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



I (=N

TABLE OF CONTENTS
1- GENERAL INFORMATION 4
1.1 PRESENTATION OF INSTALLATION......coiiiieiieiieiieeiseiseiseisei et e 4
1.2 WELDING SET COMPONENTS .....ottiiiiiiieririesteeiseiesisessess st bbb 4
1.3 POWER SOURCES TECHNICAL SPECIFICATIONS ........coetiriirerinieesiseiesie st 5
STARTING UP 7
2.1 POWER SOURCE GENERAL DESCRIPTION ......cvniiiieieieieieeeieee s sssss sttt 7
2.2 SLINGING/HANDLING POWER SOURCE AND WIREFEEDER.........ccccsiuiiiiiirniieiinsiesiseie it 8
2.3 ELECTRICAL CONNECTIONS TO THE MAINS .......coiitieiirrirtieiiesi sttt 8
24 CHOICE OF CONSUMABLES .........ooooiiiiiiieti sttt 8
2.5 WIRE DRIVER WEAR PART ..ottt bbb bbb bbb bbb bbb 9
2.6 CONNECTION OF THE TORCH........o ittt 9
2.7  GAS INLET CONNECTION ......coeieieiieeieiesisesssisesses s bbb 9
2.8 SWITCH ON..oeriiiicisieeeiee ittt 9
INSTRUCTIONS FOR USE 10
3.1 POWER SOURCE FRONT PANEL FUNCTIONS ..ottt 10
3.2 BUTTONS DETAIL ..ottt 11
3.3 WIREFEEDER FRONT PANEL FUNGCTIONS ..ottt 12
3.4 OTHERS FUNCTIONS (WIREFEEDER OR POWER SOURCE).......c.ouiiiiiieieriseeinsiesisesesise s sssssnes 12
3.5 CONFIG MENU ..ottt 13
3.6 ESP (EASY SYNERGIC PROGRAM) USE ...ttt s 13
3.7 MANUAL MODE USE ...ttt 15
OPTIONS, ACCESSORIES 16
MAINTENANCE 17
B GENERAL ...t 17
5.2 ROLLERS AND WIRE GUIDE ........ccoiiuiiiiireiiiiseseeeisisesssessesisesse st bbb 17
5.3 TORGCH ..ottt 17
5.4 COOLER PART ...ttt 17
5.5 SPARE PARTS, COMPONENTS ...ttt 18
5.8 WEAR PARTS ..ottt 19
5.7 TROUBLESHOOTING PROCEDURE .........ccotiiiiiireiiereie ettt s 20
5.8 ELECTRICAL DIAGRAM .....oovuiitiiritietieeistisesistss s sss bbb 21



<

1 - GENERAL INFORMATION

1.1 PRESENTATION OF INSTALLATION
The equipment is a manual welding set that enable the following:

® MIG-MAG welding with short arc and spray-arc using currents from 15 A to 450 A.
® Feeding different types of wire:

- steel, stainless steel, aluminium and special wires;

- solid and cored wires;

— diameters from 0.6 - 0.8 - 1.0 - 1.2 and 1.6 mm.
® (Coated electrode welding.

1.2 WELDING SET COMPONENTS
The welding set consists of 4 main components:

Power source including its primary cable and its ground strip.
Wirefeeder (on separated version only).

Harness bridle (optional).

4. Embedded trolley.

Options ordered with the welding set are delivered separately.

W~
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1.3 POWER SOURCES TECHNICAL SPECIFICATIONS

Thermal dissipation

POWER SOURCES
250C 300c | 35C | 35S | 450S/SW

PRIMARY SIDE 230 V
Primary power supply 230V +/-10 %
Primary power supply frequency 50/60 Hz
Effective primary consumption 16 A 20 A 25A 25A 37A
Maximum primary consumption 27 A 34 A 43 A 43 A 62 A
Fuse primary 32 A Gg 40 A Gg 50 A Gg 50 A Gg 63 A Gg
Maximum apparent power 10.6 kVA 12.9 kVA 16 kVA 16 kVA 23.9 kVA
Maximum active power 9 kW 11.2 kW 13.8 kW 13.8 kKW 20.6 kW
Recommended power generator 15 kVA 15 kVA 20 kVA 20 kVA 25 kVA
Active power in standby (IDLE) 12W 12W 13W 13W 20W
Efficiency at maximum current 0.69 0.78 0.8 0.8 0.8
Power factor at maximum current 0.85 0.87 0.87 0.87 0.86
Cos Phi 0.86 0.88 0.87 0.87 0.87

PRIMARY SIDE 400 V
Primary power supply 400V +/-10 %
Primary power supply frequency 50/60 Hz
Effective primary consumption 9A 12A 14 A 14 A 22 A
Maximum primary consumption 16 A 20A 24 A 24 A 37A
Fuse primary 16 A Gg 20 A Gg 25 A Gg 25 A Gg 40 A Gg
Maximum apparent power 10.3 kVA 13.7 kVA 14.8 kVA 14.8 kVA 24.3 kVA
Maximum active power 8.9 kW 11.9 kW 13.6 kW 13.6 kW 20.6 kW
Recommended power generator 15 kVA 15 kVA 20 kVA 20 kVA 25 kVA
Active power in standby (IDLE) 9w 16 W 25W 25W 20W
Efficiency at maximum current 0.70 0.73 0.83 0.83 0.8
Power factor at maximum current 0.86 0.86 0.87 0.87 0.85
Cos Phi 0.85 0.87 0.86 0.86 0.86

SECONDARY SIDE

No load voltage (according standard) 42V 44V 47V 47V 54V
Welding range Max MIG 214 V/30V 21.4V/32V 21.4V/34V 214 V/34V 22 V/38V
Duty cycle at 100 % (10 min cycle at 40 °C) 140 A 180 A 210 A 210 A 270 A
Duty cycle at 60 % (6 min cycle at 40 °C) 170 A 230 A 270 A 270 A 345 A
Duty cycle at 35 % (3 min 30 s cycle at 40 °C) 250 A 300 A 350 A 350 A 450 A

WIREFEEDING PART
Rollers plate 4 rollers
Wire feeding speed 1.0 —20.0 m/min
Wire diameter usable 0.6to 1.6 mm NA
Weight/type/size of wire spool 15 kg/300 mm
Maximum pressure of gas 6 bar

COOLER PART (on SW version only)

Maximum flow 3.6 I/min
Maximum pressure at no flow 4.5 bar
Tank capacity NA 51

1.3 kW at 20 °C
1 1/min
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POWER SOURCES
250 | 30c | 30C | 358 | 450S/SW
MISCELLANEOUS
Weight 86 kg M3kg | 127kg | 122kg |  158kg
Dimensions (L x W x H) 870x r5n5r2 X890 1012 x 477 x 1003 mm
Operating temperature -10 °C/+40 °C
Storage temperature —-20 °C/+55 °C
Torch connection European type
Protection index IP 23
Insulation class H

Standard 60974-1 & 60974-5 & 60974-10 | 60974-1 & 60974-10
WIREFEEDERS
WF45A WF410 A WF45W WF410 W
Cooling system Air Air Water Water
Harness' length 5 meters 10 meters 5 meters 10 meters
Weight 35kg 40 kg 35 kg 40 kg
Dimensions (L x W x H) 377 x 262 x 540 mm
Rollers plate 4 rollers
Wire feeding speed 1 to 20 meters/min
Wire diameter usable 0.6t0 1.6 mm
Weight/type/size of wire spool 15 kg/300 mm
Maximum pressure of gas 6 bar
Duty cycle 35 % att=40°C 450 A
Wire speed regulation Hybrid
Designed to fit through a manhole Yes
Operating temperature -10 °C/+40 °C
Storage temperature -20 °C/+55 °C
Torch connection European type
Protection index IP 23
Insulation class H
Standard 60974-5 & 60974-10

WARNING
This power source cannot be used in falling rain or
snow. It may be stored outside, but it is not designed

for use without protection during raining.




I (=N

2 — STARTING UP 5. Commutator switches
6. Plug for ground cable and polarity inversion
7. Spool axle/shaft/axle nut
2.1 POWER SOURCE GENERAL DESCRIPTION 8. Gas purge/wire feeding button
. . 9. Wiredriver
The power source is composed with: 10. Wirefeeder slot
1. Front panel display 11. Water tank filling hole
2. Torch holder 12. Power, auxiliary and water plugs for wirefeeder
3. Handle 13. Water connexion (wirefeeder)
4. European plug for torch 14. Sling ring

COMPACT VERSION

'

SEPARATED VERSION
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WIREFEEDER

2.2 SLINGING/HANDLING POWER SOURCE AND
WIREFEEDER

It's mandatory for slinging of power source to use sling rings placed on
roof. The wirefeeder cannot be slung, use only hands to move it.

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

WARNING
It's strictly forbidden to sling power source and
wirefeeder by handle.

WARNING

Separated power source has to be slung alone only.
It's strictly forbidden to sling separated power source
with wirefeeder installed on his socket.

> > >

Risk of wirefeeder fall.

2.3 ELECTRICAL CONNECTIONS TO THE MAINS

Equipment is a 230/400 V (+/-10 %) 50 Hz 3-phase welding set. If
your mains supply corresponds to requirements, connect the “three-
phase + ground” plug to the end of the power cable.

If your electric network corresponds to another power supply
voltage, it is necessary to change the coupling inside the power
source.

® Turn the welding set OFF

® Remove the right panel of the power-source

® Make connections between the terminal plate and auxiliary
transformer as shown on the adjacent label

® Fit the right panel back on

WARNING

The equipment is fully compliant with EN 61000-3-
12. There is no restriction for primary connection on
public network.

