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AVERTISSEMENTS - REGLES DE SECURITE

CONSIGNE GENERALE
I 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 & 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 l'installation.

ENVIRONNEMENT

Ce matériel doit étre utilisé uniquement pour faire des opérations de soudage dans les limites indiquées par la plaque signalétique et/ou le manuel.
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 poussiére, 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 brulures et rayonnements, porter des vétements sans revers, isolants, secs, ignifugés et en bon état, qui
couvrent I'ensemble du corps.

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

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

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

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

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

@ © @%

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

Les pieces qui viennent d’étre soudées sont chaudes et peuvent provoquer des brulures lors de leur manipulation. Lors d'intervention
d'entretien sur la torche ou le porte-électrode, il faut s'assurer qu'il/elle soit suffisamment froid(e) 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 sir que le liquide
ne puisse pas causer de brulures.

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. II 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 I'aspiration est efficace en la contrdlant par rapport aux normes de sécurité.
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Attention le soudage dans les environnements réduits nécessite une surveillance a distance de sécurité. Par ailleurs le soudage de certains matériaux
contenant du plomb, cadmium, zinc ou mercure voire du béryllium peuvent étre particuliérement nocifs.

Dégraisser également les piéces avant de les souder.

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

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

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

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

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

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

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

Ne jamais toucher les parties sous tension a I'intérieur comme a I'extérieur de la source de courant sous-tension (Torches, pinces, cadbles, 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 I'ensemble des condensateurs soit
déchargé.

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

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

INSTALLATION DE LA BOBINE ET CHARGEMENT DU FIL

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

Toutes les pieces 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 regles de sécurité. Méme le contact avec une tension basse peut surprendre et, par
conséquent, provoquer un accident.

e Porter un équipement de protection sec et intact (chaussures avec semelle en caoutchouc/gants de protection de soudeur en cuit 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 !

EMISSIONS ELECTRO-MAGNETIQUES

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

\ Le courant électrique passant a travers n‘importe quel conducteur produit des champs électriques et magnétiques (EMF) localisés.
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Les champs électromagnétiques EMF peuvent perturber certains implants médicaux, par exemple les stimulateurs cardiaques. Des mesures de
protection doivent étre prises pour les personnes portant des implants médicaux. Par exemple, restrictions d’accés pour les passants ou une évaluation
de risque individuelle pour les soudeurs.

Tous les soudeurs doivent utiliser les procédures suivantes afin de minimiser I'exposition aux champs électromagnétiques provenant du circuit de
soudage:
» positionner les cables de soudage ensemble — les fixer avec une attache, si possible;
* se positionner (torse et téte) aussi loin que possible du circuit de soudage;
* ne jamais enrouler les cables de soudage autour du corps;
e ne pas positionner le corps entre les cables de soudage. Tenir les deux cables de soudage sur le méme cété du corps;
» raccorder le cable de retour a la piéce mise en ceuvre aussi proche que possible a la zone a souder;
e ne pas travailler a c6té de la source de courant de soudage, ne pas s'assoir dessus ou ne pas s'y adosser ;
* ne pas souder lors du transport de la source de courant de soudage ou le dévidoir.
Les porteurs de stimulateurs cardiaques doivent consulter un médecin avant d'utiliser ce matériel.
L'exposition aux champs électromagnétiques lors du soudage peut avoir d'autres effets sur la santé que I'on ne connait pas
encore.

TRANSPORT ET TRANSIT DU DEVIDOIR

Le dévidoir est équipé de poignée(s) 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.

1l est préférable d’enlever la bobine avant tout levage ou transport du dévidoir.

La machine dispose d'anneaux de levage non isolés, ils sont prévus uniqguement pour la manutention du dévidoir et non pour un moyen d‘élingage
en cours de soudage. S'ils sont utilisés en cours de soudage, ces derniers doivent étre isolés de la terre du batiment.

INSTALLATION DU MATERIEL

e Mettre le dévidoir sur un sol dont I'inclinaison maximum est de 10°.

« Prévoir une zone suffisante pour aérer le dévidoir et accéder aux commandes.

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

o Le dévidoir doit étre a I'abri de la pluie battante et ne pas étre exposé aux rayons du soleil.

e Le matériel est de degré de protection IP23, 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.

Ce matériel peut donc étre utilisé a I'extérieur en accord avec I'indice de protection IP23.

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

ENTRETIEN / CONSEILS

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

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

 Controler régulierement I'état du faisceau entre le dévidoir et la source de courant de soudage. Si ce dernier est endommagé, il doit étre remplacé.
o Laisser les ouies du dévidoir libres pour I'entrée et la sortie dair.

» Ne pas utiliser ce dévidoir pour dégeler des canalisations, recharger des batteries/accumulateurs ou démarrer des moteurs.

e 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.

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

- Toutes les connexions de soudages doivent étre connectées fermement, vérifiez régulierement !

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

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

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

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

DESCRIPTION DU MATERIEL (I)

1-  Anneaux de levage

2-  Ecran

3-  Support bobine

4-  Motodévidoir

5-  Inverseur purge avance fil

6- Connecteur USB
7- Connecteur analogique

ALIMENTATION - MISE EN MARCHE
Le dévidoir PULSFEED 4W a été congu pour fonctionner exclusivement avec le générateur PULSEMIG 400 G (réf. 062665) et 500 G (réf. 062672).

La liaison entre ces deux éléments se fait par I'intermédiaire d’un faisceau dédié parmi la liste suivante :

8- Connecteur numérique

9- Connecteur euro

10-  Connecteurs eau vers torche

11-  Connecteur faisceau

12-  Electrovanne connecteur gaz

13- Connecteur puissance

14-  Connecteurs eau vers groupe froid

Refroidissement | Longueur | Section Référence
5m 70 mm2 047587
70 mm?2 047594
Air 10m 95 mm2 | 047600
15m 95 mm2 038349
20m 038431
1.8 m 70 mm?2 037243
5m 70 mm?2 047617
- 70 mm2 047624
Liquide 10m o5 mm2 | 047631
15m 95 mm2 038448
20m 038455

INTERFACE HOMME-MACHINE (IHM)
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1- Boutons d’acces aux différents menus et paramétres
2- Molette de réglages écran gauche
3- Molette de réglages écran droite
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BRANCHEMENT ET CONSEILS

Le raccordement ou le débranchement du faisceau entre le générateur et le dévidoir doit se faire obligatoirement générateur hors
tension.

Branchement du faisceau coté dévidoir :

- Ouvrir la trappe d'accés au branchement du faisceau.

- Passer le faisceau a travers |'ouverture circulaire au dos du dévidoir.

- Verrouiller le faisceau sur la carrosserie du dévidoir en faisant une rotation d'1/4 de tour dans le sens horaire puis en verrouiller le maintien a I'aide
de la vis fournie avec le faisceau.

- Effectuer la connexion.

Branchement du faisceau coté générateur :

- Branchez la pince de masse sur le connecteur de raccordement positif (+) ou négatif (-) du générateur en fonction du type de fil utilisé.
- Branchez le faisceau de liaison sur le connecteur de raccordement restant pour ce qui est de la puissance.

- Branchez le connecteur de commande du faisceau sur I'embase 10 points située a I'arriére du générateur.
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INSTALLATION DE LA BOBINE ET CHARGEMENT DU FIL (III)

« Oter de la torche la buse (III-F), ainsi que le tube contact (I1I-E).
e Quuvrir la trappe du poste.

III-A:

e Positionner la bobine sur son support :

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

o Régler le frein (II1-2) pour éviter lors de I'arrét de la soudure que I'inertie de la bobine n'emméle le fil. De maniére générale, ne pas trop serrer, ce
qui provoquerait une surchauffe du moteur.

III-B:
o Mettre en place les galets moteur adaptés a votre utilisation. Les galets fournis sont des galets double gorge acier (1.0 et 1.2).

- Controlez I'inscription sur le galet pour vérifier que les galets sont adaptés au diamétre du fil et a
N la matiére du fil (pour un fil de @ 1.2, utiliser la gorge de @ 1.2).
- Utilisez des galets avec rainure en V pour les fils acier et autres fils durs.

- Utilisez des galets avec rainure en U pour les fils aluminium et autres fils alliés, souples.

<(§ : inscription visible sur le galet (exemple : 1.2 VT)
—» : gorge a utilisé

III-C:

Pour changer le fil, procéder comme suit :

« Desserrer les molettes (III-4) au maximum et |'abaisser, insérer le fil, puis refermer le motodévidoir et serrer les molettes selon les indications.

e Actionner le moteur en appuyant sur la gachette de la torche ou l'inverseur (I-5) sur la position changement de fil.

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

Remarques :

« Une gaine trop étroite peut entrainer des problémes de dévidage et une surchauffe du moteur.

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

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

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

Le PULSEMIG peut souder du fil acier et acier inoxydable de @ 0.6 a 1.6 mm (II-A).

L'appareil est livré d’origine pour fonctionner avec du fil @ 1,0 mm en acier (galet @ 1.0/1.2). Le tube contact, la gorge du galet,

la gaine de la torche sont prévus pour cette application. Pour pouvoir souder du fil de diamétre 0,6, utiliser une torche dont la longueur n‘excéde
pas 3 m. Il convient de changer le tube contact (III-E) ainsi que le galet (I1I-B) du motodévidoir par un modeéle ayant une gorge de 0,6 (réf.
061859). Dans ce cas, le positionner de telle fagon a observer I'inscription 0,6 (I1I-B).

L'utilisation en acier nécessite un gaz spécifique au soudage (Ar+C02). 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.

SOUDAGE SEMI-AUTOMATIQUE ALUMINIUM (MODE MIG)

Le PULSEMIG peut souder du fil aluminium de @ 0.8 a 1.6 mm (II-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 25 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 EURQO) uniquement pour le soudage acier/inox
(1I-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 diametre du fil.

mam—— Lors de I'utilisation de gaine rouge ou bleu (soudage aluminium), il est conseillé d'utiliser I'accessoire 91151
‘— (I1-C). Ce guide gaine inox améliore le centrage de la gaine et facilite le débit du fil.

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

Le PULSEMIG peut souder du fil CuSi et CuAl de de @ 0.8 a 1.2 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 I'argon pur (Ar).
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RACCORDEMENT GAZ

- Monter un manodétendeur adapté sur la bouteille de gaz. Le raccorder au poste a souder avec le tuyau fourni. Mettre les 2 colliers de serrage afin
d’éviter les fuites.

- Assurer le bon maintien de la bouteille de gaz en respectant la fixation de la chaine sur le générateur.

- Régler le débit de gaz en ajustant la molette de réglage située sur le manodétendeur.

NB : pour faciliter le réglage du débit de gaz, actionner les galets moteurs en appuyant sur la gachette de la torche (desserrer la molette du moto-
dévidoir pour ne pas entrainer de fil). Pression maximale de gaz : 0.5 MPa (5 bars). Cette procédure ne sapplique pas au soudage en mode « No
Gaz ».

ORGANISATION GENERALE DE L'INTERFACE

Paramétrage mmm :

 Information : I'ensemble des informations produit y sont réunies (Modéle, S/N .....)

» Procédé : permet de choisir le procédé de soudage : MIG-MAG, TIG ou MMA.

» Parameétres : les paramétres avancés du produit y sont réunis (mode d’affichage, nom
1 de l'appareil, langue...)

« Calibration : permet de lancer la calibration de la vitesse des motodévidoirs.

« Portabilité : permet de charger ou télécharger a partir d’une clé USB les JOBS
utilisateurs ainsi que la configuration machine.

» Tracabilité : permet de lancer la sauvegarde de tous les cordons de soudure ainsi que
son exportation sur clé USB.

® 50

Information Paramétres

© N ®

Calibration Portabilité Tragabilité

5 2
Procédé : correspond a I'interface du procédé du soudage en cours :
(@) Paramétre procédé : permet les réglages du procédé, 4 0 m 1 5 0
2 o ) . o min o v
(2 Aux différentes fenétres de réglages, | & Vitssa il U Tension
(3) JOB : donne accés aux différents modes de rappel de JOB. 2 o
" Manuel m
HH AlSi5Arg > U <
¢08mm-2T A
® @ ®
Parametres MIG ‘ ‘,.. ‘
Parameétres procédés : correspond a la fenétre de paramétrage du procédé : .
e MIG-MAG : Couple matériau/gaz (Paramétres de soudage synergique), diamétre de fil, | =2 CrNi308Ar2C02 © Manuel
procédé de soudage (Manuel, Standard, etc), mode de gachette. ©x% ¢08mm O Dynamic STD
3] TIG : diamétre d'électrode, etc. P~] Manuel > O Speed Pulse
* MMA : sous-procédé (Standard ou Pulsé), type d’électrode, anti-sticking, etc. 2y 2T
. . X . , . , , R @1' Réglage
Energie : configuration du mode énergie, développé pour le soudage avec controle

énergétique encadré par un DMOS (voir chapitre «<sMODE ENERGIE»).

Energie
> Paramétres MIG €&

1 JOB : correspond & la fenétre des modes de rappel programme : GG

4 | « JOB : création, sauvegarde, suppression et rappel de JOB.
o QUICKLOAD : rappel de JOB a la gachette hors soudage.

SOUDAGE SEMI-AUTOMATIQUE (MODE MIG / MAG)

LES PARAMETRAGES DU PROCEDE MIG / MAG

Paramétres MIG ‘ ‘,.. ‘ Energie ‘ ‘/\ ‘

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

@% ¢08mm O AISi5Arg Coef. thermique O Energie (tps/Joules)

=~ Manuel O CuAl8Ar Longueur cordon

ks A

#1" Réglage
Energie Paramétres MIG

- > Paramétres MIG & . > Energie &

Eneraie Paramétres MIG
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Parametres Désignation Réglages Manuel (Dys;:;??rsdm) Pulse Conseils
- Fe Ar CO2 18%
= Couple - Al Mg 5 Ar 100% v v Choix de la matiére a souder.
matériau/gaz - HARDFACE Metal Parameétres de soudage synergique
- etc
(O%; Diamétre de fil @ 0.6 > @ 2.4mm v v v’ | Choix du diamétre fil
Procédé de - Manuel
E soudage - Standard
9 - Pulse
Active ou non la modulation du courant de
J—Lr Module Arc OFF - ON v v soudage (aspect d’'un cordon de soudure TIG)
Comportement Choix du mode de gestion du soudage a la
™" gachette 2T, 4T v v v gachette.
Mode de pointage | Spot, Délai v v Choix du mode de pointage
. Epaisseur Choix du paramétre principal a afficher (Epaisseur
@1 Réglage Vitesse v v~ | de la piéce a souder, vitesse du fil, courant moyen
Courant de soudage).
Hold . )
Energie Coef. thermique v v v \s/uoil\:acr:ltaezltre «MODE ENERGIE» aux pages
Longueur cordon ’

e MIG-MAG Manuel

40

. 150,

# Vitesse fil U Tension ul Pré-gaz
2
Manuel | m Manuel
AISi5Arg > & U < g AlSi5Arg AISi5Arg
@0.8mm - 2T m @0.8mm - 2T ©0.8mm - 2T
Parameétres Désignation Réglages Description & conseils
-8—) Vitesse fil 1-22 m/min | Quantité de métal d'apport déposé et indirectement I'intensité de soudage.
U Tension 10 - Umax Régle la puissance de soudage
M Self 4> 44 Lisse plus ou moins le courant de soudage. A régler en fonction de la position de sou-
dage.
ti Pré-gaz 0 - 25 secs. | Temps de purge de la torche et de création de la protection gazeuse avant amorgage.
) Durée de maintien de la protection gazeuse aprés extinction de I'arc. Il permet de proté-
t Post gaz 0- 25 secs. ger la piece ainsi que I'électrode contre les oxydations.

e MIG-MAG Standard (Dynamic STD)

Le mode Standard permet le soudage de grande qualité sur la majorité des matériaux ferreux tels que I'acier, I'acier inoxydable, 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 I'amorgage jusqu'au refroidissement final de votre cordon de soudure.

8
\ + Epaisseur
1

2 0 6.0
o&d MM 40A

3.0v

402

£+ Longueur d'arc

* 20mn
B 6.0
m_+0.
8/
50%50
. %1
[ —

40A

216.|

0L i ti Pré-gaz
0.0s ' 1.0s

21.6s 00s

Dynamic STD ELLY Dynamic STD Dynamic STD X
CuAlIBAr > Xk < CuAlBAr CuAlIBAr > I €
©0.8mm - 2T ) ©0.8mm - 2T ©0.8mm - 2T R\
Paramétres Désignation Réglages Description & conseils
2 L ) La synergie permet un paramétrage totalement automatique. L'action sur I'épaisseur
N Epaisseur 0.1-5.5mm paramétre automatiquement la tension et la vitesse de fil adaptée.
-8—) Vitesse 1-22 m/min | Quantité de métal d'apport déposé et indirectement I'intensité de soudage.
I Courant 15 - Tmax Is_gucdo;rant de soudage est réglé en fonction du type de fil utilisé et du matériau a
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XA Lonaueur d’arc 6> 46 Permet d'ajuster la distance entre le bout du fil et le bain de fusion (ajustement de la
At 9 tension).
N Position de soudage - -
M Self 0 - 25 secs Lisse plus ou moins le courant de soudage. A régler en fonction de la position de sou-
" | dage.
ti Pré-gaz 0-25secs. | Temps de purge de la torche et de création de la protection gazeuse avant amorgage.
&/ Vitesse d’anproche 50 - 200 % Vitesse de fil progressive. Avant I'amorcage, le fil arrive doucement pour créer le premier
PP ° | contact sans engendrer d’a-coup.
Al', 50-200 % | e Hot Start est une surintensité a I'amorgage évitant le collage du fil sur la piece a
Hot Start N ) .
L—/ 0- 5 secs. souder. II se régle en intensité (% du courant de soudage) et en temps (secondes).
%[ Courant froid 50 - 100 % | Deuxiéme courant de soudage dit «froid» =
ey
nr Fréquence du Pulse 0.1-2Hz Fréquence de pulsation g =
>
r Rapport cyclique 20 - 80 % En pulsé, régle le temps de courant chaud par rapport au temps de courant froid. 8
\HA Crater Filler 50 - 100 % Ce courant de palier a l'arrét est une phase aprés la rampe de descente en courant.
® | Il se régle en intensité (% du courant de soudage) et en temps (secondes).
t Post qaz 0 - 25 secs Durée de maintien de la protection gazeuse aprés extinction de I'arc. Il permet de proté-
9 " | ger la piéce ainsi que I'électrode contre les oxydations.

e MIG-MAG Pulsé

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

soudage vertical.
— © © — © -

| i om i “
508 w401 = 70 - 1 0
70% Ay
1 oU mm 10A 000 B/ 5 5(1%:I 5 %I +08 +10 +04+0700 00 00 + o
* Epaisseur 1.0v £ Longueur d'arc i ii 1.0Hz e i N%I Courant froid £ Hot Start
: 0.1s 0.0s 0.0s 0.0s 00s 0.0s 1.0s i
Pulse 2 i  puse | M om Pulse AN
HH CuAIBAr > * & < HH CuAIBAT > SN € HH CuAIBAr > A <
@0.6mm - 4T R )’ (0.8mm - 2T e\ ©0.8mm - 2T = &
Parameétres Désignation Réglages Description & conseils
R L. ) La synergie permet un paramétrage totalement automatique. L'action sur I'épaisseur
~ Epaisseur 0.1-5.5mm paramétre automatiquement la tension et la vitesse de fil adaptée.
-8—) Vitesse 1-22 m/min | Quantité de métal d'apport déposé et indirectement l'intensité de soudage.
I Courant 15 - Imax Courant de soudage.
e Lonaueur d’arc 6> 46 Permet d'ajuster la distance entre le bout du fil et le bain de fusion (ajustement de la
= 9 tension).
N Position de soudage - -
M Self 4> 44 Lisse plus ou moins le courant de soudage. A régler en fonction de la position de sou-
dage.
ti Pré-gaz 0 - 25 secs. | Temps de purge de la torche et de création de la protection gazeuse avant amorgage.
N, Vitesse d’anproche 50 - 200 % Vitesse de fil progressive. Avant I'amorcage, le fil arrive doucement pour créer le premier
PP | contact sans engendrer d’a-coup.
t ) Montée du courapt,progressive. Af_in d’éviter les amorgages violents ou les a-coups, le
-,- Soft Start 0- 2 secs. courant est maitrisé entre le premier contact et le soudage.
Al'l Hot Start 50-200 % | e Hot Start est une surintensité a I'amorgage évitant le collage du fil sur la piece a sou-
lPl 0- 5 secs. der. 1l se régle en intensité (% du courant de soudage) et en temps (secondes).
II- Uplsope 0 - 2 secs. Rampe de montée de courant.
M%] Courant froid 50 - 100 % | Deuxiéme courant de soudage dit «froid» s
o
=
Inr Fréquence du Pulse 0.1-2Hz Fréquence de pulsation o
>
el
T Rapport cyclique 20 - 80 % En pulsé, régle le temps de courant chaud par rapport au temps de courant 8
pport cycliq | froid. 2
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_\I Evanouisseur 0 - 2 secs. Rampe de descente en courant.
\HA Crater filler 50 - 100 % Ce courant de palier a I'arrét est une phase aprés la rampe de descente en courant.
° I llse régle en intensité (% du courant de soudage) et en temps (secondes).
t i Post gaz 0 - 25 secs. Durée de maintien de la protection gazeuse apres extinction de I'arc. Il permet de proté-

ger la piece ainsi que I'électrode contre les oxydations.

LE POINTAGE (*~] Manuel ou F~] Standard (Dynamic STD))

e SPOT

Ce mode de soudage permet le préassemblage des pieces 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 (accessible dans le menu avancé).

2%
400 min
=

150. |

® Vitesse fil

U Tension

Manuel
CuAlIBAr

05. 00

i Pré-gaz

Q@ Point o Self 204s

o m
IL

Manuel
CuAIBAr >
00.8mm -Spot

Manuel | il
o

u
CuAIBAT > Mmoo <

souder.

Position de soudage

Parameétres Désignation Réglages Description & conseils
-8-) Vitesse fil 1-22 m/min | Quantité de métal d'apport déposé et indirectement l'intensité de soudage.
U Tension 10 - Umax Régle la puissance de soudage
M Self -4 > +4 Lisse plus ou moins le courant de soudage. A régler en fonction de la position de soudage.
® Point 0.1 - 10 secs. | Durée définie.
ti Pré-gaz 0-25secs. | Temps de purge de la torche et de création de la protection gazeuse avant amorcage.
t Post gaz 0 - 25 secs. Dure,e de ma!ptlen .de. la prC)ltfactlon gazeuse apres extlnf:tlon de l'arc. Il permet de
protéger la piece ainsi que I'électrode contre les oxydations.
% Epaisseur 0.1-5.5mm La synergle‘permet un p_arametrage total_ement aut_omathue._ Lactlon’ sur I'épais-
seur parametre automatiquement la tension et la vitesse de fil adaptée. c
N , Permet d'ajuster la distance entre le bout du fil et le bain de fusion (ajustement de | 2. m
i Longueur d'arc -6 > +6 - 8 5
- la tension). c &
P . I . 132
I Courant 15 - Imax Le courant de soudage est réglé en fonction du type de fil utilisé et du matériau a ] g‘-
-~
)

e DELAI

C'est un mode de pointage semblable au SPOT, mais enchainant pointages et temps d’arrét défini tant que la gachette est appuyée.

. 152,

X

® Vitesse fil

Manuel

CuAlIBAr

U Tension

- 216,

07.

® Point ti Pré-gaz

21.6s  0.7s 20s 20.4s

Manuel
CuAlIBAr
@0.8mm - Délai

Manuel
CuAIBAr
@0.8mm - Délai

m
I

Parametres Désignation Réglages Description & conseils

-8—) Vitesse fil 1-22 m/min | Quantité de métal d'apport déposé et indirectement l'intensité de soudage.

U Tension 10 - Umax Régle la puissance de soudage

@) Point 0.1 - 10 secs. | Durée définie.

@ Durée entre 2 points | 0.1 - 10 secs. Durée _entre la fin d’'un point (hors Post gaz) et la reprise d'un nouveau point (Pré-Gaz

compris).

M Self -4 > +4 Lisse plus ou moins le courant de soudage. A régler en fonction de la position de soudage.
il Pré-gaz 0 - 25 secs. | Temps de purge de la torche et de création de la protection gazeuse avant amorgage.

t i Post gaz 0 - 25 secs. Durée de maintien de la protection gazeuse apres extinction de |'arc. Il permet de protéger

la piece ainsi que I"électrode contre les oxydations.

11
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Epaisseur 0.1-5.5mm La synergle‘permet un pgrametrage total_ement aut_omathue.. Lactlon’ sur |'épais-

seur parametre automatiquement la tension et la vitesse de fil adaptée. c
A , Permet dajuster la distance entre le bout du fil et le bain de fusion (ajustement de | 2 m
iy Longueur d'arc -6 > +6 - Q9
~ la tension). =5
A s R o P 33
I Courant 15 - Imax Le courant de soudage est réglé en fonction du type de fil utilisé et du matériau a 89
souder. 24

)

Position de soudage

SOUDAGE A L’ELECTRODE TUNGSTENE SOUS GAZ INERTE (MODE TIG)

BRANCHEMENT ET
e Le soudage TIG DC requiert une protection gazeuse (Argon).

e Brancher la pince de masse dans le connecteur de raccordement positif (+). Brancher la torche TIG (réf. 046108) dans le connecteur EURO du
dévidoir et le cable d'inversion dans le connecteur de raccordement négatif (-).

e S'assurer que la torche est bien équipée et que les consommables (pince-étau, support collet, diffuseur et buse) ne sont pas usés.

NSEIL

AFFUTAGE DE L’ELECTRODE

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

¥

a a=005mm
L = 3 x d pour un courant faible.

L = d pour un courant fort.

AMORCAGE TIG LIFT

@M

1

@ Electrode TIG DC
(mm) Tungsténe pur Tungsténe avec oxydes
1 10> 75A 10> 75A
1.6 60 > 150 A 60 > 150 A
2 75> 180 A 100 > 200 A
2.5 130 > 230 A 170 > 250 A
3.2 160 > 310 A 225> 330 A
4 275 > 450 A 350 > 480 A
~ 80 A par mm de @

1- Positionner la buse de la torche et la pointe de I'électrode sur la piéce et actionner le
bouton de la torche.

2- Incliner la torche jusqu’a ce qu’un écart d'environ 2-3 mm sépare la pointe de I"élec-
trode de la piece. L'arc s'amorce.

3- Remettre la torche en position normale pour débuter le cycle de soudage.

Le dispositif d'amorcage et de stabilisation de I'arc est congu pour un fonctionnement manuel et a guidage mécanique.

Avertissement: Une augmentation de la longueur de la torche ou des cables de retour au-dela de la longueur maximale prescrite par le fabricant
augmentera le risque de choc électrique.

s

s s

LES PARAMETRAGES DU PROCEDE TIG

e Le TIG DC est dédié au courant des métaux ferreux tels que I'acier, I'acier inoxydable, mais aussi le cuivre et ses alliages et le titane.
e Le TIG Synergic ne fonctionne plus sur le choix d’un type de courant DC et les réglages des paramétres du cycle de soudage, mais intégre des regles/
synergies de soudage basées sur I'expérience. Ce mode restreint donc le nombre de paramétrages a trois réglages fondamentaux :

- Le type de matiére.

- L'épaisseur a souder.

- La position de soudage.

Paramétres Désignation Réglages TIG DC Sy-rl;cla(r;gic Conseils
Standard | Courant lisse - v -
Pulsé Courant pulsé - v

"-/_\_L Spot Pointage lisse - v
Tack Pointage pulsé - v
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ZZZ1 | Type de matériaux Fe, Al, etc. - v Choix de la matiére a souder
:’_v Diamétre de I'électrode 1-4mm v v Choix du diamétre de I'électrode. Permet d'affiner les courants
A | Tungsténe d'amorgage HF et les synergies.
™ Mode de gachette ZIT-L4O-£3_ v v Choix du mode de gestion du soudage a la gachette.
ET|G Soudage 3 énergie constante ON - OFF v ) Mode de soudage a énergie constante avec correction des varia-

tions de longueur d'arc

LE SOUDAGE TIG DC

e TIG DC Standard

Le procédé de soudage TIG DC Standard permet le soudage de grande qualité sur la majorité des matériaux ferreux tels que I'acier, 'acier inoxydable,
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 I'amorcage jusqu’au refroidissement final de votre cordon de soudure.

400 0

100. 20. 100. 20.

I Courant de soudage "\t Evanouisseur I Courant de soudage "\t Evanouisseur
0 0 0 0
A S A
> I < > I <
Paramétres Désignation Réglages Description & conseils

Pré Gaz 0- 60 secs. | Temps de purge de la torche et de création de la protection gazeuse avant amorgage.

Courant de démarrage | 10 - 200 %

Ce courant de palier au démarrage est une phase avant la rampe de montée en courant.
Temps de démarrage 0 - 10 secs.

=S =

Montée de courant 0 - 60 secs. | Rampe de montée de courant.
Courant de soudage 10 - Imax Courant de soudage.
Evanouisseur 0 - 60 secs. | Rampe de descente en courant.
Courant d’arrét 10 - 200%
Ce courant de palier a I'arrét est une phase aprés la rampe de descente en courant.
Temps d'arrét 0 - 10 secs.
t Post Gaz 0 - 60 secs. Durée de maintien de la protection gazeuse apres extinction de I'arc. II permet de proté-

ger la piece ainsi que I'électrode contre les oxydations.

e TIG DC 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 piece). Ce mode pulsé permet d’assembler les piéces tout en limitant I'’élévation en température.

Exemple :

Le courant de soudage I 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 & 100A puis une autre a 50A se succéde-
ront.

400 4] @A 0
I
A 50%t
A o S 50%1 /) = | 20%1 oS
: : - T i | tiPrégaz
I Courant de soudage "\t Evanouisseur 00s 00s 00s [T5 20s 00s 40s
0 0
A\ I N\t
> I <« > JIN <
I N\t
Paramétres Désignation Réglages Description & conseils
ti Pré Gaz 0 - 60 secs. | Temps de purge de la torche et de création de la protection gazeuse avant amorgage.

Courant de démarrage 10 - 200 %

Ce courant de palier au démarrage est une phase avant la rampe de montée en courant.
Temps de démarrage 0 - 10 secs.

X

13
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Ir Montée de courant 0- 60 secs. | Rampe de montée de courant.

I Courant de soudage 10 - Imax Courant de soudage.
ﬂ Forme d’'onde ﬂ ﬂ Forme d’onde de la partie pulsée.

IIAI Courant froid 20 - 80% Deuxiéme courant de soudage dit «froid»
M Temps froid 20 - 80% Balance du temps du courant chaud (I) de la pulsation

| | | Frequenc_e 0.1 - 2500 Hz | Fréquence de pulsation

de pulsation

\t Evanouisseur 0- 60 secs. | Rampe de descente en courant.

\qé Courant d'arrét 10 - 200 %
Ce courant de palier a I'arrét est une phase aprés la rampe de descente en courant.
\m t Temps d'arrét 0 - 10 secs.
) Durée de maintien de la protection gazeuse apres extinction de I'arc. Il permet de proté-
t Post Gaz 0 - 60 secs. ger la piéce ainsi que I'électrode contre les oxydations.

CONSEILS DE REGLAGE : Le choix de la fréquence

¢ Soudage en position, alors F(Hz) < 100Hz

LE POINTAGE TIG DC

e SPOT

« Si soudage avec apport de métal en manuel, alors F(Hz) synchronisé sur le geste d'apport,
« Si faible épaisseur sans apport (< 0.8 mm), F(Hz) > 10Hz

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 point non oxydé (accessible dans le menu avancé).

ti Pré gaz

-~ 200.

40.

I71 Durée du Spot

I Courant de soudage

IL

Paramétres Désignation Réglages Description & conseils
ti Pré Gaz 0 - 60 secs. Temps de purge de la torche et de création de la protection gazeuse avant amorgage.
I Courant de soudage 3 - Imax Courant de soudage.
»
@ Spot ,0-60 Manuel ou une durée définie.
Secs.
~ Durée de maintien de la protection gazeuse apres extinction de I'arc. Il permet de
t Post Gaz 0 - 60 secs. protéger la piece ainsi que I"électrode contre les oxydations.
e TACK

Le mode de soudage permet aussi de préassembler des piéces avant soudage, mais cette fois-ci en en deux phases : une premiére phase de DC pulsé
concentrant I'arc pour une meilleure pénétration, suivi d'une seconde en DC standard élargissant I'arc et donc le bain pour assurer le point.
Les temps réglables des deux phases de pointage permettent une meilleure reproductibilité et la réalisation de point non oxydé.

143,

I Courant de soudage

13. 150,

14" Durée du Pulse

06.

IL Durée du Spot

1 I Fréquence de
40s pulsation

Ml
> JTL <
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Paramétres Désignation Réglages Description & conseils
ti Pré Gaz 0 - 60 secs. Temps de purge de la torche et de création de la protection gazeuse avant amorgage.
I Courant de soudage 3 - Imax Courant de soudage.
>
@ Durée Pulsé - ,0-60 Phase de pulsation manuelle ou d'une durée définie
secs.
Fréquence } . )
| | | de pulsation 0.1 -2500 Hz | Fréquence de pulsation
>
@ Durée non Pulsé #°,0-60 Phase a courant lisse manuelle ou d’une durée définie
secs.
) Durée de maintien de la protection gazeuse aprés extinction de I'arc. Il permet de
ti Post Gaz 0 - 60 secs. protéger la piece ainsi que I'électrode contre les oxydations.

e Soudage en mode E.TIG

Ce mode permet un soudage a puissance constante en mesurant en temps réel les variations de longueur d’arc afin d'assurer une largeur de cordon
et une pénétration constantes. Dans les cas ou I'assemblage demande la maitrise de I'énergie de soudage, le mode E.TIG garantit au soudeur de
respecter la puissance de soudage quelle que soit la position de sa torche par rapport a la piéce.

Standard (courant constant) E-TIG (énergie constante)

COMPORTEMENT GACHETTE

MODE 2T

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

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

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

Bouton principal @ @

MODE 4T

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

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

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

Bouton principal (i) metre

ahil. @ @ => bouton « haut/courant de soudage » et potentiométre actifs,
bouton « bas » inactif.
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MODE 4T log

<05 <05 055 T1 - Le bouton principal est appuyé, le cycle démarre a partir du
a(f »Q »\/:9 ,49 »(K »\/('/Q( /q PréGaz et s'arréte en phase de I_Start.
) . T2 - Le bouton principal est relaché, le cycle continue en UpSlope
; { et en soudage.
LOG : ce mode de fonctionnement est utilisé en phase de soudage :
- un appui bref sur le bouton principal (<0.5s), le courant bascule le
courant de I soudage a I froid et vice et versa.
- le bouton secondaire est maintenu appuyé, le courant bascule le

. courant de I soudage a I froid
Bouton principal |(T1) | (@) - le bouton secondaire est maintenu relaché, le courant bascule le
ou courant de I froid a I soudage
Bouton secondaire T3 — Un appui long sur le bouton principal (>0.5s), le cycle passe
en DownSlope et s'arréte dans en phase de I_Stop.
T4 - Le bouton principal est relaché le cycle se termine par le
PostGaz.

St

Pour les torches double boutons ou double gachettes + potentiométre, la gachette « haute » garde la méme fonctionnalité que la torche simple
gachette ou a lamelle. La gachette « basse » permet, lorsqu’elle est maintenue appuyée, de basculer sur le courant froid. Le potentiométre de la
torche, lorsqu’il est présent permet de régler le courant de soudage de 50% a 100% de la valeur affichée.

SOUDAGE A L’ELECTRODE ENROBEE (MODE MMA)

BRANCHEMENT ET NSEIL!
e Brancher les cables, porte-électrode et pince de masse dans les connecteurs de raccordement.
» Respecter les polarités et intensités de soudage indiquées sur les boites d’électrodes.
e Enlever I'électrode enrobée du porte-électrode lorsque la source de courant de soudage n’est pas utilisée.
e Les appareils sont munis de 3 fonctionnalités spécifiques aux Inverters :
- Le Hot Start procure une surintensité en début de soudage.
- L'Arc Force délivre une surintensité qui évite le collage lorsque I'électrode rentre dans le bain.
- L'Anti-Sticking permet de décoller facilement I'électrode sans la faire rougir en cas de collage.

CHOIX DES ELECTRODES ENROBEES

* Electrode Rutile : tres facile d’emploi en toutes positions.

* Electrode Basique : utilisation en toutes positions, elle est adaptée aux travaux de sécurité par des propriétés mécaniques accrues.

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

LES PARAMETRAGES DU PROCEDE A ELECTRODE ENROBEE (MMA)

Parametres Désignation Réglages | Standard | Pulsé Conseils

Rutile Le type d'électrode détermine des parameétres spécifiques en fonction du type

= | Type délectrode | Basique v v d’électrode utilisée afin d’optimiser sa soudabilité.
Cellulosique
—\_ Anti-Sticking OFF - ON v v L'anti-collage est conseillé pour enlever I'électrode en toute sécurité en cas de

collage sur la piece a souder (le courant est coupé automatiquement).

LE DAGE A ELECTRODE ENROBEE (MMA

e MMA Standard
Ce mode de soudage MMA Standard convient pour la plupart des applications. Il permet le soudage avec tous les types d’électrodes enrobées, rutile,
basique, cellulosique et sur toutes les matieres : acier, acier inoxydable et fontes.

100

200 0
50%1 oL o
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Hot Start
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I Courant de soudage
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Parameétres Désignation Réglages Description & conseils

Pourcentage de

0- 100 % ) s L x s
Hot Start Le Hot Start est une surintensité a I'amorgage évitant le collage de I’électrode sur la piéce a
souder. Il se regle en intensité (% du courant de soudage) et en temps (secondes).

Durée du Hot Start 0 - 2 secs.

Le courant de soudage est réglé en fonction du type d’électrode choisi (se référer a

Courant de soudage 10 - Imax. I'emballage des électrodes).

L’Arc Force est une surintensité délivrée lorsque I'électrode ou la goutte vient a toucher le

- 0,
Arc Force 10> +10% | pain de soudage afin d’éviter les collages.

F=273

e MMA 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 matiére. 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 piece un déplacement droit vers
le haut peut suffire. Si toutefois vous voulez élargir votre bain de fusion, un simple mouvement latéral similaire au soudage a plat suffit. Dans ce cas,
vous pouvez régler sur I'écran la fréquence de votre courant pulsé. Ce procédé offre ainsi une plus grande maitrise de I'opération de soudage vertical.

20 20 100
50%1

100A Iliﬂ
- 50
A 50%1 %I

5.0H /- Pourcentage
I Courant de soudage —1 S Hot Start
5
= D S
> I < > M <€
I
Parameétres Désignation Réglages Description & conseils

Pourcentage de

0-100 % ) s . \x s
Hot Start Le Hot Start est une surintensité a I'amorgage évitant le collage de I’électrode sur la piéce a
souder. Il se régle en intensité (% du courant de soudage) et en temps (secondes).

Durée du Hot Start 0 - 2 secs.

Le courant de soudage est réglé en fonction du type d’électrode choisi (se référer a

Courant de soudage 10 - Imax I'emballage des électrodes).

Courant froid 20 - 80% Deuxieéme courant de soudage dit «froid».

Fréquence de

pulsation 0.4-20Hz Fréquence de PULSATION du mode PULSE (Hz).

L’Arc Force est une surintensité délivrée lorsque I'électrode ou la goutte vient a toucher le

- 0,
Arc Force 10> +10% bain de soudage afin d’éviter les collages.

FEaE— 2?2

o Réglage de l'intensité de soudage
Les réglages qui suivent correspondent a la plage d'intensité utilisable en fonction du type et du diametre 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) Cellulosique E6010 (A)
1.6 30-60 30-55 -
2.0 50-70 50-80 -
2.5 60-100 80-110 60-75
3.15 80-150 90-140 85-90
4.0 100-200 125-210 120-160
5 150-290 200-260 110-170
6.3 200-385 220-340 -

o Réglage de I'Arc Force
1l 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'arcforce est spécifique au type d’électrode choisi.

MEMORISATIONS ET RAPPELS DES JOBS

Les paramétres 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 100 par procédé de soudage, la mémorisation concerne :

- Le paramétre principal,

- Le paramétre secondaire,

- Les sous-procédés et modes de bouton.

17
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4 @ 0.8 mm Alsi55ArgSiAI25 07/07/2017
\—7 Pluse 2T 3.5mm +8 14:33

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

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

Quick-Load

A

4

MODE JOB
Ce mode JOB permet la création, la sauvegarde, le rappel et la suppression des JOB.

QUICK LOAD - Rappel des JOB a la gachette hors soudage.

Le Quick Load est un mode de rappel de JOB (20 max) hors soudage et possible qu'en procédé MIG-MAG et TIG.

A partir d'une liste Quickload constituée de JOB préalablement créés, les rappels de JOB se font par appuis brefs a la gachette. Tous les modes de
gachette (2T/4T) et modes de soudage (SPOT/STD/PLS) sont supportés.

COMMANDE A DISTANCE

e Commande a distance analogique RC-HA2 (option réf. 047679) :

Une commande a distance analogique peut étre raccordée au dévidoir PULSFEED par l'intermédiaire du connecteur (I-7).

