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BRANCHEMENT FAISCEAU SUR CHARIOT (OPTION)
NEOMIG-i (option)

I3 Serrer, & la main, la vis de maintien.

X Lock the support using the screw.

Ed Schrauben Sie die Kabelfiihrung mit der Schraube fest.
I Apriete de forma manual el tornillo de sujecion.
3aTsHUTe KpenexXHbI BUHT OT PyKN.

Draai vervolgens met de hand de borgmoer aan.
Stringere poi vigorosamente la vite di sostegno.
Dokreci¢ recznie $rube mocujaca.

[ Strangeti cu ména surubul de fixare.

TR R A 2 AT
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BRANCHEMENT FAISCEAU SUR CHARIOT (OPTION)
NEOMIG-i + KOOLWELD 2 (options)
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° = IR Serrer a la main la vis de maintien.
= E Lock the support using the screw.

B3 Schrauben Sie die Kabelfiihrung mit der Schraube fest.
I Apriete de forma manual el tornillo de sujecion.

3aTem BpyYHYHO 3aTSHUTE YOEPXKUBAIOLIA BUHT.

Draai vervolgens met de hand de borgmoer aan.
Stringere poi vigorosamente la vite di sostegno.
Dokreci¢ recznie $rube mocujaca.

[ Strangeti cu mana surubul de fixare.
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Serrer, & la main, la vis de maintien. B Lock the support using the screw. BR Schrauben Sie die Kabelfiihrung mit der Schraube fest. B9 Apriete de forma manual el tornillo
de sujecion. [ 3atem BpyyHyto 3aTsHUTe yaepxusatolumil BuHT. B Draai vervolgens met de hand de borgmoer aan. Ell Stringere poi vigorosamente la vite di sostegno.
Dokreci¢ recznie $rubg mocujaca. [ Strangeti cu mana surubul de fixare. B F- 37 5 [F] 2 84T
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PROCEDURE DE MISE A JOUR / UPDATE PROCEDURE

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

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

B3 Vor der ersten Anwendung des Gerates bitte priifen Sie, ob neue Softwareaktualisierungen verfigbar sind.

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

[ MNepen nepBbIM UCMONb30BaHMEM BaLLEro anmnapara npoBepkTe Hannyne 06HOBNEHNA.

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

OB AT, AR AR .

HHTERT 3HI TNAADRIICT YT — SN TVBHEERRL TS,

Logiciel de mise a jour disponible sur le site GYS, partie S.A.V.
B Update software available on the GYS website, After sales section.

STOP |— /\

System Update - V1.02

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

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

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

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

[ Mepepn nepBbIM UCMONb30BaHWEM annapaTa oTkanubpyite cBapoYHble kabenu.

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

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

AR, 16 SRR T

TNAREHNDTERTBENCGBET —TILEBELTIE S L.

Acier - Steel - Stahl - Acero - Staal - Ago

Inox - Stainless steel - Edelstahl Aluminium

NOUSE  Tube capillaire / Capillary Pipe / Kapillarrohr

(SBaine acier Gaine téflon
teel sheath Teflon sheath
Stahlseele

Teflon-Drahtseelg

Capillaire buis Teflon mantell
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AVERTISSEMENTS - REGLES DE SECURITE

CONSIGNE GENERALE

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

Tout dommage corporel ou matériel di 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 qualifiée pour manier correctement I'installation.
Lire le manuel d'utilisation de la source de soudage avant I'utilisation du dévidoir.

ENVIRONNEMENT

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

Linstallation doit étre utilisée dans un local sans poussiere, ni acide, ni gaz inflammable ou autres substances corrosives 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 I'arc peut étre dangereux et causer des blessures graves voire mortelles.

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

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

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

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

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

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

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

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

© @ 68

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

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

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

>

FUMEES DE SOUDAGE ET GAZ

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

Attention le soudage dans des milieux de petites dimensions nécessite une surveillance a distance de sécurité. Par ailleurs le soudage de certains
matériaux contenant du plomb, cadmium, zinc ou mercure voire du plomb, cadmium, zinc ou mercure voire du béryllium peuvent étre particulierement
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.

FR
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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 metres.
E!é Un équipement anti-feu doit étre présent a proximité des opérations de soudage.

Attention aux projections de matiéres chaudes ou d’étincelles et méme a travers des fissures, elles peuvent étre source d’incendie ou d’explosion.
Eloigner les personnes, les objets inflammables et les containers sous pressions & 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 matieres inflammables.

BOUTEILLES DE GAZ

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

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

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

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

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

SECURITE ELECTRIQUE
R 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 l'intérieur comme a I'extérieur de la source de courant sous-tension (torches, pinces, cables, électrodes)
car celles-ci sont branchées au circuit de soudage.

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

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

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

INSTALLATION DE LA BOBINE ET CHARGEMENT DU FIL

A Isolation du soudeur a I’arc par rapport a la tension de soudage !

Toutes les piéces actives du circuit du courant de soudage ne peuvent pas étre protégées contre le contact direct. Le soudeur doit par conséquent
contrer les risques par un comportement conforme aux régles de sécurité. Méme le contact avec une tension basse peut surprendre et, par
conséquent, provoquer un accident.

* Porter un équipement de protection sec et intact (chaussures avec semelle en caoutchouc/gants de protection de soudeur en cuir sans rivets ni
agrafes) !

« Eviter le contact direct avec les prises de raccordement ou prises non isolées !

* Toujours déposer la torche de soudage ou le porte-électrode sur un support isolé !

& Risque de brulure au niveau du raccordement de courant de soudage !

Si les raccordements de courant de soudage ne sont pas verrouillés correctement, les raccords et les cables peuvent chauffer et provoquer des
brulures en cas de contact !

« Vérifier quotidiennement les raccordements de courant de soudage et les verrouiller au besoin en tourant vers la droite.

A Danger d’électrocution !

Si le soudage est réalisé avec des procédés différents tandis que la torche et le porte-électrode sont raccordés au matériel, une tension a vide ou de
soudage est appliquée aux circuits !
* Toujours isoler en début du travail et pendant les interruptions la torche et le porte-électrode !
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EMISSIONS ELECTRO-MAGNETIQUES

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

Q'
\ 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 devraient 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;

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

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

* ne pas positionner le corps entre les cables de soudage. Tenir les deux cables de soudage sur le méme c6té du corps;

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

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

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

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

TRANSPORT ET TRANSIT DU DEVIDOIR

Le dévidoir est équipé d’une poignée supérieure permettant le portage a la main. Attention a ne pas sous-évaluer son poids. La
poignée n’est pas considérée comme un moyen d’élingage.

Ne jamais soulever une bouteille de gaz et le matériel en méme temps. Leurs normes de transport sont distinctes.
Ne pas faire transiter le matériel au-dessus de personnes ou d’objets.
Il est préférable d’enlever la bobine avant tout levage ou transport du dévidoir.

INSTALLATION DU MATERIEL

* Mettre le dévidoir sur un sol dont l'inclinaison maximum est de 10°.

* Le matériel doit étre a I'abri de la pluie battante et ne pas étre exposée aux rayons du soleil.

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

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

- une protection contre la pluie dirigée a 60° par rapport a la verticale lorsque ses parties mobiles (ventilateur) sont stationnaires.
Ce matériel peut donc étre stocké a I'extérieur en accord avec l'indice de protection IP23.

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

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

ENTRETIEN / CONSEILS

- « L'entretien ne doit étre effectué que par une personne qualifiée. Un entretien annuel est conseillé.
i)‘ » Débrancher les connexions entre le dévidoir et la source de courant de soudage et attendre deux minutes avant de travailler
sur le matériel.

» Régulierement, enlever le capot et dépoussiérer a la soufflette. En profiter pour faire vérifier la tenue des connexions électriques avec un outil isolé.
» Contrdler régulierement I'état du faisceau entre le dévidoir et la source de courant de soudage. Si ce dernier est endommagé, il doit étre remplacé.

Attention ! Si un moyen de manutention est utilisé en cours de soudage, autre que celui préconisé par le fabricant, prévoir une
isolation entre I'enveloppe du dévidoir et le moyen de manutention.

* Le dévidoir doit étre mis en service uniquement avec toutes les trappes fermées.

FR
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INSTALLATION — FONCTIONNEMENT PRODUIT

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

Notice originale

DESCRIPTION

Ce matériel est un dévidoir séparé pour le soudage semi-automatique « synergique » (MIG ou MAG), le soudage a électrode enrobée (MMA) et le

soudage a I'électrode réfractaire (TIG). Il accepte les bobines de fil @ 200 et 300 mm.

DESCRIPTION DU MATERIEL (Il)

1-

Support bobine @ 200/300 mm
Inverseur purge - avance fil

Motodévidoir

Cache pour sortie liquide du refroidissement (Bleu)
Cache pour entrée liquide du refroidissement (Rouge)
Cache option pour faisceau torche Push-Pull
Connecteur Euro (torche)

IHM (Interface Homme Machine)

Protection écran

INTERFACE HOMME-MACHINE (IHM)

[]i Veuillez lire la notice d'utilisation de I'interface (IHM) qui fait partie de la documentation compléte du matériel.

IHM

ALIMENTATION-MISE EN MARCHE

Ce matériel a été congu pour fonctionner exclusivement avec les générateurs en option de la gamme KRONOS / NEOMIG-i :

KRONOS 400T DUO 075337

KRONOS 400T G 075054
KRONOS 400T GW 075061
NEOMIG-i 400 G 075085
NEOMIG-i 500 G 075092

10-
11-
12-
13-
14-
15-
16-
17-

Connecteur USB
Support torche
Connecteur faisceau
Raccord gaz
Connecteur puissance
Support faisceau
Poignées de transport
Tourelle

La liaison entre ces deux éléments se fait par I'intermédiaire d’'un faisceau dédié en option :

Type de refroidissement de la torche Longueur Section
5m 70 mm?
Air 70 mm?
10m
95 mm?
1.8 m 70 mm?
5m 70 mm?
Liquide
70 mm?
10m
95 mm?

BRANCHEMENT DU FAISCEAU

z ¢ 5 Le raccordement ou le débranchement du faisceau entre le générateur et le dévidoir doit se faire obligatoirement générateur

SECURITY

¥

Référence

075443
075450
077553
075467
075474
075481
075504

hors tension. Couper I'alimentation en débranchant la prise, et attendre deux minutes.

Pour le branchement du faisceau entre le générateur et le dévidoir, voir page 3 ou 4.

INSTALLATION DE LA BOBINE

dlll =~

a

b

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

- Positionner la bobine sur son support.

- Tenir compte de I'ergot d’entrainement (c) du support bobine. Pour monter une bobine
200 mm, serrer le maintien bobine en plastique (a) au maximum.

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

CHARGEMENT DU FIL D’APPORT

Pour changer les galets, procéder comme suit :

- Desserrer les molettes (a) au maximum et les abaisser.

- Déverrouiller les galets en tournant d’un quart de tour les bagues de maintien (b).

- Mettre en place les galets moteur adaptés a votre utilisation et verrouiller les bagues de
maintien.

Les galets fournis sont des galets double gorge :

- acier @ 1.0/1.2

- Contrélez I'inscription sur le galet pour vérifier que les galets sont adaptés au diametre du fil et a
la matiére du fil (pour un fil de @ 1.0, utiliser la gorge de & 1.0).
- Utiliser des galets avec rainure en V pour les fils acier et autres fils durs.
- Utiliser des galets avec rainure en U pour les fils aluminium et autres fils alliés, souples.

<§ : inscription visible sur le galet (exemple : 1.2 =& 1.2)

ﬁ-- —» : gorge a utiliser

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

- Desserrer les molettes au maximum et les abaisser.

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

- Appuyer sur la gachette de la torche ou appuyer sur l'inverseur avance fil (1I-2) dans le dé-
vidoir pour actionner le moteur.

Remarques :

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

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

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

RISQUE DE BLESSURE LIE AUX COMPOSANTS MOBILES

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

entrainer par conséquent des blessures !
* Ne pas porter la main aux composants pivotants ou mobiles ou encore aux 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.

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

Ce matériel peut souder du fil acier et acier inoxydable de @ 0.6 a 1.6 mm (I-A). L'appareil est livré d’origine avec des galets @ 1.0/1.2 pour acier ou
acier inoxydable. Le tube contact, la gorge du galet, la gaine de la torche sont prévus pour cette application.

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

8 et 15 litres / minute selon I'environnement. Pour contrdler le débit de gaz sur le manométre sans dérouler de fil d’apport, faire un appui long sur

le bouton-poussoir n°1 et suivre la procédure a I'écran. Ce contréle doit se faire périodiquement pour assurer un soudage optimal. Se reporter a la

notice IHM.

11
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SOUDAGE SEMI-AUTOMATIQUE ALUMINIUM (MODE MIG)

Ce matériel peut souder du fil aluminium de @ 0.8 a 1.6 mm (I-B).

L'utilisation en aluminium nécessite un gaz spécifique argon pur (Ar). Pour le choix du gaz, demander conseil a un distributeur de gaz. Le débit de
gaz en aluminium se situe entre 15 et 20 I/min selon I'environnement et I'expérience du soudeur.

Voici les différences entre les utilisations acier et aluminium :

- Utiliser des galets spécifiques pour le soudage alu.

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

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

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

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

—— Lors de I'utilisation de gaine rouge ou bleu (soudage aluminium), il est conseillé d'utiliser I'accessoire 91151 (I-C).
'!!! Ce guide gaine en acier inoxydable améliore le centrage de la gaine et facilite le débit du fil.

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

Le matériel peut souder du fil CuSi et CuAl de & 0.8 et 1.6 mm.
De la méme fagon qu’en acier, le tube capillaire doit étre mis en place et I'on doit utiliser une torche avec une gaine acier. Dans le cas du brasage, il
faut utiliser de 'argon pur (Ar).

SOUDAGE SEMI-AUTOMATIQUE FIL FOURRE

Le matériel peut souder du fil fourré de @ 0.9 a4 2.4 mm. Les galets d’origines doivent étre remplacés par des galets spécifiques au fil fourré (en
option). Souder du fil fourré avec une buse standard peut entrainer une surchauffe et la détérioration de la torche. Enlever la buse d’origine de votre
torche MIG-MAG.

COMBINAISONS CONSEILLEES

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

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

10} 2-4 100-200 1.0 12-15 12-15

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

(é;:) 1.5-3 80-150 0.8 12-15 10-12

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

MODE DE SOUDAGE MIG / MAG (GMAW/FCAW)

Procédés de soudage

(]
— =}
3] g
Paramétres Réglages = S
= S,
(7]
Couple - Fe Ar15% CO, ) v Choix de la matiére a souder.
matériau/gaz - Parametres de soudage synergique
Diamétre de fil 30.6>9J24mm - v Choix du diamétre fil
Cf)mportement 2T, 4T Choix du mode de gestion du soudage a la gachette
gachette
v 4
Mode pointage Spot, Spot-Délai Choix du mode de pointage
1% Réglage Egizsniur ) v Choix du réglage principal a afficher (Epaisseur de la piéce a souder,
glag Vitesse courant moyen de soudage ou vitesse du fil).

L'accés a certains paramétres de soudage dépend du mode d’affichage sélectionné : Paramétres/Mode d’affichage : Easy, Avangé ou Expert. Se
reporter a la notice IHM.
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PROCEDES DE SOUDAGE

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

MODE DE POINTAGE

* Spot
Ce mode de soudage permet le préassemblage des piéces avant soudage. Le pointage peut-&tre manuel par la gachette ou temporisé avec un délai
de pointage prédéfini. Ce temps de pointage permet une meilleure reproductibilité et la réalisation de point non oxydé.

* Spot-Délai

C’est un mode de pointage semblable au Spot, mais enchainant pointages et temps d’arrét défini tant que la gachette est appuyée. Cette fonction
permet de souder des tbles trés fines en acier ou en aluminium, en limitant le risque de percage et de déformation de la téle (surtout pour le soudage
aluminium).

DEFINITION DES REGLAGES

Unité
Fonction prévenant le risque de collage du fil a la fin du cordon. Ce temps correspond a une remontée du fil
Burnback - ) )
hors du bain de fusion.
. o Ce courant de palier a I'arrét est une phase aprés la rampe de descente en courant.
Crater Filler Yols . . 2 10
Il se régle en intensité (% du courant de soudage) et en temps (secondes).
Délai s Durée entre la fin d’'un point (hors Post gaz) et la reprise d’'un nouveau point (Pré-Gaz compris).
- La synergie permet un paramétrage totalement automatique. L'action sur I'épaisseur parametre automatique-
Epaisseur mm ; . ) .
ment la tension et la vitesse de fil adaptées.
Evanouisseur s Rampe de descente en courant.
o Le Hot Start est une surintensité a 'amorgage évitant le collage du fil sur la piéce a souder. Il se régle en inten-
Hot Start Yols AN
sité (% du courant de soudage) et en temps (secondes).
Intensité A Le courant de soudage est réglé en fonction du type de fil utilisé et du matériau a souder.
| Start - Réglage du courant d’amorgage.
Longueur d’arc - Permet d’ajuster la distance entre I'extrémité du fil et le bain de fusion (ajustement de la tension).
Pré-gaz s Temps de purge de la torche et de création de la protection gazeuse avant amorgage.
Point s Durée définie.
Durée de maintien de la protection gazeuse aprés extinction de I'arc. Il permet de protéger la piece ainsi que
Post gaz s S .
I’électrode contre les oxydations.
Self - Amortit plus ou moins le courant de soudage. A régler en fonction de la position de soudage.
Spot s Durée définie.
Tension \Y Influence sur la largeur du cordon.
Upslope s Rampe de montée progressive du courant.
Vitesse d'approche ) Vltess’g de fil progressive. Avant 'amorgage, le fil arrive doucement pour créer le premier contact sans engen-
drer d’a-coups.
Vitesse fil m/min | Quantité de métal d’apport déposé et indirectement I'intensité de soudage et la pénétration.

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

CONTROLE DU DEBIT DE GAZ
Pour contrdler le débit de gaz sur le manometre sans dérouler de fil d’apport, faire un appui long sur le bouton-poussoir n°1 de I'lHM et suivre la pro-

cédure a I'écran ou appuyer sur I'inverseur avance fil (I-2) dans le dévidoir. Ce contréle doit se faire périodiquement pour assurer un soudage optimal.
Se reporter a la notice IHM.

FR
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MODE DE SOUDAGE TIG (GTAW)

BRANCHEMENT ET CONSEILS
Voir la notice du générateur.

AFFUTAGE DE L’ELECTRODE

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

L = 3 x d pour un courant faible.

d L = d pour un courant fort.
PSR
COMBINAISONS CONSEILLEES
¥ - ,
% (mm) Courant (A) @ Electrode (mm) @ Buse (mm) Débit Argon (L/min)
mm
03-3 3-75 1 6.5 6-7
24-6 60 - 150 1.6 8 6-7
4-8 100 - 200 2 9.5 7-8
6.8-8.8 170 - 250 24 11 8-9
9-12 225 - 300 3.2 12.5 9-10
PARAMETRES DU PROCEDE
Parametres Réglages
Standard Courant lisse
Pulsé Courant pulsé
Procédé d d
rocede de soucage Spot Pointage lisse
Spot-Pulsé Pointage pulsé
Mode de gachette 2T, 4T, Valve Choix du mode de gestion du soudage a la gachette.

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

REGLAGES

» Standard

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

* Pulsé

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

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

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

¢ Spot-Pulsé
Ce mode de soudage sur tole fine permet le pré-assemblage des piéces avant soudage. Le pointage peut-étre manuel par la gachette ou temporisé
avec un délai de pointage prédéfini. Ce temps de pointage permet une meilleure reproductibilité et la réalisation de point non oxydé.
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CHOIX DU DIAMETRE DE L’ELECTRODE

@ Electrode (mm) TIGDe
Tungstene pur Tungsténe avec oxydes

1 10>75 10>75

1.6 60 > 150 60 > 150

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

4 275 > 450 350 > 480

Environ = 80 A par mm de &
COMPORTEMENT GACHETTE

* 2T

e
;‘\‘(

v
Bouton principal @

. 4T

7 &
}‘\/t‘\/

Bouton principal l@' @ i!

T1 - Le bouton principal est appuyé, le cycle de soudage démarre
(PréGaz, |_Start, UpSlope et soudage).

T2 - Le bouton principal est relaché, le cycle de soudage est arrété
(DownSlope, |_Stop, PostGaz).

Pour la torche a 2 boutons et seulement en 2T, le bouton secon-
daire est géré comme le bouton principal.

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

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

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

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

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

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

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

La gachette « basse » est inactive.

DEFINITION DES REGLAGES

Unité
Courant d’arrét %
Courant de démarrage %

Courant de soudage A | Courant de soudage.

Ce courant de palier a I'arrét est une phase aprés la rampe de descente en courant.

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

Courant froid

%

Deuxiéme courant de soudage dit «froid»

Durée de maintien de la protection gazeuse aprés extinction de I'arc. Il permet de protéger la piece ainsi que

Durée du pulse s Phase de spot pulse manuelle ou d’'une durée définie
Durée du spot s Manuel ou une durée définie.
Evanouisseur S Evite le cratére en fin de soudage et les risques de fissuration particulierement en alliage Iéger.
Fréquence de pulsation (conseils de réglage) :
Fréquence Hy ° Si soudage avec apport de métal en manuel, alors F(Hz) synchronisé sur le geste d’apport,
de pulsation « Si faible épaisseur sans apport (< 0.8 mm), F(Hz) > 10Hz
» Soudage en position, alors F(Hz) < 100Hz
Montée de courant S Permet une montée progressive du courant de soudage.
Post gaz s I'électrode contre les oxydations lors du refroidissement.
Pré-gaz s Temps de purge de la torche et de création de la protection gazeuse avant amorgage.
Temps d’'arrét s Temps de palier a I'arrét est une phase aprés la rampe de descente en courant.
Temps de démarrage s Temps de palier au démarrage avant la rampe de montée en courant.

Temps froid

%

Balance du temps du courant chaud () de la pulsation

15
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L'accés a certains paramétres de soudage dépend du mode d’affichage sélectionné : Paramétres/Mode d’affichage : Easy, Avangé ou Expert. Se
reporter a la notice IHM.

PURGE GAZ MANUELLE

La présence d’oxygene dans la torche peut conduire a une baisse des propriétés mécaniques et peut entrainer une baisse de la résistance a la corro-
sion. Pour purger le gaz de la torche, faire un appui long sur le bouton-poussoir n°1 et suivre la procédure a I'écran ou appuyer sur l'inverseur purge
(I-2) dans le dévidoir. Se reporter a la notice IHM.

MODE DE SOUDAGE MMA (SMAW)

BRANCHEMENT ET CONSEILS
Voir la notice du générateur.

PARAMETRES DU PROCEDE
Procédés de soudage

Parametres Réglages Standard Pulsé
Rutile . . . R - .
e . Le type d’électrode détermine des parametres spécifiques en fonction
Type délectrode BaS|que. v v du type d’électrode utilisée afin d’optimiser sa soudabilité.
Cellulosique
L'anti-collage est conseillé pour enlever I'électrode en toute sécurité en
Anti-Sticking ON - OFF v v cas de collage sur la piéce a souder (le courant est coupé automatique-

ment).

L'accés a certains paramétres de soudage dépend du mode d’affichage sélectionné : Paramétres/Mode d’affichage : Easy, Avangé ou Expert. Se
reporter a la notice IHM.

PROCEDES DE SOUDAGE

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

* Pulsé

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

CHOIX DES ELECTRODES ENROBEES
. Electrode Rutile : trés facile d’emploi en toutes positions.
* Electrode Basique : utilisation en toutes positions, elle est adaptée aux travaux de sécurité par des propriétés mécaniques accrues.

» Electrode Cellulosique : arc trés dynamique avec une grande vitesse de fusion, son utilisation en toutes positions la dédie spécialement pour les
travaux de pipeline.

DEFINITION DES REGLAGES

Unité
L'Arc Force est une surintensité délivrée afin d’éviter les collages lorsque I'électrode ou la goutte viennent
Arc Force )
toucher le bain de soudage.
Courant de soudage A Iézs(;ourant de soudage est réglé en fonction du type d’électrode choisi (se référer a 'emballage des électro-
Durée du Hot Start s Le Hot Start est une surintensité a 'amorgage évitant le collage de I'électrode sur la piéce a souder. |l se regle

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

Fréquence de

pulsation Hz | Fréquence de PULSATION du mode PULSE.

Le Hot Start est une surintensité a 'amorgage évitant le collage de I'électrode sur la piéce a souder. Il se regle

0,
Pourcentage Hot Start o en intensité (% du courant de soudage) et en temps (secondes).

Pourcentage | froid %

Temps froid s

L'accés a certains paramétres de soudage dépend du mode d’affichage sélectionné : Paramétres/Mode d’affichage : Easy, Avangé ou Expert. Se
reporter a la notice IHM.
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REGLAGE DE L'INTENSITE DE SOUDAGE

Les réglages qui suivent correspondent a la plage d’intensité utilisable en fonction du type et du diamétre d’électrode. Ces plages sont assez larges
car elles dépendent de I'application et de la position de soudure.

@ d’électrode (mm) Rutile E6013 (A) Basique E7018 (A)

1.6 30-60 30-55

2.0 50-70 50-80

25 60-100 80-110

3.15 80-150 90-140
4.0 100-200 125-210
5 150-290 200-260
6.3 200-385 220-340

REGLAGE DE L’ARC FORCE

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

GOUGEAGE

Lors du gougeage, un arc électrique brile entre I'électrode de gougeage et la piéce en métal, échauffant cette piéce jusqu’a la fusion. Ce bain de
fusion liquide est «nettoyé» avec de I'air comprimé. Le gougeage nécessite un porte-électrode équipé d’un raccord d’air comprimé (ref. 041516) et
des électrodes de gougeage :

Type Quantité Ampere réf.

6.5 x 305 mm 50 400 A 086081
PARAMETRES DU PROCEDE

Unité

Le courant de soudage est réglé en fonction du diametre et du type d’électrode de gougeage (400 A max.)

Courant de soudage A (se référer a 'emballage des électrodes).

L’acces a certaines fonctions de I'interface n’est pas disponible en mode Gougeage (JOB, etc)

TORCHE PUSH-PULL EN OPTION

Référence Diamétre de fil Longueur Type de refroidissement
038738 0.8>1.2mm 8 m air
038141 0.8>1.2mm 8m liquide
038745 0.8>1.6 mm 8m liquide

Une torche Push-Pull peut étre raccordée au dévidoir par I'intermédiaire d’un faisceau optionel (11-6). Ce type de torche permet I'utilisation de fil AISi
méme en & 0.8 mm avec une torche de longueur 8 m. Cette torche peut-étre utilisée dans tous les modes de soudage MIG-MAG.

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

En cas d'utilisation d’'une torche Push-Pull a potentiométre, le réglage sur 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.

GALETS (F) EN OPTION

Référence (x4)

Diamétre

Acier Aluminium
2 0.6/0.8 061859 -
2 0.8/1.0 061866 061897
21.0/1.2 061873 061903
2 1.2/1.6 061880 061910

En cas d’'usure des galets ou d'utilisation de fil d’apport de diamétre > 1.6 mm, il est conseillé de remplacer le guide fil plastique :

Diamétre Couleur Référence
2 0.6>1.6 bleu 061965
2 1.8>2.8 rouge 061972

o Référence (x4)
Diamétre
Fil fourré
2 0.9/1.1 061927
21.2/1.6 061934
2 1.4/2.0 061941
2 1.6/2.4 061958

17
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KIT DEBITMETRE EN OPTION

075498

ANOMALIES, CAUSES, REMEDES

SYMPTOMES

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

Le moteur de dévidage ne fonctionne pas.

Mauvais dévidage du fil.

Pas de courant ou mauvais courant de sou-
dage.

Le fil bouchonne aprés les galets

Le cordon de soudage est poreux.

CAUSES POSSIBLES
Des grattons obstruent I'orifice

Le fil patine dans les galets.

Un des galets patine.
Le cable de la torche est entortillé.

Frein de la bobine ou galet trop serré.
Gaine guide-fil sale ou endommagée.
Clavette de I'axe des galets manquante

Frein de la bobine trop serré.

Mauvais branchement de la prise secteur.

Mauvaise connexion de masse.

Pas de puissance.

Gaine guide-fil écrasée.
Blocage du fil dans la torche.
Pas de tube capillaire.

Vitesse du fil trop importante.
Le débit de gaz est insuffisant.

Bouteille de gaz vide.

Qualité du gaz non satisfaisante.
Circulation d’air ou influence du vent.

Buse gaz trop encrassée.

Mauvaise qualité du fil.

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

Le gaz n’est pas connecté

Le kit débitmétre (réf. 073395) permet de régler et contréler précisément le flux de gaz en sortie de
torche, quand celui-ci est branché sur un réseau de gaz. La pression de gaz du réseau doit étre stable et
comprise entre 2 et 7 bars. Le débit peut étre réglé entre 3 et 30 I/min.

REMEDES

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

Remettre du produit anti-adhésion.
Vérifier le serrage de la vis du galet.

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

Desserrer le frein et les galets

Nettoyer ou remplacer.

Repositionner la clavette dans son logement
Desserrer le frein.

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

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

Contréler la gachette de la torche.
Vérifier la gaine et corps de torche.
Remplacer ou nettoyer.

Vérifier la présence du tube capillaire.
Réduire la vitesse de fil

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

La remplacer.
Le remplacer.

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

Nettoyer la buse gaz ou la remplacer.

Utiliser un fil adapté au soudage MIG-MAG.
Nettoyer la piéce avant de souder

Vérifier que le gaz est connecté a I'entrée du
générateur.
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Particules d’étincelage trés importantes.

Pas de gaz en sortie de torche

Erreur lors du téléchargement

Probléme de sauvegarde

Suppression automatique des JOBS.

Probléme clé USB

Probléme de fichier

Probléme de mise a jour

CONDITIONS DE GARANTIE

Tension d’arc trop basse ou trop haute.
Mauvaise prise de masse.

Gaz de protection insuffisant.
Mauvaise connexion du gaz

Les données sur la clé USB sont erronées ou
corrompues.

Vous avez dépassé le nombre maximum de
sauvegardes.

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

Aucun JOB n’est détecté sur la clé USB

Plus de place mémoire dans le produit

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

La clé USB ne semble pas reconnue. Le visuel
de I'étape n°4 de la procédure de mise a jour
ne s’affiche pas sur I'écran.

Voir parametres de soudage.

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

Ajuster le débit de gaz.
Vérifier le branchement des entrées de gaz

Vérifier que I'électrovanne fonctionne
Vérifier vos données.

Vous devez supprimer des programmes.
Le nombre de sauvegardes est limité a 200.

Libérer de I'espace sur la clé USB.

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

1- Insérer la clé USB dans son logement.

2- Mettre le générateur sous tension.

3- Faire un appui long sur les 2 boutons-pous-
soirs 2 et 3 de I'lHM pour forcer la mise a jour.

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

La garantie ne couvre pas :

* Toutes autres avaries dues au transport.

* L'usure normale des piéces (Ex. : cables, pinces, etc.).
* Les incidents dus a un mauvais usage (erreur d’alimentation, chute, démontage).
* Les pannes liées a I'environnement (pollution, rouille, poussiére).

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

- une note explicative de la panne.
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WARNINGS - SAFETY INSTRUCTIONS

GENERAL INSTRUCTIONS

ﬁ These instructions must be read and fully understood before use.
Do not carry out any alterations or maintenance work that is not directly specified in this manual.

The manufacturer shall not be liable for any damage to persons or property resulting from use not in accordance with the instructions in this manual.
In the event of problems or uncertainties, please consult a qualified person to handle the installation properly.
Read the welding machine’s instruction manual before using the wire feeder.

ENVIRONMENT

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

The equipment must be operated and stored in a location that is free of dust, acid, flammable gases or any other corrosive substances. Operate the
machine in an open, or well-ventilated area.

Temperature range:

Use between -10 and +40°C (+14 and +104°F).
Store between -20 and +55°C (-4 and 131°F).
Air humidity:

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

Up to 1,000 m above sea level (3280 feet).

PROTECTING YOURSELF AND OTHERS

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

Welding exposes people to a dangerous source of heat, light radiation from the arc, electromagnetic fields (caution to those using pacemakers) and
risk of electrocution, as well as noise and fumes.

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

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

Wear protective gloves which provide electrical and thermal insulation.

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

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

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

© @ 68

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

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

It is important to secure the working area before leaving it, in order to protect people and property.

>

WELDING FUMES AND GAS

.' The fumes, gases and dusts emitted by welding are harmful to health. Sufficient ventilation must be provided and an additional air
supply may be required. An air-fed mask could be a solution in situations where there is inadequate ventilation.
= Check the extraction system’s performance against the relevant safety standards.

Caution: Welding in confined spaces requires safety monitoring from a safe distance. In addition, welding certain materials containing lead, cadmium,
zinc or mercury, or even beryllium, can be particularly harmful, so degrease the parts before welding them.

Cylinders should be stored in open or well-ventilated areas. They should be stored in an upright position and kept on a stand or trolley. Welding should
not be carried out near grease or paint.
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RISK OF FIRES AND EXPLOSIONS

% Fully shield the welding area, flammable materials should be kept at least 11 metres away.
E!é Fire fighting equipment should be kept close to wherever the welding activities are being undertaken.

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

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

Welding in closed containers or tubes is to be avoided. If the containers or tubes are open, they must be emptied of all flammable or explosive
materials (oil, fuel, gas residues, etc.).

Grinding work must not be directed towards the source of the welding current or towards any flammable materials.

GAS CYLINDERS

Gas escaping from cylinders can cause suffocation if there is too high a concentration of it in the welding area (ensure good
ventilation).

The machine must be transported in complete safety: gas cylinders must be closed and the welding power source turned off. They
should be stored upright and supported to limit the risk of falling.

Close the cylinder between uses. Beware of temperature variations and exposure to the sun.

The cylinder must not come into contact with flames, arcs, torches, earth clamps or any other sources of heat or ignition.

Be sure to keep it away from electrical and welding circuits. Never weld a pressurised cylinder.

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

ELECTRICAL SAFETY
R e

The electrical network used must be earthed. Use the recommended fuse size from the rating plate.
An electric shock can be the source of a serious accident, whether directly or indirectly, or even death.

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

Before opening the device, it is imperative to disconnect it from the mains and wait 2 minutes, so that all the capacitors are discharged.

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

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

INSTALLATION OF THE REEL AND LOADING OF THE WIRE

A Isolation of the welder at the arc in relation to the welding voltage !

Not all the different parts involved in the welding current can be protected against direct human contact. The welder must therefore avoid the risks by
following the relevant safety regulations. Even a contact at low current may take the operator by surprise and cause an incident.

» Make sure protective wear used is dry and in good condition (rubber sole shoes / leather welding gloves without staples or rivets) !

- Avoid direct contact with non-insulated or connecting sockets!

- Always place the welding torch or electrode holder on an insulated support!

& Risk of burning at the welding power connection!
If the connectors are not safely locked in place, the connectors and the cables can become hot and cause burns !
» Check the welding connectors daily and lock them in place if needed by turning them to the right.

A Risk of electrocution !

If the weld is performed using different processes while the torch and the electrode holder are connected to material, a no-load voltage or welding
voltage is applied to the circuits !
At the beginning of a job and during interruptions, always isolate the torch and the electrode holder !

ELECTRO-MAGNETIC EMISSIONS
\ An electric current passing through any conductor produces localised electric and magnetic fields (EMF). The welding current
:?W produces an electromagnetic field around the welding circuit and the welding equipment.
Eal

Electromagnetic fields (EMFs) can interfere with some medical devices, for example pacemakers. Protective measures must be taken for people
with medical implants. For example, restricted access for onlookers or an individual risk assessment for welders.
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All welders should use the following guidelines to minimise exposure to the welding circuit’s electromagnetic fields:
* position the welding cables together - securing them with a clamp if possible;

* position yourself (head and body) as far away from the welding circuit as possible;

* never wrap the welding cables around your body;

+ do not position yourself between the welding cables. and keep both welding cables on your same side;

» connect the return cable to the workpiece, as close as possible to the area to be welded,

+ do not work next to, sit on, or lean against the source of the welding current;

+ do not weld while the current source or wire feeder is being carried.

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

d”é Pacemaker users should consult a doctor before using this equipment.
=¥\
TRANSPORT AND TRANSIT OF THE WIRE FEEDER

The wire feeder is equipped with a top handle for carrying by hand. Be careful not to underestimate its weight. The handle cannot
be used to hang or attach the machine on something else.

Never lift the machine while there is a gas bottle on the support shelf. Their transportation requirements are different.
Do not carry the unit over people or objects.
The removal of the wire reel from the machine is recommended before undertaking any lifting operation.

SETTING UP THE EQUIPMENT

* Put the wire feeder on a floor with a maximum incline of 10°.

* The product should be protected from driving rain and not be exposed to direct sunlight.

* The machine is IP23S rated, meaning:

- its dangerous parts are protected from being entered by objects greater than 12.5 mm and,

- it is protected against rain falling at an angle of up to 60° from vertical, providing that any moving parts (fan) are stationary.
This product can therefore be stored outdoors in accordance with the IP23 protection rating.

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

The power cables, extensions and welding cables must be fully uncoiled to prevent overheating.

MAINTENANCE / RECOMMENDATIONS

- [1 Maintenance should only be carried out by a qualified person. Annual maintenance is recommended.
-:D‘ [ Ensure the wire feeder is disconnected from the welding machine, and wait for two minutes before carrying out maintenance
work.

» Regularly remove the cover and blow out any dust. Take this opportunity to have the electrical connections checked by a qualified person, using an
insulated tool.

* Regularly check the condition of the connection cable between the wire feeder and the machine. If found damaged, the interconnection cable must
be replaced.

Warning! If the welding machine is transported/handled by another solution than the one recommended by the manufacturer; the
wire feeder casing must be insulated from the transporting/handling solution.

Rules to follow :» The wire feeder must be switched on with all access panels closed.

INSTALLATION - USING THE PRODUCT

Only experienced personnel, authorised by the manufacturer, may carry out the machine’s set-up. During set-up, ensure that the power source is
unplugged from the mains. It is recommended to use the welding cables supplied with the unit in order to obtain the optimum product settings.

DESCRIPTION

This equipment is a separate wire feeder for semi-automatic «synergic» welding (MIG or MAG), welding with coated electrodes (MMA) and filler elec-
trode welding (TIG) It accepts 200 and 300 mm diameter wire spools.
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DESCRIPTION OF THE EQUIPMENT (II)

1-

Reel support @ 200/300 mm 10- USB connector

Switch for Wire inching - purging 11-  Torch support

Wire-feed motor 12-  Interconnection cable connector
Cover for coolant outlet (Blue) 13- Gasinlet

Cover for coolant inlet (Red) 14-  Power relay connector

Optional cover for Push-Pull torch interconnections 15-  Interconnection support

Euro connector (torch) 16-  Transport handles

HMI (Human Machine Interface) 17-  Turret (pivot)

Screen protection

HUMAN-MACHINE INTERFACE (HMI)

Bﬂ Please read the Interface User Guide (HMI) which forms part of the complete product literature.
HMI

POWER SWITCH

This equipment has been designed to work exclusively with the power sources in the KRONOS / NEOMIG-i range :
KRONOS 400T DUO 075337

KRONOS 400T G 075054
KRONOS 400T GW 075061
NEOMIG-i 400 G 075085
NEOMIG-i 500 G 075092

The connection between these two parts is made through a dedicated interconnection cable, available separately:

Type of torch cooling Length Section Reference
5m 70mm? 075443
Air 70mm? 075450
10m
95mm? 077553
1.8m 70mm? 075467
5m 70mm? 075474
Water
70mm? 075481
10m
95mm? 075504

ATTACHING THE INTERCONNECTION CABLES

Make sure the main welding power source switched off when connecting or disconnecting the wire feeder. Ensure the machine is
SECURITY unplugged from the mains, and then wait 2 minutes.

¥

For attaching the interconnection cable between the power source and the wire feeder, refer to pages 3 or 4.

SETTING UP THE REEL

=~

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

- Open the wire feeder cover.

- Position the reel on its holder.

- Take into consideration the reel stands’s drive lug (c). To fit a 200 mm reel, tighten the
plastic reel holder (a) to the maximum.

- Adjust the brake wheel (b) to prevent the non-moving spool from tangling the wire when
the welding stops. Do not over tighten as this will cause the power source to overheat.
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LOADING THE FILLER WIRE

To change the rollers, do the following:

- Loosen the knobs (a) to the maximum and lower them.

- Unlock the rollers by turning the retaining rings (b) by a quarter turn.

- Fit the correct drive rollers for your use and lock the retaining rings in place.
The rollers supplied are double groove rollers :

- steel @ 1.0/1.2

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

4 : visible inscription on the roller (example: 1.2 =@ 1.2)
—» : groove to be used

- Check the inscription on the roller to ensure that the rollers are suitable for the wire diameter and
m the wire material (for @ 1.0 wire, use the & 1.0 groove).

To install the wire, follow the steps below:

- Loosen the dials to the maximum and lower them.

- Insert the wire, then close the motor reel and tighten the dials as shown.

- Press the trigger on the torch or press the wire inching switch (lI-2) in the wire feeder to acti-
vate the motor.

Notes:

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

- The torch connection must also be properly tightened to prevent it from overheating.

- Ensure that neither the wire, nor the reel, touches the device’s mechanism, otherwise there is a danger of short-circuiting the ma-
chine.

RISK OF INJURY FROM MOVING COMPONENTS

The reels have moving parts that can trap hands, hair, clothing or tools causing injuries!
- Do not touch rotating, moving or driving parts of the machine!

% + Ensure that the housing covers or protective covers remain fully closed when in operation.
+ Do not wear gloves when threading the filler wire or changing the filler-wire’s spool.

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

This machine can weld steel and stainless steel wire from @ 0.6 to 1.6mm (I-A). The unit is supplied with @ 1.0/1.2 rollers for steel or stainless steel
as standard. The contact tip, the grooved roller, and the torch sheath are designed for this application.

For operation on steel, a specific welding gas (Ar+CO2) is required. The amount of CO2 may vary depending on the type of gas used. For stainless
steel, use a 2% CO2 mixture. When welding with pure CO2, it is necessary to connect a gas pre-heater to the gas cylinder. For specific gas issues,
please contact your gas distributor. The gas flow rate for steel is between 8 and 15 litres per minute depending on the surroundings. To check the
gas flow rate on the manometer without unwinding the welding wire, press and hold push-button n°1 and follow the procedure on the screen. This
check should be done periodically to ensure the best possible welding. Refer to the HMI manual.

SEMI-AUTOMATIC ALUMINIUM WELDING (MIG MODE)

The unit can weld aluminium wire from @ 0.8 to 1.6mm (I-B).

For use with aluminium, pure argon gas (Ar) is required. Seek advice from a gas distributor for a wide selection of gases. The gas flow rate for
aluminium is between 15 and 20 I/min depending on the surrounding environment and the welder’s experience.

The differences between steel and aluminium processing are as follows:

- Use specific rollers for aluminium welding.

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

- Only use the capillary tube (for guiding the wire between the feed rollers and the EURO connector) for steel/stainless steel welding (I-B)

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

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



User manual Translation of the original
instructions WF 50

—— When using red or blue sheathing (aluminium welding), it is recommended to use the 91151 (I-C) accessory. This
d;!! stainless steel sheath guide improves the centering of the sheath and facilitates the flow of the wire.

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

The unit can weld @ 0.8 and 1.6mm CuSi and CuAl wire.
In the same way as with steel, a capillary tube must be set up and a torch with a steel sheath must be used. For brazing, pure argon (Ar) should be
used.

SEMI-AUTOMATIC WELDING WITH CORED WIRE

The unit can weld flux-cored wire from @ 0.9 to 2.4mm. The original rollers must be replaced by specific cored wire rollers (available as an optional
extra). Welding flux-cored wire with a standard nozzle can lead to overheating and damage to the torch. Remove the original nozzle from your MIG-
MAG torch.

RECOMMENDED COMBINATIONS

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

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

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

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

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

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

MIG /| MAG (GMAW/FCAW) WELDING MODE

Welding processes

T o
5 852
. . =} O+ =
Settings Settings = c2©
= S'b =
@n 52
= |
Torque - FeAr 15% CO2 ) v Choice of the material to be welded.
material/gas - Synergic welding parameters
Wire diameter 30.6>324mm - v Choice of wire diameter
Using the trigger 2T, 4T Choice of trigger welding management mode
4 4
Spot mode Spot, Spot-Delay Selecting the spot mode
Thickness . . ) . . .
. . Choosing the main setting to be displayed (thickness of the workpiece,
First Setting Start-up - v ) .
Speed average welding current or wire speed).

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

WELDING PROCESSES

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

SPOT WELDING MODE

* Spot
This welding mode allows the pre-assembly of parts before welding. Spot welding can be done manually using the trigger or timed with a predefined
spot welding period. Spot welding allows for better reproduction and non-oxidised weld points.
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* Spot-Delay
This is a welding mode similar to Spot welding but with predefined weld and dwell times, as long as the trigger is held down. This function allows
welding very thin steel or aluminium metal sheet, limiting the risk of piercing and distortion (especially for aluminium welding).

CONFIGURING THE SETTINGS

Units

Burnback ) Feature to help prevent the wire sticking to the bead. This is timed to coincide with the wire rising from the weld

pool.
Crater Filler %/s This idling current is the next phase after the current is lowered.

¢ The intensity (% of welding current) and the time (seconds) can be programmed.
Delay s Time between the end of a point (excluding Post-Gas) and the start of a new point (including Pre-Gas).
. The pre-installed user settings (syngergies) allow for a fully-automatic set-up. Changing the thickness setting

Thickness mm . . f .

automatically sets the appropriate wire tension and speed.
Crater-fill feature s Downslope current.

o The Hot Start is an overcurrent used at the start that prevents the wire from sticking to the workpiece. The

Hot Start Yols . S . )

intensity (% of welding current) and the time (seconds) can be programmed.
Current A The welding current is adjusted according to the type of wire used and the material to be welded.
| Start - Adjustment of the ignition current.
Arc length - Used to adjust the distance between the end of the wire and the weld pool (tension adjustment).
Pre-Gas s When the torch is bled and the gas shield is created before ignition.
Tack welding S Set duration.

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

oxidation.
Self-Induction Coil - Lessens the welding current more or less. To be set according to the welding position.
Spot welding s Set duration.
Voltage Vv Control over the cord’s width.
Upslope s Upslope current

Approach speed - Progressive yarn speed. Before priming, the wire moves slowly to create the first contact without jolting.

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

Access to some of the welding settings depends on the selected welding process (Manual, Synergic, etc.) and the selected display mode (Easy,
Expert or Advanced). Refer to the HMI manual.

GAS FLOW CONTROL
To check the gas flow rate on the manometer without unwinding the filler wire, press and hold push-button no. 1 on the HMI and follow the procedure

on the display, or press the wire feed reverser (I-2) in the wire feeder. This check should be done periodically to ensure the best possible welding.
Refer to the HMI manual.

TIG (GTAW) WELDING MODE

INSTALLATION AND GUIDANCE
See power source manual.

ELECTRODE SHARPENING

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

L =3 x d for a low current.

d L = d for a high current
PSR
RECOMMENDED COMBINATIONS
G Current (A) @ Electrode (mm) @ Nozzle (mm) Argon flow rate (L/min)

t (mm)

0.3-3 3-75 1 6.5 6-7

24-6 60 - 150 1.6 8 6-7

4-8 100 - 200 2 9.5 7-8
6.8-8.8 170 - 250 24 1 8-9

9-12 225 - 300 3.2 12.5 9-10




User manual Translation of the original

instructions WF 50
PROCESS SETTINGS
Settings Settings
Standard Smooth current
Pulsed Pulsed current
Weldi
elding process Spot welding Smooth tacking
Spot-Pulse Pulsed tacking
Trigger mode 2T, 4T, Valve Choice of trigger welding management mode.

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

SETTINGS

« Standard

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

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

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

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

* Spot-Pulse
This method of welding is used to pre-assemble thin sheet metal workpieces prior to the actual welding process. Spot welding can be done manually
using the trigger or timed with a predefined spot welding period. Spot welding allows for better reproduction and non-oxidised weld points.

CHOOSING THE ELECTRODE’S DIAMETER

Electrode @ (mm) pbeTie
Pure tungsten Tungsten with oxides

1 10>75 10>75
1.6 60 > 150 60 > 150

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

4 275 > 450 350 > 480

Approx. = 80 A per mm &

USING THE TRIGGER
* 2T

e
,‘%

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

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

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

v
Main button @

27

EN



28

User manual

. 4T

Translation of the original
instructions

WF 50

T1 - The main button is pressed, the cycle starts from Pre-Gas and
stops at the |_Start phase.
T2 - The main button is released, the cycle continues to upslope

Main button l@'

and welding.

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

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

For dual button or dual trigger torches, the «high» trigger retains the same functionality as the single trigger torch . The «low» trigger is not active.

End current
Starting current
Welding current
Cold current
Pulse duration
Spot duration

Craterfill feature

Frequency
frequency

Rising current
Post-Gas

Pre-Gas
Stopping time
Starting time

Cold weather

HMI manual.

Units
%
%
A
%
s
s

S

Hz

%

MANUAL GAS PURGE

CONFIGURING THE SETTINGS

This idling current is the next phase after the current is lowered.

This start-up bearing current is a warm-up phase before the current is raised.

Welding current.

Second welding current known as a «cold» welding current.

Manual or time-controlled spot pulse phase

Either manual or a set time.

Avoids cratering at the end of welding and the risk of cracking, particularly in light alloys.

Pulse frequency (setting guidelines):

- If welding with manual filler metal, then the F(Hz) is synchronised to the filler action,
- If the metal is thin and without filler (< 0.8mm), F(Hz) > 10Hz

- If welding in position, then F(Hz) < 100Hz

Allows a gradual increase in welding current.

Duration of the gas protection after the arc is extinguished. It protects the workpiece and the electrode from
oxidation during cooling.

When the torch is bled and the gas shield is created before ignition.
This idling time is a phase that comes after the current is lowered.
Starting time before the current is raised.

Pulsed hot current () time balance

Access to some of the welding parameters depends on the selected display mode: Settings/Display mode: Easy, Advanced or Expert. Refer to the

The presence of oxygen in the torch can lead to a decrease in mechanical quality and can result in less corrosion resistance. To purge the gas from
the torch, press and hold push-button no. 1 and follow the procedure on the display, or press the purge switch (I-2) in the wire feeder.. Refer to the

HMI manual.

MMA (SMAW) WELDING MODE

INSTALLATION AND GUIDANCE

See power source manual.

Settings

Electrode type

Anti-Sticking

HMI manual.

PROCESS SETTINGS

Welding processes

Settings Standard Pulsed
Rutile . . . S
. The type of electrode determines the settings in order to optimise its
Basic v v - )
. weldability depending on the type of electrode used.
Cellulosic
The anti-stick feature is recommended to safely remove the electrode in
ON-OFF v v the event of it sticking to the workpiece (the current is cut off automati-

cally).

Access to some of the welding parameters depends on the selected display mode: Settings/Display mode: Easy, Advanced or Expert. Refer to the
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WELDING PROCESSES

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

* Pulse

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

CHOOSING COATED ELECTRODES

* Rutile electrodes: very easy to use in any position.

* Basic electrodes: it can be used in all positions and is suitable for safety work due to its increased mechanical properties.

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

CONFIGURING THE SETTINGS

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

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

ADJUSTING THE WELDING INTENSITY

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

electrode @ (mm) Rutile E6013 (A) Basic E7018 (A)
1.6 30-60 30-55
2.0 50-70 50-80
25 60-100 80-110
3.15 80-150 90-140
4.0 100-200 125-210
5 150-290 200-260
6.3 200-385 220-340

ADJUSTING THE ARC FORCE

It is advisable to set the Arc Force to the middle position (0) to start welding and then adjust it according to the results obtained and individual welding
preferences. Note: The arc-force adjustment range is specific to the type of electrode chosen.

GOUGING

During gouging, an electric arc burns between the gouging electrode and the metal workpiece, heating the workpiece to fusion. This weld pool is
«cleaned» with compressed air. Gouging requires an electrode holder with a compressed air connection (ref. 041516) and gouging electrodes:

Type Quantity Ampere ref.
6.5 x 305 mm 50 400 A 086081

29

EN



30

Translation of the original
instructions

User manual
WF 50

PROCESS SETTINGS

Units

The welding current is determined by the diameter and type of gouging electrode (max. 400 A).

Welding current A (refer to the electrode packaging).

Access to some interface functions is not available in Gouge mode (JOB, etc.).

OPTIONAL PUSH-PULL TORCH

Reference Wire diameter Length Cooling type
038738 0.8>1.2mm 8m Air
038141 0.8>1.2mm 8m Liquid
038745 0.8> 1.6 mm 8m Liquid

A Push-Pull torch can be connected to the wire feeder via an optional interconnection cable (1I-6). This type of torch allows the use of AlSi wire even
in @ 0.8 mm with a torch length of 8 m. This torch can be used in all MIG-MAG welding modes.

The Push-Pull torch is detected by simply pulling the trigger.

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

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

OPTIONAL ROLLERS (F)

Reference (x4) Reference (x4)

Diameter Diameter

Steel Aluminum Flux-cored wire
2 0.6/0.8 061859 - 2 0.9/1.1 061927
2 0.8/1.0 061866 061897 21.2/1.6 061934
2 1.0/1.2 061873 061903 @ 1.4/2.0 061941
21.2/1.6 061880 061910 2 1.6/2.4 061958

If the rollers are worn, or if the filler wire used has a diameter > 1.6mm, it is advisable to replace the plastic wire guide:

Diameter Colour Reference
2 0.6>1.6 blue 061965
2 1.8>2.8 red 061972

OPTIONAL FLOWMETER KIT

The flow meter kit (ref. 073395) allows for precise adjustment and control of the gas flow from the torch,
when connected to a gas supply. The gas pressure in the system must be stable and between 2 and 7
bar. The flow rate can be set between 3 and 30 I/min.

075498
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DEFECTS: CAUSES & SOLUTIONS

SYMPTOMS

The flow rate of the welding wire is not
constant.

The unwinding mechanism is not working.

Incorrect unwinding of the wire.

No current or wrong welding current.

The wire jams after passing through the
rollers.

The weld bead is porous.

Excessive sparks.

No gas coming from the torch.

Error while downloading.

Backup error.

Automatic deletion of JOBS.

USB key error.

File error.

Update problem

POSSIBLE CAUSES
Clogs blocking the opening.

The wire is slipping on the rollers.

One of the rollers is spinning.
The torch cable is twisted.

The spool’s brake or roller is too tight.
Dirty or damaged wire guide.
Roller pin key is missing.

Spool’s brake is too tight.

Incorrect mains outlet connection.

Poor earth connection.
No power.
Crushed wire guide sheath.

Wire blockage in the torch.
No capillary tube.
Wire speed too high.

The gas flow is insufficient.

Gas cylinder empty.

Unsatisfactory gas quality.

Air circulation or wind influence.

Gas nozzle is too clogged.

Bad wire quality.

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

The gas is not connected.

Arc voltage is too low or too high.

Poor earth connection.

Insufficient gas protection.
Poor gas connection.

The data on the USB stick is incorrect or
corrupted.

You have exceeded the maximum number of
backups.

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

There is no JOB detected on the USB stick.
The product’s memory space is full.

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

The USB stick is not recognised. The visuali-
sation of step 4 of the update procedure does
not appear on the display.

SOLUTIONS

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

Reapply the non-stick product.
Check the tightness of the roller screw.

The torch cable should be as straight as
possible.

Loosen the brake and rollers.
Clean or replace.

Reposition the pin in its slot.
Release the brake.

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

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

Check the torch trigger.

Check the wire-guide sheath and body of the
torch..

Replace or clean.
Check that the capillary tube is present.
Reduce the wire speed.

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

Replace it.

Replace it.

Avoid draughts and protect the welding area.
Clean or replace the gas nozzle.

Use a wire suitable for MIG/IMAG welding.
Clean the workpiece before welding.

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

See welding settings.

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

Adjust the gas flow.
Check the connections of gas inlets.

Check that the solenoid valve is working.
Check your data.

You need to delete some programs.
The number of backups is limited to 200.

Free up some space on the USB key.

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

1- Insert the USB key into its socket.

2- Turn on the power source.

3- Press and hold the 2 push-buttons (no. 2
and no. 3) on the HMI to force the update.
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WARRANTY CONDITIONS

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

The warranty does not cover:

* Any other damage caused during transport.

* The general wear and tear of parts (i.e. : cables, clamps, etc.).

* Incidents caused by misuse (incorrect power supply, dropping or dismantling).
» Environment-related faults (such as pollution, rust and dust).

In the event of a breakdown, please return the appliance to your distributor, along with:
- dated proof of purchase (receipt, invoice, etc.),
a note explaining the malfunction.
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WARNUNGEN - SICHERHEITSREGELN
ALLGEMEINER HINWEIS

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

Der Hersteller haftet nicht flir Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgemafe Handhabung dieses Gerats entstanden sind.
Bei Problemen oder Fragen zum korrekten Gebrauch dieses Gerats wenden Sie sich bitte an entsprechend qualifiziertes und geschultes Fachpersonal.
Lesen Sie die Bedienungsanleitung der Schwei3quelle, bevor Sie den Drahtvorschubkoffer verwenden.

UMGEBUNG

Dieses Gerat darf nur dazu verwendet werden, SchweilRarbeiten innerhalb der auf dem Typenschild und/oder in der Anleitung angegebenen
Grenzbereichen durchzufiihren. Beachten Sie die Sicherheitsanweisungen. Der Hersteller ist nicht fir Schaden bei fehlerhafter oder gefahrlicher
Verwendung verantwortlich.

Das Gerat muss in einem Raum betrieben oder gelagert werden, der frei von Staub, Sauren, brennbaren Gasen oder anderen korrosiven Stoffen ist.
Achten Sie auf eine gute Bellftung und ausreichenden Schutz bzw. Ausstattung der Raumlichkeiten.

Betriebstemperatur:

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

Kleiner oder gleich 50 % bei 40 °C (104 °F).

Kleiner oder gleich 90 % bei 20 °C (68 °F).

Meereshohe:

Das Gerat ist bis in eine Meereshohe von 1000 m (3280 FuR) einsetzbar.

PERSONENSCHUTZ

LichtbogenschweilRen kann gefahrlich sein und zu schweren - unter Umstanden auch tédlichen - Verletzungen fihren.

Beim Schweillen sind Personen einer gefahrlichen Quelle von Hitze, Lichtbogenstrahlung, elektromagnetischen Feldern (Vorsicht bei Tragern von
Herzschrittmachern), der Gefahr eines Stromschlags, Larm und Gasen ausgesetzt.

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

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

Tragen Sie elektrisch- und warmeisolierende Handschuhe.

Tragen Sie bitte Schwei3schutzkleidung und einen Schweilschutzhelm mit einer ausreichenden Schutzstufe (je nach Schweilart
und -strom). Schiitzen Sie lhre Augen bei Reinigungsarbeiten. Kontaktlinsen sind ausdriicklich verboten!

Schirmen Sie den Schweilbereich bei entsprechenden Umgebungsbedingungen durch SchweilRvorhange ab, um Dritte vor
Lichtbogenstrahlung, Schweil3spritzen, usw. zu schitzen.

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

Verwenden Sie einen Larmschutzhelm, wenn der Schweilprozess einen Gerduschpegel Gber dem zulassigen Grenzwert erreicht
(dasselbe gilt fiir alle Personen im Schweil3bereich).

© @ 68

Hande, Haare, Kleidung von den beweglichen Teilen (Ventilator) fernhalten.

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

ACHTUNG! Das Werksttick ist nach dem SchweiRen sehr heiR! Seien Sie daher im Umgang mit dem Werkstiick vorsichtig, um
Verbrennungen zu vermeiden. Bei Wartungsarbeiten am Brenner oder Elektrodenhalter muss sichergestellt werden, dass dieser
ausreichend abgekuhlt ist, indem vor der Arbeit mindestens 10 Minuten gewartet wird. Das Kuhlaggregat muss bei der Verwendung
eines wassergekuhlten Brenners eingeschaltet sein, damit die Flissigkeit keine Verbrennungen verursachen kann.

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

>

SCHWEISSRAUCH/-GAS

.' Beim SchweiRen entstehen Rauchgase bzw. toxische Dampfe. Es muss fiir eine ausreichende Belliftung gesorgt werden, und
manchmal ist eine Luftzufuhr erforderlich. Eine Frischluftmaske kann bei unzureichender Beliiftung eine Losung sein.
= Uberpriifen Sie die Wirksamkeit der Luftansaugung, indem Sie diese anhand der Sicherheitsnormen iiberpriifen.

Achtung: Das Schweilen in kleinen Raumen erfordert eine Uberwachung des Sicherheitsabstands. AuRerdem kann das Léten von bestimmten
Materialien, die Blei, Cadmium, Zink oder Quecksilber oder sogar Beryllium enthalten, besonders schadlich sein. Vor dem Schweif3en sollten Sie die
Elemente entfetten.
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Die Flaschen missen in offenen oder gut bellfteten Rdumen gelagert werden. Sie missen sich in senkrechter Position befinden und an einer
Halterung oder einem Fahrwagen angebracht sein. Es darf nicht in der Nahe von Fett oder Farbe geschweillt werden.

BRAND- UND EXPLOSIONSGEFAHR

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

Beachten Sie, dass die beim Schweil’en entstehende heilRe Schlacke, Spritzer und Funken eine potenzielle Quelle fir Feuer oder Explosionen
darstellen.

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

Das Schweilen in geschlossenen Behaltern oder Rohren ist zu untersagen und wenn diese gedffnet sind, mussen diese von brennbaren oder
explosiven Stoffen (Ol, Kraftstoff, Gasriickstinde etc.) entleert werden.

Schleifarbeiten durfen nicht auf die Schweil’stromquelle oder auf brennbare Materialien gerichtet werden.

UMGANG MIT GASFLASCHEN

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

Der Transport muss auf sichere Art und Weise erfolgen: Flaschen geschlossen und die Schweil3stromquelle ausgeschaltet.
Lagern Sie die Gasflaschen ausschlielllich in vertikaler Position und sichern Sie sie z. B. mithilfe eines entsprechenden
Gasflaschenfahrwagens gegen Umkippen.

VerschlielRen Sie die Gasflaschen nach jedem SchweilRvorgang. Achten Sie auf Temperaturschwankungen und Sonneneinstrahlung.

Die Flasche darf nicht in Kontakt mit einer Flamme, einem Lichtbogen, einem Brenner, einer Erdungsklemme oder einer anderen Warme- oder
Glihquelle kommen.

Halten Sie die Flasche von Strom- und Schweil3kreisen fern und schweifen Sie niemals in ihre unmittelbarer Nahe.

Vorsicht beim Offnen des Flaschenventils: Halten Sie den Kopf von der Armatur weg und vergewissern Sie sich, dass das verwendete Gas sich fiir
den Schweillprozess eignet.

ELEKTRISCHE SICHERHEIT
- e

Das verwendete Stromnetz muss zwingend geerdet sein. Verwenden Sie nur die empfohlenen Sicherungen.
Das Beruhren stromfiihrender Teile kann todliche elektrische Schldge und schwere Verbrennungen bis zum Tod verursachen.

Beruhren Sie niemals gleichzeitig Teile innerhalb und auferhalb der Stromquelle (Brenner, Zangen, Kabel, Elektroden), da diese mit dem
Schweillstromkreis verbunden sind und Stromfiihren kdnnen.

Bevor Sie die Schweillstromquelle 6ffnen, missen Sie sie unbedingt vom Netz trennen und paar Minuten warten, damit alle Kondensatoren entladen
werden.

Beriuihren Sie niemals gleichzeitig den Brenner oder den Elektrodenhalter und die Masseklemme.

Sorgen Sie dafir, dass beschadigte Kabel oder Brenner von qualifiziertem und autorisiertem Personal ausgetauscht werden. Dimensionieren Sie den
Querschnitt der Kabel entsprechend der Anwendung. Tragen Sie zur Isolierung beim Schweillen immer trockene Kleidung in gutem Zustand. Achten
Sie unabhangig der Umgebungsbedingungen stets auf isolierendes Schuhwerk.

MONTAGE DER SPULE UND DER UND LADUNG DES DRAHTS

A Isolierung des LichtbogenschweifRers von der Schweispannung!

Nicht alle aktiven Teile im Schwei3stromkreis kénnen vor direktem Kontakt geschiitzt werden. Der Schweiler muss daher den Risiken durch ein
Verhalten entgegenwirken, das den Sicherheitsregeln entspricht. Selbst der Kontakt mit einer niedrigen Spannung kann tberraschend sein und daher
zu einem Unfall fihren.

* Trockene und intakte Schutzausristung tragen (Schuhe mit Gummisohle/Schweilerschutzhandschuhe aus Leder ohne Nieten oder Klammern)!

» Vermeiden Sie den direkten Kontakt mit nicht isolierten Anschluss- oder Steckdosen!

* Legen Sie den SchweilRbrenner oder den Elektrodenhalter immer auf einer isolierten Unterlage ab!

& Verbriihungsgefahr am Schweif3stromanschluss!

Wenn die Schweiflstromanschlisse nicht richtig verriegelt sind, kdnnen sich die Anschliisse und Kabel erhitzen und bei Berlihrung Verbrennungen
verursachen!

+ Uberpriifen Sie taglich die Schweilstromanschliisse und verriegeln Sie sie ggf. durch Drehen nach rechts.

A Gefahr eines Stromschlags!

Wenn mit unterschiedlichen Verfahren geschweil3t wird, wahrend der Brenner und der Elektrodenhalter an die Hardware angeschlossen sind, wird
eine Leerlauf- oder Schweil3spannung an die Schaltkreise angelegt!
« Isolieren Sie zu Beginn der Arbeit und wahrend der Unterbrechungen immer den Brenner und den Elektrodenhalter!
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ELEKTROMAGNETISCHE EMISSIONEN

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

\Q'
:?W LichtbogenschweiRanlagen kann es zu elektromagnetischen Stérungen kommen.
Ea)\

Elektromagnetische Felder (EMF) kdnnen bestimmte medizinische Implantate stéren, z. B. Herzschrittmacher. Fir Personen, die medizinische
Implantate tragen, missen SchutzmaRnahmen
ergriffen werden. Zum Beispiel Zugangseinschrankungen oder individuelle Risikobewertung fiir Schweiler.

Alle Schweiler sollten die folgenden Verfahren anwenden, um die Wirkung von elektromagnetischen Feldern aus dem Schweil3stromkreis zu
minimieren:

« Elektrodenhalter und Massekabel biindeln, wenn mdéglich machen Sie sie mit Klebeband fest;

* Achten Sie darauf, dass Ihr Oberkérper und Kopf sich so weit wie mdglich vom SchweilRschaltkreis befinden;

« Achten Sie darauf, dass sich die SchweilRkabel nicht um Ihren Kérper wickeln;

« Positionieren Sie den Kdrper nicht zwischen den Schweil3kabeln. Die Kabel sollten stets auf einer Seite liegen;

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

« nicht in der Nahe der Schweil3stromquelle arbeiten, darauf sitzen , oder sich dagegen lehnen;

* beim Tragen der Schweif3stromquelle oder des Drahtvorschubkoffers nicht schweifl3en.

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

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

TRANSPORT UND TRANSIT DES DRAHTVORSCHUBKOFFERS

Der Drahtvorschubkoffer verfugt tber einen oberen Griff, an dem er von Hand getragen werden kann. Unterschatzen Sie jedoch
nicht dessen Eigengewicht! Der Griff ist nicht als Lastaufnahmemittel gedacht.

Heben Sie niemals eine Gasflasche und das Gerat gleichzeitig an. Fur beide gibt es unterschiedliche Beférderungsvorschriften.
Transportieren Sie das Gerat nicht oberhalb von Personen oder Gegenstanden.
Es ist besser, die Spule zu entfernen, bevor Sie den Drahtvorschubkoffer anheben oder transportieren.

AUFBAU

« Stellen Sie den Drahtvorschubkoffer auf einen Boden mit einer maximalen Neigung von 10°.

» Das Gerat muss vor Starkregen geschitzt sein und darf nicht der direkten Sonneneinstrahlung ausgesetzt werden.

* Das Gerat ist IP23S-Schutzart-konform, d. h.:

- das Gerat ist vor dem Eindringen mittelgroRer Fremdkérper mit einem Durchmesser > 12,5 mm und

- mit einem Regenschutz, der in einem Winkel von 60° zur Vertikalen ausgerichtet ist, geschitzt, wenn seine beweglichen Teile (Ventilator) stationar
sind..

Dieses Gerat kann gemaf IP23 im Freien gelagert werden.

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

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

WARTUNG / HINWEISE

+ Alle Wartungsarbeiten missen von qualifiziertem und geschultem Fachpersonal durchgefiihrt werden. Eine jahrliche Wartung
-> wird empfohlen.
—=D- * Trennen Sie die Verbindungen zwischen dem Drahtvorschubkoffer und der Schweilstromquelle und warten Sie zwei Minuten,
bevor Sie an dem Gerat arbeiten.

» Nehmen Sie regelmafig (mindestens 2 bis 3 Mal im Jahr) das Gehause ab und reinigen Sie das Innere des Gerates mit Pressluft. Nutzen Sie die
Gelegenheit, um die elektrischen Verbindungen mit einem isolierten Werkzeug auf festen Sitz priifen zu lassen.

« Uberpriifen Sie regelmaRig den Zustand des Kabelbaums zwischen Drahtvorschubkoffer und Schweilstromquelle. Bei Beschadigung muss letztere
ersetzt werden.

Vorsicht! Wenn wahrend des Schweilens ein anderes als das vom Hersteller empfohlene Transportmittel verwendet wird, muss
eine Isolierung zwischen dem Gehéause der Drahtvorschubeinheit und dem Transportmittel vorgesehen werden.

* Der Drahtvorschubkoffer darf nur bei geschlossenen Klappen in Betrieb genommen werden.
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INSTALLATION - FUNKTION DES GERATS

Das Gerat darf nur von qualifizierten und befugten Personen montiert und in Betrieb genommen werden. Stellen Sie wahrend der Installation sicher,
dass die Stromquelle vom Netz getrennt ist. Es wird empfohlen, die mit dem Gerat mitgelieferten Schweillkabel zu verwenden, um die optimalen

Produkteinstellungen zu erhalten.

BESCHREIBUNG

Dieses Geréat ist ein separater Drahtvorschubkoffer fir das halbautomatische ,synergetische* Schweilten (MIG oder MAG), das Schweifen mit umhdil-

Iter Elektrode (MMA) und das Schweil3en mit feuerfester Elektrode (WIG). Er nimmt Drahtspulen mit @ 200 und 300 mm auf.

GERATEBESCHREIBUNG (I1)

1-

Spulentrager @ 200/300 mm

Schalter Spulen - Drahtvorschub

Drahtvorschubmotor

Abdeckung flr Ausgang Kiihimittel (Blau)

Abdeckung fir Eingang Kiihimittel (Rot)

Optionale Abdeckung fiir Kabelbaum Push-Pull-Brenner
Euro-Anschluss (Brenner)

IHM (Interface Homme Machine)

Bildschirmschutz

MENSCH-MASCHINE-SCHNITTSTELLE (HMI)

10-
11-
12-
13-
14-
15-
16-
17-

USB-Anschluss
Brennerhalter
Kabelbaumanschluss
Gasanschluss
Stromanschluss
Kabelbaumhalter
Transportgriffe
Drehkopf

[]i Bitte lesen Sie die Betriebsanleitung fiir die Schnittstelle (HMI), die Bestandteil der kompletten Hardware-Dokumentation ist.
HMI

VERSORGUNG - INBETRIEBNAHME

Dieses Gerat wurde ausschlief3lich fiir den Betrieb mit den optionalen Stromquellen der KRONOS / NEOMIG-i-Reihe konzipiert:
KRONOS 400T DUO 075337

KRONOS 400T G 075054
KRONOS 400T GW 075061
NEOMIG-i 400 G 075085
NEOMIG-i 500 G 075092

Die Verbindung zwischen diesen beiden Elementen erfolgt tber einen optionalen zweckmafigen Kabelbaum:
Artikel-Nr.

Kuhltyp des Brenners

Luft

Flussig

Lange Abschnitt
5m 70 mm?

70 mm?
10m

95 mm?
1,8 m 70 mm?
5m 70 mm?

70 mm?
10m

95 mm?

ANSCHLUSS DES KABELBAUMS

SECURITY

¥

Das AnschlieRen oder Trennen des Kabelbaums zwischen Stromquelle und Drahtvorschubkoffer muss bei ausgeschalteter
Stromquelle erfolgen. Schalten Sie die Stromversorgung aus, indem Sie den Stecker ziehen, und warten Sie 2 Minuten.

075443
075450
077553
075467
075474
075481
075504

Den Anschluss des Kabelbaums zwischen Stromquelle und Drahtvorschubkoffer entnehmen Sie bitte der Seite 3 und 4.

EINBAU DER SPULE

dlll =~

a

b

- Entfernen Sie die Dise (a) und das Kontaktrohr (b) von Ihrem MIG/MAG-Brenner.
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- Offnen Sie die Klappe des Drahtvorschubkoffers.

- Positionieren Sie die Spule auf ihrer Halterung.

- Achten Sie auf den Mitnehmerzapfen (c) der Spulenhalterung. Um eine 200-mm-Spule zu
montieren, ziehen Sie den Kunststoff-Spulenhalter (a) bis zum Maximum an.

- Stellen Sie das Bremsrad (b) so ein, dass sich der Draht beim Stoppen des Schweilvor-
gangs nicht durch die Tragheit der Spule verheddert. Ziegen Sie die Bremse nicht zu stark
an, um ein Uberhitzen des Motors zu vermeiden.

a
EINSETZEN DES SCHWEISSDRAHTES

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

- Lésen Sie die Drehknopfe (a) komplett und driicken Sie sie ein.

- Entriegeln Sie die Rollen, indem Sie die Halteringe (b) um eine Vierteldrehung drehen.
- Setzen Sie die fur lhren Gebrauch geeigneten Antriebsrollen ein und verriegeln Sie die
Halteringe.

Die im Lieferumfang enthaltenen Rollen sind Doppelnutrollen:

- Stahl @ 1,0/1,2

durchmesser und das Drahtmaterial geeignet sind (fir einen Draht mit & 1,0 verwenden Sie die
Nut mit g 1,0).

- Zum Schweil’en von Stahl und anderer Drahte benétigen Sie Drahtfiihrungsrollen mit V-Form Nut.
- Zum Aluminiumschweif3en bendétigen Sie Drahtfiihrungsrollen mit U-Form Nut.

v - Kontrollieren Sie die Beschriftung auf der Rolle, um sicherzustellen, dass die Rollen fir den Draht-

—>»: Aktive Nutbreite

?" <§: sichtbare Beschriftung auf der Drahtflihrungsrolle (z. B.: 1,2 =0 1,2)

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

- Lésen Sie die Drehknopfe (a) komplett und driicken Sie sie ein.

- Legen Sie den Draht ein, schlieBen Sie dann den Drahtvorschubkoffer und ziehen Sie die
Drehknopfe wie angegeben fest.

- Driicken Sie auf den Brennertaster des Brenners oder driicken Sie den Umkehrschalter Drah-
tvorschub (l1-2) im Drahtvorschubkoffer, um den Motor zu betéatigen.

Hinweis:

« Eine falsche Drahtseele kann Drahtvorschubprobleme und Uberhitzung des Motors verursachen.

« Der Brenner muss fest im Eurozentralanschluss montiert sein, um ein Uberhitzung zu vermeiden.

» Weder Draht noch Spule dirfen mit der Mechanik des Gerates in Beriihrung kommen, da sonst die Gefahr eines Kurzschluss
besteht.

MIT BEWEGLICHEN KOMPONENTEN ZUSAMMENHANGENDEN VERLETZUNGSGEFAHR

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

* Nicht in rotierende oder bewegliche Bauteile oder Antriebsteile greifen!

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

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

HALBAUTOMATISCHES SCHWEISSEN STAHL / EDELSTAHL (MAG-MODUS)

Das Gerat kann Stahl- und Edelstahldraht von & 0,6 bis 1,6 mm (I-A) schweilRen. Das Gerat wird standardmaRig mit Rollen @ 1,0/1,2 fiir Stahl oder
Edelstahl geliefert. Das Kontaktrohr, die V-Nut der Drahtvorschubrolle, die Drahtseele des Brenners sind fir diese Verwendung geeignet.

Das SchweiRen vom Stahl erfordert die Verwendung eines bestimmten Schutzgas (Argon+CQO2). Der Anteil von CO2 kann je nach der benutzten
Gasart variieren. Fur Edelstahl, nutzen Sie eine Mischung von Argon und CO2 mit 2% CO2. Beim Schweiften mit reinem CO2 sollen Sie eine
Gasvorwarmeinrichtung an die Gasflasche anschliel3en. Fiir spezielle Gasanforderungen fragen Sie Ihren Schweifachhandler oder Schweil3-
gasehandler. Der Gasdurchfluss fiir Stahl liegt zwischen 8 und 15 I/Min je nach Umgebung. Um den Gasdurchsatz auf dem Manometer zu prifen,
ohne einen Fiilldraht abzuwickeln, driicken Sie lange auf die Drucktaste Nr. 1 und folgen Sie dem Verfahren auf dem Bildschirm. Dies muss re-
gelmanig Uberpriift werden, um ein optimales Schweil3en zu gewahrleisten. Beachten Sie die Betriebsanleitung fiir die Schnittstelle (HMI).
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HALBAUTOMATISCHES SCHWEISSEN ALUMINIUM (MIG-MODUS)

Dieses Gerat ist zum Schweif3en von Aluminiumdraht mit & 0,8 bis 1,6 mm geeignet (I-B).

Der Einsatz bei Aluminium erfordert ein spezielles Gas, namlich reines Argon (Ar). Lassen Sie sich bei der Wahl des Gases von einem Gasliefe-
ranten beraten. Der Gasfluss liegt je nach Umgebung und Erfahrung des Schweilers zwischen 15 und 20 I/min.

Unterschiede zwischen der Stahl- und Alu-Anwendung:

- Nutzen Sie spezielle Drahtfiihrungsrollen beim Alu-Schweifen (U-Rille).

- Bei Aluminium-Draht muss der Anpressdruck geringer sein, da der Draht sonst zerdriickt wird.

- Verwenden Sie das Kapillarrohr (zur Drahtfiihrung zwischen den Rollen des Drahtvorschubkoffers und dem EURO-Anschluss) nur fiir das
Schweilen von Stahl/Edelstahl (I-B).

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

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

. Beider Verwendung von rotem oder blauem Mantel (Aluminiumschweilen) wird empfohlen, das Zubehér 91151
.!!! (I-C) zu verwenden. Diese Mantelfiihrung aus Edelstahl verbessert die Zentrierung des Mantels und erleichtert das
Ablaufen des Drahtes.

HALBAUTOMATISCHES SCHWEISSEN BEI CUSI UND CUAL (LOTEN)

Das Gerat ist zum SchweilRen von CuSi- und CuAl-Draht mit & 0,8 bis 1,6 mm geeignet.
Wie beim Schweil3en von Stahl, muss ein Kapillarrohr eingesetzt werden. Der Brenner sollte mit einer Teflonseele ausgeristet werden. Beim Loéten
muss reines Argon (Ar) als Schutzgas eingesetzt werden.