WARNING

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

2.4 CHOICE OF CONSUMABLES

Arc welding requires the use of wire of a suitable type and diameter
as well as use of appropriate gas. Refer to the table of gases and
synergies in paragraph 5.8.

A\

WARNING
The following wires are used in reverse polarity:
SD ZN = SAFDUAL 2ZN.
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2.5 WIRE DRIVER WEAR PART

The wearing parts of the wire driver, whose role is to guide and
advance the welding wire, must be adapted to the type and diameter
of the welding wire used. On the other hand, their wear may affect
the welding results. Is necessary to replace them. Please refer to
paragraph 5.5 to choose wearing parts for wire driver.

2.6 CONNECTION OF THE TORCH

The MIG welding torch is connected to the European type connector,
after ensuring it has been properly outfitted with the wear parts
corresponding to the wire used for welding. For this purpose, please
refer to the torch instructions.

2.7 GAS INLET CONNECTION

The gas outlet is positioned at the rear of the power source. Simply
connect it to the pressure-regulator outlet of the gas cylinder.

® Place the gas cylinder on the trolley at the rear of the power
source and fasten the bottle using the strap.

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

® Mount the pressure regulator/flowmeter.

® Open the gas cylinder.

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

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

2.8 SWITCHON
The main switch is located on the front panel of
E] the power source. Put it on position 1 to switch

power source on (and wirefeeder in case of
separated installation).
Note: This switch must never be flipped
during welding.

@ At each start-up, the power source displays the
software version and recognized power.
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3 - INSTRUCTIONS FOR USE

3.1 POWER SOURCE FRONT PANEL FUNCTIONS

Left display: voltage, Right display: wire thickness/wire speed/current
Selector of display wire thickness/wire speed/current
Buttons to adjust parameter metal thickness (in ESP mode)
Arc length adjustment (in ESP mode)/wire speed adjustment (in Manual mode)
Wire diameter/manual mode selection
Gas (metal sheet type)/setup mode selection
Power source setup button/trigger mode
ESP mode display
Power ON/OFF button
. Security of electric circuit of command
Commutator switches

i s O A S R

- o

10
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3.2 BUTTONS DETAIL

SETUP MODE (BUTTON NO. 7)| SETUP

It can be selected after the start up of the machine, by choosing the setup position on the metal/gas commutator, even if there is an active
security.

Five common parameters are reachable in this menu with the trigger mode commutator. Edit each parameter by pressing and B buttons.
As the hidden menu changes are saved by exiting the menu. So move the metal/gas commutator from the setup position to save parameters
change.

Adjustment values

Symbol Name of function Description Text on screen

Min Max Default
Time when the gas valve is
}6 Pre gas time open before activate the power PrG 00s 50s 02s
contactor and the wire feed.
. Time when the gas valve is open
-{_‘E] Post gas time after the end %f power cycltg. PoG 00s 50s 02s

In spot mode, this is the maximum
Spot time time of welding phase. After the SPt 01s 10.0s 05s
cycle is automatically stopped.
In intermittent mode, this is the

Easy frequency ON and QFF time. The gycle EFq 055 100s 055
time process switch on and switch off
alternatively during this time.
Choose when the arc length
_” Arc length setting | adjustment button s active. On the SEt Loc rc Loc
mode power source (Loc: local) or on the
wire feeder (rc: wirefeeder).
TRIGGER MODE (BUTTON NO. 7):
Symbol Name of function Description Text on
screen
. Press to start and release to stop with a possibility to restart welding without
2 T Continuous mode . o . 2t
pregas by pressing the trig during the post gas (hot wire mode).
4 T Impulsional mode Impulsional mode. First pulse to start welding and 2nd pulse to stop it. Pregas and at

post gas is maintained as long as the trigger is pressed.

Identical as 2T with a control of the welding time adjusted in the “setup mode”. If
00 Spot mode the trigger is released after the end of this timeout the weld stops properly, on the SPt
other hand, when timeout is reached the weld cycle stops.

Identical as 2T with 2 phases control by timing adjusted in “setup mode” menu.
.- Easy frequency mode | The first one is a welding phase and the second is a waiting phase (no weld) up to EFq
a release of trigger.

_” Other No action or parameter accessible in this position. Oth

11
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3.3 WIREFEEDER FRONT PANEL FUNCTIONS 1. Left display: voltage, Right display: wire thickness/wire speed/

current

2. Selector of display wire thickness/wire speed/current

3. Test purge gas (short push)/test wirefeeding (long push)

4. Arc length adjustment (in ESP mode)/wire speed adjustment (in
Manual mode)

WARNING
To have access to the button arc length adjustment,
the parameter “Arc length setting mode” has to be

set on value “rc”.

3.4 OTHERS FUNCTIONS (WIREFEEDER OR POWER SOURCE)

Adjustment values

Symbol Name of function Description Min Max
. . Adjustment of the arc length by applying a delta
R,
Arc length adjustment in from -30 % to +30 % of the selected wire of ESP -30 % +30 %
\ A ESP mode .
/ \ speed point.
- ¥ Wirespeed adjustmentin | Adjustment of the wirespeed value when power . .
: . 1 m/min 20 m/min
Manual mode source is set in manual mode.
1 20

A short push activates a gas bleed for 5 seconds
and long push activates wirefeeding while button — —
is pushed.

Gas purge/manual wire
feed

12
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3.5 CONFIG MENU
To access to configuration menu switch button 7 (Setup button) on position {  SETUP | and do long press on button .

All parameters are editable by pressing and @ buttons. All changes are saved when exit menu. Exit the menu by changing position of
button 7 (Setup button).

The table below details all parameters available in this menu:

Parameter Descriotion Text on Adjustment values
P screen Min Max Default
Reset factory Reset memory and go pack to default factory values for (ES No Yes No
all previous parameters.
Manual wire speed Wire speed uses for rT‘a”“a' wire command. Value is ASP 1.0 m/min | 12.0 m/min 7.5 m/min
displayed in meter per minute.
Low wire speed Wire speed uses beforg arc '|gn|t|on. This is a percent of LSP 10% 100 % 25 9
the welding wire speed set.
Burnback time Avoid wire stick at thg enq pf welding. Value is displayed bur 10 ms 500 ms 20ms
in millisecond.
Allow to set a time during which the welding
Post display time measurements are displayed when welding is stopped. Pod 01s 10s 3s
Value is displayed in second.
Fan control Control the operating mode of the fan. FAn Auto On Auto
Harness length (for Setup of length of harness. Put this parameter on the
separated version good position in order to have better result of wire HAr 5m 10m 5m
only) regulation. Value is displayed in meter.
Cooler °°’.“r°' (for Control the operating mode of the cooler. Coo OFF On Auto
water version only)
3.6 ESP (EASY SYNERGIC PROGRAM) USE TABLE OF WIRE:

The equipment has a help with settings module: after the metal sheet Metal selector Wire desianati Wire used for
thickness is selected, the power source gives the position of choke, position Ire designation ESP point
commutators and set recommended wirespeed. FeArCO: Filcord
Steel solid wire ,
FeCO2 Nertalic 70
CONDITIONS OF USE: ol Stainless steel solid Filinox
ESP mode is set to be used in standard welding conditions: wire Filinox 308 Lsi
® Flatwelding AlMg Aluminium solid wire Filalu AIMgs

® Flat welding in a corner
® Use of solid wire

TABLE OF GAS:
Gas selector position Gas used for ESP point
FeArCO:2 ARCAL FORCE
FeCO2 ARCAL MAG
CrNi ARCAL CHROME
AlMg ARCAL PRIME

13
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TABLE OF ESP POINTS RECORDED IN POWER SOURCE:
The X cells below represent the points available in ESP mode and grey cells represent points not weldable or not available.

Wire diameter 0.8 1.0 1.2 1.6
Power source l{ﬁ;{'hggi’ FeArCO2 | FeCO: CrNi AlMg FeArCOz | FeCO2 CrNi AlMg | FeArCO2 | FeCO: CrNi AlMg | FeArCO2 | FeCO: CrNi AlMg
8
10 X X X X X X X X X
15 X X X X X X X X X X X
20 X X X X X X X X X X X
30 X X X X X X X X X X X
40 X X X X X X X X X X X
250¢ 50 X X X X X X X X X X X
60 X X X X X X X X X X X
70 X X X X X X X X X X X
80 X X X X X X X X X X X
90 X X X X X X X X X X
100 X X X X X X X X X X
110
120
8
10 X X X X X X X X X
15 X X X X X X X X X X
20 X X X X X X X X X X X
30 X X X X X X X X X X X
40 X b X X X X X X X X X
300C 50 X X X X X X X X X X X
60 X X X X X X X X X X X
70 X X X X X X X X X X X
80 X X X X X X X X X X X
90 X X X X X X X X X X
100 X X X X X X X X X X
110 X X X X X X
120 X X X X X X
8 X X X X
10 X X X X X X X X X
15 X X X X X X X X X
20 X X X X X X X X X X X
30 X X X X X X X X X X X
40 X X X X X X X X X X X
3500/ 50 X X X X X X X X X X X
60 X X X X X X X X X X X
70 X X X X X X X X X X X
80 X X X X X X X X X X X
90 X X X X X X X X X X X
100 X X X X X X X X X X X
110 X X X X
120 X X X X
8 X X X
10 X X X X X X X X
15 X X X X X X X X X X X X
20 X X X X X X X X X X X X X X
30 X X X X X X X X X X X X X X
40 X X X X X X X X X X X X X X
450S/SW 50 X X X X X X X X X X X X X X
60 X X X X X X X X X X X X X X X
70 X X X X X X X X X X X X X X X
80 X X X X X X X X X X X X X X X
90 X X X X X X X X X X X X X X
100 X X X X X X X X X X X X X X
110 X X X X X X X X X X X
120 X X X X X X X X X X X

14
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3.7 MANUAL MODE USE

The manual mode can be selected by the commutator wire diameter
(5). It let possibility to have free setup of wire speed from 1 m/min to
20 m/min and also free position of power commutators.