Cette commande agit sur la tension (ler potentiometre) et la vitesse fil (2¢ potentiométre). Ces réglages sont alors inaccessibles sur l'interface du
dévidoir.

e Commande a distance numérique RC-HD2 (option réf. 062122) :

Une commande a distance numérique peut étre également raccordée au dévidoir PULSFEED par I'intermédiaire du connecteur (I-8).

Cette commande a distance est destinée aux procédés de soudage MIG/MAG, MMA et TIG. Elle permet de régler a distance le poste a souder. Un
bouton ON/OFF permet d’éteindre ou dallumer la commande a distance numérique. Lorsque la commande a distance numérique est allumée, I'THM
du dévidoir est désactivée. Un visuel de la commande a distance est représenté sur I'THM du dévidoir. Dés que I'THM est éteinte ou déconnectée,
I'THM du dévidoir est réactivée.

PARAMETRAGE PRODUIT

\-__4‘\-__#_4

VPN ot ldentit¢
e , Modéle
o ReneEs XX NN I
» ‘Numéro de série
-@- N o 116.12.123456.000007 - 7
Calibration Portabilité Tragabilité Nom de I'appareil
1612123456000007
Version
MMI

@ INFORMATION
Ce menu permet d’accéder aux numéros de version des cartes et logiciels.

@ .a

Information Paramétres ‘ ) ’ L /\J
® N @ =

Calibration Portabilité Tracablllte

/" > /\ PROCEDE

Ce menu permet de choisir le procédé de soudage : MIG-MAG, TIG ou MMA
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O‘ PARAMETRES

Le mode d’affichage donne accés a plus ou moins de paramétres et configurations de soudage.

- Easy : affichage et fonctionnalité réduite : pas d’acces au cycle de soudage.

- Expert : affichage complet, permet d'ajuster les durées et temps des différentes phases du cycle de soudage.
- Avancé : affichage intégral, permet d'ajuster les différentes tensions d’arc dans chaque phase.

o
Jaln

Le nom de I'appareil et la possibilité de le personnaliser.

Les langues supportées : Francais, Anglais, etc

Les Unités de mesure : International (SI) ou Impérial (USA).

Heure, date et format.

Luminosité de I'écran

Le groupe froid (AUTO / ON / OFF) et la fonction PURGE du groupe froid :

- AUTO : activation au soudage et désactivation du groupe froid 10 minutes apres la fin du soudage.

- ON : le groupe froid est commandé en permanence.

- OFF : le groupe est désactivé.

- PURGE : fonction dédiée a la purge du groupe froid ou le remplissage de faisceaux, les protections sont alors inhibées.

* & ol s

Reset produit (Partiel / Total) :
- Partiel (valeur par défaut du cycle de soudage).
- Total (configuration sortie d’usine).

¢

'$' CALIBRATION

Ce mode est dédié a la calibration de la vitesse des motodévidoirs. Le but de la calibration est de compenser les variations de la vitesse du dévidoir
afin d'ajuster la mesure de tension affichée et d'affiner le calcul d’énergie. La procédure une fois lancée est expliquée avec une animation sur
I'écran.

Ce mode est également dédié a la calibration des accessoires de soudage tels que la torche, cable + porte-électrode et cable + pince de masse. Le
but de la calibration est de compenser les variations de longueurs des accessoires afin d’ajuster la mesure de tension affichée et d'affiner le calcul
d’énergie. La procédure une fois lancée est expliquée avec une animation sur I'écran.
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u PORTABILITE
Cette fonctionnalité permet la sauvegarde de la configuration de soudage de la machine.
Elle permet aussi de charger une configuration récupérée sur une autre machine et de l'injecter dans une autre.

=

{%} Import Config. : importation d’une clé USB ou des configurations « USER » et ses JOBS.
4 Export Config. : exportation sur une clé USB de la configuration « USER » en cours et ses JOBS dans le répertoire USB\PORTABILITY\
{0} CONFIG
lgB Import JOB : importation des JOBS présents sous le répertoire USB\Portability d’une clé USB.
lgB Export JOB : exportation sur une clé USB des JOBS selon les procédés, dans le répertoire USB\PORTABILITY\JOB.
@ TRACABILITE

Cette interface de gestion de soudage permet de tracer/enregistrer toutes les étapes de l'opération de soudage, cordon par cordon, lors d’'une
fabrication industrielle.

Cette démarche qualitative assure une qualité de soudage post-production permettant I'analyse, 'évaluation, le reporting et la documentation des
paramétres de soudage enregistrés. Cette fonctionnalité respecte la norme EN 3834.

Ce mode permet I'enregistrement des cordons de soudure et la récupération de ces données via une exportation dans une clé USB. Ces données
seront traitables sous format .CSV

Au démarrage « Start » de ce mode, une session de travail est créée et tout soudage sera enregistré sous celle-ci, nommé et horodaté.

La fonction « Explorer » permet d'accéder a la liste des sessions de travail créées, de les trier et également de les supprimer. Le pictogramme ,O
permet de voir le détail de chacune des sessions avec les informations suivantes : la fréquence d’échantillonnage, le nombre de cordons enregis-
trés, le temps de soudage total, I'énergie de soudage fournie, la configuration de chaque cordon (procédé, horodatage, temps de soudage et U-I de
soudage).

La récupération de ces informations se fait par exportation des données sur une clé USB.

Ce mode développé pour le soudage avec controle énergétique encadré par un DMOS permet, en plus de I'affichage énergétique du cordon apres
soudage, de régler :

- Le coefficient thermique selon la norme utilisée : 1 pour les normes ASME et 0.6 (TIG) ou 0.8 (MMA) pour les normes européennes. L'énergie
affichée est calculée en prenant en compte ce coefficient.

- La longueur du cordon de soudure (OFF - mm) : si une longueur est enregistrée, alors I'affichage énergétique n’est plus en joule, mais en joule /
mm (I'unité a I'afficheur « J » clignote).
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LES CYCLES DE SOUDAGE

Procédé 2T Standard :

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

‘F’X’T b Jrn-bacia

OFF

P

B i
o8 T crater Filler
Lo
é (7] \‘ >
a o
08
[LX®)
i 1 Fill
crater Filler
Soft-start

A I'appui de la gichette, le Pré-gaz démarre. Lorsque le fil touche la piéce, un pulse initialise I'arc, puis le cycle de soudage démarre. Au relaché de
la gachette, le dévidage s'arréte et un pulse de courant permet de couper le fil proprement suivi du Post gaz. Tant que le Post gaz n'est pas terminé,
I'appui de la gachette permet un redémarrage rapide de la soudure (point chainette manuel) sans passer par la phase de HotStart. Un HotStart et

(ou) un Crater filler peuvent étre ajoutés dans le cycle.

Procédé 4T Standard :
|
k
hotstgrt _
A
B 3
©
T ] '-n“
I v o
@ = 5
B Q
AI Blackout
Dstart ackou
~> / -_Gas post-Flow
7 <
2 W T burn-back|
g 4T OFF . o aT 16 ‘ _
5
e T crater Filler
o 0 B =
e i Ll
6O
; \ “I rater Filler
Soft-start crater Fille

En 4T standard, la durée du Pré-gaz ou du HotStart et celle du Post gaz ou du Crater filler est gérable par la gachette.
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Procédé 2T Pulsé :

T hotstart

>

Istart
| hot start
I burn-back

T downslope n
T upslope
Dstart < > - - | blackout
<> | |_Gas post-Flow
w | Tburn-back|
o

P

2

\ T crater Fillel

Gas Pre-Flow
Creep Speed

A
| crater Filler
Soft-start

A I'appui de la géchette, le Pré-gaz démarre. Lorsque le fil touche la piéce, un pulse initialise I'arc. Puis, la machine commence par le HotStart, le
Upslope et enfin, le cycle de soudage démarre. Au relaché de la gachette, le Downslope commence jusqu’a atteindre ICrater filler. Puis le pic d'arrét
coupe le fil suivi du Post gaz. Comme en « Standard», I'utilisateur a la possibilité de redémarrer rapidement le soudage pendant le Post gaz sans
passer par la phase de HotStart.

Procédé 4T Pulsé :

Y
hotstgrt _
A
5 S
©
T ] '-n“
I o P
® E S
B )
T upslope | A
Dstart - > Tidownslope I Blackout
«> _~ - ‘“-_Gas post-Flow
z 4T OFF z &W/b:'n-bacld
o _8_ N o 4T o -
¥
S & T crater Filler
o 0 B =
& >
13
. ) Y crater Fin
Soft-start crater Filler

En 4T pulse, la gachette gére le Pré-gaz s'il n'y a pas de HotStart. Sinon elle permet de gérer la durée du HotStart, s'il est validé. Lors de I'arrét, elle
permet de gérer le Crater filler, s'il est validé ou le Post gaz s'il n'y pas de Crater filler.
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ANOMALIES, CAUSES, REMEDES

SYMPTOMES

CAUSES POSSIBLES

REMEDES

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

Des grattons obstruent I'orifice

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

Le fil patine dans les galets.

Remettre du produit anti-adhésion.

Un des galets patine.

Vérifier le serrage de la vis du galet.

Le cable de la torche est entortillé.

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

Le moteur de dévidage ne fonctionne pas.

Frein de la bobine ou galet trop serré.

Desserrer le frein et les galets

Mauvais dévidage du fil.

Gaine guide-fil sale ou endommagée.

Nettoyer ou remplacer.

Clavette de I'axe des galets manquante

Repositionner la clavette dans son logement

Frein de la bobine trop serré.

Desserrer le frein.

Pas de courant ou mauvais de courant de soudage.

Mauvais branchement de la prise secteur.

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

Mauvaise connexion de masse.

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

Pas de puissance.

Controler la gachette de la torche.

Le fil bouchonne aprés les galets

Gaine guide-fil écrasée.

Vérifier la gaine et corps de torche.

Blocage du fil dans la torche.

Remplacer ou nettoyer.

Pas de tube capillaire.

Vérifier la présence du tube capillaire.

Vitesse du fil trop importante.

Réduire la vitesse de fil

Le cordon de soudage est poreux.

Le débit de gaz est insuffisant.

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

Bouteille de gaz vide.

La remplacer.

Qualité du gaz non satisfaisante.

Le remplacer.

Circulation d‘air ou influence du vent.

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

Buse gaz trop encrassée.

Nettoyer la buse gaz ou la remplacer.

Mauvaise qualité du fil.

Utiliser un fil adapté au soudage MIG-MAG.

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

Nettoyer la piece avant de souder

Le gaz n'est pas connecté

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

Particules d’étincelage trés importantes.

Tension d'arc trop basse ou trop haute.

Voir parametres de soudage.

Mauvaise prise de masse.

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

Gaz de protection insuffisant.

Ajuster le débit de gaz.

Pas de gaz en sortie de torche

Mauvaise connexion du gaz

Vérifier le branchement des entrées de gaz

Vérifier que I'électrovanne fonctionne

Erreur lors de la calibration

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

Réessayer une calibration

Erreur lors du téléchargement

Les données sur la clé USB sont erronées ou corrom-
pues.

Vérifier vos données.

Probleme de sauvegarde

Vous avez dépassé le nombre maximum de sauve-
gardes.

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

Suppression automatique des JOBS.

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

Erreur de détection de la torche Push Pull

Vérifier votre connectique torche Push Pull

Probleme clé USB

Aucun JOB n’est détecté sur la clé USB

Plus de place mémoire dans le produit

Libérer de I'espace sur la clé USB.

Probleme de fichier

Le Fichier «...» ne correspond pas aux synergies
téléchargées dans le produit

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

Pile

La pile semble étre usée

Changer la pile a I'arriere de ITHM.

Défaut ventilateur

Le ventilateur ne tourne pas a la bonne vitesse.

Veuillez débrancher la machine, vérifier puis redé-
marrer

Défaut de surtension réseau

Vérifier votre installation.

Défaut de sous-Tension réseau

Vérifier votre installation.

Probléme de démarrage du soudage

Vérifier que le débit du fil est correct ainsi que votre
installation électrique.
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RISQUE DE BLESSURE LIE AUX COMPOSANTS MOBILES

Les dévidoirs sont pourvus de composants mobiles qui peuvent happer les mains, les cheveux, les vétements ou les outils et
entrainer par conséquent des blessures !
 Ne pas porter la main aux composants pivotants ou mobiles ou encore aux piéces d’entrainement!
% « Veiller a ce que les couvercles du carter ou couvercles de protection restent bien fermés pendant le fonctionnement !
* Ne pas porter de gants lors de I'enfilement du fil d'apport et du changement de la bobine du fil d'apport.

CONDITIONS DE GARANTIE

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

» Toutes autres avaries dues au transport.

e |'usure normale des pieces (Ex. : cables, pinces, etc.).

e Les incidents dus a un mauvais usage (erreur d’alimentation, chute, démontage).

e Les pannes liées a I'environnement (pollution, rouille, poussiére).

En cas de panne, retourner |'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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WARNING - SAFETY RULES

GENERAL INSTRUCTIONS

| j[l] Read and understand the following safety instructions before use.
: Any modification or update that is not specified in the instructions manual should not be undertaken.

The manufacturer is not liable for any injury or damage due to non-compliance with the instructions featured in this manual.
In the event of problems or uncertainties, please consult a qualified person to handle the installation properly.

ENVIRONMENT

This equipment must only be used for welding operations in accordance with the limits indicated on the descriptive panel and/or in the user manual.
Safety instructions must be followed. In case of improper or unsafe use, the manufacturer cannot be held liable.

This equipment must be used and stored in a room free from dust, acid, flammable gas or any other corrosive agent. Operate the machine in an
open, or well-ventilated area.

Operating temperature:
Use between -10 and +40°C (+14 and +104°F).

Storage between -20 and +55°C (-4 and 131°F).
Air humidity:
Lower or equal to 50% at 40°C (104°F).

Lower or equal to 90% at 20°C (68°F).
Altitude:
Up to 1000 meters above sea level (3280 feet).

INDIVIDUAL PROTECTION & OTHERS

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

Welding exposes the user to dangerous heat, arc rays, electromagnetic fields, risk of electric shock, noise and gas fumes. People wearing pacemakers
are advised to consult a doctor before using the welding machine.

To protect oneself as well as others, ensure the following safety precautions are taken:

In order to protect you from burns and radiations, wear clothing without turn-up or cuffs. These clothes must be insulating, dry,
fireproof, in good condition and cover the whole body.

Wear protective gloves which guarantee electrical and thermal insulation.

Use sufficient welding protective gear for the whole body: hood, gloves, jacket, trousers... (varies depending on the application/
operation). Protect the eyes during cleaning operations. Contact lenses are prohibited during use.

It may be necessary to install fireproof welding curtains to protect the area against arc rays, weld spatter and sparks.

Advise people around the working area to never look at the arc nor the molten metal, and to wear protective clothes.

Ensure ear protection is worn by the operator if the welding process exceeds the authorised noise limit (the same applies to any
person in the welding area).

©9es

Keep hands, hair and clothes away from moving parts such as fans, and engines.
Never remove the safety covers from the cooling unit when the machine is plugged in. The manufacturer is not liable for any injury
or damage caused due to non-compliance with the safety precautions.

Parts that have just been welded are hot and can cause burns when handled. When servicing the torch or electrode holder, make
sure that it is cold enough by waiting at least 10 minutes before doing so. 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 to ensure protection of the goods and the safety of people.

WELDING FUMES AND GASES

3 Fumes, gas and dust produced during welding are hazardous to health. It is mandatory to ensure adequate ventilation and/

or extraction to keep fumes and gas away from the work area. Using an air fed welding helmet is recommended in case of
insufficient ventilation in the workplace.
= Check that the air supply is effective by referring to the recommended safety regulations.

Precautions must be taken when welding in small areas, and the operator will need supervision from a safe distance. In addition, the welding of certain
materials containing lead, cadmium, zinc, mercury or beryllium may be particularly harmful.

Also remove any grease on the metal pieces before welding.

Gas cylinders must be stored in an open or ventilated area. They must be stored vertically and held by a support or trolley to limit the risk of fall.
Do not weld in areas where grease or paint are stored.
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FIRE AND EXPLOSION RISKS

\ Protect the entire welding area. Flammable materials must be moved to a minimum safe distance of 11 meters.
U A fire extinguisher must be readily available near the welding operations.

Be careful of spatter and sparks, even through cracks. It can be the source of fire or explosion.

Keep people, flammable materials/objects and containers that are under pressure at a safe distance.

Welding in closed containers or pipes should be avoided and , if they are opened, they must be emptied of any flammable or explosive material (oil,
fuel, gas ...).

Grinding operations should not be carried out close to the power supply or any flammable materials.

GAS CYLINDERS

Gas leaking from the cylinders can lead to suffocation if present in high concentration around the work area (ventilation required).
Transport must be done safely: cylinders closed and welding machine switched off. They must be stored vertically and held by a
support to limit the risk of falling.

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

The cylinder must not be in contact with a flame, electric arc, torch, earth clamp or all other sources of heat.

Always keep gas cylinders away from electrical circuits, and therefore never weld a cylinder under pressure.

Be careful when opening the valve on the gas bottle, it is necessary to remove the tip of the valve and make sure the gas meets your welding
requirements.

ELECTRICAL SAFETY
- e

The electrical mains used must have an earth terminal. Use the recommended fuse size.
An electric shock could cause serious injuries or potentially even deadly accidents.

Do not touch any live part of the machine (inside or outside) when it is plugged in (Torches, earth cable, cables, electrodes) because they 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 electrode holder and the earth clamp at the same time.

Ensure that cables and torches are replaced by a qualified and authorised person if they are damaged. Make sure that the cable cross section is
adequate with the usage (extensions and welding cables). Always wear dry clothes which are in good condition in order to be isolated from the
welding circuit. Wear insulating shoes, regardless of the workplace/environment in which you work in.

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.

- Wear dry and intact protective equipment (shoes with rubber soles/baked welder’s protective gloves without rivets or staples)!

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

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

& Risk of burns where the welding current is connected!
If the connectors are not safely locked in place, the connectors and the cables may become hot and cause burns !
e Check the welding connectors daily and lock them in place if needed by turning them clockwise.

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

EMF around the welding circuit and the welding equipment.

Q'
\ The electric current flowing through any conductor causes electrical and magnetic fields (EMF). The welding current generates an

The EMF electromagnetic fields can interfere with certain medical implants, such as pacemakers. Protective measures must be taken for people having
medical implants. For example, by restricting access to passers-by or conducting an individual risk evaluation for the welders.

All welders must use the following procedures to minimize exposure to electromagnetic fields from the welding circuit:

« position the welding cables together - fix them with a clamp, if possible;

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

» never wrap the welding cables around the body;

» do not position the body between the welding cables. Hold both welding cables on the same side of your body;
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e connect the earth clamp as close as possible to the welding area;
¢ do not work too close to, do not lean and do not sit on the welding machine
 do not weld when transporting the welding machine or its wire feeder.

People wearing pacemakers are advised to consult their doctor before using this device.
Exposure to electromagnetic fields during welding can have other health effects that are not yet known.

TRANSPORT AND TRANSIT OF THE WIRE FEEDER

The wire feeder is equipped with handles for easy transportation. Be careful not to underestimate the weight of the machine. 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. The transport rules
applying to each item 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.

The machine is fitted with non-insulated lifting eye bolts, they are designed for wire feeder maintenance and not for wire feeder lifting during
welding operations. If they are used during welding, the eye bolts must be insulated from the building’s earth.

EQUIPMENT INSTALLATION

e Place the wire feeder on a floor with a maximum incline of 10°.

- Provide sufficient floor space to ventilate the feeder and access the controls.

» This equipment must be used and stored in a place protected from dust, acid, gas or any other corrosive substance.
- The dispenser must be protected from driving rain and not exposed to sunlight.

e The equipment protection is rated IP23 meaning that :

- sensitive parts of the equipment are protected from objects with a diam >12.5 mm and,

- it is protected again rainfall with a 60° vertical incline.

The equipment can be used outside in accordance with the IP23 protection certification.

JBDC does not incur any responsibility regarding damages to both objects and persons that result from an incorrect and/or
dangerous use of the machine.

MAINTENANCE / RECOMMENDATIONS

-> Maintenance should only be carried out by a qualified person. A yearly maintenance is recommended.
¢ Ensure the machine is unplugged from the mains, and then wait 2 minutes before carrying out maintenance work. High voltage
D‘ and currents inside the machine are high and dangerous.

» Regularly remove the case and remove any excess dust. Take the opportunity to have the electrical connections checked by a qualified person, with
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.

- Leave the hose reel openings free for air intake and outlet.

- Do not use this unit to defrost pipes, recharge batteries/capacitors or start engines.

e Warning ! If a transport/handling solution (e.g. trolley) other than the one recommended by the manufacturer is used to move the unit while
welding, make sure that the transport/handling tool is insulated from the case of the wire feeder.

¢ All the side doors of the wire feeder must be closed when the unit is switched on.

Stray welding currents can damage earth connections, damage electrical equipment and cause overheating of components which
could result in fire.

- All welding connections must be firmly secured, check regularly !

- Make sure that the metal part fixation is strong and without any electrical problems !

- Attach or hang all the electrically conductive elements, such as the trolley or lifting systems in order to insulate them !

- Do not place any electrical equipment such as drills on top of the welding machine or its trolley without insulating them!
- Always place welding torches or electrodes holders on an insulated surface when they're not in use!

INSTALLATION — PRODUCT OPERATION

Only qualified personnel authorised by the manufacturer should perform the installation of the welding equipment. During the installation, the
operator must ensure that the machine is disconnected from the mains.

DESCRIPTION OF THE EQUIPMENT (I)

1-  Lifting ring 8- Digital connector

2- Screen 9- Euro connector

3- Reel support 10-  Water to torch connectors

4-  Wire feeder motor 11-  Interconnection cable connector
5-  Rocker switch Wire inch / Gas purge 12-  Solenoid valve with gas connector
6- USB connector 13- Power relay connector

7- Analogue connector 14-  Water to cooling unit connectors
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POWER SUPPLY - POWER UP
The PULSFEED 4W wire feeder has been designed to work exclusively with the PULSEMIG 400 G (ref. 062665) and 500 G (ref. 062672) generator.

The connection between these two elements is done via one of the following connection cables :

Cooling Length Section Part number
5m 70 mm?2 047587
10m 70 mm?2 047594
Air 95 mm?2 047600
15m 038349
20m | 2> ™M 038431
1.8 m 70 mm?2 037243
5m 70 mm?2 047617
70 mm2 047624
Water 10m o5 mm2 | 047631
15m | g o 038448
20m 038455

HUMAN-MACHINE INTERFACE (HMI)

B
80%  150%1
i

105 105 4% 10s

()

10.

“\t Downslope

105 4% 20s

]
Pulse - 4T EN
P 012 mm - AlSiSArg

ASSEMBLY AND ADVICE

Make sure the welding generator is switched off when connecting or disconnecting the wire feeder.

o
FASERY
) JemoJob

-

Connection of the cable to the wire feeder :
- Open the trapdoor to access the interconnect cable connections.

- Pass the interconnection cable through the circular opening at the back of the wire feeder.

- Lock the interconnection cable on the wire feeder by twisting it clockwise by 1/4 then lock the support using the screw supplied with the connection

cable.
- Perform the connection.

Connection on the welding machine side :
- Connect the earth clamp on the positive (+) or negative (-) terminal depending on the type of wire used.
- Connect the interconnection cable on the remaining terminal for power.

- Connect the harness control plug to the 10-pin socket at the back of the generator.

1- Access buttons to the various menus and parameters
2- Adjustment wheel left screen
3- Right screen adjustment knob

REEL INSTALLATION AND WIRE LOADING (III)

e Remove the nozzle (III-F) and the contact tube (III-E) from the torch.

* Open the machine door.

III-A:

e Position the reel on its support:

- Take into account the drive pin of the reel holder To fit a 200 mm (10kg) wire reel, tighten the wire reel support to the maximum.
e Adjust the brake (III-2) to prevent the wire from tangling when the weld stops. Overall, do not excessively tighten the brake, which would cause

the motor to overheat.

III-B:

« Fit the motor drive rolls suitable for the application. The original drive rolls supplied are double steel groove rollers (1.0 and 1.2).

I
28ﬁ

- Check the marking on the drive roll to ensure that they are suitable for the diameter of the wire
and the material of the wire (for a @ 1.2 wire, use the @ 1.2 groove).

- Use drive rolls with V-groove for steel and other hard wires.

- Use drive rolls with U-slots for aluminium and other soft alloy wires.

: visible inscription on the drive roll (example: 1.2 VT)
—> groove to be used
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III-C:

To change the thread, proceed as follows:

¢ Loosen the knobs (III-4) to the maximum and lower it, insert the wire, then close the motorized reel and tighten the knobs as indicated.

» Operate the motor by pressing the torch trigger or the shuttle (I-5) in the wire change position.

¢ Remove the wire from the torch by about 5 cm, then place the contact tube adapted to the wire used (III-E) and the nozzle (III-F) at the end of
the torch.

Remarks :
e A torch liner that is too narrow may cause wire feeding problems as well as motor overheating.
o ¢ The torch connector must also be tight to prevent overheating.
e Check that neither the MIG/MAG wire nor the wire reel are in contact with the machine’s mechanical parts, otherwise there si a
danger of short-circuit.

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

PULSEMIG can weld steel and stainless steel wire from @ 0.6 to 1.6 mm (II-A).

The device is supplied as standard to operate with @ 1.0 mm steel wire (@ 1.0/1.2 roller). The contact tube, the roller groove,

the torch sheath are designed for this application. When welding wire with a diameter of 0.6, use a torch with a length of no more than 3 m. The
contact tube (III-E) and the drive roll (III-B) in the motor should be replaced by equivalent parts with a 0.6 groove (ref. 061859). In this case,
position it in such a way that the inscription 0.6 (III-B) is facing you.

Welding steel requires a specific gas (Ar+C02). The proportion of CO2 may vary depending on the gas used. For stainless steel, use a mixture with
2% CO2. When welding with pure CO2, it is necessary to connect a gas preheating device to the gas cylinder. For specific gas requirements, please
enquire with your gas distributor. The gas flow rate for steel is between 8 and 15 litres / minute depending on the environment.

SEMI-AUTOMATIC ALUMINIUM WELDING (MIG MODE)

PULSEMIG can weld aluminium wire from @ 0.8 to 1.6 mm (II-B).

Aluminium use requires a specific pure argon gas (Ar). For specific gas requirements, please enquire with your gas distributor. The aluminium gas
flow rate is between 15 and 25 I/min depending on the environment and the welder’s experience.

The differences between using the unit on steel or aluminum are:

- Use specific drive rolls for aluminium welding.

- Apply minimum pressure on the pressure rollers of the motor-driven reel to avoid crushing the wire.

- Use the capillary tube (designed to guide the wire between the drive rolls in the motor and the EURO connector) only for steel/stainless steel
welding (II-B).

- Use a torch designed for aluminium. This aluminium torch is fitted with a teflon torch liner in order to reduce frictions. DO NOT cut the liner at the
edge of the fitting! This liner guides the wire from the drive rolls.

- Contact tube: use a SPECIAL aluminium contact tube corresponding to the diameter of the wire.

—

~wee—— \When using red or blue liner (aluminium welding), it is recommended to use the part n0.91151 (II-C). This
-— stainless steel liner guide improves the centering of the sheath and facilitates the wire feed.

SEMI AUTOMATIC WELDING WITH CUSI & CUAL (BRAZING MODE)

PULSEMIG can weld CuSi and CuAl wire from @ 0.8 to 1.2 mm.
Just like with steel, the capillary tube must be in place and it must be used with a steel liner. In brazing mode, use pure argon gas (Ar).

GAS CONNECTION

- Fit a gas regulator on the gas cylinder. Connect it to the welding machine using the hose supplied. Put on the 2 clamps to avoid leaks.

- Ensure that the gas bottle is properly secured using the chain on the welding machine.

- Adjust the gas flow rate by adjusting the knob on the regulator.

NB: To facilitate the adjustment of the gas flow rate, start the motor by pressing the torch trigger (loosen the brake on the motor to avoid feeding
the wire through). Maximum gas pressure: 0.5 MPa (5 bar). This procedure does not apply to welding in «No Gas» mode.

GENERAL ORGANISATION OF THE INTERFACE

Parameter setting === :

o Information: all product information is available here (Model, S/N......)

* Process: choose the welding process: MIG-MAG, TIG or MMA.

» Settings: the advanced product settings are available here (display mode, device name,
1 language...)

e Calibration: allows you to start the calibration of the speed on the wire feeders.

¢ Portability: allows you to load or download JOBS from a USB key

as well as the machine configuration.

» Traceability: allows you to start saving all welding beads and exporting them to a USB
key.
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% 2
Process : corresponds to the interface of the welding process in progress:
(D) Process parameter: allows process settings, 4 0 m 1 5 0
2 ) ] ) o min o \%
(2) At the various adjustment windows, | B Vitesse i O Tension
(3) JOB: gives access to the different JOB reminder modes. 2 ‘
" Manuel m
HH AlSi5Arg > ® U <
?0.8mm - 2T R
@ @ ®
Parametres MIG ‘ “,_‘ ‘
Process parameters: corresponds to the process parameter setting window: .
o MIG-MAG (GMAW): Material/gas pair (Synergic welding parameters), wire diameter, w2 CrNi308Ar2C02 © Manuel
welding process (Manual, Standard, etc.), trigger mode. ©% ¢08mm O Dynamic STD
3| TIG (GTAW): electrode diameter, + to be seen F~| Manuel > O Speed Pulse
« MMA (SMAW): sub-process (Standard or Pulse), electrode type, anti-sticking, etc. 4 2T
) . . ) @1' Réglage
Energy: configuration of the energy mode, developed for welding with energy control

supervised by a DMOS (see chapter <ENERGY MODE>»).

Energie
> Paramétres MIG &

M JOB : corresponds to the program recall modes window: QIS

4 | ¢ JOB: create, save, delete and recall JOB.
*QUICKLOAD: JOB recall using the trigger when not welding.

SEMI-AUTOMATIC WELDING (MODE MIG / MAG) - GMAW

30

THE SETTIN F THE MI MAG PROCE
Paramétres MIG ‘ % ‘ Energie ‘ ‘/._ ‘
zzz CrNi308Ar2C02 > @ CrNi308Ar2C02 Hold > @ UV) / 1(A)
@% ¢08mm O AlISi5Arg Coef. thermique O Energie (tps/Joules)
=~ Manuel O CuAl8Ar Longueur cordon
2T
#1" Réglage
Energie \ Paramétres MIG
- > Paramétres MIG & . \ > Energie &
Eneraie \ Paramétres MIG
Settings Designation Adjustable settings | Manual SIEIE Pulse Recommendations
(Dynamic STD)
- Fe Ar CO2 18%
== Torque - Al Mg 5 Ar 100% v v Choice of the material to be welded.
material/gas - HARDFACE Metal Synergic welding parameters
- etc
@«% Wire diameter @0.6 >3 2.4mm v v v’ | Choice of wire diameter
- Manuel
E Welding process - Standard
- Pulse
a Enables or not the modulation of the welding current
J-Lr Arc Module OFF - ON v v (appearance of a TIG weld bead)
ro Trigger behaviour | 2T, 4T v v v~ | Choice of trigger welding management mode.
T | Tack welding mode | Spot, Delay v v Choice of scoring mode
R Thickness Choice of the main parameter to be displayed (Thic-
o1 Settings Speed v v~ | kness of the part to be welded, wire speed, average
Current welding current).
Hold
Energie Thermal coeff. v v v ?;ﬁ)\fvr;spter «ENERGY MODE> on pages
Cord length 9:
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MIG-MAG WELDING

¢ GMAW/MIG-MAG Manual

5 2
40. 150
o min o \")
® Vitesse fil U Tension
2
Manuel . m Manuel
AISi5Arg > ® U < Iy AISiSArg
90.8mm - 2T i 90.8mm - 2T
. . . Adjustable L ;
Settings Designation settings Description & advice
-8—) Wire speed 1-22 m/min | Quantity of filler metal deposited and indirectly the welding intensity.
U Voltage 10 - Umax | Sets the welding power.
Smoothes more or less the welding current. To be adjusted according to the welding
m Self 4> +4 o
position.
ti Pre-gas 0 - 25secs. | Torch purge time and to protect the area with gas before ignition
) Duration for which gas is released after the arc has stopped. It protects the weld pool
ti Post gaz 0- 25 secs. and the electrode against oxidisation when the metal is cooling down.

e Standard MIG-MAG/GMAW (Dynamic STD)
The Standard mode allows high quality welding on most ferrous materials such as steel, stainless steel, but also copper and its alloys, titanium... The
many possibilities of current and gas management allow you to perfectly control your welding operation, from the priming to the final cooling of your
weld bead.

2 U 6.0
o MM 40A

+ Epaisseur

+02 |

30v £ Longueur d'arc

216.|

50%1 50%1 i i Pré-gaz
00s ' 10s

0

Dynamic STD SN Dynamic STD Dynamic STD 2 i
CuAlIBAr > X & CuAlBAr CuAI8Ar > SN €
©0.8mm - 2T = )\ ©0.8mm - 2T B\
Settings Designation Ag(]eltjtsif%t:e Description & advice
L2 Thickness 01 -5.5mm The synergy allows for _fully automatic set@ings. Adjusting the thickness
~ automatically sets the right voltage and wire speed.
-8—) Speed 1-22 m/min | Quantity of filler metal deposited and indirectly the welding intensity.
I Current 15 - Imax The welding current is adjusted according to the type of wire used and the material to
be welded.
e Arc length 6> 46 Used to adjust the distance between the end of the wire and the weld (voltage adjust-
= ment).
N Welding positioning - -
M Self 4> 44 Smoothes more or less the welding current. To be adjusted according to the welding
position.
ti Pre-gas 0 - 25 secs. | Torch purge time and to protect the area with gas before ignition
Progressive wire speed. Before the arcing, the wire arrives slowly to create the first
- 0, ’
L Approach speed 50 - 200 % contact without causing a jolt.
AI', 50 - 200 % | The Hot Start is an overcurrent during generated during the arcing phase to prevent
i Hot Start the wire from sticking. It is adjustable in intensity (% of welding current) and time
i 4 0-5secs. | (seconds).
% Cold current/Back- 50 - 100 % | Second welding current known as «cold» welding current
ground current 33
o N
Inr Pulse frequency 0.1-2Hz | Pulse frequency = cz>
(0]
nr Duty cycle ratio 20 - 80 % In pulsed mode, sets the hot current time in relation to the cold current time.
A ) ) o This current treshold when stopped is a phase after the current downslope.
\H_ Crater Filler 50 - 100 % It is adjustable in intensity (% of welding current) and time (seconds).
) Duration for which gas is released after the arc has stopped. It protects the weld pool
ti Post gaz 0 - 25 secs. and the electrode against oxidisation when the metal is cooling down.
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e GMAW/MIG-MAG Pulse
This Pulse welding mode is suitable for applications in the vertical up position (PF). The pulse mode keeps the weld pool cold and eases the transfer
of matter. Without the pulse mode, vertical-up welding requires a difficult «Christmas tree» shape triangular movement. Thanks to the Pulse welding
mode, it is no longer necessary to make this movement, depending on the thickness of your part, a straight upward movement may be sufficient. If
however you wish to widen your weld pool, a simple lateral movement is enough (normal welding movement). In this case the pulse current frequency

can be adjusted on the display. This process allows greater control during vertical-up welding.

1 0 5.0
o&d MM 10A

+ Epaisseur

Pulse
CuAlIBAr

@0.6mm - 4T

00

1.0v £ Longueur d'arc

9%
70%1 70
50%t %I

50%1
10z — 7 ;

+
- | | 1 0
Av

+08 +1.0 +04+0700 00 00 9

%I Courant froid £t Hot Start

i
0.1s 0.0s 0.0s 0.0s

0.0s'0.0s 1.0s

Pulse A
CuAIBAr > A S
@0.8mm - 2T * &

Settings Designation Agéltjtsi:lagl;!e Description & advice
2 Thickness 0.1 -5.5 mm The synergy allows for fully automatic settings. Adjusting the thickness
~ ’ ’ automatically sets the right voltage and wire speed.
-8—) Speed 1-22 m/min | Quantity of filler metal deposited and indirectly the welding intensity.
I Current 15 - Imax Welding current.
e Arc length 6> 46 Used to adjust the distance between the end of the wire and the weld (voltage adjust-
_— ment).
N Welding positioning - -
M Self 4> 44 Smoothes more or less the welding current. To be adjusted according to the welding
position.
ti Pre-gas 0 - 25 secs. | Torch purge time and to protect the area with gas before ignition
Progressive wire speed. Before the arcing, the wire arrives slowly to create the first
- 0,
B/ | Approach speed 30-200% | ontact without causing a jolt.
) Progressive current rise. In order to avoid abrupt starts or jolts, the current is controlled
y- Soft Start 0- 2 secs. between the first contact and the welding.
AI', 50 - 200 % | The Hot Start is an overcurrent during generated during the arcing phase to prevent
ot Sta e wire from sticking. It is adjustable in intensi o of welding current) and time
i Hot Start the wire fi ticking. It is adjustable in intensity (% of weldi t) and ti
i 4 0-5secs. | (seconds).
y- Uplsope 0 - 2 secs. Up slope current.
o Cold current/Back- . .
%I ground current 50 - 100 % | Second welding current known as «cold» welding current 53
o N
Inr Pulse frequency 0.1-2Hz | Pulse frequency % cz>
nr Duty cycle ratio 20 - 80 % In pulsed mode, sets the hot current time in relation to the cold current time.
\t Downslope 0 - 2 secs. Down slope current.
A . ) o This current treshold when stopped is a phase after the current downslope.
\ﬂ_ Crater filler >0 - 100 % It is adjustable in intensity (% of welding current) and time (seconds).
t Post gaz 0 - 25 secs Duration for which gas is released after the arc has stopped. It protects the weld pool

and the electrode against oxidisation when the metal is cooling down.

TACK WELDING (*~] Manual or P~] Standard (Dynamic STD))

e SPOT

This welding mode allows the parts to be pre-assembled before welding. Spot welding can be done manually using the trigger or timed at a predefi-
ned pace. This spot welding timer is useful for better reproducibility and when making non-oxidized welds (accessible in the advanced menu).

%
400 min
-

150, |

® Vitesse fil

32

Manuel
CuAlIBAr

U Tension

05. 00

ti Pré-gaz

@ Point o Self . 20.4s

Manuel

Manuel ®
) CuAIBAr

u
CuAIBAr > Mmoo <
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. . . Adjustable o )
Settings Designation settings Description & advice
-8—) Wire speed 1-22 m/min | Quantity of filler metal deposited and indirectly the welding intensity.
U Voltage 10 - Umax Sets the welding power.
Smoothes more or less the welding current. To be adjusted according to the welding
M Self -4 > +4 ”
position.
@ Point 0.1 - 10 secs. | Defined duration.
ti Pre-gas 0 - 25 secs. | Torch purge time and to protect the area with gas before ignition
) Duration for which gas is released after the arc has stopped. It protects the weld pool
ti Post gaz 0 - 25 secs. and the electrode against oxidisation when the metal is cooling down.
% Thickness 0.1 -5.5mm The synergy _aIIows for fully autornatnc settings. The thickness action automatically m
sets the tension and the appropriate yarn speed.
(9]
A ) Used to adjust the distance between the end of the wire and the weld (voltage o
X_v Arc length 6 > +6 adjustment). §
} The welding current is adjusted according to the type of wire used and the mate- a
I Current 15 - Tmax rial to be welded. %
EJ Welding positioning - - <

e DELAY

This is a pointing mode similar to SPOT, but with a combination of pointing and stopping time defined as long as the trigger is held in.

)

4

25
4 1 m
o min

152.

0

@ ()

B41%
»ioo

[

20. 216.

07.

g

ti Pré-gaz

rial to be welded.

Welding positioning

® Vitesse fil U Tension O Point ® Délai 216s  07s 20s  204s
01
Manuel W & U Manuel m
CuAlIBAr CuAI8Ar > 00 < CuAlIBAr 2> I <
@0.8mm - Délai @0.8mm - Délai m ©0.8mm - Délai
) . . Adjustable " .
Settings Designation settings Description & advice
-8-) Wire speed 1-22 m/min | Quantity of filler metal deposited and indirectly the welding intensity.
U Voltage 10 - Umax Adjusts the welding power
@ Point 0.1 - 10 secs. | Defined duration.
Duration between 2 Time between the end of a spot (excluding Post gas) and the start of a new spot (including
@ 0.1 - 10 secs.
spots Pre-Gas).
Smoothes more or less the welding current. To be adjusted according to the welding
M Self -4 > +4 o
position.
ti Pre-gas 0 - 25secs. | Torch purge time and to protect the area with gas before ignition
t Post qaz 0 - 25 secs Duration for which gas is released after the arc has stopped. It protects the weld pool and
9 " | the electrode against oxidisation when the metal is cooling down.
% Thickness 0.1 -5.5mm The synergy _allows for fully auto_matlc settings. The thickness action automatically m
sets the tension and the appropriate yarn speed.
(9]
e Arc length 6> 46 Usgd to adjust the distance between the end of the wire and the weld (voltage 3
= adjustment). 2
- . - - i} 3
I Current 15 - Imax The welding current is adjusted according to the type of wire used and the mate n
23
) =

TUNGSTEN ELECTRODE WELDING WITH INERT GAS (TIG/GTAW MODE)

CONNECTION AND ADVICE
* DC TIG welding requires gas protection (Argon).
- Plug the earth clamp into the positive connection connector (+). Plug the TIG torch (ref. 046108) into the EURO connector of the wire feeder and
the inversion cable into the negative connection connector (-).

e Ensure that the torch is equipped and ready to weld, and that the consumables (Vice grip, ceramic gas nozzle, collet and collet body) are not

damaged.
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ELECTRODE SHARPENING

For optimal operation, it is recommended to use a sharpened electrode as follows:

y
 d

a a=@05mm
L = 3 x d for a low current.
L = d for a high current

;

CHOICE OF ELECTRODE DIAMETER

@ Electrode TIG/GTAW DC

(mm) Pure tungsten Tungsten with oxides
1 10> 75A 10> 75A

1.6 60 > 150 A 60 > 150 A
2 75> 180 A 100 > 200 A

2.5 130 > 230 A 170 > 250 A

3.2 160 > 310 A 225> 330 A
4 275 > 450 A 350 > 480 A

~ 80 A per mm de @
TIG/GTAW LIFT PRIMING

@ ¥

1- Position the torch nozzle and the tip of the electrode on the metal piece and press the
trigger.

