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

DIGIWAVE Il is a manual welding set that enables :

O
O

O o o O

MIG-MAG welding
Feeding different types of wire

= Steel, stainless steel, aluminum and special wires
= Solid and cored wires
= Diameters from 0.6-0.8-1.0-1.2-1.4-1.6mm

coated electrode welding
TIG welding
ARC-AIR Gouging process, using the torch for gouging: ARC AIR. (maximum electrode diameter 6.3 mm)

to communicate the welding data from and to the external peripherals.

Delivered as ready-for-use package associated with the DVU W500 wire feeder. The power source of this set may also be used for simple automatic
applications.

1.2. WELDING SET COMPONENTS

The welding set consists of 7 main components :

1.

N o a0

420A or 500A power source including its power supply cable (5m) and its ground cable (5m)
Cooling unit,

Wire feeder,

Double-disconnectable harness between the wire feeder and the power source,

Workshop trolley (optional),

Wire feeder trolley (optional)

Pivot stand (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.

AIR LIQUIDE
WELDING DIGIWAVE I



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

&

DIGIWAVE Il 420
W000371924

DIGIWAVE II 520
W000371927

PRIMARY

3-phases primary power supply

400V +15 % -20 %

Frequency 50/60 Hz
Primary current RMS 22,1 A 31,1A
Maximum primary current 28,1 A 36,3 A
Power and apparant power 13,3 Kw/ 15,3 kVA 19,4 Kw/ 21,7 kVA
. 17,3 Kw /19,5 kVA 22,8 kw /25,2 kVA
Power and apparant power maximum
SECONDARY
No-load voltage 80V 82V
Current range 15A-420 A 15A-500A
Duty cycle 100 % at 40° C 350A 450 A
Duty cycle 60 % at 40°C 420A 500 A
Protection degree IP 23S
Isolation class F
Standard EN60974-1/ EN60974-10
Dimensions (L x W x H) 738x273 x 521 mm
Net weight 37 kg 37kg
Packaging weight 43 kg 43Kg

1.4. COOLING UNIT TECHNICAL SPECIFICATIONS

COOLERII PW
REF. W000273516

Power supply
Single-phase supply voltage 230V £15 % — 50/60 Hz
Frequency 50/60 Hz
Current consumption 14 A

Cooling circuit
Maximum flow rate 3,6 I/min
Maximum pressure at zero flow rate 4.5 bar
Tank capacity 51

Thermal dissipation

1,3 KW & 20°C 1l/mn

Mechanical characteristics

Empty weight 16 kg

Weight in operating condition 21kg
Dimensions 700 x 279 x 268 mm
Protection class IP23S

Standard CEI 60974 - 2, CEI 60974-10

[ NOTE: 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. |

Code letter IP | Degrees of protection
First digit 2 | Against penetration of solid external foreign bodies with O = 12.5 mm
Second digit 1 Against penetration of vertical drops of water with harmful effects
3 | Against penetration of rain (inclined up to 60° in relation to the vertical) with harmful effects
Indicates that testing for protection against the undesirable effects of water penetration was carried out with all
parts of the equipment at idle.
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2 - STARTING UP

Refer to the provided Quick Start literature for details on the several steps for the installation of the DIGIWAVE II.
2.1. ELECTRICAL CONNECTIONS TO THE MAINS

DIGIWAVE Il 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.
DIGIWAVE Il is compatible with the following generator sets:

Version 420 : 27 KVA generator mini

Version 520 : 40 KVA generator mini

ALW recommends using SDMO generator.

WARNING

The electrical connection of the power source must be done by qualified persons and the power supply installation must be correctly
dimensioned regarding the characteristics of the power source (especially concerning the maximum consumed current).

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

This Class A equipment is not intended for use in residential locations where the electrical power is provided by the public low-voltage
supply system. There may be potential difficulties in ensuring electromagnetic compatibility in those locations, due to conducted as well
as radiated disturbances.

2.2. CONNECTION OF THE WIRE FEEDER UNIT

Refer to the operating manual of the Wire Feeder and the Quick Start.

WARNING:
This must be carried out with the power source power off. The power plugs must be well tied up their tightening must be regularly
controlled, in particular after the moving of an installation.

2.3. CONNECTION OF THE TORCH AND COOLING UNIT

Refer to the operating manual of the torch and the Quick Start literature.

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.

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

WARNING:

Use exclusively the liquid provided by Air Liquide Welding to fill up the cooling unit.

Configuration on the interface is needed to ensure a good working of the cooling unit, cf § 6.1.
No-load operation of the cooling unit while unconnected to a torch may damage it.

2.4. GAS INLET CONNECTION

Refer to the Quick Start.

The gas hose is linked to the harness connecting the power source to the wire feeder. Simply connect it to the pressure-regulator outlet of the gas
cylinder.

O Place the gas cylinder on the trolley at the rear of the power source and fasten the cylinder using the strap.
O Open the cylinder valve slightly to allow existing impurities to escape and then reclose it.

O Mount the pressure regulator/flow meter

O Connect the gas hose supplied with the wire feeder harness to the regulator's outlet

O Open the gas cylinder.

During welding, the gas flow rate (I/min) should correspond to the diameter of the nozzle (mm).

WARNING
Make sure the gas cylinder is properly secured on the trolley by attaching the safety strap.

AIR LIQUIDE
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For optimal use, the welding installation must respect the following positioning constraints for correct cooling.

WARNING

The power source is not designed to be slung alone.

Only the complete installation mounted on the workshop trolley W000279927 and quipped with the tube handle option W000279930 and the
swivel leg option W000279932 can be slung, without the gas bottle. In that case, use exclusively the slinging rings designed for this use of
the swivel leg option W000279932.

2.5. STARTING UP

The main switch is located at the rear of the generator. Flip this switch to turn the machine on. This switch must never be

flipped during welding. At each start-up, the generator displays the software version, the power and the connected optional
device, as relevant of the power source.

WARNING:
When starting up for the first time, the configuration is required cf § 6.1.

AIR LIQUIDE
8 WELDING DIGIWAVE I




- EGY

3 - EASY STARTING-UP

To ensure an optimal use of the installation and a good understanding of the following Instructions for use, we recommend you read the Wire Feeder
operating manual first.

3.1. FRONT PANEL FUNCTIONS
FIRST CONFIGURATION OF THE HUMAN-MACHINE INTERFACE (HMI)

The human-machine interface (HMI) is located on the front panel of the power source:

Validation

Escape button to cancel the operations in progress or go back to the previous menu or page

Tuning encoder
Selection and navigation encoder
Button corresponding to the current icons on the screen

E Colour Screen

HUMAN-MACHINE INTERFACE (HMI) SCREEN

Main menu selection

Validation of the current selection

Back

User login page

Access to the information window

AIR LIQUIDE
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The homepage contains 8 Main Menus :

’u” TIGLIFT Traceability
ﬁ MMA u Configuration
L.’ f MIG/MAG ’* Maintenance
§ ! Welding Programs | ‘i.% User Synergy

HMI CONFIGURATION STEPS

For the first use of the power source, you must do the 4 following steps.

STEP 1

Choice of the interface language

@ Language selection
@ Validation of the selection

| 1 | Position
| 2 | Selected language

21 languages are available on the DIGIWAVE II.
STEP 2:

Time & date settings
The clock is used for the functions of traceability and export.

@ Change of the value @
@ Change of the column @
@ Save

AIR LIQUIDE
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STEP 3:

Name of the power source.

This is the name used for identifying the machine when installations communicate.

Please check that different installation have different names. During an export to an external storage device, the name of the directory created is
composed of the power source name and the date.

GEMN-1
®_-‘ v @ Change in the characters column @

@ Add or suppression of a character @
@ Save @

STEP 4:

Configuration du groupe de refroidissement s'il est utilisé. (paragraphe 6.1)

HARNESS CALIBRATION

Harnesses calibration is imperative to weld with a good quality.
The calibration is to be re-done, in case of polarity change, or change of one of these following components:
o torch
e harness
e ground cable
»  position of the clip of the ground cable

Access in the menu: MIG > SETUP > Harness calibration
*  Automatic Calibration: (Only available in MIG). Follow the instructions on the screen.

WARNING
During this operation, a current of 400A for 1 second is generated. It is imperative then to wear the correct protection equipment required for
welding during this operation, in particular, protection glasses.

3.2. FIRST SETTING FOR EASY ACCESS TO WELD

PRESENTATION OF THE MIG WELDING TUNING PAGE

QRONOJORORORO
‘ Tmeks] auw 2, o éé’lél syn L2t }@

@ Parameters selection
@ Parameters value selection
d Validation

®

@

E2 S <, 2 N SETUP o

Welding Programs Management Access Zone 1 or Zone 11 Access to the

Welding Cycle Management Setup information window

AIR LIQUIDE
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Synergy bar + Trigger Mode
ALW Data base Synergies / User Synergies
Choice of metal v
Choice of wire diameter 9 Welding cycle representation
Choice of gas 10 Indicative welding values

Choice of the arc transfer 11 Main welding parameters

Choice of the working mode

O NS AW IN| -

Choice of the trigger mode

SYNERGY BASE MODE SETTING AND TRIGGER MODE

@ Synergies

ALW Standards synergies provided by Air Liquide Welding. These synergies are specially well suited to most applications. Standard
synergies are optimized for flat fillet.

USR

User synergies previously created or loaded by the user. The DIGIWAVE Il can store up to 50 user synergies.
Some synergies require reversing the polarity of the power source (inversion of the 2 power cables). Follow the on-screen instructions.
@ @ @ Choice of the consumables (metal, diameter, gas)
MIG-MAG Welding require the use of adapted wire for type and diameter, as well as the use of the appropriate gas. See synergies table in the annex 1.

@ Choice of the arc transfer (annex 2)

@ Choice of the working mode
SYN mode allows to work on a predetermined operating point by adjusting only the wire speed on suitable interval
MAN mode allows you to adjust the voltage and wire speed over the entire range separately.

FREE mode is dedicated to high skilled welders, see devoted annex.Page 26

AIR LIQUIDE
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Choice of the trigger mode

This mode defines the way the welder use his torch trigger.

The cycles below describe the mode 2T and 4T during a simple welding cycle of 5 steps:

Hor

| 1 | Pre-gas
| 2 | Slows wire forwarding
| 3 | Welding step
| 4 | Crater fil
| 5 | Post-gas
>
.@’ : Wire speed

<I-88

GF-*% % : Trigger pressed! released
/

Description

The welder holds the trigger during the whole welding. Pressing the trigger will launch the welding (the beginning of the pregas), and releasing the

trigger will stop the welding (beginning of crater filling).

The welder can however shorten the crater filling by a short press on the trigger during this phase (if the corresponding option of configuration is

activated).

Option
Configuration > Installation > Cycle :
- Shorten down slope control

- Program call by trigger out of welding

The Spot Mode ®@4® is a special mode IIET and you can define the time of the welding step (3) in the cycle welding paremeters.

DIGIWAVEII

AIR LIQUIDE
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Description
The 4T mode implies that the welder can weld without keeping the trigger pressed. He presses and releases the trigger a first time to launch the
welding, then he presses and releases a second time to end the welding.

Option
Configuration > Installation > Cycle :

- Call the trigger program out welding
- Call the trigger program in welding.

MAIN WELDING PARAMETERS SETTING

The welding cycle @ is actualized with the setting of the main welding parameters.
In the paragraph below, we detail the setting of the main welding parameters:

WIRE SPEED
MANUAL mode:
By placing the cursor on SPEED WIRELESS, pressing OK shows the parameters together to facilitate the adjustment of parameters.
Setting
Mode Unit Interval step
SYN | The wire speed varies in a range settled by the synergy. m/mn Depending of 0.1
synergy
MAN | The wire speed is not limited by the synergy table. m/mn [1;25] 0.1
ARC VOLTAGE
The arc tension is defined according to the regime of arc:
« flat: average voltage
e pulsed: choose voltage
Setting
Mode Unit Interval Step
Arc length: 1
syN | Relative tuning of the arc voltage by +50 increments around the Increments -50 || +50 Volts
programmed synergic value. T s 10 '”' a0 oo equivalent
Arc voltage: .
MAN Absolute tuning of the arc voltage during the welding phase. Volts [10; 50] 02

AIR LIQUIDE
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FINE TUNING

The fine tuning is defined according to the regime of arc :
e Flat: Arc dynamism
e Pulsed: Current impulsion energy

setting
Mode Unit Interval Step
SYN | Relative fine tuning by +10 increments around the programmed
& synergic value. Increments -10 ” +10 1
MAN

Tuning advice :

In flat regime, a low value of the fine tuning enables a quick rise of the short cut current. Thus, the regime is dynamic and hot which allows welding in
position but has the drawback of generating more spatter. On the contrary, a high value of the fine tuning reduces the dynamism and cools the weld pool.

Note : The welding position is further facilitated by "speed short arc" arc transfer than"smooth" arc transfer.

In Pulsed mode , fine tuning adjusts the energy of the current pulse and optimize the drop detachment.
Specifically, if fine projections detach from the wire, reduce the fine tuning, if rather large drops off, increase the fine tuning.

MIG WELDING PAGE

you are allowed to weld only if the color of the top left icon is green.

e auw 2y o Fe 1= svw idar

|I| Arc current measure
|I| Arc voltage measure
|I| Wirespeed

|I| Motor current of the wire feeder

|I| Welding time (includes all the steps of the welding cycle)

@ The motor current of the wire feeder is proportional to the motor torque. Beyond 1.3A at constant regime, check that the wire feeder liner is not
clogged with dirt.

The previous welding parameters are accessible on the SETUP page from the MIG-MAG menu.
If "call off the trigger program welding" is not active: Short press the trigger vacuum (if program change).

AIR LIQUIDE
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4 - ADVANCED FUNCTIONNALITIES OF DIGIWAVE II

4.1. MIG-MAG WELDING CYCLE ADVANCED SETTING
MIG-MAG WELDING CYCLE SETTING

The MIG welding cycle setting menu j Q— distinguishes 7 phases on the welding cycle:

1. Pregas
2. Hotstart
3. Welding step
4. Crater filler
5. Burn back
6. Affatage fil
7. Postgas
WARNING
the voltage is present at the end of the wire from the slow wire forwarding phase to the post retract spray phase.
@
Pregas H
O
@ Welding
Crater fill
[ 1 | List of the phases of the cycle
[ 2 | Selected cycle phase
[ 3 | Parameters table of the selected cycle phase.
Use the left encoder to scroll the settings.
Use the right encoder to adjust the selected parameter
| 4 | Switch the cursor between cycle phase selection and parameter table.
Also possible with the OK and ESC buttons
1. Pregas
Gas timing before the welding cycle starts
Variables: T(s) [0.0;10.0]
H 2. Hotstart/Softstart

In the hotstart phase, a wire speed greater than the welding phase wire speed allows
quicker penetration on start-up. Otherwise, the hotstart phase allows a low start-up with
a progressive ramp up of wire speed.

Variables:  T(s) [0.0;10.0]

AIR LIQUIDE
16 WELDING DIGIWAVE I



GV

S Softstart

The softstart phase can be pre-set for the start of the weld, allowing a limited wire speed with
low energy.

Variables :
Temps de palier : T(s) [0.00 ; 10.00]
Temps de transitions : T(s) [0.00 ; 10.00]
Paramétres principaux de soudage du palier de Hostart/Softstart.

Note: If the setting exceeds the capacity of the source, the curve appears red
Remark:

With the SYN mode, the wire speed of the Hotstart / Softstart step is tuned relatively to the wire speed of the welding step (A £70 %), the real
speed is shown for information in grey tint, and is directly tunable with the MAN mode: wire speed (m/min) [1.0 ; 25.0].

3. Welding
This menu allows refining of the tuning of the welding step.

Remark:

Once you've chosen the mode, the main welding parameters are actualized. It is then possible to tune the parameters of each mode directly from
the main welding tuning page.

Lﬁi? Advanced Sequencer ( Lot I-;t‘”')

Sequence the welding phase in two regimes 1 and 2, which can have different arc transfers: Flat or Pulsed.

The arc transfer of the regime 1 is the one selected on the synergy bar of the main welding tuning page.

Variables :

Arc transfer regime 2: Transfer2

Main welding parameters of the regimes 1 and 2

The timing of regimes 1 and 2 are independent and allow tuning of a dissymmetrical cycle. T(s) [0.1 ; 5.0]
Transit time T(s) [0.00 ; 1.00]

=== Intermittent mode ( ,I,IzT)

The welding is made intermittently by a succession of times ON and times OFF.
Variables :

Main welding parameters
The timings of step ON and OFF are independent and allow tuning a dissymmetrical cycle. T(s) [0.5 ; 10.0]

Remark:

You can choose to realize the hotstart only on the first time ON in the menu:Configuration > Installation > Cycle.

Step mode ( 1"-I"T)
Bearing change by a short press on the trigger
Variables :

Step number [2 ; 4]
Main welding parameters of every step

Program call during welding ( £47)
Once you activate this option, you can call programs with the trigger while you're welding. See § 4.3. page 23. Program Management.

Remark:

You can activate the program call out of welding in the menu: Configuration > Installation > Cycle

AIR LIQUIDE
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4. Craterfiller

The crater fill phase allows filling up of the crater at the end of the weld for a good finish of
welding. It is made by decreasing the arc regime at the end of the weld (downslope), then
maintaining a low level of the wire speed for a defined timing (Craterfiller step).

Variables :

Step time : T(s) [0.05 ; 10.00]
downslope : T(s) [0.05 ; 10.00]
Main welding parameters of the Craterfiller step

Remark :

With the SYN mode, the wire speed of the Crater fill step is tuned relatively to the wire speed of
the welding step (A [-70 %)]), the real speed is shown for information in grey tint, and is directly
tunable with the MAN mode: wire speed (m/min) [1.0 ; 25.0].

You can activate the option Shorten down slope control in the menu:
Configuration > Installation > Cycle.

5. Burn back

Evite le collage du fil dans le bain en décalant I'arrét du fil et I'arrét de la puissance Variables :
Manual - Burn back time (ms) [0, 500]
Automatic — Burn back fine tuning (ms) [-100 ; 200]

6. Sharpening thread
You can set 3 parameters:

Sharpening thread: The Post Retract Spray allows ejecting the drop at the end of the wire after the welding
Stuck wire test: Test if the wire is stuck in the weld pool at the end of welding

Automatic unsticking: if the test indicates that the wire is stuck, a power impulsion will automatically burn back the wire, and then will
check it.

7. Post-gaz

Timing of gas output after the end of welding in order to prevent oxidation while the bead is still
hot.

Variables :  T(s) [0.0;20.0]

AIR LIQUIDE
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FULL MIG-MAG WELDING CYCLE

| 1 | Pre-gas

| 2 | Slow wire inch [forward]

| 3 | Hotstart H
| 4 | Welding phase

| 5 | Crater filler C
| 6 | Burnback
| 6 | Affitage fi
| 7 | Post-gas

STRIKING ADJUSTMENT
The striking adjustment is accessible in the menu SETUP of the MIG page.
Note: the striking is the 2 phase of the welding cycle.

The striking of every synergy is by default optimal in most of the application cases. However, in few very specific application cases, the user may want to
modify the striking characteristics.

Tuning parameters of striking:

K = Variable coefficient de -10/0/ +10

Name of the parameter Description
Striking low wire advance K Allows modifying the low wire advance before striking.
Striking current K Allows tuning the striking current energy.
Striking transition energy K Allqws tuning the arc energy during the transit between the arc striking and the first
regime of the welding cycle.

WARNING
The user is responsible for the eventual dysfunction which a modification of the striking parameters may cause.

AIR LIQUIDE
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Ry
@ USER SYNERGIES

The User Synergies Menu is accessible from the homepage. This function of the power source allows the user to create their own synergies from the
existing ones.

From the synergy bar, located on the top of the screen as in the MIG menu, choose an existing synergy by selecting the following parameters: metal,
diameter, gas, arc transfer. Choose those parameters as close as possible from the user synergy you want to create.

Once the parameters are selected, press the button User Synergy Creation:

1. The first step is the selection of the synergy points that will serve as support for the new synergic curves. Select at least 2 points, then validate.

On this schematic example of a synergic curve, 4 points are
selected in order to create the user synergy.

2. The second step is the modification of the selected points, the addition of new points or the suppression of existing points.
Select a point among the list, press on “edit”. See below the settable parameters:

- Wire speed (m/min) : to create a new point, change this value and press the add point button.
- Arclength

- Fine tuning

- Thickness (mm)

- IA)

- UV

- Striking adjustment

The tuning of those parameters allows you adjusting the User Synergy according to your needs.

The user added 3 points on the 4 support points by
& setting the adjustable parameters for new values of the
wire speed.

AIR LIQUIDE
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The new synergic curve (in red) is different from the
former one thanks to the chosen settings.

3. The third step is the saving of the User Synergy. The power source allows the creation of up to 50 User Synergies. Make sure all of the fields
are filled in order to easily find the references and using conditions of the User Synergy created. Press Ok to validate the field or Escape to go

back and modify the former field.

The created User Synergies are accessible in the Synergy bar of the menu MIG. You can export created synergies from the menu User Synergy by

pressing the export button.
From the User Synergy menu, you can suppress created synergies by pressing the button of synergy suppression.

4.2. MIG WELDING CYCLE ADVANCED SETTING

PRESENTATION OF PROGRAMS
The program management is the same for the 3 welding processes MIG, MMA and TIG.

~ ~

@

o A i@y o & [— s ilar | e

Arc intensity (A)

1 | Current program status

2 | Program management menu

Working programs : MIG, MMA & TIG
By default, the welding tuning pages of the processes MIG, MMA & TIG use the working programs: MIG, MMA & TIG.
This program provides a working base allowing immediate welding once the quick settings are done.

This program cannot be saved and all the modifications done on it will be lost after a restart of the power source. It cannot be part of a programs list nor

exported.
For thorough use, you need to create numbered programs. The DIGIWAVE Il can contain up to 100 Programs.

AIR LIQUIDE
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Create a program

To create a program, press on g\b and select “Create program” then press on OK
Select the number of the created program
Then call the program (if necessary, see step 3 of the first HMI configuration)

You cannot create a program in these three different cases:
- Ifaprogram list is activated.
- Ifthe user doesn’t have the right of program management.
- Ifalimitation on the current program is activated.

Save a program
Once a setting modification is done on a created program, the symbol H appears meaning that the modification can be saved.

To save the modifications, press on select “Save program”, then press on OK and the symbol H will disappear.

To cancel the modifications done since the last save, select “Restore” and press on OK.

Rename a program
To rename a program, press on @\Qb select « rename a program », then press OK

| Note: This function will not backup any changes

Load a program

To load a program already created, press on g\b With the button @ select the program you want to load in the list of created programs puis OK.
You can also load programs from the page of welding programs selection.

Copy a program
To copy a program, load the program you want to copy, and then create a new program from the one loaded.

AIR LIQUIDE
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4.3. SELECTION AND GESTION DES PROGRAMMES DE SOUDAGE E_!/

This page is accessible from the homepage, it gives an overview of the available programs (except masked programs). To load a program from this page,

select the program and press OK.
@ @ & @ 6

r~—~— ——\ A

IProgram Selection |

1 program MIG 01 5.0 mimin

F
{
-~

Q—]I Program Management

T MIG 4T Program Lists
=== Program Lists

g% Preview of selected program

Number of the program

Name of the program

Welding process of the program (MIG, TIG, MMA)
Wire speed (MIG) / Current (TIG & MMA)

Status of the program

A A, |WIN|-

g

PROGRAM MANAGEMENT PAGE

La page de gestion des programmes permet une gestion élaborée des programmes de soudage. Elle est donc distincte de la page de sélection pour
pouvoir limiter son droit d’accés.

& In addition to actions already presented - Backup, Restore, and Load - program management can:

Suppress a program: Suppress the program, the associated number becomes vacant.

Mask the program from the program selection page, the program is only accessible to users who have the

° Mask a program: right access to the program management

. Lock the synergic parameters of a program. The only settings you can modify from the welding tuning
Lock a program: ) .
page are the main welding parameters.
Action on all the programs: The action is made on all the concerned programs.

To remove the mask or the lock on a program, select Unmask or Unlock.

AIR LIQUIDE
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MIG 4T PROGRAMS MANAGEMENT &5

MIG 4T Program list is a particular case of the program list in which the programs MIG 4T are chainable during welding because they are compatible:
same synergy (metal, wire diameter and gas).

MIG 4T Program lists allow optimizing complex welds by adapting every specific operating condition of the cordon to a particular welding program. The
transition can be done without stopping the welding, as in automatic N1, improving the productivity.

The welder passes from one program to another during the welding step by a short pressing on the trigger (Trigger short clicking time defined in
Configuration > Installation > Cycle). A long press causes the welding to stop or the downslope to start like a normal 4T mode. The transitory steps (hot
start /craterfiller) are managed as in a normal 4T mode.

Cycle 4T with fainting mode with trigger calling of the program during welding and downslope phase:

Program 1 Program 2

5

1 1 i) T
The first program of the list can be freely chosen among the existing programs. The adding of a program into the list is limited to the existing and
compatible programs, those which can be enchained with the first program during welding.

PROGRAM LISTS MANAGEMENT ﬂs{'—@@

The program list allows gathering in a single list of a group of welding programs.
Using examples

v" Complex pieces: For occasional or regular welds requiring different welding processes, wire diameters and other parameters, the neccessary
programs can be grouped into a list and be easily accessible.

v" Welding Procedure Specification: The necessary programs can be grouped into a list to respect the procedure.

v User management: User’s access can be restricted to the programs of the selected list.
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List management

[Joblist Management

N Name Jobs

Program lists set into the power source

Number of the list

Program Lists

Name of the list

Welding programs contained into the list

Activate or desactivate a list
Add a new list

Suppress an existing list

O INfoojoga |~ W=

See below useful icons for list management.

@@ = Program List (- | MIG 4T Program List @ Program

Action icons

+ / — | Add/Suppress [7] ;I&] | Activation / Deactivation E:L Preview g Edition

The positioning order of a program in a list will be the chaining order from the welding tuning page.

Activation

When a program list is activated El you can only select the programs of this list from the welding tuning page and the program list icon appears in the
top left corner of this page. The programs are chained in the same order as they were added into the list. It is not possible to create a program while a list is
activated.

If one of the programs of a list is masked or supressed, the list cannot be activated anymore.

The program lists are made for out of welding chaining. You can activate the program call out of welding in the menu: Configuration > Installation > Cycle.

AIR LIQUIDE
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4.4. IMPORT / EXPORT OF WELDING PROGRAMS

The export of welding programs can be useful to import those programs on another welding post, or to conserve a back up of those programs on an
external storage medium.

An exported program is associated to its number among the 100 available numbers. If a program is linked to a user synergy, this synergy will be
automatically exported and imported with this program.

An imported program on a power source is sent to its original number and erases, if, the initial program associated to the same number.

Let's take the example of the import of programs 1 and 2 among the 100 programs of a power source A to another power source B:

A B B
1| Program 1, - 1 1 | Program 1,
2 | Program 2, -> 2 | Program 2; 2 | Program 2,
42 42 | Program 424 42 | Program 42y
100 100 100

The program 1a is imported and keep this number.
The program 2a has erased the program 2s. Le programme 2s est perdu
The program 42s est conservé car aucun programme 42 n’est présent dans A..

In this example, the programs of the power source B are not identical with the ones of the power source A because the program 42 has been kept. To
obtain identical programs between A and B, suppress all the programs of the power source B before making the import.

FREE mode

The DIGIWAVE Il has a free mode in which the operator can access additional welding parameter settings. This allows you to adjust the generator for
particular applications.

Additional settings smooth running:

+ Arc Voltage / Tension créte
* Dynamism

Additional settings pulsed current:
| By placing the cursor on SPEED WIRELESS, pressing OK shows the parameters together to facilitate the adjustment of parameters

* Frequency
* Time pulse
+ Basic current

WARNING
In free mode the generator is no longer a synergistic fashion. Thereby welding behavior is directly related to values
set by the operator. This mode should only be used by qualified technicians

4.5. USERS MANAGEMENT & TRACEABILY
USERS PROFILES PRESENTATION

By default, on the first start up of the power source, the list of users is empty. In this case, every user can use the power source and access freely every
function and the generated trace files are anonymous.

When it is necessary to identify the generated trace files, to grant use limitations to certain users, or to avoid the use of the power source to a non

identified user, you can create users with adapted levels of rights. It is possible to come back to an empty list in: Maintenance > Factory Reset > User
database

AIR LIQUIDE
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The level of rights available are the following, in decreasing order:
1. Administrator
2. Technician
3. Welder

To be allowed to access to a function of the power source, the user must have a level higher or equad level of rights superior or equal to the level of rights
access associated to the function.
The access right of every function can be consulted and modified in the management page:

Configuration > User management > Right Management

List of the functions which the profiles modify for the access rights:

Name of the access right Description Default level of access right
Program limitation Limitations Technician
Process control Control Process tuning Technician
User synergy Access to the user synergies menu Technician
Striking adjustment Striking tuning Technician
Program list activation Access to the program list page Technician
MIG 4T Program list activation Access to the MIG 4T program list Technician
Program management Access to the program management page Technician
Program selection Select the welding program Welder
Traceability Access to the traceability menu Technician
Configuration Access to the configuration menu Technician
Maintenance Access to the maintenance menu Administrator
Setup Access to the MIG SETUP menu Welder
Calibration Harness calibration Welder
User management Access to the users management page Administrator

User management:

The first user profile must be a profile Administrator with a password. The profiles Technician and Welder are unaccessible when the first profile has not
been created. A welder profile can be created without a password, it then becomes the default user if no idenfitication is done.

WARNING
keep your Administrator’s password carefully.
Lost password? Please contact your reseller or the After Sales Services.

USER IDENTIFICATION

From the home page, the button « ':% » allows access of the user identification page. If there is no created user, this page is not available.
User identification:

- Allow or deny access to the different functions of the power source depending on the profile.
- Setdown in the generated trace files the name of the identified user.

To be identified as a user, select the desired user, validate and write your password if needed

Z:%@ Modify user's password

Log out the current session

Create a user profile from the profile associated with the USB key. The insertion of the USB key causes automatic user's identification.
The USB key can be disconnected without logging out.

WARNING
DO NOT leave the USB key connected to the power source during its use because of risk of deterioration.

AIR LIQUIDE
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4.6. PROGRAM LIMITATIONS

The Limitations page is accessible from the SETUP of the MIG welding tuning page.
18T USE: Program tuning gap limitation.

Tuning limitation concerns the main parameters of the welding step of the current program:

- Wire speed

- Arclength

- Fine tuning
To activate the limitation, turn the encoder @
The selected value gives a ‘window’ the welder can work with on this parameter. This limitation applies only on the program on which it was activated.
Example: No ‘Window’ then doesn'’t allow any tuning liberty for the parameter around the preset program value.

A ‘Window’ of 3 allows a liberty of +3 on the parameter tuning around the the preset program value.

If the user management is implemented on the power source, the access to the limitation page can be denied to certain user profile.
Example: A Technician user creates a program and sets a limitation on the tuning gap of the main welding parameters. A Welder user doesn't have

access to the limitation page and is limited on this program to the tuning gap that the Technician has allowed. On every other program without limitation, all
the users have the same liberty on the parameters tuning.

2ND SE: Current program limitation

Once you've activated this function, you can only access to the pages:
- Welding tuning
- Cycle tuning
- Display of the former welding parameters
- Homepage
- Useridentification

The user can save the modifications, rename the current program, but he cannot create nor load a program.
To remove or modify the limitation go back to the Limitations page.
If the user management is implemented on the power source, the access to the Limitations page can be denied to certain user profile.

Example: A Technician user creates a program and sets a current program limitation. A Welder user doesn’t have the access to the limitation page and is
not allowed to use another program that the one created by the Technician.
3th USE: Current program list limitation

This limitation is an extension of the current program limitation applied to the program lists.

4th USE: Interface locking
This function enables to limit the interface use to the consultation of parameters values, you cannot modify any parameters.
In this mode, it is only possible to access to:

- the welding tuning page

- the welding cycle tuning page

- display of welding parameters

- Homepage

- User identification

To remove the interface locking, go back to the Limitations page.
The user can choose to lock the interface of the power source only, or all the interfaces (power source, wire feeder and RC job Command)

5th USE: Program locking @

Accessible from the Program Management , it locks the synergy parameters of a program: in the welding tuning page you can tune only the main welding
parameters.
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4.7. CONTROL PROCESS

The Control Process allows improving the control of the welding variables. Indeed, the DigiWave Il is able to alert the user that the value of one of the
following variables is out of a control corridor:

- Current welding
- Current of the wirefeeder motor (gives an idea of the wire speed)
- Arctension

The control corridor is defined by an upper threshold and a lower threshold that the user can tune for each variable. To tune them, the user can refer to the
minimum and maximum values measured during the previous weld. Those values are accessible in the menu: “Tuning Help”.

A fault message is triggered if the time of the outputs on the same upper limit to a control inhibition time T (s)
In the example below, the upper limit is exceeded two times t1 <T and t2> T.
Only t2 exceeded triggers the default

Lim-F - - - - T

E = Déclenchement de défaut

The Control Process page is accessible in the SETUP of the MIG menu. You can choose to activate the control only on certain variables.

To set the threshold values, you can refer to the minimum and maximum values measured during the previous weld. Those values are accessible in the
menu: “Tuning Help”.

The control process parameters are associated to one welding program. Those parameters can be different from one program to another.

There are three types of fault detection defined in the menu Configuration > Installation > Fault

Type Effect Content of the displayed window
Blocking Immediate blocking as soon as a fault is detected i Exireme va'lue_reacht-?q by t he variable
- Fault duration = Inhibition time
For each variable and each detected fault:
C Fault display at the end of the weld that disappears with - Extreme value reached
Indicative . .
acquittal or when a new cycle starts. - Total duration
Last line: cumulative faults duration.
No-Blocking No visible effect, only searchable in fault history Display a pop-up warning

All faults are stored in the history. The following data is available:
- Failure
- Fault number
- Controlled variable
- Program number
- Date / Time
- User identified
- Maximum value reached
- Total length of the fault
- Total length cumulative defects on the variable

When the process control is activated, a colored dot appears next to the controlled variable on the page in MIG welding. If the dot remains green during
welding, no defects were found, otherwise it becomes red.
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TRACEABILITY

The traceability menu , accessible from the homepage, is divided in two parts:

Configuration

It allows activating export of welding characteristics by configuring the export delay after welding. T(s) [1: 100]
Selecting the Welding trace adds extra parameters to the report.

Two export choices are possible:

USB - needs a tunable delay before export to avoid electromagnetic perturbations.
FTP - server connected to the power source.

Traceability report

Display the traceability report of the last weld.
To export a traceability report, connect an external storage medium and press export button.
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5- TIG & MMA WELDING

DIGIWAVE Il is a multi-process welding post and as such, it allows welding in TIG and MMA.

TIG LIFT

In this mode, the user must use the TIG adaptor ref. W000379466 supplied for this use.

You must use the ‘SCRATCH START operation.

The cycle allows a ‘down slope’ at the end of the welding pass.

The functioning of the page TIG is similar to the MIG page.

The working program is the TIG program. The user has to create a numbered program to save program’s data.
The tuning parameters are as follows described:

Name of the parameter Description
% Arc intensity(A): Current level ordered during the welding phase
Pregas Time(s) Time of Pregas
Postgas Time(s) Time of Postgas
Arc current of downslope end (A) Current at the end of the downslope
Downslope Time(s) Time of current downslope
MMA

In this mode, the user can connect the torch to the wire feeder (positive polarity) or on the power source (positive and negative polarity).

The functioning of the page MMA is similar with the MIG page.

The working program is the MMA program. The user has to create a numbered program to save program’s data.

When the user selects a MMA program, the power is activated only after a time of 10 seconds (to avoid the inconvenient starts during the passage on a
MMA program).

Besides, the power source is embedding a function allowing the detecting of the striking of an electrode, and in that case to stop automatically the power at
the end of the electrode until the burn back is done.

The tuning parameters are as follows described:

Name of the parameter Description
— Arc intensity(A): Current level ordered during the welding phase
Dynamism: Tuning of the arc dynamism during the welding phase
Striking Dyn: Tuning of the striking over intensity
WARNING
When the power source is in MMA mode, the welding current will also be present on the MIG connector and at the end of the
MIG torch if connected.
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6 - DETAILED INSTALLATION
6.1. GONFIGURATION OF COOLING UNIT

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

If you use a water-cooled torch, make sure to connect your cooling unit to the rear of the power source, as well as to the water harness. Then, make sure
the torch is correctly selected:

In the menu: Configuration > Installation > Cooling system, set the value associated to the parameter: ‘cooling selection’
With = Automatic functioning
Without = Stopped functioning to use an air-cooled torch
Always ON = Continuous functioning since start up of the power source.

Water fault: Activate or not the water warning of the cooling unit in function of the presence of the relevant captor.

Tm inhibition of water fault (s): Inhibition timing before activating a water fault added to the 12 seconds which are counted down by default after the start-
up of the cooling unit. Fault input level: Reverse the sense of warning detection of the cooling unit (to be adapted to most of the existing unit)

Inhibition default water time:
By default, the water default event trigger happens 12 seconds after the start of the cooling unit.

The inhibition of water default time adds a delay of 0 to 50 seconds to the 12 seconds set by default.

User interface

Language - Time and date - Name Page 10
Post-display welding Setting of the post-display timing of the welding parameters
Backlight Setting of the Backlight of the power source screen
Administrator session time Setting of the timing before user log out
Screensaver Setting of the timing before screensaver activation
Installation
General
Inverter Power of the power source inverter
Wire feeder mode Choice of the unique or several used wire feeders
Automation Activation of MIG — Automation mode
Potentiometers Connection of potentiometers to the wire feeder cf Instruction of the wire feeder
Cycle
Trigger short clicking time(s) Setting of the maximum trigger press delay to consider as a short press [0.1; 0.5]
Hotstart during the 1st ON time only In mode intermittent, a hotstart on the 1st time ON only
Program call by trigger out of welding Activation of program calling out of welding
Shorten downslope control Allows shortening downslope by a short trigger press
Fault
Process control fault type Page 29
Arc outage default Activation of the detection of the arc voltage fault (in automatic mode)
| feedback output type gljjttrzt;t type of the N1 intensity feedback regarding the evolution of the arc current. (en mode
Automation fault output level Setting of the output level of the fault signal. (in automatic mode)
Cooling unit
Cooling selection Air or Water.
Water fault Activation of the Water fault on the cooling unit if the relevant sensor exists. (option)

Adjusting the delay before triggering the water fault when the cooling unit starts(si défaut
actif)
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Input level of default

Reverse the signal failure of the cooling unit. Normally Open or Normally Closed. (si défaut

actif)

Manual commands

Manual wire advance speed(m/min)

Setting of the default wire speed by pressing the manual wire advance speed button on the

Wire Feeder.

Purge gas time

Setting of the opening time of the gas valve when the user presses the gas purge button on

the Wire Feeder.

User management

‘ Page 27

Import/Export USB - Ethernet

‘ Page 26
Counters
‘ Page 37
Network
Network Status Setting of the network status 5.
Network Configuration Network configuration: DHCP or manual entry.
Network Hosts Management of the network hosts.

6.2. AUTOMATION INTERFACE DECRIPTION

Configuration>Installation>Général >Automatisation

The N1 interface distinguishes the following signals:

SIGNAL SENS TYPE REMARKS

1 DCY* CLOSE TO START WELDING INPUT TOR OPTO-COUPLER, 5V -5 MA

2 | R CLOSE WHEN CURRENT IS DETECTED OUTPUT TOR RELAY CONTACT,2A-48V

3 | DEFAUT CLOSE WHEN THERE IS NO DETECTED DEFAULT ON OUTPUT TOR RELAY CONTACT,2A-48V
THE POWER SOURCE

* Cycle Departure ** Welding current detection

Level auto 1

C.F Vv

Installation configuration in automation level N1

When the N1 automation mode is enabled:

¢ MMA and TIG menus are no longer available

«  Aspecific page to the automation level N1 is added to the MIG menu SETUP
e ARC START (Rl) and START CYCLE (DCY) signals are enabled
¢ Only specific automatic welding cycles are available

DIGIWAVE I
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You can activate the automation N1 and the mode of functioning of the RI output in the menu: Configuration>Installation>General.
The choice of active level for DEFAULT signal is defined in the menu: Configuration>Installation>Default.

Automation cycle configuration

In the MIG menu, the specific auto "SETUP" page allows you to set:

. Level of Rl threshold (range: A) ;

. Broken arc detection (range: s) ;

. Delay before movement start (range: s) ;
. Delay before movement stop (range: s) ;
. Movement speed (range: cm/min).

The broken arc detection allows configuring the broken arc default.
The movement speed is a user information but it is not operated by the installation.
The other parameters are used to configure the Rl output of the 3 following modes:

RIPROCESS The relay Rl closes 100 ms as soon as the current goes over the ‘Rl threshold” defined in the SETUP.
The relay Rl opens as soon as the current level goes under the “Rl threshold”
Parameter: Detection level of the Rl threshold

RI ARC (FastRI) The relay Rl closes 20 ms as soon as the current goes over 15 A.
The relay Rl opens at the end of the welding as soon as the current level goes under 15 A.
MOUVEMENT COMMAND The relay Rl closes as soon as the striking and the timing defined in the SETUP are over.

The relay Rl opens as soon as the timing after the downslope start is over.
Parameters: timing after start and timing after stop

Remark: The Output Rl in the mode MOVEMENT COMMAND doesn’t go under 1 if you decide to start welding again during the downslope phase.

Figure: Different Rl functioning modes

Welding
Current
RI Arc | | I
4»20ms

Iﬂ M ——
RI Process +——®100ms

L —
Cmd Mvt 1 >

Welding Start Welding Stop

*: Successful Striking (RI+RT)
Tunable parameters:

1. timing after the movement starts
2. timing after the movement stops
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1 Pre-gas

2 | Slows wire forwarding
3 Softstart

4 Hotstart

5 Welding

6/7/8 | Craterfiller
9 Burnback
10 | Postgas

6.3. EXTERNAL COMMUNICATIONS

Communication with a USB key is possible as soon as a USB key is detected by the power source.
Communication with remote host via Ethernet connection is possible:

v' If the power source is equipped with IP address. Menu Configuration > Network > Network configuration

There are two ways to affect IP address to the power source:

- DHCP: automatic recovery of IP address
- Manual: manual entry of the network parameters

v" If the remote host is defined into the power source. There are two ways to of remove host:

- Other power source with IP address
- Computer with FTP server on the port 21

External communications distinguish two main functions:
e Only exportable data:
Traceability / Faults History / Counters
e Exportable and importable data:
Welding programs / Power source configuration (see below) / Installation Backup /User Synergies
Import/Export of welding programs and power source configuration is available in the menu:

Configuration > Import/Export
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This page allows managing the input/output to Ethernet and USB of the following data:

Welding programs

Program lists All the existing welding programs and lists on the power source

MIG 4T Program Lists

Power source configuration
User interface All the parameters stored into the menu Configuration > User interface
Installation All the parameters stored into the menu Configuration > Installation
User management All the users and the access rights
Network configuration Network configuration of Configuration > Network > Configuration
Network hosts Remote hosts of Configuration > Network >Hosts
Traceability configuration Traceability configuration of Traceability >Configuration

The import/export of the Installation Backup is available in the menu:
Maintenance > Installation Backup

Backup of the Installation to:
Installation Backup - Restore it later on this power source or another power source
- Keep it for traceability reasons

The power source is displayed on the left column and the external storage medium is displayed on the right column:

Export Import

| Powersource | | External storage | Powersource | | External storage |

s s |

Export: IEE

To make an export on a external storage medium, select the elements to be exported, press on the transfer button, name the file and wait until the end of
the export.

Import:
Navigate into the external storage medium until the folder which contains the file to be imported, select the file, press on the transfer button

O
and wait until the end of the import.

Welding programs import is detailed in the § IMPORT/EXPORT, page 26.
The import of the power source configuration restores the previous configuration.
The import of the Installation Backup restores the previous Installation Backup except:

- Software versions of power source
- Power source identifier (to do manually)

The welding programs won't be erased if their number is not associated to a program on the Installation Backup.
To obtain an exact copy of the power source status, do a factory reset of the power source before import.

WARNING
To restore the installation, it is necessary that a software version of the power source is compatible with the version of the
power source from which the backup was made.

WARNING
During the import of user synergy, actual synergy stored in the power source which have the same id will be overwritten.
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7 - MAINTENANCE OF INSTALLATION

SOFTWARE UPDATE

&

This page is accessible in the menu Maintenance 8 . It allows updating software with a file from a USB key. This file is provided by Air Liquide
Welding to improve the power source functions. The user must chose the file on the USB key then launch loading by pressing on the transfer button.

The software version of every part of the installation can be identified in the page: Software identification.

WARNING
With every new version of software will be supplied a table of compatibility between the various software versions. We
recommend you to update the software with a compatible version under risk of losing internal data of the power source.

WARNING
We recommend you to make an installation backup before any software update.

WARNING

Do not touch the power supply or the USB key during the update, of having to restart completely the operation.

COUNTERS

This page contains several counters allowing simplifying the maintenance of wear parts and consumables management. Every counter is associated to a
threshold - tunable or not - if the associated counter goes over the threshold value, a warning is reported to the user requiring acknowledgment.

Item Associated counter Maintenance action to do

Contact tube Striking number Replacement

Nozzle Time of welding Cleaning
Cooling liquid Time of ac.t 'Vatm of the Draining

cooling unit
&padl (.u il when @il Length of unwound wire Changing of the spool — renewing of the stock
one wire type is used)

Sheathe Time of wire feeding Changing

Power source Time of arc filter cleaning, blowing

Once the maintenance action is done, the user can reset the concerned counter, and possibly adjust the threshold.

FAULTS HISTORY
This page displays the faults history of the power source, and for each default, the context of its occurrence.
The default log can be exported on an external storage medium.

FACTORY RESET AND INSTALLATION BACKUP
The factory reset function allows the user resetting all or a part of the internal data of the power source at the leaving factory state.

Several reset levels exist:
reset of the power source configuration
reset of the users list
reset of the installation
The user must choose the reset level then restart the installation. Re-boot your machine to make the settings effective.

AIR LIQUIDE
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8 — OPTIONS

8.1. UNIT COOLER, REF. W000273516

8.2. FLOWMETER, REF. W000376539

8.3. WIRE FEEDER DVU W500, REF. W000372327

8.4. REMOTE CONTROL RC JOB II, REF. W000371925

Remote control functions:

i
RCJOBII @

£

® ©
i v
L 7

v’ Setting the parameter settings (wire speed, fine setting, peak voltage, arc voltage and dynamism) according to the setting configuration, during
welding and out of welding.

v Calling a welding job and running it.

v Chaining several jobs in the same process.

v Modifying and saving a welding job.

v

Displaying adjustable welding parameters, during and out of welding as well as the number and the name of the job

The information and the ergonomics of the RC Job Il are the same as on the central screen of the wire feeder.

8.5. REMOTE CONTROL RC SIMPLE, REF. W000275904

Remote control functions:

b

-

=
-
g
= ="

v Adjusting wire speed during welding and out of welding.
v Adjusting arc voltage during welding and out of welding.

8.6. WORKSHOP TROLLEY I, REF. W000279927

To move easily the power source in a workshop environment.

AIR LIQUIDE
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8.7. WORKSHOP TROLLEY OPTION, REF. W000372274

8.8. DUST FILTER, REF. W000373703

8.9. PIED PIVOT, REF. W000279932

8.11. TUBE HANDLE, REF. W000279930
8.12. PUSH PULL CARD OPTION, REF. W000279907
8.13. OPTION POWERBOX, REF. W000305106

The POWERBOX unit can supply power to the DIGIWAVE Il from mains electrical three-phase 230V.

8.14. ADAPTATOR TIG, REF. W000379466

AIR LIQUIDE
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8.15. HARNESSES

AIR harness 2 M - 70 MM?2

AIR harness 5M - 70 MM?2

AIR harness 10 M - 70 MM2

AIR harness 15 M - 70 MM2

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

WATER ALU harness 2 M — 95 MM?
WATER ALU harness 5 M — 95 MM?
WATER ALU harness 10 M — 95 MM?2
WATER ALU harness 15 M — 95 MM?2
WATER ALU harness 25 M — 95 MM?2

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

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

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

DIGIWAVE I

A WARNING
For all harness : during welding
For harness 70 MM2, | MAX =
100% [60%  [35% T° Amb.
310A |350A |420A  j40°C
355A |400A |480A  [25°C
For harness 95 MM2, | MAX =
100% 160%  [35% T° Amb.
370A J430A [520A  j40°C
430A |500A [600A  [25°C
AIR LIQUIDE
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9 - MAINTENANCE
9.1. ENTRETIEN

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

WARNING
The clogging of the dust filter may lead to the decrease of the duty cycle of the generator.

Compressed air blowing.

Perform calibration of the current and voltage settings.

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

WARNING : TWICE A YEAR

43083

WARNING :
At each start-up of the welding unit and prior to calling Customer Support for technical servicing,
please check that:
Power terminals are properly tightened.
The selected mains voltage is correct.
There is proper gas flow.
Torch condition is very good.
Type and diameter of the wire.

A\

0348383138

9.2. 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.

9.3. 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
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.

AIR LIQUIDE
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9.4. SPARE PARTS

Rep. / ltem 420 520 Désignation

W000371924 | W000371927

1 W000374093 | W000374093 | Front panel sub-assembly

Internal Components
2 W000277894 | W000277894 | Jumper cable + Trim Trio harness
plug

3 W000374006 | WO000374006 | Bretelle et prise automatique

4 W000374008 | W000374008 | Bretelle et prise auxiliaire

5 W000374119 | W000374119 | Cycle control card

6 W000277882 | W000277882 | Auxiliary power supply card

7 W000277883 | W000277883 | Inverter power supply card
W000148736 | WO000148736 | Fuse kit

9 W000371935 | W000373607 | Inverter

10 W000277887 | W000373609 | Inverter fan

11 W000277888 | WO000277888 | ON/OFF Switch

12 W000148911 | WO000148911 | Power terminal kit

13 W000370473 | WO000370473 | Primary filter card

14 W000370460 | W000370460 | Secondary filter card

15 W000374003 | WO000374003 | USB jumper

16 W000374005 | WO000374005 | Ethernet cable

15/16 W000374004 | WO000374004 | Ethernet/USB plug cap
External Components

17 W000277912 | W000277912 | Front/ rear plastic fittings kit
W000277891 | WO000277891 | Plug kit

1 W000277910 | WO000277910 | Protective plastic hood

18 W000373702 | WO000373702 | Filter support

19 W000373703 | WO000373703 | Filter

9.5. FAULT LIST DESCRIPTION

The listed faults here after can be fixed by following the indications with caution. If a displayed fault doesn’t belong to this list below, please contact the
after sales services.

Servicing of electrical equipment must be performed by qualified personnel only.

WARNING:

Any intervention requiring the opening of the casing of the generator or one of its peripherals must be
exclusively made by an agent appointed or authorized by Air Liquide Welding.

| CAUSES | SOLUTIONS

Il DISPLAY OF THE MESSAGE E03 « Exceeded max»

Exceeding the maximum power allowed by the power supply Check that the parameters of welding program do not exceed the

characteristics of the current source ( mode including free )

| DISPLAY OF THE MESSAGE E07 “Power supply over voltage” or “Power supply under voltage”

Overvoltage or undervoltage phase supply network of the power source Check network characteristics

(400V Tolerance - 3~ 15 %/ - 20%)

[ DISPLAY OF THE MESSAGE E15 « Maximum current average Overflow»

Exceeding the authorized power source Check the program settings welding do not exceed the characteristics of

the current source ( including Free mode) maximum average current

[ DISPLAY OF THE MESSAGE E16 « Exceeding maximum current boot»

Check the program settings welding do not exceed the characteristics of
the current source ( including Free mode) maximum instantaneous current

Exceeding the authorized power source

AIR LIQUIDE
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| DISPLAY OF THE MESSAGE E25 “Overtaking duty cycle” |

Overtaking of the duty cycle of the power source

| Let the generator cool off

| DISPLAY OF THE MESSAGE E30 “Boot Failure”

Only in AUTOMATIQUE mode

| time out of 3 seconds Effective Detecting the welding launch without striking |

| DISPLAY OF THE MESSAGE E32 “Broken arc” |

Only in AUTOMATIQUE mode

| break detection arc |

| DISPLAY OF THE MESSAGE E33 “Job problem” |

Calling a non existing program or unauthorized
The program is not compatible with this software version
The configuration is not compatible with this software version

A program is corrupt :

This program is visible in the list of programs on the screen on the front
of the generator.

The system configuration is corrupted

A list of programs is corrupted

Please update the software generator.
Please update the software generator.

Suppression program is necessary
Parametrage a new installation is required.
Please reconfigure the program listings

I DISPLAY OF THE MESSAGE E42 « stable supply »

The power supply is unstable

| please check your electrical system |

|| DISPLAY OF THE MESSAGE E44 “Harness calibration problem” [

Impossible to finalize the automatic calibration.

Check that the calibration procedure displayed on the screen is well
respected

I DISPLAY OF THE MESSAGE E45 « order immediate stop welding»

Demand immediate cessation of welding user

|| DISPLAY OF THE MESSAGE E49 « Check Device Connection»

More communication with a device

| Check the device connection displayed |

A It is imperative to connect and disconnect the device when the system is off

|| DISPLAY OF THE MESSAGE E50 “Cooling problem” [

Problem of pressure or flow of cooling unit

I DISPLAY OF THE MESSAGE E52 “Stuck electrode” [

MMA only :
Detection of stuck wire on the piece.

Unstick the electrode

[ DISPLAY OF THE MESSAGE E53 “Stuck wire” [

MIG only
Detection of the sticking of the wire in the workpiece.

Cut the wire

[ DISPLAY OF THE MESSAGE E63 « Excess torque reeling» I

Excessive engine torque unwinding

check that the sheath of the wire is not encrasse and that nothing prevents the
movement of the thread and the movement of the wire feed

I DISPLAY OF THE MESSAGE E72 “Not present synergy” [

Launch welding program whose synergy user is not present in the welding
generator

| import or define the corresponding user synergy current program

|| DISPLAY OF THE MESSAGE E80 « Detection Process Control | min »

Overflow monitoring threshold low welding current user-defined

I DISPLAY OF THE MESSAGE E81 « Detection Process control | max »

Overflow monitoring threshold low welding current user-defined

DIGIWAVE I
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[ DISPLAY OF THE MESSAGE E82 « U min Detection Process Control »

| Overflow monitoring threshold low welding current user-defined

[ DISPLAY OF THE MESSAGE E83 « Detection Process U max control »

| Exceeded high threshold monitoring welding current user-defined

[ DISPLAY OF THE MESSAGE E84 « Detection Process Control Reel | min»

| Exceeding low threshold current monitoring engine reeling user-defined

[ DISPLAY OF THE MESSAGE E85 « Detection Process Control Reel Imax»

| Exceeded high threshold monitoring motor current reeling user-defined

[ DISPLAY OF THE MESSAGE E86 « absent Software »

| Missing for a given device | please make an update generator software

|| DISPLAY OF THE MESSAGE « Error bus CAN »

Communication with a device is very disturbed. Check the connection of It is imperative to connect and disconnect the device when the system is off
the device.

If the problem persists, reset the configuration of the generator
WARNING

Do not forget to do a backup of the installation before resetting, because this operation will erase the whole configuration saved in memory. If the reset
does not solve the issue, call After Sales Services.

AIR LIQUIDE
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ANNEX 1 - SYNERGIES TABLES

Angle a plat

Métal
Fil Massif Acier

Fil Massif Inox (308L/316L)

Fil Fourré a Poudre Métalique Acier
Fil Massif Acier Inoxidable a 17% Cr

Métal
Fil Massif Acier

Métal
Fil Massif Acier

Fil Massif Inox (308L/316L)

Aluminium Magnésium 5%

Aluminium Magnésium 3.5%

Aluminium Magnésium 4,5%

Aluminium Silicium

Aluminium

Cuivre Aluminium

Cuivre Silicium

Cuivre

Alliage a base Nickel Type 210

DIGIWAVE I

Gaz
Ar 82 CO2 18

Ar92 CO2 8
Ar 96 CO2 3 02
1

Ar CO2 H2

Ar 98 CO2 2
Ar 81 He 18 CO2
1

Ar 82 CO2 18
Ar92C028
Ar98 02 2

M21
M20

M14
M11

M12

M12
M21
M20
M13

ATAL 5 / ARCAL Force
ARCAL 21 / ARCAL Speed

ARCAL 14

NOXALIC 12
ARCAL 12 / ARCAL
Chrome

ARCAL 121

ATAL 5 / ARCAL Force
ARCAL 21 / ARCAL Speed
CARGAL 22

Gaz
Ar 82 CO2 18 M21 ATAL 5/ ARCAL Force
Ar92 CO2 8 M20 ARCAL 21 / ARCAL Speed
Gaz
Ar 82 CO2 18 M21 ATAL 5/ ARCAL Force
Ar92 CO2 8 M20 ARCAL 21 / ARCAL Speed
Ar 96 C02 3 02
1 M14 ARCAL 14
Ar CO2 H2 M11 NOXALIC 12
ARCAL 12 / ARCAL
Ar 98 CO2 2 M12 Chrome
Ar 81 He 18 CO2
1 M12 ARCAL 121
Ar 11 ARCAL 1 / ARCAL Prime
He 70 Ar 30 13 ARCAL 37
Ar 11 ARCAL 1 / ARCAL Prime
He 70 Ar 30 13 ARCAL 37
Ar 11 ARCAL 1 / ARCAL Prime
He 70 Ar 30 13 ARCAL 37
Ar 11 ARCAL 1 / ARCAL Prime
He 70 Ar 30 13 ARCAL 37
Ar 11 ARCAL 1 / ARCAL Prime
He 70 Ar 30 13 ARCAL 37
Ar 11 ARCAL 1 / ARCAL Prime
Ar 11 ARCAL 1 / ARCAL Prime
ARCAL 12 / ARCAL

Ar 98 CO2 2 M12 Chrome
Ar 80 He 20 13 ARCAL 32
Ar98,5021,5 M13 CARGAL1
Ar 81 He 18 CO2
1 M12 ARCAL 121
Ar 11 ARCAL 1 / ARCAL Prime
Ar 80 He 20 13 ARCAL 32
Ar 81 He 18 CO2 M12 ARCAL 121

A_ AIR LIQUIDE
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Alliage a base Nickel Type 625

Fil Fourré a Poudre Métalique Acier

Fil Fourré Basique Acier

Galvanisé
Fil Fourré Acier Inoxidable a 17% Cr
Fil Massif Acier Inoxidable a 17% Cr

Métal
Fil Massif Acier

Fil Massif Inox (308L/316L)

Aluminium Magnésium 5%
Aluminium Magnésium 3.5%
Aluminium Magnésium 4,5%
Aluminium Silicium
Aluminium

Cuivre Aluminium

Cuivre Nickel

Cuivre Silicium

Fil Fourré Rutile Acier

Fil Fourré a Poudre Métalique Acier

Fil Fourré Basique Acier

Fil Fourré Acier Galvanisé
Fil Fourré Acier Inoxidable a 17% Cr

Fil Massif Acier Inoxidable a 17% Cr

Métal
Fil Massif Acier

Fil Massif Inox (308L/316L)

DIGIWAVE I

1

Ar
Ar 80 He 20
Ar 82 CO2 18

Ar 82 CO2 18
Ar 96 CO2 3 02
1

Ar98 02 2
Ar98 02 2
Ar92 CO2 8

Gaz
co2
Ar 82 CO2 18

Ar92C028
Ar 96 CO2 3 02
1

Ar CO2 H2

Ar98 CO2 2
Ar 81 He 18 CO2
1

Ar

He 70 Ar 30
Ar

He 70 Ar 30
Ar

He 70 Ar 30
Ar

He 70 Ar 30
Ar

He 70 Ar 30
Ar

Ar

Ar

Cco2

Ar 82 CO2 18
Ar 82 CO2 18
Cco2

Ar 82 CO2 18
Ar 82 CO2 18
Ar9802 2
Ar92C028
Ar98 02 2

Gaz
Ar 82 CO2 18

Ar92 C02 8
Ar 96 CO2 3 02
1

Ar CO2 H2

M14
M13
M13
M20

M1
M21
M20

M14
M11

M12

M21
M21
M1

M21
M21
M13
M20
M13

M21
M20

M14
M11

ARCAL 1 / ARCAL Prime
ARCAL 32

ATAL 5 / ARCAL Force
ATAL 5 / ARCAL Force

ARCAL 14

CARGAL 22

CARGAL 22

ARCAL 21 / ARCAL Speed

CO2
ATAL 5 / ARCAL Force
ARCAL 21 / ARCAL Speed

ARCAL 14

NOXALIC 12
ARCAL 12 / ARCAL
Chrome

ARCAL 121

ARCAL 1 / ARCAL Prime
ARCAL 37

ARCAL 1 / ARCAL Prime
ARCAL 37

ARCAL 1 / ARCAL Prime
ARCAL 37

ARCAL 1 / ARCAL Prime
ARCAL 37

ARCAL 1 / ARCAL Prime
ARCAL 37

ARCAL 1 / ARCAL Prime
ARCAL 1 / ARCAL Prime
ARCAL 1 / ARCAL Prime
C0o2

ATAL 5 / ARCAL Force
ATAL 5 / ARCAL Force
C0o2

ATAL 5 / ARCAL Force
ATAL 5 / ARCAL Force
CARGAL 22

ARCAL 21 / ARCAL Speed
CARGAL 22

ATAL 5 / ARCAL Force
ARCAL 21 / ARCAL Speed

ARCAL 14
NOXALIC 12

AIR LIQUIDE
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ARCAL 12 / ARCAL
Ar98 C02 2 M12 Chrome X X X
Ar 81 He 18 CO2
1 M12 ARCAL 121 X X X
Fil Massif Acier Inoxidable a 17% Cr  Ar 92 CO2 8 M20 ARCAL 21 / ARCAL Speed X
Ar98 02 2 M13 CARGAL 22 X
Fil Massif Acier Ar 82 C0O2 18 M21 ATALS5 / ARCAL Force X X X X X
Ar 92 CO2 8 M20 ARCAL21/ARCALSpeed X X X X X
Ar 96 CO23 02
1 M14 ARCAL 14 X X X X X
Fil Massif Inox (308L/316L) Ar CO2 H2 M11 NOXALIC 12 X X X X
ARCAL 12 / ARCAL
Ar98 C02 2 M12 Chrome X X X X
Ar 81 He 18 CO2
1 M12 ARCAL 121 X X X X
Fil Fourré a Poudre Métalique Acier ~ Ar 82 CO2 18 M21 ATALS5 / ARCAL Force X
Galvanisé Ar82C02 18 M21 ATAL5 / ARCAL Force X X X
Fil Massif Acier Inoxidable a 17% Cr  Ar 92 CO2 8 M20 ARCAL 21 / ARCAL Speed X
Ar98 02 2 M13 CARGAL 22 X

Aluminium Magnésium 5% Ar 11 ARCAL 1 / ARCAL Prime X X
Aluminium Magnésium 3.5% Ar 11 ARCAL 1 / ARCAL Prime X X
Aluminium Magnésium 4,5% Ar 11 ARCAL 1 / ARCAL Prime X X
Aluminium Silicium Ar 11 ARCAL 1 / ARCAL Prime X X
Aluminium Ar 11 ARCAL 1/ ARCAL Prime X X

AIR LIQUIDE
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ANNEX 2 - SPECIFIC MIG/MAG WELDING CYCLE

Application Strong Point Benefits
. All positions Universal for all positions
— Short Arc All materials ) ) N
Packing Suitable for all positions
—_ ) Universal for all positions
__,i"" Easy Short Arc All materials No globular area ) B
e Suitable for all positions
Extends the area of behavior Short Arc
. Acier . Fast forward speed
— Speed Short Arc Inox First pass small deformations
PE Penetration
||—| High Pénétration Speed Acier Packing Large free wire
Pulsé All material hin | Universal for all positions
| ulsé materials in layers
SN y No projection
Adier Best Location in Pulsed
| _nﬁ' Soft Silence Pulsé Inox 50% reduction in the noise of the arc
Inox
S Alu unprepared Reduction of porosity
Increased penetration
-[ J'I._I'Ih Spray Modal Alu p
Low energy
1Sem . All positions Beautiful appearance
ASQ |  Advanced SeQuencer All materials tin ayers Vertically upward in direct trace

DIGIWAVE I
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ANNEX 3 - SYMBOLS

Signification
for USB key
connection

Remote control
connection

Ethernet Connection

Minus output power
connection

plus output power
connection

Power source
connexion if
automation level 1 is
activated (RI)

Cooler unit
W000275516
Connection

Warning, possible
presence of
hazardous voltage,
do not touch.

Earth connection :L

AIR LIQUIDE
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Premiéere page :
L'ISEE passe a l'indice B pour toutes les langues

Page : 40
Remplacement de la réf.W000370925 par la réf. W000373703.
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L'ISEE passe a l'indice B




SAF-FRO

DIGIWAVE I

ﬂ INSTRUCTION D’EMPLOI ET D’ENTRETIEN

Catn° :8695-1217 | AIR LIQUIDE
Rev ‘B C € Contact : www.saf-fro.com
Date : 05/2014 p

WELDING



Le soudage a I'arc et le coupage plasma peuvent étre dangereux
FR pour l'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 DIGIWAVE Il est une installation de soudage manuel permettant :
O Souder en MIG-MAG.

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

O Souder en Electrode Enrobée.
O Souder en TIG (Cycle gachette sans HF)
O Gouger en procédé électrode enrobée, a I'aide du porte électrode gougeage type ARCAIR (@ maximum d’électrode gougeage 6.3 mm).

O Communiquer les données de soudage depuis et vers les périphériques USB et ETHERNET.

L'installation est livrée sous la forme d'un package prét a I'emploi associée au dévidoir DVU W500.
La source de puissance de cette installation peut étre utilisée dans des applications automatiques simples.

1.2. COMPOSITION DE L'INSTALLATION

L'installation est composée de 7 éléments principaux :

La source de puissance 420A ou 500A, son cable d’alimentation (5 m) et son cable de masse (5m)
Le groupe de refroidissement,

Le dévidoir,

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

Le chariot atelier (option)

Le chariot dévidoir (option)

Le pied pivot (option)

Noakrwp -~

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
l'option.

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

AIR LIQUIDE
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1.3. CARACTERISTIQUES TECHNIQUES DES GENERATEURS

DIGIWAVE Il 420 DIGIWAVE Il 520
W000371924 W000371927
PRIMAIRE
Alimentation primaire 3~ 400V +15 % -20 %
Fréquence 50/60 Hz
Courant primaire effectif 221 A 31,1A
Courant primaire maximum 28,1 A 36,3A
Puissance et puissance apparente effective 13,3 Kw /15,3 kVA 19,4 Kw /21,7 kVA
. . , 17,3 Kw /19,5 kVA 22,8 kw /25,2 kVA
Puissance et puissance apparente maximum
SECONDAIRE
Tension a vide 80V 82V
Plage de courant 15A-420A 15A-500 A
Facteur de marche 100% a 40°C 350A 450 A
Facteur de marche 60% a 40°C 420A 500 A
Indice de protection IP 23S
Classe d’isolement F
Norme ENG0974-1/ EN60974-10
Dimensions (LxIxh) 738 x273 x 521 mm
Poids net 37 kg 37kg
Poids emballé 43 kg 43Kg

1.4. CARACTERISTIQUES TECHNIQUES DU GROUPE DE REFROIDISSEMENT

COOLER Il PW
REF. W000273516
Alimentation électrique
Tension d'alimentation monophasée 230V £15 % — 50/60 Hz
Fréquence 50/60 Hz
Courant absorbé 14 A
Circuit réfrigérant
Débit maximum 3,6 I/min
Pression maximale a débit nul 4.5 bar
Capacité du réservoir 51
Dissipateur thermique 1,3 KW & 20°C 1l/mn
Caractéristiques mécaniques
Poids a vide 16 kg
Poids en ordre de marche 21 kg
Dimensions 700 x 279 x 268 mm3
Indice de protection IP23S
Norme CEI 60974 — 2, CEI 60974-10

AIR LIQUIDE
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NOTA : 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.

Lettre code IP | Degrés de protection
Premier chiffre 2 | Contre la pénétration de corps solides etrangers de O = 12,5 mm
Deuxiéme chiffre 1 Contre la pénétration de gouttes d'eau verticales avec effets nuisibles
3 | Contre la pénétration de pluie (inclinee jusqu'a 60° par rapport a la verticale) avec effets nuisibles
S | Implique que I'essai de vérification de la protection contre les effets nuisibles dus & la pénétration de I'eau

a été effectué avec toutes les parties du matériel au repos.

DIGIWAVEII
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2 - MISE EN SERVICE

Se référer au Quick-Start fourni pour les détails des différentes étapes de l'installation du DIGIWAVE L.

2.1. RACCORDEMENT AU RESEAU ELECTRIQUE

Le DIGIWAVE Il est un poste 400 V triphasé.

Si votre réseau est adapté, connecter une prise "triphasé + terre" a I'extrémité du cable d'alimentation.
Le DIGIWAVE Il est compatible avec un groupe électrogéne :

Pour une version 420 : groupe électrogéne de 27 KVA mini

Pour une version 520 : groupe électrogéne de 40 KVA mini

ALW recommande I'utilisation de groupes électrogénes SDMO.

ATTENTION

La connexion électrique du générateur doit étre faite par du personnel qualifi¢ et linstallation d'alimentation électrique doit étre
dimensionnée correctement vis-a-vis des caractéristiques du générateur (notamment concernant le courant maximum consommé).

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

Ce matériel de Classe A n'est pas prévu pour étre utilisé dans un site résidentiel ou le courant électrique est fourni par le systéme public
d'alimentation basse tension. Il peut y avoir des difficultés pour assurer la compatibilité électromagnétique dans ces sites, a cause des
perturbations conduites aussi bien que rayonnées.

2.2. RACCORDEMENT DU DEVIDOIR

Consultez l'instruction d’emploi et d’entretien du dévidoir et le Quick-Start.

ATTENTION
A effectuer générateur hors tension. Les bornes de puissance doivent toujours étre bien serrées. Leur serrage doit étre régulierement
contrélé, et notamment apres chaque déplacement de I'installation.

2.3. RACCORDEMENT TORCHE ET GROUPE DE REFROIDISSEMENT

Consultez I'instruction d’emploi et d’entretien accompagnant la torche et le Quick-Start.

La torche de soudage MIG se raccorde a I'avant du dévidoir, apres s'étre assuré qu'elle soit bien équipée des pieces d'usures correspondantes au fil qui va
étre utilisé pour le soudage.

Si vous utilisez une torche EAU, n'oubliez pas de connecter votre Groupe de Refroidissement a I'arriere du générateur, ainsi que le « faisceau eau ».

ATTENTION
Utiliser exclusivement le liquide fourni par Air Liquide Welding pour remplir votre groupe de refroidissement.

Une configuration de I'Interface Homme Machine est nécessaire pour assurer le bon fonctionnement du groupe de refroidissement, se
référer au chapitre : 6.1

Le fonctionnement a vide du Groupe de refroidissement non connecté a une torche peut I'endommager.

2.4, RACCORDEMENT DU GAZ

Consultez le Quick-Start.

Le tuyau de gaz est associé au faisceau qui relie le générateur
au dévidoir. Il suffit de le raccorder a la sortie du détendeur
sur la bouteille de gaz.

O Mettre la bouteille de gaz sur le chariot a I'arriere du générateur et fixer la bouteille a I'aide de la sangle.
O Ouvrir légérement puis refermer le robinet de la bouteille pour évacuer éventuellement les impuretés.

O Monter le détenteur/débitmetre.

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

O Ouvrir la bouteille de gaz.

En soudage, le débit de gaz devra correspondre au diamétre de la buse.

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

AIR LIQUIDE
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Pour étre utilisé d’'une maniere optimale, l'installation de soudage doit respecter les contraintes de positionnement suivantes pour un refroidissement
convenable.

ATTENTION

Le générateur n'est pas prévu pour étre élinguer seul.

Seule l'installation compléte montée sur le chariot de regroupement W000279927 muni des options poignées tube W000279930 et pied
pivot W000279932 peut étre élinguée, sans la bouteille de gaz. Dans ce cas, utiliser exclusivement les anneaux d'élingage prévus a cet
effet sur 'option pied pivot W000279932.

2.5. MISE EN MARCHE

0 1

L'interrupteur général est situé a l'arriere du générateur. La mise en fonctionnement se fait en basculant cet interrupteur. Ne
jamais basculer I'interrupteur en cours de soudage.

) A chaque démarrage, le générateur affiche la version logicielle et la puissance reconnue

et le cas échéant I'option connectée.

ATTENTION

Lors de la premiére mise en marche, une configuration de I'Interfface Homme Machine est nécessaire, se référer au chapitre 6.1.

AIR LIQUIDE
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3 - DEMARRAGE RAPIDE

Afin d’assurer une utilisation optimale de l'installation et une bonne compréhension des présentes Instructions de Sécurité, d'Usage et de Maintenance,
nous vous recommandons de prendre connaissance de I'lSUM du dévidoir.

3.1. PREMIERE CONFIGURATION DE L’INTERFACE HOMME MACHINE (IHM)

PRESENTATION DE L’INTERFACE HOMME MACHINE (IHM)
L’Interface Homme Machine (IHM) est située sur la face avant du générateur :

bouton de validation - validation du cadre sélectionné
Bouton de retour a la page précédente ou d'annulation - retour

Codeur de réglage
Codeur de sélection - changement du menu principal
Touches associées aux icones de la page courante

|I| Ecran couleur

ECRAN DE L'INTERFACE HOMME MACHINE

Changement de menu principal

Validation du cadre sélectionné

Retour

Page d'identification utilisateur

Accés a la fenétre d'aide

AIR LIQUIDE
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La page d'accueil contient 8 menus principaux :

’M’ TIGLIFT Tracabilité
P MMA u Configuration
L.’ f MIG/MAG * Maintenance
= ! Programmes | i% Synergie

ETAPES DE CONFIGURATION DE L’INTERFACE HOMME MACHINE (IHM)

Lors de la premiére utilisation, les 4 étapes suivantes doivent étre réalisées.

ETAPE1:
Choix du langage de l'interface

@ changement de langage
@ validation de la selection

| 1 | Barre de position |
| 2 | Langage sélectionné |

21 langages sont disponibles sur le DIGIWAVE 1.

ETAPE 2:
Réglage de la date et de I'heure.
L’horloge est utilisée pour les fonctions de Tragabilité et Export.

@ changement de valeur @
@ changement de colonne @

Sauvegarder

@

AIR LIQUIDE
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ETAPE 3:

Nom du générateur.
Il s’agit du nom utilisé pour identifier la machine quand les installations communiquent. Faites en sorte de ne pas configurer des installations différentes

avec le méme nom. Aprés export sur un support de stockage externe, le nom du répertoire créé est composé du nom du générateur et de la date.

D= @) ®
Changement dans la colonne de caractéres

@ Ajout ou suppression de caractéere @

@ Validation du nom @

ETAPE 4 :
Configuration du groupe de refroidissement s'il est utilisé. (paragraphe 6.1 — page 33)

CALIBRATION DU FAISCEAU
La calibration du faisceau est impérative pour obtenir un soudage de qualité.

La calibration est a refaire, en cas de changement de polarité, ou de changement d’'un des composants suivants :
e Torche
Faisceau
e Cable de retour
e Position de la pince du cable de retour

Accessible dans le menu : MIG > SETUP > Calibration du faisceau.
e (Calibration automatique : (disponible uniquement en MIG) Suivre les instructions de I'écran

ATTENTION
A Pendant cette opération, un courant de 400A pendant 1 seconde est généré. Il est impératif de porter les équipements de protection
requis pour le soudage, notamment les lunettes de protection.

3.2. REGLAGES DE BASE POUR DEPART EN SOUDAGE RAPIDE

PRESENTATION DE LA PAGE DE REGLAGE DE SOUDAGE MIG

OO OO @
ek auw e Py o (1= sw it [} @
Changement de paramétre

@ Changement de la valeur du paramétre
@ Validation

E.N - = Y SETUP o

Gestion de programmes Accés Zone 1 ou Zone 11 Gestion du cycle de soudage | Gestion de Setup Accés a la fenétre
d’aide
AIR LIQUIDE
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Choix du mode de fonctionnement

1 Barre de Synergie + mode gachette

2 Base de synergies ALW / Utilisateur

3 Choix du métal d’apport

4 Choix du diameétre de fil 9 Représentation du cycle de soudage
5 Choix du gaz 10 Valeurs indicatives de soudage

6 Choix du transfert d'arc 11 Parameétres principaux de soudage
7

8

Choix du mode géchette

REGLAGES DE LA BASE DE SYNERGIE ET MODE GACHETTE
@ Base de synergies

Synergies standards fournies par Air Liquide Welding. Ces synergies s'adaptent particulierement bien

ALW dans la plupart des cas d’applications. Les synergies standards sont optimisées pour la position en angle
a plat.
USR Synergies utilisateur préalablement crées ou chargées par l'utilisateur. Le DIGIWAVE Il peut contenir

jusqu’a 50 Synergies Utilisateur

Certaines Synergies nécessitent de mettre le générateur en polarité inverse (inversion des bornes de puissance). Se référer a I'affichage sur I'écran.

@ @ @ Choix des consommables (métal, diamétre, gaz)

Le soudage MIG-MAG nécessite |'utilisation d'un fil de nature et de diamétre adaptés ainsi que I'utilisation du gaz adéquat.
Se référer aux tableaux de synergies en Annexe 1.

@ Choix du transfert d’arc (voir annexe 2)

@ Choix du mode de fonctionnement

Le mode Syn active un mode de réglage autour d’un point de fonctionnement prédéfini et sur un intervalle de vitesse fil prédéfini et restreint.
Le mode Man permet d'avoir un réglage de tension sur plage élargie et sur I'intervalle maximum de vitesse fil.

Le mode Free est réservé aux utilisateurs trés expérimentés, un paragraphe lui est consacré en page 27.

AIR LIQUIDE
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I
Choix du mode géchette

Ce mode définit la maniére dont le soudeur utilise sa gachette de torche.

Les cycles ci-dessous décrivent les modes 2T et 4T au cours d’un cycle simple de soudage constitué de 5 étapes :

iLor

| Pré-gaz

| Avance fil lente

| Soudage

| Evanouissement

G| BN [—

| Post-gaz

I
.@’ : Vitesse fi % : Gachette appuyée / relachée
<488 /

Description

La gachette est appuyée tout au long du soudage. L'appui gachette lance le soudage (début du pré-gaz), et le relachement un arrét du soudage (début
d’'évanouissement).

L'évanouissement peut étre écourté en faisant un appui court sur la gachette si 'option Contréle Evanouissement écourté est activée.

Option
Configuration > Installation > Cycle :

- Evanouissement écourté
- Activer 'appel du programme par gachette hors soudage

Le Mode point ®@® correspond a un mode JI?T dans lequel la durée du palier de soudage (3) est définie dans les paramétres du cycle par
['utilisateur.

AIR LIQUIDE
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Description
Le cycle de soudage est amorcé par une impulsion de gachette et interrompu par une deuxiéme impulsion.

Option
Configuration > Installation > Cycle :

- Appel du programme par gachette hors soudage
- Appel du programme par gachette en soudage.

REGLAGE DES PARAMETRES PRINCIPAUX DE SOUDAGE

Le cycle de soudage @ s'actualise avec les réglages des paramétres principaux de soudage.
Le chapitre ci-dessous détaille le réglage des paramétres principaux de soudage :

VITESSE FIL
En mode MANUEL :
En mettant le curseur sur VITESSE FIL, un appui sur OK fait apparaitre les paramétres de la synergie pour faciliter I'ajustement des parametres.
Réglage
Mode Unité Intervalle Pas
SYN | Lavitesse fil varie dans une plage définie par la synergie. m/mn dépend d.e la 0.1
synergie
MAN | Le réglage de la vitesse fil n'est plus limité & la table de synergie. m/imn [1;25] 0.1
REGLAGE DE LA TENSION D’ARC
La tension d’arc est définie en fonction du régime d'arc par :
e Lisse : tension moyenne
e Pulsé : tension créte
Réglage
Mode Unité Intervalle Pas
Longueur d'arc : , 1
syN | Réglage relatif de la tension d'arc par +50 incréments autour de la Incréments -50 || +50 Equivalent
valeur synergique programmeée. T Vets T 10 ”' a0 oz en Volts
MAN | lensiondarc: Volts [10 ; 50] 0.2
Réglage absolu de la tension d’arc durant la phase de soudage. ’ ’

AIR LIQUIDE
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REGLAGE FIN

Le réglage fin est défini en fonction du régime d'arc par :
e Lisse : Dynamisme
e Pulsé : Energie de 'impulsion de courant

Réglage
Mode Unité Intervalle Pas
SYN | Réglage fin relatif par £10 incréments autour de la valeur .
MiN synergique préprogrammee. Incréments 10 || +10 1

Conseils de réglage :

En régime lisse, une valeur faible du réglage fin favorise une montée rapide du courant au court circuit. Le régime est donc dynamique et chaud ce qui
facilite le soudage en position mais a I'inconvénient de générer plus de projections. A l'inverse, une valeur élevée du réglage fin diminue le dynamisme et
refroidit le régime.

Note : L'utilisation du transfert d'arc « speed short arc » facilite davantage le soudage en position que le transfert d'arc « lisse ».

En régime pulsé, le réglage fin permet d’ajuster I'énergie de I'impulsion de courant et optimiser le détachement de la goutte. Concrétement, si de fines
projections se détachent du bout du fil, diminuer le réglage fin, si au contraire de grosses gouttes se détachent, augmenter le réglage fin

PAGE EN SOUDAGE MIG

Le soudage n’est possible que si la couleur de I'icdne située en haut & gauche est verte.

e ALw s, o = [ svw Lot

| Mesure de courant d’arc

| Mesure de tension darc
| Vitesse de fil du soudage
| Courant de moteur de dévidage

||| =

| Temps de soudage (toutes les phases du cycle sont comptées)

Le courant de moteur de dévidage @ est proportionnel au couple du moteur. Au-dela d’'un courant de 1.3A a régime constant, vérifier 'encrassement
de la gaine.

L'affichage des paramétres du précédent soudage est disponible depuis la page de SETUP depuis le menu MIG/MAG .
Si « appel programme & la gachette hors soudage » est NON ACTIF : appui court sur la gachette & vide (sinon changement de programme).

AIR LIQUIDE
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4 - FONCTIONNALITES ELABOREES DU DIGIWAVE li

4.1. REGLAGES AVANCES DU SOUDAGE MIG-MAG
REGLAGES DU CYCLE DE SOUDAGE MIG-MAG

Le menu de réglage de cycle de soudage MIG j Q— distingue 7 phases de cycle de soudage :

1. Prégaz
2. Hotstart
3. Soudage
4. Anticratére
5. Anticollage
6. Affatage fil
7. Postgaz
ATTENTION
La tension est présente au bout du fil depuis la phase d’avance fil lente jusqu’a la fin de I'aff(itage fil.
@
Pregas H
O
@ Welding
Crater fill
[ 1 | Liste des phases de cycle
| 2 | Phase de cycle sélectionnée
| 3 | Table des paramétres de la phase de cycle sélectionnée
utilisez le codeur gauche pour faire défiler les paramétres.
utilisez le codeur droit pour régler le parametre sélectionné
| 4 | Alterne entre la liste des phases du cycle et la liste des paramétres de phase
également possible avec les touches ok et echap
1. Pré-gaz
Temps de gaz avant le démarrage du cycle de soudage
Variables: T(s) [0.0;10.0]
H 2. Hotstart/Softstart

DIGIWAVE I

Hotstart

Démarrage avec une vitesse fil plus élevée qu’en palier de soudage pour obtenir une pénétration plus

rapidement.

AIR LIQUIDE
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T(s) [0.0;10.0]
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Softstart
Démarrage avec une vitesse fil plus faible qu’en palier de soudage pour effectuer un démarrage en basse
énergie.

Variables :

Temps de palier : T(s) [0.00 ; 10.00]

Temps de transitions : T(s) [0.00 ; 10.00]

Paramétres principaux de soudage du palier de Hostart/Softstart.

Note : si le réglage dépasse les capacités de la source, la courbe s'affiche rouge.

Remarque :

En mode SYN la vitesse de fil du palier de Hotstart / Softstart est réglée relativement a la vitesse fil du palier de soudage (A £70 %), la vitesse
réelle apparait grisée pour information, et est réglée directement en mode MAN : vitesse fil (m/min) [1.0 ; 25.0].

3. Soudage
Ce menu permet d’affiner le réglage de la phase de soudage.
Remarque :

Une fois le mode choisi, les paramétres bas de la page de soudage principale s’actualisent. Il est alors possible de régler les variables de chaque
mode directement depuis la page principale.

asq
L"ﬂz Advanced Sequencer ( et I.I#T)

Séquence la phase de soudage en deux régimes 1 et 2, qui peuvent avoir des transfert d’arc différents : lisse ou pulsé.
Le transfert d'arc du régime 1 est celui sélectionné dans la barre de synergie de la page principale de soudage.

Variables :

Transfert d’arc du régime 2 : Transfert 2

Paramétres principaux de soudage des régimes 1 et 2

Temps de régime 1 et 2 sont indépendants et permettent de régler un cycle dissymétrique. T(s) [0.1 ; 5.0]
Temps de transitions T(s) [0.00 ; 1.00]

== Intermittent (o)

Le soudage est rendu intermittent par succession de temps ON et de temps OFF.
Variables :

Paramétres principaux de soudage
Temps de régime ON et OFF sont indépendants et permettent de régler un cycle dissymétrique. T(s) [0.5 ; 10.0]

Remarque :
Il existe une option permettant de réaliser le hotstart uniquement au premier temps ON dans le menu : Configuration > Installation > Cycle.

Palier ( I-;t‘”')

Changement de palier par un appui court sur la gachette.
Variables :

Nombre de palier [2 ; 4]
Paramétres principaux de soudage de chaque palier

Appel des programmes en cours de soudage ( I-I“”r)
Une fois I'option activée, il est possible d'appeler les programmes en cours de soudage. Se référer au chapitre 4.3. page 24 de gestion des programmes.

Remarque :
L'activation d'appel des programmes hors soudage est accessible dans : Configuration > Installation > Cycle

AIR LIQUIDE
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4. Anti cratére

Une décroissance du régime d'arc en fin de soudage (évanouissement), puis un maintien du niveau bas
de vitesse fil pendant un temps défini (palier d'anti cratére) permet de remplir le cratére de fin de cordon.

Variables :

Temps de palier : T(s) [0.05 ; 10.00]
Temps de transitions : T(s) [0.05 ; 10.00]
Paramétres principaux de soudage du palier d'anti cratére
Remarque :
En mode SYN la vitesse de fil du palier d'anti cratére est réglée relativement a la vitesse fil du palier de

soudage (A [-70 %]), la vitesse réelle apparait grisée pour information, et est réglée directement en mode
MAN : vitesse fil (m/min) [1.0 ; 25.0]

L'option Contréle Evanouissement écourté peut étre activée dans le menu Configuration > Installation >

Cycle. Le soudeur peut alors écourter I'évanouissement en faisant un appui court sur la gachette pendant
celui-ci.

5. Anti collage
Evite le collage du fil dans le bain en décalant 'arrét du fil et I'arrét de la puissance.

Variables :
Manuel — Temps d’anticollage (ms) [0, 500]
Automatique — Réglage fin de I'anticollage (ms) [-100 ; 200]

6. Afflitage fil
Ce menu permet de régler 3 paramétres :

Affiitage fil : Empéche la formation en fin de soudage d’une boule au bout du fil en injectant un pic de courant en fin de cycle. Cette action permet
d’avoir une extrémité de fil pointue qui procure un réamorgage parfait.

Test fil collé : Teste si le fil est collé dans le bain en fin de soudage.

Décollage automatique : Si le test indique que le fil est collé, cette fonction enverra automatiquement une impulsion pour le décoller et vérifiera le
décollage effectif.

7. Post-gaz

Temps de gaz apres la fin du cycle de soudage

Variables: T(s) [0.0;20.0]
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PHASES DE CYCLE COMPLET DE SOUDAGE MIG-MAG

PARAMETRES D’AMORCAGE
Le réglage de 'amorcage est accessible dans le menu SETUP de la page MIG/IMAG

12 3 4 567,

[t IPrege
|I| Avance fil lente

[ 5 JHosen ™
r—

III Anticratére ©
III Anticollage
III Affatage fil

Postgaz

Rappel : L'amorgage correspond a la phase 2 du cycle de soudage.

L'amorcage de chaque synergie est par défaut optimal dans la plupart des cas d’application. Cependant, dans des cas d’applications tres spécifiques,
I'utilisateur peut vouloir modifier les caractéristiques de I'amorgage d’un programme sélectionné.

Paramétres de réglage de 'amorgage :
K = coefficient variable de -10/ 0/ +10

Nom du parametre

Description

K vitesse fil lente d’'amorgage

Permet de modifier la vitesse lente d'approche du fil avant amorgage

K courant amorgage

Permet de régler I'énergie du courant d'amorgage

K énergie transitoire d'amorgage

premier régime du cycle de soudage

Permet de régler I'énergie de I'arc pendant la transition entre I'amorgage de I'arc et le

A\

ATTENTION

L'utilisateur est responsable des éventuels dysfonctionnements que peuvent entrainer une modification des paramétres

d’amorcage.
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SYNERGIES UTILISATEUR

Le menu Synergies Utilisateur est accessible depuis la page d'accueil. Cette fonction du générateur permet a I'utilisateur de créer ses propres synergies a
partir des synergies déja existantes.

Depuis la barre de synergies, située en haut de I'écran comme dans le menu MIG, choisissez une synergie existante en sélectionnant les parametres de
métal, diamétre, gaz et transfert d’arc. Faites en sorte que ces paramétres soient le plus proches possibles de la synergie utilisateur que vous souhaitez
créer.

Une fois les parametres sélectionnés, appuyez sur le bouton de création de Synergie Utilisateur :

1. La premiére étape est la sélection des points de synergie qui serviront de support aux courbes de la nouvelle Synergie Utilisateur. Choisissez au
moins 2 points puis validez.

Sur cet exemple schématique de courbe de synergie, 4 points sont
sélectionnés afin de servir de support a la synergie utilisateur a
créer.

2. Ladeuxiéme étape est la modification des points sélectionnés, I'ajout de nouveaux points ou la suppression de points existants. Sélectionnez
le point voulu parmi la liste, et appuyez sur éditer. Voici I'ensemble des paramétres ajustables :
- Vitesse fil (m/min) : C’est en modifiant ce paramétre que vous pourrez créer de nouveaux points suivi de I'appui sur le bouton
d’ajout d’un point.
- Longueur darc
- Réglage Fin
- Epaisseur (mm)
- 1A
- UV
- Paramétres d'amorgage

Le réglage de ces différents paramétres vous permet d'ajuster la Synergie Utilisateur en fonction de vos besoins.

L'utilisateur a ajouter 3 points aux 4 points de support.
En réglant les paramétres ajustables pour des
nouvelles valeurs de vitesses fil.
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La nouvelle courbe de synergie obtenue (en rouge) est
différente de la synergie de base grace aux réglages
qui ont été effectués.

3. Latroisieme étape est I'enregistrement de la Synergie Utilisateur. Le générateur autorise la création de 50 Synergies Utilisateurs. Prenez soin
de remplir 'ensemble des champs indiqués pour retrouver facilement les références et conditions d'utilisation de la Synergie Utilisateur créée.
Appuyer sur OK pour valider un des champs et sur Echap pour revenir et modifier le champ précédent.

Les Synergies Utilisateurs créées sont accessibles dans la barre de synergie du menu MIG.Vous pouvez exporter les Synergies créées depuis le menu
Synergie Utilisateur en appuyant la touche export. Depuis le menu Synergies utilisateurs, vous pouvez supprimer des Synergies créées en appuyant sur
la touche de suppression de synergie.

4.2. PROGRAMMES ET LISTES DE SOUDAGE

PRESENTATION DES PROGRAMMES

La gestion des programmes est la méme pour les trois procédés de soudage MIG, MMA et TIG
v /

lu AW @y o e [— s itor | Cnaien

@

Arc intensity (A)

|I| Statut du programme en cours
[ 2 ]Menude gestion de programmes

Les programmes de travail MIG, MMA & TIG

Par défaut, les pages de soudage des procédés MIG, MMA & TIG se trouvent en programme de travail : MIG, MMA & TIG.

Le programme de travail donne accés a tous les parametres a régler pour démarrer le soudage.

Cependant, ce programme n’est pas sauvegardé et toutes les modifications faites seront perdues aprés redémarrage du poste. Il ne peut pas faire partie
d'une liste de programmes ni étre exporté.

Pour qu'un programme puisse étre utilisé ultérieurement, il est nécessaire de créer un programme numeroté. le DIGIWAVE Il peut contenir jusqu’a 100
programmes.
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Créer un programme

Pour créer un programme, appuyer sur @\Qb sélectionner « Créer programme » et appuyer sur OK.
Sélectionner le numéro du programme a créer.
Puis nommer le programme (si besoin, se référer a I'étape 3.1 de la premiére configuration de I'lHM)
Il n'est pas possible de créer un programme dans les trois cas suivants :
- Siune liste de programmes est active

- Silutilisateur n'a pas le droit d'acces a la gestion de programme
- Siune limitation au programme courant est active

Sauvegarder un programme

Dés qu'une modification de réglage est effectuée sur un programme créé, le symbole H apparait indiquant que la modification peut étre
sauvegardée.

Pour sauvegarder les modifications, appuyer sur % sélectionner « Sauvegarder programme », appuyer sur OK et le symbole H disparait.
Pour annuler les modifications effectuées depuis la derniére sauvegarde, sélectionner « Rétablir » et appuyer sur OK.

Renommer un programme
Pour renommer un programme, appuyer sur @5 sélectionner « Renommer programme » et appuyer sur OK.

Note : cette opération ne réalise pas la sauvegarde des éventuelles modifications.

Charger un programme

Pour charger un programme déja créé, appuyer sur g\b ATlaide de la touche @ sélectionner le programme voulu dans la liste des
programmes créés puis OK.
Les programmes peuvent également étre chargés depuis la page de sélection des programmes de soudage

Copier un programme
Pour copier un programme, charger le programme a copier, et créer un nouveau programme a partir du programme chargé.
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4.3. SELECTION ET GESTION DES PROGRAMMES DE SOUDAGE E_!/

Cette page, accessible depuis la page d’accueil, donne une vue d’ensemble des programmes accessibles. Pour charger un programme depuis cette page,
sélectionner le programme et appuyer sur OK.

PO O ORI )

IProgram Selection |

1 program MIG 01 ’ 5.0 m/min

2  program MIG 02 i 15.0 mémin
-

Gestion des programmes

m Liste de programme MIG 4T

; E] = Gestion des listes de programmes

Ek Apergu du programme sélectionné

|I| Numéro du programme
|I| Nom du programme

[ 3 ]Procéde du programme (MIG, TIG, MMA)
[ 4 ]Vitessedefil (MIG)/intensité (TIG & MMA)
[ 5  ]indicateurs du statut de programme

=

La page de gestion des programmes permet une gestion élaborée des programmes de soudage. Elle est donc distincte de la page de sélection pour
pouvoir limiter son droit d’accés.

PAGE DE GESTION DES PROGRAMMES

gﬁ En plus des actions déja présentées — Sauvegarder, Restaurer, Charger — la gestion de programme permet de :

Effacer un programme : Supprime le programme, le numéro du programme devient vacant.

Masque le programme de la page de sélection des programmes, le programme n'est accessible qu'aux

e Cacher un programme : utilisateurs ayant le droit d’accés a la page de gestion de programmes

Verrouille les parametres de synergie d’'un programme. En page de réglage de soudage, seuls les

E Verrouiller un programme : . e .
parametres principaux de soudage sont réglables.

Action sur tous les programmes : L’action est effectuée sur tous les programmes concernés.

Pour lever le masquage ou le verrouillage d’un programme, sélectionner : Démasquer ou Déverrouiller.
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GESTION DES LISTES DE PROGRAMMES MIG 4T &

La liste de programmes MIG 4T est un cas particulier de liste de programmes dans laquelle les programmes MIG 4T sont chainables en soudage car ils
sont compatibles : méme synergie (métal, diamétre et gaz).

Les listes de programmes MIG 4T permettent d’optimiser des soudures complexes en adaptant le soudage & chaque condition opératoire spécifique du
cordon grace a un programme de soudage particulier. La transition peut se faire sans arréter le soudage, comme en automatique N1, améliorant ainsi la
productivité.

Le soudeur passe d’'un programme a l'autre pendant le palier de soudage, par un appui court sur la gachette (temps de I'appui court défini dans
configuration > Installation > cycle). Un appui long provoque l'arrét du soudage ou le départ en évanouissement tel que pour un mode 4T normal. Les
paliers transitoires (hotstart et anticratere) sont gérés comme pour un mode 4T normal.

Cycle 4T avec évanouissement mode changement de programme en soudage par appel gachette:

Prograrm 4 Program 2

- i N
TS I | |
{1 I 11
Le premier programme de la liste de chainage pourra étre librement choisi parmi les programmes existants. Le rajout d'un programme a la liste sera limité
aux programmes existants et compatibles, c'est-a-dire pouvant étre enchainer en soudage au premier programme.

GESTION DES LISTES DE PROGRAMMES @'—-EE

La liste de programmes permet de regrouper dans une méme liste un ensemble de programmes de soudage.

Exemples d’utilisation

v Piéces complexes : Pour des soudages occasionnels ou réguliers nécessitant des procédés de soudage, des diamétres de fil ou autres
paramétres différents, les programmes nécessaires peuvent étre regroupés dans une liste et accessibles facilement.

v Descriptif de Mode Opératoire de Soudage : Les programmes nécessaires peuvent étre regroupés dans une liste pour respecter le descriptif.

v Gestion d'utilisateur : L'accés de ['utilisateur peut étre restreint aux programmes de la liste sélectionnée.
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Gestion de liste

®® @

[Joblist Management:

N Name

|I| listes de programme définies dans le générateur
[ 2 ]numérodelaliste
|I| nom de la liste

|I| programmes de soudage contenus dans la liste

|I| activer ou désactiver une liste

|I| ajouter une nouvelle liste
supprimer une liste existante
édition d'une liste existante

Voici les icones utiles a la gestion des listes :

@@ =] | Liste de Programmes

oD

Liste de Programmes MIG 4T

=

Programme

Icdnes d’action :

+ - Ajout / Suprresion

¥ &

Sélection / Désélection

B

Apercu

@ Edition

L’ordre de positionnement d'un programme dans une liste sera I'ordre d’enchainement depuis la page de réglage de soudage.

Activation

Lorsqu’une liste de programmes est activée El seuls les programmes de cette liste peuvent étre sélectionnés depuis la page de réglage de soudage et
l'icone de liste de programmes apparait en haut a gauche de cette page. Les programmes apparaissent dans 'ordre dans lequel ils ont été ajoutés a la
liste. Il n’est pas possible de créer de programme lorsqu’une liste est active.

Si I'un des programmes d'une liste est masqué ou supprimé, la liste ne sera plus activable.

Les listes de programmes sont congues pour un chainage des programmes hors soudage. Il est possible d’activer 'appel des programmes a la gachette
hors soudage depuis : Configuration > Installation > Cycle.
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4.4. IMPORT / EXPORT DE PROGRAMMES

L'export de programmes de soudage peut étre utile pour importer des programmes sur un autre poste de soudage, ou pour conserver une sauvegarde de
ces programmes sur un support de stockage externe.

Un programme exporté est associé & son numéro parmi les 100 disponibles. Si un programme est lié a une synergie utilisateur, cette synergie sera
automatiquement exportée et importée avec ce programme.

Un programme importé sur un générateur est affecté a son numéro d'origine et écrase donc, s'il y a lieu, le programme initial affecté a ce méme numéro.
Prenons I'exemple de 'import des programmes 1 et 2 parmi les 100 programmes d’un générateur A sur un générateur B :

Avant Import Apres import
Gen A Gen B GenB
1| Program 1, - 1 1 | Program 1,
2 | Program 2, > 2 | Program 2; 2 | Program 2,
42 42 |Program 42| 42 |Program 42;
100 100 100

Le programme 1a est importé et garde son numéro.
Le programme 24 a écrasé le programme 2s. Le programme 2s est perdu.
Le programme 42z est conservé car aucun programme 42 n’est présent dans A.

Dans cet exemple, les programmes du générateur B ne sont pas identiques au générateur A puisque le Programme 42 a été conservé. Pour que les
programmes soient identiques, supprimez I'ensemble des programmes du poste B avant de réaliser I'import.

MODE FREE

Le DIGIWAVE Il dispose d’'un mode FREE dans lequel I'opérateur peut accéder a des réglages supplémentaires des paramétres de soudage. Cela permet
d'ajuster le générateur pour des applications particuliéres.

Réglages supplémentaires :

e Tension d’arc / Tension créte
¢ Dynamisme

Réglages supplémentaires en courant pulsé :
En mettant le curseur sur VITESSE FIL, un appui sur OK fait apparaitre les paramétres de la synergie pour faciliter I'ajustement des parametres.

e Fréquence
e Temps de pulsé
e Courant de base

ATTENTION
en mode FREE, le générateur n’est plus en mode synergique. De ce fait, le comportement soudage est directement lié
aux valeurs réglées par I'opérateur. Ce mode ne doit étre utilisé que par des techniciens qualifiés.

4.5. GESTION DES UTILISATEURS & TRACABILITE
PRESENTATION DES PROFILS UTILISATEURS

Par défaut, lors de la premiére mise en route du générateur, la liste des utilisateurs est vide. Dans ce cas, tout utilisateur peut utiliser le générateur et
accéder librement a I'ensemble de ses fonctions et les fichiers de traces générés sont anonymes.

Lorsqu'il est nécessaire d'identifier les fichiers de traces générés, de mettre des limitations d’'usage a certains utilisateurs, voire empécher ['utilisation du
générateur a un utilisateur non identifié, il est alors nécessaire de créer des utilisateurs avec des niveaux de droit adapté. Il est possible de revenir a une
liste d'utilisateurs vide depuis : Maintenance > Réinitialisation Usine > Données utilisateurs.
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Les niveaux de droit disponibles sont les suivants, par ordre décroissant :
1. Administrateur
2. Technicien
3. Soudeur

Pour pouvoir accéder a une fonction du générateur, I'utilisateur doit avoir un niveau de droit supérieur ou égal au niveau de droit d’accés associé a la
fonction.

Le droit d’accés associé a chaque fonction peut étre consulté et modifié dans la page de gestion :

Configuration > Gestion des utilisateurs > Gestion des droits utilisateurs
Liste des fonctions pour lesquels les droits d’accés par profil sont configurables :

Nom du droit d’accés Descriptif Niveau de dr10|t d'accés par
défaut

Limitation de programme Limitations Technicien
Contréle process Réglage du Contrble de process Technicien
Synergie utilisateur Accés au menu synergie utilisateur Technicien
Réglage d'amorcage Réglage de I'amorcage Technicien
Activation liste de programmes Accés a la page de liste de programmes Technicien
Activation des listes de programmes 4T MIG Accés a la page de liste de programmes MIG 4T Technicien
Gestion des programmes Accés a la page de gestions des programmes Technicien
Sélection du programme Sélectionner le programme de soudage Soudeur
Tracabilité Accés au menu tragabilité Technicien
Configuration Accés au menu configuration Technicien
Maintenance Accés au menu maintenance Administrateur
Setup Accés a la SETUP du menu MIG Soudeur
Calibration Calibration du faisceau Soudeur
Gestion des utilisateurs Accés a la page de gestion des utilisateurs Administrateur

Gestion des utilisateurs
Le premier profil utilisateur doit étre un profil administrateur avec mot de passe. Les profils technicien et soudeur sont inacessibles tant que le premier
profil n’a pas été créé. Un profil soudeur peut étre créé sans mot de passe, il devient alors I'utilisateur par défaut si aucune identification n’est faite.

ATTENTION
Il est important de bien noter et de conserver le mot de passe de I'administrateur une fois celui-ci défini.
Si le mot de passe est perdu, contactez votre revendeur ou votre service aprés vente.

S’IDENTIFIER EN TANT QU’UTILISATEUR

Depuis la page d’accueil, la touche « ':% » permet d’accéder a la page d'identification des utilisateurs. Si aucun utilisateur n’est déclaré, cette page n’est
pas accessible.

S'identifier en tant qu'utilisateur :
- donne ou refuse 'accés aux différentes fonctions du générateur selon le profil.
- inscrit dans les fichiers de traces générés le nom de I'utilisateur identifié.

Pour s’identifier en tant qu'utilisateur, sélectionner I'utilisateur voulu, valider et entrer le mot de passe si besoin.

Modifier le mot de passe de I'utilisateur

ﬂ Quitter la session de I'utilisateur en cours

Créer un profil utilisateur a partir du profil sélectionné sur la clé USB. L'insertion de la clé suffira a identifier automatiquement I'utilisateur.
Il peut ensuite la retirer immédiatement sans que son identification ne soit annulée.

ATTENTION
Ne pas laisser la clef USB connectée dans le générateur au cours de son utilisation sous risque de la détériorer.
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4.6. LIMITATIONS DE PROGRAMMES

La page de limitations est accessible depuis le SETUP de la page de réglage de soudage MIG.

UTILISATION 1 : Limitation de la plage de réglage d’'un programme

La limitation de réglage concerne les paramétres principaux du palier de soudage du programme courant :
- Vitesse fil
- Longueur darc
- Réglage fin

Pour activer la limitation, tourner le curseur @

La valeur d'intervalle choisie donne la latitude de réglage du soudeur sur le paramétre. Cette limitation ne s’applique que sur le programme sur lequel elle
a été activée.
Exemple : Un intervalle nul nautorise aucune latitude de réglage du paramétre par rapport a la valeur du programme.
Un intervalle de 3 autorise une latitude de +3 unités du paramétre sur le réglage de ce paramétre autour de la valeur du programme.
Si la gestion d'utilisateurs est utilisée sur le générateur, I'accés & la page de limitation peut étre limité & certain profil d'utilisateur.

Exemple : Un utilisateur technicien crée un programme et fixe une limitation du réglage des paramétres principaux de soudage. Un utilisateur soudeur
n‘aura pas accés a la page de limitation et sera limité sur ce programme a l'intervalle de réglage autorisé par le technicien. Sur tout autre programme non
limité, tous les utilisateurs ont les mémes libertés dans le réglage des paramétres.

UTILISATION 2 : Limitation au programme courant est disponible dans les trois procédés de soudage : MIG, TIG et MMA.

Une fois cette fonction activée, il n'est possible d’accéder qu'aux pages :
- réglage de soudage du procédé de soudage concerné
- réglage de cycle
- affichage des paramétres du précédent soudage
- accueil
- identification d'utilisateur

L'utilisateur peut sauvegarder les modifications, renommer le programme courant, mais il ne peut ni créer ni charger un programme.

Pour lever ou modifier la limitation retourner dans le menu Limitations.
Si la gestion d'utilisateurs est utilisée sur le générateur, I'accés a la page de limitation peut étre limité a certain profil d'utilisateur.

Exemple : Un utilisateur technicien crée un programme et fixe une limitation au programme courant. Un utilisateur soudeur n’aura pas acces a la page de
limitation et ne pourra pas utiliser d’autre programme que le programme crée par le technicien.
UTILISATION 3 : Limitation a la liste de programmes en cours

Cette limitation est une extension de la limitation au programme courant, appliquée & une liste de programmes.

UTILISATION 4 : Verrouillage d'interface

Cette fonction permet de limiter 'usage de I'interface a la consultation des valeurs des parametres, toute modification de paramétre étant interdite.
Dans ce mode, il n'est possible d’accéder qu'aux pages :

- réglage de soudage

- réglage de cycle

- affichage des paramétres du précédent soudage

- accueil

- identification d'utilisateur

Pour lever ou modifier le verrouillage retourner dans le menu Limitations.

L'utilisateur peut verrouiller 'interface du générateur uniquement ou toutes les interfaces (générateur, dévidoir et commande a distance)
UTILISATION 5 : Verrouillage de programme @

Accessible depuis la page de gestion des programmes verrouille les parameétres de synergie d’'un programme : en page de réglage de soudage, seuls les
paramétres principaux de soudage sont réglables.
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4.7.CONTROLE PROCESS

Le Control Process permet a [I'utilisateur d'améliorer le contréle des variables appliquées au cours de la soudure. Pour cela, le DigiWave Il est capable
d'informer ['utilisateur que la mesure d’une des variables suivantes est en dehors d’un couloir de contrdle préréglé :

- Courant de soudage
- Courant du moteur du dévidoir (donne une indication de la vitesse fil)
- Tension d’arc

Le couloir de contréle est défini par une limite supérieure et une limite inférieure que I'utilisateur régle pour chaque variable. Pour les définir, I'utilisateur
peut se référer a la valeur minimum et la valeur maximum mesurées pendant le précédent cordon de soudure accessible dans le menu d’aide aux
réglages.

Un défaut est déclenché si le temps des sorties sur la méme limite est supérieur a un temps d’inhibition réglable : T(s)
Dans I'exemple ci-dessous, la limite haute est dépassée a 2 reprises : t1< Tet t2>T.

Seul le dépassement t2 déclenche le défaut

T £
f T
P e D .

Lim-F - - - - T

E = Déclenchement de défaut

La page de Control Process est accessible depuis la SETUP du menu MIG/MAG. L'utilisateur peut choisir de n'activer le contréle que sur certaines
variables. Le temps d'inhibition T(s) peut étre réglé dans le sous menu Général : [0,5 s ; 10,0 s] avec un pas de 0,1s.

Les paramétres de control process sont associés a un seul programme de soudage. Ces paramétres peuvent étre différents entre les différents
programmes.

Il existe trois effets différents suite au déclenchement de défauts défini dans Configuration > Installation > Défaut

Type Effet Contenu de la fenétre d'affichage
Arrét immédiat du palier de soudage et démarrage des . .
' A . - Valeur extremum atteinte par la variable
Bloquant phases de fin de cycle programmées (évanouissement,

Anti cratére, Anti collage, post gaz). - Durée du défaut = Durée d'inhibition

Pour chaque variable et chaque défaut relevé :
- Valeur extremum atteinte

- Durée totale.

Indicatif Aucun effet visible, uniquement consultable en historique | Affichage d’une pop-up d'avertissement

Bloquant aprés | Affichage des défauts en fin de cordon qui disparait sur
soudage acquittement

AIR LIQUIDE
30 WELDING DIGIWAVE I



T

Tous les défauts sont enregistrés dans I'Historique. Les données suivantes sont consultables :
- Défaut
- Numéro du défaut
- Variable contrdlée
- Numéro de programme
- Date / Heure
- Utilisateur identifié
- Valeur maximale atteinte
- Durée totale du défaut
- Durée totale cumulée des sorties sur la variable

Lorsque le Control Process est activé, une pastille de couleur apparait & coté de la variable contrélée sur la page en soudage MIG/MAG. Si la pastille reste
verte au cours du soudage, aucun défaut n’a été relevé, elle devient rouge dans le cas contraire.

Grace a cette fonctionnalité I'utilisateur peut :
- Evaluer précisément et en temps réel la qualité de soudage.
- Sassurer du respect d’'un Descriptif de Mode Opératoire de Soudage

TRACABILITE

Le menu tragabilité I‘:/_. , accessible depuis la page d'accueil, est divisé en deux parties :
Configuration

Permet d’activer I'export des caractéristiques de soudage en configurant le délai d’export aprés la fin de soudage. T(s) [1 : 100]
La sélection de Trace soudage ajoute des paramétres supplémentaires au rapport de tragabilité.

Deux choix d’export sont possibles :
USB - nécessite un délai réglable avant export pour éviter les perturbations électromagnétiques.
FTP - serveur connecté au générateur.

Rapport de tragabilité

Affichage du rapport de tragabilité du demnier soudage.
Pour exporter un rapport de tragabilité, connectez un support de stockage externe et appuyez sur la touche d’export. Le rapport de tragabilité peut étre lu
avec un logiciel de type tableur.

AIR LIQUIDE
DIGIWAVE I WeLDING 31



- NGy

5- TIG & MMA

Le DIGIWAVE Il est un poste de soudage multi procédé, a ce titre, il permet de souder en TIG et en MMA.

TIG LIFT

Dans ce mode, I'utilisateur doit utiliser 'adaptateur TIG, réf. W000379466 fourni pour cet usage.

L’amorgage est un amorgage au contact.

Le cycle permet au soudeur de prévoir une diminution progressive du courant en fin de cordon.

Le fonctionnement de la page TIG est similaire a celui de la page MIG.

Le programme de travail par défaut est le programme TIG. L'utilisateur doit créer un programme numéroté pour que les données contenues dans ce
programme soient sauvegardées.

Les parametres de réglage sont décrits ci-apres :

Nom du paramétre Description
! Intensité d'arc(A): Courant de consigne de I'arc pendant la phase de soudage
Temps de Prégaz (s): Réglage du temps de pré gaz

Temps de Postgaz (s): Réglage du temps de post gaz
Arc évanouissement (A): Courant de fin d'évanouissement de soudage
Tps descente(s): Durée de I'évanouissement de courant

MMA

Dans ce mode, I'utilisateur peut connecter sa torche soit sur le dévidoir (polarité positive) ou sur le générateur (polarités positive et négative).

Le fonctionnement de la page MMA est similaire & celui de la page MIGIMAG.

Le programme de travail par défaut est le programme MMA. L'utilisateur doit créer un programme numéroté pour que les données contenues dans ce
programme soient sauvegardées.

Lorsque I'utilisateur sélectionne un programme MMA, la puissance n’est déclenchée qu’au bout d’'un temps de 5 secondes (pour éviter la mise en route
intempestive lors du passage sur un programme MMA).

Le seuil d’arrachement de I'arc est réglé a 45 V.