The values below are given for a power supply voltage identical to the

assigned voltage.

250C

SWITCH 1 position

No load voltage (V)

1

18

19.4

20.7

22

244

26.4

28.6

32.5

OO (N|/oo|jo |~ |w| N

36

—_
o

40

300C

SWITCH 1 position

SWITCH 2 position

No load voltage (V)

A

1

18.5

19.5

20.3

21.2

22.5

23.8

25

26.5

29

30.7

32.8

36.3

39

W VWO DT > > > > > >

NojolhAlwOND|= N[O |W|IN

425

350C/350S

SWITCH 1 position

SWITCH 2 position

No load voltage (V)

A

1

18

18.6

19

19.8

20.5

21.2

22

@ > > > > > >

I N |o |~ (WD

22.8

SWITCH 1 position

SWITCH 2 position

No load voltage (V)

B

2

23.9

24.8

25.9

27.2

28.4

29.8

31.3

33.4

35

37

40

424

OOO0O0O0O|0O | |W|wW|w|w

No|lo|lalwdaivjlo|o|s|w

45.3

450S/SW

SWITCH 1 position

SWITCH 2 position

No load voltage (V)

A

1

19

19.5

19.9

20.3

20.9

21.35

21.9

22.6

O | o N[~ (|(w|d

23

—_
o

237

24.6

25.3

26

26.8

27.8

28.5

29.5

30.7

OO N[O |~ |W (N |—

31.6

_
o

32.7

34.2

35.8

37

38.7

40.7

42.3

44.4

47.2

O|oNoco|d|lW|IDD|—

49.3

OOOO0OO0OO0OO0O0O0O00|V|WV|WVW|WV|V|W|T T > > > > > > > > >

_
o

53
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4 - OPTIONS, ACCESSORIES

SPOOL COVER FOR WIREFEEDER W000402546

FREEZCOOL LIQUID 9.6 LITERS W000010167

TORCHES
TORCHES WMT2 SERIES
Reference Description Duty cycle Length Cooling
W000277445 WMT2-15A 180 A at 60 % 3 meters Air
W000277447 WMT2-15A 180 A at 60 % 4 meters Air
W000277473 WMT2-25A 230 A at 60 % 3 meters Air
W000277474 WMT2-25A 230 A at 60 % 4 meters Air
W000277475 WMT2-25A 230 A at 60 % 5 meters Air
W000277482 WMT2-36A 300 A at 60 % 3 meters Air
W000277483 WMT2-36A 300 A at60 % 4 meters Air
W000277494 WMT2-36A 300 A at 60 % 5 meters Air
W000370826 WMT2-401W 460 A at 100 % 3 meters Water
W000370827 WMT2-401W 460 A at 100 % 4 meters Water
W000370828 WMT2-401W 460 A at 100 % 5 meters Water
W000277492 WMT2-500W 500 A at 100 % 3 meters Water
W000277493 WMT2-500W 500 A at 100 % 4 meters Water
W000277494 WMT2-500W 500 A at 100 % 5 meters Water
W000277533 WMT2-500WL 500 A at 100 % 3 meters Water
W000277534 WMT2-500WL 500 A at 100 % 4 meters Water
W000277535 WMT2-500WL 500 A at 100 % 5 meters Water

16
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5 — MAINTENANCE

51 GENERAL

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

® cleanliness of the power source,
® clectrical and gas connections.

WARNING
Never carry out cleaning or repair work inside the
device before making sure that the unit has been
completely disconnected from the mains.
Dismantle the generator panels and use suction
to remove dust and metal particles accumulated
between the magnetic circuits and the windings of
the transformer.
Work must be performed using a plastic tip to avoid
damage to the insulation of the windings.
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.

A\

® The selected mains voltage is correct.
® There is proper gas flow.
® Type and diameter of the wire.
® Torch condition.
TWICE PER YEAR

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

°
A\ |-
connections and pipes.

® Perform a compressed air cleaning.

5.2 ROLLERS AND WIRE GUIDE

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

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

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

The motor reduction unit requires no maintenance.

5.3 TORCH

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

® The contact tube

® The coaxial cable

® The welding nozzle
® The quick connector

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.

5.4 COOLER PART

PREVENTIVE MAINTENANCE
Before use ensure to check the level of the liquid.

Clean the radiator of dust every six months. Once a year drain off the
Cooler Il and refill with FREEZCOOL.

CAUTION

Never use the cooler without FREEZCOOL liquid.
Any use of a product different from FREEZCOOL
would invalidate the warranty. Water or any other
products is prohibited.

The FREEZCOOL must not be disposed of the
natural environment. You have must observe the
local country rules concerning the treatment and
the correct disposal of the cooling liquid. The safety
datasheets are available on the www.safetywelding.
com. The motor/pump requires no maintenance.

A
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5.5 SPARE PARTS, COMPONENTS

The list below contains components that can be directly purchased from your local provider. For other codes, please refer to aftersales service.

AVAILABILITY OF SPARE PART IN MACHINE
Code Description 250C 300C 350C 3508 4508 450SW WF4

W000401637 FRONT PANEL BOARD MIG STEP X X X X X X
W000401638 | CYCLE COMMAND BOARD MIG STEP X X X X X X
W000401640 COOLER BOARD X
W000401639 FRONT PANEL BOARD WF4 X
W000401641 SWITCH 10P 20 A X X X
W000401642 SWITCH 7P 20 A X X X
W000401643 SWITCH 2P 16 A X
W000401644 SWITCH 3P 25 A X X X X
W000401646 HARNESS BRIDLE X X X
W000402546 SPOOL COVER X
W000233512 TROLLEY MOUNT FEMALE X X X
W000227530 HOLDER FUSE 5PC X X X X X
W000227531 HOOD HOLDER FUSE 5PC X X X X X
W000231165 OUTPUT CONNECTOR 70-95 MM X X X X X
W000138464 YELLOW FEMALE SOCKET X X X X X X
W000279566 MALE CONNECTOR 70-95 MM2 X X X
W000010560 MALE CONNECTOR 35-50 MM2 X X X X X
W000277901 TUBE WATER RADIATOR X
W000277902 AXIAL FAN MOTOR X
W000277908 ELECTRIC PUMP 230 V AC X
W000148702 COOLING LIQUID TANK 5 LITERS X
W000148730 WATER QUICK CONNECTION BLUE X
W000157026 WATER QUICK CONNECTION RED X
W000402483 | CONTACTOR ITH 80 A 24 VAC 50/60 HZ X X
W000402484 CONTACTOR ITH60A X X
W000402485 | CONTACTOR ITH 45 A 24 VAC 50/60 HZ X
W000227491 CONTACTOR 7.5 KW X
W000305001 UNIVERSAL WATER KIT X
W000232607 AUXILIARY TRANSFORMER X X X X
W000227956 FIXED WHEEL X X X
W000231346 SWIVEL WHEEL H 157 X 105 X 80 X X X
W000231351 FIXED WHEEL D 195 X 21 X 57
W000231343 SWIVEL WHEEL H 120 X 105 X 80
W000383666 SWITCH 16 A ON/OFF X X X
W000233532 RECTIFIER
W000233531 RECTIFIER X X
W000232249 RECTIFIER X
W000231197 RECTIFIER X
W000227840 FAN MOTOR
W000227851 FAN PROPELLER
W000227838 FAN MOTOR
W000227605 FAN PROPELLER
W000227833 FAN MOTOR
W000231393 FAN PROPELLER
W000236177 IMPEDANCE COIL X X
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AVAILABILITY OF SPARE PART IN MACHINE
Code Description 250C 300C 350C 3508 4508 450SW WF4
W000233527 IMPEDANCE COIL X X
W000233522 IMPEDANCE COIL X
W000233508 IMPEDANCE COIL X
W000236156 TRANSFORMER X X
W000050152 TRANSFORMER X X
W000233523 TRANSFORMER X
W000233500 TRANSFORMER X
W000265987 KIT BUTTON RED X X X X X
W000265988 KIT BUTTON BLUE X X X X
W000402486 HANDLE 200 X 28 X 51 X X X X
W000402487 HANDLE 132 X 28 X 51 X
W000402488 TORCH HOLDER X X X X
W000154986 LIFTING RING M12 L25 X X X
W000402489 SHAFT AND CAP X X X X
W000402490 SOLENOID VALVE 24 V AC 50 Hz X X X X
W000402491 WIRE GUIDE TUBE 5 X 2 X 43 X X X X
W000402492 WIRE GUIDE TUBE 5 X 2.5 X 43 X X X X
5.6 WEAR PARTS
The list below contains wear parts of equipment C and WF4 that can be directly purchased from your local provider.
REFERENCE DESCRIPTION
W000278018 LOT OF 2 SCREWS FOR ROLLER
W000277338 ROLLER ADAPTOR
WEAR PARTS FOR WIRE GUIDE
INPUT WIRE INTERMEDIATE
GUIDE ADAPTOR ROLLER WIRE GUIDE OUTPUT WIRE GUIDE
0.6/0.8 W000305125
STEEL 0.9/1.2 , W000277008 000402491
STAINLESS | 10712 | | "O° | Woo0277338 | WO00267599 |  W000277334 | WO00402491 | WO00402492
STEEL 1.2/1.6 W000305126 000402492
1.411.6 W000277009 |
0.91.2 W000277010 W000402491
FLU:I(\;I%%RED 1.2/1.6 W000277333 | WO000277338 | W000266330 W000277334 W000402491 | W000402492
1.411.6 W000277011 W0004|,02492
LIGHT 1.01.2 ALUKIT W000277622
ALLOYS 1.2/1.6 ALUKIT W000277623

