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Le soudage a I'arc et le coupage plasma peuvent étre dangereux
pour l'opérateur et les personnes se trouvant a proximité de l'aire de
travail. Lire le manuel d'utilisation.

Arc welding and plasma cutting may be dangerous for the operator
and persons close to the work area. Read the operating manual.



1 - INFORMATIONS GENERALES 4
1.1. PRESENTATION DE L'INSTALLATION........cocoomriimririnirsiinisisssiseiisienns 4
1.2. PRESENTATION DES PROCEDES............cccomriinriniinissssinienns 4
1.3. CHOIX DES CONSOMMABLES...........ccoovvvimmiimnrinnsisnssisssssssisinnns 6

1.4. COMPOSITION DE L'INSTALLATION .......ooomumvirrrrirnniiiisnsisssnssssssisenens 7
1.5. CARACTERISTIQUES TECHNIQUES DES GENERATEURS.............cccc..... 8
1.6. CARACTERISTIQUES TECHNIQUES DU GROUPE DE
REFROIDISSEMENT ......cviriirirssississssssssssssssssssssssssssssssssssssens 8
2 - MISE EN SERVICE 10
2.1. RACCORDEMENT AU RESEAU ELECTRIQUE ........ccccooooimnriiinrriirnnninnns 10
2.2. RACCORDEMENT DU DEVIDOIR........ooimrimrriirnsiinssissssssisssisissinens 10
2.3. RACCORDEMENT TORCHE ET GROUPE DE REFROIDISSEMENT.......10
2.4, RACCORDEMENT DU GAZ......cooovumiriiseriinisiiisesisisssssisesssessssissesesens 1
2.5 MISE ENMARCHE ..o sssssssssssissssens 1"
3 - INSTRUCTIONS D'EMPLOI 12
3.1. FONCTIONNALITES DE LA FACE AVANT ... .12
3.2. AFFICHAGE ET UTILISATION.............. .13

3.3. PROCEDE ELECTRODE ENROBEE
3.4. MODE SETUP.....cccconmminriiririreninnns
3.5. CHOIX DES CYCLES DE SOUDAGE

3.6. FONCTIONS AVANCEES...........ccoooimmiiinnrisensiiinssiinns A7

3.7. RECHARGEMENT SOFT (BOOTLOAD) REF W000279706.. A7

3.8. OPTION RECHARGEMENT N1 - REF. W000277892...........ccoooovvrrvrmrirnnnee 17
ELEMENTS ASSOCIES

3.9. DEVIDOIR, REF. WO00275266 ............coooonrverririniiirisississssississsiisisins

3.10. DEVIDOIR, REF. W0000275267
3.11.GROUPE DE REFROIDISSEMENT :  COOLER Il PW, REF.W000273516

3.12. DEVIDOIR YARD PC D200, REF. W000372373 .

313 FAISCEAUX ... .19
344, TORCHES ... sssens 19
3.15. TORCHES PUSH PULL.......oooviriiiirisiinisscnssssisssssisssinisis 20
3.16. TORCHES A POTENTIOMETRE .......coooiiiirininisesisssissiniis 20
OPTIONS 21
3.17. COMMANDE A DISTANCE RC JOB, REF. W000273134..........ccccoevuvuneee 21
3.18. COMMANDE A DISTANCE RC SIMPLE, REF. W000275904.. .21
3.19. FILTRE A POUSSIERES, REF. W000370925................. .21
3.20. FILTRE A POUSSIERES, REF. W000373703...... .21
3.21. CHARIOT TROLLEY II, REF. W000279927 ......... 22
3.22. OPTION POIGNEE TUBE, REF. W000279930 w22
3.23. OPTION PIED PIVOT, REF. W000279932 ...... w22
3.24. OPTION PUSH PULL, REF. W000275907...........oovuvmrimiiierisnsiiniiins 22
3.25. OPTION CHARIOT CHANTIER, REF. W000372274...........cccocoovurmninnnne 22
3.26. OPTION SECURITE DE DEBIT, REF. W000376539.........c.ccoocnumrrivninnns 22
4 - ENTRETIEN 23
4.1, GALETS ET GUIDES FILS .......cosvvirricrnsicsissssssssssssisssisenans 23
4.2 TORCHE.......cooiirrin s 23
5 - MAINTENANCE / RECHANGE 25
5.1. PIECES DE RECHANGE..........cccoovvimmriinnininsssssssssss s 25
5.2. PROCEDURE DE DEPANNAGE..........cccooovimmiinisssssissssiniiis 26

SCHEMAS ELECTRIQUES ET ILLUSTRATIONS 29

________contents |G

1 - GENERAL INFORMATION 4
1.1. PRESENTATION OF INSTALLATION.......ccooviimriiniiirirnsiisisisssissssienisans 4
1.2. PRESENTATION OF PROCESSES........ccccooviimriniiniscinisssssssisninnns 4
1.3. CHOICE OF CONSOMMABLES
1.4. WELDING SET COMPONENTS .
1.5.POWER SOURCES TECHNICAL SPECIFICATIONS ... 8
1.6. COOLING UNIT TECHNICAL SPECIFICATIONS..........ccooovimminriiniiireninnns 8

2 - STARTING UP 10
2.1. ELECTRICAL CONNECTIONS TO THE MAINS........cccooooviriiiniicnienns 10
2.2. CONNECTION OF THE WIRE FEEDER UNIT............ .10
2.3. CONNECTION OF THE TORCH AND COOLING UNIT . .10
2.4. GAS INLET CONNECTION........cooovumrvirirreririiienienns .1
2.5. STARTING UP......iiriiiriiniiinirnsssisss s 11

3 - INSTRUCTIONS FOR USE 12
3.1. FRONT PANEL FUNCTIONS.........cccoomvinrimrinniinisssissisesisss s 12
3.2. DISPLAY AND USE..........ccccouuuue. .13
3.3. COATED ELECTRODE PROCES .14
3.4. SETUP MODE ... .14

3.5. SELECTION OF WELDING CYCLE ...

3.6. ADVANCED FEATURES............. A7
3.7. SOFTWARE RELOADING (BOOTLOAD) REF W000279706 A7
3.8. OPTION N1 RELOADING — REF. W000277892..........cccooovvverirriiririens 17
ACCESSORIES 18
3.9. WIRE FEEDER, REF. W000275266.............ccccoonriemmiririiniiisnisssiisisieens 18
3.10. WIRE FEEDER, REF. W000275267 .............ccccuuunnen. .18

3.11. COOLING UNIT : COOLER Il PW, REF. W000273516.
3.12. WIRE FEEDER YARD PC D200, REF. W000372373...

3.13. HARNESSES .19
3.14. TORCHES .........cccooounue. .19
3.15. PUSH PULL TORCHES......... .20
3.16. POTENTIOMETER TORCHES........ccoosviinriicrissnsiiscsisnssissisinns 20
OPTIONS 21
3.17. REMOTE CONTROL RC JOB, REF. W000273134 ..........ccooumvvrmnrrinnnnnns 21

3.18. REMOTE CONTROL RC SIMPLE, REF. W000275904 .... .
3.19. DUST FILTER, REF. W000370925..........ccccocovmrrvmmnirnnnee .21
3.20. DUST FILTER, REF. W000373703...............
3.21. WORKSHOP TROLLEY I, REF. W000279927 .
3.22. TUBE HANDLE OPTION, REF. W000279930...

3.23. SWIVEL LEG OPTION, REF. W000279932. .22
3.24. PUSH PULL OPTION, REF. W000275907 ............ .22
3.25. SHIPYARD TROLLEY OPTION, REF. W000372274 .22
3.26. FLOW METER OPTION REF. W000376539..........ccoovuimmiirirssiiririneens 22
4 - MAINTENANCE 23
4.1. ROLLERS AND WIRE GUIDE.........ccooossiimiiniiniinnissnisssensissienns 23
5 - MAINTENANCE / SPARE PARTS 25
5.1, SPARE PARTS ... 25
5.2. TROUBLESHOOTING PROCEDURE ........ccccooimnmririnniinsisinsiesssisinnns 26
ELECTRICAL DIAGRAMS AND FIGURES 29




e

1 - INFORMATIONS GENERALES

1.1. PRESENTATION DE L'INSTALLATION

Le DIGISTEEL est une installation de soudage manuel permettant :

O de souder en MIG-MAG, short arc, speed short arc et HPS avec une
intensité de 15A & 420A ou de 15A a 500A selon les modéles.

O de dévider des fils de natures différentes
=  acier, inox, aluminium et fils spéciaux
= fils pleins et fils fourrés
=  diametres de 0.6-0.8-1.0-1.2-1.4-1.6mm

de souder en Electrode Enrobée.

de gouger en procédé ARC AIR (nécessite le KIT W000010999)
de braser en soudage MIG AVEC DU FIL CUPRO alu OU CUPRO
silicium.

Oooo

Elle est livrée sous la forme d'un package prét a I'emploi associée aux
dévidoirs DVU P400 ou DVU P500.

1.2. PRESENTATION DES PROCEDES

Pour les aciers au carbone et inoxydable, le DIGISTEEL
types de short arc :

O le short arc “doux” ou « lisse »

O le short arc « dynamique » ou « SSA ».

posséde 2

Le short arc “doux” ou “lisse” (SA) L’

Le short arc « doux» apporte une diminution trés importante des
projections en soudage des aciers au carbone, ce qui entraine une forte
réduction des colts de parachévement.

I améliore I'aspect des cordons de soudage gréce a un meilleur mouillage
du bain de fusion.

Le short arc « doux » permet de souder en toute position. Une augmentation
de vitesse de fil permet de passer en spray arc mais ne permet pas d'éviter
le passage en régime globulaire.

1 - GENERAL INFORMATION

1.1. PRESENTATION OF INSTALLATION

DIGISTEEL is a manual welding set that enables the following:

O MIG-MAG welding with short arc, speed short arc, and HPS using
currents from 15A to 420A or from 15A to 500A depending on
model.

O Feeding different types of wire
= Steel, stainless steel, aluminum and special wires
= solid and cored wires
= diameters from 0.6-0.8-1.0-1.2-1.4-1.6mm

coated electrode welding
Gouging process (requires KIT W000010999)
braze welding MIG wire with CUPRO Alu or CUPRO silicium

Oooo

The Digisteel welding set is delivered as ready-for-use package in
conjunction with the DVU P400 or DVU P500 wire feeders.

1.2. PRESENTATION OF PROCESSES
For carbon and stainless steels, DIGISTEEL uses 2 types of short arc:

O “soft” or “smooth” short arc
O The “dynamic” short arc or « SSA ».

“Soft”or “Smooth” short arc (SA) L’

The “soft” short arc achieves great reduction in spatter when welding
carbon steels, resulting in a very significant reduction in finishing costs.

It improves the appearance of the weld bead thanks to improved wetting of
the molten pool.

The “soft” short arc is suitable for welding in all positions. An increase in
wire feed speed enables entering spray arc mode but does not avoid the
globular mode transition.

Note : le short arc "doux" est Iégérement plus énergétique que le short arc
"dynamique". De ce fait, le short arc "dynamique" pourrait étre préféré au
short arc "doux" pour le soudage de tdles trés fines (< 1 mm) ou pour le
soudage des premiéres passes

Note: The “soft” short arc is slightly more energetic than the "speed" short
arc. Consequently the “speed” short arc may be preferable to the "soft"
short arc for the very thin sheets welding (< 1 mm) or for welding of root
passes.

=

Le short arc « dynamique » ou « SSA » rend plus souple le soudage des
aciers au carbone et inoxydable et permet d’absorber les variations des
mouvements de la main du soudeur, par exemple lors du soudage en
position. Il permet aussi de mieux compenser les écarts de préparation des
toles.

Le short arc « dynamique » ou « Speed Short Arc » (SSA)

En augmentant la vitesse de dévidage du fil, le régime SA passe
naturellement au régime SSA, en évitant le régime globulaire.

Grace a la rapidité de contrdle de 'arc et & une programmation adéquate, les

DIGISTEEL étendent artificiellement le domaine du Short Arc vers des
intensités plus élevées : c'est le domaine du speed short arc.

'

“Dynamic” short arc or “Speed Short Arc” (SSA) 1+—’

The Speed Short Arc or SSA allows greater versatility in welding carbon
and stainless steels and absorbs fluctuations in the welder's hand
movements, for example when welding in a difficult position. It also helps
compensate for differences in the preparation of the work pieces.

By increasing the wire feed speed, the SA mode enters naturally into
SSA mode, while preventing the globular mode

Thanks to its quick arc control and using appropriate programming,
DIGISTEEL can artificially extend the Short Arc range to higher currents, in
the range of the speed short arc.

AIR LIQUIDE
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O Caractéristique d'arc des DIGISTEEL

O Arc characteristics of the DIGISTEEL

Voltage
(Vs]
u tabisn Spee
U
Curnent
(k5]
g
SO |
Forme d'onde du DIGISTEEL DIGISTEEL wave form
SHORT ARC SPEED SHORT ARC

AVAVAN

AMAAA

En supprimant le régime d'arc "globulaire" qui est caractérisé par des By eliminating the "globular" arc mode, which is characterized by heavy
grosses projections adhérentes et une énergie plus élevée qu'en short arc, le and sticky spatter and higher energy than the short arc, the speed short

speed short arc permet :

O davoir moins de déformations pour une intensité de soudage
élevée dans la plage habituelle du régime « globulaire »;

O de réduire le nombre de projections par rapport au régime
globulaire ;

O d'obtenir un bel aspect du cordon ;

O de diminuer les émissions de fumées par rapport aux régimes
usuels (jusqu'a 25% en moins) ;

O d'avoir une bonne pénétration de forme arrondie ;

O de souder en toutes positions.

arc enables to:
O Reduce the amount of distortions at high welding currents in the
typical "globular" welding range
O Reduce the amount of spatter compared to the globular mode

O Achieve good weld appearance

O reduce smoke emissions compared with the usual modes (up to
25% less)

O Achieve good rounded penetration

O Enable welding in all positions

Note : les programmes COz utilisent automatiquement et uniquement le
short arc « doux » sans donner acces au speed short arc.

Le short arc « dynamique » ne convient pas au soudage sous COz, I'arc
étant instable.

Note: The CO2 programmes automatically and exclusively use the “soft’
short arc and do not enable access to the speed short arc.

The “dynamic” short arc is not suitable for CO2, welding due to arc
instability.

HPS
Le HPS est un transfert d'arc congu par ALW alliant les avantages des
régimes SPRAY ARC et SHORT ARC. C'est un régime puissant utilisant un
arc court et plus concentré. La tension de soudage est plus faible qu’avec un
régime SPRAY classique, I'énergie apportée est donc plus faible et les
matériaux soudés moins contraints. Contr6lé par une régulation numérique
parfaitement adaptée, le HPS présente les avantages suivants :
e Unarc trés maniable malgré le haut régime utilisé
e Lapossibilité de souder avec une partie terminale importante
permettant de souder en fond de chanfrein lorsque la préparation
ne permet pas de passer le tube contact de la torche.
»  D’augmenter la pénétration, de réduire les préparations, voir de
les supprimer.
e D’augmenter la productivité en limitant les préparations et
augmentant la vitesse d’amenée du métal d’apport.

e De supprimer le phénoméne de caniveau sur le matériau de base.

Pour plus d’informations, veuillez contacter votre revendeur local.

DIGISTEEL

HPS - High Penetration Speed
HPS is a welding process designed by ALW matching the advantages of
the Spray Arc and Short Arc modes.
As the welding voltage is lower than classical Spray Arc mode, the welding
energy is lower and the welding materials less constrained. Managed by a
well adapated digitale regulation
HPS propose the following advantages :

*  Have a very manoeuvrable arc despite the high welding mode used

e Have a longer stick out allowing to weld in the bottom of the

bevel while the preparation arc

* Increase the penetration and to reduce or to eliminate the
bevelled edge

* Increase the productivity while limiting the preparations and
increasing the feed speed of the filler metal

»  Eliminate the undercut effect of the base material

For more information, request brochure HPS to your contact welding.

AIR LIQUIDE
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1.3. CHOIX DES CONSOMMABLES

1.3. CHOICE OF CONSOMMABLES

Le soudage a l'arc nécessite I'utilisation d'un fil de nature et de diametre Arc welding requires the use of wire of a suitable type and diameter as

adapté ainsi que l'utilisation du gaz adéquat.
Voir tableaux des gaz et des synergies en annexe 1.

well as use of appropriate gas.

Refer to the table of gases and synergies in annex 1.

ATTENTION : le fil suivant est utilisé en polarité inverse :

SD ZN = SAFDUAL ZN
II faut refaire une calibration lors d’'un changement de

polarité.

A

WARNING: The following wires are used in reverse polarity: SD
ZN=SAFDUAL ZN

Whenever the polarity is changed, calibration must be re-
performed.

AIR LIQUIDE
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1.4. COMPOSITION DE L'INSTALLATION

L'installation est composée de 8 éléments principaux :

1.

2.
3.

b

N oo

8.

La source de puissance, son cable primaire (5 m)

et son cable de masse (5m)

Le groupe de refroidissement,

Le dévidoir,

Le faisceau de liaison bi-débrochable entre le dévidoir et la
source de puissance,

Connecteur torche de soudage,

Le chariot atelier (option)

Le chariot dévidoir (option)
Le pied pivot (option)

Chaque élément est commandé et livré séparément.

Les options commandées avec l'installation sont livrées & part. Pour la Options ordered with the welding set are delivered separately. To install
mise en place de ces options, se reporter a l'instruction de montage livrée these options, refer to the instructions supplied with the option.

1.4. WELDING SET COMPONENTS

The welding set consists of 8 main components :

1.

B~

N oo

8.

power source including its primary cable (5m) and its ground strip
(5m)

Cooling unit,

Wire feeder,

Double-disconnectable harness between the wire feeder and

the power source,

Welding torch connector,

Workshop trolley (optional),

Wire feeder trolley (optional)
Pivot stand (optional)

Each item is ordered and supplied separately.

avec l'option.
3
D
T o
(1) 5
6 A — 7
1
8
ok
N P ‘,;;Qf!.
2
ATTENTION : WARNING :
Les poignées plastiques ne sont pas prévues pour élinguer le

poste.
La stabilité de I'installation est assurée jusqu’a une inclinaison
de 10°.

f The plastic handles are not intended for slinging the set.

Stability of the equipment is guaranteed only for an
incline of maximum 10°.

DIGISTEEL

AIR LIQUIDE
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1.5. CARACTERISTIQUES TECHNIQUES DES 1.5.POWER SOURCES TECHNICAL

GENERATEURS SPECIFICATIONS
DIGISTEEL 420 - DIGISTEEL 520
REF. W000371513 W000377212
| PRIMAIRE PRIMARY |
Alimentation primaire 3~ 400V +15 % -20 % 400V+15 % -20 % 3-phases primary power supply
Fréquence 50/60 Hz 50/60 Hz Frequency
Courant absorbé en MIG 60 % 352A 46,3 A Current consumption in MIG 60 %
Courant absorbé en MIG 100 % 216A 39,3A Courant absorbé en MIG 100 %
Current consumption in Coated
Courant absorbé en EE 60 % 371A 473 A Electrode mode 60 %
Courant absorbé en EE 100 % 295A 409 A Current consumption in Coated
Electrode mode 100 %
Puissance absorbée en MIG 60 % 24,6 Kva 32,0 Kva Power consumption in MIG 60 %
Puissance absorbée en MIG 100 % 19,4 Kva 27,4 Kva Power consumption in MIG 100 %
Power consumption in Coated
Puissance absorbée en EE 60 % 25,9 Kva 32,4 Kva Electrode mode 60 %
Puissance absorbée en EE 100 % 20,6 Kva 28,4 Kva Power consumption in Coated
Electrode mode 100 %
SECONDAIRE SECONDARY
Tension a vide 86V 92,3V No-load voltage
Plage de courant/tension 15A-14.8V 15A-14.8V current/tension range
420 A-35V 500A - 39V
Facteur de marche 100% a 40°C 350 A 450 A Duty cycle 100 % at40° C
Facteur de marche 60% a 40°C 420 A 500 A Duty cycle 60 % at 40°C
Indice de protection IP23S IP23S Protection degree
Classe d'isolation H H Isolation class
EN60974-1 EN60974-1
Normes EN60974-10 EN60974-10 Standard
Dimensions (LxIxh) 738x273 x 521 mm  738x273 x 521 mm Dimensions (LxIxh)
Poids net 37 kg 37kg Net weight
Poids emballé 43 kg 43 kg Packaged weight

1.6. CARACTERISTIQUES TECHNIQUES DU
GROUPE DE REFROIDISSEMENT

1.6. COOLING UNIT TECHNICAL SPECIFICATIONS

COOLER Il PW
REF. W000273516

Alimentation électrique Power supply
Tension d'alimentation monophasée 230 V £15 % - 50/60 Hz Single-phase supply voltage
Fréquence 50/60 Hz Frequency
Courant absorbé 14A Current consumption

Circuit réfrigérant Cooling circuit

Débit maximum 3,6 I/min Maximum flow rate
Pression maximale a débit nul 4.5 bar Maximum pressure at zero flow rate
Capacité du réservoir 51 Tank capacity

Dissipateur thermique

1,3 KW 4 20°C 1l/mn

Thermal dissipation

Caractéristiques mécaniques

Mechanical characteristics

Poids a vide 16 kg Empty weight

Poids en ordre de marche 21kg Weight in operating condition
Dimensions 700 x 279 x 268 mm3 Dimensions

Indice de protection IP23S Protection class

Norme CEI 60974 - 2, CEI 60974-10 Standard

AIR LIQUIDE
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NOTA : Cette source n'est pas utilisable sous la pluie ou la neige, elle NOTE: This power source cannot be used in falling rain or snow. It may
peut étre stockée a I'extérieur, mais n'est pas prévue pour étre utilisée be stored outside, but it is not designed for use without protection during
sans protection pendant des précipitations. raining.
Lettre code / Code letter IP | Degrés de protection / Degrees of protection
Premier chiffre / First digit 2 | Contre la pénétration de corps solides étrangers de (I = 12,5 mm
Against penetration of solid foreign bodies with O =12.5 mm
Deuxieme chiffre / 1| Contre la pénétration de gouttes d'eau verticales avec effets nuisibles
Second digit Against penetration of vertical drops of water with harmful effects
3 | Contre la pénétration de pluie (inclinée jusqu'a 60° par rapport a la verticale) avec effets nuisibles
Against penetration of rain (inclined up to 60° in relation to the vertical) with harmful effects
S | Implique que I'essai de vérification de la protection contre les effets nuisibles dus a la pénétration de I'eau a été

effectué avec toutes les parties du matériel au repos.
Indicates that testing for protection against the undesirable effects of water penetration was carried out with all
parts of the equipment at idle.

DIGISTEEL

AIR LIQUIDE
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2 - MISE EN SERVICE

2.1. RACCORDEMENT AU RESEAU ELECTRIQUE
Le DIGISTEEL est un poste 400 V triphasé.

Si votre réseau correspond, connecter une prise "triphasé + terre"

a l'extrémité du cable d'alimentation.

Le DIGISTEEL est compatible avec un groupe électrogéne :
Pour une version 420 : groupe électrogéne de 27 KVA mini
Pour une version 520 : groupe électrogéne de 40 KVA mini
ALW recommande ['utilisation de groupes électrogénes SDMO.

2 - STARTING UP

2.1. ELECTRICAL CONNECTIONS TO THE MAINS
DIGISTEEL is a 400 V 3-phase welding set.
If your mains supply corresponds to requirements, connect the "three-
phase + ground" plug to the end of the power cable.

DIGISTEEL is compatible with the following generator sets:
Version 420 : 27 KVA generator mini

Version 520 : 40 KVA generator mini

ALW recommends using SDMO generator.

ATTENTION : Ce matériel n'est pas conforme a la CEI 61000-3-
12. S'il est connecté au systéme public d'alimentation basse
tension, il est de la responsabilité de l'installateur et de l'utilisateur
du matériel de s'assurer, en consultant l'opérateur du réseau de
distribution si nécessaire, que le matériel peut étre connecté.

CAUTION : This equipment does not comply with IEC
61000-3-12. Ifitis connected to a public low voltage system,
itis the responsibility of the installer or user of the equipment
to ensure, by consultation with the distribution network
operator if necessary, that the equipment may be connected.

ATTENTION: Ce matériel de Classe A n'est pas prévu pour étre
utilisé dans un site résidentiel oli le courant électrique est fourni
par le systéme public d'alimentation basse tension. Il peuty avoir
des difficultés potentielles pour assurer la compatibilité

électromagnétique dans ces sites, a cause des perturbations
conduites aussi bien que rayonnées.

WARNING: This Class A equipment is not intended for use
in residential locations where the electrical power is provided
by the public low-voltage supply system. There may be
potential difficulties in ensuring electromagnetic compatibility

in those locations, due to conducted as well as radiated
disturbances.

2.2. RACCORDEMENT DU DEVIDOIR

2.2. CONNECTION OF THE WIRE FEEDER UNIT

ATTENTION : A effectuer générateur hors tension.

A

WARNING: This must be carried out with the generator power
[ : 5 OFF.

Raccorder le faisceau au dévidoir en respectant les emplacements des Connect the hamess to the wire feeder while using the appropriate

connecteurs.

Raccorder 'autre extrémité du faisceau au générateur.
Relier la torche de soudage MIG au dévidoir.

Veérifier la bonne circulation du liquide de refroidissement.
Régler le débit de gaz.

Consulter I'instruction d’'emploi du dévidoir.

2.3. RACCORDEMENT TORCHE ET GROUPE DE
REFROIDISSEMENT

La torche de soudage MIG se raccorde a l'avant du dévidoir, aprés s'étre
assuré qu'elle soit bien équipée des piéces d'usures correspondantes au fil

qui va étre utilisé pour le soudage.
Pour cela se reporter a la notice accompagnant la torche.

Si vous utilisez une torche EAU, n'oubliez pas de connecter votre Groupe de

Refroidissement a I'arriere du générateur, ainsi que le « faisceau eau ».

Puis vérifier si la sélection de la torche est correcte

(se référer au chap. 3.4): dans le menu: SETUP->appuyer sur OK
CONFIG tourner le codeur gauche->GRE on regle le paramétre GRE en

fonction de la torche utilisée (eau ou air).
Ruk = Fonctionnement automatique

On = Fonctionnement permanent

OFF =Torche AIR

connector locations.

Connect the other end of the harness to the power source.
Connect the MIG welding torch to the wire feeder.

Verify proper flow of the cooling liquid.

Adjust the gas flow rate

Read instructions for use of the wire feeder.

2.3. CONNECTION OF THE TORCH AND COOLING
UNIT

The MIG welding torch is connected to the front of the wire feeder, after
ensuring it has been properly outfitted with the wear parts corresponding
to the wire used for welding.

For this purpose, please refer to the torch instructions.

If you use a WATER torch, make sure to connect your cooling unit to the
rear of the generator, as well as to the "water" harness.

Next, make sure that the torch was correctly selected

(refer to Section 3.4): In the menu: SETUP->press OK CONFIG. Turn the
left-hand encoder to GRE. Set the GRE parameter according to the type of
used torch (water- or air- cooled).

Ruk = automatic operation

On = permanent operation

8FF = AIR Torch

ATTENTION :
Le fonctionnement a vide du Groupe de refroidissement non
connecté a une torche peut le détruire.

A

WARNING:
No-load operation of the Cooling Unit while unconnected to a
torch may cause its destruction.

A
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2.4. RACCORDEMENT DU GAZ 2.4. GAS INLET CONNECTION
Le tuyau de gaz est associé au faisceau qui relie le générateur The gas hose is linked to the harness connecting the power source to the
au dévidoir. Il suffit de le raccorder a la sortie du détendeur wire feeder. Simply connect it to the pressure-regulator outlet of the gas
sur la bouteille de gaz. cylinder.
O Mettre la bouteille de gaz sur le chariot a I'arriére du générateur et O Place the gas cylinder on the trolley at the rear of the power source
fixer la bouteille a I'aide de la sangle. and fasten the bottle using the strap.
O Ouvrir légérement puis refermer le robinet de la bouteille pour O Open the cylinder valve slightly to allow existing impurities to
évacuer éventuellement les impuretés. escape and then reclose it.
O Monter le détenteur/débitmétre. O Mount the pressure regulator/flow meter
O Raccorder le tuyau gaz livré avec le faisceau du dévidoir sur la O Connect the gas hose supplied with the wire feeder harness to the
sortie du détendeur. regulator's outlet
O Ouvrir la bouteille de gaz. O Open the gas cylinder.
En soudage, le débit de gaz devra se situer entre 10 et 20L/min. During welding, the gas flow rate should be between 10 and 201/min.
ATTENTION : Veiller a bien arrimer la bouteille de gaz sur le WARNING: Make sure the gas cylinder is properly secured
A chariot en mettant en place la sangle de sécurité. on the trolley by attaching the safety strap.

2.5. MISE EN MARCHE 2.5. STARTING UP
1

L'interrupteur général est situé a larriére du The main switch is located at the rear of the generator.

générateur. La mise en fonctionnement se fait en Flip this switch to turn the machine on.
O basculant cet interrupteur.
Note: ne jamais basculer I'interrupteur en Note: This switch must never be flipped during welding.
cours de soudage. At each start-up, the generator displays the software version, the power and
A chaque démarrage, le générateur affiche la the connected optional device, as relevant of the power source.

version logicielle et la puissance reconnue
et le cas échéant I'option connectée.

ATTENTION : Lors de la premiére mise en marche, les WARNING: When starting up for the first time, the following
A opérations suivantes sont nécessaires : operations are required:

Calibrer le générateur Calibrate the power source

ATTENTION : WARNING:
A Impératif pour obtenir un soudage de qualité. A Calibration is an unavailable step to achieve quality welding. If

En cas de changement de polarité cette étape est a refaire. polarity is reversed, this step must be repeated.

Les différentes étapes a suivre : Please follow the steps below:

Etape 1: Placer le sélecteur sur la position SETUP et rentrer dans le setup Step 1: Turn the selector to SETUP position and press the OK button to

€08nFiG par appui sur le bouton OK. access the £8aFE Setup screen.

Etape 2: Sélectionner le paramétre €dL avec le codeur gauche et Step 2: Select the 4L parameter with the left-hand encoder and select Bn

sélectionner 8 avec le codeur droit. with the right-hand encoder.

Etape 3: Appuyer sur le bouton OK en face avant, I'afficheur indique Step 3: Press the OK button on the front panel. The display unit indicates

kr&Er. kr&Er.

Etape 4 : Enlever la buse de la torche. Step 4: Remove the torch nozzle.

Etape 5 : Couper le fil. Step 5: Cut the wire.

Etape 6 : Mettre en contact la piéce et le tube contact. Step 6: Place the piece in contact with the contact tube.

Etape 7 : Appuyer sur la gachette. Step 7: Press the trigger.

Etape 8 : L'afficheur indique la valeur de L. (inductance faisceau) Step 8: The display will indicate the value of L (harness inductance).

Etape 9 : A l'aide du codeur droit affichage de la valeur de R. (résistance Step 9: Display the value of R using the right-hand encoder (harness

faisceau) resistance).

Etape 10 : Sortir du SETUP Step 10: Exit SETUP.

AIR LIQUIDE
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3 - INSTRUCTIONS D'EMPLOI 3 - INSTRUCTIONS FOR USE
3.1. FONCTIONNALITES DE LA FACE AVANT 3.1. FRONT PANEL FUNCTIONS

1 T
A 6
7
2
8
9
3
4
5

Afficheur gauche tension Left display: Voltage
Afficheur Droit : courant /vitesse fil/ épaisseur Right display: Current/ wire speed /wire thickness

Voyant synergique, 2 temps, 4 temps, point Synergic Mode indicator: 2-Step (2T), 4-Step (4T),
Spot

Codeur sélection des paramétres setup ou cycle 2T 4T Encoder for selection of setup parameters or
Mode Point 2T/ 4T/ Spot cycle

Voyant ‘job’ du mode programme "Job" indicator in Program mode

Commutateurs choix du procédé, de la nature du gaz, Selector switches for welding process, type of gas,
du diamétre du fil et de la nature du fil de soudage wire diameter and type of welding wire

Voyant ‘mesure’ identifiant les valeurs affichées El Measurement indicator of displayed values
(pré-affichage, soudage et post-soudage) (pre-welding, welding and post-welding data)

Voyant mode affichage (1,VFil Epaisseur) Display mode indicator (Current, Wire Speed,
Thickness)

Bouton choix du pré-affichage et validation Selector button for pre-welding display with
confirmation

Codeur de réglage du paramétre El Parameter adjustment encoder

AIR LIQUIDE
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3.2. AFFICHAGE ET UTILISATION

3.2. DISPLAY AND USE

Pour une vitesse fil réglée, les valeurs d’Intensité, de tension et épaisseur The Current, Voltage and Thickness values listed for each wire feed
sont données a titre indicatif, et correspondent aux mesures effectuées dans speed setting are provided for information purposes only. They
des conditions opératoires données, comme : la position, la longueur partie correspond to measurements under given operating conditions, such as

terminale (a plat, bord a bord).
L’affichage courant / tension du poste correspond aux valeurs moyennes

position, length of the end section (flat position welding, butt welding).
The unit's current/voltage display corresponds to the average measured
values, and they may differ from the theoretical values.

mesurées et elles peuvent différer des valeurs théoriques.
ATTENTION :
La précision des indications pour une tension et un courant

A maximal est de + 10%.

WARNING:
The accuracy of readings for the maximum voltage and
current is + 10%.

Voyant « JOB » (4):
= actif avec RC JOB et DVU P500 en mode programme
(SET-UP P4t = 4BES )

Wi -

= Eteint: programme 0 ou courant, réglage programme par la face

avant
= Allumé : programme 1 a 99

= Clignote : le programme en cours a été modifié
Voyant « Mesure » (6) :
= Eteint : pré-affichage des consignes
= Allumé : Post affichage des mesures (valeurs moyennes)
= Clignote : mesures en cours de soudage

Choix fil, diamétre, gaz, procédé

AT'aide du commutateur correspondant, choisir la nature du fil, le diamétre
du fil, le gaz utilisé et le procédé.

Le choix de la matiére détermine les valeurs des diamétres, gaz et procédés
disponibles.

JOB Indicator (4) :
= Activated with RC JOB and DVU P500 in program mode (SEt-UP
ooz MBS)
= OFF: Program 0, or current, program setting via front panel.

= ON: program 1 to 99

= Flashing: current program has been modified
"Measurement" indicator (6) :

= OFF: pre-welding display of instructions

= ON: Display of measurements (average values)

= Flashing: Measurements during welding.

Selection of wire, diameter, gas, welding process

Select the type of wire, the wire diameter, the used welding gas and
welding process by turning the appropriate switch.

Selection of the material will determine the available values for diameter,
gas and processes.

Si la synergie n'existe pas, le poste affiche nQk S4n GRS
SMn R SMnoou Pro SMn. (voir annexe 1).

ATTENTION :

WARNING:

Choix du cycle de soudage (2t, 4t, point) et du mode de

soudage (synergique ou manuel)
= ATlaide du codeur gauche
<> Choisir parmi 2t, 4t, ou Point
<> Choisir parmi synergique (LED On) ou manuel (LED Off)

Mode synergique :
La vitesse fil se régle sur le dévidoir :
permet d'adapter le procédé a I'épaisseur soudée.

La longueur d’arc se regle sur le dévidoir :
La valeur varie autour de la valeur synergique préprogrammée.

Le dynamisme (paramétre a régler dans le setup cycle «g4n») :

En lisse (short arc), une diminution du réglage fin permet d'obtenir un
régime de transfert plus dynamique et donne la possibilité de souder en

réduisant 'énergie amenée au bain par réduction de la longueur d'arc.

Une augmentation du réglage fin impose une augmentation de la longueur
d'arc. Un arc plus dynamique facilite le soudage en position mais a

I'inconvénient de générer plus de projections.

Mode manuel :

Réglages : vitesse fil, tension d'arc, réglage fin.
En mode manuel, seul un affichage vitesse fil est disponible.

DIGISTEEL
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If synergy does not exist,the power source displays
nSk SR GRS SMn R SMn or Pro SMn. (See
annexe 1).

Selection of the welding cycle (2T, 4T, Spot) and of the
welding mode (synergic or manual)

<> By operating the left-hand encoder.

<> Select between 2T, 4T, or Spot

<> Select Synergic (LED On) or manual (LED Off)

Synergic mode :
Wire speed is adjusted at the wire feeder :
Adapts the process to the welded thickness.

Arc length is adjusted at the wire feeder
Adjustable value based on the preset synergic value.

Dynamics (parameter adjustable in the "84n" cycle setup menu):

In Smooth mode (short arc), lowering the fine-tune setting enables
achieving a more dynamic transfer mode and the possibility of welding
while reducing the energy carried to the weld pool by shortening the arc
length.

A higher fine-tune setting causes an increase in arc length. A more
dynamic arc facilitates welding in all positions, but has the disadvantage
of causing more spatters.

Manual mode :

Settings: Wire speed, arc voltage, fine-setting.
In manual mode, only the wire speed value is displayed.

13
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3.3. PROCEDE ELECTRODE ENROBEE

3.3. COATED ELECTRODE PROCESS

En plus du mode MIG-MAG, DIGISTEEL dispose du mode Electrode In addition to the MIG-MAG mode, DIGISTEEL also offers a Coated

enrobée.

En mode Electrode enrobée, la puissance du générateur est disponible
uniquement aprés validation par « OK ».

Une validation est nécessaire aprés un défaut, un changement de procédé,
un changement de programme ou une modification de paramétre dans le
SETUP.

Le courant et le dynamisme d’Arc se paramétrent en et hors soudage sur le
dévidair.

I'arc : a régler suivant la nature et le diamétre de I'électrode utilisée

Dynamisme : réglable de 0 a 100.

Mettre le réglage a 0 pour les électrodes difficiles. Facilite la fusion lorsque
nécessaire.

Le générateur permet aussi de régler trois paramétres d’amorgage dans le
menu Cycle du SETUP : EHS HS et d4n (amorcage)

DYN - (amorgage):

le réglage du dynamisme d’amorgage est variable de 0 & 100. Il permet de
régler la surintensité d'amorcage pour faciliter celui-ci en évitant les collages

avec les électrodes difficiles.

Le réglage zéro correspond a aucune surintensité, le réglage 100

correspond a la surintensité maximale.

THs et IHs
Réglage de la durée et de l'intensité de hotstart.

3.4. MODE SETUP
Acceés au SETUP :

Le SETUP est uniquement accessible hors soudage, par la face avant sur la

1¢re position du commutateur « diamétre de fil ».

Le SETUP comporte 2 groupes de MENUS :
MENU ‘€HELE’ - Réglages phases du cycle
MENU ‘€8nF &’ > Configuration du générateur

Réglage du SETUP :

Position SETUP, il faut sélectionner £4LLE ou £8AFE avec le bouton OK.
Tourner le codeur de gauche pour faire défiler les parametres.

Tourner le codeur de droite pour les régler.

Electrode mode.

In Coated Electrode mode, the welding circuit is energized only after
confirmation by pressing the OK button.

Confirmation is required after a fault, a change of process, a change of
programme or after modification of a parameter in the SETUP.

Arc current and arc dynamics values are configured during welding or
when not welding, at the wire feeder.

Arc: the setting must be chosen according to the type and diameter of the
utilized electrode.

Dynamics: adjustable from 0 to 100.

For difficult electrodes, this parameter should be set at 0. It serves to
facilitate fusion when this is necessary.

The power source also enables setting three striking parameters in the
Cycle Menu of the Setup: EHS S and ' (striking).

DYN - (striking):

Striking dynamics may be set from 0 to 100. It enables adjusting the
striking overvoltage for easier striking and to prevent sticking when using
difficult electrodes.

The zero setting corresponds to no overcurrent, whereas the 100 setting
indicates maximum overcurrent.

THs and IHs
Setting of the duration and hot start duration and intensity.

3.4. SETUP MODE

Accessing the SETUP:
The SETUP screen can only be accessed when no welding is in progress,
by setting the Wire Diameter selector on the front panel to position 1.

SETUP comprises 2 groups of MENUS :
'TMCLE MENUS - Setting for the cycle phases
‘C8AFE MENUS - power source configuration

Configuring the SETUP:

In SETUP position, select £
button.

Turn the left-hand encoder to scroll through the available parameters.
Turn the right-hand encoder to set their value.

CLE or £8~F& by pressing the OK

Pas de départ soudage, toute modification est sauvegardée a la sortie du No welding start. All the changes are saved on exiting the SETUP menu.

menu SETUP.

SETUP : Menu de CONFIGURATION (CONFIG)

SETUP: CONFIGURATION menu (CONFIG)

AFF gauche Afficheur droit
MENU (1) Left display Right display MENU (1)
. . On ow OFF ou Ruk ) . . .
Configuration GRE GrE Voir § 2.4 Configuration of the Water Cooling Unit
Sécurité GRE(5) Scl Mc ow mo ow SFF Security of water cooling(5)
. \ FroEEn&BESPLAL .
Choix de la langue(2) Ladn y Pl:rrs dannﬂ FLCh {'5" Available languages (2)
Mode Programme (2) PR MBS ou no Programme Mode (2)
Latitude de regla?4e) programme verrouillé PLA OFF ou 00 { — 020 % Range of settlng( :)f locked programmes
Calibration torche & cable de masse TR OFF ou & Calibration of torch & ground strip
Réglage/Affichage Self L 0 —50 pH Welding current choke setting/Display
Réglage/Affichage résistance r 0-50 mQ Resistance setting/Display
Mise a jour logiciel Sof MES ou no Software update
Réglage usine (3) FRE MES ou no Factory settings(3)

(1) Sile procédé MMA (électrode enrobée) est sélectionné, seuls les MENUS P,

LR, SoF et FRE sontaccessibles dans le SETUP.
(2) utilisé surla RC JOB et le DVU P500

14
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(1) If the MMA process (coated electrode) is selected, only the PG, LRn,
SoF and FRE menus are accessible via Setup.
(2) Used for RC JOB and DVU P500
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(3) La sélection de MBS entraine au prochain redémarrage du générateur la (3) Pressing YeS will cause a reset of the parameters to factory defaults

remise des parametres aux valeurs Usine (ZonF )

(4) Réglage des paramétres : vitesse fil, tension d’arc, dynamisme d’arc,

réglage fin pulsé avec un mot de passe actif.

(5) Pour activer la sécurité de débit, régler le générateur sur « i »

SETUP : Menus du CYCLE

at the next start-up of the power source. (ConF 3)

(4) Setting of the following parameters: wire speed, arc voltage, arc
dynamics, pulse fine-setting with active password.

(5) to activate the flowmeter, set the power source on « 51 »

SETUP: CYCLE menus

ATTENTION : WARNING:
Les paramétres de cycle n’apparaissent que dans la Cycle parameters are displayed only if required for
mesure ol les réglages le nécessitent. selecting settings.
AFF gauche Afficheur droit
MENU Left display Right display MENU
Temps du point (2) EPE 005- 08 Spot time (2)
Temps de pré-gaz Pri 000 - 00 Pre-gas time
]
Temps de Hot Start (1) EHS ,.,n"'F o S Hot start time
LT B LN N}
Courant Hot Start (vitesse fil) (3) HS -70 +70 % Hot start current (wire speed) (3)
Tension Hot Start (4) UHS -70 +70 % Hot start voltage (4)
) L
Temps d’évanouissement dSk UFZ;EGW ) Down-slope time
Courant évanouissement (vitesse fil) (3) d5i -7088.8 % Down-slope current (wire speed) (3)
Tension évanouissement (4) g5y 70 +70 % Down-slope voltage (4)
Temps anti-collage Pr. 0.00-8208S Anti-stick time
Activation Pr-Spray PrS 4ES ou no Pr-Spray activation
Temps de post gaz Fol 50,0 - 0.0 Post-gas time
) -10 +10 % synergic ' .
I.{
Réglage fin d4n 20 +20 % manual Fine setting
Dynamisme amorgage électrode (5) d4R oo Arc striking dynamics at electrode (5)
Temps Séquenceur ESE OFF ou 001 - Sequencer time
858 S
Courant palier Séquenceur &E 50 +50 % Sequencer current level

(1) Si le procédé MMA (électrode enrobée) est sélectionné,

seuls les MENUS %H5’ et “HS’ sont accessibles.

(2) en mode point, en mode manuel, pas de réglage Hot Start,

Evanouissement et Séquenceur.
(3) X% en + du courant de soudage
(4) X% en * de la tension d'arc
(5) Fonction du procédé lisse

Le PR-SPRAY OU AFFUTAGE FIL

La fin des cycles de soudage peut étre modifiée afin d'empécher la formation
d'une boule au bout du fil. Cette action sur le fil procure un réamorcage
quasi-parfait. La solution adoptée est d'injecter un pic de courant en fin de

cycle ce qui permet d'avoir une extrémité de fil pointue.

-
K

(1) If the MMA process (coated electrode) is selected, only the
EHS, and $HS menus are accessible.

(2) In Spot mode and in Manual mode, the Hot Start, Down-
slope and Sequencer settings cannot be changed.

(3) X% = the welding current

(4) X% = the arc voltage

(5) On flat welding process

PR-SPRAY OR WIRE SHARPENING

The end of welding cycles can be modified to prevent the formation of a
ball at the end of the wire. This wire operation produces almost perfect
restriking. The selected solution consists in injecting a current peak at
end of cycle, which causes the wire end to become pointed.

Note : ce pic de courant en fin de cycle n'est pas toujours souhaitable :
par exemple, lors du soudage de toles fines, ce dispositif peut générer
un cratere.

Note: This current peak at end of cycle is not always desirable. For
instance, when welding thin sheet metal, such this mechanism can
cause a crater.

Parameétre de soudage
En synergie
VFIL / WIRE SPEED
Lg arc/ arc length
Dynamisme / Dynamism
En manuel
VFIL / WIRE SPEED

Uarc / arc lenght

Dynamisme / Dynamics -20 a +20 pas de 1

DIGISTEEL

entre min et max par pas de 0.1 m/min
entre -50 et + 50 par pas de 1
de -10 a +10 par pas de 1

entre 1 et 25 pas de 0.1 m/min
de 10 4 50 pas de 0.2v

Welding parameter
In Synergic Mode

from min to max in 0.1 m/min steps
from -50 to + 50 in steps of 1
from -10to +10in 1 steps

In Manual Mode

from 1 to 25in 0.1 m/min steps
from 10 to 50 in 0.2v steps
-20 a +20 in steps of 1

AIR LIQUIDE
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3.5. SELECTION OF WELDING CYCLE

3.5. CHOIX DES CYCLES DE SOUDAGE
Cycle 2 temps

2- Step cycle

L'appui sur la gachette provoque le dévidage, le pré gaz et I'établissement Pressing the trigger activates wire feed and pre-gas and turns on the

du courant de soudage.
Lorsque I'on relache la gachette, le soudage s'arréte.

welding current.
Releasing the trigger causes the welding to stop.

Le cycle Hot Start est validé par le paramétre k H S # OFF dans le sous-
menu cycle général du SETUP. Il permet de commencer le soudage par un
pic de courant facilitant I'amorgage.
L'évanouissement permet de terminer le cordon de soudure par un niveau
de soudage décroissant.

Q"«@

The Hot Start cycle is validated by the k H S # OFF parameter in the
general Cycle submenu of the SETUP. It enables starting the welding
with a current peak that facilitates striking.

The down-slope enables weld bead finish with a decreasing level of

welding.
%

VFil/wire speed
+IHS

“mms |

_________

Ao

I Y ¥
' ; e Lg Arc/Arc lenght E '
;o |
: z 'y L
v & E I

i

]

'

3 ) ]

t 1 1

1 1

PG| 1 PoG
> -«

Cycle Point Spot cycle
L'appui sur la gachette provoque le dévidage, le pré gaz et I'établissement Pressing the trigger activates wire feed and pre-gas and turns on the welding
du courant de soudage. Le relachement de la géchette arréte le soudage current. Releasing the trigger causes the welding to stop.
avant la fin du temps de point. Adjustment of the Hot Start, down-slope and sequencer settings is disabled.
Le réglage du Hot Start, de I'évanouissement ou du séquenceur est At the end of the spot time-delay, welding stops.
impossible. A la fin de la temporisation de point, le soudage s'arréte.

- -

S

VFil/wire speed

Lg Arc/Arc lenght

: A B>
: v G-
o
‘\Q%yé@_. ' | ! TPt
1 Ij
m—

Y
v | b d L

'
i
! 3

; PG ) | PG
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Cycle 4 temps

Le premier appui sur la gachette démarre le pré gaz puis le Hot Start.
Lorsque la gachette est relachée, on démarre le soudage.

Si pas de HOTSTART ACTIVE, il part directement en soudage aprés le pré
gaz. Dans ce cas le relachement gachette (2éme temps) n'aura aucun effet,
et on restera en cycle de soudage.

L'appui sur la gachette en phase de soudage (3éme Temps) permet de
contréler la durée d'évanouissement selon la temporisation programmée.

Si pas d’évanouissement, on passe directement en post Gaz, (programmé
dans le setup) dés le relachement de la gachette.

En mode 4T, le relachement de la gachette stoppe I'anti-cratére si
I'évanouissement est ACTIF.

Si 'évanouissement est INACTIF, le relachement de la gachette arréte le
POST-GAZ.

Il n'y a pas de HOT START et d’évanouissement en mode manuel

i

1
[y
! +IHS
|
i

ks

i

VFil/wire speed

4- Step cycle
Pulling the trigger the first time activates the pre-gas, followed by Hot Start.
Releasing the trigger starts the welding.
If HOT START is not active, welding will start immediately after pre-gas. In
such a case, releasing the trigger (27 step) will have no effect, and the
welding cycle will continue.

Pressing the trigger in the welding phase (3rd step) enables control of the
duration of the down-slope and anti-crater functions, according to the pre-
programmed time delay.

If there is no down-slope, releasing the trigger will immediately switch into
post-gas (as programmed in the Setup).

In 4-Step mode (4T), releasing the trigger stops the anti-crater function if
slope-down is ENABLED.
If slope-down is DISABLED, releasing the trigger will stop the POST-GAS.

The Hot Start and slope-down functions are not available in manual mode.

R

1
oIS

v B>

a0
Tigee_| 3

I Lg Arc/Arc lenght :
1+ ‘L”)f:
L]',/‘ ' A
u - W
6 PG PoG
3.6. FONCTIONS AVANCEES 3.6. ADVANCED FEATURES

Pour de plus amples renseignements sur ces fonctions se reporter a
I''SEE du DVU P500 ou de la RC JOB.

3.7. RECHARGEMENT SOFT (BOOTLOAD) REF
W000279706

3.8. OPTION RECHARGEMENT N1 - REF.
W000277892

DIGISTEEL

AIR LIQUIDE

For further information on these features, please refer to the Operation
and Maintenance Safety Instructions (ISEE) of the DVU P500 device
or RC JOB function.

3.7. SOFTWARE RELOADING (BOOTLOAD) REF
W000279706

3.8. OPTION N1 RELOADING - REF. W000277892
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ELEMENTS ASSOCIES ACCESSORIES
3.9. DEVIDOIR, REF. W000275266 3.9. WIRE FEEDER, REF. W000275266

3.10. DEVIDOIR, REF. W0000275267 3.10. WIRE FEEDER, REF. W000275267

3.11.GROUPE DE REFROIDISSEMENT : 3.11. COOLING UNIT : COOLER Il PW, REF.
COOLER Il PW, REF.W000273516 W000273516

AIR LIQUIDE
18 WELDING DIGISTEEL



3.12. DEVIDOIR YARD PC D200, REF.

W000372373

3.13. FAISCEAUX

I (RO CEND

3.12. WIRE FEEDER YARD PC D200, REF.

W000372373

3.13. HARNESSES

/A

ATTENTION

Attention les faisceaux air sont équipés d’un cable de puissance d’'une
section de 70mm> Le courant max admissible a ne pas dépasser est
de 355A pour une température ambiante de 25°.

A

WARNING

Warning! Air harnesses are ouffitted with a power cable having a
cross-section of 70 sq. mm. The maximum permissible current
must not exceed 355A at an ambient temperature of 25°C.

Faisceau AIR 2 M - 70 MM2
Faisceau AIR 5 M - 70 MM2
Faisceau AIR 10 M - 70 MM?2
Faisceau AIR 15 M - 70 MM?2
Faisceau AIR 25 M — 70 MM2 (sur cde)
Faisceau AIR 30 M — 70 MM2 (sur cde)
Faisceau AIR 40 M — 70 MM2 (sur cde)
Faisceau AIR 50 M — 70 MM2 (sur cde)
Faisceau EAU 2 M - 95 MM?2
Faisceau EAU 5 M - 95 MM?2
Faisceau EAU 10 M - 95 MM2
Faisceau EAU 15 M - 95 MM2
Faisceau EAU 25 M — 95 MIM2 (sur cde)
Faisceau EAU 50 M - 95 MM2

Faisceau EAU ALU 2 M - 95 MM2
Faisceau EAU ALU 5 M - 95 MM2
Faisceau EAU ALU 10 M — 95 MM2
Faisceau EAU ALU 15 M —95 MM2
Faisceau EAU ALU 25 M - 95 MM2

3.14. TORCHES

réf. W000275894
réf. W000275895
réf. W000275896
réf. W000275897
réf. W000276901
réf. W000371246
réf. W000371245
réf. W000371244

réf. W000275898
réf. W000275899
réf. W000275900
réf. W000275901
réf. W000276902
Nous consulter

réf. W000371044
réf. W000371045
réf. W000371175
réf. W000371174
réf. W000371239

AIR harness 2 M - 70 MM?2
AIR harness 5M - 70 MM?2
AIR harness 10 M — 70 MM2
AIR harness 15 M — 70 MM2
AIR harness 25 M — 70 MM?2 (in order)
AIR harness 30 M — 70 MM?2 (inorder)
AIR harness 40 M — 70 MM?2 (inorder)
AIR harness 50 M — 70 MM?2 (in order)
WATER harness 2 M — 95 MM2
WATER harness 5 M — 95 MM2
WATER harness 10 M — 95 MM2
WATER harness 15 M — 95 MM2
WATER harness 25 M — 95 MM2 (in order)
WATER harness 50 M — 95 MM2

WATER ALU harness 2 M — 95 MM2
WATER ALU harness 5 M — 95 MM2
WATER ALU harness 10 M — 95 MM2
WATER ALU harness 15 M — 95 MM2
WATER ALU harness 25 M — 95 MM2

ref. W000275894
ref. W000275895
ref. W000275896
ref. W000275897
ref. W000276901
ref. W000371246
ref. W000371245
ref. W000371244

ref. W000275898
ref. W000275899
ref. W000275900
ref. W000275901
ref. W000276902
Consult us

ref. W000371044
ref. W000371045
ref. W000371175
ref. W000371174
ref. W000371239

3.14. TORCHES

PROMIG NG 3413 M
PROMIG NG 3414 M
PROMIGNG 3415M

PROMIG NG 341 W3 M
PROMIG NG 341 W4 M
PROMIG NG 341 W5 M

PROMIG NG 4413 M
PROMIG NG 4414 M
PROMIG NG 4415 M

PROMIG NG 441W 3 M
PROMIG NG 441W 4 M
PROMIG NG 441W 5 M

PROMIG NG 450W 3 M
PROMIG NG 450W 4 M
PROMIG NG 450W 5 M

DIGISTEEL

réf. W000345066
réf. W000345067
réf. W000345068

réf. W000345069
réf. W000345070
réf. W000345071

réf. W000345072
réf. W000345073
réf. W000345074

réf. W000345075
réf. W000345076
réf. W000345077

réf. W000274865
réf. W000274866
réf. W000274867

PROMIG NG 3413 M
PROMIG NG 3414 M
PROMIGNG 3415M

PROMIG NG 341 W3 M
PROMIG NG 341 W4 M
PROMIG NG 341 W5 M

PROMIG NG 4413 M
PROMIG NG 4414 M
PROMIG NG 4415M

PROMIG NG 441W 3 M
PROMIG NG 441W 4 M
PROMIG NG 441W 5 M

PROMIG NG 450W 3 M
PROMIG NG 450W 4 M
PROMIG NG 450W 5 M

AIR LIQUIDE
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ref. W000345066
ref. W000345067
ref. W000345068

ref. W000345069
ref. W000345070
ref. W000345071

ref. W000345072
ref. W000345073
ref. W000345074

ref. W000345075
ref. W000345076
ref. W000345077

ref. W000274865
ref. W000274866
ref. W000274867
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3.15. TORCHES PUSH PULL

ALUTORCHE DG 341 - 10M réf. W000275991
ALUTORCHE DG 341 - 15M réf. W000275992
ALUTORCHE DG 441W-10M réf. W000275993
ALUTORCHE DG 441W-15M réf. W000275994

DIGITORCH PP352- 8M 45° réf. W000267606
DIGITORCH PP451W-8M45° réf. W000267607
DIGITORCH PP 451W-8M 0° réf. W000271006

3.16. TORCHES A POTENTIOMETRE

DIGITORCH P 341 4M réf. W000345014
DIGITORCH P 341W 4M réf. W000345016
DIGITORCH P 441W 4M réf. W000345018

Outre les fonctions d’une torche standard, elle permet :
de régler la vitesse fil et la longueur d’arc hors et en
soudage.

3.15. PUSH PULL TORCHES

ALUTORCHE DG 341 - 10M ref. W000275991
ALUTORCHE DG 341 - 15M ref. W000275992
ALUTORCHE DG 441W-10M ref. W000275993
ALUTORCHE DG 441W-15M ref. W000275994

DIGITORCH PP352 - 8M 45° ref. W000267606
DIGITORCH PP451W-8M45° ref. W000267607
DIGITORCH PP 451W-8M 0° ref. W000271006

3.16. POTENTIOMETER TORCHES

DIGITORCH P 341 4M ref. W000345014
DIGITORCH P 341W 4M ref. W000345016
DIGITORCH P 441W 4M ref. W000345018

Apart from the standard torch functions:
it also enables adjusting the wire speed and arc length both during
welding and when not welding.

AIR LIQUIDE
W[LDIN(.S DIGISTEEL
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OPTIONS

3.17. COMMANDE A DISTANCE RC JOB, REF.
W000273134

La commande a distance permet :

1. De régler quelques parametres (vitesse fil, réglage fin et
fréquence, tension créte, tension d'arc et dynamisme selon la
configuration du poste de soudage hors et en soudage.

D’appeler un programme de soudage et de I'exécuter

De chainer plusieurs programmes de méme procédé

De modifier et de sauvegarder un programme de soudage
De visualiser hors et en soudage les paramétres de soudage

réglables ainsi que le numéro de programme a modifier ou en
cours d’exécution.

ok w N

OPTIONS

3.17. REMOTE CONTROL RC JOB, REF.
W000273134

Remote control functions:

1.

ok w N

To set some parameters settings (wire speed, fine setting and
frequency, peak voltage, arc voltage and dynamism)
according to the set configuration, while welding and not
welding.

To call a welding program and running it.
To chain several programs in the same process.

To modify and saving a welding program.
To display adjustable welding parameters, during and
out off welding.

3.18. COMMANDE A DISTANCE RC SIMPLE, REF.

W000275904

3.18. REMOTE CONTROL RC SIMPLE, REF.

W000275904

La commande a distance permet :
1. De régler la vitesse fil hors et en soudage
2. De régler la hauteur d’arc hors et en soudage

3.19. FILTRE A POUSSIERES, REF. W000370925

EAIR LIQUIDE

v

Remote control functions:

1.
2.

To adjust wire speed during welding and out off welding.
To adjust arc voltage during welding and out off welding.

3.19. DUST FILTER, REF. W000370925

ATTENTION

A\

Avant le n° de série : < 278854 — 332

A\

WARNING

Below the serial number : < 278854 - 332

3.20. FILTRE A POUSSIERES, REF. W000373703

3.20. DUST FILTER, REF. W000373703

ATTENTION

A

A partir du n® de série : = 278854 — 332

A

WARNING

From serial number : = 278854 — 332

AIR LIQUIDE
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3.21. CHARIOT TROLLEY Il, REF. W000279927 3.21. WORKSHOP TROLLEY II, REF. W000279927
Il permet : It enables to:
De déplacer aisément la source de puissance dans un environnement atelier. Easily move the power source in a workshop environment.

3.22. OPTION POIGNEE TUBE, REF. W000279930 3.22. TUBE HANDLE OPTION, REF. W000279930

3.23. OPTION PIED PIVOT, REF. W000279932 3.23. SWIVEL LEG OPTION, REF. W000279932
3.24. OPTION PUSH PULL, REF. W000275907 3.24. PUSH PULL OPTION, REF. W000275907

3.25. OPTION CHARIOT CHANTIER, REF. W000372274 3.25. SHIPYARD TROLLEY OPTION, REF.
W000372274

3.26. OPTION SECURITE DE DEBIT, REF. W000376539 3.26. FLOW METER OPTION REF. W000376539

AIR LIQUIDE
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4 - ENTRETIEN

2 fois par an, en fonction de I'utilisation de I'appareil, inspecter :
= la propreté du générateur
=  les connexions électriques et gaz.

4 - MAINTENANCE

Twice a year, depending on the use of the device, inspect the following:

=  cleanliness of the generator
= electrical and gas connections

ATTENTION

/A

Ne jamais entreprendre un nettoyage interne ou dépannage du poste
sans s'étre assuré au préalable que le poste est effectivement
débranché du réseau.

Démonter les panneaux du générateur et aspirer les poussieres et
particules métalliques accumulées entre les circuits magnétiques et les
bobinages du transformateur.

Le travail sera exécuté avec un embout plastique afin de ne pas
endommager les isolants des bobinages.

WARNING

A\

Never carry out cleaning or repair work inside the device before making sure
that the unit has been completely disconnected from the mains.

Dismantle the generator panels and use suction to remove dust and metal
particles accumulated between the magnetic circuits and the windings of the
transformer.

Work must be performed using a plastic tip to avoid damage to the insultation
of the windings.

ff} ATTENTION : 2 FOIS PAR AN
Soufflage par air comprimé.
=  Etalonnage des choix de mesure courant et tension.

= vérifier les connexions électriques des circuits de puissance,
de commande et d’alimentation.

=  ['état des isolants, des cables, des raccords et des
canalisations.

ffi WARNING : TWICE PER YEAR
Compressed air blowing.
=  Perform calibration of the current and voltage settings.

=  Check electrical connections of the power, control and power
supply circuits.
=  Check the condition of insulation, cables, connections and pipes.

ATTENTION

A\

A chaque mise en route de l'installation et avant toute intervention
technique SAV, vérifier que :

les bornes de puissance ne soient pas mal serrées.
qu'il s'agit de la bonne tension d'alimentation réseau.

le débit du gaz.

I'état de la torche.

la nature et le diamétre du fil.

43838338

WARNING

A

At each start-up of the welding unit and prior to calling Customer Support for
technical servicing, please check that:

Power terminals are not improperly tightened.

The selected mains voltage is correct.

There is proper gas flow.

Torch condition.

Type and diameter of the wire.

43838338

4.1. GALETS ET GUIDES FILS

Ces accessoires assurent, dans des conditions d'utilisations normales, un
service prolongé avant de nécessiter leur échange.

Il arrive cependant qu'aprés un temps d'utilisation, une usure exagérée ou
un colmatage dii a un dépét adhérant, se manifeste.

Pour minimiser ces effets négatifs, il est bon de veiller a I'état de propreté de
la platine.

Le groupe moto réducteur ne nécessite aucun entretien.

4.2. TORCHE

Vérifier réguliérement le bon serrage des connexions assurant 'amenée du
courant de soudage, les contraintes mécaniques associées aux chocs
thermiques contribuent & desserrer certaines pieces de la torche notamment
=  tube contact
=  cable coaxial
= lance de soudage
=  connecteur rapide
Vérifier le bon état du joint équipant I'olive d’amenée de gaz.
Eliminer les projections entre le tube contact et la buse d'une part, entre la
buse et la jupe d'autre part.
L'élimination des projections est d’autant plus facile qu'elle est faite a des
intervalles de temps rapprochés.
II faut éviter d'utiliser un outil dur qui rayerait les surfaces de ces piéces
favorisant I'accrochage ultérieur des projections.

DIGISTEEL
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4.1. ROLLERS AND WIRE GUIDE

Under normal conditions of use, these accessories have a long serviceable
life before their replacement becomes necessary.

Sometimes, however, after being used over a period of time, excessive
wear or clogging due to adhering deposits may be noted.

To minimise such harmful effects, make sure the wire feeder plate remains
clean.

The motor reduction unit requires no maintenance.

4.2. TORCH

Regularly check the proper tightness of the connections of the welding
current supply. Mechanical stresses related to thermal shocks tend to
loosen some parts of the torch, particularly:

=  The contact tube

=  The coaxial cable

=  The welding nozzle

=  The quick connector
Check that the gasket of the gas inlet spigot is in good condition.
Remove the spatter between the contact tube and the nozzle and between
the nozzle and the skirt.
Spatter is easier to remove if the procedure is repeated at short intervals.

Do not use hard tools that may scratch the surface of these parts and cause
spatter to become attached to it.

23
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=> SPRAYMIG SIB, W000011093 => SPRAYMIG SIB, W000011093

=> SPRAYMIG H20, W000010001 => SPRAYMIG H20, W000010001
Souffler le conduit d’'usure aprés chaque passage d’une bobine de fil. Blow out the liner after each change of a spool of wire. Carry out this
Effectuer cette opération par le c6té fiche a raccordement rapide de la procedure from the side of the quick fitting connector plug of the torch.
torche.
Changer si nécessaire le guide fil d’entrée torche. If necessary, replace the wire inlet guide of the torch.
Une usure importante du guide fil favorise les fuites de gaz vers l'arriere de  Severe wear of the wire guide may cause gas leaks towards the rear of the
la torche. torch.

Les tubes contacts sont prévus pour un usage prolongé. lls sont toutefois The contact tubes are designed for long use. Nevertheless, the passage of
usés par le passage du fil, l'alésage devient donc supérieur a la tolérance wire causes them to wear off, widening the bore more than the permissible
admise pour un bon contact entre le tube et le fil. tolerances for good contact between the tube and the wire.

On constate la nécessité d'en effectuer le changement lorsque les conditions  The need to replace them becomes clear when the metal transfer process

de transfert de métal deviennent instables ; le réglage des paramétres étant  becomes unstable, all the settings of the work parameters remaining otherwise

par ailleurs normal. normal.

AIR LIQUIDE
24 WELDING DIGISTEEL



I (FROCEND

5 - MAINTENANCE / RECHANGE 5 - MAINTENANCE / SPARE PARTS
5.1. PIECES DE RECHANGE 5.1. SPARE PARTS
(6 Voir dépliant FIGURE 1 & la fin de la notice) (6 See fold out FIGURE 1 at the end of the manual)
Rep./
Item Désignation Désignation
1 W000371661 Sous ensemble face avant Front panel subassembly
Eléments internes Internal Components
3 W000277894 | Bretelle filerie + prise trim trio faisceau Jumper cable + Trim Trio harness plug
4aldb W000277899 | Kit bretelle Jumper kit
5 W000277787 | Carte cycle commande Cycle control card
6 W000277882 | Carte alimentation auxiliaire Auxiliary power supply card
7 W000277883 | Carte alimentation onduleur Inverter power supply card
W000148736 | Kit fusible Fuse kit
8 W000371935 | Onduleur complet (420) Complete inverter (420)
8 * Onduleur complet (520) Complete inverter (520)
9 W000277887 | Ventilateur onduleur Inverter fan
10 W000277888 | Commutateur marche/arrét ON/OFF Switch
1 W000148911 Kit borne de puissance Power terminal kit
W000370473 | Carte filtre primaire Primary filter card
W000370460 | Carte filtre secondaire Secondary filter card
Eléments externes External Components
12 W000277912 | Kit piece plastique Avant / Arriére Front/ rear plastic fittings kit
W000277891 Kit obturateur Plug kit
W000277910 | Capot protection plastique Protective plastic hood
W000373702 | Porte filtre* Filter support*
W000278019 | fourreau bride faisceau sheath of harness lock
W000377578 | Kit roue chariot trolley 2 Wheel kit trolley 2
W000374989 | Fourreau pied pivot Sheath of pivot support
** Nous consulter ** consult us
ATTENTION : WARNING:
(avant ce numéro pas de porte filtre) (Before this number no filter)
A partir du numéro de série : From serial number :
2278854 -332* 2278854 -332*

AIR LIQUIDE
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5.2. TROUBLESHOOTING PROCEDURE

5.2. PROCEDURE DE DEPANNAGE

Les interventions faites sur les installations électriques

doivent étre confiées a des personnes qualifiées.

Servicing of electrical equi

pment must be performed by

qualified personnel only.

| CAUSES | REMEDES CAUSES | SOLUTIONS |
GENERATEUR SOUS TENSION ET AFFICHEURS DE FACE GENERATOR IS ON WHILE THE FRONT PANEL IS OFF
AVANT ETEINTS
O Alimentation Veérifier I'alimentation réseau Power supply Check the mains supply (to each
(entre chaque phase) phase)
Vérifier les fusibles sur la carte Check the fuses on the auxiliary
alimentation auxiliaire : power supply card
F1(6A) 30V AC F1 (6A) 30V AC
F5 (3A) 400V AC F5 (3A) 400V AC
Vérifier la position de l'interrupteur 11 Check the position of switch 11 on
sur la carte cycle en face du repére the Cycle Card in front of Item 1.
1
O Connectique Vérifier la connectique : Connectors Check the connectors:
de la carte cycle B1 of the B1 Cycle card
de la carte alimentation B30, 31, 32, of the B30, 31, 32, 33 Supply Card
33
|| AFFICHAGE DE MESSAGE EQ { Ond DISPLAY OF THE MESSAGE E§ { Ond ||
O Dépassement du courant Appuyer sur la touche OK pour The maximum strking Press the OK button to clear the
max a 'amorgage de la acquitter le défaut. Si le probléme current of the power fault. If the problem persists, call
source persiste contacter le service aprés source was exceeded Customer Support
vente
|| AFFICHAGE DE MESSAGE E02 nw DISPLAY OF THE MESSAGE EG2 nv [
O Uniquement au demarrage Contacter le service apres vente Poor recognition of the Call Customer Support
mauvaise reconnaissance source of power — only at
de la source de puissance start-up
O Connectique Vérifier que la nappe entre la carte Connectors Make sure that the ribbon cable
primaire onduleur et la carte cycle between the inverter's main card
est bien connectée and the cycle card is properly
connected.
I AFFICHAGE DE MESSAGE EQ1 480 DISPLAY OF THE MESSAGE EGY 400 I
O Tension réseau inadaptée Vérifier que la tension réseau entre Inappropriate mains Make sure that the mains voltage is
chaque phase est voltage between 360V and 440V.
comprise entre 340V et 460V. If not, have your electrical system
En cas inverse faites vérifier votre checked.
installation électrique.
|| AFFICHAGE DE MESSAGE E2Y SEn DISPLAY OF THE MESSAGE E2Y4 SEn ||
O Connectique Vérifier que le connecteur B9 est Connectors Make sure that connector B9 is
bien connecté sur la carte properly connected to the cycle card
cycle (sinon pas de mesure de (if not, temperature measurement is
température) not performed)
O Connectique La sonde thermique est H.S Connectors The temperature sensor is out of
Contactez le service apres vente order. Call Customer Support
|| AFFICHAGE DE MESSAGE E2S °( DISPLAY OF THE MESSAGE E2S °{ ||
O Surchauffe de la source Laisser refroidir le générateur Power source overheating Let the generator cool off
Le défaut disparait de lui-méme au The fault disappears by itself after
bout de quelques minutes several minutes
O Ventilation Vérifier que la ventilation onduleur Ventilation Make sure that the inverter fan

26
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AFFICHAGE DE MESSAGE E33 xxx
Ce message indique que la mémoire n’est plus fonctionnelle

DISPLAY OF THE

This message indicates that the memory is no longer operational

MESSAGE E33 xxx

O Mémoire de sauvegarde HS Contactez le service aprés vente. O Malfunctioning saving Call Customer Service.
memory
I AFFICHAGE DE MESSAGE E3Y CFG [ DISPLAY OF THE MESSAGE E3 CFG I
O Une sélection de parametre Appliquer une sélection cohérente O Incoherent parameter Apply coherent selection
incohérente selection.