HALBAUTOMATISCHES SCHWEISSEN FULLDRAHT

Das Gerét ist zum SchweilRen von Aluminiumdraht mit & 0,9 bis 2,4 mm geeignet. Die Originalrollen miissen durch Rollen ersetzt werden, die spe-
ziell fiir Filldraht geeignet sind (optional). Das VerschweiRen vom Fiihldraht mit einer Standarddiise kann zu Uberhitzung und Beschadigung des
Brenners fuhren. Entfernen Sie die Originaldise von Ihrem MIG-MAG-Brenner.

EMPFOHLENE KOMBINATIONEN

¥
% Strom (A) @ Draht (mm) @ Dise (mm) Durchsatz (L/min)
(mm)
0,8-2 20-100 0,8 12 10-12
10} 2-4 100-200 1,0 12-15 12-15
= 4-8 200-300 1,0/1,2 15-16 15-18
8-15 300-500 1,2/1,6 16 18-25
0,6-1,5 15-80 0,6 12 8-10
(5;:) 1,5-3 80-150 0,8 12-15 10-12
= 3-8 150-300 1,0/1,2 15-16 12-15
8-20 300-500 1,2/1,6 16 15-18
SCHWEISSMODUS MIG / MAG (GMAW/FCAW)
Schweilverfahren
3
c C
3 23
Parameter Einstellungen = ‘g g
= G
S0
%)
Drehmoment -Fe Ar15% CO, ) v Auswahl des zu verschweilenden Materials.
Material/Gas - Synergetische Schweil3parameter
Drahtdurchmesser | @ 0,6 > @ 2,4 mm - v Auswahl des Drahtdurchmessers
’\B/Irc()eg::rtaster 2T, 4T Wahl des Modus zur Verwaltung des SchweilRens am Brennertaster
N v 4
Modus Pu- Spot, Spot-Verzo- Auswahl des Modus Punktschweien
nktschweilen gerung
Stéarke Auswahl der anzuzeigenden Haupteinstellung (Dicke des zu
1- Einstellung Strom - v schweilRenden Werkstticks, durchschnittlicher Schweillstrom oder
Geschwindigkeit Drahtgeschwindigkeit).

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

Beachten Sie die Betriebsanleitung fir die Schnittstelle (HMI).
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SCHWEISSVERFAHREN

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

HEFTSCHWEISSEN-MODUS

* Spot

Dieser Schweilmodus ermdglicht das Heften der Werkstiicke vor dem eigentlichen SchweilRprozess. Das Heften kann manuell Gber die Brennertaste
erfolgen oder mit einer eingestellten Heftzeit automatisiert werden. Diese Zeit fur das Punktschweilen ermdglicht eine bessere Reproduzierbarkeit
und die Herstellung eines nicht oxidierten Punktes.

* Spot-Verzégerung

Dies ist ein ahnlicher Anheft-Modus wie Spot, bei dem jedoch definierte Heft- und Stoppzeiten aufeinander folgen, solange der Brennertaster gedriickt
wird. Diese Funktion ermdglicht das Schweifen von sehr diinnen Stahl- oder Aluminiumblechen, wobei das Risiko des Durchfallens und der Verfor-
mung des Blechs (vor allem beim Aluminiumschweif3en) minimiert wird.

FESTLEGUNG DER EINSTELLUNGEN

MafReinheit

Riickbrand ) Funktion, die das Risiko des Anhaftens des Drahtes am Ende der Naht zu verhindert. Diese Zeit ents-

pricht der Zeit, in der der Draht wieder aus dem Schmelzbad auftaucht.
Crater Filler %/s Dieser Endstrom beim Anhalten ist eine Phase nach der Stromabsenkung.

° Die Parameter sind Strom (% des Schweil3stroms) und Zeit (Sekunden).
. Dauer zwischen dem Ende eines Punktes (ohne Gas-nach) und der Wiederaufnahme eines neuen Pu-

Verzdgerung s . s

nktes (einschlieRlich Gas- vor).

- Die Synergie ermdglicht eine vollautomatische Einstellung. Die Anpassung fir die Dicke stellt automatisch

Starke mm . . S

die passende Prozessspannung und die Drahtgeschwindigkeit ein.
Stromabsenkung s Absenkzeit des Schweil3stroms (Endkraterfullstrom)
Hot Start %/s Der Hot Start ist ein Uberstrom beim Ziinden, der verhindert, dass der Draht am Werkstiick klebt. Die

° Parameter sind Strom (% des Schweiflstroms) und Zeit (Sekunden).
Starke A Der Schweil3strom muss je nach verwendetem Draht und Material ausgewahlt werden.
| Start - Einstellung des Zindstroms.
. x Dient zur Einstellung des Abstands zwischen dem Drahtende und dem Schmelzbad (Spannungseinstel-
Lichtbogenlange - lung)
Gasvorstromung s Dauer der Gasvorstromung vor der Zindung.
Punkt s Definierte Dauer.
Gasnachstrémun s Dauer der Aufrechterhaltung des Schutzgases nach dem Erldschen des Lichtbogens. Es schiitzt das
9 Werkstlick und die Elektrode vor Oxidation.

Drossel - Reguliert den SchweilRstromanstieg. Wird entsprechend der Schweiflposition eingestellt.
Heften - Spot s Definierte Dauer.
Spannung \% Einfluss auf die Breite der Schweil3naht.
Upslope s Stromanstieg.
Anschleichgeschwin- ) Stufenlose Drahtgeschwindigkeit Vor der Ziindung kommt der Draht langsam an, um den ersten Kontakt
digkeit sanft herzustellen.
Drahtgeschwindigkeit m/min Menge des aufgetragenen SchweilRzusatzwerkstoffs und indirekt Schweiintensitat und Eindringtiefe

Der Zugriff auf bestimmte Schweil3- und Punktschweiparameter hangt vom Schweillverfahren (Manuell, Synergie) und dem gewahlten Anzeige-
modus (Easy, Erweitert oder Expert) ab. Beachten Sie die Betriebsanleitung fiir die Schnittstelle (HMI).

STEUERUNG DES GASDURCHSATZES
Um den Gasdurchsatz auf dem Manometer zu prifen, ohne einen Fulldraht abzuwickeln, driicken Sie lange auf die Drucktaste Nr. 1 der HMI und

folgen Sie dem Verfahren auf dem Bildschirm, oder driicken Sie den Umkehrschalter Drahtvorschub (I-2) im Drahtvorschubkoffer. Dies muss re-
gelmanig tberprift werden, um ein optimales Schweil’en zu gewahrleisten. Beachten Sie die Betriebsanleitung fiir die Schnittstelle (HMI).
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SCHWEISSMODUS WIG (GTAW)

ANSCHLUSS UND HINWEISE
Siehe Anleitung fir die Stromquelle.

ELEKTRODE-SCHLEIFEN

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

L = 3 x d bei niedrigem Schweifl}s-
d ; trom.
L = d bei hohem Schweilstrom.

L
EMPFOHLENE KOMBINATIONEN
¥ § .
(mm) Strom (A) J Elektrode (mm) @ Dise (mm) Argon-Durchsatz (I/min)
mm
0,3-3 3-75 1 6,5 6-7
24-6 60 - 150 1,6 8 6-7
4-8 100 - 200 2 9,5 7-8
6,8-8,8 170 - 250 2,4 11 8-9
9-12 225 - 300 3,2 12,5 9-10
PROZESSPARAMETER
Parameter Einstellungen
Standard Gleichstrom
Puls Impulsstrom
hweilverfah
Schweiltverfahren Heften - Spot Durchgehendes PunktschweilRen
Spot-Gepulst Puls Punktschweilen
Zindungsart 2T, 4T, Valve Wahl des Modus zur Verwaltung des Schweil3ens am Brennertaster.

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

EINSTELLUNGEN

« Standardverfahren

Das WIG-Standard-SchweilRverfahren mit Gleichstrom (TIG DC Standard) ermdglicht qualitativ hochwertiges Schweilfen auf den meisten
Eisenwerkstoffen wie Stahl, Edelstahl, aber auch Kupfer und seinen Legierungen, Titan... Die zahlreichen Mdglichkeiten des Strom- und Gasmana-
gements erlauben es Ihnen, lhren SchweilRvorgang perfekt zu steuern, vom Start bis zur endgiltigen Abkuhlung lhrer Schweifl3raupe.

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

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

* Spot

Dieser Schweillmodus ermdglicht das Heften der Werkstiicke vor dem eigentlichen Schweillprozess. Das Heften kann manuell Gber die Brenner-
taste erfolgen oder mit einer eingestellten Heftzeit automatisiert werden. Die einstellbare Schweildauer ermdglicht die kontrollierte Reduzierung der
Schweil3zeit fuir bessere, nicht oxidierte Ergebnisse beim Heftschweil3en.

* Spot-Gepulst
Dieser Schweiffmodus auf feinem Blech ermdglicht die Vormontage der Teile vor dem Schweilen. Das Heften kann manuell Giber die Brennertaste
erfolgen oder mit einer eingestellten Heftzeit automatisiert werden. Diese Zeit fiir das Punktschweilen ermdglicht eine bessere Reproduzierbarkeit
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und die Herstellung eines nicht oxidierten Punktes.

WAHL DES DURCHMESSERS DER ELEKTRODE

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

1 10>75 10>75

1,6 60 > 150 60 > 150

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

4 275 > 450 350 > 480

Ca.=80Apromm @

BETRIEB BRENNERTASTER
* 2T

e
;‘\‘(

v
Haupttaste @

. 4T

@) é @ e

Haupttaste

T1 - Die Haupttaste wird gedrickt, der Schweillzyklus startet
(Gasvorstromung, |_Start, Stromanstieg und Schweif3en).

T2 - Haupttaste ist geldst, der Schweizyklus stoppt (Stromab-
senkung, Endstrom, Gasnachstrdomung).

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

T1 - Die Haupttaste wird gedriickt, der Zyklus startet aus
Gasvorstrémung und stoppt in der |_Start-Phase.

T2 - Haupttaste ist gelst, der Schweilizyklus lauft weiter in Stro-
manstieg und Schweiflstrom.

T3 - Die Haupttaste wird gedriickt, der Zyklus wechselt auf Stro-
mabsenken und stoppt in der |_Stop-Phase.

4 - Die Haupttaste wird losgelassen, der Zyklus endet mit Gas-
nachstrémen.

Anm: fir die Brennertaster, Doppeltasten und Doppeltaste + Poten-
tiometer

=> Taste ,Hoch/Schweillstrom“ und Potentiometer aktiv, Taste
,Niedrig“ inaktiv.

Bei WIG-Brenner mit Doppelttaste oder Poti- Doppelttaste hat die obere Taste die gleiche Funktion wie bei Lamellen/ Einzeltaste- Brennern. Der

Trigger «low» ist inaktiv.

FESTLEGUNG DER EINSTELLUNGEN

Vermeidet Kraterbildung am Ende des Schweillvorgangs und die Gefahr von Rissbildung, insbeson-

Mafeinheit
Abschaltstrom % Der Schlussstrom beschreibt die Phase nach der Stromabsenkung.
Courant de démarrage % Der Startstrom beschreibt die Phase vor Beginn des Stromanstiegs.
Schweil}strom A Schweil}strom
Kaltstrom % Zweitstrom (Kaltstrom)
Pulsdauer S Manuelle oder zeitabhangige Spot-Puls-Phase
Spot-Dauer s Manuell oder definierte Dauer.
Stromabsenkung s

dere bei Leichtmetalllegierungen.

Pulsfrequenz (Tipps zur Einstellung):

* Beim Schweifl’en mit manueller Zusatzdraht-Zufiihrung, F(Hz) mit der Zufuhr synchronisieren

» Beim Schweilten spezieller Materialien die ein oszillierendes Schwei3bad bendétigen, F(Hz) < 100Hz

Dauer der Aufrechterhaltung des Schutzgases nach dem Erléschen des Lichtbogens. Er schiitzt das

fF;gLSl;enz Hz * Bei diinnen Materialien (< 0,8mm) und ohne Zusatzdraht F(Hz) > 10Hz wahlen
wahlen

Stromanstieg S Ermoglicht einen progressiven Anstieg des Schweil3stroms.

Gasnachstromung s Werkstiick und die Elektrode vor Oxidation beim Abkuhlen.

Gasvorstromung S Dauer der Gasvorstromung vor der Ziindung.

Pausenzeit s

Die Stopp-Stromstufe ist eine Phase nach der Stromabstiegsrampe. 41
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Startzeit s Start-Stromstufe vor der Stromanstiegsrampe.
Kaltanteil % Zeitanteil des Impuls-Heil3stroms (1)

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

MANUELLE GASSPULUNG

Das Vorhandensein von Sauerstoff im Brenner kann zu einer Verschlechterung der mechanischen Eigenschaften fiihren und eine Verringerung der
Korrosionsbesténdigkeit zur Folge haben. Um das Gas aus dem Brenner zu spiilen, halten Sie die Drucktaste Nr. 1 gedriickt und befolgen Sie die
Anweisungen auf dem Bildschirm, oder driicken Sie auf den Umkehrschalter Spilen (I-2) im Drahtvorschubkoffer. Beachten Sie die Betriebsanleitung
fur die Schnittstelle (HMI).

SCHWEISSMODUS MMA (SMAW)

ANSCHLUSS UND HINWEISE
Siehe Anleitung fir die Stromquelle.

PROZESSPARAMETER
Schweilverfahren
Parameter Einstellungen Standard Puls
Rutil ) . .
Elektrodentyp Basisch v v I_Der Elektrodentyp bestl_mmt je ngch verwendetem Elektrodentyp spezi-
Zellulose fische Parameter, um die Schweil3prozess zu optimieren.

Die Antihaft-Funktion wird empfohlen, um die Elektrode sicher zu ent-
Anti-Sticking ON - OFF v v fernen, wenn sie am zu schweilenden Werkstlck festklebt (der Strom
wird automatisch abgeschaltet).

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

SCHWEISSVERFAHREN

» Standard
Der Schweifimodus MMA Standard ist fir die meisten Anwendungen geeignet. Dieses Verfahren erlaubt ein Verschweiflen mit aller gangigen umhdil-
Iten, Rutil-, Zellulose- und basischen Elektroden und auf allen Materialen : Stahl, Edelstahl

* Pulse

Das MMA-Puls Schweif3verfahren ist besonders flr Steignahte geeignet. Der Pulsstrom ermdglicht eine Materialverschmelzung bei geringerer Ener-
gieeinbringung. Ohne Pulsen erfordert das SteignahtschweilRen eine Elektrodenfihrung nach dem ,Tannenbaumprinzip®, d. h. schwierige Dreiecks-
bewegungen. Dank dem MMA-Puls-Modus sind solche Bewegungsablaufe nicht mehr zwingend notwendig. Je nach Werkstlickstarke kann eine
geradlinige Aufwartsbewegung gentgen. Wenn Sie |hr Schmelzbad verbreitern mdchten, ist eine einfache Seitwartsbewegung ausreichend, ahnlich
wie beim SchweiRen in flacher Position. Uber das Display lasst sich die Frequenz des Pulsstroms einstellen. Mit diesem Verfahren ist das Schweilen
von Steignahten besser beherrschbar.

AUSWAHL DER UMHULLTEN ELEKTRODEN

* Rutile Elektrode: einfache Bedienung in allen Positionen.

« Basische Elektrode: Bedienung in allen Positionen, und dank ihrer mechanischen Eigenschaften fur Sicherheitsarbeiten geeignet.

« Zellulose-Elektroden: sehr dynamischer Lichtbogen mit hoher Verschmelzgeschwindigkeit und Bedienung in allen Positionen, deswegen besonders
geeignet fur

Rohrleitungsarbeiten.

FESTLEGUNG DER EINSTELLUNGEN

Mafeinheit

Arc Force Die Arc Force ist ein Uberstrom, der erzeugt wird, um ein Festkleben zu vermeiden, wenn die Elektrode
mit dem SchweiRbad in Kontakt kommt.

Schweil}strom A Der Schweifistrom muss je nach Elektrodentyp ausgewahlt werden (siehe Elektrodenverpackung).

Dauer Hot Start s Der Hot Start ist ein Uberstrom beim Ziinden, der verhindert, dass die Elektrode am Werkstiick kleben
bleibt. Die Parameter sind Strom (% des Schweiflstroms) und Zeit (Sekunden).

Impuls- Hz Verhaltnis zwischen Pulsstromzeit u. Grundstromzeit

frequenz

Prozentsatz Hot Start o Der Hot Start ist ein Uberstrom beim Ziinden, der verhindert, dass die Elektrode am Werkstiick kleben

° bleibt. Die Parameter sind Strom (% des Schweillstroms) und Zeit (Sekunden).
Prozentsatz | Kaltanteil %
Kaltanteil s

Der Zugriff auf einige Schweilparameter hangt vom gewahlten Anzeigemodus ab: Einstellungen/Anzeigemodus: Easy, Erweitert oder Expert.
Beachten Sie die Betriebsanleitung fir die Schnittstelle (HMI).
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EINSTELLUNG DER SCHWEISSINTENSITAT

Die folgenden Einstellungen entsprechen dem nutzbaren Starkebereich je nach Elektrodentyp und -durchmesser. Hinweis: Der Einstellbereich des
Arc Force ist abhangig vom ausgewahlten Elektrodentyp.
@ Elektrode (mm)

Rutile-Elektrode E6013 (A) Basische Elektrode E7018 (A)

1,6 30-60 30-55

2,0 50-70 50-80

2,5 60-100 80-110

3.15 80-150 90-140
4,0 100-200 125-210
5 150-290 200-260
6,3 200-385 220-340

EINSTELLUNG DER ARC FORCE

Es wird empfohlen, die Arc Force auf die mittlere Position (0) einzustellen, um mit dem SchweilRen zu beginnen, und sie entsprechend den Ergeb-
nissen und Schweil3praferenzen anzupassen. Hinweis: Der Einstellbereich der Arc Force ist spezifisch fur den gewahlten Elektrodentyp.

FUGENHOBELN

Beim Fugenhobeln brennt ein elektrischer Lichtbogen zwischen der Fugenhobel-Elektrode und dem metallischen Werkstuick und erhitzt das
Werkstlck bis zum Schmelzpunkt. Das flissige Schmelzbad wird mit Druckluft ,gereinigt‘. Zum Fugenhobeln wird ein Elektrodenhalter benétigt, der
mit einem Druckluftanschluss (Art. Nr. 041516) und Fugenhobel-Elektroden ausgestattet ist:

Typ Menge Ampere Art.-Nr.
6,5 - 305 mm 50 400 A 086081
PROZESSPARAMETER
Maleinheit
Schweilstrom A Der Schweifistrom wird je nach Durchmesser und Typ der Fugenhobel-Elektrode eingestellt (max. 400 A)

(siehe Elektrodenverpackung).

Der Zugriff auf bestimmte Schnittstellenfunktionen ist im Fugenhobel-Modus nicht méglich (JOB, usw.)

PUSH-PULL-BRENNER (OPTIONAL)

Artikel-Nr. Drahtdurchmesser Lange Art der Kithlung
038738 0,8>1,2mm 8m Luft
038141 0,8>1,2mm 8m flussig
038745 0,8>1,6 mm 8m flissig

Ein Push-Pull-Brenner kann Uber den optionalen Kabelbaum (1I-6) an den Drahtvorschubkoffer angeschlossen werden. Dieser Brennertyp er-
maoglicht die Verwendung von AlSi-Draht auch in @ 0,8 mm mit einem 8 m langen Brenner. Der Brenner kann in allen MIG-MAG-SchweilRmodi
verwendet werden.

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

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

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

ROLLEN (F) OPTIONAL

Referenz (x4) Referenz (x4)
Durchmesser Durchmesser
Stahl Aluminium Fulldraht
@ 0,6/0,8 061859 - 30,911 061927
@0,8/1,0 061866 061897 31,2/1,6 061934
1,0/1,2 061873 061903 1,4/2,0 061941
a1,2/1,6 061880 061910 1,6/2,4 061958

Bei Verschleill der Rollen oder bei Verwendung von Schwei3draht mit einem Durchmesser > 1,6 mm sollte die Kunststoffdrahtfiihrung ausgetauscht
werden :

Durchmesser Farbe Artikel-Nr.
30,6>1,6 blau 061965
21,8>28 rot 061972
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OPTIONALER DURCHFLUSSMESSER-SATZ

075498

ANOMALIEN, URSACHEN, LOSUNGEN

SYMPTOME

Der Schweiltdrahtvorschub ist nicht konstant.

Der Drahtvorschubmotor funktioniert nicht.

Falscher Drahtvorschub.

Kein Strom oder falscher Schwei3strom.

Der Draht reibt sich auf den Drahtfiihrungs-
rollen ab.

MOGLICHE URSACHEN

Partikel verstopfen die Gasdise

Der Draht rutscht in den Drahtfiihrungsrollen.

Eine Drahtfihrungsrolle rutscht.

Das Brennerschlauch ist geknickt.
Spulenbremse oder Drahtfiihrungsrollen zu
fest.

Schmutzige oder beschadigtes Drahtfih-
rungsseele.

Fehlende Passfeder bei den Drahtfiihrungs-
rollen

Spulenbremse zu fest angezogen.

Falscher Netzanschluss.

Falscher Masseanschluss.
Keine Leistung.
Zerdruckter Drahtfihrungsmantel.

Draht stockt im Brenner.
Kein Kapillarrohr.

Drahtgeschwindigkeit zu hoch.

Der Durchflussmesser-Satz (Art. Nr. 073395) ermoglicht die genaue Einstellung und Kontrolle des

Gasflusses am Ausgang des Brenners, wenn dieser an ein Gasnetz angeschlossen ist. Der Gasdruck im
Netz muss stabil sein und zwischen 2 und 7 bar liegen. Der Gasdurchsatz kann zwischen 3 und 30 I/min
eingestellt werden.

LOSUNGEN

Reinigen Sie das Kontaktrohr oder ersetzen
Sie es.

Flgen Sie Antihaftmittel hinzu.

Prifen Sie den Sitz der Drahtfihrungs-
rollenschraube.

Das Brennerkabel muss mdoglichst gerade
sein.

Lésen Sie die Bremse und die Drahtfiihrungs-
rollen.

Reinigen oder ersetzen Sie es.

Erganzen Sie die fehlende Passfeder im
Gehause.

Losen Sie die Bremse.

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

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

Priifen Sie den Brennertaster.

Priifen Sie die Drahtseele und den Bren-
nergriff.

Ersetzen Sie oder reinigen Sie den Brenner.
Prufen Sie, ob das Kapillarrohr vorhanden ist.

Drahtgeschwindigkeit reduzieren



Betriebsanleitung

Porése Schweilinaht.

Starke Funkenbildung.

Kein Gas am Ausgang des Brenners
Fehler beim Download
Backup-Problem

Automatische Léschung der JOBs.

Fehler beim USB-Stick

Datei-Problem

Problem bei der Aktualisierung

GARANTIEBEDINGUNGEN

Ubersetzung der
Originalbetriebsanleitung

WF 50

Gasdurchfluss zu niedrig.

Gasflasche leer.

Schlechte Gasqualitat.

Durchzug oder Einfluss des Windes.
Verstopfte Gasdise.

Schlechte Drahtqualitat.

Werkstuck nicht ausreichend vorbereitet (Rost
usw.)

Das Gas ist nicht angeschlossen

Lichtbogen-Spannung zu niedrig oder zu hoch.
Falscher Masseanschluss.

Schutzgasmenge zu niedrig.

Falscher Gasanschluss

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

Alle Speicherplatze sind belegt.

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

Kein JOB auf dem USB-Stick entdeckt
Kein Speicher mehr frei

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

Der USB-Stick scheint nicht erkannt zu
werden. Das Bildmaterial aus Schritt Nr. 4 des
Aktualisierungsverfahrens wird nicht auf dem
Bildschirm angezeigt.

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

Das Gas ersetzen.
Das Gas ersetzen.

Vermeiden Sie Luftzug und schitzen Sie den
Schweillbereich.

Reinigen oder ersetzen Sie die Gasdiise.

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

Reinigen Sie das Werkstlck vor dem
Schweillen.

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

Siehe Schweil-Parameter.

Die Masseklemme am Werkstiick anschliel3en.
Stellen Sie den Gasdurchfluss ein.

Prifen Sie die Gasanschlisse

Prifen Sie, ob das Gasventil richtig funktio-
niert.

Priifen Sie lhre Daten.

Sie mlssen Programme l6schen.
Die Anzahl an Speicherplatzen ist auf 200
beschrankt.

Geben Sie Speicher auf dem USB-Stick frei.

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

1- Stecken Sie den USB-Stick in den Steck-
platz

2- Schalten Sie die Stromquelle ein.

3- Langes Driicken auf die 2 Drucktasten

2 und 3 der HMI, um die Aktualisierung zu
starten.

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

Die Garantieleistung erfolgt nicht bei Defekten, die durch:

» Transportschaden, die infolge des Einsendens zur Reparatur, hervorgerufen worden sind.

» Normalen Verschleif3 von Teilen (Bsp. : Kabel, Klemmen usw.).

» Schaden durch unsachgemaRen Gebrauch (fehlerhafte Stromversorgung, Sturz, Demontage).
» Umgebungsbedingte Ausfalle (Verschmutzung, Rost, Staub).

Bei einem Ausfall schicken Sie das Gerat an lhren Handler zuriick und legen Folgendes bei:
- einen mit Datum versehenen Kaufnachweis (Quittung, Rechnung...)

- Eine Fehlerbeschreibung.
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ADVERTENCIAS - NORMAS DE SEGURIDAD

CONSIGNA GENERAL

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

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

ENTORNO

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

La instalacién se debe hacer en un local sin polvo, ni acido, ni gas inflamable u otras sustancias corrosivas incluso donde se almacene el producto.
Hay que asegurarse de que haya una buena circulacién de aire cuando se esté utilizando.

Zona de temperatura:

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

Almacenado entre -20 y +55°C (-4 y 131°F).

Humedad del aire :

Inferior o igual a 50% a 40°C (104°F).

Inferior o igual a 90% a 20°C (68°F).

Altitud:

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

PROTECCION INDIVIDUAL Y DE LOS OTROS

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

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

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

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

Utilice guantes que aseguren el aislamiento eléctrico y térmico.

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

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

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

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

© @ 68

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

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

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

>

HUMOS DE SOLDADURAY GAS

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

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

Atencion, la soldadura en los lugares de pequefias dimensiones requiere una vigilancia a distancia de seguridad. Ademas, la soldadura de

determinados materiales que contienen plomo, cadmio, zinc o mercurio, o incluso berilio, puede ser especialmente perjudicial, por lo que se

recomienda desengrasar las piezas antes de soldarlas..

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

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

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

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

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

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

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

BOTELLAS DE GAS

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

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

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

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

Tenez-les éloignés des circuits électriques et du circuit de soudage et ne soudez jamais sur une bouteille sous pression.

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

SEGURIDAD ELECTRICA
R e

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

No toque nunca las piezas con corriente dentro o fuera de la fuente de corriente (sopletes, pinzas, cables, electrodos), ya que estan conectadas al
circuito de soldadura.

Antes de abrir el aparato, es necesario desconectarlo de la red eléctrica y esperar dos minutos, para que el conjunto de los condensadores se
descarguen.

No toque al mismo tiempo la antorcha o el portaelectrodos y la pinza de masa.

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

INSTALACION DE LA BOBINA Y CARGA DEL HILO

AiAislamiento del soldador de arco de la tensién de soldadura!

No todas las piezas activas del circuito de corriente de soldadura se pueden proteger contra el contacto directo. El soldador debe, por consiguiente,
contrarrestar los riesgos mediante un comportamiento que siga las normas de seguridad. Incluso el contacto con una tensién baja puede sorprender
Yy, en consecuencia, provocar un accidente.

» Lleve equipo de proteccion seco e intacto (zapatos con suela de caucho, guantes de proteccién de soldador en cuero sin remaches ni grapas).

« Evite el contacto directo con las tomas de conexién o conectores no aislados!

» Coloque siempre las antorcha de soldadura o el portaelectrodo sobre una superficie aislada!

& Peligro de quemaduras en la conexién de la corriente de soldadura!

Si las conexiones de corriente de soldadura no se bloguean correctamente, los conectores y los cables se pueden calentar y provocar quemaduras
en caso de contacto!

« Compruebe regularmente las conexiones de corriente de soldadura y bloquéelas si fuera necesario girandolas hacia la derecha.

APeligro de descarga eléctrica !

Si la soldadura se realiza con procesos diferentes mientras que la antorcha y el porta-electrodos estan conectados al material, una tensién en vacio
o de soldadura se aplica a los circuitos.
» Aisle siempre al principio y durante las interrupciones la antorcha y el porta-electrodos!

EMISIONES ELECTROMAGNETICAS

Q'
\ La corriente eléctrica causa campos electromagnéticos (EMF) localizados al pasar por cualquier conductor. La corriente de
:?W soldadura produce un campo electromagnético alrededor del circuito de soldadura y del material de soldadura.
Eal
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Los campos electromagnéticos EMF pueden alterar algunos implantes médicos, como los estimuladores cardiacos. Deben tomarse medidas de
proteccion para las personas que lleven
implantes médicos. Por ejemplo, restricciones de acceso para las visitas o una evaluacion de riesgo individual para los soldadores.

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

« coloque los cables de soldadura juntos - asegurelos con una abrazadera, si es posible;

* posicion (torso y cabeza) lo mas alejada posible del circuito de soldadura;

* no envolver nunca los cables de soldadura alrededor del cuerpo ;

* no coloque su cuerpo entre los cables de soldadura. Sujete los dos cables de soldadura en el mismo lado del cuerpo;

» Conecte el cable de retorno a la pieza lo mas cerca posible de la zona a soldar;

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

* no suelde mientras la fuente de corriente de soldadura o el alimentador de alambre estén al alcance.

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

TRANSPORTE Y TRANSITO DE LA DEVANADERA

El carrete esta equipado con un asa superior para llevarlo en la mano. No se debe subestimar su peso. El mango no se debe
considerar un modo para realizar la suspension del producto.

No eleve una botella de gas y el aparato al mismo tiempo. Sus normas de transporte son distintas.
No transporte el material por encima de otras personas u objetos.
Es preferible quitar la bobina antes de elevar o transportar la devanadera.

INSTALACION DEL MATERIAL

+ La devanadera se debe colocar sobre una superficie cuya inclinacién maxima sea 10°.

+ El material debe estar protegido de la lluvia torrencial y no estar expuesto a la luz solar.

« El equipo tiene clasificacion 1P23S, lo que significa :

- Una proteccidn contra el acceso a las partes peligrosas con un dedo y contra objetos sélidos con un diametro superior o igual a 12.5mm.
- proteccién contra la lluvia dirigida a 60° con respecto a la vertical cuando sus partes méviles (ventilador) estan paradas.

Por lo tanto, este equipo puede almacenarse en el exterior de acuerdo con el grado de proteccién 1P23.

El fabricante no asume ninguna responsabilidad respecto a dafios provocados a personas y objetos debido a un uso incorrecto
y peligroso de este aparato.

Los cables de alimentacion, de prolongacion y de soldadura deben estar completamente desenrollados para evitar cualquier sobrecalentamiento.

MANTENIMIENTO / CONSEJOS

» Desconecte las conexiones entre la devanadera y la fuente de alimentacién de soldadura y espere dos minutos antes de
trabajar sobre el material.

) - « El mantenimiento solo debe realizarse por personal cualificado. Se aconseja efectuar un mantenimiento anual.

*» De forma regular, quite el capé y desempolve con un soplador de aire. Aproveche la ocasién para pedir a un personal cualificado que compruebe
que las conexiones eléctricas estén bien en sitio con una herramienta aislada.
+ Controle regularmente el estado del cable entre la devanadera y la fuente de corriente de soldadura. Si este ultimo esta dafiado, se debe reemplazar.

jAtencién! Si un modo de mantenimiento se utiliza durante la soldadura que sea diferente del recomendado por el fabricante, se
debe prever un aislamiento entre la carcasa de la devanadera y el modo de mantenimiento.

+ La devanadera se debe utilizar con las tapas cerradas.

INSTALACION - FUNCIONAMIENTO DEL PRODUCTO

Solo el personal experimentado y habilitado por el fabricante puede efectuar la instalacién. Durante la instalacién, asegurese que el generador
esta desconectado de la red eléctrica. Esta recomendado utilizar los cables suministrados con el aparato para obtener los ajustes optimizados del
producto.

DESCRIPCION

Este equipo es un alimentador de hilo independiente para soldadura semiautomatica «sinérgica» (MIG o MAG), soldadura por arco metalico protegi-
do (MMA) y soldadura con electrodo refractario (TIG). Soporta bobinas de 200 mm y 300mm de diametro
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DESCRIPCION DEL EQUIPO (ll)

1-

Soporte bobina @ 200/300 mm

Purga de la valvula de inversion - alimentacién por cable
Moto-devanadera

Tapa para salida de refrigerante (Azul)

Tapa para entrada de refrigerante (Roja)

Cache option pour faisceau torche Push-Pull

Conector Euro (antorcha)

IHM (Interface Homme Machine)

Proteccion de pantalla

INTERFAZ HOMBRE-MAQUINA (IHM)

10-
11-
12-
13-
14-
15-
16-
17-

Conector USB

Soporte de antorcha
Conector de cable de union.
Conexion gas

Conector de potencia.
Soporte del cable conector
Asas de transporte.

Torre

Bﬂ Lea la Guia del usuario de la interfaz (IHM), que forma parte de la documentacion completa del hardware.
IHM

RED ELECTRICA - PUESTA EN MARCHA

Este equipo ha sido disefiado para funcionar exclusivamente con los generadores opcionales de la gama KRONOS / NEOMIG-i :
KRONOS 400T DUO 075337

KRONOS 400T G 075054
KRONOS 400T GW 075061
NEOMIG-i 400 G 075085
NEOMIG-i 500 G 075092

La conexion entre estos dos elementos se realiza a través de un arnés dedicado opcional :

Tipo de refrigeracion de la antorcha Longitud Seccién
5m 70 mm?
Aire 70 mm?
10m
95 mm?
1.8 m 70 mm?
5m 70 mm?
Liquido
70 mm?
10m
95 mm?

CONEXION DEL CABLE CONECTOR

La conexion o desconexion del cable de union entre el generador y la devanadera se debe hacer obligatoriamente sin el genera-

Referencia

075443
075450
077553
075467
075474
075481
075504

SECURITY dor conectado a la red eléctrica. Desconecte la fuente de alimentacién tirando del enchufe y espere dos minutos.

¥

Para la conexion del mazo de cables entre el generador y el enrollador, consulte las paginas 3 6 4.

INSTALACION DE LA BOBINA

=~

a b - Retire la boquilla (a) y el tubo de contacto (b) de su antorcha MIG/MAG.

tamiento del motor.

- Abra la tapa de la devanadera.

- Coloque la bobina en su soporte.-
- Observe la clavija de accionamiento (c) en el soporte de la bobina. Para montar una bo-
bina de 200 mm, apriete al maximo el soporte de plastico de la bobina (a).

- Ajuste la rueda de freno (b) para evitar que la inercia de la bobina enrede el hilo cuando
la soldadura se detenga. Evite apretar demasiado, pues podria provocar un sobrecalen-

49
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CARGAR EL HILO DE RELLENO

Para cambiar los rodillos, proceda como sigue:

- Afloje los pomos (a) al maximo y bajelos.

- Desbloquee los rodillos girando los anillos de sujecion (b) un cuarto de vuelta.
- Coloque los rodillos de arrastre apropiados y bloquee los anillos de sujecion.
Los rodillos suministrados son de doble ranura:

- acero ¥ 1.0/1.2

- Utilice rodillos con ranura en V para hilos de acero y otros hilos duros.
- Use rodillos con ranura en U para hilos de aluminio y otras aleaciones blandas.

4 : :inscripcion visible en el rodillo (ejemplo:) 1.2 = & 1.2)
—» : ranura a utilizar

- Compruebe la marca del rodillo para asegurarse de que los rodillos son adecuados para el diame-
m tro y el material del alambre (para alambre de & 1,0, utilice la ranura de @ 1,0).

Para instalar el cable de relleno, proceda como sigue:

- Afloje los pomos (a) al maximo y bajelos.

- Inserte el hilo, luego cierre la motodevanadera y apriete las ruedecillas segun las indica-
ciones.

- Pulse el gatillo de la antorcha o pulse el interruptor de alimentacion de alambre (11-2) en el
carrete para activar el motor.

Notas:

+» Una funda demasiado estrecha puede provocar problemas de devanado y un sobrecalentamiento del motor.

* El conector de la antorcha debe estar igualmente bien apretado para evitar su calentamiento.

» Compruebe que ni el hilo ni la bobina toquen la mecanica del aparato, de lo contrario habria peligro de cortocircuito.

RIESGO DE HERIDAS DEBIDAS A LOS COMPONENTES MOVILES

Las devanaderas contienen componentes mdviles que pueden atrapar las manos, el cabello, la ropa o las herramientas y

provocar heridas.
* No cologue su mano sobre componentes giratorios 0 méviles, o piezas de arrastre.
O » Asegurese de que la carcasa del aparato o cubiertas de proteccion estén cerradas durante el funcionamiento.

* No lleve guantes cuando coloque el hilo de soldadura y cuando cambie la bobina de hilo.

SOLDADURA SEMI-AUTOMATICA CON ACERO / ACERO INOXIDABLE (MODO MAG)

Este equipo puede soldar alambre de acero y acero inoxidable de @ 0,6 a 1,6 mm (I-A). La unidad se suministra de serie con rodillos de & 1,0/1,2
para acero o acero inoxidable. El tubo de contacto, la ranura del rodillo y la funda de la antorcha estan disefiados para esta aplicacion.

La utilizacion en modo acero requiere un gas especifico para la soldadura (Ar+C0O2). La proporcion de CO2 puede variar segun el tipo de gas utili-
zado. Para el acero inoxidable, utilice una mezcla de 2% de CO?. Al soldar con CO2 puro, es necesario conectar un dispositivo de precalentamiento
de gas a la botella de gas. Para requerimientos especificos de gas, por favor contacte a su distribuidor de gas. El caudal de gas de acero se situa
entre 8 y 15 litros / minuto segun el ambiente. Para comprobar el caudal de gas en el mandmetro sin desenrollar el cable de llenado, mantenga pul-
sado el botdn 1y siga el procedimiento que aparece en pantalla. Esta comprobacion debe realizarse periédicamente para garantizar una soldadura

6ptima. Consulte el manual de la IHM

SOLDADURA SEMI-AUTOMATICA CON ALUMINIO (MODO MIG)

Este equipo puede soldar alambre de aluminio de @ 0,8 a 1,6 mm (I-B).

El uso en aluminio requiere un gas especifico de argén puro (Ar). Para la eleccién del gas, pida consejo a un distribuidor. El caudal de gas en el
aluminio oscila entre 15 y 20 I/min, dependiendo del entorno y de la experiencia del soldador.

Estas son las diferencias entre los usos del acero y del aluminio:

- Utilice rodillos especificos para la soldadura de aluminio.

- Coloque una presion minima en los rodillos de la motodevanadera para no aplastar el hilo.

- Utilice el tubo capilar (para el guiado del hilo entre los rodillos del carrete y el conector EURO) sélo para la soldadura de acero/acero inoxidable
(I-B).
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- Utilice una antorcha especial aluminio. La antorcha de aluminio posee una funda de teflén que reduce las fricciones. jNUNCA corte la funda a ras
del empalme! Esta funda sirve para guiar el hilo desde los rodillos.
Tubo de contacto: utilice un tubo de contacto ESPECIAL aluminio adaptado al diametro de hilo.

— Cuando se utilicen manguitos rojos o azules (soldadura de aluminio), se recomienda utilizar el accesorio 91151 (I-
;!— C). Esta guia de funda de acero inoxidable mejora el centrado de la funda y facilita el caudal de hilo.

SOLDADURA SEMIAUTOMATICA CON CUSI Y CUAL (MODO BRASEADO)

El equipo puede soldar alambre de CuSiy CuAl de @ 0,8y 1,6 mm.
Del mismo modo que en acero, el tubo capilar se debe colocar y se debe utilizar una antorcha con funda acero. En el caso del braseado, hay que

utilizar argén puro (Ar).

SOLDADURA SEMIAUTOMATICA ALAMBRE TUBULAR

El equipo puede soldar alambre tubular de @ 0,9 a 2,4 mm. Los rodillos originales deben sustituirse por rodillos especificos de alambre tubular
(opcional). Soldar hilo tubular con una boquilla estdandar puede ocasionar un sobrecalentamiento y provocar la deterioro de la antorcha. Retire la
boquilla original de su antorcha MIG-MAG.

COMBINACIONES ACONSEJADAS

% Corriente (A) @ Fil (mm) @ Boquilla (mm) Caudal (L/min)

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

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

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

(é;:) 1.5-3 80-150 0.8 12-15 10-12

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

MODO DE SOLDADURA MIG / MAG (GMAW/FCAW)

Parametros Ajustes

Procesos de soldadura

Par - Fe Ar 15% CO,

material/gas -

Diametro de hilol 30.6>324mm

Comportamiento

) 2T, 4T
gatillo
Modo Punteado Spot, Spot-Tiempo
de reaccion
Grosor
1er Ajuste Corriente
Velocidad

Manual

Q
(S]
=
)
£
n
v Seleccién del material a soldar
Parametros de soldadura sinérgicos
v Seleccién del diametro del hilo
Eleccién del modo de gestién de la soldadura de gatillo
v
Eleccién del modo de punteado
v Eleccién del ajuste principal a visualizar (espesor de la pieza a soldar,

corriente de soldadura media o velocidad del hilo).

El acceso a algunos parametros de soldadura depende del modo de visualizacion seleccionado: Parametros/Modo de visualizacién: Easy, Avangé
ou Expert. Consulte el manual de la IHM

PROCESOS DE SOLDADURA

Para obtener mas informacion sobre las sinergias y los procesos de soldadura de GYS, escanee el codigo QR :
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MODO PUNTEADO

* Spot
Le mode soudage permet le préassemblage des pieces avant le soudage. El punteado puede ser manual por el gatillo o temporizada con un retardo
de punteado predefinido. Este tiempo de puntuacion permite una mejor reproducibilidad y la obtencion de manchas no oxidadas.

* Spot-Tiempo de reaccion

Se trata de un modo de apuntar similar a Spot, pero con un tiempo de apuntar y de permanencia definido mientras se mantenga pulsado el gatillo.
Esta funcion permite soldar chapas muy finas de acero o aluminio, limitando el riesgo de perforacion y deformacién de la chapa (especialmente para
la soldadura de aluminio).

DEFINICION DE LOS AJUSTES

Uni-
dad
Funcion para prevenir el riesgo de que el hilo se atasque al final del cordon. Este tiempo corresponde a una
Burnback - ) . ~ .
subida del hilo fuera del bafio de fusién.
Crater filler %/s Esta secuencia de corriente es una fase tras la rampa de descenso de corriente.
¢ Es ajustable en intensidad (% de la corriente de soldadura) y en tiempo (segundos).
Tiempo de reaccion s Tiempo entre el final de un punto (excluido el Post-gas) y la recuperacion de un nuevo punto (incluido el
pregas).
La sinergia permite una configuracién totalmente automatica. La accién sobre el grosor establece automatica-
Grosor mm i ) :
mente la tension del hilo y la velocidad adecuadas.
Desvanecimiento s Rampa de descenso de corriente.
o El Hot Start es una sobrecorriente durante el cebado que impide que el hilo se pegue a la pieza a soldar. Es
Hot Start Yols ) . ; o . )
ajustable en intensidad (% de la corriente de soldadura) y en tiempo (segundos).
Intensidad A La corriente de soldadura se ajusta en funcién del tipo de hilo utilizado y del material a soldar.
| Start - Ajuste de la corriente de encendido.
Longitud de arco - Permite ajustar la distancia entre el extremo del hilo y el bafio de fusion (ajuste de tensién).
Pre-gas s Tiempo de purga de la antorcha y de creacion de la proteccion gaseosa antes del cebado.
Punto S Duracién definida.
Post-qas s Duracién del mantenimiento de la proteccién gaseosa tras el desvanecimiento del arco. Permite proteger tanto
9 la pieza como el electrodo contra las oxidaciones.
Self - Alisa mas o menos la corriente de soldadura. A ajustar segun la posicion de soldadura.
Spot s Duracién definida.
Tension \Y Influencia en el ancho del cordén.
Upslope S Rampa de subida de corriente gradual.
Velocidad de acerca- ) Velocidad progresiva del hilo. Antes del cebado, el hilo llega suavemente para crear el primer contacto sin
miento causar una sacudida.
Velocidad de hilo nn:": Cantidad de metal de aportacién depositado e indirectamente la intensidad de soldadura y la penetracion.

El acceso a algunos parametros de soldadura y de remachado depende del proceso de soldadura (Manual, Sinérgico) y del modo de visualizacion
seleccionado (Easy, Avancé ou Expert). Consulte el manual de la IHM

CONTROL DEL FLUJO DE GAS
Para comprobar el caudal de gas en el manémetro sin desenrollar el hilo de relleno, mantenga pulsado el botén 1 de la HMI y siga el procedimiento

que aparece en pantalla o pulse el inversor de alimentacién de hilo (I-2) en el carrete. Esta comprobacién debe realizarse periédicamente para ga-
rantizar una soldadura 6ptima. Consulte el manual de la IHM

MODO DE SOLDADURA TIG (GTAW)

Conexiones y consejos
Consulte el manual del generador.

AFILADO DEL ELECTRODO

Para un funcionamiento 6ptimo, debe utilizar un electrodo afilado de la siguiente manera:

L = 3 x d para una corriente débil.
L = d para una corriente fuerte.
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COMBINACIONES ACONSEJADAS
Corriente (A) @ Electrodo (mm) @ Boquilla (mm) Caudal Argén (L/min)
t  (mm)
03-3 3-75 1 6.5 6-7
24-6 60 - 150 1.6 8 6-7
4-8 100 - 200 2 9.5 7-8
6.8-8.8 170 - 250 24 11 8-9
9-12 225 - 300 3.2 12,5 9-10
PARAMETROS DEL PROCESO
Parametros Ajustes
Estandar Corriente homogénea
Pulsado Corriente pulsada
Procesos de soldadura i
Spot Punteado homogéneo
Spot-Pulsé Punteado pulsado
Modo de gatillo 2T, 4T, Valve Eleccién del modo de gestion de la soldadura por gatillo.

El acceso a algunos parametros de soldadura depende del modo de visualizacion seleccionado: Parametros/Modo de visualizacién: Easy, Avance
ou Expert. Consulte el manual de la IHM

AJUSTES

» Estandar

El proceso de soldadura TIG DC Standard permite la soldadura de alta calidad en la mayoria de los materiales ferrosos como el acero, el acero
inoxidable, pero también el cobre y sus aleaciones, el titanio.... Las multiples posibilidades de gestién de la corriente y del gas le permiten controlar
perfectamente su proceso de soldadura, desde el cebado hasta el enfriamiento final de su cordén de soldadura.

* Pulsado

Este modo de soldadura por corriente pulsada es una combinacion de pulsos de alta corriente (I, pulso de soldadura) y pulsos de baja corriente
(I_Frio, pulso de enfriamiento de la pieza). EIl modo pulsado permite ensamblar las piezas limitando el aumento de la temperatura y las deforma-
ciones. Ideal también en posicion.

Ejemplo:
La corriente de soldadura | esta configurada a 100A y %(l_Froid) = 50%, es decir corriente fria = 50% x 100A = 50A.
F(Hz) esta configurado a 10Hz, el periodo de la sefial sera 1/10Hz = 100ms -> cada 100ms, un impulso a 100A y luego otro a 50A.

* Spot
Le mode soudage permet le préassemblage des piéces avant le soudage. El punteado puede ser manual por el gatillo o temporizada con un retardo
de punteado predefinido. El ajuste del tiempo de punteado permite una mejor reproducibilidad y la realizacion de puntos sin oxidacion.

* Spot-Pulsé

Este método de soldadura de chapas finas permite preensamblar las piezas antes de soldarlas. El punteado puede ser manual por el gatillo o
temporizada con un retardo de punteado predefinido. Este tiempo de puntuacién permite una mejor reproducibilidad y la obtencion de manchas no
oxidadas.

ELECCION DEL DIAMETRO DEL ELECTRODO

@ Electrodo (mm) Tie e
Tungsteno puro Tungsteno con 6xidos
1 10>75 10>75
1.6 60 > 150 60 > 150
2 75> 180 100 > 200
25 130 > 230 170 > 250
3.2 160 > 310 225> 330
4 275 > 450 350 > 480
Aproximadamente = 80 A por mm de &
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T1 - Al presionar el boton principal, el ciclo de soldadura inicia (Pre-

Gas, |_Start, UpSlope y soldadura).

T2 - Al soltar el botén principal, el ciclo de soldadura se detiene
(DownSlope, |_Stop, PostGas).

Para la antorcha de dos botones y solo en modo 2T, el boton se-
cundario funciona como botén principal.

Bouton principal @

. 4T

v &
LE

T1 - Se pulsa el botén principal, el ciclo comienza desde PreGas y
se detiene en |_Start.

T2 - Se suelta el boton principal, el ciclo contintia en pendiente
ascendente y soldadura.

Bouton principal @I @

Para las antorchas de doble botdn o doble gatillo + potenciometro, el gatillo «superior» tiene la misma funcionalidad que la de la antorcha de gatillo
simple o de lamina El gatillo «inferior» esta inactivo.

T3 - Al presionar el botén principal, el ciclo pasa a DownSlope y se
detiene en la fase de I_Stop.

T4 - Al soltar el botdn principal, el ciclo se acaba mediante el Post-
gas.

NB: para antorchas, botones dobles y botdn doble + potencidometro
=> Botdn de «corriente ascendente/soldadura» y potenciometro
activos, botén «descendente» inactivo.

DEFINICION DE LOS AJUSTES

Corriente de interrup-
cion

Corriente de arranque

Corriente de soldadura
Corriente fria

Duracion de Pulsada
Duracién del punto

Desvanecimiento

Frecuencia
de pulsado

Subida de corriente
Post-gas

Pre-gas
Tiempo de interrupcién
Tiempo de arranque

Tiempo de refrigera-
cién

Uni-
dad

%

%

A
%
s
]

S

Hz

S

%

Esta secuencia de corriente es una fase tras la rampa de descenso de corriente.

Esta secuencia de corriente al arranque es una fase de precalentamiento antes de la rampa de subida de
corriente.

Corriente de soldadura

Segunda corriente de soldadura «fria»

Fase de impulso puntual manual o en funcién del tiempo

Manual o una duracién definida.

Evita los crateres al final de la soldadura y el riesgo de grietas, especialmente en la aleacion ligera.

Frecuencia de impulsos (consejos de ajuste) :

+ Si se suelda con aportaciéon manual de metal, entonces F(Hz) se sincroniza con el gesto de aportacion,
* Si el espesor es pequefo y no se afiade metal (< 0,8 mm), F(Hz) >> 10Hz

* Soldadura en posicion, entonces F(Hz) < 100Hz

Permite un aumento progresivo de la corriente de soldadura.

Duracién del mantenimiento de la protecciéon gaseosa tras el desvanecimiento del arco. Permite proteger tanto
la pieza como el electrodo de la oxidacion durante el enfriamiento..

Tiempo de purga de la antorcha y de creacion de la proteccion gaseosa antes del cebado.
Esta secuencia de corriente a la parada es una fase tras la rampa de descenso de corriente.

Tiempo de espera al arranque antes de la rampa.

Equilibrio de tiempo de la corriente caliente (I) de la pulsacién

El acceso a algunos parametros de soldadura depende del modo de visualizacion seleccionado: Parametros/Modo de visualizacién: Easy, Avanceé
ou Expert. Consulte el manual de la IHM

PURGADO DE GAS MANUAL

La presencia de oxigeno en la antorcha puede conducir a una disminucion de las propiedades mecanicas y puede resultar en una disminucion de la
resistencia a la corrosion. Para purgar el gas de la antorcha, mantenga pulsado el botdn 1 y siga el procedimiento que aparece en la pantalla o pulse
el interruptor de purga (I-2) en el alimentador de alambre. Consulte el manual de la IHM
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MODO DE SOLDADURA MMA (SMAW)

Conexiones y consejos
Consulte el manual del generador.

PARAMETROS DEL PROCESO
Procesos de soldadura

Parametros Ajustes Estandar Pulsado
Rutilo . . . . e
Tipo de electrodo Basico v v El t|po de electrodo_determ!qa los paramet_ro_s especificos en funcion
Celuldsico del tipo de revestimiento utilizado para optimizar su soldabilidad.

Se recomienda el antiadherente para quitar con seguridad el electrodo
Anti-Sticking ON - OFF v v si estd pegado a la pieza que se va a soldar (se corta automaticamente
la corriente).

El acceso a algunos parametros de soldadura depende del modo de visualizacién seleccionado: Parametros/Modo de visualizacién: Easy, Avangé
ou Expert. Consulte el manual de la IHM

PROCESOS DE SOLDADURA

* Estandar
Este modo de soldadura MMA estandar es adecuado para la mayoria de las aplicaciones. Permite soldar con todo tipo de electrodos revestidos,
rutilos, basicos y sobre todos los materiales:: acero, acero inoxidable y hierro fundido.

* Pulsado

El modo de soldadura MMA Pulsado conviene a aplicaciones en posicion vertical ascendente (PF). El pulsado permite conservar un bafio frio favore-
ciendo la transferencia de materia. Sin pulsacion, la soldadura vertical ascendente requiere un movimiento «de abeto», es decir un desplazamiento
triangular dificil. Mediante el MMA Pulsado ya no es necesario realizar este movimiento, segun el grosor de su pieza un desplazamiento recto hacia
arriba puede bastar. Si aun asi desea ampliar su bafio de fusién, un simple movimiento lateral similar al de soldadura en llano es suficiente. En este
caso, puede ajustar sobre la pantalla la frecuencia de su corriente pulsada. Este proceso ofrece asi un mayor control de la operacion de soldadura
vertical.

ELECCION DE LOS ELECTRODOS REVESTIDOS

Electrodos rutilos : Muy facil de usar en todas las posiciones.

Electrodos basicos : Para su uso en todas las posiciones, es adecuado para trabajos de seguridad debido a sus mayores propiedades mecanicas.
» Electrodo celulésico : arco muy dinamico con una alta velocidad de fusion, su uso en todas las posiciones lo hace especialmente adecuado para
obras de canalizacion.

DEFINICION DE LOS AJUSTES

Unidad
A El Arc Force es una sobrecorriente suministrada para evitar que se peguen el electrodo o la gota al tocar el
rc Force ~

bafio de soldadura..
Corriente de soldadura A Iag;ornente de soldadura se ajusta segun el tipo de electrodo elegido (consulte el embalaje de los electro-
Duracién del Hot Start s El Hot Start es una sobrecorriente durante el cebado para evitar que el electrodo se pegue a la pieza a

soldar. Es ajustable en intensidad (% de la corriente de soldadura) y en tiempo (segundos).
Frecuencia Hz  Frecuencia de PULSACION del modo PULSE.
de pulsado

. El Hot Start es una sobrecorriente durante el cebado para evitar que el electrodo se pegue a la pieza a
0,

Porcentaje Hot Start Yo soldar. Es ajustable en intensidad (% de la corriente de soldadura) y en tiempo (segundos).
Porcentaje | froid %

Tiempo de refrigera-
cién

El acceso a algunos parametros de soldadura depende del modo de visualizacion seleccionado: Parametros/Modo de visualizacion: Easy, Avangé
ou Expert. Consulte el manual de la IHM
AJUSTE DE LA INTENSIDAD DE SOLDADURA

Los ajustes siguientes corresponden a la zona de intensidad utilizable en funcién del tipo y del diametro del electrodo. Estas zonas son bastante
amplias ya que dependen de la aplicacién y de la posicion de soldadura.
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@ de electrodo (mm) Rutilo E6013 (A) Basico E7018 (A)

1.6 30-60 30-55

2.0 50-70 50-80

25 60-100 80-110

3.15 80-150 90-140
4.0 100-200 125-210
5 150-290 200-260
6.3 200-385 220-340

AJUSTE DEL ARC FORCE

Se aconseja posicionar el Arc Force en posicién media para iniciar la soldadura y ajustarla en funcién de los resultados y de las preferencias de
soldadura. NOTA : el rango de ajuste de la fuerza del arco es especifico del tipo de electrodo elegido.

RANURADO

Durante el ranurado, un arco eléctrico arde entre el electrodo de ranurado y la pieza metalica, calentando esta pieza hasta que se funde. Este bafio
de fusion ligido se «limpia» con aire comprimido. El ranurado requiere un portaelectrodos equipado con una conexion de aire comprimido (ref.
041516) y electrodos de ranurado.

ref.
086081

Tipo Cantidad
6.5 x 305 mm 50

Amperio
400 A

PARAMETROS DEL PROCESO

Unidad

La corriente de soldadura se ajusta en funcion del diametro y del tipo de electrodo de ranurado (400 A max.)

Corriente de soldadura A (consulte el embalaje de los electrodos).

El acceso a algunas funciones de la interfaz no esta disponible en el modo de gubia (JOB, etc.):

ANTORCHA PUSH PULL (OPCIONAL)

Referencia Diametro de hilol Longitud Tipo de refrigeracion
038738 0.8-1.2mm 8 m aire
038141 0.8-1.2mm 8m Liquido
038745 0.8> 1.6 mm 8 m Liquido

Se puede conectar una antorcha Push-Pull al alimentador de alambre mediante un arnés opcional (lI-6). Este tipo de antorcha permite el uso de
hilo de AlSi incluso en @ 0,8 mm con una longitud de antorcha de 8 m. Esta antorcha puede utilizarse en todas las modalidades de soldadura MIG-
MAG.

Le deteccion de la antorcha Push-Pull se hace mediante una simple presion del gatillo.

En caso de uso de una antorcha Push-Pull con potenciémetro, el ajuste de la interfaz permite fijar el valor maximo de la zona de ajuste.

El potenciémetro permite variar entre 50% y 100% de este valor.

RODILLOS (F) OPCIONAL

Referencia (x4) Referencia (x4)
Diametro Diametro
Acero Aluminio Hilo revestido
2 0.6/0.8 061859 - 2 0.9/1.1 061927
2 0.8/1.0 061866 061897 21.2/1.6 061934
21.0/1.2 061873 061903 21.4/2.0 061941
21.2/1.6 061880 061910 2 1.6/2.4 061958

Si los rodillos estan desgastados o si se utiliza alambre de relleno con un diametro > 1,6 mm, se recomienda sustituir la guia de alambre de plastico :

Diametro Color Referencia
2 0.6>1.6 azul 061965
2 1.8>2.8 rojo 061972
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KIT OPCIONAL DE CAUDALIMETRO

075498

ANOMALIAS, CAUSAS Y SOLUCIONES

Anomaias

La velocidad del hilo de soldadura no es
constante.

Le motor de devanado no funciona.

Mal devanado del hilo.

No hay corriente de soldadura o la corriente
es incorrecta.

El hilo se tapona tras los rodillos.

Causas posibles
El orificio esta obstruido por salpicaduras.

El hilo patina en los rodillos.

Uno de los rodillos patina.
El cable de la antorcha esta retorcido.

El freno de la bobina o el rodillo estan dema-
siado apretados.
Funda pasa-hilos sucia o dafiada.

La cufa del eje de los rodillos no esta pre-
sente

Freno de la bobina demasiado apretado.

Mala conexién de la toma de corriente.

Mala conexién de masa.
No hay potencia.
La funda pasa-hilos esta aplastada.

Blogueo del hilo en la antorcha.
No hay tubo capilar.

Velocidad demasiado alta.

El kit de caudalimetro (ref. 073395) permite regular y controlar con precision el caudal de gas a la salida
de la antorcha cuando ésta esta conectada a una red de gas. La presién del gas en la red debe ser
estable y situarse entre 2 y 7 bares. El caudal puede ajustarse entre 3 'y 30 I/min.

Soluciones

Limpie el tubo de contacto o cambielo y vuelva
a poner producto anti-adherente.

Vuelva a poner producto anti-adherente.
Compruebe el ajuste del tornillo del rodillo.
El cable de la antorcha debe estar lo mas
recto posible.

Afloje el freno y los rodillos

Limpiela o reemplacela.

Coloque la cufa en su lugar.

Afloje el freno.

Compruebe la conexion de la toma y verifique
que esta es trifasica.

Compruebe el cable de masa (conexién y
estado de la pinza).

Compruebe el gatillo de la antorcha.

Compruebe la funda y el cuerpo de la antor-
cha.

Limpiela o reemplacela.
Compruebe el tubo capilar.

Reduzca la velocidad del hilo.
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El cordon de soldadura es poroso.

Particulas de chisporroteo importantes

No sale gas de la antorcha.

Error en la descarga.

Problema de guardado

Supresion automatica de los JOBS.

Problema de tarjeta USB

Problema de archivo

Problema de actualizaciéon

CONDICIONES DE GARANTIA

El caudal de gas es insuficiente.

Botella de gas vacia.

Calidad del gas insuficiente.

Corriente de aire o influencia del viento.
Boquilla de gas demasiado ensuciada.
Mala calidad de hilo.

Mal estado de la superficie que se va a soldar
(6xido, etc...)

El gas no esta conectado

Tensién del arco demasiado baja o demasiado
alta.

La masa no esta bien colocada.

Gas de proteccion insuficiente.

Mala conexion del gas.

Los datos del lapiz de memoria USB son
incorrectos o estan dafnados.

Ha superado el numero maximo de guar-
dados.

Algunos de sus JOBS se han suprimido, ya
que no eran validos con las nuevas sinergias.

No se ha detectado ningun JOB en la llave
usB

No queda espacio en la memoria del producto
El archivo «...» no corresponde a sinergias
descargadas en el producto

La memoria USB no parece ser reconocida.
La visualizacién del paso 4 del procedimiento
de actualizaciéon no aparece en la pantalla.

Zona de ajuste de 15 a 20 L/ min.
Limpie el metal de base.

Reemplacela.
Reemplacelo.

Evite corrientes de aire, proteja la zona de
soldadura.

Limpie la boquilla de gas o reemplacela.
Utilice un hilo adaptado a la soldadura MIG-
MAG.

Limpie la pieza antes de soldar.

Compruebe que el gas esté conectado a la
entrada del generador.

Ver parametros de soldadura.

Compruebe y posicione la pinza de masa lo
mas cerca posible de la zona donde se va a
soldar.

Ajuste el caudal de gas

Compruebe la conexion de las entradas de
gas.

Compruebe que la electrovalvula funciona.
Compruebe sus datos.

Debe suprimir algunos programas de solda-
dura.

El nimero de configuraciones guardadas esta
limitado a 200.

Libere espacio en la tarjeta USB.

El fichero se ha creado con sinergias que no
estan presentes en la maquina.

1- Inserte la memoria USB en su ranura.

2- Encender el generador.

3- Mantenga pulsados los 2 pulsadores 2y 3
de la HMI para forzar la actualizacion..

La garantia cubre todo fallo o vicio de fabricacion durante dos afios, a contar a partir de la fecha de compra (piezas y mano de obra).

La garantia no cubre :
* Cualquier otro dafio debido al transporte.

« El desgaste normal de las piezas (Ej. : cables, pinzas, etc.).
* Los incidentes debidos a un mal uso (error de red eléctrica, caida, desmontaje).
* Los fallos debidos al entorno (contaminacién, éxido, polvo).

En caso de averia, devuelva la unidad a su distribuidor, adjuntando:
- una prueba de compra fechada (recibo, factura...)

- una nota explicativa de la averia.
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NMPEOOCTEPEXEHWA - MPABUJIA BE3OIMNACHOCTHU

OBLWHME YKA3AHUA
ﬁ OTn yKasaHus OOIMKHbI ObITb MPOYNTaHbl U MOHATLI 40 Hadana nbbix paborT.
M3MeHEHMs 1 PEMOHT, He YKa3aHHbIE B 3TOW UHCTPYKLMW, HE AOSMKHbI ObITb OCYLLECTBIEHbI.

lMponssoauTene He HeceT OTBETCTBEHHOCTU 3a TpaBMbl U MaTepuarbHble NOBPEXOEHUS CBA3aHHble C HEeCOOTBETCTBYHOLLMM OaHHon WHCTPYKUUN
ncnonb3oBaHWeM annapara.

B cnyvae npo6neM NN COMHEHUN, o6pau.1a|?1Ter K KBaJ'll/I(bMLI,MpOBaHHOMy cneumanucTy ana npaBMnbHOINO NCMONb30BaHNA YCTAaHOBKN.

MpouTuTte WHCTPYKUMIO NO 3KCnJlyaTaum CBAapO4YHOro MCTOYHMKA nepen TemM, Kak UCnosib3oBaTb nogarllee yCTpOVICTBO.

OKPYXAIOLLAA CPELOA

310 060pyD,OBaHI/Ie [OMKHO ObITb UCMONB30BAHO UCKIIOYUTENBHO AN CBapPOYHbIX pa60T, orpaHn4ymBasdCb ykasaHnaMu 3aBoAckon Tabnuukn n/mnm
WHCTPYKUUN. Heobxogumo cobniogatb YKasaHusa no mepam 6esonacHocTu. B Cny4yae HeHaanexatwlero niy onacHoro ncnonb3oBaHnAa Nnpon3soanTenb
He HeCeT HMKAKOWN OTBETCTBEHHOCTU.

AnnapaT DOIMKEH ObITb YCTaHOBJI1E€H B NomMeLeHnmn ©e3 nbinu, KUCNOoTbI, BO3ropaembliX ra3oB, Unun Opyrux KOppOSVIIZHI:IX BellecTB. Takue xe ycnosua
DOMKHbI BbITb COBNOAEHBLI ANst ero XpaHeHu4. Y6enutechb B NPUCYTCTBUU BEHTUNALUK NPpU NCNONb30BaHUU annapara.

TemnepaTypHbIn AManasoH

WcnonbayinTe npu Temnepartype -10 n +40°L, (+14 n +104°®).
XpaHeHue: ot -20 go +55°L (ot -4 po 131°D).

BnaxHocTb Bo3gyxa:

MeHbLwe nnu pasHo 50% npu 40°LL (104°9)..

90% wnwn Hwke npu 20°L, (68°®).

Beicota Hap ypoBHEM Mops

o 1000m BbICOTHI HaA ypoBHeM Mops (3280 dyToB).

NWHOUWBUAOYATIbHAA SALLUTA U SALLUNTA OKPYXXAIOLLINX

,D,erBaﬂ CBapKa MOXeT ObITb ONACHOW 1 BbI3BATb TSHKENbIE U Aaxe cMmepTenbHble paHeHUs.

CBapowale paGOTbI nogsepraroT nonb3oBaTtens BO3,C|,el7ICTBVIIO OnacHOro NCToOYHUKa Tenna, CBETOBOro MUany4veHusa ayrn, anekTpoMmarHUTHbIX nonewm
(ocoboe BHMMaHWe nuuam, MMELLIMM 3MEKTPOKapANOCTUMYIIATOP), CUMbHOMY LUYMY, BbIAEMNEHNSAM rasa, a Takke MOryT cTaTb MPUYMHON NOPaXeHNs
SNEeKTPNYECKNM TOKOM.

Yto Obl MpaBMnbHO 3alLUMTUTL CeBst 1 OKpyXatLwumx, cobnogante cnedyolime npasuna 6e3onacHoOCTy:

YT06bI 3aWwmTUTL Cebs OT OXOoroB M 0bnyveHusa npu paboTe ¢ annapaTtom, HageBanTe Cyxylo paboudyto 3awuTHyo ogexay (B
XOpOLLEM COCTOSIHUW) U3 OTHEYMNOPHOM TkaHW, 6e3 OTBOPOTOB, KOTOPasi MOKPbIBAET MOMIHOCTLIO BCE TENoO.

PaboTtainTe B 3aWnUTHBIX pyKaBuuax, obecneyuBatoLLme QIIEKTPO- N TEPMOU30NALUIO.

MCI‘IOJ‘Ib3yI71Te cpencTBa 3alluTbl ONA CBapKu n/vnu wnem ans CBapKM COOTBETCTBYIOLLEro ypoBHA 3allUThbl (B 3aBUCUMOCTU OT
VICI'IOJ'Ib3OBaHI/1ﬂ). 3awmwariTe rmasa Bo BpeMs YACTKWN. HolleHne KOHTaKTHbIX NIH3 BOCTpeLlaeTcs.

B HekoTOpbIX crnyyvasax Heobxoaumo OKPY>XUTb 30HY OrHEeynopHbIMWU LLUTOpaMu, 4yTOObI 3aWMTUTD 30HY CBapKu OT nyqelh, 6pbl3|’ n
HakKaneHHoro wnaka.

I'Ipe,u,ynpe,qme OKpYy>XakLWwnx He CMOTpeTb Ha ayry n o6pa6aTb|BaeMb|e Aetanu v HageeaTtb 3alUUTHYHO pa60qyro oaexnay.

HocuTe HayLWHWKM NPOTUB LWyMa, ECNY CBAPOYHbINA MPOLECC AOCTUrAET 3BYKOBOTO YPOBHS! BbILLE JO3BOSIEHHOIO (3TO € OTHOCUTCS
KO BCEM NULLAM, HaxoAsILLMMCS B 30HE CBapKM).

© @ 68

Hepxute PYKK, BONOCHI, ogexay noaanblie OT NOABUXKHbIX yacren (,EI,BVII'aTeJ'Ib, BeHTVIJ'IﬂTOp...).
Hukorga He cHUMaviTe 3alUTHBIN KOpnyc C CUCTEMbI OXNnaxaeHusa, Korga UCTOYHUK Noa Hanps>XeHnem. MponssoguTens He HeceT
OTBETCTBEHHOCTU B Cly4ae HeCcHaCTHOro cny4as.

Tonbko 4TO CBapeHHble AeTann ropavn 1 MoryT Bbi3BaTb OXOrM NMpu KOHTaKTe C HUMW. Bo Bpema TeXOﬁCJ‘Iy)KI/IBaHVIﬂ ropenku mnu
anekTpoaoaepxarena yGG,CMTer, YTO OHM OOCTATOYHO OXNnagununucb 1 NOAOCXKAUTE Kak MUHUMYM 10 MUWHYT nepen Ha4vasnom pa60T.
I'Ipm MCNONb30BaHNN rOPENikMN C XUOKOCTHbIM OXNaXKaeHNeM CUCTeMa oXnaXKaeHusa OOoSmKHa ObITb BKMIOYEHA, YTOOLI HE 0BXeYbcs
XNOKOCTbIO.

OueHb BaxxHO obe3onacutb pa60t4yro 30HY nepen TeM, Kak ee NoKUHYTb, 4YTOObI 3aLWUTUTL NtoAEN U NMyLLEeCTBO.

>

CBAPOYHbBIE AbIM U TA3

3 Bbigensiemble npu cBapke AblM, ra3 W MNbifib OMACHbl Afst 300poBbsA.  BeHTunsaumsa gomkHa ObiTb JOCTATOYHOMW, U MOXET
noTpeboBaTbCsl AOMNOMHUTENbHAas nogada Bo3gyxa. [lpy HegoCTaTOMHOW BEHTUNSALMU MOXHO BOCMOMb30BaTbCA MAacKon
CBapLUMKa-pecnmpaTopom.

:‘?_ MpoBepkTe, YTOOLI BCackbiBaHME Bo3ayxa Obino ahdeKkTMBHLIM B COOTBETCTBUM C HOpMaMy 6€30MacHOCTY.

Byobte BHMMaTEnbHbI: cBapka B HeGonbluux nomelleHusix TpebyeT HabnogeHns Ha 6esonacHoM pacctosiHun. Kpome Toro, maiika HekoTopbixX
MaTepuanos, CoAepXallnx CBUHEL, KaAMUA, LMHK UNu pTyTb, Unn aaxe 6epunnuin, MoxeT ObiTb 0cobeHHO BpedHOW, NoaToMy obesxupusaiite
nertanu nepeg namkomn.

59

RU



60

MHcTpyKuma no
MepeBoa opurMHanbHbIX
NPUMEHEHNIo VHCTPYKUWIA WF 50

[a3oBble 6annoHbl AOMKHLI XPaHUTLCS B OTKPbITHIX UIM XOPOLLO NPOBETPUBAEMbIX MOMELLEHUsIX. OHU [OMKHbI BbITh B BEPTUKANbHOM NOMOXEHUN 1
3aKpenseHbl Ha CTolke Unu Tenexke. Hu B koem criyyae He BapuUTb BONM3M Xupa Unm Kpacku.

PUCK NMOXAPA U B3PbIBA

% MonHocTbIO 3aWwmTUTE 30HY CBapkn. Bosropaemble matepuarnbl JOMMKHbI ObiTb yAaneHbl kak MUHUMYM Ha 11 MeTpoB.
E é MpoTrBonoOXapHOe 0bopyaoBaHNe AOMKHO HaXOANTLCS BOMU3N NPOBEeAEHNS CBapOYHbIX paboT.

OcTOpOXHO C Gpbl3ramu ropsiyero Matepuana unm uckp. OHu MoryT noBreyb 3a coO6oM Noxap U B3pbIB AaXKe Yepes LLETU.

YnanuTe niogen, Bosropaemble NpeaMeThl M BCe eMKOCTY NMof AaBrieHneM Ha 6e3onacHoe paccTosiHue.

Hu B kOem criyyae He BapuTe B KOHTElHepax Unu 3akpbITbix TpyGax. B crnyyae, ecnm oHU OTKPbIThI, TO Nepes CBapKoii MX HYXXHO 0CBOGOAUTL OT BCEX
B3pbIBYaTbLIX UMK BO3ropaemMbix BeLLEeCTB (Macno, TONMUBO, OCTATOYHbIE rasbl ...).

Bo Bpems onepauum WnudoBaHWs He HaNpPaBnsiTe MHCTPYMEHT B CTOPOHY UCTOYHKMKA CBAPOYHOrO TOKa MM BO3ropaeMblX MaTepyarnos.

FA30BbIE BAIIIOHbI

a3, BbIXOAAWMA M3 GannoHOB, MOXET CTaTb MCTOYMHWKOM YAylbs B CIly4ae ero KOHLUEHTpauuu B 30He CBapKM (XOPOLLO
npoBeTpuBaiiTe).

TpaHcnopTMpoBKa AorkHa ObITh BbINONIHEHA 6GE30MaCcHO: LMNMHAPLI 3aKPbITh, @ UCTOYHMK CBAPOYHOTO TOKa BbIKMHOYeH. BannoHbl
[OMKHbI ObITb B BEPTUKANBHOM NOSIOXEHUU 1 3aKpenseHbl Ha NoACTaBke, YTOOb! OrpaHNYUTb PUCK NageHUs.

3aKprBaIZTe 6annoH B nepepbiBe Mexay OByMA UCMOSb30BaHUAMN. Ey,r:u;Te BHUMaATENbHbI K UBMEHEHUIO TeMnepaTypbl 1 npe6b|Baano Ha COoJlHUe.
BannoH He pomkeH conpukacaTtbCa C niamMmeHeMm, SﬂeKTpl/l"leCKOIZ ,D,yFOVI, ropern(0|7|, 3a)XMMOM Macchbl Unu ¢ nobbiM Apyrmm NCTOYHUKOM Tenna nnu
CcBeYeHud.

,D,ep)KI/ITe €ero noganbLue OT ANEeKTPUYeCKnX U CBapoYvHbIX uenew u, cnegoBaTenbHO, HUKOTAA He Bapute GannoH nog AaBneHneM.

By/:u:Te BHUMaATENbHbI. NPU OTKPbITUN BEHTUINA 6annoHa He HpMGﬂM){(aﬁTe ronosy u y6e,qv|Ter, 4YTO I/ICI'IOJ'Ib3yeMbIl7I ra3 CooTBETCTBYET MEeTOoAYy CBapKu.

ANEKTPNYECKAA BE3OMNACHOCTb

R e Wcnonbayemasi anektpuyeckasi ceTb [OSkHa o6si3aTernibHo ObiTb 3a3eMreHHON. VCrornbayiTe pekoMeHOyeMmblil pasmep
npefoXpaHUTensl, ykadaHHbIM Ha Tabnmyke ¢ HOMUMHAMNBHBIMU XapaKTepucTUKaMu.
MopaxeHne aNeKTPMYECKM TOKOM MOXET CTaTb UCTOYHMKOM CEPbe3HOro MPSIMOro UMM KOCBEHHOTO HECHacTHOro crydvas unm
Jaxe CMepTu.

Huvkorga He mpukacaiTech K TOKOBEMYLUMM YacTsIM BHYTPU UMW CHapYXW UCTOYHMKA TOKa (TOperikv, 3aXuMmbl, Kabenu, anektpoabl), Tak Kak OHu
MOAKMIOYEHbI K CBAPOYHON LiEMM.

Mepen Tem, Kak OTKPbITb UCTOYHWK, €70 HYXXHO OTKITIOYUTL OT CETW M NOAOXKAATb 2 MUHYTLI, NSt TOro, YTOBbl BCe KOHAEHCATOPbl Pas3paannucs.
Hvikorga He AoTparMBanTecs OAHOBPEMEHHO [10 FOPErKM UK 3NeKTPOAoAEpKaTens 1 0 3aX1uMa Macehl.

Ecnn kabenu, ropenku noBpexaeHbl, NOnpocuTe KBanmULMPOBaHHBLIX U YMOMHOMOYEHHBLIX CMeLManicToB MX 3ameHuTb. Pasmepbl ceveHus
kabenei JOMKHbI COOTBETCTBOBAThL NPUMEHeHUI0. Beeraa HocuTe Cyxyto ofieKay B XOpOoLIeM COCTOSIHAM AMst U3OMSLMMU OT CBapOYHO Lenu. Hocute
U30NMpYIoLLYH0 06yBb HE3ABMCMMO OT TOV Cpefpl, rae Bbl paboTaeTe.

YCTAHOBKA BOBWHbI U 3AMPABKA MNMPOBOJIOKMU (FIG.

A M3onupynte cBapLimka oT CBapoOYHOro HanpsikeHus!

Bce akTvBHble AeTanu uenu CBapOYHOrO TOKa He MOryT ObiTb 3allyvlLeHbl OT MPSAMOro KoHTakTa. [Moatomy cBapwuk 06si3aH mu3beratb pUCKOB,
cobntogas npasuna 6esonacHocTy. [laxe KOHTaKT C HU3KMM HanpshKeHWeM MOXET ucnyratb U MPUBECTU K HECYACTHOMY Cryyalo.

* Hocute cyxve n HenoBpexaéHHble CpeacTBa 3awmThbl (00yBb C pe31HOBBIMM NOAOLLBaMU / KOXKaHble 3alMTHbIE NepyaTkun cBapLyuka 6es 3aknenok
Unu cKpenok) !

* N3BeranTe NpsiMOro KOHTaKTa C BbIBOAAMU AMA NPUCOEANHEHNS BHELLHWUX NMPOBOAHMKOB UM HEU3ONMMPOBaHHBIMK pasbeMamu !

* Beceraa knagute cBapoYHyo ropesiky Unv anekTpoaoaepxarerb Ha U301MpoBaHHYI0 MOBEPXHOCTb, KOrAa Bbl MX He ucnonbayete!

