello minimo del refrigerante
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