2- Position the torch to create a gap of roughly 2-3 mm between the tip of the electrode
and the metal. The arc starts.

3- Put the position back into position to start the welding cycle.

The arc priming and stabilisation feature is designed for manual and mechanically guided operation.

Warning: Increasing the length of the torch or return cables beyond the maximum length specified by the manufacturer will increase the risk of
electric shock.

II TAW PROCE ETTIN

e The TIG DC is dedicated to the flow of ferrous metals such as steel, stainless steel, but also copper and its alloys and titanium.
» The Synergic TIG no longer works on the choice of a DC current type and the settings of welding cycle parameters, but integrates experience-based
welding rules/synergies. This mode therefore restricts the number of settings to three basic settings:

- The type of material.
- The thickness to be welded.
- The welding position.

Settings Designation Ad]us_table TIG DC TG . Recommendations
settings Synergic
Standard | Smooth current - v -
Pulsed Pulse current - v -
_r/_\l Smooth poin-
Spot ting v
Tack Pulse pointing - v -
zZa Type of materials Fe, Al, etc. - v Choice of the material to be welded
v | Diameter of the Tungsten Choice of electrode diameter. Allows to refine HF priming cur-
e 1-4mm v v .
4 | electrode rents and synergies.
™ ) 2T - 4T - . . )
Trigger mode 4TLOG v v Choice of trigger welding management mode.
E-|-|G Constant energy welding v ) S;)r?as:;r;tsenergy welding mode with correction of arc length

TIG DC WELDIN TAW

e TIG DC Standard

The TIG DC Standard welding process allows high quality welding on most ferrous materials such as steel, stainless steel, but also copper and its

alloys, titanium... The many possibilities of current and gas management allow you to perfectly control your welding operation, from the priming to
the final cooling of your weld bead.
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0 400 0

100. 20. 100. 20.

I Courant de soudage "\t Evanouisseur I Courant de soudage "\t Evanouisseur
10 0 0
L S SN
> I < > I <
. ; . Adjustable L .
Settings Designation settings Description & advice
ti Pre-gas 0 - 60 secs. | Torch purge time and to protect the area with gas before ignition
Ap/ | Starting current 10 - 200 %
This current treshold at the start is a phase before the current upslope.
lﬂ Starting time 0 - 10 secs.
y_ Rising current 0 - 60 secs. | Up slope current.
I Welding current 10 - Imax Welding current.
\t Degression 0- 60 secs. | Down slope current.
\qA End current 10 - 200%
This current treshold when stopped is a phase after the current downslope.
mt | Stop duration 0 - 10 secs.
. ) Duration for which gas is released after the arc has stopped. It protects the weld pool
ti Post-gas 0 - 60 secs. and the electrode against oxidisation when the metal is cooling down.

e TIG DC Pulse
This pulsed current welding mode is a combination of high current pulses (I, welding pulse) and low current pulses (I_Cold, part cooling pulse). This
pulse mode is used to prevent the machine from overheating when assembling pieces together.

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

i % 1004 i
A 50%t 1
A o S 50%1 /) — \ 2041 skl S
I “ \ . .
I Courant de soudage "\t Evanouisseur 00s 00s m PEus) E%lﬁ Whoges
0 0
AN I\
> I < > SN €
I N\t
) . . Adjustable o )
Settings Designation settings Description & advice

ti Pre-gas 0 - 60 secs. | Torch purge time and to protect the area with gas before ignition

AP' Starting current 10 - 200 %
This current treshold at the start is a phase before the current upslope.

B-/ Starting time 0 - 10 secs.

II- Rising current 0 - 60 secs. | Up slope current.

I Welding current 10 - Imax Welding current.
ﬂ Wave shape ﬂ ﬁ Waveform of the pulsed part.
IIAI Cold current/Back- 20 - 80% Second welding current known as "cold" welding current

ground current

M Cold weather 20 - 80% | Time balance of the pulse hot current (I)

| | | Pulse frequency 0.1 - 2500 Hz | Pulse frequency

\t Degression 0 - 60 secs. | Down slope current.
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End current 10 - 200 %
This current treshold when stopped is a phase after the current downslope.
Stop duration 0 - 10 secs.
‘ti Post-gas 0 - 60 secs. Duration for which gas is released after the arc has stopped. It protects the weld pool

and the electrode against oxidisation when the metal is cooling down.

ADJUSTMENT TIPS : The choice of frequency
o If welding using filler wire, then synchronise F(Hz) with the filling gesture,
o If thickness is low (< 0.8 mm) and not using filler wire, F(Hz) > 10Hz

¢ Welding in position, then F(Hz) < 100Hz

e SPOT

This welding mode allows the parts to be pre-assembled before welding. Spot welding can be done manually using the trigger or timed at a predefined
pace. This spot welding timer is useful for better reproducibility and when making non-oxidized welds (accessible in the advanced menu).

©200.

40.

I Courant de soudage

I71 Durée du Spot

05.

ti Pré gaz

Settings Designation Atsjiltjtsi:lagtgle Description & advice
ti Pre-gas 0 - 60 secs. Torch purge time and to protect the area with gas before ignition
I Welding current 3 - Imax Welding current.
@ Spot 2: 0-60 Manual or a defined time.
secs.
t i Post-gas 0 - 60 secs. Duration for which gas is released after the arc has stopped. It protects the weld

pool and the electrode against oxidisation when the metal is cooling down.

e TACK

The welding mode also allows parts to be pre-assembled before welding, but this time in two phases: a first phase of pulsed DC concentrating the arc
for better penetration, followed by a second phase of standard DC widening the arc and thus the bath to ensure the point.
The adjustable duration of each phase enables control of the weld time for better spot welding results and an non-oxidised spot.

A

I Courant de soudage

06.

14" Durée du Pulse

I Fréquence de

It Durée du Spot .
pulsation

M/l

) . . Adjustable L )
Settings Designation settings Description & advice
ti Pre-gas 0 - 60 secs. Torch purge time and to protect the area with gas before ignition
I Welding current 3 - Imax Welding current.
-
@ Pulse duration ,0-60 Pulsation phase controlled manually or for a defined duration
Secs.
I I | Pulse frequency 0.1 -2500 Hz | Pulse frequency
=
@ Non-pulsed duration ,0-60 Smooth current phase controlled manually or for a defined duration
Ssecs.
t I Post-gas 0 - 60 secs. Duration for which gas is released after the arc has stopped. It protects the weld pool

and the electrode against oxidisation when the metal is cooling down.
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e Welding in E.TIG mode

This mode allows constant power welding by measuring arc length variations in real time to ensure constant bead width and penetration. In case the
assembly requires the welding power to be controlled, the E.TIG mode can be used as it is designed to ensure that the welding power remains the

same regardless of the position of the torch.

Standard (constant current)

E-TIG (constant power)

TRIGGER FUNCTIONS

2T MODE

<&

1
Main button @ @

4T MODE

<K

i
Main button @ .
4T MODE log

<0.5s

<0.55 >0.55
K A g by - ALY
L L LG LG LY L L

Main button

SN

or
Secondary button

T1 - The main button is pressed, the welding cycle starts (PreGas,
I_Start, UpSlope and welding).

T2 - The main button is released, the welding cycle is stopped
(DownSlope, I_Stop, PostGas).

For the double button torch and in 2T mode only, the secondary
button works like the main button.

T1 - The main button is pressed, the cycle starts at PreGas and
stops in the I_Start phase.

T2 - The main button is released, the cycle continues in UpSlope
and in welding.

T3 - The main button is pressed, the cycle switches to DownSlope
and stops in I_Stop.

T4 - The main button is released, the cycle ends with PostGas.

Nb : for torches, double button and double button with potentiome-
ter

=> command « up/welding current » and active potentiometer,
command «low » inactive.

T1 - The main button is pressed, the cycle starts at PreGas and
stops in the I_Start phase.

T2 - The main button is released, the cycle continues in UpSlope
and in welding.

LOG : this mode is used during welding :

- A brief press of the main button (<0.5s), the current switches
from I welding current to I cold and vice versa.

- the secondary button is kept pressed, the welding current swit-
ches from I welding current to I cold

- the secondary button is kept released, the welding current swit-
ched from I cold to I welding current.

T3 — A long press on the main button (>0.5s), the cycle switches to
DownSlope and stops in the I_Stop phase.

T4 - The main button is released, the cycle finishes with PostGas.

For this mode it may be convenient to use the dual button torch option or dual button with potentiometer. The «up» command keeps the same func-
tion as the single button or trigger torch. The «down» button can, when pressed, switch to the cold current. The potentiometer of the torch, where
available, can control of the welding current from 50% to 100% of the value displayed.

ELECTRODE WELDING (MMA/SMAW)
CONNECTION AND ADVICE

» Connect the cables, electrode holder and earth clamp to the connectors.

» Observe the welding polarities and intensities indicated on the electrode boxes.
* Remove the electrode from the electrode holder when the machine is not in use.

* The machine has 3 features exclusive to Inverters:
- The Hot Start creates an overcurrent at the beginning of the weld.

- The Arc Force creates an overcurrent which prevents the electrode from sticking to the weld pool.

- The Anti-Sticking makes it easier to unstick the electrode from the metal.
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CHOICE OF COATED ELECTRODES

e Rutile electrode: very easy to use in all positions.

» Basic electrode: usable in all positions, it is suitable for structural work thanks to increased mechanical properties.

e Cellulosic electrode: very dynamic arc with a high melting rate and usable in all positions making it especially suitable for pipe work.

SETTINGS FOR COATED ELECTRODE WELDING (MMA/SMAW

Settings Designation Adjustable settings Standard | Pulse Description & advice
Rutile - i .
. The electrode type determines specific parameters according to
— Electrode type Basic . v v the type of electrode used in order to optimize its weldability.
Cellulosic
—\_ Anti-Sticking OFF - ON v v Anti-sticking is recommended to safely remove the electrode if it is

stuck to the metal (the power is automatically cut off).

COATED ELECTRODE WELDING (MMA/SMAW

¢ MMA/SMAW Standard
This MMA Standard welding mode is suitable for most applications. It can weld all type of electrodes : rutile, basic, cellulosic... and on any material:

steel, stainless steel, cast iron.
100

50%1

, 100A 50 .

/'\- Pourcentage

I Courant de soudage

Hot Start
5 0
= I
2 I < > I €
Settings Désignation Agéltjtsit:gtﬂe Description & advice
ﬁ- Percentage of 0-100 %
Hot Start The Hot Start generates an overcurrent during the arcing phase to prevent the electrode
t . from sticking. It is adjustable in intensity (% of welding current) and time (seconds).
h_ Hot Start duration 0 - 2 secs.
I Welding current 10 - Tmax. The welding curr_ent is adjusted according to the type of electrode chosen (refer to the
electrode packaging).
The Arc Force is an overcurrent delivered when the electrode or a drop comes into contact
- 0,
E. Arc Force 10> +10% with the weld pool in order to avoid sticking.

e MMA/SMAW Pulse

This MMA Pulse welding mode is useful for applications in the vertical up position (PF). The pulse mode keeps the weld pool cold and eases the transfer
of matter. Without the pulse mode, vertical-up welding requires a difficult «Christmas tree» shape triangular movement. With the MMA Pulsed mode,
this movement is no longer required and a simple straight up movement is enough (depending on the thickness of the workpiece). If however you
wish to widen your weld pool, a simple lateral movement is enough (normal welding movement). In this case the pulse current frequency can be
adjusted on the display. This process allows greater control during vertical-up welding.

100
100A Ilil]
50
50%1 %1

5.0Hz /- Pourcentage
Hot Start

A

I Courant de soudage
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Settings Designation settings Description & advice
Percentage of Hot 0-100 %
Start The Hot Start generates an overcurrent during the arcing phase to prevent the electrode
] from sticking. It is adjustable in intensity (% of welding current) and time (seconds).

Hot Start duration 0 - 2 secs.

Welding current 10 - Tmax The welding current is adjusted according to the type of electrode chosen (refer to the

electrode packaging).

Cold current/Back-

20 - 80% Second welding current known as "cold".
ground current

Pulse frequency 0.4-20Hz PULSATION frequency of the PULSE mode (Hz)

The Arc Force is an overcurrent delivered when the electrode or a drop comes into contact

- 0,
Arc Force 10> +10% with the weld pool in order to avoid sticking.

FEaE—~ 27

e Setting the welding intensity
The following settings correspond to the usable current range depending on the type and diameter of the electrode. These ranges are quite large as

they depend on the application and the welding position.

Electrode @ (mm) Rutile E6013 (A) Basic E7018 (A) Cellulosic E6010 (A)
1.6 30-60 30-55 -
2.0 50-70 50-80 -
2.5 60-100 80-110 60-75
3.15 80-150 90-140 85-90
4.0 100-200 125-210 120-160
5 150-290 200-260 110-170
6.3 200-385 220-340 -

e Setting the Arc Force
It is recommended to position the Force Arc in the middle position (0) to start welding and adjust it according to welding results and preferences.
Note: the adjustment range of the arcforce is specific to the type of electrode selected.

JOB STORAGE AND RECALL

The current settings are automatically saved and will load next time the machine is used.

In addition to the current settings, it is possible to save and recall so-called «JOB» configurations.
There are 100 JOBS per welding process, the memorisation includes:

- The main parameter,

- The secondary parameter,

- Subprocesses and button modes.

O] O]

Quick-Load

Enregistrer sous

JOB MODE
This mode allows you to create, save, recall and delete JOBs.

QUICK LOAD — Recall of the JOBs using the trigger when not welding.

@ 0.8 mm Alsi55ArgSiAl25
Pluse 2T 3.5mm +8

0.8 mm Alsi55Arg
Standard 2T 3.5mm +8

(0.8 mm Alsi55Arg
Standard 2T 3.5mm +8

A

07/07/2017
14:33

06/08/2017
15:33

06/10/2017
14:40

v

The Quick Load is a JOB recall mode (20 max) excluding welding and possible only in MIG-MAG and TIG processes.
From a Quickload list of previously created JOBs, JOBs are recalled by pulling the trigger briefly. All trigger modes (2T/4T) and welding modes (SPOT/

STD/PLS) are supported.

REMOTE CONTROL

e Digital remote control RC-HA2 (option ref. 047679) :
An analog remote control can be connected to the PULSFEED using the connector (I-7).
This control affects the voltage (1st potentiometer) and the wire speed (2nd potentiometer). Thus these settings cannot be accessed on the wire

feeder interface.

o Digital remote control RC-HD2 (option ref. 062122) :
A digital remote control can also be connected to the PULSFEED via the connector (I-8).
This remote control is designed to work with MIG / MAG and MMA welding processes. It can remotely operate the welding machine. The digital
remote control can be switched on and off using the ON/OFF button. When the digital remote control is switched on, the wire feeder interface
switches off. An image of the remote control appears on the wire feeder interface. As soon as the interface is switched off or disconnected, the wire

feeder interface switches back on.
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@ INFORMATION
This menu provides access to version numbers of the boards and software.

/7 > /\ PROCESS

This menu allows you to choose the welding process: MIG-MAG (GMAW), TIG (GTAW) or MMA (SMAW)

0’ PARAMETERS

o
Jaln

The display mode gives access to more or less welding parameters and configurations.

- Easy: display and reduced functionality: no access to the welding cycle.

- Expert: complete display, allows to adjust the duration and time of the different phases of the welding cycle.
- Advanced: full display, allows to adjust the different arc voltages in each phase.

The name of the device and the possibility of customizing it.

Supported languages: French, English, etc

The Units of Measurement: International (SI) or Imperial (GB/USA).

Time, date and format.

Screen brightness

* &% ol es

The cooling unit (AUTO / ON / OFF) and the PURGE function of the cooling unit:

- AUTO: activation during welding and deactivation of the cooling unit 10 minutes after the end of welding.

- ON: the cooling unit is permanently controlled.

- OFF: the group is disabled.

- PURGE : function dedicated to purging the cooling unit or filling beams, the protections are then inhibited.

¢

Product Reset (Partial / Total) :
- Partial (default value of the welding cycle).
- Total (factory configuration).
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'@' CALIBRATION

This mode is dedicated to calibrating the speed of motorized reels. The purpose of the calibration is to compensate for variations in the reel speed
in order to adjust the displayed voltage measurement and to refine the energy calculation. The procedure once launched is explained with an
animation on the screen.

This mode is also dedicated to the calibration of welding accessories such as torch, cable + electrode holder and cable + ground clamp. The
purpose of the calibration is to compensate for variations in accessory lengths in order to adjust the displayed voltage measurement and refine the
energy calculation. The procedure once launched is explained with an animation on the screen.

n PORTABILITY
This feature allows you to save the welding configuration of the machine.
It also allows you to load a recovered configuration on another machine and inject it into another.

=

Import Config. : Importing a USB key or «USER» configurations and its JOBS.

Export Config. : export to a USB key of the current «USER» configuration and its JOBS in the USB directory

O «@

—
(=]}
[~

JOB import: import of JOBS present under the USB directory Portability of a USB key.

» @

JOB export: export of JOBS to a USB key according to the processes, in the USB\Portability directory.

—
(=]
o

@ TRACEABILITY

This welding management interface allows you to trace/record all the steps of the welding operation, bead by bead, during industrial manufactu-
ring.

This qualitative approach ensures a post-production welding quality that allows the analysis, evaluation, reporting and documentation of the
recorded welding parameters. This feature complies with EN 3834.

This mode allows the recording of weld seams and the recovery of this data via an export to a USB stick. These data will be processed in.CSV
format.

When «Start» is started in this mode, a working session is created and all welding will be recorded under it, named and time-stamped.

The «Explore» function allows you to access the list of created work sessions, sort them and also delete them. The pictogram shows the details of
each session with the following information: sampling frequency, number of beads recorded, total welding time, welding energy supplied, configura-
tion of each bead (process, time stamp, welding time and welding U-I).

The recovery of this information is done by exporting the data to a USB key.
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ENERGY MODE

This mode developed for welding with energy control framed by a DMOS allows, in addition to the energy display of the bead after welding, to set:
- The thermal coefficient according to the standard used: 1 for ASME standards and 0.6 (TIG) or 0.8 (MMA) for European standards. The displayed
energy is calculated by taking this coefficient into account.

- The length of the weld seam (OFF - mm): if a length is recorded, then the energy display is no longer in joule, but in joule / mm (the unit on the
display «J» flashes).

WELDING CYCLES

Standard 2T process:

T hotstart _
" A
x
8
5 3
5|
1] s 3
A
Dstart I blackout
<> | |_Gas post-Flow
i { T burn-back|
‘z’ 8 °
-] ‘
E 3 . T crater Filler
A g \< >
a o
08
(X3
A
Soft-start | crater Filler

When the trigger is pulled, the Pre-gas starts. When the wire comes into contact with the metal, a pulse ignites the arc and the welding cycle starts.
When the trigger is released, the feeding stops and a current pulse cuts the wire properly followed by the Post gas. While the Post gas is still going,
pulling the trigger allows to quickly restart the weld (manual chain point) without going through the HotStart phase. A HotStart and/or Crater filler
can be added to the cycle.

Standard 4T process:

k
hotstgrt _
A
E x
< E :
2 I g
-~ e c
@ 2 S
B £
“I Blackout
Dstart ackou
>
\ / ~_Gas post-Flow
z W \T burn-back|
% 4T OFF . ° aT '6‘ -
E ] 8
2%
[y T crater Filler
o0 b e
o
GO
1 ) “I ter Fill
Soft-start crater Filler
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In standard 4T, the duration of the Pre-gas or HotStart and the Post gas or Crater filler is managed by the trigger.

2T Pulse process:

T hotstart _
A
x
8
€ 5 2
g b £
5 2 2
T downslope i
T upslope
Dstart < > - - | blackout
<> | |_Gas post-Flow
> it { T burn-back
o E ; o
El] {
o9 ¢ T crater Filler
Lo
X \< >
Qo
08
(X3
i | Fill
rater r
Soft-start crater Fille

When the trigger is pulled, the Pre-gas starts. When the wire touches the part, a pulse initiates the arc. Then the machine starts with the HotStart,
Upslope and eventually the welding cycle starts. When the trigger is released, the Downslope starts to reach ICrater filler. Then the stop peak cuts the
wire followed by the Post gas. As in «Standard», the user has the possibility to quickly restart the welding during the Post gas without going through
the HotStart phase.

4T Pulse process :

Y
hotstgrt — .
A
IS o S
bl [ :
L] 2 E
T upslope | A
Dstart < > TgownsIOj,e | Blackout
i
\ / ~_Gas post-Flow
z W \T burn-back|
% 4T OFF . S aT '6‘ -
83 8
[ T crater Filler
g ¢ le
o
GO
! \ “I ter Fill
Soft-start crater Filler

En 4T pulse, la gachette gere le Pré-gaz s'il n'y a pas de HotStart. Sinon elle permet de gérer la durée du HotStart, s'il est validé.v During the shu-
tdown, it allows to manage the Crater filler, if it is validated or the Post gas if there is no Crater filler.
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TROUBLESHOOTING, CAUSES, SOLUTIONS

SYMPTOMS

POSSIBLE CAUSES

SOLUTIONS

The wire feed is not constant.

Debris are blocking the hole.

Clean or replace the contact tip and apply an anti-
sticking solution.

The wire is spinning on the rollers.

Apply an anti-sticking solution.

One of the rollers is spinning.

Check the tightening of the roller screw.

The torch cable is entangled.

The torch cable must be as straight as possible.

The wire feed motor does not work.

The brake on the reel or roller is too tight.

Loosen the brake and rollers

Bad wire feeding.

The wire liner is dirty or damaged.

Clean or replace.

The pin of the roller axis is missing

Reposition the pin

The brake of the reel is too tight.

Release the brake.

No current or bad welding current.

Bad connection at the mains plug.

See the plug connection and check if the plug is
properly powered.

Bad earth connection.

Check the earth cable (connection and clamp).

No power.

Check the torch trigger

The wire forms a bottleneck after the rollers.

The wire liner is crushed.

Check the liner and the torch.

The wire is blocked in the torch.

Replace or clean.

No capillary tube.

Check the presence of the capillary tube.

Wire speed is too high.

Reduce the wire speed.

The weld bead is porous.

The gas flow is insufficient.

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

Gas cylinder empty.

Replace it.

Unsatisfactory gas quality.

Replace it.

Air circulation or wind influence.

Avoid air draughts, protect the welding area.

Gas nozzle is too dirty.

Clean the gas nozzle or replace it.

Bad wire quality.

Use a wire suitable for MIG/MAG welding.

Bad quality of the surface to weld (rust, etc ...)

Clean the workpiece before welding

The gas is not connected

Check that the gas is connected to the machine
input.

Heavy arc splatter.

Arc voltage is too low or too high.

See welding settings.

Bad earth clamp connection.

Check and put the earth clamp as close as possible to
the welding zone.

Insufficient gas protection.

Adjust the gas flow.

No gas at the end of the torch

Bad gas connection.

Check the gas connections

Check that the valve is working properly

Calibration error

An error occurred during the calibration, it is cancel-
led and may be performed again.

Try a new calibration again

Error while downloading

The data on the USB stick is incorrect or corrupted.

Check your data.

Backup error

You have exceeded the maximum number of bac-
kups.

You must delete some lines.
The number of backup jobs is limited to 500.

Automatic deletion of JOBS.

Some of your JOBs has been deleted because they
were incompatible with the new synergies.

Push Pull torch detection error

Check Push Pull torch connectors

USB key error

No JOB is detected on the USB stick

The memory space in the product is full

Free some space on the USB key.

The"..." file does not correspond to the synergies

The file was created with synergies which are not

File error downloaded into the product present on the machine.
Battery The battery seems to be worn out Change the battery at the back of the HMI.
Fan default. The fan is not running at the right speed. Unplug the machine, check it and restart it.

Overvoltage fault

Check your electrical installation.

Mains undervoltage failure

Check your electrical installation.

Welding start problem

Check that the wire flow rate is correct and so is your
electrical installation.

RISK OF INJURY FROM MOVING COMPONENTS

The reels are equipped with moving components that can catch hands, hair, clothing or tools and cause injuries!

as

Do not reach for rotating or moving components or drive parts!
* Make sure that all panels remain closed when in use!
* Do not wear gloves when setting up the wire and changing the wire reel.
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WARRANTY

The warranty covers faulty workmanship for 2 years from the date of purchase (parts and labour).

The warranty does not cover:

¢ Transit damage.

* Normal wear of parts (eg. : cables, clamps, etc..).

* Damages due to misuse (power supply error, dropping of equipment, disassembling).
¢ Environment related failures (pollution, rust, dust).

In case of failure, return the unit to your distributor together with:
- The proof of purchase (receipt etc ...)
- A description of the fault reported
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SICHERHEITSANWEISUNGEN

ALLGEMEIN

ren. Nehmen Sie keine Wartungarbeiten oder Veranderungen an dem Gerat vor, die nicht in der

f I][DI] Die Nichtbeachtung dieser Bedienungsanleitung kann zu schweren Personen- und Sachschaden fiih-
Anleitung genannt werden.

Der Hersteller haftet nicht flir Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgem&Be Handhabung dieses Gerates entstanden sind.

Bei Problemen oder Fragen zum korrekten Gebrauch dieses Gerates, wenden Sie sich bitte an entsprechend qualifiziertes und geschultes Fachpersonal.

UMGEBUNG

Dieses Gerat darf ausschlieBlich fiir SchweiBarbeiten fir die auf dem Siebdruck-Aufdruck bzw. dieser Anleitung angegebenen Materialanforderungen
(Material, Materialstarke, usw) verwendet werden. Beachten Sie die Sicherheitsanweisungen. Der Hersteller ist nicht fiir Schaden bei falscher oder
gefahrlichen Verwendung verantwortlich.

Verwenden Sie das Gerat nicht in Rdumen, in denen sich in der Luft groBere Mengen metallischer Staubpartikel befinden, die Elektrizitat leiten
kénnen. Achten Sie sowohl beim Betrieb als auch bei der Lagerung des Gerates auf eine Umgebung, die frei von Sauren, Gasen und anderen dtzenden
Substanzen ist. Achten Sie auf eine gute Bellftung und ausreichenden Schutz bzw. Ausstattung der Raumlichkeiten.

Betriebstemperatur:

zwischen -10 und +40°C (+14 und +104°F).

Lagertemperatur zwischen -20 und +55°C (-4 und 131°F).
Luftfeuchtigkeit:

Niedriger oder gleich 50% bis 40°C (104°F).

Niedriger oder gleich 90% bis 20°C (68°F).

Das Gerat ist bis in einer Hohe von 1000m (liber NN) einsetzbar.

SICHERHEITSHINWEISE

LichtbogenschweiBen kann gefahrlich sein und zu schweren - unter Umsténden auch tédlichen - Verletzungen fiihren.

Beim Lichtbogen ist der Anwender einer Vielzahl potentieller Risiken ausgesetzt: gefahrlicher Hitze, Lichtbogenstrahlung, elektromagnetische
Storungen (Personen mit Herzschnittmacher oder Horgerat sollten sich vor Arbeiten in der Nahe der Maschinen von einem Arzt beraten lassen),
elektrische Schlage, SchweiBlarm und -rauch.

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

Die Lichtbogenstrahlung kann zu schweren Augenschaden und Hautverbrennungen fiihren. Die Haut muss durch geeignete trockene
Schutzbekleidung (SchweiBerhandschuhe, Lederschiirze, Sicherheitsschuhe) geschiitzt werden.

Tragen Sie elektrisch- und warmeisolierende Handschuhe.

Tragen Sie bitte SchweiBschutzkleidung und einen SchweiBschutzhelm mit einer ausreichenden Schutzstufe (je nach SchweiBart und
-strom). Schiitzen Sie Ihre Augen bei Reinigungsarbeiten. Kontaktlinsen sind ausdriicklich verboten!

Schirmen Sie den SchweiBbereich bei entsprechenden Umgebungsbedingungen durch SchweiBvorhdnge ab, um Dritte vor
Lichtbogenstrahlung, SchweiBspritzen, usw. zu schiitzen.

In der Nahe des Lichtbogens befindliche Personen miissen ebenfalls auf Gefahren hingewiesen werden und mit der nétigen
Schutzausriistung ausgeriistet werden.

Bei Gebrauch des Schweigerdtes entsteht sehr groBer Larm, der auf Dauer das Gehor schadigt. Tragen Sie daher im Dauereinsatz
ausreichend Gehdrschutz und schiitzen Sie in der Nahe arbeitende Personen.

© @ 68

Bewegliche Teile (Lifter), ungeschitzte Hande, Haare und Kleidungstiicke miissen auf Distanz gehalten werden.

Entfernen Sie unter keinen Umstdnden das Gerdtegehduse, wenn dieses am Stromnetz angeschlossen ist. Der Hersteller haftet nicht
fiir Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgemaBe Handhabung dieses Gerdtes bzw. Nichteinhaltung der Sicherheitshinweise
entstanden sind.

ACHTUNG! Das Werkstiick ist nach dem SchweiBen sehr heiB! Seien Sie daher im Umgang mit dem Werkstlick vorsichtig, um
Verbrennungen zu vermeiden. Achten Sie vor Instandhaltung / Reinigung eines wassergekiihlten Brenners darauf das Kiihlaggregat
nach SchweiBende ca. 10min weiterlaufen zu lassen, damit die Kiihlfliissigkeit entsprechend abkuihlt und Verbrennungen vermieden
werden.

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

>

SCHWEISSRAUCH/-GAS

3 Beim SchweiBen entstehen Rauchgase bzw. toxische Dampfen. Sorgen Sie daher immer fiir ausreichende Frischluftzufuhr,
technische Belliftung oder ein zugelassenes Atemgerat.
SchweiBen Sie nur in gut beliifteten Hallen, im Freien oder in geschlossenen Raumen mit ausreichend starker Absaugung, die den
= aktuellen Sicherheitsstandards entspricht.

Achtung! Bei SchweiBarbeiten in kleinen Rdumen miissen Sicherheitsabstande besonders beachtet werden. Beim Schweien von Blei, auch in Form
von Uberziigen, verzinkten Teilen, Kadmium, «kadmierte Schrauben», Beryllium (meist als Legierungsbestandteil, z.B. Beryllium-Kupfer) und andere
46 Metalle entstehen giftige Dampfe. Entfetten Sie die Werkstiicke vor dem SchweiBen.
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Die zum SchweiBen bendtigten Gasflaschen miissen in gut bellifteter, gesicherter Umgebung aufbewahrt werden. Lagern Sie sie ausschlieBlich
stehend und sichern Sie sie z.B. mithilfe eines entsprechenden Fahrwagens gegen Umkippen. Informationen zum richtigen Umgang mit Gasflaschen
erhalten Sie von Ihrem Gaslieferanten.

SchweiBarbeiten in unmittelbarer Ndhe von Fetten und Farben sind grundsatzlich verboten!

BRAND- UND EXPLOSIONSGEFAHR

\ Sorgen Sie fiir ausreichenden Schutz des SchweiBbereiches. Der Sicherheitsabstand fiir Gasflaschen (brennbare Gase) und
\ andere brennbare Materialien betragt mindestens 11 Meter.
Brandschutzausriistung muss im SchweiBbereich vorhanden sein.

Beachten Sie, dass die beim SchweiBen entstehende heie Schlacke, Spritzer und Funken eine potentielle Quelle fiir Feuer oder Explosionen darstellen.
Halten Sie einen Sicherheitsabstand zu Personen, entflammbaren Gegenstanden und Druckbehaltern ein.

SchweiBen Sie keine Behalter mit brennbare Materialien (auch keine Reste davon) -> Gefahr entflammbarer Gase. Falls sie gedffnet sind, miissen
entflammbares oder explosive Material entfernt werden.

Arbeiten Sie bei Schleifarbeiten immer in entgegengesetzter Richtung zu diesem Gerdt und entflammbaren Materialen.

UMGANG MIT GASFLASCHEN

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

Achten Sie darauf, dass die Gasflaschen beim Transport gut verschlossen sind und das SchweiBgerat ausgeschaltet ist. Lagern Sie
die Gasflaschen ausschlieBlich in vertikaler Position und sichern Sie sie z.B. mithilfe eines entsprechenden Gasflaschenfahrwagens
gegen Umkippen.

VerschlieBen Sie die Flaschen nach jedem Schweivorgang. Schiitzen Sie sie vor direkter Sonneneinstrahlung, offenem Feuer und starken
Temperaturschwankungen (z.B. sehr tiefen Temperaturen).

Positionieren Sie die Gasflaschen stets mit ausreichendem Abstand zu SchweiB3- und Schleifarbeiten bzw. jeder Hitze-, Funken- und Flammenquelle.
Halten Sie mit den Gasflaschen Abstand zu Stromleitungen und SchweiBarbeiten. Das Schweien von Druckgasflaschen ist untersagt.

Bei Erstoffnung des Gasventils muss der Plastikverschluss / Garantiesiegel von der Flasche entfernt werden. Verwenden Sie ausschlieBlich Gas, das
fur die SchweiBarbeit mit den von Ihnen ausgewahlten Materialen geeignet ist.

ELEKTRISCHE SICHERHEIT
:Q

Das SchweiBgerat darf nur an einer geerdeten Netzversorgung betrieben werden. Verwenden Sie nur die empfohlenen Sicherungen.
Das Bertihren stromfiihrender Teile kann todliche elektrische Schldge, schwere Verbrennungen bis zum Tod verursachen.

Beriihren Sie daher UNTER KEINEN UMSTANDEN Teile des Geréteinneren oder das gedffnete Gehiduse wenn das Gerat mit dem Stromnetz verbunden
ist.

Trennen Sie das Gerdat IMMER vom Stromnetz und warten Sie zwei weitere Minuten BEVOR Sie das Gerat 6ffnen, damit sich die Spannung der
Kondensatoren entladen kann.

Beriihren Sie niemals gleichzeitig Brenner und Masseklemme!

AusschlieBlich qualifiziertes und geschultes Fachpersonal darf beschadigte Kabel und Brenner austauschen. Achten Sie beim Austausch stets darauf
das entsprechende Aquivalent zu verwenden. Tragen Sie zur Isolierung beim SchweiBen immer trockene Kleidung in gutem Zustand. Achten Sie
unabhangig der Umgebungsbedingungen stets auf isolierendes Schuhwerk.

MONTAGE DER SPULE UND EINLEGEN DES DRAHTES

A Isolierung der LichtbogenschweiBmaschine hinsichtlich der SchweiBspannung!

Alle aktive Werkstiicke der SchweiBstromsschaltung kénnen nicht gegen den direkten Kontakt geschiitzt werden. Der Schweier muss ein der
Sicherheitsregeln entsprechendes Verhalten haben, um den Risiken entgegenzuwirken. Selbst bei Kontakt mit niedrigern Spannung kann es zu
Unfallen kommen.

e Trockene und unbeschddigte Schutzausriistung tragen! (Schuhe mit Gummisohlen / Lederschutzhandschuhe ohne Niete und Klammer fiir SchweiBer
geeignet).

¢ \ermeiden Sie direkten Kontakt mit Anschlussbuchsen oder nicht isolierten Steckdosen!

¢ Legen Sie den SchweiBbrenner oder den Elektrodenhalter auf einer isolierte Oberflache ab, wenn sie nicht benutzt werden!

& Verbrennungsgefahr an den SchweiB3stromanschliissen!

Wenn die SchweiBstromkabel unzureichend verriegelt wurden, konnen die Kontakte und die Kabel erhitzen und beim Kontakt Verbrennungen
verursachen!

e Taglich den Anschluss der Schweistromkabel prifen und bei Bedarf durch Drehung nach rechts verriegeln.

A Stromschlaggefahr!

Wenn beim Einsatz des Gerates nicht bendétigte Brenner oder Elektrodenhalter am Gerat angeschlossen bleiben, liegt an diesen die Leeraufspannung
oder Schweif3spannung an!
e Brenner und Elektrodenhalter immer isoliert ablegen!
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ELEKTROMAGNETISCHE FELDER UND STORUNGEN

LichtbogenschweiBanlagen kann es zu elektromagnetischen Stérungen kommen.

Q'
\ Der durch einen Leiter flieBende elektrische Strom erzeugt lokale elektrische und magnetische Felder (EMV). Beim Betrieb von

Durch den Betrieb dieses Gerates kdnnen medizinische, informationstechnische und andere Gerate in Ihrer Funktionsweise beeintrachtigt werden.
Personen, die Herzschrittmacher oder Horgerate tragen, sollten sich vor Arbeiten in der Néhe der Maschine, von einem Arzt beraten lassen. Zum
Beispiel Zugangseinschrankungen fiir Passanten oder individuelle Risikobewertung fiir SchweiBer.

Alle SchweiBer sollten das folgende Verfahren befolgen, um die Exposition zu elektromagnetischen Feldern aus der Schaltung zum LichtbogenschweiBen
zu minimieren :

e Elektrodenhalter und Massekabel biindeln, wenn mdglich machen Sie sie mit Klebeband fest;

¢ Achten Sie darauf, dass ihren Oberk&rper und Kopf sich so weit wie moglich von der SchweiBarbeit befinden ;

¢ Achten Sie darauf, dass sich die Kabel, den Brenner oder die Masseklemme nicht um Ihren Kdrper wickeln;

e Stehen Sie niemals zwischen Masse- und Brennerkabel. Die Kabel sollten stets auf einer Seite liegen;

¢ Verbinden Sie die Massezange mit dem Werkstlick moglichst nahe der Schweizone;

e Arbeiten Sie nicht unmittelbar neben der SchweiBstromquelle;

» Wahrend des Transportes der Stromquelle oder des Drahtvorschubkoffer nicht schweiBen.

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

Durch den Betrieb dieses Gerates kénnen medizinische, informationstechnische und andere Gerate in Ihrer Funktionsweise
beeintrachtigt werden.

TRANSPORT UND TRANSIT DES DRAHTVORSCHUBKOFFERS

Der Drahtvorschubkoffer lasst sich mit Handgriffe bequem heben. Unterschatzen Sie jedoch nicht dessen Eigengewicht! Der Handgriff ist jedoch kein
Lastaufnahmemittel. Halten Sie sich unbedingt an die unterschiedlichen Transportrichtlinien fiir SchweiBgerdte und Gasflaschen. Fiir beide gibt es
unterschiedliche Beférderungsvorschriften.

Das Gerat darf nicht iber Personen oder Objekte hinweg gehoben werden.

Entfernen Sie die Drahtrolle vor dem Heben und Transport des Drahtvorschubkoffers.

Das Gerat verfiigt Uber nicht isolierte Krandsen, diese sind ausschlieBlich zum Transport des Drahtvorschubkoffers geeignet. Wenn sie wahrend des
SchweiBens verwendet werden, sollten diese vom Baugrund isoliert werden.

AUFBAU

e Stellen Sie den Drahtvorschubkoffer ausschlieBlich auf festen und sicheren Grund, dessen Neigungswinkel nicht groBer als 10° ist.

« Stellen Sie eine ausreichend groBe Flache zur Verfligung, um den Drahtvorschubkoffer zu belliften und Zugang zu den Bedienelementen zu erhalten.
¢ Verwenden Sie das Gerat nicht in einer elektromagnetisch sensiblen Umgebung.

e Schitzen Sie den Drahtvorschubkoffer vor Regen und direkter Sonneneinstrahlung.

e Das Gerat ist IP23-Schutzart konform, d. h.:

- das Gerdt schiitzt die eingebauten Teile vor Beriihrungen und mittelgroBe Fremdkorpern mit einem Durchmesser >12,5mm.

- Schutzgitter gegen Spriihwasser (beliebige Richtungen bis 60° Abweichung von der Senkrechten).

Dieses Gerat kann IP23 gemaB im Freien beniitzt werden.

Der Hersteller JBDC haftet nicht fir Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgemaBe Handhabung dieses Gerédtes entstanden
sind.

WARTUNG / HINWEISE

¢ Alle Wartungsarbeiten miissen von qualifiziertem und geschultem Fachpersonal durchgefiihrt werden. Eine jahrliche Wartung
>
wird empfohlen.
@b

¢ Trennen Sle das Gerat von der Stromversorgung und warten Sie bis der Lifter nicht mehr lauft. Erst dann diirfen Sie das Gerat
warten. Die Spannungen und Strome im Gerat sind hoch und gefahrlich.

e Nehmen Sie regelmaBig (mindenstens 2 bis 3 Mal im Jahr) das Gehause ab und reinigen Sie das Innere des Gerates mit Pressluft. Lassen Sie das
Gerat regelmaBig von einem qualifizierte Techniker auf die elektrische Betriebssicherheit prifen.

e Priifen Sie regelmaBig den Zustand des Zwischenschlauchpakets. Wenn es beschadigt ist, muss es ersetzen werden.

e Liftungsschlitze nicht bedecken.

o Dieser Drahtvorschubkoffer darf nicht zum Auftauen von gefrorenen Wasserleitungen, zur Batterieladung und zum Starten von Motoren benutzt werden.