& Puck nony4yeHus1 0Xkoroe B 30He nogcoeAuHeHUs CBapoO4HOro Toka !
Ecnu nogcoeanHeHns cBapo4HOro Toka 3akpenneHbl HenpaBuibHO, TO COeANHEHUS U kabenu MOryT HarpeTbCA 1 Bbl3BaTb OXOrn B Cliy4ae KoHTakTal
* ExxegHeBHO NpoBepanTe COeAMHEHUsI CBapOYHOrO ToKa W nNpu HagobHocTU 3aKkpennanTe nx NOBOPOTOM Hanpaso.

A OnacHocTb nopaxeHusa 351eKTpu4eCkum TOoKOM!

Ecnn CBapkKa npoussoauTca pa3HbiIMM MeTO4aMK B TO BPEMA, KaK roperika u anekrpoaoadepatenb NnoacoeAnHeHbl K annaparty, TO Luenu HaxoaaTtca
noA HanpsXeHneM XOrnocToro xoga nnn ceapo4vHbIM HanmeeHmeM!

B Hauane pa6OTbI 1 BO BpeMs nepepbiBOB BCerga I/I3OJ'IVIpyIZTe ropernky u 3neKTpo,q0uep>KaTenb!

ANMEKTPOMATHUTHBIE U3NTYYEHUA

CBapOoYyHbIii TOK BbI3bIBAET 3MEKTPOMArHUTHOE MOME BOKPYr CBAPO4HON Lienu 1 CBapOYHOro 0GopyaoBaHUs.

\ OnekTpuyeckuii ToK, MPOXoAsLMiA Yepe3 NobOoW NPOBOAHWUK BbI3bIBAET MOKaNM30BaHHbIE 3nekTpomarHuTHble nonst (EMF).
\\I
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OrnekTpomarHuTHble nonsa EMF MoryT cosgate MOMexu Ansi HEKOTOPbIX MEAMLMHCKMX MMMMAHTaToB, HanpuMep 3neKTpoKapaMOCTUMYNATOPOB.
HeobxoanMo npuHATL Mepbl 3aLUMTbl AN MHOAEN, HOCALLUX
MeaMULMHCKME UMMNaHTaTsl. Hanpumep: orpaHnyeHve JocTyna Ans NPOXOXWX, UMK OLeHKa MHAMBUAYaSbHOMO puUcka Ans cBapLuyyka.

Bce cBapLmkv AOMKHBI MCNOMb30BaTh CriegytoLye npoueaypbl ANs MUHUMU3aLUUy BO3AENCTBUS 3MNeKTPOMarHUTHbIX Nonew:
* pacnonoxuTe cBapoyHble kabenv BMeCTe - N0 BO3MOXHOCTU 3aKpENUTE UX C MOMOLLbIO 3aXX1MMa;

- NonoXeHuve (TyrNoBULLE U ronoBa) Kak MOXHO Jarnblue OT CBapO4HOro KOHTYPa;

* HUKOrAa He obmaTbiBaviTe CBapoYHble kabenu BOKpyr Tena;

* HE pa3meLLanTe Koprnyc Mexay cBapoyHbiMu kabensmu. [epxuTte oba cBapovHbIX kabensi Ha 0QHOWM CTOPOHE Kopnyca;

* MogcoeanHunTe obpaTHbIi kKabenb K 3aroToBKe Kak MOXHO Brnvke K CBapMBaeMOMy y4acTKy;

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

- He BbINOSHANWTE CBapKy B Npedenax A0CSAraeMocTV UCTOYHUKA CBApOYHOIO TOKa UMW YCTPOWCTBA NoAayy NpOBOSOKM.

Jlnua, ncnonb3ywue 3NeKTpoKkapaANnOCTUMYIATOPbI, AOIMKHbI NMPOKOHCYNLTUPOBATLCA Yy Bpaya nepen pa60T0|7| C OaHHbIM

/\ obopynoBaHueMm.
BosgeincTere aneKTpoMarHUTHOrO Mosisi B MPOLECCE CBapKN MOXET MMETL U Apyrve, elle He U3BECTHbIe Hayke, NOCNeacTBUs
=\ ONsi 300POBbS.

TPAHCMOPTUPOBKA U TPAH3UT NOAAIOLLEIO YCTPOUCTBA

KaTyLIJKa NMEET BEPXHIO PYUKY, 4YTOObI BbI MOMMHN NepeHOCUTbL ee BPY4HYHO. By,El,bTe BHUMaTEmNbHbI: HE HefooLEeHNBanTe BeC
annapara. PyKOﬂTKa He MOXeT ObITb MCnonb3oBaHa Anst CTPOMNOBKWN.

Hukorga He nogHUMaNTe rasoBblil 6annoH u annapart O4HOBPEMEHHO. VX TpaHCNOPTHbIE HOPMbI Pa3fNMyatoTCs.
He nepeHocutb ato oGopy,u,oaaHme Haa nogbmMmu unu npeaMmeTamMmun.
>KenaTenbHo CHATb 606I/1Hy NPOBOJIOKN Nepen TeMm, Kak NoaHATb Unn nepeHecTn nojarllee yCTpOVICTBO.

YCTAHOBKA AINMNAPATA

* MNocTaBbTe NofatoLLee YCTPOMCTBO Ha MO, MakCMMarbHbIA HaKIoH Kotoporo 10°.

» Matepwuan gormkeH ObITb 3alUMLLEeH OT OOXKAA U He NoABEPraTbCsl BO3AENCTBUIO CONTHEYHbIX MyYen.

Ob6opynoBaHne uMmeet cteneHb 3awmnTbl IP23S, 4To 03HavaerT :

- 3aWmTy OT HeBOMbLUMX TBEPALIX MHOPOAHBIX TEN AUaMeTpoM 212.5Mm u,

- 3alMTa OT AOXKASA, HaMpaBNeHHOro nog yrrnom 60° K BepTukanu, Koraa ero ABWKYyLIMecs YacTu (BEHTUNSATOP) HEMOOBWKHbI.
MoaToMy AaHHOe 00opyaOBaHNE MOXHO XPaHUTb HA OTKPLITOM BO3[lyXe B COOTBETCTBUM CO CTENEHbIO 3awuTbl [P23.

I'Ipovlaso,qmenb He HeceT OTBETCTBEHHOCTU OTHOCUTENbHO ymepﬁa, HaHeCeHHOro nmuam nnu npegmMmeTam, n3-3a HenpasuiibHOro
1 OnacCHOro UCnonb30BaHUsA 3TONo o6opy,qoaaHV|;|.

LUHyp nuUTaHuA, yanuHuTenb n CBapqubIIZ Kabenb OOMKHbI NMOMTHOCTbLIO pa3mMmoTaHbl BO n3bexaHue neperpesa.

OBCINYXWBAHUE / PEKOMEHOALNA

* TexHnyeckoe obCnyxuBaHWe LOMKHO NPOU3BOANTLCS TOMBKO KBANMUMULMPOBaHHBLIM crieumanuctom. CoBeTyeTcs NpoBoanTb
- exerogHoe TexobcnyxueaHue.
* OTKNIOYUTE COEOMHEHUsI MeXZy NoAatoLMM YCTPOMCTBOM W WUCTOYHMKOM TOKa M MOAOXAWTE 2 MUHYTbI Neped Tem, Kak
NPUCTYNUTL K TEXOBCIYXUBaHMIO.

i PerynﬂpHo OTKprBaﬁTe annapart un HpOﬂyBaﬁTe €ro, YTobbl O4YMCTUTBL OT Nbinu. Heobxoanmo Takke NnpoBeEPATbL BCE ANEeKTpu4eckme coeanHeHnqa ¢
NOMOLLbK N30JIMPOBAHHOIO UHCTPYMEHTA.
i PerynﬂpHo KOHTpOJ'II/IpyVITe COCTOAHME COoeAUMHUTENbHOro LwnaHra mexay nogakrwmm yCTpOPICTBOM n CBapO4HbIM WUCTOYHUKOM. B cny4yae
noBpeXxaeHnAa OH O0JDKeH ObITb 3aMEHEH.

BHumaHune! Ecnv Bo Bpemsi CBapku MUCMONb3yeTcsl MHOE MOAbEMHO-TPAHCMOPTHOE CPEACTBO, YEM TO, YTO PEKOMEHOOBAHO
npoussoauTenem, To obecneyvsTe U3oNSALMI0 Mexay KOpnycoM NofatroLLero yCTpoOnCcTBa v NOAbEMHO-TPAHCMOPTHBIM CPEACTBOM.

* MNopatouee yCTpOVICTBO [OMKHO ObITb MCMNOMb30BaHO TOMbLKO, KOFAA BCE JTOKU 3aKpbIThbI.

YCTAHOBKA U NMPUHUUN OEANCTBUA

TonbKO ONbITHBIV U ynOﬂHOMOHeHHbII?I npounssoguTenem cneumannct MOXeT OCyLLeCTBIIATb YCTaHOBKY. Bo BpeMaA YCTaHOBKU y68,D,I/ITer, YTO UCTOYHUK
OTKITHO4EH OT CeTu. PeKomeH,u,yeTcn ncnonb3oBaTb CBapo4vHble kabenu nayuime B KOMnnekTe ¢ annapatomMm anda onTMMarnbHowm HaCTpOVIKI/I MalUUHbI.

ONMUCAHUE

3710 obopyaoBaHue npeacTasnseT cobon oTAenbHbIM MEXaH13M nogayn NPOBOMOKM ANA NOlyaBTOMAaTUYECKON «cuHepreTudeckon» ceapku (MIG nnm
MAG), ceapku nokpbiTbim anektpogom (MMA) n ceapku Tyronnaekum anektpogom (TIG). Ana 200-x 606uH & 300 mm.
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ONMUNCAHUE OBOPYLOBAHMUA (I1)

1-  4TO conpoTuBneHue cetn obLuero nonb3osanusa G 200/300 mm 10- KoHHekTOp USB

2- PeBepcuBHOe CTpaBnuBaHue - nogadya npoBOOKM 11-  lMoactaBka Ans ropenku

3- Togawowmin mexaHmsm 12-  KOHHeKTOp COeaMHUTENbHOrO LWnaHra
4-  Kpbilwka Anst BbIXO4A OXNaXxaatoLwem XnakocTu (CUHAS) 13- TMopgknioyeHue rasa

5-  Kpblwka Ansa Bnycka oxnaxgatoLlen )XuakocTu (KpacHas) 14- Pa3bem MOLLHOCTU

6- [ononHuTenbHas Kpbilwka Ans kabensa nposofos ropenku Push-Pull 15- Onopa kabens

7- EBpopasbem (ropenka) 16- [epeHoCHbIE py4dKU.

8- HMI (4enoBeko-MalLUUHHbIN MHTEpdeic) 17-  Typenb

9- 3awwTHas KpbllLKa dKpaHa

WHTEP®EWUC YENOBEK-MALLUHA (IHM)

E@ MoxanywcTta, 03HAaKOMbTECH C MHCTPYKUMEWn Mo akcnnyaTtaumm uHTepdpeiica (IHM), koTopas SBnsieTcs 4acTbio MOMHON
. OOKyMeHTauun Ha obopyaoBaHue.
UHTepdenc

NMUTAHUE - BKITIOYEHUWE

3710 060opynoBaHue Gbino paspaboTaHo Anst paboTbl UCKMYUTENBHO C AONONHUTENbHbIMU reHepaTopamu cepun KRONOS / NEOMIG-i:
KRONOS 400T DUO 075337

KRONOS 400T G 075054
KRONOS 400T GW 075061
NEOMIG-i 400 G 075085
NEOMIG-i 500 G 075092

OTu ABa aneMeHTa coeauHeEHbI JONOMHUTENBHBIM CreLlnanbHbiM kabenem:

Tun oxnaxgeHus ropenku OnuHa Pasgen ApTukyn
5m 70 mm? 075443
Bo3aayx 70 mm? 075450
10m
95 mm? 077553
1.8 m 70 mm? 075467
5m 70 mm? 075474
XKugkoctb
70 mm? 075481
10m
95 mm? 075504

NOAKNIOYEHUE KABENA

¢ [MoacoeanHeHne Unu oTCoeauHEHNe COeaNHUTENBbHOTO LWNaHra Mexay UCTOYHWUKOM 1 nojarowmnm yCTpOVICTBOM obs3aTensHO
OOMKHO NPOU3BOANTLCS, KOrAa UCTOYHWUK HE NOA, HanpshkeHneM. BbIKMounTe UCTOYHWUK NUTaHUS, BblTallume BUJKY N3 PO3ETKU, N

SECURITY nofoXauTe ABe MUHYTHI.

¥

YTo6bl nOakNio4nTL Kabenu NPoBOAOB MEXAY reHepaTopoM U KaTyLIKOW, CM. CTp. 3 unu 4.

YCTAHOBKA BOBUHbI

=~

a b - CHumuTe conro (a) 1 KOHTakTHy Tpybky (b) ¢ ropenkn MIG/MAG.

- OTkpoWiTe ntok bapabaHa.

- YctaHoBuTe 6006UHY Ha aepxaTternb.

- Obpatute BHUMaHWE Ha MPWBOAHOW LWTUMT (C) CTOMKM MoTOoBMMa. YTOObI YCTaHOBUTH
KaTyLwky amamerpom 200 MM, MakcUManbHO 3aTsHUTE NMacTUKOBbIN AepXaTenb KaTyLuKu
(a).

- OTtperynupyinte Topmo3 606uHbI (b) Tak, 4TOGbI MpyM OcTaHOBKe cBapku GobwuHa no
MHEPLMK He 3anyTana npoBonoky. He 3axumainTe CuwKOM CUMbHO. TO MOXKET NPUBECTU
K neperpesy ABuraTtens.
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YCTAHOBKA NPUCAOOYHOMN NPOBONOKHU

Y7106kl 3aMEHNUTL PONUKK, BLINONTHUTE crieaylolme 4eNCTBUSA:

- OcnabbTte py4ku (a) 4O MakCMMyMa U OnyCTUTE UX.

- Pa3bnokupyiite ponuku, NoBepHyB CTOMopHbIe korbua (b) Ha 4eTBepTb obopoTa.
- HactponTte ponuku n 3adpmkcnpyinte CTonopHble KonbLa.

MocTaBnsieMble pONuKM - 3TO POMUKN C ABOMHBIMW KaHaBKaMMU:

- cTanb @ 1.0/1.2

- MNpoBepbTe MapKMpPOBKY Ha pornvke, 4Tobbl ybeanTbCs, YTO PONMKM MOAXOAAT ANS AnameTpa
N NPOBOMOKM 1 MaTepuana nposoroku (4ns nposonoku @ 1,0 ucnonbaynte kaHasky & 1,0).

- Wcnonb3yiite ponuku ¢ V-o6pa3Hoi kaHaBKOW ONsi CTanbHOW MPOBOMOKMA W OPYrOW >XECTKON

NPOBOMOKM.

- Wcnonbsynte ponukn ¢ U-obpasHon kaHaBKOW AN antoMWHUEBBLIX NPOBOAOB W OpPYrnx ')\‘1
NEerMpoBaHHbIX NPOBOAOB, MMOKUX. A

<§ : HAANUCb BUAHA Ha ponuke (npumep: 1.2 =@ 1.2)
—» : xenob Ans ncnonb3oBaHWs

YTo6b1 YyCTaHOBUTL NPUCAA0YHBIN NPOBOA, BbINOMHUTE crieaylolyme AeiCTBUS:

- OcnabbTe pyyku 4O MakcrMyma 1 onycTuTe KX.

- BcTaBbTe NpoBof, 3aTeM 3akpouTe NodatoLinin MEXaHU3M [ABUraTensi U 3aTsaHUTe pydku, Kak
yKasaHo.

- HaxkmuTe KHOMKY BKMIOYEHWSI HA pe3ake WM HaXMUTe MnepekriodaTenb nogayu npoBOrioku
(11-2) Ha ycTpoiicTBe nofayuu NPOBOJIOKM, YTOObLI aKTMBMPOBATL ABUraTerb.

Mpumevanus

» CrMLLKOM Y3KWUI LINaHT MOXET BbI3BaThb NPobrnembl C Nogayen n neperpesom Asuratens.

» KOHHeKTOp ropenku JomkeH Takke BbiTb XOpOLUO 3aTaHYT BO n3bexaHue neperpesa.

* NposepbTe, 4TOOLI HM NpoBOMOKa, HM 6OBUHA He Kacanucb MexaHu4eckux brnokos annapaTa. B obpaTHom cryyae cyuiecTsyeT
OMacHOCTb KOPOTKOrO 3aMblKaHMs.

PUCK OXXOroB, CBA3AHHbIW C NOABUXHbIMU ANNIEMEHTAMU

Takum o6pa3oM MPUBECTU K paHeHUsIM!
* He npubnuxaiite pyku K NOABUXKHBIM UM NMOBOPaYMBaIOLLMMCS 3IeMeHTaM, a Takke k Aetansm npusogal
O « MpocneguTte 3a TeM, YTOGbI BCE KPbILLKKU KOPMyca UK 3allWTHbIE KPbILLKM Gblfin 3aKpbIThl BO BpeMsi paboTbi!

MopatoLme yCTpoCcTBa UMEIOT NOABWKHbLIE 3MEMEHTBI, B KOTOPbIE MOTYT MOMNACcTb PyKW, BOSIOCHI, OAeXAa U UHCTPYMEHTbI 1
* He HocuTe nepyatku, korga npogeBaeTe NPOBOMOKY UMW 3aMEHSIETE KaTyLLKY.

MONYABTOMATUYECKASA CBAPKA CTAJIIU / HEPXXABEIOLLEA CTANU (PEXXUM MAT)

3710 06opyaoBaHME MOXET CBapuBaTb MPOBOSIOKY U3 CTanu 1 HepxagetoLlen ctanu auametpom ot 0,6 go 1,6 mm (I-A). B ctaHgaptHon
KOMMMeKTaLum yCTpoicTBO noctaensieTcs ¢ ponukamun & 1,0/1,2 ans ctanu unu HepxasetoLlen ctanu. KoHTakTHas Tpy6ka, >xenob ponuka v wnaHr
ropernku npegHasHayeHbl Ans 3Toro NpUMeHeHus!.

Wcnonb3oBaHue annapata Ans ceapku ctanu TpebyeT cneumnduyeckuii ras (Ar + CO2). Mponopums CO2 MOXET MEHATLCS! B 3aBUCUMOCTU OT

Tuna ucnonb3yemoro rasa. [ins HepxaBenkun ucnonb3ynte cmeck ¢ 2%-cogepxaHuem CO2. MNpu ceapke unctbiM CO2 Heo6XxoaMMO NOAKMHYNUTD
nogorpesaTenb rasa K rasosomy 6annoHy. [1nsi KOHKPETHbIX TpeboBaHWI K ra3y, moXxanywncTa, CBSXKMTECh C BallMM AMCTpUbbLIOTOpPOM rasa.

Pacxop rasa npv ceapke ctanu ot 8 Ao 15 n/MuH B 3aBMCUMOCTM OT OKpyxatoLlern cpeabl. YTobbl NnpoBepuTb pacxod rasza Ha MaHoMmeTpe 6e3
pa3maTbiBaHUsi 3anpaBo4HOI NMPOBOSIOKK, HAXMUTE U yaepxuBaiTe kHonky Ne 1 n cnegyiite npoueaype, oTobpaxkaemon Ha akpaHe. 3Ta npoBepka
[O0IDKHa BbINOMHATLCSA Nepuogmnyecky ans obecneveHns onTrMarsbHbIX XapakTepucTuk ceapku. OBpaTuTech K pyKOBOACTBY MO 3KCMnyaTauun
nporpammMmupyemoro TepmuHana (HMI).

NMONNYABTOMATUYECKAA CBAPKA AITIOMUHUA (PEXNM MIG)

Ce matériel peut souder du fil aluminium de @ 0.8 a 1.6 mm (I-B).

Mcnonb3oBaHue annaparta 41 CBapku antoMyHusi TpebyeT cneundudecknin ras - YnucThin aproH (Ar). [ina Boibopa rasa cnpocute coBeta
cneumanucra no npogdaxe rasa. Pacxopg rasa npu ceapke anmnoMuHus ot 15 go 20 n/MUH B 3aBUCMMOCTU OT OKpY»KatoLLel Cpefbl U OnbiTa CBapLuuKa.
BoT pasnuuus mexagy npuMeHeHuem cTtanu n anioMUHUS:
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- Ncnonb3ynTte cneumnanbHble ponvKU ANS CBapKu antioMUHUS.

- OTperynupyiTe AaBneHne HaXXMMHbIX POSIMKOB NOAAIOLLENO MEXaHW3Ma Ha MUHUMYM, YTODObl HE pasgaBuTb MPOBOSIOKY.

- Ncnonb3aynte kanunnapHyto Tpy6Ky (MpeaHa3Ha4YeHHyo AN HarnpasieHns NPOBOMOKM MeXAy porukamu KaTyLlwku asuratens n pasbemom EURO)
TOMbKO ANS CBapKu cTanu/Hepxasetowen ctanm (I-B).

- [openka : ucnonb3ynte cneuuanbHyo ropenky Ans anoMuHns. 3Ta roperka AN antoMUHNS OCHaLLeHa TedrTOHOBLIM LUMaHroM, YTOObl OrpaHNYUTb
TpeHus. HE OBPESATD wnaHr no kpato cTbika ! OTOT WwnaHr ncnonb3yetcs AN HanpasieHnst MPOBOMIOKM OT POMMKOB.

- KoHTtakTHas Tpybka ncnone3ayiite CMELINATIbHYIO koHTakTHYI0 TPyOKy ANs antioMUHMS, COOTBETCTBYIOLLYIO AUAMETPY NMPOBOIOKU.

~_ Mpu ncnonb3soBaHun KpacHoi unn cuHei obonouky (CBapka antoMUHKUS) PEKOMEHAYETCS NCMOoMNb30BaTh akceccyap
.!!! 91151 (I-C). 70T aKkceccyap 13 HepXxaBeloLLel cTany HanpasnsieT Tpyoky, yny4ylias ee LeHTpupoBaHue n obnerdas
noaavy NpoBOIOKU.

NONYABTOMATUYECKASA CBAPKA CUSI U CUAL (PEXXUM CBAPKU-NANKN)

O6opynoBaHue MoxeT cBapuBaTtb npoBonoky CuSi n CuAl & 0,8 n 1,6 mm.
Takum xe obpa3om, kak 1 Ans cranu, nonb3ynTecb KanumnspHOM TpyOKoW 1 ropenkor co CTanbHbIM LufaHroM. [ina ceapku-narkv Ucnonb3ynTe
YUCTBIN aproH (Ar).

NMONYABTOMATUYECKASA CBAPKA NOPOLUKOBOM NPOBOJIOKOW

O6opynoBaHue MOXET cBapuBaTb MOPOLLKOBYIO NPOBOMOKY AnameTpom ot 0,9 o 2,4 mMm. OpurvHanbHble ponvKU HEOOGX0AMMO 3aMEHUTb Ha
ponuKK, cneumanbHO NpegHasHavYeHHble Ans NOPOLUKOBOWM NPoBonoku (onuums). CBapka NOPOLLKOBOW NPOBOOKON CO CTaHAAPTHBLIM COMIIOM MOXET
NPVBECTU K Neperpesy 1 NOBpexaeHuto ropenkn. CHUMUTE opurinHansHoe conno ¢ Bawen ropenku MIG-MAG.

PEKOMEHOYEMbIE KOMBUHALIUN

%(MM) Tok (A) @ NpoBOokK (MM) @ Conno (Mm) CkopocTb noToka (n/mMuH)
0.8-2 20-100 0.8 12 10-12
C 2-4 100-200 1.0 12-15 12-15
= 4-8 200-300 1.0/1.2 15-16 15-18
8-15 300-500 1.2/1.6 16 18-25
0.6-1.5 15-80 0.6 12 8-10
- 1.5-3 80-150 0.8 12-15 10-12
= 3-8 150-300 1.0/1.2 15-16 12-15
8-20 300-500 1.2/1.6 16 15-18

PEXWM CBAPKU MIG /| MAG (GMAW / FCAW)

MeTogpl cBapku
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PaclwimpeHHble Hactporikn a 5B
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(@]
MapHoe
P - Fe Ar 15% CO, Bbi6bop cBapvBaemoro matepvana
coeanHeHneMm - v
- CurHepreTuyeckne napameTpbl CBapKu
matepwuan/ra3
namer
A P @0,6>J 2,4 Mmm - v BbiGop AvameTpa NnpoBOnokM
NPOBOIOKU
lMoBeneHne o
A 2T, 4T Bbi6op pexvma ynpaeneHusi CBapkon C MOMOLLbIO KHOMKM
Tpurrepa v v
Pexum ToyeuHoro s
. Spot, Spot-Délai BbiGop pexvma npuxsaTku
BO3AENCTBUSI
TonwmHa BbiGop 0CHOBHOW HacTpoOWiku AN OTOBPaXeHUs (TonwuHa
1st Hactporika Tok - v cBapMBaemou AeTanu, CpeAHU CBApOYHbIN TOK MU CKOPOCTb Noaavun
CkopocTb NMPOBOIOKMN).

[locTyn K HEKOTOPLIM NMapameTpamM CBapK1 3aBUCUT OT BbIGPAHHOTO pexumMa oTobpaxeHus: HacTpoiku/pexnm oTobpaxeHus : Easy, Advanced unu
Expert. O6paTutech K pyKOBOACTBY MO dKCMyaTaumy nporpaMmupyemoro TepmuHana (HMI).
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METOLbl CBAPKUN

[ns nonyyYeHust 4ONONHUTENBHOWN MHpopmaLumm o cuHeprnm GYS 1 cBapoYHbIX Npoueccax oTckaHupynte QR-kog :

CBAPKA NPUXBATKOU

* SPOT-cBapka

[aHHbIN CBApOYHbIN PEXMM MO3BONSET coeanHeHne aetanen nepeq cBapkon. [puxBaTka MOXET OblTb COBEpLUEHA BPYYHYIO C MOMOLLbLIO Tpurrepa
UM C BPEMEHHOW 3a[epXKoW C 3apaHee OnpedeneHHOW MNPOAOIIKUTENBHOCTBIO MPUXBATKU. Takoe Bpemsi HaBedeHWUs MO3BOMSET YMyulUTb
BOCMPOW3BOAMMOCTb M NOMNYYUTb HEOKUCIEHHbBIE TOYKU.

- ToueuHas 3agepkka
37O pexum HaBedeHUsl, aHamnornyHbIA pexumy Spot, HO C MOCNeaoBaTENbHOCTLIO HABEAEHWUS W onpedeneHHbIM BpemeHeM npebbiBaHus, noka
YOEPXKMBAETCA HAXaTOWN KHOMKa BKMOYEHNUs. 3Ta (PyHKLMSA NO3BOMNSET CBapMBaTh OYE€Hb TOHKME CTarnbHbIE UNN antoMUHWUEBBIE NUCTbLI, OrpaHNYnBast

puck cBeprnieHusi u gedopMaunm nucta (0cobeHHO Npu cBapKe anioMUHUS).

ONPEOENEHWE HACTPOEK

EOVMHULIA
N3MEPEHUA
Burnback PyHKUMA, NpeaoTBpaLLaloLLas pUCKk 3anunaHns NpoBoAa B KOHLE LWBa. OTO BpeMS COOTBETCTBYET
nogbeMy NpPOBOMOKN U3 BaHHbI pacnnasa.
OTOT TOK CTyMeHN Npy OCTaAHOBKE - 3TO dha3a Nnocre KPUBOW CHIDKEHWUS TOKa.
3anonHeHue kpaTtepa o o
wea %ls Ero MoxHo oTperynmpoBaTtb No MOLLHOCTM (% CBapOYHOro TOKa) U Mo NPOAOCIHKUTENBHOCTH (B
ceKkyHpaax).
Sanepxka s MpoOomKUTENbHOCTL MEXAY OKOHYaHMeM Touku (nckntodasi Post Gas) n BO306HOBNEHMeM HOBOW
P ToukM (BkNtovas Pre-Gas).
TonwuHa MM CuHeprnsi No3BoNsEeT NOMHOCTLI0 aBTOMATUYECKYI0 HAaCTPOViKY. [leicTBrne Ha TOMLMHY
aBTOMAaTUYeCKN YCTaHaBMMBAET COOTBETCTBYIOLLEE HAaTSKEHNE N CKOPOCTb NMPOBOMOKMU.
3aTtyxaHuve s KpviBasi CHwbkeHus Toka.
Hot Start - aTo cBepxTOK Npn nogxure, bnarogaps KOTOPOMY AMEKTPOA HE NPUNUNaeT K CBapuBaemMon
Hot Start %ls Aetanu. Ero MoxHo oTperynmpoBsaTtb no MOLWHOCTH (% CBapO4YHOro ToKa) 1 Mo NPOAOIKMTENBHOCTK (B
cekyHaax).
Cuna Toka A CBapo4HbIl TOK yCTaHaBMMBAETCS B 3aBUCMMOCTM OT TWMNa UCMOMb3yeMOW NPOBOITOKU M MOAEXaLLEero
cBapke maTepuana.
| Start - PerynupoBka Toka 3anvBku.
[nuHa apku MosBonseT perynmpoBaTb PacCTOSiHME MeXAy KOHLIOM NMPOBOMOKN 1 CBApOYHON BaHHOW (perynmpoBka
HaTsKEHNS).
Mpenras s Bpems yaanenus Bosgyxa ns ropenkut 1 yCTaHOBKM ra3oBOW 3aluThl Nepes NOAK1roM.
Touka s OnpegeneHHas NpOAOIHKUTENBHOCTD.
Mocr-ras s MoppepxaHne rasoBow 3aLMThbl MOCIe 3aTyxaHus Ayri. OTO NO3BONSET 3aLMUTUTL CBapnBaemyto
Aetanb 1 ANeKTPof, NPOTUB OKUCIIEHUS.
CrnaxwvBaeTt cBapo4HbI TOK bonee nnu meHee. HactpanBaeTcs B COOTBETCTBUU C MOMNOXEHNEM
Opoccenb -
CBapKu.
Pexxwum Spot s OnpefeneHHas NPOAOIHKUTENBHOCTD.
Hanps»keHne B BnusHue Ha wunpuHy wea.
[Mogbem no ckrnoHy [MocTeneHHbI POCT TEKYLLEN KPUBOW
CkopocTb MporpeccnBHas ckopocTb NPOBOMOKU. [epen po3X1rom NPoBOA MIaBHO BXOAUT, YTOObI co3aaTtb
npubnumxeHns NepBbIf KOHTAKT, HE Bbl3biBasi PbIBKOB.
CkopocTb nogayv . .
M/MWH Konuyectso npncago4HOro meranna v KOCBEHHbIN CBapOYHbIiA TOK.

NPOBOIIOKU

[JocTyn k onpeAeneHHbIM NapameTpamM CBapK1 U NMpUXBaTK1 3aBUCUT OT NpoLiecca CBapku (PYYHON, CUHEPreTUYeckuit) 1 BeIGpaHHOToO pexuMa
oTtobpaxenus (Easy, Advanced unu Expert). O6paTtutech k pyKOBOACTBY MO 3KCNyaTaummu nporpammmpyemoro TepmuHana (HMI).

YNPABNEHUWE MOTOKOM rA3A

YT06bI NPOBEPUTL PACXOA rasa Nno MaHomeTpy 6e3 pasmMoTKM NPMCaA0YHOV MPOBOMOKU, HAXMUTE 1 yaepxusarTe kHorky Ne 1 Ha nporpammupyemom
TepMuHane v crnegyinTe npoLeaype Ha akpaHe Unm HaXKMUTe NepeknoyaTenb onepexeHuns nogaymn Nposonoku (1-2) Ha ycTpocTee nogayy NpoBOMOKU.
OTa npoBepka AOMKHA BbIMOMHATLCA Nepuoanyeckn Ans obecneveHns onTUManbHbIX XapakTepucTuk csapku. OBpaTuTecb K PyKOBOACTBY NO
aKcnnyataumm nporpamMMmupyemoro TepmuHana (HMI).
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MHcTpyKuma no
MepeBoa opurMHanbHbIX
NPUMEHEHNIo VHCTPYKUWIA WF 50

PEXWNM CBAPKW TIG (GTAW)
NOOKNIOYEHWE U COBETDI

CM. pyKkOBOACTBO MO 3KCMyaTauum reHeparopa.

3ATAYUBAHUE SNEKTPOOA

[Onsa onTMMansHOro yHKLMOHUPOBaHWS PEKOMEHAYETCS UCMOMNb30BaHMe 3MeKTPOAa, 3aTOYEHHOTO CeayLLM 06pasom :

L =3 x d ana cnaboro TokKa.

d L = d ans BbICOKOro ToKa.
PSR
PEKOMEHOYEMbIE KOMBUHALIMN
* Tok (A) @ AnekTpog, (Mm) @ Conno (Mm) FNE S
(Mm) MWH)
03-3 3-75 1 6.5 6-7
24-6 60 - 150 1.6 8 6-7
4-8 100 - 200 2 9,5 7-8
6.8-8.8 170 - 250 24 11 8-9
9-12 225 - 300 3.2 12,5 9-10
TEXHONOIMMYECKWNE XAPAKTEPUCTUKA
PaclumpeHHble HacTtporikn
CraHaapTHBIN pexum CrnaxeHHbI TOK
MMNynbCHbIN pexum MMnynbCHbIN TOK
CBAPOUHBIE METOAD! Pexum Spot lMpuxBaTka CrnaxeHHbIM TOKOM
ToueyHas nynbcaums MpuxBaTka UMNYNbCHLIM TOKOM
Pexum Tpurrepa 2T, 4T, knanaH BbiGop pexuma ynpaeneHus CBapKow C MOMOLLIbIO Tpurrepa.

[locTyn K HeKOTOpbIM NapameTpam CBapKW 3aBUCUT OT BbIGpaHHOTO pexvma oTobpaxeHus: HacTporiku/pexxum otobpaxeHust : Easy, Advanced unu
Expert. O6paTuTech k pykoBoACTBY MO 3KChnyaTauuy nporpaMmmupyemoro tepmutdana (HMI).

HACTPOWKM

¢ CTaHAApPTHbIN

Cnocob6 ceapku TIG DC Standard no3sonsieT Npon3BoAMTb BbICOKOKAYECTBEHHYO CBapKy GOMbLUMHCTBA XenesocodepXallmx CrnnaBoB, Hanpumep
cTanwu, Hep>xaBewiku, a Takke Meawu 1 ee CNnaBoB, TUTaHa...MHOroYMcneHHbIe BO3MOXHOCTM PerynnpoBK/ ToKa 1 pacxofa rada no3BonsitoT NOMHOCTLIO
KOHTPOMMPOBaTh BCIO ONepaLmio CBapK1 OT MOAXMUra A0 OXMaXAeHUs CBapOYHOro LUBa.

* UMNynbCcHBbIA pexum

[aHHbIA pexvMM MMNynbCHO-QYrOBOW CBapKu YepedyeT UMMyMbChbl CUMbHOrO Toka (I, cBapouHbI MMmnynbc) M uMnynbebl cnaboro Toka (I_Cold,
UMNYNbC OXNaXaeHUs Aetanu). STOT UMMYSbCHbIA PEXMM MO3BONSIET COEANHATL AeTanu, orpaHuyMBas Temnepartypy. leganbHo nogxoauT pasHbiX
MONOXEHUSIX CBAPKM (HAKIOH)

Hanpumep:
CsapouHblili mok | HacmpoeH Ha 100A u %(l_Cold) = 50%, mo ecmb xono0Hbit mok = 50% x 100A = 50A.
F(l'y) HacmpoeH Ha 10 'y, nepuod cueHana 6ydem paseH 1/10Hz = 100 mcek -> kaxdble 100 mcek 4epedyromcesi ummnynbsckl 100A ¢ umnynscamu 50A.

* SPOT-cBapka

[aHHbIN CBapOYHBbIA pexum NO3BOMSIET coeAMHEHWe AeTanen nepen ceapkoi. MNprxeaTka MOXeT OblTb COBEpLUEHA BPYYHYHO C MOMOLLbIO TpUrrepa
UV C BPEMEHHOWN 3aJepXXKON C 3apaHee onpenerieHHON NpodoKMTENbHOCTLIO NPUXBaTKU. PerynupoBka BpeMeHu npuuenneaHus obecneunsaet
NyuLLY0 BOCMPOM3BOAUMOCTb U MOMYYEHNE HE OKUCHEHHBIX TOYEK.

- Toye4HO-UMNYNbCHbIN

3TOT MeToa CBapky TOHKMX NUCTOB MO3BOSAET NpeaBapuTensHO cobupaTth AeTany nepeq ceapkon. [NpuxsaTka MOXET GbiTb COBEpLUEHa BPYUHYHO C
MOMOLLbIO TPUITEPa UMW C BPEMEHHOW 3alePXKOI C 3apaHee onpeaeneHHoN NPOAOIKUTENBHOCTLIO NPUXBATKW. Takoe BpeEMsi HaBeaeHUsl No3BonseT
YNyHLWUTb BOCMPOU3BOAUMOCTb U MOMYYNUTb HEOKUCTIEHHbIE TOUKM.



MHCcTpyKuma no
I'IepeBo,q OopUrnHanbHbIX
NPUMEHEHNIO MHCTDYKLMiA WF 50

BblEOP IMAMETPA 3NIEKTPOOA

@ Anektpoaa (Mm) TIGDe
YucTbin Bonbgpam Bonbdpam ¢ okucero

1 10>75 10>75

1.6 60 > 150 60 > 150

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

4 275 > 450 350 > 480

MpubnuantensHo = 80 A Ha Mm &

NOBEOEHWE TPUITEPA
* 2T

e
;‘\‘(

T1 - MNaBHas KHOMKa HaXkaTa, Ha4YMHAETCst CBAaPOYHbIV LMK
(Mpealas, |_Start, UpSlope 1 ceapka).

T2 - MnaBHas KHoMka OTnyLLeHa, CBapOYHbIN LMK NpeKkpallaercs
(DownSlope, |_Stop, PostGaz).

B cnyyae ropenku ¢ 2 KHormkamu 1 Tonbko B pexume 2T
BTOPOCTEMNEHHas KHOMKa YNpaBsieTcs, Kak rmaBHas.

v
Bouton principal @

4T
T1 - HaxaTta rmaBHas KHomnka, Uukn HauymHaetcsa ¢ PreGas
// 7~ e e g
,\\ ,\\/ "V ,\\ (npoayBka rasa nepen Ha4aroM CBapku) U OCTaHaBNMBAETCS B
) ) ] ) daze |_Start.
; H - : T2 - MNaBHas kHoMKa oTnyLleHa, uukn npogomkaetcsa B UpSlope n

cBapke.

T3 - MNaBHas kHomnka HaxaTta, unkn nepexogut B DownSlope n
npekpallaetcs Ha atane |_Stop.

; : : i T4 - TnaBHas KHoMka oTnyLleHa, Uukn 3akaHunsaetca Moctlazom.
J i MomeTkn: ons ropenok, ABOWHbIX KHOMOK U ABOMHOW KHOMKW +

' : NOTEHLUOMETP

Bouton principal @ @ I! => KHOMKa «BBEPX/TOK CBapK1» W NMOTEHLIMOMETP aKTUBHbI, KHOMKa

«BHU3» HEAKTUBHA.

[ns ropenok ¢ AByMsl KHOMKaMu UMK C ABYMS TpUITepaMu + MOTEHLMOMETP, « BEPXHUI » TPUITEP COXPaHSIET Te e (OYHKLUMM, YTO U Ha TOperke ¢
OZHWUM TPUITEPOM UMW C NNACTUHKOW. TpUrrep «HUXKHWUN» HEAKTUBHBIIA

ONPEAENEHWE HACTPOEK

EOVNHULIA
M3MEPEHWA
Tok ocTaHOBKM % OTOT TOK CTYNEHN Npn OCTAHOBKE - 3TO (ha3a Nocre KPUBOW CHIKEHNS TOKa.
Tok 3anycka % OTOT TOK CTyneHW Npm 3anycke - 310 pasa nepeq, KPMBON HapacTaHWs Toka.
CBapoYHbIN TOK A CBapoYHbIN TOK.
XonogHblI TOK % BTopon Tak Ha3blBaeMbIl «XONOAHbINY» CBAPOYHbLIN TOK.
[OnuTenbHOCTb o
s dasza ToOYeYHOro MMNynbca, py4Has Unu onpeaeneHHon AnMTenbHOCTH
mmnynbca
MpogomkuTensHOCTbL
N s Bpy4Hyto unm no 3agaHHoOMy BpeMeHW.
CBapHOW TOYKK
3aTVXaHME s MpenoTepallaet obpasoBaHue kpaTepa B KOHLIE CBapKu U PUCK MOABIIEHUS TPELLMH, 0COBEHHO B
y nerkux cnnasax.
YacTota umnynbcoB (COBETbI MO HACTPOMKE) :
YactoTa ru * [pun cBapke py4HbIM MpUcagovHbiM MeTannom F('i) CMHXPOHU3MPYETCH C XKeCToM.
nynscauum * ToHkun 6e3 HanonHuTens (< 0,8 mm), F(My) >> 10 Ny,
» CBapka B nosuuuu, Torga ® ("u) < 100Ny
HapaiusaHus Toka s Mo3BonseT NoCTENEHHO yBENUUYMBATL CBAPOYHbLIN TOK.
MocT-ras s MopaepxaHve rasoBon 3almnThl Nocne 3atyxaHna ayrv. OH 3awmilaeT AeTarnb 1M 3nekTpos ot

OKUCIIEHNA NMPU OXNaxXaeHUN.

Mpearas s Bpems yoaneHvsi Boagyxa U3 ropernku 1 yCTaHOBKM ra3oBoii 3aLLMTbl Nepes NOMXKUIOM.
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MHcTpyKuma no
I'IepeBoq opuUrnHanbHbIX

NnpUMEeHeHuo MHCTPYKLMIA WEF 50
MpooomknTensHOCTbL
s Bpemsi BbIAEPKKM OCTAHOBKU - 3TO ¢ha3a nocrie 3aMefneHnst Toka.
OCTaHOBKM
Bpewmsi 3anycka s BpeMsi BbIAEPXKKM MpW 3anycke [0 YBeNMYeHNs Toka.

Bpemsa XonogHoro

ToKa % BanaHc npopomkutensHocTH ropsiyei ceapku (1) nmnynbca.

[locTyn K HeKOoTOpbIM NapamMeTpam CBapKu 3aBUCUT OT BbIOPAHHOTO pexunma otobpaxeHus: Hactponku/pexum otobpaxenus : Easy, Advanced mnnu
Expert. Obpatutech k pykoBOACTBY MO 3KCMnyaTauuv nporpammmupyemoro tepmuxana (HMI).

PYYAHAA NPONYBKA FA3A

MpucyTcTBrE KNCopoaa B ropernke MOXET NPUBECTU K CHKEHMIO MEXaHUYECKNX CBOVCTB 1 MOXET NPUBECTM K CHUXXEHNIO KOPPO3MOHHOWN CTONKOCTM.
YT06bI BLINYCTUTbL ra3 U3 ropenkun, HaxXMuTe 1 yaepxusanTte KHOMKY N°1 1 cnegynTe nNpoueaype Ha 3KpaHe Uin HaXxMuTe nepeknoyaTenb NpoayBky
(I-2) B ycTponcTtee nogayn nposonokn. ObpaTuteck K pykOBOACTBY MO 3KCMnyaTauuv nporpammupyemoro tepmutana (HMI).

PEXNM CBPKU MMA (SMAW)
NOOKNIOYEHWE U COBEThI

CM. pyKkOBOACTBO MO 3KCMIyaTauum reHeparopa.
TEXHONOIMNMYECKWE XAPAKTEPUCTUKU
Metogabl cBapku

CraHgapTHbIn MMnynbcHbI

PacwmpeHHble HacTponku
pexum pexum
Pytunosblie
C OCHOBHbIM Tun anekTpofa onpefensert cneundunyeckMe napameTpbl B
Tun snekTpoaa v v poAa onpea v P P
NoKpbITUEM 3aBUCKMOCTM OT 0B6Masku AN ONTMMU3aLIMKN €70 CBapuBaeMOCTH.

Llenntono3sHbii

dyHKUMSA npoTnBo3anunaHus (anti-stiking) pekomeHayertcs ons
ON - OFF v v nerkoro oTcoeguHeHns anekTpoga B criydae ero npunmMnaHus K
cBapuBaemou getanu (ToK OTKNoYaeTCcsi aBTOMaTUYECKN).

Anti-Sticking
(npoTuBo3anunaHune)

[ocTyn K HEKOTOPbIM NapameTpaM CBapky 3aBUCUT OT BbIOpaHHOIo pexxvmMa otobpaxeHus: Hactporiku/pexmum otobpaxeHus : Easy, Advanced nnm
Expert. ObpaTutech kK pykoBOACTBY MO 3KCMnyaTauuy nporpammupyemoro tepmutana (HMI).

METOAbl CBAPKUN

e CTaHAApTHbIN
OT0T cTaHgapTHbIV pexum ceapkv MMA nogxogut ans 6onbWNHCTBA NpuMeHeHnin. OH NO3BOMSAET BbIMOMHATL CBAPKY BCEMU TUMAMK 3MEKTPOAOB C
NMOKPbITUEM, PYTUITOBbLIX, OCHOBHbIX 1 LIEMIIONMO3HbLIX 37IEKTPOAOB M Ha BCEX MaTepuanax: cTanb, HepXxaBetoLasi crasb U YyryH.

* IMNynbCHbIN pexum

OTOT pexum UMNyNbCHOW CBapKW MOAXOAUT ANS BepTuKanbHoro npumeHeHus (PF). MiMnynbcHas cBapka MO3BOMSET COXpaHATb CBApPHYK BaHHY
XOMOAHOW, cnocobCTBYS Mpu 3TOM MepeHocy MaTtepuana. [ns peanusaumn BepTUKanbHOW BOCXodsllen cBapku 6e3 mmnynbca Tpebyertcs
npoaenbIiBaTh LWOB TUNa « énoyka ». [pyruMu cnoBamu, O4eHb CIOXHOE NepeaBukeHne TpeyronbHUKoM. bnarogaps nMnynbcHoMy pexumy Gornblue
HeT HeobXoAMMOCTU NpoAenbIBaTh 3TO ABMXKEHME. B 3aBUCMOCTM OT TONLMHBI AETanu NpsMoe nepeMeLLeHne areKTpoaa CHU3y BBEPX MOXET ObiTb
[OCTaTouHbIM. TeM He MeHee, ecrnv Bbl XOTUTE PacLUMPUTL CBAPOYHYIO BaHHY, TO [OCTATOMHO ByAeT NpocToro 6oKoBOro ABUXEHWS, NOA0GHOro ToMy,
KOTOpoe npofenbiBaeTcs Mpy ropu3oHTanbHOM cBapke. B aTom crnyyae Bbl MOXETE OTPerynMpoBaTb Ha 3KpaHe YacToTy MMMYNbCHOMo Toka. JToT
MeTop, cBapku obecneymBaeT 60MbLUMIA KOHTPOMb NPU BEPTUKaINbHOWM CBapKe.

BbIEOP INEKTPONOB C MNOKPbLITUEM

*PyTunoBble anekTpoabl: Nerkne B UCMonb30BaHWM B No6OM No3numu.

+ BasoBble aneTpoabl: MOryT UCMONbL30BaTLCA BO BCEX MOMOXEHUSIX U Gnarogapsi CBOMM MOBLILLEHHLIM MeXaHUYeCkMM CBOWCTBaM MoaxoaaT Afs
BbINOSIHEHUS PaboT No TexHUKe Ge30MacHOCTMU..

+ OnekTpoab! C LEnmnoro3HbIM MOKPLITUEM: O4YEeHb AVHAMWUYHBIA [iyra C BbICOKOW CKOPOCTHIO MIaBfIEHUs, €r0 UCMOMb30BaHWE BO BCEX MO3ULIMSIX
AenaeT ero ocobeHHO NoaXoAALMM Ans

TpyGonpoBoaHble paboThl.

ONPEOENEHWE HACTPOEK

EQVMHULIA
N3MEPEHUA

Arc Force Arc Force - 3T0 MakcvmarbHbI TOK, KOTOPbIV MPeAoTBPAaLLaeT CnvnaHne Npy KOHTakTe anekTpoaa

WY Kanmnm co CBapO4HON BAHHOW.

- CBapoYyHbIf TOK PerynupyeTcs B 3aBUCUMOCTY OT BbIOpPaHHOro TUNa anekTpoaa (CM. ykasaHus Ha

CBapoYHbIli TOK A P perymmpy P pona (cu. y

ynakoBKe 3neKTpoaoB).

Hot Start - aTo cBepxTOK Npy nomxure, Gnarogapsi KOTOPOMY AMEKTPOA HE NPUNUNAET K CBAapMBaeMoW
MpooomKUTENbHOCTb o
Hot Start S aetanu. Ero MoxHo oTperynmpoBaTtb No MOLLHOCTM (% CBapOYHOro ToKa) 1 Mo MPOAOCIHKUTENBHOCTH

(B cekyHpax).
YactoTa

My Yactota UMMYNbCOB pexuma PULSE (I'u)

nynecauum



MHCcTpyKuma no

NPUMEHEHNIO

MpoueHTHasa gons Hot

Start
[MpoueHTHasa gons
XOIT04HOro ToKa

Bpemsa XonogHoro
TOKa

MepeBog opurMHanbHbIX
VMHCTPYKUUIN

WF 50

Hot Start - aTo cBepxTOK Npu nogxure, Gnarogapsi KOTOPOMY AMEKTPOA HE NPUNUMNAET K CBAapMBaeMoW
aetanu. Ero MoxHo oTperynmpoBaTtb No MOLLHOCTM (% CBapOYHOro ToKa) 1 Mo MPOAOCIKUTENBHOCTH

(B cekyHpax).

[locTyn K HeKoTOpbIM NapamMeTpam CBapKu 3aBUCUT OT BbIOPAHHOTO pexunma otobpaxeHus: Hactponku/pexum otobpaxenus : Easy, Advanced nnu
Expert. Obpatutech kK pykoBOACTBY MO 3KCMnyaTauuv nporpammmupyemoro tepmuHana (HMI).

HACTPOMWKA CBAPOYHOIO TOKA

HwxeonuncaHHble HaCTp0I7IKI/I COOTBETCTBYIOT AMana3oHy CBApPO4YHOro TOKa B 3aBMCMMOCTW OT TUNa WU AgMaMeTpa anekTpoaa. OTn OmanasoHbl
OO0CTaTOYHO LUMPOKK, TaK Kak OHU 3aBUCAT OT NPUMEHEHUA N NOJNTOXXEHUA CBAPKU.

@ anekTpoaa (MM)

1.6
2.0
25
3.15
4.0
5
6.3

HACTPOWKA ARC FORCE

Pytunoseii E6013 (A)

30-60
50-70
60-100
80-150
100-200
150-290
200-385

30-55
50-80
80-110
90-140
125-210
200-260
220-340

C ocHoBHol obmaskoit E7018 (A)

[Onsa Havana cBapku pekomeHayeTcs ycTaHoBUTL napameTp Arc Force B cpegHee nonoxetue (0) v perynmpoBsath ero B 3aBUCUMOCTU OT pesyrnbTaToB

1 npegnoyTeHuii ceapmka. MPUMEYAHNA : amanasoH perynupoBkM cunbl Ayrv 3aBUCUT OT TUNa BbiGpaHHOro anekTpoaa.

CTPOXKA

Bo Bpemsi CTpOXKM MeXay aneKkTpoaom AnA CTPOXKA U MeTannmMyeckon geTanbio ropuT anekTpuyeckas Aayra, Harpesasa 3Ty AeTanb A0 nnaBfeHus.
Ota xugkas pacnnaeneHHasa BaHHa «O4ULLaeTCca» CKaTbiM BO34YXOM. [ns cTpoxkn Tpe6yeTc;| aepxarernb 31ekTpoaa, OCHaLEeHHbIN COeAUHEHNEM

ans cxartoro Bo3gyxa (apT. 041516) anekTpoab! ANs CTPOXKM

Tun
6.5 x 305 mm

KonuyectBo
50

Amnep
400 A

TEXHOJNOIrMYECKNE XAPAKTEPUCTUKH

CBapoYHbIli TOK

EOVNHULA

N3MEPEHNA

A

CBapOLIHbIVI TOK yCTaHaBMMBaeTCA B 3aBUCMMOCTU OT AnamMeTpa 1 Tuna cTporasibHoro

apt.
086081

anekTpoga (makc. 400 A)
(cM. ynakoBky anekTpoga).

[ocTyn K HekoTopbIM YHKUMAM UHTepderica HeaoCTyneH B pexume ctpoxkn (JOB n T. [1.).

FOPEJNNIKA PUSH PULL (Onuus)

ApTukyn NnameTp nposonoku OnvHa Tun oxnaxaeHus
038738 0.8-1.2mm 8m BO34yX

038141 0.8-1.2mm 8m oxnaxgaroLlas XuaKocTb
038745 0.8-1.6 Mm 8™ oxnaxgaroLias Xnaxkoctb

Pesak Push-Pull MoxeT 6bITb NOAKMIOYEH K YCTPOWCTBY NOAAYM NMPOBOIIOKM C NMOMOLLbIO AoNOnHUTENbHOro kabens (11-6). 3ToT TMn ropenku

no3eorsieT ucnonb3oBaTb NpoBosoky AlSi gaxe gnameTtpom 0,8 MM ¢ ropenkon AnuHow 8m. 3Ta ropernka MoXeT UCMOoMb30BaTbCs BO BCEX PEXMMax

capkn MIG-MAG.

O6HapyxeHue ropenku Push-Pull npoMcxoaut NnpocTbiM HaXaTuem Ha Tpurrep.
B cnyyae ncnonb3oBaHus ropenku Push-Pull ¢ noTeHUnomeTpom perynnpoBka Yepes nHTepdeinc no3BonseT yCTaHOBUTb MakCUMarbHY0 BEMUYUHY
AvanasoHa perynmpoBKu.
B atom cnyvae noteHumMomMeTp no3sonsiet nuaMeHaTb ot 50% Ao 100% OT 3Toi BenuYMHbI.
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MHcTpyKuma no
MepeBoa opurMHanbHbIX
NPUMEHEHNIo VHCTPYKUWIA WF 50

POJIUKMU (F) - onuuns

Référence (x4) Référence (x4)
Ounametp Onametp
Cranb AntoMuHneBble MopolukoBas npoBoroka
2 0.6/0.8 061859 - 2 0.9/1.1 061927
2 0.8/1.0 061866 061897 2 1.2/1.6 061934
2 1.0/1.2 061873 061903 2 1.4/2.0 061941
21.2/1.6 061880 061910 2 1.6/2.4 061958

Ecnu ponuku nsHoLeHs! unm Mncnonb3yeTcsa Nnpucago4vHas NpoBoOSioka ANaMeTpom > 1,6 MM, pekoMeHayeTCA 3aMeHUTb NN1aCTUKOBYO HanpasAloLWY
NPOBOJIOKA:

Onametp LiseT ApTukyn
2 0.6>1.6 CUHUIA 061965
2 1.8>2.8 KpacHbIN 061972

KOMMMEKT PACXOOOMEPA - onuusa

KomnnexTt pacxogomepa (apt. 073395) no3BonsieT TO4HO perynnpoBaTh 1 KOHTPONMPOBaTh MOTOK rasa
Ha BbIXOZe roperku Npu NoAKMYeHUn pe3aka K ra3oBovi ceTu. [laBneHuve rasa B CeTU JOMKHO ObITb
CTabunbHbIM U HaxoAWTLCA B Npefenax ot 2 Ao 7 6ap. CKopocTb NOToKa MOXET ObITb yCTaHOBMEHa B
AnanasoHe ot 3 Ao 30 n/MuH.

075498

HEUCTMNPABHOCTH, UX NPUYUHBI U YCTPAHEHUE

HEMONAOKN BO3MOXXHbIE MPUYNHBI YCTPAHEHUE

OuncTNTE KOHTaKTHYIO TPYBKY UK NomeHsiiTe

Hannaebl MmeTanna sabueatot oTBepcTue.
€€ N CMaXbTe COCTaBOM NpOTUB NpunmnnaHns.

Monaya ceapoUHON NPOBONOKN MpoBOMoKa NPOKPYYNBAETCS B PONMKAX. CMaxbsTe COCTABOM MPOTMB NpUAMNaHus.
HeépaBHOMEpHa. OavH 13 POSIMKOB NPOKPy4MBaeTCs. MpoBepsLTe, YTO BUHT PONMKa 3aTSAHYT.

Kabenb ropenku omkeH bbiTb Kak MOXHO

Kabenb ropenku 3akpy4eH.
P Py bonee npsivee.

TopMo3Hoe ycTponcTBo 606UHbLI UMK PONKK

OcnabbTe TOpMO3 U POSMKU.
CMULLIKOM TYro 3aTsiHYTbI.

[Bsuratens nogaun He paboTaer.

HuTteHanpasnsowas Tpybka 3arpsa3HeHa unm
noBpexaeHa.

Ouunctute unn sameHuTe ee.

Mnoxasi noga4a NpoBOMOKU. LLInoHka ocu ponnkoB OTCYTCTBYET MomecTUTe LUMOHKY B €€ OTAENEHME.

TopMO3HOe yCTPOMCTBO GOGUHbI CIULLIKOM

Pa3oxmMuTe TopMO3.
TYro 3aTsiHyTO.

nOCMOTpVITe LUTeKepHoe coegnHeHne n
AnnapaT HenpasuiibHO NOAKMNKOYEH K CEeTU. NoCcMOTpUTe, NpaBUIbHO NN NOCTaBNsAEeTCA

. LTeKep.
CBapouHblii TOK NGO OTCYTCTBYET, NGO OH exep
HenpaBuIbHbIN. lMpoBeptTe cocTosiHWe kabens Maccbl

HenpaeunbHoe NoakroyYeHne macchl.
(nogcoeguHEHWE U 3aXUM).

HeT mowHocTL. MpoBepbTe KHOMKY ropesiku.



MHCcTpyKuma no

[MepeBog opurMHanbHbIX

NPUMEHEHNIO

VMHCTPYKUUIN

WF 50

MpoBorioka 3acTpeBaeT Nnocrne Npoxoaa Yepes
pOonuKK.

MopunCTbIi CBAPOYHBIV LLIOB.

MHOro4McneHHble YacTUYKm NCKPEeHUA.

HeT rasa Ha BbIXxoae 13 ropernku.

Owwnbka BO BpeMs 3arpysku

Mpobriema npu coxpaHeHUM JaHHbIX

ABTOoMaTuyeckoe yaaneHue caiinos JOB.

Mpobnema USB HakonuTens

Mpobnema ¢ davinamu

[Mpobrnema obHOBNEHUS

ycnoBus rAPAHTUA

HuTeHanpasnsiowas Tpy6ka pacnsoweHa.

MpoBonoka 3acTpeBaeT B roperke.

HeT kanunnsipHon TpyoKu.

CKOpOCTb NoAa4M NPOBOSIOKU CIINLLKOM
BbICOKas1.

HepoctaTouHbIn pacxoq rasa.

B GannoHe 3akoH4Yuncs ras.

HeynoBneTBopuTENbLHOE KA4eCcTBO rasa.

LlVIpKyJ'IﬂLl,VIH BO3ayxa unu BO3JeNCTBME BETPA.

[azoBoe conno cnuwkom 3arpA3HeHo.
[MpoBonoka nnoxoro ka4ecTaa.

CBapvBaemasi NOBEPXHOCTb B NIIOXOM
COCTOSIHUM (pXXaB4uHa 1 T.M.)

['a3 He nogBeaeH.

HanpskeHne Ayrv CNUWKOM HU3Koe nnun
CJTULLKOM BbICOKOE.

HenpaBManoe 3aKpenrneHune Maccbl.

3awmTHOro rasa HegoOCTaToOuHO.
[noxoe nogkntoyeHue rasa.

[aHHble Ha cnaw-HakonuTene USB HeBepHbI
UM NOBPEXOEHbI.

Bbl mpeBbICIM MakcMmanbHOe KONM4eCcTBO
COXpaHeHHbIX pannos.

HekoTopble Bawy «job» 6binu yaaneHsbl, T.k.

OHW HEeAEeNCTBUTENbHbI C HOBbIMU CUHEPTUAMU.

He obHapyxeH Hu ogmH JOB Ha dneww-kapTe
usB

B kapTe Gonblue HET CBOGOAHLIX SiYeeK
namsT

dann «...» He COOTBETCTBYET 3arpy>eHHbIM
CUHEeprmam

Moxoxe, yto USB-HOCUTENb HEe pacno3Haercs.

Ovicnnen gns wara 4 npoueaypbl 06HOBNEHNS
He NOSABMSAETCS Ha 3KpaHe.

MpoBepbTe HUTEHANPABNSIOLLYIO TPYOKY 1
KOpnyc ropenku.

Ounctute Unu 3ameHnTe ee.

MpoBepbTe Hanuuve KanUnnApHON TpyoKu.
CHU3NTb CKOPOCTb NPOBOJIOKM.

[OunanasoH perynuposku oT 15 go 20 n/MuH.
3auncTuTe OCHOBHOM MeTans.

3ameHnuTe ee.

CmeHnuTe ero.

MpepoTBpaTUTE CKBO3HSAKN, 3aLLUTUTE
CBapO4HYHO 30HY.

OuncTute Conmo unu 3ameHuTe ero.

WcnonbayinTe noaxoasiyyto ans ceapku MAT/
MATI" npoBonokKy.

3auncTnTL CBap1BaeMyto Aetans nepeq
CBapKoW.

MpoBepbTe, YTO K BXOAY UCTOYHMKA noaBeaeH
ras.

CM. cBapoYyHble napaMeTpbl.

MpoBepbTe 1 NMOMECTUTE 3aXKMM Macchl Kak
MOXHO Brinxke K 30He cBapku

OTperynupyiTe pacxop rasa.

MpoBepbTe NoacoeAnHeHVe Nofayy rasa.

MpoBepkTe, YTO anekTpoknanaH paboraer.
MpoBepbTe AaHHbIE.

Bam HyXHO yAanuTb nULHME NporpaMmbl.
KonunyecTtBo pe3epBHbIX KOMUA OrpaHNYEeHo
200.

OcBob6oante mecto Ha USB-HakonuTtene.

dann 6bin co3gaH ¢ CMHEPTUsIMU, He
MMelLWUM1Cs B annapare.

1- BctaBbTe USB-HOCKTENb B €ro rHesno.
2- BkniounTe reHeparop.

3- HaxxmnTe 1 yaepxuvBanTte HaxaTbiMu
2 KHOMku 2 1 3 Ha NporpamMMmMpyemMom
TepMuHane Ans NpUHyAMTENbLHOro
o6HOBNEHNS.

lapaHTus pacnpocTpaHsieTcs Ha noboin 3aBoackon AedekT unm 6pak B Te4eHMe 2 NeT ¢ AaTbl NOKYNKky ugenus (3anyactv u pabovas cuna).

lapaHTUs He pacnpocTpaHsieTcs Ha:
* [Tio6ble NOBpeXaeHUs Npu TPAHCTOPTUPOBKE.

» HopmanbHebIf u3Hoc fetanein (Hanpumep : kabenu, 3axumsl 1 1.4.).
+ Crniy4aun HenpaBWIbHOIO UCMONb30BaHNs (OWMbKa NUTaHus!, NnageHne, pasdopka).
» Cniyyam BbIxoga 13 CTpOst U3-3a OKpYXatoLLen cpeapl (3arpsi3HeHe Bo3ayxa, Kopposus, Mbifb).

B cnyyae nonomku, BepHUTE YCTPONCTBO CBOEMY AMCTPUOBLIOTOPY, NPeaoCcTaBuB:
- AoKa3aTenbCTBO MOKYMKU C yKa3aHHOW AaTon (KBUTaHUMS, cHeT-dakTypa...)

- onmncaHmne norioMKu.
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WAARSCHUWINGEN - VEILIGHEIDSINSTRUCTIES

ALGEMENE INSTRUCTIES

ﬁ Voor het in gebruik nemen moeten deze instructies zorgvuldig gelezen en goed begrepen worden.
Voer geen onderhoud of wijzigingen uit die niet in de handleiding vermeld staan.

leder lichamelijk letsel en iedere vorm van materiéle schade, veroorzaakt door het niet naleven van de instructies in deze handleiding, kan niet
verhaald worden op de fabrikant van het apparaat.

Raadpleeg, bij problemen of onzekerheid over het gebruik, een bevoegd en gekwalificeerd persoon om het apparaat correct te installeren.

Lees aandachtig de handleiding van het lasapparaat door voor u het draadaanvoersysteem gaat gebruiken.

OMGEVING

Dit apparaat mag uitsluitend gebruikt worden voor het uitvoeren van laswerkzaamheden, en alleen volgens de in de handleiding en/of op het
typeplaatje vermelde instructies. De veiligheidsvoorschriften moeten altijd gerespecteerd worden. In geval van onjuist of gevaarlijk gebruik van dit
materiaal kan de fabrikant niet aansprakelijk worden gesteld.

De installatie mag alleen worden gebruikt en bewaard in een stof- en zuurvrije ruimte, en in afwezigheid van ontvlambaar gas of andere corrosieve
substanties. Zorg voor voldoende ventilatie tijdens het gebruik van deze apparatuur.

Temperatuur-indicaties :

Gebruikstemperatuur tussen -10 en +40°C (+14 en +104°F).
Opslag tussen -20 en +55°C (-4 en 131°F).
Luchtvochtigheid:

Lager of gelijk aan 50% bij 40°C (104°F).

Lager of gelijk aan 90% bij 20°C (68°F).

Hoogte :

Tot 1000 m boven de zeespiegel (3280 voet).

PERSOONLIJKE BESCHERMING EN BESCHERMING VAN ANDEREN

Booglassen kan gevaarlijk zijn en ernstige en zelfs dodelijke verwondingen veroorzaken.

Tijdens het lassen worden de individuen blootgesteld aan een gevaarlijke warmtebron, aan de lichtstraling van de lasboog, aan elektro-magnetische
velden (waarschuwing voor dragers van een pacemaker), aan elektrocutie-gevaar, aan lawaai en aan uitstoting van gassen.

Bescherm uzelf en bescherm anderen, respecteer de volgende veiligheidsinstructies :

Draag, om uzelf te beschermen tegen brandwonden en straling, droge, goed isolerende kleding zonder omslagen, brandwerend en
in goede staat, die het gehele lichaam bedekt.

Draag handschoenen die een elektrische en thermische isolatie garanderen.

Draag een lasbescherming en/of een lashelm die voldoende bescherming biedt (afhankelijk van de lastoepassing). Bescherm uw
ogen tijdens schoonmaakwerkzaamheden. Het dragen van contactlenzen is uitdrukkelijk verboden.

Soms is het nodig om het lasgebied met brandwerende schermen af te schermen tegen stralingen, projectie en wegspattende
gloeiende deeltjes.

Informeer de personen in het lasgebied om niet naar de boog of naar gesmolten stukken te staren, en om aangepaste kleding te
dragen die hen voldoende bescherming biedt.

Gebruik een bescherming tegen lawaai als de laswerkzaamheden een hoger geluidsniveau bereiken dan de toegestane norm (dit
geldt tevens voor alle personen die zich in de las-zone bevinden).

© @ 68

Houd uw handen, haar en kleding op voldoende afstand van bewegende delen (ventilator).

Verwijder nooit de behuizing van de koelgroep wanneer de las-installatie aan een elektrische voedingsbron is aangesloten en
onder spanning staat. Wanneer dit toch gebeurt, kan de fabrikant niet verantwoordelijk worden gehouden in geval van letsels of
ongelukken.

De elementen die net gelast zijn zijn heet, en kunnen brandwonden veroorzaken wanneer ze aangeraakt worden. Zorg ervoor
dat, tijdens onderhoudswerkzaamheden aan de toorts of de elektrode-houder, deze voldoende afgekoeld zijn en wacht ten minste
10 minuten alvorens met de werkzaamheden te beginnen. Om te voorkomen dat de vloeistof brandwonden veroorzaakt moet de
koelgroep in werking zijn tijdens het gebruik van een watergekoelde toorts.

Het is belangrijk om, voor vertrek, het werkgebied veilig achter te laten, om mensen en goederen niet in gevaar te brengen.

>

LASDAMPEN EN GASSEN

3 Dampen, gassen en stof die worden uitgestoten tijdens het lassen zijn gevaarlijk voor de gezondheid. Zorg voor voldoende
ventilatie, soms is toevoer van verse lucht tijdens het lassen noodzakelijk. Een lashelm met verse luchtaanvoer kan een oplossing

zijn als er onvoldoende ventilatie is.
- Controleer of de afzuigkracht voldoende is, en verifieer of deze aan de gerelateerde veiligheidsnormen voldoet.
Waarschuwing: bij het lassen in kleine ruimtes moet de veiligheid op afstand gecontroleerd en gemonitord worden. Bovendien kan het lassen van

72 materialen die bepaalde stoffen zoals lood, cadmium, zink, kwik of beryllium bevatten bijzonder schadelijk zijn. Ontvet de te lassen materialen voor
aanvang van de laswerkzaamheden.
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De gasflessen moeten worden opgeslagen in een open of goed geventileerde ruimte. Ze moeten in verticale positie gehouden worden, in een houder
of op een trolley. Lassen in de buurt van vet of verf is verboden.

BRAND EN EXPLOSIE-RISICO

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

Pas op voor projectie van hete onderdelen of vonken, zelfs door kieren heen. Deze kunnen brand of explosies veroorzaken.

Houd personen, ontvlambare voorwerpen en containers onder druk op veilige en voldoende afstand.

Het lassen in containers of gesloten buizen of houders is verboden, en als ze open zijn dan moeten ze ontdaan worden van ieder ontvlambaar of
explosief product (olie, brandstof, gas-residuen....).

Slijpwerkzaamheden mogen niet worden gericht naar de stroombron van het lasapparaat of in de richting van brandbare materialen.

GASFLESSEN

Het gas dat uit de gasflessen komt kan, in geval van hoge concentraties in de lasruimte, verstikking veroorzaken (goed ventileren
is absoluut noodzakelijk).

Het transport moet absoluut veilig gebeuren : de flessen moeten gesloten zijn en de lasstroombron moet uitgeschakeld zijn.
De flessen moeten verticaal bewaard worden en door een ondersteuning rechtop gehouden worden, om te voorkomen dat ze
omvallen.

Sluit de flessen na ieder gebruik. Wees alert op temperatuurveranderingen en blootstelling aan zonlicht.

De fles mag niet in contact komen met een vlam, een elektrische boog, een toorts, een massa-klem of een andere warmtebron of gloeiend voorwerp.
Houd de fles uit de buurt van elektrische circuits en lascircuits, en las nooit een fles onder druk.

Wees voorzichtig bij het openen van het ventiel van de fles, houd uw hoofd ver verwijderd van het ventiel en controleer voor gebruik of het gas
geschikt is voor de door u uit te voeren laswerkzaamheden.

ELEKTRISCHE VEILIGHEID
R e

Het elektrische netwerk dat wordt gebruikt moet altijd geaard zijn. Gebruik het op de veiligheidstabel aanbevolen type zekering.
Een elektrische schok kan, direct of indirect, ernstige en zelfs dodelijke ongelukken veroorzaken.

Raak nooit delen aan de binnen- of buitenkant van de machine aan (toortsen, klemmen, kabels, elektrodes) die onder spanning staan. Deze delen
zijn aangesloten op het lascircuit.

Koppel het lasapparaat, voor het te openen, los van het stroomnetwerk en wacht 2 minuten totdat alle condensatoren ontladen zijn.

Raak nooit tegelijkertijd de toorts of de elektrodehouder en de massa-klem aan.

Zorg ervoor dat, als de kabels of toortsen beschadigd zijn, deze vervangen worden door gekwalificeerde en bevoegde personen. Gebruik alleen
kabels met de geschikte doorsnede. Draag altijd droge, in goede staat verkerende kleren om uzelf van het lascircuit te isoleren. Draag isolerend
schoeisel, waar u ook werkt.

INSTALLATIE VAN DE SPOEL EN INBRENGEN VAN DE DRAAD

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

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

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

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

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

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

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

A Elektrocutiegevaar !

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

De lasstroom wekt een elektromagnetisch veld op rondom de laszone en het lasmateriaal.

Q'
\ Elektrische stroom die door geleidend materiaal of kabels gaat veroorzaakt plaatselijk elektrische en magnetische velden (EMF).

De elektromagnetische velden (EMF) kunnen de werking van bepaalde medische apparaten, zoals pacemakers, verstoren. Maatregelen moeten
worden genomen om personen die drager zijn van
implantaten te beschermen. Bijvoorbeeld : toegangsbeperking voor voorbijgangers, of een individuele risico-evaluatie voor de lassers.

Alle lassers zouden de volgende adviezen op moeten volgen om de blootstelling aan elektro-magnetische straling van het lascircuit tot een minimum
te beperken:

* plaats de laskabels samen - bind ze zo mogelijk onderling aan elkaar vast;

* houd uw romp en uw hoofd zo ver mogelijk verwijderd van het lascircuit;

» wikkel de laskabels nooit rond uw lichaam;

* ga niet tussen de laskabels in staan. Houd de twee laskabels aan dezelfde kant van uw lichaam;

* sluit de massaklem aan op het werkstuk, zo dicht mogelijk bij de te lassen zone;

« werk niet vlakbij de lasstroombron, ga er niet op zitten en leun er niet tegenaan;

* niet lassen tijdens het verplaatsen van de lasstroombron of het draadaanvoersysteem.

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

TRANSPORT EN DOORVOER VAN HET DRAADAANVOERSYSTEEM

Het draadaanvoersysteem is uitgerust met een handvat, waarmee het apparaat gedragen kan worden. Let op : onderschat het
gewicht niet. Het handvat mag niet gebruikt worden om het apparaat aan omhoog te hijsen.

Til nooit een gasfles en het materiaal tegelijk op. De vervoersnormen zijn verschillend.
Til het apparaat niet boven personen of voorwerpen.
Het is beter de spoel te verwijderen alvorens het draadaanvoersysteem op te tillen of te vervoeren.

INSTALLATIE VAN HET MATERIAAL

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

* Het apparaat moet worden afgeschermd tegen slagregens, en mag niet worden blootgesteld aan zonlicht.

+ Dit materiaal heeft een IP23S beschermingsklasse, wat betekent dat :

- het apparaat is beveiligd tegen toegang in gevaarlijke delen van solide elementen met een diameter van >12,5mm en

- het beveiligd is tegen regendruppels als deze 60° ten opzichte van een verticale lijn vallen, wanneer de bewegende delen (ventilator) stationair zijn.
Deze apparaten kunnen dus buiten opgeslagen worden, in overeenstemming met veiligheidsindicatie IP23.

De fabrikant kan niet verantwoordelijk gehouden worden voor lichamelijk letsel of schade aan voorwerpen veroorzaakt door niet
correct of gevaarlijk gebruik van dit materiaal.

Om oververhitting te voorkomen moeten de voedingskabels, verlengsnoeren en laskabels helemaal afgerold worden.

ONDERHOUD / ADVIES

» Het onderhoud mag alleen door gekwalificeerd personeel uitgevoerd worden. We raden u aan een jaarlijkse onderhoudsbeurt
-> uit te laten voeren.
i)- * Koppel de aansluitingen tussen het lasapparaat en het draadaanvoersysteem los en wacht twee minuten voordat u
werkzaamheden op het materiaal gaat verrichten.

» Neem regelmatig de behuizing af en maak het apparaat met een blazer stofvrij. Maak van de gelegenheid gebruik om, met geisoleerd gereedschap,
ook de elektrische verbindingen te laten controleren.

+ Controleer regelmatig de staat van de verbindingskabel tussen het draadaanvoersysteem en de lasstroombron. Als de verbindingskabel beschadigd
is, moet deze worden vervangen.

Waarschuwing ! Indien er een systeem wordt gebruikt om het apparaat te verplaatsen tijdens het lassen (anders dan het systeem

dat geadviseerd wordt door de fabrikant) zorg dan voor een isolerende laag tussen de behuizing van het draadaanvoersysteem
en het manoeuvre-systeem.

* Het draadaanvoersysteem mag alleen in werking worden gesteld als alle kleppen gesloten zijn.
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INSTALLATIE - GEBRUIK VAN HET APPARAAT

Alleen ervaren en door de fabrikant gekwalificeerd personeel mag de installatie uitvoeren. Verzekert u zich ervan dat de generator tijdens het
installeren NIET op het stroomnetwerk aangesloten is. Om optimale las-omstandigheden te creéren, wordt aanbevolen om de laskabels te gebruiken
die met het apparaat geleverd zijn.

OMSCHRIJVING

Dit is een gescheiden draadaanvoersysteem voor semi-automatisch « synergetisch » lassen (MIG of MAG), voor het lassen met beklede elektroden
(MMA) en voor het lassen met niet-afsmeltende elektroden (TIG). Het apparaat is geschikt voor spoelen met een draad & van 200 en 300 mm.

BESCHRIJVING VAN HET MATERIAAL (I1)

1-  Spoelhouder @ 200/300 mm. 10- USB aansluiting

2- Reverser afvoer draadaanvoer 11-  Toortshouder

3- Draadaanvoersysteem 12-  Aansluiting kabel

4-  Afdekplaatje uitgang koelvloeistof (Blauw) 13- Gasaansluiting

5- Afdekplaatje ingang koelvloeistof (Rood) 14-  Aansluiting vermogen
6- Afdekplaatje optie voor kabel Push-Pull toorts 15-  Kabel-houder

7- Euro-aansluiting (toorts) 16- Handvatten transport
8- HMI (Human Machine Interface) 17-  Statief

9-  Screen protector

INTERFACE HUMAN - MACHINE (HMI)

[]i Lees de handleiding voor het gebruik van de bediening (HMI), die deel uitmaakt van de complete handleiding van het materiaal.
HMI

ELEKTRISCHE VOEDING - OPSTARTEN

Dit materiaal is exclusief ontworpen voor een gebruik met de generatoren van de serie KRONOS / NEOMIG-i :
KRONOS 400T DUO 075337

KRONOS 400T G 075054
KRONOS 400T GW 075061
NEOMIG-i 400 G 075085
NEOMIG-i 500 G 075092

De verbinding tussen deze twee elementen moet worden gerealiseerd met een daarvoor geschikte kabel :

Type koeling van de toorts Lengte Sectie Art. code
5m 70 mm? 075443
Lucht 70 mm? 075450
10m
95 mm? 077553
1.8m 70 mm? 075467
5m 70 mm? 075474
Vloeistof
70 mm? 075481
10m
95 mm? 075504

AANSLUITEN VAN DE KABEL

Het aansluiten of afkoppelen van de verbindingskabel tussen het lasapparaat en het draadaanvoersysteem mag enkel gebeuren
wanneer het lasapparaat niet onder spanning staat. Koppel de voeding af door de stekker uit het stopcontact te halen, en wacht
SECURITY ten minste twee minuten.

¥

Voor het aansluiten van de kabel tussen de generator en het draadaanvoersysteem, zie pagina 3 of 4.

INSTALLEREN VAN DE SPOEL

dlll =~

a b - Verwijder de nozzle (a) en de contact-buis van uw MIG/MAG toorts.
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- Open het klepje van het draadaanvoersysteem.

