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

1.1. PRESENTATION OF INSTALLATION
DIGISTEEL Il 320C / DIGIPULS Il 320C is a manual welding set that enables the following:

+ MIG-MAG welding with short arc, speed short arc, spray-arc, normal pulsed mode (only on DIGIPULS), using currents from 15A
to 320A.

+ 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 mm

+ Coated electrode welding

1.2. WELDING SET COMPONENTS

The welding set consists of 4 main components :

1 - Power source including its primary cable (5m) and its ground strip (5m)
2 - Workshop trolley (optional),

3 - Universal trolley (optional),

4 - Cooler unit (optional)

Each item is ordered and supplied separately.

Options ordered with the welding set are delivered separately. To install these options, refer to the instructions supplied with the
option.

WARNING :
A The plastic handles are not intended for slinging the set. Stability of the equipment is guaranteed only for an incline of maximum 10°.
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1.3. POWER SOURCES TECHNICAL SPECIFICATIONS

| DIGISTEEL Ill 320C - W000385049 | DIGIPULS Il 320C - W000385050

Primary side

Primary power supply 400V +/- 20% 400V +/- 20%
Primary power supply frequency 50/60Hz 50/60Hz
Effective primary consumption 12A 12A
Maximum primary consumption 18,7 A 18,7 A
Fuse primary 20 AGg 20 AGg
Maximum apparent power 13,1 KVA 13,1 KVA
Maximum active power 12,1 KW 12,1 KW
Active power in standby (IDLE) 50 W 50 W
Efficiency at maximum current 0,87 0,87
Power factor at maximum current 0,92 0,92
Cos Phi 0,99 0,99
Secondary side

No load voltage (according standard) 74V 74V
Welding range Max MIG 10V / 50V 10V / 50V
Welding range Max MMA 15A / 320A 15A / 320A
Duty cycle at 100% (10 min cycle at 40°C) 220A 220A
Duty cycle at 60% (6 min cycle at 40°C) 280A 280A
Duty cycle at maximum current at 40°C 320A 320A
Wire feeder

Rollers plate 4 rollers

Wire feeding speed 0,5-250m/mn

Wire diameter usable 0.6to 1,2 mm

Weight, type, size of wire spool 300 mm

Maximum pressure of gas 6 bar

Miscelleanous

Dimensions (Lxwxh) 755 x 300 x 523 mm

Weight 28 Kg

Operating temperature -10°C/+40°C

Storage temperature - 20°C/+55°C

Torch connection “European type”

Protection index IP23

Insulation class H

Standard 60974-1 & 60974-5 & 60974-10

DIGISTEEL 111 320C / DIGIPULS 1l1 320C
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WARNING: This power source cannot be used in falling rain or snow. It may be stored outside, but it is not designed for use
without protection during raining.

A Generator recommended according to the welding current
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2 - STARTING UP
2.1. POWER SOURCE GENERAL DESCRIPTION

The power source is composed with :

1-
2
3-
4
5.
6-
7-
8-
9-

Front panel display

European plug for torch

Additional plug for 2 potentiometers torch
Plug for ground cable and polarity inversion
Protection door for wire feeder section
Spool axle, shaft, axle nut

Gas purge button

Wire feeding button

Wire driver

2.2. ELECTRICAL CONNECTIONS TO THE MAINS

DIGISTEEL Il 320C / DIGIPULS il 320C 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.

WARNING: Sous réserve que l'impédance de réseau public d’alimentation basse tension au point de couplage commun soit inférieure
a 33 mQ, ce matériel est conforme a la CEI 61000-3-11 et a la CEl 61000-3-12, et peut étre connecté aux réseaux publics
d'alimentation basse tension. Il est de la responsabilité de I'installateur ou de l'utilisateur du matériel de s’assurer, en consultant

I'opérateur du réseau de distribution si nécessaire, que I'impédance de réseau est conforme aux restrictions d'impédance.

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.

2.3. CHOICE OF CONSUMABLES

Arc welding requires the use of wire of a suitable type and diameter as well as use of appropriate gas. Refer to the table of gases and synergies in

Paraf 6.3.

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

DIGISTEEL 111 320C / DIGIPULS 1l1 320C 7
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2.4. POSITIONING THE WIRE

To set up the wire :

Turn the power source off.

Open the door of the wire-feeder unit [5] and ensure that it can not fall.

Unscrew the spool axle nut. [6].

Insert the spool of wire on the axis. Make sure that the locating pin of the shaft [6] is properly located into the reel locator.
Screw the spool nut [6] back on the shaft, turning it in the direction shown by the arrow.
Lower the lever of wire driver [9] in order to release the rollers.

Take the end of the wire of the spool and cut the distorted end piece.

Straighten the first 15 centimeters of wire.

Insert the wire via the inlet wire-guide of the plate.

Lower the rollers [9] and raise the lever in order to immobilise it.

Adjust the pressure of the rollers on the wire to the correct tension.

Wire feed
The wire feeding button (8) feeds the wire into the torch. The wire feeds over 1s at minimum speed and the speed increases gradually until the set
wire speed is reached, but is limited to 12 m / min. The settings may be change at any time; the power source displays the speed.

To feed the wire through the torch
Maintain the wire feeding button (8).
Wire speed can be adjusted with the button on front panel.

To full the gas line or adjust the gas flow
Push the gas bleed button (9).

2.5. WIRE DRIVER WEAR PART

The wearing parts of the wire driver, whose role is to guide and advance the welding wire, must be adapted to the type and diameter of the welding
wire used. On the other hand, their wear may affect the welding results. Is necessary to replace them.

Please refer to paragraph 5.5 to choose wearing parts for wire driver.

2.6. CONNECTION OF THE TORCH

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.

2.7. GAS INLET CONNECTION

The gas outlet is positioned at the rear of the power source. Simply connect it to the pressure-regulator outlet of the gas cylinder.
+ Place the gas cylinder on the trolley at the rear of the power source and fasten the bottle using the strap.

+ Open the cylinder valve slightly to allow existing impurities to escape and then reclose it.

+ Mount the pressure regulator/flowmeter.

+ Open the gas cylinder.

During welding, the gas flow rate should be between 10 and 20l/min.

WARNING :
Be sure that the gas cylinder is properly secured on the trolley by attaching the safety strap.

2.8. SWITCH ON

1 The main switch is located at the rear of the power source.
Flip this switch to turn the machine on.

0 @3 Note: This switch must never be flipped during welding.
At each start-up, the power source displays the software version and recognized power.
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3 - INSTRUCTIONS FOR USE
3.1. FRONT PANEL FUNCTIONS

ArB2/C0:28

Ar/COz/Dz
COz

Ar/COz/Hz

Ar38/C0=z2 Ar

Ar/He/CO z\

Left display: Voltage, Right display: Current/ wire speed /wire thickness

Display for selection of welding mode
Selector button for welding mode / Button cancel in program mode
Selector switches for welding process

Measurement indicator of displayed values (pre-welding, welding and
post-welding data)

Led indicator for program mode
Encoder voltage setup and navigation

Encoder for current, wirespeed, metal sheet thickness setup and
navigation

Display mode indicator current, wirespeed, metal sheet thickness

Selector button for pre-display and program management

HEE HEE HEMEH

Selector switch for type of gas, wire diameter and type of welding wire

DIGISTEEL 111 320C / DIGIPULS 1l1 320C
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3.2. CALIBRATE THE POWER SOURCE

WARNING :
When starting up for the first time, the calibration is an unavoidable step to achieve quality welding. If polarity is reversed, this
step must be repeated.

Step 1: Turn the wire diameter switch to SETUP position and press the OK button to access the COnFIG Setup screen.
Step 2: Select the CaL parameter with the left-hand encoder and select On with the right-hand encoder.

Step 3: Press the OK button on the front panel. The display unit indicates triGEr.

Step 4: Remove the torch nozzle.

Step 5: Cut the wire.

Step 6: Place the piece in contact with the contact tube.

Step 7: Press the trigger.

Step 8: The display will indicate the value of L (cable inductance).

Step 9: Display the value of R using the right-hand encoder (cable resistance).

Step 10: Exit Setup.

3.3. DISPLAY AND USE

3.3.1. Synergic mode

The Current, Voltage and Thickness values listed for each wire feed speed setting are provided for information purposes only. They correspond to
measurements under given operating conditions, such as position, length of the end section (flat position welding, butt welding).
The units current/voltage displayed correspond to the average measured values, and they may differ from the theoretical values.

Led indicator for program mode:

= 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.

If synergy does’nt exist, power source displays nOt SYn,GAS SYn,DIA SYn Or PrO SYn.

Selection of welding mode, arc length and pre-welding display
Select welding mode 2T, 4T, spot, synergic and manual by using press button return (3). Arc length can be adjusted with left encoder (7) and pre-
welding display adjustement is performed with right encoder (8). The selection of pre-welding preset is performed with press button OK. (10)

3.3.2. Manual mode
This is the disengaged mode of the welding machine. Adjustable parameters for it are wire speed, arc voltage and fine setting.
In this mode, only the wire speed value is displayed.

3.3.3. 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.
It consist in two pull-down menu :

'‘CYCLE’ - Setting for the cycle phases. Refer to paragraph 6.2 for details

‘CONFIG’ > Power source configuration

Configuring the SETUP:

In SETUP position, select CYCLE or COnFIG by pressing the OK button.
Turn the left-hand encoder to scroll through the available parameters.
Turn the right-hand encoder to set their value.

No welding start. All the changes are saved on exiting the SETUP menu.

DIGISTEEL 11 320C / DIGIPULS 111 320C
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List of accessible parameters in COnFIG menu

Left

display Right display Step Default Description

Configuration of the Water Cooling Unit. 3 possibles states :
- On : Forced on, watercooler is always activated
Gre On -;OFF - Aut Aut - OFF : Forced off, watercooler is always desactivated
- Aut : Automatic mode, Watercooler works when according need

Security of water cooling. 3 possible states :
- nc: Normally closed,
Scu nc-no - OFF OFF - no: Normally open,

- OFF : Desactivate

Unit displayed for wire speed and thickness:
Unit US-CE CE - US :inch unit
- CE : meter unit

Trigger holding time in order to call program (Only in 4T welding mode).

CPt OFF-001-1,00 001s 0,30 Can be use only for welding program from 50 to 99.
PGM no-yES no Activate / desactivate program management mode
Use to setup available adjustement range of the following parameters: wire speed, arc
PGA OFF -;000 - 020 % 1% OFF voltage, arc dynamics, pulse fine-setting. Use only when program management is
activated and programs are locked.
Select adjustement Wire speed and arc voltage :
Adj Loc-rC Loc - Loc : Local on the power source
- rC : remote Control or torch potentiometer
CAL OFF -on OFF Calibration of torch & ground harness
L 0-50 1uH 14 Cable choke setting / display
r 0-50 1Q 8 Cable resistor setting / display
SoF no-yES no Software update mode.
EAC no - yES no Factory settings reset. Pressing YeS will cause a reset of the parameters to factory

defaults when exit SETUP menu.

List of accessible parameters in CYCLE menu

di::ty Right display Step Default Description
tPt 005-10.0 0ls 05 Spqt time. In Spot mode and in Manual mode, the Hot Start, Downslope and sequencer
settings cannot be changed
PrG 00.0-10.0 0,1s 0,5 Pre-gas time
tHS OFF -00.1-10.0 01s 0,1 Hot start time
IHS -70-70 1% 30 Hot start current (wire speed). X% + the welding current
UHS -70-70 1% 0 Hot start voltage X% =+ the arc voltage
dyn %8 : %8 1% 0 Fine setting in short arc
rFP %8 : ;8 1% 0 Fine setting in pulse
dyA 00-100 1 50 Arc striking dynamics at electrode
tSE OFF-0.01-2.50 0,01s OFF Sequencer time (Sequencer, only in synergic mode)
ISE --90 + 90 1% 30 Sequencer current level. X% + the welding current
dst OFF-00.1-05.0 0,1s OFF Down-slope time
DdSI --70-00.0 1% - 30 Down-slope current (wire speed). X% =+ the welding current
dsu --70-70 1% 0 Down-slope voltage. X% = the arc voltage
Pr_ 0.00-0.20 0,01s 0,05 Anti-stick time
PrS Nno - yES no Pr-Spray activation
PoG 00.0-10.0 0,05s 0,05 Post-gas time

3.3.4. Program management

DIGISTEEL Il 320C / DIGIPULS Ill 320C allows creating, store and modifying up to 99 welding programs directly on front panel from
program 00 to program 99. This function is activated by moving parameter PGM from no to YES in COnFIG menu.

P00 is the working program in any state. (Program management mode activated or desactivated). When power source is working on
this program, the Led indicator “JOB” is switched off. All commutators are accessible in this mode, so it will be used to set programs.

P01 to P99 are program saved, only if program management mode is activated. When power source is working on these programs,
the led indicator “JOB” is switched on. In this mode, commutators welding process, wire diameter, gas and metal are not available.
When a program selected has been modified, the indicator “JOB” blinks.

MO
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Create and save a program:

These paragraphe explains how to create, modify and save a welding program. Hereunder is explained the common menu used.
1) Activate program management mode SETUP - PGM - put YES - exit SETUP
2)  Set your program with commutators then long push on button OK
3)  Screen displays message as following:

Function selection:
rEC: Save program
Ld: Load program
cod: Activate locking
code

Program number
selection.from P01 to
P99.

P00: Cancel program
mode

!

Cancel action in | ,’ Validate action in
progress. P progress

NOTE : The DIGISTEEL Ill 320C / DIGIPULS Il 320C allows to lock program menu. This function is available on program screen with the parameter cod.
The locking key entered has to be written in order to desactivate the function lock.

3.3.5. Program call with trigger

This function allows to chain from 2 to 10 programs. This function is available in 4T welding mode only and program management mode has to be activated

Program chaining :
The function program call works with programs from P50 to P99 by ten.

= P50->P59 ; P60>P69 ; P7T0->P79 ; P80->P89 ; P90->P99

Selec first program with which you want to begin your chain. Then during welding, each time you will push trigger, program will change.
To chain less than ten programs, in the program following end of loop desired put a different parameter (As synergy or welding cycle).
Itis possible to setup time of trigger push to detect change of program chain : SETUP - CPT - put value from 1 to 100 - exit SETUP

Example: Create a program list from P50 to P55 (6 programs).
1) Inprogram P56, put different welding cycle or synergy than P55 in order to finish chain
2)  Select program P50 (First program for start of welding
3) Start welding
4)  Each time trigger will be pushed, power source will change program until P55. When chain is finished, power source will restart to P50.

12 DIGISTEEL 11 320C / DIGIPULS 111 320C
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4 - OPTIONS, ACCESSORIES

1 - COOLER UNIT SYSTEM (On demand)

2 - REMOTE CONTROL RC SIMPLE
Réf. W000275904

Remote control functions:
Adjust wire speed during welding and out off welding
Adjust arc voltage during welding and out off welding

3 - TROLLEY Il NEW VERSION
Réf. W000383000

It enables to easily move the power source in a worshop environment.

DIGISTEEL 111 320C / DIGIPULS 1l1 320C 13
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4 - UNIVERSAL TROLLEY
Réf. W000375730

It enables to easily carrying the power source in a worshop environment.

STANDARD TORCH

W000345066
W000345067
W000345068

W000345069
W000345070
W000345071

W000345072
W000345073
W000345074

WATERCOOLED TORCHES (to use only with watercooler option)

W000345075
W000345076
W000345077

W000274865
W000274866
W000274867

PROMIG NG 341 3 M
PROMIG NG 3414 M
PROMIG NG 3415 M

PROMIGNG 341 W3 M
PROMIGNG 341 W4 M
PROMIGNG 341 W5 M

PROMIG NG 441 3 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

POTENTIOMETER TORCH (it enables adjusting the wire speed and arc length both during welding and out of welding)

W000345014
W000345016
W000345018

14

DIGITORCHP 341 4M
DIGITORCH P 341W 4M
DIGITORCH P 441W 4M
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5 - MAINTENANCE

5.1. GENERAL

Twice a year, depending on the use of the device, inspect the following:
= cleanliness of the pwer source
= electrical and gas connections

WARNING :

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

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

= Power terminals are not improperly tightened.
= The selected mains voltage is correct.

= There is proper gas flow.

= Type and diameter of the wire.Torch condition.

TWICE PER YEAR

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.

Perform a compressed air cleaning

A\

5.2. 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.

5.3. 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

430873

4430873

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.
=  SPRAYMIG SIB, W000011093
=  SPRAYMIG H20, W000010001

Blow out the liner after each change of a spool of wire. Carry out this procedure from the side of the quick fitting connector plug of the torch.
If necessary, replace the wire inlet guide of the torch.

Severe wear of the wire guide may cause gas leaks towards the rear of the torch.

The contact tubes are designed for long use. Nevertheless, the passage of wire causes them to wear off, widening the bore more than the
permissible tolerances for good contact between the tube and the wire.

The need to replace them becomes clear when the metal transfer process becomes unstable, all the settings of the work parameters remaining
otherwise normal.

DIGISTEEL 111 320C / DIGIPULS 1l1 320C 15
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5.4. SPARE PARTS, COMPONENTS
The list below contains components that can be directly purchased from your local provider. For other codes, please refer to aftersales service.
(e Please refer to exploded view for preview of components)

REFERENCE DESIGNATION |
W000386033 | FANS 24VDC 80X25 QTY 2

W000386036 | FRONT PANEL DIGISTEEL Il 320C
W000386038 | FRONT PANEL DIGIPULS IIl 320C
W000386040 | TRANSPARENT PLASTIC COVER
W000386041 | AUXILIARY TRANSFORMER 200VA

W000384735 | RIBBON CABLES

W000278017 | SOLENOID VALVE 24V DC
W000277987 | EURO TORCH SOCKET
W000277882 | AUXILARY POWER SUPPLY BOARD
W000385787 | SWITCH ON OFF 40A
W000241668 | MALE WELDING SOCKET
W000148911 | FEMALE WELDING SOCKET
W000265988 | BLUE BUTTONS KIT

W000277988 | FEEDING UNIT 4 ROLLS COD150P
W000277989 | COVER UNIT AND LEVER
W000278021 | LOCKING UNIT HINGE

Casing :

?0003018P

1x 91605051P
2x 87000055P

00233009P

70003019P
20003020P

WO000278021
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?0002932P

0003011P

90003012P

?0003010P

DIGISTEEL 111 320C / DIGIPULS 1l1 320C 17
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Internal and inverter :

91633326P
10904556P ~ 91633175P
Z 00161 —

?1633352P

WO000277988
\ L

90003022P ?0002863P

?0000308P

W000386033 (R~

18 DIGISTEEL 11 320C / DIGIPULS 111 320C
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Front and rear :

W000278017
?1633320P
W000373703
W000265988
20000389P
?0003018P

0133110P
?0002315P
?163320/F

hhhhhhhhhhhhhhhhh

CIC IR RN
DL I N A N RN R

W000386036 DIGISTEEL
W000386038 DIGIPULS

W000385787
WO000386041

W000386040

19
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5.5. WEAR PARTS
The list below contains wear parts of the DIGISTEEL Il 320C / DIGIPULS 11l 320C that can be directly purchased from your local provider.

W000873703__| DUST FILTER
W000278018 | LOT OF 2 SCREWS FOR ROLLER
W000277338 | ROLLER ADAPTOR

Wear parts for wire guide

INPUT
WIRE GUIDE

ADAPTATOR ROLLER

INTERMEDIATE
WIRE GUIDE

OUTPUT
WIRE GUIDE

06/0,8 W000305125
STEEL 09712 st W000277008 W000277335
Stainless 107112 | \vooop77333 | WO00277338 [ W000267599 W000277334 W000277335 | W000277336
STEEL 12116 W000305126 W000277336
14716 W000277009
FLUX- 09/12 W000277010 W000277335
PORIaW  12/16 | W000277333 | W000277338 | W000266330 W000277334 W000277335 | W000277336
14716 W000277011 W000277336
1,0/1.2 ALUKIT W000277622
ALLOYS 12116 ALUKIT W000277623

Possible use of steel rollers ALU with steel wire and coated wire.

Mounting roller

The mounting of the rollers on the deck requires an adapter réf. W000277338.

20
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5.6. TROUBLESHOOTING PROCEDURE
| CAUSES | SOLUTIONS |

| GENERATOR IS ON WHILE THE FRONT PANEL IS OFF |
Power supply Check the mains supply (to each phase)

|| DISPLAY OF THE MESSAGE E01-ond |
Press the OK button to clear the fault. If the problem persists, call Customer

The maximum striking current of the power source was exceeded

Support
| DISPLAY OF THE MESSAGE E02 inu |
Poor recognition of the source of power — only at start-up —. Make sure that the ribbon cable between the inverter's main card and the cycle
Connectors in fault card is properly connected.

| DISPLAY OF THE MESSAGE E07 400 |

Make sure that the main voltage is in the +/- 20% acceptable range of primary
power supply of the power source.

Inappropriate main voltage

| DISPLAY OF THE MESSAGE E24 SEn |

Make sure that connector B9 is properly connected to the cycle card (if not,
temperature measurement is not performed)
The temperature sensor is out of order. Call Customer Support

| DISPLAY OF THE MESSAGE E25 -C |

Temperature sensor in fault

Power source overheating Let the generator cool down
The fault disappears by itself after several minutes
Ventilation Make sure that the inverter fan works.

DISPLAY OF THE MESSAGE E33- MEM-LIM
This message indicates that the memory is no longer operational

Malfunctioning during saving of memory | Call Customer Service.
| DISPLAY OF THE MESSAGE E43 brd |
Electronic board in default | Call Customer Service.

| DISPLAY OF THE MESSAGE E50 H20 |

Make sure that cooler unit is well plugged.
Cooler unit in default Check cooler unit (Transformer, waterpump,...)
If no cooler unit is used, desactivate parameter in SETUP menu.

| DISPLAY OF THE MESSAGE E63 IMO |

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

[ DISPLAY OF THE MESSAGE E65-Mot |
Defective connectors

Check the connection of the encoder ribbon cable to the wire feeder's motor.
Make sure that the wire feeder assembly is not blocked.

Check the connection of the motor's power supply.

Check F2 (6A) on the auxiliary power card.

Mechanical problem

Power supply

l DISPLAY OF THE MESSAGE E-71-PRO-DIA-MET-GAS |
Turn selector to unlock, after call customer service if always in

HMI selector PROCESS-DIAMETER-METAL-GAS in default

default
| DISPLAY OF THE MESSAGE StE PUL |
Inverter not well recognized | Call Customer Service
l DISPLAY OF THE MESSAGE I-A-MAHX |
Maximum current of power source reached | Decrease wire speed or arc voltage
| DISPLAY OF THE MESSAGE bPX-on |
Message indicating that the OK button or CANCEL button is kept Push button to unlock, after call customer service if always in défault

depressed at unexpected times
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| DISPLAY OF THE MESSAGE SPEXXX |

Wire feeding is always activated involuntarily

Check the wire feeding button isn't blocked
Check the connection of this button and electronic board

| DISPLAY OF THE MESSAGE LOA DPC |

UPDATE software by PC is activated involuntarily

Stop and start the power source, after call customer service if always in
default

| TRIGGER FAULT |

This message is generated when the trigger is pulled at a time when it can
accidentally cause starting a cycle.

Trigger pulled before the power source is turned on or during a reset due to a
fault.

| NO WELDING POWER - NO ERROR MESSAGE |

Power cable not connected
Power source failure

Check the connection of the ground strip and the torch
In Coated Electrode mode, check for voltage between the welding terminals at
the front of the generator. If no voltage, call Customer Support.

|| WELDING QUALITY |

Wrong calibration
Change of torch and/or ground strip or workpiece

Unstable or fluctuating welding
Unstable or fluctuating welding

Limited range of adjustment settings

Poor power source power supply

Check the fine setting parameter (RFP = 0)

Perform re-calibration.(Verify proper electrical contact at the welding circuit).
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.

|| 0

THER |

Wire stuck in the molten pool or at the contact tube
Display of the triG message when turning the power on.

Optimise the arc extinction parameters:PR spray and post retract
The TtriG message is displayed if the trigger is activated before switching on
the welding set

If the problem persists, you may reset the parameters to factory defaults. For this purpose, with the welding unit turned 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.
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5.7. ELECTRICAL DIAGRAM
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6 - ANNEXES

6.1. PRESENTATION OF WELDING PROCESSES

For carbon and stainless steels, DIGISTEEL Ill 320C / DIGIPULS Il 320C uses 2 types of short arc:
+ “soft” or “smooth” short arc

EN

+ The “dynamic” short arc or « SSA ».
Pulsed MIG may be used on all types of metal (steel, stainless steel and aluminium) with solid wires and some cored wires. It is particularly
suitable for stainless steel and aluminium, for which it is the ideal process, eliminating spatter and achieving excellent wire fusion.

+ Characteristics of the power source arc

Voltage
(Vs)

i

u

“Soft”or “Smooth” short arc (SA) I—’

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 without preventing
transition into globular mode.

Waveform of short arc welding process

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 welding very thin sheets (< 1 mm) or for welding penetration passes.

=
I +
“Dynamic” short arc or “Speed Short Arc” (SSA)

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 workpieces.

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

Thanks to its quick arc control and using appropriate programming, DIGISTEEL Il 320C / DIGIPULS Il 320C can artificially extend
the Short Arc range to higher currents, in the range of the speed short arc.
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Waveform of speed short arc welding process

By eliminating the "globular" arc mode, which is characterized by heavy and sticky spatter and higher energy than the short arc, the
speed short arc enables to:

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

Achieve good weld appearance

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

Achieve good rounded penetration

Enable welding in all positions

443338338

4

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 CO, welding due to arc instability.

NORMAL Pulsed MIG AI_’

Metal transfer in the arc takes place by detachment of droplets caused by current pulses. The microprocessor calculates all the Pulsed MIG
parameters for each wire speed, to ensure superior welding and striking results.

The advantages of pulsed Mig are :

Reduced distortions at high welding currents in the customary "globular” welding and spray arc ranges
Enables all welding positions

Excellent fusion of stainless steel and aluminium wires

Almost complete elimination of spatter and hence of finishing work

good bead appearance

+ Reduced smoke emissions compared with customary methods and even-speed short-arc (up to 50% less);

o+ o+

Pulsed DIGISTEEL Il 320C / DIGIPULS Ill 320C programs for stainless steel eliminate the small spatter that may occur on thin sheets at very
low wire feed speeds. These "balls" are caused by slight spraying of the metal at the time of droplet detachment. The extent of this
phenomenon depends on the type and origin of the wires.

These programmes for stainless steel have undergone improvements for operation at low currents and increasing the flexibility of use for thin
sheet welding using Pulsed MIG method.

Excellent results for welding thin stainless steel sheets (1 mm) are obtained using the pulsed MIG method with @ 1 mm wire in M12 or M11
shield (average 30A is acceptable).

The appearance of joints processed using, DIGISTEEL Ill 320C / DIGIPULS Il 320C is of a quality comparable with that achieved by TIG
welding.

DIGISTEEL 111 320C / DIGIPULS 1l1 320C
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6.2. ADVANCED WELDING CYCLE

2- Step cycle

Pressing the trigger activates wire feed and pre-gas and turns on the welding current.. Releasing the trigger causes the welding to stop.

The Hot Start cycle is validated by the tHS=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.

s ki

Wire speed
+THS .
$ B>+
SHS | v -

cums | Arc length

b W

My ol

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 (2" step) will have no effect, and the
welding cycle will continue.

4- Step cycle

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
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Spot cycle

Pressing the trigger activates wire feed and pre-gas and turns on the welding current. Releasing the trigger causes the welding to stop.
Adjustment of the Hot Start, down-slope and sequencer settings is disabled. At the end of the spot time-delay, welding stops.

-

“ 8>

e~
‘\/\‘OL% l— TPt

—

}_/

‘ M EPDGI

The sequencer is validated by the parameter “tSE-£0FF” in the specific cycle submenu of the SETUP.
To access it :

The "tSE" parameter is displayed in the "CYCLE" menu

Set this parameter to a value between 0 and 9.9 s.

Sequencer cycle

tSE : Duration of the 2 plateaux if = OFF.
ISE : 2nd level current as % of the 1st level.
Available only in synergic mogg, 2T cycle, or 4T cycle

UJIIIIIIH

|

i 1 '
I 1 '
' ' '
! 1 '

T '

PG| 1 PoG
> -

Fine setting (parameter adjustable in the "rFP cycle setup menu)

In pulsed welding, the fine-setting function enables optimising the place of droplet detachment according to the variation in the compositions of
utilized wires and welding gases.

When fine spatter that may adhere to the workpiece is observed in the arc, the fine-tune setting must be changed toward negative values.

If large drops are transferred by the arc, the fine-tune setting must be changed towards positive values.

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.
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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.

EN

| 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.

6.3. LIST OF SYNERGIES

0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm

M21 M21 M21 M21

M14 M14 M14 M14

FesSG1/2 M20 M20 M20 M20
/ 11 11 11

/ M11 M11 M11

CrNi / M12 M12 M12

/ M12 M12 M12

AISi / / C1 C1
Al / / / C1
AlMg3 / / C1 C1
AlMg4,5 Mn / / C1 C1
AlMg5 / / C1 C1
Cupro SI / C1 C1 C1
Cupro Alu / / C1 C1
SD ZN / / M21 M21
RCW / / M21 M21
SD 100 / / 11 11
MCW : / / M21 M21

SD 200
BCW:: / M21
SD 400 / / / 1
0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm

M21 M21 M21 M21

Fe SG 1/2 M14 M14 M14 M14

M20 M20 M20 M20

/ M12 M12 M12

CrNi / M12 M12 M12

/ M11 M11 M11
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0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm
/ M21 M21 M21
Fe SG 1/2 / M14 M14 M14
/ M20 M20 M20
/ M11 M11 M11
CrNi / M12 M12 M12
/ M12 M12 M12
AlSi / / C1 C1
Al / / / C1
AlMg 3,5 / / C1 C1
AlMg4,5 Mn / / C1 C1
AlMg5 / / C1 C1
Cupro SI / / C1 C1
Cupro Alu / / C1 C1
MCW
SD 200 / / / M21
BCW
SD 400 / / / M21
| NOTE: For any other synergies, please contact our agency.
GAZ TABLE
Description on power source Gas name
C0O2 11
Ar(82%) / CO2(18%) M21
Ar(92%) / CO2(8%) M20
Ar/C02/02 M14
Ar/CO2/H2 M11
Ar(98%) / CO2(2%) M12
Ar/He/CO2 M12
Ar C1
TABLE DES FILS
Description on power source Designation Wire name
Nertalic G2  Filcord D
Fe SG 1/2 Steel Solid wire Filcord Filcord E
Filcord C ~ Starmag
Solid wire galva Solid wire galva Filcord ZN
Filinox
CiNi ' o filinox 307 .
Stainless steel solid wire Filinox 308 Lsi
Filinox 316 Lsi
AlSi Filalu AISi5
Al Filalu Al 99,5
AlMg3 Aluminium solid wire Filalu AIMg3
AINI4,5Mn Filalu AIMg4,5
AlMg5 Filalu AIMg5
CuproSi Copper Silicium solid wire Filcord CusSi
CuproAl Copper Aluminium solid wire Filcord 46
BCW Basic core wire SAFDUAL
MCW Metal core wire STEEL CORED
RCW Rutil core wire INOXCORED

DIGISTEEL 111 320C / DIGIPULS 1l1 320C
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Le soudage a I'arc et le coupage plasma peuvent étre dangereux
FR pour 'opérateur et les personnes se trouvant a proximité de l'aire de
travail. Lire le manuel d'utilisation
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1- INFORMATIONS GENERALES

1.1. PRESENTATION DE L'INSTALLATION
Le DIGISTEEL 111 320C / DIGIPULS Il 320C est une installation de soudage manuel permettant:

+ de souder en MIG-MAG, short arc, speed short arc, en pulsé normal (seulement sur le DIGIPULS) avec une intensité de 15A a
320A.
+ de dévider des fils de natures différentes
= acier, inox, aluminium et fils spéciaux

= fils pleins et fils fourrés
= diamétres de 0.6-0.8-1.0-1.2 mm

+ de souder en électrode enrobée.

1.2. COMPOSITION DE L'INSTALLATION

L'installation est composée de 4 éléments principaux:

1 - La source de puissance, son cable primaire (5 m) et son cable de masse (5m)
2 - Le chariot atelier (option),

3 — chariot universel (option),

4 - Le groupe de refroidissement (option)

Chaque élément est commandé et livré séparément.
Les options commandées avec l'installation sont livrées a part. Pour la mise en place de ces options, se reporter a l'instruction de

montage livrée avec 'option.

ATTENTION :
A Les poignées plastiques ne sont pas prévues pour élinguer le poste. La stabilité de I'installation est assurée jusqu’a une inclinaison de
10°.
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1.3. SPECIFICATIONS TECHNIQUES

| DIGISTEEL I1l 320C - W000385049 | DIGIPULS 1l 320C - W000385050

Primaire

Alimentation primaire

400V +/- 20%

400V +/- 20%

Fréquence d'alimentation primaire 50/60Hz 50/60Hz
Consommation primaire efficace 12A 12A
Consommation primaire maximum 18,7 A 18,7 A
Fusibles primaire recommandés 20 A Gg 20 A Gg
Puissance apparente maximum 13,1 KVA 13,1 KVA
Puissance active maximum 12,1 KW 12,1 KW
Puissance active en mode veille (IDLE) 50 W 50 W
Efficacité au courant maximum 0,87 0,87
Facteur de puissance au courant maximum 0,92 0,92
Cos Phi 0,99 0,99
Secondaire

Tension a vide (selon la norme) 74V 74V
Plage de soudage MIG 10V / 50V 10V / 50V
Plage de soudage électrode enrobée 15A 1 320A 15A 1 320A
Facteur de marche a 100% (Cycle 10 minutes a 40°C) 220A 220A
Facteur de marche a 60% (Cycle 6 minutes a 40°C) 280A 280A
Facteur de marche au courant maximum a 40°C 320A 320A
Dévidoir

Galets 4 galets

Vitesse de dévidage 0,5-25,0m/min

Plage diamétre fil 0.6-12mm

Poids, taille de la bobine de fil 20kg, 300 mm

Pression de gaz maximum 6 bar

Divers

Dimensions (L x I x h) 755 x 300 x 523 mm

Poids 28 Kg

Température d e fonctionnement -10°C/+40°C

Température de stockage -20°C/+55°C

Connectique torche “Européen”

Indice de protection IP 23

Classe d'isolation H

Norme

60974-1 & 60974-5 & 60974-10
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ATTENTION: Cette source n'est pas utilisable sous la pluie ou la neige, elle peut étre stockée a I'extérieur, mais n'est pas
prévue pour étre utilisée sans protection pendant des précipitations.

A Generator recommended according to the welding current
600

500

400 -

300

200 -

100 +

20 30 40 50 60 70 75

KVA
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2 - MISE EN SERVICE
2.1, DESCRIPTION GENERALE DE LA SOURCE DE PUISSANCE

Le générateur est composé de la fagon suivante :

1-
2-
3-
4-
5-
6-
7-
8-
0-

Face avant

Raccord européen

Prise additionnelle pour le raccord de la torche a 2 potentiométres
Prise cable de masse et inversion de polarité

Porte dévidoir

Axe bobine

Bouton purge gaz

Bouton avance fil

Moteur dévidage

2.2. RACCORDEMENT ELECTRIQUE
Le DIGISTEEL 11 320C / DIGIPULS Il 320C est un poste 400 V triphasé. Si votre réseau correspond, connecter une prise "triphasé + terre"
a l'extrémité du cable d'alimentation

ATTENTION: Sous réserve que l'impédance de réseau public d'alimentation basse tension au point de couplage commun soit
inférieure & 33 mQ, ce matériel est conforme a la CEl 61000-3-11 et a la CEI 61000-3-12, et peut étre connecté aux réseaux publics
d'alimentation basse tension. Il est de la responsabilité de I'installateur ou de I'utilisateur du matériel de s'assurer, en consultant
I'opérateur du réseau de distribution si nécessaire, que I'impédance de réseau est conforme aux restrictions d'impédance

ﬁ ATTENTION: Ce matériel de Classe A n'est pas prévu pour étre utilisé dans un site résidentiel ot le courant électrique est fourni par

le systéme public d’alimentation basse tension. Il peut y avoir des difficultés potentielles pour assurer la compatibilité
électromagnétique dans ces sites, a cause des perturbations conduites aussi bien que rayonnées.

2.3. CHOIX DES CONSOMMABLES
Le soudage a I'arc nécessite I'utilisation d'un fil de nature et de diamétre adapté ainsi que ['utilisation du gaz adéquat. Veuillez vous référer au paragraphe
6.3 pour de plus amples informations

ATTENTION :
le fil suivant est utilisé en polarité inverse : SD ZN = SAFDUAL ZN.

DIGISTEEL 111320C / DIGIPULS 111 320C 7
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2.4. POSITIONNEMENT DU FIL

Pour mettre en place le fil :

Mettre le générateur hors tension.

Ouvrir la porte du dévidoir [5] et s'assurer qu’elle ne puisse pas retomber.
Dévisser I'écrou de I'axe bobine [6].

Introduire la bobine de fil sur I'axe. S’assurer que I'ergot de I'axe [6] est bien en place sur la bobine.
Visser I'écrou [6] sur 'axe en le tournant dans le sens indiqué par la fléche.
Abaisser le levier [9] pour libérer les contre-galets.

Prendre I'extrémité du fil de la bobine et couper la partie tordue.

Redresser les 15 premiers centimétres de fil.

Introduire le fil par le guide-fil de la platine.

Abaisser les contre-galets [9] et remonter les leviers.

Ajuster la pression des contre-galets sur le fil.

Avance fil

Le bouton avance fil [8] permet de faire avancer le fil dans la torche. Le fil avance 1s a la vitesse minimale puis la vitesse augmente
progressivement jusqu’a la valeur de consigne vitesse fil, limitée a 12 m/min. La consigne peut étre modifiée a tout moment. La vitesse est
représentée sur la face avant du poste.

Pour faire avancer le fil dans la torche
Maintenir appuyer le bouton avance fil [8].
La vitesse de dévidage peut étre modifiée avec le codeur en face avant.

Pour remplir le circuit gaz ou régler le débit du gaz
Appuyer sur le bouton purge gaz [9].

2.5. PIECES D’USURE DU DEVIDOIR

Les piéces d'usure du guide fil, dont le rle est de guider et de faire avancer le fil de soudage, doivent étre adaptées au type et au diamétre du fil de
soudage utilisé. D'autre part, leur usure peut affecter les résultats de soudage.Si c'est le cas, Il est nécessaire de les remplacer. S'il vous plait se
référer au paragraphe 5.5 afin de choisir les pieces d'usure du guide fil.

2.6. RACCORDEMENT TORCHE

La torche de soudage MIG se raccorde a l'avant de la partie dévidage, 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.

2.7. RACCORDEMENT DU GAZ

La sortie gaz est placée a I'arriére du générateur. Il suffit de raccorder cette derniére a la sortie du détendeur sur la bouteille de gaz
+ Mettre la bouteille de gaz sur le chariot a I'arriere du générateur et fixer la bouteille a I'aide de la sangle.

+  Ouvrir Iégérement puis refermer le robinet de la bouteille pour évacuer éventuellement les impuretés.

+ Monter le détenteur/débitmetre.

+ Raccorder le tuyau gaz livré avec le faisceau du dévidoir sur la sortie du détendeur.

En soudage, le débit de gaz devra se situer entre 10 et 20/min.

A ATTENTION : Veiller a bien arrimer la bouteille de gaz sur le chariot en mettant en place la sangle de sécurité.

2.8. MISE EN MARCHE

1 L'interrupteur général est situé a l'arriere du générateur. La mise en fonctionnement se fait en basculant cet interrupteur.

Note: Ne jamais basculer I'interrupteur en cours de soudage.
0 A chaque démarrage le générateur affiche la version logicielle et la puissance reconnue et le cas échéant I'option connectée.
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3 - INSTRUCTIONS D'EMPLOI
3.1. FONCTIONNALITES DE LA FACE AVANT

ArB2/C0218

ArB2/C0:28

Ar/COz /D2

COz

Ar/COz/Hz

Ar38/C0=z2

Ar/He/CO z\

Afficheur gauche tension, Afficheur Droit : courant /vitesse fil/ épaisseur

S

Affichage de sélection du mode soudage

Bouton de sélection du mode soudage / Annulation en mode
gestion de programmes

Commutateur de sélection procédé de soudage

Voyant « mesure » identifiant les valeurs affichées
(pré-affichage, soudage et post-soudage)

Voyant « mode programme actif »
Codeur pour le réglage tension et codeur pour la navigation

Codeur pour le réglage du courant, de la vitesse fil, épaisseur et
Ajustement navigation

Voyant affichage courant, vitesse fil, épaisseur

[EEN

HEE HEE FHE HE

Bouton sélection pré-affichage et gestion de programme 0

Commutateur de sélection gaz, diamétre fil et nature du fil 11

DIGISTEEL 111320C / DIGIPULS 111 320C
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3.2. CALIBRER LE GENERATEUR

ATTENTION :
Cette opération est impérative afin d’'obtenir un soudage de qualité. En cas de changement de polarité cette étape est a
refaire

Etape 1: Placer le sélecteur sur la position SETUP et rentrer dans le setup COnFIGppar appui sur le bouton OK.
Etape 2: Sélectionner le paramétre CaL avec le codeur gauche et sélectionner On avec le codeur droit

Etape 3: Appuyer sur le bouton OK en face avant, I'afficheur indique triGEr.

Etape 4: Enlever la buse de la torche.

Etape 5: Couper le fil.

Etape 6: Mettre en contact la piece et le tube contact.

Etape 7: Appuyer sur la gachette.

Etape 8: L'afficheur indique la valeur de L. (inductance faisceau)

Etape 9: A l'aide du codeur droit affichage de la valeur de R. (résistance faisceau)

Etape 10: Sortir du SETUP

3.3. AFFICHAGE ET UTILISATION

3.3.1. Mode synergigue

Pour une vitesse fil réglée, les valeurs d'Intensité, de tension et Epaisseur sont données a titre indicatif, et correspondent aux mesures effectuées
dans des conditions opératoires données, comme : la position, la longueur partie terminale (a plat, bord a bord).
L’affichage courant / tension du poste correspond aux valeurs moyennes mesurées et elles peuvent différer des valeurs théoriques.

Voyant du mode mesure:

= Eteint: Pré-affichage.

= Allumé: Affichage des valeurs mesurées en soudage (Valeur moyenne).
= Clignotant: Mesure en cours de soudage.

Choix fil, diametre, gaz, procédé

A l'aide du commutateur correspondant, choisir la nature du fil, le diametre du fil, le gaz utilisé et le procédé.
Le choix de la matiere détermine les valeurs des diamétres, gaz et procédés disponibles.

Si la synergie n'existe pas, le poste affiche nOt SYn GAS SYn, dIA SYn ou Pro SYn.

Sélection du mode de soudage, de la tension d’arc, et du pré-affichage

Sélectionnez le mode de soudage 2T, 4T, point, synergique ou manuel en utilisant le bouton poussoir [3]. La longueur d'arc peut-étre modifiée
avec le codeur gauche (7) et le pré-affichage soudage est réalisé avec le codeur droit [8]. La sélection des réglages pré-soudage est effectuée
avec le bouton OK [10].

3.3.2. Mode manuel :

Ceci est le mode de dégagement du générateur de soudage. Les paramétres réglables pour ce dernier sont la vitesse fil, la tension d'arc et le
réglage fin.

Dans ce mode, seule la valeur de la vitesse du fil est affichée.

3.3.3. Mode SETUP

Acces au SETUP :

Le SETUP est uniquement accessible hors soudage, par la face avant sur la 1 position du commutateur « diamétre de fil ».
Le SETUP comporte 2 groupes de MENUS :

'‘CYCLE’ - Réglages phases du cycle

‘CONFIG’ - Configuration du générateur

Réglage du SETUP :

Position SETUP, il faut sélectionner CYCLE ou CONnFIG avec le bouton OK. (10)

Tourner le codeur de gauche pour faire défiler les paramétres.

Tourner le codeur de droite pour les régler.

Pas de départ soudage dans ce mode, toute modification est sauvegardée a la sortie du menu SETUP.

DIGISTEEL 111 320C / DIGIPULS 111 320C
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Parametres accessible dans le menu COnFIG

Afficheur

Afficheur droit Pas Défaut Description
gauche
Configuration du groupe de refroidissement. 3 états possibles :
- On: Toujours actif, le groupe fonctionne continuellement
Gre On -;OFF - Aut Aut - OFF : Toujours désactivé, le groupe est désactivé
- Aut: Mode automatique, Le groupe est piloté par le générateur
Sécurité du groupe de refroidissement. 3 états possibles :
- nc: Normalement fermé,
ScuU nc-no - OFF OFF - no: Normalement ouvert,
- OFF: Désactivé
Unité affichée pour la vitesse et I'épaisseur du fil:
Unit US-CE CE - US: unité en pouces
- CE: unité de compteur
CPt OFF-0,01 - 1,00 001s 0,30 Temps de mlaintien de la gachette pour I'appel programme (Seulement en 4T).
Utilisable uniquement sur les programmes 50 to 99.
PGM no-yES no Active / Désactive le mode gestion des programmes
Réglage des plages de soudage limitable pour les paramétres suivants: Vitesse fil,
PGA OFF -;000 - 020 % 1% OFF longueur d’arc, Dynamisme d'arc, Réglage fin en pulsé. Fonctionnel uniquement lorsque
la gestion du programme est activé et programmes sont verrouillées
Sélectionner le réglage Vitesse du fil et tension d'arc:
Adj Loc-rC Loc - Loc: Local sur la source d'alimentation
- rC: télécommande ou potentiometre de torche
CAL OFF -on OFF Etalonnage de la torche et du cable de masse
L 0-50 1uH 10 Réglage de l'inductance du cable / Affichage
r 0-50 1Q 4 Réglage de la résistance du cable / Affichage
SoF no - yES no Mise a jour logicielle.
Paramétres usine. Sélectionner YeS va provoquer une réinitialisation des paramétres par
FAC no-yes no défaut d'usine lors de menu sortie SETUP.
Paramétres accessible dans le menu CYCLE
Afficheur Afficheur droit Pas Défaut Description
gauche
tPt 005-10.0 0ls 05 Tgmps de point. En que Spotl _gt en mode manuel, le Hot Start, évanouissement et
séquenceur ne peuvent étre modifiés
PrG 00.0-10.0 0,1s 0,5 Temps de pré-gaz
tHS OFF-00.1-10.0 0,1s 0,1 Temps de Hot start
IHS -70+70 1% 30 Courant de Hot start (Vitesse fil). En X% £ du courant de soudage
UHS -70+70 1% 0 Tension de Hot start. En X% + de la longueur d’arc
dyn %8 : %8 1% 0 Réglage fin en court-circuit
rFP %8 : %g 1% 0 Réglage fin en pulsé
dyA 00 -100 1 50 Dynamisme d’amorgage a I'électrode
tSE OFF-0.01-2.50 0,01s OFF Temps séquenceur (Seulement en mode synergique)
ISE ---90 + 90 1% 30 Niveau du séquenceur. En X% + du courant de soudage
dst OFF-00.1-05.0 0,1s OFF Temps d'évanouissement.
Ddsl --70-00.0 1% - 30 Courant d'évanouissement. (Vitesse fil).En X% + du courant de soudage
dsu -70-70 1% 0 Tension d'évanouissement. En X% + de la longueur d’arc
Pr_ 0.00-0.20 0,01s 0,05 Temps d’anti-collage
PrS Nno - yES no Activation du mode Pr-Spray
PoG 00.0-10.0 0,05s 0,05 Temps de post-gaz

3.3.4. Mode gestion de programme

DIGISTEEL 111 320C / DIGIPULS 111 320C permet de créer, stocker et modifier jusqu'a 99 programmes de soudage directement sur
le panneau avant depuis le programme 01 jusqu’au programme 99. Cette fonction est active en passant le paramétre PGM de no a
YES dans le menu CONnFIG.

POO est le programme de travail dans n'importe quel état. (Mode de gestion du programme activé ou désactivé). Lorsque le

générateur fonctionne sur ce programme, l'indicateur "JOB" LED est éteint. Tous les commutateurs sont accessibles dans ce mode,

ils seront utilisés pour définir les programmes.

DIGISTEEL 111 320C / DIGIPULS 111 320C
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P01 a P99 sont les programmes enregistrés, seulement si le mode de gestion du programme est activé. Lorsque la source %
d'alimentation fonctionne sur ces programmes, l'indicateur "JOB" est allumé. Dans ce mode, les commutateurs de processus de

soudage, diamétre du fil, du gaz et des métaux ne sont pas disponibles.
Quand un programme sélectionné a été modifié, I'indicateur "JOB" clignote.

Créer et enregistrer un programme:
Le paragraphe explique comment créer, modifier et enregistrer un programme de soudage. Ci-dessous est expliqué le menu
couramment utilisé.

1) Activer le mode de gestion du programme SETUP > PGM - put YES > exit SETUP

2)  Configurez votre programme avec des commutateurs puis appuyez longtemps sur le bouton OK

3) L'écran affiche un message comme suit:

Sélection de la fonction: Sélection du

rEC: Enregistrer programme de soudage

Ld: Charger de P01 a P99.

cod: Activer le code de POO: Dans SETUP

verrouillage annuler mode
programme

[
Annuler I'action [ Valider 'action
en cours en cours

NOTE : Le DIGISTEEL 11l 320C / DIGIPULS Ill 320C permet de verrouiller le menu programmation. Cette fonction est disponible sur I'écran de programme
avec le paramétre cod. La clé de verrouillage entrée doit étre écrite pour désactiver le verrouillage de fonction.

3.3.5. Appel programme a la gachette

Cette fonction permet le chainage de 2 & 10 programmes. Cette derniére est disponible en mode 4T uniquement, le mode gestion de programmge doit étre
activé également.

Chainage de programmes :
Cette fonction appel programme fonctionne avec les programmes P50 a P99 par dizaine.
= P50>P59 ; P60>P69 ; P70>P79 ; P80>P89 ; P90>P99

Sélectionnez le premier programme avec lequel vous voulez commencer votre chaine. Puis lors du soudage, a chaque appui sur la gachette, le programme
changera.

Pour chainer moins de 10 programmes, dans le programme suivant la fin de boucle désirée mettre un paramétre différent (Comme la synergie ou le cycle de
soudage).

Il est possible de régler le temps de maintien gachette afin de détecter un changement de programme : SETUP - CPT > Sélectionner valeur de 1 a 100 >
exit SETUP

Exemple: Créer une liste programmes de P50 a P55 (6 programmes).
1)  Dans le programme P56, sélectionner un cycle de soudage ou une synergie différente de P55 dans le but de finir la chaine.
2)  Sélectionner le programme P50 (Premier programme pour démarrer le soudage
3)  Soudage
4)  Chaque fois que la gachette sera actionnée, La source de puissance changera de programme jusque P55. Lorsque que la chaine sera finalisée, le
générateur reprendra a P50.

12 DIGISTEEL 111 320C / DIGIPULS 111 320C
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4 - OPTIONS, ACCESSOIRES

1 - GROUPE DE REFROIDISSEMENT (SUR DEMANDE UNIQUEMENT)

2 - TELECOMMANDE 2 POTENTIOMETRES
Réf. W000275904

Fonctionnalités:
Réglage de la vitesse fil en / hors soudage
Réglage de la longueur d’arc en / hors soudage

3 - CHARIOT UNIVERSEL
Réf. W000383000

Il permet de déplacer facilement la source de puissance dans un environnement d'atelier.

DIGISTEEL 111320C / DIGIPULS 111 320C
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4 - CHARIOT TYPE “DIABLE”
Réf. W000375730

Il permet de déplacer facilement la source de puissance dans un environnement d'atelier.

TORCHES STANDARD

W000345066 PROMIG NG 341 3 M
W000345067 PROMIG NG 3414 M
W000345068 PROMIG NG 3415 M
W000345069 PROMIGNG 341 W3 M
W000345070 PROMIGNG 341 W4 M
W000345071 PROMIGNG 341 W5 M
W000345072 PROMIG NG 4413 M
W000345073 PROMIG NG 4414 M
W000345074 PROMIGNG 4415M

TORCHES REFROIDIES EAU (A utiliser avec I'option groupe de refroidissement)

W000345075 PROMIG NG 441W 3 M

W000345076 PROMIG NG 441W 4 M

W000345077 PROMIG NG 441W 5 M

W000274865 PROMIG NG 450W 3 M

W000274866 PROMIG NG 450W 4 M

W000274867 PROMIG NG 450W 5 M

TORCHE A POTENTIOMETRES

W000345014 DIGITORCHP 341 4M
W000345016 DIGITORCH P 341W 4M
W000345018 DIGITORCH P 441W 4M
14
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5 - MAINTENANCE

5.1. GENERAL

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

WARNING :

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 poussiéres 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.

A chaque mise en route de I'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.
= [état de la torche.

= la nature et le diamétre du fil.

2 FOIS PAR AN :
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.
=

Effectuer un soufflage par air comprimé

5.2. 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 di a un dép6t adhérant, se manifeste.
Pour minimiser ces effets négatifs, il est bon de veiller a I'état de propreté de la platine.

5.3. TORCHE

Vérifier réguliérement le bon serrage des connexions assurant 'amenée du courant de soudage, les contraintes mécaniques associées aux chocs
thermiques contribuent a desserrer certaines piéces 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.
Il faut éviter d'utiliser un outil dur qui rayerait les surfaces de ces pieces favorisant I'accrochage ultérieur des projections.

= SPRAYMIG SIB, W000011093
= SPRAYMIG H20, W000010001

Souffler le conduit d’usure aprés chaque passage d'une bobine de fil. Effectuer cette opération par le c6té fiche a raccordement rapide de la torche.
Changer si nécessaire le guide fil d’entrée torche. Une usure importante du guide fil favorise les fuites de gaz vers l'arriére de la torche.

Les tubes contacts sont prévus pour un usage prolongé. lls sont toutefois usés par le passage du fil, 'alésage devient donc supérieur a la tolérance
admise pour un bon contact entre le tube et le fil.

On constate la nécessité d'en effectuer le changement lorsque les conditions de transfert de métal deviennent instables, le réglage des paramétres
étant par ailleurs normal.

DIGISTEEL 111 320C / DIGIPULS 111 320C
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5.4. PIECES DE RECHANGE

FR

La liste ci-dessous contient les composants qui peuvent étre achetées directement aupres de votre fournisseur local. Pour les autres codes, appeler le
service aprés-vente. (&~ Voir vue éclatée pour un apercu des piéces)

16

W000386033 | VENTILATEUR 24VDC 80X25 QTE 2
W000386036 | FACE AVANT DIGISTEEL IIl 320C
W000386038 | FACE AVANT DIGIPULS Il 320C
W000386040 | CAPOT TRANSPARENT
W000386041 | TRANSFORMATEUR AUXILIAIRE 200VA
W000384735 | CABLES NAPPE

W000278017 | ELECTROVANNE 24VDC
W000277987 | RACCORD TORCHE

W000277882 | CARTE ALIMENTATION AUXILIAIRE
W000385787 | INTERRUPTEUR 40A

W000241668 | PRISE SOUDAGE MALE
W000148911 | PRISE SOUDAGE FEMELLE
W000265988 | KIT BOUTONS BLEUS

W000277988 | PLATINE DEVIDAGE COMPLETE
W000277989 | CHAPES ET LEVIER

W000278021 | CHARNIERES AVEC VIS

DIGISTEEL 111 320C / DIGIPULS 111 320C
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Capots :

?0003018P

1x 21605051 P
2x 87000055P

00233009P

200030192P
?0003020P

W0002/78021

?0002932P

?0003011P

?0003012P

?0003010P

15P
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Composants interne et onduleur :

?1633326P
10904 556P ~ ?16331/5P
i 00161036P -2

?1633352P

WO0002/7988
\ L

?0003022P 90002863P

20000308P

W000386033 (R
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00133110P
?0002315P

W000278017
?1633320P

W000373703

W000265988

?0000389P
?0003018P

hhhhhhhhhhhhhhh

63320/P

1

?

lllllllllllll
llllllllllllllllllll L]
0 - - - -
o - - -

Sous-ensemble face avant, arriére :

WQ000385787

W000386041

W000386036 DIGISTEEL
W000386038 DIGIPULS

WO000386040

19
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5.5. PIECES D'USURE

La liste ci-dessous contient les pieces d’usure du DIGISTEEL Ill 320C / DIGIPULS 11l 320C. Ces dernieres peuvent étre directement commandées depuis
votre fournisseur local.

REFERENCE | DESIGNATION

W000373703 FILTRE POUSSIERE
W000278018 VIS DE BLOCAGE GALET
W000277338 ADAPTATEUR GALET

Piéces d’usure pour le moteur de dévidage :

GALET
INTERMEDIAIRE

GUIDE FIL
D’ENTREE

ADAPTATEUR GALET GUIDE FIL DE SORTIE

W000305125
ACER 09712 lasic 000277008 000277335
AT 0/ 12 | | oM | Woo0277338 | WO00267599 | W000277334 W000277335__ | W000277336
1000305125 W000277336
14/16 W000277009
08712 W000277010 W000277335
12/16 | W000277333 | WO00277338 | W000266330 | WO000277334 W000277335__ | W000277336
14/16 W000277011 W000277336
ALLAGE  IIEIIRR ALUKIT W000277622
LEGER 12/16 ALUKIT W000277623

Utilisation possible des galets acier ALU avec le fil acier et fil fourré.

Montage des galets
Le montage des galets se fait a I'aide de I'adaptateur référence : W000277338.
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5.6. PROCEDURE DE DEPANNAGE

Les interventions faites sur les installations électri

FR

ques doivent étre confiées a des personnes qualifiées.

| CAUSES

| REMEDES

GENERATEUR SOUS TENSION ET AFFICHEURS DE FACE AVANT ETEINTS

Alimentation du générateur

Vérifier I'alimentation réseau (Entre chaque phase)

AFFICHAGE DU

MESSAGE EO1-ond

Dépassement du courant maximum a 'amorgage

Appuyer sur OK pour acquitter le défaut. Si ce dernier persiste contacter le
service aprés vente

AFFICHAGE DU

MESSAGE EO02 inu

Uniquement au démarrage du générateur. Mauvaise reconnaissance de la
source de puissance.
Connectique interne en défaut

Vérifier que la nappe entre la carte primaire et la carte cycle commande est
bien connectée.

AFFICHAGE DU

MESSAGE EQ7 400

Tension réseau non adaptée

Vérifier que la tension réseau entre chaque phase est comprise entre 320V et
480V.
Sinon faites vérifier votre installation électrique

AFFICHAGE DU

MESSAGE E24 SEn

Connectique interne en défaut

Vérifier que le connecteur B9 est bien connecté sur la carte cycle (sinon pas de
mesure de température)
La sonde thermique est hors service, veuillez contacter le service aprés vente

AFFICHAGE DU MESSAGE E25 -C

Surchauffe de la source de puissance

Défaut ventilation

Laisser refroidir le générateur
Le défaut disparait de lui-méme au bout de quelques minutes
Vérifier que la ventilation fonctionne correctement

AFFICHAGE DU MESSAGE E33-MEM-LIM
Ce message indique que la mémoire interne n’est plus opérationnelle

Mauvais fonctionnement durant la sauvegarde
Composant en défaut

Appeler le service apres vente.