Les paramétres de réglage sont décrits ci-apres :

Nom du paramétre Description
% Intensité d'arc(A): Courant de soudage.
/ Dynamisme: Réglage du dynamisme de I'arc pendant la phase de soudage
Dyn Amorgage: Réglage de la surintensité d'amorgage
ATTENTION

lorsque le poste est en mode MMA, la tension sera également présente sur le connecteur MIG et au bout de la torche MIG si
celle-ci est connectée

AIR LIQUIDE
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6 - INSTALLATION DETAILLEE

6.1. GONFIGURATION DU GROUPE DE REFROIDISSEMENT

La torche de soudage MIG se raccorde a I'avant du dévidoir, apres s'étre assuré qu'elle soit bien équipée des piéces d'usures correspondantes au fil qui
va étre utilisé pour le soudage.

Pour cela se reporter a la notice accompagnant la torche.
Si vous utilisez une torche EAU, connecter le Groupe de Refroidissement & 'arriére du générateur ainsi que le « faisceau eau ».

Puis vérifier que la sélection de la torche est correcte :

Dans le menu Configuration > Installation > Refroidissement, régler la valeur associée au paramétre « groupe de refroidissement »
Avec = Fonctionnement automatique
Sans = Fonctionnement stoppé pour utilisation d’une torche Air
Toujours actif = Fonctionnement continu depuis la mise en marche du générateur

Défaut eau : Active ou non le défaut eau du groupe de refroidissement si le capteur adéquate est disponible.

Défaut niveau d’entrée : Choix de I'état du défaut du groupe de refroidissement (normalement ouvert ou normalement fermé), pour pouvoir étre adapté a
plusieurs groupes différents.

Temps d’inhibition de défaut eau : La levée du défaut eau a lieu 12 secondes aprés mise en marche du groupe de refroidissement eau. Le temps
d'inhibition de défaut eau permet d’ajouter un délai de 0 a 50 secondes aux 12 seconds par défaut.

Ce chapitre reprend et détaille I'ensemble des paramétres réglables depuis le menu configuration. Lorsqu’un sujet a déja été détaillé, référez vous au

chapitre indiqué. Pour certains paramétres, la sauvegarde des modifications est nécessaire pour qu’elles soient prises en compte.

Interface utilisateur

Langue — Date & heure — Nom

Page 11

Post affichage

Réglage du temps d'affichage des paramétres aprés soudage

Rétro éclairage

Réglage du rétro éclairage de I'écran du générateur

Temps de session administrateur

Réglage du temps avant déconnection de ['utilisateur

Ecran de veille

Réglage du temps avant mise en veille de I'écran

Installation
Général
Onduleur Type d’onduleur du générateur
Mode de dévidoir Choix du ou des dévidoirs utilisés
Automatique Activation du mode MIG - Automatique
Potentiométre Connexion d'un ou de deux potentiométres au dévidoir cf ISUM DV
Cycle

Temps d'appui court gachette (s)

Réglage du temps d’appui court gachette [0.1 ; 0.5]

Hotstart sur le 1¢" temps ON

En mode intermittent, réalise un hotstart sur le 1¢" temps ON uniquement

Appel gachette de programme hors
soudage

Active I'appel gachette de programme hors soudage

Contréle Eva écourté

Permet de contrdler a la gachette la phase d’évanouissement

Défaut

Type de défaut de contrdle process

Page 30

Défaut de rupture d’arc

Active ou non la détection du défaut de rupture d’arc (en mode automatique)

Type de sortie Rl

Retard de la commande mouvement par rapport au retour d'intensité. (en mode autre)

Niveau de sortie du signal de défaut

Régle le niveau de sortie du signal de défaut (en mode automatique)

Refroidissement

Sélection groupe refroidissement

Air ou Eau

Défaut eau

Active ou non le défaut eau du groupe de refroidissement si le capteur adéquat est
disponible. (option)

Temps d'inhibition de défaut eau

Ajoute un temps d'inhibition avant levée du défaut eau aprés mise en marche du groupe de
refroidissement eau aux 12 secondes déja présentes par défaut. (si défaut actif)

DIGIWAVE I
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Inverse le sens de détection du défaut du groupe de refroidissement.
Normalement ouvert ou Normalement fermé. (si défaut actif)

Niveau d’entrée du défaut

Commandes manuelles

Vitesse d’avance fil manuelle Définit la vitesse fil correspondant a I'appui sur le bouton vitesse d’avance fil du dévidoir
Définit le temps d’ouverture de I'électrovanne correspondant a I'appui sur le bouton de purge
Temps de purge gaz(s) du dévidoir

Gestion des utilisateurs

| Page 27

Importer/Exporter USB - Ethernet

| Page 27
Compteurs
| Page 38
Réseau
Statut réseau Définit le statut du réseau
Configuration réseau Configure le réseau : DHCP ou saisie manuelle
Hotes réseau Ajout ou suppression d’hotes réseau

6.2. DESCRIPTION INTERFACE AUTOMATIQUE N1

Configuration>Installation>Général >Automatisation

L'interface N1 se compose des signaux suivants :

SIGNAL SENS TYPE REMARQUES

1 DCY* FERMER POUR LANCER LE SOUDAGE ENTREE TOR OPTO-COUPLEUR, 5V -5 MA

2 | R FERME QUAND IL'Y A DETECTION DE COURANT SORTIE TOR CONTACT DE RELAIS, 2 A-48V
3 | DEFAUT FERME QUAND LE GENERATEUR EST HORS DEFAUT SORTIE TOR CONTACT DE RELAIS, 2 A-48V

* Départ Cycle ** Détection du courant de soudage

Figure : Cablage interface N1sur connecteur J2

J2
G_Bg—fo‘ Py DCY : Départ Cycle
g
M ov
—°
| I
; O: K RI : Détection du courant de soudage
O T Défaut
\Ol L
Do Commun
@ CFV
Level auto 1 4N|7 o - Terre
_E | L2

Configuration en automatique N1 de I'installation

Lorsque le mode N1 d’automatisation est activé :

. Les menus MMA et TIG ne sont plus accessibles ;

. Une page spécifique a 'automatique N1 est ajoutée dans la SETUP du menu MIG
. Les signaux Rl et DCY sont activés

. Seuls les cycles de soudage spécifiques a I'automatique sont disponibles.

Le mode automatique N1 n’admet pas le mode géchette 4T. Un programme 4T créé en mode manuel peut néanmoins étre chargé en mode
automatique et sera adapté a un cycle de soudage 2T.

L'activation du niveau N1 d'automatisation et le mode de fonctionnement de la sortie Rl se trouvent dans Configuration>Installation>Général.
Le choix du niveau actif du signal DEFAUT est défini dans le menu Configuration>Installation>Défauts.
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Configuration du cycle automatique

Dans le menu MIG, la page de « SETUP » spécifique a I'automatique permet de régler :

. Le niveau du seuil de déclenchement Rl (plage : A) ;

. Le temps de rupture d'arc (plage : s) ;

. Le temps de retard au départ du mouvement (plage : s) ;
. Le temps de retard a I'arrét du mouvement (plage : s) ;

. La vitesse du mouvement (plage : cm/min).

Le temps de rupture d’arc permet de configurer le défaut rupture d'arc.
La vitesse du mouvement est une information donné par I'utilisateur mais qui n’est pas exploitée par l'installation.
Les autres parametres sont utilisés pour configurer la sortie Rl suivant 'un des 3 modes ¢ :

RIPROCESS Le relais RI se ferme, 100 ms aprés que le courant a dépassé le « seuil Rl » défini dans SETUP.

Le relais Rl s'ouvre dés que le niveau de courant repasse sous le « seuil Rl ».
Paramétre : Niveau du seuil de déclenchement RI.

RI ARC (Rl rapide) Le relais Rl se ferme 20 ms apres que le courant a dépassé 15 A.
Le relais Rl s'ouvre en fin de soudage quand le niveau de courant repasse sous 15 A.
COMMANDE MOUVEMENT Le relais Rl se ferme aprés la réussite de 'amorcage avec le délai défini dans SETUP.

Le relais Rl s'ouvre aprés le début de I'évanouissement avec le délai défini dans le SETUP.
Paramétres : temps de retard au départ et temps de retard a l'arrét

Remarque : La sortie Rl en mode COMMANDE MOUVEMENT ne repasse pas a 1 si on repart en soudage pendant la phase d'évanouissement.

Figure : Différents modes de fonctionnement du RI.

soudage
courant |
RI Arc |
<+»20ms
Rl Process I | |
+—»100ms
——» ——
Cde Mvt
1 2
départ soudage arrét soudage
*: Amorcage Reussi (Rl + RT)
Paramétres réglables
1: temps de retard au départ Mouvement
2 - temps de retard a l'arrét Mouvement actif sur tous les RI
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| 1 | Prégaz

| 2 | Avance fil lente
| 3 | Softstart

| 4 | Hoststart

| 5 | Soudage

| 6/7/8 | Anticratére

| 9 | Anticollage

| 10 | Postgaz

6.3. COMMUNICATIONS EXTERNES

La communication avec une clé USB est possible des qu'une clé USB est détectée par le générateur.
La communication avec un hote distant via une connexion Ethernet est possible :

v' Sile générateur est muni d’une adresse IP. Menu Configuration > Réseau > Configuration Réseau
Il'y a deux fagons d'affecter une adresse IP au générateur :

- DHCP : récupération automatique d’une adresse IP
- Manuel : Saisie manuelle des parametres réseau

v' Sil'hote distant est défini dans le générateur. Il existe deux types d’héte distant :

- Autre générateur muni d’'une adresse IP
- Ordinateur disposant d’un serveur FTP sur le port 21

La communication externe distingue deux fonctions principales :
e Les données uniquement exportables : Tragabilité / Historique des défauts / Compteurs
*  Les données importables et exportables : Programmes de soudage / Configuration du générateur (ci-dessous) / Image de sauvegarde
installation / Synergies utilisateur.
L’Import/Export des programmes de soudage et de la configuration du générateur est disponible dans le menu
Configuration > Importer/Exporter

Cette page permet de gerer les entrees/sorties sur ethemnet et usb des données suivantes :

Programmes de soudage
Listes de programmes Tous les programmes de soudage et listes présents sur le générateur
Listes de programmes MIG 4T

Configuration du générateur

Interface utilisateur Tous les paramétres stockés dans le menu Configuration > Interface utilisateur
Installation Tous les paramétres stockés dans le menu Configuration > Installation

Gestion des utilisateurs Tous les utilisateurs et les droits d’acces

Configuration réseau Configuration réseau présente dans Configuration > Réseau > Configuration
Hotes réseau Hotes réseau présents dans Configuration>Réseau>Hotes

Configuration de tragabilité Configuration de la tragabilité présente dans le menu Tragabilité>Configuration

AIR LIQUIDE
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L'import/Export de I'lmage de sauvegarde est disponible dans le menu
maintenance > image de sauvegarde installation

Sauvegarde une image de I'installation pour
Image de sauvegarde installation - larétablir ultérieurement sur le générateur ou un autre
- laconserver pour des raisons de tragabilité.

L'écran affiche le générateur colonne gauche et le support de stockage externe colonne droite :

Export Import

| Générateur | [ Stockage Externe ] | Générateur | | _Stockage Externe |

Export : E&

Pour réaliser un export sur un stockage externe, sectionner les élément a exporter, appuyer sur la touche de transfert, nommer le fichier et attendre le
temps nécessaire a 'export.

e | s |

Import :
Naviguer dans le support de stockage externe jusqu’au dossier contenant le fichier a importer, sélectionner le fichier, appuyer sur la touche de transfert

et attendre le temps nécessaire a I'import.

L'import des programmes de soudage est détaillé dans le chapitre IMPORT/EXPORT DE PROGRAMMES page 27.
L'import de la configuration du générateur rétablie la configuration précédente.
L'import de I'image de sauvegarde installation rétablie I'image de I'installation exceptés :
- les versions de logiciel dans le générateur
- l'identifiant du générateur (modification a faire manuellement)
Les programmes de soudage ne seront pas écrasés si leur numéro n’est pas affecté a un programme sur 'image de l'installation.
Pour obtenir la copie exacte des statuts d’'un générateur, faire une réinitialisation usine du générateur-copie avant import.

ATTENTION
pour pouvoir faire un rétablissement de I'installation, il faut que la version de logiciel du générateur soit compatible avec celle
du générateur sur lequel I'image de sauvegarde a été faite (voir le chapitre sur la mise a jour des logiciels du générateur)

ATTENTION
Lors de I'import de synergie utilisateur, une synergie présente dans le générateur ayant le méme identifiant qu’'une synergie
importée sera écrasé par celle-ci.

AIR LIQUIDE
DIGIWAVE I WeLDING 37



- NGy

7 - MAINTENANCE DE L'INSTALLATION

MISE A JOUR DE LOGICIEL

Cette page, disponible dans le menu Maintenance “’ﬁ , permet de mettre a jour les logiciels avec un fichier a importer. Ce fichier est fourni par Air
Liquide Welding pour améliorer les fonctionnalités du générateur. L'utilisateur doit choisir le fichier sur le périphérique puis lancer le chargement en
appuyant sur la commande de transfert.

La version des logiciels présents sur les différents éléments d'installation peut étre identifiée dans la page correspondante d’identification de logiciels du
menu maintenance.

ATTENTION
Avec chaque nouvelle version de logiciel sera fourni un tableau de compatibilité entre les différentes versions logicielles.
Il est recommandé de mettre a jour le logiciel avec une version compatible au risque de perdre certaines données internes
du générateur.

ATTENTION
il est recommandé de faire une image de sauvegarde de l'installation préalablement a tout rechargement logiciel.

ATTENTION
Ne pas couper I'alimentation électrique et ne pas toucher & la clef USB ni au cable Ethernet pendant le chargement du
nouveau logiciel sous risque de devoir recommencer le chargement logiciel.

COMPTEURS

Cette page contient plusieurs compteurs permettant de faciliter la maintenance vis-a-vis des pieces d'usure et la gestion des consommables. A chaque
compteur est associé un seuil - paramétrable ou non - si le compteur associé dépasse la valeur du seuil, un avertissement sera remonté a I'utilisateur hors
soudage, nécessitant un acquittement de sa part.

Elément Compteur associé Action de maintenance a effectuer
Tube contact Nombre d’amorgages Remplacement
Buse Temps de soudage Nettoyage

Temps d’'activation du groupe

Liquide de refroidissement de refroidissement

Vidange

Bobine (utile lorsqu’'un seul
type de fil est utilisé)

Changement de bobine -

Longusur de fildévidée renouvellement du stock

Gaine Temps de dévidage Changement

Source de puissance Temps d’arc nettoyage des filtres, soufflage

Une fois I'action effectuée, I'utilisateur pourra remettre a zéro le compteur associé, et éventuellement ajuster le seuil de déclenchement.

HISTORIQUE DES DEFAUTS
Cette page permet d'afficher I'historique des défauts du générateur, et pour chaque défaut, le contexte de son occurrence.
Les historiques peuvent étre exportés sur un support de stockage externe.

RESET USINE ET IMAGE DE SAUVEGARDE INSTALLATION
La fonction de réinitialisation des paramétres usine permet a I'utilisateur de remettre tout ou partie des données internes du générateur dans I'état ou elles
étaient en sortant de ['usine.

Plusieurs niveaux de remise a zéro existent :

- remise a zéro de la configuration du générateur
- remise a zéro des utilisateurs
- remise a zéro compléte de l'installation

L'utilisateur devra choisir le niveau de remise & zéro voulu puis redémarrer l'installation. La remise & zéro des paramétres ne sera effective qu'une fois
linstallation redémarrée.
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8 - OPTIONS

8.1. GROUPE DE REFROIDISSEMENT, REF. W000273516
8.2. SECURITE DEBIT, REF. W000376539

8.3. DEVIDOIR DVU W500, REF. W000372327

8.4. COMMANDE A DISTANCE RC JOB II, REF. W000371925

La commande a distance RC JOB Il permet :

(= )
@ RCJOBI @
i
\

[

® ®
3 74

v
soudage hors et en soudage).
v' D’appeler un programme de soudage et de I'exécuter.
v" De chainer plusieurs programmes de méme procédé.
v De modifier et de sauvegarder un programme de soudage.
v

I'ergonomie de la RC Job Il sont les mémes que sur I'écran central du dévidoir.

8.5. COMMANDE A DISTANCE RC SIMPLE, REF. W000275904
F=/\J

v De régler la vitesse fil hors et en soudage
v De régler la hauteur d'arc hors et en soudage

8.6. CHARIOT TROLLEY II, REF. W000279927

v De déplacer aisément la source de puissance dans un environnement atelier.

DIGIWAVE I
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De régler quelques parameétres (vitesse fil, réglage fin et fréquence, tension créte, tension d’arc et dynamisme selon la configuration du poste de

De visualiser hors et en soudage les paramétres de soudage réglables ainsi que le numéro et le nom du programme a modifier les informations et
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8.7. CHARIOT CHANTIER, REF. W000372274

8.8. FILTRE A POUSSIERES, REF. W000373703

8.9. PIED PIVOT, REF. W000279932

8.11. POIGNEE TUBE, REF. W000279930
8.12. CARTE PUSH PULL, REF. W000275907

8.13. POWERBOX, REF. W000305106
La POWERBOX permet d’alimenter le DIGIWAVE Il a partir d’'un réseau triphasé 230V.

8.14. ADAPTATEUR TIG, REF. W000379466

AIR LIQUIDE
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8.15. FAISCEAUX

Faisceau AIR 2 M - 70 MM?

Faisceau AIR 5 M -70 MM?

Faisceau AIR 10 M - 70 MM?
Faisceau AIR 15 M - 70 MM?
Faisceau AIR 25 M — 70 MIM2 (sur cde)
Faisceau AIR 30 M — 70 MIM2 (sur cde)
Faisceau AIR 40 M — 70 MIM2 (sur cde)
Faisceau AIR 50 M — 70 MIM2 (sur cde)

Faisceau EAU 2 M - 95 MM2
Faisceau EAU 5 M - 95 MM2
Faisceau EAU 10 M — 95 MM2
Faisceau EAU 15 M — 95 MM2
Faisceau EAU 25 M — 95 MIM2 (sur cde)
Faisceau EAU 50 M - 95 MM2

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

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

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

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

DIGIWAVE I

A ATTENTION
Pour tous les Faisceaux : durant le soudage
Pour les faisceaux en 70 MM2, | MAX =
100% [60% [35% T° Amb.
310A [350A [420A  [40°C
355A [|400A [480A  [25°C
Pour les faisceaux en 95 MM2, | MAX =
100% [60% |35% T° Amb.
370A [J430A [520A  [40°C
430A [500A [600A [25°C
AIR LIQUIDE
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9 - MAINTENANCE
9.1. ENTRETIEN

2 fois par an, en fonction de I'utilisation de I'appareil, inspecter :
e Lapropreté du générateur
¢ Les connexions électriques et gaz.

ATTENTION
L’encrassement des filtres anti poussiéres peut étre a l'origine d’une baisse du facteur de marche du
générateur.

ATTENTION : 2 FOIS PAR AN
Soufflage par air comprimé.

=  Etalonnage des choix de mesure courant et tension.
= Vérifier les connexions électriques des circuits de puissance, de commande et
d’alimentation.

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

ATTENTION
A chaque mise en route de l'installation et avant toute intervention technique SAV, vérifier que :
Les bornes de puissance ne soient pas mal serrées.
Il s'agit de la bonne tension d'alimentation réseau
Le débit du gaz.
L'état de la torche.
La nature et le diamétre du fil.

A\

9.2. GALETS ET GUIDE FILS

430838338

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

Le groupe moto réducteur ne nécessite aucun entretien.

9.3. TORCHE

Vérifier réguliérement le bon serrage des connexions assurant 'amenée du courant de soudage, les contraintes mécaniques associées aux chocs
thermiques contribuent & desserrer certaines pieces de la torche notamment :
=  tube contact
=  cable coaxial
= lance de soudage
=  connecteur rapide
Vérifier le bon état du joint équipant I'olive d’amenée de gaz.
Eliminer les projections entre le tube contact et la buse d'une part, entre la buse et la jupe d’autre part.
L'élimination des projections est d’autant plus facile qu'elle est faite a des intervalles de temps rapprochés.
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 coté 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 I'arriére de la torche.

Les tubes contacts sont prévus pour un usage prolongé. lls sont toutefois usés par le passage du fil, I'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 parametres étant
par ailleurs normal.

AIR LIQUIDE
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9.4. PIECES DE RECHANGE
Rep. / Item 420 520 Désignation
W000371924 | W000371927
1 W000374093 | WO000374093 | Sous ensemble face avant
Eléments internes
2 W000277894 | W000277894 | Bretelle filerie + prise trim trio faisceau
3 W000374006 | WO000374006 | Bretelle et prise automatique
4 \W000374008 | WO000374008 | Bretelle et prise auxiliaire
5 W000374119 | WO000374119 | Carte cycle commande
6 W000277882 | WO000277882 | Carte alimentation auxiliaire
7 W000277883 | W000277883 | Carte alimentation onduleur
W000148736 | WO000148736 | Kit fusible
9 W000371935 | WO000373607 | Onduleur
10 W000277887 | W000373609 | Ventilateur onduleur
11 W000277888 | W000277888 | Commutateur marche/arrét
12 \W000148911 | W000148911 | Kit borne de puissance
13 W000370473 | WO000370473 | Carte filtre primaire
14 W000370460 | WO000370460 | Carte filtre secondaire
15 W000374003 | WO000374003 | Bretelle USB
16 W000374005 | WO000374005 | Embase Ethernet
15/16 W000374004 | W000374004 | Capuchon Embases Ethernet/USB
Eléments externes
17 W000277912 | WO000277912 | Kit piece plastique Avant / Arriére
W000277891 | W000277891 | Kit obturateur
1 W000277910 | W000277910 | Capot protection plastique
18 W000373702 | WO000373702 | Porte filtre
19 W000373703 | WO000373703 | Filtre
9.5. LISTE DES DEFAUTS

Les défauts listés ci-dessous peuvent étre résolus en suivant les indications avec vigilance. Si un défaut apparu sur le générateur n’est pas présent dans la

liste ci-dessous, contactez le service apres vente.

Les interventions faites sur les installations électriques doivent étre confiées a des personnes qualifiées.

Toute intervention nécessitant le décapotage du générateur ou d’'un de ses périphériques doit étre
exclusivement faite par un agent mandaté ou autorisé par AIR LIQUIDE WELDING.

ATTENTION

| CAUSES |

REMEDES

|| AFFICHAGE DE MESSAGE E03

« Dépassement puissance max »

Dépassement de la puissance maximum autorisée par la source de
courant

Vérifier que les paramétres du programme de soudage ne dépassent pas
les caractéristiques de la source de courant (Mode FREE notamment)

I AFFICHAGE DE MESSAGE E07 « Surtension réseau » ou « sous-tension réseau »

Surtension ou sous-tension du réseau d'alimentation triphasée de la
source de courant (tolérance 400V - 3~ +15% /- 20%)

Vérifier les caractéristiques du réseau

I AFFICHAGE DE MESSAGE E15 « Dépassement courant moyen maxi »

Dépassement du courant moyen maximum autorisé par la source de
courant

Vérifier que les paramétres du programme de soudage ne dépassent pas
les caractéristiques de la source de courant (mode Free notamment)

I AFFICHAGE DE MESSAGE E16 « Dépassement courant amorgage maxi »

Dépassement du courant instantané maximum autorisé par la source de
courant

DIGIWAVE I

Vérifier que les paramétres du programme de soudage ne dépassent pas
les caractéristiques de la source de courant (mode Free notamment)

AIR LIQUIDE
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AFFICHAGE DE MESSAGE E25 « Dépassement facteur de marche » i

Dépassement du facteur de marche de la source de courant | Attendre le refroidissement de la source de courant

AFFICHAGE DE MESSAGE E30 « Echec Amorgage » [

Mode AUTOMATIQUE uniquement

Temporisation de 3 secondes apres le lancement soudage dépassée sans
amorgage détecté

AFFICHAGE DE MESSAGE E32 « Rupture d'arc » [

Mode AUTOMATIQUE uniquement

| Détection d’'une rupture d'arc.

AFFICHAGE DE MESSAGE E33 « probléme programme » [

Appel d’'un programme non existant ou non autorisé

Le programme n’est pas compatible avec cette version logicielle Veuillez mettre a jour le logiciel du generateur.
La configuration n'est pas compatible avec cette version logicielle Veuillez mettre a jour le logiciel du generateur.

Un programme est corrompu :

Ce programme est visible dans la liste des programmes sur 'écran de la | Une suppression du programme est necessaire

face avant du générateur.

La configuration de I'installation est corrompue Un nouveau parametrage de l'installation est necessaire.
Une liste de programmes est corrompue Veuillez reconfigurer les listes de programmes

AFFICHAGE DE MESSAGE E42 « Alimentation instable » i

L’alimentation électrique est instable

| Veuillez vérifier votre installation électrique.

AFFICHAGE DE MESSAGE E44 « Calibration faisceau » [

Impossible de finaliser la calibration automatique. Vérifier que la procédure de calibration affichée a I'écran est strictement

respectée

I AFFICHAGE DE MESSAGE E45 « Commande arrét immédiat soudage » [

Demande d'arrét immédiat de soudage par I'utilisateur

AFFICHAGE DE MESSAGE E49 « Vérifier connexion périphérique » [

Plus de communication avec un périphérique | Vérifier la connexion du périphérique affiché

AII est impératif de connecter et de déconnecter le périphérique lorsque l'installation est hors tension

AFFICHAGE DE MESSAGE E50 « Probléme de refroidissement » [

Probléme de pression ou de débit du groupe de refroidissement

AFFICHAGE DE MESSAGE E52 « Electrode collée» i

MMA uniquement.

Détection du collage de I'électrode avec la piece Décoller I'électrode

AFFICHAGE DE MESSAGE E53 « Fil collé» [

MIG uniquement
Détection du collage du fil a la piece

Couper le fil

AFFICHAGE DE MESSAGE E63 « Excés couple moteur dévidage » [

Couple excessif du moteur de dévidage Verifier que la gaine du fil n’est pas encrass2e et que rien n'empéche I'avancée

du fil et le mouvement de la platine de dévidage

AFFICHAGE DE MESSAGE ET72 « Synergie non présente » i

Lancement en soudage d’un programme dont la synergie utilisateur n’est | Importer ou définir la synergie utilisateur correspondante au programme courant

pas présente dans le générateur de soudage

AFFICHAGE DE MESSAGE E80 « Détection contrdle Process | min » i

Dépassement de seuil bas de surveillance de courant de soudage défini par l'utilisateur

AFFICHAGE DE MESSAGE E81 « Détection contréle Process | max » [

Dépassement de seuil haut de surveillance de courant de soudage défini par l'utilisateur

44
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I AFFICHAGE DE MESSAGE E82 « Détection contrdle Process U min » [
Dépassement de seuil bas de surveillance de courant de soudage défini par l'utilisateur

I AFFICHAGE DE MESSAGE E83 « Détection contrdle Process U max » [
Dépassement de seuil haut de surveillance de courant de soudage défini par I'utilisateur

|| AFFICHAGE DE MESSAGE E84 « Détection contrdle Process Dévidoir | min » ||
Dépassement de seuil bas de surveillance de courant de moteur de dévidage défini par l'utilisateur

I AFFICHAGE DE MESSAGE EB85 « Détection contréle Process Dévidoir | max » [
Dépassement de seuil haut de surveillance de courant de moteur de dévidage défini par I'utilisateur

|| AFFICHAGE DE MESSAGE E86 « Logiciel absent » [

Logiciel absent pour un périphérique donné | Veuillez effectuer une mise  jour du générateur

I AFFICHAGE DE MESSAGE « Erreur bus CAN » [
La communication avec un périphérique est trés perturbée. Veérifier la Il est impératif de connecter et de déconnecter le périphérique lorsque
connexion du périphérique. I'installation est hors tension

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

ATTENTION, pensez a relever vos parametres programmes car aprés cette manipulation, 'ensemble des programmes mémorisés est effacé.
Sile RESET usine ne résoud pas votre probleme veuillez contacter le service aprées vente.

AIR LIQUIDE
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ANNEXE 1 - TABLES DE SYNERGIES

Angle a plat

Métal
Fil Massif Acier

Fil Massif Inox (308L/316L)

Fil Fourré a Poudre Métalique Acier
Fil Massif Acier Inoxidable a 17% Cr

Gaz
Ar 82 CO2 18

Ar92 CO2 8
Ar 96 CO2 3 02
1

Ar CO2 H2

Ar 98 CO2 2
Ar 81 He 18 CO2
1

Ar 82 CO2 18
Ar92C028
Ar98 02 2

M21
M20

M14
M11

M12

M12
M21
M20
M13

ATAL 5 / ARCAL Force
ARCAL 21 / ARCAL Speed

ARCAL 14

NOXALIC 12
ARCAL 12 / ARCAL
Chrome

ARCAL 121

ATAL 5 / ARCAL Force
ARCAL 21 / ARCAL Speed
CARGAL 22

0.6 0.8
X X
X X
X X
X
X
X

Métal
Fil Massif Acier

Gaz
Ar 82 CO2 18
Ar92C02 8

M21
M20

ATAL 5 / ARCAL Force
ARCAL 21 / ARCAL Speed

0.6 0.8

1.6

Métal
Fil Massif Acier

Fil Massif Inox (308L/316L)

Aluminium Magnésium 5%

Aluminium Magnésium 3.5%

Aluminium Magnésium 4,5%

Aluminium Silicium

Aluminium

Cuivre Aluminium

Cuivre Silicium

Cuivre

Alliage a base Nickel Type 210

46

Gaz
Ar 82 CO2 18

Ar92 C02 8
Ar 96 CO2 3 02
1

Ar CO2 H2

Ar 98 CO2 2
Ar 81 He 18 CO2
1

Ar
He 70 Ar 30
Ar
He 70 Ar 30
Ar
He 70 Ar 30
Ar
He 70 Ar 30
Ar
He 70 Ar 30
Ar
Ar

Ar 98 CO2 2
Ar 80 He 20

Ar98,5021,5
Ar 81 He 18 CO2
1

Ar
Ar 80 He 20

M21 ATALS5 / ARCAL Force
M20 ARCAL 21 / ARCAL Speed
M14 ARCAL 14
M11 NOXALIC 12

ARCAL 12 / ARCAL
M12 Chrome
M12 ARCAL 121
11 ARCAL 1 / ARCAL Prime
13 ARCAL 37
11 ARCAL 1 / ARCAL Prime
13 ARCAL 37
11 ARCAL 1 / ARCAL Prime
13 ARCAL 37
11 ARCAL 1 / ARCAL Prime
13 ARCAL 37
11 ARCAL 1 / ARCAL Prime
13 ARCAL 37
11 ARCAL 1 / ARCAL Prime
11 ARCAL 1 / ARCAL Prime

ARCAL 12 / ARCAL
M12 Chrome
13 ARCAL 32
M13 CARGAL 1
M12 ARCAL 121
11 ARCAL 1 / ARCAL Prime
13 ARCAL 32

AIR LIQUIDE

1.0 1.2

X X

X X

X X

X X

X X

X X
X

X

X

1.0 1.2

X X

X X

1.0 1.2

X X

X

X

X

X

X

X

X

X

X

X

X

X

X

>

X X X xX X X X X X X X X X X X X X X X X X X X

X X X X X X X X X X X X X X xX X

>
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Alliage a base Nickel Type 625

Fil Fourré a Poudre Métalique Acier

Fil Fourré Basique Acier

Galvanisé
Fil Fourré Acier Inoxidable a 17% Cr

Fil Massif Acier Inoxidable a 17% Cr

Ar 81 He 18 CO2
1

Ar
Ar 80 He 20
Ar 82 CO2 18

Ar 82 CO2 18
Ar 96 CO2 3 02
1

Ar98 022
Ar98 022
Ar92 CO2 8

M12

13
M21
M21

M14
M13
M13
M20

ARCAL 121

ARCAL 1 / ARCAL Prime
ARCAL 32

ATAL 5 / ARCAL Force
ATAL 5 / ARCAL Force

ARCAL 14

CARGAL 22

CARGAL 22

ARCAL 21 / ARCAL Speed

>

X X X X X

Métal
Fil Massif Acier

Fil Massif Inox (308L/316L)

Aluminium Magnésium 5%
Aluminium Magnésium 3.5%
Aluminium Magnésium 4,5%
Aluminium Silicium
Aluminium

Cuivre Aluminium

Cuivre Nickel

Cuivre Silicium

Fil Fourré Rutile Acier

Fil Fourré a Poudre Métalique Acier

Fil Fourré Basique Acier

Fil Fourré Acier Galvanisé
Fil Fourré Acier Inoxidable a 17% Cr

Fil Massif Acier Inoxidable a 17% Cr

Gaz
co2
Ar 82 CO2 18

Ar92 CO2 8
Ar 96 CO2 3 02
1

Ar CO2 H2

Ar 98 CO2 2
Ar 81 He 18 CO2
1

Ar

He 70 Ar 30
Ar

He 70 Ar 30
Ar

He 70 Ar 30
Ar

He 70 Ar 30
Ar

He 70 Ar 30
Ar

Ar

Ar

Cco2

Ar 82 CO2 18
Ar 82 CO2 18
Cco2

Ar 82 CO2 18
Ar 82 CO2 18
Ar9802 2
Ar92C028
Ar98 02 2

M1
M21
M20

M14
M11

M12

M21
M21
M1

M21
M21
M13
M20
M13

Co2
ATAL 5 / ARCAL Force
ARCAL 21 / ARCAL Speed

ARCAL 14

NOXALIC 12
ARCAL 12 / ARCAL
Chrome

ARCAL 121

ARCAL 1 / ARCAL Prime
ARCAL 37

ARCAL 1 / ARCAL Prime
ARCAL 37

ARCAL 1 / ARCAL Prime
ARCAL 37

ARCAL 1 / ARCAL Prime
ARCAL 37

ARCAL 1 / ARCAL Prime
ARCAL 37

ARCAL 1 / ARCAL Prime
ARCAL 1 / ARCAL Prime
ARCAL 1 / ARCAL Prime
C0o2

ATAL 5 / ARCAL Force
ATAL 5 / ARCAL Force
C0o2

ATAL 5 / ARCAL Force
ATAL 5 / ARCAL Force
CARGAL 22

ARCAL 21 / ARCAL Speed
CARGAL 22

0.6 0.8

X
X X
X X
X

1.0 1.2

X

X X X X X X X X X X X X X X

X X X X

X

X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X

[
o

X X X X X X X X X X X X X X X X X

X X X X X

Métal
Fil Massif Acier

DIGIWAVE I

Gaz
Ar 82 CO2 18

Ar92 C02 8
Ar 96 CO2 3 02
1

M21
M20

M14

ATAL 5 / ARCAL Force
ARCAL 21 / ARCAL Speed

ARCAL 14

AIR LIQUIDE
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0.6 0.8

1.0 1.2

X
X

X

X
X

X

1.6
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Fil Massif Inox (308L/316L) Ar CO2 H2 M11 NOXALIC 12 X X X
ARCAL 12 / ARCAL
Ar 98 CO2 2 M12 Chrome X X X
Ar 81 He 18 CO2
1 M12 ARCAL 121 X X X
Fil Massif Acier Inoxidable a 17% Cr  Ar 92 CO2 8 M20 ARCAL 21 / ARCAL Speed X
Ar98 022 M13 CARGAL 22 X

Fil Massif Acier Ar 82 C02 18 M21 ATAL 5 / ARCAL Force X X X X X
Ar92 €028 M20 ARCAL21/ARCALSpeed X X X X X
Ar 96 CO2 3 02
1 M14 ARCAL 14 X X X X X
Fil Massif Inox (308L/316L) Ar CO2 H2 M11 NOXALIC 12 X X X X
ARCAL 12 / ARCAL
Ar 98 C02 2 M12 Chrome X X X X
Ar 81 He 18 CO2
1 M12 ARCAL 121 X X X X
Fil Fourré a Poudre Métalique Acier ~ Ar 82 CO2 18 M21 ATALS5 / ARCAL Force X
Galvanisé Ar 82 CO2 18 M21 ATALS5 /ARCAL Force X X X -
Fil Massif Acier Inoxidable a 17% Cr  Ar 92 CO2 8 M20 ARCAL 21 / ARCAL Speed X
Ar98 02 2 M13 CARGAL 22 X
Aluminium Magnésium 5% Ar 11 ARCAL 1/ARCAL Prime X X
Aluminium Magnésium 3.5% Ar 11 ARCAL 1 / ARCAL Prime - X - X
Aluminium Magnésium 4,5% Ar I1  ARCAL1/ARCAL Prime X X
Aluminium Silicium Ar 11 ARCAL 1 / ARCAL Prime - X - X
Aluminium Ar I1  ARCAL1/ARCAL Prime X X

AIR LIQUIDE
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ANNEXE 2 - CYCLES DE SOUDAGE MIG/MAG SPECIFIQUES

Application

Point fort

Avantages

Toutes positions

Universel pour toutes les positions

s=====  ShortArc Tous matériaux ) » .
Remplissage Utilisable sur tous les matériaux
— » ) Universel pour toutes les positions
Easy Short Arc Tous matériaux Pas de zone globulaire
“":‘: y g Utilisable sur tous les matériaux
Ad Prolonge la zone de comportement Short Arc
‘[ cier
- Speed Short Arc | Premiére passe Vitesse d'avance rapide
nox
Faibles déformations
PS . TP ) ) Forte pénétration
— High Pénétration Speed Acier Remplissage o
Fil libre important
i » o Universel pour toutes les positions
Jn Pulsé Tous matériaux Fines épaisseurs o
Absence de projection
. i Acier Meilleur mouillage qu'en Pulsé
Soft Silence Pulsé Inox N .
Inox Réduction de 50% du bruit de l'arc
M S Mod Al A L, Réduction des porosités
ray Moda u u non préparés
-[J'LI'I. pray Prep Augmentation des pénétrations
. Faible énergie
Irrry N Toutes positions
ASQ |  Advanced SeQuencer Tous matériaux Fines éoa Bel aspect
=1 ines épaisseurs
- P Verticale montante en trace directe
AIR LIQUIDE
DIGIWAVE I weLoinG
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ANNEXE 3 - SYMBOLES

Signification Symboles
Connexion pour clef ® % ,
USB

Connexion de la { ?}
commande a

distance

Connexion Ethernet

puissance - du
générateur

Connexion sortie
puissance + du

générateur

Connexion sortie

Connexion a la
machine en cas
d’automatisation de
linstallation (RI)

Connexion du groupe
de refroidissement
W000275516

Attention, possibilité
de présence de
tension dangereuse,
ne pas toucher.

Connexion de Terre —

AIR LIQUIDE
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La saldatura ad arco e il taglio al plasma possono essere pericolosi
per I'operatore e le persone che si trovano in prossimita dell’area di
lavoro. Vi preghiamo di leggere attentamente il manuale operativo.
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1 - INFORMAZIONI GENERALI
1.1. PRESENTAZIONE INSTALLAZIONE

DIGIWAVE Il & un set di saldatura che vi permettera di:
O Saldatura MIG-MAG

O Alimentazione attraverso differenti tipi di filo
= Acciaio, acciaio inossidabile, alluminio e fili speciali
= Fili solidi e animati
= Diametri da 0,6-0,8-1,0-1,2-1,4-1,6 mm

Saldatura a elettrodo rivestito

Saldatura TIG

Processo di scriccatura ARC-AIR mediante torcia per scriccatura: ARC AIR (diametro massimo elettrodo 6,3 mm).
Comunicare i dati di saldatura da e verso una periferica esterna.

OoOood

L'attrezzatura € da intendersi un pacchetto di installazione pronta all'uso da impiegare con I'alimentatore di filo DVU W500. La fonte di alimentazione di
questo gruppo di lavoro pud essere utilizzata anche per semplici applicazioni automatiche.

1.2. COMPONENTI SET DI SALDATURA

Il set di saldatura & formato da 7 componenti:

Fonte di alimentazione 420A o 500°, incluso il cavo di alimentazione (5m) e il cavo di messa a terra (5m),
Unita di raffreddamento,

Alimentatore di filo,

Doppio circuito disinseribile tra I'alimentatore di filo e la fonte di alimentazione,

Carrello di lavoro (opzionale),

Carrello alimentatore di filo (opzionale)

Supporto perno (opzionale)

N o ok~ b~

Ogni componente viene ordinato e fornito separatamente.
Le opzioni ordinate con il set di saldatura sono consegnate separatamente. Per installare tali opzioni, leggete attentamente le istruzioni fornite con le
stesse.

AIR LIQUIDE
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ATTENZIONE:
A | manici in plastica non devono essere utilizzati come set di sollevamento.
La stabilita dell'attrezzatura & garantita fino a un limite di inclinazione pari a 10°.

AIR LIQUIDE
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1.3.SPECIFICHE TECNICHE FONTI DI ALIMENTAZIONE

DIGIWAVE |1 420 DIGIWAVE Il 520
W000371924 W000371927
PRIMARIO
Fonte di alimentazione primaria trifase 400V +15 % -20 %
Frequenza 50/60 Hz
Corrente primaria RMS 22,1 A 31,1A
Massima corrente primaria 281 A 36,3 A
Fonte di alimentazione e potenza apparente 13,3 Kw /15,3 kVA 19,4 Kw /21,7 kVA
. , 17,3 Kw /19,5 kVA 22,8 kw/ 25,2 kVA
Massima energia e potenza apparente
SECONDARIO
Tensione a vuoto 80V 82V
Tipo corrente 15A-420A 15A-500A
Ciclo di lavoro 100% a 40° C 350A 450 A
Ciclo di lavoro 60% a 40° C 420A 500 A
Grado di protezione IP 23S
Classe isolamento F

Standard

EN60974-1/ EN60974-10

Dimensioni (L x W x H)

738x273 x 521 mm

Peso netto

37 kg 37kg

Peso della merce imballata

43kg 43Kg

1.4. SPECIFICHE TECNICHE UNITA’ DI RAFFREDDAMENTO

UNITA’ DI RAFFREDDAMENTO Il PW
REF. W000273516

Fornitura energia

Tensione di alimentazione monofase

230 V +15 % - 50/60 Hz

Frequenza 50/60 Hz

Consumo energetico 14 A
Circuito di raffreddamento

Massima velocita di flusso 3,6 I/min

Pressione massima a velocita di flusso zero 4.5 bar

Capacita serbatoio 51

Dissipazione termica

1,3 KW a20°C 1l/mn

Caratteristiche meccaniche

Peso a vuoto 16 kg

Peso in condizioni di lavoro 21 kg
Dimensioni 700 x 279 x 268 mm
Classe di protezione IP23S

Standard CEI 60974 - 2, CEI 60974-10

NOTA: questa fonte di alimentazione non pud essere utilizzata sotto la pioggia o nella neve. Pud essere depositata all'aperto, ma non & progettata per

essere utilizzata senza protezione sotto la pioggia.

Lettera codice IP | Gradi di protezione
Primo numero 2 | Contro la penetrazione di corpi estranei solidi con @ 212,5 mm
Secondo numero 1 Contro la penetrazione di gocce verticali di acqua con effetti dannosi

3 | Contro la penetrazione di pioggia (inclinato fino a 60° in relazione alla posizione verticale) con effetti dannosi

Indica che il test di protezione contro gli effetti nocivi dovuti alla penetrazione dell’'acqua é stato eseguito con tutte
le parti dell'attrezzatura a riposo.

6
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2 - AVVIAMENTO

Consultare la documentazione Quick Start per conoscere i dettagli delle numerose fasi di installazione di DIGIWAVE II.

2.1. COLLEGAMENTI ELETTRICI

DIGIWAVE I & un set di saldatura trifase a 400 V.

Se i vostri collegamenti elettrici rispettano i requisiti di installazione, collegare la spina “trifase+ messa a terra” posta alla fine del cavo di alimentazione.
DIGIWAVE Il é compatibile con i seguenti set generatore:

Versione 420: 27 KVA mini-generatore

Versione 520: 40 KVA mini-generatore

ALW raccomanda di utilizzare un generatore SDMO.

ATTENZIONE

Il collegamento elettrico della fonte di alimentazione deve essere eseguito da personale qualificato. L'installazione deve essere impostata
correttamente in base alla fonte di energia, secondo le caratteristiche della fonte di alimentazione (in particolare, il consumo massimo di
corrente).

La presente attrezzatura non & conforme a IEC 61000-3-12. Se I'impianto fosse collegato a un sistema pubblico a bassa tensione, &
responsabilita dell'installatore o dell'utente assicurare che I'attrezzatura possa essere collegata, consultando I'operatore di distribuzione
della rete.

La presente attrezzatura, di classe A, non deve essere utilizzata in luoghi residenziali in cui la fornitura elettrica avviene mediante sistema
pubblico a bassa tensione. Infatti, in questi luoghi possono verificarsi dei potenziali problemi di compatibilita elettromagnetica, dovuti
principalmente a problemi di trasmissione o distribuzione.

2.2. COLLEGAMENTO DELL’UNITA’ ALIMENTATORE DI FILO

Consultare il manuale operativo dell’alimentatore di filo e la documentazione Quick Start.

ATTENZIONE
il collegamento deve essere eseguito a impianto spento. Le spine elettriche devono essere ben collegate. Il serraggio delle stesse deve
essere controllato regolarmente, soprattutto dopo la movimentazione dell'impianto.

2.3. COLLEGAMENTO DELLA TORCIA E DELL’UNITA’ DI RAFFREDDAMENTO

Consultare il manuale operativo della torcia e la documentazione Quick Start.

La torcia per saldatura MIG & situata davanti all'alimentatore di filo. Assicurarsi che sia stata correttamente collegata con il filo utilizzato per la saldatura.
Se utilizzate una torcia RAFFREDDATA AD ACQUA, assicuratevi che la vostra unita di raffreddamento sia collegata con la parte posteriore della fonte di
alimentazione, come anche con le tubazioni acqua.

ATTENZIONE
Per riempire I'unita di raffreddamento, utilizzate unicamente il liquido fornito da Air Liquide Welding.

Al fine di assicurare un buon funzionamento dell'unita, & necessario configurare correttamente I'interfaccia, cf § 6.1.
Le operazioni a vuoto possono danneggiare I'unita di raffreddamento, nel caso in cui essa sia scollegata dalla torcia.

2.4, COLLEGAMENTO GAS

Consultare la documentazione Quick Start.

La tubatura gas € collegata al circuito che unisce la fonte di alimentazione con I'alimentatore di filo. Collegare la tubatura all'attacco del regolatore di
pressione del cilindro gas.

Posizionare il cilindro gas sul carrello nella parte posteriore della fonte di alimentazione e agganciare il cilindro con il laccio di sicurezza.
Aprire delicatamente la valvola del cilindro per permettere alle impurita esistenti di fuoriscire dal dispositivo e richiudere.

Montare il regolatore di pressione/flussometro

Collegare all'attacco del regolatore la tubatura gas fornita con il circuito dell’alimentatore di filo

Aprire il cilindro gas.

ooooao

Durante il processo di saldatura, la velocita di flusso del gas (I/min) deve corrispondere al diametro dell'erogatore (mm).

ATTENZIONE:
assicurarsi che il cilindro gas sia ben posizionato sul carrello attraverso il laccio di sicurezza.

Per un utilizzo ottimale, I'installazione deve rispettare i seguenti limiti di posizione per il corretto raffreddamento.

AIR LIQUIDE
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ATTENZIONE:
la fonte di alimentazione non & stata progettata per essere sospesa.
Solo 'installazione completa montata sul carrello di lavoro W000279927 pud essere sospesa. Inoltre, la stessa deve essere collegata con
I'opzione manico tubolare W000279930 e opzione supporto girevole W000279932, senza il contenitore gas. In questo caso, utilizzare
unicamente gli anelli di sospensione dell'opzione supporto girevole W000279932 progettati per questa funzione.

2.5. AVVIAMENTO

L'interruttore principale & situato nella parte posteriore del generatore. Ruotare I'interruttore per attivare I'attrezzatura. Questo
interruttore non deve mai essere ruotato durante la saldatura. Ad ogni avviamento, il generatore visualizza la versione del
software, I'energia e il dispositivo opzionale collegato, secondo la rilevanza dettata dalla fonte di energia.

ATTENZIONE:
al primo avviamento viene richiesta la configurazione dell'impianto, cf § 6.1.

AIR LIQUIDE
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3 - AVVIAMENTO VELOCE

Per assicurare un uso ottimale dell'installazione e una buona comprensione delle presenti istruzioni, vi consigliamo di leggere inizialmente il manuale
operativo dell’alimentatore di filo.

3.1. FUNZIONI PANNELLO ANTERIORE
PRIMA CONFIGURAZIONE DELL’INTERFACCIA UOMO-MACCHINA (HMI)

L interfaccia uomo-macchina (HMI) & situata nel pannello anteriore della fonte di alimentazione:

Convalida

Tasto di cancellazione delle operazioni in corso o per tornare al menu o pagina precedente

Codificatore configurazione
Codificatore selezione e navigazione
Tasto corrispondente alle icone presenti sullo schermo

E Schermo colore

SCHERMO INTERFACCIA UOMO-MACCHINA (HMI)

Menu di selezione principale
Convalida della selezione corrente

Indietro

_Pagina login utente

N G

Accesso alla finestra informativa

AIR LIQUIDE
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La homepage comprende 8 menu principali:

a

’%.’ TIG LIFT Tracciabilita

F MMA “ Configurazione
[’ ’ MIG/MAG % Manutenzione
E ! Programmi di saldatura | 5% Sinergia utente

FASI CONFIGURAZIONE HMI

Per il primo utilizzo della fonte di alimentazione, & necessario sequire le 4 fasi seguenti:

FASE 1:

Scelta della lingua interfaccia

@ Selezione lingua
@ Convalida selezione

e,
@

—_

| Posizione

In DIGIWAVE Il sono disponibili 21 lingue.
FASE 2:

Impostazioni tempo e data
L'orologio € utilizzato per le funzioni tracciabilita ed esporta.

Time: Hour: Minute: @ Cambio valore @
O, @
Cambio colonna @

@ Salva

N

| Lingua selezionata

AIR LIQUIDE
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FASE 3:

Nome della fonte di alimentazione.

Questo & il nome utilizzato per identificare I'attrezzatura quando comunica con l'installazione.

Vi chiediamo di controllare che le installazioni abbiano dei nomi differenti. Durante I'esportazione dei dati in un dispositivo di archiviazione esterno, il
nome della directory creata & composto dal nome della fonte di alimentazione e dalla data.

=T & ®
®_-‘ Cambio nella colonna caratteri
@ Aggiunta o eliminazione di un carattere @

D.. ®

FASE 4:

Calibrazione fonte di alimentazione (Paragraphe 6.1)

CALIBRAZIONE CIRCUITO

Al fine di assicurare una buona qualita della saldatura, & necessario calibrare i circuiti.
In caso di cambio polarita, € necessario eseguire nuovamente la calibrazione o cambiare una delle seguenti componenti:
«  Torcia
e Circuito
e Cavodi messa a terra
¢ Posizione della pinza del cavo di messa a terra

Accesso al menu: MIG > CONFIGURAZIONE > calibrazione circuito
¢ Calibrazione automatica: (disponibile solo in modalita MIG). Seguire le istruzioni riportate sullo schermo.

ATTENZIONE
Durante questa operazione, viene generata per 1 secondo una corrente di 400°. Durante questa operazione € obbligatorio indossare
I'attrezzatura di protezione richiesta per la saldatura, in particolare gli occhiali di protezione.

3.2. PRIMA PROGRAMMAZIONE PER ACCEDERE FACILMENTE AL PROCESSO DI SALDATURA

PRESENTAZIONE DELLA PAGINA DI PROGRAMMAZIONE SALDATURA MIG

POOO @Y
‘ Tmeks] auw 2, o %}B sv ita7 }(D

@ Selezione parametri
@ Selezione valore parametri

@ Convalida

E2 S <, 2 N SETUP o

Gestione programmi di saldatura 3
Zona di accesso 1 0 Zona 11 Gestione ciclo saldatura Configurazione Acce;?gﬂl:ticgestra

AIR LIQUIDE
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Barra sinergia + modalita grilletto

Banca dati sinergie ALW / sinergie utente

Scelta metallo

Scelta diametro filo

Scelta gas

Scelta trasferimento arco

Scelta modalita di lavoro

O N OO | B~ (WIN| -

Scelta modalita grilletto

a

9 Rappresentazione ciclo di lavoro
10 Valori indicativi di saldatura
11 Principali parametri di saldatura

IMPOSTAZIONI MODALITA’ BARRA SINERGIA E MODALITA’ GRILLETTO

@ Sinergie

ALW

USR

Le sinergie standard sono gia fornite da Air Liquide Welding. Tali sinergie si adattano efficacemente alla maggior parte delle

applicazioni. Le sinergie standard sono ottimizzate dal cordone di saldatura liscio.

Sinergie utente create o caricate in precedenza dall'utente. DIGIWAVE Il pud memorizzare fino a 50 sinergie utente.

Alcune sinergie richiedono l'inversione di polarita della fonte di alimentazione (inversione di 2 cavi). Seguite le istruzioni visualizzate sullo schermo.

@ @ @ Scelta dei beni di consumo (metallo, diametro, gas)

MIG-MAG Welding richiede I'utilizzo di un filo adeguato per tipo e diametro, come anche I'utilizzo di un gas appropriato. Vedere la tavola sinergie
presente nell'allegato 1.

@ Scelta del trasferimento arco (allegato 2)

@ Scelta della modalita di lavoro

La modalita SYN vi permette di lavorare su di un punto predeterminato regolando solamente la velocita del filo secondo intervalli idonei.

La modalita MAN vi permette di regolare la tensione e la velocita del filo separatamente sulla gamma completa.

La modalita Free & dedicata ai saldatori altamente qualificati, consultare paragrafo dedicato € presente a pagina 27.

12
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Scelta della modalita grilletto

Questa modalita definisce il modo in cui il saldatore utilizza il grilletto presente sulla torcia.
| cicli di seguito descrivono la modalita 2T e 4T durante un semplice ciclo di saldatura, suddiviso in 5 fasi:

Hor

| Pre-gas

| Avanzamento filo

| Fase di saldatura

| Riempimento cratere
| Post-gas

L L -grilletto premutorrilasciato
@’ velocita filo %
Ig8 ,

Descrizione

Il saldatore trattiene il grilletto per tutta la durata della saldatura. Premendo il grilletto comincera la saldatura (inizio pre-gas); rilasciando il grilletto la
saldatura terminera (inizio riempimento cratere).

Tuttavia, il saldatore pud accorciare la fase di riempimento del cratere tenendo premuto il grilletto per qualche istante (se é stata attivata I'opzione
corrispondente di configurazione).

(|| |N||[—

S

Opzione
Configurazione > Installazione > Ciclo:
- Accorciare il controllo di caduta di tensione

- Richiamo programma dal grilletto fuori saldatura

La modalita spot @@ ¢ una modalita speciale 112 T e potrete definire la durata della fase (3) nei parametri del ciclo di saldatura.

AIR LIQUIDE
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T
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=1 !
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Descrizione
La modalita 4T implica che il saldatore possa saldare senza tenere premuto il grilletto. Infatti, il grilletto viene premuto e rilasciato una prima volta per
iniziare la saldatura; viene poi premuto e rilasciato una seconda volta per terminare il processo.

Opzione
Configurazione > Installazione > Ciclo:

- Richiamo programma grilletto fuori saldatura
- Richiamo programma grilletto durante saldatura.

IMPOSTAZIONI PRINCIPALI PARAMETRI DI SALDATURA

Il ciclo di saldatura @ & aggiornato con la programmazione dei principali parametri di saldatura.
Nel paragrafo di seguito sono descritti i principali parametri di saldatura.

VELOCITA’ FILO
Modalitd MANUALE:

E posizionare il cursore su VELOCITA' FILO, premere OK per visualizzare i parametri e per facilitarne le modifiche.

Impostazioni
Modalita Unita Intervallo fase
SYN Lfa velg(:lta del filo varia a seconda della tipologia impostata dalla m/mn In I_Jase glla 0.4
sinergia. sinergia
MAN La velocita del filo non & limitata dalla tabella di sinergia. m/mn [1;25] 0.1
TENSIONE ARCO
La tensione dell'arco viene definita in base al regime dell'arco:
¢ In piano: tensione media
e pulsato: scegliere tensione
Impostazioni
Modalita Unita Intervallo Fase
Lunghezza arco: | i 50 Il +50 1
SYN La relativa regolazione della tensione dell’arco da +50 aumenta ncrementi =50 i )
in base al valore sinergico programmato. Volt 40 || +0 0.2 |
Tensione arco:
MAN Regolazione assoluta della tensione dell'arco durante la fase di Volt [10; 50] 0.2
saldatura.

Eqivalente
Volt

AIR LIQUIDE
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MESSA A PUNTO DELL’INSTALLAZIONE

La messa a punto dell'installazione si definisce in base al regime dell'arco:
e Inpiano: dinamismo arco
¢ Pulsato: energia corrente impulso

Impostazione
Modalita Unita Intervallo Fase
SYN La regolazione relativa da £10 aumenta in base al valore .
e sinergico programmato. Incrementi -10 || +10 1
MAN

Consigli per la regolazione:

In regime piano, un valore basso della regolazione permette un aumento rapido della corrente di corto circuito. In questo modo, il regime & dinamico e
caldo e permette di saldare in posizione, con l'inconveniente che vengono generati maggiori spruzzi. Al contrario, un valore alto di regolazione riduce il
dinamismo e raffredda il gruppo di saldatura.

Nota: la posizione di saldatura & semplificata ulteriormente dal trasferimento arco “arco corto veloce” che “armonizza” il trasferimento arco.

Nella modalita pulsata, la messa a punto dell'installazione regola I'energia della corrente pulsata e ottimizza il distacco della goccia.
In particolare, se il saldatore intende ottenere degli spruzzi piccoli, occorre ridurre i valori; se invece desidera ottenere delle gocce piu grandi, occorre
aumentare i valori relativi I'attivazione del processo.

PAGINA SALDATURA MIG

E possibile procedere alla saldatura solo se il colore dell'icona in alto a sinistra & verde.

ek AL 52y o e [ s idaT

|I| Misurazione corrente arco
|I| Misurazione tensione arco

[ 3 ] Velocitafilo

|I| Corrente motore alimentatore di filo

|I| Durata saldatura (incluse tutte le fasi del ciclo di saldatura)

@ La corrente motore dell'alimentatore di filo € proporzionale alla coppia motore. Oltre 1.3A a regime costante, controllare che il rivestimento
dell’alimentatore di filo sia libero da impurita.

| precedenti parametri di saldatura sono disponibili nella pagina di CONFIGURAZIONE dal menu MIG-MAG.
Qualora la modalita ,richiamo programma grilletto fuori saldatura” fosse INATTIVA, premere il grilletto per poco tempo per scaricare (per cambio programma)

AIR LIQUIDE
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4 - FUNZIONALITA’ AVANZATE DI DIGIWAVE II

4.1. IMPOSTAZIONI AVANZATE CICLO DI SALDATURA MIG-MAG
IMPOSTAZIONE CICLO DI SALDATURA MIG-MAG

I menu di programmazione del ciclo di saldatura MIG j ﬁ & caratterizzato da 7 fasi.

Nookwh =

Pre-gas

Hotstart

Fase di saldatura
Riempimento cratere
Bruciatura del filo
Affilatura filo
Post-gas

A

ATTENZIONE

La tensione ¢ presente alla fine del filo dalla fase di avanzamento filo alla fase di spray protettivo.

@

Pregas H

@ | welding

Crater fill

| Lista delle fasi del ciclo

| Fase ciclo selezionato

| Fase tabella parametri del ciclo selezionato.

Utilizzare il codificatore sinistro per scorrere le impostazioni.
Utilizzare il codificatore destro per regolare il parametro selezionato.

| Premere il cursore tra la selezione della fase del ciclo e la tabella dei parametri.

16

E’ possibile anche premere i tasti OK ed ESC

1. Pre-gas

Durata gas prima che inizi il ciclo di saldatura

Variabili:  T(s) [0.0;10.0]

2. Hotstart/Softstart

Nella fase hotstart, una maggiore velocita rispetto alla velocita del filo durante la fase di
saldatura consente un avvio pill veloce. Al contrario, la fase di hotstart consente un avvio
lento con un progressivo acceleramento della velocita del filo.

Variabili:  T(s) [0.0;10.0]

AIR LIQUIDE
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5 Softstart

La fase softstart pud essere preimpostata per I'inizio della saldatura, consentendo una velocita
del filo limitata e una bassa energia.

Variabili:
Temps de palier: T(s) [0.00 ; 10.00]
Tempi di transizione: T(s) [0.00; 10.00]
Principali parametri di saldatura di transizione Hostart/Softstart.

NB : se le impostazioni superano la capacita della fonte, la curva rossa visualizza
Nota:

Con la modalita SYN, la velocita del filo della fase di Hotstart/Softstart € regolata relativamente alla velocita della fase di saldatura (A £70 %), la
velocita reale € visualizzata in colore grigio. Tale velocita ¢ regolabile direttamente con la modalita MAN: velocita filo (m/min) [1.0 ; 25.0].

3. Saldatura
Questo menu vi consente di perfezionare la programmazione della fase di saldatura.

Nota:

| principali parametri di saldatura vengono aggiornati una volta selezionata la modalita desiderata. In seguito & possibile regolare i parametri di
ciascuna modalita direttamente dalla pagina principale di programmazione del processo.

ASQ ) .
0, Sequenziatore avanzato ( iLor, I-I“”r)
Ordinare la fase di saldatura in due regimi, 1 € 2, i quali hanno differenti trasferimenti arco: in piano o pulsato.
|l trasferimento arco del regime 1 ¢ il trasferimento selezionato dalla barra di sinergia della pagina principale di regolazione della saldatura.
Variabili:
Regime trasferimento arco 2: Transfer2
Pincipali parametri di saldatura dei regimi 1 e 2

La durata dei regimi 1 e 2 ¢ indipendente e consente la programmazione di un ciclo asimmetrico. T(s) [0.1 ; 5.0]
Tempo di transito T(s) [0.00 ; 1.0]

=] Modalita intermittente (o)

La saldatura viene eseguita in modo intermittente mediante una successione di tempi ON e OFF.
Variabili:
Principali parametri di saldatura
La durata della fase ON e OFF ¢ indipendente e consente la regolazione di un ciclo asimmetrico. T(s) [0.5 ; 10.0]

Nota:

Potrete scegliere di eseguire la fase hotstart solo nel primo tempo ON nel menu: Configurazione > Installazione > Ciclo.

Modalita passo a passo ( 1'A-I‘”')
Premere il grilletto per poco tempo per cambiare la direzione
Variabili:

Numero fase [2 ; 4]
Principali parametri di saldatura di ciascuna fase

AIR LIQUIDE
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Richiamo programma durante la saldatura ( 1'1“”')

Una volta attivata questa opzione, con il grilletto potrete richiamare i programmi durante la saldatura. Vedere § 4.2, pagina 32. Gestione
Programma.

Nota:
Potrete richiamare il programma fuori saldatura mediante il menu: Configurazione > Installazione > Ciclo

4. Riempimento cratere

Per una migliore finitura del processo, la fase di riempimento cratere permette di riempire il
cratere alla fine della saldatura. Il iempimento & effettuato mediante abbassamento del regime
dell’arco al termine del processo di saldatura (caduta di tensione), mantenendo poi un livello
basso di velocita di filo per un tempo definito (fase riempimento cratere).

Variabili:
Tempo fase: T(s) [0.05 ; 10.00]
Caduta di tensione: T(s) [0.05 ; 10.00]

Principali parametri di saldatura fase riempimento cratere
Nota:

Con la modalita SYN, la velocita del filo durante la fase di riempimento cratere & regolata in
base alla velocita del filo nella fase di saldatura (A [-70 %]). La velocita reale & visualizzata in
colore grigio ed ¢ direttamente regolabile con la modalitd MAN: velocita filo (m/min) [1.0 ;
25.0].

Potrete attivare I'opzione controllo riduzione caduta di tensione con il menu:
Configurazione > Installazione > Ciclo.

5. Bruciatura del filo

Evitare l'incollaggio del filo nel bagno spostando la fermata del filo e la fermata del potere...

Variabili:
Manuale — tempo bruciatura del filo (ms) [0, 500]
Automatico — regolazione tempo bruciatura filo (ms) [-100 ; 200]
6. Affilatura filo

Potete impostare 3 parametri:

Affilatura filo: Lo spray protettivo consente di espellere la goccia alla fine del filo dopo la saldatura
Test inceppamento filo: verifica se il filo & rimasto inceppato nel profilo di saldatura alla fine del processo

Disinceppamento automatico: se il test indica che il filo & inceppato, un impulso di energia brucera automaticamente il filo che verra
poi controllato.

7. Post-gas

Durata della fuoriuscita del gas dopo la fine della saldatura al fine di prevenire I'ossidazione
quando il profilo & ancora caldo.

Variabili:  T(s) [0.0;20.0]
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CICLO COMPLETO DI SALDATURA MIG-MAG

| Pre-gas

| Avanzamento filo

| Hotstart H
| Fase di saldatura

|| [N =

| Riempimento cratere c

| Bruciatura del filo L] Spray protettivo
| Post-gas

N o

PARAMETRI INNESCO
La regolazione dell'innesco & disponibile nel menu CONFIGURAZIONE della pagina MIG.
Nota: innesco € la seconda fase del ciclo di saldatura.

Nella maggior parte dei casi, I'innesco di ogni sinergia & preimpostato in modo ottimale. Tuttavia, in pochi casi specifici di applicazione, I'utente pud
volere modificare le caratteristiche dell'innesco.

Parametri di rilevazione dell'innesco:
K = Coefficiente variabile -10 /0 / +10
Nome del parametro Descrizione

Avanzamento filo basso innesco K | Consente di modificare I'avanzamento del filo basso prima dell'innesco

Corrente innesco K Consente di regolare I'energia corrente di innesco.

Consente di regolare I'energia dell’arco durante il transito tra I'innesco arco e il primo

Energia di transizione innesco K : . .
regime del ciclo di saldatura.

ATTENZIONE
L'utente & responsabile per I'eventuale disfunzione causata da una modifica dei parametri di innesco.

AIR LIQUIDE
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@ SINERGIA UTENTE

Il menu sinergie utente & presente sulla homepage. Questa funzione della fonte di alimentazione consente all'utente di creare le sue proprie sinergie

partendo da quelle gia esistenti.
Dalla barra di sinergia situata nella parte superiore dello schermo, come nel menu MIG, scegliete una sinergia esistente selezionando i seguenti parametri:
metallo, diametro, gas, trasferimento arco. Scelgliere tali parametri in base alla sinergia utente che si intende creare.

Dopo aver selezionato i parametri, premete il tasto Creazione Sinergia Utente:

1. La prima fase & la selezione dei punti di sinergia che serviranno da supporto per le nuove curve sinergiche. Selezionare almeno 2 punti e poi
convalidare.

In questo esempio schematico di curva sinergica sono stati
selezionati 4 punti per creare la sinergia utente.

2. Laseconda fase € la modifica dei punti di selezione, I'aggiunta di nuovi punti o I'eliminazione di punti esistenti.
Selezionare un punto tra la lista, quindi premere “modifica”. Vedere di seguito i parametri che & possibile impostare:

- Velocita filo (m/min): per creare un punto nuovo, cambiare questo valore e premere il relativo tasto per aggiungere il punto.
- Lunghezza arco

- Messaapunto

- Spessore (mm)

- Regolazione innesco

L'impostazione di questi parametri vi permettera di modificare la sinergia utente in base alle vostre necessita.

L'utente aggiunge 3 punti ai 4 punti di supporto
* impostando i parametri per i nuovi valori della velocita
filo.
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1 In base alle nuove impostazioni, la nuova curva
sinergica (in rosso) ¢ differente dalla prima.

3. Laterza fase consiste nel salvataggio della Sinergia Utente. La fonte di alimentazione consente la creazione di massimo 50 Sinergie Utente.
Assicuratevi che siano stati completati tutti i campi obbligatori al fine di trovare facilmente le referenze e utilizzare le condizioni della Sinergia
Utente create. Premere OK per convalidare il campo, oppure Esci per tornare indietro e modificare il campo precedente.

Le Sinergie Utente create sono disponibili nella barra delle sinergie del menu MIG. Potrete esportare le sinergie create dal menu Sinergia Utente
premendo il tasto di esportazione (pagina 20).
Dal menu Sinergia Utente potrete eliminare le sinergie create premendo il tasto di cancellazione della sinergia.

4.2. PROGRAMMI E LIST DI SALDATURA

PRESENTAZIONE DEI PROGRAMMI
La gestione del programma € uguale per i 3 processi di saldatura MIG, MMA e TIG.

o=
r

T
“ AM?J.“."E’M & T:‘. syn [lar

Arc imtensity (A)

d (m/mimn}

1 | Stato corrente del programma

2 | Menu gestione programma

Programmi di lavoro: MIG, MMA e TIG

Le pagine di programmazione della saldatura dei processi MIG, MMA e TIG sono preimpostate e possono essere utilizzate per mezzo dei programmi di
lavoro: MIG, MMA & TIG.

Dopo che sono state inserite le impostazioni rapide, questo programma fornisce una base di lavoro per eseguire una saldatura immediata.

Tale programma non ¢ stato salvato e tutte le modifiche apportate su di esso verranno perse dopo il riavvio della fonte di alimentazione. Inoltre, non pud
fare parte di una lista di programmi e non pud essere esportato.

Per un utilizzo piu preciso, dovrete creare dei programmi numerati. DIGIWAVE Il pud contenere fino a 100 Programmi.
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Creare un programma

Per creare un programma, premere g\b e selezionare “Creare programma’; premere poi OK
Selezionare il numero del programma creato
Richiamare poi il programma (se necessario, vedere la fase 3 della prima configurazione HMI)

Se & presente almeno uno di questi 3 casi, non potete creare un programma:
- E attivata una lista programma.
- L'utente non & autorizzato a gestire il programma.
- E attivata la limitazione di un programma corrente.

Salvare un programma

Una volta che e stata eseguita una modifica su di un programma creato, viene visualizzato il simbolo H; cio significa che la modifica € stata salvata.

Per salvare le modifiche, premere g\iz selezionare “Salvare programma”, premere poi OK e il simbolo H scomparira.

Per cancellare le modifiche presenti dall’'ultimo salvataggio, selezionare “Ripristino” e premere OK.

Rinominare un programma

Per rinominare un programma, premere % e selezionare “rinominare un programma”, premere poi OK.
NB: la presente funzione non memorizza le modifiche

Caricare un programma

Per caricare un programma gia creato, premere g\iz Con il tasto @ selezionare il programma che si intende caricare; esso & presente nella lista
dei programmi creati puis OK.
Potrete anche caricare programmi dalla pagina di selezione dei programmi di saldatura.

Copiare un programma
Per copiare un programma, caricare il programma che si intende copiare e quindi crearne uno nuovo da quello precedentemente caricato.
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4.3. SELEZIONE E GESTIONE DEI PROGRAMMI DI SALDATURA (=

=y

E’ possibile raggiungere questa pagina dalla homepage. Questa funzione offre una panoramica dei programmi disponibili (ad eccezione dei programmi
nascosti). Per caricare un programma da questa pagina, selezionare il programma e premere OK.

PAGINA GESTIONE PROGRAMMA

~AA

@ ©®

~—A N — N~

IProgram Selection |

Q_]] Gestione programma

E) | Liste programma MIG 4T

=.| | Gestione Liste programma

g% Anteprima programma selezionato

Numero programma

Nome programma

Processo di saldatura del programma (MIG, TIG, MMA)

Velocita filo (MIG) / Corrente (TIG e MMA)

AW ||

Stato del programma

La pagina di gestione del programma consente di gestire i programmi di saldatura. Per questo motivo, la pagina & differente dalla pagina di selezione al
fine di limitare le autorizzazioni all’accesso.

& In aggiunta alle funzioni gia presenti - Backup, Ripristino, e Carica — mediante la gestione del programma & possibile:

Eliminare un programma:

Eliminare un programma. Il relativo numero diventa vacante.

=

Nascondere un programma:

Nascondere un programma dalla pagina di selezione. Tale programma € accessibile solamente dagli
utenti che sono autorizzati a gestire il programma.

a

Proteggere un programma:

Proteggere i parametri sinergici del programma. Dalla pagina di regolazione della saldatura & possibile
modificare solamente i principali parametri.

Azionare su tutti i programmi:

L’azione & eseguita su tutti i programmi corrispondenti.

Per rimuovere la modalita nascondi o proteggi di un programma, selezionare Libera o Sblocca.
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MIG 4T GESTIONE PROGRAMMI &2

La lista programma MIG 4T ¢ un caso particolare di lista di programma nella quale i programmi MIG 4T sono abbinati durante la saldatura poiché
compatibili: stessa sinergia (metallo, diametro filo e gas).

Il programma MIG 4T consente di ottimizzare saldature particolarmente complesse adattando ogni specifica condizione di lavoro del cordone verso un
particolare programma di saldatura. La transizione pud essere eseguita senza interrompere la saldatura, come nel N1 automatico, migliorando la
produttivita.

Durante la fase di saldatura, il saldatore pud passare da un programma a un altro semplicemente premendo il grilletto (€ necessario tenere premuto il
grilletto secondo quanto impostato in Configurazione > Installazione > Ciclo). Una pressione prolungata causa l'interruzione della saldatura o una caduta di
tensione per iniziare a una normale modalita 4T. Le fasi transitorie (hotstart /riempimento cratere) sono gestite come in una normale modalita 4T.

Di seguito € presente uno schema per la modalita ciclo 4T con grilletto da premere per il richiamo del programma durante la saldatura e la fase di caduta di
tensione:

Program 1 Program 2

!

Lot I I

Il primo programma della lista pud essere scelto liberamente tra i programmi esistenti. L’aggiunta di un programma nella lista & limitato ai programmi
esistenti e compatibili, i quali possono essere attribuiti durante la saldatura con il primo programma.

GESTIONE LISTE PROGRAMMA ﬂi;'—@@

La lista del programma consente di raccogliere un gruppo di programmi di saldatura in un’unica lista.
Esempi utili

v Pezzi complessi: per saldature occasionali o regolari che richiedono differenti processi di saldatura, diametri filo o altri parametri, i programmi
necessari possono essere raggruppati in una lista e sono facilmente disponibili.

v’ Specifica procedura di saldatura: i programmi necessari possono essere raggruppati in una lista per rispettare tale procedura.

v' Gestione utente: 'accesso dell'utente puo essere limitato ai programmi della lista di selezione.
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Gestione lista

[Joblist Management

()

Liste programma impostate nella fonte di alimentazione

Numero della lista

Liste programma

Nome della lista

Programmi di saldatura presenti all'interno della lista

abilitare o disabilitare un elenco

Aggiungere una nuova lista

OINoOga~,|WOWIN|—-

Eliminare una lista esistente

Consultare di seguito le icone utili per la gestione della lista.

@@ = Lista programma m Lista Programma MIG 4T = Programma

Icone di accesso

o= y— Agglyngere / Attivare / Disattivare Anteprima Versione
Eliminare /

L'ordine di posizione di un programma in una lista sara dato dall'ordine di attribuzione proveniente dalla pagine di programmazione della saldatura.
Attivazione

Quando una lista del programma ¢ attivata E dalla pagina di programmazione della saldatura potrete selezionare solamente i programmi di questa
lista. L'icona della lista del programma verra visualizzata nell'angolo superiore sinistro di questa pagina. L'ordine di attribuzione dei programmi dipende
dall’'ordine in cui sono stati aggiunti nella lista. Non & possibile creare un programma mentre & attivata una lista.

Se uno dei programmi della lista & nascosto o eliminato, la lista non pud piu essere attivata.

| programmi della lista sono creati per un abbinamento fuori saldatura. Potrete richiamare il programma fuori saldatura dal menu: Configurazione >
Installazione > Ciclo.
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4.4. IMPORT/EXPORT DEI PROGRAMMI DI SALDATURA

L'esportazione dei programmi di saldatura puo essere utile per importare determinati programmi su di un altro strumento di saldatura, o per conservare un

archivio di questi programmi su di un dispositivo di archiviazione dati esterno.
Un programma esportato € associato al suo numero tra i 100 numeri disponibili. Se il programma € collegato a una sinergia utente, la sinergia sara

automaticamente esportata e importata con questo programma.
Un programma importato sulla fonte di alimentazione & inviato al suo numero originario e cancellato se il programma iniziale ¢ associato allo stesso

numero.
Di seguito e presente un esempio di importazione dei programmi 1 e 2 tra i 100 programmi di una fonte di alimentazione A a un’altra fonte di alimentazione

B:

A B B
1| Program 1, - 1 1 | Program 1,
2 | Program 2, -> 2 | Program 2; 2 | Program 2,
42 42 | Program 424 42 | Program 42y
100 100 100

Il programma 1A ¢é stato importato mantenendo il suo numero.
Il programma 2A ha sostituito il programma 2B. Il programma 2B ¢ stato rimosso..
Poiché non sono presenti altri programmi 42 in A, é stato conservato il programma 42B.

In questo esempio, i programmi della fonte di alimentazione B non sono identici con quello della fonte di alimentazione A, poiché il programma 42 é stato
conservato. Per ottenere dei programmi identici tra A e B, eliminare tutti i programmi della fonte di alimentazione B prima di eseguire I'importazione.
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MODE FREE

™

Il DIGIWAVE Il ha una modalita libera in cui I'operatore puo accedere a ulteriori impostazioni dei parametri di saldatura. cid consente di regolare il
generatore per applicazioni particolari.

Impostazioni aggiuntive corsa silenziosa:
* Tensione dell'arco / Tensione di picco
* Dinamismo

Ulteriori impostazioni corrente pulsata:
Posizionando il cursore su VELOCITA* SENZA FILO e premendo OK, & possibile visualizzare i parametri e facilitarne le modifiche

* Frequenza
* Tempo di impulso
+ Corrente di base

ATTENZIONE
nella modalita libera il generatore non € piti un modo sinergico. in tal modo il comportamento saldatura & direttamente
correlata ai valori impostati dall'operatore. questa modalita deve essere utilizzata solo da tecnici qualificati.

4.5. GESTIONE UTENTI E TRACCIABILITA’
PRESENTAZIONE PROFILI UTENTI

Al primo avviamento della fonte di alimentazione, la lista degli utenti & vuota. In questo caso, ogni utente pud utilizzare la fonte di alimentazione e
accedere facilmente a tutte le funzioni; le tracce dei file sono anonime.

E’ possibile creare gli utenti con livelli di autorizzazione, quando & necessario identificare le tracce dei file generate e per garantire limitazioni nell'uso dei
programmi da parte di determinati utenti, oppure per evitare I'ultilizzo della fonte di alimentazione da parte di utenti non autorizzati. E' possibile tornare

indietro a una lista vuota con:

Manutenzione > Reset di fabbrica > Database Utente

I livelli di autorizzazioni disponibili sono i seguenti, in ordine decrescente:

1. Amministratore
2. Tecnico
3. Saldatore

Per poter accedere a una funzione della fonte di alimentazione, I'utente deve disporre di un livello pil elevato o uguale di autorizzazione in base al livello

di autorizzazioni associate alla funzione.

II diritto di accedere a ogni funzione pud essere consultata e modificata nella pagina di gestione:
Configurazione > Gestione Utente > Autorizzazione Gestione

Elenco delle funzioni per le quali & possibile configurare i diritti di accesso in base al profilo:

Nome autorizzazione Descrizione Livello d'. autorizzazione
preimpostato

Limitazione programma Limitazioni Tecnico
Controllo processo Regolazione controllo processo Tecnico
Sinergia utente Accesso al menu sinergie utente Tecnico
Regolazione innesco Regolazione innesco Tecnico
attivazione elenco programmi Accesso alla pagina della lista programma Tecnico
attivazione elenchi programmi MIG 4T Accesso alla lista programma MIG 4T Tecnico
Gestione programma Accesso alla pagina di gestione del programma Tecnico
Selezione programma Selezionare il programma di saldatura Saldatore
Tracciabilita Accesso al menu tracciabilita Tecnico
Configurazione Accesso al menu configurazione Tecnico
Manutenzione Accesso al menu manutenzione Amministrazione
Configurazione Accesso al menu CONFIGURAZIONE MIG Saldatore
Calibrazione Calibrazione circuito Saldatore
Gestione utente Accesso alla pagina gestione utenti Amministratore

Gestione utente:

II' primo profilo utente deve essere un profilo Amministratore con una password. Non & possibile accedere ai profili Tecnico e Saldatore se non & stato
creato prima il profilo Amministratore. Il profilo di un saldatore pud essere creato senza password; esso diventera I'utente preimpostato se non viene

eseguita un’altra identificazione.
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ATTENZIONE
non comunicate la vostra password Amministratore.
Avete perso la password? Vi chiediamo di contattare il vostro rivenditore oppure Il Servizio Post Vendita.

IDENTIFICAZIONE UTENTE
Dalla homepage, il tasto «':%» vi consente di accedere alla pagina identificazione utente. Se non & presente nessun utente, la pagina non ¢ disponibile.

Identificazione utente:

- Consentire 0 negare I'accesso a diverse funzioni della fonte di alimentazione in base al profilo.
- Impostare nelle tracce file generate il nome dell'utente identificato.

Per essere identificato come utente, selezionare I'utente desiderato, convalidare e inserire la vostra password, se richiesta

Modificare la password utente
Uscire dalla sessione corrente

automatica dell'utente. La chiavetta USB pud essere scollegata senza uscire dal programma.

ATTENZIONE
NON lasciare la chiavetta USB collegata alla fonte di alimentazione durante I'utilizzo poiché & possibile che venga
danneggiata.

2 Creare un profilo utente dal profilo associato con la chiavetta USB. L'inserimento della chiavetta USB comporta un’identificazione

4.6. LIMITI PROGRAMMA

La pagina dei limiti del programma ¢ accessibile dal menu CONFIGURAZIONE della pagina di programmazione della saldatura MIG.
USO 1: limitazione impostazione del programma.

La limitazione di impostazione del programma include i parametri principali della fase di saldatura del programma corrente:
- Velocita filo
- Lunghezza arco
- Messaapunto

Per attivare il limite, girare il codificatore @
Il valore selezionato apre una “finestra” sulla quale il saldatore pud lavorare su questo parametro. Questo limite viene applicato solo sul programma sulla
quale ¢ attivato.

Esempio: nessuna ‘finestra’ non permette nessuna liberta di regolazione per il parametro relativo il valore preimpostato del programma.

una ‘finestra’ di 3 permette una liberta di +3 sulla regolazione del parametro sul valore del programma preimpostato.
Se la gestione del programma & implementato sulla fonte di alimentazione, I'accesso alla pagina di limitazione pud essere negata a un particolare profilo
utente, .

Esempio: un utente tecnico crea un programma e imposta un limite di impostazione dei principali parametri di saldatura. Un utente saldatore non pud
accedere alla pagina di limitazioni e pu¢ lavorare sul programma secondo il limite di regolazione impostato dal tecnico. Per tutti gli altri programmi senza
limitazioni, tutti gli utenti hanno la stessa liberta di impostazione dei parametri.

USO 2: limite programma corrente
Una volta che avete attivato questa funzione, potrete solo accedere alle pagine:

- Regolazione saldatura

- Regolazione ciclo

- Visualizzazione dei primi parametri di saldatura
- Homepage

- lIdentificazione utente

L'utente puo salvare le modifiche, rinominare il programma corrente, ma non puo creare o caricare un programma.

Per rimuovere o modificare il limite, tornare alla pagine delle Limitazioni.

Se la gestione utente & implementata sulla fonte di alimentazione, I'accesso alla pagina delle Limitazioni pud essere negata a un determinato profilo
utente.

Esempio: un utente tecnico crea un programma e imposta una limitazione al programma corrente. Un saldatore non pud accedere alla pagina limitazione
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e non gli & permesso di utilizzare un altro programma al di fuori di quello creato dal tecnico.
USO 3: limitazione lista programma corrente
Questo limite € un ampliamento al limite di programma corrente applicato alle liste del programma.

USO 4: protezione interfaccia
Questa funzione permette di limitare I'utilizzo dell'interfaccia solo per consultare dei valori dei parametri. Non & possibile modificare alcun parametro.

In questa modalita, & possibile solamente accedere a :
- Lapagina di regolazione
- Lapagina di regolazione del ciclo di saldatura
- Lavisualizzazione dei parametri di saldatura
- Lahomepage
- L'identificazione utente
Per rimuovere la protezione interfaccia, tornare alla pagina delle limitazioni.

L'utente puo scegliere di proteggere I'interfaccia solo della fonte di alimentazione, oppure tutte le interfacce (fonte di alimentazione, alimentatore di filo,
comando servizio RC).

USO 5: protezione programma
E’ possibile accedere dalla funzione di Gestione Programma. Esso protegge i parametri della sinergia di un programma: nella pagina di regolazione della
saldatura potrete regolare solo i principali parametri di saldatura.

4.7. CONTROLLO PROCESSO

Il Controllo Processo consente di migliorare il controllo delle variabili di saldatura. Infatti, DigiWave Il & in grado di avvertire I'utente nel caso in cui il valore
di una delle seguenti variabili & esclusa da un controllo corridoio.

- Saldatura corrente
- Corrente del motore dell'alimentatore di filo (per avere un’idea della velocita filo)
- Tensione arco

II controllo corridoio & definito da una soglia superiore e una soglia inferiore che I'utente pud regolare per ogni variabile. Per regolarle, I'utente puo riferirsi
ai valori minimi e massimi misurati durante la saldatura precedente. Tali valori sono accessibili nel menu: “Aiuto Regolazione”.

Viene visualizzato un messaggio di errore qualora la durata di uscita dello stesso & maggiore rispetto a un tempo limite regolabile di inibizione: T(s).

Nel seguente esempio, la soglia superiore viene incrociata 2 volte.
Solo errore inneschi superiorit2 =ti <t e T2>T

t1 T

Lim + ;__//_'}:_ __ /_:—C

Lim-F - - - - T

E = Errore attivazione

La pagina di Controllo Processo & disponibile nel CONFIGURAZIONE del menu MIG. Potrete decidere di attivare il controllo solo in base a determinate
variabili.

Per impostare i valori soglia, potrete fare riferimento sui valori minimi € massimi misurati durante la saldatura precedente. Tali valori sono disponibili nel
menu:“Aiuto Regolazione”.
| parametri di controllo processo sono associati a un programma di saldatura. Tali parametri possono essere diversi da un programma a un altro.

AIR LIQUIDE
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Ci sono tre tipi di rilevamento errore definiti nel menu Configurazione > Installazione > Errore

Tipo Effetto Contenuto della finestra di visualizzazione

- Valore estremo raggiunto dalla variabile

Blocco Blocco immediato non appena viene rilevato I'errore - S
- Durata errore = tempo di inibizione

Per ogni variabile e per ogni errore rilevato:
- Valore estremo raggiunto
- Durata totale

Ultima linea: durata cumulativa errori.

Visualizzazione dell'errore alla fine della saldatura. Il
Indicativo messaggio scomparira con la risoluzione dell’errore o
con l'inizio di un nuovo ciclo.

Effetto non visibile, ricercabile solamente nello storico

Nessun Blocco . .
degli errori

Visualizza un messaggio di avviso pop-up

Tutti gli errori sono depositati nello storico errori. Sono disponibili i seguenti dati:
- Fallimento
- Numero errore
- Variabile controllata
- Numero programma
- Data / Tempo
- Utente identificato
- Massimo valore raggiunto
- Lunghezza totale dell'errore
- Lunghezza totale difetti cumulativi della variabile

Una volta che il controllo processo € stato attivato, un punto colorato apparira vicino alla variabile controllata nella pagina salldatura MIG. Se il punto
rimane verde durante la saldatura, non vengono rilevati errori, altrimenti diventano rossi.

TRACCIABILITA’
I menu tracciabilita , disponibile dalla homepage, & diviso in due parti:

Configurazione

Consente di attivare I'esportazione delle caratteristiche della saldatura configurando il rinvio di esportazione dopo la saldatura. T(s) [1: 100]
Per aggiungere parametri extra al resoconto, selezionare la traccia saldatura.
Sono possibili due scelte:

USB - & necessario un rinvio regolabile prima dell'esportazione per evitare disturbi elettromagnetici.
FTP - server collegato alla fonte di energia.

Resoconto tracciabilita

Visualizza il resoconto di tracciabilita dell'ultima saldatura.
Per esportare un resoconto di tracciabilita, collegare un dispositivo di archiviazione dati esterno e premere il tasto esporta.

AIR LIQUIDE
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5-SALDATURATIG & MMA

DIGIWAVE Il & uno strumento di saldatura multi-processo e consente la saldatura in TIG e MMA.

PORTATATIG

Con questa modalita, 'utente deve utilizzare I'adattatore TIG réf. W000379466 fornito per questo utilizzo.
Dovrete utilizzare 'operazione 'SCRATCH START'.

II ciclo consente una “caduta di tensione” alla fine dell’autorizzazione alla saldatura.

Il funzionamento della pagina TIG & simile alla pagina MIG.

Il programma di lavoro € il programma TIG. L'utente deve creare un programma numerato per salvare i dati.
| parametri di regolazione sono descritti di seguito:

Nome del parametro Descrizione
| Intensita arco (A): Livello corrente ordinato durante la fase di saldatura
Tempo Pre-gas (s) Tempo pre-gas
Tempo Pre-Gas (s) Tempo pre-gas

Corrente arco alla fine della caduta di
tensione (A)
Tempo caduta di tensione (s) Tempo della corrente caduta di tensione

Corrente alla fine della caduta di tensione

MMA

In questa modalita, I'utente pud collegare la torcia all’alimentatore di filo (polarita positiva), oppure alla fonte di alimentazione (polarita positiva e negativa).
Il funzionamento della pagina MMA ¢ simile alla pagina MIG.

Il programma di lavoro & il programma MMA. L'utente deve creare un programma numerato per salvare i dati.

Quando I'utente seleziona un programma MMA, I'alimentazione viene attivata solo dopo 10 secondi (per evitare che cio avvenga durante il passaggio al
programma MMA).

Inoltre, la fonte di alimentazione include una funzione per la quale € possibile rilevare I'attivazione di un elettrodo, €, in questo caso per fermare
automaticamente I'alimentazione alla fine dell'elettrodo fino a quando non & stata completata la bruciatura.

| parametri di regolazione sono descritti di seguito:

Nome del parametro Descrizione
- Intensita arco (A): Livello corrente ordinato durante la fase di saldatura
Dinamismo: Regolazione del dinamismo dell'arco durante la fase di saldatura
Dinamismo innesco: Regolazione dell'innesco
AVVERTENZA

quando la fonte di alimentazione & in modalitd MMA, la corrente di saldatura sara presente anche sul connettore MIG alla fine
della torcia MIG, se collegata.
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6 - DETTAGLIO CONFIGURAZIONE
6.1. COLLEGAMENTO UNITA’ DI RAFFREDDAMENTO

La torcia di saldatura MIG & collegata di fronte all’alimentatore di filo; assicurarsi che I'alimentatore sia stato propriamente collegato al filo utilizzato per la
saldatura. Consultate le istruzioni sulla torcia.

a

Se utilizzate una torcia raffreddata ad acqua, assicuratevi di collegare la vostra unita di raffreddamento alla parte posteriore della fonte di alimentazione,
come anche al collegamento acqua. Assicuratevi poi che la torcia sia correttamente selezionata:

Nel menu: Configurazione > Installazione > Sistema di raffreddamento, impostare il valore associato al parametro: ‘selezione raffreddamento’
Con = funzionamento automatico
Senza = fermare il funzionamento per utilizzare una torcia raffreddata ad aria
Sempre ON = funzionamento continuo fino all'inizio della fonte di alimentazione.

Errore acqua: attivare o non attivare I'avviso di errore acqua dell'unita di raffreddamento in base alla presenza del relativo dispositivo di attivazione.

Tempo inibizione errore acqua (s): tempo di inibizione prima che venga attivato un messaggio di errore acqua, aggiunto ai 12 secondi di tempo

preimpostati dopo I'avviamento dell'unita di raffreddamento. Livello di entrata errore: inverte il senso di rilevamento avviso dell'unita di raffreddamento (per

essere adattato alla maggior parte di unita esistente)

Tempo inibizione acqua preimpostato:
L'attivazione del rilevamento inibizione acqua avviene 12 secondi dopo I'avvio dell’'unita di raffreddamento.
L'inibizione dell'errore acqua aggiunge un rinvio di 0 a 50 secondi ai 12 secondi preimpostati.

32

Interfaccia utente

Lingua — Tempo e data - Nome

Pagina 10

Saldatura post-visualizzazione

Impostazione della durata post-visualizzazione dei parametri di saldatura

Retroilluminazione

Impostazione della retroillimunazione dello schermo della fonte di alimentazione

Tempo sessione amministratore

Impostazione del tempo prima di eseguire I'uscita dal programma

Screensaver Impostazione del tempo antecedente I'attivazione screensaver
Installazione
Generale
Inverter Alimentazione dell'inverter della fonte di alimentazione

Modalita alimentatore di filo

Scelta dell'unico o dei molteplici alimentatori di filo utilizzati

Automazione Attivazione di MIG — Modalita automazione
. . Collegamento dei potenziometri all’alimentatore di filo. Vedere istruzioni dell'alimentatore di
Potenziometri filo
Ciclo

Tempo grilletto

Impostazione del massimo rinvio grilletto considerando un tempo minimo [0.1 ; 0.5]

Hotstart durante solo il primo tempo
ON

Nella modalita intermittente, fase hotstart solo al primo tempo ON

Richiamo programma dal grilletto, fuori
saldatura

Attivazione del richiamo programma, fuori saldatura

Accorciare il controllo caduta di
tensione

Consente di accorciare la caduta di tensione premendo velocemente il grilletto

Errore

Tipo errore controllo processo

Pagina 29

Errore interruzione arco

Attivazione del rilevamento dell’errore tensione arco (in modalita automatica)

Tipo esterno feedback

Tipo esterno dell'intensita feedback N1 relativa all'evoluzione della corrente arco. (altra
modalita)

Livello esterno errore automazione

Impostazione del livello esterno di errore segnale. (in modalita automatica)

Unita di raffreddamento

Selezione raffreddamento

Aria 0 acqua.

Errore acqua

Attivazione dell'errore acqua sull'unita di raffreddamento se presente il relativo sensore.
(option)

Tempo di inibizione dell'errore acqua

Regolazione del rinvio prima dell’attivazione dell’errore acqua all'avviamento dell’unita di
raffreddamento (se errore attivo)

AIR LIQUIDE
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Inversione del segnale di errore dell’'unita di raffreddamento. Aperto correttamente o Chiuso
correttamente. (se errore attivo)

Livello entrata errore

Comandi manuali

Velocita avanzata filo manuale (m/min) | Impostazione della velocita filo premendo il tasto di velocita avanzata sull'alimentatore di filo.
Impostazione del tempo di apertura della valvola gas nel momento in cui 'utente preme il
tasto di pulizia gas sull'alimentatore di filo.

Tempo pulizia gas

Gestione utente
‘ Pagina 27

Import/Export USB - Ethernet

‘ Pagina 26
Contatori
‘ Pagina 37
Rete
Stato rete Impostazione dello stato della rete 5.
Configurazione rete Configurazione rete: DHCP o entrata manuale.
Host Rete Gestione dell'host di rete.

6.2. DESCRIZIONE INTERFACCIA AUTOMAZIONE

Configurazione > Impostazione > Generale> Automazione
L'interfaccia N1 comprende i seguenti segnali:

SEGNALE SENS TIPO REMA

1 DCY* VICINO ALL'INIZIO DELLA SALDATURA ENTRATA TOR FOTOACCOPPIATORE, 5V -5 MA

2 | R DISATTIVO QUANDO LA CORRENTE E’ RILEVATA USCITA TOR CONTATTORELE, 2 A-48V

3 | ERRORE DISATTIVO QUANDO NON E PRESENTE UN ERRORE USCITA TOR CONTATTORELE',2A-48V
RILEVATO SULLA FONTE DI ALIMENTAZIONE

* Rilevamento inizio ciclo corrente saldatura**
Immagine: interfaccia filo N1 sul connettore J2

J2
Q—BG—IZO_: u DGY DCY: inizio ciclo
C— O M oV ov
1 :
1 I
;O: « Rl RI: rilevamento corrente saldatura
O T PRET
| I
:O: L commun Errore
:.: C.F.V  detomper  Errore comune &RI
Level auto 1 N
_|_—| I_'[O| G terre
— - Terra

Installazione configurazione in livello automazione N1
Quando la modalita automazione N1 ¢ attivata:

¢ | menu MMA e TIG non sono piu disponibili

*  Una pagina specifica al livello di automazione N1 & aggiunta in modalita MIG nel menu CONFIGURAZIONE
e |segnali ARC START (RI) e START CYCLE (DCY) sono attivati

»  Sono disponibili solo specifici cicli di saldatura automatici

Potrete attivare I'automazione N1 e la modalitd di funzionamento dell'uscita Rl nel menu: Configurazione>Installazione>Generale.
La scelta di livello di attivazione per il segnale di ERRORE ¢ definito nel menu: Configurazione>Installazione>Errore.
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Configurazione ciclo automazione

Nel menu MIG, la pagina specifica auto "CONFIGURAZIONE" vi consente di impostare:

. II'livello di soglia Rl (tipo: A) ;

. Rilevamento rottura arco (tipo: s) ;

. Rinvio prima dell'inizio del movimento (tipo: s) ;

. Rinvio prima della conclusione del movimento (tipo: s) ;
. Velocita movimento (tipo: cm/min).

I rilevamento della rottura dell'arco consente di configurare I'errore di rottura arco.
La velocita del movimento € un’informazione destinata all’'utente, ma non & preimpostata nell'installazione

Gli altri parametri sono utilizzati per configurare 'uscita Rl delle 3 seguenti modalita:

PROCESSORI Il relé Rl disattiva 100 ms non appena la corrente supera la “soglia RI” definita nella CONFIGURAZIONE.
Il relé Rl si attiva non appena il livello della corrente si abbassa oltre la “soglia RI”
Parametro: livello di rilevamento della soglia Rl

ARCO RI (Rl veloce) Il relé Rl disattiva 20 ms non appena la corrente superai 15 A.
Il relé Rl si attiva alla fine della saldatura non appena il livello della corrente va sotto i 15 A.
MOUVEMENT COMMAND Il relé Rl si disattiva non appena l'innesco e il tempo definito nella CONFIGURAZIONE é terminato.

Il relé Rl si attiva non appena il tempo dopo la caduta di tensione & terminato.
Parametri: tempo dopo l'inizio ¢ la fine

Nota: se decidete di iniziare la saldatura ancora durante la fase di caduta di tensione, 'uscita Rl nella modalita COMANDO MOVIMENTO non pud
scendere al di sotto di 1.
Immagine: diverse modalita di funzionamento RI

Saldatura
Corrente
Arco RI | | I
+»20ms
Processo R +—100ms I
I —»
Movimento
Cmd ! 2
Inizio saldatura Fine saldatura

* -attivazione avvenuta con successo (RI+RT)

Parametri regolabili:
1. Tempo dopo l'inizio del movimento
2. Tempo dopo la fine del movimento
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1 Pre-gas

2 | Avanzamento filo
3 Softstart

4 Hotstart

5 Saldatura

6/7/8 | Riempimento cratere

9 Bruciatura filo

10 | Postgas

6.3. COLLEGAMENTI ESTERNI

La comunicazione con una chiave USB & possibile non appena essa viene rilevata dalla fonte di alimentazione.
Il collegamento con 'host remoto via Ethernet & possibile:

v" Se la fonte di alimentazione & completa di indirizzo IP. Menu Configurazione > Rete > Configurazione rete
Ci sono due modi per includere I'indirizzo IP alla fonte di alimentazione:

- DHCP: recupero automatico dell'indirizzo IP
- Manuale: inserimento manuale dei parametri di rete

v Se I'host remoto & definito nella fonte di alimentazione:

- Altra fonte di alimentazione con indirizzo IP
- Computer con server FTP sulla porta 21

| collegamenti esterni si suddividono in due funzioni principali:
e Solo dati esportabili:
Tracciabilita / Storico irregolarita / Contatori
«  Dati esportabili e importabili:
Programmi di saldatura / Configurazione fonte di alimentazione (vedere di seguito) / Backup Installazione / Sinergie Utente
L'importazione ed esportazione dei programmi di saldatura e la configurazione della fonte di alimentazione sono disponibili nel menu:

Configurazione > Importazione / Esportazione

AIR LIQUIDE
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Questa pagina consente di gestire gli input/output via cavo Ethernet e USB dei seguenti dati:

Programmi di saldatura

Liste programmi Tutti i programmi di saldatura esistenti e le liste sulla fonte di alimentazione
Liste programma MIG 4T
Configurazione fonte di alimentazione
Interfaccia utente Tutti i parametri salvati nel menu Configurazione > Interfaccia utente
Installazione Tutti i parametri salvati nel menu Configurazione > Installazione
Gestione utente Tutti gli utenti e i diritti di accesso
Configurazione rete Configurazione di rete di Configurazione > Rete > Configurazione
Host di rete Host remoti di Configurazione > Rete > Host
Configurazione tracciabilita Configurazione tracciabilita di Tracciabilita > Configurazione

L'importazione ed esportazione del Backup Installazione sono disponibili nel menu:
Manutenzione > Backup Installazione

Backup dell'installazione per:

- Successivo ripristino su questa fonte di alimentazione o su un’altra fonte di
alimentazione

- Conservarla per motivi di tracciabilita

Backup Installazione

La fonte di energia & visualizzata nella colonna a sinistra e il dispositivo di archiviazione dati esterno ¢ visualizzato nella colonna a destra:

Esportazione Importazione

Fonte di Dispositivo Fonte di Dispositivo
alimentazione esterno alimentazione esterno

e s |

Esportazione: IEE

Per eseguire un’esportazione su di un dispositivo di archiviazione dati esterno, selezionare gli elementi da esportare, premere il tasto di trasferimento e
nominare il file. Attendere fino a esportazione completata.

e

Importazione: EE

Navigate all'interno del dispositivo archiviazione dati esterno fino ad arrivare alla cartella che contiene il file che volete importare, selezionare il file e

O

La funzione di importazione dei programmi di saldatura & descritta in § IMPORT/EXPORT, pagina 26.
L'importazione della configurazione della fonte di alimentazione ripristina la configurazione precedente.
L'importazione del Backup Installazione ripristina il Backup Installazione precedente ad eccezione di:

premere sul tasto di trasferimento . Attendere fino a importazione completata.

- Versioni software della fonte di alimentazione
- Identificatore fonte di alimentazione (da eseguire manualmente)

| programmi di saldatura non possono essere cancellati se il loro numero non € associato a un programma sul Backup Installazione.
Per ottenere una copia esatta dello stato della fonte di alimentazione, azzerare le impostazioni di fabbrica della fonte di alimentazione prima
dell'importazione.

ATTENZIONE
per ripristinare 'installazione, & necessario che la versione software della fonte di alimentazione sia compatibile con la
versione della fonte di alimentazione dalla quale € stato eseguito il backup.

ATTENZIONE
durante l'importazione della sinergia utente, viene sovrascritta la sinergia corrente memorizzata nella fonte di aliementazione
con lo stesso id.
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7 - MANUTENZIONE DELL’INSTALLAZIONE

AGGIORNAMENTO SOFTWARE

Questa pagina & disponibile nel menu Manutenzione “’ﬁ . Questa funzione consente di aggiornare il software con un file dalla chiavetta USB. Tale
file viene fornito da Air Liquid Welding per migliorare le funzioni della fonte di alimentazione. L'utente deve scegliere il file sulla chiavetta USB ed eseguire
I'aggiornamento premendo il tasto di traferimento.

La versione software di ogni parte dell'installazione pud essere identificata nella pagina: identificazione software.

ATTENZIONE
con ogni nuova versione del software verra fornita una tabella di compatibilita tra le varie versioni software. Vi consigliamo di
aggiornare il software con la versione compatibile al fine di evitare il rischio di perdita di dati interni della fonte di
alimentazione.

ATTENZIONE
vi consigiliamo di eseguire un backup dell'installazione prima di ogni aggiornamento software.

ATTENZIONE
non toccare la fonte di alimentazione o la chiavetta USB durante I'aggiornamento, altrimenti sara necessario ripetere
completamente I'operazione.

CONTATORI

Questa pagina contiene diversi contatori che permettono di semplificare la manutenzione delle parti soggette a usura e la gestione dei beni di consumo.
Ogni contatore € associato a una soglia - regolabile o non regolabile — qualora il relativo contatore superi il valore soglia, all'utente viene riportato un
awviso; esso richiede il riconoscimento.

Oggetto Contatore associato Manutenzione da eseguire
Tubo contatto Numero innesco Sostituzione
Ugello Durata saldatura Pulizia

Tempo attivazione unita di

Liquido di raffreddamento Scarico

raffreddamento
B°b”7? it quando'wene Lunghezza del filo disteso Cambio bobina — rinnovamento stock
utilizzato solo un filo)
Rivestimento Durata alimentazione filo Cambio
Fonte di alimentazione Durata arco Pulizia, aspirazione filtro

Una volta che ¢ stata eseguita la manutenzione, I'utente puo resettare il relativo contatore e regolare il valore soglia.

STORICO ERRORI
Questa pagina visualizza I'elenco degli errori della fonte di alimentazione, con la descrizione di ogni irregolarita.
II registro dell’errore pud essere esportato su di un dispositivo di archiviazione dati esterno.

RESET DI FABBRICA E BACKUP INSTALLAZIONE
La funzione reset di fabbrica consente all'utente di azzerare tutti i dati o parte di essi presenti nella fonte di alimentazione. Tali dati sono stati impostati dal
produttore.

Esistono diversi livelli di azzeramento:
- azzeramento della configurazione della fonte di alimentazione
- azzeramento della lista utenti
- azzeramento dell'installazione
L'utente deve scegliere il livello di azzeramento e riavviare l'installazione. Riavviare il macchinario per rendere effettive le impostazioni.

AIR LIQUIDE
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8 — OPZIONI

8.1. UNITA DI RAFFREDDAMENTO, RIF. W000273516

8.2. SICUREZZA FLUSSO, RIF. W000376539

8.3. AVWOLGITORE DVU W500, RIF. W000372327

8.4. CONTROLLO A DISTANZA RC JOB II, RIF. W000371925

Funzioni del controllo a distanza:

@ ;+,.
@®@* rcJoBll @
g

o ®

<\

Per impostare i parametri (velocita filo, messa a punto, tensione di picco, tensione arco e dinamismo) secondo la configurazione data,
durante o fuori il processo di saldatura.

Richiamare un lavoro di saldatura e avviarlo.

Collegare diversi lavori nello stesso processo.

Modificare e salvare un lavoro di saldatura.

Visualizzare i parametri di saldatura regolabili, durante e fuori saldatura. Visualizzare il numero e il nome del lavoro.

ANENENEN

Le informazioni e le ergonomie del servizio RC sono le stesse presenti nello schermo centrale dell'alimentatore di filo.

8.5. CONTROLLO A DISTANZA RC SEMPLICE, RIF. W000275904

Funzioni controllo a distanza:

v Regolazione velocita di filo durante e fuori saldatura.
v Tensione arco regolabile durante e fuori saldatura.

8.6. CARRELLO DI LAVORO I, RIF. W000279927

Per movimentare faciimente la fonte di alimentazione all'interno di un’area di lavoro.
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8.7. CARRELLO DI LAVORO, RIF. W000372274

8.8. FILTRO POLVERE, RIF. W000373703

8.9. SUPPORTO GIREVOLE, RIF. W000279932

8.11. MANICO TUBOLARE, RIF. W000279930
8.11. CARTA PUSH PULL, RIF. W000279907
8.12. PANNELLO DI CONTROLLO, RIF. W000305106

L'unitd PANNELLO DI CONTROLLO & in grado di fornire energia a DIGIWAVE Il da linee elettriche trifase 230V.

8.14. ADATTATORE TIG, RIF. W000379466

AIR LIQUIDE
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8.15. FASCIO

ARIA fascio 2 M — 70 MM2 Cod. W000275894
ARIA fascio 5 M — 70 MM2 Cod. W000275895
ARIA fascio 10 M — 70 MM2 Cod. W000275896
ARIA fascio 15 M — 70 MM2 Cod. W000275897
ARIA fascio 25 M — 70 MM2 Cod. W000276901*
ARIA fascio 30M - 70 MM?2 Cod. W000371246*
ARIA fascio 40M - 70 MM?2 Cod. W000371245*
ARIA fascio 50M - 70 MM?2 Cod. W000371244*
*(Costume)

ACQUA fascio 2 M - 95 MM? Cod. W000275898
ACQUA fascio 5M — 95 MM2 Cod. W000275899
ACQUA fascio 10 M - 95 MM? Cod. W000275900
ACQUA fascio 15 M - 95 MM2 Cod. W000275901
ACQUA fascio 25 M - 95 MM? Cod. W000276902¢
ACQUA fascio 50 M — 95 MM? Contattateci
*(Costume)

ACQUA fascio ALU 2 M - 95 MM2 réf. W000371044
ACQUA fascio ALU 5M - 95 MM?2 réf. W000371045
ACQUA fascio ALU 10 M - 95 MM? réf. W000371175
ACQUA fascio ALU 15 M - 95 MM? réf. W000371174
ACQUA fascio ALU 25 M - 95 MM? réf. W000371239

A WARNING

For all harness : during welding

For harness 70 MM2, | MAX =

100% [60%  |35% T° Amb.
310A |350A [420A  j40°C
355A |400A |480A  ]25°C

For harness 95 MM?, | MAX =

100% 60%  |35% T° Amb.
370A |430A  [520A  40°C
430A [500A [600A  |25°C
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9 - MANUTENZIONE
9.1. MANUTENZIONE

In base all'utilizzo del dispositivo, occorre controllare due volte I'anno le seguenti caratteristiche:
=  Pulizia del generatore
=  Collegamenti elettrici e gas

ATTENZIONE
L'ostruzione del filtro causata dalla polvere pud comportare una riduzione del ciclo di lavoro del
generatore.

Impianto aria compressa.

La calibrazione della corrente e le impostazioni relative alla tensione.

| collegamenti elettrici dell'energia e i circuiti di controllo e di fornitura di energia.
La condizione dell'isolamento, dei cavi, dei collegamenti e delle tubature.

ATTENZIONE: VERIFICARE DUE VOLTE ALL’ANNO

430873

ATTENZIONE
A ogni avviamento dell'unita di saldatura e prima di contattare il Supporto Clienti per servizi tecnici, vi
preghiamo di controllare che:
| terminali elettrici siano collegati correttamente.
La tensione delle linee di alimentazione selezionate & corretta
Il gas fuoriesce correttamente.
Le condizioni della torcia sono molto buone.
Tipo e diametro del filo.

A

44083330

9.2. RULLI E GUIDA FILO

In normali condizioni di lavoro, questi accessori sono durevoli ed occorre molto tempo prima che sia necessaria la loro sostituzione.

Tuttavia, pud essere necessario sostituirli dopo un certo periodo di tempo a causa dell'utilizzo eccessivo o dell'ostruzione da parte di agenti esterni.
Per ridurre al minimo questi rischi, assicurarsi che la piastra dell'alimentatore di filo rimanga sempre pulita.

I motoriduttore non richiede nessuna manutenzione.

9.3. TORCIA

Controllare regolarmente la corretta tenuta dei collegamenti della fornitura di corrente di saldatura. Gli stress meccanici relativi agli shock termici tendono
ad allentare alcune parti della torcia, in particolare:
= Il'tubo di contatto
= Il cavo coassiale
=  L'ugello di saldatura
= Il connettore veloce
Controllare che la guarnizione della presa gas sia in buone condizioni.
Rimuovere gli spruzzi presenti tra il tubo di contatto e I'ugello e tra I'ugello e la bordatura.
Gli spruzzi si rimuovono facilmente se la procedura viene ripetuta a intervalli brevi.
Non utilizzare strumenti che possono graffiare la superficie di queste parti e causare spruzzi che si depositano su di esse.
= SPRAYMIG SIB, W000011093
= SPRAYMIG H20, W000010001
Rimuovere il rivestimento dopo ogni cambio di bobina di filo. Eseguire questa procedura dal lato della spina connettore veloce della torcia.
Se necessario, sostituire la presa guida del filo della torcia.
Un'usura grave della guida del filo pud causare perdite di gas verso la parte posteriore della torcia.
| tubi di contatto sono progettati per essere utilizzati a lungo. Tuttavia, il passaggio del filo ne causa I'usura, ampliando il foro oltre le tolleranze permesse,
perdendo cosi il buon contatto tra tubo e filo.
La necessita di sostituirli & evidente quando il processo di trasferimento del metallo diventa instabile, nonostante tutte le impostazioni dei parametri di lavoro
rimangano normali.

AIR LIQUIDE
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9.4. PEZZ| DI RICAMBIO

(e«~Consultare 'IMMAGINE 1 alla fine del manuale)

Rip. / Oggetto 420 520 Descrizione

W000371924 | W000371927

1 W000374093 | W000374093 | Sub-assemblaggio pannello anteriore

Componenti interni

2 W000277894 | W000277894 | Bretelle filerie+prise trim trio faisceau

3 W000374006 | W000374006 | Bretelle et prise automatique

4 W000374008 | W000374008 | Bretelle et prise auxiliaire

5 W000374119 | W000374119 | Carta controllo ciclo

6 W000277882 | W000277882 | Carta fornitura di energia aggiuntiva

7 W000277883 | WO000277883 | Carta fornitura energia inverter
W000148736 | WO000148736 | Kit fusibile

9 W000371935 | WO000373607 | Inverter

10 W000277887 | WO000373609 | Ventola inverter

11 W000277888 | W000277888 | Interruttore ON/OFF

12 W000148911 | W000148911 | Kit terminale energia

13 W000370473 | WO000370473 | Carta filtro primario

14 W000370460 | WO000370460 | Carta secondo filtro

15 \W000374003 | W000374003 | Cavo USB

16 W000374005 | WO000374005 | Cavo Ethernet

15/16 W000374004 | WO000374004 | Tappo spina Ethernet/USB
Componenti esterni
17 W000277912 | WO000277912 | Kit raccordi in plastica
anteriore/posteriore

W000277891 | WO000277891 | Kit spina

1 W000277910 | W000277910 | Cappuccio protettivo in plastica

18 W000373702 | W000373702 | Supporto filtro

19 W000373703 | W000373703 | Filtro

9.5. DESCRIZIONE LISTA ERRORI

Gli errori elencati di seguito possono essere risolti seguendo attentamente le indicazioni descritte. Se un errore non appartiene alla lista di seguito
riportata, vi chiediamo di contattate i servizi post vendita.