- Plaats de spoel op de houder.

- Houd rekening met de aandrijf-pen (c) van de spoelhouder. Om een spoel van 200 mm te
monteren, moet u de kunststof spoelhouder (a) maximaal aandraaien.

- Stel de rem van de spoel (b) correct af, om te voorkomen dat tijdens de lasstop de draad
in de war raakt. Draai over het algemeen niet te strak aan. Dit kan de motor oververhitten.

De rollers verwisselt u als volgt :

- Draai de draaiknoppen (a) maximaal los en laat ze neerkomen.

- Draai de rollen los door de borgringen (b) een kwart te draaien.

- Plaats de door u uitgekozen rollen en draai de borgringen weer vast.
De bijgeleverde aanvoerrollen hebben een dubbele groef :

- staal @ 1.0/1.2

- Controleer het opschrift op de rol, om er zeker van te zijn dat deze geschikt is voor de diameter en
- het materiaal van het door u gebruikte draad (voor een draad van & 1.0 gebruikt u de groef @ 1.0).

- Gebruik rollen met een V-groef voor staaldraad en andere hardere draadsoorten.

- Gebruik rollen met een U-groef voor aluminiumdraad en andere soepele draadsoorten.

<§ : de aanduiding is af te lezen op de rol (bijvoorbeeld : 1.2 = @& 1.2)

ﬁ.. —» : de te gebruiken groef

Ga, om het lasdraad te installeren, als volgt te werk :

- Draai de draaiknoppen maximaal los en laat deze neerkomen.

- Breng de draad in, sluit vervolgens het draadaanvoersysteem en draai de draaiknoppen weer
aan.

- Druk op de trekker van de toorts of druk op de reverser draadaanvoer (II-2) in de draa-
daanvoer om de motor op te starten.

Opmerkingen :

*Een te krappe mantel kan problemen bij de draadaanvoer geven en de motor oververhitten.

+ De aansluiting van de toorts moet eveneens goed aangedraaid worden, dit om oververhitting te voorkomen.

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

RISICO OP BLESSURES ALS GEVOLG VAN BEWEGENDE ONDERDELEN

ernstige verwondingen kunnen veroorzaken !
» Raak met uw hand(en) geen bewegende, draaiende of aandrijvende onderdelen aan.
O * Let goed op dat de afdekkingen van de behuizing van het apparaat correct gesloten blijven wanneer het apparaat in werking is !

De draadaanvoersystemen zijn voorzien van bewegende delen die handen, haar, kleding en gereedschap kunnen grijpen en die
» Draag geen handschoenen tijdens het afwikkelen van de lasdraad en het verwisselen van de spoelen.

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

Met dit apparaat kunt u lassen met staaldraad en roestvrijstaaldraad met een & 0.6 tot 1,6 mm (I-A). Het apparaat wordt standaard geleverd met
rollers voor een @ 1.0/1.2 voor staal en roestvrijstaal. De contactbuis, de groef van de aandrijfrol en de mantel van de toorts zijn voor deze afmetin-
gen bestemd.

Voor het lassen van staal dient u een speciaal lasgas (Ar+CO2) te gebruiken. De CO2 verhouding kan variéren, afhankelijk van het gebruikte type
gas. Voor het lassen van inox moet een mengsel met 2% CO2 gebruikt worden. Wanneer gelast wordt met puur CO2 is het noodzakelijk om een
gasvoorverwarmer aan te sluiten op de gasfles. Voor specifieke eisen wat betreft gas kunt u contact opnemen met uw gasleverancier. De gastoe-
voer voor staal ligt tussen de 8 en 15 liter per minuut, afhankelijk van de omgeving. Druk langere tijd op de drukknop n°1 en volg de procedure op
het scherm om de gastoevoer op de manometer te kunnen controleren zonder het draad aan te voeren. Deze controle moet regelmatig worden
uitgevoerd, om optimale lasresultaten te garanderen. Raadpleeg de HMI-handleiding
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SEMI-AUTOMATISCH LASSEN VAN ALUMINIUM (MIG MODULE)

Met dit apparaat kunt u lassen met aluminiumdraad met een & van 0.8 tot 1.6 mm (I-B).

Voor aluminium dient u een specifiek zuiver Argon (Ar) gas te gebruiken. Om het juiste gas te kiezen, kunt u advies vragen aan uw gasleverancier.
De gastoevoer voor aluminium ligt tussen 15 en 20 L/m afhankelijk van de omgeving en de ervaring van de lasser.

Hier volgen de verschillen tussen het gebruik voor staal en aluminium:

- Gebruik de specifieke rollen voor het lassen van aluminium.

- Zet minimale druk op de rollen van de draadaanvoer zodat de draad niet geplet wordt.

- Gebruik de capillaire buis (bestemd om het draad van de rollen van het draadaanvoersysteem naar de EURO-aansluiting te geleiden) uitsluitend
voor het lassen van staal/inox (I-B).

- Gebruik een speciale aluminium-toorts. Deze toorts voor aluminium heeft een teflon mantel, om de wrijving te verminderen. NIET de mantel bij de
aansluiting afknippen ! Deze mantel wordt gebruikt om de draad vanaf de rollen te geleiden.

- Contact buis : gebruik een SPECIALE aluminium contactbuis die geschikt is voor de diameter van het draad.

. Tijdens het gebruik van de rode of blauwe mantel (lassen van aluminium) wordt aanbevolen om het accessoire
.!!! 91151 (I-C) te gebruiken. Deze inox geleidingshuls zorgt voor een betere centrering van de mantel en verbetert de
aanvoer van de draad.

SEMI-AUTOMATISCH LASSEN CUSI EN CUAL (HARDSOLDEREN)

Dit materiaal is geschikt voor het lassen van CuSi en CuAl draad met een & van 0,8 tot 1,6 mm.
Net zoals bij staaldraad moet er een capillaire buis geplaatst worden, en moet men een toorts met een staal-mantel gebruiken. Bij hardsolderen moet

een puur Argon (Ar) gas gebruikt worden.

SEMI-AUTOMATISCH LASSEN GEVULD DRAAD

Dit materiaal is geschikt voor het lassen van gevuld draad met een @ van 0.9 tot 2.4 mm. De oorspronkelijk meegeleverde rollen mogen alleen
worden vervangen door rollen die geschikt zijn voor het lassen met gevuld draad (optioneel). Lassen met gevuld draad en een standaard nozzle
kan oververhitting en beschadiging van de toorts veroorzaken. Verwijder de originele nozzle van uw MIG-MAG toorts.

AANBEVOLEN COMBINATIES

% (mm) Stroom (A) @ draad (mm) @ Nozzle (mm) Toevoer (in L/min)

0.8-2 20-100 0.8 12 10-12

10} 2-4 100-200 1.0 12-15 12-15
= 4-8 200-300 1.0/1.2 15-16 15-18
8-15 300-500 1.2/1.6 16 18-25

0.6-1.5 15-80 0.6 12 8-10

(é;:) 1.5-3 80-150 0.8 12-15 10-12
= 3-8 150-300 1.0/1.2 15-16 12-15
8-20 300-500 1.2/1.6 16 15-18

LASMODULE MIG/MAG (GMAW/FCAW)

Lasprocedures
d=
(o] []
= (2]
g B
Instellingen Instellingen % o
:
T (%)
Koppel - Fe Ar15% CO, ) v Keuze van het te lassen materiaal.
materiaal/gas - Synergetische lasinstellingen
Draad diameter 30.6>9J24mm - v Keuze draaddiameter
t?:l?l::lrk van de 2T, 4T Keuze besturing van de trekker.
v 4
Punt module Spot, Spot Delay Keuze module punten
Dikte . . .
. Keuze van de weer te geven hoofdinstelling (Dikte van het te lassen
1ste Instelling Stroom - v i .
Snelheid plaatwerk, gemiddelde lasstroom of draadsnelheid).

De toegang tot sommige las-instellingen hangt af van de gekozen schermweergave : Instellingen/Weergave : Easy, Geavanceerd of Expert.
Raadpleeg de HMI-handleiding
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LASPROCEDURES

Voor meer informatie betreffende de GYS synergieén en de lasprocedures kunt u de QR-code scannen :

PUNT MODULE

* Spot

Met deze lasmodule kunnen de te lassen onderdelen voor het lassen geassembleerd worden. Het punten kan handmatig, per trekker, of getem-
poriseerd gebeuren, in een van te voren gedefinieerd ritme. Deze «punt-duur» zorgt voor een betere reproduceerbaarheid, en het realiseren van
niet-geoxideerde punten.

* Spot Delay

Deze punt-module lijkt op de SPOT, maar wisselt punten af met vooraf gedefinieerde pauzes zolang de trekker ingedrukt wordt gehouden. Dankzij
deze functie kunnen zeer dunne staal- of aluminiumplaten gelast worden. Het risico van het doorboren en vervormen van de platen (vooral van de
aluminium platen) wordt zo sterk beperkt.

DEFINITIE INSTELLINGEN

Een-
heid
Burnback ) Functie die het risico op het plakken van de draad aan het eind van de lasnaad voorkomt. De duur komt ove-
reen met het terugtrekken van de draad uit het smeltbad.
Crater Filler %/s Dit stroomniveau bij het uitdoven is de fase die volgt op het verlagen van de stroom.
° Deze stroom wordt ingesteld in intensiteit (% van de lasstroom) en in tijd (seconden).
e De duur tussen het einde van een punt (buiten Post gas) en het hervatten van een nieuw punt (inclusief Pre-
Reactietijd s Gas)
. Dankzij de synergie is een volledig automatische instelling mogelijk. De ingegeven dikte bepaalt automatisch
Dikte mm ) )
de spanning en de aangepaste draadsnelheid.
Downslope s Dalende stroom
Hot Start %/s De Hot Start geeft een zeer hoge stroom-intensiteit tijdens de ontsteking, die voorkomt dat de draad aan het
° werkstuk blijft plakken. Deze stroom wordt ingesteld in intensiteit (% van de lasstroom) en in tijd (seconden).
Stroomsterkte A De lasstroom wordt geregeld op basis van het type draad dat wordt gebruikt en het te lassen materiaal.
| Start - Regelen van de stroom tijdens de ontsteking.
Voor het aanpassen van de afstand tussen het uiteinde van de draad en het smeltbad (afstellen van de span-
Booglengte - ning)
Pre-gas s Duur van het zuiveren van de toorts en het creéren van een beschermgas voorafgaand aan de ontsteking.
Punt s Bepaalde duur.
= Tijdsduur van het in stand houden van de gasbescherming, na het uitschakelen van de lasboog. Beschermt
ost gas S o
het werkstuk en de elektrode tegen oxidatie.
Smoorklep - Vlakt min of meer de lasstroom af. Instelling afhankelijk van de laspositie.
Spot s Bepaalde duur.
Spanning \% Invlioed op de breedte van de lasnaad.
UpSlope S Progressieve stijging van de stroom.
Progressieve draadsnelheid. Voor de ontsteking komt de draad langzaam uit de toorts om zo zonder schokken
Creep speed - ..
het eerste contact te creéren.
Draadsnelheid m/min  Hoeveelheid toegevoegd metaal en indirect de lasintensiteit en de inbranding.

De toegang tot sommige instellingen hangt af van de lasprocedure (Handmatig, Synergetisch) en van de gekozen schermweergave (Easy,
Geavanceerd of Expert). Raadpleeg de HMI-handleiding

CONTROLE GASTOEVOER
Druk langere tijd op de drukknop n°1 en volg de procedure op het scherm of druk op de regelaar (I-2) op de draadaanvoer om de gastoevoer op de

manometer te kunnen controleren zonder het draad aan te voeren. Deze controle moet regelmatig worden uitgevoerd, om optimale lasresultaten te
garanderen. Raadpleeg de HMI-handleiding
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TIG (GTAW) LASMODULE

AANSLUITING EN ADVIEZEN
Zie de handleiding van de generator.

SLIJPEN VAN DE ELEKTRODE

Voor het optimaal functioneren wordt aangeraden de te gebruiken elektroden als volgt te slijpen :

L = 3 x d voor een zwakke stroom.

d L = d voor sterke stroom
L
>
AANBEVOLEN COMBINATIES
\ .
%( ) Stroom (A) @ Elektrode (mm) @ Nozzle (mm) Gastoevoer Argon (L/min)
mm
0.3-3 3-75 1 6.5 6-7
24-6 60 - 150 1.6 8 6-7
4-8 100 - 200 2 9.5 7-8
6.8-8.8 170 - 250 24 11 8-9
9-12 225 -300 3.2 12.5 9-10
INSTELLINGEN VAN DE PROCEDURE
Instellingen Instellingen
Standaard Vlakke stroom
Puls Puls stroom
Lasprocedure Spot Vlak punten
Spot-Puls Gepulseerd punten
Module trekker 2T, 4T, Ventiel Keuze gebruik van de trekker.

De toegang tot sommige las-instellingen hangt af van de gekozen schermweergave : Instellingen/Weergave : Easy, Geavanceerd of Expert.
Raadpleeg de HMI-handleiding

INSTELLINGEN

» Standaard
De TIG DC Standaard lasprocedure geeft een hoge laskwaliteit op de meeste ijzerhoudende materialen, zoals staal, rvs, maar ook koper en koperle-
geringen, titaan....... De vele mogelijkheden om stroom en gas te regelen bieden u een perfecte beheersing van uw lasprocedure, vanaf de ontsteking

tot de uiteindelijke afkoeling van de.lasnaad.

* Puls

Deze lasmodule met puls-stroom wisselt sterkere lasstroom (I, laspuls) af met zwakkere stroom (I_Koude puls om het werkstuk af te koelen). De
pulsmodule wordt gebruikt om de te lassen onderdelen samen te voegen, met een beperkte stijging van de temperatuur zodat er weinig vervorming
optreedt. Ook ideaal voor het in positie lassen.

Voorbeeld:

De lasstroom | is afgesteld op 100A en % (I_Koud) = 50%, dus een koude stroom = 50% x 100A = 50A.

F(Hz) is afgesteld op 10Hz, de duur van het signaal is 1/10Hz = 100ms -> iedere 100ms zullen een puls van 100A en een puls van 50A elkaar afwis-
selen.

* Spot

Met deze lasmodule kunnen de te lassen onderdelen voor het lassen geassembleerd worden. Het punten kan handmatig, per trekker, of getem-
poriseerd gebeuren, in een van te voren gedefinieerd ritme. Deze «punt-duur» zorgt voor een betere reproduceerbaarheid, en het realiseren van
niet-geoxideerde punten.

* Spot-Puls

Deze lasmodule voor fijn plaatwerk is geschikt voor het voor-assembleren van onderdelen, voordat u met het eigenlijke lassen begint. Het punten kan
handmatig, per trekker, of getemporiseerd gebeuren, in een van te voren gedefinieerd ritme. Deze «punt-duur» zorgt voor een betere reproduceer-
baarheid, en het realiseren van niet-geoxideerde punten.
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KEUZE VAN DE DIAMETER VAN DE ELEKTRODE

@ Elektrode (mm) Tiebe
Zuivere Wolfraam Wolfraam met oxiden

1 10>75 10>75

1.6 60 > 150 60 > 150

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

4 275 > 450 350 > 480

Ongeveer = 80 A per mm &

GEBRUIK VAN DE TREKKER
* 2T

e
;‘\‘(

T1 - De hoofd-knop is ingedrukt, de lascyclus start (Pregas, |_Start,

+

UpSlope en lassen).

T2 - De hoofd-knop wordt losgelaten, de lascyclus wordt gestopt
(DownSlope, |_Stop, Postgas).

Op de toorts met 2 knoppen, en alleen in 2T, wordt de secundaire
knop gebruikt als hoofd-knop.

Hoofd-knop @

T1 - De hoofd-knop is ingedrukt, de cyclus start vanuit Pre-gas en
stopt in de fase |_Start.
T2 - De hoofd-knop wordt losgelaten, de cyclus gaat over in

* 4T
L
Hoofd-knop @ .

UpSlope en in lassen.

T3 - De hoofd-knop is ingedrukt, de cyclus gaat over in Downslope
en stopt in de fase I_Stop.

T4 - De hoofd-knop wordt losgelaten, de cyclus eindigt met Post-
gas.

Nb : voor toortsen, dubbele knoppen en dubbele knop + draaiknop
=> knop « hoog/lasstroom » en draaiknop actief, knop « laag » niet

actief.

Voor de toortsen met dubbele knoppen of dubbele trekkers houdt de « bovenste » trekker dezelfde functie als de eenvoudige toorts met maar één
enkele trekker of lamel. De « onderste » trekker is niet actief.

DEFINITIE INSTELLINGEN

Een-

heid
Onderbreken van de o
stroom °
Startstroom %
Lasstroom A
Koude stroom %
Duur van de puls S
Duur spot s
Downslope s
Frequentie Hyz
van de puls
Stijgende stroom S
Post gas 5
Pre-gas s

Tijdsduur onderbreking S

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

Dit stroomniveau bij het opstarten is de fase voordat het stroomniveau verhoogd wordt.
Lasstroom.

Tweede lasstroom, genaamd «koude » stroom

Fase pulsen : handmatig of een vooraf bepaalde tijdsduur

Handmatig of een vooraf bepaalde tijdsduur.

Voorkomt kratervorming aan het einde van het lassen, en vermindert het risico op scheurtjes, in het bijzonder op
lichtere legeringen.

Puls frequentie (geadviseerde instelling) :

* In geval van lassen met handmatig toevoegen van metaal zal F(Hz) worden gesynchroniseerd met de hande-
ling van het toevoegen van metaal,

* Bij dunner plaatwerk zonder toevoegen van materiaal (< 0.8 mm), F(Hz) >10Hz

* In positie lassen : F(Hz) < 100Hz

Zorgt voor een progressieve verhoging van de lasstroom.

Tijdsduur van het in stand houden van de gasbescherming, na het uitschakelen van de lasboog. Beschermt het
werkstuk en de elektrode tegen oxidatie tijdens het afkoelen.

Duur van het zuiveren van de toorts en het creéren van een beschermgas voorafgaand aan de ontsteking.

Stroomniveau bij het uitdoven is een fase die volgt op het verlagen van de stroom.
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Tijdsduur opstarten s Duur van het opstart-stroomniveau, voordat het stroomniveau wordt verhoogd.
Koude stroom %  Schakelen duur warme puls-stroom (1)

De toegang tot sommige las-instellingen hangt af van de gekozen schermweergave : Instellingen/Weergave : Easy, Geavanceerd of Expert.
Raadpleeg de HMI-handleiding

HANDMATIG ZUIVEREN GAS

De aanwezigheid van zuurstof in de toorts kan leiden tot een verslechtering van de mechanische eigenschappen en kan tot gevolg hebben dat het
werkstuk minder resistent zal zijn voor corrosie. Druk, om het gas van de toorts te zuiveren, lang op drukknop n° 1 en volg de procedure op het scherm
of druk op de regelaar zuiveren (I-2) op de draadaanvoer. Raadpleeg de HMI-handleiding

MMA (SMAW) LASMODULE

AANSLUITING EN ADVIEZEN
Zie de handleiding van de generator.

INSTELLINGEN VAN DE PROCEDURE

Lasprocedures
Instellingen Instellingen Standaard Puls
Rutiel o . )
Type elektrode Basisch v v De specifieke instellingen worden bepaald door het type elektrode dat
Cellulose wordt gebruikt.

De anti-sticking wordt aanbevolen voor het veilig verwijderen van de
Anti-Sticking ON / OFF v v elektrode indien deze plakt aan het te lassen werkstuk (de stroom wordt
hierbij automatisch onderbroken).

De toegang tot sommige las-instellingen hangt af van de gekozen schermweergave : Instellingen/Weergave : Easy, Geavanceerd of Expert.
Raadpleeg de HMI-handleiding

LASPROCEDURES

» Standaard
Deze MMA Standaard lasmodule is geschikt voor de meeste toepassingen. Geschikt voor het lassen met alle soorten beklede elektroden, rutiel,
basisch en op alle soorten materiaal : staal, roestvrijstaal, en gietijzer.

* Puls

Deze MMA Puls lasmodule is geschikt voor toepassingen waar verticaal opgaand (PF) gelast moet worden. Met de puls-module is het mogelijk om
een koud smeltbad te behouden dat toch een goede materiaaloverdracht geeft. Zonder puls vereist het verticaal opgaand lassen een «dennenboom»
beweging, dit is een nogal moeilijke driehoeksbeweging. Dankzij de MMA Puls is het niet meer nodig deze beweging uit te voeren. Afhankelijk van de
dikte van het te lassen voorwerp kan één rechte omhooggaande beweging voldoende zijn. Als u toch uw smeltbad wilt vergroten is een eenvoudige
laterale beweging voldoende. In dit geval kunt u de frequentie van uw puls-stroom op uw scherm regelen. Deze procedure geeft de lasser een betere
beheersing tijdens het verticaal lassen.

KEUZE VAN DE BEKLEDE ELEKTRODES

* Rutiele elektrode : zeer eenvoudig te gebruiken in alle posities.

« Basische elektrode : voor een gebruik in alle posities, en geschikt voor het realiseren van veiligheidswerkzaamheden dankzij de versterkte mecha-
nische eigenschappen.

* Cellulose elektroden : zorgen voor een zeer dynamische boog met een hoge fusie-snelheid. Dankzij de mogelijkheid tot het gebruik in alle posities
zijn deze elektroden bijzonder geschikt voor

werkzaamheden.aan pipelines.

DEFINITIE INSTELLINGEN

Een-

heid
Arc Force De Arc Force levert een overstroom, om te vermijden dat de elektrode aan het smeltbad vastplakt.
Lasstroom A (I;)eenl)nstellmg van de lasstroom is afhankelijk van het gekozen type elektrode (zie de verpakking van de elektro-
Duur Hot Start s De Hot Start geeft een zeer hoge stroom-intensiteit tijdens de ontsteking, die voorkomt dat de elektrode aan het

werkstuk blijft plakken. Deze stroom wordt ingesteld in intensiteit (% van de lasstroom) en in tijd (seconden).

Frequentie van Hz | PULS frequentie van de PULS module.

de puls

Percentage Hot Start % De Hot Stanj geeft een zeer hoge stroom-iqtensiteit ti'jdtlans dg ontsteking, die voorkomt dat.de"elektrode aan het
werkstuk blijft plakken. Deze stroom wordt ingesteld in intensiteit (% van de lasstroom) en in tijd (seconden).

Percentage | koud %

Koude stroom s

De toegang tot sommige las-instellingen hangt af van de gekozen schermweergave : Instellingen/Weergave : Easy, Geavanceerd of Expert.
Raadpleeg de HMI-handleiding
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INSTELLEN VAN DE LAS-INTENSITEIT

De volgende instellingen komen overeen met het intensiteitsbereik dat gebruikt kan worden, afhankelijk van het type en de diameter van de elektrode.
Deze zijn betrekkelijk ruim, daar ze afhangen van de lastoepassing en de laspositie.

@ van de elektrode (mm) Rutiel E6013 (A) Basisch E7018 (A)
1.6 30-60 30-55
2.0 50-70 50-80
25 60-100 80-110
3.15 80-150 90-140
4.0 100-200 125-210
5 150-290 200-260
6.3 200-385 220-340

INSTELLEN ARC FORCE

Het wordt aangeraden om de Arc Force in het middenvlak (0) te plaatsen bij het opstarten van het lassen, en deze eventueel aan te passen naar
gelang de resultaten en de lasvoorkeur. Let op : het afstelbereik van de Arc Force is afhankelijk van het gekozen type elektrode.

GUTSEN

Tijdens het gutsen brandt er een elektrische boog tussen de guts-elektrode en het metalen onderdeel, dat tot fusie-temperatuur wordt verhit. Dit
vloeibare smeltbad wordt «gereinigd» met perslucht. Het gutsen vereist een elektrode-houder die uitgerust is met een aansluiting voor perslucht
(art. code 041516) en speciale guts-elektrodes :

Type Hoeveelheid Ampére Art. code
6.5 x 305 mm 50 400 A 086081

INSTELLINGEN VAN DE PROCEDURE

Een-
heid
De lasstroom wordt geregeld op basis van de diameter en het type guts-elektrode (400 A max).

Lasstroom A (raadpleeg de aanwijzingen op de verpakking van de elektrodes).

Enkele functies zijn niet toegankelijk in de Guts-module (JOB enz.)

PUSH-PULL TOORTS (OPTIONEEL)

Art. code Draad diameter Lengte Type koelsysteem
038738 0.8>1.2mm 8m lucht
038141 0.8>1.2mm 8m vloeibaar
038745 0.8> 1.6 mm 8 m vloeibaar

Een Push-Pull toorts kan worden aangesloten op het draadaanvoersysteem met behulp van een kabel (optioneel 11-6). Met dit type toorts kan AlSi
draad worden gebruikt, zelfs met een @ 0.8 m met een toorts met een lengte van 8m. Deze toorts kan worden gebruikt in alle MIG-MAG las-mo-
dules.

Het apparaat herkent de Push-Pull toorts na een eenvoudige druk op de trekker.

Bij gebruik van een Push-Pull toorts met potentiometer kan de lasser via de bediening de maximum waarde van het instelbereik ingeven.

Met de potentiometer kan de lasser tussen 50% en 100% ten opzichte van die waarde variéren.

ROLLERS (F) OPTIONEEL

Art. code (x4) Art. code (x4)
Diameter Diameter
Staal Aluminium Gevuld draad
@ 0.6/0.8 061859 - 2 0.9/1.1 061927
@0.8/1.0 061866 061897 31.2/1.6 061934
2 1.0/1.2 061873 061903 31.4/12.0 061941
d1.2/1.6 061880 061910 31.6/2.4 061958
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Wanneer de rollers versleten zijn, of wanneer u draad gebruikt met een diameter > 1.6 mm, raden we aan om de kunststoffen draad-geleider te ver-
vangen :

Diameter Kleur Art. code
3 0.6>1.6 blauw 061965
21.8>2.8 rood 061972

KIT DEBIETMETER OPTIONEEL

075498

AFWIJKINGEN, OORZAKEN, OPLOSSINGEN

SYMPTOMEN

De draadaanvoer is niet constant.

De motor van het draadaanvoersysteem werkt
niet.

Slechte draadaanvoer.

Slechte of geen lasstroom.

De draad loopt vast na de rollers.

MOGELIJKE OORZAKEN
Spatten verstoppen de opening

De draad wordt niet goed door de rollen mee-
genomen.

Eén van de rollen draait niet goed.

De kabel van de toorts zit gedraaid.
De rem van de spoel of van de rollen zit te
strak.

De mantel die de draad geleidt is vuil of
beschadigd.

De pin van de as van de rollen mist

De rem van de draadspoel is te strak afges-
teld.

Stopcontact en/of stekker zijn niet correct
aangesloten.

Slechte aarding.

Geen vermogen.
De mantel die de draad geleidt is geplet.
De draad blokkeert in de toorts.

Geen capillaire buis.

De snelheid van de draadaanvoer is te hoog.

De kit debietmeter (art. code 073395) stelt u in staat om de gasflow aan de uitgang van de toorts te
regelen en te controleren wanneer deze is aangesloten op een gasnetwerk. De gasdruk van het netwerk
moet stabiel zijn, en tussen 2 en 7 bars liggen. Het debiet kan worden ingesteld tussen 3 en 30 I/min.

OPLOSSINGEN
Maak de contact-tip schoon of vervang deze,
breng anti-hechtmiddel aan.
Breng een anti-hechtmiddel aan.
Controleer de instelling van de schroef van de
roller.
De kabel van de toorts moet zo recht mogelijk

lopen.

Stel de rem en de rollen losser af.

Reinigen of vervangen.

Breng de pin weer in de houder

Stel de rem losser af.

Controleer de aansluiting en kijk of deze cor-

rect op het stroomnet is aangesloten.

Controleer de massa-kabel (de aansluiting en
de staat van de klem).

Controleer de trekker van de toorts.
Controleer de mantel en de toorts.
Vervangen of schoonmaken.

Controleer de aanwezigheid van de capillaire
buis.

Verlaag de aanvoersnelheid van de draad.
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De lasrups is poreus.

Zeer grote vonkdelen.

Geen gas aan de uitgang van de toorts.

Fout tijldens het downloaden

Probleem met de back-up

Automatisch verwijderen van JOBS.

Probleem met de USB-stick

Probleem bestand

Probleem update

GARANTIEVOORWAARDEN

De gastoevoer is te laag.

De gasfles is leeg.
De kwaliteit van het gas is onvoldoende.
Tochtstroom of invloed van de wind.

Gas-nozzle is vies.
Slechte draadkwaliteit.

Het las-oppervlak is van slechte kwaliteit
(roest enz.)

Het gas is niet aangesloten.
Boogspanning is te laag of te hoog.
Slechte aarding.

Beschermgas is onvoldoende.
Slechte gasaansluiting.

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

U heeft het maximum aantal back-ups over-
schreden.

Enkele jobs zijn verwijderd, daar deze niet
compatibel waren met de nieuwe synergieén.

Geen enkele JOB gedetecteerd op de USB-
stick

Geen geheugenplaats meer beschikbaar

Het File «...» komt niet overeen met de ge-
downloade synergieén

De USB-stick wordt niet herkend. Stap n° 4
van de update-procedure wordt niet weerge-
geven op het scherm.

Regelbereik tussen 15 en 20 L/min.
Reinigen van het basismetaal.

Vervang de gasfles.

Vervang het gas door een ander gas.
Voorkom tocht, scherm het lasgebied goed af.
Maak de nozzle schoon of vervang deze.
Gebruik een lasdraad dat geschikt is voor
MIG-MAG lassen.

Maak voor het lassen het werkstuk schoon.
Controleer of het gas aangesloten is aan de
ingang van de generator.

Lasinstellingen controleren.

Controleer en plaats de massaklem zo dicht
mogelijk bij de laszone.

Gastoevoer aanpassen.
Controleer de aansluiting van het gas

Controleer of de elektro-klep correct werkt
Controleer uw gegevens.

U moet opgeslagen programma’s verwijderen.
Het aantal back-ups is gelimiteerd tot 200.

Maak ruimte vrij op de USB-stick

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

1- Breng de USB-stick in.

2 - Zet de generator aan.

3- Geef een langere druk op de 2 druk-kno-
ppen 2 en 3 van de HMI om de update te
forceren.

De garantie dekt alle gebreken of fabricage-fouten gedurende 2 jaar, vanaf de aankoopdatum (onderdelen en arbeidsloon).

De garantie dekt niet :

* Alle andere schade als gevolg van vervoer.

* De gebruikelijke slijtage van onderdelen (Bijvoorbeeld : kabels, klemmen, enz.).

* Incidenten als gevolg van verkeerd gebruik (verkeerde elektrische voeding, vallen, ontmanteling).

» Gebreken als gevolg van invioeden van de gebruiksomgeving (vervuiling, roest, stof).

In geval van defecten kunt u het apparaat terugsturen naar de distributeur, vergezeld van :
- een gedateerd aankoopbewijs (factuur, kassabon....)

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

ISTRUZIONI GENERALI

é Queste istruzioni devono essere lette e ben comprese prima dell'uso.
Ogni modifica o0 manutenzione non indicata nel manuale non deve essere effettuata.

Ogni danno corporale o materiale dovuto ad un utilizzo non conforme alle istruzioni presenti su questo manuale non potra essere considerato a carico
del fabbricante.

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

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

AMBIENTE

Questo dispositivo deve essere utilizzato solamente per fare delle operazioni di saldatura nei limiti indicati sulla targhetta indicativa e/o sul manuale.
Bisogna rispettare le direttive relative alla sicurezza. In caso di uso inadeguato o pericoloso, il fabbricante non potra essere ritenuto responsabile.

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

Intervalli di temperatura:

Utilizzo tra -10 e +40°C (+14 e +104°F).

Stoccaggio fra -20 e +55°C (-4 e 131°F).

Umidita dell'aria:

Inferiore o uguale a 50% a 40°C (104°F).

Inferiore o uguale a 90% a 20°C (68°F).

Altitudine:

Fino a 1000 m al di sopra del livello del mare (3280 piedi).

PROTEZIONE INDIVIDUALE E DEI TERZI

La saldatura ad arco puo essere pericolosa e causare ferite gravi o mortali.

La saldatura espone gli individui ad una fonte pericolosa di calore , di radiazione luminosa dell'arco, di campi elettromagnetici (attenzione ai portatori
di pacemaker), di rischio di folgorazione, di rumore e di emanazioni gassose.

Proteggere voi e gli altri, rispettate le seguenti istruzioni di sicurezza:

Per proteggervi da ustioni e radiazioni, portare vestiti senza risvolto, isolanti, asciutti, ignifugati e in buono stato, che coprano tutto
il corpo.

Usare guanti che garantiscano I'isolamento elettrico e termico.

Utilizzare una protezione di saldatura e/o un casco per saldatura di livello di protezione sufficiente (variabile a seconda delle
applicazioni). Proteggere gli occhi durante le operazioni di pulizia. Le lenti a contatto sono particolarmente sconsigliate.

Potrebbe essere necessario limitare le aree con delle tende ignifughe per proteggere la zona di saldatura dai raggi dell’arco, dalle
proiezioni e dalle scorie incandescenti.

Informare le persone della zona di saldatura di non fissare le radiazioni d’arco e neanche i pezzi in fusione e di portare vestiti
adeguati per proteggersi.

Utilizzare un casco contro il rumore se le procedure di saldatura arrivano ad un livello sonoro superiore al limite autorizzato (lo
stesso per tutte le persone in zona saldatura).

© @ 68

Mantenere a distanza dalle parti mobili (ventilatore) le mani, i capelli, i vestiti.
Non togliere mai le protezioni carter dall’unita di refrigerazione quando la fonte di corrente di saldatura & collegata alla presa di
corrente, il fabbricante non potra essere ritenuto responsabile in caso d’'incidente.

| pezzi appena saldati sono caldi e possono causare ustioni durante la manipolazione. Quando s’interviene sulla torcia o sul porta-
elettrodo, bisogna assicurarsi che questi siano sufficientemente freddi e aspettare almeno 10 minuti prima di qualsiasi intervento.
L'unita di raffreddamento deve essere accesa prima dell’'uso di una torcia a raffreddamento liquido per assicurarsi che il liquido non
causi ustioni.

E importate rendere sicura la zona di lavoro prima di abbandonarla per proteggere le persone e gli oggetti.

>

FUMI DI SALDATURA E GAS

3 Fumi, gas e polveri emessi dalla saldatura sono pericolosi per la salute. E necessario prevedere una ventilazione sufficiente
e a volte & necessario un apporto d’'aria. Una maschera ad aria fresca potrebbe essere una soluzione in caso di aerazione

insufficiente.
- Verificare che 'aspirazione sia efficace controllandola in relazione alle norme di sicurezza.

Attenzione, la saldatura in ambienti di piccola dimensione necessita di una sorveglianza a distanza di sicurezza. Inoltre il taglio di certi materiali
contenenti piombo, cadmio, zinco o mercurio pud essere particolarmente nocivo; pulire e sgrassare le parti prima di tagliarle.

Le bombole devono essere posizionate in locali aperti ed aerati. Devono essere in posizione verticale su supporto o su un carrello. La saldatura &
proibita se effettuata in prossimita di grasso o vernici.

IT
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RISCHIO DI INCENDIO E DI ESPLOSIONE

% Proteggere completamente la zona di saldatura, i materiali infiammabili devono essere allontanati di almeno 11 metri.
E!é Un’attrezzatura antincendio deve essere presente in prossimita delle operazioni di saldatura.

Attenzione alle proiezioni di materia calda o di scintille anche attraverso le fessure, queste possono essere causa di incendio o di esplosione.
Allontanare le persone, gli oggetti infiammabili e i contenitori sotto pressione ad una distanza di sicurezza sufficiente.

La saldatura nei container o tubature chiuse € proibita e se essi sono aperti devono prima essere svuotati di ogni materiale inflammabile o esplosivo
(olio, carburante, residui di gas...).

Le operazioni di molatura non devono essere dirette verso la fonte di corrente di saldatura o verso dei materiali infiammabili.

BOMBOLE DI GAS

Il gas uscendo dalle bombole potrebbe essere fonte di asfissia in caso di concentrazione nello spazio di saldatura (ventilare
correttamente).

Il trasporto deve essere fatto in sicurezza: bombole chiuse e dispositivo spento. Queste devono essere messe verticalmente su
un supporto per limitare il rischio di cadute.

Chiudere la bombola tra un utilizzo ed un altro. Attenzione alle variazioni di temperatura e alle esposizioni al sole.

La bombola non deve essere in contatto con fiamme, arco elettrico, torce, morsetti di terra o ogni altra fonte di calore o d’incandescenza.

Tenerla lontano dai circuiti elettrici e di saldatura e non saldare mai una bombola sotto pressione.

Attenzione durante I'apertura della valvola di una bombola, bisogna allontanare la testa dai raccordi e assicurarsi che il gas usato sia appropriato al
procedimento di saldatura.

SICUREZZA ELETTRICA
R e

La rete elettrica usata deve imperativamente avere una messa a terra. Usare la grandezza del fusibile consigliata sulla tabella
segnaletica.
Una scarica elettrica potrebbe essere fonte di un grave incidente diretto, indiretto, o anche mortale.

Non toccare mai le parti sotto tensione all'interno o all’'esterno della fonte di corrente di saldatura quando quest'ultima & alimentata (Torce,pinze, cavi,
elettrodi) perché sono collegate al circuito di saldatura.

Prima di aprire la fonte di corrente di saldatura, bisogna disconnetterla dalla rete e attendere 2 min. affinché I'insieme dei condensatori sia scaricato.
Non toccare nello stesso momento la torcia e il morsetto di massa.

Far sostituire i cavi e le torce danneggiati solo da persone abilitate e qualificate. Dimensionare la sezione dei cavi in funzione dell’applicazione.
Utilizzare sempre vestiti asciutti e in buono stato per isolarsi dal circuito di saldatura. Portare scarpe isolanti, indifferentemente dall’ambiente di lavoro.

INSTALLAZIONE DELLA BOBINA E CARICAMENTO DEL FILO

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

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

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

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

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

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

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

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

A Pericolo di scossa!

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

EMISSIONI ELETTRO-MAGNETICHE

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

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

| campi elettromagnetici EMF possono disturbare alcuni impianti medici, per esempio i pacemaker. Devono essere attuate delle misure di protezione
86 per le persone che portano
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impianti medici. Per esempio, restrizioni di accesso per i passanti o una valutazione del rischio individuale per i saldatori.

Tutti i saldatori dovrebbero seguire le istruzioni sottostanti per ridurre al minimo I'esposizione ai campi elettromagnetici del circuito di saldatura:
- posizionare i cavi di saldatura insieme - fissarli con un morsetto, se possibile;

* posizionarsi (busto e testa) il piu lontano possibile del circuito di saldatura;

* non arrotolare mai i cavi di saldatura attorno al corpo;

* non posizionare dei corsi tra i cavi di saldatura; Tenere i due cavi di saldatura sullo stesso lato del corpo:

« collegare il cavo di ritorno all’applicazione piu vicina alla zona da saldare;

* non lavorare a lato della fonte di corrente di saldatura, non sedersi o appoggiarsi su di esso;

* non saldare durante il trasporto della fonte di corrente di saldatura o del trainafilo.

/\ | portatori di pacemaker devono consultare un medico prima di usare questo dispositivo di saldatura.
d.. L'esposizione ai campi elettromagnetici durante la saldatura potrebbe avere altri effetti sulla salute che non sono ancora
5 conosciuti.

TRASPORTO E TRANSITO DEL TRAINAFILO

Il trainafilo & provvisto di un’impugnatura sulla parte superiore che permette il trasporto a mano. Attenzione a non sottovalutarne
il peso. L'impugnatura non € considerata come un mezzo di imbragatura.

Mai sollevare una bombola di gas e il materiale allo stesso tempo. Le loro norme di trasporto sono distinte.
[\lon far passare il dispositivo sopra a persone o oggetti.
E preferibile togliere la bobina prima di ogni sollevamento o trasporto del trainafilo.

INSTALLAZIONE DEL DISPOSITIVO

* Mettere il dispositivo su un suolo in cui I'inclinazione massima & di 10°.

« Il dispositivo deve essere al sicuro dalla pioggia e non deve essere esposto ai raggi del sole.

« |l dispositivo & di grado di protezione 1P23, che significa :

- una protezione contro I'accesso delle parti pericolose di corpi solidi di diametro >12.5mm e,

- una protezione contro la pioggia diretta al 60% in relazione alla verticale quando le sue parti mobili (ventilatore) sono stazionarie.
Questo materiale pud pertanto essere conservato all’esterno in accordo con l'indice di protezione IP23.

Il fabbricante non si assume alcuna responsabilita circa i danni provocati a persone e oggetti dovuti ad un uso incorretto e
pericoloso di questo dispositivo.

| cavi di alimentazione, di prolunga e di saldatura devono essere totalmente srotolati, per evitare il surriscaldamento.

MANUTENZIONE / CONSIGLI

* Scollegare le connessioni tra il trainafilo e la fonte di corrente di saldatura e attendere due minuti prima di lavorare sul dispositivo.

) —) « Le manutenzioni devono essere effettuate solo da personale qualificato. E consigliata una manutenzione annuale.

» Regolarmente, togliere il coperchio e spolverare con l'aiuto di una pistola ad aria. Approfittare per far verificare la tenuta dei collegamenti elettrici
con un utensile isolato.

Cogliere I'occasione per far verificare lo stato delle connessioni elettriche con un utensile isolato.» Controllare periodicamente lo stato dei fasci cavi
tra il trainafilo e la fonte di corrente di saldatura. Se quest’'ultimo € danneggiato, deve essere sostituito.

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

« Il trainafilo deve essere messo in servizio solamente con tutte i boccaporti chiusi.

INSTALLAZIONE - FUNZIONAMENTO DEL PRODOTTO

Solo le persone esperte e abilitate dal produttore possono effettuare l'installazione. Durante I'installazione, assicurarsi che il generatore sia scollegato
dalla rete. E’ consigliato I'utilizzo dei cavi forniti con I'apparecchio al fine di ottenere le regolazioni ottimali del prodotto.

DESCRIZIONE

Questo dispositivo € un trainafilo separato per la saldatura semi-automatica «sinergica» (MIG o MAG) e per la saldatura ad elettrodo rivestito (MMA).
E’ compatibile alle bobine del filo @ 200 e 300 mm.

87
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DESCIZIONE DELL’APPARECCHIO (II)

1-  Supporto bobina @ 200/300 mm 10- Connettore USB

2- Inverter depuratore avanza filo 11-  Supporto torcia

3- Trainafilo 12-  Connettore fasciocavo
4-  Coperchio per l'uscita del liquido di raffreddamento (blu) 13- Connessione gas

5-  Coperchio per I'ingresso del liquido di raffreddamento (rosso) 14-  Connettore potenza
6- Copertura opzionale per il fascio di torce Push-Pull 15-  Supporto cablaggio

7- Connettore Euro (torcia) 16-  Manici per il trasporto
8-  IHM (Interfaccia Uomo Macchina) 17-  Torretta

9- Protezione schermo

INTERFACCIA UOMO-MACCHINA (IHM)

[E Leggere il manuale dell'interfaccia (IHM) che fa parte della documentazione completa del dispositivo.
IHM

ALIMENTAZIONE - ACCENSIONE

Questa apparecchiatura é stata progettata per funzionare esclusivamente con i generatori opzionali della gamma KRONOS / NEOMIG-i:
KRONOS 400T DUO 075337

KRONOS 400T G 075054
KRONOS 400T GW 075061
NEOMIG-i 400 G 075085
NEOMIG-i 500 G 075092

Il collegamento tra questi due elementi si effettua mediante un fascio cavo apposito in opzione:

Raffreddamento della torcia Lunghezza Sezione Riferimento
5m 70 mm 2 075443
Aria 70 mm? 075450
10m
95 mm? 077553
1.8 m 70 mm? 075467
5m 70 mm? 075474
Liquido
70 mm? 075481
10m
95 mm? 075504

COLLEGAMENTO DEL FASCIOCAVI

z ¢ 5 Il collegamento o lo scollegamento del fascio cavo tra il generatore e il trainafilo deve effettuarsi obbligatoriamente con il genera-
SECURITY tore fuori tensione. Spegnere I'alimentazione estraendo la spina e attendere due minuti.

¥

Per il collegamento del cablaggio tra il generatore e il trainafilo, vedere pagina 3 o 4.

INSTALLAZIONE DELLA BOBINA

il =~

a b - Rimuovere il porta ugello (a) e I'ugello porta corrente (b) dalla vostra torcia MIG/MAG.

- Aprire il coperchio del traianfilo.

» Posizionare la bobina sul suo supporto.

- Tenere in considerazione I'aletta di azionamento (c) del supporto della bobina. Per mon-
tare una bobina da 200mm, stringere il porta-bobina in plastica (a) al massimo.

- Regolare la manopola del freno (b) per evitare durante I'arresto della saldatura che I'iner-
zia della bobina aggrovigli il filo. Generalmente, non stringere troppo, cid provocherebbe
un surriscaldamento del motore.
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CARICAMENTO DEL FILO D’APPORTO

Per cambiare i rulli, procedere come segue:

- Allentare le manopole (a) al massimo e abassarle.

- Sbloccare i rulli girandoli con un quarto di giro attorno alle barre di sostegno (b).

- Mettere in posizione i rulli motore adatti al vostro utilizzo e bloccare a barre di sostegno.
I rulli forniti sono a doppia gola:

- acciaio ¥ 1,0/1,2

- Utilizzare i rulli con scanalatura a V per i fili d’acciaio e per gli altri fili duri.
- Utilizzare i rulli con scanalatura a U per i fili di alluminio e gli altri fili in lega, morbidi.

4 : : annotazione visibile sul rullo (esempio: 1.2 =0 1.2)
—» : scanalatura da utilizzare

- Controllare I'annotazione sul rullo per verificare che i rulli siano adatti al diamentro del filo e al
m materiale del filo (per un filo di @ 1.0, utilizzare la scanalatura di @ 1.0).

Per installare il filo del metallo d’apporto, procedere come segue:

- Allentare le manopole al massimo e abassarle.

- Inserire il filo, poi richiudere il trainafilo e stringere le manopole secondo le indicazioni.

- Premere il grilletto della torcia o premere l'interruttore di alimentazione del filo (II-2) nella
bobina per attivare il motore.

Osservazioni:

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

« Il connettore della torcia deve essere anch’esso stretto con attenzione al fine di evitare il suo riscaldamento.

« Verificare che ne il filo, ne la bobina tocchino le parti meccaniche del dispositivo, altrimenti ci sono pericoli di corto circuito.

RISCHIO DI LESIONI LEGATO Al COMPONENTI MOBILI

| trainafilo sono provvisti di componenti mobili che possono agganciare mani, capelli, vestiti o utensili e di conseguenza causare

ferite!
* Non portare la mano verso le parti ruotanti o mobili o verso i pezzi da trascinamento!
« Assicurarsi che i coperchi carter o i coperchi di protezione restino ben chiusi durante il funzionamento!

* Non indossare guanti durante I'avvolgimento del filo e per il cambio della bobine del filo di apporto.

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

Il dispositivo puo saldare I'acciaio e I'acciaio inossidabile da & 0.6 a 1,6 mm (I-A). Il dispositivo & fornito con dei rulli di @ 1.0/1.2 per acciaio o inox.
La punta di contatto, la scanalatura del rullo, la guaina della torcia sono previste per questa applicazione.

L'uso in acciaio necessita un gas specifico alla saldatura (Ar+CO2). La proporzione di CO2 puo variare a seconda del tipo di gas usato. Per I'inox,
utilizzare una miscela al 2% di CO2 . In caso di saldatura con CO2 pura, & necessario connettere un dispositivo di preriscaldamento del gas nella
ombola di gas. Per le bobine specifiche per il gas, conttatare il vostro distributore di gas. Il flusso del gas per I'acciaio &€ compreso tra 8 e 15 litri /
minuto a seconda dell’ambiente. Per controllare la portata del gas sul manometro senza srotolare il filo d’apporto, tenere premuto il pulsante 1 e
seguire la procedura visualizzata sullo schermo. Questo controllo deve essere effettuato periodicamente per garantire una saldatura ottimale. Fare

riferimento al manuale dell’'lHM.

SALDATURA SEMI-AUTOMATICA ALLUMINIO (MODO MIG)

Il materiale pud saldare filo alluminio da & 0.8 a 1.6 mm (I-B).

L'uso su alluminio necessita di un gas specifico Argo puro (Ar). Per la scelta del gas, farsi consigliare da un distributore di gas. Il flusso del gas per
alluminio si pone tra 15 e 20 I/min a seconda dell’ambiente e dell’esperienza del saldatore.

Ecco le differenze fra gli usi specifici acciaio e alluminio:

- Usare i rulli specifici per la saldatura alluminio.

- Mettere al minimo la pressione dei rulli pressori del trainafilo per non schiacciare il filo.

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

- Utilizzare una torcia speciale in alluminio. Questa torcia in alluminio possiede una guaina in teflon al fine di ridurre gli attriti. NON tagliere la guaina
dal bordo del collegamento !! Questa guaina serve a guidare il filo a partire dai rulli.

- Ugello porta-contatto: utilizzare una punta di contatto SPECIALE in alluminio adatta al diametro del filo.
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T — Quando si utilizza la guaina rossa o blu (saldatura alluminio), si raccomanda di utilizzare I'accessorio 91151 (I-C).
;!— Questa guida per guaina inox migliora il centraggio della guaina e facilita il flusso del filo.

SALDATURA SEMI-AUTOMATICA IN CUSI E CUAL (MODALITA BRASATURA)

Il materiale puo saldare il filo CuSi e CuAl dida @ 0.8 € 1.6 mm.
Allo stesso modo dell’acciaio, il tubo capillare deve essere messo in posizione e bisogna utilizzare una torcia con una guaina in acciaio. Nel caso della

brasatura, bisogna utilizzare dell’argon puro (Ar).

SALDATURA SEMIAUTOMATICA FILO ANIMATO

L'apparecchiatura puo saldare fili animati da @ 0,9 a 2,4 mm. | rulli originali devono essere sostituiti con rulli specifici a filo animato (opzionali).
Saldare filo animato con un ugello standard potrebbe portare al surriscaldamento e deterioramento della torcia. Rimuovere 'ugello originale della
vostra torcia MIG-MAG.

COMBINAZIONI CONSIGLIATE

% Corrente (A) @ Filo (mm) @ Ugello (mm) Flusso (L/min)
(mm)
0.8-2 20-100 0.8 12 10-12
o 2-4 100-200 1.0 12-15 12-15
= 4-8 200-300 1.0/1.2 15-16 15-18
8-15 300-500 1.2/1.6 16 18-25
0.6-1.5 15-80 0.6 12 8-10
<<_::) 1.5-3 80-150 0.8 12-15 10-12
= 3-8 150-300 1.0/1.2 15-16 12-15
8-20 300-500 1.2/1.6 16 15-18

MODALITA’ DI SALDATURA MIG / MAG (GMAW/FCAW)

Processi di saldatura

o 8
. - S i)
Parametri Regolazioni é o
= &
Coppia - Fe Ar15% CO, ) v Scelta del materiale da saldare.
materiale/gas - Parametri di saldatura sinergica
Diametro del fino 30.6>324mm - v Scelta del diametro del filo
Comportamento 2T, 4T Scelta della modalita di gestione della saldatura a pulsante.
pulsante v v
gﬂg?gahta di punte- Spot, Spot-Délai Scelta della modalita di puntatura
1° Reqolazione g;c))?rsesnc;;e ) v Scelta di regolazione principale da visualizzare (Spessore del pezzo da
9 Velocita saldare, corrente media di saldatura o velocita del filo).

L'accesso a certi parametri di saldatura dipende dalla modalita di visualizzazione selezionata : Parametri/ Modalita di visualizzazione : Easy, Avan-
zato Expert. Fare riferimento al manuale dell'lHM.

PROCESSI DI SALDATURA

Per avere maggiori informazioni sulle sinergie GYS e i processi di saldatura, scannerizzare il QR code:

MODALITA DI PUNTATURA

* Spot
Questa modalita di saldatura permette di pre-assemblare i pezzaprima della saldatura. La puntatura pud essere manuale attraverso il pulsante o
cronometrato con un tempo di puntamento predefinito. Questo tempo di puntatura permette una migliore riproducibilita e la realizzazione di punti non

9Q(Q ossidati.
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* Spot-Délai

E’ una modalita di puntatura simile al SPOT, ma incatena puntature e tempi di arresto definiti quando il pulsante & premuto. Questa funzione permette
di saldare delle lamiere molto sottili in acciaio o in alluminio, limitando il rischio di perforazione e di deformazione della lamiera (soprattutto per la
saldatura in alluminio).

DEFINIZIONE DELLE REGOLAZIONI

Unita

Funzione che previene il rischio di incollaggio del filo alla fine del cordone. Questi tempi corrispondono alla
Burnback - L ) ; S

risalita del filo durante il bagno di fusione.

. o Questa corrente portante all’arresto € una fase dopo la rampa di discesa in corrente

Crater Filler Yls | = - w0 . ;

E impostato in intensita (% della corrente di saldatura) e tempo (secondi).
Ritardo S Durata tra la fine di un punto (in PostGas) e la ripresa di un nuovo punto (PreGas compreso).

La sinergia permette un parametraggio competamente automatico. L'azione sullo spessore fissato automatica-
Spessore mm ; A )

mente adatta la tensione e la velocita del filo.
Evanescenza s Rampa di discesa in corrente.

o L’Hot Start & una sovracorrente di innesco che impedisce al filo di incollarsi al pezzo. E impostato in intensita

Hot Start Yols o . .

(% della corrente di saldatura) e tempo (secondi).
Intensita A La corrente di saldatura & regolata in funzione del tipo di filo utilizzato e del materiale da saldare.
| Start - Regolazione della corrente d’innesco.
Lunghezza arco - Consente di regolare la distanza tra I'estremita del filo e il bagno di fusione (regolazione della tensione).
Pre-gas s Tempi di pulizia della torcia e di creazione della protezione gas prima dell'innesco.
Punto S Durata definita.

Durata di mantenimento della protezione gas dopo I'estinzione dell’arco. Permette di proteggere il pezzo e
Post gas S , AN

anche I'elettrodo contro le ossidazioni.
Induttanza - Ammortizza pitu 0 meno la corrente di saldatura. Da regolare in funzione della posizione di saldatura.
Spot s Durata definita.
Tensione Vv Influenza sulla larghezza del cordone.
Upslope Rampa di aumento progressivo della corrente.
Velocita d’avvicina- ) Velocita del filo progressiva Prima dell'innesco, il filo arriva lentamente per crare il primo contatto senza gene-
mento rare sbalzi.
Velocita del filo m/min | Quantita del metallo d’apporto presentato e indirettamente intensita di saldatura e la penetrazione.

L'accesso a certi parametri di saldatura dipende dal procedimento di saldatura (Manuale, Sinergico) e dalla modalita di visualizzazione selezionata(
Easy, Avanzato o Expert). Fare riferimento al manuale dell'lHM.

CONTROLLO DEL FLUSSO DI GAS

Per controllare il flusso del gas sul manometro senza srotolare il filo d’apporto, tenere premuto il pulsante 1 e seguire la procedura visualizzata sullo
schermo o premere l'invertitore di avanzamento del filo (I-») nel traianfilo. . Questo controllo deve essere effettuato periodicamente per garantire una
saldatura ottimale. Fare riferimento al manuale dell’'lHM.

MODALITA DI SALDATURA TIG (GTAW)

COLLEGAMENTO E CONSIGLI

Consultare il manuale del generatore.

AFFILAMENTO DELL’ELETTRODO

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

L = 3 x d per una corrente debole.
L = d per una corrente forte.

COMBINAZIONI CONSIGLIATE

G Corrente (A) @ Elettrodo (mm) @ Ugello (mm) Flusso Argon (L/min)
£ (mm)
0.3-3 3-75 1 6.5 6-7
24-6 60 - 150 1.6 8 6-7
4-8 100 - 200 2 9.5 7-8
6.8-8.8 170 - 250 24 1 8-9
9-12 225 - 300 3.2 12.5 9-10
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PARAMETRI DEL PROCESSO

Parametri Regolazioni

Standard Corrente liscia
Procedimento di salda- Pulsato Corrente pulsata
tura Spot Puntatura liscia

Spot-Pulsato Puntatura pulsata
Modalita pulsante 2T, 4T, Valvola Scelta della modalita di gestione della saldatura a pulsante.

L’accesso a certi parametri di saldatura dipende dalla modalita di visualizzazione selezionata : Parametri/ Modalita di visualizzazione : Easy, Avan-
zato Expert. Fare riferimento al manuale dell'IHM.

REGOLAZIONI

» Standard

Il processo di saldatura TIG DC Standard consente saldature di alta qualita sulla maggior parte dei materiali ferrosi come acciaio, acciaio inossidabile,
ma anche rame e sue leghe, titanio ... Le numerose possibilita di gestione corrente e i gas consentono la perfetta padronanza delle operazioni di
saldatura, dall'innesco al raffreddamento finale del cordone di saldatura.

* Pulsato

» TIG DC Pulsato - PulsatoQuesto modo di saldatura a corrente continua pulsata concatena degli impulsi di corrente debole (I, impulsione di salda-
tura), poi delle impulsioni di corrente debole (I_Freddo, impulsione di raffreddamento del pezzo). Questa modalita permette di assemblare i pezzi
limitando il rialzo della temperatura e le deformazioni. Ideale anche in posizione.

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

* Spot

Questa modalita di saldatura permette di pre-assemblare i pezzaprima della saldatura. La puntatura pud essere manuale attraverso il pulsante o
cronometrato con un tempo di puntamento predefinito. Questo tempo di puntatura permette una migliore riproducibilita e la realizzazione di punti non
ossidati.

* Spot-Pulsato

Questa modalita di saldatura permette il pre assemblaggio dei pezzi prima di saldare. La puntatura pu6 essere manuale attraverso il pulsante o cro-
nometrato con un tempo di puntamento predefinito. Questo tempo di puntatura permette una migliore riproducibilita e la realizzazione di punti non
ossidati.

SCELTA DEL DIAMETRO DELL’ELETTRODO

@ Elettrodo (mm) TIGDe
Tungsteno puro Tungsteno con ossidi

1 10>75 10>75

1.6 60 > 150 60 > 150

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

4 275 > 450 350 > 480

Circa = 80 A par mm de @

COMPORTAMENTO PULSANTE

e 2T
<
. T1 - Il tasto principale &€ premuto, il ciclo di saldatura comincia (Pre-
i Gaz, |_Start, UpSlope e saldatura).
T2 - Il tasto princioale ¢ rilasciato, il ciclo di saldatura & all’arresto
= (DownSlope, |_Stop, PostGaz).

; Per la torcia a 2 tasti e solo in 2T, il tasto secondario & gestito come
st Y il tasto principale.
ulsante

principale @ @
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. 4T

T1 - Il pulsante principale & premuto, il ciclo si avvia a partire dal
PreGas e si arresta nella fase di |_Start.

T2 - Il pulsante principale € rilasciato, il ciclo continua in UpSlope e
in saldatura.

T3 - Il tasto principale € premuto, il ciclo passa in DownSlope € si
ferma in fase di |_Stop.

T4 - Quando il pulsante principale viene rilasciato, il ciclo si
conclude con il PostGas.

Nb : per le torce, doppio pulsante e doppio pulsante + potenziome-
tro

=> tasto «alto/corrente di saldatura» e potenziometro attivi, tasto
«basso» inattivo.

Pulsante

principale l@' @

Per le torce a doppio pulsante o doppio pulsante torcia, il pulsante « alto » mantiene la stessa funzione della torcia a pulsante semplice o a «lamellay.
Il pulsante torcia « basso » & inattivo.

DEFINIZIONE DELLE REGOLAZIONI

Unita
Corrente di arresto % | Questa corrente portante all’arresto € una fase dopo la rampa di discesa in corrente
) . o Questa corrente di cuscinetto all’avviamento & una fase di preriscaldamento prima della rampa di aumento in
Corrente di avvio %o
corrente.
Corrente di saldatura A Corrente di saldatura.
Corrente fredda % Seconda corrente di saldatura detta «fredda»
Durata del Pulsato s Fase di spot pulsato manuale o di una durata definita
Durata dello spot s Manuale o una durata definita
Evanescenza s Evita il cratere alla fine della saldatura e i rischi di fessurazione particolarmente nelle leghe leggere.
Frequenza di pulsazione (consigli di regolazione):
Frequenza Hy ° Se si esegue la saldatura con metallo in manuale, allora F (Hz) sincronizzato sul gesto di contributo,

di pulsazione » Se a spessore sottile senza apporto (<0,8 mm), F (Hz)> 10Hz
» Saldatura in posizione, allora F(Hz) < 100Hz

Aumento di corrente s Permette un aumento progressivo della corrente di saldatura.
Durata di mantenimento della protezione gas dopo I'estinzione dell’arco. Permette di proteggere il pezzo cosi
Post gas S , S -
come ['elettrodo contro le ossidazioni durante il raffreddamento.
Pre-gas s Tempi di pulizia della torcia e di creazione della protezione gas prima dell'innesco.
Tempo d’arresto s Tempi di cuscinetto all’arresto & una fase dopo la rampa di discesa in corrente.
Tempo di avviamento s Tempi di cuscinetto all’avviamento prima della rampa di aumento in corrente.
Tempo freddo % Bilanciamento del tempo di corrente calda () della pulsazione

L'accesso a certi parametri di saldatura dipende dalla modalita di visualizzazione selezionata : Parametri/ Modalita di visualizzazione : Easy, Avan-
zato Expert. Fare riferimento al manuale dell’IHM.

EPURAZIONE DEL GAS MANUALE

La presenza di ossigeno nella torcia pud condurre a un calo delle proprieta meccaniche e puo causare un calo della resistenza alla corrosione.
Per epurare il gas dalla torcia, premere a lungo sul pulsante n°1 e seguire la procedura sullo schermo o premere sull’interruttore di spurgo (I-») nel
traianfilo. Fare riferimento al manuale dell’'lHM.

MODALITA DI SALDATURA MMA (SMAW)

COLLEGAMENTO E CONSIGLI
Consultare il manuale del generatore.

PARAMETRI DEL PROCESSO

Processi di saldatura

Parametri Regolazioni Standard Pulsato
Rutilo ) . . . e . .
Tipo di elettrodo Basico v v I tlpq _d| elettrodo d_etgrmlna parametri sp_ep|f|0| in base al tipo di elettro-
. do utilizzato per ottimizzare la sua saldabilita.
Cellulosico
Anti-Sticking ON - OFF v v Si consiglia di rimuovere I'elettrodo in modo sicuro durante I'incollaggio

sul pezzo (I'alimentazione viene interrotta automaticamente).

L'accesso a certi parametri di saldatura dipende dalla modalita di visualizzazione selezionata : Parametri/ Modalita di visualizzazione : Easy, Avan-
zato Expert. Fare riferimento al manuale dell'lHM.
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PROCESSI DI SALDATURA

» Standard
Questa modalita di saldatura MMA Standard € adatta alla maggior parte delle applicazioni. Permette la saldatura con tutti i tipi di elettrodi rivestiti, rutili
e basici e su tutti i materiali : acciaio, acciaio inossidabile, ghise.

* Pulsato

La modalita di saldatura MMA Pulsata € adatta ad applicazione in posizione verticale montante (PF). Il pulsato permette di conservare un bagno
freddo favorendo il trasferimento di materia. Senza pulsazione la saldatura verticale richiede un movimento «a pino», altrimenti detto spostamento
triangolare, difficile. Grazie al MMA Pulsato non & piu necessario fare questo movimento, a seconda dello spessore del vostro pezzo pud essere suf-
ficiente uno spostamento dritto verso l'alto. Se si vuole, a volte, allargare il vostro bagno di fusione, sara sufficiente un semplice movimento laterale
simile alla saldatura a piatto. In questo caso si pud regolare sullo schermo la frequenza della vostra corrente pulsata. Questo procedimento offre
inoltre una grande padronanza della saldatura verticale.

SCELTA DEGLI ELETTRODI RIVESTITI

« Elettrodi Rutili: utilizzo facile in tutte le posizioni.

« Elettrodo basico: utilizzo in tutte le posizioni, adattato ai lavori di sicurezza per delle proprieta meccaniche accurate

* Elettrodo Cellulosico: arco molto dinamico con una grande velocita di fusione, il suo utilizzo in tutte le posizioni & specialmente indicato per
i lavori di conduttura.

DEFINIZIONE DELLE REGOLAZIONI

Unita

L’Arc Force € una sovraintensita consegnata al fine di evitare l'incollatura quando I'elettrodo o la goccia vanno
Arc Force ) -

a toccare il bagno di saldatura.

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

Corrente di saldatura A ,

dell’elettrodo).
Durata dell'Hot Start s L’Hot Start & una sovracorrente di innesco che impedisce all’elettrodo di incollarsi al pezzo. E impostato in

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

Frequenza di Hz | Frequenza di PULSAZIONE della modalita PULSATA.

pulsazione
o L'Hot Start & una sovracorrente di innesco che impedisce all’elettrodo di incollarsi al pezzo. E impostato in
Percentuale Hot Start % . 2 1o . ;
intensita (% della corrente di saldatura) e tempo (secondi).
Percentuale | fredda %
Tempo freddo s

L'accesso a certi parametri di saldatura dipende dalla modalita di visualizzazione selezionata : Parametri/ Modalita di visualizzazione : Easy, Avan-
zato Expert. Fare riferimento al manuale dell'IHM.

REGOLAZIONE DELL’ INTENSITA DI SALDATURA

Le regolazioni che seguono corrispondono all’intervallo d’intensita utilizzabile in funzione del tipo e del diametro dell’elettrodo. Questi intervalli sono
abbastanza ampi perché dipendono dall’applicazione e dalla posizione della saldatura.

@ dell’elettrodo (mm) Rutilo E6013 (A) Basico E7018 (A)
1.6 30-60 30-55
2.0 50-70 50-80
25 60-100 80-110
3.15 80-150 90-140
4.0 100-200 125-210
5 150-290 200-260
6.3 200-385 220-340

REGOLAZIONE DELL'ARC FORCE

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

SCRICCATURA

Durante la scriccatura, un arco elettrico brucia tra I'elettrodo di scriccatura e il pezzo di metallo, riscaldando questo pezzo fino alla fusione. Questo
bagno di fusione liquido & «pulito» con dell’aria compressa. La scriccatura necessita un porta-elettrodo dotato di un raccordo d’aria compressa (rif.
041516) e degli elettrodi di scriccatura:

Tipo Quantita Amper rif.
6.5 x 305 mm 50 400 A 086081



Manuale d’utilizzo Traduzione delle istruzioni
originali WF 50

PARAMETRI DEL PROCESSO

Unita
La corrente di saldatura & regolata in funzione del diametro e del tipo di elettrodo di scriccatura (400A max.)

Corrente di saldatura A (fare riferimento alla confezione degli elettrodi).

L'accesso a certe funzioni dell’'interfaccia non & possibile in modalita Scriccatura (JOB, ecc...)

TORCIA PUSH-PULL IN OPZIONE

Riferimento Diametro del fino Lunghezza Tipo di raffreddamento
038738 0.8>1.2mm 8 m aria
038141 0.8>1.2mm 8m liquido
038745 0.8> 1.6 mm 8m liquido

Una torcia Push-Pull pud essere raccordata al trainafilo per mezzo del fasciocavi opzionale (l1-6). Questo tipo di torcia permette I'utilizzo del filo AISi
anche con @ 0.8 mm con una torcia di lunghezza 8 m. Questa torcia puo essere utilizzata in tutte le modalita di saldatura MIG-MAG.
Lindividuazione della torcia Push-Pull si effettua con una semplice pressione sul pulsante.

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

Il potenziometro permette quindi di variare tra il 50% e il 100% di questo valore.

RULLI (F) OPZIONALE

Riferimento (x4) Riferimento (x4)
Diametro Diametro
Acciaio Alluminio Filo animato
2 0.6/0.8 061859 - 2 0.9/1.1 061927
2 0.8/1.0 061866 061897 21.2/1.6 061934
2 1.0/1.2 061873 061903 @ 1.4/2.0 061941
2 1.2/1.6 061880 061910 2 1.6/2.4 061958
Se i rulli sono usurati o se si utilizza filo di apporto con diametro > 1,6 mm, & consigliabile sostituire il guidafilo in plastica:
Diametro Colore Riferimento
2 0.6>1.6 blu 061965
2 1.8>2.8 rosso 061972

KIT FLUSSOMETRO OPZIONALE

Il kit flussometro (rif. 073395) consente di regolare e controllare con precisione il flusso di gas all’'uscita
della torcia quando questa & collegata a una rete di gas. La pressione del gas nella rete deve essere
stabile e compresa tra 2 e 7 bar. Il flusso pud essere regolato tra 3 e 30 I/min.

075498
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ANOMALIE, CAUSE, RIMEDI

SINTOMI

Il flusso del filo di saldatura non & costante.

Il motore di traino non funziona.

Traino del filo scadente.

Nessuna corrente o errata corrente di salda-

tura.

Il filo si arrotola dopo i rulli.

Il cordone di saldatura & poroso.

Particelle di scintille importanti

Nessun gas all’'uscita della torcia

Errore durante il download

Problemi di salvataggio

Soppressione automatica dei JOB.

Problema chiavetta USB

Problema di file

Problema di aggiornamento

96

POSSIBILI CAUSE
Dei residui ostruiscono il foro.

Il filo scivola nei rulli.

Uno dei rulli scivola
Il cavo della torcia € attorcigliato.

Freno della bobina o rullo troppo stretto.
Guaina guida filo sporca o danneggiata.
Chiavetta del perno dei rulli mancante

Freno della bobina troppo stretto.

Collegamento presa elettrica sbagliato.

Collegamento messa a terra sbagliato.

Nessuna potenza.

Guaina filo schiacciata.
Bloccaggio del filo nella torcia.
Nessun tubo capillare.

Velocita del filo troppo elevata.
Il flusso di gas & insufficiente.

Bombola gas vuota.

Qualita gas non sufficiente.
Circolazione d’aria o influenza del vento.

Condotto gas schiacciato.

Qualita filo scadente.

Stato della superficie da saldare di qualita
scadente (ruggine, ecc.)

Il gas non & connesso

Tensione d’arco troppo bassa o troppo alta.

Presa di terra sbagliata.

Gas di protezione insufficiente.
Collegamento gas sbagliato

| dati sulla chiavetta USB sono sbagliate o
danneggiate.

Avete superato il numero massimo di salvatag-
gi.

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

Nessun JOB rilevato nella chiavetta USB
Memoria del prodotto piena

Il file «...» non corrisponde alle sinergia scari-
cate nel prodotto

La chiavetta USB non sembra essere riconos-
ciuta. Il display del passo n°4 della procedura
di aggiornamento non appare sullo schermo.

RIMEDI

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

Rimettere del prodotto anti-adesione.
Controllare il serraggio della vite del rullo.

Il cavo della torcia dev’essere il piu dritto
possibile.

Allentare il freno e i rulli

Pulire o sostituire.

Rimettere la chiavetta nella sua posizione
Allentare il freno.

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

Controllare il morsetto di terra (collegamento e
condizioni del morsetto).

Controllare il pulsante della torcia.
Verificare la guaina e il corpo della torcia.
Sostituire o pulire.

Verificare la presenza del tubo capillare.
Ridurre la velocita di filo.

Intervallo di regolazione da 15 a 20 L / min.
Pulire il metallo di base.

Sostituirla.
Sostituirlo.

Evitare correnti d’aria, proteggere la zona di
saldatura.

Pulire il condotto gas oppure sostituirlo.

Usare un filo adattato alla saldatura MIG-MAG.
Pulire il pezzo prima di saldare.

Verificare che il gas sia connesso all’entrata
del generatore.

Vedere i parametri di saldatura.

Controllare e posizionare il morsetto di terra il
piu vicino possibile alla zona da saldare

Regolare il flusso gas.
Verificare il collegamento delle entrate del gas

Verificare che I'elettrovalvola funzioni
Verificare i vostri dati

Dovete cancellare dei programmi.
Il numero dei salvataggi & limitato a 200.

Liberare spazio nella chiavetta USB

Il file & stato creato con sinergie che non sono
presenti sulla macchina.

1- Inserire la chiave USB nell’apposito slot.
2- Mettere il generatore sotto tensione.

3- Tenere premuti i 2 pulsanti 2 e 3 dell’HMI
per forzare I'aggiornamento.



Manuale d’utilizzo Traduzione delle istruzioni
originali

WF 50

CONDIZIONI DI GARANZIA

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

La garanzia non copre:

» Ogni danno dovuto al trasporto.

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

» Gli incidenti causati da uso improprio (errore di alimentazione, cadute, smontaggio).
» | guasti legati al’ambiente (inquinamento, ruggine, polvere).

In caso di guasto, rispedire il dispositivo al vostro distributore, allegando:
- una prova d’acquisto con data (scontrino, fattura...)
- una nota spiegando il guasto.
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OSTRZEZENIA - ZASADY BEZPIECZENSTWA

WPROWADZENIE | OPIS OGOLNY

Niniejsza instrukcja musi by¢ przeczytana i zrozumiana przed rozpoczeciem eksploatacii.
A Nie wolno przeprowadza¢ zadnych modyfikacji ani konserwaciji, ktére nie zostaty okreslone w ins-
trukciji.

Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za jakiekolwiek szkody osobowe lub majgtkowe spowodowane uzytkowaniem urzgdzenia niezgodnie z
zaleceniami podanymi w niniejszej instrukgiji.

W przypadku problemoéw lub niepewnosci nalezy skonsultowac sie z wykwalifikowang osobg w celu przeprowadzenia prawidtowej instalac;ji.

Przed uzyciem podajnika drutu nalezy uwaznie zapoznac¢ sie z instrukcjg obstugi urzgdzenia.

OTOCZENIE

Urzadzenie moze by¢ uzywane wytgcznie do spawania w zakresie podanym na tabliczce znamionowej i/lub w instrukcji. Nalezy przestrzegac¢
dyrektyw dotyczgcych bezpieczenstwa. W przypadku niewtasciwego lub niebezpiecznego uzycia produktu producent nie ponosi odpowiedzialnosci.

Stanowisko powinno by¢ uzywane w pomieszczeniach wolnych od substancji tj. kurz, kwasy, gazy lub innych substancji zrgcych. W trakcie uzytkowania
nalezy zapewni¢ odpowiedni przeptyw powietrza.

Zakres temperatur :

Uzytkowanie od -10 do +40°C (od +14 do + 104°F).
Przechowywanie w temperaturze od -20 do +55°C (-4 do 131°F).
Wilgotnos¢ powietrza:

Mniejsza lub réwna 50%, w temperaturze 40°C (104°F).
Mniejsza lub réwna 90%, w temperaturze 20°C (68°F).

Poziom:

Do 1000 m n.p.m. (3280 stop).

OCHRONA SIEBIE I INNYCH

Spawanie tukowe moze by¢ niebezpieczne i spowodowac powazne obrazenia lub $mieré.

Spawanie naraza ludzi na niebezpieczne zrodto ciepta, promieniowanie Swietlne tuku, pole elektromagnetyczne (uwaga na osoby noszgce rozrusznik
serca), ryzyko porazenia pradem, hatas i opary gazowe.

Aby chroni¢ siebie i innych, nalezy przestrzega¢ ponizszych instrukcji bezpieczenstwa:

Aby uchroni¢ sie przed oparzeniami i promieniowaniem, nalezy nosi¢ odziez bez mankietéw, izolujgca, sucha, ognioodporng, w
dobrym stanie i przykrywajgca cate ciato.

Nalezy uzywaé rekawic zapewniajgcych izolacje elektryczng i termiczna.

Nalezy stosowaé odpowiednig ochrone spawalnicza lub przytbice zapewniajgcg wystarczajacy poziom ochrony (w zaleznosci od
aplikacji). Podczas operacji czyszczenia nalezy chroni¢ oczy. Szkta kontaktowe sg szczegdlnie zabronione.

Czasami konieczne jest wydzielenie obszaréw za pomocg ognioodpornych kurtyn w celu ochrony obszaru spawania przed
promieniowaniem tuku, odpryskami i zarzgcymi sie odpadami.

Poinformowa¢ osoby przebywajace w obszarze spawania, aby nie patrzyly na promienie tuku i stopione czesci, oraz aby nosity
odpowiednig odziez ochronna.

Jezeli podczas spawania poziom hatasu przekracza dopuszczalny limit, nalezy uzywa¢ stuchawek z redukcjg szuméw (dotyczy to
réwniez oséb znajdujgcych sie w obszarze spawania).

© @ 68

Nalezy trzymac rece, wiosy i ubrania z daleka od czes$ci ruchomych (wentylatoréow), rak, wioséw, ubran.
Nigdy nie zdejmowac¢ zabezpieczen obudowy jednostki chtodzgcej, gdy zrédio pradu spawania jest pod napieciem, producent nie
ponosi odpowiedzialnosci w razie wypadku.

Swiezo zespawane czesci sg gorgce i mogg spowodowaé poparzenia przy kontakcie z nimi. Aby przeprowadzi¢ konserwacje
palnika, upewnij sie, ze wystygt on wystarczajgco i odczekaj co najmniej 10 minut przed rozpoczeciem. Urzgdzenie chtodzgce musi
by¢ wtgczone podczas uzywania palnika chtodzonego wodg, aby ciecz nie spowodowata poparzen.

Wazne jest, aby zabezpieczy¢ miejsce pracy przed jego opuszczeniem, aby chroni¢ ludzi i mienie.

>

OPARY SPAWALNICZE | GAZ

Q' Dymy, gazy i pyly emitowane podczas spawania sa niebezpieczne dla zdrowia. Nalezy zapewni¢ wystarczajgcag wentylacje i
moze by¢ wymagane powietrze. W przypadku niewystarczajgcej wentylacji rozwigzaniem moze by¢ maska na swieze powietrze.
= Sprawdz, czy ssanie jest skuteczne, sprawdzajgc je pod katem norm bezpieczenstwa.

Uwaga! Spawanie w matym pomieszczeniu wymaga nadzoru z bezpiecznej odlegtosci. Ponadto lutowanie niektérych materiatéw zawierajgcych otow,
kadm, cynk lub rte¢, a nawet beryl, moze by¢ szczegdlnie szkodliwe, dlatego odtluszczaj czesci przed ich lutowaniem.

Butle powinny by¢ przechowywane w otwartych lub dobrze wentylowanych pomieszczeniach. Muszg one by¢ w pozycji pionowej i utrzymywane na
wsporniku lub na wézku. Spawania nie nalezy przeprowadza¢ w poblizu smaréw lub farb.
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RYZYKO POZARU | WYBUCHU

% Obszar spawania musi by¢ catkowicie zabezpieczony, materiaty fatwopalne musza znajdowac si¢ w odlegtosci co najmniej 11
metrow.
& W poblizu miejsc wykonywania prac spawalniczych powinien znajdowac sie sprzet gasniczy.

Nalezy uwaza¢ na rozpryski i iskry, nawet przez pekniecia. Moze to by¢ zrédtem ognia lub wybuchu.

Osoby, materiaty tatwopalne i pojemniki znajdujace sie pod ci$nieniem nalezy trzymac¢ w bezpiecznej odlegtosci.