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

MOUNTING ROLLER
The mounting of the rollers on the deck requires an adapter ref. W000277338.
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5.7 TROUBLESHOOTING PROCEDURE

Coder | Designation Cause Solution
® (Check main supply (each phase)

The generator is turned on while the ® Bad power supply
front panel is OFF ® Fuse F1isKO ® Change Fuse .
® (all aftersales service
E02 Pun Power of generator not recognized ° Chegk connector B2 according electrical
drawing
Cr Rectifier thermal security raised ® Duty cycle is reached, wait cool down of power
Eo5 source
CP Transformer thermal security raised ® (Check cleaning of power part
® (Call aftersales service
E42 rSt Device reset ® Wait restart of power source
® Check auxiliary power supply according

E62 Mot Default on wiredriver power supply electrical drawing
Call aftersales service
Check there is no blocking bodies in the
motordriver
® Check cleaning of motordriver
Call aftersales services
® (Check well connection of harness according
Communication is default between wirefeeder electrical drawing
and power source ® (Check wirefeeder board is well functioning
® (all aftersales
Communication default between HMI and ® Check a | conneptions be.t ween the 2 boards
E95 12C according electrical drawing
cycle board of power source

® (Call aftersales
® (Change synergy if possible
® (Goin “manual” mode

E63 Mo Maximum wiredriver consumption raised

E9 CAn

not ESP Position of synergy not available

If the problem persists, you may reset the parameters to factory defaults.
PLEASE NOTE
Consider recording your work parameters first, because this operation will erase all the programmes saved
in memory. If RESETTING to factory values does not solve the problem, call Customer Support.
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5.8. ELECTRICAL DIAGRAM STEP 350S
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5.8. ELECTRICAL DIAGRAM STEP 4508
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Le soudage a l'arc et la découpe au plasma peuvent étre dangereux pour
I'opérateur et les personnes a proximité de la zone de travail. Lire le guide
d’exploitation.
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1 - INFORMATIONS GENERALES

1.1 PRESENTATION DE LINSTALLATION
Cet équipement est un poste a souder manuel qui permet les opérations suivantes :

® Soudage MIG-MAG avec arc a transfert par court-circuit et par pulvérisation, utilisant des courants de 15 A a 450 A.
® Alimentation en différents types du fils :

- en acier, acier inoxydable, aluminium et fils spéciaux ;

- fils solides et fourrés ;

- de diametres de 0,6 -0,8-1,0-1,2 et 1,6 mm.
® Soudage a I'électrode enrobée.

1.2 COMPOSANTS DU POSTE A SOUDER
Le poste a souder est constitué de 4 composts principaux :

1. Source d’alimentation comprenant son céble primaire et sa barrette de terre.
2. Dévidoir du fil de soudage (sur version séparée uniquement).

3. Bride serre-faisceau (option).

4. Chariot intégré.

Les options commandées avec le poste a souder sont livrées séparément.




1.3 SPECIFICATIONS TECHNIQUES DES SOURCES D’ALIMENTATION

SOURCES D’ALIMENTATION
250C 300C 350C 3508 450S/SW
COTE PRIMAIRE 230 V
Alimentation primaire 230V +/-10 %
Fréquence alimentation primaire 50/60 Hz
Consommation effective 16 A 20A 25A 25A 37A
Consommation maximale primaire 27 A 34A 43 A 43 A 62 A
Fusible primaire 32 AGg 40 A Gg 50 A Gg 50 A Gg 63 A Gg
Puissance apparente maximale 10,6 kVA 12,9 kVA 16 kVA 16 kVA 23,9 kVA
Puissance active maximale 9 kW 11,2 kW 13,8 kW 13,8 kW 20,6 kW
Puissance recommandée générateur 15 kVA 15 kVA 20 kVA 20 kVA 25 kVA
Puissance active de secours (A VIDE) 12W 12W 13W 13W 20W
Efficacité a courant maximal 0,69 0,78 0,8 0,8 0,8
Facteur de puissance a courant maximal 0,85 0,87 0,87 0,87 0,86
Cos Phi 0,86 0,88 0,87 0,87 0,87
COTE PRIMAIRE 400 V
Alimentation primaire 400V +/-10 %
Fréquence alimentation primaire 50/60 Hz
Consommation effective 9A 12A 14 A 14 A 22 A
Consommation maximale primaire 16 A 20A 24 A 24 A 37A
Fusible primaire 16 A Gg 20 A Gg 25 A Gg 25 A Gg 40 A Gg
Puissance apparente maximale 10,3 kVA 13,7 KVA 14,8 kVA 14,8 kVA 24,3 kVA
Puissance active maximale 8,9 kW 11,9 kW 13,6 kW 13,6 kW 20,6 kW
Puissance recommandée générateur 15 kVA 15 kVA 20 kVA 20 kVA 25 kVA
Puissance active de secours (A VIDE) 9w 16W 25W 25W 20W
Efficacité a courant maximal 0,70 0,73 0,83 0,83 0,8
Facteur de puissance a courant maximal 0,86 0,86 0,87 0,87 0,85
Cos Phi 0,85 0,87 0,86 0,86 0,86
COTE SECONDAIRE
Tension a vide (selon norme) 42V 44V 47V 47V 54V
Plage de soudage Max MIG 214 V30V 214 V32V 214 V34V 214 V/34V 22 V38V
Rapport cyclique a 100 % (cycle de 10 min a 40 °C) 140 A 180 A 210 A 210 A 270 A
Rapport cyclique a 60 % (cycle de 6 min & 40 °C) 170 A 230 A 270 A 270 A 345 A
Rapport cyclique a 35 % (cycle de 3 min 30 sec a 40 °C) 250 A 300A 350A 350 A 450 A
PARTIE DEVIDOIRE
Plateau a rouleaux 4 rouleaux
Vitesse dévidoir 1.0 - 20.0 m/min
Diamétre de fil utilisable 0,6a1,6mm NA
Poids/type/taille de la bobine du fil 15 kg/300 mm
Pression maximum de gaz 6 bar
PARTIE REFROIDISSEUR (uniquement sur la version SW)
Débit maximal 3.6 l/min
Pression maximale sans débit 4,5 bar
Capacité réservoir NA 51
R . 1,3kWa20°C

Dissipation thermique 1 Umin




SOURCES D’ALIMENTATION
250C | 300c | 350C | 358 | 450S/SW
DIVERS
Poids 86 kg M3kg | 127kg | 122kg |  158kg
Dimensions (L x I x h) 870 x 550 x 1012 x 477 x 1003 mm
890 mm
Température de fonctionnement -10 °C/+40 °C
Température de stockage -20 °C/+55 °C
Branchement torche Type européen
Degré de protection IP 23
Classe d'isolation H

Normes 60974-1 et 60974-5 et 60974-10 | 60974-1 et 60974-10
DEVIDOIRS
WF45A WF410 A WF45W WF4 10 W
Systeme de refroidissement Air Air Eau Eau
Longueur faisceau 5 métres 10 métres 5 métres 10 métres
Poids 35 kg 40 kg 35 kg 40 kg
Dimensions (L x | x h) 377 x 262 x 540 mm
Plateau a rouleaux 4 rouleaux
Vitesse dévidoir 1 a 20 métres/min
Diamétre de fil utilisable 06a16mm
Poids/typef/taille de la bobine du fil 15 kg/300 mm
Pression maximum de gaz 6 bar
Rapport cyclique 35 % a 40 °C 450 A
Ajustement vitesse du fil Hybride
Congue pour étre installée a travers un trou d’homme Oui
Température de fonctionnement -10 °C/+40 °C
Température de stockage -20 °C/+55 °C
Branchement torche Type européen
Degré de protection IP 23
Classe d'isolation H

Normes

60974-5 et 60974-10

MISE EN GARDE
Cette source d’alimentation ne peut pas étre

A\

utilisée sous la pluie ou sous la neige. Elle peut étre
stockée dehors, mais elle n'est pas congue pour une
exploitation sans protection pendant la pluie.




2 — MISE EN MARCHE

2.1 DESCRIPTION GENERALE DE LA SOURCE
D’ALIMENTATION

La source d’alimentation est constituée des parties suivantes :

1. Panneau d’affichage avant
2. Porte-torche
3. Poignée

VERSION COMPACTE

'

VERSION SEPAREE

Prise européenne pour torche

Sélecteurs rotatifs

Prise pour cable de terre et inversion de polarité
Axefarbre/écrou axe pour bobine

Purge gaz/bouton dévidoir du fil

Entraineur du fil

. Fente dévidoir

. Orifice de remplissage du réservoir d'eau

. Alimentation, auxiliaire et prises d’eau pour dévidoir
. Branchement eau (dévidoir)

. Anneau pour élingue




DEVIDOIR

2.2 ELINGUAGE/MANIPULATIQN DE LA SOURCE
D’ALIMENTATION ET DU DEVIDOIR

Pour élinguer une source d’alimentation, il est obligatoire d'utiliser les

anneaux d'élinguage situés sur la partie supérieure. Le dévidoir ne
peut pas étre élingué, utiliser uniquement les mains pour le déplacer.

A\

MISE EN GARDE
La stabilité de I'équipement est assurée seulement
pour une inclinaison de maximum 10°.

MISE EN GARDE
[l est strictement interdit d’élinguer la source

d’alimentation et le dévidoir en utilisant les poignées.

MISE EN GARDE

La source d’alimentation séparée doit étre élinguée
individuellement. Il est strictement interdit d'élinguer
la source d’alimentation séparée avec le dévidoir
installé sur sa prise.

Risque de chute du dévidoir.