AFFICHAGE DU MESSAGE E43 brd

Carte électronique en défaut

| Appeler le service aprés vente.

AFFICHAGE DU

MESSAGE E50 H20

Groupe de refroidissement en défaut

Vérifier la connectique du groupe
Contréler le groupe de refroidissement (Transformateur, pompe...)
Si aucun groupe n'est branché, désactiver le paramétre dans le menu SETUP

AFFICHAGE DU MESSAGE E63 IMO

Défaut mécanique

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

AFFICHAGE DU

MESSAGE E65-Mot

Connectique défectueuse
Défaut mécanique

Alimentation du générateur

Vérifier le raccordement de la nappe codeur sur le moteur du dévidoir.
Vérifier que 'ensemble dévidage n'est pas bloqué.

Vérifier le raccordement de I'alimentation moteur.

Vérifier F2 (6A) sur la carte alimentation auxiliaire.

AFFICHAGE DU MESSAGE E-71-PRO-DIA-MET-GAS

Sélecteur HMI PROCESS-DIAMETER-METAL-GAS en défaut

Tourner le sélecteur pour déverrouiller, et appeler le service aprés vente si
toujours en défaut

AFFICHAGE DU

MESSAGE StE PUL

Reconnaissance onduleur en défaut

| Appeler le service aprés vente

AFFICHAGE DU MESSAGE I-A-MAHX

Courant maximum délivrable par le générateur atteint

| Réduire la vitesse fil ou la longueur d'arc.

AFFICHAGE DU MESSAGE bPX-on

Message indiquant que le bouton OK ou le bouton ANNULER est
maintenu enfoncé a des moments inattendus

DIGISTEEL 111 320C / DIGIPULS 111 320C

Appuyer sur le bouton pour déverrouiller, et appeler le service client si toujours
en défaut
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| AFFICHAGE DU MESSAGE SPEXXX |

L'alimentation du fil est toujours activée involontairement Vérifier que le bouton d'alimentation du fil n'est pas bloqué
V/érifiez la connexion de ce bouton et de la carte électronique

| AFFICHAGE DU MESSAGE LOA DPC |

Le logiciel UPDATE par PC est activé involontairement Arréter et démarrer la source d'alimentation, aprés appeler le service client si
toujours défaut

| AFFICHAGE DU MESSAGE GACHETTE |

Ce message est généré lorsque la gachette est appuyée a un moment ou | Gachette appuyée avant la mise sous tension du générateur ou pendant le
cela pourrait démarrer un cycle de soudage de fagon involontaire. reset d'un défaut

|| PAS DE PUISSANCE DE SOUDAGE - AUCUN MESSAGE ERREUR ||
Cable de puissance non connecté Vérifier le raccordement du cable de masse et de la torche

Défaut générateur En sélection électrode enrobée vérifier la présence d’'une tension entre les
bornes de soudage a I'avant du générateur. Si pas de tension présente,
contactez le service aprés vente.

| QUALITE DE SOUDAGE |
Mauvaise calibration Vérifier les parametres de réglage fin (RFP = 0)
s o Refaire une calibration. (Assurez-vous du bon contact électrique du circuit de
Changement de torche et/ou de cable de masse ou de piéces a souder soudage
. L Vérifier que le mode séquenceur n'est pas actif. Vérifier le hotstart et
Instabilité ou variations en soudage ' !
I'évanouissement.
. . Sélectionnez le mode manuel, la limitation étant imposée par une loi
Plage de réglage restreinte .
synergique.

Si vous utilisez la RC JOB vérifiez 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 phases.

Mauvaise alimentation du générateur

Eclatement du fil & 'amorgage

| AUTRES |
Fil collé dans le bain ou au tube contact Optimiser les paramétres d’extinction d'arc, PR-spray et le post retract
Affichage message triG a la mise sous tension Ala mise sous tension du poste, si la gachette est active, I'affichage indique
TtriG

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 paramétres programmes car aprés cette manipulation, 'ensemble des programmes mémorisés est effacé. Si le
RESET usine ne résout pas votre probléme veuillez contacter le service aprés vente.
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5.7. SCHEMA ELECTRIQUE
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6 - ANNEXES

6.1. PRESENTATION DES PROCEDES DE SOUDAGE

Pour les aciers au carbone et inoxydable, le DIGISTEEL 11 320C / DIGIPULS |1l 320C posséde 2 types de short arc :
+ le short arc “doux” ou « lisse »

+ le short arc « dynamique » ou « SSA

Le Mig Pulsé est utilisable sur tous les métaux (Acier, Inox, Alu) avec les fils pleins comme avec certains fils fourrés. Il est particulierement
recommandé pour les Inox et aluminium car la suppression des projections et I'excellente fusion des fils en font le procédé idéal.

+ Caractéristique d'arc de la source de puissance

Voltage
(V]

i

u

Current
{Is)

>

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

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

Il améliore 'aspect des cordons de soudage grace 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.

Forme d’ondes du short arc doux

Note: le short arc "doux" est légérement 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 téles trés fines (< 1 mm) ou pour le soudage des passes de pénétration.

T +

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

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.

En augmentant la vitesse de dévidage du fil, le régime SA passe naturellement au régime SSA, en évitant le régime globulaire.
Gréce a la rapidité de contrle de l'arc et & une programmation adéquate, le DIGISTEEL Ill 320C / DIGIPULS Il 320C étend artificiellement le
domaine du Short Arc vers des intensités plus élevées : c'est le domaine du speed short arc.

FR
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Forme d’ondes du short arc dynamique

En supprimant le régime d'arc "globulaire” qui est caractérisé par des grosses projections adhérentes et une énergie plus élevée qu'en
short arc, le speed short arc permet :

d’avoir moins de déformations pour une intensité de soudage élevée dans la plage habituelle du régime « globulaire »;
de réduire le nombre de projections par rapport au régime globulaire ;
d'obtenir un bel aspect du cordon ;
de diminuer les émissions de fumées par rapport aux régimes usuels (jusqu'a 25% en moins) ;
d'avoir une bonne pénétration de forme arrondie ;
de souder en toutes positions.

4343338338

Note: les programmes CO2 utilisent automatiquement et uniquement le short arc « doux » sans donner accés au speed short arc.
Le short arc « dynamique » ne convient pas au soudage sous COz, I'arc étant instable.

Le Mig Pulsé NORMAL I_’

Le transfert de métal dans l'arc se fait par détachement de gouttes grace a des impulsions de courant. Le microprocesseur calcule, pour
chaque vitesse de fil, tous les paramétres du Mig Pulsé afin d'obtenir un excellent résultat en soudage et a I'amorgage.

Les avantages du Mig Pulsé sont les suivants :

=  réduction des déformations pour une intensité de soudage  élevée dans la plage habituelle des régimes "globulaire" et spray arc
toutes positions de soudage

excellente fusion des fils inox et alu

suppression quasi-totale des projections donc des travaux de parachévement

bel aspect du cordon

=  diminution des émissions de fumées par rapport aux régimes usuels et méme speed short arc (jusqu'a 50% en moins)

44334338

Les programmations de pulsé pour les Inox des DIGISTEEL 1l 320C / DIGIPULS Ill 320C permettent de supprimer les petites projections qul'l
peut y avoir sur toles fines avec des vitesses de dévidage de fil trés faibles. Ces "billes" sont dues, en particulier, a la légére pulvérisation du
métal lors du détachement de goutte ; ce phénomeéne est plus ou moins important selon la nature et la provenance des fils.

Ces programmations pour les Inox ont été améliorées pour les faibles intensités en apportant plus de souplesse d'utilisation lors du soudage
de tdles fines en Mig Pulsé.

Le soudage des toles fines inox (1 mm) en Mig Pulsé avec un fil de @ 1 mm sous M12 ou M11 est tout a fait recommandé (30A moyens
possibles).

Sur le plan de I'aspect des joints, les DIGISTEEL Il 320C / DIGIPULS Il 320C donnent une qualité comparable a celle obtenue en TIG.

DIGISTEEL 111 320C / DIGIPULS 111 320C

25



FR
6.2. CYCLES DE SOUDAGE AVANCES

Cycle 2 temps

L'appui sur la gachette provoque le dévidage, le pré gaz et I'établissement du courant de soudage. Lorsque I'on relache la géchette, le
soudage s'arréte.

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

q:% -

Vitesse fil :
+IHS . 1
: -IHS v %»_ :
I@,@% j . ; s ! ETDS
o : -
I 1 ' 5 .
T : Do
! s Longueur d'arc .
bl W o
| jJ = e,
U i UHS i ‘j—l_

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
activé, il part directement en soudage apreés 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 (3eme Temps) permet de controler la durée d’évanouissement selon la temporisation programmeée. 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 I'évanouissement est INACTIF, le relachement de la

gachette arréte le POST-GAZ.
IIn’y a pas de HOT START et d’évanouissement en mode manuel.

it
s L s TE

ol

-IHS

dse

N

F ;
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Cycle Point

L'appui sur la gachette provoque le dévidage, le pré gaz et I'établissement du courant de soudage. Le relachement de la gachette arréte le soudage avant
la fin du temps de point.

Le réglage du Hot Start, de I'évanouissement ou du séquenceur est impossible.

Ala fin de la temporisation de point, le soudage s'arréte.

o

o>t

a“ 8>

<
i

U

' ' '

f -

Cycle Séquenceur
Le séquenceur est validé par le paramétre « tSE = OFF » dans le sous menu cycle spécifique du SETUP.

Pour y accéder :
Le paramétre « tSE » apparait dans le sous menu « CYCLE »». Régler ce parametre entre 0 et 9.9 s

tSE : Durée des 2 paliers si = OFF
ISE : courant du 2¢me palier en % du 1¢ palier
Seulement en mode synergie, cycle 2T ou 4T

{

I i '
I i '
! i '
! i '
] '
PG| \ PoG
> «

Le réglage fin (paramétre a régler dans le setup cycle « rFP») :

En soudage pulsé le réglage fin permet d’optimiser I'endroit du détachement de la goutte, en fonction des différences sur les compositions des fils et des
gaz utilisés.

Lorsque I'on voit dans I'arc de fines projections qui peuvent venir adhérer a la tole, il faut modifier le réglage fin vers des valeurs négatives.

S'ily a apparition d’'un transfert de grosses gouttes dans I'arc, il faut modifier le réglage fin vers des valeurs positives.
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Le PR-spray ou affiitage 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 réamorgage
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.

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
cratére.

6.3. LISTE DES SYNERGIES

0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm

M21 M21 M21 M21

M14 M14 M14 M14

FeSG1/2 M20 M20 M20 M20
/ 11 11 11

/ M11 M11 M11

CrNi / M12 M12 M12

/ M12 M12 M12

AISi / / C1 C1
Al / / / C1
AlMg3 / / C1 C1
AlMg4,5 Mn / / C1 C1
AlMg5 / / C1 C1
Cupro S| / C1 C1 C1
Cupro Alu / / C1 C1

SD ZN / / M21 M21
RCW / / M21 M21
SD 100 / / 11 11
MCW : / / M21 M21

SD 200
BCW : / / / M21
SD 400 / / / 11
SHORT ARC DYNAMIQUE (SSA)
0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm

M21 M21 M21 M21

Fe SG 1/2 M14 M14 M14 M14

M20 M20 M20 M20

/ M12 M12 M12

CrNi / M12 M12 M12

/ M11 M11 M11
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PULSE
0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm
/ M21 M21 M21
Fe SG 1/2 / M14 M14 M14
/ M20 M20 M20
/ M11 M11 M11
CrNi / M12 M12 M12
/ M12 M12 M12
AISi / / 1 C1
Al / / / C1
AlMg 3,5 / / C1 C1
AlMg4,5 Mn / / C1 C1
AlMg5 / / C1 C1
Cupro SI / / C1 C1
Cupro Alu / / C1 C1
MCW - SD 200 / / / M21
BCW - SD 400 / / / M21

[ NOTE: Pour tout autre synergie, veuillez contacter notre agence commerciale la plus proche

TABLE DES GAZ

Description sur le

générateur Nom du gaz
C02 I
Ar(82%) / CO2(18%) M21
Ar(92%) / CO2(8%) M20
Ar/CO2/02 M14
Ar/CO2/H2 M11
Ar(98%) / CO2(2%) M12
Ar/He/CQO2 M12
Ar C1
TABLE DES FILS
Description sur le
générateur Désignation Nom du fil
Nertalic G2 Filcord D
Fe SG 1/2 Steel Solid wire Filcord Filcord E
Filcord C Starmag
Solid wire galva Solid wire galva Filcord ZN
Filinox
CINi . _ IF.iIinox 307 ‘
Stainless steel solid wire Filinox 308 Lsi
Filinox 316 Lsi
AlSi Filalu AISi5
Al Filalu Al 99,5
AlMg3 Aluminium solid wire Filalu AIMg3
AINI4,5Mn Filalu AIMg4,5
AlMg5 Filalu AIMg5
CuproSi Copper Silicium solid wire Filcord CuSi
CuproAl Copper Aluminium solid wire Filcord 46
BCW Basic core wire SAFDUAL
MCW Metal core wire STEEL CORED
RCW Rutil core wire INOXCORED

DIGISTEEL 111 320C / DIGIPULS 111 320C
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La soldadura por arco y de corte por plasma puede ser peligrosa
ES para el operador y las personas cercanas a la zona de trabajo. Lea el
manual de instrucciones.
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1 - INFORMACION GENERAL

1.1. PRESENTACION DE LA INSTALACION
DIGISTEEL 111 320C / DIGIPULS Il 320C es un equipo de soldadura manual que permite lo siguiente:

+ Soldadura MIG-MAG con arco corto, arco corto de velocidad, pulverizacién de arco, modo pulsado normal (segun DIGIPULS), que
utiliza corrientes de 15A a 320A.

+ Alimentacion de diferentes tipos de alambre
= Acero, acero inoxidable, aluminio y cables especiales
= Alambres sélidos y tubulares
= Diametros de 0.6-0.8-1.0-1.2 mm

+ Soldadura de electrodo revestido

1.2. COMPONENTES DEL EQUIPO PARA SOLDAR

El equipo de soldadura consta de 4 componentes principales:

1 - Fuente de alimentacion incluidos su cable primario (5m) y su cable a tierra (5m)
2 - Carrito de taller (opcional),

3 — Carrito universal (opcional),

4 — Unidad refrigerante (opcional)

Cada articulo se pide y se suministra por separado.

Las opciones solicitadas con el equipo de soldadura se entregan por separado. Para instalar estas opciones, consulte las
instrucciones suministradas con cada una.

ADVERTENCIA:
Los mangos de plastico no estan destinados para eslingar el equipo. La estabilidad del equipo esta garantizada sélo para una
pendiente maxima de 10°.
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1.3. ESPECIFICACIONES TECNICAS DE LA FUENTE DE ALIMENTACION

| DIGISTEEL Ill 320C - W000385049 | DIGIPULS 111 320C - W000385050

Lado primario

Fuente de alimentacion primaria 400V +/- 20% 400V +/- 20%
Frecuencia de suministro de energia primaria 50/60Hz 50/60Hz
Consumo primario efectivo 12A 12A
Consumo primario méximo 18,7A 18,7 A
Fusible principal 20 A Gg 20 A Gg
Méxima potencia aparente 13,1 KVA 13,1 KVA
Méxima potencia activa 12,1 KW 12,1 KW
Potencia activa en modo de espera (IDLE) 50 W 50 W
Eficiencia a corriente maxima 0,87 0,87
Factor de potencia en corriente maxima 0,92 0,92
Cos Phi 0,99 0,99
Lado secundario

Tension sin carga (de acuerdo al estandar) 74V 74V
Rango de soldadura max. MIG 10V / 50V 10V / 50V
Rango de soldadura max. MMA 15A / 320A 15A 1 320A
Ciclo de trabajo al 100% (ciclo de 10 min a 40°C) 220A 220A
Ciclo de trabajo al 60% (ciclo de 6 min a 40°C) 280A 280A
Ciclo de trabajo en la corriente maxima a 40°C 320A 320A

Alimentador del alambre

Placa de los rodillos 4 rodillos
Velocidad de alimentacion del alambre 0,5-250m/mn
Didmetro del alambre utilizable 06a12mm
Peso, tipo, tamafio del carrete del alambre 300 mm
Presion maxima de gas 6 bares
Varios

Dimensiones (LxAxAlt.) 755 x 300 x 523 mm
Peso 28 Kg
Temperatura de funcionamiento -10°C/+40°C
Temperatura de almacenamiento -20°C/+55°C
Conexion de la torcha “Tipo europeo”
Indice de proteccion IP 23
Clase de aislamiento H

Normas

60974-1 - 60974-5 y 60974-10

DIGISTEEL 111 320C / DIGIPULS 111 320C
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ADVERTENCIA: Esta fuente de alimentacion no se puede utilizar bajo lluvia o nieve. Se puede almacenar en el exterior pero
no esta disefiada para su uso sin proteccion durante la lluvia.

A Generator recommended according to the welding current
600

500

400 -

300

200 -

100 +

20 30 40 50 60 70 75

KVA

2 - PUESTA EN MARCHA
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2.1. DESCRIPCION GENERAL DE LA FUENTE DE ALIMENTACION

La fuente de alimentacién se compone de:
1- Pantalla del panel delantero
2- Conexion tipo europeo para la torcha
3- Conexién adicional para 2 torchas potenciémetro
4- Conexion para el cable a tierra y la inversion de polaridad
5- Puerta de proteccion para la seccion del alimentador de alambre
6- Carrete eje, eje, tuerca del eje
7- Botdn de purga de gas
8- Boton de alimentacion del alambre
9- Conductor del alambre

2.2. CONEXIONES ELECTRICAS AL SUMINISTRO PRINCIPAL

DIGISTEEL Il 320C / DIGIPULS Il 320C es un equipo de soldadura trifasico de 400 V. Si el suministro de la red eléctrica corresponde a los requisitos,
conecte el enchufe "trifasico + descarga a tierra" en el extremo del cable de alimentacién.

ADVERTENCIA: Debido a que la impedancia del sistema de baja tension publica en el punto de acoplamiento comun es inferior a 33
mQ, este equipo es compatible con las normas IEC 61000-3-11 e [EC 61000-3-12 y se puede conectar a los sistemas publicos de
baja tension. Es la responsabilidad del instalador o del usuario del equipo, mediante consulta con el operador de la red de
distribucion, si es necesario, asegurarse que la impedancia del sistema cumple con las restricciones de impedancia.

proporcionada por el sistema de suministro de baja tension publica. Puede haber posibles dificultades en la consecucion de la
compatibilidad electromagnética en esos lugares, debido a perturbaciones radiadas o conducidas.

ﬁ ADVERTENCIA: Este equipo de Clase A no esta destinado para su uso en lugares residenciales donde la energia eléctrica es

2.3. ELECCION DE LOS CONSUMIBLES

La soldadura por arco requiere el uso de alambre de un tipo y diametro adecuado, asi como el uso del gas apropiado. Consulte la tabla de gases y
sinergias en el punto 6.3.

ADVERTENCIA:
Los siguientes cables se utilizan en polaridad inversa: SD ZN = SAFDUAL ZN.
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2.4. COLOCACION DEL ALAMBRE

Para configurar el alambre:

Desconecte la fuente de alimentacion.

Abra la puerta de la unidad-alimentador de alambre [5] y asegUrese de que no se pueda caer.
Desenrosque la tuerca del eje del carrete. [6].

Inserte el carrete de alambre en el eje. Asegurese de que la clavija para posicionar el eje [6] esté correctamente situada en el localizador del
carrete.

Atornille la tuerca del carrete [6] de nuevo en el gje, girandola en la direccidn que muestra la flecha.
Baje la palanca del conductor del alambre [9] con el fin de liberar los rodillos.

Tome el extremo del alambre del carrete y corte la pieza final deformada.

Enderece los primeros 15 centimetros de alambre.

Inserte el cable a través de la entrada de la guia de cable que se encuentra en la placa.

Baje los rodillos [9] y levante la palanca con el fin de inmovilizarlas.

Ajuste la presion de los rodillos en el cable con la tension correcta.

Velocidad del alambre

El botdn de alimentacion del alambre (8) alimenta el cable en la torcha. El alambre avanza a mas de 1s a la velocidad minima y la velocidad
aumenta gradualmente hasta que alcanza la velocidad de cable del equipo, pero se limita a 12 m/min. Las configuraciones se pueden cambiar en
cualquier momento; la fuente de alimentacién muestra la velocidad.

Para alimentar el alambre por medio de la torcha
Mantenga pulsado el botdn de alimentacion de alambre (8).
La velocidad del alambre se puede ajustar con el botdn en el panel delantero.

Para llenar la linea de gas o ajustar el flujo de gas
Pulse el boton de purga de gas (9).

2.5. PIEZA DE DESGASTE DEL CONDUCTOR DE ALAMBRE

Las piezas de desgaste del conductor de alambre, cuya funcion es guiar y hacer avanzar el alambre de soldadura, deben adaptarse al tipo y
diametro del alambre de soldadura utilizado. Por otro lado, su desgaste puede afectar a los resultados de soldadura. Es necesario sustituirlas.
Consulte el punto 5.5 para elegir las piezas de desgaste para el conductor de alambre.

2.6. CONEXION DE LA TORCHA

La torcha de soldadura MIG esta conectada a la parte delantera del alimentador de alambre, después de asegurarse de que se haya equipado con
las piezas de desgaste correspondientes al alambre utilizado para la soldadura.

Para este propdsito, consulte las instrucciones de la torcha.

2.7. CONEXION DE ENTRADA DE GAS
La salida de gas esta colocada en la parte trasera de la fuente de alimentacion. Basta con conectarla a la toma/regulador de presion del cilindro de
gas.
+  Coloque el cilindro de gas en el carrito en la parte trasera de la fuente de alimentacion y sujete el tubo por medio de la correa.
+  Abrala vélvula del cilindro ligeramente para permitir que las impurezas existentes escapen y vuelva a cerrarla.
+  Monte el regulador de presion/medidor de flujo.
+  Abrael tubo de gas.
Durante la soldadura, el caudal de gas debe estar entre 10 y 20l/min.

ADVERTENCIA:
Asegurese de que el cilindro de gas se encuentra asegurado al carro por una la correa de seguridad.

2.8. ENCENDIDO

1 El interruptor principal se encuentra en la parte trasera de la fuente de alimentacion.
Cambie la direccién de este interruptor para encender la maquina.

0 @3 Nota: Este interruptor nunca debe cambiarse de direccion durante el proceso de soldadura.
En cada puesta en marcha, la fuente de alimentacién muestra la version del software y la potencia que reconoce.
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3 - INSTRUCCIONES DE USO
3.1. FUNCIONES DEL PANEL DELANTERO

ArB2/C0218
ArS2/C0:28

Ar/COz/Dz
COz

Ar/COz/Hz

Ar38/C0=z2 Ar

Ar/He/CO z\

Pantalla izquierda: Tensién, Pantalla derecha: Corriente/Velocidad del cable/Espesor del alambre

Pantalla de seleccién de modo de soldadura

Boton selector del modo de soldadura/Botén Cancelar en el modo de programacion

~

Selectores para el proceso de soldadura

Indicador de medicion de los valores mostrados (datos de pre-soldadura, soldadura y post-soldadura)

Indicador LED para el modo de programacion
Configuracion de la tension del codificador y la navegacion

Codificador para la configuracién de la velocidad del cable, la corriente, el espesor de la lamina de metal y la navegacion

Visualizacién del indicador de modo, corriente, espesor de la Iamina de metal, velocidad del alambre

Botdn selector de pre-visualizacion y gestion de programas 10

I EE HEE BB

Interruptor de seleccion para el tipo de gas, diametro del alambre y el tipo de alambre para soldar 11
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3.2. CALIBRACION DE LA FUENTE DE ALIMENTACION

ADVERTENCIA:
Al poner en marcha por primera vez, la calibracion es un paso ineludible para lograr una soldadura de calidad. Si se invierte la
polaridad, este paso debe repetirse.

Paso 1: Coloque el interruptor de diametro de alambre a la posicion SETUP y pulse el boton OK para acceder a la pantalla COnFIG Setup.
Paso 2: Seleccione el pardmetro CaL con el codificador de la izquierda y seleccione ON con el codificador de la derecha.

Paso 3: Presione el boton OK en el panel delantero. La pantalla indica triGEr.

Paso 4: Quite la boquilla de la torcha.

Paso 5: Corte el alambre.

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

Paso 7: Presione el disparador.

Paso 8: La pantalla indicara el valor de L (cable de inductancia).

Paso 9: Obtenga el valor de R por medio del codificador de la derecha (cable de la resistencia).

Paso 10: Salir de la configuracion.

3.3. PANTALLA Y USO

3.3.1. Modo sinérgico

Los valores de corriente, tension y espesor que figuran para cada configuracion de la velocidad de alimentacion de alambre se proporcionan
Unicamente con fines informativos. Se corresponden con las mediciones en condiciones de funcionamiento dadas, como la posicion, la longitud de
la seccidn final (posicion de soldadura plana, soldadura a tope).

Las unidades de corriente/tension representadas corresponden a los valores medios medidos y pueden diferir de los valores teoricos.

Indicador LED para el modo de programacion:

= OFF: pantalla pre-soldadura de las instrucciones.

= ON: pantalla de mediciones (valores promedio).

= Intermitencia: Mediciones durante el proceso de soldadura.

Seleccion del alambre, didmetro, gas, proceso de soldadura

Seleccione el tipo de cable, el didmetro hilo, el gas para soldar empleado y el proceso de soldadura girando el interruptor adecuado.
La seleccion del material determinara los valores disponibles para el didmetro, el gas y los procesos.

Si no existe sinergia, la fuente de alimentacion muestra nOt SYn, GAS SYn, DIA SYn, PrO SYn.

Seleccion del modo de soldadura, la longitud del arco y la visualizacién previa a la soldadura

Seleccione el modo de soldadura 2T, 4T, de punto, sinérgico y manual mediante el uso del botdn retorno (3). La longitud de arco se puede
configurar con el codificador de la izquierda (7) y la configuracion de la visualizacion de pre-soldadura se realiza con el codificador de la derecha
(8). La seleccion de pre-configuracién de pre-soldadura se realiza con el boton OK. (10)

3.3.2. Modo manual

Este es el modo desacoplado de la maquina para soldar. Los parametros ajustables para esto son la velocidad del alambre, la tension del arco y
la configuracion fina.

En este modo, sélo se muestra el valor de la velocidad del alambre.

3.3.3. Modo SETUP

Acceso a SETUP:

Sélo se puede acceder a la pantalla de configuracion SETUP cuando no se esta realizando la soldadura, al configurar el selector de diametro del
alambre en el panel delantero en la posicion 1.

Consiste en dos menus desplegable:

'CYCLE’ - Configuracion de las fases del ciclo. Consulte el punto 6.2 para mas detalles

‘CONFIG’ - Configuracion de la fuente de alimentacion

Configuracion de SETUP:

En la posicion SETUP, seleccione CYCLE o CONFIG al presionar el botén OK. (10)
Gire el codificador de la izquierda para desplazarse por los parametros disponibles.

Gire el codificador de la derecha para establecer sus valores.

Sin inicio de soldadura. Todos los cambios se guardan al salir del menu de configuracion.
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Lista de parametros de acceso en el meni COnFIG

.Pan.talla Pantalla derecha Paso Predeterminado Descripcidn
izquierda
Configuracion de la unidad de refrigeracion de agua. 3 posibles estados:
- On: Forzado, la unidad de refrigeracion de agua esta siempre activada
- OFF : No forzado, la unidad de refrigeracion de agua esta siempre
GrE On ',OFF - Aut Aut desactivada
- Aut : Modo automatico, la unidad de refrigeracién de agua trabaja de
acuerdo a la necesidad
Seguridad de la refrigeracion por agua. 3 estados posibles:
- nc : Normalmente cerrado,
Scu Nnc - no - OFF OFF - no: Normalmente abierto,
- OFF : Desactivado
Unidad mostrada para la velocidad y el grosor del cable:
Unit US-CE CE - US: unidad de pulgadas
- CE: unidad de contador
Activelo manteniendo el boton de tiempo con el fin de que aparezca el programa
CPt OFF-0,01-1,00 0,01s 0,30 (Sélo en el modo de soldadura 4T).
Se puede utilizar solamente para los programas de soldadura del 50 al 99.
PGM Nno - yES no Activar/Desactivar el modo de gestién de programas
Se utiliza para la configuracion del rango de ajuste disponible de los siguientes
PGA OFF - :000 - 020 % 19% OFF parametros: velocidad del alambre, tension del arco, dinamica del arco, ajuste del
pulso fino. Utilice s6lo cuando se activa la gestion de programas y los programas
estan bloqueados.
Seleccione el ajuste Velocidad del cable y voltaje de arco:
Adj Loc-rC Loc - Loc: Local en la fuente de poder
- 1C: control remoto o potenciémetro de antorcha
CAL OFF -on OFF Calibracion de la torcha y del cable a tierra
L 0-50 1uH 14 Configuracién/Pantalla del obturador del alambre
r 0-50 10 8 Configuracion/Pantalla del resistor del alambre
SoF Nno - yES no Modo de actualizacién de software.
EAC Nno - yES no Restablece las configuraciones de fabrica. Presionar YeS hara que los parametros
predeterminados de fabrica se restauren cuando salga del ment SETUP.
Lista de pardmetros de acceso en el meni CYCLE
.Pan.talla Pantalla derecha Paso Predeterminado Descripcidn
izquierda
Tiempo de punto. En el modo por puntos y en el modo manual, la configuracién del
tPt 00.5-10.0 0,1s 0,5 arranque en caliente (Hot Start), la pendiente de descenso y del secuenciador no se
pueden cambiar
PrG 00.0-10.0 0,1s 0,5 Tiempo de pre-gas
tHS OFF-00.1-10.0 0,1s 0,1 Tiempo de arranque en caliente (Hot Start)
IHS -70-70 1% 30 Corriente de arranque en caliente (velocidad del alambre). Corriente de soldadura X%
UHS --70-70 1% 0 Tension de arranque en caliente Tension de arco X% [
-10+10 Ajuste de precision en el arco corto
dvn 30420 1% 0 J P
-10+10 Ajuste de precision en el pulso
rFP =20 +20 1% 0
dyA 00-100 1 50 Dinamica del golpe de arco en el electrodo
tSE OFF-0.01-2.50 0,01s OFF Tiempo del secuenciador (secuenciador, s6lo en el modo sinérgico)
ISE ---90 + 90 1% 30 Nivel de corriente del secuenciador. Corriente de soldadura X% 0
dst OFF-00.1-05.0 0,1s OFF Tiempo de la pendiente de descenso
Ddsl --70-00.0 1% - 30 Corriente de la pendiente de descenso (velocidad del alambre). Corriente de soldadura X%
dsu --70-70 1% 0 Tension de la pendiente de descenso. Tension de arco X% [
Pr_ 0.00-0.20 0,01s 0,05 Tiempo de anti adhesion
PrS Nno - yES no Activacién del Pr-Spray
PoG 00.0-10.0 0,05s 0,05 Tiempo de post-gas

3.3.4. Gestion de programas

DIGISTEEL 111 320C / DIGIPULS 111 320C permite crear, almacenar y modificar hasta 99 programas de soldadura directamente en el
panel delantero desde el programa 00 hasta el 99. Esta funcion se activa al mover el parametro PGM de no a YES en el menu

COnFIG.

DIGISTEEL 111 320C / DIGIPULS 111 320C
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POO es el programa de trabajo en cualquier estado. (Modo de gestion de programas activado o desactivado). Cuando la fuente de
alimentacion esta trabajando en este programa, el indicador LED "JOB"(TRABAJO) se apaga. Todos los conmutadores estéan
disponibles en este modo, por lo que se puede utilizar para establecer programas.

Los programas P01 al P99 son programas que se guardan, sélo si se activa el modo de gestion de programas. Cuando la fuente de
alimentacion esta trabajando en estos programas, el indicador LED "JOB" esta encendido. En este modo, los conmutadores del
proceso de soldadura, didmetro del alambre, de gas y de metal no estan disponibles.

Cuando un programa seleccionado se ha modificado, el indicador "JOB" parpadea.

Crear y guardar un programa:
Este parrafo explica como crear, modificar y guardar un programa de soldadura. A continuacion se explica el mend comdn que se
utiliza.

1) Active el modo de gestion de programas SETUP - PGM - poner YES - salir de SETUP

2) Establezca el programa con los conmutadores luego realice una pulsacion larga en el boton OK

3) La pantalla muestra el mensaje de la siguiente manera:

Seleccion de funcion:
rEC: Guardar programa
Ld: Cargar programa
cod: Activar el cédigo
de bloqueo

Seleccion del nimero
de programa del POlal
P99.

P0O0: Cancelar el modo
de programas

i
_ - [
Cancelar la ) ' Validar la accion
accién en €en progreso

nroaresn

NOTA: La DIGISTEEL 111 320C / DIGIPULS Il 320C permite bloquear el menu del programa. Esta funcidn esta disponible en la pantalla de programas con el
codigo de parametro.
La clave de blogueo introducida tiene que escribirse con el fin de desactivar el bloqueo de la funcién.

3.3.5. Seleccién de programa con el disparador

Esta funcion permite encadenar de 2 a 10 programas. Esta funcién esta disponible en el modo de soldadura 4T solamente y tiene que activarse el modo de
gestion de programas

Encadenado de programas:
La funcion de seleccion de programas trabaja con los programas del P50 al P99 de a diez.
= P50->P59 ; P60>P69 ; PT0>P79 ; P80->P89 ; P90>P99

Seleccione el primer programa con el que desea comenzar su cadena. A continuacién, durante la soldadura, cada vez que acciona el disparador, el programa
va a cambiar.

Para encadenar menos de diez programas, en el programa que sigue al final del ciclo deseado, ponga un parametro diferente (como la sinergia o el ciclo de
soldadura).: SETUP = CPT -> poner un valor del 1 al 100 - salir SETUP

Ejemplo: Crear una lista de programas del P50 al P55 (6 programas).
1) En el programa P56, ponga un ciclo de soldadura o sinergia diferente al del P55 con el fin de terminar la cadena
2) Seleccione el programa P50 (Primer programa para el inicio de la soldadura)
3) Comience a soldar
4) Cada vez que el disparador se pulsa, la fuente de alimentacion va a cambiar de programa hasta el P55. Cuando se termina la cadena, la fuente
de alimentacion se reiniciara en el P50.
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4 - OPCIONES, ACCESORIOS

1 - SISTEMA DE LA UNIDAD REFRIGERANTE (a pedido)

2 - CONTROL REMOTO RC SIMPLE
Ref. W000275904

k.

Pl

o
¥
Funciones del control remoto:

Ajusta la velocidad del alambre durante y fuera del proceso de soldadura
Ajusta la tension del arco durante y fuera del proceso de soldadura

=
-

3- CARRITO Il NUEVA VERSION
Ref. W000383000

Permite mover facilmente la fuente de alimentacion en un taller.

DIGISTEEL 111320C / DIGIPULS 111 320C
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4 — CARRITO UNIVERSAL

14

Ref. W000375730

Permite mover facilmente la fuente de alimentacion en un taller.

TORCHA ESTANDAR

W000345066 PROMIG NG 3413 M
W000345067 PROMIG NG 3414 M
W000345068 PROMIG NG 3415 M
W000345069 PROMIG NG 341 W3 M
W000345070 PROMIG NG 341 W4 M
W000345071 PROMIGNG 341 W5 M
W000345072 PROMIG NG 4413 M
W000345073 PROMIG NG 4414 M
W000345074 PROMIG NG 4415 M

TORCHAS REFRIGERADAS CON AGUA (para usar solo con la opcidn de refrigerante a agua)

W000345075 PROMIG NG 441W 3 M
W000345076 PROMIG NG 441W 4 M
W000345077 PROMIG NG 441W 5 M
W000274865 PROMIG NG 450W 3 M
W000274866 PROMIG NG 450W 4 M
W000274867 PROMIG NG 450W 5 M
TORCHA POTENCIOMETRO

W000345014  DIGITORCHP 341 4M
W000345016  DIGITORCH P 341W 4M
W000345018  DIGITORCH P 441W 4M
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5 - MANTENIMIENTO

5.1. GENERAL

Dos veces al afio, de acuerdo al uso del dispositivo, inspeccione lo siguiente:
= Limpieza de la fuente de alimentacién
= Conexiones eléctricas y de gas

ADVERTENCIA:
Nunca se debe efectuar la limpieza o reparacion en el dispositivo antes de asegurarse de que la unidad se ha desconectado
completamente de la red eléctrica.

Desmonte los paneles del generador y aspire para eliminar las particulas de polvo y de metal acumuladas entre los circuitos
magnéticos y el bobinado del transformador.

El trabajo se debe realizar con una punta de plastico para evitar dafios en el aislamiento del bobinado.

En cada puesta en marcha de la unidad para soldar y antes de llamar la atencién al cliente para el servicio técnico, compruebe

que:
= Las terminales eléctricas no estan mal ajustadas.
= Latensién de red seleccionada es correcta.
=  Hay flujo de gas adecuado.
=  Tipoy didmetro del alambre. Condicién de la torcha.
DOS VECES AL ANO

=  Realice la calibracion de la configuracion de corriente y tension.
Verifique las conexiones eléctricas de los circuitos de potencia, control y suministro de energia.
Verifique el estado del aislamiento, cables, conexiones y tuberias.

=
=  Realice una limpieza con aire comprimido

5.2. RODILLOS Y GUIA DEL ALAMBRE

En condiciones normales de uso, estos accesorios tienen una larga vida Util antes de que sea necesario su reemplazo.

A veces, sin embargo, después de ser utilizado durante un periodo de tiempo, puede observarse un desgaste excesivo u obstruccién debido a los
depositos que se adhieren.

Para minimizar estos efectos nocivos, asegurese de que la placa del alimentador de alambre se mantiene limpia.

La unidad de reduccién del motor no requiere mantenimiento.

5.3. TORCHA

Verifique regularmente el ajuste correcto de las conexiones del suministro de la corriente de soldadura. Las tensiones mecanicas relacionadas a los
impactos térmicos tienden a aflojar algunas partes de la torcha, particularmente:
=  Eltubo de contacto
=  El cable coaxial
=  Laboquilla para soldar
=  El acoplamiento rapido
Compruebe que la junta de la espiga de entrada de gas esta en buenas condiciones.
Retire las salpicaduras entre el tubo de contacto y la boquilla y entre la boquilla y la manga.
Las salpicaduras son mas faciles de quitar si el procedimiento se repite a intervalos cortos.
No utilice herramientas muy duras que puedan rayar la superficie de estas partes y hacer que las salpicaduras se adhieran mas a ella.
=  SPRAYMIG SIB, W000011093
=  SPRAYMIG H20, W000010001
Sople el revestimiento después de cada cambio de carrete de alambre. Lleve a cabo este procedimiento desde el lado de la clavija del conector del
acoplamiento rapido de la torcha.
Si es necesario, vuelva a colocar la guia de entrada de alambre de la torcha.
Un severo desgaste de la guia de alambre puede causar fugas de gas hacia la parte posterior de la torcha.
Los tubos de contacto estan disefiados para un uso prolongado. Sin embargo, el paso del alambre les causa desgaste, lo cual agranda el orificio
mas alla de las tolerancias permisibles para que se produzca un buen contacto entre el tubo y el alambre.
La necesidad de reemplazarlos se hace evidente cuando el proceso de transferencia de metal se vuelve inestable, por lo demas, todas las
configuraciones de los parametros de trabajo quedan normales.
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5.4. REPUESTOS, COMPONENTES

La lista, a continuacién, contiene todos los componentes que se pueden comprar directamente desde su proveedor local. Para otros codigos,
consulte al servicio de post-venta. (&~ Consulte la vista en despiece para ver previamente los componentes)

REFERENCIA DESIGNACION
W000386033 | VENTILADORES 24VDC 80X25 CANT. 2
W000386036 | PANEL DELANTERO DIGISTEEL IIl 320C
W000386038 | PANEL DELANTERO DIGIPULS Il 320C
W000386040 | CUBIERTA PLASTICA TRANSPARENTE
W000386041 | TRANSFORMADOR AUXILIAR 200VA
W000384735 | ALAMBRES CINTA
W000278017 | VALVULA SOLENOIDE 24V DC
W000277987 | TOMA PARA TORCHA TIPO EUROPEA
W000277882 | TABLERO DE SUMINISTRO ELECTRICO AUXILAR
W000385787 | INTERRUPTOR DE ENCENDIDO/APAGADO 40A
W000241668 | TOMA MACHO PARA SOLDAR
W000148911 | TOMA HEMBRA PARA SOLDAR
W000265988 | KIT DE BOTONES AZULES
W000277988 | UNIDAD DE ALIMENTACION 4 RODOLLOS COD150P
W000277989 | UNIDAD DE PROTECCION Y PALANCA
W000278021 | BISAGRA DE LA UNIDAD DE CIERRE
Carcasa:
?0003018P
Ix 214605051P
2% 87000055FP
0023300%9P
f0003019F
20003020P
W000278021
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?0002932P

0003011P

90003012P

?0003010P
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Vista interna e inversor:

91633326P
10904556P ~ 91633175P
Z 00161 —

?1633352P

WO0002/7988
\ L

90003022P ?0002863P

?0000308P

W000386033 (R~

18 DIGISTEEL 111 320C / DIGIPULS 111 320C



ES

Vista delantera y trasera:
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5.5. PIEZAS DE DESGASTE

La lista, a continuacion, contiene las piezas de desgaste de la DIGISTEEL Ill 320C / DIGIPULS 11l 320C que se pueden comprar directamente desde su

proveedor local.

Piezas de desgaste para la guia de alambre

W000373703

REFERENCIA | DESIGNACION

FILTRO DE POLVO

W000278018

LOTE DE 2 TORNILLOS PARA
RODILLO

W000277338

ADAPTADOR DE RODILLO

GUIA DE

GUIA DE
ENTRADA ADAPTADOR RODILLO ALAMBRE GUIA DE SALIDA DE ALAMBRE
DE INTERMEDIA
ALAMBRE
W000305125
ACERO Plastico W000277008 W000277335
ACERO W000277338 W000267599 W000277334 W000277335 | W000277336
W000277333
INOXIDABLE \W000305126 W000277336
14116 \W000277009
ALAMBRE 09/1,2 W000277010 W000277335
NUC?_%’% oF 1,2/1,6 W000277333 W000277338 W000266330 W000277334 W000277335 | W000277336
FUNDENTE 14116 W000277011 W000277336
ALEACIONES 1,0/1,2 ALUKIT W000277622
LIVIANAS 12116 ALUKIT W000277623

Uso posible de rodillos de acero ALU con alambre de acero y alambre revestido.

Rodillo de montaje

El montaje de los rodillos en la plataforma requiere un adaptador ref. W000277338.
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5.6. PROCEDIMIENTO DE SOLUCION DE PROBLEMAS

El servicio de reparacién y mantenimiento del equipo eléctrico debe ser realizado por personal cualificado.

| CAUSAS

| SOLUCIONES

| EL GENERADOR ESTA ENCENDIDO MIENTRAS EL PANEL DELANTERO ESTA APAGADO

Suministro eléctrico

| Verifique el suministro de la red eléctrica (para cada fase)

| PANTALLA CON EL MENSAJE E01-ond

Se ha excedido el méaximo de corriente de golpe de la fuente de
alimentacién

Pulse el boton OK para eliminar la falla. Si el problema persiste, llame al
servicio de atencion al cliente

|| PANTALLA CON EL MENSAJE E02 inu

Mal reconocimiento de la fuente de alimentacion (Sélo en el arranque).
Falla en los conectores

Asegurese de que el cable plano entre la placa principal del inversor y de la
placa de ciclo esta conectado correctamente.

| PANTALLA CON EL MENSAJE E07 400

Tension principal inadecuada

Vérifier que la tension réseau entre chaque phase est comprise entre 320V et
480V. Sinon faites vérifier votre installation électrique.

| PANTALLA CON EL MENSAJE E24 SEn

Falla en el sensor de temperatura

Asegurese de que el conector B9 esta correctamente conectado a la placa de
ciclo (si no, no se realiza la medicion de la temperatura)

El sensor de temperatura esta fuera de servicio. Liame al servicio de atencion
al cliente

| PANTALLA CON

EL MENSAJE E25-C

Sobrecalentamiento fuente de alimentacion

Ventilacion

Deje que el generador se enfrie
La falla desaparece por si sola después de varios minutos
Asegurese de que el ventilador del inversor esta funcionando.

Este mensaje indica que

PANTALLA CON EL MENSAJE E33- MEM-LIM

la memoria ya no es operativa

Mal funcionamiento durante la grabacién de la memoria

| Llame al servicio de atencion al cliente

| PANTALLA CON EL MENSAJE E43 brd

Falla en la placa electronica

| Llame al servicio de atencion al cliente

| PANTALLA CON EL MENSAJE E50 H20

Falla en la unidad de refrigeracion

Asegurese de que la unidad de refrigeracion esta bien enchufada.

Verifique la unidad de refrigeracion (transformador, bomba de agua, ...)

Si no se utiliza ninguna unidad de refrigeracion, desactive el parametro en el
Menu SETUP.

| PANTALLA CON E

L MENSAJE E63 IMO

Problema mecanico

El rodillo de presion estd demasiado apretado.

La manguera de alimentacion de alambre esta obstruida con suciedad.

El bloqueo del eje del carrete de alimentacién de alambre esta demasiado
apretado.

|| PANTALLA CON EL MENSAJE E65-Mot

Conectores defectuosos

Problema mecanico

Suministro eléctrico

Verifique la conexion del cable plano del codificador al motor del alimentador
de alambre.

Asegurese de que el conjunto alimentador de alambre no esté bloqueado.
Verifique la conexion de la fuente de alimentacion del motor.

Verifique F2 (6A) en la placa de potencia auxiliar.

l PANTALLA CON EL MENSAJE E-71-PRO-DIA-MET-GAS

Selector HMI PROCESS-DIAMETER-METAL-GAS en defecto

Gire el selector para desbloquear, después de que siempre en
defecto

| PANTALLA CON EL MENSAJE StE PUL

No se reconoce bien el inversor

| Liame al servicio de atencion al cliente

l PANTALLA CON EL MENSAJE I-A-MAHX

Se ha alcanzado la corriente maxima de la fuente de alimentacion

| Disminuya la velocidad del alambre o la tension de arco

| PANTALLA CON EL MENSAJE bPX-on

Mensaje que indica que el botén OK o el botdn CANCEL se mantienen
presionados en momentos inesperados

DIGISTEEL 111 320C / DIGIPULS 111 320C

Pulsar el boton para desbloquear, después de llamar al servicio de atencién al
cliente si siempre esta por defecto
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PANTALLA CON EL

MENSAJE SPEXXX

La alimentacion del alambre siempre se activa involuntariamente

Compruebe que el botdn de alimentacion del alambre no esta bloqueado
Compruebe la conexion de este boton y de la tarjeta electronica

PANTALLA CON EL

MENSAJE LOA DPC

El software UPDATE por PC se activa involuntariamente

Detenga e inicie la fuente de alimentacion, después de llamar al servicio de
atencion al cliente,defecto

FALLA DEL DISPARADOR

Ce message est généré lorsque la gachette est appuyée a un moment ou
cela pourrait démarrer un cycle de soudage de fagon involontaire.

Gachette appuyée avant la mise sous tension du générateur ou pendant le
reset d’'un défaut

EL GENERADOR FUNCIONANDO/SIN ALIMENTACION DE ALAMBRE NI CONTROL DE GAS

Conexiones del arnés

Verifique la conexion del acoplamiento incorporado del arés en la parte
trasera del equipo para soldadura y en el alimentador de alambre.

Verifique el estado de los contactos

SIN ENERGIA PARA SOLDAR
SIN MENSAJE DE ERROR

Cable eléctrico sin conectar
Falla en la fuente de alimentacion

Verifique la conexion del cable de massa et de la torche

En el modo de electrodo revestido, verifique el voltaje entre los terminales de
soldadura en la parte avant del generador. Si no hay tension, llame a atencién
al cliente.

CALIDAD D

E SOLDADURA

Calibracion incorrecta
Cambio de torcha o cable a tierra o pieza de trabajo

Soldadura inestable o fluctuante
Soldadura inestable o fluctuante

Rango limitado de valores de ajuste

Verifique el pardmetro de ajuste fino (RFP = 0)

Realice una recalibracién. (Verifique el contacto eléctrico en el circuito de
soldadura).

Asegurese de que la secuencia no esta activada. Verifique el Hot Start y la
pendiente descendente.

Seleccione el modo manual. La limitacion es impuesta por las normas de
compatibilidad de sinergia.

Si utiliza RC JOB, asegurese de que no haya activado la limitacién de
configuracién que funciona con contrasefia

Suministro eléctrico malo de la fuente de alimentacién

Verifique la conexion correcta de las tres fases de alimentacion.

OTROS

Alambre pegado en el bafio de fusion o en el tubo de contacto
Mensaje triG en pantalla cuando se enciende el suministro eléctrico.

Optimice los parametros de extincion de arco: PR spray y retraccion posterior
El mensaje triG se visualiza si el disparador se activa antes de encender el
equipo para soldar.

Si el problema persiste, es posible restablecer los parametros a los valores predeterminados de fabrica. Para este fin, con la unidad para soldar
desactivada, seleccione la posicion SETUP en el selector del panel delantero, pulse el botdn OK y manténgalo pulsado mientras se enciende el generador.

CONSIDERE

Considere la posibilidad de grabar sus parametros de trabajo en primer lugar, ya que esta operacion borraré todos los programas guardados en la

memoria. Si RESTABLECER los valores de fabrica no resuelve el problema,
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llame al servicio de atencién al cliente.
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6 - ANEXOS

6.1. PRESENTACION DE LOS PROCESOS DE SOLDADURA

Para carbono y aceros inoxidables, DIGISTEEL 11l 320C / DIGIPULS 1ll 320C usa 2 tipos de arco corto:
+ Arco corto “suave” o “ligero”

+  Arco corto “dindmico” 0 « SSA ».
El proceso MIG pulsado puede utilizarse en todo tipo de metales (acero, acero inoxidable y aluminio) con alambres sdlidos y algunos

alambres tubulares. Es especialmente adecuado para el acero inoxidable y el aluminio, para lo cual es el proceso ideal, ya que elimina
las salpicaduras y logra una excelente fusion del alambre.

+  Caracteristicas del arco de la fuente de alimentacion

Woitage
(Vs

A

u

Arco corto “suave” o “ligero” (SA) I_’

El arco corto "suave" logra gran reduccion de las salpicaduras de la soldadura de aceros al carbono, lo que resulta en una reduccion muy
significativa en los costos de acabado.

Se mejora la apariencia del cordon de soldadura gracias a la mejora de la humectacion del bafio de fusion.

El arco corto "suave" es adecuado para soldar en todas las posiciones. Un aumento en la velocidad de la alimentacién del alambre permite entrar en
el modo de arco por pulverizacion sin impedir la transicion a modo globular.

Forma de la onda de un arco corto en el proceso de soldadura

Nota: El arco corto "suave" es un poco mas enérgico que el arco corto "de velocidad". En consecuencia, el arco corto "de velocidad" puede preferirse al
arco corto "suave" para la soldadura de laminas muy delgadas (< 1 mm) o para pasadas de penetracién de soldadura.

24

+
L *
Arco corto “dinamico” o “arco corto de velocidad” (SSA, por sus siglas en inglés)

El arco corto de velocidad o SSA permite una mayor versatilidad en la soldadura de aceros al carbono e inoxidables y absorbe las fluctuaciones en

los movimientos de la mano del soldador, por ejemplo cuando se suelda en una posicién 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 entra perfectamente en el modo SSA, evitando al mismo tiempo el
modo globular.

Gracias a su control de arco rapido y al uso de una programacion adecuada, DIGISTEEL Il 320C / DIGIPULS 11l 320C puede extender
artificialmente el rango de arco corto a corrientes mas altas, en el rango de arco corto de velocidad.

DIGISTEEL 111 320C / DIGIPULS 111 320C
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Forma de la onda de un arco corto de velocidad en el proceso de soldadura

Al eliminar el modo de arco "globular”, que se caracteriza por las salpicaduras pesadas y pegajosas, y mayor energia que el arco
corto, el arco corto de velocidad permite:

Reducir la cantidad de distorsién a altas corrientes de soldadura en el rango tipico de soldadura "globular"
Reducir la cantidad de salpicaduras en comparacion con el modo globular

Lograr una buena apariencia de la soldadura

Reducir las emisiones de humo en comparacion con los modos habituales (hasta 25% menos)

Lograr una buena penetracion redondeada

Habilitar la soldadura en todas las posiciones

443338338

4

Nota: Los programas de CO2 de forma automatica y exclusiva usan el arco corto "suave" y no permiten el acceso al arco corto de

velocidad.
El arco corto "dindmico” no es adecuado para la soldadura de CO2 debido a la inestabilidad del arco.

Proceso MIG pulsado NORMAL I-’

La transferencia de metal en el arco tiene lugar por el desprendimiento de gotas causadas por pulsos de corriente. EI microprocesador
calcula todos los parametros del proceso MIG pulsado para cada velocidad de alambre, para asegurar una soldadura superior y resultados
sorprendentes.

Las ventajas del proceso MIG pulsado son:

+ Distorsiones reducidas a altas corrientes de soldadura en la habitual soldadura "globular" y los rangos de arco corto por
pulverizacion

Permite todas las posiciones de soldadura

Excelente fusion del acero inoxidable y los alambres de aluminio

Eliminacion casi completa de las salpicaduras y por lo tanto también de los trabajos de acabado

Buena apariencia del cordon

Emisiones de humo reducido en comparacion con los métodos tradicionales e incluso de arco corto de velocidad (hasta un 50%
menos);

Los programas pulsados de DIGISTEEL Il 320C / DIGIPULS Il 320C para el acero inoxidable eliminan las pequefias salpicaduras que
pueden ocurrir en laminas finas a muy baja velocidad de alimentacion de alambre. Estas "bolitas" son causadas por una ligera pulverizacion
del metal en el momento del desprendimiento de la gota. El alcance de este fenémeno depende del tipo y el origen de los alambres.

4+ o+ o+ o+

Estos programas para el acero inoxidable han sido objeto de mejoras para el funcionamiento a bajas corrientes y el aumento de la flexibilidad
de uso para la soldadura de chapa fina, por medio del método MIG pulsado.

Se obtienen excelentes resultados para la soldadura de chapas finas de acero inoxidable (1 mm) utilizando el método MIG pulsado con
alambre de @ 1 mm en escudo de M12 o M11 (el promedio 30A es aceptable).

La aparicion de uniones procesadas utilizando DIGISTEEL 11l 320C / DIGIPULS 111 320C es de una calidad comparable a la conseguida por
la soldadura TIG.

DIGISTEEL 111 320C / DIGIPULS 111 320C
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6.2. CICLO DE SOLDADURA AVANZADA

Ciclo de 2 pasos
Al pulsar el disparador se activa la alimentacion del alambre y el tiempo de pre-gas y se enciende la corriente para soldar. Al soltar el
disparador hace que la soldadura se detenga.

El ciclo de Hot Start se valida por medio del parametro tHS#OFF en el submenu general Ciclo (Cycle) de SETUP. Permite iniciar la
soldadura con un pico de corriente que facilita el golpe.
La pendiente de descenso permite que un acabado de corddn de soldadura con una disminucién del nivel de la soldadura.

.

Velocidad del alambre

A‘E{_’.‘.
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U ‘ -uHs E

e —
'
:

Ciclo de 4 pasos ‘ _L PG ; .

Al apretar el disparador (gatillo) por primera vez, activa la etapa de pre-gas, lo cual sera seguido del arranque en caliente (Hot Start). Al soltar el
disparador comienza la soldadura.

Si el HOT START no esta activado, la soldadura se iniciara inmediatamente después de la etapa de pre-gas. En tal caso, soltar el disparador (segundo
paso) no tendra ningun efecto y el ciclo de soldadura va a continuar.

Al pulsar el disparador en la fase de soldadura (tercer paso) permite el control de la duracion de las funciones de pendiente de descenso y del tiempo
anticrater, de acuerdo con el retardo de tiempo preprogramado.
Si no hay pendiente de descenso, al soltar el disparador se cambiara inmediatamente a la etapa de post-gas (segun lo programado en el SETUP).

En el modo de 4 pasos (4T), al soltar el disparador se detiene la funcion anti-crater Si estd HABILITADA la pendiente de descenso.

Si esta DESHABILITADA la pendiente de descenso, soltar el disparador detendra el POST-GAS.
Las funciones Hot Start y de pendiente de descenso no estan disponibles en el modo manual.
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Ciclo por puntos

Al pulsar el disparador se activa la alimentacién del alambre, la etapa de pre-gas y se enciende la corriente para soldar. Al soltar el disparador
hace que la soldadura se detenga.

El ajuste de las configuraciones de Hot Start, de pendiente de descenso y del secuenciador esta desactivado. Al final del tiempo de retardo por
puntos, se detiene la soldadura.
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Ciclo del secuenciador

El secuenciador es validado por el pardmetro “tSE=0FF” en el submenu especifico de ciclo de SETUP.
Para accede a él:

El parametro "tSE" se muestra en el ment "CYCLE"

Establezca este parametro en un valor entre 0y 9,9 s.

tSE : Duracién de las 2 mesetas si = OFF.
ISE : 2° nivel de corriente como % del 1° nivel.
Disponible solo en el modo sinérgico, ciclo 2T o ciclo 4T

- .

{

i ] ;
‘ PG | \ PoG
> -

Configuracidn fina (parametro ajustable en el menu de instalacion del ciclo "rFP)

En la soldadura por pulsos, la funcion de ajuste de precision permite optimizar el lugar de desprendimiento de la gota de acuerdo con la variacién
en las composiciones de los alambres y los gases utilizados para la soldadura.

Cuando se observan en el arco salpicaduras finas que pueden adherirse a la pieza de trabajo, el ajuste fino se debe cambiar a valores negativos.
Si se transfieren gotas grandes por el arco, el ajuste fino se debe cambiar a valores positivos.

En el modo de suave (arco corto), bajar el ajuste fino permite la consecucion de un modo de transferencia mas dinamico y la posibilidad de la
soldadura al tiempo que reduce la energia transportada al bafio de fusion de soldadura por el acortamiento de la longitud del arco.
Un ajuste fino méas alto causa un aumento en la longitud del arco. Un arco mas dinamico facilita la soldadura en todas las posiciones pero tiene la
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desventaja de causar mas salpicaduras.

PR-spray o afilado del alambre

El final de los ciclos de soldadura puede ser modificado para evitar la formacién de una bola en el extremo del alambre. Esta operacion produce
una rectificacion del alambre casi perfecta. La solucion seleccionada consiste en la inyeccion de un pico de corriente al final del ciclo, lo que hace
que el extremo del alambre sea puntiagudo.

| Nota: Este pico de corriente al final del ciclo no siempre es deseable. Por ejemplo, al soldar laminas finas, este mecanismo puede causar un crater.