¢ ACHTUNG ! Soll das Gerat angehoben werden, muss das Hebegerat vom Drahtvorschubkoffer isoliert sein.

¢ Der Drahtvorschubkoffer darf nur mit geschlossenen Klappen eingeschaltet werden.

SchweiBkriechstrome kdnnen Erdleiter zerstoren, die SchweiBanlage und elektrische Gerdte beschadigen und die Erwarmung der
Bauteile verursachen, die zum Brand fiihren kénnen.

- Alle SchweiBverbindungen miissen fest verbunden sein. Uberpriifen Sie sie regelmaBig!

- Uberpriifen Sie die Befestigung des Werkstiicks! Diese muss fest und ohne elektrische Probleme sein!

- Positionieren Sie alle leitfahige Teile des Gerates, Fahrwagen, usw. so, dass diese isoliert sind!

- Legen Sie keine andere nichtisolierten Gerate (Bohrmaschine, Schleifgerdte usw.) auf der SchweiBquelle, dem Wagen oder der Hebevorrichtung ab!
- Legen Sie SchweiBbrenner oder Elektrodenhalter nur auf einer isolierten Oberflache ab!
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AUFBAU - PRODUKTFUNKTION
Das Gerat darf nur von qualifizierten und befugten Personen montiert und in Betrieb genommen werden. Der Aufbau darf nur im ausgeschalteten,

nicht angeschlossenen Zustand vorgenommen werden. Es wird empfohlen, die mit dem Gerat mitgelieferten Schweikabel zu verwenden, um die
optimalen Produkteinstellungen zu erhalten.

BESCHREIBUNG (I)

1-  Krandsen 8- Digitaler Anschluss
2- Anzeige 9- Euro-Anschluss

3- Drahrolle-Aufnahmenut 10-  Wasseranschliisse
4-  Drahtvorschubmotor 11-  Kabelanschluss

5-  Schalter Drahtvorschub mit/ohne Gas 12-  Gasventil

6- USB-Anschluss 13- Leistungsanschluss
7-  Analoger Anschluss 14-  Wasseranschliisse

VERSORGUNG - INBETRIEBNAHME

Das PULSFEED 4W ist nur fiir die PULSEMIG 400 G (Art.-Nr. 062665) und 500 G (Art.-Nr. 062672) geeignet.
Die Verbindung zwischen den Geraten erfolgt mit einem der Kabel aus der folgenden Liste:

Kiihlung Lange | Querschnitt | Artikelnummer
5m 70 mm2 047587
10m 70 mm?2 047594
Luft 95 mm?2 047600
15m 95 mm2 038349
20m 038431
1.8 m 70 mm2 037243
5m 70 mm?2 047617
— 70 mm2 047624
Fllissig 10m ™95 mm2 047631
15m 95 mm2 038448
20m 038455

BEDIENFELD

2

10.

i | "\t Downslope |
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i

1- Zugrifftaste zu den verschiedenen Menis und Einstellungen
2- Einstellknopf fiir linke Anzeige
3- Einstellknopf fiir rechte Anzeige

@

ANSCHLUSS UND HINWEISE

Das Zwischenschlauchpaket darf nur bei ausgeschalteter SchweiBstromquelle montiert/demontiert werden.

Anschluss des Zwischenschlauchpakets an den Drahtvorschubkoffer:

- Offnen Sie die Abdeckung zum Anschluss des Zwischenschlauchpakets.

- Filhren Sie das Zwischenschlauchpaket durch die Offnung an der Riickseite des Drahtvorschubkoffers.

- Verriegeln Sie das Zwischenschlauchpaket durch eine Vierteldrehung im Uhrzeigersinn und schrauben Sie es mit den mitgelieferten Schrauben fest.
- Fuihren Sie den Anschluss durch.

Anschluss des Zwischenschlauchpakets an die SchweiBBstromquelle:

- Verbinden Sie das Massekabel mit der positiven (+) oder negativen (-) Anschlussbuchse am SchweiBgerdt, je nach Drahttyp.

- SchlieBen Sie das Zwischenschlauchpaket an die freie Anschlussbuchse an.

- Verbinden Sie den Steuerleitungsanschluss des Zwischenschlauchpaket mit der 10-pol. Anschlussbuchse zwischen den beiden Schweistrombuch-
sen.
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MONTAGE DER DRAHTROLLE UND -FUHRUNG (III)

* Entfernen Sie die Dise (III-F) sowie das Kontaktrohr (III-E) aus dem Brenner.
» Offnen Sie die Abdeckung des Gerates.

III-A:
e Positionnieren Sie die Drahtrolle auf dem Drahtrollenhalter:

- Beachten Sie den Fixierdorn auf dem Drahtrollenhalter. Bei einer 200mm Drahtrolle sollte die Drahtrollenmutter bei der maximale Einstellung mon-
tiert werden.

o Stellen Sie die Drahtrollenbremse (III-2) ein, diese verhindert beim Beenden des SchweiBvorgangs, dass die Tragheit der Drahtrolle den Draht
aufrollt. Ziegen Sie die Bremse nicht zu stark an, um ein Uberhitzen des Motors zu vermeiden.

III-B:
* Montieren Sie die geeignete Drahtfiihrungsrollen. Die gelieferten Drahtfiihrungsrollen sind mit Stahl-Doppelrille ausgeriistet (1,0 und 1,2).

- Die sichtbare Angabe auf der Drahfiihrungsrolle muss dem gewahlten Drahtdurchmesser
N entsprechen. (fiir einen @ 1,2mm Draht benutzen Sie die @1,2mm Rille).
- Zum SchweiBen von Stahl und anderer Drahte benétigen Sie Drahfiihrungsrollen mit V-Form Nut.

- Zum AluminiumschweiBen bendtigen Sie Drahfiihrungsrollen mit U-Form Nut.

4 : sichtbare Beschriftung auf der Drahfiihrungsrolle (z.B.: 1,2 VT)
—» : Rille zur Verwendung

III-C:

Tausch der Drahtrollen:

» Die Feststellschrauben Iésen (III-4) und hochklappen, den Draht einfadeln, die Feststellschrauben anziehen und den Drahtvorschubkoffer schlieBen.
» Den Motor mit einem Druck auf den Brennertaster oder mit dem Schalter (I-5) auf die Position «Drahtwechsel» einschalten.

e Lassen Sie den Motor laufen, bis der Draht etwa 5cm aus dem Brenner herausragt, schrauben Sie dann ein passendes Kontaktrohr (III-E) und Diise
(I1I-F) auf den Brennerkopf.

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 diirfen mit der Mechanik des Gerdtes in Berlihrung kommen, da sonst die Gefahr eines Kurzschluss besteht.

HALBAUTOMATISCHES SCHWEISSEN STAHL / EDELSTAHL (MAG-MODUS)

Das PULSFEED ist zum SchweiBen von @ 0,6/1,6mm Stahl- und Edelstahldraht geeignet (II-A).

Geliefert mit Drahtfiihrungsrollen @ 1,0/1,2 fiir Stahl @ 1,0 mm. Das Kontaktrohr, die Rille der Drahftfiihrungsrolle,

die Drahtseele des Brenners sind fiir diese Verwendung geeignet. Fiir das SchweiBen von Draht mit einem Durchmesser von 0,6mm verwenden Sie
einen Brenner mit einer Lange von nicht mehr als 3m. Sie sollen das Kontaktrohr (III-E) und die Drahfiihrungsrolle (III-B) des Drahtvorschubmotors
mit einer Rolle mit Rille von @ 0,6 (Art.-Nr. 061859) austauschen. Positionnieren Sie die Rille so, dass die Beschriftung 0,6 (III-B) gezeigt wird.

Das SchweiBen vom Stahl erfordert die Verwendung eines bestimmten Gas, d.h. Argon+CO2. Der Anteil von CO2 kann je nach der benutzten
Gasart variieren. Fir Edelstahl, nutzen Sie eine Mischung von Argon und CO2 mit 2% CO2. Beim Schweifen mit reinem CO2 sollen Sie eine Gas-
vorwdrmeinrichtung an die Gasflasche anschlieBen. Fiir spezielle Gasanforderungen fragen Sie Ihren SchweiBfachhandler oder SchweiBgasehandler.
Der Gasdurchfluss fiir Stahl liegt zwischen 8 und 15 I/Min je nach Umgebung.

HALBAUTOMATISCHES SCHWEISSEN ALUMINIUM (MIG-MODUS)

Das PULSFEED ist zum SchweiBen von @ 0,8/1,6mm Aluminiumdraht geeignet (II-B).

Das SchweiBen vom Aluminium erfordert die Verwendung eines bestimmten Gas, d.h. reines Argon (Ar). Fir die Auswahl des Gases, wenden Sie
sich an einen Handler. Der Gasdurchfluss fiir Aluminium liegt zwischen 15 und 25 I/Min je nach Umgebung und SchweiBererfahrung.

Unterschiede zwischen der Stahl- und Alu-Anwendung:

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

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

- Das Kapillarrohr zwischen dem Drahtvorschubmotor und dem Euroanschluss darf nur beim SchweiBen von Stahl und Edelstahl montiert sein (II-
B).

- Nutzen Sie einen fir Aluminium geeigneten Brenner. Dieser Aluminiumbrenner ist mit einer reibungsarmen Teflonseele ausgeriistet. Schneiden Sie
die Drahtseele am Anschluss nicht ab! Diese Drahtseele fiihrt den Draht bis zu den Drahtfiihrungsrollen.

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

E &3 E

«==___Bei Verwendung von roter oder blauer Drahtseele (Alu-SchweiBen) wird empfohlen, das Zubehor 91151 zu
verwenden (II-C). Diese Seelefiihrung fir Edelstahl verbessert die Zentrierung der Drahtseele und erleichtert den
Drahtdurchfluss.

HALBAUTOMATISCHES SCHWEISSEN BEI CUSI UND CUAL (LOTEN)

Das PULSFEED ist zum SchweiBen von @ 0,8/1,2mm CuSi und CuAl-Draht geeignet.
Wie beim Schweien vom Stahl, muss ein Kapillarrohr eingesetzt werden. Der Brenner sollte mit einer Stahldrahtseele ausgeriistet werden. Beim
Léten muss reines Argon (Ar) als Schutzgas eingesetzt werden.
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GAS-ANSCHLUSS

- Montieren Sie einen geeigneten Druckminderer an der Gasflasche und verbinden Sie ihn mit dem SchweiBgerat mit dem mitgelieferten Schlauch.
Benutzen Sie die beiden mitgelieferten Ohrschellen, um Undichtigkeiten zu vermeiden.

- Stellen Sie sicher, dass die Gasflasche ordnungsgemaB befestigt ist und die Kette am Generator befestigt ist..

- Stellen Sie die Gasdurchflussmenge am Druckminderer ein.

Anmerkung: um die Einstellung des Gasdurchfluss zu erleichtern, betdtigen Sie die motorisierten Drahtfiihrungsrollen durch Driicken des Brenner-
tasters (l6sen Sie den Knopf an dem Drahtvorschubmotor, um keinen Draht anzutreiben). Maximaler Gasdruck : 0,5MPa (5Bar). Diese Verfahren ist
beim «No Gas» (Filldraht) SchweiBen unnétig.

ALLGEMEINE UBERSICHT DES BEDIENFELDES

Einstellung === :
« Information : alle Informationen zum Gerét sind vorhanden (Modell, Seriennummer...)
¢ Verfahren : ermdglicht, das SchweiBverfahren MIG/MAG, WIG oder E-Hand (MMA) @ ’c

auszuwahlen. ) o ) i Information Paramétres
* Parameter : erweiterte Parameter sind hier vorhanden (Anzeigemodus, Bezeichnung,

1 | Sprache...).
e Kalibrierung : kalibriert die Geschwindigkeit der Drahtvorschubmotoren. -@ 1‘ : ’ :
« Portability : ermdglicht, auf/von einem USB-Stick die User-JOBs und die Gerétkonfigu- Calibration Rortabilité Iracabilite

ration hoch oder herunterzuladen.
 Tracability : ermdglicht die Aufzeichung aller SchweiBungen und deren Speicherung auf
einem USB-Stick

— o

% 2
Verfahren: entspricht den Parametern fiir das laufende SchweiBen. Sie haben Zugang zu:
> (D Verfahren-Einstellungen: zur Einstellung der Verfahrenparameter, 4 0 m 1 5 0 v
o min o
(2 Verschiedenen Einstellungsfenstern, | ® Vitesse 1 U Tension
(3 JOB : verschiedene JOB-Aufruf-Parameter. 2 -
[ Manuel I
HH AlSi5Arg > ® U <
¢08mm-2T R
@ @ ®
Parametres MIG ‘ Q/\ ‘
Einstellung Verfahren: zur Einstellung der verfahrenspezifischen Parameter: 4
o MIG-MAG : Material/Gas (Synergische SchweiBparameter), Drahtdurchmesser, =z CrNi308Ar2C02 ® Manuel
SchweiBverfahren (manuell, Standard, usw.), Brennertaster-Modus. @% ¢08mm O Dynamic STD
3| WIG : Elektrodenstarke, usw P~ Manuel > O Speed Pulse
* MMA : Verfahren (Standard oder Puls), Elektrodentyp, Antisticking, usw. 2T
. : . . . . 1" Réglage
Energie: Einstellung des Energie-Modus zum Schweien mit energischen Kontrolle von

einer DMOS (siehe Kapitel <kENERGIEMODUS»). -

Energie
> Paramétres MIG <

™ JOB : Fenster zum Programmaufruf-Modus. Quick-Load

4 | « JOB: Erstellung, Speicherung, Loschen, und Aufruf von einem JOB.
¢ QUICKLOAD: JOB-Aufruf durch die Brennertaste auBerhalb des SchweiBvorganges.

HALBAUTOMATISCHES SCHWEISSEN (MIG/MAG-MODUS)
, i

Paramétres MIG ‘ ‘,.. ‘ Energie ‘ ‘/\ ‘

zza CrNi308Ar2C02 > © CrNi308Ar2C02 Hold > ® U(V) / I(A)

@% ¢ 08mm O AlISi5Arg Coef. thermique O Energie (tps/Joules)
=~ Manuel O CuAl8Ar Longueur cordon

arty 7))

#1" Réglage

Energie Paramétres MIG
> Paramétres MIG <& > Energie <
Eneraie Paramatres MIG
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q A Standard .
Parameter Bezeichnung Einstellungen Manuell (Dynamic STD) Pulse Hinweise
- Fe Ar CO2 18%
== Material-Gas- - Al Mg 5 Ar 100% v v Auswahl des zu verschweiBenden Materials
Kopplung - HARDFACE Metal Synergische SchweiBparameter
- Usw.
(O%; Drahtdurchmesser | @ 0.6 > @ 2.4 mm v v v’ | Auswahl des Drahtdurchmessers
- Manuell
E Schweissverfahren | - Standard
- Pulse
Ermdglicht oder nicht, die Modulation des
" Lichtbogen-Modul | OFF - ON v v~ | SchweiBstroms (Aussehen einer WIG-
SchweiBraupe).
Betrieb
Brennertaster 2T, 4T v v v’ | Auswahl des Brennertastermodus.
ot :
uiféighwelﬁen- Spot, Delay v v Auswahl des HeftschweiBen-Modus
. Materialstarke Auswahl des Hauptparameters (Mate-
o1 Einstellung Geschwindigkeit v v~ | rialstérke, Drahtgeschwindigkeit, mittlerer
Strom SchweiBstrom).
Hold . .
Energie Warmekoeffizient v v v g':.;?:n';ZFI)'t:rll;ENERGIE_MODUS» auf den
Lange SchweiBnaht gend.

e MIG-MAG Manueller Modus

25 20 %5
\ 204
400 min 1 500 \' SmNFo XS
# Vitesse fil U Tension 1l Pré-gaz
2
Manuel | m Manuel
AlSi5Arg > ® U < g AlSi5Arg AlSi5Arg
00.8mm - 27 2 00.8mm - 2T 00.8mm - 2T
Parameter Bezeichnung Einstellungen Beschreibung und Hinweise
-8—) E;athtgeschwmdlg- 1-22m/min | Menge des SchweiBzusatzwerkstoffs und des SchweiBstroms.
U Spannung 10 - Umax Einstellung der SchweiBleistung
M Drossel 4> 14 GIattet_ den _S_chqustrom mehr oder weniger gleichmassig. Wird entsprechend der
SchweiBposition eingestellt.
ti Gasvorstromung 0 - 25s. Dauer der Gasvorstromung vor der Ziindung.
t Gasnachstrémung 0 - 25, ItDig;ler der Schutzgasnachstromung Es schiitzt das Werkstiick und die Elektrode vor Oxida-

e MIG-MAG Standard-Modus (Dynamic STD)
Der SchweiBmodus Standard ist fir das SchweiBen von eisenhaltigen Metallen wie Stahl, Edelstahl, aber auch Kupfer und dessen Legierungen sowie
Titan geeignet. Von der Ziindung bis zur Abklhlung der SchweiBnaht sind zahlreiche Strom- und Gaseinstellungen mdglich, was fiir eine hervor-
ragende Beherrschung des Schweivorgangs sorgt.

8
\ + Epaisseur
1

2 0 6.0
o&d MM 404

3.0v

02

£t Longueur d'arc

50 %50
. %1
[ —

21.6s 00s

50%1 i
00s 1.0s

216.|

ti Pré-gaz

Dynamic STD i Dynamic STD Dynamic STD 24 i
CuAIBAr > & < CuAIBAr CuAIBAr A
00.8mm - 2T ST 00.8mm - 2T 0.8mm - 2T W
Parameter Bezeichnung Einstellungen Beschreibung und Hinweise
v Dicke 01 -55mm Die Synergie ermdglicht eine vollautomatische Einstellung. Die Blechdicke stellt automa-
N ! ! tisch die Spannung und die entsprechende Drahtgeschwindigkeit ein.
-8—) Geschwindigkeit 1-22m/min | Menge des SchweiBzusatzwerkstoffs und des SchweiBstroms.
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I Strom 15 - Imax Der SchweiBstrom muss je nach verwendetem Draht und Material ausgewahlt werden.
A . " ) Die Funktion passt die Distanz zwischen dem Ende des Drahts und dem Schmelzbad an
iy Lichtbogenlange 6>+6 | (Anpassung der Spannung).
NJ SchweiBposition - -
M Drossel 4> 44 GIattet. den sphwglﬁstrom mehr oder weniger gleichmdssig. Wird entsprechend der
SchweiBposition eingestellt.
ti Gasvorstromung 0 - 25s. Dauer der Gasvorstromung vor der Zindung.
&/ Anschleichgeschwin- 50 - 200% Stufenlose Drahtgeschwindigkeit Vor der Ziindung kommt der Draht langsam an, um der
digkeit ersten Kontakt herzustellen ohne Ruck.
il" Hot Start 50-200 % | per Hot Start verbessert die Zuindeigenschaften durch eine kurzzeitige Erh6hung des
L-’ 0-5s. SchweiBstroms. Die Parameter sind Strom (% des SchweiBstroms) und Zeit (Sekunden).
% Zweitstrom 50 - 100 % | Zweitstrom (Kaltstrom) -
]
gl Puls-Frequenz 0.1-2Hz | Puls-Frequenz §. g
£2
nr Zyklisches Verhéltnis 20-80% | Beim Puls-Modus steht die HeiBstromzeit in Bezug zur Kaltsstromzeit. '
A : ) o Der SchluBstrom beschreibt die Phase nach der Stromabsenkung.
\ﬂ_ Crater Filler 50 - 100 % Die Parameter sind Strom (% des SchweiBstroms) und Zeit (Sekunden).
t Gasnachstrémung 0 - 25 secs. tDig;ler der Schutzgasnachstromung Es schiitzt das Werkstiick und die Elektrode vor Oxida-

e MIG/MAG Puls

Der MIG/MAG-Puls SchweiBmodus ist besonders fiir Steignahte geeignet. Der Pulsstrom ermdglicht eine Materialverschmelzung bei geringerer Ener-
gieeinbringung. Ohne Pulsen erfordert das SteignahtschweiBen eine Elektrodenfiihrung nach dem «Tannenbaumprinzip», d.h. schwierige Dreiecks-
bewegungen. Im Puls-Modus sind solche Bewegungsablaufe nicht mehr zwingend notwendig. Je nach Werkstiickstérke kann eine geradlinige
Aufwartsbewegung gentigen. Wenn Sie Ihr Schmelzbad verbreitern mdéchten, ist eine einfache Seitwartsbewegung ausreichend, dhnlich wie beim
SchweiBen in flacher Position. Uber das Display lasst sich die Frequenz des Pulsstroms einstellen. Mit diesem Verfahren ist das SchweiBen von Stei-

gnahten besser beherrschbar.

— o

r

o — )

8

% 1.0m i T
60 # 508 104
O m +0.1 — ya 1 0
70%  a
100 mm 10A 000 B/ 50%1I 70 %I +08 +10 +04+0700 00 00 + °
= 50%  50%1 50%1 e ——
+ Epaisseur 1.0v £ Longueur d'arc i r— OHz | | | I Courant froid £ Hot Start
: 0.1s 0.0s 0.0s 0.0s 0.0s00s 1.0s
T Pulse 24 i Pulse 2 m Pulse AN
= CuAlI8Ar > x & < HH CuAIBAr A HH CuAIBAr > A €
@0.6mm - 4T R )’ (0.8mm - 2T S\ @0.8mm - 2T * %
Parameter Bezeichnung Einstellungen Beschreibung und Hinweise
L2 Dicke 01 -55mm Die Synergie ermdglicht eine vollautomatische Einstellung. Die Blechdicke stellt automa-
N ! ! tisch die Spannung und die entsprechende Drahtgeschwindigkeit ein.
-8—) Geschwindigkeit 1-22m/min | Menge des SchweiBzusatzwerkstoffs und des SchweiBstroms.
I Strom 15 - Imax SchweiBstrom
A . « ~ Die Funktion passt die Distanz zwischen dem Ende des Drahts und dem Schmelzbad an
iy Lichtbogeniange 6>+6 | (Anpassung der Spannung).
NJ SchweiBposition - -
M Drossel 4> 44 GIattet. den sphwglﬁstrom mehr oder weniger gleichmassig. Wird entsprechend der
SchweiBposition eingestellt.
ti Gasvorstromung 0 - 25s. Dauer der Gasvorstrémung vor der Zindung.
&/ Anschleichgeschwin- 50 - 200% Stufenlose Drahtgeschwindigkeit Vor der Ziindung kommt der Draht langsam an, um der
digkeit ersten Kontakt herzustellen ohne Ruck.
) Stufenloser Stromanstieg Um heftige Starts oder St6Be zu vermeiden, wird der Strom
y- Soft Start 0-2s. zwischen dem ersten Kontakt und dem SchweiBen gesteuert.
Al', Hot Start 50-200 % | per Hot Start verbessert die Ziindeigenschaften durch eine kurzzeitige Erhdhung des
lﬂ 0-5s. SchweiBstroms. Die Parameter sind Strom (% des SchweiBstroms) und Zeit (Sekunden).
y- Uplsope 0-2s. Stromanstieg.
% Zweitstrom 50 - 100% Zweitstrom (Kaltstrom) >
=3
nr Puls-Frequenz 0,1-2Hz Puls-Frequenz §. 8
=2
nr Zyklisches Verhaltnis 20 - 80% Beim Puls-Modus steht die HeiBstromzeit in Bezug zur Kaltsstromzeit. !
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_\I Stromabsenkung 0-2s. Absenkzeit des SchweiBstroms (Endkraterfiillstrom)
A ) _10n0 Der SchluBstrom beschreibt die Phase nach der Stromabsenkung.
\ﬂ_ Crater filler >0 - 100% Die Parameter sind Strom (% des SchweiBstroms) und Zeit (Sekunden).

Dauer der Schutzgasnachstromung Es schiitzt das Werkstiick und die Elektrode vor

ti Gasnachstrémung 0 - 25s. Oxidation.

HEFTEN (F~] Manuell oder F~] Standard (Dynamic STD))

e HEFTEN - SPOT

Dieser SchweiBmodus ermdglicht das Heften der Werkstiicke vor dem eigentlichen SchweiBprozess Das Heften kann manuell mit der Brennertaste
erfolgen oder mit einer eingestellten Heftzeit automatisiert werden. Die einstellbare Schweidauer ermdglicht die kontrollierte Reduzierung der
SchweiBzeit fiir bessere, nicht oxidierte Ergebnisse beim HeftschweiBen (liber das erweiterte Meni zuganglich).

40. 150, 05. 00 204

® Vitesse fil U Tension @ Point 1 Self . v ti Pré-gaz
Manuel Manuel | & U Manuel o m
CuAlIBAr CuAIBAr > om < CuAIBAr > JI1
s , | 00.8mm -Spot &
Parameter Bezeichnung Einstellungen Beschreibung und Hinweise
-8-) Eéiathtgeschwmdlg- 1-22 m/min | Menge des SchweiBzusatzwerkstoffs und des SchweiBstroms.
U Spannung 10 - Umax Einstellung der SchweiBleistung
M Drossel 4> 44 GIattet_ den _S_chwe_lﬁstrom mehr oder weniger gleichmassig. Wird entsprechend der
SchweiBposition eingestellt.
Q) Punkt 0,1-10s. | Definierte Dauer.
ti Gasvorstromung 0 - 25s. Dauer der Gasvorstrémung vor der Ziindung.
t Gasnachstrémung 0 - 25 tDigrl:er der Schutzgasnachstromung Es schiitzt das Werkstiick und die Elektrode vor Oxida-
N Dicke 01 - 5.5mm Die Synergie ermdglicht eine vollautomatische Einstellung. Die Blechdicke stellt
N ! ! automatisch die Spannung und die entsprechende Drahtgeschwindigkeit ein.

A . . Die Funktion passt die Distanz zwischen dem Ende des Drahts und dem Schmelz- m
i Lichtbogenlange -6 > +6 w0
_— bad an (Anpassung der Spannung). &

=)
Der Schweif3strom muss je nach verwendetem Draht und Material ausgewahlt =
I Strom 15 - Imax 9
werden. a
N SchweiBposition - -

e SPOT DELAY
Dieser Heft-Modus ist dem SPOT ahnlich, aber Heftpunkte und Stillstandzeiten folgen aufeinander, solange die Brennertaste gedriickt gehalten wir.

41, 152,

% Vitesse il U Tension o Point Slai g ey o Piegaz.
Manuel ‘ m
CuAIBAr [ CuAlIBAr [ CUAIBAr JuL
.Bmm - Délai 00.8mm - Délai ©0.8mm - Délai 8
Parameter Bezeichnung Einstellungen Beschreibung und Hinweise
Drah hwindig- . . :
-8—) keﬁ tgesc dig 1-22m/min | Menge des SchweiBzusatzwerkstoffs und des SchweiBstroms.

Spannung 10 - Umax Einstellung der SchweiBleistung

Punkt 0,1-10s. Definierte Dauer.

Dauer zwischen PunktschweiBende (auBer Nachgasstromung) und nachstem Punkt-

0,1 - 10s. schweiBvorgang (inkl. Vorgasstrémung).

Heftpunkten

Glattet den SchweiBstrom mehr oder weniger gleichmassig. Wird entsprechend der
SchweiBposition eingestellt.

U
Q)
@ Dauer zwischen 2

Drossel -4 > +4
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ti Gasvorstromung 0 - 25s. Dauer der Gasvorstromung vor der Ziindung.
t i Gasnachstrémung 0- 25 Dauer der Schutzgasnachstromung Es schiitzt das Werkstiick und die Elektrode vor Oxida-
’ tion.
L2 Dicke 01 -55mm Die Synergie ermdglicht eine vollautomatische Einstellung. Die Blechdicke stellt
N ! ! automatisch die Spannung und die entsprechende Drahtgeschwindigkeit ein.
e Lichtbogenlénae 6> 46 Die Funktion passt die Distanz zwischen dem Ende des Drahts und dem Schmelz- m
_— 9 9 bad an (Anpassung der Spannung). @
5
I Strom 15 - Imax Der SchweiBstrom muss je nach verwendetem Draht und Material ausgewahlt =
werden. a
N SchweiBposition - -

WOLFRAM-INERTGAS-SCHWEISSEN (WIG-MODUS)

ANSCHLUSSE UND EMPEHLUNGEN

e Beim WIG-DC-SchweiB3en ist Schutzgas (Argon) erforderlich.

o SchlieBen Sie die Masseklemme an den Pluspol (+) an. SchlieBen Sie den WIG-Brenner (Art.-Nr. 046108) an den EURO-Anschluss des Drahtvors-
chubkoffers und das Inversionskabel an den Minuspol (-) an.

o Kontrollieren Sie vor dem SchweiBen den Brenner auf Vollstandigkeit und Zustand der VerschleiBteile (Keramikgasdiise, Spannhiilsengehduse,
Spannhiilse, Brennerkappe und Wolfram-Elektrode).

ELEKTRODE-SCHLEIFEN

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

Y

: a a=@0,5mm
d : L = 3 x d bei niedrigem SchweiBstrom.
: : L = d bei hohem SchweiBstrom.
AUSWAHL DES ELEKTRODENDURCHMESSERS
@ Elektrode WIG DC
(mm) Wolfram pur Wolfram mit Oxiden
1 10>75A 10 >75A
1.6 60 > 150 A 60 > 150 A
2 75> 180 A 100 > 200 A
2.5 130 > 230 A 170 > 250 A
3.2 160 > 310 A 225> 330 A
4 275 > 450 A 350 > 480 A
~ 80A per @-mm

WIG-LIFT-ZUNDUNG

1 2 3
1- Brennerduse und Elektrodenspitze auf dem Werkstiick positionieren und Brennertaste
auslosen.
2- Brenner Uber die Kante der Dise abkippen, so dass zwischen Elektrodenspitze und
Werkstlck ein Abstand von 2 - 3mm besteht. Der Lichtbogen ziindet.
3- Brenner wieder in Normalposition bringen, um den SchweiBzyklus zu beginnen.

Das Lichtbogenziindungs- und -stabilisierungssystem ist zum manuellen Betrieb mit mechanischer Fiihrung konzipiert.

ACHTUNG!: Der Einsatz von Brennern und Massekabeln {iber die vom Hersteller maximale vorgeschriebene Ldnge erhohen das Risiko eines
Stromschlags.

EINSTELLUNGEN BEI WIG-VERFAHREN

e WIG DC ist fiir das SchweiBen von eisenhaltigen Metallen wie Stahl und Edelstahl, aber auch Kupfer, dessen Legierungen und Titan geeignet.

e Der WIG Synergic-Modus funktioniert nicht mit der Auswahl DC und SchweiBzykluseinstellungen, sondern integriert auf Erfahrung basierte
SchweiBeinstellungen und -synergien. Dieser Modus beschrankt also die Anzahl an Parameter auf drei grundsatzlichen Einstellungen.

- Metalltyp.

- Zu verschweiBende Materialstarke.

- SchweiBposition.
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. ’ WIG WIG . .
Parameter Bezeichnung Einstellungen DC Synergic Hinweise
Standard | Konstanter Strom - v -
Puls Pulsstrom - v -
_r/_\-\_ Heften mit konstantem
Spot Strom . v )
Tack Heften mit Pulsstrom - v -
zza Materialtyp Fe, Al, usw.. - v Auswahl des zu verschweienden Materials
v _ Auswahl des Elektrodendurchmessers Ermdoglicht, die HF-
::’-A Durchmesser der Wolframelektrode 1-4mm v v Ziindung-Stréme und Synergien zu verfeinern.
4 Ziindungsart HF - LIFT v v Auswahl der Ziindart
E-|-|G SchweiBmodus mit Konstant-Ener- v ) SchweiBmodus mit Konstant-Energie und Korrektur der
gie. Lichtbogenlangenabweichungen.

WIG-DC-SCHWEISSEN

e WIG DC - Standard

Das SchweiBverfahren WIG DC Standard ist fiir das SchweiBen von eisenhaltigen Metallen wie Stahl, Edelstahl, aber auch Kupfer und dessen Legie-
rungen sowie Titan geeignet. Von der Ziindung bis zur Abkiihlung der Schweinaht sind zahlreiche Strom- und Gaseinstellungen mdglich, was fiir eine
hervorragende Beherrschung des SchweiBvorgangs sorgt.

400 0 400

| — —
100. 20. 100. 20.

0

I Courant de soudage \t Evanouisseur I Courant de soudage \t Evanouisseur
10 0 0 0
I SN
> I < > I <
Parameter Bezeichnung Einstellungen Beschreibung und Hinweise
ti Gasvorstromung 0 - 60s. Dauer der Gasvorstromung vor der Zindung.
Ap/ | Startstrom 10 - 200%
Der Startstrom beschreibt die Phase vor Beginn des Stromanstiegs.
It | startzeit 0 - 10s.
II' Stromanstieg 0 - 60s. Stromanstieg.
I SchweiBstrom 10 - Imax SchweiBstrom
-\I Stromabsenkung 0 - 60s. Absenkzeit des SchweiBstroms (Endkraterfiillstrom)
\mA | stillstandstrom 10 - 200%
Der SchluBstrom beschreibt die Phase nach der Stromabsenkung.
\ql Stillstandzeit 0 - 10s.
t Gasnachstrémzeit 0 - 60s. gi;.gzrtgir Schutzgasnachstromung Es schiitzt das Werkstiick und die Elektrode vor

e WIG-Puls-Schwei3en
Dieser Modus lasst den SchweiBstrom zwischen Puls- (I, SchweiBimpuls) und Grundstrom (I-Kalt, Abkiihlphase) wechseln. Der Puls-Modus ermdglicht
das Fligen von Werksttlicken bei gleichzeitiger Reduzierung der Temperatureinbringung.

Beispiel:
Der SchweiBstrom I 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.

“ 1004

400 6 60
- 50w
A o S S0%1/ -\ 20%1 e

100Hz . .
: : - L] i | tiPrégaz
I Courant de soudage "\t Evanouisseur 00s 00s 00s ETE 20s 00s 40s
0 0
ZAY I
> I\t < > A\ <&

I
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Parameter Bezeichnung Einstellungen Beschreibung und Hinweise
ti Gasvorstromung 0 - 60s. Dauer der Gasvorstrémung vor der Ziindung.
Am/ | Startstrom 10 - 200 %
Der Startstrom beschreibt die Phase vor Beginn des Stromanstiegs.
it | Startzeit 0- 10s.
t/ Stromanstieg 0 - 60s. Stromanstieg.
I SchweiBstrom 10 -Imax | SchweiBstrom
ﬂ Wellenform ﬂ _J\n Wellenform des Gleichstrompulses.
IIAI Zweitstrom 20 - 80% Zweitstrom (Kaltstrom)
” t | Kaltzeit 20 - 80% Verhaltnis zwischen Grundstromhdhe und Pulsstromhdhe.
| | | Puls-Frequenz 0.1 - 2500 Hz | Puls-Frequenz
_\E Stromabsenkung 0 - 60s. Absenkzeit des SchweiBstroms (Endkraterfiillstrom)
mA | stillstandstrom 10 - 200 %
Der SchluBstrom beschreibt die Phase nach der Stromabsenkung.
Mt | stillstandzeit 0- 10s.
t i Gasnachstrémzeit 0 - 60s. 3)a(;.ézrt icci)(;r Schutzgasnachstromung Es schiitzt das Werkstiick und die Elektrode vor

HINWEISE: Frequenzauswahl

- Beim SchweiBen mit manueller Zusatzdraht-Zufiihrung, F(Hz) mit der Zufuhr synchronisieren
- Bei diinnen Materialien (< 0,8mm) und ohne Zusatzdraht F(Hz) > 10Hz wahlen
- Beim SchweiBen spezieller Materialien die ein oszillierendes SchweiBbad bendtigen, F(Hz) < 100Hz wahlen

HEFTEN - WIG DC

e HEFTEN - SPOT

Dieser SchweiBmodus ermdoglicht das Heften der Werkstiicke vor dem eigentlichen SchweiBprozess Das Heften kann manuell mit der Brennertaste
erfolgen oder mit einer eingestellten Heftzeit automatisiert werden. Die einstellbare Schweidauer ermdglicht die kontrollierte Reduzierung der
Schweif3zeit fiir bessere, nicht oxidierte Ergebnisse beim HeftschweiBen (liber das erweiterte Menu zuganglich).

40.

I71 Durée du Spot

ti Pré gaz

- 200.

I Courant de soudage

IL

Parameter Bezeichnung Einstellungen Beschreibung und Hinweise
ti Gasvorstromung 0 - 60s. Dauer der Gasvorstrémung vor der Ziindung.
I SchweiBstrom 3 - Imax SchweiBstrom
Y . _
@ Spot /B 0 - 60s. Manuell oder definierte Dauer.
t i Gasnachstrémzeit 0 - 60s. g)adl:jzrt iier:]r Schutzgasnachstromung Es schiitzt das Werkstlck und die Elektrode vor

o TACK-HEFTEN

Dieser SchweiBmodus ermdglich ebenfalls das Heften der Werkstiicke vor dem SchweiBen, allerdings in zwei Phasen: bei der ersten Phase mit gepuls-
tem Gleichstrom wird der Lichtbogen fiir einen besseren Einbrand gebiindelt. Die darauf folgende zweite Phase mit Standard-Gleichstrom verbreitert
den Lichtbogen und somit die Schmelze, um den SchweiBpunkt zu setzen.

Mit den einstellbaren Zeiten der zwei Phasen lasst sich eine hohere Wiederholgenauigkeit und das Setzen von nicht oxidierten SchweiBpunkten mit
geringem Durchmesser (Zugang im erweiterten Men) erzielen.
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40s pulsation

13. Q6.

A

I Courant de soudage

4" Durée du Pulse I71 Durée du Spot

Ml

Parameter Bezeichnung Einstellungen Beschreibung und Hinweise

Gasvorstromung 0 - 60s. Dauer der Gasvorstrdomung vor der Ziindung.

SchweiB3strom 3 - Imax Schweif3strom

Dauer Puls 2“ 0 - 60s Pulsphase, manuell oder mit definierter Dauer.

t
I
n_r Puls-Frequenz 0.1-2500 Hz | Puls-Frequenz

D ) ) . -
Dauer ohne Puls @ 0 - 60s. Konstant-Strom-Phase, manuell oder mit definierter Dauer.
t Gasnachstrémzeit 0 - 60s. cD)i:ijzrtiiir Schutzgasnachstromung Es schiitzt das Werkstlick und die Elektrode vor

e E-WIG-SCHWEISSVERFAHREN

Dieser Modus sorgt fiir konstant stabile Energieeinbringung in der gesamten SchweiBnaht. Anderungen der Lichtbogenlange werden in Echtzeit regis-
triert und ausgeglichen. Bei Schweiaufgaben bei denen es auf besonders gleichmaBiges Einbrandverhalten ankommt, kann dieser Modus genutzt
werden um die Energie unabhangig von der Brennerposition konstant zu halten.

Standard (Konstant-Strom) E-WIG (Konstant-Energie)

BETRIEB BRENNERTASTER

2-T-Modus

< <

T1 - Haupttaste ist gedriickt, der SchweiBzyklus startet (Gasvorstro-
* mung, I_Start, UpSlope und SchweiBen).
| T2 - Haupttaste ist gelost, der SchweiBzyklus stoppt (DownSlope,
- \L I_Stop, Gasnachstromung).
= Beim Brenner mit 2 Tasten, und nur im 2-T-Modus, wird die Sekun-
s dar-Taste als Haupttaste verwendet.
Haupttaste @ @
4-T-Modus
,‘Q ,\</ ,{/ ,\Q T1 - Haupttaste ist gedriickt, der SchweiBzyklus startet ab der Gas-
vorstromung und stoppt bei der Phase I_Start.
- T2 - Haupttaste ist gelost, der SchweiBzyklus lauft weiter in UpSlope
" und SchweiBen.
N\ T3 - Haupttaste ist gedriickt, der SchweiBzyklus geht liber in
DownSlope und stoppt bei Phase I_Stop.
= e T4 - Haupttaste ist gelost, der SchweiBzyklus endet durch die Gas-
nachstrémung.
NB: fiir Brenner, Doppeltasten und Doppeltaste + Potentiometer
Haupttaste @ Taste «»oben/SchweiBstrom»» und Potentiometer aktiv,

Taste «»unten»» inaktiv
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4-Tlog-Modus
<05 T1 - Haupttaste ist gedriickt, der SchweiBzyklus startet ab der Gas-

<0.5s >0.55
»\ff ,Q »\/f’ ,49 LK »‘\/('/q /q vorstrémung und stoppt bei Phase I_Start.
) : T2 - Haupttaste ist geldst, der SchweiBzyklus lauft weiter in UpSlope
: = und beim SchweiBen.
LOG: dieser Betriebsmodus wird in der SchweiBphase angewandt:
- durch kurzen Druck auf die Haupttaste (< 0,5s) schaltet der Strom

___,_:_ zwischen I SchweiBstrom und I Kaltstrom und umgekehrt.
7 - bei gedriickt gehaltener Sekundar-Taste schaltet der Strom von I
b SchweiBstrom zu I Kaltstrom
Hapttaste  |(™) | (@) - bei Ibsen der Sekundar-Taste schaltet der Strom von I Kaltstrom
oder zurlick zu I SchweiBstrom
Sekundartaste T3 - durch langen Druck auf die Haupttaste (> 0,5s) geht der Zykus

in DownSlope Uber und stoppt bei der Phase I_Stop.
T4 - bei geloster Haupttaste endet der Zyklus durch die Gasnachs-
trémung.