Ex : mode 4T en auto N1

For ex: 4T mode in auto N1

|| AFFICHAGE DE MESSAGE E63 010

DISPLAY OF THE

MESSAGE E63 00 [

Probléme mécanique

Galet presseur trop serré.

Gaine dévidage encrassée.
Frein axe de bobine de dévidage
trop serré.

Mechanical problem

Pressure roller is too tight.

Wire feed hose is clogged with dirt.
The lock of the wire feed spool axle
is too tight.

|| AFFICHAGE DE MESSAGE EG6S fok [ DISPLAY OF THE MESSAGE E6S flok [

O Connectique défectueuse Vérifier le raccordement de la nappe O Defective connectors Check the connection of the encoder
codeur sur le moteur du dévidoir. ribbon cable to the wire feeder's
Vérifier que I'ensemble dévidage motor.

O Probléme mécanique n’est pas bloqué. O Mechanical problem Make sure that the wire feeder
Vérifier le raccordement de assembly is not blocked.

O Alimentation I'alimentation moteur. O Power supply Check the connection of the motor's
Vérifier F2 (6A) sur la carte power supply.
alimentation auxiliaire. Check F2 (6A) on the auxiliary

power card.

I DEFAUT GACHETTE I TRIGGER FAULT I
Ce message est généré lorsque la This message is generated when
gachette est appuyée a un moment the trigger is pulled at a time when it
ou cela pourrait démarrer un cycle can accidentally cause starting a
de fagon involontaire. cycle.

Ex : gachette appuyée avant la mise For example: trigger pulled before
sous tension du générateur ou the generator is turned on or during
pendant le reset d'un défaut a reset due to a fault.
GENERATEUR EN MARCHE /PAS DE DEVIDAGE, NI DE GENERATOR RUNNING /NO WIRE FEED AND NO GAS
COMMANDE GAZ CONTROL
O Connectique faisceau Vérifier le branchement de la prise O Harness connections Check the connection of the harness
faisceau a l'arriére du poste et sur le plug-in at the rear of the welding set
dévidoir : and at the wire feeder. Check the
Vérifier I'état des contacts. condition of the contacts
PAS DE PUISSANCE DE SOUDAGE NO WELDING POWER
AUCUN MESSAGE ERREUR NO ERROR MESSAGE
O Cable de puissance non Vérifier le raccordement du cable O Power cable not Check the connection of the ground
branché de masse et le raccordement connected strip and the harness connection
du faisceau (cables de commande (control and power cables)
et de puissance)
O Source en panne En sélection électrode enrobée 0 Power source failure In Coated Electrode mode, check for

vérifier la présence d’une tension
entre les bornes de soudage a
I'arriére du générateur. Si pas de

voltage between the welding
terminals at the rear of the
generator. If no voltage, call

tension présente contactez le service Customer Support.
apres vente
( QUALITE DE SOUDAGE [ WELDING QUALITY [
O Mauvais soudage en pulsé Vérifier le paramétre de réglage fin O Poor welding quality in Check the fine setting parameter
(RFP=0) pulsed mode (RFP=0)
O Calibration erronée Refaire une calibration O Wrong calibration Perform re-calibration.

Changement de torche et
ou de cable de masse ou
de piéce a souder
Eclatement du fil &

DIGISTEEL

(Assurez-vous du bon contact
électrique du circuit de soudage).

Le fil est en contact avec la piece

O Change of torch and/or
ground strip or workpiece

O  Unstable or fluctuating

AIR LIQUIDE
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(Verify proper electrical contact at
the welding circuit).

Make sure that the sequencer is not
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I'amorgage

O Instabilités ou variations en
soudage

O Plage de réglage restreinte

O Mauvaise alimentation du
générateur

avant appui gachette.

Vérifier que le mode séquenceur
n'est pas actif. Vérifier le hotstart et
I'évanouissement

Sélectionnez le mode manuel, la
limitation étant imposée par une loi
synergique.

Si vous utilisez la RC JOB vérifier
que vous n'avez pas activé la fonction
limitation de réglage inhérente au mot
de passe.

Vérifier le raccordement des 3
phases d’alimentation. Vérifier que la
tension d'alimentation est au moins
égale a 360V entre phase.

welding

O Unstable or fluctuating
welding

O Limited range of adjustment
settings

O Poor generator power supply

activated. Check the Hot Start and
the down-slope.

Make sure that the sequencer is not
activated. Check the Hot Start and
the down-slope.

Select the manual mode. The
limitation is imposed by synergy
compatibility rules.

If using RC JOB make sure you
have not activated the password-
operated setting limitation

Check proper connection of the
three power supply phases. Verify
that the supply voltage is at least

360V at each phase

AFFICHAGE DE MESSAGE “bP 0n”

DISPLAY OF THE MESSAGE “ bP On” I

Information indiquant que le bouton
OK est maintenu appuyé a un
moment inattendu

Message indicating that the OK
button is kept depressed at
unexpected times

AFFICHAGE DE MESSAGE I-A MAX

DISPLAY OF THE

MESSAGE I-A MAX [

O Dépassement du courant
maximum du générateur

Réduire la vitesse du fil ou la tension
d'arc

O The maximum current of the
generator is exceded

Decreasse wire speed or arc voltage

AUTRES

OTHER [

O Fil collé dans le bain ou au tube
contact

O Affichage TriGer a la mise
sous tension.

Optimiser les parametres
d'extinction d'arc :

PR-spray et le post retract

A la mise sous tension du poste, si
la gachette est active, I'affichage
indique TriGer

O Wire stuck in the molten pool
or at the contact tube

O Display of the TriGer
message when turning the
power on.

Optimise the arc extinction
parameters:

PR spray and post retract

The TriGer message is displayed if
the trigger is activated before

switching on the welding set

Si le probléme persiste, vous pouvez procéder au RESET des paramétres
usine. Pour cela, poste éteint, sélectionnez la position setup sur le
commutateur de face avant puis appuyez sur la touche OK et maintenez-
la enfoncée tout en démarrant le générateur.

ATTENTION, pensez a relever vos parametres programmes car apres
cette manipulation, 'ensemble des programmes mémorisés est effacé. Si
le RESET usine ne résoud pas votre probléme veuillez contacter le service
aprés vente.
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If the problem persists, you may reset the parameters to factory defaults. For
this purpose, with the welding unit tumed off, select the Setup position at the
front panel selector, press the OK button and keep it depressed while turning on
the generator.

PLEASE NOTE

Consider recording your work parameters first, because this operation will erase
all the programmes saved in memory. If resetting to factory values does not
solve the problem, call Customer Support.

DIGISTEEL

WELDING



SCHEMAS ELECTRIQUES ET ILLUSTRATIONS

ELECTRICAL DIAGRAMS AND FIGURES

CED

CARTE COMMANDE ET REGULATION CONTROL AND SETTING CARD

CARTE FILTRE TRIPHASE 3-PHASE FILTER CARD

CONSIGNE SETTING

CONTACT PURGE GAZ ET AVANCE FIL GAS BLEED AND WIRE FEED CONTACT
DESEQUILIBRE UNBALANCE

FAISCEAU STANDARD STANDARD HARNESS

FER1 -3 PASSAGES FER1 -3 PASSES

GRILLE / SOURCE GRID / SOURCE

LIAISON GRE GRE LINK

LIAISON TRANSFO AUXILIAIRE AUXILIARY TRANSFORMER CONNECTION

MESURE "IPRIM" SUR CARTE COMMANDE

"IPRIM" MEASUREMENT ON CONTROL CARD

MESURE DE TENSION SECONDAIRE LIAISON

SECONDARY VOLTAGE MEASUREMENT,

CARTE MICRO FACE AVANT MICRO FRONT PANEL CONNECTION
MINIFIT MALE/FEMELLE MALE/FEMALE MINIFIT

PRECHARGE PRELOAD

REBOUCLAGE WRAP-AROUND

REFROIDISSEUR COOLER

RESET PARAMETRES PARAMETER RESET




ANNEXE 1

SYNERGIES DIGISTEEL / SYNERGY OF DIGISTEEL

TABLE DES GAZ | GAZ TABLE

LISSE | SMOOTH CORRESP. POSTE NOM DU GAZ
0.6 mm 0.8 mm 1mm 1.2mm 1.4mm 1.6 mm C0o2 C0o2
Fe SG 112 ATAL 5 ATAL 5 ATAL 5 ATAL5 / ATAL 5 Ar(82%) ATAL 5
ARCAL 14 ARCAL 14 ARCAL 14 ARCAL 14 / ARCAL 14 C02(18%) ARCAL MAG
ARCAL 21 ARCAL 21 ARCAL 21 ARCAL 21 / ARCAL 21 Ar(92%) ARCAL 21
co2 co2 co2 / co2 C02(8%)
/ NOXALIC 12 | NOXALIC12 | NOXALIC 12 / NOXALIC 12 Ar CO2 ARCAL 14
CrNi ARCAL 12 ARCAL 12 ARCAL 12 ! ARCAL 12 02
ARCAL 121 ARCAL 121 ARCAL 121 / ARCAL 121 ArCO2 NOXALIC 12
AlSI / / ARGON ARGON / ARGON H2
Al / / / ARGON / ARGON Ar CO2 ARCAL 12
AMg3,5 / / ARGON ARGON / ARGON ArCO2 ARCAL 121
AlMgd / / ARGON ARGON / ARGON He
Cupro S / ARGON ARGON ARGON / / Ar ARGON
Cupro Alu / / ARGON ARGON / /
SDZN / / ATAL5 ATAL 5 / /
/ / ATAL5 ATAL 5 / ATAL 5
RCW : SD 100
co2 co2 / c02 TABLE DES FILS /WIRES TABLE
MCW : SD 200 / / ATALS ATAL S ATAL 5 ATAL 5 Fe SG 1/2 Nertalic G2 Filcord D
BCW : SD 400 ! ! ! ATAL S / ATAL 5 Ficord Filcord E
/ C02 / C02 Filcord C Starmag
SPEED SHORT ARC / SPEED SHORT ARC Solid wire galva Filcord ZN
0.6 mm 0.8 mm 1mm 1.2mm 1.4mm 1.6 mm CrNi Filinox
ATAL5 ATAL5 ATAL 5 ATAL 5 / ATAL5 Filinox 307
Fe SG 112 ARCAL 14 ARCAL 14 ARCAL 14 ARCAL 14 ARCAL 14 Filinox 308 Lsi
ARCAL 21 ARCAL 21 ARCAL 21 ARCAL 21 ARCAL 21 Filinox 316 Lsi
/ ARCAL 12 ARCAL 12 ARCAL 12 / ARCAL 12 AISi Filalu AISi5
CrNi ARCAL 121 ARCAL 121 ARCAL 121 ARCAL 121 Al Filalu Al 99,5
NOXALIC 12 | NOXALIC 12 | NOXALIC 12 NOXALIC 12 AlMg3 Filalu AlMg3
HPS AINI4,5Mn Filalu AIMg4,5
0.6 mm 0.8 mm 1mm 1.2mm 1.4 mm 1.6 mm AlMg5 Filalu AIMg5
Fe G112 / / ATAL5 ATAL5 / / CuproSi Filtl:ord CuSi
ARCAL 21 ARCAL 21 CuproAl Filcord 46

NOTE : Pour toute autre synergie, veuillez consulter notre agence.
NOTE: For any other synergies, please visit our agency
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La saldatura con arco e il taglio plasma possono essere pericolosi per
I'operatore e le persone che si trovano in prossimita della zona di lavoro.
Leggere le istruzioni per 'uso e istruzioni per la sicurezza.
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1 - INFORMAZIONI GENERALI
1.1. PRESENTAZIONE DELL’IMPIANTO

II' DIGISTEEL & un impianto di saldatura manuale che permette di:

O Saldatura MIG-MAG a short arc (SA), a speed short arc (SSA) e HPS con I'utilizzo della corrente da 15 A a 420 A oppure da 15Aa 500 A a
seconda del modello.
O svolgere fili di varia natura
=  acciaio, inox, alluminio e fili speciali
= fili pieni e fili animati
= diametri compresi tra 0.6-0.8-1.0-1.2-1.4-1.6mm
O saldare in modalita Elettrodo Rivestito.
O Processo di scriccatura (richiede il KIT W000010999)
O Saldobrasatura filo MIG con CUPRO alluminio oppure CUPRO silicio

Il set di saldatura Digisteel viene fornito come pacchetto gia pronto per I'uso in combinazione col trainafilo DVU P400 oppure DVU P500.

1.2. PRESENTAZIONE DEI PROCESSI

Per gli acciai al carbonio ed inossidabili, il DIGISTEEL possiede 2 tipi di short arc :
O short arc "dolce" o "liscio"
O short arc "dinamico” 0 "SSA"

Short Arc "Dolce" o “liscio” (SA) L’

Short arc "dolce" provoc auna riduzione delle proiezioni durante il processo di saldaturacon nun vantaggio sui costi di finitura del pezzo saldato.

Migliora I'aspetto del cordone di saldatura grazie alla migliorata bagnatura del bagno di fusione.

Il “soft” short arc & adatto per la saldatura in tutte le posizioni. Un aumento della velocita di avanzamento del filo permette di entrare nella modalita spray
arc ma non impedisce la transizione della modalita globulare.

Nota: Il “soft” short arc & leggermente piu energico dello “speed” short arc. Conseguentemente lo "speed" short arc & preferibile allo “soft” short arc per la
saldatura di lamieri molto sottili (< 1 mm) oppure per la saldatura della passata di radice

=
Short arc “dinamico” o Speed Short Arc — (SSA)
L'SSA permette una maggiore versatilita sulla saldature dell'accio al carbonio e dell'accio INOX. Aiuta a compensare la saldatura in posizione difficile e con
pezzi da saldare non preparati.
Aumentando la velocita dell'avanzamento del filo, la modalita SA entra naturaimente nella modalitd SSA impedendo la modalita globulare.

Grazie alla rapiditd di controllo dellarco (forma d’onda) resa possibile dai transistori e ad una programmazione adeguata, i DIGISTEEL ampliano
artificialmente il campo dello Short Arc verso intensita piu elevate (vedi schema): & il campo dello speed short arc.

Caratteristiche d’arco dei DIGISTEEL

Woltage
(V]

i

u

Clrment
{ks)

>
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Forma d’ onda del DIGISTEEL
SPEED SHORT ARC

AVAVANI VYNV

Eliminando il regime d'arco “globulare” caratterizzato da importanti proiezioni aderenti e da un’energia pil elevate rispetto alla modalita short arc, lo speed short arc
permette di :

avere meno deformazioni per un’intensita di saldatura elevata nel campo abituale del regime « globulare »,

ridurre il numero di proiezioni rispetto al regime globulare

ottenere un bell'aspetto del cordone di saldatura

ridurre le emissioni di fumo rispetto ai regimi tradizionali (riduzione fino al 25%),

avere una buona penetrazione di forma arrotondata

saldare in tutte le posizioni

Ooooooo

NOTA: i programmi CO? usano automaticamente ed esclusivamente lo short arc "dinamico" e non permettono di accedere allo speed short arc ,dolce".
Lo short arc "dolce” non & adatto per la saldatura con CO?, in quanto I'arco risulta instabile..

HPS - High Penetration Speed - Elevata velocita di penetrazione
HPS é un processo di saldatura progettato dalla societa ALW che fornisce i vantaggi della modalita spray arc e delle modalita short arc.
Poiché la tensione di saldatura € inferiore alla modalita spray arc classica, I'energia di saldatura € pil bassa e i materiali di saldatura sono meno limitati.
Gestito da una regolazione di comando digitale ben adattata, HPS propone i seguenti vantaggi:
e Haun arco molto maneggevole nonostante I'utilizzo della modalita di saldatura elevata
*  Hauna bacchetta piu lunga che permette di saldare nella parte bassa del bisello mentre si prepara I'arco
¢ Aumenta la penetrazione e riduce oppure elimina il bordo bisellato
e Aumenta la produttivita limitando i preparativi ed aumentando la velocita dell'alimentazione del metallo di apporto
«  Elimina I'effetto di undercut del materiale base

Per ulteriori informazioni richiedere la brochure HPS alla persona di riferimento per la saldatura

1.3. SCELTA DEI MATERIALI DI CONSUMO

La saldatura all'arco richiede I'uso di un filo di natura e diametro adatti, nonché I'uso di un gas appropriato.
O Veditabella delle sinergie / gas in allegato 1

ATTENZIONE: i seguenti fili sono impiegati in polarita invertita: SD ZN = SAFDUAL ZN
Bisogna rifare la nuova calibrazione a ogni cambio di polarita.

AIR LIQUIDE
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1.4. COMPOSIZIONE DELL’IMPIANTO

L'impianto & composto da 8 elementi principali *:

Il generatore, il cavo primario (5 m) ed il cavo di massa (5m)

Gruppo di raffreddamento

L’alimentatore filo

Il fascio di collegamento a doppio innesto tra 'alimentatore filo d il generatore
Connector torcia di saldatura

Il carrello officina (opzione)

Il carrello alimentatore filo (opzione)

Perno (opzione)

*Ogni elemento ¢ ordinato e fornito separatamente.

Le opzioni ordinate con I'impianto sono fornite separatamente. Per il posizionamento di queste opzioni, far riferimento alle istruzioni di montaggio in
dotazione con 'opzione.

PN~ WD =

3
=
=
(1) 5
6l —» 7
1
8
R S
2

ATTENZIONE:
A | manici in plastica non sono previsti per l'imbracatura della posizione.
La stabilita dell'impianto viene assicurata fino ad un’inclinazione di 10°.

AIR LIQUIDE
6 WELDIN(;: DIGISTEEL



T (D

1.5. SPECIFICHE TECNICHE DELLE SORGENTI DI POTENZA

PRIMARIO DIGISTEEL 420 - REF. W000371513 DIGISTEEL 520 - REF. W000377212
Alimentazione primaria 3~ 400 V +15 % -20 % 400 V +15 % -20 %
Frequenza 50/60 Hz 50/60 Hz
Corrente assorbita in MIG 60 % 352A 463A
Corrente assorbita in MIG 100 % 216A 39,3A
Corrente assorbita in Coated Electrode mode 371A 473A
60%
Corrente assorbita in Coated Electrode mode 295A 409A
100 %
Corrente assorbita inMIG 60 % 246 Kva 32,0 Kva
Corrente assorbita inMIG 100 % 19,4 Kva 27,4 Kva
Corrente assorbita in Coated Electrode mode 60 25,9 Kva 32,4 Kva
%
Corrente assorbita in Coated Electrode mode 20,6 Kva 28,4 Kva
100 %
SECONDARIO
Tensione a vuoto 86V 92,3V
Current / tension range 15A/14.8 V-420 A/ 35V 15A/14.8 V- 500 A / 39V
Fattore di Marcia 100% a 40°C 350 A 450 A
Fattore di Marcia 60% a 40°C 420 A 500 A
Classe di protezione IP 23S IP 23S
Classe di isolamento H H

Norme EN60974-1/ EN60974-10 EN60974-1/ EN60974-10
Dimensioni (LxPxH) 738273 x 521 mm 738273 x 521 mm
Peso netto 37 kg 37 kg
Peso imballato 43 kg 43 kg
1.6. CARATTERISTICHE TECNICHE UNITA DI RAFFREDDAMENTO
COOLER Il PW
REF. W000273516
Alimentazione elettrica
Tensione di alimentazione monofase 230 V £15 % - 50/60 Hz
Frequenza 50/60 Hz
Corrente assorbita 14 A
Circuito frigorifero
Portata massima 3,6 I/min
Pressione massima a portata zero 4,5 bar
Capacita di serbatorio 51
Dissipazione termica 1,3 Kw a 20°C 1l/mn
Caratteristiche meccaniche
Peso a vuoto 16 kg
Peso in stato di funzionamento 21kg
Dimensioni 700 x 279 x 268 mm3
Indice di protezione IP23S
Norme CEI 60974 — 2, CEI 60974-10

NOTA: Non & possibile utilizzare questa sorgente di potenza in condizioni di pioggia oppure di neve. Pud essere stoccata all'esterno ma non & stata
progettata per I'utilizzo senza le protezioni durante la pioggia.

Lettera codice IP | Grado di protezione

Prima cifra Contro la penetrazione di corpi solidi estranei 0 = 12,5 mm

Seconda cifra Contro la penetrazione di gocce d’acqua verticali con effetti nocivi

2
1
3 | Contro la penetrazione di pioggia (inclinata fino a 60° rispetto alla verticale) con effetti nocivi
S

implica che la prova di collaudo della protezione contro gli effetti nocivi dovuti alla penetrazione dell'acqua sia
stata eseguita con tutte le parti del materiale in standby.

AIR LIQUIDE
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2 - MESSA IN FUNZIONE

2.1. COLLEGAMENTO ELETTRICO ALLA RETE

II DIGISTEEL ¢ una stazione 400 V trifase.

Se I'alimentazione dalla Vostra rete elettrica comisponde alle richieste collegare la spina ,frifase + terra” sulla estremita del cavo di alimentazione .
DIGISTEEL e compatibile con i seguenti set di generatori:

Versione 420: 27 KVA generatore mini

Versione 520: 40 KVA generatore mini

ALW consiglia di utilizzare il generatore SDMO.

ATTENZIONE: Il presente impianto non é conforme con la IEC 61000-3-12. Nel caso di collegamento alla rete di tensione bassa, € alla
responsabilita del installatore o utilizzatore, nel caso di necessita assicurare, dopo la consultazione con distributore della rete, che
|'impianto puo essere collegato.

sistema pubblico della rete di alimentazione a bassa tensione. In tali posti possono avvenire potenziali difficolta per assicurare la

ATTENZIONE: |l presente impianto di classe A non é destinato per utilizzo nelle zone residenziali, dove la energia elettrica & fornita con
compatibilita elettromagnetica, a causa di perturbazione delle linee e la radiazione.

2.2. COLLEGAMENTO DELL’ALIMENTATORE FILO

ATTENZIONE :

A da effettuare dopo aver levato tensione al generatore.

Collegare il cablaggio al trainafilo usando le posizioni appropriate dei connettori.
Raccordare 'altra estremita del fascio al generatore.

Collegare la torcia di saldatura MIG al generatore.

Verificare la corretta circolazione del liquido di raffreddamento.

Regolare il flusso di gas.

Far riferimento alle istruzioni per I'uso dell'alimentatore filo.

2.3. COLLEGAMENTO DELLA TORCIA

Torcia di saldatura MIG si collega sulla parte anteriore del trainafilo dopo che é stato controllato che sia dotato dalle parti di consumo i quali
corrispondono al filo utilizzato per la saldatura.

Leggere attentamente le istruzioni indicate per la torcia.

Se volete utilizzare la torcia raffreddata ad"acqua, verificare se é stata collegata la unita di raffreddamento sulla parte posteriore del generatore e anche
sull’cablaggio di acqua.

Piu verificare se la selezione della torcia é corretta.

(vedere parte 3.4): nel menu: SETUP - premere OK CONFIG. girare comando sinistro sul GRE. Impostare il parametro GRE in funzione al tipo
della torcia utilizzata (raffreddata ad acqua o ad aria).

Ruk = funzionamento automatico

8n = funzionamento continuo

OFF = Torcia raffreddata ad ARIA

ATTENZIONE
Operazione di raffreddamento sotto vuoto gruppo non collegato ad un flare pud distruggere.
2.4. COLLEGAMENTO DI GAS

Il tubo di gas & abbinato al fascio che collega il generatore all'alimentatore filo. Basta collegarlo all'uscita del regolatore pressione situato sulla bombola
di gas.

O Mettere la bombola di gas sul carrello nella parte posteriore del generatore e fissarla per mezzo della cinghia.
O Aprire leggermente quindi chiudere il rubinetto della bombola per scaricare le eventuali impurita.
O Montare il regolatore di pressione/misuratore di portata.
O Collegare il tubo gas in dotazione con il fascio dell'alimentatore filo all’'uscita del regolatore di pressione.
O Aprire la bombola di gas.
Durante la saldatura, la portata del gas dovra essere compresa tra 10 e 20L/min.

é ATTENZIONE : far in modo di ancorare saldamente la bombola di gas al carrello posizionado la cinghia di sicurezza.

AIR LIQUIDE
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2.5. INSTRUZIONI PER L'USO

1 L'interruttore generale & situato nella parte dietro del generatore.
L’avviamento si esegue commutando detto interruttore.

Note: Questo interruttore non puo essere commutato durante la saldatura.
O Ad ogni avviamento il generatore visualizza la versione di software, la potenza e I'apparecchio opzionale collegato che
corrisponde alla sorgente di potenza.

é ATTENZIONE : durante il primo avviamento, occorre eseguire le seguenti operazioni:

Calibrare il generatore

ATTENZIONE :
La calibrazione & un passo indispensabile per ottenere saldature di qualita. Se la polarita & invertita questa fase deve essere ripetuta.

Le varie fasi da seguire:
Fase 1: Girare il selettore sulla posizione SETUP e premere il tasto OK, cosi si entra nello schermo di impostazioni £8nF&.

Fase 2: Con selettore sinitro selezionare parametro CdL e con selettore destro selezionare 8n.
Fase 3: Premere il pulsante OK del pannello anteriore, il display indica kr &Er.

Fase 4: Rimuovere I'ugello della torcia.

Fase 5: Tagliare il filo.

Fase 6: Mettere a contatto il pezzo ed il tubo contatto.

Fase 7: Premere il grilletto.

Fase 8: Il display indica il valore di L. (induttore del fascio)

Fase 9: Per mezzo del codificatore destro, si ottiene la visualizzazione del valore di R. (fascio di forza)
Fase 10: Uscire du SET-UP

AIR LIQUIDE
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3 - INSTRUZIONI PER L'USO
3.1. FUNZIONALITA DEL PANNELLO FRONTALE

1
6
7
2
8
9
3
4
5

Display sinistro: Tensione Display destro: corrente/ velocita del filo/spessore del filo

Indicatore del regime sinergico: 2 - tempi (2T), 4 — tempi (4T), puntatura
Comando per selezione dei parametri oppure 2T / 4T / puntatura

Indicatore di lavoro in modalita programma

Interruttori per selezione processo di saldatura, tipo di gas, diametro e tipo del filo

E Indicatore della misurazione dei valori visualizzati(dati di pre-saldatura,saldatura
e post-saldatura)

Indicatore del regime di visualizzazione (corrente, velocita di alimentazione, spessore)
Selettore per visualizzare pre-saldatura con la conferma

E Selettore per impostare i parametri

AIR LIQUIDE
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3.2. VISUALIZZAZIONE E UTILIZZO

| valori della corrente, tensione e spessore indicati per ogni impostazione hanno un titolo informativo. Corrispondono alle misurazioni eseguiti alee
condizioni di eserzizio dati, esemp. Posizione, lunghezza della parte tinale (saldatura nella posizione da sopra, saldatura di testa).
Visualizzate corrente/tensione dell'impianto corrispondono ai valori medi misurati e possono essere differenti dai valori teorici.

ATTENZIONE :
Precisione di indicazione per la tensione e corrente massima é + 10%.

Indicatore JOB (lavoro) (4) :
= Attivato con RC JOB e DVU P500 nel regime programma (SEk-UP P& = HES )
= SPENTO: Programma 0, oppure la corrente, impostazione del programma dal panello anteriore
= ACCESO: programma 1 a 99

= Lampeggiamento: programma attuale é stato modificato
Indicatore "misurazione" (6) :

= SPENTO: visualizzazione delle istruzioni per pre-saldatura

= ACCESQO: Visualizzazione di misurazione (valori medi)

= Lampeggiamento: misurazione in corso di saldatura.

Scelta del filo, del diametro, del gas, del processo
Per mezzo del commutatore, scegliere la materia del filo, del diametro, del gas, del processo. La scelta del materiale determina i valori dei diametri, del gas
e dei processi disponibili.

ATTENZIONE :
se la sinergia non e il manifesto di lavoro nk S4n GRS S4n R SMn 0w Pro SM. (vedi allegato 1).

Scelta del ciclo di saldatura (2t, 4t, punto) e modalita di saldatura (sinergica o manuale)
=  Permezzo del codificatore sinistro
=  Scegliere tra 2t, 4t, 0 Punto
=  Scegliere tra sinergicae (LED On) o manuale (LED Off)

Modalita sinergica:
la regolazione velocita filo e impostato sulla alimentador:
permette di adattare il processo allo spessore saldato.

lunghezza d’arco e impostato sulla alimentador
Il valore varia intorno al valore pre-programmato sinergica.

Dinamicité (parametro regolabile nel menu di impostazione ciclo "d4n"):

Nel regime liscio (arco corto), con la diminuzione del regolamento si pud ottenere un regime di trasferimento piu dinamico e possibilita di saldatura con
riduzione di energia trasferita nel bagno di saldatura accorciando la lunghezza d’arco.

Aumento di regolazione con la leggera impostazione comporta I'aumento della lunghezza d‘arco. Un arco piu dinamico permette di saldare in tutte le
posizioni, ma la sua inconvenienza é che genera piu spruzzamento.

Modalita manuale:

Regolazioni: velocita filo, tensione arco, regolazione fine.
In modalita manuale, € disponibile soltanto una previsualizzazione velocita filo.

3.3. PROCESSO ELETTRODO RIVESTITO

Oltre al funzionamento MIG-MAG, le DIGISTEEL dispone anche di regime Elettrodo rivestito.

In modalita elettrodo rivestito, il circuito di saldatura & energizzato solo dopo la conferma con il tasto OK.

La corrente e la dinamica d"arco vengono modificate in corso di saldatura, oppure sul trainafilo se la saldatura é ferma.

L arco deve essere stabilito secondo il tipo e il diametro di elettrodo.

Dinamicita: regolabile da 0 a 100.

Per elettrodi difficili questo parametro pué essere impostato sul 0. Nel caso di necessita serve per facilitare la fusione.

Il generatore permette anche la impostazione di tre parametri della accensione nel menu Setup cicli: EH5 5 a 8 (accensione).
DYN - (accensione):

La dinamicita di accensione é possibile impostare da 0 a 100. Permette di impostare la sovratensione della accensione ed evita incollamento, nel caso
siano utilizzati elettrodi difficili.

L'impostazione a zero corrisponde a nessuna sovracorrente mentre I'impostazione a 100 indica la sovracorrente massima.

THs and IHs

Impostazione della durata e di intensita del hotstart.

3.4. MODALITA SETUP

Accesso al SETUP :
I SETUP & accessibile soltanto fuori saldatura a partire del pannello anteriore sulla 12 posizione del commutatore diametro di filo.

Il SETUP comprende 2 gruppi di MENU :
MENU '24ZL 8 - Impostazioni delle fasi del ciclo
MENU ‘C8nF &’ - Configurazione del generatore

AIR LIQUIDE
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Regolazione del SETUP

Una volta selezionata la posizione SETUP, occorre selezionare il gruppo di menu £4EL S or £8aF & per mezzo del pulsante OK.
Girando comando sinistro sfogliare i parametri.

Girando comando destro impostare il valore.

Saldatura non inizia. Tutte le modifiche vengono salvate alla uscita dal menu SETUP.

SETUP: menu di CONFIGURAZIONE (CONFIG)

MENU (1) Display sinistro Display destro
Configuracion de la unidad de refrigeracién de agua GrE On ou 8FF ou Ruk Voir§ 24
Seguridad de refrigeracion por agua(b) Scld Mc ou mo ou off
Scelta della lingua (2) Lan FroBEnk E?;‘é‘ SUPE rG dd nd
Modalita programma (2) PO HES ou no
Percentuale di variazione dei programmi chiusi (4) PLR OFF ou B0(-028 %
Calibratura torcia & cavo di massa CRL OFF ou Er89B8r
Regolazione/Visualizzazione Self L 0 —50 pH
Regolazione /Visualizzazione resistenza r 0-50 mQ
Aggiornamento software Sof HES ou no
Impostazione fabbrica*(3) FRE HES ou no

1) in MMA (elettrodo rivestito) si seleziona solo P&, LRn, SoF e FRE nei menu accessibili via Setup .

)
2) utilizzati per RC JOB e DVU P500
) Premere YeS causa all'seguente avviamento del generatore reset dei parametri dalla impostazione standard di fabrica. (£ anF 3)
) Impostazione dei seguenti parametri: velocita di filo, tensione d"arco, dinamicita d arco, impostazione leggera di impulsi con la password attiva.

(
(
(3
(4
(5) Per attivare la valvola di sicurezza, impostare il generatore « i< »
Menu del SETUP: Gruppo CICLO

ATTENZIONE:
parametri del ciclo vengono visualizzati solo quando sono necessari per la selezione di impostazione.
MENU Display sinistro Display destro
Tempo punto (2) EPE 005- 88 S
Tempo pre-gas Pri 000 - 8.8
OFF ou
Tempo Hot Start (1) EHS 00.{— 8.0S
Corrente (velocita di filo) Hot Start (3) HS -70 +70 %
Tensione Hot Start (4) UHS -70 +70 %
Tempo di post-saldatura d5k OFF ou 08.1- 0508
Corrente (velocita di filo) post-saldatura (3) g5 -7088.8 %
Tensione post-saldatura (4) dSy -70 +70 %
Tempo anti-incollamento Pr. 800 -8.20S
Attivazione Pr-Spray PrS HES ou no
Tempo di post gaz Pol 000 - LS
5 -
Impostazione leggera dMn '1_20:12%4‘: ;]y:rfurg:c
Dinamicita di accenssione d‘arco a elettrodo (5) d4R 00
Sequencer time £SE OFF 0w 80.{-050 S
Sequencer current level SE -50 +50 %

(1) Se selezionato processo MMA (elettrodo rivestito), sono accessibili solo i menu tHS e HIS.

(2) Nel regime di puntatura e nel regime manuale non é possibile di modificare la impostazione di Hot Start, di post-saldatura e di sequenziatore.
(3) X% = corrente di saldatura

(4) X% = tensione d’arco

(5) Funzione accessibile per processo liscio

AIR LIQUIDE
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PR-SPRAY RETTIFICA O FILO
Fine del ciclo di saldatura pu6 essere modificato, per evitare la formazione delle bolle sulla estremita del filo. Questa azione sul filo fornisce un nuovo
innesco quasi perfetto. La soluzione adottata consiste nell'iniettare un picco di corrente alla fine del ciclo, il che permette di avere un’estremita di filo

appuntita.

Nota: questo picco di corrente alla fine del ciclo non & sempre auspicabile. Per esempio, in caso di saldatura di lamiere sottili, questo dispositivo puo
provocare la formazione di un cratere.

Parametro di saldatura
In modalita SINERGIA

VFIL Da min a max per passi 0.1m/min
Lg arco Da -50 a + 50 per passi 1
Dinamica Da -10 a +10 per passi 1

In Manuale
VFIL Da 1 a 25 per passi 0.1 m/min
Uarco Da 10 a 50 per passi 0.2v
Dinamica -20 a +20 per passi 1

3.5. SCELTA DEI CICLI DI SALDATURA

Ciclo 2 tempi

Premendo lo scatto si attiva | alimentazione del filo e pre-gas e si accende la corrente di saldatura.
Rilasciare lo scatto per arresto saldatura.

L &5
% VFil/wire speed %

+IHS

Sms |

_________

28 . 5
@)ﬁg@, !_l THS | D8

! Lg Arc/Arc lenght

bl W

A

AIR LIQUIDE
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Ciclo punti

Premendo lo scatto si attiva | alimentazione di filo e pre-gas e si accende la corrente di saldatura.
Rilasciare lo scatto per arresto saldatura.

Impostazione di Hot Start, di post-saldatura e di sequenziatore é disattivata.

Alla fine del tempo di ritardo della puntatura, la saldatura si ferma.

*@ VFil/wire speed %

4 B
e
ra-
I‘{‘O’isg.. : ] T

1 ;

3 ‘ . Lg Arc/Arc lenght
Y ;
v J T -

—_—

;
| i
) I ]
! | '
; +
: PG | \ PoG

Ciclo 4 tempi

Prima premuta di scatto attiva pre-gas, dopo segue Hot Start. Rilasciando lo scatto si avvia la saldatura.

Se HOTSTART non é attivo, la saldatura inizia subito dopo pre-gas. In tal caso rilascio di scatto (2.passo) non avré nessun effetto e continuerd andamento
del ciclo di saldatura.

Premuta di scatto in fase di saldatura (3. passo) permette la regolazione della durata di post-saldatura e della funzione anti-cratere secondo gia prima
programmato tempo di ritardo.

Se non cé nessun tempo di post-saldaruta, rilasciando lo scatto avviene immediato post-gas (come programmato nel setup).
In modo di regime 4 tempi (4T) avviene dopo il rilascio dello scatto la fermazione della funzione anti-cratere.

Se fine corsa non é attiva, avviene all rilascio dello scatto il POST-GAS.
Nel regime manuale non € in disposizione la funzione di hot start e fine corsa .

%
— VFil/wire speed
=§% “

i

Ciigmas
| -1HS

Lg Arc/Arc lenght

+

=
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3.6. FUNZIONI AVANZATE

Per altre informazioni di queste funzioni vedere Istruzioni di sicurezza per funzionamento e manutenzione impianto DVU P500 oppure la funzione RC
JOB (LAVORO).

3.7. RICARICA DEL SOFTWARE (RICARICA AUTOMATICA) COD. W000279706

3.8. OPZIONE N1 RICARICA - COD. W000277892

AIR LIQUIDE
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ELEMENTI ASSOCIATI
3.9. ALIMENTATORE FILO, COD. W000275266

3.11. UNITA DI RAFFREDDAMENTO COOLER Il PW, COD. W000273516

AIR LIQUIDE
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3.12. TRAINAFILO YARD PC D200, REF. W000372373

3.13. FASCIO

A

i fasci cavi ARIA sono dotati di un cavo con una sezione di 70 mm?2 che supporta una corrente non superiore a 355A ad una temperatura di 25°C.

ATTENZIONE

ARIA fascio 2 M — 70 MM2

ARIA fascio 5 M — 70 MM2

ARIA fascio 10 M — 70 MM2

ARIA fascio 15 M - 70 MM2

ARIA fascio 25 M — 70 MM2

ARIA fascio 30M - 70 MM?

ARIA fascio 40M - 70 MM?

ARIA fascio 50M - 70 MM?2
*(Costume)

ACQUA fascio 2 M - 95 MM2
ACQUA fascio 5M - 95 MM2
ACQUA fascio 10 M - 95 MM2
ACQUA fascio 15 M - 95 MM2
ACQUA fascio 25 M - 95 MM2
ACQUA fascio 50 M - 95 MM2
*(Costume)

ACQUA fascio ALU 2 M - 95 MM?2
ACQUA fascio ALU 5M - 95 MM?2
ACQUA fascio ALU 10 M - 95 MM?
ACQUA fascio ALU 15 M - 95 MM?
ACQUA fascio ALU 25 M - 95 MM?

3.14. TORCIA

PROMIG NG 3413 M
PROMIG NG 3414 M
PROMIGNG 3415M

PROMIG NG 341 W3 M
PROMIG NG 341 W4 M
PROMIG NG 341 W5 M

PROMIG NG 4413 M
PROMIG NG 4414 M
PROMIGNG 4415M

PROMIG NG 441W 3 M
PROMIG NG 441W 4 M
PROMIG NG 441W 5 M

PROMIG NG 450W 3 M
PROMIG NG 450W 4 M
PROMIG NG 450W 5M

DIGISTEEL

Cod. W000275894
Cod. W000275895
Cod. W000275896
Cod. W000275897
Cod. W000276901*
Cod. W000371246*
Cod. W000371245*
Cod. W000371244*

Cod. W000275898
Cod. W000275899
Cod. W000275900
Cod. W000275901
Cod. W000276902*
Contattateci

réf. W000371044
réf. W000371045
réf. W000371175
réf. W000371174
réf. W000371239

Cod. W000345066
Cod. W000345067
Cod. W000345068

Cod. W000345069
Cod. W000345070
Cod. W000345071

Cod. W000345072
Cod. W000345073
Cod. W000345074

Cod. W000345075
Cod. W000345076
Cod. W000345077

Cod. W000274865
Cod. W000274866
Cod. W000274867

AIR LIQUIDE
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3.15. PUSH PULL TORCH

ALUTORCHE DG 341 - 10M réf. W000275991 ALUTORCHE DG 341 - 10M ref. W000275991
ALUTORCHE DG 341 - 15M réf. W000275992 ALUTORCHE DG 341 - 15M ref. W000275992
ALUTORCHE DG 441W-10M réf. W000275993 ALUTORCHE DG 441W-10M ref. W000275993
ALUTORCHE DG 441W-15M réf. W000275994 ALUTORCHE DG 441W-15M ref. W000275994
DIGITORCH PP 352 - 8M 45° réf. W000267606 DIGITORCH PP 352 - 8M 45° ref. W000267606
DIGITORCH PP451W-8M45° réf. W000267607 DIGITORCH PP451W-8M45° ref. W000267607
DIGITORCH PP 451W-8M 0° réf. W000271006 DIGITORCH PP 451W-8M 0° ref. W000271006

3.16 TORCHA A POTENZIOMETRI

DIGITORCH P 341 4M Cod. W000345014
DIGITORCH P 341W 4M Cod. W000345016
DIGITORCH P 441W 4M Cod. W000345018

Oltre alle funzioni standard di una torcia, si prevede:regolare la velocita del filo e la lunghezza dell'arco e al di fuori di saldatura.

AIR LIQUIDE
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OPZIONI

3.17. COMANDO A DISTANCIA 2 POTENZIOMETRI, COD. W000273134

Il comando a distanza permette di :

™

1. regolare alcuni parametri (velocita filo, regolazione fine e frequenza, tensione picco, tensione d’arco e dinamica) a seconda della

configurazione della stazione di saldatura fuori e durante la saldatura
richiamare un programma di saldatura per poi eseguirlo

concatenare pili programmi di uno stesso processo

modificare e salvare un programma di saldatura.

ok w N

esecuzione.

EAIR LIQUIDE

Comando a distanza permette:
1. Impostazione di altezza del filo durante e dopo saldatura.
2. Impostazione di altezza d"arco durante e dopo saldatura.

3.19. FILTRE A POUSSIERES, REF. W000370925

visualizzare fuori e durante la saldatura i parametri di saldatura regolabili nonché il numero di programma da modificare o in corso di

A ATTENTION

Avant le n® de série : < 278854 - 332

3.20. FILTRE A POUSSIERES, REF. W000373703

A ATTENTION

A partir du n°® de série : = 278854 - 332

AIR LIQUIDE
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3.21. CARRELLO TROLLEY II, COD. W000279927

Permette di :

Spostare facilmente il generatore in un ambiente officina.

3.22. ACCESSORIO MANOPOLA TUBOLARE, COD. W000279930
3.23. ACCESSORIO PIEDE GIREVOLE, COD. W000279932

3.24. ACCESSORIO PUSH PULL, COD. W000275907

3.25. ACCESSORIO CARRELLO CHANTIER, REF. W000372274
3.26. OPZIONE FLUSSOMETRO REF. W000376539

AIR LIQUIDE
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4 - MANUTENZIONE

2 volte all'anno, in funzione dell’'uso dell'apparecchio, verificare:
= la pulizia generale del generatore
= | collegamenti elettrrici e gas

ﬁ ATTENZIONE

Non eseguire mai una pulizia intema o una riparazione della stazione senza essersi accertati che la stazione sia effettivamente scollegata dalla rete.
Rimuovere | pannelli del generatore ed aspirare la polvere e le particelle accumulate tra | circuiti magnetici e gli avolgimenti del trasformatore.
Tale operazione verra eseguita con una ghiera in plastica al fine di non danneggiare gli isolanti degli avvolgimenti.

ﬁ ATTENZIONE : 2 VOLTE ALL'ANNO

Soffiaggio mediante aria compressa.
=  Taratura delle selezioni di misura corrente e tensione.

=  Verificare i collegamenti elettrici dei circuiti di potenza, comando ed alimentazione.
= Lo stato degli isolanti, cavi, raccordi e canalizzazioni.

é ATTENZIONE

Ad ogni avviamento dell'impianto e prima di qualsiasi intervento ternico del Servizio di Assistenza Tecnica, verificare che:
=  imorsetti di potenza siano correttamente serrati.

= la correttezza della tensione di alimentazione.
= la portata del gas.
= lostatodella torcia.
= lanatura ed il diametro del filo.
4.1. RULLI E GUIDAFILO

Questi accessori assicurano, in condizioni di uso normale, un funzionamento prolungato prima di essere sostituiti.
Dopo un certo periodo d'utilizzo, puo verificarsi un”usura eccessiva o un intasamento dovuto a un deposito aderente.
Al fine di ridurre al minimo tali effetti laramete, occorre mantenere pulita la piastra.

Il gruppo motoriduttore non richiede alcuna manutenzione particolare.

4.2. TORCIA

Verificare regolarmente il corretto serraggio dei collegamenti che assicurano I'arrivo della corrente di saldatura, le sollecitazioni meccaniche associate agli
shock termici che contribuiscono ad allentare alcuni pezzi della torcia ed in particolare:
= il tubo contatto
= il cavo coassiale
= lalancia di saldatura
= il connettore rapido
Verificare il buono stato del giunto montato sulloliva dell'arrivo di gas.
Rimuovere le proiezioni tra il tubo contatto ed 'ugello nonché tra 'ugello e I'involucro.
La rimozione delle proiezioni & tanto pili facile se viene eseguita ad intervalli di tempo ravvicinati.
Ocorre evitare di usare un utensile duro che potrebbe rigare le superfici di questi pezzi, il che faciliterebbe l'ulteriore aggancio delle proiezioni.
= SPRAYMIG SIB, W000011093
= SPRAYMIG H20, W000010001
Pulire con aria compressa la condotta d’'usura dopo ogni passaggio di una bobina di filo. Eseguire questa operazione dal lato spina a collegamento rapido
della torcia.
Se necessario, cambiare il guidafilo torcia.
Un'usura importante del guidafilo favorisce le fughe di gas verso la parte posteriore della torcia.
| tubi contatti sono stati progettati per un uso prolungato. Vengono tuttavia usurati dal passaggio del filo; I'alesaggio diventa pertanto superiore alla
tolleranza ammessa per un corretto contatto tra il tubo ed il filo.
Detti accesori vanno sostituiti quando le condizioni di trasferimento del metallo diventano instabili, la regolazione dei parametri rimanendo comunque
normale.

AIR LIQUIDE
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5 - MANUTENZIONE / PEZZI DI RICAMBIO
5.1. PEZZI DI RICAMBIO

(e~Vedi opuscolo figura 1 alla fine delle istruzioni per I'uso)

Item Designagao
1 W000371661 Struttura del panello anteriore

Elementi interni

3 W000277894 | Cavo di collegamento + presa di cablaggio trim trio faisceau
4aldb W000277899 | Kit di collegamenti

5 WO000277787 | Piastra del ciclo di comando

6 W000277882 Piastra di alimentazione ausiliaria

7 W000277883 | Piastra di alimentazione inverter

W000148736 | Kit fusibili

8 W000371935 | Inverter completo (420)

8 > Inverter completo (520)

9 W000277887 | Ventilatore di inverter

10 W000277888 | Interruttore principale ON/OFF

1 W000148911 Kit morsetti di potenza

W000370473 | Piastra del filtro primario
W000370460 Piastra del filtro secondario

Componenti esterni

12 W000277912 | Kit dei pezzi di plastica Avanti/Dietro
W000277891 | Kit spine

W000277910 | Cappa di protezione di plastica
W000373702 | Filter support

W000278019 | Guaina di cablaggio bloccato
W000377578 | Kit di ruote per il carrello 2
\W000374989 | Supporto rotante per trainafilo

** contattaci

WARNING:
(Before this number no filter)

From serial number :
2278854 - 332 *

AIR LIQUIDE
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5.2. PROCEDURA DI RIPARAZIONE

™

Assistenza del impianto elettrico possono eseguire solo le persone qualificate.

CAUSES

| RIMEDI |

GENERATORE E ACCESO MA PANELLO ANTERIORE SPENTO

O Alimentazione

Verificare |"alimentazione dalla rete elettrica (ogni fase)

Verificare i fusibili sull piastra di alimentazione ausiliaria

F1 (6A) 30V AC

F5 (3A) 400V AC

Verificare la posizione di interruttore |1 sulla piastra dei cicli nella parte
anteriore del supporto1

O Connettori Controllare i connettori:
piastre dei cicli B1
piastre di alimentazione B30, 31, 32, 33
[ VISUALIZZAZIONE DEL MESSAGIO EQ { Ond [
O E stata oltrepassata la corrente massima di accensione della sorgente | Difetto eliminare premendo pulsante OK. Se il problema persiste,
di potenza chiamare |'assistenza
O Scarso riconoscimento di sorgente elettricita — soloall’avwiamento Chiamare |'Assistenza
[ VISUALIZZAZIONE DEL MESSAGIO E02 «nu [
O ricognizione insufficiente della sorgente di potenza - solo chiamare I'assistenza clienti
all'avviamento
O Connettori Verificare che il cavo piano tra la piastra di inverter e la piastra dei cicli
é collegato correttamente.
I VISUALIZZAZIONE DEL MESSAGGIO EQ 400 [
O Tensione della rete Verificare che la tensione della rete elettrica é compresa tra 360V e
elettrica non adatta 440V.
Nel caso contrario, farsi controllare il vostro sistema elettrico
|| VISUALIZZAZIONE DEL MESSAGGIO E24 SEn [
O Connettori Verificare che il connettore B9 sia ben collegato sulla piastra dei cicli
(se no, non misurare la temperatura)
O Connettori Sonda termica non funziona. Chiamare I'Assistenza
[ VISUALIZZAZIONE DEL MESSAGGIO E25 °¢ [
O Surriscaldamento di sorgente Lasciare raffreddare generatore

il difetto dopo qualche minuto scomparre

O Ventilazione Verificare che il ventilatore funziona.
VISUALIZZAZIONE DEL MESSAGGIO E33 xxx
Questo messaggio indica, che la memoria non funziona piu
O Memoria HS | Chiamare I"Assistenza.
|| VISUALIZZAZIONE DEL MESSAGGIO E34 CFG [
O Selezione incoerente del parametro. Applicare una selezione coerente

Per ex: regime 4T in auto N1

VISUALIZZAZIONE DEL

MESSAGGIO E63 G

Problema meccanico

Rullo di pressione é troppo stretto.
Tubo di alimentazione filo é intassato dalle impurita.
Cancello di asse della bobina é troppo stretto.

VISUALIZZAZIONE DE

L MESSAGGIO E6S

Connettori difettosi
Problema meccanico

Allimentazione

AIR

DIGISTEEL

Verificare collegamento del cavo piano di comando sul motore di
trainafilo.

Verificare che assemblaggio di trainafilo non é bloccato
Verificare il collegamento del cavo di alimentazione del motore.
Verificare f2 (6a) sulla piastra di alimentazione ausiliaria.

LIQUIDE
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|| DIFETTO DI SCATTO |

Questo messaggio viene generato quando si preme lo scatto in un
momento che pud causare avviamento del ciclo involontario.
esempio: scatto premuto prima della accensione del generatore,
oppure lo scatto premuto per sbaglio durante reset.

I GENERATORE ACCESO / SENZA ALIMENTAZIONE FILO E SENZA REGOLAZIONE DI GAS [

O Collegamento cablaggio Verificare collegamento della presa di cablaggio sulla parte posteriore
del kit di saldatura e sul trainafilo. Controllare lo stato dei raccordi.

NESSUNA POTENZA DI SALDATURA
NESSUN MESSAGGIO DI ERRORE

O Cavo di potenza non é collegato Verificare collegamento del cavo di massa e collegamento del
cablaggio (cavi di commando e di potenza)
O Difetto di sorgente Nel regime di elettrodo rivestito controllare la tensione tra i morsetti di

saldatura nella parte posteriore del generatore. Nel caso di mancanza
della tensione contattare |'Assistenza.

l QUALITA DI SALDATURA ||

O Bassa qualita di saldatura nel regime di impulsi Check the fine setting parameter (RFP = 0)

O Calibrazione errata Rifare la calibrazione.

O Sostituzione torcia a/o cavo massa o pezzo da saldare (Verificare la correttezza del contatto elettrico su circuito di saldatura)

O Rottura del filo all'accensione I filo in contatto con pezzo da saldare prima del tiro di scatto.

O Saldatura instabile Verificare che sequenziatore non é attivato. Controllare hotstart e post-
saldatura.

O Volume limitato di impostazione Selezionare regime manuale. Limitazione é impostata nelle istruzioni di

compatibilita della sinergia.

Se si utilizza RC JOB, verificare, che non avete attivata la limitazione
protetta da password.

O Scarsa alimentazione del generatore Verificare collegamento corretto di 3 fasi. Verificare che la tensione di
alimentazione € minimo 360 V su ogni fase

|| VISUALIZZAZIONE DEL MESSAGGIO “ bP 8n ” [

Messaggio indica che il tasto OK é stato premuto nel momento

improvviso
I VISUALIZZAZIONE DEL MESSAGGIO I-A MAX [
O E'stata superata la corrente massima del generatore | Ridurre la velocita del filo oppure della tensione dell'arco
I ALTRO I
O |liilo si é incollato nel bagno o nel tubo di contatto Eseguire la ottimalizzazione dei parametri di spegnimento arco:
PR spray e restrizione dopo la saldatura.
O Visualizzazione del messaggio TriGer all alimentazione Messaggio TriGer viene visualizzato, se lo scatto é stato attivato prima

di accensione il kit di saldatura.

Se il problema persiste, procedere il reset dei parametri sulla impostazone standard dalla fabrica. Per questo, a saldatrice spenta, selezionare sul
panello anteriore la posizione Setup, premere il tasto OK e tenere premuto e unitamente accendere il generatore.

ATTENZIONE, pensate a segnalarsi i vostri parametri, inquanto questa operazione comporta cancellazione di tutti programmi salvati nella memoria.
Se il Reset non risolve il problema, contattare |I’Assistenza.

AIR LIQUIDE
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SCHEMA ELETTRICO E DISEGNI

D

SCHEDA COMANDO E REGOLAZIONE

SCHEDA FILTRO TRIFASE

PARAMETRO PREIMPOSTATO

CONTATTO PURGA GAS ED AVANZAMENTO
FILO

SQUILIBRIO

FASCIO STANDARD

FER1 -3 PASSAGGI

GRIGLIA / SORGENTE

COLLEGAMENTO GRA

COLLEGAMENTO TRASFORMATORE
AUSILIARIO

MISURA "IPRIM" SU SCHEDA COMANDO

MISURA DI TENSIONE SECONDARIA
COLLEGAMENTO SCHEDA MICRO PANNELLO
ANTERIORE

MINIFIT MASCHIO/FEMMINA

PRECARICA

RIALLACCIAMENTO

RAFFREDDATORE

RESET PARAMETRI




ANNEXE 1

SYNERGIES DIGISTEEL / SYNERGY OF DIGISTEEL

TABLE DES GAZ | GAZ TABLE

LISSE | SMOOTH CORRESP. POSTE NOM DU GAZ
0.6 mm 0.8 mm 1mm 1.2mm 1.4mm 1.6 mm C0o2 C0o2
Fe SG 112 ATAL 5 ATAL 5 ATAL 5 ATAL5 / ATAL 5 Ar(82%) ATAL 5
ARCAL 14 ARCAL 14 ARCAL 14 ARCAL 14 / ARCAL 14 C02(18%) ARCAL MAG
ARCAL 21 ARCAL 21 ARCAL 21 ARCAL 21 / ARCAL 21 Ar(92%) ARCAL 21
co2 co2 co2 / co2 C02(8%)
/ NOXALIC 12 | NOXALIC12 | NOXALIC 12 / NOXALIC 12 Ar CO2 ARCAL 14
CrNi ARCAL 12 ARCAL 12 ARCAL 12 ! ARCAL 12 02
ARCAL 121 ARCAL 121 ARCAL 121 / ARCAL 121 ArCO2 NOXALIC 12
AlSI / / ARGON ARGON / ARGON H2
Al / / / ARGON / ARGON Ar CO2 ARCAL 12
AMg3,5 / / ARGON ARGON / ARGON ArCO2 ARCAL 121
AlMgd / / ARGON ARGON / ARGON He
Cupro S / ARGON ARGON ARGON / / Ar ARGON
Cupro Alu / / ARGON ARGON / /
SDZN / / ATAL5 ATAL 5 / /
/ / ATAL5 ATAL 5 / ATAL 5
RCW : SD 100
co2 co2 / c02 TABLE DES FILS /WIRES TABLE
MCW : SD 200 / / ATALS ATAL S ATAL 5 ATAL 5 Fe SG 1/2 Nertalic G2 Filcord D
BCW : SD 400 ! ! ! ATAL S / ATAL 5 Ficord Filcord E
/ C02 / C02 Filcord C Starmag
SPEED SHORT ARC / SPEED SHORT ARC Solid wire galva Filcord ZN
0.6 mm 0.8 mm 1mm 1.2mm 1.4mm 1.6 mm CrNi Filinox
ATAL5 ATAL5 ATAL 5 ATAL 5 / ATAL5 Filinox 307
Fe SG 112 ARCAL 14 ARCAL 14 ARCAL 14 ARCAL 14 ARCAL 14 Filinox 308 Lsi
ARCAL 21 ARCAL 21 ARCAL 21 ARCAL 21 ARCAL 21 Filinox 316 Lsi
/ ARCAL 12 ARCAL 12 ARCAL 12 / ARCAL 12 AISi Filalu AISi5
CrNi ARCAL 121 ARCAL 121 ARCAL 121 ARCAL 121 Al Filalu Al 99,5
NOXALIC 12 | NOXALIC 12 | NOXALIC 12 NOXALIC 12 AlMg3 Filalu AlMg3
HPS AINI4,5Mn Filalu AIMg4,5
0.6 mm 0.8 mm 1mm 1.2mm 1.4 mm 1.6 mm AlMg5 Filalu AIMg5
Fe G112 / / ATAL5 ATAL5 / / CuproSi Filtl:ord CuSi
ARCAL 21 ARCAL 21 CuproAl Filcord 46

NOTE : Pour toute autre synergie, veuillez consulter notre agence.
NOTE: For any other synergies, please visit our agency
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La soldadura por arco y el corte plasma pueden ser peligrosos para el operador y las personas que se
encuentran cerca del area de trabajo. Leer el manual de utilizacion e instrucciones de seguridad.

A soldadura a arco e o corte a plasma podem ser perigosos para 0 operador e para as pessoas que se
encontrem proximo da zona de trabalho. Ler 0 manual de utilizagao e instrugoes de seguranca.
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1- INFORMACION GENERAL
1.1. PRESENTACION DE LA INSTALACION

El DIGISTEEL es una instalacion de soldadura manual que permite:

O Soldadura MIG-MAG con arco corto, arco corto de velocidad y HPS
para corrientes de 15A a 420A o de 15A a 500A, dependiendo del
modelo.

O Alimentacién con diferentes tipos de alambre
= acero, acero inoxidable, aluminio y alambres especiales
= Alabres sélidos y tubulares
= Diametros de 0.6-0.8-1.0-1.2-1.4-1.6mm
soldar ocasionalmente en Electrodo Revestido.
Proceso de ranurado (requiere W000010999)
Soldadura de refuerzo de alambre MIG con CUPRO Alu o0 CUPRO
silicio

OoOoOd

Se entrega lista para su uso en conjunto con las alimentadoras de alambre
DVU P400 o DVU P500.

La fuente de energia de de este equipo en su version basica puede usarse
para aplicaciones automaticas simples.

1.2. PRESENTACION DE LOS PROCESOS

Para los aceros al carbono e inoxidable, el DIGISTEEL usa dos tipos de arco

corto:
0 arco corto “suave” o “liso”
O arco corto “dindmico” o “Speed Short Arc”

=

El short arc "suave"ou “ liso ” (SA)

El arco corto “suave” logra una gran reduccion de las salpicaduras
cuando la soldadura es con aceros de carbono, resultando en una reduccion

significativa en términos de costos finales.

Mejora la apariencia del cordon de soldadura gracias a la mejora de la

humectacion del bafio de fusion.

El arco corto “suave” es apropiado para soldar en todas las posiciones. Un
aumento en la velocidad de la alimentacion del alambre permite el ingreso

del modo de arco por pulverizacion sin evitar la transicion en modo globular.

1 - INFORMACOES GERAIS
1.1. APRESENTAGAO DE INSTALAGAO

DIGISTEEL é uma instalagao de soldadura manual que permite :

O Soldar a arco curto em MIG-MAG, arco curto rapido, e HPS
utilizando desde 15A a 420A ou de 15A a 500A dependendo do
modelo.

O Alimentagao de diferentes tipos de arame
= Ago, aco inoxidavel, aluminio e arames especiais
= Arames sélidos e revestidos
= Diadmetros 0.6-0.8-1.0-1.2-1.4-1.6mm

coated electrode welding
Processo de cinzelamento (necessario Kit W000010999)
brasagem arame MIG com Alu CUPRO ou silicio CUPRO

OoOoo

0 aparelho de soldadura DIGISTEEL é entregue pronto a usar em
conjunto com os alimentadores de arame DVU P400 ou DVU P500.

A fonte de alimentagao deste aparelho pode ser usada, na sua verséo
basica, em aplicagdes automaticas simples.

1.2. APRESENTAGAO DOS PROCEDIMENTOS

Para os agos de carbono e inoxidaveis, o DIGISTEEL possui 2 tipos de
arco curto:

O O short arc “dolce” 0 « lisso »

O O short arc « dindmico» 0 « SSA ».

O Short Arc "Dolce" ou “lisso (SA) L’

O arco curto "suave" alcanga uma diminuigdo muito importane das
projecgds em soldadura de agos de carbono, 0 que resulta numa forte
redugéo de custos de acabamento.

Melhora o aspecto do corddo de solda gragas a uma humidificagdo
melhorada do banho de fus&o

O arco curto "suave" é o indicado para a soldadura em todas as
posicoes. Um aumento de velocidade na alimentagdo do arame permite
passar ao modo de arco em spray mas ndo permite evitar a passagem
para o regime globular.

Nota: El arco corto "suave" es un poco mas enérgico que el arco corto de
"velocidad". Por consiguiente, el arco corto de "velocidad" puede ser
preferible al arco corto "suave" para la soldadura de chapas muy delgadas
(£ 1 mm) o para la soldadura de pasadas de raiz

Nota: O arco curto "suave" ¢ ligeiramente mai energético que o arco
curto "dinamico". Consequentemente, a "velocidade" do arco curto
podera ser escolhida em vez do arco "suave" para a soldadura de
chapas muito finas (< 1 mm) ou para a soldadura de passagens de
penetragéo.

El arco corto “dinamico” o El Speed Short Arc (SSA) L’

El arco corto “rapido” o0 SSA permite una mayor versatilidad en la soldadura
con aceros de carbono e inoxidables y absorbe las fluctuaciones en los

movientos de la mano del soldador, como por ejemplo cuando suelda en una

posicion dificil. También ayuda a compensar las diferencias en la
preparacion de las piezas de trabajo.

Al aumentar la velocidad de alimentacion del alambre, el modo SA
ingresa naturalmente al modo SSA, evitando al mismo tiempo el modo
globular

Gracias al control rapido del arco y usando la programacion apropiada, la
DIGISTEEL puede extender en forma artificial el alcance del Arco Corto a
corrientes mas altas, en el alcance del arco corto rapido.

2

=
Le short arc « dindmico» O Speed Short Arc (SSA)

0O arco curto "dindmico" ou "SSA" permite uma maior versatilidade na
soldadura de agos de carbono e inoxidaveis e permite a absorgéo das
variagdes de movimentos da mé&o do soldador, por exemplo numa
posicéo dificil. Também permite compensar melhor as diferengas na
preparagdo das chapas.

Ao aumentar a velocidade de alimentagdo do arame, 0 modo SA
passa naturalmente ao modo SSA, evitando o modo globular.

Gragas a rapidez de controlo do arco e a uma programag&o adequada,
os, DIGISTEEL podem artificialmente aumentar o alcance do Arco Curto
para correntes mais elevadas, no arco curto rapido.

AIR LIQUIDE
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0O Caracteristicas del arco DIGISTEEL

0 Caracteristicas do arco dos DIGISTEEL

Voltage
(V5]
u L
U
>
GO |
Forma de onda del DIGISTEEL Forma de onda do DIGISTEEL
ARCO CORTO ARCO CURTO

AVAVAN VY VYN

Al suprimir el régimen de arco "globular", caracterizado por grandes
proyecciones adherentes y una energia mas elevada que en short arc, el
speed short arc permite:

0 aumentar la velocidad de soldadura, aumentando la intensidad y,
por consiguiente, la tasa de deposito, manteniéndose al mismo
tiempo dentro de un régimen de tipo "short arc”;

O reducir las deformaciones para una intensidad de soldadura
elevada, dentro de la gama habitual del régimen "globular".

O reducir el nimero de proyecciones en relacion con el régimen
globular;

O obtener un aspecto agradable del cordén;

O disminuir las emisiones de humos, en relacién con los regimenes

usuales (hasta el 25% menos);
obtener una buena penetracién de forma redonda;

O
O soldar en cualquier posicion.

Ao eliminar o regime de arco "globular”, caracterizado por grandes projecgdes
aderentes e uma energia mais elevada do que a de um Short Arc, 0 Speed
Short Arc permite :

0 aumentar a velocidade da soldadura, gragas a um aumento da
intensidade e, também, o grau de deposito, mantendo-se
sempre num regime de tipo "Short Arc";

O obter menos deformagdes com uma intensidade de soldadura
elevada, numa gama normal de regime "globular";

O reduzir a quantidade de projecgdes relativamente ao regime
globular

O obter um aspecto estético do corddo de soldadura

O diminuir as emissdes de gases de exaustdo relativamente aos
regimes normais (diminuigao até 25%);

O obter uma boa penetragéo, de forma arredondada

O soldar em qualquer posigao

Nota: los programas CO2 utilizan automatica y unicamente el short arc "
suave ", sin dar acceso al speed short arc.

El short arc " dinamico " no conviene a la soldadura bajo COz2, puesto que
el arco es inestable.

Nota: os programas de CO2 utilizam unica e automaticamente o Short
Arc " doce " sem permitir o acesso ao Speed Short Arc.

O Short Arc " dindmico ";" ndo convém a soldadura com COz, devido a
instabilidade do arco.

HPS - Alta velocidad de penetracion

HPS es un proceso de soldadura disefiado por ALW que ombina las ventajas

del arco largo por pulverizacién y los modos de rco corto.

A medida que la tensién de soldadura es menor que el modo clasico de arco
largo por pulverizacion, la energia de soldadura es menor y los materiales de

soldadura menos limitados. Administrado por una regulacién digital bien
adapatada. HPS propone las siguientes ventajas:
»  Contar con un arco muy manejable a pesar del modo de alta
soldadura utilizado

e Teneruna varilla mas larga que permite soldar en la parte inferior

del bisel, en el momento del arco de preparacion
e Aumentar la penetracion y reducir o eliminar el borde biselado

DIGISTEEL

HPS - Velocidade de Alta Penetragédo
HPS é um processo de soldadura designado por ALW juntando os
beneficios dos modos de Arco em Spray e de Arco Curto.
Como a tensao de soldadura é inferior ao modo Arco em Spray normal,
a energia de soldadura é inferior e os materiais de soldadura menos
forgados. Gerido através de uma regulagéo digital adaptada.
HPS propde as seguintes vantagens:

e Terum arco mais manobravel apesar do modo de soldadura

usado com frequéncia.

e Ter hastes mais compridas permitindo a soldadura na base do
bisel durante a preparacgao do arco

e Aumentar a penetracdo e reduzir ou eliminar a aresta
biselada.

AIR LIQUIDE
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¢ Aumentar la productividad al tiempo se limita las preparaciones y
aumentar la velocidad de alimentacion del metal de aporte

*  Eliminar el efecto de socavamiento del material base

*  Para obtener mas informacién, solicite el folleto de HPS a su
contacto en el tema de soldaduras.

1.3. SELECCION DE LOS CONSUMIBLES

La soldadura al arca necesita la utilizacion de un hilo del tipo y del diametro
adaptados, asi como de la utilizacion del gas adecuado.
O Ver cuadro gas e de sinergias annexe 1.

¢ Aumentar a produtividade enquanto limita as preparacdes e
aumenta a velocidade de alimentag&o do enchimento de
metal.

«  Eliminar o efeito de bordo queimado do material da base

e Para mais informagdes, solicitar a brochura HPS ao seu
contacto de soldadura.

1.3. ESCOLHA DE CONSUMIVEIS

A soldadura por arco requer a utilizagéo de um fio de natureza e
diametro apropriados, assim como a utilizagdo do gas adequado.

ATENCION: los siguentes hilos se utilizan en polaridad
inversa: SD ZN = SAFDUAL ZN. Siempre que se cambia la
polaridad, la calibracion se debe volver a realizar.

A

O Ver tabela das gas e sinergias em anexo 1.
ATENGAO : os seguintes fios s&o utilizados em
polaridade invertida = SD ZN = SAFDUAL ZN. Sempre
que a polaridade for alterada, deve ser efectuada de novo a

calibrag&o.

1.4. COMPONENTES DEL EQUIPO

La instalacion se compone de 8 elementos principales * :
1. Lafuente de potencia, su cable primario (5 m) y su cable de masa
(5 m)

2. Unidad de refrigeracion,
3. Ladevanadera,
4. El'haz de unién de doble vastago, entre la devanadera y la fuente
de potencia,
5. Connector torcha de soldadura,
6. Elcarro de taller (opcione)
7. Elcarro devanadora (opcione)
8. Pivote (opcione)
*Cada elemento se pide y se entrega por separado.

Las opciones pedidas con la instalacion se entregan por separado. Para la
instalacion de estas opciones, remitase a las instrucciones de montaje
suministradas con la opcion.

1.4. COMPOSIGAO DO APARELHO DE SOLDADURA

A instalagdo ¢ constituida por 8 elementos principais * :
1. Afonte de corrente e respectivo cabo primario (5 m), o cabo de
massa (5m)

2. Unidade de refrigeragéo,

3. O desbobinador,

4. O feixe de cabos bi-removivel entre o desbobinador e a fonte de

corrente,

5. Connector tocha de soldadura,

6. O carro de oficina (opgoes)

7. O carro deshobinador (opgoes)

8. Pivote (opgoes)
*Cada elemento é encomendado e entregue separadamente.
As opgdes encomendadas com a instalagao s&o entregues a parte. Para a
instalagéo destas opcdes, deve consultar o manual de instrugdes de
montagem que acompanha a opg¢&o envolvida.