6.3. LISTA DE SINERGIAS

0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm

M21 M21 M21 M21

M14 M14 M14 M14

FesSG1/2 M20 M20 M20 M20
/ 11 11 11

/ M11 M11 M11

CrNi / M12 M12 M12

/ M12 M12 M12

AISi / / C1 C1
Al / / / C1
AlMg3 / / C1 C1
AlMg4,5 Mn / / C1 C1
AlMg5 / / C1 C1
Cupro S| / C1 C1 C1
Cupro Alu / / C1 C1

SD ZN / / M21 M21
RCW / / M21 M21
SD 100 / / 11 11
MCW : / / M21 M21

SD 200
BCW:: / / / M21
SD 400 / / / 11
0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm

M21 M21 M21 M21

Fe SG 1/2 M14 M14 M14 M14

M20 M20 M20 M20

/ M12 M12 M12

CrNi / M12 M12 M12

/ M11 M11 M11
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Descripcion en la fuente
de alimentacion

Nombre del alambre

Steel Solid wire Nertalic G2 Filcord D
Fe SG 1/2 Filcord Filcord E
Solid wire galva Filcord C Starmag
Solid wire galva Filcord ZN
Filinox
O Stainless steel solid wire Filinox 307
Filinox 308 Lsi
Filinox 316 Lsi
AISi Filalu AISi5
Al Aluminium solid wire Filalu Al 99,5
AlMg3 Filalu AIMg3
AINI4,5Mn Filalu AIMg4,5
AlMg5 Copper Silicium solid wire Filalu AIMg5
CuproSi Copper Aluminium solid ' .
wire Filcord CuSi
CuproAl Basic core wire Filcord 46
BCW Metal core wire SAFDUAL
MCW Rutil core wire STEEL CORED
RCW Steel Solid wire INOXCORED

DIGISTEEL 111 320C / DIGIPULS 111 320C

0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2mm
/ M21 M21 M21
Fe SG 1/2 / M14 M14 M14
/ M20 M20 M20
/ M11 M11 M11
CrNi / M12 M12 M12
/ M12 M12 M12
AISi / / C1 C1
Al / / / C1
AlMg 3,5 / / C1 C1
AlMg4,5 Mn / / C1 C1
AlMg5 / / C1 C1
Cupro SI / / C1 C1
Cupro Alu / / C1 C1
MCW
SD 200 / / / M21
BCW
SD 400 / / / M21
| NOTA: Para cualquier otra sinergia, péngase en contacto con nuestra agencia.
| TABLA DE GASES |
Descripcidn en la fuente
de alimentacion
C0o2 11
Ar(82%) / CO2(18%) M21
Ar(92%) / CO2(8%) M20
Ar/CQ02/02 M14
Ar/CO2/H2 M11
Ar(98%) / CO2(2%) M12
Ar/He/CO2 M12
Ar C1
TABLA DE ALAMBRES
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La saldatura ad arco ed il taglio al plasma possono essere pericolosi per
I'operatore e per le persone che si trovano in prossimita dell'area di lavoro. Si
chiede di leggere il manuale operativo.
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1- INFORMAZIONI GENERALI

1.1. PRESENTAZIONE IMPIANTO

DIGISTEEL Il 320C / DIGIPULS il 320C ¢ un dispositivo progettato per la saldatura manuale. L'attrezzatura permette di eseguire le
seguenti operazioni:

+ Saldatura MIG-MAG ad arco corto, arco corto veloce, arco a spruzzo, arco pulsato standard (in base al DIGIPULS),
alimentazione da 15A a 320A.

+ Filo di alimentazione di diverso tipo:
= Acciaio, acciaio inox, alluminio e fili speciali
= Fili pieni e animati
= diametro da 0.6-0.8-1.0-1.2 mm

+ Saldatura ad elettrodo rivestito

1.2. COMPONENTI DEL SET DI SALDATURA

Il set di saldatura comprende 4 componenti principali:

1 - Fonte di alimentazione che include il cavo di massa (5m) e la sua treccia di massa (5m),
2 - Carrello porta impianto(opzionale),

3 - Carrello universale (opzionale),

4 - Unita di raffreddamento (opzionale).

Ciascun componente viene ordinato e fornito separatamente. Gli accessori opzionali ordinati con il set di saldatura sono consegnati
separatamente. Per il montaggio, consultare le istruzioni fornite con gli accessori.

massimo 10°.

AVVERTENZA:
Non utilizzare le maniglie in plastica per sollevare I'attrezzatura. Si garantisce la stabilita del macchinario solo per un’inclinazione di
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1.3. SPECIFICHE TECNICHE FONTI DI ALIMENTAZIONE

| DIGISTEEL Ill 320C -W000385049 | DIGIPULS Il 320C -W000385050
Parte principale
Energia primaria 400V +/- 20% 400V +/- 20%
Frequenza energia primaria 50/60Hz 50/60Hz
Consumo effettivo energia primaria 12A 12A
Consumo massimo energia primaria 18,7 A 18,7 A
Fusibile primario 20A Gg 20 A Gg
Massima potenza apparente 13,1 KVA 13,1 KVA
Massima potenza attiva 12,1 KW 12,1 KW
Potenza attiva in standby (IDLE) 50 W 50w
Efficienza a corrente massima 0,87 0,87
Fattore di potenza a corrente massima 0,92 0,92
Fattore di potenza (Cos Phi) 0,99 0,99
Parte secondaria
Voltaggio in assenza di carico (secondo standard) 74V 74V
Massimo intervallo di saldatura Max MIG 10V / 50V 10V / 50V
Massimo intervallo di saldatura MMA 15A/ 320A 15A/ 320A
Ciclo di lavoro al 100% (ciclo di 10 min. a 40°C) 220A 220A
Ciclo di lavoro al 60% (ciclo di 6 min a 40°C) 280A 280A
Ciclo di lavoro a corrente massima al 40°C 320A 320A
Alimentatore filo
Piastra a rulli 4 rulli
Velocita alimentatore filo 0,5-250m/mn
Diametro filo utilizzabile 0.6to1,2mm
Peso, tipo e grandezza bobina filo 300 mm
Pressione massima gas 6 bar
Varie
Dimensioni (Lxwxh) 755 x 300 x 523 mm
Peso 28 Kg
Temperatura in attivita -10°C/+40°C
Temperatura di conservazione -20°C/+55°C
Connessione torcia “Tipo europeo”
Grado di protezione IP 23
Classe di isolamento H

Standard

60974-1 & 60974-5 & 60974-10
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AVVERTENZA: questa fonte di alimentazione non pud essere utilizzata in caso di pioggia o neve. Puo essere conservata
all'aperto, ma non progettata per un utilizzo senza protezione in caso di pioggia.

A
600
500
400
300
200

100

Generator recommended according to the welding current
B—
20 | 30 | 40 ‘ 50 ‘ 60 ‘ 70 ‘ 75
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2- AVVIAMENTO
2.1. DESCRIZIONE GENEALE IMPIANTO

La fonte di alimentazione comprende:

1-
2
3-
4-
5.
6-
7-
8-
9-

Display pannello anteriore

Presa elettrica europea per torcia

Presa aggiuntiva per doppio potenziometro torcia
Presa di messa a terra e inversione polarita
Portello di protezione per I'alimentatore filo
Avvolgitore bobina, semiasse, dado asse

Tasto scarico gas

Tasto alimentazione filo

Guida per filo

2.2. COLLEGAMENTI ALLA RETE ELETTRICA

DIGISTEEL Il 320C / DIGIPULS Il 320C & un set per saldatura trifase a 400 V. Se la rete elettrica disponibile corrisponde ai requisiti, collegare la spina
“trifase + messa a terra” al cavo di alimentazione.

AVVERTENZA: L'impedenza del sistema di alimentazione pubblica a bassa tensione al punto di accoppiamento comune € inferiore a
33 mQ. L'attrezzatura & quindi conforme alle norme IEC 61000-3-11 e IEC 61000-3-12 e puo essere collegata agli impianti pubblici a

bassa tensione. L'installatore o utente dell'attrezzatura ha la responsabilita di assicurare che I'utilizzo del macchinario rispetta i limiti di
impedenza previsti, consultando, se necessario, il gestore di distribuzione della rete elettrica.

é AVVERTENZA: La presente attrezzatura, di classe A, non ¢ stata progettata per un utilizzo in luoghi residenziali dove la rete di

distribuzione & fornita dall'impianto pubblico a bassa tensione. A causa di interferenze dei condotti e della distribuzione, in questi
luoghi possono esserci dei problemi di compatibilita elettromagnetica.

2.3. SCELTA DEI COMPONENTI DI CONSUMO

La saldatura ad arco richiede I'utilizzo di un filo adatto, sia per tipologia e sia per diametro, come anche I'impiego di gas appropriato. Consultare la tabella
dei gas e delle sinergie riportata nel paragrafo 6.3.

AVVERTENZA:
| seguenti fili sono utilizzati con polarita inversa: SD ZN = SAFDUAL ZN.
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2.4, POSIZIONAMENTO DEL FILO

Montaggio del filo:

Staccare I'impianto dalla rete elettrica.

Aprire il portello dell'unita alimentatore filo [5] e assicurarsi che non cada.

Svitare il dado dell'asse bobina [6].

Inserire la bobina sull'asse. Assicurarsi che il perno di posizionamento dell’asse [6] sia centrato correttamente all'interno della bobina.
Riavvitare il dado della bobina [6] sull'asse secondo la direzione mostrata dalla freccia.
Abbassare la leva della guida filo [9] per sganciare i rulli.

Tagliare 'estremita difettosa del filo della bobina.

Raddrizzare i primi 15 centimetri di filo.

Inserire il filo attraverso l'ingresso guida-filo della piastra.

Abbassare i rulli [9] e sollevare la leva per bloccare la piastra.

Regolare la pressione dei rulli sul filo per raggiungere la corretta tensione.

Alimentatore filo

I tasto di alimentazione del filo (8) carica il filo nella torcia. Il filo alimenta piti di 1s a velocita minima. La velocita aumenta gradualmente fino al
raggiungimento della velocita impostata, ad ogni modo non superiore a 12 m / min. Le impostazioni possono essere modificate in ogni momento;
la fonte di alimentazione mostra la velocita.

Alimentare il filo dalla torcia
Tenere premuto il tasto dell'alimentatore filo (8).
La velocita del filo pud essere regolata premendo il tasto sul pannello anteriore.

Ricaricare la linea gas o regolare il flusso
Premere il tasto spurgo gas (9).

2.5.COMPONENTI DI CONSUMO GUIDA-FILO

Le parti di consumo della guida-filo utilizzate per guidare e accompagnare il filo di saldatura devono essere regolate in base alla tipologia ed al
diametro del filo impiegato. E’ necessario sostituire le parti poiché influenzano i risultati di saldatura. Si chiede di consultare il paragrafo 5.5 per
scegliere le corrette parti di consumo da impiegare nella guida-filo.

2.6.COLLEGAMENTO ALLA TORCIA

La torcia per sladatura MIG ¢é collegata alla parte anteriore della guida filo. Assicurarsi che la torcia corrisponda alla tipologia di parti di consumo del
fio impiegate nella saldatura.

Consultare le istruzioni della torcia per tutte le informazioni.

2.7.COLLEGAMENTO VALVOLA INGRESSO GAS

La bocchetta di scarico gas € posizionata nella parte posteriore dellimpianto. Occorre semplicemente collegarla al regolatore di pressione della
bombola gas.

+ Posizionare la bombola gas sul carrello posto nella parte posteriore della fonte di energia e fissare la bombola utilizzando la cinghia.

+  Aprire delicatamente la valvola della bombola per permettere la fuoriuscita delle impurita esistenti e richiudere.

+ Montare il regolatore di pressione/flussometro.

+ Aprire la bombola gas.

Durante la saldatura, la portata di massa dovrebbe essere tra 10 and 20l/min.

AVVERTENZA:
Assicurarsi che la bombola gas sia correttamente fissata sul carrello collegandola alla cinghia di sicurezza.

2.8.ACCENSIONE

1 L'interruttore principale € posto nella parte posteriore della fonte di energia. Ruotare l'interruttore per attivare I'attrezzatura.

Nota: non girare mai questo interruttore durante il processo di saldatura.
0 Ad ogni accensione, il display della fonte di energia mostra la versione del software corrente € la fonte di energia identificata.
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3 - ISTRUZIONI PER L'USO
3.1. COMANDI PANNELLO ANTERIORE

ArS8/COz2

Display sinistro: tensione; display destro: corrente/ velocita filo/spessore filo
Display per selezione modalita saldatura

Tasto selettore modalita di saldatura / Tasto cancellazione in modalita
programma

Interruttori di selezione processo di saldatura

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

Indicatore Led per modalita programma

FE HEMEE

Impostazione encoder tensione e navigazione

Encoder per corrente, velocita filo, impostazione spessore lamina metallica e
navigazione

Display modalita corrente, velocita filo, spessore lamina metallica

Tasto selettore pre-visualizzazione e gestione programma

RRERE

Interruttore selettore per tipologia gas, diametro e tipo filo per saldatura

DIGISTEEL 11l 320C / DIGIPULS Il 320C
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3.2.REGOLARE LA STRUTTURA

AVVERTENZA:
Per raggiungere una saldatura ottimale, & necessario eseguire la taratura dell'impianto durante 'avviamento. Tale operazione
deve essere ripetuta in caso di polarita inversa.

Passo 1: Ruotare l'interruttore del diametro filo nella posizione di COnFIG e premere il tasto OK per accedere alla schermata COnFIG Setup
(Configurazione).
Passo 2: Selezionare il parametro CaL con encoder sinistro e selezionare On con encoder destro.

Passo 3: Premere il tasto OK presente sul pannello anteriore. Il display indichera triGEr
Passo 4: Rimuoverel'ugello torcia.

Passo 5: Tagliare il filo.

Passo 6: Posizionare il pezzo a contatto con il tubo di contatto.

Passo 7: Premere la levetta.

Passo 8: Il display indichera il valore di L (induttanza del cavo).

Passo 9: Visualizzare il valore di R utilizzando I'encoder destro (resistenza cavo).

Passo 10: Impostazioni uscita.

3.3.DISPLAY E SUO UTILIZZO

3.3.1. Modalita sinergia

| valori elencati per ogni regolazione di velocita di alimentazione filo relativi alla corrente, alla tensione e allo spessore sono forniti solamente a
scopo informativo. Tali valori corrispondono a misurazioni avvenute in determinate condizioni operative della struttura; ad esempio posizione e
lunghezza della sezione finale (saldatura in piano, saldatura a resistenza).

Le unita corrente/tensione visualizzate corrispondono ai valori medi calcolati, differenti rispetto ai valori teorici.

Indicatore Led per modalita programma:

= OFF: display istruzioni pre-saldatura.

= ON: Display of measurements (average values). Display delle misurazioni (valori medi).
= Segnalazione intermittente: misurazioni durante la saldatura.

Selezione del filo, diametro, gas e processo di saldatura

Selezionare il tipo di filo, il suo diametro, il gas di saldatura utilizzato ed il processo di saldatura ruotando l'interruttore appropriato. | valori medi per
diametro, gas e processi saranno visualizzati selezionando il materiale da saldare.

Qualora non fosse presente la sinergia, la fonte di alimentazione mostrera le seguenti voci: nOt SYn, GAS SYn,DIA SYn or Pro SYn.

Selezione della modalita di saldatura, lunghezza dell’arco e display pre-saldatura.

Selezionare la modalita di saldatura 2T, 4T, saldatura a punti, sinergica e manuale utilizzando il tasto di richiamo del programma (3). La lunghezza
dell'arco puo essere regolata mediante encoder sinistro (7); mentre le regolazioni pre-saldatura vengono eseguite con encoder destro (8). La
programmazione della pre-saldatura avviene premendo il tasto OK (10).

3.3.2. Modalitd manuale

Questa modalita permette di regolare il processo di saldatura secondo le proprie necessita. | parametri regolabili autonomamente sono: velocita
filo, tensione arco ed impostazione avanzata.

Con questa modalita verra visualizzato solo il valore relativo alla velocita del filo.

3.3.3. Modalita IMPOSTAZIONI

Accesso alle IMPOSTAZIONI:

Si puo accedere alla modalita IMPOSTAZIONI solamente in assenza di processi di saldatura in corso, configurando il selettore del diametro del filo
presente sul pannello anteriore alla posizione 1.

Tale modalita si compone di due menu a scorrimento:

'CYCLE’ - Regolazione fasi ciclo.

‘CONFIG’~> Configurazione fonte di alimentazione.

Configurazione IMPOSTAZIONI:

In modalita IMPOSTAZIONI (SETUP), selezionare il menu CYCLE o COnFIG premendo il tasto OK. (10).
Ruotare I'encoder sinistro per scorrere i parametri disponibili.

Ruotare I'encoder destro per impostarne i valori.

Non verra avviata nessuna saldatura. Tutte le modifiche verranno salvate una volta usciti dal menu IMPOSTAZIONI.
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Lista dei parametri accessibili presenti nel menu COnFIG

D_|s_play Display destro Step Default Descrizione
sinistro
Configurazione dell'unita di raffreddamento. 3 scelte possibili:
- On: Raffreddamento forzato, il distributore di acqua fredda & sempre attivato.
Gre On -;OFF - Aut Aut - OFF: Raffreddamento forzato, il distributore di acqua fredda & sempre disattivato.
- Aut: modalita automatica, il distributore di acqua fredda avviene secondo richiesta.
Sicurezza dell'unita di raffreddamento. 3 scelte possibili:
- nc: chiuso normalmente,
Scu nc-no - OFF OFF - no:aperto normaimente,
- OFF : disattivato.
Unita visualizzata per velocita e spessore del filo:
Unit US-CE CE - US: unita pollici
- CE: unita di misura
Durata abbassamento della levetta per richiamare il programma (solo in modalita
CPt OFF-0,01-1,00 0,01s 0,30 saldatura 4T). Puo essere utilizzato solo per programma di saldatura da 50 a 99.
PGM no-yES no Attivazione/ disattivazione modalita gestione programma.
Utilizzato per configurare la serie di modifiche disponibili dei seguenti parametri: velocita
PGA OFF-;000-020% 1% OFF filo, tensione arco, dinamica arco, impostazione avanzata pulsato.Utilizzare solo quando
la gestione del programma € attiva ed i programmi sono bloccati.
Seleziona regolazione Velocita filo e tensione arco:
Adj Loc-rC Loc - Loc: Local sulla fonte di alimentazione
- rC: telecomando o potenziometro torcia
CAL OFF-on OFF Taratura della torcia e della treccia di massa.
L 0-50 1uH 14 Impostazione cavo aria/display bobina di arresto del cavo/display.
r 0-50 1Q 8 Impostazione resistore cavo/display.
SoF no-yES no Modalita aggiornamento software.
Azzeramento impostazioni di fabbrica. Premendo YeS vengono azzerati i parametri di
FAC no-yES MO | Gefault alluscita dal menu IMPOSTAZIONI.
Lista dei parametri accessibili presenti nel menu CICLO
D.|s'p|ay Display destro Step Default Descrizione
sinistro
tPt 005-10.0 0ls 05 D.urata sgldatura a puntli. In modalité saldatqra a punti e manuale le impostalzlioni. relative a
riaccensione, caduta di tensione e sequenziatore non possono essere modificati.
PrG 00.0-10.0 0,1s 0,5 Durata pre-gas
tHS OFF-00.1-10.0 0,1s 0,1 Durata riaccensione
IHS --70-70 1% 30 Corrente riaccensione (velocita filo). X% + la corrente di saldatura.
UHS --70-70 1% 0 Tensione riaccensione X% = la tensione arco.
dyn %8 : ;8 1% 0 Impostazione avanzata con arco corto.
rFP ;8 : %g 1% 0 Impostazione avanzata modalita pulsato.
dyA 00-100 1 50 Dinamica innesco arco ad elettrodo.
tSE OFF -0.01-2.50 0,01s OFF Tempo sequenziatore (sequenziatore disponibile solo in modalita sinergia).
ISE ---90 + 90 1% 30 Livello corrente sequenziatore X% + corrente saldatura.
dst OFF-00.1-05.0 0,1s OFF Durata caduta di tensione
DdsI --70-00.0 1% --30 Corrente di discesa (velocita filo). X% + la corrente di saldatura.
dsu -70-70 1% 0 Caduta di tensione X% = la tensione arco.
Pr_ 0.00-0.20 0,01s 0,05 Tempo antiaderenza
PrS Nno-yES no Attivazione spray-pr
PoG 00.0-10.0 0,05s 0,05 Tempo post-gas

3.3.4. Gestione programma

DIGISTEEL Il 320C / DIGIPULS Ill 320C permette di creare, memorizzare e modificare fino a 99programmi di saldatura
direttamente sul pannello anteriore, da programma 01 a programma 99. Per attivare questa funzione, cambiare il paramentro PGM
da no a YES nel menu COnFIG.

P00 ¢ il programma di lavoro in qualunque condizione. (Modalita gestione programma attivata o disattivata). Quando I'attrezzatura

opera con questo programma, l'indicatore led “JOB” & spento. In questo caso tutti i commutatori sono accessibili e tale modalita verra

utilizzata per impostare i programmi.
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| programmi da P01 a P99 sono memorizzati solo se la modalita gestione programma é attiva. Quando I'attrezzatura opera con
questo programma, l'indicatore led “JOB” ¢ acceso. In questa modalita non sono disponibili i parametri commutatori processo di

IT
saldatura, diametro filo, gas e metallo.
Una volta modificato un programma selezionato, I'indicatore “JOB” lampeggera.

Creare e salvare un programma:
Il presente paragrafo descrive come creare, modificare e memorizzare un programma di saldatura. Di seguito si pud trovare il menu
standard utilizzato.

1) Modalita attivazione gestione programma SETUP - PGM - premere YES - uscita SETUP,

2) Impostare il programma desiderato con commutatori e tenere premuto il tasto OK,

3)  Verra visualizzato il seguente messaggio:

Funzione selezione:
rEC: salva programma
Ld: carica programma
cod: attivazione codice
di blocco

Numero programma:
Selezione da P01 a
P99.

P0O0: cancellare
modalita programma

. § -
\ L[]
Cancella i s Confermare
operazione in operazione in

corso corso

NOTE : Le strutture DIGISTEEL Il 320C / DIGIPULS Il 320C permettono di bloccare il menu programma. Tale funzione € disponibile sullo schermata
programma mediante il parametro cod. Per disattivare la funzione & necessario inserire il codice di blocco.

3.3.5.Richiamo programma con levetta

Questa funzione permette di collegare da 2 a 10 programmi ed & disponibile solamente in modalita saldatura 4T; la modalita gestione programma deve essere
attiva.

Programma concatenamento:
La funzione richiamo programma opera con programmi da P50 to P99 da dieci:
= P50->P59 ; P60>P69 ; P7T0>P79 ; P80>P89 ; P90>P99

Selezionare il primo programma che si intende collegare. Durante la saldatura, il programma cambiera ogni volta che si preme la levetta.

Per concatenare meno di dieci programmi, inserire un differente parametro nel programma desiderato e successivo alla fine della sequenza (come sinergia o
ciclo di saldatura). E’ possibile impostare la durata di tenuta della levetta per apportare modifiche nel concatenamento dei programmi: SETUP — CPT —
inserire un valore da 1 a 100 — uscita SETUP.

Esempio: creare una lista dei programmi da P50 a P55 (6 programmi).
1. Nel programma P56, inserire un ciclo di saldatura differente o di sinergia e di seguito P55 per terminare i collegamenti.
2. Selezionare programma P50 (primo programma per avviare la saldatura),
3. Awvio saldatura,
4. Ogni volta che si utilizza la levetta, la fonte di alimentazione modifichera il programma fino a P55. Una volta terminato il concatenamento,
I'attrezzatura ripartira da P50.
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4 - OPZIONI, ACCESSORI

1 - SISTEMA UNITA’ DI RAFFREDDAMENTO (su richiesta)

2 - CONTROLLO REMOTO RC BASE
Rif. W000275904

o
E mi

M 153

80 50

-

Funzioni controllo remoto
Modifica la velocita del filo durante e in assenza dei processi di saldatura,
Modifica la tensione dell’arco durante e in assenza dei processi di saldatura.

3 - CARRELLO Il NUOVA VERSIONE
Rif. W000383000

Permette di spostare facilmente la struttura in un ambiente di lavoro.

DIGISTEEL 11l 320C / DIGIPULS Il 320C
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4 - TROLLEY UNIVERSALE

Rif. W000375730

Permette di movimentare facilmente la struttura in un ambiente di lavoro.

TORCIA STANDARD

W000345066
W000345067
W000345068

W000345069
W000345070
W000345071

W000345072
W000345073
W000345074

TORCE RAFFREDDATE AD ACQUA (da utilizzare solo con opzione distributore acqua fredda)

W000345075
W000345076
W000345077

W000274865
W000274866
W000274867

POTENZIOMETRO TO

W000345014
W000345016
W000345018

14

PROMIG NG 3413 M
PROMIG NG 3414 M
PROMIG NG 3415 M

PROMIGNG 341 W3 M
PROMIGNG 341 W4 M
PROMIGNG 341 W5 M

PROMIG NG 441 3 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
RCIA

DIGITORCH P 341 4M

DIGITORCH P 341W 4M
DIGITORCH P 441W 4M
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5- MANUTENZIONE

5.1. INFORMAZIONI GENERALI

In base all'utilizzo del dispositivo, due volte I'anno occorre controllare le seguenti condizioni:
= lIgiene dell'attrezzatura
= Collegamenti elettrici

AVVERTENZA:
Prima di eseguire qualsiasi operazione di pulizia o di riparazione, I'unita deve essere completamente scollegata dalle reti di
distribuzione

Smontare i pannelli del generatore e utilizzare ventose per rimuovere la polvere e particelle di metallo accumulatesi tra i circuiti
magnetici e le serpentine del trasformatore.

Tali operazioni devono essere eseguite utilizzando una punta di plastica per non danneggiare I'isolamento delle serpentine..

Ad ogni avviamento dell'unita e prima di consultare il servizio tecnico per i clienti, si chiede di controllare le seguenti condizioni:

= Lamorsettiera di potenza non deve essere fissata in modo scorretto.
= La selezione della tensione di rete & corretta.

= E' presente un corretto flusso di gas.

=  Tipologia e diametro del filo. Condizioni della torcia.

OPERAZIONI DA ESEGUIRE DUE VOLTE L’ANNO

= Eseguire |a taratura della corrente e impostare la tensione.
=  Controllare i collegamenti ed i circuiti elettrici.
=  Controllare la condizione di isolamento, dei cavi dei collegamenti e delle tubazioni.
=  Eseguire una pulizia della canna d'aria compressa.
5.2. RULLI E GUIDA FILO

In normali condizioni di utilizzo, questi accessori possono durare a lungo prima che sia necessaria la loro sostituzione.
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.

5.3. TORCIA

Controllare regolarmente il corretto spessore dei collegamenti della corrente per saldatura. Gli stress meccanici dovuti agli shock termici tendono ad
allentare alcune parti della torcia e in particolare:

Il tubo di contatto

Il cavo coassiale

L'ugello di saldatura

Il connettore rapido

43838

Controllare che la guarnizione del rubinetto dell'ingresso gas sia in buone condizioni.

Rimuovere gli spruzzi tra il tubo di contatto e I'ugello e tra 'ugello e la sua bordatura.

Gli spruzzi sono facili da rimuovere se la procedura viene ripetuta a brevi intervalli.

Non utilizzare strumenti pesanti che possono graffiare la superficie di queste parti e permettere quindi agli spruzzi di aderire su di esse.
=  SPRAYMIG SIB, W000011093
=  SPRAYMIG H20, W000010001

Allontanare la guaina dopo ogni sostituzione di bobina. Eseguire questa operazione dal lato della presa del connettore ad attacco rapido della torcia.
Se necessario, sostituire la guida di ingresso del filo della torcia.

Una grave usura della guida filo pud causare perdite di gas verso il lato posteriore della torcia.

| tubi di contatto sono progettati per durare a lungo. Cid nonostante, il passaggio del filo causa la loro usura, allargando il foro oltre le tolleranze
concesse per garantire il buon contatto tra tubo e filo.

La necessita della loro sostituzione appare evidente quando il processo di trasferimento del metallo risulta instabile; tutte le impostazioni dei
parametri di lavoro rimangono altrimenti normali.

DIGISTEEL 11l 320C / DIGIPULS Il 320C 15
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5.4. PARTI DI RICAMBIO, COMPONENTI

La lista di seguito riportata elenca le componenti che possono essere direttamente acquistate dal fornitore locale. Per altri codici, rivolgersi al servizio post
vendita. (¢&-~Si chiede di consultare la vista esplosa per visualizzare I'anteprima delle componenti).

REFERENZA DESCRIZIONE
W000386033 | VENTILATORI 24VDC 80X25 QTY 2
W000386036 | PANNELLO ANTERIORE DIGISTEEL Ill 320C
W000386038 | PANNELLO ANTERIORE DIGIPULS |1l 320C
W000386040 | COPERTURA PLASTICA TRASPARENTE

W000386041 | TRASFORMATORE AUSILIARIO 200VA

W000384735 | CAVIANASTRO

W000278017 | VALVOLA SOLENOIDE 24V DC

W000277987 | SPINA EUROPEA TORCIA

W000277882 | SCHEDA AUSILIARIA FONTE DI ENERGIA

W000385787 | INTERRUTTORE ON/OFF 40A

W000241668 | PRESA MASCHIO SALDATURA

W000148911 | PRESA FEMMINA SALDATURA

W000265988 | KIT TASTI BLU

W000277988 | 4 RULLI UNITA’ ALIMENTAZIONE 4 COD150P

W000277989 | UNITA’ DI COPERTURA E LEVA

W000278021 | CERNIERA UNITA’ DI BLOCCAGGIO

Telaio:

?0003018P

1x 91605051P
2x 87000055P

00233009P

0003019P
?0003020P

WO000278021
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90002932P

?0003011P

?0003012P

?0003010P
?0003013P
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Interno ed inverter:

?1633326P
10904 556P ~ ?16331/5P
i 00161036F ~—aal

91633352P

WO0002/7/988
\ L

20003022P ?0002863P

0000308P

W000386033 (R
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Lato anteriore e posteriore:

W0002/78017
91633320P
W000373703
W000265988
?0000389P
?0003018F

00133110F
9163320/7P

W000386036 DIGISTEEL
W000386038 DIGIPULS

W000385787
W000386041

W000386040

19
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5.5. COMPONENTI DI COSUMO

La lista di seguito riportata contiene le parti di consumo di DIGISTEEL Il 320C / DIGIPULS Ill 320C, le quali possono essere acquistate direttamente dal

vostro fornitore locale.

0,6/08

W000373703 | FILTRO POLVERE
W000278018 | LOTTO 2 VITI PER RULLO
W000277338 | ADATTATORE RULLO

Componenti di consumo per guida filo

INGRESSO GUIDA FILO
-- GUIDAFILo | APATATTORE | RULLO INTERMEDIO USCITA GUIDA FILO

| W000305125 |

ACCIAIO 09/1.2 Plastica 000277008 Mateibbe
ACCIAIO inox 1,0/1,2 W000277333 W000277338 | W000267599 W000277334 W000277335 | W000277336
12/1,6 W000305126 WO000277336
14/16 W000277009
-
CAVO CON 09/1.2 W000277010 W000277335
FONDENTE 1,2/1,6 W000277333 | W000277338 | W000266330 W000277334 W000277335 | W000277336
INTERNO 14/1,6 W000277011 W000277|336
-
LEGHE 1,0/1,2 ALUKIT W000277622
LEGGERE 1,2/1,6 ALUKIT W000277623

E’ possibile utilizzare rulli in acciaio ALU con filo metallico e filo rivestito.

Montaggio rullo

Per montare i rulli sulla piastra & necessario un adattatore rif. W000277338.

20
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5.6. PROCEDURA DI RISOLUZIONE DEI PROBLEMI

La manutenzione dell’impianto elettrico deve essere eseguita solo da personale qualificato.

| CAUSE

| SOLUZIONI

| IL GENERATORE E’ ACCESO, IL

PANNELLO ANTERIORE E’ SPENTO

Alimentazione

Controllare la rete elettrca (ad ogni fase).

| MESSAGGIO

DISPLAY 01-ond

E’ stata superata la corrente di innesco massima della fonte di
alimentazione

Premere il tasto OK per cancellare I'errore. Se il problema persiste, contattare
il Servizio Tecnico.

[ MESSAGGIO

DISPLAY EQ02inu

Identificazione limitata della fonte di energia - solo all'avviamento -
Errore connettori

Assicurarsi che il cavo a nastro tra la scheda madre dell'inverter e la scheda
ciclo siano connesse correttamente.

[ MESSAGGIO

DISPLAY E07400

Tensione principale inappropriata

Assicurarsi che la tensione principale sia tra +/- 20%, secondo i valori
accettabili dell'energia primaria dell'impianto.

| MESSAGGIO DISPLAY E24SEn

Errore sensore temperatura

Assicurarsi che il connettore B9 sia collegato correttamente alla scheda ciclo
(la misurazione della temperatura non viene altrimenti eseguita).
Il sensore della temperatura & guasto. Contattare il Servizio Tecnico.

[ MESSAGGIO

DISPLAY E25-C

Surriscaldamento fonte di energia

Ventilazione

Lasciare raffreddare il generatore,
L’errore scomparira dopo diversi minuti.
Assicurarsi che il ventilatore inverter funzioni.

MESSAGGIO DISPLAY E33-MEM-LIM
Questo messaggio indica che la memoria non € pili in funzione

Guasto durante il salvataggio

| Contattare il Servizio Clienti.

[ MESSAGGIO

DISPLAY E43brd

Assenza scheda elettronica

| Contattare il Servizio Clienti.

| MESSAGGIO DISPLAY E50H20

Assenza unita di raffreddamento

Assicurarsi che l'unita di raffreddamento sia collegata correttamente.
Controllare I'unita di raffreddamento (Trasformatore, pompa dell'acqua,...).
Se l'unita di raffreddamento non viene utilizzata, disattivare il parametro dal
menu IMPOSTAZIONI.

| MESSAGGIO DISPLAY E63IMO

Guasto tecnico

Il rullo di pressione € troppo stretto.
Il cavo dell'alimentatore filo & bloccato dalle impurita.
Ilblocco dell'asse bobina dell'alimentatore filo & troppo stretto.

| MESSAGGIO DISPLAY E65-Mot

Connettori difettosi
Guasto tecnico

Fonte di energia

Controllare il corretto collegamento tra il cavo a nastro per encoder ed il motore
dell’alimentatore filo. Assicurarsi che il gruppo alimentatore filo non sia
bloccato.

Controllare il collegamento del motore della fonte di energia.

Controllare F2 (6A) sulla scheda elettrica auxiliaria.

| MESSAGGIO DISPLAY E-71-PRO-DIA-MET-GAS

Questo parametro attiva / desactivates telecomando o torcia
POTENTIOMETRE quando spina fonte di alimentazione

Ruotare il selettore per sbloccare, dopo appeler le service aprées vente se
sempre in predefinito

| MESSAGGIO DISPLAY StEPUL

Inverter non identificato correttamente

| Contattare il Servizio Clienti.

| MESSAGGIO DISPLAY I-A-MAHX

Raggiunta massima corrente della fonte di energia

| Abbassare la velocita del filo o della tensione arco.

[ MESSAGGIO

DISPLAY bPX-on

Messaggio che indica che il tasto OK o il pulsante ANNULLA viene
tenuto premuto in momenti inaspettati

DIGISTEEL 11l 320C / DIGIPULS Il 320C

Premere il tasto per sbloccare, servizio clienti chiamata se sempre in default
dopo
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MESSAGGIO DISPLAY SPEXXX

Avanzamento del filo & sempre attivato involontariamente

Controllare il pulsante di alimentazione del filo non € bloccato
Controllare il collegamento di questo pulsante e scheda elettronica

MESSAGGIO DISPLAY LOA DPC

Aggiornare il software da PC ¢ attivato involontariamente

Arrestare e avviare la fonte di energia, il servizio clienti chiamata se sempre in
dopo predefinito

ERROR

E LEVETTA

Questo messaggio compare quando la leva ¢ stata tirata in un momento in
cui pud accidentalmente avviare un ciclo.

Tirare la leva prima di accendere la fonte di energia o durante I'annullamento di
un errore.

RODAGGIO GENERATORE / ASSENZA ALIMENTAZIONE FILO E CONTROLLO GAS

Errore cablaggio

Controllare i collegamenti del circuito elettrico sul lato posteriore del set di
saldatura e 'alimentatore filo. Controllare la condizione dei contatti.

ASSENZA SALDATURA
ASSENZA MESSAGGIO ERRORE

Il cavo di alimentazione & scollegato

Errore impianto

Controllare il collegamento della treccia di massa e i collegamenti del circuito
elettrico (cavi di controllo e di alimentazione).

In modalita saldatura ad elettrodo rivestito controllare la tensione tra i terminali
di saldatura e il lato posteriore del generatore. Se la tensione non & presente,
contattare il Servizio Tecnico.

QUALITA’

SALDATURA

Errore taratura

Sostituzione torcia e/o treccia di massa o pezzo di lavoro
Saldatura instabile o alimentazione fluttuante
Saldatura instabile o alimentazione fluttuante

Impostazioni regolabili limitate

Alimentazione limitata impianto

Controllare i parametri impostazione avanzata (RFP = 0).

Eseguire nuovamente la taratura (verificare che i contatti elettrici del circuito di
saldatura siano corretti).

Assicurarsi che il sequenziatore non sia attivo. Controllare la riaccensione del
sistema e la corrente di discesa.

Selezionare la modalita manuale. | limiti sono imposti dalle regole di
compatibilita per la sinergia.

Se si intende utilizzare la modalita RC JOB assicurarsi che il limite di
impostazione protetto da password sia disattivato.

Controllare il collegamento corretto delle tre fasi di alimentazione.

LTRO

Filo bloccato nel bagno di fusione o sul tubo di contatto
Visualizzazione del messaggio triG ad accensione impianto.

Ottimizzare i parametri di estinzione dell’arco: spray PR e post retract.
Il messaggio triG € visualizzato se la levetta € attiva prima di accendere il set
di saldatura.

Se il problema persiste, & possibile azzerare i parametri per ritornare alle impostazioni di fabbrica. Per eseguire questa operazione & necessario che Punita

di saldatura sia spenta. Di seguito, selezionare la voce Impostazioni dal sele
I'accensione del generatore.
NB, Si consiglia di registrare prima i vostri parametri di lavoro, poiché quest

ttore posto sul pannello anteriore; tenere premuto il tasto OK durante

a operazione cancellera tutti i programmi memorizzati. Contattare il Servizio

Tecnico qualora TANNULLAMENTO dei valori ed il ripristino delle impostazioni di default non risolvessero il problema.
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5.7. SCHEMA ELETTRICO
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6 - ALLEGATI

6.1. PRESENTAZIONE DEI PROCESSI DI SALDATURA
Per i materiali quali carbone e acciaio inox, DIGISTEEL Ill 320C / DIGIPULS Il 320C utilizza due tipi di arco corto:

+ Arco corto “morbido” o “liscio”,

+ Arco corto “diinamico” 0 « SSA ».

Il pulsato MIG pud essere utilizzato con tutti i tipi di metalli (acciaio, acciao inox e alluminio) con fili pieni e animati.
£’ particolarmente adatto per acciaio inox e alluminio, & infatti il processo ideale, eliminando spruzzi e permettendo di raggiungere un’eccellente fusione del filo.

+ Caratteristiche dell'arco per la saldatura:

Voltage
(Vs)

i

u

Arco corto “morbido” e “liscio” (SA) I_’

Con l'impiego dell'arco corto “morbido” si rileva una buona riduzione degli spruzzi con saldatura per acciai al carbonio, con notevole riduzione dei costi
di rifinitura.

Questo tipo di arco migliora I'aspetto del cordone di saldatura grazie alla migliore azione bagnante nel bagno di fusione.
L'arco corto “morbido” € adatto per la saldatura in tutte le posizioni. Un aumento della velocita dell'alimentatore filo permette di accedere alla modalita

arco a spruzzo senza impedire il trasferimento globulare.
Forma d’onda del processo di saldatura ad arco corto

Nota: I'arco corto “morbido” & lievemente pil energico dell'arco corto “veloce”. Di conseguenza, I'arco corto “veloce” pud risultare particolarmente adatto e
migliore rispetto all'arco corto “morbido” per la saldatura di pezzi molto sottili (< 1 mm) o per segmenti di penetrazione della saldatura.

=
“Arco Corto Dinamico” o “Arco Corto Veloce” (SSA)

L'Arco Corto Veloce o SSA permette una notevole versatilita per i processi di saldatura che coinvolgono carbone e acciai inox, assorbendo le oscillazioni
provocate dai movimenti del saldatore. Ad esempio, in caso di saldatura in posizione difficile, questo tipo di saldatura puo aiutare a compensare le
differenze nella preparazione dei pezzi da lavorare.

Aumentando la velocita dell’alimentazione filo, la modalita SA passa perfettamente a modalita SSA, evitando la modalita globulare.

Grazie al controllo rapido dell'arco e utilizzando la programmazione appropriata, DIGISTEEL Il 320C / DIGIPULS Il 320C possono estendere
artificialmente il valore dell’Arco Corto a correnti piu alte, in regime di arco corto veloce.
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Forma d’onda del processo di saldatura ad arco corto veloce

Eliminando la modalita arco in regime “globulare”, la quale si caratterizza per spruzzi pesanti e che si attaccano sulle superfici ed una
potenza maggiore rispetto all’'arco corto, I'arco corto veloce permette di:

Ridurre la quantita di distorsioni ad alti correnti di saldatura nel tipico regime “globulare” di saldatura,
Ridurre la quantita di spruzzi rispetto alla modalita globulare,

Ottenere un buon aspetto per la saldatura,

Ridurre le emissioni di fumo rispetto alle modalita standard (fino al 25% inferiori),

Raggiungere una buona penetrazione circolare,

Eseguire |a saldatura in tutte le posizioni.

4330833838

Nota: | programmi CO: utilizzano automaticamente ed esclusivamente I'arco corto “morbido” e non permettono I'accesso all'arco corto
veloce. L'arco corto “dinamico” non € adatto per saldature COz, a causa di instabilita dell'arco.

MIG pulsato STANDARD I—’

II trasferimento del metallo nell'arco avviene mediante separazione di goccioline causate dalla corrente pulsata. Il microprocessore calcola
tutti i parametri del pulsato MIG per ogni velocita del filo, al fine di assicurare una saldatura migliore e dei risultati di perforazione ottimali.

| vantaggi del pulsato Mig sono i seguenti:

Riduzione delle distorsioni ad alte correnti di saldatura nella modalita “globulare” usuale ed in modalita arco a spruzzo,
Permette di saldare in tutte le posizioni,

Fusione eccellente di fili in acciaio inox e in alluminio,

Eliminazione quasi completa di spruzzi e scarti di rifinitura lavoro,

Buon aspetto del cordone di saldatura,

Riduzione delle emissioni di fumi nell'atmosfera con metodi personalizzati e con narco corto veloce piano (fino al 50% inferiore);

o+ o+t

| programmi pulsati dei dispositivi DIGISTEEL Ill 320C / DIGIPULS Ill 320C per acciaio inox eliminano gli spruzzi che possono rimanere sulle
superfici sottili a velocita dell'alimentatore filo davvero minime. Questo “pallinato” & causato dallo spruzzaggio lieve del metallo al momento
della separazione delle goccioline. L'entita di questo fenomeno dipende dal tipo e dall'origine dei fili.

Tali programmi per acciaio inox sono stati migliorati per eseguire operazioni a basse correnti € aumentano la flessibilita di utilizzo per la
saldatura di superfici sottili utilizzando il metodo MIG pulsato.

| risultati eccellenti della saldatura delle superfici sottili in acciaio inox (1 mm) sono ottenuti utilizzando il metodo MIG pulsato con @ 1 mm di
filo in M12 o protezione M11 (media 30A ¢ accettabile).

L'aspetto della saldatura utilizzando DIGISTEEL Il 320C / DIGIPULS Il 320C é di una qualita equivalente a quella raggiunta con la saldatura
aTlG.

DIGISTEEL 11l 320C / DIGIPULS Il 320C
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6.2. CICLO AVANZATO DI SALDATURA

2- Fase ciclo

L"alimentazione filo e le operazioni di pre-gas si attivano premendo la levetta e attivando la corrente di saldatura. Rilasciare la levetta causa

I'arresto della saldatura.

Il ciclo di riaccensione é confermato dal parametro tHS OFF presente nel menu secondario del ciclo delle IMPOSTAZIONI. Tale ciclo

permette di avviare la saldatura con una corrente di picco che facilita I'innesco.

La corrente di discesa permette la rifinitura del cordone mediante livello decrescente di saldatura.

i
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e
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4- Fase ciclo

Tirando la levetta si attiva la funzione di pre-gas e di seguito la riaccensione. Rilasciando la levetta si attiva il processo di saldatura.
Qualora la fase di riaccensione (HOT START) non fosse attiva, la saldatura iniziera immediatamente dopo le operazioni di pre-gas. In questo caso al
rilascio della levetta (2 fase) non si rileveranno altri effetti e il ciclo di saldatura continuera.

Premendo la levetta durante la fase di saldatura (3rd fase) si possono controllare le cadute di tensione e I'anticratere secondo il tempo di rinvio

preprogrammato.

Qualora non fosse presente alcuna caduta di tensione, rilasciando la levetta si giungera immediatamente alle operazioni di post-gas (come programmato

nelle impostazioni).

Nella modalita 4-fase (4T), al rilascio della levetta si arrestera la funzione anticratere se il controllo della caduta di tensione € PERMESSO. Se tale
controllo & DISABILITATO, il rilascio della levetta comporta I'arresto della funzione di POST-GAS. Le funzioni di riaccensione e di controllo della caduta di
tensione non sono disponibili in modalita manuale.
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Ciclo saldatura a punti

Premendo la leva viene attivata I'alimentazione del filo, le funzioni di pre-gas e I'attivazione della corrente di saldatura. Il rilascio della levetta
comporta I'arresto della saldatura.

La regolazione delle impostazioni relative alla riaccensione, caduta di tensione e sequenziatore sono disattivate. L'operazione si arresta al termine
del rinvio della durata di saldatura a punti.
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Il sequenziatore ¢ validato dal parametro “tSE OFF” nel sottomenu dedicato a questo tipo di ciclo presente nelle IMPOSTAZIONI.
Per accedere:

Il parametro "tSE" ¢ visualizzato nel menu "CICLO",

Impostare questo parametrotra 0 e 9.9 s.

Ciclo sequenziatore

tSE : Durata di 2 plateau se = OFF.
ISE : secondo livello di corrente come % di primo livello.
Disponibile solo in modalita sine!;grie_l, ciclo 2T cycle, o ciclo 4T.
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Impostazione avanzata (parametro regolabile nel menu impostazioni ciclo "rFP)

Nella modalita pulsata, la funzione di impostazione avanzata permette di ottimizzare la posizione di separazione delle goccioline secondo la
variazione nella composizione del filo utilizzato e dei gas di saldatura.

Se vengono rilevati degli spruzzi nell'arco che possono aderire al pezzo di lavoro, I'impostazione avanzata deve essere modificata con valori
negativi.

La modalita “liscia” (arco corto), riducendo l'impostazione avanzata, permette di raggiungere una modalita di trasferimento maggiormente
dinamica, nonche la possibilita di saldare riducendo I'energia portata al gruppo di saldatura accorciando la lunghezza dell'arco.
Un’impostazione avanzata piu elevata comporta un aumento della lunghezza dell'arco. Un arco maggiormente dinamico semplifica le operazioni
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di saldatura in tutte le posizioni, con lo svantaggio pero che si causano pil spruzzi.

Spray PR-spray o affilamento

La fine dei cicli di saldatura pud essere modificato per evitare la formazione di pallinati al termine del filo. Questa operazione produce un ri-
innesco quasi perfetto La soluzione selezionata consiste nell'iniettare un picco di corrente al termine del ciclo; la parte finale del filo diventa cosi
appuntita.

| Nota: Questo picco di corrente non & sempre opportuno. Ad esempio, durante la saldatura di lamiere sottili questo meccanismo pud causare un cratere. |

6.3. LISTA DELLE SINERGIE

0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm

M21 M21 M21 M21

M14 M14 M14 M14

FeSG 112 M20 M20 M20 M20
/ 11 11 11

/ M11 M11 M11

CrNi / M12 M12 M12

/ M12 M12 M12

AlSi / / C1 C1
Al / / / C1
AMg3 / / C1 Ci
AMg4.,5 Mn / / Ci C
AIMg5 / / C C
Cupro SI / C1 C1 C1
Cupro Alu / / C1 C1
SD ZN / / M21 M21
RCW / / M21 M21
SD 100 / / 11 11
MCW : / / M21 M21

SD 200
BCW: : / / / M21
SD 400 / / / 11
0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm

M21 M21 M21 M21

Fe SG1/2 M14 M14 M14 M14

M20 M20 M20 M20

/ M12 M12 M12

CrNi / M12 M12 M12

/ M11 M11 M11
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| PULSATO
0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm
/ M21 M21 M21
Fe SG 1/2 / M14 M14 M14
/ M20 M20 M20
/ M11 M11 M11
CrNi / M12 M12 M12
/ M12 M12 M12
AISi / / C1 C1
Al / / / C1
AlMg 3,5 / / C1 C1
AlMg4,5 Mn / / C1 C1
AlMg5 / / C1 C1
Cupro SI / / C1 C1
Cupro Alu / / C1 C1
MCW
SD 200 / / / M21
BCW
SD 400 / / / M21
| NOTA: per altre sinergie, si chiede di contattare la nostra agenzia.
TABELLA GAS
Descrizione fonte di energia Nome gas
C0O2 11
Ar(82%) / CO2(18%) M21
Ar(92%) / CO2(8%) M20
Ar/C02/02 M14
Ar/CO2/H2 M11
Ar(98%) / CO2(2%) M12
Ar/He/CO2 M12
Ar C1
| TABELLA FILI |
Descrizione fonte di energia Nome filo Nome filo
Nertalic G2 Filcord D
Fe SG 1/2 Steel Solid wire Filcord Filcord E
Filcord C Starmag
Solid wire galva Solid wire galva Filcord ZN
Filinox
CNi Filinox 307
Stainless steel solid wire Filinox 308 Lsi
Filinox 316 Lsi
AlSi Filalu AISi5
Al Filalu Al 99,5
AlMg3 Aluminium solid wire Filalu AIMg3
AINI4,5Mn Filalu AIMg4,5
AlMg5 Filalu AIMg5
CuproSi Copper Silicium solid wire Filcord CuSi
CuproAl Copper Aluminium solid wire Filcord 46
BCW Basic core wire SAFDUAL
MCW Metal core wire STEEL CORED
RCW Rutil core wire INOXCORED
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A soldadura a arco e o corte a plasma podem ser perigosos para o
PT operador e para as pessoas que se encontrem nas proximidades da
zona de trabalho. Ler o manual de funcionamento.
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1 - INFORMAGOES GERAIS

1.1. APRESENTAGAO DA INSTALAGAO
DIGISTEEL Il 320C / DIGIPULS lll 320C é uma instalagdo de soldadura manual que permite:

+ Soldar em MIG-MAG com arco curto, arco curto rapido, arco pulverizado, modo pulsado normal (de acordo com DIGIPULS)
com correntes de 15A a 320A.

+ Alimentag&o de diferentes tipos de arame
= Acgo, aco inoxidavel, aluminio e arames especiais
= arames solidos e revestidos
= Diametros de 0,6-0,8-1,0-1,2 mm

+ Soldadura a elétrodo revestido

1.2. COMPOSIGAO DO APARELHO DE SOLDADURA

O aparelho de soldadura é composto por 4 elementos principais:

1 - A fonte de alimentag&o incluindo o cabo principal (5m) e o cabo de massa (5m)
2 - Carro de oficina (opcional),

3 - Carro universal (opcional),

4 - Unidade de arrefecimento (opcional)

Cada item é encomendado e expedido separadamente.

As opgdes encomendadas com o aparelho séo expedidas separadamente. Para instalar estas opgdes, consulte 0 manual de
instrucdes fornecido com a opgao.

ADVERTENCIA :
As pegas plasticas ndo s&o destinadas a movimentar o equipamento. A estabilidade do equipamento é garantida somente para uma
inclinagdo maxima de 10°.
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1.3. ESPECIFICAGOES TECNICAS DAS FONTES DE ALIMENTAGAO

| DIGISTEEL Ill 320C - W000385049 | DIGIPULS Il 320C - W000385050

Lado primario

Fonte de alimentagao principal 400V +/- 20% 400V +/- 20%
Frequéncia da fonte de alimentag&o principal 50/60Hz 50/60Hz
Consumo principal efetivo 12A 12A
Consumo principal maximo 18,7 A 18,7 A
Fusivel principal 20 A Gg 20 A Gg
Poténcia aparente maxima 13,1 kVA 13,1 kVA
Poténcia ativa maxima 12,1 KW 12,1 KW
Poténcia ativa em espera (INATIVA) 50 W 50 W
Eficacia na corrente maxima 0,87 0,87
Fator de poténcia na corrente maxima 0,92 0,92
Cos Phi 0,99 0,99
Lado secundario

Tensdo em vazio (de acordo com as normas) 74V 74V
Max. Intervalo de soldadura MIG 10V / 50V 10V / 50V
Maximo intervalo de soldadura MMA 15A/ 320A 15A/ 320A
Ciclo de trabalho a 100% (10 min ciclo a 40°C) 220A 220A
Ciclo de trabalho a 60% (6 min ciclo a 40°C) 280A 280A
Ciclo de trabalho a corrente maxima a 40°C 320A 320A

Alimentador de arame

Placa dos rolos 4 rolos
Velocidade de alimentag&o do arame 0,5-25,0m/min
Diametro do arame utilizavel 0,6a1,2mm
Peso, tipo, dimenséo da bobine de arame 300 mm
Pressao maxima do gas 6 bar

Miscelanea

Dimensdes (CxLxA)

755x 300 x 523 mm

Peso 28kg
Temperatura de funcionamento -10°C/+40°C
Temperatura de armazenamento -20°C/+55°C
Ligagéo da tocha “Tipo europeu”
indice de protecao P23
Classe de isolamento H

Norma

60974-1 e 60974-5 e 60974-10
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ADVERTENCIA: Esta fonte de alimentacéo ndo pode ser utilizada em condigdes de chuva ou neve. Pode ser armazenada no
exterior, mas néo esta preparada para ser utilizada sem protecgdo em condigdes de chuva.

A Generator recommended according to the welding current
600

500

400 -

300

200 -

100 +

20 30 40 50 60 70 75

KVA
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2 - COLOCAR EM FUNCIONAMENTO
2.1. DESCRIGAO GERAL DA FONTE DE ALIMENTAGAO

A fonte de alimentag&o é composta por:

1-
2
3-
4
5.
6-
7-
8-
9-

Visor do painel frontal

Ficha europeia para tocha

Ficha adicional para 2 tochas com potenciémetro

Ficha para cabo de massa e inversdo de polaridade
Porta de protegéo para seccéo do alimentador de arame
Eixo da bobina, eixo, porca do eixo

Botéo de purga do gés.

Botéo de alimentag&o do arame

Condutor de arame

2.2. LIGAGOES ELECTRICAS A REDE

DIGISTEEL Ill 320C / DIGIPULS Ill 320C é um conjunto de soldadura de 400 V 3-fases. Se a alimentac&o da rede corresponder aos requisitos, ligar uma
tomada "trifasica+terra” ao terminal do cabo de alimentag&o.

publicos de baixa tenséo. E da responsabilidade do instalador ou o utilizador do equipamento garantir, mediante consulta ao operador
da rede de distribuicdo se necessério, que a impedéancia do sistema estd em conformidade com as restricdes de impedancia.

ADVERTENCIA: Desde que a impedancia do sistema de baixa tens&o publica no ponto de acoplamento comum seja inferior a 33
mQ este equipamento esta em conformidade com a norma IEC 61000-3-11 e IEC 61000-3-12 e pode ser ligado aos sistemas

ADVERTENCIA: Este equipamento de Classe A ndo se destina a ser utilizado em locais residenciais nos quais a energia eléctrica +e
fornecida através de um sistema de distribuicdo de rede publica de baixa tensdo. Podem existir potenciais dificuldades em assegurar
a compatibilidade electromagnética nos locais referidos, devido a interferéncias por radiagao e conducéo.

2.3. ESCOLHA DOS CONSUMIVEIS

A soldadura a arco requer a utilizagdo dum arame de tipo e de didmetro adaptado bem como a utilizagao do gas adequado. Consultar as tabelas de gas e
das sinergias no Paragrafo 6.3.

ADVERTENCIA:
S&o usados os seguintes arames ap6s uma mudanga de polaridade: SD ZN = SAFDUAL ZN.
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2.4. POSICIONAR O ARAME

Para instalar o fio :

Desligar a fonte alimentagao.

Abrir a porta da unidade de alimentacao de arame [5] e assegurar que n&o cai.
Desapertar a porca do eixo da bobina. [6].

Introduzir a bobina do arame no eixo. Assegurar que o perno de localizagéo do eixo [6] esté correctamente colocado no localizador da bobine.
Aparafusar a porca [6] novamente no eixo, rodando-a no sentido mostrado pela seta.
Baixar a alavanca do condutor de arame [9] de forma a libertar os rolos.

Segurar no extremo do fio da bobine e cortar a parte que esta torcida.

Esticar os primeiros 15 centimetros de arame.

Introduzir a bobine através da placa guia de arame.

Baixar os rolos [9] e elevar a alavanca de modo a imobiliza-la.

Ajustar a pressao dos rolos sobre o arame para a tenséo correta.

Alimentacdo de arame

O botéo de alimentag&o de arame (8) alimenta o arame na tocha. O arame alimenta mais de 1s a velocidade minima e a velocidade aumenta
gradualmente até alcangar a velocidade do arame definida, mas é limitada a 12 m /min. As defini¢des podem ser alteradas a qualquer momento;
a fonte de alimentacéo exibe a velocidade.

Para alimentar o arame através da tocha
Manter o botdo de alimentagdo do arame (8).
A velocidade do arame pode ser ajustada com o botdo no painel frontal.

Para encher as tubagens de gas ou ajustar o fluxo de gas
Empurrar o botdo de purga do gas (9).

2.5. PECA DE DESGASTE DO CONDUTOR DE ARAME

As pegas de desgaste do condutor de arame, cuja fungao € guiar e fazer avangar o arame de soldadura, devem ser adaptadas ao tipo e didmetro
do arame de soldadura utilizado. Por outro lado, o seu desgaste pode afectar os resultados da soldadura. Substitui-las se necessario.

Deve consultar o paragrafo 5.5 para escolher as pegas de desgaste para o condutor de arame.

2.6. LIGAGAO DA TOCHA

A tocha de soldadura MIG ¢ ligada na frente do alimentador de arame, apds ser assegurado que esta esta bem equipada com as pegas de
desgaste correspondentes ao arame a ser usado para a soldadura.

Para este efeito, deve consultar as instrugdes relativas a tocha.

2.7. LIGACAO DA ENTRADA DE GAS

A tomada de gas esta posicionada na parte de tras da fonte de alimentagao. Basta liga-lo a saida do regulador de pressao na botija de gas.
+ Colocar a botija de gas no carro de transporte na parte de tras do gerador e fixe a botija com uma faixa.

+  Abrir ligeiramente a valvula da botija para libertar eventualmente as impurezas e voltar a fecha-la.

+ Montar o regulador de pressdo/medidor de fluxo.

+ Abrir a garrafa de gés.

Durante a soldadura, o fluxo de gas deve estar entre 10 e 201/min.