Bei Brennern mit Doppeltasten oder Doppeltasten + Potentiometer behélt die Taste «Oben» die gleichen Funktionen bei wie beim Brenner mit einfa-
cher oder Lamellen-Taste. Mit der Taste «Unten», wenn diese gedriickt gehalten wird, lasst sich der Kaltstrom umschalten. Bei vorhandenem Brenner-
Potentiometer kann der Schweistrom von 50 % bis 100 % des angezeigten Wertes geregelt werden.

SCHWEISSEN MIT UMHULLTER ELEKTRODE (MMA-/E-HANDSCHWEISSEN)

ANSCHL E UND EMPFEHLUNGEN
e SchlieBen Sie Elektrodenhalter und Masseklemme an die entsprechenden Anschliisse an
» Beachten Sie die auf den Elektrodenpackungen angegebene SchweiBpolaritat und SchweiBstrom.
« Entfernen Sie die Elektrode aus dem Elektrodenhalter, wenn das Gerat nicht benutzt wird.
¢ Die Gerate sind mit drei speziellen Funktionen zur Verbesserung der SchweiBeigenschaften ausgeristet:
- Hot Start: erhéht den SchweiBstrom beim Ziinden der Elektrode.
- Arc Force: erhdht kurzzeitig den SchweiBstrom. Ein mdgliches Festbrennen der Elektrode am Werkstlick wahrend des Eintauchens ins Schweibad
wird verhindert.
- Anti Sticking: schaltet den SchweiBstrom ab. Ein mdgliches Ausgliihen der Elektrode wahrend des oben genannten, mdéglichen Festbrennens wird
vermieden.

AUSWAHL DER UMHULLTEN ELEKTRODEN

« Rutile Elektroden: einfache Bedienung in allen Positionen.

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

o Zellulose-Elektroden: sehr dynamischer Bogen, schnelle Verschmelzgeschwindigkeit und Bedienung in allen Positionen, deswegen fiir SchweiBarbei-
ten in Pipelines geeignet.

EINSTELLUNGEN FUR E-HANDSCHWEISSEN (MMA)

Parameter Bezeichnung Einstellungen Standard | Puls Beschreibung und Hinweise
Rutil - . - :
- Der Elektrodentyp bestimmt die spezifischen Parameter je nach
= | Elektrodentyp Basisch v v der Umhiillungart fir die Optimierung der SchweiBfahigkeit.
Zellulose
—\_ Anti-Sticking OFF - ON v v Anti-Sticking im Fall des Festbrennens auf dem Werksttick (der

SchweiB3strom wird automatisch ausgeschaltet).

E-HANDSCHWEISSEN (MMA

e MMA Standard
Der SchweiBmodus MMA Standard ist fiir die meisten Anwendungen geeignet. Dieses Verfahren erlaubt ein Verschweien mit aller géngigen umhdill-
ten, Rutil-, Zellulose- und basischen Elektroden und auf allen Materialen : Stahl, Edelstahl, Glissen.
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/- Pourcentage
I Courant de soudage 5% SFaEt
5 0
= I
> I < 2 = €
Parameter Bezeichnung Einstellungen Beschreibung und Hinweise
/ﬁ_ Prozentsatz 0 - 100%
Hot Start Der Hot Start verbessert die Ziindeigenschaften durch eine kurzeitige Erh6hung des
N b Hot Start 0-2 SchweiBstroms. Die Parameter sind Strom (% des SchweiBstroms) und Zeit (Sekunden).
auer Hot Sta - 2s.
I SchweiBstrom 10 - Tmax. Der SchweiBstrom muss je nach Elektrodentyp ausgewahlt werden (siehe Elektroden-
verpackung).
Arc Force ist ein erhdhter Strom, wenn die Elektrode oder der Tropfen das Schmelzbad
- 0, ’
& Arc Force 10> +10% beriihrt, damit die Elektrode nicht verklebt.

e MMA Puls

Das MMA-Puls SchweiBverfahren ist besonders fiir Steignahte geeignet. Der Pulsstrom ermdglicht eine Materialverschmelzung bei geringerer Ener-
gieeinbringung. Ohne Pulsen erfordert das SteignahtschweiBen eine Elektrodenfiihrung nach dem «Tannenbaumprinzip», d.h. schwierige Dreiecks-
bewegungen. Dank dem MMA-Puls-Modus sind solche Bewegungsabldaufe nicht mehr zwingend notwendig. Je nach Werkstiickstérke kann eine
geradlinige Aufwartsbewegung geniigen. Wenn Sie Ihr Schmelzbad verbreitern mochten, ist eine einfache Seitwartsbewegung ausreichend, dhnlich
wie beim SchweiBen in flacher Position. Uber das Display lasst sich die Frequenz des Pulsstroms einstellen. Mit diesem Verfahren ist das SchweiBen

von Steigndhten besser beherrschbar.

8
8
=
8
8

100

50%1
100A Ro
A 50%1 50 %I
I Courant de soudage 50z | /I_'I;Ps(il;;femage
= I
2> I < > I €
1
Parameter Bezeichnung Einstellungen Beschreibung und Hinweise
/ﬁ_ Prozentsatz 0 - 100%
Hot Start Der Hot Start verbessert die Ziindeigenschaften durch eine kurzeitige Erh6hung des
N b Hot Start 0-2 SchweiBstroms. Die Parameter sind Strom (% des SchweiBstroms) und Zeit (Sekunden).
auer Hot Sta - 2s.
I SchweiBstrom 10 - Tmax Der SchweiBstrom muss je nach Elektrodentyp ausgewahlt werden (siehe Elektroden-
verpackung).
% Zweitstrom 20 - 80% Zweitstrom (Kaltstrom)
I I I Puls-Frequenz 0,4 - 20Hz | Verhaltnis zwischen Pulsstromzeit u. Grundstromzeit (Kaltstrom)
E- Arc Force 10 > +10% Arc Force ist ein erhdhter Strom, wenn die Elektrode oder der Tropfen das Schmelzbad

beriihrt, damit die Elektrode nicht verklebt.

e Einstellung des SchweiBstroms

Die folgende Einstellungen entsprechen dem anwendbaren Strombereich je nach Elektrodentyp und -durchmesser. Diese Bereiche sind abhangig von
der Anwendung und der SchweiBposition.

Elektrodendurchmesser (mm) Rutil E6013 (A) Basisch E7018 (A) Zellulose E6010 (A)
1.6 30-60 30-55 -
2.0 50-70 50-80 -
2.5 60-100 80-110 60-75
3.15 80-150 90-140 85-90
4.0 100-200 125-210 120-160
5 150-290 200-260 110-170
6.3 200-385 220-340 -

e Arc Force-Einstellung

Stellen Sie die Arc Force erst in einem mittleren Bereich (0) ein und passen sie je nach Ergebniss an. Hinweis:

abhangig vom ausgewahlten Elektrodentyp.

Der Einstellbereich des Arc Force ist
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SPEICHERUNG UND AUFRUFEN DER JOBS

Die wahrend des Einsatzes verwendeten Parameter werden automatisch gespeichert und beim nachsten Einschalten wieder aufgerufen.
Zusatzlich zu den aktuellen Parametern ist es mdoglich, die «JOB» Konfigurationen zu speichern und spater aufzurufen.

Es konnen 100 JOBs abgespeichert werden. Die Speicherung betrifft:

- Die Hauptparameter,

- Die Sekundar-Parameter,

- Die Unterverfahren und Tasten-Modi

O]

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

Quick-Load Ouvrir Enregistrer sous

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

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

A

v

Index

JOB-MODUS
Dieser Modus ermdglicht die Erstellung, Speicherung, den Aufruf und das Loschen der JOBs.

QUICK LOAD - JOB-Aufruf durch die Brennertaste auBerhalb des SchweiBvorganges.

Quick Load ist ein Modus zum Aufrufen von JOB (max. 20) auBerhalb des SchweiBens und ist nur beim MIG-MAG und WIG-Verfahren mdglich.

Aus einer Quickload-Liste werden JOBS aus vorher eingestellten JOBs durch kurzen Druck der Brennertaste aufgerufen. Alle Brennertastenmodi (2T
/ 4T) und SchweiBmodi (SPOT / STD / PLS) werden unterstiitzt.

FERNREGELUNG

e Analog-Fernsteuerung RC-HA2 (optional Art.-Nr. 047679):

Eine Analog-Fernsteuerung kann an den Drahtvorschubkoffer PULSFEED mittels eines Anschlusssteckers (I-7) angeschlossen werden.

Diese Steuerung beeinflusst die Spannung (1. Potentiometer) und die Drahtgeschwindigkeit (2. Potentiometer). Diese Einstellungen sind auf dem
Bedienfeld des Drahtvorschubkoffers nicht mehr zugénglich.

e Digital-Fernsteuerung RC-HD2 (optional Art.-Nr. 062122):

Eine Digital-Fernsteuerung kann an den Drahtvorschubkoffer PULSFEED mittels eines Anschlusssteckers (I-8) angeschlossen werden.

Diese Fernsteuerung ist fiir MIG / MAG, TIG- und E-Hand-SchweiBverfahren geeignet. Sie ermdglicht die Ferneinstellung des SchweiBgerates. Eine
Taste ON/OFF ermdglicht das Abschalten und Einschalten der digitalen Fernsteuerung. Wenn die Fernsteuerung eingeschaltet ist, wird das Bedien-
feld des Drahtvorschubkoffers deaktiviert. Eine Ansicht der Fernsteuerung wird auf der Bedieneinheit des Drahtvorschubkoffers dargestellt. Sobald
die Fernsteuerung ausgeschaltet wird, ist das Bedienfeld des Drahtvorschubkoffers wieder aktiv.

GERATEINSTELLUNG
‘,.H;, A °‘ Identité
S N Modele
Prgcede Paramies o S -
» Numéro de série
-@- N [ ) 16.12.123456.000007 :
Calibration Portabilité Tragabilité Nom de ['appareil
1612123456000007
Version
MMI

@ INFORMATION
Dieses Menli bietet Zugriff auf die Versionsnummern der SchweiBparameter und der Software.
Tracabilité

MMA
/> /\ VERFAHREN

Dieses Menl ermdglicht das SchweiBverfahren auszuwahlen: MIG/MAG-, WIG- oder E-Hand (MMA).

®

Information

©

Calibration

,ﬁ

Paramétres

N

Portabilité
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O‘ PARAMETER

Der Anzeige-Modus ermdglicht den Zugang zu mehr oder weniger detaillierten SchweiBeinstellungen.

- Easy: vereinfachte Anzeige der Einstellungen: kein Zugang zum SchweiBzyklus.

- Expert: vollstandige Anzeige ermdglicht die Einstellung der Dauer und Zeiten der verschiedenen Phasen des Schwei3zyklus.
- Fortgeschritten: vollstandige Anzeige, die die Einstellung der verschiedenen Lichtbogenspannungen ermdglicht.

o
Jaln

Der Geratename.

Die unterstiitzten Sprachen: FR, UK usw.

MaBeinheiten: International (SI) oder Imperial (USA).

Uhrzeit, Datum und Format.

Bildschirmhelligkeit

Kiihleinheit (AUTO / ON / OFF) und ENTLEERUNG der Kiihleinheit:

- AUTO: Aktivierung beim SchweiBen und Deaktivierung 10 Minuten nach dem SchweiBvorgang.

- ON: die Kihleinheit ist standig aktiv.

- OFF: die Kihleinheit ist deaktiviert.

- ENTLEERUNG B,: Funktion zur Entleerung der Kihleinheit oder zum Fillen der Brennerschlauchen. Die Schutzfunktionen sind
deaktiviert.

¥* ®o/|le|s

Reset (partiell / gesamt):
- Partiell (standardmaBiger Wert fiir SchweiBvorgénge).
- Gesamt (Werkseinstellung).

'@' KALIBRIERUNG

» Der Modus ermdglicht die Kalibrierung der elektronisch geregelten Drahtvorschubmotoren Das Kalibrieren gleicht z.B. veranderte Geschwindigkeit
des Drahtvorschubmotors aus, um die Spannungsmessung und Enegieberechnung zu prazisieren. Der Vorgang wird beim Start durch eine Anima-
tion am Bildschirm erklart.

¢ In diesem Modus wird das Schweizubehdr wie Brenner, Kabel + Elektrodenhalter sowie Kabel + Masseklemme kalibriert.. Das Kalilbrieren gleicht
z.B. veranderte Kabellangen des Zubehdrs aus, um die Spannungsmessung und Enegieberechnung zu prazisieren.

Der Vorgang wird beim Start durch eine Animation am Bildschirm erklart.

¢

u PORTABILIY
Diese Funktion ermdglicht die Speicherung der SchweiBparameter.
Es ist ebenfalls moglich Einstellungen von einem anderen Gerat zu importieren.
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@ Import Config. : Laden einer oder mehrerer USER-Einstellung und deren Jobs von einem USB-Stick.
é} Export Config. : Speichern der laufende USER-Einstellung und deren Jobs auf einen USB-Stick (USB\PORTABILITY\CONFIG)
lgs Import JOB : Laden der vorhandenen JOBs aus dem Ordner USB\Portability eines USB-Sticks.

lgB Export JOB : Speichern der JOBs (nach Verfahren) in den Ordner USB\PORTABILITY\JOB eines USB-Sticks.

@ TRACEABILITY

Dieses Werkzeug ermdglicht, alle Stufen der SchweiBvorgange Naht nach Naht, wahrend der Fertigung zu speichern bzw. nachzuverfolgen.

Diese qualitatssichernde Vorgehensweise garantiert die Méglichkeit Analyse, die Auswertung, das Reporting und die Materialsammlung der gespei-
cherten SchweiBparameter. Diese Funktion entspricht der Norm EN 3834.

=

Dieser Modus ermdglicht das Speichern von Daten zu Schweindhten und den Export der Daten auf einem USB-Stick. Diese Daten werden im .CSV-
Format gespeichert.

Beim Start des Modus wird ein Arbeitsvorgang erstellt und alle SchweiBvorgange werden fiir diese Arbeit mit Namen und Uhrzeit gespeichert.

Die Funktion «Durchsuchen» ermdglicht den Zugriff inklusive Sortieren oder Léschen der Vorgangslisten. Das Piktogramm ,O ermdglicht Details
jedes Arbeitsvorgangs abzulesen: die Probennahmefrequenz, die Anzahl der SchweiBndhte, die gesamte SchweiBzeit, die gelieferte SchweiBenergie,
die Informationen {iber jede SchweiBnaht (Verfahren, Uhrzeit, SchweiBzeit, SchweiBstrom und -spannung).

Die Daten kénnen auf einen USB-Stick zur weiteren Bearbeitung exportiert werden.

ENERGIE-MODUS

Dieser Modus wurde enwickelt, um reproduzierbare SchweiBergebnisse unter gleichbleibenden Bedingungen mit Hilfe einer «xkDMOS» zu gewahrleis-
ten. Geregelt werden:

- Der Warmekoeffizient gemaB der zugrunde gelegten Norm: 1 fiir ASME und 0,6 (WIG) oder 0,8 (MMA) fiir die europdische Norm. Die angezeigte
Energie wird berechnet unter Beriicksichtiung dieses Koeffizienten.

- Die Lénge der SchweiBnaht (OFF - mm): Wenn eine Ldnge eingegeben wurde, dann wird der Engergieverbrauch nicht mehr in Joule, sondern in
Joule / mm (Einheit im Display «J» blinkt) angezeigt.

SCHWEISSZYKLUS
2T Standard:
T hotst _
- A
S
54
s Q
t b g
b 5 3
8 2 3
A
Dstart | blackout
Dl \(‘Eas post-Flow
it [ T burn-back|
i 153 ’
] |
é 3 . T crater Filler
g P N
@ -
&, G \
[
g
(X3
A
Soft-start | crater Filler
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Beim Druck auf den Brennertaster startet die Gasvorstromung. Beriihrt der Draht das Werkstiick, ziindet ein Puls den Lichtbogen und der SchweiBzyklus
startet. Beim Loslassen des Brennerstaster stoppt der Drahtvorschub und ein Puls ermdglicht den sauberen Schnitt des Drahtes, danach startet die
Gasnachstromung. Ist die Gasnachstromung noch nicht beendet, ermdglicht ein Druck auf den Brennertaster den schnellen Neustart des SchweiBvor-

gangs (manueller «Kettenpunkt»), ohne die Hotstartphase. Eine Hostart- und/oder eine Crater-Filler-Phase kann dem SchweiBzyklus hinzugefiigt
werden.

4T Standard:
|
Y
hotstgrt — .
A
™
5 S
5| B §
-~ = <
& 2 E
“I Blackout
Dstart ackou
<—>\ . 4 ;\%gs post-Flow
= T burn-back!|
g 4T OFF E . S aT 3 ! .
El-}
2§
g% T crater Filler
o @ »
o Bl >
o8
86

‘ : X
|Soft—start | crater Filler

Beim 4T Standard ist die Dauer von Gasvorstromung, Hot-Start, Gasnachstrémung oder dem Crater Filler durch den Brennertaster einstellbar.

2T Puls:

T hotstart _
g A

x

8

T <

& @ £

z 5 3

2 < -

T downslope

T upslope [
Dstart < > _ | | blackout
<> _Gas post-Flow

{T b Jrn-back

OFF

P

=

\ T crater Fillel

A
| crater Filler
Soft-start

Gas Pre-Flow
Creep Speed

Beim Druck auf den Brennertaster startet die Gasvorstrémung. Berlhrt der Draht das Werkstiick, ziindet ein Puls den Lichtbogen. Dann folgen Hot-
Start und Stromanstieg, der SchweiBzyklus beginnt. Beim Loslassen des Brennertasters beginnt der Stromabstieg bis der Crater Filler-Strom erreicht
wird. Danach schneidet die Stopp-Phase den Draht ab und es folgt die Gasnachstromung. Wie im Standardmodus kann der Schweivorgang wahrend
der Gasnachstrémung ohne Hotstartphase neugestartet werden.
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4T Puls:
|
y
hotstgrt —
A
5 @ <
— = :
@ 2 S
B Q
T upslope L A
Dstart < > T downslope | Blackout
> - \\Qwas post-Flow
=z WIT burn-back|
(ZJ 4T OFF . 4 aT I'o" .
El-} 8
28
Lg T crater Filler
[ w
o - >
6O
: A
| crater Filler

|Soft-start

Beim 4T-Pulsbetrieb wird liber den Brennertaster die Gasnachstromung oder die Hotstartdauer gesteuert. Erneuter Druck auf den Brennertaster star-

tet den Crater Filler-Modus oder dier Gasnachstromung, wenn keine Crater-Filler-Phase eingestellt wurde.

FEHLER, URSACHEN, LOSUNGEN

SYMPTOME

MOGLICHE URSACHEN

LOSUNGEN

Der SchweiBdrahtvorschub ist nicht konstant.

Partikel verstopfen die Offnung

Reinigen Sie das Kontaktrohr oder ersetzen Sie es.

Der Draht rutscht in den Drahtfiihrungsrollen.

Fligen Sie Antihaftmittel hinzu.

Eine Drahtfiihrungsrolle rutscht.

Prifen Sie den Sitz der Drahtfiihrungsrollenschraube.

Das Brennerkabel ist verwickelt.

Das Brennerkabel muss méglichst gerade sein.

Der Drahtvorschubmotor funktioniert nicht.

Spulenbremse oder Drahtfiihrungsrollen zu fest.

Losen Sie die Bremse und die Drahtfiihrungsrollen.

Falscher Drahtvorschub.

Schmutzige oder beschadigtes Drahtfiihrungsseele.

Reinigen oder ersetzen Sie es.

Fehlende Passfeder bei den Drahtfiihrungsrollen

Ergénzen Sie die fehlende Passfeder im Gehduse.

Spulenbremse zu fest angezogen.

Ldsen Sie die Bremse.

Kein Strom oder falscher Schweistrom.

Falscher Netzanschluss.

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

Falscher Masseanschluss.

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

Keine Leistung.

Priifen Sie den Brennertaster.

Der Draht reibt sich auf den Drahtfiihrungsrollen ab.

Zerdriickter Drahtflihrungsmantel.

Priifen Sie die Drahtseele und den Brennerkdrper.

Draht stockt im Brenner.

Ersetzen Sie oder reinigen Sie den Brenner.

Kein Kapillarrohr.

Prifen Sie, ob das Kapillarrohr vorhanden ist.

Drahtgeschwindigkeit zu hoch.

Drahtgeschwindigkeit reduzieren

Porgse SchweiBnaht.

Gasdurchfluss zu niedrig.

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

Gasflasche leer.

Diese ersetzen

Schlechte Gasqualitat.

Das Gas ersetzen.

Beliiftung oder Einfluss des Windes.

Vermeiden Sie Luftzug und schiitzen Sie den
SchweiBbereich.

Verstopfte Gasduse.

Reinigen oder ersetzen Sie die Gasduse.

Schlechte Drahtqualitat.

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

Werkstiick nicht ausreichend vorbereitet (Rost usw.)

Reinigen Sie das Werkstiick vor dem SchweiBen.

Das Gas ist nicht angeschlossen

Prifen Sie, ob das Gas an das Gerat angeschlossen
ist.
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Starke Funkenbildung.

Lichtbogen-Spannung zu niedrig oder zu hoch.

Siehe SchweiB-Parameter.

Falscher Masseanschluss.

Die Masseklemme am Werkstiick anschlieBen.

Schutzgasmenge zu niedrig.

Stellen Sie den Gasdurchfluss ein.

Kein Gas am Ausgang des Brenners

Falscher Gasanschluss

Priifen Sie die Gasanschliisse

Prifen Sie, ob das Gasventil richtig funktioniert.

Fehler bei Kalibrierung

Fehler bei der Kalibrierung. Diese wurde abgebrochen
und kann wiederholt werden.

Versuchen Sie eine neue Kalibrierung.

Fehler beim Download

Die Daten auf die SD-Karte sind falsch oder bescha-
digt.

Prifen Sie Ihre Daten.

Backup-Problem

Alle Speicherplatze sind belegt.

Sie miissen Programme léschen.
Die Anzahl an Speichplatzen ist auf 500 beschrankt.

Automatisches Léschung der JOBs.

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

Fehler bei der Erkennung des Push Pull Brenner.

Priifen Sie den Anschluss Ihres Push Pull Brenners.

Fehler beim USB-Stick

Kein JOB auf dem USB-Stick entdeckt

Kein Speicher mehr frei

Geben Sie Speicher auf dem USB-Stick frei.

Datei-Problem

Die Datei "..." entspricht nicht den heruntergelade-
nen Synergien des Produktes

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

Wechseln Sie die Batterie auf der Riickseite des

Batterie Die Batterie scheint leer zu sein. Bedienfelds.

Lilfterstérung D_er Lyﬁer dreht sich nicht in der richtigen Geschwin- | Schalten das Gerat aus, priifen und starten Sie es
digkeit. neu.

Uberspannungswarnung - Prifen Sie Ihre Elektroanlage.

Unterspannungswarnung

Prufen Sie Ihre Elektroanlage.

Problem beim Starten des SchweiBvorgang

Priifen Sie, dass der Drahtdurchfluss geniigend ist
und auch Ihre elektrische Anlage.

MIT BEWEGLICHEN KOMPONENTEN ZUSAMMENHANGENDEN VERLETZUNGSGEFAHR

Drahtvorschubkoffer verfiigen tiber bewegliche Komponenten, die die Hande, Haare, Kleidungsstiicke oder Werkzeuge erfassen
und von daher Verletzungen verursachen kénnen!

e Nicht in rotierende oder bewegliche Bauteile oder Antriebsteile greifen!
¢ Achten Sie darauf, dass Gehduse- und Schutzdeckel wahrend des Betriebs geschlossen bleiben!
¢ Tragen Sie weder beim Einlegen des Drahts noch beim Wechseln der Drahtspule Handschuhe.

GARANTIE

Die Garantieleistung des Herstellers erfolgt ausschlieBlich bei Fabrikations- oder Materialfehlern, die binnen 24 Monate nach Kauf angezeigt werden

(Nachweis Kaufbeleg).

Die Garantieleistung erfolgt nicht bei:
e Durch Transport verursachten Beschadigungen.

* Normalem VerschleiB der Teile (z.B. : Kabel, Klemmen, usw.) sowie Gebrauchsspuren.
« Von unsachgemaBem Gebrauch verursachten Defekten (Sturz, harte StéBe, Demontage).
e Durch Umwelteinfliisse entstandene Defekte (Verschmutzung, Rost, Staub).

Die Reparatur erfolgt erst nach Erhalt einer schriftlichen Akzeptanz (Unterschrift) des zuvor vorgelegten Kostenvoranschlages durch den Besteller.
Im Fall einer Garantieleistung tragt JBDC ausschlieBlich die Kosten fiir den Riickversand an den Fachhandler.
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ADVERTENCIAS - NORMAS DE SEGURIDAD

CONSIGNA GENERAL

| Estas instrucciones se deben leer y comprender antes de toda operacion.
Toda modificacién o mantenimiento no indicada en el manual no se debe llevar a cabo..

Todo daio 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.

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 y +40°C (+14 y +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 1000m 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 radiacién luminica del arco, de campos electromagnéticos (atencién 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).
Protéjase los ojos durante 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 fusion 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 mdviles (ventilador).
No quite nunca el carter del grupo de refrigeracion del aparato estando bajo tension, 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 SOLDADURA Y GAS

Q' 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 solucion en caso de aireacion
= insuficiente. Compruebe que la aspiracion es eficaz controlandola conforme a las normas de seguridad.

Atencidn, la soldadura en zonas reducidas requiere una vigilancia a distancia de seguridad. La soldadura de algunos materiales que contengan plomo,
cadmio, zinc, mercurio o berilio pueden ser particularmente nocivos.

Desengrase las piezas antes de soldarlas.

Las botellas se deben colocar en locales abiertos o bien aireados. Se deben colocar en posicion vertical y sujetadas con un soporte o sobre un carro.
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.
U 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 de este se debe hacer con toda seguridad: botellas cerradas y el aparato apagado. Se deben colocar verticalmente
y sujetadas con un soporte para limitar el riesgo de caida.

Cierre la botella entre dos usos. Atencion 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.

Manténgalas alejadas de los circuitos eléctricos y del circuito de soldadura y no efectlie nunca una soldadura sobre una botella a presion.

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
- e

La red eléctrica utilizada de tener imperativamente una conexién a tierra. Utilice el tamaiio 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 partes bajo tension tanto en el interior como en el exterior del generador de corriente cuando este esta encendido (antorchas,
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, electrodos o brazos si estos estan dafiados, acudiendo a una persona cualificada. Dimensione la seccion de los cables de forma
adecuada a la aplicacién. 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

A Aislamiento del soldador al arco respecto a la tension 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 tension baja puede sorprender
Yy, €n consecuencia, provocar un accidente.

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

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

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

& Riesgo de quemaduras en la conexion de corriente de soldadura!

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

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

A Riesgo de electrocucion.

Si la soldadura se realiza con procesos diferentes mientras que la antorcha y el porta-electrodos estén conectados al material, una tension 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

produce un campo electromagnético alrededor del circuito de soldadura y del material de soldadura.

Q' . )
\ La corriente eléctrica causa campos electromagnéticos (EMF) localizados al pasar por cualquier conductor. La corriente de soldadura

Los campos electromagnéticos EMF pueden alterar algunos implantes médicos, como los estimuladores cardiacos. Se deben tomar medidas de
proteccion para personas con implantes médicos. Por ejemplo, restricciones de acceso para las visitas o una evaluacién de riesgo individual para los
soldadores.
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Todos los soldadores deben utilizar los procedimiento siguientes para minimizar la exposicion a los campos electromagnéticos que provienen del
circuito de soldadura:

» Coloque los cables de soldadura juntos - fijelos con una brida si es posible;

» Coloque su torso y su cabeza lo mas lejos posible del circuito de soldadura;

» No enrolle nunca los cables de soldadura alrededor de su cuerpo;

» No coloque su cuerpo entre los cables de soldadura. Mantenga los dos cables de soldadura sobre el mismo lado de su cuerpo;

e conecte el cable a la pieza lo mas cerca posible de zona a soldar;

 no trabaje junto al generador, no se siente sobre este, ni se coloque muy cerca de este.

no suelde cuando transporte el generador de soldadura o la devanadera.

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

TRANSPORTE Y TRANSITO DE LA DEVANADERA

La devanadera esta equipada de mango(s) que permiten transportarla con 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.

La maquina dispone de anillas de elevado no aislados, estan previstos solo para el mantenimiento de la devanadera y no para la suspension de esta
durante la soldadura. Si se utilizan durante la soldadura, estos se deben aislar de la tierra del edificio.

INSTALACION DEL MATERIAL

« La devanadera se debe colocar sobre una superficie cuya inclinacion maxima sea 10°.

» Cologue la maquina en una zona lo suficientemente amplia para airearla y acceder a los comandos.

« No utilice en un entorno con polvos metalicos conductores.

e La maquina debe protegida de la lluvia y no se debe exponer a los rayos del sol.

o El material tiene un grado de proteccion IP23, lo cual significa:

- una proteccion contra el acceso a las partes peligrosas con un dedo y contra objetos sélidos con un didametro superior o igual a 12.5mm.
- una proteccion contra la lluvia que cae a 60° respecto a la vertical.

El material se puede utilizar en el exterior segun el indice de proteccion IP23.

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

MANTENIMIENTO / CONSEJOS

> ° El mantenimiento sdlo debe realizarse por personal cualificado. Se aconseja efectuar un mantenimiento anual.
« Corte el suministro eléctrico, luego desconecte el enchufe y espere 2 minutos antes de trabajar sobre el aparato. En su interior,
D‘ la tension y la intensidad son elevadas y peligrosas.

» De forma regular, quite el capd y desempolve con un soplador de aire. Aproveche la ocasion 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.
 Deje los orificios del equipo libres para la entrada y la salida de aire.

« No utilice esta devanadera para descongelar tuberias, recargar baterias/acumuladores o arrancar motores.

e iCuidado! 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.

Las corrientes vagabundas de soldadura pueden destruir los conductores de tierra, dafiar el equipo y los dispositivos eléctricos y
provocar el calentamiento de los componentes, pudiendo causar un incendio.

- Todas las conexiones de soldadura deben conectarse con firmeza, compruebe con regularidad.

- Asegurese de que la fijacion de la pieza es sdlida y sin problemas eléctricos.

- Fije o deje en suspension todos los elementos conductores de electricidad de la fuente de soldadura como el chasis, carrito y los sistemas de elevado
para que estén aislados.

- No cologue otros equipos como taladros, aparatos de afilado, etc sobre la fuente de soldadura, el carrito o los sistemas de elevado sin que estén
aislados.

- Coloque siempre las antorcha de soldadura o los portaelectrodos sobre una superficie aislada cuando no estén siendo utilizados.

INSTALACION - FUNCIONAMIENTO DEL PRODUCTO

Solo el personal experimentado y habilitado por el fabricante puede efectuar la instalacion. Durante la instalacion, asegurese que el generador esta
desconectado de la red eléctrica. Se recomienda utilizar los cables de soldadura suministrados con la unidad para obtener los ajustes optimos del
producto.
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DESCRIPCION DEL MATERIAL (I)

1-  Anillos de suspension 8- Conector digital

2- Pantalla 9- Conector EURO

3- Soporte bobina 10-  Conector de agua a antorcha

4- Motodevanadera 11-  Conector de cable de union.

5- Inversor puga gas y avance de hilo 12-  Electrovalvula con conexion de gas

6- Conector USB 13- Conector de potencia.

7-  Conector analdgico. 14-  Conectores de agua a la unidad de enfriamiento

RED ELECTRICA - PUESTA EN MARCHA

El dispensador PULSFEED 4W ha sido disefiado para trabajar exclusivamente con los generadores PULSEMIG 400 G (ref. 062665) y 500 G (ref.
062672).
La unién entre estos dos elementos se efectia mediante un cable de unidn especifico de la lista siguiente:

Refrigeracion Longitud | Seccion Referencia

5m 70 mm2 047587
70 mm2 047594

Aire 10m o5 mm2 | 047600
I5m | oo oo | 038349
20m 038431

1.8 m 70 mm2 037243
5m 70 mm2 047617
70 mm2 047624

Liquido 10m o5 mm2 | 047631
I5m | oo oo | 038448
20m 038455

INTERFAZ HOMBRE-MAQUINA (IHM)
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1- Teclas de acceso a los diferentes menus y parametros
2- Pantalla izquierda de la rueda de ajuste
3- Perilla derecha de ajuste de la pantalla

@

CONEXIONES Y CONSEJOS

La conexion o desconexion del cable de union entre el generador y la devanadera se debe hacer obligatoriamente sin el generador
conectado a la red eléctrica.

Conexion del conector en la devanadera:

- Abra la trampilla de acceso al conector.

- Pase el conector a través de la apertura circular en la parte trasera de la devanadera.

- Bloquee el cable sobre la carroceria de la devanadera mediante una rotacién de 1/4 en el sentido de las agujas del reloj y bloquéelo con el tornillo
incluido con el cable.

- Efectle la conexion.

Conexion del cable de unién en el generador:

- Conecte la pinza de masa sobre el conector positivo (+) o negativo (-) del generador en funcién del tipo de hilo utilizado.
- Conecte el cable de unién sobre el conector libre que quede para la potencia.

- Conecte el conector del control del arnés a la placa base de 10 pines en la parte posterior del generador.

INSTALACION DE LA BOBINA Y CARGA DEL HILO (III)

« Quite la boquilla de la antorcha (III-FIG), asi como el tubo de contacto (III-FIG).
e Abrir la trampilla del aparato.

ITI-A:
e Coloque la bobina sobre su soporte :
- Tenga en cuenta la lenglieta de arrastre del soporte de la bobina. Para instalar una bobina de 200 mm, apriete el soporte de bobina al maximo.
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e Ajuste el freno (III-2) para evitar que la inercia de la bobina enrede el hilo cuando se pare la soldadura. Evite apretar demasiado, pues podria
provocar un sobrecalentamiento del motor.

III-B :
e Coloque los rodillos adaptados al uso. Los rodillos de origen son rodillos de doble ranura para acero (1,0 y 1,2).

- Compruebe la marca en el rodillo para asegurarse de que los rodillos son adecuados para el dia-
H:H metro del alambre y el material del alambre (para un alambre de @ 1,2, utilice la ranura de @ 1,2).

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

|nscr|pC|on visible en el rodillo (ejemplo: 1.2 VT)
: ranura a utilizar

III-C:

Para cambiar el hilo, proceda como sigue:

« Desafloje la ruedecilla (FIG-3, 4) al maximo, bajela, inserte el hilo, cierre la devanadera y apriete los rodillos seguin las indicaciones.

 Accione el motor apretando el gatillo de la antorcha o el inversor (FIG 1 - n°5) sobre la posicion de cambio de hilo.

e Saque el hilo aproximadamente 5 cm de la antorcha, luego coloque en el extremo de la antorcha el tubo de contacto adecuado al hilo utilizado
(FIG-3, E), y la boquilla (FIG-3, F).

Atencion :

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

e 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.

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

El PULSEMIG puede soldar alambre de acero y de acero inoxidable de @ 0,6 a 1,6 mm (II-A).

El equipo esta entregado de origen para funcionar con hilo de acero de 0,8 mm (rodillo @ 1.0/1.2). El tubo de contacto, la ranura del rodillo y la
funda de la antorcha estan disefiados para esta aplicacion. Para soldar con hilo de didmetro de 0,6, utilice una antorcha cuya longitud no supere
3m. El tubo de contacto (III-E) y el rodillo (III-B) del carrete motorizado deben ser sustituidos por un modelo con ranura de 0,6 (ref. 061859). En
este caso, coloquela de manera que se ajuste a la inscripcion 0,6 (I11-B).

La utilizacién en modo acero requiere un gas especifico para la soldadura (Ar+CO2). La proporcion de CO2 puede variar segun el tipo de gas utili-
zado. Para el acero inoxidable, utilice una mezcla de 2% de CO2. 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 segln el ambiente.

SOLDADURA SEMI-AUTOMATICA CON ALUMINIO (MODO MIG)

PULSEMIG puede soldar alambre de aluminio de @ 0,8 a 1,6 mm (II-B).

El uso en aluminio requiere un gas especifico de argon puro (Ar). Para la eleccion del gas, pida consejo a un distribuidor. El caudal de gas para el
acero esta entre 15 y 25 L/min segun el entorno y la experiencia del soldador.

Estas son las diferencias entre la utilizacion en acero y en aluminio:

- Rodillos: 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 (destinado al guiado de hilo entre los rodillos de la motodevanadera y el conector EURO) sélo para la soldadura de acero y
acero inoxidable.

- Utilice una antorcha especial aluminio. La antorcha de aluminio posee una funda de teflon que reduce las fricciones. iNUNCA corte la funda a ras
del empalme! Esta funda sirve para guiar el hilo desde los rodillos.

- Tubo contacto: utilice un tubo de contacto ESPECIAL aluminio adaptado al didmetro de hilo.

mmm—— Cuando se utiliza la cubierta roja o azul (soldadura de aluminio), se recomienda utilizar el accesorio 91151.
‘— (II-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)

PULSEMIG puede soldar alambre de CuSi y CuAl de @ 0,8 a 1,2 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 argon puro (Ar).

CONEXION GAS

- Monte un manorreductor adaptado sobre la botella de gas. Conéctelo al equipo con el conducto incluido. Ponga las 2 abrazaderas de fijacion para
evitar fugas.

- Asegurese de que la botella de gas esté bien mantenida, respetando la fijacion de la cadena al generador.

- Ajuste el caudal de gas ajustando la ruedecilla de ajuste situada en el manorreductor.

NB : para facilitar el ajuste del caudal de gas, accione los rodillos apoyando sobre el gatillo de la antorcha (afloje la ruedecilla de la motodevana-
dera para que no arrastre hilo). Presion maxima de gas: 0.5 MPa (5 bars). Este procedimiento no se aplica a la soldadura en modo «No Gas».
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ORGANIZACION GENERAL DE LA INTERFAZ

Ajuste de parametros === :

» Informacion: toda la informacion del producto se recopila alli (Modelo, N/S......... )

* Proceso: permite elegir el proceso de soldadura: MIG-MAG, TIG o MMA.. @ Q‘

e Ajustes: se combinan los ajustes avanzados del producto (modo de visualizacion, Information Parameétres
1 nombre del dispositivo, idioma...)

» Calibracion: permite iniciar la calibracion de la velocidad de las bobinas motorizadas. -@- f; ‘

» Portabilidad: permite cargar o descargar JOBS desde una llave USB

asi como la configuracion de la maquina.

 Trazabilidad: permite iniciar la copia de seguridad de todos los cordones de soldadura
asi como su exportacion en una llave USB..

Calibration Portabilité Tragabilité

— o

40. 150, |

Proceso: corresponde a la interfaz del proceso de soldadura en curso:

(1) Pardmetro de proceso: permite la configuracién del proceso,

2
(2) En las diferentes ventanas de ajuste, [ye—— RSN
(3) JOB: permite acceder a los diferentes modos de recordatorio de JOB. 2
" Manuel m
HH AlSi5Arg > ® U <
?0.8mm - 2T | i
@ @ ®
Paramétres MIG ‘ % ‘
Parametros del procedimiento: corresponde a la ventana de ajuste de parametros del
proceso: ) . L y ) zzz CrNi308Ar2C02 © Manuel
¢ MIG-MAG : Par material/gas (pa{rametros de soldadura.smerglcos), diametro del hilo, ©% ¢08mm O Dynamic STD
proceso de soldadura (manual, estandar, etc.), modo de disparo. B Manuel > & ‘Sraedl Pil
3 | « TIG : didmetro del electrodo, + para ver anue PEECSLISE
« MMA : subproceso (Estandar o Pulso), tipo de electrodo, antiadherente, etc. v 21
1" Réglage
Energia : configuracién del modo de energia, desarrollado para soldar con control de Bt
energia supervisado por un DMOS (ver capitulo «MODO DE ENERGIA»). Nergie
> Paramétres MIG &

, ick-Load
1 JOB : corresponde a la ventana de modos de recuperacion de programas: afia S

4 | ¢ JOB : crear, guardar, borrar y recuperar JOB.
* QUICKLOAD : programables JOB al gatillo fuera de soldadura.