3
g
S,
(1] 5
8 ) 7
1

ATENCION: Los mangos plasticos no estan previstos para tirar
el equipo.

La estabilidad de la instalacion esta garantizada hasta una
inclinacién de 10°.

ATENCAO: As pegas plésticas ndo s&o destinadas a
movimentar o equipamento.

A estabilidade da instalagao é garantida até uma
inclinagdo de 10°.

A
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1.5. CARACTERISTICAS TECNICAS DE LAS 1.5. CARACTERISTICAS TECNICAS DES

FUENTES DE ALIMENTACION ALIMENTA(}AO
DIGISTEEL 420 DIGISTEEL 520
REF. W000371513 | REF.W000377212
PRIMARIA PRIMARIA ‘
Alimentacion primaria trifasica 400V +15 % -20 % 400V+15 % -20 % Alimentag&o primaria trifasica
Frecuencia 50/60 Hz 50/60 Hz Frequéncia
Corriente absorbida en MIG 60 % 352A 46,3 A Corrente absorvida em MIG 60 %
Corriente absorbida en MIG 100 % 216A 39,3A Corrente absorvida em MIG 100%
Corriente absorbida en EE 60 % 371A 473 A Corrente absorvida em EE 60 %
: . 0, ) ) i 0
Corriente absorbida en EE 100 % 295A 409 A Corrente absorvida em EE100 %
Corriente absorbida en MIG 60 % 24,6 Kva 32,0 Kva Corrente absorvida em MIG 60 %
Corriente absorbida en MIG 100 % 19,4 Kva 27,4 Kva Corrente absorvida em MIG 100 %
Corriente absorbida en EE 60 % Corrente absorvida em EE 60 %
. . 25,9 Kva 32,4 Kva )
0, ’ ’ 0,
Corriente absorbida en EE 100 % 20,6 Kva 28.4 Kva Corrente absorvida em EE 100 %
SECUNDARIA SECUNDARIA
Tension en vacio 86V 92,3V Tensdo em vazio
Current / tension range 15A-14.8V 15A-14.8V Current / tension range
Factor de marcha 100% a 40°C 420 A-35V 500A - 39V Factor de marcha 100 % a 40°C
Factor de marcha 60% a 40°C 350 A 450 A Factor de marcha 60 % a 40°C
Tensién en vacio 420 A 500 A Classe de protecgéo
Clase de proteccion IP23S IP23S Classe de isolamento
Clase de aislamiento H H Normas
ENB0974-1 EN60974-1 i .
Normas EN60974-10 EN60974-10 Tens&o em vazio
Dimensiones (LxWxH) 738x273 x 521mm  738x273 x 521 mm Dimensdes (LxPxA)
Peso neto 37 kg 37 kg Peso liquido
Peso embalado 43 kg 43 kg Peso embalado

1.6. CARACTERISTICAS TECNICAS DE LA UNIDAD 1.6. CARACTERISTICAS TECNICAS DA UNIDADE DE
DE REFRIGERACION REFRIGERAGAO

COOLER Il PW
REF. W000273516

Suministro Eléctrico
Voltaje de suministro de una fase

Alimentagéo eléctrica
Tens&o de alimentagdo monofasica

230V £15 % - 50/60 Hz

Frecuencia 50/60 Hz Frequéncia

Consumo de corriente 1,4 A Corrente absorvida

’ Circuito Refrigerante Circuito refrigerante
Indice de flujo maximo 3,6 I/min Fluxo méximo

Presion maxima en el indice de flujo cero 4,5 bar Press&o maxima com fluxo nulo
Capacidad del deposito 5| Capacidade do deposito

Disipacion térmica
Caracteristicas Mecanicas

1,3 Kw a 20°C 1l/mn Dissipacao térmica

Caracteristicas mecanicas

Peso en vacio 16 kg Peso sem carga
Peso en condiciones operativas 21kg Peso em ordem de marcha
Dimensiones 700 x 279 x 268 mm3 Dimensdes
Clase de proteccion IP23S indice de protecco
Norma CEI 60974 - 2, CEI 60974-10 Norma
AIR LIQUIDE
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NOTA : Esta fuente no debe utilizarse bajo la lluvia ni la nieve. Puede NOTA: Esta fonte de alimentagao ndo pode ser utilizada em condi¢des

almacenarse al exterior, pero no esta prevista para ser utilizada sin de chuva ou neve. Pode ser armazenada no exterior, mas ndo esta

proteccion durante la precipitaciones. preparada para ser utilizada sem proteccdo em condigdes de chuva..
Letra codigo / Letra de cédigo IP | Grados de proteccion / Graus de protecgéo

Primera cifra / Primeiro nimero 2 | Contra la penetracion de cuerpos solidos extrafios de O = 12,5 mm /
Contra a penetragéo de corpos sélidos estranhos de [1 = 12,5 mm

Segunda cifra / Segundo 1 | Contra la penetracion de gotas de agua verticales con efectos nocivos /
numero Contra a penetragao de gotas de agua verticais com efeitos nocivos

3 | Contrala penetracidn de la lluvia (inclinacion de hasta 60° con respecto a la vertical) con efectos nocivos /
Contra a penetragao de chuva (inclinada até 60° na vertical) com efeitos nocivos

S | Indica que se efectud la prueba de verificacion de proteccion contra los efectos nocivos provocados por la
penetracion del agua, con todas las partes del material en reposo

Implica que o teste de verificagdo da protecgéo contra os efeitos nocivos decorrentes da penetragdo da agua
tenha sido efectuado com todos os elementos do material em repouso.

AIR LIQUIDE
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2 - PUESTA EN SERVICIO

2.1. CONEXION A LA RED ELECTRICA

EI DIGISTEEL es un puesto de 400 V trifasico.

Si la red corresponde, basta conectar una toma "trifasica + tierra" al extremo
del cable de alimentacion

DIGISTEEL es compatible con los siguientes equipos de generador:
Version 420: 27 KVA generador Mini

Version 520: 40 KVA generador Mini

ALW recomienda usar el generador SDMO

2 - COLOCAGAO EM SERVICO

2.1. LIGAGOES ELECTRICA A REDE
O DIGISTEEL é um posto de 400 V trifasico.
Se a sua rede corresponder, basta ligar uma tomada "trifésica + terra" na
extremidade do cabo de alimentagéo eléctrica
DIGISTEEL é compativel com os seguintes aparelhos de gerador:
Versao 420 : Mini gerador 27 KVA
Versao 520 : Mini gerador 40 KVA
ALW recomenda o uso do gerador SDMO.

ADVERTENCIA: Este equipo no cumple con la normativa
IEC 61000-3-12. Si se conecta al sistema publico de bajo
voltaje, es responsabilidad del instalador o el usuario del
equipo asegurarse, consultando con el operador de la red
de distribucién si fuese necesario, de que el equipo puede
conectarse.

A\

ATENGAO : Este material ndo esta em conformidade
com a CEl 61000-3-12. Se estiver ligado a rede publica
de alimentagdo em baixa tens&o, € da responsabilidade
do instalador e do utilizador do material assegurar-se,
consultando o operador da rede de distribui¢&o eléctrica,
se necessario, se 0 material pode estar ligado.

A\

ADVERTENCIA: Este equipo Clase A no esta disefiado
para ser usado en areas residenciales donde la energia
eléctrica es suministrada por la red de suministro publico de
bajo voltaje. En esos lugares, puede haber dificultades
potenciales asegurando compatibilidad electromagnética
debido a interrupciones de irradiacién como de conduccion.

A\

ATENGAO : Este material de Classe A ndo esta indicado
para ser utilizado numa instalagao residencial onde a
corrente eléctrica é fornecida pelo sistema publico de
alimentagdo de baixa tensdo. Podem existir dificuldades
potenciais para assegurar a compatibilidade
electromagnética nestas instalacées, devido as
perturbagdes direccionadas e radiadasdisturbances.

A\

2.2. CONEXION DE LA DEVANADERA

2.2. LIGAGAO DO DESBOBINADOR

ATENCION : Se debe efectuar con el generador
desconectado.

A\

A ATENGAO : A efectuar com o gerador desligado

Conecte el amés para el alimentador de alambre mientras utilice las
ubicaciones de los conectores apropiados

Conectar el otro extremo del haz con el generador.

Unir el soplete de soldadura MIC a la devanadera.

Verificar la correcta circulacion del liquido de enfriamiento.

Ajustar el flujo de gas.

Consultar las instrucciones del modo de empleo de la devanadera.

2.3. CONEXION DE LA TORCHA

La torcha de soldadura MIG se conecta a la parte delantera de la
devanadera, después de haberse asegurado que esta esté equipada con las
piezas de desgaste correspondientes al hilo que seré utilizado para la
soldadura.

Para ello, remitase al manual de instrucciones de la torcha.

Si se usa una torcha de AGUA, asegurarse de conectar la unidad de
refrigeracion a la parte trasera del generador, asi como también al arnés de
‘agua”.

Luego, verificar que la torcha fue seleccionada correctamente

(Ver seccion 3.4) : en el menu: SETUP->presionar OK CONFIG girar el
codificador de la izquierda a >GRE Establecer el parametro GRE de acuerdo al
tipo de torcha usada (refrigerada con agua o aire).

Ruk = Operacion automatica

O = Operacion continua

OFF = Torcha de aire

Ligar a cablagem ao alimentador de arame enquanto estiver a usar as
localizagdes adequadas dos conectores.

Ligar a outra extremidade do feixe ao gerador.

Ligar a tocha de soldadura MIG ao enrolador.

Verificar a boa circulagdo do liquido de arrefecimento.

Regular o débito de gas.

Consulte as instrugdes de utilizagdo do desbobinador.

2.3. LIGAGAO DA TOCHA

A tocha de soldadura MIG liga-se no painel frontal do desbobinador, apds
ter-se certificado que esta devidamente equipada com as pegas de desgaste
correspondentes ao fio que sera utilizado para a soldagem.

Para isso, consulte 0 manual relativo a Tocha.

Se utilizar uma tocha de AGUA, n&o se esquega de ligar o seu Grupo de
refrigeracédo na parte de tras do gerador, bem como a cablagem "agua".

De seguida, verificar se a selec¢io da tocha esta correcta.

(ver Secgdo 3.4): No menu: SETUP—>pressionar OK CONFIG. Rode o
codificador & esquerda para GRE. Configure o pardmetro GRE de acordo
com o tipo de tocha usada (&gua ou ar refrigerado).

Fuk = Funcionamento automatico

8n = Funcionamento continuo

OFF =Tocha AR

ATENCION
El funcionamiento de la unidad de refrigeracion sin carga
mientras la torcha esta desconectada, puede causar su

A

destruccion.

ATENCAO:
O funcionamento em vazio do Grupo de Refrigeragdo ndo ligado
a uma tocha pode danificar o memso.

A

DIGISTEEL

AIR LIQUIDE

WELDING 7




s

2.4. CONEXION GAS

El tubo de gas esta asociado al haz, el cual conecta el generador con la
devanadera. Basta conectarlo a la salida del manorreductor, sobre la botella
de gas.

= Colocar la botella de gas sobre el carro en la parte trasera del
generador y fija la botella con ayuda de la cincha.

<> Abrir ligeramente y luego cerrar el grifo de la botella, para evacuar
las eventuales impurezas.

<> Montar el manorreductor/caudalimetro.

<> Conectar el tubo de gas entregado con el haz de la devanadera,
sobre la salida del manorreductor.

= Abrir la botella de gas.

En soldadura, el caudal de gas debera ser de 10 a 20 L/min.

2.4. LIGAGAO GAS

0 tubo de gés esta associado ao feixe de cabos que liga o gerador ao
desbobinador. Basta ligar a entrada do manoredutor na garrafa de gas
como indicado a seguir.

= Colocar a botija de gas no carro de transporte na parte de tras do
gerador e fixe a botija com uma faixa.

<> Abra ligeiramente a torneira da botija e depois feche-a, de modo a
evacuar quaisquer eventuais impurezas.

=>  Monte o redutor/debitometro.

= Ligue o tubo de gas fornecido com o feixe de cabos do
desbobinador na saida do manoredutor.

<>  Abra a botija de gas.

Durante a soldadura, o caudal de gas devera variar entre 10 e 20 I/min

: ATENCION

carro, instalado la cincha de seguridad

Certifique-se que a garrafa de gas esta devidamente fixada
no carro com a correia de seguranca.

f ATENGAO

Asegurese de fijar correctamente la botella de gas sobre el
2.5. PUESTA EN MARCHA

El interruptor general esta situado en la parte

1 trasera del generador. La puesta en
funcionamiento se realiza girando el interruptor.
Nota: este interruptor no debe invertise
durante la soldadura.

En cada puesta en marcha, el generador muestra
la version del software, la energia y el dispositivo
opcional onectado, como correspondientes de la
fuente de alimentacion.

2.5. FUNCIONAMENTO

O interruptor geral esta situado na parte na parte traseira do gerador. A
colocagdo em funcionamento efectua-se através do interruptor.

Nota: Este interruptor nunca deve estar invertido durante a
soldadura.

Em cada inicio de funcionamento, o gerador mostra a verséo de
software, e a poténcia e se relevante da fonte de alimentagdo, a poténcia
ligada do dispositivo opcional.

ATENCION ATENCAO
A Durante la primera puesta en marcha, debe efectuarse las A Ao ser ligado pela primeira vez, & necessario proceder
siguientes operaciones: as operagdes seguintes:

Calibrar el generador

Calibragdo do gerador

ATENCION:

ATENCAO:

la calibracion no es un paso disponible para lograr la calidad
de la soldadura. si se invierte la polaridad, se debe repetir este
paso
Por favor, seguir los pasos a continuacion:

Paso 1: Girar el selector a la posicion SETUP y presionar el botén OK para
acceder a la pantalla de inicio £8nF .

Paso 2: Seleccionar el parametro £dk con el codificador de la izquierda y
seleccionar 8n con el codificador de la derecha.

Paso 3: Presionar el botén OK en el panel delantero, la pantalla indica
kr&GEr.

Paso 4. Quitar la boquilla de la torcha.

Paso 5: Cortar el alambre.

Paso 6: Ubicar la pieza en contacto con el tubo de contacto.

Paso 7: Presionar el gatillo.

Paso 8: La pantalla indicara el valor de L (inductancia del
arnés)

Paso 9: Se observa en pantalla el valor de R usando el codificador de la

derecha (resistencia del arnés)
Paso 10: Salir de SET-UP

8 A

A calibragdo é um passo ndo disponivel para obter uma

soldadura de qualidade. No caso de alteragéo de polaridade,
este passo deve ser repetido.

Please Devem ser seguidos 0s seguintes passos:

Passo 1: Rode o selector para a posi¢do SETUP e pressione o botéo

OKpara aceder ao ecra C8nF& Setup.

Passo 2: Seleccione o parametro £dL com o codificador do lado

esquerdo e seleccione Bn no codificador do lado direito.

Passo 3: Pressione o botdo OK no painel frontal. O ecréd da unidade

indica ke GEr.

Passo 4: Retire o jacto da tocha.

Passo 5: Corte o fio.

Passo 6: Coloque a pega em contacto com o tubo de contacto.

Passo 7: Pressione o gatilho.

Passo 8: O ecra indicara o valor de L (indutancia da

cablagem)

Passo 9: Cologue o valor R usando o codificador do lado direito

(resisténcia da cablagem).
Passo 10: Sair de Setup.

AIR LIQUIDE

DIGISTEEL

WELDING



ECED

3 - INSTRUCCIONES DE EMPLEO 3 - INSTRUCOES DE UTILIZACAO

3.1. FUNCIONES DE LA CARA FRONTAL 3.1. FUNCIONALIDADES DO PAINEL FRONTAL
1
6
7
2
8
9
3
4
5

Pantalla izquierda: Voltaje Ecré esquerdo: Voltagem

Pantalla derecha: corriente /velocidad del alambre/ Ecra Direito: Corrente/velocidade do arame/espessura

espesor del alambre
Indicador del modo sinérgico, 2 tiempos (2T), Indicador Modo sinérgico: 2-Tempos (2T), 4-Tempos

4 tiempos(4T), Por puntos (4T), Ponto.
Codificador para la seleccion de parametros de inicio o Codificar para selecgéo dos parametros setup ou ciclo
ciclos 2T/ 4T/ Por Puntos (spot) 2T/ 4T/Ponto

Indicador de tarea “job” en el modo de programa Indicador "Job" no modo Programa

Selector de interruptores para los procesos de Interruptores do selector para processo de soldadura,

soldado, tipo de gas, diametro del alambre y tipo de tipo de gas, do diametro do arame e do tipo de arame
alambre de soldadura
Indicador de medidas de los valores en pantalla m Indicador de medigao dos valores mostrados
(pre-soldadura, soldadura y post-soldadura) (dados de pré-soldadura, soldadura e pds-soldadura)
Indicador del modo pantalla (Corriente,velocidad del Ecréo do indicador de modo (Corrente, Velocidade do
alambre, espesor) Arame, Espessura)
Boton selector de la pantalla de pre soldado con Botao selector para ecra de pré-soldadura com
confirmacion confirmagéo

Codificador de ajuste de pardmetros E Codificador de ajustamento do pardmetro

AIR LIQUIDE
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3.2. PREVISUALIZACION Y USO

3.2. PRE-VISUALIZAGAO E USO

Los valores de corriente, voltaje y espesor enumerados para cada Para uma voltagem ajustada, os valores de intensidade, Velocidade do
configuracién de velocidad de alimentacion de alambre se proven solo por Arame e Espessura sdo dados somente a titulo indicativo. Estes valores
cuestiones de informacion. Corresponden a medidas bajo condiciones correspondem as medicdes efectuadas em determinadas condigbes de
operativas ya dadas, como posicion, largo del extremo final (soldadura en funcionamento, tal como uma posicdo ou um comprimento especifico da

posicién plana, soldadura a tope).

La pantalla de la unidad de corriente/voltaje corresponde a los valores

medidos promedio, y puede diferir de los valores teoricos.

secgao terminal (na placa, bordo a bordo).
O ecrd de corrente/voltagem do equipamento corresponde aos valores
médios medidos, e podem diferir dos valores teéricos.

ATENCION : La precision de las lecturas para el maximo de
voltaje y corriente es de = 10%

LA

ATENCAO : A exactiddo das leituras para uma voltagem
e corrente maximas séo + 10%

A

Indicador de «TAREA» (4) :
= Activada on RC JOB y DVU P500 en el modo de programa
(SEtUP P& = MBS )

= OFF: Programa 0, o corriente, inicio del programa a través del

panel frontal
= ON: Programas 1a 99
= Intermitente: el programa en curso ha sido modificado

Indicador de « Medidas » (6) :
= OFF: muestra las instrucciones de pre-soldado
= ON: muestra las medidas(valores promedio)
= Intermitente: medidas en el curso del soldado

Seleccion del hilo, diametro, gas, procedimiento

Seleccionar el tipo de alambre, el didmetro del mismo, el gas a utilizar y el
proceso de soldado girando los interruptores correspondientes.

La seleccion del material determinara los valores disponibles para el
didmetro, el gas y los procesos.

Indicador JOB (4):
= Activado com RC JOB e DVU P500 no modo programa (SET-UP
PONZ MBS )
= DESLIGADO: Programa 0 ou corrente, ajustamento do programa
através do painel frontal.
= LIGADO: programa 1 a 99
= A piscar: o programa actual foi modificado
Indicador "Medigao" (6):
= DESLIGADO: ecra de instruges da pré-soldadura
= LIGADO: Ecré das medigdes (valores médios)
= A piscar: Medig6es no decurso da soldadura

Escolha do fio, diametro, gas, processo

Seleccione o tipo de arame, o diametro do arame, o gas de soldadura
utilizado e o processo de soldadura rodando o interruptor apropriado.

A selecgao do material determinara os valores de diametro disponiveis, o
gas e o procedimento.

ATENCION:

si no hay sinergia, la fuente de alimentacion mostrara en
pantalla lo siguiente n3k S4n SRS S4n R S4n o Pro
S4n Cvéase el anexo 1).

A

ATENCAO:
Se nao existir sinergia, a fonte de alimentagao exibe NGk
SMn GRS SMn R SMn ou Pro SM (veranexo 1)

Seleccion del ciclo de soldadura (2T,4T,ponto) e modo de
soldadura (sinérgico/manual)

= Operando el codificador izquierdo

= Seleccionar 2T, 4T, o Por puntos

= Seleccionar sinérgico (LED On) o manual (LED Off)

Modo sinérgico

El velocidad de hilo se ajusta en el devanedera
permite adaptar el procedimiento de espesor soldado.

La longitud de arco: se ajusta en el devanedera
La valore variar alrededor del valor sinérgico preprogramado.

Dindmica (parametro ajustable en el ciclo del men de inicio « d4n»):

En el modo “liso” (arco corto), al disminuir ligeramente las configuraciones se
permite lograr un modo de transferencia mas dinamico y la posibilidad de
soldar reduciendo la energia transportada al bafio de fusidn por acortar el

largo del arco.

Al aumentar ligeramente las configuraciones se genera un aumento en el largo

Selecgao do ciclo de soldadura (2T,4T,ponto) e modo de
soldadura (sinergias/manual)
<> Com o auxilio do codificador esquerdo
= Seleccionar entre 2T, 4T, ou Ponto
<> Seleccionar Sinérgico (LED Aceso) ou manual (LED
Apagado)

Modo sinérgico

Da velocidade de avanco do fio: é ajustado desbobinador
permite adequar o procedimento & espessura soldada.

0 comprimento de arco: ¢ ajustado desbobinador
La valore variacéo valor sinérgico pré-programado.

O dinamismo (parametro ajustavel no menu de setup do ciclo
"d4n")

No modo Liso (arco curto), uma diminuicdo do ajustamento fina
permite obter um modo de transferéncia mais dindmico e a
possibilidade de soldar reduzindo a energia levada ao banho de solda
através da redugéo do comprimento do arco.

Um aumento de ajustamento fino implica um aumento de comprimento

del arco. Un arco més dindmico que facilita la soldadura en todas las do arco. Um arco mais dindmico facilita a soldadura em posi¢céo mas

posiciones pero tiene la desventaja de causar mas salpicaduras.

10 ﬂ

tem o inconveniente de gerar mais projecgdes.

AIR LIQUIDE

DIGISTEEL

WELDING




I (= > (P

Modo manual
Ajustes: velocidad de hilo, tensién de arco, reglaje fino.

En modo manual, sélo se dispone de una previsualizacién de velocidad de

hilo.

3.3. PROCEDIMIENTOS ELECTRODO REVESTIDO

En suma al modo MIG-MAG, la DIGISTEEL también ofrece un modo para

electrodo recubierto.

En el modo de Electrodo Revestido, el circuito de soldadura se activa so6lo
después de la confirmacion, pulse el botén Aceptar.

Se requiere confirmacién después de una falla, un cambio de proceso, un
cambio de programa o después de modificar un parametro en el inicio.

Los valores de la corriente y la dindmica del arco se configuran durante la
soldadura o cuando no se esta soldando, en el alimentador de alambre.

Arco: La configuracion debe elegirse de acuerdo al tipo y al diametro del

Modo Manual

Ajustes : velocidad de hilo, tension de arco, reglaje fino.

En modo manual, solo se dispone de una previsualizacion de
velocidad de hilo.

3.3. PROCESSO DE ELECTRODO REVESTIDO

Adicionalmente o modo MIG-MAG, DIGISTEEL também dispde do
modo Electrodo Revestido.

No modo Eléctrodo Revestido, a poténcia do gerador esta unicamente
disponivel apés validagao pressionando o botdo OK.

E necessaria uma validagdo apés uma falha, uma alteragéo de
procedimento, uma alteragdo de programa, ou uma modificagéo de
parametro em Setup.

Os valores da corrente e do dinamismo do arco séo configurados
durante a soldadura ou quando ndo o séo, na soldadura , devem ser
configurados no alimentador de arame.

Arco: 0 ajustamento deve ser escolhido de acordo com o tipo e 0

electrodo utilizado. didmetro do eléctrodo usado.

Dinamica: Ajustable de 0 a 100. Dinamismo: ajustavel de 0 a 100.

Para electrodos dificiles, este parametro deberia establecerse en 0. Sirve para  Para eléctrodos dificeis, este pardmetro deve ser colocado em 0. Serve
facilitar la fusion cuando es necesario. para facilitar a fusdo quando for necessario.

El generador también permite la configuracion de tres parametros de golpe en O gerador também permite ajustar trés pardmetros de aquecimento no
el ciclo del menu de inicio (setup): EHS $HS et dn (golpe) Menu Ciclo do Setup: kXS H5 e d4n (escorvamento).

DYN - (golpe):

El reglaje del dinamismo de cebado varia de 0 a 100. Este permite ajustar la
sobreintensidad de cebado, para facilitarlo, evitando los pegados con los
electrodos dificiles.

la configuracion de puesta a cero se corresponde con “sin sobrecorriente”,
mientras que el valor 100 indica “maxima sobrecorriente”.

DYN - (Aquecimento):

A regulagdo do dinamismo de escorvamento ¢ variavel, entre 0 e 100.
Permite regular a sobreintensidade do escorvamento de modo a
facilitar este ultimo, evitando as colagens com eléctrodos dificeis

0 ajustamento a zero corresponde a nenhuma sobre voltagem, sempre que um
ajustamento de 100 indica uma sobrevoltagem maxima.

THs et IHs THs e IHs
Configuracion de la duracién, la duracién del comienzo caliente y la Ajustar a duragdo e a durag&o e intensidade do arranque a quente
intensidad.

3.4. MODO SETUP

Acceso al SETUP
Puede accederse al SETUP tnicamente fuera de soldadura por la cara
delantera, sobre la 1ra posicion del conmutador ‘diametro de hilo’.

3.4. MODO SETUP

Acesso a Configuragédo (SETUP)
A configuracdo esta apenas acessivel sem soldadura a decorrer através do
painel frontal na 12 posi¢ao do comutador de “diametro do fio”.

El SETUP cuenta con 2 grupos de MENUS : A configuragdo comporta 2 grupos de menus:

MENUS ‘CMELE’ - Ajustes de las fases del ciclo Menus “CHELE " - Regulagbes das fases do ciclo
MENUS ‘C8nF &’ - Configuracion del generador Menus “C3nF IS = Configuragao do gerador
Ajustes del SETUP Regulagao da configuragao

Una vez seleccionada la posicion SETUP, debe seleccionarse el grupo de Apbs ter seleccionado a posigdo SETUP, é necessario seleccionar o
ments EHEL S o COAFE con el boton pulsador OK. grupo de menus £4EL S ou £8nF I com o botdo de presséo OK.
Girar el codificador de la izquierda para deslizarse por los parametros Rode o codificador & esquerda para fazer correr os parametros.
disponibles. Rode o codificador a direita para os ajustar.

Girar el codificador de la derecha para establecer sus valores. N&o ha inicio de soldadura. Todas as alteragbes s&o guardadas ao
No comienza la soldadura. Todos los cambios se guardan al salir del mend  sair do menu SETUP.

de SETUP.
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En el SETUP : grupo CONFIG Na configuragao : grupo CONFIG
Pant izquierda Pantalla derecha
MENU (1) Visor esquerdo Visor direito MENU (1)
Conﬁgfé;ic'zfr‘a‘i?éfé’gfa:ade - fn ou OFF ou Ruk Configuragéo da Unidade de
9 g " Voir§ 2.4 Refrigeragdo de Agua
Seguridad de refigeracion por agua() Scld Mc ou mo ou off Seguranga da refrigeragéo de agua(5)
- o FroEEn&BESPL AL Escolha da lingua(2)
]
Seleccién del idioma (2) Ldn SUPE r0 g8 nlF ShES
Modo Programa (2) PLI HES ou no Modo Programa (2)
Rango de configuracién de - " ARG AAR 0 Alcance de ajustamento dos programas
PLR UFF D s« —UEU /0
los programas bloqueados (4) blogueados(4)
Calibracion torcha y cable de masa CRL OFF ou O Calibragao da tocha e cabo de massa
Configuracion del obturador de b 850 UM Ajustamento de estrangulamento de
corriente de soldado/Pantalla - voav i corrente de soldadura/Ecra
Configuracion de la - 8-53 mO Ajustamento de resisténcia/Ecra
resistencia/Pantalla v
Actualizacion de software Sof HES ou no Actualizagdo de software
Ajuste de fabrica (3) FRC MES ou no Ajustamento de fabrica(3)
(1) Si se selecciona el proceso MMA (electrodo recubierto), solo los (1) Se for seleccionado o processo MMA (electrodo revestido), somente
mentes P4 LR~ SoF Y FREI son accesibles desde el SETUP. estdo acessiveis a partir do Setup os menus P& LA~ SoF B FRL.
(2) Usado para RC JOB y DVU P500. (2) Usado para RC JOB e DVU P500
(3) Al presionar “Si” causara el reinicio de los parametros a la configuracion (3) A selecgéo YeS causara a colocagéo dos parametros de fabrica por
de fabrica cuando el generador arranque nuevamente. (£ anF 3) defeito no préximo arranque do gerador. (ZonF ()

(4) Configuracion de los siguientes parametros: velocidad del alambre, (4) Ajustamento dos seguintes parametros: velocidade do arame,
voltaje del arco, dinamica del arco, ajuste del pulso con una clave activa. ~ voltagem do arco, dindmica do arco, impulso ajustamento-fino com
palavra passe activa.

(5) Para activar la valvula de seguridad, ajuste el generador de « i< » (5) Para activar a valvula de seguranca, definir o gerador
« N »
Menus del SETUP : grupo CYCLE Menus da configuragéo : grupo CICLO
ATENCION ATENCAO
Los parametros de ciclo aparecen (inicamente en la Os parametros do ciclo sé sdo visualizados a
medida en que los reglajes lo necesiten. medida que sdo necessarios para as regulagdes.
MENU PANT izquierda Pan.talla c!ergcha MENU
Visor esquerdo Visor direito
Tiempo del punto (2) EPE 005 - 00 Tempo do ponto
Tiempo de pre-gas Pri ooo -0 Tempo do pré-gas
) OFF ou Tempo de arranque rapido
c - p que rap
Tiempo Hot Start (1) EHS 00.{— 0.0 (Hot Start) (1)
Corriente Hot Start (velocidad hilo) (3) HS -70 +70 % Courant Hot Start (vitesse fil) (3)
Tension Hot Start (4) UHS -70 +70 % Tens&o do arranque réapido (Hot Start)(4)
Tiempo de desvanecimiento oSk OFFou 00,1- 05.00S Tempo de dissipagéo
Corriente desvanecidos (velocidad de hilo) (3) 45 70088 % Corrente de dissipagao
' vHe (velocidade de avango do fio) (3)
Tension desvanecidos (4) oSy -70 +70 % Tenséo de dissipacéo(4)
Tiempo antipegado Pr. 000 -828S Tempo de anti-colagem
Activacion Pr-Spray PrS HES ou no Activagao do Pr-Spray
Tiempo de post-gas Pol 000 - 1008 Durag&o do pés-gas
o -10 +10 % synergic «
L‘
Reglaje fin dHn 220 +20 % manual Regulagéo fina
Dinamica del golpe de arco con electrodo (5) d4R oo Dinamica de estr,angulamento do arco
no eléctrodo(5)
Temps Séquenceur ESE OFF ou 880.{-5.0S Sequencer time
Courant palier Séquenceur GE -50 +50 % Sequencer current level

(1) Si se selecciona el proceso MMA (electrodo recubierto) sélo son (1) Se for seleccionado o processo MMA (electrodo revestido), somente
accesibles los mentes EHS'y ‘HS . estdo acessiveis 0s menus EHS e HS,
(2) En modo por puntos y en modo manual, no se pueden cargar las (2) No modo Ponto e no modo Manual, os ajustamentos de Hot Start, de
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configuraciones del comienzo caliente, del descenso y del secuenciador.
(3) X% en = de corriente para soldar

(4) X% en * del voltaje del arco

(5) Sobre el proceso de soldadura plana

PR-SPRAY O AFILADO DEL ALAMBRE

El final de los ciclos de soldado pueden ser modificados para evitar la
formacion de una esfera en el extremo del alambre. Esta accion sobre el
hilo procura un recebado casi perfecto. La solucion adoptada consiste en
inyectar un pico de corriente al final del ciclo, lo que permite obtener un

extremo de hilo puntiagudo .

ECED

Descida e do Sequenciador ndo podem ser alterados.
(3) X% = da corrente de soldadura

(4) X% % da voltagem do arco

(5) Funcao para o processo liso

PR-SPRAY OU AFIAR ARAME

O fim dos ciclos de soldadura pode ser modificado de modo a impedir a
formagao de uma bola na extremidade do fio. Esta acgéo no fio provoca
num re-escorvamento quase perfeito. A solu¢do adoptada consiste na
injeccdo de um pico de corrente no final do ciclo, permitindo obter uma
extremidade do fio pontiaguda.

Nota: No siempre es conveniente este pico de corriente al final de ciclo:
por ejemplo, durante la soldadura de chapas finales, este dispositivo
puede generar un crater.

Nota: Esse pico de corrente no final do ciclo nem sempre é desejavel:
por exemplo, ao soldar as chapas finas, o dispositivo pode provocar
uma cratera.

Parametro de soldadura

En sinergi
VFIL / VFIO entre 1y 25 por pasos de 0.1 m/min
Lg arc/C arco entre -50 et + 50 por pasos de 1
Uarc / Uarco de 10a 50 por pasos de 0.2v

Dinamismo / Dinamismo

En modo manual

VFIL / VFIO
Uarco / Uarco
Dinamica / dinamismo

3.5. SELECCION DE LOS CICLOS DE SOLDADURA

Ciclo 2 tiempos

Al presionar el gatillo se provoca el devanado, el pregas y la activacion de la

corriente de soldadura.
Al soltar el gatillo, se detiene la soldadura.

El ciclo Hot Start se valida mediante el parametrok H S # BFF en el submend
ciclo general del SETUP. Permite comenzar a soldar con un pico de corriente

que facilita el golpe.

de -10 & +10 por pasos de 1

Desde 1 a 25 por pasos de 0.1 m/min
Desde 10 a 50 por pasos de 0.2v
-20 a +20 por pasos de 1

Parametro de soldadura

Em Synergi

entre 1 e 25 por intervalos de 0,1 m/min.
entre -50 e + 50 por intervalos de 1

de 10 até 50 V, por intervalos de 0.2v
de -10 até +10 por intervalos de 0.1

No Modo Manual

De 1 a 25 por passos de 0.1m/min.
De 10 a 50 por passos de 0.2v
-20 a +20 passos de 1

3.5. ESCOLHA DOS CICLOS DE SOLDADURA

Ciclo de 2 tempos
Uma presséo no gatilho provoca o desbobinamento, o pré-gés e o
estabelecimento da corrente de soldadura.
Quando se solta o gatilho, a soldadura para.
O ciclo Hot Start é validado pelo pardmetro  H S # GFF no
submenu do ciclo geral do SETUP. Permite comegar a soldadura com o
pico de corrente que facilita o estrangulamento.

El descenso permite el acabado de la gota de soldado con un nivel de A descida permite terminar o corddo de soldadura com um nivel de

soldadura en disminucion.

GF;@

+IHS

soldadura descendente.

s

VFillwire speed

kkkkkkkkk

A5,

Lg Arc/Arc lenght

&

il

i :
: i
] .
1 1 !
i
! :
1 ! T
' ! )
| S J
! ) ;
— :
i ! i !
! +UHS
L
‘ Yo
! ;
1 :
‘
;
i I
U 1 -UHS
— ]

’_lj FJ i

T

DIGISTEEL

AIR LIQUIDE
WELDING 13



I (= > (P

Ciclo Punto

Al presionar el gatillo se activa la alimentacion del alambre y el pre-gas y se

enciende la corriente de soldar.

Al soltar el gatillo se detiene la soldadura.

Estan desabilitadas las configuraciones de ajuste de comienzo caliente, de
descenso y del secuenciador.

Al finalizar el tiempo de espera por puntos, la soldadura se detiene.

VFil/wire speed

Ciclo de ponto
Ao pressionar o gatilho provoca a activagéo do alimentador de arame, o
pré.gas e liga a corrente da soldadura.
Quando solta o gatilho da origem a uma paragem na soldadura.
O ajustamento do Hot Start, da descida e do seugenciador esta
desactivado.
No final da temporizagdo do ponto, a soldadura para.

=

. 4 B+
: v B>
&
\Q%y%‘ ' ‘ TP '
Co L
5 — . Lg Arc/Arc lenght 5
i ;
U | kd L,

‘ PrG i
Ciclo 4 tiempos

Al tirar del gatillo por primera vez se activa el pre gas, seguido por el
comienzo caliente. Al soltar el gatillo comienza la soldadura.

Si el COMIENZO CALIENTE no esta activo, la soldadura se iniciara en
forma inmediata al pre gas. En un caso asi, soltar el gatillo no tendra efecto
(segundo paso), y el ciclo de soldado continuara.

Presionar el gatillo en la fase de soldado (tercer paso) permite el control
de la duracion del descenso y las funciones anti-crater, de acuerdo al
tiempo de demora programado con anterioridad.

Si no hay descenso, al soltar el gatillo inmediatamente se pasara al post
gas (como esta programado en el Setup).

En modo 4-Tiempos (4T), soltar el gatillo detiene la funcién anti-crater si la curva
de descenso estad HABILITADA. Si la curva de descenso esta DESHABILITADA,
soltar el gatillo detendré el POST-GAS. Las funciones de comienzo en caliente y
de curva de descenso no estan disponibles en el modo manual.

:

i

VFil/wire speed

| PoG

Ciclo de 4 tempos
Ao empurrar o gatilho pela primeira vez activa o pré-gas, seguido de Hot-
Start. Quando solta o gatilho péra a soldadura.
Se HOT START néo estiver activo, a soldadura comegara imediatamente
apds o pré-gas. Neste caso, soltar o gatilho (2° passo) ndo tera qualquer
efeito, e o ciclo de soldadura continuara.

Ao pressionar o gatilho na fase de soldadura (3° passo) activa o controlo da
duracgdo das fungdes de descida e de anti-cratera, de acordo com o tempo
temporizado pré-programado.

SE ndo houver descida, ao soltar o gatilho mudara imediatamente para pés-
gés (como programado em Setup).

No modo 4T, a libertagéo do gatilho para a anti-cratera se 0 desvanecimento
estiver ACTIVO. Se o desvanecimento estiver INACTIVO, o gatilho para
0 POS-GAS. Nao ha ARRANQUE A QUENTE e desvanecimento em modo
manual.

R

v B>

+

Lg Arc/Arc lenght

L—\

D
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3.6. CARACTERISTICAS AVANZADAS 3.6. FUNCOES AVANGADAS
Para mayor informacion de estas caracteristicas, por favor dirigirse a las Para mais informagao sobre estas fungdes, consulta As Instrugdes de
Instrucciones de Seguridad para la Operacion y el Mantenimiento (ISEE) del ~ Seguranca de Manutengéo e Funcionamento (ISEE) do dispositivo
mecanismo DVU P500 o de la funcién RC JOB. DVU P500 ou a fungéo RC JOB.
3.7. RECARGA DEL SOFTWARE (CARGA PARA EL 3.7. RECARREGAMENTO DO SOFTWARE
ARRANQUE), REF. W000279706 (BOOTLOAD), REF. W000279706
3.8. OPCION N1 RECARGA - REF. W000277892 3.8. OPTION RECHARGEMENT N1 - REF.
W000277892

EAIR LIQUIDE
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ELEMENTOS ASOCIADOS ELEMENTOS ASSOCIADOS
3.9. DEVANADORA DVU P400, REF. W000275266 3.9. DESBOBINADOR DVU P400, REF. W000275266

3.10. DEVANADORA DVU P500, REF. W000275267 3.10. DESBOBINADOR DVU P500, REF.
W000275267

3.11. UNIDAD DE REFRIGERACION COOLER Il PW, 3.11. UNIDADE DE REFRIGERAGAO : COOLER I
REF. W000273516 PW, REF. W000273516

AIR LIQUIDE
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3.12. ALIMENTADOR DE ALAMBRE YARD PC 3.12. ALIMENTADOR DE ARAME YARD PC D200,
D200, REF. W000372373 REF. W000372373

3.13. HACES 3.13. FEIXES

ATTENTION WARNING

A

Los ameses de aire estan equipados con un cable para energia con
una seccion cruzada de 70 mm?. La corriente admisible no debe
exceder los 355A a una temperatura ambiente de 25°.

A

As cablagens estdo equipadas com um cabo de alimentagéo que tem
uma secgéo cruzada de 70 mm2. A corrente maxima permitida n&o
deve exceder 355A e uma temperatura ambiente de 25°C.

18

Hace AIRE 2 M - 70 MM?2
Hace AIRE 5 M- 70 MM?2
Hace AIRE 10 M - 70 MM?
Hace AIRE 15 M - 70 MM?
Hace AIR 25 M - 70 MM?
Hace AIRE 30M - 70 MM?2
Hace AIRE 40M - 70 MM?2
Hace AIRE 50M - 70 MM?2

Hace AGUA 2 M — 95 MM?

Hace AGUA 10 M — 95 MM?2
Hace AGUA 15 M — 95 MM?2
Hace AGUA 25 M — 95 MM?2
Hace AGUA 25 M — 95 MM?2
Hace AGUA 50 M — 95 MM?2

Hace AGUA ALU 2 M - 95 MM?
Hace AGUA ALU 5 M - 95 MM?
Hace AGUA ALU 10 M - 95 MM?
Hace AGUA ALU 15 M - 95 MM?
Hace AGUA ALU 25 M - 95 MM?

3.14. TORCHAS

PROMIG NG 3413 M
PROMIG NG 3414 M
PROMIGNG 3415M

PROMIG NG 341 W3 M
PROMIG NG 341 W4 M
PROMIG NG 341 W5 M

PROMIG NG 4413 M
PROMIG NG 4414 M
PROMIGNG 4415M

PROMIG NG 441W 3 M
PROMIG NG 441W 4 M
PROMIG NG 441W 5 M

PROMIG NG 450W 3 M
PROMIG NG 450W 4 M
PROMIG NG 450W 5M

réf. W000275894

réf. W000275895

réf. W000275896

réf. W000275897

réf. W000276901*
réf. W000371246*
réf. W000371245*
réf. W000371244*
*costumbre

réf. W000275898
réf. W000275899
réf. W000275900
réf. W000275901

réf. W000276902
Consultarnos

réf. W000371044
réf. W000371045
réf. W000371175
réf. W000371174
réf. W000371239

réf. W000345066
réf. W000345067
réf. W000345068

réf. W000345069
réf. W000345070
réf. W000345071

réf. W000345072
réf. W000345073
réf. W000345074

réf. W000345075
réf. W000345076
réf. W000345077

réf. W000274865
réf. W000274866
réf. W000274867

Feixe AR 2 M - 70 MM?2

Feixe AR 5 M - 70 MM?2

Feixe AR 10 M - 70 MM?
Feixe AR 15 M - 70 MM?
Feixe AR 25 M - 70 MM?
Feixe AR 30M - 70 MM?
Feixe AR 40M - 70 MM?
Feixe AR 50M - 70 MM?

Feixe AGUA 2 M - 95 MM?

Feixe AGUA 10 M - 95 MM?
Feixe AGUA 15 M- 95 MM?2
Feixe AGUA 25 M - 95 MM?
Feixe AGUA 25 M - 95 MM?
Feixe AGUA 50 M - 95 MM?2
Feixe AGUA 2 M - 95 MM?

Feixe AGUA 5 M - 95 MM2

Feixe AGUA 10 M - 95 MM?2
Feixe AGUA 15 M- 95 MM?
Feixe AGUA 25 M - 95 MM?

PROMIG NG 3413 M
PROMIG NG 3414 M
PROMIGNG 3415 M

PROMIG NG 341 W3 M
PROMIG NG 341 W4 M
PROMIGNG 341 W5 M

PROMIG NG 4413 M
PROMIGNG 4414 M
PROMIGNG 4415M

PROMIG NG 441W 3 M
PROMIG NG 441W 4 M
PROMIG NG 441W 5M

PROMIG NG 450W 3 M
PROMIG NG 450W 4 M
PROMIG NG 450W 5M

AIR LIQUIDE
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ref. W000275894
ref. W000275895
ref. W000275896
ref. W000275897
ref. W000276901*
ref. W000371246*
ref. W000371245*
ref. W000371244*
* personalizado
réf. W000275898
réf. W000275899
réf. W000275900
réf. W000275901
ref. W000276902
Consultar-nos

ref. W000371044
ref. W000371045
ref. W000371175
ref. W000371174
ref. W000371239

3.14. TOCHAS

ref. W000345066
ref. W000345067
ref. W000345068

ref. W000345069
ref. W000345070
ref. W000345071

ref. W000345072
ref. W000345073
ref. W000345074

ref. W000345075
ref. W000345076
ref. W000345077

ref. W000274865
ref. W000274866
ref. W000274867
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3.15. TORCHAS PUSH PULL 3.15. TOCHAS PUSH PULL
ALUTORCHE DG 341 - 10M réf. W000275991 ALUTORCHE DG 341 - 10M ref. W000275991

ALUTORCHE DG 341 - 15M réf. W000275992 ALUTORCHE DG 341 - 15M ref. W000275992

ALUTORCHE DG 441W-10M réf. W000275993 ALUTORCHE DG 441W-10M ref. W000275993

ALUTORCHE DG 441W-15M réf. W000275994 ALUTORCHE DG 441W-15M ref. W000275994

DIGITORCH PP 352 - 8M 45° réf. W000267606 DIGITORCH PP 352 — 8M 45° ref. W000267606

DIGITORCH PP451W-8M45° réf. W000267607 DIGITORCH PP451W-8M45° ref. W000267607

DIGITORCH PP 451W-8M 0° réf. W000271006 DIGITORCH PP 451W-8M 0° ref. W000271006

3.16. TORCHA A POTENCIOMETRO 3.16. TOCHA A POTENCIOMETRO
DIGITORCH P 341 4M réf. W000345014 DIGITORCH P 341 4M ref. W000345014

DIGITORCH P 341W 4M réf. W000345016 DIGITORCH P 341W 4M ref. W000345016

DIGITORCH P 441W 4M réf. W000345018 DIGITORCH P 441W 4M ref. W000345018

Ademas de las funciones de una antorcha estandar, puede:ajustar la Além das fungdes de uma tocha padréo, ele pode:ajustar a
velocidad del alambre y longitud de arco y fuera de la soldadura. velocidade do fio e comprimento de arco e fora de soldagem.

EAIR LIQUIDE
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OPCIONES

3.17. MANDO A DISTANCIA RC JOB, REF.
W000273134

El mando a distancia permite:

1. Ajustar algunos parametros: velocidad de hilo, reglaje de finy
frecuencia, tension de cresta, tension de arco y dinamismo,
segun la configuracion del puesto de soldadura, fuera'y en
soldadura.

llamar a un programa de soldadura y ejecutarlo

Encadenar varios programas del mismo procedimiento
Modificar y guardar un programa de soldadura

Visualizar, fuera y en soldadura, los parametros de soldadura
ajustables, asi como el numero del programa a modificar o en
curso de ejecucion.

oW

OPCOES

3.17. COMANDO A DISTANCIA RC JOB, REF.
W000273134

O comando a distancia permite :

1.

abrwn

Regular alguns parametros (velocidade de avango do fio,
regulacéo fina e frequéncia, tensao de pico, tensédo de arco
e dinamismo, de acordo com a configuragdo do posto de
soldadura durante e entre as soldaduras.

Chamar um programa de soldadura e executa-lo.
Encadear varios programas com um mesmo processo.
Alterar e memorizar um programa de soldadura.
Visualizar, durante e entre as soldaduras, os pardmetros
de soldadura regulaveis,assim como o nimero de
programa a ser alterado e que esta correntemente a ser
executado.

3.18. MANDO A DISTANCIA RC SIMPLE, REF.
W000275904

3.18. COMANDO A DISTANCIA RC SIMPLE, REF.

W000275904

El control remoto permite:

1. Ajustar la altura del alambre mientras se suelda y cuando no se
suelda.

2. Ajustar la altura del arco mientras se suelda y cuando no se
suelda.

3.19. FILTRE A POUSSIERES, REF. W000370925

O controlo remoto permite:

1.

2.

Ajustar a altura do arame durante a soldadura e quando néo estéa a
soldar.

Ajustar a altura do arco durante a soldadura e quando n&o

esta a soldar.

3.19. DUST FILTER, REF. W000370925

WARNING

Below the serial number : < 278854 - 332

A\

WARNING

Below the serial number : < 278854 - 332

3.20. FILTRE A POUSSIERES, REF. W000373703

3.20. DUST FILTER, REF. W000373703

WARNING

A\

From serial number ; = 278854 — 332

A\

WARNING

From serial number : = 278854 — 332
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3.21. CARRO TROLLEY I, REF. W000279927

Esta permite:
Desplazar con facilidad la fuente de potencia, en un entorno de taller
(suelo cubierto de cable de soldadura y de tubos).

ECED

3.21. CARRO TROLLEY II, REF. W000279927

Permite:
Movimentar facilmente a fonte de alimentagdo num contexto de oficina
(piso coberto de cabos de soldadura e de tubos).

3.22. OPCION MANGO TUBO, REF. W000279930
3.23. OPCION PATA GIRATORIA, REF. W000279932
3.24. OPCION PUSH PULL, REF. W000275907

3.25. OPCION CHANTIER TROLLEY, REF.
W000372274

3.26. MEDIDOR DE FLUJO OPCIONAL, REF.
W000376539

DIGISTEEL

3.22. OPGAO ALGA DE TUBO, REF. W000279930
3.23. OPGAO PE PINO, REF. W000279932
3.24. OPGAO, REF. W000275907

3.25. OPGAO CHANTIER TROLLEY, REF.
W000372274

3.26. OPGAO FLUXOMETRO, REF. W000376539

AIR LIQUIDE
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4 - MANTENIMIENTO

2 veces por afio, en funcién de la utilizacion del aparato, inspeccionar:
= lalimpieza del generador
<> las conexiones eléctricas y de gas

4 - MANUTENCAO

Duas vezes por ano, em fungéo da utilizagao do aparelho, deve-se inspeccionar:

= 0 estado de limpeza do gerador
= as ligagdes eléctricas e do gas.

A ATENCION

Nunca intente efectuar una limpieza interna o una reparacion del
puesto, sin haberse cerciorado previamente de que el puesto esta
realmente desconectado de la red.

Desmontar los paneles del generador y aspirar el polvo y las particulas
metalicas acumuladas entre los circuitos magnéticos y los bobinados
del transformador.

El trabajo se ejecutara con un adaptador plastico, a fin de no dafiar los
aislantes de los bobinados.

A ATENGCAO

Nunca proceda a uma limpeza interna ou reparagéo sem ter verificado,
previamente, que o posto esta efectiva e fisicamente desligado da corrente
eléctrica.

Desmonte os painéis do gerador, aspire a poeira e as particulas metalicas
acumuladas entre os magnéticos e as bobinagens do transformador.

Este trabalho devera ser executado com um aspirador de ponta plastica de
modo a ndo danificar os isolantes das bobinagens.

A ATENCION: 2 VECES POR ANO

Soplado con aire comprimido.

Calibracion de las opciones de medida de corriente y tension.

<> verificar las conexiones eléctricas de los circuitos de potencia, de
mando y de alimentacion.

= el estado de los aislantes, de los cables, de los racores y de las
canalizaciones.

A ATENGAO: DUAS VEZES POR ANO

Insuflagéo com ar comprimido.
Calibragao das escolhas de medigao de corrente e tensao;
<> verificar as ligagdes eléctricas dos circuitos de poténcia,
comando e alimentagao eléctrica.
= 0 estado dos do material isolante, dos cabos, das unides e da
canalizag&o.

A ATENCION

Con cada puesta en marcha de la instalacion, y antes de toda
intervencion técnica del servicio posventa, verificar:

que los bornes de potencia no estén mal apretados

que se trata de la correcta tension de alimentacién de red
el caudal del gas

el estado de la torcha

el tipo y diametro del hilo

AU

A ATENGAO

A cada arranque da instalagéo, e previamente a qualquer intervengéo técnica
de assisténcia ao cliente, verifique sempre:

os terminais de contacto estdo correctamente apertados

que a tenséo da rede eléctrica seja a adequada

o0 caudal de gas

o estado da tocha

0 tipo e o didmetro do fio

AU

4.1. RODILLOS Y GUIAHILOS

Estos accesorios garantiza, bajo condiciones normales de utilizacion, un
servicio prolongado, antes de necesitar su recambio.

Sin embargo, ocurre que, tras un tiempo de utilizacion, aparezca un desgaste
exagerado o una obstruccion, debido a la adherencia de un depésito.

Para minimizar estos efectos negativos, conviene vigilar el estado de
propiedad de la maquina.
El grupo motorreductor no necesita ningin mantenimiento.

4.2. TORCHA

Verificar regularmente el correcto apriete de las conexiones encargadas de
aportar la corriente de soldadura. Los esfuerzos mecanicos asociados a los
golpes térmicos contribuyen a aflojar algunas piezas, en particular de la
torcha:

= tubo de contacto

= cable coaxial

= lanza de soldadura

= conector rapido
Verificar el buen estado de la junta del racor de llegada de gas.
Eliminar las proyecciones entre el tubo de contacto y la boquilla, por un lado,
y entre la boquilla y la falda, por otro lado.
La eliminacion de las proyecciones se facilitara en la medida en que se
realice a intervalos de tiempo reducidos.
Debe evitarse utilizar una herramienta dura, que pueda arafar las
superficies de estas piezas, favoreciendo asi la adherencia de proyecciones.

= SPRAYMIG SIB, W000011093
= SPRAYMIG H20, W000010001
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4.1. ROLETES E GUIAS FIOS

Esses acessorios garantem, em condigdes de utilizagdo normal, uma maior
longevidade de servigo, permitindo uma substituiao mais tardia.

Néo obstante, & possivel que, apos um determinado periodo de utilizagéo, se
verifique um desgaste exagerado ou uma colmatagem devido a um deposito
aderente.

Para minimizar esses efeitos negativos, recomenda-se manter a platina em
perfeito estado de limpeza.

O grupo motoredutor ndo requer qualquer manuteng&o.

4.2. TOCHA

Verifique regularmente que os conectores estdo devidamente apertados,
garantindo a chegada da corrente de soldadura, as pressées mecéanicas
associadas aos choques térmicos contribuem para desapertar algumas
pegas da tocha, nomeadamente :

= tubo de contacto

= cabo coaxial

= langa de soldadura

= conector rapido
Verifique o bom estado da junta que equipa e do redutor do gas.
Elimine as projeccdes entre, por um lado, o tubo de contacto e o bocal e, por
outro lado, entre o bocal e a saia.
A eliminag&o das projecgdes é amplamente facilitada quando efectuada
frequentemente.
Deve-se evitar a utilizag&o de qualquer ferramenta dura, que possa vir a
riscar a superficie destas pegas, o que iria favorecer a posterior incrustagéo
das projecgdes.

= SPRAYMIG SIB, W000011093

= SPRAYMIG H20, W000010001

DIGISTEEL
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Soplar el conducto de desgaste, tras cada paso de una bobina de hilo.
Efectuar esta operacion por el lado de la clavija de conexion rapida de la torcha.

Si es necesario, cambiar el guiahilo de entrada de torcha.

Un desgaste importante del guiahilo favorece las fugas de gas hacia la parte trasera
de la torcha.

Los tubos de contactos estan previstos para un uso prolongado. Sin
embargo, estos son desgastados por el paso del hilo. El mandrilado se
vuelve entonces rebasa la tolerancia admitida para un buen contacto entre
el tubo y el hilo.

Se constata la necesidad de efectuar su cambio cuando las condiciones de
transferencia de metal se vuelven inestables, con un reglaje de los
parametros normal.

DIGISTEEL

ﬂAIR LIQUIDE

Insuflar ar na conduta ap6s cada passagem de uma bobina de fio. Efectue
esta operacéo a partir do conector de ligagéo rapida da Tocha.

Substituir, quando necessario, o guia-fios de entrada da tocha.

Um desgaste importante do guia-fios favorece as fugas de gas para a parte de trés
da tocha.

Os tubos de contacto foram concebidos para uma utilizagao prolongada.
Né&o obstante, s&o submetidos a desgaste pela passagem do fio, pelo que o
seu didmetro aumenta e torna-se superior a tolerancia admitida para um bom
contacto entre o tubo e o fio.

Constata-se a necessidade de efectuar a respectiva substituicdo quando as
condicdes de transferéncia de metal passam ser instaveis e a regulagéo dos
parametros continua a ser normal.

23
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5- MANTENIMIENTO / PIEZAS DE RECAMBIO 5- MANUTEN(}AO | PECAS DE REPOSI(}AO
5.1. PEGAS DE REPOSIGAO

5.1. PIEZAS DE RECAMBIO

(¢~ Ver el desplegable FIGURA 1 al fina del manual)

Rep./
Item

1 W000371661

3 W000277894

4aldb W000277899
5 W000277787
6 W000277882
7 W000277883

W000148736
W000371935

© 0o o

W000277887
W000277888
W000148911
W000370473
W000370460

_
—_o

12 W000277912

13 W000277891

Designagao

Submontaje del panel delantero
Componentes internos

Cable para jumper + enchufe del arnés
trim trio

Kit de jumpers

Placa de control del ciclo

Placa del suministro de energia auxiliar
Placa del suministro de energia del
inversor

Kit de fusibles

Inversor completo (420)

Inversor completo (520)

Ventilador del inversor

Interruptor ON/OFF

Kit de terminales

Placa de fitro primario

Placa de filtro secundario

Componentes Externos

Kit de piezas plasticas de los paneles
delantero y trasero
Kit de enchufes

(¢~ Ver folheto informativo FIGURA 1 no fim das instrugoes)

Designagao

Sub conjunto do painel frontal
Componentes internos

Cabo comutador + Tomada Cablagem
Trim Trio

Kit Comutador

Cartao controlo ciclo

Cartéo de alimentagao auxiliar

Cartéo de alimentagao inversor

Kit Fusivel

Inversor completo (420)
Inversor completo (520)
Inversor ventilador
Interruptor ON/OFF

Kit terminal de poténcia
Cartéo filtro primario
Cartao filtro secundario

Componentes externos

Kit de ligagdes plasticas frente/atras

Kit ficha

W000277910 | Capot plastico protector Tampa protectora em plastico
W000373702 | Filter support * Filter support*
W000278019 | Funda del arnés de bloqueo Bainha do bloqueador da arnés
W000377578 | Kit de la rueda del carrito 2 Wheel kit trolley 2
W000374989 | Sheath of pivot support Kit carrinho com rodas 2
** contactenos ** entre em contato conosco
WARNING: WARNING:

A

(Before this number no filter)
Below the serial number :
2278854 - 332 *

A

(Before this number no filter)
Below the serial number :
2278854 - 332 *
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5.2. DIAGNOSTICO E REPARAGAO

5.2. PROCEDIMIENTO DE

REPARACION

Las intervenciones realizadas en las instalaciones eléctricas

deben ser confiadas a personas cualificadas

As intervengoes efectuadas sobre as instalagoes eléctricas
devem ser confiadas a pessoas qualificadas para as realizar

| CAUSAS | SOLUCIONES | | CAUSAS | SOLUGOES |
EL GENERADOR ESTA ENCENDIDQ MIENTRAS QUE EL 0 GERADOR ESTA LIGADO ENQUANTO O PAINEL DA
PANEL DELANTERO ESTA APAGADO FRENTE ESTA DESLIGADO
O Suministro Verificar el suministro de la red O Alimentagéo Verificar a rede de alimentagao
principal (cada fase) (para cada fase)
Verificar los fusibles en la placa de Verificar os fusiveis no cartdo de
suministro eléctrico auxiliar: alimentagao auxiliar:
F1(6A) 30V AC F1 (6A) 30V AC
F5 (3A) 400V AC F5 (3A) 400V AC
Verificar la posicion del interruptor Verificar a posi¢édo do interruptor 1
11 en la placa de ciclo delante del no cartdo de Ciclo na frente do Item
item 1 1
O Conectores Verificar los conectores: O Conectores Verificar oa conectores:
de la placa de ciclo B1 do Cartdo de Ciclo B1
de la placa de suministro B30, 31, do Cartdo de Alimentag&o B30, 31,
32,33 32,33
I MENSAJE EN PANTALLA: EC{Cnd I VISUALIZACAO DE MENSAGEM EQ { Ond I
O Se excedid la corriente Presionar el botén OK para borrar la O Foiexcedido o Pressione 0 botdo OK para eliminar
méaxima de golpe de la falla, si el problema persiste, llame a estrangulamento maximo de | o problema. Se o problema persistir,
fuente de energia Soporte al Cliente corrente da fonte de contacte o Suporte ao Cliente
alimentagéo
0 Reconocimiento pobre de la Llame a Soporte al Cliente 0 Reconhecimento Contacte o Apoio ao Cliente
fuente de energia (sélo en el defeituoso da fonte de
arranque) alimentag&o - somente no
arranque
I MENSAJE EN PANTALLA: EG2 nv I VISUALIZAGAO DE MENSAGEM EG2 v I

O Mal reconocimiento de la
fuente de alimentacion - solamente
en la puesta en marcha

O Conectores

llame a servicio al cliente

Verificar que el cable cinta entre la
placa principal del inversor y la
placa de ciclo esta bien conectado

O Reconhecimento defeituoso
da fonte de alimentagéo -
somente no arranque.

O Conectores

Contacte o apoio ao cliente

Assegure-se que o cabo de
borracha entre o cartdo geral do
inversor e o cartdo do ciclo esta
adequadamente ligado

MENSAJE EN PANTALLA: EGT 4E0

VISUALIZAGAO DA

MENSAGEM EQT 400

O Voltaje de la red principal Verificar que el voltaje de la red O Voltagem incorrecta Assegure que a voltagem esta entre
es incorrecto principal esta entre 360V y 440V. 360V e 440V.
Si no es asi, hacer controlar su Caso contrario, verifique a sua rede
sistema eléctrico. eléctrica.
|| MENSAJE EN PANTALLA: E24 SEn I VISUALIZAGAO DE MENSAGEM E24 SEn [

O Conectores Verificar que el conector B9 esta O Conectores Assegure-se que o conector B9 esta
conectado correctamente a la placa correctamente ligado ao cartdo de
de ciclo (sino no se realiza la ciclo ( caso contrario, a medicéo de
medicién de la temperatura) temperatura ndo é efectuada).

O Conectores El sensor térmico esta fuera de servicio. O Conectores O sensor de temperatura esta fora
Llamar a Soporte al Cliente. de servigo Contacte o Apoio ao

Cliente.
I MENSAJE EN PANTALLA: E25 °C I VISUALIZAGAO DE MENSAGEM E25 °C [
O Calentamiento de la fuente de | Dejar que el generador se enfrie. O Sobreaquecimento da fonte | Deixe o gerador arrefecer
energia de alimentag&o

La falla desaparece sola después de O problema desaparece por si
varios minutos. mesmo apds alguns minutos

O Ventilacion Verificar que el ventilador del O Ventilagao Assegure-se que o ventilador do
inversor estd funcionando. inversor funciona.

MENSAJE EN PANTALLA: E33 xxx VISUALIZA(}AO DE MENSAGEM E33 xxx

Este mensaje indica que lam

emoria ya no esta funcionando

Esta mensagem indica que

a memoéria ndo esta funcional

DIGISTEEL
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O Mal funcionamiento de la
memoria de guardado

Llamar al Soporte al Cliente.

0 Mau funcionamento do
economizador de memoéria

Contacte o Apoio ao Cliente.

I MENSAJE EN PANTALLA: E34 CFG

| VISUALIZAGAO DE MENSAGEM E34 CFG I

O Seleccion de parametro

Aplique una seleccion coherente.

O Selecgao de parametros

Aplicar selecgao coerente

incoherente. incoerente.
Ej.: modo 4T en auto N1 Por ex: modo 4T em autoN1
I MENSAJE EN PANTALLA: E63 00 I VISUALIZAGAO DE MENSAGEM E63 10 I

O Problema mecanico

La presion de los rodillos esta muy
ajustada.

La manguera de alimentacion del
alambre esta obstruida con
suciedad.

La traba del eje del carrete
alimentador del alambre esta muy
ajustada.

O Problema mecanico

Rodizio de presséo esta demasiado
apertado

Ponteira de alimentagao de arame
esta entupida com residuos.

0 fecho da bobine de alimentagéo
de arame esta demasiado apertado.

I MENSAJE EN PANTALLA: EBS fok

| VISUALIZAGAO D

E MENSAGEM E65 [

O Conectores defectuosos

O Problema mecanico

O Suministro

Verificar la conexion del cable cinta
del codificador al cable alimentador
del motor.

Verificar que el montaje del
alimentador del alambre no esté
bloqueado.

Verificar la conexion del suministro
de energia del motor.

Verificar F2 (6A) en la placa de
energia auxiliar.

O Conectores defeituosos

O Problema mecanico

O Alimentagéo

Verifique a ligagdo do cabo de
borracha do codificador ao motor de
alimentagao de arame.

Assegure que o equipamento de
alimentagao de arame ndo esta
bloqueado.

Verifique a ligagdo da fonte de
alimentagao do motor.

Verifique F2 (6A) no cartao de
alimentagao auxiliar.

| FALLA EN EL GATILLO

| DEFEITO NO GATILHO [

Este mensaje se genera cuando el
gatillo se presiona en un momento y
provoca accidentalmene el inicio de
un ciclo.

Ej.: el gatillo se presiond antes de
que el generacor se encienda o
durante un reinicio debido a una
falla.

Esta mensagem é gerada quando o
gatilho é empurrado num momento
no qual pode acidentalmente causar
o inicio dum ciclo.

Por exemplo: o gatilho empurrado
antes de o gerador estar ligado ou
durante um reinio devido a falha.

GENERADOR EN MARCHA / SIN ALIMENTACION DE ALAMBRE NI
CONTROL DE GAS

ARAMEE CON

GERADOR EM FUNCIONAMENTO / SEM ALIMENTAGAO DE

TROLO DE GAS

O Conexion del arnés

Verificar la conexion del enchufe del
amés en el panel trasero del equipo y
en el alimentador del alambre. Controlar
las condiciones de los contactos.

O Ligacéo da cablagem

Verifique a ligagdo da cablagem
integrada na parte de trés do conjunto
de soldadura e no alimentador de
arame. Verifique o estado dos

contactos.
NO HAY ENERGIA PARA SOLDAR SEM ALIMENTA(;AO DE SOLDADURA
NO HAY MENSAJE DE ERROR SEM MENSAGEM DE ERRO
O Cable de suministro sin Verificar la conexion del cable a O Cabo de alimentagdo ndo Verifique a ligagéo da fita terra e a
conectar tierra y la conexion del arnés (cables ligado ligagao da cablagem (cabos de
de energia y control) controlo e de alimentagao)

O Fallaenlafuente de energia | Enmodo de electrodo recubierto, 0O Falha da fonte de No modo Eléctrodo Revestido,
verificar el voltaje entre los alimentagéo verifique a voltagem entre os
terminales para soldar en la parte terminais da soldadura na parte de
trasera del generador. Si no hay tras do gerador. Sem voltagemr,
voltaje, llamar a Soporte al Cliente. contacte o Suporte ao Cliente.

I CALIDAD DE LA SOLDADURA [ QUALIDADE DA SOLDADURA [

O Calidad pobre en el soldado Verificar el parametro de ajuste O Soldadura de ma qualidade | Verifique o pardmetro de

en modo pulsado (RFP=0) no modo pulsado ajustamento fino.
(RFP=0)

O Calibracién erronea Realice una recalibracion O Calibragéo incorrecta Efectue a re-calibragao.

0 Cambio de torcha y/o cable a | (Verificar el contacto eléctrico 0 Mudanca da tocha e/ou da (Verificar o contacto eléctrico

tierra o pieza de trabajo apropiado del circuito para soldar). fita terra ou da chapa de correcto no circuito da soldadura)
trabalho

0 Elalambre se quemaenel golpe | El alambre entra en contacto con la 0 Rebentamento do arame no O arame fica em contacto com a chapa
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0 Soldadura inestable o fluctuante

O Alcance limitado de ajuste en las
configuraciones

pieza de trabajo accionando el gatillo.
Verificar que el secuenciador no esta
activado. Controlar el Comienzo caliente
y el descenso.

Seleccionar el modo manual. La
limitacion esta impuesta por las normas
de compatibilidad de sinergia.

Si se utiliza el RC JOB verificar no
haber activado la configuracion de

estrangulamento
0  Soldadura instavel ou flutuante

O Alcance limitado das
configuragdes de ajustamento

antes de puxar o gatilho.

Assegure que o sequenciador ndo esta
activado. Verifique o Hot Starte a
descida.

Seleccione 0 modo manual. A limitagéo
é imposta pelas regras de
compatibilidade de sinergia.

Se usar RC JOB, assegure que ndo
esta activada a palavra-passe -

limitacion operada con clave. limitag&o de configuragéo de
funcionamento.
O Suminstro pobre d energia Verificar la conexion correcta de las O Fornecimento de alimentagdo | Verifique a ligagao correcta da fonte
para el generador tres fases de suministro. ao gerador muito fraco. de alimentagao trifasica. Verifique
Verificar que el suminstro del voltaje se o fornecimento de voltagem é de
es de al menos 360V en cada fase. pelo menos 360V em cada fase.
|| PRESENTACION DEL MENSAJE DE “bP Gn” [ VISUALIZAGAO DE MENSAGEM “bP Gn ” [
Mensaje indicando que el boton OK Informag&o indicando que o botdo
se mantiene presionado en OK é mantido pressionado num
momentos inesperados momento inesperado
I PRESENTACION DEL MENSAJE DE I-A MAX I VISUALIZAGAO DE MENSAGEM |-A MAX [
O Se ha excedido la corriente Disminucion de la velocidad del O Corrente maxima do gerador | Reduzir a velocidade do arame ou a

méaxima del generador

alambre o de la tensién de arco

foi excedida

tensdo do arco

I oT

RAS [

I OUTROS

O Elalambre pegado en el bafio
de fusion o en el tubo de
contacto.

O Seve el mensaje “TriGer”
cuando se enciende la
energia.

Optimizar los parametros de
extinsion del arco:

El pr-spray y la post retraccion

El mensaje TriGer se muestra si el
gatillo esta activado antes de
encender el interruptor del equipo
de soldar.

Si el problema persiste, se pueden reestablecer los parametros de fabrica.
Para este proposito, con la unidad de trabajo apagada, seleccionar la

posicion SET UP en el selector del p

anel delantero, presionar el boton OK

y mantenerlo presionado mientras se enciende el generador.

NOTAR.

Considere grabar sus parametros de trabajo primero, porque esta

operacion borraréa todos los program
reestablecen los parametros de fabri

as guardados en la memoria. Si se
ca y alin asi no se soluciona el

problema, llamar a Soporte al Cliente.

DIGISTEEL

O Arame empilhado no banho ou
no tubo de contacto

O Visualiza a mensagem de
TriGer quando liga.

Optimiza a exting&o dos pardmetros
do arco.

Spray PR e pés-retractil.