Nalezy unika¢ spawania w zamknietych pojemnikach lub rurach, a jesli sg otwarte, nalezy je oprozni¢ z wszelkich materiatéw tatwopalnych lub
wybuchowych (olej, paliwo, pozostatosci gazu...).

Operacje szlifowania nie moga by¢ skierowane w strone zrédta pradu spawania ani w strone materiatéw tatwopalnych.

BUTLE Z GAZEM

Wyciekajgcy gaz z butli moze spowodowaé uduszenie w przypadku duzej koncentracji w obszarze spawania (dobrze wentylowa¢
pomieszczenie).

Transport urzadzenia musi by¢ w petni bezpieczny: zamknigte butle z gazem oraz zamkniete zrédto zasilania spawalniczego.
Muszg by¢ one w pozycji pionowej i podtrzymywane na wsporniku, aby zmniejszy¢ ryzyko upadku.

Po kazdym uzyciu nalezy zamkna¢ butle. Nalezy uwazaé¢ na zmiany temperatury i ekspozycje na stonce.

Butla nie moze stykac¢ sie z ptomieniami, tukiem elektrycznym, palnikiem, zaciskami uziemiajgcymi ani innymi zrédtami ciepta lub zarzenia.

Nalezy pamietaé, aby trzymaé go z dala od obwoddw elektrycznych i spawalniczych, dlatego nigdy nie nalezy spawac¢ butli pod ci$nieniem.

Uwaga! Przy odkrecaniu zaworu butli, nalezy odchyli¢ gtowe znad zaworu i upewni¢ sie, ze stosowany gaz jest odpowiedni dla danego procesu
spawania.

BEZPIECZENSTWO ELEKTRYCZNE
R e

Zastosowana instalacja elektryczna musi by¢ uziemiona. Nalezy uzywa¢ zalecanego rozmiaru bezpiecznika oznaczonego na
tablicy znamionowe;.
Porazenie prgdem elektrycznym moze by¢ zrédtem powaznych, bezposrednich lub posrednich wypadkéw, a nawet $mierci.

Nigdy nie dotykaé¢ czesci pod napigciem wewnatrz lub na zewnatrz zrodta prgdu pod napigciem (palniki, uchwyty, kable, elektrody), poniewaz sg one
podtgczone do obwodu spawania.

Przed otwarciem zrédta zasilania spawalniczego, urzgdzenie nalezy odtgczy¢ od sieci i poczekac 2 minuty, aby wszystkie kondensatory sie roztadowaty.
Nie nalezy dotyka¢ palnika lub uchwytu elektrody i zacisku uziemiajgcego jednoczesnie.

W przypadku uszkodzenia przewodoéw i palnikow nalezy zapewni¢ ich wymiane przez wykwalifikowany i autoryzowany personel. Zwymiarowac¢
przekroj kabla w zaleznosci od zastosowania. Zawsze uzywaj suchej, dobrej jakosci odziezy, aby odizolowa¢ sie od obwodu spawalniczego. We
wszystkich srodowiskach pracy nalezy nosic¢ izolowane obuwie.

MONTAZ SZPULKI | ZALADUNEK NICI

A Izolacja spawarki tukowej od napiecia spawania!

Nie wszystkie aktywne czesci obwodu pradu spawania moga by¢ chronione przed dotykiem bezposrednim. Dlatego spawacz musi przeciwdziataé
ryzyku poprzez bezpieczne zachowanie. Nawet kontakt z niskim napieciem moze by¢ zaskakujgcy i spowodowaé wypadek.

* Nosi¢ suche i nieuszkodzone wyposazenie ochronne (buty z gumowymi podeszwami / zapieczone rekawice spawalnicze bez nitéw i klamer)!

+» Unika¢ bezposredniego kontaktu z nieizolowanymi gniazdkami lub wtyczkami!

» Zawsze umieszczaj palnik spawalniczy lub uchwyt elektrody na izolowanym wsporniku!

& Niebezpieczenstwo poparzenia przy przytagczu pradu spawania!
Jesli przytgcza prgdu spawania nie sg prawidtowo zablokowane, przytgcza i kable moga sie nagrza¢ i spowodowac poparzenia w przypadku dotkniecia!
» Codziennie sprawdzac potgczenia prgdu spawania i w razie potrzeby zablokowac je, obracajgc w prawo.

A Niebezpieczenstwo porazenia pradem!

Jezeli podczas podtaczania palnika i uchwytu elektrodowego do urzgdzenia wykonywane jest spawanie réznymi procesami, do obwodoéw zostaje
przytozone podcisnienie lub napiecie spawalnicze!

» Na poczatku pracy i podczas przerw nalezy zawsze odizolowa¢ palnik i uchwyt elektrody!

EMISJE ELEKTROMAGNETYCZNE

spawania wytwarza pole elektromagnetyczne wokét obwodu spawalniczego i urzgdzenia spawalniczego.

Q'
\ Prad elektryczny przeptywajacy przez jakikolwiek przewodnik wytwarza lokalne pola elektryczne i magnetyczne (EMF). Prad

Pola elektromagnetyczne EMF mogg zaktécac dziatanie niektorych implantéw medycznych, na przyktad rozrusznikéw serca. Nalezy podjg¢ srodki
ochronne dla oséb noszgcych
implanty medyczne. Na przyktad, ograniczenia dostepu dla oséb przechodzgcych lub indywidualna ocena ryzyka dla spawaczy.

99

PL



Instrukcja obstugi o o
Ttumaczenie instrukcji oryginalnej WF 50

Spawacze powinni postepowac zgodnie z ponizszymi instrukcjami, aby zminimalizowa¢ ekspozycje na dziatanie pdl elektromagnetycznych z obwodu
spawania:

* utozy¢ kable spawalnicze razem — w miare mozliwosci zamocowac je za pomocg zacisku;

» ustawi¢ sie (tutéw i glowe) jak najdalej od obwodu spawania;

* nigdy nie owija¢ przewoddw spawalniczych wokét ciata;

* nie umieszczaé ciata pomiedzy kablami spawalniczymi. Trzymac oba kable po jednej stronie ciata;

* podtgczy¢ kabel powrotny do przedmiotu obrabianego jak najblizej miejsca, ktére ma byé spawane;

* nie pracowac zbyt blisko zrodta prgdu spawania, nie opiera¢ si¢ i nie siada¢ na spawarce;

* nie spawac podczas transportu spawarki lub jej podajnika drutu.

/\ Uzytkownicy rozrusznikdéw serca powinni skonsultowac sie z lekarzem przed uzyciem tego urzadzenia.
: Narazenie na pola elektromagnetyczne podczas spawania moze mie¢ inne, nieznane jeszcze skutki dla zdrowia.

TRANSPORT | PRZEMIESZCZANIE PODAJNIKA

Kotowrotek wyposazony jest w gérny uchwyt do przenoszenia w reku. Nie nalezy lekcewazy¢ jego wagi. Uchwyt nie jest
postrzegany jako czes$¢ do podwieszenia.

Nigdy nie podnosi¢ jednoczesnie butli z gazem i urzgdzenia. Ich standardy transportowania sg rézne.
Nie nalezy przenosi¢ urzgdzenia nad ludZzmi lub przedmiotami.
Najlepiej jest zdjg¢ beben przed podniesieniem lub transportem podajnika drutu.

INSTALACJA MATERIALU

» Umies¢ podajnik na podiodze o maksymalnym nachyleniu 10°.

» Materiat nalezy chroni¢ przed zacinajgcym deszczem i nie wystawia¢ na dziatanie promieni stonecznych.

» Urzgdzenie posiada stopien ochrony IP23S, co oznacza, ze :

- zabezpieczenie przed dostepem do niebezpiecznych czesci statych o srednicy > 12,5 mm i,

- ochrona przed deszczem skierowana pod katem 60° do pionu, gdy jej czesci ruchome (wentylator) sg nieruchome.
Dlatego tez urzadzenie to moze by¢ przechowywane na zewnatrz zgodnie ze stopniem ochrony IP23.

Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za szkody na osobach i przedmiotach spowodowane niewtasciwym i niebezpiecznym
uzytkowaniem tego urzadzenia.

Przewody zasilania, przediuzacze i przewody spawalnicze muszg by¢ catkowicie rozwiniete, aby zapobiec przegrzaniu.

KONSERWACJA / PORADY

» Odtgczy¢ potgczenia miedzy podajnikiem drutu a zrédtem pradu spawalniczego i odczeka¢ dwie minuty przed przystgpieniem

- » Konserwacja powinna by¢ przeprowadzana wytgcznie przez wykwalifikowang osobe. Zalecana jest coroczna konserwacja.
5 do pracy przy urzadzeniu.

* Regularnie zdejmowac¢ pokrywe i wydmuchiwaé kurz. Przy okazji nalezy sprawdzi¢ potaczenia elektryczne za pomocg izolowanego narzedzia.
* Regularnie sprawdza¢ stan wigzki przewoddw pomiedzy podajnikiem drutu a zrédtem prgdu spawania. Jesli jest on uszkodzony, nalezy go wymienic.

Uwaga ! Jezeli podczas spawania uzywane jest urzgdzenie przetadunkowe inne niz zalecane przez producenta, nalezy zapewni¢
izolacje pomiedzy obudowa podajnika drutu a urzgdzeniem przetadunkowym.

* Podajnik drutu moze by¢ uzywany tylko z zamknigtymi klapami.

INSTALACJA - FUNKCJONOWANIE URZADZENIA

Tylko doswiadczony i wykwalifikowany przez producenta personel moze przeprowadza¢ instalacje. Podczas montazu nalezy upewnic¢ sig, ze zrédto
pradu jest odtgczone od sieci. Zaleca sie stosowanie kabli spawalniczych dostarczonych z urzgdzeniem w celu uzyskania optymalnych ustawien
produktu.

OPIS

Urzadzenie to jest tréjfazowym zrédtem pradu do pétautomatycznego spawania «synergicznego» (MIG lub MAG), spawania tukowego w ostonie
metalu (MMA) oraz spawania elektroda otulong (TIG). Przyjmuje szpule z drutem @ 200 i 300 mm.
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OPIS SPRZETU (ll)
1-  Stojak na szpule @ 200/300 mm 10- Zigcze USB
2-  Odmulanie zaworu rewersyjnego - doprowadzenie przewodu 11-  Uchwyt do palnika
3- Podajnik drutu 12-  Zigcze przewodu
4-  Pokrywa wylotu ptynu chtodzacego (niebieska) 13-  Przylgcze gazowe
5-  Pokrywa wlotu ptynu chtodzacego (czerwona) 14-  Zigcze zasilania
6- Opcjonalna ostona dla belki palnika Push-Pull 15- Podpora przewodu
7-  Zigcze Euro (palnik) 16-  Uchwyty do przenoszenia
8- HMI (Human Machine Interface) 17-  Wiezyczka

9- Zabezpieczenie ekranu

INTERFEJS CZLOWIEK-MASZYNA (HMI)

Bﬂ Nalezy zapoznac¢ sie z instrukcjg obstugi interfejsu (IHM), ktéra jest czescig kompletnej dokumentacji sprzetu.
HMI

PRZYCISK URUCHAMIANIA URZADZENIA

Urzadzenie to zostato zaprojektowane do wspétpracy wytgcznie z opcjonalnymi generatorami KRONOS / NEOMIG-i:
KRONOS 400T DUO 075337

KRONOS 400T G 075054
KRONOS 400T GW 075061
NEOMIG-i 400 G 075085
NEOMIG-i 500 G 075092

Potgczenie pomiedzy tymi dwoma elementami odbywa sie poprzez opcjonalng, dedykowang wigzke:

Rodzaj chtodzenia palnika Dtugos¢ Sekcja Nr kat.
5m 70 mm? 075443
Air 70 mm? 075450
10m
95 mm? 077553
1.8 m 70 mm? 075467
5m 70 mm? 075474
Ptynem
70 mm? 075481
10m
95 mm? 075504

PODLACZENIE PRZEWODU

Podtgczenie lub odtgczenie przewodu pomiedzy generatorem a podajnikiem drutu musi odbywac sie przy wytgczonym genera-
SECURITY torze. Wytaczy¢ zasilanie poprzez wyciggniecie wtyczki i odczeka¢ dwie minuty.

¥

Podtaczenie wigzki pomiedzy generatorem a kotowrotkiem znajduje si¢ na stronie 3 lub 4.

MONTAZ SZPULI

=~

a b - Zdjgc¢ dysze (a) i rurke kontaktowg (b) z palnika MIG/MAG.

- Otworz pokrywe bebna.

- Ustawi¢ szpule na jego podporze.

- Uwzgledni¢ sworzen napedowy (c) podstawy szpuli. Aby zamontowa¢ szpule 200 mm,
nalezy maksymalnie dokreci¢ plastikowy uchwyt szpuli (a).

- Wyregulowaé hamulec szpuli (b) w celu unikniecia splatania drutu przy zatrzymaniu
spawania. Ogdlnie rzecz biorac, nie nalezy dokreca¢ zbyt mocno, poniewaz spowoduje to
przegrzanie silnika.
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tADOWANIE DRUTU WYPELNIAJACEGO

Aby wymienic¢ rolki, nalezy wykona¢ nastepujace czynnosci:

- Poluzuj pokretta (a) do maksimum i opusc¢ je.

- Odblokowac rolki poprzez obrécenie pierscieni zabezpieczajgcych (b) o ¢wieré obrotu.

- Zamontowac rolki silnikowe odpowiednie dla danego zastosowania i zablokowac pierscienie
zabezpieczajace.

Dostarczane rolki sg rolkami z podwojnym rowkiem:

- stal @ 1,0/1,2

- Sprawdz oznaczenie na rolce, aby upewnic sie, ze rolki sg odpowiednie do Srednicy drutu i mate-

& riatu, z ktérego jest wykonany (dla drutu @ 1,0 uzyj rowka @ 1,0).
- Do cigcia stali i innych twardych drutéw nalezy uzywaé rolek z rowkami w ksztatcie litery V.
- Do drutéw aluminiowych i innych migkkich, stopowych drutéw nalezy uzywac rolek z rowkiem w

ksztatcie litery U.

4 : widoczny napis na rolce (przyktad: 1.2 = @ 1.2)
—» : wypustka do uzycia

Aby zainstalowac¢ przewoéd wypetniajacy, nalezy wykonaé¢ nastepujace czynnosci:

- Poluzuj pokretta do maksimum i opusé je.

- Wiozy¢ przewdéd, nastepnie zamknaé beben silnika i dokreci¢ pokretta zgodnie ze wskazéwka-
mi.

- Nacisnag¢ spust palnika lub nacisng¢ przetgcznik podawania drutu (1I-2) w bebnie, aby uru-
chomic silnik.

Uwagi :

+ Zbyt waska ostona moze prowadzi¢ do probleméw z odwijaniem i przegrzewaniem sie silnika.

* Ztgcze palnika musi by¢ réwniez dokrecone, aby zapobiec jego przegrzaniu.

» Upewnij sig, ze ani przewdd, ani szpula nie dotykajg mechaniki urzadzenia, w przeciwnym razie istnieje niebezpieczenstwo zwarcia.

RYZYKO OBRAZEN SPOWODOWANYCH PRZEZ RUCHOME ELEMENTY

Rolki sg wyposazone w ruchome czesci, ktére mogg chwyci¢ dtonie, wiosy, ubranie lub narzedzia, a tym samym spowodowac

powazne obrazenia!
* Nie kfasc¢ rgk na czesciach obracajacych lub ruchomych czy tez cze$ciach napedowych!
O *» Nalezy upewnic¢ sie, ze pokrywy obudowy lub ostony pozostajg dobrze zamkniete podczas pracy!

* Nie uzywac rekawic podczas nawlekania drutu spawalniczego lub wymiany szpuli drutu spawalniczego.

SPAWANIE POLAUTOMATYCZNE STALI/ STALI NIERDZEWNEJ (TRYB MAG)

Urzadzenie to moze spawac drut stalowy i nierdzewny od & 0,6 do 1,6 mm (I-A). Urzadzenie jest standardowo dostarczane z rolkami & 1,0/1,2 do
stali lub stali nierdzewnej. Rura kontaktowa, rowek rolkowy i ostona palnika sg zaprojektowane do tego zastosowania.

Spawanie stali wymaga uzycia specjalnego gazu (Ar+CQO2). Proporcje CO2 mog3 sie rézni¢ w zaleznos$ci od rodzaju uzywanego gazu. Do stali
nierdzewnej nalezy zastosowa¢ mieszanke 2% CO2. W przypadku spawania czystym CO2 konieczne jest podtgczenie podgrzewacza gazu do butli
z gazem. Aby uzyskac¢ informacje na temat specyficznych wymagan dotyczacych gazu, nalezy skontaktowa¢ sie z dystrybutorem gazu. Szybko$¢
przeptywu gazu przy stali wynosi pomiedzy 8 a 15 L/ min w zaleznosci od srodowiska. Aby sprawdzi¢ natezenie przeplywu gazu na manometrze
bez rozwijania przewodu wypetniajgcego, nalezy nacisngc i przytrzymac przycisk 1 i postepowac zgodnie z procedurg wyswietlang na ekranie.
Kontrola ta powinna by¢ przeprowadzana okresowo, aby zapewni¢ optymalne spawanie. Wigcej informacji na ten temat mozna znalez¢ w rozdziale
HMI.

SPAWANIE POLAUTOMATYCZNE ALUMINIUM (TRYB MIG)

Urzadzenie to moze spawac¢ drut aluminiowy od & 0,8 do 1,6 mm (I-B).
Zastosowanie aluminium wymaga specyficznego gazu - czysty Argon (Ar). Do wyboru gazu, nalezy zasiegna¢ porady od dystrybutora gazu.
Natezenie przeptywu gazu w aluminium wynosi od 15 do 20 I/min w zaleznosci od $rodowiska i doswiadczenia spawacza.
Oto réznice pomiedzy zastosowaniem stali i aluminium :
- Uzywa¢ specjalnych rolek do spawania aluminium.
- Ustawi¢ na minimum napiecie rolek podajnika drutu, tak aby nie zmiazdzy¢ drutu.
- Stosowac Rurke kapilarng (do prowadzenia drutu miedzy rolkami bebna a ztgczem EURO) tylko przy spawaniu stali/ stali nierdzewnej (I-B).
- Uzyj specjalnego palnika do aluminium. Ten aluminiowy palnik posiada powtoke teflonowg zmniejszajgca tarcie. NIE przecina¢ ostony na krawedzi
ztacza ! Ta ostona stuzy do wyprowadzenia drutu z rolek.
102 Tuba stykowa: stosowa¢ aluminiowg rurke stykowa SPECIAL odpowiadajgca $rednicy przewodu.
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W przypadku stosowania czerwonego lub niebieskiego rekawa (spawanie aluminium) zaleca si¢ stosowanie akce-
ﬂ!! sorium 91151 (I-C). Ta prowadnica ostonki wykonana ze stali nierdzewnej poprawia centrowanie ostonki i utatwia
przeptyw drutu.

SPAWANIE POLAUTOMATYCZNE W TECHNOLOGII CUSI | CUAL (TRYB LUTOWANIA TWARDEGO)

Urzadzenie moze spawa¢ drutem CuSi i CuAlo @ 0,8 i 1,6 mm.
W taki sam sposob jak w przypadku stali nalezy umiesci¢ rurke kapilarng i uzy¢ palnika z ostong stalowg. W przypadku lutowania twardego nalezy

stosowac czysty argon (Ar).

SPAWANIE POLAUTOMATYCZNE DRUT RDZENIOWY

Urzadzenie moze spawaé drutem rdzeniowym od & 0,9 do 2,4 mm. Oryginalne rolki nalezy wymieni¢ na specjalne rolki z drutu rdzeniowego
(opcja). Spawanie drutem rdzeniowym ze standardowg dyszg moze spowodowacé przegrzanie i uszkodzenie palnika. Wyjac¢ oryginalng dysze z
palnika MIG-MAG.

ZALECANE ZESTAWIENIA

% ) Prad (A) @ Przewéd (mm) @ Dyszy (mm) Nateze”ieng’if;’p'y""“ E

0.8-2 20-100 0.8 12 10-12

o 2.4 100-200 1.0 12-15 12-15
= 4.8 200-300 1.01.2 15-16 15-18
8-15 300-500 12116 16 18-25

0.6-15 15-80 0.6 12 8-10

0 153 80-150 0.8 12-15 10-12
= 3.8 150-300 1.01.2 15-16 12-15
8-20 300-500 12116 16 15-18

TRYB SPAWANIA MIG / MAG (GMAW/FCAW)

Metody spawania

>
=
> N
c .9
Parametry Ustawienia 3 >
(63 (]
& <
(%)
Dokrecanie - Fe Ar15% CO, ) v Wybér materiatu, ktéry ma by¢ spawany.
materiat/gaz - Parametry spawania synergicznego
Srednica drutu 30,6>024mm - v Mozliwo$¢ wyboru $rednicy drutu
Zachowanie spustu | 2T, 4T Wybér trybu zarzadzania spawaniem spustowym
4 4
Tryb zgrzewania Spot, Spot-Delay Wybér trybu punktaciji
Grubos¢ N I . S s
_— Wybér gtéwnego ustawienia, ktére ma by¢ wyswietlane (grubos¢ obra-
1. Ustawienia Prad - v ; ) ; ) >
Predkosé bianego elementu, $redni prad spawania lub predkos$¢ drutu).

Dostep do niektérych parametréow spawania zalezy od wybranego trybu wyswietlania: Ustawienia/Tryb wyswietlania: Easy, Advanced lub Expert.
Wigcej informacji na ten temat mozna znalez¢ w rozdziale HMI.

METODY SPAWANIA

Aby uzyskac¢ wigcej informacji na temat synergii GYS i proceséw spawalniczych, zeskanuj kod QR :

TRYB ZGRZEWANIA PUNKTOWEGO

* Spot
Ten tryb spawania pozwala na wstepny montaz czesci przed spawaniem. Zgrzewanie moze by¢ reczne przez spust lub czasowe z predefiniowanym
opoznieniem wskazywania. Taki czas zgrzewania pozwala na lepszg powtarzalnos$¢ i uzyskanie nieutlenionych spoin.

PL
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* Spot-delay

Jest to tryb zgrzewania podobny do trybu Spot, ktéry pozwala na zgrzewanie ciggte ze zdefiniowanym czasem tak diugo, jak diugo trzymany jest
spust. Funkcja ta umozliwia spawanie bardzo cienkich blach stalowych lub aluminiowych, ograniczajgc ryzyko przewiercenia i odksztatcenia blachy
(szczegdlnie w przypadku spawania aluminium).

DEFINICJA USTAWIEN

Jednostka

Burnback ) Funkcja zapobiegajgca ryzyku zakleszczenia sie drutu na koncu spoiny. Czas ten odpowiada podnoszeniu

sie drutu z wytopu.
. Ten prad zatrzymania jest fazg po rampie w dét pradu.
0,

Wypelniacz krateru l's Moze by¢ regulowany w zakresie natezenia (% pradu spawania) i czasu (sekundy).

Termin s Czas pomiedzy konicem punktu (z wytgczeniem Post-Gas) a poczatkiem nowego punktu (z uwzglednie-
niem Pre-Gas).

s Tryb synergiczny umozliwia ustawienia w petni automatyczne. Dziatanie na grubo$é automatycznie us-

Grubosc¢ mm : S - ) s
tawia odpowiednie naprezenie drutu i predkosc¢.

Prad opadajgcy s Krzywa spadania pradu.

o Hot Start umozliwia uniknigecie przyklejenia sie elektrody do obrabianego przedmiotu. Moze by¢ regu-

Hot Start Yols A R o
lowany w zakresie natezenia (% pradu spawania) i czasu (sekundy).

Natezenie A Prad spawania jest ustawiany w zaleznosci od rodzaju uzytego drutu i spawanego materiatu.

| Start - Regulacja pradu zaptonu.

Dugosc fuku ) S’fuz_y c_jo regulacji odlegtosci pomiedzy koficem drutu a roztopionym jeziorkiem spawalniczym (regulacja
napiecia).

Pre-gas s Czas oczyszczania palnika i tworzenia ochrony gazowej przed zajarzeniem.

Punkt s Okreslony czas trwania.

Post Gas s Czas utrzymania ostony gazowej po wytaczeniu tuku. Chroni on pospawany metal oraz elektrode przed ich
utlenieniem.

Diawik ) Ttumi prad spawania w mniejszym lub wigkszym stopniu. Nalezy ustawi¢ w zaleznosci od pozycji spawa-
nia.

Spot s Okreslony czas trwania.

Napiecie \% Woptlyw na szerokos$é spoiny.

Upslope s Stopniowe zwiekszanie natezenia pradu.

Predkosc zblizania sie ) Progresywna predko$¢ qbrotowa _drEJtu. Przed zajarzaniem, drut przybywa powoli, aby utworzy¢ pierwszy
kontakt bez powodowania szarpnigec.

Predkos¢ drutu m/min llo$¢ osadzonego spoiwa i posrednio natezenie spawania oraz penetraciji.

Dostep do niektérych parametréw zgrzewania i sczepiania zalezy od procesu zgrzewania (Reczny, Synergiczny) oraz wybranego trybu wyswietlania
(Latwy, Zaawansowany lub Ekspert). Wiecej informacji na ten temat mozna znalez¢ w rozdziale HMI.

KONTROLA PRZEPtYWU GAZU
Aby sprawdzi¢ natezenie przeptywu gazu na manometrze bez odwijania przewodu wypetniajgcego, nalezy nacisngc¢ i przytrzymac przycisk 1 na HMI

i postepowac zgodnie z procedurg na ekranie lub nacisng¢ odwracacz podawania przewodu (I-2) w bebnie. Kontrola ta powinna by¢ przeprowadzana
okresowo, aby zapewni¢ optymalne spawanie. Wiecej informacji na ten temat mozna znalez¢ w rozdziale HMI.

TRYB SPAWANIA TIG (GTAW)
PODLACZENIE | PORADY

Patrz instrukcja obstugi generatora.
OSTRZENIE ELEKTRODY

Dla optymalnego dziatania zaleca sie stosowac¢ zaostrzone elektrody w nastepujgcy sposob:

L = 3 x d dla niskiego pragdu spawa-
d : nia.
L = d dla wysokiego pradu spawania.
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ZALECANE ZESTAWIENIA
(S |
Prad (A) @ Elektrody (mm) @ Dyszy (mm) Przeptyw Argonu (L/min)
t  (mm)
0.3-3 3-75 1 6.5 6-7
24-6 60 - 150 1.6 8 6-7
4-8 100 - 200 2 9.5 7-8
6.8-8.8 170 - 250 24 11 8-9
9-12 225 -300 3.2 12.5 9-10
PARAMETRY PROCESU
Parametry Ustawienia
Standard Gtadki prad
Impulsowy Prad pulsujgcy
Metody spawania Spot Gtadkie punktowanie
Spot-Pulsed Punktowanie impulsowe
Tryb wyzwalania 2T, 4T, Zawor Wybor trybu zarzadzania spawaniem wyzwalajgcym.

Dostep do niektorych parametrow spawania zalezy od wybranego trybu wyswietlania: Ustawienia/Tryb wySwietlania: Easy, Advanced lub Expert.
Wiecej informacji na ten temat mozna znalez¢ w rozdziale HMI.

USTAWIENIA

» Standard
Metoda spawania TIG DC Standard pozwala na wysokiej jakosci spawanie na wigkszosci materiatow zelaznych takich jak stal, stal nierdzewna, ale

tez miedz i jej rozne odmiany stopow, czy tytan... Liczne opcje zarzgdzania prgdem i gazem pozwalajg Panstwu na doskonatg kontrole spawania od
zajarzania, az do chtodzenia korncowej spoiny.

*Z pulsem
W tym trybie impulsowym tryb spawania tgczy wysokie impulsy pradu (I, impulsy spawania) oraz niskie impulsy pradu (I_Cold, impulsy chtodzace
obrabiang czes$¢). Ten tryb impulsowy pozwala na zigczenie czesci przy jednoczesnym ograniczeniu wzrostu temperatury. Idealny réwniez w pozycji.

Przyktad :
Prad spawania | jest ustawiony na 100A i % (I_Cold) = 50%, tzn. prad zimny = 50% x 100A = 50A.

F(Hz) jest ustawiony na 10Hz, okres sygnatu bedzie wynosit 1/10Hz = 100ms -> co 100ms bedzie nastepowat impuls o natezeniu 100A, a nastepnie
kolejny o natezeniu 50A.

* Spot
Ten tryb spawania pozwala na wstepny montaz czesci przed spawaniem. Zgrzewanie moze by¢ reczne przez spust lub czasowe z predefiniowanym
opoznieniem wskazywania. Regulacja czasu spawania punktowego pozwala na powtarzalno$c i realizacje punktéw nieutlenionych.

* Zgrzewanie z pulsem
Ta metoda spawania cienkich blach pozwala na wstepny montaz czesci przed spawaniem. Zgrzewanie moze by¢ reczne przez spust lub czasowe z
predefiniowanym opo6znieniem wskazywania. Taki czas zgrzewania pozwala na lepszg powtarzalnosc¢ i uzyskanie nieutlenionych spoin.

WYBOR SREDNICY ELEKTRODY

@ Elektroda (mm) Tie e
Czysty wolfram Wolfram z tlenkami

1 10>75 10>75

1.6 60 > 150 60 > 150

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

4 275 > 450 350 > 480

Okoto =80 Anamm @
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ZACHOWANIE SPUSTU

° 2T

<&

+

Ttumaczenie instrukcji oryginalnej

WF 50

T1 - Gléwny przycisk jest wcisniety, rozpoczyna sie cykl spawania

(PreGas, |I_Start, UpSlope i spawanie).

T2 - Zwolnienie przycisku gtbwnego powoduje zatrzymanie cyklu
spawania (DownSlope, |_Stop, PostGas).

Dla palnika z dwoma przyciskami i jedynie w trybie 2T przycisk
pomocniczy jest zarzgdzany jak przycisk giowny.

Gtowny przycisk @

. 4T

v &
LEK

T1 - Nacisniecie przycisku gtéwnego powoduje rozpoczecie cyklu
od fazy PreGaz i zatrzymanie w fazie |_Start.

T2 - Zwolnienie gtéwnego przycisku, cykl kontynuowany jest w
trybie Upslope i w spawaniu.

Gtowny przycisk @I @

T3 - Gtowny przycisk jest wcisniety, przechodzi cykl opadania
(DownSlope) i zatrzymuje sie w fazie I_Stop.

T4 - Gtowny przycisk jest zwolniony, cykl koAczy sie poprzez Post-
Gas.

Uwaga: dla palnikow podwajne przyciski i podwojny przycisk +
potencjometr

=> przycisk «gora/prad spawania» i potencjometr aktywne, przycisk

5@ -

«doéty nieaktywny.

Dla palnikéw z dwoma przyciskami i z podwojnym spustem + potencjometrem spust «wysoki» ma takg samg funkcjonalnos¢ jak w przypadku palnikow
z pojedynczym spustem lub palnikow lamelowych. Wyzwalanie «low» nieaktywne.

DEFINICJA USTAWIEN

Prad zatrzymania
Prad rozruchowy
Prad spawania
Zimny prad

Czas trwania impulsu

Czas trwania spotu

Prad opadajgcy

Czestotliwo$¢
pulsowania

Wzrost pradu
Post Gas

Pre-gas
Czas zatrzymania
Czas rozruchu

Czas zimny

Jednostka

%
%
A
%
]

S

S

Hz

S
S
%

Ten prad zatrzymania jest fazg po rampie w dét pradu.

Ten prad rozruchowy jest fazg poprzedzajacg rampe pradowa.
Prad spawania.

Drugi prad spawania «na zimno»

Reczna lub zalezna od czasu faza impulsu punktowego
Reczne lub przez ustawiony czas.

Zapobiega powstawaniu krateréw pod koniec procesu spawania i ryzyku peknie¢, szczegdlnie w przypa-
dku stopow lekkich.

Czestotliwo$¢ impulséw (wskazéwki dotyczgce ustawien) :

» W przypadku spawania z wypetniaczem recznym, F(Hz) zsynchronizowane z dziataniem wypetniacza,
+ Jesdli mata grubo$¢ bez wejscia (< 0.8 mm), F(Hz) >10Hz

» Spawanie w pozycji; w zakresie F(Hz) 5 < 100 Hz

Umozliwia stopniowe zwigkszanie natezenia prgdu spawania.

Czas utrzymania ostony gazowej po wytgczeniu tuku. Chroni obrabiany przedmiot i elektrode przed utle-
nianiem podczas chfodzenia.

Czas oczyszczania palnika i tworzenia ochrony gazowej przed zajarzeniem.
Czas przebywania w stanie spoczynku jest fazg po rampie spadku pradu.
Czas przebywania przy rozruchu przed zwigkszeniem mocy.

Bilans czasowy prgdu goracego () impulsu

Dostep do niektorych parametrow spawania zalezy od wybranego trybu wyswietlania: Ustawienia/Tryb wySwietlania: Easy, Advanced lub Expert.
Wiecej informacji na ten temat mozna znalez¢ w rozdziale HMI.

RECZNE PRZEDMUCHIWANIE GAZU

Obecnos¢ tlenu w palniku moze prowadzi¢ do pogorszenia wiasciwosci mechanicznych i moze powodowac¢ spadek odpornosci na korozje. Aby oczys-
ci¢ palnik z gazu, nalezy nacisng¢ i przytrzymac przycisk 1 i postepowaé zgodnie z procedurg na wyswietlaczu lub nacisngé¢ przetgcznik oczyszczania
(I-2) w podajniku drutu. Wiecej informacji na ten temat mozna znalez¢ w rozdziale HMI.
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TRYB SPAWANIA MMA (SMAW)

PODLACZENIE | PORADY
Patrz instrukcja obstugi generatora.

PARAMETRY PROCESU

Metody spawania

Parametry Ustawienia Standard il
sowy
Rutylowa . . ) L
Typ elektrody Zasadowa v v Ro_dza! elgktrody okresla specyflczne_paramfetr_y_w zaIeznosg_od rod-
Celulozowy zaju uzytej elektrody w celu zoptymalizowania jej spawalnosci.

Urzadzenie zapobiegajgce przywieraniu jest zalecane do bezpieczne-
Anti-Sticking ON - OFF v v go usunigcia elektrody w przypadku przyklejenia sie do obrabianego
przedmiotu (prad jest automatycznie odcinany).

Dostep do niektoérych parametréw spawania zalezy od wybranego trybu wyswietlania: Ustawienia/Tryb wyswietlania: Easy, Advanced lub Expert.
Wiecej informacji na ten temat mozna znalez¢ w rozdziale HMI.

METODY SPAWANIA

« Standard
Tryb spawania MMA Standard nadaje sie do wiekszosci zastosowan. Spawanie jest mozliwe z uzyciem dowolnego typu elektrody otulonej: rutylowe;j,
zasadowej, celulozowej oraz dowolnego materiatu: stali, stali nierdzewnej i zeliwa.

*Z pulsem

Tryb MMA z pulsem nadaje sie do zastosowan w pozycji pionowej (PF). Tryb z pulsem pozwala na utrzymanie zimnego jeziorka spawalniczego,
utatwiajgcego przenoszenie materii. Bez pulsowania spawanie pionowe do géry wymaga ruchu choinkowego, czyli trudnego ruchu trojkatnego. Dzieki
MMA z pulsem ruch ten nie jest juz konieczny, w zaleznosci od grubos$ci elementu wystarczy prosty ruch w gére. Jednakze, jesli chcesz powigkszyé
swoje jeziorko spawalnicze, wystarczy prosty ruch boczny podobny do ptaskiego spawania. W tym wypadku mozna dostosowac na wyswietlaczu
czestotliwos¢ pradu pulsujgcego. Metoda ta daje, wiec lepszg kontrole procesu spawania pionowego.

WYBOR ELEKTROD OTULONYCH

« Elektroda Rutylowa : bardzo tatwy w uzyciu we wszystkich pozycjach.

* Elektroda Zasadowa : moze by¢ stosowana we wszystkich pozycjach i dzieki swoim podwyzszonym wiasciwosciom mechanicznym nadaje sie do
prac zabezpieczajgcych.

* Elektroda Celulozowa : bardzo dynamiczny tuk o duzej predkosci topnienia, jego zastosowanie we wszystkich pozycjach sprawia, ze szczegdlnie
nadaje sie do

prac nad rurociggiem.

DEFINICJA USTAWIEN

Jednostka
Arc Force Arc Force to zabezpieczenie nadprgdowe, ktére zapobiega przywieraniu elektrody lub kropli do jeziorka
spawalniczego.
Prad spawania A P_rad spawania jest regulowany w zaleznosci od typu wybranej elektrody (nalezy odnies¢ sie do opakowa-
nia elektrod).
Czas trwania Hot Start s Hot Start umozliwia uniknigcie przyklejenia sie elektrody do obrabianego przedmiotu. Moze by¢ regu-

lowany w zakresie natgezenia (% pradu spawania) i czasu (sekundy).

Czestotiiwosc Hz  Czestotliwos¢ PULSOWANIA w trybie PULSE.

pulsaciji

Procent Hot Start % Hot Start umozllv_wa unllfnlepleoprzyklejenla sie _eIeI_(trody do obrabianego przedmiotu. Moze byé regu-
lowany w zakresie natezenia (% pradu spawania) i czasu (sekundy).

Procent | zimny %

Czas zimny S

Dostep do niektérych parametréw spawania zalezy od wybranego trybu wys$wietlania: Ustawienia/Tryb wyswietlania: Easy, Advanced lub Expert.
Wiegcej informacji na ten temat mozna znalez¢ w rozdziale HMI.
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USTAWIANIE NATEZENIA SPAWANIA

Ponizsze ustawienia odpowiadajg zakresowi pradu uzytkowego w zaleznosci od typu i $rednicy elektrody. Zakresy te sg do$¢ szerokie, poniewaz
zalezg od zastosowania i pozycji spawania.

J elektrody (mm) Rutylowa E6013 (A) Zasadowa E7018 (A)
1.6 30-60 30-55
2.0 50-70 50-80
25 60-100 80-110
3.15 80-150 90-140
4.0 100-200 125-210
5 150-290 200-260
6.3 200-385 220-340

USTAWIANIE ARC FORCE

Zaleca sie ustawienie sity tuku w pozycji Srodkowej (0) przed rozpoczeciem spawania i wyregulowanie jej w zaleznosci od wynikow i preferencji
spawalniczych. Wyjasnienia: zakres regulacji sity fuku jest charakterystyczny dla wybranego typu elektrody.

ZLOBIENIE
Podczas ztobienia, tuk elektryczny pali sie pomiedzy elektrodg ztobigcg a metalowym przedmiotem obrabianym, podgrzewajgc przedmiot obrabiany

do punktu stopienia. Ten ptynny stop jest «czyszczony» za pomocg sprezonego powietrza. Ztobienie wymaga uchwytu elektrody z przytgczem
sprezonego powietrza (nr ref. 041516) i elektrody do Ztobienia:

Typ llosé Ampery nr kat.
6.5 x 305 mm 50 400 A 086081
PARAMETRY PROCESU

Jednostka

Prad spawania jest ustawiany w zaleznosci od $rednicy i rodzaju elektrody ztobigcej (maks. 400 A)

Prad spawania A (patrz opakowanie elektrody).

Dostep do niektorych funkgji interfejsu nie jest dostepny w trybie Ztobienia (JOB, itp.)

OPCJONALNY PALNIK PUSH-PULL

Nr kat. Srednica drutu Dlugos¢ Rodzaj chtodzenia
038738 0.8>1.2mm 8m powietrze
038141 0.8>1.2mm 8m ptyn
038745 0.8> 1,6 mm 8 m ptyn

Palnik Push-Pull mozna podigczyé¢ do podajnika drutu za pomoca opcjonalnego przewodu (l1-6). Ten typ palnika umozliwia stosowanie drutu AlSi
nawet w @ 0,8 mm przy dtugosci palnika 8 m. Palnik ten moze by¢ stosowany we wszystkich trybach spawania MIG-MAG.

Palnik Push-Pull jest wykrywany przez proste pociagniecie za spust.

W przypadku stosowania palnika Push-Pull z potencjometrem maksymalna warto$¢ zakresu regulacji moze zostaé ustawiona na interfejsie.
Potencjometr moze by¢ uzywany do zmiany w zakresie od 50% do 100% tej wartosci.

ROLKI (F) OPCJONALNE

. Odniesienie (x4) . Odniesienie (x4)
Srednica Srednica
Stal Aluminium Drut rdzeniowy

2 0.6/0.8 061859 - 2 0.9/1.1 061927

2 0.8/1.0 061866 061897 21.2/1.6 061934
21.0/1.2 061873 061903 2 1.4/2.0 061941

2 1.2/1.6 061880 061910 2 1.6/2.4 061958

Jesli rolki sg zuzyte lub jesli uzywasz drutu wypeniajgcego o $rednicy > 1,6 mm, zaleca sie wymiane plastikowej prowadnicy drutu:

Srednica Kolor Nr kat.
2 0.6>1.6 niebieski 061965
2 1.8>2.8 czerwony 061972
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OPCJONALNY ZESTAW PRZEPLYWOMIERZA

075498

BLEDY, PRZYCZYNY, ROZWIAZANIA PROBLEMOW

DYSFUNKCJA

Predkos$¢ podawania drutu spawalniczego nie
jest stata.

Silnik podajnika drutu nie dziata.

Nieprawidtowe podawanie drutu.

Brak pradu lub niewtasciwy pragd spawania.

Zablokowany przewdd za rolkami

Spoina spawalnicza jest porowata.

PRZYCZYNY
Zgarniacze zatykajgce otwér wentylacyjny

Drut $lizga sie na rolkach.

Jedna z rolek slizga sig.

Kabel palnika jest skrecony.

Hamulec szpuli lub rolki sg zbyt mocno
Scisniete.

Prowadnik drutu jest zabrudzony lub uszko-
dzony.

Brak wpustu na rolce

Zbyt mocno docisnigty hamulec szpuli.

Nieprawidtowe podtgczenie do zasilania.

Nieprawidtowe podtgczenie uziemienia.

Brak mocy.

Ostona prowadnicy drutu kruszonego.
Zaciecie drutu w palniku.

Brak rurki kapilarne;j.

Zbyt wysoka predkos$¢ drutu.
Niewystarczajgcy przeptyw gazu.
Pusta butla gazowa.
Niezadowalajgca jakos$¢ gazu.
Przeptyw powietrza lub wplyw wiatru.
Dysza gazowa zabrudzona.

Staba jakos$¢ drutu.

Zestaw przeptywomierza (nr ref. 073395) umozliwia precyzyjng regulacje i kontrole przeptywu gazu na
wylocie z pochodni, gdy palnik jest podtgczony do sieci gazowej. Cisnienie gazu w sieci musi byc¢ sta-
bilne i wynosi¢ od 2 do 7 baréw. Przeptyw mozna ustawi¢ w zakresie od 3 do 30 I/min.

ROZWIAZANIA

Wyczys$¢ rurke kontaktowg lub wymien jg na
produkt zapobiegajacy przyleganiu.

Ponownie natozy¢ srodek antyadhezyjny.
Sprawdz, czy $ruba watka jest dokrecona.

Kabel palnika powinien by¢ mozliwie prosty.

Poluzowa¢ hamulec i rolki

Wyczysci€ lub wymienic.

Ponownie umiesci¢ klucz na swoim miejscu
Zwolni¢ hamulec.

Sprawdzi¢ podtgczenie z siecig i czy gniazdo
jest dobrze zasilane.

Sprawdzi¢ kabel uziemiajgcy (stan podtacze-
nia oraz zacisku).

Wymienic¢ spust palnika.

Sprawdzi¢ ostone i palnik.
Wyczysci¢ lub wymienic.

Sprawdzi¢ obecnos$c¢ tuby kapilarne;.
Zmniejszy¢ predkos¢ drutu

Dostosowac zakres przeptywu od 15 do 20 L/
min.

Oczysci¢ obrabiany metal.

Wymieni¢.

Wymieni€.

Unikac¢ przeciggow, zabezpieczyé obszar
spawania.

Oczysci¢ lub wymieni¢ dysze gazowa.

Stosowaé odpowiedni drut do spawania MIG-
MAG.

PL

Zta jako$¢ powierzchni do spawania (rdza itp.) | Oczy$ci¢ metal przed spawaniem

Sprawdzi¢, czy gaz jest podigczony do wejscia

Gaz nie jest podtgczony generatora
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Znaczne iskrzenie czgstek statych.

Brak przeptywu gazu na koncoéwce palnika

Btad podczas pobierania

Problem z kopig zapasowa

Automatyczne usuwanie JOBS.

Problem z pamigcig USB

Problem z plikiem

Problem z aktualizacja

WARUNKI GWARANCJI

Napiecie tuku jest zbyt niskie lub zbyt wysokie.
Nieprawidtowe gniazdo uziemienia.

Niedostateczny gaz ostonowy.
Nieprawidtowe podtagczenie gazu

Dane w pamieci USB s3 nieprawidtowe lub
uszkodzone.

Przekroczona zostata maksymalna liczba kopii
zapasowych.

Niektore z Twoich zadan zostaty usuniete,
poniewaz nie byty juz wazne przy nowych
synergiach.

Nie wykryto JOB w pamieci USB
Wiecej miejsca w pamieci produktu

Plik «...» nie jest zgodny z synergiami
pobranymi do produktu

Wydaje sie, ze pamie¢ USB nie jest
rozpoznawana. Wyswietlacz dla kroku 4
procedury aktualizacji nie pojawia sie na
ekranie.

Sprawdzi¢ ustawienia spawania.

Sprawdzi¢ i ustawi¢ zacisk uziemiajgcy jak
najblizej spawanego obszaru.

Wyregulowac przeptyw gazu.
Sprawdzi¢ podtaczenie wlotéw gazu

Sprawdzi¢ zawor elektromagnetyczny
Sprawdz swoje dane.

Musisz usung¢ programy.
Liczba kopii zapasowych jest ograniczona do
200.

Zwolnij miejsce w pamieci USB.

Plik zostat utworzony z synergiami, ktére nie
sg obecne na komputerze.

1- Wtéz klucz USB do jego gniazda.

2- Wigcz generator.

3- Nacisnij i przytrzymaj 2 przyciski 2 i 3 na
HMI, aby wymusic¢ aktualizacje.

Gwarancja obejmuje wszystkie usterki lub wady produkcyjne przez okres 2 lat od daty zakupu (czesci i robocizna).

Gwarancja nie obejmuje:

* Wszelkie inne uszkodzenia powstate w wyniku transportu.

» Zwyktego zuzycia czesci (Np. : kabli, zaciskow itp.).

* Przypadkéw nieodpowiedniego uzycia (btedéw zasilania, upadkéw czy demontazu).
» Uszkodzenia zwigzane ze $rodowiskiem (zanieczyszczenia, rdza, kurz).

W przypadku usterki nalezy zwréci¢ urzadzenie do dystrybutora, zatgczajac:
- dowdd zakupu z datg (paragon fiskalny, fakture...)

- notatke z wyjasnieniem usterki.



Pieces de rechange

WF 50
SPARE PARTS / ERSATZTEILE / PIEZAS DE REPUESTO / 3ANACHbIE YACTU / RESERVE
ONDERDELEN / PEZZI DI RICAMBIO
1 Fenétre dévidoir / Wirefeeder window 56231
2 | Charniere / Hinge 72102
3 | Poignée taille M / Handle size M 56048
4 | Verrou/ Lock 71003
5 | Protection d'écran / Screen protector 56199
6 | Poignée taille S / Handle size S 56047
7 | Support bobine / Reel support 71613
8 | IHM compléte / Complete HMI E0157C
9 | Molette / Knob 56283
10 | LED/LED 51990
11 | Motodévidoir / Wirefeeder 51231
12 | Double inverseur momentanné / Double reverser 52468
13 | Circuit dévidoir WF50 (en 2 parties) / Wirefeeder circuit WF50 (in 2 parts) E0135C
14 | Electrovanne / Solenoid valve 70991
15 | Embase Texas / Texas connector 51481
16 | Tourelle (en 2 parties) / Turret (in 2 parts) 72006
17 | Roues / Wheels 71864
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Schéma électrique
WF 50

CIRCUIT DIAGRAM / SCHALTPLAN / DIAGRAMA ELECTRICO / ANNEKTPUYECKAA CXEMA /
ELEKTRISCHE SCHEMA / SCEMA ELETTRICO
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TECHNICAL SPECIFICATIONS / TECHNISCHE DATEN / ESPECIFICACIONES TECNICAS /
TEXHUYECKUE CNMELUND®UKALWUN | TECHNISCHE GEGEVENS / SPECIFICHE TECNICHE

Tension d'alimentation (DC) / Power supply voltage (DC) / Versorgungsspannung (DC) / Tension de red eléctrica (DC) / HanpsixeHue U1 48VDC
nutanust (DC) / Voedingsspanning (DC) / Tensione di alimentazione (DC)
Facteur de marche & 40°C (10 min), Norme EN60974-1 / Duty cycle at 40°C (10 min), Standard EN60974-1. 60 % 500A
*  Einschaltdauer @ 40°C (10 min), EN60974-1-Norm / Ciclo de trabajo a 40°C (10 min), Norma EN60974-1/ MB% npu 40°C (10
MuH), Hopma ENB0974-1. / Inschakelduur bij 40°C (10 min), Norm EN60974-1, Ciclo di lavoro a 40°C (10 min), Norma EN60974-1. 100 % A
Acier / Steel 0.6->1.6mm
Diamétre minimal et maximal du fil d’apport / Minimum and maximum diameter of filler wire / Minimaler und maxi- Inox / Stainless 0.6 > 1.6 mm
maler Durchmesser des Schweiffiilldrahtes / Diametro minimo y maximo del hilo de soldadura / MuHUManbHbiit v Alumini 08516
MaKcUMarnbHblit AnameTp npucapoyHoil nposonoku / Minimale en maximale diameter van het lasdraad / Diametro uminium : omm
minimo e massimo del filo d’apporto Fil fourré / Wire cored 0.9->24mm
CuSi/ CuA 0.8->1.6mm
Connectique de torche / Torch connector / Brenneranschluss / Conexiones de antorcha / CoeauHerus ropenku / Aansluiting toorts / Connettori Euro
della torcia
Type de galet / Drive roller type / Drahtfiihrungsrolle-Typ / Tipo de rodillo / Tun ponwka / Type draadaanvoerrol / Tipo di rullo F
Vitesse de dévidage / Motor speed / Motor-Drehzahl / Velocidad de motor / Ckopoctb asuratens / Snelheid motor / Velocita del motore 1.5 > 20 m/min
Puissance du moteur / Motor power / Leistung des Motors / Potencia del motor / Vermogen van de motor / Potenza del 100W
motore
Diamétre maximal de la bobine d’apport / Maximum diameter of the supply reel / Maximaler Durchmesser der Schweikfiilldrahtspule / Diametro
méaximo de la bobina de alambre / MakcumanbHbii AuameTp npoBonoyHoi 606uHbI / Maximale diameter van de spoel / Diametro massimo @300 mm
della bobina d'apporto
Poids maximal de la bobine de fil d’apport / Maximum weight of the filler wire reel / Maximales Gewicht der Schweikfiilldrahtspule / Peso
méximo de la bobina de alambre / MakcumanbHbIi Bec npoBonoyHoit 606uHbI / Maximale gewicht van de spoel / Peso massimo della bobina 18 kg
del filo d’apporto
Presgon maximale de gaz / Mammum gas pressure / Maximaler Gasdruck / Presion maxima del gas / MakcumansHoe aaBneHue rasa / Pmax 0.5 MPa (5 ba)
Maximale gasdruk / Pressione massima del gas
Température de fonctionnement / Functionning temperature / Betriebstemperatur / Temperatura de funcionamiento / Paboyas Temnepatypa / o o
. e -10°C » +40°C
Gebruikstemperatuur / Temperatura di funzionamento
Température de stockage / Storage temperature / Lagertemperatur / Temperatura de almacenaje / Temnepartypa xpaHerusi / Bewaartempera- 20°C > +55°C
tuur / Temperatura di stoccaggio
Degré de protection / Protection level / Schutzart / Grado de proteccion / Ctenetb 3awuTbl / Beschermingsklasse / Grado di protezione P23
Dimensions (LxIxh) / Dimensions (LxWxH) / Abmessungen (Lxbxt) / Dimensiones (LxIxh) / Paameps (OxLLxB) / Afmetingen (LxIxh) / Dimensioni
(Lixh) 58 x 26 x 48 cm
Poids / Weight / Gewicht / Bec / Peso / Gewicht / Peso 14.5kg

*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
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
son refroidissement jusqu'a annulation de la protection. Pour ne pas endommager le dévidoir, le facteur de marche de la source de courant de
soudage doit toujours étre inférieur a celui indiqué sur le dévidoir.

*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 indicator l switches on. Keep the machine’s power supply on to enable
cooling until thermal protection cancellation. To prevent damage to the wire feeder, the duty cycle of the welding current source should always be
lower than that indicated on the wire feeder.

* Einschaltdauer gemaR EN60974-1 (10 Minuten - 40°C). Bei sehr i Gebrauch ( ) kann der Ti ausgeldst
werden. In diesem Fall wird der Lichtbogen abgeschaltet und die entsprechende Wamung ﬂ erscheint auf der Anzeige. Das Gerat zum Abkiihlen

*MB% yka3aHbl no Hopme ENB0974-1 npu 40°C 1 ans 10-MuHyTHOrO LMKna. Mpu MHTEHCMBHOM Mcnonb3osaHu (> MB%) MoxeT
BKINKOYUTLCA TENNOBAA 3alyuTa. B aTom Cny4ae ayra noracHeT W 3aropuTca MHAUKaTop ﬂ . OctaBbTe annapar NoAKNKYeHHBIM K IUTaHUio,
4T06bI OH OCTBIN 40 NONHOM OTMEHbI 3aLLTLI. Bo M3bexaHne NoBpexaeHUs MexaHn3Ma Noaa4 NPOBONOKM PaGouuii LMKN CTONHNKA
CBAPOYHOrO TOKa BCEraa AOMKeH BbiTb HWXe, YeM yKa3aHo Ha MexaHu3me noaa4n NpoBOOoKM.

*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 i 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.
Om schade aan de draadaanvoer te voorkomen, moet de inschakelduur van de lasstroombron altijd lager zijn dan die welke op de
draadaanvoer is aangegeven.

*| cicli di lavoro sono realizzati secondo la norma EN60974-1 a 40°C e su un ciclo di 10 min. Durante ['uso intensivo (> al ciclo di lavoro)
la protezione termica puo attivarsi, in questo caso, I'arco si spegne e la spia l si illumina. Lasciate il dispositivo collegato per permetterne
il 1to fino all' della p ione. Per evitare danni al trainafilo, il ciclo di lavoro della sorgente di corrente di

nicht ausschalten und laufen lassen bis das Gerét wieder bereit ist. Um die D nicht zu muss die Ei der
SchweiRstromquelle immer kleiner sein als die auf der Di i

*Los ciclos de trabajo estan realizados en acuerdo con la norma EN60974-1 a 40°C y sobre un ciclo de diez minutos. Durante un uso intensivo
(superior al ciclo de trabajo), se puede activar la proteccion térmica. En este caso, el arco se apaga y el indicador ﬂ se enciende. Deje el aparato
conectado para permitir que se enfrie hasta que se anule la proteccion. Para evitar dafios en el devanador, el ciclo de trabajo de la fuente de
corriente de soldadura debe ser siempre inferior al indicado en el devanador.

saldatura deve essere sempre inferiore a quello indicato sul trainafilo.
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Pictogrammes

WF 50

SYMBOLS / ZEICHENERKLARUNG / ICONOS / CUMBO/J1bl / PICTOGRAMMEN / ICONE

& Attention ! Lire le manuel d'instruction avant utilisation. Bl 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 ucrionbosanven. KM Let op! Lees
aandachtig de handleiding. Il Attenzione! Leggere il manuale d'istruzioni prima dell'uso. I Uwaga! Przed uzyciem nalezy uwaznie przeczyta¢ instrukcje obstugi.

IE Symbole de la notice B User manual symbol B Symbole in der Bedienungsanleitung B Simbolo del manual B Cvmsonbi, ncnons3aytowmecs B MHCTPYKLK
Symbool handleiding Il Simbolo del manuale I Symbol ulotki

@ Tension d'alimentation continue B DC supply voltage

12 & Courant(s) de soudage assigné(s) au facteur de marche de 100% et (ou) 60%

A & Ampéres Bl Amperes B Ampere B9 Amperios 1 Avneps [ Ampére Bl Amper
\ I Volt Bl Volt EJ Volt B Voltio ¥ Bonst K Volt Il Volt 8 Wolt

U1 @ Tension(s) d'entrée assignée(s)

@ Courant(s) d'entrée assigné(s) a charge maximale

I Matériel conforme aux Directives européennes. La déclaration UE de conformité est disponible sur notre site (voir  la page de couverture). B Device complies with euro-
peans directives, The EU declaration of conformity is available on our website (see cover page). BB Geréat entspricht europaischen Richtlinien. Die Konformitatserklarung finden
Sie auf unsere Webseite. B Aparato conforme a las directivas europeas. La declaracion de conformidad UE esté disponible en nuestra pagina web (direccion en la portada).
YCTPOWCTBO COOTBETCTBYET AMpeKTMBamM EBpocotosa. [leknapaLus o COOTBETCTBMM JOCTYNHA [ NPOCMOTPa Ha HalleM caiTe (cobinka Ha obnoxke). [ 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 e disponibile sul nostro sito (vedere sulla copertina). ¥ Urzadzenie jest zgodne z dyrektywami europejskimi. Deklaracja
Zgodnosci UE jest dostepna na naszej stronie internetowej (patrz strona tytutowa).

IE Matériel conforme aux exigences britanniques. La déclaration de conformité britannique est disponible sur notre site (voir  la page de couverture). Bl Equipment in
compliance with British requirements. The British Declaration of Conformity is available on our website (see home page). BE Das Gerét entspricht den britischen Richtlinien
und Normen. Die Konformitatserkldrung fiir Grossbritannien ist auf unserer Internetseite verfiigbar (siehe Titelseite). Bl Equipo conforme a los requisitos britanicos. La
Declaracion de Conformidad Britanica esté disponible en nuestra pagina web (véase la portada). ¥ Matepuan cooTsetctayet Tpe6osarusam Benukobputaruu. 3assrnexne o
COOTBETCTBIM AN BenukobpuTaHum JocTynHo Ha Haluem Beb-caiTe (cM. rnaeHyto cTpanuLy) M Materiaal conform aan de Britse eisen. De Britse verklaring van overeenkomt
is beschikbaar op onze website (zie omslagpagina). Iill Materiale conforme alla esigenze britanniche. La dichiarazione di conformita britannica e disponibile sul nostro sito
(vedere pagina di copertina). Wyposazenie spetnia wymogi brytyjskie. Brytyjska Deklaracja Zgodnosci jest dostepna na naszej stronie internetowej (patrz strona tytutowa).

IE Matériel conforme aux normes Marocaines. La déclaration C» (CMIM) de conformité est disponible sur notre site (voir a la page de couverture). Bl Equipment in conformity
with Moroccan standards. The declaration C» (CMIM) of conformity is available on our website (see cover page). EE Das Gerat entspricht die marokkanischen Standards. Die
Konformitétserklarung Ca (CMIM) ist auf unserer Webseite verfiigbar (siehe Titelseite). Bl Equipamiento conforme a las normas marroquies. La declaracion de conformidad C
 (CMIM) esta disponible en nuestra pagina web (ver pagina de portada). @ Tosap cootBeTcTBYeT HopMam Mapokko. fleknapaunst C» (CMIM) focTynHa Ans ckaunBanms Ha
Haluem caitte (cm Ha TuTynbHol cTpauLe). KM Dit materiaal voldoet aan de Marokkaanse normen. De verklaring C» (CMIM) van overeenstemming is beschikbaar op onze
internet site (vermeld op de omslag). Il Materiale conforme alle normative marocchine. La dichiarazione C» (CMIM) di conformita & disponibile sul nostro sito (vedi scheda del
prodotto). IZM Urzadzenie zgodne ze standardami marokanskimi . Deklaracja zgodnosci C» (CMIM) jest dostepna na naszej stronie internetowej (patrz strona tytutowa).

IEC 60974-5

I Lappareil respecte la norme IEC 60974-5. BN This product is compliant with standard IEC 60974-5. BB Das Gerét entspricht der Norm IEC 60974-5. Bl El aparato es
conforme a las normas IEC 60974-5. & Annapart co6nioaet Hopmbl IEC 60974-5. M Het apparaat voldoet aan de norm IEC 60974-5. Il |l disposittivo rispetta la norma IEC
60974-5. ¥ Urzadzenie spetnia wymagania normy IEC 60974-5.

i

& 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 ! BE Fiir die Entsorgung lhres Gerates gelten besondere Bestimmungen
(sondermiill) gemaR europaische Bestimmung 2012/19/EU. Es darf nicht mit dem Hausmiill entsorgt werden! B8l Este material requiere una recogida de basuras selectiva
segun la directiva europea 2012/19/UE. jNo tirar este producto a la basura doméstica! B 31o oGopyaosaHue noanexwr nepepaboTke cornacHo aupexTuse Espocotosa
2012/19/UE. He Bbifpacsisarth B 06wmit MycopocGopHuk! I Afzonderlijke inzameling vereist volgens de Europese richtlijn 2012/19/UE. Gooi het apparaat niet bij het huishou-
delijk afval ! il Questo materiale & soggetto alla raccolta differenziata seguendo la direttiva europea 2012/19/UE. Non smaltire coni rifiuti domestici! Urzadzenie to podlega
selektywnej zbidrce odpadéw zgodnie z dyrektywa UE 2012/19/UE. Nie wyrzuca¢ do zwyktego kosza!

&2

& Produit recyclable qui reléve d'une consigne de tri. Bl This product should be recycled appropriately BB Recyclingprodukt, das gesondert entsorgt werden muss. B3
Producto reciclable que requiere una separacion determinada. ¥ 3tot annapat noanexwr ytunusauwy. B8 Product recyclebaar, niet bij het huishoudelijk afval gooien
Prodotto riciclabile soggetto a raccolta differenziata. IE¥ Produkt nadaje sie do recyklingu zgodnie z instrukcjami sortowni.

EAL

@ Marque de conformité EAC (Communauté économique Eurasienne) BXl EAEC Conformity marking (Eurasian Economic Community). B EAC-Konformitatszeichen
(Eurasische Wirtschaftsgemeinschaft) B Marca de conformidad EAC (Comunidad econémica euroasiatica). Bl 3Hak cooTsetcTans EAC (EBpa3niickoe SKOHOMUYECKOE
coobuecteo) LM EAC (Euraziatische Economische Gemeenschap) merkteken van overeenstemming Il Marca di conformita EAC (Comunita Economica Eurasiatica)
Znak zgodnosci EAC (Euroazjatyckiej wspdinoty Gospodarczej)

IE Commande & distance B Remote control ER Fernregler B Comando a distanza ¥ uctaumonHoe ynpasnenve KM Afstandsbediening I Telecomando a distanza

& Déroulement du fil B Wire unwinding

@ Entrée de gaz B Gas input B Gaseingang B Entrada de gas ¥ Mopaya rasa KM Ingang gas M Entrata di gas
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Cette notice d’utilisation de l'interface (IHM) fait partie de la
documentation compléte. Une notice générale est fournie avec le
produit. Lire et respecter les instructions de la notice générale, en
particulier les consignes de sécurite !

Utilisation et exploitation exclusivement
avec les produits suivants

WF 50 v

Version du logiciel

Cette notice décrit les versions de logiciel suivantes :
1.0
La version logicielle de I'interface est affichée dans le menu général : Systéme / Information




Utilisation de l'interface machine

Commande du générateur

L’écran principal contient toutes les informations nécessaires avant, pendant et aprées le soudage.
L'interface est configurable avec 2 modes d’affichage : Easy ou Expert.
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Commande du générateur

L’écran principal contient toutes les informations nécessaires avant, pendant et apres le soudage.
Linterface est configurable avec 2 modes d’affichage : Easy ou Expert.
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Menu général

La navigation entre les différents blocs s’éffectue grace aux molettes et aux boutons-poussoirs.

A partir de I'écran principal, un appui court sur le bouton-poussoir N°1 permet d’accéder au menu général.
<> Un appui court sur le bouton-poussoir n°1 permet de revenir au menu précédent ou d’accéder a I'écran principal.

v/ Un appui court sur le bouton-poussoir n°4 permet de valider son choix.

Menu général de I'administrateur

Procédés

MIG-MAG GmawFcaw)

Soudage semi-automatique, sous atmosphére protectrice

TIG cTaw)

Soudage a I'arc avec électrode non fusible, sous atmosphére protectrice

MMA (svaw)

Soudage a I'arc avec électrode enrobée

Gougeage

Gougeage a I'arc-air permettant de creuser un sillon dans le métal




Parametres (utilisateur)

Mode d’affichage
- Easy : affichage et fonctionnalité réduite (pas d’accés au cycle de soudage).
- Expert : affichage complet, permet d’ajuster les durées et temps des différentes phases du cycle de soudage.

Langue
Choix du langage de l'interface (Francais, Anglais, Allemand, etc).

Unités de mesure
Choix d’affichage du systéme des unités : International (SI) ou Impérial (USA).

Nommage matériaux
Norme Européenne (EN) ou norme Américaine (AWS).

Luminosité
Ajuste la luminosité de I'écran de I'interface (réglage de 1 (apparence sombre) a 10 (trés forte luminosité)).

Code utilisateur
Personnalisation du code d’accés de I'utilisateur pour verrouiller sa session (Par défaut 0000).

Tolérance | (courant)
Tolérance de réglage du courant :
OFF : réglage libre, le réglage du courant n’est pas limité.
+ OA : aucune tolérance, bridage du courant.
+ 1A> + 50A: intervalle de réglage pour lequel I'utilisateur peut faire varier son courant.

Tolérance U (tension)
Tolérance de réglage de la tension :
OFF : réglage libre, le réglage de la tension n’est pas limité.
+ 0.0V : aucune tolérance, bridage de la tension.
+ 0.1V> £ 5.0V : intervalle de réglage pour lequel I'utilisateur peut faire varier sa tension.

Tolérance 8 (vitesse fil)
Tolérance de réglage de la vitesse fil (m/min) :
OFF : réglage libre, le réglage de la vitesse fil n’est pas limité.
1 0.0m/min : aucune tolérance, bridage de vitesse fil.
1+ 0.1m/min> £ 5.0m/min : intervalle de réglage pour lequel I'utilisateur peut faire varier sa vitesse fil.

Systeme (Admin)

Nom de I'appareil
Information relative au nom de 'appareil et possibilité de le personnaliser.

Horloge
Réglage de I'heure, la date et format (AM / PM).

Grou pe froid (uniquement pour générateur équipé d’un groupe froid)
- OFF : le groupe de refroidissement est désactivé.
- ON : le groupe de refroidissement est actif en permanence.
- AUTO : gestion automatique (activation au soudage et désactivation 10 minutes aprés la fin du soudage)

PURGE @, : fonction dédiée a la purge du groupe froid ou le remplissage de faisceaux, les protections sont alors

inhibées (voir la notice générale pour purger en sécurité votre produit).



Utilisation de l'interface machine

Validation
La validation d’'un équipement de soudage est une action de vérification des performances du produit par rapport a ses
réglages. La valise d’étalonnage CALIWELD (option, réf. 060456) permet d’émettre un constat de validation et de vérifier
les valeurs de soudage.
Appuyer sur le bouton-poussoir n°3 (/) pour indiquer la derniére date de validation du produit.
Vous pouvez également indiquer la durée de validité en mois. Lorsque la prochaine date de validation arrive a échéance,
un message apparait sur I'’écran pour repasser le produit en validation.

Information
Données de configuration des composants systéme du produit :
- Modele
- Numéro de série
- Nom de l'appareil
- Version logiciel

Appui sur le bouton-poussoir n°3 :
Exportation de la configuration machine sur clé USB (non fournie)

Productivité
Données d'utilisation du produit :
- Temps d’allumage
- Temps en soudage
- etc

Reset
Réinitialise les paramétres du produit :
- Partiel : valeur par défaut du procédé de soudage en cours.
- Total : toutes les données de configuration de I'appareil seront réinitialisées sur les réglages d’usine.

Verrouillage

Possibilité de verrouiller I'interface de produit afin de sécuriser le travail en cours et d’éviter des modifications involontaires ou
accidentelles. La fenétre des réglages en cours reste modifiable avec les tolérances sélectionnées dans le menu Paramétres
(voir page précédente). Toutes les autres fonctions sont inaccessibles.

Pour déverrouiller I'interface, appuyez sur le bouton-poussoir n°1 et saisissez votre code utilisateur a 4 chiffres (Par défaut
0000).




Utilisateurs

Le mode utilisateur permet de partager le produit avec plusieurs utilisateurs. Au premier démarrage, la machine est en
mode Admin. L’administrateur peut créer des utilisateurs. Chaque utilisateur a sa propre configuration (mode, réglage,
procédé, JOBs ... ) et celle-ci n’est pas modifiable par un autre utilisateur. Chaque utilisateur a besoin d’'un code person-
nel a 4 chiffres afin de pouvoir se connecter sur le générateur.

» L'administrateur a acces a tout le menu général.

« L'utilisateur a acces a une interface simplifiée. Il n’a pas les droits de suppression (Tragabilité, Jobs, Profils utilisateur,
etc)

Interface de configuration des utilisateurs (réservé a I'administrateur).

La partie gauche de I'écran liste les utilisateurs. L'administrateur a la possibilité de trier ces utilisateurs par nom ou par
date en faisant un appui bref sur le bouton-poussoir n°2. Un appui long sur ce bouton permet de supprimer le ou les
utilisateurs actifs (le compte Admin ne peut pas étre supprimeé).

La partie droite de I'écran permet de voir le détail de tous les utilisateurs précédemment créés avec les informations
suivantes : Avatar, Nom, N° d’équipe et Tolérance (%).

Création d’un profil utilisateur
Appuyer sur le bouton-poussoir n°3 (@"') pour créer un utilisateur.
- User : Personnaliser le nom de I'utilisateur en appuyant sur le bouton-poussoir n°3 (/).
- Avatar : Choix de la couleur de I'avatar utilisateur
- Equipe : Attribution du numéro d’équipe (10 max)
- Code utilisateur : code d’acces personnel (Par défaut 0000)
- Tolérance de réglage du courant | :
OFF : réglage libre, le réglage du courant n’est pas limité.
+ 0.0A : aucune tolérance, bridage du courant (non recommandé).
+ 0.A> + 50A : intervalle de réglage pour lequel I'utilisateur peut faire varier son courant.
- Tolérance de réglage de la tension U :
OFF : réglage libre, le réglage de la tension n’est pas limité.
+ 0.0V : aucune tolérance, bridage de la tension (non recommandé).
+ 0.1V> = 5.0V : intervalle de réglage pour lequel I'utilisateur peut faire varier sa tension.
- Tolérance de réglage de la vitesse fil (m/min) :
OFF : réglage libre, le réglage de la vitesse fil n’est pas limité.
+ 0.0m/min : aucune tolérance, bridage de vitesse fil (non recommandé).
+ 0.1m/min > + 5.0m/min : intervalle de réglage pour lequel I'utilisateur peut faire varier sa vitesse fil.

Pour l'utilisateur «Admin», la modification du nom et de I'avatar admin n’est pas possible.

Modification d’'un profil utilisateur
Sélectionner I'utilisateur dans la partie gauche de I'écran et appuyer sur le bouton-poussoir n°4 (/).

Choix des utilisateurs

Si un utilisateur (ou plus) est créé, le bloc utilisateur affiche tous les utilisateurs de la machine.

Sélectionner I'utilisateur de votre choix et appuyer sur le bouton-poussoir n°4 (\/) pour valider. Un code de déver-
rouillage est demandé.

La fonction «Fermer» permet de verrouiller la machine sur le choix des utilisateurs, aucun autre paramétre n’est ac-
cessible. Cet affichage est identique lorsque la machine est allumée (commutateur STOP -> START).

Affichage de l'utilisateur

En haut a gauche de I'écran, I'avatar et le nom de I'utilisateur actif s’affichent.

Code de déverrouillage

Chaque profil utilisateur est protégé par un code personnel a 4 chiffres. Dans I'absence d’'une personnalisation, ce code
par défaut est 0000. Aprés 3 saisies erronées de votre code personnel, I'interface est bloquée et demande un code de
déverrouillage. Ce code, composé de 6 chiffres et non modifiable, est : 314159.
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Tracabilité

Cette interface de gestion de soudage permet de tracer/enregistrer toutes les étapes de I'opération de soudage, cordon par
cordon, lors d’'une fabrication industrielle. Cette démarche qualitative assure une qualité de soudage post-production per-
mettant I'analyse, I'évaluation, le reporting et la documentation des paramétres de soudage enregistrés. Cette fonctionnalité
permet la collecte précise et rapide ainsi que la sauvegarde des données demandées dans le cadre de la norme EN ISO
3834. La récupération de ces données est possible via une exportation sur clé USB.

1- Start - Création de |a tracabilité

+ Personnaliser le nom du chantier en appuyant sur le bouton-poussoir n°3 (/).

* Intervalle d’échantillonnage :

- Hold : Pas d’enregistrement des valeurs Courant/Tension (moyenne sur le cordon) pendant le soudage.

- 250 ms, 500 ms, etc. : Enregistrement des valeurs Courant/Tension (moyenne sur le cordon) tous les «X»

millisecondes ou secondes pendant le soudage.

* Options - OFF : tracabilité simple

* Options - ON : tragabilité complete (@ : les options sont expliquées via une animation sur I'écran).
Compteur de Passe (ON/OFF)
Compteur de Soudure (ON/OFF)
Température (ON/OFF) : Température de la piece a souder en début de cordon.
Longueur (ON/OFF) : Longueur du cordon (les unités de mesure s’affichent en fonction du choix défini dans Para-
metres/Unités de mesure).
Variable(s) : permet d’ajouter des informations complémentaires personnalisées (poids, annotations, vitesse fil, etc)

Appuyer sur le bouton-poussoir n°4 pour lancer la tragabilité.

Affichage de la tracabilité
En haut a gauche de I'écran, le nom du chantier et le n° du cordon s’affichent (le n° de cordon s’'incrémente de maniere
automatique et non modifiable).

Identification - Options ON
A chaque fin de cordon, une fenétre d’identification apparait : N° de passe, N° de Soudure, Température de la piéce et/
ou la longueur du cordon.

Validation
La validation peut s’effectuer sur I'lHM ou par appui sur la gachette de la torche.

Stop - Arréter la tracabilité
Pour arréter la tragabilité lors d’'une étape de soudure, l'utilisateur doit retourner dans le bloc Tragablité et sélectionner
«Stop».

Exporter
La récupération de ces informations se fait par exportation des données sur clé USB.
Les données .CSV sont exploitables grace a un logiciel tableur (Microsoft Excel®, Calc OpenOffice®, etc).
Le nom du fichier est associé au nom de la machine et son numéro de série.

2- Start - Gestion de la tracabilité
La partie gauche de I'écran liste des chantiers précédemment créés.
Un appui court sur le bouton-poussoir n°1 permet de revenir au menu précédent.
Un appui court sur le bouton-poussoir n°2 permet de trier ces chantiers par nom ou par date.
Un appui long sur le bouton-poussoir n°2 (@) permet de supprimer le chantier actif ou tous les chantiers.

La partie droite de I'écran permet de voir le détail de tous les chantiers précédemment créés avec les informations sui-
vantes : Intervalle d’échantillonnage, Nombre de cordon, etc.

Un appui long sur le bouton-poussoir n°4 (REC) permet de charger le chantier actif.

Un appui court sur le bouton-poussoir n°3 (%U permet de créer une nouvelle tragabilité.



Portabilité (Admin)

Import Config.

Chargement de la configuration machine depuis la clé USB (répertoire : Disque amovible\PORTABILITY\CONFIG)
vers la machine. Un appui long sur le bouton-poussoir n°1 (@) permet de supprimer les configurations de la clé USB.

Export Config.

Exportation de la configuration machine vers la clé USB (répertoire : Disque amovible\PORTABILITY\CONFIG).

Import Job
Importation des Jobs selon les procédés présents sous le répertoire Disque amovible\PORTABILITY de la clé USB
vers la machine.

Export Job

Exportation des Jobs de la machine vers la clé USB selon les procédés (répertoire : Disque amovible\PORTABI-
LITY\JOB)
Attention, les anciens jobs de la clé USB risquent d’étre supprimés.

Pour éviter la perte de données durant I'importation ou I'exportation de données, ne pas retirer la clé USB et ne pas
éteindre la machine. Le nom du fichier est associé au nom de la machine et son numéro de série.
La clé USB n’est pas fournie.

Calibration (Admin)

Calib. Cébles

Fonction dédiée a la calibration des accessoires de soudage tels que la torche MIG, cable + porte-électrode et
cable + pince de masse. Le but de la calibration est de compenser les variations de longueur des accessoires afin
d’'ajuster la mesure de tension affichée. La procédure une fois lancée est expliquée avec une animation sur I'écran.

Important : La calibration cable est a refaire a chaque changement de torche, faisceau ou cable de masse pour
assurer un soudage optimal.

Controle du débit de gaz (MIG-MAG)

Dans I'écran principal, un appui long sur le bouton-poussoir n°1 permet de régler son débit de gaz sur le
.)) manomeétre sans dérouler de fil d’apport. La procédure une fois lancée est expliquée avec une animation
sur I'écran. Le controle du débit de gaz doit se faire périodiquement pour assurer un soudage optimal.

Purge gaz (TIG)
La présence d'oxygéne dans la torche peut conduire a une baisse des propriétés mécaniques et peut

.)) entrainer une baisse de la résistance a la corrosion. Pour purger le gaz de la torche, faire un appui long
sur le bouton-poussoir n°1 et suivre la procédure a I'écran.

Chargement du fil (MIG-MAG)
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Pour dérouler du fil dans une torche MIG/MAG sans consommer de gaz, veuillez suivre la procédure
suivante :
1- Faire un appui long gachette, en position hors soudage.

2- Lorsque la procédure s’affiche a I'écran, vous pouvez relacher la gachette.
3- Le fil commence a se dérouler. Par défaut, 3 m se déroule a une vitesse de 5 m/min. Vous pouvez
modifier ces valeurs avec la molette.
Si vous souhaitez sortir de I'animation sans attendre la fin du dévidage de fil, faire un appui court sur la
gachette.

Mémorisations et rappels des jobs
Accessible grace a l'icone «JOB» de I'écran principal.

Les parametres en cours d'utilisation sont automatiquement sauvegardés et rappelés au prochain allumage.

En plus des parameétres en cours, il est possible de sauvegarder et rappeler des configurations dites « JOB ».
Les JOBS sont au nombre de 200 pour le procédé MIG/MAG et 100 pour le procédé TIG et MMA. La mémorisation est basée sur
les parameétres du procédé en cours et les réglages en cours.

Job

Ce mode JOB permet la création, la sauvegarde, le rappel et la suppression des JOB.

1- Enregistrez sous - Création d’un Job

Personnaliser le nom du Job. Valider en appuyant sur le bouton-poussoir n°4 (\/) .