Liquid Welding.

ATTENZIONE: qualsiasi intervento richiede 'apertura dell'alloggiamento del generatore o una delle
sue periferiche. Cio deve essere eseguito solamente da un agente nominato o autorizzato da Air

| CAUSE

SOLUZIONI

(i MESSAGIO DISPLAY E03 « Superato max»

il superamento della potenza massima consentita dalla tensione di
alimentazione

controllare che i parametri del programma di saldatura non superano le
caratteristiche della sorgente di corrente (modalita compresi FREE)

(i MESSAGIO DISPLAY E07 « sovratensione di rete» o « network sotto - tensione»

Rete di alimentazione trifase da sovratensione o sottotensione della fonte
di alimentazione ( 400V Tolleranza -3~ 15%/-20 %)

Verificare le caratteristiche della rete

I MESSAGIO DISPLAY E15 « Overflow media massima corrente»

Il superamento della sorgente di alimentazione autorizzato

42

Controllare la saldatura delle impostazioni del programma non supera le
caratteristiche della sorgente di corrente ( inclusa la modalita FREE)
massima corrente media

AIR LIQUIDE
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|| MESSAGIO DISPLAY E16 « supera il limite massimo di boot»

Il superamento della sorgente di alimentazione autorizzato

Controllare la saldatura delle impostazioni del programma non supera le
caratteristiche della sorgente di corrente ( inclusa la modalita FREE)
corrente massima istantanea

|| MESSAGIO DISPLAY E25 « Superamento duty cycle»

Superando il duty cycle del generatore

| Attendere raffreddamento della sorgente di alimentazione

I MESSAGIO DISPLAY E30 « errore di avvio»

Modalita AUTO solo

| 3 secondi dopo la saldatura lancio superato senza innesco rilevato

I MESSAGIO DISPLAY E32 « Out of arc»

Modalita AUTO solo

| il rilevamento di una rottura dell'arco.

|| MESSAGIO DISPLAY E33 « programma di problema»

Richiamo di un programma non esistente o non autorizzato

Il programma non & compatibile con questa versione del software

La configurazione non & compatibile con questa versione software

Un programma € danneggiato:

Questo programma e visibile nella lista dei programmi sullo schermo sul
frontale del generatore .

La configurazione del sistema ¢ corrotto

Una lista di programmi & danneggiato.

si prega di aggiornare il software del generatore.
si prega di aggiornare il software del generatore.

programma di soppressione € necessaria

& richiesto parametrage una nuova installazione .
si prega di riconfigurare gli elenchi dei programmi

I MESSAGIO DISPLAY E42 « fornitura stabile»

L' alimentazione ¢ instabile

| si prega di controllare il vostro impianto elettrico.

|| MESSAGIO DISPLAY E44 « fascio di calibrazione»

Impossibile completare la calibrazione automatica.

| controllare la calibrazione dello schermo viene rigorosamente rispettato

I MESSAGIO DISPLAY E45 « Per saldatura arresto immediato»

Chiedere la cessazione immediata di utenti saldatura

|| MESSAGIO DISPLAY E49 « Verifica Connessione dispositivo»

Piu comunicazione con un dispositivo

| Controllare il collegamento del dispositivo visualizzata

A E 'indispensabile per collegare e scollegare il dispositivo quando il sistema & spento

|| MESSAGIO DISPLAY E50

« problema di raffreddamento»

Problema di pressione o di portata del raffreddamento

I MESSAGIO DISPLAY

E52 « elettrodo incollato »

Solo MMA .
Rilevamento attaccare dell'elettrodo con il pezzo

Spento l'elettrodo

I MESSAGIO DISPLAY E53 « filo bloccato »

MIG solo
Rilevamento di saldatura a filo per il lavoro

Tagliare il filo

|| MESSAGIO DISPLAY E6

3 « coppia Eccesso tratturay

Coppia del motore eccessiva di svolgimento

controllare che la guaina del cavo non & encrass2e e che nulla impedisce il
movimento del filo e il movimento del trainafilo

|| MESSAGIO DISPLAY E

72 « Synergy non presente»

Lanciare programma di saldatura la cui sinergia utente non & presente

importa o definire il corrispondente programma attuale sinergia utente

nella saldatura generatore

|| MESSAGIO DISPLAY EB80 « Rilevazione di controllo di processo | min»

Soglia di controllo Overflow bassa corrente di saldatura definita dall'utente

I MESSAGIO DISPLAY E81 « Processo di controllo di rilevamento | max»

Superata soglia elevata di monitoraggio corrente di saldatura definita dall'utente

AIR LIQUIDE
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MESSAGIO DISPLAY E82 « U min Rivelazione Process Control»

Soglia di controllo Overflow bassa corrente di saldatura definita dall'utente

MESSAGIO DISPLAY E83 « Rilevazione Processo U controllo max»

Superata soglia elevata di monitoraggio corrente di saldatura definita dall'utente

MESSAGIO DISPLAY E84 « Rilevazione di controllo di processo Reel | min»

Superamento bassa motore monitoraggio della corrente di soglia trattura definito dall'utente

MESSAGIO DISPLAY EB85 « Rilevazione di controllo di processo Reel Imax»

Superato motore di monitoraggio ad alta soglia di corrente trattura definito dall'utente

MESSAGIO DISPLAY EB86 « Software assente»

Manca per un dato dispositivo | si prega di fare un software generatore di aggiornamento

| MESSAGIO DISPLAY « Errore CAN bus » |
Comunicazione con un dispositivo € molto disturbato . Controllare il E 'indispensabile per collegare e scollegare il dispositivo quando il sistema &
collegamento del dispositivo. spento

Se il problema persiste, resettare la configurazione del generatore
ATTENZIONE

Non dimenticatevi di eseguire un backup dell'installazione prima di resettare la configurazione. Questa operazione cancellera l'intera configurazione
memorizzata. Qualora |'azzeramento non risolvesse il problema, contattare i servizi post vendita.
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ALLEGATO 1 - TABELLE SINERGIE
Angle a plat

Métal
Fil Massif Acier

Fil Massif Inox (308L/316L)

Fil Fourré a Poudre Métalique Acier
Fil Massif Acier Inoxidable a 17% Cr

Gaz
Ar 82 CO2 18

Ar92 CO2 8
Ar 96 CO2 3 02
1

Ar CO2 H2

Ar 98 CO2 2
Ar 81 He 18 CO2
1

Ar 82 CO2 18
Ar92 CO2 8
Ar98 02 2

M21
M20

ATAL 5 / ARCAL Force
ARCAL 21 / ARCAL Speed

M14
M11

ARCAL 14

NOXALIC 12
ARCAL 12 / ARCAL

M12 Chrome

M12
M21
M20
M13

ARCAL 121

ATAL 5 / ARCAL Force
ARCAL 21 / ARCAL Speed
CARGAL 22

0.6 0.8
X X
X X
X X
X
X
X

Métal
Fil Massif Acier

Gaz
Ar 82 CO2 18
Ar92 C02 8

M21
M20

ATAL 5 / ARCAL Force
ARCAL 21 / ARCAL Speed

0.6 0.8

1.6

Métal
Fil Massif Acier

Fil Massif Inox (308L/316L)

Aluminium Magnésium 5%

Aluminium Magnésium 3.5%

Aluminium Magnésium 4,5%

Aluminium Silicium

Aluminium

Cuivre Aluminium

Cuivre Silicium

Cuivre

Alliage a base Nickel Type 210

Alliage a base Nickel Type 625

Gaz
Ar 82 CO2 18

Ar92 CO2 8
Ar 96 CO2 3 02
1

Ar CO2 H2

Ar98 CO2 2
Ar 81 He 18 CO2
1

Ar
He 70 Ar 30
Ar
He 70 Ar 30
Ar
He 70 Ar 30
Ar
He 70 Ar 30
Ar
He 70 Ar 30
Ar
Ar

Ar98 CO2 2
Ar 80 He 20

Ar98,5021,5
Ar 81 He 18 CO2
1

Ar
Ar 80 He 20
Ar 81 He 18 CO2

M21 ATAL5 / ARCAL Force
M20 ARCAL 21 / ARCAL Speed
M14 ARCAL 14
M11 NOXALIC 12

ARCAL 12 / ARCAL
M12 Chrome
M12 ARCAL 121
11 ARCAL 1 / ARCAL Prime
13 ARCAL 37
11 ARCAL 1 / ARCAL Prime
13 ARCAL 37
11 ARCAL 1 / ARCAL Prime
13 ARCAL 37
11 ARCAL 1 / ARCAL Prime
13 ARCAL 37
11 ARCAL 1 / ARCAL Prime
13 ARCAL 37

11 ARCAL 1 / ARCAL Prime
11 ARCAL 1 / ARCAL Prime

ARCAL 12 / ARCAL
M12 Chrome
13 ARCAL 32
M13 CARGAL 1
M12 ARCAL 121
11 ARCAL 1 / ARCAL Prime
13 ARCAL 32

M12 ARCAL 121

AIR LIQUIDE
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1.0 1.2

X X

X X

X X

X X

X X

X X
X

X

X

1.0 1.2

X X

X X

1.0 1.2

X X

X

X

X

X

X

X

X

X

X

X

X

X

X

X X X X

X X X X xX X X X X X X X X X X X X X X X X X X X

X X X X X X X X X X X X X X xX X

>
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Fil Fourré a Poudre Métalique Acier

Fil Fourré Basique Acier

Galvanisé
Fil Fourré Acier Inoxidable a 17% Cr
Fil Massif Acier Inoxidable a 17% Cr

Métal
Fil Massif Acier

Fil Massif Inox (308L/316L)

Aluminium Magnésium 5%
Aluminium Magnésium 3.5%
Aluminium Magnésium 4,5%
Aluminium Silicium
Aluminium

Cuivre Aluminium

Cuivre Nickel

Cuivre Silicium

Fil Fourré Rutile Acier

Fil Fourré a Poudre Métalique Acier

Fil Fourré Basique Acier

Fil Fourré Acier Galvanisé
Fil Fourré Acier Inoxidable a 17% Cr

Fil Massif Acier Inoxidable a 17% Cr

Métal
Fil Massif Acier

Fil Massif Inox (308L/316L)

46

1

Ar
Ar 80 He 20
Ar 82 CO2 18

Ar 82 CO2 18
Ar 96 CO2 3 02
1

Ar98 022
Ar98 02 2
Ar92 CO2 8

Gaz
co2
Ar 82 CO2 18

Ar92 CO2 8
Ar 96 CO2 3 02
1

Ar CO2 H2

Ar98 CO2 2
Ar 81 He 18 CO2
1

Ar

He 70 Ar 30
Ar

He 70 Ar 30
Ar

He 70 Ar 30
Ar

He 70 Ar 30
Ar

He 70 Ar 30
Ar

Ar

Ar

CO2

Ar 82 CO2 18
Ar 82 CO2 18
Co2

Ar 82 CO2 18
Ar 82 CO2 18
Ar98 022
Ar92C028
Ar98 02 2

Gaz
Ar 82 CO2 18

Ar92C028
Ar 96 CO2 3 02
1

Ar CO2 H2

M14
M13
M13
M20

M1
M21
M20

M14
M11

M12

M21
M21
M1

M21
M21
M13
M20
M13

M21
M20

M14
M11

ARCAL 1 / ARCAL Prime
ARCAL 32

ATAL 5 / ARCAL Force
ATAL 5 / ARCAL Force

ARCAL 14

CARGAL 22

CARGAL 22

ARCAL 21 / ARCAL Speed

COo2
ATAL 5 / ARCAL Force
ARCAL 21 / ARCAL Speed

ARCAL 14

NOXALIC 12
ARCAL 12 / ARCAL
Chrome

ARCAL 121

ARCAL 1 / ARCAL Prime
ARCAL 37

ARCAL 1 / ARCAL Prime
ARCAL 37

ARCAL 1 / ARCAL Prime
ARCAL 37

ARCAL 1 / ARCAL Prime
ARCAL 37

ARCAL 1 / ARCAL Prime
ARCAL 37

ARCAL 1 / ARCAL Prime
ARCAL 1 / ARCAL Prime
ARCAL 1 / ARCAL Prime
CO2

ATAL 5 / ARCAL Force
ATAL 5 / ARCAL Force
CO2

ATAL 5 / ARCAL Force
ATAL 5 / ARCAL Force
CARGAL 22

ARCAL 21 / ARCAL Speed
CARGAL 22

ATAL 5 / ARCAL Force
ARCAL 21 / ARCAL Speed

ARCAL 14
NOXALIC 12
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X X
X
X
X

X X
X X
X
X
X
X
X
X
1.0 1.2
X X
X X
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X
X
X
X
X
X
X
X
X
X
X
X
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ARCAL 12 / ARCAL
Ar 98 CO2 2 M12 Chrome X X X
Ar 81 He 18 CO2
1 M12 ARCAL 121 X X X
Fil Massif Acier Inoxidablea 17% Cr  Ar92 CO2 8 M20 ARCAL 21 / ARCAL Speed X
Ar98 022 M13 CARGAL 22 X

Métal Gaz 0.6 0.8 1.0 1.2 1.6
Fil Massif Acier Ar 82 CO2 18 M21 ATALS5 / ARCAL Force X X X X X
Ar92 CO2 8 M20 ARCAL 21/ ARCAL Speed X X X X X
Ar 96 CO2 3 02
1 M14 ARCAL 14 X X X X X
Fil Massif Inox (308L/316L) Ar CO2 H2 M11 NOXALIC 12 X X X X
ARCAL 12 / ARCAL
Ar 98 CO2 2 M12 Chrome X X X X
Ar 81 He 18 CO2
1 M12 ARCAL 121 X X X X
Fil Fourré a Poudre Métalique Acier ~ Ar 82 CO2 18 M21 ATAL5 / ARCAL Force X
Galvanisé Ar82C02 18 M21 ATAL5 /ARCAL Force X X - X -
Fil Massif Acier Inoxidable a 17% Cr  Ar 92 CO2 8 M20 ARCAL 21 / ARCAL Speed X
Ar98 02 2 M13 CARGAL 22 X

Métal Gaz 0.6 0.8 1.0 1.2 1.6
Aluminium Magnésium 5% Ar 11 ARCAL1/ARCAL Prime X X
Aluminium Magnésium 3.5% Ar 11 ARCAL 1 / ARCAL Prime - X - X
Aluminium Magnésium 4,5% Ar 11 ARCAL 1 / ARCAL Prime X X
Aluminium Silicium Ar 11 ARCAL 1 / ARCAL Prime - X - X
Aluminium Ar 11 ARCAL1/ARCAL Prime X X

AIR LIQUIDE
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ALLEGATO 2 - CICLO SPECIFICO DI SALDATURA MIG

Applicazione highlight Vantaggi
3 N Tutte le posizioni universale pertult@e le posizioni
—_— Short Arc Tutti i materiali ) i Adatto a tutti i materiali
riempiendo

universale per tutte le posizioni

Nessuna area globulare - o
:}:: Easy Short Arc Tutti i materiali g Adatto a tutti i materiali
Estende I'area del comportamento arco corto
#* Acier primo passaggio Avanti veloce velocita
Speed Short Arc | piccole deformazioni
nox
S penetrazione
|— High Pénétration Speed Acier fiempiendo Grande fili gratuito
] - N strati sotti un|ver§ale per tutt(_e Ie_ posizioni
Jun Pulsé Tutti i materiali essuna proiezione
Acier Best Location in Pulsata
| ﬁ Soft Silence Pulsé | Inox Riduzione del 50% nel rumore dell'arco
nox
. Alu impreparat R|du2|qne di porosita
-[ i Spray Moda Alu Una maggiore penetrazione
L[]
— Tutte le posizioni bassa energia
ASQ . o o bella apparenza
I Advanced SeQuencer Tutti i materiali strati softili Verticalmente verso l'alto in traccia diretta

AIR LIQUIDE
% :

WELDING



ALLEGATO 3 - SIMBOLI

Significato

Per collegamento
chiave USB

Collegamento
controllo a distanza

Collegamento
Ethernet

Collegamento uscita
energia - negativa

Collegamento ucita
energia — positiva

Connessione fonte di
alimentazione se il
livello automatico 1 &
attivato (RI)

Collegamento unita’
di raffreddamento
W000275516

Attenzione, possibile
presenza di tensione
pericolosa, non
toccare.

Collegamento terra

Simboli

=]
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1 - TENIKEZ NAHPO®OPIEZ
1.1. MAPOYZIAZH TOY EZOMAIZMOY

To DIGIWAVE Il gival éva GeT xeIpokivntng ouykOAANGNG T0 0TT0i0 ETITPETTEL
O ZuykoMnon o MIG-MAG.
O ExtOAign ouppdtwy dia@opeTikou TUTTOU

= Xahupag, avoteidwro, ahoupivio kal €181kd oUpuaTa
= [lapayepioTa aUppaTa kal gupuata pe Tupfva
= Aiqpetpog am6 0,6-0,8-1,0-1,2-1,4-1,6 mm

ZUYKOANGN pe TTEVOUREVO NAEKTPOSIO
ZuykdAnan TIG (KUkAo evepyotroinang xwpig HF avagAetng)
Aladikaoia ppelapioparog ARC-AIR, xpnoipotoiwvTag Ty To1utida yia gpefdpiopa: ARC AIR. (uéyiom diduetpog nAekTpodiou 6,3 mm)

o o o O

MetaBiBaon Twv dedopévwy TG GUYKOAANGNG OO Kail TIPOG TIG EEWTEPIKEG TIEPIPEPEINKEG TUTKEUEC.

Mapadidetal o€ guokeuaaia EToiun TPOG XPrAN kal ouvdudadeTal e To TpogodoTtikd oupuarog DVU W500. H Ty pedpatog Tg eykatdoTaong auTrg
MTTOPEI va XpNaIUoTIONBET Kal yIa ATTAEG AUTOUATEG EQAPHOYEG.

1.2. EEAPTHMATA TOY ZET 2YTKOAAHZHZ

To €T auykdANnong amoteAeital amo 7 facikd fapmipara:

Mnyn pedparog 420A 1} 500A guumepidauBavopévou Tou Kahwdiou Tpogodoaiag (5m) kar Tou kaAwdiou yeiwaong (5m)
Movéda wogng,

TpogodoTikd aUpuaTOg,

AimAY amroaTiwpevn dEopn KaAwdiwv avApETa aTo TPOPOdOTIKG GUPHATOG Kal TV TINyr pelpaTog,

Kapotadki guvepyeiou (TrpoaipeTikd)

Kapotodki 1popodoTikoU aUPHATOS (TTPOXIPETIKO)

Baan mepIoTPOPAS (TTPOCIPETIKO)

N o ok Db~

KaBe e¢dptnua mapayyeéAeTal kai TapadideTal EexwpiaTa.

Ta mpoaipeTiké efaptiparta Tou TapayyéAovtal e Tov e€omAioud mapadidoval EexwpiaTd. Ma TNV EyKATaoTaon Twv TTPOAIPETIKWY EEAPTNHATWY,
avaTtpECTE aTIC 0dnYyiES TTOU TIAPEXOVTAI E QUTA.

AIR LIQUIDE
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NPOEIAOMOIHZH:
A O1 AaoTIKES XEIPOAaBEG Bev TTpOOPIoVTaI YIa TNV AVAPTNON TOU OFET.
H otaBepdmra Tou eComhiopou eival eyyunuévn povo yia péyiotn khion 10°.

AIR LIQUIDE
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1.3. MHIFEZ PEYMATOZ KAI TEXNIKEZ MPOAIATPA®EZ

G

DIGIWAVE Il 420 DIGIWAVE 11 520
W000371924 W000371927
NPQTEYON
3-pagikn Tpwrelouaa TTapoxn PEUMATOS 400V +15 % -20 %
ZuxvémTa 50/60 Hz
RMS mpwrelovTog pelparog 221A 31,1A
MéyiaT0 TTPWTEUOV PEUUA 281A 36,3A
loxUg kar @aivopevikn 10x0g 13,3 Kw /15,3 kVA 19,4 Kw /21,7 kVA
. ] A 17,3 Kw /19,5 kVA 22,8 kw /25,2 kVA
MéyioTn 10%UG Kal QQIVOUEVIKR I0XUG
AEYTEPEYON
Taon xwpig goprio 80V 82V
EUpog pelparog 15A-420A 15A-500 A
KukAog Aermoupyiag 100 % aToug 40° C 350A 450 A
KukAog Aeimoupyiag 60 % oToug 40°C 420A 500 A
Babuég mpooTagiag IP 23S
KA&on povwong F
MpdTuto EN60974-1/ EN60974-10
Aigotaceig (Mx MxY) 738 x273 x 521 mm
Kabapd Bapog 37 kg 37kg
Bapog ouakevaaiag 43 kg 43Kg

1.4. TEXNIKEZ NMPOAIATPA®EZ MONAAAZ WYZHZ

MONAAA WY=ZHZ Il PW
KQA. W000273516

Mapoxn pedpatog
Movogaaiki Taan TTapoxXAS 230V £15 % — 50/60 Hz
Zuyvommra 50/60 Hz
KaravéAwaon peuparog 14A

KikAwpa gogng

MéyioTog puBpég pofig 3,6 I/Aetrtd
MéyiaTn iean o€ Undevikd pubuo pong 4.5 bar
Xwpntikdtnta Se€apevig 51

Oepuikn karavéAwaon

1,3 KW gg 20°C 1l/A\eT16

MnxavoAoyikd XapakTnPIoTIKG

Bapog Kevo KATaoKeung 16 kg

Bdapog o¢ kardataon Aeimoupyiag 21kg
AlaoTdoeic 700 x 279 x 268 mm
KA&on mpoaTagiag IP23S

Mpétuto CEI 60974 - 2, CEI 60974-10

ZHMEIQXH: H ouykekpipévn Tnyn pelparog oev xpnaipotroleital g Bpoxn A x16vi. Mmopei va amobnkeutei e ewtepikd Xwpo, ahAa dev popAETETaN

yia Xpron xwpic mpoaTagia kard m didpKela BPoxoOTTwang.

pAupa kwdikou IP | BaBpoi mpooTaadiag
Mpwro yneio 2 | Evavria om dieioduon §Evwy oTépewv owpdTwy pe O = 12,5 mm
Aeutepo yneio 1 Evavria atn digicduon karaképuewy otayovidiwy vepou pe emBAaBEiG EMTTWOEIG

3 | Evavnia am digiaduan me Bpoxng (He kAion £wg 60° wg Tpog To katakdpuo eTiTedo) e emBAaBEiG emTTWaEIG

YmodeikvUel 611 n dokiuf emaAfBeuang TG TPoaTaaiag evavTia aTig oQeIAdUEVES aTn Oiiaduan vepou emmiBAaBeig
EMITITWOEIG TIpaypaToTTOINBNKE e GAa Ta e€apTrpaTa Tou EE0TTAIOHOU O€ KATAOTAGN AVAHOVAG.

AIR LIQUIDE
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2 - ENAP=H AEITOYPIIAZ

Avarpégre oo apexopevo Eviuto I'pAyopns Evapéng yia Aemmopépeieg oxeTikd We Ta didgopa Prpata katé Ty eykatdaTacn tou DIGIWAVE 1.

2.1. ZYNAEZH ZTO AIKTYO TPO®OAOZIAZ

To DIGIWAVE Il eival éva 1pipaaikd oet ouykOAAnang 400 V.

Edv 1o dikTué oag TAnpoi autég TIg TTPOdIaYPAPES, APKET va uvdéTETe pia TTPICa "TPIPATIKA + yeiwon" oTo Akpo Tou kaAwdiou Tpogodoaiag.
TO DIGIWAVE Il eival oupfard e ta akdAouBa O€T yevvnTpIiwy:

‘Exdoan 420 : 27 KVA pivi yewiTpia

‘Exdoan 520 : 40 KVA pivi yewiTpia

H ALW guviaTd t xprion yevvitpiag SDMO.

NPOEIAOMOIHZH:
H alvdean g TyAg pEUUATOS TIPETTEN VAl TIPAYMATOTTOINOET ATTd KATAPTIGUEVO GTOO KAl N YKATAGTACN Va Yivel e TIG KATAAANAEG
diaoTdoeig avaloya pe Ta XapakTEIoTIKA TG TINYAS (E101KA daov agopd 1o péyiaTo pelua KatavaAwang).
H guokeun 6ev Anpoi 1o Aiebvég Mpdtutro IEC 61000-3-12. Edv mpokeital yia dnudaio oUaTnua XaunAng 1dang, amoteAei eubivn Tou
TEXVIKOU £YKATAOTAONG A TOU XPAOTN TOoU £0TTAIOHOU Va SIa0PaAicouv, GupBOUAEUGPEVOI TNV ETAIPEI BIOXEIPIONG TOU BIKTUOU GV
Xpeladetal, 611 0 e€OTTAIOOG UTTOPET VO OUVOEDEI.
Autdg o egohioudg KAaong A dev mpoopiletal yia Xpian o€ KATOIKNUEVES TIEPIOXEG OTTOU N NAEKTPIKN EVEPYEID TTAPEXETAI ATTO TO
dnuéaio aloTtnua TapoxAg XaunAng Taong. Ze auTég TIG TTEPIOXEG PTTOPET Vo UTTAPEEI SuokoAia aTn dIac@ANITN TG NAEKTPOPAYVNTIKAG
oupBatdTTag, eCaTiag Twv aywylpwy aAAG Kal akTivoBoAoUpevwy TTapepBoAwy.

2.2. 2YNAEZH THZ MONAAAZ TPO®OAOZIAZ ZYPMATOZ

Avarpégre oTo eyxelpidio Aerroupyiag Tou Tpo@odoTikou ZUppaTog Kai 1o éviuto Ipryopns Evaping.

NMPOEIAOMNOIHZH:
AuTA N evépyela TIPETTEN vl EKTEAETTEI E TNV TINYA PEUUATOS amevepyoTroinuévn. Ta BUopaTa Tpo@odoaiag TPETTEN va gival OQIXTA
ouvdedepéva. To oi€io TTPETTEN va EAEYXETAI TAKTIKA, EIDIKA PETA OO ETAKIVNON TNG £YKATATTACTG.

2.3. LYNAEZH THZ TZIMMIAAZ KAI THZ MONAAAZ WYZHZ

Avarpégre aTo eyxelpidio Aeiroupyiag g TaIpidag kai 1o éviutio I'pryopns Evapéng.

H 1oipmida guykdMnang MIG guvdéetal aTo PTTPOaTIVO HEPOG TOU TPOPOJOTIKOU GUPHATOS, agoU BeBaiwbeite O €xel efomAioTei kaTGAANAa e Ta
€€apTAUATA TTOU QVTIOTOIXOUV OTO GUPHA TIOU XPNCIKOTIOIEITAI YO TN GUYKOAANGT.

Eav xpnoigomoieite YAPOWYKTH toiumida, mpémel va guvdéaeTe T povada wigng aTo miow péPog TNG TNYAS PEUMATOS KaBWG Kal aTn GETn Tou
vepoU.

MPOEIAOMNOIHZH:
Xpnaiporroleite ammokAEIaTIKG To uypd Trou Trapéxel n Air Liquide Welding yia va yepioeTe T povada wigng oag.

Xpeiddetal pubuion TapapéTpwy TG SIETAPAS yia diac@aAion TG KAARG Aermoupyiag g Hovadag wugng, cf § 6.1.
H Aerroupyia e dovadag wiene xwpic GopTio Kal e TNV TOIUTTIOA aTTOoUVOESEUEVN, UTTOPET VO TG TIPOKAAETEI BAGRN.

2.4. 2YNAEZH NAPOXHZ AEPIOY

Avarpétre aTo éviuio pryopng Evapéng.

O owAAvag aepiou auvdéetal pe Tn d€aun KaAwdiwv TTou guvdEel TNV TNy PEUUATOS e TO TPOPODOTIKO GUPHATOS. ApKE va Tov guvdETEeTe aTnV £6000
NG EKTOVWTIKAG BaABidag an gi1éiAn aepiou.

TomoBetAaTE TN QIAAN aEPiOU GTO KAPOTOAKI OTO TTHOW PEPOG TNG YEVVATPIAS KAl OTEPEWATE TNV e TN BorBeia Tou 1udvTa.

Avoitte eEAa@pwg kal oTn ouVEXEID KAeiaTe ava T aTpO@IyYa TG QIAANG Yia EKKEVWAT TUXOV aKaBapaiwy.

ToToBeTAGTE TOV EKTOVWTH/UETPNTY TTAPOXAS AEPioU

ZuvdETTE TO CWARVA OEPiOU TTOU TTOPEXETAI LE TO TPOPOJOTIKO GUPHATOG aTNY £§080 TNG EKTOVWTIKAG BaABidag

Avoitre Tn @1GAN agpiou.

Oooooo

Kard tn ouykdAAnon, n mapoxn aepiou (I/AeTrTé) mpémel va avTioTolxei 0T SIGUETPO TOU aKPOPUaiou (mm).

MPOEIAOMNOIHZH:
BeBanweeite 6 £xeTe OTEPEWTE YePA TN PIGAN OEPIOU OTO KAPOTAAKI TOTTOBETWVTAS TOV IAVTa aopakeiag.

AIR LIQUIDE
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la BEATIOTN XPNHON, N €YKATAGTAGT GUYKAAANGNG TTPETTEI Va TTANPOI TOUG TIAPAKATW TTEPIOPIGUOUG TOTTOBETNONG YIa CwaTH Yugn.

NPOEIAOMOIHZH:

H Tinyn pedparog dev eival oxediacpévn yia va avaptdral pévn ng.

Mropeite va avaptROETE HOVO TNV OAOKANPWHEVN EYKATAGTACT, TTPOCAPTNHEVN OTO KAPOTadKI ouvepyeiou W000279927 kai e¢omAiopévn pe
v TTpoalpeTIKr AaBr) cwArjva W000279930 kai To TpoaipeTikd TodI epiaTporg W000279932, xwpig T @16An agpiou. & auti v
TIEPITITWOT, XPNOTHOTIOIRCTE ATTOKAEIOTIKA TOUG BAKTUNIOUG OVAPTNONG TTOU £XOUV OXEBIATTET YIO T GUYKEKPIEVN XPHOT TOU TTPOCIPETIKOU

modloU TrepiaTpogrig W000279932.

2.5. ENAP=H AEITOYPTIAZ

O yevikdg dIakoTITNG BpiokeTal aTo oW PEPOS TNG YEVWWATPIAE. aTACTE TOV DIKOTITN YIA VA EVEPYOTTOIRCETE TO UNXAVNLOL.
Mnv Tatare woTé TOV S10KOTITN KaTd TN didpkeIa TG OUYKOAANONG. Ze KABE ekkivnan, n yevvATpia eugavilel Tnv ékdoon
TOU AoyiapikoU, TV 10X0 Kal T ouvOedEpEVN TIPOQIPETIKI) GUCKEUR TTOU OXETICOVTal e TV TNy PEUNATOG.

NMPOEIAOMOIHZH:
Karé mv Tpwm ekkivnon Tou pnxaviuarog, amameital puepion mapapérpuwv cf § 6.1.

AIR LIQUIDE
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3 - EYKOAH ENAP=H AEITOYPIIAZ

l'a va dlaoealiaTei n BEATIOTN XproN TG EYKATAGTACNG Kal N TTARPNG KATAvONaTn Twv TTApaKATw odnylwv Xprong, GuvioTouue va dIaBACETE TpWTa
T0 £yXEIPidIo AciToupyiag Tou Tpo@odoTikoU ZUpUaTog.

3.1. AEITOYPTIEZ TOY MNPOZTINOY MINAKA
NPQTH PYOMIZH MAPAMETPQN THZ AIEMA®HZ ANOPQMOY-MHXANHEZ (HMI)

H Siemagn avBpwirou-pnxavig (HMI) Bpioketal aTov pmmpoaTivé Tivaka TG TTyng pEUUATOG:

EmpeBaiwon

KoupTi Escape yia v akUpwan evepyelwy TTou Bpiakovial ae eEENIEN 1) TNV EMIOTPOQN OE TTPonyoUlevn aehida

Kwdikotointrg pubuiong
Kwdikomrointg emAoyng kai Thorynang
KoupTri mou avriaToixei ata Tpéxovia eikovidia g 08évng

(6] Eyxpuwpn 086w

OOONH AIENA®HZ ANOPQMOY-MHXANHZ (HMI)

Zehida glvdeang xpnamn

MpoaBaan 1o Tapabupo TANPOPOPIWY

AIR LIQUIDE
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H apyikh oehida epiéxel 8 Kevrpikd Mevou:

TIGLIFT Avixveuaigomra

MMA “ PUBUION TTOPAETPWY

MIG/MAG Zuvpnon

€ V77

Mpoypdupara guykdAAnong 5% AMnAemtidpaon xpioTn

BHMATA PYOMIZHZ MAPAMETPQN HMI

Karé v mpwrn xpAon e Tnyng pedpatog, TPETel va KAveTe Ta 8¢ 4 Bripara.
BHMA 1:
Emidoyn g yAwooag g diemagng xpRatn

6
@

@ Emidoyn yAwooag

EmiBeBaiwan mg emAoyig

| 1 | 0¢on |
| 2 | EmiAeypévn yAwooa |

21 y\wooeg eivar diabéoiueg ato DIGIWAVE II.

BHMA 2:

P0Buion nuepounviag kar wpag
To poAdI xpnoipoTrolgital yia Tig AeIToupyieg TG avixveuaiudtntag kai g egaywyng.

AMayn TG TIUNG @

@ AMayr TG oThANG @

AmoBrkeuon

@
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BHMA 3:
Ovopa g Tnyng pedpaTog.

Autd eival 1o Gvopa TToU XPNOIOTIOIEITAI YIa TNV AVAYVWPIOT) TOU UNXAVAUATOG O€ TIEPITITWOTN ETTIKOIVWVIag HETAE) DIaPOPETIKWY EYKOTATTATEWV.
BeBaiwbeite 611 01 DI0QOPETIKES EYKATATTATEIG £XOUV BIOQOPETIKA ovopaTa. Kard T didpkeia Tng EEaywyRG O EGWTEPIKT CUTKEUR aTTOBAKEUONG,

T0 GVOuX TOU PaKEAOU TToU BnpioupyeiTal, ammoTeAeiTal ammod 1o Gvoud TG TTNYAG PEUNATOS KaI TNV NUEPOUNVia.

Co— & ®
®_-‘ ANayn atn oTAAN XapakTApWY

@ Mpoabrkn 1 katépynan XapakTApa @
@ Amobrikeuon @

BHMA 4.

Edv ypnaipotoieital, pubuion Trapapétpwy Jovadag wigng. (evotnta 6.1)

BAOMONOMHZH AEZMHZ KAAQAIQN

H Babuovépnaon Twv deapwv kahwdiwy givar emBeBANPEVN yia guykoARaeIS KaARS TToI6TNTAG.
H Babuovépnan mpémel va emavalappaveral g€ mepiTTwan aAhayng TTOAIKATNTAG 1) ahAayng evos aTmd Ta TTAPAKATW EGUPTANATAL:
e TOITida
e 0¢opun kaAwdiwv
e KaAwdio yeiwang
e Béon Tou ouvdethpa Tou KaAwdiou yeiwong

MpbéoBaan oTo pevol: MIG > SETUP > BaBpovopnon déoung KaAwdiwv
e Autouarn Baduovounon: (Alatietar udvo ato MIG). AkoAouBroTe Tig 0dnyieg aTnv 086vn.

MPOEIAOMNOIHZH:
Kard m didpkeia autrg Tng Aermoupyiag, éva pedpa 400A yia 1 deutepdAetito rapdyetal. Eivan emTakTikA avaykn va gopdre Tov
QTTaITOUPEVO TTPOCTATEUTIKG EE0TTAIGNO YIa TN GuykOAANGN, cupmepiAapBavopévwy yuahid.

3.2. NPQTH PYOMIZH A EYKOAH MPOZBAZH 2TH ZYTKOAAHZH

MAPOYZIAZH THZ ZEANIAAZ PYOMIZHZ THZ ZYTKOAAHZHZ MIG

CRONOLONORC)
st auw 5%y G| sm itr | @

EmiAoyr| TTapapéTpwy
@ Emmidoyn TIpwy TTapapéTpwy

@ EmBeBaiwon

Aiayeipion jpoypapudmv Aaveioion Kikhou MpdaBaon oto
auykoMnang Mpoapaon Zevn 11 11 c)ﬁvﬁé&nonc PGBIoN Tapasupo
(cf§3.2) TANPOPOPILV

DIGIWAVE I
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1 I'pappr) aMnAemdpdoewy + Acimoupyia
okavoaAng
AMnAemidpaoeig Baong Acdopévwv ALW /
ANMnAemdpdaoeig XpRot v

Emihoyn petdMou

N

Emihoyr| diapétpou oUpuaTog 9 AvamrapaaTaan kUkAou guykOAAnang

Emihoyn aepiou 10 EveIKTIKEG TIPEG OUYKOMNONG

Emihoyr| TG peTardmiong 16¢ou 11 Baaikég TapapeTpol GUyKOAANGNg

Emihoyn| Aeimoupyiag epyaaiag

0o N[O O A~ Ww

Emidoyn Aeioupyiag okavddAng

PYOMIZH AEITOYPIIAZ PABAOY AAHAENIAPAZHE KAI AEITOYPIIA TKANAAAHE
@ AMnAemIdpaoeig

ALW O1 Tummikég aMnAemdpdoeic mapéxovtar amé Tnv Air Liquide Welding. Autéc o1 aAAnAemidpdioeig Taipilouv OTIG TIEQIOTOTEPES
epappoyEg. O1 TutTIkEG OMNAETIOPATEIS ival BEATIOTOTTOINUEVES YIa ETTITIESN YWVIOKA GUYKOAANON.

USSR Tuvépyele xpriaTn Tou SnuioupyRaaTe TTPonyouuEvwg fi va gopTwvovtal amé 1o XpAaTn. H DIGIWAVE Il xwpd £wg 50 xpriaTn
TUvEpyeElEg

Opiopéveg aAnAeTIdPATEIS aTraitouv TNV avTIoTPOPr TG TTOAIKOTNTAS TG TINYAS PEUUATOS (avTioTPo@ Twy 2 KaAwdiwv Tpogodoaiag). AkoAoudnaTe
TIG 0dNYiES TTOU Epavidovtal aTnv 066vn.

@ @ @ Emiloyn avaAwaoipwy (péraAdo, SiapeTpog, aépio)

H ouykdMnan 16¢ou MIG-MAG amaitei T xprion evog 10TTou aUpparog Kal m SIAPETPo, kaBwg kal Tnv katdAAnAn xpAon Tou katdAAnAou aepiou.
Avarpére atoug Tivakeg ouvépyeleg Mapdptnua 1.

@ Emidoyn perarémong t6¢ou (Mapdaptnpa 2)

@ Emidoyn Agitoupyiag epyaciog

H Aeimoupyia SYN kaBioTd eIkt v epyaadia o€ éva TpokaBopiauévo anueio Aeimoupyiag mpoaapudloviag Pévo v TaxiTnTa Tou GUPHATOS OTOV
kataAAnAo puBuo

H Aeimroupyia MAN oag ivel Tn duvatdtnta va TpocapuodeTe Tnv Taan Kai v TaxUTnTa Tou oUppaTog ae 0AdkANPo To 0pog EeXwPIaTA.

H Aerroupyia Free €ival ammokAEIoTIKA yia TTOAU UTTEIPOUG XPNAOTEG, HIa TTAPAYPAPOS ival aiepwiévn aTn aeAida 27.

AIR LIQUIDE
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Emidoyn Aeitoupyiag okavdaAng

Autij n Aerroupyia kaBopilel Tov TPOTIO e TOV OTTOI0 XPNTIKOTIOIET 0 GUYKOAANTAS TN okavOGAN TG TaITTISAG.
O1 mapakdrw kUkAol reprypd@ouv 1 Aeimoupyia 2T kai 4T kard T didipkeia evog ammAol KUkAou auykOANoNg 5 Brudrwy:

ITor
12 3 45

or & ‘
-

L ' -

| Mpiv 1o aépio

| EmBpaduvel My powbnon Tou cUPATOC
| BApa auykoAAnang

| NAipwon kparpa

| Meté 1o aépio

Q[N | =

@ Tas , : ZKavOAAn TraTnuévn / eAeUBepn
: Tayumnra oUpuartog

Teg Gﬁ .Y

Mepiypagn

O oguykoMnTAg kpatd T okavddAn kad' 6An T didpkela G auykOAANoNg. Me 1o Tampa g okavdaAng &exiva n auykdAAnan (Eekivnua g eaong
TIPIV TO AEPIO) Kall 1 aTEAEUBEPWOT TNG OKAVEAANG aTapaTd T auyKOANon (§ekivpa g eaong TARpwang Kpatripa).
O ouykoAANTAG UTTOPET WOTATO Va GUVTOUEUTEI TNV TTAPWAT TOU KPATAPA e Eva TTATNUA TG oKavSAaAng ae auTr Tn @daon (€av eivar evepyoTroinuévn
N avTioToIXN TTAPANETPOG).
Emidoyn
Pubuion mapauérpwy > Eykardataon > KukAog:
- EAeyxog ouvtdpeuang ¢aong peiwong peuparog (downslope)
- KMo mpoypappartog e T okavddAn ae ¢aan ektog auykOAAnang

H Aciroupyia Spot®®® civa pia €151k Aeitoupyia n2T Kal PTTopeiTe va opioeTe Tov Xpdvo Tou PripaTog ouykGAANang (3) oTig TTapapETpOUg Tou
KUkAOU GUyKOAANONG.

AIR LIQUIDE
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0 kUkAog auykoAfaewg apxidel pe évav TTaAuo akavdaAng kai diakotrretar amd éva deUTepo TTaAUS.

emAoyn

dlauépewan > eykardataon > KUKAog:

- KaAéaTe 10 Tpoypapa evepyoTroinang epyaaies auykdAAnang
- KaAéaTe 1o Tpoypapua evepyotroinang atn auykOAAnan.

PYOMIZH BAZIKQN NAPAMETPQN ZYTKOAAHZHZ

O kUkAog auykbAAnong @ EVEPYOTIOIEITaI UE TN PUBKION TwV BACIKWY TTAPAPETPWY TNG GUYKOAANGNG.

Z1nv emopevn TTapdypago TEPIYPAPOUNE e AETITOPEPEIES TN PUBUION TwV BACIKWY TTAPAUETPWY TNG CUYKGAANGNG.

TAXYTHTA ZYPMATOZ

XEIPOKINHTOZ TPOMNOZ AEITOYPTIAL:
TomoBeTwvTag To deiktn ato WIRE SPEED (TayUtnTa aUpuarog) kai matwvtag OK, epgavidovtal oI GXETIKEG TIAPAUETPOI TIG OTIOIEG PTTOPEITE Va

TIPOCAPHOCETE
Pubpuion
. ) Xpoviko ,
Asitoupyia Movada SiGoma BAua
SYN H TaXUTNTA TOU GUPUATOG KUWAIVETaI O £0POG TTOU opicetau m/mn Avu)\ovu’pa ™mv 0.1
amd mv aMnAettidpaon. aAMAnAemidpaon
MAN H taxumra Tou oUppiaTog dev meplopieTal amd Tov Tivaka m/mn [1/25] 0.1
OMNAeTIOpaoEWY.
TAZH TOZOY
H 1600 Tou T6¢oU opideTal avaAoya pe To TTPGYpapua Tou ToEou:
e emimedo: Yéan 1éon
e TaAuiké: emAoyr TAONG
Pubuion
. . Xpovikd ,
Asitoupyia Movada SiGoma BAua
Mrkoc T6€ou: Tipég 50 || +50 1
SYN ZXETIKA pUBHION TNG TAGNS Tou T6EoU a€ BrpaTa Twv £50 mpooadinong -50 || lood0vauo
yUpw aTré TNV TIPOYPApKaTIoNEVN TIUA aAAnAeTTiOpaong. - _V_o It_ -7 '16 Tl S 1‘0‘ i ‘0‘2 - ot Volt
Tdon 16%ou:
MAN AméAutn pUBuIoN TG TAONG TOu TAGOU KaTd TN BIAPKEIN TNG Volt [10/50] 0,2
PAaoNg oUuyKGAnoNg.
AIR LIQUIDE
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PYOMIZH AKPIBEIAZ

H pUBuion akpiBeiag opidetal avaihoya e To TTPGYpAPp Tou TOGoU:
e Emimedo: Auvapikdtnta 160U
e [ahuikoé: Evépyeia wBnang pedparog

pUBuIoN
Agiroupyia Movada 5%23%% BAua
SYN ZXETIKA pUBION aKpIBeiog ot Briuara Twv £10 yUpw aTmd TNV Tié
MiN TPOYPOPHATIOHEVN TIPR AAANAETTIOpOOTC. TpocaUEnong -10 || +10 1
ZupBouAn yia T p0BuioN:

270 €miTed0 TPOYPAUKA, HIa XaunAf TiAR TG pUBWIoNG akpiBeiag kaBiaTd @Ikt TNV amétoun alénon Tou PeUaTOS PIKPWY KOTTWY. ETropévwg, T0
TPoypapua givar duvauikd kai Bepud kdm mou divel Tn duvatdTnTa yia GUYKOAANGN G€ GUYKEKPIPEVO anuEio, aAAd Exel TO pelovEKTNUa OTI TTapdyel
TePIo0dTEPEG TITOINEG TUYKOAANONG. AvTIBETWG, Wia uwnAA TIPA oTn pUBUIoN akpiBeiag peltvel T duvapikdTa Kai kateBadel T Bepuokpacia Tou
AoutpoU guykdAAnang.

Inueiwon: H 8¢on g auykOAAnang dieukoAlvetal repaitépw amé T peraifacn 1dgou pe pikpd 1660 uwnAng TaxutnTag (speed short arc) Tapd pe mv
opaAn (smooth) petaBipaon T6¢ou.

Zmv MahpikA Aeitoupyia, n puBion akpiBeiag Tpooappdlel TV evépyela Tou TAAPOU Tou peUpaTog Kal BEATIOTOTTOIET TNV ATTOKOAANGT GTaYOVISiwV.
Eidikdtepa, edv ammokoMwvTal pikpd TepdyIa ammd 10 oUpHa, TTPETTEI VO PEIWOETE TN pUBUION aKpIBeiag, evi £av amokoAwvTal PeyaAlTepa Kopudria,
Tpémel va auéoeTe T pUBuion akpifeiag.

ZEAIAA ZYTKOAAHZHZ MIG

Mropeite va GUyKOAATETE POVO AV TO XPWHA OTO ETAVW OPITTEPE €IKOVIBIO Eival TTIPATIVO.

ek auw 2, o G [ s idar

|I| Mérpnon pedpatog 1d§ou

|I| Mérpnon tdong 16¢ou

|I| Tayutnta cUpuaTog

|I| TaxUtnta potép Tou TPOPodoTIKOU GUPHATOS

|I| Xpovog auykdMnang (mepihapBavel 6Aa Ta BAuaTa Tou KUKAOU GuykdAAnang)

@ To pedpa Tou potép TOU TPOPOdOTIKOU GUpPATOG Eival avaAoyo Tng POTTAG Tou potép. ExTog Tou 1.3A o€ ouvexég TTpdypappa, Bepaiwdeite 611 n
€TEVOUTN TOU TPOYOSOTIKOU OUPUATOS dev Exel PPALE! e pUTTOUG.

Mmopeite va amokTioeTe TpdoPACN OTIG TPONYOUEVES TTAPAUETPOUG UYKOAANGNG oTn oehida SETUP Tou pevol MIG-MAG.

Edv 10 "calling program to trigger off welding" (kAon mpoypapuaTog yia okavdaAioud ekt auykoAnang) eival INACTIVE (Avevepyd): ZOviopo Tarnua
oTn okavdaAn yia adelaapa (o€ TepITTwan aAAayng TTPoyPAUHATOG).

AIR LIQUIDE
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4 - NPOHTMENEZ AEITOYPIIEZ TOY DIGIWAVE I

4.1. NPOHrMENEZ PYOMIZEIZ KYKAOY ZYTKOAAHZHZ MIG-MAG
PYOMIZEIZ KYKAOY ZYTKOAAHZHZ MIG-MAG

270 pevou pUBuIong Tou KUkAou auykdAAnang MIG j Q— UTTAPXOUV 7 GIAQOPETIKEG PATEIS TOU KUKAOU :

Mpiv 10 éplo

Oepyn ekkivnon
BrAua guykdAAnang
MARpwaon kpatipa
ZBAaipo (Burn back)
VAa aKoviouatog
Meté 10 aépio

Noakwh =

NMPOEIAOMOIHZH:
Taon umdpyel otV améAngn Tou oUpUATOg ATé T GACN apyrg TPOWONONG Tou CUPHATOG EW TN GACH TOU YEKATHOU PETA TNV aPaipean
TOU OUPUATOG.

@

Pregas H

) | welding

Crater fill

| 1 | NioTa paoewv kikhou
| 2 | EmiAeypévn gaon kikhou
| 3 | Nivakag Tapapétpwy T emAeypévng aong kikAou.

XPNGILOTIOINCTE TOV APICTEPS KWAIKOTTOINTH YIa VA TEPINyNBeite OTIG pUBYITEIS.
XpnaipotoinaTe Tov deg1d KwdIKoTToINT YIa VA TTPOTUPUOCETE TNV ETTIAEYEV TIAPANETPO

| 4 | EvaAAaEre Tov deiktn avapeoa atny emiAoyr NG @AanG Tou KUKAOU Kail ToV TTivaka.
TTapapéTpwy AuTA N evépyela TrpayuaroToleital emmiong kai e 1a kouumd OK kai ESC

1. Npiv 10 aépio

Xpoviopdg agpiou TPIV EEKIVATEI 0 KUKAOG GuykOANONg
MetaBAntég:  T(s) [0,0/10,0]

H 2. Oeppn évapén/Hmia évapén

Oeppiy évapén
Z€eKIVAOTE E Eva uynAdTEPO €TTiTTEDO, TTPOKEINEVOU Var TTITEUXBET TaxUTepn dicioduan
gUYKOANGNg alppa TaxutTa.

MetaBAntés:  T(s) [0,0/10,0]

AIR LIQUIDE
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5 "Hmia évapén

H @don fmag évapéng ptropei va pubuIoTE K Twv TTPOTEPWV yia TNV évapén Tng ouykdAAnang
ka TTpoPAETTEI TIEpIOpITUEVN TaXUTNTA GUPPATOG WE XOUNAR EVEPYEIQ.

MeTaBAnTég:
Xpdvog Trapapovig: T(s) [0,00 / 10,00]
Xpbvog petdBaong: T(s) [0,00/10,00]
Baaikég TrapdpeTpol auykoAnang aTig edoeig Oepuns vaping/Hmag évaping.

Inpeiwan: Eav n puBuion umepfaiver T XwenTIKOTTA TS TINYAS, N KAUTTUAN eU@avifeTal KOKKIVO.

ZxOAIo0:

Me T Aeiroupyia SYN, n taxutnra aUpuatog Tou Bripatog Oepuis évaping/Hmag évaping pubuiletar avaAoya e Ty TaxutnTa oUPUATOS TOU
Bruarog auykOAAnong (A £70 %), n payuarikn TaxuTnTa epeaviceTal he yKpI xpwua Kai Pmropei va pubuioTei ameubeiag pe ™ Aerroupyia MAN:
TaxUtnTa aUpuarog (m/min) [1,0 / 25,0].

3. ZuykoAAnong

Auté T0 evoU aag Givel T duvardTnTa va puBliceTe e akpiBeia 1o PAKa auykdAANang. Avatpégte aTo TapdpTnua 2 yia TepIcaOTEPES
TIANPOPOPIES TYETIKA LE TIG AEITOUPYIES TIOU TTAPOUTIALOVTQI EV GUVTOIQ TIAPOKATW:

ZxOAlo0:

MoMig emiAéyete T AeiToupyia, evepyotrololval ol Bacikég TapdapeTpol cuykOAnang. Tote éxete T duvardTnTa va pubuioeTe e akpiBeia TIg
TrapapéTpoug kaBe Aeiroupyiag amé v Kevipikn aeAida pUBUIONG TAPAPETPWY TG TUYKOAANGNG.

ASQ - .
28) Mponypévog Xpoviorig ( &L27+ 147
Xwpiler diadoyikd T @don ouykdAAnong o dUo Tpoypdupata, 1 Kai 2, Ta omoia PTropei va €xouv dlagopeTikr Petaifaan T16¢ou: Emimedn A
MaAuikn.
H petaBiBaan 16¢ou Tou Tpoypdupatog 1 ival auth Tou emIAEyeTal 0T ypapuy AAMNAETIBpAcEwy aTNV KEVTPIKY aeAida pUBHIONG TTOPALETPWY
NG GUYKAAANGNG.
MetapAntég:

MetaBipaan 16¢ou Tpoypdupatog 2: Metaifaon 2

Bagikég TTapAUETPOI GUYKOAANGNG TwV TTPOYPAUMATWY 1 Kal 2

O1 xpoviapoi Twyv TpoypauudTwy 1 kar 2 eival aveapTnTol Kai KaBIoTouv EQIKTA T PUBUITN €vog SiouETPIKOU KUKAou. T(s) [0,1/5,0]
Xpovog peraBaang T(s) [0,0/1,0]

=] AiaxomTopevn Aemmoupyia ( L27)
H guykoAAnan mpaypatotolgital dIakoTTOUEVa, HETW WIS aAAnAouyiag xpovikwy diacTnudtwy ON kar OFF.
MetaBAntég:
Baaikég TTapapeTpol GuyKOANang
O1 xpoviauoi Twv BnuéTwy ON kai OFF eival avegdptnTol kal kaBiagTolv QIKT Tn pUBUION £vOs dIgUMPETPIKOU KUKAou. T(s) [0,5/10,0]

ZxOAIo0:
Mropeite va emAEGeTe TV evepyotroinan Tng Beppng évapgng pdvo amv mpwrn exkkivnan g Aeiroupyiag (ON) aTo pevou:
PuBuion mapapétpwy > EykardoTaon > KUkAog.

BaBpiaia Aerroupyia ( £47)
Nappavovrag aAayn pe Eva gOviopo TTATUA NG OKAvOAANG.
MetapAntéc:

Ap1Buog pripaTog [2 / 4]
Baoikég mapduerpol ouykOAAnang kaBe Briparog

KAfon TpoypdupaTog katd T Sidpkeia Tng GuykOAAnong ( 1'l-;t‘”)

ApoU evepyotroinbei, pmropeite va KAAETETE TO TIPOYpaupa Katd Tn SIApKeIa TNG CUYKOANGNG. TTPOYpAUUaTa BIaXEIpIONG.
ZxOAIo0:

Mropeite va evepyoTrolfoeTe TNV KAROT TTpoypappdTwy eKTOg OUYKOMNGNG OTo pevol: Pubuion mapauérowy > Eykardoraon > KukAog

AIR LIQUIDE
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4. NARpwon Kparnpa

H @don g mApwong kpathpa kabioTd e@IKTA v TARpwan Tou KpaThpa aTo TEAOG TNG
OUYKOMNGNG yia éva KaAS @ivipiopa. AuTo yiveTal JEivovTag To TTpAypappa T65ou oo TEAog
NG GUYKOANONG (HEiwon TG Eviaang Tou PEUPATOG) KOl OTN GUVEXEID BIATNPWVTAS XAMNAR
TOXUTNTO GUPHATOG VIO Eva TTPOKOBOPITHEVO XpoVIKG S1aaTnpa (Brua TARpwang kpathpa).

MetaBAntég:
Xpdvog Bripatog: T(s) [0,05/10,00]
Meiwan tng évraang Tou peluatog: T(s) [0,05/ 10,00]
Baaikég TTapapeTpol guykKOANang Tou BAUaTOS TARPWONG KpaTthpa
ZxOAlo:
Me m Aerroupyia SYN, n Tax0ta oUpparog Tou BAuaTog MARpwang kparipa pubpileTal
avaloya pe Tv TaxumTa alpparog Tou Pripartog auykoAAnang (A [-70 %]), n mpayuarikn
TaxUTNTa EUQavileTal Ue YKPI XpwHa Kal utropei va pubuiaTei ameubeiag pe ™ Asitoupyia MAN:
TaxUtnTa aUpuarog (m/min) [1,0 / 25,0].

Mmopeite va evepyotroifaete v emiAoyr) EAEyxou peiwong g éviaong Tou pedpatog (Shorten
downslope control):
Pubuion mapauérowv > Eykardaraon > KukAog.

5. ZBARoigo (Burn back)

O umohoyiaud¢ Tou XPOVou aRNTiNaTOS aYopd TNV aTmoPuyr Tou KOAAAUATOS TOU GUPPATOS GTO kopdovI TG auykOAANGNG Kai uTTopei va eioaybei
QUTOATA WG TUVAPTNAN TNG TaXUTNTAS TOU GUPUATOS aTO TEAOG TNG GUYKOAANGNG i XeIpoKivnTa ammd Tov guykoAANnTH. Eav 0 xpdvog eival TToAU pikpdg,
70 0Uppa pTropei va KoAAoel aTo AouTpd auykdAMnang. Edv o xpdvog ival ToAD peydhog, To oUppa ptropei va opAcel Tiow atnv amoAnén emagng.

MetapAntéc:
Xeipokivnto — Xpovog apnaiuarog (ms) [0, 500]
Autépato — P0Bpian akpifeiag xpévou afnaiparog (ms) [-100, 200]

6. Mopaperpol apyikng TAnpwong
Mmopeite va opigete 3 TapapéTPOUG:

TIOPALETPOI APXIKNG TTANPWONG: O Wekaopdg Petd Ty agaipean KaBIOTA EQIKTH TV ATTOPAKPUVAT TG GTAYGVAG TTIOU TIAPAREVE! GTO GUPHA
META TN GUYKOAANGN

Aokipn KoAAnpévou Zipparog: AokiuaoTe av 10 gUppa Exel KOAMAGEI aTo Aoutpd auykdAANang aTo T€Aog TG auykOAAnang

Autoparo EekOAANpa: £av n dokipr utrodeitel 61 To aUpua £xel KOMATEI, évag TaAds I0xU0g Ba oPAaEl To UPUA KaI 0T CUVEXEI
akoAouBei vEog €Aeyxoc.

7. Merd 1o aépio

Xpoviopdg g eaywyng agpiou PETA To TéPag TG GUyKOAANGNG yia aTToQuyr| TG ogeidwang
600 T0 KOPdOVI e§akoNouBEi va eival Beppd.

MetaBAntés:  T(s) [0,0/20,0]

AIR LIQUIDE
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NAHPHZ KYKAOZ ZYTKOAAHZHZ MIG-MAG

| Mpiv 10 aépio
| Apyn TpowBNan aupparog [epTpd]

| Oepyn ekkivnan H

| daon ouykoMnang

GBI —=

| MARpwaon kpatipa c

| 2BAaIo Wekaoudg petd v acpaipeon

| Mera o aépio

(=2

MAPAMETPOI APXIKHZ MAHPQXHZ
H pUBuIon g ekkivnong yivetar amd 1o pevol SETUP (PUBuion) tg aeAidag MIG-MAG

YrrevOopion: H apyiki mAfpwan eival n 2n @don Tou kUkAou GuykOAANang.

H évapén g exdoTote BEATIOTNG GUVEPYEIDG Bev Eival ATTAPAITNTN OTIG TIEPITOATEPES EQAPHOYES. QOTOOO, OE TIEPITITWOEIG TTOAU GUYKEKPIMEVWY
£QapUOYWY, 0 XpaTNG UTTOPET VA ETIBUYET VO TPOTTOTIOINTEI TA XAPOAKTNPIOTIKA TNG EKKIVONG EVOG ETTIAEYUEVOU TTPOYPANMATOG.

Mapdpetpor pUBMIONG TNG EKKivNONG :
MetaBAnTog auvtedeamig K=-10/0/+10

‘Ovopa TapapéTpou Meprypagn
K taxmra o€ apyr ekkivnon Zag divel T duvartdTnTa va aMageTe TV TaxITNTa apyng TIPOTEYYIONS TOU GUPUATOS TIPIV OTTo
mv évapn
K 1péxouoa ekkivnon Opile1 v evépyeia Tou pedpaTog ekivnong
K exiivion LETaBoTIKic evépyEiag Opl(ﬂ TV EVEpyeIa ToU Toﬁqu ko ) didipkeia TG PETARaoNg amd my ekkivnon Tou T5ou aTo TIpWTo
oUaTnua Tou KUkAOU oUyKOAMNang

NPOEIAOMNOIHZH
0 xpnoTng eival utreUBuvog yia TUXOV TTPORBAAUATA TTOU PTTOPET Va TTPOKUYOUV aTTO TNV TPOTTOTIoINGT Twv pUBiTEwY
EKKivhang.

AIR LIQUIDE
DIGIWAVE I WELDING

19



NGy

XPHZTHZ ZYNEPTEIAZ

To MevoU AMnAemidpdoewv XpAoT ival TpooBacipo amé v apxIkf oeAida. Auth n Aeitoupyia Tng TTyng peuparog divel aTov XpRaTn Tn

duvatdTnTa va dnuioupyei Tig dIKEG Tou AAANAETTIBPATEIS XPNOIHOTIOIWVTAG TIG BN UTTAPXOUTEC.

Am6  ypapply aMnAemdpdoewy, n omoia BpiokeTal oTnv Kopuen G 086vng Kabwg kal aTo pevou MIG, emAégre pia utdpyouaa aAnAettidpacn
emAéyovtag TG €€AG TTapapéTpoug: pETaMo, BIapETpOG, aéplo, petaBifaon To¢ou. EmAELTE TIG TapapéTpoug Tou Ppiokovral MO KOVId OtV
aMnAemtidpaon xpraTn Tou BEAETE va BnuIoupyroETE.

MOAIg emIAEEETE TIG TTAPAPETPOUG, TTATAGTE TO KOUPTT Anpioupyia AMnAemidpaang Xprotn:

1. To mpwto Prua eivai n emAoyn Twv anueiwv aMnAemidpaaong mou Aeitoupyroouv wg Baon yia Tig véeg KauTrUAeG ahnAetridpaong. EmIAESTe
TOUAGXIOTOV 2 onpeia Kal aTn guvéxela emReBaIwaTE Ta.

Ze QUTO TO OXNMOTIKO  TaPAdEIyMA  WIOG  KAPTTIUANG
aMnAemridpaong éxouv emAeyei 4 onpeia yia ™ Snuioupyia g

alAnAsTridnacane Toi vonatn

2. To deutepo Prua eival n TpoTroTmoinan Twv EMIAEYMEVWY ONPEiwY, N TTPOTBAKN VEWV anpEiwy i N KATapYyNon Twv UTTapxOvIwy.
EmAEGTe éva onueio amd T AioTa kal rarrioTe “edit” (emecepyacia). Aeite TapakdTw TIC TOPAUETPOUG TTOU UTTOPEITE VO pUBUIOETE:

- Tayumra aOppatog (m/min) : yio va dnpioupyRoeTe véo anueio, aANGETE auth TNV TIPA Kal TTATAOTE TO KOUPTT TTPOTBAKNG anueiou.
- MAkog 16¢ou

- Zuvtoviouog akpiBeiag

- Nayog (mm)

- 1A

- UV

- Pu0Buion kpolong

H pUBpion autwv Twy Tapapétpwy aag divel Tn duvaTtdtnTa va TTPogappoaeTe TV AMnAeTTidpaan Xpnotn alu@wva We TIg avaykes oag.

0 xpnotng mpooébeae 3 onpeia oTa 4 UTTOGTNPIKTIKA
+* onpeia, pubyiovTag TIC TAPAWPETPOUG JE VEES TIKES yIa
v Tax0TnTa oUpPaTog.

AIR LIQUIDE
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H véa KaptmOAn aAnAemidpaong (kokkivn) diagépel
Q17O TNV TTPONYOULEVN XAPN OTIG ETTIAEYUEVEG
pubpioeig.

3. To1pito Brua eivar n amobhkeuon TG AMnAemTidpaong Xprom. H yn pedpatog emiTpémel T dnuioupyia €wg kar 50 ANMnAemdpdoswv
XprioTn. BePaiwbeite 611 £xouv oupmAnpwBei dAa Ta Tedia yia va pmropeite va BpiokeTe EUKOAA TIG AVAPOPES Kall TIG GUVBAKES XPARONG TS
AMnAettidpaang Xprom tou dnpioupyriaare. Matiote OK yia va emaAnBedoere To Tedio f Escape yia va eTIOTPEWETE Kal VA
TPOTTOTTOIRCETE TO TIPONYOUEVO TTEDIO.

O1 AMnAemidpdaoeig XpAaTn mou dnuioupyRoare ival mpoaRaaiues amo ) Mpapur) AAAnAemidpacewy Tou yevou MIG. Mopeite va e¢ayayerte Tig
aMnAemdpdoeig TTou ExeTe dnpIoUPYACE! a6 TO PevoU AMNAETTIdpacn XpAaTn, TATWVTAS TO KOUWTTI EEAYWYAG.

A6 10 pevoU ANnAemridpaon XpAoTn, umopeite va katapyRoete aANAETIOPAOEIG TToU EXETE ONUIOUPYACEI TTATWVTAG TO KOUPTT KOTApynong
aMnAemmidpdoewy.

4.2. NPOHTMENEZ PYOMIZEIZ KYKAOY ZYTKOAAHZHZ

MAPOYZIAZH MPOrPAMMATQN
H d1axeipion mpoypapudrwy givar idia kai yia 1i¢ 3 diadikaaieg ouykdAAnong: MIG, MMA kai TIG.

>

r
T
“Amwﬂm*ﬂféb syn [12t

ed (m/min)

|I| Tpéxouoa kardaTaaon TTPOYPAUHATWY
|I| MevoU Siaxeipiang TpoypapUATWY

NMpoypauuara epyaciag: MIG, MMA & TIG

A6 mpoetihoyr, aeAideg auykdAnang MIG, TIG kai MMA eivar ato Trpdypapua epyaaiag: MIG, TIG & MMA.

To mpoypapua epyaaiag Tapéxel TpdaRAon o€ GAES TIG TTAPAUETPOUG TTOU Va EEKIVATEI T OUYKOAANGN.

QaTé00, T0 TPOYypauua autd dev amobnkeletal Kal 6Aeg o1 aAayég Ba xaBouv uetd Ty emavekkivnan tou douleld. Aev popei va gival Pépog evog
kaTaAdyou Twv TTpoypapudTwy A va egayxBolv.

l'a éva Tpoypapua TTou TPOKEITal va XpnalpotroinBei apydtepa, eival avaykaio va dnpioupynbei éva apiBunuévo mpoypduparog. n DIGIWAVE Il pmopei
va TePIEXEL Péxpl 100 TpoypapPaTWY.
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Anuioupyia TPoypaUpaTOS

l'a va dnuioupynoete éva Tpdypappd, TATAOTE TO @‘Qb emAéCTe “Create program” (Anpioupyia TpoypaupaTog) Kal, aTn ouvéxela, atote OK
EmiAéEre Tov apiBuo TOU TTIPOYPAUUATOS TTOU dnuioupyRaaTe
21N guvéxela KaréaTe To TTpdypappa (edv xpeiadetal, avarpétre aTo Prina 3.1 TG mpwtng pUBIoNG Tapauétpwy Tou HMI)

Aev pmropeite va dnpioupynaeTe TTPOYpaupa aTIG EEAG TPEIG TIEPITITWGTEIS:
Eav eival evepyomroinuévn Wia AigTa IOy PaHATWY.
Eav 0 xpriaTng dev £xel 10 KatdAAnAo dikaiwya Siayeipiang TPOYPAUUATWY.
Edav éxel evepyottoinBei mepiopiouos aTo TpéxoV TTPOYpaAuNaL.
AnodnKeuon npoypauuatos

MoAig TpoTroTToINGETE pia pUBUIoN O€ Eva TIPOYPAUHO TTOU EXETE DNUIOUPYATEI, EU@aViZeTal To OUUBOAO H TIOU GNMAIVEl OTI N TPOTIOTTOINGN MTTOPET
Va OTToBNKEUTE.

l'a va amroBnKeVTETE TIG TPOTIOTIOIRTEIG, TTATATTE TO @\\5 emAEETe “Save program” (AmoBrikeuan TTpoypdupaTog) Kai aTn auvéxeia Trarhate OK
kal 10 aUyBoAo Ba e¢agavioTei.

['la va aKUpWOETe TI TPOTTOTTOINCEIG TTOU €XeTe Kdvel amd Ty TeAeuTaia amobrkeuan, emAESTe “Restore” (Emavagopd) kai matiate OK.

Metovouaoia rmpoypaupuatrog

l'a va yetovopaaete éva Tpdypayua, TataTe 10 @\\5 €MAEETE “rename a program” (MeTovopaaia TPOYPANMATOS) Kal, TN GUVEXEID, TIATATTE
OK

Inpeiwon: Auti n Aeiroupyia dev dnuioupyei avtiypaga acakeiag Twv aMaywv H mpdaBacn ae aut  oehida yivetal amd v apyIkr oehida kal
00ag Sivel Jia ETTIOKOTINGN Twv dIABETINWY TTPOYPAUMATWY

Doptwon mpoypaupuaTos
l'a va @opTwoeTe éva TTPOYPANKA TTOU EXETE BNUIOUPYNTEI, TIATAOTE @?&v Me 1o koupTTi @ emAEETE ammd T NioTa TWV TIPOYPAPHATWY TTOU

dnuioupynenkav kai OK mpoypdauparog.
Ta mpoypdupaTa PmopoUv emmiang va gopTwoei amd Ta TpoypauuaTta cuykoAnang aeAida emAoyng

Avtiypaepti npoypauparog
lNa va avtiypawere éva TTpoypappd, OPTWATE TO TTPGYPOUUA TTou BEAETE va QVTIYPAWETE Kal, TN OUVEXEID, dnpIoupyRaTe éva vEo TTPOYpapua aTmd autd
TTOU POPTWOTTE.
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4.3. EMIAOTH KAI AIAXEIPIZH MPOrTPAMMATQN 2YTKOAAHZHZ (= 1/

Auty n geAiba gival TpoaBAaiun ammé Ty apyIKA oeNida Kal TTapEXE! pia ETIOKOTINON Twv S1a8¢01uwWV TTPOYPaPNATWY (UE £0ipEan T KpUMPEVA
Trpoypapuara). Ma va gopTwoeTte éva Tpdypapua amod aut T aehida, emAéETe To Tpdypappa kai ramaTe OK.

@ @ O 9%

IProgram Selection |

Aiaygipion TTPoYPaMATWY
=)

m NioTa mpoypappdrwy MIG 4T

== NioTa TTpoypapaTLY Siaygipiong

@ [POETTIOKGTINGT) TOU ETTIAEYHEVOU TIPOYPAUHATOS

|I| Ap16ud TpoypduuaTog

|I| ‘Ovopa Mpoypdypartog

[ 3 ]nNpoypapya Process (MIG, TIG, MMA)
|I| Z0ppa uynAng Taxutntag (MIG) / pedpa (TIG kai MMA)
|I| [Mpdypapua SEIKTWY KaTdaTaong

Zediba Siayeipiong npoypaupudtwyv E_!/

H aehida diayeipiang mpoypappdTwy divel Tn duvardtTa yia AETITopEPn dIaxEipIon Twv TTPOYpaPATWY GUYKOANGNG. Na 1o Adyo autdv, n CUYKEKPIPEVN
oehida diagéper amd T oehida emihoyng €101 WOTe va Exel TTepiopigpéva dikaiwyuara TpdaBaong.

"%} EkTd¢ amo Tig evEpyeieg TTou £xouv TTapouaiaaTei AdN - Avtiypago Acgakeiag, Eravagopd kai optwan - n diaxeipian mpoypaupaTwy
Tapéxel TIG £¢AG duvaToTnTE:

Zagég mpdypaypa: Karapyei 1o Tpdypappa Kai 0 GXETIKOS apiBuog kaBiotatal S1aBEaipog.
AmokpUTITEl TO TIPOYPapUA atrd Tn aeAida emIAOYAG TTPOYPAUUATWY Kal To TTPdypaupa eival TTAéov
° H amokpuyn evog TpoypapUaTog: 0100010 Pdvo aTOUG XPRAOTEG TTOU £XOUV TO KaTAAANAO Sikaiwpa TpodoPacng aTn diaxeipion
TTPOYPAUPATWY

KAeidwver Tig Tapapétpoug aAnAeTtidpaang evog mpoypaupatog. Or povadikég pubuioelg TTou UTTopeiTe

E Kheidwya Trpoypdiarog: va TpoTToTIoIAgETE Ao Tr aeAida pUBuIoNg ouykdAANaNG eival o Bacikég TapAPETPOI TNG GUYKOAANGNG.

Epapuoyn oe 6Aa 1a Tpoypduuara: H evépyela ekteAeital o€ OAa Ta OETIKA TTPOYpdupaTa.

l'a va karapynoeTe TNy amokpuyn A 1o kKAeidwpa evog mpoypapuatog, emAéCTe Unmask (Katdpynon amdkpuyng) fi Unlock (ZexAeidwya).
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Mpoypdppata dSiayeipiong MINAKEZ MIG 4T ==

H NioTa mpoypappdrwy MIG 4T eivar wia 181aitepn mepitiwon AioTag atnv otmoia Ta mpoypdupata MIG 4T xpnaipotolodvTal diadoxIkd KaTd Tn
diGpkela g ouykGAnang emeidr eival oupBard: idia ahnAemidpaon (uétaAo, SIGPETPOG TUPHATOS Kal GEPIO).

O1 NioTeg poypappdrwv MIG 4T emitpémouv Tn BeATIOTOTTOINGTN TTOAITTAOKWY GUYKOAMAGEWY PECW TNG TTPOCAPHOYIG GAWY TwV EIBIKWY OUVONKWY
Aeitoupyiag Tou Kopdoviou o€ Eva GUYKEKPIPEVO TTpOypappa ouykOANnang. H petapacon mpayuatotoleital xwpig dIakoTTH TG auykOAANong, 6TTwg aTo
autparo N1, BeAtiwvovTag €101 TV TTapaywyIK6TTa.

O ouykoAnTAG TIEPVA aTrd To Eva TTPGYPaPUa 0To GAAO KATA T SIGPKEID TNG OUYKOAANGNG, e Eva OUVTOPO TIATNHA TG oKavAAAng (To alvTopo
mémpa g okavdaAng opicetal atn PuBpion apapérpwy > Eykardataon > Kukhog). Me rapareTapévo Tamua n ouykOAANon aTapard A gekivan
@aon peiwong Tou pedparog (downslope), dTwg oTnv kavovikA Aeiroupyia 4T. H diaxeipion Twv petaBatikwy Bnudrwy (Beppri évapén / TAfpwaon
Kpampa) yiverar dTwg oTnv Kavovikn Aeiroupyia 4T.

Aermoupyia 4T pe kAON TTPOYPAPUATOG YECW TG OKAVOAANG katd Tn didpkela TG @aang ouykOAANONG Kal eiwang pelpaTog:

Prograr 1 Pragram 2

1t I 1T
Mmopeite va emAECETe eAcUBepa TO TIPWTO TTPOYPAUUa TG AigTag avaueaa aTa utdpyovTa Trpoypduuarta. H mpoaBikn mpoypapuatwy om AioTa

TreplopideTal oTa uTTApXoVTa Kall GUPBATa TTPOYPAUAT, AUTA TTOU UTTopolv va XpnaigotroinBouv diadoxikd e To TPWTO TTPOYPAUa KAt T
JIGPKEID TNG TUYKAAANGTG.

]

B

AIAXEIPIZH MPOrPAMMATA AIZTA
Napadeiyuata xprnong

v TIOAUTIAOKEG WEPN: VIO TIEPIOTATIAKEG 1} TAKTIKEC GUYKOAANGNG TTou amraitei diadikaaiec GuykAAANaNG, SIGLETPOI CUPHATWY Kal AAAES
TIOPAUETPOUG, TA ATTOPAITATA TIPOYPANKATA UTTopoUv va opadotroinBolv g€ pia AioTa Kai UkoAa TpoaRaaiyo.

v" Mepiypan Tou TpOTIOU AgiToupyiag TNG ouykdAAnang: Ta amapaimTa TeoypauuaTa Pmopolv va opadotoinfolv o€ pia AioTa yia va TAnpoi
TIG TTPOSIOYPOPES.

v' Alayeipion xpnotwv: H mpdoBaon Twv XpnoTwy UTTOPET va TIEPIOPICTE O€ TIPOYPAUMATA 0TV ETIAEYWEVN AioTal.
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Awaxeipion Atotwv

[Joblist Management:

|I| 0l NIOTEG TTPOYPAUKATWY OPIJOVTaI GTNV TIMYN PEULATOG
|I| apiBuog AigTag

|I| NigTeg TTpoypappaTwy

|I| Ovopa AigTag

|I| EVEPYOTTOINTETE ) VO ATTEVEPYOTIOINTETE Pia AioTal
|I| evepyorroinan MioTag

TpoaBnkn veag AigTag

Karapynan utrapyouaag AigTag

Acite Ta €1kovidia TTapakatw daov agopd T dlaxeipian NioTwv.

=) | Aiore Npoypapparwy | U AiaTa Mpoypappdtwy MIG 4T = Mpdypaypa

Eikovidia evepyeiwv

MpoaBnkn / Evepyoroinon/ . .
+ Katdoynon | /E ATiEvepyoToinon Mpoemiaksmnan g Exdoon

H oe1pd TommoBETnong evdg TTpoypdppaTog ot pia AioTa amoTeAei ouvéxela amo Tn aeAida pUBUIoNS ouyKOAAnong.
Evepyonoinon

Orav pia NioTa TpoypappdTwy £ival evepyoTroinuévn EI PTTOPEiTE Va ETIAEEETE HGVO aVAPECT OTa TIpoypApuaTa authg TG AioTag Kal To £IKOVidIo TNg
NioTag TpoypaupaTwy eppavideTal oty ETavw apioTep ywvia auThg Tng oeAidag. Ta Tpoypdapuara eueavi¢ovial Ue m o€Ipa TTOU TTPOaTEBNKAV aTN
NioTa. Aev éxete T duvatdnTa va dnuioupynoeTe éva véo TTpdypappa 6tav pia AioTa TPOYPAPHATWY ival EVEPYOTTOINUEVN.

Edv éva amé Ta mpoypdupara tng AioTag eival kpupuévo f Exel katapynBei, Oev eivar duvarr n evepyotroinan g AioTag.

O1 AioTeg mpoypappaTwy dnuioupyolvtal yia ™ Aeitoupyia ekTdg auyKOAMnong. Mropeite va evepyotmoinoete TV KARON TTPOYPOUUATWY €KTOG
OUYKOMnNONG oTo pevou: Pubuion mapapérpwy > Eykardotaon > KUkAog.
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4.4 EIZArQrH / EZArQrH nPOrPAMMATQN ZYTKOAAHZHZ

H egaywyn Twv TpoypapudTwy aguykOAnang givar xprAaiun yia kamolov Tou BéAel va eigayel autd Ta TTpoypduuara o€ éva GAAo €T GUyKOMNaNG fi va
dnuIoupynaEl éva aviypapo aoPaAEiag auTwy TwWV TTPOYPAMUATWY O€ E§TEPIKS PETO aTTOBAKEUDNG.

Eva mpdypapua tou e§dyetal AapBaver évav ouykekpipévo apiBud amé toug 100 Siabéaipoug apiBuolg. Eav kdmolo mpdypaupa cuvaéeTal Pe pia
aMnAettidpaan xprnoTn, auti n aAAnAemtidpaon e¢ayetal kai EI0AyETaI AUTOPATA pE TO TIPOYPAMHAL.

‘Eva mpdypappa mou i0ayeTal o€ pia TnyA pedpaTog Slatnpei Tov apxIké Tou apiBud kai avtikabioTd dmolo Tpdypapua CUVSEETal PE TOV id1o apIBuo.

Ag TTépoupe w¢ TapAdelya T eloaywyn Twv TTpoypappdtwy 1 kai 2 (amé 1a 100 Siabéaipa Tpoypapuara) piag Tnyng pedpaTog A ae pia GAAn Ty
peuparog B:

Mpiv amoé v eicaywyr Meté v elcaywyr
A B B
1| Program 1, - 1 1 | Program 1,
2 | Program 2, - 2 | Program 23 2 | Program 2,
42 42 | Program 42; 42 | Program 42;
100 100 100

To pdypapua 1A el0ayeTal KOl VO KPATAGE! TOV apIBPG TOU .
Mpdypaypa 2A ouvetpifn 2B mpdypaupa . 2B mpdypapua xavetal.
42B mpdypaupa diatnpeital emeIdr kavéva Tpoypapua dev 42 gival Tapouaa aTo A.

2e auTo To TTapAdelyua , Ta TTpoypdupara B yevvATpiag dev ival Tautdonun e Ty yevvAtpia A wg éva Mpoypapua 42 diamperdnke. MNa ta Tpoypduuara
eival TavopoloTuta , diaypagn dAwv Twv B BEang Tpoypdupata mpiv amé v ekTEAETN TNG EI0aywyNAS .

Méda FREE

H DIGIWAVE I éxer éva AQPEAN 1pdTT0 g TOV 0TT0i0 0 XEIPIOTAG UTTOPET VA OTTOKTACETE TTPATRaCN Ot TTPATOETES PUBITEIS TWV TTOPAUETPWY
OUYKOAMNGNG . AuTtd oag EMITPETIE VO PUBITETE TN YEVVATPIA VIO GUYKEKPILEVES EQAPHOVES .

Mpoabereg pubpioeig :

* Taon Arc / 1on kopugrg
* SUVaIoUAG

Mpoabereg pubpioelg TAAUIKOU PEUPATOG
Me v Totmo6éman Tou dpopéa aTnv Taxutnta aclppatng oivdeong , arwvtag OK Seixvel TIG TTapapéTPOUS yIa va BIEUKOAUVOUV TNV TIPOCAPHOYH Twv
TIOPAPETPWY .

* ZuyvomnTa
* Xp6vog TTaAUIKA
* Baoikég peuparog

MPOEIAOMOIHZH:
BHMMaHWe B GECTNaTHOM PEXME reHepaTopa yxe He CUHEpr4eckuM 06pa3oM. Takum 06pa3oM CBapku NoBeaeH e
HanpsIMyI0 CBSA3AHO C 3HAYEHMSIMM, YCTAHOBIIEHHBIMM ONEPaTOpOM. 3TOT PEXXUM CIIeflyeT UCNOMb30BaTh TOMbKO
KBanMGULMPOBaHHBIMM CIELMANUCTaMU.

4.5. AIAXEIPIZH XPHZTQN & ANIXNEYZIMOTHTA

NPO®IA XPHETQN

Ek mpoemAoyng, n AioTa xpnotwv eival Kevl katd TV TIPWTN EKKivnon TG TyAG PEUUATOG. € aUTA TNV TIEPITITWON, KABE XpAOTNG uTTopei va
xpnotpotrolei Ty Ty pedparog kai va éxel eAeUBepn TTPdoRaan ot kGBE AcIToupyia, eV TO APXEIT aViXVEUTNG TTOU BNPIOUPYOUVTAI EiVal AVIVUNA.
Orav eival amapaitrog o TPoodIopIouds Twv apxeiwv avixveuong Tou £xouv dnuioupynBei yia Tnv EvepyoTroinan TIEPIOPIOUWY XPHONG O€
OUYKEKPIPEVOUG XPNOTEG, 1) TNV amopuyry TG XprAong g Tnyng pelpaTog améd AyvwaoToug XPAOTEG, WTTOPEITE va dnuioupyrnoere XpAoTeg We
TTPOCaPHOCEVA ETTITTEDN dIKAIWHATWY. MTTOPEITE VO ETTAVAPEPETE TNV KevA AioTa ETIAEyovTag:

2uvripnon > Emavagopd atis epyooraagiakéc pubuiceis > Baan dedouévwy xpnotwv
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Ta emmimeda dikaiwpaTwy gival Ta e§ig, pe eBivouaa aelpd:

1. Alogelpiotg
2. Texvikég
3. ZuykoAAnTAg

G

lNa va Tou emiTparei n mpdoPacn o€ pia Aermoupyia TG TYRG PEUHATOS, O XPAROTNG TIPETTEI va £XEl UYNAGTEPO 1 10080VANO ETTITTEDD DIKAIWMATWY UE TO
emimedo mpooRaacng Tou TTPORAETIETAN YIa TN CUYKEKPIUEVN AEToupyia.

Mropeite va deite Kal va TPOTTIOTTOIRGETE Ta dIKauwpaTa TTpdapaang Te Kabe Aeiroupyiag aTn aeAida diayeipiong:

PuBuion mapauérpwy > Aiaxeipion xpnorwv > Aiayeipion dikaiwudrwv
Kart@ihoyog Twv A€IToupyiwv yid TIG 0Troieg Ta Sikaiwyara mpoaBaong pubuiaTei avd TPogiA:

‘Ovopa dikaiwpaTog TPoapaong

Meprypagiy

MpoemiAeypévo emimedo

mpdofaong
[NePI0PITHOS TIPOYPANUATOS [epiopiopoi Texvikag
‘EAeyxog diadikaaiag PUbuion diadikaaiag eAéyxou Texvikog
ANnAeTTidpaon xproTn MpbdoBaon oo pevol aAnAemdpdoewy xpaTn Texvikog
Pubuion kpolong Pubuion kpolong Texvikag
Evepyomoinon Aiota mpoypappdrwy MpbdoPaan o1n oehida ¢ AioTag TTpoypaPHATWY Texvikog
E;Z%%Egﬁv'(ﬁ}g)ﬂOUg MpdaBacn ot Aiota mpoypauudTwy MIG 4T Texvikag
Mpdypappa Aiayeipiong :ggggg&%ﬁm oehida diaxeipiong Texvikog
EmiAoyr| mpoypdiuparog EmiAoyr| Tou TTpoypapuaTog guykoAAnong 2UYKOMNTAG
Aviyveuaigdmra MpbdoBaan aTo pevol avixveuaiuonTag Texvikog
PUBpion apapérpwy MpbdoBaan oo pevol pUBUIONG TTAPAPETPWY Texvikog
uvipnon MpdaBacn aTo Pevol ouvtApnang AlayelpiaThg
PuBuion MpdaBaon oTo pevol MIG SETUP ZuykoMnTAg
BaBuovounan BaBuovounan 6éoung kaAwdiwv 2UYKOMNTAG
Alayeipian xpnaTwv MpdaBacn ot aeAida diayeipiong xpnoTwv AlayelpioThg

Aayeipion Xpnotwv:

To mpwto TPOPIA XpACTN TPETEN va ival Tpo@iA AlaxeipioTh We Kwdiko TpoaRaang. Ta mpogiA TexvikoU kal ZuykoAAnTA ev eival TTpoaBaaiya edv oev
¢xel dnuioupynBei 1o WO TTPOPIA. To TTPOPIA GUYKOAANTY WTTopEi va dnuioupynBei xwpic kwdikd TTpdaBaang kai, dv dev TpoaTebei kamolo
avayvwpiaTIkd, T0TE auTd TO TIPOPIA AVTIOTOIXET OTOV TTIPOETIAEYUEVO XPATTN.

A

NPOEIAOMNOIHZH:

AiatnpnoTe Tov kKwdIKo TPOTPaong AlaxeipioTh o€ ATQAAEG anpEio.
Xdaoarte Tov Kwdikd TpoéoPaciic oag; EmkoivwvAaTe pe Tov avTiipéowtd oag fi pe Ty Yrmpeaia ESutmpémang petd v MwAnon.

TAYTOMNOIHZH XPHZTQN

Amé v apyiki aeAida, To KoupTri " L’g " mapéxel TpdoBaan ot oehida Tautooinong xpnaTwv. Edv dev éxel dnuioupynBei kamolog xpriaTng, n aehida

autr Oev eivar diabEaiun.
Tautotoinon xpHoT:

- Emmpéyre f amayopeloTe Ty mpooBacn oTig SIAPopeS AeToupyieg TNG TINYAS PEUUATOS, avaAoya HE TO TTPOPIA.
EvromioTe oTa apyeia avixveuang 1o Gvoua ToU TAUTOTTOINUEVOU XPATTN.

l'a va TautotroinBeite wg XpAaTng, EMAEETE Tov emBUUNTO XPHOTN, ETaANBEUATE TOV KAl GUUTTANPWATE TOV KWAIKO TTPOORACNS ag EAV XPEIOTTEI.

TpomotoInaTe Tov KwdikG TPGoRACNG TOU XPHOTN

AmroouvoeBeite ammd TV Tpéxouaa Tepiodo AiToupyiag.

TautoTroleital autépara. To kAeidi USB pmmopei va agaipebei xwpig va XpelaoTei va amoauvdeBeiTe.

MHN agrvere 10 kAeIdi USB auvdedepévo oty Tmyn pelparog kard T didipkeia g XpRong me, KaBwg utrdpyel o Kivduvog

BAGBNg.

MPOEIAOMNOIHZH:

&:} AnpioupyfiaTe éva Tpoik xpaTn amd 10 TTPoiA TTou OxeTiCeTal pe To KAeldi USB. Me v eioaywyr) Tou KAidio0 USB, o xpiaTng

DIGIWAVE I
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4.6. NEPIOPIZMOI MPOrPAMMATQN

H aeAida Mepropiopwy eivar mpooBaaiun améd o SETUP 1ng oehidag puBuiong g ouykdAAnang MIG.
10 Xpfion: Mepiopiaudg mepiBwpiou pUBUIONG TTPOYPAUHATOS.
O mepiopiopdg g pubpiong agopd Tig Badikég TTapapéTpoug Tou BALATOG GUYKOAANGNG TOU TPEXKOVTOG TTPOYPAUMATOG:
- TayumnTa oUppaTog
- MnAkog 180U
- Zuvtovigpdg akpipeiag
['la va EvePYOTIOINTETE TOV TIEPIOPITUO, TIEPITTPEWTE TOV KWAIKOTIOINTH @
H emiAeypévn TiuA avTioTolxei aT0 E0POG OTO OTTOIO PTTOPET VA EPYATTEI 0 GUYKOMNTAG HE QUTA TV TTAPApETPO. AUTOG 0 TIEPIOPITUAG IOKUEI HOVO YIa TO
TPOYPAMHA YO TO OTT0I0 EVEPYOTIOIEITA.
Mapaderypa: To undevikd eUpog dev divel kavéva TepIBwpPIo PUBPITNG yia TV TTAPAPETPO YUPW aTTd TV TTPOKABOPITUEVN TIWF TOU TTPOYPAUHATOG.
‘Eva epog tng 1ééng Tou 3 diver epIBwplo £3 yia T pUBKION TG TTAPAPETPOU YUpW aTTd TV TIPoKaBopIapEVN TIUT TOU TTPOYPAMKATOG.

Edv otnv myn pedpatog éxel evepyotroinBei n diayeipion xpnoTwy, n mpdoBaan oTn aeAida TEPIOPIOUWY PTTOPE Va OTTOPPIPBET O TUYKEKPIPEVA TIPOPIA
XPNoTWV

MNapadeypa: Evag Texvikdg dnuioupyei éva mpdypapua kai Bétel Tepiopiopd ato TepIBwpio pUBUIONG Twv PACIKWY TIAPapéTpwy TG ouykdAAnang. O
ZuyKoMNTAG Bev Exel TPOORacn aTn oehida TTEPIOPICHWY Kal TeplopileTal aTo TepIBwpIo PUBUIONG TTOU £XEI OpiTEl O TeXVIKOG yI' QUTO TO TIPOYPAUUA. Z€ KABE
aMo Tpdypaypa Xwpic TEPIOpITUS, OAol o1 XPAOTEG £XOUV TNV idla eAeuBepia pUBUITEWY TWV TTAPAPETPWV.

2n XpAon: Mepiopiopdg 1péxovTog TPOYPAPHATOG

MoAig evepyotroiaete autr Tn Acitoupyia, Ba éxete TpodoBaan udvo oTig €€ aeNideg:
- PuBpion ouykéAAnong
- P0Buion Kukhou
- Epgavion mponyoUuevwy TTapapéTpwy GUyKOAMnang
- Apxiki oehida
- Tautomoinon xpAaTn

O xpoTng pmopei va amoBnkeUae! TIG TPOTIOTIOINTEIG, VO UETOVOATEI TO TPEXOV TIPOYpauHa, aAAG eV UTTopET va dnpIoupyAaEl i va opTWaEl TTPOYPAMATAL.
l'a va KaTapynoETe 1 va TPOTIOTIOINGETE TOV TIEPIOPIOPS, EMOTPEWTE OTN aeAida Mepiopiauwy.

Edv amv myn pedpatog €xel evepyotroinei n diaxeipian xpnatwy, n mpocBaan atn aeAida Meplopiouwy PTropei va amroppibei g€ GUYKEKPILEVA TTPOPIA
XPNOTWV.

Napaderypa: O Texvikdg dnuioupyei Eva Tpdypaupa kai opider Evav mepiopiapd aTo TpExov Tpdypapua. O ZuykoAAntAg dev Exel TpdaBaan oTn aeAida
TIEPIOPIOHWV Kal OV TOU EMITPETIETAI VO XpnaipoToiael GAAo TTpdypappa atr' autd Trou dnuiolpynae o TexVIKAC.
3n Xpion: Mepiopiauég Tpéxouaag AigTag TTPOYPAUMATWY

AuToG 0 TIEPIOPICPOG OTTOTEAE] TIPOEKTAIGN TOU TTEPIOPITHOU TPEXOVTOG TTPOYPAUMATOG TIOU EQAPHOLETaI OTIG NIOTES TIPOYPAHUATWY.

4n Xpion: KAcidwya diemagng xprom
Me autr Tn Aeitoupyia givar duvarr povo n TTPoBoAR Twv TIHWY TwV TTAPAUETPWY 0N DIETTAP XPAOTN Kal OXI N TPOTIOTIOINGT| TOUG.
Ze autr T Aeitoupyia, ExeTe Tn duvaTdTNTa TPOGRACNG HOVO:
- 0Tn oehida puBuiong auykdAAnang
- 0Tn oehida pubpiong KikAou auykGAnang
- 0Tnv 086vn TTPoBoAng Twv TTapaPETPWY TNG CUYKOAANGNG
- Apxiki oeAida
- Tautomoinon xpAoTn
lNa va katapynoete 1o KAeidwpa diETagng xpan, emoTpéwte o aeAida Mepiopiouwy.
O xpnomg pmopei va emAEEel To KAsidwua Tng SIETaQAS XpraTn HOVO TNG TINYAS PEUNATOG ) OAWV Twv dIETTAQWY (TMyn pelPaTog, TpoeodoTikd auppartog kal RC
Job).
5n Xprion: KAeidwpa mpoypappatog @

Eivai mpoaBaaipo amé t Alayeipion Mpoypapudtwy kai KAEISWwVeI TIg TTapapéTpoug ahnAeTTidpaang evag TTpoypapuarog: oTn aeAida puBuiong auykdAAnang
MTTOPEITE VO pUBLICETE PdVO TIG BaaIkEG TTAPAPETPOUG TUYKOAANONG.
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4.7. AIAAIKAZIA EAETXOY

H Aiadikaaia EAEyxou emmiTpémel Tov TI0 amroTeAETHATIKO £AeyX0 TwV peTaBAnTwv TNG auykdAAnang. To DigiWave Il eidotroiei Tov XpARaTn 6Tav Wia atmo Tig
TTapaKAaTW PETaBANTEG €ival ekTOG Tou €UPOUG EAEYXOU:

PeUua auyk6AAnong
Pelpa Tou potép Tou Tpo@odoTIKOU 0UpPATOS (BivEl TOV XPAOTN MIa EIKGVA TG TaXUTNTAG TOU GUPHATOG)
Taon 160U
To €Upog eAéyxou opieTal amd Wi avwTEPN KAl Wi KOTWTEPN TIWA TTOU uTTopei var kabopioel o xpAaTng yia kaBe peTafAnm. Ma va 1o kével autd, o

XPAOTNG WTTopei va avaTpégel TG PEyIaTeG kal EAAYIOTEG TIUEG TTOU ETPRBNKAV KaTtdl TV TTponyoUuevn auykOAANan. Autég o TIES ival TpooBaaiyeg
aT0 Wevou: “Tuning Help” (BoriBeia PUBuIoNG).

‘Eva privupa o@aAuarog evepyotroleital eav 0 xpdvog Twv 08wV yia 10 {810 avwTepo dpio gt Eva aToIxEio eAEyxou Tou Xpovou avaoToAng T (wv)

210 TrapakdTw Tapddelyua, To avwraro opio utépBaang duo gopég t1 <T kai t2> T.
Mévo {2 uépBaan evepyotrolei TNV TPOETTIAEYEVN

T t2
t1 T

Lim-F - - - - T

E = Evepyomoinon a@dAuaTog

H oehida g Aladikaciag EAéyxou eival mpoaBdaoiun amé 1o SETUP Ttou pevol MIG. Mrmopeite va emIAEGeTe TV evepyotroinan Tou eAéyxou pévo o
OUYKEKPIPEVEG LETABANTEC.

l'a va opioETe TIG TILEG TV OPiWY, UTTOPEITE VO AVATPELETE OTIG PEYIOTEG KaI ENAXIOTEG TIPEG TTOU PETPARBNKAV KaTd TNV TTPONyouuevn auykOAAnamn. Autég ol
TIéG eival TTpoaBdaipeg aTo pevou: “Tuning Help” (BorBeia PUBuIong).

O1 rapduetpol ¢ diadikaaiag eAéyxou oxetifovtal pe éva TTpdypappa ouykoAANong. AuTEG o TIOPAUETPOI UTTOPE] Va B1apEPOUV AT To éva TTPOYpaupa
070 GAAo.

Ymdpyouv TpEIG TUTTOI aviXveuong OQaAudTwy aTo Pevou PUBuIon Trapapétpwy > EykardoTacn > ZedAua

Tumog ArotéAeopa Mepiexbuevo Tou epupavifouevou Tapadupou

- H petaBAn épBaoe o€ akpaia Tipr

ATroKAEION6G Apeoog atrokAEIoOG HOAIC avixveUeTal TO GQAAUQ ) Aidipkeia oaAaTog = Xpovoe avaaToMic

Mo kGBe peTaBAnT Kal kGBe o@aAua TTou avixveleTal:
- Akpaia Tipn
- ZuvoAikA didpkeia

Teheutaia ypappn: GuvoAIkr SIGPKEID TQAAUATWY.

Epgdvion aedAuatog aTo T€Aog TG auykOAAnGng, 10
‘Evéeign otoio e§agaviletal pe Tov TepUaATIoud e epyaaiag i
otav §ekiva évag vEog KUKAOG.

Xwpig QAev UTTAPXE! EUPAVES OTTOTEAETHA, OAAG TO OQAAUA

AmokAeiopo UTTOPEI va EVIOTTIOTE] OTO 1GTOPIKO TPAAUATWY Epgavian avadudpevou mapadupou Tipoeidomoinang
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'Oha 1a oaiuara amobnketovTal aTo 10TopIKS. Eival diaBéaipa Ta mapakaTw Sedopéva:
- AoToyia
Ap16udc opaiuaTog
EAeyxopevn petaBAni
Ap16ud¢ TpoypauuaTog
Huepopnvia / Qpa
Tautotoinon xpHom
Emiteugn péyiomng Tipng
ZuvoAik] IGpKeIa TOU GQAAATOS
ZuvoAIkr| DIGPKEIQ TOU GUVOAOU TWV TQAAUATWY TN PETABANTH

Orav n diadikaaia eAéyxou eivar evepyottoinpév, eppavietal Jia éyxpwin Koukkida ditTAa atnv eAeyxouevn peTaAnti ot aehida ¢ ouykOAAnong
MIG. Edv n koukkida Tapapeivel Tpaaivn katd Tn Sidpkeia NG GuyKOAANaNG, TOTE dev evioTiaTnKay a@AAuaTa - eI0GMwWG yiverar KOKKIvN.

ANIXNEYZIMOTHTA

To pevol avixveuaIuoTTag , TPoaBaaciyo amod v apxIkn aeAida, xwpiletal ae 500 pépn:
PuBuion mapapérpwv

Emitpémel v evepyotroinon g e5aywyng Twv XapakTnpIoTIKWY CUYKOAMNONG pEow g diapépewang TG kaBuaTtépnaong e5aywyng LETd Tn ouykOAAnan.
T(s) [1: 100]

H emiAoyi} NG avixveuang g ZuyKOAANGNG TTPoaBETEl ETTITTAEOV TTAPAUETPOUG OTNV avaopd.

Mmopouv va xpnaoipotoinBolv 0o dladikaaicg eaywyng:

USB - mrpétiel va opiaTei kaBUGTEPNGN TIPIV TNV EGAYWYI Y1 TNV ATTOQUYI NAEKTPOHOYVNTIKWY TTAPEUBOAWY.

FTP — diakopioThg pe Tov 01100 €ival auvdedepévn n Ty peUNATOC.

Avog@opd aviXveuoipotnTag

Avoigre Tnv avagopd avixveuoIuoTTaS TG TEAEUTAIAG OUYKOAANGNG.
lNa va e§ayayete pia avapopd avixveuaudtnTag, CuvdEéaTe Eva eCTEPIKG PECO OTTOBMAKEUONG KAl TTATAGTE TO KOUMTTT £6AYWYNAC.
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5 - ZYTKOAAHZH TIG & MMA

To DIGIWAVE Il ivai éva TToAupop@Ikéd aeT auykOAANGNG Kail, GUVETTWG, emITpETTEl T oUYKOAANGN e TIG aAla kar MMA.

TIG LIFT

Ze autf T Aertoupyia, o xpAaTng TTpémel va xpnoluotroiael 1o diaimT mpooappoyéa TIG. W000379466 mou rpoBAEmovTal yia 1o OKoTd auTd.

Mpémel va xpnoipotroifoete T Aeitoupyia ‘SCRATCH START'.

O kUkAog TrepIAapPAavel pia gaon peiwong Tou peuparog (downslope) aTo TEAOG TOU TTEPACHATOS TG TUYKOAANGNG.

O1 Aerroupyieg g oehidag TIG eivar Tapdpoieg pe autég g oehidag MIG.

To pdypapua epyaaiag eival 1o Tpdypapua TIG. O xpRotng TPETTE va dnuIoupyROE! Eva apiBunuévo TTpoypaupa yia va ammoBnkeloel Ta dedopéva Tou

TTPOYPANLATOG.

O1 apdpeTpol pUBUIONG Ex0UV WG EEAG:

. ‘Ovopa TapapéTpou Mepiypagn
% Eviaon 1660u(A): E'ITI"IT(:I5O pelaTOG TTOU XpNnaIpoTIoIEiTal KATd TN SIAPKEIA TNG PATNG
OUYKOAnang
Xp6Vog TIPIV T0 EPIO (S) Xpbvog TpIV T0 aEPIO
Xpbvog petd 10 aépio (S) Xpovog PET 1O aEPIO
Mrwikr don 16ou (A): TeAkd pelpa kama M Leiwan TG Eviaong TG GUYKOANaNG
Xpbvog paaong Peiwaong peupaTtog (s) | Xpévog Tng Peiwong peuparog

MMA

Z€ auTh TN A€Imoupyia, o XpAoTNG UTTopEi va ouvdEaE! TV TaITTION aTo TPOPOJOTIKG GUPUATOS (BETIKA TTOAIKOTNTA) 1) TNV TINYA PEUMATOS (BETIKN KAl
apvnTikA TTOAIKGTTA).

O1 Aermoupyieg TG aeAidag MMA eivar mapdpoieg e autég g aeAidag MIG-MAG

To mpoypauua epyaaiag eivai 1o pdypaupa MMA. O xprong Tpémel va dnuioupynael éva apiBunuévo TPOypauua yia va amobnkelael Ta dedopéva Tou
TTPOYPANLATOG.

Orav o xpriotng emAéyel éva Tpoypauua MMA, To pelua evepyotroieital Peté amd 10 deutepdAetrta (yia va atropeuyBei n avemiBuunm évapén
Aermoupyiag karé 1o Tépaapa oo medypaupa MMA).

Ekt66 autoU, n yn pedpaTog dIaBETEl pia evowaTwWLEVN AgIToupyia TTou KaBIoTd QIKTA Tv avixveuan g kpoUang evag nAekTpodiou Kai, g€ auTh Ty
TIEPITITWON, OTAATA auTOpaTa TNV TTaPOXT) PEUNATOG 0TV aTTOANEN Tou NAekTpodiou WEXP! va ohokAnpwBei To "ofrRaiuo” (burn back).

O1 apdpeTpol pUBUIONG £x0UV WG EEAG:

Ovopa TopapéTpou Meprypagn
; !““-a-j ‘Eviaon 165ou(A): Emimedo pepoTog TTOU XpNGIWOTIOIETal KaTé T SIGPKEIT TS PATNS TUYKOANONG
Auvapikdtnra: PuBpion ng 1éong Tou 16¢ou katd T didpkeia TG ¢aang auykGAAnang.
Auv. kpolang: PUBuion Tng évtaong g kpouang
MPOEIAOMNOIHZH:
Ortav n ynA peuarog sivar ot Aeiroupyia MMA, utdpxel peua auykdAAnang atov alvdeapo MIG kai atnv améAngn g
Taipmidag MIG, dv givar ouvdedepévn.
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6 - AEMTOMEPHZ PYOMIZH MAPAMETPQN i
6.1. AIAMOP®QZH THZ MONAAAZ WY=Hz

0 mupads auykdMnang MIG guvdéetal GTo UTTPOaTIVE EPOG Tou TMviou, agol Siag@alioTei TTpwTa i eivar eEOTTAITEVOS e Ta KarAAnAa e§apTriaTa Trou Ba
XPnaiuotroinBolv yia T GUYKOAANGN.

G

I auTdv T0 OKOTIO AVaTPELTE aTIC 0dNYiES TTOU GUVOSEUOUV TOV TIUPGO.
Edv xpnaiporroieite Tupad 1utmou Nepd, auvdéaTe ) povada wugng Triow ammd m yevvrtpia kai Tn S€apn vepoU.
Zm ouvéxela BePaiwbeite o1 £l EIAEYEi 0 OWOTAE TTUPTDG:

270 pevou PuBuion > EykardoTaon > Wgn, opioTte myv TIRA TIou OXETICETaN e TV TTOpAPETpo "povada wigng'
Me = Autépam Aermoupyia
Xwpig = H Aerroupyia aTapard yia va xpnaipotoinBei mupaég 10mmou Aépag
MavTa evepyorroinuévo = auvexrig Aemoupyia ommd Ty ekkivian Tg YewnTpIog

MpoemiAoyn vepoU : Evepyorroieital fi 6x1 n TpoetmAeypévn xprion Tou vepol wugng edv diamiBetar o kardAAnAog aloBnmipag.

MMpoemAeypévo emimedo el000ou : EMAEGTE TV katdoTaon g TPoeTTIAeyéVNG HOVABOG WUENG (kavovika avoikTn fi kavovikn kAeioTr), n oTroia Ba epappooTei ot
DIOPOPES OUABES

[MpoemmiAeypévog xpdvog avaaToArg vepou : H evepyotroinan Tou TipoeTIAeypévou xpdvou vepou AapBaver xwpa 12 deutepdAetia et Ty évapdn mg udpdyulng TG
opadag. H avaoTolr Tou TipoeTTAeypévou Xpdvou vepou TipoaBETel pia kabuaTépnon 0 éwg 50 deutepoAéTTTwy aTa 12 SeuTEPOAETTTA TTOU £XOUV OPICTET €K TIPOETTIAOYTG.

Ze auTtd T0 KePAAQIO TIAPATIBEVTAI E AETITOPEPEIEG BAEG OI TTAPAKETPOI PUBUIONG GTO PEVOU PUBPIONG TTAPAPETPWY. L€ TIEPITITWOT TTOU €va BEPa £Xel
TIEPIYPAPET AON AETITOPEPWG, AVATPESTE OTO AVTIOTOIXO KEYAAaIO.

Aigra@n xpnotn

32

I\waoa - Qpa kai nuepounvia - Ovopa

2ehida 11

ZUyKOANGN WETA TNV EUPAVIaN

PUBuion Tou xpovigpoU WeTd TV EUQAvIan yid TIS TTAPAPETPOUG GUYKOAANGNG

OmioBoguwriopdg

PUBpion Tou OmaBogwrigpou aTnv 084vn TG TMYAS PeUaTOg

Xpévog TepIddou Aeiroupyiag AlayelpioTh

PUBpion Tou xpdvou amoouvdeang Tou XpHaTn

MpooTagia 086vng

Oplapdg Tou xpdvou evepyoTroinang Tng TpoaTaaiag 06dvng

EykatdoTaon

Fevikda

AvaoTpogéag

loxUg Tou avaaTpo@éa TG TIyNG PEUPATOG

Aermoupyia Tpo@odoTikoU GUpPATOG

Emihoyr) povadikol i TOMaTTAWY TpoPodoTIKWY OUPHATOS TIPOG XPAON

Autoparotoinon

Evepyoroinon MIG — Aeitoupyia autopartomoinang

MotevaidpeTpa

20vOEDN TTOTEVAIOUETPWY OTO TPOPOSOTIKG GUpHATOG, BA. 0dnyieg TOU TPOPODOTIKOU
oUpuaTog

KikAog

Xpdvog oUVTOpOU TTATARATOS OKAVOAANG

()

PUBuion Tou péyiaTou xpdvou TTatipaTog Tng akavddAng mou Ba Bewpeital GUVTONO
métnua [0,1/0,5]

Oepun Evapen povo kara my 1n
€vepyottoinan e Asimoupyiag

21n Slakotrtopevn Acitoupyia, Bepun Evapen povo kard my 1n evepyotmoinon g
AeiToupyiag

KAan rpoypduuarog We Tn akavddAn
€KTOC gUykOAANaNg

Evepyotoinan kAong TTPoypAappaTog 0 KATAOTACT) EKTOS GUYKOAANGNG

Zuikpuvan eAéyxou paong peiwong
pedpaTog

Emitpémel T opikpuvon g AoNg Peiwang peUNATOG e va GUVTONO TTATNUA TNG
okavdaAng

BAdBn

Tummog o@aAuatog eAéyxou Bladikaaiag

Zehida 30

Zahpa TTauong Tdgou

Evepyomoinan g aviyveuang oedAparog mavong 16¢ou. (ot autéuatn Asitoupyia)

Tumog €€6dou amddoong Tng éviaang

Tummog e§66ou g amddoong g éviaong N1 axetikd pe v egENign Tou pedpaTog Tou
16¢0U. (GAAOg TpATTOG AcIToupyiag)

Emrimedo e€6dou opaiuarog
autoparoToinang

PUBuion Tou emmédou €€600U Tou OAATOS TPAAUATOS. (TTNV aUTOATN AsIToupyia)

Movéda yogng
Emmidoyr Wogng Agpag 1 vepo.
5 paAQ VEOU Evepyotoinan tou o@aApaTog vepol TG Hovadag yugng eav utrdpyel o KataAAnAog

aioBntpag. (MpoaipeTIKO)
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v voro ooy v | el BT T oo s o ol
MpoEmiAeyWévo Emiedo £10650u ﬁ)\\/;:g:go(cgg VTrLET 2(;;(2(52 ;{népg:p?)\m Hovéadag wugng. Kavovikd avoixt i kavovikd
XeipokivnTeg VToAég
Xelpokivnn TaxutnTa Tpowdnaong PUBuion Tng mpoemiAeypévng TaxUTNTag GUPLATOS TIATWVTAS TO KOUMTTI XEIPOKIVITNG
gUppaTog (M/AeTTTo) 1ax0TNTOS TTPOWBNONG TOU GUPKATOG GTO TPOYOSOTIKG GUPUATOG.
o g it s 01 v o
Aiayeipion xpnotwv
| Zeniga 27
Eiocaywyn/ESaywyn USB - Ethernet
| Zeniga 27
Metpnrég
| Zenida 38
AikTuo
Karaotaon Aikriou PUBpion TG katdaTaong dikTuou 5.
PuBpion Napayérpwy Aiktiou PUBpion mapapérpwy diktiou: DHCP 1 xelpokiviTn elcaywyn.
Kevtpikoi urohoyioTég AlktUou Alaxeipian KEVTPIKWY UTTOAOYIOTWV BIKTUOU.

6.2. MEPIFPA®H AIENA®HZ AYTOMATOMOIHZHZ

Aiaubpewan > PiBuion > Mevika > AutopamoTroinan

H dieragn N1 repidappaver Ta akdAouba aripara:

ZHMA AlZ0O. TYNOZ | NAPATHPHZEIZ

1 DCY* KONTA ZTHN ENAP=H THZ ZYTKOAAHZHZ EIZOAOCZ | TZIMM. | OMNTIKOZ XYZEYKTHZ, 5V -5 MA

2 | R KONTA XTHN ANIXNEYZH PEYMATOX E=OAOZ | TzIMM. | ENAGHPEAE,2A-48V
KAEIZIMO OTAN AEN ANIXNEYETAI XAAMA XTHN E=OAOZ | TzIMM. | ENAGHPEAE,2A-48V

§ | MPOEMIAOTH MHIH PEYMATOX

* Ekkivnon KikAou ** Avixveuan pedparog ouykMnong

Zynua: KaAwdiwon yia m diemagn N1 otov auvéeopo J2

J2
Q—BD—:E: u DCY: Exkivnon Kikhou
O M ov
o1 K " , ,
F: ! O: T RI: Avixveuon pedpatog ouykOAAnong

o' L Mpoemihoyn
= Koivéxpnotn Mpocmihoyn &RI
'@ C.F.v

Level auto 1 aNF

—1Hos Feiwon

PUSuLON MapaUETPpwY EyKaTaoTaon oto eninedo avtouatonoinong N1
Orav eivar evepyottoinuévn n Aeitoupyia autopartomoinang N1:

e Tapevol MMA kai TIG &ev eival TAéov diaBéaipa

e 10 SETUP tou pevou MIG mrpoarTiBetar pia €161kA aeAida yia To emimedo autopatotoinang N1
¢ Evepyomoiotvrtai Ta ofuata ARC START (RI) kai START CYCLE (DCY)

e Eivai diaBéaipol pévo ouykekpipévol autduarol KUkAol GUYKGANnang

Mmopeite va evepyoroifjoete v autoparomoinan N1 kai Tov 1péto Aeimoupyiag e e¢odou RI ammd 1o pevou: Pubuion mapapérpwy > Eykardotaon >
levika.
H emiAoyn} Tou evepyoU emimédou yia 1o oripa DEFAULT (MpoemmiAoyr)) opicetal oo pevou: Pubuion mapapérpwy > Eykaraataon > [ooemiAoyr].
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PUSuLION MapauéTpwyv KUKAOU autouatonoinong

210 pevou MIG, n e1dikry oehida autdparou "SETUP" oag divel T duvatdtnra va opioete Ta ¢AG:

. Emimedo opiou RI (€Upog: A)

. Avixveuon diakotmig T6ou (€Upog: S)

. KaBuaTtépnan mpiv Tv évapén e petakivnang (eUpog: s)
. KaBuaTtépnan mpiv Tn S1akoTT TG YETaKivnang (€UPOG: S)
. ToayuTnTa perakivnong (eupog: cm/min).