A mensagem TriGer é visualizada
se o gatilho for activado antes de
ligar o conjunto de soldadura.

Se 0 problema persistir, pode reiniciar os parametros para os de fabrica por
defeito. Para este efeito, com o equipamento de soldar desligado, seleccione a
posicao de Setup no selector do painel frontal, pressione o botdo OK e
mantenha-o pressionado enquanto liga o gerador.

POR FAVOR NOTE:

Considere gravar primeiro os parametros do trabalho, porque esta operagao

apagara todos os programas guardados em meméria. Se reiniciar com valores

de fabrica ndo resolve o problema, chame 0 Apoio ao Cliente.

AIR LIQUIDE
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ESQUEMAS ELECTRICOS E ILUSTRACIONES ESQUEMAS ELECTRICOS E ILUSTRAGOES

E

TARJETA DE MANDO Y REGULACION PLACA DE COMANDO E REGULACAO
TARJETA FILTRO TRIFASIO PLACA DE FILTRO TRIFASICA
CONSIGNA INSTRUGOES

CONTACTO PURGA DE GAS Y AVANCE DE HILO | PURGA DE GAS E AVANCO DO FIO
DESEQUILIBRIO DESEQUILIBRIO

HAZ ESTANDAR FEIXE NORMAL

FER1 -3 PASOS FER1 -3 PASSAGENS

REJILLA /FUENTE GRELHA / FONTE

ENLACE GRE LIGAGAO GRE

ENLACE TRANSFORMADOR AUXILIAR LIGACAO TRANSFORMADOR AUXILIAR

MEDIDA "IPRIM" SOBRE TARJETA DE MANDO MEDIGAO "IPRIM" NA PLACA DE COMANDO
MEDIDA DE TENSION SECUNDARIA ENLACE MEDIGAO DE TENSAO SECUNDARIA LIGAGAO AO

TARJETA MICRO CARA FRONTAL CIRCUITO IMPRESSO PAINEL FRONTAL
MINIFIT MACHO/HEMBRA MINIFIT MACHO/FEMEA

PRECARGA PRE-CARREGAMENTO

CONEXION EN BUCLE RECONEXAO DE CIRCUITO
ENFRIADOR REFRIGERACAQ

REINICIALIZACION DE PARAMETROS REINICIALIZACAO DE PARAMETROS




ANNEXE 1

SYNERGIES DIGISTEEL / SYNERGY OF DIGISTEEL

TABLE DES GAZ | GAZ TABLE

LISSE | SMOOTH CORRESP. POSTE NOM DU GAZ
0.6 mm 0.8 mm 1mm 1.2mm 1.4mm 1.6 mm C0o2 C0o2
Fe SG 112 ATAL 5 ATAL 5 ATAL 5 ATAL5 / ATAL 5 Ar(82%) ATAL 5
ARCAL 14 ARCAL 14 ARCAL 14 ARCAL 14 / ARCAL 14 C02(18%) ARCAL MAG
ARCAL 21 ARCAL 21 ARCAL 21 ARCAL 21 / ARCAL 21 Ar(92%) ARCAL 21
co2 co2 co2 / co2 C02(8%)
/ NOXALIC 12 | NOXALIC12 | NOXALIC 12 / NOXALIC 12 Ar CO2 ARCAL 14
CrNi ARCAL 12 ARCAL 12 ARCAL 12 ! ARCAL 12 02
ARCAL 121 ARCAL 121 ARCAL 121 / ARCAL 121 ArCO2 NOXALIC 12
AlSI / / ARGON ARGON / ARGON H2
Al / / / ARGON / ARGON Ar CO2 ARCAL 12
AMg3,5 / / ARGON ARGON / ARGON ArCO2 ARCAL 121
AlMgd / / ARGON ARGON / ARGON He
Cupro S / ARGON ARGON ARGON / / Ar ARGON
Cupro Alu / / ARGON ARGON / /
SDZN / / ATAL5 ATAL 5 / /
/ / ATAL5 ATAL 5 / ATAL 5
RCW : SD 100
co2 co2 / c02 TABLE DES FILS /WIRES TABLE
MCW : SD 200 / / ATALS ATAL S ATAL 5 ATAL 5 Fe SG 1/2 Nertalic G2 Filcord D
BCW : SD 400 ! ! ! ATAL S / ATAL 5 Ficord Filcord E
/ C02 / C02 Filcord C Starmag
SPEED SHORT ARC / SPEED SHORT ARC Solid wire galva Filcord ZN
0.6 mm 0.8 mm 1mm 1.2mm 1.4mm 1.6 mm CrNi Filinox
ATAL5 ATAL5 ATAL 5 ATAL 5 / ATAL5 Filinox 307
Fe SG 112 ARCAL 14 ARCAL 14 ARCAL 14 ARCAL 14 ARCAL 14 Filinox 308 Lsi
ARCAL 21 ARCAL 21 ARCAL 21 ARCAL 21 ARCAL 21 Filinox 316 Lsi
/ ARCAL 12 ARCAL 12 ARCAL 12 / ARCAL 12 AISi Filalu AISi5
CrNi ARCAL 121 ARCAL 121 ARCAL 121 ARCAL 121 Al Filalu Al 99,5
NOXALIC 12 | NOXALIC 12 | NOXALIC 12 NOXALIC 12 AlMg3 Filalu AlMg3
HPS AINI4,5Mn Filalu AIMg4,5
0.6 mm 0.8 mm 1mm 1.2mm 1.4 mm 1.6 mm AlMg5 Filalu AIMg5
Fe G112 / / ATAL5 ATAL5 / / CuproSi Filtl:ord CuSi
ARCAL 21 ARCAL 21 CuproAl Filcord 46

NOTE : Pour toute autre synergie, veuillez consulter notre agence.
NOTE: For any other synergies, please visit our agency
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Booglassen en plasmasnijden kunnen gevaarlijk zijn voor de operator en de mensen in de
omgeving van de werkzone. Lees de gebruiksaanwijzing en veiligheidsinstructies.

Sudura cu arc si taierea cu plasma pot fi periculoase pentru operator si pentru persoanele care
se gasesc in apropierea zonei de lucru. Cititi manualul de exploatare.
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1 - ALGEMENE INFORMATIE
1.1. VOORSTELLING VAN DE INSTALLATIE

De DIGISTEEL is een manuele lasinstallatie met de volgende functies:

=  MIG/MAG-lassen met korte boog, snelle korte boog en HPS met
stroomspanningen van 15A tot 420A of van 15A tot 500A,
afhankelijk van het model

=  afwinden van draden van verschillende aard

O staal, inox, aluminium en speciale draden
0O volle en gevulde draden
0O diameters van 0.6-0.8-1.0-1.2-1.4-1.6mm

=  lassen met een beklede elektrode.
O Kerfproces (KIT W00010999 vereist)

O MIG-draad voor lassolderen met CUPRO-aluminium of CUPRO-silicium
De lasset van DIGISTEEL wordt kant-en-klaar geleverd met de DVU P400-
of DVU P500-draadaanvoereenheid

1.2. VOORSTELLING VAN DE PROCEDE’S

Voor carbon- en roestvrijstaal beschikt DIGISTEEL over 2 soorten korte
boog:

O zachte of gladde korte boog

O dynamische of snelle korte boog (SSA).

Zachte of gladde korte boog (SA) L’
De zachte korte boog biedt een belangrijke vermindering van spatten bij
het lassen van carbonstaal, met een sterke verlaging van de
afwerkingskosten.

Het verbetert de uitstraling van de lasrups dankzij de verbeterde mogelijkheid
om het smeltbad te bevochtigen

De "zachte" korte boog is geschikt voor laswerkzaamheden in alle posities.
Dankzij de hogere snelheid van de draadaanvoer kan de sproeiboogmodus
gebruikt worden. De overgang naar de bolvormige modus wordt echter niet
vermeden.

1 - INFORMATII GENERALE
1.1 PREZENTAREA INSTALATIEI

DIGISTEEL este o instalatie manuala de sudare care permite urmatoarele:

=  Sudare MIG-MAG cu arc scurt, arc scurt de viteza, li HPS
folosind curenli de la 15A la 420A sau de la 15A la 500A in
funclie de model
= Alimentarea unor tipuri diferite de s&rma
O Otel, otel inoxidabil, aluminiu si sarme speciale
O Sarme solide si invelite
O Diametre cuprinse intre 0.6-0.8-1.0-1.2-1.4-1.6mm
=  Sudarea cu electrod invelit.

0O Proces de scobire (necesita KIT W000010999)

O Sérma MIG de sudare prin lipire cu CUPRO Alu sau CUPRO silicium
Instalalia de sudare DIGISTEEL este livrata ca pachet gata de utilizare
impreund cu derulatoarele de sarma DVU P400 sau DVU P500.

1.2. PREZENTAREA PROCEDEELOR

Pentru otelurile carbon et inoxydable, DIGISTEEL dispune de 2 tipuri de arc
electric scurt

O Arcul scurt ,moale” sau ,neted”

O Arcul scurt dinamic « SSA ».

Arcul scurt ,moale" sau ,neted" (SA) t—’
Arcul scurt ,moale” aduce o diminuare importantd a proiectiilor in
sudarea ofelurilor carbon antrendnd o reducere foarte importantd a
costurilor de finisare.

Ea amelioreaza aspectul cordonului de sudurd datorita umezirii ameliorate
a baii de lipire.

Arcul scurt “moale” este adecvat pentru sudarea in toate pozilile. O
creltere a vitezei de derulare a sarmei permite intrarea in modul de arc de
pulverizare, insa nu evita tranzilia in modul circular.

N.B.: De "zachte" korte boog is iets energetischer dan de "snelle" korte
boog. Als gevolg daarvan kan de "snelle" korte boog wenselijker zijn dan de
"zachte" korte boog wanneer laswerkzaamheden aan zeer dunne platen (< 1
mm) moeten worden uitgevoerd of wanneer grondlagen aan elkaar gelast
moeten worden.

Nota: Arcul scurt “moale” este ulor mai energic decéat arcul scurt "de
viteza". Tn consecinia, arcul scurt “de vitez3” poate fi preferabil arcului
scurt "moale" in cazul sudarii foilor foarte subliri de tabla (< 1 mm) sau
in cazul sudarii trecerilor de radacina.

Dynamische of snelle korte boog - (SSA) L’
De dynamische korte boog of SSA versoepelt het lassen van carbon- en
roestvrij staal en vangt de bewegingsvariaties van de hand van de lasser op,
bijvoorbeeld bij laswerk in positie.Het laat ook toe de
voorbereidingsafwijkingen van de platen beter te compenseren.

Wanneer de snelheid van de draadaanvoer wordt verhoogd, gaat de sa-
modus op natuurlijke wijze over naar de ssa-modus. tegelijkertijd wordt de
bolvormige modus vermeden.

Dankzij de controlesnelheid van de boog en een aangepaste
programmering, breiden de DIGISTEEL op kunstmatige wijze het
toepassingsdomein van de korte boog uit naar hogere intensiteiten: het
doemin van de snelle korte boog.

DIGISTEEL 420

Arcul scurt dinamic” sau ,,Speed Short Arc” - (SSA) L’
Arcul electric scurt si ,dinamic” face mai supla sudura otelurilor carbon et
inoxydable si permite absorbtia variatiilor de migcare ale mainilor sudorului,
de exemplu in timpul sudurii pozitionate. Acest arc electric permite si o
compensare mai buna a diferentelor de pregatire a marginilor tablelor.

prin cresterea vitezei de derulare a sdrmei, modul sa intra in mod natural
in mod ssa, impiedicand n acelali timp modul circular.

Datorita rapiditatii de controlare a arcului si unei programari adecvate,
DIGISTEEL pot extinde artificial gama Arcului scurt la intensitati mai mari,
adica gama arcului scurt dinamic.

EAIR LIQUIDE
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Kenmerken van de bogen van de DIGISTEEL

Voltage
(Vs]

i

Caracteristici ale arcului DIGISTEEL

u s
u S
Clrnent
(k5]
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SO |
Golfvorm van de DIGISTEEL Forma de unda a DIGISTEEL
SHORT ARC SPEED SHORT ARC

AYAVANE YN

Door de weglating van de "globulaire" boog, die wordt gekenmerkt door
grote hechtende spatten en een hoger energieniveau dan de korte boog, laat
de snelle korte boog het volgende toe:

O  minder vervormingen door de hoge lasintensiteit binnen het
gebruikelijke bereik van de "globulaire" modus;

O  minder spatten in vergelijking met de globulaire modus;

O  een mooi koorduitzicht;

0O minder rookuitstoot in vergelijking met de gebruikelijke modi (tot 25%
lager);

O  een goede doorlassing met een ronde vorm;

O lassen in alle posities.

Prin eliminarea modului de arc ,globular”, caracterizat de mari proiectii
aderente si 0 energie mai mare decét in cazul arcului scurt, arcul scurt
dinamic permite:

O  Reducerea deformarilor la o intensitate de sudare ridicata in plaja
obisnuita a modului ,globular”;

O  Reducerea numarului de proiectii fata de modul globular ”;

O  Obtinerea unui aspect frumos al cordonului

0O  Reducerea emisiilor de gaze fata de modurile obisnuite (cu pana la
25% mai putine);

0O  Obtinerea unei bune penetrari de forma rotunjita;

0O  Sudarea in toate pozitiile

Opmerking: de CO2 programma's gebruiken automatisch en uitsluitend de
zachte korte boog, zonder toegang tot de snelle korte boog.

De dynamische korte boog is niet geschikt voor lassen onderCOz, de boog is
onstabiel.

Nota: Programele CO: utilizeaza automat si exclusiv arcul scurt
,moale” fara a permite accesul la arcul scurt dinamic. Arcul scurt
,dinamic” nu este adecvat pentru sudarea in CO2 ca urmare a
instabilitatii arcului.

HPS - Hoge penetratiesnelheid

HPS is een lasproces dat werd ontwikkeld door ALW en waarin de voordelen
van de sproeiboog- en korte boogmodi worden gecombineerd.

Omdat de lasspanning lager is dan bij de klassieke sproeiboogmodus, is de
lasenergie lager en komt er minder druk op de lasmaterialen te staan.
Beheerd door een goed aangepaste digitale regeleenheid

HPS biedt de volgende voordelen:

Een zeer wendbare boog, ondanks de gebruikte hoge lasmodus

Een langer uitsteeksel waardoor tijdens de voorbereidingsboog ook de
onderzijde van een schuine kant kan worden gelast

Verhoogt de penetratie en vermindert of voorkomt schuine randen

Verhoogt de productiviteit en vermindert de voorbereidingen, terwijl de
aanvoersnelheid van het vulmateriaal wordt verhoogd

Voorkomt dat het grondmateriaal aan de onderzijde wordt aangetast

Voor meer informatie kunt u een HPS-brochure aanvragen of contact
opnemen met uw lasspecialist.

HPS - Viteza mare de patrundere (High Penetration Speed)

HPS este un proces de sudare conceput prin armonizarea ALW cu
avantajele modurilor Arc de pulverizare i Arc scurt.

Intrucét tensiunea de sudare este mai micé decat in cazul modului clasic
Arc de pulverizare, energia de sudare este mai mica, iar materialele de
sudare sunt mai pulin constranse.

Gestionata printr-o reglare digitala bine adaptata

HPS propune urmatoarele avantaje:

Delinerea unui arc foarte manevrabil in ciuda modului de sudare
ridicata utilizat

proiectare afara mai lunga care permite sudarea in partea de jos a
telliturii in timpul pregatirii arcului

Crelterea patrunderii li reducerea sau eliminarea marginii telite

Crelterea productivitalii limitdnd Tn acelali timp pregétirile i
crescand viteza de derulare a metalului de umplere

Eliminarea efectului de taietura dedesubt a materialului de baza

Pentru informalii suplimentare, solicitali brolura HPS contactului dvs. in
materie de sudare.

AIR LIQUIDE
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1.3. KEUZE VAN DE GEBRUIKSGOEDEREN 1.3. ALEGEREA CONSUMABILELOR
Booglassen vereist het gebruik van een draad met een geschikte diameter  Sudarea cu arc necesita utilizarea unei sdrme de tip si diametru adaptate,
en van een geschikte aard, evenals gebruik van het geschikte gas. precum si utilizarea gazului adecvat.
Zie de gastabel en de synergieén in bijlage 1 Se va consulta tabelul gazelor si sinergiilor din anexa 1.
OPGELET: De volgende draden worden gebruikt bij ATENTIE: Urmé&toarele sdrme sunt utilizate in polaritate
A omgekeerde polariteit: SD ZN = SAFDUAL ZN invers&: SD ZN = SAFDUAL ZN
Wanneer de polariteit verandert moet een kalibratie worden Se va reface calibrarea in cazul modificérii polaritatii.
uitgevoerd.
1.4. SAMENSTELLING VAN DE INSTALLATIE 1.4. COMPONENTE ALE INSTALATIEI DE SUDARE
De lasinstallatie bestaat uit 8 hoofdelementen * : Instalatia de sudare este formata din 8 componente principale * :

1. de energiebron , en de primaire kabel (5 m) en de massakabel (5m) 1. Sursa de alimentare care include cablul s&u principal (5 m) si
cablul sdu de masa (5 m)

2. De koelgroep 2. Grupul de racire
3. De haspel 3. Derulatorul
4. Hetdubbele ontkoppelbare hamas tussen de draadtoevoer en de 4. Extensia bi-detagabila dintre derulator i sursa de alimentare
energiebron
5. Connector van de lastoorts 5. Conector pistolet de sudare
6. De werkplaatstrolley (optie) 6. Caruciorul atelier (optional)
7. De haspeltrolley (optie) 7. Caruciorul derulator (optional)
8. De draaivoet (optie) 8. Piciorul pivot (optional)
* Elk element wordt afzonderlijk besteld en geleverd. * Fiecare element este comandat si livrat separat.
De bij de installatie bestelde opties worden afzonderlijk geleverd. Optiunile comandate impreuna cu instalatia de sudare sunt livrate separat.
Raadpleeg de handleiding van de opties in kwestie voor de installatie Pentru instalarea acestor optiuni, se vor consulta instructiunile livrate
ervan. impreuna cu optiunea.
3
A
B
Qe 5
6 7
1
8
R PO "‘&'9’
2
OPGELET: De plastic handvaten zijn niet voorzien om ATENTIE : Manerele din plastic nu sunt prevazute pentru
A het geheel vast te sjorren. manipularea instalatiei.
De stabiliteit van de installatie is gegarandeerd tot op een Stabilitatea instalatiei este garantata doar pana la o inclinare de
helling van 10°. maximum 10°.

AIR LIQUIDE
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1.5. SPECIFICATII TEHNICE ALE SURSELOR DE
ALIMENTARE

1.5. TECHNISCHE SPECIFICATIES VAN

VOEDINGSBRONNEN
DIGISTEEL 420 DIGISTEEL 520
REF. W000371513 REF.W000377212
PRIMAIR PRIMAR |
Primaire voeding 3~ 400V +15%-20 % | 400V+15 % -20 % Alimentare primara trifazica
Frequentie 50/60 Hz 50/60 Hz Frecventa
Geabsorbeerde stroom in MIG 60 % 352A 46,3 A Consum de curent in MIG 60 %
Geabsorbeerde stroom in MIG 100 % 276 A 39,3A Consum de curent in MIG 100 %
Geabsorbeerde stroom in EE 60 % 37T1A 473 A Consum de curent in EE 60 %
; 0 ) ) A 0
Geabsorbeerde stroom in EE 100 % 295 A 409A Consum de curent in EE 100 %
Geabsorbeerde stroom bij een beklede 24,6 Kva 32,0 Kva
electrode MIG 60 % 19,4 Kva 27 4 Kva Consum de curent in MIG 60 %
Geabsorbeerde stroom bij een beklede Consum de curent in MIG 100 %
electrode MIG 100 %
Geabsorbeerd vermogen bij een beklede
electrode EE 60 % 25,9 Kva 324 Kva Consum de curent in EE 60 %
Geabsorbeerd vermogen bij een beklede 20,6 Kva 28,4 Kva Consum de curent in EE 100 %
electrode EE 100 %
SECUNDAIR SECUNDAR
Nullastspanning 86V 92,3V Tensiunea de mers in gol
Current / tension range 15A-14.8V 15A-14.8V Current / tension range
Werkingsfactor 100% bij 40°c 420 A-35V 500A - 39V Factor de functionare 100 % 40°C
Werkingsfactor 60% bij 40°C 350 A 450 A Factor de functionare 60 % 40°C
Beschermingsklasse 420 A 500 A Clasé de protectie
Isolatieklasse IP23S IP23S Clasa de izolare
Normen H H Standarde
Nullast _ EN60974-1 EN60974-1 Tens y ol
ullastspanning EN60974-10 ensiunea de mers in go
EN60974-10
Afmetingen (LxBxH) 738x273 x 521mm  738x273 x 521 mm Dimensiuni (LxBxH)
Nettogewicht 37 kg 37 kg Greutate neta
Verpakt gewicht 43 kg 43 kg Greutate impachetata

1.6. TECHNISCHE SPECIFICATIES VAN

1.6. SPECIFICATII TEHNICE ALE UNITATII DE

KOELEENHEID RACIRE
COOLER Il PW
REF. W000273516
Voeding Alimentare electrica
Eenfasige voedingspanning 230 V £15 % — 50/60 Hz Tensiune de alimentare monofazata
Frequentie 50/60 Hz Frecventa
Stroomverbruik 14 A Curent absorbit
Koelcircuit Circuit refrigerant
Maximale stroomsnelheid 3,6 I/min Debit maxim
Maximale druk bij nulstroomsnelheid 4.5 bar Presiune maxima la debit nul
Tankinhoud 51 Capacitatea rezervorului
Warmteverdrijving 1,3 Kw a 20°C 1l/mn Disipare termica
Mechanische kenmerken Caracteristici mecanice
Leeg gewicht 16 kg Greutatea la gol
Gewicht onder bedrijfsvoorwaarden 21 kg Greutate ordine de mers
Afmetingen 700 x 279 x 268 mm3 Dimensiuni
Beschermingsklasse IP23S Indice de protectie
Norm CEI 60974 - 2, CEI 60974-10 Norma
AIR LIQUIDE
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Opmerking : Deze bron kan niet worden gebruikt bij regen of sneeuw, NOTA: Aceasta sursa de alimentare nu poate fi utilizatd in condii de
ze kan buiten worden opgeslagen, maar is niet voorzien op gebruik ploaie sau ninsoare. Ea poate fi depozitata afara, insa nu este conceputa
zonder bescherming bij regen- of sneeuwval. spre a fi utilizata fara protecliie in condilii de ploaie.

Codeletter / Cod alfa IP | Beschermingsniveaus / Gradele de protectie oferite de cétre aparatori

Eerste cijfer / Primul numér 2 | Tegen penetratie van vaste vreemde lichamen van O = 12,5 mm/

Tmpotriva penetrarii corpurilor solide straine cu = 12,5 mm

Tweede cijfer / Primul numar 1 | Tegen penetratie van verticale waterdruppels met schadelijke effecten /

Tmpotriva penetrérii picaturilor verticale de ap4 cu efecte nocive

3 | Tegen penetratie van regen (helling tot 60° tegenover de verticaal) met schadelijke effecten
Impotriva penetrarii ploii (inclinatd pana la 60° fata de verticald) cu efecte nocive

g | Toont aan dat de controleproef voor bescherming tegen schadelijke effectne door waterpenetratie werd
uitgevoerd met alle delen van het materiaal in rust

Indica faptul c& testarea de verificare a protectiei impotriva efectelor nedorite ale penetrérii apei a fost
realizata cu toate partile echipamentului in repaus.

mAIR LIQUIDE
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2 - INDIENSTSTELLING

2.1. ELEKTRISCHE AANSLUITING OP HET NET

De DIGISTEEL is een 400 V driefasenset.

Indien uw netwerk hierop is voorzien, sluit dan de ,driefase + aarde” stekker
aan op het uiteinde van de stroomkabel .

DIGISTEEL is compatibel met de volgende generators:
Versie 420: 27 KVA generator mini

Versie 520: 40 KVA generator mini

ALW raadt het gebruik van een SDMO-generator aan

2 - PUNEREA iN FUNCTIUNE

2.1. RACORDAREA ELECTRICA LA RETEA
DIGISTEEL este o instalatie de sudare 400 V trifazata.
Daca reteaua dvs. corespunde, conectati priza «trifazat+
impamantare» la capatul cablului de alimentare.

DIGISTEEL este compatibil cu urméatoarele instalalii de generatoare:
Versiunea 420 : generator mini 27 KVA

Versiunea 520 : generator mini 40 KVA

ALW recomanda utilizarea generatorului SDMO.

WAARSCHUWING: deze apparatuur is niet conform IEC
61000-3-12. Wanneer het wordt aangesloten op een
openbaar laagspanningssyteem, valt het onder de
verantwoordelijkheid van de installateur of gebruiker van

de apparatuur om na te gaan bij de netwerkverdeler of
dergelijke apparatuur mag worden aangesloten.

utilizatorului materialului sarcina de a verifica,
consultand operatorul retelei de distributie daca este
cazul, daca materialul poate fi conectat.

stroom wordt voorzien via een publiek laagspanningsnet.
Op dergelijke plaatsen kunnen mogelijke problemen
voorvallen met elektromagnetische compatibiliteit
tengevolge geleide of straalstoringen.

WAARSCHUWING: deze uitrusting van klasse A is niet
fff bestemd voor gebruik in woonwijken waar elektrische

ATENTIE: Acest material de Clasa A nu este
prevazut a fi utilizat intr-o locatie rezidentiala unde
curentul electric este furnizat de sistemul public de
alimentare tensiune joasa. Pot exista posibile
dificultati de asigurare a compatibilitatii
electromagnetice in aceste locatii, din cauza
perturbatiilor conduse, precum si a celor radiate.

ATENTIE: Acest material nu este conform CEl
61000-3-12. Daca el este conectat la sistemul public
de alimentare tensiune joasa, revine instalatorului gi

2.2. AANSLUITING VAN DE HASPEL

2.2. RACORDAREA DERULATORULUI

OPGELET ATENTIE
Uitvoeren met een uitgeschakelde generator. Se va realiza cu generatorul scos de sub tensiune.
Sluit de kabelboom aan op de draadaanvoer. Gebruik de juiste Conectali atelajul la derulatorul de sarma in momentul utilizarii localiilor
aansluitpunten. adecvate de conectori

Sluit het ander uiteinde van het hamas aan op de generator.
Sluit de MIG lastoorts aan op de haspel.

Controleer of de koelvioeistof goed circuleert.

Stel de gasstroom af.

Raadpleeg de handleiding van de haspel.

2.3. AANSLUITING VAN DE TOORTS EN DE
KOELGROEP

De MIG lastoorts wordt aangesloten op de voorzijde van de haspel, controleer eerst
of alle nodige onderdelen aanwezig zijn voor de draad die zal worden gebruikt bij het
lassen.

Raadpleeg hiertoe de handleiding van de toorts.

Indien u een WATERtoorts gebruikt, vergeet dan niet de koelgroep aan te sluiten
achteraan de generator, evenals het waterhamas.

Controleer of de selectie van de toorts correct is

(raadpleeg hoofdstuk 3.4): in het menu: SETUP->druk op OK CONFIG - draai
de linker codeerder>GRE de GRE-parameter wordt afgesteld in functie van de
gebruikte toorts (water of lucht).

Fuk = automatische werking

8rn = Permanente werking

OFF = LUCHTtoorts

Racordati celélalt capat al extensiei la generator.
Conectati pistoletul de sudare MIG la derulator.

Verificati circulatia corespunzatoare a lichidului de récire.
Reglati debitul de gaz.

Consultati instructiunile de utilizare a derulatorului.

2.3. RACORDAREA PISTOLETULUI §I A
GRUPULUI DE RACIRE

Pistoletul de sudare MIG est racordat la partea din fata a derulatorului, dupa ce
v-afi asigurat c& este echipat corespunzator cu piese de uzurd
corespunzatoare sarmei utilizate pentru sudare.

Tn acest scop, se vor conslta instructiunile pistoletului.

Dac3 utilizati un pistolet APA, asigurati-vé ca ati conectat grupul dvs. de ricire
la partea din spate a generatorului, precum si la extensia ,apa”.

Tn continuare, verificati daca pistoletul a fost selectat corect

(vezi Sectiunea 3.4): In meniu: SETUP->apisati OK CONFIG. Rotifj
codorul stanga la GRE. Reglati parametrul GRE in functie de tipul pistoletului
utilizat (racit cu apa sau aer).

Ruk = Functionare automatd

On = Functionare permanenta

OFF = Pistolet AIR

OPGELET :
A Een lege werking van de koelgroep die niet is aangesloten op een
toorts kan de groep beschadigen

ATENTIE :
A Functionarea in gol a Grupului de racire non conectat la un
pistolet il poate distruge.

2.4. AANSLUITING VAN HET GAS

De gasslang wordt aangesloten op het harnas dat de generator verbindt met
de haspel. Het volstaat deze aan te sluiten op de uitgang van de
reduceerklep op de gasfles.
O Plaats de gascilinder op de trolley achter de voedingsbron en
bevestig de fles met een band.
O Open de kraan van de fles even om eventuele onzuiverheden te
laten wegvloeien.

DIGISTEEL ﬂ

2.4, RACORDAREA GAZULUI

Furtunul de gaz este legat la extensia care leaga generatorul de
derulator. Conectati- pur si simplu la iesirea regulatorului de presiune
al cilindrului de gaz

O Puneli cilindrul de gaz pe carucior in spatele sursei de
alimentare [i legali butelia folosind cureaua.

O Deschideti usorul robinetul cilindrului pentru a evacua
impuritatile existente si apoi inchideti-I la loc.

AIR LIQUIDE
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O Monteer de reduceerklep/debietmeter.

O Sluit de gasslang die werd bijgeleverd met het harnas van de
haspel aan op de uitgang van de reduceerklep.

O Open de gasfles.

O Montati regulatorul de presiune/debitmetrul.
O Racordati furtunul de gaz furnizat impreuna cu extensia
derulatorului la iegirea regulatorului.
O Deschideti cilindrul de gaz
Tn timpul sudarii, debitul de gaz va trebui s& se situeze intre 10 si 20
[/min.

Bij het lassen moet het gasdebiet liggen tussen 10 en 20 L/min.
OPGELET
Bevestig de gasfles stevig op de trolley met de

A veiligheidsriem.

ATENTIE
Aveti grija ca cilindrul de gaz sa fie fixat corespunzator
pe carucior instaland chinga de siguranta.

A

2.5. OPSTARTEN

1 De hoofdschakelaar bevindt zich aan de
achterzijde van de generator. De installatie start
op door de schakelaar te activeren.

B.: Deze schakelaar mag nooit worden
omgeschakeld tijdens de laswerkzaamheden.
De generator toont tijdens ieder inschakelmoment
de softwareversie, het vermogen en het
aangesloten optionele apparaat, wanneer dat
voor de voedingsbron relevant is.

2.5. PUNEREA IN FUNCTIUNE

Intrerupatorul general este situat in spatele generatorului. Basculati
acest intrerupdtor pentru a pune in functiune instalatia.

Notd: Nu trebuie sa se dea niciodata peste acest comutator in
timpul procesului de sudare.

La fiecare pornire, generatorul afileaza versiunea de software, puterea
lii dispozitivul oplional conectate, acestea fiind relevante pentru sursa
de alimentare.

OPGELET:
Bij de eerste inwerkingstelling moeten de volgende
handelingen worden uitgevoerd :

A

ATENTIE
In cursul primei puneri in funcfiune, sunt necesare
urmatoarele operatiuni..

A

Kalibratie van de generator

Calibrarea generatorului

OPGELET:

kalibratie is een onmisbare stap om een kwalitatieve las te
verkrijgen. deze stap moet herhaald worden wanneer de polariteit
wordt omgedraaid.

ATENTIE:

Calibrarea este un pas indisponibil pentru a obline sudarea
de calitate. in cazul in care polaritatea este inversatd, acest
pas trebuie sa fie repetat.

Voer de volgende stappen uit:

Stap 1. Plaats de keuzeknop op de stand SETUP en ga naar de setup
£8nF & door een druk op de knop OK.

Stap 2: Kies de parameter £dl met de linker codeerder en kies 8n met de
rechter codeerder.

Stap 3: Druk op de knop OK vooraan, de display geeft ke GEr weer.

Stap 4. Verwijder de kop van de toorts.

Stap 5: Knip de draad.

Stap 6: Sluit het stuk aan op de contactslang.

Stap 7: Druk op de trekker.

Stap 8: De display geeft de waarde van L weer.
(harnasinductie)

Stap 9: Met behulp van de rechter codeerder wordt de waarde van R
weergegeven (harnasweerstand).

Stap 10: Verlaat de SETUP.

DIGISTEEL

Diferitele etape care trebuie sa fie urmate:

Etapa 1. Puneti selectorul pe pozitia SETUP si apasati butonul OK
pentru a accesa ecranul Setup £8nF&.

Etapa 2: Selectati parametrul £db cu codorul stanga si selectati 8n
cu codorul dreapta.

Etapa 3. Apasati butonul OK de pe panoul din fata. Afisorul indica
kr&GEr.

Etapa 4: Scoateti duza pistoletului.

Etapa 5: Taiati sarma.

Etapa 6: Puneti piesa in contact cu tubul de contact.

Etapa 7: Apasati declansatorul.

Etapa 8: Afisorul va indica valoarea lui L (inductanta extensie).

Etapa 9: Afisati valoarea lui R utilizadnd codorul dreapta (rezistenta
extensie).

Etapa 10: lesiti din Setup.
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3 - GEBRUIKSAANWIJZINGEN
3.1. FUNCTIONALITEITEN VAN DE VOORZIJDE

3 - INSTRUCTIUNI DE UTILIZARE
3.1. FUNCTIONALITATI ALE PANOULUI DIN FATA

Linker display: spanning Afisor stanga: Tensiune

Rechter display: stroom/draadsnelheid/dikte

Afisor dreapta: Curent/ vitezd s&rma /grosime sarma

Indicator synergie, 2-tact, 4-tact, punt Indicator mod sinergic: 2 timpi (2T), 4 timpi (4T), punct

Codeerder voor de keuze van de setupparameters of Codor pentru selectarea parametrilor setup

cyclus 2T 4T PT

sau a ciclului 2T/ 4T/ Punct

Taakaanduiding™ in Programmamodus Indicator Job” in modul Program

Schakelaars voor de proceskeuze, de aard van het, Comutatoare de selectare a procesului de sudare, a

gas de draaddiameter en de aard van de lasdraad

tipului de gaz, a diametrului sarmei si a tipului sarmei
de sudare

Meetindicator met de identificatie van de weergegeven E Indicator masurare care identifica valorile afigate

waarden(voor-lassen, lassen en na-lassen)

(date pre-sudare, sudare si post-sudare)

Indicator van de modus (stroom, draadsnelheid, dikte) Indicator mod afigaj (Curent, Viteza s&rma, Grosime)

Knop voor weergave voor-lassen met bevestiging Buton de selectare pentru afigajul pre-sudare cu

confirmare

Codeerder voor het afstellen van de parameter | 9 | Codor de reglare a parametrului

3.2. WEERGAVE EN GEBRUIK

Voor een geregelde draadsnelheid, worden de waarden voor de intensiteit,
de spanning en de dikte louter indicatief opgegeven. Deze stemmen
overeen met metingen uitgevoerd onder bepaalde bedrijfsomstandigheden,
zoals: de positie, de lengte, het eindgedeelte (plat, rand op rand).

De weergave van de stroom/spanning stemt overeen met de gemiddelde
opgemeten waarden, deze kunnen verschillen van de theoretische waarden.

3.2. AFISARE $I UTILIZAREA

Pentru o viteza sérma reglata, valorile de Intensitate, de tensiune si
Grosime sunt oferite in scop orientativ si ele corespund masuratorilor
efectuate in conditii operatorii date, cum ar fi: pozitie, lungime parte terminala
(orizontald, cap la cap).

Afisajul curent/tensiune al unitatii corespunde valorilor medii masurate, iar
ele pot fi diferite de valorile teoretice.

OPGELET:
De nauwkeurigheid van de aanduidingen van de maximale

spanning en stroom bedraagt + 10%.

A

ATENTIE:
Precizia indicatiilor pentru o tensiune gi un curent maxime
este de = 10%.

A

8
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"JOB" indicator (4): Indicator JOB (4) :
= actief met RC JOB en DVU P500 in programmamodus = Activat cu RC JOB i DMU P500 in mod program (SEt-UP PG5
(SEt-UP P& = HES) = MES3
= Uit: programma 0 of stroom, instelling programma aan de voorzijde. = OFF: Program 0 sau curent, reglare program prin panoul din fata.
= Aan: programma 1 tot 99 = ON: program 1la 99
= Knipperend: het huidige programma werd gewijzigd = Clipeste: programul in curs a fost modificat
"Meet" indicator (6): Indicator ,Masurare” (6):
= Uit voor-lassen weergave van de instructies = OFF: afigaj pre-sudare al instructiunilor
= Aan: na-lassen weergave van de waarden (gemiddelde waarden) = ON: Afisajul mésuratorilor (valori medii)
= Knipperend: waarden tijdens het lassen = Clipeste: Masuratori in cursul sudarii.
Keuze van de draad, het gas en het proces Selectare sarma, diametru, gaz, proces de sudare
Kies aan de hand van de betreffende schakelaar de aard van de draad, het ~ Selectati tipul sarmei, diametrul sarmei, gazul utilizat de sudare si
gebruikte gas en het proces. procesul de sudare rotind comutatorul corespunzator
De keuze van het materiaal bepaalt de waarden van de diameter, het gas en  Selectarea materialului va determina valorile disponibile pentru diametru,
de beschikbare processen. gaz si procese.
OPGELET: ATENTIE:
wanneer er geen synergie is, toont het venster van de Daci nu exista sinergie, sursa de alimentare afileaza nSk
{ f 5 voedingsbron ok 54n GRS S4n R S¥neo Pro S4n GRS S4¥n A S¥n 3u Pro S4n. (vezianexa ).
5. (zie bijlage 1).

Keuze van de lascyclus (2t, 4t, punt) en de lasmodus (synergie Selectarea ciclului de sudare (2T, 4T, Punct) si a modului de

of manueel) sudare (sinergic sau manual)
= Aan de hand van de linker codeerder: <> Prin operarea codorului stanga.
= kies tussen 2t, 4t, of Punt =  Selectati 2T, 4T sau Punct
= kies synergie (LED aan) of manueel (LED uit) =  Selectati Sinergic (LED On) sau manual (LED Off)
Synergiemodus Mode Sinergic
De draadsnelheid wordt ingesteld op de haspel : Viteza sarmei este ajustata pe derulator:
Laat toe het proces aan te passen aan de lasdikte. Adapteaza procesul la grosimea sudata.
De booglengte wordt ingesteld op de haspel : Lungimea arcului este ajustata pe derulator:
De waarde varieert rond de voorgeprogrammeerde synergiewaarde. Valoarea ajustabila bazata pe valoarea sinergica presetata.
Het dynamisme (parameter in te stellen in de setupcyclus " d4r»): Dinamica (parametru care poate fi ajustat in ciclul setup g4~ ):

In gladde modus (korte boog), kunt u door een verlaging van de fijne In modul neted (arc scurt), diminuarea reglarii fine permite obtinerea unui
afstelling een dynamischere overbrengingsmodus verkrijgen en kunt u mod de transfer mai dinamic si ofera posibilitatea sudarii reducand
lassen met een verlaagde energie naar de poel door een kortere energia transportata la baia de sudare prin reducerea lungimii arcului.
booglengte. O crestere a reglarii fine determina o crestere a lungimii arcului. Un arc
Een verhoging van de fijne afstelling betekent een langere booglengte. Een mai dinamic faciliteaza sudarea in toate pozitiile, dar prezinta
dynamischer boog vergemakkelijkt het lassen in positie maar veroorzaakt inconvenientul de a genera un numar mai mare de proiectii.

meer spatten.

Manuele modus Mod manual

Afstellingen: draadsnelheidl,boogspanning, fijne afstelling. Reglari: viteza sarma, tensiune arc, reglare fina.

In manuele modus is er enkel een weergave van de snelheid beschikbaar.  n modul manual, este disponibila doar valoarea vitezei sarmei.

3.3. PROCES MET EEN BEKLEDE ELEKTRODE 3.3. PROCES ELECTROD INVELIT

Naast MIG-MAG, beschikt de DIGISTEEL over een modus voor beklede Pe langd modul MIG-MAG DIGISTEEL dispune si de modul Electrod

elektrode. invelit.

In de modus voor Gecoate elektroden wordt het lascircuit alleen opgeladen  in modul Electrod tnvelit, circuitul de sudare este energizat doar dupé

nadat u dit bevestigd hebt door op de knop 'OK' te drukken. confirmare apasand butonul OK.

Er moet worden bevestigd na een fout, een procesverandering, een Confirmarea este necesara dupa o eroare, 0 modificare a procesului, 0

programmawijziging of een wijziging van de parameter in de SETUP. modificare a programului sau dupa modificarea unui parametru in
SETUP.

De stroom en het dynamisme van de boog worden geparametreerd tijdens ~ Valorile curentului arcului si dinamicii arcului sunt configurate in timpul

en buiten het lassen op de haspel. sudarii si in afara sudarii pe derulator.

Boog: instelling volgens de aard en de diameter van de gebruikte elektrode.  Arcul: va fi reglat in functie de tipul si diametrul electrodului utilizat.

Dynamisme: instelbaar van 0 tot 100. Dinamica: reglabila de la 0 la 100.

Zet de instelling op 0 voor moeilijke elektrodes. Dit vergemakkelijkt de Pentru electrozii dificili, acest parametru va fi reglat la 0. Faciliteaza

versmelting indien nodig. fuziunea atunci cand acest lucru este necesar.

De generator laat ook toe de drie dempparameters in te stellen in het Generatorul permite de asemenea reglarea a trei parametri de amorsare

Cyclusmenu van de SETUP: EHS $H5 en d™n (demping) in Meniul Ciclu al Setup; EHS H5 si d™n (amorsare).

EAIR LIQUIDE
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DYN - (demping):

De regeling van het dynamisme van de demping varieert van 0 tot 100.
Hiermee kunt u de overstroom regelen voor de demping zodat kleven met
moeilijke elektrodes wordt vermeden.

De waarde '0' geeft aan dat er geen sprake is van overspanning. De waarde
'100' geeft aan dat er sprake is van maximale overspanning.

THs en IHs

Regeling van de duur en de intensiteit van de hotstart.

3.4. SETUP MODUS

Toegang tot SETUP

De SETUP is enkel toegankelijk buiten het lassen, aan de voorzijde op de
eerste stand van de schakelaar "draaddiameter”. .

De SETUP omvat 2 MENUgroepen:

MENU ‘CMILE’ > Regeling van de fases van de cyclus

MENU ‘C8nF&’ > Configuratie van de generator

Regeling van de SETUP

Stand SETUP, kies £HELE of ZOAF &’ met de knop OK.

Draai de linker codeerder om de parameters te overlopen.

Draai de rechter codeerder om de parameters te regelen.

Geen lasstart - alle wizjigingen worden ogeslagen bij het verlaten van het
SETUPmenu.

SETUP: CONFIGURATIEmenu (CONFIG)

DIN - (Amorsare):

Reglarea dinamismului de amorsare variazd intre 0 gi 100. Permite
reglarea supraintensitatii de amorsare pentru facilitarea acesteia evitdnd
lipirea cu electrozii dificili.

Setarea zero corespunde lipsei supracurent, in timp ce setarea 100 indica
supracurent maxim.

THs si lHs
Reglarea duratei si intensitdtii de hot start.

3.4. SETUP MODE
Accesul la SETUP
Ecranul SETUP poate fi accesat doar in afara sudarii, prin panoul din fata
pe prima pozitie a comutatorului Diametrul sarmei.
SETUP prezinta 2 grupuri de MENIURI:
MENU £&L% - Reglarea fazelor ciclului
MENU £8nF& - Configuratia generatorului
Configurarea SETUP
In pozitia SETUP, selectati THELE sau £8nF & apasand butonul
OK.
Rotiti codorul stanga pentru a defila parametrii disponibili.
Rotiti codorul dreapta pentru a le regla valoarea.
Nu incepe nicio sudare. Toate modificarile sunt salvate la iesirea din
meniul SETUP.

SETUP: Meniu de CONFIGURATIE (CONFIG)

MENU (1) Linker display Rechter display MENY(1)
Afisor stanga Afisor dreapta
~ ~
Configuratie van de waterkoeling GrE Hn ouvgi:: g ZOZ Rut Configurarea Unitalii de récire cu apa
Veiligheid van de waterkoeling(5) Scl Mc ou mo ou off Sigurania raciri cu ap(s)
. Fr dE En & BS PL AL SU Limbi disponibile (2)
]
Beschikbare talen (2) Ldn P 0 d3 nl F(5h €5
Programmamodus (2) PO MES ou o Mod Program (2)
Regelbereik van (‘1e vergrendelde PLA OFF ou 00(—020 % Gama de reglare a programelor blocate
programma's (4) 4)
Kalibratie toorts en massakabel CRL OFF ouw k- 85Er Calibrarea plsrf;estgjlw §i a cablului de
Regeling/weergave Self L 0 —50 pH Reglaj/Afisor limitare curent sudare
Regeling/weergave weerstand r 0-50 mQ Reglare/Afisare rezistenta
Software-update Sof MES ou no Actualizare software
Fabrieksinstellingen (3) FRC HES ou no Reglari din fabrica(3)

(1) Indien het MMA-proces (beklede elektrode) wordt gekozen, zijn enkel de
MENU'S PG, LAn, SoF en FAC toegenkelijk in de SETUP.

(2) gebruikt bij RC JOB en de DVU P500

(3) Wanneer YeS wordt gekozen worden bij de volgende opstart van de
generator de fabrieksinstellingen op de parameters toegepast.( CQ3nF &)
(4) Regeling van de parameters: draadsnelheid, boogspanning,
boogdynamisme, fijne afstelling puls met een geactiveerd paswoord.

(5) Om de veiligheidsklep te activeren, zet de generator op « < »

AIR
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(1) Daca procesul MMA (electrod invelit) este selectat, doar meniurile PG,
LAn, SoF si FAC sunt accesibile in Setup.

(2) Utilizat pentru RC JOB si DVU P500

(3) Selectarea YeS antreneazd la urmatoarea punere in functiune a
generatorului o resetare a parametrilor la valorile din fabrica.

(L8nFE3

(4) Reglarea urmétorilor parametri: viteza sarma, tensiune arc, dinamica
arc, reglare find impuls cu o parola activa.

(5) Pentru a activa supapa de siguranta, stabilite pe generatorul

« N »
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SETUP : Meniuri ale CICLULUI

SETUP : Menu's van de CYCLUS

OPGELET : ATENTIE:
/ : \ De parameters van de cyclus verschijnen enkel in de / : \  Parametrii ciclului sunt afigati in masura in care
mate waarin dit nodig is voor de regeling. reglarile necesita acest lucru.
Linker displa Rechter displa
MENU Afisor stéﬁgz Afisor dreaF;)tay MENY
Punttijd (2) EPE 005 -0 Timp al punctului (2)
Voor-gastijd Pri 000 - W00 Timp de pre-gaz
Hot Start-tiid (1) h _OFFou S Timp de Hot start
LELE N i L XL
Hot Start-stroom (draadsnelheid) (3) HS -70 +70 % Curent Hot start (viteza sarmd) (3)
Hot Start-spanning (4) UHS -70 +70 % Tensiune Hot start (4)
, OFF ou 00.(— )
Dooftijd d5k i Timp de descregtere
Us-UU S
Doof stroom (draadsnelheid) (3) oSt -70858.8 % Curent de descrestere (viteza sarma) (3)
Doof spanning (4) oSy -70 +70 % Tensiune de descrestere (4)
Antikleeftijd Pr. 0.00-0.28S Timp anti-lipire
Activering Pr-Spray PrS HE ou o Activare Pr-Spray
Na-gastijd Pol 00 - 008 Timp de post-gaz
; . -10 +10 % synergic .
Fijne afstelling T 220 +20% myanugl Reglare fina
Dynamisme demping elektrode (6) oA oo Dinamica amorsérii arc la electrod (6)
Temps Séquenceur F OFF ou 80,1 - Sequencer time
050 S
Courant palier Séquenceur 5E -50 +50 % Sequencer current level

(1) Indien het MMA-proces (beklede [lectrode) wordt gekozen, zijn enkel de
MENU'S ‘Ths' en HiS  toegankelijk in de SETUP.

(2) in puntmodus en manuele modus, geen Hot Start-, Dooftijd- en
Sequencerregeling.

(3) X% % van de lasstroom

(4) X% = van de boogspanning

(5) Bij het vlak lassen

PR-SPRAY OF AANSCHERPEN VAN DE DRAAD

Het einde van de lascycli kan worden aangepast om balvorming aan het
einde van de draad te voorkomen. Deze handeling op de draad garandeert
een hijna perfecte herdemping. Deze oplossing injecteert een stroompiek aan
het einde van de cyclus, waardoor met een gepunt draadeinde krijgt.

L
K

(1) Daca procesul MMA (electrod invelit) este selectat, doar meniurile
Ths, si H5 sunt accesibile.
(2) Tn modul Punct si in modul Manual, reglrile Hot Start, Descrestere si
Secventiator nu pot fi modificate.
(3) X% % din curentul de sudare
(4) X% = din tensiunea arcului
(5) Pe process de sudare neteda

PR-SPRAY SAU ASCUTIREA SARMEI

Sfarsitul ciclurilor de sudare poate fi modificat pentru a impiedica
formarea unei bule la capatul sdrmei. Aceasta actiune asupra sarmei
produce o reamorsare aproape perfectd. Solutia selectata este de a
injecta un varf de curent la finele ciclului, ceea ce permite de a avea un

capat de sarma ascultit.

Opmerking: deze stroompiek aan het einde van de cyclus is niet altijd
gewenst: bijvoorbeeld bij het lassen van dunne platen kan deze
voorziening een krater veroorzaken.

Nota: Acest varf de curent la finele ciclului nu este intotdeauna de
dorit. De pilda, in momentul sudarii tablelor subtiri, acest mecanism
poate genera un crater.

DIGISTEEL
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Lasparameter

Sinergie

SDRAAD | viteza firului
L boog / Lung. Arcului el

Dynamisme / Dinamica

Manueel

VFIL / viteza firului
Uarc / Uarc

tussen min en max per stap van 0,1 m/min
tussen -50 en + 50 per stap van 1
van -10 en + +10 per stap van 1

tussen 1 en 25 per stap van 0,1 m/min
van 10 tot 50 per stap van 0,2v

Parametru de sudare

in mod de lucru SINERGIC

Tntre min si max in pasi de 0.1 m/min
intre =5 si + 5, cu pasi de 1
dela-10la+ 10, cu pasi de 1

in mod manual

De la 1la 25 in pasi de 0,1 m/min
De la 10 1a 50 in pasi de 0,2v

Dynamisme / dinamica

3.5. KEUZE VAN DE LASCYCLI

2 tweetakcyclus

-20 tot +20 in stappen van 1 -20 la +20 in pasi de 1
3.5. SELECTAREA CICLURILOR DE SUDURA

Ciclu in 2 timpi

Een druk op de trekker start het afwikkelen, het voor-gas en de bepaling van Apasand declansatorul se activeaza derularea, pre-gazul si pornirea
de lasstroom. curentului de sudare.

Wanneer de trekker wordt losgelaten, stopt het lassen. Slabirea declangatorului determina oprirea sudarii.

De Hot Start-cyclus wordt gevalideerd door de parameter  H' S # OFF in  Ciclul Hot Start este validat de parametrulk H S # 8FF din submeniul
het algemene submenu van de cyclus van de SETUP. Hiermee kunt u Ciclu general din SETUP. Acest lucru permite inceperea sudarii cu un
beginnen te lassen met een stroompiek die de demping vergemakkelijkt. varf de curent care faciliteaza amorsarea.

De dooftijd laat toe het laskoord af te werken met een dalend lasniveau. Descresterea permite finisarea cordonului de sudare printr-un nivel

descrescator de sudare
=Y -

VFil/wire speed

A L i
v —g»-

kkkkkkkkk

' e Lg Arc/Arc lenght ' '

b )

—dh
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Puntcyclus

Ciclu punct

Een druk op de trekker start het afwikkelen, het voor-gas en de bepalingvan ~ Apasand declangatorul se activeaza derularea, pre-gazul si
de lasstroom. Het loslaten van de trekker stopt het lassen voor het einde van  pornirea curentului de sudare.

de punttijd.
U kunt de Hot Start, dooftijd of sequencer niet regelen.
Aan het einde van de punttijd stopt het lassen.

Slabirea declangatorului determind oprirea sudarii.

Ajustarea reglarilor Hot Start, descrestere si secventiator este
imposibila.

La finele temporizarii de punct, sudarea se opreste.

.

ﬁu

%‘f@ VFil/wire speed
v -
Joe
I‘/\(@%., J—: TPt
I :
3 ‘ . Lg Arc/Arc lenght
| r
U | 4

'
'
'
'
'

4-tact cyclus

Een eerste druk op de trekker start het voor-gas en vervolgens de Hot Start.
Wanneer de trekker wordt losgelaten, begint het lassen.

Indien er geen HOTSTART ACTIVE is, start het lassen onmiddellijk na
het voor-gas. In dit geval zal het loslaten van de trekker (2de tact) geen
effect hebben en blijft u in de lascyclus.

Een druk op de trekker in de lascyclus (3de tact) laat toe de dooftijd en
antikrater te controleren volgens de geprogrammeerde tijdsparameters.

Indien er geen doven plaatsvindt, dan gaat men direct over in na-gas,
(geprogrammeerd in de setup) bij het loslaten van de trekker.

In 4T-modus, stopt de antikraterfunctie wanneer men de trekker loslaat
indien doven GEACTIVEERD is. Indien doven NIET GEACTIVEERD is,
stopt het nagas wanneer men de trekker loslaat. Er is geen HOT START
of doven in handmatige modus.

DIGISTEEL ﬂ

PoGi l

Ciclu in 4 timpi
Prima apasare pe declangator activeaza pre-gazul, urmat de Hot Start.
Slabirea declansatorului determina pornirea sudarii.
Daca HOT START nu este activ, sudarea incepe imediat dupa pre-gaz.
Tn acest caz, eliberarea declansatorului (al doilea timp) nu va avea
niciun efect, iar ciclul de sudare va continua.

Apasarea declansatorului in faza de sudare (al treilea timp) permite
controlul duratei functiilor de descrestere si anti-crater, conform
temporizarii pre-programate.

Tn cazul absentei descresterii, eliberarea declangatorului trece imediat
pe post-gaz (asa cum este programat in Setup).

In mod 4T, slibirea declansatorului opreste anti-craterul daci
atenuarea este ACTIVA. Daca atenuarea este INACTIVA, slabirea
declansatorului opreste POST-GAZ. Nu exista HOT START sau
atenuare in mod manual

AIR LIQUIDE
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3.6. GEAVANCEERDE FUNCTIES 3.6. FUNCTII AVANSATE
Raadpleeg de handleiding (ISEE) van de DVU P500 of de RC JOB voor meer  Pentru detalii suplimentare privind aceste functii, se vor consulta
informatie over deze mogelijkheden. Instructiunile de sigurantd privind operarea si intretinerea (ISEE) ale
dispozitivului DVU P500 sau ale functiei RC JOB.
3.7. SOFTWARE HERLADEN (BOOTLOAD) 3.7. REINCARCAREA SOFTWARE (BOOTLOAD)
REF W000279706
3.8. OPTION RECHARGEMENT N1 - REF. W000277892 3.8. OPTIUNE N1 REINCARCARE - REF.
W000277892
AIR LIQUIDE
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VERBONDEN ONDERDELEN ACCESORII
3.9. HASPEL, REF. W000275266 3.9. DERULATOR, NR REF. W000275266

3.10. HASPEL, REF. W0000275267 3.10. DERULATOR, NR. DE REF. W000275267

3.11. KOELGROEP COOLER Il PW, REF. W000273516 3.11. GRUP DE RACIRE COOLER Il PW, REF.
W000273516

AIR LIQUIDE
DIGISTEEL WELDING 15



3.12. IARD DERULATOR DE SARMA PC D200, REF.

3.12. DRAADAANVOEREENHEID PC D200, REF.

W000372373

3.13. HARNASSEN

W000372373

3.13. HARNESS

A

De luchtharnassen zijn uitgerust met een vermogenskabel met een
doorsnede van 70mmZ. De max. toegelaten stroom bedraagt 355A voor
een omgevingstemperatuur van 25°.

355A la o temperaturd ambientald de 25°C.

ATENTIE

Atentie! Extensiile aer sunt echipate cu un cablu de alimentare cu o sectiune
transversala de 70 mm? Curentul maxim admis nu trebuie sa depaseascé

LUCHTharnas 2 M —70 MM2
LUCHTharnas 5 M - 70 MM2
LUCHTharnas 10 M — 70 MM2
LUCHTharnas 15 M - 70 MM2
LUCHTharnas 25 M - 70 MM2
LUCHTharnas 30M - 70 MM?2
LUCHTharnas 40M - 70 MM?2
LUCHTharnas 50M - 70 MM?2
*(op bestelling)

WATERharnas 2 M - 95 MM2
WATERharnas 5M - 95 MM2
WATERharnas 10 M - 95 MM?2
WATERharnas 15 M - 95 MM?2
WATERharnas 25 M - 95 MM?2
*(op bestelling)

WATERharnas 50 M - 95 MM?2

réf. W000275894
réf. W000275895
réf. W000275896
réf. W000275897
réf. W000276901*
réf. W000371246*
réf. W000371245*
réf. W000371244*

réf. W000275898
réf. W000275899
réf. W000275900
réf. W000275901
réf. W000276902*

Neem contact met ons op

Extensie AER 2 M - 70 MM2
Extensie AER 5 M - 70 MM2
Extensie AER 10 M - 70 MM2
Extensie AER 15 M - 70 MM2
Extensie AER 25 M - 70 MM2
Extensie AER 30M — 70 MM2
Extensie AER 40M — 70 MM2
Extensie AER 50M — 70 MM2
*(la comanda)

Extensie APA 2 M - 95 MM2
Extensie APA 5 M - 95 MM2
Extensie APA 10 M - 95 MM?2
Extensie APA 15 M - 95 MM?2
Extensie APA 25 M - 95 MM?2
(la comanda)

Extensie APA 50 M — 95 MM?2

réf. W000275894
réf. W000275895
réf. W000275896
réf. W000275897
réf. W000276901*
ref. W000371246*
ref. W000371245*
ref. W000371244*

réf. W000275898
réf. W000275899
réf. W000275900
réf. W000275901
réf. W000276902*

Consultati-ne

Extensie AER ALU 2 M - 70 MM?2
Extensie AER ALU 5 M - 70 MM?2
Extensie AER ALU 10 M - 70 MM?
Extensie AER ALU 15 M - 70 MM?
Extensie AER ALU 25 M - 70 MM?

réf. W000371044
réf. W000371045
réf. W000371175
réf. W000371174
réf. W000371239

LUCHTharnas ALU 2 M - 70 MM2
LUCHThamas ALU 5M -70 MM?2
LUCHTharnas ALU 10 M -70 MM?
LUCHThamas ALU 15M-70 MM?
LUCHTharnas ALU 25 M - 70 MM?2

réf. W000371044
réf. W000371045
réf. W000371175
réf. W000371174
réf. W000371239

3.14. TOORTS

PROMIG NG 3413 M
PROMIG NG 3414 M
PROMIG NG 3415 M

PROMIG NG 341 W3 M
PROMIG NG 341 W4 M
PROMIG NG 341 W5 M

PROMIG NG 4413 M
PROMIG NG 4414 M
PROMIG NG 4415 M
PROMIG NG 441W 3 M
PROMIG NG 441W 4 M
PROMIG NG 441W 5 M
PROMIG NG 450W 3 M
PROMIG NG 450W 4 M
PROMIG NG 450W 5M

16

réf. W000345066
réf. W000345067
réf. W000345068

réf. W000345069
réf. W000345070
réf. W000345071

réf. W000345072
réf. W000345073
réf. W000345074

réf. W000345075
réf. W000345076
réf. W000345077
réf. W000274865
réf. W000274866
réf. W000274867

AIR LIQUIDE

PROMIG NG 3413 M
PROMIG NG 3414 M
PROMIGNG 3415M

PROMIG NG 341 W3 M
PROMIG NG 341 W4 M
PROMIG NG 341 W5 M

PROMIG NG 4413 M
PROMIG NG 4414 M
PROMIG NG 4415M
PROMIG NG 441W 3 M
PROMIG NG 441W 4 M
PROMIG NG 441W 5 M
PROMIG NG 450W 3 M
PROMIG NG 450W 4 M
PROMIG NG 450W 5M

WELDING

3.14. PISTOLET

ref. W000345066
ref. W000345067
ref. W000345068

ref. W000345069
ref. W000345070
ref. W000345071

ref. W000345072
ref. W000345073
ref. W000345074
ref. W000345075
ref. W000345076
ref. W000345077
ref. W000274865
ref. W000274866
ref. W000274867

DIGISTEEL



3.15. PUSH PULL TOORTS 3.15. PISTOLET PUSH PULL
ALUTORCHE DG 341 -10M réf. W000275991 ALUTORCHE DG 341 -10M ref. W000275991

ALUTORCHE DG 341 - 15M réf. W000275992 ALUTORCHE DG 341 - 15M ref. W000275992

ALUTORCHE DG 441W-10M réf. W000275993 ALUTORCHE DG 441W-10M ref. W000275993

ALUTORCHE DG 441W-15M réf. W000275994 ALUTORCHE DG 441W-15M ref. W000275994

DIGITORCH PP 352 — 8M 45° réf. W000267606 DIGITORCH PP 352 — 8M 45° ref. W000267606

DIGITORCH PP451W-8M45° réf. W000267607 DIGITORCH PP451W-8M45° ref. W000267607

DIGITORCH PP 451W-8M 0° réf. W000271006 DIGITORCH PP 451W-8M 0° ref. W000271006

3.16. POTENTIOMETERTOORTS 3.16. PISTOLET CU POTENTIOMETRU
DIGITORCH P 341 4M réf. W000345014 DIGITORCH P 341 4M réf. W000345014

DIGITORCH P 341W 4M réf. W000345016 DIGITORCH P 341W 4M réf. W000345016

DIGITORCH P 441W 4M réf. W000345018 DIGITORCH P 441W 4M réf. W000345018

Naast de functies van een standaardtoorts, laat deze toe de draadsnelheid ~ Pe langa functiile unui pistolet standard, el permite in egala masura

en booglengte te regelen buiten en tijdens het lassen. reglarea vitezei sarmei si a lungimii arcului atat in timpul sudarii cat si in

afara sudarii.

ﬂAIR LIQUIDE
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OPTIES

3.17. AFSTANDBEDIENING RC JOB, REF.
W000273134

De afstandsbediening heeft de volgende functies:

1. instelling van bepaalde parameters (draadsnelheid, fijne afstelling
en frequentie, piekspanning, boogspanning en dynamisme
naargelang de configuratie van de installatie buiten en tijdens het
lassen.

Oproepen van een lasprogramma en uitvoering ervan

een keten maken van verschillende programma’s met hetzelfde procédé
Wijziging en opslag van een lasprogramma

Visualisering van de regelbare lasparameters buiten en tijdens
het lassen evenals het te wijzigen of huidige programmanummer

arwd

OPTIUNI

3.17. COMANDA LA DISTANTA RC JOB, REF.
W000273134

Comanda la distanta permite :

1. Reglarea unor diversi parametri (viteza sarma, reglare fina si
frecventd, tensiune varf, tensiune arc si dinamica) conform
configuratiei unitatii de sudare atét in timpul sudarii cét si in afara
sudarii.

2. Apelarea si executarea unui program de sudare

3. Legarea mai multor programe din cadrul aceluiasi proces.

4. Modificarea si salvarea programelor de sudare.

5. Afisarea parametrilor reglabili in timpul sudérii gi in afara sudarii,
precum si a numarului programului care ar trebui modificat sau care
este in curs de executie.

3.18. AFSTANDBEDIENING RC SIMPLE, REF.
W000275904

3.18. COMANDA LA DISTANTA RC SIMPLE,
REF. W000275904

EAIR LIQUIDE

De afstandsbediening heeft de volgende functies:
1. Regeling van de draadsnelheid buiten en tijdens het lassen.

2. Regeling van de booghoogte buiten en tijdens het lassen.

3.19. FILTRE A POUSSIERES, REF. W000370925

v

Comanda la distanta permite:

1. Reglarea inaltimii sarmei in timpul sudarii si in afara
sudarii.

2. Reglarea inaltimii arcului in timpul sudarii si in afara sudarii

ATTENTION

A\

Avant le n° de série : < 278854 — 332

3.19. DUST FILTER, REF. W000370925
A WARNING

Below the serial number : < 278854 - 332

3.20. FILTRE A POUSSIERES, REF. W000373703

3.20. DUST FILTER, REF. W000373703

ATTENTION

A\

A partir du n°® de série : = 278854 - 332

WARNING

A\

From serial number : 2 278854 — 332
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3.21 TROLLEY II, REF. W000279927 3.21. CARUCIOR ATELIER II, REF. W000279927
Met de trolley kunt u: Permite :

gemakkelijk de stroombron verplaatsen binnen een werkomgeving (wanneer  Deplasarea facila a sursei de alimentare intr-un mediu atelier (cu
vloeren vol liggen met kabels en buizen). numeroase cabluri de sudare i tevi care se gasesc pe podea).

3.22. OPTIE SLENGHENDEL, REF. W000279930 3.22. OPTIUNE MANER TUB, REF. W000279930

3.23. OPTIE SPILSTEUN, REF. W000279932 3.23. OPTIUNE PICIOR PIVOT, REF. W000279932

3.24. OPTIE PUSH PULL, REF. W000275907 3.24. OPTIUNE PUSH PULL, REF. W000275907

3.25. OPTIE TROLLEY CHANTIER, REF. W000372274  3.25. OPTIUNE CARUCIOR CHANTIER, REF.
W000372274

3.26. DEBIETMETER (OPTIONEEL), REF. W000376539 3.26. OPTIUNE DEBITMETRU, REF. W000376539

AIR LIQUIDE
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4 - ONDERHOUD

Inspecteer 2 maal per jaar, in functie van het gebruik van het apparaat:

=  de netheid van de generator
=  de elektrische en gasaansluitingen.

4 - INTRETINERE

De doua ori pe ANI, in functie de utilizarea dispozitivului, verificati
urmatoarele:

=  Starea de curatenie a generatorului

=  Conexiunile electrice si gaz

OPGELET

Voer nooit een interne reiniging of herstelling uit zonder vooraf te hebben
gecontroleerd of de installatie wel degelijk ontkoppeld is van het net.

Demonteer de panelen van de generator en verwijder stof en metaaldeeltjes
tussen de magnetische circuits en de spoelen van de transformer.

Het werk moet worden uitgevoerd met een plastic mondstuk zodat de isolatie
van de spoelen niet beschadigd raakt.

ATENTIE

Nu ntreprindeti nicio curatenie interna sau depanare a dispozitivului
fard a va fi asigurat ca unitatea a fost complet debransata de la
retea.

Demontati panourile generatorului si aspirati praful si particulele
metalice acumulate intre circuitele magnetice si bobinajele
transformatorului.

Lucrarea va fi realizata cu ajutorul unui varf din plastic pentru a evita
deteriorarea izolarii bobinajelor.

OPGELET: 2 MAAL PER JAAR

A

Uitblazen met perslucht.

= Kalibratie van de instellingen voor stroom en spanning

= Controle van de elektrische aansluitingen van de vermogens-,
bedienings- en voedingcircuits.

= Controleer de isolatie, kabels, verbindingen en kanalen.

ATENTIE: DE DOUA ORI PE AN

A\

Suflarea cu aer comprimat.
=  Realizati calibrarea reglarilor curent si tensiune
=  Verificati conexiunile electrice ale circuitelor de putere, de
comanda si de alimentare
=  Verificati starea izolantilor, cablurilor, racordurilor gi
canalizérilor.

OPGELET

A

Controleer voor het opstarten van de installatie en voor u een technische
interventie aanvraagt of:

de voedingsklemmen goed vastzitten

het voedingsnet de correcte spanning heeft
het gasdebiet

de staat van de toorts

de aard en de diameter van de draad

AU UL

ATENTIE

A\

La fiecare punere in functiune a instalatiei si anterior oricarei
interventii tehnice a departamentului de Asistenta clienti, va rugam
sa verificati daca:

Bornele de putere nu sunt stranse necorespunzator
Tensiunea selectatd de alimentare retea este corecta
Exista un debit adecvat al gazului

Starea pistoletului

Tipul si diametrul sérmei

L &L LD

4.1. ROLLEN EN- DRAADGELEIDERS

Deze accessoires garanderen, bij normale gebruiksvoorwaarden, een lange
levensduur voor deze aan vervanging toe zijn.

Het is echter mogelijk dat er zich na een zekere tijd emnstige slijtage of
verstopping voordoet door afzetting.

Om dergelijke negatieve effecten te beperken, moet worden gewaakt over de
properheid van de plaat.
De motorreductie-eenheid behoeft geen onderhoud.

4.2. TOORTS

Controleer regelmatig de goede verbinding van de toevoeren van lasstroom, de

mechanische bewegingen tengevolge thermische schokken kunnen bijdragen tot

het loskomen van bepaalde toortsonderdelen, meer bepaald:

= de contactslang
=>  de coaxkabel

= de laslans

=>  de snelconnector

Controleer of de pakking van het insteekeinde voor de gastoevoer in goede staat

is.

Verwijder de spatten tussen de contactslang en de kop enerzijds, en tussen de
kop en de rok anderzijds.

Het verwijderen is gemakkelijker wanneer dit regelmatig wordt uitgevoerd.

Vermijd het gebruik van hard gereedschap dat de oppervlakken kan bekrassen,
waardoor er zich nog meer spatten kunnen hechten.

SPRAYMIG SIB, W000011093

SPRAYMIG H20, W000010001

20

4.1. ROLE S| GHIDAJE SARMA

Tn conditii normale de utilizare, aceste accesorii au o duratd lunga de
functionare inainte de a necesita inlocuirea.

Totusi, se poate intampla ca, dupa ce au fost utilizate 0 anumita
perioada de timp, sa apara uzura excesiva sau colmatarea datorate
unor depozite aderente.

Pentru minimalizarea acestor efecte negative, se recomanda
verificarea starii de curatenie a placii derulatorului.

Grupul moto reductor nu necesita vreo intretinere.

4.2, PISTOLET

Verificati in mod regulat strangerea corespunzatoare a racordurilor care
asigura furnizarea curentului de sudare. Constrangerile mecanice
asociate socurilor termice contribuie la slabirea unor parti ale
pistoletului, Tn special a:
= tubului de contact
= tubului coaxial
=  duzei de sudare
= conectorului rapid
Verificati starea corespunzatoare a garniturii care echipeaza lagarul de
intrare a gazului.
Eliminati proiectiile dintre tubul contact si duza pe de o parte si dintre
duza si manta pe de alta parte.
Eliminarea proiectiilor este cu atat mai facila cu cat procedura este
repetata la intervale scurte de timp.
Se recomanda evitarea uneltelor dure care pot zgéria suprafata acestor
piese favorizand aderarea ulterioara a proiectiilor.
SPRAYMIG SIB, W000011093
SPRAYMIG H20, W000010001

AIR LIQUIDE
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Blaas de geleider uit na elke doorgang met een draadspoel. Voer dit uit aan de

zijde van de snelconnectorplug van de toorts.