2.3 CONNEXIONS ELECTRIQUES AU SECTEUR

Léquipement est un poste a souder 230/400 V (+/-10 %) 50 Hz
triphasé. Si votre alimentation secteur correspond aux exigences,
brancher la prise « triphasé + terre » a 'extrémité du cable

d’alimentation.

Si votre réseau électrique correspond a une autre tension
d’alimentation, il est nécessaire de remplacer le couplage a l'intérieur
de la source d’alimentation.

e ETEINDRE le poste & souder

® Retirer le panneau droit de la source d’alimentation

® Reéaliser des connexions entre la plaque a bornes et le
transformateur aukxiliaire, tel qu'il est montré sur I'étiquette
adjacente

® Remettre en place le panneau droit

MISE EN GARDE

Léquipement est complétement conforme & la norme
EN 61000-3-12. Il n’y a aucune restriction pour le
branchement du primaire au réseau publique.

MISE EN GARDE

Cet outillage de classe A n'est pas destiné a

étre exploité dans des endroits résidentiels ou
I'énergie électrique est fournie par le réseau public
d'électricité basse tension. Il peut y avoir des
difficultés potentielles pour assurer la compatibilité
électromagnétique a ces endroits, a cause des
perturbations conduites et rayonnées.

2.4 CHOIX DES CONSOMMABLES

Le soudage & I'arc nécessite I'utilisation du fils de type et diamétres
adaptés, ainsi que l'utilisation d'un gaz adapté. Consulter le tableau
des gaz et synergies du paragraphe 5.8.

MISE EN GARDE
Les fils suivants sont utilisés en polarité inversée :
SD ZN = SAFDUAL 2ZN.




2.5 PIECES D’'USURE DE LENTRAINEUR DU FIL

Les pieces d'usure de I'entraineur du fil, dont le role est de guide et
faire avancer le fil de soudure, doivent étre adaptées au type et au
diamétre du fil de soudure utilisé. D’une autre part, leur usure pourrait
affecter les résultats de la soudure. Il est nécessaire de les remplacer.
Veuillez consulter le paragraphe 5.5 pour choisir les pieces d’'usure
pour I'entraineur du fil.

2.6 BRANCHEMENT DE LA TORCHE

La torche pour soudure MIG est branchée sur le devant du générateur,
apres s'étre assuré qu'elle est correctement équipée avec les pieces
d’usure correspondant au fil utilisé pour la soudure. Dans ce but,
veuillez consulter les instructions de la torche.

2.7 RACCORDEMENT DE LENTREE GAZ

La sortie gaz se trouve a l'arriére de la source d’alimentation. Il faut
tout simplement la raccorder a la sortie du détendeur de la bouteille
de gaz.

® Placer la bouteille de gaz sur le chariot & l'arriere de la source
d’alimentation et fixer la bouteille avec une sangle.

@ Quuvrir légérement la soupape de la bouteille pour permettre
aux impuretés existantes de s'échapper, pis la refermer.

® Monter le détendeur/débitmétre.

® Quvrir la bouteille de gaz.

Pendant la soudure, le débit de gaz devrait se situer entre
10 et 20 I/min.

MISE EN GARDE
Il faut s'assurer que la bouteille de gaz est bien fixée
sur le charriot en attachant la chaine de sécurité.

2.8 ALLUMAGE

Linterrupteur principal se trouve sur le panneau
@ avant de la source d'alimentation. Le mettre en

position 1 pour sa mise sous tension (et celle du

dévidoir en cas d'installation séparée).

Note : Cet interrupteur ne doit jamais étre

actionné pendant le soudage.

@ A chaque démarrage, la source d’alimentation
affiche la version de logiciel et la tension
reconnue.



3 - INSTRUCTIONS D’UTILISATION

3.1 FONCTIONS SUR LE PANNEAU AVANT DE LA SOURCE D’ALIMENTATION

Affichage a gauche : tension, Affichage a droite : épaisseur fil/vitesse fil/intensité
Sélecteur d’affichage d'épaisseur fil/vitesse fil/intensité
Boutons pour régler le paramétre épaisseur de métal (en mode ESP)
Réglage de la longueur de I'arc (en mode ESP)/réglage de la vitesse du fil (en mode Manuel)
Diametre fil/sélection en mode manuel
Gaz (type de tole)/sélection en mode paramétrage
Bouton paramétrage source d’alimentation/en mode déclencheur
Affichage en mode ESP
Bouton de mise sous tension ON/OFF [Marche/Arrét]
. Sécurité du circuit électrique de contrble-commande
Sélecteurs rotatifs

i s O A S R
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3.2 PRESENTATION EN DETAIL DES BOUTONS

MODE PARAMETRAGE (BOUTON N° 7)(  SETUP

Il peut étre sélectionné aprés le démarrage de la machine, en choisissant la paramétrage de paramétrage sur le commutateur métal/gaz, méme
si une sécurité est activée.

Cinq paramétres communs sont accessibles & partir de ce menu, avec le commutateur en mode déclencheur. Editer chaque paramétre en

appuyant sur les boutons et B Les modifications du menu caché sont sauvegardées en quittant le menu. Tourner le commutateur métal/
gaz de la position de paramétrage a la sauvegarde des modifications de parametres.

Nom de la Description Texte sur Valeurs de réglage
fonction I'écran Min Max Par défaut

Symbole

Durée pendant laquelle la
Pre gas time soupape gaz est ouverte avant
.;,E]J [Durée avant-gaz] | d'activer le contacteur de mise PG 00s 50s 02s
sous tension et le dévidoir.
Post as time Durée pendant laquelle la
-{_‘E] stgas soupape gaz et ouverte apres le PoG 00s 50s 02s
[Durée aprés-gaz) . .
cycle de mise sous tension.
Spot time [Durée En que spot, c’'est la durée
maximale de la phase de
soudage par . , SPt 01s 10,0's 05s
. soudure. Apres le cycle, cest
points] . s
automatiquement arréte.
En mode intermittent mode, c’est
Easy frequency le temps ON [Marche] et OFF
time [Période [Arrét]. Le processus cyclique EFq 05s 10,0 s 05s
fréquence facile] | s'allume et s'éteint alternativement
pendant cette période.
Choisir quand le bouton de
réglage de longueur d’arc doit étre

Arc length setting

n:gdlt; [I\élzie activé. Sur la source d’alimentation SEt Loc rc Loc
glag ; (Loc : local) ou sur le dévidoir
longueur d’arc]

(rc : dévidoir).

MODE DECLENCHEUR (BOUTON N° 7) :

Symbole Nom de la fonction Description Te,),(te sur
I'écran
Continuous mode [Mode Appuyer pour démarrer et relacher pour arréter, avec possibilité de redémarrer le
2 T contin] soudage sans avant-gaz, en appuyant le déclencheur pendant I'aprés-gaz (mode 2t
fil chaud).
Impulsional mode [Mode Impulsional mode [Mode impulsionnel]. Premiére impulsion pour démarrer le
4 T P impulsionnel] soudage et la 2éme impulsion pour l'arréter. Lavant-gaz et 'aprés-gaz sont 4t
P maintenus aussi longtemps que le déclencheur est enfoncé.
Identique au 2T avec commande du temps de soudage réglé en « mode
paramétrage ». Si le déclencheur est relaché aprés la fin de cette temporisation,
.Tee Spot mode [Mode Spof] le soudage s'arréte correctement, et, d’une autre part, lorsque la temporisation est SPt
atteinte, le cycle de soudage s'arréte.
Identique au 2T avec commande & 2 phases avec minutage réglé dans le menu
p—— Easy frequency mode | du « mode paramétrage ». La premiére est une phase de soudage et la deuxieme EF
[Mode fréquence facile] est une phase d'attente (sans soudage) jusqu’au moment du relachement du g
déclencheur.
_ﬁ Other [Autres] Aucune action et aucun paramétre accessibles dans cette position. Oth
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3.3 FONCTIONS SUR LE PANNEAU AVANT DU 1. Affichage a gauche : tension, Affichage a droite : épaisseur fil/

DEVIDOIR vitesse fil/intensité
2. Sélecteur d'affichage d'épaisseur fil/vitesse fil/intensité

3. Tester le gaz de purge (appui court)/tester I'alimentation en fil
(appui prolongé)

4. Réglage de la longueur de I'arc (en mode ESP)/réglage de la
vitesse du fil (en mode Manuel)

MISE EN GARDE
Pour avoir accés au bouton de réglage de la
longueur d’arc, il faut que le paramétre « Arc length

setting mode » soit réglé sur la valeur « rc ».

3.4 AUTRES FONCTIONS (DEVIDOIR OU SOURCE D’ALIMENTATION)

Valeurs de réglage

Symbole Nom de la fonction Description Min Max
) ; Réglage de longueur d’arc en appliquant un delta
R,
Réglage de longueur darc de -30 % a +30 % du fil choisi du point de vitesse -30 % +30 %
/v\ en mode ESP en ESP
- + Réglage de la vitesse du fil | Réglage de la valeur de la vitesse du fil lorsque la . .
o . ix 1 m/minute 20 m/minute
en mode Manuel source d'alimentation est réglée en mode manuel.
1 20

Un appui court active un débit de gaz de
5 secondes, alors qu'un appui prolongé active le — —
dévidoir pendant que le bouton est enfoncé.

Purge gaz/alimentation
manuelle en fil
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3.5 MENU CONFIG

Pour accéder au menu de configuration, mettre le bouton 7 (bouton de paramétrage) en position SETUP Jetne plus appuyer sur aucun

bouton .

Tous les paramétres sont éditables en appuyant sur les boutons et B Toutes les modifications sont sauvegardées au moment ou 'on

quitte le menu. Quitter le menu en changeant la position du bouton 7 (Bouton de paramétrage).