H avixveuan diakotmg 19¢ou kaBioTd e@IKT T pUBUION TG TIPOETTIAEYEVNG TIUAG Yial Tr S1akoTT ToEoU.
H TaxUtnTa peTakivnong eival pia TAnpo@opia TTou agopd Tov XpAROTN Kal devV SIaPOP@WVETAl OTTO TNV EyKATAOTAOT.
O1 umréAoITTeG TTAPAPETPOI XPNalpoTTolouvTal yia T lopdpewaon g £¢6dou Rl Twv 3 TTAPOAKATW AEITOUpPYIWV:
RI PROCESS (Aiadikagia RI) To Rl tou peAé kAeivel eviag 100 ms poAig 1o petpa utrepPei 10 “Opio RI” mou opietar oto SETUP.
To Rl tou peAé avoiyel POAIG To pelpa emavéABel ae TiuA kaTw amod 1o “Opio RI”.
Mapduetpog: Emrimedo avixveuang Tou opiou R

RI ARC (Ipriyopo RI) To Rl tou peAé kAeiver eviag 20 ms POAIG To pelpa uttepPei Ta 15 A.
To Rl tou peAé avoiyel aTo TEAOG TNG GUYKOAANGNG, MOAIG TO peUa eTTavEADEI a€ TIUA KATW ammd Ta 15 A.
MOUVEMENT COMMAND (EvTtoAn petakivnong) To RI Tou peAé kAeivel poAig paypatotroinei utépBaon g kpolang Kai Tou Xpdvou

Trou éxouv opiaTei oto SETUP.
To Rl tou peAé avoiyel POAIC TapEABeI To xpoviKO Sidaotua PeTd T @aan peiwaong Tou pedpatog (downslope).
Mapdpetpor: xpovikd dIdoTnua PETA TV Evaptn Kal XpovIKO S10TNHA PETA T BIAKOTTA

Ixohio: To RI E¢6dou ot Aeiroupyia MOVEMENT COMMAND (EvtoAn petakivnong) dev pmopei va €xel TR XaunAdtepn amo 1 edv amogagioete
va EekivAoeTe Eava Tn guykoAnan kard m dIGpKeIa TNG GATNG Jeiwang Tou pEUUATOG.

IxApa: Alagopetikoi Tpotrol Asitoupyiag RI

ZuykOAAnan
Pelpa B
Togo RI I | I
+»20ms
Iw M I
Aladikaoia RI +—100ms
| —>
Evr. petak. 1 >
'Evapﬁn Teppomiopog
ZuyKOMnang ZuykOAAnong

*: Emmiruxrig Kpolon (RI+RT)

PuBpil6ueveg TapdueTpor:
1. Xpovikd didoTnua petd Tnv Evapgn TG PETaKivnong
2. XPovIKO SIG0TNUA PETA TOV TEPUATITNG TNG HETAKIVNONG
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1 Mpiv 10 aépio
2 EmiBpaduvel v mpowbnaon Tou cUppaTog
3 ‘Hmia évapén
4 Oepyn ekkivnan
5 ZuykOAAnan
6/7/8 MAfpwaon Kparrpa
9 ZBAaIHo
10 Metd 10 aépio

6.3. EEQTEPIKEZ ENIKOINQNIEZ

H emikovwvia péow evog kAol USB eival eIkt apéowg PoAig avixvetetar kAeidi USB ammé tnv Tmyn peduaTog.
Ymapyel emiong duvardmnTa ETIKOIVWVIOG JE TOV ATTOMAKPUCHEVO KEVTPIKG uTToAoyIoTH péow ouvdeang Ethernet:

v' Eav n mmyn peduarog diabéter dielBuvan IP. PUBuIon mapapétpwy pevol > Aiktuo > PUBuIon Tapapérpwy SIKTUoU
H 1myn pedparog pmopei va amoktoel dieuBuvan IP pe 0o TpoTToug:

- DHCP: autéuam Ayn dievbuvong IP
- XEIPOKIVNTA: XEIPOKIVNTN EICOYWYI TWV TTAPALETPWY SIKTUOU

v' EQv 0 amopakpuapévog KevTpikag utroAoyioTg £xel kaBopiaTei atnv Tyn pedparog. Ymapyouv 500 TUTION ATTOPAKPUCHEVOU
KEVTPIKOU UTTOAOYIOTH:

- AMn tmyA pedparog pe dielBuvaon IP
- YmohoyioTrg pe diakopioTh FTP ot Bupa 21

O1 eGwrepikég eTmIKOIVWVieS Blakpivouv dUo Baaikég AeIToupyieg:
e Movo dedopéva e duvardTnTa EGaywyng:
Avixveuaiuémra / laTopikd o@aAudrwy / Metpntég
o Aedopéva pe duvatdtnTa eCaywyng kai EI0aywyng:

[Mpoypappara ouykdAnang / Mapdpetpol Tmyig peuparog (BA. Tapakdrw) / Aviiypago acpaleiag eykardataons / AAnAemdpaceig
XPNoTwV

H EioaywyA/ESaywyr Twv TpoypapudTwy ouykOANang Kal Twv TTapapéTpwy TG TiyAS pedpaTog eival S1aéaiun aTo pevou:
PUBuion mapapérpwy > Eicaywyn/E§aywyn

Aut n oeAida kaBIoTA eQIKTA TV Elcaywyh/e§aywyr Twv akdhouBuwv dedopévwy amd kal Tpog Ethernet kai USB:
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[Mpoypdupara guykdAAnang
NioTeg TpoypappATWY
NiaTeg Mpoypapuatwy MIG 4T

‘OAa ta umdpyovTa Tpoypdupara guykGAANGNG Kai TIG NiOTEG TIPOYPANUATWY OTNV TTNYH
pEUUaTOS

Mapduetpor TTyng pelpaTog

AeTragr xprom OAeg o1 Tapdpetpol Tou €ival amoBnkeupéveg aTo pevou Pubuion mapapérpwy > Aieragn

Xprorn
EykaraaTaon ‘OAeg o1 TapdpeTpol Tou ival amoBnkeuuéveg aTo Pevol PuBuion mapauérowy > Eykardoraon
Alayeipion xpnotwy ‘OAol o1 xproTeS Kal Ta SIKaiwpaTta TpooRaang
PUBpion mapapérpwy dikTlou Mapdpetpor o PUBuion mapauérpwy > Aikruo > PUBuion mapauérpwv

ATIOUOKPUGLEVOI KEVTPIKOI UTTOAOYIOTEG OTn PUBUIoN mrapauérpwy > Aiktuo > Kevipikof

Kevrpikoi uroAoy10TéG dIKTUOU umrodoyioTé

MapdpeTpor avixveuaIpoTTag Mapapetpor avixveuaipdttag oty Avixveuaiuomnra > PiBuion mapauénpwv

H eioaywyn/e§aywyn Tou aviiypdgou acpaleiag g eykaraataong eival d1a8éaiun amd 10 Pevou:
Zuvtiipnon > Avtiypa@o ao@aAgiog eykataoTaong

AvTiypago ac@aAeiag e eykatdoTaang yia:
Avtiypago ao@aAeiag eykaraoTaong - Merémerma emavagopd otny TNy peUPATOG 1) g€ AAAN TINYK peUaTOg
- Aiampnan yia Adyoug avixveuaiuétnTag

H 1y pelpatog epgavidetal atnv apiaTepr) GTAHAN Kal T0 EWTEPIKO PECO amoBAkeuang ot de§idl OTAAN:

E¢aywyn Eioaywyn

MnyA peoparog E¢wrepikd péoo MnyA peoparog E¢wrepikb péco
amofnKeuang arofnKEUGNS

s e |
E¢aywyn: IE:E

l'a va TpayuaToTToINaETE EGayWYI O€ EEWTEPIKO PETO aToBnKkeuang, eMAETE Ta aToixeia TTou Ba eayBoUv, TTATACTE TO KOUNTTI ETAPOPAS, dWaTE Eva
GVOuQ OTO OPXEIO Kal TIEPIEVETE EXPI VO OAOKANPWOET N e§aywyn.

s s |

Eiocaywyn:
MeTaBeite aTov PakeAo Tou eEwTEPIKOU ETOU ATTOBAKEUTNG TTOU TIEPIEXEI TO OPXEio TTou Ba eioayBei, ETIAEETE TO aPXEiO, TTATAGTE TO KOUNTTI LETAPOPAS

KQIl TIEQIPEVETE PEXP! VA OAOKANPWBEL N EIGaywyn.

H eigaywyn mpoypapuaTwy auykdAAnang meplypd@etal AeTrropepws aTo kepdAaio EIZATQIH/EZAIQIrH, aehida 27.
H eigaywyn Twv TTapapéTpwy TyRG PEUPATOS ETAVOPEPE! TIC TTPONYOUEVES TTOPAUETPOUG.
H eigaywyn evag avTiypagou ac@aAeiag eykaTaaTacng ETavagépel To TTPoNyoUEVo avTiypago ao@aleiag eykataaTaang, We eaipean Ta §AG:

Ekddaeig Aoyigpikou T TmyAg pedlaTog
AvayvwpIoTIké TINyA¢ peUUaTog (yiveral xelpokivnTa)

Ta mpoypdupata auykoAnang dev SiaypagovTai edv o apiBuds Toug dev guvoéeTal pe KATToI0 TTPOYPAUMA OTO avTiypago acg@aleiag eykatdoTaong.
l'a va dnuIoupYATETE Eva akpIBES avTiypa®o TG KAtdaTaong TG YRS PEULATOS, TTPAYUATOTIOICETE ETTAVAPOPA EPYOTTATIOKWY PUBHITEWY aTnV TMyA
PEUATOG TIPIV TNV EITAYWY).

MPOEIAOMNOIHZH:
Kard v eicaywyn piag ahnAemtidpaong xpnot, eav utdpxel pia aAAnAetridpaon pe 1o 610 avayvwpIoTIKG otV TIyr

MPOEIAOMOIHZH:
l'a va ekteAéaeTe emavagopd EpyOOTATIOKWY PUBPITEWY, N €kdoaN Tou AoyIoHIKOU TNG TTINYRG PEUPATOG TIPETTEN Val Eivall
oupBarh pe Tv €kdoan Tou AoyigpikoU Tng TTyAG PEUNATOS ATTd TNV OTToial SNUIoUPYRBNKE TO avTiypapo acpaAeiag.
A pedparog, autr Ba avTikataoTabei.
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7- LYNTHPHZH EFKATAZTAZHZ

ENHMEPQZH AOTIZMIKOY

Auti) n oehida eival TpooBaciun amd 1o pevol Zuvtripnon @ , KaBIoTA €QIKTA TV evnuépwan Tou AoyIopIKoU péow evog apxeiou aTmd KAeIdT
USB. Auté 10 apyeio mapéxetar amd mv Air Liquide Welding yia ) BeAtiwon twv Aermoupyiwv me mnyng pedpatog. O xpRaTng Tpémel va emAEEel 1o
apxeio aTo kAeidi USB kai GTn guvéxeia va 10 eKTEAETEI TTATWVTAG TO KOUWTT JETOQOPAG.

H éxdoan AoyiopikoU yia kaBe pépog TG eykardoTaang Bpioketal aTn aeAida: AvayvwpiaTIKG AoyiopikoU.

MPOEIAOMOIHZH:
Me k&Be véa €kdoan Tou AoyiopikoU Ba TTapéxeTal Kal évag Tivakag ouppardnTag avapeaa aTig SIAQOpPES EKDOOEIG. 2ag
OUVIOTOUE VO EVNHEPWVETE TO AOYIOUIKG PE TIG OUUBATEG EKBOTEIC KABWG UTTAPXE! KivOUVOS OTTWAEIAG ECWTEPIKWY
dedoEVWV TG TTNYAS PEUUATOC.

NMPOEIAOMOIHZH:
20 oUVIOTOUWE va dNMICUPYEITE Eva avTiypago ao@aleiag e eykatdoTaang Tpiv aTmd Kabe evnuépwan Tou Aoyiauikod.

MPOEIAOMOIHZH:
Mnv ayyiCete TV TNy pedparog i 1o kAeidi USB kard tn didpkeia g evnuépwang KaBWS PTTOPET va XPEINOTE] va
ekteAéoeTe Eavd OAn T diadikaacia.

> | >

METPHTEZ
H oehida aut TrepIExel pia oeIpa amé PeTpnTéG TToU BIEUKOAUVOUV TN BIAXEIPION TwV ECOPTHATWY KaIl avaAwaIpwy. KABe perpntig oxeTideTal pe pia
OpIaKK TIWN - pUBUICOPEVN 1) UN - KAl €AV O QVTIOTOIXOG METPNTAG UTTEPRET TNV OPICKN TIA, TOTE EPavifETal Jial TTPOEIdOTTOINGT GTOV XPHOTN.

Zrolxeio AvrioToIX0g HETPNTAG AmraiToUpgevn EVEpyEIO OUVTAPNONG
ZwAvag eTaQeng ApiBubG KpouoEwy AvrikarGoTaon
Akpo@ualo Xpdvog auyk6AAnang KaBapiopog

Xpdvog evepyottoinang g

WukTikd uypd HOVABAC WOENC AmoaTpdyyion
MmouTriva (xpAaiyo 6tav
Xpnaiyotoieital évag uévo Mnkog aTUAixTou kaAwdiou ANayn umopTrivag - avavéwan amobéuarog
TUTT0G 0UPPATOQ)
Mavdiag Xpovongpocpoéomag AMayi
oUpuarog
Mnyn pevparog Xpdvog 16¢ou kaBapiopdg GiATpou, puonua

MaoAIg ohokAnpwOEi n evépyeia auvInpnong, 0 XPAGTNG HTTOPE] va UNdeViaEl TOV aVTIOTOIXO METPNTA Kall, TIBAVWG, VA TTPOTAPUOTE! TV OpIaKH TiUA.

IZTOPIKO TOAAMATON
Ze auth T oehida epgavidetal 1o 10TopIkd opaiudTwy G TMYAG PeUPATOS KaI N aITia TPOKANONG Tou KABE TPAAATOG.
To apyxeio kataypa@rg opaAuaTwy utropei va e¢axbei o€ éva eGwTepikd Péco ammodrKeuang.

ENANAOOPA EPIOZTAZIAKQN PYOMIZEQN KAI AHMIOYPTIA ANTIFPA®OY AXOAAEIAL EFKATAZTAZHX
H Aerroupyia erava@opds Twv EpyooTaCIakWY pUBicewy divel aTo XPAGTN TN duvaTdTNTa VO ETTAVAPEPEI TO GUVOAO I JEPOG TWV ECWTEPIKWY OESOUEVWV
NG TINYAS PEUMATOS TNV KaTdoTaON TToU BpiokovTav 6Tav n GUaKeUN éQuye amd To EpyooTdialo.

Ymépyouv S1agopa TriTeda emavagopdg:

emavagopd Twv TrapapéTpwy TG TMYAS PEUNATOG

emmavagopd Twv MOTWV PE TOUG XPHOTEG

gmavagopd TG eyKaTaaTaong
O xpomng TpéTel va eTIAEGE! To €mMIBUUNTO eTTiTTESO ETTAVAPOPAG KOll, TN OUVEXEID, VO ETTAVEKKIVATEI TNV £YKATAOTACT). ETTAVEKKIVAGTE TO pnyavnud oag
Y10 VO EQappPoaTolV ol puBpicEIC.
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8 - EMIAOTEZ

8.1. MONAAA WYZHZ, KQA. W000273516
8.2. POH AZQAAEIAZ, KQA. W000376539
8.3. MHNIO DVU W500, KQA. W000372327

8.4. THAEXEIPIZTHPIO RC JOB II, KQA. W000371925
Aeroupyieg TnAexeIpioTnpiou:

°
® RCJOBII @

® ®
X 74

AN

Pubuion mapapétpwy (taxutnTag aUpuatog, akpIrg pUBuIaN, uéyiaTn Téan, Taan 1dgou kal duvauiketnTa) Katd T dIdpKEIa TNG GUYKAAANGNG
Kall EKTOS GUYKOAANGNG.

KAan Kai ekTéAET £pyaaiwv GuykOAANoNG.

Aladoy ik ektéAean TTOAMaTTAWY epyaaiwy aTn idia diadikagia.

Tpotromoinan kai amobAKEUaN iag epyaaiag auykoAAnang.

Epgdvian twv pubuifouevwy TTapapéTpwy auykOANang, kard m didpkeia ¢ ouykOAANanG Kai ekTdg auykdOAANoNg, kabwg kai Tou apibuou
Kal TOU ovOPaTog TG epyaaiog

AN NI NN

O1 Anpogopieg kai n diaragn Tou RC Job Il givar mavopoidtuTreg pe v Kevipikn 066vn Tou Tpo@odoTikoU oUPHaTOG.
8.5. THAEXEIPIZTHPIO RC SIMPLE, KQA. W000275904
Aeroupyieg TnAexeipioTnpiou:

v Tpooapuoyn g TaxutnTag Tou aUpPaTos KaTd Tr OIGPKEI TNG GUYKOAANGNG Kall €KTAS TUYKOAANONG.
v Tpooapuoyn g Tong Tou T6¢ou KaTd T dIGPKEID TG TUYKOAANGNG Kal EKTOS GUYKOAANGTG.

8.6. KAPOTZAKI ZYNEPTEIOY II, KQA. W000279927

Mo eUKoAn peTakivnon e Tnyng peuparog oe mepIBAAov auvepyeiou.
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8.7. NPOAIPETIKO KAPOTZAKI ZYNEPTEIOY, KQA. W000372274

8.8. ®IATPO ZKONHZ, KQA. W000373703

8.9. MPOAIPETIKO MOAI NEPIZTPO®HZ, KQA. W000279932

8.11. NPOAIPETIKH XEIPOAABH ZQAHNA, KQA. W000279930
8.12. MPOAIPETIKH KAPTA QOHZHZ-EAZHZ, KQA. W000279907
8.13. NPOAIPETIKO POWERBOX, KQA. W000305106

H povada POWERBOX mapéxel 1ox0 oto DIGIWAVE Il amé 1pigaaikd nAektpikd diktuo 230V.

8.14. MIPOZAPMOIEAZ TIG, KQA. W000379466
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8.15. NAEZOYAEZ

G

A\

NPOEIAOMOIHZH:
mpogoxn! ol TAe§oudeg aepog eval eEOTTAIUEVES PE Eva KAAWBIO BIKTUOU TTOU EXEI piat diaToun Twv 70mm?2. 1o
HEYIOTO ETTITPETTIOUEVO Peupa dev TTPETTEN va uTrepPaivel Ta 355a ot Bepuokpaaia mepiBarhoviog 25°.

MAegoUda AEPOZ 2 M — 70 MM?
MAegoUda AEPOZ 5 M — 70 MM?
MAegoUda AEPOZ 10 M — 70 MM?2
MAegoUda AEPOZ 15 M — 70 MM?2

MAegoUda AEPOZ 25 M — 70 MM?*
MAeGoUda AEPOZ 30 M - 70 MM?”
MAeGoUda AEPOZ 40 M - 70 MM?”
MAeGoUda AEPOZ 50 M — 70 MM2”

* (karémmv TapayyeAiag)

MAegouda NEPOY 2 M — 95 MM?
MAegouda NEPOY 5 M — 95 MM?
MAegouda NEPOY 10 M — 95 MM2
MAegouda NEPOY 15 M — 95 MM?

MAegouda NEPOY 25 M - 95 MM

MAegouda NEPOY 50 M — 95 MM?2
*(xardmiv TapayyeAiag)

MAegouda NEPOY ALU 2 M — 95 MM?
MAegouda NEPOY ALU 5 M — 95 MM?
MAegouda NEPOY ALU 10 M - 95 MM?
MAegoUda NEPOY ALU 15 M - 95 MM?
MAegoUda NEPOY ALU 25 M - 95 MM?

kwd. W000275894
kwd. W000275895
kwd. W000275896
kwd. W000275897
kwd. W000276901
kwd. W000371246
kwd. W000371245
kwd. WO000371244

kwd. W000275898
kwd. W000275899
kwd. W000275900
kwd. W000275901
kwd. W000276902

EmikovwvriaTe padi pog

kwd. W000371044
kwd. W000371045
kwd. W000371175
kwd. W000371174
kwd. W000371239

A

For all harness : during welding

For harness 70 MM2, | MAX =

For harness 95 MM2, | MAX =

WARNING
100% [60%  [35% T° Amb.
310A |350A 1420A  J40°C
355A |400A 480A  |25°C
100% 160%  [35% T° Amb.
370A |430A [520A  40°C
430A |500A |600A  [25°C

40
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9 - ZYNTHPHZH
9.1. ENTRETIEN

Na eAéyxete Ta e§ig SUo popég To Xpdvo, avahoya e T Xpran TNG GUOKEUNG:
=  Tnv kaBapiémra g yevvATpiag
=TI NAEKTPIKEG OUVOETEIS Kall TIG CUVOETEI aEPioU

NPOEIAOMNOIHZH
To @pagiuo Tou PiATPOU aKOVNG UTTOpE] va 0dnyrRael o€ peiwan g didpkeiag {whg TG YEVVATPIAS.

A\

NPOEIAOMOIHZH: AYO ®OPEX TO XPONO
Epguanon pe memeayévo aépa.
BaBuovounan twv pubyicewv pelpaTtog Kai Taong.
‘EAeyx0G Twv NAEKTPIKWY TUVOETEWY TV KUKAWHATWY 10XU0G, EAEYXOU Kal TPoQod0aiag.
EAeyxog TG katdiotaong Twv MOVWTIKWY, Twv KOAWdiwv, Twv CUVOECEWV KOl Twv
OWANVWOEWV.

43438

MPOEIAOMNOIHZH:
Ze kGBe evepyorroinon Tou e§ommAiopol kal TpIv kaAéoete v Texvikn Ymoomipi€n yia BoriBeia,
eNéyre Ta EGAG:
Or1 01 aKPOBEKTES 10XUOG €ival KAAG a@Iypévol.
Or1 n 1on Tou dikT0oU TTaPOXAS Eival N CwWOTA.
Or1 n porj Tou aepiou eival owaTA.
Ori n 1o1umida eival o€ kaAA kardoToon.
Tov 10110 KQI TN SIAPETPO TOU CUPUATOG.

A

9.2. TPOXOI KYAIZHZ KAI OAHIOl ZYPMATOZ

Ta eCaptAuara autd eEao@aAifouv, UTIO KaVOVIKEG GUVBRAKES, UAKPOXPOVIO XPAAN TTPIV TTAPOUCIAaTE! AVAYKN avVTIKATAGTATHS TOUG.
Q01600 OpIoPEVES POPEG, PETA aTTd KATTOI0 BIACTNUA XPNONG, Tapouaidletal uTepPBoAiki Bopd A EpPpadn TTou ogeileTal o€ evaTmobéael.
l'a va eNayI0TOTIOINOETE TIG APVNTIKEG AUTEG GUVETTEIEG, B TTPETTEI Va EAEYXETE TO ETTITTEd0 KaBAPIATNTAG TNG TTATIVAG.

H povada pnyavokivntou pelwtipa de xpeldZeTal Kapia auvtipnaon.

9.3. TZIMMIAA

EAEyxeTe TAKTIKG TO OWATO CQIEINO TwV TUVOETEWY, 01 OTTOIEG E€aa@aAiouv TV TTapoxr Tou pelPaTog GUuykAAAnang. O1 nXavikéG KOTATTIOVATEIS TTOU
oxeTiCovTal pe TIg BepuikéG kpouaelg auuBaMouv ot XaAdpwan 0pICUEVWV TUNPATWY TG TOIUTTIOAS, KUPiWG:

= ZwAvag emageng

=  Opoatovikd KaAwdio

= AKPOQUGI0 GUYKOAANGNG

=  TaxuoUvdeapog
EAéyEre TV KaAr KatdigTaon Tou TTapePRUCUATOS TOU pakdp TTPOGAYWYNAS agpiou.
AtropakpOveTe TIG ekToEEUOEIS PETAAOU PETALU TOU TWARVA ETTAPRG KAl TOU AKPOPUATOU OPEVOS, PETAEU TOU OKPOPUTTOU KaI TOU TOIXWHATOS OPETEPOU.
H amopdkpuvon ektofeloewv YeTAANOU yiveTal TTIo EUKOAX GV EKTEAEITAI O€ TAKTIKG dlaaTAUATa.
[MpéTel va amo@eUyeTe Tn Xpron akAnpou epyaAeiou Trou Ba xapdtel TIG ETIPAVEIES TwV EGAPTNUATWV AUTWY EUVOWVTAG Tr PETETTEITA GUYKPATNON TWV
EKTOEEUTEWV PETAANOU.

0348383138

SPRAYMIG SIB, W000011093
SPRAYMIG H20, W000010001

Kavre eppuonon oTo aywyd aUpparog Petd ommod KABe TEpaoua piag proutivag aUpparog. EKTeAEOTE T evépyela auth amé Tnv TTAeupd Tou @Ig TaxEiag
00vdEaNG TNG TaINTTIOAG.

Edv xpelaoTei, avTikataothaTe Tov 0dnyd aUppaTog £100d0U TOIUTTIdAC.

H anuavtiki Bopd Tou 0dnyou oUPPATOS EUVOEI TIG BIOPPOES AEPiOU TTPOG TO THOW PEPOG TNG TAIUTTIOA.

O1 owArjveg eTmagnc eival axedlaauévol yia pakpa xpon. QoTéoo, eBeipovtal amé 1o TEpacpa Tou GUPHATOG, N ECWTEPIKI BIAUETPOG YiveTal TOTE
peyaAUTEPN IO TNV ATTOBEKTN Y10l KAAF ETTAPK HETACH TOU GWARVA Kl TOU OUPUATOC.

AiTTIOTWVETAI N AvVaYKAIOTNTA QVTIKATAGTAGT|G TOUG OTAV 0 TUVBIKEG PETAPOPAS LeTGAOU yivovTal aoTabeig, waTdoo eival pualoloyikr n pUBuIoN Twv
TIOPAETPWV.
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9.4. ANTAAAAKTIKA

Ap. | ZToixgio 420 520 Opiopdg
W000371924 | W000371927
1 W000374093 | W000374093 | YmoouUvoho mpdgowng
Ecwrepikd ESaptApara
2 W000277894 | W000277894 | Kahwdio diakhadwrrpa + Buaua Trim Trio mAefoudea
3 W000374006 | W000374006 | Bretelle et prise automatique
4 W000374008 | W000374008 | Bretelle et prise auxiliaire
5 W000374119 | WO000374119 | Kdpra eAéyxou KukAou
6 W000277882 | W000277882 | Kdaprta BonbntikAg Tapoxig nAekTpIKoU peupatog
7 W000277883 | WO000277883 | AvaoTtpogéag BonBntikAg Tapoxng NAEKTPIKOU pelpaTog
W000148736 | WO000148736 | Kit Aoakeiwv
9 W000371935 | W000373607 | AvaagTpogéag
10 W000277887 | W000373609 | Avepiothpag Avaatpogéa
11 W000277888 | W000277888 | Aiakdmng ON/OFF
12 W000148911 | W000148911 | KiT akpodeKTWY 10XU0G
13 W000370473 | WO000370473 | Kdpra BagikoU @iATpou
14 W000370460 | WO000370460 | Kdapra deutepeuoviog @iTpou
15 W000374003 | WO000374003 | AiakAadwrhpag USB
16 W000374005 | WO000374005 | KaAwdio Ethernet
15/16 W000374004 | W000374004 | Mwpa Buoparog Ethernet/USB
E¢wrepikd ESaptApara
17 W000277912 | W000277912 | KiT ummrpoaTivwv/miow TTAAOTIKWY GUVOETHWY
W000277891 | W000277891 | Kit Buoudtwv
1 W000277910 | W000277910 | MAagTikd KGAupUa TpoaTagiag
18 W000373702 | WO000373702 | Zmpiyua @iAtpou
19 W000373703 | WO000373703 | filter

9.5. NEPIFPA®H AIZTAZ ZOAAMATQON

Ta ogahuata TTou TEpIypagovTal TTapaKdTw umopoly va diopbwbolv akoAouBwvTag e TTPoaoxn TIS 0dnyieg. Eav eppavioTei kAo oaAua Trou dev
TepIAapBAvETal OTNV TTAPAKATW AGTA, ETTIKOIVWVAGTE JE TO TUAWA EEUTINEETNONG WETA TNV TTWANGT.

O1 emokeuég Tou ammaitolv Avolypa Tou TEPIBAAPATOS TNG YEVVATPIAG ) TWV TTEPIPEPEITKWYV
OUOKEUWV TTPETTE va EKTEAOUVTAI OTTOKAEIOTIKG aTrd £181kd avTiTpodowTTo Tng Air Liquide Welding.

NPOEIAOMNOIHZH:

| AITIEZ

| AYZEIZ |

|| OOONH TO MHNYMA E03 « YmepBaon max" [

YmepBalvel T HeyloTn IGXU TTIOU ETTITPETIETAI ATIO TNV TINYN PEULATOG

EAey&re TIC TTOPAUETPOUG TOU TIPOYPAUHATOS GUYKOAANGNG BEV
UTTEPBAIVOUV T XOPOKTNPICTIKA TNG TINYNG PEULATOS (AEITOUPYIA, OTTWG
dwpeav)

|| OOONH TO MHNYMA EO07 "Kupa diktuou" H "Aiktuo XaunAng taong” ||

YmépTaang f umétaong SikTuo TrApoXnS @Aang aTny TNy peUPATOg
(400V avoxn - 3 ~ 15% / - 20%)

EAéyEre 1O XapaKTNPIGTIKG TOU DIKTUOU

|| OOONH TO MHNYMA E15 « MeyioTn Tpexouoa peon utrepyeihion” [

YmepBaivel 10 PEYIOTO EMITPETTOUEVO PEUNA PETW TNG TPEXOUTAG TINYAG

ENyére TIg TapapéTpoug Tou TTpoypdupaTog auykGAAnang dev
uTTIEPBAIVOUV T XAPOKTNPIGTIKG TNG TINYRG PEUNATOG
(oupmepIAapBavopévwy Twv dwpedv Asitoupyiay)

I OOONH TO MHNYMA E16 « YmrepBaon Twv PEYICTWYV TPEXOUTA EKKIvhon"

YmepBaivel T PéyioTn EMTPETOWEVN OTIVHIaia pelpa Péaa ammd Tnv
TTaPOXN NAEKTPIKOU peUATOG

42

ENéyére Tig TapapéTpoug Tou TpoypdupaTog auykGAAnang dev
utrepBaivouv Ta XapaKTPIOTIKA TG TINYAS PEULATOS
(oupmepiIAapBavopévwy Twy dwpedv Aeitoupyia)
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|| OOONH TO MHNYMA

E25 «YmépRaon KUKAOG » [

IMou utrepPaivel Tov KUKAO TG TIYAG EVEPYEIQG

| Avayeivere TNV Wign TG TTYNAG TOU PEUUATOG

I OOONH TO MHNYMA E30 « Atrotuyia eKKivnang » [

Autépat Asitoupyia povo

Mepipévere 3 deuTepOAETITA PETA TNV Evapen UTIEPBATT GUYKAAANGN XWpig
EVIOTTIOTEl AOTAPWHA

| OOONH TO MHNYMA E32 « £§w 1680 » |

Autbparn Aeioupyia pévo

| Avixveuan éva 16¢o £€w.

I OOONH TO MHNYMA E33 « Mpoypaypa MpoBAnua » [

Kahwvtag éva un utrdpxov Tpdypappa r rapdavopn
To pdypapua dev eival cupPatd pe autiv Tnv €kdoaTn Tou AoyIoHIKOU
H diaudpewon dev eival gupPard pe auti v Ekdoan Tou AoyIoHIKOU

‘Eva mpdypappa eival KateaTpaupévo:

AuTtd 10 TIpGYpappA Eival opaTr) aTn NiIOTA TwV TTPOYPAUMATWY OTNV
086vn o0 PTTPOaTIVO PEPOG TNG YEVVATPIOK.

H d14magn Tou cuaTAUATOG Eival KATEOTPAWPEVO

O kar@Aoyog Twv TTPOYPOUUATWY Eival KATEGTPOUUEVO

MopakaAEioTe Vo eVUEPWOETE T YEWNTPIA AOYIGHIKOU.
MopakaAeioTe va evUEPWOETE T YEWNTPIA AOYIGHIKOU.
Mpdypappa KaraoToAd eival avaykaia

Parametrage pia véa eykaTéoTaon amameital.
MopakaAeioTe va avapopeuaouy Ta TIPOYPAMUOTA TNAEOTTTIKUV EKTTOUTILV

|| OOONH TO MHNYMA

E42 « AoTaBi¢ apoxn » [

H mrapoxr pelpatog eival aotabig

| EAéyEre 10 nAekTPIKG GUCTNUA OTG.

I OOONH TO MHNYMA

E44 « mAe§oudeg béopng » i

Aev gival duvarr| n ohokAipwan TG autduaTng fabduovounong.

| EAéyére ™ BaBuovounan g 086vng TnpEital auaTpd

|| OOONH TO MHNYMA E45 « NapayyeAia dpean cuykOAnon atébpcuon » [

Amairolpe v Guean Tadon Twy XpnoTwY OUyKGAAnong

I OOONH TO MHNYMA E49 « EAéyérte T 00vSE0N TG CUGKEURAS » [

MepioodTEPN ETTIKOIVWVIA WE MIA CUOKEUN

| EAéyére ™ oUVBEGN TNG OUCKEURG ep@avileTal

A Eival emITOKTIKF) QVAYKN VO GUVOEETE KOl VO ATTOOUVSEETE TN CUOKEUN OTAV TO 0UOTNHA €ival EKTOS AeIToupyiag

I OOONH TO MHNYMA E50 « Wi¢n mpoBAnua » |

Mp6RAnpa Tou puBpol Trieang f TNG PONG TOU YUKTIKOU

I OO®ONH TO MHNYMA E52 « KoOARGEI NAEKTPOBIO » [

MMA pévo.
Avixveuan kKoAnua Tou nAektpodiou e To TePdXI0 Epyaaiag EkT6¢ ammé 10 nAekTpddIo

I OOONH TO MHNYMA E53 « OpoAoyiaké cUppa » [
MIG pévo

Avixveuan Tou aUppuaTog auykOAAnangG aTo épyo

Koyre 10 vAua

|| OOONH TO MHNYMA E63 « H utrepBoAIKi) poTrij EETUAIYHO TWV IVRV TOUG » [

H utrepBolikry poTr Tou KIvnTApa XaAdpwon

BeBaiwbeite 611 10 TepiBAnua Tou kaAwdiou dev eival encrass2e Kai OTi TiTToTaA
dev eummodidel TNV Kivon Tou VAUATOG Kal TV Kivnan Tng Tpogodoaiag
oUpuarog

I OOONH TO MHNYMA E72 « Xpnomne dev UTTapyXel » [

‘Evapén mpoypappatog cuykGAANGNG Twv OTTOiwvV GUVEPYEID TWV XPNOTWY
dev gival Tapouoa aTn YEVWATPIA CUYKOAANGNG

Eigaywyn fj va kaBopioel Tv avtioToixn auvépyeia XpAaTn Tpéxov Tpdypaupa

|| OOONH TO MHNYMA E80 « Avixveuon EAeyxoc Aiepyaaiqv | eAdyioTo » [

Ymepyeihion 6pio mapakoAouBnang xaunAd peupa ouykdAAnang opicovral amé 0 XpHoTN

I OOONH TO MHNYMA E81 « Aiadikaoia avixveuong eAéyxou | avwraro 6pio » i

Yméppaan TapakoAoubnan uwnAwv dpio pedpaTog auykdAAnong opidovrar amd 10 XpAoTN

DIGIWAVE Il
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OOONH TO MHNYMA E82 « Aiadikaaia avixveuang eAéyxou U eAayioTon»

Ymepyeihion 6pio mapakoAouBnang xapnAd peupa ouykdAnang opicovral ammé o XpHoTn

OOONH TO MHNYMA E83 « Aiadikacia avixveuong eAéyxou U avwrarto 6pIo »

YmépBaon mapakoAotBnan uynAwv 6plo pedpaTog ouykGAAnang opifovial amo 1o XproTn

OOONH TO MHNYMA EB84 « Avixveuan MNnvio ‘EAsyxog Aigpyaciwv | eAdxioTo »

YmepBaivel 1o XaunAd dpio pedparog kivtipa TapakoAolBnaong EeTuAyua opiovral aTmd o XpHoTn

OOONH TO MHNYMA E85 « Avixveuan Mnvio 'EAeyxog Aiepyaciwv | EAdXI0TO avuTaTo 6pIio »

YmépBaon uynAr TapakohouBnan KivntApa 6pio pedparog EeTUAIya opiCovtal amé 1o XxpaTn

OOONH TO MHNYMA E86 « Acitrel To AoyIopIKO»

AEITTEN TO AOYITUIKO Y1 TO GUYKEKPIPEVO Inyavnua | Veuillez effectuer une mise & jour du générateur

OOONH TO MHNYMA « o@éApa bus CAN »

H eMmIKOIVWVial e pia GUGKEUN €ivar TIOAD avijouxog. EAEyETe T olveon | €1V ETTITAKTIKN QVaYKN Va GUVGEETE KAl VO GTTOCUVBEETE Tr) GUOKEUN OTaV TO
NG GUOKEUNG. OUCTNUA EIVOI EKTOG AEITOUPYIOG

Edv 10 TpOBAnua eTmIpével, eKTENETTE ETTAVOQOPA OTI TTAPAPETPOUG TNG YEVVATPIOG
MPOEIAOMOIHZH
Mnv &exdoete va dnuioupyroeTe Eva avtiypa®o ac@aAeiag g eykaraaTacng TpIv Ty Emavagopd, kaBwg auth n evépyela Ba diaypdwel Ae TIG

TIOPAPETPOUG TTOU €ival amroBnkeupéveg aTn pvAun. Eav n emavagopd dev Auoel 1o TpdBANUa, ETTIKOIVWVAGTE pE TO TUARA EEUTTNPETNONG PETA TV
TTWANGN.

AIR LIQUIDE
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MAPAPTHMA 1 - MINAKAZ AAAHAENIAPAZEQN

lTwvia enineén

Métal
Fil Massif Acier

Fil Massif Inox (308L/316L)

Fil Fourré a Poudre Métalique Acier
Fil Massif Acier Inoxidable a 17% Cr

Métal
Fil Massif Acier

Métal
Fil Massif Acier

Fil Massif Inox (308L/316L)

Aluminium Magnésium 5%

Aluminium Magnésium 3.5%

Aluminium Magnésium 4,5%

Aluminium Silicium

Aluminium

Cuivre Aluminium

Cuivre Silicium

Cuivre

Alliage a base Nickel Type 210

DIGIWAVE Il

Gaz
Ar 82 CO2 18

Ar92 C02 8
Ar 96 CO2 3 02
1

Ar CO2 H2

Ar98 CO2 2
Ar 81 He 18 CO2
1

Ar 82 CO2 18
Ar92C02 8
Ar98 02 2

Gaz
Ar 82 CO2 18
Ar 92 CO2 8

Gaz
Ar 82 CO2 18

Ar92 C02 8
Ar 96 CO2 3 02
1

Ar CO2 H2

Ar 98 CO2 2
Ar 81 He 18 CO2
1

Ar
He 70 Ar 30
Ar
He 70 Ar 30
Ar
He 70 Ar 30
Ar
He 70 Ar 30
Ar
He 70 Ar 30
Ar
Ar

Ar98 CO2 2
Ar 80 He 20

Ar98,5021,5
Ar 81 He 18 CO2
1

Ar

M21
M20

M14
M11

M12

M12
M21
M20
M13

M21
M20

M21
M20

M14
M11

M12

ATAL 5 / ARCAL Force
ARCAL 21 / ARCAL Speed

ARCAL 14

NOXALIC 12
ARCAL 12 / ARCAL
Chrome

ARCAL 121

ATAL 5 / ARCAL Force
ARCAL 21 / ARCAL Speed
CARGAL 22

ATAL 5 / ARCAL Force
ARCAL 21 / ARCAL Speed

ATAL 5 / ARCAL Force
ARCAL 21 / ARCAL Speed

ARCAL 14

NOXALIC 12
ARCAL 12 / ARCAL
Chrome

ARCAL 121

ARCAL 1 / ARCAL Prime
ARCAL 37

ARCAL 1 / ARCAL Prime
ARCAL 37

ARCAL 1 / ARCAL Prime
ARCAL 37

ARCAL 1 / ARCAL Prime
ARCAL 37

ARCAL 1 / ARCAL Prime
ARCAL 37

ARCAL 1 / ARCAL Prime

ARCAL 1 / ARCAL Prime
ARCAL 12 / ARCAL
Chrome

ARCAL 32
CARGAL 1

ARCAL 121
ARCAL 1 / ARCAL Prime

AIR LIQUIDE
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0.6 0.8
X X
X X
X X
X
X
X

0.6 0.8

1.0 1.2

X X

X X

X X

X X

X X

X X
X

X

X

1.0 1.2

X X

X X

1.0 1.2

X X

X

X

X

X

X

X

X

X

X

X

X

X

X

xX X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X

1.6

X X X X X X X X X X X X X X xX X

>
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Alliage a base Nickel Type 625

Fil Fourré a Poudre Métalique Acier

Fil Fourré Basique Acier

Galvanisé
Fil Fourré Acier Inoxidable a 17% Cr
Fil Massif Acier Inoxidable a 17% Cr

Ar 80 He 20 13
Ar 81 He 18 CO2

1 M12
Ar 11
Ar 80 He 20 13
Ar 82 CO2 18 M21
Ar 82 CO2 18 M21
Ar 96 CO2 302

1 M14
Ar98 02 2 M13
Ar 98 02 2 M13
Ar 92 CO2 8 M20

ARCAL 32

ARCAL 121

ARCAL 1 / ARCAL Prime
ARCAL 32

ATAL 5 / ARCAL Force
ATAL 5 / ARCAL Force

ARCAL 14

CARGAL 22

CARGAL 22

ARCAL 21 / ARCAL Speed

Métal
Fil Massif Acier

Fil Massif Inox (308L/316L)

Aluminium Magnésium 5%
Aluminium Magnésium 3.5%
Aluminium Magnésium 4,5%
Aluminium Silicium
Aluminium

Cuivre Aluminium

Cuivre Nickel

Cuivre Silicium

Fil Fourré Rutile Acier

Fil Fourré a Poudre Métalique Acier

Fil Fourré Basique Acier

Fil Fourré Acier Galvanisé
Fil Fourré Acier Inoxidable a 17% Cr

Fil Massif Acier Inoxidable a 17% Cr

Gaz

Cco2 M1
Ar 82 CO2 18 M21
Ar92C028 M20
Ar 96 CO2 3 02

1 M14
Ar CO2 H2 M11
Ar98 C022 M12
Ar 81 He 18 CO2

1 M12
Ar 11
He 70 Ar 30 13
Ar 11
He 70 Ar 30 13
Ar 11
He 70 Ar 30 13
Ar 11
He 70 Ar 30 13
Ar 11
He 70 Ar 30 13
Ar 11
Ar 11
Ar 11
Cc0o2 M1
Ar 82 CO2 18 M21
Ar 82 CO2 18 M21
Cc0o2 M1
Ar 82 CO2 18 M21
Ar 82 CO2 18 M21
Ar98 022 M13
Ar92CO2 8 M20
Ar98 022 M13

CO2
ATAL 5 / ARCAL Force
ARCAL 21 / ARCAL Speed

ARCAL 14

NOXALIC 12
ARCAL 12 / ARCAL
Chrome

ARCAL 121

ARCAL 1 / ARCAL Prime
ARCAL 37

ARCAL 1 / ARCAL Prime
ARCAL 37

ARCAL 1 / ARCAL Prime
ARCAL 37

ARCAL 1 / ARCAL Prime
ARCAL 37

ARCAL 1 / ARCAL Prime
ARCAL 37

ARCAL 1 / ARCAL Prime
ARCAL 1 / ARCAL Prime
ARCAL 1 / ARCAL Prime
Co2

ATAL 5 / ARCAL Force
ATAL 5 / ARCAL Force
Co2

ATAL 5 / ARCAL Force
ATAL 5 / ARCAL Force
CARGAL 22

ARCAL 21 / ARCAL Speed
CARGAL 22

0.6 0.8
X
X X
X X
X X
X
X
X

Métal
Fil Massif Acier
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Gaz
Ar 82 CO2 18
Ar 92 CO2 8

M21
M20

AIR

ATAL 5 / ARCAL Force
ARCAL 21 / ARCAL Speed
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0.6 0.8

X X
X X
X X
X X
X
x [
X
x [
X
X
1.0 1.2 1.6
X X X
X X X
X X X
X X X
X X X
X X X
X X X
X X X
X X X
X X X
X X X
X X X
X X X
X X X
X X X
X X
X X
X X
X
X X
X X X
X X X
X X X
X X
X X
X X
X
X
X
1.0 1.2 1.6
X X
X X
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Fil Massif Inox (308L/316L)

Fil Massif Acier Inoxidable a 17% Cr

Métal
Fil Massif Acier

Fil Massif Inox (308L/316L)

Fil Fourré a Poudre Métalique Acier
Galvanisé
Fil Massif Acier Inoxidable a 17% Cr

Métal

Aluminium Magnésium 5%
Aluminium Magnésium 3.5%
Aluminium Magnésium 4,5%
Aluminium Silicium

Aluminium

DIGIWAVE Il

Ar 96 CO2 3 02
1

Ar CO2 H2

Ar98 CO2 2
Ar 81 He 18 CO2
1

Ar92C02 8
Ar98 02 2

Gaz
Ar 82 CO2 18

Ar92C028
Ar 96 CO2 3 02
1

Ar CO2 H2

Ar98 CO2 2
Ar 81 He 18 CO2
1

Ar 82 CO2 18
Ar 82 CO2 18
Ar92 C0O2 8
Ar98 02 2

Gaz
Ar
Ar
Ar
Ar
Ar

M14
M11

M12

M12
M20
M13

M21
M20

M14
M11

M12

M12
M21
M21
M20
M13

ARCAL 14

NOXALIC 12
ARCAL 12 / ARCAL
Chrome

ARCAL 121
ARCAL 21 / ARCAL Speed
CARGAL 22

ATAL 5 / ARCAL Force
ARCAL 21 / ARCAL Speed

ARCAL 14

NOXALIC 12
ARCAL 12 / ARCAL
Chrome

ARCAL 121

ATAL 5 / ARCAL Force
ATAL 5 / ARCAL Force
ARCAL 21 / ARCAL Speed
CARGAL 22

ARCAL 1 / ARCAL Prime
ARCAL 1 / ARCAL Prime
ARCAL 1 / ARCAL Prime
ARCAL 1 / ARCAL Prime
ARCAL 1 / ARCAL Prime

AIR LIQUIDE
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0.6 0.8
X X
X X
X X
X
X
X
X X
X
X

X X
X X
X X
X X
X

X

1.0 1.2

X X
X X
X X
X X
X X
X X
X

X
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MAPAPTHMA 2 - EIAIKOZ KYKAOZ YT KOAAHZHZ MIG

G

Application Point fort Avantages
Short Arc O 70 UKA O\es ol Gacvlslg Un|v§rsal yia oA’£g TIG eeous
OUOKeUaaia Karé@AAnAo yia 6Aa ta uAikd
- Easy Short Arc OAa 10 uNika Aev 0QaIpIKO TTEPIOXN OrkoupeviK yidl Gheg Tig Bcoeig
e y aip ploXl KatéAAnAo yia 6Aa 1a uAika
- XahuBac ’ ’ Emekreivel mv Trsfnoxr’] NG aupTepipopds Short Arc
— Speed Short Arc i TTPWTO TEPACHA Tayumta Tou fast forward
avoggidwrog . .
MikpéG TIOPALOPPWOEIG
|ﬁ iod
is High Pénétration Speed X@AuBag ouoKeuagia Mavd)\ségIgZplejg\r/] alipua
Pulsé OAa Ta uAikG AetrTé oTpRATa OtkoupeviKn yidl OAeG Tig Baeig
I POM Aev PoBoAf
! . . X@AuBag , H kaAUtepn TomoBeaia ae aApikn
‘Iﬁ Soft Silence Pulsé avoggidwrog avogeiowrog 50% peiwan Tou BopUBou Tou T6¢0U
oM Meiwo f
. . . 1) TOU TTOPWEOUG
M AN AN
-[ -“-”. Spray Moda oupivio OUUIVIO OTTPOETOILATTOG H auiévn Sicioduon
[ — , . XaunAi karavahwan evépyelag
OMeg o1 6
ASQ |  Advanced SeQuencer 'OAa Ta UNIKG £6 01 BEGElS Opopen upavion
L Netrté gTpwpaTa
s

Kabera Tpog Ta mvw o€ Gpean ixvog
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NMAPAPTHMA 3 - ZYMBOAA

Inuacia Zoppoha

yia T oUvdean Tou C%>
kAe16100 USB

20vdeon TnAexeipioTnpiou

ZUvdeon Ethernet E%
20vdean apvnTikAg 10x00g f N
660U \_/
20vdean BeTIkAG 10%00¢ @

€¢odou -

20vdean Tyng pelparog

edv eival evepyotroinuévo A@?@
T0 EMMITTED0

autopatotoinang 1 (RI)

S 0vdeon povadag Wieng
W000275516

Mpoeidotroinan: moavr
Tapouaia mikivéuvng
TA0NG, PNV ayyidere!

20vdean yeiwong

AIR LIQUIDE
DIGIWAVE Il weLBING
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Page : 40
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La soldadura por arco y el corte de plasma pueden ser peligrosos
para el operador y las personas que estan cerca del area de trabajo.
Leer el manual de operaciones.
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1- INFORMACION GENERAL
1.1. PRESENTACION DE LA INSTALACION

El equipo DIGIWAVE Il es un equipo manual para soldar que permite:

O
O

I

Soldadura MIG-MAG

Alimentacién de diferentes tipos de alambre
= Acero, acero inoxidable, aluminio y alambres especiales
= Alambres sélidos y tubulares
= Diametros de 0.6-0.8-1.0-1.2-1.4-1.6mm

Soldadura de electrodo revestido
Soldadura TIG

Proceso de ARCO-AIRE comprimido con electrodos con la torcha para ranurar: ARCO-AIRE. (didmetro méximo de electrodos 6.3 mm)
para comunicar los datos de soldadura desde y hacia los periféricos externos. USB - ETHERNET

Suministrado como paquete listo para usar asociado con el alimentador de alambre DVU W500. La fuente de alimentacién de este equipo también
puede utilizarse para aplicaciones automaticas simples.

1.2. COMPONENTES DEL EQUIPO PARA SOLDAR

El equipo para soldar consiste de 7 componentes principales:

1,

N o ok

Fuente de alimentacion de 420A o 500A, incluye el cable de alimentacion (5m) y el cable a tierra (5m),
Unidad refrigerante,

Alimentador de alambre,

Canalizacién bidesconectable entre el alimentador de alambre y la fuente de alimentacion,

Carro de taller (opcional),

Carro del alimentador de alambre (opcional),

Soporte del pivote (opcional).

Cada articulo se pide y suministra por separado.

Las opciones ordenadas con el equipo de soldadura se entregan por separado. Para instalar estas opciones, consulte las instrucciones proporcionadas
con cada elemento opcional.
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ATENCION:
A Los mangos de plastico no estén disefiados para levantar el equipo.
La estabilidad del equipo esté garantizada sélo para una pendiente de un méximo de 10°.
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1.3. ESPECIFICACIONES TECNICAS DE LAS FUENTES DE ALIMENTACION

E

DIGIWAVE 1l 420 DIGIWAVE 11 520
W000371924 W000371927
PRINCIPAL
Fuente de alimentacion principal trifasica 400 V +15 % -20 %
Frecuencia 50/60 Hz
Corriente RMS principal 22,1 A 31,1A
Corriente principal maxima 28,1 A 36,3A
Potencia y potencia aparente 13,3 Kw/ 15,3 kVA 19,4 Kw /21,7 kVA
o . . 17,3 Kw /19,5 kVA 22,8 kw /25,2 kVA
Méximo de potencia y potencia aparente
SECUNDARIO
Tension sin carga 80V 82V
Rango de corriente 15A-420A 15A-500 A
Ciclo de trabajo 100% a 40° C 350A 450 A
Ciclo de trabajo 60% a 40° C 420A 500 A
Grado de proteccion IP 23S
Tipo de aislamiento F
Estandar EN60974-1/ EN60974-10
Dimensiones (L x W x H) 738 x273 x 521 mm
Peso neto 37 kg 37kg
Peso del paquete 43 kg 43Kg

1.4. ESPECIFICACIONES TECNICAS DE LA UNIDAD DE REFRIGERACION

REFRIGERADOR Il PW
REF. W000273516

Fuente de alimentacion

Tension de alimentacion monofasica

230V £15 % - 50/60 Hz

Frecuencia 50/60 Hz

Consumo de corriente 14 A
Circuito de refrigeracion

Caudal maximo de flujo 3,6 I/min

Presion maxima a caudal de flujo cero 4.5 bar

Capacidad del tanque 51

Disipacion térmica

1,3 KW & 20°C 1l/mn

Caracteristicas mecanicas

Peso en vacio 16 kg

Peso en condicion de operacion 21kg
Dimensiones 700 x 279 x 268 mm
Tipo de proteccion IP23S

Estandar CEI 60974 - 2, CEI 60974-10

NOTA: Esta fuente de alimentacion no se puede utilizar bajo la lluvia o la nieve. Se puede almacenar en el exterior, pero no esta disefiada para su uso

sin proteccién durante la lluvia.

Letra de cddigo IP | Grados de proteccion
Primer digito 2 Contra la penetracién de cuerpos sélidos extrafios de un 00 = 12,5 mm
Segundo digito 1| Contra la penetracion de gotas verticales de agua con efectos nocivos

3 | Contra la penetracion de la lluvia con efectos nocivos (inclinada a unos 60° en relacion a lo vertical)

del equipo en reposo.

Indica que la verificacion de la prueba de proteccion contra efectos nocivos por agua se realizé en todas las partes

6
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2 - PUESTA EN MARCHA

Consulte la literatura de Inicio Rapido proporcionada para obtener detalles sobre las diversas etapas para la instalacion del DIGIWAVE II.

2.1. CONEXIONES ELECTRICAS A LA RED

DIGIWAVE Il es un equipo para soldar trifasico de 400 V.

Si su suministro red corresponde a los requisitos, conecte el conector "trifasica + tierra" al extremo del cable de alimentacion.
DIGIWAVE Il es compatible con los siguientes equipos generadores:

Version 420 : generador mini de 27 KVA

Version 520 : generador mini de 40 KVA

ALW recomienda usar el generador SDMO.

ATENCION

La conexién eléctrica de la fuente de alimentacion la debe realizar el personal calificado y la instalacion de suministro de energia debe
estar correctamente dimensionada con respecto a las caracteristicas de la fuente de alimentacién (especialmente en relacion con la
corriente maxima consumida).

Este equipo no cumple con la norma IEC 61000-3-12. Si esta conectado a un sistema publico de baja tension, es responsabilidad del
instalador o usuario del equipo asegurarse, si es necesario mediante consultas con el operador de redes de distribucion, si el equipo se
puede conectar en ese caso.

Este equipo de Tipo A no esta disefiado para el uso en zonas residenciales donde la energia eléctrica es proporcionada por el sistema
publico de suministro de baja tension. Es posible que haya dificultades en asegurar la compatibilidad electromagnética en esos lugares,
debido a perturbaciones conducidas asi como radiadas.

2.2. CONEXION DE LA UNIDAD DEL ALIMENTADOR DE ALAMBRE

Consulte el manual de instrucciones del alimentador de alambre y el de Inicio Rapido.

ATENCION
Este procedimiento se debe llevar a cabo con la fuente de alimentacién apagada. Los enchufes deben estar bien conectados. Se debe
controlar su ajuste con regularidad, especialmente en forma posterior al traslado de una instalacion.

2.3. CONEXION DE LA TORCHA Y LA UNIDAD DE REFRIGERACION

Consulte el manual de funcionamiento de la torcha y la literatura de Inicio Rapido.

Esta torcha de soldadura MIG se conecta a la parte frontal del alimentador de alambre, después de asegurarse de que ha sido equipado
adecuadamente con las piezas de desgaste correspondientes al cable utilizado para la soldadura.

Si utiliza la torcha de REFRIGERACION POR AGUA, asegurese de conectar la unidad de refrigeracion a la parte posterior del la fuente de alimentacion,
asi como el arnés del “agua”.

ATENCION
Para llenar la unidad de refrigeracion, utilice exclusivamente el liquido proporcionado por la soldadora Air Liquide.
Se necesita la configuracion en la interfaz para garantizar un buen funcionamiento de la unidad de refrigeracion, véase § 6.1.
La operacién en vacio de la unidad de refrigeracion, mientras se encuentra desconectada de la torcha puede generarle dafios.

2.4. CONEXION DE LA ENTRADA DE GAS

Consulte el Inicio Rapido.

La manguera de gas esta conectada con el amés que conecta la fuente de alimentacion con el alimentador de alambre. Sélo debe conectarse a la
salida de presion del regulador del cilindro de gas.

Colocar el cilindro de gas en el carro en la parte posterior de la fuente de alimentacion y sujetar el cilindro con la correa.
Abra la valvula del cilindro ligeramente para permitir que se escapen las impurezas existentes y luego vuelva a conectarla.
Instale el regulador de presién o medidor de flujo.

Conecte la manguera de suministro de gas con el arnés del alimentador de alambre a la salida del regulador.

Abra el cilindro de gas.

ooooao

Durante la soldadura, |a tasa de flujo de gas (I/min) debe corresponder al didmetro de la boquilla (mm).

ATENCION
Asegurese de que el cilindro de gas esté bien asegurado en el carro por una la correa de seguridad.

Para un uso 6ptimo, la instalacion de soldadura debe respetar las siguientes restricciones de posicionamiento para la refrigeracion correcta.
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ATENCION

La fuente de alimentacion no esta disefiada para eslingarse sola.

Sélo la instalacion completa montada en el carrito del taller W000279927 y equipada con la opcion de mango tubular W000279930 y la
opcion de pata giratoria W000279932 pueden eslingarse, sin la botella de gas. En ese caso, utilice exclusivamente los anillos para eslingar
disefiados para el uso de la opcién de pata giratoria W000279932.

2.5. PUESTA EN MARCHA

El interruptor principal se encuentra en la parte posterior del generador. Gire este interruptor para encender la maquina.
Nunca se debe activar este interruptor durante la soldadura. En cada puesta en marcha, el generador muestra la version
del software, la potencia y el dispositivo opcional conectado, como datos relevantes de la fuente de alimentacion.

A ATENCION Al ponerlo en marcha por primera vez, es necesaria la configuracion, véase § 6.1.
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3 - PUESTA EN MARCHA FACIL

Para garantizar un uso dptimo de la instalacion y una buena comprension de las siguientes instrucciones de uso, le recomendamos que lea el manual
de instrucciones del alimentador de alambre primero.

3.1. FUNCIONES DEL PANEL FRONTAL

PRIMERA CONFIGURACION DE LA INTERFAZ HOMBRE-MAQUINA (HMI, por sus siglas en inglés)

La interfaz hombre-maquina (HMI) esta ubicada en el panel frontal de la fuente de alimentacion:

Validacion

Botdn de escape para cancelar las operaciones en curso o volver al ment o pagina anterior

Ajuste del codificador
Codificador de seleccion y navegacion
Botdn correspondiente a los iconos actuales de la pantalla

E Pantalla de color

PANTALLA DE LA INTERFAZ HOMBRE-MAQUINA (HMI)

Seleccion del menu principal
Validacion de la seleccion actual

Volver
"Pagina de inicio de sesion del usuario

Acceso a la ventana de informacion

AIR LIQUIDE
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La pagina de inicio contiene 8 menus principales:

E” TIG LIFT Trazabilidad

| ﬁ MMA “ Configuracion

L,’ f MIG/MAG ’* Mantenimiento

E ! Programas de soldadura | a% Sinergia del usuario

ETAPAS DE CONFIGURACION DE LA HMI

Para el primer uso de la fuente de alimentacion, debe llevar a cabo las 5 etapas siguientes.

ETAPA 1
@ Seleccion del idioma

Seleccion del idioma de la interfaz
@ Validacion de la seleccion

e,
@

| 1 | Posicion

| 2 | Idioma seleccionado

Hay 21 idiomas disponibles en el DIGIWAVE II.

ETAPA 2:

Configuracion de la fecha y la hora
El reloj se utiliza para las funciones de trazabilidad y de exportacion.

Time: Hour: Minute: @ Cambio del valor @
®

@ Cambio de la columna @
@ Guardar

AIR LIQUIDE
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ETAPA 3 :
Nombre de la fuente de alimentacion.
Este es el nombre que se utiliza para identificar la m&quina al comunicar instalaciones.

Verifique que las distintas instalaciones tengan nombres diferentes. Durante una exportacion a un dispositivo de almacenamiento externo, el nombre

del directorio creado esta compuesto por el nombre de la fuente de alimentacion y la fecha.

C— & ®
®_-‘ Cambio en la columna de caracteres
@ Agregar o eliminar un caracter @
@ Guardar @

ETAPA4:
Calibracion de la fuente de alimentacién (paragraphe 6.1 — page 31)

CALIBRACION DEL ARNES

Es indispensable la calibracion de los ameses para soldar con buena calidad.
Debe volverse a hacer la calibracion en caso de cambio de polaridad o en caso de cambiar alguno de los siguientes componentes:
* Torcha
*  Amés
»  Cable atierra
»  Posicion del sujetador del cable a tierra

Acceso en el menu: MIG > SETUP > Calibracion del amés
»  Calibracion automatica: (Sélo disponible en MIG). Siga las instrucciones en la pantalla.

ATENCION :
Durante esta operacion, se genera una corriente de 400A por segundo. Es indispensable, entonces, el uso del equipo de proteccion
correcto requerido para la soldadura durante esta operacion, en particular, las gafas de proteccion.

3.2. PRIMER AJUSTE DE FACIL ACCESO PARA SOLDAR

PRESENTACION DE LA PAGINA DE AJUSTE DE LA SOLDADORA MIG

OROROJONORE)
el ALw 2, o é‘g}@' syN {127 }@
@ Seleccion de parametros
@ Seleccion de valores de parametros

@ Validacion

EsN = = N SETUP o

Gestion de programas de Acceda ala Zona 10 alaZona Gestion del ciclo de Acceso a la ventana de

Configuracién

soldadura 11 soldadura informacion
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Barra de sinergia + Modo de disparo

Base de datos de sinergias de ALW /Sinergias
del usuario
Eleccién del metal

N

Eleccion del didmetro de alambre 9 Representacion del ciclo de soldadura

Eleccion del gas 10 Valores indicativos de soldadura

Eleccion de la transferencia de arco 11 Parametros principales de soldadura

Eleccién del modo de trabajo

Ol NOO| oA~ |W

Eleccién del modo de disparo

CONFIGURACION DEL MODO DE BARRA DE SINERGIA Y EL MODO DE DISPARO

@ Sinergias

ALW Sinergias estandares previstas por Air Liquide Welding. Estas sinergias son especialmente adecuadas para la mayoria de las
aplicaciones. Las sinergias estandares estan optimizadas para filetes planos.

USSR Las sinergias del usuario previamente creadas o cargadas por el usuario. El DIGIWAVE 2 puede almacenar hasta 50 sinergias de
usuario.

Algunas sinergias requieren la inversion de la polaridad de la fuente de alimentacion (inversion de los 2 cables de alimentacion). Siga las instrucciones
que aparecen en pantalla.

@ @ @ Eleccion de los consumibles (metal, diametro, gas)

La soldadura por MIG-MAG requiere el uso de alambre adaptado para el tipo y didmetro, asi como el uso del gas apropiado. Consulte la tabla de
sinergias en el anexo 1.

@ Eleccion de la transferencia de arco (anexo 2)

@ Eleccion del modo de trabajo
El modo SYN permite trabajar en un punto de funcionamiento determinado ajustando solo la velocidad del alambre en el intervalo adecuado
El modo MAN le permite ajustar el voltaje y la velocidad del alambre en todo el rango en forma separada.

El modo Free esta dedicado para las soldadoras altamente calificadas, consulte el anexo dedicado.page 25

AIR LIQUIDE
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Eleccion del modo de disparo

Este modo define la forma en que el soldador usa el disparador de la torcha.

Los ciclos a continuacién describen el modo 2T y 4T durante un ciclo de soldadura simple de 5 etapas:

121
12 3 4. 5

1121"@1
- B

1 1

| Pre-gas

| Retarda el avance de alambre
| Etapa de soldadura

| Llenado del crater

| Post-gas

LD ) : Disparador presionadolliberado
’  Velocidad del eﬁ% %
488>  alambre /

(| |N||[=—

S

Descripcion
El soldador sostiene el disparador durante toda la soldadura. Al presionar el disparador se iniciara la soldadura (el comienzo del pregas) y al soltar el
disparador se detendra la soldadura (inicio de llenado del crater).

Sin embargo, el soldador puede acortar el llenado del crater mediante una pulsacion breve en el disparador durante esta fase (si se activa la opcion
correspondiente de la configuracion).

Opcion
Configuracion > Instalacion > Ciclo :
- Acortar el control del descenso de pendiente

- Llamada del programa con el disparador de soldadura

El Modo de punto #@® es un modo especial IIET y puede definir el tiempo de la etapa (3) de soldadura en los parametros de ciclo de soldadura.
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Descripcion
El modo 4T implica que el soldador puede soldar sin mantener presionado el disparador. Pulsa y suelta el disparador una primera vez para iniciar la
soldadura, y luego pulsa y suelta una segunda vez para terminar la soldadura.
Opcion
Configuracion > Instalacion > Ciclo :

- Llame al programa de activacion fuera del proceso de soldadura.
- Llame al programa de activacién en el proceso de soldadura.

CONFIGURACION DE LOS PRINCIPALES PARAMETROS DE SOLDADURA

El ciclo de soldadura @ se actualiza con la configuracion de los principales parametros de soldadura.
En el siguiente parrafo, detallamos la configuracién de los principales parametros de soldadura:

VELOCIDAD DEL ALAMBRE
Modo MANUAL.: Al poner el cursor de velocidad del alambre, pulsando OK se muestran los parametros en conjunto para facilitar el ajuste de los parametros
Configuracion
Modo Unidad Intervalo Etapa
SYN Lg veIpmdad de cable varia en un rango establecido por la m/mn Dep(.ende Fle 04
sinergia. la sinergia
MAN | La velocidad del alambre no esta limitada por la tabla de sinergia. m/mn [1;25] 0.1
VOLTAJE DEL ARCO
La tension de arco se define de acuerdo con el régimen de arco:
e plano: voltaje promedio
e pulsado: seleccione el voltaje
Configuracion
Modo Unidad Intervalo Etapa
Longitud del arco: | ¢ 50 Il +50 1
syN | Laajuste relativa del voltaje de arco en + 50 incrementa en tomo ncrementos =50 ] D Voltios
. A A e e e e e e ] e e e e = - ——— H I t
al valor sinérgico programado. Voltios 40 || +10 02 ggU'Va en
Voltaje del arco:
MAN La ajuste absoluta del voltaje del arco durante la fase de Voltios [10; 50] 0.2
soldadura.
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AJUSTE FINO

El ajuste fino se define segun el régimen del arco:
*  Plano: Dinamismo del arco
*  Pulsado: Potencia de impulso de corriente

Configuracion
Modo Unidad Intervalo Etapa
SYN | Ajuste fino relativo en % 10 incrementa en torno al valor sinérgico
M}l\ N programado. Incrementos -10 || +10 1

Consejo para el ajuste:

En régimen plano, un valor bajo de ajuste fino permite una subida rapida de la corriente de acceso rapido. Por lo tanto, el régimen es dindmico y
caliente, lo que permite la soldadura en posicidn, pero tiene el inconveniente de generar mas salpicaduras. Por el contrario, un alto valor de ajuste fino
reduce el dinamismo y enfria el bafio de soldadura.

Nota: La posicion de soldadura se facilita ain mas por la transferencia de arco de “veleocidad de arco corto” que por la transferencia de arco “suave”.
En el modo pulsado, el ajuste fino adapta la energia del impulso de corriente y optimiza el desprendimiento de la gota.
En particular, si caen proyecciones finas del alambre, reduzca el ajuste fino; si caen mas bien gotas grandes, aumente el ajuste fino.

PAGINA DE SOLDADURA MIG

Sélo podra soldar si el color del icono en la parte superior izquierda es verde.

e auw 2y o Fe 1= svw idar

|I| Medida de corriente del arco
|I| Medida de voltaje del arco
|I| Velocidad del alambre

|I| Corriente del motor del alimentador de alambre
|I| Tiempo de soldadura (incluye todas los etapas del ciclo de soldadura)

@ La corriente del motor del alimentador de alambre es proporcional al torque del motor. Si se supera los 1.3A en un régimen constante, verifique que
el revestimiento del alimentador de alambre no esté obstruido con suciedad.

Los parametros de soldadura anteriores se pueden consultar en la pagina de configuracion desde el men MIG-MAG.
Si el "programa de llamada de activacion de la soldadura” esta INACTIVO: Presione brevemente el gatillo para vaciar (si hay cambio de programa).

AIR LIQUIDE
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4 - FUNCIONALIDADES AVANZADAS DEL DIGIWAVE i

4.1. CONFIGURACION AVANZADA DEL CICLO DE SOLDADURA MIG-MAG
CONFIGURACION DEL CICLO DE SOLDADURA MIG-MAG

El menu de configuracion del ciclo de soldadura MIG j Q— distingue 7 fases del ciclo de soldadura
Pre-gas

Inicio en caliente

Etapa de soldadura

Llenado del crater

Recalentamiento del alambre

Afilar el alambre

Post-gas

Nookwh =

f ATENCION
La tensién se encuentra al final del alambre desde la fase de avance lento de alambre hasta la fase de pulverizacion de post retraccion.

| 1 | Lista de fases del ciclo
| 2 | Fase del ciclo seleccionada
| 3 | Tabla de parametros de la fase del ciclo seleccionada.

Utilice el codificador izquierdo para recorrer las configuraciones.
Utilice el codificador derecho para ajustar el parametro seleccionado.

| 4 | Cambie el cursor entre la seleccion de fase del ciclo y la tabla de parametros.
También es posible con los botones ACEPTAR y SALIR.

1. Pre-gas

Tiempo de gas antes de que comience el ciclo de soldadura

Variables : T(s) [0.0;10.0]
H 2. Inicio en caliente/Inicio suave

En la fase de inicio en caliente, una velocidad del alambre mayor que la velocidad del
alambre en la fase de soldadura permite una penetracion mas rapida en la puesta en
marcha.

Variables: T(s) [0.0;10.0]




I, =

5 Inicio suave

La fase inicio suave puede predeterminarse para el inicio de la soldadura, lo que permite una
velocidad de alambre limitada con bajo consumo de energia.

Variables :
Tiempo de transmision: T(s) [0.00 ; 10.00]
Tiempo de transicion: T(s) [0.00 ; 10.00]
Principales pardmetros de soldadura de espera en Inicio en caliente/Inicio suave.

Nota: Si la configuracion excede la capacidad de la fuente, se muestra la curva roja
Observacion:

Con el modo SYN, la velocidad del alambre del etapa de inicio en caliente/inicio suave se ajusta en forma relativa a la velocidad del alambre de la
etapa de soldadura (A %70 %), la velocidad real se muestra para informacion en color gris, y se puede ajustar en forma directa con el modo MAN:
velocidad del alambre (m/min) [1.0 ; 25.0].

3. Soldadura

Este menu permite afinar el ajuste de la etapa de soldadura. para mas informacion acerca de los modos que se explican brevemente a
continuacion:

Observacion:

Una vez que haya elegido el modo, se actualizan los principales pardmetros de soldadura. Posteriormente, es posible ajustar los parametros de
cada modo directamente desde la pagina principal de ajuste de soldadura.

ASQ ) .
=L, Secuenciador avanzado ( Aot I-I“”')
Secuencia la fase de soldadura en dos regimenes 1y 2, que pueden tener diferentes transferencias de arco: plana o pulsada.

La transferencia del arco del régimen 1 es la seleccionada en la barra de sinergia de la pagina principal de ajuste de soldadura.

Variables :

Transferencia del arco del régimen 2: Transferencia 2

Parametros principales de soldadura de los regimenes 1y 2

Los tiempos de los regimenes 1y 2 son independientes y permiten la ajuste de un ciclo disimétrico. T(s) [0.1 ; 5.0]
Tiempo de transito T(s) [0.00 ; 1.0]

=== Modo intermitente ( IIII"’T)

La soldadura se realiza en forma intermitente por una sucesion de tiempos de encendido y de apagado.
Variables :

Parametros principales de soldadura
Los tiempos de la etapa de encendido y apagado son independientes y permiten el ajuste de un ciclo disimétrico. T(s) [0.5 ; 10.0]

Observacion:

Puede optar por realizar solo el inicio en caliente en el primer tiempo de encendido en el menu: Configuracion > Instalacion > Ciclo.

Modo de etapas ( I-I'”r)

Cargar el cambio mediante una pulsacién breve en el gatillo
Variables :
NUmero de etapas [2 ; 4]
Parametros principales de soldadura de cada etapa

Llamada de programa durante la soldadura ( I-;t“”')
Una vez activada esta opcidn, puede llamar a los programas con el disparador mientras se esta soldando.. Gestién de programas.

Observacion:

Puede activar la llamada de programa sin estar soldando, en el menu: Configuracién > Instalacion > Ciclo
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4. Llenado del crater

La fase de llenado del crater permite llenar el crater al final de la soldadura para un buen
acabado de la misma. Se hace mediante la disminucién del régimen de arco al final de la
soldadura (descenso de pendiente) y luego manteniendo un nivel bajo de velocidad del
alambre durante un tiempo definido (etapa de llenado del crater).

Variables :

Tiempo de la etapa: T(s) [0.05 ; 10.00]

Tiempo de transicion: T(s) [0.05 ; 10.00]

Principales parametros de soldadura de la etapa de Inicio en caliente/Inicio suave.

Observacion :

Con el modo SYN, la velocidad del alambre de la etapa de llenado del crater se ajusta en
forma relativa a la velocidad del alambre de la etapa de soldadura (A [-70 %]), la velocidad real
se muestra para informacion en color gris, y se puede ajustar en forma directa con el modo
MAN: velocidad del alambre (m/min) [1.0 ; 25.0].

Puede activar la opcion de acortar el control de descenso de pendiente en el menu:
Configuracion > Instalacion > Ciclo.

5. Recalentamiento del alambre

El calculo del tiempo de recalentamiento del alambre evita que el alambre se atasque en el cordén de soldadura y se puede ingresar ya sea
automaticamente como una funcion de velocidad del alambre al final de la soldadura, o0 manualmente por el soldador. Si el tiempo es demasiado corto,
el alambre podria adherirse en el bafio de soldadura. Si el tiempo es demasiado largo, el alambre podria recalentarse en la punta de contacto.

Variables :

Manual - Tiempo de recalentamiento del alambre (ms) [0, 500]
Automatico — Ajuste fino de recalentamiento del alambre (ms) [-100 ; 200]
(véase § 3.5.4. automatico)

6. Afilar el alambre
Puede configurar 3 pardmetros:

Afilar el alambre : La pulverizacién de post retraccion permite expulsar la gota al final del alambre después de la soldadura

Prueba de alambre atascado: Verifica si el alambre se encuentra atascado en el bafio de soldadura al final de la soldadura

Despegado automatico: Si la prueba indica que el alambre esté atascado, un impulso de potencia recalentara automéaticamente el
hilo del alambre, y luego lo verificara.

7. Post-gas

Tiempo de la salida de gas después del final de la soldadura para evitar la oxidacién mientras
que el cordon esta todavia caliente.

Variables: T(s) [0.0;20.0]
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CICLO COMPLETO DE SOLDADURA MIG-MAG

o,t..

| Pre-gas

| [Avance] lento de pulgadas de alambre

| Inicio en caliente H

| Fase de soldadura

| Llenado del crater

| Recalentamiento del alambre

XIBd o

| Pulverizacion de post retraccion

N o] o o ||| LN~

| Post-gas

AJUSTE DEL GOLPE
Se puede acceder al ajuste del golpe en el menu Instalacién de la pagina MIG-MAG.
Nota: el golpe es la segunda fase del ciclo de soldadura.

El golpe de cada sinergia es optimo como modo predeterminado en la mayoria de los casos de aplicaciones. Sin embargo, puede que el usuario quiera
modificar las caracteristicas de golpe en algunos casos muy especificos de aplicaciones.

Parametros de ajuste del golpe:
K = coefficient variable de -10/ 0/ +10

Nombre del pardmetro Descripcion
Avance del alambre bajo de golpe K Permite modificar el avance del alambre bajo antes del golpe.
Corriente de golpe K Permite sintonizar la potencia de corriente del golpe.
. - Permite sintonizar la potencia del arco durante la transicion entre el golpe de arco y el
Potencia de transicion del golpe K X o .
primer régimen del ciclo de soldadura.

ATENCION
A El usuario es responsable de un eventual mal funcionamiento que pueda causar una modificacién de los parametros de
golpe.
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SINERGIAS DEL USUARIO

Se puede acceder al Menu de sinergia del usuario desde la pagina principal. Esta funcién de la fuente de alimentacion permite al usuario crear sus propias

sinergias a partir de las existentes.
En la barra de sinergia, que se encuentra en la parte superior de la pantalla como en el menu de MIG, elija una sinergia existente seleccionando los

siguientes parametros: metal, diametro, gas, transferencia de arco. Elija los parametros mas cercanos posibles a la sinergia de usuario que desea crear.

Una vez seleccionados los parametros, pulse el botdn “Creacion de sinergia del usuario”

1. La primera etapa es la seleccion de los puntos de sinergia que serviran de apoyo a las nuevas curvas sinérgicas. Seleccione al menos 2 puntos,
a continuacion, validelos.

En este ejemplo esquematico de una curva sinérgica, se
seleccionan 4 puntos para crear la sinergia de usuario.

2. Lasegunda etapa es la modificacion de los puntos seleccionados, la adicién de nuevos puntos o la eliminacion de puntos existentes.
Seleccione un punto de la lista, pulse “editar”. Consulte a continuacion los parametros ajustables:

- Velocidad del alambre (m/min): para crear un nuevo punto, cambie este valor y pulse el boton de agregar punto.
- Longitud del arco

- Ajuste fino

- Espesor (mm)

- Ajuste del golpe

El ajuste de estos parametros permite adaptar la sinergia del usuario de acuerdo a sus necesidades.

El usuario afiadi6 3 puntos en los 4 puntos de apoyo, al
& configurar los parametros ajustables para los nuevos
valores de velocidad del alambre.
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La nueva curva sinérgica (en rojo) es diferente de la
anterior gracias a los ajustes seleccionados.

3. Eltercer paso es guardar la sinergia del usuario. La fuente de alimentacion permite la creacion de hasta 50 sinergias de usuario. Asegurese
de que todos los campos estan llenos para encontrar facilmente las referencias y condiciones de uso de la sinergia de usuario creada. Pulse
Aceptar para validar el campo o Salir para volver atras y modificar el campo anterior.

Se puede acceder a las sinergias de usuario creadas en la barra de sinergia del ment MIG. Puede exportar sinergias creadas desde el menu de
sinergia de usuario, pulsando el botén de exportacion (pagina 20).
Desde el menu de sinergia de usuario, puede eliminar sinergias creadas con la tecla de eliminacién de sinergias.

4.2. CONFIGURACION AVANZADA DEL CICLO DE SOLDADURA MIG

PRESENTACION DE PROGRAMAS
La gestidn de programas es el mismo para los 3 procesos de soldadura, MIG, MMA y TIG.

o=
r

I
u AM%":..‘"E’1,0 & E. syn Jfar

@

1 | Estado actual del programa

2 | Menu de gestion de programas

Programas de trabajo: MIG, MMA y TIG

En forma predeterminada, las paginas de ajuste de soldadura de los procesos MIG, MMA y TIG utilizan los programas de trabajo: MIG, MMA y TIG.

Este programa proporciona una base de trabajo que permite la soldadura inmediata una vez que se hacen los ajustes rapidos.

Este programa no se puede guardar y todas las modificaciones realizadas en el mismo se perderan después de reiniciar la fuente de alimentacién. No
puede formar parte de una lista de programacion ni exportarse.

Para un uso integral, es necesario crear programas numerados. La DIGIWAVE Il puede contener hasta 100 programas.

Crear un programa

Para crear un programa, pulse g‘\‘) y seleccione “Crear un programa”, luego pulse Aceptar.
Seleccione el nimero del programa creado.
Luego llame al programa (de ser necesario, vea la etapa 3 de la primera configuracion de la HMI)

No puede crear un programa en estos tres casos:
- Sise encuentra activada una lista de programacion.
- Siel usuario no tiene el derecho de administrar los programas.
- Sise encuentra activada una limitacién en el programa actual.
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Guardar un programa

Una vez que se ha realizado una modificacion en la configuracion de un programa creado, aparece el simbolo E lo que significa que la
modificacion se puede guardar.

Para guardar las modificaciones, pulse gi: seleccione “Guardar programa”, luego pulse Aceptar y el simbolo E desaparecera.

Para cancelar las modificaciones realizadas desde la Ultima vez que se guard6 el programa, seleccione “Restaurar” y pulse Aceptar.

Renombrar un programa
Para renombrar un programa, pulse gﬁ seleccione «renombrar un programay, luego pulse Aceptar.

Cargar un programa

Para cargar un programa ya creado, pulse gﬁ Con el botén @ seleccione el programa que quiere cargar en la lista de programas creados.
También puede cargar programas desde la pagina de seleccion de programas de soldadura.

Copiar un programa
Para copiar un programa, cargue el programa que quiere copiar y luego cree un nuevo programa a partir del que cargo.

4.3. SELECCION Y GESTION DE LOS PROGRAMAS DE SOLDADURA =_!/

Se puede acceder a esta pagina desde la pagina principal. Da una vision general de los programas disponibles (excepto programas enmascarados). Para
cargar un programa desde esta pagina, seleccione el programa y pulse Aceptar.
~AA —T——N r~A

IProgram Selection |

1 program MIG 01 ’ 5.0 m/min

2  program MIG 02

QT Gestion de programas

(=™ ] Listas de programas MIG 4T

@ s. Gestion Listas de programas

EL Vista previa del programa seleccionado

NUmero del programa

Nombre del programa

Proceso de soldadura del programa (MIG, TIG, MMA)
Velocidad del alambre (MIG)/Corriente (TIG y MMA)
Programa de indicadores de estado

a0 I
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PAGINA DE GESTION DEL PROGRAMA

La pagina de gestion de programa permite una gestién compleja de los programas de soldadura. Por esa razén, esta pagina es diferente a la pagina de
seleccion a fin de limitar su derecho de acceso.

Q'Q Ademas de las acciones ya presentadas (Copia de seguridad, Restaurar y Cargar), el gestion de programas puede:

Eliminar un programa: Eliminar un programa, el numero asociado queda vacante.

Enmascarar el programa desde la pagina de seleccién de programa, el programa es accesible sélo para

@ Enmascarar un programa: . -
aquellos usuarios que tengan el derecho de acceso a la gestion del programa

Bloquear los parametros sinérgicos de un programa. Los Unicos ajustes que puede modificar desde la

g Bloquear un programa: pagina de ajuste de soldadura son los parametros principales de soldadura.

Accion sobre todos los programas: La accion se lleva a cabo sobre todos los programas involucrados.

Para desenmascarar o desbloquear un programa, seleccione Desenmascarar o Desbloquear.

GESTION DE LOS PROGRAMAS MIG 41 &=

La lista de programacion de MIG 4T es un caso especial de lista de programacién en la que se pueden encadenar los programas MIG 4T durante la
soldadura, debido a que son compatibles: tienen la misma sinergia (metal, diametro del alambre y gas).

Las listas de programacion MIG 4T permiten optimizar soldaduras complejas adaptando cada condicidn especifica de operacidn del cordon a un
programa especial de soldadura. La transicion se puede llevar a cabo sin detener la soldadura, como en automatico N1, y mejora asi la productividad.

El soldador pasa de un programa a otro durante la etapa de soldadura pulsando brevemente el disparador (el tiempo corto de pulsacién del disparador
se define en Configuracion > Instalacion > Ciclo). Una pulsacion larga hace que la soldadura se detenga o que comience la pendiente como un modo
de 4T normal. Las etapas transitorias (inicio caliente/llenado del crater) se gestionan como en un modo normal de 4T.

Modo de ciclo 4T con llamada de disparador del programa durante la fase de soldadura y de pendiente:

Prog-am 1 Program 2

- . " E
e & B 1 I
= . .
| 1 i 1
El primer programa de la lista puede elegirse libremente entre los programas existentes. La adicion de un programa en la lista se limita a los programas
existentes y compatibles, aquellos que pueden encadenarse con el primer programa durante la soldadura.

GESTION DE LAS LISTAS DE PROGRAMA ﬂi;'—@@
La lista de programacion - permite juntar en una misma lista un grupo de programas de soldadura.

Uso de ejemplos

v Partes complejas: Para las soldaduras, ocasionales o regulares, que requieran de diferentes procesos de soldadura, didmetros de alambre y
otros pardmetros, pueden agruparse los programas necesarios en una lista y asi lograr que sean de facil acceso.

v Especificaciones de procedimientos de soldadura: Se pueden agrupar programas necesarios en una lista para respetar el procedimiento.

v' Gestion del usuario: Puede restringirse el acceso de un usuario a los programas de la lista seleccionada.
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Gestion de las listas

YO ©

[Joblist Management

N Name Jobs

Listas de programas configuradas en la fuente de
alimentacion

NUmero de la lista

Listas de programas

Nombre de la lista

Activar o desactivar una lista

Activar una lista

Agregar una nueva lista

O N[l | A~ |WOW(N

Eliminar una lista existente

Vea a continuacién iconos Utiles para la gestion de listas.

@EJ =/ | Listade programacion m Lista de programacion MIG 4T @ Programa

iconos de accion

- - . Vista
+ - Agregar/Eliminar E /E Activacion / Desactivacion EL previa @ Edicion

El orden de colocacion de un programa en una lista sera el orden de encadenamiento de la pagina de ajuste de soldadura.
Activacién

Cuando se activa una lista de programacion E solo podra seleccionar los programas de esta lista desde la pagina de ajuste de soldadura y el icono de
lista de programacion aparece en la parte superior izquierda de esta pagina. Los programas se encadenan en el mismo orden en que se afiaden a la lista.
No es posible crear un programa mientras haya una lista activada.

Si se enmascara o0 bloquea uno de los programas de una lista, la misma ya no podra volver a ser activada.

Las listas de programacién se hacen fuera de la secuencia de soldadura. Puede activar la llamada de programa cuanod no se suelda, en el menu:
Configuracion > Instalacion > Ciclo.
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4.4. IMPORTACION/EXPORTACION DE PROGRAMAS DE SOLDADURA

La exportacién de programas de soldadura puede ser Util para importar los programas en otro puesto de soldadura, o para conservar una copia de
seguridad de esos programas en un medio de almacenamiento externo.

Un programa exportado esta asociado a su nimero de entre los 100 nimeros disponibles. Si un programa esta vinculado a una sinergia de usuario, esta
sinergia se exportara e importara con este programa de forma automatica.

Un programa importado en una fuente de alimentacién se envia a su nimero original y, en tal caso, borra el programa inicial asociado con el mismo
numero.

Tomemos el ejemplo de la importacion de los programas 1y 2 entre los 100 programas de una fuente de alimentacion A a otra fuente de alimentacion B:

A B B
1 | Program 1, - 1 1 | Program 1,
2 | Program 2, - 2 | Program 2 2 | Program 2,
42 42 | Program 42, 42 | Program 42y
100 100 100

El programa 1a se importa en este nimero.
El programa 2A bloque6 al programa 2B. Se pierde el programa 2B
El programa 42B se retiene porque no hay ningin programa 42 presente en A.

En este ejemplo, los programas de la fuente de alimentacién B no son idénticos con los de la fuente de alimentacién A ya que se ha mantenido el
programa 42. Para obtener programas idénticos entre A y B, elimine todos los programas de la fuente de alimentacién B antes de realizar la importacion.

MODE FREE
EL DIGIWAVE Il tiene un modo libre en el que el operador puede acceder a los ajustes de los parametros de soldadura adicionales. esto le permite ajustar el
generador para aplicaciones particulares.

Ajustes adicionales marcha suave:
« tension del arco / voltaje de pico
+ dinamismo

Ajustes adicionales corriente pulsada:

Al colocar el cursor sobre velocidad sin alambre [SPEED WIRELESS], al presionar OK se muestran los parametros en conjunto para facilitar el ajuste de los
parametros

« frecuencia

* pulso tiempo

* corriente basica

ATENCION
en el modo libre el generador ya no es un modo sinérgico. de esta manera el comportamiento de soldadura esta
directamente relacionado con los valores establecidos por el operador. este modo sélo debe ser utilizado por personal
cualificado.

4.5. GESTION DE USUARIOS Y TRAZABILIDAD

PRESENTACION DE LOS PERFILES DE USUARIO

En forma predeterminada, en la primera puesta en marcha de la fuente de alimentacion, la lista de usuarios se encuentra vacia. En este caso, cada usuario
puede utilizar la fuente de alimentacion y acceder de forma libre a todas las funciones y los archivos de trazado generados son anénimos.

Cuando sea necesario identificar los archivos de trazado que se generaron, generar limitaciones de uso para ciertos usuarios, o evitar el uso de la fuente de
alimentacién para un usuario no identificado, puede crear usuarios con niveles de derechos adaptados. Es posible volver a una lista vacia en:

Mantenimiento > Reajuste de fabrica > Base de datos del usuario
Los niveles de derechos disponibles son los siguientes, en orden decreciente:
1. Administrador

2. Técnico
3. Soldador
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Para que se le permita acceder a una funcién de la fuente de alimentacion, el usuario debe tener un nivel superior o igual al nivel de derechos de acceso

asociados con la funcion.
El derecho de acceso de cada funcién se puede consultar y modificar en la pagina de gestion:

Configuracion > Gestion de usuarios > Gestion de derechos

Lista de las funciones cuyos derechos de acceso se pueden modificar:

E

Nombre del derecho de acceso

Descripcion

Nivel predeterminado de derechos

de acceso
Limitacion del programa Limitaciones Técnico
Proceso de control Sincronizacion del proceso de control Técnico
Sinergia del usuario Acceso al menu de sinergias del usuario Técnico
Ajuste del golpe Afinacion del golpe Técnico
lista de los programas de activacion Acceso a la pagina de listas de programacion Técnico
I)ﬁtas de activacion de los programas mig Acceso a la lista de programacién MIG 4T Técnico
Gestion de programas Acceso a la pagina de gestion de programacion Técnico
Seleccion de programas Seleccion del programa de soldadura Soldador
Trazabilidad Acceso al menu de trazabilidad Técnico
Configuracion Acceso al menu de configuracion Técnico
Mantenimiento Acceso al menu de mantenimiento Administrador
Instalacion Acceso al menu de instalacion MIG Soldador
Calibracion Calibracion del arnés Soldador

Gestion de usuarios

Acceso a la pagina de gestion de usuarios

Administrador

Gestion de usuario:

El primer perfil de usuario deber ser un perfil de administrador con contrasefia. No se podra acceder a los perfiles de técnico y soldador si no se ha creado

el primer perfil. Un perfil de soldador puede crearse sin una contrasefia, entonces se convierte en el usuario predeterminado si no se ha hecho una

identificacion.
ATENCION:
Guarde su contraseifia de administrador con mucho cuidado.
Perdié su contrasefia Pénganse en contacto con su distribuidor o con los servicios de postventa.
IDENTIFICACION DEL USUARIO

Desde la pagina principal, el boton « ':% » permite el acceso a la pagina de identificacion del usuario. De no haber ningun usuario creado, la pagina no

se encontrara disponible.
Identificacion del usuario:

- Permite o niega el acceso a las diferentes funciones de la fuente de alimentacion, segun el perfil.

- Establece en los archivos de trazado generados el nombre del usuario identificado.

Para ser identificado como un usuario, seleccione el usuario deseado, valide y escriba la contrasefa si es necesario.

l:%@ Modifica la contrasefia de un usuario

(D

m Finaliza la sesién actual

Crea un perfil de usuario a partir del perfil asociado a la memoria USB. La insercion de la memoria USB provoca la identificacion
automatica del usuario. La memoria USB se puede desconectar sin finalizar la sesion.

A\

ATENCION:

NO deje la memoria USB conectada a la fuente de alimentacion durante su uso, debido al peligro de deterioro.
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4.6. LIMITACIONES DE PROGRAMACION

Se puede acceder a la pagina de limitaciones desde la instalacion de la pagina de ajuste de soldadura MIG.
1er uso: Brecha de limitacion en el ajuste de programacion.

La limitacion de ajuste se trata de los parametros principales de la etapa de soldadura del programa actual:

- Velocidad del alambre

- Longitud del arco

- Ajuste fino
Para activar la limitacion, gire el codificador @
El valor seleccionado abre una ‘ventana’ con la que el soldador puede trabajar sobre este parametro. Esta limitacion se aplica sélo sobre el programa en
el cual ha sido activada.
Ejemplo: De no haber ninguna ‘ventana’, no permite ninguna libertad de ajuste para el parametro alrededor del presente valor de programa.

Una ‘ventana’ de 3 permite una liberta de +3 en el parametro de ajuste alrededor del presente valor de programa.

Si se implementa la gestion de usuarios sobre |a fuente de alimentacion, puede denegarse el acceso a la pagina de limitacién para un determinado perfil
de usuario. Véase § 2.4.1.

Ejemplo: Un usuario técnico crea un programa y establece una limitacién en la brecha de ajuste de los parametros principales de soldadura. Un usuario
soldador no tiene acceso a la pagina de limitacion y esta limitado en este programa a la brecha de limitacién que el técnico ha permitido. En todo otro
programa sin limitacion, todos los usuarios tienen la misma libertad en los ajustes de parametros.

240 yso: Limitacion de programa actual

Una vez que ha activado esta funcion, sélo puede acceder a las paginas:
- Ajuste de soldadura
- Ajuste de ciclo
- Visualizacion de los antiguos parametros de soldadura
- Pégina principal
- Identificacion del usuario

El usuario puede guardar las modificaciones, renombrar el programa actual, pero no puede crear ni cargar un programa.
Para eliminar o modificar la limitacién vuelva a la pagina de limitaciones.

Si se implementa la gestion de usuarios sobre la fuente de alimentacion, puede denegarse el acceso a la pagina de limitacion para un determinado perfil
de usuario.

Ejemplo: Un usuario técnico crea un programa y establece una limitacion de programa actual. Un usuario soldador no tiene acceso a la pagina de
limitacion y no se le permite utilizar otro programa mas que el creado por el técnico.
3¢r uso: Limitacion de la lista de programa actual

Esta limitacion es una extensién de la limitacion de programa actual aplicada a las listas de programacion.

4t uso: Bloqueo de la interfaz
Esta funcién permite limitar el uso de la interfaz para la consulta de los valores de los parametros, no se puede modificar ningun parametro.

En este modo, sdlo es posible acceder a:
- Lapégina de ajuste de soldadura
- Lapagina de ajuste del ciclo de soldadura
- Lavisualizacién de los pardmetros de soldadura
- Lapagina principal
- Laidentificacion del usuario
Para eliminar el bloqueo de la interfaz, vuelva a la pagina de limitaciones.

El usuario puede elegir bloquear sélo la interfaz de la fuente de alimentacion, o todas las interfaces (fuente de alimentacién, alimentador del alambre y el
comando RC Job).

5t uso: Bloqueo de programacion @

Se puede acceder desde la gestion de programas. Bloquea los parametros sinérgicos de un programa; en la pagina de ajuste de soldadura, podra ajustar
solo los parametros principales de soldadura.
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4.7. PROCESO DE CONTROL

El proceso de control permite mejorar el control de las variables de soldadura. De hecho, el equipo DigiWave Il es capaz de alertar al usuario que el
valor de una de las siguientes variables se encuentra fuera de un corredor de control:

- Soldadura actual
- Corriente del motor del alimentador de alambre (da una idea de la velocidad del alambre)
- Voltaje del arco

El corredor de control esta definido por un umbral superior y un umbral inferior que el usuario puede ajustar cada variable. Para ajustarlos, el usuario
puede hacer referencia a los valores méximo y minimo medidos durante la soldadura anterior. Se puede acceder a esos valores desde el menu: “Ayuda
de ajuste”.

Se activa un mensaje de fallo cuando el tiempo de salida del mismo es mayor que la inhibicion de un limite de tiempo de ajustable: T(s).

En el siguiente ejemplo, el umbral superior se cruza 2 veces y el tiempo acumulado es mayor que T.
Sdlo si se excede t2 se activael fallo = t1 <2y T2> T

Lim-F - - - - T

E = Disparo de fallo

Se puede acceder a la pagina de proceso de control en la instalacion del ment MIG. Puede elegir activar el control sélo sobre determinadas variables.
Para establecer los valores del umbral, puede hacer referencia a los valores maximo y minimo medidos durante la soldadura anterior. Se puede acceder a
esos valores en el menu: “Ayuda de ajuste”.

Estos parametros de proceso de control se asocian a un programa de soldadura. Esos parametros pueden variar de un programa a otro.

Hay tres tipos de deteccion de fallas definidas en el menu Configuracion > Instalacion > Fallas

Tipo Efecto Contenido de la ventana visualizada

- Valor extremo alcanzado por la variable

Bloqueo Blogueo inmediato tan pronto como se detecta un error i Duracion de la falla = Tiempo de inhibicion

Para cada variable y cada falla detectada:
- Valor extremo alcanzado
- Duracién total

Ultima linea; Duracion acumulativa de fallos.

Visualizacion de falla al final de la soldadura que
Indicativo desaparece con la absolucion o cuando se inicia un
nuevo ciclo

No hay efecto visible, sélo puede buscarse en el historial

Sin bloqueo de fallas

Mostrar una alerta emergente

Todas las fallas se almacenan en el historial. Se encuentra disponible la siguiente informacién:
- Falla
- Numero de falla
- Variable controlada
- NUmero de programa
- Fecha/Hora
- Usuario identificado
- Valor maximo alcanzado
- Longitud total de la falla
- Defectos acumulables de longitud total sobre la variable

Cuando se activa el control de proceso, aparece un punto de color al lado de la variable controlada en la pagina en soldadura MIG. Si el punto permanece
verde durante la soldadura, no se han hallado fallas; de lo contrario, este se vuelve rojo.

AIR LIQUIDE
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TRAZABILIDAD

El menu de trazabilidad Ir\_-/_. accesible desde la pagina principal, se divide en dos partes:
Configuracion
Permite activar la exportacion de las caracteristicas de soldadura mediante la configuracion de la demora de exportacion después de la soldadura. T(s) [1:

100]
Seleccionar el trazado de soldadura afiade parametros adicionales para el informe.

Existen dos opciones de exportacion posibles:

USB - necesita una demora ajustable antes de la exportacion para evitar perturbaciones electromagnéticas.
FTP — servidor conectado a la fuente de alimentacion.

Informe de trazabilidad

Muestra el informe de trazabilidad de la Gltima soldadura.
Para exportar un informe de trazabilidad, conecte un medio de almacenamiento externo y pulse el botén de exportacion.

AIR LIQUIDE
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5- SOLDADURAS TIG Y MMA

ELEVACION TIG
El Digiwave Il es un puesto de soldadura de procesos multiples y, como tal, permite soldar en TIG y MMA.

En este modo, el usuario debe utilizar el adaptador TIG s réf. W000379466 uministrado para este uso.

Debe utilizar la operacion ‘EMPEZAR DE CERO'.

El ciclo permite una ‘pendiente de descenso’ al final del pasaje de soldadura.

El funcionamiento de la pagina TIG es similar al de la pagina MIG.

El programa de trabajo es el programa TIG. El usuario debe crear un programa enumerado para guardar la informacion del programa.
Los parametros de ajuste son los que se describen a continuacion:

Nombre del parametro Descripcion
’hﬂ’ Intensidad del arco(A): Nivel de corriente ordenado durante la fase de soldadura
Tiempo de pregas(s) Tiempo de pregas
Tiempo de postgas(s) Tiempo de postgas
Desvanecimiento de arco (A) Soldadura descendente de fin de soldadura
Tiempo de la pendiente(s) Tiempo de la pendiente de corriente
MMA
En este modo, el usuario puede conectar la torcha al alimentador de alambre (polaridad positiva) o en la fuente de alimentacion (polaridad positiva y
negativa).

El funcionamiento de la pagina MMA es similar al de la pagina MIG.

El programa de trabajo es el programa MMA. El usuario debe crear un programa enumerado para guardar la informacién del programa.

Cuando el usuario selecciona un programa MMA, la alimentacion se activa sélo después de un tiempo de 10 segundos (para evitar los inconvenientes de
comienzo durante el paso en un programa MMA).

Ademas, la fuente de alimentacion tiene incorporada una funcién que permite la deteccidn del golpe de un electrodo, y en ese caso, detiene
automaticamente la potencia en el extremo del electrodo hasta que se realiza el recalentamiento del alambre.

Los parametros de ajuste son los que se describen a continuacion:

Nombre del parametro Descripcion
— Intensidad del arco(A): Nivel de corriente ordenado durante la fase de soldadura
Dinamismo: Ajuste del dinamismo de arco durante la fase de soldadura
Dinamismo especial: Ajuste especial sobre la intensidad
ATENCION:

Cuando la fuente de alimentacion se encuentra en el modo MMA, la corriente de soldadura también estara presente en el
conector MIG y al final de la torcha MIG, de estar conectado.

AIR LIQUIDE
2

WELDING



I, =

6 - CONFIGURACION DETALLADA
6.1. CONEXION DE LA UNDIDAD DE REFRIGERACION

La torcha de soldadura MIG se conecta a la parte frontal del alimentador de alambre, después de asegurarse de que ha sido equipado adecuadamente
con las piezas de desgaste correspondientes al alambre utilizado para la soldadura. Consulte las instrucciones de la torcha.

Si utiliza una torcha de refrigeracion por agua, asegurese de conectar su unidad de refrigeracion a la parte posterior de la fuente de alimentacion, asi
como al arnés de agua. Luego, asegurese de que la seleccion de la torcha sea correcta:

En el menu: Configuracién > Instalacién > Sistema de refrigeracion, establezca el valor asociado con el parametro: ‘seleccion de refrigeracion’
Con = Funcionamiento automatico
Sin = Deja de funcionar para utilizar un soplete refrigerador de aire
Siempre encendido = Funcionamiento continuo desde la puesta en marcha de la fuente de alimentacion.

Falla de agua: Active o no la advertencia de agua de la unidad de refrigeracion en funcion de la presencia del captor pertinente.

Inhibicion Tm de la falla de agua (s): Tiempo de inhibicién antes de activar una falla de agua agregado a los 12 segundos que se contabilizan de modo
predeterminado luego de la puesta en marcha de la unidad de refrigeracion. Nivel de entrada de falla: Invierta el sentido de advertencia de deteccion de la
unidad de refrigeracion (para adaptarse a la mayor parte de la unidad existente)

Inhibicién de tiempo de agua predeterminado:
De forma predeterminada, el disparador de eventos de agua predeterminado sucede 12 segundos después del inicio de la unidad de refrigeracion.

La inhibicion del tiempo de agua predeterminado agrega una demora de 0 a 50 segundos a los 12 segundos establecidos de modo predeterminado.

Este capitulo detalla todos los parametros de ajuste en el ment Configuracién. Cuando un sujeto ya se ha detallado, consulte el capitulo indicado.

Interfaz del usuario

Idioma - Fecha y hora - Nombre Pagina 10

Soldadura de postvisualizacion Configuracion del tiempo de postvisualizacidn de los pardmetros de soldadura

Retroiluminacién Configuracion de la retroiluminacion de la pantalla de la fuente de alimentacion

Tiempo de sesion del administrador Configuracion del tiempo antes de que el usuario finalice sesion

Protector de pantalla
Instalacion

Configuracion del tiempo antes de la activacion del protector de pantalla

General

Inversor Potencia del inversor de la fuente de alimentacion

Modo de alimentador de alambre Eleccion del alimentador de alambres utilizado una o varias veces

Automatizacion Activacion del MIG — Modo de automatizacion
- Conexién de los potenciémetros al alimentador de alambre. Véase Instrucciones del
Potenciémetros .
alimentador de alambre
Ciclo

Tiempo corto de pulsacion del
disparador (s)

Configuracion de la demora méxima de pulsacién del disparador para considerarse como
una pulsacion corta [0.1; 0.5]

Inicio en caliente sélo durante la
primera vez de encendido

En modo intermitente, un inicio en caliente sélo durante la primera vez de encendido

Llamada de programa al disparar fuera
de la soldadura

Activacion de la llamada de programa fuera de la soldadura

Control de acortamiento de la
pendiente

Permite acortar la pendiente al hacer una corta pulsacién en el disparador

Falla

Tipo de falla del control de proceso

Pagina 28

Interrupcion predeterminada del arco

Activacion de la deteccion de la falla de voltaje del arco(en mode automatique)

Tipo de salida de realimentacion

Tipo de salida de la realimentacion de intensidad N1 con respecto a la evolucion de la
corriente de arco. (en mode autre)

Nivel de salida de la falla de
automatizacion

Configuracion del nivel de salida de la sefial de falla. (en mode automatique)

Unidad de refrigeracion

Seccion de refrigeracion

| Aire 0 agua.
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Falla de agua

Activacion de la falla de agua en la unidad de refrigeracion, en caso de existir el sensor

pertinente. (option)

Tiempo de inhibicion de la falla de
agua

Ajuste de la demora antes del disparo de falla de agua cuando la unidad de refrigeracion se

inicia(si défaut actif)

Nivel de entrada de predeterminacion

Invierte la falla de sefial de la unidad de refrigeracion. Normalmente abierto o normalmente

cerrado. (si défaut actif)

Comandos manuales

Velocidad manual avanzada del
alambre(m/min)

Configuracion de la velocidad del alambre predeterminada al pulsar el boton de velocidad
manual avanzada del alambre en el alimentador de alambre.

Tiempo de purga del gas

Configuracion del tiempo de apertura de la valvula de gas cuando el usuario pulsa el botén

de purga de gas en el alimentador de alambre.

Gestion de usuarios

| Pagina 26

Importar/Exportar USB - Ethernet

| Pagina 25

Contadores

| Pagina 36

Red

Estado de la red

Configuracién del estado de la red 5.

Configuracién de la red

Configuracién de la red: entrada DHCP o manual.

Anfitriones de la red

Gestion de anfitriones de la red.

6.2. DESCRIPCION DE LA AUTOMATIZACION DE INTERFAZ

Configuration>Installation>Général >Automatisation

La interfaz N1 distingue las siguientes sefiales:

SENAL SENS TIPO OBSERVACIONES
1 | DCY* CERCA DEL COMIENZO DE SOLDADURA ENTRADA TOR OPTOACOPLADCR, 5V -5MA
2 | RI* CERRADO CUANDO SE DETECTA CORRIENTE SALIDA TOR CONTACTO DEL RELE, 2 A-48V
CERRADO CUANDO NO SE DETECTA UN MODO SALIDA TOR CONTACTO DEL RELE, 2 A-48V
3 | PREDETERMINADO | PREDETERMINADO EN LA FUENTE DE
ALIMENTACION

* Desviacion del ciclo ** Deteccion de corriente de soldadura
Figura: Soldadura para la interfaz N1 en conector J2

Level auto 1

J2
|_—r( )1 M oV

I

I

-0} K RI

O T PRET
I

O, L

| commun
| |
'@, C.FV  détrompeur
aNT oo
k0= terre

Configuracion de instalacion en automatizacion del nivel N1

Cuando se habilita el modo de automatizacion N1:

32

Ya no se encuentran disponibles los ments MMA y TIG

Se agrega una pagina especifica a la automatizacion del nivel N1 en la instalacion del mend MIG
Se habilitan las sefiales de COMIENZO DE ARCO (RI) y CICLO DE COMIENZO (DCY)

Sélo se encuentran disponibles los ciclos especificos de soldadura automatica

AIR LIQUIDE
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Puede activar la automatizacién N1y el modo de funcionamiento de la salida Rl en el menu: Configuracion>Instalacion>General.
La opci6n del nivel activo como sefial PREDETERMINADA se define en el menu: Configuracién>Instalacién>Predeterminado.

Configuracion del ciclo de automatizacion

En el mend MIG, la pagina especifica de auto “CONFIGURACION” le permite configurar:

. Nivel del umbral RI (rango: A) ;

. Deteccion de arco roto (rango: s) ;

. Demora antes de inicio del movimiento (rango: s) ;

. Demora antes de la detencién del movimiento (rango: s) ;
. Velocidad de movimiento (rango: cm/min).

La deteccidn de arco roto permite la configuracién del modo predeterminado de arco roto.
La velocidad de movimiento es la informacidn de un usuario, pero no se opera por la instalacion.
Los otros parametros se utilizan para configurar la salida Rl de los 3 modos siguientes:

PROCESORI El relé Rl se cierra 100 ms tan pronto como la corriente sobrepasa el “umbral RI” definido en la instalacion.
El relé Rl se abre tan pronto como el nivel de corriente va por debajo del “umbral RI”.
Parametro: Nivel de deteccion del umbral RI.

ARCO RI (Rl rapido) El relé Rl se cierra 20 ms tan pronto como la corriente sobrepasa 15 A.
El relé Rl se abre al final de la soldadura tan pronto como el nivel de corriente va por debajo de 15 A.
COMANDO DE MOVIMIENTO El relé Rl se cierra tan pronto como se terminan el tiempo y el golpe definidos en la instalacién.
El relé Rl se abre tan pronto como se termina el tiempo después del comienzo de la pendiente.
Parametros: tiempo antes del comienzo y antes de la detencion.

Observacion: La salida Rl en el modo COMANDO DE MOVIMIENTO no va por debajo de 1 si decide comenzar a soldar de nuevo durante la fase
de pendiente.

Figura: Diferentes modos de funcionamiento de RI

Soldadura
Corriente —
Arco RI | | I
<»20ms
Proceso Rl +——100ms —
——» —»
Con"!. d.e | =
movimiento
Comienzo de la Detencién de
*: Golpe exitoso (RI+RT) soldadura la soldadura

Parametros sintonizables:
1. Tiempo luego de que comienza el movimiento

2. Tiempo luego de que se detiene el movimiento
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6.3. COMUNICACIONES EXTERNAS

Es posible la comunicacion con una memoria USB tan pronto como se detecta una memoria USB en la fuente de alimentacion.

Pre-gas

Retarda el avance de alambre
Inicio suave

Inicio en caliente

Soldadura

Llenado de crater
Recalentamiento del alambre
Postgas

Es posible la comunicacidn con anfitrién remoto via Ethernet:

= mle =22 ma|e e d e e e e e =

v" Sila fuente de alimentacion esta equipada con una direccién de IP. Ment Configuracion > Red > Configuracion de la red

Hay dos formas de afectar una direccion de IP a la fuente de alimentacion:

- DHCP: recuperacion automatica de la direccién de IP
- Manual: entrada manual de los parametros de red

v' Si el anfitrion remoto esta definido en la fuente de alimentacion. Hay dos formas de eliminar el anfitrion:

- Otra fuente de alimentacion con direccion de IP
- Computadora con servidor FTP en el puerto 21

Las comunicaciones externas distinguen dos funciones principales:

e Solo informacién exportable:
Trazabilidad/Historial de fallas/Contadores

« Informacién exportable e importable:

Programas de soldadura/ onfiguracién de la fuente de alimentacion (ver abajo)/Copia de seguridad de instalacién/Sinergias del usuario

La importacién/exportacion de los programas de soldadura y de la configuracion de la fuente de alimentacion se encuentra disponible en el menu:

Configuracion > Importacion/Exportacion

34
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Esta pagina permite gestionar la entrada y salida a Ethernet y USB de la siguiente informacién:
Programas de soldadura

Listas de programacion Todos los programas de soldadura y listas existentes en la fuente de alimentacién

Listas de programacion MIG 4T

Configuracion de la fuente de

alimentacion
Interfaz del usuario Todos los parametros almacenados en el menu Configuracién > Interfaz del usuario
Instalacion Todos los parametros almacenados en el menu Configuracién > Instalacién
Gestion de usuarios Todos los derechos de acceso y de usuarios
Configuracion de la red Configuracion de la red de Configuracion > Red > Configuracion
Anfitriones de red Anfitriones remotos de Configuracion > Red > Anfitriones
Configuracion de trazabilidad Configuracion de trazabilidad de Trazabilidad > Configuracién

La importacion/exportacion de la copia de seguridad de instalacion se encuentra disponible en el ment:
Mantenimiento > Copia de seguridad de instalacion

Copia de seguridad de instalacién para:

- Restaurarla mas tarde en esta fuente de alimentacion o en otra fuente de
alimentacion

- Mantenerla por razones de trazabilidad

Copia de seguridad de instalacion

La fuente de alimentacién se muestra en la columna izquierda y el medio de almacenamiento externo se muestra en la columna derecha:

Exportacion Importacion
Fuente de Almacenamiento Fuente de Almacenamiento
alimentacion externo alimentacion externo

Exportacion: E&

Para realizar una exportacion de un medio de almacenamiento externo, seleccione los elementos destinados a la exportacion, pulse el botén de
transferencia, nombre el archivo y espere hasta el final de la exportacion.