Vervang indien nodig de draadtoevoergeleider van de toorts.

Ernstige slijtage aan de draadgeleider bevordert gaslekken naar de achterzijde

van de toorts.

De contactslangen zijn voorzien op langdurig gebruik. Deze slijten echter door de

passage van de draad, waardoor de opening meer wordt uitgediept dan
aanvaardbaar is voor een goed contact tussen de slang en de draad.

Het is nodig over te gaan tot vervanging wanneer de voorwaarden voor

metaaloverbrenging onstabiel worden: de instellingen van de werkparameters blijven

normaal.

DIGISTEEL ﬂ

Suflati conducta de uzura dupa fiecare trecere a unei bobine de sarma.
Realizati aceasta procedurd prin partea figa cu racordare rapida a
pistoletului.

Daca este cazul, inlocuiti ghidajul sdrma de intrare al pistoletului.

Uzura serioasa a ghidajului sdrma favorizeaza scurgerile de gaz catre
partea din spate a pistoletului.

Tuburile contacte sunt prevazute pentru o utilizare de durata. Cu toate
acestea, ele sunt uzate de trecerea sarmei, alezajul devenind astfel
mai mare decét toleranta admisa pentru un contact corespunzator intre
tub si sarma.

Se constata necesitatea modificarii lor atunci cand conditiile de transfer de
metal devin instabile, toate reglajele parametrilor de lucru rémanand altfel in
limite normale.

AIR LIQUIDE
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5 - ONDERHOUD / RESERVEONDERDELEN
5.1. RESERVEONDERDELEN

(¢~ Zie vouwblad FIGUUR 1 op het einde van de handleiding)

5 - INTRETINERE/ PIESE DE SCHIMB
5.1. PIESE DE SCHIMB

(¢Se va consulta pliantul FIGURA 1 de la finele acestui manual)

Rep./
Reper Benaming Nazwa
1 W000371661 | Deelassemblage frontpaneel Subansamblul panou fata
Interne elementen Componente interne
3 W000277894 | Jumperkabel + trim trio plug harnas Cablu jumper + priza trim Trio extensie
4aldb | WO000277899 | Jumperkit Kit jumper
5 W000277787 | Cycluscontrolekaart Placa ciclu comanda
6 W000277882 | Hulpvoedingskaart Placa alimentare auxiliara
7 W000277883 | Omzettervoedingskaart Placd alimentare invertor
W000148736 | Zekeringskit Kit siguranta
8 W000371935 | Volledige omzetter (420) Invertor complet (420)
8 > Volledige omzetter (520) Invertor complet (520)
9 W000277887 | Ventilator van de omzetter Ventilator invertor
10 W000277888 | Aan/uit schakelaar Comutator ON/OFF
1 W000148911 | Vermogensklemkit Kit borna de putere
W000370473 | Primaire filterKart Placa filtru primar
W000370460 | Secondaire filterKaart Placa filtru secundar
Externe elementen Componente externe
12 W000277912 | Plastic fittingskit voor/achter Kit fitinguri plastic fata/ spate
13 W000277891 | Afsluiterkit Kit obturator
W000277910 | Plastic beschermingskap Capac protector din plastic
W000373702 | Filter support * Filter support*
W000278019 | Mantel van kabelboomvergrendeling teaca zavorului de atelaj
W000377578 | Wielenset trolley 2 carucior kit rofi 2
W000374989 | Sheath of pivot support Sheath of pivot support
** contact met ons op ** contactali-ne
WARNING: WARNING:

A\

(Before this number no filter)
From serial number :
2278854 -332*

A\

(Before this number no filter)
From serial number :
2278854 - 332 *
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5.2. PROCEDURA DE DEPANARE

Interventiile asupra instalatiilor electrice trebuie sa fie

5.2. PROBMEEMOPLOSSI

NG

De interventies aan elektrische installaties moeten worden
toevertrouwd aan bevoegde personen

realizate doar de personal calificat

| OORZAKEN | OPLOSSINGEN [ | CAUZE | SOLUTII |
GENERATOR AAN TERWIJL HET FRONTPANEEL UIT IS GENERATORUL ESTE SUB TENSIUNE, IAR PANOUL FA]'A
ESTE STINS
O Voeding Controleer de netvoeding O Alimentare Verificati alimentarea retea
(tussen elke fase) (Intre fiecare faza)
Controleer de zekeringen op de Verificati sigurantele de pe placa
hulpvoedingskaart: alimentare auxiliara:
F1 (6A) 30V AC F1(6A)30VCA
F5 (3A) 400V AC F5 (3 A)400V CA
Controleer de stand van de Verificati pozitia intrerupatorului 11
schakelaar |1 op de cycluskaart voor de pe placa ciclu in fata articolului 1
item 1
O Aansluitingen Controleer de aansluitingen: O Conectori Verificati conectorii:
van de cycluskaart B1 van de placii ciclu B1
voedingskaart B30, 31, 32, 33 placii alimentare B30, 31, 32, 33
|| WEERGAVE BERICHT EQ { 8nd [ AFISARE MESAJ EG { Ond [
O Overschrijding van de max. Druk op OK om de fout te O Depasirea curentului Apasati butonul OK pentru a anula

stroom voor demping van

verwijderen. Indien het probleem

maxim la amorsarea

eroarea. Daca problema persista,

de bron aanhoudt, neem dan contact op met sursei contactati departamentul Asistenta
de dienst na verkoop. clienti
O Enkel bij het opstarten - Contacteer de dienst na verkoop O Recunoastere Contactati departamentul Asistenta
slechte herkenning van de necorespunzatoare a clienti.
vermogensbron sursei de putere - doar la
pornire
I WEERGAVE BERICHT EQ2 nu I AFISARE MESAJ EG2 v I
O voedingsbron wordt slecht neem contact op met de O recunoaltere slaba a sursei apelali serviciul de asistenta clienti
herkend - alleen tijdens klantenservice de alimentare — doar la pornire
opstarten
O Aansluitingen Controleer of de bandkabel tussen O Conectori Asigurati-va ca cablul panglica dintre
de primaire kaart van de omzetter placa primara invertor si placa ciclu
en de cycluskaart goed is este conectata corespunzator.
verbonden.
|| WEERGAVE BERICHT EG1 400 [ AFISARE MESAJ ECT 400 [
O Onaangepaste Controleer of de netspanning tussen O Tensiune retea Verificati daca tensiunea retea este
netspanning elke fase necorespunzatoare cuprinsa intre 360 V si
tussen 340V en 460V ligt; 440V.
Indien dit niet het geval is, controleer In caz contrar, verificati instalatia
dan uw elektrische installatie. dvs. electrica.
|| WEERGAVE BERICHT E24 SEn [ AFISARE MESAJ E2Y SEn [
O Aansluitingen Controleer of aansluiting B9 goed is O Conectori Verificati daca conectorul B9 este
aangesloten op de cycluskaart conectat corespunzator la placa
(indien dit niet het geval is wordt de ciclu (in caz contrar, temperatura nu
temperatuur niet opgemeten) este masurata)
O Aansluitingen De thermische sensor is defect O Conectori Senzorul de temperatura nu
Contacteer de dienst na verkoop functioneaza. Contactati
departamentul Asistent clienti
|| WEERGAVE BERICHT E25 °C [ AFISARE MESAJ E25 °C [
O Oververhitting van de bron Laat de generator afkoelen O Supraincalzirea sursei de Lésati generatorul s& se raceasca.
alimentare
De fout verdwijnt vanzelf na enkele Eroarea dispare ea insasi dupa
minuten céteva minute
O Ventilatie Controleer of de ventilatie van de O Ventilatie Verificati daca ventilatorul
omzetter werkt invertorului functioneaza
AIR LI IDE
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WEERGAVE BERICHT E33 xxx AFISARE MESAJ E33 xxx
Dit bericht duidt aan dat het geheugen niet meer operationeel is Acest mesaj indica faptul cd memoria nu mai functioneaza
O Slechte werking Contacteer de dienst na verkoop O Functionare Contactati departamentul Asistenta
opslaggeheugen necorespunzatoare a clienti
memoriei de salvare
I WEERGAVE BERICHT E3Y (FG I AFISARE MESAJ E34 CFG [
O Incoherente parameterkeuze | Voer een gepaste keuze uit O Selectie incoerenta de Aplicati o selectie coerenta
Bv. : 4T-modus en auto N1 parametru
Ex: mod 4T in auto N1
|| WEERGAVE BERICHT E63 10 [ AFISARE MESAJ E63 0 [
O Mechanisch probleem Drukroller zit te strak O Problema mecanica Rola de presiune este prea
Draadtoevoer is verstopt met vuil stransa.Tubul derulatorului este
Vergrendeling van de as van de colmatat cu mizerie.
draadtoevoerspoel is te strak. Frana axului de bobina a
derulatorului este prea stransa.
|| WEERGAVE BERICHT E6S ok [ AFISARE MESAJ E65 [
O Defecte aansluitingen Controleer de verbinding van de O Conectori defecti Verificati racordarea cablului
codeerbandkabel naar de panglica codor pe motorul
haspelmotor derulatorului.
O Mechanisch probleem Controleer of de haspelassemblage O Problema mecanica Verificati dacd ansamblul derulator
niet is geblokkeerd sarma nu este blocat.
0 Voeding Controleer de verbinding van de O Alimentare Verificati racordarea alimentarii
motorvoeding motorului.
Controleer F2 (6A) op de Verificati F2 (6A) de pe placa
hulpvoedingskaart. alimentare auxiliara.
|| TREKKERFOUT [ EROARE DECLANSATOR [
Dit bericht wordt weergegeven Acest mesaj este generat atunci
wanneer de trekker wordt ingedrukt cand declangatorul este apasat intr-
op een ogenblik dat deze een un moment in care poate provoca in
ongewenste cyclus kan doen mod accidental demararea unui
opstarten. ciclu.
Bv. : trekker ingedrukt voor voeding Exemplu: declansatorul apasat
van de generator of tijdens het inainte ca generatorul sa fie pus sub
resetten van een fout. tensiune sau in cursul unei resetari
datorate unei erori.
GENERATOR WERKT / GEEN AFWIKKELING, GEEN GENERATORIN FUNCTIUNE / ABSENTA DERULARII SIA
GASBEDIENING COMENZII GAZ
O Aansluiting harnas Controleer de aansluiting van de O Conectare extensie Verificati bransarea prizei extensie
harnasstekker achteraan de din partea din spate a instalatiei de
installatie en op de haspel: sudare si de pe derulator. Verificati
controleer de toestand van de starea contactelor
contacten. Indication sur P500 et RCjob
Aanduiding op P500 en RCJOB
I GEEN LASVERMOGEN GEEN FOUTMELDING | || ABSENTA PUTERII DE SUDARE NICIUN MESAJ EROARE |
0 Vermogenskabel niet Controleer de aansluiting van de O Cablu de alimentare Verificati racordarea cablului de
aangesloten massakabel en de aansluiting nebrangat masa si racordarea extensiei
van het harnas (bedienings - en (cabluri de comanda si de
vermogenskabels) alimentare)
O Bron defect Controleer met de keuze beklede 0 Sursa de alimentare in In modul Electrod invelit, verificati
elektrode of er spanning is tussen pana prezenta unei tensiuni intre bornele de
de lasklemmen achteraan de sudare din spatele generatorului. Daca
generator. Indien er geen spanning nu este prezenta vreo tensiune,
is, contacteer de dienst na verkoop. contactati departamentul Asistenta
clienti.
I LASKWALITEIT I CALITATEA SUDARII I
O Slechte laskwaliteit in Controleer de parameter voor fijne O Calitate necorespunzatoare a | Verificati parametrul de reglare fina
pulsmodus afstelling (RFP = 0) sudarii in mod pulsat (RFP=0)
O Slechte kalibratie Voer de kalibratie terug uit O Calibrare gregita Refaceti calibrarea.
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O Verandering van toorts (controleer of het lascircuit een goed O Schimbarea pistoletului si/sau | (Verificati contactul electric
of massakabel of lasstuk elektrisch contact heeft) a cablului de masa sau a corespunzator al circuitului de
piesei de sudat sudare).

O Uiteenspatten van de De draad komt in contact met het stuk O Ruperea sérmei la amorsare | Srma vine in contact cu piesa de

draad bij demping voor op de trekker wordt gedrukt. sudare inainte de a apasa
declansatorul.

O Onstabiliteit of variaties bij het | Controleer of de sequencermodus niet O Instabilitati sau variatii in Verificati daca secventiatorul nu este

lassen geactiveerd werd. Controleer de hot sudare activat. Verificati Hot Start si
start en de dooftijd descresterea.

O Beperkt regelbereik Kies de manuele modus, de beperking O Plaja de reglare restransa Selectati modul manual. Limitarea este
wordt opgelegd door een synergieregel. impusa de regulile de compatibilitate
gebruikt, indien u de RC JOB gebruikt, sinergica.
controleer of u de Daca utilizati RC JOB, verificati dacé nu
regelbeperkingsfunctie niet hebt ati activat functia limitare de reglare
geactiveerd die inherent is aan het inerenta parolei.
paswoord.

O Slechte voeding van de Controleer de aansluiting van de 3- O Alimentare Verificati racordarea adecvata a

generator fase voeding Controleer of de necorespunzétoare a celor trei faze de alimentare.
voedingsspanning minstens 360V generatorului Verificati daca tensiunea de
bedraagt tussen de fases. alimentare este cel putin egala cu
360 V intre faze.

I WEERGAVE BERICHT “bP On” I AFISARE MESAJ “ bP On” I
Bericht voor aanduiding van het feit dat Informatie care indica faptul ca butonul
de OK-knop op onverwachte momenten OK este tinut apasat intr-un moment
wordt ingedrukt neasteptat

I WEERGAVE VAN BERICHT I-A MAX I AFISARE MESAJ “I-A MAX” I

O De maximale spanning van de | Verlaag de snelheid van de O curentul maxim al reduceli viteza sarmei sau tensiunea

generator wordt overschreden | draadaanvoer of de boogspanning generatorului este deparit arcului electric

|| ANDERE [ ALTELE [

O Draad vastgekleefd in poel of | Optimaliseer de parameters O Sarma prinsé in baie sau de | Optimizati parametrii de stingere a

aan de contactslang voor doving van de boog: tubul de contact arcului:
pr-spray en na-terugtrekking PR spray si post retract
O Weergave TriGer bij het Wanneer de installatie onder O Afisarea mesajului TriGer la Mesajul TriGer este afisat daca

onder spanning zetten.

spanning wordt gezet en de trekker
actief is, wordt TriGer weergegeven

Indien het probleem aanhoudt, kunt u met RESET de fabrieksinstellingen
terug instellen. Kies hiertoe terwijl de installatie is uitgeschakeld, de setup
stand op de schakelaar vooraan en druk op OK - hou de knop ingedrukt

terwijl u de generator opstart.

OPGELET denk eraan uw programmaparameters op te tekenen, want na
deze bewerking worden de opgeslagen programma'’s gewist. Indien de
RESET naar de fabrieksinstellingen het probleem niet oplost, contacteer

punerea sub tensiune.

declansatorul este activat inainte de
punerea sub tensiune a instalatiei de

sudare.

Dacé problema persists, puteti reseta parametri la erorile din fabrica. in acest
scop, cu instalatia de sudare inchisa, selectati pozitia Setup de pe comutatorul

panoului frontal, apasati butonul OK si
generatorul.

tineti-l apasat in timp ce pomiti

ATENTIE Aveti in vedere mai intéi inregistrarea parametrilor dvs. de lucru,
deoarece aceasta operatiune va sterge toate programele salvate in memorie.
Daca resetarea la valorile din fabrica nu rezolva problema, contactati

dan de dienst na verkoop.

DIGISTEEL
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ELEKTRISCH SCHEMA'S SCHEME ELECTRICE

BEDIENINGSKAART EN AFSTELLING CARTELA DE COMANDA S| REGULARIZARE

3-FASE FILTERKAART CARTELA FILTRULUI TRIFAZIC

INSTELPUNT MASURA

GASONTLUCHTING EN DRAADAFWIKKELING CONTACTUL GOLIRII GAZULUI SI AL AVANSARII
FIRULUI

ONEVENWICHT DEZECHILIBRU

STANDAARD HARNAS FASCICUL STANDARD

FER1 -3 PASSAGES FER 1 -3 TRECERI

ROOSTER / BRON GRILA/SURSA

GRE-VERBINDING CONEXIUNEA GRE

HULPOMZETTERAANSLUITING CONEXIUNEA TRANSF. AUXILIAR

METING "IPRIM" OP BEDIENINGSKAART MARIMEA ,IPRIM” DE PE CARTELA DE COMANDA

SECONDAIRE SPANNINGSMETING, MASURAREA TENSIUNII SECUNDARE/CONEXIUNEA

AANSLUITING OP MICROKAART FRONTPANEEL | CARTELEI MICRO A PARTII FRONTALE

MINIFIT MANNELIJK/VROUWELIJK MINIFITING CONTACT/MUFA

VOORLADING PREINCARCARE

RONDKOPPELING REINELARE

AFKOELING RACITOR

RESET PARAMETERS RESETAREA PARAMETRILOR




ANNEXE 1

SYNERGIES DIGISTEEL / SYNERGY OF DIGISTEEL

TABLE DES GAZ | GAZ TABLE

LISSE | SMOOTH CORRESP. POSTE NOM DU GAZ
0.6 mm 0.8 mm 1mm 1.2mm 1.4mm 1.6 mm C0o2 C0o2
Fe SG 112 ATAL 5 ATAL 5 ATAL 5 ATAL5 / ATAL 5 Ar(82%) ATAL 5
ARCAL 14 ARCAL 14 ARCAL 14 ARCAL 14 / ARCAL 14 C02(18%) ARCAL MAG
ARCAL 21 ARCAL 21 ARCAL 21 ARCAL 21 / ARCAL 21 Ar(92%) ARCAL 21
co2 co2 co2 / co2 C02(8%)
/ NOXALIC 12 | NOXALIC12 | NOXALIC 12 / NOXALIC 12 Ar CO2 ARCAL 14
CrNi ARCAL 12 ARCAL 12 ARCAL 12 ! ARCAL 12 02
ARCAL 121 ARCAL 121 ARCAL 121 / ARCAL 121 ArCO2 NOXALIC 12
AlSI / / ARGON ARGON / ARGON H2
Al / / / ARGON / ARGON Ar CO2 ARCAL 12
AMg3,5 / / ARGON ARGON / ARGON ArCO2 ARCAL 121
AlMgd / / ARGON ARGON / ARGON He
Cupro S / ARGON ARGON ARGON / / Ar ARGON
Cupro Alu / / ARGON ARGON / /
SDZN / / ATAL5 ATAL 5 / /
/ / ATAL5 ATAL 5 / ATAL 5
RCW : SD 100
co2 co2 / c02 TABLE DES FILS /WIRES TABLE
MCW : SD 200 / / ATALS ATAL S ATAL 5 ATAL 5 Fe SG 1/2 Nertalic G2 Filcord D
BCW : SD 400 ! ! ! ATAL S / ATAL 5 Ficord Filcord E
/ C02 / C02 Filcord C Starmag
SPEED SHORT ARC / SPEED SHORT ARC Solid wire galva Filcord ZN
0.6 mm 0.8 mm 1mm 1.2mm 1.4mm 1.6 mm CrNi Filinox
ATAL5 ATAL5 ATAL 5 ATAL 5 / ATAL5 Filinox 307
Fe SG 112 ARCAL 14 ARCAL 14 ARCAL 14 ARCAL 14 ARCAL 14 Filinox 308 Lsi
ARCAL 21 ARCAL 21 ARCAL 21 ARCAL 21 ARCAL 21 Filinox 316 Lsi
/ ARCAL 12 ARCAL 12 ARCAL 12 / ARCAL 12 AISi Filalu AISi5
CrNi ARCAL 121 ARCAL 121 ARCAL 121 ARCAL 121 Al Filalu Al 99,5
NOXALIC 12 | NOXALIC 12 | NOXALIC 12 NOXALIC 12 AlMg3 Filalu AlMg3
HPS AINI4,5Mn Filalu AIMg4,5
0.6 mm 0.8 mm 1mm 1.2mm 1.4 mm 1.6 mm AlMg5 Filalu AIMg5
Fe G112 / / ATAL5 ATAL5 / / CuproSi Filtl:ord CuSi
ARCAL 21 ARCAL 21 CuproAl Filcord 46

NOTE : Pour toute autre synergie, veuillez consulter notre agence.
NOTE: For any other synergies, please visit our agency
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Obloukové svafovani a plazmové fezani mize byt pro svafece a osoby
nachéazejici se v blizkosti pracovisté nebezpeéné. Prectéte si navod na obsluhu.

[lyroBas cBapka 1 nna3meHHasi peaka MoryT NpeACcTaBnsTb ONAacHOCTb Ars
onepatopa ¥ nuL, HaxoasLmuxcst Bonnau BegeHus pabot. O3HakoMbTeCh C
PYKOBOZCTBOM MO 3KCMNyaTaLym.
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CoHGD I

1 - VSEOBECNE INFORMACE
1.1. PREDSTAVENi SVAROVACI SOUPRAVY

CITOSTEEL je svafovaci souprava
ktera umozriuje nasledujici ¢innosti:
O Svarovani MIG-MAG s kratkym obloukem (SA), s rychlym kratkym
obloukem (SSA) a HPS s pouZitim proudu od 15 A do 420 A nebo od
15 A do 500 A, v zavislosti na modelu.
O Podavani drath riznych typl
= Draty z nerezové oceli, hliniku nebo specielni draty

na  manualni

= PIné nebo trubickové draty
= PrGméry od 0.6-0.8-1.0-1.2-1.4-1.6mm

O Svafovani s obalovanymi elektrodami
O Proces drazkovani (potfebna souprava W000010999)
O Tvrdé pajeni, drat MIG s CUPRO Alu nebo CUPRO Silicium

Svafeci souprava CITOSTEEL se dodava v baleni ve formé pfipravené k
pouziti spolu s podavacem dratu DMU P400 nebo DMU P500.

Silovy zdroj této soupravy se mize v jeho zakladni verzi pouZivat
na jednoduché aplikace automatického svafovani.

1.2. PREDSTAVENi PROCESU
Pro uhlikové a nerezové oceli pouZivd CITOSTEEL 2 typy kratkého oblouku:

0 "M&kky" nebo "hladky" kratky oblouk
0 Rychly kratky oblouk (SSA)

"M&kky" nebo "hladky" krétky oblouk (SA) 1—>

Pfi "mékkém" kratkém oblouku se dosahuje znacné redukce rozstriku pfi
svarovani uhlikovych oceli, nasledkem éeho dochazi
ke znaéné Uspoie nakladl na naslednou povrchovou Upravu.

Diky zlepSenému smaceni tavné 1azné zlepSuje vzhled svarové housenky.

“Meékky“ kratky oblouk je vhodny ke svafovani ve vSech polohach. Zvy3eni
rychlosti podavani dratu umoZziiuje vstoupit do rezimu sprchového oblouku,
ale nezabrani pfechodu pies kapkovy rezim.

svafovani,

1 - ObLLAA UHOOPMALIUA
1.1. ONIMCAHUE CBAPOYHOW YCTAHOBKMU

CITOSTEEL ycTaHOBKa [Nl pPYYHOM  CBapkw,
BbINOMHATb CNELYHOLLME OnepaLm:

KOTOpaa nossonder

O Csapka MIG-MAG c kopoTkoit ayroit (SA), ¢ 6bICTPON KOpPOTKOM
ayron (SSA) n HPS ¢ ucnonb3oBanuem Toka ¢ 15 A no 420 A unn
¢ 15 Ano 500 A B 3aBUCMMOCTU OT MOJENM.

O MMopayy pasnuyHbIX TUMOB NPOBOIIOKM

= CrarnbHoi, HepXaBetoLLel, anoM1HUEBOI 1 CrieLanbHbIX
MpOBOIIOK

=  CnnoLHo! NpoBOSIOKM 1 MPOBONOKM C CEPAEYHIKOM

= [uametpom ot 0.6-0.8-1.0-1.2-1.4-1.6mm

CBapKy NOKPbITHIM 3NEKTPOAOM
Mpouecc Bbipeskn nasos (Heobxoaum komnnekt W000010999)

Maitka TBepAbIM npunoem, npososnoka MIG ¢ CUPRO antomunuin
unn CUPRO KkpeMHuit

CsapouHbii annapat CITOSTEEL noctaensieTcs B ynakoBke, MpUrogHbIi
[ON9 UCNONb30BaHMs BMECTe C YCTPOUCTBOM nogaun nposonoks DMU P400
unvu DMU P500

VCTOYHMK NUTAHMS JaHHOWN YCTAHOBKWU B OCHOBHOW BEPCUM MOXET ObITh
CMONb30BaH 1151 NPOCTOr0 aBTOMATUYECKOrO NPUMEHEHNS.

1.2. OMUCAHUA NMPOLIECCOB

[na yrnepoaucToil Unu HepxaBelolei CTanu B CBApPOYHONM YCTaHOBKe,
CITOSTEEL wcnons3yetcs 2 Buga KopoTkomn gy
O “Msrkas” unm "nnasHas" kopoTkas gyra
O bBeicTpas kopoTkas gyra (SSA).

Msirkas” kopoTkasi fiyra AOCTUraeT CYL|eCTBEHHOrO CHIUKeHUs 6pbI3r npu
CBapKke YIMepoaucTOi  CTanu, uYTo B pesynbTate NpUBOBUT K
3HAUMTENBHOMY CHVDKEHUIO 3aTpaT Ha (UHULLHYI0 06PabOTKY.

YnyJwaeT Bug CBapHOro Banuka Gnarofaps YrnyuleHHOMY CMauvBaHuio
MNaBubHON BaHHBI.

«Msrkasi»  KopoTkasi fyra npefHasHayeHa [fbl CBapkM BO  BCEX
MONOXEHUsIX.  YBENMMYEHMEe  CKOPOCTM  Mofauu  NPOBOMOKM  faeT
BO3MOXHOCTb BCTYMUTb B PEXMM CBApKW OYrOBbIM HarbINEHWEM, HO He
BOCMPENSITCTBYET Nepexody rmobynspHoOro pexuma.

"Msrkaa" unu "lMnaBHas" KopoTtkas gyra (SA)

Poznamka: “Mékky“ kratky oblouk je trochu vice energeticky nez “rychly*
kratky oblouk". Z tohoto divodu Ize “rychly” kratky oblouk preferovat pred
“mékkym* kratkym obloukem pfi svafovani velmi tenkych plecht (< 1 mm),
nebo pfi svafovani kofenovych svard.

Npumeyanue: «Msrkas» KopoTkasi Ayra HEMHOTO SHEPreTUYHEE, YeM
«BbicTpas» kopoTkas Ayra. MoaToMy MOXHO OTAATb MPeLnoYTeHMe
«BbICTPOI» KOPOTKOI Ayre Mo OTHOLIEHMIO K «MAITKO» KOPOTKOIA Ayre npu
CBapKe 04YeHb TOHKUX METaNIMYECKMX JIUCTOB (< 1 MM) UIW Npu cBapke

=
Rychly kratky oblouk (SSA)
Rychly kratky oblouk, neboli SSA, poskytuje vétsi vSestrannost pii svafovani
uhlikovych a nerezovych oceli a tlumi kolisani zpisobené pohybem
svarecovy ruky, napfiklad pfi svafovani v naroéné poloze. Napomaha taktéz
kompenzovat rozdily zplsobené pfipravou svarfovanych dilt.

Zvysenim rychlosti podavani dratu prejde rezim SA hladce do rezimu
SSA, pfi¢emz se zabrani kapkovému rezimu.

Diky rychlé regulaci oblouku a s vyuzitim vhodného programu mize

CITOSTEEL v reZimu rychlého kratkého oblouku uméle rozsifit rezim
kratkého oblouku na vy3si proudy.

4 A

KOPHEBbIX LIBOB.
=

BbicTpas kopoTkas gyra (SSA)

BbicTpas kopoTkas ayra unu SSA obecneunsaeT 60MbLUYH TMOKOCTL Npu

CBapKe YIMepoancToi UMK HepXKaBetoLLEeN CTanu 1 normoLaeT konebaxus

PYKM CBapLLMKa, Hanpumep, Npu CBapKe B TPYAHOM NONOXeHUW. [laHHbIi

PEXMM NOMOraeT KOMMNEHCUPOBATb Pa3nuyms B NOATOTOBKe

0OpabaTbiBaeMbIX N3AENNNA.

MoBbIwWeHWeM CKOPOCTH NOAAYN MPOBOMOKMN PEXUM SA eCTECTBEHHBIM

00pa3om BoAAET B pexum SSA, npuyem npeaBpaTuT rnobynspHbIA PeXuM.

Bnarogaps cBoemy 6bICTPOMY KOHTPOIHO YT U UCMOMb3YS
cooTeeTCTRYMOLWEee nporpammuposanmne, CITOSTEEL moxeT uckyccTeHHo
pacTsiruaTh Anana3oH Kopotkoi [lyr Ha 6onee BbICOKMe TOKH, B
[JuanasoHe GbICTPOIA KOPOTKOMN Ayru.

AIR LIQUIDE
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O Charakteristika oblouku CITOSTEEL :

Voitage
(V5]

O XapaktepucTuku gyru CITOSTEEL :

Curnent
(s}

>

Tvar viny CITOSTEEL o
KRATKY OBLOUK

O  zvysit rychlost svafovani zvySenim proudu a tim i rychlosti
nanéseni, pfiemz pfistroj setrvava v rezimu "rychlého oblouku";

O dosahnou nizSich deformaci pfi vysokych svafovacich proudech v
typicky "globularim" rezimu svafovani;

O snizit velikost rozstfiku ve srovnani s globularnim rezimem;

O dosahnout svary pékného vzhledu;

O snizit emise exhalaci ve srovnani s obvyklymi rezimy
(aZ 0 25 % méné);

O dosahnou fadné zaobleného privaru;

O svafovat ve vSech polohach.

CITOSTEEL ®opma BonHbI . .
KRATKY OBLUK

O YBenuuuBaTb CKOPOCTb CBAPKY, MOBBILLAS TOK U COOTBETCTBEHHO
CKOPOCTb OTNOXEHHS, OJHOBPEMEHHO OCTaBasICh B PeXnUMe
«KOPOTKOW Ayru».

O CHwxaTb KONNYECTBO UCKPUBIEHMIA NPY BbICOKUX TOKaX CBAPKY B

TUNUYHOM «TNOBYNSPHOMY AuanasoHe CBapky

CHupkaTb KONM4ECTBO BPbI3r MO CPABHEHMIO C rTIOBYMSPHBIM PEXIMOM

JocTuraTb xopoLuero BHeLHero BAa Lwea

CHuaTb AbIMOBbIENeHe N0 CPaBHEHMIO C 0ObIYHBIMM PEXUMaMU

(8o 25% meHbLue);

O [OocTuraTb XOPOLLErO OKPYrOro NponnaBnieHus

O Tpou3BoauTb CBapKy BO BCEX NO3NULMAX

Oooo

Poznamka: Programy CO2 automaticky a vyhradné pouZivaji "mékky"
kratky oblouk a neumoZsiuji pfistup k rychlému kratkému oblouku, "rychly"
kréatky oblouk neni vhodny pro CO2 svafovani kvli nestabilité oblouku.

Npumeuanue: Mporpammbl CO2 aBTOMATUYECKM 1 UCKTTIOUUTENBHO
MCTIOMb3YHOT «MSITKYHO» KOPOTKYHO YTy U He atoT AoCTyna K GbicTpoit
KopoTKo# fiyre. «BbicTpasi» kopoTKasi fiyra He noaxoauT Ans ceapku CO2
BCIESCTBME HECTABUNBHOCTY Ay,

HPS - High Penetration Speed - Vysoka penetracni rychlost

HPS je svafeci proces navrzeny spolecnosti ALW, ktery poskytuje vyhody
rezimu sprchového oblouku a kratkého oblouku.

JelikoZ svareci napéti je mensi nez u klasického rezimu kapkového oblouku,
svareci energie je mensi a vybér svarecich materiall je tak méné omezen.
HPS Fizené vhodné pfizplisobenym digitalnim ovladanim pfinasi nasledujici
vyhody:

e ma velmi dobfe regulovatelny oblouk, a to i navzdory pouziti
vysokého svafovaciho rezimu

e ma delsi volny konec dratu, coz umozfuje svafovat v dolni ¢asti
Ukosu, dokud nabiha oblouk

«  zvySuje penetraci a snizuje nebo eliminuje srazeni hrany

e 2zvySuje produktivitu a zaroven limituje pfipravu a zvySuje rychlost
pfisunu pfidavného kovu

e eliminuje Ucinky spaleni zakladniho materialu

Pokud mate zajem o vice informaci, vyzadejte si od své kontaktni osoby pro
svafovani broZuru HPS.

CITOSTEEL

HPS - High Penetration Speed - Bbicokasi ckopocTb neHeTpauum
HPS - 310 npouecc cBapku, paspaboTaHHbiii  kommaHuen ALW,
NpesocTaBnsAoWMA  NPeUMyLLECTBA  PEXUMa [YroBOro  HambiNeHus |
KOpPOTKOW Ayru.
Tak Kak CBAapOYHOE HamnpsKeHWEe MEHbLUE YEM MPU KIAacCUYECKOM peXume
[YrOBOTO HambINEHNsl, CBAapOYHas SHEPTUS HUKE U CBAPOYHbIE MaTepuansl
MeHbLUE OrpaHnyeHbl. HPS perynupeymbiii XOPOLIO MpUCNOCO6rEeHHbIM
LMcpOBbLIM yNpaBeHeM NPUHOCUT crieaytoLye NpenMyLLecTBa:
ey HEro XopoLIO perynupyemas ayra, HeCMOTPS Ha UCMoNb30BaHNe
BbICOKOTO PEXVMa CBapKH
ey Hero Gonee ANMHHBIA BbINET, AAKOLWMA BOIMOXHOCTb CBapKM B
HWXHEI YacTu ckoca, Noka roToBUTCS Ayra
e [loBbILLIAET NEHETPALIIO 1 CHYKAET UMM YCTPAHSIET CKOLLIEHHYHO KPOMKY
e ToBblwaeT NPOAYKTMBHOCTb W  OfHOBPEMEHHO  NUMMTUPYET
MOATOTOBKY W MOBbILIAET CKOpPOCTb NOAaYM  MPUCaAO0YHOro
MeTanna
e YcTpaHseT addeKT noapeskn 0OCHOBHOTO MaTepuana

3a Gonee nonHon MHdopmaumein 0bpaTMTECh K CBOEMY KOHTAKTHOMY ML
no cBapke 1 3anpocute Bpowtopy HPS
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1.3. VOLBA PRIDAVNYCH MATERIALU 1.3. BbIBOP PACXO[JHbIX MATEPWAJIOB
Pii obloukovém svafovani je tfeba pouzivat vhodné typy dratl vhodnych IMpu ayroBoit cBapke HeobX0AMMO UCMONb30BaTh NPOBOA
primérd a rovnéz odpovidajici plyn. COOTBETCTBYHOLLETO TVNA M AMAMETPA, a TakKe COOTBETCTBYHOLLMIA ras.
Davame do pozornosti tabulku plynd a synergie v pfiloze 1. CwmotpuTe Tabnuuy rasos v cuHeprim B MpunoxeHun 1.

UPOZORNENI: Nasledujici draty je nutno pouzivat s opacnou NPEOYNPEXOEHUE: CnegytoLye NpoBoaa UCMONb3YHOTCS B

A polaritou: SD ZN = SAFDUAL ZN obpartHoi nonsipHocTn: SD ZN = SAFDUAL ZN
Pri kazdé zméné polarity se vzdy musi udélat opétovna kalibrace. [py CMeHE NOMAPHOCTY HyXHO MPOM3BOAMTL MOBTOPHYHO
KanmOpOoBKy.

AIR LIQUIDE
ﬂ WELDING CITOSTEEL




I (o> (RYY

1.4. KOMPONENTY SVAROVACi SOUPRAVY

Svarfovaci souprava se sklada z 8 hlavnich komponentt *:
1. ze silového zdroje v€etné jeho hlavniho napajeciho kabelu (5 m) a
uzemnovaciho kabelu (5 m) ;
2. z chladici jednotky ;
3. zpodavace dratu ;

b

silovym zdrojem ;
5. z konektoru svarovaciho horaku ;
6. zdilenského voziku (dopinék) ;

7. zvoziku podavace dratu (doplnék);
8. le pied pivot (option)
* Kazda polozka se objednava a dodava samostatné.

Doplriky objednané spolu se svafovaci soupravou se dodavaji samostatné.
Pokyny k montéZi téchto doplfikli najdete v pfirucce, ktera se dodava spolu
s dopliikem.

z dvojitého odpojitelného kabelového svazku mezi podavacem dratu a

1.4. COCTABHbIE YACTW YCTAHOBKH

CBapoyHas ycTaHOBKa COCTOUT M3 8 OCHOBHbIX KOMMOHEHTOB*:
1. VICTOYHMK NUTaHMS BKKOYas OCHOBHOI kabenb (5M) v neHTy
3a3emMneHus (5m).
2. OxnaxpatoLLee yCTPOMCTBO,
3. MexaHn3m nogauvm npoBOSIOKH,
4. XryT ¢ pasbemamu ¢ 06enx CTOPOH Ans COeAMHEHUS MexaHN3ma
nofayy NPOBOIIOKA U UCTOYHMKA NMUTaHWS,
5. KOHHEKTOp CBapOYHOM roperku,
6. Tenexka ans uexa (onuums)

7. Tenexka MexaHu3ma nogayv NPoBONOKM (ONLus)
8. WapHupHas onopa (onuus)
*Kaxplit KOMMOHEHT 3aka3blBAeTCA W NOCTABAETCH OTAEMBHO.

Onuum, 3akasaHHble Co CBAPOYHON YCTaHOBKOW, MOCTABNATCA OTAENLHO.
[Ins ycTaHOBKM [aHHbIX ONLWiA CMOTPUTE MHCTPYKLWM, BKIIOYEHHBIE B
MOCTaBKy OMLWIA.

3
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UPOZORNENI NPEOYMPEXAEHVE

Plastové rukojeti nejsou uréeny k zavéSeni soupravy.
Stabilita zafizeni je zaru¢end pouze do sklonu
maximéainé 10°.

MnacTvkoBble pyyKiM He MpeaHa3HaYeHbl LSl NOAHSTUS
ycraHoku. CtabunbHocTb 060pyaoBaHNS rapaHT1pyeTes
TOMLKO MPU HakroHe Makcumym 10°.

CITOSTEEL

AIR LIQUIDE
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1.5. TEXHWMECKUE CNELIMOUKALIUK CUNOBbIX

1.5. TECHNICKE SPECIFIKACE SILOVYCH ZDROJU

UCTOYHUKOB
CITOSTEEL 420 - REF. CITOSTEEL 520 - REF.
W000371643 W000377213
PRIMAR PRIMARY
Trojfazové primarni napajeni 400V +15 % -20 % 400V +15 % -20 % Tpu a3kl NepBUYHOTO UCTOYHWKA MUTAHUS
Frekvence 50/60 Hz 50/60 Hz YacroTa
Spotieba proudu v rezimu MIG 60 % 352A 46.3 A Pacxop Toka B pexiume MIG 60 %
Spotieba proudu v rezimu MIG 100 % 216A 39.3A Pacxop toka B pexume MIG 100 %
Spotteba proudu v rezimu obalované 371A 473A Pacxop Toka B pexMMe C NOKPbITHIM
elektrody 60 % ' anektpogom 60 %
Spotteba proudu v rezimu obalované 205A 40.9A Pacxop Toka B pexu1Me C NOKPbITHIM
elektrody 100 % ' anektpogom 100 %
Prikon v rezimu MIG 60 % 24,6 Kva 32.0 Kva Pacxop aHeprum B pexxume MIG 60 %
Pfikon v rezimu MIG100 % 19,4 Kva 19.4 Kva Pacxop sHeprim B pexume MIG100 %
Pacxop aHeprum B pexxMe C MoKpbITbIM
Pfikon v rezimu obalované elektrody 60 % 25,9 Kva 32.4 Kva A 3FJ)'IeKTpOFZlOM 60 % P
Pfikon v reZimu obalované elektrody 100 20.6 Kva 28.4 Kva Pacxos sHeprum B pexume ¢ MoKpbITbIM
% ' ’ anextpogom 100 %
SEKUNDAR BTOPUYHbIN
Napéti naprazdno 86V 923V HanpsbkeHue xonocToro xoga
Current / Voltage range 15A/14.8V-420A/ 35V 15A14.8V-500A/39V Current / Voltage range
Zatézovatel 100 % pfi 40 °C 350 A 450 A PaBoynin unkn 100 % npw 40°C
ZatéZovatel 60 % pfi 40 °C 420 A 500 A Paboumit yukn 60 % npu 40°C
Stupen ochrany IP 23S IP 23S Knacc sawurbl
Tida izolace H H Knacc nsonsyum
Normy EN60974-1/ EN60974-10 EN60974-1/ EN60974-10 CraHgapTbl
Rozméry (DxSxV) 738x273 x 521 mm 738x273 x 521 mm abapuTbl (OxLUxB)
Hmotnost netto 38kg 38kg Bec-HeTTO
Hmotnost v zabaleném stavu 43 kg 43 kg Bec-6pyTtT0

1.6. TECHNICKE SPECIFIKACE CHLADICI

1.6. TEXHWYECKUE CMELMOUKALIMK MOAYNA

JEDNOTKY OXNAXOEHUA
COOLER Il PW REF. W000273516

Elektrické napajeni AnekTponuTaHue
Jednofazové napajeci napéti 230V +15 % — 50/60 Hz OpHodpasHoe ceTeBoe nuTaHue
Frekvence 50/60 Hz YactoTa
Spotieba proudu 1,4 A MoTtpebnexue Toka

Chladici obvod Oxnaxgatowas cucrema
Maximalni pratok 3,6 l/min MakcumarnbHas CKOpOCTb MOTOKA
Maximalni tlak pfi nulovém priitoku 4.5 bar MakcumanbHoe AaBrieHne Npy HyneBoi
CKOPOCTU MOTOKA

Objem nadrze 51 O6bem baka
Tepelny rozptyl 1,3 Kw & 20°C 1l/mn Tennosoe paccesHue

Mechanické parametry

MexaHu4eck1e XapakTepucTUku

Hmotnost v prazdném stavu 16 kg CobCTBEHHBI BEC
Hmotnost v provoznim stavu 21kg Bec B paboyem coCTOsIHUM
Rozméry 700 x 279 x 268 mm3 [abapuThbl

Tfida ochrany IP23S Knacc sawurbl

Norma CEI 60974 — 2, CEI 60974-10 CraHgapt

POZNAMKA: Tento silovy zdroj neni dovoleno pouzivat za desté nebo
snézeni. MUze byt skladovan venku, ale neni konstruovan k pouZiti za

desté bez patficné ochrany.

MPUMEYAHUE: HacTosLLMM CUMOBbLIM MCTOYHUKOM 3ampeLLeHo
nonb30BaThCS BO BPEMSs [OXASA UMK CHeronaga. Ero MoxHO xpaHuTb
nog OTKPbITbIM HEBOM, HO OH He CKOHCTPYMPOBaH Anst paboTbl BO BpeEMS!

EAIR LIQUIDE
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| | paxas 6e3 sawuTel.

Pismeno kodu / Byksa koaa

Stupné ochrany / YpoBeHb 3aLLuTbl

Prvni Cislice / Mepsas undpa

Pred vniknutim pevnych cizich téles s 0 = 12,5 mm /
[MpOTIB NPOHUKHOBEHMS TBEPABIX MHOPOAHBIX BellecTs [0 = 12,5 mm

Druhé ¢islice / Bropas uudpa

Chranéno proti svisle padajicim vodnim kapkam s nebezpecnymi U&inky /
MpOTMB NPOHWUKHOBEHMS BEPTMKANBHO NafatoLLmMX Kanemnb Uiu BoLb! C BPeAHLIM BO3AENCTBUEM

Chranéno proti kropeni vodou (de$tém) s nebezpeénymi ucinky pod Uhlem az do 60° od vertikaly /
MpoTMB NPOHWUKHOBEHMS JOXAs (Mog yrnom 60° Mo OTHOLLEHWHO K BEPTUKANH) C BPELHBIM BO3LENCTBUEM

Znamena, Ze vyhovuje pozadavkdm kladenym na ochranu pred Skodlivymi G¢inky zpUsobenymi vniknutim vody,
jestlize jsou vSechny Casti zafizeni v klidu.
lMoka3bIBaET, YTO UCTIbITAHWS Ha 3aLUNTY OT HEXenaTeNbHbIX BO3OEACTBUI OT NPOHUKHOBEHWS BOAbI Bbinu
NpoBefEeHbl CO BCEMM YacTsiMu 060pYA0BaHNS B XOMOCTOM PEXUME.

CITOSTEEL

AIR LIQUIDE
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2 - UVEDENI DO PROVOZU
2.1. ELEKTRICKE PRIPOJENI K SiTI

CITOSTEEL je trojfazova svafovaci souprava napajena napétim 400V.

Jestlize parametry vasi elektrické sité odpovidaji pozadavkim, pfipojte
trojfazovou zastréku s uzemnénim na konec silového kabelu.

CITOSTEEL je kompatibilni s nasledujicimi generatorovymi soupravami:
Verze 420: 27 kVA mini generator

Verze 520: 40 kVA mini generator

ALW doporucuje pouzivat generator SDMO.

2 - HAYANO PABOTHI

2.1. ANEKTPUYECKOE NOAKNIOYEHUE K CETU

CITOSTEEL st0 TpexdasHas ycTaHoka 400 B.

Ecnv Bawwe anexkTponuTanue cooTBeTCTBYET TPeOOBaHMAM, NOACOEANHUATE
LTeKep «Tpu hasbl + 3a3eMNEHNEe» K KOHLY CUNoBOro kabens.
CITOSTEEL komnakTabenbHbIi o crieaytoLmmmu Habopami reHepaTopoB:
Bepcus 420: 27 KBA MuHK — reHepaTop

Bepcus 520: 40 KBA MuHuM — reHepaTop

ALW pekomeHayeT ucnonb3oBath reHepatop SDMO.

f VAROVANI: Toto zafizeni neodpovida IEC 61000-3-12.

pfipadé potfeby po konzultaci s provozovatelem distribuéni
sité, ze zafizeni se smi pfipojit.

TO OTBETCTBEHHOCTb M0 0GECNEYEHMI0 BO3MOXHOCTY
NOAKITHYEHMS, Mpu HeoBX0AMMOCTH - Mocre
KOHCYMbTaLWM C ONepaTopoM pacnpeaenuTenbHOi CeTy,
BO3/AraeTcs Ha yCTaHOBLUMKA UMM MONb30BATENS.

VAROVANI: Toto zafizeni tfidy A neni uréeno k pouziti v
obytnych zénach, kde je elektricka energie pfivadéna
vefejnou nizkonapétovou napajeci siti. V téchto mistech
mohou vzniknout potencialni téZkosti se zabezpe¢enim
elektromagnetické kompatibility nasledkem ruseni ve vedeni
a vyzafovanim.

Pokud se ma pfipojit k vefejné nizkonapétové siti, je na

: NPERYNPEXAEHUE: [anHoe obopynoBaHye He
NPEQYNPEXAEHUE: [laHHoe obopynoBaHue knacca A
He NpeaHa3HayYeHo Ans UCTOMb30BaHUS B KUMbIX
paiioHax, rae UCnonb3yloTest MyGInYHbIe CETU HU3KOTO
HanpsbkeHusi. Ha Takix y4acTkax, MOryT BO3HUKHYTb
noTeHLMarbHble COXHOCTU ¢ 0BecneyeHnem
3MEKTPOMArHUTHOI COBMECTUMOCTY BCTIEACTBIE

cootBeTcTBYET cTaHgapty IEC 61000-3-12. Ecnm ato
MPOBOANMbIX W M3Ny4aeMbIX MOMEX.

odpovédnosti instalatéra nebo uzivatele zafizeni zajistit v
2.2. PRIPOJENi PODAVACE DRATU

CBA3AHO C OBLECTBEHHOM CETBIO HUIKOTO HAMPSHKEHNS,
2.2. NOAKNKOYEHNE MEXAHU3MA NMOOAYU

NMPOBOJIOKA
A UPOZORNENI A H:ﬁiﬁgmﬁsgénym NPOV3BOANTS MK
Tyto €innosti ze uskutecnit pouze pii vypnutém napajeni generatoru. OTKKOYEHHOM revepatope.

Kabelovy svazek pfipojte k podavadi dratu do pfislusnych konektord.
Druhy konec kabelového svazku pfipojte ke generatoru.

Pfipojte svafovaci hofak MIG k podavadi dratu.

Provéite spravnou cirkulaci chladici kapaliny.

Nastavte pratok plynu.

Prectéte si navod k obsluze podavace dratu.
2.3. PRIPOJENi HORAKU A CHLADICi JEDNOTKY

Svafovaci hofék MIG se pfipojuje k pfedni Casti podavace drétu poté, co byl
zkontrolovan, zda je fadné vybaven spotfebnimi dily, které odpovidaji dratu
pouzivanému ke svafovani.

Z tohoto divodu si prectéte navod k obsluze horaku.

Pokud pouzivate vodou chlazeny hofak, ujistéte se, zda jste pfipojili vasi
chladici jednotku k zadni &asti generatoru a souéasné i k "vodovodnimu"
kabelovému svazku.

Dale se ujistéte, zda byl zvolen spravny horak.

(viz ¢ast 3.4): V menu: SETUP - stlaéte OK CONFIG. Otocte lene
ovlada¢ na GRE. Nastavte parametr GRE podle typu pouZitého hofaku
(vodou nebo vzduchem chlazeny hofak).

Ruk = automaticky provoz
On = nepfetrzity provoz
OFF = VZDUCHEM chlazeny hofak

KaGenbHbIi NakeT NOAKIKYMTE K YCTOMCTBY NoAaqy NPOBOIIOKH, Mpudem
VCTIONb3YiATE COOTBETCTBYHOLLIE PACTOMNOKEHIS COBLMHUTENS.
MoacoenuHUTE [pYroil KOHELL XTyTa K reHepaTopy.

MoacoenuHuTe ropenky ans MIG caapky k MexaH1aMy Nofayuu MpOBOSTOKY.
MpoBEpbTE MPABUILHOCTH NOTOKa OXMaXALOLLEN KUTKOCTY.
OTperynupyiTe CKOPOCTb NOTOKa rasa

O3HaKOMbTECh C MHCTPYKLMeN MO SKCnNyaTaLumu MexaHuaMa nogaum
MPOBOJIOKM.

2.3. NOAKIKOYEHME rOPEJIKA U
OXNAXOAIOLWENO YCTPOUCTBA

lopenka ans MIG cBapku noacoeduHsieTcs K nepeaHen Yactu MexaHuama
nojays NpOBOMOKW, MOCNE MPOBEPKM TOTO, YTO OHa Obina AOMKHbIM
0bpasom  0bOpymoBaHa  CMEHHbIMM  YacTsIMKM,  COOTBETCTBYHOLLMMM
NpOBOJIOKE, UCMOMNb3YEMOIA 11151 CBapKM.

CMOTpUTE MHCTPYKLMIO K FOpESKe.

Ecnu Bbl ucnonsayete BOOAHYIO ropenky, ybeautecs, YTo Bbl
NOAKMIOYMNIN OXNaXLatoLLee YCTPOWCTBO K 3a[HEi YacTy reHepaTopa, a
TaKKe K «BOASHOMY» XKTYTY.

Hanee, y6eanTtech B NpaBUNLHOCTU BbIGOpa ropenku

(cm. Paspen 3.4):. B menio: YCTAHOBKA/ SETUP->Haxmute OK
CONFIG. MMoBepHute neBbin kogupoBWwMKk Ha GRE. YcraHosute
napametp GRE B COOTBETCTBMM C TWUMOM MCMOMb3yeMoil ropenku (¢
BOASHBIM IV BO3LYLUHBIM OXNaXaeHuem)

Ruk/ABT. = ABTOMaTU4EeCKas paboTa

On/Bkn = becnpepbiBHasi paboTa

OFF/ Boikn= AIR Torch/BO3AYLIHAA ropenka

Provoz chladici jednotky naprazdno, . kdyZ neni pfipojen hor'ak,
muZe zpUsobit jeji poSkozeni.

f UPOZORNENI

Akennyarams OXnaxaaloLLEero YCTPOACTBA Ha XONOCTOM Xofy
HEMOKITIOYEHHOTO K FOENKe MOXET MPUBECTM K €10 NONOMKE

: NPEOYNPEXAEHWE
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2.4. PRIPOJENI PRIVODU PLYNU

Plynova hadice je soucasti kabelovému svazku, ktery spojuje lenerator s
podavacem dratu. Jednoduse ji pfipojte na vyvod z tlakového regulatoru
plynové lahve.

O Plynovou lahev polozte na vozik v zadni ¢asti silového zdroje a
upevnéte ji pomoci popruhu.

O Mimé pootevrete ventil na lahvi, aby se vyfoukly neistoty,
a potom ho znovu uzavfete.

O Namontuijte regulator tlaku/pritokomér.

O Plynovou hadici dodanou spole¢né s kabelovym svazkem podavace
dratu pfipojte k vyvodu z regulatoru.

O Plynovou lahev oteviete.

Béhem svafovani by se mél pritok plynu pohybovat v rozmezi 10 aZ 20 I/min.

2.4. NOACOEAWHEHUE BIMYCKA FA3A

[@30BbIA LWNAHT COEANHEH CO XKryToM, COEAMHAIOLMM reHepatop ¢
MeXaHW3MOM nodadu NpoBONOKU. npOCTO noacoeanHuTe ero K Bbixody
perynaTtopa AaBneHus rasoBoro GannoHa. .

O Ha 3agHIor0 4acTb Tenexkn nocTasbTe ra3osblil 6anoH 1
NPUCTETHUTE €ro NAMKON.

O Crerka oTkpouTe knanaH 6annoHa Ans Bbinycka npumMecei u
CHOBA 3aKpOITe KrnanaH.

O YcraHosuTe perynstop AaBneHns/pacxoaomMeTp

O TloacoeanHTe ra3oBblil LWAHT, MOCTaBASEMbIi CO XTYTOM
MexaH1ama nofay4v NPOBOIOKN K BbIXOAY perynsatopa

O OrtkpoiTe rasosblit 6ansoH.

Bo Bpems cBapky CkopOCTb NOTOKA ra3a AormkHa ObiTb Mexxay 10 v 20 n/MuH.

UPOZORNENI
Ujistéte se, zda je plynova lahev na voziku fadné zajisténa
pomoci bezpeénostniho popruhu.

A

NPEOYNPEXAEHWE
Y6eauTecs, 4To ra3osblit 6annoH JomkHbIM 06pa3oM 3akpenneH Ha
TeNeXKe NpefoXPaHNTENbHBIMW PEMHAMN.

2.5. SPUSTENI
Hlavni vypina¢ se nachazi na zadni sténé
1 generéatoru. Tento vypina¢ pfepnéte do polohy
ON (zapnuto).
O Poznamka: Tento vypinaé se béhem

svarovani nikdy nesmi prepinat.

Generator pfi kazdém spusténi zobrazi verzi
softwaru, vykon a pfipojenéd dopliikova zafizeni,
které odpovidaji silovému zdroji.

2.5. HAYANO PABOTHI

OCHOBHOW BbIKMKYaTENb pacnonaraeTcs ¢ 3aHeN CTOPOHbI reHepaTopa.
[ns BKkntoueHUs annapaTa nepeBeauTe BblkNYaTenb B NONOXEHNe
«Bxkn.».

Mpumeyanue: HactosAwmii nepekntoyaTenb HeNb3s NepeknoyaTb BO
BpeMs CBapkMu.

lMocne kaXaoro BKHYEHUS FeHEPaToOp NOKAXeT BEPCUI0 NPOrpamMHOro
obecneyeHmst, MOLYHOCTb W NOAKIIYEHHOE AOMOMHUTENBHOE
0bopynoBaHMeE, OTBEYAIOLLME CUTOBOMY UCTOMHUKY.

UPOZORNENI NPEOYNPEXOEHVE
A Pfi prvnim spusténi se vyZaduje provést nasledujici éinnosti : A Mpv nepeom 3anycke TpebyeTcs BbINOMHUTSL CrieaytoLLve
onepaLym :

Kalibrace generatoru

KanubpoBatb reHepaTop

UPOZORNENI

K dosazeni poZzadované kvality svaru je kalibrace nevyhnutnym
krokem. Jestiize dojde k z&méné polarity, je tfeba tento krok
zopakovat.

NPERYNPEXOEHUE

Postupuite, prosim, podle nize uvedenych krokd:

Krok 1: Voli¢ otocte do polohy SETUP a stisknéte tlacitko OK, ¢im vstoupite
do nastaveni £8nF& na displeji.

Krok 2: Pomoci levého ovladace zvolte parametr £dL a pomoci pravého
ovladace zvolte On.

Krok 3: Na ¢elnim panelu stisknéte tlagitko OK. Na zobrazovaci jednotce se
zobrazi ke GEr.

Krok 4: Odmontuijte hubici hofaku.

Krok 5: OdfeZte dréat.

Krok 6: Dejte kontaktni trubicku do takové polohy, aby se dostala do
kontaktu se svafovanym dilcem.

Krok 7: Stisknéte spoust.

Krok 8: Na displeji se zobrazi hodnota L (indukéni odpor kabelového svazku).
Krok 9: Pomoci pravého ovladace zobrazte hodnotu R (odpor kabelového
svazku).

Krok 10: Ukon&ete SETUP. Etape 10 : Sortir du SET-UP

CITOSTEEL

AIR LIQUIDE

[ins gocTipkeHns Tpebyemoro Ka4ecTsa LLUBa SBMSETCH
Heobxopmmoli kannbposka. Ecnu HacTynuT 3ameHa nomnsipHOCTH,
HeobXoMMo NOBTOPMTb KanvOPOBKY.
[Noxanymncra, npuaepxuBanTeCch CReayoLwmx Waros:
LWar 1: MoBepHUTE CENEKTOPHBLIN NepeknoyaTenb B NONOXeHue
SETUP/YcTaHoBKa 1 HaxmuTe kHonky OK ans AocTyna K MEHK YCTaHOBKM
(OnFG.
Lliar 2: Beibepute napametp AL npv NOMOLLM NEBOrO KOAMPOBLUMKE U
BblbepuTe Bn NPy NOMOLLM NPABOTO KOAMPOBLUMKA.
LWar 3: Haxmute kHonky OK Ha nuueBoi naHenu. Ha aucnnee
otobpasutcs ke GEr.
LWar 4: CHumMuTE CONMO roperky.
LWar 5: CpexbTe npoBog.
Llar 6: YcraHoBuTe 06pabaTbiBaeMblit MaTepuan B KOHTAKTE € Tpy64aThbiM
TOKONOABOAOM.
LWar 7: Haxmute Ha CnycKOBOW KPHOUOK.
LWar 8: Ha gucnnee oto6pasntcs 3HaueHue L (MHOYKTUBHOCTb XryTa).
LWar 9: Oto6pasute 3HayeHre R ncnonb3ys npaBbiil KOAMPOBLLMK

(conpoTuBneHue xryTa).
LWar 10: Bbigute 13 yCTaHOBKM.
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3 - PROVOZNi POKYNY 3 - UHCTPYKLWU NO SKCMNNYATALMUN
3.1. FUNKCE NA CELNIM PANELU 3.1, ®YHKLIMW TMLIEBOW NAHENW

1

6

7

2

8

OERLIKON 0.6, %%

3 SETUP o ol.2 9
4
5

Levy displej: Napéti Nesbin aucnneit: Hanpsixenue
Pravy displej: Proud/rychlost podavani drétu/tloustka Mpasblit gucnnen: Tok/ckopoCTb Nogaum
dratu MPOBOMNOKM/TONILLMHA NPOBONOKM
Ukazovatel synergického rezimu: 2-taktni (2T), 4-taktni WuavkaTop CunepreTuyeckoro Pexuma: 2-Step/llara
(4T), bodové svarovani (2T), 4-Step/LLara (4T), ToYeYHbIA
Ovlada¢ nastavte na zvoleny parametr nastaveni KoampoBLumk ans Bbibopa napameTpoB YCTaHOBKM Wi
2T/4T/ bodového svafovani umkna 2T/ 4T/ ToueyHbli.

Indikator funkce v reZzimu programu VHavkaTop pabuoTsl B pexume Nporpammbi

Spinace k volbé svafovaciho procesu, typu plynu, CenekTopHble nepekmnioyaTeni 4ns npoLecca ceapky,

prdméru dratu a typu svafovaciho dratu TUna rasa,4uameTpa npoBoAaa v TUNa CBapO4HOro
nposoga
Ukazovatel méfeni zobrazenych hodnot E ViHavKaTop n3MepeHns 0ToBpakaeMblX 3Ha4EHU
(udaje pfi nabéhu svarovani, béhem svarovani a pfi (maHHble Npea-cBapky, CBapKM W MOCT-CBApKM)

dobéhu svafovani)
Ukazovatel zobrazovani rezimu (proud, rychlost VnavkaTop pexuma aucnnes (Tok, CkopocTb nogaum
podavani dratu, tloustka) MPOBONOKM, TonLMHa)
Voli€ k zobrazeni ndb&hu svafovani s potvrzenim CenekTopHast KHOMka Anst oTobpaxeHus AaHHbIX
npea-cBapKu
Ovladac nastaveni parametrd IIl KoaupoBLLmK perynupoBka napameTpoB

AIR LIQUIDE
12 WELDING CITOSTEEL
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3.2. ZOBRAZOVANI A POUZIVANI

Hodnoty proudu, napéti a tlouStky uvedené pro kazdé nastaveni rychlosti
podavani dratu slouzi pouze pro informaéni Gcely. Odpovidaji méfenim
provedenym za danych provoznich podminek jako napfiklad poloha, délka
koncové Casti (svafovani ve vodorovné poloze shora, svafovani natupo).

Zobrazeny proud/napéti zafizeni odpovidaji prdmérnym naméfenym
hodnotadm a od teoretickych hodnot se mohou lisit.

3.2. AUCNNEN U EF0 UCMONb30BAHME

3HaueHns Toka, HanpsikeHus u TONWWHBI, NepeyncneHHble Ans Kaxaon
YCTAHOBKW CKOPOCTM MOJa4M MPOBOMOKA MPeLCTaBneHbl TOMbKO ANs
nHcbopmaumn. OHM  COOTBETCTBYIOT M3MEPEHMAIM, MOMYYEHHBIM MpU
AaHHbIX YCNIOBUSX 3KCTINyaTaLmu, Takux Kak Mosuuus, AnMHA KOHLIEBOW
CeKLM (CBapKa B HUXHEM NOMOXEHMM, CTbIKOBAs CBapKa).

OtobpaxeHne Toka/HaNPsKEHUS YCTaHOBKM COOTBETCTBYET CPEOHUM
N3MepeHHbIM 3HAYEeHWsIM, U OHU MOTYT OTNNYaTLCA OT TeOoPeTUYECKMX
BEMUYMH.

UPOZORNENI NPEOYNPEXOEHUE:
A Pfesnost odEitani pro maximalni napéti a proud A TOYHOCTb NOKa3aHWI MAKCUMAIbHOMO HaNPSHKEHNS 1
je £ 10 %. TOKa coctaenset + 10%.

provoz (4):

= Aktivovan s RC JOB a DMU P500 vrezZimu programu
(SEE-UP PGR = MBS ).
VYPNUTY: Program 0 nebo proud, nastaveni programu
pfes Celni panel.
ZAPNUTY: program 1 a7 99.
Blikani: aktualni program byl upraven.

=
=
=

Ukazovatel "méreni" (6):
= VYPNUTY: zobrazeni pfikaz(i pfi nab&hu svarovani.
= ZAPNUTY: zobrazeni méFeni (prdmémé hodnoty).
= Blikani: méfeni béhem svarovani

Volba dratu, priméru, plynu, svarovaciho procesu

Otacenim pfislusného volice zvolte typ dratu, primér dratu, pouzivany
svarovaci plyn a svafovaci proces.

Zvolenim materialu se ur¢i dostupné hodnoty pro primér, plyn a procesy.

Wnpaukatop JOB/Pa6oThl (4):

= Axtusupyetcs RC JOB (auctaHumoHHoe ynpaenexue) 1 DMU
P500 B nporpammHom pexume (SEE-UP PG = HBS )

= OFF/Bbikn: Mporpamma 0, wnm TOK, YCTaHOBKAa MpOrpamMMbl
yepes NULIEBYIO NaHenb

= ON/Bkn: Mporpamma ot 1 go 99

= Muranue: Tekywas nporpamMma 6bina uaMeHeHa

WUHaukatop «M3mepenus» (6) :
= Off: npea-ceapoyHoe oToOpaxeHe MHCTPYKLMIA
= On: OTobpakeHune n3MepeHuit (CpeaH1e 3HaueHNs)
= Muranve: /\3mepeHvs BO Bpemst CBapKu

Bbi60p npoBONOKM, AMaMeTpa, rasa, npoecca cBapku
BbiGepuTe TN NPpOBOMOK, AMAMETp NPOBOMOKY, UCTIOMNb3yeMbli 4A
CBapKM ra3 1 MpoLEece CBapky NyTem MoBopoTa COOTBETCTBYHOLIENO
nepekmiodarens.

BbiGop MaTepuana onpeaenuT AOCTYMHbIE 3HaYeHNA AuaMeTpa, rasa u
npouecca.

UPOZORNENI
Jestlize synergie neexistuje, silovy zdroj zobrazi a3k S4n
GRS S4n R 547 nBbo Pro 54n (viz pfiloha 1).

A

BHUMAHMUE:

Ecnu He feicTBYET CUHEPris, CUMOBOI MCTOYHUK
nokaxet ndk S4n GRS S4n R S4n Ui Pro S4n.
(nocmoTpuTe npunoxenue Ne1).

A

Volba svarovaciho cyklu (2T, 4T, bodové svarovani) a
svarovaciho rezimu (synergicky alebo manualni)

<> pomoci levého ovladace,
> volbou 2T, 4T nebo bodového svarovani,
<> volbou synergického (LED kontrolka sviti) nebo manualniho

rezimu (LED kontrolka nesviti).
Synergicky rezim:
Rychlost dratu se nastavuje na podavadi dratu:

Pfizplisobi proces svarované tioustce.

Délka oblouku se nastavuje na podavaci dratu:
Nastavitelna hodnota na zakladé aktualni synergické hodnoty.

CITOSTEEL

EAIR LIQUIDE

Bbi6op uukna cBapku (2T, 4T, ToYeUHbIN) M pexuma CBapKu
(cuHepreTMyecKUin UNK pyyHOM)

<>  Mcnonb3ys neBbiil KOQPOBLLMK:
=>  Boblbupaiite mexay 2T, 4T, unu ToueuHbIM
=>  Bblbupaiite CuHepreTudeckmii (BknounTcs Nlamnodka) unu

pyyHOI ([laMnoyka BbIKIIOUKTCS).

CuHepreTU4YECKNUI PeXnM:

CKOpOCTb NOAaYM NPOBONOKW PEryNMpYeTCs Ha MexaHu3Me noaaun
MPOBOJIOKM:
ananTvpyeT NpoLece k CBapuBaemoii TONLMHE.

OnuHa gyry perynupyeTcs Ha MexaHuaMe nogadum npoBOSIOKM:
perynupyemMas BenMinHa, 0CHoBaHHaA Ha npeayCcTaHoBNEHHOM
CUHEPreTn4eckom 3Ha4eHuw.

13
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Dynamika (parametr nastavitelny v menu nastaveni cyklu "g4n"):

V hladkém rezimu (kratky oblouk) Ize snizenim nastaveni jemnym

pfi souCasném snizeni energie pfenaSené do svarfovaci lazné tim, Ze se
zkrati délka oblouku.
ZvySeni nastaveni jemnym doladénim zplsobi zvétSeni délky oblouku.

nevyhodou je to, Ze zpusobuje vétsi rozstfik.

Jemné doladéni (parametr nastavitelny v menu nastaveni cyklu "~ FP"):

PFi impulznim svafovani umoznuje funkce jemného doladéni optimalizovat
misto oddéleni kapky podle odchylek ve slozeni pouzivanych dratl a
svarovacich plyng.

Pokud se jemny rozstrik, ktery se mGze prichytit na svafovany dilec, udrzi v
oblouku, musi se jemné doladéni zménit smérem k zapornym hodnotam.
Pokud se obloukem prenaseji velké kapky, musi se jemné doladéni zménit
smérem ke kladnym hodnotam.

Manualni rezim:
Nastaveni: rychlost podavani dratu, napéti oblouku, jemné doladéni.

V manualnim rezimu se zobrazuje pouze hodnota rychlosti podavani dratu.

3.3. PROCES S OBALOVANOU ELEKTRODOU

Kromé rezimu MIG-MAG nabizi zafizeni CITOSTEEL i rezim obalované
elektrody.

V rezimu obalené elektrody se svafovaci obvod nabudi pouze po potvrzeni
stisknutim tlacitka OK.

Potvrzeni se vyzaduje po poruse, po zméné procesu, po zméné programu
nebo po Upravé parametru v Setup.

Proud oblouku a dynamika oblouku se upravuiji béhem svarovani
nebo kdyZ svafovani neprobiha a také na podavaci dratu.

Oblouk se musi zvolit v zavislosti na typu a priméru pouZité
elektrody.

Dynamika: nastavitelna od 0 do 100.

Pro narocné elektrody se tento parametr mize nastavit na 0.
V pfipadé potreby slouZi k usnadnéni roztaveni.

Generéator umoziuje rovnéz nastavit tfi parametry zapaleni v menu
Setup cykll: EHS #HS a d4n (zapaleni).

DYN - (zapéleni):

Dynamiku zapdleni Ize nastavit od 0 do 100. UmoZiuje nastaveni
zapalovaciho prepéti ke snadnéjSimu zapéleni a k zabranéni
pfilepeni elektrody, pokud se pouZivaji narocné elektrody.
Nastaveni na nulu odpovidd nulovému nadproudu,
nastaveni na 100 znamena maximalni nadproud.

zatimco
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OvHamuka (napameTp, perynmpyemblil B MEHIO YCTaHOBKM Lknia "d4n"
«OMHAMWKaY):

B nnaBHoM pexume (kopoTkas [yra), CHKEHWE YCTaHOBKW TOHKOI
HaCTpONKK AaeT BO3MOXHOCTb AOCTUraTh 6onee AUHaMUYECKOro pexuMa
nepeHoca W BO3MOXHOCTb CBApKM CHWKAsi SHEPTWIO, MEpPEHOCUMYH B
CBAPOYHYI0 BaHHY MyTEM YKOPOYEHUS ANMHbBI BYTWA.