Affichage du Job en cours
En bas a droite de I'’écran, le numéro du Job s’affiche.

Arrét du Job en cours
Pour fermer le Job en cours, 'utilisateur doit retourner dans le menu Job et sélectionner «Fermer».

2- Ouvrir - Gestion des Jobs
La partie gauche de I'écran liste des Jobs précédemment créés.
Un appui court sur le bouton-poussoir n°1 permet de revenir au menu précédent.
Un appui court sur le bouton-poussoir n°2 permet de trier ces Jobs par nom ou par date.
Un appui long sur le bouton-poussoir n°2 (@) permet de supprimer le Job actif ou tous les Jobs.

La partie droite de I'écran permet de voir le détail de tous les Jobs précédemment créés avec les informations suivantes :
Diametre de fil, épaisseur, tension, etc.

Un appui court sur le bouton-poussoir n°3 (€3) permet d’attribuer le Job actif aux autres utilisateurs ou uniquement a
I'administrateur.

Un appui court sur le bouton-poussoir n°4 (\/) permet de charger le Job actif.

QuickLoad - Rappel des JOBs a la gachette hors soudage.
Le QuickLoad est un mode de rappel de Job hors soudage et possible seulement en procédé MIG-MAG et TIG.
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A partir d’une liste constituée de Job préalablement créé, les rappels de JOB se font par appuis brefs sur la gachette.
Tous les modes de gachette et modes de soudage sont supportés.

1- Nouveau - Création d’'un QuickLoad
« Personnaliser le nom du QuickLoad en appuyant sur le bouton-poussoir n°3 (/).
+ Choisir le nombre de Jobs a rappeler, entre 2 et 20.
+ Choisir la sensibilité de la gachette : lente, normale ou rapide
* Choix des Jobs a rappeler (20 max)

Appuyer sur le bouton-poussoir n°4 pour valider (\/) la création d’un QuickLoad.

Affichage du QuickLoad en cours
En bas a droite de I'écran, le numéro du QuickLoad s’affiche.

Arrét du QuickLoad en cours
Pour fermer le QuickLoad en cours, I'utilisateur doit retourner dans le menu Job/QuickLoad et sélectionner «Fermer».

2- Ouvrir - Gestion des QuickLoad
La partie gauche de I'écran liste des QuickLoad précédemment créés.
Un appui court sur le bouton-poussoir n°1 permet de revenir au menu précédent.
Un appui court sur le bouton-poussoir n°2 permet de trier ces QuickLoad par nom ou par date.
Un appui long sur le bouton-poussoir n°2 (@) permet de supprimer le QuickLoad actif ou tous les QuickLoad.
Un appui court sur le bouton-poussoir n°3 (/) permet de modifier le QuickLoad sélectionné.

La partie droite de I'écran permet de voir le détail de tous les QuickLoad précédemment créés.
Un appui court sur le bouton-poussoir n°3 (') permet de créer une nouvelle tracabilité.

Un appui court sur le bouton-poussoir n°3 (/) permet de modifier le QuickLoad actif.

Un appui court sur le bouton-poussoir n°4 (\/) permet de charger le QuickLoad actif.

Codes erreur

Le tableau suivant présente une liste non exhaustive de messages et codes d’erreur qui peuvent apparaitre.
Effectuer ces vérifications et contréles avant de faire appel a un technicien spécialisé GYS agréé.

Si l'utilisateur doit ouvrir son produit, il est obligatoire de couper I'alimentation en débranchant la prise électrique et d'attendre 2
minutes par sécurité.

Caplze Messages Solutions
erreur
DEFAUT SURTENSION
001 an o .
Vérifier l'installation électrique
, Faire contrbler votre installation électrique par une personne habilitée.
DEFAUT SOUS-TENSION
002 PP o .
Vérifier l'installation électrique
005 Défaut courant de terre Presencg d’un courant vagabond.' Vérifier le cablage della partie
accessoire de soudage (torche, pince de masse, porte-électrode, etc)
006 DEFAUT GROUPE FROID Le groupe froid n’est plus détecté. Vérifier la connectique entre le
Groupe Froid non détecté groupe froid et le générateur.
3 3 Vérifier la continuité de la circulation du liquide de refroidissement de
007 DEFAUT DEBIT la torche.

Circuit de refroidissement bouché
Vérifier le fusible du groupe froid.

11
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Utilisation de l'interface machine

DEFAUT NIVEAU EAU

Remplir le réservoir du groupe froid au maximum (liquide de refroidis-

008 Verifier le niveau d'eau sement conseillé : réf. 062511)
Attendre quelques minutes le refroidissement du groupe froid.
009 GROUPE FROID Veiller a ne pas dépasser le facteur de marche recommandé pour le
Protection thermique courant de soudage utilisé.
S’assurer que les entrées et sorties d’air ne sont pas obstruées.
GENERATEUR Att.endr‘e quelques’ minutes le refroidissement du generatewt.
010 . . Veiller a ne pas dépasser le facteur de marche recommandé pour le
Protection thermique e
courant de soudage utilisé.
011 Ventilateur Couper 'alimentation en débranchant la prise électrique et vérifier
Défaut ventilateur que le ventilateur n’est pas bloqué.
A Enlever la torche et vérifier que le message est toujours d’actualité.
GACHETTE - : Y -
012 Une aachette est appuvée Veérifier que l'interrupteur «Purge gaz / Avance fil» n’est pas bloqué.
9 ppuy Veérifier que la gachette de la torche MIG/MAG n’est pas bloquée.
015 MOTEUR Vérifier le réglage des pressions des galets du motodévidoir.
Impossible d’atteindre la vitesse demandée Vérifier que le fil d’apport n’est pas bloqué dans la gaine de la torche.
Surcharge, Veuillez vérifier vos réglages Vérifier les réglages du générateur et 'installation (fil d’apport, galets,
019 Appuyer relacher sur la gachette pour effacer gaz, torche, etc)
ppuy 9 P Si le probléme persiste, faire une mise a jour (Via Planet GYS).
Probleme de démarrage du soudage Vérifier les réglages du générateur et l'installation (fil d’apport, galets,
020 Veuillez vérifier vos parametres de soudage gaz, torche, etc)
Appuyer relacher sur la gachette pour effacer Si le probléme persiste, faire une mise a jour (Via Planet GYS).
024  Surcharge USB Changer la clé USB.

Débrancher votre USB

Une erreur systeme interne s’est produite.
Veuillez redémarrer votre produit

Eteindre et rallumer le produit.
Si le probléme persiste, faire une mise a jour (Via Planet GYS)

Erreur lors de la calibration

Refaire une calibration des cables de soudage (Menu «Calibration»)

Plus de place mémoire dans la machine

Supprimer des Jobs pour libérer I'espace de stockage interne.

Fichier %s non supporté
Err %d
Continuer quand méme ?

Les données de la clé USB sont corrompues. Vérifier vos données.

Impossible d’écrire sur la clé USB

Libérer de I'espace sur la clé USB.
Si le probléme persiste, changer de clé USB.

La clé USB ne semble pas reconnue. Le visuel
de I'étape n°5 de la procédure de mise a jour ne
s’affiche pas sur I'écran (voir notice générale).

1- Insérer la clé USB dans son logement.

2- Mettre le générateur sous tension.

3- Faire un appui long sur la molette de I'lHM pour forcer la mise a
jour.

Si un code erreur non répertorié apparait ou que vos problémes persistent, contacter votre distributeur.




This interface (HMI) manual forms part of the complete item
documentation. A general manual is included with the product. Read
and follow the general manual’s instructions, particularly the safety
instructions!

For use and application to the following
products only

WF 50 v

Software version

This manual covers the following software versions:
1.0
The software version of the interface is displayed in the general menu: System / Information
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Using the machine interface

Control of the power source

The main screen displays all the information needed before, during, and after welding.
The interface is adjustable with 5 different display modes: Easy or Expert.

MIG-MAG (GMAW/FCAW)

1

e |

2 06
3~l|—>205mm w +10 | 12

% Epaisseur 18.6v £ Longueur d'arc

X - I/—\L 5
4 _;;; go8mm-z1 | 7 *ME <€ -* 13
54 — A +—‘.12
\ \ W |

10

Current welding process

User name / traceability

Current settings

General menu (Short press)

BP1
Gas flow control (long press)

Current process settings BP2

Push-button no. 1 (BP1)

Push-button no. 2 (BP2)

Navigation/settings thumbwheels

am‘m\lmmhmm—\

Push-button no. 3 (BP3)

11

Push-button no. 4 (BP4)

12

Advanced settings BP3

13

Access to JOB BP4

TIG (GTAW)

1

_—

—

60

20, -

"\t Evanouisseur

I Courant de soudage

3+100A

A

Current welding process

User name / traceability

Current settings

General menu (Short press)

BP1
Gas purge (long press)

Current process settings BP2

Push-button no. 1 (BP1)

Push-button no. 2 (BP2)

Navigation/settings thumbwheels

am‘m\lmmhmm—\

Push-button no. 3 (BP3)

11

Push-button no. 4 (BP4)

12

Advanced settings BP3

13

Access to JOB BP4




Control of the power source

The main screen displays all the information needed before, during, and after welding.
The interface is adjustable with 2 different display modes: Easy or Expert.

MMA (SMAW) GOUGING

N
N

.. 190. . 400,

I Courant de soudage I Courant de soudage

& &
» »

1 Current welding process 1 Current welding process

2 User name / traceability 2 User name / traceability

3 Current settings 3 Current settings

4 General menu BP1 4 General menu BP1

5 Choice of electrode type BP2 5 Push-button no. 1 (BP1)

6 Push-button no. 1 (BP1) 6 Inactive

7 Push-button no. 2 (BP2) 7 o .

8 T Navigation/settings thumbwheels

—— Navigation/settings thumbwheels :

9 9 Inactive

10 Push-button no. 3 (BP3) 10 Inactive

11 Push-button no. 4 (BP4)

12 Advanced settings BP3

13 Access to JOB BP4
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Using the machine interface

General menu

Navigating between the different sections is done using thumbwheels and buttons.

From the home screen, a short press on push-button no. 1 allows access to the main menu.
<> Briefly pressing button no. 1 returns to the previous menu or accesses the main screen.

v/ Ashort press on push-button no. 4 confirms the choice.

General administrator menu

Processes

MIG-MAG GmawFcaw)

Semi-automatic, gas shielded welding

TIG cTaw)

Gas shielded welding with a non-fusible tungsten electrode

MMA (svaw)

Arc welding with a coated electrode

Gouging

Air-arc gouging to make a groove in the material

16



Settings (user)
Display mode

- Easy: Reduced display and functionality: no access to the welding cycle.
- Expert: full display, allows the user to adjust the timing of the different welding cycle phases.

Language

Choice of the interface language (French, English, German, etc).

Units of measurement
Choice of measurement units: International (SI) or Imperial (USA).

Name of materials
European standard (EN) or American standard (AWS).

Luminosity
Adjusts the brightness of the interface screen (setting from 1 (dark) to 10 (very bright)).

User code
Customise the user’s access code to safely lock the machine (default 0000).

Tolerance | (current)
Current setting tolerance:
OFF: free setting, the current setting is not limited.
+ 0A: no tolerance, current limitation.
+ 1A> + 50A : setting range where the user can adjust the current.

Tolerance U (voltage)
Voltage setting tolerance:
OFF: free setting, the voltage setting is not limited.
+ 0.0V : no tolerance, voltage limited.
+ 0.1V> = 5.0V : setting range where the user can vary the voltage.

Tolerance 8 (wire speed)
Wire speed setting tolerance (m/min):
OFF: free setting, the wire speed setting is not limited.
+ 0.0m/min : no tolerance, wire speed limited.
1 0.1m/min> = 5.0m/min : setting range at which the user can vary the wire speed.

System (Admin)

Device name:

Device name information and customisation options.

Clock:

Setting the time, date and format (AM/PM).

Cooling unit (only for machines equipped with a cooling system)
- OFF: the cooling unit is deactivated.
- ON: the cooling unit is permanently active.
- AUTO: automatic operation (activates during welding and deactivates 10 minutes after the end of welding)

PURGE @,: function specifically dedicated to the purging of the cooling unit or filling of the hoses, the protections
are disabled (see the general instructions for safe purging of your product).

17



Using the machine interface

Validation
The validation of welding equipment is an operation to check the performance of the product in relation to its settings.
The CALIWELD calibration case (option, ref. 060456) is used to issue a validation report and to verify the welding values.
Press push-button no. 3 (/) to display the most recent validation date of the item.
You can also indicate the expiration of the validity period in months. When the validation date expires, a prompt appears
on the screen to revalidate the product.

Information
Configuration data of the product’s system components:
- Model
- Serial number
- Device name
- Software version

Press push-button no. 3:
Exporting the machine configuration to the USB stick (not supplied)

Productivity
Product usage data :
- Ignition time
- Welding time
- etc.

Reset
Resets the product settings:
- Partial: defaults the values of the current welding process.
- Total: all the machine’s configuration will be reset to the factory settings.

Locking

The machine interface screen can be locked to protect any work in progress and prevent unintentional or accidental changes.
The current settings window can still be modified with the settings chosen in the Settings menu (see previous page). All other
functions are inaccessible.

To unlock the interface, press push button no. 1 and enter your 4-digit user code (default 0000).

18



Users

The user mode enables the machine to be shared between several users. The first time that the machine is started, it
will be in Admin mode. The administrator can create user profiles. Each user has his own setup (mode, setting, process
and JOBs etc.) and this cannot be modified by another user. Each user needs a personal four digit code in order to sign
in to the machine.

- The administrator has access to the entire general menu.

- Users have access to a simplified interface. Users do not have the ability to delete information (Tracking, Jobs, User
profiles, etc)

User configuration interface (reserved for the administrator).

The left side of the screen lists the users. The administrator has the ability to sort these users by name or by date by
quickly pressing button no. 2. Pressing this button for a prolonged time will delete the active user(s) instead (although the
Admin account cannot be deleted).

On the right side of the screen you can see the details of all the created users, along with the following information: Avatar,
Name, Team No. and Tolerance (%).

Creating a user profile
Press push-button no. 3 (@"') to create a new user.
- User: Customise the user’s name by pressing push button no. 3 (/).
- Avatar: Choice of colour for the user avatar
- Team: Allocation of team number (10 max)
- User code: personal access code (Default 0000)
- Current setting tolerance I:
OFF: free setting, the current setting is not limited.
+ 0.0A : No tolerance, current limiting (not recommended).
+ 0.A> + 50A : setting range where the user can adjust the current.
- Voltage setting tolerance U :
OFF: free setting, the voltage setting is not limited.
+ 0.0V : no tolerance, limiting the voltage (not recommended).
+ 0.1V> = 5.0V : setting range where the user can vary the voltage.
- Wire speed setting tolerance (m/min):
OFF: free setting, the wire speed setting is not limited.
+ 0.0m/min : no tolerance, limiting the wire speed (not recommended).
1 0.1m/min > £ 5.0m/min : setting range at which the user can vary the wire speed.

It is not possible to change the admin name or avatar for the «Adminx» user.

Editing a user profile
Select the user on the left side of the screen and press push-button no. 4 (/).

Choice of users

If one or more user profiles are created, the user block displays all of the machine’s users.

Select the user of your choice and press push button no. 4 (\/) to confirm the choice. You will be asked for an unlock
code.

The «Close» feature locks the machine on the users choice so that no other settings are accessible. This screen
remains the same when the machine is switched on (STOP -> START switch).

User display

At the top left of the screen, the avatar and name of the active user are displayed.

Unlocki code

Each user profile is protected by a personal 4-digit code. The default code will be 0000 if not changed. After failing to
correctly enter your personal code three times, the interface will be blocked and you will be asked for an unlock code. This
code is made up of six digits and cannot be changed. It is: 314159.
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Using the machine interface

Traceability

This welding management interface is designed to trace/record all the steps of the welding operation, bead by bead, during
manufacturing. This qualitative approach ensures a post-production welding quality that allows the analysis, evaluation, re-
porting and documentation of the recorded welding parameters. This feature allows for the accurate and fast collection and
storage of data required under EN ISO 3834. This data can be recovered and exported with a USB stick.

1- Start - Creation of traceability

+ Personalise the name of the site by pressing push-button no. 3 (/).

» Sampling interval:

- Hold: No recording of current/voltage values (average along the wire) during welding.

- 250 ms, 500 ms, etc. : recording of current/voltage values (average along the wire) every «X»

milliseconds or seconds during welding.

* Options - OFF: Simple traceability

- Options - ON: full traceability () the options are explained via an animation on the display).
Pass counter (ON/OFF)
Welding counter (ON/OFF)
Temperature (ON/OFF): Temperature of the workpiece at the start of the weld bead.
Length (ON/OFF): Bead length (units of measurement are displayed according to the choice made in Settings/Units
of measurement).
Variable(s): allows you to add additional personalised information (weight, notes, wire speed, etc.)

Press push-button no. 4 to start traceability.

Traceability display
At the top left of the screen, the job name and the bead number are displayed (the bead number goes up automatically
and cannot be changed).

Identification - Options ON
At the end of each bead, an identification window appears: Pass number, Weld number, Temperature of the workpiece
and/or length of the bead.

Validation
Confirmation can be done on the HMI or by pressing the torch’s trigger.

Stop - Stopping traceability

To end tracking during a welding operation, the user must return to the Traceability block and select «Stop».

Exporting
The transfer of this information is done by exporting the data to a USB key.
The CSV data can be processed with a spreadsheet program (Microsoft Excel®, Calc OpenOffice®, etc).
The file name is linked to the machine name and serial number.

2- Start - Traceability management
The left-hand side of the screen lists previously established job sites.
Short presssing push-button no. 1 returns to the previous menu
A short press on push-button no. 2 allows you to sort these work sites by name or by date.
Holding down on push-button no.2 (@) deletes the active job or all jobs.

On the right hand side of the screen you can see the details of all previously created jobs with the following information:
Sampling interval, Number of beads, etc.

Holding down on push-button no. 4 (REC) loads the active job.

A short press on push-button no. 3 (%3 creates a new traceability.

Portability (Admin)



Import Config.

Loading the configuration from the USB stick (directory: Removable disk\Portability\Config) to the machine. Holding
down on the push-button no. 1 (@) deletes the configurations on the USB stick.

Export Config.

Export the machine configuration to the USB stick (directory : Removable disk\Portability\Config).

Import Job

Importing Jobs to the machine according to the processes available in the USB key’s Removable Disk directory.

Export Job
Exporting Jobs from the machine to the USB stick procedure (directory : Removable disk\Portability\Job).
Caution, old jobs on the USB stick may be deleted..

To prevent data loss during data import or export, do not remove the USB flash drive or turn off the machine. The file
name is linked to the machine name and serial number.
The USB stick is not included.

Calibration (Admin)

Calib. Cables

Function dedicated to the calibration of welding accessories such as MIG torch, or electrode holder and ground
clamp cables. The purpose of calibration is to compensate for variations in the length of the accessories in order to
match the selected voltage value. Once started, the proceedure is illustrated with an animation on the screen.

Important: The cable calibration must be repeated each time the torch, harness or ground cable is changed to
ensure optimal welding performance.

Gas flow control (MIG-MAG)

In the main screen, holding down on button no. 1 allows you to adjust the gas flow on the manometer
.)) without unwinding the supply wire. Once started, the proceedure is illustrated with an animation on the
screen. The gas flow setting should be checked periodically to ensure optimal welding.

Gas purge (TIG)

The presence of oxygen in the torch can lead to a decrease in mechanical quality and can result in less
.)) corrosion resistance. To flush the gas from the torch, press and hold button no. 1 and follow the on-
screen procedure.

Wire loading (MIG-MAG)

21



Using the machine interface

To unwind the wire in the MIG/MAG torch without using gas, please follow the procedure below:
1- Hold the trigger down in a non-welding position.
2- When the process is shown on the display, you can release the trigger.
3- The wire starts to feed. 3m of wire feeds at a speed of 5m/min by default. You can change these va-
lues with the thumbwheel.
If you wish to exit the animation without waiting for the wire to finish feeding, press the trigger briefly.

Job memory and recalls
Accessible through the «JOB» icon on the main screen.

The settings in use are automatically saved and remembered the next time you turn on the machine.

In addition to the active settings, it is possible to save and recall «<JOB» configurations..
There are 200 JOBS for the MIG/MAG process and 100 for the TIG and MMA process. The storage is based on the current pro-
cess parameters, and the current settings.

Job

This JOB mode allows you to create, save, recall and delete JOBs.

1- Save As - Creating a Job

Customise the job name. Confirm by pressing push-button no. 4 (\/).

Display the current job
At the bottom right of the screen, the job number is displayed.

Stop the current job

To close the current job, the user must return to the Job menu and select «Close».

2- Open - Jobs Management
The left-hand side of the screen lists previously created jobs.
Short presssing push-button no. 1 returns to the previous menu
A short press on the push-button n°2 allows to sort these Jobs by name or by date.
Holding down push-button no. 2 (@) deletes the active job or all jobs.

On the right hand side of the screen you can see the details of all previously created jobs with the following information:
Wire diameter, thickness, tension, etc..

A short press on push-button no. 3 (€3) allows the active job to be assigned to other users or only to the administrator.

A short press on push-button no. 4 (\/) loads the active job.

QuickLoad — Recall JOBs from the trigger when not welding.
QuickLoad is a mode to recall jobs outside of welding, and is only possible in MIG-MAG and TIG processes.
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From a list of previously created JOBs, JOB recalls are done by short trigger presses. All trigger modes and welding
modes are supported.

1- New - Creating a QuickLoad
« Customise the name of the QuickLoad by pressing push-button no. 3 (/).
» Choose the number of jobs to be recalled, between 2 and 20.
» Choose the trigger sensitivity: slow, normal or fast
+ Choice of Jobs to be recalled (max 20)

Press push-button no. 4 to confirm (\/) the creation of a QuickLoad.

Display the current QuickLoad
At the bottom right of the screen, the QuickLoad number is displayed.

Stopping the QuickLoad in progress

To close the current QuickLoad, the user must return to the Job/QuickLoad menu and select «Close».

2- Open - QuickLoad management
The left-hand side of the screen lists previously created QuickLoads.
Short presssing push-button no. 1 returns to the previous menu
A short press on the push-button no. 2 allows to sort QuickLoads by name or by date.
Holding down on push-button no. 2 (@) deletes the selected QuickLoad or all QuickLoads.
A short press on push-button no. 3 (/) allows the selected QuickLoad to be changed.

The right-hand side of the screen shows the details of all previously created QuickLoads.
A short press on push-button no. 3 () creates a new traceability.

A short press on push-button no. 3 (/) changes the active QuickLoad.

A short press on push-button no. 4 (\/) loads the active QuickLoad.

Error codes

The following table shows a non-exhaustive list of messages and error codes that may appear.
Carry out these checks and inspections before calling in an authorised GYS technician.

If the user needs to open the product, they must turn off the power supply by disconnecting the electrical plug from the socket, and
wait two minutes for safety.

Cpls Messages Solutions
error
001 OVER-VOLTAGE FAULT
Check the electrical installation
Have your mains supply checked by an authorised person.
002 UNDER-VOLTAGE FAULT
Check the electrical installation
005 Earth current fault Prgsence of a stray current. Check the cabling of the welding acces-
sories (torch, ground clamp, electrode holder, etc.)
COOLING UNIT FAULT The cooling unit is no longer being detected. Check the connection
006 ; . ) :
Cooling unit not detected between the cooling unit and the power source.
007 FLOW ERROR Check the continuity of the torch’s coolant flow.
Cooling circuit blocked Check the fuse of the cooling unit.
008 WATER LEVEL ERROR Fill the tank of the cooling unit to the maximum (recommended coo-
Check the coolant level lant: ref. 062511)
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Wait a few minutes for the cooling unit to cool down.

COOLING UNIT Ensure that the recommended duty cycle for the selected welding
009 . )
Thermal protection current used is not exceeded.
Ensure that air inlets and outlets are not obstructed.
Wait a few minutes for the power source to cool down.
010 POWER SOURPE Ensure that the recommended duty cycle for the selected welding
Thermal protection .
current used is not exceeded.
011 Fan Switch off the power supply by unplugging the mains connector, and
Fan default. check that the fan is not blocked.
TRIGGER Remove the torch and check to see if the message is still active.
012 A trigger is being pressed Check that the «Gas purge / Wire feed» switch is not blocked..
99 gp Check that the trigger on the MIG/MAG torch is not blocked or stuck.
015 MOTOR Check the pressure settings on the wire-feeding rollers.
Unable to reach the required speed Check that the welding wire is not blocked in the torch liner.
Overload, please check your settings Check the power source settings and installation (welding wire, rol-
019 Press and release the trigger to erase lers, gas, torch, etc.)
99 If the problem persists, update the software (via Planet GYS).
Problem with welding start-up Check the power source settings and installation (welding wire, rol-
020 Please check your welding parameters lers, gas, torch, etc.)
Press and release the trigger to erase If the problem persists, update the software (via Planet GYS).
024  USBoverload Change the USB stick.

Disconnect your USB

An internal system error has occurred.
Please restart your product

Turn the product off and on again.
If the problem persists, update the software (via Planet GYS)

Calibration error

Recalibrate the welding cables («Calibration» menu)

The product’s memory space is full.

Delete Jobs to free up internal storage space.

File %s not supported
Err %d
Continue anyway?

The data on the USB stick is corrupted. Check your data.

Unable to write to USB stick

Free up some space on the USB key.
If the problem persists, change the USB stick..

The USB stick is not recognised. The display of
step 5 of the update procedure does not appear
on the screen (see general instructions).

1- Insert the USB key into its socket.
2- Turn on the power source.
3- Hold down on the HMI thumbwheel to force the update.

If an error code which is not listed appears or your problems persist, contact your distributor.




Diese Anleitung zur Bedienung des Bedienfelds (HMI) ist Teil der H
kompletten Dokumentation. Eine allgemeine Anleitung liegt dem

Gerat bei. Lesen und beachten Sie die allgemeine Anleitung, vor

allem die Sicherheitshinweise!

Nutzung und Betrieb ausschlieflich mit
den folgenden Produkten

WF 50 v

Software-Version

In dieser Anleitung werden die folgenden Software-Versionen beschrieben:
1,0
Die Software-Version des Bedienfelds wird im Menu ,Allgemein“ angezeigt: System / Information
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Bedienung des Bedienfeldes

Steuerung der Stromquelle

Der Hauptbildschirm enthalt alle Informationen, die Sie vor, wahrend und nach dem Schweifen bendtigen.
Die Schnittstelle ist mit 2 Anzeigemodi konfigurierbar: Easy oder Expert.

MIG-MAG TIG

1 1
] v 7 I = fl
=\ o 2w >

2—>ﬂ__
Arzosm @ 104 3_|,100A 20. . .

* Epaisseur 18.6v £ Longueur darc 1 Courant de soudage \t Evanouisseur

4 5 \U Jj_\"
4 1 SEEEE ienliZy > ;—\i_ < <« 13

- ©08mm-2T i e
g ——— L S
) ) ) 11

10
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1 Laufendes Schweillverfahren 1 Laufendes Schweilverfahren
2 Name des Bedieners / Riickverfolgbar- 2 Name des Bedieners / Riickverfolgbar-

keit keit
3 Aktuelle Einstellungen 3 Aktuelle Einstellungen

Menii ,, Aligemein® (kurzes Driicken) 4 Menii ,, Aligemein® (kurzes Driicken) BP1
4 Steuerung des Gasdurchsatzes (langer BP1 Gasspiilung (langes Driicken)

Druck) 5 Parameter des aktuellen Verfahrens BP2
5 Parameter des aktuellen Verfahrens BP2 6 Drucktaste Nr. 1 (BP1)
6 Drucktaste Nr. 1 (BP1) 7 Drucktaste Nr. 2 (BP2)
7 Drucktaste Nr. 2 (BP2) 8
8 —— Navigationsradchen/Einstellungen

—— Navigationsradchen/Einstellungen 9

o 10 Drucktaste Nr. 3 (BP3)
11 Drucktaste Nr. 4 (EP4) 12  Erweiterte Einstellungen BP3
12 Erweiterte Einstellungen BP3 13 Zugang zu JOB BP4
13 Zugang zu JOB BP4
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Steuerung der Stromquelle

Der Hauptbildschirm enthalt alle Informationen, die Sie vor, wahrend und nach dem Schweilten bendtigen.
Die Schnittstelle ist mit 2 Anzeigemodi konfigurierbar: Easy oder Expert.

MMA

.| 190,

I Courant de soudage

‘-3(—

Laufendes SchweilRverfahren

Name des Bedieners / Rickverfolgbar-
keit

Aktuelle Einstellungen

Menu , Allgemein®

BP1

Wahl der Elektrodenart

BP2

Drucktaste Nr. 1 (BP1)

Drucktaste Nr. 2 (BP2)

Navigationsradchen/Einstellungen

Drucktaste Nr. 3 (BP3)

Drucktaste Nr. 4 (BP4)

Erweiterte Einstellungen

BP3

Zugang zu JOB

BP4

FUGENHOBELN

.. 400,

I Courant de soudage

* S
2
500 500

‘-3(—

Laufendes SchweilRverfahren

Name des Bedieners / Rickverfolgbar-
keit

Aktuelle Einstellungen

Menu , Allgemein®

BP1

Drucktaste Nr. 1 (BP1)

Inaktiv

Navigationsradchen/Einstellungen

Inaktiv

gcooo‘\loum-boo N =

Inaktiv
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Bedienung des Bedienfeldes

Menu ,, Allgemein*

Die Navigation zwischen den verschiedenen Blécken erfolgt mit den Drehradchen und den Drucktasten.

Vom Hauptbildschirm aus gelangt man durch kurzes Driicken auf die Drucktaste Nr. 1 in das Menu ,Allgemein®.
5 Durch kurzes Driicken der Drucktaste Nr. 1 kehrt man zum vorherigen Men( zuriick oder gelangt zum Haupt-

bildschirm.

Mendi , Allgemein® des Administrators

Verfahren

MIG-MAG GmawFcaw)

Halbautomatisches SchweilRen, mit Schutzgas

TIG cTaw)

Schweiflen mit nicht abschmelzender Elektrode, mit Schutzgas.

MMA (svaw)

Schweilten mit umhillter Elektrode

Fugenhobeln

Druckluft-Lichtbogenart, um Metall oder SchweilRgut abzutragen.
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Parameter (Bediener)

Anzeigemodus
- Easy: Einfache Anzeige mit eingeschrankten Funktionen (kein Zugang zum Schweif3zyklus).
- Expert: Vollstdndige Anzeige, ermoglicht die Einstellung der Dauer und Zeiten der verschiedenen Phasen
desSchweilzyklus.

Sprache

Wahl der Sprache des Bedienfeldes (Franzdsisch, Englisch, Deutsch, usw.).

Messeinheiten
Auswahl der Anzeige des Einheitensystems: International (SI) oder Imperial (USA).

Benennung von Materialien
Europaische Norm (EN) oder amerikanische Norm (AWS).

Helligkeit

Anpassung der Helligkeit des Bildschirms des Bedienfeldes (Einstellung von 1 (sehr dunkel) bis 10 (sehr hell)).

Bedienercode
Persoénlicher Zugangscode des Bedieners, um seine Sitzung zu sperren (Voreinstellung: 0000).

Toleranz | (Stromstarke)
Toleranz in der Einstellung der Stromstarke:
OFF (AUS): Freie Einstellung, die Einstellung der Stromstarke ist nicht begrenzt.
1+ 0 A: Keine Toleranz, die Stromstarke ist fest definiert.
1+ 1 A> £ 50 A: Einstellungsbereich, in dem der Bediener die Stromstarke variieren kann.

Toleranz U (Spannung)
Toleranz in der Einstellung der Spannung:
OFF (AUS): Freie Einstellung, die Spannungseinstellung ist nicht begrenzt.
+ 0,0 V: Keine Toleranz, die Schwei3spannung ist fest definiert.
+ 0,1 V> £ 5,0 V: Einstellungsbereich, in dem der Bediener die Spannung variieren kann.

Toleranz -8 (Drahtgeschwindigkeit)
Toleranz in der Einstellung der Drahtgeschwindigkeit (m/min):
OFF (AUS): Freie Einstellung, die Geschwindigkeitseinstellung ist nicht begrenzt.
+ 0,0 m/min: Keine Toleranz. Die Drahtgeschwindigkeit ist fest definiert.
1 0,1 m/min > £ 5,0 m/min: Einstellungsbereich, in dem der Bediener die Drahtgeschwindigkeit variieren kann.

System (Admin)

Name des Gerats

Information zum Namen des Gerats und zur Méglichkeit seiner Personalisierung.

Uhrzeit

Einstellung der Uhrzeit und des Datums im Format (AM / PM).

Kuhlaggregat (nur fir Stromquelle mit Kiihlaggregat)
- OFF (AUS): Das Kiihlaggregat ist deaktiviert.
- ON (EIN): Das Kuhlaggregat ist dauernd in Betrieb.
- AUTO: Automatische Steuerung (Aktivierung beim Schweiflen und Abschaltung 10 Minuten nach Ende
desSchweilens)

PURGE (ENTLEERUNG) mal,.: Funktion zur Entleerung des Kiihlaggregats oder zum Fiillen der Schiduche. Die

Schutzfunktionen sind daher deaktiviert (siehe Handbuch beziiglich einer sicheren Entleerung lhres Geréats).
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Bedienung des Bedienfeldes

Validierung
Die Validierung eines SchweiRgerats ist eine Uberpriifung der Leistungen des Produktes hinsichtlich seiner Einstellungen.
Das Kalibriersystem CALIWELD (Option, Art. Nr. 060456) ermdglicht die Ausstellung eines Validierungsbefunds und die
Bestatigung der Schweilwerte.
Driicken Sie die Drucktaste Nr. 3 (/), um das letzte Validierungsdatum des Produkts anzuzeigen.
Sie kénnen auch die Validierungsdauer in Monaten angeben. Wenn das nachste Validierungsdatum ablauft, erscheint
eine Meldung auf dem Bildschirm, um das Produkt erneut zu validieren.

Information
Konfigurationsdaten der Systemkomponenten des Geréats:
- Modell
- Seriennummer
- Name des Gerats
- Software-Version

Driicken auf die Drucktaste Nr. 3:
Export der Konfiguration des Schweillgerats auf einen USB-Stick (nicht im Lieferumfang enthalten)

Produktivitat

Nutzungsdaten des Produkts:
- Einschaltzeit

- Schweilzeit

- USW.

Reset (Rucksetzung)
Einstellungen zuriicksetzen:
- Teilweise: Einstellwerte des aktuellen Schweillprozesses.
- Gesamt: Alle Konfigurationsdaten des Gerats werden auf die Werkseinstellungen zurlickgesetzt.

Sperrung

Méoglichkeit zur Sperrung des Bedienfeldes des Schweillgerats, um den aktuellen Arbeitsvorgang zu sichern undversehent-
liches Verstellen der Parameter zu vermeiden. Das aktuelle Einstellungsfenster bleibt mit den im Menu ,Parameter” gewahlten
Toleranzen veranderbar (siehe vorherige Seite). Alle anderen Funktionen sind nicht zuganglich.

Um das Bedienfeld zu entsperren, driicken Sie auf die Drucktaste Nr. 1 und geben Sie lhren vierstelligen Bedienercode ein
(Voreinstellung 0000).
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Bediener

Uber den Bediener-Modus kann das Gerat mit anderen Bedienern geteilt werden. Beim ersten Start befindet sich das
Gerat im Admin-Modus. Der Administrator kann Bediener anlegen. Jeder Bediener hat seine personlicheKonfiguration
(Modus, Einstellung, Schweilverfahren, JOBs ...). Sie kann von anderen Bedienern nicht gedndert werden. Jeder Bedie-
ner bendtigt seinen vierstelligen Bediener-Code, um sich an der Stromquelle anmelden zu kdnnen.

* Der Administrator hat Zugang zum Mend ,Aligemein®.

* Der Bediener hat Zugang zu einem vereinfachten Bedienfeld. Er hat keine Rechte zum Léschen (Ruckverfolgbarkeit,
Jobs,Profil des Bedieners, usw.)

Bedienfeld zur Konfiguration der Bediener (Zugriff nur durch Administrator).

Auf der linken Seite des Bildschirms befinden sich die Bediener. Der Administrator kann diese Bediener nach Namen
oder nach Datum sortieren, indem er kurz die Drucktaste Nr. 2 driickt. Ein langer Druck auf diese Taste I16scht den/die
aktiven Bediener (das Admin-Konto kann nicht geldscht werden).

Auf der rechten Seite des Bildschirms werden alle zuvor erstellten Bediener mit den folgenden Informationen aufgelistet:
Avatar, Name, Nummer des Teams, Toleranz (%).

Erstellung eines Bediener-Profils
Driicken Sie auf die Drucktaste Nr. 3, (@"') um einen Bediener anzulegen.
- User (Bediener): Personalisieren Sie den Bediener-Namen, indem Sie auf die - Drucktaste Nr. 3 (/) driicken:
- Avatar: Wahl der Farbe des Avatars des Bedieners
- Team: Zuordnung der Nummer des Teams (maximal 10)
- Bedienercode: personlicher Zugangscode (Voreinstellung: 0000)
- Toleranz in der Einstellung der Stromstarke I:
OFF (AUS): Freie Einstellung, die Einstellung der Stromstarke ist nicht begrenzt.
1 0,0 A: Keine Toleranz. Die Stromstarke ist fest definiert. (nicht empfohlen).
+ 0,0 A> + 50 A: Einstellungsbereich, in dem der Bediener die Stromstarke variieren kann.
- Toleranz in der Einstellung der Spannung U:
OFF (AUS): Freie Einstellung, die Spannungseinstellung ist nicht begrenzt.
1 0,0 V: Keine Toleranz. Die Schweiflspannung ist fest definiert. (nicht empfohlen).
+ 0,1 V>t 5,0 V: Einstellungsbereich, in dem der Bediener die Spannung variieren kann.
- Toleranz in der Einstellung der Drahtgeschwindigkeit (m/min):
OFF (AUS): Freie Einstellung, die Geschwindigkeitseinstellung ist nicht begrenzt.
1 0,0 m/min: Keine Toleranz. Die Drahtgeschwindigkeit ist fest definiert. (nicht empfohlen).
+ 0,1 m/min > + 5,0 m/min: Einstellungsbereich, in dem der Bediener die Drahtgeschwindigkeit variieren kann.

Der Bediener ,Admin“ kann den Namen und den Avatar des Administrators nicht &ndern.

Modifizierung eines Bediener-Profils
Wahlen Sie den Bediener links auf dem Bildschirm aus und driicken Sie auf die Drucktaste Nr. 4 (/).

Auswahl der Bediener

Wenn ein (oder mehrere) Bediener angelegt wird, zeigt der Bediener-Block alle Bediener des Gerats an.

Wahlen Sie einen Bediener aus und driicken Sie zur Bestatigung auf die Drucktaste Nr. 4 (\/), um zu bestétigen. Ein
Entsperrcode wird verlangt.

Die Funktion ,Schlielen® sperrt das Gerat nach Wahl des Bedieners. Kein anderer Parameter ist zuganglich. Diese
Anzeige ist identisch, wenn die Maschine eingeschaltet ist (Schalter STOP -> START).

Anzeige des Bedieners

Oben links auf dem Bildschirm werden der Avatar und der Name des aktiven Bedieners angezeigt.

Entsperrcode

Jedes Bediener-Profil ist durch einen persénlichen vierstelligen Code geschitzt. Fehlt die Personalisierung, ist die
Voreinstellung 0000. Nach 3 falschen Eingaben Ihres personlichen Codes wird die Schnittstelle gesperrt und fordert
einen Entsperrcode an. Dieser sechsstellige und nicht modifizierbare Code lautet: 314159.
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Ruckverfolgbarkeit

Diese Schweilmanagement-Funktion ermdglicht es, alle Phasen des SchweilRvorgangs wahrend der industriellen Ferti-
gung Naht fir Naht aufzuzeichnen. Dieser qualitativ orientierte Ansatz gewahrleistet die Schweiqualitdt der Produktion
und ermdglicht die Analyse, Bewertung, Protokollierung und Dokumentation der aufgezeichneten Schwei3parameter. Diese
Funktion ermdglicht die genaue und schnelle Erfassung und Speicherung der Daten, die im Rahmen der Norm EN ISO 3834
gefordert werden. Die Wiederherstellung dieser Daten ist Gber einen Export auf einen USB-Stick mdglich.

1- Start - Erstellen der Riickverfolgbarkeit
+ Personalisieren Sie den Namen des Projekts, indem Sie auf die Drucktaste Nr. 3 driicken (/).
* Abtastintervall:
- Hold (Halt): Keine Speicherung der Werte Stromstarke/Spannung (Mittelwert auf der Naht) beim Schweif3en.
- 250 ms, 500 ms, usw. : Speicherung der Werte Stromstarke/Spannung (Mittelwert auf der Naht) alle ,X*
Millisekunden oder Sekunden beim Schweil3en.
* Options (Optionen) - OFF (AUS): einfache Riickverfolgbarkeit
* Options (Optionen) - ON (EIN): Vollstandige Ruckverfolgbarkeit (CD : Die Optionen werden (iber eine Animation auf dem
Bildschirm erlautert).
Schweiflinaht-Zahler (ON/OFF)
Zahler der Schweillvorgange (ON/OFF)
Temperatur (ON/OFF): Temperatur des Werkstlicks bei Beginn der Schweifl3ung.
Lange (ON/OFF): Lange der Schwei3naht (die Messeinheiten werden angezeigt und richten sich nach der Wahl in
Parameter/Messeinheiten).
Variable(n): Dartiber kdnnen zusatzliche personalisierte Informationen (Gewicht, Kommentare, Drahtgeschwindig-
keit,usw.) hinzugefligt werden.

Zum Starten des Ruckverfolgbarkeit auf die Drucktaste Nr. 4 drlicken.

Anzeige der Datenaufnahme
Oben links auf dem Bildschirm werden der Name des Projekts und die Nummer der Schwei3naht angezeigt. (DieNum-
mer der Schweif3naht erhéht sich automatisch und kann nicht abgeandert werden).

Identifizierung - Optionen ON
Am Ende jeder Schwei3naht 6ffnet sich ein Fenster zur Identifizierung: Nummer der Schweilnaht, Nummer der
Schweiflung, Temperatur des Werkstlicks und/oder die Lange der Schweil3naht.

Validierung
Die Validierung kann auf der MMI erfolgen oder durch Dricken auf den Brennertaster des Brenners.

Stop - Datenaufnahme beenden
Um die Riickverfolgbarkeit bei einem Schweilschritt zu beenden, muss der Bediener in das Men( ,Ruickverfolgbarkeit*-
zurlickkehren und ,Stopp“ auswahlen.

Export
Die Wiederherstellung dieser Daten ist (iber einen Export auf einen USB-Stick moglich.
Die Daten im Format .CSV kdnnen in einem Tabellenkalkulationsprogramm (Microsoft Excel®, Calc OpenOffice®, usw.)
ausgewertet werden.
Im Dateinamen finden sich der Name des Geréts und die Seriennummer.

2- Start - Verwaltung der Riickverfolgbarkeit
Links auf dem Bildschirm werden alle zuvor angelegten Projekte aufgelistet.
Durch kurzes Driicken der Drucktaste Nr. 1 kehrt man zum vorherigen Meni zurlick.
Durch kurzes Driicken auf die Drucktaste Nr. 2 kénnen die Projekte nach Namen oder Datum sortiert werden.
Ein langer Druck auf die Drucktaste Nr. 2 (@) erlaubt das Léschen des aktiven Projekts oder aller Projekte.

Auf der rechten Seite des Bildschirms werden alle zuvor erstellten Projekte mit den folgenden Informationen aufgelistet:
Intervall der Datenaufzeichnung, Name der Naht, usw.

Ein langer Druck auf die Drucktaste Nr. 4 (REC) erlaubt die Ladung des aktiven Projekts.

Durch kurzes Driicken auf die Drucktaste Nr. 3 (%U kann eine neue Rickverfolgbarkeit erstellt werden.



Portabilitat (Admin)

Import Config. (Import von Konfigurationen)
Laden der Konfiguration des Schweil3gerats von einem USB-Stick (Verzeichnis: Wechseldatentréger\PORTABI-

LITY\CONFIG) in das Schweif3gerat. Ein langes Driicken auf die Drucktaste Nr. 1 (@) erlaubt, alle Konfigurationen
von dem USB-Stick zu I6schen.

Export Config. (Export von Konfigurationen)
Export der Konfiguration des Schweillgerats auf einen USB-Stick (Verzeichnis: WechseldatentrdgernPORTABI-

LITY\CONFIG).

Import Job (Import von Jobs)
Import von Jobs je nach Schweillverfahren aus dem Verzeichnis WechseldatentrdgenPORTABILITY des USB-

Sticks in das Schweil3gerat.

Export Job (Export von Jobs)

Export von Jobs des SchweilRgerats auf einen USB-Stick je nach SchweilRverfahren (Verzeichnis: Wechseldatentréa-

genPORTABILITY\JOB)
Bitte beachten Sie, die alten Jobs auf dem USB-Stick kénnten (iberschrieben werden.

Um Datenverlust bei Import oder Export von Daten zu vermeiden, ziehen Sie den USB-Stick nicht vorzeitig ab und
schalten Sie dasSchweiligerat nicht aus. Im Dateinamen finden sich der Name des Geréts und die Seriennummer.
Der USB-Stick ist nicht im Lieferumfang enthalten.

Kalibrierung (Admin)

Kalib. Kabel

Funktion, vorgesehen zur Kalibrierung des Schweif3zubehdrs wie Brenner MIG, Kabel und Elektrodenhalter und Ka-
bel und Masseklemme. Das Ziel der Kalibrierung ist eine Kompensation der Langenanderungen des Zubehérs, um
die angezeigte Spannungsmessung zu verfeinern. Der Vorgang wird beim Start durch eine Animation am Bildschirm
erklart.

Wichtig: Die Kalibrierung des Kabels muss bei jedem Wechsel des Brenners, des Schlauchs oder des Massekabels
wiederholt werden, um eine optimale SchweilRung zu erreichen.

Steuerung des Gasdurchsatzes (MIG-MAG)

Im Hauptbildschirm kann man durch langes Driicken der Drucktaste Nr. 1 seinen Gasdurchsatz auf dem
Manometer einstellen, ohne einen Schweil3draht abzurollen. Der Vorgang wird beim Start durch eine
Animation am Bildschirm erklart. Der Gasfluss muss regelmaRig Uberpruft werden, um ein optimales
Schweil’en zu gewahrleisten.

»))

Gasspiulung (WIG)

33



Bedienung des Bedienfeldes

Das Vorhandensein von Sauerstoff im Brenner kann zu einer Verschlechterung der mechanischen
Eigenschaften flihren und eine Verringerung der Korrosionsbestandigkeit zur Folge haben. Um das Gas
aus dem Brenner zu spllen, halten Sie die Drucktaste 1 gedriickt und befolgen Sie die Anweisungen auf
dem Display.

Ladung des Drahts (MIG-MAG)

»))

Um Draht in einem MIG/MAG-Brenner abzuwickeln, ohne Gas zu verbrauchen, gehen Sie wie folgt vor:
1- Lange auf den Brennertaster driicken, in der Position auBerhalb des SchweiBens.
2- Wenn das Verfahren auf dem Bildschirm angezeigt wird, kdnnen Sie den Brennertaster loslassen.

3- Der Draht beginnt, sich abzuwickeln. Standardmagig werden 3 m mit einer Geschwindigkeit von 5 m/
min abgewickelt. Sie kénnen diese Werte mit dem Drehradchen &ndern.
Wenn Sie die Animation verlassen mochten, ohne das Ende des Drahtvorschubs abzuwarten, driicken
Sie kurz den Brennertaster.

Speicherung und Aufrufe von Jobs
Zugriff uber das Symbol ,JOB* auf dem Hauptbildschirm.

Die verwendeten Einstellungen werden automatisch gespeichert und beim nachsten Einschalten des Gerats wieder aufgerufen.

Zusatzlich zu den aktuellen Einstellungen ist es mdglich, sogenannte ,JOB“-Konfigurationen zu speichern und abzurufen.
Fir das MIG/MAG-Verfahren stehen 200 JOBS zur Verfugung, fir das WIG- und MMA-Verfahren 100. Die Speicherung erfolgt
auf der Grundlage der aktuellen Prozessparameter und der aktuellen Einstellungen.

Job

Der Job-Modus erlaubt die Erstellung, das Speichern, den Aufruf und das Léschen von ,JOBs*.

1- Anmeldung unter - Erstellung eines Jobs

Personalisierung des Job-Namens. Bestatigung durch Driicken auf die Drucktaste Nr. 4 (\/).

Anzeige der laufenden Jobs
Unten rechts im Bildschirm wird die Anzahl der Jobs angezeigt.

Anhalten des laufenden Jobs
Um den aktuellen Job zu schlieRen, muss der Benutzer zum Job-Menu zurlickkehren und ,Schlie®en” auswahlen.

2- Offnen - Verwaltung von Jobs
Auf dem linken Bildschirmteil werden alle zuvor angelegten Jobs aufgelistet.
Durch kurzes Drucken der Drucktaste Nr. 1 kehrt man zum vorherigen Menu zurlck.
Durch kurzes Driicken auf die Drucktaste Nr. 2 kénnen diese Jobs nach Namen oder Datum sortiert werden.
Ein langer Druck auf die Drucktaste Nr. 2 (@) erlaubt das Léschen des aktiven Jobs oder aller Jobs.

Auf der rechten Seite des Bildschirms werden alle zuvor erstellten Jobs mit den folgenden Informationen aufgelistet:
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Drahtdurchmesser, Dicke, Spannung, usw.

Durch kurzes Driicken auf die Drucktaste Nr. 3 (€3) kann der aktive Job an andere Benutzer oder nur an einen Ad-
ministrator vergeben werden.

Ein kurzer Druck auf die Drucktaste Nr. 4 (\/) erlaubt die Ladung des aktiven Jobs.

QuickLoad - Aufruf von JOBs durch die Brennertaste auRerhalb des Schweilvorganges.
QuickLoad ist ein Modus zum Aufrufen von Job auferhalb des SchweiRens und ist nur beim MIG-MAG und WIG-Ver-
fahren maglich.
Aus einer Liste mit zuvor erstellten Jobs werden JOBs durch kurzes Driicken des Brennertasters aufgerufen. Es werden
alle Brennertaster-Modi und alle Schweilfmodi unterstitzt.

1- Neu - Erstellung von QuickLoad
» Personalisieren Sie den Namen von QuickLoad, indem Sie auf die Drucktaste Nr. 3 driicken (/).
* Die Anzahl der abzurufenden Jobs wahlen, zwischen 2 und 20.
* Die Empfindlichkeit des Brennertasters wahlen: langsam, normal und schnell
» Auswahl der abzurufenden Jobs (20 max)

Drucken Sie auf die Drucktaste Nr. 4, um (\/) die Erstellung von QuickLoad zu bestatigen.

Anzeige der laufenden QuickLoad
Unten rechts im Bildschirm wird die Anzahl der QuickLoad angezeigt.

Anhalten des laufenden QuickLoad
Um den aktuellen QuickLoad zu schliefen, muss der Benutzer zum Menl Job/QuickLoad zuriickkehren und
LSchlielen“ auswahlen.

2- Offnen - Verwaltung von QuicklLoad
Auf dem linken Bildschirmteil werden alle zuvor angelegten QuickLoad aufgelistet.
Durch kurzes Driicken der Drucktaste Nr. 1 kehrt man zum vorherigen Meni zurlick.
Durch kurzes Drucken auf die Drucktaste Nr. 2 kénnen diese QuickLoad nach Namen oder Datum sortiert werden.
Ein langer Druck auf die Drucktaste Nr. 2 (@) erlaubt das Léschen des aktiven oder aller QuickLoad.
Ein kurzer Druck auf die Drucktaste Nr. 3 (/) erlaubt die Anderung des ausgewahlten QuickLoad.

Auf der rechten Seite des Bildschirms werden die Informationen aller zuvor erstellten QuickLoad aufgelistet.
Durch kurzes Druicken auf die Drucktaste Nr. 3 (%3 kann eine neue Rickverfolgbarkeit erstellt werden.

Ein kurzer Druck auf die Drucktaste Nr. 3 (/) erlaubt die Anderung des aktiven QuickLoad.
Ein kurzer Druck auf die Drucktaste Nr. 4 (\/) erlaubt die Ladung des aktiven QuickLoad.

Fehlercodes
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Die folgende Tabelle enthélt eine nicht volistiandige Liste von Meldungen und Fehlercodes, die méglicherweise er-
scheinen konnen.
Fiihren Sie diese Priifungen und Kontrollen durch, bevor Sie einen autorisierten Servicetechniker von GYS heranzie-

hen.

Wenn der Bediener sein Gerat 6ffnen muss, ist es zwingend vorgeschrieben, die Stromzufuhr durch Ziehen des Netzsteckers zu
unterbrechen und zur Sicherheit 2 Minuten zu warten.

Fehler
codes

001

002

005

006

007

008

009

010

011

012

015

019

020

024

Mitteilungen

FEHLER UBERSPANNUNG
Elektroinstallation tberprifen

FEHLER UNTERSPANNUNG
Elektroinstallation tberprifen

Schutzleiter- Stromfehler

FEHLER KUHLAGGREGAT
Kihleinheit nicht erkannt

FEHLER DURCHSATZ
Kuhlkreislauf verstopft

FEHLER WASSERSTAND
Wasserstand Uberpriifen

KUHLAGGREGAT
Uberhitzungsschutz

STROMQUELLE
Uberhitzungsschutz

Lifter
Fehler Lufter

BRENNERTASTER
Ein Brennertaster wird gedriickt

MOTOR
Geforderte Geschwindigkeit kann nicht erreicht
werden

Uberlastung, tiberpriifen Sie lhre Einstellungen
Zum Léschen, driicken Sie auf den Brennertaster
und lassen Sie ihn los.

Probleme beim Starten des Schweilprozesses.
Uberpriifen Sie lhre SchweiRparameter

Zum Léschen, driicken Sie auf den Brennertaster
und lassen Sie ihn los.

USB- Uberlastung
Ziehen Sie den USB-Stick ab

Es ist ein interner Systemfehler aufgetreten.
Starten Sie das Gerat neu

Fehler bei der Kalibrierung

Kein Speicherplatz mehr auf dem Gerat

Datei %s nicht unterstiitzt
Err %d
Trotzdem fortfahren?

Lésungen

Lassen Sie lhre Elektroinstallation von einer autorisierten Person
Uberpriifen.

Streustrom vorhanden. Priifen Sie die Verkabelung des Schweifl3zu-
behorteils (Brenner, Masseklemme, Elektrodenhalter, usw.)

Das Kiihlaggregat wird nicht erfasst. Uberpriifen Sie die Verbindung
zwischen dem Kiihlaggregat und der Stromquelle.

Prifen Sie die Kontinuitat der Zirkulation der Kuhlflissigkeit des
Brenners.

Sicherung des Kuhlaggregats tberprifen.

Fillen Sie den Behalter des Kiihlaggregats bis zum oberen Rand
(empfohlene Kuhlflissigkeit: Art.-Nr. 062511)

Warten Sie ein paar Minuten, bis das Kiihlaggregat abgekuhlt ist.
Achten Sie darauf, den empfohlenen Arbeitszyklus fiir den verwende-
ten Schweilstrom nicht zu Uberschreiten.

Sorgen Sie dafiir, dass die Luftein- und -ausléasse nicht blockiert sind.

Warten Sie ein paar Minuten, bis die Stromquelle abgekuhlt ist.
Achten Sie darauf, den empfohlenen Arbeitszyklus fiir den verwende-
ten Schweillstrom nicht zu tUberschreiten.

Unterbrechen Sie die Stromzufuhr durch Ziehen des Netzsteckers
und prifen Sie, ob der Lifter nicht blockiert ist.

Entfernen Sie den Brenner und prifen Sie, ob die Meldung noch
aktuell ist.

Prifen Sie, ob der Schalter ,Gasspulung / Drahtvorschub® nicht
blockiert ist.

Prifen Sie, ob der Brennertaster des MIG/MAG-Brenners nicht
blockiert ist.

Prifen Sie die Druckeinstellungen der Rollen des Drahtvorschubkof-
fers.

Stellen Sie sicher, dass der Schweil3draht nicht im Brennerhllse
blockiert ist.

Uberpriifen Sie die Einstellungen der Stromquelle und der Installation
(Schweildraht, Rollen, Gas, Brenner usw.)

Bleibt das Problem bestehen, fiihren Sie eine Aktualisierung durch
(Uber Planet GYS).

Uberpriifen Sie die Einstellungen der Stromquelle und der Installation
(Schweildraht, Rollen, Gas, Brenner usw.)

Bleibt das Problem bestehen, fiihren Sie eine Aktualisierung durch
(Uber Planet GYS).

Wechseln Sie den USB-Stick.

Schalten Sie das Gerat aus und wieder ein.
Bleibt das Problem bestehen, fiihren Sie eine Aktualisierung durch
(Uber Planet GYS)

Fihren Sie erneut eine Kalibrierung der SchweilRkabel durch (Menu
,Kalibrierung*)

Léschen Sie Jobs, um internen Speicherplatz freizugeben.

Die Daten von dem USB-Stick sind beschadigt. Priifen Sie lhre
Daten.



Geben Sie Speicherplatz auf dem USB-Stick frei.
Bleibt das Problem bestehen, wechseln Sie den USB-Stick.

Der USB-Stick scheint nicht erkannt zu werden. 1- Stecken Sie den USB-Stick in den Steckplatz

- Nicht méglich, auf den USB-Stick zu schreiben

} Das Bildmaterial aus Schritt Nr. 5 des Aktuali- 2- Schalten Sie die Stromquelle ein.
sierungsverfahrens wird nicht auf dem Bildschirm = 3- Langes Driicken des Drehradchens der HMI, um die Aktualisierung
angezeigt (siehe allgemeine Anleitung). zu starten.

Wenn ein nicht aufgelisteter Fehlercode erscheint oder Ihre Probleme weiterhin bestehen, wenden Sie sich an
lhren Handler.
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Este manual de la interfaz (HMI) forma parte de la documentacién
completa. Se suministra un manual general con el producto. Lea
y observe las instrucciones del manual de instrucciones generales
suministrado con el producto, jespecialmente las instrucciones de
seguridad!

Uso y funcionamiento exclusivamente con
los productos siguientes

WF 50 v

Version del software

Este manual describe las siguientes versiones de software:
1.0
La version de software de la interfaz se muestra en el menu general: Sistema / Informacion




Control del generador

La pantalla principal contiene toda la informacion necesaria antes, durante y después de la soldadura.
La interfaz es configurable con 2 modos de visualizacién: Easy o Experto.

MIG-MAG TIG

1 1

» L~ Lo > p—
—»100 20. -

I Courant de soudage \t Evanouisseur

w

+ Epaisseur 18.6v £ Longueur d'arc
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- Fe - M21 .
4 Tl ' go8mm-21 'Z'Mh = nk 13

3 —»205mm 367; +1 0 #12

5 A e 12

6 ﬁ\é/ \\A/‘ \A/‘ é/’(— 11
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@ h

Proceso de soldadura en curso 1 Proceso de soldadura en curso

Nombre de usuario / trazabilidad 2 Nombre de usuario / trazabilidad
3 Ajustes en curso 3 Ajustes en curso

Menu general (pulsacion corta) 4 Menu general (pulsacioén corta) BP1
4 Regulacién del caudal de gas (pulsa- ~ BP1 Purga de gas (pulsacion larga)

cion larga) 5 Parametros del proceso actual BP2
5 Parametros del proceso actual BP2 6 Boton pulsador n°1 (BP1)
6 Boton pulsador n°1 (BP1) 7 Botén pulsador n°2 (BP2)
7 Botdn pulsador n°2 (BP2) 8
8 Ruedas de navegacion/ajuste
9 Ruedas de navegacion/ajuste o

10 Pulsador n°® 3 (BP3)

10 Pulsador n° 3 (BP3) 11 Pulsador n°4 (BP4)

11 Pulsador n°4 (BP4) 12 Configuracién avanzada BP3
12 Configuracion avanzada BP3 13  Acceso a JOB BP4
13 Acceso a JOB BP4
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Uso de la interfaz de la maquina

Control del generador

La pantalla principal contiene toda la informacién necesaria antes, durante y después de la soldadura.
La interfaz es configurable con 2 modos de visualizacion: Easy o Experto.

MMA

.| 190,

I Courant de soudage

‘-3(—

Proceso de soldadura en curso

Nombre de usuario / trazabilidad

Ajustes en curso

Menu general

BP1

Eleccion del tipo de electrodo

BP2

Botén pulsador n°1 (BP1)

Boton pulsador n°2 (BP2)

Ruedas de navegacién/ajuste

go‘ooxloum-waA

Pulsador n°® 3 (BP3)

11

Pulsador n°4 (BP4)

Configuracion avanzada

BP3

13

Acceso a JOB

BP4

RANURADO

.. 400,

I Courant de soudage
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Proceso de soldadura en curso

Nombre de usuario / trazabilidad

Ajustes en curso

BP1

Botén pulsador n°1 (BP1)

Inactivo

1
2
3
4  Menu general
5
6
7

T Ruedas de navegacion/ajuste

9 Inactivo

10 Inactivo




Menu general

La navegacion entre los distintos bloques se realiza mediante ruedas y pulsadores.

Desde la pantalla principal, una breve presion sobre el pulsador n° 1 da acceso al menu general.
> Presione brevemente el pulsador n° 1 para volver al menu anterior o acceder a la pantalla principal.

v/ Presione brevemente el pulsador n°4 para confirmar su eleccién.

Menu general del administrador

Procesos:

MIG-MAG GmawFcaw)

Soldadura semiautomatica en atmosfera protectora

TIG cTaw)

Soldadura por arco con un electrodo no fusible en una atmdsfera protectora

MMA (svaw)

Soldadura por arco metalico protegido

Ranurado

Ranurado al arco-aire permitiendo hacer una ranura en el metal
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Uso de la interfaz de la maquina

Configuraciones (usuario)

Modo de visualizacion
- EASY visualizacion y funcionalidad reducida: no hay acceso al ciclo de soldadura.
- EXPERT visualizacion completa, permite ajustar la duracion y el tiempo de las diferentes fases del ciclo de sol-
dadura.

Idioma
Eleccion del idioma de la interfaz (francés, inglés, aleman, etc.).

Unidades de medida
Eleccion de la visualizacion del sistema de unidades: Internacional (Sl) o Imperial (USA).

Denominacion del material
Norma europea (EN) o norma americana (AWS).

Luminosidad
Ajusta el luminosidad de la pantalla de la interfaz (ajuste de 1 (apariencia oscura) a 10 (muy luminosa))..

Caodigo de usuario
Personalice el codigo de acceso del usuario para bloquear la sesion del usuario (por defecto 0000).

Tolerancia | (corriente)
Tolerancia de ajuste actual:
OFF libre, el ajuste actual no esta limitado.
+ OA : sin tolerancia, embridado de la corriente.
+ 1A> + 50A : rango de ajuste para el cual el usuario puede variar la corriente.

Tolerancia U (tension)
Tolerancia del ajuste de la tensién:
OFF libre, el ajuste actual no esta limitado.
+ 0.0V : sin tolerancia, embridado del voltage
+ 0.1V> £ 5.0V : rango de ajuste para el que el usuario puede variar el voltaje.

Tolerancia 8 (velocidad del hilo)
Tolerancia del ajuste de la velocidad del hilo (m/min) :
OFF libre, el ajuste de la velocidad del hilo no esta limitado.
+ 0.0m/min : sin tolerancia, embridado de la velocidad de hilo.
1+ 0.1m/min> £ 5.0m/min : rango de ajuste para el que el usuario puede variar la velocidad del hilo.

Sistema (Admin)

Nombre del dispositivo
Informacion sobre el nombre del dispositivo y la posibilidad de personalizarlo.

Reloj

Ajuste de la hora, fecha y formato (AM / PM).

Grupo de refrigeracion (solo para generador con grupo de refrigeracion)
- OFF: El grupo de refrigeracion esta desactivado.
- ON : El grupo de refrigeracion esta permanentemente activo.
- AUTO : gestiéon automatica (activacion durante la soldadura y desactivacion 10 minutos después del final de la
misma)

PURGE @, : funcion dedicada a la purga de la unidad de refrigeracion o al llenado de los fardos, las protec-

ciones se inhiben (consulte las instrucciones generales para purgar su producto con seguridad).
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Calibrado
La validacién de los equipos de soldadura es una accion para comprobar el rendimiento del producto con respecto a sus
ajustes. El maletin de calibracion CALIWELD (opcion, ref. 060456) permite emitir una declaracion de validacion y verificar
los valores de soldadura.
Presione el pulsador n° 3 (/) para indicar la Gltima fecha de lanzamiento del producto.
También puede indicar el periodo de validez en meses. Cuando expira la préxima fecha de validacion, aparece un men-
saje en la pantalla para revalidar el producto.

Informacion
Datos de configuracion de los componentes del sistema del producto:
- Modelo
- Numero de serie
- Nombre del dispositivo
- Version del software

Pulsar el botéon n°3 :
Exportacion de la configuraciéon de la maquina a una memoria USB (no incluida)

productividad
Datos de uso del producto :
- Tiempo de encendido
- Tiempo de soldadura
- etc

RESET
Restablece los parametros del producto:
- Parcial : Valor por defecto del proceso de soldadura actual.
- Total : Todos los datos de configuracion del dispositivo se restableceran a los valores de fabrica.

Bloqueo

Capacidad de bloquear la interfaz del producto para asegurar el trabajo en curso y evitar modificaciones involuntarias o
accidentales. La ventana de ajustes actuales todavia se puede cambiar con las tolerancias seleccionadas en el menu Confi-
guracion (véase la pagina anterior). Todas las demas funciones son inaccesibles.

Para desbloquear la interfaz, pulse el boton #1 e introduzca su cédigo de usuario de 4 digitos (por defecto 0000).
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Uso de la interfaz de la maquina

Usuarios

El modo de usuario le permite compartir el producto con multiples usuarios. En el primer inicio, la maquina esta en modo
Admin. El administrador puede crear usuarios. Cada usuario tiene su propia configuracion (modo, ajuste, proceso, JOBs
... )y ésta no puede ser modificada por otro usuario. Cada usuario necesita un codigo personal de 4 digitos para acceder
al generador.

» El administrador tiene acceso a todo el menu general.

« El usuario tiene acceso a una interfaz simplificada.. El usuario no tiene derechos de eliminacion (Trazabilidad, Trabajos,
Perfiles de Usuario, etc)

Interfaz de configuracion del usuario (reservada al administrador).

En la parte izquierda de la pantalla aparece una lista de los usuarios. El administrador puede clasificar estos usuarios por
nombre o por fecha presionando brevemente el pulsador n°2. Una pulsacion prolongada de este boton borra el usuario
0 usuarios activos (la cuenta Admin no puede ser borrada).

En la parte derecha de la pantalla puede ver los detalles de todos los usuarios creados anteriormente con la siguiente
informacién: Avatar, Nombre, Numero de equipo y Tolerancia (%).

Crear un perfil de usuario
Presione el pulsador n® 3 (@"') para crear un usuario.
- Usuario : Personalice el nombre de usuario pulsando el botén n° 3 (/).
- Avatar : Elegir el color del avatar del usuario
- Equipo: Asignar el nimero de equipo (10 como maximo)
- Cdédigo de usuario Codigo de acceso personal (por defecto 0000)
- Tolerancia de ajuste de corriente | :
OFF libre, el ajuste actual no esta limitado.
+ 0.0A : sin tolerancia, embridado de la corriente (no recomendado).
+ 0.A> + 50A : rango de ajuste para el cual el usuario puede variar la corriente.
- Tolerancia del ajuste de la tensién U :
OFF libre, el ajuste actual no esta limitado.
+ 0.0V : sin tolerancia, embridado del voltaje (no recomendado).
+ 0.1V> £+ 5.0V : rango de ajuste para el que el usuario puede variar el voltaje.
- Tolerancia del ajuste de la velocidad del hilo (m/min) :
OFF libre, el ajuste de la velocidad del hilo no esta limitado.
+ 0.0m/min : sin tolerancia, embridado de la velocidad de hilo (no recomendado).
+ 0.1m/min> £ 5.0m/min : rango de ajuste para el que el usuario puede variar la velocidad del hilo.

Para el usuario «Admin», la modificacion del nombre y del avatar admin no es posible.

Editar un perfil de usuario
Seleccione el usuario en la parte izquierda de la pantalla y pulse el botén n° 4 (/).

Seleccion del usuario

Si se crean uno (o0 mas) usuarios, el bloque de usuarios muestra todos los usuarios de la maquina.

Seleccione el usuario que desee y pulse el botén n° 4 (\/) para confirmar. Se solicita un cédigo de desbloqueo.

La funcion «Cerrar» permite bloquear la maquina a eleccion del usuario; no se puede acceder a otros ajustes. Esta
pantalla es la misma cuando la maquina estéa encendida (interruptor STOP -> START).

Pantalla de usuario

En la parte superior izquierda de la pantalla aparecen el avatar y el nombre del usuario activo.

Cddigo de desbloqueo

Cada perfil de usuario esta protegido por un cédigo personal de 4 cifras. En ausencia de personalizacion, este codigo
tiene un valor por defecto de 0000. Después de 3 entradas erréneas de tu cédigo personal, la interfaz se bloquea y te
pide un cédigo de desbloqueo. Este cédigo, que se compone de 6 digitos y no es modificable, es: 314159.
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Trazabilidad

Esta interfaz de gestion de la soldadura le permite rastrear/registrar todos los pasos de la operacién de soldadura, cordén
por cordon, durante un proceso de fabricacion industrial. Este método cualitativo garantiza una calidad de soldadura pos-
terior a la produccion que permite el analisis, la evaluacion, el informe y la documentacion de los parametros de soldadura
registrados. Esta funcionalidad permite la obtencién y memorizacion precisa y rapida de los datos requeridos en el marco de
la norma EN ISO 3834.. La recuperacion de estos datos es posible a través de una exportacion a una llave USB.

1- Inicio - Creacidn de la trazabilidad

» Personalice el nombre del sitio pulsando el botén n° 3 (/).

* Intervalo de muestreo :

- Hold : No se registran los valores de corriente/tension (promedio sobre el cordén) durante la soldadura.

- 250 ms, 500 ms, etc. : : Registro de los valores de corriente/voltaje (promedio sobre el cordén) cada «X».

milisegundos o segundos durante la soldadura.

* Opciones - OFF : Trazabilidad simplificada

* Opciones - ON : trazabilidad completa (@ : as opciones se explican mediante una animacion en la pantalla).
Contador de pases (ON/OFF)
Contador de soldadura (ON/OFF)
Temperatura (ON/OFF) : Temperatura de la pieza al inicio de la soldadura.
Longitud (ON/OFF): Longitud del cordén (las unidades de medida se muestran segun la eleccion definida en
Ajustes/Unidades de medida).
Variable(s): Permite afadir informacién adicional personalizada (peso, anotaciones, velocidad del cable, etc.)

Presione el pulsador n° 4 para iniciar el rastreo.

Visualizacion de la trazabilidad
En la parte superior izquierda de la pantalla, se muestra el nombre del trabajo y el nimero del corddn (el numero del
corddn se incrementa automaticamente y no se puede cambiar)..

Identificacion - Opciones ON
Al final de cada hilo, aparece una ventana de identificacion: Numero de pasada, niumero de soldadura, temperatura de
la pieza y/o longitud del cordén.

Calibrado

La validacién puede realizarse en el HMI o apretando el gatillo de la antorcha.

Stop - Detener la trazabilidad
Para detener la trazabilidad durante un paso de soldadura, el usuario debe volver al bloque de trazabilidad y seleccionar
«Stop».

Exportar
La recuperacion de esta informacion se realiza exportando los datos a una llave USB.
Los datos CSV pueden ser usados usando un software de hoja de calculo (Microsoft Excel®, Calc OpenOffice®, etc).
El nombre del archivo esta asociado al nombre de la maquina y su nimero de serie.

2- Inicio - Gestion de la trazabilidad
En la parte izquierda de la pantalla se enumeran los trabajos creados anteriormente.
Presione brevemente el pulsador n° 1 para volver al menu anterior.
Una breve presion sobre el pulsador n°2 permite clasificar estas obras por nombre o por fecha.
Una pulsacion larga del botén n° 2 (@) borra la tarea activa o todas las tareas.

En la parte derecha de la pantalla puede ver los detalles de todos los proyectos creados anteriormente con la siguiente
informacion : Intervalo de muestreo, niumero de cadenas, etc.

Una pulsacion larga del pulsador n® 4 (REC) carga el trabajo activo.

Pulsando brevemente el botén n° 3 (%U se crea una nueva trazabilidad.
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Uso de la interfaz de la maquina

Portabilidad (Admin)

Import Config.

Carga de la configuracion de la maquina desde la memoria USB (directorio : Disco extraible\Portabilidad\Config) a
la maquina. Una pulsacion prolongada del botén n° 1 (@) borra las configuraciones de la memoria USB.

Exportar Config.

Exportar la configuraciéon de la maquina a la memoria USB (directorio : Disco extraible).

Importar Jobs
Importacion de los trabajos segun los procesos presentes en el directorio Disco Amovible\Portabilidad de la llave
USB a la maquina..

Exportacion de JOBs
Exportar los trabajos de la maquina a la memoria USB segun los procesos (directorio : Disco amovible\Portability\
Job)
Atencién, los antiguos trabajos en la unidad flash USB pueden ser eliminados.

Para evitar la pérdida de datos durante la importacion o exportacion de datos, no retirar la memoria USB y no apagar
la maquina.. El nombre del archivo esta asociado al nombre de la maquina y su numero de serie.
Memoria USB no incluida.

Calibrado (Admin)

Calib. Cables

Funcién dedicada a la calibracién de accesorios de soldadura como la antorcha MIG, el cable + portaelectrodos y
el cable + pinza de masa. El objetivo del calibrado es compensar las variaciones de longitud de los accesorios para
ajustar la medida de tension visualizada. Una vez el proceso iniciado, el procedimiento se explica por medio de una
animacion en la pantalla.

Importante: La calibracion del cable debe repetirse cada vez que se cambie la antorcha, el haz o el cable de masa
para asegurar una soldadura éptima.

Control del flujo de gas (MIG-MAG)

En la pantalla principal, una pulsacion larga sobre el pulsador n°1 permite ajustar el caudal de gas en

el mandmetro sin desenrollar el cable de alimentacion. Una vez el proceso iniciado, el procedimiento se
explica por medio de una animacion en la pantalla. El flujo de gas debe comprobarse periddicamente
para garantizar una soldadura 6ptima.

»))

Purga de gas (TIG)
La presencia de oxigeno en la antorcha puede conducir a una disminucion de las propiedades mecani-

.)) cas y puede resultar en una disminucion de la resistencia a la corrosion. Para purgar el gas de la antor-
cha, mantenga pulsado el botdn n° 1 y siga el procedimiento que aparece en la pantalla.
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Carga del hilo (MIG-MAG)

Para desenrollar el alambre en una antorcha MIG/MAG sin consumir gas, siga el siguiente procedimien-
to:
1- Apriete fuerte el gatillo, en la posicién de no soldar.

2- Cuando aparezca el procedimiento en la pantalla, puede soltar el gatillo.
3- El hilo comienza a desenrollarse. Por defecto, 3 m funciona a una velocidad de 5 m/min.. Puede cam-
biar estos valores con el boton.
Si desea salir de la animacion sin esperar a que termine el hilo, pulse brevemente el disparador.

Memoria y recuerdo de jobs
Accesible a través del icono «JOB» de la pantalla principal.

Los parametros en uso se registran automaticamente y siguen memorizados la préxima vez que se encienda el generador.

Ademas de los parametros actuales, es posible guardar y recuperar las configuraciones llamadas «JOB».
Hay 200 PUESTOS DE TRABAJO para el proceso MIG/MAG y 100 para el proceso TIG y MMA. El almacenamiento se basa en
los parametros actuales del proceso y en los ajustes actuales.

Job

Ce mode JOB vous permet de créer, sauvegarder, récupérer et supprimer des JOBs..

1- Guardar como - Crear un JOB
Personalice el nombre del Job. Validar pulsando el boton n°4 (\/) .

Visualizacion del JOB actual
En la parte inferior derecha de la pantalla aparece el nimero de JOB

Detener el JOB en curso
Para cerrar el trabajo actual, el usuario debe volver al menu de trabajos y seleccionar «Cerrar».

2- Abrir - Gestion de Jobs

En la parte izquierda de la pantalla aparece una lista de los trabajos creados anteriormente.
Presione brevemente el pulsador n° 1 para volver al menu anterior.

Una breve presion sobre el pulsador n°2 permite clasificar estos Trabajos por nombre o por fecha.
Una presién prolongada sobre el pulsador n°2 (@) permite borrar el trabajo activo o todos los Jobs.

En la parte derecha de la pantalla puede ver los detalles de todos los Jobs creados anteriormente con la siguiente infor-
macion : Diametro del hilo, grosor, tension, etc.

Una pulsacién corta del boton n° 3 (€3) permite asignar el Job activo a otros usuarios o sélo al administrador.

Pulsando brevemente el botén 4 (\/) se carga el Job activo.

QuickLoad — Recordar JOBs en el gatillo cuando no se esta soldando.
QuickLoad es un modo de recuperacion de Jobs sin soldadura y solo es posible en los procesos MIG-MAG y TIG.
A partir de una lista de trabajos creados previamente, las recuperaciones de JOB se realizan pulsando brevemente el dis-
parador. Todos los modos de gatillo y modos de soldadura estan soportados.

1- Nuevo - Creacién de una QuickLoad
» Personalice el nombre del QuickLoad pulsando el botén n° 3 (/).
« Elija el nUmero de trabajos que desea recuperar, entre 2 y 20.
* Seleccion de la sensibilidad de disparo : lento, normal o rapido
* Eleccion de los Jobs que deben retirarse (20 como maximo)
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Uso de la interfaz de la maquina

Pulse el botén n° 4 para confirmar (\/) la creacion del QuickLoad.

Visualizacion de la QuickLoad actual

En la parte inferior derecha de la pantalla aparece el nimero de QuickLoad.

Detencion de QuickLoad en curso
Para cerrar la carga rapida actual, el usuario debe volver al menu Job/QuickLoad e rapida y seleccionar «Fermer».

2- Abierto - Gestidon de QuickLoad

En la parte izquierda de la pantalla aparece una lista de los QuickLoads creados anteriormente.
Presione brevemente el pulsador n° 1 para volver al menu anterior.
Una breve presién sobre el pulsador n°2 permite clasificar estas QuickLoads por nombre o por fecha.

Una pulsacion larga del pulsador n°® 2 (@

) borra la QuickLoad activa o todas las QuickLoads.

Una breve pulsacién del botén n° 3 (/) permite cambiar la QuickLoad seleccionada.

En la parte derecha de la pantalla puede ver los detalles de todas las QuickLoads creadas anteriormente.
Pulsando brevemente el botén n° 3 (%Jr) se crea una nueva trazabilidad.
Una breve pulsacién del botén n° 3 (/) permite cambiar la QuickLoad activa.

Una breve pulsacion del boton n° 4 (\/

Cédigo de error

) carga el QuickLoad activo.