Importacion:
Navegue en el medio de almacenamiento externo hasta la carpeta que contiene el archivo que desea importar, seleccione el archivo, pulse el boton de

,
transferencia y espere hasta el final de la importacién.

Se detalla la importacién de programas de soldadura en § IMPORTACION/EXPORTACION, pagina 26.
La importacién de la configuracién de la fuente de alimentacion restaura la configuracion anterior.
La importacién de la copia de seguridad de la instalacion restaura la copia de seguridad dela instalacidn anterior, excepto:

- Versiones de software de la fuente de alimentacion
- El identificador de la fuente de alimentacion (que se debe hacer en forma manual)

Los programas de soldadura no se borraran si su niumero no esta asociado a un programa en la copia de seguridad de Instalacion.
Para obtener una copia exacta del estado de la fuente de alimentacidn, hagale un reajuste de fabrica a la fuente de alimentacion antes de la importacion.

ATENCION
Para restaurar la Instalacion, es necesario que sea compatilbe la version de software de la fuente de alimentacion con la
version de la fuente de alimentacion de la que se hizo la copia de seguridad.

ATENCION
Durante la importacion de sinergia de usuario, se sobreescribira la sinergia real almacenada en la fuente de alimentacion
que tenga la misma ID.

AIR LIQUIDE
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7 - MANTENIMIENTO DE LA INSTALACION
ACTUALIZACION DEL SOFTWARE

Se puede acceder a esta pagina en el menu Mantenimiento ﬁ . Permite actualizar el software con un archivo desde una memoria USB. Este
archivo es suministrado por Air Liquide Welding para mejorar las funciones de la fuente de alimentacion. El usuario debe elegir el archivo en la memoria
USB y luego iniciar la carga pulsando el botdn de transferencia.

Puede identificarse la version del software de cada parte de la instalacion en la pagina: Identificacion de software.

ATENCION
Con cada nueva version de software se suministrara una tabla de compatibilidad entre las diferentes versiones de software.
Le recomendamos que actualice el software con una version compatible bajo el riesgo de perder informacion interna de la
fuente de alimentacion.

ATENCION
Le recomendamos hacer una copia de seguridad de la instalacion antes de cualquier actualizacion de software.

ATENCION
No toque el suministro de energia o la memoria USB durante la actualizacién, en el caso de tener que reiniciar por completo
la operacion.

CONTADORES

Esta pagina contiene varios contadores que permiten el mantenimiento de las piezas de desgaste y de los consumibles. Cada contador esta asociado a
un umbral (ya sea ajustable o no). Si el contador asociado va por debajo del valor del umbral, se informa una advertencia al usuario que necesita tal
conocimiento.

Articulo Contador asociado Accion de mantenimiento a realizarse
Tubo de contacto Numero de golpes Reemplazo
Boquilla Tiempo de soldadura Limpieza

Tiempo de activacion de la

Liquido de refrigeracion unidad de refrigeracion Drenaje
Carrete.(.utll cua.ndo solo Longitud del alambre Cambio del carrete, renovacion de los
se utiliza un tipo de
desenrollado elementos
alambre)
Funda Tiempo de alimentacion del Cambio
alambre

Fuente de alimentacion Tiempo del arco Limpieza del filtro, sopladura

Una vez realizada la accion de mantenimiento, el usuario puede reajustar el contador pertinente y posiblemente ajustar el umbral.

HISTORIAL DE FALLAS
Esta pagina muestra el historial de fallos de la fuente de alimentacion, y para cada predeterminacion, el contexto de su acontecimiento.
El registro predeterminado se puede exportar en un medio de almacenamiento externo.

REAJUSTE DE FABRICA Y COPIA DE SEGURIDAD

La funcién de reajuste de fabrica permite al usuario reajustar toda la informacion interna de la fuente de alimentacién o parte de ella al estado de salida de
fabrica.

Existen varios niveles de reajuste:
- Reajuste de la configuracion de la fuente de alimentacion
- Reajuste de la lista de usuarios
- Reajuste de la instalacion
El usuario debe elegir el nivel de reajuste y luego recomenzar la instalacion. Reinicie su maquina para efectivizar los ajustes.
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8 — OPCIONALES

8.1. UNIDAD DE REFRIGERACION, REF. W000273516
8.2. FLUJO DE LA SEGURIDAD, REF. W000376539
8.3. CARRETE DVU W500, REF. W000372327

8.4. CONTROL REMOTO RC JOB II, REF. W000371925

Funciones del control remoto:

i

AN

Configuracion de los ajustes de parametro (velocidad del alambre, ajuste fino, voltaje de pico, voltaje del arco y dinamismo) segun la
configuracion de ajustes, durante la soldadura y fuera de ella.

Llamar un trabajo de soldadura y ejecutarlo.

Encadenar varios trabajos en un mismo proceso.

Modificar y guardar un trabajo de soldadura.

Mostrar parametros de soldadura ajustables, durante y fuera de la soldadura, asi como el nimero y el nombre del trabajo

AN NI NN

La informacién y la ergonomia del RC Job Il son las mismas que en la pantalla frontal del alimentador de alambre.

8.5. CONTROL REMOTO RC SIMPLE, REF. W000275904

Funciones del control remoto:

v' Ajustar la velocidad del alambre durante y fuera de la soldadura.
v" Ajustar la tension del arco durante y fuera de la soldadura.

8.6. CARRO DE TALLER I, REF. W000279927

Para mover la fuente de alimentacion de forma facil en un ambiente de taller.
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8.7. CARRO DE TALLER, REF. W000372274

8.8. FILTRO DE POLVO, REF. W000373703

8.9. PATA GIRATORIA, REF. W000279932

8.11. MANIJA TUBULAR, REF. W000279930

8.12. TARJETA DE PUSH-PULL, REF. W000279907

8.13. POWERBOX, REF. W000305106

La unidad de POWERBOX puede suministrar energia al DIGIWAVE Il desde la red eléctrica trifasica de 230V.
8.14. ADAPTADOR DE TIG, REF. W000379466
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8.15. HARNESES

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

Hace AGUA 2 M - 95 MM?

Hace AGUA 10 M - 95 MM?
Hace AGUA 15 M - 95 MM?
Hace AGUA 25 M - 95 MM?
Hace AGUA 25 M - 95 MM?
Hace AGUA 50 M - 95 MM?
Hace AGUA ALU 2 M - 95 MM?2
Hace AGUA ALU 5 M - 95 MM?2
Hace AGUA ALU 10 M - 95 MM?
Hace AGUA ALU 15 M - 95 MM?
Hace AGUA ALU 25 M - 95 MM?

réf. W000275894

réf. W000275895

réf. W000275896

réf. W000275897

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

réf. W000275898

réf. W000275899

réf. W000275900

réf. W000275901

réf. W000276902

Consultarnos

réf. W000371044

réf. W000371045

réf. W000371175

réf. W000371174

réf. W000371239

A

For all harness : during welding

For harness 70 MM2, | MAX =

WARNING

100% [60%  [35% T° Amb.

310A [350A [420A  40°C

355A J400A 480A  [25°C

For harness 95 MM2, | MAX =

100% [60%  [35% T° Amb.

370A [430A [520A  |40°C

430A [500A [600A  [25°C
AIR LIQUIDE
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9 - MANTENIMIENTO
9.1. MANTENIMIENTO

Dos veces al afio, de acuerdo al uso del dispositivo, examine lo siguiente:
=  Limpieza del generador
=  Conexiones eléctricas y de gas

ATENCION
La obstruccién del filtro de polvo puede conducir a la disminucion del ciclo de trabajo del generador.

ATENCION : DOS VECES AL ANO

A\
A\

=  Soplado con aire comprimido.
=  Realizar la calibracion de la configuracion de voltaje y corriente.
=  Verificar las conexiones eléctricas de los circuitos de alimentacion, control y suministro de energia.
= Verificar la condicion de aislamiento, cables, conexiones y conductos.
ATENCION :

En cada puesta en marcha de la unidad de soldadura y antes de llamar a atencion al cliente por servicio
técnico, verifique que:

Los terminales de alimentacion estén correctamente ajustados.

El voltaje de la red seleccionada sea correcto.

Haya un flujo de gas apropiado.

La torcha esté en muy buenas condiciones.

Tipo y didmetro del alambre.

A

9.2. RODILLOS Y GUIA DEL ALAMBRE

En condiciones normales de uso, estos accesorios tienen una vida util larga antes de que sea necesaria su sustitucion.

Algunas veces, sin embargo, después de haber sido utilizados durante un periodo de tiempo, puede notarse el desgaste excesivo o la obstruccién debido
a la adhesion de depésitos.

Para minimizar tales efectos nocivos, asegurese de que la placa del alimentador de alambre permanezca limpia.

La unidad del motorreductor no necesita mantenimiento.

9.3. TORCHA

43838338

Verifique regularmente el ajuste adecuado de las conexiones de la fuente de corriente de la soldadura. Los esfuerzos mecanicos relacionados a los
choques térmicos tienden a aflojar algunas partes de la torcha, en particular:
=  Eltubo de contacto
=  El cable coaxial
=  Laboquilla de soldadura
=  El conector rapido
Verifique que la junta de la llave de entrada de gas esté en buenas condiciones.
Quite 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 en intervalos cortos.
No utilice herramientas duras que puedan rayar la superficie de estas piezas y hacer que las salpicaduras se peguen.

= SPRAYMIG SIB, W000011093

= SPRAYMIG H20, W000010001
Sople el revestimiento después de cada cambio de un carrete de alambre. Realice este procedimiento desde el lado del enchufe conector de montaje
rapido de la torcha.
De ser necesario, reemplace la guia de entrada del alambre de la torcha.
El desgaste severo de la guia de alambre puede causar fugas de gas hacia la parte trasera de la torcha.
Los tubos de contacto estan disefiados para un uso prolongado. Sin embargo, el pasaje del alambre hace que se desgasten y se amplie el orificio mas de
los margenes de tolerancia admisibles para un buen contacto entre el tubo y el alambre.
La necesidad de reemplazarlos se hace evidente cuando el proceso de transferencia del metal se vuelve inestable, todas las configuraciones de los parametros de
trabajo restantes son normales.

AIR LIQUIDE
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9.4. REPUESTOS

(¢ Vea la FIGURA 1 despegable al final del manual)

EIE:I':Jto 420 520 Designacion
W000371924 | W000371927
1 W000374093 | WO000374093 | Subensamblaje de panel frontal
Componentes internos
2 W000277894 | WO000277894 | Bretelle filerie+prise trim trio faisceau
3 W000374006 | WO000374006 | Bretelle et prise automatique
4 W000374008 | W000374008 | Bretelle et prise auxiliaire
5 W000374119 | WO000374119 | Tarjeta de control de ciclo
6 W000277882 | W000277882 | Tarjeta de auxiliar de suministro de
energia
7 W000277883 | WO000277883 | Tarjeta de inversor de suministro de
energia
W000148736 | WO000148736 | Equipo de fusibles
9 W000371935 | W000373607 | Inversor
10 W000277887 | WO000373609 | Ventilador inversor
11 W000277888 | W000277888 | Interruptor de encendido y apagado
12 W000148911 | W000148911 | Equipo de terminal de potencia
13 W000370473 | WO000370473 | Tarjeta del filtro primario
14 W000370460 | WO000370460 | Tarjeta del filtro secundario
15 \W000374003 | WO000374003 | Puente USB
16 \W000374005 | WO000374005 | Cable Ethernet
15/16 W000374004 | WO000374004 | Capuchon del enchufe Ethernet/USB
Componentes externos
17 W000277912 | WO000277912 | Equipo de accesorios de plastico
delantero/trasero
W000277891 | W000277891 | Equipo de enchufes
1 W000277910 | W000277910 | Cubierta protectora de plastico
18 W000373702 | WO000373702 | Apoyo de filtro
19 W000373703 | W000373703 | Filtro

9.5. DESCRIPCION DE LA LISTA DE FALLAS

Las fallas que se enumeran a continuacion pueden arreglarse siguiendo las indicaciones con cautela. Si aparece una falla que no aparece en la lista a
continuacion, pdngase en contacto con los servicios de postventa.

ATENCION
Toda intervencidn que requiera la apertura de la carcasa del generador o uno de sus periféricos
debe hacerse exclusivamente por un agente designado o autorizado por Air Liquide Welding.

| CAUSAS | SOLUCIONES |

|| Visualizacion de la E03 MENSAJE "Superé max" [

exceder la potencia maxima permitida por la fuente de alimentacion

compruebe que los parametros del programa de soldadura no superan las
caracteristicas de la fuente de corriente ( incluyendo el modo free )

I Visualizacién del mensaje EQ7 " Fuente de alimentacidn sobre voltaje " o " Fuente de alimentacién con tensién " [

Sobretension o subtension de red de suministro de fase de la fuente de
alimentacion (400 V Tolerancia-3~15%/-20 %)

Comprobar caracteristicas de la red

AIR LIQUIDE
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|| Visualizacién del mensaje E15 "Desbordamiento maxima promedio actual "

Exceder la fuente de alimentacion autorizada

Compruebe la configuracion del programa de soldadura no superan las
caracteristicas de la fuente de corriente (incluido el modo libre ) méxima
corriente media

I MENSAJE DE PANTALLA E16 " Superacién de arranque actual méximo "

Exceder la fuente de alimentacion autorizada

Compruebe la configuracion del programa de soldadura no superan las
caracteristicas de la fuente de corriente (incluido el modo libre ) méxima
corriente instantanea

I MENSAJE DE PANTALLA E25

" ciclo de trabajo Adelantamiento "

Dépassement du facteur de marche de la source de courant

Adelantamiento del ciclo de trabajo de la fuente de energia que el generador
se enfrie

I MENSAJE DE PANTALLA E30 « error en el arranque»

Sdlo timeout modo AUTOMATICO

3 segundos eficaces deteccidn de la puesta en marcha de soldadura sin
pulso

|| MENSAJE DE PANTALLA E32 « Broken Bow»

Sélo timeout modo AUTOMATICO

| arco de deteccion de rotura.

I MENSAJE DE PANTALLA E33 « problema del trabajo»

Llamar a un programa no existente o no autorizada
El programa no es compatible con esta version de software
La configuracion no es compatible con esta version de software

Un programa esta dafiado:

Este programa se puede ver en la lista de programas en la pantalla en
la parte frontal del generador.

La configuracion del sistema esta dafiado

Est4 dafiada una lista de programas

por favor, actualice el generador de software.
por favor, actualice el generador de software.
programa de supresion es necesario

se requiere paramétrage una nueva instalacion.
por favor, vuelva a configurar las listas de programas

I MENSAJE DE PANTALLA E42 « suministro estable»

La fuente de alimentacion es inestable

| confirmar su sistema eléctrico

I MENSAJE DE PANTALLA E44 « problema de calibracion arnés»

Imposible para finalizar la calibracién automatica.

Compruebe que el procedimiento de calibracién en la pantalla es muy
respetado

MENSAJE DE PANTALLA E45 « para soldar cese inmediato»

Exigir el cese inmediato del usuario soldadura

MENSAJE DE PANTALLA E49 « Comprobar la conexion de dispositivos»

Mas comunicacion con un dispositivo

| Compruebe la conexion del dispositivo que se muestra

A Es imprescindible conectar y desconectar el dispositivo cuando el sistema esta apagado

MENSAJE DE PANTALLA E50 « problema de refrigeracién»

Problema de la presion o el flujo de la unidad de refrigeracién

MENSAJE DE PANTALLA E52 « electrodo pegado»

MMA solamente:

Deteccion de alambre pegado en la habitacion

Despegue del electrodo

MENSAJE DE PANTALLA E53 « alambre pegado»

MIG sélo

La deteccién de la adherencia del hilo en la pieza de trabajo

Cortar el cable

MENSAJE DE PANTALLA E63 « El exceso de torque tambalea»

Par motor excesivo desenrollado

compruebe que la vaina del cable no es encrasse y que nada impide el
movimiento de la rosca y el movimiento de la alimentacion de alambre

MENSAJE DE PANTALLA E72 « Ausente sinergia»

Lanzamiento programa de soldadura cuya sinergia usuario no esta
presente en el generador de soldadura

42

importacion o definir el programa actual sinergia usuario correspondiente
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|| MENSAJE DE PANTALLA E80 « Control del proceso de deteccion | min»

Umbral de supervisién de desbordamiento de baja corriente de soldadura definida por el usuario

I MENSAJE DE PANTALLA E81 « Deteccion de procesos de control de E max»

Umbral de supervisién de desbordamiento de baja corriente de soldadura definida por el usuario

I MENSAJE DE PANTALLA E82 « U min Deteccion Control de Procesos»

Umbral de supervisién de desbordamiento de baja corriente de soldadura definida por el usuario

I MENSAJE DE PANTALLA E83 « Proceso U de control maximo de deteccion»

Superado el umbral alto supervision corriente de soldadura definida por el usuario

I MENSAJE DE PANTALLA E84 « Deteccion Proceso Carrete Control | min»

Excederse del motor bajo control de la corriente umbral tambaleandose definido por el usuario

I MENSAJE DE PANTALLA E85 « Deteccién Control de Procesos rollo Imax»

Motor monitoreo excedido alto umbral actual tambaleandose definido por el usuario

I MENSAJE DE PANTALLA E86 « Software ausente»

Falta de un determinado dispositivo | haga un software generador de actualizacién

|| MENSAJE DE PANTALLA « Error CAN bus»

La comunicacién con un dispositivo esta muy perturbado . Compruebe la | Es imprescindible conectar y desconectar el dispositivo cuando el sistema esta

conexion del dispositivo. apagado

Si el problema persiste, reinicie la configuracion del generador
ATENCION

No olvide hacer una copia de seguridad de la instalacion antes de reiniciar, ya que esta operacion borrara toda la configuracion guardada en la memoria.
Si el reinicio no resuelve el problema, llame a los servicios postventa.

AIR LIQUIDE
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ANEXO 1 - TABLAS DE SINERGIAS

Angle a plat
Métal Gaz 0.6 0.8 1.0 1.2 1.6
Fil Massif Acier Ar 82 C02 18 M21 ATALS5 / ARCAL Force X X X X X
Ar92 CO2 8 M20 ARCAL21/ARCALSpeed X X X X X
Ar 96 CO2 3 02
1 M14 ARCAL 14 X X X X X
Fil Massif Inox (308L/316L) Ar CO2 H2 M11 NOXALIC 12 X X X X
ARCAL 12 / ARCAL
Ar 98 CO2 2 M12 Chrome X X X X
Ar 81 He 18 CO2
1 M12 ARCAL 121 X X X X
Fil Fourré a Poudre Métalique Acier ~ Ar 82 CO2 18 M21 ATAL5 / ARCAL Force X
Fil Massif Acier Inoxidable a 17% Cr  Ar 92 CO2 8 M20 ARCAL 21 / ARCAL Speed X
Ar98 02 2 M13 CARGAL 22 X
Métal Gaz 0.6 0.8 1.0 1.2 1.6
Fil Massif Acier Ar 82 CO2 18 M21 ATAL5 / ARCAL Force X X
Ar 92 CO2 8 M20 ARCAL 21 / ARCAL Speed X X
Métal Gaz 0.6 0.8 1.0 1.2 1.6
Fil Massif Acier Ar 82 CO2 18 M21 ATAL5 / ARCAL Force X X X X
Ar92C028 M20 ARCAL 21 / ARCAL Speed X X X X
Ar 96 CO2 3 02
1 M14 ARCAL 14 X X X X
Fil Massif Inox (308L/316L) Ar CO2 H2 M11 NOXALIC 12 X X X X
ARCAL 12 / ARCAL
Ar 98 CO2 2 M12 Chrome X X X X
Ar 81 He 18 CO2
1 M12 ARCAL 121 X X X X
Aluminium Magnésium 5% Ar 11 ARCAL 1 / ARCAL Prime X X X
He 70 Ar 30 13 ARCAL 37 X X X
Aluminium Magnésium 3.5% Ar 11 ARCAL 1 / ARCAL Prime X X X
He 70 Ar 30 13 ARCAL 37 X X X
Aluminium Magnésium 4,5% Ar 11 ARCAL 1 / ARCAL Prime X X X
He 70 Ar 30 13 ARCAL 37 X X X
Aluminium Silicium Ar 11 ARCAL 1 / ARCAL Prime X X X
He 70 Ar 30 13 ARCAL 37 X X X
Aluminium Ar 11 ARCAL 1 / ARCAL Prime X X
He 70 Ar 30 13 ARCAL 37 X X
Cuivre Aluminium Ar 11 ARCAL 1/ ARCAL Prime - X X -
Cuivre Silicium Ar 11 ARCAL 1 / ARCAL Prime X X
ARCAL 12 / ARCAL
Cuivre Ar 98 CO2 2 M12 Chrome X X
Ar 80 He 20 13 ARCAL 32 X X
Ar98,5021,5 M13 CARGAL 1 X X
Ar 81 He 18 CO2
Alliage a base Nickel Type 210 1 M12 ARCAL 121 X X
Ar 11 ARCAL 1 / ARCAL Prime X X
Ar 80 He 20 13 ARCAL 32 X X
Alliage & base Nickel Type 625 Ar81He 18 CO2 M12 ARCAL 121 - X X -

AIR LIQUIDE
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Fil Fourré a Poudre Métalique Acier

Fil Fourré Basique Acier

Galvanisé
Fil Fourré Acier Inoxidable a 17% Cr

Fil Massif Acier Inoxidable a 17% Cr

Métal
Fil Massif Acier

Fil Massif Inox (308L/316L)

Aluminium Magnésium 5%
Aluminium Magnésium 3.5%
Aluminium Magnésium 4,5%
Aluminium Silicium
Aluminium

Cuivre Aluminium

Cuivre Nickel

Cuivre Silicium

Fil Fourré Rutile Acier

Fil Fourré a Poudre Métalique Acier

Fil Fourré Basique Acier

Fil Fourré Acier Galvanisé
Fil Fourré Acier Inoxidable a 17% Cr

Fil Massif Acier Inoxidable a 17% Cr

Métal
Fil Massif Acier

Fil Massif Inox (308L/316L)

1

Ar
Ar 80 He 20
Ar 82 CO2 18

Ar 82 CO2 18
Ar 96 CO2 3 02
1

Ar98 022
Ar98 022
Ar92 CO2 8

Gaz
Cco2
Ar 82 CO2 18

Ar92 CO2 8
Ar 96 CO2 3 02
1

Ar CO2 H2

Ar 98 CO2 2
Ar 81 He 18 CO2
1

Ar

He 70 Ar 30
Ar

He 70 Ar 30
Ar

He 70 Ar 30
Ar

He 70 Ar 30
Ar

He 70 Ar 30
Ar

Ar

Ar

Cc0o2

Ar 82 CO2 18
Ar 82 CO2 18
Cc0o2

Ar 82 CO2 18
Ar 82 C0O2 18
Ar98 022
Ar92C028
Ar98 022

Gaz
Ar 82 CO2 18

Ar92 CO2 8
Ar 96 CO2 3 02
1

Ar CO2 H2

M14
M13
M13
M20

M1
M21
M20

M14
M11

M12

M21
M21
M1

M21
M21
M13
M20
M13

M21
M20

M14
M11

ARCAL 1 / ARCAL Prime
ARCAL 32

ATAL 5 / ARCAL Force
ATAL 5 / ARCAL Force

ARCAL 14

CARGAL 22

CARGAL 22

ARCAL 21 / ARCAL Speed

Co2
ATAL 5 / ARCAL Force
ARCAL 21 / ARCAL Speed

ARCAL 14

NOXALIC 12
ARCAL 12 / ARCAL
Chrome

ARCAL 121

ARCAL 1 / ARCAL Prime
ARCAL 37

ARCAL 1 / ARCAL Prime
ARCAL 37

ARCAL 1 / ARCAL Prime
ARCAL 37

ARCAL 1 / ARCAL Prime
ARCAL 37

ARCAL 1 / ARCAL Prime
ARCAL 37

ARCAL 1 / ARCAL Prime
ARCAL 1 / ARCAL Prime
ARCAL 1 / ARCAL Prime
Co2

ATAL 5 / ARCAL Force
ATAL 5 / ARCAL Force
Co2

ATAL 5 / ARCAL Force
ATAL 5 / ARCAL Force
CARGAL 22

ARCAL 21 / ARCAL Speed
CARGAL 22

ATAL 5 / ARCAL Force
ARCAL 21 / ARCAL Speed

ARCAL 14
NOXALIC 12

AIR LIQUIDE
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X
X X
X X
X X
X
X
X

0.6 0.8

X X
X X
X
X
X
X
X
X
1.0 1.2
X X
X
X
X
X
X
X
X
X
X
X
X
X
X
X

X X X X

1.0 1.2

X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X xX X

k=
o

X X X X X X X X X X X X X X xX X X

X X X X X
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ARCAL 12 / ARCAL

Ar98 C02 2 M12 Chrome X X X

Ar 81 He 18 CO2

1 M12 ARCAL 121 X X X
Fil Massif Acier Inoxidable 3 17% Cr  Ar 92 CO2 8 M20 ARCAL 21 / ARCAL Speed X

Ar98 022 CARGAL 22 X
Fil Massif Acier Ar 82 CO2 18 ATAL 5 / ARCAL Force X X X X

Ar 92 CO2 8 M20 ARCAL21/ARCALSpeed X X X X X

Ar 96 CO2 3 02

1 M14 ARCAL 14 X X X X X
Fil Massif Inox (308L/316L) Ar CO2 H2 M11 NOXALIC 12 X X X X

ARCAL 12 / ARCAL

Ar 98 C022 M12 Chrome X X X X

Ar 81 He 18 CO2

1 M12 ARCAL 121 X X X X
Fil Fourré a Poudre Métalique Acier  Ar 82 CO2 18 M21 ATAL 5/ ARCAL Force X
Galvanisé Ar 82 CO2 18 M21 ATALS5 / ARCAL Force X X - X -
Fil Massif Acier Inoxidable 3 17% Cr  Ar 92 CO2 8 M20 ARCAL 21 / ARCAL Speed X

Ar98 02 2 CARGAL 22 X
Aluminium Magnésium 5% ARCAL 1 / ARCAL Prime X X
Aluminium Magnésium 3.5% Ar 11 ARCAL 1 / ARCAL Prime - X - X
Aluminium Magnésium 4,5% Ar 11 ARCAL 1 / ARCAL Prime X X
Aluminium Silicium Ar 11 ARCAL1/ARCAL Prime - X - X
Aluminium Ar 11 ARCAL1/ARCAL Prime X X

AIR LIQUIDE
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ANEXO 2 - CICLO ESPECIFICO DE SOLDADURA MIG

Aplicacion

Destacados

E

Beneficios

Todos los materiales

Todas las posiciones

Universal para todos los puestos

| s Short Arc embalaje Apto para todos los materiales
Todos los materiales Ningun &rea globular Uil e 608 2 2L 250
:}:: Easy Short Arc g 9 Apto para todos los materiales
Amplia el &rea de la conducta Arco corto
- Acier primer paso Répida velocidad de avance
e Speed Short Arc Inox deformaciones pequefias
. penetracion
embalaje ;
|—PS High Pénétration Speed Acier : Sin cables Large
i Todos los materiales Las capas finas ﬁ_mversal para told’os los puestos
_un Pulsé inguna proyeccion
Acier La mejor ubicacion en Pulsada
| ﬁ Soft Silence Pulsé Inox 50% de reduccion en el ruido del arco
Inox

I SM oray Mo o A o preparados Elaumento o  ponadr

nn pray Moda u

L[]

I : Todas las posiciones ST AT

ASQ Todos los materiales Las capas finas aspecto hermoso

I Advanced SeQuencer P Verticalmente hacia arriba en la huella directa

AIR LIQUIDE
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ANEXO 3 - SIMBOLOS

Significado Simbolos

Para la conexion de
memoria USB

Conexion de control
remoto

Conexion Ethernet
Conexién de potencia
de salida menor

Conexion de potencia
de salida mayor

Conexion de la

fuente de AM?@
alimentacion si el

nivel 1 de

automatizacion esta

activado (RI)

Conexién de la
unidad de
refrigeracion
W000275516

ATENCION: posible
presencia de voltaje // N\ \\
peligroso. No tocar. / 7N A\

Conexion a tierra N
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Booglassen en plasmasnijden kan gevaarlijk zijn voor de gebruiker
en voor personen die zich in de nabijheid van de werkomgeving
bevinden. Lees deze bedieningshandleiding zorgvuldig door.
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1 - ALGEMENE INFORMATIE
1.1. KENNISMAKING MET DE INSTALLATIE

DIGIWAVE Il is een handmatige lasset waarmee u de volgende laswerkzaamheden kunt uitvoeren:
O MIG-/MAG-lassen
O U kunt verschillende lasdraden gebruiken:

= Staal, roestvrij staal, aluminium en speciale draden
= Vaste draden en draden met een kern
= Draden met een diameter van 0,6, 0,8, 1,0, 1,2, 1,4 en 1,6 mm

Elektroden met coating

TIG-lassen

ARC-AIR-kerven, waarbij u de toorts gebruikt om te kerven: ARC AIR. (maximale diameter van elektrode: 6,3 mm)
Lasgegevens uitwisselen met externe randapparatuur.

OooOood

Dit product wordt kant-en-klaar geleverd inclusief de DVU W500-draadaanvoer. De voedingsbron van deze set kan ook worden gebruikt voor
eenvoudige automatische toepassingen.

1.2. COMPONENTEN VAN DE LASSET

De lasset bestaat uit 7 hoofdonderdelen:

Voedingsbron van 420 A of 500 A inclusief bijbehorende voedingskabel (5 m) en massakabel (5 m)
Koeleenheid

Draadaanvoer

Dubbelzijdig ontkoppelbare kabelboom tussen de draadaanvoer en voedingsbron
Werkplaatstrolley (optioneel)

Trolley voor de draadaanvoer (optioneel)

Zwenkelement (optioneel)

N ok Db~

Elk artikel wordt afzonderlijk besteld en geleverd.

De opties die bij de lasset worden besteld, worden afzonderlijk geleverd. Raadpleeg de instructies die bij de optie worden geleverd voor meer informatie
over het installeren van de bewuste optie.

AIR LIQUIDE
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520/

WAARSCHUWING:
A De plastic handgrepen zijn niet bedoeld om de set op te hijsen.
De stabiliteit van de apparatuur wordt alleen gegarandeerd tot een hellingshoek van maximaal 10 °.

AIR LIQUIDE
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1.3. TECHNISCHE SPECIFICATIES VOOR DE VOEDINGSBRONNEN

Qo

DIGIWAVE Il 420 DIGIWAVE Il 520
W000371924 W000371927
PRIMAIR
Primaire voedingsbron, 3-fase 400 V +15% -20%
Frequentie 50/60 Hz
Primaire stroom (effectieve waarde) 221A 31,1A
Maximale primaire stroom 28,1 A 36,3 A
Vermogen en schijnbaar vermogen 13,3 kW /15,3 kVA 19,4 kW /21,7 kVA
. 17,3 kW /19,5 kVA 22,8 kW /25,2 kVA
Max. vermogen en schijnbaar vermogen
SECUNDAIR
Nullastspanning 80V 82V
Stroombereik 15A-420 A 15A-500 A
Arbeidscyclus 100% bij 40° C 350A 450 A
Arbeidscyclus 60% bij 40° C 420A 500 A
Beschermingsklasse IP 23S
Isolatieklasse F
Norm EN60974-1/ EN60974-10
Afmetingen (L x B x H) 738 x 273 x 521 mm
Nettogewicht 37 kg 37kg
Verpakkingsgewicht 43 kg 43kg

1.4. TECHNISCHE SPECIFICATIES VOOR DE KOELEENHEID

COOLER Il PW
Nummer W000273516

Voedingshron

Enkelfasige voedingsspanning

230 V +15% — 50/60 Hz

Frequentie 50/60 Hz
Stroomverbruik 14 A
Koelcircuit

Maximale stroomsnelheid 3,6 L/min.

Maximale druk bij geen stroming 4,5 bar

Tankinhoud 5L

Warmteverdrijving 1,3 KW bij 20 °C 1 L/min.
Mechanische eigenschappen

Leeg gewicht 16 kg

Gewicht in bedrijffsomstandigheden 21kg

Afmetingen 700 x 279 x 268 mm

Beschermingsklasse IP23S

Norm CEI 60974 — 2, CEI 60974-10

N.B.: deze voedingsbron kan niet gebruikt worden bij regen of sneeuwval. De voedingsbron kan buiten opgeslagen worden, maar is niet bedoeld om

onbeschermd gebruikt te worden in de regen.

Codeletter IP | Beschermingsklasse
Eerste ciffer 2 | Tegen het binnendringen van vaste vreemde deelties met een 00 = 12,5 mm
Tweede cijfer 1 Tegen het binnendringen van verticale waterdruppels, met alle schadelijke effecten vandien

3 | Tegen het binnendringen van regen (onder een verticale hoek van 60°) met alle schadelijke effecten vandien

Geeft aan dat de test van de bescherming tegen de ongewenste effecten van binnendringend water werd
uitgevoerd toen alle onderdelen van de apparatuur niet in bedrijf waren.
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2 - OPSTARTEN

Raadpleeg de geleverde Snelstarthandleiding voor meer informatie over de verschillende stappen die u dient te nemen om de DIGIWAVE Il te
installeren.

2.1. ELEKTRISCHE AANSLUITING OP HET LICHTNET

DIGIWAVE Il is een 3-fase lasset van 400 V.

Koppel de “3-fase + aarde™-stekker aan het uiteinde van de voedingskabel wanneer uw lichtnet aan de eisen voldoet.
DIGIWAVE Il is compatibel met de volgende generatorsets:

Versie 420: 27 KVA generator mini

Versie 520: 40 KVA generator mini

ALW raadt het gebruik van een SDMO-generator aan.

WAARSCHUWING

De elektrische aansluiting van de voedingsbron dient uitgevoerd te worden door bevoegde personen. Ook dient de installatie van de
voedingsbron te voldoen aan de eisen die worden gesteld aan de voedingsbron, in het bijzonder ten aanzien van de maximaal gebruikte
stroom.

A Deze apparatuur voldoet niet aan IEC 61000-3-12. Wanneer u de apparatuur aansluit op een openbaar laagspanningssysteem, is de
installateur of gebruiker van de apparatuur verantwoordelijk voor de controle of de apparatuur kan worden aangesloten. Hiervoor dient de
installateur of gebruiker desgewenst contact op te nemen met de operator van het stroomnetwerk.

Deze apparatuur uit Klasse A is niet bedoeld voor toepassing in woonomgevingen waarin het vermogen afkomstig is van een openbaar
laagspanningssysteem. Deze systemen kunnen mogelijke problemen met zich meebrengen ten aanzien van de garantie van de
elektromagnetische compatibiliteit als gevolg van geleide en uitgestraalde verstoringen.

2.2. DE AANSLUITING VOOR DE DRAADAANVOER

Raadpleeg de snelstarthandleiding en de bedieningshandleiding van de draadaanvoer.

WAARSCHUWING:
Deze activiteit dient uitgevoerd te worden terwijl de voedingsbron is uitgeschakeld. De voedingsstekkers dienen goed bevestigd te zijn. U
dient ze regelmatig te controleren, vooral nadat u een installatie hebt verplaatst.

2.3. DE AANSLUITING VOOR DE TOORTS EN KOELEENHEID

Raadpleeg de snelstarthandleiding en de bedieningshandleiding van de toorts.

De toorts voor MIG-lassen dient aan de voorzijde van de draadaanvoer aangesloten te worden. Controleer eerst of de toorts is voorzien van de juiste
vervangingsonderdelen die bij de gebruikte lasdraad horen.

Wanneer u een WATERGEKOELDE toorts gebruikt, dient u te zorgen dat u uw koeleenheid aansluit op de achterzijde van de voedingsbron en op de
waterkabel.

WAARSCHUWING:

Gebruik uitsluitend de door Air Liquide Welding gebruikte vioeistof om de koeleenheid te vullen.
Om de koeleenheid goed te laten functioneren, dient u de aansluiting te configureren. Raadpleeg ook § 6.1.

Wanneer u de koeleenheid laat werken zonder dat er sprake is van belasting en zonder dat de toorts is aangesloten, kan de koeleenheid
beschadigd raken.

2.4. DE AANSLUITING VOOR DE GASINLAAT

Raadpleeg de snelstarthandleiding.

De gasslang is gekoppeld aan de kabelboom waarmee de voedingsbron op de draadaanvoer is aangesloten. Sluit de slang gewoon aan op de uitgang
van de drukregelaar op de gasfles.

Plaats de gasfles op de trolley aan de achterzijde van de voedingsbron en maak de fles vast met behulp van de riem.
Open het ventiel iets, zodat aanwezige onzuiverheden kunnen ontsnappen. Sluit het ventiel vervolgens weer.
Monteer de drukregelaar/debietmeter.

Sluit de gasslang die bij de kabelboom van de draadaanvoer werd meegeleverd aan op de uitgang van de regelaar.
Open de gasfles.

ooooao

Tijdens het lassen dient de snelheid van de gasstroom (L/min.) overeen te komen met de diameter van het mondstuk (mm).

WAARSCHUWING:
Maak de gasfles goed vast op de trolley. Gebruik daarvoor de veiligheidsriem.

Voor optimaal gebruik dient de lasinstallatie aan de volgende positioneringsbeperkingen met betrekking tot juiste koeling te voldoen.

AIR LIQUIDE
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WAARSCHUWING:

De voedingsbron is niet ontworpen om te kunnen slingeren.

Alleen de volledige installatie kan slingeren, mits ze op de werkplaatstrolley (nummer W000279927) geinstalleerd is, voorzien is van de
optionele buishandgreep (nummer W000279930) en van het optionele zwenkelement (W000279932) en geen gasfles bevat. Gebruik in dat
geval uitsluitend slingerringen die ontwikkeld zijn voor gebruik met het optionele zwenkelement (nummer W000279932).

2.5. OPSTARTEN

De hoofschakelaar bevindt zich aan de achterzijde van de generator. Draai deze schakelaar om om het apparaat in te
schakelen. Deze schakelaar mag tijdens laswerkzaamheden niet worden omgedraaid. Tijdens iedere opstartprocedure
toont de generator de softwareversie, het vermogen en eventuele aangesloten apparaten voor zover dat relevant is voor de

voedingsbron.

WAARSCHUWING:
Wanneer u het apparaat voor het eerst opstart, dient u het apparaat te configureren. Raadpleeg hiervoor § 6.1.

AIR LIQUIDE
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3 - EENVOUDIG OPSTARTEN

Om optimaal gebruik van de installatie en goed begrip van de volgende gebruiksaanwijzingen te garanderen, raden we u aan om eerst de
bedieningshandleiding voor de draadaanvoer te lezen.

3.1. FUNCTIES OP HET VOORPANEEL

INITIELE CONFIGURATIE VAN DE HUMAN-MACHINE INTERFACE (HMI)

De human-machine interface (HMI) bevindt zich op het voorpaneel van de voedingsbron:

Validatie

Escape-knop: hiermee annuleert u in behandeling zijnde taken en gaat u terug naar het vorige
menu of naar de vorige pagina

Afstellen
Keuze- en navigatieknop
Knop voor de op het scherm weergegeven pictogrammen

E Kleurenscherm

SCHERM VAN DE HUMAN-MACHINE INTERFACE (HMI)

Menukeuze
Validatie van huidige selectie

Terug

“Aanmeldpagina voor gebruikers

¢ =900

Toegang tot het informatievenster

AIR LIQUIDE
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De startpagina bevat 8 hoofdmenu's:

Qo

\" TIGLIFT E__E:| Informatie
| FE MMA “ Configuratie
[’ f MIG/MAG % Onderhoud
§ ! Lasprogramma's | % Synergie van de gebruiker

CONFIGURATIEPROCEDURE VOOR DE HMI

Wanneer u de voedingsbron voor het eerst gebruikt, dient u de 4 onderstaande stappen te doorlopen.

STAP 1
@ Taalkeuze

Kies de taal van de interface

@
@

| Positie
| Geselecteerde taal

DIGIWAVE Il biedt u de keus uit 21 talen.
STAP 2

Stel de datum en tijd in
De klok wordt gebruikt voor analyse- en exportfuncties.

@

a Opslaan

AIR LIQUIDE
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@ Valideer de selectie

@ Wijzig de waarde @
@ Wijzig de kolom @
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STAP 3

Geef de voedingsbron een naam.

Deze naam wordt gebruikt om het apparaat te herkennen wanneer installaties onderling communiceren.

Controleer of alle installaties andere namen hebben. Wanneer gegevens worden geéxporteerd naar een extern opslagapparaat, wordt de naam van de
map waarin de geéxporteerde gegevens worden opgeslagen, samengesteld uit de naam van de voedingsbron en de huidige datum.

GEN-1
®_-‘ ! @ Kies tekens @
@ Voeg tekens toe of verwijder ze @

@ Opslaan @

STAP 4
Het configureren van de koelunit indien gebruikt. (hoofdstuk 6.1)

DE KABELBOOM KALIBREREN

Om een goede laskwaliteit te realiseren is het kalibreren van de kabelboom nodig.
De kalibratie dient opnieuw uitgevoerd te worden wanneer de polariteit of één van de volgende componenten wordt gewijzigd:
» toorts
*  kabelboom
*  massakabel
»  positie van de klem van de massakabel

Ga in het menu naar MIG > INSTELLEN > Kabelboom kalibreren
e Automatische kalibratie (alleen beschikbaar voor MIG): volg de instructies op het scherm.

WAARSCHUWING:
Tijdens deze activiteit wordt gedurende 1 seconde stroom met een vermogen van 400 A gegenereerd. Draag daarom de juiste
beschermingsmiddelen voor laswerkzaamheden. Vooral een veiligheidsbril is nodig.

3.2. EERSTE CONFIGURATIE VOOR EENVOUDIGE TOEGANG TOT LASFUNCTIES

ZO ZIET DE CONFIGURATIEPAGINA VOOR MIG-LASSEN ERUIT

CRONCLORORY)
e auw iy g S[=]sm ir | @

Selectie van parameters
@ Selectie van parameterwaarden

@ Validatie

E2S - = N SETUP v

Lasprogramma's beheren
(zie 0ok § 3.2.)

Toegang tot het
informatievenster

Open Zone 1 of Zonne 11 Beheer van de lascyclus Configuratie

AIR LIQUIDE
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Keuze voor de bedrijffsmodus A

Keuze voor de activeringsmodus

1 Synergiebalk + Activeringsmodus

2 Synergie uit ALW-database/van gebruiker

3 Metaalkeuze

4 Keuze voor diameter lasdraad 9 Weergave van de lascyclus
5 Gaskeuze 10 Weergave van laswaarden
6 Keuze voor de boogoverdracht 11 Belangrijkste lasparameters
7

8

DE SYNERGIEBALKMODUS EN ACTIVERINGSMODUS

@ Synergién

ALW Standaardsynergién van Air Liquide Welding. Deze synergién zijn uitermate geschikt voor de meeste toepassingen.
Standaardsynergién zijn geoptimaliseerd voor platte stroken.

Usr

Eerder door de gebruiker aangemaakte of geopende synergién. De DIGIWAVE Il kan tot 50 synergién van de gebruiker opslaan.

Voor bepaalde synergién dient de polariteit van de voedingsbron omgekeerd te worden. U dient daarvoor de 2 voedingskabels te verwisselen. Volg de
instructies op het scherm.

@ @ @ Keuze uit verbruiksartikelen (metaal, diameter, gas)

Voor booglassen moet een draad van een speciaal type en met een speciale diameter worden gebruikt. Ook is er speciaal gas nodig. Raadpleeg de
synergietabel in Bijlage 1.

@ Keuze voor de boogoverdracht (bijlage 2)

@ Keuze voor de bedrijffsmodus

In de SYN-modus kunt u werken met een vooraf vastgesteld bedrijfspunt. U hoeft hiervoor alleen de snelheid van de draadaanvoer in te stellen op een
geschikt interval.

In de MAN-modus kunt u de spanning en snelheid van de draadaanvoer zelf helemaal naar wens aanpassen.

De Free-modus is speciaal bedoeld voor zeer vaardige lassers. U vindt een alinea hierover op pagina 26.

AIR LIQUIDE
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Keuze voor de activeringsmodus

Deze modus bepaalt op welke manier de lasser de activering op de toorts gebruikt.
Onderstaande cyclus beschrijft de modi 2T en 4T tijdens een eenvoudige lascyclus die bestaat uit 5 stappen:

Hor

4 5
\

Hzr'$1
.

L t

| Eerste gas

| Langzaam vooruit bewegen van de lasdraad

| Lassen

| Opvullen van krater

||| [N]|=—

| Laatste gas

10}

. : Trekker ingedrukt/losgelaten
(0] : Draadsnelheid O:% %
T8 |
Beschrijving

De lasser houdt de trekker gedurende het hele lasproces ingedrukt. Wanneer hij de trekker ingedrukt houdt, begint het lasproces (waarbij het eerste gas
wordt aangevoerd). Wanneer hij de trekker loslaat, stopt het lasproces (waarbij de krater wordt opgevuld).

De lasser kan het proces voor het opvullen van de krater echter verkorten door de trekker in deze fase kort in te drukken. Hiervoor moet wel de
bijbehorende optie in de configuratie geactiveerd zijn.

S

Optie
Configuratie > Installatie > Cyclus:
- Afnameregeling verkorten

- Programma-aanroep door niet lassende trekker

De Spotmodus #@® is een speciale modus 112 T waarvoor u de duur van de lascyclus (3) kunt opgeven in de parameters voor de lascyclus.

AIR LIQUIDE
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Beschrijving

De 4T-modus is gebaseerd op de veronderstelling dat de lasser kan lassen zonder dat de trekker wordt ingedrukt. Hij drukt de trekker één keer in om de
lascyclus te starten en aan het einde van de lascyclus drukt hij de trekker één keer in om de cyclus te stoppen.

Optie
Configuratie > Installatie > Cyclus:

- Roep de activering van het programma buiten de lascyclus aan
- Roep de activering van het programma tijdens de lascyclus aan.

BELANGRIJKSTE LASPARAMETERS INSTELLEN

De Iascyclus@ op de interface wordt bijgewerkt zodat de belangrijkste lasparameters worden weergegeven.
In de onderstaande alinea beschrijven we de procedure voor het instellen van de belangrijkste lasparameters in meer detail:

DRAADSNELHEID
HANDMATIGE modus:
plaats de cursor op DRAADSNELHEID en druk op OK. U ziet nu de parameters samen, zodat u ze eenvoudig kunt aanpassen
Instelling
Modus Eenheid Interval Stap
SYN pe dr{aadsnelheid verschilt en wordt bepaald door de synergie- m/min. Afhankelijl_( 0.1
instelling. van synergie
MAN | De draadsnelheid wordt niet bepaald door de synergietabel. m/min. [1;25] 0,1
BOOGSPANNING
De boogspanning wordt bepaald overeenkomstig het regime van de boog:
e vlak: gemiddelde spanning
e gepulseerd: kies een spanning
Instelling
Modus Eenheid Interval Stap
Booglengte: 1
sYN | Relatieve afstelling van de boogspanning in stappen van +50 ten Stappen -50 || +50 Equivalent
opzichte van de geprogrammeerde synergiewaarde. TVt T 10 '”' a0 oo in Vot
Boogspanning: .
MAN Absolute afstelling van de boogspanning tijdens de lasfase. Volt [10; 50] 0.2

AIR LIQUIDE
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FIUNAFSTELLING

De fijnafstelling wordt bepaald overeenkomstig het regime van de boog:
e Vlak: boogdynamiek
e Gepulseerd: huidige impulsenergie

instelling
Modus Eenheid Interval Stap
SYN | Relatieve fijnafstelling van de boogspanning in stappen van +10
& | ten opzichte van de geprogrammeerde synergiewaarde. Stappen -10 || +10 1
MAN

Advies voor afstellen:

Bij een vlak regime kunt u met een lage fijnafstellingswaarde instellen dat de korte snijspanning snel toeneemt. Het regime is dus dynamisch en heet,
waardoor u op positie kunt lassen. Het nadeel is dat er meer spatten ontstaan. Daarentegen leidt een hoge waarde bij de fijnafstelling tot afname van de
dynamiek en tot afkoeling van het smeltbad.

N.B.: De laspositie wordt verder ondersteund middels de “snelle korte boog” in plaats van de “vloeiende boog”.

In de pulsmodus leidt fijnafstelling tot aanpassing van de energie van de stroompuls en tot optimalisatie van de lasrups.
U dient de fijnafstelling te verminderen wanneer er kleine stukjes lasdraad losraken. Verhoog de fijnafstelling wanneer er grote stukken losraken.

PAGINA “MIG-LASSEN”

U mag alleen lassen wanneer het pictogram in de linkerbovenhoek groen is.

ek AL 52y o e [ s idar

|I| Huidige stroom van boog

|I| Huidige spanning van de boog

[ 3 |Draadsneleid

|I| Snelheid van de motor van de draadaanvoer
|I| Lastijd (bevat alle stappen van de lascyclus)

@ De snelheid van de motor van de draadaanvoer staat in verhouding tot het motorkoppel. Controleer bij meer dan 1,3 A bij een voortdurend regime of
de draadaanvoer niet verstopt raakt met vuil.

De vorige lasparameters zijn toegankelijk via de pagina “INSTELLINGEN” in het MIG-menu.
Wanneer “Aanroepen van programma voor deactivering van de lascyclus” INACTIEF is: haal de trekker kort over om deze te legen (indien het programma wordt
gewijzigd).

AIR LIQUIDE
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4 - GEAVANCEERDE FUNCTIES VAN DIGIWAVE i

4.1. GEAVANCEERDE INSTELLINGEN VOOR DE MIG-MAG LASCYCLUS
INSTELLINGEN VOOR DE MIG-MAG LASCYCLUS

Het menu voor het instellen van de MIG-lascyclus ‘- onderscheidt 7 fases in de lascyclus.
Eerste gas

Hete start

Lassen

Opvullen van krater

Terugbranden

draad scherper maken

Laatste gas

Nooakrwh =~

WAARSCHUWING:
Vanaf het einde van de fase voor het langzaam aanvoeren van de draad tot de fase voor sproeien na het terugtrekken is er spanning op het
uiteinde van de draad aanwezig.

Crater fill

| 1 | Overzicht met cyclusfases
| 2 | Geselecteerde cyclusfase
[ 3 | Tabel met parameters voor de geselecteerde cyclusfase

Gebruik de linkerknop om door de instellingen te bladeren.
Gebruik de rechterknop om de geselecteerde parameter aan te passen.

| 4 | Wissel met de cursor tussen de selectie van de cyclusfase en de parametertabel.
U kunt ook de knoppen “OK” en “ESC” gebruiken.

1. Eerste gas

Periode waarin gas wordt toegediend voor de lascyclus start.

Variabelen: T(s) [0,0;10,0]

H 2. “Hete start”/”Zachte start”

In de fase “Hete start” kunt u tijdens de opstartfase sneller lassen dankzij een
draadsnelheid die hoger is dan de draadsnelheid van de lasfase. De fase “Hete start”
maakt het echter ook mogelijk om langzaam te starten, waarna de draadsnelheid
toeneemt.

Variabelen: T(s) [0,0;10,0]

AIR LIQUIDE
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L "Zachte start”

U kunt de fase "Zachte start” instellen, zodat de draadsnelheid tijdens het starten laag is en
zodat er weinig energie wordt gebruikt.

Variabelen:

Verblijftijd: T(s) [0,00 ; 10,00]

Transittijd: T(s) [0,00 ; 10,00]

Belangrijkste lasparameters voor “Hete start”/"Zachte start”.

N.B.: wanneer de instelling de capaciteit van de bron overschrijdt, wordt de rode

In de SYN-modus wordt de draadsnelheid voor de fase “Hete start’/"Zachte start” aangepast ten opzichte van de draadsnelheid van de lasstap (A
%70 %). De daadwerkelijke snelheid wordt ter informatie in een grijze kleur getoond. U kunt deze snelheid direct aanpassen in de MAN-modus:
draadsnelheid (m/min.) [1,0 ; 25,0].

3. Lassen
In dit menu kunt u de parameters voor de lasstap aanpassen. Zie Bijlage 2 voor meer informatie over de modi die hieronder kort worden uitgelegd:

N.B.:

Wanneer u de modus hebt gekozen, worden de belangrijkste lasparameters bijgewerkt. U kunt de parameters van de respectievelijke lasmodi dan
direct vanuit de hoofdpagina aanpassen.

AsQ
EEY) Geavanceerde sequencer ( iar, I-§|5"T)

Kies de volgorde voor de lasfases in de twee regimes, regime 1 en regime 2, die verschillende Keuze voor de boogoverdrachten kunnen hebben:
Vlak of Gepulseerd.

De boogoverdracht van regime 1 betreft de boogoverdracht die geselecteerd wordt in de synergiebalk op de hoofdpagina voor het afstellen van de
lasparameters.

Variabelen:

Boogoverdracht regime 2: Transfer2

Belangrijkste lasparameters voor de regimes 1 en 2

De duur van de regimes 1 en 2 is onafhankelijk van elkaar. U kunt een dissymmetrische cyclus instellen. T(s) [0,1 ; 5,0]
Transittijd T(s) [0,00 ; 1,0]

E Onderbroken modus (HE'T)

De las wordt onderbroken door achtereenvolgende inschakel- ('ON') en uitschakeltijden ('OFF').
Variabelen:

Belangrijkste lasparameters
De duur van de stappen 'ON' en 'OFF' is onafhankelijk van elkaar. U kunt een dissymmetrische cyclus instellen. T(s) [0,5 ; 10,0]

N.B.:

U kunt er in het menu voor kiezen om de “hete start” alleen de eerste keer toe te passen. Ga hiervoor naar; Configuratie > Installatie > Cyclus.

Stapmodus (I.IdT)

De lager wijzigt wanneer de trekker kort wordt overgehaald
Variabelen:

Stap [2; 4]
Belangrijkste lasparameters voor elke stap

Programma-aanroep tijdens de cyclus ( I-;t‘”')
Wanneer u deze optie activeert, kunt u tijdens de lascyclus alle programma'’s aanroepen met behulp van de trekker.. Programma's beheren.

N.B.:U kunt de programma's die tijdens de lascyclus aangeroepen moeten worden activeren in het menu: Configuratie > Installatie > Cyclus.

AIR LIQUIDE
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4. Krater opvullen

De fase voor het opvullen van de krater stelt u in staat om aan het einde van de lascyclus de
kraters op te vullen, zodat de las mooi wordt afgewerkt. Tijdens deze fase neemt het
boogregime af, waarna de lasdraad gedurende een vastgestelde tijd langzaam wordt

aangevoerd.
Variabelen:
Duur van de stap: T(s) [0,05 ; 10,00]
Tijd voor afname: T(s) [0,05 ; 10,00]
Belangrijkste lasparameters voor deze stap
N.B.:

In de SYN-modus wordt de draadsnelheid voor de fase voor het opvullen van de kraters
aangepast ten opzichte van de draadsnelheid van de lasstap (A -70 %). De daadwerkelijke
snelheid wordt ter informatie in een grijze kleur getoond. U kunt deze snelheid direct
aanpassen in de MAN-modus: draadsnelheid (m/min.) [1,0 ; 25,0].

U kunt de optie “Afnametijd verkorten” activeren in het menu:
Configuratie > Installatie > Cyclus.

5. Terugbranden
Vermijdt het kleven van de draad in het bad door het verschuiven van de halte van de draad en de halte van de macht

Variabelen:

Handmatig — Terugbrandtijd (ms) [0, 500]

Automatisch — Fijnafstelling terugbrandtijd (ms) [-100 ; 200]

(Raadpleeg § 3.5.4 voor meer informatie over de automatische instelling)

6. slijpen draad
U kunt 3 parameters instellen:

Slijpen draad : de functie “Sproeien na terugtrekken” stelt u in staat om na de lascyclus de druppel aan het uiteinde van de lasdraad te
verwijderen.

Testen vastgelopen draad: test of de lasdraad aan het einde van de lascyclus aan het smeltbad is vastgeraak.

Automatisch losmaken: wanneer uit de test blijkt dat de lasdraad inderdaad is vastgeraakt, zal een stroomimpuls automatisch de lasdraad
terugbranden, zodat deze losraakt.

7. Laatste gas

Gas keer na het lassen cyclus.

Variabelen: T(s) [0,0;20,0]

AIR LIQUIDE
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VOLLEDIGE MIG-MAG LASCYCLUS

e S

| Eerste gas

| Langzame draadaanvoer (vooruit)

| Hete start H

| Lasfase

| Opvullen van krater

| Terugbranden

(KIB4 o

| Sproeien na terugtrekken

N o) o) o [B]]| LN~

| Laatste gas

ONTSTEKING AANPASSEN
U kunt de ontsteking aanpassen via 'Instellingen’ in het MIG-MAG menu.
N.B.: de ontsteking is de tweede fase in de lascyclus.

Standaard is de ontsteking van elke willekeurige synergie al optimaal voor de meeste toepassingen. Bij erg specifieke toepassingen kan de gebruiker er
echter voor kiezen om de eigenschappen van de ontsteking aan te passen.

De parameters voor de ontsteking aanpassen:
K = Variabele coéfficiént -10 / 0 / +10
Naam van de parameter Beschrijving

Ontsteking van lage draadaanvoer, K Stel de lage draadaanvoer in voor de ontsteking plaatsvindt.

Ontstekingstroom, K Stel de hoeveelheid stroom tijdens de ontsteking in.

Stel de boogenergie tijdens de overgang tussen de boogontsteking en het eerste

Transitie-energie voor ontsteking, K L :
regime in de lascyclus in.

WAARSCHUWING:
De gebruiker is verantwoordelijk voor eventuele storingen die het gevolg kunnen zijn van het wijzigen van de
ontstekingsparameters.

AIR LIQUIDE
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SYNERGIEN VAN DE GEBRUIKER

Het menu 'Synergién van de gebruiker' is toegankelijk vanaf het startscherm. Met deze functie kan de gebruiker eigen synergién maken op basis van de in
de voedingsbron beschikbare synergién.

Kies in de synergiebalk, bovenin het scherm in het MIG-menu, een bestaande synergie. Selecteer hiervoor de volgende parameters: metaal, diameter, gas,
boogoverdracht. Stel parameters in die zo dicht mogelijk in de buurt komen van de synergie die u wilt maken.

Druk na het selecteren van de parameters op de knop “Gebruikerssynergie aanmaken”:

1. U dient nu de synergiepunten te selecteren. Deze dienen ter ondersteuning van de nieuwe synergiecurven. Selecteer ten minste 2 punten en
voer daarna een validatie uit.

In het hiernaast afgebeelde schema van een synergiecurve zijn 4
punten geselecteerd.

2. Vervolgens wijzigt u de geselecteerde punten. Ook kunt u nieuwe punten toevoegen en bestaande punten verwijderen.
Kies een punt op de lijst en druk op “Bewerken”. U vindt hieronder een overzicht van de parameters die u kunt configureren:

- Draadsnelheid (m/min): wijzig deze waarde en druk op de knop “Punt toevoegen” om een nieuw punt te maken.
- Booglengte

- Fijnafstelling

- Dikte (mm)

- Ontsteking aanpassen

Door deze parameters af te stellen, kunt u de synergie van de gebruiker aan uw behoeften aanpassen.

De gebruiker heeft 3 punten aan de bestaande 4

& punten  toegevoegd door de configureerbare
parameters voor nieuwe waarden van de draadsnelheid
in te stellen.

AIR LIQUIDE
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De nieuwe synergiecurve (rood) verschilt dankzij de
gekozen instellingen van de oudere curve.

3. De derde stap betreft het opslaan van de synergie van de gebruiker. De voedingsbron stelt u in staat om 50 synergién aan te maken. Zorg dat
alle velden zijn ingevuld, zodat u de referenties en gebruiksvoorwaarden van de aangemaakte synergién eenvoudig kunt terugvinden. Druk
op “OK” om de inhoud van het veld te valideren of druk op “ESC” om terug te gaan en het vorige veld aan te passen.

De aangemaakte synergién zijn toegankelijk via de synergiebalk in het MIG-menu. U kunt aangemaakte synergién exporteren uit het menu “Synergie

van de gebruiker”. Druk daarvoor op de knop “Exporteren” (kijk voor meer informatie op pagina 20).
U kunt in het menu “Synergie van de gebruiker” aangemaakte synergién onderdrukken door op de bijbehorende knop te drukken.

4.2. GEAVANCEERDE INSTELLINGEN VOOR DE MIG-LASCYCLUS
KENNISMAKING MET DE PROGRAMMA'S

Het programmabeheer is voor alle 3 lasprocessen MIG, MMA en TIG hetzelfde.

>
r

“ w2, o &8 [— sww {far

(mJ/mimnY

Arc intensity (&) 00 §i§| Arc intensity (A)

1 | Huidige programmastatus

2 | Menu “Programma's beheren”

Lasprogramma's: MIG, MMA en TIG

Standaard maken de pagina's voor het afstellen van de processen MIG, MMA en TIG gebruik van de lasprogramma's: MIG, MMA EN TIG.

Dit programma biedt een basis waarmee u direct kunt lassen wanneer de snelinstellingen zijn geconfigureerd.

Dit programma is niet opgeslagen. Alle aangebrachte wijzigingen gaan verloren wanneer de voedingsbron opnieuw wordt gestart. Het programma kan
geen deel uitmaken van de programmalijst. Ook kunnen de instellingen niet geéxporteerd worden.

Voor intensief gebruik dient u genummerde programma's te maken. De DIGIWAVE |l biedt ruimte voor maximaal 100 programma's.
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Een programma maken

Ga als volgt te werk om een programma te maken: druk op @) en selecteer “Programma maken”. Druk daarna op “OK”.
Selecteer het nummer van het aangemaakte programma
Roep vervolgens het programma aan (raadpleeg zo nodig Stap 3 van de eerste configuratie van de HMI)

U kunt in de volgende gevallen geen programma maken:
- Wanneer er een programmalijst open staat.
- Wanneer de gebruiker geen rechten heeft voor het beheren van programma's.
- Wanneer er een beperking op het huidige programma van toepassing is.

Een programma opslaan

Wanneer een instelling in een aangemaakt programma is gewijzigd, wordt het pictogram H weergegeven. Hiermee wordt aangegeven dat de
wijziging opgeslagen kan worden.

Om de wijzigingen op te slaan, dient u op @\Q te drukken en “Programma opslaan” te selecteren. Druk vervolgens op “OK”. Het pictogram H
verdwijnt nu.

Om de wijzigingen niet op te slaan, drukt u op “Herstellen”. Bevestig uw keuze door op “OK” te drukken.

Een programma hernoemen
Druk op @\Qv en selecteer “Programma hernoemen” om een programma een andere naam te geven. Druk op “OK” om uw wijzigingen op te slaan.

Opmerking: Deze functie zal geen wijzigingen backup
Een programma openen

Druk op @\Q om een reeds aangemaakt programma te openen. Kies met behulp van de knop @ om het programma in de lijst met aangemaakte
programma's te openen.
U kunt ook programma's openen vanuit de keuzepagina met lasprogramma's.

Een programma kopiéren

Om een programma te kopiéren, dient u het betreffende programma eerst te openen. Maak daarna een nieuw programma op basis van dit geopende
programma.
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4.3. LASPROGRAMMA'S SELECTEREN EN BEHEREN @

Deze pagina is toegankelijk vanaf de homepage geeft een overzicht van de beschikbare programma's

Selecteer op de pagina een programma en druk op “OK” om het programma te ésnen.
OO}

IProgram Selection |

AA — e~ — —~—~—

= | |] Programma'’s beheren

m Programmalijsten voor MIG 4T

T
]
i

Programmalijsten

@ Voorbeeld van geselecteerde programma
1
2
3
4
5

Nummer van het programma
Naam van het programma

Lasproces van het programma (MIG, TIG, MMA)
Draadsnelheid (MIG)/Stroom (TIG & MMA)
Status van het programma

PAGINA 'PROGRAMMA'S BEHEREN'

Op de pagina 'Programma's beheren' kunnen de lasprogramma's uitgebreid beheerd worden. Daarom verschilt de pagina van de keuzepagina en is het
mogelijk om op de pagina toegangsrechten toe te passen.

> Naast de reeds aanwezige acties 'Back-up maken', 'Back-up herstellen' en 'Programma openen', kunnen ook de volgende acties worden

uitgevoerd:
Een programma onderdrukken: Het programma wordt onderdrukt en het programmanummer wordt leeg.
e Een programma verbergen: Het programma is niet zichtbaar op de select'lep?glna en kanl alleen wolrden geopend door gebruikers die
rechten hebben voor het openen van de pagina 'Programma's beheren'.
. Vergrendel de synergieparameters van een programma. De enige instellingen die u kunt wijzigen op de
E Een programma vergrendelen: pagina betreffen de belangrijkste lasparameters.
Actie voor alle programma's: De actie wordt op alle bewuste programma's toegepast.

Selecteer 'Zichtbaar maken' of 'Ontgrendelen’ om het programma zichtbaar te maken of te ontgrendelen.
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MIG 4T-PROGRAMMA’S BEHEREN = |

Programmalijst voor MIG 4T is een specifieke programmalijst waarin de programma's voor MIG 4T gekoppeld kunnen worden tijdens de lasprocedure.
Deze koppeling is mogelijk omdat de programma's compatibel zijn: ze hebben dezelfde synergie (metaal, draaddiameter en gas).

De Programmalijst voor MIG 4T biedt u de mogelijkheid om complexe lasprocedures te optimaliseren door alle programma's aan te passen aan specifieke
bedrijfsomstandigheden. U kunt, net als bij automatische N1, overschakelen zonder de lasprocedure te onderbreken. Daardoor wordt de productiviteit
verbeterd.

De lasser gaat tijdens de lasprocedure van het ene naar het andere programma door de trekker kort in te drukken. De tijd voor het indrukken kan
geconfigureerd worden in Configuratie > Installatie > Cyclus. Wanneer de trekker lang wordt ingedrukt, zal het lasproces stoppen of zal de snelheid van de
draadaanvoer afnemen, zoals in een normale 4T-modus. De overgangsstappen (“hete start”/’krater opvullen”) worden beheerd zoals in de gewone 4T-
modus.

Voorbeeld van de cyclus in de 4-modus waarbij de programma's en de snelheid van de draadaanvoer worden bepaald met behulp van de trekker:

FProaram 1 Program 2

r_F I
{1 11 L1
Het eerste programma in de lijst kan vrij worden gekozen. Bij achtereenvolgende programma's dient de gebruiker te kiezen uit bestaande én compatibele
programma's die tijdens de lasprocedure aan het eerste programma gekoppeld kunnen worden.

il ]

2

PROGRAMMALIJSTEN BEHEREN

In de programmalijst kunnen alle lasprogramma's in een bepaalde groep in één overzicht worden weergegeven.
Voorbeelden gebruiken

v' Complexe stukken: voor laswerkzaamheden waarbij af en toe of regelmatig andere lasprocessen, draaddiameters of andere afwijkende
parameters gebruikt moeten worden, kunt u de benodigde programma's groeperen in een lijst, zodat u ze eenvoudig kunt openen.

v Specifieke lasprocedure: u kunt de benodigde programma's groeperen, zodat ze overeenkomen met de te volgen procedure.

v Gebruikersheheer: u kunt de toegang van gebruikers beperken tot programma's uit een bepaalde lijst.
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Programmalijsten beheren

[Joblist Management: |
N Name [Jobs
1 LISTE 1 1,122

O
3 LISTE3 12,14

@

Programmalijsten in de voedingsbron

Nummer van de lijst

Programmalijsten

Naam van de lijst

een overzicht in- of uitschakelen

Een lijst openen

Nieuwe lijst toevoegen

O N AW -

Een bestaande lijst onderdrukken

Hieronder volgt een overzicht van pictogrammen waarmee u lijsten kunt beheren:

]
I

=3 Programmalijst (™ | Programmalijst voor MIG 4T E Programma

Pictogrammen waarmee u acties kunt uitvoeren:

+ - Toevoegen/onderdrukken IE /E[ Activeren/deactiveren gk Voorbeeld [% Bewerken

De volgorde waarin een programma in de lijst wordt weergegeven betreft de volgorde waarin ze gekoppeld zijn. U kunt deze volgorde instellen op de
pagina waarop u lasprogramma's kunt configureren.

Activeren

Wanneer een programmalijst is geactiveerd El kunt u alleen de programma's van de lijst op de configuratiepagina selecteren. Het pictogram van de
programmalijst verschijnt linksboven in de pagina. De programma's worden gekoppeld in dezelfde volgorde waarin ze aan de lijst werden toegevoegd. U
kunt geen programma maken wanneer een lijst is geactiveerd.

U kunt de lijst niet meer activeren wanneer één van de programma's onzichtbaar of onderdrukt is.

De programmalijsten zijn ontwikkeld om achtereenvolgende lasprocedures uit te voeren. U kunt de programma's die tijdens de lascyclus aangeroepen
moeten worden activeren in het menu: Configuratie > Installatie > Cyclus.
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4.4. LASPROGRAMMA'S IMPORTEREN EN EXPORTEREN

Het kan nuttig zijn om lasprogramma's te exporteren en in een andere omgeving te importeren, zodat u ze daar kunt gebruiken. Ook kunt u
lasprogramma's als back-up op een extern opslagmedium opslaan.

Een geéxporteerd programma krijgt één van de 100 beschikbare nummers toegekend. Wanneer een programma aan een synergie van de gebruiker is
gekoppeld, wordt deze synergie ook automatisch geéxporteerd en geimporteerd wanneer het programma geéxporteerd en geimporteerd wordt.

Een programma dat in een voedingsbron wordt geimporteerd, ontvangt het oorspronkelijk toegekende nummer. Wanneer de voedingsbron al een
programma met hetzelfde nummer bevat, wordt dit programma verwijderd.

Hieronder ziet u een voorbeeld waarbij de programma's '1' en "2' worden geimporteerd van voedingsbron A naar voedingsbron B. Op voedingsbron B zijn
al 100 programma's aanwezig.

A B B
1 | Program 1, - 1 1 | Program 1,
2 | Program 2, - 2 | Program 2z 2 | Program 2,
42 42 | Program 42z 42 | Program 423
100 100 100

Het programma 1A wordt geimporteerd en behoudt zijn nummer..
Het programma 2A leidt tot een crash van het programma 2B. Het programma 2B gaat verloren..
Het programma 42B blijft behouden omdat er geen programma 42A aanwezig is.

In dit voorbeeld zijn de programma's op voedingsbron B niet identiek aan de programma's van voedingsbron A omdat programma 42 behouden bleef. Om
identieke programma'’s op beide voedingsbronnen te verkrijgen, dient u alle programma's van voedingsbron B te verwijderen voor u de programma's van
voedingsbron A importeert.

VRIJE MODUS

De DIGIWAVE Il heeft een vrije modus waarin de exploitant aanvullende lassen parameterinstellingen kunnen openen. Dit stelt u in staat om de generator
aan te passen voor specifieke toepassingen.

Aanvullende instellingen lichtlopende:

+ Arc Voltage / Piekspanning
* Dynamiek

Aanvullende instellingen gepulseerde stroom:
Plaats de cursor op SNELHEID DRAADLOOS en druk op OK. U ziet nu de parameters samen, zodat u ze eenvoudig kunt aanpassen

* Frequentie

* Time puls
* Basis huidige
AANDACHT
in de vrije modus de generator is niet langer een synergetische manier. Daarbij lasgedrag is direct gerelateerd aan de
waarden door de operator ingesteld. Deze modus mag alleen worden gebruikt door gekwalificeerd personeel.
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4.5. GEBRUIKERS BEHEREN EN INFORMATIE BIJHOUDEN

GEBRUIKERSPROFIELEN

Wanneer de voedingsbron voor de allereerste keer wordt opgestart, is de lijst met gebruikers leeg. In dit geval kan iedereen de voedingsbron gebruiken.
Daarbij heeft iedereen vrije toegang tot alle functies. De gegenereerde logbestanden bevatten geen verwijzingen naar specifieke gebruikers.

Wanneer het nodig is om op basis van de de gegenereerde logbestanden handelingen van gebruikers te analyseren, om bepaalde gebruikers
beperkingen op te leggen of om het gebruik van de voedingsbron door een niet geidentificeerde gebruiker te voorkomen, kunt u gebruikers aanmaken en
rollen toewijzen. U kunt de lijst met gebruikers wissen in:

Onderhoud > Fabrieksinstellingen herstellen > Database met gebruikers

Qo

Hieronder vindt u een overzicht van de rollen die u kunt toewijzen. De bovenste rol heeft de meeste rechten, de onderste rol heeft de minste rechten:
1. Beheerder
2. Monteur
3. Lasser

Om een functie van de voedingsbron te kunnen openen, dienen gebruikers een rol te hebben die gelijk aan of hoger is dan de rechten die nodig zijn om de
functie te kunnen gebruiken.
De toegangsrechten voor iedere functie zijn te raadplegen en te wijzigen via de beheerpagina:

Configuratie > Gebruikersbeheer > Rechtenbeheer

Lijst met functies waarvoor de toegangsrechten per profiel configureerbaar zijn:

Naam van het toegangsrecht Beschrijving Standaardniveau van
toegangsrecht
Programmabeperking Beperkingen Monteur
Procesbeheer Procesaanpassingen beheren Monteur
Synergie van de gebruiker TOGQ?“Q t ot het menu ‘Synergién van de Monteur
gebruiker
Ontsteking aanpassen Ontsteking afstellen Monteur
Overzicht van activatieprogramma's Toegang tot de pagina met programmalijsten Monteur
Activatieprogramma's mig 4t Toegang tot de programmalijst voor MIG 4T Monteur
Programmabeheer Toegang tot de pagina 'Programma's beheren' Monteur
Programmakeuze Kies het lasprogramma Lasser
Informatie Toegang tot het menu voor logbestanden Monteur
Configuratie Toegang tot het configuratiemenu Monteur
Onderhoud Toegang tot het onderhoudsmenu Beheerder
Configuratie Toegang tot het menu met instellingen voor MIG Lasser
Kalibratie Kalibratie van de kabelboom Lasser
Gebruikersbeheer Toegang tot de pagina 'Gebruikers beheren' Beheerder

Gebruikersbeheer:

Het eerste gebruikersprofiel dient de rol 'Beheerder' te hebben. Ook moet het profiel beveiligd zijn met een wachtwoord. De rollen 'Monteur' en 'Lasser' zijn

niet toegankelijk wanneer er niet eerst een profiel is aangemaakt. U kunt een rol voor een lasser aanmaken zonder een wachtwoord aan deze rol toe te

kennen. Deze rol wordt dan standaard toegekend wanneer er geen identificatie wordt uitgevoerd.

A\

WAARSCHUWING:

bewaar uw beheerderswachtwoord zuinig.
Bent u uw wachtwoord vergeten? Neem dan contact op met uw verkoper of met de afdeling 'Aftersalesservices'.

IDENTIFICATIE VAN DE GEBRUIKER

Met de knop ﬁg op de startpagina gaat u naar de pagina voor identificatie van de gebruiker. Deze pagina is niet toegankelijk wanneer er geen gebruiker

is aangemaakt.
Identificatie van de gebruiker:

- Hier kunt u toegang tot de verschillende functies van de voedingsbron toekennen of intrekken op basis van de toegekende rol.
- Vermeld de naam van de geidentificeerde gebruiker in de gegenereerde logbestanden.

Ga als volgt te werk om u aan te melden als gebruiker: selecteer de gewenste gebruiker, valideer uw keuze en voer, indien van toepassing, uw wachtwoord in.

&0
&

DIGIWAVE II

Meld u af voor de huidige sessie

Wijzig het wachtwoord van de gebruiker
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Maak een gebruikersprofiel op basis van een profiel op een USB-stick. Wanneer u de USB-stick plaatst, wordt de gebruiker
automatisch herkend. U kunt de USB-stick verwijderen zonder zich af te melden.

WAARSCHUWING:
laat de USB-stick NIET in de voedingsbron zitten wanneer u de voedingsbron gebruikt: hierdoor kan de USB-stick slijten.

4.6. PROGRAMMABEPERKINGEN

De pagina 'Programmabeperkingen’ is toegankelijk via 'Instellingen’ op de configuratiepagina voor MIG-lassen.
1STE GEBRUIK: Beperking van configuratie van programma.

Configuratiebeperkingen hebben betrekking op de hoofdparameters van de lasstap van het huidige programma:
- Draadsnelheid
- Booglengte
- Fijnafstelling

Om de beperking in te stellen draait u aan de knop @
De geselecteerde waarde activeert een 'kader' waarin de lasser deze parameter kan configureren. Deze beperking is van toepassing op het programma
waarin de beperking werd ingeschakeld.

Voorbeeld: Wanneer er geen 'kader' is, kan de parameter niet geconfigureerd worden op basis van de vooraf ingestelde programmawaarde.

Een 'kader' van 3 biedt de gebruiker de vrijheid om de parameter in maximaal 3 stappen ten opzichte van de vooraf ingestelde programmawaarde te
configureren.

Wanneer gebruikersbeheer in de voedingsbron is ingeschakeld, kan de toegang tot de pagina '‘Beperkingen' worden beperkt voor specifieke
gebruikersrollen.

Voorbeeld: Een gebruiker met de rol 'Monteur' maakt een programma en stelt beperkingen voor de configuratie van de belangrijkste lasparameters in.
Een gebruiker met de rol 'Lasser' heeft geen toegang tot de pagina 'Beperkingen' in dit programma. Op pagina's zonder beperkingen kunnen alle
gebruikers in dezelfde mate parameters configureren.

20E GEBRUIK: beperking van huidige programma

Wanneer u deze functie hebt geactiveerd, hebt u alleen toegang tot de volgende pagina's:
- Lasconfiguratie
- Cyclusconfiguratie
- Weergave van oudere lasparameters
- Startscherm
- ldentificatie van de gebruiker

De gebruiker kan de wijzigingen opslaan en het huidige programma hernoemen. Hij kan echter geen programma aanmaken of openen.

Ga naar de pagina 'Beperkingen' om de beperking te verwijderen of aan te passen.

Wanneer gebruikersbeheer in de voedingsbron is ingeschakeld, kan de toegang tot de pagina '‘Beperkingen' worden beperkt voor specifieke
gebruikersrollen.

Voorbeeld: Een gebruiker met de rol 'Monteur' maakt een programma en stelt beperkingen voor de configuratie van het programma in. Een gebruiker
met de rol 'Lasser' heeft geen toegang tot de pagina '‘Beperkingen'. Hij kan geen ander programma gebruiken dan het programma dat door de gebruiker
met de rol 'Monteur' werd aangemaakt.

3DE GEBRUIK: beperking van de huidige programmalijst

Deze beperking is een uitbreiding van de beperking van het huidige programma dat op de programmalijsten van toepassing is.

4DE GEBRUIK: interface vergrendelen

Met deze functie kan het gebruik van de interface beperkt worden tot het raadplegen van de parameterwaarden. U kunt in dat geval geen parameters
wijzigen.
In deze modus hebt u alleen toegang tot de volgende pagina's:

- lasconfiguratie

- configuratie van de lascyclus
- weergave van lasparameters
- Startscherm

- ldentificatie van de gebruiker

Ga naar de pagina 'Beperkingen' om de interfacevergrendeling te verwijderen.
de gebruiker kan ervoor kiezen om alleen de interface van de voedingsbron of om alle interfaces (voedingsbron, draadaanvoer en RC-taken) te
vergrendelen.
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5DE GEBRUIK: programma's vergrendelen g

Deze functie is toegankelijk vanuit 'Programma's beheren'. Met deze functie kunt u de synergieparameters van een programma vergrendelen. Op de
pagina 'Lasconfiguratie' kunt u alleen de belangrijkste lasparameters configureren.

4.7. PROCESBEHEER

Met Procesbeheer kunt u het beheer van lasvariabelen verbeteren. De DigiWave Il kan de gebruiker zelfs waarschuwen wanneer de waarde van een van
de volgende variabelen buiten de tolerantie valt:

- Lasstroom
- Stroom van de motor van de draadaanvoer (geeft een indicatie van draadsnelheid)
- Boogspanning
De reikwijdte wordt bepaald door een boven- en onderwaarde die de gebruiker zelf voor elke variabele kan instellen. Om de waarden af te stellen, kan de

gebruiker zich baseren op de minimum- en maximumwaarden die tijdens de vorige lasprocedure werden gemeten. Deze waarden zijn toegankelijk in het
menu “Hulp bij afstellen”.

Er wordt een foutmelding geactiveerd wanneer de uitvoertijd identiek is aan of groter is dan de instelbare remming voor de limietijd T(s),
Alleen £2 overschreed de standaardinstellingen voor de activering t1 <2en T2>T

T t2
t1 T

Lim + ;——/ N————" ~ — — — — — -

Lim-f - - - - B A

E = Storing

De pagina 'Procesbeheer' is toegankelijk via 'Instellingen’ in het MIG-menu. U kunt ervoor kiezen om het beheer alleen voor bepaalde variabelen te
activeren.

Om de drempelwaarden in te stellen, kunt u zich baseren op de minimum- en maximumwaarden die tijdens de vorige lasprocedure werden gemeten. Deze
waarden zijn toegankelijk in het menu “Hulp bij afstellen”.
De parameters voor procesbeheer zijn aan één lasprogramma gekoppeld. De parameters kunnen derhalve per programma verschillen.

In het menu Configuratie > Installatie > Storing worden drie verschillende soorten storingen gedefinieerd:

Type Effect Inhoud van het getoonde venster

- De variabele heeft een extreme waarde bereikt

Blokkeren Blokkeren zodra een storing wordt waargenomen L N
- Duur van de storing = remtijd

Voor elke variabele en waargenomen storing:
- De variabele heeft een extreme waarde bereikt
- Totale duur

Laatste regel: cumulatieve duur van de storingen.

Melding van de storing aan het einde van het lasproces.
Indicatief De storing verdwijnt bij beéindiging van de lasprocedure
of wanneer een nieuwe lascyclus wordt gestart.

Geen zichtbaar effect, alleen doorzoekbaar in het

Niet blokkeren . !
storingenoverzicht

Toon een pop-upwaarschuwing

Alle storingen worden in de geschiedenis opgeslagen. U vindt hier de volgende gegevens:
- Storing
- Nummer van de storing
- Bewuste variabele
- Programmanummer
- Datum en tijd
- Bewuste gebruiker
- Maximaal bereikte waarde
- Totale tijdsduur van de storing
- Totale lengte van de gezamenlijke storingen m.b.t. de waarde

Wanneer de procesbeheerfunctie is geactiveerd, verschijnt op de pagina bij het MIG-lassen een gekleurde stip naast de bewuste variabele. Wanneer de
stip groen blijft tijdens het lassen, werden er geen storingen waargenomen. Wanneer er wel storingen worden waargenomen, kleurt de stip rood.
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INFORMATIE

Het menu 'Informatie’ , dat toegankelijk is vanuit het startscherm, bestaat uit twee delen:

Configuratie

Hiermee kunt u laseigenschappen exporteren door de exportvertraging na de lasprocedure op te geven. T(s) [1: 100]
Wanneer u de lasinformatie selecteert, worden er extra parameters aan het rapport toegevoegd.

U kunt kiezen uit twee exportmogelijkheden:

USB - in dit geval dient u een in te stellen vertraging op te geven om elektromagnetische verstoringen te voorkomen.
FTP-server die op de voedingsbron is aangesloten.

Rapport

Toon het rapport over de laatste lasprocedure.
Om een rapport te exporteren, dient u een extern opslagmedium aan te sluiten en op de knop “Exporteren” te drukken.
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5-TIG EN MMA LASSEN

DIGIWAVE Il kan meerdere lasprocedures uitvoeren. Derhalve is TIG- en MMA-lassen ook mogelijk.

TIG

In dit geval dient de gebruiker de meegeleverde TIG-adapter réf. W000379466 te gebruiken.

Kies voor de functie 'LEGE START".

De cyclus maakt afname van de snelheid aan het einde van het lasproces mogelijk.

De pagina over TIG-lassen werkt identiek aan de pagina over MIG-lassen.

Als werkprogramma wordt het TIG-programma gebruikt. De gebruiker dient een genummerd programma te maken om de programmagegevens op te
kunnen slaan.

Hieronder volgt een overzicht van de configuratieparameters:

. Naam van de parameter Beschrijving
hﬁ’ Boogintensiteit (A): Huidige niveau tijdens de lasfase
Tijd(en) voor eerste gas Tijd voor eerste gas
Tijd(en) voor laatste gas Tijd voor laatste gas
Boogspanning aan einde van afname (A) | Stroom aan einde van afname
Tijd(en) voor afname Tijd van huidige afname

MMA

In deze modus kan de gebruiker de toorts op de draadaanvoer (positieve polariteit) of op de voedingsbron (positieve en negatieve polariteit) aansluiten.
De pagina over MMA-lassen werkt identiek aan de pagina over MIG-lassen.

Als werkprogramma wordt het MMA-programma gebruikt. De gebruiker dient een genummerd programma te maken om de programmagegevens op te
kunnen slaan.

Wanneer de gebruiker een MMA-programma gebruikt, wordt de stroom na slechts 10 seconden geactiveerd. Hiermee worden ongemakkelijke
startprocedures tijdens het doorlopen van een MMA-programma voorkomen.

Daarnaast beschikt de voedingsbron over een functie waarmee vastgelopen elektroden kunnen worden waargenomen. In dat geval wordt de stroom aan
het uiteinde van de elektrode automatisch gestopt tot de terugbrandprocedure is uitgevoerd.

Hieronder volgt een overzicht van de configuratieparameters:

Naam van de parameter Beschrijving
S Boogintensiteit (A): Huidige niveau tijdens de lasfase
Dynamiek: Afstelling van de boogdynamiek tijdens de lasfase
Dynamiek van ontsteking: Afstellen van de intensiteit van de ontsteking
WAARSCHUWING:
wanneer de voedingsbron zich in de MMA-modus bevindt, zal de lasstroom ook op de MIG-aansluiting en aan het uiteinde
van de MIG-toorts (wanneer deze is aangesloten) aanwezig zijn.
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6 — CONFIGURATIE IN DETAIL
6.1. KOELEENHEID AANSLUITEN

De toorts voor MIG-lassen dient aan de voorzijde van de draadaanvoer aangesloten te worden. Controleer eerst of de toorts is voorzien van de juiste
vervangingsonderdelen die bij de gebruikte lasdraad horen. Raadpleeg de instructies voor de toorts.

Wanneer u een watergekoelde toorts gebruikt, dient u te zorgen dat u uw koeleenheid aansluit op de achterzijde van de voedingsbron en op de
waterkabel. Zorg vervolgens dat de toorts op de juiste wijze is geselecteerd.

Ga in het menu naar Configuratie > Installatie > Koelsysteem en stel de waarde voor de parameter 'koelselectie' in.
Met = Werkt automatisch
Zonder = Stopt om een luchtgekoelde toorts te gebruiken
Altijd AAN = Werkt ononderbroken nadat de voedingsbron is opgestart.

Qo

Waterstoring: activeer de waarschuwing van de gebruikte koeleenheid wanneer er water in de bewuste vanger aanwezig is.

Duur van waterstoring (s): De periode waarin water aanwezig is voor waterstoring wordt geactiveerd. Deze tijd wordt toegevoegd aan de 12 seconden
die standaard worden afgewacht nadat de koeleenheid is ingeschakeld. Activeringsniveau: Draai de gevoeligheid van de waarschuwingsdetectie van de
koeleenheid om. Deze waarde moet worden aangepast aan het maximumniveau van de bestaande eenheid.

Standaardduur voor het binnendringen van water:
Standaard wordt de waarschuwing weergegeven nadat de koeleenheid 12 seconden is ingeschakeld.

De standaardduur voor het binnendringen van water voegt een vertraging van 0 tot 50 seconden toe aan de standaardinstelling van 12 seconden.

In dit hoofdstuk en beschrijft de reeks instelbare parameters van het configuratiemenu. Wanneer een thema is al in detail is beschreven, zie het hoofdstuk
aangegeven. Voor sommige parameters, de wijzigingen noodzakelijk dat er rekening moet worden gehouden

Gebruikersinterface
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Taal - Datum en tijd - Naam

Pagina 10

Weergave na lassen

Configureer de tijd waarin de lasparameters worden weergegeven na het lassen

Achtergrondverlichting

Stel de achtergrondverlichting voor het scherm van de voedingsbron in

Duur sessie beheerder

Stel de tijdsduur in voor de gebruiker wordt afgemeld

Schermbeveiliging

Stel de tijdsduur in voor de schermbeveiliging wordt geactiveerd

Installatie

Algemeen
Omvormer Voeding van de omvormer van de voedingsbron
Draadaanvoermodus Kies uit een unieke draadaanvoereenheid of uit verschillende draadaanvoereenheden
Automatisering MIG activeren - automatische modus
Potentiometers Aansluiting van de potentiometers op de draadaanvoer. Raadpleeg de instructies voor de

draadaanvoer
Cyclus

Korte indruktijd(en) voor trekker

Stel de maximale vertraging voor het indrukken van de trekker in waarbij wordt uitgegaan
van een korte activering [0,1; 0,5]

Alleen “hete start” tijdens eerste
inschakeling

Stel in dat de “hete start” alleen tijdens de eerste inschakeling in de onderbroken modus
wordt geactiveerd

Programma-aanroep door niet
lassende trekker

Activering van programma-aanroep buiten een lasprocedure

Afnameregeling verkorten

Verkort de afnametijd wanneer de trekker kort wordt ingedrukt

Storing

Storing in procesbeheer

Pagina 29

Standaardinstelling voor storing in
boog

Activeer de detectie van een storing in de boogspanning(in automatische modus)

Uitvoertype feedback

Uitvoertype van de N1-intensiteitsfeedback met betrekking tot de ontwikkeling van de
boogstroom. (andere modus)

Uitvoerniveau storing in automatisering

Stel het uitvoerniveau voor het storingssignaal in. (in automatische modus)

Koeleenheid

Koeleenheid selecteren

Lucht of Water.
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Waterstoring

Activering van de waterstoring in de koeleenheid bij aanwezigheid van de relevante sensor.
(option)

Duur van waterstoring

Stel de vertraging in voor de waterstoring wordt geactiveerd wanneer de koeleenheid start(bij
actieve storing)

Standaard invoerniveau

Draai de signaalstoring van de koeleenheid om. Normaal open of Normaal gesloten. (bij
actieve storing)

Handmatige opdrachten

Handmatige configuratie
draadsnelheid (m/min.)

Stel de standaard draadsnelheid in door de knop voor handmatige activering van de
draadsnelheid op de draadaanvoer in te drukken.

Gasspoeltijd

Stel in hoe lang het gasventiel moet worden geopend wanneer de gebruiker op de
gasspoelknop op de draadinvoer drukt.

Gebruikersbeheer

‘ Pagina 27

Importeren/exporteren met USB/Ethernet

‘ Pagina 26

Tellers

‘ Pagina 37

Netwerk

Netwerkstatus

Stel de netwerkstatus in.

Netwerkconfiguratie

Netwerkconfiguratie: DHCP of handmatige invoer.

Netwerkhosts

Beheer de netwerkhosts.

6.2. BESCHRIJVING VAN DE INTERFACE VOOR AUTOMATISERING

Configuratie > Instelingen > Algemeen > Automatisering

De N1-interface onderscheidt de volgende signalen:

SIGNAAL SENSOR TYPE OPMERKINGEN
1 DCY* GESLOTEN WANNEER LASPROCEDURE START INGANG TOR OPTOKOPPELING, 5V -5 MA
2 | R GESLOTEN WANNEER STROOM WORDT UITGANG TOR RELAISCONTACT,2A-48V
WAARGENOMEN
GESLOTEN WANNEER ER GEEN UITGANG TOR RELAISCONTACT, 2 A-48V
3 | STANDAARD | STANDAARDINSTELLING VOOR DE VOEDINGSBRON
WORDT WAARGENOMEN

* Uitgangspunt van cyclus ** Waarneming van lasstroom

Afbeelding: bedrading voor N1-aansluiting op connector J2

Q_DD—T.Q u DCY: uitgangspunt van cyclus
'S ov
1M

I

I

Level auto 1

:O: K RI: waarneming van lasstroom
O T Standaard
o) L

Gedeeld Standaard & RI

Massa

Installatieconfiguratie in automatiseringsniveau N1

Wanneer de automatiseringsmodus N1 is ingeschakeld:

e Zijn de MMA- en TIG-menu's niet langer beschikbaar

«  Wordt een specifieke pagina voor het automatiseringsniveau N1 aan het MIG-menu 'Instellingen’ toegevoegd
«  Worden de signalen BOOGSTART (RI) en UTGANGSPUNT VAN CYCLUS (DCY) ingeschakeld

e Zijner alleen bepaalde automatische lascycli beschikbaar

DIGIWAVE II
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U kunt de N1-automatisering en de bedrijffsmodus voor de RI-uitgang activeren in het menu Configuratie > Installatie > Algemeen.
De keuze voor het actieve niveau voor het signaal STANDAARD wordt bepaald in het menu Configuratie > Installatie > Standaard.

Configuratie van de automatiseringscyclus

In het MIG-menu kunt u op de specifieke pagina 'Instellingen’ de volgende waarden instellen:

. Niveau van drempelwaarde RI (eenheid: A);
. Detectie van onderbroken boog (eenheid: s);
. Vertraging voor start (eenheid: s);

. Vertraging voor stop (eenheid: s);

. Snelheid van beweging (eenheid: cm/min.)

De optie voor Detectie van de onderbroken boog biedt u de mogelijkheid om een standaardwaarde te configureren.
De optie voor Snelheid van beweging betreft informatie voor de gebruiker. De installatie gebruikt deze gegevens echter niet.
De overige parameters worden gebruikt om de uitvoer van Rl in de volgende 3 modi te configureren:

RI-PROCES De relais Rl sluit na 100 ms zodra de stroom de “drempelwaarde RI” die onder 'Instellingen' werd
geconfigureerd overschrijdt.
De relais Rl wordt geopend wanneer de stroom onder de “drempelwaarde RI” zakt.
Parameter: Detectieniveau van drempelwaarde RI

RI-BOOG (Snel RI) De relais Rl sluit na 20 ms zodra de stroom meer is dan 15 A.
De relais Rl wordt aan het einde van het lasproces geopend, zodra de stroom onder 15 A zakt.
BEWEGINGSCOMMANDO De relais Rl sluit zodra de ontsteking en periode die onder 'Instellingen’ werd geconfigureerd zijn verstreken.

De relais Rl wordt geopend zodra de periode voor het starten van de afnametijd is verstreken.
Parameters: periode na starten en periode na stoppen

N.B.: De uitvoer-RI in de modus BEWEGINGSOPDRACHT neemt niet af tot onder 1 wanneer u tijdens de afnameperiode besluit om de lascyclus
opnieuw te starten.
Afbeelding: verschillende bedrijfsmodi voor RI

Lassen
Stroom —
RI-boog I | I
+»20ms
Iw M ——
Rl-proces +—100ms
Bewegingsopd 1 =
racht
Lassen starten Lassen
*: Succesvolle ontsteking (RI+RT) stoppen

Configureerbare parameters:
1. tijd na starten van de beweging

2. tijd na stoppen van de beweging
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1 Eerste gas

2 Langzaam vooruit bewegen van de lasdraad
3 "Zachte start”

4 Hete start

5 Lassen

6/7/8 | Krater opvullen

9 Terugbranden

10 | Tijd voor laatste gas

6.3. EXTERNE COMMUNICATIE

Communicatie met een USB-stick is mogelijk zodra de voedingsbron de USB-stick waarneemt.
U kunt ook communiceren met een externe host via een Ethernet verbinding:

v Wanneer de voedingsbron is voorzien van een IP-adres. Menupad: Configuratie > Netwerk > Netwerkconfiguratie
Er zijn twee manieren om een IP-adres aan de voedingsbron toe te kennen:

- DHCP: hierbij wordt automatisch een vrij IP-adres toegekend
- Handmatig: hierbij voert u de netwerkparameters handmatig in

v Wanneer de externe host in de voedingsbron is opgegeven, kunt u deze op twee manieren verwijderen:

- Via een andere voedingsbron met een |P-adres
- Via een computer met een ftp-server via poort 21

De externe communicatie kan voor twee belangrijke functies gebruikt worden:
«  Alleen voor te exporteren gegevens:
Informatie / Storingsgeschiedenis / Tellers
¢ Voor te exporteren en te importeren gegevens:
Lasprogramma's / Configuratie van voedingsbron (zie hieronder) / Back-up van installatie / Synergién van de gebruiker
U kunt lasprogramma's en configuraties voor de voedingsbron importeren/exporteren via het menu:
Configuratie > Importeren/exporteren

Op deze pagina kunt u de volgende gegevens van en naar Ethernet en USB exporteren en importeren:

Lasprogramma's

Alle bestaande lasprogramma's en lijsten in de voedingsbron

Programmalijsten
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| Programmalijsten voor MIG 4T | |

Configuratie van de voedingsbron
Gebruikersinterface Alle parameters die opgeslagen zijn in het menu Configuratie > Gebruikersinterface
Installatie Alle parameters die opgeslagen zijn in het menu Configuratie > Installatie
Gebruikersbeheer Alle gebruikers en toegangsrechten
Netwerkconfiguratie Netwerkconfiguratie via Configuratie > Netwerk > Netwerkconfiguratie
Netwerkhosts Externe hosts via Configuratie > Netwerk > Hosts
Configuratie van analysegegevens | Configuratie van analysegegevens via Informatie > Configuratie

U kunt een back-up van de installatie importeren/exporteren via het menu:
Onderhoud > Back-up van installatie

Maak een back-up van de installatie:

- Omdeze later te herstellen op de voedingsbron of om deze te gebruiken in een
andere voedingsbron

- Om deze te bewaren voor analysedoeleinden

Back-up van installatie

De voedingsbron wordt weergegeven in de linkerkolom. Het externe opslagmedium wordt weergegeven in de rechterkolom:

Exporteren Importeren

| Voedingsbron | | Externe opslag | | Voedingsbron | | Externeopslag |

Exporteren:
Selecteer de onderdelen die u wilt exporteren, druk op de knop 'Overdragen', geef het bestand een naam en wacht tot het exporteren is voltooid.

e | —|

Importeren: EE

0@
Navigeer in het externe opslagmedium naar de map met daarin het bestand dat u wilt importeren, selecteer het bestand, druk op de knop
'‘Overdragen' en wacht tot het importeren is voltooid.

Meer informatie over het importeren van programma's vindt u onder 'Importeren/exporteren’ op pagina 26.
Wanneer u de configuratie van de voedingsbron importeert, wordt de oude configuratie hersteld.
Wanneer u de back-up van de installatie herstelt, wordt de vorige back-up van de installatie hersteld, met uitzondering van:

- Softwareversie van de voedingsbron
- Naam van de voedingsbron (deze dient u handmatig op te geven)

De lasprogramma's worden niet verwijderd wanneer hun nummer in de back-up van de installatie niet aan een programma is gekoppeld.
Om een exacte kopie van de status van de voedingsbron te verkrijgen, dient u de fabrieksinstellingen van de voedingsbron te herstellen voor u het bestand
importeert.

WAARSCHUWING:
Om de installatie te herstellen, dient de softwareversie van de voedingsbron compatibel te zijn met de softwareversie van de
voedingsbron waarop de back-up werd gemaak.

WAARSCHUWING:
Tijdens het importeren van synergién van de gebruiker, worden synergién met dezelfde ID in de voedingsbron overschreven.
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7 - ONDERHOUD VAN DE INSTALLATIE

SOFTWARE-UPDATE

Deze pagina is toegankelijk in het menu Onderhoud. % Met deze functie kunt u de software bijwerken aan de hand van een bestand op een USB-
stick. Het bestand is afkomstig van Air Liquide Welding en is bedoeld om de functies van de voedingsbron te verbeteren. De gebruiker dient eerst het
bestand op de USB-stick te selecteren. Daarna kan het bestand door een druk op de knop 'Overdragen’ worden geopend.

U kunt de softwareversie voor ieder onderdeel van de pagina terugvinden op de pagina Softwaregegevens.

WAARSCHUWING:
Bij iedere nieuwe softwareversie wordt een tabel geleverd waarin de compatibiliteit van de nieuwe versie met andere
softwareversies staat beschreven. We raden u aan om de software bij te werken met een compatibele versie. Het risico
bestaat dat u interne gegevens van de voedingsbron kwijtraakt.

WAARSCHUWING:
We raden u aan om voér elke software-update een back-up van de installatie te maken.

WAARSCHUWING:
Raak de voedingsbron of USB-stick tijdens de update niet aan: u moet anders de taak helemaal opnieuw starten.

>\ | >

TELLERS

Deze pagina bevat verschillende tellers die het onderhoud van vervangingsonderdelen en het beheer van verbruiksartikelen vereenvoudigen. ledere teller
kent een bepaalde drempelwaarde die al dan niet kan worden geconfigureerd. Wanneer de teller de bewuste drempelwaarde overschrijdt, ontvangt de
gebruiker een waarschuwing.

Item Bijbehorende teller Uit te voeren onderhoudsactiviteit
Contactbuis Aantal ontstekingen Vervangen
Mondstuk Lasduur Reinigen
Koelvloeistof Inschakelduur van de Afvoeren
koeleenheid

Spoel (nuttig wanneer er

slechts één soort draad Lengte van afgerolde draad Spoel verwisselen - voorraad vervangen
wordt gebruikt)
Schacht Duur van draadaanvoer Verwisselen
Voedingsbron Duur van boog Filter reinigen, doorblazen

Wanneer de onderhoudsactie is uitgevoerd, kan de gebruiker de bewuste teller resetten. Ook kan de gebruiker de drempelwaarde aanpassen.

STORINGSGESCHIEDENIS
Deze pagina toont de storingsgeschiedenis van de voedingsbron. Ook wordt voor elke storing de context vermeld.
U kunt het logbestand exporteren naar een extern opslagmedium.

FABRIEKSHERSTEL EN BACK-UP VAN INSTALLATIE
Met de functie voor het herstellen van de fabrieksinstellingen kunnen gebruikers de volledige interne gegevens van de voedingsbron of een deel van deze
gegevens herstellen naar de staat waarin ze de fabriek verlieten.

Er bestaan verschillende mogelijkheden:

- herstel van de configuratie van de de voedingsbron

- herstel van de lijst met gebruikers

- herstel van de installatie
De gebruiker dient een mogelijkheid te kiezen. Daarna dient hij de installatie opnieuw te starten. Start uw apparaat opnieuw op om de instellingen toe te
passen.

AIR LIQUIDE
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8 - OPTIES

8.1. KOELEENHEID, ONDERDEEL, OND. W000273516

8.2. VEILIGHEIDSSTOP, OND. W000376539

8.3. HASPEL DVU W500, OND. W000372327

8.4. AFSTANDSBEDIENING RC JOB I, OND W000371925

Functies van de afstandsbediening:

<

Parameters configureren (draadsnelheid, fijnafstelling, piekspanning, boogspanning en dynamiek) overeenkomstig de instellingen tijdens het
lassen en buiten de lascyclus.

Een lasopdracht aanroepen en uitvoeren.

Verschillende taken in één proces aaneenschakelen.

Een lasopdracht wijzigen en opslaan.

Configureerbare lasparameters tijdens en buiten de lascyclus weergeven en het nummer en de naam van de taak weergeven.

ANANENEN

De informatie en ergonomie van de RC Job Il zijn identiek als op het centrale scherm van de draadaanvoer.

8.5. AFSTANDSBEDIENING RC SIMPLE, OND W000275904

Functies van de afstandsbediening:

v" Draadsnelheid aanpassen tijdens en buiten de lascyclus.
v Boogspanning aanpassen tijdens en buiten de lascyclus.

8.6. WERKPLAATSTROLLEY Il, OND W000279927

Verplaats de voedingsbron eenvoudig door de werkplaats.

AIR LIQUIDE
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8.7. WERKPLAATSTROLLEY, OND W000372274

8.8. STOFFILTER, OND W000373703

8.9. ZWENKLEIDING, OND W000279932

8.11. BUISHANDGREEP, OND W000279930
8.12. DRUK-TREKKAART, OND W000279907
8.13. POWERBOX, OND W000305106

De POWERBOX kan de DIGIWAVE Il voeden vanaf een lichtnet (3-fase) met 230 V.
8.14. ADAPTATEUR TIG, REF. W000379466

AIR LIQUIDE
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8.15. HARNASSEN

LUCHTharnas 2 M —70 MM2
LUCHTharnas 5 M - 70 MM2
LUCHTharnas 10 M — 70 MM2
LUCHTharnas 15 M — 70 MM2
LUCHTharnas 25 M - 70 MM2
LUCHTharnas 30M - 70 MM?
LUCHTharnas 40M - 70 MM?
LUCHTharnas 50M - 70 MM?2
*(op bestelling)

WATERharnas 2 M - 95 MM2
WATERharnas 5 M - 95 MM2
WATERharnas 10 M - 95 MM?2
WATERharnas 15 M - 95 MM?
WATERharnas 25 M - 95 MM?2
*(op bestelling)

WATERharnas 50 M - 95 MM?2

LUCHTharnas ALU 2 M - 70 MM?
LUCHTharas ALU 5M-70 MM?
LUCHTharnas ALU 10 M - 70 MM?
LUCHTharnas ALU 15 M - 70 MM?
LUCHTharnas ALU 25 M - 70 MM?2

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

réf. W000275898
réf. W000275899
réf. W000275900
réf. W000275901
réf. W000276902*

Neem contact met ons op

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

Qo

A

For all harness : during welding

For harness 70 MM2, | MAX =

WAARSCHUWING

For harness 95 MM2, | MAX =

100% [60%  [35% T° Amb.
310A [350A [420A  40°C
355A |400A |480A  |25°C
100% 160%  [35% T° Amb.
370A 430A |520A  J40°C
430A |500A |600A  [25°C
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9 - ONDERHOUD
9.1. ONDERHOUD

Inspecteer, afhankelijk van het gebruik van het apparaat, tweemaal per jaar de volgende punten:
=  de schoonheid van de generator
=  de elektrische aansluitingen en gasaansluitingen

WAARSCHUWING:
Wanneer het stoffilter verstopt raakt, kan de arbeidscyclus van de generator afnemen.

Schoonblazen met perslucht.

Kalibratie van de stroom- en spanningsinstellingen.

Controle van de elektrische verbindingen met de stroom, bedieningselementen en
voedingscircuits.

=  Controle van de conditie van de isolatie, kabels, aansluitingen en leidingen.

4338

WAARSCHUWING: TWEEMAAL PER JAAR

WAARSCHUWING:
Controleer steeds wanneer u het lasapparaat opstart en voor u de klantenservice belt voor
technische ondersteuning:
Of de voedingsklemmen goed zijn bevestigd.
Of de geselecteerde netspanning correct is.
Of er een goede gasstroming is.
Of de toorts in zeer goede staat is.
Of het type en de diameter van de draad correct zijn.

A

03480873

9.2. DRAADROLLEN EN -GELEIDER

In normale gebruiksomstandigheden hebben deze accessoires een lange levensduur voor ze vervangen moeten worden.

Af en toe gebeurt het echter dat er, na een lange gebruiksduur, overmatige slijtage of vervuiling als gevolg van klevende deeltjes, zichtbaar is.
Om dergelijke schadelijke effecten te minimaliseren raden we u aan om de plaat van de draadaanvoer schoon te houden.

De motorreductor hoeft niet onderhouden te worden.

9.3. TOORTS

Controleer regelmatig of de verbinding van de toorts met de voedingsbron nog correct is. Mechanische stress als gevolg van thermische schokken kunnen
ertoe leiden dat bepaalde onderdelen van de toorts losraken. Dit zijn voornamelijk:
=  De contactbuis
=  De coaxiale kabel
=  Het mondstuk
=  De snelkoppeling
Controleer of de pakking en het zwikje van de gasinlaat in goede staat zijn.
Verwijder spatten tussen de contactbuis en het mondstuk en tussen het mondstuk en de rand.
U kunt spatten eenvoudig verwijderen wanneer u de procedure regelmatig met korte tussenpozen herhaalt.
Gebruik geen harde gereedschappen waarmee het opperviak en andere onderdelen waarop spatten komen, beschadigd kunnen worden.
= SPRAYMIG SIB, W000011093
= SPRAYMIG H20, W000010001
Blaas de leiding steeds schoon wanneer u een draadspoel hebt vervangen. Voer deze procedure uit vanaf de zijkant van de snelkoppeling van de toorts.
Vervang zo nodig de draadgeleider van de toorts.
Emstige slijtage aan de draadgeleider kan leiden tot gaslekken aan de achterzijde van de toorts.
De contactbuizen zijn zo ontwikkeld dat ze lang mee kunnen. Niettemin kunnen ze, als gevolg van het doorvoeren van de draad, slijten, waardoor het gat
groter wordt dan toegestaan is voor goed contact tussen de buis en de draad.
U dient de buizen te vervangen wanneer het doorvoerproces onregelmatig wordt terwijl alle geconfigureerde werkparameters ongewijzigd blijven.
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DIGIWAVE Il WELDING 41



N>

9.4. RESERVEONDERDELEN

(«~Raadpleeg de Afbeelding 1 achterin de handleiding)

Rep./ltem 420 520 Positie

W000371924 | W000371927

1 W000374093 | W000374093 | Onderbouw voorpaneel

Inwendige onderdelen
2 W000277894 | W000277894 | Jumperkabel + stekker Trim Trio
kabelboom

3 W000374006 | WO000374006 | Bretelle et prise automatique

4 W000374008 | WO000374008 | Bretelle et prise auxiliaire

5 W000374119 | WO000374119 | Cycluscontrolekaart

6 W000277882 | W000277882 | Extra kaart voedingsbron

7 W000277883 | W000277883 | Kaart omvormer voedingsbron

8 W000148736 | W000148736 | Zekeringenset

9 W000371935 | WO000373607 | Omvormer

10 W000277887 | W000373609 | Ventilator omvormer

11 W000277888 | W000277888 | AAN-/UIT-schakelaar

12 W000148911 | WO000148911 | Voedingsklemmenset

13 W000370473 | W000370473 | Primaire filterkaart

14 W000370460 | WO000370460 | Secundaire filterkaart

15 W000374003 | WO000374003 | USB-jumper

16 W000374005 | WO000374005 | Ethernetkabel

15/16 W000374004 | WO000374004 | Dop ethernet/USB
Uitwendige onderdelen

17 W000277912 | W000277912 | Set met plastic fittingen voor/achter
W000277891 | WO000277891 | Stekkerset

1 W000277910 | WO000277910 | Beschermende plastic kap

18 W000373702 | W000373702 | Filtersteun

19 W000373703 | WO000373703 | Filter

9.5. OVERZICHT VAN FOUTBERICHTEN

De hier getoonde storingen/fouten kunnen worden hersteld door de aanduidingen zorgvuldig te volgen. Neem contact op met de Aftersalesservice
wanneer de getoonde fout niet in de onderstaande lijst voorkomt.

WAARSCHUWING:

ledere ingreep waarbij de behuizing van de generator of van de randapparatuur moet worden
geopend, mag uitsluitend worden uitgevoerd door een door Air Liquide Welding aangewezen of

bevoegde persoon.

OORZAKEN

GEVOLGEN

BERICHT DISPLAY E03 « overtrof de max»

overschrijding van het maximale vermogen toegestaan door de

stroomtoevoer

controleer of de parameters van het lassen programma niet hoger zijn dan
de kenmerken van de huidige bron ( modus inclusief FREE)

BERICHT DISPLAY E07 « Mains overspanning» of « onder - voltage -netwerk»

Overspanning of onderspanning fase voeding netwerk van de
voedingsbron ( 400V Tolerantie -3~ 15%/-20 %)

Controleer kenmerken netwerk

BERICHT DISPLAY E15 « maximale huidige gemiddelde Overflow»

Overschrijding van de toegestane stroombron

42

gemiddelde stroom
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|| BERICHT DISPLAY E16 « Overschrijding maximum stroom boot»

Overschrijding van de toegestane stroombron

Controleer de programma-instellingen lassen niet hoger zijn dan de
kenmerken van de huidige bron ( inclusief FREE modus ) maximale
momentane stroom

I BERICHT DISPLAY E25 «

Overschrijding duty cycle»

Overschrijding van de duty cycle van de stroombron |

Wacht voor koeling van de voedingsbron

|| BERICHT DISPLAY E30 « Boot Failure »

AUTO -modus alleen

wacht 3 seconden na de lancering lassen overschreden zonder primer
ontdekt

|| BERICHT DISPLAY E32 « Out of arc»

AUTO -modus alleen |

detectie van een boog breken.

|| BERICHT DISPLAY E33 « probleem -programman

Bellen naar een niet- bestaand programma of ongeoorloofde
Het programma is niet compatibel met deze versie van de software
De configuratie is niet compatibel met deze softwareversie

Een programma is beschadigd :

Dit programma is weergegeven in de lijst van programma's op het scherm
aan de voorzijde van de generator

De systeemconfiguratie wordt beschadigd

Een lijst van de programma's is beschadigd

please update van de software generator .
please update van de software generator.
onderdrukking programma is noodzakelijk

parametrage een nieuwe installatie nodig is .
gelieve opnieuw configureren van het programma listings

I BERICHT DISPLAY

E42 « stabiel aanbod»

De voeding is instabiel |

Controleer uw elektrische systeem.