Boree BbiCOKas yCTaHoBKa TOHKOA HACTPOWKA Bbl3blIBAET YBENMYEHWE
OnuHbl ayrn. Bonee AvHamuueckas ayra momoraeT CBapke BO BCeX
MONOXEHWSIX, HO UMEET HeAoCTaTOK — 06pasyeT GorbLue OpbIar.

TouHas ycTaHOBKa (napameTp, perynupyeMblil B MEHIO YCTaHOBKM LMKNa
"rFP):

[Mpu UMNYNbCHOM CBapKe (YHKLMS TOYHOM YCTaHOBKW NO3BONSET
ONTMMW3MPOBATL MECTO OTAEMNEHNS Kannu B COOTBETCTBUM C BapuaLnei
COCTaBa VCMonb3yeMbIX NPOBOAOB 11 CBAPOYHbIX ra3os.

Korpa Ha gyre HabntopatoTcs Menkue BpbI3ru, KOTopble MOryT
NpUNMNHYTL K 06pabaTbiBaemMoit feTanu, TOYHYH YCTaHOBKY HyHO
MEHSITb B CTOPOHY OTpULIaTENbHbIX 3HAYEHWA.

Ecnu 6onbLune kannm NepeHoCcATCs Lyron, TOYHYK HACTPOIKY HYXHO
MEHSITb B CTOPOHY MONOXUTEMNbHBIX 3HAYEHNIA.

PyuHon pexum:

YcTaHoBka: CKOpOCTb noga4yuM nNpoBOJIOKW, HanpsxeHwne Ayrn, TovHasA
yCTaHOBKa.

B PYYHOM pexunme 0T06pa>|<aeTcs4 TONMbKO 3Ha4YeHWe CKOPOCTU nopadun
NPOBOJIOKN.

3.3. MPOLIECC C MOKPbITbIM SNIEKTPOAOM

B pononHenne k MIG-MAG pexumy CITOSTEEL Takke npegnaraet
peXuM ¢ OKpPbITbIM 3MIEKTPOLOM.

B pexume anekTpoaa ¢ NOKpbITUEM CBAPOYHbIN KOHTYP BO3OYxaaeTcs
TONbKO Nocne NoATBepPXAeHNA HaXaThUeM KHOMKK OK.
MoaTeepxaeHue TpebyeTcs nocne c6osi, CMeHbI NPoLiecca, CMeHbI
nporpamMmmbl UM nocne N3MeHeHua napameTpa B YcTaHoBke.
3HayeHns Toka Lyrv 1 AMHaMUKIA BYrv KOHCUTYpUPYOTCS BO
BpeMms cBapkyu unn 6e3 cBapku, Ha MexaHu3me nogayu
MPOBOIOKN.

[yra: ycTaHOBKY HYXHO BbIGMpaTh B COOTBETCTBUM C TUMOM U
AMaMEeTPOM UCMONb3yeMOro 3nekTpoaa.

OuHamuka: perynupyetcs ot 0 go 100.

[ns cnoXHbIX 9NEKTPOLOB, AaHHbIA NapaMeTp HYXHO
ycTaHaenuBatb Ha 0. OH nomoraeT nnaBnexuto, Koraa a7o
Heobxoaumo.

['eHepaTop Takke NO3BONSET yCTaHaBNMBaTL TPU NapameTpa
3axuranusa B MeHto Liukna YcTaHosku: EHS HS et dHn
(3axuranue)

DYN — (3axuranue):

[OuHamuky saxuraHus MoxHo Bblbupate o 0 go 100. Owa
Mo3BONSET PerynnupoBaTb MNepeHanpskeHue 3axuraHus ans
Bonee nerkoro 3axuraHna W Ans NPeAOTBPALLEHNS NPUAMNaHNs
MpY UCMIONB30BAHMN CIIOXHbIX 3NEKTPOAOB.

YCTaHOBKa Hyns 3HAuMT HYNeBOW CBEPXTOK, a yctaHoBka 100 —
3HAYUT MaKCUManbHbIA CBEPXTOK.

CITOSTEEL
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THs a IHs
Nastaveni trvani a intenzity horkého startu.

3.4. REZIM SETUP

Vstup do SETUP:

Do nastaveni SETUP na displeji Ize vstoupit pouze tehdy, kdyZ neprobihd
Zadné svarovani, a to nastavenim volie priméru dratu na éelnim panelu do
polohy 1.

SETUP je tvofeno 2 skupinami MENU:
MENU £MLLE" - Nastaveni fazi cyklu
MENU £8nF&" > Konfigurace generatoru

Konfigurace SETUP:

Stisknutim tla¢itka OK v pozici SETUP zvolte £4{LE nebo £8AFE.

Otécejte levym ovladacem, ¢im se prolistujete pfes dostupné parametry.
Otéacejte pravym ovladaCem, ¢im nastavite jejich hodnotu.

Svafovani se nezatne dfiv, dokud nedojde k uloZeni vekerych zmén pfi
ukonéeni menu SETUP.

SETUP : Menu KONFIGURACE (CONFIG)

THs u IHs
YcTaHoBKa ONUTENbHOCTK,  ANUTENbHOCTU ropa4yero cCrapta u
WHTEHCUBHOCTW.

3.4. PEXXUM YCTAHOBKU

foctyn k pexxumy SETUP/YCTAHOBKW:

JocTyn K OMChneto YCTaHOBKM MOXHO MOMy4MTb TOMbKO 0€3 cBapky,
nytem nepemelleHus cenektopa Wire Diameter/Iuametp npoBonokn Ha
NULIEBON NaHenu B nonoxeHue 1.

YCTAHOBKA coctout 13 2 rpynn MEHIO:
{MELE MENUS - YcraHoBka (a3 uukna
{0nFE MENUS - KoHdurypauus reHepatopa

Kondwmrypauna YCTAHOBKU:

B monoxenun SETUP/YCTAHOBKA, Bbibepute CMELE wmnn C8AFE
nyTem HaxaTtus Ha kHonky OK.

lMoBepHUTE NEBbI KOAMPOBLYWK A11S1 NPOKPYTKM AOCTYMHbIX NapameTpoB.
lMoBepHUTe NPaBbIN KOAVPOBLLMK 1151 YCTAHOBKW MX 3HAYEHNIA.

Bes 3anycka cBapku. Bce n3MeHeHNst COXpaHSIOTCS NPy BbIXOAE 13 MEHIO
YCTAHOBKW.

YCTAHOBKA: Mexto KOHOUI'YPALINU (CONFIG)

Levy displej Pravy displej
MENU (1) JleBbIN gucnnen lMpaBbiii gucnnen MENU (1)
Konfigurace vodni chladici jednotky GrE Sn o OFF ou Ruk Korcpurypauus Mopyrs BoAaHoro
See§24 OXnaxaeHus
Bezpecnost vodniho chlazeni(5) Scl Mc or Mo or off besonacHocTb BoasHoro oxnaxaenus(5)
Dostupné jazyky (2) Lan Fr dE En & BS PL nl SU Pk | [locTynHble A3biku (2)
- r8ddnl FSh IS
Rezim programu (2) PLR 4ES nebo nB Pesxwvm nporpammbl (2)
Rozsah nastaveni uzaméenych programd PLA OFF nebo 00 { — 020 % [lnanasoH HacTpoiikn 6rOKMPOBaHHbIX
4) nporpamm (4)
Kalibrace hofdku a uzemrovaciho pasu CRL OFF nebokr39Er (spoust) | Kanubposka ropenku u 3asemnsioLyen
TNEHTH
Nastaveni tiumeni svafovaciho ) " £n Hactpoiika/oTobpaxeHue
f [N 0 -—50 A
proudu/Zobrazeni [pOCCENMpOBaHIS CBApOYHOro TOKa
Nastaveni odporu/Zobrazeni " cn Hactpoiika/oTobpaxeHune
" 0-50 mQ
COMpOTMBIEHUS
Aktualizace softwaru Sof MBS nebo nB AKTyanusaums nporpaMmMHoro
obecneyeHus
Tovarni nastaveni (3) FREC 4ES nebo nB HacTpoiika 3aBoga-usrotosutens (3)

(1) Jestlize se zvoli proces MMA (obalovana elektroda), jsou pfes Setup v
menu dostupné pouze PG, LRn, SofF a FRE.

(2) Pouzivané pro RC JOB a DMU P500.

(3) Stlacenim YeS dojde pfi nésledujicim spusténi generatoru k resetu
parametr( na standardni tovarni nastaveni. (ConF3)

(4) Nastaveni nasledujicich parametr(i: rychlost podavani dratu, napéti
oblouku, dynamika oblouku, impulzni jemné doladéni s aktivnim heslem.

(5) Pro aktivaci bezpeénostniho ventilu, nastaveni generatoru na
«ni »

CITOSTEEL

(1) Ecnm BoibpaH npouecc MMA (pyyHas myroasi cBapka MOKpbIThIM
3NeKTPOAOM) (MOKPLITLINA SNEKTPOA) LOCTYMHBIMK ByayT TONMBKO MEHIO
PG, LRR, SoF nFRT yepes YcraHoBky.

(2) Ucnonbayetcsa ana RC JOB (auctaHuuoHHoe ynpasnexue) 1 DMU
P500

(3) Haxatne Ha kHonky YeS npuBedeT k cOpocy napameTpoB Ha
33BOACKME YCTAaHOBKM MO YMOMYaHWIO MpW CrEQyloWweM 3anycke
reHepatopa (LonF 3)

(4) YcraHoBKa criegytoLmx napaMeTpoB: CKOPOCTb MOfayu MPOBOIOKM,
HanpshKeHne Ayru, AuHaMuka Jyr, TO4Has yCTaHoBKa MMMynbCca npu
MOMOLLM aKTUBHOTO Napons

(5) Ons akTuBaLMK NpeAOXpaHUTENBHBINA KnanaH, yCTaHoBUTE
reHepaTtop Ha « i »

AIR LIQUIDE
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SETUP : Menus CYCLE

A\

YcrtaHoBka : Menio LUKITA

A\

UPOZORNENI
Parametry cyklu se zobrazi pouze tehdy, kdyz je to potiebné
k volbé nastaveni.

NPEOYNPEXOEHUE:
MapameTpbI UMKNa 0TOBPAXATCSH, TONLKO €CN
OHM TpebyloTcs Ans BbIGOpa yCTaHOBOK.

Levy displej .
MENU TeBbiik Pravy displej MENU
. MpaBbI gucnnen
aucnnei
Cas b9dového svaru (2) EPE 005 -85S To4e4Hoe Bpems (2)
Cas predfuku Pri 00 - 88 S Bpems npeg-ras
X ) OFF ou
Cas horkeého startu (1) EHS 000 — 1808S Bpems ropsiiero nycka
Proud (rychlost podavani dratu) ) 0 Tok ropsiyero mycka (CKopocTb nogaym
. HS -70 +70 %
horkého startu (3) npoBonokK) (3)
Napéti horkého startu (4) UHS -70 +70 % HanpsxeHue ropaqero nycka (4)
v M M : =N 'ﬁﬁ
Cas dobshu g5k OFF ou "';' 9580 HucxopsiLee Bpems/BpeMs yMeHbLIEHNS Toka
Proud (rychlost podavani dratu) ; AR A O Hucxoaswwmit Tok (CKopocTb NoaayuM NpOBOMOKY)
v d51 -70 8.0 /0
dobéhu (3) (3)
Napéti dobéhu (4) g5y -70 +70 % Hucxopsiee Hanpsxerue (4)
Cas nepfilepeni Pr. 0.80-828S Bpems aHTMNpununanms
Aktivace Pr-Spray Prs HES ou no Aktusauus Pr-cnpes (Pr-Spray)
Cas dofuku Pol 000 - 8.8 Bpewms noct-ras
. - -10 +10% synergic
Jemné doladéni dMn 220 +20% manual ToHkas ycTaHoBka
Dynamika zapaleni oblouku pfi "
elektrods (5) d4R @ [uHamuka 3axuraHus Lyru Ha anekTpoge (5)
Temps Séquenceur ESE OFF ou 80— Sequencer time
mn
s,
Courant palier Séquenceur GE -50 +50 % Sequencer current level

(1) Jestlize se zvoli proces MMA (obalované elektrody), jsou
dostupné pouze menu tHS a HIS.

(2) V rezimu bodového svafovani a manualnim rezimu nelze zménit
nastaveni horkého startu, dobéhu a radice.

(3) X% = svarovaci proud

(4) X % = napéti oblouku
(5) Pro svafovaci proces ve vodorovné poloze

PR-SPREJ NEBO OSTRENI DRATU

Konec svarovaciho cyklu se mize upravit, aby se zabranilo tvorbé kuli¢ky na
konci drétu. Tato operace s dratem zajisti témér perfektni opétovné zapaleni.
Zvolené feSeni spociva ve vyvolani proudové Spicky na konci cyklu, kterou

se zajisti zaSpicaténi konce dratu.

-
K

(1) Ecrm BbibpaH npouecc MMA (MOKpbITLIA SNEKTPOA), AOCTYMHBIMM
OyayT TONbKO MeHI0 EHS, n HS.

(2) B ToueuHom pexume u B PyyHoM pexume, yctaHoBku [opsyero
nycka, Hucxogsiwero n KoHTponnepa nocnenoBaTensHoCTH He MOryT
ObITb U3MEHEHBI.

(3) X% in £ TOK CBapKM

(4) X% in £ HanpsikeHve oy

(5) Ans rnagkoro cBApOYHOro Npoecca

PR-cnpen (PR-SPRAY) UNMTK 3ATOYKA MPOBONOKU
KoHeL, UMKIOB CBapkv MOXET BbITb MOAMGMLMPOBAH A1st
npefoTBpaLyeHus 06pa3oBaHHst Liapuka Ha KOHLE CBapO4HOM
MPOBOJIOKM . [laHHas onepaLysi C IPOBOIOKOM BbIAAET NPaKTUYECKH
WaeanbHoe NOBTOPHOE 3axuraHue. BbiGpaHHOE peLleHIe COCTONT U3
BNYCKa M1KA TOKA B KOHLIE LWKNa, YTO MPUBOAMT K TOMY, YTO KOHeL|
MPOBOIOKM CTAHOBMTCS OCTPbIM.

Poznamka: Tato proudova Spicka na konci cyklu neni vzdy Zadouci.
Napfiklad pfi svafovani tenkého plechu mlze takovyto mechanizmus
zpUsobit krater.

MpumevaHue: nuk ToKa B KOHUE UWKNa He Bcerga XxenaveneH.
Hanpmmep, npu CBapke TOHKOro MeTannu4yeckoro JnucTa, TaKom
MeXaHM3M MOXET BbI3BaTb Kpartep.
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Parametry svarovani

V synergickém rezimu
rychlost dratu / ckopocTb npoBoOnOkM

délka oblouku / inuxa gyru
Dynamika / [iunamuka

V manualnim rezimu

rychlost dratu / ckopocTb npoBonokM
délka oblouku / inuxa gyru
Dynamika / [innamuka

3.5. VOLBA SVAROVACICH CYKLU

Od min. po max. v krocich po 0,1 m/min
Od - 50 do + 50 v krocich po 1
0Od -10 do +10 v krocich po 1

Od 1 do 25 v krocich po 0,1 m/min
0Od 10 do 50 v krocich po 0,2V

MapameTp cBapku

B cuHepreTMyeckom pexume

Ot MuH o make npw warax 0.1 M/MuH
Ot -50 go + 50 npw warax 1
Ot -10 go +10 npw warax 1

B py4HOM pexume

Ot 1 po 25 npu warax 0.1 M/MuH
Ot 10 go 50 npw warax 0.2v

—20a+20 v krocich po 1

-20 a +20 npw warax 1

3.5. BbIBOP LIUKIIOB CBAPKHU

UPOZORNENI

A

Parametry cyklu se zobrazi pouze tehdy, kdyz je to
potiebné k volbé nastaveni.

NPEOYNPEXOEHWE:
MapameTpbI UMKNa oTobpaxatoTcs, TONbLKO ecnu 310
TpebyeTcs yCTaHOBKOK

A

2-taktni cyklus

Lukn 2-Step (war)

Stisknutim spousté se aktivuje podavani dratu a predfuk a zapne se svafovaci HaxaTtue Ha CryCKOBOIA KPHOUYOK aKTUBMPYET Noaaqy NPOBOIOKM 1

proud.
Uvolnénim spousté se svafovani zastavi.

Cyklus horkého startu se potvrzuje parametrem b H § # OFF v SETUP ve
vSeobecném submenu cyklu. Umozrfiuje spusténi svafovani s proudovou

$pickou, ktera usnadruje zapaleni.

Dobéh umoZzfiuje dokonCeni svafovaci housenky s Kklesajici urovni

svarovani.

&

1

+IHS

npeg-ra3 1 BKIMo4aeT TOK CBapKM.

OTnyckaHue CryCKOBOrO Kptouka MPUBOANT K OCTAHOBKE CBapKM.
Linkn Topsuero nycka nogTeepxaaetcs napametpoM b H S # OFF B
obwem nogmeHto Llnkna pexuma YcrtaHosku. OH no3BonsieT HauaTb
CBapKy C NMUKOM TOKa, KOTOPbIA MOMOraeT 3aXuraHuto.
Hucxoaswumin no3BonsieT Npou3BoAnTb UHULLHYI0 06paboTky cBapHOrO
BarKa CO CHUXALOLLMMCS YPOBHEM CBapKM.

VFil/wire speed

Lg Arc/Arc lenght
: S

i

‘S
: o U]-‘IS

. e

U ‘: Eis

v
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Cyklus bodového svarovani

Stisknutim spousté se aktivuje podavani dratu a predfuk a zapne se
svarovaci proud.

Uvolnénim spousté se svafovani zastavi.

Nastaveni horkého startu, dobéhu a Fadice je deaktivovano.

Na konci ¢asu zpozdéni bodového svarovani se svafovani zastavi.

VFil/wire speed

ToyeyHbIi umkn
Haxatue Ha cryCcKOBOW KpIOYOK akTMBMPYeT nofady NpoBOJOKMA U Npea-ras v
BKINOYAET TOK CBAPKMU.
OTI'IyCKaHVIe CMyCKOBOrO Kpro4ka NpMBOANUT K OCTAHOBKE CBapKW.
PerynupoBka ycTaHoBOK [opsiyero mycka, HUCXOASLLEro M KOHTponnepa
nocnenoBaTesibHOCTU OTKIMKOYaeTCA.
B KOHLIe 3aepXKn TO4e4YHOro BpemeHu cBapka OCTaHaBIMBaETCA.

b

Sl
: v 5>
I\g(lj{\ i ’_l TP
| S
3 ‘ ; Lg Arc/Arc lenght
U J b

_

4-taktni cyklus

Prvnim stisknutim spousté se aktivuje predfuk, po které nasleduje horky
start. Uvolnénim spousté se spusti svafovani.

Pokud neni HORKY START aktivni, svafovani zaéne okamyité po predfuku.
V takovém pfipadé nebude mit uvolnéni spousté (2. krok) Zadny ucinek a
bude pokragovat priibéh svarovaciho cyklu.

Stisknuti spousté ve fazi svafovani (3. krok) umozni regulovat funkci dobéhu
a protikraterovou funkci podle pfedem naprogramovaného ¢asu zpozdéni.

Pokud neni nastaven zadny dobéh, uvolnénim spousté dojde k okamzitému
pfepnuti na dofuk (pokud je to naprogramovano v Setup).

Kdyz je AKTIVNI dobéh, dojde ve 4-taktnim rezimu (4T) po uvolnéni spousté
k zastaveni protikraterové (anti-crater) funkce. Kdyz dobsh NENI AKTIVNI,
dojde po uvolnéni spousté k DOFUKU. V manualnim rezimu neni funkce
horkého startu a dobéhu k dispozici.

18
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Linkn 4-Step (wara)
HaxaTve Ha CnycKoBOW KpHYOK B MEPBbIA pa3 akTMBWPYET Npep-ras, 3a
koTopbiM cnepyeT [opsumit nyck. Mpu OTmyckaHWW CMyCKOBOTO Kpiouka
HauMHaeTCs cBapka.
Ecrm HOT START/TOPAYMIA MYCK He akTvBeH, cBapka HauHeTcs cpasy
nocre npep-rasa. B Takom cnyyae, oTnyckaHue CryckoBoro kprouka (2 war)
He AacT addekTa, 1 LnKn CBAPKU NPOLOMKUATCS.
Haxatne Ha cnyckoBOM kprouok B pase cBapku (3 wwar) nossonser
KOHTPONMPOBaTb ANMWUTENBHOCTb (DYHKLMIA HUCXOOSALIEr0 M aHTUKpaTep, B
COOTBETCTBUM C MPEABApWUTENbHO  3anpOrpaMMUPOBaHHON  3aAEPXKKON
BPEMEHMN.
Ecnn HeT HMCxopsiero, OTMycKaHWe CMyCKOBOTO KpHYKa HEMeAneHHOo
NEPEKIToYMT Ha MoCT-ra3 (kak 3anporpamMMMpoBaHO B YCTaHOBKE).

B pexume 4-Takta (4T), OTMycKaHWe CMyCKOBOTO Kpiouka MpuBEAET K
oCTaHoBke (yHKumM aHTukpatep, ecrm AKTVMBWPOBAHO Hucxopsuyee.
Ecrm  nucxopswee OTKIMKOYEHO, otnyckaHWe CMycKOBOMO — Kprouka
octaHoBuT MOCT-TA3. ®yHkummM [opsumii Myck M HACXOASLLEE BPEMS - He
JOCTYNHbI B PYY4HOM pEXMME.

CITOSTEEL

WELDING
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3.6. POKROCILE VLASTNOSTI
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3.6. MNEPEAOBBLIE ®YHKLIUW)

Dal3i informace o téchto vlastnostech si, prosim, pfectéte v Bezpecnostnich  [1ns gononHuTensbHoM MHGopMaLMM No AaHHBIM (YHKLUMSM CMOTpUTE
pFedpisech pro provoz a Udrzbu zafizeni DMU P500 nebo pomoci funkce MHCTpyKymm no 6e3onacHoii skcnyatauyum n TeXHUYeckomy

RC JOB (PROVOZ).

obcnyxusaHuto yetpoinctea DMU P500 nnm dyrkummn RC JOB.
(AncTaHUMOHHOE ynpaBneHue).

3.7. OPETOVNE ZAVEDENi SOFTWARU (AUTOMATICKE 3.7. NEPE3ATPY3KA MPOrPAMMHOIO

ZAVEDENI) REF W000279706

3.8. VOLBA N1 OPETOVNE ZAVEDENI -

REF. W000277892

CITOSTEEL

OBECINEYEHMA (ABTOMATUYECKAA
NEPE3AIPY3KA) REF W000279706

3.8. JIOMONHEHUE Ne1 NEPE3ArPY3KA - REF.
W000277892

EAIR LIQUIDE
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PRISLUSENSTVi NPUHALONEXHOCTHU

3.9. PODAVAC DRATU DMU P400, REF. W000275265 3.9. MEXAHMU3M MNOAAYU NMPOBOJIKA DMU P400,
CCbIJIKA. W000275265

3.10. PODAVAC DRATU DMU P500, REF. W000275915  3.10. MEXAHU3M NOJAYM NPOBOJIKM DMU P500,
CCbIJIKA. W000275915

3.11. CHLADICI JEDNOTKA: CHLADIC Il PW, REF. 3.11. MOAYINb OXNAXAEHWA: BEHTUNATOP Il PW,
W000273516 REF. W000273516

AIR LIQUIDE
20 WELDING CITOSTEEL
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3.12. PODAVAC DRATU YARD PC D200, REF.

W000372373

3.12. YCTPOMCTBO NOAAYM NPOBONOKH
YARD PC D200, REF. W000372373

3.13. KABELOVY SVAZEK

3.13. XryThbl

UPOZORNENI

A

pFekroCit 355 A pfi teploté prostfedi 25 °C.

Upozornéni! Kabelové svazky na vzduch jsou vybaveny napéjecim
kabelem s prifezem 70 mm2 Maximalni dovoleny proud nesmi

A

25°C.

NPEQYNPEXAEHUE

Mpeaynpexaenue! BogyLuHble XryTbl OCHALLEHbI CUIIOBbIM kabenem,
uMeroLum cevenue 70 kB. MM. MakcumarnsHO AOMYCTUMBIN TOK He
AormKeH npesbiwaTs 355A npu TemnepaTtype okpyxatoLen cpeab

Kabelovy svazek na VZDUCH 2 m - 70 MM2

Kabelovy svazek na VZDUCH 5 m - 70 MM2

Kabelovy svazek na VZDUCH 10 m - 70 MM?
Kabelovy svazek na VZDUCH 15 m - 70 MM?
Kabelovy svazek na VZDUCH 25 m - 70 MM?
Kabelovy svazek na VZDUCH 30M - 70 MM2
Kabelovy svazek na VVZDUCH 40M — 70 MM2
Kabelovy svazek na VZDUCH 50M — 70 MM2

Kabelovy svazek na VODU 2 m - 95 MM?2
Kabelovy svazek na VODU 5 m - 95 MM?2
Kabelovy svazek na VODU 10 m — 95 MM?2
Kabelovy svazek na VODU 15 m — 95 MM?2
Kabelovy svazek na VODU 25 m — 95 MM?2
Kabelovy svazek na VODU 50 M — 95 MM?2

Kabelovy svazek na VODU HLINIK 2m-95MM2
Kabelovy svazek na VODU HLINIK 5m-95MM2
Kabelovy svazek na VODU HLINIK10m-95MM?2
Kabelovy svazek na VODU HLINIK15m-95MM?2
Kabelovy svazek na VODU HLINIK25m-95MM?2

3.14. HORAK

réf. W000275894
réf. W000275895
réf. W000275896
réf. W000275897
réf. W000276901
réf. W000371246
réf. W000371245
réf. W000371244

réf. W000275898
réf. W000275899
réf. W000275900
réf. W000275901
réf. W000276902
Kontaktujte nas

réf. W000371044
réf. W000371045
réf. W000371175
réf. W000371174
réf. W000371239

BO3AYLLHbIRA XryT 2 m — 70 MM2
BO3AYLUHbINA XryT 5 m — 70 MM?2
BO3AYLUHbIMA xryT 10 m — 70 MM?2
BO3AYLUHbIMA XryT 15 m — 70 MM?2
BO3MYLUHbIA XryT 25 m — 70 MM2
BO3AYyLUHbIA xryT 30M — 70 MM?
BO3AYyLUHbIA xryT 40M - 70 MM?
BO3MYyLUHbIA xryT 50M — 70 MM?2

BOASHOIA XryT 2 m — 95 MM?
BOASHOIA XryT 5 m — 95 MM?
BoAsHOIA xryT 10 m — 95 MM2
BOASHOIA XryT 15 m — 95 MM2
BOASHOIA XryT 25 m — 95 MM2
BOAsHOIA XryT 50 M — 95MM?2

BOASHOIA XryT antoMuHnin 2m-95MM?2
BOASHOIA XryT antoMuHnin 5Sm-95MM?2
BOASHOIA XryT antoMuHnin 10m-95MM?2
BOASHOA XryT antoMuHnin 15m-95MM?2
BOASHOA XryT antoMuHnin 25m-95MM?2

cebinka. W000275894
cebinka. W000275895
cebinka. W000275896
cebinka. W000275897
cebinka. W000276901
cebinka, W000371246
cebinka, W000371245
cebinka, W000371244

cebinka. W000275898
cebinka, W000275899
cebinka. W000275900
cebinka. W000275901
cebinka, W000276902
CBsi3bIBaTECH C HAMY

cebinka, W000275898
cebinka. W000275899
cebinka, W000275900
cebinka. W000275901
cebinka, W000276902

3.14. TOPEJIKA

CITORCHM 3413 M
CITORCHM 3414 M
CITORCHM 3415M

CITORCHM 341 W3 M
CITORCHM 341 W4 M
CITORCHM 341 W5 M

CITORCHM 4413 M
CITORCHM 4414 M
CITORCHM 4415M

CITORCH M 441W 3 M
CITORCH M 441W 4 M
CITORCH M 441W 5 M

CITORCH M 450W NG 3 M

CITORCH M 450W NG 4 M
CITORCH M 450W NG 5 M

CITOSTEEL

réf. W000345091
réf. W000345092
réf. W000345093

réf. W000345094
réf. W000345095
réf. W000345096

réf. W000345097
réf. W000345098
réf. W000345099

réf. W000345100
réf. W000345101
réf. W000345102

réf. W000274868
réf. W000274869
réf. W000274870

CITORCHM 3413 M
CITORCHM 3414 M
CITORCHM 3415M

CITORCHM 341 W3 M
CITORCHM 341 W4 M
CITORCHM 341 W5 M

CITORCHM 4413 M
CITORCHM 4414 M
CITORCHM 4415M

CITORCH M 441W 3 M
CITORCH M 441W 4 M
CITORCH M 441W 5 M

CITORCH M 450W NG 3 M
CITORCH M 450W NG 4 M
CITORCH M 450W NG 5 M

AIR LIQUIDE

WELDING

cebinka. W000345091
cebinka. W000345092
cebinka. W000345093

cebinka. W000345094
cebinka. W000345095
cebinka. W000345096

cebinka. W000345097
cebinka. W000345098
cebinka. W000345099

cebinka. W000345100
cebinka. W000345101
cebinka. W000345102

cebinka. W000274868
cebinka. W000274869
cebinka. W000274870
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3.15. MYNbHbIE (ABYXTAKTHbIE) FOPEJKW

22

3.15. DVOJCINNY HORAK (TAH TLAK)

CITORCH PPA 19P 342-10M
CITORCH PPA 19P 342-15M
CITORCH PPA 19P 441W-10M
CITORCH PPA 19P 441W-15M

CITORCH MPP 352 - 8M 45°
CITORCH MPP451\W-8M45°
CITORCH MPP451W-8M 0°

réf. W000275991
réf. W000275992
réf. W000275993
réf. W000275994

réf. W000267609
réf. W000267608
réf. W000271007

3.16. HORAK S POTENCIOMETREM

CITORCH MP 341 4M
CITORCH MP 341W 4M
CITORCH MP 441W 4M
CITORCH MP 450W NG 4M

Kdyz odhlédneme od standardnich funkci, hofak umoZzriuje rovnéz nastavit omumo yHKUMIA cTaHOAPTHON rOpenku, AaHHas ropenka Takke
rychlost podavani dratu a délku oblouku béhem svafovani, a to i tehdy, nosBonser perynupoBaTb CKOPOCTb MOAAYM NPOBOMOKM W ANWHY

kdyZ svafovani neprobiha.

réf. W000345118
réf. W000345120
réf. W000345122
réf. W000278705

CITORCH PPA 19P 342-10M
CITORCH PPA 19P 342-15M
CITORCH PPA 19P 441W-10M
CITORCH PPA 19P 441W-15M

CITORCH MPP 352 — 8M 45°
CITORCH MPP451W-8M45°
CITORCH MPP451W-8M 0°

3.16. TOPENKW C NOTEHLUMOMETPOM

CITORCH MP 341 4M
CITORCH MP 341W 4M
CITORCH MP 441W 4M
CITORCH MP 450W NG 4M

cebinka. W000275991
cebinka. W000275992
cebinka. W000275993
cebinka. W000275994

cebinka. W000267609
cebinka. W000267608
cebinka. W000271007

ccbinka. W000345118
cebinka. W000345120
cebinka. W000345122
cebinka. W000278705

Oy, Kak BO BpeMA CBapku, Tak U Ge3 CBapku

AIR LIQUIDE

WELDING

CITOSTEEL



I (> (RD

DOPLNKY

3.17. DALKOVE OVLADANI RC JOB, REF.
W000273134

Pomoci dalkového ovladani Ize ovladat nasledujici funkce:
1. Nastaveni rGznych parametrG (rychlost podavani dratu, jemné
doladéni, Spickové napéti, dynamika a napéti

oblouku) na zakladé konfigurace svafovaciho zafizeni a rovnéz
tehdy, kdyz svafovani neprobiha

Naéteni a pouzivani svafovaciho programu.
Spojeni nékolika programd do téhoZ procesu.

Upravovani a ukladani svafovacich programa.

Zobrazeni upravitelnych parametri béhem svafovani a rovnéz kdyz
svarovani neprobiha a také Cisla programu, ktery Ize upravit nebo ktery
se pravé pouziva.

ok W

onuuu

3.17. AUCTAHLIMOHHOE YNPABJIEHUE RC JOB,
CCbIJIKA. W000273134

Mp¥ NOMOLLM AMCTAHLMOHHOTO YMpaBReHNst MOXHO BbIMOMHSAT
creaylowme gyHKUM:

1. YcTaHoBKa pasnuyHbIX NapamMeTpoB (CKOPOCTb NOAAYN MPOBOMOKH,
TOYHas YCTaHOBKA M 4aCTOTa, MUKOBOE HANPSHKEHNE, HaNpshKeHue ayru
11 AMHAMMKa), OCHOBaHHAA Ha KOHGIUTypaLm CBapO4HON YCTAHOBKM,
KaKk BO BPeMs CBapKM, Tak 1 6e3 cBapku

2. BbI30B 1 3amyck Nporpammbl CBapky.
3. CBsA3blBaHNE HECKOMbBKMX MPOrPaMM C OLHIM M TEM Xe MPOLECCOM.

4. V3MeHeHWe 1 COXpaHeHWe NporpaMm CBapKM.

5. OtobpaxeHue N3MeHsIEMbIX NporpaMm BO BpeMst 1 6e3 ceapku, a
TaKKe HOMEPa NporpaMMbl, KOTOPYHO HyXHO M3MEHWUTb UK KoTopast
ceivac paboraer.

3.18. DALKOVE OVLADANI RC SIMPLE, REF.
W000275904

3.18. NPOCTOE ANCATHUWOHHOE
YNPABNEHUE RC SIMPLE, CCbIJTKA.
W000275904

EAIH LIQUIDE
[ncTaHUMOHHOE ynpaBreHue NO3BONSET:
1.

Dalkové ovladani umoziuije:

1. Nastavit vySku dratu béhem svarovani a rovnéz tehdy, kdyz svarovani
neprobiha.

Nastavit vySku oblouku béhem svafovani a rovnéz tehdy, kdyz
svafovani neprobiha.

2.

3.19. PRACH Z FILTRU REF. W000370924

PerynupoBaTtb BbICOTY MPOBONIOKY BO BpeMsi 1 6e3 CBapKu.

2. PerynupoBaTb BbICOTY flyrvl BO BpeMsi 1 63 CBapKi

3.19. MbINEBON ®UNbTP.CChINKA. W000370924

WARNING

A\

Below the serial number : < 272827 - 332

WARNING

A\

Below the serial number : < 272827 - 332

AIR

CITOSTEEL

LIQUIDE

WELDING
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3.20. PRACH Z FILTRU, REF. W000373703 3.20. MbINEBOW ®UNbLTP, CChINKA.
W000373703

A WARNING A WARNING

From serial number : 2 277241 - 332 From serial number : 2 277241 - 332

3.21. DILENSKY VOZIK II, REF. W000279927 3.21. TENEXKA OnA LEXA I, CCbIIKA.
W000279927

Umozriuje: OHa nosBonser:

Snadny presun silového zdroje v dilenském prostiedi (s mnozstvim C nerkocTbto nepemeLLaTb UCTOYHWK NUTAHWA B Npeaenax Lexa (¢

svarovacich kabell a potrubi polozenych na podlaze). MHOTOYMCTIEHHBIMM NEXALLMMM HA NOJTY CBAPOUHbIMM Kabensamu u

Tpyb6amm).

3.22. DOPLNEK: TRUBKOVA RUKOJET, REF. 3.22. ONUUS: OEPXATENb TPYBKM, CChINIKA.

W000279930 W000279930

3.23. DOPLNEK: OTOCNA NOZICKA, REF. 3.23. OMuUMS: LLAPHUPHAS HOXKA, CChINKA.

W000279932 W000279932

3.24. DOPLNEK: PUSH PULL, REF. W000275907 3.24. ONUUS: PUSH PULL, CCbINKA.
W000275907

3.25. DOPLNEK : CHARIOT CHANTIER, REF. 3.25. OMNLUUS : CHARIOT CHANTIER, CCbIMNKA.

W000372274 W000372274

3.26. DOPLNEK - PRUTOKOMER, REF. W000376539  3.26. JONOJIHEHWUE - NPOTOYHbIX CYETYUK
CCbINTIKA. W000376539

AIR LIQUIDE
24 WELDING CITOSTEEL
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4 - PREVENTIVNI UDRZBA

Dvakrat roéné v zavislosti na intenzité pouzivani zafizeni zkontrolujte, zejména:

=  Cistotu generatoru.
=  Elektrické a plynové spoje.

4 - NNAHOBO-NEOYNPEAUTENbHbI
PEMOHT

[Baxxap! B rof, B 38BUCMMOCTY OT MCTOMNb30BaHIS! YCTAHOBKW, MPOBEPSIATE
CliefiytoLLee:

= YucToTy reHepatopa.

= QNeKTpU4ECKIe U ra3oBble COBAMHEHNS.

A UPOZORNENI

Nikdy nezaCinejte provadét Cistici prace nebo opravy uvnitf zafizeni
dfive, nez se ujistite, Ze zafizeni je UpIné odpojené od elektrické sité.

Odmontujte panely generatoru a vysajte prach a kovové ¢astice
nahromadéné mezi magnetickymi obvody a vinutimi transformatoru.

Tuto praci je tfeba provést pomoci plastového néstavce, aby nedoslo k
poSkozeni izolace vinuti.

A NPEAYNPEXAEHVE

Hukorza He MPON3BOAWTE YMCTKY U PEMOHT BHYTPU YCTPOIACTBA, HE
yGeMBLLMCh, YTO YCTPOMCTBO NOMHOCTBIO OTKIOUEHO OT CETH
AMNeKTPONUTaHNS.

CHuMKTe NaHenu reHepaTopa v UCNoNb3yiATe 0TCOC ANS YAANEeHUs Mbinu 1
MeTannmyeckie YacTuLbl, HAKOMMEHHbIE MEXAY MarHUTHBIMU LIENSMU 1
00MoTKOI TPaHChopmaTopa.

ﬂaHHy}O pa60Ty HYXXHO NPOM3BOANTL C UCNONb30BaHNEM NNAaCTUKOBOro
HaKOHEeYHWKa, BO n3bexaHue noBpexaeHns n3onaummn 0OMOTKM.

UPOZORNENI: DVAKRAT ROCNE
Vyfoukani stlatenym vzduchem
=  Provedte kalibraci nastaveni proudu a napéti.
=  Zkontrolujte elektrické spoje na silovych, fidicich a
napéjecich obvodech.
=  Zkontrolujte stav izolaci, kabell, spojek a vedeni.

A NPEOYNPEXAEHWE : ABAXAbI B rof

MpozayBKa CKaTbiM BO3AYXOM.
= TpousBeanTe KaNMGPOBKY YCTAHOBOK TOKa 1 HANPSIKEHMUS!.

=  [poBepbTe aNeKTpUYeckue CoeanHEHs Lieneit nuTaHus,
YNpaBNeHus 1 NeKTpoCHaGKeHMS.
= [poBepbTe COCTOSHME U30NSILWK, KaBenei, CoeavHeHHit 1 TpyGOK.

UPOZORNENI

Zadame vas, abyste pfi kazdém spusténi svafovaciho zafizeni a ped
volanim na zakaznickou podporu ohledné technického servisu
zkontrolovali:

=  Zda nejsou silové svorky slabé dotazené.
Zda je napéti zvolené elektrické sité spravné.
Zda ma plyn spravny pritok.
Stav hofaku.

=
=
=
=  Typ a prdmér dratu.

A NPEAYNPEXAEHVE

[pu KaxaoM 3anycke CBapOYHOM YCTAHOBKYW U 40 BbI30Ba TEXHUYECKON
cnyx0bl ANs NPOBEAEHNS TEXHUYECKOrO CEPBUCHOMO 06CYXMBaHMS,
noxanyicTa, NpoBepbTe, YTo:

= CunnoBble KOHTaKTbI 3aTAHYTbI NMPaBUILHO

= BblbpaHHOe HanpsKeHWe CETU NpaBUNbHOE

= BblbpaHHOe HanpsKeHWe CETU NpaBUNbHOE

= CoCTOsHME roperky.

= Tun u AMameTp NpoBOJIOKM

4.1. KLADY A VEDENi DRATU

Za normalnich provoznich podminek ma toto pfisluSenstvi dlouhou Zivotnost,
nez je ho tfeba vyménit.

AvSak nékdy, po urcité dobé pouzivani, je mozné pozorovat nadmérné
opotfebeni nebo ucpani pfilnavymi nanosy.

Aby se takovéto Skodlivé tcinky minimalizovaly, dbejte na to, aby deska
podavace byla trvale Cista.
Jednotka redukéniho motoru nevyzaduje Zadnou udrzbu.

4.2. HORAK

Pravidelné kontrolujte tésnost spoju pfivodu svafovaciho proudu.
Mechanické napéti vyvolavané tepelnymi Soky ma tendenci vyvolavat
uvolnéni nékterych ¢asti horaku, zejména:

Kontaktni trubicky

Koaxialniho kabelu

Svarovaci hubice

Rychlospojky

Zkontrolujte, zda je tésnéni spojky pfivodu plynu v Fadném stavu.

Odstranite rozstfiknuty material mezi kontaktni trubkou a hubici a mezi hubici
a plastém.

Rozstfiknuty material se snadnéji odstrariuje, kdyz se tato ¢innost opakuje v
kratkych intervalech.

NepouZzivejte tvrdé nastroje, ktery by mohly poskrabat povrch téchto ¢asti a
zpusobit, Ze se na né bude rozsthikovany material o to intenzivnéji pfichytavat.
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CITOSTEEL

AIR LIQUIDE

4.1. PONUKA U HANPABNAIOLLKWE MPOBOJTOKU

Mpy HopManbHbIX YCIOBUSIX 3KCMyaTaLyK, AaHHbIE NPUHAANEXHOCTM
UMEIOT ANuTeNbHbIN Cpok criyxGbl 4O HEOBXOAMMOCTY B 3aMeHe.

Tem He MeHee, MHOTAA, NOCTE 3KCMyaTaLym B TeYeHWe Kakoro-To nepuofa
BPEMEHH, MOXHO OTMETUTb YPE3MEpHbIl U3HOC UMM 3aCOPEHIE, BCNIEACTBME
MPUNUNAHNS OTNIOKEHUN.

[insi MUHAMUM3aLMY TaKoro HeGNAaronpusTHOrO BO3LENCTBUS yoeauTech,
yYTOBbI NNUTa MeXaH13Ma NofaYn NPOBONIOKM OCTaBaNack YKCTON.

PepykTop MOTOpa TeXHUYECKoro 06CyXmMBaHus He TpebyeT.

4.2. TOPEJKA

PerynsipHo npoBepsiiiTe JOMKHYHO 3aTSHKKY COEANHEHNI CBApPOYHOrO
MCTOYHMKA NUTaHMS. MexaHu4eckme HanpshkeHust, CBA3aHHbIe C
TEMNEepaTypPHLIMY yAapamm 0cnabnsioT HEeKOTOpble YacTyu Foperky, a B
0COOEHHOCTU:

=  TpyOuaTbiil TOKONOABOA

=  KoakcuarnbHbli kabenb

=  Conno

= KoHHekTop BbICTPOro coeanHeHust
[NpoBepbTe, UTOObI CanbHYK BTYIK/ NOLBOAA ra3a Bbirn B XOPOLLEM COCTOSHIM.
Ypanute 6pbiarv Mexay TpyOuaTbiM TOKONOABOAOM W COMIIOM W MEeXaY
COMMOM W t0BKOM.
Bpbi3rv nerde yaanuTb, ecnv NOBTOPSATH NpOLeaypy NPN KOPOTKNX
WHTEpBanax.
He vcnonb3ayiiTe Tskenble MHCTPYMEHTbI, KOTOpble MOTYT noLapanarb
MOBEPXHOCTb 3TUX A€TaNel 1 Bbi3BaTb NPUIMNAHNE K HAM BpPbIar.

WELDING
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CoHGD I

=  SPRAYMIG SIB, W000011093

=  SPRAYMIG H20, W000011001
Po kazdé vyméné civky s dratem vyfoukejte viozku. Tuto innost provadéjte
ze strany zastréky konektoru rychlospojky hofaku.

V pfipadé potfeby vymérite pravlak dratu hofaku.

Silné opotfebeni priviaku dratu mdze zpusobit tnik plynu smérem k zadni Casti
hofaku.

Kontaktni trubicky jsou konstruovany k dlouhému pouzivani. Navzdory tomu
dochézi k jejich opotebeni tim, Ze pfes né prochézi drat, ktery zplisobuje zvétSeni

otvoru nad povolenou toleranci k zajisténi dobrého kontaktu mezi trubkou a dratem.

Jejich potfeba vymény je ziejma tehdy, kdyz se stane proces pfenosu kovu
nestabilnim, pficemz veskera nastaveni provoznich parametr(i jsou jinak v
normalu.
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=  SPRAYMIG SIB, W000011093

=  SPRAYMIG H20, W000011001
[poaysaiiTte yTEPOBKY NOCIE KO0 3aMEHbI KaTyLLUKX NPOBOSIOKM.
[Mpou3BoanTe AaHHYI0 NPOLEAYpPY CO CTOPOHBI LUTEKepa KOHHEKTOpa
ObICTPOro COeMHEHNS TOPENKN.
[Mpy Heo6X0AMMOCTH, MEHSIATE HAMPaBMNSHOLLLYIO NOZAYM NPOBOMOKW FOPENKM.
CWrbHbIN M3HOC HaNpaBMSIHOLLEN NPOBONIOKM MOXET BbI3BaTh YTEUKY ra3a K
3a[1Hei 4acTy roperku.
Tpy6uaTble TOKONOABOAL! CPOEKTVPOBAHLI ANIS ANMTENBHOI KCTyaTaLum. Tem
He MeHee, NPOXOXAEHVE MPOBOMOKY BbI3bIBAET WX U3HOC, PACLLMPsis OTBEPCTUE
BorbLLEe AONYCTUMOTO A1s XOPOLLETO KOHTAKTA Meay TPYOKO! 11 MPOBOMOKOIA.
Heobx0auMoCTb B WX 3aMeHe CTAaHOBMTCS SICHOM, KOFAa NPOLIECe nepeHoca
MeTarna CTaHOBUTLCS HECTABUNbHbIM, MPY TOM, YTO BCE YCTaHOBKM paboumx
NapaMeTPOB OCTAKOTCS HOPMArbHBIMM.

AIR LIQUIDE

CITOSTEEL

WELDING



I (> (RD

5 - UDRZBA/NAHRADNI DILY 5 - TEXHUYECKOE
OBCNY)XXUBAHUE/3ANMYACTH

5.1. NAHRADNI DiLY 5.1, 3AMYACTH
(«viz obrazek 1 zalozeny na konci tohoto navodu) (e~Cmotpute PUCYHOK 1 B KOHLIe ;AHHOTO PYKOBOACTBA)
Polozka
Item Nazev Ha3BaHue
1 W000371934 | MontaZni podskupina Celniho panelu lMonykoMnnekT NLeBon naHenu
Vnitini komponenty BHyTpeHHWEe KOMNOHEHTbI
3 W000277894 | Propojovaci kabel + zastréka kabelového CoeanHuTENbHbINA Kabenb + BUMka XryTa
svazku Trim Trio Trim Trio
4aldb W000277899 | Propojovaci sada Habop coeauHuTenen
5 W000277787 | Ridici deska cyklu Kapta koHTpons uukna
6 W000277882 | Pomocna napajeci deska BcnomoraTenbHast kapTa anekTponuTaHus
7 W000277883 | Napéjeci deska invertoru KapTa anektpocHabxeHus MHBepTOpa
W000148736 | Sada pojistek Habop nnassLumxcs npegoxpaquTenei
8 W000371935 | Kompletni invertor (420) YKOMMNeKToBaHHbI uHBepTop (420)
8 > Kompletni invertor (520) YKOMMNeKToBaHHbI uHBepTop (520)
9 W000277887 | Ventilator invertoru BeHTunsTop uHBepTopa
10 W000277888 | Hlavni vypinat ON/OFF Mepekntoyatens BKI/BBIKIT
1 W000148911 | Sada silovych svorek Habop KOHTaKTOB NuTaHNs
W000370473 | Primarni deska filtru Kapta nepBuyHoro dunbTpa:
W000370460 | Sekundarni deska filtru KapTa BTOpMYHOro unbtpa:
Vnéjsi komponenty BHeluHWe KOMMOHEHTbI
12 W000277913 | Sada pfednich/zadnich plastovych Habop nepeaHux/3agHuX NNacTUKOBbIX
tvarovek (UTHHIOB
W000277891 | Sada zastréek Habop Bunok
W000277911 | Ochranny plastovy kryt 3awuTHas nnacTukoBas KpbliLka
W000278019 | ochranny obal zdmku kabelového svazku 3aLLMTHas 060M04Ka 3aMka kabenbHOro nakeTa
W000377578 | Sada koleCek pro vozik 2 Habop konec ans Tenexku 2
W000373702* | Filter support* Filter support*
W000374989 | Sheath of pivot support Sheath of pivot support
** napidte nam ** CBA3ATLCA C HAMK
WARNING: WARNING:
(Before this number no filter) (Before this number no filter)
From serial number : From serial number :
2277241 -332* 2277241-332*
5.2. POSTUP PRI ODSTRANOVANi PORUCH 5.2. MOPANOK YCTPAHEHWUS HEMCNPABHOCTEM
Servis elektrického zafizeni mohou provadét pouze CepBucHoe obcnyxuBaHue 3neKTPoobopyaoBaHUS JOMKEH
kvalifikované osoby. BbINOMNHATb TONbKO KBanuuLUpoBaHHbIN NepcoHan.
| PRICINY | RESENI | | MPUYUHBI | PELUEHUA |
GENERATOR JE ZAPNUTY, ALE CELNI PANEL FEHEPATOP BKINIOYEH, B TO BPEMA KAK JIMLIEBAA
JE VYPNUTY MAHEINb BbIKNIOYEHA
O Napajeni Zkontrolujte napajeni z elektrické O WcrouHuk nutaHus MpoBepbTe anekTponuTaHue (K
sité (kazdou fazi). kaxpaoi hase)
Zkontrolujte pojistky na desce [MpoBepbTe NpegoxpaHUTenu Ha
pomocného napajeni: BCMOMOraTenbHOM KapTe
F1(6 A) 30 VAC, 3MEeKTPONUTaHMS:
F5 (3 A)400V AC. F1 (6A) 30V AC
F5 (3A) 400V AC
Zkontrolujte polohu spinace 1 na lMpoBepbTe NONOXeHMs
desce cykll v pfedni ¢asti polozky 1. nepekntoyatens 11 Ha Kapte Linkna
nepeg nyHkTom 1.
O Konektory Zkontrolujte konektory: O Connectors lMpoBepbTe KOHHEKTOpA:
EAIR LIQUIDE
CITOSTEEL WELDING 27
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Desky cykll B1,
Napajeci desky B30, 31, 32, 33.

Kaptbl Linkna B1
Kaptbl nutanns B30, 31, 32, 33

ZOBRAZENI ZPRAVY EG { Ond

OTOEPAXEHMWE COOBLLEHUA EQ { Ond [

O Doslo k prekrogeni

maximalniho zapalovaciho
proudu silového zdroje

Poruchu odstranite stisknutim
tlacitka OK. Pokud problém
pretrvava, zavolejte na zakaznickou
podporu.

0 bBbIn npeBbILLEH
MaKCUMarbHbIil TOK 3aXnUraHmns
MCTOYHMKA NUTaHMS

HaxmuTe kHonky OK ans cbpoca
c6osi. Ecnu npobnema
NpOLOMKaAETCS, NO3BOHMTE B
TexHudeckyto MNogaepxky

ZOBRAZENI ZPRAVY EQ2 nv

OTOEPAXEHMWE COOBLLEHUA ECR v [

O

chybné rozpoznani

silového zdroje — jen pfi spusténi

zavolejte zakaznickou podporu

[0 HepocTaTouHoE
pacno3HaBaHne cMnoBoro
WUCTOYHMKa — TONMbKO Npwn
BKINHOYEeHUN

BbI30BUTE NOAAEPXKKY KIUEHTOB

O Konektory Ujistéte se, zda je plochy kabel mezi O KoHHekTopa Y6eauTech, 4TO NEHTOYHBIN kabenb
hlavni deskou invertoru a deskou Mexay OCHOBHOM KapTol WHBepTOpa
cykld Fadné pfipojeny. 11 KapTol Lkna coeguHeH

npaBunbHO
|| ZOBRAZENI ZPRAVY EQ1 480 [ OTOBPAXEHMWE COOBLLEHWUA ECY 400 [
O Nevhodné napéti elektrické Ujistéte se, zda je napéti elektrické sité v O HecootBetcTBylOLLEE Y6eauTech, 4To HanpsiKeHue ceT —
sité rozsahu 360 Va440 V. HanpsxeHue cetn mexay 360V n 440V.
Pokud ne, nechejte si zkontrolovat Ecnu Het, npoBepbTe Bally
vasi elektrickou sit. 3NEKTPUYECKYIO CUCTEMY.
I ZOBRAZENI ZPRAVY E25 °C I OTOBPAXEHMWE COOBLLEHUA E2S °C [
O Prehrati silového zdroje Nechejte generéator vychladnou. O T[leperpes UCTOYHUKA [ariTe reHepaTopy OCTbITb
nUTaHms
Chyba po nékolika minutch sama Owwmbka ucuesHeT cama Yepe3s
zmizi. HECKOMbKO MUHYT

O Vétrani Ujistéte se, zda ventilator invertoru O BeHtunaumus Y6eautech, 4TO BEHTUNATOP
funguije. MHBepTepa paboTaeT

I ZOBRAZENI ZPRAVY E32 r. I OTOBPAXEHMWE COOBLLEHUA E32 r« I
O Zprava oznamujici ztratu Zkontrolujte parametry svafovani, O CooblueHe, nokasbiBatoLiee lMpoBepbTe NapameTpbl CBAPKM Ans

svafovaciho proudu
(pFerudeni oblouku)

Tato zprava se zobrazi pouze v
reZzimu AUTO N1

aby se zabranilo pferuSeni oblouku

MOTEPIO CBaPOYHOrO ToKa
(paspois ayru)

[laHHoe coobLLieHWe oTobpaaeTes

Torbko B pexume AUTO N1

13BexaHNs paspsIBOB yru

ZOBRAZENI ZPRAVY E33 xxx
Tato zprava oznamuije, Ze pamét uz neni provozuschopna

OTOBPAXXEHUE COOBLLUEHNA E33 xxx
[JlaHHoe coobLeHIe NoKasbIBaET BbIXO[ 13 CTPO NaMaTH

O Porucha paméti

Zavolejte na zakaznickou podporu.

O He paGoTaeT namstb

[Mo3BoHMTE B TeXHMYECKYO
Moonepxky

ZOBRAZENI ZPRAVY E34 CFG

OTOBPAXEHWE COOBLLEHWUSA E34 CFG [

O Nekoherentni volba parametru. | PouZijte koherentni volbu. 0 HenocnenosaTenbHbI lMpou3seauTe nocnenoBaTenbHbIN
Pro ex: rezim 4T, v auto N1 BbIbOp NapameTpa. BbIOOp
Hanpumep: pexum 4T B aBTO
N1
|| ZOBRAZENI ZPRAVY E63 10 [ OTOBPAXEHWE COOBLLEHWA E63 910 [
O Mechanicky problém Pfitlacna kladka je pfili§ tésna. 0O MexaHuyeckas npobnema [MPVXXMMHOI POMUK CAMLLKOM TYrOM.
Hadice podavani dratu je ucpana LLnaHr MmexaH13ma nogauu
neCistotami. NPOBOOKM 3a6MT Ipsi3bo.
Zamek hfidele civky dratu je pfilis 3amok ocy kaTyLLKu nogayn
tésny. MPOBONOKM CAMLLKOM TYroi
I ZOBRAZENI ZPRAVY E65 ROk I OTOBPAXEHWE COOBLLEHWA E6S ROk [
O Po3kozené konektory Zkontrolujte pfipojeni plochého O [JedekTHble KOHHEKTOpa MpoBepbTe coeanHeHne
kabelu ovladage k motoru podavace NEHTOYHOTO kabenst KoaMpPOBLUMKA K
dratu. MOTOPY MexaHu3ma nogayu
O Mechanicky problém Ujistéte se, zda montazni celek MPOBOIOKM.
podavace dratu neni zablokovany. 0 MexaHuyeckas npobnema Y6eautech, 4TO MEXaHW3M Nojaum
O Napajeni Zkontrolujte pfipojeni napéjeciho NPOBOIIOKM He 3a6I10KMPOBaH.
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kabelu motoru.

AIR LIQUIDE

WELDING

I'Iposepre coeiHeHne NCTOYHUKa
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Zkontrolujte F2 (6 A) na pomocné
napajeci desce.

O 3nekTponuTaHue

nutaHus moTopa. MposepbTe F2
(6A) Ha BCoMOraTenbHOI kapTe
nuTaHus.

|| PORUCHA SPOUSTE [

CEOW TPUITEPA (MYCKOBOIO MEXAHU3MA) [

Tato zprava se vygeneruje tehdy,
kdyz se stiskne spoust v takovém
okamziku, kdyz toto stisknuti mize
vyvolat nahodné spusténi cyklu.
Napfiklad: ke stisknuti spousté
dojde dfiv, nez se zapne generator,
nebo dojde ke stisknuti spousté
omylem béhem resetu.

CoobLyeHune nosBnseTcs, koraa
CIMyCKOBOW KPKOYOK HaxaT B TO
BPEMS], KOrZ1a OH MOXET CyyaitHo
BbI3BATb 3aMyCK LMKIa.

Hanpumep: Ha CnycKOBOW KPHOYOK
HaXanu [0 BKIMIOYEHUS reHepaTopa
1nv BO Bpems cbpoca BCneacTsue
MOSIBIIEHNS OLUMGKY.

GENERATOR BEZI/ZADNE PODAVANI DRATU A ZADNA
REGULACE PLYNU

FEHEPATOP PABOTAET/HET YNPABNIEHUA NMOAAYU
NPOBOJIOKU UTA3A

O Pfipojeni kabelového
svazku

Zkontrolujte pfipojeni zastrcky

kabelového svazku k zadni Easti
svafovaci soupravy a k podavaci
dratu. Zkontrolujte stav kontakt.

0O CoeauHeHue xryTa

MpoBepbTe COeaMHEHNE BIANKM
KryTa C 3aiHei CTOPOHbI CBAPOYHOIA
YCTaHOBKM 1 Ha MeXaHu3Me Nofauu
npoBonoku. MpoBepbTe cocTosHME
KOHTaKTOB.

| ZADNY SVAROVACI VYKON

ZADNE CHYBOVE HLASENI ||

| HET CBAPOYHOIO TOKA H

ET COOBLUEHWA OB OLUMEBKE |

O Silova kabel neni pfipojeny

O Porucha silového zdroje

Zkontrolujte pfipojeni uzemrovaciho
kabelu a pfipojeni kabelového
svazku (fidici a silové kabely).

V rezimu obalované elektrody
zkontrolujte napéti mezi svafovacimi
svorkami v zadni &asti generatoru. V
pfipadé Ze nezjistite Zadné napéti,
volejte zakaznickou podporu.

O Cwunosoli kabenb He
NoACoeANHEH

0 Cboi UCTOYHMKA NUTaHUSI

MpoBepbTE COEAMHEHWE NIEHTBI
333eMIeHNS N COEAVHEHNE XryTa
(kabens ynpaBneHus u nuTaHms)
B pexume lMokpbiToro Anektpoaa,
MpOBEPbTE HaNPSHKEHNE MEXDY
BbIXOZHBIMM 33XMMaMK C 3aaHel
CTOPOHbI reHepatopa. Ecrv HeT
HanpsHKeHWsl, 3BOHMUTE B
TexHU4eckyto NOAAEPXKKY.

|| KVALITA SVAROVANI [

KAYECTBO CBAPKM [

O  Nizka kvalita svafovani v
impulznim rezimu

O Nespravna kalibrace

O Zména horaku a/nebo
uzemnovaciho kabelu nebo
svafovaného dilu

O Prasknuti dratu pfi zapaleni

O  Nestabilni nebo kolisavé
svarovani

O Omezeny rozsah nastaveni
regulace

O Slabé napéjeni generéatoru

Zkontrolujte parametry jemného
doladéni.

(RFP=0)

Provedte opétovnou kalibraci.
(Ovétte, zda je dobry elektricky
kontakt ve svafovacim obvodu.)

Drat se dostal do kontaktu se
svarovanym dilcem pred stisknutim
spouste.

Ujistéte se, zda neni aktivovany
radic. Zkontrolujte horky start a
dobeéh.

Zvolte manualni rezim. Omezeni je
nafizeno pravidly o kompatibilité
synergie.

Jestlize se pouziva RC JOB, ujistéte
se, Ze nemate aktivovana omezeni
nastaveni chranéna heslem.

Zkontrolujte, zda jsou vSechny tfi
faze radné pfipojené. Ovérte, zda je
napéjeci napéti minimalné 360 V na
kazdé fazi.

O Tnoxoe ka4ecTBO CBapKM B
MMNYNbCHOM pexume

O HenpasunbHas kanubposka

O CwmeHa ropenku umnu nexTbl

3a3eMMNEHUS Unu

obpabaTbiBaeMon aeTanu

O Paspbla NpoBonoky npu
3aKUraHum

0 HectabunbHas capka uim
cBapka ¢ konebaHusMu

0 OrpaHuyeHHbI Anana3oH
perynv1pyemblx yCTaHOBOK

0 Cna6oe nuTaHve reHepatopa

[poBepbTe NapameTp TOYHOM
YCTaHOBKM

(RFP=0)

BbinonHuTe NoOBTOPHYHO
kannbposky. (Onpenenute
NPaBUNbHBI SNEKTPUYECKUA
KOHTaKT B CBAPOYHON Lienu).
lpoBonoka BCTYNaeT B KOHTAKT C
obpabaTbiBaeMoii AeTanblo 4o
HaXaTusi Ha CryCKOBOI KPHOYOK
Y6eauTtech, 4To KOHTpONNEP
nocnesoBaTenbHOCTU He
akTuampoBaH. [poeepbTe Mopsuni
Myck n Hucxoaswee Bpemsi.
Bbibepute pyyHoil pexum.
OrpaHuyeHye BhICTaBnsieTCs
npasunamu COBMECTUMOCTH
CUHEprum.

Ecnu ucnonbsyere RC JOB
ybeanTech, 4To Bbl HE
aKTMBMPOBANM OrpaHuYeHmne
YCTaHOBKY, aKTUBMPYEMOE Yepes
napor.

MpoBepbTE NPaBMILHOCTL
COEAMHEHNs! TPEX NMUTaLLMX a3.
MpoBepbTE, YTO HANpsKEHNE
MUTaHUS COCTaBNSIET MUHUMYM

360V Ha kaxgoi dhase

I ZOBRAZENI ZPRAVY “bP On” [

OTOEPAXEHME COOBLLEHWA “ bP On ” [

CITOSTEEL

Zprava oznamujici, ze doSlo ke
stisknuti tlacitka OK v nevhodném
Casovém okamziku

AIR LIQUIDE

WELDING

CoobLeHue nokasbIBaeT, YTo
kHonka OK ocTaeTcs HaxaToil B

HenpeaBuaeHHOe Bpem4.
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CoHGD I

I ZOBRAZENI ZPRAVY I-A MAX

OTOBPAXEHMWE COOBLIEHUSA I-A MAX I

O Doslo k prekroceni Snizte rychlost dratu nebo napéti

[0 Bbin npeBblleH

CHU3MTE CKOPOCTb NPOBOJIOKK U

maximalniho proudu oblouku MakcumasbHbliA TOK HanpshkeHWe gyrum
generatoru reHeparopa
I JINE I NPOYEE I
O Drét uvizl v roztavené lazni Provedte optimalizaci parametri O MpoBonoka 3acTpsina B OnTumMKanpyiTe NapameTpbl
nebo v kontaktni trubicce zhasnuti oblouku: CBapHOW BaHHE WNn B raleHvs gyru:
PR sprej a stazeni po svafovani. Tpy64aTOM TOKOMPOBOAE PR cnpeit (PR spray) 1 nocT-
BTAMMBaHue.

Zprava TriGer se zobrazi, jestlize
byla spoust aktivovana pred
zapnutim svarovaci soupravy.

O  Zobrazeni zpravy TriGer pii
zapnuti napajeni

Pokud problémy pretrvavaji, mizete provést reset parametr(i na standardni
tovami nastaveni. K tomuto ucelu zvolte pii vypnuté svafovaci soupravé na volici
na Celnim panelu polohu Setup, stisknéte tladitko OK, podrzte ho stisknuté a
souCasné zapnéte generator.

MEJTE, PROSIM, NA PAMETI

Nejprve zvazte, zda by nebylo vhodné si svoje parametry zapsat, protoze touto
operaci dojde k vymazani veskerych program(i uloZenych v paméti. Jestlize se
resetovanim na standardni tovami hodnoty problém nevyfesi, zavolejte na
zakaznickou podporu.
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O OtobpaxeHune coobLeHns
TriGer npu BKITOYEHUN MUTAHUS.

Coobyenue TriGer oTobpaxaeTcs
€CIN CMYCKOBOIA KPHOUYOK
aKTWUBMPOBAH 10 BKIKOUYEHNS
CBapOYHOM YCTaHOBKN.

Ecrm npobnema npogomkaeTcs,, Bbl MOXeTe COPOCUTL NapameTpbl Ha
33BOfCKME YMONYaHKs. [ins faHHO! Lieni, Npu BbIKMIOYEHHOM CBApOYHON
YCTaHOBKeE, BolbepuTe nomnoxeHe Setup/YcTaHoBKa Ha CenexkTope LEeBOi
naHenm, HaxmuTe kHonky OK 1 yaepxviBaiiTe ee OBHOBPEMEHHO BKITHOYast

reHeparop.
OBPATWTE BHUMAHWE

3anuwwure BaLwm paboyre napameTpbI, T.K. JaHHas orepaLus COTpeT BCe
MporpaMmbl, COXpaHeHHbIe B namsitu. Ecnin copoc Ha 3aBofickvie ymonyaHus
He peLuaeT npobremy, no3soHuTe B TexHuieckyto Mopnepxxy.

WELDING

CITOSTEEL



ELEKTRICKA SCHEMATA

ANEKTPUYECKUE CXEMbI

&

DESKA NASTAVENI A RIZENI

KAPTA YMPABJTEHUA N YCTAHOBKN

DESKA 3-FAZOVEHO FILTRU 3-OA3HAA ONILTP KAPTA

NASTAVENA HODNOTA 3AJAHHAA TOYKA

KONTAKT PODAVANI DRATU A ODBERU PLYNU KOHTAKT OTBOJA r'A3A M NMOOAYM NPOBOJIOKN
NEROVNOVAHA PA3BANAHC

STANDARDNI KABELOVY SVAZEK CTAHOAPTHBIVI KIYT

FER1-3 FAZE FER1-3MPOXOOA

ELEKTRICKA SIT/ZDROJ CETKA / UICTOYHKMK

PRIPOJENI GRE COEMHEHME GRE

PRIPOJENI POMOCNEHO TRANSFORMATORU

COEJMHEHME BCTTOMATATEJIbHOIO TPAHCO®OPMATOPA

MERENI "IPRIM" NA RIDICI DESCE

"IPRIM" USMEPEHME HA KAPTE YMNPABITEHNA

MERENI SEKUNDARNIHO NAPETI, PRIPOJENI K MIKRO DESCE
CELNIHO PANELU

VBMEPEHWE BTOPUYHOTO HAMPAXEHNHA, MUKPOKAPTA
COEANHEHMA K JIMLIEBOW NAHEJIN

ZASOUVACI/NASUNOVACI MINISPOJKA

MINIFIT «TTAMA»/«MAMA»

ZATIZENI PRED SVAROVANIM MPEL3ArPY3KA
ZKRATOVACI SMYCKA PORTU BO3BPAT K HAYAJTY LINKNA
CHLADIC OXTTAOVTENb

PARAMETRY RESETU

NMAPAMETPbI CEPOCA




ANNEXE 1

SYNERGIES CITOSTEEL / SYNERGY OF CITOSTEEL

TABLE DES GAZ | GAZ TABLE

LISSE | SMOOTH CORRESP. POSTE NOM DU GAZ
0.6 mm 0.8 mm 1mm 1.2mm 1.4mm 1.6 mm C0o2 C0o2
Fe SG 112 ATAL 5 ATAL 5 ATAL 5 ATAL5 / ATAL 5 Ar(82%) ATAL 5
ARCAL 14 ARCAL 14 ARCAL 14 ARCAL 14 / ARCAL 14 C02(18%) ARCAL MAG
ARCAL 21 ARCAL 21 ARCAL 21 ARCAL 21 / ARCAL 21 Ar(92%) ARCAL 21
co2 co2 co2 / co2 C02(8%)
/ NOXALIC 12 | NOXALIC12 | NOXALIC 12 / NOXALIC 12 Ar CO2 ARCAL 14
CrNi ARCAL 12 ARCAL 12 ARCAL 12 ! ARCAL 12 02
ARCAL 121 ARCAL 121 ARCAL 121 / ARCAL 121 ArCO2 NOXALIC 12
AlSI / / ARGON ARGON / ARGON H2
Al / / / ARGON / ARGON Ar CO2 ARCAL 12
AMg3,5 / / ARGON ARGON / ARGON ArCO2 ARCAL 121
AlMgd / / ARGON ARGON / ARGON He
Cupro S / ARGON ARGON ARGON / / Ar ARGON
Cupro Alu / / ARGON ARGON / /
SDZN / / ATAL5 ATAL 5 / /
/ / ATAL5 ATAL 5 / ATAL 5
RCW : SD 100
co2 co2 / c02 TABLE DES FILS /WIRES TABLE
MCW : SD 200 / / ATALS ATAL S ATAL 5 ATAL 5 Fe SG 1/2 Nertalic G2 Filcord D
BCW : SD 400 ! ! ! ATAL S / ATAL 5 Ficord Filcord E
/ C02 / C02 Filcord C Starmag
SPEED SHORT ARC / SPEED SHORT ARC Solid wire galva Filcord ZN
0.6 mm 0.8 mm 1mm 1.2mm 1.4mm 1.6 mm CrNi Filinox
ATAL5 ATAL5 ATAL 5 ATAL 5 / ATAL5 Filinox 307
Fe SG 112 ARCAL 14 ARCAL 14 ARCAL 14 ARCAL 14 ARCAL 14 Filinox 308 Lsi
ARCAL 21 ARCAL 21 ARCAL 21 ARCAL 21 ARCAL 21 Filinox 316 Lsi
/ ARCAL 12 ARCAL 12 ARCAL 12 / ARCAL 12 AISi Filalu AISi5
CrNi ARCAL 121 ARCAL 121 ARCAL 121 ARCAL 121 Al Filalu Al 99,5
NOXALIC 12 | NOXALIC 12 | NOXALIC 12 NOXALIC 12 AlMg3 Filalu AlMg3
HPS AINI4,5Mn Filalu AIMg4,5
0.6 mm 0.8 mm 1mm 1.2mm 1.4 mm 1.6 mm AlMg5 Filalu AIMg5
Fe G112 / / ATAL5 ATAL5 / / CuproSi Filtl:ord CuSi
ARCAL 21 ARCAL 21 CuproAl Filcord 46

NOTE : Pour toute autre synergie, veuillez consulter notre agence.
NOTE: For any other synergies, please visit our agency
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RU

N GUYKOAMNOT TOEOU Kall 1} KOTIN TIAQGATOS UTTOPOUV VO OTTOBOUV ETTIKIVOUVES VIO TO XEIPIOTN Kl TO
QaTOHO TTOU BPICKOVTAI KOVTO OTO XWPO EPYATIAG. HIABATTE TO EYXEIPIOIO XPNONG 08NnYIES A0PAAEITC.