La siguiente tabla presenta una lista no exhaustiva de mensajes y cédigos de error que pueden aparecer.
Realice estas comprobaciones y controles antes de llamar a un servicio técnico autorizado de GYS.

i'ﬁ Si el usuario necesita abrir el producto, es obligatorio cortar la alimentacion desenchufando la toma de corriente y esperar 2 minutos
por seguridad.

Cadigo
ERROR
001

002

005

006

007

008

009

010

Mensajes

FALLO DE SOBRETENSION
Comprobar la instalacién eléctrica

FALLO DE SUBTENSION
Comprobar la instalacién eléctrica

Fallo de corriente a tierra

FALLO DE LA UNIDAD DE REFRIGERACION
No se detecta la unidad de refrigeracion

FALLO DE CAUDAL
Circuito de refrigeracion obstruido

FALLO EN EL NIVEL DE AGUA
Comprobar el nivel de agua

Equipo de refrigeracion
Proteccion térmica

Generador
Proteccion térmica

Soluciones

Haga que una persona cualificada compruebe su instalacién eléctri-
ca.

Presencia de una corriente parasita.. Comprobar el cableado de la
pieza accesoria de soldadura (antorcha, pinza de masa, portaelectro-
dos, etc.)

La unidad de refrigeracion ya no se detecta. Compruebe la conexién
entre la unidad de refrigeracién y el generador.

Compruebe la continuidad de la circulacion del liquido de refrigera-
cion de la antorcha.

Compruebe el fusible de la unidad de refrigeracion.

Llenar el depdsito de la unidad de refrigeracion hasta el tope (refrige-
rante recomendado: ref. 062511)

Espere unos minutos para que la unidad de refrigeracion se enfrie.
No superar el ciclo de trabajo recomendado para la corriente de
soldadura utilizada.

Asegurese de que las entradas y salidas de aire no estén obstruidas.

Espere unos minutos para que el generador se enfrie.
No superar el ciclo de trabajo recomendado para la corriente de
soldadura utilizada.



011

012

015

019

020

024

Ventilador
Fallo de ventilador

GATILLO
Un Gatillo estéa presionado

MOTOR
Imposible alcanzar la velocidad requerida

Sobrecarga, por favor compruebe su configura-
cién

Suelte el gatillo para borrar

Problema de inicio de soldadura

Compruebe los parametros de soldadura
Suelte el gatillo para borrar

Sobrecarga USB
Desconecte su USB

Se ha producido un error interno del sistema.
Por favor, reinicie su producto

Fallo durante la calibracion
Sin espacio de memoria en la maquina

Archivo %s no soportado
Err %d
¢, Continuar de todos modos?

Imposible escribir sobre la pen USB

La memoria USB no parece ser reconocida.
La visualizacion del paso 5 del procedimiento
de actualizacién no aparece en la pantalla (ver
instrucciones generales).

Desconecte la fuente de alimentacion desenchufando la clavija eléc-
trica y compruebe que el ventilador no esta bloqueado.

Retire la linterna y compruebe que el mensaje sigue actualizado.
Compruebe que el interruptor «Purga de gas/Alimentacion por cable»
no esta bloqueado.

Compruebe que el gatillo de la antorcha MIG/MAG no esta bloquea-
do.

Compruebe los ajustes de presion de los rodillos del alimentador de
alambre.

Compruebe que el hilo de soldadura no esta bloqueado en la funda
de la antorcha.

Compruebe los ajustes del generador y la instalacion (cable de relle-
no, rodillos, gas, soplete, etc.)
Si el problema persiste, haga una actualizacion (Via Planeta GYS)

Compruebe los ajustes del generador y la instalacién (cable de relle-
no, rodillos, gas, soplete, etc.)
Si el problema persiste, haga una actualizacién (Via Planeta GYS)

Cambie la pen USB.

Apagar y encender el producto.
Si el problema persiste, haga una actualizacion (Via Planeta GYS)

Recalibrar los cables de soldadura (Menu «Calibracion»)
Borra los Jobs para liberar el espacio de almacenamiento interno.

Los datos del lapiz de memoria USB son incorrectos o estan
dafiados. Compruebe sus datos.

Libere espacio en la tarjeta USB.
Si el problema persiste, cambie la unidad flash USB.

1- Inserte la memoria USB en su ranura.
2- Encender el generador.
3- Mantenga pulsada la rueda HMI para forzar la actualizacion.

Si aparece un cddigo de error que no figura en la lista o sus problemas persisten, pongase en contacto con su distri-

buidor.
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Deze handleiding voor het gebruik van de Human Machine Interface
(HMI) bediening maakt deel uit van een volledige documentatie.
Een algemene en volledige handleiding wordt meegeleverd met het
apparaat. Lees de instructies zoals beschreven in deze algemene
handleiding en respecteer ze te allen tijde, in het bijzonder de
veiligheidsmaatregelen !

Gebruik uitsluitend met de volgende pro-
ducten

WF 50 v

Software versie

Deze handleiding beschrijft de volgende software versies :
1.0
De software versie van de interface wordt getoond in het algemene menu : Systeem / Informatie




Bediening van de generator

Het hoofdscherm bevat alle informatie die u nodig heeft voor, tijdens en na het lassen.
De bediening kan worden ingesteld met 2 weergave-modules : Easy of Expert

MIG-MAG TIG
1 1
| ]
2 —» 1506 : ‘-\‘ 2 —1500 ‘?‘

—»100 20. -

I Courant de soudage \t Evanouisseur

w

+ Epaisseur 18.6v £ Longueur d'arc

T Fe - M21
4 _:':‘ gosmm-21 | 7 —z— L én* 13
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In uitvoering zijnde lasprocedure 1 In uitvoering zijnde lasprocedure
Naam gebruiker / traceability 2 Naam gebruiker / traceability
3 Actieve instellingen 3 Actieve instellingen
Algemene menu (Korte druk) Algemene menu (Korte druk)
4 DK1 4 i DK1
Controle gastoevoer (Langere druk) Zuiveren gas (Langere druk)
5 Lr:ztceélcijrtﬂzn van de in gang zijnde DK2 5 Lr:ztceélcijrtﬂzn van de in gang zijnde DK2
6  Drukknop n°1 (DK1) 6 Drukknop n°1 (DK1)
7  Drukknop n°2 (DK2) 7  Drukknop n°2 (DK2)
: Navigatie/instel-wieltjes : Navigatie/instel-wieltjes
10 Drukknop n°3 (DK3) 10 Drukknop n°3 (DK3)
11 Drukknop n°4 (DK4) 11 Drukknop n°4 (DK4)
12 Geavanceerde instellingen DK3 12 Geavanceerde instellingen DK3
13 Toegang tot JOB DK4 13 Toegang tot JOB DK4
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Gebruik van het bedieningspaneel van het apparaat

Bediening van de generator

Het hoofdscherm bevat alle informatie die u nodig heeft voor, tijdens en na het lassen.
De bediening kan worden ingesteld met 2 weergave-modules : Easy of Expert

MMA
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In uitvoering zijnde lasprocedure

Naam gebruiker / traceability

Actieve instellingen

Algemene menu

DK1

Keuze type elektroden

DK2

Drukknop n°1 (DK1)

Drukknop n°2 (DK2)

Navigatie/instel-wieltjes

go‘ooxloum-waA

Drukknop n°3 (DK3)

11

Drukknop n°4 (DK4)

Geavanceerde instellingen

DK3

13

Toegang tot JOB

DK4
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In uitvoering zijnde lasprocedure

Naam gebruiker / traceability

Actieve instellingen

DK1

Drukknop n°1 (DK1)

Inactief

1
2
3
4  Algemene menu
5
6
7

—— Navigatie/instel-wieltjes

9 Inactief

10 Inactief




Algemene menu

U kunt tussen verschillende blokken navigeren dankzij de draaiwieltjes en de drukknoppen.

Vanuit het hoofdscherm kunt u met een langere druk op de drukknop N°1 toegang krijgen tot het algemene menu.
<O Met een korte druk op de drukknop n°1 kunt u terugkeren naar het vorige menu, of naar het hoofdscherm gaan.
Vv Met een kortere druk op de drukknop n°4 kunt u uw keus bevestigen.

Procedures

MIG-MAG GmawFcaw)

Semi-automatisch lassen met beschermgas

TIG cTaw)

Booglassen met niet afsmeltbare elektroden onder beschermgas

MMA (svaw)

Booglassen met beklede elektrode

Gutsen

Arc-air gutsen, voor het aanbrengen van groeven in metaal
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Gebruik van het bedieningspaneel van het apparaat

Instellingen (gebruiker)

Weergave modules
- Easy : beperkte weergave en functionaliteit (geen toegang tot de lascyclus).
- Expert : volledige weergave, waarmee de duur en tijd van de verschillende fases van de lascyclus kunnen wor-
den aangepast.

Taal

Keuze van de taal van de interface (Frans, Engels, Duits enz.)

Meet-eenheden
Keuze weergave eenheden : Internationaal (Sl) of Imperiaal (USA).

Naamgeving materialen
Europese norm (EN) of Amerikaanse norm (AWS).

Helderheid

Past de helderheid van het scherm van de interface aan (in te stellen van 1 (donker) tot 10 (zeer helder)).

Code gebruiker
Personaliseren van de toegangscodes voor de gebruikers, om zo hun eigen sessies te kunnen vergrendelen (Stan-
daard 0000).

Tolerantie | (stroom)
Tolerantie instelling stroom :
OFF : vrije instelling, de instelling van de stroom is niet gelimiteerd.
+ OA: geen enkele tolerantie, de stoom is vastgezet.
1+ 1A> + 50A: interval waarvoor de gebruiker de stroom kan variéren.

Tolerantie U (spanning)
Tolerantie instelling spanning :
OFF : vrije instelling, de instelling van de spanning is niet gelimiteerd.
1 0.0V : geen enkele tolerantie, stroom vastgezet.
+ 0.1V> £ 5.0V : interval waarvoor de gebruiker de spanning kan variéren.

Tolerantie -8 (snelheid draad)

Tolerantie instelling snelheid draad (m/min) :
OFF : vrije instelling, de draadsnelheid is niet gelimiteerd.
+ 0.0m/min : geen enkele tolerantie, draadsnelheid vastgezet.
1 0.1m/min> = 5.0m/min : interval instelling waarvoor de gebruiker de draadsnelheid kan doen variéren.

Systeem (Admin)

Naam van het apparaat
Informatie betreffende de naam van het apparaat en de mogelijkheid tot personaliseren.

Klok

Instellen tijd, datum en formaat (AM / PM).

Koelgroep (uitsluitend voor een generator uitgerust met een koelgroep)
- OFF : de koelgroep is gedeactiveerd.
- ON : de koelgroep is permanent actief.
- AUTO : automatische bediening (activeren bij aanvang van het lassen en deactiveren 10 minuten na het einde van
het lassen)
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ONTLUCHTEN B., : functie voor het ontluchten van de koelgroep of het vullen van de kabels, de beveiligingen zijn nu
niet actief (zie hiervoor de handleiding van de koelgroep voor het veilig ontluchten van uw apparaat).

Bevestigen
De validatie van een lasapparaat is de controle van de prestaties van het lasapparaat met betrekking tot de instellingen
ervan. Met de kalibratie-koffer CALIWELD (optioneel, art. code 060456) kunt u een validatie uitvoeren en de las-waarden
controleren.
Druk op de drukknop n°3 (/) om de laatste validatie-datum van het apparaat in te geven.
U kunt tevens de validatie-duur in maanden aangeven. Wanneer de volgende validatie-datum aanbreekt, zal er een mel-
ding op het scherm verschijnen om u te waarschuwen.

Informatie
Configuratiegegevens van de systeem-componenten van het apparaat :
- Model
- Serienummer
- Naam van het apparaat
- Software versie

Druk op de drukknop n°3 :
Het exporteren van de instelling van het apparaat op een USB-stick (niet meegeleverd)

Productiviteit
Gebruikersgegevens van het apparaat :
- Gebruiksduur
- Tijdsduur lassen
- enz.

Reset
Reset van de instellingen van het apparaat :
- Gedeeltelijk : standaardwaarde van de actief zijnde lasprocedure.
- Totaal : alle gegevens betreffende de instellingen van het apparaat zullen worden gereset en teruggebracht naar de
fabriekswaarden.

Vergrendeling

Mogelijkheid tot vergrendeling van de interface van het apparaat, om zo de lopende klus te beveiligen en onbedoelde wij-
zigingen te voorkomen. De instellingen kunnen worden gewijzigd, met als limiet de door u gekozen toleranties in het menu
Instellingen (zie vorige pagina). Alle andere functies zijn niet toegankelijk.

Om de interface te ontgrendelen drukt u op drukknop n°1 en geeft u uw gebruikerscode van 4 cijfers in (Standaard 0000).
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Gebruik van het bedieningspaneel van het apparaat

Gebruikers

De gebruikersmodule maakt het mogelijk om het product met meerdere personen te delen. Wanneer het product de
eerste keer wordt opgestart staat het in de Admin module. De administrateur kan verschillende gebruikers creéren.
ledere gebruiker heeft een eigen instelling (module, afstelling, procedure, JOBs.....), deze kan niet worden gewijzigd
door een andere gebruiker. ledere gebruiker heeft een eigen, persoonlijke toegangscode met 4 cijfers nodig om met de
generator te kunnen werken.

» De administrateur heeft toegang tot het algemene menu.

* De gebruiker heeft toegang tot een vereenvoudigde interface. Hij heeft niet de mogelijkheid om elementen te verwijde-
ren (Traceability, Jobs, Gebruikersprofielen enz).

Interface configureren gebruikers (uitsluitend toegankelijk voor de administrateur).

Het linkergedeelte van het scherm toont de gebruikers. De administrateur heeft de mogelijkheid om de gebruikers te
sorteren op naam of datum, met een korte druk op de drukknop n° 2. Met een langere druk op deze knop kunnen één of
meerdere actieve gebruikers verwijderd worden (de Admin kan niet verwijderd worden).

Het rechter gedeelte van het scherm toont de details van alle eerder gecreéerde gebruikers met de volgende informatie
: Avatar, Naam, N° team en Tolerantie (%).

Het creéren van een %ebruikersprofiel
Druk op de drukknop n° 3 (€") voor het creéren van een gebruiker.
- User : Personaliseer de naam van de gebruiker met een druk op de drukknop n° 3 (/).
- Avatar : Keuze van de kleur van de avatar van de gebruiker
- Team : Toekennen van het teamnummer (maximaal 10)
- Code gebruiker : persoonlijke toegangscode (Standaard 0000)
- Tolerantie stroom | :
OFF : vrije instelling, de instelling van de stroom is niet gelimiteerd.
+ 0.0A : geen enkele tolerantie, de stroom is vastgezet (wordt niet aanbevolen).
+ 0.A> + 50A : interval waarvoor de gebruiker de stroom kan variéren.
- Tolerantie spanning U :
OFF : vrije instelling, de instelling van de spanning is niet gelimiteerd.
+ 0.0V : geen enkele tolerantie, de spanning is vastgezet (wordt niet aanbevolen).
1+ 0.1V> = 5.0V : interval waarvoor de gebruiker de spanning kan variéren.
- Tolerantie draadsnelheid (m/min) :
OFF : vrije instelling, de draadsnelheid is niet gelimiteerd.
+ 0.0m/min : geen enkele tolerantie, de draadsnelheid is vastgezet (wordt niet aanbevolen).
1 0.1m/min> = 5.0m/min : interval instelling waarvoor de gebruiker de draadsnelheid kan doen variéren.

Vooor de gebruiker die ook «Admin» is, is het wijzigen van de naam en de avatar niet mogelijk.

Wijzigen van een gebruikersprofiel
Kies de gebruiker in het linkergedeelte van het scherm en druk op de drukknop n° 4 (/).

Keuze van de gebruikers

Als er één (of meerdere) gebruiker(s) is/zijn gecreéerd, toont het blok alle gebruikers die het apparaat kent.

Kies de gebruiker van uw keuze en druk op de drukknop n°® 4 (\/) om te bevestigen. Er zal nu een ontgrende-
lingscode worden gevraagd.

Met de functie «Afsluiten» kunt u het apparaat vergrendelen voor de keuze van gebruikers, geen enkele andere
instelling is toegankelijk. Deze weergave is identiek wanneer het apparaat aanstaat (schakelaar STOP ->START).

Tonen van de gebruiker

Linksboven aan het scherm worden de actief zijnde avatar en gebruikersnaam getoond.

Ontgrendel-code

leder gebruikersprofiel wordt beschermd door een persoonlijke code van 4 cijfers. Wanneer de persoonlijke code niet is
ingesteld, is deze standaard 0000. Na drie foute pogingen zal het apparaat blokkeren en een ontgrendel-code vragen.
Deze code, die bestaat uit 6 cijfers, kan niet worden gewijzigd en is : 314159.

56



Traceability

Met deze interface-besturing kunnen alle stappen van een lasoperatie tijdens industriéle processen, rups na rups, worden
getraceerd en geregistreerd. Dankzij deze kwalitatieve benadering kunnen er analyses en evaluaties van de kwaliteit van het
laswerk gerealiseerd worden, en is het mogelijk een rapport en documentatie van de opgeslagen las-instellingen te maken.
Met deze functie kunt u, in het kader van de norm EN ISO 3834, zeer precies en snel gegevens opvragen en opslaan. U
heeft toegang tot de gegevens nadat u deze heeft geéxporteerd op een USB stick.

1 - Start - Creéren van traceability
» Personaliseer de naam van de klus met een druk op de drukknop n° 3 (/).
* Meet-interval :
- Hold De waarden Stroom/Spanning worden niet geregistreerd (gemiddelde over de lasnaad) tijdens het lassen.
- 250 ms, 500 ms, enz. : Opslaan van de waarden Stroom/Spanning (gemiddelde over de lasnaad) iedere «X»
milliseconden of seconden tijdens het lassen.
* Optiies - OFF : eenvoudige traceability
* Opties - ON : Volledige traceability (@: de opties worden uitgelegd met een animatie op het scherm).
Teller Passages (ON/OFF)
Teller Lassen (ON/OFF)
Temperatuur (ON/OFF) : Temperatuur van het te lassen onderdeel aan het begin van de lasnaad.
Lengte (ON/OFF) : Lengte van de lasnaad (de meet-eenheden zullen worden getoond naar aanleiding van de ge-
definieerde keuze in Instellingen /Meeteenheden).
Variabel(en) : maakt het mogelijk om extra persoonlijke informatie toe te voegen (gewicht, opmerkingen, draads-
nelheid enz)

Druk op de drukknop n°4 om de traceability te lanceren.

Weergave van de traceabiity
Linksboven op het scherm worden de naam van de klus en het n° van de lasnaad getoond (het n° van de lasnaad is
automatisch en kan niet worden gewijzigd).

Identificatie - Opties ON
Aan het eind van iedere lasnaad verschijnt een identificatie-venster : N° passage, N° Lassen, Temperatuur van het te
lassen onderdeel en/of de lengte van de lasnaad.

Bevestigen
Het bevestigen kan plaatsvinden op de HMI of met een druk op de trekker van de toorts.

Stop - Stop de traceability

Om de traceability functie tijdens het lassen te stoppen moet u terugkeren naar het blok Traceability en «Stop» kiezen.

Exporteren
De informatie kan worden overgebracht met behulp van een USB stick.
De gegevens .CSV kunnen worden verwerkt in een spreadsheet (Microsoft Excel®, Calc OpenOffice®, enz.).
De naam van het file is gelinkt aan de naam en het serie n° van het apparaat.

2 - Start - Instellen van de traceability
Het linkergedeelte van het scherm toont de reeds gecreéerde klussen.
Met een korte druk op de drukknop n°1 kunt u terugkeren naar het vorige menu.
Met een korte druk op de drukknop n°2 kunt u de klussen per naam of per datum sorteren.
Met een langere druk op de drukknop n°2 (@) kunt u de huidige klus of alle klussen wissen.

Het rechter gedeelte van het scherm toont de details van alle eerder gecreéerde klussen met de volgende informatie :
Meet-interval, Aantal lasnaden enz.

Met een langere druk op de drukknop n°4 (REC) kunt u de actieve klus laden.

Met een kortere druk op de drukknop n°3 (%U kunt u een nieuwe traceability creéren.
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Gebruik van het bedieningspaneel van het apparaat

Portability (Admin)

Import Config.
Laden van de machine-instelling vanaf een USB-stick (repertoire : USB stick\Portability\Config) naar het apparaat.
Met een langere druk op de drukknop n°1 (@) kunt u instellingen op de USB-stick wissen.

Export Config.

Exporteren van de instelling van het apparaat naar de USB-stick (repertoire : USB stick\Portability\Config).

Import Job
Importeren van Jobs volgens de procedures aanwezig onder het repertoire USB-stick\Portability van de USB stick
naar het apparaat.

Export Job
Exporteren van Jobs van het apparaat naar de USB stick volgens de procedures (repertoire : USB stick\Portability\
Job)
Waarschuwing : de vorige jobs van de USB stick kunnen gewist worden.

Om verlies van gegevens tijdens het importeren of exporteren ervan te voorkomen, moet u de USB stick niet verwijde-
ren en het apparaat niet uitschakelen tijdens de procedure. De naam van het file is gelinkt aan de naam en het serie n°
van het apparaat.

De USB stick wordt niet meegeleverd.

Kalibratie (Admin)

Kalib. Kabels

Deze functie is bestemd voor het kalibreren van las-accessoires zoals de MIG-toorts, de kabel + elektrode-houder
en kabel + massa-klem. Het doel van de kalibratie is het compenseren van variaties in lengte van de accessoires.
Wanneer de procedure gelanceerd wordt, wordt deze uitgelegd aan de hand van een animatiefilmpje op het scherm.

Belangrijk : Het kalibreren van de kabel moet worden uitgevoerd bij iedere wisseling van de toorts, kabel of mas-
sakabel, om zo altijd een optimale laskwaliteit te verzekeren.

Controle van de gastoevoer (MIG-MAG)

Op het hoofdscherm kunt u, met een langere druk op de drukknop n°1, de gastoevoer op de nanometer
regelen zonder dat het draad aangevoerd wordt. Wanneer de procedure gelanceerd wordt, wordt deze
uitgelegd aan de hand van een animatiefilmpje op het scherm. De toevoer van het gas moet regelmatig
worden gecontroleerd om een optimale laskwaliteit te garanderen.

»))

Zuiveren gas (TIG)

De aanwezigheid van zuurstof in de toorts kan leiden tot een verslechtering van de mechanische
.)) eigenschappen en kan tot gevolg hebben dat het werkstuk minder resistent zal zijn voor corrosie. Druk,
om het gas van de toorts te zuiveren, lang op drukknop n° 1 en volg de procedure op het scherm.
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Inbrengen van het lasdraad (MIG-MAG)

Om het draad in een MIG/MAG toorts aan te voeren zonder gas te verbruiken kunt u de volgende proce-
dure volgen :
1 - Druk de trekker langer in, zonder los te laten, buiten het lassen om.

2- Wanneer de procedure op het scherm getoond wordt kunt u de trekker loslaten.
3 - Het draad zal aangevoerd worden. Standaard zal er 3 m aangevoerd worden, met een snelheid van
5m/min. U kunt deze waarden wijzigen met behulp van het wieltje.
Als u de animatie wenst te verlaten zonder te wachten op het eind van de draadaanvoer kunt u een korte
druk op de trekker realiseren.

Opslaan en oproepen van jobs
Toegankelijk via het icoon «JOB» op het hoofdscherm.

De in gebruik zijnde instellingen worden automatisch opgeslagen, en weer opgeroepen wanneer het lasapparaat opnieuw opges-

tart wordt.

Naast de in gebruik zijnde instellingen is het mogelijk om instellingen genaamd « JOBS » op te slaan en weer op te roepen.
Er zijn 200 JOBS voor de MIG/MAG procedure en 100 voor de TIG en MMA procedure. Het memoriseren is gebaseerd op de

instellingen van de in gang zijnde procedure.

Job

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

1 - Opslaan als - Creéren van een Job
De naam van een Job personaliseren. Bevestigen met een druk op de drukknop n°4 (\/) .

Weergave van de Job die wordt uitgevoerd
Rechtsonder in het scherm wordt het nummer van de Job getoond.

De in uitvoering zijnde Job wordt gestopt
Om de in uitvoering zijnde Job af te sluiten moet u terugkeren naar het menu Job en «Afsluiten» kiezen.

2- Openen - Organiseren van Jobs
Het linkergedeelte van het scherm toont de reeds gecreéerde Jobs.
Met een korte druk op de drukknop n°1 kunt u terugkeren naar het vorige menu.
Met een korte druk op de drukknop n°2 kunt u de Jobs per naam of per datum sorteren.
Met een langere druk op de drukknop n°2 (@) kunt u de actieve Job of alle Jobs wissen.

Het rechter gedeelte van het scherm toont de details van alle eerder gecreéerde Jobs met de volgende informatie :

Draad-diameter, dikte spanning enz.

Met een korte druk op de drukknop n°3 (€3) kunt u de actieve Job aan andere gebruikers toekennen, of alleen aan de

administrateur.
Met een korte druk op de drukknop n°4 (\/) kunt u de actieve Job laden.
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Gebruik van het bedieningspaneel van het apparaat

QuickLoad - Oproepen van JOBs met de trekker, buiten het lassen om.
De QuickLoad is een module waarmee JOBs (20 max) buiten het lassen om weer kunnen worden opgeroepen. Dit is
alleen mogelijk in MIG-MAG en TIG.
Vanuit een lijst, bestaande uit eerder gecreéerde JOBS, kunnen de JOBS met een korte druk op de trekker weer opge-
roepen worden. Alle trekkermodules en lasmodules zijn mogelijk.

1- Nieuw - Creatie van een QuickLoad
» Personaliseer de naam van de QuickLoad met een druk op de drukknop n° 3 (/).
* Het kiezen van het aantal weer op te roepen Jobs, tussen 2 en 20.
* Kies de gevoeligheid van de trekker : langzaam, normaal of snel
» Keuze op te roepen Jobs (20 max)

Druk op de drukknop n° 4 om de creatie van een QuickLoad te bevestigen (\/).

Weergave van de uitgevoerde QuickLoad
Rechtsonder in het scherm wordt het nummer van de QuickLoad getoond.

Stoppen van de QuickLoad in uitvoering
Om de in uitvoering zijnde QuickLoad af te sluiten moet u terugkeren naar het menu Job/QuickLoad en
«Afsluiten» kiezen.

2 - Openen - Organiseren QuickLoads
Het linkergedeelte van het scherm toont de reeds gecreéerde QuickLoads.
Met een korte druk op de drukknop n°1 kunt u terugkeren naar het vorige menu.
Met een korte druk op de drukknop n°2 kunt u de QuickLoads per naam of per datum sorteren.
Met een langere druk op de drukknop n°2 (@) kunt u de actieve QuickLoad of alle QuickLoads wissen.
Met een kortere druk op de drukknop n°3 (/) kunt u de gekozen QuickLoad wijzigen.

Op het rechter gedeelte van het scherm kunt u de details van alle reeds gecreéerde QuickLoads zien.
Met een kortere druk op de drukknop n°3 (%Jr) kunt u een nieuwe traceability creéren.

Met een kortere druk op de drukknop n°3 (/) kunt u de actieve QuickLoad wijzigen.

Met een korte druk op de drukknop n°4 (\/) kunt u de actieve QuickLoad laden.

Error codes

De volgende tabel toont een (niet complete) lijst met meldingen en error codes die op uw apparaat kunnen ver-
schijnen.
Voer eerst de beschreven controles uit, voordat u een beroep doet op een door GYS erkende technicus.

Wanneer de lasser het apparaat moet openen, moet eerst de stroom worden afgesloten en de stekker uit het stopcontact worden
gehaald. Daarna nog minstens 2 minuten wachten alvorens het apparaat te openen.

Codes

arror Meldingen Oplossingen
001 STORING OVERSPANNING .
Controleer de elektrische installatie Laat uw elektrische installatie nakijken door een gekwalificeerde
002 STORING ONDERS_PANI\_IING _ persoon.
Controleer de elektrische installatie
Aanwezigheid van stray voltage. Controleer de bekabeling van de
005 Fout in de aarding accessoires van het lasapparaat (toorts, massaklem, elektrode-hou-

der enz).
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006

007

008

009

010

011

012

015

019

020

024

STORING KOELGROEP
Koelgroep niet gedetecteerd

STORING IN DE AANVOER
Circuit koelsysteem verstopt

STORING WATERNIVEAU
Controleer het waterniveau

KOELGROEP
Thermische beveiliging

GENERATOR
Thermische beveiliging

Ventilator
Storing ventilator

TREKKER
Een trekker is ingedrukt

MOTOR
Onmogelijk om de gevraagde snelheid te be-
reiken

Overladen, Controleer uw instellingen
Druk op de trekker en laat weer los om te wissen

Probleem met het opstarten van het lassen
Controleer uw lasinstellingen
Druk op de trekker en laat weer los om te wissen

Overladen USB
Koppel uw USB af

Intern system error.
Start uw apparaat opnieuw op

Error tijdens het kalibreren.

Geen geheugenplaats meer vrij in het apparaat

File %s niet geaccepteerd
Err %d
Toch doorgaan ?

Onmogelijk om gegevens op de USB stick op te
slaan

De USB-stick wordt niet herkend. Etappe n°5 van
de update-procedure wordt niet getoond op het
scherm (zie algemene handleiding).

De koelgroep wordt niet gedetecteerd. Controleer de aansluiting
tussen de koelgroep en de generator.

Controleer of de koelvloeistof correct door de toorts circuleert.
Controleer de zekering van de koelgroep.

Vul het reservoir van de koelgroep tot het maximale niveau (aanbe-
volen koelvloeistof : Art. code 062511)

Wacht enkele minuten tot het koelsysteem is afgekoeld.
Waarschuwing : let er op dat de aanbevolen inschakelduur voor de
gebruikte lasstroom niet wordt overschreden.

Verzekert u zich ervan dat de ingangen en de uitgangen niet zijn
geblokkeerd.

Wacht enkele minuten totdat de generator is afgekoeld.
Waarschuwing : let er op dat de aanbevolen inschakelduur voor de
gebruikte lasstroom niet wordt overschreden.

Haal de stekker uit het stopcontact en controleer of de ventilator niet
geblokkeerd is.

Verwijder de toorts en controleer of de melding blijft verschijnen.
Controleer of de schakelaar «Zuiveren gas / Draadaanvoer» niet
geblokkeerd is.

Controleer of de trekker van de MIG/MAG toorts niet geblokkeerd is.

Controleer de druk op de aandrijfrollen van het draadaanvoer-
systeem.
Controleer of het draad niet geblokkeerd is in de mantel van de toorts.

Controleer de instellingen van de generator en de installatie (draad,
rollers, gas, toorts enz)

Indien het probleem voortduurt moet u een update uitvoeren (Via
Planet GYS)

Controleer de instellingen van de generator en de installatie (draad,
rollers, gas, toorts enz)

Indien het probleem voortduurt moet u een update uitvoeren (Via
Planet GYS)

Vervang de USB stick.

Schakel het apparaat uit en daarna weer aan.
Indien het probleem voortduurt moet u een update uitvoeren (Via
Planet GYS)

Voer opnieuw een Kalibratie uit van de laskabels (Menu «Kalibratie»)
Verwijder Jobs, om zo ruimte vrij te maken in uw interne geheugen.

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

Maak ruimte vrij op de USB-stick
Indien het probleem aanhoudt moet u de USB stick vervangen.

1- Breng de USB-stick in.
2- Zet de generator aan.
3- Druk langer op het wieltje van de HMI, om de update te forceren.

Als er een niet vermelde error code verschijnt, of als uw problemen voortduren, kunt u contact opnemen met de after
salesdienst van uw verkooppunt.
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Questo manuale dell’interfaccia (IHM) fa parte della documentazione
completa. Un manuale generale é fornito con il prodotto. Leggere

e rispettare le istruzioni del manuale generale, in particolare le
istruzioni di sicurezza!

Utilizzo e sfruttamente solamente con i
seguenti prodotti

WF 50 v

Versione del software

Questo manuale descrive le versioni dei seguenti software:
1.0
La versione software dell’interfaccia viene visualizzata nel menu generale: Sistema / Informazioni




Comando del generatore

Il display principale contiene tutte le informazioni necessarie per il procedimento di saldatura prima, durante e dopo la

saldatura.

L'interfaccia & configurabile con 2 modalita di visualizzazione: Easy o Expert.
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Processo di saldatura in corso
Nome utilizzatore / tracciabilita
Regolazioni in corso

Menu generale (pressione breve) BP1
Controllo del flusso di gas (pressione lunga)
Parametri del processo in corso BP2
Pulsante 1 (BP1)

Pulsante 2 (BP2)
Ruote di navigazione/impostazioni

Pulsante 3 (BP3)
Pulsante 4 (BP4)
Impostazioni avanzate BP3
Accesso al JOB BP4

TIG

1

2 —»ism ‘7- ‘

w

—»100

I Courant de soudage

20, -

"\t Evanouisseur
J

PN
It < <« 13
an

| VR P

Processo di saldatura in corso

Nome utilizzatore / tracciabilita
Regolazioni in corso

Menu generale (pressione breve) BP1
Spurgo del gas (pressione lunga)

Parametri del processo in corso BP2
Pulsante 1 (BP1)

Pulsante 2 (BP2)
Ruote di navigazione/impostazioni

Pulsante 3 (BP3)
Pulsante 4 (BP4)
Impostazioni avanzate BP3
Accesso al JOB BP4
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Utilizzo dell'interfaccia macchinau

Comando del generatore

Il display principale contiene tutte le informazioni necessarie per il procedimento di saldatura prima, durante e dopo la
saldatura.
Linterfaccia € configurabile con 2 modalita di visualizzazione: Easy o Expert.

MMA
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Processo di saldatura in corso

Nome utilizzatore / tracciabilita

Regolazioni in corso

Menu generale

BP1

Scelta del tipo di elettrodo

BP2

Pulsante 1 (BP1)

Pulsante 2 (BP2)

Ruote di navigazione/impostazioni

Pulsante 3 (BP3)

:go‘ooxloum-thA

Pulsante 4 (BP4)

-
N

Impostazioni avanzate

BP3

N
w

Accesso al JOB

BP4
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Processo di saldatura in corso

Nome utilizzatore / tracciabilita

Regolazioni in corso

BP1

Pulsante 1 (BP1)

Inattivo

1
2
3
4  Menu generale
5
6
7

T Ruote di navigazione/impostazioni

9 Inattivo

10 Inattivo




Menu generale

La navigazione tra i diversi blocchi viene effettuata grazie alle manopole e ai pulsanti.

Dalla schermata principale, premendo brevemente il pulsante n. 1 si accede al menu generale.
< Premendo brevemente il pulsante n. 1 si torna al menu precedente o si accede alla schermata principale.

v/ Una breve pressione del pulsante n. 4 conferma la scelta.

Menu dellamministratore generale

Processi

MIG-MAG GmawFcaw)

Saldatura semi-automatica, in atmosfera protetta.

TIG cTaw)

Saldatura ad arco con elettrodo non fusibile, in atmosfera protetta

MMA (svaw)

Saldatura ad arco con elettrodo rivestito

Scriccatura

Scriccatura ad arco-aria permette di creare un solco nel metallo
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Utilizzo dell'interfaccia macchinau

Parametri (utilizzatore)

Modalita di visualizzazione
- Easy : display e funzionalita ridotte (non c’é I'acceso al ciclo di saldatura).
- Expert : display completo, consente di regolare la durata e i tempi delle diverse fasi del ciclo di saldatura.

Lingua
Scelta della lingua dell’interfaccia (Francese, Inglese, Tedesco, ecc...)

Unita di misura
Scelta della visualizzazie del sistema delle unita: Internazionale (Sl) o Imperiale (USA).

Denominazione materiali
Norma Europea (EN) o norma Americana(AWS).

Luminosita
Regola la luminosita dello schermo dell’interfaccia (regolazione da 1 (aspetto scuro) a 10 (luminosita molto forte)).

Codice utilizzatore
Personalizzazione del codice di accesso dell’utilizzatore per bloccare la sessione (Predefinito 0000).

Tolleranza | (corrente)
Tolleranza della regolazione della corrente:
OFF : regolazione libera, la regolazione della corrente non viene limitata.
+ 0A : nessuna tolleranza, bloccaggio della corrente.
+ 1A> + 50A : intervallo di regolazione nel quale I'utilizzatore pud far variare la corrente.

Tolleranza U (tensione)
Tolleranza di regolazione della tensione:
OFF : regolazione libera, la regolazione della tensione non viene limitata.
+ 0.0V : nessuna tolleranza, bloccaggio della tensione.
+ 0.1V> = 5.0V : intervallo di regolazione nel quale I'utilizzatore pud far variare la tensione.

Tolleranza 8 (velocita filo)
Tolleranza della regolazione della velocita del filo (m/min) :
OFF : regolazione libera, la regolazione della velocita non viene limitata.
+ 0.0m/min : nessuna tolleranza, bloccaggio della velocita del filo.
1 0.1m/min> + 5.0m/min : intervallo di regolazione nel quale I'utilizzatore pud far variare la sua velocita del filo.

Sistema (Admin)

Nome dell’'apparecchio

Informazioni sul nome del dispositivo e sulla possibilita di personalizzarlo.

Orologio
Regolazione dell’ora, data e formato (AM / PM).

Unita di raffreddamento (solo per il generatore con unita di raffreddamento)
- OFF : I'unita di raffreddamento & disattivata.
- ON : l'unita di reffreddamento €& attiva in modo permanente.
- AUTO : gestione automatica (attivazione alla saldatura e disattivazione dell’unita di raffreddamento 10 minuti dopo
la fine della saldatura)

SCARICO B, : funzione dedicata allo spurgo dell’'unita di raffreddamento o al riempimento dei fasciocavi, quindi
le protezioni vengono inibite. (vedere il manuale generale per purgare in sicurezza il vostro prodotto).
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Validazione
La validazione di un dispositivo di saldatura & un’azione di verifica delle prestazioni del prodotto in relazione alle sue re-
golazioni. La valigetta di calibrazione CALIWELD (opzione, rif. 060456) viene utilizzato per emettere una dichiarazione di
validazione e controllare i valori di saldatura.
Premere il pulsante n. 3 (/) per indicare I'ultima data di validazione del prodotto.
E inoltre possibile indicare il periodo di validita in mesi. Alla scadenza della data di convalida successiva, sullo schermo
appare un messaggio che invita a riconvalidare il prodotto.

Informazione
Dati della configurazione dei componenti sistema del prodotto:
- Modello
- Numero di serie
- Nome dell’'apparecchio
- Versione del software

Premendo il pulsante n. 3 :
Esportazione della configurazione macchina alla chiavetta USB (non fornita)

Produttivita

Dati di utilizzo del prodotto :
- Tempo di accensione

- Tempo di saldatura

- ecc

Reset
Reinizializzare i parametri del prodotto :
- Parziale: valore predefinito del processo di saldatura in corso.
- Totale : tutti i dati di configurazione dell’apparecchio saranno ripristinati sulle rgolazioni della fabbrica.

Blocco

Possibilita di bloccare l'interfaccia del prodotto al fine di rendere sicuro il lavoro in corso e di evitare delle modifiche involon-
tarie o accidentali. La finestra delle regolazioni in corso resta modificabile con le tolleranze selezionate nel menu Parametri
(vedere pagina precedente). Tutte le altre funzioni sono inaccessibili.

Per sbloccare l'interfaccia, premere sul pulsante n. 1 e inserire il vostro codice utilizzatore a 4 cifre (Predefinito 0000).
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Utilizzo dell'interfaccia macchinau

Utilizzatori

La modalita utizzatore permette di condividere il prodotto con piu utilizzatori. Al primo avvio, la macchina & in modalita
Admin. L'amministratore puo creare degli utilizzatori. Ogni utilizzatore ha la sua propria configurazione (modalita, regola-
zione, procedimento, JOB... ) e questa non & modificabile da nessun altro utilizzatore. Ogni utilizzatore ha bisogno di un
codice personale a 4 cifre al fine di potersi connettere sul generatore.

» Lamministratore ha accesso a tutto il menu generale.

« L'utilizzatore ha accesso a un interfaccia semplificato. Non ha diritto di sopressione (Tracciabilita, Jobs, Profili utilizza-
tore, ecc...)

Interfaccia di configurazione degli utilizzatori (riservato al’amministratore).

La parte sinistra del display elenca gli utilizzatori. Lamministratore ha la possibilita di ordinare gli utilzatori per nome o
per data premendo brevemente sul secondo pulsante n. 2. Premendo a lungo su questo pulsante si pud eliminare gli
utilizzatori attivi ('account Admin non pud essere eliminato).

La parte destra dello schermo permette di vedere il dettaglio di tutti gli utilizzatori precedenetemente creati con le seguen-
ti informazioni: Avatar, Nome, N° di squadra e Tolleranza (%).

Creazione di un profilo utilizzatoire
Premere a lungo sul piulsante n. 3 (@"') per creare un utilizzatore.
- User : Personalizzare il nome dell’utilizzatore premendo il pulsante n. 3 (/).
- Avatar : Scelta del colore dell'avatar utilizzatore
- Squadra: Attribuzione del numero di squadra (10 max)
- Codice utilizzatore codice di accesso personale (Codice predefinito : 0000)
- Tolleranza della regolazione della corrente I:
OFF : regolazione libera, la regolazione della corrente non viene limitata.
+ 0.0A : nessuna tolleranza, bloccaggio della corrente (non raccomandato).
+ 0.A> + 50A : intervallo di regolazione nel quale I'utilizzatore pud far variare la corrente.
- Tolleranza di regolazione della tensione U:
OFF : regolazione libera, la regolazione della tensione non viene limitata.
+ 0.0V : nessuna tolleranza, bloccaggio della corrente (non racommandato).
+ 0.1V> = 5.0V : intervallo di regolazione nel quale I'utilizzatore pud far variare la tensione.
- Tolleranza della regolazione della velocita del filo (m/min) :
OFF : regolazione libera, la regolazione della velocita non viene limitata.
+ 0.0m/min : nessuna tolleranza, bloccaggio della velocita del filo (non raccomandata).
1 0.1m/min > £ 5.0m/min : intervallo di regolazione nel quale I'utilizzatore puo far variare la sua velocita del filo.

Per l'utilizzatore «Admin», la modifica del nome e dell’avatar admin non é possibile.

Modifica di un profilo utilizzatore
Selezionare nella parte sinistra dello schermo e premere sul pulsante n. 4 (/).

Scelta degli utilizzatori

Se un utilizzatore (o piu) viene creato, la finestra utilizzatore mostra tutti gli utilizzatori della macchina.

Selezionare I'utilizzatore da voi scelto e premere il pulsante n. 4 (\/) per validare. Un codice di blocco viene doman-
dato.

La funzione «Spegnere» permette di bloccare la macchina sulla scelta degli utilizzatori, nessun altro parametro &
accessibile. Questo display & identico quando la macchina & accesa (commutatore STOP -> START).

Visualizzazione dell’utilizzatore

In alto a sinistra dello schermo, I'avatar e il nome dell’utilizzatore attivo viene mostrato.

Codice di sblocco

Ogni profilo utilizzatore € protteto da un codice personale a 4 cifre. Nell'assenza di una personalizzazione, il codice pre-
definito € 0000. Dopo 3 inserimenti errati del vostro codice personale, I'interfaccia viene bloccato e domanda un codice
di sblocco. Questo codice, composto da 6 cifre e non modificabile & : 314159.
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Tracciabilita

Qusto interfaccia di gestione della saldatura permette di tracciare/registrare tutte le tappe dell’operazione di saldatura, cor-
dolo per cordolo, durante una fabbricazione industriale. Questo approccio qualitativo garantisce la qualita della saldatura
post-produzione consentendo I'analisi, la valutazione, la reportistica e la documentazione dei parametri di saldatura regis-
trati. Questa funzionalita permette I'acquisizione precisa e rapida ma anche la salvaguardia dei dati domandati secondo la
norma EN I1SO 3834. Il recupero di questi dati & possibile esportandoli su una chiavetta USB.

1- Start - Sviluppo della tracciabilita

» Personalizzare il nome del lavoro premendo il pulsante n. 3 (/).

* Intervallo di campionamento:

- Hold : No salvataggio dei valori della Corrente/Tensione (media sul cordone) durante la saldatura.

- 250 ms, 500 ms, ecc.... : Salvataggio dei valori Corrente/Tensione (media sul cordone) con tutti gli «X»

millisecondi o secondi durante la saldatura.

*» Opzioni - OFF : tracciabilita semplice

* Opzioni - ON : tracciabilita completa ((D : le opzioni sono spiegate da un’animazione sullo schermo).
Sensore del passaggio (ON/OFF)
Sensore di saldatura (ON/OFF)
Temperatura (ON/OFF) : Temperatura del pezzo da saldare all’inizio del cordone.
Lunghezza (ON/OFF) : Lunghezza del cordone (le unita di misura vengono mostrate in funzione della scelta definita
dai Parametri/ Unita di misura).
Variabile/i: permette di regolare le informazioni complementari personalizzate (peso, annotazioni, velocita del filo,
ecc...)

Premere il pulsante n. 4 per avviare la tracciabilita.

Visualizzazione della tracciabilita
In alto a sinistra del display, il nome el cantiere e il n° del cordone vengono visualizzati (il n° del cordone viene incremen-
tato in maniera automatica e non € modificabile)

Identificazione - Opzioni ON
Alla fine di ogni cordone, una finestra d’identificazione viene mostrata: N° di Passaggio, N° di Saldatura, Temperatura
del pezzo e/o la Lunghezza del cordone.

Validazione
La validazione si puo effettuare sul'lHM o premendo sul pulsante torcia.

Stop - Arrestare la tracciabilita
Per arrestare la tracciabilita durante una tappa di saldatura, I'utilizzatore deve ritornare nel menu Tracciabilita e selezio-
nare «Stop».

Esportare
Il recupero di queste informazioni si per I'esportazione dei dati sulla chiavetta USB.
| dati .CSV sono esportabili grazie a un software con foglio di calcolo (Microsoft Excel®, Calc OpenOffice®, ecc..).
I nome della cartella € associato al nome della macchina e al suo numero di serie.

2- Start - Gestione della tracciabilita
La parte sinistra del display elenca i cantieri precedentemente creati.
Premere brevemente il pulsante n. 1 per tornare al menu precedente
Premendo brevemente il pulsante n. 2 € possibile ordinare i lavori per nome o per data.
Premendo a lungo il pulsante n. 2 (@) si cancella il lavoro attivo o tutti i lavori.

La parte destra dello schermo permette di vedere il dettaglio di tutti i lavori precedentemente creati con le seguenti infor-
mazioni: Intervallo di campionamento, numero di cordone, ecc.

Una pressione prolungata sul pulsante n. 4 (REC) carica il lavoro attivo.

Una pressione corta sul pulsante n. 3 (%U permette di creare una nuova tracciabilita.
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Utilizzo dell'interfaccia macchinau

Portabilita (Admin)

Import Config.

Caricamento della configurazione macchina dalla chiavetta USB (repertorio : Disco mobile\Portability\Config) alla
macchina. Una pressione prolungata sul pulsante n. 1 (@) cancella le configurazioni della chiavetta USB.

Export Config.

Esportazione della configurazione macchina alla chiavetta USB (repertorio : Disco mobile\Portability\Config).

Import Job
Importazione dei Job a seconda dei procedimenti sotto il repertorio Disco mobile\Portability dalla chiavetta USB alla
macchina.

Export Job
Esportazione dei Job macchina alla chiavetta USB (repertorio : Disco mobile\Portability\Job)
Attenzione, i Job vecchi della chiavetta USB rischiano di essere eliminati.

Per evitare la perdita di dati durante I'importazione o I'esportazione di dati, non rimuovere la chiavetta USB e non spe-
gnere la macchina. Il nome della cartella é associato al nome della macchina e al suo numero di serie.
La chiavetta USB non & fornita.

Calibrazione (Admin)

Calib. Cavi
Funzione dedicata alla calibratura degli accessori di saldatura come la torcia, cavo + porta-elettrodo e cavo + pinza
di massa. Lo scopo della calibratura € di compensare le variazioni di lunghezza degli accessori al fine di regolare la
misura di tensione visualizzata. Una volta avviata la procedura, viene spiegata con un’animazione sullo schermo.

Importante : La calibratura cavo & da rifare ogni volta che si cambia la torcia, fasciocavi o cavo di massa per assi-
curarsi una saldatura ottimale.

Controllo del flusso di gas (MIG-MAG)

Nella schermata principale, una pressione prolungata sul pulsante n 1 consente di regolare il flusso di
gas sul manometro senza srotolare il filo d’apporto. Una volta avviata la procedura, viene spiegata con
un’animazione sullo schermo. Il flusso di gas deve essere controllato periodicamente per garantire una
saldatura ottimale.

»))

Spurgo del gas (TIG)
La presenza di ossigeno nella torcia puo condurre a un calo delle proprieta meccaniche e puo causare

.)) un calo della resistenza alla corrosione. Per epurare il gas dalla torcia, premere a lungo sul pulsante n 1
e seguire la procedura sullo schermo.
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Caricamento del filo (MIG-MAG)

Per svolgere il filo in una torcia MIG/MAG senza consumare gas, seguire la procedura seguente:
1- premere a lungo il pulsante torcia, in posizione di non saldatura.
2- Quando sullo schermo appare la procedura, € possibile rilasciare il pulsante.

3- Il filo inizia a svolgersi. Per impostazione predefinita, 3m funziona a una velocita di 5m/min. E possi-
bile modificare questi valori con la manopola.
Se si desidera uscire dall’animazione senza attendere che il filo termini lo srotolamento, premere breve-
mente il pulsante.

Memorizzazione e richiamo dei job
Accessibilita grazie all'icona «JOB» dello schermo principale.

| parametri in uso sono automaticamente memorizzati e richiamati al’accensione successiva.

Oltre ai parametri in corso, € possibile salvare e richiamare le configurazioni chiamate «JOB»
1 JOBS sono 200 per il procedimento MIG/MAG e 100 per il procedimento TIG e MMA. La memorizzazione si basa sui parametri
di processo attuali e sulle impostazioni correnti.

Job

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

1- Salva con nome - Creare un job
Personalizzare il nome del lavoro. Convalidare premendo il pulsante n. 4 (\/).

Visualizzazione del Job in corso
In basso a destra dello schermo viene visualizzato il numero del Job.

Arresto del Job in corso
Per chiudere il Job in corso, l'utente deve tornare al menu Job e selezionare «Chiudi».

2- Aprire - Gestione dei Job
La parte sinistra del display elenca i Job precedentemente creati.
Premere brevemente il pulsante n. 1 per tornare al menu precedente
Premendo brevemente il pulsante n. 2 & possibile ordinare i lavori per nome o per data.
Una pressione prolungata sul pulsante n. 2 (@) cancella il lavoro attivo o tutti i lavori.

La parte destra dello schermo permette di vedere il dettaglio di tutti i lavori precedentemente creati con le seguenti infor-
mazioni: Diametro del filo, spessore, tensione, ecc.

Premendo brevemente il pulsante n. 3 (@) & possibile assegnare il lavoro attivo ad altri utenti o solo al’amministratore.
Premendo brevemente il pulsante n. 4 (\/) si carica il lavoro attivo.
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Utilizzo dell'interfaccia macchinau

QUICKLOAD - richiamo del lavoro al pulsante al momento della saldatura.
Il Quick Load & una modalita di richiamo di JOB al momento della saldatura e possibile nel processo MIG-MAG e TIG.
A partire da una lista costituita da JOB precedentemente creati, i richiami di JOB si fanno attraverso brevi pressioni sul
pulsante. Tutte le modalita del pulsante e le modalita di saldatura sono supportati.

1- Nuovo - Crezione di un QuickLoad
« Personalizzare il nome del QuickLoad premendo il pulsante n. 3 (/).
* Scegliere il numero di lavori da richiamare tra 2 e 20.
* Scegliere la sensibilita del pulsante torcia: lento, normale o veloce
* Scelta dei Jobs da richiamare (20 max)

Premere a lungo sul piulsante n. 4 per validare (\/) la creazione di un QuickLoad.

Visualizzazione del QuickLoad in corso
In basso a destra dello schermo viene visualizzato il numero di QuickLoad.

Arresto di QuickLoad in corso
Per chiudere il QuickLoad corrente, I'utente deve tornare al menu Job/QuickLoad e selezionare «Chiudi».

2- Aprire - Gestione del QuickLoad
La parte sinistra del display elenca i QuickLoad precedentemente creati.
Premere brevemente il pulsante n. 1 per tornare al menu precedente
Premendo brevemente il pulsante n. 2 & possibile ordinare i QuickLoad per nome o per data.
Una pressione prolungata sul pulsante n. 2 (@) cancella il QuickLoad attivo o tutti i QuickLoad.
Premendo brevemente il pulsante n. 3 (/) & possibile cambiare il QuickLoad selezionato.

Sul lato destro dello schermo si possono vedere i dettagli di tutti i Quickload creati in precedenza.
Una pressione corta sul pulsante n. 3 (%J') permette di creare una nuova tracciabilita.

Premendo brevemente il pulsante n. 3 (/) & possibile cambiare il QuickLoad attivo.

Premendo brevemente il pulsante n. 4 (\/) si carica il QuickLoad attivo.

Codici errore

La seguente tabella presenta una lista non esaustiva dei messaggi e codici di errore che possono apparire.
Effettuare queste verifiche e controlli prima di ricorrere all’aiuto di un tecnico specializzato GYS autorizzato.

Se I'utilizzatore deve aprire il suo prodotto, & obbligatorio staccare I'alimentazione scollegando la presa di corrente elettrica e
aspettare 2 minuti per sicurezza.

ici . L
CeelE Messaggi Soluzioni
errore
DIFETTO SOVRATENSIONE
001 " - . .
Verificare 'installazione elettrica
Fai controllare il tuo impianto elettrico da una persona autorizzata.
DIFETTO SOTTO-TENSIONE
002 o - ; -
Verificare l'installazione elettrica
Presenza di una corrente vagabonda. Verificare il cablaggio della
005 Difetto corrente di terra parte accessoria di saldatura (torcia, pinza di massa, porta-elettrodo,
ecc)
006 Difetto unita di raffreddamento L'unita di raffreddamento non viene piu rilevata. Verificare la connes-
Unita di raffreddamento non rilevata sione tra il generatore e I'unita di raffreddamento.
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007

008

009

010

011

012

015

019

020

024

Difetto di flusso
Circuito di raffreddamento tappato.

Difetto livello d’acqua
Verificare il livello d’acqua

UNITA DI RAFFREDDAMENTO
Protezione termica

GENERATORE
Protezione termica

Ventilatore
Difetto ventilatore

PULSANTE DI AVANZAMENTO
Un pulsante torcia & premuto

MOTORE
Impossibile raggiungere la velocita richiesta

Sovraccarica, Verificare le vostre regolazioni
Premere e rilasciare il pulsante torcia per can-
cellare

Problema di avviamento saldatura

Verificare i vostri parametri di saldatura
Premere e rilasciare il pulsante torcia per can-
cellare

Sovraccarica USB
Scollegare la vostra USB

Un’errore di sistema interno & stato prodotto.
Riavviare il prodotto

Errore al momento della calibratura
Memoria della macchina piena

Scheda %s non supportata
Err %d
Continuare lo stesso?

Impossibile scrivere sulla chiavetta USB

La chiavetta USB non sembra essere riconosciu-
ta. La visualizzazione del passo 5 della procedu-

ra di aggiornamento non appare sullo schermo
(vedere le istruzioni generali).

Verificare la continunita della circolazione del liquido di raffreddamen-
to della torcia.

Controllare il fusibile dell’'unita di raffreddamento.

Riempire il serbatoio dell’'unita di raffreddamento al massimo (liquido
di raffreddamento consigliato: rif. 062511)

Aspettare qualche minuto per il raffreddamento dell’unita di raffredda-
mento.

Fare attenzione a non superare il ciclo di lavoro raccomandato per la
corrente di saldatura utilizzata.

Assicurarsi che le entrate e le uscite d’aria non siano ostruite.

Aspettare qualche minuto per il raffreddamento del generatore.
Fare attenzione a non superare il ciclo di lavoro raccomandato per la
corrente di saldatura utilizzata.

Togliere I'alimentazione staccando la presa elettrica e verificare che la
ventola non sia bloccata.

Rimuovere la torcia e verificare se il messaggio compare ancora.
Verificare che I'interruttore «Scarico gas / Avanzamento filo» non sia
bloccato.

Verificare che il pulsante della torcia MIG/MAG non sia bloccato.

Verificare la regolazione delle pressioni dei rulli del trainafilo.
Verificare che il filo d’apporto non sia bloccato nella guaina della
torcia.

Verificare le regolazioni del generatore e l'installazione (filo d’apporto,
rulli, gas, torcia, ecc)
Se il problema persiste, fare 'aggiornamneto (attraverso Planet GYS).

Verificare le regolazioni del generatore e I'installazione (filo d’apporto,
rulli, gas, torcia, ecc)
Se il problema persiste, fare I'aggiornamneto (attraverso Planet GYS).

Cambiare la chiavetta USB.

Attendere e poi riaccendere il prodotto.

Se il problema persiste, fare I'aggiornamneto (attraverso Planet GYS)
Rifare una calibratura dei cavi di saldatura (Menu «Calibratura»)

Eliminare dei Job per liberare lo spazio di stoccaggio interno.

| dati della chiavetta USB sono danneggiati. Verificare i vostri dati

Liberare spazio nella chiavetta USB
Se il problema persiste, cambiare chiavetta USB.

1- Inserire la chiave USB nell’apposito slot.
2- Mettere il generatore sotto tensione.
3- Tenere premuta la rotella HMI per forzare 'aggiornamento.

Se un codice errore non epertoriato appare o nnel caso in cui il problema persista, contattare il vostro distributore.
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Ta instrukcja interfejsu uzytkownika (HMI) jest czescig kompletnej
dokumentaciji. Wraz z produktem dostarczana jest ogodlna instrukcja
obstugi. PrzeczytacC i przestrzegac¢ wskazowek zawartych w instrukcji
0golnej, zwlaszcza wskazowek dotyczgcych bezpieczenstwal

Stosowanie i eksploatacja tylko z nastepu-
jacymi produktami

WF 50 v

Wersja oprogramowania

W niniejszej instrukcji opisano nastepujace wersje oprogramowania:
1.0
Wersja oprogramowania interfejsu jest wyswietlana w menu ogolnym: System / Informacje




Sterowanie generatorem

Gtowny ekran zawiera wszystkie niezbedne informacje przed, podczas i po spawaniu.
Interfejs jest konfigurowalny z 2 trybami wyswietlania: Easy lub Expert.

MIG-MAG TIG
1 1
i v \/
2 —» 1506 : ‘-\‘ 2 —1500 ‘?‘

6.7
3 —>205mm 96A +1 0 12
+ Epaisseur 18.6v £ Longueur d'arc

4 » m2m Fe-M21 _:_n;_ < 13
o= | oo08mm-2T A
| —
S +—12

Ale 111
=

10

20, -

"\t Evanouisseur

—»100

I Courant de soudage

w

1 Proces spawania w toku 1 Proces spawania w toku

2 Nazwa uzytkownika / trasowanie 2 Nazwa uzytkownika / trasowanie

3 Biezace ustawienia 3 Biezace ustawienia
Menu ogélne (krétkie nacisniecie) Menu ogdlne (krétkie nacisniecie)

4 Regulacja przeptywu gazu (diugie BP1 4 Przedmuchiwanie gazem (Dtugie BP1
nacisnigcie) nacisnigcie)

5 Aktualne parametry procesu BP2 5 Aktualne parametry procesu BP2

6 Przycisk 1 (BP1) 6 Przycisk 1 (BP1)

7 Przycisk nr 2 (BP2) 7  Przycisk nr 2 (BP2)

: Pokretto nawigacyjne/ustawien : Pokretto nawigacyjne/ustawien

10 Przycisk nr 3 (BP3) 10 Przycisk nr 3 (BP3)

11 Przycisk nr 4 (BP4) 11 Przycisk nr 4 (BP4)

12 Ustawienia zaawansowane BP3 12 Ustawienia zaawansowane BP3

13 Dostep do JOB BP4 13 Dostep do JOB BP4
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Korzystanie z interfejsu maszyny

Sterowanie generatorem

Gloéwny ekran zawiera wszystkie niezbedne informacje przed, podczas i po spawaniu.
Interfejs jest konfigurowalny z 2 trybami wyswietlania: Easy lub Expert.

MMA

N

.. 190.

I Courant de soudage

200

‘-3(—

Proces spawania w toku

Nazwa uzytkownika / trasowanie

Biezace ustawienia

Menu ogolne

BP1

Wybér rodzaju elektrody

BP2

Przycisk 1 (BP1)

Przycisk nr 2 (BP2)

Pokretto nawigacyjne/ustawien

Przycisk nr 3 (BP3)

:go‘ooxloum-thA

Przycisk nr 4 (BP4)

-
N

Ustawienia zaawansowane

BP3

N
w

Dostep do JOB

BP4

ZLOBIENIE

500

.. 400,

I Courant de soudage

‘-3(—

Proces spawania w toku

Nazwa uzytkownika / trasowanie

Biezace ustawienia

BP1

Przycisk 1 (BP1)

Nieaktywny

1
2
3
4  Menu ogolne
5
6
7

—— Pokretlo nawigacyjne/ustawien

9 Nieaktywny

10 Nieaktywny




Menu ogodlne

Nawigacja pomiedzy poszczegdlnymi blokami odbywa sie za pomocg pokretet i przyciskéw.

Z ekranu gtdéwnego krotkie nacisniecie przycisku nr 1 daje dostep do menu ogélnego.
<> Nacisniecie przycisku nr 1 powoduje na krotko powrét do poprzedniego menu lub przejscie do ekranu gtéwnego.

vV Krétkie naciéniecie przycisku nr 4 potwierdza wybor.

Ogdine menu administratora

Metody

MIG-MAG GmawFcaw)

Potautomatyczne spawanie w atmosferze ochronnej

TIG cTaw)

Spawanie fukowe elektrodg nietopliwg w atmosferze ochronne;j

MMA (svaw)

Spawanie tukowe elektrodg otulong

Zlobienie

Ztobienie tukiem powietrznym w celu wykonania rowka w metalu
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Korzystanie z interfejsu maszyny

Ustawienia (uzytkownik)

Tryb wyswietlania
- Easy : zmniejszony wyswietlacz i funkcjonalnos$¢ (brak dostepu do cyklu spawania).
- Expert : kompletny wyswietlacz umozliwia regulacje czasu i trwania poszczegoélnych faz cyklu spawania.

Jezyk

Wybér jezyka interfejsu (francuski, angielski, niemiecki itp.).

Jednostki miary
Wybor wyswietlania systemu jednostek : International (SI) lub Imperial (USA).

Nazewnictwo materiatéw
Norma europejska (EN) lub norma amerykanska (AWS).

Jasnosc¢
Reguluje jasnos¢ ekranu interfejsu (ustawienie od 1 (ciemny wyglad) do 10 (bardzo jasny)).

Kod uzytkownika
Dostosuj kod dostepu uzytkownika, aby zablokowa¢ jego sesje (domysinie 0000).

Tolerancja | (prad)
Tolerancja ustawienia pradu :
OFF : ustawienie swobodne, ustawienie biezgce nie jest ograniczone.
+ OA : brak toleranciji, zaciskanie pradu.
+ 1A> + 50A : zakres ustawien, dla ktérych uzytkownik moze zmienia¢ swoj prad.

Tolerancja U (napiecie)
Tolerancja ustawienia napiecia :
OFF : swobodne ustawienie, ustawienie napigcia nie jest ograniczone.
+ 0.0V : brak toleranciji, zaciskanie napieciowe.
+ 0,1V> + 5,0V : zakres ustawien, dla ktérych uzytkownik moze zmienia¢ swdj prad.

Tolerancja 8 (predko$¢ drutu)
Tolerancja ustawienia predkosci drutu (m/min) :
OFF : ustawienie swobodne, ustawienie predkosci drutu nie jest ograniczone.
+ 0.0m/min : bez tolerancji, zacisk predkosci drutu.
1 0,1m/min> % 5,0m/min : zakres ustawien, dla ktorych uzytkownik moze zmienia¢ predkos$c¢ drutu.

System (Admin)

Nazwa urzgdzenia

Informacja o nazwie urzadzenia i mozliwosci jego personalizacji.

Zegar

Ustawienie czasu, daty i formatu (AM/PM).

Jednostka chtodzgca (tylko w przypadku generatora z jednostkg chtodzgca)
- OFF : jednostka chtodzgca jest wylgczona.
- ON : jednostka chfodzgca jest stale aktywna.
- AUTO : automatyczne zarzadzanie (aktywacja podczas spawania i dezaktywacja 10 minut po zakonczeniu spawa-
nia)

OPROZNIANIE B., : funkcja dedykowana do odmulania jednostki chtodzacej lub napetniania wigzek, zabez-
pieczenia sg wtedy zablokowane (patrz ogodlna instrukcja bezpiecznego oprézniania produktu).
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Walidacja
Walidacja urzadzen spawalniczych to dziatanie majgce na celu sprawdzenie dziatania wyrobu w stosunku do jego us-
tawien. Walizka kalibracyjna CALIWELD (opcja, nr kat. 060456) stuzy do wystawienia deklaracji walidacyjnej i sprawdze-
nia wartosci spawoéw.
Nacisnaé przycisk nr 3 (/), aby wskazaé najnowszg date wydania produktu.
Mozesz réwniez wskazac okres waznosci w miesigcach. Po uptywie kolejnej daty walidacji na ekranie pojawia sie komu-
nikat o koniecznosci ponownej walidacji produktu.

Informacja
Dane konfiguracyjne dla elementéw systemu produktu:
- Model
- Numer seryjny
- Nazwa urzadzenia
- Wersja oprogramowania

Wocisniecie przycisku nr 3 :
Eksport konfiguracji maszyny do klucza USB (niedotgczony)

Wydajnos¢
Dane dotyczgce uzytkowania produktu :
- Czas zaptonu
- Czas spawania

-itp

Reset
Resetuje ustawienia produktu:
- Czesciowe : warto$¢ domysina aktualnego procesu spawania.
- Ogotem : wszystkie dane konfiguracyjne urzadzenia zostang przywrécone do ustawien fabrycznych.

Blokada

Mozliwo$¢ zablokowania interfejsu produktu w celu zabezpieczenia prac w toku i zapobiegania niezamierzonym lub przypad-
kowym zmianom. W oknie biezgcych ustawien mozna jeszcze zmieni¢ tolerancje wybrane w menu Ustawienia (patrz poprze-
dnia strona). Wszystkie inne funkcje sg niedostepne.

Aby odblokowa¢ interfejs, nacisnij przycisk #1 i wprowadz 4-cyfrowy kod uzytkownika (domysinie 0000).
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Korzystanie z interfejsu maszyny

Uzytkownicy

Tryb uzytkownika pozwala na udostepnienie produktu wielu uzytkownikom. Przy pierwszym uruchomieniu maszyna jest
w trybie administratora. Administrator moze tworzy¢ uzytkownikéw. Kazdy uzytkownik ma swojg wtasng konfiguracje
(tryb, ustawienie, proces, JOBs ... ) i nie moze by¢ ona modyfikowana przez innego uzytkownika. Kazdy uzytkownik
potrzebuje osobistego 4-cyfrowego kodu, aby zalogowac¢ sie do zrédta pradu.

» Administrator ma dostep do catego menu ogdinego.

+ Uzytkownik ma dostep do uproszczonego interfejsu. Nie posiada praw do usuwania (Sledzenie, Zadania, Profile uzyt-
kownikow, itp.)

Interfejs konfiguracyjny uzytkownika (tylko administrator).

W lewej czesci ekranu znajduje sig lista uzytkownikéw. Administrator moze posortowaé tych uzytkownikéow wedtug nazwy
lub daty, naciskajgc krétko przycisk nr 2. Dtugie nacisniecie tego przycisku powoduje usuniecie aktywnego uzytkownika
(konta Administratora nie mozna usungg).

W prawej czesci ekranu wyswietlane sg szczegoty wszystkich wczesniej utworzonych uzytkownikow z nastepujacymi
informacjami: Avatar, Nazwa, Numer zespotu i Tolerancja (%).

Tworzenie profilu uzytkownika
Nacisnij przycisk nr 3 (@"'), aby utworzy¢ uzytkownika.
- Uzytkownik : Dostosuj nazwe uzytkownika, naciskajgc przycisk nr 3 (/).
- Avatar : Wybor koloru awatara uzytkownika
- Zespot : Przypisanie numeru zespotu (10 max)
- Kod uzytkownika : osobisty kod dostepu (Domysinie 0000)
- Tolerancja ustawienia pradu | :
OFF : ustawienie swobodne, ustawienie biezgce nie jest ograniczone.
+ 0.0A : brak tolerancji, zaciskanie prgdu (niezalecane).
+ 0.A> + 50A : zakres ustawien, dla ktérych uzytkownik moze zmienia¢ swoj prad.
- Tolerancja dla ustawienia napigcia U :
OFF : swobodne ustawienie, ustawienie napigcia nie jest ograniczone.
1 0.0V : brak toleranciji, zaciskanie na site (niezalecane).
+ 0,1V> % 5,0V : zakres ustawien, dla ktérych uzytkownik moze zmienia¢ swdj prad.
- Tolerancja ustawienia predkosci drutu (m/min) :
OFF : ustawienie swobodne, ustawienie predkosci drutu nie jest ograniczone.
1 0.0m/min : bez tolerancji, zacisk szybkosciowy z drutu (niezalecany).
+ 0,1m/min > + 5,0m/min : zakres ustawien, dla ktérych uzytkownik moze zmienia¢ predkos¢ drutu.

Dla uzytkownika «Admin» modyfikacja nazwy administratora i awatara nie jest mozliwa.

Edytowanie profilu uzytkownika
Wybierz uzytkownika z lewej strony ekranu i naci$nij przycisk nr 4 (/).

Wybdr uzytkownika

Jesli jest utworzony jeden lub wiecej uzytkownikdw, blok uzytkownika wyswietla wszystkich uzytkownikow maszyny.
Wybierz wybranego uzytkownika i nacisnij przycisk nr 4 (\/), aby potwierdzi¢. Wymagane jest podanie kodu odblo-
kowujgcego.

Funkcja «Close» blokuje maszyne do wyboru przez uzytkownika, zadne inne ustawienia nie sg dostepne. To wskaza-
nie jest identyczne, gdy maszyna jest wigczona (przetgcznik STOP -> START).

Wyswietlacz uzytkownika

W lewej gornej czesci ekranu wyswietlany jest awatar i nazwa aktywnego uzytkownika.

Kod odblokowujgcy

Kazdy profil uzytkownika jest chroniony osobistym 4-cyfrowym kodem. W przypadku braku dostosowania ten domys$iny
kod to 0000. Po 3 btednych wpisach kodu osobistego interfejs zostaje zablokowany i prosi o podanie kodu odblokowu-
jacego. Kod ten, ztozony z 6 cyfr i niemodyfikowalny, to : 314159.
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Trasowanie

Ten interfejs zarzgdzania spawaniem umozliwia Sledzenie/rejestrowanie wszystkich etapdw operacji spawania, stopka po
stopce, podczas produkcji przemystowej. To jakosciowe podejscie zapewnia poprodukcyjng jako$¢ spawania, umozliwiajgc
analize, ocene, raportowanie i dokumentacje zarejestrowanych parametrow spawania. Funkcja ta pozwala na doktadne i
szybkie zbieranie i przechowywanie danych wymaganych przez norme EN ISO 3834. Dane mozna odzyskac¢, eksportujgc
je do pamieci USB.

1- Start - Tworzenie mozliwosci sledzenia

« Spersonalizowaé nazwe miejsca pracy, naciskajac przycisk nr 3 (/).

» Odstep czasowy miedzy probkami :

- Hold : Brak rejestracji wartosci pradu/napiecia (Srednia na przewodzie) podczas spawania.

- 250 ms, 500 ms, itd. : Rejestracia wartosci pradu/napiecia (Srednia z przewodu) co «X»

milisekund lub sekund podczas spawania.

* Opcje - OFF : proste trasowanie

* Opcje - ON : petne trasowanie (@ : opcje sg wyjasniane poprzez animacje na ekranie).
Licznik przejs¢ (ON/OFF)
Licznik spoin (ON/OFF)
Temperatura (ON/OFF) : Temperatura przedmiotu obrabianego na poczatku spoiny.
Dtugos¢ (ON/OFF) : Dtugos¢ spoiny (jednostki miary sg wyswietlane zgodnie z wyborem dokonanym w Ustawie-
niach/Jednostki miary).
Variable(s) : umozliwia dodanie dodatkowych spersonalizowanych informacji (waga, adnotacje, predkos$c¢ drutu itp.)

Wcisng¢ przycisk nr 4, aby rozpocza¢ sledzenie.

Wyswietlanie trasowania

W lewej gornej czesci ekranu wyswietlana jest nazwa zadania i numer przewodu (numer przewodu jest automatycznie
zwigkszany i nie mozna go zmienic).

Identyfikacja - Opcje ON

Na koncu kazdego przewodu pojawia sie okno identyfikacyjne: Numer przejscia, numer spoiny, temperatura przedmiotu
obrabianego i/lub dtugos¢ spoiny.

Walidacja

Walidacje mozna przeprowadzi¢ na HMI lub poprzez nacisnigcie spustu palnika.

Stop - Zatrzymaj trasowanie
Aby zatrzymac sledzenie podczas etapu spawania, uzytkownik musi wréci¢ do bloku Trasowanie i wybra¢ «Stop».

Eksport

Odzyskiwanie tych informacji odbywa sie poprzez eksport danych do pamieci USB.

Dane .CSV mogg by¢ przetwarzane za pomocg programu arkusza kalkulacyjnego (Microsoft Excel®, Calc OpenOffice®
itp.).

Nazwa pliku jest powigzana z nazwg urzgdzenia i numerem seryjnym.

2- Start - Zarzgdzanie trasowaniem
Po lewej stronie ekranu znajduje sie lista wczesniej utworzonych miejsc pracy.
Krotkie nacisniecie przycisku n°1 umozliwia powr6t do poprzedniego menu.
Krétkie nacisniecie przycisku n°2 pozwala na sortowanie tych miejsc pracy wedtug nazwy lub daty.
Dtugie nacisniecie przycisku nr 2 (@) powoduje usuniecie aktywnego zlecenia lub wszystkich zlecen.

W prawej czesci ekranu wyswietlane sg szczegoly wszystkich wczesniej utworzonych uzytkownikéw z nastepujgcymi
informacjami: Interwat prébkowania, Liczba spoin itp.

Dtugie nacisniecie przycisku nr 4 (REC) powoduje zatadowanie aktywnego zlecenia.

Krétkie nacisniecie przycisku nr 3 (%3 powoduje powstanie nowego trasowania.
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Korzystanie z interfejsu maszyny

Przenosnos¢ (Administrator)

Import Config.

tadowanie konfiguracji maszyny z pamieci USB (katalog : Removable disk\Portability\Config) do urzgdzenia. Dtugie
nacisniecie przycisku nr 1 (@) powoduje usuniecie konfiguracji z pamieci USB.

Export Config.

Eksportowanie konfiguracji maszyny do pamieci USB (katalog : Removable disc\Portability\Config).

Import Job

Importuj Jobs zgodnie z procedurami obecnymi w katalogu Removable Disk\Portability w kluczu USB do maszyny.

Export Job

Eksportowanie zadan z maszyny do pamieci USB zgodnie z procedurami (katalog : Disque amovible\PORTABI-
LITY\JOB)
Nalezy pamietac, ze stare zadania w pamieci USB mogg zostac usuniete.

Aby zapobiec utracie danych podczas importu lub eksportu danych, nie nalezy wyjmowac¢ pamieci USB ani wylgczaé
urzgdzenia. Nazwa pliku jest powigzana z nazwg urzgdzenia i numerem seryjnym.
Pamiec USB nie jest dotgczona do zestawu.

Kalibracja (Admin)

Calib. Kable
Funkcja dedykowana do kalibracji akcesoriéw spawalniczych takich jak palnik MIG, kabel + uchwyt elektrody oraz
kabel + zacisk uziemienia. Celem kalibracji jest kompensacja zmian w dtugosci akcesoriéw w celu dostosowania
wyswietlanego pomiaru napiecia. Procedura po uruchomieniu jest wyjasniana za pomocg animac;ji na ekranie.

Wazne: Kalibracje kabla nalezy powtarza¢ za kazdym razem, gdy zmieniany jest palnik, uprzaz lub kabel masy, aby
zapewni¢ optymalne spawanie.

Kontrola przeptywu gazu (MIG-MAG)

Na ekranie gtéwnym dtugie nacisniecie przycisku n°1 pozwala na regulacje natezenia przeptywu gazu na
manometrze bez odwijania przewodu zasilajgcego. Procedura po uruchomieniu jest wyjasniana za po-
mocg animacji na ekranie. Przeptyw gazu powinien by¢ okresowo sprawdzany, aby zapewni¢ optymalne
spawanie.

Przedmuchiwanie gazem (TIG)

Obecnos¢ tlenu w palniku moze prowadzi¢ do pogorszenia wiasciwosci mechanicznych i moze powo-
.)) dowac spadek odpornosci na korozje. Aby oczysci¢ palnik z gazu, nalezy nacisngc i przytrzymac przy-
cisk nr 1 i postepowac zgodnie z procedurg wyswietlang na ekranie.

»))
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tadowanie drutu (MIG-MAG)

Aby odwija¢ drut w palniku MIG/MAG bez zuzywania gazu, nalezy postepowac zgodnie z ponizszg
procedura:
1- Przytrzymaj spust w dét w pozycji bez spawania.

2- Gdy na ekranie pojawi sie procedura, mozesz zwolni¢ spust.
3- Drut zaczyna sie odwija¢. Domysinie 3m dziata z predkoscig 5m/min. Wartosci te mozna zmienia¢ za
pomocg pokretta.
Jesli chcesz wyjs¢ z animaciji bez czekania na zakonczenie podawania drutu, nacisnij krétko spust.

Przechowywanie i przywolywanie zadan
Dostep poprzez ikone «JOB» na ekranie gtbwnym.

Biezgce ustawienia sg zapisywane automatycznie i odtwarzane przy uruchomieniu urzadzenia.

Oprécz biezacych ustawien istnieje mozliwos¢ zapisania i odtworzenia tak zwanych konfiguracji ,zadan”.
Na proces MIG/MAG przypada 200 JOBS, a na proces TIG i MMA 100. Przechowywanie odbywa sie na podstawie aktualnych
parametréw procesu i biezacych ustawien.

Job

Ten tryb JOB umozliwia tworzenie, zapisywanie, przywotywanie i usuwanie JOB.

1- Zapisz jako - Tworzenie zadania
Dostosuj nazwe zadania. Potwierdzi¢ przyciskiem nr 4 (\/) .

Wyswietlanie aktualnego zadania
W prawej dolnej czesci ekranu wy$wietlany jest numer zadania.

Zatrzymanie biezgcego zadania
Aby zamkna¢ biezgce zlecenie, uzytkownik musi wroci¢ do menu JOB i wybra¢ «Zamknij».