I BERICHT DISPLAY E44 « Calibration beam »

Niet in staat om de automatische kalibratie te voltooien. |

Controleer de kalibratie op het scherm wordt strikt

|| BERICHT DISPLAY E45

« Om directe lassen stop»

Eisen onmiddellijke stopzetting van het lassen gebruiker

|| BERICHT DISPLAY E49 « Check Device Connection»

Meer communicatie met een apparaat |

A Het is noodzakelijk om het apparaat aan te sluiten

Controleer het apparaat verbinding weergegeven

en los te koppelen wanneer het systeem is uitgeschakeld

I BERICHT DISPLAY E50 « Koeling probleem»

Probleem van de druk of het debiet van de koeling

( BERICHT DISPLAY E52 « elektrode geplakt »

Alleen MMA.
Detectie kleven van de elektrode met het werkstuk Uit de elektrode
|| BERICHT DISPLAY E53 « thread geplakt » [
Alleen MIG
Detectie van binding draad aan het werk Knip de draad
I BERICHT DISPLAY E63 « Excess koppel afgehaspeld» [

Overmatige motorkoppel afwikkelen

controleer of de mantel van de draad niet encrass2e en dat niets de beweging
van de draad en de beweging van de draadaanvoer

I BERICHT DISPLAY E72 « Synergy niet aanwezig»

Lanceren lassen programma waarvan synergie gebruiker niet aanwezig is
in de lasgenerator

importeren of definieer de bijbehorende gebruiker synergie huidige programma

I BERICHT DISPLAY E80 « Opsporing Process Control | min»

Overloop bewakingsdrempel lage lasstroom door de gebruiker gedefinieerde

|| BERICHT DISPLAY E81 « Opsporing Procesregeling | max»

Overschreden hoge drempel controle lasstroom door de gebruiker gedefinieerde
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BERICHT DISPLAY E82 « U min Detection Process Control»

Overloop bewakingsdrempel lage lasstroom door de gebruiker gedefinieerde

BERICHT DISPLAY E83 « Opsporing Process U max controle»

Overschreden hoge drempel controle lasstroom door de gebruiker gedefinieerde

BERICHT DISPLAY E84 « Opsporing Process Control Reel | min»

Overschrijding lage drempel huidige bewaking motor afgehaspeld door de gebruiker gedefinieerde

BERICHT DISPLAY E85 « Opsporing Process Control Reel Imax»

Overschreden hoge drempel controle motorstroom afgehaspeld door de gebruiker gedefinieerde

BERICHT DISPLAY E86 « afwezig Software»

Ontbrekende voor een bepaald apparaat | maak een update generator software

(i BERICHT DISPLAY « Fout CAN-bus » |
Communicatie met een apparaat is zeer verstoord . Controleer de het is noodzakelijk om het apparaat aan te sluiten en los te koppelen wanneer
aansluiting van het apparaat. het systeem is uitgeschakeld

Als het probleem aanhoudt, kunt u overgaan tot de fabrieksinstellingen te resetten. Voor deze functie uitschakelen, selecteert u de setup-stand op het
voorpaneel schakelaar, druk op de OK-knop en houd tijdens het opstarten van de generator.
LET OP,
geen programma's om uw instellingen te voldoen, omdat na de operatie, alle opgeslagen programma's worden gewist.
Als de Factory Reset niet oplossen van uw probleem neem dan contact op met de klantenservice.

AIR LIQUIDE
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BIJLAGE 1 - SYNERGIETABELLEN

Angle a plat

Métal
Fil Massif Acier

Fil Massif Inox (308L/316L)

Fil Fourré a Poudre Métalique Acier
Fil Massif Acier Inoxidable a 17% Cr

Métal
Fil Massif Acier

Métal
Fil Massif Acier

Fil Massif Inox (308L/316L)

Aluminium Magnésium 5%

Aluminium Magnésium 3.5%

Aluminium Magnésium 4,5%

Aluminium Silicium

Aluminium

Cuivre Aluminium

Cuivre Silicium

Cuivre

Alliage a base Nickel Type 210

DIGIWAVE II

Gaz
Ar 82 CO2 18

Ar92 C02 8
Ar 96 CO2 3 02
1

Ar CO2 H2

Ar 98 CO2 2
Ar 81 He 18 CO2
1

Ar 82 CO2 18
Ar92 CO2 8
Ar98 02 2

Gaz
Ar 82 CO2 18
Ar 92 CO2 8

Gaz
Ar 82 CO2 18

Ar92 CO2 8
Ar 96 CO2 3 02
1

Ar CO2 H2

Ar 98 CO2 2
Ar 81 He 18 CO2
1

Ar
He 70 Ar 30
Ar
He 70 Ar 30
Ar
He 70 Ar 30
Ar
He 70 Ar 30
Ar
He 70 Ar 30
Ar
Ar

Ar98 CO2 2
Ar 80 He 20

Ar98,5021,5
Ar 81 He 18 CO2
1

Ar
Ar 80 He 20

M21
M20

M14
M11

M12

M12
M21
M20
M13

M21
M20

M21
M20

M14
M11

M12

ATAL 5 / ARCAL Force
ARCAL 21 / ARCAL Speed

ARCAL 14

NOXALIC 12
ARCAL 12 / ARCAL
Chrome

ARCAL 121

ATAL 5 / ARCAL Force
ARCAL 21 / ARCAL Speed
CARGAL 22

ATAL 5 / ARCAL Force
ARCAL 21 / ARCAL Speed

ATAL 5 / ARCAL Force
ARCAL 21 / ARCAL Speed

ARCAL 14

NOXALIC 12
ARCAL 12 / ARCAL
Chrome

ARCAL 121

ARCAL 1 / ARCAL Prime
ARCAL 37

ARCAL 1 / ARCAL Prime
ARCAL 37

ARCAL 1 / ARCAL Prime
ARCAL 37

ARCAL 1 / ARCAL Prime
ARCAL 37

ARCAL 1 / ARCAL Prime
ARCAL 37

ARCAL 1 / ARCAL Prime

ARCAL 1 / ARCAL Prime
ARCAL 12 / ARCAL
Chrome

ARCAL 32
CARGAL 1

ARCAL 121
ARCAL 1 / ARCAL Prime
ARCAL 32
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X
X
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X X
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X

X

X

1.0 1.2

X X

X X

1.0 1.2

X X

X

X

X

X

X

X

X

X

X

X

X

X

X
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1.6

X X X X X X X X X X X X X X xX X

>

45



N>

Alliage a base Nickel Type 625

Fil Fourré a Poudre Métalique Acier

Fil Fourré Basique Acier

Galvanisé
Fil Fourré Acier Inoxidable a 17% Cr

Fil Massif Acier Inoxidable a 17% Cr

Ar 81 He 18 CO2
1

Ar
Ar 80 He 20
Ar 82 CO2 18

Ar 82 CO2 18
Ar 96 CO2 3 02
1

Ar98 022
Ar98 02 2
Ar 92 CO2 8

M14
M13
M13
M20

ARCAL 121

ARCAL 1 / ARCAL Prime
ARCAL 32

ATAL 5 / ARCAL Force
ATAL 5 / ARCAL Force

ARCAL 14

CARGAL 22

CARGAL 22

ARCAL 21 / ARCAL Speed

>

X X X X X

Métal
Fil Massif Acier

Fil Massif Inox (308L/316L)

Aluminium Magnésium 5%
Aluminium Magnésium 3.5%
Aluminium Magnésium 4,5%
Aluminium Silicium
Aluminium

Cuivre Aluminium

Cuivre Nickel

Cuivre Silicium

Fil Fourré Rutile Acier

Fil Fourré a Poudre Métalique Acier

Fil Fourré Basique Acier

Fil Fourré Acier Galvanisé
Fil Fourré Acier Inoxidable a 17% Cr

Fil Massif Acier Inoxidable a 17% Cr

Gaz
co2
Ar 82 CO2 18

Ar92 CO2 8
Ar 96 CO2 3 02
1

Ar CO2 H2

Ar 98 CO2 2
Ar 81 He 18 CO2
1

Ar

He 70 Ar 30
Ar

He 70 Ar 30
Ar

He 70 Ar 30
Ar

He 70 Ar 30
Ar

He 70 Ar 30
Ar

Ar

Ar

Cco2

Ar 82 CO2 18
Ar 82 CO2 18
Cco2

Ar 82 CO2 18
Ar 82 CO2 18
Ar98 02 2
Ar92C028
Ar98 02 2

M1
M21
M20

M14
M11

M12

M21
M21
M1

M21
M21
M13
M20
M13

Co2
ATAL 5 / ARCAL Force
ARCAL 21 / ARCAL Speed

ARCAL 14

NOXALIC 12
ARCAL 12 / ARCAL
Chrome

ARCAL 121

ARCAL 1 / ARCAL Prime
ARCAL 37

ARCAL 1 / ARCAL Prime
ARCAL 37

ARCAL 1 / ARCAL Prime
ARCAL 37

ARCAL 1 / ARCAL Prime
ARCAL 37

ARCAL 1 / ARCAL Prime
ARCAL 37

ARCAL 1 / ARCAL Prime
ARCAL 1 / ARCAL Prime
ARCAL 1 / ARCAL Prime
C0o2

ATAL 5 / ARCAL Force
ATAL 5 / ARCAL Force
C0o2

ATAL 5 / ARCAL Force
ATAL 5 / ARCAL Force
CARGAL 22

ARCAL 21 / ARCAL Speed
CARGAL 22

0.6 0.8
X
X X
X X
X X
X
X
X

X X X X X X X X X X X X X X

X X X X

X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X xX X

X X X X X X X X X X X X X X X X X

X X X X X

Métal
Fil Massif Acier

46

Gaz
Ar 82 CO2 18

Ar92 C028
Ar 96 CO2 3 02
1

M21
M20

M14

ATAL 5 / ARCAL Force
ARCAL 21 / ARCAL Speed

ARCAL 14
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Fil Massif Inox (308L/316L)

Fil Massif Acier Inoxidable a 17% Cr

Métal
Fil Massif Acier

Fil Massif Inox (308L/316L)

Fil Fourré a Poudre Métalique Acier
Galvanisé
Fil Massif Acier Inoxidable a 17% Cr

Métal

Aluminium Magnésium 5%
Aluminium Magnésium 3.5%
Aluminium Magnésium 4,5%
Aluminium Silicium

Aluminium

DIGIWAVE II

Ar CO2 H2

Ar 98 CO2 2
Ar 81 He 18 CO2
1

Ar92 C0O2 8
Ar98 02 2

Gaz
Ar 82 CO2 18

Ar92 CO2 8
Ar 96 CO2 3 02
1

Ar CO2 H2

Ar 98 CO2 2
Ar 81 He 18 CO2
1

Ar 82 CO2 18
Ar 82 CO2 18
Ar92C028
Ar98 02 2

Gaz
Ar
Ar
Ar
Ar
Ar

M11

M12

M12
M20
M13

M21
M20

M14
M11

M12

M12
M21
M21
M20
M13

NOXALIC 12
ARCAL 12 / ARCAL
Chrome

ARCAL 121
ARCAL 21 / ARCAL Speed
CARGAL 22

ATAL 5 / ARCAL Force
ARCAL 21 / ARCAL Speed

ARCAL 14

NOXALIC 12
ARCAL 12 / ARCAL
Chrome

ARCAL 121

ATAL 5 / ARCAL Force
ATAL 5 / ARCAL Force
ARCAL 21 / ARCAL Speed
CARGAL 22

ARCAL 1 / ARCAL Prime
ARCAL 1 / ARCAL Prime
ARCAL 1 / ARCAL Prime
ARCAL 1 / ARCAL Prime
ARCAL 1 / ARCAL Prime
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BIJLAGE 2 - SPECIFIEKE CYCLUS VOOR MIG-LASSEN

Toepassing hoogtepunt Voordelen
alle posities Universeel voor alle posities
| — Short Arc Alle materialen verpakking Geschikt voor alle materialen
Geen bolvormige ruimte Universeel voor alle posities
:p:: Easy Short Arc Alle materialen Geschikt voor alle materialen
Breidt het gebied van gedrag Short Arc
-+ Acier first pass Snel vooruit versnellen
— Speed Short Arc Inox Kleine vervormingen
Fs doordringen
||—I High Pénétration Speed Acier verpakking Groot gratis draad
Universeel voor alle posities
Pulsé Alle materialen dunne lagen Geen projectie
SN
Acier Beste locatie in Pulsed
| ﬁ Soft Silence Pulsé Inox 50% reductie van het geluid van de boog
Inox
=a Alu onvoorbereid Vermindering van porositeit
Toegenomen penetratie
-[ n Spray Moda Alu g p
L]
I alle posities Ia_ge enerhgllle.
AST I Ad d SeQ Alle material dunne lagen __Mmooie verschining
rm vanced Selluencer € materialen Verticaal omhoog in directe trace
-
A_ AIR LIQUIDE
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BIJLAGE 3 - SYMBOLEN

Betekenis Symbool

Aansluiting voor USB-
stick

Aansluiting voor
afstandsbediening

Aansluiting voor
Ethernetkabel

+-aansluiting (plus) ]
voor uitvoerspanning

--aansluiting (min)

voor uitvoerspanning

Aansluiting voor

voedingsbron AM?@
wanneer

automatiseringsniveau

1 is ingeschakeld (RI)

Aansluiting voor
koeleenheid
W000275516

Waarschuwing:
mogelijk gevaarlijke
spanning aanwezig.
Niet aanraken.

Massaverbinding %

AIR LIQUIDE
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PT A soldadura a arco e o corte a plasma podem ser perigosos para o
operador e para as pessoas que se encontrem nas proximidades da
zona de trabalho. Ler o manual de utilizag&o.
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1- INFORMAQOES GERAIS
1.1. APRESENTAGAO DA INSTALAGAO

DIGIWAVE Il é uma instalagdo de soldadura manual que permite:

Soldar a arco curto em MIG-MAG

O Alimentacéo de diferentes tipos de arame

I

= Ago, aco inoxidavel, aluminio e arames especiais
= Arames solidos e revestidos
= Diametros de 0,6-0,8-1,0-1,2-1,4-1,6mm

Soldadura a Electrodo Revestido.

Soldadura TIG

Processo de calibragdo ARC-AIR, usando a tocha para calibrar: ARC AIR. (didmetro méaximo do eléctrodo 6,3mm)
para comunicar os dados de soldadura de e para periféricos externos.

Entregue como conjunto pronto-a-usar associado com o alimentador de arame DVU W500. A fonte de alimentagao deste aparelho pode ser usada, na
sua versao basica, em aplicagdes automaticas simples.

1.2. CONPONENTES DO CONJUNTO DE SOLDADURA

O conjunto de soldadura inclui 7 componentes principais:

1,

N o ok e

A fonte de alimentagao de 420A ou 500A incluindo o seu cabo de alimentagao (5m) e o seu cabo de massa (5m).
A unidade refrigeracéo

Alimentador de arame.

Cablagem de ligagéo de desacoplamento duplo entre o alimentador de arame e a fonte de alimentagéo

Carro de oficina (opcional)

Carro do alimentador de arame (opcional)

Base do pivot (opcional)

Cada item é encomendado e fornecido separadamente.

As opgdes encomendadas com o conjunto de soldadura s&o expedidas separadamente. Para instalar estas opgdes, consultar as instrugdes fornecidas
com a opgao.

AIR LIQUIDE
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SAFFRO
\ bVU w500

AVISO
A As pegas plasticas ndo sdo destinadas a movimentar o equipamento.
A estabilidade do equipamento é garantida somente para uma inclinagdo méxima de 10°.

AIR LIQUIDE
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1.3.ESPECIFICAGOES TECNICAS DAS FONTES DE ALIMENTAGAO

DIGIWAVE Il 420 DIGIWAVE Il 520
W000371924 W000371927
PRINCIPAL
Tens&o de alimentagao primaria 3-fases 400V +15 % -20 %
Frequéncia 50/60 Hz
Corrente RMS principal 22,1 A 31,1A
Corrente principal maxima 28,1 A 36,3 A
Alimentagéo e poténcia aparente 13,3 Kw/ 15,3 kVA 19,4 Kw/ 21,7 kVA
. . . L 17,3 Kw /19,5 kVA 22,8 Kw /25,2 kVA
Alimentag&o e poténcia aparente maxima
SECUNDARIA
Voltagem em vazio 80V 82V
Intervalo de corrente 15A-420 A 15A-500A
Ciclo de trabalho 100 % a 40°C 350A 450 A
Factor de movimento 60 % a 40°C 420A 500 A
Grau de protecgéo IP 23S
Classe de isolamento F
Norma ENG0974-1/ EN60974-10
Dimensdes (C x L x A) 738 x 273 x 521 mm
Peso liquido 37Kg 37kg
Peso embalado 43 Kg 43Kg

1.4. ESPECIFICAGOES TECNICAS DA UNIDADE DE REFRIGERAGAO

COOLER Il PW
REF. W000273516
Alimentagéo
Tens&o de alimentagdo Unica fase 230 V +15 % - 50/60 Hz
Frequéncia 50/60 Hz
Consumo de energia 14 A
Circuito refrigerante
Taxa de fluxo maximo 3,6 I/min
Pressdo maxima com fluxo nulo 4.5 bar
Capacidade do depésito 51

Dissipacao térmica

1,3 KW & 20°C 1l/mn

Caracteristicas mecanicas

Peso liquido 16 kg

Peso em condi¢des de funcionamento 21kg

Dimensdes 700 x 279 x 268 mm
indice de proteccdo IP23S

Norma CEI 60974 - 2, CEI 60974-10

NOTA: Esta fonte de alimentagdo ndo pode ser utilizada em condi¢des de chuva ou neve. Pode ser armazenada no exterior, mas ndo esta preparada

para ser utilizada sem proteccdo em condicdes de chuva.

Letra cédigo IP | Graus de protecgdo

Primeiro digito 2

Contra a penetragéo de corpos sélidos estranhos com 00 = 12,5 mm

Segundo digito 1 Contra a penetragéo de gotas de &gua verticais com efeitos prejudiciais

3 | Contra a penetragao de chuva (inclinado até 60° em relagao a vertical) com efeitos prejudiciais

Implica que os testes de protecgdo contra os efeitos indesejaveis de penetragéo de agua tenham sido efectuados
com todas as partes do equipamento em repouso.

6
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2 - COLOCAGAO EM FUNCIONAMENTO

Consultar o documento Inicio Rapido fornecido para detalhes relativamente aos varios passos da instalagdo do DIGIWAVE II.

2.1, LIGAGAO ELECTRICA A REDE

DIGIWAVE Il & uma instalagéo de 400 V trifasica.

Se a alimentacéo da rede corresponder aos requisitos, ligar uma tomada "trifasica+terra" ao terminal do cabo de alimentag&o.
DIGIWAVE Il é compativel com os seguintes aparelhos de gerador:

Verséo 420 : Mini gerador 27 KVA

Versédo 520 : Mini gerador 40 KVA

ALW recomenda o uso do gerador SDMO.

AVISO

A ligagéo eléctrica da fonte de alimentacdo tem de ser realizada por técnicos qualificados e a instalagéo da fonte de alimentagéo tem de
estar correctamente dimensionada em relagdo as caracteristicas da fonte de alimentagao (especialmente no que se refere a corrente
maxima consumida).

O equipamento nao esta em conformidade com IEC 61000-3-12. Se estiver ligado a um sistema publico de baixa tensao, é da
responsabilidade do instalador ou do utilizador do equipamento, garantir, através de consulta com o operador de distribui¢éo de rede se

necessario, que o equipamento pode ser ligado.
Este equipamento de Classe A néo se destina a ser utilizado em locais residenciais nos quais a energia eléctrica é fornecida através de

um sistema de distribui¢&o de rede publica de baixa tens@o. Podem existir potenciais dificuldades em assegurar a compatibilidade
electromagnética nos locais referidos, devido a interferéncias por radiacéo e condugéo.

2.2. LIGAGAO DA UNIDADE DE ALIMENTAGAO DO ARAME

Consultar o manual de funcionamento do Alimentador de Arame e 0 Manual de Inicio Rapido.

AVISO
Esta operacao deve ser efectuada com a alimentagéo do gerador desligada. As fichas de alimentagdo devem estar bem fixadas, o
respectivo aperto deve ser regularmente controlado, em especial depois de deslocar de uma instalag&o.

2.3. LIGAGAO DA TOCHA E DO GRUPO DE REFRIGERAGAO

Consultar o manual de funcionamento da tocha e o Manual de Inicio Rapido.

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

Se utilizar uma tocha ARREFECIDA A AGUA, garantir que liga a unidade de refrigeragéo na parte de tras da fonte de alimentago, bem como a
cablagem "agua".

AVISO
Usar exclusivamente o liquido fornecido pela Air Liquide Welding para encher a unidade de refrigerag&o.
A configurag&o na interface & necessaria para garantir um bom funcionamento da unidade de refrigeragao, cf. § 6.1.
O funcionamento em vazio da unidade de refrigeragéo enquanto néo estiver ligado a uma tocha pode danificar o mesmo.

2.4. LIGAGAO DO GAS

Consultar o Inicio Rapido.
O tubo do gés esté ligado & cablagem que liga o gerador ao alimentador de arame. Basta liga-lo & saida do regulador de presséo na garrafa de gés.

O Colocar a garrafa de gas no carro de transporte na parte de tras do gerador e fixar a garrafa com uma cinta.
O Abrir ligeiramente a valvula da garrafa para libertar eventualmente as impurezas e voltar a fecha-la.

O Montar o regulador de pressao/medidor de fluxo

O Ligar o tubo do gas fornecido com a cablagem do alimentador de arame na saida do regulador.

O Abrir a garrafa de gas.

Durante a soldadura a taxa de fluxo de gas (I/m) deve corresponder ao didmetro da mangueira (mm).

AVISO
A Assegurar que a garrafa de gas esta devidamente fixada no carro de transporte, colocando a cinta de seguranga.

AIR LIQUIDE
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Para um uso ptimo, a instalagdo de soldadura deve respeitar as seguintes restricdes de colocagao para um a refrigeragao correcta.

AVISO
A fonte de alimentagdo ndo se destina a ser pendurada de forma independente.
Apenas a instalagdo completa montada no carro de transporte da oficina W000279927 e equipada com a opgao de pega de tubo
W000279930 e a opgao de perna oscilante W000279932 podem ser penduradas, sem a garrafa de gas. Nesse caso, usar exclusivamente
as argolas para pendurar destinadas para o0 uso da op¢éo de perna oscilante W000279932.

2.5. COLOCAR EM FUNCIONAMENTO

O interruptor geral estd localizado na parte de trds do gerador. A colocagdo em funcionamento é efectuada rodando este
interruptor. Este interruptor nunca deve estar invertido durante a soldadura. Em cada inicio de funcionamento, o gerador
mostra a verséo de software, a poténcia e o dispositivo opcional ligado, conforme relevante da fonte de alimentagéo.

AVISO
A Quando do arranque pela primeira vez, € necessario fazer a configuragéo cf § 6.1.

AIR LIQUIDE
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3 - ARRANQUE FACIL

De modo a assegurar um uso 6ptimo da instalagdo € uma boa compreensao das instrugdes seguintes de uso, recomendamos que leia primeiro o
manual de funcionamento do Alimentador de Arame.

3.1. FUNGOES DO PAINEL FRONTAL

PRIMEIRA CONFIGURAGAO DA INTERFACE HUMANA DA MAQUINA (HMI)

A interface humana da maquina (HMI) esta situada no painel frontal da fonte de alimentag&o:

Validagéo

Botao Escape para cancelar as operagdes em progresso ou voltar ao menu ou pagina anterior.

Codificador de regulagéo
Codificador de navegac&o e selecgéo
Bot&o correspondente aos icones actualmente no ecra.

E Ecra a cores

ECRA DA INTERFACE HUMANA DA MAQUINA (HMI)

Selecgéo do menu principal
Validagao da selecgéo actual

Voltar

"Pagina de inicio de sessao do utilizador

N G

Aesso a janela de informagéo

AIR LIQUIDE
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A pagina inicial inclui 8 Menus Principais:

TIGLIFT Rastreabilidade

- =
"~ ®
=l BAC

MIG/MAG Manutencao

Programas de soldadura Sinergia do Utilizador

PASSOS DA CONFIGURAGAO HMI

Na primeira utilizagao da fonte de alimentagao, tem de fazer os 4 passos seguintes.

PASSO 1:

Escolha do idioma da interface

@ Selecgéo do idioma
@ Validacéo da seleccéo

e,
@

| 1 | Posicao

| 2 | Idioma seleccionado

21 idiomas disponiveis no DIGIWAVE II.
PASSO 2:

Definicbes de data e hora
O reldgio € usado para as fungdes de rastreabilidade e de exportar.

Time: Hour: Minute: @ @
Alterar o valor.
ER
@ 11 10

D v ®

Alterar a coluna..
@ Salvar

PASSO 3:

Nome da fonte de alimentag&o.

Este é 0 nome usado para identificar a maquina quando as instalagdes comunicam entre si.
Verifique se as instalagdes diferentes tém nomes diferentes. Durante a exportagéo para um dispositivo de armazenamento externo, o nome do
directério criado é composto pelo nome da fonte de alimentagéo e a data.

AIR LIQUIDE
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=T, @ ®
®_-‘ | Alterar na coluna dos caracteres

@ Adicionar ou suprimir um caracter @
@ Salvar @

PASSO 4:

Se usado, configuragao da unidade de refrigeragéo (cf. § 6.1.)

CALIBRAGAO DA CABLAGEM

A calibrag&o da cablagem é obrigatéria para soldar com uma boa qualidade.
A calibragdo deve ser tornada a fazer, no caso de alterag&o da polaridade, ou alteragdo de um dos seguintes componentes:
e tocha
cablagem
e cabo terra
e posicdo do clipe do cabo terra

Acesso no menu: MIG > CONFIGURAGAOQ > Calibragéo da cablagem
»  Calibragdo automatica: (apenas disponivel em MIG) Seguir as instrugdes no ecra.

AVISO
Durante esta operagéo, & gerada uma corrente de 400A durante 1 segundo. E obrigatério usar o equipamento de protecgao individual
adequado para a soldadura durante esta operacéo, em especial, culos de protecgéo.

3.2. PRIMEIRA DEFINIGAO PARA ACESSO FACIL A APRESENTAGAO

DA PAGINA DE AFINAGAO DA SOLDADURA MIG

CRONORCORORY)
el auw s ? o [ iter | @
Selecgéo de parametros

@ Selecgéo de valor dos parametros
@ Validagao

E2.N < 2 N SETUP &

Acesso a janela de

Gestao de programas de Acesso Zona 1 ou Zona 11 Gestao do ciclo de . €
informacao

soldadura (cf § 3.2.) soldadura Configurar

AIR LIQUIDE
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Barra de sinergia + Modo de disparo

N

Sinergias de base de dados ALW / Sinergias
do utilizador

Escolha do metal

Escolha do diametro do arame

Escolha do gas

Escolha da transferéncia do arco

Escolha do modo de funcionamento

O NOO| oA~ |W

Escolha do modo de disparo

DEFINIGAO DO MODO DE BARRA DE SINERGIA E MODO DE ACCIONAMENTO

@ Sinergi

ALW

SR

as

9 Representagéo do ciclo de soldadura
10 Valores indicativos da soldadura
11 Parametros principais da soldadura

As sinergias normais fornecidas pela Air Liquid Welding. Estas sinergias sdo especialmente bem adaptadas a todas as aplicagdes
As sinergias normais sdo optimizadas para filetes lisos.

As sinergias do utilizador criadas ou carregadas anteriormente pelo utilizador. O DIGIWAVE Il pode armazenar até 50 sinergias do

utilizador.

Algumas sinergias exigem a inversao da polaridade da fonte de alimentag&o (inversao de 2 cabos de alimentagao). Seguir as instrugdes no ecra.

@ @ @ Escolha de consumiveis (metal, diametro, gas)

A soldadura MIG MAG a arco requer a utilizagdo dum arame de tipo e de diametro adaptado bem como a utilizagdo do gas adequado. Consultar a

tabela de sinerg

ias no anexo 1.

@ Escolha da transferéncia do arco (anexo 2)

@ Escolha do modo de funcionamento

O modo SYN permite funcionar num ponto de funcionamento pré-determinado ajustando apenas a velocidade do arame num intervalo adequado

0O modo MAN permite-lhe ajustar a tenséo e a velocidade do arame separadamente sobre todo o alcance.

O modo Free é dedicado aos soldadores altamente especializados, consulte a pagina 26.

12
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Escolha do modo de disparo

Este modo define a forma como o soldador usa o disparo da tocha.
Os ciclos abaixo descrevem o modo 2T e 4T durante um ciclo simples de soldadura de 5 passos.

ot

| Pre-gas

| Retarda o encaminhamento do arame
| Fase de soldadura

| Enchimento da cratera

| Pos-gas

LS . : Gatilho premidol/libertado
.@’  Velocidade do %
XI88>  arame $ /

Descri¢ao

O soldador segura o disparador durante toda a soldadura Ao premir o disparador dara inicio a soldadura (o inicio do pré-gas) e ao libertar o disparador
parara a soldadura (inicio do enchimento da cratera).

(B[N |=>

O soldador deve contudo encurtar o enchimento da cratera premindo ligeiramente o disparador durante esta fase (se a opgao correspondente de
configuragdo estiver activada).

Opgao
Configuragéo > Instalagdo > Ciclo :

- Encurtar o controlo da inclinagéo
- Chamada do programa através do disparo da solda

O Modo Spot #®® ¢ um modo especial nET e pode definir o tempo da fase de soldadura (3) no ciclo de pardmetros da soldadura.

AIR LIQUIDE
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Descrigao

s

O ciclo de soldadura ¢ iniciada por um impulso de disparo e é interrompida por um segundo impulso.

Opcao

Configuragdo > Instalagdo > Ciclo :
- Invocar o programa do disparador de soldadura
- Invocar o programa na soldadura

DEFINIGAO DE PARAMETROS PRINCIPAIS DA SOLDADURA

O ciclo de soldadura @ € actualizada com os parametros principais da soldadura.
No paragrafo abaixo, detalhamos a definigdo dos parametros principais da soldadura:

VELOCIDADE DO ARAME

TENSAO DO ARCO

e plana: tensdo média

Modo MANUAL.: Posicionar o cursor VELOCIDADE DO ARAME, premindo OK mostra todos os parametros para facilitar o ajustamento dos mesmos
Definicéo
Modo Aparelho Intervalo passo
SYN | A velocidade do arame varia num limite definido pela sinergia. m/mn Ddepe_n den_do 0,1
a sinergia
MAN | A velocidade do arame n&o é limitada pela tabela da sinergia. m/mn [1;25] 0,1
A tenséo do arco é definida conforme o regime do arco:
e pulsada : escolher voltagem
Defini¢do
Modo Aparelho Intervalo Passo
Comprimento do arco: | 50 1l +50 1
syN | Afinagéo relativa & tens&o do arco em incrementos de +50 ncrementos -50 | Equivalente
aproximado do valor sinérgico programado. - T T :/c;ts_ -7 '_;0' ﬁ ;16 T '0'2' em volts
Tenséo do arco:
MAN Afinagéo absoluta da tens&o do arco durante a fase de Volts [10; 50] 0,2
soldadura.
AIR LIQUIDE
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AFINAGAO FINA

A afinacéo fina é definida de acordo com o regime do arco:
«  Plana: Dinamismo do arco
¢ Pulsado: Energia de impulséo actual

Defini¢do
Modo Aparelho Intervalo Passo
SYN | Afinagio fina relativa a tens&o do arco em incrementos de +10
& aproximado do valor sinérgico programado. Incrementos -10 || +10 1
MAN

Aconselhamento de afinagao:

No regime plano, um valor baixo da afinagéo fina permite um aumento rapido dos cortes curtos de corrente. Portanto, o regime é dindmico e quente que
permite uma soldadura na posi¢do mas tem a desvantagem de gerar mais salpicos. Pelo contrario, um valor elevado de afinagdo fina reduz o
dinamismo e arrefece o0 banho em fuséo.

Note : A posicao de soldadura é além disso facilitada pela "velocidade arco curto" de transferéncia do arco do que pela transferéncia do arco "suave".

No modo pulsado, a afinacéo fina regula a energia do impulso actual e optimiza a separagao da gota.
Especificamente, se se separarem do arame projecgdes finas, reduzir a afinagéo fina, se sairem gotas grandes, aumentar a afinagéo fina.

PAGINA DE SOLDADURA MIG

tem possibilidade de soldar apenas se a cor do icone no canto superior esquerdo for verde.

Tamel] auw D, | 48 == sww {f2T

|I| Medir a intensidade do arco
|I| Medir a tenséo do arco

|I| Velocidade do arame

|I| Corrente do motor do alimentador de arame

|I| Tempo de soldadura (inclui todos os passos do ciclo de soldadura)

@ A corrente do motor do alimentador de arame é proporcional a forga do motor. Além de 1.3A num regime constante, verificar se a ponteira de
alimentag&o do arame n&o esta obstruida com residuos.

Os parametros anteriores de soldadura estdo acessiveis na pagina CONFIGURAGAO no menu MIG.

Se "invocar o programa de contengéo do disparo" estiver INACTIVO: Premir ligeiramente o disparador para esvaziar (se o programa for alterado).

AIR LIQUIDE
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4 - FUNCIONALIDADES AVANCADAS DO DIGIWAVE II

4.1. DEFINIGAO AVANGADA DO CICLO DE SOLDADURA MIG MAG
DEFINIGAO DO CICLO DE SOLDADURA MIG MAG

0O menu de defini¢ao do ciclo de soldadura MIG j ‘- distingue 7 fases no ciclo da soldadura

Pré-gas

Arranque a quente
Fase de soldadura
Enchimento da cratera
Queimar

Afiar o arame

Pés-gas

Nooakrwh =~

AVISO
‘ A a tensdo esta presente na extremidade do arame a partir de uma fase de avango lento do arame até a fase de pulverizagdo pds-retracgéo

@

Pregas H

@ | welding

Crater fill

| 1 | Lista das 7 fases do ciclo
| 2 | Fase do ciclo seleccionada
| 3 | Tabela de parametros da fase do ciclo seleccionado.

Uso do codificador esquerdo para percorrer as defini¢des.
Uso do codificador direito para ajustar o parametro seleccionado.

| 4 | Alternar o curso entre a selecgéo da fase do ciclo e a tabela de pardmetros.
Também possivel com os botées OK e ESC

1. Pré-gas

Temporizagéo do gés antes de comegar o ciclo da soldadura.

Variaveis: T(s) [0.0;10.0]

H 2. Arranque a quente/Arranque suave

Na fase de arranque a quente, uma velocidade do arame maior que a velocidade do
alimentador na fase de soldadura permite uma penetragdo mais rapida no arranque.
Caso contrario, a fase de arranque a quente permite um arranque reduzido com uma
fase de arranque progressivo da alimentag&o do arame.

Varigveis: T(s) [0.0;10.0]

AIR LIQUIDE
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5 Arranque suave

A fase de arranque suave pode ser predefinida para o inicio da soldadura, permitindo uma
velocidade limitada do arame com energia reduzida.

Varigveis:
Tempos do rolamento: T(s) [0.00 ; 10.00]
Tempos de transicgo: T(s) [0.00 ; 10.00]
Parametros principais da soldadura do rolamento Arranque a quente/Arranque suave.
Nota: Se a defini¢do exceder a capacidade da fonte, a curva vermelha mostra

Observagéo:

Com o modo SYN, a velocidade do arame da fase Arranque a quente/Arranque suave ¢ afinada relativamente a velocidade do arame da fase de
soldadura (A £70 %), a velocidade real € mostrada para informag&o em tom cinzento e é directamente afinada com o modo MAN: velocidade do
arame (m/min) [1.0 ; 25.0].

3. Soldadura
Este menu permite refinar a afinagao da fase de soldadura.

Observagao:

Depois de ter escolhido o modo, os parametros principais da soldadura s&o actualizados. E entao possivel afinar os parametros de cada modo
directamente da pagina de afinagéo da soldadura.

ASQ ) L.
oin? gequénciador Avangado ( 27+ 147
A sequéncia da fase de soldadura em dois regimes 1 e 2 que podem ter transferéncias diferentes de arco: Plana ou pulsada.
A transferéncia do arco do regime 1 é a seleccionada na barra da sinergia da pagina de afinagéo da soldadura principal.
Variaveis:
Transferéncia do regime 2 do arco: Transfer2
Par&metros principais da soldadura dos regimes 1 e 2

A temporizagao dos regimes 1 e 2 s&o independentes e permitem a afinagéo de um ciclo assimétrico. T(s) [0.1; 5.0]
Tempo de transigao T(s) [0.00 ; 1.0]

== Modo intermitente (27
A soldadura é feita intermitentemente por uma sucesséo de tempos ON e tempos OFF.
Variaveis:
Parametros principais da soldadura
A temporizagao das fases 1 ON e OFF s&o independentes e permitem a afinagéo de um ciclo assimétrico. T(s) [0.5; 10.0]

Observagao:

Pode escolher realizar apenas o arranque a quente na primeira vez que estiver ON no menu: Configuragdo > Instalagéo > Ciclo :

Modo fase (H‘”)

Mudanga do rolamento através de uma presséo ligeira no disparador
Varidveis:

Fase nimero [2;4]
Parametros principais de soldadura em cada fase

Chamada do programa durante a soldadura ( 1:-I"T)
Depois de ter activado esta opgéo, pode chamar os programas com o disparador enquanto esta a soldar. Ver § 4.3 pagina 23 Gestao do programa

Observagéo: Pode activar a chamada de programa de soldadura no menu: Configuracéo > Instalagéo > Ciclo :

AIR LIQUIDE
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4. Enchimento da cratera

5. Queimar

A fase de enchimento da cratera permite o enchimento da mesma no final da solda para um
bom acabamento da soldadura. E realizado através do regime de redugao do arco no fim da
solda (inclinagao descendente), mantendo depois um nivel reduzido de velocidade do arame
para uma temporizagdo definida (fase de enchimento da cratera).

Variaveis:
Tempo da fase: T(s) [0.05 ;10.00]
inclinagdo descendente: T(s) [0.05; 10.00]
Parametros principais de soldadura da fase de enchimento da cratera
Observagéo:
Com o modo SYN, a velocidade do arame da fase de enchimento da cratera é afinada
relativamente a velocidade do arame da fase de soldadura (A [ - 70%]), a velocidade real é
mostrada para informagdo em tom cinzento e é directamente afinada com o modo MAN:
velocidade do arame (m/min) [1.0 ; 25.0].

Pode activar a chamada a opgao de controlo da inclinagéo descendente encurtada no menu:
Configuragédo > Instalagdo > Ciclo :

Evita a aderéncia do fio no banho, deslocando a parada da linha e da paragem do poder.

6. Aiar o arame
Pode definir 3 parametros:

Varigveis:
Manual — Tempo de queima (ms) [0, 500]
Automatico — Afinacéo fina da queima (ms) [-100, 200]

aiar o arame: A Pulverizagio Pos-Retracgdo permite a ejecgdo da gota no fim do arame depois da soldadura.

Teste de bloqueio do arame: Teste se 0 arame esta bloqueado no banho de fus&o no final da soldadura

Descolar automaticamente: se o teste indicar que o arame esta bloqueado, uma impuls&o queimara automaticamente o arame, e depois

verifica-lo-a.

7. Pds-gas

18

Temporizador da saida do gas depois do fim da soldadura de modo a impedir a oxidagéo
enquanto o cord&o ainda esta quente.

Variaveis: T(s) [0.0;20.0]

AIR LIQUIDE
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CICLO COMPLETO DE SOLDADURA MIG

M@|

| Pré-gas

| Mover lentamente o arame [avango]

| Arranque a quente H

| Fase da soldadura

| Enchimento da cratera c

| Queima, Aiar o arame

| Pos-gas

~N|| o) o |[B|] LN =

AJUSTAMENTO DO ESCORVAMENTO
0 ajustamento do escorvamento esta acessivel no menu CONFIGURAGAO da pagina do MIG.
Nota: 0 escorvamento é a segunda fase do ciclo de soldadura.

0 escorvamento de cada sinergia € por defeito 6ptimo na maioria dos casos de aplicagdo. No entanto, em alguns casos de aplicagdo muito especifica, 0
utilizador pode querer modificar as caracteristicas do escorvamento.

Afinagdo dos parametros do escorvamento.

Coeficiente de variavel K=-10/0/+10

Nome do parametro Descri¢cdo
K velocidade superior a inicializagdo | Permite-lhe alterar para uma velocidade lenta de aproximag&o do arame antes de
lenta iniciar
K inicializag&o actual Permite a afinagéo da intensidade de energia do escorvamento.
Cn . e Permite a afinagdo da energia do arco durante o transito entre o escorvamento do arco
Kiinicializagao energia transitoria L f .
€ 0 primeiro regime do ciclo de soldadura.

AVISO
A O utilizador é responsavel pela eventual disfungéo a qual pode ser causada pela modificagéo dos parédmetros de
escorvamento.

AIR LIQUIDE
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SINERGIAS DO UTILIZADOR

0 menu de Sinergias do Utilizador esta acessivel a parir da pagina inicial. Esta fungao da fonte de alimentagao permite ao utilizador criar as suas
préprias sinergias a partir das ja existentes.

Na barra de sinergia, situada no topo do ecra tal como no menu MIG, escolha uma sinergia existente seleccionando os parametros seguintes: metal,
didmetro, gas, transferéncia do arco. Escolher estes parametros o mais proximo possivel da sinergia do utilizador que pretende criar.

Uma vez os parametros seleccionados, premir o botdo Criagédo Sinergia do Utilizador:

1. O primeiro passo é a selecgéo dos pontos de sinergia que servirdo como suporte para as novas curvas sinérgicas. Seleccionar pelo menos 2
ponto, depois validar.

Neste exemplo esquematico de uma curva sinérgica, s&o
seleccionados 4 pontos de modo a criar a sinergia do utilizador.

2. O segundo passo é a modificagdo dos pontos seleccionados, a adigdo de novos pontos ou a supressao dos pontos existentes.
Seleccionar um ponto na lista, premir em "editar". Ver abaixo os pardmetros que podem ser definidos.

- Velocidade do arame (m/min): para criar um novo ponto, alterar este valor e premir o botdo adicionar ponto.
- Comprimento do arco

- Sintonia fina

- Espessura (mm)

- Ajustamento do escorvamento

A afinagéo destes pardmetros permite-lhe ajustar a Sinergia do Utilizador conforme as suas necessidades.

O utilizador adicionou 3 pontos nos 4 pontos de
& suporte através da definicdo dos pardmetros ajustaveis
para novos valores da velocidade do arame.

AIR LIQUIDE
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A nova curva sinérgica (em vermelho) é diferente da
anterior gracas as defini¢des escolhidas.

3. Oterceiro passo é salvar a Sinergia do Utilizador. A fonte de alimentagao permite a criagéo de até 50 Sinergias do Utilizador. Certificar que
todos os campos estéo preenchidos de modo a encontrar com facilidade as referéncias e as condigdes de utilizagdo da Sinergia do Utilizador
criada. Premir OK para validar o campo ou Escape para voltar atras e modificar o campo anterior.

As Sinergias do Utilizador criadas estéo acessiveis na barra de Sinergias do menu MIG. Pode exportar as sinergias criadas a partir do menu Sinergia do

Utilizador premindo o bot&o exportar (pégina 20).
No menu Sinergia do Utilizador, pode suprimir as sinergias criadas premindo o botdo de supresséo da sinergia.

4.2. DEFINIGAO AVANGADA DO CICLO DE SOLDADURA MIG

APRESENTAQAO DOS PROGRAMAS
A gestéo do programa é a mesma para os 3 processos de soldadura MIG, MMA e TIG.

-
r

ﬁ AW @y o &8 [— svw L1

(m/min}

1 | Estado do programa actual

2 | Menu de gestdo do programa

Programas de funcionamento: MIG, MMA & TIG

Por predefini¢ao, as paginas de afinagéo da soldadura dos processos MIG, MMA e TIG usam os programas de funcionamento: MIG, MMA & TIG.

Este programa fornece uma base de funcionamento permitindo a soldadura imediata assim que as definicdes rapidas sejam realizadas.

Este programa néo esta guardado e todas as modificacées realizadas no mesmo seréo perdidas depois de um reinicio da fonte de alimentag&o. Ndo pode
fazer parte de uma lista de programas nem pode ser exportado.

Para uso geral, é necessario criar programas numerados. O DIGIWAVE Il pode incluir até 100 Programas.

AIR LIQUIDE
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Criar um programa

Para criar um programa, premir em @‘Q e seleccionar "Criar programa” depois premir OK.
Seleccionar 0 nimero do programa criado.
Depois chame o programa (se necessario, ver passo 3.1 da primeira configuragdo HMI)

Né&o pode criar um programa nestes trés casos diferentes:
- Se for activada uma lista do programa.
- Se o utilizador ndo tem direitos de gestao do programa.
- Se estiver activada uma limitagao no programa actual.

Salvar um programa
Sempre que for feita uma modificagao na definigdo num programa criado, o simbolo H aparece significando que a modificagdo pode ser salva.

Para salvar as modificages, premir em seleccione "Salvar programa", depois premir em OK e o simbolo H desaparecera.

Para cancelar as modificagdes feitas desde a Ultima vez em que as salvou, seleccione "Restaurar” e premir em OK.

Renomear um programa

Para renomear um programa, premir em @\Qv e seleccionar "renomear um programa" depois premir OK.
Nota: Esta fungéo ndo copiar nenhumas alteragdes Esta pagina esta acessivel a partir da pagina inicial e da uma viséo geral dos programas disponiveis

Carregar um programa

Para carregar um programa ja criado, premir em @\Qb Com o botao @ seleccione o programa que pretende carregar na lista dos programas
criados. ok, em seguida.

Pode também carregar programas na pagina de selecgéo dos programas da soldadura.

Copiar um programa
Para copiar um programa, carregar o programa que pretende copiar e depois crie um novo programa a partir do que foi carregado.

AIR LIQUIDE
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4.3. SELECGAO E GESTAO DOS PROGRAMAS DA SOLDADURA — _!/

Esta pagina esta acessivel a partir da pagina inicial, da uma visao geral dos programas disponiveis (excepto os programas mascarados). Para carregar
um programa a partir desta pagina, seleccione o programa e prima OK.

Pdgina de gestdo do programa

g RORORS

IProgram Selection |

| = | | | Gestao do programa

) | Listas de Programa MIG 4T

@@ =/ | Listas programas

NUmero do programa

Nome do programa

Processo de soldadura do programa (MIG, TIG, MMA)

Velocidade do arame (MIG) / Corrente (TIG e MMA)

Programa de indicadores de estado

@ Pré-visualizagdo do programa seleccionado
1
2
3
4
5
=4

A pagina de gestdo do programa permite uma gestéo elaborada dos programas de soldadura. Por esta razéo, esta pagina é diferente da pagina de
selecg@o de modo a limitar correctamente o respectivo acesso.

% Adicionalmente as acgdes ja apresentadas - Copia de seguranga, restaurar e carregar - a gestao do programa pode:

Suprimir um programa:

Suprime um programa, o nimero associado fica livre.

=

Apagar um programa

Mascarar o programa a partir da pagina de selecgéo do programa, o programa € apenas acessivel para
utilizadores que tenham o direito de acesso a gestéo do programa

a

Bloguear um programa

Bloqueia os pardmetros sinérgicos de um programa. As Unicas definicdes que pode apenas modificar na
pagina de afina¢éo da soldadura s&o os pardmetros principais da soldadura.

Acg&o em todos os programas:

A accéo é realizada em todos os respectivos programas.

Para remover a mascara ou o bloqueio de um programa, seleccione Desmascarar ou Desbloquear.

AIR LIQUIDE
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GESTAO DOS PROGRAMAS MIG 4T
Alista do Programa MIG 4T é um caso particular da lista do programa no qual os programas MIG 4T s&o encadeados durante a soldadura porque séo
compativeis: a mesma sinergia (metal, didmetro do arame e gas).

As listas do Programa MIG 4T permitem a optimizag&o de soldaduras complexas adaptando cada condigéo de funcionamento especifico do cord&o para
um programa de soldadura em particular. A transi¢éo pode ser feita sem parar a soldadura, como em N1 automatico, melhorando a produtividade.

0 soldador passa de um programa para outro durante a fase de soldadura através de uma curta pressao no disparador (tempo de clique ligeiro no
disparador definido em Configuragéo > Instalagdo > Ciclo). Uma pressao longa da origem a que a soldadura pare ou que a inclinagdo descendente se
inicie como um modo 4T normal. Os passos transitérios (arranque a quente/enchimento da cratera) séo geridos como no modo normal 4T.

Enfraquecimento ciclo 4T com o disparador a chamar o programa durante a soldadura e fase de inclinagdo descendente:

Frogram 1 Fragram 2

Lot i It

O primeiro programa da lista pode ser liviemente escolhido entre os programas existentes. A adicdo de um programa na lista ¢ limitada aos programas
existentes e compativeis, aqueles que podem ser encadeados com o primeiro programa durante a soldadura.

GESTAO DE LISTAS DO PROGRAMA @D
Alista do programa  permite e recolha numa lista Unica de um grupo de programas de soldadura.
Usar exemplos
v' Partes complexas: Para soldas regulares ou ocasionais que necessitam de processos de soldadura diferentes, os didmetros do arame e
outros parametros, os programas necessarios podem ser agrupados numa lista e serem acessiveis facilmente.

v Especificagdo do Procedimento de Soldadura: Os programas necessarios podem ser agrupados numa lista para respeitar o procedimento.

v Gestéo do utilizador: O acesso do utilizador pode ser restrito aos programas da lista seleccionada.
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Gestdo de lista

PO ©

|Joblist Management: |

N Name [Jobs

As listas do programa definidas na fonte de alimentagéo

Nimero da lista

Nome da lista

Listas programas

activar ou desactivar uma lista

Adicionar uma nova lista

Suprimir uma lista existente

O N A~ (O -

Editar uma lista existente

Ver os icones Uteis abaixo para gestdo da lista.

@ = Lista programas (- | Listas de Programa MIG 4T @ Programa

icones de acgao

- - . . Pré- -
+ - Adicionar / Suprimir El /E Activaco / Desactivagéo gk visualizar @ Edicao

A ordem de posicionamento de um programa numa lista sera a ordem de encadeamento a partir de uma pagina de afinagéo da soldadura.
Activagdo

Quando uma lista de programa é activada El pode apenas seleccionar os programas desta lista a partir da pagina de afinagéo de soldadura e o icone
da lista do programa aparece no canto superior esquerdo desta pagina. Os programas s&o encadeados na mesma ordem conforme foram adicionados na
lista. N&o é possivel criar um programa enquanto a lista esta activada.

Se um dos programas de uma lista for mascarado ou suprimido, a lista ja ndo pode ser activada.

As listas do programa séo realizadas fora do encadeamento da soldadura. Pode activar a chamada de programa de soldadura no menu: Configuragéo >
Instalagdo > Ciclo :
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4.4. IMPORTAR / EXPORTAR OS PROGRAMAS DE SOLDADURA

A exportagdo dos programas de soldadura podem ser Uteis para importar os referidos programas para outro posto de soldadura, ou para conservar uma
copia de seguranga dos referidos programas num meio de armazenamento externo.

Um programa exportado é associado ao seu nimero entre os 100 nimeros disponiveis. Se um programa estiver ligado a uma sinergia do utilizador sera
automaticamente exportado e importado com este programa.

Um programa importado numa fonte de alimentagdo é enviado para o seu numero original e apaga-se, se 0 programa inicial estiver associado a0 mesmo
numero.

Vejamos o exemplo da importag&o dos programas 1 e 2 entre os 100 programas da fonte de alimentagao A para outra fonte B:

A B B
1| Program 1, - 1 1 | Program 1,
2 | Program 2, - 2 | Program 2 2 | Program 2,
42 42 | Program 42, 42 | Program 42y
100 100 100

O programa A1 é importado e mantém o respectivo nimero.
O programa 2A parou programa 2B. Programa 2B perdeu-se.
O programa 42B esta retido porque n&o existe o programa 42 em A.

Neste exemplo, os programas da fonte de alimentagao B ndo s&o idénticos com os programas da fonte de alimentagao A porque o programa 42 foi
mantido. Para obter programas entre A e B, suprimir todos os programas da fonte de alimentagao B antes de fazer uma importagao.

MODO FREE

O DIGIWAVE Il tem um modo FREE em que o operador pode acessar as configuragdes de pardmetros de soldagem adicionais. Isso permite que vocé
ajuste o gerador para aplicagdes especificas.

Configuragdes adicionais bom funcionamento:
* Tens@o Arc / pico de tens&o
* Dinamismo

Configuragdes adicionais corrente pulsada:

Ao posicionar o cursor VELOCIDADE DO ARAME, premindo OK mostra todos os pardmetros para facilitar o ajustamento dos mesmos
* Frequéncia

* Tempo de pulso

* corrente de base

AVISO
Em modo free do gerador ndo é mais uma forma sinérgica. assim, o comportamento de soldagem esta diretamente
relacionado com os valores definidos pelo operador. este modo deve ser usado somente por técnicos qualificados.

4.5. GESTAO DO UTILIZADOR E RASTREABILIDADE

APRESENTA(}AO DOS PERFIS DOS UTILIZADORES

Por predefinigdo, no primeiro arranque da fonte de alimentag&o, a lista de utilizadores esta vazia. Neste caso, cada utilizador pode usar a fonte de
alimentagdo e aceder livremente a cada fungao e os ficheiros de rastreamento gerados s&o andnimos.

Quando é necessario para identificar os ficheiros de rastreamento gerados, para garantir as limitagdes de uso para determinados utilizadores, ou para
evitar o uso da fonte de alimentagao para um utilizador no identificado, pode criar utilizadores com niveis de direitos adaptados. E possivel voltar a uma
lista vazia em:

Manutengéo > Reinicio de fabrica > Base de dados do utilizador
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Os niveis de direitos disponiveis sdo os seguintes, por ordem decrescente:
1. Administrador
2. Técnico
3. Soldador

Para ser possivel aceder a uma funcéo da fonte de alimentag&o, o utilizador tem de ter um nivel superior ou um nivel igual de direitos superiores ou
iguais ao nivel de direitos de acesso associados coma a fungao.
O direito de acesso de cada fungéo pode ser consultado e modificado na pagina de gestéo:
Configuragéo < Gestéo do utilizador > Gestéo de direitos
Lista de fungbes para as quais os direitos de acesso s&o configuraveis por perfil :

Nome do direito de acesso Descrigao Nivel predefinido de direito de
acesso
Limitag&o do programa Limitagdes Técnico
Controlo do processo Afinagdo do processo de controlo Técnico
Sinergia do Utilizador Acesso ao menu de sinergia do utilizador Técnico
Ajustamento do escorvamento Afinagdo do escorvamento Técnico
Activagéo de lista do programa Acesso a pagina da lista do programa. Técnico
Lista de activagdo do Programa MIG 4T | Acesso a lista do programa MIG 4T Técnico
Gest&o do programa Acesso a pagina de gestdo do programa. Técnico
Selecgdo do Programa Seleccionar o programa de soldadura Soldador
Rastreabilidade Acesso ao menu de rastreabilidade Técnico
Configuragao Acesso ao menu de configuragdo Técnico
Manutencao Acesso ao menu de manutengéo Administrador
Configurar Acesso a0 menu CONFIGURAGAO MIG Soldador
Calibragao Calibragao da cablagem Soldador
Gestéo do utilizador Acesso a pagina de gestdo dos utilizadores Administrador

Gestdo do utilizador

O perfil do primeiro utilizador tem de ser um perfil de Administrador com uma palavra-passe. Os perfis de Técnico e Soldador estédo inacessiveis quando o
primeiro perfil ndo tiver sido criado. Pode ser criado um perfil de soldador sem uma palavra-passe, passa a ser o utilizador predefinido se nao for feita
qualquer identificagéo.

AVISO
Guardar cuidadosamente a sua palavra-passe de Administrador.
Perdeu a palavra-passe? Contacte o seu revendedor ou o Servigo Pds-Venda.

IDENTIFICAGAO DO UTILIZADOR

Na pégina inicial, o botao « ':% » permite 0 acesso da pagina de identificagéo do utilizador. Se ndo existir um utilizador criado, esta pagina néo esta
disponivel.
Identificagdo do utilizador:

- Permite ou recusa o acesso a varias fungdes da fonte de alimentagdo dependendo do perfil.
- Estabelega nos ficheiros de rastreamento gerados o nome do utilizador identificado.

Para ser identificado como um utilizador, seleccione o utilizador pretendido, valide e escreva a sua palavra-passe se necessario.

l:%@ Modificar a palavra-passe do utilizador

Encerre a sessdo actual

Crie um perfil de utilizador associado com a chave USB. A insergdo da chave USB da origem a uma identificagdo automatica do
8{,’:’) utilizador. A chave USB pode ser desligada sem ter que encerrar a sesséo.

AVISO
A NAO DEIXE a chave USB ligada & fonte de alimentagéo durante o uso respectivo devido ao risco de deterioragéo.

AIR LIQUIDE
27

WELDING



4.6. LIMITACOES DO PROGRAMA
A pagina das limitagdes esta acessivel a partir de CONFIGURAGAO da pagina de afinagéo da soldadura MIG.

1° Utilizag&o: Limitagdo do intervalo da afinagdo do programa.

A afinagdo da limitagao refere-se aos parametros principais da fase de soldadura do programa actual:
- Velocidade do arame
- Comprimento do arco
- Sintonia fina

Para activar a limitacdo, active o codificador @
O valor seleccionado da uma "janela" em que o soldador pode trabalhar neste parametro. Esta limitagéo aplica-se apenas no programa no qual foi
activado.
Exemplo: Nenhuma "Janela" ndo permite qualquer liberdade de afinagao para o parametro aproximado do valor do programa predefinido.

Uma "Janela" de 3 permite uma liberdade de +3 na afinagéo do paradmetro aproximado do valor do programa predefinido.
Se a gestdo do utilizador for implementada na fonte de alimentagao, 0 acesso a pagina de limitagdo pode ser recusado a determinado perfil de utilizador.
Exemplo: Um utilizador Técnico cria um programa e define uma limitagao no intervalo de afinagéo dos pardmetros principais da soldadura. Um utilizador

Soldador ndo tem acesso a pagina de limitagdo e esta limitado neste programa ao intervalo de afinagdo que o Técnico permitiu. Em todos os outros
programas sem limitagéo, todos os utilizadores tém a mesma liberdade na afinagéo dos parametros.

2" Utilizagao: Limitagao do programa actual

Depois de ter activado esta fungdo, pode apenas aceder as paginas:
- Afinagéo da soldadura
- Afinagdo do ciclo
- Exibicdo dos parametros anteriores da soldadura
- Paginainicial
- ldentificagdo do Utilizador
O utilizador pode salvar as modificagdes, renomear o programa actual, mas ndo pode criar nem carregar um programa.
Para remover ou modificar a limitagao volte atras a pagina de Limitagdes.
Se a gestéo do utilizador for implementada na fonte de alimentag&o, o acesso & pagina de limitag&o pode ser recusado a determinado perfil de utilizador.

Exemplo: Um utilizador Técnico cria um programa e define uma limitagcéo do programa actual. Um utilizador Soldador que néo tenha acesso a pagina da
limitag&o e ao qual ndo seja permitido usar outro programa diferente do criado pelo Técnico.
32 Utilizagao: Limitacao da lista do programa actual

Esta limitagdo é uma extens&o da limitagdo do programa actual aplicada as listas do programa.

42 Utilizagao: Bloqueamento da interface
Esta fungdo permite limitar o uso da interface para a consulta dos valores dos pardmetros, ndo pode modificar qualquer dos paréametros.

Neste modo, é apenas possivel aceder a:
- pagina de afinagdo da soldadura
- pégina de afinagéo do ciclo da soldadura
- exibigdo dos parametros da soldadura
- Péginainicial
- ldentificagédo do Utilizador
Para remover ou modificar o bloqueamento da interface volte atras a pagina de Limitagdes.

O utilizador pode escolher bloquear a interface apenas da fonte de alimentagao, ou a todas as interfaces (fonte de alimentagao, alimentador do arame e
Comando de fungéo RC)

52 Utilizagao: Bloqueamento de programa @

Acessivel a partir da gestao do Programa, bloqueia os parametros da sinergia de um programa na pagina de afinagao da soldadura pode apenas afinar
os parametros da soldadura.
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4.7. PROCESSO DE CONTROLO

O Processo do Controlo permite melhorar o controlo das varidveis da soldadura. De facto, o DigiWave Il tem possibilidade de alertar o utilizador que o
valor de uma das seguintes variaveis esta fora do corredor de controlo:

- Intensidade da soldadura
- Intensidade do motor do alimentador de arame (dé& uma ideia da velocidade do arame)
- Tens&o do arco

O corredor de controlo é definido por um limite superior e inferior que o utilizador pode afinar para cada variavel. Para os afinar, o utilizador pode
consultar os valores minimo e maximo medidos durante a solda anterior. Estes valores sdo acessiveis no menu: "Ajuda Afinagéo".

Uma mensagem de avaria é accionada quando o tempo de saida do mesmo for superior a inibig&o ajustavel do tempo limite : T(s).

No exemplo abaixo, o limite superior for excedido dois momentos t1 € <T T2> T.
Apenas 12 ultrapassado gatilhos padréo

Lim-F - - - - T

E = Disparador avariado

A pagina do processo de controlo esta acessivel no menu CONFIGURAGAO do MIG. Pode escolher activar o controlo apenas em determinadas variaveis.

Para definir os valores limite, pode consultar os valores minimo e maximo medidos durante a solda anterior. Estes valores sdo acessiveis no menu: "Ajuda
Afinagéo".
Os parametros do processo de controlo estdo associados a um programa de soldadura. Os referidos parametros podem ser diferentes de um programa
para outro.

Existem trés tipos de detecgéo de falha definidos no menu Configuragéo > Isolamento > Avaria

Tipo Efeito Conteldo da janela exibida
Bloquear Bloguear de imediato assim que for detectada a falha ) Valor gxtremo alcalngado pela Y?”?‘V_e'
- Duracao da falha = Tempo de inibicdo
Para cada varidvel e para cada avaria detectada:
—r A exibigao da falha no fim da soldadura que desaparece - Valor extremo alcangado
Indicativo ; x . . N
com a libertagdo ou quando se inicia um novo ciclo. - Duragao total
Ultima linha: durag&o acumulada das falhas
Nenhum Nenhum efeito visivel, apenas identificavel no histérico

bloqueamento da falha Exibe uma mensagem instantanea
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Todas as falhas sdo memorizadas no historico. Estéo disponiveis os seguintes dados:

- Avaria

- Numero da falha

- Varidvel controlada

- NUmero do programa

- Data / Hora

- Utilizador identificado

- Valor maximo alcangado

- Duracéo total da falha

- Duracao total acumulada dos defeitos na variavel

Quando o controlo do processo € activado, aparece um ponto colorido junto a variavel controlada na pagina da soldadura MIG. Se o ponto se mantiver
verde durante a soldadura, ndo foram encontrados quaisquer defeitos, caso contrario fica vermelho.

RASTREABILIDADE

O menu de rastreabilidade I‘:/_. acessivel a partir da pagina inicial, é dividido em duas partes:

Configuragao

Permite activar a exportagdo das caracteristicas da soldadura através da configuragdo do atraso da exportagdo depois da soldadura. T(s) [1: 100
Seleccionar os parametros de rastreio extra adicionais da Soldadura para o relatorio.

Sé&o possiveis duas opgdes de exportacao:

USB - necessita de um atraso regulavel antes da exportagao para evitar interferéncias electromagnéticas.
FTP - servidor ligado a uma fonte de alimentag&o.
Relatério de rastreabilidade

Exibe o relatorio de rastreabilidade da Ultima solda.
Para exportar um relatorio de rastreabilidade, ligar um meio de armazenamento externo e premir o botéo exportar.

30
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5- TIG & MMA

DIGIWAVE Il é um posto de soldadura multi-processo e como tal permite a soldadura em TIG e MMA.

TIG LIFT

Neste modo, o utilizador tem de usar o adaptador TIG fornecido para o efeito.(W000379466)

Deve usar a operagdo "COMECAR DO ZERO".

O ciclo permite um "inclinagéo descendente" no fim da passagem da soldadura.

O funcionamento da pégina TIG é semelhante ao da pégina MIG.

O programa de funcionamento é o programa TIG. O utilizador tem de criar um programa numerado para salvar os dados do programa.
Os parametros de afinagéo s&o a seguir descritos:

. Nome do parametro Descrigio

M’ Intensidade do arco (A): Nivel de intensidade solicitado durante a fase da soldadura
Tempo(s) de pré-gas Tempo de pré-gas
Tempo(s) de pds-gas Tempo de pds-gas
Enfraquecimento do arco (A): Desvanecimento de soldadura por fim de corrente
Tempo(s) de inclinag&o descendente | Tempo da inclinagdo descendente da intensidade

MMA

Neste modo, o utilizador pode ligar a tocha ao alimentador de arame (polaridade positiva) ou a fonte de alimentag&o (polaridade negativa e positiva).

O funcionamento da pagina MMA é semelhante ao da pagina MIG.

O programa de funcionamento é o programa MMA. O utilizador tem de criar um programa numerado para salvar os dados do programa.

Quando o utilizador selecciona um programa MMA, a alimentacéo € apenas activada depois de 10 segundos (para evitar arranques inconvenientes
durante a passagem num programa MMA).

Além disso, a fonte de alimentacdo tem uma fungéo integrada que permite detectar escorvamento de um eléctrodo, e neste caso parar automaticamente a
alimentag&o no terminal dos eléctrodos até que a queima seja realizada.

Os parametros de afinagao s&o a seguir descritos:

Nome do parametro Descrigio
— Intensidade do arco (A): Nivel de intensidade solicitado durante a fase da soldadura
Dinamismo: Afinagéo do dinamismo do arco durante a fase de soldadura.
Dinamismo do escorvamento: Afinagdo da intensidade excessiva do escorvamento
AVISO

Quando a fonte de alimentagao esta no modo MMA, a intensidade da soldadura estara também presente no conector MIG e
no terminal da tocha MIG se ligada.
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6 - CONFIGURAGAO DETALHADA
6.1. CONFIGURAGAO DA UNIDADE DE REFRIGERAGAO

A tocha de soldadura MIG esta ligada na frente da bobina, assegurando depois que estd bem equipada com as pegas correspondentes as quais serao
usadas na soldadura.

Para mais detalhes, consultar as instru¢des que acompanham a tocha.
Se usar uma tocha AGUA, ligar um grupo de refrigeragao por tras do gerador e do "feixe agua.”
Depois verifique se a selecgdo da tocha esta correcta:
No menu Configurar> Instalagéo> Refrigeracao, define os valores associados com o parametro da "unidade refrigeragéo"
com = Funcionamento automético
sem = Funcionamento interrompido para usar a tocha Ar
Sempre ligado = funcionamento continuo desde o arranque do gerador
Predefini¢do de agua: Activa ou néo a falha da agua de refrigeracéo se o sensor adequado estiver disponivel.
Nivel de falha de entrada: Seleccionar o estado da unidade de refrigeracéo predefinida (normalmente aberto ou normalmente fechado), para ser
adaptado a varios grupos
Tempo de inibigao predefinida da agua: Ao elevar a dgua predefinida ocorre 12 segundos depois de iniciar a agua de refrigeragéo do grupo. A inibicio
do tempo predefinido da 4gua adiciona um atraso de 0 a 50 segundos aos 12 segundos estabelecidos por predefini¢ao.

Este capitulo detalha todos os parametros de afinagédo no menu de configuragéo. Quando um assunto tenha ja sido detalhado, consultar o capitulo
indicado.

Interface do utilizador

32

Idioma - Hora e data - Nome

Pagina 10

Soldadura Pés-exibicdo

Definir a temporizagéo de pos-exibicdo dos parametros da soldadura

Retroiluminacéo

Definir a retroiluminagéo do ecra da fonte de alimentagéo

Tempo de sessdo do administrador

Definir a temporizagéo antes do utilizador encerrar a sesséo

Poupanca do ecrd

Definir a temporizagéo antes da activagdo da poupanca do ecra

Instalagao

Generalidades

Inversor

Nome do inversor da fonte de alimentag&o.

Modo do alimentador de arame

Escolha de alimentadores de arame usado Unicos ou varios

Automacéo Activacédo do MIG - Modo de automagéo
e Ligacéo dos potenciémetros ao alimentador de arame conforme as instrugées do
Potenciéometros ;
alimentador de arame
Ciclo

Tempo(s) para clicar um disparador
curto

Defini¢&o do atraso da press@o maxima no disparador para considerar como uma pressao
curta[0.1; 0.5]

Arranque a quente durante apenas a
12 vez LIGADO

No modo intermitente, um arranque a quente apenas na 12 vez LIGADO

Chamada do programa através do
disparador da soldadura

Activagéo do programa com chamada da soldadura

Controlo encurtado da inclinagéo
descendente

Permite o encurtamento da inclinagéo descendente através de uma presséo reduzida no
disparador

Falha

Tipo de falha no processo de controlo

Pagina 27

Interrupcéo do arco predefinida

Activagdo da detecg&o de falha da tens&o do arco (em modo automatico)

Feedback de tipo de saida

Tipo de saida do feedback de intensidade N1 relativamente a evolug&o da intensidade do
arco. (outro modo)

Nivel de saida da falha de automagao

Defini¢&o do nivel de saida do sinal de falha. (em modo automatico)

O Grupo de refrigeracdo

Selecgéo de refrigeragéo

Ar ou Agua

Falha de 4gua

Activacéo da falha de agua na unidade de refrigeragéo se existir o respectivo sensor.
(opgao)

Tempo de inibi¢&o da falha de agua

Ajustar o atraso antes da activagao da falha de agua quando a unidade de refrigeragéo
arranca (se falha activa)

Nivel de entrada do predefinido

Inverter a falha do sinal da unidade de refrigeragdo Normalmente Aberto ou Normalmente
Fechado. (se falha activa)
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Comandos manuais

Velocidade de avango manual do Defini¢&o da velocidade predefinida do arame premindo o bot&o de velocidade do avango
arame (m/min) manual do arame no Alimentador de Arame.

Defini¢&o do tempo de abertura da valvula do gas quando o utilizador prime o botéo de gas
de purga no Alimentador de Arame.

Tempo de gas de purga:

Gestao do utilizador

| Pagina 26

Importar/Exportar USB - Ethernet

| Pagina 26
Contadores
| Pagina 37
Rede
Estado de Rede Defini¢do do estado da rede 5.
Configuragao Rede Configuragdo Rede DHCP ou entrada manual.
Anfitrido de Rede Gestao do anfitrido de rede.

6.2. DESCRIGAO DA INTERFACE DE AUTOMAGAO

Configuragdo > Configurar> Geral> Automagéo

A interface N1 distingue os seguintes sinais:

SINAL SENTIDO | TIPO | OBSERVAGOES

1 | DCY* FECHAR PARA INICIAR A SOLDADURA ENTRADA | TOR | ACOPLADOR-OPTO 5V -5MA

2 | RI* FECHAR QUANDO E DETECTADA CORRENTE SAIDA TOR | CONTACTO RELE, 2A - 48V

3 | prREDEFINIDO | FECHAR QUANDO NAO PREDEFINICAO DETECTADA SAIDA TOR | CONTACTO RELE, 2A - 48V
NA FONTE DE ALIMENTAGAO

*Ciclo de Partida ** Detecgéo de intensidade de soldadura
Imagem: Ligagdo para interface N1 no conector J2

J2
Q_BD O ) U DCY: Ciclo de partida
L O ov
I I
+O! K ; . )
'O: T RI: Detecgao de intensidade da
T
Py soldadura
I O I L ..
Lo Predefinido
:.: ¢.F,v  Predefinido Partilhado & RI
Level auto 1 RN .
= ! Terra

Configuragdo da instalagdo no nivel de automagédo N1
Quando 0 modo de automagéo N1 est4 activado:

e Osmenus MMA e TIG n&o estdo ja disponiveis

«  Uma pagina especifica para o nivel de automagao N1 ¢ adicionada 8 CONFIGURACAO do menu MIG.
+  Ossinais de INICIO DO ARCO (R) e INICIO DO CICLO (DCY) séo activados

«  Apenas estdo disponiveis ciclos de soldadura automaticos especificos

Pode activar a automagéo N1 e o modo de funcionamento da saida do Rl no menu: Configuragao>instalagdo>Geral.
A escolha do nivel activo para o sinal PREDEFINIDO esta definido no menu: Configuragdo>Instalagédo>Predefinido.
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Configuragdo do ciclo de automagdo

No menu MIG, a pagina auto "CONFIGURAGAQ" permite-lhe definir:

. Nivel do limite RI (alcance: A) ;

. Deteccao de arco partido (alcance: s);

. Atraso antes do inicio do movimento (alcance: s);

. Atraso antes da paragem do movimento (alcance: s);
. Velocidade do movimento (alcance: cm/min).

A detecg@o do arco partido permite configurara o arco predefinido partido.
A velocidade do movimento & uma informagéo do utilizador mas néo € operado pela instalag&o.
Os outros paré@metros sdo usados para configurar a saida Rl dos 3 modos seguintes:

PROCESSORI O relé Rl fecha 100 ms assim que a corrente ultrapassa o "limite RI" definido na CONFIGURACAO.
O relé Rl abre assim que o nivel de intensidade desce abaixo do "limite RI"
Parametro: Nivel de detecgéo do limite R

ARCO RI (RI Rapido) O relé Rl fecha 20 ms assim que a intensidade for superior a 15 A.
O relé Rl abre no fim da soldadura assim que o nivel de intensidade fica abaixo de 15 A. )
COMANDO DE MOVIMENTO O relé RI fecha assim que o escorvamento e o temporizador definidos na CONFIGURACAO tiverem
terminado.

O relé Rl abre assim que o temporizador depois do inicio da inclinagdo descendente tiver terminado.
Parametros: temporizador depois do inicio e temporizador depois da paragem

Observagédo: A Saida RI no modo COMANDO DE MOVIMENTO nao fica inferior a 1se decidir iniciar de novo a soldadura durante a fase de
inclinagdo descendente.

Imagem: Modo de funcionamento RI diferente

Soldadura
Corrente:
Arco RI | | I
<»20ms
Processo R +——»100ms I
I —»
Cmd Mvt 1 >
Inicio da soldadura Paragem da soldadura

* . Escorvamento com sucesso (RI+RT)

Parametros regulaveis:
1. temporizador depois do inicio do movimento

2. temporizador depois da paragem do movimento
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6.3. COMUNICAGOES EXTERNAS

e

Pré-gas

Retarda o encaminhamento do arame

Arranque suave

SlW (N

Arranque a quente

5 Soldadura

6/7/8 | Enchimento da cratera

9 Queima

10 | Pos-gas

Comunicag&o com uma chave USB ¢ possivel assim que a chave USB é detectada pela fonte de alimentagéo.
E possivel a comunicagdo com anfitrido remoto através de ligagao Ethernet :

v" Se a fonte de alimentag&o estiver equipada com endereco IP. Configuragéo do menu > Rede >Configuragéo de rede

Existem duas formas para atribuir o enderego IP a fonte de alimentagao:

- DHCP : recuperagéo automética do enderego IP
- Manual: entrada manual dos pardmetros da rede

v" Se o anfitrido remoto estiver definido na fonte de alimentag&o. Existem duas formas de remover o anfitrigo:

- Outra fonte de alimentagéo com enderego IP
- Computador com servidor FTP na porta 21.

Comunicagdes externas distinguem duas fungdes principais:

Apenas dados exportaveis: Rastreabilidade /Histérico de falhas /Contadores
Dados exportaveis e importaveis: Programas de soldadura / configuragao da fonte de alimentagao (ver abaixo) / Copia de seguranga da

instalagéo /Sinergias do utilizador

Importar/Exportar dos programas da soldadura e a configuragdo da fonte de alimentagéo esta disponivel no menu.

Esta pa

Configuragao > Importar/Exportar

ina permite a gestdo da entrada/saida para Ethernet e USB dos seguintes dados:

Programas de soldadura

Listas programas

Listas de Programa MIG 4T

Todos os programas de soldadura existentes e listas na fonte de alimentagao

Configuragao da fonte de alimentagao

Interface do utilizador

Todos os pardmetros armazenados no menu Configuragdo > Interface do utilizador

Instalagéo

Todos os pardmetros armazenados no menu Configuragéo > Instalagéo

Gestao do utilizador

Todos os utilizadores e direitos de acesso

Configuragéo da rede

Configuracdo de rede Configuragdo > Rede > Configuragdo

Anfitrido de rede

Anfitrido remoto de Configuragdo > Rede >Anfitrido

Configuragao da rastreabilidade

Configuragdo da rastreabilidade de Rastreabilidade >Configuragdo
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A importacéo/exportagéo das Copias de Seguranga da instalagéo esta disponivel no menu:

Manutengao > Cdpia de seguranca da instalagao

Copia de seguranca da instalagéo para:
Copia de seguranca da instalacéo - Restaurar a mesma mais tarde nesta fonte de alimentagéo ou noutra fonte de alimentagéo
- Manté-la por razdes de rastreabilidade

A fonte de alimentagao é exibida na coluna esquerda e o meio de armazenamento externo é exibido na coluna direita:

Exportar Importar
Fonte de Armazenamento Fonte de Armazenamento
alimentagao externo alimentagao externo

e s |

Exportar IEE

Para fazer uma exportag&o para um meio de armazenamento externo, seleccionar os elementos a serem exportados, premir no botao transferir, dar um
nome ao ficheiro e aguardar até ao fim da exportacéo.

Importar: <::j

Ir para 0 meio de armazenamento externo até que a pasta na qual se encontra o ficheiro que contém o ficheiro a ser importado, seleccionar o ficheiro,

premir no botéo transferir

O

e aguardar até ao fim da importacao.

Importagéo dos programas de soldadura é detalhada em § IMPORTAR/EXPORTAR, pégina 26.
A importagédo da configuragao da fonte de alimentagao restaura a configuragdo anterior.
Aimportagdo da Copia de Seguranga da instalagéo restaura a Cépia de Seguranga da Instalagéo, excepto se:

Versdes do software da fonte de alimentagédo
Identificador da fonte de alimentagao (a fazer manualmente)

Os programas de soldadura ndo serdo apagados se 0 seu niimero néo estiver associado a um programa na Cdpia de Seguranga da instalagéo.
Para obter uma copia exacta do estado da fonte de alimentag&o, realize um reinicio de fabrica da fonte de alimentagao antes de importar.

AVISO:
Para restaurar a instalaco, é necessario que a verséo do software da fonte de alimentagdo seja compativel com a verséo
da fonte de alimentag&o a partir da qual a copia de seguranga ¢ feita.

AVISO:
Durante a importagao da sinergia do utilizador armazenada na fonte de alimentag&o que tenha a mesma ID sera regravada.
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7 - MANUTENGAO DA INSTALAGAO

ACTUALIZAGAO DO SOFTWARE

Esta pagina é acessivel no menu Manutengao ﬁ . Permite a actualizagdo do software com um ficheiro a partir de uma chave USB. Este ficheiro é
fornecido pela Air Liquid Welding para melhorar as fungdes da fonte de alimentagéo. O utilizador tem de escolher o ficheiro na chave USB e depois inicia
o carregamento premindo no botao transferir.

A versao do software de cada parte da instalagdo pode ser identificada na pagina: Identificagéo do software

AVISO:
Com cada nova versao do software sera fornecida uma tabela de compatibilidade entre as varias versdes do software.
Recomendamos que proceda a actualizagdo do software com uma versao compativel correndo o risco de perder dados
internos da fonte de alimentagao.

AVISO:
Recomendamos que faga a copia de seguranga da instalagdo antes de qualquer actualizagao do software.

AVISO:
Néo tocar na fonte de alimentag&o ou na chave USB durante a actualizagéo, tendo que reiniciar completamente a operagao.

CONTADORES
Esta pagina inclui varios contadores permitindo simplificar a manutencdo das partes de desgaste e a gestao dos consumiveis. Cada contador é associado
a um limite - regulavel ou n&o - se o contador associado ultrapassar o valor limite, é reportado um aviso ao utilizador dando-lhe conhecimento.

Item Contador associado Accéo de manutencgao a realizar
Tubo de contacto NUmero do escorvamento Substituicao
Mangueira Tempo da soldadura Limpeza

Tempo de activagéo da

unidade de refrigeragao Esvaziamento

Liquido refrigerante

Bobina (util quando apenas Comprimento do arame Mudar a bobina - renovacio do stock
usado um tipo de arame) desenrolado ¢
Bainha Tempo de alimentag&o do Mudanca
arame
Fonte de alimentagao Tempo do arco limpeza do filtro, soprar

Depois de feita a ac¢do de manutengao, o utilizador pode reiniciar o respectivo contador, e possivelmente ajustar o limite.

HISTORICO DE FALHAS
Esta pagina exibe o histérico de falhas da fonte de alimentagéo, e para cada predefinida, o contexto da respectiva ocorréncia.
O registo predefinido pode ser exportado para um meio de armazenamento externo.

REINICIO DE FABRICA E COPIA DE SEGURANCA DA INSTALA(}AO
A fungao de reinicio de fabrica permite ao utilizador reiniciar todos ou uma parte dos dados internos da fonte de alimentagéo quando sai do estado de
fabrica.

Existem varios niveis de reinicio:
- Reinicio da configuragéo da fonte de alimentag&o.
- Reinicio da lista de utilizadores
- Reinicio da instalagao
O utilizador tem de escolher o nivel de reinicio e depois voltar a iniciar a instalagdo. Arranque com a sua maquina para fazer as defini¢des efectivas.

AIR LIQUIDE
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8 - OPCOES

8.1. UNIDADE REFRIGERACAO, REF W000273516

8.2. FLUXO SEGURANGA, REF W000376539

8.3. BOBINA DVU W500, REF W000372327

8.4. CONTROLO REMOTO RC JOBII, REF. W000371925

Fungdes do controlo remoto:

RC JOB 11 =)

AN

Definir as definigdes do parametro (velocidade do arame, definigao fina, pico de tensao, tenséo do arco e dinamismo) conforme a configuragéo
da defini¢&o, durante a soldadura e fora da soldadura.

Chamar um trabalho de soldadura e executa-lo.

Encadear véarios programas dentro do mesmo processo.

Modificar e guardar trabalhos de soldadura.

Exibir os pardmetros de soldadura ajustaveis durante e fora da soldadura bem como o niumero e 0 nome do trabalho.

AN NI NN

A informag&o e a ergonomia do RC Job Il sdo as mesmas que no ecra central do alimentador de arame.

8.5. CONTROLO REMOTO RC SIMPLE, REF. W000275904

Fungdes do controlo remoto:

v" Ajustar a velocidade do arame durante a soldadura e quando n&o esta a soldar.
v" Ajustar a tensdo do arco durante a soldadura e quando n&o esta a soldar.

8.6. CARRO DE TRANSPORTE DE OFICINA II, REF. W000279927

Para mover facilmente a fonte de alimentagéo em ambiente oficinal.

WELDING
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8.7. CARRO DE TRANSPORTE, REF. W000372274

8.8. FILTRO DE POEIRA, REF W0003709250PGAO PEGA DO TUBO, REF W000373703

8.9. PERNA OSCILANTE, REF. W000279932

8.11. PEGA DO TUBO, REF W000279930

8.12. DE CARTAO PUSH PULL, REF. W000279907

8.13. DE QUADRO DE ALIMENTAGAO, REF. W000305106

A unidade do QUADRO DE ALIMENTAGAO pode fornecer alimentagao ao DIGIWAVE Il a partir da corrente eléctrica trifasica 230V.
8.14. ADAPTADOR TIG, REF. W000379466

AIR LIQUIDE
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8.15. FEIXES
Feixe AR 2 M - 70 MM2 ref. W000275894
Feixe AR 5 M - 70 MM2 ref. W000275895
Feixe AR 10 M - 70 MM2 ref. W000275896
Feixe AR 15 M - 70 MM2 ref. W000275897
Feixe AR 25 M — 70 MM2 ref. W000276901*
Feixe AR 30M - 70 MM2 ref. W000371246*
Feixe AR 40M - 70 MM2 ref. W000371245*
Feixe AR 50M - 70 MM2 ref. W000371244*
* personalizado
Feixe AGUA 2 M - 95 MM2 réf. W000275898
Feixe AGUA 10 M - 95 MM? réf. W000275899
Feixe AGUA 15 M - 95 MM? réf. W000275900
Feixe AGUA 25 M - 95 MM? réf. W000275901
Feixe AGUA 25 M - 95 MM? ref. W000276902
Feixe AGUA 50 M - 95 MM? Consultar-nos
Feixe AGUA 2 M - 95 MM2 ref. W000371044
Feixe AGUA 5M - 95 MM2 ref. W000371045
Feixe ALU 10 M ref. W000371174
Feixe ALU 15 M ref. W000371175
Feixe ALU 25 M ref. W000371239

A AVISO

For all harness : during welding

For haress 70 MM2, | MAX =

100% [60%  [35% T° Amb.
310A [350A [420A  j40°C
355A |400A |480A  |25°C

For harness 95 MM2, | MAX =

100% 160%  [35% T° Amb.
370A 430A [520A  40°C
430A |500A |600A  [25°C

AIR LIQUIDE
%

WELDING



9 - MANUTENCAO
9.1. MANUTENGAO

2 vezes por ano, dependendo do uso do aparelho, inspeccione o seguinte:
=  Alimpeza do gerador.
=  Asligagdes eléctricas e de gas.

AVISO
A obstrucao do filtro de poeiras pode levar a uma diminuigdo do ciclo de trabalho do gerador.

AVISO: 2 VEZES POR ANO
Soprar com ar comprimido
Efectuar a calibragdo da corrente e da voltagem configuradas.
Verificar as ligagdes eléctricas de alimentagao, circuitos de controlo e de alimentagao.
Verificar 0 estado do isolamento, cabos, ligagbes e condutas.

43083

AVISO:
Em cada arranque do equipamento de soldar e antes de chamar o Apoio ao Cliente para reparagéo
técnica, verificar se:
Os terminais de alimentag&o estéo correctamente apertados.
A voltagem de rede seleccionada é a correcta.
Existe um fluxo de géas correcto.
O estado da tocha é muito bom.
Tipo e didmetro do arame.

> || B | P

0348383138

9.2, RODIZIOS E GUIAS DO ARAME

Em condigdes normais de utilizagdo, estes acessdrios tém uma longa duragdo antes que seja necessario efectuar substituigdes.

No entanto, por vezes, apés 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 néo necessita de manuteng&o.

9.3. TOCHAS

Verificar regularmente o aperto correcto das ligagdes da alimentagéo de corrente da soldadura. As restrigées 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 0 estado da junta de guia de entrada do gas.
Remover os residuos entre o tubo de contacto e a ponteira e entre a ponteira € a franja.
Os residuos séo 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 ligag&o 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 toma-se evidente quando o processo de transferéncia do metal se toma instavel, todas as configuragdes dos parametros de
trabalho, caso contrario, mantém-se normais.

AIR LIQUIDE
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9.4. SOBRESSALENTES

(¢ ver desdobréavel FIGURA 1 no final do manual)

Rep. / ltem 420 520 Designagéo

W000371924 | W000371927

1 W000374093 | WO000374093 | Sub conjunto do painel frontal

Componentes internos

2 W000277894 | WO000277894 | Cabo comutador + Tomada Cablagem Trim Trio

3 W000374006 | WO000374006 | Bretelle et prise automatique

4 W000374008 | W000374008 | Bretelle et prise auxiliaire

5 W000374119 | WO000374119 | Cartdo controlo ciclo

6 W000277882 | WO000277882 | Cartdo de alimentagdo auxiliar

7 W000277883 | W000277883 | Cartdo de alimentagdo inversor
W000148736 | WO000148736 | Kit Fusivel

9 W000371935 | WO000373607 | Inversor

10 W000277887 | WO000373609 | Inversor ventilador

11 \W000277888 | W000277888 | Interruptor ON/OFF

12 \W000148911 | W000148911 | Kit terminal de poténcia

13 W000370473 | WO000370473 | Cartdo do filtro principal

14 W000370460 | WO000370460 | Cartdo do filtro secundario

15 W000374003 | WO000374003 | Comutador

16 W000374005 | WO000374005 | Cabo Ethernet

15/16 \W000374004 | WO000374004 | Ethernet/proteccéo da ficha USB
Componentes externos

17 W000277912 | WO000277912 | Kit de ligagdes plasticas frente/atrés
W000277891 | WO000277891 | Kitficha

1 W000277910 | WO000277910 | Tampa protectora em plastico

18 W000373702 | WO000373702 | Suporte do filtro

19 W000373703 | WO000373703 | Filtro

9.5. DESCRIGAO DA LISTA DE ERROS

Os erros listados aqui podem ser fixados pelas seguintes indicagdes com cuidado. Se uma falha apresentada néo pertencer a esta lista abaixo, deve
contactar os servigos apds venda.

periféricos tem de ser exclusivamente realizada por uma agente autorizado ou nomeado pela Air

AVISO
ﬁ Qualquer intervengao que exija a abertura da caixa de protecgao exterior do gerador ou um dos seus
Liquid Welding.

| CAUSAS | SOLUGOES |

| EXIBIR MENSAGEM E03 "superagéo max" |

Exceda a poténcia maxima permitida pela fonte de corrente Verifique os parametros do programa de soldagem ndo excedam as
caracteristicas da fonte de corrente ( incluindo o modo FREE)

|| EXIBIR MENSAGEM E07 " mains sobretenséo " ou " rede sob tensdo " |

Rede de abastecimento fase de sobretens&o ou subtenséo para a fonte de | Confira as caracteristicas de rede
corrente ( 400V tolerancia - 3 ~ 15% / - 20 %)

| EXIBIR MENSAGEM E15 " overflow corrente maxima média " |

A corrente maxima admissivel , através da fonte de corrente Verificar os pardmetros do programa de soldadura n&o excedem as
caracteristicas da fonte de corrente ( incluindo o modo gratuito )

AIR LIQUIDE
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EXIBIR MENSAGEM E16 " exceder bota corrente maxima "

A corrente maxima admissivel instantanea através do fornecimento de

energia

Verificar os parametros do programa de soldadura ndo excedem as
caracteristicas da fonte de corrente ( incluindo o modo gratuito )

EXIBIR MENSAGEM E25 " exceder ciclo "

Exceder o ciclo de funcionamento da fonte de energia

| Esperar o arrefecimento da fonte de corrente

EXIBIR MENSAGEM E30 " boot failure "

AUTO s6 Aguarde 3 segundos ap6s o langamento superou soldagem sem priming
detectado
| EXIBIR MENSAGEM E32 "out of arc " |
AUTO s6 | Detectando um arco para fora.

EXIBIR MENSAGEM E33 "programa problema "

Chamar um programa n&o existente ou ndo autorizado
O programa n&o é compativel com esta vers&o do software
A configurag&o néo é compativel com esta versdo do software

Um programa esta corrompido :

Este programa é visivel na lista de programas para a tela na parte da frente
do gerador.

A configurag&o do sistema é corrompido

A lista de programas esta corrompido

Por favor, atualize o gerador de software.
Por favor, atualize o gerador de software.

Programa de supressé&o é necessario

Parametrage uma nova instalagéo é necessaria.
Por favor, reconfigurar as listas de programas

|| EXIBIR MENSAGEM E42

" fornecimento estavel "

A fonte de alimentagao é instavel

| Por favor, verifique o seu sistema elétrico.

|| EXIBIR MENSAGEM E44 " feixe de calibragdo”

Néo foi possivel concluir a calibragdo automatica.

|  Verifique a calibragem na tela é rigorosamente

|| EXIBIR MENSAGEM E45 ' fim imediato soldagem stop "

Cessagao imediata do usuario soldagem exigir

|| EXIBIR MENSAGEM E49 "verificar conex3o de dispositivo "

Mais comunicag@o com um dispositivo

| Verifique a ligagdo do dispositivo apresentado

A E imperativo para ligar e desligar o aparelho quando o sistema esta desligado

EXIBIR MENSAGEM E50 " problema de refrigeragdo "

Problema da taxa de resfriamento pressao ou fluxo |

EXIBIR MENSAGEM E52 " eletrodo colado "

S6 MMA.
Detectando a aderéncia do eléctrodo com a pega de trabalho

Fora do eletrodo

|| EXIBIR MENSAGEM

E53 "thread preso"

MIG s6
A detecg@o do fio de ligagéo a obra

Cortar o fio

I EXIBIR MENSAGEM E63 " excesso de torque cambaleando "

Torque do motor excessivo descontrair

Verificar que a bainha do fio ndo é encrass2e e que nada impede o
movimento do fio e 0 movimento do alimentador de fio

|| EXIBIR MENSAGEM E72

" synergy nao presente"

Lanca o programa de soldadura cuja sinergia utilizador n&o esta presente no
gerador de soldadura

Importar ou definir o correspondente programa atual sinergia usuario

AIR LIQUIDE
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EXIBIR MENSAGEM DE E80 " process control detecgdo i min " [

Overflow limiar de monitoramento de baixa corrente de soldagem definido
pelo usuario

EXIBIR MENSAGEM E81 "detec¢do de controle de processo i max"

Excedido limite de alta de monitoramento de soldagem atual definida pelo |
usuario

EXIBIR MENSAGEM E82 "u min detecgao process control " [

Overflow limiar de monitoramento de baixa corrente de soldagem definido
pelo usuario

|| EXIBIR MENSAGEM E83 "deteccdo processo u controle max"

Excedido limite de alta de monitoramento de soldagem atual definida pelo
usuario

|| Exibir mensagem E84 "Detecgao Process Control Reel | min "

Superior a baixo limiar atual mecanismo de monitoramento cambaleando
definido pelo usuario

I Exibir mensagem E85 "Detecgo Process Control Reel Imax "

Excedido motor de monitoramento de alta limite atual cambaleando definido
pelo usuario

|| Exibir mensagem E86 "Software ausente"

Software em falta para um determinado dispositivo

Por favor, faga um gerador de atualizagéo

I Exibir mensagem de "Erreur bus CAN"

A comunicagdo com um dispositivo esta muito perturbado. Verifique a
ligac&o do dispositivo.

E imperativo para ligar e desligar o aparelho quando o sistema esta
desligado

44

Se o problema persistir, reiniciar a configuragéo do gerador
AVISO

Né&o esquecer de fazer uma copia de seguranga da instalagéo antes de reiniciar, porque esta operagéo apagara toda a configuragéo guardada na
memdria. Se o reinicio ndo solucionar o problema, contactar o Servigo P6s-Venda.
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ANEXO 1 - TABELAS DE SINERGIA

Angle a plat
Métal Gaz 0.6 0.8 1.0 1.2 1.6
Fil Massif Acier Ar 82 C02 18 M21 ATALS5 / ARCAL Force X X X X X
Ar92 CO2 8 M20 ARCAL 21 / ARCAL Speed X X X X X
Ar 96 C02 3 02
1 M14 ARCAL 14 X X X X X
Fil Massif Inox (308L/316L) Ar CO2 H2 M11 NOXALIC 12 X X X X
ARCAL 12 / ARCAL
Ar 98 C02 2 M12 Chrome X X X X
Ar 81 He 18 CO2
1 M12 ARCAL 121 X X X X
Fil Fourré a Poudre Métalique Acier  Ar 82 CO2 18 M21 ATAL 5/ ARCAL Force X
Fil Massif Acier Inoxidable a 17% Cr Ar92 CO2 8 M20 ARCAL 21 / ARCAL Speed X
Ar98 02 2 M13 CARGAL 22 X
Métal Gaz 0.6 0.8 1.0 1.2 1.6
Fil Massif Acier Ar 82 CO2 18 M21 ATAL5 / ARCAL Force X X
Ar92 CO2 8 M20 ARCAL 21 / ARCAL Speed X X
Métal Gaz 0.6 0.8 1.0 1.2 1.6
Fil Massif Acier Ar 82 CO2 18 M21 ATAL5 / ARCAL Force X X X X
Ar92 €02 8 M20 ARCAL 21 / ARCAL Speed X X X X
Ar 96 C02 3 02
1 M14 ARCAL 14 X X X X
Fil Massif Inox (308L/316L) Ar CO2 H2 M11 NOXALIC 12 X X X X
ARCAL 12 / ARCAL
Ar98 C02 2 M12 Chrome X X X X
Ar 81 He 18 CO2
1 M12 ARCAL 121 X X X X
Aluminium Magnésium 5% Ar 11 ARCAL 1 / ARCAL Prime X X X
He 70 Ar 30 13 ARCAL 37 X X X
Aluminium Magnésium 3.5% Ar 11 ARCAL 1 / ARCAL Prime X X X
He 70 Ar 30 13 ARCAL 37 X X X
Aluminium Magnésium 4,5% Ar 11 ARCAL 1 / ARCAL Prime X X X
He 70 Ar 30 13 ARCAL 37 X X X
Aluminium Silicium Ar 11 ARCAL 1 / ARCAL Prime X X X
He 70 Ar 30 13 ARCAL 37 X X X
Aluminium Ar 11 ARCAL 1 / ARCAL Prime X X
He 70 Ar 30 13 ARCAL 37 X X
Cuivre Aluminium Ar I1  ARCAL1/ARCAL Prime - X X -
Cuivre Silicium Ar 11 ARCAL 1 / ARCAL Prime X X
ARCAL 12 / ARCAL
Cuivre Ar 98 CO2 2 M12 Chrome X X
Ar 80 He 20 13 ARCAL 32 X X
Ar98,5021,5 M13 CARGAL1 X X
Ar 81 He 18 CO2
Alliage a base Nickel Type 210 1 M12 ARCAL 121 X X
Ar 11 ARCAL 1 / ARCAL Prime X X
Ar 80 He 20 13 ARCAL 32 X X
Alliage 4 base Nickel Type 625 Ar81He 18CO2 M12 ARCAL121 ox x|
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Fil Fourré a Poudre Métalique Acier

Fil Fourré Basique Acier

Galvanisé
Fil Fourré Acier Inoxidable a 17% Cr
Fil Massif Acier Inoxidable a 17% Cr

Métal
Fil Massif Acier

Fil Massif Inox (308L/316L)

Aluminium Magnésium 5%
Aluminium Magnésium 3.5%
Aluminium Magnésium 4,5%
Aluminium Silicium
Aluminium

Cuivre Aluminium

Cuivre Nickel

Cuivre Silicium

Fil Fourré Rutile Acier

Fil Fourré a Poudre Métalique Acier

Fil Fourré Basique Acier

Fil Fourré Acier Galvanisé
Fil Fourré Acier Inoxidable a 17% Cr

Fil Massif Acier Inoxidable a 17% Cr

Métal
Fil Massif Acier

Fil Massif Inox (308L/316L)

46

Ar
Ar 80 He 20
Ar 82 CO2 18

Ar 82 CO2 18
Ar 96 CO2 3 02
1

Ar98 02 2
Ar98 02 2
Ar92 CO2 8

Gaz
Cco2
Ar 82 CO2 18

Ar92 CO2 8
Ar 96 CO2 3 02
1

Ar CO2 H2

Ar 98 CO2 2
Ar 81 He 18 CO2
1

Ar

He 70 Ar 30
Ar

He 70 Ar 30
Ar

He 70 Ar 30
Ar

He 70 Ar 30
Ar

He 70 Ar 30
Ar

Ar

Ar

Cc0o2

Ar 82 CO2 18
Ar 82 C0O2 18
Cc0o2

Ar 82 CO2 18
Ar 82 CO2 18
Ar98 022
Ar92C028
Ar98 022

Gaz
Ar 82 CO2 18

Ar92 CO2 8
Ar 96 CO2 3 02
1

Ar CO2 H2

M14
M13
M13
M20

M1
M21
M20

M14
M11

M12

M21
M21
M1

M21
M21
M13
M20
M13

M21
M20

M14
M11

ARCAL 1 / ARCAL Prime
ARCAL 32

ATAL 5 / ARCAL Force
ATAL 5 / ARCAL Force

ARCAL 14

CARGAL 22

CARGAL 22

ARCAL 21 / ARCAL Speed

Co2
ATAL 5 / ARCAL Force
ARCAL 21 / ARCAL Speed

ARCAL 14

NOXALIC 12
ARCAL 12 / ARCAL
Chrome

ARCAL 121

ARCAL 1 / ARCAL Prime
ARCAL 37

ARCAL 1 / ARCAL Prime
ARCAL 37

ARCAL 1 / ARCAL Prime
ARCAL 37

ARCAL 1 / ARCAL Prime
ARCAL 37

ARCAL 1 / ARCAL Prime
ARCAL 37

ARCAL 1 / ARCAL Prime
ARCAL 1 / ARCAL Prime
ARCAL 1 / ARCAL Prime
Co2

ATAL 5 / ARCAL Force
ATAL 5 / ARCAL Force
Co2

ATAL 5 / ARCAL Force
ATAL 5 / ARCAL Force
CARGAL 22

ARCAL 21 / ARCAL Speed
CARGAL 22

ATAL 5 / ARCAL Force
ARCAL 21 / ARCAL Speed

ARCAL 14
NOXALIC 12

AIR LIQUIDE
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Fil Massif Acier Inoxidable a 17% Cr

Métal
Fil Massif Acier

Fil Massif Inox (308L/316L)

Fil Fourré a Poudre Métalique Acier
Galvanisé
Fil Massif Acier Inoxidable a 17% Cr

Métal

Aluminium Magnésium 5%
Aluminium Magnésium 3.5%
Aluminium Magnésium 4,5%
Aluminium Silicium

Aluminium

Ar 98 CO2 2
Ar 81 He 18 CO2
1

Ar92 CO2 8
Ar98 02 2

Gaz
Ar 82 CO2 18

Ar92 CO2 8
Ar96 CO2 3 02
1

Ar CO2 H2

Ar 98 CO2 2
Ar 81 He 18 CO2
1

Ar 82 CO2 18
Ar 82 CO2 18
Ar92C028
Ar98 02 2

Gaz
Ar
Ar
Ar
Ar
Ar

M12

M12
M20
M13

M21
M20

M14
M11

M12

M12
M21
M21
M20
M13

ARCAL 12 / ARCAL
Chrome

ARCAL 121
ARCAL 21 / ARCAL Speed
CARGAL 22

ATAL 5 / ARCAL Force
ARCAL 21 / ARCAL Speed

ARCAL 14

NOXALIC 12
ARCAL 12 / ARCAL
Chrome

ARCAL 121

ATAL 5 / ARCAL Force
ATAL 5 / ARCAL Force
ARCAL 21 / ARCAL Speed
CARGAL 22

11 ARCAL 1 / ARCAL Prime

11 ARCAL 1 / ARCAL Prime

11 ARCAL 1 / ARCAL Prime

11 ARCAL 1 / ARCAL Prime

11 ARCAL 1 / ARCAL Prime
AIR LIQUIDE

0.6 0.8
X X
X X
X X
X
X
X
X X
X
X

X X
X X
X
X
1.0 1.2
X X
X X
X X
X X
X X
X X
X
X
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ANEXO 2 - CICLOS MIG / MAG ESPECIFICAS

Application

Point fort

Avantages

=

Short Arc

Todos os materiais

Todas as posi¢des
Embalagem

Universal para todas as posicoes
Apropriado para todos os materiais

=

Easy Short Arc

Todos os materiais

Nenhuma é&rea globular

Universal para todas as posicdes
Apropriado para todos os materiais

Speed Short Arc

Aco
inoxidavel

Primeira passagem

Estende a area do comportamento de curto Arc

Velocidade rapida para a frente
As pequenas deformagdes

High Pénétration Speed

Aco

Embalagem

Penetragao
Fio livre Grande

Pulsé

Todos os materiais

Camadas finas

Universal para todas as posicdes
Sem projegao

Soft Silence Pulsé

Aco
Inoxidavel

Inoxidavel

Melhor localizagdo em Pulsada
50% de redugéo no ruido do arco

Spray Moda

Aluminio

Alu despreparados

Redugéo de porosidade
Aumento da penetragéo

Advanced SeQuencer

Todos os materiais

Todas as posigdes
Camadas finas

Baixa energia
Aparéncia bonita
Verticalmente para cima no trago direto

48
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ANEXO 3 - SIMBOLOS

Significado

para ligagdo da
chave USB

Ligag&o do controlo
remoto

Ligacdo Ethernet

Ligacdo de saida
negativa de
alimentagéao

Ligag&o de saida
positiva de
alimentagéao

Ligag&o da fonte de
alimentagéo se
estiver activada a
automacéo nivel 1
(RI)

Ligac&o da unidade
de refrigeracéo
W000275516

Aviso, possivel
presenca de tensédo
perigosa, néo tocar

Ligacdo a terra

Simbolos

=

&

ol
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Sudarea cu arc si taierea cu plasma pot fi periculoase pentru
operator si persoanele din apropierea zonei de lucru. Cititi manualul
de operare.
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1 - INFORMATII GENERALE
1.1. PREZENTAREA INSTALATIEI

DIGIWAVE |l este o instalatie manuala de sudare care permite:

Sudarea MIG-MAG.

O Alimentarea unor tipuri diferite de sarma

OoOood

= Otel, otel inoxidabil, aluminiu si sarme speciale
= Sarme solide si sdrme cu miez
= Diametre cuprinse intre 0.6-0.8-1.0-1.2-1.4-1.6mm

sudare cu electrod invelit
sudare TIG

proces de cratuire ARC-AIR, folosind pistoletul pentru cratuire: ARC AIR. (diametru maxim al electrodului 6.3 mm)
pentru a comunica datele de sudare de la si cétre perifericele externe.

Livrata ca pachet pregatit pentru utilizare asociaté cu derulatorul DVU W500. Sursa de alimentare a acestei instalatii poate fi de asemenea utilizata
pentru aplicatii automate simple.

1.2. COMPONENTE ALE INSTALATIEI DE SUDARE

Instalatia de sudare consta din 7 componente principale:

1.

7.

o ok w N

Sursa de alimentare de 420A sau 500A care include cablul sau de alimentare electrica (5m) si cablul sau de impaméantare (5m)
Unitate de racire,

Derulator,

Extensie deconectabila dubla intre derulator si sursa de alimentare,

Carucior atelier (optional),

Carucior derulator (optional)

Picior pivot (optional)

Fiecare articol este comandat si furnizat separat.

Optiunile comandate impreuna cu instalatia de sudare sunt livrate separat. Pentru instalarea acestor optiuni, se vor consulta instructiunile furnizate
impreuna cu optiunea.

AIR LIQUIDE
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AVERTIZARE:
A Manerele de plastic nu sunt destinate agatarii instalatiei.
Stabilitatea echipamentului este garantata doar pentru o inclinatie de maximum 10°.

AIR LIQUIDE
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1.3.SPECIFICATII TEHNICE ALE SURSELOR DE ALIMENTARE

DIGIWAVE Il 420 DIGIWAVE 11 520
W000371924 W000371927
PRIMAR
Alimentare electricé primara trifazata 400 V +15 % -20 %
Frecventa 50/60 Hz
Curent primar RMS 22,1 A 31,1A
Curent primar maxim 281 A 36,3 A
Putere si putere aparenta 13,3 Kw /15,3 kVA 19,4 Kw /21,7 kVA
. < - 17,3 Kw/ 19,5 kVA 22,8 kw /25,2 kVA
Putere si putere aparenta maxima
SECUNDAR
Tensiune fara sarcina 80V 82V
Gama curenta 15A-420A 15A-500 A
Ciclu de lucru 100 % la 40° C 350A 450 A
Ciclu de lucru 60 % la 40°C 420A 500 A
Grad de protectie IP 23S
Clasa de izolare F
Standard EN60974-1/ EN60974-10
Dimensiuni (L x I x H) 738x273 x 521 mm
Greutate netd 37 kg 37kg
Greutate de ambalare 43 kg 43Kg

1.4. SPECIFICATII TEHNICE ALE UNITATII DE RACIRE

RACITOR Il PW
REF. W000273516

Alimentare electrica

Tensiune de alimentare monofazata

230 V +15 % - 50/60 Hz

Frecventd 50/60 Hz

Consum de curent 14 A
Circuit racire

Debit maxim 3,6 I/min

Presiune maxima la debit zero 4.5 bar

Capacitate rezervor 51

Disipare termica

1,3 KW -20°C 1l/mn

Caracteristici mecanice

Greutate goala 16 kg

Greutate in stare de operare 21 kg

Dimensiuni 700 x 279 x 268 mm
Clasa de protectie IP23S

Standard CEI 60974 - 2, CEI 60974-10

NOTA: Aceasta sursa de alimentare nu poate fi utilizats in conditii de ploaie sau zapada care cade. Ea poate fi depozitatd afara, insa nu este conceput

sa fie utilizata fara protectie in timpul ploii.

Cod litera IP | Grade de protectie
Prima cifr4 2 | Impotriva patrunderii unor corpuri straine externe solide cu [ = 12.5 mm
A doua cifra 1 Impotriva patrunderii unor picturi verticale de apa cu efecte nocive

3 Impotriva patrunderii ploii (inclinatd pana la 60° fata de vertical3) cu efecte nocive

Indica faptul ca testarea pentru protectia impotriva efectelor nedorite ale patrunderii apei a fost realizata cu toate
componentele echipamentului inactive.

6

AIR LIQUIDE

WELDING

DIGIWAVEII




2 - PUNEREA iN FUNCTIUNE

Se va consulta Manualul de pornire rapida pentru detalii privind pasii multipli pentru instalarea DIGIWAVE II.

2.1. CONEXIUNI ELECTRICE LA RETEA

DIGIWAVE Il este o instalatie de sudare trifazata de 400 V.

Daca alimentarea retelei dvs. corespunde cerintelor, conectati fisa "trifazata + de impamantare" la capatul cablului de alimentare.
DIGIWAVE Il este compatibila cu urmétoarele generatoare:

Versiune 420 : 27 KVA generator mini

Versiune 520 : 40 KVA generator mini

ALW recomanda folosirea generatorului SDMO.

AVERTIZARE

Conexiunea electrica a sursei de alimentare trebuie s fie realizata de persoane calificate, iar instalatia de alimentare electrica trebuie sa
fie dimensionatd corect in ceea ce priveste caracteristicile sursei de alimentare (in special in ceea ce priveste curentul maxim consumat).

Acest echipament nu este in conformitate cu IEC 61000-3-12. n cazul in care este conectat la un sistem public de tensiune joas, este
responsabilitatea instalatorului sau a utilizatorului echipamentului de a se asigura, in urma unei consultari cu operatorul retelei de
distributie daca este cazul, ca echipamentul poate fi conectat.

Acest echipament de Clasa A nu este destinat utilizarii in locatii rezidentiale unde curentul electric este furnizat de sistemul public de
alimentare tensiune joasa. Pot exista posibile dificultdti in ceea ce priveste asigurarea compatibilitatii electromagnetice in acele locatii, ca
urmare a unor perturbdri propagate, precum si radiate.

2.2. CONECTAREA DERULATORULUI

A se consulta manualul de operare al Derulatorului si Pornirea rapida.

AVERTIZARE
Aceastd operatiune trebuie sa fie realizata cu sursa de alimentare inchisa. Fisele de alimentare trebuie sa fie legate corespunzétor.
Strangerea lor trebuie sa fie controlata in mod regulat, in mod special dupa miscarea unei instalatii.

2.3. CONECTAREA PISTOLETULUI $I A UNITATII DE RACIRE

A se consulta manualul de operare al pistoletului si manualul de Pornire rapida.

Pistoletul de sudare MIG este conectat la partea din faté a derulatorului, dupa asigurarea faptului ca a fost echipat in mod corespunzator cu partile de
uzura corespunzatoare sarmei folosite pentru sudare.

Tn cazul in care utilizati un pistolet RACIT CU APA, aveti grija s va conectati unitatea de racire la partea din spate a sursei de alimentare, precum si la

extensia "apa".

AVERTIZARE
Utilizati in mod exclusiv lichidul furnizat de Air Liquide Welding pentru a umple unitatea de racire.
Se impune configurarea pe interfata pentru a asigura o buna functionare a unitatii de récire, cf § 6.1.
Nicio operare fara sarcind a unitatii de racire atunci cnd nu este conectata la un pistolet nu o poate deteriora.

2.4. CONECTAREA INTRARII DE GAZ

A se consulta manualul de Pornire rapida.

Furtunul de gaz este legat la extensia care conecteaza sursa de alimentare la derulator. Conectati-l pur si simplu la iesirea regulatorului de presiune a
cilindrului de gaz.

O Pozitionati cilindrul de gaz pe carucior in partea din spate a sursei de alimentare si fixati cilindrul folosind centura.
O Deschideti usor supapa cilindrului pentru a permite iesirea impuritatilor existente si apoi inchideti-o la loc.

O Montati regulatorul de presiune/debitmetrul

O Conectati furtunul de gaz furnizat impreuna cu extensia derulatorului la iesirea regulatorului

O Deschideti cilindrul de gaz.

Tn timpul sudarii, debitul de gaz (I/min) ar trebui sa corespunda diametrului duzei (mm).

AVERTIZARE
Asigurati-va ca cilindrul de gaz este fixat corespunzator pe carucior atasand centura de siguranta.

Pentru o utilizare optimé, instalatia de sudare trebuie sa respecte urmatoarele constrangeri in materie de pozitionare in vederea unei raciri corecte.

AIR LIQUIDE
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AVERTIZARE
Sursa de alimentare nu este conceputd s fie suspendatd singura.
Doar instalatia completd montata pe céruciorul de atelier W000279927 si echipata cu ménerul tub optiunea W000279930 si piciorul pivotant
optiunea W000279932 poate fi suspendata, fra butelia de gaz. In cazul respectiv, folositi in mod exclusiv inelele de suspendare concepute
pentru aceasta utilizare a piciorului pivotant optiunea W000279932.

2.5. PUNEREA iN FUNCTIUNE

Intrerupatorul principal este localizat in partea din spate a generatorului. Loviti usor acest intrerupator pentru a porni masina.
Acest intrerupator nu trebuie sa fie niciodata lovit usor in timpul sudarii. La fiecare punere in functiune, generatorul
afiseaza versiunea de software, puterea si dispozitivul optional conectat, asa cum sunt acestea relevante pentru sursa de
alimentare.

X AVERTIZARE
In momentul punerii in functiune pentru prima data, este necesara configuratia cf § 6.1.