[JyroBasi CBapka 1 nna3mMeHHas peska MoryT NPeLCTaBNsTb OMAaCHOCTb AMs CBApLLMKa U MWL,
HaXoAsLLMXCs NoBnM3ocTy OT MecTa paboTbl. MPOYTUTE PYKOBOACTBO N0 SKCMyaTaLmm HCTpyKUmm
no 6e3onacHocTu
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CEOGY I

1 - TENIKEZ MAHPO®OPIEZ
1.1. NAPOYZIAZH TOY ZET ZYTKOAAHZHZ

1 - OBLLAA NHOOPMALIUA
1.1. ONIMCAHUE CBAPOYHOW YCTAHOBKMU

To DIGISTEEL civar éva xelpokivnto o€t ouykdMnong mou emtpémel 7o DIGISTEEL yctaHoBka [fnsi pyyHOA CBapku, KoTopas Mo3BONseT

egng :

O ZuykdMnon MIG-MAG pe BpayukukAwpévo 1650, BpayxUKuKAwuEVo
1650 peyaAng TaxuTnTag (speed short arc) kal HPS

xpnatporolwvrag peupara omd 15A éwg 420A A amd 15A wg 500A

avaAoya pe 1o PovTéAo
O Tpogodooia dlapopwy 16wV GUPPATOG
= LUppata amé xaAupa, avogeidwro xaAupa, ahoupivio Kal
€161k oUppata
= LUpparta cuutayr Kai ge upfiva
= Aigperpol amé de 0.6-0.8-1.0-1.2-1.4-1.6mm
O  ZuykdMnaon emikaAuppévou nAekTpodiou.
O Aiadikacio okayipatog (amaireital o KIT W000010999)
O ZUppa ouykdAnang MIG pe CUPRO ahoupivio i CUPRO TupiTio

To oer ouykdMnong DIGISTEEL mapéxetal o€ guokeuagia ETOIMO TTPOG

Xpnon, o€ auvduaopo pe 1po@oddreg alpparog DVU P400 r) DVU P500.

1.2. TTAPOYZIAZH TQN AIEPTAZIQN

lNa avBpakouyoug kar avogeidwroug xaAupeg, 1o DIGISTEEL xpnoiyotoiei 2

€in WikpoU 180U :
O “Mahako” ) “opaAd” pikpd 16¢0
O Taxéwg pikpo 160 (“Suvapikd” i “SSA”).

“MaAak6” i} “OpaArd” Mikp6 Togo (SA) t—’

To “uolakd”

MIKPO  TOEO  emTUYXGVEl  ONUOVTIKA  pEiwon

pia TTOAU onpavTikA Yeiwan aTo KOATOS PIVIPITUATOG.

BeATiwvel TV eu@avian Tou kopdoviol GuykAGAANGNg xapn aTn BeATiwpévn

diappoxr Tou PeTaAAIKOU AouTpou.

To "Armio" BpayukukAwpévo T6¢0 eival KatiAANAO yia GUyKoAMATEIS ag OAeG
TIG Béoeig. H augnan g taxutnTtag 1poeoddtnang Tou aupuarog KabioTd
€QIKTA TN MeTapaon oe Acitoupyia 16gou wekaapoU (spray arc), aAd dev

aTmoTPETTEl T ETABOON O OQaIPOEIdN AsiToupyial.

TWv
MTOINOUATWY KaTd TN gUYKOAANGN avBpakoUxwv XaAUBwv, odnywvTag ot

BbINONHATL CNeayLLlne onepauun:

O Csapka MIG-MAG c kopoTkoit gyroii (SA), ¢ BbICTPOIA KOPOTKOIA
ayro (SSA) u HPS ¢ ucnonbsosaHuem Toka ¢ 15 A no 420 A
unm ¢ 15 A no 500 A B 3aBUCUMOCTY OT MOAENN.

O MMopayy pa3nuyHbIX TMMOB MPOBOSIOKM
= CrarbHol, HepXaBetoLL e, antoMUHIEBON U
crneLmanbHbIX MPOBOMOK
=  CnnoLHoiA NpoBONOKM 1 NMPOBONOKM C CEPAEYHUKOM
= [uametpom ot de 0.6-0.8-1.0-1.2-1.4-1.6mm

CBapKy MOKPbITBIM 3NEKTPOAOM.

Mpouecc Bbipesku nasos (Heobxoaum komnnekt W000010999)
Maika TBepAbIM npunoem, nposonoka MIG ¢ CUPRO
antomuHuia unu CUPRO kpemHuit

OoOoo

Csapoyblit annapat DIGISTEEL noctasnsetcs B ynakoske, NpUrofHbIi
ANs UCMOMb30BaHWA BMECTE C YCTPOWCTBOM nogauu nposorokn DVU
P400 vnv DVU P500.

1.2. ONUCAHUA NPOLIECCOB

[na yrnepoaucToi unu HepxaseloLLeit CTanu B CBAPOYHOW YCTaHOBKe,
DIGISTEEL ncnonb3yetcs 2 Buaa KOPOTKOi Ayru:

O “Msrkas” unn "nnasHas" kopoTkas gyra

O bBebicTpas kopoTkas ayra (SSA).

“Msirkas” KopoTkasi Ayra AOCTUIaeT CYLIECTBEHHOTO CHUKEHUSI GpbIar

Mpu cBapke YIMEpOAUCTON CTanu, 4TO B pesynbTaTe NpUBOAMT K
3HAYUTENBHOMY CHIDKEHUIO 3aTpaT Ha (OMHULLHYI 0GPaboTKYy.

"Msrkaa" unu "lMnaeHas" Kopotkas gyra (SA)

YnyuwwaeT Bug CBapHOro Banuka 6naronap9| yny4ylleHHOMY CMadnBaHnio
NaBUNbHON BaHHbI.

“«Msrkasi» KkopoTkas [yra mnpefgHasHayeHa [Afbl CBapkM BO BCEX
MOMOXKEHUSIX.  YBENUYEHWE  CKOPOCTM  MOJAYM  MPOBONOKM  AAeT
BO3MOXHOCTb BCTYMUTb B PEXWM CBApKM [YrOBbIM HaMbIfIEHWEM, HO He
BOCMPENSTCTBYET Nepexody rmoBynsapHOro pexuMa..

Znusiwan: To "Amo" BpayukukAwpEVo TOEO eival EAapPWG TTIo Suvauikd
amd 10 BPaXUKUKAWUEVO TAEO "HEYAANG TOXUTNTAG". ZUVETTWG, TO
BpayukukAwpévo 1660 "peyaAng TaxinTag" evaExeTal va evaeikvuTal
TEPIOTOTEPO OE OXEDN ME TO "ATTIO" PpayuKukAwpévo TE0 O
TIEPITITWOEIG CUYKOAANGNG TTOAU AeTrTov QUMWY (< 1 mm) fy
ouykOAAnang "picag".

Mpumeyanue: «Msrkas» kopoTkast Ayra HEMHOTO 3HEpreTUIHee, YeMm
«bbIcTpas» kopoTkas fyra. [103TOMy MOXHO OTAATb NPeAnoyTeHNe
«BbICTPOi» KOPOTKOW Ayre NO OTHOLLEHUIO K «MSITKOM» KOPOTKOW [iyre
Mpy CBapKe 04eHb TOHKMX METaNNMYECKNX NMCTOB (< 1 MM) unu npu
CBapKe KOPHEBbIX LUBOB.

+

Tayxéwg Mikp6 To6¢o ) «Auvapiké» (SSA) L’

To “duvapikd” pikpd 160 i “SSA” emmiTpémel peyaAutepn euehigia o
OUYKOMNoN avBpakouxwy Kal avogeidwTwy xaAlBwy kal aTroppoPd TI
dIAKUPAVOEIS OTIG KIVATEIG TOU XEPIOU TOU GUYKOAANTH, TTapadeiyuarog
XapIv Katd m ouykOAMnon oe pia d0okoAn 6¢an. Emriong emitpémel Ty

KaAUTEPN aVTIOTABUION TwV S1AQOPWY TTOU TMYALOUV aTTd TV TIPOETOINATIa

TWV TTPOG KATEPYATia TEPAXiWV.

AugavovTag Tnv TaXUTNTA TPOPOdOTNGNG GUPHATOG, N AciToupyia SA
peTatpémeTal atadiaka ae SSA, amotpémovtag TapdAAnAa T aeaipoeidn
Aermoupyia

Xdépn oTov ypryopo €Aeyxo Tou TOEOU Tou Kai TN XPAan KatdiAAnAou
TrpoypaupaTiouou, 1o DIGISTEEL pmopei va emekTeivel TExvNTa 10 €0POG TOU
MikpoU TéEou ae peyaAlTePES TIUEG PEUPATOG, OTO EUPOG TOU TAXEWS MIKPOU

16¢0U (speed short arc).

2

+

BbicTpas kopoTkas ayra (SSA) L’

BricTpas kopoTkas gyra unm SSA obecneunBaeT bonbLuyto rMBKOCTb Npu
CBapKe YrnepoaucTol Uk HepxaBeloLLen CTanu 1 nornoLlaeT
konebaHus pykv capLuyka, HanpuMep, Npy cBapke B TPYLHOM
nonoxeHuu. [laHHbIA pexuM NoMoraeT KOMMEHCUPOBATL pasnuyns B
nogroToBke 0bpabaTbiBaembIx M3DENUA.

MoBbiwWweHWeM ckOPOCTH NOAaYM NPOBONOKU PexuM SA
€CTECTBEHHbIM 06Pa30M BOIAET B pexuM SSA, npuyem npegspatut
rNOGYNSPHBIN PEXMM.

Bnarogaps cBoemy 6bICTPOMY ~KOHTPOMKO AyrM UM WCMOMb3ys
COOTBETCTBYHOLLEE nporpaMMuUpoBaHie, DIGISTEEL MOXeT
WMCKYCCTBEHHO pacTarmBaTth AunanasoH Kopotkoii [lyrn Ha 6onee Bbicokve
TOKW, B Aana3oHe GbICTPON KOPOTKOM Ayru..

AIR LIQUIDE

DIGISTEEL

WELDING
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O XapakmpioTikd Tou 16¢ou Tou DIGISTEEL O Xapakrepuctuku gyrv DIGISTEEL

Voltage
(V5]
U e
u
Curnent
{ks)
-
OIS |
Kupartopopen Tou DIGISTEEL DIGISTEEL ®opma BosHbI
SHORT ARC SPEED SHORT ARC

Mepiopiovtag m Acitoupyia “o@aipoeidolg” 1d¢ou, n oTmoia xapakmpideral
amo Bapid kal koAwdN TIToIAioaTa Kal uwnAdTEPN EVEPYEIQ OE OXEQ HE
70 HIKPS T6E0, TO TaXEWS WIKPO TOGO ETTITPETE!

YCTpaHss «rnoBYnspHbIf» PEXNM [yTW, KOTOPbII XapaKkTepuayeTcst
CUNbHBIMM 1 TIUTIKUMY Gpbi3ramit 1 6omnee BbICOKOI 3HEPTUEN, YeM Y
KOPOTKOI fiyrw, BbICTPast KOpoTKast Ayra nossonseT:

O Tnv adénon g TaxutnTag ouykoAAnang augavovtag 1o pelpa kal O YBenuuuBaTh CKOPOCTb CBAPKM, MOBbILLAS TOK M COOTBETCTBEHHO
ETTOPEVWG TO puBd evamdBeang, evw diatnpeital n Aeiroupyia CKOPOCTb OTINOXEHUS!, OAHOBPEMEHHO OCTaBasACh B PeXnme
« HIKPOU TOEOU ». «KOPOTKOM AYru».

O Tn peiwan g TOCOTNTAG TWV TIAPALOPPUOEWY OE UWPNAA pelpaTa O CHwxaTb KONMYECTBO VCKPUBMEHWIA MIPY BBICOKWX TOKaX CBAPKM
gUYKOAANGNG aTO TUTTIKS £UPOG “T@aipoeidous” auykdAAnong. B TUMUYHOM «rTOBYNSPHOM» A1ana3oHe CBapKy;

O Tn peiwon g Toad™TAG TWV TITGIAICUATWY T€ GUYKPION HE TN O CHwxaTb KONN4ECTBO BPBI3r MO CPABHEHMIO C rNOBYNAPHBIM
o@alpoeidn AeiToupyia. PEXUMOM;

O Tnv emiteugn kaAAg epedviang NG cuykGAANang. O [octvraTb XOpOLLEro BHELHETO BiAA LUBA;

O  Melwpéveg EKTIOUTIEG KOTTVOU g€ GUYKPIT WE TIG GUVABEIS O CHwxaTb AbIMOBbILENEHNE MO CPABHEHNIO C OBbIYHBIMM
KaTaOTACEIS (Ewg Kal 25% AydTepo). pexumamu (8o 25% MeHbLue);

O Tnv emiteuén KaAng aTpoyyuAepévng dieioduang. O [JocTuraTb XopoLLEro OKpyrnoro nponnasnexus;

O Empémel T ouykOANon o€ OAeg Tig Béoeig. O  lpou3soauTb CBapKY BO BCEX MONLMUSX.

HPS - Tayutnra uynAng Sicioduong
H HPS eivar pia uéBodog auykdAAnong mou éxel axediaotei amd v ALW
Kar ouvdudlel Ta mAeovekTApaTa Twv PoviEAwv TOEou wekaopoU Kal
BpayukukAwpévou Té¢ou.
Noyw ¢ xounAdtepng TAong ouykGMnong o€ oUykpIOn pE TNV
mrapadooiakr péBodo ToEou wekaopol, n evEpyela TG oUyKOAANoNg eival
XaUNASTEPN Kal Ta UAIKG TN auykOANnang Aiyétepo mepiopiapéva. Xapn om
diaxeipio) Mg péow TG TPocappoopévng wnelakig puluiong, n HPS
Tapouc1adel Ta egAg TTAeovekTApaTA:
= Aiabétel 16¢0 TToU TIPOCOPEPEI PeyGAo TIEPIBLPIO ENYWY TTOPA TV

uwnAr Aeitoupyia auykOAANGNG TTOU XPNaIHOTTOIETal

‘Exer yeyohUtepn mpoetoxn, kabioTwvtag QKT TN ouykOAAnaN
aT0 KATW PEPOG TNG AOEOTUNONG KaTd T didipkela Xpriang Tou Tdgou
TTPOETOINATIAG

Al¢non g dicioduong Kai

HPS - High Penetration Speed - Bbicokasi ckopocTb neHeTpauum
HPS - ato npouecc cBapku, pa3paboTaHHbil komnaHueir ALW,
NpedoCTaBNSOWMIA MPeUMyLLECTBA PEeXUMa [yroBOro HanbineHus W
KOPOTKOM Ayru.

Tak Kak CBapo4HOE HanmpsikeHMe MeHblue 4Yem MpU  KNacCu4eckoMm
pexvMe QyroBOrO HarnblNEHUs, CBApOYHas 3HEPIUS HUXE W CBapOUHble
maTtepuanbl MeHblle orpaHudeHsl. HPS  perynupeymbil - xopoLuo
npucnocobneHHsIM  LUPOBLIM  yNpaBieHWEM MPUHOCUT CrieayHoLLme
npeumyLLecTBa:

Yy Hero XOpowo perynupyemas Aayra,
CMOMb30BaHNe BbICOKOTO pexmma Capky
Yy Hero 6onee ANVHHBIA BbINET, JAIOLLMA BO3MOXHOCTb CBAPKY
B HIDKHEl1 4acTy ckoca, noka roToBMTCS Ayra

HECMOTpA Ha

=

peiwon A kar eGdAeiyn  Tou MoBbIlLAET NEHETPALMIO W  CHWKAET WM yCTpaHseT

DIGISTEEL

AogoTunuévou dkpou
Autavel v TTapaywyikotNTa, Pelwvoviag  TapdAnAa  TIg
TTPOETOINATIES Kal auédvovTag Tnv TaxUthTa TPOQOdOTNONG TOU
HeTAAAOU TTARPWONG

CKOLLEHHYIO KPOMKY
MoBblwaeT NPOAYKTUBHOCTL M OAHOBPEMEHHO NUMUTUPYET
MOArOTOBKY M MOBbIAET CKOPOCTb Mogadi MPUCAZ0YHOMO
meTtanna

AIR LIQUIDE

WELDING
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*  Egakcigel To @aivopevo kayiparog Tou UAIKoU Tng Baong

lMNa mepiogdTepe TANpogopies, ¢nmate 10 QUAAGSIO TG HPS améd Tov

Trpopn6euTA oag

e YcTpaHsieT apdekT noapesku OCHOBHOMO MaTepuana

3a Gonee nomnHoit MH(opMaLyeit 0GpaTUTeCh K CBOEMY KOHTaKTHOMY
nMLy no cBapke v 3anpocuTe Gpowtopy HPS

Znugiwan : Ta mpoypapuata CO2 xpnaIuoTToiolv autéuata Kal
QTTOKAEIOTIKA TO “daAakd” pIKpd 1680 Kai dev emITPETTOUV TV TTPOCRACN
aT0 SUVOMIKS MIKPO TAEO.

To “Suvapikd” pikpo 160 dev eival katAAnAo yia guykdlnan pe CO2,
e€aItiac g aaTdbelag Tou 18¢ou.

Mpumeyanue: Mporpammbl CO2 aBTOMATUYECKM W UCKTTIOYUTENBHO
VCMONb3YIOT «MSITKYHO» KOPOTKYIO AYTY U He [atoT [OCTYNa K BbICTpOil
KOpOTKOW fiyre. «BbICTpasi» kopoTkast fiyra He NoAxoauT Ans ceapku CO2
BCMEACTBIE HECTAOUIBHOCTY AyTH.

1.3. ENMIAOTH TQN ANAAQZIMQN

H ouykdAMnon T6¢ou amaitei T xpARon ouppartog karaAAnAou TUTTOU Kal
diapéTpou, OTTwG ETTIONG Kal T XpAon katdAAnAou agpiou.

Avarpére ooV TTiVOKA Twv OEPIWY KAl TwV CUVEPYIWY aTo Mapdpmua 1.

1.3. BbIbOP PACXOAHbIX MATEPWUAINOB

Ipu myroBoit cBapke HEOBXOAMMO MCMONb30BaTh NPOBOL,
COOTBETCTBYIOLLETO TUNA 1 AMaMeTpa, a Takke COOTBETCTBYHOLLIAN ras.
CmoTpuTe TabnuLyy rasos v cuHeprim B MpunoxeHum 1.

MPOZOXH : Ta akdhouBa oUpuara xpnaipomololvtal o€
avriotpo@n oAIkéTnTa : SD ZN = SAFDUAL ZN

Ororte petapaMetar n mohikdmTa, N Babuovéunon TeéTer va
TTPAYHOTOTIOIEITAN €K VEOU

NPEOYNPEXOEHUE: Crepytolive npoBoga
venonb3ytotest B obpartHoi nonsipHocTv: SD ZN =
SAFDUAL ZN [Mpu cMeHe MonspHOCTU HyXHO NPOU3BOLMTL

A

MOBTOPHYHO KarMGPOBKY.

1.4. LYZTATIKA TOY ZET ZYTKOAAHZHZ

To oeT ouykOMnong amoteAeital ammd 8 Bacikd GuaTaTIKA®
1. TInyA 10x00¢ TTou TrepIAapBAavel To TpwTapxIké e kaAwdio (5 m)
Kal v Taivia yeiwong me (5m)
2. Movdda wukm
3. Tpopoddmg oUpuaTog
4. AimAa amoouvoedpevn TTAEGoUGa peTagl Tou TPOPodOTN GUPNATOG
Kail TG TTynS 10X00g
5. Z0Ovdeapog TG TOIUTTIdag guykOAANang
6. Kapotadki guvepyeiou (TrpoaipeTikd)
7. Kapotadaki 1po@od6Tn aUpuarog (TTpoaipeTikd)
8. MepioTpepdpevn Baan (TTpOCIPETIKN)
*KdBe aToiyeio TapayyEAvetal kal rapadidetal EexwpIoTd.

O1 TIPOQIPETIKES ETTIAOYEG TIOU TIAPCYYEAVOVTAN e TO GET GUYKOMNGNG
TrapadidovTal EEXwITA. Ma VA EYKATAOTATETE QUTEG TIS ETTIAOVEG, avampéCTe
OTIG 0Nyieg TTOU TIAPEXOVTAI HE QUTEG.

4

1.4. COCTABHbIE YACTU YCTAHOBKWU

CBapoyHas yCTaHOBKa COCTOWT U3 8 OCHOBHbIX KOMMOHEHTOB™:

1. VICTOYHMK NUTaHWs BKMKOYas OCHOBHON kabenb (5M) 1 neHTy
3a3emneHus (5m).

2. OxnaxgatoLee yCTPOICTBO

3. MexaHuam nogaun npoBOMOKK

4. XryT c pasbemamm ¢ 06e1x CTOPOH ANs COEAVHEHNS MEXaHN3Ma
MoAayu NMPOBOIIOKU M UCTOYHWKA MUTAHMS.

5. KOHHEKTOp CBapOYHO ropernku

6. Tenexka ons uexa (onuuus)

7. Tenexka MexaHu3ma nofayu NpoBONOKM (ONLKs)

8. LWapHupHas onopa (onyus)

*KaxabI KOMNOHEHT 3aKka3blBaeTCst M MOCTABNSETCS OTAENLHO.

Onuwm, 3akasaHHble CO CBAPOYHON YCTAHOBKOM, MOCTABNANTCS OTAENBHO.
[ins ycTaHOBKM AaHHBIX ONLMA CMOTPUTE UHCTPYKLIMM, BKITIOYEHHBIE B
MOCTaBKY ONLMiA.

3
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A

MPOZOXH :

O1 mhaoTikég xelpoAapég dev Tmpoopilovtal yia T0 Kpéuaoua

TOU O€T.

H euatabeia Tou eEoTTAIoPOU eyyudTal JOvo yia pia KAion Twv

10° Katd péyiaTo

NPEAYNPEXOEHUE

InacTukoBbIe Py4KM He MpeaHa3HaueHb! Ans NOAHATUSA
ycraHoBku. CTabunbHocTb 060pyaoBaHIs rapaHTUPYETCS TOMBKO
npy HakroHe makcumym 10°.

A

1.5. TEXNIKEZ MPOAIArPA®EZ MHIQN IZXYOZ

1.5. TEXHWMECKUE CNELIMOUKALIMKA CUNOBbIX

NCTOYHUKOB
DIGISTEEL 420 DIGISTEEL 520
REF. W000371513 REF. W000377212
NPQTEYONTA PRIMARY
, o ] Tpu dhasbl NEPBUYHOMO UCTOYHMKA
Tpipaaikn Tpogodoaia Kipiag 10XU0G | 400 V +15 % -20 % 400V+15 % -20 % P I'ﬁ/ITaHVIH
Zuyvomra 50/60 Hz 50/60 Hz Yacrora
KaravéAwaon pedparog o Aeitoupyia
MIG 60 % 352A 46,3 A Pacxog Toka B pexume MIG 60 %
KaravaAwan pedpatog o Asitoupyia 216A 39,3A Pacxop Toka B pexume MIG 100 %
MIG 100 %
KaravaAwan pedpatog o Asitoupyia
EE 60 % 371A 473 A Pacxop Toka B pexumve EE 60 %
KaravaAwan pedpatog ae Asitoupyia 295A 40,9A Pacxop Toka B pexxume EE 100 %
EE 100 %
KaravéAwan 10x0og o€ Aeimoupyia MIG
60 % 24,6 Kva 32,0 Kva Pacxof aHeprum & pexume MIG 60 %
Karavahwan 1ox0og ot Aeitoupyia 19,4 Kva 274K Pacxop aHepruv B pexume MIG100 %
MIG100 %
Karavahwan 10x00g g€ Aeitoupyia Pacxon sHepruv B pexmme ¢
EmikaAuppévou HAekrpodiou 60 % ggg m gg’j gg MOKPbITbIM an1eKTpoAoM 60 %
Karavahwan 1oxuog og Aertoupyia ' ’ Pacxof; aHeprum B pexume ¢
E]TIKG)\UppéVOU H)\EKTp05I'0U 100 % TOKPbITHIM 3NEKTPOLOM 100 %
AEYTEPEYONTA BTOPUYHbIN
Taon pn @dptiong 86V 92,3V No-load voltage
Plage de courant/tension 15A-14.8V 15A-14.8V current/tension range
420 A-35V 500A - 39V
KukAog Aeitoupyiag 100% o€ 40°c 350 A 450 A Pabounit unkn 100 % npu 40°C
Kikhog Aerroupyiag 60% ot 40° 420 A 500 A Paboumit umkn 60 % npu 40°C
KAdon mpoaTagiag IP23S IP23S Knacc sawurbl
KAdon povwong H H Knacc nsonsigum
, EN60974-1 EN60974-1
MpdTua ENG0974-10 EN60974-10 CranpapTbl
AlaoTdoeig (Lxlxh) 738x273 x 521mm  738x273 x 521 mm labaputbl (OXLLXB)
KaBapo Bapog 37 kg 37 kg Bec-HeTTO
TUGKEUOTHEVO BAPOG 43 kg 43kg Bec-bpytTo
AIR LIQUIDE

DIGISTEEL
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1.6. TEXNIKEZ MPOAIATPA®EXZ MONAAAZ WYZHZ 1.6. TEXHWYECKUE CMELMOUKALIMK MOAYNA
OXNAXOEHUA

COOLERII PW
REF. W000273516

HAexTpiki Tpogodoaia dnekTponuTaHue
Tdon povogaaikrg Tpogodoaiag 230V +15 % — 50/60 Hz OnHodasHoe ceTeBOE NUTaHMe

Zuyvomnta 50/60 Hz YacroTa

Karavahwan pedparog 14 A MoTpebnexne Toka

KOkAwpa guéng Oxnaxaarowas cucrema
Méyiom Tapoxn 3,6 I/min MakcumarnbHasi CkopocTb NoToKa

Méyiatn Triean ué pndevikn Tapoxn 4,5 bar MakcumarnbHoe AaBneHue npu HyneBoi
CKOPOCTM NMOTOKA
Xwpnrikétnta doxeiou 5| Obbem baka

Oepuikn KaravaAwan 1,3 Kw a 20°C 1l/mn TennoBoe paccesHue
Mnxavikéd XapakTnpIoTiKa MexaHuyeckne xapaKTepucTukm
Am6Bapo 16 kg CobCTBEHHBIN BEC

Bapog o€ karaaTaan Aeiroupyiag 21 kg Bec B paboyem cocTosHUM

AlaoTéoeig 700 x 279 x 268 mm3 abapuTbl
K\don poaTaciag IP23S Knacc sawusl

Mpdrutio CEI 60974 - 2, CEl 60974-10 Crarpapt

ZHMEIQZH: AutA n povada 10xU0g dev PTTopei va Xpnaipotroinbei ot NPUMEYAHUE: HacToALMM CUIOBBIM UCTOMHUKOM 3anpeLLieHo
ouverkeg Bpoxowaong f xiovotwang. Mrmopei va xpnoiuotoinBei o€ nonb30BaThCS BO BPEMS [OXAA UMK CHeronaga. Ero MOXHO XpaHuTb nop,
e¢wtepikoUg Xwpoug, ahd dev eival oxediaapévn yia xpion xwpig OTKPbITbIM HE6OM, HO OH He CKOHCTPYWPOBaH A1s paboTbl BO Bpems
TTpoaTagia katd Tn SIGPKEIA BPOXOTITWOIEWV. . Jaxas 6e3 3awuTbl.

Mpdppa Kwdikos / ip | Enimeda mpootaciag /
Byksa koga YpoBeHb 3aLyTI

Mpdro yngio / Mepeas 2 | Evavriov g dieicduong oTepewv EEvwy ocwpamdiwy pe 0 = 12,5 mm/
uncpa MpOTMB NPOHNKHOBEHMS TBEPALIX MHOPOAHBIX BellecTs [ = 12.5 mwm.

Aeutepo yneio / Bropas 4| Evavriov g dieioduang KatakGpUGwy GTayovv vepou ue emBAaBeis emmwaelg /

umdpa [MpOTMB NPOHMKHOBEHMS BEPTUKANBHO NaJAILLMX Kanenb Ui Boabl C BpeaHbIM BO3AEACTBUEM.

3 | Evavriov Tng dicioduang Bpoxng (We kAion éwg kal 60° ae oxéan pe 1o Katakdpu@o eTtimedo) We emiBAapeis
EMMTWOEIS / MPOTVB MPOHWMKHOBEHUS [OXAS (Nog yrnoM 60° No OTHOLIEHWHO K BEPTUKAIH) C BPeAHbIM BO3OENCTBUEM.

S | YmodnAwvel 611 o1 dokipég TTpoaTaaiag evaviov Twv avemBuunTwy emdpdoewy g dicioduang vepou ekTeAéaTNKaV
e 6Aa Ta TRApOTA Tou eCoTTAIoPOU Ot adpdvela.

lMoka3bIBaET, YTO UCTIbITAHWS Ha 3aLUNTY OT HeXenaTenbHbIX BO3REACTBUI OT MPOHUKHOBEHWS BOAbI Oblnk
npoBefeHbl CO BCeMU YacTsiMu 060pyA0BaHNs B XOMOCTOM PeXUME.

AIR LIQUIDE
6 WELDIN; DIGISTEEL
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2 - OEZH ZE AEITOYPTIA

2.1. LYNAEXZH ME TO HAEKTPIKO AIKTYO

to DIGISTEEL ¢ivai éva tpigpaaiké, 400 V, oeT auykOAnong.

Av 10 6ikTUG GG €ival KaTGAAnAo, GuVBEDTE TNV UTTOBOXN «TPIPATIKOD +
yeiwang» aTo T€Aog Tou kaAwdiou Tpogodoaiag IoXU0S .

To DIGISTEEL ¢ivar oupBatd pe Ta £¢ig O€T yevvnTpiwy:

‘Exdoan 420 : pivi yevvrtpia 27 KVA
‘Exdoon 520 : pivi yevvrtpia 40 KVA
H ALW guviata m xprion yevvitpiag SDMO.

2 - HAYAJO PABOTHI

2.1. ANEKTPUYECKOE COEANHEHUE C CETbIO

DIGISTEEL ato TpexcasHas ycraHoska 400 B.

Ecnu Balue anekTponuTaHue cooTeTCTBYET TpeBOBaHsM,
MOLCOEANHUTE LUTEKEP «TPY (hasbl + 3a3eMIEHMEN K KOHLY CUMOBOTO
kabens.

DIGISTEEL komnakTabenbHblit CO criegytoLLmm Habopamm
reHepaTopoB:

Bepcus 420: 27 KBA MuHM - reHepaTop

Bepcus 520: 40 KBA MuHu - reHepaTop

ALW pekomeHayeT ucnonb3oBath reHepatop SDMO.

MPOZXOXH : O efomAIoudg autdg SV GUHHOPPUVETAI LE TO
IEC 61000-3-12. Av ouvdebei pe 10 dnpoaC10, XaUNARG-
1a0N¢, 0UaTNUA, aTmoTeAEi uBUVN TOU EYKATATTATN i TOU
XPAaTn Tou £§oTTAIoOU va dlag@alioel, Jéow TG
diaBoUAeuang pe Tov Qopéa ekpeTAANEUTNS TOU SIKTUOU
diavopng eav amaiteital, 611 0 e§0TAIo6G Suvaral va
OuVOEDEi.

A

MpepynpexaeHue: [laHHoe 06opynoBaHue He
cooTBeTCTBYET CcTanaapty IEC 61000-3-12. Ecnm aTo
CBS13aHO C OBLUECTBEHHOM CETbH HU3KOTO HAMPSKEHNS,
TO OTBETCTBEHHOCTb N0 06ECNEYEHINIO BOMOXHOCTU
MOAKIIOYEHMS, NpY HEOBXOAUMOCTY - Noche
KOHCYNbTaLM C ONepaTopoM pacrpeaenuTenbHom
CETW, BO3NaraeTcs Ha yCTaHOBLYMKA UK
nonb3oBaTens.

A

MPOXOXH: Autdg o e€omAiouds A KAaoewg dev
TTPOOPICETAN YIO XPHON O€ KATOIKNMEVEG TIEPIOKES OTTOU N
NAEKTPIKNA EVEPYEID TTAPEXETAI AT TO ONWOTIO0, XAUNANS-
180N, diKTUO diavoyng. Z€ TETOIEG TTEPIOXES, EVOEXETAI VO
umrapgouv mbavég duakoAieg wg Tpog T dlaceaAian g
NAEKTPOAYVNTIKAG UHBATATNTAG EEQITIAC TWV ayWYIHWY,

KOBWG ETTIoNG Kal Twv akTIVOBOAOUUEVWY SIATAPAXWV.

MPEOYNPEXOEHUE: [anHoe obopynoBaHue knacca
A He npefHa3Ha4eHo s UCMOMb30BaHWS B KUMbIX
paiioHax, rae UCnonb3yloTcs MyGNuYHbIE CETU HIU3KOTO
HanpsbkeHnsl. Ha Takux yyacTkax, MOryT BO3HUKHYTb
noTeHUMarbHbIe CIIOKHOCTY C 00ecTeyeHnem
3MEKTPOMArH1THON COBMECTUMOCTY BCMEACTBUE

NPOBOAUMbIX U U3JTy4aeMbIX NMOMEX.

2.2. 2YNAEZH TOY TPO®OAOTH ZYPMATOZ

2.2. NOAKNIOYEHUE MEXAHU3MA NOOAYHN

MPOBOJIOKNU
) ] , NPEOYNPEXOEHME:
f MPOXOXH : Mpémel va ekteAeaTei e T yevvATpIa é [lakHyio onep aﬁﬂo cneE;yelT MPOV3BOZTS Mt
ANENEPTH. OTKITKOYEHHOM reHeparope.

ZuvdEoTe Ta KOAWDIO GTOV TPOQOJOTN CUPHATOG XPNOIWOTIOIWVTAS TIG KabenbHblil MakeT NOAKMIUMTE K YCTONCTBY NOAAYM NPOBOMIOKN, MPUYEM

KatdAAnAeg Béaeig alvodeang..

ZuvdéaTe To AANo Gkpo TG TTAeGoUdag aTn yevvATpia.

ZuvdéaTe TV To1UTTIda oUykOAMnang MIG aTtov TpogoddTn GUppaTog.
EmBeBaiwaTe Tn owoTh KUKAO@Opia TOU WUKTIKOU Uypou.

PuBpioTe 10 puBuo pong Tou aepiou.

AlaBaarte TIg 00nyieg xpHong Tou 1poeod6Tn aUPATOG.

2.3. LYNAEZH THZ TZIMMIAAZ KAl THZ MONAAAZ
YYKTH

H towmida ouykdMnong MIG ouvdéetal oTo pmPOOTIVO PEPOG TOU
Tp0®0d6TN GUppaTOg, apdTou ETIBERAIWOET 611 EXEl KATAAMNAA eoTTAIOTET pE
70 QVTAAAGKTIKG TTOU avTioTolXoUv aTo oUpua Tou Ba xpnaiuotoinei yia

11 ouyk6AMnaon.

lNa 10 okotd autd, TTapakaAeioBe va avartpétete aTIg 0dnyieg NG TOIUTTISAG.

Av ypnaipotroieite YAPOWYKTH 101umida, gpovTioTe va OUVOEDETE T
Hovada Tou YUKTN 0ag 0TO TTHOW PEPOG TNG YEVVATPIAG, KABWS ETTIaNG Kal
otV TAEEoUda «VEPOU.

I ouvéxela, BeBoiwBeite o éyive owaTh £mIAOYR TG TOIUTTIO0G

(avoTpéCte otnv Evotnta 3.4): 210 pevol: SETUP->miéote 10 OK
CONFIG. MepiotpéyTte TOV apIoTEPS KWIKOTOINTA PEXPI TN Béon GRE.
GRE oUppwva pe TOV TUTO NG

PuBpiote v Tapduerpo
XPNOIMOTIOI0UUEVNG TOITTIOAS (UBPOWUKTN 1) OEPOYUKTN).

Ruk = Autéuam Aeitoupyia

On = Zuvexng Aeitoupyia
OFF = AEPOWYKTH 1o1umida

DIGISTEEL

Mcronb3ynTe COOTBETCTBYHOLLME PACTIONOKEHUS COBAUHUTENS.
MofcoeanHUTE PYTo KOHeL, XryTa k reHepaTopy.

MopcoeanHute ropenky ans MIG cBapku K MexaHusMmy rnopauu
MPOBOJIOKM.

MpoBepbTe NpaBUILHOCTL NOTOKA OXNAXAAILLEN XUAKOCTH.
OTperynupyiite CKopocTb MOTOKa rasa.

O3HaKOMbTECh C MHCTPYKLMel MO SKCnNyaTaLumu MexaHuaMa nogaum

NPOBOJIOKN.
2.3. NOAKNIOYEHMWE rOPENKA U
OXNMAXAAILLErO YCTPOUCTBA

lopenka ons MIG cBapku nOACOEAMHSIETCS K MepedHen 4acTtu
MexaHu3ma nofayn NpoBOMOKW, MOCMe MPOBEpKM TOro, YTO OHa bbina
BOMKHBIM 0bpa3som obopyaoBaHa CMeHHbIMU yacTamu,
COOTBETCTBYIOLLMMM NPOBOMOKE, UCMOMb3YeMOI 4s CBapPKY.

CMOTpMTE MHCTPYKLMIO K FOpErKe.

Ecnu Bbl ucnonsayete BOOAHYIO ropenky, ybeautecs, 4To Bbl
MOAKMIoUMNN OXnaxaatoLLee YCTPOWNCTBO K 3aHEeN YacTu reHepaTopa, a
TaKKe K «BOASHOMY» XKTYTY.

[anee, y6eanTtech B NpaBUNLHOCTY BbIGOpa ropenku

(cm. Paspen 3.4). B meHto: YCTAHOBKA/ SETUP->Haxmute OK
CONFIG. MosepHute neBblii koaupoBwmk Ha GRE. YcrtaHosute
napametp GRE B COOTBETCTBMM C TWMOM WCNONb3YEMON ropenks (C
BOASHBIM N BO3AYLUHBIM OXNaXaeHnem)

Ruk/ABT. = ABTOMaTUYeckas paboTta
8n/Bkn = BecnpepbiHas pabota
OFF/ Beikn= AIR Torch/BO3[YLUHAA ropenka

AIR LIQUIDE

WELDING 7




COCGY I

MPOZOXH :
A H xwpig-@option Aerroupyia Tou WOKTN evi dev Exel oUVOEBEI
pe pia ToipTida propei va TPOKAAETE! TNV KATOOTPOYH TOU.

NPEOQYNPEXOEHUE
Akennyaraums OXraxaaloLLEero YCTPOACTBA Ha XONOCTOM Xofy
HEMOKIKO4EHHOTO K FOPErKe MOXET NPUBECTY K €10 MOOMKE.

2.4. XYNAEZH EIZOAQY AEPIOY

O owhAvag aepiou evwvetal Pe TNy TTAGoUdA TToU GUVSEEI Tr) YEVVATPIA WE
TOV TPOY0dOTN OUPATOG. ATTAWG GUVIEDTE TOV LE TO PUBUICTH TTiEaNg OTNV
£€£0d0 TG QIGANG aepiou.

O TomoBetoTe T QIGAN agpiou OTO KAPOTGAKI GTO THOW PEPOG TNG
TNyRS 10X00G Kol ac@aAiaTe T QIAAN XPNOIKOTIOIWVTAG TOV IHAVTa
TpOTdETNG..

O Avoiére T BaABida G GIGANG EAAPPWG YO Va ETTITPEWETE TNV
QOTTOPAKPUVOT) TUXOV EEVV TIPOCHEIGEWV Kal 0T OUVEXEID
SavakAeiote Ty.

O Zrepewote 10 puBUIOTA TTiEaNG / TTOPOXOMETPO.

O ZuvdéaTe 0 wAvVa aepiou TTou TTAPEXETAI e TV TTAEGoUdA Tou
Tp0P0dATN aUppaTOg GTNV £5080 TOU PUBIOTH.

O Avoire ™) @I1GAn agpiou.

Kard  didipkeia Tng uykAAANGng, o puBuog porg Tou agpiou Ba TrpEmel va
eival petagu Twv 10 kai Twv 20L/min.

2.4. NOACOEAWHEHUE BIMYCKA FA3A

[@30BbIN LWAHT COEAMHEH CO KIYTOM, COEAMHAIOLMM reHepaTop ¢
MeXaH13MOM nogaum NPoBosIoKW. MPOCTO NOACOEAMHUTE €T0 K BbIXOZY
perynaTopa AaBlieHndA ra3oBoro 6annoHa.

O Ha 3amHtot0 YacTb TENEXKM NOCTaBbTE ra3oBblil 6anoH 1
NPUCTErHnTe ero NAMKOM.

0O Crnerka oTKpoiiTe knanaH 6annoHa Ans Bbinycka NpUMeceii u
CHOBa 3aKpOWTe KranaH.

YcTaHoBWUTE perynstop aBneHus/pacxofoMeTp
MoacoeanHUTe rasoBbIN LUMAHT, NOCTABASIEMBIN CO XIYTOM
MexaHW3ma nofayu NpoBONOKM K BbIXOLY perynsitopa.

O OrtkpoilTe rasosbli 6anmoH.
Bo Bpems cBapky CKOPOCTb NOTOKA rasa AormkHa bbiTe Mexay 10 u 20
n/MUH.

g
g

f NPOZOXH

KOPOTOGKI TTPOGOEVOVTAG TOV IHAVTA AOPOAEIag.

NPEOYNPEXOEHUE
Ybenutech, 4To rasoBblil 6annoH JomkHLIM 06pasom
3aKPENEH Ha TeNexKe NpefoXPaHNTENbHBIMU PEMHSIMA.

A

BeBaiwbeite 611 n @1GAN agpiou eival owatd ac@akiopévn oTo
2.5. OEZH ZE AEITOYPTIA

1 ‘ 0 kUpiog B1akdTTING BpiokeTal 0TO THOW WEPOS
NG YEVVATPIAG. ZTPIYTE TO SIAKOTITN AUTO YIa va
EVEPYOTTOINTETE TN PNXaVH).

2.5. HAYANO PABOTHI

OCHOBHOM BbIKMtOYaTENb pacnonaraetca ¢ 3a£lHel7| CTOPOHbI reHeparopa.
,D,J'IFI BKIIOYEHNA annapaTa nepeseanTe BbiKMoYaTesb B NONTOXEHNe
«Bkn.».

O Inpeiwon: Autdg o diakomTng dev mpémel va  Mpumeyanue: HactoswmiA nepekntoyaTtenb Henb3sa nepeknyaTb BO
martnOei o€ Kapia TePITITWAN KATA TN SIAPKEIN  BPEMS CBapKW.

NG OUYKOAANGNG.
¢ KGBe evepyotroinan, aTn yevwATPIO

[Tocne Kaxaoro BKMOYEHWS reHepaTop NOKaxeT BEPCUto NporpamHoro
obecneyeHus, MOLLHOCTb U NOAKMKOYEeHHOEe AONONHUTENbHOE

eugaviderar n ékdoan Tou AoyiouikoU, 1 10XUG kal  060pyAOBaHIME, OTBEYAIOLME CUNIOBOMY UCTOYHUKY.

N OUVOEDENEVN TIPOCIPETIKI) TUOKEUR TTOU
oxetigeral ye v TMyn 10x00G.

MPOXZOXH : MPEOYNPEXOEHUE
A Katd tnv ekkivnan yia Tpwrn @opd, ival amapaitnteg ol A [pu nepeoM 3anycke TPEBYETCS BbINOMHUTL CrieayioLye

OKOAOUBEG EVEPYEIEG : onepauyu;

BaBuovounon tng yevviTpiag Kanubposatb reHepatop
MPOXZOXH : MPEOYNPEXOEHWUE
n Babuovounan eival eva gnuavTiko Bnua yia Ty TmITeusn [ns pocTvkeHnst TpeByemoro kayecTBa LUBa SBNSIETCS
TIOI0TIKNG GUYKOANGNG. £QV N TIOAIKOTNTA EIVAI AVEQTPAMUEVN, Heobxogumol kanubposka. Ecriv HacTynuT 3ameHa
QuTO TO BNa TTPETTEN va ETTAVOANQOEI. MONSIPHOCTM, HEOOXOAMMO NOBTOPUTL KannGPOBKY.

MapakaAeioBe va akoAoubroeTe Ta TapakdTw Pruara:

lMoxanyicra, npuaepxvBanTech CNeayHoLLMX LLaros:

BApa 1: Tupiote Tov emhoyéa ot Béon SETUP kai miéaTe 10 TAAKTPO OK  LLIar 1: MoBepHyTe CEneKTOpHbI NepekmiioyaTenb B MoMOXeHe

yia va petaBeite otnv 086vn £8nF G Tou Setup.

SETUP/YcTaHoBka 1 HaxxmmTe kHomky OK anst jocTyna k MEHH YCTaHOBKM

BApa 2 : EmAETe v mmapduetpo €Al e Tov apioTepd kwdikomoinm Kar  £OnFG.

eMIAECTE T0 B piE TOV BECI0 KWAIKOTTOINTH.

Lliar 2: Beibepute napameTp £4L nNpy NOMOLLM NEBOTO KOAMPOBLLMKA 1

BApa 3 : Miéote 1o TAAKTPO OK OTOV PTTPOCTIVO Trivaka. Od eppavioTEi N BoiGepuTe G NPY MOMOLLM NPABOTO KOAMPOBLLVKA.

évoeltn ke GEr.

Bipa 4 : ApaipéaTe To akpo@laio TG TOINTTIAC.

BApa 5 : Koyre 10 oUppa.

Bnpa 6 : Pépre T0 TEUAYIO TE ETAPR HE TO TWAAVA ETTAPNAS.
BApa 7 : MiéaTe ) okavodaAn.

BApa 8 : H 066vn Ba deifel myv TipA Tou L (emaywyr mAegoudag).
BApa 9 : Epgaviote v TipA Tou R XpnoipotoiwvTag Tov 6e¢1o
kwdIkotroINTA (avtiotaon mAe§oUdag).

Brpa 10 : E¢ENOeTe amd 1o Setup.

8

LWar 3: Haxmute kHonky OK Ha nuueBoi naHenwn. Ha aucnnee
otobpasutcs kr GEr.

LWar 4: CHuMuTE COMIO ropenku.

LWar 5: CpexbTe nposog.

Lliar 6: YcraHoBuTe 0bpabaTbiBaeMblil MaTepuan B KOHTaKTe ¢ TpybyaTbim
TOKOMOABOAOM.

LWar 7: HaxmuTe Ha CryCKOBOW KPHOYOK.

LLar 8: Ha aucnnee oTobpasuTcs 3HaueHwe L (MHAYKTUBHOCTb XryTa).

War9: Otobpasnte 3HayeHne R wumcnonb3ys npaBbii  KOAMPOBLUMK
(conpoTuBnEeHye xryTa).

LWar 10: Boingute 13 yCTaHOBKM.

AIR LIQUIDE

DIGISTEEL
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CEOERD

3 - OAHIIEZ XPHZHZ 3 - UHCTPYKLWKX NO IKCNITYATALUK

3.1. AEITOYPTIEZ TOY MMNPOZTINOY MINAKA 3.1. ®YHKLWUX NULIEEBOMN NAHENK
1
6
7
2
8
9
3
4
5
ApiaTepn €vdeitn: Taon TNeBbiit guennein: HanpsbxeHne
AeGiar €voeign : Pelpa /roxutnTa oUPHATOG/TAX0G Mpasblit gucnnen: Tok/ckopoCTb Noaaum
oUpuarog MPOBOMNOKW/TOILLMHA MPOBONOKM
Agiktng ouvepyikig karaaTaong: 2 xpovwy, 4,. WHpukatop CuHepreTiyeckoro Pexiuma: 2-Step/Lllara
Xpovwv lMovidpiopa (2T), 4-Stepl/LLiara (4T), ToyeyHsIN.
Kwdikomrointg yia eTIAOYA TwV TAPAPETPWY KoavposLyyk ans Bbibopa napameTpoB yCTaHOBKM Ui
eykatdoTaong i Tou KUkAou 2T/ 4T/ Movtapioparog umkna 2T/ 4T/ ToueyHbli.

‘Evdeifn epyaaiag ot AciToupyia TpoypaupaTiouoU VHavkaTop pabuoTsl B pexumMe NporpaMMb.

AlakoéTTeg emAoyng pebddou auykOAAnang, TU1TOU CeneKTopHble NepeknoyaTenu ans npoLecca CBapkm,

agpiou, dIapETPOU GUPHATOG Kall €id0UG GUPUATOG TNa rasa,AnameTpa npoBoAa 1 Tna CBapo4HOro

OUYKOANGNG nposoga
AeikTnG ‘WETPNONG ELPAVITOUEVWV TIHWV WHavkaTop n3mepeHnst 0TobpaxaeMblx 3Ha4eHui
(dedopéva Po-0UYKONANONG, GUYKOAANGNG Kal pETa- (DaHHble Npea-ceapku, CBapKX W NOCT-CBApPKY)

OUYKOMNONG)

Epgavion kardortaong évoeigng (Pelua, Taxumta WHpukaTop pexuma aucnnes (Tok, CkopocTb nofayu

Z0puarog, Maxog) npoBONOKM, TonLuHa)

Koupi emmidoyng yia évoeign mpo-ouykOAANang e CenekTopHas KHOMKa Ans 0TOBpaKeHNst AaHHbIX

empefaiwon npeA-CBapKu
Kwdikotrointg puBuIong Tapapétpuwy KoanposLyyk peryn1poska napameTpos

AIR LIQUIDE
DIGISTEEL WELDING 9



oG I

3.2. ENAEIZEIZ KAI XPHZH

lNa pio puBuiopévn Taxitnta aUppaTog, o1 TIYEG TG éviaong, Tng Taong kal
TOU TIAKoug eival Gedopéva TARPWS EVOEIKTIKA Kal avTigTolyoUuv o€
peTprioelg Tou dievepyrBnkav uttd dedopéveg TuVBAKeS AeiToupyiag, OTTwG :
n Béon, 0 prikog Tou TENIKOU THAUATOG (OUYKOAANGN £TTiTTEDN, KOT' GKPOV).

H évoeign pelparog / Tong g Hovadag avTioToIxEl OTIG PEOES peTpnBEioeg
TIPEG, O oTToiEg UTTOPE] VO dlagépouv amd TIg BewpnTIKES TIKEG.

3.2. QUCMNEN U Er0 UCNONb30BAHUE

3HayeHns Toka, HanpsikeHus u TOMLWMHbI, NepeYnCReHHble Ans Kaxaon
YCTaHOBKA CKOPOCTW NOA@YM MpOBOMOKM NpeACTaBneHbl TOMbKO [Ans
MHchopMaLm. OHW COOTBETCTBYIOT U3MEPEHUAM, MOMYYEHHbBIM NPY AaHHbIX
YCMOBMSIX 3KCMMyaTauun, TakuX Kak Mo3vupsl, AnMHA KOHLEBOW CeKuum
(cBapKa B HXKHEM MONOXEHUM, CTbIKOBas CBapKa).

OtobpaxeHne TOKa/HanpsKeHWs YCTAHOBKM  COOTBETCTBYET CPEAHUM
M3MepeHHbIM 3HAYEHUSIM, W OHW MOTYT OTNNYATLCA OT TeOoPeTUYECKMX
BENNYMH.

NPOZOXH :
H akpifeia Twv evdeifewv yia  péyiom téon kai pedpa ival

A

* 10%.

MPEOYNPEXOEHMUE:
TOYHOCTb NOKA3aHMIA MaKCUMAmNbHOMO HaNPSHKEHS 1 Toka
cocTaenset + 10%.

Aeiktng « JOB » (4) :
= Evepyomroicitar pe RC JOB kai DVU P500 oe Acioupyia
Tpoypauparog (SET-UP P&t = MBS )
= XBnoTdc : mpdypapua 0 f Tpéxov, pUBUION TTPOYPAUUATOS HETW
TOU UTTpoaTivoU Trivaka
= Avapuévog : Tpoypapua 1 £wg 99
= Avapoofrvel : To TpEXOV TIPOYPAMA EXEI TOOTTOTTOINOE
Aciktng « Métpnon » (6) :
= XPnoTog : Evoeitn Twv 0dnyIwv TTPIV T GUyKOANnaN
= Avappévog : Egeavian Twv peTpRoewy (METES TIHEG)
= Avapooprvel : Metpriaeig kara m diapkeia G cuykOAAnang

EmiAoyn Tou cUppatog, Tng SiapéTpou, Tou agpiou, TNG
Siepyaagiag ouykOAAnong

EmiAére 10 €id0g Tou oUppaTOG, TN AIGALETPO CUPHATOG, TO
XpnaipotoloUuevo aépio auykOAANang ka T diepyaaia auykOAAnang
TIEPITTPEPOVTAG TOV KATAAANAO S1akoTIT.

H emmidoyn Tou UAIkoU Ba TrpokaBopiael TiG d1aBETIUES TIHES Yia T OIANETPO,
T0 QEPIO Kall TIG OIEPYATIES.

Wxgukatop JOB/Pa6oTb! (4) :
= Axtuupyetca RC JOB (guctaHumoHHoe ynpasnenue) u DVU
P500 B nporpamMmHoM pexume (SEE-UP PLR = HBS)
= OFF/Bbikn: Mporpamma 0, unu TOK, YCTaHOBKA Nporpammbl Yepes
NVLEBYI0 NaHENb.
= ON/Bkn: Mporpamma ot 1 go 99
=  Muranue: Tekywwas nporpamMma Gbina u3meHeHa
WUHgukartop «M3mepenus» (6) :
= OFF: npen-cBapoyHoe 0ToBpaxeHne HCTPYKLmiA
= ON: OToBpaxeHne n3mepenuit (CpeaHNe 3Ha4EHNs)
= Muranue: /3mepeHns BO Bpemst CBapKU.

Bbi60p npoBonoKM, AMameTpa, rasa, npoLecca CBapku

BbiGepuTe TUN NMPOBONOKH, AMAMETP MPOBOJIOKM, UCTIOMNb3YEMbIii A
CBapKY a3 v MpOLiecc CBapkY MyTeM MoBOpOTa COOTBETCTBYHOLLETO
nepeknoyaTens.

BbiGop MaTepuarna onpeaenuT AOCTYNHbIE 3HAYEHUS AMaMeTpa, rasa 1
npovecca.

MPOZOXH :

€av Oev UTIOPYEI TUVEPYEID, TNV TINYN 10XU0G EMQaVIZETaI N
evdein nBk S4A GRS S4n R S4n A Pro SYn. (BA.
TrapapTua 1).

A

BHUMAHMUE:

Ecrnu He oeicTByeT CUHepris, CUMOBON UCTOUHMK
nokaxeT nSk S4n GRS S4a R SM4n ouw Pro 5N
(nocmoTpuTe npunoxeHue Net).

A

EmiAoyn Tou KUkAou guykOAAnang (2T, 4T, TovTdapioua) Kai Tou
TPOTTOU GUYKOAANGNG (OUVEPYIKA f XEIPWVAKTIKA)
= Xelpi{bpevol Tov apioTepd KwdikotroinTr :
= EmAEgre perady twv 2T, 4T 1y Tou MovrapiopaTog
= EmAETe auvepyikn (AYXNIA Qureivi) i XEIPWVAKTIKA
(AYXNIA ZBnoTh)

Zuvepyikn Acitoupyia

H Tax0tnta g0pparog pubpiletal aTov 1p0QodOTN CUPUATOG

Mpooappdlel m diepyacia oTo TAX0G TG CUYKOAANONG.

To pikog 16§ou pubpiletal aTov TPoYodOTN GUPHATOG:
PuBpiCouevn TiuA Baciopévn oty TpoeTTIAeyeica guvepyIkn TIWN.

10

AIR LIQUIDE

Bbi6op uukna cBapku (2T, 4T, ToueuHbIi ) U pexuma CBapKu
(cuHepreTUyeCKU MNKU PYYHON)
= Mcnonbays neBblit KOAMPOBLLMK:
= Bbibupaiite mexay 2T, 4T, unn ToueUHbIM
=>  Bbibupaiite CuHepreTudeckuii (BkounTCs Nlamnoyka) unu
py4Ho (Jlamnoyka BbIKMOUNTCS).

CuHepreTMYeCK1in pexum

CKOpOCTb nofauu NPOBOJIOKM DEryNUPYETCS Ha MeXaHu3me Mojauv
NPOBONOKM:
ApanTupyeT npoLecc k cBapvBaeMolt TONLLMHe.

OnuHa AYyru perynupyetca Ha MexaHusme nogadi npoBOJIOKK:
Perynmpyemaﬂ BEM4MHa, OCHOBaHHaa Ha  NpeaycTaHOBNEHHOM
CUHEPreTM4eCckoM 3Ha4eHun.

DIGISTEEL

WELDING




. JCGY

O duvapiopdg (TapdueTpog Tou pubuidetal aTo WevoUu Tou KUKAOU Tou

setup « d4n)

Ze Opahf Aermoupyia (uikpd T6%0), n eAdrTwon Tng Aemmg pUBuIONG
EMTPETIEI TV ETTITEUEN WIOG TTI0 dUVAMIKAG KATAOTAONG HETAPOPAS Kal T
duvardTTa NG GUYKOANGNG €VW) LEIWVETAI N EVEPYEID TIOU WETAQEQETAI

aT0 AoUTPO GUYKOAANGNG, MIKPAIVOVTAG TO WAKOG TOU TOGOU.

Mia uwnAdTepn At pUBWIoN TPoKaAe pia algnon oTo PARKog Tou ToEOU.
‘Eva o duvapiko 16¢o SieukoAlvel TN auykOANGn g€ GAeg TIG Béaei, ala

£XEI TO JEIOVEKTNA OTI TIPOKOAET TIEPITTOTEPA TTITOIAITHATAL.

XeipwvakTiki AsiToupyia
Pubpioeig : Taxitnta aUpuarog, Taan 165ou, AeTrTr pUBpion.

Ze XEIPWVOKTIKA Aermoupyia, HOVO N TIUA NG TOXUTNTAG OUPHATOS

epgaviceral.

3.3. AIEPTAZIA ENIKAAYMMENOY HAEKTPOAIOY

EmmpdoBera pe T Asitoupyia MIG-MAG, 1o DIGISTEEL mpoo@épel emmiong

N Aermoupyia EmmikaAuppévou HAektpodiou

Zm Aeiroupyia Emevdedupévou nAekpodiou, 1o KUKAwpO ouyKOAANoNg
EVEPYOTIOIEITAI MGVO KaTOTIV TG ETIREPaiwang TaTwvTtag 1o koupTi OK.
O1 Tipég pepaTog Kar duvapiopol Tou TGou SIaUOPPWVOVTal KATA Tn
JIGpKEI TNG TUYKAAANGNG i EKTOG TUYKOAANGNG, OTOV TPOPOSOTN
olppaTog.

T6%0 : n pubuion TpEmel va emAeyei TUPQWVA pE TOV TUTTO Kall TN SIGKETPO
TOU XPNO1HOTIOI0UEVOU NAEKTPOBIOU.

Auvapiouds : pubuiopevog amé 0 Ewg 100.

l'a d0okoha nAekTPAOIA, N TTapApETPOS auTh Ba Trpéel va TiBeTan ion pe 0.
BonBd amn GieukdAuvan g TENG 6TTOU aTTaITEiTal.

H yevvATtpia emiong emimpémel T pUBHION TRIWY TTOPAUETPWY £vauang aTo
MevoU Kukhou Tou SET-UP : XS $HS kai dMn (évauan).

DYN - (Evauan):

O duvapiopoés g évauong uopei va puBpioTei amd 0 éwg 100. Emitpémel
T pPUBWION TG UTEPTOONG €vauong yia €UKOAGTEPN €évauon Kal yid

QTTOTPOTTF TOU KOAAAUATOG 6TaV XEnaiuoTrololvTal 6UokoAa nAekTpddia.

H p0Buion pndév avTigToixei ae undevikn utrepévraon evw n pUBuion 100

UTTODEIKVUEI PEYIOTN UTTEPEVTACN

THs ka1 His
PUBuion Tng d1apkeiag kai g éviaang g BEpUAS ekkivnang.

3.4. AEITOYPT'IA EFTKATALTAZHZ (SETUP)
Npéopaon oto SETUP

H o0Bévn SETUP ceivai mpooBaoiun pévo oOtav dev AauBdvel xwpa
pubpiCovrag Tov emiAoyéa  Alopétpou  ZUppaTOg  OTOV

OUYKOMNON,
pTTPOCTIVO Tivaka aTn Béan 1.

To SETUP amorteeitar ammé 2 ouddeg MENOY :

MENQY ‘CMLLE’ - PUBuion Twv gaoewy Tou KUKAou
MENOY ‘COnF&’ = Alauodpeuwan yevitpiag

Aiapépewon Tou SETUP
2 6éon SETUP, emAégre SHELE A COnAFE méovrag o mArikTpo OK.

MepioTPEWTE TOV APIOTEPO KWOIKOTIOINTA yia va TrepInynBeite petatl Twv

OI06ETIHWY TTAPANETPWV.
MepioTpéwte Tov 8§16 KWAIKOTTOINTA YIa va puBicETe TNV TIUA TOUG.

OWHAMUKA (napameTp, perynupyemblii B MEHK YCTaHOBKM LyKNa
"dY9n" «auHaMuKkan):

B nnaBHOM pexume (KopoTkas Ayra), CHWKEHWE YCTAHOBKM TOHKOI
HaCTPOWKN AaeT BO3MOXHOCTb AOCTUraTh 6onee AMHAMUYECKOTO pexnMa
nepeHoca 1 BO3MOXHOCTb CBApKM CHIKAs 3HEPTMK), NMEpPeHOCUMY0 B
CBAPOYHY'0 BaHHY MyTEM YKOPOYEHUS LNTNHbI AYTH.

Boree BbicoKkast yCTaHOBKa TOHKOI HACTPONKM BbI3bIBAET yBENMYEHNE
AnvHbl gyrv. Bonee guHamuyeckas gyra nomoraeT CBapke BO BCEX
MONOXEHMSX, HO UMEET HeoCTaToK — 0bpasyeT bonblue OpbIar.

PyuHoii pexum

YcTaHoBka: CKOpOCTb nogavu npoBOJIOKK, HaNpsikeHue Ayrn, ToYHasa
yCTaHOBKa.

B PY4YHOM pexume 0T06pa)KaeTCFI TONbKO 3Ha4eHue CKOpPOCTM nopayn
NPOBOJIOKN.

3.3. MPOLIECC C MOKPbITbIM SNIEKTPOAOM

B pononHenne k MIG-MAG pexumy DIGISTEEL Takke npegnaraet
pexum ¢ MoKpbITbIM 3NEKTPOSOM.

B pexume anekTpoa ¢ NoKpbITMEM CBAPOYHBIN KOHTYP BO30yxaaeTcs
TOMbKO MOCNe NOATBEPXKAEHNS HaxaTieM kHomku OK.

3HaueHmMs Toka Ayrv 1 AMHAMUKKU [yriA KOHUTypUpYoTCs BO Bpemst
cBapku 1nu 6es cBapky, Ha MexaHU3Me Moaaym MPOBOSOKN.

[lyra: yCTaHOBKY HY)XHO BbIBMpaT B COOTBETCTBUM C TUNIOM W MaMETPOM
MCTIOMNb3YEMOTO AMEKTPOAa.

HuHamuka: perynupyetcs ot 0 go 100.

[ins1 CRIOXHbIX 3NEKTPOLIOB, AaHHbIN NapamMeTp HYKHO yCTaHaBMWBaTh Ha
0. OH nomoraeT nnaenexuio, Koraa aTo HeoBX0AUMO.

leHepaTop Takke NO3BONSET yCTaHABNMBATL TPU NApaMeTpa 3axuraHms
B Menio Lukna YcraHosku: EHS $HS 1 d™n (saxuranme).

DYN - (3axwranue):

[uHamuky 3axuranms MoxHo Bbibupatb ot 0 go 100. OHa nossonset
perynupoBaTtb NepeHanpsikeHne 3axuranus ana  6oree  nerkoro
3aKUraHus M AN NPefoTBPALLEHNs MPUIMNAHUS NPU UCTOMb30BaHUM
CTMOXHbIX 3MEKTPOAOB.

YcTaHoBKa HyNi 3HAUMT HyNEBOM CBEPXTOK, a ycTaHoBka 100 — 3HaumT
MaKCMMarbHbI CBEPXTOK..

THs u IHs
YcTaHoBka ONUTENbHOCTK,  AJNTUTENTbHOCTU ropa4yero  crapta n
WHTEHCUBHOCTW.

3.4, PEXXMM YCTAHOBKU

Ooctyn k pexxumy SETUP/YCTAHOBKU

JocTyn K OMChneto YCTaHOBKM MOXHO MOMy4nTb TOMbko 0€3 cBapky,
nytem nepemeluenus cenektopa Wire Diameter/JuameTp npoBonoku Ha
NWLEBON NaHenu B nonoxeHue 1.

YCTAHOBKA coctout 13 2 rpynn MEHHO:

{HOLE MENUS - Ycravoska a3 uukra

C{0AF MENUS - Kondurypaums reHepatopa

Kondwmrypauna YCTAHOBKHU

B nonoxeHun SETUP/YCTAHOBKA, Bbibepute £
nyTem HaxaTusi Ha kHonky OK.

[MoBepHNTE NeBbIi KOAUPOBLUVK 7151 MPOKPYTKW [OCTYMHBLIX NapaMeTpPOB.
[NoBepHWTE NpaBbIi KOOVPOBLUMK 4151 YCTAHOBKY UX 3HAYEHMWH.

be3 3anycka cBapku. Bce M3MeHeHNs COXpaHSIoTCS Mpu BbIXOLE M3 MEHIO

CLE wm LOAFE

Aev gekiva auykdMnan. OAeg o1 ahayég amobnketovTar pe Ty £6000 amd  YCTAHOBKMW.

70 Jevou SETUP.

DIGISTEEL

AIR LIQUIDE

WELDING 1 1



oG I

SETUP : Mevou AIAMOP®QZHZ (CONFIG) YCTAHOBKA: Mexto KOHOUTYPALIUU (CONFIG)
ApioTepn évaei§n Aeid évoeign
MENOY (1) JleBbIN gucnnen lMpaBbiii gucnnen MEHIO (1)
] ]
. . . - On ow OFF ou Ruk KoHdburypauus Mogynst BOASHOTO
Alapopewan Tng Movadag udpdyugng GrE See § 2.4 OXNEKACHIS
Ao@akeia g udpowueng (5) Scl Mc ou mo ou off be3onacHoCTb BOAsHOMO oxnaxgeHusi(5)
. , FroEEn&ESPLAL
)
Ai0béaipeg yYMoooeg (2) Ldn SUPE 0 dBnBF ShES [JocTynHble a3blku (2)
Eupog pueplong KAEIBWHEVWY PLR OFF ou 00(—020 % [lnana3oH ycTaHOBKW 3aBNOKMPOBaHHBIX
TpoypappdaTwy (4) nporpamm (4)
BaBuovéunan g taiumidag & Tou m A A KanubpoBka ropenku v neHTsI
kaAwdiou yeiwang CRL OFF ou 3a3emMneHus
PUBpion «aTpayyahiouol» pelpatog ) 850 UM YcTaHoBKa [ipoccens CBapo4HOro Toka
OuykOMnong/Evdeitn - Hoav M [Oucnnen/Ancnnen
Pubuion avriotaong/Evoeign r 0-50mQ YcraHoBka conpoTtusneHvs/ducnneit
. , AkTyanuaauus nporpamMmHoro
Evnpépwaon Aoyiopikol SofF HES ou no oBecneqeHms
Epyootaaiakég pubuioeig (3) FRC MES ou no 3aBopckve ycTaHoBkn(3)

(1) Av emheyei n diepyacia MMA (emkaAuppévou nAektpodiou), pévo T1a  (1)Ecnn BbiBpaH npouecc MMA (pyuHas gyroBasi cBapka NOKPbITHIM

pevou PG, LAn, SoF kai FAC eival mpoofBacipa péow tou SETUP. 3MeKTPOAOM) (MOKPBITBIA 3NEKTPOA) LOCTYNMHbIMKA OyayT TOMBKO MEHIO
PG, LAn, SoF 1 FAC yepes YcTaHoBKy.
(2) Xpnaporroieitai yia RC JOB kai DVU P500 (2) Wcnonbayetcst ansa RC JOB (aucTaHumoHHoe ynpasneHue) u DVU

(3) MéCovtag 10 YeS Ba mpokAnBei pia emavagopd Twv mapapétpwy ot P500.
£0YOOTAOIOKEG  pUBUICEIC pe v emouevn ekkivnon g yewnrpiag. (3) Haxatne Ha kHonky YeS npuseper k cbpocy napameTpos Ha

(LonF &) 33BOLCKME YCTAHOBKM MO YMOMYaHWO MpU CREOyIoLEeM 3anycke
(4) PUBuion Twv €fic Tapauétpwy : TaxUTTa oUpUaTog, Thon TGOV, renepatopa(ConF ()
duvapioudg 18gou, AetrTr) pUBpIoN TTaAUoU PE EvePYO KWwdIKO. (4) YctaHoBka criepytowwx napameTpoB: CKOPOCTb MoAAYM MPOBOIOKH,

HanpshkeHWe Jyrv, OMHaMuka Ayr, TOYHas YCTaHOBKa MMMynbca npu
MOMOLLM aKTUBHOTO Naponsi.