ADVERTENCIA:
Assegurar que a garrafa de gas esta devidamente fixada no carro de transporte colocando a cinta de seguranga.

2.8. LIGAR

1 O interruptor geral esta localizado na parte de trés da fonte de alimentacéo.
Rodar este interruptor para ligar a maquina.

0 @3 Nota: Este interruptor nunca deve ser rodado durante a soldadura.
Em cada arranque, a fonte de alimentagéo exibe a versao do software e alimentag&o reconhecida.
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3 - INSTRUGOES DE UTILIZAGAO
3.1. FUN(}()ES DO PAINEL FRONTAL

ArB2/C0218
ArS2/C0:28

Ar/COz /Oe

COz

Ar/COz/Hz

Ar38/C0=z2

Ar/He/CO z\

Visor esquerdo: Tenséo, Visor direito: Corrente/velocidade do arame/espessura do arame

Visor para selegdo do modo de soldadura
Botéo seletor para modo de soldadura / Botdo cancelar no modo de programa
Seletor muda para processo de soldadura

Indicador de medicgdo de valores exibidos (dados de pré-soldadura, soldadura e
poés-soldadura)

Indicador led para modo de programa
Codificador de configuragéo e navegagao da tenséo

Codificador para corrente, velocidade do arame, configurar espessura da chapa metalica e
navegagéo

Exibe atual indicador de modo, velocidade do arame, espessura da chapa metalica

Botéo seletor para pré-exibir e gestdo de programa

HEE HEE HEEHEH

Seletor muda para tipo de gas, diametro do arame e tipo de arame de soldadura
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3.2. CALIBRAR A FONTE DE ALIMENTAGAO

ADVERTENCIA:
Quando arrancar pela primeira vez, a calibragdo é um passo inevitavel para obter soldadura de qualidade. Se a polaridade for
invertida, este passo deve ser repetido.

Passo 1: Rodar o interruptor do didmetro do arame para a posigdo CONFIGURAR e premir o botdo Ok para aceder ao ecrd Configurar COnFIG.
Passo 2: Selecionar o parametro CaL. com o codificador do lado esquerdo e selecionar Ligar no codificador do lado direito.

Passo 3: Premir 0 botdo OK no painel frontal. O ecré da unidade indica triGEr.

Passo 4: Retirar o bico da tocha.

Passo 5: Corto arame.

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

Passo 7: Premir o gatilho.

Passo 8: O ecra indicara o valor de L (induténcia do cabo).

Passo 9: Colocar o valor R usando o codificador do lado direito (resisténcia do cabo).

Passo 10: Sair de Configurar.

3.3. ECRA E UTILIZAGAO

3.3.1. Modo Sinérgico

Os valores de corrente, voltagem e espessura listados para cada definigdo de velocidade do arame sao fornecidos apenas com a finalidade de
informagao. Correspondem a medigées sob determinadas condi¢des de funcionamento, tal como posi¢do ou comprimento da secgdo terminal
(soldadura em posicéo plana, soldadura topo a topo).

As unidades de corrente/tens&o exibidas correspondem aos valores médios medidos, e podem diferir dos valores tedricos.

Indicador led para modo de programa:

= DESLIGADO: ecré de instrugdes da pré-soldadura.
= LIGADO: Ecré de medigdes (valores médios).

= A piscar; Medicdes durante a soldadura.

Selecdo do arame, didmetro, gas, processo de soldadura

Selecionar o tipo de arame, o didmetro do arame, o gas de soldadura utilizado e o processo de soldadura rodando o interruptor apropriado.
A selecgéo do material determinara os valores disponiveis para didmetro, 0 gas e o processos.

Se n&o houver sinergia, a fonte de alimentacdo exibe "nOt SYn","GAS SYn", "DIA SYn" OF "PrO SYn"..

Selecao de ecrd de modo de soldadura, comprimento do arco e pré-soldadura

Selecionar o modo de soldadura 2T, 4T, por ponto, sinérgico € manual premindo o botéo retorno (3). O comprimento do arco pode ser ajustado
com o codificador esquerdo (7) e o ajustamento do visor de pré-soldadura é realizado com o codificador direito (8). A sele¢éo de pré-soldadura
predefinida é realizada premindo o botéo OK. (10)

3.3.2. Modo manual
Este € 0 modo livre da maquina de soldar. Os pardmetros ajustaveis sao velocidade do arame, tensdo do arco e definigéo fina.
Neste modo, apenas & exibido o valor da velocidade do arame.

3.3.3. Modo CONFIGURACAO

Aceder 8 CONFIGURAGAO:

0 ecra CONFIGURACGAO pode estar acessivel apenas quando no esta em progresso nenhuma soldadura, ao colocar o seletor do Didmetro do
Arame no painel frontal na posigéo 1.

Tem dois menus suspensos:

'CICLO’ - Definicao para as fases do ciclo. Consultar o paragrafo 6.2 para detalhes

‘CONFIG’ - Configuragao da fonte de alimentagao

Configurar a CONFIGURAGAO:

Na posigdo CONFIGURAGAO, selecionar CICLO ou CONFIG premindo o botdo OK. (10)

Rodar o codificador a esquerda para fazer correr os parametros disponiveis.

Rodar o codificador a direita para definir o valor.

No ha inicio de soldadura. Todas as alteragdes sdo guardadas ao sair do menu CONFIGURAGAO.
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Lista dos pardmetros acessiveis no menu COnFIG

Ecra Ecra direito Passo Predefinido Descricao
esquerdo )
Configuragdo da Unidade de Refrigeragdo de Agua. 3 estados possiveis:
) - Ligado: Forgado ligado, refrigerador a agua esta sempre ativada
GIE Ligado -,DESLIGAD Aut - ESLIGADO : Forgado desligado, refrigerador a agua esta sempre
OFF — Aut desativada
- Aut: Modo automatico, refrigerador a agua funciona quando necessario
Seguranga da refrigeracdo a agua. 3 estados possiveis:
nc-no- - nc: Normalmente fechado,
Scu DESLIGADO DESLIGADO - no: Normalmente aberto,
- ESLIGADO: Desativar
Unidade exibida para velocidade e espessura do fio:
Unit US-CE CE - EUA: unidade de polegadas
- CE: unidade de medigéo
. Tempo de retengdo do gatilho de modo a chamar o programa (Apenas em modo de
cpr | PESLIGADO-00L 1 9015 030 soldadura 4T).
' Pode ser usado apenas para programa de soldadura de 50 a 99.
PGM Nno -sIM no Modo de gestdo de programa Ativado / Desativado
DESLIGADO  :000 Usar para intervalo de ajustamento disponivel dos seguintes parametros: velocidade
PGA ~020 % ! 1% DESLIGADO | do arame, tenséo do arco, dindmicas do arco, defini¢ao fina do ponto. Usar apenas
° quando a gestao do programa esta ativado e os programas estao bloqueados.
Selecionar ajuste Velocidade do fio e tenséo do arco:
Adj Loc-rC Loc - Loc: Local na fonte de energia
- rC: controle remoto ou potenciémetro da tocha
CAL DE"SgI;:jC;ADO - DESLIGADO Calibragdo da tocha e cabo de massa
L 0-50 1uH 14 Definig&o de cabo bloqueador / visor
r 0-50 1Q 8 Definicdo de cabo resistor / visor
SoF no -siM no Modo de atualizagdo de software.
EAC no—sIM no Reiniciar definigdes de fabrica. Premindo SiM fara um reinicio dos parametros para
as predefini¢des de fabrica quando sair do menu CONFIGURAGAOQ.
Lista dos parametros acessiveis no menu CICLO
Ecra Ecra direito Passo Predefinido Descricao
esquerdo
tPt 00,5-10,0 0ls 05 Tempo de ponto. No modo Ponto e no modq Manugl, as definicbes de Arranque a
Quente, de Curva descendente e do Sequenciador ndo podem ser alterados
PrG 00,0-10,0 0,1s 0,5 Tempo de pré-gas
tHS DESLI(_B?(I)D(()) -00,1 01s 01 Tempo de Arranque a Quente
IHS ~70-70 1% 30 Corrente de Arranque a Quente (velocidade do arame). X% + a corrente de
soldadura
UHS --70-70 1% 0 Tensdo de Arranque a Quente X% + a tensédo do arco
-10+10 o -
dyn =20+ 20 1% 0 Definigdo fina em arco curto
-10+10 —_
rFP 20 +20 1% 0 Defini¢&o fina em ponto
dyA 00-100 1 50 Dinamica de estrangulamento do arco no eléctrodo
tSE OFF -0.01-2.50 0,01s OFF Tempo de sequéncia (Sequenciador, apenas em modo sinérgico
ISE --90 + 90 1% 30 Nivel de corrente de sequenciador. X% + a corrente de soldadura
dSt DESLIC_;S\EI)D(()) -00,1 0ls DESLIGADO Tempo de Curva descendente
1 0,
DdSI ~70-00,0 1% -30 Corrente de curva descendente (velocidade do arame). X% + a corrente de
soldadura
dsu -70-70 1% 0 Tens&o da curva descendente. X% + a tenséo do arco
Pr_ 0,00-0,20 0,01s 0,05 Tempo anti aderéncia
PrS Nno - sIM no Ativacdo Pr-pulverizar
PoG 00,0-10,0 0,05s 0,05 Tempo de pds-gas

3.3.4. Gestdo do programa

DIGISTEEL Il 320C / DIGIPULS Ill 320C permite criara, guardar e modificar até 99 programas de soldadura diretamente no painel
frontal do programa 00 ao programa 99. Esta fungéo ¢ ativada movendo o parémetro PGM de no para SIM no menu COnFIG.
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P00 é o programa a funcionar em qualquer estado. (Modo de gestéo do programa ativado ou desativado). Quando a fonte de

alimentag&o esta a funcionar neste programa, o indicador Led “TRABALHO” esté apagado. Todos os comutadores estéo acessiveis
neste modo, assim serd usado para definir programas.

P01 a P99 sé&o programas guardados, apenas se 0 modo de gestdo de programas estiver ativado. Quando a fonte de alimentagao
esta a funcionar nestes programas, o indicador Led “TRABALHO” esta apagado. Neste modo, os comutadores de processo de
soldadura, didmetro do arame, gas e metal ndo estdo disponiveis.

Quando um programa selecionado foi modificado, o indicador “TRABALHO” pisca.

Criar e guardar um programa:

Este paragrafo explica como criara, modificar e guardar um programa de soldadura. A seguir é explicado 0 menu comum usado.
1) Activar modo de gest&o de programa CONFIGURAGCAO - PGM - pér SIM - sair de CONFIGURAGCAO
2)  Definir o seu programa com os comutadores depois press&o longa no botdo OK
3) O ecra exibe mensagem como se segue:

Selegéo de fungéo:
rEC: Guardar programa
Ld: Carregar programa
cod: Ativar cddigo de
bloqueio

Selegdo do nimero do
programa de P01 a
P99.

P00: Cancelar modo de
programa

]
; [
Cancelar agao ' ' Validar agdo em
€m progresso. progresso

NOTA: O DIGISTEEL Il 320C / DIGIPULS Il 320C permite bloquear o0 menu de programa. Esta fungéo esta disponivel no ecra do programa com o cédigo do
parametro.
A chave de bloqueio inserida tem de ser escrita de forma a desativar o blogueio da fungéo.

3.3.5. Chamada de programa com o gatilho

Esta fungdo permite encandear de 2 a 10 programas. Esta fungéo esta disponivel apenas no modo de soldadura 4T e 0 modo de gestdo de programa tem de
ser ativado

Encadeamento de programas:
A chamada do programa da fungao funciona com programas de P50 a P99 por dez.
= P50>P59 ; P60>P69 ; P7T0>P79 ; P80>P89 ; P90>P99

Selecionar o primeiro programa com o qual quer comegar a sua cadeia. Depois durante a soldadura, de cada vez que empurrar o gatilho, o programa mudara.
Para cadeias com menos de dez programas, no programa a seguir ao fim do ciclo desejado colocar um parametro diferente (Como sinergia ou ciclo de
soldadura).

E possivel configurar 0 tempo de impulso do gatilho para detetar a mudanga da cadeia de programas: CONFIGURAGAO - CPT - pde valor de 1 a 100 >
sair de CONFIGURAGCAO

Exemplo: Criar uma lista de programas de P50 a P55 (6 programas).
1) No programa P56, por um ciclo de soldadura ou sinergia diferente de P55 de modo a terminar a cadeia
2)  Selecionar o programa P50 (Primeiro programa para inicio da soldadura
3) Iniciar a soldadura
4)  De cada vez que o gatilho for empurrado, a fonte de alimentagdo mudara o programa até P55. Quando a cadeia termina, a fonte de alimentagéo
reinicia no P50.
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4 - OPGOES, ACESSORIOS

1 - SISTEMA DA UNIDADE DE ARREFECIMENTO (Por encomenda)

2 - CONTROLO REMOTO RC SIMPLE
Ref. W000275904

k.

Pl

£
" . .
Funcdes do controlo remoto:

Ajustar a velocidade do arame durante a soldadura e quando néo esta a soldar
Ajustar a tensao do arco durante a soldadura e quando ndo esta a soldar

=
-

3- CARRO Il NOVA VERSAO
Ref. W000383000

Permite mover facilmente a fonte de alimentag&o em ambiente oficinal.

DIGISTEEL 111 320C / DIGIPULS 1l1 320C
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4 - CARRO UNIVERSAL
Ref. W000375730

Permite transportar facilmente a fonte de alimentagdo em ambiente oficinal.

TOCHA NORMAL

W000345066
W000345067
W000345068

W000345069
W000345070
W000345071

W000345072
W000345073
W000345074

TOCHAS ARREFECIDAS A AGUA (para usar apenas com opgao de refrigerador a 4gua)

W000345075 PROMIG NG 441W 3 M

000345076 PROMIG NG 441W 4 M

W000345077 PROMIG NG 441W 5 M

000274865 PROMIG NG 450W 3 M

W000274866 PROMIG NG 450W 4 M

W000274867 PROMIG NG 450W 5 M

TOCHA COM POTENCIOMETRO

W000345014 DIGITORCH P 341 4M
000345016 DIGITORCH P 341W 4M
W000345018 DIGITORCH P 441W 4M
14

PROMIG NG 341 3 M
PROMIG NG 3414 M
PROMIG NG 3415 M

PROMIGNG 341 W3 M
PROMIGNG 341 W4 M
PROMIGNG 341 W5 M

PROMIG NG 441 3 M
PROMIG NG 4414 M
PROMIG NG 4415 M
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5- MANUTENGAO

5.1. GERAL

Duas vezes por ano, dependendo do uso do aparelho, inspecionar o seguinte:
= limpeza da fonte de alimentagédo
= ligacBes elétricas e de gas

ADVERTENCIA:

Nunca levar a efeito a limpeza ou trabalhos de reparagéo no interior do aparelho antes de se certificar se a unidade foi
completamente desligada da rede.

Desmontar os painéis do gerador e use aspiragéo para remover a poeira e as particulas de metal acumulado entre os circuitos

magnéticos e as bobines do transformador.
A O trabalho deve ser executado usando uma ponta de plastico para evitar danos no isolamento das bobines.

Em cada arranque do equipamento de soldar e antes de chamar o Apoio ao Cliente para reparag&o técnica, verificar se:

= Os terminais de alimentagao estdo incorrectamente apertados.
= Avoltagem de rede selecionada é a correta.

= Existe um fluxo de gas correto.

= Tipo e didmetro do arame. Condig&o da tocha.

DUAS VEZES POR ANO

= Efectuar a calibragdo da corrente e da voltagem configuradas.

= Verificar as ligages eléctricas de alimentagao, circuitos de controlo e de alimentagéo.
= Verificar o estado do isolamento, cabos, ligagdes e condutas.

= Realizar uma limpeza a ar comprimido

5.2. ROLOS E GUIAS DO ARAME

Em condi¢es normais de utilizagdo, estes acessérios tém uma longa duragdo antes que seja necessario efectuar substituigdes.

No entanto, por vezes, ap6s ser usado durante um periodo de tempo, pode observar-se um desgaste excessivo ou entupimento devido a aderéncia
de residuos.

Para minimizar tais efeitos prejudiciais, assegure que a placa do alimentador de arame se mantém limpa.

A unidade redutora do motor ndo necessita de manuteng&o.

5.3. TOCHA

Verificar regularmente o aperto correcto das ligagdes da alimentacédo de corrente da soldadura. As restrigdes mecanicas relacionadas com os
choques térmicos tendem a soltar algumas pegas da tocha, nomeadamente:

= O tubo de contacto

= O cabo coaxial

= O bico de soldadura

= O conector rapido

Verificar o estado da junta de guia de entrada do gas.

Remover os residuos entre o tubo de contacto e a ponteira e entre a ponteira e a franja.

Os residuos sao faceis de retirar se o procedimento for repetido a intervalos curtos.

Né&o use ferramentas rijas que podem riscar a superficies destas pegas e causar a aderéncia posterior de residuos.
=  SPRAYMIG SIB, W000011093
=  SPRAYMIG H20, W000011001

Sopre a conduta de desgaste apds cada passagem duma bobine de arame. Leve este procedimento a efeito na parte lateral do conector de ligagéo
rapida da tocha.

Se necessario, substitua a guia da tocha, de entrada de arame.

Um desgaste muito grande da guia de arame pode originar fugas de gas na parte de tras da tocha.

Os tubos de contacto estéo preparados para uma longa utilizagdo. Apesar disso, a passagem do arame causa desgaste, um alargamento do
didmetro mais do que as tolerancias permitidas entre o tubo e o arame.

A necessidade de os substituir torna-se evidente quando o processo de transferéncia do metal se torna instavel, todas as configuragdes dos
parametros de trabalho, caso contrario, mantém-se normais.

DIGISTEEL 111 320C / DIGIPULS 1l1 320C 15
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5.4. PECAS SOBRESSALENTES, COMPONENTES

A lista abaixo contém componentes que podem ser adquiridos diretamente no seu fornecedor local. Para outros cddigos deve contactar o
servico pés-venda. (&~ Deve consultar a vista ampliada para pré-visualizagdo de componentes)

W000386033 | VENTOINHAS 24VDC 80X25 QTD 2

W000386036 | PAINEL FRONTAL DIGISTEEL Il 320C
W000386038 | PAINEL FRONTAL DIGIPULS Il 320C
W000386040 | TAMPA DE PLASTICO TRANSPARENTE
W000386041 | TRANSFORMADOR AUXILIAR 200VA
W000384735 | CABOS DE BORRACHA

W000278017 | VALVULA SOLENOIDE 24V CC

W000277987 | TOMADA DA TOCHA EURO

W000277882 | CARTAO DE FONTE DE ALIMENTACAO AUXILIAR
W000385787 | INTERRUPTOR LIGAR DESLIGAR 40A
W000241668 | TOMADA MACHO DE SOLDADURA

W000148911 | TOMADA FEMEA DE SOLDADURA

W000265988 | KIT BOTOES AZUIS

W000277988 | UNIDADE DE ALIMENTAGAO DE 4 ROLOS COD150P
W000277989 | UNIDADE DE COBERTURA E ALAVANCA
W000278021 | DOBRADICA DA UNIDADE DE BLOQUEIO

Caixa de protecao exterior:

WO000278021

00233009P

20003020P

16

?0003018P
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?0002932P

0003011P

90003012P

?0003010P
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Interna e inversor:

91633326P
10904556P ~ 91633175P
Z 00161 —

?1633352P

WO000277988
\ L

90003022P ?0002863P

?0000308P

W000386033 (R~
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Frente e traseira:

W000278017
?1633320P
W000373703
W000265988
20000389P
?0003018P

0133110P
?0002315P
?163320/F

[ G e G A e e e

CIC IR RN
DL I N A N RN R

W000386036 DIGISTEEL
W000386038 DIGIPULS

W000385787
WO000386041

W000386040

19
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5.5. PECAS DE DESGASTE
A lista abaixo contém as pegas de desgaste do DIGISTEEL Il 320C / DIGIPULS Il 320C que podem ser adquiridas diretamente no seu fornecedor local.

REFERENCIA | DESIGNAGAO

Pecas de desgaste para guia do arame

AGO
ACO
Inoxidavel

W000373703

FILTRO DE POEIRAS

W000278018

LOTE DE 2 PARAFUSOS PARA ROLO

W000277338

ADAPTADOR DO ROLO

ENTRADA

PT

FLUXO-
ARAME
REVESTIDO

LIGAS LEVES

GUIA DO ARAME SAIDA
GUIA DO ADAPTADOR ROLO INTERMEDIA GUIA DO ARAME
ARAME
W000305125
e 000277008 W000277335
W000277338 | WO000267599 W000277334 W000277335 [ W000277336
W000277333
W000305126 WO00277336
14116 W000277009
09/12 W000277010 W000277335
12116 W000277333 | W000277338 | W000266330 W000277334 W000277335 | W000277336
14116 W000277011 W000277336
1,0/1,2 ALUKIT W000277622
12116 ALUKIT W000277622

Uso possivel dos rolos de ago ALU com arame em ago e arame revestido.

Montagem do rolo

A montagem dos rolos na cobertura exige um adaptador ref. W000277338.

20
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5.6. PROCEDIMENTO DE RESOLUGAO DE PROBLEMAS

As reparagoes de equipamento eléctrico devem ser efectuadas somente por pessoal qualificado.

| CAUSAS | SOLUCOES |
| 0 GERADOR ESTA LIGADO ENQUANTO O PAINEL DA FRENTE ESTA DESLIGADO |
Fonte de alimentagao Verificar a rede de alimentagéo (para cada fase)

| VISUALIZAGCAO DA MENSAGEM EO01-ond |

Foi excedido o estrangulamento maximo de corrente da fonte de Premir o botdo OK para eliminar o problema. Se o problema persistir,
alimentagéo contactar o Suporte ao Cliente

| VISUALIZAGAO DE MENSAGEM EO02 inu |

Reconhecimento defeituoso da fonte de alimentacéo - somente no
arranque -.
Ligacbes com avaria

| VISUALIZAGAO DA MENSAGEM E07 400 |

Assegurar que a tens&o elétrica esta no intervalo aceitavel de +/- 20% do
fornecimento de alimentagao principal da fonte de alimentago.

Assegurar que o cabo de borracha entre o cartdo principal do inversor e o
cartdo do ciclo esta adequadamente ligado.

Tens&o de alimentag&o incorreta

| VISUALIZAGAO DE MENSAGEM E24 SEn |

Assegurar que o conector B9 esta corretamente ligado ao cartdo de ciclo (caso
contrario, a medigéo de temperatura no ¢ efetuada)
O sensor de temperatura esta fora de servigo Contacte o Apoio ao Cliente

| VISUALIZAGAO DE MENSAGEM E25 -C |

Sensor de temperatura com avaria

Sobreaquecimento da fonte de alimentagéo Deixar o gerador arrefecer
O problema desaparece por si mesmo ap6s alguns minutos
Ventilagéo Assegure-se que o ventilador do inversor funciona.

VISUALIZA(}AO DE MENSAGEM E33-MEM-LIM
Esta mensagem indica que a meméria ja ndo esta operacional

Mau funcionamento durante poupanga de meméria | Contacte o Apoio ao Cliente.
| VISUALIZAGAO DA MENSAGEM E43 brd |
Cartéo eletrénico em predefinicéo | Contacte o Apoio ao Cliente.

| VISUALIZAGAO DA MENSAGEM E50 H20 |

Assegurar que a unidade de arrefecimento esta bem ligada.

Verificar unidade de arrefecimento (Transformador, bomba de agua, ...)

Se nao for usada unidade de arrefecimento, desativar o parametro no menu
CONFIGURAGAOQ.

| VISUALIZAGAO DA MENSAGEM E63 IMO |

Rodizio de press&o esta demasiado apertado
Problema mecénico Ponteira de alimentagdo de arame esta entupida com residuos.
O fecho da bobine de alimentacéo de arame est& demasiado apertado.

l VISUALIZAGAO DA MENSAGEM E65-Mot |

Unidade de arrefecimento em predefinicdo

Conectores defeituosos Verifique a ligagdo do cabo de borracha do codificador ao motor de
alimentagéo de arame.

Problema mecanico Assegure que o equipamento de alimentacéo de arame ndo esté bloqueado.
Verifique a ligacdo da fonte de alimentagdo do motor.

Alimentagéo Verifique F2 (6A) no cartdo de alimentagao auxiliar.

| VISUALIZACAO DA MENSAGEM E-71-PRO-DIA-MET-GAS |

Rode selector para desbloquear, pés-chamada de servigo ao cliente, se
sempre N0 omiss&o

| VISUALIZAGAO DA MENSAGEM StE PUL |

HMI selector PROCESSO didmetro padrdo GAS-METAL-in

Inversor néo foi bem reconhecido | Contactar o Apoio ao Cliente
| VISUALIZAGCAO DA MENSAGEM I-A-MAHX |
Corrente maxima da fonte de alimentag&o atingida | Reduzir a velocidade do arame ou a tens&o do arco

l VISUALIZAGAO DA MENSAGEM bPX-on |

Indicagéo de mensagem indicando botéo que le OK ou Cancelar botdo € | Pressione o botdo para desbloquear, pds-chamada de servico ao cliente, se
pressionado, Mantido em momentos inesperados sempre no padréo
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| VISUALIZAGAO DA MENSAGEM SPEXXX |

alimentag&o do fio & sempre activado involuntariamente

Verifique o botdo de alimentag&o do fio ndo esta bloqueado
Verifique a conex&o deste botéo e placa eletronica

| VISUALIZACAO DA MENSAGEM LOA DPC |

Software Update por PC é ativado involuntariamente

Parar e iniciar o servigo ao cliente fonte de energia, pés-chamada, se sempre
no omisséo

| AVARIA DO GATILHO

Esta mensagem é gerada quando o gatilho € empurrado num momento
no qual pode acidentalmente causar o inicio dum ciclo.

Gatilho empurrado antes da fonte de alimentagéo estar ligada ou durante um
reinicio devido a avaria.

|| GERADOR EM FUNCIONAMENTO / SEM ALIMENTAGAO DE ARAME E SEM CONTROLO DE GAS

Ligagdo da cablagem

Verifique a ligagdo da cablagem integrada na parte de tras do conjunto de
soldadura e no alimentador de arame. Verifique o estado dos contactos.

| SEM ALIMENTACAO DE SOLDADURA - SEM MENSAGEM DE ERRO

Cabo de alimentagéo n&o ligado
Falha da fonte de alimentagao

Verifique a ligagdo da fita terra e a ligag&o da cablagem torche

No modo Eléctrodo Revestido, verifique a voltagem entre os terminais da
soldadura na parte de tras do gerador. Sem voltagem, contactar o Apoio ao
Cliente.

|| Qualidade da SOLDADURA

Calibragao incorrecta

Mudanga da tocha e/ou da fita terra ou da chapa de trabalho
Soldadura instavel ou flutuante
Soldadura instavel ou flutuante

Alcance limitado das configuragdes de ajustamento

Fornecimento de energia fraco da fonte de alimentag&o

Verificar o parametro de defini¢do fina (RFP = 0)

Realizar recalibragem (Verificar o contacto elétrico correto no circuito da
soldadura).

Assegurar que o sequénciador ndo esta activado. Verificar o Arranque a
Quente e a inclinago descendente..

Seleccione 0 modo manual. A limitagdo € imposta pelas regras de
compatibilidade de sinergia.

Se usar RC JOB, assegure que néo est4 activada a palavra-passe - limitag@o
de configuragéo de funcionamento.

Verificar a ligagéo correcta da fonte de alimentag&o trifasica.

OUTROS

Arame empilhado no banho ou no tubo de contacto
Visualizagdo da mensagem de triG quando liga a alimentacéo.

Otimizar os parametros de extingdo do arco: Pulverizador PR e pds-retractil
A mensagem TtriG é visualizada se o gatilho for ativado antes de ligar o
conjunto de soldadura

Se o problema persistir, pode reiniciar os parametros para os de fabrica por defeito. Para este efeito, com o equipamento de soldar desligado,
selecionar a posigao de Configuragao no seletor do painel frontal, premir o botdo OK e manter premido enquanto liga o gerador.

DEVE NOTAR:

Considerar gravar primeiro os parametros do trabalho, porque esta operagdo apagara todos os programas guardados em memdria. Se
REINICIAR com valores de fabrica ndo resolver o problema, chamar o Apoio ao Cliente.
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5.7. ESQUEMA ELETRICO
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6 - ANEXOS

6.1. APRESENTAGAO DOS PROCESSO DE SOLDADURA

Para os agos de carbono e inoxidaveis, o DIGISTEEL Ill 320C / DIGIPULS Il 320C usa 2 tipos de arco curto:
+ arco curto "suave" ou "liso"

+ Oarco curto “dindmico” ou « SSA ».

O Pulsado MIG pode ser usado em todos os tipos de metal (ago, aco inoxidavel e aluminio) com arames solidos e alguns arames revestidos.
E particularmente recomendado para aco inoxidavel e aluminio dado que a eliminagéo de projecdes e a excelente fusdo dos arames tornam-no

0 processo ideal.
+ Carateristicas do arco da fonte de alimentagéo

Woitage
(Vs)

A

u

Current
{Is)

>

0 arco curto "Suave" ou "Liso" (SA) I—’

0 arco curto "suave" alcanga uma diminuigdo muito importante das projegdes em soldadura de agos de carbono, o que resulta numa forte
reduc&o de custos de acabamento.

Melhora o aspecto do corddo de solda gragas a uma humidificagdo melhorada do banho de fuséo.

0 arco curto "suave" é o indicado para a soldadura em todas as posigdes. Um aumento de velocidade do arame permite passar ao modo de
arco pulverizado mas néo permite evitar a passagem para o regime globular.

Forma de onda do processo de soldadura do arco curto

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

+
L *
Arco curto “Dindmico” ou “Arco Curto Rapido” (SSA)
0O arco curto "dinamico" ou "SSA" permite uma maior versatilidade na soldadura de agos de carbono e inoxidaveis e permite a absor¢ao das
variagdes de movimentos da méo do soldador, por exemplo numa posigéo dificil. Também permite compensar melhor as diferengas na preparacéo
das chapas.

Ao aumentar a velocidade de alimentagao do arame, o modo SA passa naturalmente ao modo SSA, evitando o modo globular
Gragas ao rapido controlo do arco e usando a programagao apropriada, DIGISTEEL Ill 320C / DIGIPULS 1l 320C pode aumentar
artificialmente o intervalo do Arco Curto para correntes mais elevadas, no intervalo da velocidade do arco curto.
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Forma de onda do processo de soldadura do arco curto rapido

Ao eliminar o modo arco "globular" que é caracterizado por grandes projecgdes aderentes e uma energia mais elevada que num arco
curto, 0 arco curto rapido permite:

Reduzir a quantidade de deformagdes a uma intensidade de soldadura elevada no alcance de soldadura "globular" habitual
Reduzir a quantidade de proje¢des em relagéo ao modo globular

Obter um bom aspecto de soldadura

Reduzir emissdes de fumo comparando com os modos habituais (até cerca de 25% menos)

Obter boa penetracéo de forma arredondada

Permite soldar em todas as posigdes

4330833838

Nota : Os programas CO2 utilizam automética e unicamente o arco curto "suave" sem permitir acesso ao arco curto rapido.
0 arco curto "dindmico" néo é o indicado para a soldadura CO2. devido a instabilidade do arco.

O MIG NORMAL Pulsado I_’

A transferéncia de metal no arco é efectuada por libertagdo de gotas gragas aos impulsos da corrente. O microprocessador calcula os
parametros do MIG Pulsado para cada velocidade de arame, para assegurar um excelente resultado na soldadura e no chapamento.

As vantagens do Mig Pulsado séo:

Redugao das desformagdes a correntes de soldadura elevadas nos modos de soldadura "globular" habitual e de arco pulverizado.
Permite todas as posi¢des de soldadura

Fus&o excelente dos arames de ago inoxidavel e de aluminio

Eliminag&o quase total de projecgdes durante os trabalhos de acabamentos.

bom aspeto do cordao

Redug&o das emissdes de fumo comparando com os modos habituais e mesmo com arco curto rapido (até cerca de 50% menos);

+ o+ o+ o+ o+ o+

A programagao do DIGISTEEL Il 320C / DIGIPULS Il 320C pulsado para os Agos Inoxidaveis elimina as proje¢des mais pequenas que
possam existir nas chapas finas com as velocidades de alimentagdo do arame muito fracas. Estas "bolas" sdo causadas pela pulverizagéo
ligeira do metal no momento de libertagdo da gota. A extensédo deste fenomeno depende do tipo e origem dos arames.

Estes programas para o Inox foram melhorados em relagao as intensidades fracas e aumentando a flexibilidade de uso , proporcionando um
aumento de flexibilidade de uso para soldadura de chapa fina usando o método MIG Pulsado.

Sao obtidos resultados excelentes para chapas finas inoxidaveis (1 mm) usando o método MIG Pulsado com arame de @ 1 mm em chapa
M12 ou M11 (média aceitavel 30A).

No que se refere ao aspeto das unides os DIGISTEEL Il 320C / DIGIPULS Il 320C proporcionam uma qualidade comparavel a qualidade
obtida com o TIG.

DIGISTEEL 111 320C / DIGIPULS 1l1 320C
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6.2. CICLO DE SOLDADURA AVANGADO

Ciclo de 2-tempos
Ao pressionar o gatilho provoca a ativagéo 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 ciclo Arranque a Quente é validado pelo parametro tHS=DESLIGADO no submenu Ciclo geral da CONFIGURAGAQ. Permite comegar
a soldadura com o pico de corrente que facilita o estrangulamento.
A descida permite terminar o corddo de soldadura com um nivel de soldadura descendente.

i

3

Velocidade do arame
+IHS ~
A >+
S S — $ —%)C :

_________

Comprimento do arco ;

bl o

£

Ciclo de 4-tempos ‘ _L - Lo

Ao empurrar o gatilho pela primeira vez activa o pré-gas, seguido de Arranque a Quente. Quando solta o gatilho para a soldadura.
Se ARRANQUE A QUENTE néo estiver ativo, a soldadura comegara imediatamente ap6s o pré-gas. Neste caso, soltar o gatilho (2° passo) néo tera
qualquer efeito, e o ciclo de soldadura continuara.

Ao pressionar o gatilho na fase de soldadura (3° passo) activa o controlo da duragao das fungdes de descida e de anti-cratera, de acordo com o tempo
temporizado pré-programado.
Se nao houver descida, ao soltar o gatilho mudara imediatamente para p6s-gas (como programado na Configuragao).

No modo 4-tempos (4T), libertar o gatilho para a fungo anti-cratera se a descida esta ATIVADA.
Se a descida estda DESATIVADA libertar o gatilho parara o POS-GAS.
As fungdes de Arranque a Quente e de descida ndo estao disponiveis no modo manual

T
>
' +

5>
o

+1HS

1
v

| -ms
i

o
)

(1) |
Kriggs !

dse

N

F ;
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Ciclo ponto
Ao pressionar o gatilho provoca a ativagéo do alimentador de arame, o pré-gas e liga a corrente da soldadura. Quando solta o gatilho da origem a

uma paragem na soldadura.
0 ajustamento do Arranque a Quente, da descida e do sequenciador esta desativado. No final da temporizagao do ponto, a soldadura para.

- S

B+

“ 8>

c
<
i

Ciclo sequenciador

0 sequenciador é validado pelo pardmetro “tSE=Desligado* no submenu ciclo especifico da CONFIGURAGAQ.
Para aceder:

O parametro "tSE" é visualizado no menu "CICLO"

Coloque este pardmetro num valor entre 0 € 9.9 s.

tSE: Durag&o dos 2 niveis se = DESLIGADO.
ISE : Corrente do 2° nivel em % do 1° nivel.
Somente disponivel no modo si‘n’érgico, ciclo 2T ou ciclo 4T

3 s

e -l

Regulagéo-Fina (pardmetro a ajustar no menu de configuragéo de ciclo "rFP)

Em soldadura pulsada regulagao fina permite optimizar o ponto de queda da gota, em fung&o das diferengas nas composigdes dos arames e do
gas utilizados.

Quando se visualizam no arco projeccdes finas que podem vir a aderir a chapa, tem de se modificar a regulag&o fina para valores negativos.

Se forem transferidas grandes gotas no arco, é necessario modificar a regulagéo fina para valores positivos.

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

Um aumento de regulagéo fina implica um aumento de comprimento do arco. Um arco mais dindmico facilita a soldadura em posi¢éo mas tem o
inconveniente de gerar mais projegdes.

PR-pulverizar ou afiar arame

DIGISTEEL 111 320C / DIGIPULS 1l1 320C 27
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O fim dos ciclos de soldadura podem ser modificados para evitar a formagao duma bola no extremo do arame. Esta agao sobre o0 arame produz
um re-estrangulamento
quase perfeito. A solugdo seleccionada consiste em injectar um pico de corrente no final do ciclo, o qual faz com que o extremo do arame fique

pontiagudo.

originar uma cratera.

Nota: Este pico de corrente no final do ciclo ndo é sempre desejavel. Por exemplo, quando esta a soldar chapa metalica fina, este dispositivo pode

6.3. LISTA DE SINERGIAS

0,6 mm 0,8 mm 1 mm 1,2 mm

M21 M21 M21 M21

M14 M14 M14 M14

FesSG1/2 M20 M20 M20 M20
/ 11 11 11

/ M11 M11 M11

CrNi / M12 M12 M12

/ M12 M12 M12

AISi / / C1 C1
Al / / / C1
AlMg3 / / C1 C1
AlMg4,5 Mn / / C1 C1
AlMg5 / / C1 C1
Cupro SI / C1 C1 C1
Cupro Alu / / C1 C1

SD ZN / / M21 M21
RCW / / M21 M21
SD 100 / / 11 11
MCW : / / M21 M21

SD 200
BCW:: / / / M21
SD 400 / / / 1
0,6 mm 0,8 mm 1 mm 1,2 mm

M21 M21 M21 M21

Fe SG 1/2 M14 M14 M14 M14

M20 M20 M20 M20

/ M12 M12 M12

CrNi / M12 M12 M12

/ M11 M11 M11
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IMPULSO
0,6 mm 0,8 mm 1 mm 1,2 mm

/ M21 M21 M21

Fe SG 1/2 / M14 M14 M14

/ M20 M20 M20

/ M11 M11 M11

CrNi / M12 M12 M12

/ M12 M12 M12

AlSi / / C1 C1

Al / / / C1
AlMg 3,5 / / C1 C1
AlMg4,5 Mn / / C1 C1
AlMg5 / / C1 C1
Cupro SI / / C1 C1
Cupro Alu / / C1 C1

MCW
SD 200 / / / M21
BCW

SD 400 / / / M21

NOTA: Para quaisquer outras sinergias, deve contactar o nosso agente.

TABELA DE GAS
Descrigédo na fonte de Nome do gas
alimentagao
CcO2 11
Ar(82%) / CO2(18%) M21
Ar(92%) / CO2(8%) M20
Ar/C02/02 M14
Ar/CO2/H2 M11
Ar(98%) / CO2(2%) M12
Ar/He/CQ2 M12
Ar C1
TABELA DE ARAMES
Descrigao na fonte de
alimentagcao Désignation Nome do arame
Nertalic G2 Filcord D
Fe SG 1/2 Steel Solid wire Filcord Filcord E
Filcord C Starmag
Arame galvanizado sdlido Solid wire galva Filcord ZN
Filinox
CrNi . _ .l-jilinox 307 .
Stainless steel solid wire Filinox 308 Lsi
Filinox 316 Lsi
AlSi Filalu AISi5
Al Filalu Al 99,5
AlMg3 Aluminium solid wire Filalu AIMg3
AINI4,5Mn Filalu AIMg4,5
AlMg5 Filalu AIMg5
CuproSi Copper Silicium solid wire Filcord CusSi
Copper Aluminium solid
CuproAl e i Filcord 46
Basic core wire

Metal core wire

Rutil core wire

DIGISTEEL 111 320C / DIGIPULS 1l1 320C

29




SAF-FRO

DIGISTEEL 111 320C
DIGIPULS 111 320C

VEILIGHEIDSINSTRUCTIES VOOR BEDIENING EN ONDERHOUD

Cat : 8695-1259
Rev : C C € Contact: www.saf-fro.com
Date: 02/2018



Booglassen en plasmasnijden kunnen gevaarlijk zijn voor de persoon
NL die de werkzaamheden uitvoert en voor personen in de nabije
omgeving. Lees de handleiding zorgvuldig door.
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1- ALGEMENE INFORMATIE

1.1. OVERZICHT VAN HET SYSTEEM
DIGISTEEL Ill 320C/DIGIPULS Il 320C is een systeem waarmee handmatig kan worden gelast. Het systeem biedt de volgende mogelijkheden:

+ MIG-/MAG-lassen met korte boog, snelle korte boog, sproeiboog en normale pulsmodus (afhankelijk van DIGIPULS) met een
stroomsterkte van 15 tot 320 A;

+ Verschillende soorten lasdraden:
= Staal, roestvrij staal, aluminium en speciale draden;
= Enkelvoudige en gevulde draden;
= Diameters van 0,6, 0,8, 1,0 en 1,2 mm;

+ Lassen met gecoate elektroden.

1.2. ONDERDELEN VAN DE LASSET

De lasset bestaat uit 4 hoofdonderdelen:

1 - Voedingsbron met primaire kabel (5 m) en aardstirp (5 m);

2 - Werkplaatstrolley (optioneel);

3 - Universele trolley (optioneel);

4 - Koelsysteem (optioneel).
Alle onderdelen dienen afzonderlijk te worden besteld en worden afzonderlijk geleverd.
Opties die tegelijkertijd met de lasset worden besteld, worden afzonderlijk geleverd. Raadpleeg de instructies die bij de optionele
onderdelen worden geleverd voor meer informatie over de installatie ervan.

WAARSCHUWING:
De kunststof handgrepen zijn niet bedoeld om het systeem op te tillen. De stabiliteit van het systeem wordt alleen gegarandeerd bij

een maximale hellinghoek van 10°.

4 DIGISTEEL Il 320C/DIGIPULS 111 320C
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1.3. TECHNISCHE SPECIFICATIES VAN DE VOEDINGSBRONNEN
| DIGISTEEL Ill 320C - W000385049 | DIGIPULS Ill 320C - W000385050

Primaire zijde

Primaire voeding 400V +/- 20% 400 V +/- 20%
Frequentie van de primaire voeding 50/60 Hz 50/60 Hz
Effectief stroomverbruik door primaire voeding 12A 12A
Maximaal stroomverbruik door primaire voeding 18,7 A 18,7 A
Primaire zekering 20 AGg 20 AGg
Maximaal schijnbaar vermogen 13,1 kVA 13,1 kVA
Maximaal actief vermogen 12,1 KW 12,1 KW
Actief vermogen in stand-bymodus 50w 50w
Efficiéntie bij maximale stroomsterkte 0,87 0,87
Vermogensfactor bij maximale stroomsterkte 0,92 0,92
Cos Phi 0,99 0,99
Secundaire zijde

Geen belastingsspanning (volgens norm) 74V 74V
Max. lasvermogen (MIG) 10 V/50 V 10 V/50 V
Max. lasvermogen (MMA) 15A/320 A 15A/320 A
Arbeidscyclus bij 100% (10 min. bij 40 °C) 220A 220A
Arbeidscyclus bij 60% (6 min. bij 40 °C) 280A 280A
Arbeidscyclus bij maximale stroomsterkte op 40 °C 320A 320A
Draadaanvoer

Rollenplaat 4 rollen
Draadaanvoersnelheid 0,5-25,0 m/min.

Bruikbare draaddiameter 0,6 tot 1,2 mm

Gewicht, type en maat van katrol 300 mm

Maximale gasdruk 6 bar

Overige

Afmetingen (I x b x h) 755 x 300 x 523 mm

Gewicht 28 kg

Bedrijfstemperatuur -10°Ctot 40 °C
Opslagtemperatuur -20 °C tot +55 °C
Toortsaansluiting "Europees type"
Beschermingsklasse IP 23

Isolatieklasse H

Norm 60974-1, 60974-5, 60974-10

DIGISTEEL 111 320C/DIGIPULS ll1 320C
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WAARSCHUWING: Deze voedingsbron kan niet worden gebruikt tijdens regen- en sneeuwbuien. De voedingsbron kan buiten
worden opgeslagen, maar kan niet zonder bescherming worden gebruikt in de regen.

A Generator recommended according to the welding current

600

500 -
400 -
300 -
200 -

100 +

20 30 40 50 60 70 75

KVA
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2 - STARTEN
2.1. ALGEMENE BESCHRIJVING VAN DE VOEDINGSBRON

De voedingsbron bestaat uit de volgende onderdelen:

1-
2
3-
4
5.
6-
7-
8-
9-

Display aan voorzijde

Europese aansluiting voor toorts

Extra aansluiting voor toorts met 2 potentiometers
Aansluiting voor aardingskabel en omgekeerde polariteit
Beschermkap voor draadaanvoer

Katrolas, as, moer

Gasspoelknop

Draadaanvoerknop

Draadaanvoermotor

2.2. ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN VOOR HET LICHTNET

De DIGISTEEL Il 320C/DIGIPULS Ill 320C is een 3-fasige lasset van 400 V. Wanneer uw lichtnet aan de eisen voldoet, kunt u de stekker voor 3 fasen en
aarde aan het uiteinde van de stroomkabel aansluiten.

WAARSCHUWING: Dit systeem voldoet aan 61000-3-11 en IEC 61000-3-12 wanneer de impedantie van het openbare
laagspanningssysteem op het aansluitpunt lager is dan 33 mQ. In dat geval kan het systeem op het openbare laagspanningssysteem
worden aangesloten. De installateur of gebruiker van de apparatuur is verantwoordelijk voor de zorg dat de impedantie van het

systeem aan de impedantiebeperkingen voldoet. Raadpleeg eventueel de netwerkbeheerder voor meer informatie.

WAARSCHUWING: Deze apparatuur uit klasse A is niet bedoeld voor gebruik in woonomgevingen waar de stroom afkomstig is van
het openbare laagspanningssysteem. Vanwege de geleide en uitgestraalde verstoringen kunnen er mogelijk problemen optreden ten
aanzien van de elektromagnetische compatibiliteit op deze locaties.

2.3. KEUZE UIT VERBRUIKSARTIKELEN

Voor booglassen is een lasdraad van een geschikt type en met een geschikte diameter nodig. Ook moet een geschikt gas worden gebruikt. Raadpleeg de
tabel met gassen en synergién in

alinea 6.3.
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WAARSCHUWING:
De volgende draden worden gebruikt met omgekeerde polariteit: SD ZN = SAFDUAL ZN.

2.4. DE LASDRAAD PLAATSEN

Ga als volgt te werk om de lasdraad te plaatsen:

Schakel de voedingsbron uit;

Open de kap van de draadaanvoer (5) en zorg dat hij niet kan dichtklappen;

Maak de moer van de katrolas (6) los;

Plaats de katrol op de as; Zorg dat de paspen van de as (6) zich op de juiste positie bevindt;
Plaats de moer (6) terug op de as en draai hem in de richting die is aangegeven met een pijl;
Laat de hendel van de draadaanvoer (9) zakken, zodat de rollen worden gedeblokkeerd;
Haal het einde van de draad van de katrol en snijd het vervormde eindstuk af;

Trek de eerste 15 centimeter van de draad recht;

Plaats de draad via de inlaatgeleider van de plaat;

Laat de rollen (9) zakken en til de hendel op om ze te blokkeren;

Pas de druk van de rollen op de draad aan om de juiste spanning te realiseren.

Draadaanvoer

De draadaanvoerknop (8) zorgt dat de draad in de toorts wordt aangevoerd. De draad zal eerst een seconde op minimumsnelheid worden
aangevoerd. Daarna neemt de snelheid geleidelijk aan toe tot de ingestelde draadsnelheid is bereikt. De maximumsnelheid is 12 meter per
minuut. U kunt deze instellingen op elk gewenst moment wijzigen; de snelheid wordt op het display getoond.

De draad door de toorts voeren
Houd de draadaanvoerknop (8) ingedrukt;
U kunt de draadsnelheid aanpassen via de knop op het paneel aan de voorzijde.

De gasleiding vullen of het gasdebiet aanpassen
Druk op de gasspoelknop (9).

2.5. SLIUTDELEN VAN DE DRAADAANVOER

De slijtdelen van de draadaanvoer, het onderdeel dat de lasdraad moet geleiden en aanvoeren, moeten worden aangepast aan het type en de
diameter van de gebruikte lasdraad. Slijtage van deze onderdelen kan van invioed zijn op de lasresultaten. U moet ze daarom regelmatig
vervangen.

Raadpleeg alinea 5.5 voor hulp bij het kiezen van slijtende onderdelen voor de draadaanvoer.

2.6. DE TOORTS AANSLUITEN

Sluit de MIG-lastoorts aan de voorzijde van de draadaanvoer aan. Controleer echter eerst of de draadaanvoer is voorzien van de juiste slijtdelen
voor de gebruikte lasdraad.

Raadpleeg de instructies bij de lastoorts voor meer informatie.

2.7. AANSLUITING VOOR DE GASINLAAT

De gasinlaat bevindt zich aan de achterkant van de voedingsbron. Sluit hem gewoon aan op de uitgang voor de drukregeling van de gasfles.
+ Plaats de gasfles achter de voedingsbron op de trolley en maak hem vast met een riempje;

+ Open de kraan van de gasfles iets, zodat aanwezige onzuiverheden kunnen ontsnappen. Draai de kraan daarna weer dicht;

+ Bevestig de drukregelaar/debietmeter;

+ Draai de gasfles open.

Het gasdebiet dient tijdens het lassen tussen 10 en 20 liter per minuut te zijn.

WAARSCHUWING:
Gebruik het veiligheidsriempje om de gasfles goed op de trolley te bevestigen.

2.8. INSCHAKELEN

1 De hoofdschakelaar bevindt zich aan de achterkant van de voedingsbron.
Druk de schakelaar in om het systeem in te schakelen.

0 @3 NB: Zit nooit aan de schakelaar tijdens een lascyclus.
De voedingsbron toont tijdens elke opstartcyclus de softwareversie en de voedingsbron.
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3 - GEBRUIKSAANWIJZING
3.1. FUNCTIES VAN HET DISPLAY AAN DE VOORZIJDE

ArB2/C0218
ArS2/C0:28

Ar/COz /Oe

COz

Ar/COz/Hz

Ar38/C0=2 Ar
nr#He;’CDz\

Display links: spanning; Display rechts: III
stroomsterkte/draadaanvoersnelheid/draaddikte

Display voor het selecteren van de lasmodus IZI
Keuzeknop voor de lasmodus/knop voor het annuleren van de III
programmamodus

Keuzeknoppen voor het lasproces III

Indicator voor meeteenheid van getoonde waarden (voorlassen, lassen EI
en nalassen)

Ledlampje voor programmamodus III

Spanningsconfiguratie en navigatie

Knop voor stroomsterkte, draadaanvoersnelheid, dikte van metaalplaten
en navigatie

Controlelampjes voor stroomsterkte, draadaanvoersnelheid en dikte van EI

metaalplaten
Keuzeknop voor display en programmabeheer
Keuzeknop voor type gas, draaddiameter en type lasdraad III

DIGISTEEL 111 320C/DIGIPULS ll1 320C



10

NL
3.2. DE VOEDINGSBRON KALIBREREN

WAARSCHUWING:
Wanneer u het systeem voor de eerste keer inschakelt, kunt u niet om de kalibratiestap heen. Deze stap is vereist om

kwalitatieve lasresultaten te behalen. Herhaal de stap wanneer u de polariteit omkeert.

Stap 1: Draai de knop voor de draaddiameter naar "SETUP" en druk op "OK" om het scherm "CONnFIG" te openen;
Stap 2: Selecteer met behulp van de knop links de parameter "CaL.". Selecteer vervolgens met de knop rechts "On";
Stap 3: Druk op het display op "OK". Het display toont nu "triGEr";

Stap 4: Verwijder de punt van de toorts;

Stap 5: Snijd de draad door;

Stap 6: Plaats het onderdeel op de contactbuis;

Stap 7: Haal de trekker over;

Stap 8: Het display toont nu de waarde "L" (inductie van de kabel);

Stap 9: Druk op de knop rechts om de waarde "R" (weerstand van de kabel) te bekijken;

Stap 10: Sluit de configuratieprocedure af.

3.3. DISPLAY EN GEBRUIK

3.3.1. Synergiemodus

De getoonde waarden voor de stroomsterkte, spanning en dikte van elke draadaanvoerinstelling zijn uitsluitend ter informatie. Ze komen overeen
met waarden die onder bepaalde bedieningsomstandigheden zijn gemeten, zoals de positie, lengte van het uiteinde (vlak lassen, stomplassen).
De getoonde waarden voor stroomsterkte en spanning komen overeen met de gemiddelde gemeten waarden en kunnen afwijken van de
theoretische waarden.

Ledlampje voor programmamodus:

= UIT: Instructies voorafgaand aan het lassen;

= AAN: Weergave van meetwaarden (gemiddelde waarden);
= Knipperen: Metingen tijdens het lassen.

De draad en diameter, het gas en het lasproces selecteren

Selecteer het type draad, de draaddiameter, het gebruikte gas en het lasproces door aan de juiste knop te draaien.
Het gekozen materiaal bepaalt welke waarden er beschikbaar zijn voor de diameter, het type gas en de processen.
Wanneer er geen synergie aanwezig is, toont het display "nOt SYn","GAS SYn", "DIA SYn" OF "PrO SYn".

De lasmodus, booglengte en voorlasmodus selecteren
Druk op de "Terug"-knop (3) om de lasmodus 2T, 4T, "spot", "synergic" of "manual" te kiezen. U kunt de booglengte aanpassen met de linkerknop
(7) en de voorlasinstellingen met de rechterknop (8). Druk op "OK" (10) om een voorinstelling voor het voorlassen te openen.

3.3.2. Handmatige modus
In deze modus is het lasapparaat niet actief. U kunt de parameters voor de draadsnelheid, boogspanning en fijninstellingen aanpassen.
In deze modus wordt alleen de waarde voor de draadaanvoersnelheid getoond.

3.3.3. De configuratiemodus

Het configuratiescherm openen:

Het configuratiescherm kan alleen worden geopend wanneer er geen laswerkzaamheden worden uitgevoerd. U kunt het scherm openen door de
keuzeknop voor de draaddiameter op het display in stand 1 te zetten.

Het scherm bestaat uit twee vervolgkeuzemenu's:

"CYCLE" - Hier kunt u de fasen van een cyclus instellen. Raadpleeg alinea 6.2 voor meer informatie.

"CONFIG" - Hier kunt u de voedingsbron configureren.

De configuratie aanpassen:

Open het configuratiescherm, selecteer "CYCLE" of "CONnFIG" en druk op "OK";(10)
Draai aan de linkerknop om door de beschikbare parameters te bladeren;

Draai aan de rechterknop om de waarden in te stellen;

Start nog niet met lassen. Alle wijzigingen worden nu opgeslagen in het actieve menu.
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Lijst met parameters die toegankelijk zijn in het menu "CONFIG"

Dllisnﬁ’(l:y Display rechts Stap Standaard Beschrijving
Configuratie voor de waterkoeler. Drie mogelijke statussen:
- On: Gedwongen actief - de waterkoeler wordt altijd geactiveerd;
GrE On -:OFF - Aut Aut - OFF: Gedwongen inactief - de waterkoeler is altijd uitgeschakeld;
- Aut: Automatische modus - de waterkoeler wordt ingeschakeld wanneer dat
nodig is.
Beveiliging van de waterkoeler. Drie mogelijke statussen:
- NC: Normaal gesloten;
ScuU nc-no - OFF OFF

- NO: Normaal open;
- OFF: Inactief.

Weergegeven eenheid voor draadsnelheid en -dikte:
Unit US-CE CE - VS: inch-eenheid
- CE: metereenheid

Inschakeltijd van de trigger voor het oproepen van een programma (alleen in 4T-

CPt OFF-0,01-1,00 0,01s 0,30 lasmodus).
Kan alleen worden gebruikt voor de lasprogramma's 50 t/m 99.
PGM no-yES no Programmabeheer inschakelen/uitschakelen
Aanpassing van beschikbare bereik voor de volgende parameters:
PGA OFF — 000 — 020 % 1% OFE draadaanvoersnelheid, boogspanning, boogdynamiek, fijninstellingen voor pulsen. Kan

alleen worden gebruikt wanneer het programmabeheer is ingeschakeld en de
programma's zijn geblokkeerd.

Selecteer aanpassing Draadsnelheid en boogspanning:

Adj Loc-rC Loc - Loc: Lokaal op de stroombron
- rC: afstandsbediening of toorts potentiometer
CAL OFF -0On OFF Kalibratie van toorts en aardkabel
L 0-50 1uH 10 Instelling/weergave van kabel
r 0-50 10 4 Instelling/weergave van kabelweerstand
SoF no-yES no Software-updatemodus.
Fabrieksgegevens opnieuw instellen. Wanneer u op "Yes" drukt, worden de
FAC no-yEsS no fabrieksinstellingen voor de parameters opnieuw ingesteld wanneer u het

configuratiemenu afsluit.

Lijst met parameters die toegankelijk zijn in het menu "CYCLE"

DI'iSn'T(I:y Display rechts Stap Standaard Beschrijving
tPt 0,05-10,0 0.1 sec. 05 SpoF.tijld. De inst"elling“en voor war'r'ne start:' stroomafname en reeksen kunnen niet worden
gewijzigd in de "Spot"-modus en "Manual"-modus.
PrG 0,00-10,0 0,1 sec. 0,5 Gastoevoertijd.
tHS OFF-00.1-10.0 0,1 sec. 0,1 Tijd voor warme start.
IHS -70-70 1% 30 Stroom voor warme start (draadaanvoersnelheid). X% + de lasstroom.
UHS - 70-70 1% 0 Spanning voor warme start. X% + de boogspanning.
dyn %8 : ;8 1% 0 Fijninstelling van korte boog.
rFP %8 : ;8 1% 0 Fijninstelling van pulsmodus.
dyA 00-100 1 50 Dynamiek voor boogontsteking bij elektrode.
tSE OFF -0.01-2.50 0,01s OFF Reekstijd (alleen in synergiemodus).
ISE --90 + 90 1% 30 Stroomniveau voor reeks. X% + de lasstroom.
dst OFF -00.1-05.0 0,1 sec. OFF Stroomafnametijd.
Ddsl --70-00,0 1% - 30 Stroom voor stroomafnametijd (draadaanvoersnelheid). X% + de lasstroom.
dsu -70-70 1% 0 Spanning voor stroomafnametijd. X% + de boogspanning.
Pr_ 0,00-0,20 0,01s 0,05 Anti-hechtingstijd
PrS no-yES no Inschakeling van Pr-Spray.
PoG 00,0-10,0 0,05s 0,05 Gasafnametijd.

3.3.4. Programmabeheer

Met de DIGISTEEL Il 320C/DIGIPULS Il 320C kunt u maximaal 99 lasprogramma'’s aanmaken, opslaan en bewerken via het
display. Programma's worden opgeslagen onder een nummer van 00 tot 99. U kunt de functie inschakelen door de parameter "PGM"
in het menu "CONFIG" op "YES" te zetten.
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In beide statussen (programmabeheermodus in- of uitgeschakeld) is " POO " het actieve programma. Wanneer de voedingsbron in dit
programma actief is, is het ledlampje "JOB" uitgeschakeld. In deze modus zijn alle parameters toegankelijk. Daarom wordt deze
modus gebruikt om programma's in te stellen.