SOLDADURA SEMI-AUTOMATICA MIG / MAG

L TES DEL PROCE MI MA!
Paramétres MIG ‘ “,.. ‘ Energie ‘ “/\ ‘
zzz CrNi308Ar2C02 > @ CrNi308Ar2C02 Hold > @ UV) / 1(A)
@% ¢08mm O AlISi5Arg Coef. thermique O Energie (tps/Joules)
=~ Manuel O CuAl8Ar Longueur cordon
2T
#1" Réglage
Energie Paramétres MIG
Eneraie Paramétres MIG
2 . p . Standard ]
Parametros Designacion Ajustes Manual (Dynamic STD) Pulsado Consejos
- Fe Ar CO2 18%
= Par - Al Mg 5 Ar 100% v v Seleccién del material a soldar
material/gas - HARDFACE Metal Parametros de soldadura sinérgicos
- etc
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@% Didmetro del hilo | @ 0.6 > @ 2.4 mm v v Seleccion del didmetro del hilo
Procesos de - Manual
B - Standard
soldadura
- Pulsado
Permite o no la modulacién de la corriente de
| | | Modulo Arc OFF - ON v soldadura (aspecto de un corddn de soldadura
TIG)
Comportamlento 2T, 4T v v EIeccmp del modo de gestion de la soldadura
M gatillo por gatillo.
Modo Punteado | Spot, Delay v v Eleccién del modo de puntuacion
. Grosor Eleccién del pardmetro principal a visualizar
o1 Ajuste Velocidad v (Espesor de la pieza a soldar, velocidad del hilo,
Corriente corriente de soldadura media).
Visualizado i
. Coeficiente térmico Ver capitulo «<sMODO DE ENERGIA» en las
Energia Longitud del v v paginas siguientes.
cordon

La soldadura MIG/MAG

e MIG-MAG Manual

5 20 5
, 204
400 i 1 500 v et
8 Vitesse fil U Tension i Pré-gaz
2
Manuel m Manuel
AISi5Arg > ® U < Iy AISiSArg
©0.8mm - 2T m 90.8mm - 2T
Parametros Designacion Ajustes Descripcion & consejos
8a Velocidad de hilo 1 - 22 m/min glajlrwatldad de metal de aportacion depositado e indirectamente la intensidad de solda-
U Tension 10 - Umax | Ajusta la potencia de soldadura.
M Inductancia -4 > +4 Alisa mas o menos la corriente de soldadura. A ajustar segun la posicion de soldadura.
ti Pre-gas 0-25 seg. Tiempo de limpieza de la antorcha y de la proteccion gaseosa antes del cebado.
Duracion del mantenimiento de la proteccion gaseosa tras el desvanecimiento del arco.
ti Post-gas 0-25 seg. - ) SVl
Permite proteger tanto la pieza como el electrodo contra las oxidaciones.

e MIG-MAG Standard (Dynamic STD)

El proceso de soldadura MIG-MAG 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.

2 U 6.0
o&d MM 40A

8
\ * Epaisseur
1

3.0v £ Longueur d'arc

+02 |

24 Position

216.|

50%1 50%1 i l Pré-gaz
00s ' 1.0s

Dynamic STD Dynamic STD Dynamic STD 4 m
CuAlIBAr CuAIBAr CuAIBAr > AN <
90.8mm - 2T 0.8mm - 2T e
Parametros Designacion Ajustes Descripcion & consejos
v G La sinergia permite una configuracion totalmente automatica. Accion sobre el espesor
v~ rosor 0.1-5.5mm ; - ! - ;
ajusta automaticamente la tension correcta y la velocidad del hilo.
-8—) Velocidad 1-22 m/min | Cantidad de metal de aportacién depositado e indirectamente la intensidad de soldadura.
. La corriente de soldadura se ajusta en funcion del tipo de hilo utilizado y del material a
I Corriente 15 - Imax
soldar.
x_: Longitud de arco 6> 46 zi%rr:r;lte ajustar la distancia entre el extremo del hilo y la masa fundida (ajuste de ten-
NJ Posicién de ) )
soldadura
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M Inductancia -4 > +4 Alisa mas o menos la corriente de soldadura. A ajustar segun la posicion de soldadura.
re-gas -25 seg. iempo de limpieza de la antorcha y de la proteccion gaseosa antes del cebado.
P 0-25 Ti de limpieza de la antorcha y de | teccid tes del cebad
N Velocidad de acerca- 50 - 200 % Velocidad progresiva del hilo. Antes del cebado, el alambre llega lentamente para crear el
miento ° primer contacto sin causar una sacudida.
A,.l 50 - 200 % | El Hot Start es una sobrecorriente durante el cebado para evitar que el alambre se pegue
% Hot Start a la pieza a soldar. Es ajustable en intensidad (% de la corriente de soldadura) y tiempo
I 0-5secs. | (segundos).
MN%I Corriente fria 50 - 100 % | Segunda corriente de soldadura conocida como corriente de soldadura en frio. S
Q.
Frecuencia de - " 5
Inr pulsado 0.1-2Hz | Frecuencia de pulsacion >
(@]
nr Cidlo de servicio 20 - 80 % En modo pulsado, ajusta el tiempo de corriente caliente en relacion con el tiempo o
| de corriente frfa. z
A ) ) o Esta secuencia de corriente es una fase tras la rampa de descenso de corriente.
\H_ Crater filler >0 - 100 % Es ajustable en intensidad (% de la corriente de soldadura) y tiempo (segundos).
t Post-qas 0-25 se Duracién del mantenimiento de la proteccion gaseosa tras el desvanecimiento del arco.
9 9- Permite proteger tanto la pieza como el electrodo contra las oxidaciones.

e MIG-MAG Impulso
Este modo de soldadura por pulsos es adecuado para aplicaciones en posicién vertical ascendente (PF). El pulsado permite conservar un bafio frio
favoreciendo la transferencia de materia. Sin pulsacion, la soldadura vertical ascendente requiere un movimiento «de abeto», lo cual es un des-
plazamiento triangular dificil. Mediante el modo de soldadura Pulsado ya no es necesario realizar este movimiento, seguin 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 un gran dominio de la

operacion de

soldadura vertical.

By i % 1.0mn ] by
0 # 508 108
.0 m +0.1 _— va 1 U
70%1 Ay
100 mm 10A 000 &/ 50%t 70 %I +08 +10 +04+0700 00 00 + 0
—— . T —— 50% 50%1 %1 R —
<% Epaisseur 1.0v & Longueur d'arc i B 1.0Hz i N%I Courant froid £t Hot Start
- . 0.1s 0.0s 0.0s 0.0s 0.0s 0.0s' 1.0s o %
Pulse A i Pulse 4 m T Puse | EA
H-H CuAIBAT > ¥ < HH CuAIBAr > I\ <« H CuAIBAr > A <
@0.6mm - 4T R ) 00.8mm - 2T e 00.8mm - 2T = &
Parametros Designacion Ajustes Descripcion & consejos
N2 La sinergia permite una configuracion totalmente automatica. Accion sobre el espesor
- Grosor 0.1-5.5mm : s L - .
ajusta automaticamente la tension correcta y la velocidad del hilo.
-8—) Velocidad 1-22 m/min | Cantidad de metal de aportacion depositado e indirectamente la intensidad de soldadura.
I Corriente 15 - Imax Corriente de soldadura
X_¢ Longitud de arco 6> 46 sPi%r:;lte ajustar la distancia entre el extremo del hilo y la masa fundida (ajuste de ten-
NJ Posicién de ) .
soldadura
M Inductancia -4 > +4 Alisa mas o menos la corriente de soldadura. A ajustar segun la posicion de soldadura.
ti Pre-gas 0 - 25 seg. Tiempo de limpieza de la antorcha y de la proteccion gaseosa antes del cebado.
Velocidad de o Velocidad progresiva del hilo. Antes del cebado, el alambre llega lentamente para crear el
B . 50-200% | ‘C : .
acercamiento primer contacto sin causar una sacudida.
y- Soft Start 0-2se Aumento progresivo de la corriente Para evitar arranques o sacudidas violentas, la cor-
9- riente se controla entre el primer contacto y la soldadura.
A,.l 50 - 200 % | El Hot Start es una sobrecorriente durante el cebado para evitar que el alambre se pegue
ll'/ Hot Start a la pieza a soldar. Es ajustable en intensidad (% de la corriente de soldadura) y tiempo
0 -5 seg. (segundos).
t/ Uplsope 0-2secs. | Rampa de subida de corriente
% Corriente fria 50 - 100 % | Segunda corriente de soldadura conocida como corriente de soldadura en frio. S
o
Frecuencia de . ., &
nr pulsado 0.1-2Hz | Frecuencia de pulsacion >
(@]
. - En modo pulsado, ajusta el tiempo de corriente caliente en relacién con el tiempo [e)
- 0, ’
nr Ciclo de servicio 20 - 80 % de corriente fria. >
-\I Desvanecimiento 0 - 2 seg. Rampa de descenso de corriente.
A ) } o Esta secuencia de corriente es una fase tras la rampa de descenso de corriente.
\-l— Crater filler 50 - 100 % Es ajustable en intensidad (% de la corriente de soldadura) y tiempo (segundos).
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tl Post-gas

0 - 25 seg.

Duracién del mantenimiento de la proteccién gaseosa tras el desvanecimiento del arco.
Permite proteger tanto la pieza como el electrodo contra las oxidaciones.

EL PUNTEADO (F~] Manual o f~] Standard (Dynamic STD))

e SPOT

El modo de soldadura permite el preensamblado de piezas antes de la soldadura. La puntuacion puede ser manual por el gatillo o retardada con un
retardo de puntuacion predefinido. El tiempo de punteado permite una mejor reproductibilidad y la realizacion de puntos no oxidados (accesible en

el menu Avanzado).

40. 150. |

® Vitesse fil U Tension

Manuel
CuAlIBAr

05. | 204

ti Pré-gaz

O Point . 20.4s

Manuel e U Manuel
CuAIBAr CuAlIBAr

Parametros Designacion Ajustes Descripcion & consejos
-8-) Velocidad de hilo 1-22 m/min | Cantidad de metal de aportacién depositado e indirectamente la intensidad de soldadura.
U Tension 10 - Umax Ajusta la potencia de soldadura.
M Inductancia -4 > +4 Alisa mas o menos la corriente de soldadura. A ajustar segun la posicién de soldadura.
o Punto 0.1 - 10 seg. | Duracién definida.
ti Pre-gas 0 - 25 seg. Tiempo de limpieza de la antorcha y de la proteccion gaseosa antes del cebado.
Duracion del mantenimiento de la proteccion gaseosa tras el desvanecimiento del arco.
ti Post-gas 0 - 25 seg. - . =oval
Permite proteger tanto la pieza como el electrodo contra las oxidaciones.
W G La sinergia permite una configuracién totalmente automatica. Accion sobre el
- rosor 0.1-5.5mm ; L 7 - .
espesor ajusta automaticamente la tension correcta y la velocidad del hilo.
e Longitud de arco 6> 46 Pern_wl,te ajustar la distancia entre el extremo del hilo y la masa fundida (ajuste de % m
= tension). ISEY)
- : ., - . . 35
I Corriente 15 - Imax La cor.rlente de soldadura se ajusta en funcion del tipo de hilo utilizado y del ea
material a soldar. T a
NJ Posicion de ) )
soldadura

e DELAY
Este es un modo de apuntamiento similar a SPOT, pero con una combinacion de tiempo de apuntamiento y parada definida mientras el disparador

esté apretado.

2%

152,

® Vitesse fil

U Tension

5
BAIE g5y,
- o o S
1 Bk
_— — ti Pré-gaz
21.6s 07s 20s 20.4s

0

Manuel Manuel Manuel m
CuAIBAr CuAlIBAr CuAlIBAr 2> L <
0.8mm - Délai ©0.8mm - Délai ©0.8mm - Délai
Parametros Designacion Ajustes Descripcion & consejos
-8—) Velocidad de hilo 1-22 m/min | Cantidad de metal de aportacion depositado e indirectamente la intensidad de soldadura.
U Tension 10 - Umax | Ajusta la potencia de soldadura.
(@) Punto 0.1- 10 seg. | Duracién definida.
@ Duracion entre 2 01-10se Tiempo entre el final de un punto (excluido el gas post) y la recuperacién de un nuevo
puntos : 9- punto (incluido el pregas).
M Inductancia -4 > +4 Alisa mas o menos la corriente de soldadura. A ajustar segln la posicion de soldadura.
ti Pre-gas 0 - 25 seg. Tiempo de limpieza de la antorcha y de la proteccion gaseosa antes del cebado.
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y _ Duracién del mantenimiento de la proteccién gaseosa tras el desvanecimiento del arco.
ti Post-gas 0-25seg. Permite proteger tanto la pieza como el electrodo contra las oxidaciones.
W La sinergia permite una configuracién totalmente automatica. Accion sobre el
- Grosor 0.1-55mm . ‘s " . -
N espesor ajusta automaticamente la tension correcta y la velocidad del hilo.
o
o —— : — S
g Longitud de arco 6> 46 Pernjllte ajustar la distancia entre el extremo del hilo y la masa fundida (ajuste de 5
= tension). g &
3
- La corriente de soldadura se ajusta en funcion del tipo de hilo utilizado y del oo
I Corriente 15 - Imax ) =
material a soldar. o o
NJ Posicion de solda- ) )
dura

SOLDADURA AL ELECTRODO DE TUNGSTENO BAJO GAS INERTE (MODO TIG)

CONEXION Y CONSEJOS
e La soldadura TIG DC requiere una proteccion gaseosa (Argdn).
- Enchufar la toma de tierra en el conector positivo (+). Enchufar la linterna TIG (ref. 046108) en el conector EURO del dispensador y el cable de

inversion en el conector

negativo (-).

» Asegurese de que la antorcha esta bien equipada y de que los consumibles (mordazas, soporte, difusor, boquilla) no estén desgastados.

AFILADO DE ELECTRODOS

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

:
 d

ELECCION DEL DIAMETRO DEL ELECTRODO

;

a=005mm
L = 3 x d para una corriente débil.
L = d para una corriente fuerte.

@ Electrodo TIG DC
(mm) Tungsteno puro Tungsteno con Oxidos
1 10> 75A 10> 75A
1.6 60 > 150 A 60 > 150 A
2 75> 180 A 100 > 200 A
2.5 130 > 230 A 170 > 250 A
3.2 160 > 310 A 225> 330 A
4 275> 450 A 350 > 480 A
~ 80 A par mm de @

CEBADO TIG LIFT

1

a ¥

1- Coloque la boquilla de la antorcha en la punta del electrodo sobre la pieza y accione el

botén de la antorcha.

2- Incline la antorcha hasta que haya una separacién de 2-3 mm entre la punta del elec-
trodo y la pieza. El arco se ceba.
3- Vuelva a colocar la antorcha en posicién normal para iniciar el ciclo de soldadura.

El dispositivo de cebado y estabilizacion del arco esta disefiado para un funcionamiento manual y guiado mecanicamente.

Atencion: un aumento de la longitud de la antorcha o de los cables superior a la longitud maxima recomendada por el fabricante aumentara el riesgo

de descarga eléctrica.

7

CONFIGURACION DEL PROCESO TIG

o El TIG DC esta dedicado al flujo de metales ferrosos como el acero, el acero inoxidable, pero también el cobre y sus aleaciones vy el titanio..
o El TIG Synergic ya no funciona con la eleccion de un tipo de corriente continua y la configuracion de los parametros del ciclo de soldadura, sino que
integra reglas/sinergias de soldadura basadas en la experiencia. Por lo tanto, este modo restringe el nimero de ajustes a tres ajustes basicos :

- El tipo de material.
- El grosor a soldar en

- La posicién de soldadura.

Parametros Designacion Ajustes TIG DC Sinzlrgico Consejos
Estandar | Corriente homogénea - v -
Pulsado Corriente pulsada - v -

"-/_\_L Spot Punteado homogéneo - v -
Tack Punteado pulsado - v -
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zzZa Tipos de materiales Fe, Al, etc. - Seleccion del material a soldar

v Eleccion del diametro del electrodo. Permite refinar las
:)-A Diametro del electrodo Tungsteno 1-4mm v v corrientes de arranque en ondas decamétricas y las
sinergias.
) 2T - 4T - Eleccion del modo de gestion de la soldadura por
P | Modo de gatillo 4TLOG v v gatillo.
, ) Modo de soldadura de energia constante con correccion

ETlG Soldadura con energia constante v de las variaciones de longitud del arco

LA SOLDADURA TIG DC

e TIG DC Standard

El proceso de soldadura TIG DC Standard permite la soldadura de gran cantidad sobre la mayoria de materiales férreos como el acero, el acero inoxi-

dable, el cobre y sus aleaciones, el titanio...

Las numerosas posibilidades de gestion de corriente y gas le permiten el dominio perfecto de su operacion de soldadura y del cebado hasta el enfria-

miento del corddn de soldadura.

400 60 400 60
100A 2008 100A 2008
I Courant de soudage "\t Evanouisseur I Courant de soudage "\t Evanouisseur
10 0 0 0
TN A S
> I < > I <
Parametros Designacion Ajustes Descripcion & consejos
tl Pre-gas 0 - 60 seg. Tiempo de limpieza de la antorcha y de la proteccion gaseosa antes del cebado.
ﬁp’ Corriente de arranque | 10 - 200 %
Esta secuencia de corriente es una fase antes de la rampa de subida de corriente.
L-/ Tiempo de arranque 0 - 10 seg.
y_ Subida de corriente 0-60seg. | Rampa de subida de corriente
I gorrlente de solda- 10 - Imax Corriente de soldadura
ura
_\E Desvanecimiento 0 - 60 seg. Rampa de descenso de corriente.
\HA Corriente de inter- 10 - 200%
rupcion ° ) ) )
- - Esta secuencia de corriente es una fase tras la rampa de descenso de corriente.
\'Il Tiempo de interrup- 0-10se
cion 9
Duracion del mantenimiento de la proteccion gaseosa tras el desvanecimiento del arco.
ti Post-gas 0 - 60 seg. X ; -Svel
Permite proteger tanto la pieza como el electrodo contra las oxidaciones.

e TIG DC Pulsado

Este modo de soldadura con corriente pulsada encadena impulsos de corriente fuerte (I, impulso de soldadura) y de corriente débil (I_Froid,
impulso de enfriamiento de la pieza). El modo pulse permite ensamblar las piezas limitando el aumento de temperatura.

Ejemplo:

La corriente de soldadura I esta configurada a 100A y %(I_Froid) = 50%, es decir corriente fria = 50% x 100A = 50A.
F(Hz) estd parametrado a 10Hz, el periodo de la sefial sera 1/10Hz = 100ms -> todos los 100ms, un impulso a 100A y otra a 50A seguiran.

i % 1004 i
100, 20 s .. 00
A o S 5[]%1"' 15[:];:2 \ 2041 ) é
I Courant de soudage "\t Evanouisseur Wm fruLs ] E%lﬁ Whegm
0
0 . _—
> I < AR
I N\t
Parametros Designacion Ajustes Descripcion & consejos
ti Pre-gas 0 - 60 seg. Tiempo de limpieza de la antorcha y de la proteccion gaseosa antes del cebado.
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AP' Corriente de arranque 10 - 200 %
Esta secuencia de corriente es una fase antes de la rampa de subida de corriente.
tm | Tiempo de arranque 0 - 10 seg.
ubida de corriente - 60 seg. ampa de subida de corriente
t Subida d ient 0-60 R de subida d ient
I Corriente de soldadura 10 - Imax Corriente de soldadura
ﬂ Forma de onda ﬂ ﬂ Forma de onda de la parte pulsada.
IIAI Corriente fria 20 - 80% Segunda corriente de soldadura conocida como corriente de soldadura en frio.
” t I T'e’?‘p" d?, 20 - 80% Equilibrio de tiempo de la corriente caliente (I) de la pulsacion
refrigeracion
| | | Frecue_ljma de 0.1 - 2500 Hz | Frecuencia de pulsacion
pulsacion
esvanecimiento - 60 seg. ampa de descenso de corriente.
t D imient 0 - 60 R ded d ient
\mA | Coriente de 10 - 200 %
interrupcion . . .
- Esta secuencia de corriente es una fase tras la rampa de descenso de corriente.
- t Tiempo de 0-10 se
interrupcion 9-
) ) Duracién del mantenimiento de la proteccién gaseosa tras el desvanecimiento del arco.
ti Post-gas 0 - 60 seg. Permite proteger tanto la pieza como el electrodo contra las oxidaciones.

CONSEJOS DE AJUSTE : la seleccion de la frecuencia

- Si se efectlia una soldadura con aporte de metal manual, una F (Hz) sincronizada con el gesto de aporte,
- Si la pieza es de pequefio grosor sin aporte (< 8 mm), F(Hz) >> 10Hz

- Soldadura en posicion entonces F(Hz) 5 < 100Hz

EL PUNTEADO TIG DC

e SPOT

El modo de soldadura permite el preensamblado de piezas antes de la soldadura. La puntuacion puede ser manual por el gatillo o retardada con un
retardo de puntuacion predefinido. El tiempo de punteado permite una mejor reproductibilidad y la realizacion de puntos no oxidados (accesible en
el mend Avanzado).

200, 05.

40.

I71 Durée du Spot

I Courant de soudage ti Pré gaz

IL

Parametros Designacion Ajustes Descripcion & consejos
ti Pre-gas 0 - 60 seg. Tiempo de limpieza de la antorcha y de la proteccion gaseosa antes del cebado.
I Sorrlente de solda- 3 - Imax Corriente de soldadura
ura
D - -
@ Spot ? 0 - 60 seg. Manual o una duracion definida.
: B Duracion del mantenimiento de la proteccion gaseosa tras el desvanecimiento del

ti Post-gas 0 - 60 seg. arco. Permite proteger tanto la pieza como el electrodo contra las oxidaciones.

e TACK

El modo de soldadura permite igualmente el preensamblado de piezas antes de la soldadura, pero esta vez en dos fases: una primera fase de DC
pulsado concentrando el arco para una mejor penetracion, seguido de una segunda en DC estandar que expande el arco y por lo tanto el bafio para
asegurar el punto. Los tiempo de ajustes de las dos fases de punteado permiten una mejor reproductibilidad y la realizacion de puntos no oxidados.

143,

I Courant de soudage

06. 150,

I71 Durée du Spot

1 I Fréquence de

4" Durée du Pulse

0.6s 40s pulsation

M
> JT1
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Parametros Designacion Ajustes Descripcion & consejos
ti Pre-gas 0 - 60 seg. Tiempo de limpieza de la antorcha y de la proteccion gaseosa antes del cebado.
I Corriente de 3 - Imax Corriente de soldadura
soldadura
-, S - -, -
@ Duracién de Pulsada ? 0 - 60 seg. Fase de pulsacion manual o de duracion definida
| | | Frecuenqa de 0.1 -2500 Hz | Frecuencia de pulsacion
pulsacion
-, D ) - -
@ Duracién no pulsada ‘/? 0 - 60 seg. Manual de fase de corriente suave o de duracion definida
Duracién del mantenimiento de la proteccion gaseosa tras el desvanecimiento del
ti Post-gas 0 - 60 seq. ; ‘ -
arco. Permite proteger tanto la pieza como el electrodo contra las oxidaciones.

e Soldadura en modo E-TIG

Este modo permite una soldadura con potencia constante midiendo en tiempo real las variaciones de longitud de arco para asegurar una anchura
de corddn y una penetracion constantes. En el caso en el que el ensamble requiera el control de la energia de soldadura, el modo E.TIG asegura al
soldador que se respete la potencia de soldadura en cualquier posicion de antorcha respecto a la pieza.

Estandar (Corriente constante)

E-TIG (energia constante)

COMPORTAMIENTO GATILLO

MODO 2T
%

)

Botdn principal @ @

MODO 4T

vl
»‘\‘("\)'

Botdn principal @ :®

T1 - Al presionar el boton principal, el ciclo de soldadura inicia
(PreGas, I_Start, UpSlope y soldadura).

T2 - Al soltar el botdn principal, el ciclo de soldadura se detiene
(DownSlope, I_Stop, PostGas).

Para la antorcha de dos botones y solo en Modo 2T, el boton secun-
dario funciona como botoén principal.

T1 - Al presionar el botdn principal, el ciclo de soldadura inicia a
partir del pregas y se detiene en la fase de I_Start

T2 - Al soltar el botdn principal, el ciclo continta en UpSlope y en
soldadura.

T3 - Al presionar el botdn 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
Postgas.

Nota: En las antorchas de doble botdn, o doble botdn + potencid-
metro, el boton superior activa la corriente de soldadura y el poten-
cidmetro esta activo, mientra que el gatillo inferior esta inactivo.
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MODO 4T log

<05 <055 055 T1 - Al presionar el botdn principal, el ciclo de soldadura inicia a
,Q‘ »Q »\/:9 »49 »(f »‘\(/4 /q partir del pregas y se detiene en la fase de I_Start

) . T2 - Al soltar el botdn principal, el ciclo continta en UpSlope y en
; ‘ soldadura.

LOG: este modo de funcionamiento se utiliza en fase de soldadura:
- Mediante una presién breve sobre el botén principal (<0.5s), la
corriente pasa a corriente de soldadura fria y viceversa.

- Si se mantiene presionado el boton secundario (>0.5s), la cor-
riente pasa de I de soldadura a I fria.

Bot6n principal - Al soltar el botdn secundario, la corriente pasa de corriente fria a
0 corriente de soldadura., le courant bascule le courant de I froid a I
Bot6n secundario soudage

T3 — Al efectuar una presién superior sobre el botén principal
(>0.5s), el ciclo pasa a DownSlope y se detiene en la fase de
1_Stop.

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

Q.

Para las antorchas de doble botdn o doble gatillo + potenciémetro, el gatillo superior tiene la misma funcionalidad que la antorcha de gatillo simple o
El gatillo «inferior» permite, cuando se mantiene presionado, cambiar a corriente fria. El potencidmetro de la antorcha, cuando esta presente, permite
ajustar la corriente de soldadura de 50 a 100% del valor indicado.

SOLDADURA CON ELECTRODO REVESTIDO (MODO MMA)

CONEXION Y CONSEJOS

¢ Conecte los cables del portaelectrodos y de la pinza de masa en los conectores.

Respete las polaridades e intensidades de soldadura indicadas sobre el embalaje de los electrodos.

« Quite el electrodo del portaelectrodos cuando no se esté usando el equipo.

e Los aparatos poseen 3 funcionalidades especificas de los inverters :

- El Hot Start procura una sobreintensidad al inicio de la soldadura.

- El Arc Force libera una sobreintensidad que impide que el electrodo se pegue cuando entre en el bafio de fusion.
- El Anti-Sticking permite despegar facilmente su electrodo sin que tenga que calentarlo en caso de que se pegue.

ELEQQIQ' N DE LOS ELECTRODOS REVESTIDOS

e Electrodo de rutilo: muy facil de usar en todas las posiciones.

« Electrodo basico: utilizado en todas las posiciones, es adecuado para trabajos de seguridad debido a sus propiedades mecanicas.

e Electrodo celuldsico: arco muy dinamico con una alta tasa de fusion, su uso en todas las posiciones lo dedica especialmente para trabajos en tuberias.

L TES DEL PROCESO DE ELECTRODOS REVESTID MMA

Parametros Designacion Ajustes Estandar | Pulsado Consejos
Rutilo El tipo de electrodo determina los parametros especificos en
e | Tipo de electrodo | Basico v v funcion del tipo de revestimiento utilizado para optimizar su
Celulésico soldabilidad.

Se recomienda el antiadherente para quitar con seguridad el
_\_ Anti-Sticking OFF - ON v v electrodo si esta pegado a la pieza que se va a soldar (se corta
automaticamente la corriente).

SOLDADURA CON ELECTRODO REVESTIDO (MMA)

e MMA ESTANDAR
Este modo de soldadura MMA Standard conviene para la mayoria de aplicaciones. Permite la soldadura con todos los tipos de electrodos revestidos,
rutilo, basico, celuldsico... y sobre todos los materiales: acero, acero inoxidable, hierro fundido.
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Parametros Designacion Ajustes Descripcion & consejos

/ﬂ_ Porcentaje de 0 - 100 % . )

Hot Start } © | Le Hot Start es una sobrecorriente durante el cebado para evitar que el electrodo se

Duracion del Hot adhiera a la pieza a soldar. Es ajustable en intensidad (% de la corriente de soldadura) y

t uracion del Ho _ tiempo (segundos).

ﬁ_ Start 0 - 2 seg. po (seg )

Corriente de La corriente de soldadura se ajusta segun el tipo de electrodo elegido (consulte el emba-

10 - Imax. .

soldadura laje del electrodo).

E- Arc Force 10 > +10% Es una sobrecorriente que se_produce cuando el electrodo o la gota entra en contacto con
el bano de soldadura para evitar que se pegue.

e MMA 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», lo cual es un desplazamiento
triangular dificil. Mediante el MMA Pulsado ya no es necesario realizar este movimiento, segln el grosor de su pieza un desplazamiento recto hacia
arriba puede bastar. Si aun asi desea ampliar su bafio de fusion, 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 un gran dominio de la operacion de soldadura vertical.

A

I Courant de soudage

'—

P I

é

100
1004 BRo
50 %I

/- Pourcentage
Hot Start

—

50%1

5.0Hz

Parametros Designacion Ajustes Descripcion & consejos
ﬁ- Porcentaje de Hot 0 - 100 % . ]
Start i} © | Le Hot Start es una sobrecorriente durante el cebado para evitar que el electrodo se
5 or del Hot adhiera a la pieza a soldar. Es ajustable en intensidad (% de la corriente de soldadura) y
t uracion del Ho , tiempo (segundos).
[AL e 0- 2 seg. po (segundos)
Corriente de La corriente de soldadura se ajusta segln el tipo de electrodo elegido (consulte el emba-
I 10 - Imax .
soldadura laje del electrodo).
% Corriente fria 20 - 80% Segunda corriente de soldadura conocida como corriente de soldadura "en frio.
Frecuencia de . ”
I I I pulsacion 0.4 -20Hz | Frecuencia de pulsacion del modo PULSE (Hz).
E- Arc Force 10 > +109% | &S una sobrecorriente que se produce cuando el electrodo o la gota entra en contacto con

el bafo de soldadura para evitar que se pegue.

e Ajuste de la intensidad de soldadura:
Los ajustes siguientes corresponden a la zona de intensidad utilizable en funcion del tipo y del didmetro del electrodo. Estas zonas son bastante
amplias ya que dependen de la aplicacion y de la posicion de soldadura.

@ de electrodo (mm) Rutilo E6013 (A) Bésico E7018 (A) Celulosico E6010 (A)
1.6 30-60 30-55 -
2.0 50-70 50-80 -
2.5 60-100 80-110 60-75
3.15 80-150 90-140 85-90
4.0 100-200 125-210 120-160
5 150-290 200-260 110-170
6.3 200-385 220-340 -

e Ajuste del Arc Force

Se aconseja posicionar el Arc Force en posicion media (0) para iniciar la soldadura y ajustarla en funcién de los resultados y de las preferencias de
soldadura. Nota : el margen de ajuste de la fuerza de arco es especifico para el tipo de electrodo elegido.

81



82

yrs PULSFEED 4W
PRO

MEMORIZACIONES Y RECORDATORIOS DE TRABAJOS

Los parametros en uso se registran automaticamente y siguen memorizados la proxima vez que se encienda el generador.
Ademas de los parametros en uso, las diferentes configuraciones (JOB) se pueden registrar y usar.

Se pueden registrar 100 JOBS por proceso de soldadura, y memorizar lo siguiente:

- El parametro principal

- El parametro secundario (MMA, TIG)

- Los sub-procesos y modos de boton.

O]

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

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

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

Quick-Load Ouvrir Enregistrer sous

A

4

Index

MODE JOB
Este modo JOB permite la creacion, registro, recuperar y borrar JOB.

QUICK LOAD - es un modo de carga de JOB cuando no se esté soldando.

El Quick Load es un modo de recuperacion de JOB (20 maximo) excluyendo la soldadura y sélo es posible en el proceso MIG-MAG y TIG.

A partir de una lista de Quickload constituida por JOB y creada previamente, los recordatorios de JOBs se realizan por medio de una pulsacion corta
del gatillo. Compatible con todos los modos de gatillo (2T/4T/4Tlog) y todos los modos de soldadura (SPOT/STD/PLS).

CONTROL A DISTANCIA

e Mando a distancia analégico RC-HA2 (opcion ref. 047679) :

Se puede conectar un mando a distancia analdgico al dispensador PULSFEED a través del conector (I-7).

El control a distancia reacciona sobre la tensidn (ler potenciometro) y la velocidad de hilo (2° potenciémetro). Estos ajustes quedan inhabilitados
sobre la interfaz de la devanadera.

e Mando a distancia analégico RC-HA2 (opcion ref. 062122) :

Se puede conectar un mando a distancia analdgico al dispensador PULSFEED a través del conector (I-8).

Este control a distancia esta destinado a los procesos de soldadura MIG/MAG y MMA. Permite ajustar el equipo de soldadura a distancia. Un botén
ON/OFF permite apagar o encender el control a distancia digital. Cuando el control a distancia digital estd encendido, la interfaz de la devanadera
estd desactivada. Un visual del control a distancia estd indicado en la interfaz de la devanadera. En cuanto la interfaz del control a distancia se
apaga o se desconecta, la interfaz de la devanadera se reactiva.

AJUSTES DEL PRODUCTO

— =l - - Tl

‘,.H;, A °‘ Identité
o s Modele
Prgcede Parametres o S
» Numéro de série
-@- N [ ) 16.12.123456.000007 :
Calibration Portabilité Tragabilité Nom de ['appareil
1612123456000007
Version
MMI

@ INFORMACION
Este men( permite acceder a varias versiones de tarjetas y programas.

H > | |4
=

®

Information

©

Calibration

/" >\ PROCEDIMIENTO

,ﬁ

Parameétres

Tracabilité

N

Portabilité
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Este menu le permite elegir el proceso de soldadura : MIG-MAG, TIG ou MMA

0’ PARAMETROS

El modo de visualizacién permite acceder a mas o menos parametros y configuraciones de soldadura.

- Easy : visualizacion y funcionalidad reducida: no hay acceso al ciclo de soldadura.

- Expert : visualizacién completa, permite ajustar la duracién y el tiempo de las diferentes fases del ciclo de soldadura.
- Avanzado : La pantalla integral, permite ajustar los diferentes voltajes de arco en cada fase.

o
Jaln

El nombre del aparato y la posibilidad de personalizarlo.

Los idiomas incluidos : francés, Inglés, etc...

Las unidades de medida: Internacional (SI) o Imperial (USA).

Hora, fecha y formato

Brillo de la pantalla

El grupo de refrigeracion (AUTO / ON / OFF) y la funcién PURGE del grupo de refrigeracion :

- AUTO : Activacién durante la soldadura y desactivacion del grupo frigorifico 10 minutos tras la soldadura.

- ON : la unidad de refrigeracion estéd permanentemente controlada.

- OFF : el grupo esta desactivado.

- PURGE : funcidn dedicada a la purga del grupo de refrigeracion o de los cables conectores, se inhiben las protecciones.

¥ |&= o] @8

Reset producto (Parcial / Total) :
- Parcial (valor por omision del ciclo de soldadura).
- Total (configuracién de fabrica).

¢

'@' CALIBRACION

Este modo esta dedicado a calibrar la velocidad de los carretes motorizados. La finalidad del calibrado es de compensar las variaciones de longitud
de los accesorios para ajustar la medida de tensién indicada y afinar el calculo de energia. Una vez el proceso iniciado, se explica por medio de una
animacion en la pantalla.

Este modo también esta dedicado a la calibracion de accesorios de soldadura tales como antorcha, cable + soporte de electrodo y cable + abra-
zadera de tierra. El propdsito de la calibracion es compensar las variaciones en las longitudes de los accesorios para ajustar la medida de tensién
visualizada y refinar el calculo de energia. El procedimiento una vez iniciado se explica con una animacion en la pantalla.
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u PORTABILIDAD
Esta funcidn permite el registro de la configuracion de soldadura de la maquina.
También permite cargar una configuracion recuperada en otro equipo e introducirla en otro.

=

Import Config. : importacién de una llave USB una u otras configuraciones « USER » y sus JOB.

Export Config. ; exportar a una llave USB la configuracion actual de «USUARIO» y sus JOBS en el directorio USB {PORTABILIDAD}
CONFIGURACION

O «@

—
(=]}
[~

Import JOB: importacion de los JOB presentes en el registro USB\Portability de una llave USB.

» @

Export JOB : exportacion de los JOBS en una llave USB segUn los procedimientos en el registro USB\PORTABILITY\JOB.

—
(=]}
[~

@ TRAZABILIDAD

Esta interfaz de gestion de la soldadura le permite rastrear/registrar todos los pasos de la operacidn de soldadura, cordén por corddn, durante un
proceso de fabricacion industrial.

Este método cualitativo garantiza una calidad de soldadura posterior a la produccidon que permite el analisis, la evaluacion, el informe y la documen-
tacion de los parametros de soldadura registrados. Esta funcionalidad cumple con la norma EN 3834.

Este modo permite el registro de los cordones de soldadura y la recuperacion de estos datos a través de una exportacion a una llave USB. Estos
datos seran procesados en formato .CSV

Al iniciar «Start» en este modo, se crea una sesion de trabajo y se registran todas las soldaduras, con nombre y fecha.

La funcidn «Explorer» permite acceder a la lista de sesiones de trabajo creadas, ordenadas e igualmente suprimirlas. El pictograma permite ver los
detalles de cada sesion con la siguiente informacion: frecuencia de muestreo, nimero de cordones registrados, tiempo total de soldadura, energia
de soldadura suministrada, configuracion de cada cordon (proceso, marca de tiempo, tiempo de soldadura y soldadura U-I).

La recuperacion de esta informacion se realiza exportando los datos a una llave USB.

Este modo desarrollado para soldar con control de energia enmarcado por un DMOS permite, ademas de la visualizacion de la energia del cordon
después de la soldadura, ajustar:

- El coeficiente térmico segln la norma utilizada: 1 para las normas ASME y 0,6 (TIG) o 0,8 (MMA) para las normas europeas. La energia visuali-
zada se calcula teniendo en cuenta este coeficiente.

- La longitud del corddn de soldadura (OFF - mm): si se registra una longitud, la indicacion de energia ya no es en julios, sino en julios / mm (la
unidad en la pantalla «J» parpadea).
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LOS CICLOS DE SOLDADURA

Proceso 2T estandar:

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

T b Jrn-bacia

OFF

P

2

\ T crater Fille

Gas Pre-Flow
Creep Speed

A
| crater Filler

Soft-start

Al presionar el gatillo el pregas inicia. Cuando el hilo toca la pieza un pulso inicia el arco y el ciclo de soldadura arranca. Al soltar el gatillo el devanado
se detiene y un pulso de corriente permite cortar el hilo de forma limpia, el postgas sigue. Mientras que el postgas no haya terminado, si se presiona
el gatillo se reinicia la soldadura rapidamente (punto de cadeneta manual) sin pasar por la fase de Hotstart. Un Hotstart y/o un crater filler se pueden
afadir en el ciclo.

Proceso 4T estandar:

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

En 4T estandar, la duracion del pregas, del hotstart, del postgas o del crater filler se puede gestionar mediante el gatillo.
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PProceso 2T Pulsado:

T hotstart —
g A
g
. H i
] M 3
8 2 2
T downslope
T upslope }  blackout
Dstart > - > u
<> | |_Gas post-Flow
w Jrn-bac}a
w |
4
5] E ; o
E]
o9 T crater Filler
Lo
& \ < >
a o
98
[X3)
i | Fill
crater Filler
Soft-start

Al presionar el gatillo el pregas inicia. Cuando el cable toca la pieza, un pulso inicia el arco. Luego, la maquina comienza por el Hot-start, el upslope,
y luego el ciclo de soldadura inicia. Al soltar el gatillo, el downslope comienza hasta llegar a Icrater Filler. Después el pico de parada corta el alambre
seguido por el gas de poste. Como en estandar, es posible reiniciar rapidamente la soldadura durante el postgas sin pasar por la fase de Hotstart.

Proceso 4T Pulsado:

Y
hotstgrt _
A
5 S
©
T ] '-n“
I o P
® E S
B )
T upslope | A
Dstart - > Tidownslope I Blackout
«> _~ - ‘“-_Gas post-Flow
> V} OFF = &{T/b:'n-bacld
o _8_ N o 4T o -
¥
S & T crater Filler
o 0 B =
& >
6O
. ) Y crater Fin
Soft-start crater Filler

En 4T pulsado, el gatillo gestiona el pregas si no hay Hot-Start. De lo contrario, permite gestionar la duracién del Hotstart si esta validado. Durante la

parada, permite gestionar el crater filler, si esta validado o el postgas si no hay crater filler.
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ANOMALIAS, CAUSAS Y SOLUCIONES

Anomaias

Causas posibles

Soluciones

La velocidad del hilo de soldadura no es constante.

El orificio esta obstruido por salpicaduras.

Limpie el tubo de contacto o cambielo y vuelva a
poner producto anti-adherente.

El hilo patina en los rodillos.

Vuelva a poner producto anti-adherente.

Uno de los rodillos patina.

Compruebe el ajuste del tornillo del rodillo.

El cable de la antorcha esta retorcido.

El cable de la antorcha debe estar lo mas recto
posible.

Le motor de devanado no funciona.

El freno de la bobina o el rodillo estan demasiado
apretados.

Afloje el freno y los rodillos

Mal devanado del hilo.

Funda pasa-hilos sucia o dafiada.

Limpiela o reemplacela.

La cufia del eje de los rodillos no esta presente

Coloque la cufia en su lugar.

Freno de la bobina demasiado apretado.

Afloje el freno.

No hay corriente de soldadura o la corriente es

incorrecta.

Mala conexién de la toma de corriente.

Compruebe la conexidn de la toma y verifique que
esta es trifasica.

Mala conexién de masa.

Compruebe el cable de masa (conexion y estado de
la pinza).

No hay potencia.

Compruebe el gatillo de la antorcha.

El hilo se tapona tras los rodillos.

La funda pasa-hilos esta aplastada.

Compruebe la funda y el cuerpo de la antorcha.

Blogueo del hilo en la antorcha.

Limpiela o reemplacela.

No hay tubo capilar.

Compruebe el tubo capilar.