(5) Mo va evepyotoinaete ™ BaABida acpaleiag, Tou T yewviTpia « T »  (5) [Ina akTuBaumm npegoxpaHnTernbHbIN KranaH,
yCTaHOBUTE reHepaTop Ha « il »

SETUP : MevoU KYKAOY YcraHoBka : MeHto LUKNA
NPOZOXH : NPEOYNPEXOEHWE:
O1 mapdapeTpol Tou KUKAOU gpgavifovral poévo av amaiteitol MapameTpbI LMKNa 0To6paxaoTCA, TONLKO echnu
ylo TRV €MIAOYA TwV pUBHITEWV. OHM TpebyloTcs Ans BbIGOpa yCTaHOBOK.
ApioTeph
MENOY évdeIgn Aegia évoeign MEHIO
JleBbIN MpaBbiit gucnnen
aucnnen
Xpovog Tovtapioparog (2) EPE o0sS-W0o S ToyeuHoe Bpewm (2)
Xpbvog TTpo-pori¢ agpiou Pri oo -W0BsS Bpewms npep-ras
]
Xpbvog Oepung Exkivnong (1) EHS . ":F F f.,",.. S Bpems ropsiero nycka(1)
L, O
, , . , , ’ i o Tok ropsiHero nycka (CKopocTb Nofauy
Pelpa Oepung Ekkivnong (taxutnta oUppatog) (3) HS 70 +70 % nposonokn) (3)
Tdon Oeppnic Exkivnong (4) UHS -70 +70 % HanpsixeHue ropsiyero nycka (4)
ANENEPTO i/
Xpdvog kabodou oSk BbIKIT nnu Hucxopsiwee Bpems/Bpemsi ymeHbLUEHNS TOKA
00.(-85808S
PeOpa kaBddou (tax0tnTa alpuatog) (3) o5 70800 % HUCXORALA Tok (CKOp(%():Tb M0AaM MpOBONIOKN)
Tdon kaBodou (4) oSy -70 +70 % Hucxopsiee Hanpsbkerue (4)
AvTI-KOMNTIKOS XPOVOG Pr. 0.00-0.208S Bpems aHTMnpununanms
, , Nai A 6x1/
Evepyotoinan Pr-Wekaopou PrS Ml ww Her AxtvBauws Pr-cnpes (Pr-Spray)
Xpbvog TTpo-pori¢ agpiou Pol 000 - W0BsS Bpems noct-ras

-10 +10 % synergie

Aerrm pUBpion d"n 20 +20 % manual ToHkas ycTaHoBKa
Avvapiopdg évauang 16¢ou aTo nAekTpodio (5) oA oo [MHamuka 3axuraHus Lyru Ha anekTpoge (5)
Temps Séquenceur ESE OFF 0w 00,0050 S Sequencer time
Courant palier Séquenceur GE -50 +50 % Sequencer current level

AIR LIQUIDE
12 WELDING DIGISTEEL
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(1) Av emiAeyei n diepyaaio MMA (emikaAhuppévo nAektpddio), Povo Ta pevou
£ HS kai ‘HS’ eival mpooBaoipa.

(2) e Aeitoupyia Movrapioparog Kai ot XelpwvakTikh Aeitoupyia, ol
puBpioeig Oepung Exkivnong kar AkoAouBn dev pmopouv va ahhayBolv.

(3) X% % pedpa auykdAnang
(4) X% % 160N 16¢0U
(65) Aladikaaio guykOAANoNg o€ opIf6vTIO £TTiTTESD

PR-WEKAZIMOZ 'H AKONIZMA ZYPMATOZ

To TéAog Twv KUKAwv OUykOAANoNg umopei va Tpotrotoinbei wate va
aTmoTpaTEl 0 aXNUATIoNOS WTTiAlag aTo TéAog Tou aUppatog. Auth n dpdion
Tou gUpparog Tapayel axedov TéAela emavévauon. H emAeyeioa AUon
Baailetal oy €yxuaon iag aixunig pedpatog ato T€A0G Tou KUKAoU, N oTroia
KGvel TO TEAOG TOU OUPHATOG Val YiVEl JUTEPO.

-
K

(1) Ecnm Bbibpan npouecc MMA (MOKpLITLIA 3nekTpog), AOCTYMHbIMU
OyayT Tonbko MeHio EHS, 1 HS.

(2) B ToueuHom pexume u B PyyHom pexume, ycTaHoBku [opsyero
nycka, Hucxopasiero u KoHTponnepa nocnefoBaTensHOCTH He MOTyT
ObITb M3MEHEHI.

(3) X% % TOK CBApKM

(4) X% + HanpsokeHue ayrm

(5) Ansa rmagkoro CBapoYHOro npoLiecca

PR-cnpeii (PR-SPRAY) UK 3ATOYKA NPOBONOKK

KoHey UMKNOB cBapkM MoxeT ObiTb  MoAUdMUMpOBaH  Ans
npenoTepallelnsl 00pasoBaHMs Liapuka Ha KOHLE CBApOYHOM
MpoBONOKM. [laHHas onepauusi ¢ NPOBOMIOKOA BbIAAET MPaKTUYECKM
“aeanbHoe NOBTOPHOE 3axuraHue. BbiGpaHHOe pelueHre COCTOMT U3
BMycKa Mika TOKAa B KOHLE LMKIa, YTO MPUBOZMT K TOMY, YTO KOHeL
MPOBOJIOKM CTAHOBUTCS OCTPbIM.

Inpeiwon : Auth n aigur pedpaTog aTo TéAog Tou KUkAou ev gival
mavTa mBupnT. MNa Tapddelypa, KaTa T ouykoAAnan Aetrmou gUAou
HETANAOU, €vag TETOIOG MNXAVIOHOG UTTOPET va dnuIoUpYATE! Evav
Kparhpa.

Mpumeyanue: nuk Toka B KOHLE UMKNa He BCeraa xenaTenex.
Hanpmmep, npu cBapke TOHKOro MeTannn4yeckoro nucra, TaKom
MeXaHMU3M MOXeET BbI3BaTb KpaTep.

Mapduerpol ZuykOAAnoNg

Ze Tuvepyiki Acitoupyia

VFIL / VFIL
Lg 1680 / Lg arc /AnuHHas gyra
Auvvapiopog | QuHamuka

Ze XelpwvakTIKA AgiToupyia

VFIL / VFIL
Uarc / Uarc
Auvvapiopog | QuHammka

3.5. ENMIAOTH TQN KYKAQN XYTKOAAHZHX
KOkAog 2 xpovwv

At min og max pe BAuara Tou 0.1 m/min
A -50 g€ + 50 pe BAuarta Tou 1
Amé -10 og +10 pe pAuarTa Tou 1

Amé 1 o€ 25 pe pAuara Tou 0.1 m/min
A6 10 €wg 50 pe Brara tou 0.2v
-20 éwg +20 pe pAuara Tou 1

MapameTp cBapku

B CUHepreTu4eckom pexumme

OT MuH o makc npu warax 0.1 M/MuH
Ot -50 go + 50 npw warax 1
Ot -10 go +10 npw warax 1

B py4HOM pexume

Ot 1 po 25 npu warax 0.1 M/MuH
Ot 10 go 50 npw warax 0.2v
-20 a +20 npw warax 1

3.5. BbIBOP LIUKNOB CBAPKU
Linkn 2-Step (war)

To mampa ¢ oKavdaAng evepyotolei Tnv Tpo@odocia oUpPATOg Kal  HaxaTie Ha CryCKOBOW KPIOYOK akTUBMPYET nofady NpoBOSOKM 1

€yKaBI15pUEI TO peUA GUYKOAANONG.

H amreAeuBépwan g okavaANG TIPOKAAET T0 OTANATNHA TNG CUYKOMNONG.

O kUkAog Oeppnig EkKivnang eTmIKupwVeTal a6 TV TTAPALETPO

E H S # OFF aTo yevikd umopevol Kikhou tou SETUP. Emimpémel v
évapén G OUYKOMNONG pe pia aixuR pedpatog TTou BIEUKOAUVEL TNV
évauan.

H kaBodog emTpémel 10 QIvipiopa Twv paguwv ouykéAMnong pe éva
HEIOUPEVO ETTITTEDO TUYKOAANONG.

+IHS

14

npea-ra3 1 BKMo4aeT TOK CBapKM.

OTnyckaHWe crycKOBOrO KproUka NPMBOANT K OCTAHOBKE CBapKY.
Livkn Topsivero nycka noateepxaaetcs napametpom bk H S # OFF B
obuwem nogmeHio Linkna pexuma YcraHoBku. OH Mo3BONSIET HauaTh
CBapKy C NMUKOM TOKa, KOTOPbIA MOMOraeT 3aXuraHuto.

Hucxopswmit - no3sonsieT  Npou3BOAUT  (OMHUWHYI0 — 06paBoTky
CBAPHOrO Banuka CO CHIKAIOLLMMCS YPOBHEM CBapKU.

VFillwire speed

&
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AAAAAAAA

T

v g

\



. JCGY

KiOkAog Movtapioparog ToyeuHbIi umMkn
To mamnpa g okavddAng evepyoTrolei TNV TpoPodoaia aUPATOS Kal HaxaTtne Ha cnyckoBoW KptovoK akTUBMPYET nofady NPOBOMOKW W npea-
€yKaBI16pUE! TO peUa GUYKOAANONG. ra3 1 BKNKOYaeT TOK CBAPKM.

H ameAeuBépwan g okavddAng TPoKaAei To oTapdTnua TG auykOAANong.  OTnyckaHne CrycKoBOTO Kproyka NPUBOAMT K OCTAHOBKE CBAPKY.

H puBpion g Oeppng Ekkivnong, Tng kaBddou kai Tou akoAoudnTr eival Perynuposka ycTaHoBok [opsyero nycka, HUCXOASLEro U KoHTponnepa
QATTEVEPYOTTOINUEVN. nocrnefoBaTeNbHOCTY OTKMIOYaEeTCS.

Me 0 T€AOG TOU XpAVOU UCTEPNONG TOU TTOVTAPIOHATOS, N GUYKGAANGN B KOHLe 3a/epKn TOHEYHOrO BPEMEHY CBapKa OCTaHaBNMBAETCS.
oTaparg.

@ VFil/wire speed %

A e
s
e
(Tef) { ;
leg. | ‘ TP

: T Lg Arc/Arc lenght

al| e

]
}_
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KOkAog 4 xpovwv

To mamua ¢ oKavdAANG TNV TPWIN QOPA EVEPYOTTOIE TNV TIPO-pon
aepiou, akoAouBoUpevn amd T Oepur| Exkivnon.

H ameAeuBépwan s okavaaAng Eekiva  ouykOAAnan.

Av n OEPMH EKKINHZH &¢ev eival evepyri, n auykoAMnon Ba Eekivhoel
QUECWG YETA TV TIPO-PON OEPIOU. ZE QUTH TNV TIEPITITWAT, N aTTEAEUBEPWON
NG oKkavdaAng (2° Brua) dev Ba éxel emmidpaan, Kai 0 KUKAOG GuyKOAAnang
Ba guveyioTei.

To mamnua NG okavddAng ot @aan auykoAnang (3° Pria) emiTpémel Tov
éheyxo g didipkelag TG kaBodou Kal TIG AEIToupyieg evavtiov Tou
oxnNuatiogoU  Kpatpwy, OUJQWVA HE TNV €K TWV  TTPOTEPWV
TTPOYPAPUATIONEVN XPOVIKA KOBUGTEPNON.

Edv dev umdpyel kGBodog, n ameheuBépwaon g okaveaAng Ba odnynoel
Opéowg o€ PeTa-pon agpiou (OTTwg TTpoypapuaTiCetal ato Setup).

Ze Aeimoupyia 4T, n ameAeuBelpwaon G oKavdGAng aTauard Tov avtl-
kparipa edv 1o Babpiaio ofroio givar ENEPIO. Edv 1o Babuiaio ofrioipo
eivar ANENEPTO, n ameleubépwon g okavddAng diakémrer 1 META-
POH AEPIOY. Aev umapyel OEPMH EKKINHZH kai Babuiaio affiaiyo ot

Xelpokivntn Aertoupyia..
%

VFil/wire speed

Linkn 4-Step (wara)
HaxarTue Ha CryckoBOW KPHOYOK B MEPBLIA pa3 akTUBMPYET Mped-ras, 3a
KoTopbIM criegyeT Fopsunii nyck. Mpu OTNYCKaHWK CRYCKOBOIO Kprouka
HauMHaeTCs cBapka.
Ecrm HOT START/TOPAYM MYCK He akTuBeH, cBapka HauHeTCs cpasy
rnocne npep-rasa. B Takom cryyae, OTnyckaHWe CMyCKOBOO Kptouka (27
Lar) He AacT achdeKTa, M LMKN CBAPKM NMPOSOIMKMTCS.

HaxaTie Ha CnyckoBOA Kprouok B (hase cBapku (3 Lwar) nossonser
KOHTPONMPOBAaTb ANUTENbHOCTb (DYHKLMIA HUCXOASLLETO N aHTUKpaTep, B
COOTBETCTBUM C NPEABapWUTENbHO 3anpOrpaMMUPOBAHHON 3aAEpPXKKOM
BPEMEHMN.

Ecnu HeT HuCXOAsLLero, OTMyckaHWe CMyCKOBOTO Kpiouka HeMeamneHHo
NEepeKmiounT Ha NMocT-ra3 (kak 3anporpaMMUpOBaHO B YCTaHOBKE).

B pexume 4-takta (4T), oTnyckaHue CMycKOBOrO kptouka npuBeget K
ocTaHoBke tyHkumu aHTukpatep, ecnu AKTUBPOBAHO Hucxopsiee.
Ecnn Hucxopswee OTKIIOYEHO, otnyckaHue ChnyckoBoro Kptouka
octaHosuT MOCT-TA3. ®yHKUMK Fopsumit Nyck N HUCXOASLLEe Bpems -
He BOCTYMHbI B PYYHOM PEXMME.

R

L i
: :mi/J ‘L%
e |
C
— 1 Lg Arc/Arc lenght
\l.']lISi Ii/‘
o

‘
:
:
‘
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! i
: !
‘ :
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3.6. MIPOHrMENA XAPAKTHPIZTIKA

l'a TEPITOdTEPES TIANPOPOPIES OXETIKA |E QUTA TA XOPAKTNPIOTIKA,
TrapakaAeiabe va avatpéete aTig Odnyieg Aapahols Zuvihpnong (ISEE)
¢ ouakeuric DVU P500 i g Aeitoupyiag RC JOB.

3.7. EMANA®OPTQZH AOIIZMIKOY (BOOTLOAD)
REF W000279706

3.8. EMANA®OPTQZH NPOAIPETIKOY ZTOIXEIOY
N1 - REF. W000277892

16

AIR LIQUIDE

3.6. NEPEAOBBIE ®YHKLUX

[ns LononHMTENBHON MHGOPMALMK MO JaHHBIM (YHKLMAM CMOTpUTE
VIHCTpyKUMKM no BesonacHoi akcnnyataummn 1 TexHrYeckomy
obcnyxusanuto yetpoictea DVU P500 unm doyHkumm RC JOB
(AncTaHUMOHHOE ynpaBneHue).

3.7. NEPE3AIPY3KA NPOrPAMMHOIO
OBECMEYEHUA (ABTOMATUYECKAA
NEPE3AIPY3KA) REF W000279706

3.8. NONONHEHKE Ne1 NEPE3ATPY3KA - REF.
W000277892

DIGISTEEL
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EZAPTHMATA NPUHAONEXHOCTHU
3.9. TPOOOAOTHZ ZYPMATOZ DVU P400, KQA. 3.9. MEXAHM3M NOAAYK NPOBOJIKW DVU P400,
W000275266 CCbIJTIKA. W000275266

3.10. TPOO®OAOTHZ ZYPMATOZ DVU P500, KQA.  3.10. MEXAHWU3M MOAAYKX NPOBOJKK DVU P500,
W000275267 CCbIJIKA. W000275267

3.11. MONAAA WYYKTH COOLER Il PW, KQA. 3.11. OXJTAXOAIOLLEE YCTPOUCTBO Il PW,
W000273516 CCbIJIKA. W000273516

AIR LIQUIDE
DIGISTEEL WELDING 17
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3.12. TPOOPOAOTHZ ZYPMATOZ YARD PC D200,
REF. W000372373

3.12. YCTPOMCTBO NOJAYM NMPOBOOKU YARD
PC D200, REF. W000372373

3.13. MAEZOYAEZ 3.13. XrYThl

NPOZOXH NPERYNPEXAEHUE

A

Mpoaoxn! O1 TAegoUdeS aépog eival eEoTTAITEVES HE Eva KOAWDIO
dIKTUOU TTOU £XEI pia Siatopn Twv 70mm? To YEYIOTO ETITPETTOUEVO
pedpa dev Tpérel va utrepPaivel Ta 355A ae Bepuokpaaia

mepIBaAovTog 25°.

/A

okpyxatoen cpeapl 25°C.

MpenynpexaeHve! BoamyLuHble XryTbl OCHALLEHbI CUITOBbIM
kabenem, umetoLm ceyeHne 70 kB. MM. MakcumansHo
ZONYCTUMbIN TOK HE JOMKEH NpeBbiwaTb 355A npu Temnepatype

MAegouda AEPOZ 2 M - 70 MM?
MAegouda AEPOZ 5 M - 70 MM?
MAegouda AEPOZ 10 M — 70 MM2
MAegouda AEPOZ 15 M — 70 MM2
MAegouda AEPOT 25 M - 70 MM
MAegouda AEPOZ 30 M - 70 MM2*
MAegouda AEPOZ 40 M - 70 MM2(*
MAegouda AEPOZ 50 M — 70 MM2*
* (karémiv TapayyeAiog)

MAegoUda NEPOY 2 M — 95 MM?
MAegoUda NEPOY 5 M — 95 MM?
MAegoUda NEPOY 10 M — 95 MM2
MAegouda NEPOY 15 M — 95 MM2
MAegoUda NEPOY 25 M — 95 MMZ
MAegoUda NEPOY 50 M — 95 MM2

*(karommv TTapayyehiag)

MAegoUda NEPOY ALU 2 M — 95 MM?2
MAegoUda NEPOY ALU 5 M — 95 MM?2

kwd. W000275894
kwd. W000275895
kwd. W000275896
kwd. W000275897
kwd. W000276901
kwd. W000371246
kwd. W000371245
kwd. W000371244

kwd. W000275898
kwd. W000275899
kwd. W000275900
kwd. W000275901
kwd. W000276902
EmikovwvrioTe padi
Hag

réf. W000371044
réf. W000371045

BO3AYLUHbIV xryt 2 M — 70 MM?
BO3AYLUHbIV xryt 5 M - 70 MM?
BO30YLUHbIV xryt 10 M - 70 MM2
BO3AYLIHbIV xryt 15 M - 70 MM2

BO30YLUHbIV xryT 25 M - 70 MMZ
BO30YLUHbIV xryt 30 M - 70 MM2*
BO30YLUHbIV xryt 40 M - 70 MM2*
BO31YLUHbIV xryt 50 M - 70 MM2*

* (no nopsaky)

BOAAHOW xryT 2 M — 95 MM2
BOAAHOW xryT 5 M — 95 MM2
BOAAHOW xryT 10 M — 95 MM?2
BOAAHOW xryT 15 M — 95 MM?2
BOAAHOW xryT 25 M — 95 MM?2
BOAAHOW xryT 50 M — 95 MM?2

*(no nopagky)
BOAAHOW xryr ALU 2 M — 95 MM2
BOLAAHOW xryt ALU 5 M — 95 MM?2

cebinka. W000275894
cebinka. W000275895
cebinka. W000275896
cebinka. W000275897
cebinka. W000276901
cebinka. W000371246
cebinka. W000371245
cebinka. W000371244

cebinka. W000275898
cebinka. W000275899
cebinka. W000275900
cebinka. W000275901
cebinka. W000276902*
CBA3bIBalTECH C HAMU

ref. W000371044
ref. W000371045

MAegoUda NEPOY ALU 10 M - 95 MM?
MAegoUda NEPOY ALU 15 M - 95 MM?
MAegouda NEPOY ALU 25 M - 95 MM?

réf. W000371175
réf. W000371174
réf. W000371239

BOJJ,HHOIZI *ryT ALU 10 M - 95 MM?2
BOLAHOM xryT ALU 15 M - 95 MM?2
BOAAHOW xryt ALU 25 M - 95 MM?

ref. W000371175
ref. W000371174
ref. W000371239

3.14. TZIMNIAEZ 3.14. TOPENKA

PROMIG NG 3413 M
PROMIGNG 3414 M
PROMIGNG 3415 M

PROMIG NG 341 W3 M
PROMIG NG 341 W4 M
PROMIGNG 341 W5 M

PROMIG NG 4413 M
PROMIG NG 4414 M
PROMIG NG 4415 M
PROMIG NG 441W 3 M
PROMIG NG 441W 4 M
PROMIG NG 441W 5M
PROMIG NG 450W 3 M
PROMIG NG 450W 4 M
PROMIG NG 450W 5M
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kwd. W000345066
kwd. W000345067
kwd. W000345068

kwd. W000345069
kwd. W000345070
kwd. W000345071

kwd. W000345072
kwd. W000345073
kwd. W000345074
kwd. W000345075
kwd. W000345076
kwd. W000345077
kwd. W000274865
kwd. W000274866
kwd. W000274867

PROMIG NG 3413 M
PROMIG NG 3414 M
PROMIGNG 3415M

PROMIGNG 341 W3 M
PROMIGNG 341 W4 M
PROMIGNG 341 W5 M

PROMIG NG 4413 M
PROMIG NG 4414 M
PROMIG NG 4415 M

PROMIG NG 441W 3 M
PROMIG NG 441W 4 M
PROMIG NG 441W 5 M
PROMIG NG 450W 3 M
PROMIG NG 450W 4 M
PROMIG NG 450W 5 M

AIR LIQUIDE

WELDING

cebinka. W000345066
cebinka. W000345067
cebinka. W000345068

cebinka. W000345069
cebinka. W000345070
cebinka. W000345071

cebinka. W000345072
cebinka. W000345073
cebinka. W000345074
cebinka. W000345075
cebinka. W000345076
cebinka. W000345077
cebinka. W000274865
cebinka. W000274866
cebinka. W000274867
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3.15. NYNbHbIE (ABYXTAKTHbIE) TOPEJKA

3.15. TZIMNIAEZ QOHZHZ-EAZHZ

ALUTORCHE DG 341 - 10M kwd. W000275991
ALUTORCHE DG 341 - 15M kwd. W000275992
ALUTORCHE DG 441W-10M kwd. W000275993
ALUTORCHE DG 441W-15M kwd. W000275994

DIGITORCH PP 352 - 8M 45° kwd. W000267606
DIGITORCH PP451W-8M45° kwd. W000267607
DIGITORCH PP 451W-8M 0° kwd. W000271006

3.16. TZIMNIAEZ ME NOTENZIOMETPO

DIGITORCH P 341 4M kwd. W000345014
DIGITORCH P 341W 4M kwd. W000345016
DIGITORCH P 441W 4M kwd. W000345018

ALUTORCHE DG 341 - 10M
ALUTORCHE DG 341 - 15M
ALUTORCHE DG 441W-10M
ALUTORCHE DG 441W-15M

DIGITORCH PP 352 - 8M 45°
DIGITORCH PP451W-8M45°
DIGITORCH PP 451W-8M 0°

ccbinka. W000275991
cebinka. W000275992
cebinka. W000275993
cebinka. W000275994

cebinka. W000267606
cebinka. W000267607
ccbinka. W000271006

3.16. TOPENKW C NOTEHLUMOMETPOM

DIGITORCH P 341 4M
DIGITORCH P 341W 4M
DIGITORCH P 441W 4M

cebinka. W000345014
cebinka. W000345016
cebinka. W000345018

Ektég omd TI¢ TUTTIKEG AerToupyieg TOoIUTidag, emTpémel emiong TNV MOMUMO hyHKUMI CTaHOAPTHOW TOpEenkW, AaHHas ropenka Takke
TTPOCAPHOYI TNG TAXUTNTAG TOU CUPUATOS KAl TO WAKOG TOU TOSOU, TOGO NO3BONSET PEerynupoBaTh CKOPOCTb MOAAYM MPOBOMOKA U AfMHY
Katd Tn Sidipkela TNG GUYKOAANGNG 600 Kal EKTAS GUYKOAANGNG.

DIGISTEEL

OYru, Kak BO BpeMA CBapkn, Tak n Oes CBapku.

AIR LIQUIDE

WELDING
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NMPOAIPETIKEZ EMIAOTEZ
3.17. THAEXEIPIZTHPIO RC JOB, KQA. W000273134

O1 ak6AoubEG evEpyeleg JTTOPOUV VOl TTPAYHATOTTOINBOUV a6 TO
TNAEXEIPIOTAPIO

1. H pUbuion diapopwy TapapétTpwy (taximta alpuartog, Aerm pUBpion
Kl guxvoTnTa, Taan aigung, Taan 16¢ou Kar duvapioudg) CUNQWVA e
TN Siapdpewan TG Hovadag auykOAANang 160 Katd ) dIGpKeIa TG
TUYKOAANGNG 600 KAl EKTOS TUYKOAANGNG.

H avakAnon kai n ektéAean evog TpoypaupaTog guykOAANong.

3. Halvdeon ToMwy TTpoypappaTwy evidg g idiag dipyaciag.

N

H 1pomotoinan kai n amobrikeuan TpoypaupaTwy ouykGAAnong.

H epgpavion Twv TpoTTOTIOINCINWY TTAPAPETPWY KATA TN SIAPKEID TNG
OUYKOAMNONG Kall EKTOG CUYKAAANGNG, KaBwg eTTiong kai Tou apiBuou
TOU TIPOYPAUMATOG TTOU Ba TIPETTEI VO TPOTIOTTOINGE 1y TO 0TT0i0
eKTEAEITOI ETTT TOU TTAPOVTOG.

o~

onuun

3.17. AUCTAHLUMOHHOE YINPABNEHWUE RC JOB,
CCbIJIKA. W000273134

Mpy¥ NOMOLLM AUCTAHLMOHHOTO YNPABNEHWUS MOXHO BbINOMHST

crepytoLye yHKLUM:

1. YcTaHoBKa pa3nuyHbIX NapamMeTpoB (CKOPOCTb NOAAYM
MPOBOMNOKY, TOYHAs YCTAHOBKA U 4ACTOTa, MUKOBOE HaNpsikeHue,
HanpskeHWe Ayrv U JMHaMUKa), OCHOBaHHas Ha KOHdMrypaLum
CBaPOYHOI YCTAHOBKY, kak BO BPEMs! CBapky, Tak 1 6e3 CBapku.

2. BbI30B 1 3anyck NporpaMMbl CBapky.

3. CBs3blBaHMeE HECKOMbKUX MPOrPaMM C OAHUM U TEM ke
MpoLeccoM.

4. V3meHeHVe 1 coxpaHeHue NporpamMm CBapkyl.

5. OToGpaxeHue U3MEHsSIEMbIX NPOrpaMm BO BPEMS U Ge3 CBapky,
a TaKke HomMepa NporpaMMbl, KOTOPYHO HYXHO U3MEHMUTb NN
KoTopasi ceituac paboTaer.

3.18. NPOCTOE AUCATHLUMOHHOE
YNPABJEHUE RC SIMPLE, CCbIJIKA.
W000275904

To TAEXEIPITTAPIO ETTITPETTE

1. Tn pubuion Tou Uyoug Tou GUpuaTog Katd T dIGPKEIA TNG TUYKAAANGNG

KaIl EKTOG GUYKOAANGNG.

2. Tn pUBuion Tou Uyoug Tou TOEoU Katd T dIGpKeIa TG TUYKOAANGNG Kall

€KTOG OUYKOMNONG.
3.19. FILTRE A POUSSIERES, REF. W000370925

[IVCTaHUMOHHOE YNpaBNeHWe MO3BONISET:
1. PerynupoBaTtb BbICOTY MPOBOJIOKY BO BpeMs 1 Ge3 CBapkKu.

2. PerynupoBaTb BbICOTY Ayr BO BpeMs 1 6e3 CBapky.

3.19. DUST FILTER, REF. W000370925

WARNING

Below the serial number : < 278854 - 332

WARNING

Below the serial number : < 278854 - 332

3.20. FILTRE A POUSSIERES, REF. W000373703

3.20. DUST FILTER, REF. W000373703

WARNING

A\

From serial number : = 278854 — 332

WARNING

A\

From serial number : = 278854 — 332

AIR LIQUIDE
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3.21. KAPOTZAKI LYNEPIEIOY II, KQA. W000279927 3.21. TENEXKA ONnA LUEXA Il, CCbINKA.
W000279927
Emimpéme: OHa nosBonser:
Tnv €UkoAn peTakivnan e Tyng evépyeiag ae éva TrepiBaAiov C nerkocTbto nepemMeLLaThb UCTOUHWK MUTaHNS B Npegenax Lexa
epyaatnpiou (ue TOAG kaAwdia cuykOAANONG Kal GWARVES va (C MHOTOUMCHEHHBIMI NEXALLMMU Ha NOMY CBAPOYHBIMU
Bpiokovtal aTo TTATWUA). kabensmu v Tpybamm).

3.22. TIPOAIPETIKO AABH ZQAHNA, KQA. 3.22. ONUKMA: OEPXATENDb TPYBKW, CCbINKA.
W000279930 W000279930

3.23. MPOAIPETIKO: NEPIZTPE®OMENO ZTHPIFMA, 3.23. ONUMsA : LWLAPHUPHAA HOXKA, CChINTKA.
KQA. W000279932 W000279932

3.24. MPOAIPETIKO : PUSH PULL, KQA. W000275907 3.24. ONUKUA : PUSH PULL, CCbIJTKA. W000275907

3.25. MPOAIPETIKO : CHARIOT CHANTIER, KQA. 3.25. ONLKA : CHARIOT CHANTIER, CCbIJTKA.
W000372274 W000372274

3.26. MPOAIPETIKOZ METPHTHZ POHZ, REF. 3.26. ONOMNHEHUE - NPOTOYHbIN CYETUMK
W000376539 REF. W000376539

AIR LIQUIDE
DIGISTEEL WeLDING 21



CEOGY I

4 - MIPOAHMTIKH LYNTHPHZH
AUo gopég emaiwg, avaloya Pe Tn XPAON NG CUOKEUNG, ECETAOTE T
egng:

= TNV KaBapIéTTa TG YEVWWATPIOG.

= TIG NAEKTPOAOYIKEG TUVBETEIS Kl TIG OUVOETEIS aEPiOU.

4 - NNAHOBO-NEOYNPEAUTENbHbIA PEMOHT

[lBaxzbl B rog, B 3aBMCMMOCTY OT UCTONb30BaHUS YCTaHOBKM, NPOBepsiiTe
crepytoLLee:

= YucToTy reHepatopa.
= OneKTpu4eckue v rasoBble COEAUHEHNS.

NPOZOXH

A\

Moté va unv kaBapileTe A TTPAYUATOTIOIEITE ETTIOKEVEG OTO ECWTEPIKO
NG GUOKEUNG TTpoToU BeBaiwbeiTe OTI N povada éxel amoouvoeBei
TAPWG 1T T0 KUPIO NAEKTPIKG BiKTUO.

AQaipéaTe TOUG TTIVAKEG TNG YEVVATPIAG KAl XPNTIKOTIOINCTE
avappoenan yia va aTToUaKPUVETE T okOvN Kal Ta GwiaTidia peTdAAou
TTOU GUOCWPEUOVTAI AVAPETO OTO MAYVNTIKA KUKAWHATO KAl TIG
TEPIENIEEIS TOU PHETATXNUATIOTH.

O1 epyaaieg TPETTEN va TIPAYHATOTIOIOUVTAI XPNTIHOTIOIWVTAG £va
TAQGTIKO GTOWIO TTPOG ATTOQPUYN TG KATAGTPOPHS TG WOVWANG Twv
TEPIENIEEWV.

NPEAYNPEXOEHWUE

A

Hukorza He NPOM3BOAMTE YUCTKY M PEMOHT BHYTPU YCTPOICTBA, HE
yBeamMBLUMCh, YTO YCTPOMCTBO NOMHOCTBHO OTKIKOYEHO OT CeTU
3MNeKTPONUTaHMS.

CHuMUTE NaHenu reHepaTtopa 1 UCMoNb3ayiTe 0TCOC A8 YAANEHNS Mbln 1
MeTannnyeckune YacTuLbl, HAKOMNEHHbIE MEXAY MarHUTHBIMM LiensiMn 1
06MoTKOI TpaHchopmaTopa.

[aHHyto pa60Ty HYXXHO Npon3BoanTb C UCNONb30BaHWEM NITaCTUKOBOIO
HaKOHEeYHWKa, BO n3bexaHne nospexaexHua nsonaumm 0OmOoTKM.

NPOZOXH : 2 ®OPEX ETHZIQZ

A

Euguonon memieauévou agpa
= Kavte BaBuovounan yia Tig puBigeIg Tou pEUPATOS KAl TS
T40NG.
= EMYEE TIg nAeKTpIKEG OUVOETEIG TwV KUKAWPATWY 10XU0G,
eAéyxou kal Tpogodoaiag.
=  EMygre my katdoTaon g povwaong, Twv KaAwdiwy, Twv

NPEAYNPEXOEHWE : ABAXbI B oA

A

MpozayBKa CxaTbiM BO3LYXOM
= TpousBeanTe KaNMGPOBKY YCTAHOBOK TOKa 1 HANPSIKEHMUS!.

= [poBepbTe SMEeKTPUIECKUE COEAMHEHMS Lieneil UTaHus,
YNpaBneHus 1 3neKTpoCHaBXeHMsI.

= [poBepbTe COCTOsIHUE M30MALMM, kabenel, COeANHEHNi 1
TpyBOK.

NPOZOXH

OUVOETEWV KOI TWV OYWYWV.

Ze KGBe ekkivnon g povadag ouykOANGNG Kal TIpIv KAAETETE TV
E¢utnpéman Mehatwy yia Texvikr uroaTApIgN, TapakaAeioBe va
eNéygere Omi:

=  TaTepuarikd 1o0x0og eivar kataAnAa o@iypéva.

=  HemAeyeioa 1don Tou nAekTpIkoU BikTUOU Eival KATAAANAN.
= Ymapxel katdAnAn pon agpiou.

=  Tnv katdoTaon g To1uTidag.

=  Tov 10110 KOI TN IGPETPO TOU CUPHATOG.

NPEOYNPEXAEHUE

A\

[Mpu kaxgom 3anycke CBapOYHOM YCTAHOBKYW W O BbI30Ba TeXHUYECKOM
cnyx06bl 4ns NPOBEAEHNS TEXHUYECKOTO CEPBUCHOTO 0BCNYXMBaHWS,
noxanyncTa, NPOBEPbTE, YTO:

= CunoBble KOHTaKTbI 3aTSHYTbI NPaBUIBHO.

= BbIBpaHHOe HanpsikeHne ceTy NpaBUMbHOE.
= BbIBpaHHOe HanpsikeHne CeTi NpaBUibHOE.
= CoCTOsHWe FopernkM.
= Tun v gnameTp NPOBOSIOKM.

4.1. PAOYAA KAl OAHIOI LYPMATOX

Y16 QUaI0AOYIKEG TUVBAKES XPAONG, AUTA Ta ECAPTANATA £XOUV HEYGAN
diGipkela {wng TTPIV KatagTei avaykaia n avtikatdoTaot| Toug.

Kamoleg gopég, waTtdao, PETd TN XpnoIKOTIoiNGT| TOUG I Hia XPOVIKA
mrepiodo, Umopei va maparnendei urepBoAikn eBopd f amégpatn Adyw
TTPOCKOANWEVWY aTTOBETEWV.

lNa va eAayiaTomoinBolv tétoieg emBAaeic emmrwaelg, Pefaiwbeite 611 n
TAGKa TOU TPOQOdATN TUPUATOS TTapapével kabapr.

H povada pelwtipa Tou Kivntrpa dev aTraiTe kayia guviipnan.

4.2. TZIMMIAA

Na eAéyxeTe TAKTIKA TN owaTh 6U0QIEN Twv GUVOETEWY TG TPOPodOTiag
peUpaTog UYKOAANGNG. O1 UnXavikég KATaTTOVAGEIG TTOU GUVOEOVTAI UE
BepuIka ok £xouv TNV TAGN VA XOAapwvouv KATToIa TUARATA TG TOIUTTIdAG,
KOl OUYKEKPIPEVA

= Tnv emaen Tou aywyol

=  To opoagoviko kaAwdio

=  To akpo@Uaio guykOAAnong.

=  Tov TaxuoUvOEaO.
EAéyére 611 n T01M0UX A TNG TATTAG €1GGDOU TOU agpiou BpiokeTal o€ KA
KatdaTaaon.
ATtopakpUveTe Ta TITGIAIoHOTA PETAEU TOU CWAAVA ETTAQRAS KAl TOU
aKPOPUGTOU Kal PETAGU TOU aKPOQUTioU Kall TG «TTOdIAGY.
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AIR LIQUIDE

4.1. POJIUKA U HANPABNAIOLLUE NMPOBOJIOKU

Mpu HOpManbHbIX YCIOBUSIX SKCTNyaTaLyK, AaHHbIE MPUHALNEXHOCTH
UMEIOT [NUTENbHBIN CPOK CIYXObI 40 HEOOXOAMMOCTM B 3aMeHe.

TeM He MeHee, MHOTAA, MOCTIe AKCTTyaTaLym B TEYEHNE Kakoro-To nepuoaa
BPEMEHM, MOXHO OTMETUTb Ype3MEPHbI M3HOC WIK 3aCOPEHUe, BCrIEACTBIE
MPUINNaHKS OTIIOKEHUN.

LSt MUHUMU3aLMM Takoro HeBaronpusSTHOTO BO3ECTBUS yoeauTech,
yTOGbI NNUTA MEXaHU3Ma Nofauu NMpPOBONIOKW OCTaBanach YMCTOI.

PenyKkTop MOTOpa TEXHUYECKOrO 0BCYXMBaHWUS He TPEBYeT.

4.2. TOPENKA

PerynsipHo npoBepsiiTe JOMKHYH 3aTSKKY COEAMHEHWUIA CBAPOYHOTO
UCTOYHMKA NUTaHWs. MexaHniyeckme HanpsikeHus, CBS3aHHbIE C
TEMNepaTypHbIMU yaapamm ocnabnsiioT HEKOTOpLIE YacTyu ropenki, a B
0COOEHHOCTU:

=  TpyOuaTbiil TOKONOABOA

=  KoakcmarbHbli kabenb

=  Conno

= KoHHekTop BbICTPOro CoeAMHEHMSI.
[MpoBepbTe, YTOBbI CanbHYK BTYMKM NOABOAA rada Oblin B XOPOLLEM
COCTOSIHUM.
Ypanute 6pbiarv Mexay TpyduaTbiM TOKOMOABOAOM W COMIOM U MEeXay
COMMOM W t0BKOM.

DIGISTEEL
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H amoudkpuvon Twv TIToIANIoATWY €ival eukoAdTepN v N diadikagia
emavahauBavetar ge TaKTa XPovIKA dlagTAPATa.
Mnv xpnaoiyoTtoleite akAnpa epyaAeia Ta OTToia UTTOPET va ypaTagouvicouv
TNV EMQPAVEIN QUTWV TWV TUNUATWY KAl VA TTPOKAAEGOUV TV TIPOOKOAANGN
MTOINGUATWY TAVW TNG.

=  SPRAYMIG SIB, W000011093

=  SPRAYMIG H20, W000010001
Quonire pe aépa My owTePIKNA £TEVOUON PETA aTTO KABE aAayn
prouTtrivag aUpuatog. Na ekteAeite auth Tn diadikagia ammoé v mAeupd Tou
Buouarog Tou TaxUGUVOETHOU TNG TOIUTTIdAG.
Av XpelaaTei, avTIKATAOTAOTE TOV 0dNY6 £10600U TOU GUPHATOS TS
ToIuTTidaC.
ZoBapr) ¢Bopd Tou 0dnyoU oUPATOG PTTOPET VO TIPOKAAETE! BIAPPOES
OEpiou TTPOG TO TTioW PEPOG TNG TOITTIBAG.

O1 owArjveg eTmagnic £xouv axedIOOTEl yia pakpoxpdvia xpRon. QaTooo, n
diéAeuan Tou aUppaTog Toug TTPOKAAET PBopd, BlEupUvoVTag TNV ECWTEPIKN
OIAPETPO TIEPIOGOTEPO ATTO TIG ETITPETTOPEVEG AVOXES YIa KOAR ETTOQN PETASY
TOU aywyou Kal Tou GUpHaTOG.

H avaykn yia avTikataoTao Toug yivetal eugavig 6tav n diepyacio LETapopdg
HETAMOU YiveTal aaTaBiig, eviw OAEG of PUBKITEIS Twv TIAPAKETPWY Epyaaiog
TIAPAPEVOUV KOTA TAl GAAT QUTIOAOYIKEG,

DIGISTEEL

AIR LIQUIDE

Bpbi3ri nerye yaanuTh, €Cnv NOBTOPATb NPOLeaYpY Npn KOPOTKUX
WHTEpBanax.

He vcnonb3yiiTe Tshkemnble MHCTPYMEHTBI, KOTOPbIE MOTYT NoLapanath
MOBEPXHOCTb 3TUX AeTarnel U Bbi3BaTb NPUIUNaH1e K HAM BpbIar.

=  SPRAYMIG SIB, W000011093

=  SPRAYMIG H20, W000010001
[poaysaiiTe yTEPOBKY NOCIE KaXA0M 3aMEHbI KaTyLUKX NPOBOSIOKM.
[Mpou3BoanTe AaHHYI0 NPOLEAYpPY CO CTOPOHBI LUTEKepa KOHHEKTOpa
ObICTPOro COeMHEHMS TOPETKM.
[Mpn He0b6X0AMMOCTH, MEHSIATE HAaNPaBMSIOLLYIO MOLAYN MPOBOIOKMA
TOperku.
CrbHbIN M3HOC HaNpaBMsIHOLLEN NPOBONIOKM MOXET BbI3BaTh YTEUKY ra3a K
3a[1Hei 4acTu roperku.

TpybuaTble TOKONOABOALI CNPOEKTUPOBAHbI AMNS ANUTENBHOM SKCNyaTaLuy.
TeM He MeHee, NPOXOXEHWE NPOBONOKN BbI3bIBAET WX M3HOC, PacLLMpsis
oTBepcTHe BonbLUe JONYCTUMOro ANs XOPOLLEro KOHTaKTa Mexay Tpybkoi 1
NPOBOMOKOA.

HeobxoguMocTb B M 3aMeHe CTaHOBMTCS SICHOM, KOrfa NpoLiece nepeHoca
MeTara CTaHOBUTLCS HECTAaBWIBHBIM, MU TOM, YTO BCE YCTaHOBKM paboumx
napameTpoB OCTaKTCS HOPMATbHBIMA.
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5- ZYNTHPHZH / ANTAAAAKTIKA 5 - TEXHUYECKOE
OBCNYXXWUBAHUE/3ANMYACTU

5.1. ANTAAAAKTIKA 5.1. 3AMYACTH
(& Avarps';rs otnv avadirAoUpevn EIKONA 1 oo 1éAog (6~ CmoTpuTe PUCYHOK 1 B KOHLie AaHHOrO PYKOBOACTBA)
TOU gyXEIpIdiov)
Rep./
Item Ovopacia HasBaHue
1 W000371661 Ymodidragn mpocowng MMonykoMnneKT NMLEBON NaHesnm
Ecwrepikd ZuoTamkd BHyTpeHHWe KOMMOHEHTbI
3 W000277894 | KaAwdio yepupwange + Buapa TAegoudag CoeanHuTenbHbIN kabenb + Bunka xryta Trim
TPITTAAG TTEPIKOTTAG Trio
4aldb W000277899 | KiT yepUpwang Habop coeauHuteneii
5 W000277787 | Képta eAéyxou KUKAoU KapTa koHTpons uukna
6 W000277882 BonBnrikn k&pta Tpogodoaiag BcnomoraTenbHas kapTa anekTponuTaHns
7 W000277883 | Kdpta tpopodoaiag avtiaTpogéa Kapta anektpocHabxeHns nHBepTopa
W000148736 | Kit ac@aAeiwv Habop nnaeswmuxcs npegoxpanutenen
8 W000371935 | MARpng avaaTpogéag(420) MonHbIit nHBepTOp(420)
8 * MARpeng avaaTpogéag (520) MonHbiit nheepTop (520)
9 W000277887 | AvepioTipag avacTpopéa BeHTunaTop MHBEpTOpa
10 W000277888 | Aiakéming ON/OFF Mepekntoyatens BKI/BLIKI
1 W000148911 KiT 1000¢ TEpPATIKOU Habop KoHTaKTOB NUTaHus
W000370473 | KUpia képTa @iATpou KapTa nepsiyHoro dunsTpa
W000370460 | Aeutepelouca kApTa @iAtpou KapTta BTOpu4HOro dunbTtpa
E¢wrepikd ZuoTaTikd BHeLHWe KOMNOHEHTbI
12 W000277912 | Kit epmrpdoBiwv/ omrioBiwv TAACTIKWY Habop nepeaHux/3agHux NnacTUKOBbIX
TTPOCAPTNHATWY (OUTHHIOB
W000277891 Kit Buoudrwv Habop Burnok
W000277910 | MpooTateuTikd TAAOTIKO KAAUPMO 3alyuTHas nnacTukoBas KpblLuka
W000373702 | Filter support* Filter support*
W000278019 | Bnkn diatagng kAeidwuatog kaAwdiwang 3almuTHas oboroyka 3amka kabenbHoro naketa
WO000377578 | TpoxAhAaTo KapoTadaKI KIT 2 Habop konec ans Tenexku 2
W000374989 | Sheath of pivot support Sheath of pivot support
** gmikoIvwvAaTe padi pag ** CBA3ATHCA C HAMM
WARNING: WARNING:
(Before this number no filter) (Before this number no filter)
From serial number : From serial number :
2278854 - 332 * 2278854 - 332 *

AIR LIQUIDE
24 WELDING DIGISTEEL
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5.2. AIAAIKAZIA ANTIMETQMIZHZ MPOBAHMATQN

H ouvtiipnon Tou nAekTpoAoyikou e§otrAiogoU Ba Tpémel va

eKTeAEiTAI HOVO OTTO EISIKEVHEVO TTPOCWTTIKO.

5.2. NOPAAOK YCTPAHEHUA HEUCNPABHOCTEW

CepBu1cHOe 06CNyXMBaHWE 3NeKTPOOGOPYAOBaHNA JOSTKEH
BbINOMHATL TONbKO KBaNU(MLMPOBaHHbIA NepcoHan

| AITIEZ

AYZERR

NMPU4UHDBI

PELUEHWA |

H FENNHTPIA EINAI ANAMMENH ENQ O MMPOZTINOZ
NINAKAZ EINAI ZBHZTOZ

FEHEPATOP BKNIOYEH, B TO BPEMA KAK JIMLIEBAA
NAHENb BbIKNIOYEHA

O Tpogodoaia

O Z0Ovdeayol

EAéyEre v Tpogodoaia SiktUou (O€
kGBe pdon)

EAEyEe TIg ao@aheieg on BondnTikA
kdpTa 1poPodoaiag :

F1 (6A) 30V AC

F5 (3A) 400V AC

EAéyére T B€an Tou Siakétm |1
otnv Kapta KikAou utmpoatd amd
70 AVTIKEpEVO 1

EAEyére TOUG GUVBETHOUG :

¢ Kaptag Kikhou B1

¢ Kaptag Tpogodoaiag B30, 31,
32,33

O  WcTouHMK nuTaHus

O KoHHekTopa

lMpoBepbTe anekTponuTaHue (k
kaxgon tase)

MpoBepbTE NPeLoXpaHUTENN Ha
BCrIOMOraTenbHoI kapTe
3NEKTPONMUTAHUS:

F1 (6A) 30V AC

F5 (3A) 400V AC

MpoBepbTE NONOXeHNs
nepekntoyatens 11 Ha Kapte Linkna
nepeg nyHKkTom 1

lpoBepbTE KOHHEKTOPA:

Kaptbl Linkna B1

Kaptbl nutanns B30, 31, 32, 33

|| EMOANIZH TOY MHNYMATOZ EQ { Ond

OTOEPAXEHMWE COOBLLEHUSA EQ ¢ Ond [

O YmépBaon Tou péyioTou
€POPHOLOEVOU PEUPATOG TNG
TMYAG EVEPYEIDG

O ®rwyn avayvwpian TG TNyAS
10%00G — Hévo Katd v
ekKivnon

Méate 10 TAAKTPO OK yIa va
karapynBei o opdAua. Eav To
TPOBANUa eTIével, KONEOTE TNV
E¢umnpémnon Mehatwy.

KaAéate v E§utmpéman Mehatwv.

O Bbin npesblleH
MaKcUManbHbIi TOK
3aXUraHns NCTOYHMKA
nUTaHns

O Tnoxoe pacnosHasaHue
NCTOYHMKA MUTAHMS — TOMBKO
nepep 3amnyckom

HaxmuTe kHonky OK ans cbpoca
c6os. Ecnu npobnema
MpOJOIKaEeTCs, NO3BOHUTE B
TexHuueckyto MNogaepkky.
lMo3BoHUTE B TEXHUYECKYHO
[Moanepxky.

I EMOANIZH TOY MHNYMATOZX EG2 v

OTOBEPAXEHMWE COOBLIEHUA ECR inwu I

0O avemapkng avayvwpion g
TINYNG 10XUOG — HOVO KATA TNV
EKKIVNON

O Zivoeopol

KOAEOTE TV EUTTNPETNON TIEAATWV

BeBaiwbeite 611 TO TEMAATUTEVO
KaAwdI0 PETAgU TG KUpPIAG KApTag
TOU QvaOTPOGEA KAl TG KAPTAG
KUkAou gival owoTd guvdedepévo.

O HegocTaTo4Hoe
pacno3HaBaHue CUoBoro
VICTOYHMKA — TOMBKO MpK
BKIHOYEHUN

0 KoHHekTopa

BbI30BUTE NOAAEPXKKY KIMEHTOB

Y6eaunTtech, YTO NEHTOYHbIN kabenb
Mexzay OCHOBHOW KapTon UHBEpTOpa
11 KapTol LMKNa CoeavHeH
NpaBUILHO.

|| EMOANIZH TOY MHNYMATOZ EG1 400

OTOBPAXEHWE COOBLLEHWSA EGT 400 [

O  AkatdAnAn téon diktlou

BeBaiwbeite 611 n 180N TOU BIKTUOU
eival petagy 340V kai 460V.
Edv dev cival, ppovrioTe va
eheyxBei 10 NAekTPIKG GOG GUTTNUA.

0 HecootsetcTaytoLLee
HanpskeHme CeTu

Y6eauTech, 4To HanpsikeHne ceT —
mexay 360V 1 440V.

Ecnu HeT, npoBepbTe Baly
MEKTPUYECKYIO CUCTEMY.

|| ZOBRAZENI ZPRAVY E24 SEn

OTOGPAXEHWE COOBLUEHNSA E2Y4 SEn [

O Konektory

O Konektory

Ujistéte se, zda je konektor B9
radné pripojeny k desce cykld
(pokud ne, neprobiha méfeni
teploty).

Teplotni snima¢ nefunguije.
Zavolejte na zakaznickou podporu.

O KoHHekTopa

O KoHHekTOpa

Y6enutech, 4To KOHHeKTOp BY
MpaBuIbHO COEAMHEH C KapTol
LMKNa (ecnu HeT, U3MepeHue
Temneparypbl BbINOMHATLCS He
Oyner).

Bhbilwen 13 cTpos TemnepaTypHbIi
ceHcop. Mo3soHuTE B TexHUueckyto
Mopaepxky

I EMOANIZH TOY MHNYMATOZ E25 °C

OTOBPAXEHWE COOBLLEHUA E2S °C I

O YmepBépuavan e Tyng
eVEpYEIDg

O Efaepiopog

DIGISTEEL

AQATTE TN YEVVATPIA VA KPUWOEL.

To aedAua egagaviletar amé Povo
TOU WETG atrd PepIKG AETITd
BeBaiwbeite 611 0 avepiaTpag Tou
avaoTPOPEX AEITOUPYEI.

O MMeperpes UCTOYHMKa
nUTaHNs!

0 BeHmunsauus

AIR LIQUIDE

WELDING

[laitte reHepaTopy OCTbITb.

Ownbka ncyesHeT cama yepes
HECKONTbKO MUHYT.

Y6eautech, 4T BEHTUNSTOP
MHBepTepa paboTaeT.
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EMOANIZH TOY MHNYMATOX E33 xxx
Auté 10 prvupa deixvel 6T N uvApn 8gv eivar TTAEOv AEITOUPYIKA

OTOBPAXEHWUE COOBLLEHUA E33 xxx
AaHHoe cooblLieHue NokasbiBaeT BbIXOA M3 CTPO NamsiTi

O AuvcAermoupyia amoBrikeuang
HVARNG

KaAéate v E§utmnpéman Mehatwv.

O He pabotaeT namsts

[Mo3BoHMTE B TeXHMYECKYO
[Moanepxky.

EM®ANIZH TOY MHNYMATOZ E3“ CFG

OTOBEPAXEHMUE COOBLUEHUA E3Y4 CFG [

O Emihoyr un oupparnig
TIOPAPETPOU
M.x. : 4T Aeitoupyia o€
autéparo N1

E@apudaTte oupBarr emihoyn.

00 HenocnenoBaTenbHbIN
BbIOOp NapameTpa.
Hanpumep: pexum 4T B aBTO
N1

MpownsBeauTe NocneaoBaTeNbHbIN
BbIOOp.

EM®ANIZH TOY MHNYMATOZ E63 10

OTOEPAXEHWE COOBLLEHNA E63 RO [

O  Mnxaviké TpdBAnua

O kUAIvdpog Trieang eivar TOAD
OQIXTOS.

0 owAqvag Tpoodoaiag aupUaTog
eival ppayuévog e akabapaieg.

To kAeidwpa Tou &gova TG
pTTOUTTiVAS TPOQOdOTiag aUpuaTog
eival oAU a@ixTO.

O MexaHuyeckas npobnema

[TPWXUMHOM PONWK CIILLKOM TYrOM.
LUnaHr MexaHu3ma nogaum
MPOBOIOKM 3a6MT rpsi3bo.

3amok ocy KaTyLLKv nofaun
MPOBOIOKM CTMLLKOM TYTOA.

EM®ANIZH TOY MHNYMATOZ EG6S fok

OTOBPAXEHWE COOBLLUEHUS E6S Nok [

O Ehartwparikoi gOvdeayol

O  Mnxaviké TpdBAnua

O Tpogpodoaia 10X00g

EAéyére T 00VEDN TOU
TETAATUGUEVOU KaAwdiou Tou
KWAIKOTTOINTA WE TOV KIVNTAPA TOU
TPOQOJ6TN TUPUATOG.
BeBaiwbeite 611 n guvdeapooyia
TOU TPOQOOTN GUPUATOS SEV
TrapeuTodileTal.

EAéyére T 00VdEON TNG
TPOQOJ0TIag 10XUOG TOU KIVNTAPA.
EAéyére 10 F2 (6A) otV KdpTa
Bon6nTikA¢ TPOPOdOTIaG.

0 [edekTHble KOHHEKTOpPa

O MexaHuyeckas npobnema

O 3nekTponutaHue

MpoBepbTE COeaMHEHNE
NEHTOYHOTO Kabens KoaMpOoBLLMKa K
MOTOPY MexaHu3ma nogayu
MPOBOIIOKM.

Ybeautech, 4TO MEXaHW3M Noaaym
MPOBOOKM He 3abI0KMPOBaH.
MpoBepbTE COEAMHEHIE NCTOYHVKA
nuTaHus motopa. NposepbTe F2
(6A) Ha BCoMoraTenbHoI kapTe
MUTaHKS.

IOAAMA TKANAAAHZ

CBOW TPUITEPA (MYCKOBOIO MEXAHU3MA) [

AuTb 10 PAVUPa dnuIoupyEiTal GTav
n oKavdaAn TIETEN O€ XPOVO KOTd
TOV 0TT0i0 PTTOPET KATA AdBOG Va
TIPOKAAEDEI TNV EvapEn eV KUKAOU.
M1.x. : mémnpa TG oKavdaAng Tpiv
evepyotroinBei n yevvATpia fj Kard m
didpkela piag emavagopag egartiog
KATTOI0U GYAANATOC.

CoobLeHue nosBnsieTcs, koraa
CMYCKOBO KPHOYOK HaXaT B TO
BpeMS, KOrfia OH MOXeT Cryy4aitHo
BbI3BaTb 3anycK LMKa.

Hanpumep: Ha cryCKOBOWN KPOYOK
HaXanu 4o BKIIOYeHUs reHepaTopa
“nm Bo Bpemsi cbpoca BCneacTane
NOSBNEHNS OLLMBKY.

FENNHTPIA ZE AEITOYPTIA / XQPIz TPO®OAOZIA TYPMATOX
KAI XQPIZ EAEIXO AEPIOY

FEHEPATOP PABOTAET/HET YNPABJIEHUA MOOAYH
NPOBOJIOKU UTA3A

O Z0Ovdeon mAegoudag

EAéyEre ™ oUvdean Tou BUopaTOg
€106d0u NG TTAEEOUBAG OTO TTioW
MEPOG TOU GET GUYKAAANGNG KAl
aTov TPoQ0odATN GUpUaTOS. EAEYETE
TNV KATAOTAON TWV ETTOPWV.

O CoenuHeHue XryTa

MpoBepbTe CoenHEHNE BUMKH
KTyTa C 3afiHeN CTOPOHbI CBapOYHON
YCTAHOBKU 1 HA MEXaHW3Me nogaum
npoBonoku. MpoBepbTe COCTOSHIE
KOHTaKTOB.

XQPIZ IZXY ZYTKOAAHZHZ
KANENA MHNYMA Z®AAMATOZ

HET CBAPOYHOI'O TOKA
HET COOBLLEHWA OB OLIWUEKE

O Kahwdio 1ox00gG un
ouUVOEDEUEVO

O BAGBN TG TTNyng evépyeiag

26

EAéy&re Ty olvdean Tng Taiviag
yeiwang Kai Tn auvoean g
mAe§oUdag (kaAwdia eAéyxou Kal
10%00g).

2¢ Aerroupyia EmikaAuppévou
HAexTpodiou, eAéyEre o1 UTAp)EI
TAoN PETALU TWV TEPUATIKWV
OUYKOAANGNG aTo TToW WEPOS TG
yewvATtpiag. Av ev uTrGpyel Taan,
kaAéaTe v E¢utmpétnan MeAatwv.

O Cunosoii kabenb He
NoACoeANHEH

0 C6oi UCTOYHMKA NUTaHUSI

AIR LIQUIDE

WELDING

MpoBepbTe COeANHEHE NEHTHI
3a3eMMEHNS U COELMHEHNE KryTa
(kabens ynpaBneHus u nuTaHms)

B pexume lMokpbiToro Anektpoaa,
NpOBEPbTE HAMPSHKEHNE MEXaY
BbIXOZHBIMM 33XMMaMK C 3aaHen
CTOPOHbI reHepatopa. Ecrv HeT
HanpsHKeHWsl, 3BOHUTE B
TexHn4eckyto NOAAEPXKKY.

DIGISTEEL
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|| MOIOTHTA ZYTKOAAHEZHE

KAYECTBO CBAPKHU

O  Orwyn moiémra ouyk6AAnang
o€ aApIkA AeiToupyia

ENéyEre v mapdapeTpo Aemmig
pubuiong (RFP = 0).

O Mnowot BaBuovopnon

O  AMayA toipmidag ri/kal
Taiviag yeiwong fy
KaTepyalouevou Tepayiou

O OpupuaTIoNOS TOU OUPHATOS
KaT@ TV TTPOEPYaTia

EkteAéaTe Eava BabBuovopnon.
(EmBeBaitoTe TN OWOTA NAEKTPIKA
emagr 010 KUkAwpa GuykGAANaNG).

To alppa épxeTal o€ ETTAQH e TO
kaTepyalouevo Tepdio TpIv 10
TIATNUA TG OKAVOAANG.
BeBaiwbeite 611 0 akohoubnmg Gev
eival evepyotroinuévog. EAEyETe T
Oepun Ekkivnan kai v kddodo.

O AcT1abng A e diakupdvaoeig
OuUYKOAANGN

EmiAéETe T XEIPWVOKTIKA
Aermoupyia. O mepiopiapds
TIPOEPXETAI ATTO TOUG KAVOVES TNG
OUVEPYIKAS oUUBaTOTNTAG.

Av xpnaipotoigite RC JOB,
BePaiwbeite 611 Oev ExeTe
EVEPYOTTOINTEI HETW KWAIKOU TOV
TEPIOPITUS PUBLITEWY.

O Mepiopiopévo 0pog
TIPOCAPHOYNAS TwV PUBpiTEWY

O  Orwyn Tpopodoaia I0x00g TG
YEWATPIOG

EAeyEre TV KatGAAnAn ouvdeon Twy
TPIWV PAoEWV TPOPOdOTiag ITKUOG.
BeBaiwbeite 611 n 180N TPOYOBOTING
eival Touhdyiotov 360V o€ kGBe
edon.

O [noxoe Ka4ecTBo CBapku B
MMNYNbCHOM pexume

HenpasunbHas kanubposka

CMeHa ropenku u/unm neHTbl
3a3eMneHns unu
obpabaTbiBaeMon aeTanu

Pas3pbIB npoBONoOKM Npu
3aXKUraHum

-

O

O  HecrabunbHas cBapka Unu
cBapka ¢ KonebaHusMu

O OrpaH14eHHbI vanasoH
PErynMpyeMblX yCTaHOBOK

0 Cna6oe nuTaHue reHepatopa

lMpoBepbTe napameTp TOYHOM
ycTaHoBku (RFP =0)

BbinonHuTe NOBTOPHYHO
kanubposky. (Onpepenute
NpaBuWbHbIA ANEKTPUYECKUN
KOHTaKT B CBAPOYHON Lienu).
lpoBonoka BCTyNaeT B KOHTAKT C
obpabaTbiBaeMoii aeTanbko 4o
HaXaTusl Ha CryCKOBOW KPIOYOK.
Y6eauTtech, 4To KOHTpONNEP
nocnesoBaTenbHOCTU He
akTuampoBaH. [posepbTe Mopsyni
lMyck u Huexopsiee Bpems.
BbiOepuTe py4HOI pexum.
OrpaHuyeHie BbICTaBnseTCs
npasunamu COBMECTUMOCTH
CUHeprum.

Ecrm ncnonbayete RC JOB
ybeouTech, uTo Bbl HE
aKTMBMPOBANM OrpaHNYeHm1e
YCTaHOBKW, aKTUBMPYEMOE Yepes
naporb.

MpoBepbTE NPaBUILHOCTL
COEAMHEHNs TPEX NMUTaLLMX a3.
MpoBepbTE, YTO HANpsKEHNE
MUTaHUS COCTaBNSIET MUHUMYM
360V Ha kaxgon hase.

I EMOANIZH TOY MHNYMATOX “bP On”

OTOBPAXEHUE COOBLLEHUA “ bP 8n ”

Mrvupa Trou deixvel 6TI TO TTAAKTPO
OK diampeitar Tarnuévo e
ampoadOKNTOUG XPAVOUS

CoobLLeHe NoKasbIBaeT, 4To
kHonka OK ocTaeTcst HaxaToil B
HenpeaBUAEHHOE BPEMSI.

I EMOANIZH TOY MHNYMATOZ |-A MAX

OTOBPAXEHWE COOBLLEHKUA I-A MAX

MeiwaTe v TaxuTTa TPOWBNaNS
TOU GUpNATOG 1 TNV TACT Tou T6E0U

O ‘Exel onpeiwbei umépPaan tou
PEYIOTOU PEUNATOS TNG
yewnTplag

O Obin NpeBbiLLeH
MaKcuMarnbHbIit TOK
reHepaTtopa

CHMU3MTE CKOPOCTb NMPOBOJIOKN NN
HanpsxeHne ayru

|| ANNA

NPOYEE

O KoA\nuévo aUppa oTo Aoutpd
mMEng f aTo cwAfva emagrg

BeATiwaTe TIG TTOpapéTpoug
e¢aheyng Tou T6¢0U
pr-yekaopog Kal avaoupon WETA.

To pfvupa TriGer epgaviletal av n
okavddAn evepyotroinBei piv v
EVEPYOTTOINGT TOU O€T
OUYKOMNONG.

O Epeavion Tou pnviuatog
TriGer Katd v evepyotroinan.

Av 10 TTPOBANUA TTAPAWEVEI, UTTOPEITE VA ETTAVAPEPETE TIG TTAPAPETPOUG
OTIG epyoaTaaiakég pubpioes. a 10 OKoTO auTo, e T Hovada
OUYKOAMNONG amevepyotroinpévn, mAEETe T BEan Setup aTov emAoyéa Tou
ptrpoaTivol Trivaka, TETE To TTAAKTPo OK Kal KpammaTe To TraTnuévo evoow
EVEPYOTTOIEITE TN YEWNTPIAL

MPOXOXH

E¢etdioTe 10 evBEXOUEVO TNG KATAYPAPAS TWV TTAPAUETPWY EPYOTiag oag
O€ TIPWTN Ao, kabwg autr n evépyela Ba diaypdyel dha Ta
poypdupara ou Exouv amobnkeuBei ot uvrun. Edv n emavagopd oTig
epyooTaciakég pubuioeig dev emAloEl To TTPOBANMA, KANEDTE TNV
E¢urnpémnon Mehatwv.

DIGISTEEL

O MpoBonoka 3acTpsina B
CBapHOW BaHHE Unn B
TpyG4aToM ToKoNpoBoae

O  OtobpaxeHue coobLeHus
TriGer npu BKIo4eHUM
MUTaHms.

OnTumuanpyiTe napameTpbl
rawieHust gyru:

PR cnpeit (PR spray) 1 nocT-
BTANVBaHMe.

CoobuieHue TriGer oTobpaxaeTcst
€CrM CyCKOBOW KPHOYOK
aKTUBMPOBAH [10 BKIOYEHMS!
CBapOYHON YCTAHOBKM.

Ecnm npobnema npogormkaeTcs, Bbl MOXETE COPOCUTbL NapameTphl Ha
3aBOACKWE YMONYaHus. [Inst aHHON Lienu, Npu BbIKIKOYEHHO CBAPO4HOM
yCTaHOBKe, BolbepuTe nonoxeHe Setup/YcTaHoBKa Ha CenekTope NnLEeBoi
naHenu, HaxmuTe kHonky OK 1 yaepxuBaiiTe ee 0QHOBPEMEHHO BKKOYast

reHeparop.
OBPATUTE BHUIMAHWE

3anuwwure BaLwm paboyre napameTpbI, T.K. faHHas orepaLus COTpeT BCe
MporpaMmbl, COXpaHeHHbIe B namsitu. Ecnin copoc Ha 3aBofickvie ymonyaHus
He peLuaeT npobriemy, no3eoHuTe B TexHuieckyto Mopnepxxy.

AIR LIQUIDE

WELDING

27




HAEKTPIKA AIATPAMMATA

ANEKTPUYECKUE CXEMbI

GO

KAPTA EAEMXQOY KAI PYOMIZHZ

KAPTA YIPABJIEHWA M YCTAHOBKIN

KAPTA TPIQAZIKOY QIATPOY

3-OA3HAA OUNLTP KAPTA

TIMH ANAQOPAZ

3AJAHHAA TOYKA

EMA®H EZAEPIQZHX KAl TPOPOAOZIAZ
XYPMATOZ

KOHTAKT OTBO[A FA3A 1 NOJAYK
MPOBOMNOKN

ANIZOPPOIIA PA3BAINAHC

MPOTYMH NAEZOYAA CTAHIOAPTHbIN XIYT

FER1 - 3 AIOAQI FER1 -3 POXOJA

OYPA/TIHTH CETKA / UICTOYHUK

XYNAEXMOZ GRE COEMHEHME GRE

XYNAEZH BOHOHTIKOY METAXXHMATIZTH | COEOMHEHWE BCNIOMATATENBHOIO
TPAHC®OPMATOPA

METPHZH "IPRIM" 2THN KAPTA EAETXOY

"IPRIM" UBMEPEHWE HA KAPTE YTPABNEHWA

AEYTEPEYOYZA METPHZH TAZHZ, YYNAEZH
ME TH MIKPOKAPTA TOY MMPOZTINOY
MINAKA

V3MEPEHWE BTOPUYHOTO HAMPSAXEHWS,
MWKPOKAPTA COEVNHEHUA K NMLIEBOU
MAHEIIN

MIKPOZYNAEZMOZX APXENIKO/@HAYKO

MINIFIT «TTAMA»/«MAMA»

NPOGOPTIZH MPEOSAIPY3KA
2YNAEZH BPOXOY BO3BPAT K HAYAJTY LINKNA
YYKTHZ OXTTAOVTEND

EMANA®OPA MAPAMETPQON

MAPAMETPbI CEPOCA




ANNEXE 1

SYNERGIES DIGISTEEL / SYNERGY OF DIGISTEEL

TABLE DES GAZ | GAZ TABLE

LISSE | SMOOTH CORRESP. POSTE NOM DU GAZ
0.6 mm 0.8 mm 1mm 1.2mm 1.4mm 1.6 mm C0o2 C0o2
Fe SG 112 ATAL 5 ATAL 5 ATAL 5 ATAL5 / ATAL 5 Ar(82%) ATAL 5
ARCAL 14 ARCAL 14 ARCAL 14 ARCAL 14 / ARCAL 14 C02(18%) ARCAL MAG
ARCAL 21 ARCAL 21 ARCAL 21 ARCAL 21 / ARCAL 21 Ar(92%) ARCAL 21
co2 co2 co2 / co2 C02(8%)
/ NOXALIC 12 | NOXALIC12 | NOXALIC 12 / NOXALIC 12 Ar CO2 ARCAL 14
CrNi ARCAL 12 ARCAL 12 ARCAL 12 ! ARCAL 12 02
ARCAL 121 ARCAL 121 ARCAL 121 / ARCAL 121 ArCO2 NOXALIC 12
AlSI / / ARGON ARGON / ARGON H2
Al / / / ARGON / ARGON Ar CO2 ARCAL 12
AMg3,5 / / ARGON ARGON / ARGON ArCO2 ARCAL 121
AlMgd / / ARGON ARGON / ARGON He
Cupro S / ARGON ARGON ARGON / / Ar ARGON
Cupro Alu / / ARGON ARGON / /
SDZN / / ATAL5 ATAL 5 / /
/ / ATAL5 ATAL 5 / ATAL 5
RCW : SD 100
co2 co2 / c02 TABLE DES FILS /WIRES TABLE
MCW : SD 200 / / ATALS ATAL S ATAL 5 ATAL 5 Fe SG 1/2 Nertalic G2 Filcord D
BCW : SD 400 ! ! ! ATAL S / ATAL 5 Ficord Filcord E
/ C02 / C02 Filcord C Starmag
SPEED SHORT ARC / SPEED SHORT ARC Solid wire galva Filcord ZN
0.6 mm 0.8 mm 1mm 1.2mm 1.4mm 1.6 mm CrNi Filinox
ATAL5 ATAL5 ATAL 5 ATAL 5 / ATAL5 Filinox 307
Fe SG 112 ARCAL 14 ARCAL 14 ARCAL 14 ARCAL 14 ARCAL 14 Filinox 308 Lsi
ARCAL 21 ARCAL 21 ARCAL 21 ARCAL 21 ARCAL 21 Filinox 316 Lsi
/ ARCAL 12 ARCAL 12 ARCAL 12 / ARCAL 12 AISi Filalu AISi5
CrNi ARCAL 121 ARCAL 121 ARCAL 121 ARCAL 121 Al Filalu Al 99,5
NOXALIC 12 | NOXALIC 12 | NOXALIC 12 NOXALIC 12 AlMg3 Filalu AlMg3
HPS AINI4,5Mn Filalu AIMg4,5
0.6 mm 0.8 mm 1mm 1.2mm 1.4 mm 1.6 mm AlMg5 Filalu AIMg5
Fe G112 / / ATAL5 ATAL5 / / CuproSi Filtl:ord CuSi
ARCAL 21 ARCAL 21 CuproAl Filcord 46

NOTE : Pour toute autre synergie, veuillez consulter notre agence.
NOTE: For any other synergies, please visit our agency
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