Programma's in geheugenpositie P01 tot P99 worden alleen opgeslagen wanneer de programmabeheermodus is ingeschakeld.
Wanneer deze programma's actief zijn, gaat het ledlampje "JOB" branden. De parameters voor het lasproces, de draaddiameter en
gas en metaal zijn in deze modus niet beschikbaar.

Wanneer een geselecteerd programma is gewijzigd, gaat het ledlampje "JOB" knipperen.

Een programma maken en opslaan:
In dit deel van de handleiding leest u hoe u een lasprogramma kunt maken, wijzigen en opslaan. Het menu dat voor deze functies
wordt gebruikt, wordt hieronder weergegeven.
1) Schakel de modus voor programmabeheer in via "SETUP" - "PGM" > "YES". Schakel daarna de configuratiemodus uit;
2)  Stel uw programma in door de parameters te wijzigen. Druk daarna lang op "OK";
3) Het scherm ziet er als volgt uit:

Functie selecteren:

. Programmanummer
rEC: Programma selecteren (P01 t/m
opslaan P99)

Ld: Programma openen
cod:
Vergrendelingscode
inschakelen

- w
_ Mo
Actie wordt ' ' Actie wordt
geannuleerd gevalideerd

P00: Programmamodus
annuleren

NB: De DIGISTEEL Ill 320C/DIGIPULS Il 320C heeft een mogelijkheid om het programmamenu te vergrendelen. Deze functie is beschikbaar op het
programmascherm en bevindt zich onder de optie "Cod".
Wanneer een vergrendelingscode is ingevoerd, moet deze worden genoteerd om de functie weer uit te schakelen.

3.3.5. Programma's openen met de trekker

Met deze functie kunt u 2 tot 10 programma's aan elkaar koppelen. De functie is alleen beschikbaar in de 4T-lasmodus. Bovendien moet de modus voor
programmabeheer actief zijn.

Programma's schakelen:
De functie om programma's te openen werkt voor de programma's P50 t/m P99 en per tientallengroep:
= P50->P59; P60->P69; P70->P79; P80->P89; P90->P99

Selecteer eerst het programma waarmee u de reeks wilt beginnen. Wanneer u vervolgens tijdens het lassen op de trekker drukt, wordt het volgende

programma geactiveerd.
U kunt minder dan 10 programma's koppelen door in het programma aan het einde van de lus een andere parameter (bijv. voor de synergiemodus of

lascyclus) te plaatsen.
U kunt de tijd voor het indrukken van de trekker en de bijbehorende overschakeling naar een ander programma als volgt configureren: "SETUP" - "CPT" >
voer een waarde in van 1 tot 100 = sluit het menu "SETUP".

Voorbeeld: Een programmalijst maken met de programma's P50 t/m P56 (6 programma's).
1) Kies in programma P56 een andere lascyclus of synergie dan in P55 om de keten te beéindigen;
Selecteer programma P50 (het programma waarmee u de lascyclus wilt starten);

2)
3)  Start de lascyclus;
4)  Elke keer wanneer u op de trekker drukt, wijzigt het programma in de voedingsbron. Dit gaat door totdat programma P55 is bereikt. Wanneer het

einde van de reeks is bereikt, start de voedingsbron weer bij P50.
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4 - OPTIES EN ACCESSOIRES

1 - KOELSYSTEEM (op verzoek verkrijgbaar)

2 - AFSTANDSBEDIENING "RC SIMPLE"
Catalogusnummer W000275904

L

Pl

y

Functies van de afstandsbediening:

Draadsnelheid aanpassen tijdens lassen en einde van lascyclus;
Boogspanning aanpassen tijdens lassen en einde van lascyclus.

=
-

3
-

3 - TROLLEY Il - NIEUWE VERSIE
Catalogusnummer W000383000

Maakt het mogelijk om de voedingsbron door de werkplaats te rijden.

DIGISTEEL 111 320C/DIGIPULS i1 320C
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4 - UNIVERSELE TROLLEY
Catalogusnummer W000375730

Maakt het mogelijk om de voedingsbron door de werkplaats te rijden.

STANDAARDTOORTS

W000345066 PROMIG NG 341 3 M
W000345067 PROMIG NG 3414 M
W000345068 PROMIG NG 3415 M
W000345069 PROMIGNG 341 W3 M
W000345070 PROMIGNG 341 W4 M
W000345071 PROMIGNG 341 W5 M
W000345072 PROMIG NG 441 3 M
W000345073 PROMIG NG 4414 M
W000345074 PROMIG NG 4415 M

WATERGEKOELDE TOORTSEN (alleen te gebruiken in combinatie met optionele waterkoeler)

W000345075 PROMIG NG 441W 3 M
W000345076 PROMIG NG 441W 4 M
W000345077 PROMIG NG 441W 5 M
W000274865 PROMIG NG 450W 3 M
W000274866 PROMIG NG 450W 4 M
W000274867 PROMIG NG 450W 5 M

TOORTS MET POTENTIOMETER

W000345014 DIGITORCHP 341 4M
W000345016 DIGITORCH P 341W 4M
W000345018 DIGITORCH P 441W 4M
14
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5- ONDERHOUD

5.1 ALGEMEEN

Inspecteer twee keer per jaar, afhankelijk van het gebruik van het apparaat, de volgende zaken:
= Hoe schoon de voedingsbron is;
= De aansluitingen voor stroom en gas.

WAARSCHUWING:

Voer nooit reinigingswerkzaamheden of reparaties uit in het apparaat voordat u zeker weet dat het helemaal is ontkoppeld van
het lichtnet.

Verwijder de panelen van de generator en verwijder stof en metalen deeltjes die zich tussen de magnetische circuits en de
wikkelingen van de transformator hebben verzameld met behulp van een stofzuiger.

ﬁ Werkzaamheden moeten worden uitgevoerd met een plastic punt om schade aan de isolatie van de wikkelingen te voorkomen.

Controleer steeds wanneer u het product start en voordat u de klantenservice belt voor technische service of:

De voedingsklemmen goed zijn vastgedraaid;

De geselecteerde netspanning klopt;

Er voldoende gas wordt aangevoerd;

De draad van het juiste type en met de juiste diameter is;
In welke staat de toorts zich bevindt.

4388

TWEE KEER PER JAAR

Kalibreer de stroom- en spanningsinstellingen;

Controleer de elektrische aansluitingen voor de stroom-, regel- en voedingscircuits;
Controleer de staat van de isolatie, kabels, aansluitingen en leidingen;

Reinig het apparaat onder hoge druk.

A\

5.2 ROLLEN EN GELEIDERS

Deze accessoires hebben onder gewone omstandigheden een lange levensduur voordat ze moeten worden vervangen.
Soms kan echter na gebruik overmatige slijtage of verstopping optreden als gevolg van afzettingen.

Houd de draadaanvoerplaat schoon om dergelijke schadelijke effecten tot een minimum te beperken.

De motorreductor vereist geen onderhoud.

5.3 TOORTS

Controleer regelmatig of de aansluitingen van de voedingsbron goed zijn vastgedraaid. Mechanische stress als gevolg van thermische schokken
kan ertoe leiden dat sommige onderdelen van de toorts losraken. Het gaat daarbij vooral om:

=  De contactbuis;

=  De coaxkabel;

=  Het mondstuk van de toorts;

=  De snelkoppeling.

430873

Controleer of de pakking van de gasinlaat in goede staat is.
Verwijder spatten tussen de contactbuis en het mondstuk en tussen het mondstuk en de "rok".
U kunt spatten eenvoudig verwijderen wanneer u de procedure regelmatig uitvoert.

Gebruik geen harde gereedschappen die het oppervlak van deze onderdelen kunnen beschadigen en ertoe kunnen leiden dat de spatten eraan
hechten.

=  SPRAYMIG SIB, W000011093;
=  SPRAYMIG H20, W000010001.

Blaas de voering schoon nadat u een katrol hebt vervangen. Voer deze procedure uit vanaf de zijkant van de snelkoppeling voor de toorts.
Vervang de inlaatgeleider op de toorts zo nodig.
Ernstige beschadigingen aan de geleider kunnen ertoe leiden dat gas naar de achterkant van de toorts lekt.

De contactbuizen zijn speciaal ontwikkeld voor langdurig gebruik. Ze slijten echter doordat de lasdraad ze passeert, waardoor de opening groter kan
worden dan is toegestaan voor goed contact tussen de buis en de draad.

Ze moeten worden vervangen wanneer de doorvoer instabiel wordt terwijl er geen wijzigingen in de parameters zijn doorgevoerd.
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5.4 RESERVEONDERDELEN
De onderstaande lijst bevat de onderdelen die u rechtstreeks kunt kopen bij een lokale aanbieder. Raadpleeg de aftersalesservice voor andere codes.
(e~ Raadpleeg de perspectieftekening voor een voorbeeld van alle onderdelen.)

W000386033 VENTILATOREN, 24 V(GELIJKSTROOM), 80 X 25 - 2
STUKS
W000386036 PANEEL DIGISTEEL 1l 320C
W000386038 PANEEL DIGIPULS 11 320C
\W000386040 DOORZICHTIGE KAP VAN KUNSTSTOF
W000386041 HULPTRANSFORMATOR, 200 VA
W000384735 LINTKABELS
W000278017 MAGNEETKLEP, 24 V (GELIJKSTROOM)
W000277987 EUROPESE TOORTSAANSLUITING
W000277882 PRINTPLAAT VOOR HULPVOEDING
W000385787 AAN-/UITKNOP, 40 A
W000241668 LASAANSLUITING, MANNELIJK
W000148911 LASAANSLUITING, VROUWELIJK
W000265988 SET MET BLAUWE KNOPPEN
W000277988 AANVOEREENHEID, 4 ROLLEN (COD150P)
W000277989 KAP EN HENDEL
W000278021 SCHARNIER VAN BORGSYSTEEM
Behuizing:
20003018F

1x 91605051P
2% 87000055P

00233009P

?0003019P

?0003020P

WO0002/8021
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?0002932P

0003011P

90003012P

?0003010P
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Intern en omvormer:

91633326P
10904556P ~ 91633175P
Z 00161 —

?1633352P

WO000277988
\ L

90003022P ?0002863P

?0000308P

W000386033 (R~
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Voor- en achterkant:

W000278017
?1633320P
W000373703
W000265988
20000389P
?0003018P

0133110P
?0002315P
?163320/F

[ G e G A e e e

CIC IR RN
DL I N A N RN R

W000386036 DIGISTEEL
W000386038 DIGIPULS

W000385787
WO000386041

W000386040

19
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5.5 SLIUTDELEN
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De onderstaande lijst bevat de slijtdelen van de DIGISTEEL Ill 320C/DIGIPULS Il 320C. Deze zijn te koop bij lokale aanbieders.

Slijtdelen voor de draadaanvoer

CATALOGUSNUMMER NAAM

W000373703 STOFFILTER

W000278018 SET VAN 2 SCHROEVEN VOOR ROL
W000277338 ROLADAPTER

UITVOER-

INVOER-
ONVOER. | ADAPTATOR ROL TUSSENGELEIDER SATIOER
06038 W000305125
STAAL 0.91.2 Cnetior W000277008 W000277335
Roestri W000277338 | W000267599 |  W000277334 W000277335 | WO000277336
W000277333
STAAL W000305126 S
14716 W000277009
09112 W000277010 W000277335
12716 | W000277333 | W000277338 | WO000266330 |  WO000277334 W000277335 | WO000277336
14716 W000277011 W000277336
LICHTE 1012 ALUKIT W000277622
LEGERINGEN [REEIRIG ALUKIT W000277623

Mogelijk gebruik van staalrollen ALU met staaldraad en gecoate draad.

Rollen bevestigen

Voor het bevestigen van de rollen is een adapter (catalogusnummer W000277338) vereist.

20
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5.6 PROBLEMEN OPLOSSEN
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Onderhoud aan elektrische apparatuur mag alleen door bevoegde personeelsleden worden uitgevoerd.

OORZAKEN

OPLOSSINGEN

DE GENERATOR IS INGESCHAKELD, MAAR HET DISPLAY IS UIT

VOEDING

Controleer het lichtnet (naar alle fasen).

"EO01-ond" WORDT WEERGEGEVEN

De maximale inschakelstroom voor de voedingsbron werd overschreden

Druk op "OK" om de fout te wissen. Neem contact op met de klantenservice
wanneer het probleem blijft bestaan.

""E02-InU"" WORDT WEERGEGEVEN

De voedingsbron wordt slecht herkend (alleen tijdens het opstarten)
De stekkers zijn defect

Controleer of de lintkabel tussen de printplaat van de omvormer en de
cycluskaart goed is aangesloten.

""EQ7 400" WORDT WEERGEGEVEN

De netspanning is onvoldoende

Controleer of de netspanning binnen het toegestane bereik van +/- 20% ten
opzichte van de primaire voeding van de voedingsbron valt.

"E24 SEn'* WORDT WEERGEGEVEN

De temperatuursensor veroorzaakt een storing

Controleer of stekker B9 goed is aangesloten op de cycluskaart. Wanneer dat
niet zo is, wordt er geen temperatuurmeting uitgevoerd.
De temperatuursensor werkt niet meer. Bel de klantenservice.

""E25-C'* WORDT WEERGEGEVEN

De voedingsbron is oververhit

Ventilatie

Laat de generator afkoelen.
De fout verdwijnt automatisch na een aantal minuten.
Controleer of de ventilator van de omvormer werkt.

"E33-MEM-LIM "

Dit bericht geeft aan dat het geheugen niet langer werkt

WORDT WEERGEGEVEN

Er is een storing opgetreden tijdens het opslaan in het geheugen.

| Bel de klantenservice.

"E43 BRD' WORDT WEERGEGEVEN

De printplaat is defect

| Bel de klantenservice.

"E50 H20" WO

RDT WEERGEGEVEN

De koeler werkt niet

Controleer of het koelsysteem is aangesloten.

Controleer de onderdelen van het koelsysteem, zoals de transformator en
waterpomp.

Schakel de parameter uit in het menu "SETUP" wanneer u geen koelsysteem
gebruikt.

"E33 IMO" WO

RDT WEERGEGEVEN

Mechanisch probleem

De drukroller is te strak afgesteld.
De leiding voor de draadaanvoer is verstopt met vuil.
De vergrendeling van de as voor de draadaanvoer is te strak afgesteld.

"E65-Mot" WORDT WEERGEGEVEN

De stekkers zijn defect
Mechanisch probleem

Voeding

Controleer de aansluiting van de lintkabel van de bedieningsknop met de motor
van de draadaanvoer.

Controleer of de draadaanvoer niet is geblokkeerd.

Controleer de aansluiting op de voeding van de motor.

Controleer F2 (6 A) op de hulpkaart.

E-71-PRO-DIA-MET-G

AS WORDT WEERGEGEVEN

HMI selector PROCESS-DIAMETER-METAL-GAS in gebreke

Draai selector om te ontgrendelen, na klantenservice als altijd in standaard

"StE PUL" WORDT WEERGEGEVEN

De omvormer wordt niet goed herkend

| Bel de klantenservice.

"1-A-MAHX" WORDT WEERGEGEVEN

De voedingsbron heeft zijn maximale stroomwaarde bereikt

| Verlaag de draadaanvoersnelheid of boogspanning

" bPX-on " WORDT WEERGEGEVEN

Bericht dat aangeeft dat de OK-toets of de toets CANCEL wordt gehouden
depressief op onverwachte momenten

DIGISTEEL 111 320C/DIGIPULS ll1 320C

Druk op de knop om te ontgrendelen, na oproep klantenservice als altijd in
gebreke
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SPEXXX WORDT WEERGEGEVEN

Draadaanvoer wordt altijd onvrijwillig geactiveerd Controleer de draad voederen knop wordt niet geblokkeerd

Controleer de aansluiting van deze knop en elektronische raad
| LOA DPC WORDT WEERGEGEVEN |

UPDATE software door PC wordt onvrijwillig geactiveerd | Stop en start de stroombron, na oproep klantenservice als altijd in standaard

| "TRIGGER FAULT" |
Dit bericht wordt gegenereerd wanneer de trekker wordt overgehaald op | De trekker wordt overgehaald voordat de voedingsbron is ingeschakeld of
een moment waarop per ongeluk een cyclus kan worden gestart tijdens het opnieuw instellen van het systeem.

| GEEN LASVERMOGEN - GEEN FOUTMELDING |
De voedingskabel is niet aangesloten Controleer de aansluiting van de aardingsstrip en van de kabelboom
Fout in de voedingsbron Controleer in de modus voor gecoate elektroden de spanning tussen de

klemmen aan de achterzijde van de generator. Bel de klantenservice wanneer
er geen spanning wordt gemeten.

| KWALITEIT VAN LASWERKZAAMHEDEN |

Verkeerde afstelling Controleer de parameter voor fijnafstelling (RFP = 0)

Kalibreer de instellingen opnieuw. Controleer of het lascircuit het juiste
elektrische contact heeft.

Controleer of de sequencer niet is ingeschakeld. Controleer de instellingen
voor de warme start en voor stroomafnametijden.

Selecteer de handmatige modus. De beperking is het gevolg van regels t.a.v.
de compatibiliteit van synergién.

Wanneer u een RC-taak gebruikt, dient u te controleren of u geen wachtwoord
hebt ingesteld.

De toorts en/of aardingsstrip of het werkstuk is gewijzigd
Instabiele of schommelende lascycli
Instabiele of schommelende lascycli

Beperkt bereik van instellingen

Slechte voeding door voedingsbron Controleer of de drie voedingsfasen goed zijn aangesloten.
|| OVERIGE ||
Draad vast in smeltbad of bij contactbuis Optimaliseer de parameters voor het ontsteken van de bogo: PR-spray en
terugtrekken na cyclus
Het "TriG"-bericht wordt getoond tijdens het inschakelen Dit bericht wordt getoond wanneer de trekker is ingeschakeld voordat het

systeem werd gestart

Stel de fabrieksinstellingen voor de parameters opnieuw in wanneer de problemen blijven bestaan. U kunt dit doen door het systeem uit te
schakelen, via het display aan de voorkant naar het menu "SETUP" gaan en op "OK" te drukken terwijl u de generator inschakelt.

NB:
Registreer eventueel eerst de actieve parameters, want alle programma's in het geheugen worden verwijderd. Neem contact op met de
klantenservice wanneer het herstellen van de fabrieksinstellingen geen oplossing is.

22 DIGISTEEL Il 320C/DIGIPULS 111 320C



5.7 BEDRADINGSSCHEMA

PRIMARY FILTER
BOARD
raLt Lo el
@z Lz20[E *
oLz Lzo[E} il T 14
7’DDDDDD’BI* RECTIFIER BRIDGE PRIMARY BOARD
N ' =]
I:I
9. ﬁﬁ nn
PROBE 1
‘ ‘ B100M | L 3
T
i O : ml 5 i
paa0 J0000-z=5000000- BS:-;UDDDUDDU‘E\
=
m3.15 A g
AL 10 Am DsA =
= % ['] B32L .1 1481
T = AUXILIARY POWER E E
SUPPLY BOARD = =

.
136

POWER
TRANSFORMER

CURRENT
SENSOR

EEMPERATURE

SECONDARY

NL

EURO CONNECTOR

B2

SECONDARY
EMC FILTER
BOARD

/

7~

Bl

CURRENT
SENSOR

COOLERS
SOCKET

i

— —

CYCLE COMMAND BOARD

B13 |

FRONT PAMNEL

BOARD

m
jicd
=

("

GAS BLEED | \3|BP1

WIRE FEED

REMOTE
—{CONTROL
SOCKET

5

0o0ooooooo

m
]
i

-J00C0o0oo

=

ELECTROVALVE

i ENCODER
B2 BOARD

GAS

DIGISTEEL 111 320C/DIGIPULS i1 320C

23



6 - BIJLAGEN

6.1 OVERZICHT VAN LASPROCESSEN

De DIGISTEEL Ill 320C/DIGIPULS 11l 320C gebruikt voor koolstofstaal en roestvrij staal 2 soorten korte bogen:
+ "zachte" en "soepele" korte bogen;

NL

+ "dynamische" korte bogen, ook wel aangeduid als "SSA".

U kunt gepulseerd MIG-lassen voor alle soorten metaal (staal, roestvrij staal en aluminium). Daarbij kunt u enkelvoudige en gevulde draden

gebruiken. Dit is vooral handig voor roestvrij staal en aluminium, waarvoor dit het ideale proces is omdat spatten worden vermeden
en uitstekende fusie van de draad wordt bereikt.

+ Eigenschappen van de boog:

Woitage
(Vs)

A

u

Current
{Is)

>

"Zachte" en "soepele" korte bogen (SA) I_’

De "zachte" korte boog leidt tot een flinke afname van spatten tijdens het lassen van koolstofstaal, waardoor de kosten voor de afwerking aanzienlijk
worden verlaagd.

Doordat het smeltbad beter wordt bevochtigd, ziet de slak er beter uit.

De "zachte" korte boog is geschikt voor laswerkzaamheden in alle posities. Dankzij de hogere draadaanvoersnelheid kan de "sproeiboogmodus”
worden gestart zonder dat overgang naar de bolvormige modus wordt voorkomen.

Golfvorm van lasproces met korte boog

NB: De "zachte" korte boog is iets krachtiger dan de "snelle" korte boog. Daarom kan de "snelle" korte boog de voorkeur genieten boven de "zachte" korte
boog wanneer u uiterst dunne platen (< 1 mm) moet lassen of wanneer u gaten moet dichten.

=
I +
"Dynamische" of "snelle" korte boog (SSA)

De snelle korte boog (SSA) biedt meer wendbaarheid bij het lassen van koolstofstaal en roestvrij staal en absorbeert bewegingen van de lasser,

bijvoorbeeld tijdens het lassen in moeilijke posities. De modus helpt daarnaast om verschillen die tijdens de voorbereiding van werkstukken zijn
ontstaan te compenseren.

Wanneer u de draadaanvoersnelheid verhoogt, gaat de SA-modus naadloos over in de SSA-modus, terwijl de bolvormige modus wordt
vermeden.

Dankzij de snelle boogregeling en de juiste programma'’s kan de DIGISTEEL Il 320C/DIGIPULS Il 320C kunstmatig
het bereik van de korte boog verlengen tot hogere stroomsterktes binnen het bereik van de snelle korte boog.
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Golfvorm van lasproces met snelle korte boog

De snelle korte boog bant de "bolvormige" modus met zijn zware en plakkerige spatten over en kan dankzij de hogere energie dan de
korte boog:

De mate van verstoring bij hoge lasstromen, gebruikelijk voor "bolvormige" laswerkzaamheden, verminderen;
De hoeveelheid spatten ten opzichte van de bolvormige modus verminderen;

Goede lasresultaten bieden;

Rook verminderen ten opzichte van gewone modi (tot wel 25% minder);

Goede afgeronde resultaten behalen;

Laswerkzaamheden in alle posities ondersteunen.

4330833838

NB: De CO2-programma'’s gebruiken automatisch en uitsluitend de "zachte" korte boog. De snelle korte boog is dan geblokkeerd.
De "dynamische" korte boog is vanwege de instabiliteit niet geschikt voor CO2-lassen.

NORMALE GEPULSEERDE MIG-MODUS I_’

De overdracht van metalen in de boog vindt plaats door druppels die loslaten als gevolg van stroompulsen. De microprocessor berekent alle
parameters per draadaanvoersnelheid voor de gepulseerde MIG-modus om uitstekende las- en ontstekingsresultaten te garanderen.

De gepulseerde MIG-modus biedt de volgende voordelen:

Minder verstoringen bij hoge stroomsterktes in de gewone "bolvormige" lasmodus en bereiken voor sproeibogen;
Gebruik in alle lasposities;

Uitstekende smelting van draden van roestvrij staal en aluminium;

Bijna volledige uitbanning van spatten, waardoor dus minder afwerking nodig is;

Mooie slakken;

Minder rook in vergelijking met gewone methoden en zelfs ten opzichte van snelle korte boog (tot wel 50%) minder.

+ o+ o+ o+ o+ o+

De gepulseerde programma's voor het lassen van roestvrij staal met de DIGISTEEL Ill 320C/DIGIPULS IIl 320C leiden tot minder kleine
spatten op dunne platen bij uiterst lage draadaanvoersnelheden, die gewoonlijk het gevolg zijn van sproeiend metaal op het moment dat de
druppel loslaat. De hevigheid van dit fenomeen hangt af van het type draad en van de herkomst van de draad.

Deze programma's voor roestvrij staal zijn verbeterd, waardoor ze beter werken bij lagere stroomsterkten. Bovendien is de flexibiliteit voor
gebruik bij dunnen platen in de gepulseerde MIG-modus verhoogd.

Uitstekende resultaten voor het lassen van dunne platen van roestvrij staal (1 mm) worden verkregen wanneer de gepulseerde MIG-modus
wordt gebruikt met draad van @ 1 mm in M12 of M11 (een gemiddeld vermogen van 30 A is acceptabel).

Verbindingen die zijn gemaakt met behulp van de DIGISTEEL Il 320C/DIGIPULS Il 320C zijn van een kwaliteit die vergelijkbaar is met de
resultaten van TIG-lassen.

DIGISTEEL 111 320C/DIGIPULS ll1 320C
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6.2 GEAVANCEERDE LASCYCLUS

2-stappencyclus
Wanneer de trekker wordt overgehaald, worden de draadaanvoer en gastoevoer ingeschakeld. Ook wordt de lasstroom geactiveerd. Wanneer
de trekker wordt losgelaten, stopt de lascyclus.

De cyclus voor warm starten wordt geregeld door de "tHS=OFF"-parameter in het submenu "Cycle" onder "SETUP". De parameter maakt
het mogelijk om de lascyclus te starten met een stroompiek die de ontsteking mogelijk maakt.
De functie voor stroomafname maakt het mogelijk om de slak af te maken met een afnemende stroomsterkte.

q:% -

Draadsnelheid :

+IHS p) :
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3 N — o :

Booglengte
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4-stappencyclus ‘ _L -

Wanneer de trekker wordt overgehaald, wordt de gastoevoer ingeschakeld. Daarna wordt de warme start gerealiseerd. Wanneer de trekker wordt
losgelaten, start de lascyclus.

Wanneer de functie voor warm starten niet actief is, start de lascyclus direct na de gastoevoeractie. In dat geval heeft het loslaten van de trekker (2e
stap) geen effect en zal de lascyclus worden voortgezet.

Wanneer de trekker tijdens de lascyclus (3e stap) wordt ingedrukt, kan de duur van de stroomafnametijd en antikraterfuncties worden geregeld. Daarbij
houdt het systeem de eerder geprogrammeerde vertraging aan.

Wanneer er geen stroomafnametijd is ingesteld, zal de trekker direct overschakelen naar de gasafnametijd (zoals geprogrammeerd in het menu
"Setup").

In de 4-stappenmodus (4T) stopt de antikraterfunctie wanneer u de trekker loslaat terwijl de stroomafnametijd is INGESCHAKELD.
Wanneer de stroomafnametijd is UITGESCHAKELD, stopt de gasafnamefunctie wanneer u de trekker loslaat.
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Spotcyclus

Wanneer de trekker wordt overgehaald, worden de draadaanvoer en gastoevoer ingeschakeld. Ook wordt de lasstroom geactiveerd. Wanneer de
trekker wordt losgelaten, stopt de lascyclus.

De instellingen voor warm starten, voor de stroomafnametijd en voor de sequencer zijn uitgeschakeld. De lascyclus stopt wanneer de
vertragingstijd is verstreken.
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De sequencer wordt geregeld door de parameter “tSE=0FF” in het specifieke submenu voor de cyclus onder "SETUP".
U kunt de parameter als volgt openen:

De parameter "tSE" wordt getoond in het menu "CYCLE".

Stel de parameter in op een waarde tussen 0 en 9,9 seconden.

Sequencercyclus

tSE: Duur van de 2 functies wanneer = UIT.
ISE: 2e stroomniveau als % van het 1e niveau.
Alleen beschikbaar in de syn(le:r:giemodus, 2T-cyclus en 4T-cyclus.

1SE

e —
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i ] ;
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Fijninstellingen (parameters kunnen worden aangepast in het configuratiemenu "rFP").

In de modus voor gepulseerd lassen maakt de fijninstelling het mogelijk om de plaats waar de druppels worden losgelaten te optimaliseren op
basis van de samenstelling van de gebruikte draden en gassoorten.

Wanneer u in de boog fijne spatten waarneemt die aan het werkstuk blijven hangen, moet u wellicht negatieve waarden voor de fijninstellingen
invoeren.

Wanneer de boog leidt tot grote druppels, moeten positieve waarden voor de fijninstellingen worden opgegeven.

In de modus met de korte boog, kan het verlagen van de fijninstelling leiden tot een dynamischer modus, terwijl de energie in het smeltbad
vanwege de kortere booglengte juist wordt verminderd.
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Een hogere instelling leidt tot een hogere booglengte. Een dynamischer boog ondersteunt lassen in alle posities, maar veroorzaakt ook meer

spatten.

PR-spray en draden slijpen

U kunt het einde van lascycli zo configureren dat de vorming van een "bal" aan het einde van de lasdraad wordt vermeden. Daardoor is bijna
perfecte ontsteking mogelijk. De geselecteerde oplossing bestaat uit het toepassen van een stroompiek aan het einde van de cyclus, waardoor
het uiteinde van de lasdraad scherp wordt.

NB: Deze stroompiek aan het einde van de cyclus is niet altijd wenselijk. Bij laswerkzaamheden aan dunnen metaalplaten kunnen bijvoorbeeld kraters

ontstaan.
6.3 LIJST MET SYNERGIEN
0,6 mm 0,8 mm 1mm 1,2 mm

M21 M21 M21 M21

M14 M14 M14 M14

FeSG 112 M20 M20 M20 M20
/ 11 11 11

/ M11 M11 M11

CrNi / M12 M12 M12

/ M12 M12 M12

AISi / / C1 C1

Al / / / C1
AlMg3 / / C1 C1
AlMg4,5 Mn / / C1 C1
AlMg5 / / C1 C1
Cupro S| / C1 C1 C1
Cupro Alu / / C1 C1

SD ZN / / M21 M21

RCW / / M21 M21
SD 100 / / 11 11

MCW: / / M21 M21

SD 200
BCW: / / / M21
SD 400 / / / 1
0,6 mm 0,8 mm 1mm 1,2 mm

M21 M21 M21 M21

Fe SG 1/2 M14 M14 M14 M14

M20 M20 M20 M20

/ M12 M12 M12

CrNi / M12 M12 M12

/ M11 M11 M11
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PULS
0,6 mm 0,8 mm 1 mm 1,2 mm
/ M21 M21 M21
Fe SG 1/2 / M14 M14 M14
/ M20 M20 M20
/ M11 M11 M11
CrNi / M12 M12 M12
/ M12 M12 M12
AISi / / C1 C1
Al / / / C1
AlMg 3,5 / / C1 C1
AlMg4,5 Mn / / C1 C1
AlMg5 / / C1 C1
Cupro S| / / C1 C1
Cupro Alu / / C1 C1
MCW - SD 200 / / / M21
BCW -SD 400 / / / M21

NB: Neem voor andere synergién contact met ons op.

GASTABEL

Beschrijving van
voedingsbron

Naam van het gas

C0o2 i
Ar(82%) / CO2(18%) M21
Ar(92%) / CO2(8%) M20
Ar/C02/02 M14
Ar/C02/H2 M11
Ar(98%) / CO2(2%) M12
Ar/He/C02 M12

Ar C1

DRAADTABEL

Beschrijving van
voedingsbron

Naam van de lasdraad

Steel Solid wire Nertalic G2 Filcord D
Fe SG 1/2 Filcord Filcord E
Solid wire galva Filcord C Starmag
Galv. met vaste kern Filcord ZN
Filinox
CrNi Stainless steel solid wire Filinox 307
Filinox 308 Lsi
Filinox 316 Lsi
AISi Filalu AISi5
Al Aluminium solid wire Filalu Al 99,5
AlMg3 Filalu AIMg3
AINI4,5Mn Filalu AlMg4,5
AlMg5 Copper Silicium solid wire Filalu AIMg5
CuproSi Copper Aluminium solid wire Filcord CusSi
CuproAl Basic core wire Filcord 46
BCW Metal core wire SAFDUAL
MCW Rutil core wire STEELCORED
RCW Steel Solid wire INOXCORED

DIGISTEEL 111 320C/DIGIPULS ll1 320C
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Sudarea cu arc si taierea cu plasma pot fi periculoase pentru
RO operator si persoanele din apropierea zonei de lucru. Cititi manualul
de operare.
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1 - INFORMATII GENERALE
1.1. PREZENTAREA INSTALATIEI

DIGISTEEL 111 320C / DIGIPULS Ill 320C este o instalatie de sudare manuala care permite urmatoarele:

+ Sudarea MIG-MAG cu arc scurt, arc scurt de viteza, arc de pulverizare, mod pulsat normal (in functie de DIGIPULS), folosind
curentii de la 15A la 320A.

+ Alimentarea unor tipuri diferite de sarma
= Sarme din otel, otel inoxidabil, aluminiu si speciale
= sarme solide si umplute
= diametre cuprinse intre valorile 0,6-0.8-1,0-1,2 mm

+ Sudarea cu electrod invelit

1.2. COMPONENTE ALE INSTALATIEI DE SUDARE

Instalatia de sudare este formatd din 4 componente principale:

1 - Sursa de alimentare inclusiv cablul sau principal (5m) si banda sa de impamantare (5m)
2 - Carucior de atelier (optional),

3 — Cérucior universal (optional),

4 — Unitate de récire (optional)

Fiecare articol este comandat si furnizat separat.
Optiunile comandate impreuna cu instalatia de sudare sunt livrate separat. In vederea instalarii acestor optiuni, consultati
instructiunile furnizate odata cu optiunile.
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AVERTIZARE:
Manere de plastic nu sunt destinate legdrii instalatiei. Stabilitatea echipamentului este garantata doar pentru o inclinare maxima de
10°.

4 DIGISTEEL 11 320C / DIGIPULS 111 320C



N RO

1.3. SPECIFICATII TEHNICE ALE SURSELOR DE ALIMENTARE

| DIGISTEEL Il 320C - W000385049 | DIGIPULS Ill 320C - W000385050

Parte primara

Sursé de alimentare primarad

400V +/- 20%

400V +/- 20%

Frecventa sursa de alimentare primara 50/60Hz 50/60Hz
Consum principal efectiv 12A 12A
Consum principal maxim 18.7A 18.7A
Siguranta primara 20 A Gg 20 A Gg
Putere vizibild maxima 13.1 KVA 13.1 KVA
Putere activd maxima 12.1 KW 12.1 KW
Putere activa in standby (INACTIV) 50 W 50 W
Eficacitate la curent maxim 0.87 0.87
Factor de putere la curent maxim 0.92 0.92
Factor putere (Cos Phi) 0.99 0.99
Parte secundara

Tensiune in gol (conform standardului) 74V 74V
Gama de sudare Max MIG 10V / 50V 10V / 50V
Gama de sudare Max MMA 15A/ 320A 15A/ 320A
Ciclu de lucru la 100% (ciclu de 10 min la 40°C) 220A 220A
Ciclu de lucru la 60% (ciclu de 6 min la 40°C) 280A 280A
Ciclu de lucru la curent maxim de 40°C 320A 320A
Derulator

Placa role

Viteza derulare

05-250m/mn

Diametru sarma utilizabil

Greutate, tip, dimensiune bobina sarma

Presiune maxima gaz

Diverse

Dimensiuni (LxIxh)

755 x 300 x 523 mm

Greutate

Temperatura de operare

Temperatura de stocare

Conexiune pistolet

Indice de protectie

Clasa de izolare

Standard

60974-1 & 60974-5 & 60974-10

DIGISTEEL 111 320C / DIGIPULS 1l1 320C
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AVERTIZARE: Aceasta sursa de alimentare nu poate fi utilizata in conditii de ploaie sau zapada. Ea poate fi depozitata afara,
insa nu este conceputd pentru a fi utilizata fara protectie in conditii de ploaie.

A Generator recommended according to the welding current
600

500

400 -

300

200 -

100 +

20 30 40 50 60 70 75

KVA
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2 - PUNEREA iN FUNCTIUNE
2.1. DESCRIEREA GENERALA A SURSEI DE ALIMENTARE

Sursa de alimentare este constituita din:

1-
2
3-
4-
5-
6-
7-
8-
0-

Afisaj panou frontal

Fisa europeana pentru pistolet

Fisa suplimentara pentru pistolet 2 potentiometre

Fisa pentru cablu de impamantare si inversare de polaritate
Usé protectie pentru sectiune derulator

Fus bobina, ax, piulita fus

Buton purjare gaz

Buton derulare sarma

Conducator de fir

2.2. CONEXIUNI ELECTRICE LA SURSA PRINCIPALA

DIGISTEEL Il 320C / DIGIPULS Il 320C este o instalatie de sudare trifazata de 400 V. Daca alimentarea sursei principale corespunde cerintelor,
conectati fisa "trifazata + impamantare" la capatul cablului de alimentare.

Este responsabilitatea instalatorului sau a utilizatorului echipamentului de a se asigura, consultandu-se cu operatorul retelei de
distributie dacd este cazul, c& impedanta sistemului respecta restrictiile in materie de impedanta.

AVERTIZARE: Cu conditia ca impedanta sistemului public tensiune joasa de la punctul cuplajului comun s fie mai mica de 33 mQ,
acest echipament este in conformitate cu IEC 61000-3-11 si IEC 61000-3-12 si poate fi conectat la sistemele publice tensiune joasa.

AVERTIZARE: Acest echipament Clasd A nu este destinat utilizarii in locatii rezidentiale unde energia electrica este furnizata de
sistemul public de alimentare tensiune joasa. Pot exista posibile dificultdti in a asigura compatibilitatea electromagnetica in aceste
locatii, ca urmare a perturbatiilor conduse cét si radiate.

2.3. ALEGEREA CONSUMABILELOR

Sudarea cu arc necesita folosirea unei srme de tip si diametru corespunzatoare, precum si utilizarea gazului adecvat. Consultati tabelul cu gaze si sinergii
din Alin. 6.3.
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AVERTIZARE :
Urmatoarele sarme sunt utilizate in polaritate inversata: SD ZN = SAFDUAL ZN.

2.4. POZITIONAREA SARMEI

Pentru a instala sdrma :

Tnchideti sursa de alimentare.

Deschideti usa derulatorului [5] si aveti grija sa nu cada.

Desurubati piulita fusului bobina. [6].

Introduceti bobina sarmei pe ax. Asigurati-va ca acul de localizare al axului [6] este instalat corespunzator pe bobina.
Tnsurubati piulita bobinei [6] inapoi pe ax, rotindu-o in directia indicata de sageats.
Coborati levierul ghidajului sarma [9] pentru a elibera rolele.

Prindeti capatul sérmei bobinei si taiati partea de capéat stramba.

Indreptati primii 15 centimetri ai sarmei.

Introduceti s&rma prin conducatorul de fir de intrare al placii.

Coborati rolele [9] si ridicati levierul pentru a-l imobiliza.

Ajustati presiunea rolelor de pe sarmé la tensiunea corecta.

Derulare sarma
Butonul derulare sarma (8) deruleaza sarma in pistolet. S&rma se deruleaza peste 1s la viteza minima, iar viteza creste gradual pana cand viteza
setatd a sarmei este atinsa, insa este limitata la 12 m / min. Setérile pot fi modificate in orice moment; sursa de alimentare afiseaza viteza.

Pentru a derula sarma prin pistolet
Tineti apasat butonul de derulare sarma (8).
Viteza sarmei poate fi ajustata cu ajutorul butonului de pe panoul frontal.

Pentru a umple linia gaz sau ajusta debitul gazului
Apasati butonul debit gaz (9).

2.5. COMPONENTA DE UZURA A CONDUCATORULUI DE FIR

Componentele de uzura ale conduc&torului de fir, al caror rol este acela de a ghida si avansa sarma de uzura, trebuie s fie adaptate la tipul si
diametrul s&rmei de sudare folosita. Pe de alta parte, uzura lor poate afecta rezultatele procesului de sudare. Se impune inlocuirea lor.
Consultati alineatul 5.5 pentru a alege componentele de uzura pentru conducatorul de fir.

2.6. CONEXIUNEA PISTOLETULUI

Pistoletul de sudare MIG este conectat la partea frontala a derulatorului, dupa ce v-ati asigurat ca a fost echipat in mod corespunzator cu
componente de uzura corespunzatoare sarmei utilizate pentru sudare.

Tn acest scop, consultati instructiunile pistoletulu.

2.7. CONEXIUNEA DE INTRARE GAZ

lesirea gaz este pozitionata in spatele sursei de alimentare. Conectati-o pur si simplu la iesirea regulatorului de presiune a cilindrului de gaz.
+ Instalati cilindrul de gaz pe cérucior in spatele sursei de alimentare si fixati butelia folosind cureaua.

+ Deschideti usor supapa cilindrului pentru a permite iesirea impuritatilor existente si apoi inchideti-o la loc

+ Instalati regulatorul de presiune/debitmetrul.

+ Deschideti cilindrul de gaz.

Tn timpul procesului de sudare, debitul gazului ar trebui s fie cuprins intre 10 si 20l/min.

AVERTIZARE:
Asigurati-va ca cilindrul de gaz este fixat corespunzator pe cérucior atasand centura de siguranta.

2.8. PORNIRE

1 Tntrerupétorul principal este instalat in spatele sursei de alimentare.
Basculati acest intrerupétor pentru a porni instalatia.

0 @3 Nota: Acest intrerupator nu trebuie sa fie basculat niciodata in cursul procesului de sudare.
La fiecare pornire, sursa de alimentare afiseaza versiunea software si puterea recunoscuta.
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3 - INSTRUCTIUNI DE UTILIZARE
3.1. FUNCTII ALE PANOULUI FRONTAL

ArB2/C0218
ArS2/C0:28

Ar/COz/Dz
COz

Ar/COz/Hz

Ar38/C0=z2 Ar

Ar/He/CO z\

Afisaj stanga: Tensiune, Afisaj dreapta: Viteza curenta/ sarma /grosime
sarma
Afisaj pentru selectia modului de sudare

Buton selector pentru buton sudare / Buton anulare in mod program
Intrerupétoare selector pentru proces de sudare

Indicator de masurare a valorilor afisate (date pre-sudare, sudare si
post-sudare)

Indicator led pentru mod program
Configurare si navigare tensiune codor

Codor pentru curent, viteza sarma, configurare si navigare grosime
tabla

Mod afisaj indicator curent, viteza sarma, grosime tabla

Buton selector pentru pre-afisare si management programe

HEE HEE HEMEH

Intrerupator selector pentru tip de gaz, diametru sarma si tip de sarma
de sudare
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3.2. CALIBRAREA SURSEI DE ALIMENTARE

AVERTIZARE:
In momentul punerii pentru prima data in functiune, calibrarea este un pas care nu poate fi evitat in obtinerea unei sudari de
calitate. Daca polaritatea este inversata, acest pas trebuie sa fie repetat.

Pas 1: Rotiti intrerupatorul diametru s&rma pe pozitia CONFIGURARE (SETUP) si apasati butonul OK pentru a avea acces la ecranul Configurare
COnFIG.
Pas 2: Selectati parametrul CaL cu ajutorul codorului mana stanga left-si selectati PORNIT (On) cu ajutorul codorului méana dreapta.

Pas 3: Apasati butonul OK de pe panoul frontal. Unitatea de afisare indica triGEr.
Pas 4: Scoateti duza pistoletului.

Pas 5: Taiati srma.

Pas 6: Puneti piesa in contact cu tubul de contact.

Pas 7: Apasati declansatorul.

Pas 8: Afisajul va indica valoarea lui L (inductanta cablu).

Pas 9: Afiseaza valoarea ui R folosind codorul mana dreapta (rezistenta cablu).
Pas 10: Parasire Configurare.

3.3. AFISARE $I UTILIZARE

3.3.1. Mod sinergic

Valorile Curent, Tensiune si Grosime enumerate pentru fiecare setare viteza derulare srma sunt furnizate doar in scop informativ. Ele corespund
masuratorilor in conditii date de operare, cum ar fi pozitia, lungimea sectiunii de capat (sudare pozitie plana, sudare cap la cap).
Unitatile curent/tensiune afisate corespund valorilor masurate medii si ele pot fi diferite de valorile teoretice.

Indicator led pentru mod program:

= OFF: afisarea instructiunilor pre-sudare.

= ON: Afisarea masuratorilor (valori medii).
= Prin scantei: Masuratori in timpul sudarii.

Selectarea sarmei, diametrului, gazului, procesului de sudare

Selectati tipul de sarma, diametrul sdrmei, gazul de sudare utilizat si procesul de sudare rotind intrerupatorul adecvat.
Selectarea materialului va determina valorile disponibile pentru diametru, gaz si procese.

Daca nu exista sinergie, sursa de alimentare afiseaza nOt SYn,GAS SYn,DIA SYn Or PrO SYn.

Selectarea modului de sudare, a lungimii arcului si a afisajului pre-sudare

Selectati modul de sudare 2T, 4T, in puncte, sinergic si manual folosind butonul de comanda (3). Lungimea arcului poate fi ajustata cu ajutorul
codorului stanga (7), iar ajustarea afisajului pre-sudare este realizata cu ajutorul codorului dreapta (8). Selectarea presetrii pre-sudare este
realizata cu ajutorul butonului de comanda OK. (10)

3.3.2. Mod manual
Acesta este modul decuplat al instalatiei de sudare. Parametrii ajustabili pentru el sunt viteza sarmei, tensiunea arcului si reglajul fin.
In acest mod, este afisata doar valoarea vitezei sarmei.

3.3.3. Mod CONFIGURARE (SETUP)

Accesarea CONFIGURARII (SETUP):
Ecranul CONFIGURARE (SETUP) poate fi accesat doar atunci cand nu este nicio sudare in curs, setdnd selectorul Diametru Sarma pe panoul frontal
la pozitia 1.

Consta din doud meniuri derulante:

'CYCLE’ > Setare pentru fazele ciclului. Consultati alineatul 6.2 pentru detalii
‘CONFIG’ - Configurare sursa de alimentare

Configurare SETUP:

In pozitia CONFIGURARE (SETUP), selectati CYCLE sau CONFIG by apasand butonul OK. (10)
Rotiti codorul mana stanga pentru a defila in parametrii disponibili.

Rotiti codorul ména dreapta pentru a seta valoarea lor.

Nicio sudare nu porneste. Toate modificarile sunt salvate la iesirea din meniul CONFIGURAE (SETUP).
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Lista parametrilor accesibili in meniul COnFIG

Af"?'aj Afisaj dreapta Treapta | Implicit Descriere
stanga ’
Configuarea Unitatii de racire apa Unit. 3 stari posibile:
- Pornit (On) : Pornire fortatd, unitatea de racire cu apa este permanent
activata
Gre On -;OFF - Aut Aut - Oprit (OFF) : Oprire fortats, unitatea de racire cu api este permanent
dezactivata
- Aut : Mod automat, Unitatea de récire cu apa functioneaza cand este necesar
Siguranta racirii cu apa. 3 stari posibile:
- nc: Normal inchis,
Scu nc-no - OFF OFF - no: Normal deschis,
- OFF : Dezactivat
Unitatea afisatd pentru viteza si grosimea firului:
Unit US-CE CE - Unitate US: inch
- CE: unitate de masura
CPt OFF-001-1.00 001s 0,30 Declanlseazé.timpul de retinere pentru a apela programul (Doar in mod de sudare 4T).
Poate fi folosit doar pentru programul de sudare de la 50 la 99.
PGM no-yES no Activeaza / dezactiveazd modul management programe
Folositi pentru a configura gama disponibila de ajustare a urmatorilor parametri: viteza
PGA OFF —;000 - 020 % 1% OFF s&rma, tensiune arc, dinamica arc, reglaj fin impuls. Folositi doar cand managementul
programelor este activat, iar programele sunt blocate.
Selectati reglarea Viteza firului si tensiunea arcului:
Adj Loc-rC Loc - Loc: Local pe sursa de alimentare
- rC: comanda la distanta sau potentiometru pentru pistol
CAL OFF -on OFF Calibrarea pistoletului si a cablului de impamantare
L 0-50 1uH 14 Setare / afisare duza cablu
r 0-50 10 8 Setare / afisare rezistor cablu
SoF no-yES no Mod de actualizare software.
EAC no - yES no Resgtgre §etéri Qin fabrica. Apésérjd YeSl va avea loc o resetare a parametrilor la valorile
implicite din fabrica cand se iese din meniul CONFIGURARE (SETUP).
Lista parametrilor accesibili in meniul CICLU (CYCLE)
Aflsaj Afisaj dreapta Treapta | Implicit Descriere
stdnga ’
tPt 00,5-10.0 01s 05 Timpv puncte. Tn njodul Puncte $i.Tn modu] Manual, sgtérile' Pornire la cald (Hot Start),
Panta descendentd (Downslope) si secventiator nu pot fi modificate
PrG 00,0-10,0 0.1ls 0.5 Timp pre-gaz
tHS OFF -00,1-10,0 0.1s 0.1 Timp pornire la cald
IHS -70-70 1% 30 Curent pornire la cald (viteza sarma). X% + curentul de sudare
UHS -70-70 1% 0 Tensiune pornire la cald X% =+ tensiune arc
dyn %8 : %8 1% 0 Reglaj fin in arc scurt
rFP ;8 : %g 1% 0 Reglaj fin in impuls
dyA 00-100 1 50 Dinamica aprinderii arcului cu electrod
tSE OFF-0.01-2.50 0,01s OFF Timp secventiator (Secventiator, doar in mod sinergic)
ISE --90 + 90 1% 30 Nivel curent secventiator. X% + curentul de sudare
dst OFF -00,1-05,0 0.1s OFF Timp panta descendenta
Ddsl --70-00,0 1% - 30 Curent panta descendenta (viteza sarmad). X% + curentul de sudare
dsu --70-70 1% 0 Tensiune pantd descendenta. X% =+ tensiunea arcului
Pr_ 0,00-0,20 0.01s 0.05 Timp anti-aderenta
PrS Nno - yES no Activare Pr-Pulverizare
PoG 00,0-10,0 0.05s 0.05 Timp post-gaz

3.3.4. Managementul programelor

DIGISTEEL Il 320C / DIGIPULS Ill 320C permite crearea, stocarea si modificarea de pana la 99 programe de sudare direct pe
panoul frontal de la programul 00 péna la programul 99. Aceasta functie este activata prin mutarea parametrului PGM de la nu la
DA in meniul COnFIG .

P00 este programul care functioneaza in orice stare. (Mod management programe activat sau dezactivat). Atunci cand sursa de

alimentare functioneaza in acest program, indicatorul Led “JOB” este inchis. Toate comutatoarele sunt accesibile in acest mod, asa

ca va fi utilizat pentru a seta programe.

DIGISTEEL 111 320C / DIGIPULS 1l1 320C
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P01 - P99 sunt programe salvate, doar daca modul management programe este activat. Atunci cand sursa de alimentare
functioneaza in aceste programe, led-ul indicator “JOB” este aprins. In acest mod, comutatoarele proces de sudare, diametru sarma,

gaz si metal nu sunt disponibile.
Atunci cand un program selectat a fost modificat, indicatorul “JOB” clipeste.

Crearea si salvarea unui program:
Aceste paragrafe explicd modul de creare, modificare si salvare a unui program de sudare. Mai jos este explicat meniul uzual utilizat.
1) Activati modul management programe CONFIGURARE (SETUP) - PGM > puneti DA (YES) > pérasire
CONFIGURARE (SETUP)
2)  Setati-va programul cu comutatoare, apoi apasati lung butonul OK
3) Ecranul afiseazd mesajul urmator:

Selectare functie:
rEC: Salvare program
Ld: Incarcare program

Selectare numar
program de la PO1 la

, P99.
glod. Activare cod P0O: Anulare mod
ocare program

. k\_/ . .
Anulare actiune ' Validare actiune
in curs. in curs

NOTA : DIGISTEEL Il 320C / DIGIPULS IIl 320C permite blocarea meniului de programe. Aceasta functie este disponibild pe ecranul de programe cu codul
parametrului.
Tasta de blocare introdusa trebuie sa fie scrisa pentru a dezactiva blocarea functiei.

3.3.5. Apelarea programului cu declansator

Aceasta functie permite gruparea de la 2 la 10 programe. Aceasta functie este disponibila doar in modul de sudare 4T, iar modul management programe
trebuie s fie activat

Gruparea programelor:
Apelarea programului functii lucreaza cu programe de la P50 la P99 péna la zece.
= P50->P59 ; P60>P69 ; P7T0>P79 ; P80>P89 ; P90>P99

Selectati primul program cu care doriti s& va incepeti lantul. Ulterior in cursul sudarii, de fiecare data cand impingeti declansatorul, programul se va modifica.
Pentru a grupa mai putin de zece programe, in programul care urmeaza capétului de bucla dorita, puneti un parametru diferit (Ca sinergie sau ciclu de sudare).
Este posibil s& configurati timpul comenzii declansatorului pentru a detecta modificarea lantului de programe: CONFIGURARE (SETUP) > CPT > puneti
valoarea de la 1 la 100 > parasiti CONFIGURAREA (SETUP)

Exemplu: Creati o lista de programe de la P50 la P55 (6 programe).
1) In programul P56, puneti un ciclu de sudare sau sinergie diferite de P55 pentru a finaliza lantul
2)  Selectati programul P50 (Primul program pentru pornirea sudarii)
3)  Porniti sudarea
4)  De fiecare data cand va fi apasat declansatorul, sursa de alimentare va modifica programul pana la P55. Atunci cand lantul este incheiat, sursa de
alimentare va reporni la P50.
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4 - OPTIUNI, ACCESORII

1 - SISTEM UNITATE DE RACIRE (La cerere)

2- CONTROL LA DISTANTA RC SIMPLU
Ref. W000275904

L

Pl

y

=
-

3
-

Functii control la distanta:
Ajustati viteza sarmei in timpul suddrii si in afara sudarii
Ajustati tensiunea arcului in timpul sudérii si in afara sudarii

3- CARUCIOR Il VERSIUNE NOUA
Ref. W000383000

Permite mutarea facila a sursei de alimentare intr-un mediu de atelier.

DIGISTEEL 111 320C / DIGIPULS 1l1 320C
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4 - CARUCIOR UNIVERSAL
Ref. W000375730

Permite transportul facil al sursei de alimentare intr-un mediu de atelier.

PISTOLET STANDARD

W000345066 PROMIG NG 341 3 M
W000345067 PROMIG NG 3414 M
W000345068 PROMIG NG 3415 M
W000345069 PROMIGNG 341 W3 M
W000345070 PROMIGNG 341 W4 M
W000345071 PROMIGNG 341 W5 M
W000345072 PROMIG NG 441 3 M
W000345073 PROMIG NG 4414 M
W000345074 PROMIG NG 4415 M

PISTOLETE RACITE CU APA (care vor fi utilizate doar cu optiunea unitate de récire cu apa)

W000345075 PROMIG NG 441W 3 M
W000345076 PROMIG NG 441W 4 M
W000345077 PROMIG NG 441W 5 M
W000274865 PROMIG NG 450W 3 M
W000274866 PROMIG NG 450W 4 M
W000274867 PROMIG NG 450W 5 M

PISTOLETUL POTENTIOMETRULUI

W000345014 DIGITORCHP 341 4M
W000345016 DIGITORCH P 341W 4M
W000345018 DIGITORCH P 441W 4M

14
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5 - INTRETINERE

5.1. GENERAL

De doua ori pe an, in functie de cat de des este utilizata instalatia, verificati urméatoarele:
= starea de curatenie a sursei de alimentare
= conexiunile electrice si de gaz

AVERTIZARE:

Nu realizatj niciodata operatjuni de curatare sau depanare in interiorul instalatiei fara a va fi asigurat in prealabil ca instalatia este
debransata de la refea.

Demontati panourile generatorului si aspirati particulele de praf si metal acumulate intre circuitele magnetice si infasurarile
transformatorului.

fn momentul curétarii acestor componente, folositi un racord din plastic pentru a evita deteriorarea izolatiei infasurarilor.

La fiecare punere n functiune a unitatii de sudare si anterior apelarii departamentului de asistenta clienti pentru asistenta tehnica,
verificati daca:

= Bornele de putere sunt stranse corespunzator.

= Tensiunea retelei selectate este corecta.

= Existd un debit corespunzator al gazului.

= Tipul si diametrul sarmei. Starea pistoletului.

DE DOUA ORI PE AN

= Realizati calibrarea setarilor de curent si tensiune.

= Verificati conexiunile electrice ale alimentarii, circuitele de comanda si alimentare electrica.
= Verificati starea izoldrii, cablurilor, conexiunilor si a conductelor.

= Realizati o curatare cu aer comprimat

5.2. ROLE S| CONDUCATOARE DE FIR

Tn conditii normale de utilizare, aceste accesorii ofer o duratd lunga de functionare fnainte de a necesita vreo operatjune de inlocuire.

Cu toate acestea, uneori, ulterior folosirii lor pe parcursul unei perioade de timp, pot fi remarcate uzura excesiva sau colmatarea lor provocate de
depozite aderente.

Pentru minimalizarea acestor efecte negative, verificati starea de curatenie a placii derulatorului.

Grupul motoreductor nu necesita vreo intretinere.

5.3. PISTOLET

Verificati in mod regulat etanseitatea corecta a conexiunilor alimentarii curentului de sudare. Presiunile mecanice legate de socurile termale au
tendinta sa slabeasca unele parti ale pistoletului, in mod special:

=  Tubul de contact

=  Cablul coaxial

=  Duza de sudare

=  Conectorul rapid

Verificati dacé garnitura mansonului de intrare gaz este in stare buna.

Indepértati stropii dintre tubul de contact si duza si dintre duz3 si mant3.

Stropii sunt mai usor de indepartat daca procedura este repetata la intervale scurte de timp.

Nu folositi unelte grele care ar putea zgaria suprafata acestor componente si determina atasarea stropilor de ea.
=  SPRAYMIG SIB, W000011093
=  SPRAYMIG H20, W000010001

Suflati mansonul dupé fiecare schimbare de bobina de s&rma. Realizati aceasté proceduré de pe lateralul fisei conectorului de instalare rapidé a
pistoletului.

Daca este cazul, inlocuiti conducatorul de intrare sarma al pistoletului.

Uzura severa a conducatorului de fir poate determina scurgeri de gaz catre partea din spate a pistoletului.

Tuburile de contact sunt concepute pentru o utilizare indelungata. Cu toate acestea, trecerea sarmei determina uzura lor, largind diametrul mai mult
decét tolerantele permisibile pentru un contact bun intre tub si sarma.