Le tableau ci-dessous présente en détail tous les paramétres disponibles dans ce menu :

Paramétre Descriotion Texte sur Valeurs de réglage
P I’écran Min Max Par défaut
o Remettre la mémoire a zéro et retourner aux valeurs
Reset factory [Remise a zéro . s . .
usine] par défaut réglées en usine pour tous les parametres rES No Yes No
précédents.
Manual wire speed [Vitesse du fil | Vitesse du fil utilisée pour la commande du fil manuelle. ASP 1,0m/ 12,0 m/ 75m/
en manuel] La valeur est affichée en metres par minute. minute minute minute
Low wire speed [Vitesse du il Vitesse du fil utilisée avant I'allumage de l'arc. Celle-ci
pbasse] représente un pourcentage de la vitesse du fil du poste LSP 10 % 100 % 25%
a souder.
Burnback tlme [Temps de Empéche que le fil re§te polle a Ila‘ﬂn du soudage. La bur 10 ms 500 ms 70 ms
remontée d’arc] valeur est affichée en millisecondes.
. . Permet de régler une durée pendant laquelle les
Post display tupe [Temps de mesures de soudure sont affichés apres l'arrét du Pod 01s 10s 3s
post-affichage] .
soudage. La valeur est affichée en secondes.
Fan control [Qommande du Commande le mode de fonctionnement du ventilateur. FAn Auto On Auto
ventilateur]
. Régler la longueur du faisceau. Fixer ce paramétre a
Longueur de faisceau (seulement . . . .
A une valeur adaptée pour un meilleur résultat de réglage HAr 5m 10m 5m
pour la version séparée) . - .
du fil. La valeur est affichée en métres.
Cooler control [Commande du
refroidisseur] (seulement pour la | Commande le mode de fonctionnement du refroidisseur. Coo OFF On Auto
version a eau)

3.6 UTILISATION ESP (EASY SYNERGIC PROGRAM)

Cet équipement possede une aide au module de paramétrage : aprés
avoir choisi I'épaisseur de la tole, la source d’alimentation donne

la position de I'inductance, des commutateurs et la vitesse du fil

recommandée.

CONDITIONS D’UTILISATION :

Le mode ESP est configuré pour étre utilisé en conditions de standard

® Soudage a plat
® Soudage en comiche
e Utilisation de fil solide

TABLEAU DES GAZ :

Position du sélectionneur Gaz utilisé pour un point ESP
de gaz
AlMg ARCAL PRIME
TABLEAU DEFILS :
Position du Fil utilisé pour
sélectionneur Désignation du fil sep
. un point ESP
de métal
FeArCO: Fil solide en acier Filcord
FeCO2 Nertalic 70
CNi Fil solide en acier Filinox
inoxydable Filinox 308 Lsi
AlMg Fil solide en Filalu AlMgs
aluminium

Position du sélectionneur

Gaz utilisé pour un point ESP

de gaz
FeArCO: ARC FORCE.
FeCO: ARCAL MAG
CrNi ARCAL CHROME
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TABLEAU DES POINTS ESP ENREGISTRES DANS LA SOURCE D’ALIMENTATION :

Les cellules marquées par X ci-dessous représentent des points disponibles en mode ESP et les points dans les cellule grises représentent des
points qui ne sont pas soudables ou ne sont pas disponibles.

Diamétre du fil 0,8 1,0 1,2 1,6
d,alﬁ;’:':f:ﬁo" Epaiss;:;”“é'a" FeArCO: | FeCO: | CrNi AlMg | FeArCO: | FeCO: | CrNi AlMg | FeArCOz | FeCO: | CrNi AlMg | FeArCO: | FeCO: | CrNi AlMg

8
10 X X X X X X X X X
15 X X X X X X X X X X X
20 X X X X X X X X X X X
30 X X X X X X X X X X X
40 X X X X X X X X X X X

250¢ 50 X X X X X X X X X X X
60 X X X X X X X X X X X
70 X X X X X X X X X X X
80 X X X X X X X X X X X
90 X X X X X X X X X X
100 X X X X X X X X X X
110
120
8
10 X X X X X X X X X
15 X X X X X X X X X X
20 X X X X X X X X X X X
30 X X X X X X X X X X X
40 X X X X X X X X X X X

300C 50 X X X X X X X X X X X
60 X X X X X X X X X X X
70 X X X X X X X X X X X
80 X X X X X X X X X X X
90 X X X X X X X X X X
100 X X X X X X X X X X
110 X X X X X X
120 X X X X X X
8 X X X X
10 X X X X X X X X X
15 X X X X X X X X X
20 X X X X X X X X X X X
30 X X X X X X X X X X X
40 X X X X X X X X X X X

3500/ 50 X X X X X X X X X X X
60 X X X X X X X X X X X
70 X X X X X X X X X X X
80 X X X X X X X X X X X
90 X X X X X X X X X X X
100 X X X X X X X X X X X
110 X X X X
120 X X X X
8 X X X
10 X X X X X X X X
15 X X X X X X X X X X X X
20 X X X X X X X X X X X X X X
30 X X X X X X X X X X X X X X
40 X X X X X X X X X X X X X X

450S/SW 50 X X X X X X X X X X X X X X
60 X X X X X X X X X X X X X X X
70 X X X X X X X X X X X X X X X
80 X X X X X X X X X X X X X X X
90 X X X X X X X X X X X X X X
100 X X X X X X X X X X X X X X
110 X X X X X X X X X X X
120 X X X X X X X X X X X
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3.7 UTILISATION EN MODE MANUEL 350C/3508
Le mode manuel peut étre sélectionné par le commutateur de Position Position L.
diamétre du fil (5). Cela laisse la possibilité d'un réglage libre de la INTERRUPTEUR 1 | INTERRUPTEUR 2 | Tensionavide
vitesse du fil de 1 m/min & 20 m/min et aussi le choix des positions A 1 18
des commutateurs. A 5 186
Les valeurs ci-dessous sont données pour une tension d’alimentation A 3 19
identique a la tension réglée. A 4 19,8
A 5 20,5
250C A 6 21,2
Position INTERRUPTEUR 1 Tension & vide A I 22
1 18 B 1 22,8
2 194 B 2 23,9
3 207 B 3 24,8
4 29 B 4 25,9
5 24 4 B 5 27,2
6 26,4 B 6 28,4
7 286 B 7 29,8
8 325 C 1 31,3
9 36 C 2 33,4
10 40 C 3 35
C 4 37
C 5 40
300C C 6 424
Position Position Tension 2 vide C / 45,3
INTERRUPTEUR 1 | INTERRUPTEUR 2
A 1 18,5
A 2 19,5
A 3 20,3
A 4 21,2
A 5 22,5
A 6 23,8
A 7 25
B 1 26,5
B 2 29
B 3 30,7
B 4 32,8
B 5 36,3
B 6 39
B 7 42,5
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450S/SW

Position Position
INTERRUPTEUR 1 | INTERRUPTEUR 2

A 1 19
195
19,9
20,3
20,9
21,35
21,9
22,6
23
23,7
246
25,3
26
26,8
278
285
29,5
30,7
316
32,7
34,2
35,8
37
38,7
40,7
423
444
472
49,3
53

Tension a vide

[(eRNe-NENEEoNES NIE-N NI R\

—_
o

O|oNo|o|b|wW|DD|—

—_
o

O | Noo|o | |[Ww|IDD|—

OIOOI0OI00O0|0O0|W|W|W|W|W|(W|W 0| W > > > > > > > > >

—_
o
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4 - OPTIONS, ACCESSOIRES

COUVERCLE DE BOBINE POUR DEVIDOIR W000402546

FREEZCOOL LIQUIDE 9,6 LITRES W000010167

TORCHES
TORCHES SERIE WMT2
Référence Description Rapport cyclique Longueur Refroidissement
W000277445 WMT2-15A 180 A2 60 % 3 métres Air
W000277447 WMT2-15A 180 A a2 60 % 4 métres Air
W000277473 WMT2-25A 230 A a2 60 % 3 métres Air
WO000277474 WMT2-25A 230A a60% 4 métres Air
W000277475 WMT2-25A 230A a60% 5 métres Air
W000277482 WMT2-36A 300Aa60% 3 métres Air
W000277483 WMT2-36A 300Aa60% 4 métres Air
W000277494 WMT2-36A 300Aa60% 5 métres Air
W000370826 WMT2-401W 460 A a 100 % 3 métres Eau
W000370827 WMT2-401W 460 Aa 100 % 4 metres Eau
W000370828 WMT2-401W 460 A 2 100 % 5 métres Eau
W000277492 WMT2-500W 500 A a 100 % 3 métres Eau
W000277493 WMT2-500W 500 A a 100 % 4 métres Eau
W000277494 WMT2-500W 500 A a 100 % 5 métres Eau
W000277533 WMT2-500WL 500 A a 100 % 3 métres Eau
W000277534 WMT2-500WL 500 A a 100 % 4 métres Eau
W000277535 WMT2-500WL 500 A a 100 % 5 métres Eau
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5 — MAINTENANCE

5.1 GENERALITES

Deux fois par an, en fonction de I'utilisation du dispositif, vérifier les
aspects suivants :

® |a propreté de la source d’alimentation,
® |es raccordements électriques et gaz.

MISE EN GARDE
Ne jamais réaliser de nettoyage ou de réparation
a l'intérieur du dispositif avant de s’assurer que le
poste ait été complétement débranché du secteur.
Démonter les panneaux du générateur et utiliser
I'aspiration pour éliminer la poussiére et les
particules métalliques accumulées entre les circuits
magnétiques et les bobinages du transformateur.
Le travail doit étre réalisé avec un pointe embout en
plastiquec afin d’éviter d'endommager l'isolation des
bobinages.
A chaque démarrage du poste & souder et avant
de faire appel au service client pour assistance
technique, veuillez vérifier que :

® |es terminaux d'alimentation sont serrés
correctement.
La tension de secteur choisie est correcte.
Le débit de gaz est adapté.
Type et diamétre du fil.
Létat de la torche.