2- Otwarte - Zarzgdzanie zadaniami
W lewej czesci ekranu znajduje sie¢ lista wczesniej utworzonych miejsc pracy.
Krétkie nacisniecie przycisku n°1 umozliwia powrét do poprzedniego menu.
Krotkie nacisniecie przycisku nr 2 umozliwia sortowanie tych zadan wedtug nazwy lub daty.
Dtugie nacisniecie przycisku nr 2 (@) pozwala usung¢ aktywne zadanie lub wszystkie zadania.

Po prawej stronie ekranu mozna zobaczy¢ szczegdty wszystkich wczesniej utworzonych Jobs z nastepujgcymi infor-
macjami: Srednica drutu, grubo$é, napiecie itp.

Krotkie nacisniecie przycisku nr 3 (€3) umozliwia przypisanie aktywnego zadania innym uzytkownikom lub tylko adminis-
tratorowi.

Krotkie nacisniecie przycisku nr 4 (\/) powoduje zatadowanie aktywnego zlecenia.
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Korzystanie z interfejsu maszyny

QuickLoad - Odzyskaj JOB na spuscie, gdy nie spawa.
QuickLoad jest trybem wycofania zadania niespawalniczego i jest mozliwy tylko w procesach MIG-MAG i TIG.
Z listy wczesniej utworzonych miejsc pracy, przywotanie JOB odbywa sie poprzez krotkie nacisnigcie spustu. Obstu-
giwane sg wszystkie tryby wyzwalania i spawania.

1- Nowy - Tworzenie QuickLoad
» Dostosuj nazwe QuickLoad, naciskajac przycisk nr 3 (/).
» Wybierz liczbe zadan do przywotania, pomigdzy 2 a 20.
» Wybierz czuto$¢ wyzwalania: wolno, normalnie lub szybko
» Wybér Job, ktére nalezy przywota¢ (maksymalnie 20)

Nacisnaé przycisk nr 4, aby potwierdzi¢ (\/) utworzenie QuickLoad.

Wyswietlanie biezgcego QuickLoad
W prawej dolnej czesci ekranu wyswietlany jest numer QuickLoad.

Zatrzymanie QuickLoad w toku
Aby zamkna¢ biezgce QuickLoad, uzytkownik musi wréci¢ do menu Job/QuickLoad i wybraé «Close».

2- Otworz - zarzagdzanie QuickLoad
W lewej czesci ekranu znajduje sie lista wczesniej utworzonych QuickLoads.
Krétkie nacisniecie przycisku n°1 umozliwia powrét do poprzedniego menu.
Krotkie nacisniecie przycisku nr 2 umozliwia sortowanie tych QuickLoads wedtug nazwy lub daty.
Dtugie nacisniecie przycisku nr 2 (@) kasuje aktywny QuickLoad lub wszystkie QuickLoady.
Krotkie nacisniecie przycisku nr 3 (/) umozliwia zmiane wybranego QuickLoad.

Po prawej stronie ekranu mozesz zobaczy¢ szczegoty wszystkich wczesniej utworzonych QuickLoads.
Krétkie nacisniecie przycisku nr 3 (%Jr) powoduje powstanie nowego trasowania.

Krotkie nacisniecie przycisku nr 3 (/) umozliwia zmiane aktywnego QuickLoad.

Krotkie nacisniecie przycisku nr 4 (\/ ) powoduje zatadowanie aktywnego QuickLoad’a.

Kody btedéw

Ponizsza tabela przedstawia niewyczerpujaca liste komunikatéow i kodow bledow, ktére moga sie pojawic.
Wykonac¢ te sprawdzenia i kontrole przed wezwaniem autoryzowanego technika GYS.

W przypadku koniecznosci otwarcia produktu przez uzytkownika nalezy obowigzkowo odcigé zasilanie poprzez wyjecie wtyczki
elektrycznej i odczekac¢ 2 minuty dla bezpieczenstwa.

Kody

blad Wiadomosci Rozwigzania
USTERKA PRZEPIECIOWA
001 . )
Sprawdz instalacje elektryczng o . . . o
Zle¢ sprawdzenie instalacji elektrycznej osobie upowaznione;.
USTERKA PODNAPIECIOWA
002 L )
Sprawdz instalacje elektryczng
005 Usterka pradu uziemienia Qpecnosc prgdu bladzacggo. Sprawd.zm.okellblowanle czesci akgeso-
riow spawalniczych (palnik, zacisk uziemienia, uchwyt elektrody itp.)
USTERKA JEDNOSTKI CHLODZACEJ Jednostka chtodzgca nie jest juz wykrywana. Sprawdz potgczenie
006 ) ) : ) .
Nie wykryto chiodnicy miedzy jednostkg chtodzacg a zrédtem pradu.
007 BLAD PRZEPLYWU Sprawdzi¢ ciggtos¢ przeptywu ptynu chtodzgcego palnika.
Zatkany ukfad chtodzenia Sprawdz bezpiecznik urzagdzenia chtodzacego.
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008

009

010

011

012

015

019

020

024

BtAD POZIOMU WODY
Sprawdz poziom wody

UKELAD CHLODZACY
Zabezpieczenie termiczne

ZRODLO PRADU
Zabezpieczenie termiczne

Wentylator
Btad wentylatora

SPUST
Pociagnieto za spust

SILNIK
Brak mozliwosci osiggniecia wymaganej predkos-
ci obrotowe;j

Przecigzenie, prosze sprawdzi¢ swoje ustawienia
Nacisnij i zwolnij spust, aby wymazac¢

Problem z rozpoczegciem spawania
Prosze sprawdzi¢ parametry spawania
Nacisnij i zwolnij spust, aby wymazaé

Przecigzenie USB
Odtgczanie USB

Wystagpit wewnetrzny btad systemu.
Prosze zrestartowac¢ produkt

Btad kalibraciji
Wiecej miejsca w pamieci urzgdzenia

Plik %s nie jest obstugiwany
Err %d
Kontynuowa¢ mimo wszystko ?

Nie mozna zapisa¢ w pamieci USB

Wydaje sig, ze pamie¢ USB nie jest
rozpoznawana. Na ekranie nie pojawia sie
wskazanie kroku 5 procedury aktualizacji (patrz
instrukcje ogdine).

Napetnij zbiornik chtodnicy do petna (zalecany ptyn chtodzacy : nr kat.

062511)

Odczekaj kilka minut, az urzadzenie chtodzgce ostygnie.

Upewnij sie, ze nie zostat przekroczony zalecany cykl pracy dla sto-
sowanego pradu spawania.

Upewnij sie, ze wloty i wyloty powietrza nie sg zatkane.

Odczekaj kilka minut, az zrédto pradu ostygnie.
Upewnij sie, Zze nie zostat przekroczony zalecany cykl pracy dla sto-
sowanego pradu spawania.

Wylaczy¢ zasilanie przez wyjecie wtyczki i sprawdzi¢, czy wentylator
nie jest zablokowany.

Odpig¢ uchwyt i sprawdzi¢, czy komunikat jest nadal aktualny.
Sprawdzi¢, czy przetgcznik «Gas purge / Wire feed» nie jest zabloko-
wany.

Sprawdz, czy spust palnika MIG/MAG nie jest zablokowany.

Sprawdzi¢ ustawienia nacisku rolek bgbna silnika.

Sprawdz, czy przewdd wypetniajacy nie jest zablokowany w ostonie
palnika.

Sprawdz ustawienia zrodta pradu i instalacje (drut wypetniajacy, rolki,
gaz, palnik itp.)

Jesli problem nadal wystepuje, wykonaj aktualizacje (poprzez Planet
GYS).

Sprawdz ustawienia zrddta pradu i instalacje (drut wypetniajacy, rolki,
gaz, palnik itp.)

Jesli problem nadal wystepuje, wykonaj aktualizacje (poprzez Planet
GYS).

Zmien pamie¢ USB.

Wytgczy¢ i ponownie wigczy¢ produkt.
Jesli problem nadal wystepuje, dokonaj aktualizacji (Via Planet GYS)
Ponowna kalibracja kabli spawalniczych (menu «Kalibracja»)

Usun zadania, aby zwolni¢ miejsce w pamieci wewnetrzne;j.

Dane w pamieci USB sg uszkodzone. Sprawdz swoje dane.

Zwolnij miejsce w pamigci USB.
Jesli problem nadal wystepuje, zmien pamie¢ USB.

1- W6z klucz USB do jego gniazda.
2- Wigcz generator.
3- Nacisnij i przytrzymaj pokretto HMI, aby wymusi¢ aktualizacje.

Jesli pojawi sie kod btedu niewymieniony na liscie lub problemy, nie ustgpia, skontaktuj sie z dystrybutorem.
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Tato pfiruCka rozhrani (HMI ) je soucCasti kompletni dokumentace.
K vyrobku je pfilozen obecny navod. PrecCtéte si pokyny v obecné
prirucce a dodrzujte je, zejména bezpecnostni pokyny!

Pouziti a provoz pouze s nasledujicimi
vyrobky

WF 50 v

Verze softwaru

Tato pfiru¢ka popisuje nasledujici verze softwaru:
1.0
Verze softwaru rozhrani se zobrazuje v obecném menu: Systém / Informace




Ovladani zdroje

Hlavni obrazovka obsahuje vSechny potfebné informace pfed, béhem a po svafovani.
Rozhrani je konfigurovatelné se 2 rezimy zobrazeni: Easy nebo Expert.

MIG-MAG WIG
1 1
| \J
2 —» 1506 "‘\‘ | 2 —=i500 ‘7-‘

2 5 6.7
3 — > cdmn 96A

+ Epaisseur 18.6v

—»100

I Courant de soudage

20, -

"\t Evanouisseur

w

+1 0 12
£ Longueur d'arc

04 |:| 0

T Fe - M21
4 _:':‘ gosmm-21 | 7 —z— L én* 13

1 Probihajici svafovani proces 1 Probihajici svafovani proces

2 Jméno uzivatele / sledovatelnost 2 Jméno uzivatele / sledovatelnost

3  Aktudlni nastaveni 3  Aktudlni nastaveni

4 Obecna nabidka (kratké stisknuti) BP1 4 Obecna nabidka (kratké stisknuti) BP1
Regulace pratoku plynu (dlouhy stisk) Plynové c&isténi (dlouhé stisknuti)

5 Aktudlni parametry procesu BP2 5 Aktudlni parametry procesu BP2

6 Tlacitko 1 (BP1) 6 Tlacitko 1 (BP1)

7  Tlagitko 2 (BP2) 7 Tlacitko 2 (BP2)

2 Navigacni/nastavovaci kolecka : Navigac¢ni/nastavovaci kolecka

10 Tlacitko €. 3 (BP3) 10 Tlacitko €. 3 (BP3)

11 Tlagitko €. 4 (BP4) 11 Tladitko €. 4 (BP4)

12 RozSifena nastaveni BP3 12 RozSifena nastaveni BP3

13 Pfistup do JOB BP4 13 Pfistup do JOB BP4
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Pouziti rozhrani stroje

Ovladani zdroje

Hlavni obrazovka obsahuje vSechny potfebné informace pfed, béhem a po svarovani.
Rozhrani je konfigurovatelné se 2 rezimy zobrazeni: Easy nebo Expert.

MMA DRAZKOVANI

N
N

.. 190. . 400,

I Courant de soudage I Courant de soudage

A A
» h
1 Probihajici svafovani proces 1 Probihajici svafovani proces
2 Jméno uzivatele / sledovatelnost 2 Jméno uzivatele / sledovatelnost
3 Aktudlni nastaveni 3  Aktudlni nastaveni
4  Obecné menu BP1 4  Obecné menu BP1
5 \Volba typu elektrody BP2 5 Tlagitko 1 (BP1)
6 Tlacitko 1 (BP1) 6 Neaktivni
7 Tlagitko 2 (BP2) 7 )
—— Navigacni/nastavovaci kolecka
L Navigaéni/nastavovaci kolecka 8 T
9 9 Neaktivni
10 Tlacitko €. 3 (BP3) 10 Neaktivni
11 Tlagitko €. 4 (BP4)
12 RozSifena nastaveni BP3
13 Pfistup do JOB BP4
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Obecné menu

Pohyb mezi jednotlivymi bloky se provadi pomoci kole€ek a tlagitek.

Z hlavni obrazovky se kratkym stisknutim tlacitka €. 1 dostanete do obecné nabidky.
€ Stisknutim tlagitka ¢. 1 se kratce vratite do pfedchozi nabidky nebo prejdete na hlavni obrazovku.

v Volbu potvrdite kratkym stisknutim tlacitka ¢. 4.

Obecna nabidka spravce

Rezimy

MIG-MAG GmawFcaw)

Poloautomatické svarovani v ochranné atmosfére

TIG cTaw)

Obloukové svarovani netavici se elektrodou v ochranné atmosfére

MMA (svaw)

Obloukové svarovani obalenou elektrodou

Drazkovani

Vzduchové drazkovani pro vytvoreni drazky v kovu
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PouZiti rozhrani stroje

Nastaveni (uzivatel)

Rezim zobrazeni
- Easy: omezené zobrazeni a funkce (chybi pfistup ke svafovacimu cyklu).
- Expert: kompletni displej umozriuje nastavit ¢as a trvani jednotlivych fazi svafovaciho cyklu.

Jazyk

Vybér jazyka rozhrani (francouzstina, anglictina, némcina atd.).

Jednotky méreni
Volba zobrazeni systému jednotek : International (SI) nebo Imperial (USA).

Pojmenovani materiall
Evropska norma (EN) nebo americka norma (AWS).

Svitivost
Upravuje jas obrazovky rozhrani (nastaveni od 1 (tmavy vzhled) do 10 (velmi jasny)).

Kod uzivatele
Prizpusobte pfistupovy kéd uzivatele pro uzaméeni relace uzivatele (vychozi 0000).

Tolerance | (proud)
Tolerance nastaveni proudu:
OFF: volné nastaveni, nastaveni proudu neni omezeno.
+ OA : bez tolerance, upinani proudu.
+ 1A> £ 50A : rozsah nastaveni, pro ktery mizZe uZivatel ménit proud.

Tolerance U (napéti)
Tolerance nastaveni napéti :
OFF: voIné nastaveni, nastaveni napéti neni omezeno.
1 0.0V : bez tolerance, upinani napéti.
+ 0,1 V> £ 5,0 V: rozsah nastaveni, pro ktery mlze uZivatel ménit napéti.

Tolerance -8 (rychlost dratu)
Tolerance nastaveni rychlosti dratu (m/min) :
OFF: volné nastaveni, nastaveni rychlosti dratu neni omezeno.
+ 0,0 m/min : bez tolerance, upinani rychlosti dratu.
+ 0,1 m/min> £ 5,0 m/min : rozsah nastaveni, pro ktery mGze uzivatel ménit rychlost dratu.

Systém (Sprévce)

Nazev zarizeni

Informace o nazvu zafizeni a moznosti jeho personalizace.

Hodiny

Nastaveni ¢asu, data a formatu (AM/PM).

Chladici jed notka (pouze pro zdroj s chladici jednotkou)
- OFF: chladici jednotka je deaktivovana.
- ON : chladici jednotka je trvale aktivni.
- AUTO : automaticke Fizeni (aktivace béhem svafovani a deaktivace 10 minut po skoneni svafovani)

CISTENI mul,: funkce uréené k &isténi chladici jednotky nebo pinéni svazki, jsou ochrany zablokovany (viz
obecné pokyny pro bezpecné &isténi vyrobku).
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Validace
Validace svareciho zafizeni je €innost, pfi niz se ovéfuje vykonnost vyrobku v porovnani s jeho nastavenim. Kalibraéni
pouzdro CALIWELD (volitelné pfisluSenstvi, viz. 060456) se pouziva k vydani ovéfovaciho pfikazu a ke kontrole hodnot
svarovani.
Stisknéte tlagitko &. 3 (/) pro uvedeni data posledni validace produktu.
Muzete také uvést dobu platnosti v mésicich. Po uplynuti data pfisti validace se na obrazovce zobrazi zprava, abyste
produkt znovu validovali.

Informace
Konfiguraéni udaje pro systémové soucasti produktu:
- Model
- Sériové cislo
- Nazev zafizeni
- Verze softwaru

Stisknutim tlagitka ¢. 3 :
é: Export konfigurace stroje na USB disk (neni soucasti dodavky)

Produktivita
Udaje o pouziti vyrobku :
- Doba zapnuti
- Doba svarovani
- atd

Reset
Obnovi nastaveni produktu:
- Castedné : vychozi hodnota aktuélniho svafovaciho procesu.
- Celkové : vSechna konfiguracni data zafizeni budou obnovena na tovarni nastaveni.

Zamknuti

Moznost uzamknout rozhrani produktu, aby se zabezpecila probihajici prace a zabranilo se neimysinym nebo nahodnym
zmeénam. Aktualni okno nastaveni Ize je$té upravit pomoci toleranci vybranych v menu Nastaveni (viz pfedchozi strana).
VSechny ostatni funkce jsou nepfistupné.

Chcete-li rozhrani odemknout, stisknéte tlacitko €. 1 a zadejte Ctyfmistny uzivatelsky kod (vychozi 0000).
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PouZiti rozhrani stroje

Uzivatelé

Uzivatelsky rezim umoziiuje sdileni produktu vice uzivateli. Pfi prvnim spusténi je pocita v rezimu Admin (spravce).
Spravce mulze vytvaret uzivatele. Kazdy uzivatel ma svou vlastni konfiguraci (rezim, nastaveni, proces, JOBy ... ), kterou
nemuze jiny uzivatel zménit. Kazdy uzivatel potfebuje k pfihlaSeni do generatoru osobni Ctyfmistny kéd.

» Spravce ma pfistup k celé obecné menu.

 Uzivatel ma pristup ke zjednoduSenému rozhrani. Nema prava na mazani (dohledatelnost, ulohy, uzivatelské profily
atd.)

Konfiguraéni rozhrani uzivatell (pouze pro spravce).
V levé Casti obrazovky je seznam uzivatel(. Spravce miize tyto uzivatele sefadit podle jména nebo podle data kratkym
stisknutim tlacitka €. 2. Dlouhym stisknutim tohoto tladitka odstranite aktivni uzivatele (UCet spravce nelze odstranit).

V pravé €asti obrazovky se zobrazi podrobnosti o vSech dfive vytvofenych uzivatelich s nasledujicimi informacemi: Ava-
tar, Jméno, Cislo tymu a Tolerance (%).

Vytvoreni profilu uzZivatele
Stisknéte tlacitko &. 3 (€¥") vytvofit uZivatele.
- Uzivatel : Stisknutim tlagitka &. 3 (/) pfizptsobte jméno uZivatele.
- Avatar : Vybér barvy avataru uzivatele
- Tym : Pfidéleni Cisla tymu (max. 10)
- Kéd uzivatele : osobni pfistupovy kod (vychozi 0000)
- Tolerance nastaveni proudu | :
OFF: voIné nastaveni, nastaveni proudu neni omezeno.
+ 0.0A : bez tolerance, proudové upinani (nedoporucuje se).
+ 0.A> + 50A : rozsah nastaveni, pro ktery maze uzivatel ménit proud.
- Tolerance pro nastaveni napéti U :
OFF: volné nastaveni, nastaveni napéti neni omezeno.
+ 0.0V : bez tolerance, upinani v tahu (nedoporucuje se).
+ 0,1 V> £ 5,0 V: rozsah nastaveni, pro ktery maze uzivatel ménit napéti.
- Tolerance nastaveni rychlosti dratu (m/min) :
OFF: voIné nastaveni, nastaveni rychlosti dratu neni omezeno.
+ 0,0 m/min : bez tolerance, rychlosvorka dratu (nedoporucuje se).
1+ 0.1m/min > + 5.0m/min : rozsah nastaveni, pro ktery mlze uzivatel ménit rychlost dratu.

U uzivatele «Spravce» neni mozné upravit jméno a avatar spravce.

Uprava profilu uzivatele
Vyberte uZivatele v levé &asti obrazovky a stisknéte tlagitko &. 4 (/).

Volba uZivatele

Pokud je vytvorfen jeden (nebo vice) uzivateld, blok uzivatel( zobrazi vSechny uzivatele stroje.

Vyberte vybraného uzivatele a stisknéte tlagitko tlacitko €. 4 (\/ ) potvrdit. Je vyzadovan odblokovaci kéd.

Funkce «Zavfit» uzamkne stroj podle volby uzivatele, Zadna dalSi nastaveni nejsou pfistupna. Toto zobrazeni je ste-
jné, kdyz je stroj zapnuty (spina& STOP -> START).

Uzivatelsky displej

V levé horni ¢asti obrazovky se zobrazuje avatar a jméno aktivniho uzivatele.

Odemykaci kod
Kazdy uzivatelsky profil je chranén osobnim ¢étyfmistnym kédem. Pfi absenci pfizplisobeni je tento vychozi kéd 0000. Po
tfech chybnych zadanich osobniho kédu se rozhrani zablokuje a pozada o odblokovaci kod. Tento Sestimistny kod, ktery
nelze ménit, je : 314159.



Traceability

Toto rozhrani pro spravu svafovani umoznuje sledovat/zaznamenavat vSechny faze svarovaci operace, svar po svaru,
bé&hem pramyslové vyroby. Tento kvalitativni pFistup zajiStuje post-produkéni kvalitu svafovani umoznujici analyzu, vyhodno-
ceni, reporting a dokumentaci zaznamenanych parametr svarovani. Tato funkce umoznuje pfesné a rychlé shromazdovani
a ukladani pozadovanych udaju v ramci normy EN ISO 3834. Obnoveni téchto dat je mozné pomoci exportu na USB kli¢.

1 - Start - Vytvoreni sledovatelnosti
« Stisknutim tlagitka &. 3 (/) personalizujte nazev JOBu.
* Interval odbéru vzorkU :
- Hold : Zadné zaznamenavani hodnot proudu/napéti (priimér na $filife) bé&hem svarovani.
- 250 ms, 500 ms atd. : Zaznam hodnot proudu/napéti (primér na Sidfe) kazdych «X»
milisekund nebo sekund béhem svarovani.
* Moznosti - OFF : jednoducha sledovatelnost
* Moznosti - ON : UplIna sledovatelnost ((D : moznosti jsou vysvétleny pomoci animace na obrazovce).
Pocitadlo prachod(i (ON/OFF)
Pocitadlo svarti (ON/OFF)
Teplota (ON/OFF) : Teplota obrobku na za¢atku svaru.
Délka (ON/OFF) : Délka $nary (mérné jednotky se zobrazuji podle volby provedené v nabidce Nastaveni/mérné
jednotky).
Proménna(é) : umozniuje pfidat dalSi personalizované informace (hmotnost, poznamky, rychlost dratu atd.)

Stisknutim tlacitka €. 4 spustite sledovani.

Zobrazeni sledovatelnosti
V levé horni ¢asti obrazovky se zobrazi nazev ulohy a Cislo $fidry (Cislo $nury se automaticky zvySuje a nelze je zménit).

Identifikace - Moznosti ON
Na konci kazdé $filiry se zobrazi identifikaéni okno: Cislo priichodu, &islo svaru, teplota obrobku a/nebo délka svatence.

Validace
Validaci Ize provést na HMI nebo stisknutim spousté horaku.

Stop - Zastaveni sledovatelnosti

Pokud chce uzivatel zastavit sledovatelnost béhem kroku svarovani, musi se vratit do bloku Sledovatelnost a vybrat

moznost «Zastavit».

Exportovat
Tyto informace ziskate exportem dat na USB kili¢.
Data .CSV lIze otevfit pomoci tabulkového procesoru (Microsoft Excel®, Calc OpenOffice® atd.).
Nazev souboru je spojen s nazvem stroje a sériovym cislem.

2 - Start - Sprava sledovatelnosti
V levé Casti obrazovky se zobrazi seznam dfive vytvofenych pracovist.
Kratkym stisknutim tlacitka €. 1 se vratite do pfedchozi nabidky.
Kratkym stisknutim tladitka €. 2 mlzete tato pracovi$té sefadit podle nazvu nebo data.
Dlouhy stisk tlacitka €. 2 (@) umoznuje odstranit aktivni ulohu nebo vSechny ulohy.

Na pravé strané obrazovky se zobrazi podrobnosti o vSech dfive vytvofenych ulohach s nasledujicimi informacemi: In-

terval vzorkovani, pocet $nlr atd.
Dlouhym stisknutim tlaCitka ¢. 4 (REC) se nacte aktivni uloha.
Kratkym stisknutim tlacitka ¢. 3 (%U Ize vytvofit novou sledovatelnost.

Prenositelnost (Spravce)
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PouZiti rozhrani stroje

Import Config.
Nacteni konfigurace stroje z paméti USB (adresar : Vyménitelny diskPORTABILITY\CONFIG) do stroje. Dlouhym
stisknutim tlacitka €. 1 (@) Ize odstranit konfigurace klic¢e USB.

Export Config.

Exportovani konfigurace pocitace na pameétové zafizeni USB (adresar : Vymeénitelny diskPORTABILITY\CONFIG).

Import jobu

Import jobti podle procesti pfitomnych v adresafi Vyménitelny diskPortability Z PAMETI USB DO POCITACE.

Export jobu
Exportovani jobl ze stroje na pamétové zafizeni USB podle postupl (adresar : Viyjimatelny disk \ Portability \ Job)
Dejte si pozor, Ze staré joby na disku USB mohou byt odstranény.

Abyste zabranili ztraté dat béhem importu nebo exportu dat, nevyjimejte pamétovou kartu USB ani nevypinejte pfistroj.
Nazev souboru je spojen s nazvem stroje a sériovym ¢islem.
USB disk neni soucasti dodani.

Kalibrace (Spravce)

Kalib. Startovaci kabely
Funkce ur€ena ke kalibraci svafovaciho pfislusenstvi, jako je hofak MIG, kabel + drzak elektrody a kabel + zemnici
svorka. Ugelem kalibrace je kompenzovat odchylky v délce pfislusenstvi, aby bylo moZné upravit zobrazené méreni
napéti. Spustény proces je vysvétlen pomoci animace na obrazovce.

Dulezité: Kalibraci kabelu je tfeba opakovat pfi kazdé vyméné horaku, svazku nebo zemniciho kabelu, aby bylo
zajiténo optimalni svafovani.

Rizeni pratoku plynu (MIG-MAG)

Na hlavni obrazovce muizete dlouhym stisknutim tlaCitka €. 1 nastavit prdtok plynu na manometru, aniz
.)) byste museli odvijet pfivodni vodi€. Spustény proces je vysvétlen pomoci animace na obrazovce. Pritok
plynu by mél byt pravidelné kontrolovan, aby bylo zajiSténo optimalni svafovani.

Cisténi plynu (TIG)

Pfitomnost kysliku v plameni miiZze vést ke snizeni mechanickych vlastnosti a mize mit za nasledek
.)) sniZzeni odolnosti proti korozi. Chcete-li vycistit hofak od plynu, stisknéte a podrzte tlacitko ¢. 1 a postu-
pujte podle pokyn( na displeiji.

Nakladani dratu (MIG-MAG)

Chcete-li odvijet drat v hofaku MIG/MAG bez spotfeby plynu, postupujte podle nize uvedeného postupu:
1- Drzte spoust stisknutou v nesvarovacipoloze.

2- Jakmile se na obrazovce zobrazi postup, mlzete spoust uvolnit.
3 - Drat se zac¢ne odvijet. Ve vychozim nastaveni pracuje 3m rychlosti 5 m/min. Tyto hodnoty mazete
zménit pomoci kolecka.
Pokud chcete animaci ukondcit, aniz byste ekali na dokon&eni podavani dratu, stisknéte kratce spoust.
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Ukladani a vyvolani jobu
Pristupné pres ikonu «JOB» na hlavni obrazovce.

Nastaveni pfi svafovani jsou automaticky ulozena a vyvolana pfi dal$i zapnuti.

Kromé nastaveni pfi svarovani, je mozné ulozit a vyvolat rizné konfigurace, nazvané JOBy
Pro proces MIG/MAG je k dispozici 200 pracovnich mist a pro proces TIG a MMA 100 pracovnich mist. Ukladani je zalozeno na
aktualnich parametrech procesu a aktualnim nastaveni.

Job

Tento rezim JOB umoznuje vytvaret, ukladat, vyvolavat a mazat Joby.

1- Ulozit jako - Vytvoreni Jobu
PrizpGsobte nazev JOBu. Ovétte stisknutim tlacitka ¢. 4 (\/) .

Zobrazeni aktualniho Jobu
V pravé dolni ¢asti obrazovky se zobrazi €islo Jobu.

Zastaveni aktualniho Jobu
Pokud chce uzivatel aktualni Job zavfit, musi se vratit do nabidky ulohy a vybrat moznost «Zavfit».

2 - Otevrit - Sprava Jobu
V levé &asti obrazovky se zobrazi seznam dfive vytvorenych uloh.
Kratkym stisknutim tlacitka €. 1 se vratite do pfedchozi nabidky.
Kratkym stisknutim tlacitka ¢. 2 miZzete tyto Ulohy sefadit podle nazvu nebo data.
Dlouhy stisk tladitka €. 2 (@) umoziuje odstranit aktivni ulohu nebo vSechny ulohy.

Na pravé strané obrazovky se zobrazi podrobnosti o v8ech dfive vytvofenych uUlohach s nasledujicimi informacemi:
Primér dratu, tloustka, napéti atd.

Kratkym stisknutim tlacgitka &. 3 () Ize aktivni tlohu pfifadit ostatnim uZivatelim nebo pouze spravci.

Kratkym stisknutim tlacitka €. 4 (/') umozriuje nacist aktivni ulohu.

QuickLoad - vyvolani JOBu na spousti, kdyz se nesvatuie.
QuickLoad je rezim bez vyvolani svafovaci ulohy a je mozny pouze v procesech MIG-MAG a TIG.
Ze seznamu dfive vytvorenych JOBU se JOB vyvola kratkym stisknutim spousté. Podporovany jsou vSechny rezimy
spousténi a svarovani.

1 - Novy - Vytvoreni nastroje QuickLoad
» Stisknutim tlagitka &. 3 (/) ptizplisobte nazev zafizeni QuickLoad.
« Zvolte pocet JOBU, které maji byt vyvolany, v rozmezi 2 az 20.
* Zvolte citlivost spousté: pomala, normalni nebo rychla
* Vybér pracovnich mist k odvolani (max. 20)

Stisknéte tlacitko €. 4 pro potvrzeni (\/ ) vytvofeni QuickLoad.

Zobrazeni aktualniho QuickLoad
V pravé dolni ¢asti obrazovky se zobrazi islo QuickLoad.
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PouZiti rozhrani stroje

Zastaveni probihajiciho nacitani QuickLoad
Chcete-li zavfit aktualni QuickLoad, musi se uzivatel vratit do nabidky JOB/QuickLoad a vybrat moznost «Zavfit».

2 - Otevrit - Rizeni QuickLoad

V levé Casti obrazovky se zobrazi seznam dfive vytvofenych aplikaci QuickLoad.
Kratkym stisknutim tlacitka €. 1 se vratite do pfedchozi nabidky.
Kratkym stisknutim tlacitka €. 2 mazete tyto QuickLoads sefadit podle nazvu nebo data.

Dlouhy stisk tladitka €. 2 (@

) odstrani aktivni QuickLoad nebo vSechny QuickLoady.

Kréatké stisknuti tlagitka &. 3 (/) umozniuje upravit vybranou funkci QuickLoad.

Na pravé strané obrazovky se zobrazuji podrobnosti o vSech dfive vytvofenych rychlych nakladech.
Kratkym stisknutim tlacitka €. 3 (%Jr) Ize vytvofit novou sledovatelnost.

Kratké stisknuti tlagitka &. 3 (/) umozniuje upravit aktivni QuickLoad.

Kratké stisknuti tlacitka ¢. 4 (\/) nacte aktivni QuickLoad.

Chybové kédy

V nasledujici tabulce je uveden netplny seznam zprav a chybovych kédu, které se mohou objevit.
Pred privolanim autorizovaného technika GYS provedte tyto kontroly a ovéfeni.

Pokud uZivatel potfebuje vyrobek otevfit, musi povinné odpojit napajeni vytazenim zastrcky ze zasuvky a z bezpecnostnich divodd
pockat 2 minuty.

Chybové
kody

001
002
005

006
007

008

009

010

011

Zpravy

PREPETOVA PORUCHA
Zkontrolujte elektrickou instalaci

PODPETOVA PORUCHA
Zkontrolujte elektrickou instalaci

Porucha zemniho proudu

PORUCHA CHLADICi JEDNOTKY
Chladici jednotka nebyla detekovana

PORUCHA PRUTOKU
Ucpany chladici systém

PORUCHA HLADINY VODY
Zkontrolujte hladinu vody

CHLADICI JEDNOTKA
Teplotni ochrana

ZDROJ
Teplotni ochrana

Ventilator
Porucha ventilatoru

Reseni

Nechte si zkontrolovat elektrickou instalaci autorizovanou osobou.

PFitomnost bludného proudu. Zkontrolujte zapojeni svafovaciho
pFisluenstvi (hofak, zemnici svorka, drzak elektrody atd.)

Chladici jednotka jiz neni detekovana. Zkontrolujte spojeni mezi chla-
dici jednotkou a generatorem.

Oveéfit kontinuitu cirkulace kapaliny.
Zkontrolujte pojistku chladici jednotky.

Naplrite nadrzku chladi¢e az po okraj (doporu¢ena chladici kapalina :
¢. 062511)

Pockejte nékolik minut, nez chladici jednotka vychladne.

Dbejte na to, aby nebyl pfekrocen doporu€eny pracovni cyklus pro
pouzity svafovaci proud.

Ujistéte se, Ze vstupy a vystupy vzduchu nejsou ucpané.

Pockejte nékolik minut, nez generator vychladne.
Dbejte na to, aby nebyl pfekro¢en doporuéeny pracovni cyklus pro
pouzity svafovaci proud.

Vypnéte zdroj napajeni vytazenim zastréky ze zasuvky a zkontrolujte,
zda neni zablokovan ventilator.



012

015

019

020

024

SPOUST
Stiskne se spoust

POHON
Nelze dosahnout pozadovaneé rychlosti

Pretizeni, Zkontrolujte prosim své nastaveni
Stisknutim a uvolnénim spousté vymazete

Problém pfi spusténi svafovani
Zkontrolujte prosim parametry svafovani
Stisknutim a uvolnénim spousté vymazete
Pretizeni USB

Odpojte USB kli¢

Doslo k interni systémové chybé.
Restartujte prosim sv(j produkt

Chyba béhem kalibrace

Zadny pamétovy prostor v zafizeni
Soubor %s neni podporovan

Chyba %d

Pokraovat i tak?

Nelze zapisovat na USB kli¢

Zda se, ze USB kli¢ neni rozpoznan. Na

obrazovce se nezobrazi krok 5 postupu aktuali-

zace (viz obecné pokyny).

Vyjméte hofak a zkontrolujte, zda je zprava stale aktualni.
Zkontrolujte, zda neni zablokovan prepinac «gisténi plynu/ posuv
dratu».

Zkontrolujte, zda neni zablokovan spoustéci mechanismus hofaku
MIG/MAG.

Zkontrolujte nastaveni pfitlaku motorovych valcu.
Zkontrolujte, zda neni drat zablokovan v plasti hofaku.

Zkontrolujte nastaveni a instalaci generatoru (drat, valecky, plyn,
horak atd.)

Pokud problém pretrvava, provedte aktualizaci (prostfednictvim
sluzby Planet GYS).

Zkontrolujte nastaveni a instalaci generatoru (drat, valecky, plyn,
hofak atd.)

Pokud problém pretrvava, provedte aktualizaci (prostfednictvim
sluzby Planet GYS).

Vyménite USB kli¢.

Vypnéte a znovu zapnéte vyrobek.
Pokud problém pretrvava, provedte aktualizaci (prostfednictvim
Planet GYS)

Prekalibrujte svarovaci kabely (nabidka «Kalibrace»)

Odstranénim joby uvolnite misto v internim dlozisti.
Data na kli¢i USB jsou poSkozena. Zkontrolujte sva data.

Uvolnéte misto na USB klici.

Pokud problém pretrvava, vymérite USB klic.

1- Vlozte kli¢ USB do slotu.

2 - Zapnéte zdroj.

3 - Stisknutim a podrzenim kolec¢ka HMI vynutite aktualizaci.

Pokud se objevi chybovy kod, ktery neni uveden v seznamu, nebo pokud problémy pretrvavaji, obrat'te se na svého

distributora.
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Acnonb3oBaHne nHTEepdenca matu m

98

[laHHOe pyKkoBOACTBO NO 3KcnnyaTtauuu nutepdgenca (HMI)
SIBMISIETCS YACTbIO NOSIHOW AoKyMeHTauuun. K nsgenuio npunaraercd
obLee pykoBoacTBo. [1pountante n crieaynte MHCTPYKUUAM B
obLlemM pykoBoaCTBE, NOCTaBISIEMOM C MPOAYKTOM, B YACTHOCTN,
MHCTPYKUMsIM no 6esonacHocTu!

Ucnonb3oBaHue n paboTta UCKNIOYNTENbHO
CO crneayroLWwMMn NnpoayKkramm

WF 50 v

Bepcua NnoO

B paHHOM pykoBOACTBE ONMCaHbl CriedyloLLmMe BEPCUMM NPOrpamMmmMHoOro obecneveHus:
1.0
Bepcus nporpammHoro obecnedeHms nHtepdenca otobpaxaerca B obiem meHto: Cuctema / MHopmauus
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YnpaBrieHne UCTOYHUKOM

[MaBHbIN 3KpaH COAEPXNUT BCIO HeOGXoaumyto MHpopmaLmio 0, BO BPEMS 1 NMOCE CBapKM.
NHTepdeic MmoxeT BbiTb HACTPOEH Ha 2 pexrma oTobpaxeHusi: Easy unu Expert.

MIG-MAG TIG
1 1
| \J
2 —» 1506 7 "‘\‘ ’)_J 2 —ism 7 ‘7-‘ ;

—»100 20. -

I Courant de soudage \t Evanouisseur

w

+ Epaisseur 18.6v £ Longueur d'arc

s 25, s« +10 ﬂ_m

04 'J

1= = [
HH Fe - M21 3

S L S

‘-)(—
‘-3(—

BbinonHseMbI npouecc cBapku 1 BbInonHsiemMbIn Npouecc cBapku
MmMsi nonb3oBarensi / OTCrneXXnBaemocTb 2 Wms nonb3osartens /
OTCINEeXnBaAeMoOCTb

3 Tekywane HacTpoWmku

O6lLee MeHIo (KOpoTkoe HaxaTue) 3 Tekyuwane HacTpoiiku

4 ynpasreHue noTokom rasa BP1 O6LLee MeHIo (KOPOTKOe HaxaTtue)
(onuTenbHoe HaxaTve) 4 MpopyBka razom (AnuUTenbHOE BP1
MapaMeTpbl TEKYLLETO pexuma BP2 Haxarue)

MapameTpbl TekyLlero pexuma BP2
KHonka Ne 1 (BP1)

KHonkaa Ne 1 (BP1) S
6
7 KHonka Ne 2 (BP2)
8
9

5
6
7 KHonka Ne 2 (BP2)
8
9

Koneca HaBurayun/HacTpoek
Koneca HaBurayun/HacTpoek

10 Knronka Ne 3 (BP3)
11 Kuonka Ne 4 (BP4) 10 KHorka Ne 3 (BP3)

12 [JononHUTeNbHbIE HACTPOMKM BP3 11 Kronka Ne 4 (BP4)
13 [octyn k JOBs BP4 12 [ononHuTenbHble HACTPOWKN BP3

13 [Joctyn k JOBs BP4
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cnonb3oBaHue nHTEpgenca MallmHbl

YnpaBneHne UCTOYHUKOM

[MaBHbIN 3KpaH COQepXNUT BCO HEOOX0AMMYI0 MHGOPMALIMIO 4O, BO BPEMS U MOCIE CBapPKM.
WHTepdenc MoxeT ObITb HACTPOEH Ha 2 pexnma oTobpaxeHusi: Easy unu Expert.

100

MMA

.| 190,

I Courant de soudage

‘-3(—

CTPOXKA

.. 400,

I Courant de soudage

* S
2
500 500

‘-3(—

1 BbINONHSAEMBIN NPOLECC CBAPKU 1 BbINONHSAEMbIN NPOLECC CBAPKK
2 Mmsa nonb3osatens / 2 Mmsa nonb3osatens /
OTCINEXUBaeMoCTb OTCINEXUBaeMoCTb

3 Tekywaune HacTponku 3 Tekywaune HacTponku

4 [naBHOE MEHI0 BP1 4 [naBHOE MEHI0 BP1

5 Bblbop TMnNa anekTpoaa BP2 5 KHonka Ne 1 (BP1)

6 Knonka Ne 1 (BP1) 6 HeakTuBHbIV

7 Knonka Ne 2 (BP2) 7

—— Koneca HaBurauum/HacTpoek

L Koneca HaBurauuu/HacTpoek 8 -

9 9 HeakTuBHbIV

10 KHonka Ne 3 (BP3) 10 HeakTuBHbLIV

11 KHonka Ne 4 (BP4)

12 [JononHuTeNbHbIE HACTPOMKN BP3

13 [Ooctyn k JOBs BP4




FmaBHOEe MEeHIo

Bbl moxeTte nepemMeLliartbCa Mexay pasfindHbiMU 6Grnokamu ¢ NOMOLLIbHO KONIECMKOB U KHOMOK.

Ha rmnasHoM 9KpaHe KpaTKOBPEMEHHO HaXXMUTE KHOMKY 1 ons Bxoaa B o6LLee MeHto.
<_) KpaTKOBDEMeHHO HaXXMUTE KHOMKY 1 ana BO3BpaTa B npeablayliee MeHo Unmn and ebixoda Ha rnaBHbIN 9KpaH.

v/ KopoTKo HaxMmuTe KHOMKy 4, 4ToBbl NOATBEPANTL CBOIA BLIGOP.

MeToa cBapku

MIG-MAG GmawFcaw)

MonyaBTOoMaTuyeckas cBapka B 3aLUMTHO aTMochepe

TIG cTaw)

[yroBasi cBapka HErOpIOYMM 3MEKTPOLOM B 3aLLUTHOM aTMocdepe

MMA (svaw)

,uyrosaﬂ apKa C 31eKTpoaoM C NOoKpbITUEM

CTpoxka

BO3LI,yLLIHO-[J.yFOBa$| CTPOXKa A5 Bblpe3aHnA KaHaBKW B MeTarne
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HacTtpouku (nonb3oBaTernb)

Pexnm otobpaxeHus
- Easy: YnpalueHHbIi gucnnen, MUHUMYM nHdgopamummn. Het goctyna K LmKny cBapku.
- Expert : MNMonHbI agucnnen, No3BONAET HAaCTPOUTL ANUTENBHOCTL Y BPEMS pasnuyHbIX da3 umKna CBapku.

HA3bIk

Bbi6op a3blka MHTpepBaca (qpaHLy3CKUIN, aHIMUNCKUIN, HEMELIKUIA, 1 T.4.).

EonHnubl nsmepeHns
Bbibop egunHuu namepenns: MexayHapogHein (Sl) unu Oromosein (USA).

HanmeHoBaHue matepnanos
Esponevickne HopMmbI(EN) nnu AmepukaHckune (AWS).

ApkocTb

PerynupyeT spKocTb akpaHa uHTepdeica (HacTponka ot 1 (TeMHbIn uBeT) A0 10 (04eHb apkun)).

Kon nonb3oBarens

HacTponTe kog goctyna nonb3osatens Ans 6nokupoBku ero ceaHca (no ymonyanuto 0000).

OTknoHeHwue | (Tok)
OTKMNoOHeHWe Mo yCTaHOBKe ToKa:
BbIK/: cBobogHasa HacTpolika, TekyLlas HacTpoVika He OrpaHuyeHa.
1 OA : OTKITOHEHME He A0oNMYyCTMMO, hmKcaLms Toka
1 1A> + 50A : nHTepBan HacTpPOeK No KOTOPOMY MOMb30BAaTENb MOXET N3MEHSATH TOK.

OtknoHeHuve U (HanpsixkeHue)
OTKMNOHEeHMe Mo HaCTPONKe HanpsKeHUs:
BbIKJ1: cBobogHasa HacTpoiika, TekyLlas HacTporika He orpaHuYeHa.
1 0.0V : oTKnNoHeHne He AoNyCTUMO, dMKCaLMS HanpsXKeHNs
1 0.1V> = 5.0V : nHTepBan HacTpoOeK No KOTOPOMY MONb30BATENb MOXET N3MEHSTb HanNps>KeHne

OTKNOHeHMe 8> (CKopPOCTb NPOBOMOKM)
OTKMNOHEeHMe No HaCTPONKE CKOPOCTM NPOBOMOKN (M/MUH):
BbIKJ1: cBobogHasa HacTpoiika, TeKyLlas HacTporika He orpaHu4eHa.
1 0.0 M/MVH : OTKITOHEHUEHNE He A0NYCTUMO, (OUKCaLUS CKOPOCTMU.
1 0.1M/MyH> £ 5.0M/MUH : IHTEpBan HacTPoeK No KOTOPOMY MOMb30BaTENlb MOXET U3MEHATbL CKOPOCTb NoAaYM
NPOBOSIKU

Cucrtema (agMuHUCTpaTOp)

HasBaHne annapara

NHdopmaLumsa o Ha3BaHUM yCTPOWCTBA U BO3MOXHOCTW €ro nepcoHanm3auum.

Yacebl
YctaHoBka BpemeHu, aatbl n coopmata (AM / PM).

Oxnaxpatowiee YCTpPOMCTBO (TOSMBbKO [ANA  reHepartopa, OCHAaLLEeHHOro

oXNnaxgatLLnm yCTPOMUCTBOM)
- BbIKJ1:: 6ok oxnaxgeHust OTKMYEH.
- BKI : 6ok oxnaxaeHus akTneeH 6ecnpepbiBHO.
- AUTO : aBTOmMaTtuyeckoe ynpasrieHve (aktmBauwsi BO BpeMs CBapku M OTKMoYeHue 4vepe3 10 MUHYT nocne
OKOHYaHWs CBapKK)
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Ol-II/ICTKAB.. PyHKUMSA, NpegHa3HaYeHHas a4ns CnuBa XnAKoCTU U3 XONOAMIBHOIO arperaTta Unv 3anoriHeHWs NakeToB,
Torga 3awmra 6nokupyetcs (cM. obLiee pykoBoACcTBO No 6e30nacHOMY CrMBY XUAKOCTM U3 BaLLEro u3genus).

MoaTteepxaeHue
Banupauns ceapoyHoro obopynosaHus BkrtovaeT B cebs nposepKy paboTbl n3genus B COOTBETCTBUN C €ro HAaCcTPONKamu.
KannbposouHbii kenc CALIWELD (onuus, apt. 060456) ucnons3dyeTtcsa AN Bbl4ayy oTveTa O NpoBEpKe M MPOBEPKU
3Ha4YeHW CBapKu.
Hakmute kHonky Ne 3 (), uTobbl ykasaTb NOCreqHIon AaTy sanuaaumuy npoaykTa.
Bbl Takke MOXxeTe ykasaTb CPOK AeACTBUSA B MecsiLax. Korga nctekaeT cpok ouepeaHon Banmaauum, Ha akpaHe nosiBnsieTcst
coobLeHre ¢ npocb6or NOBTOPHO BanuaMpoBaTh NPOOYKT.

NHpopmaumsa
[aHHble HAaCTPOMKN CUCTEMHBIX KOMMOHEHTOB NPOAyKTa:
- Mogenb
- CepuviHbIn Homep
- HassaHwue annaparta
- Bepcusa MO

HaxmunTe kHonky Ne 3 :
OkenopT koHurypauum mawnHel Ha USB-HocuTenb (He BXxOoOUT B KOMMIEKT NOCTaBKM)

Mpon3BogmMTENLHOCTL
JlaHHbIe Mo UCcnonb3oBaHWIo NPOoAYKTa :
- Bpemsa saxuranus
- Bpems cBapku
-nTg

Cb6poc
YcTtaHoBuTEe paboume HaCTPOMKuU:
- YacTnyHo: 3HaYeHve No yMOnM4aHuio AN TEKYLLEero npouecca CBapku.
- MNonHocCTbi0: BCe AaHHbIe U KOHUIypaumm annaparta 6ygyT copoLueHbl A0 3aBOACKUX HACTPOEK.

BnokupoBka

BosmoxHoCTb BrniokmpoBkm MHTepdenca annaparta ans obecneveHns 6esonacHoCcTy B npouecce paboTkl u NpegoTepaLLeHns
HenpegHaMepeHHbIX MNU CnyYamHbiX M3MeHeHuW. OKHO TeKyLUMX HACTpOeK OCTaeTcs WM3MEHSeMbiMU C LOMYyCTUMbIMU
OTKIMOHEHNsIMU, BbIOpaHHbIX B MeHto «lMapameTpbi» (CM. NnpegbiayLlyio cTpaHmuy). Bece apyrne dyHKUMM He JOCTYnNHbI
YUT0o6bI pa3bnokuposBatb MHTEPENC, HaXXMUTE KHOMNKY 1 1 BBeAWTe 4-3HaYHbIA Ko nonb3osartens (no ymonyaxuto 0000).
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NMonb3oBaTenu

Pexxum nonb3oBatena nos3sonseT AenuTb annapaTr Mexay HecKonbKMMW nonb3oBaTtensmu. [lpu nepsBom 3anycke
annapat B pexume «AgMuH» AOMUHUCTPATOP MOXET co3daBaTh nonb3oBatenent Kaxapln nonb3oBaTerlb MIMEET CBOK
COBCTBEHHYIO KOHGMrypaumio (pexum, HacTporkn, npouecc, JOBs 1 T.4.), U OHA HE MOXET ObiTb M3MEHEHa Opyrum
nonb3oBartenem. Kaxabin nonb3oBaTenb AOMMKEH UMETb YETbIPEX3HAYHbIV KOA YTOObLI MOAKIIOUUTBECS K reHepaTopy.

* AODMUHMCTPATOP UMEET JOCTYN KO BCEMY OOLLEMY MEHIO.

* Monb3oBaTtenb MMEET AOCTYN K yNPOLLEHHOMY nHTepdency. Y Hero HeT npae Ha yaaneHue ( oTcnexuBaHue, paboumx
MecT, npodhuner nonb3oBartenem 1 1.4.)

Monb3oBaTenbCkuii MHTPedEc (NpeaHa3HavYeH ansa agMmHUCTpaTopa).

JleBasi yacTb 3KkpaHa CMMCOK nonb3oBaTtenen. AOMUHUCTPATOP MOXET OTCOPTUPOBATL 3TUX MONb30BaTENEN N0 MMEHMU
Unu gare, KpaTkoOBPEMEHHO HaxkaB KHOMKy Ne 2. [InnTenbHoe HaxaTne Ha 3Ty KHOMKY yAanseT akTUBHbIX Nofb3oBaTenem
(yyeTHas 3anucb agMmMHUCTpPaTopa HE MOXET ObITb yaaneHa).

B npaBon yactu akpaHa MOXHO NPOCMOTPETb CBeAeHNs 060 Bcex paHee Co3daHHbIX NoMnb3oBaTensx Co crneayloLen
uHdopmauuen: Asarap, Pamunus, Homep komangbl u OtknoHeHne (%)

CospgaHune npodunsa nonb3oBartens
HaxmuTe kHonky Ne 3 (@"'), 4YTOObI CO3AaTh HOBOTO NONb3oBaTens.
- Monb3osatenk: HacTpoiite nMs nonb3osaTtens, Haxas kHonky Ne 3 (/).
- AaBTap: Bbibop LBeTa aBaTapa nonb3oBarens
- Komanga: MNpuceoeHne Homepa komangbl (10 max)
- Kog nonbsosatens: kog nuyHoro goctyna (Mo ymonyarutio 0000)
- OTKNOHEHne No ycTaHoBKe Toka | :
BbIKJ1: cBobogHas HacTpoika, Tekyllas HacTpoika He orpaHuyeHa.
1 0.0A : OTKNOHEHWE He AoNyCTUMO, (DUKCMPOBAHHOE 3HavYeHne Toka (He pekoMeHayeTCs).
1 0.A> + 50A : HTepBan HacTpOeK Mo KOTOPOMY MONb30BaTeNb MOXET N3MEHSTb TOK.
[onyckaemoe OTKIoHeHWe No HacTponke HanpsxeHnsa U :
BbIKJ1: cBobogHas HacTpovika, Tekyllas HacTpoika He OrpaHuyeHa.
1 0.0V : OTKNOHeHne He [oNYCTUMO, (DMKCUPOBAHHOE 3HAYEHUE HanpsXXeHUs (He pEKOMEHAYeTCs).
1+ 0.1V> = 5.0V : nHTepBan HaCTpPOeK No KOTOPOMY MONb30BaTENb MOXET N3MEHSITb HaNpPsKeHne
- OTKNOHEHWEe NO HaCTPOIKe CKOPOCTM NPOBOIOKM (M/MUH):
BbIKJ1: cBobogHas HacTpoika, Tekyllas HacTpoika He OrpaHuyeHa.
1 0.0 M/MVH : OTKITOHEHUE He A0MNYCTMMO, (PUKCMPOBAHHAsA CKOPOCTb NoAaYvmn (He peKOMeHAyeTCs).
1 0.1m/MuH> £ 5.0M/MUH : UHTEPBAN HaACTPOEK MO KOTOPOMY MONb30BaTENb MOXET U3MEHSATb CKOPOCTb Noaayn
NPOBOSIKU

Mns nonb3oeamens «Admin» usmeHeHue UMEHU U asamapa adMuHUCmpamopa He803MOXHO.

N3meHeHusa npoduns nonb3osarens
BoIGepuTe nonb3osaTens B NEBOI YacTu 3KpaHa 1 HaxmuTe kHorky Ne 4 (/).

Bbi6op nonb3osarens

Ecnn cospgaH oguH (Mnmn Heckonbko) monb3oBaTenew, B 6noke nonb3oBaTenen otobpaxaloTcd Bce Mornb3oBaTtens
annapara.

BeibepuTe HyxHOro nonb3oBaTtens U HaxmuTe kHonky Ne 4 (\/ ) ons noateepxaeHus. MNoTpebyeTcs BBOA KOAA
6rnoKnpoBKkM

PyHKUMSA «3aKpbITb» NO3BONSET 3aKPENUTL MaLLKHY MO onpeAeneHHbIX MoNb3oBaTenen, HuKakue gpyrue napameTpsbl
He ByayT OOCTYMNHbI TOT AMCNNEN NAEHTUYEH NPU BKIMOYEHUM MalnHbI (NepekntodaTtens STOP -> START).

OTtobpaxeHue nonb3oBaTens

B BepxHen nesown 4yactu akpaHa OTO6pa)KaIOTC$| aBartap n UMa aKTUBHOIO Norib3oBaTernA.

Koo 6noknpoBku

Kaxabii npochmnb nonb3oBaTens 3allymlLeH nepcoHarnbHbiM 4-3Ha4vyHbIM kogoM. bes nepcoHanusauuu, No ymonvaHuo
atoT kog 0000 lMocne 3 HenpaBunbHLIX BBOOOB NEPCOHANbHOrO koga UHTepdeinc Brnokmpyetcst U 3anpallvBaeT Kof
pa3bnoknpoBky. [aHHbIN kog cocTouT 13 6 undp 1 He MoanduLpuyemelin. Kog : 314159.
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NMpocnexmnBaemocTb

OTOT MHTEpPENC ynpaBneHUsi CBApKON MO3BOMSET OTCMEXMBATL/3anMcbiBaTh BCE dTanbl CBapKW LLIOB 3a LUBOM BO BpPeEMS
W3roTOBNEHWUSI MPOMBILLIIEHHOMO M3aenus. 3Ta MeToauka ynpaBneHust kayecTBoM obecneynBaeT KayecTBO CBapku nocrne
NPOV3BOACTBA, YTO MO3BOSAET NPOBECTM aHANN3, OLEHKY, OTYETHOCTb U JOKYMEHTALIMI0 COXPAaHEHHbIX CBAPOYHbIX MapaMeTpPOB.
OTa hyHKUMOHaNbHOCTL 06ecnevnBaeT TOUHbIN 1 BbICTPLIN COOp, a Takke COXPaHEHWE AaHHbIX, 3anpalluMBaeMbIX B paMKax
crangapta EN ISO 3834. BoccTtaHoBNEHNE 3TUX AAHHbBIX BO3SMOXHO Yepes akcnopT Ha USB-kntoy.

1- Start - Co3gaHue oTcnexmBaemMocTu
- HacTpoiiTe HasBaHWe npoekTa, Haxas kHorky Ne 3 (/).
*NHTepBan BoIGOpKU:
- Hold : OTcyTcTBUE 3anmcu 3HaveHuin Toka/HanpsixeHus (CpeaHee 3HaveHne Nno NpoBoay) BO BPeMsi CBaPKU.
- 250 mc, 500 mc n T. . : 3anucb 3HaveHwun Tok/HanpsbkeHue (cpegHee 3Ha4YeHuMe Mo NPOBOAY) KaKayk «X»
MWIMCEKYHAY U CEKYHOY BO BPEMSI CBapKW.
» Onuuu - OFF : npocTtas oTCNeXMBaeMocCTb
« Onuwm - ON : nonHas npocnexvsaemoctb ((D): OnLmMN 0GBSICHSIOTCS C MOMOLLbI0 SKPaHHOM aHUMaLmK).
CuetuTnk npoxonos (ON/OFF)
Cuetunk cBapku (ON/OFF)
Temnepatypa (ON/OFF) : TemnepaTypa cBapvBaemow AeTanu B Ha4ane CBapOYHOro LUBaA.
OnuHa (ON/OFF) : OnuHa wHypa (eamHuubl UsSMepeHnsi 0TobpaXkaroTCsi B COOTBETCTBUM C BbIGOPOM, cAeMnaHHbIM
B HacTpoiku/EgnHuubl nsmepenuns).
MepemeHHas(ble): no3sonseT 406aBnATbL AONOSHUTENBHYIO NOMb30BaTENbCKYH MHopMaLMIo (BEC, aHHOTALMN,
CKOPOCTb MPOBOMOKN U T.4.)

HaxmuTe kHonky Ne 4 ons 3anycka oTCrexXuBaHus.

OT1obpaxeHne NpocnexxmnBaemMmocTu
B BepxHem neBoM yrny SKkpaHa OTOOpaXkaltoTCs HasBaHMe Lexa U HoMep npoBoda (HOMep MNpoBoda BBOAWUTCS
aBTOMaTUYECKN U HE MOXET ObITb VI3MeHeH).

Nugukaums - Onumm ON
B KOHLe KaXXOoro wBa MnodaBIiAeTCcA OKHO VI}J,eHTVI(*)VIKaU,VIVIZ Homep npoxoga, HOMep CBapHOro wBa, TemMmnepartypa
3aroToBKuU U/unm OnvHa nposoaa.

MNogrBepxaeHue
|_|O£lTBep)K,D,eHVIe MOXeT ObITb BbiNornHeHa Ha IHM vnu Haxatnem Ha Tpurrep ropenkun.

Cton - OcTaHoBKa oTcneXxXusaHus
YT06bl OCTAHOBUTHL OTCIIEXXMBAEMOCTbL Ha aTane CBapkKu, nonb3oBaTesib A0/MKEeH BEPHYTbCA B onok «OTCcneXxnBaemMmocTb»
1 BblbpaTb « OCTaHOBUTLY.

JKCNopTUpOBaTh
MonyyeHne aToM MHCpOPMaLMK MPON3BOAUTCS NYTEM 3KCMOpTa AaHHbIX Ha knoy USB.
JaHHble .CSV MOXHO MCNOMb30BaTh C MOMOLLBI0 NPOrpaMMHoOro obecneyeHns onsa paboTbl C ANeKTPOHHbIMY Tabnuamu
(Microsoft Excel®, Calc OpenOffice® u 1. [1.).
HaseaHue dokymeHma coomeemcmeyem Ha38aHUK MallUuHbl U ee CepuliHoMy HOMepy.

2- Start - Co3gaHume oTcnexmnsaemocTu
B nesowi 4acTu skpaHa nepevncrieHbl paHee Co3fAaHHble 3adaHus.
KpaTkoBpeMeHHO HaxmuTe KHOMKY 1, 4Tobbl BEpHYTLCA B NpeablayLlee MeH:o.
KpaTKkoBpeMeHHO HaXxXMUTe KHOMKY 2, 4TOObl OTCOPTUPOBATL 3a4aHNs MO MMEHU UNn Aare.
HaxwmuTte n ygepxusanTte kHonky Ne 2 (@), YTOObI YAanuTb akTUBHbBIN pabounii y4acToK nnv Bce paboymne y4acTku.

B npaBon yacTtu akpaHa MOXXHO MPOCMOTPETL NOAPOOHbIE CBeAeHNs 060 BCex paHee co3naHHbIX MPOoeKTax, cogepxalime
cneayowyo nHpopmauuio: MHTepsan otbopa npob, KONMYeCcTBO LWHYPOB U T.4.
Haxwmute n yaepxusanTte kHornky Ne 4 (REC), 4tobbl 3arpy3uTb akTBHOE 3afaHue.

KopoTkoe Haxatume Ha kHornky Ne 3 (%+) CO303a€eT HOBYH NPOCIEXMBAEMOCTb . 105
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NopTtabenbHOCTbL (aAMUHUCTPATOP)

3arpy3ntb KoHdurypauyuto
3arpyska koHcurypaumm MmawmHbl ¢ USB-HocuTensa (katanor : CoemHbIl duck \ MobunsHocmb \ Hacmpolku) Ha
mawuHy. QnutenbHoe HaxaTtne Ha KHonky Ne 1 (@) yoanset koHdurypauumn Ha USB-HocuTene.

QkcnoptuposaTb KoHpurypaumio

3kenopT koHdurypaumm mawnHel Ha USB kapty (katanor: CbemHbit duck\ MobunsHocmb\ Hacmpolku)

3arpys3ntb Job
MmnopTt Jobs B cooTBeTCTBMU C npoueaypamu, Haxogawmmucs B katanore Removable disk \ Portability ¢ USB-
KMoYa Ha KoMnbioTep.

JkcnopTmposatb Job
SkecnopT 3apgaHvn u3 annapata Ha USB Hakonutenb B cooTBeTcTBMM C npoueaypamu (katanor: CbemHbil duck\
MoburnbHocme\ Job)
BHumaHue , cmapebie 3a0aHusi Ha USB kapme, moaym 6bimb ydaneHsil.

UToObl n3bexaTb MoTepyM AaHHbIX MPW MMMNOPTE UMW JKCMOpTe AaHHbIX, He ussnekavte USB-Hakonutene u He
BbIKIIOYaNTe annapar. HaseaHue OoKyMeHma coomeemcmayem Ha38aHUK MawUHbl U ee CeputiHoMy HOMEpY.
USB-HocuTenb B KOMMMEKT MOCTABKN HE BXOAMT.

Kannb6poBka (agMmunHucrtpartop)

Kannbposka Kabens
CneuvanbHas yHKUMS Ans KanMbpOBKM CBapO4YHbIX MPUHAANEXHOCTEW, Takux kak ropenka MIG, kabenb +
anekTpogofepxatenb 1 kabenb + 3axum 3azemnenus. Lenb kanubposku - KOMNEHCUPOBaTb U3MEHEHUS B AJIVHE
aKceccyapoB Anst HAaCTPOVku oTobpaxxaeMoro n3amepeHus HanpshxeHus. Nocne 3anycka npouecca, oH oTobpaxkaeTcs
Ha 3KpaHe C aHMMaumen.

BHUMAHME: KanubpoBka kabens [omKHA NPOBOAMTLCS KaXAbIN pa3 Npy 3aMeHe TFoperku, Xryta unm kabens
3a3emMreHus ansa obecneyeHms onTMMarnbHON CBapKW.

KoHTponb notoka rasa (MIG-MAG)

Ha rmaBHOM 3KpaHe HaXXMuTe 1 yaepxvBanTe KHOMKy 1, 4Tobbl oTperynupoBaTh pacxop rasa Ha
MaHOMEeTpe, He pa3MmaTbiBas nuTatLmii npoeogd. MNocne 3anycka npolecca, OH oTobpaXkaeTcsa Ha aKkpaHe
¢ aHumauuen. [ins obecneveHns onTuMarnbHOM CBapku HEOOXOAUMO NEPUOAMNYECKM NPOBEPSTL pacxon
rasa.

»))

Na3oBas npoaysBka (TIG)

[MpucyTcTBUE KUCHOpPOoAa B ropernike MOXeT NPUBECTUN K CHMKEHNIO MEXaHNYECKNX CBONCTB U MOXET
.)) NPUBECTU K CHUXKEHMWIO KOPPO3MOHHOW CTOMKOCTU. YTOObI BEINYCTUTL ra3 U3 pe3aka, HaxXmMnTe u
yOoepXkvBanTe KHomky n°1 u cnegyiTe npouenype, oTobpaxxaeMon Ha aKpaHe.
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3arpy3ka npoBonoku (MIG-MAG)

YT06bI pa3moTtaTh npoBonoky B ropenke MIG/MAG 6e3 ncnonb3oBaHus rasa, BbIMOMHUTE CreayoLLyio
npoueaypy:
1- YoepxuvBainTe CnycKOBOW KPHOYOK B NOMoXeHnn 6e3 cBapku.

2- Korga npouenypa nosiBUTCS Ha aKpaHe, MOXHO OTNYCTUTb KHOMKY BKITHOYEHUS.
3- MpoBonoka HauynHaeT pasmaTbiBaTbes. 1o ymonyaHuio 3 M paboTaeT co cKopocTbio 5 M/MUH. Bhl
MOXXETE U3MEHUTb 3TN 3HAYEHUSI C MOMOLLILIO KONecuKa.
Ecnu Bbl XOTUTE BLIVTU N3 YNPaBMEHWs , HE A0XUAAsCb OKOHYaHWS Pa3MOTKU MPOBOMOKMY,
KPaTKOBPEMEHHO HAXXMUTE Ha KHOMKY BKITHOYEHUS.

CoxpaHeHue 1 BbI30OB U3 namAaTn KoHdpurypaumm JOBs
[ocTyn ocywectBnsaercs yepes NKoHKY «JOB» Ha rmaBHOM 3KpaHe.

Bo Bpems ncnonb3oBaHWsa napaMeTpbl aBTOMaTUYECKM COXPAHAIOTCS M BOCCTaHaBNMBAOTCA NPW CreayoLwem BKAKYEHNN.

MomMMMO TekyLLMX NapaMmeTpoB, MOXHO COXPaHATb U Bbi3blBaTb KOHUrypauum «JOBy» (3apava).
CyuwecTtyeT 200 BapuaHToB paboT (JOBS) ans npouecca MIG/MAG 1 100 ans npoueccoB TIG n MMA. XpaHeHne ocyLlecTBsieTcs
Ha OCHOBE TEKYLLMX NapaMeTpoB M HAaCTPOEK npoLecca.

JOB

Pexxum JOB nosBonsieT co3gaBaTb, COXPaHATb,HAaNOMMHaThL M yaansatb koHdpurypauum JOB.

1- CoxpaHUTb Kak - CoznaHvie pabourx Mect
HacTtponTte Ha3BaHue 3agaHus. MNoaTeepanTte HaxaTnem kHomkn Ne 4 (\/) .

OTobGpaxeHune TekyLlero 3agaHus
B npaBoii HUXHe YacTu akpaHa oTobpaxkaeTcst HOMep 3agaHus.

BbinonHaetcs 3aKpblTe 3agaHuA
YT06bI 3aKpbITh TEKYLLIEE 3a4aHne, Nofb3oBaTerNb AOMMKEH BEPHYTLCS B MeHI0 «3adaHne» 1 Bbibpatb «3akpbiTby.

2- OTKpbITb - YnpasneHue paboumun sagaHnamm (JOBS)
B neBon 4yactu akpaHa nepevmcneHbl paHee Co3faHHble 3a4aHus.
KpaTkoBpeMEHHO HaXMuTe KHOMKY 1, 4TOObl BEPHYTLCA B NPeAbiayLlee MeHIO.
KpaTkoBpeMEHHO HaXXMUTe KHOMKY 2, 4TOObl OTCOPTMPOBATL 3afaHns Mo UMEHWN Unu AaTe.
[nutenbHoe HaxaTue Ha kHonKy Ne 2 (@) yOansieT akTMBHOe 3afaHue Unu Bce 3adaHusl.

B npaBoli YacTu akpaHa oTobpaxatoTcs cBefeHust 060 BCcex paHee Co3daHHbIX 3a4aHnsax co crieaytoLer MHdopmaumen:
[vameTp NpoBOMOKM, TOMLWMHA, HaTsXKeHWe 1 T.4.

KpatkoBpemeHHO HaxmuTe kHomKy Ne 3 (), 4ToObl Ha3Ha4YMTb akTMBHOE 3adaHve APYrMM MOoMb30BaTeNsiM UK TONbKO
agMuHucTpaTopy.€)

KopoTkoe HaxaTtue Ha kHorky Ne 4 (\/ ) 3arpy>xaeT akTMBHOE 3aaHue.
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cnonb3oBaHue nHTEpgenca MallmHbl

QuickLoad (BbbicTpas 3arpyska) - TpurrepHbin BbidoB JOB, Korga HeT cBapku.
QuickLoad - aTo pexvm BbI30Ba 3adaHusl, KOTOPbIN HE UCMONb3yeTCca AN CBapKM M OOCTYMNEH TOMbKO B MpoLeccax
MIG-MAG n TIG.

M3 cnucka paHee cospaHHbIX 3agaHun JOB BbI3bIBAOTCS KOPOTKMM HakaTMeM Ha KHOMKY BKMYeHus. Bce pexumbl
KHOMKM 1 PEXMMbI CBApKu NoaAepKMBaOTCS.

1- HoBbIn - Co3gaHmne GbICTpon 3arpy3sku
- Hactpoiite HassaHue QuickLoad, Haxas kHonky Ne 3 (/).
- Beibepute konmyecTBO 3agaHun ans oT3eiea - ot 2 o 20.
- Beibepute 4yBCTBUTENLHOCTL TPUITEPA : MEANEHHbIW, HOPManbHbLIN K BbICTPbIN
- Beibop 3agaHui (jobs) ansa Bossparta (He 6onee 20)

HaxmuTte KHOMKy n°4 ons noaTBepXaeHns (\/) co3nanns QuickLoad.

OTtobpaxeHune TekyLen boicTpon 3arpy3kmn QuickLoad
B npaBoii HUXHe YacTu akpaHa oTobpaxkaeTtcs Homep QuickLoad.

OctaHoBuTb QuickLoad B npouecce paboThbl
YUTo0bbI 3aKpbITh TekyLyto QuickLoad, nonb3oBatens fomkeH BepHyTbes B MeHto Job/QuickLoad n BbibpaTth «Close».

2- OTKpbITb - YnpaBneHue 6bICTPon 3arpy3Kkon
B neBoi YacTu skpaHa nepevmcneHbl paHee co3gaHHble QuickLoads.
KpaTkoBpeMeHHO HaxmuTe KHOMKY 1, 4ToObl BEpHYTLCA B NpeablayLlee MeHH.
KpaTKkoBpeMeHHO HaxXmMuTe KHOMKY 2, 4ToObl OTCOPTUPOBATL 3TW ObICTPblE 3aKNagKkvM Mo MMEHU UNn aare.
HaxmuTte 1 yaepxxvusante KHOMKy n°2 (@ ) ANS yAaneHus akTUBHOW BbICTPON 3arpy3Kku Uim BCex BbICTPbIX 3arpysok.
KpaTkoBpemeHHo HaxmmuTe kHomky Ne 3 (/), 4ToBbl U3MeHUTb BbIGPaHHYI0 BLICTPYIO 3arpyaKy.

B npaBoii yacTn akpaHa oTobpaxkatoTcsi CBeAeHus 000 Bcex paHee co3paHHbix QuickLoads.
KopoTkoe HaxaTtue Ha kHorky Ne 3 (%Jr) CO3JaeT HOBYIO NPOCNEXNBAEMOCTb .
KpaTkoepemeHHo HaxmuTe kHonky Ne 3 (/), 4ToBbl M3MEHUTL akTUBHYIO GbICTPYIO 3arpy3kKy.
KpaTkoBpeMEeHHO HaxmMmTe KHOMKY 4 (\/), 4YTOObI 3arpy3nTb akTuBHbIM QuicklLoad.

Koa owinoku

B cnepytollen Tabnuue npuBeaeH HEMOMHbLINA CMMCOK COOOLLEHMI U KOAOB OLIMOOK, KOTOPbIe MOTYT NOSABUTLCH.
BbinonHuTe 3T NPOBEPKU U KOHTPOIb Nepepa TeM, Kak BbI3BaTb aBTOPM30BaHHOIO cepBUCcHoro cneuyuanucra GYS.

Ecnm nonb3oBaTenio HEO6XOAMMO BCKPbITb U3Aenve, 06a3aTeNlbHO Heo6X0AMMO OTK/IIOUMTL annapaTt OT PO3eTKU, W MOAOXKAATb 2
MUHYTbI Anst 6€30MacHoCTy.

KOOk CoobLeHre PELLEHWE
owwimnbka
001 MepeHanpsixeHne B ceTu
lMpoBepkTe arnekTpuyeckoe NoAKIodeHne MpoBepbTe Ballly aNeKTPUYECKYI0 YCTAHOBKY KBanndMLMpPOBaHHbIM
002 MOHWMXXEHHOE HAMPAXXEHWE B CETU cneumnanmcTom.
[poBepbTe anekTpuyeckoe NoAKMo4eHne
Hanuuune bnyxpaatowero Toka. lNMpoBepbTe NPOBOAKY CBAPOYHOrO
005 Owmnbka Toka 3a3emMneHns annapara (ropernka, 3axvm 3as3emreHvs, AepXxaTenb anekTpoaa u
T.0.).
006 OLUMBKA BINOKA OXNAXXOEHNA. Briok oxnaxaeHus He obHapyxeH. [poBepbTe COEAUHEHNE MEXAY
Brok oxnaxpaeHus He obHapyxeH 6GNoKOM OXNaxaeHusi U reHepaTopoM.
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007

008

009

010

011

012

015

019

020

024

OEPEKT PACXOLA
[Mpobka B Lenu oxnaxaeHus

OLUMBKA YPOBHA BOAbI
MpoBeptTe ypoBeHb BOAbI

CUCTEMA OXJTAXKOEHWA
Tennosas 3awwmTa

NCTOYHUK
Tennosas 3awuTa

BenTunsartop
HewncnpaBHOCTb BEHTUNATOPA

TPUTTEP
Haxar Tpurrep

Motop
HeBo3mOXxHO AOCTUYb TpebyeMoli cKopocTu

Meperpy3ka, MNpoBepsTe HACTPONKK

Haxmute 1 otnyctuTte Tpurrep 4Tobb! yoanutb.

Mpobnema Hayana cBapku
[poBepbTe HACTPOMKN CBapPKK

Haxmute n oTnycTuTe TpuUrrep 4YTOObI yaanntb.

Meperpy3ka USB
OtcoeamnunTe Baw USB

MpowusoLuna BHYTPEHHsSt cUCTemMHas oLmbka.
MepesanyctuTe Baw annapar.

Owmnbka kannmbpoBku

B annapare 6onbLue HeT cBO6OAHbIX AYeek
namsTm

danin He nogaepXxmBaeTca
Err %d
Bce paBHO npogomkutb?

HeBo3moxxHO 3anucatb Ha knod USB

MNoxoxe, 4to USB-HocuTenb He pacnosHaercs.
Oucnnen gns wara 5 npoueaypbl 0GHOBNEHUS HE
NnosiBMsIETCSt Ha 3KpaHe (CM. obLLMe MHCTPYKLUUK).

MpoBepkTe HEMPEPBLIBHOCTb LIMPKYNALMN OXIIaXAA0LWEN XUOKOCTH
ropersku.

MpoBepbTe NpegoxpaHUTErb XONOAUMBHOIO arperata.

3anonHuTte pesepsyap 6rioka oOxnNaxaeHUst 4O MaKCMarnbHOTO
YPOBHS (OxnaxgarLlas XuakocTb pekoM: apt. 062511)

MopoxanTe HeCKONbKO MUHYT OXNaXaeHus Kynepa.

He npeBblwante pekomeHayeMbln pabounii LmKn AN Cnonb3yemMoro
CBapoOY4HOro TokKa.

Y6eanTech, YTO BXOAHbIE W BbIXOAHbBIE BEHTUNSALMOHHBIE OTBEPCTUS
He 3abuTbl.

MopoxamTe HeCKONbKO MUHYT NOKa MCTOYHUK OCTBIHET.
He npeBbiwanTe pekomeHayeMbln pabounii LMKn Ans UCnofb3yemMoro
CBapOYHOro ToKa.

BbikntounTe nuTaHne, OTCOEAUHUB PO3ETKY, U ybeamTech, 4To
BEHTUNATOP He 3abrNoKMpPOBaH.

CHuMUTE ropernky 1 NpoBepbTe, YTO COODLLEHNE BCe eLle aKTyarnbHO.
Y6enutech, 4To nepekntovatens «Purge gaz / Avance fil» He
3abnoknpoBaH.

Y6enutechb, 4to Kypok ropenku MIG/ MAG He 3abnokupoBaHa.

[MpoBepbTe HAaCTPONKN AaBNEeHNst Ha ponvKax nogatoLLero
MexaHusma.

YbeguTechb, 4TO npucagovyHaa npoBOnoKa He 3abunack B pyKaBe
nogayun ropersku.

[MpoBepbTe HAaCTPOVKM U YCTAHOBKY reHepaTopa (npucagoyHas
NpOBOIOKa, PONUKK, ras, pe3ak u 1.4.)
Ecnun npobnema He ycTtpaHsetcs, obHosutech (Yepes Planet GYS)

MpoBepbTe HACTPOWKM 1 YCTAHOBKY reHepaTopa (npucafoyHas
NpoBOsIOKa, PONVKK, ras, pesak u T.4.)
Ecnun npobnema He ycTpaHsieTcs, obHoBuTech (Yepes Planet GYS)

MNomeHsinTe USB.

BbiknounTe 1 BKIOYMTE annapar.
Ecnun npobnema He ycTpaHsieTcs, obHoBuUTeCh (Yepe3 Planet GYS)

Cpenante elle pa3 KannbpoBKy CBapoYHbIX kabenew (MeHto
«Kanunbposkay).

Yaanutb Jobs, 4Tobbl 0cBO60AUTL BHYTPEHHEE NPOCTPAHCTBO ANS
XpaHeHus1.

[aHHble Ha dnaw-HakonuTene USB HeBepHbl MN NOBPEXAEHbI.
MpoBepbTe AaHHbIE.

OcBobogute mecto Ha USB-HakonuTene.
Ecnu npobnema He yaansetcs, nomensanTte USB.

1- BctaBbTe USB-HOCUTENL B €r0 rHE3A0.

2- BkntounTe reHeparop.

3- Haxkmute 1 yaepxwusavite koneco HMI ans npuHyauMTensHoro
obHoBREHUS.

Ecnu nosiBnsieTcsA koA oWwWMOKW, He yKa3aHHbIM B CMUCKEe, UMK NPOo6reMbl COXpaHATCS, 06paTuTech K AUCTPUOLIOTOPY.
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