Necesitatea inlocuirii lor devine clara atunci cand procesul de transfer al metalului devine instabil, toate setarile parametrilor de lucru ramanand altfel
normale.
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5.4. PIESE, COMPONENTE DE SCHIMB

Lista de mai jos contine componente care pot fi achizitionate direct de la furnizorul dvs. local. Pentru alte coduri, consultati departamentul post-vanzari.
(& Consultati imaginea detaliata pentru previzualizarea componentelor)

REFERINTA DENUMIRE
W000386033 | VENTILATOARE 24VCC 80X25 CANT 2
W000386036 | PANOU FRONTAL DIGISTEEL IIl 320C
W000386038 | PANOU FRONTAL DIGIPULS 111 320C
W000386040 | CAPAC TRANSPARENT DIN PLASTIC
W000386041 | TRANSFORMATOR AUXILIAR 200VA
W000384735 | CABLURI-BANDA

W000278017 | SUPAPA SOLENOID 24V DC
W000277987 | FISA PISTOLET EURO

W000277882 | PLACA DE ALIMENTARE ELECTRICA
AUXILIARA

W000385787 | INTRERUPATOR PORNIT OPRIT 40A
W000241668 | FISA DE SUDARE TATA

W000148911 | FISA DE SUDARE MAMA
W000265988 | KIT BUTOANE DE CULOARE
ALBASTRA

W000277988 | DERULATOR 4 ROLE COD150P
W000277989 | UNITATE CAPAC SILEVIER
W000278021 | BALAMA UNITATE DE BLOCARE

Carcase:

?0003018P

1x 91605051P
2% 87000055P

00233009P

?0003019P
?0003020P

WO0002/8021
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?0002932P

0003011P

90003012P

?0003010P
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Intern si invertor:

91633326P
10904556P ~ 91633175P
Z 00161 —

?1633352P

WO000277988
\ L

90003022P ?0002863P

?0000308P

W000386033 (R~
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Fata si spate:

0133110P

?0002315P

W000278017
?1633320P

W0003/3/03

W000265988

20000389P
?0003018P

hhhhhhhhhhhhhhh

?163320/F

CIC IR RN
DL I N A N RN R

WOQO00385787

WO000386041

W000386036 DIGISTEEL
W000386038 DIGIPULS

W000386040
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5.5. PIESE DE UZURA
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Lista de mai jos contine piese de uzura ale DIGISTEEL 1l 320C / DIGIPULS lll 320C care pot fi achizitionate direct de la furnizorul dvs. local.

Piese de uzura pentru conducatorul de fir

OTEL
OTEL
Inoxidabil

CONDUCATOR

DE FIR DE ADAPTOR ROLA
INTRARE

REFERINTA |

DENUMIRE

W000373703 FILTRU PRAF

W000278018 LOT DE 2 SURUBURI PENTRU ROLA

W000277338 ADAPTOR ROLA

CONDUCATOR ]
DE FIR CONDUCATOR DE FIR DE IESIRE

INTERMEDIAR

SARMA
UMPLUTA
FLUX-

ALIAJE
USOARE

W000305125
- e W000277335
W000277338 | W000267509 |  W000277334 W000277335 | WO000277336
W000277333
WO000305126 S
WO000277009
WO000277010 W000277335
W000277333 | W000277338 | 000266330 | 500277334 W000277335 | W000277336
14/16 W000277011 W000277336
10/12 ALUKIT W000277622
12/16 ALUKIT W000277623

Utilizare posibila a rolelor de otel ALU cu sarma de otel si s&rma umpluta.

Montarea rolelor

Montarea rolelor pe platforma necesita un adaptor ref. W000277338.
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5.6. PROCEDURA DE DEPANARE
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Depanarea echipamentului electric trebuie sa fie realizata doar de personal calificat.

| CAUZE

| SOLUTII |

| GENERATORUL ESTE PORNIT iN TIMP CE PANOUL FRONTAL ESTE OPRIT |

Alimentare electrica

Verificati alimentarea electrica (la fiecare faza)

|| AFISAREA MESAJULUI EO1-ond |

Curentul maxim de aprindere al sursei de alimentare a fost depasit

Apasati butonul OK pentru a elimina eroarea. Dacé problema persista, apelati
Serviciul de Asistenta Clienti

| AFISAREA MESAJULUI E02 inu |

Recunoasterea slaba a sursei de alimentare- doar la punerea in functiune

Conectori defecti

Asigurati-va ca cablul-banda dintre placa principala a invertorului si placa
ciclului este conectat in mod corespunzator.

| AFISAREA MESAJULUI E07 400 |

Tensiune principald necorespunzatoare

Asigurati-va ca tensiunea principala este in gama acceptabild +/- 20% a sursei
de alimentare principala a sursei de alimentare.

| AFISAREA MESAJULUI E24 SEn |

Senzor de temperatura defect

Asigurati-va ca conectorul B9 este conectat in mod corespunzator la placa
ciclului (daca nu, nu este masurata temperatura)
Senzorul de temperatura este defect. Apelati Serviciul de Asistenta Clienti.

| AFISAREA MESAJULUI E25 -C |

Supraincélzirea sursei de alimentare

Ventilatie

Lasati generatorul s& se raceasca
Eroarea dispare singura dupa cateva minute
Asigurati-va ca ventilatorul invertorului functioneaza.

AFISAREA MESAJULUI E33-MEM-LIM
Acest mesaj indica faptul cd memoria nu mai este operationala

Functionare necorespunzatoare in timpul salvarii memoriei

| Apelati Serviciul de Asistenta Clienti.

| AFISAREA MESAJULUI E43 brd |

Placa electronica defecta

| Apelati Serviciul de Asistenta Clienti.

| AFISAREA MESAJULUI E50 H20 |

Unitate de récire defecta

Asigurati-va ca unitatea de racire este conectata in mod corespunzator.
Verificati unitatea de récire (Transformator, pompa de apa,...)

Daca nu este utilizata o unitate de récire, dezactivati parametrul in meniul
CONFIGURARE (SETUP).

| AFISAREA MESAJULUI E63 IMO |

Problema mecanica

Rola de presiune este prea stransa.
Furtunul de alimentare este colmatat de murdarie.
Zavorul axului bobinei de derulare este prea strans.

|| AFISAREA MESAJULUI E65-Mot |

Conectori defecti
Problema mecanica

Alimentare electrica

Verificati conexiunea cablului-banda decodor al motorului derulatorului.
Asigurati-va ca ansamblul derulator nu este blocat.

Verificati conexiunea alimentarii electrice a motorului.

Verificati F2 (6A) de pe placa de alimentare auxiliara.

| AFISAREA MESAJULUI E-71-PRO-DIA-MET-GAS |

HMI Selector PROCES-DIAMETRUL-METAL-GAS in mod implicit

Randul sau, selectorul de a debloca, dupa appeler le serviciu Aprés vente daca
ntotdeauna in Mod implicit

| AFISAREA MESAJULUI StE PUL |

Invertor care nu este recunoscut corespunzator

| Apelati Serviciul de Asistenta Clienti.

l AFISAREA MESAJULUI I-A-MAHX |

Curent maxim al sursei de alimentare atins

| Reduceti viteza sarmei sau tensiunea arcului

| AFISAREA MESAJULUI bPX-on |

Mesaj care indica faptul ca butonul OK sau butonul CANCEL este
mentinut apasat in momente neasteptate

DIGISTEEL 111 320C / DIGIPULS 1l1 320C

Butonul Push pentru a debloca, dupa serviciul de apel pentru clienti, daca
intotdeauna in mod implicit
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| AFISAREA MESAJULUI SPEXXX |

alimentare cu sarma este intotdeauna activat involuntar

Verificati daca butonul de alimentare cu s&rma nu este blocat
Verificati conexiunea acestui buton si placa electronica

| AFISAREA MESAJULUI LOA DPC |

Actualizarea software-ului de PC-ul este activat in mod involuntar

Opriti si sa porniti sursa de alimentare, dupa serviciul de apel pentru clienti,
daca intotdeauna in Mod implicit

| EROARE DECLANSATOR

Acest mesaj este generat atunci cand declansatorul este tras la un
moment in care poate provoca accidental pornirea unui ciclu.

Declansator tras atunci cand sursa de alimentare este pornita sau in cursul
unei resetari cauzate de o eroare.

FARA PUTERE DE SUDARE
FARA MESAJ DE EROARE

Cablu de alimentare neconectat
Defectiunea sursei de alimentare

Verificati conexiunea benzii de impamantare si conexiunea cablului

Tn modul Electrod invelit, verificati tensiunea dintre bornele de sudare din
partea din spate a generatorului. Daca nu exista tensiune, apelati Serviciul de
Asistenta Clienti.

| CALITATEA SUDARII

Calibrare necorespunzatoare
Schimbarea pistoletului si/sau a benzii de impamantare sau a piesei de
lucru

Sudare instabild sau fluctuanta
Sudare instabild sau fluctuanta

Gama limitata de setari de ajustare

Alimentare electrica slaba a sursei de alimentare

Verificati parametrul de reglaj fin (RFP = 0)

Realizati re-calibrarea.(Verificati contactul electric corespunzator de la circuitul
de sudare).

Asigurati-va ca secventiatorul nu este activat. Verificati Pornirea la cald (Hot
Start) si panta descendenta.

Selectati modul manual. Limitarea este impusa de reguli de compatibilitate a
sinergiei.

In cazul utilizrii RC JOB, asigurati-va c& nu ati activat limitarea setérii operata
cu parola.

Verificati conectarea corectd a celor trei faze de alimentare electrica.

ALTELE

Sarma blocata in baia de topire sau la tubul de contact
Afisarea mesajului triG in momentul pornirii alimentarii.

Optimizati parametrii de stingere a arcului: pulverizare PR si post retractare.
Mesajul TtriG este afisat daca declansatorul este activat anterior pornirii
instalatiei de sudare.

Daci problema persisté, puteti reseta parametrii la valorile implicite din fabrica. in acest scop, cu instalatia de sudare oprits, selectati pozitia Configurare
(Setup) de la selectorul panoului frontal, apasati butonul OK si tineti-l apasat in jos in timp ce porniti generatorul.

ATENTIE
Luati in calcul inregistrarea parametrilor dvs. de lucru mai intai, intrucét aceasta operatiune va sterge toate programele salvate in memorie. Daca
RESETAREA la valorile din fabrica nu solutioneaza problema, apelati Serviciul de Asistenta Clienti (Customer Support).
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- ANEXE
6.1. PREZENTAREA PROCESELOR DE SUDARE

Pentru cérbune si oteluri inoxidabile, DIGISTEEL 11l 320C / DIGIPULS Il 320C foloseste 2 tipuri de arc scurt:
+ arc scurt “moale” sau “neted”

+ Arcul scurt “dinamic” sau « SSA ».

Sudarea MIG pulsata poate fi utilizata la toate tipurile de metal (otel, otel inoxidabil si aluminiu) cu sarme solide si unele sarme umplute. Este in mod
special adecvatd pentru otel inoxidabil si aluminiu, pentru care este procesul ideal, elimin&nd stropii si obtindnd topirea excelenta a s&rmei.

+ Caracteristicile arcului sursei de alimentare

Voltage
(Vs)

i

u

Current
{Is)

>

Arc scurt (SA) “moale” sau “neted” I_’

Arcul scurt “moale” obtine o reducere mare a stropilor atunci cand sunt sudate oteluri carbon, determin&nd o reducere foarte importanta a costurilor
de finisare.

El imbunatateste aspectul cordonului de sudura datoritd umezelii ameliorate a baii de topire.

Arcul scurt “moale” este adecvat pentru sudarea in toate pozitiile. Cresterea vitezei de derulare a sarmei permite intrarea in modul arc pulverizare fara
a impiedica tranzitia in modul globular.

Forma de unda a procesului de sudare cu arc scurt

Nota: Arcul scurt “moale” este usor mai energic decét arcul scurt "de viteza". In consecinta arcul scurt “de vitez&” poate fi de preferat arcului scurt "moale”
pentru sudarea tablelor foarte subtiri (< 1 mm) sau pentru trecerile penetrarii de sudare.

=
I +
Arc scurt “dinamic” sau “Arc scurt de viteza” (SSA)

Arcul scurt de viteza sau SSA permite o versatilitate mai mare in carbune de sudare si oteluri inoxidabile si absoarbe fluctuatiile din miscarile méainii
sudorilor, de exemplu in momentul sudarii intr-o pozitie dificila. Ajutd de asemenea la compensarea pentru diferentele din pregatirea pieselor de
lucru.

Crescénd viteza de derulare a sdrmei, modul SA intra fara probleme in modul SSA, impiedic&nd in acelasi timp modul globular
Datorita controlului séu rapid al arcului si folosind programarea adecvata, DIGISTEEL 111 320C / DIGIPULS I1l 320C poate extinde in mod
artificial gama Arcului scurt la curenti mai mari, in gama arcului scurt de viteza.
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Forma de unda a procesului de sudare cu arc scurt de viteza

Eliminand modul arc "globular", care este caracterizat de stropii grei si aderenti si energia mai mare decat arcul scurt, arcul scurt de
viteza va permite:

Reducerea cantitatii de deformari ale curentilor mari de sudare in gama de sudare "globulard"
Reducerea cantitatii de stropi fata de modul globular

Obtinerea aspectului bun al sudarii

Reducerea emisiilor de fum comparativ cu modurile obisnuite (cu pana la 25% mai putin)
Obtinerea unei penetrari rotunjite corespunzatoare

Permiterea sudarii in toate pozitiile

tipica

443338338

4

Nota: Programele CO2 folosesc in mod automat si exclusiv arcul scurt “moale” si nu permit accesul la arcul scurt de viteza.
Arcul scurt “dinamic” nu este adecvat pentru sudarea CO; ca urmare a instabilitatii arcului.

Sudare MIG pulsatid NORMALA 1—>

Transferul metalului in arc are loc prin desprinderea unor picaturi determinate de impulsurile actuale. Microprocesorul calculeaza toti
parametrii MIG pulsati pentru fiecare viteza a s&rmei, pentru a asigura rezultate superioare de sudare si aprindere.

Avantajele sudarii Mig pulsate sunt:

Deformari reduse la curenti mari de sudare in sudarea "globulara" obisnuité si gamele arcului de pulverizare
Permite toate pozitiile de sudare

Topire excelenté a s&rmelor din otel inoxidabil si aluminiu

Eliminarea aproape completa a stropilor si astfel a lucrarii de finisare

Aspecte corespunzatoare ale cordonului

Emisii reduse de fum comparativ cu metodele obisnuite si chiar arc scurt de viteza (pana la 50% mai putin);

+ o+ o+ o+ o+ o+

Programele pulsate DIGISTEEL Il 320C / DIGIPULS Il 320C pentru otel inoxidabil eliming stropii mici care pot aparea pe tablele subtiri la
viteze foarte mici de derulare sarma. Aceste "mingi" sunt provocate de pulverizarea rapida a metalului la momentul desprinderii picaturilor.
Anvergura acestui fenomen depinde de tipul si originea sarmelor.

Aceste programe pentru otel inoxidabil au cunoscut ameliorari ale operarii la curenti slabi si cresterea flexibilitétii de utilizare pentru sudarea
tablelor subtiri folosind metoda Sudare MIG pulsata.

Rezultate excelente pentru sudarea unor table subtiri din otel inoxidabil (1 mm) sunt obtinute folosind metoda Sudare MIG pulsata cu sarma
cu @ 1 mm in blindaj M12 sau M11 (media 30A este acceptabila).

Aspectul imbinarilor procesate folosind DIGISTEEL Il 320C / DIGIPULS IlI 320C este de calitate comparabild cu cea obtinutd prin sudarea

TIG.

DIGISTEEL 111 320C / DIGIPULS 1l1 320C
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6.2. CICLU AVANSAT DE SUDARE

Ciclu 2- trepte
Apasarea declansatorului activeaza derularea sérmei si pre-gazul si porneste curentul de sudare. Eliberarea declansatorului determina
oprirea sudarii.

Ciclul Pornire la cald (Hot Start) este validat de parametrul tHS=OFF din submeniul general Ciclu (Cycle) din CONFIGURARE (SETUP).
Permite pornirea sudarii cu un varf de curent care faciliteaza aprinderea.
Panta descendenta permite finisarea cordonului de sudura cu un nivel in scadere al sudarii.

i

Viteza sarma :
+IHS . 1
: -IHS v %»_ :
I@,@% j . ; s ! ETDS
o : -
I 1 ' 5 .
T : Do
! s Lungime arc .
bl W o
| jJ = e,
U i UHS i ‘j_l_

Ciclu 4- trepte ‘ _Lm ;

Apasarea declansatorului de prima data activeaza pre-gazul, urmat de Pornirea la cald (Hot Start). Eliberarea declansatorului porneste sudarea.
Dacé Pornirea la cald (HOT START) nu este activa, sudarea va incepe imediat dupa pre-gaz. Intr-un astfel de caz, eliberarea declansatorului (a doua
treaptd) nu va avea nici un efect, iar ciclul de sudare va continua.

Apasarea declansatorului in faza de sudare (a treia treaptd) permite controlul duratei pantei descendente si al functiilor anti-crater, conform temporizarii
pre-programate.
Dacé nu existd panta descendentd, eliberarea declansatorului va comuta imediat in post-gaz (asa cum este programat in Configurare - Setup).

Tn modul 4-trepte (4T), eliberarea declansatorului opreste functia anti-crater daca panta descendentd este ACTIVATA.

Dac4 panta descendenta este DEZACTIVATA, eliberarea declansatorului va opri POST-GAZUL.
Functiile de Pornire la cald (Hot Start) si panta descendenta nu sunt disponibile in modul manual.

s
o
- IHS

(@1 : |— : P
V2L | h ' !
N E E : TDS :

dse

N

F ;
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Ciclu puncte

Apasarea declansatorului activeaza derularea sarma si pre-gazul si porneste curentul de sudare. Eliberarea declansatorului determina oprirea
sudarii.
Ajustarea setarilor Pornire la cald (Hot Start), panta descendentd si secventiator este dezactivata. La finele temporizarii in puncte, sudarea se
opreste.

- S

. e
: v B :
o |
‘\/\‘OL% i ’—I TP i
P \j
| iy E
v J W L,

Secventiatorul este validat de parametrul “tSE=0FF” din submeniul ciclu specific al CONFIGURARII (SETUP).
Pentru a-l accesa:

Parametrul "tSE" este afisat in meniul "CYCLE"

Setati acest parametru la o valoare cuprinsa intre 0 i 9,9 s.

Ciclu secventiator

tSE : Durata celor 2 placi daca = OFF.
ISE : Curent al doilea nivel ca % din primul nivel.
Disponibil doar in mod sinergi_iL ciclu 2T sau ciclu 4T.

1SE

e —
SN i
e 5

S A s T s Ny SN [ S

i ] ;
‘ PG | \ PoG
> -

Reglajul fin (parametru care poate fi ajustat in meniul configurare ciclu "rFP)

In sudarea pulsatd, functia de reglaj fin permite optimizarea locului de desprindere a picaturilor conform variatiilor din componentele sarmelor
utilizate si a gazelor de sudare.

Atunci cand sunt observate in arc stropi fini care pot adera la piesa de lucru, setarea de regla;j fin trebuie sa fie modificata in valori negative.

Daca picaturi mari sunt transferate de arc, setarea de reglaj fin trebuie sa fie modificata in valori pozitive.

Tn modul Neted (short arc), coborarea setérii de reglaj fin permite obtinerea unui mod de transfer mai dinamic si posibilitatea sudérii reducand in
acelasi timp energia transportatd la baia de sudura scurtdnd lungimea arcului.
O setare mai ridicata de reglaj fin determina cresterea lungimii arcului. Un arc mai dinamic faciliteaza sudarea in toate pozitiile, insa are
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dezavantajul de a provoca mai multi stropi.

PR-pulverizare sau ascutirea sarmei

Finele ciclurilor de sudare poate fi modificat pentru a impiedica formarea unei mingi la capatul sérmei. Aceasta operatiune a sarmei produce o
reaprindere aproape perfecta. Solutia selectata consta in injectarea unui varf de curent la finele ciclului, lucru care face capatul de s&rma s&

devina ascutit.

provoca un crater.

Nota: Acest varf de curent de la finele ciclului nu este de dorit intotdeauna. De pilda, in momentul sudarii tablei subtiri, un astfel de mecanism poate

6.3. LISTA SINERGIILOR

0,6 mm 0,8 mm 1 mm 1,2 mm

M21 M21 M21 M21

M14 M14 M14 M14

FesSG1/2 M20 M20 M20 M20
/ 11 11 11

/ M11 M11 M11

CrNi / M12 M12 M12

/ M12 M12 M12

AISi / / C1 C1
Al / / / C1
AlMg3 / / C1 C1
AlMg4,5 Mn / / C1 C1
AlMg5 / / C1 C1
Cupro SI / C1 C1 C1
Cupro Alu / / C1 C1
SD ZN / / M21 M21
RCW / / M21 M21
SD 100 / / 11 11
MCW : / / M21 M21

SD 200
BCW:: / M21
SD 400 / / / 1
0,6 mm 0,8 mm 1 mm 1,2 mm

M21 M21 M21 M21

Fe SG 1/2 M14 M14 M14 M14

M20 M20 M20 M20

/ M12 M12 M12

CrNi / M12 M12 M12

/ M11 M11 M11
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IMPULS
0,6 mm 0,8 mm 1 mm 1,2 mm
/ M21 M21 M21
Fe SG 1/2 / M14 M14 M14
/ M20 M20 M20
/ M11 M11 M11
CrNi / M12 M12 M12
/ M12 M12 M12
AISi / / C1 C1
Al / / / C1
AlMg 3,5 / / C1 C1
AlMg4,5 Mn / / C1 C1
AlMg5 / / C1 C1
Cupro S| / / C1 C1
Cupro Alu / / C1 C1
MCW - SD 200 / / / M21
BCW -SD 400 / / / M21

NOTA: Pentru orice alte sinergii, contactati agentia noastra.

TABEL GAZE
Descrierea de pe sursa de Nume gaz
alimentare
C02 11
Ar(82%) / CO2(18%) M21
Ar(92%) / CO2(8%) M20
Ar/C02/02 M14
Ar/C02/H2 M11
Ar(98%) / CO2(2%) M12
Ar/He/CO2 M12
Ar C1
TABEL SARME |
Descrierea de pe sursa de
alimentare Désignation Nume sarma
Nertalic G2 Filcord D
Fe SG 1/2 Steel Solid wire Filcord Filcord E
Filcord C Starmag
Sarma solida galva Solid wire galva Filcord ZN
Filinox
CNi Filinox 307
Stainless steel solid wire Filinox 308 Lsi
Filinox 316 Lsi
AlSi Filalu AISi5
Al Filalu Al 99,5
AlMg3 Aluminium solid wire Filalu AIMg3
AINI4,5Mn Filalu AIMg4,5
AlMg5 Filalu AIMg5
CuproSi Copper Silicium solid wire Filcord CuSi
CuproAl Copper Aluminium solid wire Filcord 46

Basic core wire

Metal core wire

Rutil core wire

DIGISTEEL 111 320C / DIGIPULS 1l1 320C
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1- FENIKEZ NAHPO®OPIEX

1.1. MAPOYZIAZH TOY EZOMNAIZMOY
To DIGISTEEL 111 320C / DIGIPULS 11l 320C civai éva geT guykOAANGNG JE TO XEPI TTOU TIAPEXE! TIG £6AG dUVATOTNTEG:

+  2uyk6Anon o MIG-MAG pe Bpayl 16¢o (short arc), Bpaxl 16¢o uywnAng TaxutnTag (speed short arc), 1650 wekaauou (spray
arc), kavoviki TaApikr Aeiroupyia (avaioya pe 1o DIGIPULS), pe éviaon amd 15A wg 320A.

+ Ext0Nign ouppaTwy SlagopeTikou TUTIOU
= XahuBag, avolgidwrog xaAupag, ahoupivio kai 1diké alppara
= ZupTayn cuppaTta Kal gUpuaTa e TTuphva
= Aidperpor amé 0,6-0,8-1,0-1,2 mm

+  ZUYKOANNON pe emevoedupévo nAekTpodio

1.2. EEAPTHMATA TOY ZET 2YTKOAAHZHZ

To o€t guykdAAnong amoteAeital amoé 4 Baaikd egaptipaTa:

1 - Ty 10%00¢ ouuTepIAappavopévou Tou Baaikol kaAwdiou (5m) kar TG Taiviag yeiwang (5m)
2 - KapoTaGiki GuvepyEiou (TTPOCIPETIKO),

3 - Kapotadiki yevikAg XpAong (TTPoaipeTIka),

4 - Movéda wigng (TTpoaipeTIKO)

H mrapayyeAia kai n rapadoon kabe eaptAuarog yiveral EexwpioTd.

Ta mpoalpeTIKa e€apTruaTa TTou TrapayyéAvovtal e Tov e§oTTAIoNG, TTapadidovTal exwpioTd. MNa Ty eykatdoTtaon Twy
TIPOQIPETIKWY EEAPTNUATWY, avaTEELTE OTIC 0dNYiES TTOU TIAPEXOVTAI LE AUTA.

MPOEIAOMOIHZH:
O1 mAaaTikéG xelpoAaég dev TpoopidovTal yia Tnv avéptan Tou oeT. H atabepdtnta Tou e€0TTAIGHOU €ival eyyunuévn Povo yia
péyiom khion 10°.
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1.3. MHIEZ IZXYOZ KAI TEXNIKEZ NPOAIATPAGEZ

| DIGISTEEL Ill 320C - W000385049 | DIGIPULS Il 320C - W000385050

Kipia mAeupd

Kupia mapoxr 1ax00g 400V +/- 20% 400V +/- 20%
ZuyvotnTa KUpIOg TTapOxNG 10XU0G 50/60Hz 50/60Hz
QoéAin KUpla KatavaAwaon 12A 12A
MéyioTn kUpia katavaAwon 18,7 A 18,7 A
Kipia ao@aheia 20 A Gg 20 A Gg
Méyiotn @aivépevn 10x0g 13,1 KVA 13,1 KVA
Méyiatn evepyn 10%0g 12,1 KW 12,1 KW
Evepyn 10xUg o€ avapovn (IDLE) 50 W 50 W
Am6doon o€ LY. pelpa 0,87 0,87
ZUVTEAEDTAG 10X00G OF€ péy. pelpa 0,92 0,92
Cos Phi 0,99 0,99
Aeutepetiovoa Aeupa

Xwpig 180N @opTiou (GUNPWVA HE TO TTPATUTIO) 74V 74V
EUpog auykoAAnong Méy. MIG 10V / 50V 10V / 50V
EUpog auykoAAnong Méy. MMA 15A / 320A 15A / 320A
KukAog Aertoupyiag aTo 100% (kUkAog 10 Aetrtwv aToug 40°C) 220A 220A
KukAog Asimoupyiag aTo 60% (kUkhog 6 Aetrrwv aToug 40°C) 280A 280A
KukAog Asitoupyiag aTo péyiaTo pedpua atoug 40°C 320A 320A
Tpogodoriké alppartog

Aiokog pdoulwv 4 pdouha

Tayutnra Tpogodoaiag gUpuaTog 0,5-250m/mn

QéNiun d1apeTpog oUPUATOg 0,6 éwg 1,2 mm

Bapog, TUTog Kal péyeBog TG pTTOpTTiVAG CUPUATOG 300 mm

Méyiatn mriean agpiou 6 bar

Aidpopa

AlaoTdoeig (MxMxY) 755 x 300 x 523 mm

Bapog 28 Kg

Oepuokpaaia Aerroupyiag -10°C/+40°C

Oepuokpaaia amobrkeuang - 20°C/+55°C

Z0vdeopog TaIpTTidag «EupwraikoU T0TToU»

Agiktng TTpoaTaagiag IP23

Kh&on pévwaong H

Mpétuto 60974-1 & 60974-5 & 60974-10

DIGISTEEL 111 320C / DIGIPULS 1l1 320C
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MPOEIAONOIHZH: H auykekpipévn Tmyn pedparog dev xpnalpoTolital ae Bpoxn A x16vi. Mopei va amobnkeuTei o€
€EwTEPIKG XWpo, aAAG Bev TTpoBAETTETaI yIa Xprion Xwpig TTpoaTaaia kard T didpkeia BPoxdTTwong.

A Generator recommended according to the welding current

600
500 -
400
300 -
200

100

20 30 40 50 60 70 75

KVA
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2 - ENAP=H AEITOYPTIAZ
2.1. TENIKH NEPIFPA®H MHIHZ IZXYOZ

H Tmyn 10x00¢ amoteAeitar amé Ta e§Ag aToixeia:

1-
2
3-
4
5.
6-
7-
8-
9-

006vn pmpoaTivol Trivaka

Eupwraiké BUopa yia Ty TaiuTida

Mp6aBeTo BUopa yia 2 TAIUTTIdEG TTIOTEVOIOUETPOU

Buoua yia kaAwdio yeiwang Kal avaoTpo®r) TOAIKOTNTOG
O0pa acealeiag yia To THAPA TOU TPOPOdOTN GUPUATOG
Arpaktog, a¢ovag Kai mePIKAXAIO UTToUTTiVaG

Koupi amaywyrg agpiou

KoupTri Tpogodoaciag oupuartog

Mnxavioudg peradoong Kivnong oUpuaTog

2.2. HAEKTPIKH ZYNAEZH ZTO AIKTYO

To DIGISTEEL Il 320C / DIGIPULS Ill 320C eivai éva Tpigaaikéd et auykdAnang 400 V. Edv 1o dikTud gag mAnpoi autég Tig TpodiaypagEg, apKei va
OUVOETETE pIa TTpida "TPIQACTIKY + yeiwan" aTo Akpo Tou KaAwdiou Tpopodoaiag.

dnuéaia ouoTtipata xaunAig Tong. O TexVIKGG eykataaTacng f 0 XpROTNG Tou eoTTAIgUoU €ival uTeUBuvog va dIa0PaNiaEl,
Katomiv d1afoUAeuang e Tov XEIPIOTA Tou oUCTAPATOS BIaVOUNG EAV XPEINOTE], OTI ) EuTTEDNOT TOU CUCTARATOS GUVADEI e TOUG
TTEPIOPITUOUG ENTIEDNONG.

NPOEIAOMOIHZH: Me tnv mpoUmdBean 411 n eumédnaon Tou dnudaiou CUCTARATOS XaunAAS TAoNG 0To Onueio XaunAng auleuéng
eival katw atmd 33 mQ, o EomAioudg autdg auvadel pe Ta mpétutia IEC 61000-3-11 kar IEC 61000-3-12 kai pmopei va guvdedei o€

NPOEIAOMOIHZH: Autdg o eGomhiopdg KAaang A dev TipoopideTal yia Xprion O€ KATOIKNUEVEG TIEPIOXES OTTOU N NAEKTPIKI EvEPyEIQ
TrapéxeTal ammod 10 dnuoaio aUaTNUA TTAPOXAS XauNAAS TAoNG. Z€ AUTEG TIG TIEPIOXEG pTTopET va uTrdpEel duakoAia aTn Slacpdalion
NG NAEKTPOPAYVNTIKAG CUPBATOTNTAG, EEQITIOG TWV ayWyIHwWY AAAG Kal akTIVOBoAoUpEVWY TTapepBoAwY.

2.3. EMIAOTH ANAAQZIMON

H guykoAnon 165ou amaitei T xprion aUpuarog kataAAnAng SiapéTpou kai T0TToU, KaBwg Kai xprian Tou KatdAAnAou aepiou. Avarpétre aTov Trivaka
agpiwv kar guvepyiwv atny Trap. 6.3.
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MPOEIAOMNOIHZH:
Ta mapakaTw oUppara xpnoiyorolotvtal o avriotpon mohikdtnTa: SD ZN = SAFDUAL ZN.

2.4. TOMOOGETHZH TOY ZYPMATOZ

Mo va eykaTaoTAoETE TO OUPHA:

ATTEVEQYOTTOIRGTE TNV TINYT 10XUO0G.

Avoicre Tn BUupa TG Hovadag Tou TpoeoddTN aUpuaTog [5] kai Beaiwbeite 611 dev PTopei va TEaEl.

Zef1dwarte 10 TTagIuGd! aTov Ggova Tou KapouAiou. [6].

Eioaydyete 10 kapoUAI Tou aUppaTog aTov agova. BeBaiwbeite 611 n akida eviomapol Tou afova [6] eivar kardAAnAa TomoBeTnuévn Tévw aTov
EVTOTTIOTH TOU KapOUAIOU.

Bidware 1o magiuadi Tou kapouAiol §ava [6] aTov Ggova, TepIGTPEPOVTAS TO TIPOG TV katelBuvan Tou BEAOUG.
XaunAwaTe Tov JoxAS Tou unxaviopoU petadoang kivnang alppatog [9] yia va ameAeuBepwaeTe Ta paouAa.
MaaTe TV GKpn TOU GUPLATOS TOU KAPOUAIOU Kal KOWTE TNV TIAPAPOp@WHEVN aTToANgn.

lo1waTe Ta TpwTa 15 ekaTooTd TOU GUPNATOG.

Eioaydyete 10 oUppa péow Tou 0dnyou aUppatog Tou Sigkou.

XaunAwaTe ta pdouAa [9] Kal avuywaTe TOV OXAS TTPOKEIUEVOU VO TOV OKIVATOTIOINCETE.

PuBpioTe otnv kat@AAnAn éviacon v Tiean Twv pdouAwv oTo GUPHA.

Tpogodooia guppaTog

To koupTri Tpogodoaiag alpuatog (8) TpopodoTei To aUppa eviog Tng TalpTidag. To alppa TpogodoTeiTal ava 1s oTnv eAGXITTN TaxUTnTa Kal N
TaxUTNTa augdveral aTadiakd péxpr va emiteuxBei n kaBopiapévn Tipr TaxiTnTag, aAAd 10xUel To 6pio Twv 12 m / Aertd. O1 puBpiceig umopoulv va
TpoTroToINBoUV ava Taca aTiyur. H taxitnTa epgavidetal amy mmyn 10x00c.

lMa TNV T1Po®o8ATNGN TOU CUPHATOG PETW TNG TOIPTTIDAG
KparAoTe Tampévo To KoupTri Tpogodoaiag oupuatog (8).
H TaxuTnTa Tou GUpPPOTOG PTTOPET VO TTPOCAPHOCTE E TO KOUPTT GTOV UTTPOCTIVO TTivaka.

Mo v TARpWon TNG YPauUng agpiou /) TNV Tpooappoyn TnG pofg agpiou
MatioTe 10 KoupTTi eKTOVWONG aepiou (9).

2.5. ANAAQZIMA EZAPTHMATA MHXANIZMOY METAAOZHX KINHZHZ LYPMATOZ

Ta avahwaipa e§apTAPATa Tou UnxaviopoU Petadoang kivnang aUppaTog, 0 pAAOG Twv oTToiwy eival va odnyolv kai va Tpowbolv 1o oUpua
OUYKOANGNG, TPETTEN va TTpOTapp6ovTal aTo €i00G Kal TN DIGUETPO TOU XENaIoTIoIoUpEVOU GUpHATOG GUYKOANGNG. QaT600, N ¢Bopd Toug
UTTOpET va €TTNPEATEI TO ATTOTEAETUATA TNG GUYKOAANGNG. H avTIkataaTaar) Toug givar amapaitn.

Avarpégte otnv TTapaypago 5.5 yia va eMAEEETE avaAwaiua EEAPTALATA YIa TOV UNXAVIOHO PETAd00NG Kivnong aUpUaTog.

2.6. ZYNAEZH TZIMMIAAZ

H 1o1umida ouyk6Anong MIG auvdéetal 0To uTTpoaTIvé PéPOg Tou TPOYOdOTIKOU GUpHATOG, apou Befaiwbeite 6T Exel EOTAIOTET KaTGANAQ e Ta
e¢apTApaTa TTOU AVTIOTOIXOUV OTO GUPMA TTOU XPNOIWOTIOIEITAI YIO TN OUYKOAANGN.

I Tov okoTo auTo, avaTPESTE OTIG 0dNYiES XPONG TNG TOIUTTIdAG.

2.7 YNAEZH EIZOAQY AEPIOY

H ¢¢odog Tou agpiou BpiokeTal aTo Tiow PEPOG TG TTYAS 10XU0G. ATTAG gUVEDTE TO TNV €€0D0 TNG EKTOVWTIKAG BaABIdag aTn @IaAn agpiou.
+ TomoBetroTe T PIGAN aepiou 0TO KAPOTOAKI GTO THOW PEPOG TNG YEVVATPIAS KOl OTEPEWATE TNV PE Tr) BoriBEIa TOU IpAvTa.

+  Avoitre eha@pwg kal aTn ouvéxela kAeiaTe Eava T aTpd@Iyya TG QIAANG yia EKKEVWAT TUXOV PUTIWV.

+ TommoBeTAGTE TOV EKTOVWTH/UETPNTY) TTAPOXAS AEPiOU.

+  Avoigre TN @i1GAn agpiou.

Karé m didipkeia Tng auykOAAnang, n mapoxr aepiou Ba mpémel va kupaivetar ueragy 10 kai 20/AeTTTo.

NPOEIAOMOIHZH:
BeBaiwbBeite 611 ExeTe GTEPEWTEI YEPA Tr) QIAAN AEPIOU OTO KAPOTTAKI TOTTOBETWVTAG TOV INAVTA ACPAAEITG.

2.8. ENEPTOMNOIHZH
1 O yeviK6g B10KOTITNG BpiokeTal 0TO oW PEPOG TNG TTNYRG 10XUOG.
MatAoTe TOV BIGKOTITN YIO VA EVEPYOTTOINGETE TO PNXAvVNHOL.

0 @D Inueiwon: Mnv Trarare woTé Tov S10KOTITN KOTA TN SIGpKEIa THG GUYKOAAnGNG.
e KBt ekkivnan Asiroupyiag, n yr 10x00¢ eupavilel Ty €kdoan AoyIopIkoU Kail TRV avayvwpiapévn 10XU.
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3 - OAHIIEZ XPHZHZ
3.1. AEITOYPTIEZ MMPOZTINOY MINAKA

ArB2/C0218
ArS2/C0:28

Ar/COz /Oe

COz

Ar/COz/Hz

Ar38/C0=z2

Ar/He/CO z\

ApiaTtepri 086vn: Taan, Ae§it 086vn: Pelua / Taxitnta aupuarog / III
méxog aUppaTog
086vn emihoyng Asitoupyiag auykdAAnang IZI

KoupTri emidoyrg Aeiroupyiag auykdAAnang / KoupTi akipwang aTn III
AerToupyia TpoypaupaTIooU
Alakdeg emAoyrg yia T PEBodo auykOAnang III

‘Evdeign perpnt eppavi{opevwy Tipwy (dedopéva Trpiv, KaTé T dIdpkeia EI
Kal PETA TN OUYKOAANGN)

‘Evoeign LED yia T Aeiroupyia TpoypapuaTiopou III
PUBuion 1éong kKwdikotoinT Kal TAoARynon

KwdikoTrointAg yia publion Tou peluaTog, TG TaxiTnTag oUpUarog, Tou
TIAK0UG HETAAAIKOU Tou EAGTUATOG KAl TTAOAYNOT

‘Evoeign Aeimoupyiag pedpaTog, TaxUTNTag oUPUATOE, TTAX0US HETAANIKOU EI
eAaoparog

KoupTri emidoyrg yia Tn Slaxeipion po TG TpoBoAig kai Tou
TTPOYPANUATIONOU

AiakéTngG emAOYAS yia Tov TUTTO agpiou, Tr SIAPETPO TOU GUPHATOS Kal III
TOV TUTTO TOU GUPHATOG GUYKOAANGNG
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3.2. BAOMONOMHZH MHrHZ 1ZXYOZ

NPOEIAOMNOIHZH:
Kard v mpwrn ekkivnon Asimoupyiag, n BaBuovounan eival éva amapaimTo BAua yia Ty €TTEUEN TTOIOTIKAG OUYKOAANGNG.
Edv n moAikdTnTa givar aveaTpappévn, To BAKA auTo TTRETTEI VO ETTAVAANQBE.

BApa 1: TupioTe Tov diakdmn diapérpou aUpuarog atn Béon SETUP (PuBuian) kar rarAaTe 1o kouptri OK yia va petaBeite atnv 066vn pUBuiong
CONFIG (Pubuion Tapapétpwv).
BApa 2: EmAEgTe Ty mapdpetpo CAL (BaBuovéunan) pe tov apiotepd kwdikotroinTr kal ON (Evepy.) e Tov 8e€16 kwdikotroinTr.

BApa 3: Marote 1o kouptri OK aTov pmrpoaTivé Tivaka. X1nv 086vn epavietal n évdeitn TRIGER (ZkavddAn).
BApa 4: ApaipéaTe 10 akpo@UaTI0 TG TOIUTTIOAG.

BApa 5: Kéyre 10 alppo.

BApa 6: TomoBetaTe To Tepdyio £T01 WOTe va £pBel g€ ETTAQN e TOV CWARVA ETTAPAG.

BApa 7: MarAaTe T okavodAn.

BApa 8: Zmv 006vn 0a epgaviaTei n évoeign L (mepiéAign kaAwdiou).

BApa 9: XpnoiyotoiaTe Tov 8§16 kwdikotoInTA yia va epgaviaTei n A R (avrioTaon kaAwdiou).

Brpa 10: KAeioTe 10 Setup (PUBuIoN).

3.3. OOONH KAI XPHZH

3.3.1. Zuvepyikn AsiToupyia

O1 Tipég pedparog, Tdang Kai Téxoug TTou avaypdaeovTal yia kaBe puBpian TaxitnTag 1pogodoaiag GUpHATOS TTAPEXOVTAI HOVO VIO EVNHEPWTIKOUG
0oKOTTOUG. AvTIaTOIXOUV O€ JETPATEIS UTIO GUYKEKPILEVES UVBNKEG AciToupyiag, dTwg Béan, uikog TeAIkoU TUAATog (GuykOAAnan o€ opigdvTia
B€an, auykAANGN pe PETWTTIKY paQr)).

To pelpa kai n Téan ou ugavifovial avTiaTolxoUv aTIG PEOEG PETPNOEITES TIHEG KaI PTTOPET va BIaépouV OO TIG BEWPNTIKES TIUEG.

‘Evdeign LED yia Tn Aeitoupyia mpoypappdrwy:

= OFF: eypavion 0dnyiwv TpIv Tn guykOAAnan.

= ON: Epoavion peTpRocwy (HETEG TIPEG).

= AvaBoafrver: MeTpaeig Katd T SIGpKEID TG GUYKOAANGONG.

EmiAoyn oUpparog, dlapéTpou, agpiou, peBOSOU cuykOAAnang

EmiAEGre Tov T0TIO TOU GUppaTOG, TN DIGKETPO TOU GUPHATOG, TO AEPIO TUYKOAANGNG Kal TN HEB0DO aUYKOAANGNG YUPVWVTAG TOV aVTIOTOIXO
OI0KOTITN.

H emAoyn Tou UAikoU kaBopilel TiG d1aBéaIue TIHES yia T DIGPETPO, TO IO Kal TIG HeBGAOUG.

Eav dev umdpyel ouvépyela, n yn 10x006 eu@avicel my évoeign NOT SYN,GAS SYN,DIA SYN H PRO SYN.

Emihoyn Aeitoupyiag ouykGAAnong, pikoug T16¢ou Kai mpoBoAlg TpIv T ouykOGAAnon

EmAéSre Aeimoupyia ouykoAMnang 2T, 4T, katd anpeia, CUVEPYIKR Kal XEIPOKIVNTN XpnaioTrolwvTag To koppio (3). To prkog Tou T0¢ou ptmopei va
TIPOCAPHOCTEI e TOV apIaTEPS KWdIKOTIOINTA (7), EvWw N TTpogappoyr TG TTPoBoARg TpIv aTmd Tn auykdAAnan yivetal e Tov 8e€I0 KwdIKoTToINTH
(8). H emidoyn Twv TrpokaBopIopévy pubuicewy TIpIV T GUYKOAANON TTpayparoTolital Tatwvtag 1o koupTi OK. (10)

3.3.2. Xeipokivntn AciToupyia

AutA givar n amooupttAeypévn Asitoupyia TG ouokeunig auykdAAnang. O1 TTapdueTpol TTou pTropoUv va puBuiaTolv gival n TaxuTnTa TTpowdnang
TOU 0UpUATOG, N TAIaN Tou TOEOU Kal ol pubuioelg akpIBeiag.

Ze auth T Aeitoupyia eugavideral udvo n TipA ™G TaxUTNTOS TOU CUPPATOG.

3.3.3. Asitoupyia SETUP (PUBuion)

Npoéopaon otn Aeitoupyia SETUP (PUBpion):

H mpdaBacn oty 086vn SETUP (PUBuIon) propei va yivel povo dtav dev umrapyel ouykoAAnan ot egéAign, pubuidovrag Tov emmAoyéa Siapétpou
oUpuaTog OTOV PTTPOCTIVO Trivaka aTn Béan 1.

AmoteAeitan ammd 800 avamTuaoOPEVa HEVOU:;

‘CYCLE'’ = P06uion yia 1i¢ eaaoeig Tou kikAou. Avarpétre aTnv mapdypago 6.2 yia ATTopépeieg

‘CONFIG’ - Mapdyetpol Tyng 1ox0og

PUBpion mapaypérpwv Tou SETUP:

2 6éon SETUP (Pubuion), emAégre CY CLE (KUkAog) A COnFIG marwvrag 1o koupri OK. (10)

l'upioTe TOV apIOTEPO KWOIKOTIOINTA YIa va TEPINYNBEiTe Pe KUAION OTIG DIABETILEG TTAPAUETPOUG.
l'upioTe Tov Be§16 KWDIKOTIOINTH YI VA OPICETE TIG TIUEG TOUG.

‘Evapén ouykdMnang. OAeg o1 aAhayég amoBnkelovTal katd Tnv 6000 amé 1o pevol SETUP (PUBuion).

Aigta di00éaipwv mapapétpwy a1o pevou CONFIG (PUBuion Tapapétpwy)

10
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Aggve:n Aegia 086vn BApa I'IposTTrIl')J\:]vpsvn Mepiypagn
PUBuIon Tapapétpwy TG Jovadag udpoyutng. 3 moavég KaTAaTATEIG:
- On: E§avaykaopévn evepyotroinan, n povada udpdyuing eival mavra
EVEPYOTTOINUEVN
GrE On -;OFF — Aut Aut - OFF: Efavaykaopévn amevepyotroinon, 1 povada udpoyung eival
TIAVTa ATTEVEPYOTTOINKEVN
- AUT: Autéparn Aermoupyia, n povéda udpdyuing Acitoupyei 6tav
Xpelageral
AopdAeia g udpdyugng. 3 mBavVES KATAOTACEIG:
- NC: Kavovikd kAeiaTh),
ScU nc -no - OFF OFF - NO: Kavovika avoikt,
- OFF: Amevepyotroinuévn
Movada tou eugavidetar yia TaxutnTa kar éyog kaAwdiou:
Unit US-CE CE - Movada HMNA: vtowv
- CE: povada pétpnang
Xpbvog kaBuaTépnang okavdaNiguoU yia Tnv EVEPYOTTOiNaN eVAG TTpoyPAuHATOS
CPt OFF-0,01 -1,00 0,01s 0,30 (M6vo TN AeiToupyia cuykOAAnang 4T).
Mropei va xpnaiporoinBei yia 1a mpoypdupara auykoAnang 50 éwg 99.
PGM no-yES no Evepyotoinan / amevepyotroinan g Asitoupyiag S1axeipiong TPOYPAPHATWY
Xpnaiyotroieital yia m pUBpion Tou diabéaipou eUpoug TTPoaapUoyAS TWV GRS
PGA OFF - :000 - 020 % 1% OFF napapéTpgov: Tax0TnTa UUQunog, ngn Tégou, duvapikn Téﬁgu, pUGwong akpiBeiag
TWwV TTAAUWY. XpNOIUOTIOIEITaI MGV GTAV Eival evepyoTToinuévn n diaxeipion
TTPOYPAPMNATWY KAl TA TIPOYPAUUATA Eival KAEIdWUEVAL.
Emidoyr puBuioewv TayimTa oUpparog kal Taon 16¢ou:
Adj Loc-rC Loc - Loc: Totmiké aTnv Tmyr) 1p0god0aiag
- rC: TroTEVOI6UETPO TNAEXEIPIOUOU 1 TTUPTOU
CAL OFF - on OFF H 'ITGpd}:IETpOQ mer’] EVEpVO'IerIEI' / arrevspvorrmf_i TovV TI’])\EXSIE)IO'LJC’)’ A TNV TOIUTTIOO
ToTEVaIOUETPOU OTav N Yovada eival guvdedepévn aTnv TTNyI 10XU0G.
L 0-50 1uH 10 BaBuovéunon toiumidag & mAetoudag yeiwang
r 0-50 10 4 PUBuion / évdeign amomviypol kaAwdiou
SoF no-yES no PUBuion / évdeign avtiotaongs KaAwdiou
FAC no-yES no Aeiroupyia evnuépwaong Aoyiopikou.
Emavagopd epyooTagiakwy pubpioewv. Matwviag YES mpayyuatomolgital
CAL OFF - on OFF ETTAVAPOPA TWV TIAPAPETPWY OTIG EPYOTTATIOKE TTPOETIAEYUEVEG TIPEG TOUG KATA
v €080 amd 10 Pevou SETUP (PUBuian).
AioTa Si100éo1pwv apapéTpwy ato pevou CYCLE (KokAog)
Ag'e?::n Aegid 086vn BApa npos::ﬁzvan Mepiypaen
Xpbvog ouykdMnong kard onpeio. Xtn Aeiroupyia Spot (Kard onpeia) kar
tPt 00.5-10.0 0,1s 0,5 Aerroupyia Manual (Xeipokiviy), oI puBuioeig Bepung évapéng, peiwong éviaong
peupaTog kal eAéyxou B1ad0xrg dev uTTopouv va TpoTroTroinfolv
PrG 00.0-10.0 0,1s 0,5 Xpdvog "Pre-gas”
tHS OFF -00.1-10.0 0,1s 0,1 Xpdvog Bepungs évaping
HS 70+ 70 1% 30 PaUpg Bepung vapgng (TaxitnTa mpowdnang alpuarog). X% =+ Tou pedpaTog
OUYKOANoNg
UHS --70+70 1% 0 Taaon Bepung évapéng X% + g téiang 16¢ou
dYn ;8 : ég 1% 0 PUBuIoN akpiBeiag aTo Bpayl 1650
FP ;8 I 58 1% 0 PUBuIoN akpieiog oy TTaAuIKA Aemoupyia
dyA 00-100 1 50 Auvapiki kpouong 1d¢ou aT0 NAekTPAdIO
tSE OFF -0.01-2.50 0,01s OFF Xpdvog eAéyxou dladoxnc (EAeyxog diadoxng, HOVO aTn auvepyikr AsiToupyia)
ISE --90 + 90 1% 30 Emimedo évraang pelpatog eAéyxou Siadoxns. X% =+ Tou pelpaTog auykoAAnang
dSt OFF - 00.1-05.0 0,1s OFF Xpdvog oTadIoKAG Peiwang TG Eviaong Tou peluaTog
DdSI —70-00.0 1% -30 Psopq oTadiakng peiwang (taxutnta mpowdnong auppaTog). X% + Tou peUuaTog
OuykOMnong
dsu - 70-70 1% 0 Taon oTadlakig peiwaong. X% + g 1éong 16¢ou
Pr_ 0.00-0.20 0,01s 0,05 XPOVOg OTTOPUYAG KTIVAYHOTOGH
PrS Nno - yES no Evepyotoinon Pr-wekaapol
PoG 00.0-10.0 0,05s 0,05 Xpovog "Post-gas”

DIGISTEEL 111 320C / DIGIPULS 1l1 320C
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3.3.4. Aioyeipion TPOYPOUHATWY

To DIGISTEEL 111 320C / DIGIPULS lll 320C mapéxel T duvardtnta dnuioupyiag, amobrkeuang kai Tpototroinang éwg kai 99
TTPOYPAPATWY GUYKOAANGNG aeuBeiag amod Tov PmpoaTivo Trivaka, ot 1o Tpoypapua 00 £wg kai 1o pdypaupa 99. H Acitoupyia
auth) evepyorroieital BéTovrag Ty mapdperpo PGM amé 10 NO o10 YES o710 pevol CONFIG.

POO eival To Tpdypappa epyaciag o€ kGBe karaaTacon. (Aeitoupyia Slaxeipiong TPOYPANHATWY EVEpyOTIOINMEVN 1)
amevepyotroinuévn). Otav n myr 10x00g Aeimoupyei pe autd 1o TPoypauua, n évdeign Led “JOB” (Epyaaia) sival atmevepyoTroinuévn.
'OMoi o1 GUNAEKTEG €ival TIpoaBaaiyol o auTh TN AEIToupyia, n 0TToia XPNGCIKOTIOIEITAI, GUVETTIWG, YIa TN PUBKICN TWV TIPOYPAPHATWY.

Ta PO1 éwg P99 eival Ta mpoypdiupara Tou amodnkeovtal, udvo edv n Acitoupyia diaxeipiong TpoypapudTwy eivai
evepyotroinpévn. Otav n myn 10x00¢ AciToupyei pe autd ta poypdpuara, n évdeign Led “JOB” (Epyaaia) ival evepyotroinpévn. Xe
aut) T Aeitoupyia o GUAEKTEG pEBGBOU TuykOAANaNG, dlapéTpou aUppaTog, agpiou kal PetéAAou dev eivar diabéaipol.

Orav éva emAeypévo pdypappa éxel TpotrotroinBei, n évoeitn “JOB” (Epyaaia) avaBoafrvel.

Anpioupyia kai aTo8Nkevon EVOS TTPOYPANMATOG:
Mapakatw meplypd@eTal 0 TpATOG dnuioupyiag, TpoTroTmoinang kai amodrkeuang evog mpoypdupatog guykOANnang. Akohoubei n
emegiynan Tou TpdTou XprAang Tou koivoy Pevou.
1) Evepyomoinate T Aerroupyia diayeipiong mpoypappatwy SETUP (Pubuion) = PGM - emAégre YES - kai kAeioTe 10
SETUP (Pubuian)
2)  PuByiaTe 10 MPAYPaPNA 0AG e TOUG GUAMEKTEG Kall, OTN GUVEXEIQ, TIETTE TraparTeTapéva o koupTi OK
3)  Zmv 0B6vn eu@aviletal 1o £§4G uAvUpa:

_ (N
Emihoyn Aermoupyiag: @_\ " V)— /) ) (
ot | (& 8 o8| Ertntes,
TIpoypdpparog PO1 éwg P99.
LD: CDppTwcn P00: AkUpwan
E;):)!pq_ppaTog Aerroupyiag

l/
5
®

Evépyeia i \\
akUpwaong o€ ~

(ut)

¥
A

P

-

Evépyela
eMKUpWONG €

ZHMEIQZH: To DIGISTEEL Ill 320C / DIGIPULS Ill 320C divel T duvaTétnTa KA€IdwuaTog Tou pevol TpoypappaTwy. H Asiroupyia auth eival dia8éoiun oy
086vn mpoypapudTwy ue mv mapdapetrpo COD.
O xpnoTng TRETEI VO GNUEIWVEI TOV KWOIKG KAEIBWUATOG TTOU £10ayAyEl WATE va gival ge BEan va amevepyotroinael To KAEidwua TG Asitoupyiag.

3.3.5. KAhon mrpoypdippaTog e Tn okavoaAn

H Aeiroupyia auth emmpémer Tnv aAuo1dwth ouvdean 2 éwg 10 mpoypappatwy. H Asitoupyia ival diaBéaipn aTn Acitoupyia guykOAnang 4T pévo kai n
Aeioupyia Siayeipiong TPOYPAUUATWY TIPETTEI Va €ival EVEPYOTTOINUEVN

Aluo1dwth o0vdean TTPOYPAPNATWY:
H Aeitoupyia kAong TpoypapuaTwy Acitoupyei pe Ta poypauuara P50 éwg P99, avé 6ekadeg.
= P50->P59, P60-> P69, P7T0>P79, P80-> P89, P90>P99

EmIAECTE TO TPWTO TTPOYPaNUA e TO oTToi0 BEAETE va EgkivhaeTe TNV aAugida oag. ZTn guvéxela, kard Tn d1apkela TG oUYKOAANGNG, KaBe @opd TToU TTATATE TN
oKavOaAn, To TPOYpapua aAAalel.

la v aAuo1dwth ouvdean Aiyotepwy ammd deka TTPOYPAUUATWY, TIPETTEI va OPITETE Wia DIAPOPETIKY TTAPANETPO (TUVEPYEID I} KUKAO GUYKAAANGNG) aTo
TIPOYPALKA TIOU QVTIOTOIXET TO TEAOG Tou €TIBUUNTOU GUVOAOU.

Ymapyel n duvatdtnTa puBIoNG Tou XPGVoU TIATARATOS TG aKAVSAANG yia Tnv avixveuan Tng aMaynig ahuaidag poypapudrwy: SETUP - CPT >
eloaydyete pia TipA amo 1 éwg 100 > kai kAeiote 1o SETUP

Mapaderypa: AnuioupynaoTe pia AioTta mpoypapudtwy amé 1o P50 éwg 1o P55 (6 Tpoypdpupara).
1) Z1o mpdypauua P56, TommoBetAaTe Evav B1agopeTIKd KUkAo auykKOAANGNG A guvépyeia ae axéan pe To P55 yia va Tepuatioete v aAugida
2)  EmAégre 1o mpoypapua P50 (Trpwro Tpdypapua yia Tnv évapgn g ouykoAAnang)
3)  =eKIvAaTE TN OUYKOAANON
4)  Kabe gopd ou mardre T okavddAn, n Ty 10x0og aANalel To Tpdypappa péxpl 1o P55. Otav ohokAnpwBei n aluaida, n Tmyn 10x00¢
ETTOVEKKIVE] TN Aerroupyia amd To P50.
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4 - NPOAIPETIKOZ EZOINAIZMOZ, MAPEAKOMENA

1 - ZYZTHMA MONAAAZ WY=HZ (Kar' atmaitnon)

2 - THAEXEIPIZTHPIO RC SIMPLE
Kwd. W000275904

&

i

o

Nermoupyieg TNAexeIpiaTnpiou:

Mpogapyoyr TG TaxUTNTAg Tou GUPPATOS KT TN SIAPKEIa TN TUYKOAANGNG Kal EKTOS TUYKOAANGNG
Mpocgapyoyr TG TaaNg Tou T8¢oU KaTd Tn SIAPKEID TG GUYKOAANGNG Kal EKTAS GUYKOAANGNG

i,
-

8-
g2

3 - KAPOTZAKI Il, NEA EKAOZH
Kwd. W000383000

l'a eUkoAn petakivnon Tng TyAS 10X00¢ o€ TepIBAAOV ouvepyeiou.

14 DIGISTEEL 11 320C / DIGIPULS 111 320C



4 - KAPOTZAKI FENIKHZ XPHZHX
Kwd. W000375730

l'a €0koAn WeTagopa TG Ty 10%00¢ o€ TepIBAAAov guvepyeiou.