DEUX FOIS PAR AN
® \Vérifier les connexions des circuits de
commande et d’alimentation.
® \/érifier I'état de l'isolation, des cables, des
connexions et des tuyaux.

® Réaliser un nettoyage a I'air comprimé.

5.2 ROULEUX ET GAINE GUIDE FIL

Dans des conditions normales d’utilisation, ces accessoires ont une
longue durée de vie avant de devoir étre remplacés.

Cependant, on peut observer parfois, apres une utilisation pendant
une période de temps, une usure excessive ou un encrassement dd
aux dépots adhérents.

Afin de minimiser de tels effets nuisibles, il faut s'assurer que la platine
du dévidoir reste propre.

Le motoréducteur ne nécessite pas de maintenance.
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5.3 TORCHE

Il faut vérifier réguliérement la bonne étanchéité des raccords de
I'alimentation en courant de soudage. Les contraintes mécaniques
dues aux chocs thermiques ont tendance a desserrer certaines
parties de la torche, notamment :

® Le tube de contact

® |e cable coaxial

® Labuse de soudage
® | e connecteur rapide

Vérifier que le joint du robinet I'arrivée de gaz est en bon état.

Enlever les projections entre le tube de contact et la buse et entre la
buse et la jupe.

Les projections sont plus facile a enlever si la procédure est répétée a
de courts intervalles.

Ne pas utiliser des outils durs qui pourraient érafler la surface de ces
pieces et provoquer la fixation des projections.

® SPRAYMIG SIB, W000011093
® SPRAYMIG H20, W000010001

Souffler la garniture aprés chaque remplacement de bobine de fil.
Réaliser cette procédure a partir du c6té de la prise de connexion
a raccord rapide de la torche.

Si nécessaire, remplacer le guide d’entrée de fil de la torche.

Une usure sévére de la gaine guide fil peut provoquer des fuites vers
larriére de la torche.

Les tubes de contact sont congues pour une utilisation prolongée.
Néanmoins, le passage du fil provoque leur usure, en élargissant le
trou au-dela des tolérances admissibles pour un bon contact entre le
tube et le fil.

5.4 PARTIE REFROIDISSEUR

MAINTENANCE PREVENTIVE
Avant toute utilisation, il fait vérifier le niveau du liquide.

Dépoussiérer le radiateur chaque six mois. Une fois par an, vidanger
le refroidisseur Il puis le remplir avec FREEZCOOL.

AVERTISSEMENT

Ne jamais utiliser le refroidisseur sans le liquide
FREEZCOOL. Lutilisation de n’importe quel autre
produit autre que FREEZCOOL annule la garantie. Il
est interdit d'utiliser de I'eau ou d’autres produits.

FREEZCOOL ne doit pas étre jeté dans la nature.
Vous devez respecter la réglementation nationale
locale concernant le traitement et I'élimination
correcte du liquide de refroidissement. Les fiches
de données de sécurité sont disponibles a 'adresse
www.safetywelding.com. Le moteur/la pompe n'ont
pas besoin de maintenance.




5.5 PIECES DE RECHANGE, COMPOSANTS

La liste ci-dessous contient des composants qui peuvent étre directement achetés auprés de votre fournisseur local. Pour d’autres codes,
veuillez contacter le service aprés-vente.

DISPONIBILITE DE PIECES DE RECHANGE DANS LA MACHINE
Code Description 250C 300C 350C 3508 4508 450SW WF4
W000401637 | CARTE PANNEAU AVANT MIG STEP X X X X X X
W000401638 | CARTE DE COMMANDE CYCLE MIG STEP | x X X X X X
W000401640 CARTE REFROIDISSEUR X
W000401639 CARTE PANNEAU AVANT WF4 X
W000401641 COMMUTATEUR 10P 20 A X X X
W000401642 COMMUTATEUR 7P 20 A X X X
W000401643 COMMUTATEUR 2P 16 A X
W000401644 COMMUTATEUR 3P 25 A X X X X
W000401646 BRIDE SERRE-FAISCEAU X X X
W000402546 COUVERCLE BOBINE X
W000233572 | CHARIOT ASSEMBLAGE FEMELLE X X X
W000227530 PORTE-FUSIBLE 5PC X X X X X
W000227531 PORTE-FUSIBLE CAPOT 5PC X X X X X
W000231165 | RACCORDEMENT SORTIE 70-95 MM X X X X X
W000138464 PRISE FEMELLE JAUNE X X X X X X
W000279566 | RACCORDEMENT MALE 70-95 MM2 X X X
W000010560 | RACCORDEMENT MALE 35-50 MM2 X X X X X
W000277901 TUBE RADIATOR EAU X
W000277902 MOTEUR VENTILATEUR AXIAL X
W000277908 POMPE ELECTRIQUE 230 V CA X
LIQUIDE DE REFROIDISSEMENT
W000148702 RESERVOIR 5 LITRES X
W000148730 RACCORD RAPIDE EAU BLEU X
W000157026 | RACCORD RAPIDE EAU ROUGE X
W000402483 | CONTACTEUR ITH 80 A 24 VAC 50/60 HZ X X
W000402484 CONTACTEUR ITHG0A X X
W000402485 | CONTACTEUR ITH 45 A 24 VAC 50/60 HZ X
W000227491 CONTACTEUR 7.5 KW X
W000305001 KIT EAU UNIVERSEL X
W000232607 | TRANSFORMATEUR AUXILIAIRE X X X X X X
W000227956 ROUE FIXE X X X X X
W000231346 | ROUE PIVOTANTE H 157 X 105 X 80 X X X X
W000231351 ROUE FIXE D 195 X 21 X 57
W000231343 | ROUE PIVOTANTE H 120 X 105 X 80
W000383666 | INTERRUPTEUR 16 A MARCHE/ARRET X X X
W000233532 REDRESSEUR
W000233531 REDRESSEUR X X
W000232249 REDRESSEUR X
W000231197 REDRESSEUR X
W000227840 MOTEUR VENTILATEUR X
W000227851 HELICE VENTILATEUR X
W000227838 MOTEUR VENTILATEUR X
W000227605 HELICE VENTILATEUR X
W000227833 MOTEUR VENTILATEUR X X
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DISPONIBILITE DE PIECES DE RECHANGE DANS LA MACHINE

Code Description 250C 300C 350C 3508 4508 450SW WF4
W000231393 HELICE VENTILATEUR X X
W000236177 BOBINE IMPEDANCE X X
W000233527 BOBINE IMPEDANCE X X
W000233522 BOBINE IMPEDANCE X
W000233508 BOBINE IMPEDANCE X
W000236156 TRANSFORMATEUR X X
W000050152 TRANSFORMATEUR X X
W000233523 TRANSFORMATEUR X
W000233500 TRANSFORMATEUR X
W000265987 KIT BOUTON ROUGE X X X X
W000265988 KIT BOUTON BLEU X X X
W000402486 POIGNEE 200 X 28 X 51 X X
W000402487 POIGNEE 132 X 28 X 51 X
W000402488 PORTE-TORCH X X X X
W000154986 ANNEAU DE LEVAGE M12 L25 X X X
W000402489 AXE ET CAPUCHON X X X X
W000402490 ELECTROVANNE 24 V AC 50 Hz X X X X
W000402491 TUBE GUIDE-FIL5 X 2 X 43 X X X X
W000402492 TUBE GUIDE-FIL5 X 2,5 X 43 X X X X

5.6 PIECES D’'USURE

La liste ci-dessous contient des pieces d’usure de I'équipement C et de WF4, qui peuvent étre directement achetés auprés de votre fournisseur

local.

REFERENCE DESCRIPTION

W000278018 LOT DE 2 VIS POUR ROULEAU
W000277338 ADAPTATEUR ROULEAU

PIECES D’USURE POUR GUIDE-FIL

GUIDE-FIL GUIDE-FIL
DENTREE | ADAPTATEUR | ROULEAU | |\ Foicnt oo GUIDE-FIL DE SORTIE
0,6/0,8 W000305125
ACIER ACIER|— 212 Plastique 000277008 e
o Bﬂz Wooo277aes | W000277338 vv\égggig;?gg W000277334 W000402491 | W000402492
14116 W000277009 Wooo402492
0912 W000277010 W000402491
FILFOURRE | 12/1,6 | WO000277333 | W000277338 | W000266330 W000277334 W000402491 | W000402492
14116 W000277011 W000402492
ALLIAGES | 1,0/1,2 ALUKIT W000277622
LEGERS | 1216 ALUKIT W000277623

Possible utilisation de rouleaux ALU avec fil en acier et fil enrobé.
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MONTAGE DE ROULEAUX

Le montage des rouleaux sur la plateforme nécessite un adaptateur réf. W000277338.