Velocidad demasiado alta.

Reduzca la velocidad del hilo.

El corddn de soldadura es poroso.

El caudal de gas es insuficiente.

Zona de ajuste de 15a 20 L / min.
Limpie el metal de base.

Botella de gas vacia.

Reemplacela.

Calidad del gas insuficiente.

Reemplacelo.

Corriente de aire o influencia del viento.

Evite corrientes de aire, proteja la zona de soldadura.

Boquilla de gas demasiado ensuciada.

Limpie la boquilla de gas o reemplacela.

Mala calidad de hilo.

Utilice un hilo adaptado a la soldadura MIG-MAG.

Mal estado de la superficie que se va a soldar (6xido,
etc...)

Limpie la pieza antes de soldar.

El gas no esta conectado

Compruebe que el gas esté conectado a la entrada
del generador.

Particulas de chisporroteo importantes

Tension del arco demasiado baja o demasiado alta.

Ver parametros de soldadura.

La masa no esta bien colocada.

Compruebe y posicione la pinza de masa lo mas
cerca posible de la zona donde se va a soldar.

Gas de proteccidn insuficiente.

Ajuste el caudal de gas

No sale gas de la antorcha.

Mala conexion del gas.

Compruebe la conexion de las entradas de gas.

Compruebe que la electrovalvula funciona.

Fallo durante la calibracion

Se ha producido un error durante el calibrado, este
se ha anulado y se puede reiniciar.

Vuelva a intentar una nueva calibracion

Error en la descarga.

Los datos del lapiz de memoria USB son incorrectos o
estan dafados.

Compruebe sus datos.

Problema de guardado

Ha superado el nimero maximo de guardados.

Debe suprimir algunos programas de soldadura.
El numero de configuraciones guardadas esta limi-
tado a 500.

Supresion automatica de los JOBS.

Algunos de sus JOBS se han suprimido, ya que no
eran validos con las nuevas sinergias.

Error de deteccion de la antorcha Push Pull

Compruebe la conexién de la antorcha Push Pull

Problema de tarjeta USB

No se ha detectado ningiin JOB en la llave USB

No queda espacio en la memoria del producto

Libere espacio en la tarjeta USB.

Problema de archivo

El archivo «...» no corresponde a sinergias descarga-
das en el producto

El fichero se ha creado con sinergias que no estan
presentes en la maquina.

Pila

La pila parece desgastada.

Cambiar la pila en la parte trasera de la interfaz.

Fallo de ventilador

El ventilador no gira a la velocidad correcta.

Desconecte la maquina, compruebe y reinicie.

Fallo de sobretensién de red

Compruebe su instalacion.

Fallo de subtension de red

Compruebe su instalacion.

Problema de inicio de soldadura

Compruebe que el caudal del cable es correcto y que
su instalacion eléctrica también lo es.
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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 pro-
vocar heridas.
» No cologue su mano sobre componentes giratorios 0 moviles, o piezas de arrastre.
% » 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.

GARANTIA

La garantia cubre todos los defectos o vicios de fabricacion durante 2 afios, a partir de la fecha de compra (piezas y mano de obra)
La garantia no cubre:

» Todas las otras averias resultando del transporte

e El desgaste normal de las piezas (cables, pinzas...)

» Los incidentes resultando de un mal uso (error de alimentacion, caida, desmontaje)

* Los fallos relacionados con el entorno (polucion, oxidacion, polvo...)

En caso de fallo, regresen la maquina a su distribuidor, adjuntando:

» Un justificativo de compra con fecha (recibo, factura...)

* Una nota explicativa del fallo
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WAARSCHUWINGEN - VEILIGHEIDSINSTRUCTIES

ALGEMENE INSTRUCTIES

begrepen worden.

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

Iedere vorm van lichamelijk letsel of schade, veroorzaakt door het niet naleven van de instructies in deze handleiding, kan niet verhaald worden op de

fabrikant van het apparaat. Raadpleeg, bij problemen of onzekerheid over het gebruik, een bevoegd persoon om het apparaat correct te installeren.

OMGEVING

Dit apparaat mag enkel gebruikt worden om te lassen, en uitsluitend volgens de in de handleiding en/of op het typeplaatje vermelde instructies. De
veiligheidsvoorschriften moeten gerespecteerd worden. In geval van onjuist of gevaarlijk gebruik kan de fabrikant niet aansprakelijk worden gesteld.

De installatie mag alleen worden gebruikt en bewaard in een stof- en zuurvrije ruimte, en in afwezigheid van ontvlambaar gas of andere corrosieve
substanties. Zorg voor voldoende ventilatie tijdens het gebruik.

Gebruikstemperatuur :

Gebruik tussen -10 en +40°C (+14 en +104°F).

Opslag tussen -20 en +55°C (-4 en 131°F).
Luchtvochtigheid :

Lager of gelijk aan 50% bij 40°C (104°F).

Lager of gelijk aan 90% bij 20°C (68°F).

Hoogte :

Tot 1000 m boven het niveau van de zeespiegel (3280 voet).

PERSOONLIJKE BESCHERMING EN BESCHERMING VAN ANDEREN

Booglassen kan gevaarlijk zijn en ernstige en zelfs dodelijke verwondingen veroorzaken.

Tijdens het lassen worden de individuen blootgesteld aan een gevaarlijke warmtebron, aan de lichtstraling van de lasboog, aan elektro-magnetische
velden (waarschuwing voor dragers van een pacemaker), aan elektrocutie-gevaar, aan lawaai en aan uitstoting van gassen.

Bescherm uzelf en bescherm anderen, respecteer de volgende veiligheidsinstructies :

Draag, om uzelf te beschermen tegen brandwonden en straling, droge, goed isolerende kleding zonder omslagen, brandwerend en
in goede staat, die het gehele lichaam bedekt.

Draag handschoenen die de elektrische en thermische isolatie garanderen.

Draag een lasbescherming en/of een lashelm die voldoende bescherming biedt (afhankelijk van de lastoepassing). Bescherm uw
ogen tijdens schoonmaakwerkzaamheden. Contactlenzen zijn uitdrukkelijk verboden.

Soms is het nodig om het lasgebied met brandwerende gordijnen af te schermen tegen stralingen, projectie en wegspattende
gloeiende deeltjes.

Informeer de personen in het lasgebied om niet naar de boog of naar gesmolten stukken te staren, en om aangepaste kleding te
dragen die voldoende bescherming biedt.

Gebruik een bescherming tegen lawaai als de laswerkzaamheden een hoger geluidsniveau bereiken dan de toegestane norm (dit
geldt tevens voor alle personen die zich in de las-zone bevinden).

© 9 6&

Houd uw handen, haar en kleding op voldoende afstand van bewegende delen (ventilator).
Verwijder nooit de behuizing van de koelgroep wanneer de las-installatie aan een elektrische voedingsbron is aangesloten en onder
spanning staat. Wanneer dit toch gebeurt, kan de fabrikant niet verantwoordelijk worden gehouden in geval van een ongeluk.

De elementen die net gelast zijn zijn heet, en kunnen brandwonden veroorzaken wanneer ze aangeraakt worden. Zorg ervoor dat,
voordat u begint met onderhoudswerkzaamheden aan de toorts of de elektrode-houder, deze voldoende afgekoeld zijn, en wacht
ten minste 10 minuten alvorens met deze werkzaamheden te beginnen. Tijdens het gebruik van een watergekoelde toorts moet de
koelgroep in werking zijn, om te voorkomen dat de vloeistof brandwonden veroorzaakt.

Het is belangrijk om, voor vertrek, het werkgebied veilig achter te laten, om mensen en goederen niet in gevaar te brengen.

>

LASDAMPEN EN GAS

3 Dampen, gassen en stof uitgestoten tijdens het lassen zijn gevaarlijk voor de gezondheid. Zorg voor voldoende ventilatie, soms
is toevoer van verse lucht tijdens het lassen noodzakelijk. Een lashelm met verse luchtaanvoer kan een oplossing zijn als er

onvoldoende ventilatie is.
= Controleer of de afzuigkracht voldoende is, en verifieer of deze aan de gerelateerde veiligheidsnormen voldoet.

Waarschuwing : tijdens het lassen in kleine ruimtes moet de veiligheid op afstand gecontroleerd worden. Bovendien kan het lassen van materialen
die bepaalde stoffen zoals lood, cadmium, zink, kwik of beryllium bevatten bijzonder schadelijk zijn.

Ontvet de te lassen stukken alvorens met het lassen te beginnen.

De gasflessen moeten worden opgeslagen in een open of goed geventileerde ruimte. Ze moeten in verticale positie gehouden worden, in een houder
of op een trolley. Lassen in de buurt van vet of verf is verboden.
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BRAND EN EXPLOSIE-RISICO

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

Pas op voor projectie van hete onderdelen of vonken. Zelfs door kieren heen kunnen deze wegspattende deeltjes brand of explosies veroorzaken.
Houd personen, ontvlambare voorwerpen en containers onder druk op veilige en voldoende afstand.

Het lassen in containers of gesloten buizen moet worden vermeden, en als ze open zijn dan moeten ze ontdaan worden van ieder ontvlambaar of
explosief product (olie, brandstof, gas-residuen....).

Slijpwerkzaamheden mogen niet worden gericht naar het lasapparaat, of in de richting van brandbare materialen.

GASFLESSEN

Het gas dat uit de gasflessen komt kan, in geval van hoge concentraties in de lasruimte, verstikking veroorzaken (goed ventileren
is absoluut noodzakelijk).

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

Sluit de fles na ieder gebruik. Let op temperatuurveranderingen en blootstelling aan zonlicht.

De fles mag niet in contact komen met een vlam, een elektrische boog, een toorts, een massa-klem of een andere warmtebron of gloeiend voorwerp.
Houdt de fles uit de buurt van elektrische circuits en lascircuits, en las nooit een fles onder druk.

Wees voorzichtig bij het openen van het ventiel van de fles, houd uw hoofd ver verwijderd van het ventiel en controleer voor gebruik of het gas
geschikt is om mee te lassen.

ELEKTRISCHE VEILIGHEID
- e

Het elektrische netwerk dat wordt gebruikt moet altijd geaard zijn. Gebruik het op de veiligheidstabel aanbevolen type zekering.
Een elektrische schok kan, direct of indirect, ernstige en zelfs dodelijke ongelukken veroorzaken.

Raak nooit delen aan de binnen- of buitenkant van de machine aan (toortsen, klemmen, kabels, elektrodes) die onder spanning staan. Deze delen
zijn aangesloten op het lascircuit.

Koppel, voordat u het lasapparaat opent, dit los van het stroom-netwerk en wacht 2 minuten totdat alle condensatoren ontladen zijn.

Raak nooit tegelijkertijd de toorts of de elektrodehouder en de massa-klem aan.

Zorg ervoor dat de kabels en toortsen vervangen worden door gekwalificeerd en bevoegd personeel wanneer deze beschadigd zijn. Gebruik alleen
kabels met de geschikte doorsnede. Draag altijd droge, in goede staat verkerende kleren om uzelf van het lascircuit te isoleren. Draag isolerend
schoeisel, waar u ook werkt.

INSTALLATIE VAN DE SPOEL EN INBRENGEN VAN DE DRAAD

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

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

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

e 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 !

ELEKTROMAGNETISCHE STRALING

elektromagnetisch veld op rondom de laszone en het lasmateriaal.

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

De elektromagnetische velden, EMF, kunnen de werking van bepaalde medische apparaten, zoals pacemakers, verstoren. Voor mensen met medische
implantaten moeten speciale veiligheidsmaatregelen in acht genomen worden. Bijvoorbeeld : toegangsbeperking voor voorbijgangers, of een
individuele risico-evaluatie voor de lassers.
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Alle lassers moeten de volgende procedures opvolgen om blootstelling aan elektromagnetische straling veroorzaakt door het las-circuit zoveel mogelijk
te beperken :

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

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

» wikkel nooit de kabels om uw lichaam;

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

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

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

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

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

TRANSPORT EN DOORVOER VAN HET DRAADAANVOERSYSTEEM

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

Til het apparaat niet boven personen of voorwerpen.

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

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

INSTALLATIE VAN HET MATERIAAL

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

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

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

¢ Het apparaat heeft beschermingsklasse IP23, wat betekent dat :

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

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

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

De fabrikant JBDC kan niet verantwoordelijk gesteld worden voor lichamelijk letsel of schade aan voorwerpen veroorzaakt door
niet correct of gevaarlijk gebruik van dit materiaal.

ONDERHOUD / ADVIES

-> Het onderhoud mag alleen door gekwalificeerd personeel uitgevoerd worden. Een jaarlijkse onderhoudsbeurt wordt aangeraden.
e Haal de stekker uit het stopcontact om de elektriciteitsvoorziening te onderbreken en wacht twee minuten alvorens
D‘ werkzaamheden op het apparaat te verrichten. De spanningen binnenin het apparaat zijn hoog en gevaarlijk.

» De kap regelmatig afnemen en met een blazer stofvrij maken. Maak van deze gelegenheid gebruik om met behulp van geisoleerd gereedschap ook
de elektrische verbindingen te laten controleren door gekwalificeerd personeel.

» Controleer regelmatig de staat van de verbindingskabel tussen het draadaanvoersysteem en de lasstroombron. Als de verbindingskabel beschadigd
is, moet deze worden vervangen.

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

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

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

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

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

- Alle las-verbindingen moeten goed en stevig op elkaar aangesloten zijn. Controleer dit regelmatig !

- Verzekert u zich ervan dat de bevestiging van het werkstuk solide is en geen elektrische problemen heeft !

- Zet alle elektrisch geleidende elementen van het lasapparaat zoals het chassis, de trolley en de hefsystemen goed vast of hang ze op zodat ze
geisoleerd zijn !

- Leg of zet geen ander gereedschap zoals boormachines, slijpgereedschap enz. op het lasapparaat, op de trolley of op de hefsystemen als deze niet
geisoleerd zijn !

- Leg altijd de lastoortsen en elektrodehouders op een geisoleerd oppervlak wanneer deze niet gebruikt worden !

INSTALLATIE EN GEBRUIK VAN HET PRODUKT

Alleen ervaren en door de fabrikant gekwalificeerd personeel mag de installatie uitvoeren. Verzekert u zich ervan dat de generator tijdens het
installeren niet op het stroomnetwerk aangesloten is. Het wordt aanbevolen om de bij het apparaat geleverde laskabels te gebruiken om de optimale
productinstellingen te verkrijgen.
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PULSFEED 4W

BESCHRIJVING VAN HET MATERIAAL (I)

1-  Oogbouten 8- Digitale aansluiting

2-  Scherm 9- Euro aansluiting

3-  Spoel-houder 10-  Aansluiting water naar toorts

4-  Gemotoriseerde rollers 11-  Aansluiting kabel

5- Reverser afvoer draadaanvoer 12- Magneetklep gasaansluiting

6- Aansluiting USB 13- Aansluiting vermogen

7- Analoge Aansluiting 14-  Aansluiting water naar koelgroep

VOEDING - OPSTARTEN

Het PULSFEED 4W draadaanvoersysteem is uitsluitend bestemd voor een gebruik met de generator PULSEMIG 400 G (art. code 062665) en 500 G
(art. code 062672). De verbinding tussen deze twee apparaten wordt tot stand gebracht met behulp van een speciale verbindingskabel uit de vol-

gende lijst :

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

10m 70 mm?2 047594

Lucht 95 mm?2 047600
15m 95 mmz2 038349

20m 038431

1.8 m 70 mm?2 037243

5m 70 mm2 047617

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

20m 038455

INTERFACE HUMAN - MACHINE (IHM)
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1- Knoppen die toegang geven tot de verschillende menu’s en instellingen
2- Afstelknop linkerscherm
3- Afstelknop rechterscherm

AANSLUITING EN ADVIEZEN

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

Aansluiting van de kabel op het draadaanvoersysteem :

- Open het toegangsklepje naar de kabelaansluiting.

- Haal de kabel door de ronde opening aan de achterzijde van het draadaanvoersysteem.

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

- De verbinding tot stand brengen.

Aansluiten van de kabel aan de lasgenerator :

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

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

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

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

ITI-A:
e Positioneer de spoel op de houder :
- Houd rekening met de aandrijfpen van de spoelhouder. Draai, om een 200 mm spoel te installeren, de spoelhouder maximaal aan.
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o Stel de rem (III-2) af om te voorkomen dat tijdens de lasstop de draad in de war raakt. Draai over het algemeen niet te strak aan. Dit kan de motor
oververhitten.

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

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

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

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

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

III-C:

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

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

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

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

Opmerkingen :

e Een te krappe mantel kan problemen bij de draadaanvoer geven en de motor oververhitten.

¢ De aansluiting van de toorts moet eveneens goed aangedraaid worden, dit om oververhitting te voorkomen.

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

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

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

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

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

Voor het lassen van staal dient u een speciaal lasgas (Ar+C02) te gebruiken. De CO2 verhouding kan variéren, afhankelijk van het gebruikte type
gas. Voor het lassen van inox moet een mengsel met 2% CO2 gebruikt worden. Wanneer gelast wordt met puur CO2 is het noodzakelijk om een
gasvoorverwarmer aan te sluiten op de gasfles. Voor specifieke eisen wat betreft gas kunt u contact opnemen met uw gasleverancier. De gastoe-

voer voor staal ligt tussen de 8 en 15 liter per minuut, afhankelijk van de omgeving.

SEMI-AUTOMATISCH LASSEN VAN ALUMINIUM (MIG MODUS)

Met de PULSEMIG kunt u lassen met aluminiumdraad met een @ van 0.8 tot 1.6 mm (II-B).

Voor aluminium dient u een specifiek zuiver Argon (Ar) gas te gebruiken. Om het juiste gas te kiezen, kunt u advies vragen aan uw gasleverancier.
De gastoevoer bij aluminium ligt tussen 15 en 25 liter per minuut, afhankelijk van de omgeving en de ervaring van de lasser.

De verschillen tussen het gebruik van staal en aluminium:

- Gebruik specifieke aanvoerrollen voor het lassen van aluminium.

- Zet minimale druk op de rollen van de draadaanvoer zodat de draad niet geplet wordt.

- Gebruik de capillaire buis (bestemd om het draad van de rollen van het draadaanvoersysteem naar de EURO-aansluiting te geleiden) uitsluitend
voor het lassen van staal/inox (II-B).

- Gebruik een speciale aluminium-toorts. Deze toorts voor aluminium heeft een teflon mantel, om de wrijving te verminderen. Niet de mantel bij de
aansluiting afknippen! Deze mantel wordt gebruikt om de draad vanaf de rollen te geleiden.

- Contact-buis : gebruik een SPECIALE aluminium contactbuis die overeenkomt met de diameter van het draad.

===___Tijdens het gebruik van de rode of blauwe mantel (lassen van aluminium) wordt aanbevolen om het accessoire
91151 (II-C) te gebruiken. Deze inox geleidingshuls zorgt voor een betere centrering van de mantel en verge-
makkelijkt de aanvoer van de draad.

SEMI-AUTOMATISCH LASSEN CUSI EN CUAL (HARDSOLDEREN)

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

moet een puur Argon (Ar) gas gebruikt worden.

AANSLUITING GAS

- Installeer een geschikte drukregelaar op de gasfles. Sluit deze aan op het lasapparaat met de bijgeleverde slang. Bevestig de twee klemmen om
eventuele lekkages te voorkomen.

- Verzekert u zich ervan dat de gasfles goed is bevestigd, en volg nauwkeurig de aanwijzingen op voor het vastmaken van de ketting op de genera-
tor.

- Regel de gastoevoer door aan het wieltje op de drukregelaar te draaien.

NB : om de gastoevoer eenvoudiger te kunnen regelen, kunt u op de trekker van de toorts drukken om de rollen aan te drijven (wieltje van de
draadaanvoer losser draaien om zo te voorkomen dat het draad wordt meegetrokken). Maximale gasdruk : 0.5 MPa (5 bars). Deze procedure is niet
van toepassing op het lassen in de « No Gaz » module.
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ALGEMENE ORGANISATIE VAN DE BEDIENING

Instellingen === :

 Informatie : alle productinformatie wordt hierin vermeld (Model, S/N
¢ Procedure : hiermee kan de lasprocedure gekozen worden : MIG-MAG, TIG of MMA.

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

e Kalibratie : hiermee kan een kalibratie-procedure voor de snelheid van de aandrijfrollen
worden gelanceerd

van een instelling vanaf een USB-stick.
e Traceability : Alle lasnaden kunnen worden opgeslagen en op USB-stick worden gezet.

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

®

Information

.@.

Calibration

N

Portabilité

o

Paramétres

Tragabilité

controle, ingeperkt door een LMB (zie hoofdstuk «<ENERGY MODE»).

Energie

% 2
Lasprocedure : komt overeen met het type lasklus dat wordt uitgevoerd :
P (O Instelling procedure : voor het ingeven van de instellingen van de lasklus, 4 0 m 1 5 0 v
o min (o}
(2) De verschillende schermen met instellingen, | P T—— U Tension
(3) JOB : geeft toegang tot de verschillende JOB oproepmodules. 2
" Manuel m
HH AlSi5Arg > ® U <
?0.8mm - 2T i
@ @ ®
Paramétres MIG ‘ “,_‘ ‘
Instellingen procedures: komt overeen met het scherm met instellingen van de proce-
dure : o ) ) ) ) ) zza CrNi308Ar2C02 ® Manuel
o MIG-MAG : Comblnatlg materiaal/gas (Synergetische lasinstellingen), draaddiameter, ©% ¢08mm O Dynamic STD
lasprocedure (Handmatig, Standaard, enz), module trekker. B Manuel > & ‘Sraedl Pil
3 | o TIG : diameter van de elektrode anue RESCHULSE
e MMA : sub-procedure (Standaard of Puls), type elektrode, anti-sticking, etc. v 21
1" Réglage
Energie : instellen van de energie-module, ontwikkeld voor het lassen met energie-

>

Paramétres MIG

< I8

1 JOB : komt overeen met het scherm van de modules om de verschillende programma’s
4 | opP te roepen :

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

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

SEMI-AUTOMATISCH LASSEN (MODULE MIG/MAG)

Quick-Load

INSTELLINGEN PROCEDURE MI MA
Paramétres MIG ‘ “,.. ‘ Energie ‘ “/\ ‘
zza CrNi308Ar2C02 > @ CrNi308Ar2C02 Hold > ® U(V) / I(A)
@% ¢08mm O AlISi5Arg Coef. thermique O Energie (tps/Joules)
=~ Manuel O CuAl8Ar Longueur cordon
2T
#1" Réglage
Energie Paramétres MIG
Eneraie Paramétres MIG
. S . Hand- Standaard ;
Instellingen Omschrijving Instellingen matig | (Dynamic STD) Puls Advies
- Fe Ar CO2 18%
= Combinatie - Al Mg 5 Ar 100% v v Keuze van het te lassen materiaal.
materiaal/gas - HARDFACE Metal Synergetische lasinstellingen
-enz.
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PRO
@% Draad diameter | @ 0.6 > @ 2.4 mm v v v’ | Keuze draaddiameter
- Handmatig
B Lasprocedure - Standaard
- Puls
Maakt al dan niet modulatie van de lasstroom
n-r Module Boog OFF - ON v v mogelijk (uiterlijk van een TIG-lasparel).
Gebruik van de .
re trekker 2T, 4T v v v~ | Keuze gebruik van de trekker.
Punt module Spot, Delay v v Keuze module punten
. Dikte Keuze weergave hoofdinstelling (Dikte van het
o1 Instellen Snelheid v v~ | te lassen werkstuk, draadsnelheid, gemiddelde
Stroom lasstroom).
Display Zie hoofdstuk «<ENERGY MODULE» op pagina’s
Energie Thermische coéfficiient v v v Volaen :
Lengte lasrups 9en.

MIG-MAG LASSEN

e MIG-MAG Handmatig

40

: |15

0
UV

® Vitesse fil

Manuel

o

U Tension

ti Pré-gaz

Manuel

AlSi5Arg > ® U < g AISi5Arg AlSi5Arg
00.8mm - 2T i 0.8mm - 2T
Instellingen Omschrijving Instellingen Beschrijving & adviezen
-8—) Draadsnelheid 1-22 m/min | Hoeveelheid toegevoegd metaal en indirect de lasintensiteit.
U Spanning 10 - Umax Regelt het lasvermogen.
M Smoorklep -4 > +4 Vlakt min of meer de lasstroom af. Instelling afhankelijk van de laspositie.
t Pre-gas 0 - 25 secs. It?al#lr van het zuiveren van de toorts en het creéren van beschermingsgas voor het opstar-
i Post gas 0 - 25 secs Tijdsduur van het in stand houden van de gasbescherming, na het uitschakelen van de
9 " | lashoog. Beschermt het werkstuk en de elektrode tegen oxidatie.

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

8 + %5
6.0
20.. o +02 216.
+ Epaisseur 30v ¢ Longueur d'arc 0% ML ti Pré-gaz
! 21.6s 00s 00s 1.0s
Dynamic STD S\ Dynamic STD Dynamic STD 4 m
CuAlIBAr > ¥ L < CuAIBAr CuAIBAr > AN <
©0.8mm - 2T M om ¢0.8mm - 2T (0.8mm - 2T e\
Instellingen Omschrijving Instellingen Beschrijving & adviezen
v Dikte 01 -5.5mm Dankzij de synergie is een volledig automatische instelling mogelijk. Het ingeven van de
~ ' ’ dikte regelt automatisch de spanning en de geschikte draadsnelheid.
-8—) Snelheid 1-22 m/min | Hoeveelheid toegevoegd metaal en indirect de lasintensiteit.
I Stroom 15 - Imax De lasstroom wordt geregeld op basis van het type draad dat wordt gebruikt en het te
lassen materiaal.
e Booalenate 6> 46 Voor het aanpassen van de afstand tussen het uiteinde van de draad en het smeltbad
_— g'eng (afstellen van de spanning).
N Laspositie - -
M Smoorklep -4 > +4 Vlakt min of meer de lasstroom af. Instelling afhankelijk van de laspositie.

95



96

PULSFEED 4W

PRO
t i Pre-gas 0 - 25 secs Duur van het zuiveren van de toorts en het creéren van beschermingsgas voor het opstar-
T ten.
Progressieve draadsnelheid. De draad komt langzaam uit de toorts voordat de ontsteking
- 0,
S Creep speed >0 - 200 % plaatsvindt, en creéert zo, zonder schokken, het eerste contact.
Al'/ 50 - 200 % | De Hot Start geeft een zeer hoge stroom-intensiteit tijdens de ontsteking, die voorkomt dat
i Hot Start de draad aan het werkstuk blijft plakken. Deze stroom wordt ingesteld in intensiteit (% van
i 4 0-5secs. | de lasstroom) en in tijd (seconden).
o oude stroom - o weede lasstroom, genaamd «koude stoom>» <]
M% | Koude st 50 - 100 % | Tweede lasst d «koude st g
c
nr Pulsfrequentie 0.1-2Hz | Puls-frequentie 2
A
nr Duty cycle 20-80% | Lnpuls: controleert de duur van warme stroom in verhouding tot de duur van de 8
koude stroom. 2
A ) ) o Dit stroomniveau bij het uitdoven is de fase die volgt op het verlagen van de stroom.
\ﬂ_ Crater Filler >0 - 100 % Deze stroom wordt ingesteld in intensiteit (% van de lasstroom) en in tijd (seconden).
t Post gas 0 - 25 secs Tijdsduur van het in stand houden van de gasbescherming, na het uitschakelen van de
9 " | lasboog. Beschermt het werkstuk en de elektrode tegen oxidatie.

e MIG-MAG Puls

Deze puls lasmodule is geschikt voor toepassingen tijdens het verticaal opgaand lassen (PF). Met de puls-module is het mogelijk om een koud smelt-
bad te behouden, dat tevens een goede materiaaloverdracht geeft. Zonder puls vereist het verticaal opgaand lassen een «dennenboom» beweging,
dit is een nogal moeilijke driechoeksbeweging. Dankzij de Puls lasmodule is het uitvoeren van deze beweging niet meer nodig. Afhankelijk van de
dikte van het te lassen voorwerp kan één rechte omhooggaande beweging voldoende zijn. Als u toch uw smeltbad wilt vergroten is een eenvoudige
laterale beweging voldoende. In dit geval kunt u de frequentie van uw puls-stroom op uw scherm regelen. Deze procedure geeft de lasser een grotere

controle tijdens het verticaal lassen.
— o (D — () e

i % 10m % “
c0s & 502 - \
1 0 0 0 0 PR+01 = 70 g + 1 0
o&d mm 10A o B/ 50%t %I +08 +10 +04+0700 00 00 o
— _— 507 50%1 50%1 _— : =
* Epaisseur 1.0v £ Longueur d'arc i = M0 ; | n Courant froid %: Hot Start
- 0.1s 0.0s 0.0s 0.0s 00s 0.0s 1.0s 7
Pulse M ph Pulse X m Pulse AN
H-H CuAIBAr > ¥ < HH CuAIBAT > N € HH CuAIBAr > A <
@0.6mm - 4T B )\ @0.8mm - 2T SR\ ©0.8mm - 2T <+ %
Instellingen Omschrijving Instellingen Beschrijving & adviezen
- "Dankzij de synergie is een volledig automatische instelling mogelijk. Het ingeven van de
- Dikte 0.1 -5.5mm | dikte
regelt automatisch de spanning en de geschikte draadsnelheid."
-8—) Snelheid 1-22 m/min | Hoeveelheid toegevoegd metaal en indirect de lasintensiteit.
I Stroom 15 - Imax Lasstroom.
A Voor het aanpassen van de afstand tussen het uiteinde van de draad en het smeltbad
i Booglengte -6 > +6 .
_— (afstellen van de spanning).
N Laspositie - -
M Smoorklep -4 > +4 Vlakt min of meer de lasstroom af. Instelling afhankelijk van de laspositie.
Duur van het zuiveren van de toorts en het creéren van beschermingsgas voor het
ti Pre-gas 0 - 25 secs.
opstarten.
Progressieve draadsnelheid. De draad komt langzaam uit de toorts voordat de ontsteking
- ()
-8-)'/- Creep speed 20 - 200 % plaatsvindt, en creéert zo, zonder schokken, het eerste contact.
) Progressief stijgen van de stroom. Om bruuske ontstekingen of schokken te voorkomen
1,- Soft Start 0- 2 secs. wordt de stroom tussen het eerste contact en het lassen onder controle gehouden.
A,.l 50 - 200 % | De Hot Start geeft een zeer hoge stroom-intensiteit tijdens de ontsteking, die voorkomt
% Hot Start dat de draad aan het werkstuk blijft plakken. Deze stroom wordt ingesteld in intensiteit
—|-/ 0 - 5 secs. (% van de lasstroom) en in tijd (seconden).
Ir Koude stroom 0 - 2 secs. Opvoeren van de stroom.
% Pulsfrequentie 50 - 100 % | Tweede lasstroom, genaamd «koude stoom» §
c
nr Duty cycle 0.1-2Hz | Puls-frequentie %
In puls : controleert de duur van warme stroom in verhouding tot de duur van o
- [)
nr Downslope 20-80% | 4o koude stroom. S
_\I Crater filler 0 - 2 secs. Dalende stroom
\HA Post gas 50 - 100 % Dit stroomniveau bij het uitdoven is de fase die volgt op het verlagen van de stroom.
9 ° | Deze stroom wordt ingesteld in intensiteit (% van de lasstroom) en in tijd (seconden).
) Tijdsduur van het in stand houden van de gasbescherming, na het uitschakelen van de
ti Post gaz 0- 25 secs. lasboog. Beschermt het werkstuk en de elektrode tegen oxidatie.
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PUNTEN (F~] Handmatig of #~] ) Standaard (Dynamic STD))

e SPOT

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

2
4 0 o
[} min

150

20
Vv

® Vites:

se fil U Tension

Manuel
CuAIBAr

05.

i Pré-gaz

O Point 20.4s

o m

Manuel Manuel
> JTL <

CuAlIBAr CuAlIBAr 2>

Instellingen Omschrijving Instellingen Beschrijving & adviezen
-8—) Draadsnelheid 1-22 m/min | Hoeveelheid toegevoegd metaal en indirect de lasintensiteit.
U Spanning 10 - Umax Regelt het lasvermogen.
M Smoorklep -4 > +4 Vlakt min of meer de lasstroom af. Instelling afhankelijk van de laspositie.
@ Punt 0.1 - 10 secs. | Bepaalde duur.
t i Pre-gas 0 - 25 secs. z:t:]ur van het zuiveren van de toorts en het creéren van beschermingsgas voor het opstar-
t i Post aas 0 - 25 secs Tijdsduur van het in stand houden van de gasbescherming, na het uitschakelen van de
9 " | lasboog. Beschermt het werkstuk en de elektrode tegen oxidatie.
N Dikte 01 -5.5mm Dankzij de synergie is een volledig automatische instelling mogelijk. De ingegeven
N ’ ' dikte bepaalt automatisch de spanning en de aangepaste draadsnelheid.
o
¥ Booglenate 6> 46 Voor het aanpassen van de afstand tussen het uiteinde van de draad en het smelt- ﬁ'@
_— gieng bad (afstellen van de spanning). c g’
. 1 ;. o'
©
I Stroom 15 - Imax De lasstroom wordt_ geregeld op basis van het type draad dat wordt gebruikt en Sg
het te lassen materiaal. 23
N Laspositie - -
e DELAY

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

2% 2 N %5
K AL T
mioo e
o min o Vv o S g g il
# Vitesse il U Tension o Point otz 10735 208 | S
2 0
Manuel Manuel Manuel m
CuAIBAr CuAlIBAr CuAlIBAr > nn <
0.8mm - Délai @0.8mm - Délai @0.8mm - Délai
Instellingen Omschrijving Instellingen Beschrijving & adviezen
-8—) Draadsnelheid 1-22 m/min | Hoeveelheid toegevoegd metaal en indirect de lasintensiteit.
U Spanning 10 - Umax Regelt het lasvermogen
@ Punt 0.1 - 10 secs. | Bepaalde duur.
Duur tussen 2 De duur tussen het einde van een punt (buiten Post gas) en het hervatten van een nieuw
@ 0.1 - 10 secs. - B
punten punt (inclusief Pre-Gas).
M Smoorklep -4 > +4 Vlakt min of meer de lasstroom af. Instelling afhankelijk van de laspositie.
tl Pre-gas 0 - 25 secs. It)elil’]ur van het zuiveren van de toorts en het creéren van beschermingsgas voor het opstar-
‘ti Post gas 0 - 25 secs. Tijdsduur van het in stand houden van de gasbescherming, na het uitschakelen van de

lasboog. Beschermt het werkstuk en de elektrode tegen oxidatie.
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N Dikte 0.1-5.5mm Dankzij de synergie is een volledig automatische instelling mogelijk. De ingegeven
~ ’ ’ dikte bepaalt automatisch de spanning en de aangepaste draadsnelheid.
c
A Voor het aanpassen van de afstand tussen het uiteinde van de draad en het smelt- | & m
iy Booglengte -6 > +6 ) (7%}
s bad (afstellen van de spanning). c §
- . &3
©
I Stroom 15 - Imax De lasstroom wordt_ geregeld op basis van het type draad dat wordt gebruikt en Sg
het te lassen materiaal. a3
| Laspositie - -

LASSEN MET WOLFRAAM ELEKTRODE MET INERT GAS (TIG MODULE)

AANSLUITINGEN EN ADVIEZEN
¢ TIG DC lassen vereist het gebruik van beschermgas (Argon).
o Steek de aardingsklem in de positieve aansluitconnector (+). Steek de TIG-toorts (ref. 046108) in de EURO-aansluiting van de draadaanvoersysteem
en de omkeerkabel in de negatieve aansluiting (-).
o Verzekert u zich ervan dat de toorts correct is uitgerust, en dat de slijtonderdelen (spantang, spantanghouder, verspreider en nozzle) niet versleten

zijn.

SLIJPEN VAN DE ELEKTRODE

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

y

d

KEUZE VAN DE DTAMETER VAN DE ELEKTRODE

.

a=005mm
L = 3 x d voor een zwakke stroom.
L = d voor sterke stroom

@ elektrode TIG DC
(mm) Zuivere Wolfraam Wolfraam met oxyden
1 10> 75A 10> 75A
1.6 60 > 150 A 60 > 150 A
2 75> 180 A 100 > 200 A
2.5 130 > 230 A 170 > 250 A
3.2 160 > 310 A 225> 330 A
4 275 > 450 A 350 > 480 A
~ 80 A per mm de @

TIG LIFT ONTSTEKING

1

@ ¥

1- Positioneer de nozzle van de toorts en de punt van de elektrode op het werkstuk en
activeer de knop van de toorts.
2- Kantel de toorts totdat er een ruimte van 2-3 mm is tussen de punt van de elektrode
en het werkstuk. De boog ontsteekt.
3 - Herplaats de toorts in de normale positie om de lascyclus op te starten.

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

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

DE INSTELLINGEN VAN DE TIG PROCEDURE

» De TIG DC is geschikt voor ijzerhoudende metalen zoals staal, inox, maar ook voor koper, koperlegeringen en titaan.

* De TIG Synergic werkt niet meer op keuzes van een type stroom DC en het ingeven van instellingen van de lascyclus, maar integreert regels en

lassynergiéen gebaseerd op ervaring. Deze module beperkt zich dus tot drie fundamentele instellingen :
- Het type materiaal.
- De dikte van het te lassen materiaal.

- De laspositie.
. L . TIG .
Instellingen Omschrijving Instellingen | TIG DC S . Advies
ynergic

Standaard | Vlakke stroom - v -
el Puls Puls stroom - v -

Spot Vlak punten - v -

Tack Gepulseerd punten - v -
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zzZa Type materiaal Fe, Al enz. - v Keuze van het te lassen materiaal

v Keuze van de diameter van de elektrode. Hiermee kan
:)-A Diameter van de Wolfraam elektrode 1-4mm v v het regelen van de stroom tijdens de ontsteking verfijnd
worden.
™ Module trekker ZITL(‘;-E-; v v Keuze van de werking van de trekker.
ET|G Lassen met constante energie v _ Lasmodule met constante energie, met correctie van
9 booglengte-variaties.

HET TIG DC LASSEN

e TIG DC Standaard

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

0 400 0

100. 20. 100. 20.

I Courant de soudage "\t Evanouisseur I Courant de soudage "\t Evanouisseur
10 0 0 0
TN A S
> 1w < > IM <
Instellingen Omschrijving Instellingen Beschrijving & adviezen
t Pre-Gas 0 - 60 secs. It)al#:-:rnvan het zuiveren van de toorts en het creéren van beschermingsgas voor het ops-
Am/ | Hotstart 10 - 200 %
Dit stroomniveau bij het opstarten is de fase voordat het stroomniveau verhoogd wordt.
LH Tijdsduur Hotstart 0 - 10 secs.
y_ Upslope 0 - 60 secs. | Opvoeren van de stroom.
I Lasstroom 10 - Imax Lasstroom.
\t Downslope 0- 60 secs. | Dalende stroom
\H_A (s)tr:ggr:?reken van de 10 - 200%
" Dit stroomniveau bij het uitdoven is de fase die volgt op het verlagen van de stroom.
-y t Tijdsduur onderbre- 0 -10 secs
king ’
t Post Gas 0 - 60 secs Tijdsduur van het in stand houden van de gasbescherming, na het uitschakelen van de
" | lasboog. Beschermt het werkstuk en de elektrode tegen oxidatie.
e TIG DC Puls

Deze lasmodule met pulsstroom schakelt tussen sterke lasstroom-impulsen (I, las-impulsen) en zwakkere stroompulsen(I_Koud, impulsen om het
werkstuk af te koelen). De pulsmodule wordt gebruikt om de te lassen onderdelen samen te voegen met een beperkte stijging van de temperatuur.

Voorbeeld :

De lasstroom is afgesteld op 100A en % (I_Koud) = 50%, dus een koude stroom = 50% x 100A = 50A.

F(Hz) is afgesteld op 10Hz, de duur van het signaal is 1/10Hz = 100ms -> iedere 100ms, een puls van 100A en een puls van 50A zullen elkaar
afwisselen.

I i 1004 T
A 50%t 1 s
A o S 50%1 /) — \ 2041 °
: - i 2 i | tiPrégaz
I Courant de soudage "\t Evanouisseur 00s 00s 00s [T 20s 00s 40s
0 0
SN I\t
> I < > JSw €
I N\t
Instellingen Omschrijving Instellingen Beschrijving & adviezen
ti Pre-Gas 0 - 60 secs. c?;:tra I\‘/taer:I het zuiveren van de toorts en het creéren van beschermingsgas voor het
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Ap/ | Hotstart 10 - 200 %
Dit stroomniveau bij het opstarten is de fase voordat het stroomniveau verhoogd wordt.

L-' Tijdsduur Hotstart 0 - 10 secs.

Ir Upslope 0 - 60 secs. | Opvoeren van de stroom.

I Lasstroom 10 -Imax | Lasstroom.
ﬂ Wave-vorm AN Wave-vorm tijdens het puls-gedeelte.

IIAI Koude stroom 20 - 80% Tweede lasstroom, genaamd «koude stoom»
II t I Koude stroom 20 - 80% Schakelen tijd van de warme puls-stroom (l)

| | | Puls-frequentie 0.1 - 2500 Hz | Puls-frequentie

\t Downslope 0- 60 secs. | Dalende stroom
\HA (S)tr:ggrr:reken van de 10 - 200 %

~ Dit stroomniveau bij het uitdoven is de fase die volgt op het verlagen van de stroom.
\'II Tijdsduur onderbre- 0-10
King - 10 secs.
t Post Gas 0 - 60 secs Tijdsduur van het in stand houden van de gasbescherming, na het uitschakelen van de
" | lasboog. Beschermt het werkstuk en de elektrode tegen oxidatie.