TYNIKH TZIMIMIAA

W000345066 PROMIG NG 3413 M
W000345067 PROMIG NG 3414 M
W000345068 PROMIGNG 3415M
W000345069 PROMIGNG 341 W3 M
W000345070 PROMIGNG 341 W4 M
W000345071 PROMIGNG 341 W5 M
W000345072 PROMIG NG 4413 M
W000345073 PROMIG NG 4414 M
W000345074 PROMIGNG 4415M

YAPOWYKTEZ TZIMMIAEZ (yia xpAion pévo pe TRV TPOAIPETIKA Hovada udpowudng)

W000345075 PROMIG NG 441W 3 M
W000345076 PROMIG NG 441W 4 M
W000345077 PROMIG NG 441W 5 M
W000274865 PROMIG NG 450W 3 M
W000274866 PROMIG NG 450W 4 M
W000274867 PROMIG NG 450W 5 M

TZIMMNIAA NOTENZIOMETPOQY (Sivel Tn duvardétnra Tpooappoyng Tng TaxUTnTag Tou 0UPHATOS KOl TOU PAKOUG TOU TOS0U TG0
Katd TN d1dpkeIo 600 Kol TPIV 1 HETA TN OUYKOAAnGN)

W000345014 DIGITORCHP 341 4M
W000345016 DIGITORCH P 341W 4M
W000345018 DIGITORCH P 441W 4M
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5-ZYNTHPHZH

5.1. TENIKA

Na eAéyxete Ta €¢AG B00 PopPES TO XPpOVO, avaloya Le Tn Xprian TG CUCKEUNG:
= Kabapi6tnra g TNynS 1000
= Ti¢ NAeKTPIKEG GUVOETEIG Kall TIG TUVOETEIG agpiou

NPOEIAOMOIHZH:

MoTté pnv emmixelpeite owTeEPIKG KOBAPIOWO 1) arokaTaaTaon BAGBNG TNG GUOKEUNG Xwpig va BeBaiwbeiTe TTPWTA 6TI N CUCKEUR
£xel amoouvoeBei eviehwg amd To dikTuo.
ATTOgUVapUOAOYHOTE TA TOIKWHATA TNG YEVVATRIAS KA AVOPPOPATTE TN OKAVN KAl T METAANIKG owyaTidia Tou Exouv
OUGOWPEUTE JETAGU TwV HOYVNTIKWY KUKAWUATWY Kal Twv TEPIEAIEWY TOU UETAOXNUATITTH.
H epyaoia auth Tipémel va ekTeAeital pe TTAAOTIKG OKPOOTOUIO TIPOKEINEVOU va Unv TTPoKANGET nuid oTa HoVWTIKG Twv
TrepIENICEWV.
¢ KaBe evepyotroinan Tou eEOTTAIGUOU Kai TIpIv KaAEaETE TV Texvikr YmooTpien yia forBeia, eAéyEre Ta e&g:

011 01 akpodEKTEG 10X00G €ival KAAG T@IypEvOl.

Ot n aon Tou dikTUoU TTapoxAg eival n cwaTh.

'Ot n por Tou agpiou eival CwaTh.

Tov 100 KOI TN S1dIKETPO TOU GUPPATOS. TNV KATACTACN TNG TAIUTTIOAG.

3383

AYO OOPEZX TON XPONO
Babuovounon Twv pubyicewy peduaTog kai Tdong.
‘EAeyx0g Twv NAEKTPIKWY OUVOETEWY TwV KUKAWHATWY 10XU0G, EAEyXOU Kal Tpo®odoaiag.
‘EAeyxog TG KaTAOTAONG TWV HOVWTIKWY, TWV KAAWSIWY, TwV OUVOETEWY KAI TWV CWANVWOEWV.
ExtéAeon kaBapiopou pe Temeopévo aépa

A\

433838
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5.2. TPOXOI KYAIZHZ KAl OAHI'A ZYPMATA

TA eaptipata autd e€aa@alifouv, UTTd KaVOVIKEG GUVBAKEG, LOKPOXPAVIA Xpan TTPIV TIAPOUCIAaTEl avaykn avTIKATAoTaonS TouG.
QaT1600 opIopEVES POPES, HETA ammd KaTolo didatnua XpRong, Tapouaialetal urepBoAIkn eBopd f éuepaln Tou opeileTal g€ evaTTOBETEIS.
l'a va eAayIOTOTIOINTETE TIG APVNTIKEG QUTEG GUVETTEIEG, Ba TIPETTEI VA EAEYXETE TO ETTiTTEd0 kaBapidTTag TG TAATIVAG.

H povada pnyavokivntou pelwtApa de XpeIadeTal Kapia ouvtripnaon.

5.3. TZIMMNIAA

EAéyxeTe TOKTIKG TO OWOTO OQIgIHO Twv GUVBETEWY, OI OTTOiES EEATPAAIfOUV TV TTAPOXT| TOU peUPATOg GUYKOANGNG. O1 pnxavikég KaTaTrovATEIg
TIou oxeTiCovTal pe TIG BeppIKEG KPOUTEIG GuPBAANouv aTn XOAGPWON OPICUEVWY TUNHATWY TNG TOIUTTIdAG, KUPIWG:

= ZwAjvag emagng

=  Opoagoviké kaAwdio

= Akpo®Uaio ouykoAAnang

=  Tayuouvoeouog

EAéy&re Tnv KaAA kaTdoTaon Tou TapePBUCHATOS TOU POKOP TIPOTAYWYIS AEPiou.
ATTOPOKPUVETE TIG EKTOEEUTEIG JETAAAOU peTaC) Tou GwAAva ETTAPAG KOl TOU AKPOPUAIOU aevag, JETAEU TOU aKPOPUTTOU Kal TOU TOIXWHATOS
CQETEPOU.
H amopdkpuvaon ektogeloewy peTaAAou yiveral o 0koAa AV ekTeAEiTal O TAKTIKA dIOCTAWATO.
MpéTel va amo@elyeTe T XpARan akAnpol epyaleiou TTou Ba xapate! Ti emeaveleg Twv eCOPTNUATWY AUTWY EUVOWVTAG T PETETTEITA GUYKPATNON
TWV EKTOEEUTEWV LETANAOU.

=  SPRAYMIG SIB, W000011093

= SPRAYMIG H20, W000010001

Kavre eupuanan ato aywyd aUppatog PeTd amo kGBe TEpaTa iag PmopTrivag aUpuarog. EKTEAEDTE Tn evépyela auTr amo TV TTAEUpd Tou QIg
Taxeiag ouvdeong TG TOIUTIdAG.

Eav xpeiaotei, avrikataoTiaTe Tov 0dnyd aUppaTog £10680u TaINTTISAG.

H onuavtiki Bopd Tou 08nyoU aUpPaTOS EUVOEI TIG DIOPPOES EPIOU TTPOG TO TTIOW PEPOG TNG TOIUTTIdAG.

O1 owArveg emagng eival axediaapévol yia pakpd xprian. QoTégo, eBeipovtal amé 1o Tépacpa Tou gUpUaToG, N ETWTEPIKR SIAUETPOG YiveTal TOTE
peyaAUTEPN aTT6 TNV aTTOSEKTH YIa KOAR €TTaQN HeTatd Tou cwAfva Kal Tou GUpUATOg.

AigmaTiveTal n avaykaidtta avTikataoTacng Toug dtav ol guvBnkeg petapopds LeT@AAou yivovTal aaTabeig, woTdao gival ualohoyikn N
PUBUION TWV TIAPAPETPWV.
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5.4. ANTAAANAKTIKA EEAPTHMATA

H mrapakdtw AigTa TepIEXE EEapTAATA TTOU UTTOPEITE VO ayopaaeTe ameubeiag aTmod Tov TOTTIKO TPoUnBeuTr aag. MNa Toug UTTOAOITIOUS KWOIKOUG,
ameuBuvbeite aTo TUAPA EEUTINPETNONG HETA TNV TTWANDN. (6o~ AvaTpéSte 0TV averrTuypévn TTPOROAN yia TNV TTPOETTIGKOTINOT TWV
e§apTnudaTwy)

KQAIKOX ANATNQPIZTIKO

W000386033 | ANEMIXTHPEZ 24VDC 80X25 102 0T. 2
W000386036 | MMPOXTINOX MNMINAKAZ DIGISTEEL Il 320C
W000386038 | MIMPOXTINOZ MNINAKAZ DIGIPULS |1l 320C
W000386040 | AIAQANEX MAAXTIKO KAAYMMA
W000386041 | BOHOHTIKOZ METAZXHMATIZTHZ 200VA
W000384735 | TAINIOEIAH KAAQAIA

W000278017 | HAEKTPOMAINHTIKH BAABIAA 24V DC
W000277987 | YMOAOXH TZIMMIAAX EURO
W000277882 | BOHOHTIKO MAAKIAIO TPOPOAOTHEHE
W000385787 | AIAKOITHX ENEPI./ATIENEPT. 40A
W000241668 | APZENIKH YTNIOAOXH ZYTKOAAHZHZ
W000148911 | OHAYKH YNOAOXH YTKOAAHZHY
W000265988 | ZET MMAE KOYMITIQN

W000277988 | MONAAA TPO®OAOTHZHE 4 PAOYAA
COD150P

W000277989 | MONAAA KAAYMMATOZ KAl MOXAOX
W000278021 | MENTEXEX MONAAAZ KAEIAQMATOZ

?0003018P

1x 91605051P
2% 87000055P

00233009P

?0003019P
?0003020P

WO0002/8021
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?0002932P

?0003011P

90003012P

lsi.

?0003010P
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EowTepikd Kal avaoTpopEac:

?1633326P
10904 556P ~ ?16331/5P
00161036P -2

?1633352P

WO0002/7988
\ L

?0003022P

90002863P

20000308P

W000386033 (R
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WQ000278017

9

00133110P
?0002315P

1633320F

W000373703

WQ000385787

Eptrpoc kai miow:

W000386041

W000386036 DIGISTEEL
W000386038 DIGIPULS

WO000386040

Q0
o8]
O~
[re}
~0
d
(]
]
[

?0000389P
?0003018P

?163320/P

\WOO0148911
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5.5. DOEIPOMENA EZAPTHMATA
H mrapakdtw AioTa repiéxel Ta pbeipdpeva e€aptAuara Tou DIGISTEEL Ill 320C / DIGIPULS Il 320C, Ta omoia utopeite va ayopdaete ameubeiag amd Tov
TOTTIKG TIPOUNBEUTH GO,

KQAIKOL | ANAINQPIZTIKO

DBeipdyeva e€apTApaTA VIO TO 03nY6 GUPUA

W000373703

OIATPO XKONHX

W000278018

MAPTIAA 2 BIAQN A TO PAOYAO

W000277338

MPOXAPMOTIEAZ PAOYAQY

EIZOAOZ
OAHIO
ZYPMA

MPOZAPMOIEAX

ENAIAMEZO

PAOYAO OAHIO ZYPMA

EZ0AOZ
OAHIO ZYPMA

06/0,8 W000305125
XAAYBAZ 09/12 S W000277008 W000277335
LVeHI WO 10/12 | \\000o77ans W000277338 W000267599 W000277334 W000277335 | W000277336
XAAYBAZ 12116 W000305126 000277336
14116 W000277009
SYPMA 09/12 W000277010 W000277335
ME NYPHNA 12716 | W000277333 W000277338 W000266330 W000277334 W000277335 | W000277336
14116 W000277011 W000277336
1,0/1,2 ALUKIT W000277622
KPAMATA 12116 ALUKIT W000277623

Auvvarémta xprong Twv paouAwv améd ahoupivio pe aUpua amd xaAupa kal emevoupévo alpua.

Mpoodptnon pdouAwv

H mpoadptnon Twv pdoudwv ot Baon amaitei évav Tpooapuoyéa pe kwd. W000277338.

DIGISTEEL 111 320C / DIGIPULS 1l1 320C
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5.6. AIAAIKAZIA ANTIMETQIMIZHZ NPOBAHMATQN

EL

O1 epyacicg ouvtipnong o€ NAEKTPIKO SOTTAICHO TTPETTEI VO EKTEAOUVTAI OTTO KATOPTICHEVOUS ETTAYYEAATIES.

| AITIEZ

| AYZEIZ

| H FTENNHTPIA EINAI ENEPIOMOIHMENH ENQ O MNPOXTINOX MINAKAZ EINAI ANENEPIOMOIHMENOZ

Mapoyr 10x00¢

EAéyére v mapoyxn pelpaTog (o€ kGBe paan)

l Epgdvion Tou unvipatog E01-OND

‘Exer onpeiwBei umépPaan Tou PéyIoTou peUUATOS KPOUANG TS TINYAS
10%00¢

MarAaTe 10 koupTri OK yia va ekkabapicete 10 a@dAua. Edv To TpdpAnua
eupével, kaAéate Tnv YooTApign Mehatwy

| EM®ANIZH TOY MHNYMATOZ E02 INU

AveTapkig avayvwplian g Tmyng 10x00¢ — uévo KaTd Tnv ekkivnon —.
AaoToyia cuvdéouwy

BeBaiwbeite 61 TO TIVIOEIDEG KAAWDIO AVAPETT OTNV KEVTPIK KAPTA TOU
avaoTPOQED KAl TNV KAPTA KUKAOU €ival OwaTA OUVOEDEPEVO.

l EMOANIZH TOY MHNYMATOZ E07 400

Akar@AAnAn Téon Tpogodoaiag

BeBaiwbeite 611 n 1d0N TPOPOdOTIAG Eival evTAS Tou aTTodEKTOU EUPOUG +/-
20% Tng KUpIOG TTAPOXAG I0XUOG TNG TMYNAG peUaTOC.

| EMOANIZH TOY MHNYMATOX E24 SEN

ZeaAua aioBnTpa Beplokpaaiog

BeBaiwbeite 611 0 oUvdeapog BI eival owotd ouvdedepévog atnv kdpta
KUkAou (eQv Oy, dev ekTeeiTal pétpnan g Bepuokpaaia)

O aioBnmpag Bepuokpaaiag eival ektdg Aeiroupyiag. Karéate v
E¢utmpéman MeAatwv

| EMOANIZH TOY MHNYMATOX E25 -C

YmepBépuavan nyng 10x00g

E¢aepiopog

AonroTe va TiEael n) Beppokpaaia TG YevvATPIag
To ogahya Ba e§apaviaTei povo Tou PETA aTTd PEPIKA AETITA
BEBAIQOEITE OTI O ANEMIZTHPAZ TOY ANAZTPO®EA AEITOYPTEI.

EM®ANIZH TOY MHNYMATOZ E33-MEM LIM
To prvupa autd utrodeIkvUel OTI n UvAUN 8ev eival TTAéov AsiToupyIKA

Aucherroupyia katd Tnv amobKeuan TG PVAKNG

| KaAéaTe Tv EGutmpémaon MeAativ.

| EMQANIZH TOY MHNYMATOZ E43 brd BRB

ZPAApa aTov NAEKTPOVIKS TTivaKa

| KaAéaTe Tv EGutmpéaon MeAarv.

| EMOANIZH TOY M

HNYMATOZ E50 H20

Z@aAua aTn povada witng

Befaiwbeite 611 n povada wugng eival cwaTtd cuvaedepévn.

ENéyére T povada wogng (uetaoynuatioThg, avihia vepod,...)

Edv dev xpnaoipotroleite povada wugng, amevepyoTroIaTe TNV TTAPAPETPO OTO
pevou SETUP (PUBpion).

| EMOANIZH TOY M

HNYMATOZ E63 IMO

Mnxavikd mpoBAnua

O kUAIvOpog Tieang gival TTOAU OQIXTOG.

O aywydg TpopoddTangG Tou oUPATOS Eival @paypévn amé pUTToug.

To kAeidwpa Tou d&ova Tng PTmouTrivag Tpo@odoaiag aUpaTog gival TToAU
oQIxTO.

l EMOANIZH TOY M

HNYMATOZ E65- Mot

EAattwparikoi gOvdeapol
Mnxaviké TpoBAnua

Mapoyr| pedpaTog

EAéyEre T olvdeon Tou TaiviogldoUs KaAwdiou Tou KwdIKOTIOINTY WE TO HOTER
TOU TPOQOATN GUPUATOG.

BeBaiwbeite 611 n diatagn Tou 1pooddTN oUPUATOS dev Eival ppayuévn.
EAéyEre T oUvdeon Tou TPOYOSOTIKOU TOU OTEP.

EAéyére 1o F2 (6A) ot BonBnikA kapTa 10%00G.

| EMQANIZH TOY MHNYMATOZ E-71-PRO-DIA-MET-GAS

HMI emAoyéa AIAAIKAZIA-AIAMETPOZ-METAL-agpiou oV pogmmAoyn

lupiaTe Tov emAoyéa yia va EekAe1dwaoeTe, Petd appeler le aprés vente
utnpeaiag, epooov Trava Mpokabopigpévo

| EMOANIZH TOY MHNYMATOX StE PUL

O avaaTpogéag dev avayvwpiletal owaoTd

| Kahéate v E€umnpétnan Mehatwv

| EM®ANIZH TOY MHNYMATOZ I-A-MAHX

‘Exer emreuxbei n péyiotn évraan peluarog Tng TyAg 10X0U0G

| Meigyae Ty TayuTnTa Tou olppartog i M Téon Tou 160U

| EM®ANIZH TOY MHNYMATOZ bPX-on

fivupa Trou utrodeikvUel 611 70 KoupTTi OK 1 1o kouputri CANCEL kpartiétal
TIATNUEVO OE ATTPOTEVES OTIYUEG

22

EQTE TO KOUTTT yia va EekAEIBWaETe, UETG TNV €EUTINPETNON TwV TTEAATWV
KAfOn av TavTa aTnv TTPOETTIAOYT
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|| ZOAAMA TKANAAAHE |

To prvupa autd epgpavietal 6tav o xpoTng Tard T okavddAn ae éva
XPOVIKO anpeio aTo otroio utropei va pokAnBei akolaia évapén evog
KUKAOU.

Mamua g okavdaAng TpIv TV evepyotroinon TG TNyNG 10XU0G 1 KaTé TN
dIGpKeIa ETAVOQOPAG Adyw a@aAuaTog.

l EMOANIZH TOY MHNYMATOZ SPEXXX |

TPOY0dOCia GUPUATOG Eival TTAVTA EvEpyOTTOINUEVN aKOUTIA

EAéyére 10 koupTi TpO@od0Tiag aUppaTog Oev eival amrokAEIopEVN
EAéyEre T oUvdean autol Tou KoupTTIoU Kal NAEKTPOVIKO TTivaka

| EMOANIZH TOY MHNYMATOZ LOA DPC |

Evnuépwan Aoyiouikol amé 1o PC evepyoroigital akouoia

ZTapaTAOTE Kal EEKIVATTE TV TINyr PEUPATOG, PETA TNV EGUTINEETNAT TWV
meAaTwv kAfjon av méavta MNpokabopiauévo

| TENNHTPIA XE AEITOYPTIA / XQPIZ TPO®OAOZIA ZYPMATOX KAI XQPIZ EAEI'XO AEPIOY |

Zuvdéaelg eapTuang

EAéyEre T oUvOEON TNG €EAPTUGNG GTO TTIOW PEPOG TOU GET GUYKOAANGNG Kal
aToVv TPOQOdOTN Tou aUpHaAToS. EAEYETE TNV KATAGTATT TWV ETAPWY

Aev umrdpyel 1006 ouykOAAnong
AEN EMOANIZETAI MHNYMA TOAAMATOX

To kaAwdio Tpoodoaiag dev eival gUVIEDENEVO

AaToyia Tmyfg pedpaTog

EAéyEre T ouvdeon g Awpidag yeiwang kai Tng déopng kaAwdiwv (kaAwdia
eAéyyou kai Tpogodoaiag)

21n Aermoupyia emevoedupévou nAekTpodiou, EAEYETE TNV TAGT aVALETT OTOUG
OKPOBEKTEG TUYKOMNGNG GTO oW WEPOG TNG yevviTpIag. Edv dev utdpyel
1801, KaAéaTe 10 TuApata EEutpémang MeAatwy.

| MoiétnTa ZYTKOAAHEZHE |

NavBagpévn Babuovounon
ANayn Taimidag f/kar Awpidag yeiwang A Tepayiou epyaaiag

AoTabng i augopeiolpevn auykoAAnon
AoTabng f augopeiolpevn auykoAAnon

Mepiopiopévo e0pog pUBUITEWY TIPOTAPUOYAS

AvETTapKAg TTAPOXNG PEUNATOG aTTé TV TMyR 10X00G

ENéyére v apdpetpo pubuiong akpiBeiag (RFP = 0)

EmavahdBere  faBpovounaon. (EmaAnBeuoTe TN owoTh nAEKTPIKNA ETTOQN TOU
KUKAWWATOS GUYKAAANGNG).

BePaiwbeite o1 dev £xel evepyotmoinei o EAeyxog akolouBiag. EAEyETe T
O¢eppn Evapén kai  edon peiwang pevparog (downslope).

EmAéSTe n xelpokivntn Aeitoupyia. O mepiopiopog emBaMeTal amod Toug
Kavéveg oupBaroTnTag aAnAemdpacewy.

Eav ypnaoiyomoieite o RC JOB, BePaiwbeite o1 dev ExeTe evepyotmoiael Tov
TEPIOPITUO pubpicEwV pe KWAIKG TTPOTRACNS

EAéyEre T oUvdeon Twv TPIWV ATEWY TTAPOXAS PEUUATOC.

AANO |

To aUpua K6ANae aTn 6egapevn Typévou peTaAou 1 aTo CwAva

ETAPAS
Eugavion tou unvpatog TRIG kard v evepyotroinan Tng 10XU0G.

BeAtigTommoinate Tig mapapérpoug amooBeang 165ou: Wekaapog PR kai perd
NV agaipeon

To prvupa TTRIG epgaviletal 61av n okavddAn evepyoToigital TpIv Ty
EVEQPYOTIOINGT TOU OET OUYKOAANONG

Edv 1o mpoPAnpa eppével, PTTOPEITE Vo EKTEAEDETE ETTAVAPOPE TWV TTOPOHETPWY OTIG EPYOOTACINKES PUBLiOEIG TOUG. Mo TOV OKOTTO UTO, pE TN povada
OUYKOANONG atevepyotroinuévn, emAESTe TN Béon Setup (PUBION) oTov emAoyéa Tou uTrpooTivol Trivaka, TTaTAoTe To koupTri OK kal kpaTAoTE TO
TIATNMEVO EVW) EVEPYOTTOIEITE TH) YEVVATPIOL

ZHMEIQZH

Mrropei va gag @avei Xpnoipo va KaTaypayeTe TTPWTA TIS TIOPAHETPOUG EpYaciag oag, KaBwg n Asiroupyia auti) Ba diaypawel 6Aa To TTPOYPAHHATO TTOU
gival aroBnkeupéva atn uviaun. Edv n eravagopd oTig epyooTaciokés pubpioeig dev emAuoel To TpoBAnpa, KaAéoTe Thv E§utrnpétnon MeAatwy.

DIGISTEEL 111 320C / DIGIPULS 1l1 320C
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6 - MAPAPTHMATA

6.1. MAPOYZIAZH TQN MEOOAQN ZYTKOAAHZHZ

lNa epappoyég ae avBpakolyoug kai avogeidwroug xaAupeg, To DIGISTEEL Ill 320C / DIGIPULS 11l 320C ypnaoipotroiei 2 TUToug Bpayéog To¢ou:
+ “amald’ A “Aeio” Bpayl 1650

+  “Auvapikd” Bpayl 1680 fi « SSA ».

H Aeitoupyia raApikou MIG prropei va xpnoipotoinBei o€ 6Aoug Toug TUTToug peTaMou (xaAupag, avoteidwtog XaAupag kal ahoupivio) e
ouptayf oUpuata Kai opiopéva aUpparTa e TTupAva. Evdeikvural

1d1aiTepa yia epapuoyég ae avogeidwto xAuBa Kar ahoupivio, aTIg oTroieg ammoTeAei TV 1avIKN uEBoSO KaBwg e§aAeipel TIG TITAIAIEG CUYKOMNONG
Kal mTuyxavel apiatn aovinén Tou aUppaTog.

+  XapakTtnpiaTIKG Tou T6E0U TnG TNYAS 10XU0G

Voltage
(Vs)

i

u

“AtraAd” / “Aeio” Bpayu T6go (SA) I_'

To “amaAd” Bpayu 16¢o emTuyxdavel peydAn peiwan Tou mTaIAiopaTog Katd Tn auykdAAnan avBpakolyou xaAuBa, pe aToTEAETUA TN ONUAVTIKA
MEiwan Tou KGGTOUG YIVIPITUATOG.

BeAtiwvel v epgpdvian Tou kopdoviol auykdAnang xapn ot BeAtiwpévn diaBpoyr Tou PetaAAikol Aoutpod.

To “amaAd” Bpayu 1680 eival kataAAnAo yia auykdAnan ae dAeg Tig Béaeig. H algnan tng Taxitntag 1pogoddTnang Tou aUppaTog KaBioTd EQIKTA TV
gvepyoTroinan Tng Asitoupyiag 16gou wekaauou xwpig va amotpémeral n YetdBaan atn oeaipoeidn Aeimoupyia.

Kuparopop®n Tng neBddou ouykoAAnong Bpaxéog 16¢ou

Inpeiwan: To “amaAd” Bpayl 1680 civar ehagpwg o evepynTikd amd 1o Ppayl 16¢0 "uwnAig Taxutnrag”. Kard guvémeia, 1o Bpaxu 1650 "uwnAng
TaxUTnTag”" evdéxetal va eival KataAnAdTePo amod 1o "amaAd” o€ eQapuoyES TUYKOAANGNG TTOAU AeTrTiv eAaopaTwy (S 1 mm) i guykdAAnong Béocwv
piag Ye TARpn auykOAAnan.

+
“Auvapikd” Bpayu T6¢o f} "Bpaxu T6So uynAfg TaxutnTag" (SSA) I—'

To BpaxU 160 uwnAig TaxitTag SSA emTpéTel PEYOAUTEPN TTPOCAPHOCTIKATNTA OTIG EQAPHOYEG TUYKOAANGNG avBpakoUyou Kal avoggidwTou
X@AuBa, kai emiong amoppo®d Tig SIOKUPAVOEIG aTTO TIG KIVATEIS TOU XEPIOU TOU

OUYKOMNTA, yia TTapadelyua katd 1n ouykGAnan o€ pia d0okoAn 6¢an. Bonbd emmiong atnv avrigTaBuion Twy 81agopwv KaTtd Tnv TTpoeTolpaaia
TWwV Tepayiwv yia auykOAAnan.
Auavovrag Tnv TaxiTnTa TpOo@od06TNONg Tou oUppaTog, N Asitoupyia SA petafaivel ampéakotTa aTnv SSA, amoTpémovTag
TrapaMnAa T o@aipoedr| Asiroupyia
Xdpn aTov ypriyopo €Aeyxo Tou TOEOU Kail XPNaIUOTIoILVTAS ToV KataAAnAo TrpoypaupaTioud, To DIGISTEEL I 320C / DIGIPULS Il 320C

DIGISTEEL 111 320C / DIGIPULS 1l1 320C 25
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pTTOpET Va eTTEKTEIVEI TEXVNTA TO EUPOG TOU Bpaxéog TOS0U G€ UYNAGTEPES EVIATEIG PEUNATOG, OTO E0POG TOU Bpaxéog TOSoU uwnAng
TaxuTnTag.

Kupatopop@n Tng ueBddou auyk6AAnong Bpaxéog 1dSou uwnAng TaxuTnTag

E¢akeipoviag T "o@aipoeidr” Asitoupyia 16§ou, n omoia xapakmpiletal amd Eviova kal KOAWSN mTGINiopaTa kal uwnAdTEPN
evépyela ae oxéan pe 1o Ppayu 1650, To Bpayl 1660 uwnAig TaxUTTag TTapPEXE! TIG £§7G SuvaTOTNTEG:

Meiwan Twv TapauopeWaEwV aTIG UPNAES EVIAOEIS PEUUATOS TUYKOAANGNG, aTO TUTTIKG £UPOG "o@aipoeIdoUs” auykOAAnaNg
Meiwan Tou TITGIAioPATOG OE OUYKPION WE T GPaIPoEIdA AsiToupyia

Erriteutn kaAig eupaviang g auykOAAnang

Meiwan ekroutwy kamvou ae alykpian We TIG auvnBiopéveg AciToupyieg (Ewg kal 25% AiyéTepo)

Emiteugn owaTng aTpoyyuhepévng dicioduong

AuvatdtnTa guyKOMNang amoé OAeg TiG BETEIG

4433308338

Inpeiwan: Ta mpoypdupara 11 xpnaipotololy autdpata kai amokAeIoTIKG To "aaAd” Bpayy 16¢o kai dev emTpETOUV TV TTPdGRACN OTO
BpaxU 1650 uwnAAg TaxiTTag.
To "duvapiké" Bpaxl 16¢o bev eival katdAAnAo yia auykdAAnan 11 Adyw Tng aaTaBelag Tou TOEoU.

Kavoviké raApiké MIG I_’

H perakivnon perdMou oTo 1660 Tpaypartotoleital péow Tng amokdAnang otayovidiwy, n otoia TpokaAeital amd TaAuoug pedparog. O
pIkpoeTegepyaoTig utmohoyilel OAeg TIG TTapapétpoug Tou TaAuikol MIG yia kaBe Taximra olpparog, pe okotéd T dlao@daAion g
CAIPETIKAG TTOIOTNTAG TOU aTToTEAETHOTOS GUYKOAANONG.

Ta mAeovekmpaTa TG Aeimoupyiag TaApikou Mig eivar:

+  NIyOTEPES TTOPAPOPPWOEIS O UYNAEG EVTAOEI PEUNATOG OUYKOAANONG aTa TTedia TIUWY TG ouvnBiopévng "o@aipoeidolg”
OUYKOMNGNG Kal cUYKOAANGNG T6¢ou wekaopou

Auvardtnta ouykdMnang ammd dAeg Tig Béaeig

E¢aipetikr) o0vingn Twv ouppaTwy amé avogeidwro xAuBa Kal aAoupivio

Zxedov TARpNG eEaAEIpn Tou TITAINIOPATOS Kal, GUVETTWG, TNG AVAYKNG QIVIPIoUATOg

KaAA eugavion tou kopdoviol guykOAANang

Meiwan ekroutwy katmvou ae aUykpian We TIG auvnBiopéveg AciToupyieg, akoun kai T uEBodo Bpaxéog 165ou uwnAig TaxutnTag
(éwg kal 50% WikpoTEPN)

Ta maAuika mpoypdupata Tou DIGISTEEL 11l 320C / DIGIPULS Il 320C yia avogeidwro xaAuBa efahcipouv Ta pikpa TTaIANiopara mou
MTTOPOUV va EUQAVIOTOUV g€ AeTTa eAdguara, 6tav xpnalyotololvial oAU pIKPEG TaXUTNTEG TPo@odOTNONG Tou GUppaTog. Autd Ta
"o@aipidia” TpokaAolvtal amd Tov wekaapd perdAAou katd Tn aTiyul NG amokdAAnong Tou atayovidiou. To €0POG AUTOU TOU PAIVOUEVOU
e¢aprd@ral amd Tov TUTTO Kal TNV TIPOEAEUCT) TWV CUPHATWY.

o+

Ta mpoypduuaTa autd yia avoleidwto XaAuBa £xouv BeATIwOET wg TIPOG TN AsiToupyia Toug a€ XOUNAEG EVIATEIS PEUPATOG Kal TV algnan Tng
euehigiag xpnang o€ GUYKOAATEIG AETTTWV EATUATWY XENTIHOTIOIWVTAG T WEBoGO TraAuikoUu MIG.

Ta apioTta amoreAéapara ouykOAAnong oe Aemrra eAdopara avoteidwrou xdAuBa (1 mm) emiTuyxavovtal XpnoIUoToIvTaS T HEBOSOo
TraApikoU MIG pe aUppa @ 1 mm oe Bwpdkion Arcal-12 1) Noxalic-12 (uia péan TiuR 30A eival amodexTn).

H moidtta g eppaviong Twv appwv Tou utroparlovial ot emetepyaaia e To DIGISTEEL IIl 320C / DIGIPULS Il 320C civar guykpigiun
LE QUTA TTOU ETTITUYXAVETA e T ouykOMnon TIG.
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6.2. TPOHMENOZ KYKAOZ EYTKOAAHEHE

KikAog 2 nudrwv
Marwvrag T okavddAn, evepyotolgital n 1pogoddTNON Tou CUPHATOG, TO "pre-gas” Kal To peUUa GUyKAAANGNG. A@rivovTag Tn okavodAn,
oTapaTa n ouykbAAnaon.

O kUkhog Beppng évaping emikupwvetarl e Tnv Tapdyerpo THS=OFF oTo umopevou yevikoU kKukAou Tou SETUP (P0Buian). Evepyorroigi
TNV évapén TG auykOAANGNg We aixun pedpaTog Tou dIEUKOAUVEI TNV Kpouan.
H oTadiakn peiwan Tou pedpaTog kaioTd EQIKT To IvipIoua Tou kopdoviol GUYKOAANGNG pE PEIWPEVN EVTaan GUyKOAANGNG.

s kg

TayOmnTa
+THS -
! -HS v _%,
I@”Qm, : | s
i i : ‘¢ .....
| ! N ] ‘
——] : :
i ums MAkog T6Eou L
1 z U .
| > I -
u s T \_I_
KUkAog 4 Bnudrwy ‘ 4|< PG L oG
Tpapwvtag Tn akavddAn Ty TWTN Popd, EvepyoTToiEiTal To "pre-gas”, 0 omoiog akoAouBeital amd T Beppn ekkivnan. Aerivovtag T akavadAn, {ekiva

n ouykOAAnan.
Edv n Beppn Evapén Oev ivar evepyn, N auykdAAnan Ba Eekiviiael ayéawg PeTd 1o "pre-gas”. € auTr T TEPITITwarn, n ameAeuBEpwan e okavaaAng
(2° Brua) dev Ba £xer kapia emidpaan kal 0 KUkAog auykGAANang Ba quvexIaTei.

Marwvrag Tn akavdaAn atn eacn auykdAnang (3o Brpa), evepyoTroicital o EAeyxog TG DIGPKEIAG TwV AEITOUPYIWY aTAdIAKAG PEIWaNG TOu pelaTOg
kal eEAAEIPnG dnuioupyiag Kpathpwy, CUNGWVA LE TV €K TWV TIPOTEPWY TTPOYPAUUATITUEVN XPOVOKABUOTEPNDN.

Edv dev uméipyel aTadiakn peiwon Tou pedpartog, n ameAcubépwan g akavdaing odnyei oe apean petdBaan o€ post-gas (OTTwg Exel TTPOYPapHATIOTE
oo Setup).

21 Aeitoupyia 4 Bnudrwy (4T), apAvovrag T okavddAn otapard n Asitoupyia eEaheiyng dnuioupyiag kparipwy eav n aTadiakn peiwan pedparog gival

evepyorroinuévn (ENABLED).
Edv n oTadiakn peiwon pedparog eival amevepyotoinuévn (DISABLED), n ameAeuBépwaon Tng okavddAng atapard 1o "POST-GAS:.
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KiOkAog katd onpeia
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Marwvrag ™ akavddAn, evepyoTrolgital n TpoeodOTAN ToU GUPHATOS, TO "pre-gas”kal 10 peUpa auykOAANaNG. Agrvoviag T akavddAn, atauatd
N GuyKOAAnoN.

H p0Buion g Beppng évaping, g oTadlokAG peiwang pedpatog kai Tou eAéyxou O1ad0XAG €ival amevepyoTroinuévn. 210 TEAOG NG
XpovokaBuaTépnang kaTd onpeia, n guykdAAnaon atapard.
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Kikhog eAéyyxou Siadoxng

0 éheyxog diadoxng emiKupwvetal amd v Tapdpetpo “TSE+OFF" gTo umopevol Tou ouykekpipévou kUkAou aTo SETUP.
l'a va yetapeite o€ auTo:

H mrapayetpog "TSE" eugavietar oo pevol "CYCLE"

OpiaTe aur TNV TAPAKETPO € pia TiuA amd 0 éwg 9,9 s.

TSE : AIAPKEIA TQN 2 OPOMEAIQN EAN = OFF.
ISE : Pelpa 2ou emmédou wg % Tou 1ou emimédou.
AiaBéaipo uévo ot ouvepleqr]'E)\uToupyia, TOV KUKAO 2T 1) TOV KUKAO 4T

i 1SE 4

v ||

I
i i |
| i
! 1 1
i A
PG| | PoG
> -«

PuBuion akpifeiag (n Tapapetpog pubpiletal oo pevol "RFP cycle setup”)

X1nv maAuikr ouyk6Anan, n Asitoupyia pUBuiong akpifeiag evepyomolei Tn BeAtiaTomroinan Tng Béong amokdAAnang Tou atayovidiou avaioya
pe Tig dlakupdvaeig oTn alvBean Twv CUPUATWY Kal Twv EPiwv OUYKOAANGNG TTOU XPNOIKOTIoIUVTAl.

Orav mapatmpolvtal aT1o T80 WIKpES TTAINEG TIou pTropolv va TTpoakoAAnBolv aTo Tepdiyio epyaaiag, n Aeimroupyia pUBuIong akpifeiag TTpEmel
VOl TPOTIOTIOIEITAI TTPOG TIG APVNTIKEG TIYEG.

Edv 10 16¢0 peTagépel peyaha otayovidia, n Acitoupyia plBUIoNG akpIBeiag TTPETTEN VA TPOTTOTTOIEITAI TTPOG TIG BETIKEG TILEG.

Z1m Aeia Aermoupyia (Bpaxl 16%0), n eAdrTwon ¢ puBuIong akpifeiag kaBioTd eIkt TV emiTeUEn piag TepIoadTepo SuvapikAg Asitoupyiag
HETOQOPAG Kal TN BuvaTOTNTA GUYKOAANONG HE TAUTOXPOVN MEIWOT TNG EVEPYEIDS TTOU METAPEPETAI OTO AoUTPO OUYKOAANONG pETW TG Bpayxuvang
TOU HrAKOUG Tou TOGoU.

H uynAdtepn pubuion akpiBeiog pokaAei auénan aTo pAKog Tou T6¢ou. To duvapikdTepo T6Co dleukoAUVEl Tn oUYKOMNGN O€ OAeg TIG BéTteig,
OMG €xel TO TTA€OVEKTNHA TNG TIPOKANGNG TIEPITTATEPWV TTITIAILV.
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Yekaouog PR i) akévigpa alpparog

To 1éA0og Twv KUKAWV ouykOAANONG UTTOpEi var TpOTTOTToINBET yia TNV aTTOTPOTI TOU GXNUATIoNOU £vog aaipidiou aTnv amoAngn Tou aUpHaTO.
AuTi n Aerroupyia oUppaTog Tapdyel axedov

1davikn emavaAnyn. H emAeypévn Auon amoteAeital amé v eigaywyn piag aixung pelpatog oto T€Aog Tou KUKAOU, N oTroia KAvel aixunpr v
amoAnén Tou alpuarog.

Inueiwan: Auth n aigun pedpatog ato TEAog Tou KUkAou dev gival rava emBupunth. MNa Tapddelyya, kard  ouykdAAnan Aetrmol JetaAAikou
€AAOPATOG, 0 PNXAVIOPOG AUTAC PTTOPET Va TIPOKOAETEI TOV OXNUATIONG KpaThpa.

6.3. NIZTA ZYNEPTEION

0,6 mm 0,8 mm 1 mm 1,2 mm

M21 M21 M21 M21

M14 M14 M14 M14

FeSG 112 M20 M20 M20 M20
/ 1 11 11

/ M11 M11 M11

CrNi / M12 M12 M12

/ M12 M12 M12

AlSi / / C1 C1
Al / / / C1
AlMg3,5 / / C1 C1
AMg4,5 Mn / / C1 Ci
AIMg5 / / C1 Ci
Cupro SI / C1 C1 C1
Cupro Alu / / C1 C1

SD ZN / / M21 M21
RCW / / M21 M21
SD 100 / / 11 11
MCW : / / M21 M21

SD 200
BCW: : / / / M21
SD 400 / / / 11
0,6 mm 0,8 mm 1 mm 1,2 mm

M21 M21 M21 M21

Fe SG 1/2 M14 M14 M14 M14

M20 M20 M20 M20

/ M12 M12 M12

CrNi / M12 M12 M12

/ M11 M11 M11
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NAAMIKH AEITOYPTIA

0,6 mm 0,8 mm 1 mm 1,2 mm
/ M21 M21 M21
Fe SG 1/2 / M14 M14 M14
/ M20 M20 M20
/ M11 M11 M11
CrNi / M12 M12 M12
/ M12 M12 M12
AlSi / / C1 C1
Al / / / C1
AlMg 3,5 / / C1 C1
AlMg4,5 Mn / / C1 C1
AlMg5 / / C1 C1
Cupro SI / / C1 1
Cupro Alu / / C1 C1
MCW
SD 200 / / / M21
BCW
SD 400 / / / M21
IHMEIQZH: MNa 1ig uTTOAOITTEG OUVEPYEIEG, EMIKOIVWVACOTE JIE TNV ETAIPEIQ HOG.
NINAKAZ AEPION
Meprypagn mnyng 10x00g ‘Ovopa agpiou
C0O2 11
Ar(82%) / 11(18%) M21
Ar(92%) / 11(8%) M20
Ar/11/02 M14
Ar/11/H2 M11
Ar(98%) / 11(2%) M12
Ar/ He/l1 M12
Ar C1
NMINAKAZ YPMATQN |
Mepiypagn nyng 10X00g Désignation ‘Ovopa oUppaTog
Nertalic G2 Filcord D
Fe SG 1/2 Steel Solid wire Filcord Filcord E
Filcord C Starmag
Solid wire galva Solid wire galva Filcord ZN
Filinox
CNi . . Filinox 307
Stainless steel solid wire Filinox 308 Lsi
Filinox 316 Lsi
AlSi Filalu AISi5
Al Filalu Al 99,5
AlMg3 Aluminium solid wire Filalu AlMg3
AINI4,5Mn Filalu AIMg4,5
AlMg5 Filalu AIMg5
CuproSi Copper Silicium solid wire Filcord CuSi
CuproAl Copper Aluminium solid wire Filcord 46
BCW Basic core wire SAFDUAL
MCW Metal core wire STEEL CORED
RCW Rutil core wire INOXCORED
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1 - ObLLAA MHOOPMALIUA

1.1. MIPEACTABJIEHUE YCTAHOBKWU
CITOSTEEL Il 320C / CITOPULS Il 320C 370 ycTaHoBKa [Anst py4HOIA CBApKM, KOTOpas No3BOMSET:

+ MpOM3BOAWTL CBapKy nopoLLkoBbIMu nposorokamu (MIG-MAG) ¢ kopoTKoit [iyroit, CKOPOCTHOM KOPOTKOI Ayroi, AYroBoi
CBApKOW CO CTPYMHbIM NEPEHOCOM MeTanna, B HOpMarnbHOM UMMyNbCHOM pexiume (B 3aBucumocTt ot DIGIPULS) npu Toke ot
15A 0o 320A.

+ Vcnonb3oBaTb pasnuyHble TUMbI NPOBOIOK
= CTanbHyto, U3 HepXaBetoLLeN CTanu, anioMUHUEBYH U CNeLmManbHble NPOBOIOKMA
= CMMOLIHbIE NPOBOAA U C HANONHUTENEM
= guametpom ot 0.6-0.8-1.0-1.2 mm

+  BbinonHsaTL CBapKy NOKPbITbIMK 3NeKTpoAamMun

1.2. KOMMOHEHTbI CBAPOYHOW YCTAHOBKM

CBapoyHast YCTAHOBKA COCTOMT 13 4 OCHOBHbIX KOMMOHEHTOB:

1 - ACTOYHMK nuTaHMS, BKNOYas NepBrYHbIN kabenb (5M) 1 3asemnatowas WwiHa (5m)
2 — Tenexka 4ns uexa (onuus),

3 - YHuBepcanbHas Tenexka (onyus),

4 — OxnaxgaroLLee yCTPOMCTBO (Onumsi)

Kaxapbl KOMMOHEHT 3aKa3bIBAETCS W NOCTABNSAETCA OTAESBHO.

Onuuw, 3aKka3aHHble BMECTE CO CBApPOYHON YCTaHOBKOM, NOCTABNATCA OTENBHO. [INs yCTaHOBKW AaHHbIX OMLMiA NOMb3yMTech
WHCTPYKLMEN, NOCTaBNSEMOi BMECTE C OnLuei.

OCTOPOXHO :
MnacTVKoBbIE PYUKM HEe MpeAHa3HaYEeHbI Anst CTPOMOBKW YCTAHOBKM. YCTOMYMBOCTL 060PYAOBAHIS FrapaHTUPYeTCs TOMbKO Npu
MakcumansHom yrme B 10°.
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1.3. TEXHUYECKUE CNELMPUKALIMN UCTOYHMKOB NMUTAHUSA

| DIGISTEEL Ill 320C - W000385049 | DIGIPULS Il 320C - W000385050

CTOpOHa NepBMYHOrO KOHTYpa

[MepBUYHBIN UCTOYHUK NUTAHMS

400V +/- 20%

400V +/- 20%

YacToTta nepBMYHOrO MCTOYHMKA MTaHWUS 50/60Hz 50/60Hz
OpekTTBHOE NOTPEBNEHUE NEPBUYHOMO KOHTYPA 12A 12A
MakcumanbHoe noTpebneHme NepBUYHOMO KOHTYpa 18,7 A 18,7 A
[MepBUYHbINA NpeLoXpaHUTENb 20 A Gg 20 A Gg
MakcumanbHas NonHast MOLHOCTb 13,1 KVA 13,1 KVA
MakcumanbHas akTBHasi MOLLHOCTb 12,1 KW 12,1 KW
éléT)Tl(BMHG;i MOLLHOCTb B pexume oxuaanus (XONOCTON 50W 50W
OheKTUBHOCTL NPU MAKCMMASTbHOM TOKe 0,87 0,87
KoaghhmumeHT MOLLHOCTM MK MakCUMasibHOM TOKe 0,92 0,92
KoadhpmumeHT moLHocTH 0,99 0,99
CTopoHa BTOPMYHOIO KOHTpYya

HanpsixeHure xonocToro xoga (no cTaHaapTy) 74V 74V
N N
e iy,
Pabounit umkn npu 100% (10 muH. umkn npu 40°C) 220A 220A
Pabounit umkn npn 60% (6 MuH. Lykn npu 40°C) 280A 280A
Paboumit Lukn Ha MakcumanbHoM Toke npn 40°C 320A 320A

MexaHn3m noga4m npoBOOKM

Ponukosas nnuta 4 pornvka
CkopocTb nogayu NpoBOIOKM 0,5-25,0m/min
[MpUMeHUMBIN AuameTp NPOBOMOKM 06-12mm
Bec, Tun, pasmep npoBonoyHoi 6abuHbl 20kg, 300 mm
MakcumanbHoe JaBneHue rasa 6 bar
Mpoyee

abaputbl (OxLUxB) 755 x 300 x 523 mm
Bec 28 Kg
Paboyas Temneparypa -10°C/+40°C
Temnepatypa xpaHeHus - 20°C/+55°C
[NogkrnoyeHne ropenku “Européen”
Knacc 3awurbl IP 23
Knacc nsonsyum H

CraHgapt

60974-1 & 60974-5 & 60974-10
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OCTOPOXHO: [JaHHbI MCTOYHUK MUTaHUS HENb3s UCMONL30BaTh NOA CHEroM UM AoxaeM. BO3MOXHO XpaHeHue yCTaHOBKM
Ha yNuLe, HO OHa He paccyMTaHa Ha 3KkcnyaTaumio nog Aoxaem 6es 3aluTbl.

A Generator recommended according to the welding current
600

500

400 -

300

200 -

100

20 30 40 50 60 70 75

KVA
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2-MYyCK
2.1. OBLLEE OMMCAHVE UCTOYHUKA MUATAHUS

VCTOYHMK MUTaHWS COCTONT M3
1- [ucnnes nuueBoil naHenu
2-  Esponelickoro pasbema ans roperkm
3-  [ononHuTensHOro pasbema Ans ropesnku ¢ 2 noTeHUMoMETpamu.
4-  Pasvem ans kabens 3a3emneHnst v NepeKnoYeHns NonspHOCTH
5-  3awwTHas gBepua Ans oTceka MexaHu3ma noaaym NpoBOMOKM
6-  Ocb Ans 600uHbI, Ban, raika ocu.
7-  KHorka npogyBku rasa
8- KHonka nogauvm npoBomnoku
9-  TonkaTenb NPOBOOKK

2.2. NOAKNIOYEHME K SNEKTPUYECKOW CETU
DIGISTEEL Il 320C / DIGIPULS Ill 320C ato cBapoyHas ycTaHoBka, MowHocTbio 400 B ¢ 3-hazamu.

OCTOPOXHO: Ecnu conpoTuBreHre ceTn HU3Kkoro notpebneHuss Touke obLLero NoaktoyeHus coctaBnsieT MeHee 33 mQ, gaHHoe
obopyposanue cooteetcTayeT anpektusam [EC 61000-3-11 u IEC 61000-3-12 1 MoxeT 6bITb NOAKITIOYEHO K HU3KOBOMLTHBIM CETAM
00Lero Nonb30BaHUs.Y CTaHOBLLMK UMW NONb30BaTENb 060PYA0BaHNS HECYT OTBETCTBEHHOCTL 3a 0DECMeYeHne COOTBETCTBISA

pacnpefenuTensHoON CETH.

OCTOPOXHO: [laHHoe obopyaoBaHMe knacca A He paccu1TaHo Ans UCNoMb30BaHNS B XKWMbIX PaioHax, B KOTOPbIX ANEKTPOIHEPrUs
nofaeTcs N0 HU3KOBONbTHOM CeTW 0bLLyero nonb3oBaHus. B Takix Mectax MoryT BO3HUKHYTb TPYAHOCTH ¢ obecneyeHrem
3MEeKTPOMArHUTHOM COBMECTUMOCTH B CBAA3M C KOHAYKTUBHBIMM UIN U3MTy4aeMbIM1 NOMEXaMM.

COMpPOTUBNEHUA CETU OrpaHNYeHNAM No CONPOTUBIIEHNIO, NPU HeobxoaMmocTH NPOKOHCYNbTUPOBABLUMCL C ONepaTopomM

2.3. BbIBOP PACXO[HbIX MATEPUAIOB

[yrosas cBapka TpebyeT 1Ccnonb30BaHNs COOTBETCTBYHOLLENO TUNA W A1ameTpa NpoBOokM U rasa. CMoTpuTe Tabnuuy no rasam 1 CUHEPrusM B
yactn 6.3.

OCTOPOXHO :
Cnepytowue npoBonoku ucnonb3ytotes B 0bpatHon nonsipHoctu: SD ZN = SAFDUAL ZN..
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2.4. NO3NLIMOHUPOBAHWE NPOBOJIOKK

[ins ycTaHOBKM NPOBONOKY :

OTKIOUMTE UCTOYHUK MUTAHMS.

OTkpoliTe BEpLY MexaHu3ma noAayu NpoBonoku [5] u ybeautech, 4Tobbl OHa He Bbinarna.
OtkpyTuTe raiiky ocv 6apabana [6].

BcraBbTe bapabaH ¢ npoBonokoi B ock. YbeauTeck, 4Tobbl yCTaHOBOYHAS LUNWMbKa Bana [6] Obina npaBunbHO pacnonoxeHa Ha dukcatope
GapabaHa.

3akpyTuTe raiiky 6apabana [6] obpaTHO Ha Ban B HanpaBneHuu, NokasaHHOM CTPENKOM.
OnycTuTe pblyar Tonkatens nposonoku [9], 4Tobbl 0cBOGOANTL PONMKM.

BosbmuTe KoHeL, npoBonoky Ha 6apabaHe u cpexbTe feOpMUPOBaHHYIO YacTb.
BolpoBHsiiTe nepsble 15 CaHTUMETPOB NPOBOSIOKY.

BcraBbTe npoBONoKy B BBOLHYO HANpaBNsOLLY0 NPOBOOKM, PACMONOXKEHHYIO HA NIUTE.
Onyctute ponuky [9] 1 NogHUMKUTE pbivar Ans dukcaLmu.

OTtperynupyiiTe faBneHne ponvKOB Ha NPOBOMOKY [0 TPebyeMOro HaTsKeHus.

Mopaya npoBonoku

KHonka nogauu npoonokm (8) nogaet npoBonoky B ropenky. MpoBornoka NogaeTcs Ha MUHUMAnbHOM CKOPOCTU B 1C M CKOPOCTb NOCTENEHHO
yBENUYMBAETCS A0 AOCTUKEHMS YCTAHOBNEHHON CKOPOCTM NOAAYM NPOBOIIOKM, HO OrpaH1uMBaeTcs Ao 12 M/MuH. [laHHY0 YCTaHOBKY MOXHO
M3MEHUTbL B N0BOE Bpemsi; CKOPOCTb 0TOBPaxXaeTcs Ha aucnnee.

MNopava npoBonoky Yepes ropenky
Wcnonb3yiTe KHOMKY nogayn npososioku (8).
CKopoCTb N0AauM MOXHO PerynnpoBaTh NPW MOMOLLM KHOMKM Ha NULEBOV NaHenw.

3anonHeHue NMHMM rasa UNK perynmpoBKa NoToKa rasa
HaxmuTe Ha kHonky npogyBkw rasa (9).

2.5. UISBHOCHAA YACTb TOJIKATENA NPOBOJIOKU

N3HOCHble YacTu TonkaTens NPOBOMOKY NPU3BaHbI HAMPaBNATL W NPOABUraTb CBAPOUHYHO MPOBOSIOKY 1 AOMKHBI GbITb MPUCMOCOBIEHHBI K TUMY U
A1aMeTpy MCTIONb3yeMOi CBapOUHOIA NPOBONOKM. C ApYroil CTOPOHbI, M3HOC JaHHbIX YacTeil MOXeT NOBMUSATL Ha pesynbTaTbl CBapKM. [JaHHble
yacTu TpebyIoT 3ameHbl. [INs BbIGOpa M3HOCHbIX YacTeil Ans ToNkaTens NpoBOSIoKM cMOTpUTe naparpad 5.5.

2.6. NOJKIMKOYEHUE MTOPENKHK

lopenka 4ns oyroBoii cBapku nnasswummces anektpogom (MIG) nogknoyaeTcs k nepeaHen YacTu MexaHu3ma noaaym NpoBOIIoKW NOCHe TOro, kak
Bbl ybeauTech, YTO MEXaHWU3M NoJauM NPOBONOKM OCHALLEH M3HOCHBIMI YaCTSMU, COOTBETCTBYIOLLMMI UCTIONb3YEMON CBAPOYHOI MPOBOSIOKE.
CMOTpUTE MHCTPYKLMN K TOPErKe.

2.7. NOAKNIOYEHUE BMYCKA TA3A

Bbinyck rasa pacnonoxeH Ha 3afHeii 4acT UCTOYHWKa NuTaHus. [poCTo NOAKMHYNTE €ro K BbINYCKY perynstopa AaBneHus Ha rasoBom GanmnoHe.
+ YcTaHoBuTE ra3oBbIit GanmoH Ha TEXEXKY C 3aAHEN CTOPOHbI MCTOYHWKA MUTaHWS 1 3aKpenuTe PEMHAMN.

+ TMocTteneHHo oTkpbIBaiATE knanaH 6annoHa 1 BbINyCTUTE NPUMECH, 3aTEM 3aKPOWTE ero.

+ YcTaHoBuMTE perynsTop AaBneHns/pacxogomep.

+  OTkpoiiTe rasoBblit 6annoH.

Bo Bpems cBapku, CKOpPOCTb Noaauy rasa fomkHa coctasnsaTth 10 — 20 n/MuH.

NPEOYNPEXOEHWE :
Y6enutech, 4ToGbl ra3oBblit 6annoH Gbin Haanexallyum 0GpasoM 3akpenneH K Tenexke Npu NoMoLLW NpefoXpaHUTENbHOMO
PEMHSI.

2.8. BKINIOYEHUE

1 ['NaBHbIN NepekrnoyaTenb PacromnoXkeH Ha 3aaHEN YacTW UCTOYHMKA NUTaHKS. YTo6b! BKNKOUMTb MaLLWHy - NOBEPHUTE
nepekn4yarens.

0 Mpumeyanue: [laHHbIA NepekntoyaTenb HeNb3s NOBOpa4YMBaTh BO BPeMs CBapKH.
[Mpu Kaxgom NyCKe Ha UCTOYHWKE NNTaHNA 0To6pa>KaeTc9| Bepcuna NporpaMmHoro obecneyeHuns u pacno3HaHHOe HanpAXeHue.
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3 - UHCTPYKLIUK NO 3KCNNYATALMUN
3.1. ®YHKLUM NULEBOW NAHENN

ArB2/C0218

ArB2/C0:28

Ar/COz/0z
COz

Ar/COz/Hz

Ar

Ar/He/CO z\

JleBblit gucnnen: Hanpsikerue, Mpaebii aucnneir: Tok/ ckopocTb
noAay4n NpoBOMOKY /TOMLLMHA NPOBOMOKK
[ucnneit ans oToBpaxeHus pexuma cBapku

Ar38/C0=z2

CenekTopHast KHomka Anst pexuma cBapku/KHomka oTMeHbI B
MpOrpaMMHOM pexume

CenexTopHble Nepemioyareni Ansi npoLecca ceapku

WHankaTop 13MepeHus oToGpaxaeMblx 3HaueHUN
(daHHble [0 CBApPKM, CBAPKM W NOCMe CBapKM)

CeeToamoaHblit VHAMKATOP And NporpaMMHOro pexunma
YcTaHoBKa HanpAXeHns KoanpoBLUUKa 1 HaBUrayma

KoamnpoBLUuK 4519 YCTaHOBKM TOKa, CKOPOCTU NoAaun
NPOBONOKN, TONLWWHBI METaNNYeCKoro nucTa U HaBuralna

WHamkaTop Toka B 3KPaHHOM PEXUMe, CKOPOCTb MOAA4YM NPOBOIOKY,
TOMLMHA METANNMYECKOro N1CTa

CenekTopHast KHomka Ansi NpeBapUTENbHOTO 0TOBPaXeHNs 1
yNpaBneHus NporpaMmoit

CenexTopHbIil NepexmnioyaTens Ans TUNa rasa, [uameTpa NpoBOMokM 1
TVNa CBAPOYHOIA MPOBOMOKM

FEE HEE HE HHE
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3.2. KAIMBPOBKA UCTOYHUKA NMUTAHUA

NPEOYNPEXAEHUE :
npy NepBoOM nycke kanubpoBka — Hen3bexHbIl Luar, HeobXoAMMBbIN AN AOCTWKEHNS Ka4ECTBEHHOI CBAPKM. NMPU CMeHe

NoNApHOCTH, [JaHHbIN LWar HeobxoanMo NOBTOPUTb

LLiar 1: MoBepHWUTe NepeknoumMTens AnameTpa nposonokm B nonoxeHne YCTAHOBKA (SETUP) u HaxmuTe kHonky OK anst nepexopa Ha akpaH
yctaHoskm CONnFIG.
LLlar 2: Beibepute napameTp Kanubposka (Cal) neBbiM KoLMPOBLLMKOM U BbiOepuTe Bkn. (On) npaBbiM KOAMPOBLLWKOM.

LWar 3: Haxmute kHonky OK Ha nuueBoi naHenu. [incnne 6yaet otobpaxats CriyckoBoii kptoyok (triGEr).
Lar 4: CHMMUTE CONNO ropenku.

LLlar 5: CpexbTe NMPOBOIIOKY.

LLiar 6: MomecTuTe KyCOK MPOBOMOKM B KOHTAKTE C MYHALLTYKOM.

LWar 7: HaxmuTe Ha CryCcKOBOW KPHOYOK.

LLlar 8: Ha aucnnee otobpa3nTcs sHayeHme L (MHAYKTUBHOCTL kabens).