AIR LIQUIDE
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3 - PUNERE FACILA iN FUNCTIUNE

Pentru a asigura o utilizare optima a instalatiei si 0 buna intelegere a urmatoarelor Instructiuni de utilizare, va recomandam sa cititi mai intai manualul de
operare al Derulatorului.

3.1. FUNCTIILE PANOULUI DIN FATA

PRIMA CONFIGURARE A INTERFETEI OM-MASINA (HMI)

Interfata om-masina (HMI) este localizata pe panoul din faté al sursei de alimentare:

Validare

Buton iesire pentru anularea operatiunilor in curs sau revenirea la meniul sau pagina anterioare

Codor reglare
Codor selectare si navigare

Buton corespunzator iconitelor curente de pe ecran

E Ecran colorat

ECRAN INTERFATA OM-MASINA (HMI- HUMAN-MACHINE INTERFACE)

Selectare meniu principal

Validarea selectiei curente

fnapoi

Pagina autentificare utilizator

_—Y Y

Acces la fereastra de informatii

AIR LIQUIDE
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Pagina acasa contine 8 Meniuri principale :

E” TIGLIFT Trasabilitate
ﬁ MMA “ Configurare
L.r f MIG/MAG ‘* Mentenanta
§ ! Programe de sudare | §X£@ Sinergie utilizator

PASI DE CONFIGURARE HMI

Pentru prima utilizare a sursei de alimentare, trebuie sa realizati urmatorii 4 pasi.

PAS 1

Alegerea limbii interfetei

Selectare limba

o @
(o

Validarea selectiei

| 1 [ Pozitie |
| 2 [ Limb3 selectatd |

21 de limbi sunt disponibile pe DIGIWAVE II.
PAS 2

Setéri ora si data
Ceasul este utilizat pentru functiile de trasabilitate si export.

@ Modificarea valorii @
@ Modificarea coloanei @
@ Salvare

AIR LIQUIDE
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PAS 3

Numele sursei de alimentare.
Acesta este numele utilizat pentru identificarea masinii atunci cand instalatiile comunica. Va rugam sa verificati daca instalatii diferite au nume diferite.
In timpul unei exportari catre un dispozitiv de stocare externd, numele directorului creat este compus din numele sursei de alimentare si data.

=—T> @ ®
®_-‘ Modificare in coloana caracterelor

@ Adaugarea sau eliminarea unui caracter @
@ Salvare @

PAS 4

Tn cazul in care este utilizata, configuratia unitatii de racire (paragraphe 6.1)

CALIBRAREA EXTENSIEI

Tn vederea unei calitati superioare a procesului de sudare, se impune calibrarea extensiei.
Calibrarea va fi refacutd, in cazul schimbarii polaritatii, sau in cazul schimbarii uneia din componentele de mai jos:
e pistolet
e extensie
e cablu de impamantare
»  pozitia clemei cablului de impéméntare

Acces in meniu: MIG > SETUP > Calibrare extensie
»  Calibrare automata: (Disponibila doar in MIG). Respectati instructiunile de pe ecran.

i AVERTIZARE
In cursul acestei operatiuni, este generat un curent de 400A timp de 1 secundd. Se impune atunci purtarea echipamentului corect de
protectie necesar pentru sudare in timpul acestei operatiuni, ih mod special, ochelari de protectie.

3.2. PRIMA INSTALARE PENTRU UN ACCES FACIL LA SUDURA

PREZENTAREA PAGINII DE REGLARE A SUDARII MIG

@ Selectare parametri

®

CROROJONORY
‘ Tmeks] auw 2, o c‘},f:@ sYN {121

e~

@ Selectia valorii parametrilor
@ Validare

Managementul programelor de y | ciclurilor d A iaf g
. anagementul ciclurilor de cces la fereastra de

sudare Accesai Zona 1 sau Zona11 g Instalare . y

sudare informatii

AIR LIQUIDE
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Bara sinergie + Mod declansare

Sinergii baza de date ALW / Sinergii utilizator

Alegerea metalului

Alegerea diametrului sarmei

Alegerea gazului

Alegerea transferului de arc

Alegerea modului de lucru

O N OO | B (W IN| -

Alegerea modului de declansare

Reprezentarea ciclului de sudare

10

Valori indicative ale sudarii

1

Principalii parametri ai sudarii

INSTALAREA MODULUI BARA SINERGIE S| MOD DECLANSARE

@ Sinergii

ALW Sinergii standard furnizate de Air Liquide Welding. Aceste sinergii sunt special adaptate majoritétii aplicatiilor. Sinergiile standard

sunt optimizate pentru cusatura in colf.

USR

Sinergii utilizator create anterior sau incarcate de utilizator. DIGIWAVE Il poate stoca pana la 50 sinergii utilizator.

Unele sinergii necesitd inversarea polaritatii sursei de alimentare (inversarea celor 2 cabluri de alimentare). Respectati instructiunile de pe ecran.

@ @ @ Alegerea consumabilelor (metal, diametru, gaz)

MIG-MAG Welding necesita utilizarea unei sarme adaptate ca tip si diametru, precum si utilizarea gazului corespunzator. A se consulta tabelul de

sinergii din anexa 1.

@ Alegerea transferului de arc (anexa 2)

@ Alegerea modului de lucru

Modul SYN permite lucrul asupra unui punct predeterminat de operare doar prin ajustarea vitezei sérmei la un interval adecvat

Modul MAN va permite sa ajustati tensiunea si viteza sarmei separat de-a lungul intregii game.
Modul Free se adreseaza sudorilor care detin calificari superioare, a se consulta anexa specializata. en page 25.

12
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Alegerea modului de declansare

Acest mod defineste modul in care sudorul foloseste declansarea pistoletului s&u.
Ciclurile de mai jos descriu modul 2T si 4T in cursul unui ciclu simplu de sudare de 5 pasi:

ot

| Pre-gaz

| incetineste avansarea sarmei
| Treapta sudare

| Umplere crater

| Post-gaz

LS . : Declansare apésatd/ eliberatd
@’ : Viteza sarma %
<88 /
Descriere

Sudorul mentine butonul de declansare pe parcursul intregului proces de sudare. Apasand butonul declansare se va lansa sudarea (inceputul pre-gaz),
iar eliberand butonul de declansare se va opri sudarea (inceputul umplerii craterului).

Cu toate acestea, sudorul are posibilitatea de a scurta umplerea craterului apasénd scurt butonul de declansare in timpul acestei faze (in cazul in care
este activata optiunea corespunzatoare de configurare).

G| |N||=

N,

Optiune
Configurare > Instalare > Ciclu:

- Scurtare control curba descendenta
- Apelare program prin declansare in afara sudarii

Spot Mode #@® este un mod special 112 T si dvs. aveti posibilitatea sa definiti timpul treptei de sudare (3) in parametrii de sudare a ciclului.

AIR LIQUIDE
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~ 1.

TS il
=1 !
Lot i

Descriere
Modul 4T sugereaza faptul ca sudorul poate suda fara a tine apasat butonul de declansare. El apasa si elibereaza butonul de declansare o prima data
pentru a lansa procesul de sudare, dupd care apésa si elibereaza o a doua oara pentru a incheia procesul de sudare.
Optiune
Configurare > Instalare > Ciclu:
Timp apasare scurta buton de declansare
- Apelai programul declansatorului sudare exterioara
- Apelai programul declansatorului sudare interioara.

INSTALAREA PRINCIPALILOR PARAMETRI DE SUDARE

Ciclul de sudare @ este actualizat odata cu configurarea principalilor parametri de sudare.
In alineatul de mai jos, detaliem instalarea principalilor parametri de sudare:

VITEZA SARMEI o
Modul MANUAL.: Se pune cursorul pe VITEZA SARMA, apaséand OK se afiseaza parametrii impreuna pentru a facilita ajustarea parametrilor
Instalare
Mod Unitate Interval Treapta
SYN | Viteza sdrmei variazd intr-o gama fixata de sinergie. m/mn In ft_mctu_e de 0.1
sinergie
MAN | Viteza srmei nu este limitatd de tabelul cu sinergii. m/mn [1;25] 0.1
TENSIUNEA ARCULUI
Tensiunea arcului este definita conform regimului arcului:
e plat: tensiune medie
e pulsat: alegeti tensiunea
Instalare
Mod Unitate Interval Treapta
Lungimea arcului: | i 50 || +50 1
syN | Reglarea relativa a tensiunii arcului cu +50 incrementari in jurul ncrementari | -50 || Vol
valorii sinergice programate. VAR _||_+?0_ 17 027 echivalent
Tensiunea arcului: . .
MAN Reglarea absoluta a tensiunii arcului in timpul fazei de sudare. Vol [10; 50] 02

AIR LIQUIDE
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REGLARE FINA

Reglarea fina este definita conform regimului arcului :
e Plat: Dinamismul arcului
*  Pulsat: Energia pulsului curent

Instalare
Mod Unitate Interval Treapta
SYN | Reglare fin relativa cu 10 incrementari in jurul valorii sinergice
i programare. Incrementari -10 || +10 1
MAN

Sfat cu privire la reglare:

Tntr-un regim plat, o valoare scizuté a reglarii fine permite o crestere rapid a curentului de scurt. Astfel, regimul este dinamic si fierbinte, lucru care
permite sudarea in pozitie, insa prezinta inconvenientul de a genera mai multi stropi. Dimpotriva, o valoare ridicata a reglarii fine reduce dinamismul si
raceste baia de sudura.

Nota: Pozitia sudarii este in continuare facilitatd mai curand de transferul arcului "arc scurt de viteza" decat de transferul arcului "neted".

Tn modul Pulsat, reglarea fina ajusteaza energia pulsului curent si optimizeaza detasarea picaturii.
In mod specific, daca se detaseaza proiectii fine de la s&rma, reduceti reglarea find, in schimb daca cad picaturi destul de mari, cresteti reglarea fina.

PAGINA DE SUDARE MIG

Aveti permisiunea de a suda doar daca culoarea iconitei din stnga sus este verde.

e auw 2y o Fe 1= svw idar

|I| Masurare curent arc
|I| Masurare tensiune arc
|I| Viteza srma
|I| Curent motorului derulatorului

|I| Timp de sudare (include toate treptele ciclului de sudare)

@ Curentul motor al derulatorului este proportional cu cuplul motor. Dincolo de 1.3A la regim constant, verificati daca cuzinetul derulatorului nu este
astupat cu murdarie.

Parametrii anteriori de sudare pot fi accesati pe pagina SETUP din meniul MIG.

Daca "apelarea unui program pentru a declana sudare inchisa " este inactiva: apasati scurt declansatorul pentru a goli (daca programul se modifica).

AIR LIQUIDE
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4 — FUNCTIONALITATI AVANSATE ALE DIGIWAVE II

4.1. SETAREA AVANSATA A CICLULUI DE SUDARE MIG-MAG
SETAREA CICLULUI DE SUDARE M!G-MAG
Meniul de setare a ciclului de sudare MIG j Q— diferentiaza 7 faze pe ciclul de sudare.

1. Pre-gaz
2. Hotstart
3. Treapta de sudare
4. Material de umplere crater
5. Ardere inapoi
6. Filament ascuitor
7. Post-gaz
ﬁ AVERTIZARE
Tensiunea este prezenta la capatul sarmei de la faza de avansare inceata a sarmei la faza de pulverizare post-retragere
@
Pregas H
0
@ Welding
Crater fill
| 1 | Lista fazelor ciclului
[ 2 | Faza selectata a ciclului
[ 3 | Tabel de parametri al fazei selectate a ciclului.
Utilizati codorul din stanga pentru a derula setarile.
Utilizati codorul din dreapta pentru a ajusta parametrul selectat
| 4 | Schimbati cursorul intre selectia fazei ciclului si tabelul de parametri.
Este de asemenea posibil cu butoanele OK i ESC
1. Pre-gaz
Cronometrarea gazului inainte de inceperea ciclului de sudare
Variabile : T(s) [0.0;10.0]
H 2. Hotstart/Softstart

In faza hotstart, 0 viteza a sarmei mai mare decét viteza sarmei fazei de sudare permite
o patrundere mai rapida la pornire. In caz contrar, faza hotstart permite o pornire inceata
cu o crestere progresiva a vitezei sarmei.

Variabile :  T(s) [0.0;10.0]

AIR LIQUIDE
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S Softstart

Faza softstart poate fi pre-setata pentru inceperea sudérii, permitand o viteza limitata a sarmei
CU energie mica.

Variabile:
Timp de palier: T(s) [0.00 ; 10.00]
Timp de tranzitii: T(s) [0.00 ; 10.00]
Parametri principali de sudare ai palierului de Hostart/Softstart.
Nota. Daca reglajul depéeste capacitatea sursei, apare curba rosie.

Observatie:

Cu ajutorul modului SYN, viteza sérmei pasului Hotstart / Softstart este reglata in raport cu viteza treptei de sudare (A %70 %), viteza reald este
indicata in scop informativ cu culoare gri si poate fi reglaté direct cu ajutorul modului MAN: viteza sérmei (m/min) [1.0 ; 25.0].

3. Sudare

Acest meniu permite imbunatatirea reglarii treptei de sudare. A se consulta anexa 2 pentru mai multe informatii privind modurile explicate pe scurt
mai jos:
Observatie:

Odata ce ati ales modul, principalii parametri de sudare sunt actualizati. Devine atunci posibila reglarea parametrilor fiecarui mod direct de la
pagina principala de reglare a sudarii.

ASQ ) .
-, Secventiator avansat ( iler, 1:-;E‘”)
Secventiati faza de sudare in doua regimuri 1 si 2, care pot avea transferuri diferite ale arcului: Plat sau Pulsat.

Transferul arcului din regimul 1 este cel selectat pe bara sinergie a paginii principale de reglare a sudarii.

Variabile:

Transfer arc regim 2: Transfer2

Principalii parametri de sudare ai regimurilor 1 si 2

Cronometrarile regimurilor 1 si 2 sunt independente si permit reglarea unui ciclu disimetric. T(s) [0.1 ; 5.0]
Timp de tranzit T(s) [0.00 ; 1.0]

=== Mod intermitent ( IIIIH)

Sudarea este realizatd intermitent printr-o succesiune a timpilor ON i timpilor OFF.
Variabile:

Principalii parametri de sudare
Cronometrarile treptei ON i OFF sunt independente si permit reglarea unui ciclu disimetric. T(s) [0.5 ; 10.0]

Observatie:

Puteti alege s realizati pornirea hotstart doar la primul timp ON din meniu: Configurare > Instalare > Ciclu.

Mod Treapta ( I-I‘”-)

Rulmentul se schimba printr-o scurta apasare pe declanator
Variabile:
Numarul treptei 2 ; 4]

Principalii parametri de sudare
ai fiecarei trepte

Apelare program in cursul sudarii ( 1'.-I‘”)

Imediat ce activati aceasta optiune, puteti apela programe cu ajutorul butonului de declansare in timp ce sudati. A se consulta § 4.2 pagina 32.
Managementul programelor.

Observatie:

Putei activa apelare program in afara sudarii in meniul: Configurare > Instalare > Ciclu

AIR LIQUIDE
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4. Material de umplere crater

c

Faza de umplere a craterului permite umplerea craterului la finele sudarii pentru o buna finisare
a sudarii. Ea este realizata reducand regimul arcului la finele sudarii (panta descendenta), apoi
mentinand un nivel sc&zut al vitezei s&rmei pentru o cronometrare definita (Treapta material
umplere crater).

Variabile:
Timp treapta: T(s) [0.05 ; 10.00]
Panta descendenta: T(s) [0.05 ; 10.00]

Principalii parametri de sudare
ai treptei Material de umplere crater

Observatie:

Cu ajutorul modului SYN, viteza sarmei treptei Umplere crater este reglata in raport cu viteza
sérmei treptei de sudare (A [-70 %)), viteza reald este indicatd in scop informativ cu culoare gri
si poate fi reglata direct cu ajutorul modului MAN: viteza s&rmé (m/min) [1.0 ; 25.0].

Puteti activa optiunea Scurtare control curbd descendenta in meniul:
Configurare > Instalare > Ciclu.

5. Ardere inapoi

Calcularea timpului de ardere inapoi evita blocarea sarmei in cordonul de sudura si poate fi introdus fie automat ca si functie a vitezei sarmei la finele
sudarii fie manual de catre sudor. In cazul in care timpul este prea scurt, s&rma se poate lipi in baia de sudura. Daca timpul este prea lung, sarma ar
putea arde inapoi la varful de contact.

Variabile:

Manual — Timp ardere Tnapoi (ms) [0, 500]

Automat — Reglare fina ardere inapoi (ms) [-100 ; 200]
(cf § 3.5.4. automat)

6. Pulverizare post-retragere
Puteti seta 3 parametri:

pulverizare post-retragere: Pulverizarea post-retragere permite evacuarea picaturii la capatul sarmei dupa sudare
Testare sdrma blocata: Testati daca sdrma este blocata in baia de sudura la finele sudarii

Dezlipire automata: daca testarea indica faptul ca sdrma este blocata, un puls de putere va arde automat inapoi sarma, iar apoi o va
verifica.

7. Post-gaz

Cronometrarea iesirii gazului dupd incheierea sudarii pentru a impiedica oxidarea n timp ce
cordonul este in continuare fierbinte.

Variabile :  T(s) [0.0;20.0]

AIR LIQUIDE
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CICLU DE SUDARE COMPLET MIG-MAG

| Pre-gaz

| Tol sarma inceata [avansare]

| Hotstart H

| Faza de sudare

| Material de umplere crater c

| Ardere inapoi Pulverizare post-retragere
| Post-gaz

N o) o [B|]| LN~

AJUSTAREA APRINDERII
Ajustarea aprinderii poate fi accesata in meniul SETUP al paginii MIG.
Nota: aprinderea reprezinta cea de-a doua faza a ciclului de sudare.

Aprinderea fiecarei sinergii este in mod implicit optima in cea mai mare parte a cazurilor de aplicatii. Cu toate acestea, in putine cazuri foarte specifice de
aplicatii, e posibil ca utilizatorul sa doreasca sa modifice caracteristicile aprinderii.

Parametri de reglare a aprinderii:
K = Coeficient variabil de -10/0/+10

Numele parametrului Descriere

Avansare mica sarma aprindere K Permite modificarea avansarii mici sarma anterior aprinderii.

Curent aprindere K Permite reglarea energiei curentului de aprindere.

Permite reglarea energiei arcului in cursul tranzitului intre aprinderea arcului si primul
regim al ciclului de sudare.

Energie tranzitie aprindere K

AVERTIZARE
Utilizatorul raspunde de eventuala disfunctionare pe care o poate provoca o modificare a parametrilor de aprindere.

AIR LIQUIDE
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SINERGII UTILIZATOR
Meniul Sinergii Utilizator poate fi accesat din pagina acasa. Aceasta functie a sursei de alimentare permite utilizatorului sa-si creeze propriile sinergii de

la cele existente.
Din bara sinergie, localizata in partea de sus a ecranului ca in meniul MIG, alegeti o energie existenta selectand urmatorii parametri: metal, diametru,

gaz, transferul arcului. Alegeti acesti parametri cat mai apropiati posibil de sinergia utilizator pe care doriti s o creati.
Imediat ce parametrii sunt selectati, apasati butonul Creare Sinergie Utilizator:

1. Primul pas este selectarea punctelor de sinergie care vor servi ca sprijin pentru noile curbe sinergice. Selectati cel putin 2 puncte, dupa care
validati.

Pe acest exemplu schematic al unei curbe sinergice, sunt
selectate 4 puncte pentru a crea sinergia utilizator.

2. Cel de-al doilea pas este modificarea punctelor selectate, addugarea de puncte noi sau eliminarea punctelor existente.
Selectati un punct din lista, apasati “edit”. A se consulta mai jos parametrii care pot fi setati:

- Viteza sarma (m/min) : pentru a crea un punct nou, modificati aceasta valoare si apasati butonul adaugare punct.
- Lungime arc

- Reglare fina

- Grosime (mm)

- Ajustare aprindere

Reglarea acestor parametri va permite ajustarea Sinergiei Utilizator conform necesitatilor dvs.

Utilizatorul a adaugat 3 puncte pe cele 4 puncte de
= sustinere setand parametrii ajustabili pentru noi valori
ale vitezei sarmei.

AIR LIQUIDE
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] Noua curba sinergica (in rosu) este diferita de cea
anterioara datorita setarilor alese.

3. Cel de-al treilea pas este salvarea Sinergiei Utilizator. Sursa de alimentare permite crearea a pana la 50 Sinergii Utilizator. Asigurati-va ca
toate cdmpurile sunt completate pentru a gasi cu usurinta referintele si conditiile de utilizare ale Sinergiei Utilizator creata. Apasati Ok pentru
a valida cdmpul sau Escape (lesire) pentru a va intoarce si modifica cdmpul anterior.

Sinergiile Utilizator create pot fi accesate in bara Sinergie din meniul MIG. Aveti posibilitatea de a exporta sinergii create din meniul Sinergie Utilizator

apasand butonul export (pagind 20).
Din meniul Sinergie Utilizator, puteti suprima sinergiile create apasand butonul de suprimare a sinergiei.

4.2. SETAREA AVANSATA A CICLULUI DE SUDARE

PREZENTAREA PROGRAMELOR
Managementul programelor este acelasi pentru cele 3 procese de sudare MIG, MMA si TIG.

o=
r

T
u AM?J.“."E’M & T:‘. syn [lar

Arc imtensity (A)

d (m/mimn}

1 | Starea programului curent

2 | Meniu de management al programelor

Programe de lucru: MIG, MMA si TIG

Tn mod implicit, paginile de reglare a sudarii proceselor MIG, MMA si TIG folosesc programele de lucru: MIG, MMA si TIG.

Acest program asigura o baza de lucru care permite sudarea imediata odata ce sunt realizate setarile rapide.

Acest program nu este salvat, iar toate modificarile realizate pe el vor fi pierdute dupa o pornire din nou a sursei de alimentare. Nu poate face parte dintr-o
listd de programe sau exportat.

In vederea unei utilizari complete, trebuie sa creati programe numerotate. DigiWave |l poate contine pana la 100 Programe.

Crearea unui program

Pentru a crea un program, apasati gﬁ si selectati “Creare program” apoi apasati OK
Selectati numarul programul creat
Apelati apoi programul (daca este cazul, a se consulta pasul 3 al primei configuratii HMI)

Nu puteti crea un program in aceste trei cazuri diferite:
- Daca o lista de programe este activata.
- Daca utilizatorul nu are dreptul de management al programului.
- Daca limitarea privind programul curent este activata.

AIR LIQUIDE
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Salvarea unui program
Odata ce este realizata o modificare a setarii la un program creat, apare simbolul E care inseamna ca modificarea poate fi salvata.

Pentru a salva modificarile, apasati gﬁ selectati “Salvare program’, dupa care apasati OK, iar simbolul E va disparea.

Pentru a anula modificérile realizate de la ultima salvare, selectati “Restabilire” si apasati OK.

Redenumirea unui program
Pentru a redenumi un program, apasati @3 selectati « redenumire program », apoi apasati OK

Incércarea unui program

create.
Puteti de asemenea incarca programe din pagina de selectare a programelor de sudare.

Copierea unui program
Pentru a copia un program, incarcati programul pe care doriti sa- copiati, iar apoi creati un program nou din cel incarcat.

4.3. SELECTAREA S| MANAGEMENTUL PROGRAMELOR DE SUDARE — !

Aceastd pagina poate fi accesata din pagina acasa. Ea ofera o privire de ansamblu a programelor disponibile (cu exceptia programelor mascate). Pentru a
incérca un program din aceasta pagina, selectati programul si apasati OK.

r~—~— ——\ A

IProgram Selection |

AN

1 program MIG 01 5.0 mimin

F
{
-~

Q_]] Managementul programelor

) | lista programe 4t mig
=== | st programe

g% Previzualizarea programului selectat

Numarul programului

Numele programului

Proces de sudare al programului (MIG, TIG, MMA)
Viteza sarmei (MIG) / Curent (TIG si MMA)
stare program indicatori

A | S, |WIN|-
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PAGINA DE MANAGEMENT AL PROGRAMELOR

Pagina de management al programelor permite un management elaborat al programelor de sudare. Din acest motiv, aceasta pagina este diferita de
pagina de Selectare pentru a limita dreptul sau de acces.

gﬁ Pe langa actiunile deja prezentate - Backup, Restabilire si Incarcare — managementul programelor poate:

Suprima un program: Suprimati programul, numarul asociat devine vacant.

Mascati programul din pagina de selectare a programului, programul este accesibil doar acelor utilizatori

@ Masca un program:
care au accesul corect la managementul programelor

. Blocati parametrii sinergici ai unui program. Singurele setari pe care le puteti modifica din pagina de
Bloca un program: ' - P . ’
reglare a sudarii sunt principalii parametri de sudare.
Actiona asupra tuturor programelor: Actiunea este realizata asupra tuturor programelor vizate.

Pentru a indeparta masca sau bloca pe un program, selectati Unmask (Scoatere masca) sau Unlock (Deblocare).

MANAGEMENTUL PROGRAMELOR 4T MIG i

Lista de programe 4T MIG este un caz special de lista de programe in care programele 4T MIG pot fi legate in cursul sudarii deoarece ele sunt
compatibile: aceeasi sinergie (metal, diametru sarma si gaz).

Listele de programe 4T MIG permit optimizarea unor suduri complexe prin adaptarea fiecarei conditii specifice de operare a cordonului la un anumit
program de sudare. Tranzitia poate fi facuté fara a opri procesul de sudare, ca in N1 automat, crescand productivitatea.

Sudorul trece de la un program la altul in cusul treptei de sudare apdsand scurt butonul de declansare (Timp scurt de apésare a butonului de declansare
definit in Configurare > Instalare > Ciclu). O apasare lunga determina oprirea procesului de sudare sau pornirea curbei descendente precum un mod
normal 4T. Treptele de tranzitie (hot start /material de umplere cratere) sunt gestionate ca intr-un mod normal 4T.

Ciclu mod 4T cu buton de declansare apelarea programului in timpul procesului de sudare si al fazei de curbd descendenta:

Frog-am 1 Pragram 2

| I
1 1 i it

Primul program din lista poate fi ales in mod liber dintre programele existente. Adaugarea unui program in lista este limitata la programele existente si

compatibile, acelea care pot fi inldntuite cu primul program in cursul sudarii.

MANAGEMENTUL LISTELOR DE PROGRAME E&E

Lista de programe permite reunirea intr-o lista unica a unui grup de programe de sudare.

Folosirea de exemple

v Piese complexe: Pentru suduri ocazionale sau regulate care necesita programe diferite de sudare, diametre ale sarmei si alti parametri,
programele necesare pot fi grupate ntr-o lista si pot fi accesate cu usurinta.

v' Specificatia procedurii de sudare: Programele necesare pot fi grupate intr-o lista pentru a respecta procedura.

v Managementul utilizatorului: Accesul utilizatorului poate fi limitat la programele din lista selectata.
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Managementul listelor

DO

®

|Joblist Management:

O N[O | AW -

Numarul listei
Liste de programe
Numele listei

A se consulta mai jos inconitele utile pentru managementul listelor.

Liste de programe instalate in sursa de alimentare

Programe de sudare incluse in lista
Activarea sau dezactivarea unei liste
Adaugare lista noua

Suprimare lista existenta

AR

Lista de programe

aD

Lista de programe 4T MIG
Lista de programe

Program

Iconite actiune

+ -

Adaugare /
Suprimare

& &

Activare / Dezactivare

Es

Previzualizare

=

Editie

Ordinea de pozitionare a unui program intr-o lista va fi ordinea de legare de la pagina de reglare a sudarii.

Activare

Atunci cand o lista de programe este activata El puteti selecta doar programele din aceasta listd de la pagina de reglare a sudarii, iar iconita listd de
programe apare in coltul din stdnga sus al acestei pagini. Programele sunt legate in aceeasi ordine in care ele au fost adaugate in lista. Nu este posibild
crearea unui program in timp ce o lista este activata.

Daca unul din programele dintr-o lista este mascat sau suprimat, lista nu mai poate fi activata.

Listele de programe sunt facute pentru legarea in afara sudarii. Puteti activa apelarea programului in afara sudarii in meniul: Configurare > Instalare >

Ciclu.
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4.4. IMPORTAREA / EXPORTAREAA PROGRAMELOR DE SUDARE

Exportarea programelor de sudare poate fi utila pentru importarea acelor programe pe o alta statie de sudare sau pentru pastrarea unui back up al acelor
programe pe un mediu extern de stocare.

Un program exportat este asociat cu numarul sau printre cele 100 de numere disponibile. In cazul in care un program este legat de o sinergie utilizator,
aceasta sinergie va fi in mod automat exportata si importata cu acest program.

Un program importat pe o sursa de alimentare este trimis catre numarul sau initial si sterge, daca programul initial este asociat aceluiasi numar.

Sa luam exemplul importarii programelor 1 si 2 dintre cele 100 de programe ale unei surse de alimentare A la o alta sursé de alimentare B:

A B B
1| Program 1, - 1 1 | Program 1,
2 | Program 2, -> 2 | Program 2; 2 | Program 2,
42 42 | Program 424 42 | Program 42y
100 100 100

Programul 1A este importat i i pastreaza numarul..
Programul 2A a distrus programul 2B. Programul 2B este pierdut.
Programul 42B este reinut deoarece niciun program 42 nu este present in A.

Tn acest exemplu, programele sursei de alimentare B nu sunt identice cu cele ale sursei de alimentare A deoarece programul 42 a fost pastrat. Pentru a
obtine programe identice intre A i B, suprimati toate programele sursei de alimentare B Tnainte de a realiza operatiunea de importare.

MOD LIBER

DIGIWAVE Il are un modul liber in care operatorul poate accesa setari suplimentare de parametri de sudare. Acest lucru va permite sa reglati generatorul
pentru aplicatii speciale.

Setari suplimentare de rulare netede:
* Arc de tensiune / tensiune varf
+ Dinamism

Setari suplimentare impulsuri curent:
Prin plasarea cursorului pe VITEZA FARA SARMA, apasand OK sunt afiai impreuna parametrii pentru a facilita ajustarea parametrilor

* Frecventa
* puls timp
« curent de baza

ATENTIE
in mod liber generatorul nu mai este un mod sinergic. comportamentul astfel sudare este direct legata de valorile stabilite de
catre operator. acest mod ar trebui sa fie utilizat numai de catre personal calificat.

4.5. MANAGEMENTUL SI TRASABILITATEA UTILIZATORILOR

PREZENTAREA PROFILELOR UTILIZATORILOR

Tn mod implicit, la prima pomire a sursei de alimentare, lista de utilizatori este goala. Tn acest caz, fiecare utilizator poate utiliza sursa de alimentare si
accesa in mod liber fiecare functie, iar fisierele de trasare generate sunt anonime.

Atunci cand este necesara identificarea fisierelor generate de trasare, pentru a acorda restrictii ale utilizarii anumitori utilizatori sau pentru a evita utilizarea
sursei de alimentare catre un utilizator non identificat, puteti crea utilizatori cu nivele adaptate ale drepturilor. Este posibila revenirea la o lista goala in:

Mentenant& > Resetare din fabricd > Baza de date utilizator
Nivelul drepturilor disponibile sunt urmatoare, in ordinea descrescatoare:
1. Administrator

2. Tehnician
3. Sudor

AIR LIQUIDE
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Pentru a i se permite accesul la o functie a sursei de alimentare, utilizatorul trebuie sa aiba un nivel mai mare sau egal de drepturi superior sau egal cu

nivelul de drepturi de acces asociate functiei.

Dreptul de acces al fiecarei functii poate fi consultat si modificat in pagina de management:
Configurare > Managementul utilizatorilor > Managementul drepturilor

Lista funciilor pentru care drepturile de acces pot fi configurate per profil:

Numele dreptului de acces Descriere Nivel implicit al dreptului de acces
Limitarea programului Limitari Tehnician
Controlul procesului Reglare Control Proces Tehnician
Sinergie utilizator Acces la meniul sinergii utilizator Tehnician
Ajustarea aprinderii Reglarea aprinderii Tehnician
Activarea listei de programe Acces la pagina lista de programe Tehnician
Activarea listei de programe 4T MIG Acces la lista de programe 4T MIG Tehnician
Managementul programelor Acces la pagina managementul programelor Tehnician
Selectarea programului Selectarea programului de sudare Sudor
Trasabilitate Acces la meniul de trasabilitate Tehnician
Configurare Acces la meniul de configurare Tehnician
Mentenanta Acces la meniul de mentenantd Administrator
Setup Acces la meniul SETUP MIG Sudor
Calibrare Calibrare extensie Sudor
Managementul utilizatorilor Acces la pagina de management al utilizatorilor Administrator

Managementul utilizatorilor:

Profilul prim utilizator trebuie sa fie un profil Administrator cu o parola. Profilele Tehnician si Sudor nu sunt accesibile atunci cand primul profil nu a fost
creat. Profilul unui sudor poate fi creat fara a fi necesara o parola, dupa care acesta devine utilizatorul implicit daca nu este realizata vreo identificare.

AVERTIZARE:
Pastrati-va cu grija parola de Administrator.
V-ati pierdut parola Va rugam sa luati legatura cu revanzatorul dvs. sau Serviciile Post-vanzari.

IDENTIFICAREA UTILIZATORULUI

Din pagina acasa, butonul « ':% » permite accesarea paginii de identificare a utilizatorului. In cazul in care nu existd utilizator creat, aceasts pagind nu
este disponibila.
Identificarea utilizatorului:

- Permitere sau negare acces la diferitele functii ale sursei de alimentare in functie de profil.
- Inregistrarea in fisierele generate de trasare a numelui utilizatorului identificat.

Tn vederea identificérii ca si utilizator, selectati utilizatorul dorit, validati si scrieti-va parola daca este necesar

o

Creati un profil de utilizator din profilul asociat cu tasta USB. Introducerea tastei USB determina identificarea automata a utilizatorului.
Tasta USB poate fi deconectata fara a iesi din sesiune.

Modificare parola utilizator

lesire din sesiunea curenta

AVERTIZARE:
NU lasati tasta USB conectata la sursa de alimentare in timpul utilizarii sale deoarece exista riscul de deteriorare.

A

AIR LIQUIDE
2

WELDING



4.6. LIMITARI ALE PROGRAM ULUI

Pagina Limitari poate fi accesaté din pagina SETUP a reglarii sudarii MIG.
Prima utilizare: Limitarea golului de reglare a programului.

Limitarea reglarii vizeaza principalii parametri ai treptei de sudare a programului curent:

- Viteza sérma

- Lungime arc

- Reglare fina
Pentru a activa limitarea, rotiti codorul @
Valoarea selectata deschide o ‘fereastrd’ unde sodorul poate lucra la acest parametru. Aceasta limitare se aplica doar programului asupra caruia a fost
activata.
Exemplu: Nicio ‘Fereastrd’ nu permite atunci vreo libertate de reglare pentru parametru in jurul valorii presetate a programului.

O ‘Fereastra’ de 3 permite o libertate de +3 |a reglarea parametrului in jurul valorii presetate a programului.

Daca managementul utilizatorului este implementat pe sursa de alimentare, accesul la pagina de limitare poate fi negat unui anumit profil de utilizator.
Exemplu: Un utilizator Tehnician creaza un program si seteaza o limitare la golul de reglare a principalilor parametri de sudare. Un utilizator Sudor nu are

acces la pagina de limitare si este limitat pe acest program la golul de reglare permis de Tehnician. Pe orice alt program fard limitare, toti utilizatorii au
aceeasi libertate asupra reglarii parametrilor.

A doua utilizare: Limitarea programului curent

Odata ce ati activat aceasta functie, aveti acces doar la paginile:
- Reglare sudare
- Reglare ciclu
- Afisarea parametrilor anteriori de sudare
- Pagind acasa
- ldentificare utilizator

Utilizatorul poate salva modificarile, redenumi programul curent, insa nu poate crea sau incarca un program.
Pentru a scoate sau modifica limitarea, mergeti inapoi la pagina Limitari.
Daca managementul utilizatorului este implementat pe sursa de alimentare, accesul la pagina Limitari poate fi negat unui anumit profil de utilizator.

Exemplu: Un utilizator Tehnician creazé un program si seteaza o limitare la programul curent. Un utilizator Sudor nu are acces la pagina de limitare si nu
are permisiunea de a utiliza un alt program decét cel creat de Tehnician.
A treia utilizare: Limitarea listei de programe curente

Aceasta limitare este o extensie a limitarii programului curent aplicata listelor de programe.

A patra utilizare: Blocarea interfetei
Aceasta functie permite limitarea utilizarii de interfata la consultarea valorilor parametrilor, nu puteti modifica parametri.

Tn acest mod, este posibild accesarea:
- Paginii de reglare a sudarii
- Paginii de reglare a ciclului de sudare
- Afisarii parametrilor de sudare
- Paginii acasa
- Identificarii utilizatorului

Pentru a scoate blocarea interfetei, mergeti inapoi la pagina Limitari.
Utilizatorul poate alege sa blocheze doar interfata sursei de alimentare sau toate interfetele (sursa de alimentare, derulator si Comanda RC job)

A cincea utilizare: Blocarea programelor @

Accesibila din Managementul programelor, blocheaza parametrii de sinergie ai unui program: in pagina de reglare a sudarii puteti regla doar principalii
parametri de sudare.
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4.7. CONTROL PROCES

Controlul Proces permite ameliorarea controlului variabilelor de sudare. Intr-adevar, DigiWave Il poate avertiza utilizatorul cu privire la faptul c3 valoarea
uneia din variabilele urmatoare este in afara unui coridor de control:

- Sudare curenta
- Curentul motorului derulatorului (ofera o idee cu privire la viteza sarmei)
- Tensiune arc

Coridorul de control este definit de un prag superior si un prag inferior pe care utilizatorul le poate regla pentru fiecare variabila. Pentru a le regla,
utilizatorul se poate raporta la valorile minime si maxime masurate in timpul sudurii anterioare. Aceste valori pot fi accesate in meniul: “Ajutor reglare”.

Un mesaj de eroare este declanat atunci cand timpul de ieire al acestuia este mai mare decét o inhibare ajustabila a timpului limita: T(s).
Tn exemplul urmétor, pragul superior este depasitde 2ori. t1< Tet 2>T.

Doar t2 depait declanseaza implicit

T £
f T
P e D .

Lim+;——/

Lim-F - - - - S

E = Declansator eroare

Pagina Control Proces poate fi accesata in SETUP din meniul MIG. Puteti alege s& activati controlul doar la anumite variabile.

Pentru a seta valorile pragului, va puteti raporta la valorile minime si maxime masurate in timpul sudarii anterioare. Aceste valori pot fi accesate in meniul:
Ajutor reglare”.
Parametrii de control proces sunt asociati unui program de sudare. Acesti parametri pot fi diferiti de la un program la altul.

Exista trei tipuri de detectare erori definite in meniul Configurare > Instalare > Eroare

Tip Efect Continutul ferestrei afisate
Blocare Blocare imediata imediat ce este detectata o eroare ) Valoa[e extrem_a ?t'”sa d.e vgrlablla
- Durata eroare = Timp de inhibare
Pentru fiecare variabila si fiecare eroare detectata:
Indicativ Afisarea erorii la finele sudarii care dispare odata cu - Valoare extrema atinsa

achitarea sau atunci cand incepe un nou ciclu.

- Durata totala
Ultimul rand: durata cumulativa a erorilor.

Lipsa blocare

Fara efect vizibil, poate fi ciutatd doar in istoricul erorilor

Afiarea unei avertizari pop-up

Toate erorile sunt stocate in istoric. Sunt disponibile urmatoarele date:

Defectiune

Numar eroare

Variabila controlata

Numar program

Data / Ora

Utilizator identificat

Valoare maxima atinsa

Durata totala a erorii

Durata totala defecte cumulative pe variabila

Atunci cand este activat controlul procesului, apare un punct colorat lang variabila controlaté pe pagina in sudarea MIG. Tn cazul in care punctul riméane
verde in timpul sudarii, nu au fost gasite defecte, in caz contrar el devine rosu.
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TRASABILITATE

Meniul trasabilitate :F. care poate fi accesat din pagina acasa, este impartit in doua parti:

Configurare

Permite activarea exportarii caracteristicilor de sudare configurand intarzierea de exportare dupa sudare. T(s) [1: 100]
Selectarea trasarii Sudarii adauga parametri suplimentari la raport.

Sunt posibile doua optiuni de exportare:

USB - necesita o intarziere care poate fi reglata anterior exportarii in vederea evitarii perturbarilor electromagnetice.
FTP - server conectat la sursa de alimentare.
Raport de trasabilitate

Afisati raportul de trasabilitate al ultimei suduri.
Pentru a exporta un raport de trasabilitate, conectati un mediu de stocare externa si apasati butonul exportare.
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5- SUDAREATIG SI MMA

DIGIWAVE Il este o statie de sudare multi-proces si, ca atare, permite sudarea in TIG si MMA.

RIDICARE TIG

Tn acest mod, utilizatorul trebuie s& utilizeze adaptorul TIG furnizat pentru utilizarea sa. réf. W000379466

Trebuie sa utilizati operatiunea ‘PORNIRE DE LA ZERO'.

Ciclul permite o ‘curba descendentd’ la finele cursului de sudare.

Functionarea paginii TIG este similara paginii MIG.

Programul de lucru este programul TIG. Utilizatorul trebuie sa creeze un program numerotat pentru a salva datele programului.
Parametrii de reglare sunt descrisi dupa cum urmeaza:

Numele parametrului Descriere
L’ Intensitate arc(A): Nivel curent comandat in timpul fazei de sudare
Timp(i) pre-gaz Timpul Pre-gaz
Timp(i) post-gaz Timpul Post-gaz

Curent arc al capatului pantei
descendente (A)
Timp(i) curba descendenta Timpul curbei descendente curente

Curent la capatul pantei descendente

MMA

Tn acest mod, utilizatorul poate conecta pistoletul la derulator (polaritate pozitivd) sau pe sursa de alimentare (polaritate pozitiva si negativa).
Functionarea paginii MMA este similara paginii MIG.

Programul de lucru este programul MMA. Utilizatorul trebuie s& creeze un program numerotat pentru a salva datele programului.

Tn momentul in care un utilizator selecteaz un program MMA, alimentarea este activatd doar dupa un interval de timp de 10 secunde (pentru a evita
pornirile cu inconveniente din timpul trecerii pe un program MMA).

Mai mult de atét, sursa de alimentare incorporeaza o functie care permite detectarea aprinderii unui electrod, si intr-un astfel de caz in vederea opririi
automate a puterii la capatul electrodului pana la realizarea arderii inapoi.

Parametrii de reglare sunt descrisi dupa cum urmeaza:

Numele parametrului Descriere
%ﬂ’ Intensitate arc(A): Nivel curent comandat in timpul fazei de sudare
Dinamism: Reglarea dinamismului arcului in timpul fazei de sudare
Din aprindere: Reglarea supraintensitatii aprinderii
AVERTIZARE:

Atunci cand sursa de alimentare se afla in mod MMA, curentul de sudare va fi de asemenea prezent pe conectorul MIG si la
capatul pistoletului MIG daca este conectat.
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6 - INSTALARE DETALIATA
6.1. CONFIGURATIE DETALIATA

Pistoletul de sudare MIG este conectat la partea din fatd a derulatorului, dupd asigurarea faptului c& acesta a fost echipat in mod corespunzator cu
componentele de uzura corespunzatoare sarmei utilizate pentru sudare. A se consulta instructiunile pistoletului.

Tn cazul in care utilizati un pistolet racit cu apa, aveti grija s& va conectati unitatea de racire la partea din spate a sursei de alimentare, precum si la
extensia pentru apa. Apoi, asigurati-va ca pistoletul este selectat corect:

Tn meniul: Configurare > Instalare > Sistem de récire, setati valoarea asociatd parametrului: ‘selectare récire’
Cu = Functionare automata
Fara = Functionare oprita pentru a utiliza un pistolet racit cu aer
Intotdeauna pe pozitia ON = Functionare continua de la pornirea sursei de alimentare.

Eroare apa: Activare sau nu avertizarea apa a unitatii de racire in functie de prezenta captorului relevant.

Inhibare Tm a erorii(lor) apa: Cronometrare inhibare inainte de activarea unei erori apa adaugata celor 12 secunde care sunt numarate invers in mod
implicit dupa pornirea unitatii de racire. Nivel intrare erori: Inversati sensul de detectare avertizare al unitatii de racire (se va adapta celei mai mari parti a
unitatii existente)

Timp apd implicit inhibare:
In mod implicit, declansatorul eveniment implicit apa are loc la 12 secunde dupa pornirea unitatii de racire.
Inhibarea timpului implicit apa adauga o intarziere de 0 - 50 secunde celor 12 secunde setate implicit.

Acest capitol detaliaza toti parametrii de reglare in meniul configurare. Atunci cand un subiect a fost deja detaliat, se va raporta la capitolul indicat.

Interfata utilizator

Limba — Ora i data - Nume Pagina 10
Sudare post-afisare Setarea cronometrdrii post-afisare a parametrilor de sudare
Lumina spate Setarea Luminii spate a ecranului sursei de alimentare
Timp sesiune Administrator Setarea cronometrdrii anterior deconectarii utilizatorii
Screensaver Setarea cronometrarii anterior activarii screensaver-ului
Instalare
General
Invertor Puterea invertorului sursei de alimentare
Mod derulator Alegerea singurului sau mai multor derulatoare utilizate
Automatizare Activarea MIG — Mod Automatizare
Potentiometre Conectarea potentiometrelor la derulator cf Instructiunii derulatorului
Ciclu
Timp(i) apasare scurtd buton de Setarea intérzierii maxime de apasare buton de declansare care va fi considerata apasare
declansare scurta [0.1; 0.5]
Hotstart doar in primul timp ON In mod intermitent, un hotstart doar pe primul timp ON

Apelare program prin declansare in

. Activarea apelarii programului in afara sudarii
afara sudarii

Scurtare control curba descendenta Permite scurtarea pantei descendente printr-o apasare scurta a butonului de declansare
Eroare
Tip eroare control proces Pagina 28
Intrerupere arc prestabilita Activarea detectarii erorii tensiunii arcului (in mod automat)

o Tip iesire a feedback-ului de intensitate N1 in ceea ce priveste evolutia curentului arcului.
Tip iesire feedback | i ' ’

' (alt mod)

Nivel iesire eroare automatizare Setarea nivelului de iesire al semnalului de eroare. (in mod automat)
Unitate de racire
Selectarea racirii Aer sau Apa.
Eroare apa Activarea erorii Apa pe unitatea de racire daca exista senzorul relevant. (option)
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Ajustarea intarzierii anterior declansarii erorii apa atunci cand porneste unitatea de racire

Timp inhibare a erorii apa (daca eroare activa)

Inversati defectiunea semnalului unitatii de racire. Normal Deschis sau Normal Inchis. (dac3

Nivel intrare implicit .
eroare activa)

Comenzi manuale

Viteza avansare manuald sdrma Setarea vitezei implicite a sdrmei apasénd butonul viteza avansare manuala s&rma de pe
(m/min) Derulator.

Setarea timpului de deschidere a supapei de gaz atunci cand utilizatorul apasa butonul de

Timp purjare gaz purjare gaz de pe Derulator.

Managementul utilizatorilor

| Pagina 25

Importare/Exportare USB - Ethernet

| Pagina 25
Contoare
| Pagina 36
Retea
Stare retea Setarea starii retelei 5.
Configurare retea Configurare retea: DHCP sau intrare manuala.
Gazde retea Managementul gazdelor retelei.

6.2. DESCRIEREA INTERFETEI DE AUTOMATIZARE

Configurare > Configurare> General> Automatizare

Interfata N1 diferentiaza urmatoarele semnale:

SEMNAL SENS TIP OBSERVATII

1 DCY* INCHIDETI PENTRU A PORNI SUDAREA INTRARE TOR OPTOCUPLOR, 5V -5 MA

2 | R INCHIDETI CAND ESTE DETECTAT CURENT IESIRE TOR CONTACT RELEU, 2A-48V

3 | DEFAUT INCHIDETI CAND NU EXISTA IMPLICIT DETECTAT PE IESIRE TOR CONTACT RELEU, 2A-48V
SURSA DE ALIMENTARE

* Pornire ciclu ** Detectare curent sudare
Figura: Cablare pentru interfatd N1 pe conector J2

J2
G_B< o U DCY: Pornire ciclu
—Oi M o
I
I

*o: K RI: Detectare curent sudare
0O T Implicit
0, L

Partajat implicit si Rl

@ CFV
Level auto 1 aNT impamantare
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Configurarea instaldrii in nivel de automatizare N1
Atunci cand modul de automatizare N1 este activat:

e Meniurile MMA si TIG nu mai sunt disponibile

e O pagina specifica la nivelul de automatizare N1 este addugaté la SETUP din meniul MIG
e Sunt activate semnalele PORNIRE ARC (RI) si PORNIRE CICLU (DCY)

«  Sunt disponibile doar cicluri specifice de sudare automata

Puteti activa automatizarea N1 si modul de functionare a iesirii Rl in meniul: Configurare >Instalare>General.
Alegerea nivelului activ pentru semnalul IMPLICIT este definita in meniul: Configurare>Instalare>Implicit.

Configurarea ciclului de automatizare

Tn meniul MIG, pagina specifica auto "SETUP" v& permite sa setati:

. Nivel al pragului RI (gama: A) ;

. Detectare arc rupt (gama: s) ;

. Intarziere inainte de inceperea miscarii (gama: s) ;
. Intarziere inainte de oprirea miscarii (gama: s) ;

. Vitez& miscare (gama: cm/min).

Detectarea arcului rupt permite configurarea defectiunii de arc rupt.
Viteza de miscare este informatie utilizator, insa ea nu este operata de instalatie.
Ceilalti parametri sunt utilizati pentru configurarea iesirii Rl a urmatoarelor 3 moduri:

PROCES RI Releul Rl se inchide 100 ms imediat ce curentul trece peste “pragul RI” definit in SETUP.
Releul RI se deschide imediat ce nivelul curentului ajunge sub “pragul RI”
Parametru: Detectare nivel al pragului RI

ARC RI (Rl rapid) Releul Rl se inchide Tn 20 ms imediat ce curentul trece peste 15 A.
3 Releul Rl se deschide la finele sudarii imediat ce nivelul curentului ajunge sub 15 A.
COMANDA MISCARE Releul Rl se inchide imediat ce aprinderea si cronometrarea definite in SETUP sunt incheiate.

Releul RI se deschide imediat ce cronometrarea dupa pornirea curbei descendente este incheiata.
Parametri: cronometrare dupa pornire si cronometrare dupa oprire

Observatie: lesirea Rl in modul COMANDA MISCARE nu ajunge sub 1 in cazul in care decideti s& incepeti sudarea din nou in cursul fazei de curbd
descendenta.

Figura: Diferite moduri de functionare RI

Sudare
Curent —
Arc RI | | I
4»20ms

Iﬂ M ——
Proces RI +——®100ms

L —
Cmd Mis 1 >

Pornire sudare Oprire sudare

*: Aprindere reusita (RI+RT)

Parametri care pot fi reglati:
1. cronometrare dupa ce incepe miscarea

2. cronometrare dupa ce se opreste miscarea
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L e R R R R I

P N L

1 Pre-gaz

2 | incetineste avansarea sarmei
3 Softstart

4 Hotstart

5 Sudare

6/7/8 | Material de umplere crater

9 Ardere inapoi

10 | Post-gaz

6.3. COMUNICARI EXTERNE

Comunicarea cu o tasta USB este posibila imediat ce o tastd USB este detectatd de sursa de alimentare.
Comunicarea cu gazda la distanté via conexiunea Ethernet este posibila:

v" Daca sursa de alimentare este echipatd cu adresa IP. Configurare Meniu > Retea > Configurare retea
Exista doua moduri in care o adresa IP poate fi atribuita sursei de alimentare:

- DHCP: recuperare automata a adresei [P
- Manual: introducere manuala a parametrilor retelei

v" Daca gazda la distanta este definita in sursa de alimentare. Exista doua moduri de indepartare a gazdei:

- Alta sursa de alimentare cu adresa IP
- Computer cu server FTP pe portul 21

Comunicarile externe diferentiaza doua functii principale:
«  Doar date care pot fi exportate:
Trasabilitate / Istoric erori / Contoare
»  Date care pot fi exportate si importate:
Programe de sudare / Configurare sursa de alimentare (a se vedea mai jos) / Backup instalare /Sinergii utilizator
Importarea/Exportarea programelor de sudare si configurarea sursei de alimentare este disponibild in meniul:
Configurare > Importare/Exportare

Aceastd pagina permite gestionarea intrériifiesirii la Ethernet si USB a urmatoarelor date:
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Programe de sudare
Liste de programe Toate programele de sudare si listele existente pe sursa de alimentare
Liste de programe 4T MIG
Configurarea sursei de alimentare
Interfata utilizator Toti parametrii stocati in meniul Configurare > Interfata utilizator
Instalatie Toti parametrii stocati in meniul Configurare > Instalatie
Managementul utilizatorilor Toti utilizatorii si drepturile de acces
Configurare retea Configurare retea a Configurare > Retea > Configurare
Gazde retea Gazde la distanta ale Configurare > Retea >Gazde
Configurare trasabilitate Configurare trasabilitate a Trasabilitate >Configurare

Importarea/exportarea Backup-ului instalatiei este disponibila in meniul: ~ Mentenanta > Backup instalatie

Backup-ul instalatiei pentru:
Backup instalatie - Ao restabili mai tarziu pe aceasta sursa de alimentare sau o alta sursa de alimentare
- Ao pastra pentru motive de trasabilitate

Sursa de alimentare este afisata pe coloana din stnga, iar mediul de stocare externa este afisat in coloana din dreapta:

Exportare Importare

Sursa de Stocare externa Sursa de Stocare externa
alimentare alimentare

Exportare:
Pentru a realiza o exportare pe un mediu de stocare externa, selectati elementele care vor fi exportate, apasati butonul de transfer, denumiti fisierul si
asteptati pana la finele exportarii.

Importare: <:::I

Navigati in mediul de stocare externa pana la directorul care contine fisierul de importat, selectati fisierul, apasati butonul de transfer
asteptati pana la finele importarii.

Importarea programelor de sudare este detaliata la punctul § IMPORTARE/EXPORTARE, pagina 25.
Importarea configuratiei sursei de alimentare restabileste configuratia anterioara.
Importarea Backup-ului instalatiei restabileste Backup-ul instalatiei anterioare cu exceptia:

00,

- Versiunilor de software ale sursei de alimentare
- Identificatorului sursei de alimentare (care va fi realizat manual)

Programele de sudare nu vor fi sterse daca numérul lor nu este asociat unui program de pe Backup-ul instalatiei.
Pentru a obtine o copie exacta a starii sursei de alimentare, realizati o resetare din fabrica a sursei de alimentare anterior importarii.

AVERTIZARE:
Pentru a restabili instalatia, este necesar ca o versiune de software a sursei de alimentare sa fie compatibila cu versiunea
sursei de alimentare de la care a fost facut backup-ul.

AVERTIZARE:
In cursul importarii sinergiei utilizator, sinergia efectiva stocata in sursa de alimentare care are acelasi numar de identificare
va fi suprascrisa.
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7- MENTENANTA INSTALATIEI

ACTUALIZAREA SOFTWARE-ULUI

Aceastd pagina poate fi accesata in meniul Mentenantad g . Ea permite actualizarea software-ului cu un fisier de la o tasta USB. Acest fisier este
furnizat de Air Liquide Welding Tn vederea ameliorarii functiilor sursei de alimentare. Utilizatorul trebuie s& aleaga fisierul pe tasta USB iar apoi sa lanseze
incarcarea apasand butonul de transfer.

Versiunea de software a fiecarei parti a instalatiei poate fi identificaté in pagina: Identificarea software-ului.

AVERTIZARE
Cu fiecare versiune noua a software-ului va fi furnizat un tabel de compatibilitate intre diversele versiuni de software. Va
recomandam s& actualizati software-ul cu o versiune compatibild cu riscul pierderii datelor interne ale sursei de alimentare.

AVERTIZARE
Va recomandam sa faceti un backup al instalatiei anterior oricarei actualizari de software.

AVERTIZARE
Nu atingeti alimentarea electricé sau tasta USB in timpul actualizarii, altfel va trebui sa repornti complet operatiunea.

CONTOARE

Aceasta pagina contine mai multe contoare care permit simplificarea mentenantei componentelor de uzura si a managementului consumabilelor. Fiecare
contor este asociat unui prag - care poate fi reglat sau nu - in cazul in care contorul asociat depaseste valoarea pragului, este raportata o avertizare
utilizatorului necesitand confirmarea.

Articol Contor asociat Actiune de mentenanta de realizat
Tub de contact Numar aprindere Tnlocuire
Duza Timp de sudare Curatare

Timp de activare a unitatii de

Lichid de racire < Drenare
racire
Bobina (utila doar atunci
céand un singur tip de Lungimea sérmei desfasurate Schimbarea bobinei - reinnoirea stocului
sérma este utilizat wi)
Armare Timp de derulare Schimbare
Sursa de alimentare Timpul arcului curatarea filtrului, suflare

Imediat ce actiunea de mentenanta este realizata, utilizatorul poate reseta contorul vizat si posibil ajusta pragul.

ISTORICUL ERORILOR
Aceastd pagina afiseaza istoricul erorilor sursei de alimentare, iar pentru fiecare implicit, contextul producerii sale.
Inregistrarea defectiunilor poate fi exportata pe un mediu de stocare externa.

RESETAREA DE FABRICA SI BACKUP-UL INSTALATIEI
Functia de resetare de fabrica permite utilizatorului resetarea tuturor sau a unei parti din datele interne ale sursei de alimentare la iesirea din starea de
fabrica.

Exista mai multe nivele de resetare:
- resetarea configuratiei sursei de alimentare
- resetarea listei de utilizatori
- resetarea instalatiei
Utilizatorul trebuie sa aleaga nivelul de resetare, apoi sa reporeasca instalatia. Reinitializati-vd masina pentru a face setarile eficiente.
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8 — OPTIUNI
8.1. UNITATE DE RACIRE, REF. W000273516

8.2. FLUX DE SIGURANCA, REF. W000376539

8.3. BOBINA DVU W500, REF. W000372327

8.4. COMANDA LA DISTANTA JOB RC Il, REF. W000371925

Functiile comenzii la distanta:

(= ‘9

@  RrcJOBII

_re
{ J
N

®

<

Setarea setarilor parametrilor (viteza s&rma, setare fina, tensiune varf, tensiune si dinamism arc) conform configurarii setarilor, in cursul
procesului de sudare si in afara sudarii.

Apelarea unui job de sudare si rularea sa.

Legarea mai multor job-uri in acelasi proces.

Modificarea si salvarea unui job de sudare.

Afisarea parametrilor de sudare care pot fi ajustati, in cursul procesului de sudare si in afara sudarii, precum si numarul si numele job-ului

AN NI NN

Informatiile si ergonomica Job-ului RC Il sunt la fel ca pe ecranul central al derulatorului.

8.5. COMANDA LA DISTANTA RC SIMPLA, REF. W000275904

Functiile comenzii la distanta:

v’ Ajustarea vitezei sarmei in cursul procesului de sudare si in afara sudarii.
v" Ajustarea tensiunii arcului in cursul procesului de sudare si in afara sudarii.

8.6. CARUCIOR DE ATELIER II, REF. W000279927

Pentru a muta cu usurinta sursa de alimentare intr-un mediu de atelier.
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8.7. CARUCIOR DE ATELIER, REF. W000372274

8.8. FILTRU DE PRAF, REF. W000373703

8.9. PICIOR PIVOTANT, REF. W000279932

' ¢

8.11. MANER TUB, REF. W000279930

8.12. PLACA PUSH PULL, REF. W000279907

8.13. CUTIE DE ALIMENTARE, REF. W000305106

Unitatea CUTIE DE ALIMENTARE poate alimenta instalatia DIGIWAVE Il de la reteaua principala electrica trifazata 230V.

8.14. ADAPTOR TIG, REF. W000379466
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8.15. HARNESS

Extensie AER 2 M - 70 MM?2
Extensie AER 5 M - 70 MM?2
Extensie AER 10 M - 70 MM2
Extensie AER 15 M - 70 MM2
Extensie AER 25 M - 70 MM2
Extensie AER 30M - 70 MM2
Extensie AER 40M — 70 MM2
Extensie AER 50M — 70 MM2
*(la comanda)

Extensie APA 2 M — 95 MM?2
Extensie APA 5 M — 95 MM?2
Extensie APA 10 M — 95 MM?
Extensie APA 15 M — 95 MM?
Extensie APA 25 M — 95 MM?
(la comanda)

Extensie APA 50 M — 95 MM?2

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

réf. W000275898
réf. W000275899
réf. W000275900
réf. W000275901
réf. W000276902*

Consultati-ne

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

Extensie AER ALU 2 M - 70 MM?
Extensie AER ALU 5 M- 70 MM?
Extensie AER ALU 10 M - 70 MM?
Extensie AER ALU 15 M - 70 MM?
Extensie AER ALU 25 M - 70 MM?

A WARNING

For all harness : during welding

For harness 70 MM2, | MAX =

100% 160%  [35% T° Amb.
310A |350A |420A  0°C
355A 400A 480A [25°C

For harness 95 MM?, | MAX =

100% 160%  [35% T° Amb.
370A 430A |520A  M0°C
430A [500A [600A  |25°C
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9 — MENTENANTA
9.1. INTRETINERE

De doua ori pe an, in functie de utilizarea dispozitivului, verificati urmatoarele:
= starea de curatenie a generatorului
=  conexiunile electrice si gaz

AVERTIZARE
Colmatarea filtrului de praf poate antrena reducerea ciclului de lucru al generatorului.

Suflarea de aer comprimat.

Realizati calibrarea setarilor curentului si tensiunii.

Verificati conexiunile electrice ale circuitelor de putere, de comanda si de alimentare.
Verificati starea izoldrii, a cablurilor, racordurilor si conductelor.

AVERTIZARE: DE DOUA ORI PE AN

433838

AVERTIZARE:
La fiecare punere in miscare a instalatiei de sudare si anterior apeldrii Departamentului de Asistenta
Clienti pentru service tehnic, va rugam sa verificati daca:
Bornele de putere sunt stranse corespunzator.
Tensiunea selectata de la retea este corecta.
Exista un debit adecvat al gazului.
Starea pistoletului este foarte buna.
Tipul si diametrul s&rmei.

A\

430838338

9.2. ROLE S| CONDUCATOARE DE FIRE

Tn conditii normale de utilizare, aceste accesorii au o duraté lunga de viata Tnainte de a impune inlocuirea.

Cu toate acestea, uneori, dupa ce au fost utilizate pe parcursul unei perioade timp, depozitele aderente pot determina uzura excesiva sau colmatarea.
Tn vederea minimizarii acestor efecte negative, asigurati-vé c& placa derulatorului rimane curatd.

Grupul motoreductor nu necesita vreo intretinere.

9.3. PISTOLET

Verificati in mod regulat daca conexiunile alimentarii curente a sudarii sunt in mod corespunzator etanse. Fortele mecanice legate de socurile termice au
tendinta de a slabi unele componente ale pistoletului, in mod special:
=  Tubul de contact
=  Cablul coaxial
=  Duza de sudare
=  Conectorul rapid
Verificati daca garnitura lagarului de intrare al gazului este in stare buna.
Tndepartati stropii dintre tubul de contact si duza si dintre duza si manta.
Stropii sunt mai usor de indepartat daca procedura este repetata la intervale scurte.
Nu utilizati unelte dure care ar putea zgéaria suprafata acestor componente si provoca aderenta stropilor.
= PULVERIZARE SIB, W000011093
= PULVERIZARE H20, W000010001
Suflati cuzinetul dupa fiecare schimbare a bobinei sarmei. Realizati aceasta procedura din lateralul fisei conectorului cu instalare rapida a pistoletului.
Daca este cazul, inlocuiti conducatorul de intrare a sarmei pistoletului.
Uzura grava a conducatorului de fir poate determina scurgeri ale gazului catre partea din spate a pistoletului.
Tuburile de contact sunt proiectate pentru utilizarea indelungata. Cu toate acestea, trecerea srmei determind uzura acestora, largind diametrul interior mai
mult decat tolerantele permisibile pentru un contact bun intre tub si s&rma.
Necesitatea inlocuirii lor devine evidenta atunci cand procesul de transfer de metal devine instabil, toate setarile parametrilor de lucru ramanand altfel normale.
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9.4. COMPONENTE DE REZERVA

(¢ Vezi pliantul FIGURA 1 de la finele manualului)

Rep. / Articol 420 520 Denumire

W000371924 | W000371927

1 W000374093 | W000374093 | Sub-ansamblu panou frontal

Componente interne
2 W000277894 | W000277894 | Cablu de cupla + Fisa extensie Trim
Trio

3 W000374006 | WO000374006 | Bretelle et prise automatique

4 W000374008 | WO000374008 | Bretelle et prise auxiliaire

5 W000374119 | W000374119 | Placa comanda ciclu

6 W000277882 | W000277882 | Placa alimentare electrica auxiliara

7 W000277883 | W000277883 | Placa alimentare electrica invertor
W000148736 | W000148736 | Kit fuzibili

9 W000371935 | W000373607 | Invertor

10 W000277887 | W000373609 | Ventilator invertor

11 W000277888 | W000277888 | Intrerupitor ON/OFF

12 W000148911 W000148911 | Kit borne de alimentare

13 W000370473 | W000370473 | Placa filtru primar

14 W000370460 | W000370460 | Placa filtru secundar

15 W000374003 | W000374003 | Element de legatura USB

16 W000374005 | W000374005 | Cablu Ethernet

15/16 W000374004 | W000374004 | Capac fisa Ethernet/USB
Componente externe

17 W000277912 | W000277912 | Kit fitinguri din plastic fatd/ spate
W000277891 W000277891 | Kitfise

1 W000277910 | W000277910 | Capac de plastic de protectie

18 W000373702 | W000373702 | Suport filtru

19 W000373703 | W000373703 | Filtru

9.5. DESCRIEREA LISTEI DE ERORI

Erorile mentionate aici pot fi remediate urmarind cu atentie indicatiile. In cazul in care o eroare afisatd nu apartine acestei lise de mai jos, va rugam sa
contactati serviciile post-vanzare.

AVERTIZARE:
Orice interventie care necesita deschiderea carcasei generatorului sau a uneia din perifericele sale
trebuie sa fie realizatd in mod exclusiv de un agent numit sau autorizat de Air Liquide Welding.

| CAUZE | SOLUTII |

| AFISAREA MESAJULUI E03 " depasita Max " |
Depasi puterea maxima permisa de la sursa de alimentare

Verificati daca parametrii programului de sudare nu depasesc
caracteristicile sursei de curent ( modul inclusiv FREE )

| AFISAREA MESAJULUI E07 " Mains supratensiune " sau " retea sub tensiune " |

Retea supratensiune sau subtensiune de alimentare faza a sursei de
alimentare ( 400V Toleranta -3 ~15%/-20 %)

Sosire caracteristicile retelei

| AFISAREA MESAJULUI E15 " Overflow maxim de curent mediu " |
Depasirea surse de alimentare autorizate

verificati programul sudare setarile nu depasesc caracteristicile sursei de
curent ( inclusiv modul gratuit ), curent maxim de mediu

AIR LIQUIDE
“

WELDING



! AFISAREA MESAJULUI E16 " Depisirea de boot maxim de curent " |
Depdsirea surse de alimentare autorizate

verificati programul sudare setarile nu depasesc caracteristicile sursei de
curent ( inclusiv modul gratuit ), curentul maxim instantaneu

! AFISAREA MESAJULUI E25 “ mai mare de ciclu” |
Depasirea ciclu de sursa | Asteptati energie pentru racire sursa de alimentare
! AFISAREA MESAJULUI E30 “ Boot Nerespectarea” |

Modul AUTO astepta doar 3 secunde dupa sudare lansarea depasit fard amorsare
detectate
! AFISAREA MESAJULUI E32 “Detectare arc rupt” |
Modul AUTO | doar detectarea o pauza arc

! AFISAREA MESAJULUI E33 “program de problem3” |

Apelarea unui program de non existente sau neautorizate
Programul nu este compatibil cu aceasta versiune de software va rugam sa actualizati software generator .
Configuratia nu este compatibil cu aceasta versiune de software va rugam sa actualizati software generator .

Un program este corupt :

Acest program este vizibil in lista de programe pe ecran pe partea programul suprimarea este necesar
din fata a generatorului .
Configuratia sistemului este corupt este necesar parametrage o noua instalatie .
O lista de programe este corupt va rugam sa reconfigura liste de programe
(i AFISAREA MESAJULUI E42 “ aproviziondri stabile” [
Sursa de alimentare este instabila | Va rugam sa verificati sistemul electric

I AFISAREA MESAJULUI E44 “ fascicul de calibrare”

Imposibil de finalizat calibrarea automata. | Verificati de calibrare de pe ecran este respectat cu strictete

(i AFISAREA MESAJULUI E45 “ Pentru sudare oprire imediata”

Cere incetarea imediata a utilizatorului sudare.

(i AFISAREA MESAJULUI E49 “ Check dispozitiv de conectare”

Mai mult comunicarea cu un dispozitiv. | Verificati conectarea dispozitivului afisat

A Este imperativ de a conecta si deconecta dispozitivul atunci cand sistemul este oprit

I AFISAREA MESAJULUI E50 “Problema de racire”

Problema a ratei de presiune sau debit de racire

I AFISAREA MESAJULUI E52 “Electrod blocat”

Numai MMA . Pe electrodul
Detectarea lipireaelectrodului cupiesa de prelucrat

(i AFISAREA MESAJULUI E53 “ fir blocat”

Numai MIG Taiati firul
Detectarea sarma lipireamunca.

I AFISAREA MESAJULUI E63 “ cuplu Excesul de bobinare”

Cuplul excesiv motor relaxare verificati cateacafirului nu este encrassee si ca nimic nu
impiedicadeplasareafirului sicirculatiafurajelor sarma.

(i AFISAREA MESAJULUI E64

Conectare internd a derulatorului Verificati daca banda dintre motorul derulatorului si panoul electronic este
conectata corespunzator pe ambele laturi si nu este deteriorata.
In caz contrar, va rugam sa contactati serviciile post-vanzari.

AIR LIQUIDE
”

WELDING



I AFISAREA MESAJULUI E72 “ Sinergia nu este prezent” [

Lansarea programului de sudare a caror sinergie utilizator nu este prezent in
generatorul de sudura

I AFISAREA MESAJULUI E80 " Detectarea Process Control | min " [
Pragul de monitorizare preaplin de sudare scazut curent definit de utilizator

|| AFISAREA MESAJULUI E81 " Detectarea control de detectare | max " [
Depasit ridicat de monitorizare a curentului de sudura pragul definit de utilizator

|| AFISAREA MESAJULUI E82 " U min detectare Process Control " [
Pragul de monitorizare preaplin de sudare scazut curent definit de utilizator

I AFISAREA MESAJULUI E83 " de detectare a procesului de control U max " I
Depasit ridicat de monitorizare a curentului de sudura pragul definit de utilizator

I AFISAREA MESAJULUI E84 " de detectare a procesului de bobinare de control | min " [

Depasesc motor scazut pragul actual de monitorizare bobinare definite de utilizator

import sau defini sinergie programul actual de utilizator corespunzator

I AFISAREA MESAJULUI E85 " Detectarea Process Control Reel Imax " [
Motorul a depasit pragul de monitorizare curent mare de bobinare definite de utilizator
AFISAREA MESAJULUI E86 “ Software absent”

Lipseste pentru un anumit dispozitiv | va rugam sa faceti un software generator de actualizare

I AFISAREA MESAJULUI " Eroare CAN " [
Comunicarea cu un dispozitiv este foarte deranjat . Verificati conectarea Este imperativ de a conecta si deconecta dispozitivul atunci cand sistemul
dispozitivului . este oprit

Tn cazul in care problema persista, resetati configuratia generatorului
AVERTIZARE

Nu uitati s& faceti un backup al instalatiei inainte de resetare, deoarece aceastd operatiune va sterge ntreaga configuratie salvaté in memorie. In cazul in
care resetarea nu solutioneaza problema, apelati Serviciile Post-vanzari.
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ANEXA 1 - TABELE DE SINERGII
Angle a plat

Métal
Fil Massif Acier

Fil Massif Inox (308L/316L)

Fil Fourré a Poudre Métalique Acier
Fil Massif Acier Inoxidable a 17% Cr

Métal
Fil Massif Acier

Métal
Fil Massif Acier

Fil Massif Inox (308L/316L)

Aluminium Magnésium 5%

Aluminium Magnésium 3.5%

Aluminium Magnésium 4,5%

Aluminium Silicium

Aluminium

Cuivre Aluminium

Cuivre Silicium

Cuivre

Alliage a base Nickel Type 210

Alliage a base Nickel Type 625

44

Gaz
Ar 82 CO2 18

Ar92 CO2 8
Ar 96 CO2 3 02
1

Ar CO2 H2

Ar 98 CO2 2
Ar 81 He 18 CO2
1

Ar 82 CO2 18
Ar92 C0O2 8
Ar98 02 2

Gaz
Ar 82 CO2 18
Ar92 €02 8

Gaz
Ar 82 CO2 18

Ar92 CO2 8
Ar 96 CO2 3 02
1

Ar CO2 H2

Ar 98 CO2 2
Ar 81 He 18 CO2
1

Ar
He 70 Ar 30
Ar
He 70 Ar 30
Ar
He 70 Ar 30
Ar
He 70 Ar 30
Ar
He 70 Ar 30
Ar
Ar

Ar 98 CO2 2
Ar 80 He 20

Ar98,5021,5
Ar 81 He 18 CO2
1

Ar
Ar 80 He 20
Ar 81 He 18 CO2

M21
M20

ATAL 5 / ARCAL Force
ARCAL 21 / ARCAL Speed

M14
M11

ARCAL 14

NOXALIC 12
ARCAL 12 / ARCAL

M12 Chrome

M12
M21
M20
M13

ARCAL 121

ATAL 5 / ARCAL Force
ARCAL 21 / ARCAL Speed
CARGAL 22

M21
M20

ATAL 5 / ARCAL Force
ARCAL 21 / ARCAL Speed

M21 ATALS5 / ARCAL Force
M20 ARCAL 21 / ARCAL Speed
M14 ARCAL 14
M11 NOXALIC 12

ARCAL 12 / ARCAL
M12 Chrome
M12 ARCAL 121
11 ARCAL 1 / ARCAL Prime
13 ARCAL 37
11 ARCAL 1 / ARCAL Prime
13 ARCAL 37
11 ARCAL 1 / ARCAL Prime
13 ARCAL 37
11 ARCAL 1 / ARCAL Prime
13 ARCAL 37
11 ARCAL 1 / ARCAL Prime
13 ARCAL 37

11 ARCAL 1 / ARCAL Prime
11 ARCAL 1 / ARCAL Prime

ARCAL 12 / ARCAL
M12 Chrome
13 ARCAL 32
M13 CARGAL 1
M12 ARCAL 121
11 ARCAL 1 / ARCAL Prime
13 ARCAL 32

M12 ARCAL 121
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Fil Fourré a Poudre Métalique Acier

Fil Fourré Basique Acier

Galvanisé
Fil Fourré Acier Inoxidable a 17% Cr

Fil Massif Acier Inoxidable a 17% Cr

Métal
Fil Massif Acier

Fil Massif Inox (308L/316L)

Aluminium Magnésium 5%
Aluminium Magnésium 3.5%
Aluminium Magnésium 4,5%
Aluminium Silicium
Aluminium

Cuivre Aluminium

Cuivre Nickel

Cuivre Silicium

Fil Fourré Rutile Acier

Fil Fourré a Poudre Métalique Acier

Fil Fourré Basique Acier

Fil Fourré Acier Galvanisé
Fil Fourré Acier Inoxidable a 17% Cr

Fil Massif Acier Inoxidable a 17% Cr

Métal
Fil Massif Acier

Fil Massif Inox (308L/316L)

1

Ar
Ar 80 He 20
Ar 82 CO2 18

Ar 82 CO2 18
Ar 96 CO2 3 02
1

Ar98 022
Ar98 02 2
Ar92 CO2 8

Gaz
co2
Ar 82 CO2 18

Ar92 CO2 8
Ar 96 CO2 3 02
1

Ar CO2 H2

Ar98 CO2 2
Ar 81 He 18 CO2
1

Ar

He 70 Ar 30
Ar

He 70 Ar 30
Ar

He 70 Ar 30
Ar

He 70 Ar 30
Ar

He 70 Ar 30
Ar

Ar

Ar

Cco2

Ar 82 CO2 18
Ar 82 CO2 18
Cco2

Ar 82 CO2 18
Ar 82 CO2 18
Ar98 02 2
Ar92C028
Ar98 02 2

Gaz
Ar 82 CO2 18

Ar92 C02 8
Ar 96 CO2 3 02
1

Ar CO2 H2

M14
M13
M13
M20

M1
M21
M20

M14
M11

M12

M21
M21
M1

M21
M21
M13
M20
M13

M21
M20

M14
M11

ARCAL 1 / ARCAL Prime
ARCAL 32

ATAL 5 / ARCAL Force
ATAL 5 / ARCAL Force

ARCAL 14

CARGAL 22

CARGAL 22

ARCAL 21 / ARCAL Speed

Co2
ATAL 5 / ARCAL Force
ARCAL 21 / ARCAL Speed

ARCAL 14

NOXALIC 12
ARCAL 12 / ARCAL
Chrome

ARCAL 121

ARCAL 1 / ARCAL Prime
ARCAL 37

ARCAL 1 / ARCAL Prime
ARCAL 37

ARCAL 1 / ARCAL Prime
ARCAL 37

ARCAL 1 / ARCAL Prime
ARCAL 37

ARCAL 1 / ARCAL Prime
ARCAL 37

ARCAL 1 / ARCAL Prime
ARCAL 1 / ARCAL Prime
ARCAL 1 / ARCAL Prime
C0o2

ATAL 5 / ARCAL Force
ATAL 5 / ARCAL Force
C0o2

ATAL 5 / ARCAL Force
ATAL 5 / ARCAL Force
CARGAL 22

ARCAL 21 / ARCAL Speed
CARGAL 22

ATAL 5 / ARCAL Force
ARCAL 21 / ARCAL Speed

ARCAL 14
NOXALIC 12

AIR LIQUIDE
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Fil Massif Acier Inoxidable a 17% Cr

Fil Massif Acier

Fil Massif Inox (308L/316L)

Fil Fourré a Poudre Métalique Acier
Galvanisé
Fil Massif Acier Inoxidable a 17% Cr

Aluminium Magnésium 5%
Aluminium Magnésium 3.5%
Aluminium Magnésium 4,5%
Aluminium Silicium

Aluminium

Ar98 CO2 2 M12
Ar 81 He 18 CO2

1 M12
Ar92 C028 M20
Ar98 02 2 M13

Ar 82 CO2 18 M21
Ar 92 CO2 8 M20
Ar 96 CO2 3 02

1 M14
Ar CO2 H2 M11
Ar 98 CO2 2 M12
Ar 81 He 18 CO2

1 M12
Ar 82 CO2 18 M21
Ar 82 CO2 18 M21
Ar92 CO2 8 M20
Ar98 022 M13

ARCAL 12 / ARCAL
Chrome

ARCAL 121
ARCAL 21 / ARCAL Speed
CARGAL 22

ATAL 5 / ARCAL Force
ARCAL 21 / ARCAL Speed

ARCAL 14

NOXALIC 12
ARCAL 12 / ARCAL
Chrome

ARCAL 121

ATAL 5 / ARCAL Force
ATAL 5 / ARCAL Force
ARCAL 21 / ARCAL Speed
CARGAL 22

Ar 11 ARCAL 1 / ARCAL Prime

Ar 11 ARCAL 1 / ARCAL Prime

Ar 11 ARCAL 1 / ARCAL Prime

Ar 11 ARCAL 1 / ARCAL Prime

Ar 11 ARCAL 1 / ARCAL Prime
AIR LIQUIDE
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ANEXA 2 - CICLU SPECIFIC DE SUDARE MIG

Aplicatie

evidentiere

Beneficii

toate materialele

toate pozitiile

Universal pentru toate pozitiile

| s Short Arc bal Potrivit pentru toate materialele
ambalare
toate materialele Nu domeniu globular Ui el (D ol
:}:: Easy Short Arc g Potrivit pentru toate materialele
Extinde aria de comportament Arc scurt
#* Acier prima trecere Rapid viteza de deplasare
= Speed Short Arc Inox deformatii mici
=2 patrundere
| =——=" High Pénétration Speed Acier ambalare Féré fire de mare
toate materialele straturi subtiri Uz ez pentrq toqte il
Jun Pulsé ’ Nu proiectie

Cea mai bund locatie in Pulsed

| _n% Soft Silence Pulsé Tmer Inox Reducere de 50% in zgomotul de arc
nox
S Alu nepregatit Reducerea de porozitate
Spray Moda Alu Penetrare a crescut
-[ _I'I._I'I.
— ol toate pozitile consum redufs de energie
ASQ [ Advanced SeQ toate materialele straturi subtiri _ aspectfrumos
vanced seluencer ’ Vertical in sus, in urma directe

AIR LIQUIDE
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ANEXA 3 - SIMBOLURI

Semnificatie Simboluri
pentru conexiune
tasta USB

Conexiune comanda
la distanta

Conexiune Ethernet
Minus conexiune
putere de iesire

plus conexiune
putere de iesire

Conexiune sursa de

alimentare daca AM?@
nivelul de

automatizare 1 este

activat (RI)

Conexiune unitate
racitor W000275516

Avertizare, prezenta
posibild de tensiune
periculoasa, nu
atingeti.

Conexiune ]
impamantare =
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1 - OBLLUAA UHOOPMALIUA
1.1. ONMUCAHUE YCTAHOBKH

DIGIWAVE Il 310 annapat pyyHolt cBapky npesHasHaueHHbIA Ans :
O MIG-MAG cBapku.
O ogaya pasnuyHbIX TUMOB NPOBONIOKM

= CTanbHoi, 13 HEPXaBEIOLLEN CTanu, anmioMUHUS U CrieLuanbHbIX NPOBOJOB.
= TBepablX M NOPOLUKOBLIX MPOBOAOB
= [Ouametpom ot 0.6-0.8-1.0-1.2-1.4-1.6Mm

CBapku NOKPbITbIMY 3NEKTPOAaMM

TIG cBapku (rasoBonbpamoBas cBapka)

Bo3ayLuHo-AyroBoii pesku C NCMonb30BaHWEM FOpeNku Ans peski: BoagylwHo-Ayrosas peska (MakcumanbHbIin AuameTp anektpoaa — 6.3 mwm).
[ins nepeaayn JaHHbIX CBapKM 13 M Ha BHELLHWE NepudepuitHble YCTPOCTBa.

OoOood

[NocTaBnseTCs roToBbIM K SKCMITyaTaLyy KOMNIEKTOM, paboTatoLuM B COCTaBe C MexaHuaMoM noaaym nposonok DVU W500. MeHepaTop [aHHOI
YCTaHOBKM MOXET Takxe ObITb NCMONb30BAH AN NPOCTOT0 aBTOMATUYECKOTO MPUMEHEHUS.

1.2. COCTABHbIE YACTU CBAPOYHOMN YCTAHOBKU

CBapoyHas ycTaHoBKa COCTOMT 13 7 OCHOBHbIX KOMMOHEHTOB:
1. Tenepatop 420A unu 500A, Bknioyast cunoBoit kabenb (5M) v 3asemnsitowuin kabenb (5m)
OxnaxpatoLee yCTPoicTBoO,
MexaHn3m noga4u NpoBOMOKM,
CbeMHbII XryT NPOBOAOB MEXAY MEXaH13MOM N0Aa4M NPOBOMOKM U FEHEPaToPOM.
Tenesxka (onuus),
Tenesxka A5 MexaHu3Ma noaayun NpoBOOKM (Onuys)
LLlapHupHas onopa (onuusi)

N o a0

Kaxgas eanHnua 3akasblBaeTcs M NOCTaBNAETCA NO OTAENbHOCTH.

OI'ILIMVI, 3aka3aHHble BMecCTe CO csapquoM yCTaHOBKOI;I, [OCTaBnAKTCA MO OTAENbHOCTU. [ns YCTaHOBKM AaHHbIX OI'IL[I/II;I CMOTPUTE WNHCTPYKUMKU K
OaHHbIM onumAaAMm.

AIR LIQUIDE
4 WELDING DIGIWAVE I



NPEOYNPEXAEHWE :
A lnacTukoBbIE PYYKM He MpefHa3HaueHbl Ang NofBeLlMBaHNA YCTaHOBKM.

YCTOMYMBOCTb 06OPYAOBAHNS rapaHTUPYETCs TOMBKO Mpi MAKCUMarbHOM HakroHe B 10°.

AIR LIQUIDE
DIGIWAVE I WeLDING




1.3.TEXHWYECKWE XAPAKTEPUCTUKN FTEHEPATOPA

DIGIWAVE Il 420 DIGIWAVE 11 520
W000371924 W000371927
MEPBUYHbIN
3-ha3bl OCHOBHOIO NUTaHNS 400V +15 % -20 %
YactoTa 50/60 My
O deKTMBHOE 3HAYEHME NEPBUYHOTO TOKA 221A 31,1A
MakcumanbHbIi NepPBUYHBIA TOK 28,1 A 36,3 A
[uTaHne 1 uKcMpyemas MOLLHOCTb 13,3 Ket /15,3 kB*A 19,4 KeT /21,7 kB*A
. 17,3 Kst /19,5 KB*A 22,8 kBT /25,2 kB*A
[MuTaHne n MakcumyM UKCUPYEMON MOLLHOCTM
BTOPUYHbIN
HanpsixeHue xonocToro xoaa 80B 82B
[nana3soH TokoB 15A-420A 15A-500A
Paboumit ymkn 100 % npu 40° C 350A 450 A
Pabounit umkn 60 % npu 40°C 420A 500 A
Knacc sawurbl IP 23S
Knacc nsonsuum F
cTaHgapt EN60974-1/ EN60974-10
labapursl (O x LW x B) 738x273 x 521 Mm
Bec HetTO 37 kr 37 kr
Bec B ynakoske 43 kr 43 kr

1.4. TEXHWYECKUE XAPAKTEPUCTUKN OXNAXOAIOLLEFO YCTPOUCTBA

COOLER Il PW
Ccbinka W000273516
Mutanue
OpHodhasHoe nuTaHue 230 B +15 % - 50/60 'y
YacTtoTa 50/60 'y
MoTpebnexue Toka 14 A
KoHTyp oxnaxpgeHus

MakcumarnbHas ckopocTb MOToKa 3,6 n/mMuH
MakcumanbHoe JaBrieHue npu HyneBon CKOPOCTM NOTOKa 4,5 6ap
EmkocTb baka 5n
PacceuBaHve Tenna 1,3kt a20°C 1 n/mMuH

MexaHn4ecKkne XapaKTepuUCTHKN

CobCTBEHHbIN BEC 16 kr

Bec B paboyeM cOCTOsHUM 21 kr

[abapuThbl 700 x 279 x 268 Mm
Knacc sawurbl IP23S

CraHpgapt CEI 60974 — 2, CEI 60974-10

MPUMEYAHWUE: [JaHHbIN reHepaTop Henb3s MCMoMnb30BaTh BO BPEMS BbiMaAeHUs cHera unn Soxas. Bo3MOXHO XpaHeHue Ha OTKPLITOM BO3yXeE, HO OH He

PacC41TaH Ha UCrnosb3oBaHue 0es3 3aLLKTbI MPY BbiNageHWn 0CaaKoB.

byksa koga IP | CteneHu 3awuTbl
Mepeast uvdpa 2 | OT NpoHMKHOBEHNS TBEPAbIX UHOPOAHbIX TeN ¢ AnameTtpom O =12.5 mm
Bropas undpa 1 | OT NPpOHMKHOBEHNS BEPTUKAMbHBIX Kanemb BOfibl C BPeAOHOCHbLIM BO3AENCTBUEM.

3 | OT npoHuKkHOBEHNA AOXASA (BKMtouas 40 60° N0 OTHOLUEHWIO K BEPTUKANM) C BPESOHOCHBIM BO3AEHCTBUEM.

Moka3blBaeT 0 MPOXOKAEHUM UCTIbITAHNS BCEX YacTeN 0BOPYAOBAHUS Ha 3alLUTY OT HEXenaTerbHbIX
BO3[EVCTBUIN Ha HepaboTatoLem 06opy[oBaHMM.

AIR LIQUIDE
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2 -NYCK

MoapoBHble waru no ycraHoke DIGIWAVE Il cmoTpuTe B npegocTaBneHHon nuteparype no beictpomy mycky.

2.1. ANEKTPUHECKOE COEAUHEHUE C CETbIO

DIGIWAVE Il - cBapoyHas ycraHoska 400 B ¢ 3-thasamu.

Ecnu Bawa ceTb cooTBETCTBYET TpebOBaHMAM, NOACOEANHMTE LUTEKAep «TpK dadbl + 3eMns» K cunoBomy kabeno.
DIGIWAVE Il cosmecTMa cO CneayIoLLMMI reHepaTopamu:

Bepcusa 420 : 27 KB*A reHepaTtop MuHU

Bepcus 520 : 40 KB*A reHepaTtop MuHU

ALW pekomergayeT ucnonb3osarth reHepatop SDMO.

NPEOYNPEXOEHUE
OneKTPHYECKOE COEMHEHVE reHepaTopa BbINOMHAETCS KBANMNLIMPOBAHHBIM JIULIOM, @ YCTaHOBKY CHCTEMbI SMEKTPOCHABGKEHIS HYXHO KOPPEKTHO
paccu1TaTh OTHOCUTENBHO XapaKTEPHCTVK reHepaTopa (0COBEHHO NPUHIMMAs BO BHUMaHNE MakciMarbHoe noTpedneHue Toka).
[JaHHoe o6opynosanye He cootBetcTayeT IEC 61000-3-12. Mpu nogkntoyeHnn k 0bLyeCTBEHHON HU3KOBONBTHON CUCTEME, OTBETCTBEHHOCTb
33 BO3MOXXHOCTb MOAKITOYEHNS AaHHOro 060pyA0BaHIS K TakoW CETU BO3MaraeTcs Ha yCTaHOBLLMKA UK NOMb30BaTENs, Npu
HeobX0aMMOCTM NOoCTe KOHCYMNbTaLWy C OnepaTopoM pacnpesenuTensbHOR ceTu.
OBopynosaHve Knacca A He npeaHasHayeHo Ans UCTONb30BaHIS B XWMbIX PaiioHax, B KOTOPbIX M TaHWe 0becneunBaeTcs 0BLLIECTBEHHON
H3KOBOITEHOM CUCTEMOI M TaHWS. B Takux paiioHax MOTyT BOSHUKHYTb TPYOHOCTY C 0BeCTie|eHeM SMEKTPOMArHUTHON COBMECTVMOCTY MO NPUMMHE
KOHZYKTVBHBIX W 131ly4aeMblX MOMEX.

2.2. NOAKNIOYEHUE MEXAHU3MA NMOAAYN NMPOBOJOKK

CMOTpuTE PYKOBOACTBO MO SKCTIyaTaLyyi 1 GbICTPOMY Mycky MexaHu3Ma Nofauu npoBOSoky.

NPEOYNPEXAEHWE
[JlaHHyto onepaLmio 0653aTenbHO NPOU3BOAMTL C OTKIIOUYEHHBIM MUTaHUEM reHepaTopa. PasbeMbl NUTaHWS JOMKHbI BbITb XOPOLLO
COEIMHEHbI. /X COeaMHEHMe HYXHO PerynsapHO KOHTPONMPOBaTb, B 0COBEHHOCTY NOCNE NepeMeLLeHs YCTaHOBKY.

2.3. NOOKNIOYEHWE FOPENKM U OXNAXOAIOLIEO YCTPOUCTBA

CMOTpuTe PyKOBOACTBO MO SKCMNyaTaLmn ropenki v nuteparypy no 6bICTPOMY MyCKy.

lopenka gns MIG-cBapku NoaknioyaeTcs ¢ nepedHelt CTOPOHbI MeXaHM3Ma fogaduu MpOBOMOKM, MOCre MPOBEPKM OCHALLEHUS! M3HALLMBAEMbIMM
[eTansmMu1, COOTBETCTBYIOLLMMM CBAPOYHON NPOBOSIOKE.

Ecnu bl ucnonb3yete ropenky ¢ BOOAHBIM OXNAXIEHWEM, obsi3aTenbHo nogkmioumTe oxnaxaatoLLlee yCTPOACTBO € 3aHell CTOPOHbI reHepaTopa,
a TakKe «BOASHOM» KIyT.

NPEARYNPEXOEHUE

[ns 3anonHeHns oxnaxaatoLLero yCTPOMCTBa UCNONb3yITE TONBKO XKUAKOCTb OT KomnaHuu Air Liquide Welding.
KoHdurypauus uHtepeitca Heobxoamuma ans obecneyeHus Haanexatyen paboTsl oxnaxaaroLLero yCTpoicTea, cm.§ 6.1
OkcnnyaTaums oxnaxgatoLLero ycTpoicTea 6e3 Harpy3sku 1 ¢ 0TCOeAMHEHHON rOPEnKoi MOXeT NOBPeauTb Ero.

2.4. NOAKMIOYEHUE BMYCKA TA3A

Cm. BbicTpbIft nyck.

[a30BbIN LWAHr COEAMHSIETCS CO XKryTOM, COEAVHAKLWNM reHepaTtop C MexaHW3MOM nogavn npoBONOKU. npOCTO nogcoeanHuTe ero K Bbixody
perynaTtopa AaeneHua rasoBoro GanrnoHa.

O TonoxuTe ra3osblit 6annoH Ha TENEXKy C 3aAHel CTOPOHbI reHepaTopa v 3akpenuTe 6anoH Npy NOMOLLM PEMHS.
O HemHoro oTkpoiiTe knanaH 6annoHa ans cbpoca NpuMecei 1 3akpoiiTe ero.

O YcraHosuTe perynatop AaBneHus/pacxogomep.

O TloacoeanHuTe rasoBblit LWNAHT, NOCTABMSEMbIN CO XIYTOM MeXaH13ma Nofayn NpoBONOKK, K BbIXOAY perynstopa.
O OrtkpoitTe ra3oBblit 6anmoH.

Mpu cBapke, CKOPOCTL NOTOKA ra3a (N/MWUH) AOMKHA COOTBETCTBOBATL AUAMETPY conna (MM).

NPEOYNPEXAEHWE
Y6eauTech, 4To rasoBblit 6annoH XopoLLO 3akpenmeH k Tenexke npu NOMOLLY NPeAOXPaHUTENBHOMO PEMHS.

AIR LIQUIDE
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[ins onTMManbHOMo MCMonb30BaHUs CBApPOYHOM YCTAHOBKM HYKHO cobniogatb cneaywwune orpaHn4eHnA no NONOXEHUIo ANa KOPPEKTHOro OXnaxaeHu4a.

NPEQYNPEXOEHUE
l'eHepaTop He paccunTaH Ha noaBeLLMBaHve 6e3 JONOMHMTENBHOTO 0B0PYAOBaHMS.
lMopBeLmMBaTh MOXHO TONBKO KOMMMEKTHYIO YCTaHOBKY 6€3 ra3oBoro 6anoHa, 3akpennerHyto Ha Tenexke W000279927 v cHabxeHHyto
onuymoHanbHoi pyykoit Tpyoki W000279930 1 onumoHanbHoi LWapHupHon Hoxkon W000279932. B TakoM criyuae, MCnosb3ymTe TOMbKO
KomnbLia Anst NOABELIMBAHNS, pa3paboTaHHbIe ANs Takoro MPUMEHEHS ONMUMOHANBHON WapHupHoi Hoxkn W000279932.

2.5.MYCK

IMaBHbIl BbIKMioYaTeNb PacronoXeH C 3afHell CTOPOHbI reHepaTopa. McnonbayiiTe AaHHbIA BbIKMOYATENb NS BKIOYEHUS
MalLuHbI. [laHHbIA BbIKNOYaTeNb HeNb3s NepeknoyaTh BO Bpems CBapKU. [py kaxdoM nycke, reHepaTop oToGpaxaeT
BEpCHI0 NPOrpaMMbl, MATAHWUE W NOAKMIOYEHHbIE ONLMOHANbHbIE YCTPOUCTBA, B 3aBUCMMOCTM OT TOTO, YTO MPUMEHUMO Ans
reHepatopa.

NPEQYNPEXAEHWE
Ipu nepom nycke TpebyeTcs koHdurypaums, cm. § 6.1.

AIR LIQUIDE
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3 - NIEFKANA NYCK

[ins o6ecneyeHmns ONTUMANbHOTO UCMOMNb30BaHUS YCTAHOBKM 1 AMNst XOPOLUETO NOHAMAHHS CIIeAYIOLLMX MHCTPYKLMIA MO SKCTyaTaLuy, Mbl
PEKOMEHZlyeM BaM CHayara 03HakOMUTbCS ¢ VIHCTpYKLyeN no skcnyatauum MexaHuama nogayn npoBOmOKU.

3.1, ®YHKLIMW IMLEBOW NAHENK

NEPBAS KOHOUIYPALUA YENIOBEKO-MALUMHHOMO UHTEP®EWUCA (UMM)

YenoBeko-mawuHHbIi nHTepdenc (YMU) pacnonoxeH Ha N1LEBOI NaHenu reHepaTopa:

MoaTeepxaeHe

KHonka 0TMeHbI Anst OTMeHbI BbINOMHAEMbIX OnepaLit unu ANns BO3epaTa k npeablayliemy
MEHIO UMK CTpaHuLe
Hactpoitka kofvpoBLmKa

KoauposLuuk BeIGOpa 1 HasuraLmm
KHonka, COOTBETCTBYIOLIAS TEKYLLMM UKOHKAM Ha 3KpaHe

E LieTHoit akpaH

9KPAH YENOBEKO-MALIMHHOI O UHTEPOENCA

@ BbiGop raBHOrO MeHH0
@ lMoaTBepxaeHne TekyLero BbiIbopa

Hasap
ﬁ 'CtpaHuLa Bxofia B cUCTEMY MOMb3oBaTens

[LlocTyn k cnpaBoyYHOMY OKHY

AIR LIQUIDE
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[lomalwHsas cTpaHuUa coaepuT 8 rnaBHbIX MEHIO:

TIG LIFT
OTcnexveaeMocTb

(rasoBonbgpamoBas) E

; = MMA (pyyHas fyrosas) “ Kondhurypauus

’ MIG/MAG (cBapka
MOPOLLKOBbIMU Tex.obcnyxueanue
[’ NpoBONIOKaMM)
= ! [Mporpammbl cBapky i% CuHeprus nonb3oBatens

LA KOHOUTYPUPOBAHUA UMK

Mpu NEPBOM MCMONb30BaHNUM FeHepaTopa, Bbl AOMKHbI BbINONHUTL CrieAytoLme 4 aros;

AT 1

Bbibop si3bika MHTepdeica

@ Bbibop s3bika
@ MoaTeepxaeHue Bbibopa

| 1 | Noanuus:

| 2 | BeiBpaHHblit si3bik

B DIGIWAVE Il goctyneH 21 a3bIk.
LUAT 2

YcTaHoBku BPEMeHU 1 Aatbl
Yacbl MUCNONb3yTCA Ana (*)YHKLMIh OTCnexunBaHna 1 3KkcnopTa.

@ V13mMeHeHe 3HaueHust @
@ 13meHeHNe KOMOHKM @
@ CoxpaHuTb

AIR LIQUIDE
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LAr 3

Ha3sBaHwe reHepatopa.

[laHHoe HasBaHWe UCNoMb3yeTcs ANs WAEHTU(UKALMM MALLVHbI NP CBA3U MEXAY YCTAHOBKaMM.

MpoBepbTe, 4TOBbI YCTAHOBKW MMENU pa3Hble MMeHa. Mpu KCMOPTE Ha BHELUHEE 3anOMUHaloLLEe YCTPOCTBO, Ha3BaHWE CO3AaBaeMOoN AUPEKTOPUN
COCTOWT W3 HA3BaHWs reHepaTopa U AaThbl.

e——T & ®
®_-‘ | 113MeHeH1e B KOMIOHKe 3HaKOB

L

a
@ [obasneHve unu 3anper 3Haka @
@ CoxpaHuTb @
LIAT 4

KoHdhurypaums oxnaxpaatoLLero yCTpoincTBa — ecnv OHO ucnonb3ayetcs. Kanubposka reHepatopa § 6.1

KANUBPOBKA XI'YTA

Kann6poBka xryTa kpailHe BaxxHa Ansi XOPOLLETo KayeCTBa CBapKM.
KannbpoBka BbINOHAETCS MOBTOPHO B CIly4ae M3MEHEHWUS! MONAPHOCTM UMM U3MEHEHMS! OIHOTO M3 CREMYIOLLMX KOMMOHEHTOB:
*  [Openku
*  XIyTa
*  kabens 3asemneHus
e MO3vLMUK 3axxuMa kabens 3a3emneHus

[Hoctyn B MeHto: MIG > YCTAHOBKA > Kannbposka xryTa
e Asromatiyeckas kanuGpoeka: ([locTynHa Tonbko B MIG). Cneayiite MHCTPYKUMSAM Ha SKpaHe.

NPERYNPEXAEHWE
Bo Bpems gaHHoit onepauuy Ha 1 cekyHay BbipabatbisaeTcsi Tok B 400A. Bo BpeMs BbINOMHEHNst AaHHOI onepaLyuy KpaiHe BaxkHO
0fieBaTb COOTBETCTBYHOLLEE 3alLUTHOE 060py/A0BaHME AN CBapKK, B 0COOEHHOCTM 3aLNTHBIE OYKM.

3.2. NEPBAA YCTAHOBKA A4 NNEFKOro AOCTYMA K CBAPKE.

0B30P CTPAHULbI HACTPOMKU MIG CBAPKM

CRORCACONORY)
‘HALWC;:.,“"Q‘W &(1=] s Lot }(D

@ BbiGop napameTtpoB
@ BbiGop 3HaueHui napameTpoB
@ [MogTBepxaeHve

E2 S <, 2 N SETUP o

YnpaBneHue nporpamMmamu
CBapKy Mepeitt B 30Hy 1 nnu 3oHy

1

LocTyn k cnpaBoyHoMy

YnpaBneHue LMKIOM CBapku YcTaHoBka OKHy

AIR LIQUIDE
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1 ['opu3oHTaNbHOE MEHIO CUHEprn +
TpUITEPHBI PEXUM

2 CwHeprim 6a3bl aHHbIX / CuHepruv
nonb3osarenen

Bbibop meTtanna

BbiGop avameTpa NpoBoroky 9 W306paxeHus Lykna CBapKiu

Bbifop rasa 10 WHOMKaTUBHbIE 3HAaYEHUs CBapky

BriGop nepeaauv ayru 1 OCHOBHbIE NapamTepbl CBapKu

Bbi6op pabouyero pexuma A

BbiGop TpuITepHOro pexuma

N oo ~|WwW

YCTAHOBKA PEXXUMA FOPU3OHTANBHOIO MEHIO CUHEPT U U TPUTTEPHOIO PEXXUMA

@ CuHepruu

ALW CraHpapTHble CWHEpruW, npeacTaBneHHble komnaHuen Air Liquide Welding. [aHHble cuHeprus XOpOWO MOAXOAAT Ans
BonbLUKHCTBA NpUMeHerMit. CTaHaapTHbIE CUHEPTUI ONTUMWU3MPOBAHDI AN HOPMASbHBIX YTIOBbIX LUBOB.

SR CuHeprim nonb3oBatens, NpeABapuUTENbHO Co3aaHHbIe UK 3arpyxeHHsle nons3osatenem. DIGIWAVE Il moxeT xpaHuTb fo 50
CYHepruil nonb3oBaTtens.

HekoTopble cuHepruv TpeByIoT 3MeHeHHs NONSPHOCTM reHepaTopa (MHBepcus 2 cunoBbix kabeneir). CriesyiTe MHCTPYKUMAM Ha 3KpaHe.

@ @ @ Bb16op pacxogHbIx MaTepuanoB (MeTann, guameTp, ras)

[ns pyrosoit capku MIG MAG TpebyeTtcs ncnonb3oBaTh afanTupoBaHHbIA NPOBO MO TUNY 1 AUAMETPY, @ Takke COOTBETCTBYIOLMA ra3. CM. Tabnuuy
CUHEPrUI B NPUNOXEHNN 1.

@ Bb16op nepegauu gyru (npunoxenue) § MPUIOKEHNE 2

@ BbiGop paGouyero pexuma
Pexm SYN nossonsiet pabotath Ha 3afaHHoI paboyeit ToUKe, perynupys ToNbKO CKOPOCTb NOLAYM NPOBONOKM B MOAXOAALMX UHTEpBanax
Pexxum MAN no3sonsieT no 0TAenbHOCTU PerynupoBaTh HanpshkeHUe U CKOPOCTb NOLAYN NPOBOMIOKM MO BCEMY AMaANa3oHy.

Pexum Free npeaHasHayeH [t OMbITHBIX CBapLLMKOB, CM. COOTBETCTBYIOLLEE MPUNOXKEHUe CTpaHuLa 26.

AIR LIQUIDE
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BbIGOp TpUrTepHOro pexuma

[laHHbI# pexvm onpeaenseT cnocoo, KOTOPbIM NoNb3oBaTesb 6y):xeT MCnonb30oBaTb TPUITEP rOPENKKU.

HuxeykasaHHble LvKMbl onucsiBatoT pexum 2T u 4T Bo BpeMsi NPOCTOTO LiMKMa CBapky, COCTOSILLENO U3 5 Lwaros:

ior

| Mpearas

| 3amennsieT npopBIMKEHIE MPOBOMOKY
| War caapku

| 3anonHeHme kpatepa

| Mocrras

- Tpurrep HaxaT/oTnyLLeH
: CKopoCTb nofauv ? %
MPOBOMOK /
Onucanue

CBapluvk yaepavBaeT TpUITep B TeYeHWe BCEil CBapKW. HaxaTie Ha Tpurrep 3anycTUT cBapky (Hayano npearasa), a OTnyckaHue TpUIrepa OCTaHOBUT
CBapky (Hayaro 3anonHeHs kpatepa).

TeM He MeHee, CBapLUMK MOXET COKPaTUTL 3anoNiHEHUe KpaTepa KOpoTKIM HaxaTUeM Ha TpUrep BO BPEMs JaHHOI (asbl (eCnu akTUBMpOBaHa
COOTBETCTBYIOLLAS OMLYASt KOHUrypaLum).
Onuusa

KoHebueypauyus > Yemaroska > Ljukn :
- CokpaTuTb BpEMS YMEHbLLEHNS ToKa
- BbI30B nporpamMmbl BbIXOZOM TpUITEpa 13 CBapKM.

A=

ToueuHblii pexxum @88 370 creunanbHbIil pewmllﬂ T 1 8o mowere OonpenensTb BpeMs Lara cBapky (3) B napameTpax LMKITMYHOI CBapKM.

AIR LIQUIDE
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I

",

L1 i

Onucanue
CBapOYHbIil LMK HAYMHAETCS NPY 3anycKatoLyuin MMYMLC U NPEPLIBAETCS BTOPOTO UMMybCa.
Onuusa

KoHdurypaums > YctaHoska > Linkn :

- Bbi3BaTh nporpammy Tpurrepa 6e3 ceapky
- Bbl3BaTb nporpaMmy Tpurrepa BO BpeMsi CBapku

YCTAHOBKA OCHOBHbIX MAPAMETPOB CBAPKU

Livkn capkm @ pearnnsyeTcs YCTaHOBKOI OCHOBHbIX MapaMeTpoB CBapKM.
B naparpache Huxe, Mbl JaeM AeTanbHOE On1CaHWe YCTaHOBKM OCHOBHBIX MapamMTepoB CBapkKy:

CKOPOCTb NOOAYM NPOBONOKK
PYYHOW pexum:
Hasectu kypcop Ha CKOPOCTb MNMOLAYN NPOBOJIOKW, HaxaTb OK, oTobpassiTcst Bce napameTpbl — YTO 00MEryuT X perynmpoBky.

YcraHoBka
Pexum Ep.unam. VHTepBan Lar
CkopocTb Nofau4v NpoBONOKM MEHSIETCS B [inanasoHe B
SYN P P . ' M/MUH 3aBucumoctu | 0.1
YCTaHOBIIEHHOM CUHEPTUEN.
OT CUHeprum
CKopocTb Nofa4v NpoBONOKK He OrpaHM4MBaeTCs Tabnuueit
MAN P Aasn mp P . MIMUH [1; 25] 0.1
CUHEpTuW.
HAMPSXEHUE OYTU
HanpsixeHue gyr onpeaenseTcs B COOTBETCTBUM C PEXUMOM [yTU:
e TONOroe: CPeAHee HanpskeHne
e nynbcupytoLee: BbIGpaTh HanpskeHne
YcTaHoBka
Pexum En.nam. WHTepsan LWar
NVHa ayru: 1
o - +
QYN | OTHOCHTENbHas HACTPOliKa HANPSIKEHUA AYTM Ha +50 WHKkpemenTb! 50 || +50 OKeBaneHT
VHKPEMEHTOB B pamkax 3anporpammmpoBaHHOro - _B """" 1'0' '+'10' B 0'2' BOMbT
CMHEPTETIYECKOTO 3HAYEHMS. OfibThl -10 ] :
Hanpspkenue gyru:
MAN AbcontoTHas HaCTPOIika HaNPSHKEHNS Ay BO BpeMS ¢hasbl BonbTbl [10; 50] 0.2
CBapKw.

AIR LIQUIDE
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TOYHAS HACTPOMKA

ToyHas HacTpoMKa OMPEAENseTCs B COOTBETCTBUM C PEXUMOM AYIu:
e [lonoras: iHamuka gyru
e [ynbcupyrowas: SHeprvs UMNynbca Toka

yCTaHOoBKa
Pexum En.vmam. WHTpeBan LWar
SYN | OtHocuTenbHas TouHas HacTpOIAka Ha +10 MHKDEMEHTOB B
" paMKax 3arnporpaMMUPOBAHHOTO CUHEPTETUYECKOTO 3HAUEHIS. Unkpementsr | -10 || +10 1
MAN

CoBeT no HacTpolike :

B nonorom pexuMe, HU3KOe 3HAYeHMe TOUHOW HACTPOWku obecneunBaeT GbICTpOe HapacTaHWe KOpOTKOro Toka. Takum 0Gpa3oM, [aHHbIA pexum
SBNAETCS AMHAMUYHBIM U FOPSMUM, KOTOpbIA NO3BONSIET MPOU3BOAUTLCS CBAPKY B MOMOXEHUM, HO UMEET He[lOCTaTOK B BUAe GOMbLUIEro KonuyecTsa
Bpbiar. C fipyroli CTOPOHbI, BLICOKOE 3HAUEHWE TOYHOM HACTPOIKM CHUXAEET MHAMUKY W OXNAXAaeT CBAPOUHYIO BaHHY.

Mpumeyanue: CBapo4HOE NonoxeHue aanee obneryaetcs nepegadert «ObICTPON KOPOTKOM Ayru», a HE «rMaakony nepesadent ayru.

B MMNYNbCHOM pexunme, To4HadA HaCTpOI;IKa perynupyet 3Hepruto nMnynbca Toka ¥ ONTUMU3UPYET OTAENEHWUEe Kansu.
B ocobeHHOCTH, ecnu Menkue kannu OTAensTCs oT NPOBONOKK, CH3bTE TOYHYIO HaCTpOI;IKy, a ecnu kannu GonbLume, T yBenn4ybTe TOYHYHO HaCTpOVIKy.

CTPAHULIA MIG CBAPKU

Bam paspeLlaeTca BapuUTb TONLKO B TOM ClyYae, eCnu LBET UKOHKM B BEPXHEM NEBOM yrny — 3€eMneHbli.

e auw 2y o Fe 1= svw idar

[ 1 ] Vsvepenue Toka aym

[ 2 ] Vavepenue Hanpsenus aym

[ 3 ] Cropocts nogaun nposonoky

[ 4 ] ToxmoTopa MexaH3ma nogaum npoBonoku

|I| Bpems cBapky (BKNOYaET BCe LWArv LuKNa cBapky)

@ Tok MOTOpa MexaHu3Ma rogauy MPOBOJIOKM MPOMOpLMOHaNeH BpalyaroliemMy MOMEHTy MoTopa. Ecrv Bbiwe 1.3A npu MOCTOSHHOM pEXUME,
npoBepbTe, YTo6bI hyTEPOBKA MEXaHU3Ma NOAAa4N NPOBOMOKM He Bbina 3acopeHa.

lMpeabloyLime napameTpbl CBapKkM AOCTYMHLI Ha cTpanuue YCTAHOBKW (SETUP) 13 mexto MIG MAG.

Ecnu «BbI30B nporpammbl Tpurrepa 6e3 ceapkm» HEAKTUBEH: KpaTkoBpeMeHHO HaXMuUTE Ha TpUrrep Anst yaaneHns (Mpyu U3MeHeHUM Nporpammb)
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4 - NONONIHUTENBHbIE ®YHKLWKX DIGIWAVE II
4.1. AONONIHUTENDBHbIE YCTAHOBKW LIUKINA MIG MAG CBAPKHU
YCTAHOBKA LIMKNA MIG MAG CBAPKY

MeHto ycTaHoBkm umkna MIG cBapku j Q— pacnosHaeT 7 a3 LuKna CBapku

Mpearas

[opstumin nyck

LLlar cBapku
3anonHeHwe kpatepa
Omxur

Pesbba 5151 3aT04KM
MMoctras

Noakwh =

ﬁ NPEAYNPEXOEHUE
HanpsixeHue NpucyTCTBYeT Ha KOHLIE MPOBONOKM OT a3kl MEANIEHHTO NPOABWXEHMSI MPOBONOKM Ha (hady Cnpesi nocre BTAMMBaHNS.

@

Pregas H

| | welding

Crater fill

| 1 | Crncok dhas umkna
| 2 | BbiGpaHHas thasa uykna
| 3 | Tabnuua napameTpos BuIGpaHHON thasbl Lkna.