ADVIES INSTELLINGEN : De keuze van de frequentie

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

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

PUNTEN TIG DC

e SPOT

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

200, 40. 05.

I Courant de soudage I71 Durée du Spot ti Pré gaz

IL

Instellingen Omschrijving Instellingen Beschrijving & adviezen
t Pre-Gas 0 - 60 secs. Duur van het zuiveren van de toorts en het cre€ren van beschermingsgas voor het
opstarten.
I Lasstroom 3 - Imax Lasstroom.
»
@ Spot ,0-60 Handmatig of een vooraf bepaalde tijd.
secs.
) Tijdsduur van het in stand houden van de gasbescherming, na het uitschakelen van

ti Post Gas 0 - 60 secs. de lasboog. Beschermt het werkstuk en de elektrode tegen oxidatie.

e TACK

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

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

145, 06. 150,

1 I Fréquence de
40s pulsation

I Courant de soudage %~ Durée du Pulse I71 Durée du Spot

B
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Instellingen Omschrijving Instellingen Beschrijving & adviezen
t Pre-Gas 0 - 60 secs. Duur van het zuiveren van de toorts en het cre€ren van beschermingsgas voor het
opstarten.
I Lasstroom 3 - Imax Lasstroom.
> -~
@ Duur van de Puls /2 ,0-60 Fase Pulsen : handmatig of een vooraf bepaalde tijdsduur
secs.
I I I Puls-frequentie 0.1 - 2500 Hz | Puls-frequentie
>
@ Duur zonder Puls #°,0-60 Fase vlakke stroom : handmatig of een vooraf bepaalde tijdsduur
secs.
t i Post Gas 0 - 60 secs. Tijdsduur van het in stand houden van de gasbescherming, na het uitschakelen van

de lasboog. Beschermt het werkstuk en de elektrode tegen oxidatie.

e Lassen in de E.TIG module

Met deze module kan worden gelast met een constant vermogen. De variaties in booglengte worden real time gemeten, om zo een constante breedte
van de lasnaad en een constante inbranding te verkrijgen. Wanneer tijdens het assembleren een beheersing van de las-energie wordt gevraagd,
garandeert de E.TIG module de lasser dat het lasvermogen, bij ieder positie van de toorts met betrekking tot het te lassen voorwerp, gerespecteerd

wordt.

Standaard (constante stroom)

E-TIG (constante energie)

GEBRUIK VAN DE TREKKER

2T MODE

Hoofdknop . @ @

4T MODE

Hoofdknop

4T log MODE

T1 - De hoofd-knop is ingedrukt, de lascyclus start (Pregas, |_Start,
UpSlope en lassen).

T2 - De hoofd-knop wordt losgelaten, de lascyclus wordt gestopt
(DownSlope, I_Stop, Postgas).

Op de toorts met 2 knoppen, en alleen in 2T, wordt de secundaire
knop beschouwd als de hoofd-knop.

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

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

T3 - De hoofd-knop is ingedrukt, de cyclus gaat over in Downslope
en stopt in de fase |_Stop.

T4 - De hoofd-knop wordt losgelaten, de cyclus eindigt met Pos-
tgas.

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

=> knop « hoog/lasstroom » en actieve draaiknoppen

« onderste » knop niet actief.
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<055 <035 2055 T1 - De hoofd-knop is ingedrukt, de cyclus start vanuit Pregas en
,\/( ,»Q' »\/é' »@ ,</ ’\/kﬁ’\/( < stopt in de fase |_Start.

) ) T2 - De hoofd-knop wordt losgelaten, de cyclus gaat over in UpS-
; i lope en in lassen.
LOG : deze module wordt gebruikt tijdens de lasfase :
- een korte druk op de hoofd-knop (<0.5s), de stroom schakelt over
van | lasstroom naar | koud en vice versa.

}'r- - De secondaire knop wordt ingedrukt gehouden, de stroom scha-

" kelt van I lassen naar I koud
Hoofdknop @ @ - De secondaire knop wordt losgelaten, de stroom schakelt over van
of I koud naar I lassen
Secundaire knop T3 - Met een langere druk op de hoofdknop (>0.5s) gaat de cyclus

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

Voor de toortsen met dubbele knoppen of dubbele trekkers + potmeter houdt de « bovenste »trekker dezelfde functie als de toorts met maar één
enkele trekker. Met de « onderste » trekker kan men, wanneer deze ingedrukt wordt gehouden, overschakelen naar koude stroom. Met de potmeter
van de toorts, indien aanwezig, kan de lasstroom afgesteld worden van 50% tot 100% van de getoonde waarde.

LASSEN MET BEKLEDE ELEKTRODE (MMA MODULE)

AANSLUITING EN AANBEVELINGEN

¢ Aansluiten van kabels, elektrode-houder en massaklem.

» Respecteer de polariteiten en las-intensiteiten, zoals aangegeven op de verpakkingen van de elektroden.

» Verwijder de beklede elektrode uit de elektrode-houder wanneer het apparaat niet gebruikt wordt.

e De apparaten zijn uitgerust met 3 specifieke Inverter functies :

- De Hot Start functie geeft een extra hoge stroom-intensiteit bij aanvang van het lassen.

- De Arc Force functie levert een extra hoge stroom-intensiteit, die voorkomt dat de elektrode plakt wanneer deze in het smeltbad komt.
- De Anti-Sticking functie vereenvoudigt het losmaken van de elektrode wanneer deze vastplakt.

KEUZE VAN DE BEKLEDE ELEKTRODEN

« Rutiele elektrode : eenvoudig in gebruik in alle posities.

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

« Cellulose elektrode : geven een zeer dynamische boog met een hoge fusie-snelheid. Dankzij de mogelijkheid tot het gebruik in alle posities zijn deze
elektroden bijzonder geschikt voor pipeline-werkzaamheden.

DE INSTELLINGEN VAN DE PROCEDURE MET BEKLEDE ELEKTRODE (MMA)

Instellingen Omschrijving Instellingen Standaard Puls Beschrijving & adviezen
Rutiel N . .
e | Type elektrode | Basisch v v getspectljﬁtekeblns.tkillmgen worden bepaald door het type elektrode
Cellulose at wordt gebruikt.

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

HET LASSEN MET BEKLEDE ELEKTRODE (MMA)
e MMA Standaard

Deze MMA lasmodule is geschikt voor de meeste toepassingen. Met deze procedure kan ieder type beklede elektrode gelast worden : rutiel, basisch,
cellulose, en op ieder type materiaal : staal, rvs, en gietijzer.
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Instellingen Omschrijving Instellingen Beschrijving & adviezen
Percentage

ﬁ- Hot Startg 0-100% | De Hot Start geeft een zeer hoge stroom-intensiteit tijdens de ontsteking, die voorkomt dat

de elektrode aan het werkstuk blijft plakken. Deze stroom wordt ingesteld in intensiteit (%
N Duur Hot Start 0-2secs. |van de lasstroom) en in tijd (seconden).

_ De ingestelde lasstroom is afhankelijk van het gekozen type elektrode (zie de verpakking
I Lasstroom 10 - Imax. van de elektroden).

& Arc Force 10 > +10% De Arc Force geeft een zeer hoge intensiteit wanneer de elektrode of de druppel het smelt-

bad raakt, om zo plakken te voorkomen.

e MMA Puls

Deze lasmodule is geschikt voor toepassingen waarbij verticaal opgaand gelast wordt (PF). Met de puls-module is het mogelijk om een koud smeltbad
te behouden, dat tevens een goede materiaaloverdracht geeft. Zonder puls vereist het verticaal opgaand lassen een «dennenboom» beweging, dit is
een nogal moeilijke driehoeksbeweging. Dankzij de MMA Puls is het niet meer nodig deze beweging uit te voeren. Afhankelijk van de dikte van het te
lassen voorwerp kan één rechte omhooggaande beweging voldoende zijn. Als u toch uw smeltbad wilt vergroten is een eenvoudige laterale beweging
voldoende. In dit geval kunt u de frequentie van uw puls-stroom op uw scherm regelen. Deze procedure geeft de lasser een grotere controle tijdens

het verticaal lassen.
100

50%1

100A Iliﬂ
- 50
A 50%1 %I

5.0H /- Pourcentage
I Courant de soudage =L Hot Start
= o
2> I < > I €
1
Instellingen Omschrijving Instellingen Beschrijving & adviezen

Percentage Hot Start |  0-100 % | De Hot Start geeft een zeer hoge stroom-intensiteit tijdens de ontsteking, die voorkomt dat
de elektrode aan het werkstuk blijft plakken. Deze stroom wordt ingesteld in intensiteit (%

Duur Hot Start 0 - 2 secs. van de lasstroom) en in tijd (seconden).

Lasstroom 10 - Imax De ingestelde lasstroom is afhankelijk van het gekozen type elektrode (zie de verpakking
van de elektroden).

Koude stroom 20 - 80% Tweede lasstroom, genaamd «koude stoom».

Puls-frequentie 0.4-20Hz | PULS frequentie van de PULS module (Hz).

De Arc Force geeft een zeer hoge intensiteit wanneer de elektrode of de druppel het smelt-

- 0,
Arc Force 10> +10% bad raakt, om zo plakken te voorkomen.

FaE— 22

e Instellen van de las-intensiteit
De volgende instellingen komen overeen met het geschikte intensiteitsbereik, afhankelijk van het type en de diameter van de elektrode. Deze zijn
betrekkelijk ruim, daar ze afhangen van de lastoepassing en de laspositie.

@ van de elektrode (mm) Rutiel E6013 (A) Basisch E7018 (A) Cellulose E6010 (A)
1.6 30-60 30-55 -
2.0 50-70 50-80 -
2.5 60-100 80-110 60-75
3.15 80-150 90-140 85-90
4.0 100-200 125-210 120-160
5 150-290 200-260 110-170
6.3 200-385 220-340 -

e Instellen van de I’Arc Force
Het wordt aangeraden om de Arc force in het middenvlak te plaatsen (0) bij het opstarten van het lassen, en deze eventueel aan te passen aan de
resultaten en de lasvoorkeur. NB : het instellingsbereik van de arcforce is afhankelijk van het gekozen type elektrode.
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OPSLAAN EN OPROEPEN VAN JOBS

De gebruikte instellingen worden automatisch opgeslagen, en weer opgeroepen wanneer het lasapparaat opnieuw opgestart wordt.
Naast de in gebruik zijnde instellingen is het mogelijk om instellingen genaamd « JOBS » op te slaan en weer op te roepen.

Er zijn 100 JOBS per lasprocedure, het opslaan betreft :

- De hoofdinstelling

- De secondaire instelling,

- De sub-procedures en het gebruik van de knoppen.

O]

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

Quick-Load Ouvrir Enregistrer sous

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

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

A

4

Index

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

QUICK LOAD - Oproepen van JOBS met de trekker buiten het lassen om.

Quick Load is een module waarmee JOBS kunnen worden opgeroepen (20 max). Dit is enkel mogelijk in de MIG-MAG en TIG procedure.

Vanuit een Quickload lijst, bestaande uit JOBS die eerder gecreéerd waren, kunnen de JOBS opgeroepen worden met een korte druk op de trekker.
Alle trekkermodules (2T/4T) en lasmodules (SPOT/STD/PLS) zijn mogelijk.

AFSTANDSBEDIENING

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

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

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

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

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

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

INSTELLINGEN APPARAAT
‘,.H;, A °‘ Identité
e N Modele
Prgcede Paramies o S -
» Numéro de série
-@- N [ ) 16.12.123456.000007 :

Calibration Portabilité Tragabilité Nom de ['appareil
1612123456000007

Version

MMI

() INFORMATIE

®

Information

©

Calibration

,ﬁ

Parameétres

N

Portabilité

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

MMA
/"~ > /\ PROCEDURE

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

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

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

- Expert : complete weergave, waarmee de duur en tijd van de verschillende fases van de lascyclus kunnen worden aangepast.
- Geavanceerd : integrale weergave, waarmee de verschillende spanningen van de boog in iedere fase kunnen aangepast.

o
Jaln

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

Talen : Frans, Engels enz.

Meeteenheden : Internationaal (SI) of Imperiaal (USA).

Uur, datum en formaat.

Helderheid van het scherm

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

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

- ON : de koelgroep wordt permanent bestuurd.

- OFF : de groep is gedeactiveerd.

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

* & ol s

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

'@' KALIBREREN

¢ Module voor het kalibreren van de snelheid van draadaanvoersystemen. Het doel van het kalibreren is het compenseren van eventuele variatie in
snelheid van de draadaanvoer. De getoonde spanningsmeting kan worden bijgesteld en de energie-berekening wordt verfijnd. Wanneer de proce-
dure gelanceerd wordt, wordt deze uitgelegd aan de hand van een animatiefilmpje op het scherm.

* Module voor het kalibreren van lasaccessoires zoals toortsen, kabels + elektrode-houders en kabels + massaklemmen. Het doel van de kalibratie
is het compenseren van de lengte van de accessoires. De getoonde spanningsmeting wordt bijgesteld en de energie-berekening wordt verfijnd.
Wanneer de procedure gelanceerd wordt, wordt deze uitgelegd aan de hand van een animatiefilmpje op het scherm.

¢

u PORTABILITY
Met deze functie kunnen de las-instellingen van het apparaat opgeslagen worden.
Dankzij de PORTABILITY functie kan een opgeslagen configuratie ook op een ander apparaat gebruikt worden.
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@ Import Config. : importeren vanaf een USB-stick of van «USER» instellingen en JOBS.
é} Export Config. : het exporteren op een USB-stick van de in gebruik zijnde «USER» instellingen en JOBS (PORTABILITY\CONFIG).

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

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

@ TRACEABILITY

Met deze interface kunnen alle stappen van een las-operatie tijdens een industriéle productie getraceerd en opgeslagen worden, lasnaad na las-
naad.

Dankzij deze kwalitatieve benadering kan er een analyse en een evaluatie van de kwaliteit van het laswerk gerealiseerd worden, en is het mogelijk
een rapport en documentatie van de opgeslagen las-instellingen te maken. Deze functie respecteert de norm EN 3834.

=

Met deze module kunnen lasnaden worden opgeslagen, en kunnen deze gegevens weer worden opgeroepen via het exporteren van deze gegevens
op een USB stick. Deze gegevens zullen kunnen worden verwerkt in CSV formaat

Bij het opstarten « Start » van deze module zal een werksessie worden gecreéerd en iedere lashandeling zal hieronder worden opgeslaan, benoemd
en worden voorzien van datum en tijd.

Met de functie « Explorer » krijgt de gebruiker toegang tot de lijst van gecreéerde werksessies; de gebruiker kan deze nu rangschikken en/of verwi-
jderen. Het pictogram /O geeft toegang tot de details van iedere sessie en de volgende informatie : de meet-frequentie, het aantal geregistreerde
lasnaden, de totale lastijd, de geleverde las-energie, de configuratie van iedere afzonderlijke lasnaad (procedure, datum en tijd, lastijd en U-I van
het lassen).

Het weer oproepen van deze informatie kan worden gedaan door het exporteren van de gegevens op een USB stick.

ENERGIE MODULE

Deze module, ontwikkeld voor het lassen met energetische controle ingekaderd door een LMB, biedt, naast de energetische weergave van de las-
naad na het lassen, de mogelijkheid om het volgende in te stellen :

- De thermische coéfficiént volgens de gebruikte norm : 1 voor de normen ASME en 0.6 (TIG) of 0.8 (MMA) voor de Europese normen. In de
getoonde energie-berekening wordt deze coéfficiént meegenomen.

- De lengte van de lasrups (OFF - mm) : als er een lengte is geregistreerd, zal de energie niet meer in joules maar in joule / mm worden getoond
(de eenheid « J » knippert).

DE LAS-CYCLI

Procedure 2T Standaard :

T hotst:

I burn-back

Istart
I hot start

Dstart T I blackout

! \Gas post-Flow

[T b-Jm-bac?q

OFF

P

T crater Fillel

I crater Filler
Soft-start | T crate ©

2

Gas Pre-Flow
Creep Speed
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Wanneer er op de trekker gedrukt wordt, begint Pre-gas. Wanneer de draad het werkstuk aanraakt start een puls de boog op, en vervolgens begint
de lascyclus. Bij het loslaten van de trekker stopt de draadaanvoer, en met een stroom-puls kan de draad netjes afgesneden worden. Daarna start de
Post-gas. Zolang de Post-gas fase niet is be€indigd, kan met een druk op de trekker het lassen snel weer (handmatig) opgestart worden, zonder eerst
de HotStart-fase weer te moeten doorlopen. Een HotStart en (of) een Crater-Filler kunnen aan de cyclus toegevoegd worden.

Procedure 4T Standaard :
|
Y
hotstgrt .
A
=3
s Q
5 ® 3
3 o g
] 2 S
B )
“I Blackout
Dstart ackou
\ / —_Gas post{Flow
= w''T burn-back|
g 4T OFF \ z At 3 | R
El-} 8
28
56 T crater Filler
oo e
o Bl >
o8
86

‘ : X
|Soft—start | crater Filler

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

Procedure 2T Puls :

T hotstart __

o A

x

8

T <

= IS

5 @ 3

g 2 2

T downslope

T upslope A | blackout
Dstart - > - - ackou
<> \Gas post-Flow

{T b Jrn-baék

OFF

P

=

\ T crater Fillel

A
| crater Filler
Soft-start

Gas Pre-Flow
Creep Speed

Wanneer er op de trekker gedrukt wordt, begint Pre-gas. Wanneer het draad het werkstuk aanraakt start een puls de boog op. Vervolgens begint het
apparaat met HotStart, dan de Upslope en uiteindelijk begint de lascyclus. De Downslope begint bij het loslaten van de trekker, tot het bereiken van
ICrater filler. Vervolgens wordt de draad afgesneden, gevolgd door Post-gas. Net als in « Standaard» is er de mogelijkheid om snel het lassen weer
op te starten tijdens de post-gas, zonder eerst door de Hotstart fase te hoeven gaan.
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Procedure 4T Puls :

|Soft-start
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hotstart .
A
5 @ <
— = :
2 E §
T upslope | Tidownslope “I Blackout
Dstart < > < oH
> P \\Qwas post-Flow
=z WIT burn-back|
% 4T OFF _8 . 3 aT |.°|_ .
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In de 4T puls regelt de trekker Pregas als er geen HotStart is. Als er wel HotStart is kan met de trekker de duur van de HotStart geregeld worden.
Tijdens de stop kan met de trekker de Crater filler geregeld worden indien deze gevalideerd is. Als er geen Crater filler is, kan met de trekker PostGas

geregeld worden.

AFWIJKINGEN, OORZAKEN, OPLOSSINGEN

SYMPTOMEN

MOGELIJKE OORZAKEN

OPLOSSINGEN

De draadaanvoer is niet constant.

Spatten verstoppen de opening

Maak de contact-tip schoon of vervang deze, breng
anti-hechtmiddel aan.

De draad wordt niet goed door de rollen meegeno-
men.

Breng een anti-hechtmiddel aan.

Eén van de rollen draait niet goed.

Controleer de instelling van de schroef van de roller.

De kabel van de toorts zit gedraaid.

De kabel van de toorts moet zo recht mogelijk lopen.

De motor van het draadaanvoersysteem werkt niet.

De rem van de spoel of van de rollen zit te strak.

Stel de rem en de rollen losser af.

Slechte draadaanvoer.

De mantel die de draad leidt is vuil of beschadigd.

Reinigen of vervangen.

De pin van de as van de rollen mist

Breng de pin weer in de houder

De rem van de draadspoel is te strak afgesteld.

Stel de rem losser af.

Slechte of geen lasstroom.

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

Controleer de aansluiting en kijk of deze correct op
het stroomnet is aangesloten.

Slechte aarding.

Controleer de massa kabel (de aansluiting en de
staat van de klem).

Geen vermogen.

Controleer de trekker van de toorts.

De draad loopt vast na de rollers.

De mantel die de draad leidt is geplet.

Controleer de mantel en de toorts.

De draad blokkeert in de toorts.

Vervangen of schoonmaken.

Geen capillaire buis.

Controleer de aanwezigheid van de capillaire buis.

De snelheid van de draadaanvoer is te hoog.

Verlaag de aanvoersnelheid van de draad.

De lasrups is poreus.

De gastoevoer is te laag.

Regelbereik tussen 15 en 20 L/min.
Reinigen van het basismetaal.

De gasfles is leeg.

Vervangen.

De kwaliteit van het gas is onvoldoende.

Vervangen.

Tochtstroom of invloed van de wind.

Voorkom tocht, scherm het lasgebied goed af.

Gasbuis is vies.

Maak de gasbuis schoon of vervang deze.

Slechte draadkwaliteit.

Gebruik een lasdraad dat geschikt is voor MIG-MAG
lassen.

Het las-oppervlak is van slechte kwaliteit (roest enz.)

Maak voor het lassen het werkstuk schoon.

Het gas is niet aangesloten.

Controleer of het gas aangesloten is aan de ingang
van de generator.
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Zeer grote vonkdelen.

Boogspanning is te laag of te hoog.

Lasinstellingen controleren.

Slechte aarding.

Controleer en plaats de massaklem zo dicht mogelijk
bij de laszone.

Beschermgas is onvoldoende.

Gastoevoer aanpassen.

Geen gas aan de uitgang van de toorts.

Slechte gasaansluiting.

Controleer de aansluiting van het gas

Controleer of de elektro-klep correct werkt

Fout tijdens het kalibreren.

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

Voer opnieuw een kalibratie uit

Fout tijdens het downloaden

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

Controleer uw gegevens.

Probleem met de back-up

U heeft het maximum aantal back-ups overschreden.

U moet opgeslagen programma's verwijderen.
Het aantal back-ups is beperkt tot 500.

Automatisch verwijderen van JOBS.

Enkele jobs zijn verwijderd, daar deze niet compati-
bel waren met de nieuwe synergieén.

Storing detectie Push Pull toorts

Controleer de aansluiting van uw Push Pull toorts.

Probleem met de USB-stick

Geen enkele JOB gedetecteerd op de USB-stick

Geen geheugenplaats meer vrij in het apparaat

Maak ruimte vrij op de USB-stick

Probleem bestand

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

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

Batterij

De batterij lijkt leeg te zijn

Vervang de batterij achter op de IHM.

Storing ventilator

De ventilator draait niet op de juiste snelheid.

Koppel de machine af, controleer deze, en start
ophieuw op

Storing overspanning op het netwerk

Controleer uw installatie.

Storing onderspanning netwerk

Controleer uw installatie.

Probleem met het opstarten van het lassen

Controleer of de aanvoer van de draad en de
elektrische installatie correct zijn.

RISICO OP BLESSURES ALS GEVOLG VAN BEWEGENDE ONDERDELEN

De draadaanvoersystemen zijn voorzien van bewegende delen die handen, haar, kleding en gereedschap kunnen grijpen en die
ernstige verwondingen kunnen veroorzaken !
¢ Raak met uw hand(en) geen bewegende, draaiende of aandrijvende onderdelen aan.

e Let goed op dat de behuizing en de deksels van het apparaat correct gesloten blijven wanneer het apparaat in werking is !
» Draag geen handschoenen tijdens het afwikkelen van de lasdraad en het verwisselen van de spoelen.

GARANTIE

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

De garantie dekt niet :
« Alle overige schade als gevolg van vervoer.

» De gebruikelijke slijtage van onderdelen (Bijvoorbeeld : kabels, klemmen, enz.).

« Incidenten als gevolg van verkeerd gebruik (verkeerde elektrische voeding, vallen, ontmanteling).

* Gebreken ten gevolge van de gebruiksomgeving (vervuiling, roest, stof).

In geval van storing moet het apparaat teruggestuurd worden naar uw distributeur, samen met:
- Een gedateerd aankoopbewijs (betaalbewijs, factuur ...).

- Een beschrijving van de storing.
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PIECES DE RECHANGE / SPARE PARTS / ERSATZTEILE / RESERVE ONDERDELEN

C? OIOICOROOION0,

@
(17)__ (18) 20 21
1 | 2 boutons noirs / 2 black buttons / 2 schwarze Tasten / 2 botones negros / 2 zwarte knoppen 73016
2 | Clavier / Keypad / Bedienfeld / Teclado / Bedieningspaneel 51973
3 | Protecion IHM / HMI Protection / Bedienfeld-Schutz / Proteccion IHM / Beveiliging IHM 56199
4 | Poignée plastique / Plastic handle / Plastikhandgriff / Mango de plastico / Kunststoffen handvat 56047
5 | Circuit IHM / MMI circuit / Displayplatine / Tarjeta Interfaz / IHM circuit 97712C
6 | Connecteur USB / USB connector / USB-Anschluss / Conector USB / Aansluiting USB 71857
7 | Bouton inverseur / Reverse button / Umschalter / Botdn de inversion / Revers knop 52468
8 | Charniére plastique / Plastic hinge / Plastikgelenk / Bisagra de plastico / Kunststoffen scharnier 71003
9 | Support bobine / Reel support / Drahrolle-Aufnahmenut / Soporte bobina / Spoel-houder 71613
10 | Charniere plastique / Plastic hinge / Plastikgelenk / Bisagra de plastico / Kunststoffen scharnier 72102
11 | Poignée de transport / Transport handles / Transportgriff / Mango de transporte / Handvat voor transport 56014
12 | Patin d'angle caoutchouc / Rubber corner pad / GummischutzfiiBe / Soporte de caucho / Rubberen hoekje 56120
13 | Faisceau analogique 14 pts / Analog beam 14 pin / Analoganschluss 14-polig / Cable conector analdgico14 pts / Analoge kabel 14-polig 91424ST
14 | Raccord rapide / Quick connector / Schnellanschluss / Conector rapido / Snelkoppelingen ;}ggg
15 | Faisceau numérique 10 pts / Digital beam 10 pin / Digitalanschluss 10-polig / Cable conector digital 10 pts / Digitale kabel 10-polig 97718C
16 | Led / LED / LED / Led 51990
17 | Moteur / Motor / Motor / Motor / Motor 94723
18 | Circuit dévidoir / Wire feeder circuit / Drahtvorschubplatine / Circuito devanadera / Circuit draadaanvoersysteem 97709C
19 | Support torche / Torch support / Brennerhalter / Soporte de antorcha / Toortshouder 98689GF
20 | Charniére plastique / Plastic hinge / Plastikgelenk / Bisagra de plastico / Kunststoffen scharnier 72004
21 | Verrou de porte / Door lock / Verriegelung / Cerradura de puerta / Vergrendeling deur 71003
22 | Raccord rapide / Quick connector / Schnellanschluss / Conector rapido / Snelkoppelingen ;}ggg
23 | Embase puissance H24 / Base power H24 / H24-Leistung-Steckverbinder / Conector potencia H24 / Aansluiting vermogen H24 51481
24 | Electrovanne / Solenoid valve / Magnetventil / Electrovélvula / Magneetventiel 71542
25 Faisceau nur_nérique 10 pts / Digital beam 10 pin / Digitalanschluss 10-polig / Cable conector digital 10 pts / Cable conector digital 10 pts / Digitale 97749C
kabel 10-polig
26 | Guide fil dévidoir / Wire feed guide / Drahtfiihrung / Guia devanadera para el dispensador de alambre / Draadgeleider 91151
27 | Support de levage / Lifting/slinging support / Hebevorrichtung / Soporte de suspension / Hijsoog 99415GT
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SCHEMA ELECTRIQUE / CIRCUIT DIAGRAM / STROMLAUFPLAN / ESQUEMA ELECTRICO / ELEKTRISCH
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SCHEMA ELECTRIQUE DE LA COMMANDE A DISTANCE ANALOGIQUE / ELECTRIC DIAGRAM FOR THE
ANALOGUE REMOTE CONTROL / SCHALTPLAN DER ANALOGEN FERNSTEUERUNG / ESQUEMA ELEC-
TRICO DEL CONTROL A DISTANCIA ANALOGICO / ELEKTRISCH SCHEMA VAN DE ANALOGE AFSTANDS-
BEDIENING

SW4 (H)

SW3 (J)

SW2 (K)

SW1 (L)

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

SW_GND (M)

+10V (A)

ANALOG_IN1_CAN (F)

ANALOG_IN2_CAN (E)

ANALOG_IN3_CAN (C)
‘ It ANALOG_GND (D)

+ Moteur_PP (P)
- Moteur_PP (N)

LOGIQUE DE PRISE EN COMPTE DE LA TORCHE PUSH-PULL / WIRING THE PUSH-PULL TORCH / PUSH-
PULL-BRENNERMODUS / ESPECIFICACION DE LA ANTORCHA PUSH-PULL / LOGICA VAN DE INGE-
BRUIKNAME VAN DE PUSH-PULL TOORTS

SW5 (G) ANALOG_IN4_CAN (B) Detect
0 0 No Push-Pull
0 =+10V No Push-Pull
1 0 Push-Pull 24V
1 =+10V Push-Pull 42V
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SPECIFICATION FAISCEAU ANALOGIQUE (AVANT DEVIDOIR) / ANALOGUE CONNECTION CABLE SPECIFICATION
(FRONT OF THE WIRE FEEDER) / FUNKTION DER ANALOGEN VERKABELUNG (VOR DRAHTVORSCHUBKOFFER) /
ESPECIFICACION CABLE ANALOGICO (FRONTAL DEVANADERA) / SPECIFICATIE ANALOGE KABEL (VOORKANT
DRAADAANVOERSYSTEEM)

|

+10  —
ANALOG_IN4_CAN
ANALOG_IN3_CAN
ANALOG_GND
ANALOG_IN2_CAN
ANALOG_IN1_CAN ==
SW5

Sw4 —

SW3

SW2

SW_GND

Swi

|

53076

T A" T mmmgoaon

+
'8" Push-Pull (_[ Moteur_PP P
-Moteur_PP — [\
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SPECIFICATIONS TECHNIQUES / TECHNICAL SPECIFICATIONS / TECHNISCHE ANGABEN /

ESPECIFICACIONES TECNICAS / TECHNISCHE GEGEVENS

PULSFEED 4W

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

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

Vitesse de moteur / Motor speed / Motorgeschwindigkeit / Velocidad de motor / CkopocTb asuratens / Snelheid
motor / Velocita del motore / HzhHL 54

1+22.0 m/min

Connectique de torche / Torch connector / Brenneranschluss / Conexiones de antorcha / CoeauHeHust ropenku /
Aansluiting toorts / Connettori della torcia / J5 4% 4% 4%

EURO

Bobines supportées / Supported wire reels / Geeignete SpulengréBen / Bobinas soportadas / Moaxoaswme 606uHbI /
Ondersteunde spoelen / Bobine supportate / 3£k 4

200 mm / 300 mm

Fe ¢0.6>1.6
’ Inox /Esdt:IlsntI:rfls steel 50.6+1.6
Fils supportés / Supported wires / Geeignete Drahtsorten / Alambres/hilos soportados /
Moaxoasuwme Buabl nposonoku / Ondersteunde draden / Fili supportati / 3242k Al 20.8~1.6
CuSi / CuAl 208~»1.2
Flux Cored Wire 0.9 24
Facteur de marche a 40°C (10 min)* 60% 500 A
Norme EN60974-1. Inschakelduur bij 40°C (10 min)*
Duty cycle at 40°C (10 min)* Norm EN60974-1.
Standard EN60974-1. Ciclo di lavoro a 40°C (10 min)*
Einschaltdauer @ 40°C (10 min)* Norma EN60974-1. 100% 460 A
EN60974-1 -Norm. 404 IRERME BT H R (105040
MB% npwu 40°C (10 MuH)* FRIUEEN60974-1

Hopma EN60974-1.

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

0.5 MPa (5 bars)

Liquide de refroidissement / Cooling liquid / Liquido de refrigeracion / Kiihimittelfliissigkeit / OxnaxaatoLias X1MakocTb /
Koelvloeistof / Liquido di raffreddamento / ¥ #1ii

ref. 062511

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

F

Température de fonctionnement / Functionning temperature / Betriebstemperatur / Pabouyasi Temnepatypa / Temperatura
de funcionamiento / Pabouyasi Temnepatypa / Gebruikstemperatuur / Temperatura di funzionamento / i&47R /%

-10°C » +40°C

Température de stockage / Storage temperature / Lagerungstemperatur / Temnepatypa xpaHenus / Temperatura de
almacenaje / TeMnepaTypa xpaHeHus / Bewaartemperatuur / Temperatura di stoccaggio / 7#fif &

-20°C » +55°C

Degré de protection / Protection level / Schutzgrad / CteneHb 3awwmThbl / Grado de proteccion / CTeneHb 3awwmThbl /
Beschermingsklasse / Grado di protezione / {47454

P23

Dimensions (LxIxh) / Dimensions (LxWxH) / Abmessung (LxBxH) / Paamepbi (OxLLxB) / Dimensiones (LxIxh) / Pasamepbl
(OxLWWxB) / Afmetingen (Lxbxh) / Dimensioni (LxIxh) / JI~)

63 x 44 x 29 cm

Poids / Weight / Gewicht / Bec / Peso / Gewicht / Peso / i fi

19 kg

*Les facteurs de marche sont réalisés selon la norme EN60974-1 a 40°C et sur un cycle de 10 min.
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 at 40°C and on a 10 min cycle.
To avoid damaging the wire feeder, the duty factor of the welding power source must always be lower than that indicated on the wire feeder.

*Einschaltdauer gemaB EN60974-1 (10 Minuten - 40°C).

Um eine Beschadigung der Drahtvorschubkoffer, muss der Betriebsfaktor der Schweistromquelle immer niedriger sein als auf der Drahtvorschubkoffer angegeben.

*Los ciclos de trabajo estan realizados en acuerdo con la norma EN60974-1 a 40°C y sobre un ciclo de diez minutos.
Para evitar dafiar la devanedara, el factor de trabajo de la fuente de potencia de soldadura debe ser siempre inferior al indicado en la devanedara.

*De inschakelduur is gemeten volgens de norm EN60974-1 bij een temperatuur van 40°C en bij een cyclus van 10 minuten.

Om beschadiging van de haspel te draadaanvoersysteem, moet de belastingsfactor van de lasstroombron altijd lager zijn dan de op de draadaanvoersysteem aangegeven waarde.
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ICONES / SYMBOLS / SYMBOLE / ICONOS / PICTOGRAMMEN

A\

- Attention ! Lire le manuel d'instruction avant utilisation.

- Warning ! Read the instructions manual before use.

- ACHTUNG ! Lesen Sie diese Anleitung vor Inbetriebnahme des Gerdtes sorgféltig durch.
- iAtencion! Lea el manual de instrucciones antes de su uso.

- Let op! Lees voor gebruik aandachtig de gebruiksaanwijzing door.

IEC 60974-5

- Le dévidoir est conforme a la norme IEC 60974-5.

- The wire feeder complies with the IEC 60974-5 standard.

- Der Drahtvorschubkoffer entspricht der Norm EN 60974-5.

- La devanadera es conforme a la norma IEC 60974-5.

- Het draadaanvoersysteem voldoet aan de eisen van de norm IEC 60974-5.

P

- Symbole du dévidoir.

- Wire feeder symbol.

- Symbol des Drahtvorschubkoffers.

- Simbolo de la devanadera.

- Symbool van het draadaanvoersysteem.

IP23

- Protection contre I'accés aux parties dangereuses des corps solides de @ >12,5mm et chute d’eau (60% par rapport a la verticale).

- Protected against the access of dangerous parts from solid bodies of a @ >12,5mm and water (60% towards the vertical).

- Das Gerét schiitzt die eingebauten Teile vor Beriihrungen und mittelgroBe Fremdkdrpern mit einem Durchmesser >12,5mm. Schutzgitter gegen Sprithwasser (beliebige
Richtungen bis 60° Abweichung von der Senkrechten).

- Una proteccidn co ntra el acceso a las partes peligrosas de objetos sélidos con un didmetro superior o igual a 12.5mm y caida de agua (una proteccion contra la lluvia
que cae a 60% respecto a la vertical).

- Beveiligd tegen toegang tot gevaarlijke delen van @ >12,5mm, en tegen regendruppels (60% ten opzichte van een verticale lijn).

- Courant de soudage continu.

- Direct welding current.

- GleichschweiBstrom.

- Corriente de soldadura continua.
- DC lasstroom

X(40°C)

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

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

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

I2

- Courant de soudage conventionnel correspondant.

- Corresponding conventional welding current.

- Entsprechender SchweiBstrom

- Corriente de soldadura convencional correspondiente.
- Overeenkomstige conventionele lasstroom.

Ampéres - Amperes - Amperios - Amper

- Tensions d‘alimentation assignées.

U11 - Rated power supply voltage
- Nennspannungen.
U12 - Tensiones de alimentacion asignadas
- Nominale voedingsspanning
- Courants d’alimentation assignés.
I11 - Rated power supply current
- Nennstromversorgungen
I12 - Corrientes de alimentacién asignadas

- Nominale voedingsstroom

- Appareil(s) conforme(s) aux directives européennes. La déclaration de conformité est disponible sur notre site internet.

- Machine(s) compliant with European directives The declaration of conformity is available on our website.

- Gerédt entspricht européischen Richtlinien. Die Konformitatserklarung finden Sie auf unserer Webseite.

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

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

- Marque de conformité EAC (Communauté économique Eurasienne).

- EAEC Conformity marking (Eurasian Economic Community).

- EAC-Konformitéatszeichen (Eurasische Wirtschaftsgemeinschaft)

- Marca de conformidad EAC (Comunidad econdmica euroasiatica).

- EAC (Euraziatische Economische Gemeenschap) merkteken van overeenstemming

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

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

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

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

- ToBap cooTBeTCTBYeT HopMaM Mapokko. eknapaums Co (CMIM) fOCTYNHa ANS CKaYMBaHWUS HA HALLEM caiiTe (CM Ha TUTYNIbHOM CTpaHuLe).

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

- Matériel conforme aux exigences britanniques. La déclaration de conformité britannique est disponible sur notre site (voir a la page de couverture).

- Equipment in compliance with British requirements. The British Declaration of Conformity is available on our website (see home page).

- Das Gerét entspricht den britischen Richtlinien und Normen. Die Konformitatserklarung fiir Grossbritannien ist auf unserer Internetseite verfiigbar (siehe Titelseite).

- Equipo conforme a los requisitos britanicos. La Declaracion de Conformidad Britanica esta disponible en nuestra pagina web (véase la portada).

- MaTepuan cooTeeTcTByeT TpeboBaHUsM BennkobputaHun. 3asBneHne 0 COOTBETCTBUAM Ans BennkobputaHum AOCTYNHO Ha HalleM Beb-caiiTe (CM. FaBHYIO CTpaHuLly).
- Materiaal conform aan de Britse eisen. De Britse verklaring van overeenkomt is beschikbaar op onze website (zie omslagpagina).

- Materiale conforme alla esigenze britanniche. La dichiarazione di conformita britannica & disponibile sul nostro sito (vedere pagina di copertina)

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

- This hardware is subject to waste collection according to the European directives 2012/19/EU. Do not throw out in a domestic bin !

- Fur die Entsorgung Ihres Gerédtes gelten besondere Bestimmungen (sondermiill) gemaB europdische Bestimmung 2012/19/EU. Es darf nicht mit dem Hausmiill ent-
sorgt werden!

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

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

- Produit dont le fabricant participe a la valorisation des emballages en cotisant a un systéme global de tri, collecte sélective et recyclage des déchets d’emballages
ménagers.

- The product’s manufacturer contributes to the recycling of its packaging by contributing to a global recycling system.

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

- Producto sobre el cual el fabricante participa mediante una valorizacion de los embalajes cotizando a un sistema global de separacion, recogida selectiva y reciclado de
los deshechos de embalajes domésticos.

- De fabrikant van dit product neemt deel aan het hergebruik en recyclen van de verpakking, door middel van een contributie aan een globaal sorteer en recycle-
systeem van huishoudelijk verpakkingsafval.
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- Produit recyclable qui reléve d’une consigne de tri.

- This product should be recycled appropriately

- Recyclingprodukt, das gesondert entsorgt werden muss.

- Producto reciclable que requiere una separacion determinada.
- Product recyclebaar, niet bij het huishoudelijk afval gooien.

- Information sur la température (protection thermique).

- Temperature information (thermal protection).

- Information zur Temperatur (Thermoschutz)

- Informacion sobre la temperatura (proteccion térmica)

- Informatie over de temperatuur (thermische beveiliging).

- Commande a distance
- Remote control

- Fernsteuerung

- Control a distancia*

- Afstandsbediening.

- Purge gaz

- Gaz purge

- Gassplilung

- Purga de gas
- Afvoeren gas

- Entrée du circuit de liquide de refroidissement
- Cooling liquid input.

- Wasservorlauf . i

- Entrada del circuito de liquido de refrigeracion*
- Ingang koelvloeistof circuit.

- Sortie du circuit de liquide de refroidissement
- Cooling liquid output.

- Wasserriicklauf

- Salida del circuito de liquido de refrigeracion
- Uitgang koelvloeistof circuit.

&Y ek N—R

- Entrée du gaz
- Gaz input

- Gasanschluss

- Entrada de gas
- Ingang gas.

JBDC SAS

1, rue de la Croix des Landes
CS 54159

53941 SAINT-BERTHEVIN Cedex
France