LLiar 9: Mpw nomoLLm NpaBoro koAMpPOBLUMKA BbiGepuUTe 3HaYeHME R (conpoTueneHue kabens).

LWar 10: BoiiauTe 13 yCTaHOBKM.

3.3. AUCNNEN U UCMONb3OBAHME

3.3.1. CnHepru4ecknii pexmm

3HaueHWs TOKa, HanpPsHKeHMS U TONLLMHbI, NEPEYUCTIEHHBIE TS YCTAHOBKM Kax ol CKOPOCTM NOAAYYW MPOBONOKM, MPELCTaBMEHb! TONbKO B
03HaKOMUTENbHBIX Liensix. OHW COOTBETCTBYIOT U3MEPEHNSIM NPY AaHHBIX PABOUMX YCIIOBUSIX, TaKUX Kak MONOXEHHE, i Ha KOHLIEBOW CEKLMM
(cBapKa B HUXHEM MOMOXEHMM, CBAPKA BCTIK).

EnuHuLbI Toka/HanpshkeHus,, oToBpaxaemble Ha AMCNNee COOTBETCTBYIOT CPEAHAM U3MEPEHHbIM 3HAUYEHUSIM U MOTY OTIIMYATLCS! OT TEOPETUYECKMX
3HAYEHUN.

CBeToAMOAHbIN MHAUKATOP ANSA NPOrPaMMHOro pexuma:
= Boikn. (OFF): oTobpaxeHue UHCTPYKLMA [0 CBApKU.

= Bkn. (ON): oTobpaxeHne n3mepeHmii (CpenH1e 3HaueHuns).
= MuraHue (Flashing): 3mepeHus Bo Bpems CBapku.

Bbi6op npoBonoku, anameTpa, rasa, npouecca CBapku

Bbibepute TMn, AameTp NPOBOMOKH, UCMOMb3YEMbIN ANS CBAPKM ra3 1 CBapOYHbIN NPOLIECC, MOBOPaYMBas COOTBETCTBYIOLLMIA NEpeKoYaTenb.
BbiGop MaTepuana onpegenuT OCTyNHble 3HaYeHUst AMameTpa, rasa v npoLEecCoB.

Ecnu cuHeprum HeT, Ha MCTOYHKK NUTaHKe oTobpasnTtces nOt SYN,GAS SYn,DIA SYn Or PrO SYn.

Bb16op pexuma cBapku, ANMHbI AYrU U QUCNNEes A0 CBapKu

BoiGepute pexum cBapku 2T, 4T, ToueuHbIii (Spot), CuHepruyeckuin (synergic) n pyyHoit (manual) npy nomoLLy Bosepata KHOMKoi (3). nuHy ayru
MOXHO OTPerynupoBaTh NPy NOMOLLM NIEBOTO KOAMPOBLUWKA (7), @ perynupoBKa AMCMNEs [0 CBAPKM BbIMOMHSETCS NpaBbiM KOGUPOBLLMKOM (8).
Bbibop npeaycTaHOBOK 40 CBApKM BbINONHAETCA HaxaTtuem kHonku OK (10).

3.3.2. PyyHou pexum:
370 OTKIHOYEHHbBIN pexuM CBapo4HOro annapara. PerJ'IVIpyEMbIe napameTpbl 4aHHOIO pexnmMa — 3T0 CKOPOCTb NoAayu NPOBOJIOKN, HaNpAXeHe
OYyrn 1 TOMHaa yCTaHoBKa

3.3.3. Pexxum YCTAHOBKW SETUP

Hoctyn k YCTAHOBKE (SETUP):

[Joctyn k akpaHy YCTAHOBKW (SETUP) Bo3MoxeH korfa cBapka He BbINOMHAETCS, NyTeM Nepesofa cenektopa AuameTpa npoBONoKU Ha NLEBOi
naHeny B nonoxeHue 1. OH COCOTOMT 13 ABYX HUCNAAAIOLNX MEHIO:

LKA ('CYCLE’) - YcraHoska a3 umkna. MogpobHoctn cmoTpuTe B naparpace 6.3.

KOHOUTIYPALIUA (‘CONFIG’) = KoHdurypaumsi UCTOUHMKA NUTaHKS.

Kondmrypaumna YCTAHOBKU SETUP :

B nonoxerun YCTAHOBKA (SETUP)Haxatuem kHomkn OK Bbibepute LIWKIT (CY CLE )unu KOHOUTYPALIUKO (CONFIG). (10)
MoBopaumBaiiTe NEBbIN KOQMPOBLLMK ANS NEPENNUCTbIBAHNS AOCTYNHbIX NapamMeTpoB.

lMoBopauuBaliTe npaBbIf KOAMPOBLUMK AMNS YCTAHOBKM 3HAYEHWN.

Myck 6e3 cBapku. Bce nameHeHnst coxpaHsiotcs npyu Bbixoam u3 mexto YCTAHOBKW (SETUP).
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Cnucok JOCTYNHbIX NapameTpoB B MeHI0 KoHdumrypauum (COnFIG)

JNleBbIV

Mo

. MpaBbin gucnnein LWar Onucanue
aucnnei YMOMYaHUI0
KoHdmrypaLms BoasHOro oxnaxaaloLLero yCTponcTaa. 3 BO3MOXHBIX COCTOSHUS:
- Bka. (On) [puHyaMTENBHOE  BKIIOYEHME, YCTaHOBKA BOASHOMO
OXIaXAEHMS aKTMBMPOBaHa BCe BpeMst
- Boikn. (OFF) : TlpuHyguTenbHOE BbIKMKOYEHWE, YCTaHoBKA BOASHOTO
Gre On -;OFF - Aut Aut OXNaX[eHNs JeaKTMBMPOBaHa BCe BPeMs
- Ast.(Aut) : Automatic mode, Watercooler works when according need
ABTOMATUYECKIA PEXVM, YCTaHOBKa BOLSAHOO OXNTaXAEHUS BKIIOYAETCS Mo
HeobxoaumocTH
Be3onacHoCTb BOASHOTO OXNakaeH!s!. 3 BO3BO3MOXKHbIX COCTOSIHUSI:
- nc: HopmarbHo 3aKpbIT,
Scu nc -no - OFF OFF - no: HopmansHo oTKpbIT,
- OFF: feaktusnpoBaH
EauHnua otobpaxaeTcs ans CKOPOCTH U TOMLLMHBI MPOBOAA:
Unit US-CE CE - US proitmoBbIi 6ok
- CE: usmeputenbHbIi nprnbop
Bpems yaepxaHust CyckoBOro KproYka Ans BbI3oBa NporpamMmbl (TOMbKO B pexuMe
CPt OFF-0,01-1,00 0,01s 0,30 cBapku 47).
Mo3HO 1cnonb3oBaTh TOMbKO ANs CBapOYHbIX nporpam o1 50 go 99.
PGM no-yES no AKTVBWPOBATHL/AEAKTUBMPOBATb PEXIM YNPABNEHMS NPOrpamMmoN.
Vicnonb3yiTe ans yCTaHOBKM JOCTYMHOTO AManasoHa perynvmpoBKy CriedyoLmx
PGA OFF - :000 — 020 % 19 OFF NapameTpoB: CKOPOCTL NoAia4¥t MPOBOMOKY, HAMPSKEHNUE AYry, AHAMMKA AYrY, TOUHaS
yCTaHOBKa MMnyrbca. McnonbayiiTe TOMbKO B Cyyasix, Koraa ynpasneHue
nporpamMmon akTMBUPOBAHO, @ NporpamMmbl 3a6MOKUPOBAHHI.
BbibepuTe perynmpoBky CkopocTb NpoBOLA W HaNPsHKeHWe ayru:
Adj Loc-rC Loc - Loc: nokanbHbIit UCTOYHWUK NUTaHNS
- 1C: NynbT AUCTaHLUMOHHOTO YNpaBNEHNs Ui NOTEHLMOMETP ropenku
CAL OFF -on OFF KannbpoBka ropenku 1 xryTa 3aseMneHus.
L 0-50 1uH 14 YcTaHoBku/gucnnei kabenbHoro gpoccenst
r 0-50 1Q 8 YcTaHoBKa/gucnnei kabenbHoro peauctopa
SoF no-yES no Pesxum 06HOBNEHS nporpaMMHOro obecneyeHus.
EAC no-yES no C6poc 3aBoackux HacTpoek. Haxatue Ha [la (YeS) npueeaeT k cbpocy napameTpos
[0 3aBOACKMX HACTPOEK N0 yMon4anuio npu Bbixoae 13 MeHio YCTAHOBKM (SETUP).
Cnucok goctynHbix napametpoB B MeHo LINKI (CYCLE)
NeBbint . , Mo
. MpaBbIi gucnnen War OnucaHue
avcnnen YMOMNYaHWK
Bpems TouewHoro pexuma. B TOUEUYHOM pEXMME U B PYYHOM DEXUME, YCTAHOBKM
tPt 00.5-10.0 0,1s 0,5 ropsiero nycka, Bpemsi YMeHbLUeHUsi 1 YCTPOWCTBa MOCNeAO0BaTENbHOCTU HE MOryT
ObITb N3MEHEHBI.
PrG 00.0-10.0 0,1s 0,5 Bpems npeg-ras
tHS OFF-00.1-10.0 0,1s 0,1 Bpems ropsiyero nycka
IHS - 70-70 1% 30 Tok ropsiyero nycka (CKopocTb nofayu npoBonoku). X% + CBApOYHbIi TOK
UHS - 70-70 1% 0 HanpshxeHue ropsyero nycka X% + HanpsikeHue gy
dyn %8 : %8 1% 0 To4Has YCTaHOBKa NP KOPOTKOW Jyre
rFP %8 : %8 1% 0 ToyHas ycTaHoBKa Npu UMNynbce
dyA 00-100 1 50 [uHamuka 3axuraHus yrv Ha anektpoge
{SE OFF —0.01-250 00Ls OFF Bpems ycTpoiicTBa nocneaoBaTenbHOCTH (YCTPOMCTBO NOCNEA0BaTENBHOCTY, TOMNLKO B
CMHEPTMYECKOM pPEXMME)
ISE --90 + 90 1% 30 Bpews aHT3anunaxms
dst OFF -00.1-05.0 0,1s OFF Bpems yMeHbLLeHUs
DdSI - 70-00.0 1% - 30 HwcxoasLLmil TOK (CKopocTb Nogayn npoBonoku). X% £ cBapoYHbIit TOK
dsu -70-70 1% 0 Hucxopsiee Hanpsikenne. X% + HanpsikeHve ayrv
Pr_ 0.00-0.20 0,01s 0,05 Bpemsi aHTU3anunaHus
PrS Nno - yES no Axtusaums PR-cnpes
PoG 00.0-10.0 0,05s 0,05 Bpewmsi noct-ras

3.3.4. YnpaBneHue nporpammoi

DIGISTEEL Il 320C / DIGIPULS Ill 320C lNMo3BonsieT co3aasath, XpaHUTb U MeHsITb 40 99 nporpaMm CBapki HEMOCPEACTBEHHO Ha
NULEBOI NaHenH, Ha4ynHas ¢ nporpammel 00 1o nporpammel 99. [laHHas nporpamMma akTUBUpYETCS NyTeM NepeMeLLEHUs napameTpa
nporpamma (PGM) u3 nonoxeHus Het (no) B nonoxexue fa (YES) B meHto KoHdurypaums
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P00 - aTo paboyas nporpamma B Nto6om coCoTosHUM. (PexuM ynpaBneHns nporpaMMoil akTUBMpYeTCs Unu ieakTusupyetcs). Koraa
WCTOYHWK NUTaHWUs paboTaeT Ha AaHHON NporpaMme, CBETOAMOAHbIN uHankaTop PaboTa (“JOB”) otkniouaetcs. Bce kommyTaTopbl
[OCTYMHbI B JAaHHOM PEXMME, MOSTOMY JaHHbIA PEXUM UCMIONb3YeTCs ANs YCTaHOBKM NPOrpamm.

Korga nctouHuk nutanns pabotaeT Ha AaHHbIX MporpaMmax, CBTOAMOAHLIN HankaTop Pabota “JOB” BkntovaeTcs. B gaHHOM
peXuMe HegoCTYMHbI NepekmoyaTeny CBapoYHbIX MPOLECCOB, AMaMeTp NPOBOIOKY, ra3 U MeTan.
Mpyn n3meHeHUM BbIGPaHHOM Nporpammbl, MHavkaTop Pabota “JOB” HauMHaeT muraTb.

MporpamMMbl COXpaHsoTCst HaunHas ¢ PO1 1o P99, ToNbko B TOM Clyyae, ecrivt akTUBUPOBaH PEXMM YNpaBrneHns NporpamMMo. X

Co3paaHue u coxpaHeHue NporpamMmbl;
B naHHom naparpade obbsicHsieTCs co3aBaTh, U3MEHSITb W COXpaHsTb CBapOUHYto nporpammy. lanee onvcbiBaeTcs
MCNoNb3oBaHme obLLEro MeHio.
1) AkTuBauWs pexuma ynpaeneHus nporpammoiti YctaHoska (SETUP) = MMporpamma (PGM) = Haxats [la (YES) >
BuiiATn u3 Yctarosku (SETUP)
2)  YcraHosuTe nporpammy Npu NOMOLLM NepekrioyaTenen 3atem HaxmuTe u yaepxusante kHonky OK.
3)  Ha akpaHe otobpasutcs cnepytolee coobLyeHue:

Bbi6op cyHkLmm: Bbli6o,

: p Homepa
rEC: CoxpaHuTb nporpammbl oT PO1 o
nporpammy P99.
h;;rizﬁz;mb P00: OTMeHa pexuma
cod: AKTuBMpOBaTb Kof, rROTpApasart?
6rIOKMpOBKM

¢ ’ : o
[
OTMEeHUTb ] MogTeepanTb
BbINONHAEMOe BbIMONHAEMOe

MPUMEYAHUE: DIGISTEEL Ill 320C / DIGIPULS lll 320C no3sonsieT brok1poBaTh MeH Nporpammbl. [laHHas yHKLMS JOCTYMHA Ha 3KpaHe NporpamMmbl ¢
KOZLOM napameTpa. BeeaeHHbIi kiio4 GoKMpOBKM HEOBXOAMMO 3anucaTb B LENsx Ae3aKTvBaLm GrokupoBkM (yHKLMM B BygyLiem.

3.3.5. BbI30B nporpamMMbI MPU NOMOLLM NYCKOBOrO KpouKa

[JaHHas dyHKuMs no3sonsieT cBs3aTh oT 2 Ao 10 nporpamm. [laHHast hyHKLMS AOCTYMHA TONbKO B pexuMe ceapku 4T 1 TpebyeT akTuBaLmu pexuma
ynpaeneHus nporpamMMmoi.

CBA3biBaHKe NPOrpamm :
Bbi30B nporpamMmbl dyHKLmMK paboTaeT ¢ nporpammamu ot P50 fo P99, aecatkamu.

= P50->P59 ; P60>P69 ; P7T0->P79 ; P80->P89 ; P90->P99

Bbibepute nporpamMmy ¢ KOTOPOM Bbl XOTUTE HayaThb Lienb. 3aTeM, BO BpEMS CBAPKW, NPM KaXZA0M HaxaTuu Ha NyCcKOBOW KPHOYOK nporpamMma byaeT MeHsTbCS.
[ins cBA3bIBaHWS MeHee AeCATH NporpaMM, B NporpaMme, creaytoLLen 3a KOHLOM KOHTYpa, YCTaHOBMTE [ApYroi napameTp (Takoi kak CUHEepriis Miu LMK
€Bapkm). iMeeTcs BO3MOXHOCTb YCTaHOBUTL BPEMS HAXATWS! Ha CMCKOBOW KPHOYOK Anst 06HapyxeHUs M3MeHeHuMs B Lienu nporpamm: YcTaHoska (SETUP) >
CPT - ycraHosuTb 3HaveHue ot 1 go 100 - BbIinTh 13 YcTaHosku (SETUP).

Mpumep: Cosgaitte cnncok nporpamm ot P50 o P55 (6 nporpamm).
1) B nporpamme P56 yctaHoBuTE ApYroil LMK CBAPKW UMK CUHEPTUIO, OTNMYHBIN OT P55 Ans 3aBepLueHus Lenu.
2)  Bobibepute nporpammy P50 (nepsas nporpamma Ans Havana ceapku)
3)  HaunuTe cBapky
4)  Tlpn KaXaoM HaxaTu Ha CryCKOBOW KPIOYOK, MCTOYHMK nuTaHus ByaeT menaTb nporpammy Ao P55. TMpyu 3aBepluernn Lienu, MCTOYHUK NUTaHNs
nepeiget Ha P50

12 DIGISTEEL 11 320C / DIGIPULS 111 320C




4 - ONuuK, NPUHAONEXHOCTU

1 - CUCTEMA OXNAXIAIOLLErO YCTPOMCTBA (Mo Tpe6oBaHuio)

2-MPOCTOM NYNbT AUCTAHLIMOHHOIO YMPABNEHUA
Ccbinka. W000275904

Q
X

o

O

(DyHKLl'VIVI nynbTa AUCTAHLMOHHOIO ynpaBneHns:

PerynupoBka ckopocTi NOAa4u MpoBOOKY Bo BpeMst 1 6e3 CBapku
erynupoBka HanpsbkeHus Ayri Bo BpeMsi CBapKU U Ge3 cBapku

....
-

R
4

3 - TENEXKA Il HOBASA BEPCUA
Ccbinka. W000383000

[o3BoNsieT C NErkocTbio NepemeLLaTb UCTOYHUK NUTaHNS B YCOBMSX Liexa.

DIGISTEEL 111 320C / DIGIPULS 1l1 320C
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4 - YHUBEPCAIbHAA TENEXKA
Ccbinka. W000375730

[Mo3BONSET C NErkocTbH NepemeLlaTb UCTOYHUK MUTaHMS B ycnoBuax Lexa.

CTAHOAPTHAA FOPENKA

W000345066 PROMIG NG 341 3 M
W000345067 PROMIG NG 3414 M
W000345068 PROMIG NG 3415 M
W000345069 PROMIGNG 341 W3 M
W000345070 PROMIG NG 341 W4 M
W000345071 PROMIGNG 341 W5 M
W000345072 PROMIG NG 4413 M
W000345073 PROMIG NG 4414 M
W000345074 PROMIGNG 4415M

FOPENKW C BOAAHbLIM OXNAXAEHUEM (ans ucnonb3oBaHUs TONLKO C Onuue ¢ BOASHbLIM OXNTaXAeHNeM)

W000345075
W000345076
W000345077

W000274865
W000274866
W000274867

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

FOPENKA C MNOTEHUMOMETPOM

W000345014
W000345016
W000345018

14

DIGITORCH P 341 4M
DIGITORCH P 341W 4M
DIGITORCH P 441W 4M
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5 - TEXHWYECKOE OBCNYXWUBAHUE

5.1. OBLLEE

[Baxabl B rof, B 3aBUCUMOCTM OT UCMOMb30BaHUS 060py4EIOBaHl/IF|, npoBepsnTe cneaytlLee:
= YUCTOTY UCTOYHUKA NUTAHNA
=  3eKTpu4eckne 1 rasoBble CoeUHEeHNs

NPEOYNPEXAEHUE:

Hukorza He BbinonHsiiTe paboThl M0 YKTKE U PEMOHTY BHYTPU YCTPOICTBA, He YOEAMBLLMCH, YTO YCTPOCTBO NOMHOCTHIO
OTKIIOYEHO OT 3MEKTPUYECTBA.

[leMOHTMpYIiTe NaHeny reHepaTopa v UCTONb3YITe OTCOC A1 YAaneH!s Mbin 1 YacTuL, MeTaina, HakoMMBLUMXCS MEXTY
MarHUTHBIMI KOHTYpaMm1 1 0GMOTKaMU TpaHcgopmaTopa.

Bo n3bexaHune nospexaeHns nsonsyum 06MoTok, paboty HeobXo[UMO BbINOMHATL C MCMOMNb30BaHNEM NNACTMAcCOBOrO
HaKOHEYHMKa.

Mpu Kaxaom nycke CBapOYHOM YCTaHOBKM 1 [0 06pameHM;| B CJ'Iy)K6y TEXHWUYECKOW NOLAEPKKN KITMEHTOB, NMPOBEPLTE:
= [locTatouHo nm 3aTAHYTbI AaNeKTpu4eckne Knemmbl.

= [paBunbHO MK BbIGPAHO HANPSXKEHME CETM.
= [paBunbHOCTb TOKa rasa.

= Tunwu OnameTp NPOBOJIOKN. CocrosiHue ropenku.

OBAX[bI B rop

BbInonHsiiTe kanubpoBKy YCTAHOBOK TOKA U HANPSHKEHMS.

MpoBepsiiTe aNeKTPUYECKME COEANHEHUS Lienei NUTaHNs, yNpaBneHus 1 Nofadn nekTpuiecTsa.
MpoBepsiiTe COCTOSHWE M30NALNK, kKabeneit, coeguHeHui u Tpyo.

BbINOMHANTE YACTKY CKaTbIM BO3AYXOM.

4 8484 0

5.2. POJINKK U HATMPABIAIOLLAA NMPOBOITOKU

[pyn HopmarbHbIX YCnoBKuAX akcnnyataunm aaHHbIe NPUHAANEXHOCTU pacCYnTaHbl Ha ONUTENbHBbIA CPOK CJ'Iy)K6bI [0 3aMeHbl.

TeM He MeHee, nHoraa, Yepes kakoe-To Bpemst 9Kcnyartauum, BO3MOXHO NOsABNEHNE YPE3MEPHOro N3HOCa M 3aCOPEHNA NIUMKUMU OTIIOXKEHUAMN.
[N MUHUMW3ALMM TakuX I'IaFy6HbIX 3hheKTOB NogaepxmBainTe nNnTy MeéxaHu3ma nodayu npOBONOKK B YACTOTE. [uratens ¢ PEOyKTOpOM He
Tp66yi0T TEXHUYEeCKoro 0601'Iy)KVIBaHMFI

5.3. TOPEITKA

PerynsipHo npoBepsiiTe Ha NPeAMET HaANEXaLLEro HaTsKeHUs COEAMHEHNI NoAa4M CBapOYHOrO Toka. MexaHuyeckue Harpy3aku, CBsi3aHHbIE C
TENMOBbLIMM Yaapamu, NPUBOAST K 0CriabneHno HEKOTOPbIX YacTelt Fopenki, 1 B YaCTHOCTM:

=  MyHawryka

=  KoakcnanbHoro kabens

=  CBapouHoro conna

=  bbicTporo coeannuTens

MposepsiiTe, 4TObLI CanbHIK BTYNKK Bycka rasa Gbin B XOPOLLEM COCTOSHWM. YaansiiTe 6pbiary Mexay MyHALITYKOM W COMMOM, a Takke Mexay
COMNIOM W 10bKON. Bpbi3rn nerye yaansTb, eCv AaHHYH0 NpoLiesypy NOBTOPATb B KOPOTKIE MPOMEXYTKIA BpEMEHH

He ncnonb3ayiiTe XecTkuX UHCTPYMEHTOB, KOTOPbIE MOTYT NoLiapanatb NOBEPXHOCTb AaHHbIX YacTel 1 NPUBECTM K NPUAMNaHKIo 6pbIar.

= SPRAYMIG SIB, W000011093
= SPRAYMIG H20, W000010001

MpoayBaitTe NPOKNaaky nocrne 3ameHbl kaxgoro GapabaHa ¢ NpoBonokol. [laHHyio NpoLeaypy BbINOMHATE CO CTOPOHbI pagbeMa BbiCTporo
COEAMHUTENSA C ropenkoi. Mpu HeoBXOAUMOCTI MeHsIATE BBOAHYHO HaNpaBNAIOLLYH0 NPOBOSIOKK HA Froperke

CWnbHbIl U3HOC HANPaBNSIOLLE NPOBOMOKM MOXET NPUBECTH K YTEUKM a3a B 3a4HI0I0 CTOPOHY roperku.

MYHOLLTYKM paccumMTaHbl Ha ANUTENbHBIN CPOK 3KCMnyaTaLymu. Tem He MeHee, NPOXOXAEH!E NPOBOSIOKM Yepes HUX MPUBOSMT K WX U3HOCY,
pacLuMpsist OTBEPCTME CBbILLE AOMYCTUMBIX Pa3MepOB, TPeBYEMbIX A XOPOLUEro KOHTaKTa Mexay TPYOKoi 1 NPOBOMOKON.

Heo6Xx0aMMOCTb B 1X 3aMeHe CTaHOBMTCS OYEBUHOM, KOrAA HAYNHAETCS HECTaBUNBHOCTb B NepeHoce MeTanna, Mpy TOM, YTO BCe YCTaHOBKM
paBoumx napameTpoB OCTalOTCH B HOPME.

5.4. 3AMNACHBIE YACTHU, KOMMOHETbI

B NpuBEAEHHOM HIXe CNUCKEe YKa3aHHbI KOMMOHEHTbI, KOTOPbIe MOXHO npmoﬁpecm HENnoCPEACTBEHHO Y Balwuero mectHoro nocTasLUuka.
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[Opyrvie koabl y3HagaiiTe B criyxGe nocnenpogaxHoro obcnyxmeanms. (&~ [ns npeaBapuTensHOro NPOCMOTPa KOMMIOHEHTOB CMOTPUTE
u3obpaxeHue B pazo6paHHOM BUAE)

CCbINKA NPEAHA3HAYEHWE
W000386033 | BEHTUNATOPLI 24B MOCT.TOKA 80X25
KONMUYECTBO 2

W000386036 | JIMLIEBAA NMAHENb DIGISTEEL Il 320C
W000386038 | JIMLIEBAA MAHEb DIGIPULS 11l 320C
W000386040 | MPO3PAYHAA MNACTUKOBAA KPbILLKA
W000386041 | BCMIOMOTATESbHbIN TPAHCOOPMATOP 200BA
W000384735 | NEHTOYHbLIE KABEA

W000278017 | CONEHOWOHbBIA KNAMAH 24B MOCT.TOKA
W000277987 | EBPO PA3BLEM rOPEJIKA

W000277882 | BCMOMOTATENBHEIV BMOK NMUTAHKA
W000385787 | MEPEKMKOYATESTb BKI.-BbIK/. 40A
W000241668 | CBAPOYHASA MY®TA C HAPY)XHOW PE3bEO
W000148911 | CBAPOYHAS MY®TA C BHYTPEHHEW PE3bEOV
W000265988 | HABOP CMHMX KHOMOK

W000277988 | 4 PONUKA MEXAHWN3MA NMOJA4K NMPOBOIIOKM
COD150P

W000277989 | KOXYX U PbIHAI

W000278021 | METIIA BIIOKMPYIOLEIO Y3MA

Kopnyc :

?0003018P

1x 91605051P
2x 87000055P

00233009P

70003019P
20003020P

WO000278021
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?0002932P

?0003011P

90003012P

i .

?0003010P
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BHyTpeHHWI 1 nHBepTEp:

?1633326P
10904 556P ~ ?16331/5P
i 00161036P -2

?1633352P

WO0002/7988
\ L

?0003022P 90002863P

20000308P

W000386033 (R
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W000278017
?1633320P
W000373703
W000265988
?0000389P
?0003018P

00133110P
?0002315P
63320/P

1

?

hhhhhhhhhhhhhhhhh

llllllllllllllll

llllllllllllllllllll L]
0 - - - -
o - - -

W000386036 DIGISTEEL
W000386038 DIGIPULS

WQ000385787
W000386041

MepenHsas U 3agHASA CTOPOHA:

WO000386040
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5.5. UIBHOCHbIE YACTHU
B np1BeaeHoM Hike Crincke ykasaHHbl M3HOCHbIe YacTu yctaHoeki DIGISTEEL 1l 320C / DIGIPULS I 320C. koTopble MOXHO NpuobpecTu
HEMoCpeLCTBEHHO Y Baluero MecTHOro nocTasLLmKa.

CCbINMKA | NPEOHA3HAYEHUE
W000373703 MNbINEBOV ®WUNTP
W000278018 KOMIIEKT 2 BUHTOB [J15 POJNNKA
W000277338 AAITEP POJIUKA

M3HOCHbIe YacTV HanpaBnAOLWEN NPOBONOKMU:

BbINMYCKHAA
HANPABNAIOLWAA
NPOBOIOKN

NPOMEXYTOYHAA
HANPABNAIOLLAA
NMPOBONOKN

BBOOHAA
HANPABNAIOLWAA
NPOBOIOKN

ADAMNTEP PONKUK

W000305125
W000277335
W000277008
CTAIb Plastic
HepxaBetowas W000277333 W000277338 | W000267599 W000277334 W000277335 W000277336
CTANb
W000305126
W000277336
W000277009
W000277010 W000277335
®JioC-
MPOBOJNOKA C W000277333 W000277338 | W000266330 W000277334 W000277335 W000277336
HAMNONHWUTENEM
W000277011 W000277336
1.0/ ALUKIT W000277622
NErKUE 1,2
ChNABbI 11’,26/ ALUKIT W000277623

B03MOXHO Mcnonb3oBaHue cTanbHbIX ponukoB ALU co cTanbHOM NpoBOMOKoiA 1 MPOBONOKOM C NOKPLITUEM.

YcTaHOBOYHBIIH PONUK
[ins ycTaHoBKM ponuKoB Ha nnatdopmy TpebyeTcs agantep — ccoinka W000277338.
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5.6. NPOLIEOYPA YCTAPHEHUA HEMCMPABHOCTEWN

06cnyxMBaHWe INeKTPOoOOpyAOBaHME AOJIKEH BbINOSHATL TONbKO KBaNU(MLMPOBAHHbIN NePCOHan.

MPUYMUHBI PELLEHWSA
| FEHEPATOP BKNIOYEH, TOOA KAK IMLEBAS NAHENb BbIKNHOYEHA |
Mutanve | MpoBepbTe anekTponuTaHue (K Kaxaoi dase)

| OTOBPAXEHWE COOBLUEHWUS EO1-ond

[ins oucTky owmbkm HaxmmuTe Ha kHonky OK, obpaTutech B cnyx0y

anBbILLIeH MaKcuMarbHbIi I'IyCKOBOI;I TOK UCTOYHUKa NUTaHKA
noaaepXku KNMeHToB.

| OTOEPAXEHMWE COOBLLEHUA E02 inu

MNIOX0€ PacriosHaBAHNE UCTOUHIKA MATAHIA — TONBKO NP MYCKE. Y6eanTech, 4To NEHTOUHbIi Kaberb Mexay rMaBHoil kapToil MHBEpTepa 1
- 3aMbikaHue KOHHEKTOpoB KapTOi LyKNa COMMHEHbI IOMKHLIM 0BPa3oM.

| OTOBPAXEHWE COOBLEHWS EO7 400

HeCOOTBeTCTBy}OLLl'ee HanpaxeHue cetu

20% OT NEPBUYHOTO UCTOYHWKA MUTAHNS.

Ybeauteck. Yto HanpaxeHue CeT HaxoauTca B NnpuemMneMmom anana3oHe +-

| OTOBPAXEHVE COOBLUEHUSA E24 SEn

Ybeautechb, 4o coeanHuTent B9 gomkHbIM 06pa3omM coeanHeH C KapToi
LMKIa (ECNM HET, 3HAYUT HE BbIMONHSAETCS N3MEPEHNE TEMNEPATYPbI).
HeucnpaBHocTb faTtumka Temnepatypbl.O6patutecs k Cnyx6e noaaepxku
KIMEHTOB.

Cb6oit B paboTe TEMNepaTypHOro gatynka

l OTOEPAXEHME COOBLLEHNUA E25 -C

Meperpes NCTOYHMKA NUTaHWS [aiiTe reHepatopy OCTbITb
Cb6oit nponaget cam o060t Yepe3 HECKOMbKO MUHYT
Ventilation Y6eauTech, YTO BEHTUNATOP MHBepTEpa paboTaer.

OTOBPAXEHUE COOBLLEHUA E33-MEM-LIM
JlaHHoe cooblLLeHe nokasblBaeT, YTo namsitb 6omblue He paboTtaet

HewcnpaBHOCTb BO BpeMst COXpaHeHUst B NamsiTh
OBpatuTech B cryx6y NOAAEPKKU KIUEHTOB.

| OTOEPAXEHMWE COOBLLEHWA E43 brd

AnekTpoHHas nnata no yMon4aHuio | O6patuTeck B cnyxBy nosIePXKM KNMEHTOB.

| OTOBPAXEHMWE COOBLLEHUSA E50 H20

Y6eauTech, 4TO OXNaxaaroLLee YCTPONCTBO MOLKMHOYEHO KOPPEKTHO.
MpoBepbTE YCTPOACTBO OXNaxaeHus (TpaHcopmaTop, BOASHON HAcoc. .. )
B cnyyae Hencrnonb3oBaHus OXNaxaaloLLero yCTpOCTBa Ae3aKTUBUPYTe
napameTp B MeHto Ycranosok (SETUP).

OxnaxgatoLee yCTPOACTBO NO YMOMYaHMIo

l OTOBPAXEHWE COOBLLEEHWS E63 IMO

MPWXAMHOR PONVK Ype3MEPHO HATSHYT.
LLnaHr noaayn NpoBOMOKM 3aCOPEH IPsi3blo.

MexaHnyeckas npobnema
Briok1poBka ocu s GapabaHa MexaHu3Ma noaayu NpoBOOKK YPE3MEPHO

HaTsHyTa.
| OTOEPAXEHME COOBLUEHWUA E65-Mot |
[edekTHble coeguHMTENN MpoBepbTE COEAMHEHME NIEHTOYHOrO kKabens KOAMPOBLLMKA K MOTOPY
MexaHu3ma noAayu MPOBOIOKM.
MexaHnyeckas npobnema Y6eauTech, 4T0 y3en MexaHu3ma nofayn npoBONOKMA He 3abroKMpoBaH.
MpoBepbTe COEAMHEHME NUTAHUS MEXaHN3Ma NoAaYM MPOBOIOKM.
OnekTponuTaxue MpoeepbTe F2 (6A) Ha BComoraTenbHON KapTe MUTaHus.
| OTOEPAXEHME COOBLLUEHUA E-71-PRO-DIA-MET-GAS |
cenektop HMI-NMPOLIECC OWAMETP-METAIJI-GAS B 3HaueHuu no lMoBepHuTE CenekTop, 4Tobbl pa3bnok1poBaThb, NOCNE TOro, kak appeler ne
YMOIYaHMio cnyx0bl apres Vente ecriv Bcergano yMonyaHuio
| OTOEPAXEHME COOBLLEHUA StE PUL |
WHBepTep He pacno3HaeTcs JOMmKHLIM 06pa3om | O6patuTeck B cnyxBy nosIepXKM KNMEHTOB.
| OTOBPAXEHMWE COOBLUEHMA 1-A-MAHX |
JocTUrHYT MakcuMarnbHbIi TOK UICTOMHUKA NUTaHWS | CHUM3bTe CKOPOCTL NOAUM MPOBONOKM WM HAMPSHKEHNE Ayri
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OTOBPAXEHUE COOBLIEHUA bPX-on

CoobLyeHue ykasblBaeT Ha T0, 4To kHomka OK mnu kHonky OTMEHA
yOEPXnBaeTCA B HaXXaToOM COCTOSAHNW B HEOXMOAHHOE BpeMA

HaxmuTe kHonky, 4okl pa3bnokupoBatk, nocne Toro, kak 0bcnyxmBaHme
KIMEHTOB, €CINK BbI30B BCErAa No yMOMYaH!I0

OTOBPAXEHME CO

OBLLEHWA SPEXXX

nodayu NpoBOOKM BCeraa akTuBmMpyeTcsa HEBOJIbHO

lMpoBepbTe KHOMKY Nofayu NPOBOIOKM He 3abrokMpoBaH
lMpoBepbTe NOAKMHOYEHNE 3TOIM KHOMKW 1 SNEKTPOHHON NnaTbl

OTOBPAXEHME COOBLLEHWA LOA DPC

OGHoBNeHe nporpaMmHoro obecneyeHis no MK akTuempyeTcs
HEemMpou3BONbHO

OcTaHoBka 1 3anycK UCTOYHMKa NUTaHKA, NOCNe TOro, Kak O6CJ'Iy)KMBaHVIe
KNNEHTOB, €Cn BbI30B BCEraa no yMon4aHuo

OTOBPAXEHUE

COOBLUIEHUA bP-on

CooBLieHue o Tom, yto kHonka OK ocTaeTcs HaxaToi B HenpeasuaeHHoe
Bpems

CBOW CMYCKOBOIO KPHOYKA

[laHHoe coobLLeHIe reHepupyeTes B Cry4ae, Koraa ClyCKoBOM KpHoyok
HaXWUMaeTCs B TO BPEMS, KOTZla OH MOXET Crly4aitHO BbI3BATh MycK LKA,

CrycKOBOW KPHOYOK HaXMAETCs! 10 BKMIOYEHUS! UCTOYHMKA NUTaHMS UMK BO
Bpemsi cbpoca no npuunHe cHos.

OTCYTCTBYET

OTCYTCTBYET COOBLLEHUE OB OLINBKE

CBAPOYHbIV TOK

CwvnoBoit kabenb He NOAKMYEH

CO60M NCTOYHMKA NUTaHNS

lMpoBepbTe COEAMHEHME LUMHbI 3a3EMIEHUS 1 COeAMHEHWe xryTa (kabenb
ynpaBneHus 1 CUnoBoi kabenb)

B pexume cBapku NOKPLITLIM S11EKTPOAOM MPOBEPLTE HAMPSKEHNE MEXAY
CBapOYHbIMW KOHTAKTaMW B 33HEN YacTu reHepatopa. B cnyyae otcyTCTBuMS
HanpsbkeHnst obpaTuTeck B CNYXBY NOAAEPXKKN KITMEHTOB.

KAYECT

BO CBAPKH

HenpasunbHas kanubposka

3ameHa ropentkv UMK LUKHbI 3a3eMIEHIS UM 3ar0TOBKM
HecTaburbHas unu HeycToltumBas ceapka
HecTaburbHas unu HeycToltumBas ceapka

OFpaHMLleHHbIVI Onana3oH YyCTaHOBOK perynmMpoBKx

HepocratouHoe aHeproobecneyeHne NCTOUHMKA NUTaHNS

lMpoBepbTe napameTp TouHom yctaHosku (RFP = 0)

BbinonHuTe NoBTOPHYHO kKanubpoBsky (MpoBepbTe HaANeXaLLWin ANEKTPUYECKIN
KOHTaKT B CBApOYHOM Lienk).

Y6eauTech, 4To YCTPOMCTBO NOCNEA0BATENLHOCTI HE aKTUBMPOBAHO.
[MpoBepbTe ropsUmiA NYCK U HUCXOASLLMIA.

BoibepuTe py4Hoit pexum. OrpaHuyeHmre BbiCbaBnseTcs npasunamm
COBMECTMMOCTY CUHEpTUM.

Mpw ncnonessosamu MY (RC JOB) y6eantecs, 4to Bbl He akTusuposanm
OrpaH1yeHne YCTaHOBKM Naponem.

lpoBepbTe NpaBubHOE NOAKMIYEHNE TPEX (a3 INeKTPONUTaHNS.

NPOYEE

MpoBomnoka 3acTpsina B CBAPOYHOI BaHHE UMK B MyHOLLTYKe.
Mpy BKNIOYEHUM NUTaHUS 0ToGpaxaeTcs coobleHue triG.

IEcnun npobnema He ycTpaHsieTcs, Bbl MoxeTe c6pocuTL NapameTpbl 40 3a
yCTaHOBKe, BbIGepuTe nonoxeHue YcraHoBKa (Setup ) npu noMoLuy cenekT
BKITHOYEHNS UCTOMHUKA NUTaHUS.

OBPATUTE BHUMAHUE

OnnUTUMM3NpYiATE NapameTpbl ralenus ayrv: PR cripeil n BTaruBaHue nocrne
CBapKM.

CoobueHune TtriG otobpaxaeTcs B Cryyae, eCrv CryCKOBOM KPHOYOK
aKTVUBMPOBaH 10 BKIKOYEHWUS CBAPOYHOIA YCTAHOBKM.

BOZCKUX YCTAHOBOK N0 YMON4aHuH. [1ns 3T0ro, Npu BbIKHOYEHHON CBapo4HOM
opa Ha nmuieBoii naHenu, Haxmute kHonky OK v ynepxuBaiite ee Bo Bpemsi

BHauane 3anuwwre Baww paGoune napameTpbl, NOCKONbKY AaHHas onepauysi COTpeT BCe NapameTpbl, COXpaHeHHble B namate. Ecnu CBPOC po
3aBOAICKMX YCTaHOBOK MO YMONYaHUI0 He pelaeT npobnemy, obparutech B CryxOy NoAAepKKM1 KITMEHTOB.

22

DIGISTEEL 11 320C / DIGIPULS 111 320C



5.7. ANEKTPUYECKAA CXEMA
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6 - MPUNOXEHUA

6.1. NPEACTABINEHUE NPOLIECCOB CBAPKU

[nsa yrnepopa v Hepxasetowwmx ctanen, 8 DIGISTEEL 111 320C / DIGIPULS l1l 320C vcnonb3yeTcs 2 Tuna KOpTKON ayru:
+  Msrkasi» Unm «ragKasy kopoTkas fyra

+ [MHamu4eckast» KopoTkas ayra Unu «BbicTpast kopoTka gyra» SSA

MMHyﬂbCHaﬂ [yroBas CBapka nnaBALLMMCA ANEKTPOA0M (M|G) MOXET NPUMEHATCbA ANA BCEX TUNOB MeTanna (CTaJ'Ib, Hepxasetollias cTanb U
aJ'IiOMI/IHVIVI) CO CMIIOLUHbIMW MPOBOJIOKaMM M C MPOBOIOKaMM C HanonHUTeNeM. B 4aCcTHOCTH, JaHHbI PEXUM NOAXOANT ANs HepKaBetoLen
cTann n antoMnHUA, ona KOTopbIX OH ABNAETCA UaeanbHbIM NPOLECCOM, UCKITHOYaoLWUM 6pb|3rl/| 1 NO3BONAOLLMM OOCTNYb OTNIUYHOIO
nnasneHua NPoBOJIOKK.

+  XapaKTepucTuku Oyr UCTOYHMKA NUTaHUS

Voltage
(Vs)

i

u

Current
{Is)

>

“Msarkas”vnu “I'nagkan” kopoTtkas gyra (SA) I_’

«Msrkasi» kopoTkas ayra obecreunBaeT 3HaYUTENbHOE CHUKEHWE GPbI3r NpU CBapke YINepoauCTbIX CTanel, YTo NPUBOAKT K 3HAUUTENBHOMY
CHKEHMIO 3aTpaT Ha 00paboTky.

OHa ynyJLUaeT BHELLHWIA BUA CBApHOTO LBa Griaroaapst yNyyleHHOMY CMaYnBaHUI0 CBapOYHOi BaHHbI.

«Msirkas» KopoTkasi ayra MoAXOQuT [1sl CBapki BO BCEX MOMOXEHWUIA. YBEeNMyeHue CBKOPOCTW MOAauM MPOBOSIOKM MO3BONISIET BOWTU B PEXUM
[AYTOBOIA CBAPKM CO CTPYIAHBIM NEPEHOCOM MeTana, He NpeaoTBpaLLast NePexoy, B rmobynsapHbIil PeXM.

®opma BoNnHbI CBapku KOPOTKOW AYron

Mpumevanue: «Msrkas» kopoTkas fyra HemMHoro 6oree aHepruyHa B OTNIMYMe OT «BbicTpon» kopoTkoi Ayru. CrneposaTenbHo, «BbicTpasy
KOpOTKas gyra MOXeT bbiTb NPEANOYTUTENBHEN KMSATKOR» KOPOTKOM Ayre Npy cBapke 04eHb TOHKWX JIMCTOB (S 1 MM) uiv Ans nposapa.

=
“NUuHamnyeckasn” KopoTkas gyra unu “BoicTpas kopoTkas ayra (SSA)

MyTem yBenuuyeHnsi CKOPOCTM NOAAYM NPOBONOKM PEXMM rNaZKoIA KOPOTKOIA Ayri NNABHO NEpexXOauUT B PEXUM BbICTPOIA KOPOTKOIA fyru, TeM
BPEMeHeM NpeaoTBpaLLas rmoGynspHbIA PexuM

MyTem yBenuyeHns CKOPOCTM NoAAaYM NPOBOMOKN PEXWM FMafKoi KOPOTKOM Ayru NNaBHO NEPEXOANUT B PEXUM BbICTPOI KOPOTKOW Ayri, TeM
BpeMeHeM NpefoTBpaLLas rnobynspHbIi PexuM.

Brnarogaps ynpaeneHuto BbICTPOR 4yrv W MCMOMb30BaHMKO COOTBETCBYIOLWEro nporpammuposatus, DIGISTEEL Ill 320C / DIGIPULS il 320C
MOXET UCKYCCTBEHHO NPOANWTL ANana3oH KOPOTKOM Ayrit [0 BbICOKWX TOKOB, B Anana3oHe BbICTPoi KOpOTKOM Ayru.
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®opma BonHbI Npouecca cBapky ObICTPOW KOPOTKOW Jyrov

Wcknioyas pexum «rnobynspHoity Ayru, KoTopast XapakTepuayeTcs TskemnbiMu 1 nunkiumy Bpbidramu n 6onee BbICOKON SHEpruei, Yem npu
KOpOTKOW Jyre, pexum BbICTPON KOPOTKOW AYrv NO3BONSET:

CHWXaTb KOMMYECTBO MCKAXEHWI NP BbICOKWX TOKaX CBAPKW B TUMMYHOM CBAPOYHOM Anana3oHe «rnobynspHoi» ayr
CHvxaTb KONMYecTBO BpPbI3T N0 CPABHEHWIO C FMOBYNAPHBIM PEXMMOM

MonyyaTb XOPOLLWI BIF CBAPHOTO LUBA

CHwxaTb BblgeneHre AbiMa Mo CpaBHEHMIO ¢ 00bIYHBIMU pexvmamit (80 25%)

MonyyaTb XOpOLLWIA KPYrAbIA NPoBap

BbinonHsATL CBapKy BO BCEX MONMOKEHNAX

4383383

Npumeyanue: Mporpammbl CO2 aBTOMATUYECKM 1 SKCKIHO3MBHO MUCTIONb3YIOT «MSAKYIO» KOPOTKYHO AYrY U HE AatoT AOCTYNa K GbICTPOI KOPOTKOM
gyre. «duHamuyeckasi» kopoTkasi fiyra He npuroaHa ans ceapku ¢ CO2 Mo npuuMHe HeCTaBUIBHOCTY AYTH.

HOPMATNbBHbIN UMNYNbCHbIW PEXMM AYroBOW CBapKu nnaeswumcs anektpogom (MIG I_’

lMepeHoc MeTanna B Ayre NPOMCXOAUT NMyTeM OTAENEeHs Kanenb, Nony4YaeMblx B pesynbTaTe MMMynbCOB Toka. MukponpoLeccop Bblumcnsiet
BCE MMMYMbCHbIE MapamMeTpbl UMMYNbCHON AYroBOV cBapK nnasswumMes anektpogom (MIG) ans kaxgon CKopocTy NoAaduM NPOBOMOKM Ans
obecneyeHs NPeBOCXOLHBIX PE3YNbTaToOB CBAPKM W 3aXuraHus.

npeumMyLLecTBaM1 MMNYMbCHOM AyroBO CBapKM NnassLuumes anektpogoM (MIG) senstoTes:

+  CHWXeHWe MCKaXeHWIA Npu BbICOKWX TOKaX CBApK Npu 0BbI4HOM [nanasoHe «rnobynspHOro» pexuma cBapku 1 AyroBoi CBapke Co
CTPYMHbIM NEPEHOCOM MeTanna

Mo3BoNsiET BbINOMHSATL CBAPKY BO BCEX NOMOXEHMAX

MpeBocxoaHOE NNaBmeH1e NPOBONOK U3 HEPXABEHLLEH CTanu 1 anioMuHus.

[MpaBKTYECKN NONHOE UCKMIOYeHNe OpbI3r 1 COOTBETCTBETCTBEHHO PaboT no dmHULLHON 0bpaboTke

XOpOLUWI BHELLHWIA BUA CBApHOTO LIBA

CHkeHue BblaeneHns AbiMa no CPaBHEHMO C 0ObIYHBIMU METOAAMU U KOPOTKOW AYroM ¢ paBHOMEPHOW CKOPOCTbIO (80 50%);

o+

MmnynecHble nporpammbl DIGISTEEL Il 320C / DIGIPULS Il 320C nns HepxaBetolleit cTanu UcknioyatoT Hebonblune Bpbisrk, KoTopble
MOrYT MMeTb MECTO Ha TOHKMX NUCTax MeTanna npu O4YeHb HU3KMX CKOPOCTSX MOfayn MPOBOMOKM. Takue «iapukiy 0Bpasyiotes ot
HebonbLuMX BpbI3r MeTanna Bo Bpems 0TpbiBa kanenb. CTeneHb 4aHHOro (peHOMEHa 3aBUCUT OT TUMa W MPOUCXOXAEHUS NPOBOSIOK.

[laHHble nporpamMMbl NSl HEPXKABEHLLEN CTan NPOLNK YNyulleHNs Ans paboThl NPY MarbIX TOKaX W yNyyLIeHUs TBKOCTM UCNONb30BaHIS
NS CBapKY TOHKWX NUCTOB MeTanna ¢ UCoNb30BaHMeM METOfa UMMYSLCHOM [yroBOiA CBapKu Nnnasawmmes anektpogom (MIG)..

MPeBOCXOAHbIE Pe3ynbTaTbl CBAapKM TOHKUX FUCTOB CTarbHbIX MeTannoB (1 MM) MOMYYaloTCs C MCMONb30BAHUEM WMMYNBCHOTO METOAA
[BYrOBOI CBAPKV NNaBSLLMMCS 3MEKTPOAOM (Mig) ¢ NpoBONokon AvameTpoM @ 1 MmB cpege rasoB M12 unm M11 (B cpegHem gonyctumo 30a).

BHeLHMA BKA coemmHeHuit, nomnyyerHbix ¢ ucnonb3oBaHeM_DIGISTEEL Il 320C / DIGIPULS Il 320C no kayecTBy CpaBHUM C [yYroBoii
CBapKOI BONb(hPaMOBbIM 3NEKTPOOM B cpefie nHepTHoro rasa (TIG).
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6.2. YNYULIEHHbIWA LIMKN CBAKPU

2- WaroBbIii umkn

HaxaTtne Ha CI'IyCKOBOl7I KPHOYOK aKTMBUPYET nodady NPOBOJIOKN U Npea-ras, a Takke BkniovaeT CBApPOYHbIil TOK. OTI'IyCKaHMe CnyCKOBOro
KptoYka NpuBOAUT K OCTAHOBKE CBapPKW.

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

e

Vitesse fil :
+IHS . 1
: -IHS v %»_ :
I@,@% j . ; s ! ETDS
o : -
I 1 ' 5 .
T : Do
! s Longueur d'arc .
bl W o
| jJ = e,
U i UHS i ‘j—l_

4- WwaroBbIW LUKN

HaxaTtve Ha cryCKOBOW KPIOYOK B MEpPBbIN pa3 akTMBMPYET Npearas 3a KoTopbIM cregyeT ropauuil nyck. OTnyckaHue CryCKoBOro Kptoyka MPUBOANT K
Havary cBapKu.

Ecrm FOPAYNI MYCK He akTuBeH, cBapKka HaYHETCs cpasy nocne npefarasa. B Takom cryyae, oTnyckaHe CnycKOBOro Kpiouka (2-1 Lwar) He NpuBeaeT K
BECTBII0, @ CBAPOYHDIN LIMKIT MPOLOMKUTCS.

HaxaTue Ha CriyckoBO# KpHOYOK B hase cBapky (3-ii Lwar) 06ecneunT KOHTPOmb Had ANUTENBHOCTBI0 (OYHKLMA YMEHBLUEHUS U aHTUKPATEPa B
COOTBETCTBUM C NPEABapUTENBHO 3aNporpaMMUPOBAHHOI 3aEPXKKON BPEMEHN.
Ecrnv HeT BpemeH1 yMeHbLUEHHS, OTNYCKaHIe CMYCKOBOTO KpHouka HEMeIEHHO NepeKmioumT B NocTras ((kak 3anporpaMM1poBaHo B YcTaHoBke (Setup).

4-warosom pexume (4T), OTNycKaHWe CryCcKOBOTO KPHoYKa NPUBOLMT K OCTaHOBKW doyHKLMKM aHTukpaTep npu BKIMKOYEHHOM BpemeHu yMeHbLLeHNs
(Toka).

Mpu OTKNKOYEHWUW BpemeHm (yMeHbLLEHIS TOKA) OTMYCKaHWe CMyCKOBOrO kprouka npueepeT k octaHoBke MOCTIASA.

OyHKLMM FopsYero nycka u BpEMEHN YMEHbLUIEHUS! HELOCTYMHbI B Py4HOM PEXUME.
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TouyeYHbIV LMKN
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HaxaTtue Ha CI'IyCKOBOVI KPIOYOK aKTUBMPYET CKOPOCTb Nodadu NPOBOMOKM U Npearas, a Takke Bknio4vaeT CBapO‘-{HbIVI TOK. OTI'IyCKaHI/le CMyCKOBOro Kproyka
NPUBOAMT K OCTAaHOBKE CBapPKMK. PerynMpOBKa YCTaOBOK ropayero nycka, BpeMeHu yMeHbLUeHNa (TOKa) " yCTpOVlCTBa nocrnenoBaTenbHOCTU OTKINIOYEHO.B
KOHLE 3a[lePXK/ BpeMeHM TOYEYHOro LiMKna cBapka OCTaHaBNnBaeTCA.
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1
¥ f
v | | & L

e =

Liukn yCTpOVICTBa nocnenoBaTesibHOCTU

YCTpONCTBO NOCNE0BATENLHOCTY NOATBEPXKAAETCS NapamMeTpom “tSE-0FF” B noameHto cneyuanbHoro uukna meHto YCTAHOBKW (SETUP).
[nsa goctyna :

MapameTp "tSE" oto6paxaetcs B meHto «LKIT» ("CYCLE")

YcTaHoBUTe JaHHbIN NapaMeTp B 3HayeHne mexay 0 n 9.9 c.

tSE : AinutensHocTb 2 nnato, ecnu = BbIKI (OFF).
ISE : Tok 2 ypoBHSi kaKk % 1 ypoBHs.
[ocTynHo TONbKO B CUHEPruieckoM pexime, 2T Lukn unm 4T uukn.

[

i B

| " |
i Il 1
' I '
' 1 1
! 1
PG | | PoG
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TouHas ycTaHoBKa (napameTp perynmpyeTcs B MEHI0 yCTaHOBKM Lykna "rFP)

Mpu umMnynbCHON CBapKe,yHKLNA TOYHOM YCTAHOBKM MO3BONSET OMTUMU3MPOBATL MECTO OTAENEHWs Kannu B COOTBETCTBUM C Bapualuen B
COCTaBe MCMONb3yeMblX MPOBOMOK 1 CBAPOYHbIX [a30B.

Ecnu B gyre Habriogatotca Menkue Gpbi3rn, KOTOpble MOTYT MPUANIHYTL K 3aroTOBKE, YCTAHOBKA TOYHOW HAaCTPOVKM MOXeT ObiTb M3MeHeHa B
CTOPOHY OTpULATENbHbIX 3HAYEHNIA.

Ecnu no gyre nepegatotcs KpynHble kannu, yCTaHOBKM TOYHOI HACTPOAKA MOXHO M3MEHUTb B CTOPOHY MONOKUTENbHBIX 3HAYEHWN.
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PR cnpeii unu 3aTo4ka NpoBOJIOKM

KoHeL, LWKNOB CBapkM MOXHO MEHSTb AN NpepoTBpalleHns ofpasoBaHus Luapuka Ha KOHUe cBapku. [laHHas onepauusi ¢ MpOBOMOKON
obecneunBaeT MpakTUYECKM MAeanbHoe MOBTOPHOE 3axwraHue. BbibpaHHOE pelleHue COCOTOMT W3 MOAaYW MuKa TOKa B KOHUE LMKNa, YTO
NPUBOAMT K 3a0CTPEHMIO KOHLIA NPOBOIIOKM.

Mpumeyanue: [JaHHblil MUK TOKA B KOHLE LWKNA He BCEraa XenateneH. Hanpumep, npu cBapke TOHKOTO NUCTa MeTanna, JaHHbIA MexaHaM MoXeT
MPUBECTM K KpaTepy.

6.3. CTMCOK CUHEPT U

0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm

M21 M21 M21 M21

M14 M14 M14 M14

FesSG1/2 M20 M20 M20 M20
/ 11 11 11

/ M11 M11 M11

CrNi / M12 M12 M12

/ M12 M12 M12

AISi / / C1 C1
Al / / / C1
AlMg3 / / C1 C1
AlMg4,5 Mn / / C1 C1
AlMg5 / / C1 C1
Cupro Sl / C1 C1 C1
Cupro Alu / / C1 C1

SD ZN / / M21 M21
RCW / / M21 M21
SD 100 / / 11 11
MCW : / / M21 M21

SD 200
BCW:: / / / M21
SD 400 / / / 11
0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm

M21 M21 M21 M21

Fe SG 1/2 M14 M14 M14 M14

M20 M20 M20 M20

/ M12 M12 M12

CrNi / M12 M12 M12

/ M11 M11 M11
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0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm

/ M21 M21 M21

Fe SG 1/2 / M14 M14 M14

/ M20 M20 M20

/ M11 M11 M11

CrNi / M12 M12 M12

/ M12 M12 M12

AISi / / C1 C1

Al / / / C1
AlMg 3,5 / / C1 C1
AlMg4,5 Mn / / C1 C1
AlMg5 / / C1 C1
Cupro SI / / C1 C1
Cupro Alu / / C1 C1

MCW
SD 200 / / / M21
BCW

SD 400 / / / M21

| MPUMEYAHME: B cnyyae BONpOCOB N0 ApyriM CUHEPrUsiM, 06palaitTech K HaleMy areHTcTBy

TABNULIA TA30B
OnuncaHue Ha MCTOYHMKe HasBaHue rasa
nUTaHUs
C02 11
Ar(82%) / CO2(18%) M21
Ar(92%) / CO2(8%) M20
Ar/C0O2/02 M14
Ar/CO2/H2 M11
Ar(98%) / CO2(2%) M12
Ar/He/CQO2 M12
Ar C1
TAEITULA NPOBONOK
OnuncaHue Ha CTOYHMKE
nUTaHuA Désignation Ha3BaHue npoBonoku
Nertalic G2 Filcord D
Fe SG 1/2 Steel Solid wire Filcord Filcord E
Filcord C Starmag
CnnoLUHOM OLMHKOBaHHbIN - .
npoLE";o;L Solid wire galva Filcord ZN
Filinox
CNi Filinox 307
Stainless steel solid wire Filinox 308 Lsi
Filinox 316 Lsi
AISi Filalu AISi5
Al Filalu Al 99,5
AlMg3 Aluminium solid wire Filalu AIMg3
AINI4,5Mn Filalu AIMg4,5
AlMg5 Filalu AIMg5
CuproSi Copper Silicium solid wire Filcord CuSi
CuproAl Copper Aluminium solid .
wire Filcord 46
BCW Basic core wire SAFDUAL
MCW Metal core wire STEEL CORED
RCW Rutil core wire INOXCORED
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