[insi NpocMOTpa yCTaHOBOK NONb3YMTECh NEBbIM KOAUPOBLUMKOM.
[ins perynupoBkm BoIGPaHHOrO napameTpa Nonb3yiTeck NpaBbiM KOLUPOBLUMKOM.

| 4 | Mepekntovaitte Kypcop Mexay BbIGopoM hasbl Lukna 1 Tabnuueit napameTpa.
Takxe MoxHo kHonkamn OK v ESC.
1. Mpegras
YcTaHoBKa BpeMeHH rasa o Havana Lykia cBapku
MepemenHbie . T(s) [0.0;10.0]
H 2. Fopsumii nyck/MnaBHbIN Nyck

B chase ropsiyero nycka, CkopocTb Mofa4m MpoBOJOKM BbILLE, YEM CKOPOCTb Nofaum
MpoBOIIOkY (hasbl CBapKH, YTO oGecneunBaeT 6onee GbICTPOE MPOHUKHOBEHIE MpU
nycke. Y HaoBopoT, thasa ropsiyero nycka oGecneynBaeT HU3KWIA Nyck ¢
nocnefoBaTesNbHbIM YBENMYEHUEM CKOPOCTM MOAa4M MpOBOOKM.

MepemenHble :  T(s) [0.0;10.0]
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S MnaBHbIN Nyck

d>a3y NaBHOro nNycka MOXHO NpeayCcTtaHoBUTL ONA 3anyCka CBapKu, obecneynBasi
OrpaHN4eHHY0 CKOPOCTb NoAaun NPOBOJIOKN C HI3KOM SHGPFMBI;I.

lMepemeHHble :
Bpems 3agepxku: T(s) [0.00 ; 10.00]
Bpems nepexopos: T(s) [0.00 ; 10.00]
OcHoBHble NapameTpbl CBapkK HecyLyux Hostart / nnasHbIn nyck.

Mpumeyanue: Ecnun yctaHoBKa NPeBbICUT MOLLHOCTb reHepaTopa, NOSBUTCS KpacHas Kpusas

3ameyaHue:

B pexume SYN ckopocTb nopauu nposomnoku [opsiyero/lTnaBHOro mycka HacTpauBaeTcsi OTHOCUTENBHO CKOPOCTW MoAadyu MPOBOMOKYW Lwara
cBapku (A £70 %), peanbHas CKOpPOCTb MoKa3aHa s CBEAEHNS CepbIM LiBETOM, U MOXeET DObiTb HacTpoeHa HenocpeacTeHHo B pexume MAN:
CKOPOCTb Nofayu NpoBosiokn (M/muH) [1.0 ; 25.0].

3. Ceapka

[laHHOe MeHt0 NO3BONSIET KOPPEKTUPOBATL HACTPOIKY Lara cBapky. [JONONHUTENbHY MH(OPMALMIO K U3MOXEHHBIM BKPATLIE PEXUMaM CM. B
NPUNOXEHUN 2.

3amevaeHue:

[Tocne TOro Kak Bbl Bbl6paJ'IVI PEXWUM, pPeanu3ytoTcsl OCHOBHbIE NapameTpbl CBapku. IMeeTcs BO3MOXHOCTb HAaCTPOWKM Kaxaoro pexvuma
HENocpeaCTBEHHO C OCHOBHOW CTPaHMLbI HACTPOWKI CBapKX.

ASQ )
LT, MepeAoBOIA KOHTPONNEP NOCNEAOBaTENIbHOCTH ( it 1'er‘”')
YcTaHoBWTe nocneaoBaTenbHOCTb (hasbl CBapkW B ABYX pexumax 1 1 2, KoTopble MOryT UMETb pasHyto nepegady Ayri: Nonoryto U UMMymbCHy!o.

Mepenaya oyrv pexuma 1 - nepefava, BoiGpaHHasi HA FOPU3OHTANBHOM MEHIO CUHEPTUM OCHOBHOI CTPaHULbI HACTPOIIKY CBapKY.

[epemeHHble

Pexum nepegaun gymv 2: MNepepava 2

OcHoBHble NapameTpbl CBapKK pexiumos 1 1 2

YcTaHoBka BpeMeHM PeXMOB 1 1 2 He3aBUCUMbI, U NO3BONSIOT HACTPaUBaTb acCUMETPUYHBIN Lkn: T(s) [0.1; 5.0]
Bpewms nepexoga T(s) [0.00 ; 1.0]

= MpepbiecTbIi pexum (427

Csapka BbINONHSIETCS NPepbIBUCTO nocnegoBatensHocTbi0 BpemeHu BKIT (ON) u Bpemenu BbIKIT (OFF).
[lepemeHHble :

OcHoBHbIe NapameTpbl CBapkK
Bpems wara BKJ1 (ON) u BbIKIT (OFF) He3aBuCUMbI, M MO3BONSIOT HACTpauBaTh accuMeTpuuHblin Lvkn: T(s) [0.5 ; 10.0]

3ameyaHue:

Bbl MOXeTe BbibpaTh peanuaaumio ropsyero ctapTa Tonbko B nepBblii pas, koraa BKIT (ON) ecTb Ha MeHio:
KoHepueypayus > Yemaroska > Ljukr.

MowaroBbIn pexum ( 1"-I"T)

3ameHa NofLWMNHYKa — KOPOTKUM HaxaTuem Tpurrepa
[epemeHHble :

Homep wara [2; 4]
OcHoBHble NapamMeTpbl CBAPKM Kaxgoro Lwara

Bbi30B nporpaMmbl BO BpeMsi CBapku ( II#T)

Mocne TOro Kak Bbl aKTUBMPOBAINN AHHYI0 OMLMIO, Bbl MOXETE BbI3BaTb NPOrpamMmy TPUITEPOM BO BPEMS! CBapKM.
- Ynpasnexve nporpamMon.

3ameyaHue:

Bbl MOXeTe aKTUBUPOBATb BbI3OB NPOrpaMMbl CBapKi B MeHto: KoHgbuzypayusi > Yemaroska > Ljukn
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4. AnonHeHue KpaTtepa

®a3a 3anonHeHus kpatepa No3BONSeT 3anOMNHSTL KpaTep B KOHLE CBapKU Ans obecneyeHus
XOpOLLEro 3aBepLUEHIst CBApKU. JTO JENSETCS NyTeM CHUKEHUS! PEXUMA Ayrv B KOHLE CBApKX
(HucxopsiLee), a 3aTeM NoAEPKMBAsS HU3KUIA YPOBEHb CKOPOCTU NOZa4M NPOBOMOKY B
TeueHue onpesieneHHoro oTpeska BpeMeHH (Luar 3anonHeHus kpatepa).

[NepemeHHble :

Bpewmsi wara : T(s) [0.05 ; 10.00]
YMeHbLueHve Toka : T(s) [0.05 ; 10.00]
OCHOBHble NapaMeTpbl CBapKM Luara 3anofHeHus kpaTepa

3amevaHue :

B pexume SYN ckopocTb noaaym NpoBOMOKM LLara 3anofiHEHUS kpaTepa HacTpanBaeTcs
OTHOCUTENBHO CKOPOCTY NOAAYM NPoBONoky Wwara ceapky (A [-70 %)), peanbHas ckopocTb
oTobpaxaeTcs Ans CBEAEHNS CEepbIM LIBETOM M MOXET ObITb HACTPOEHa HEMOCPELCTBEHHO B
pexume MAN: ckopocTb nogayun npoeonoku (M/muH) [1.0 ; 25.0].

Bbi MoxeTe akTuBMpoBaTh onumio CoKpaLLEeHNst KOHTPOMS HUCXOASLLEro BDEMEHU B MEHIO:
KoHepueypayus > Yemaroska > Ljukr.

5. omkur

BbluncreHre BpeMeHM oTxura no3sonseT n3beratb 3anunaHns NPOBOJIOKW B CBApHOM LUBE M €€ MOXHO BBECTW aBTOMATUYECKK B KavecTBe (hyHKLMM
CKOPOCTM NOAAYM NPOBOMOKM B KOHLIE CBAPKM UMK BPYYHYO — BBOAWT CBApLUMK. ECin 3T0 BpeMS CRMLLKOM KOPOTKOE, TO MPOBOIIOKa MOXET 3aMuMHyThb K
CBapOYHOW BaHHe. ECv BpeMs CAMLLKOM ASIMHHOE, NPOBOMOKA MOXET NPUropeTh K TOKONOABOASALLEMY MYHOLITYKY.

[epemeHHble :

PyuHoit — Bpems omxura (mc) [0, 500]

AsToMaTnyeCKuit — TouHas HacTpioka nporapa (mc) [-100 ; 200]
(cm. § 3.5.4. aBTOMaTHYECKNIN)

6. 04yKa TeMbl
Bbl MOXeTe ycTaHOBKTL 3 napameTpa :

Cnpeii nocne BTAruBaHus (PRSpray): Cnipeii nocne BTArMBaHusi NO3BONSET cOpachBaTh Kanio Ha KOHLE MPOBOMOKW NOCre CBapKU.
MpoBepka 3anunaHus npoBosnoky (Stuck wire test): MpoBepsieT, 3anunna v NPoBoroka B CBAPOYHYI0 BaHHY B KOHLIE CBAPKU.

ABToMaTuyeckasn oTkneika (automatic unsticking): Ecnu nposepka nokasana sanunaHue npoBomnoky, UMMybC NUTaHUs
aBTOMATNYECKN NPON3BELET OTXKMT NPOBOMOKM, @ NOCE — NPOBEPUT ee

7. MocTras

Bpems Bbixoda rasa nocre KoHua CBapku — AN NPejoTBpaLleHus OKUCNEHUS eLLe ropsyero
Banuka.

MepemenHble :  T(s) [0.0;20.0]

AIR LIQUIDE
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MONHbIWA LIMKN MIG CBAPKM

| Mpearas

| MeaneHHoe npogginkeHie Mposonoky [npopsieHye]

| Fopsiumit nyck H

| ®asa ceapkm

| 3anonHeHue kpatepa c

| Omxur , Cripelt nocne BTAMMBaHMS

| Noctras

N o g || LN~

PErYNIMPOBKA 3AXWUI AHUA

Perynuposka saxuranus goctynHa B MeHto YCTAHOBKA (SETUP) Ha cTp. MIG.

lMpumeyaHme: 3axuranne — BTopas asa Lykna cBapky.

3axuraHne kaxgon CUHEpriM MO YMOMYaHUIO OMTUMANbHO B BOMbLUMHCTBE CrlyyaeB MPUMEHeHUs. TeM He MeHee, B HEKOTOPbIX KOHKPETHbIX Cryyasx
NMPUMEHEHNS NONb30BATENb MOXET U3MEHWNTb XapaKTepPUCTUKN 3aXUraHus.

Hactpolika napameTpoB 3axuraHms:

MepemeHHbIN ko3dppmumenT K=-10/0/+10

HasBanue napametpa Onucanue
3axuraHue manoin ckopocTy nogayn
nposonoku K

[103BONSAET U3MEHSATL Maryto CKOPOCTb NogauM NPOBOSIOKM O 3aKUraHus.

Tok 3axuraHusa K [Mo3sonset HacTpaneBaTb SHEPTUIO TOKA 3aXKUraHuA.

lMo3Bonset HacTpansaTb SHEPIUIO OYr BO BPEMA Nepexofa Mexay 3axuraHuem ayru

OHeprus nepexoia 3axuranus K
Y1 NEpBbIM PEXUMaM LUKIa CBapKM.

NPEAYNPEXOEHWUE
Monb3oBaTenb 0TBEYAET 3a BO3MOXHOE HapyLUeHe paboTbl, KOTOPOE MOXET BbiTb BbI3BAHO M3MEHEHNEM NapamMeTpoB
3aKuUranms.

AIR LIQUIDE
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CUHEPT UM NONb3OBATENA

MeHto cuHepruit Nonb3oBaTenst JOCTYNHO M3 AOMALLHel CTpaHuLbl. [laHHasi hyHKLMS reHepaTopa No3BONsEeT Nonb30BaTento co3aaBatb CBOW CUHepruu
13 CYLLECTBYIOLLMX

Ha ropu3oHTansHOM MeHIo, pacrionoXeHHOM BBEPXY akpaHa, Takke Kak 1 B MeHio MIG, BbibepuTe CyLLECTBIOLLYI0 CUHEPTWI0 NyTeM 0TGOPa CrieayHoLLMX
napamMeTpoB: MeTann, AuameTp, ras, nepegava Ayru. Boibepute faHHble napameTpbl ¢ Haubonee Gnn3koi CUHEPTM NOMb3oBaTeNs, KOTOPYHO Bbl
XOTUTE CO3AaTh.

Mocne Bbibopa napameTpoB HaxmuUTe kHOMKy Co3aaHue nonb3oBaTencbkoit cuHeprim (User Synergy Creation):

1. Tlepsblit war — BbIGOP TOYEK CMHEPTUM, KOTOpble BYAYT CRyXUTb B KayecTBe MOAAEPXKKW [N HOBbIX KPUBLIX CUHeprui. Bribepute kak
MUHUMYM 2 TOUKM, 3aTeM NOATBEPANTE.

Ha gaHHOM cxemaTn4eckoM npuMepe CUHEPreTUHECKoi KpUBOI 4 TOUKM
BbIOPaHbI ANt CO3AaHNS MOMb30BATENbCKOI CUHEPTUN

2. Bropoi war — n3ameHeHe BblbpaHHbIX Touek, A06aBMNeHNe HOBbIX TOUYEK UMK 3anpeLLeHme CyLecTBYIOLMX ToueK. Beibepute Touky 13
cnucka, HaxmuTe «pegaktuposathy (“edit”). CM.HWXE yCTaHaBNMBaeMble napameTpbi:

- CkopocTb nofayn NpoBoNoKM (M/MUH): ANst CO3AaHMS HOBOW TOUKW M3MEHMUTE AaHHYI0 BEMUUYMHY N HAXMUTE KHOMKY f06anBeHnst TOUKM.
- [JnuHa gyru

- TouHas HacTpoika

- TonwwHa (Mm)

- PerynupoBaHue 3axuraHus

HacTpolika faHHbIX NapaMeTpoB MO3BONSET BaM perynupoBaTh [1011b30BaTeNbCKY CUHEPIUIO B COOTBETCTBUM C BaLUMMU HYXOaMW.

Monb3oBatenb Aobasun 3 Toukn Ha 4 OMOPHbIX TOYKaXx
* nyTem YCTaHOBKM HacCTpauBaeMbIX MapaMeTpoB ANA
HOBbIX 3HAYEHUI1 CKOPOCTW NoAaYu NPOBOSIOKM

AIR LIQUIDE
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1 HoBas cuHepreTudeckas Kpusas (kpacHas) oTnnyaeTcs
0T NpeablayLuelt - Gnarogaps BblGpaHHLIM YCTaHOBKaM.

3. TpeTuit war — coxpaHeHue Monb3oBaTenbCckoit cuHepruu. F'eHepaTop No3BonseT cosaasath A0 50 NoNb30BaTENCKUX CUHEprUil. YbeauTech
4TO BCE NOMS 3aMONHEHbI, YTO HAXOAWTb CChINKU 1 UCMONb30BaTh YCHOBUS CO3AaHHbIX MoNb30BATENLCKUX CUHEPTUIA He NPELCTaBNseT
cnoxHocTy. [ns nogTeep)aeHus nons Haxmute Ok unu Escape, 4ToBbl BEPHYTLCS 1 U3MEHUTL NPeAblAyLLEe Norfe.

Co3apaHHble Momnb3oBaTenbCKe CUHEPrMM LOCTYMHbI Yepes [OpKU3oHTanbHOe MeHK CHepriidi B MeHto MIG. Bbl MOXeTe SKCMOpTMpOBaTh CO3AAHHbIE

CUHepriyM 13 MeHIo onb30BaTenbCKO CUHPENW HaxaTneM KHomkw akenopT (cTp.20).
B meHio CuHeprusi Bbl MOXETe 3anpeTuTh CO3AaHHbIE CUHEPTN HAaXATUEM KHOMKM 3anpeTa CUHeprim.

4.2. NONONHUTENBbHAA YCTAHOBKA LIUKITA CBAPKU MIG

OB30P MPOrPAMM
YnpaBnieHue nporpamMMon oanHakoBo Anst 3 npoeeccoB ceapku MIG (CBapka METaNMMYECKUM aneKTPOAOM B MHepTHOM rase), MMA (pyyHas ayrosasi) 1
TIG (rasoBonbhpamoBas cBapka).

~ ~

jliﬂmcmﬂtn & T:‘. syn {L27 C_

1 | Cratyc TekyLieit nporpammbi

2 | MeHto ynpaBneHust nporpammbi

Pabouue npozpammel : MIG, MMA u TIG

[No ymonyaHuto, CTpaHnLbl HacTpolku ceapku npoueccos MIG, MMA u TIG ucnonbaytoT paboune nporpammel: MIG, MMA u TIG.

[JaHHas nporpamma obecneunBaeT pabouyto OCHOBY, NO3BONSIHOLLYHO OCYLUECTBSITL CBAPKY HEMELEHHO NOCME BbINOMHEHNS BbICTPON YCTAHOBKM.

OTa nporpamma He MoAKPENmeHbl, U Bce M3MEHEHUS ByayT NOTEPsHbI Mocne nepesanycka reHepatopa. ATo He MOXET BbITb YacTbio Cr1cka NporpaMm
unm akcnopta.[lns 0CHOBaTENbHOTO MCMOMNb30BaHWSs, BaM HY)XXHO CO3AaTb HyMepoBaHHble nporpammbl. DigiWave Il moxeT copepxatb go 100 nporpamm.
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Co30ame npozpammy

Urobbl co3path NporpaMmy HaxmuTe Ha g\iz , Bblbepute «Cosgatb nporpammy» (“Create program”) u Haxmute OK.
Bbibepute HoMep co3gaHHoi nporpammbl.
3aTeMm BbI30BMTE NPOrpamMmy (€Cnm HyxHo, cm.wwar 3.1 koHdmrypauum YMK).

Bbl He CMOXeTe co3aaTh MporpamMMy B CIIEAYHOLMX TPEX CIyyasix:
- Ecnu akTvBMpOBaH CrMCoK Mporpamm.
- Ecnuy nonb3osatens HeT NpaBa Ha ynpaBneHue NporpamMmMOoi.
- Ecnu akTMBMpOBaHO OrpaH4eHne Ha TEKYLLYIO NPOrpaMmy.

CoxpaHumenpozpammy
Mocre BbINOMHEHUS M3MEHEHUS YCTAHOBKY NO CO3AaHHOI MporpaMme NOSIBUTCS CUMBOT H KOTOPbIV 03HaYaEeT, YTO U3MEHEHUE MOXHO COXPaHUTb.

[ns coxpaHeHUst U3MEHEHU HaXMUTE g\iz BblbepuTe «CoxpaHuTb nporpammy (“Save program”), 3atem Haxmute OK v cumeon H 1CYE3HeT.

[ins OTMeHbI MOCNeaHEro COXPaHEHHOTO M3MEHEHUS, HaxmuTe «BoccTaHoBuUTbY (“Restore”) u HaxmuTe OK,

MepeumeHosams npozpammy

Yro6bl nepenmeHoBaTh NPOrpaMmy HaxmmuTe Ig\\i:v BblbEpUTE «NEpeMMeHoBaTh NpopraMmy» (« rename a program »), 3atem Haxmute OK.
Mpumeuanue: gaHHas GyHKUMA He ByaeT pe3epBrMpoBaTb Kakme-1Mbo nsmeHeHus. JaHHas CTpaHuLa, LOCTYMHAA M3 AOMaLLHen
CTPaHWLbl, NPeACTaBAAET 0630p AOCTYMHbIX MPOrPaMm

3azpy3ume npozpammy

YtoGbl 3arpy3uTh CO3AaHHYI0 NPOrpaMMy HaxmuTe @\Qz KHonkoit @ BbIGEpUTE NPOrpamMMy, KOTOPYIO XOTUTE 3arpy3uTh B CIMCKE CO3AAHHbIX
nporpamm (OK). Bbl Takoke MOXeTe 3arpyauTb NporpaMmbl CO CTpaHuLibl BbIGopa NporpaMm CBapKu.

Ckonupoeame npozpammy
YtoBbl ckonupoBaTh NporpaMMy 3arpyauTe Mporpammy, KOTOPYHO XOTUTE CKOMMPOBATb, @ 3aTeM CO3AaiiTe HOBYIO MPOrpaMMy W3 TOM, YTO 3arpyxeHa.
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4.3. BbIBOP U YNPABNEHWE NPOrPAMMAMU CBAPKH =_!/

LlocTyn k AaHHOW CTpaHuLe OCYLLECTBNSIETCS Yepe3 JoMaLLHIo cTpaHuLy. OHa faeT 0630p AOCTYNHbIX NPOrpaMM (3a UCKIHOHEHUEM CKPLITLIX NPOrpamm).
Yro6bl 3arpyauTh NporpamMmy ¢ 3Toit CTpaHuLpbl BbiGepuTe nporpammy 1 Haxmute OK.
~AA —T——N r~A

IProgram Selection |

YnpaBreHue nporpamMmon
=l

m Cnucok nporpammbl MIG 4T

= @ Cnicok Nporpamm ynpasneHns

gk MpeaBapuTeNbHbIi NPOCMOTP BbIGPAHHO! MporpamMMbi

Homep nporpammbl

Ha3BaHue nporpamMmbi

CBapoyHbIit NpoLEeCe NporpaMMbl

CkopocTb nofauu NpoBosokm (mig) / Tok (tig & mma)
lporpamMma UHAVMKATOPOB cTaTyca

B[N |—

CmpaHuya ynpasenaeHus npo2pammodli

CTpaHmua ynpasneHua ﬂpOFpaMMOVI NO3BONAET OCYLLECTBNATL AeTanbHOE ynpasneHne nporpaMmamMm CBapKku. [o aton NpuyMHe AaHHaa CTpaHuua
OTnnyaeTca ot CTpaHVIleI Bbl60pa B LlenAx orpaHnyeHua npas Ooctyna K Hew.

gb B mononHeHue K yxe npegcTaBneHHbIM AeicTeusm — Peseps (Backup), BocctaHoeneHue (Restore) n 3arpyska (Load), ynpasneHue
nporpaMMon MOXeT:

YRanuTb nporpaMmy: 3anpeTuTb NporpaMMy, COOTBETCTBYIOLLMIA HOMEP CTaHET MyCThbIM.

CKpbITb MPOTPaMMy 13 CTpaHMLbl BbIGopa MporpamMMbl, MporpaMma CTaHeT JOCTYNHO! TOMbKO TeM

CKpbITb Nporpammy: N
° P porpammy nonb30BaTensm, y KOTopbIX €CTb NpaBa AOCTyNa K yNpaBNeHnto NPorpaMMoit.

3abnokmpoBaTh CHHEPreTUYECKe NapaMeTpbl MPOrpamMMbl. EAMHCTBEHHbIE YCTaHOBKM, KOTOPbIE Bbl

3abnok1poBaTh NporpamMmy: .
E P porpammy CMOXETe U3MEHSITb HA CTPaHULIE HACTPOVKM CBApKM — OCHOBHbIE NapaMeTpbl CBapKy.

[leficTBye co BCeMM NporpaMMamut: [leficTBie NPOU3BOANTCA CO BCEMM paccMaTpUBaEMbIMi MPOrpaMMamy.

[Ins OTKMIOYEHNs CKPbITUS UK BIOKMPOBKY NporpamMbl, Boibepute OTMeHnTb ckpbiTe (Unmask) nnmn Pasbnokuposats (Unlock).
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YNPABIEHVE NPOrPAMMAMM MIG 4T &2
Crmcok nporpamm MIG 4TaBRAETCA KOHKPETHLIM NPUMEPOM CMUCKA NPOrPaMM, B KOTOPOM nporpamMMbl MIG 4T MoryT BbiTh U3MEHEHbI BO BPEMS CBapKH,
T.K. OHY COBMECTUMbI: OlMHaKoBadA CMHePrna (MeTaJ'IJ'I, anameTp NPoBOJIOKK U ras).

Crmcok nporpamm MIG 4T no3eonsieT onTMMU3NPOBATL CIIOXHbIE CBAPKM MyTeM aaanTaLym Kaxaoro KOHKPETHOro paboyero YCroBns LEnu B OTAEMbHYHO
nporpaMmy cBapkul. Takoii Nepexof] MOXHO OCYLLEeCTBUTb 683 OCTABHOBKM CBAPKM B aBTOMATUYECKOM pexima N1, ynyuLLatoLLem NpoayKTMBHOCTb.

CBapLuyyk NepexoauT OT OfHOM NporpamMMbl K APYroi BO BPEMs Lara CBapky MyTeM KOPOTKOTO HaxaTtus Ha Tpurrep (KopoTkoe BpeMst BKIOYEHS! 1
BbIKITIOUEHMS TpUrTepa onpeseneHo B KoHdurypauus > YcTaHoBka > Linkn). [INMHHOE HaxaTthe NPUBOAWT K OCTaHOBKE CBAPKM UMK K YMEHbLUEHMIO TOKa
ANs Mycka Kak B 06bl4HOM pexime 4T. MepexoaHble Lary (ropsumii Myck/3anonHeHne Kpatepa) yNpaBnsioTcs kak B 06bIMHOM pexume 4T.

Pexum uykna 4T ¢ TpUrrepHbIM BbI30BOM NPOrpamMMbl BO BPEMS CBapKY U hasbl YMEHbLLEHWS ToKa:

Frogram 1 Fragram 2

MepByto NporpaMmy crucka MOXHO CBOGOAHO BbIGpaTh 13 CyLLECTBYHOLLMX NporpamM. [loGaBneHre NporpaMmbl B CIMCOK OTPAHUYEHO CYLLECTBYHOLIMMU U
COBMECTUMBIMY MpOrpaMmamu, TeMu, KOTopble MOTYT GbiTh COBMHEHMbI B LIEMHOM NOPSIAKE C NEPBOA NPOrpamMMoii BO BpEMS CBApKM.

YNPABJIEHUE CNUCKAMU NPOrPAMMbI ﬂi;'—@@
Crimcok NporpaMMbl MO3BONSET cOGUPaTb B €4UHbIN CMIUCOK FPyMMy MPOrpaMm CBapky.

npumepbl ucnosnv3zoeaHus

v [leTanu crioxHoi dopMbl; [ins peakvx Unu perynsipHbIx CBapok, TpeGyoLmx pasnyHble NPoLEecchICBapKM, AMaMeTpbl MPOBOMOKY U Apyrie
napameTpoB, HeOGXOAUMbIE NPOrPaMMbI MOXHO CrpyMnUPOBaTL B NErKOAOCTYNHbIA CIICOK.

v Cneumndmkaumus Mmetoaa cBapku: Heobxoaumble nporpamMMbl MOTyT BbITb CrpYNNMPOBaHbI B CIMCOK — s COOMIOAEHUS! MeToAa.

v YnpaBneHue nonb3oBaTenem: ,D,OCTyI'I nonb3oBatena K nporpammam BbI6paHHOF0 CrmMcka MOXeT BbITb OorpaHn4eH.
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YnpaeneHue cnuckom

PO ©

|Joblist Management:

N Name [Jobs

CrmCKM MpOrpamMM, YCTaHOBIIEHHbIE B reHepaTop

Homep cnmcka

HasBaHue cnincka

MporpamMMbl CBapKM, COAEPKALLMECS B CTIACKE.

BKMHOYUTb UNK OTKNIOYUTL CMUCOK

BJIEHMA HOBOIO CricKa

yaanutb CNncok

O INfoojoga |~ W=

OFIY6J'IVIKOBaTb CMMCOK

Hinke npeAcTaBneHbl NonesHble UKOHKU 4NA ynpaBleHUa CNMCKOM.

@@E CrMcoK mporpamm (=™ ] Cnvcok nporpamm MIG 4T @ MporpaMma

VKkoHKW pencTeuit

6 / A /
+- ggnsesr;l:b M /E uﬁl”«?ﬁﬁgﬂm g:% Mpensapw.npocmoTp [% Pepaktiposatie

Mopsiaok pacnonoxeHusi NporpaMmbl B CTIMCKE — B LIEMHOM MOPSAKe U3 CTPaHHLbI HaCTPOKY CBapKU.

Akmusayus

Korga cnucok nporpamm akTMBMpOBaH IEI Bbl MOXeTe BbiGpaTh MporpamMMbl TOSBKO 3TOTO CrICKA CO CTPaHMLbl HACTPOIKM CBAPK U B BEPXHEM NIEBOM
yINy [aHHOM CTPaHULbI NOSBUTLCS UKOHKA CriMcka nporpam. MporpaMMbl pacrnonaraloTes B TOM e Nopsiake, B KOTOPOM OHU Bbini 40GaBneHs! B CIICOK.
Co3garb nporpammy, Koraa ClcoK akTUBUPOBaH, BYAET HEBO3MOXHO.

Ecrnu ogHa u3 nporpamMm cnucka CKpbiTa Unu 3anpeLleHa, To akTuBMpoBaTb CNUCOK HE yOacTCA.

Cnncku nporpamMmM CO3[akTCs ANst pacnpefeneHus B LeNHOM Mopsiake B OTCYTCBME CBapkW. Bbl MOXeTe aKkTMBMPOBATb BbI30B MPOrpaMMbl CBapki B
MeHto: KoHgbuzypayus > YemaHoska > Ljukr.
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4.4. AMMNOPT/3KCMNOPT NMPOrPAMM CBAPKHU

OKCMopT NporpaMm CBapkv MOXeT ObiTb NOME3HbIM 1S MMNOPTa 3TUX NPOrPaMM Ha ApYrylo CBAPOYHYIO YCTaHOBKY, UMW NS CO3A4aHMS pe3epBa Takux
nporpamm Ha BHeLUHee 3anoM1HaloLLee YCTPOCTBO.

OKCropTUpOoBaHHas nporpamma CBsi3aHa co cBouM Homepom cpeay 100 BocTynHbIX HOMepoB. Ecnmn nporpamm cBsidaHa ¢ CuHeprueil nonb3oBartens, T0
TaKkasi CuHeprus ByaeT aBTOMaTUYECKM SKCNOPTMPOBaHa M MNOPTUPOBaHa C AaHHOI NPOrpaMMON.

lporpamMma, MMNOPTMPOBaHHAs Ha reHepaTop, OTNPABNSETCH He ee MUCXOOHbI HOMEp W yAansieTcs, eCnm UCXOGHas NporpavMMa CBf3aHa C TakuM xe
HOMEpOM.

[asaiite paccmoTpum npumep umnopta nporpamm 1 1 2 cpeam 100 nporpamm reHepatopa A Ha apyroit reHepartop B:

A B B
1| Program 1, - 1 1 | Program 1,
2 | Program 2, -> 2 | Program 2; 2 | Program 2,
42 42 | Program 424 42 | Program 42y
100 100 100

[Tporpamma 1A UMMOPTMPOBaHa, COXpaHUTE €€ HOMEP.

[porpamma 2A nospeawuna nporpammy 2B. MNporpamma 2B yTepsHa.

CoxpaHeHa nporpamma 42B, T.k. B A HET nporpamMmbl 42.

B gaHHoM npumepe nporpaMmbl reHepaTopa B He naeHTUYHbI ¢ nporpammamu reHepatopa A, T.k. nporpamma 42 6bina coxpaHeHa. [ins nonyyexus
WOEHTUYHBIX Nporpamm Mexay A v B, 3anpeTuTte Bce nporpammel reHepatopa B go Havana umnopra.

CBOBOAHbIN PEXUM

DIGIWAVE Il umeeT cBOBOLHBIN PeXiM, B KOTOPOM ONepaTop MOXET MOMy4YUTb JOCTYN K JONONHUTENbHBIM HACTPOKaM NapaMeTpoB CBapku. 310
MO3BONSET HACTPOUTb reHepaTop A151 KOHKPETHbBIX MPUMEHEHNIA.

[lononHuTenbHbIe HACTPOKM NNABHOTO X0Aa:
* Hanpsixerue ayri/ MNukoBoe HanpshkeHne
* [InHamMmnyHoCTb

[lononHuTenbHbIe HACTPOMKN UMMYNIBCHOMO TOKA:
Hagectu kypcop Ha BECMTPOBOAHAA CKOPOCTb, Haxatb OK, oTobpasstcs Bce napameTpbl — YTO 0ONIEMUUT UX PErynupoBKY.

*YactoTa
* Bpems umnynsca
+ 6a30BbIN TOK

BHumaHue B 6ecnnaTtHom pexume reHepaTtopa yxe He CUHeprn4yecknm o6pa30M. Takum o6pa30M CBapku noseaeHne HanpsamMyto CBA3aHO C 3HA4YEHUAMM,
YCTaHOBINEHHbIMI ONepaTopoM. atot pexuM cnenyet UCNonb3oBaThb TONBKO KBaﬂMd)MLlMpOBaHHbIMM cneunanucramu.

MPEQYNPEXOEHUE
BHuMaHme B GecnnaTHoM pexume reHepaTopa Yyxe He CUHeprnieckimm obpasom. Takim 06pa3oM CBapku NoBeAeHe
HamnpsMYI0 CBAA3AHO C 3HAYEHMAMM, YCTaHOBNIEHHBIMM ONepaTopoM. OTOT PEXMM CrieayeT UCMoNb30BaTh TOMBKO
KBanMdUUMPOBaHHLIMM CIELMANUCTaMM.

4.5. YNIPABJNEHUE NONb3OBATENAMU U OTCNIEXUBAEMOCTb

OB30P MPOGUNEN MONb3OBATENEN

Mo YMOI4aHuI, Npu NepBoM MNyCKe reHeparopa, I'IepBbIVI CMUCOK Nonb3oBaTenew nycr. B [aHHOM cnyvae, Ka)Kﬂ,bIVI Nonb30BaTesib MOXET UCNOJIb30BaTb
reHepaTop n nMeTb CB060,E|,HbIl7I [0CTyn K Ka)K,El,OVl (byHKLWIVI, a Co3[aHHble d)aVIJ'IbI OTCneXmnBaHUA OCTakoTCAd aHOHUMHBIMI.

Korna HeOGXO,El,VIMO VI,El,eHTVId)VILWIPOBaTb CO30aHHble (baPIJ'IbI OTCNexunBaHna, NpPUCBOUTL OrpaHuyeHue B WUCNONb3OBaHUN ONA  ONpefeneHHbIX
I'IOJ'Ib3OBaTeJ'Iel7I, Unn UCKIKYUTbL UCNONb30BaHWE reHepatopa HeVI,El,eHTVId)VILWIpOBaHHbIMVI nonb3oBaTendamMun, Bbl MOXeTe Co3fdaTb nonb3osaTenen ¢
afanTUpoBaHHbIMM YPOBHAMM NpaB. BepHyTbCA K NyCTOMY CrIMCKY MOXHO:
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O6enyxugaHue > Bozspam k 3a600cKuM Hacmpolikam > basa daHHbIx nosib3oeamenel

YpoBeHb AOCTYNHbIX NPaB, B nopsiake yobiBaHWS:
1. AgmuHucTpatop
2. TexHuk
3. Ceapuwyk

[nst nonyyeHus [ocTyna K yHKUMM reHepaTopa nomb3oBaTenb [OMKEH UMeTb Gonee BbICOKWIA UNW PaBHbIN YPOBEHb MpaB, KOTOPbIMA MPEBOCXOAMT WK
paBeH YPOBHIO NMpaB J0CTYMNa K COOTBETCTBYIOLLEN (hyHKLMM.
MpaBo AocTyna K kaxaomn dyHKUMIM MOXHO MOCMOTPETb W U3MEHUTb Ha CTPaHWLE YNPaBIeHus:
KoHpueypauus > YnpaeneHue nonb3oeameniem > YnpagneHue npagom
Cnmcok dyHKLMI, N0 KOTOPLIM NpaBa [OCTYNa MOXHO KOH(UTYPUPOBaTL ANS KAXA0ro NPoduns :

Ha3saHue npaBa goctyna OnucaHue YpoBeH. npasa Aocryna no
yMOn4aHuio

OrpaHnyenne nporpamMmbl OrpaHnyenns TexHuK
KoHTponb npouecca HacTpoitka koHTpons npovecca TexHuk
CuHeprus nonb3osartens JlocTyn K MeHto CMHepruit nonb3oBaTens TexHuk
PerynupoBka 3axuraHus HacTpoiika 3axuraHus TexHuk
AKTMBaLMSA CrIMCKa Nporpamm JlocTyn K cTpaHuLe cnucka nporpamm TexHuk
AxTvBauus cnucka nporpamm MIG 4T [Hoctyn k cnucky nporpamm MIG 4T TexHuk
YnpasneHue nporpamMmon [Joctyn k cTpaHuLe ynpaBneHust nporpammoi TexHuk
Bbi6op nporpamMmbl Bbibop nporpamMmbl CBapKH CaapLuyk
OtcnexunsaemMocTb JlocTyn K MEeHto 0TCneXmBaeMocTy TexHuK
KoHdurypauus [JocTyn k MeHIo KoHurypaLmm TexHuk
O6cnyxvBanue JocTyn k MeHto obcnyxnsaHns AgmmnHucTpaTop
YcTtaHoBka [Joctyn k MeHio yctaHoBku MIG CaapLumk
Kanubposka Kanubposka xryTa CaapLumk
Ynpasnexue nonb3osarenem JocTyn K cTpaHuLe ynpasnieHns nonb3osaTensmum AgmunHicTpaTop

YnpaeneHue none3oeamenamu:

Mpochunb NepBoro nonb3oBaTens fomkeH ObiTb Npodunem AgmuHucTpatopa ¢ naponem. Mpodunu TexHuk u CBapLLK HEAOCTYMHbI, CAIN He CO3aaH
nep.bIit npocunb. Mpodhunb cBapLLka MOXHO co3aaTh 6e3 napons, Nocne Yero OH CTaHOBMTCS NOMb30BATENEM MO YMONYaHHI0, ECIW He BbINOHEHO
naeHTUMKaLMK.

NPEQYNPEXOEHUE
Xpanute Baw naponb AAMUHUCTPATOPA C OCTOPOXHOCTbLIO.
MoTepsinu naponb? CBSKUTECH CO CBOMM UNEPOM WM C OpraHu3aLmen nocnenpoaaxHoro 06CnyxmBaHus.

WOEHTUOUKALIMA NONb3OBATENA

Ha pomaluHei cTpaHuue, KHoMka «':%» [AeT [OCTYN K CTpaHWULE WAEHTUCMKALMM MONb30BaTENs. ECIM HET co3aaHHOro Mnomnb3oBaTens, JaHHast
CTPaHMLA HeAOCTYMNHa.

MpeHTudukaums nonb3osatens:

- PaspelwaeT unv 3anpeLyaeT AOCTYN K pa3niyHbIM (YHKLMSM reHepaTopa B 3aBUCUMOCTY OT NPOChurs.
- YcTaHoBNMBAET B CO3AaAHHLIX hainax OTCNEXMBaAHNS UMS MOEHTU(DULMPOBAHHOTO NONb30BATENS.

[na noeHTudrKaLmss B ka4ecTse Nonb3oBaTens, Bbl6€pMTe Xenaemoro nonb3osaTend, NoATBEPAUTE U €CNTU HYXHO YKaXuTe naponb.

l:%@ 113meHuTb naponb nornb3oBatens
m BbIiT1 13 TekyLen ceccum

Co3spatb npodunb nonb3oBatens us npoduns, ceszaHHoro ¢ USB kntouem. MogkntoueHne USB knroua npuBOAMT K aBTOMATUYECKONM
naeHTudvkaLmm nonb3osatens. USB Knkoy MOXHO OTKIMIOYNTL He BbIXOAS U3 CUCTEMbI.

NPEAYNPEXOEHWE
HE ocrasnsiite USB Kntoy NoaKItoYEHHBIM K reHepaTopy BO BPeMst ero paboTbl, T.K. CYLLECTBYET PUCK NOBPEXAEHNS!.
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4.6. OTPAHUYEHKUA NMPOrPAMMbDI
Ctpanuua orpannyenmii goctynHa yepes YCTAHOBKY (SETUP) Ha cTpaHuue HacTpoitku ceapku MIG.

1-e ucnonb3oBaHue: OrpaHNyeHe HaCTPONKW MPOrpamMMbi.

OrpaHun4eHe HaCTPOIIKM kacaeTcst OCHOBHbIX MAPaMETPOB Luara CBapKu TEKYLLEN Mporpammbl:
- CxopocTb NoAaum NpoBOMOKM
- [nuua gyrm
- ToyHas HacTpomka

Yt06b! aKTMBMPOBATH OrPaHUYEHNE MOBEPHUTE KOQMPOBLLMK @
BbiGpaHHoe 3HaueHwe BbIAAeT «OKHO» B KOTOPOM CBApLLMK MOXeT NopaboTaTh C AaHHbIM NapaMeTpoM. [laHHOe orpaHyeHe MPUMEHUMO TOMBKO K TOW
nporpamMme, Ha KOTOPOI OHO BbINo aKTUBUPOBAHO.
Npumep: Het «OkHay, 4TO He NO3BOMAET NPOU3BOAMTL HACTPONKY NapaMeTpa B Npefenax NpeaycTaHOBNEHHOTO 3HAYEHMS! NPOTPaMMbI.

«OkHO» 3 no3BonsieT HacTpauBaTh NapameTp B Npeferax +3 NpefycTaHOBMEHHOTO 3HaUeHWs MPrpaMmbl.
Ecnv ynpaBrieH1e nonb3oBaTeneM oCyLeCTBNSETCS HA FeHepaTope, TO AOCTYM K CTPAHULE OTPaHIEHNSt MOXET ObITb 3aMpeLLEH s ONPEAENeHHOMo
npocuns Norb3oBaTens

Mpumep: TexHuk co3gaeT NPOrpaMMy W yCTaHaBMMBaET OrpaHWYeHMe Ha HACTPOKY OCHOBHbIX MapameTpoB cBapku. CBapLik He MMeeT JocTyna K
CTPaHULE OrpaHWyYeHUst U OTPaHWYeH B HacTpOVKe AAHHOW MpOrpaMMbl, YCTAHOBMEHHOW TexHWkoM. B oTHoweHun nioGolt apyroit nporpammbl Ges
OrpaHuyeHVs, BCe NOMb30BaTENM UMEIOT OAMHAKOBYK) BO3MOXHOCTb HACTPOIKM e€ MapaMeTpoB.

2-e ucnonb3oBaHue; OrpaHuyeHIe TeKyLLeil NporpaMmbi

lMocne Toro, Kak Bbl aKTUBMPOBaNM AaHHYH YHKLMIO, Bbl IMEETE AOCTYN TOMbKO K CTPaHMLIaM:
- Hacrporika capku
- Hacrpoika umkna
- OrtobpaxeHue NpeabioyLyx NapaMmeTpoB CBapKu
- [lomawHass cTpaHuua
- MpeHTudukaums nonb3osaTens

Monb30BaTeNb MOXET COXPaHSITb M3MEHEHMS, NEPEUMEHOBLIBATH TEKYLLYIO MPOrPaMMy, HO He MOXKeT C03aAaBaTb WIW 3arpyxaTb nporpammy.
[Lnst yaaneHus iy naMeHeHUst OrpaHYeHUs BEPHUTECH Ha CTpaHuLy OrpaHUYeHuii.

Ecrnv ynpaBreHue nonb3oBaTensiMi BbINONHAETCS Ha reHepaTope, A40CTyN K cTpaHuLe OrpaHuyeHnii MOXET BbiTb 3anpelLeH Ans onpeferneHHoro
npochuns nomnb3oBarterns.

Npumep: TexHUK cO3naeT NPOrpaMMy W YCTaHABNMBAET OrpaHUYEHNE Ha TEKYLLYIO NporpamMmy. CBapLLuK He UMEET OCTyNa K CTPAHULE OrpaHUYeHus 1
eMy He pa3peLLaeTcs UCTONb30BaTh PYTyHo NPorpaMMy, Co3aHHyt TeXHUKOM.

3-e ucnonb3oBaHue: OrpaH1yeHme TEKYLLETo CriMcka NporpaMm.

[aHHoe orpaHu4yeHve AsndeTca NPOAOIKEHNEM OrpaHN4eHnaA TeKyu.|e|?1 nporpaMmbl, NPUMEHEHHbIM K CNUCKaM nporpamm.

4-e ucnonb3oBaHue: brokuposka uHTEpPdelica

[laHHas QyHKLMS NO3BONSIET OrPaHUYMBATL UCMONBL3OBAHWE UHTEPEIiCA 0 NPOCMOTPa 3HaYEHNI NapamMeTpoB, Bbl HE MOXETE MEHSITb Kakue-nnbo
napameTpbi.
B aHHOM pexume BO3MOXeEH AOCTYN TOMbKO K:
- CrpaHuue HacTpoiiki CBapky
- CTpaHuLe HacTpOIiku LuKkna cBapku
- OtobpaxeHuto napameTpoB CBAPKM
- [owmalHei cTpaHuue
- MpeHTudmkaumv nonbsosatens
[ns ynanexvs 6rokmpoBku uHTepdeinca, BEPHUTECH Ha CTPaHNLY OrpaHN4eHIA.

Monb3oBaTeNb MOXET BbIGpaTh GIIOKMPOBKY TOMBKO MHTEPCDEIACTa reHepaTopa, Uk BcexX MHTEPECoB (reHepaTopa, MexaHu3Ma nogayu NpoBOSIOKM 1
nay)

5-e ucnonb3oBaHue: bnokuposka nporpaMMbi @

[LlocTynHa co cTpaHuLbl YNpaBneHus nporpaMmoit. BrokupyeT napameTpbl CUHEPTN MPOrpaMMBbl; Ha CTPaHULE HaCTPOWKM CBapKY Bbl MOXETE
HacTpavBaTb TOMbKO OCHOBHbIE NapamMeTpbl CBapKU.
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4.7. NPOLIECC KOHTPONA
[Mpouecc KOHTpons MO3BOMSET YnydlwaTb KOHTPONMb Haj nepemeHHbiMM cBapku. B peictsutenbHoctw, DigiWave [l moxeT curHanuauposaTth
nonb30BaTenio O TOM, YTO 3HaYEeHWe OHON W3 CrieAYHOLLMX NePEMEHHbIX HAXOANTCS BHE KOPPUAOPa KOHPONS:

- Tekywas cBapka
- Tok MoTOpa MexaH13Mma nofay4v NPOBONOKM (AaeT NPELCTaBNEHNE O CKOPOCTY MOAa4M MPOBOITOKN)
- Hanpsxenve gyru

Kopuaop KoHTpons onpeensieTcs BEpXHeii rpaHnLIEn N HUKHEN TpaHuLien, KOTOpble NoNb30BaTemNb MOXET YCTAHOBUTL ANS KaxAOoN nepeMeHHon. Ans nx
HaCTPOWMKN NOMb30BaTENb MOXET 0BPATUTLCS K MUHUMAIBbHBIM W MAKCUMAambHBIM 3HAYEHWUSIM, M3MEPEHHBIM B X04€e NpeablayLuen cBapku. OTU 3HaYeHUs
[OCTYMHbI B MeHH0: «Momowyb B HacTpoiike» (“Tuning Help”).

CoobLLeHre 0 HeMcnpaBHOCTY NOSIBASIETCS TOTAA, KOrAa BPEMS €ro BbIXOAA NPEBLILLIAET Perynupyemyto 3as epxKy BPEMEHM OrpaHUYEHMS
Tornbko t2 npeBbICKa 3HAYEHNS TPUITEPOB MO YMONYaHmio = t1 <2 n T2> T

T t2
t1 T

Lim-F - - - - T

E = 3anyck cbos

Crpanuua [lMpouecca koHtpons goctynHa B YCTAHOBKE (SETUP) meHio MIG. Bbl mMoxeTe no cBoemy BbiGOpY aKTUBMPOBATb KOHTPOMb TOMbKO
onpefeneHHbIX NepeMeHHbIX.

[ns yCTaHOBKW 3HaYeHWI rpaHuL, Bbl MOXeTe 00paTUTLCS K MUHAMANBHBIM M MakCUMarbHbIM 3HaYEHUSM, M3MEPEHHBIM BO BPEMS NPEbIAYLLEHA CBAPKY.
OTM 3HAYEHNs JOCTYMHBI B MeHH0: «Momolb B HacTporike» (“Tuning Help”).
lMapameTpbl NpoLecca KOHTPONS CBSA3aHbI C OAHOM MPOrpPaMMON CBapK1. 3TV NapameTpbl MOTYT OTNINYATLCS B 3aBUCUMOCTY OT NPOrpaMMbI.

CywecTByeT Tpu TMna obHapyxeHus c6oeB, onpenensiemMbix B MeHto KoHdurypauus > YceraHoska > C6oit

Tun PesynbTat CopepxaHve 0TobpaxaeMoro okHa
Enokmpytouee HemepnneHHoe 6nokupoBaHme cpasy nocrne - lMepemeHHas LOCTUIMA KpaltHero 3HauyeHus
06HapyxeHus cbos - [nutensbHocTb c6ost = Bpems 3apepxku
[ins ko nepeMeHHON 1 kaxaoro 0BHapyeHHoro ¢bos:
MHauKaTUBHOE OtobpaxeHne cbos B KOHLie CBapKK, KOTOpOe 1CYe3aeT - [ocTurHyTo KpaiiHee 3HaueHve
C BbINOMTHEHWEM WM C HA4arnoM HOBOTO LKNa. - O6Lwas anuTensHOCTb
MocneaHsis cTpoka: HakonneHHas AnuTenbHOCTb COOEB.
He Be3 Baumoro pesynbTara, TONbKO JOCTYMHO ANS
BroKMDYIoWee MOVICKA B 1ICTODIM CGO.B Oto6pasnTb BCnMblBatoLLiee Npeaynpexnexme
pytowy p

Bce cbou xpaHsTcs B UcTopum. [JOCTYMHbI CNEyoLLmME AaHHbIE:
- Cboin
- Homep cbos
- KoHTponupyemas nepemeHHast
- Homep nporpamMmbi
- [ata / Bpemsi
- [Monb3osaternb MAeHTUULMPOBaH
- [locTUrHYTO MakcumanbHoe 3HayeHne
- Obwas anuTenbHOCTL coos
- O6LwLas 4NMTENBHOCTL HAKOMMEHHbIX LE(EKTOB MO NEPEMEHHON.

Korza akTBMpOBaH KOHTPOMb NPOLIECCa, HANPOTUB KOHTPONMPYEMON NepeMeHHol, Ha cTpaHuue MIG ceapku, NosiBNsieTcs LBeTHas Touka. Ecnv Touka
0CTaeTCs 3eMEHON BO BpeMs CBapKU, 3HAUNT fAeheKTbl He HaiAeHbI, B MPOTUBHOM CITy4ae OHa CTaHOBUTCS KDaCHOIA.
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OTCNEXWBAEMOCTb

MeHto oTCnexmBaemMocTyi , BOCTYMHOE 13 fOMALLHEN CTPaHWLibl, pa3feneHo Ha ABe YacTu:
Kondpurypaums

OHa no3BornsieT akTMBUPOBATL JKCMOPT XapakTEPUCTUK CBAPKU NMyTeM KOHUrypupoBaHns 3aaepxku akcnopTa nocne ceapku. T(s) [1: 100]
Bribop OTcnesxvBanus cBapki [OOaBNSET 4ONONHUTENBHbIE NapamMeTpbl K OTYETY.

BoamoxHb! ABa BapnaHTa Bbl60pa aKcnopTa:

USB —TpebyeT HacTpanBaemoli 3afep)ku 40 Ha4ana akcnopTa — Bo M3BexaHne anekTpoMarHuTHbIX BONHEHMIA.

FTP - cepBep, NoaKnOYEHHBINA K reHepaTopy.

OTyeT oTCNEXMUBaEMOCTH

OtobpaxeHne oT4yeTa OTCMEXMBAEMOCTY O NOCHEAHeN CBapke.

[ins aKkcnopTa 0T4eTa OTCNEXMBAEMOCTY, MOAKIIOYUTE BHELUHEE 3aMOMUHAIOLLEE YCTPOMCTBO 1 HAXXMUTE KHOMKY 3KCnopTa.
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5 -CBAPKA TIG (razoBonb¢pamoBas) U MMA (py4Has pyroBas)

DIGIWAVE Il - MHorosagauHbIi CBapO4HbIi arperart, 1 kak TakoBOIA, OH NO3BONSET BbIMONHATL cBapky TIG n MMA.

TIG (razoBonbchpamoBas) cBapka

B naHHOM pexwme, Nomnb3oBaTento Hy)HO UConb3oBath TIG agantep, NOCTaBNsSEMbIA 415 TAKOro Mcnonb3oBaHust. (CChIIKA :W000379466)
Bam HyHO ncnonb3oBaTth onepaumio «3axuranne uipkaHbem» (‘SCRATH START').

[aHHbIi unkn obecneumBaeT ymeHbLUeHWe Toka (‘down slope’) B KOHLE CBapKM.

®yHKUMOHMpOBaHWe cTpaHuubl TIG aHanoryHo ctpanuue MIG.

Paboyas nporpamma - nporpamma TIG. Monb30BaTento HyXHO Co3aaTb HYMEPOBaHHYI0 NPOrpaMMy A1 COXPaHeHNst AaHHbIX Nporpammbl.
[apameTpbl HACTPOVIKN M3NOXEHBI HUXKE.

. Ha3BaHue napamertpa OnucaHue
| ViHTeHcmBHOCTb Ay (A): YpoBeHb TOK, YCTAHOBMEHHbIN BO BpeMsi hasbl CBapKH
Bpems npearas (s) Bpewms npearasa
Bpems noctras (s) Bpewms noctraiya
3atyxaHue gyru (A): KoHeuHbIi TOK 3aTyxaHus CBapku
Bpems ymeHbLIeHMs Toka (S) Bpems yMeHbLUEHMs Toka

MMA (pyuHas pyroBas) cBapka

B naHHOM pexume, Nonb30BaTeNb MOXET NOAKM0YATL FOPENKY K MexaHn3my nofayn npoBONokK (MONOXMTENbHas NONAPHOCTL) UMK K reHepaTopy
(nonoxuTenbHas 1 0TpULATENbHAS NONSAPHOCTB).

®yHkumoHnposaHue ctpaHuubl MMA aHanoruyHo ctpanuue MIG.

Pabouas nporpamma — nporpamma MMA. Monb30BaTento HyXHO Co3naTtb HyMepoBaHHY NPOrpaMMy Ans COXpaHEHUS AaHHbIX NPOrPamMMbl.
Koraa nonb3osatens BoibupaeT nporpamMmy MMA, nuTaHue akTuBmpyeTcs Tonbko Yepes 10 cekyHa (Bo n3bexaHne HeyaobHbIX MyCKOB BO BpeMst
nepexoga Ha MMA nporpammy).

Kpome Toro, B reHepaTop BKtoueHa (hyHKLMS, No3BonstoLLas 0OHapyX1BaTb 3axuraHne anekTpoaa, v B TakOM Clyyae aBTOMAaTUYECKM OTKIoYaTh
NUTaHWe Ha KOHLIe 3NeKTpoAa A0 3aBEPLLEHMS OTXMra.

lMapameTpbl HAaCTPOVKM U3NOXEHbI HUXE:

Ha3Banue napameTpa OnucaHve
— MHTeHcuBHOCTD Ayru(A): YpOBEHb TOKa, YCTaHOBNEHHLIN BO BpeMst pasbl CBapKK
[uHamuka: HacTpoika guHamuku gyrv BO Bpemst dhasbl CBapKM
[HaMuKa 3axuraHus: HacTpoiika 3axuraHusi no MHTEHCMBHOCTY
NPEOYNPEXAEHWE

Korga reHepatop HaxoauTcs B pexume MMA, Tok cBapku 6yaeT Takoke npucyTcTBOBaTh M Ha KOHHeKkTope MIG Ha KoHue
ropenku MIG, ecnu oHa nogkmnoyeHa.

AIR LIQUIDE
3

WELDING



6 - AETAIIbHAA YCTAHOBKA

6.1. MOACOEAWHEHUE FOPENKU M OXNAXOAIOLLErO YCTPOUCTBA

l'openKa MIG CBapkn noknw4vaerca C nepep,HeVl CTOPOHbI MEeXaHu3Ma nodayu NpPoBOSIOKW, NOCME TOro, Kak OHa Oblna OCHallleHa M3HalumMBaembIMu

[eTansMu, COOTBETCBTYIOLMMM CBAPOYHOI NPOBONOKE. CM. MHCTPYKLM K FOperke.

Ecnm Bbl ncnonb3yeTe ropenky ¢ BOAAHbIM OXNaXaeHuem, 06s13aTeNbHO NOAKNoUNTE oxnaxparoiee yCTpOVICTBO C 3apgHei CTOPOHbI reHepaTtopa, a Takxe

K BogisiHOMY xryTy. Mocne aToro, y6eauTech B NpaBUnbHOCTY BbIGOPA ropenky:

B wmeHto: KoHgpueypayus > Ycmaroska > CucmeMa 0x/axoeHus, YCTaHOBUTE 3HaueHWe, CBS3aHHOE C MapameTpoM «BbiGop oxmaxaeHus» (‘cooling

selection’).
C (with) = aBTOMaT4eckas paboTa

Bes (without) = OctaHoBKa paboTbI rOpenku C BO3AYLUHbIM OXTTaXAEHNEM
Bcerga BKJ1.(Always ON) = MocTosiHHas paboTa ¢ Hayana nycka reHepaTtopa.

C6oii no Boge (Water fault): HesaBucimo oT TOro akTMBMpOBaHa Unu HET, (YHKLMS NpesynpexaeHnst No BoAe OXNaXaatolLero ycTpoicTea pabotaet

Nnpun Hanu4ynm COOTBETCTBYIOLLIEro AaT4yuMKa.

Bpems 3anpeTa c60s no Boge (Tm inhibition of water fault (s)): Bpems 3anpeta go aktueaum ¢60s no Boge Bao6aBok k 12 cekyHaam, KoTopble

OTCYUTLIBAKTCA MO YMOYaHUIO MOCHEe Nycka OXNaxaatoLLlero yCTpoMcTaa. YpoBeHb BBOAA cbos: 06paTHO YyBCTBUTENBHOCTN CUCTEMBI OGHapy»(eHVIﬂ n

npefynpexaeHust OXnaxaatoLero yCTponcTaa (LOMKHbI aAanTUpoBaTbCs K GOMbLIEHCTBY CYLLECTBYHOLLMX YCTAHOBOK).

3anpet BpemeHu no ymonuatuio ans oAbl (Inhibition default water time):
Mo ymonuaHuto, myck cobbiTis 0 c60e No BoAEe NPOUCXOANT Yepes 12 cekyHa nocne nycka OXnaxaatoLLero yCTpoACTBa.
3anpeT BpeMeHM Mo yMonyaHuko NS BoAbl AobaBnsieT 3aaepxky ot 0 4o 50 cekyHA K 12 cekyHaaM, YCTaHOBNEHHBIM MO YMOMYaHUH).

Monb3oBaTenbCKuiA MHTepdenc

AsbIk — Bpems v gata - ms

Crp. 10

Csapka nocrne otobpaxeHnus

YcTaHoBKa napameTpoB CBapky nocre 0T06pa)KEHVIﬂ Ha gucnnee

MoaceeTtka

YcTaHoBKa NOACBETKM dkpaHa reHepatopa

Bpemst ceccum agMMHUCTpaTopa

YcTaHoBKa BpeMeHu 40 BbIXOAa NONb30BaTENs U3 CUCTEMbI

CkpuHceiiep YCTaHOBKa BpeMeH 40 akT1BaLum CKpUHCeiiBepa
YcTaHoBKa
O6uee
WHBepTop MuTaHne nHBepTOpa reHepaTopa
Pexum MexaHuama nogaum
Bbi6op 0fHOO Wi HECKOMBKNX MEXaHU3MOB
MpOBOIOKM
AsTomaTuka Axtveauwms MIG — aBToMaT4eCcKoro pexuma
MoacoeanHeHe NOTEHLIMOMETPOB K MeXaH13My NoAayu NPOBOMOKM, CM. VIHCTpyKLUmto
[MoTeHuMoMeTpbI Acoel e p y NO4 p pyKu
MexaHu13Ma nofa4m NPOBOIIOKY
Lukn

Bpemsi kopoTKOro BK-BbIKI
TpUrrepa(s)

YcTaHoBKa MakcUMarnbHOM 3a4epXkv HaxaTus Ha TpUrrepp 4N pacCCMOTPEHUS Kak
kopoTkoe Haxatue [0.1; 0.5]

["opsumid nyck TonbKo BO BpeMst 1-ro
BkrtoyeHus

B npepbIBUCTOM peXxuMe, ropsiuuid Myck TOJbKO BO BpeMst 1-ro BirioueHus

BbI30B NporpaMMbl Tpurrepom Ge3
CcBapKM

AkTvBaLMS BbI30Ba NporpaMmbl Ge3 CBapky

YMeHbLUEHE KOHTPONS BPEMEHU
YMEHbLUEHUA TOKa

lMo3sonset COKpaLlaTb BpeMA yMEHbLUEHNA KOPOTKUM HaXaTuem Ha Tpurrep

Cooit

Tun c6osi No KOHTPOTHO NpoLiecca

Crp. 29

Mepeboii B gyre

AxTvBaLms 0BHapyXeHUs CO0st HaNpPSKEHWS [yTv (aBTOMATUYECKOM PEXUME)

Tun Bbixoga obpaTHol cBsiam |

Tun BbIxoAa MHTEHCMBHOCTYU Ne1, obpaTHas CBs3b B OTHOLIEHWUM 0BpasoBaHmus Toka Ayru.
( pexum)

BbixoaHoI1 ypoBeHb 605t aBTOMATUKM

YCTaHOBKa BbIXOAHOTO YPOBHSI CUrHana cBosi. (aBTOMaTUYECKOM pexnme)

Oxnaxaatowee ycTpoicTBO

BbiGop oxnaxaeHns

BosayluHoe unu BofsHoe.

C6oit no Boae

AkTiBaus cbosi nNo Bofie OXNaxXAatoLLEero yCTPOACTBa, NPW HANWYMM COOTBETCTBYHOLLETO
Jartuvika. (BapuaHr)

Bpemst 3anpeTa c6os no Boge

Perynuposka 3agepxku 4o nycka cbosi no Bofe npy nycke OxnaxpaatoLLero ycTpoicTea
(Ecnu akTvBHas owmbka)
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BxopHolt ypoBeHb c60s

O6paTtHo curHany cbost oxnaxaatoLero yctpoiictea. HopmanbHo OTkpbIT uni HopmansHo
3akpbIT (Ecnu akTvBHas olumnbka)

KomaHAbI pyyHoro ynpaeneHus

YcTaHoBKa CKOpOCTY nogauu
MPOBOOKM BPYYHYH (M/MUH)

Setting of the default wire speed by pressing the manual wire advance speed button on the
Wire Feeder.

Bpems npogyBouHoro rasa

YcTaHoBKa BpeMEHU OTKPLITUS ra3oBoro knamnaHa, Korga nosb3oBaTerib HaXuMaeT KHOMKY
NPOAYBKM ra3oM Ha MeXaHu3me nogayu npoBOJIOKK.

YnpaBneHue nonb3oBarenem

| crp.26

Wmnopt/akcnopt USB - Ethernet

| c1p.26

Cyetyuku

| c1p.37

CeTb

Crartyc cetn

YcTaHoBKa cTaTtayca cetu 5.

KoHdpurypaums cetu

KoHdpurypauus cet: DHCP unu py4Hoii BBOA.

Yanbl cetn

YnpaeneHue ysnamu ceTu.

6.2. ONMUCAHUE ABTOMATUYECKOIO UHTPE®EWCA

KoHdurypauus > YctaHoska> Obluee> ABTomaTnka
WHTpedpeiic Ne1 pacnosHaeT cnegyioLLne cUrHarbi:

CUrHAN OATHYKK TUn 3AMEYAHUA

1 DCY* 3AKPbITb T4 HAYAJIA CBAPKA BBO[ TOR OMTOINAPA, 5B -5 MA

2 | R 3AKPbITb IMPY OBHAPYXXEHW TOKA BbIBOA TOR KOHTAKT PENE, 2A-48B
3 | DEFAUT 3AKPbITb P OTCYTCTBMM CEOA MO MUTAHMIO BbIBOA TOR KOHTAKT PENE, 2A-48B

* 3aBepLueHme Lukna ** O6HapyXeHWe CBapOYHOro Toka
Puc.: Mposodka uHmepgpelica Ne1 Ha KoHHekmope J2

J2
q_BG—ZQ_: 1] DCY: 3aBepLueHne Lmkna
I
0B
_|_—:'0: M
I I
;0: K RI: O6HapyxeHue Toka cBapku
:O: T Default (Mo ymonyanuto)
:O: - Shared Default &Rl (O6wee no
'@ ¢ Fy YmonuaxuiouRI)
g Bt
ANT 1
Level auto 1 | —o' ¢ Ground (3emns)

KoHdpuzypayus ycmaHoeKku 8 aemomamuyeckom ypoeHe Nel

Korga BkntoyeH aBTomaTnyeckui pexxum Net:

¢ MeHio MMA u TIG Gonblue He AOCTYMHbI

e KoHkpeTHasi cTpaHuua anst asToMatuyeckoro yposHst Ne1 gobasneHa k mento YCTAHOBKU (SETUP) MIG
e Bxmovatotes curnansl MYCK OYTU (ARC START (RI)) MYCK LXKIIA (START CYCLE (DCY))
e [JlocTynHbl TOMBKO OTAEMbHbIE LMKMbl aBTOMATU4ECKON CBAPKY

Bbl MOXeTe akTuBMpOBaTL aBTOMaTMYECKUiA pexum Ne1 1 pexum paboTsl Boixoaa Rl B MeHto: KoHghueypayus>Ycmaroska>0bujee.
Bbi6op ypoBHs aktuBaumm ans curdana MO YMOJNYAHUKO (DEFAULT) onpegensieTcs B MeHto: KoHdurypauus>YctaHoBka>o ymonyaHuto.
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KoHdpu2ypayus aemomamuvecKo20 yukna

B meHto MIG, cneypanbHas ctpaHuuya YCTAHOBKM ("SETUP") aBTO NO3BOMSET YCTAHOBMTD:

. YposeHb rpannubl Rl (ananasoH: A) ;

. O6HapyeHne pa3opBaHHO [yrv (auanasoH: s) ;

. 3adepxka 40 Havana ABWXEHUS (OuanasoH: s) ;

. 3adepxka 4O OCTaHOBKM ABWXEHWS (OnUanasoH: s) ;
. CKOpOCTb ABWKEHUS! (AManasoH: CM/MUH).

O6HapyxeHue paspbiBa Ayr1 NO3BONSET KOH(UIYPMPOBATL PA3OPBAHHYIO ATy MO YMOMYAHMIO.
CkopoCTb ABIKEHWS — 3TO NONb30BaTENbCKAsA MHAPOPMALWSA, HO HE UCMOMb3YETCS YCTaHOBKON.
[pyrvie napameTpbl UCMONBL3YIOTCA ANs KOHUIYPUPOBaHUA BbixoAa Rl Tpex crieaytoLmx pexumos:
RIMPOLECC (RI PROCESS) RI 3akpbiBaetcs yepes 100 Mc kak Tonbko Tok npesblwaeT «MpaHuuy Ri» (“RI threshold”), onpegeneHHyto B
YCTAHOBKE (SETUP).
Pene RI oTkpbIBaeTCs, kak Torbko TOk nagaet Huxe «IpaHuubl Rl» (‘R threshold”).
MapameTp: YpoBeHb 06HapyxeHus rpaHuLbl RI.

OYFARI (RI ARC (Fast RI)) Pene RI 3akpbiBaeTcs yepe3 20 Mc, kak TONMbKO TOK npeBblilaeT 15A.
Pene Rl oTKpbIBaETCA B KOHLIE CBAPKK, Kak TOMbKO TOK nagaet Himke 15A.
KOMAHOA OBUXEHUA
(MOUVEMENT COMMAND) Pene RI 3akpbiBaeTcsi, kak TOMbKO 3aBepliaeTcs 3axuraHne u Bpems, onpepeneHHoe B YCTAHOBKE

(SETUP).
Pene RI OTKPbIBAETCA, KaK TONbKO 3aBepLuaeTca nNyck C HACXOOALLMM TOKOM.
I'Iapameprl: BpemM4A nocre nycka i Bpema nocne oCTaHoBKU

3ameyanue: Rl Bbixoaa B pexume KOMAHOA OBWXXEHWUA (MOUVEMENT COMMAND) He cHuxaeTcs Huxe 1, ecriv Bbl peLunTe CHOBa HavaTb
CBapKy BO BpeMsi (ha3bl yMeHbLLEHWS TOKa.
Puc.: Pexumbl paboTbl pa3nnuHbix Rl

Caapka
Tok I
RI ayrun | | I
Y »20ms
RI npouecca +——100ms S
— —
KomaHpa | >
LBVXEHNS
Myck ceapiu OcTaHoBKa
* . YenewHoe 3axuranue (RI+RT) CBapKu

HacTpavBaemble napameTpbi:
1. OTcyeT BpeMeHu nocrie Havarna ABWXEeHUs!

2. Ortcuer BpemeHM nocne 0CTaHOBKN [BMXEHNA
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6.3. CBA3b C BHELUHWUMM YCTPONCTBAMU

1 lMpearas
2 3ameansieT NPoABMKEHME NPOBOSIOKM
3 Msirkuit nyck
4 Fopsiumit myck
5 Caapka
6/7/8 | 3anonHenwe kpatepa
9 Omxur
10 | Moctras

Css3b ¢ USB kntoyem CTaHOBUTCS BO3MOXHOM, kak Tonbko USB krioy oBHapyxu1BaeTcs reHepaTopoM.
CBs3b ¢ yaaneHHbIM y3nom yepes Ethernet coeanHeHe Bo3MoXHO:
v’ Ecnu reHepatop cHabxeH IP agpecom. MeHio koHdurypaumm > CeTb > KoHdurypaums cetn
Cywectsyet aBa cnocoba ycTaHoBku IP agpeca B reHepartop:

- DHCP: aBTomaTunyeckoe BoccTaHoBneHue IP agpeca
- PyyHoe: pyyHoit BBOA CETEBbIX NapamMeTpoB

v' Ecnu yganerHbIih y3en onpegensetcs B reHepatope. CyllecTsyeT fga cnocoba yaaneHus yana:
- [pyroi reHepartop c IP agpecom
- Komnbtotep ¢ FTP cepsepom Ha nopte 21

BHeLUHSs cBs3b 0603HAYaAET [1Be OCHOBHbIE d)yHKLlI/II/lZ

. TonbKo AaHHble Ans akcnopTa:

OtcnexmBaemocTb / Mictopus cbos / CueTumkm

. [aHHble ans KCnopTa 1 umnopTa:

MapameTpbl capku / KoHdurypauus reHepatopa (cM.Huxe) / PesepaupoBaHie ycTaHoBKi /CuHeprisn nons3osatens

VimMnopT/aKkcnopT nporpamMm cBapky U KOHGUrypaLmmn renepatopa JOCTYMHbI B MEHIO:
KoHdurypauus > imnopt/Skenopt

[laHHas cTpaHuMLa no3BonseT OCyLLeCcTBNATL ynpasneHue BBogom/BuiBofoM B Ethernet n USB crepytollnx AaHHBbIX:

lMporpammbl cBapky

Cnucky NporpamMbl

Crninckn nporpamm MIG 4T

Bce cyLuecTBytoLLMe NPOrpaMMbl CBapky U CIIUCKY Ha reHepaTope.

KoHdurypauus reHepaTopa

[Nonb3oBaTenbCkuin UHTEPdEC

Bce napameTpel, xpaHuMble B MeHto KoHghuzypauyus > Mons308amenbekuli uHmepgpetic

YcTaHoBka

Bce napameTpbl, XpaHUMble B MeHto KoHgbuzypayusi > Ycmaroeka

YnpaBneHue nonb3osatenem

Bce nonb3osatenu U npaea Aoctyna

KoHdpurypavuus cetu

CeteBas koHurypauus KoHepueypayus > Cemb > KoHebueypayus

Yanbl cetn

YnaneHHble yanbl KoHgueypayus > Cemb >Y3nbi

KoHdpurypauus otcnexvsaeMocTu

KoHdurypauus otcnexusaemoctn Omenexusaemocms >KoHepueypauyus
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MmnopT/akcnopT Pe3epBrpoBaHUst YCTAHOBKM JOCTYMNEH B MEHO:
O6c¢nyxuBaHue > Pe3epBUpoBaHUe YCTaHOBKM

PesepBupoBaHue yCTaHoBKY:
Pe3epBrpoBaHne yCTaHOoBKY - BoccTaHoBuUTb MO3Xe Ha JAHHOM WK Ha APYTOM reHepaTope
- CoxpaHuTb s Lueneit OTCex1BaemMocTy

leHepaTop OTOGPaXAETCS B NIEBOM KOMOHKE, a BHELLHEe 3anoMUHaloLLee YCTPOUCTBO 0TOBpaXaeTcs B NpaBoit KONOHKe:

Okenopt VmnopTt

| Tewepatop | | Buewnee3Y | | Tewepatop | | BHewnee3y |

dkenoprT: 5&

[Lnst aKcnopTa Ha BHELLHee 3anoMUHAlOLLEe YCTPOHCTBO, BbIGEPUTE 3KCMOPTUPYEMbIE SNIEMEHTbI, HAXMUTE Ha KHOMKY nepeaaTh, NPUCBOIATE UMs daitna u
LOXOMTECH 3aBEPLUEHNS KCTIOPTA.

e | s |

Wmnoprt:

lMepeilauTe Ha BHELLHeE 3anoMUHaloLLEe YCTPOCTBO M Nanku, Coaepxallen daiin Ans umnopTa, BoibepuTte daiin, HaxmmUTe Ha KHOMKY nepeaatb 1
o

AOXANTECH 3aBEPLUEHNS UMMOpTA.

/mnopT nporpamm cBapku noapobHo onucaH B naparpade MMMOPT/QKCIOPT, cp. 26.

MIMNOpT KOHMrypaLmn reHepaTopa BOCCTaHaBIMBAET NpeablAYyLLYH KOHDUIypaLmio.
WmnopT Pe3epBa ycTaHOBKM BOCCTaHABINMBAET NPeablAyLLMiA PE3EPB YCTaHOBKM, KDOME:

- Bepcwuit nporpamm reHepatopa
- VineHTucmkatopa reHepartopa (BbIMOMHAETCS BPYUHYHO)

Mporpammbl cBapky He GyayT yoeneHsl, CIv UX HOMEP He CBS3aHH C MPOrpaMMOoii, PacronoXeHHo! B Pesepae YCTaHOBKM.
[ins nonyyeHms TOYHOI KOMWK CTaTyca reHepaTopa, BhINOMHUTE BO3BPAT reHepaTopa K 3aBOACKAM HACTPOWKaM A0 MMMopTa.

NPERYNPEXOEHUE
[ina BoccTaHOBMEHNS yCTaHOBKY HeobxoanmMo, 4Tobbl Bepcus nporpaMmb reHeparopa 6bina CoBMECTUMON C Bepcuelt
reHepatopa, ¢ KoToporo Gbina nonyyeHa pesepsHas Konus.

NPEQYNPEXAEHUE
Bo Bpemst UMMopTa cUHeprun nonb3oBatens, hakTU4eckas CUHeprus, XpaHuMasi Ha reHepaTope, UMEtoLLast TOT xe
uneHTudukatop, byLeT nepesanicana.
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7 - OBCNYXUBAHUE YCTAHOBKHU

OBHOBIEHWE MPOrPAMMHOIO OBECNEYEHUA

[JaHHas cTpaHuua gocTynHa B MeHto OBcnyxuBaHue % . [laHHas cTpaHmLa no3sonsieT 06HOBNSATL NporpaMmmHoe obecnevyenue daitnom u3 USB
kntova. [anHblit dhaiin npegocTtaensietcs komnanueid Air Liquide Welding ans ynydiuenus dyHKumiA reHepatopa. Monb3oBaTenb foMmkeH BbibpaTh daiin
Ha USB kntoye, 1 3anycTuTb 3arpysky HaxaTieM KHOMKW nepesaym.

Bepcuio nporpaMmHoro obecneyeHist kaxaon 4acTi YCTaHBOKI MOXHO MAEHTU(MUMPOBATL Ha CTpaHuLe: MaeHTudukaums nporpaMMHoro obecneyeHms
(Software identification).

NMPEOYNPEXOEHMUE:
Kaxgast HoBasi Bepcus IpOrpaMMHOro obecneyeHns GYAEeT CONPOBOXAATLCS TabnULEei COBMECTUMOCTY MEXLY
pa3nuyHbIMK Bepcusmm MO. Mbi pexomeHayeM 06HoBRATL MO COBMECTUMON BepCHel B YCIIOBUSIX prcka NoTepy
BHYTPEHHMX JaHHbIX reHepaTopa.

MPEOYNPEXOEHUE:
Mb! pexoMeHzyeM NPoM3BOAMTL Pe3ePBUPBHOE KONMPOBaHUE YCTaHOBKM [0 Havana o6HoeneHus nioboro MO.

MPEOYNPEXOEHMUE:
Bo Bpemst 0GHOBMEHHS He TporaiiTe reHepaTop Wi USB knitoy, Bo M3bexaHue MosHoro nepesanycka onepawuy.

CYETHYUKK

Ha gaHHOW CTpaHuLe coaepuUTCs HECKOMBKO CYETYMKOB, MO3BOMSOLLMX YNPOCTUTL TEXHNYECKOE O6CJ'IY)KVIB6HVI6 M3HaLLMBAEMbIX YaCcTen W ynpasneHue
pacxogHukamu. Kaxzabli CHeTYMK CBA3aH C NOPOrOBOM BEMUYMHON - HACTPaUBAEMOW UN He HacTpauBaemoil. ECIin COOTBETCTBYHOLLMIA CHETUYMK NPEBBICUT
Nnoporoeoe 3Ha4eHue, Nonb30BaTENO OTNPABNAETCA NPpeaynpexaeHue, Tpe6y|ou.|ee noaTBEPXAEeHNA.

MK CooTBeTCBTYHOLEN HelicTBre No o6cnykUBaHMIO K
y CYETUMNK BbINOJTHEHUIO
Tpy6uaTsiit TOKONOABOA Homep 3axuraHus 3ameHa
Conno Bpems ceapku YucTka

Bpemst akTuBaLmm

OxnaxpatoLLas XuaKocTb , eH1pOoBaTb
Kialoly A OXNaXAaloLLero ycTporcTaa Rpennp

KaTywka (nonesHa npu .
[nvHa pasmoTanHom

1CMONb30BaHNM 0BHOTO (DOBONOKH YucTka KaTyLLKM — 0BHOBNEHME LUTOKa

TVNa NpoBOMOKM) P
3awwura Bpemsi nogaun npoBonoku 3ameHa
l'eHepaTop Bpems gyru Unctka dunbTpa, Npoayska

[Nocne 3aBepLueHus O6CJ'Iy>KVIBaHVI, nonb3oBaTenb MOXeT CGpOCVITb COOTBETCTBYHLLMIA CHETUMK, U UMEET BO3MOXHOCTb YCTaHOBUTb MOPOrOBOE 3HAYEHME.

UCTOPUA CBOEB
Ha paHHo# cTpaHuue oToBpaxaeTcst UCTOpUst COOEB reHepaTopa, 1 No Kaxno OLUNGKE - KOHTEKCT e MOSIBNEHMS!.
YKypHar oLWnGOK MOXHO SKCOPTUPOBATH Ha BHeLHee 3Y.

BO3BPAT K 3ABOLCTKAM HACTPOWKAM U PESEPBUPOBAHUE YCTAHOBKM
OyHKLWs Bo3BpaTa K 3aBOACKIM HACTpOVkaM No3BOMSIET NoNb3oBaTemio CGPOCUT BCE UMM YacTb BHYTPEHHIX aHHbIX reHepaTopa A0 MepBOHaYanbHoro
3aBOJICKOTO COCTOSIHMS.

CyLLecTByeT HeCkorbko YpoBHel cOpoca:
- cBpoc KoHdMrypaLum reHepaTop
- cBpoc cnucka nonb3oBaTenen
- cBpoc ycTaHoBkM
Monb3oBaTeNb MOXET BbIGpaTh YpoBeHb COpOCa 1 3aTeM Nepe3anyCcTuTb YCTaHOBKY. [insl BBeAEHWs! YCTAHOBOK B IE/ICTBYE NepesarpyanTe MaLLHy.
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8 — onuuu

8.1. OXNNAXOAIOLLEE YCTPOUCTBA, CCbINTKA W000273516

8.2. BE3OMNACHbIN MOTOK, CChINKA W000376539

8.3. KATYLLKA DVU W500, CCbIITKA W000372327

8.4. NYNbT ANCTAHLUMOHHOIO YMPABIEHUA RC JOB I, CCbINKA. W000371925

OyHkumm N4Y:
®- _ 9
@* R JoBIl @
/4 N
* @
v

YCTaHOBKa NapaMeTpOB YCTaHOBKM (CKOPOCTb MoAayi NPOBOMOKM, TOYHAsH HACTPOMKa, MUKOBOE HANPSHKeHWE, HaNPSKeHWe W AMHAMUKa yru) B
COOTBETCTBUM C KOH(UrypaLueil yCTaHOBKW BO BPEMS CBAPKU U B €€ OTCYTCTBME.

BbI30B onepaLui cBapku 1 ee OCYLLECTBIEHNE.

MocTpoeHme Lieny HECKOMbKYX OnepaLiuii B OBHOM 1 TOM e NpoLecce.

3meHeHe 1 cOXpaHeH1e OnepaLv CBapKU.

OToGpaxeHue perynmpyembix NapaMeTpoB CBApKW BO BPEMS UIW B OTCYTCTBUE CBAPKM, a Takke HOMEP U Ha3BaHIe onepaLm.

AN NI NN

WHdhopmauwms v sproHommka RC Job |l Takas xe, kak U Ha LieHTpanbHOM Aucniee MexaHu3ma nofayum npoBOJIOKy.

8.5. NYNbT ANCTAHUWOHHOI O YNPABITEHUA RC SIMPLE, CCbhIJIKA W000275904
Oyukuyumn NQY:

v' PerynupoBaHusi CKOPOCTY Nofjauy NPOBOMOKM BO BPEMS! UNW B OTCYTCTBUE CBapKyl.
V' PerynupoBaHue HanpshkeHUs! [lyrv BO BPEMS UNW B OTCYTCBIE CBAPKMU.

8.6. TENEXKA Il, CCbIITKA W000279927

[ins obreryeHus nepemMeLLeHns reHepaTopa B yCroBUsIX Liexa.
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8.7. TENEXKA (Onuus), CCbIIKA W000372274

8.8. NMbINEBOW ®UNbTP, CChINKA W000373703

8.9. LLAPHUPHASA HOXKA (ONLKA), CCbITKA W000279932

-

8.11. PYUYKA TPYBKW (ONnuUuA), CCbIIKA W000279930
8.12. NMYLUNYNbHASA KAPTA (OMLUKA), CCbINKA W000279907
8.13. BNIOK MUTAHWUA (ONuUnA), CCbIIKA W000305106

BNOK MUTAHUA moxeT obecneunsats nutanme ans DIGIWAVE Il ot TpexdasHoit cetn 230B.
8.14. AIANTEP TIG, CCbIJIKA W000379466
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8.15. XryThbl

BO3AYLLUHBIV xryT 2 M - 70 MM?2
BO3AYLLUHBIV xryt 5 M - 70 MM?2
BO3AYLLUHBIV xryt 10 M — 70 MM?
BO3AYLLUHbIV xryT 15 M - 70 MM?
BO3MYLLUHbIV xryT 25 M - 70 MM2
BO3MYLLUHbIV xryT 30 M — 70 MM2*
BO3MYLLUHbIV xryT 40 M — 70 MM2*
BO3OYLLUHbIV xryT 50 M — 70 MM2*
* (mo nopsaky)

BOJAHOW xryT 2 M — 95 MM?
BOJAHOW xryt 5 M — 95 MM?
BOJAHOWM xryT 10 M — 95 MM?
BOJAHOW xryT 15 M — 95 MM?
BOJAHOW xryT 25 M — 95 MM?
BOJAHOW xryT 50 M — 95 MM?

*(no nopsaky)

BOAAHOM xryt ALU 2 M — 95 MM2
BOAAHOW xryr ALU 5 M — 95 MM2
BOAAHOM xryt ALU 10 M — 95 MM2
BOAAHOM xryt ALU 15 M — 95 MM2
BOAAHOW xryt ALU 25 M — 95 MM2

cebinka. W000275894
cebinka. W000275895
cebinka. W000275896
cebinka. W000275897
cebinka. W000276901
cebinka, W000371246
cebinka, W000371245
cebinka, W000371244

cebinka. W000275898
cebinka. W000275899
cebinka. W000275900
cebinka. W000275901
cebinka. W000276902*
Cesi3bIBaliTECh C HAMM

cebinka, W000371044
cebinka. W000371045
cebinka., W000371175
cebinka., W000371174
cebinka, W000371239

40

A WARNING
For all harness : during welding
For harness 70 MM2, | MAX =
100% [60%  [35% T° Amb.
310A |350A [|420A  j40°C
355A |400A |480A  [25°C
For harness 95 MM2, | MAX =
100% [60% [35% T° Amb.
370A J430A [520A  j40°C
430A |500A [600A  [25°C
AIR LIQUIDE
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9 - OBCINYXXUBAHUE
9.1. OBCNYXXUBAHUE

[Baxabl B rof, B 3aBUCMOCTM OT UCTIONb30BAHS YCTPOMCTBA, MPOBEPSIHTE CrieayoLLee:
=  [eHepaTop Ha NpeaMeT 3arpsisHeHUH
= QneKTpU4ecKkue 1 ra3oBble COeaMHEHUS!

NPEQYNPEXOEHUE
3acopeHie NMbINeBoro (hunbTpa MOXET NPUBECTH K CHIDKEHWIO paboyero Lukna reHeparopa.

NPEAYNPEXAEHUE: ABAXAbI B rof
lMpogyBka cxaTbiM BO3AYXOM.
BbinonHsiiTe kanubpoBKy YCTAHOBOK TOKA W HAMPSKEHNS.
OneKTpruyeckue CoeamHEHNs NUTaHUS, YNpaBReHns 1 Lieneit nofayn NuUTaHmus.
IMpoBepsfiTe COCTOSIHWUE M30NSLMK, Kabenel, COEAUHEHNI K TPyO.

433838

NPEQYNPEXAEHUE
Mpy KaXOOM Mycka CBAPOYHON YCTaHOBKM U [0 obpalyeHus B Cnyx6y NofnepKku KNUEHTOB Anst
NOMy4YeHMs TEXHUYECKOTO 0BCNYXUBAHMS, NPOBEPLTE, YTOBI:
KoHTaKTbl 3nekTponuTaHNs Gbinu XOpoLLUO 3aTsHYTHI.
BbiGpaHHoe HanpsikeH1e CeTi Bbio KOPPEKTHBIM.
MoToka ra3a Bbln COOTBETCTBYIOLMM.
CocTosiHMe ropenku BblIno 04eHb XOPOLLMM.
TN v iMameTp MPOBOIIOKMU.

430838338

9.2. POJIUKK U HANPABIAOLLAA MPOBOJIOKU

Mpy HopMarnbHbIX YCNOBUSIX 3KCMyaTaLMM AaHHbIE NPUHAANEKHOCTM UMEKOT [ONTUiA CPOK CryXObl 10 3aMeHbI.

Tem He MeHee, MHOTAa, NOCTE UCTIONb30BAHMS B TEYEHUE HEKOTOPOrO Nepyoaa BPEMEHH, MOXHO 3aMeTUTb Ype3MepHbIA U3HOC UMK 3aCOPEHE 13-3a
MPUIUMUHUS OTNIOKEHUNA.

[insi MUHAMUM3aLMN TaKkUX BPeHbIX BO3AENCTBUN, 06S3aTeNbHO [EPKUTE NAUTKY MEXaHU3Ma Nofayy NpoBOMOKY B YUCTOTE.

Pegyktop MoTopa o6CnyxuBaHus He TpeGyeT.

9.3. TOPEJKA

PerynsipHo npoBepsiiTe NNOTHOCTL COEAMHEHWI MUTaHNs TOKa CBApKU. MexaHuyeckie HanpsikeHusl, CBSI3aHHbIE C TENMOBLIMM yaapamu ocnabnsioT
HEKOTOpbIE JeTany ropenku, B 0COBEHHOCTY:

=  KoHTaKTHylo TpybKy

=  KoakcuarbHbli kabernb

=  Conno

= KoHHekTOp BbICTPOro coeamHeHMs
lMpoBepsiiTe, 4TOOLI CanbHUK BXOAHOMO NaTpybka rasa 6bin B XOpOLLIEM COCTOSHUN.
Ynansiite Gpbi3rit Mexay KOHTAKTHON TPYOKOM 1 COMMOM M MEXAY COMIMOM U KOXYXOM.
Bpbi3rv yoanstoTes nerde, eCnv AaHHyio npoLeaypy NOBTOPATL B KOPOTKME NPOMEXYTKM BPEMEHMU.
He vcnonb3ayiiTe MHCTPYMEHTbI, KOTOPblE MOTYT NoLapanaThb NOBEPXHOCTb 3TUX YacTel U BbI3BaTb OpbI3ri, KOTOPbIE MOTYT K HUM MPUAMMHYT.

= SPRAYMIG SIB, W000011093

= SPRAYMIG H20, W000010001
[MpogayBaliTe hyTEPOBKY NOCMNE KaXA0N 3aMeHbl KaTyLuki. MpoBOANTE AaHHYH0 MPOLEayPY CO CTOPOHbI KOHHEKTOpA ObICTPOrO COEAMHEHMS TOPENKM.
[Mpy HeOOXOAMMOCTH, 3aMEHNTE HAMPABNSIHOLLYH NOAAYM MPOBOMOKM FOPESTKM.
CunbHbI U3HOC HaNPaBNSIOLLE NPOBOSIOKM MOXET BbI3BaTb YTEUKY ra3a B CTOPOHY 3aAHEN CTOPOHbI FOPEnKM.
KoTakTHble TpyOku pa3paboTaHbl Ans ANUTENbLHOM UCMOMb30BaHNs. TeM He MeHee, MPOXOXAEHWE NPOBONOKM Bbi3bIBAET X U3HOC, PacLUMpsisl OTBEPCTME
6onbLUe AOMYCTUMOrO OTKMOHEHMS AN XOPOLUIEro KOHTaKTa TPYBKM 1 MPOBOMOKM.
HeobxoaMMoCTb 1X 3aMeHbl CTAHOBUTCS O4YEBMIHOM, KOraa NpoLece nepefayun MeTanna CTaHOBUTCS HECTabUMbHBLIM, @ BCE YCTaHOBKN paboumx
napameTpoB OCTaKTCA HOPMarbHbIMM.
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9.4. 3AMACHbBIE YACTU

(&~ Cm. packnapHom pucyHOK 1 B KOHLie pyKOBOACTBA)

Mo3. / NMyHkT 420 520 Ha3HaueHue
W000371924 | WO000371927
1 W000374093 | W000374093 | lMogysen nuueBon naHenm
BHyTpeHHue peTanu
2 W000277894 | W000277894 | KabenbHas nepemblyka + Bunka
xryTa Trim Trio
3 W000374006 | W000374006 | Bretelle et prise automatique
4 W000374008 | WO000374008 | Bretelle et prise auxiliaire
5 W000374119 | WO000374119 | Kapra ynpaeneHus uukna
6 W000277882 | WO000277882 | BcnomoraTtenbHas kapTa nuTaHus
7 W000277883 | WO000277883 | Kapta nutaHus uHeeptopa
W000148736 | W000148736 | Habop npegoxpaHutenei
9 W000371935 | WO000373607 | WHBepTop
10 W000277887 | W000373609 | BeHtunstop nHBepTopa
11 W000277888 | W000277888 | Bbikntoyatens BKI/BbIKI
12 W000148911 | W000148911 | Habop knemm nutanus
13 W000370473 | WO000370473 | Kaprta nepBuyHoro punbTpa
14 W000370460 | WO000370460 | Kasrta BTOpU4HOro unbTpa
15 W000374003 | W000374003 | CoeamHutenbHblit kaben USB
16 W000374005 | W000374005 | Kabenb Ethernet
15/16 W000374004 | W000374004 | Kpblwka Bunku Ethernet/USB
BHewHue petanu
17 W000277912 | W000277912 | Habop nepeaHux/3agHux
NNacTUKOBbIX (PUTTMHIOB
W000277891 | W000277891 | Habop Bunok
1 W000277910 | WO000277910 | 3awmMTHas nnacT1koBas Kpblllka
18 W000373702 | WO000373702 | Onopa cunbtpa
19 W000373703 | WO000373703 | Filter

9.5. ONUCAHUE CMNCKA CBOEB

MepeuncnerHble cHoM B AanbHEALLIEM MOXHO YCTPaHUTL, OCTOPOXHO Cnedys MHavkauusmM. Ecnv oToGpaxaeMblit cGoit He NPUHALNEXUT K
HIKEU3NOXEHHOMY CTIMCKY, CBSKUTECH CO CMyXBGOi NOCNENPOAAXHOrO 06CIyXUBAHHS.

Liquide Welding.

NPEAYNPEXOEHUE:

Jlioboe BMeLLaTensCTBo, Tpe6y|ou.\ee OTKPbITUA KOpnyCa reHepatopa Wi 0QHOro U3 ero BHeLHUX
YCTPOWCTB, BbINOMHSAETCS TOMBKO areHTOM, Ha3HaYeHHbIM UK YNOMHOMOYEHHbIM KoMnaHuen Air

| MPUYUHBI

PELUEHWA

| COOBLLEHMWE NOKA3ATb E03 " npeBbIiweH Makc "

MpeBbILUEHe MaKCUMANbHON MOLLHOCTH, Pa3peLLeHHOI K UCTOUHUKY

TOKa

MpoBepbTe NapaMeTpLINPOrpaMMbl CBapKY He NpeBbILLaoT
XapaKTePUCTUK UCTOYHMKA TOKa ( B TOM Yncne GecnnaTHbIi pexuvM )

! COOBLLEHUE NMOKA3ATb E07 "ceTb nepeHanpsikeHUs " Unu " NOHMXXEHHOE HanpshxeHue cetn "

I'IepeHarlmeeHMﬂ U NOHWXEHHOTO HanpAXeHua ceTn d)aay NUTaHua K

MCTOYHMKY Toka (400 B TonepaHTHOCTL - 3 ~ 15% / - 20%)
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| COOBLLEHUE NMOKA3ATb E15 " cpegHuin MakcMManbHbIW TOK nepenosiHeHnsa "

MpoBepka napameTpoB NPOrpaMMbI CBAPKX He MPEBbILLAET XapakTepucTuk
MCTOYHMKa TOKa (B TOM 4ncne CBOBOAHBIN pexim )

[peBblLLEHEe MaKCUMarbHO JOMYCTUMOrO TOKa Yepes UCTOYHUK ToKa

| COOBLLEHME NMOKA3ATb E16 " npeBblweHne MaKcMManbHOro Toka 3arpy3o4Hbin"

[peBblLLEHe MaKCMMaribHO AOMYCTUMOrO MIHOBEHHOTO TOKa Yepe3 6ok [TpoBepka napameTpoB NporpaMMbl CBapKK He NpeBbILLaeT

nuTaHus XapaKTepUCTUK UCTONHIKA TOKa (B TOM uncnie CBOBOAHbIN pexim )
| COOBLUEHVE NOKA3ATb E25 «npeBbiweHune paboyero umkna " |
ﬂpeBbIUJeHme pa60‘-|er0 LUMKNa NCTOYHMKA NUTaHKA | O)KMp,aTb oxnaxaeHusa UCTOYHUKa TOKa

| COOBLLEHUE MOKA3ATb E30

Tonbko B pexume AUTO MopoxauTte 3 cekyHabl Nocrie cTapTa NPeBbICUNN cBapku 6e3 npeaBapuUTENbHOTO

TPYHTOBaHWSI 0GHAPYKeHbI

| COOBLIEHVE NOKA3ATb E32 "u3 gyrn "

Torbko B pexume AUTO | OBHapyxeHuenyrm sHe.

|| COOBLLEHVWE NOKA3ATb E33 " npo6nema nporpamma "

BbI30B HECYLLECTBYIOLLME NPOrPaMMbl UMM HECAHKLMOHUPOBAHHOTO

Mporpamma He coBMeCTMMa C 3TOWN Bepcuein NporpaMmMHOro MoxanywcTa, o6HOBKTE NporpammHoe obecneyeHne reHepatopa.
obecneyeHus
KoHdurypaums He COBMECTUMbI C 3TOW Bepcuein NporpaMmmMHOro Moxanyiicta, 0bHOBUTE NporpaMMHoe obecneyeHne reHepartopa.
obecneyeHns

lMporpamma noBpexaeH :
OTa nporpaMma siBnseTcs BUANMBIM B CNMCKE NporpaMm Ha akpaHe Ha | lNogasneHne nporpaMmmel Heo6xoaMMo
nepenHen YacTu reHepaTopa.
Cunctema koHGUrypaumm noBpexaeHbl Parametrage HOBOW yCTaHOBKU He TpebyeTcs.

Cnmcok nporpamm nospexaeH He 3abbiBaiTe nepeHacTpouTbNporpaMmel Tenenepeaay

|| COOBLUEHVE NOKA3ATb E42 " cTabunbHble noctasku "

HecTabunbHom AneKkTponnuTaHuu | [Noxanymncra, 03HaKOMbTECh C ANEKTPUYECKON CUCTEMOM .

|| COOBLLEHVE NOKA3ATb E44 "kanu6poska nyy"

He ynaeTcs 3aBepLumMTh aBTOMATUYECKYHO KanuGpPOBKY . | Mposepka kannBpoBky Ha akpaHe cTporo cobnioaath

I NOPAQOK OTOBPAXEHUA COOBLUEHUWN E45 ' HemeaneHHO 0cTaHOBKM CBapku "

Tpe6oBaTh HeMe/NEHHOTO NPeKPALLEHNs CBapky NoNb3oBaTenst |

COOBLLEHUE NOKA3ATb E49 "npoBepuUTb NOAKNOYEHNUA ycTponcTea "

Bonee cBs3b C YCTPOHCTBOM | NMpoBepbTe nopKmo4eHHe yCTpOVicTBa OTOBPaKaeTCs

AKpaﬁHe BaXHO, YTOOLI NOAKNIOYATb W OTKNHOYATh YCTPOICTBA, KOTAa CUCTEMA BbIKIIOUYEHa

I COOBLLEHMWE NOKA3ATb E50 " npo6nema oxnaxaeHus "

|'|po6nema [aBneHne unu CKopoCTb NOTOKa OxnaxkaatoLlero |

|| COOBLLEHWE MOKA3ATb E52 " anektpoga kneeHble "

Tonbko pyyHas . Offanektpona
OGHapyxeHune NpuunaHve aneKkTpoga ¢ 3aroToBKOA

I COOBLLEHVE NOKA3ATb E53 "HuTh 3acTpsinu"

MIG Tonbko
O6HapyxeHWe coeanHUTENbLHOro Nposoaa k pabote OBpexbTe HUTL

|| COOBLLEHUE MOKA3ATb E63 " n36LITouHbII MOMEHT Wwataetcs " [
YpeamepHbIil KpyTALLMIA MOMEHT ABUTaTeNs packpy4nBaHus Y6enuTech, 4to 060/04Ka NPOBOJA HE eNCrass2e 1 UTO HUYTO He MellaeT

ABVKEHWIO HUTH 1 IBUXEHIE NoAa4uM NPOBOMOKY

|| COOBLUEHVE NOKA3ATb E72 "cuneprus Het" [
3anyck nporpaMmbl CBApKW KOTOPOTO CUHEPIAN NONb30BaTeNb He MMnopT unu onpeaenuTs COOTBETCTBYIOLLMIA MONb30BaTENb CUHEPTIAN
MpUCYTCTBYET B CBAPOYHbIt reHepaTop TeKyLLel nporpaMmbl

I COOBLLEHME NMOKA3ATb E80 "obHapyxeHWe ynpaBneHWs npoLeccoM s MUH "

I'IepenonHeHMe MOHWUTOPWHIra nopor HU3KNNA caapqubnh TOK onpenensemble
nonb3oBarenem

AIR LIQUIDE
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COOBLEHME NOKA3ATb E81 "obHapyxeHue ynpaBneHus npoLeccom i Makc "

[MpeBbILLEHME BbICOKMI MOPOT KOHTPOIS CBapOYHOro TOKa onpeaensemble
nonb3oBarenem

I COOBLLEHWE MOKA3ATb E82 "u MMH [ieTeKTMpOBaHMe TEXHONOTNYECKOro KOHTpons" [

[MepenonHeHne MOHUTOPKHIA NMOPOr HU3KWIA CBAPOYHbIN TOK OMpeaensiemMble
nonb3oBarenem

(i COOBLUEHVE MNOKA3ATb E83 " npouecc oGHapy*eHUs U MaKkc KOHTpOnb" [

npeBbILLIEHI/Ie BbICOKMI Nopor KOHTPONA CBApPOYHOro TOKa onpeaendemMble
nonb3oBarenem

><JC005LLIEHVIE MOKA3ATb E84 "oGHapyxeHue ynpaBneHus npoueccom reel 1 MuH"

np8BbILLIa}0LLI|el7| HWXHEro NoporoBOro Toka KOHTpONA ABuUraTena waraetcsa
onpegendeMble Nonb3oBaTenem

(i COOBLLEHUE NMOKA3ATb E85 "obHapyxeHue ynpaBneHus npoueccom reel imax" i

npeBbILLIEHI/Ie BbICOKOM KOHTPOMNb ABUraTena NnoporoBoro Toka Laraerca
onpegendeMble Nonb3oBaTenem

I COOBLEHUE MOKA3ATb E86 "oTcyTcTBYET NporpaMmmHoe obecneveHue” [

HepocTatowiee nporpaMmHoe oGecreyeHie Anst JaHHOMO YCTPOACTBa | Moxanyiicta, caenaite 06HOBMEHME reHepaTopa

I AUCMNEN COOBLLEHWUN "own6ka MoxeT aBTOBYC" [

Cesizb € YCTPONCTBOM OYeHb 00ECMOKOEH. [MpoBepbTe NoAKYEHE KpaitHe BaxHo, 4To6bI NOAKMOYATL U OTKIIHOYATL YCTpOWCTBa, Koraa
yCTpoWcTBa. cucTema BbIKNHO4YeHa

Ecnu npobriema coxpaHsieTcsi, cbpocbTe KOH(UrypaLmio reHepaTopa.
NPEOYNPEXOEHUE

He 3abynbTe BbINONHUTL PE3epBUPOBaHME YCTAHOBKM 40 cOpoca, T.K. AaHHas onepaLus COTPET BCHO KOH(MrypaLmio, CoxpaHeHHyto B namstu. Ecnn c6poc
He pewaet npobnembl, 0bpaTuTech B CNyx0Oy nocnenpoaaxHoro 06CnyxmBaHms.
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MPUNOXEHUE 1 - TABNTULIbI CUHEPTUN

Angle a plat
Métal Gaz 0.6 0.8 1.0 1.2 1.6
Fil Massif Acier Ar 82 C02 18 M21 ATALS5 / ARCAL Force X X X X X
Ar92 CO2 8 M20 ARCAL 21 /ARCAL Speed X X
Ar 96 CO2 3 02
1 M14 ARCAL 14 X X
Fil Massif Inox (308L/316L) Ar CO2 H2 M11 NOXALIC 12 X
ARCAL 12 / ARCAL
Ar 98 C02 2 M12 Chrome X
Ar 81 He 18 CO2
1 M12 ARCAL 121 X
Fil Fourré a Poudre Métalique Acier ~ Ar 82 CO2 18 M21 ATAL5 / ARCAL Force
Fil Massif Acier Inoxidable a 17% Cr  Ar 92 CO2 8 M20 ARCAL 21 / ARCAL Speed X
Ar98 02 2 M13 CARGAL 22 X
Métal Gaz 0.6 0.8 1.0 1.2 1.6
Fil Massif Acier Ar 82 CO2 18 M21 ATAL5 / ARCAL Force X X
Ar 92 CO2 8 M20 ARCAL 21 / ARCAL Speed X X
Métal Gaz 0.6 0.8 1.0 1.2 1.6
Fil Massif Acier Ar 82 CO2 18 M21 ATAL5 / ARCAL Force X X X X
Ar92 C028 M20 ARCAL 21 / ARCAL Speed X X X X
Ar 96 CO2 3 02
1 M14 ARCAL 14 X X X X
Fil Massif Inox (308L/316L) Ar CO2 H2 M11 NOXALIC 12 X X X X
ARCAL 12 / ARCAL
Ar 98 CO2 2 M12 Chrome X X X X
Ar 81 He 18 CO2
1 M12 ARCAL 121 X X X X
Aluminium Magnésium 5% Ar 11 ARCAL 1 / ARCAL Prime X X X
He 70 Ar 30 13 ARCAL 37 X X X
Aluminium Magnésium 3.5% Ar 11 ARCAL 1 / ARCAL Prime X X X
He 70 Ar 30 13 ARCAL 37 X X X
Aluminium Magnésium 4,5% Ar 11 ARCAL 1 / ARCAL Prime X X X
He 70 Ar 30 13 ARCAL 37 X X X
Aluminium Silicium Ar 11 ARCAL 1 / ARCAL Prime X X X
He 70 Ar 30 13 ARCAL 37 X X X
Aluminium Ar 11 ARCAL 1 / ARCAL Prime X X
He 70 Ar 30 13 ARCAL 37 X X
Cuivre Aluminium Ar 11 ARCAL 1/ ARCAL Prime - X X -
Cuivre Silicium Ar 11 ARCAL 1 / ARCAL Prime X X
ARCAL 12 / ARCAL
Cuivre Ar 98 CO2 2 M12 Chrome X X
Ar 80 He 20 13 ARCAL 32 X X
Ar98,5021,5 M13 CARGAL 1 X X
Ar 81 He 18 CO2
Alliage a base Nickel Type 210 1 M12 ARCAL 121 X X
Ar 11 ARCAL 1 / ARCAL Prime X X
Ar 80 He 20 13 ARCAL 32 X X
Ar 81 He 18 CO2
Alliage a base Nickel Type 625 1 M12 ARCAL 121 X X

AIR LIQUIDE

WELDING



Fil Fourré a Poudre Métalique Acier

Fil Fourré Basique Acier

Galvanisé
Fil Fourré Acier Inoxidable a 17% Cr
Fil Massif Acier Inoxidable a 17% Cr

Métal
Fil Massif Acier

Fil Massif Inox (308L/316L)

Aluminium Magnésium 5%
Aluminium Magnésium 3.5%
Aluminium Magnésium 4,5%
Aluminium Silicium
Aluminium

Cuivre Aluminium

Cuivre Nickel

Cuivre Silicium

Fil Fourré Rutile Acier

Fil Fourré a Poudre Métalique Acier

Fil Fourré Basique Acier

Fil Fourré Acier Galvanisé
Fil Fourré Acier Inoxidable a 17% Cr

Fil Massif Acier Inoxidable a 17% Cr

Métal
Fil Massif Acier

Fil Massif Inox (308L/316L)
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Ar
Ar 80 He 20
Ar 82 CO2 18

Ar 82 CO2 18
Ar 96 CO2 3 02
1

Ar98 02 2
Ar98 02 2
Ar92 CO2 8

Gaz
co2
Ar 82 CO2 18

Ar92 C028
Ar 96 CO2 3 02
1

Ar CO2 H2

Ar98 CO2 2
Ar 81 He 18 CO2
1

Ar

He 70 Ar 30
Ar

He 70 Ar 30
Ar

He 70 Ar 30
Ar

He 70 Ar 30
Ar

He 70 Ar 30
Ar

Ar

Ar

Cco2

Ar 82 CO2 18
Ar 82 CO2 18
Cco2

Ar 82 CO2 18
Ar 82 CO2 18
Ar98 02 2
Ar92C028
Ar98 02 2

Gaz
Ar 82 CO2 18

Ar92 C028
Ar 96 CO2 3 02
1

Ar CO2 H2

Ar98 CO2 2

M14
M13
M13
M20

M1
M21
M20

M14
M11

M12

M21
M21
M1

M21
M21
M13
M20
M13

M21
M20

M14
M11

M12

ARCAL 1 / ARCAL Prime
ARCAL 32

ATAL 5 / ARCAL Force
ATAL 5 / ARCAL Force

ARCAL 14

CARGAL 22

CARGAL 22

ARCAL 21 / ARCAL Speed

CO2
ATAL 5 / ARCAL Force
ARCAL 21 / ARCAL Speed

ARCAL 14

NOXALIC 12
ARCAL 12 / ARCAL
Chrome

ARCAL 121

ARCAL 1 / ARCAL Prime
ARCAL 37

ARCAL 1 / ARCAL Prime
ARCAL 37

ARCAL 1 / ARCAL Prime
ARCAL 37

ARCAL 1 / ARCAL Prime
ARCAL 37

ARCAL 1 / ARCAL Prime
ARCAL 37

ARCAL 1 / ARCAL Prime
ARCAL 1 / ARCAL Prime
ARCAL 1 / ARCAL Prime
C0o2

ATAL 5 / ARCAL Force
ATAL 5 / ARCAL Force
C0o2

ATAL 5 / ARCAL Force
ATAL 5 / ARCAL Force
CARGAL 22

ARCAL 21 / ARCAL Speed
CARGAL 22

ATAL 5 / ARCAL Force
ARCAL 21 / ARCAL Speed

ARCAL 14

NOXALIC 12
ARCAL 12 / ARCAL
Chrome
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X
X
X
X
X
X
X
X
X

X X X X

X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X xX X
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X X X X X X X X X X X X X X X X X

X X X X X
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> e

Ar 81 He 18 CO2

>
>

1 M12 ARCAL 121
Fil Massif Acier Inoxidable a 17% Cr  Ar 92 CO2 8 M20 ARCAL 21 / ARCAL Speed X
Ar98 02 2 M13 CARGAL 22 X

Fil Massif Acier Ar 82 C02 18 M21 ATALS / ARCAL Force X X X X X
Ar92 C028 M20 ARCAL21/ARCALSpeed X X X X X
Ar 96 CO2 302
1 M14 ARCAL 14 X X X X X
Fil Massif Inox (308L/316L) Ar CO2 H2 M11 NOXALIC 12 X X X X
ARCAL 12 / ARCAL
Ar98C02 2 M12 Chrome X X X X
Ar 81 He 18 CO2
1 M12 ARCAL 121 X X X X
Fil Fourré a Poudre Métalique Acier ~ Ar 82 CO2 18 M21 ATAL 5/ ARCAL Force X
Galvanisé Ar 82 C02 18 M21 ATALS / ARCAL Force X X - X -
Fil Massif Acier Inoxidable 8 17% Cr  Ar 92 CO2 8 M20 ARCAL 21 / ARCAL Speed X
Ar98 022 M13 CARGAL 22 X

Aluminium Magnésium 5% Ar 11 ARCAL 1/ ARCAL Prime X X
Aluminium Magnésium 3.5% Ar 11 ARCAL 1 / ARCAL Prime - X - X
Aluminium Magnésium 4,5% Ar 11 ARCAL 1 / ARCAL Prime X X
Aluminium Silicium Ar 11 ARCAL1/ARCAL Prime - X - X
Aluminium Ar 11  ARCAL 1/ ARCAL Prime X X
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MPUNOXEHME 2 - CNELUMANBbHbLIN LIMKN MIG CBAPKM

NPUMeHeHnA

highlight

MpeumywwecTsa

Bce matepuansi

Bce noauumm

YHuBepcarnbHas 4ns Bcex nosuummn

| — Short Arc ynakoska lMoaxoauT Ans BCex MaTtepuanos
YHuBepcanbHas AN Bcex noavuwii Mogxoant ans
—— Bce matepuansi Het wapoBbix obnactu P A . AXOBT A
f Easy Short Arc BCEX MaTepuarnos
e ¥
PacluvpsieT obnactb noBefeHue kopoTkasi Ayra
- Acier MepBbIit Npoxog CkopocTb NepemoTKu Brepes
— Speed Short Arc
Inox MarnbIx aedopmaLnsx
NPOHWKHOBEHNE
FS . e . ynakoBka B 7 CB06 ;
—_ High Pénétration Speed Acier 0I1bLLOV CBOOOAHBIN NPOBOA
YHuBepcanbHas 18 BCeX No3uLui
Bce matepuansi ToHkue cnon
Jn Pulsé Het npoekuum
Acier TNyuywwiee pacnonoxexue B UMMYbCHOM
ﬁ Soft Silence Pulsé Inox 50% CHvxeHue LWyma ayru
Inox
CokpalLieHue NopucTocTu
5M s Mod Al Alu HenogroToBNEHHOTO PSC'II'-L‘I'IPOHVIKH(F))BGHMFI
-[J-l_l—l pray vioda u
[ ]
Bce nosnmu Huskoe notpebneHue aHeprum
i ASQ Bce matepuans . KpacwBblit BHELLHWIA BUA
I Advanced SeQuencer Toikne cron Mo BepTUKkanM BBEpX B NPsIMOiA Cries
s
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NPUNOXEHUE 3 - CAMBOIbI

3HayeHue CumBonsI

[lns noaknioyeHns
USB kntoua

MopkntoyeHne
nyneTa
[ANCTaHLMOHHOTO
ynpaBrexus

MopkntoveHne
Ethernet

Mopkntoyexne
MVHYCOBOTO BbIX0Aa

MopkntoyeHne
MICOBOro BbIXoAa

Mopkntoyexne
reHepaTopa, ecinu
aKTUBMPOBaH
aBTOMaTHNYeCKUi
yposeHb 1 (RI)

Mopkntovuexne
oXnaxgaroLLero
ycTponcTBa
W000275516
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Premiéere page :
L'ISEE passe a l'indice B pour toutes les langues

Page : 40
Remplacement de la réf.W000370925 par la réf. W000373703.

Suppression des certificats suite a transfert NITRA
Modifs faites le 16/05/2014. FDM n° 18349
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