5.7 PROCEDURE DE DEPANNAGE

Code | Désignation

Cause

Solution

Le générateur est en veille, le panneau

® Mauvaise source d’alimentation

Vérifier I'alimentation secteur (chaque phase)

> . ° .
frontal est ETEINT e Lefusible Fi est KO Remplacer le fusible
® Appeler le service aprés-vente
: . - ® \/érifier le connecteur B2 selon le schéma
E02 Pun Alimentation du générateur non reconnue -
électrique
Cr Coupe-circuit thermique du redresseur ® Le rapport cyclique est atteint, attendre le
Eo5 ' déclenché refroidissement de la source d’alimentation
cP Coupe-circuit thermique du transformateur ® \/érifier le nettoyage de la partie alimentation
' déclenché ® Appeler le service aprés-vente
E42 rSt Remise & zéro du dispositif A,t tgndre le. redémarrage de la source
d’alimentation
. . . , . ® \érifier I'alimentation auxiliaire selon le schéma
Défaut sur la 'alimentation de I'entraineur -
E62 Mot . électrique
de fil . .
® Appeler le service aprés-vente
® Vérifier qu'il n’y pas de corps étrangers
Consommation maximale de I'entraineur de obstruant 'entrainement moteur
E63 IMo L . o o
fil déclenchée ® \érifier le nettoyage de I'entrainement moteur
® Appeler le service aprés-vente
® \/érifier le branchement du faisceau selon le
. o s schéma électrique
E91 CAn Défaut de c’ortnmumc.anon entre le devidoir et ® \irifier que le bon fonctionnement de la carte
la source d’alimentation i
du dévidoir
® Appeler le service aprés-vente
Défaut de communication entre I'IMH et la ® Vérifier toutes les connexions entre les 2 cartes
E95 12C carte de commande du cycle de la source selon le schéma électrique
d’alimentation ® Appeler le service aprés-vente
not ESP Position de synergie non disponible Changer de synergie si possiole
® Aller en mode « manuel ».

N.B.

Si le probléme persiste, vous pouvez remettre les paramétres a zéro a leurs valeurs par défaut d’usine.

Il faut envisager d’enregistrer vos paramétres de travail d’abord, car cette opération efface tous les programmes sauvegardées
dans la mémoire. Si la REMISE A ZERO aux valeurs d’usine ne résout pas le probléme, il faut appeler I'assistance clients.
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5.8. ELECTRICAL DIAGRAM STEP 350C

R e i T e T i e i

POWER SOURCE

2

@
ane
ans
1054
ane
xvas pel

ane
S eniir
ans
AL

EI0

91633397 _FRONT PANEL BOARD

10
9
5
7

1

LI
L.

TRI v |
ov. 0.5 4 -
‘ il (o evae Bl i
o5 ovac
2 959g2:0%
v ‘ g gpepgigs
8 § ¢ ¢
2307 " o {-{52 57 88
' 1 ==
2 0 ova
v A—<cakem 91633400_CYCLE COMMAND BOARD
400V B o5 2evac —
V 2
MIG KTEP TRANSFORMER — © Kia 05
- - : 1 o 'CONTACTEUR 24VAC
| e B2
B 250c
e e e e e e e e e e e e = =]
e =1
0.5 B6 e —
Covac | 4505 =1 B8
P gum| common I -
+ 22— O 230vAC FAN FREET [ TRIGGER I
fanS== | = TRcoER £
O 230vac FREEs 13— oNo
T ovac I FREET0. E'\m: Eg
- XLk ¥
] 230VAC FAN (;UXNE‘( Eg
(==} X
=)
Erm ==V =
—_—— e —— - =]
voTor- 1
MoTOR+ O
g
BS &
O3 Cmd cooler . v F
O Cmd cooler g g B10
T T colr Bas5BE9EE =
T T cooler (GND)E §95985833 TOGGLE/AVFIL
z FREETTEZSE
L0 rETO8
nonnnnannn
ujujs) w oo,
= XX B
EARTH 0.5°<T —

- -F--"-"-""=-""=-”-""=-"=-"=-"="="="="="="=""=""="--"=-=="°

|
1

w2

T° diode bridge

i

230V 400V
X9 X9
X8 X8

S2 |R/L1[R/L1|R/LL|S/12|S/12 [S/12 [T/13|T/L3|T/L3
Pos | 11 12| 13| 21] 22 23| 31| 32| 33
2o X x
2 x x x
3 X X X
4 X X x
5 x x x
5| x x x
7 X X X
s1 R/L1 s/2 /3
Pos Ttz s ]3| 3]T8] T
1 1 T T ‘
2] [x] [x[ [ TxT |
3 I TxT T TxT T Tx

AARRARARAR

= i : D—E—D :
1 .
caswe

24V/15W

FEEDER GEAR BOX + EURO-CONNECTOR

Torch Trigger

Torch connection

-

EARTH

%

|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
A
==
|
|

-

EARTH

%

f"x]
\r
|

2 [} ZS
HT-

SMES
+MES

S1 oo

Transfo-Mig-St

sl [

300A60mV

|

AXZ
H’OHH
X3

120 uH 5 mOhms

X4
210 uH 7 mOhms



5.8. ELECTRICAL DIAGRAM STEP 350S
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5.8. ELECTRICAL DIAGRAM STEP 4508
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5.8. ELECTRICAL DIAGRAM STEP 450SW
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LichtbogenschweiBen und Plasmaschneiden kénnen flir den SchweiBer
und Personen rund um den Arbeitsbereich geféhrlich sein. Lesen Sie die
Bedienungsanleitung
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1 - ALLGEMEINE INFORMATIONEN

11 GERATEBESCHREIBUNG

Das Gerat ist ein manuelles SchweiB3gerét mit folgenden Funktionen:

® MIG-MAG-SchweiBen mit Kurzlichtbogen und Sprihlichtbogen bei Strémen von 15 A bis 450 A.
® Zufuhr unterschiedlicher Arten von Schwei3draht:

—  Stahl, Edelstahl, Aluminium und Spezialdraht;

— Massiv- und Filldraht-Elektroden;

- Durchmesser 0,6 -0,8—1,0-1,2 und 1,6 mm.
® SchweiBen mit umhdllten Elektroden.

1.2 LIEFERUMFANG DES SCHWEISS-SYSTEMS
Das SchweiBsystem besteht aus 4 Hauptkomponenten:

1. SchweiBgerat einschlieBlich Primérkabel und Erdungsband.
2. Drahtvorschub (nur separate Version).

3. Kabelhalter (optional).

4. Integrierter Trolley.

Die mit dem SchweiBgerat bestellten Zusatzoptionen werden getrennt geliefert.




1.3 SCHWEISSGERATE TECHNISCHE DATEN

SCHWEISSGERATE
250C 300c | 35C | 35S | 450S/SW
PRIMARSEITE
Primar-Stromversorgung 230V +/-10 %
Frequenz der Primar-Stromversorgung 50/60 Hz
Primére Stromaufnahme eff. 16 A 20 A 25A 25A 37A
Primére Stromaufnahme max. 27 A 34A 43 A 43 A 62 A
Priméarsicherung 32 A Gg 40 A Gg 50 A Gg 50 A Gg 63 A Gg
Max. Scheinleistung 10,6 kVA 12,9 kVA 16 kVA 16 kVA 23,9 kVA
Max. Wirkleistung 9 kW 11,2 kW 13,8 kW 13,8 kW 20,6 kW
Empfohlener Stromgenerator 15 kVA 15 kVA 20 kVA 20 kVA 25 kVA
Wirkleistung im Bereitschaftsmodus (IDLE) 12W 12W 13W 13W 20W
Wirkungsgrad bei maximalem Strom 0,69 0,78 0,8 0,8 0,8
Leistungsfaktor bei maximalem Strom 0,85 0,87 0,87 0,87 0,86
cos-Phi 0,86 0,88 0,87 0,87 0,87
PRIMARSEITE 400V
Primr-Stromversorgung 400 V +/-10 %
Frequenz der Primar-Stromversorgung 50/60 Hz
Primére Stromaufnahme eff. 9A 12A 14 A 14 A 22A
Primére Stromaufnahme max. 16 A 20A 24 A 24 A 37A
Primérsicherung 16 A Gg 20 A Gg 25 A Gg 25 A Gg 40 A Gg
Max. Scheinleistung 10,3 kVA 13,7 kVA 14,8 kVA 14,8 kVA 24,3 kVA
Max. Wirkleistung 8,9 kW 11,9 kW 13,6 kKW 13,6 KW 20,6 KW
Empfohlener Stromgenerator 15 kVA 15 kVA 20 kVA 20 kVA 25 kVA
Wirkleistung im Bereitschaftsmodus (IDLE) 9w 16 W 25W 25W 20W
Wirkungsgrad bei maximalem Strom 0,70 0,73 0,83 0,83 0,8
Leistungsfaktor bei maximalem Strom 0,86 0,86 0,87 0,87 0,85
cos-Phi 0,85 0,87 0,86 0,86 0,86
SEKUNDARSEITE
Leerlaufspannung (nach Norm) 42V 44V 47V 47V 54V
Max. SchweiBbereich MIG 21,4V/30V 21,4V/32V 21,4 V/34V 21,4 V/34V 22 V/38 'V
Elqschaltdauer bei 100 % (10 min-Zyklus 140 A 180 A 210 A 210 A 270 A
bei 40 °C)
E(l)n?(c;?altdauer bei 60 % (6 min-Zyklus bei 170 A 230 A 270 A 270 A 345 A
E;ri]s‘t%h?g;iauer bei 35 % (3 min 30 sek-Zyklus 250 A 300 A 350 A 350 A 450 A
DRAHTVORSCHUB
Rollenplatte 4 Rollen
Drahtvorschubgeschwindigkeit 1,0 — 20,0 m/min
Drahtdurchmesser 0,6 bis 1,6 mm k. A.
Gewicht/Art/GroBe der Drahtspule 15 kg/300 mm
Max. Gasdruck 6 bar
KUHLER (nur SW-Version)
Max. Durchfluss 3,6 I/min
Maximaldruck ohne Strémung 4.5 bar
Tankvolumen k. A. 51
Wérmeableitung 1,3kW be.' 20°C
1 I/min




A\

Diese Stromquelle darf nichtim Regen oder bei

Schneefall betrieben werden. Sie kann im Freien
aufbewahrt werden, aber sie ist nicht fiir den Einsatz
ohne Schutz bei Regen konzipiert.

SCHWEISSGERATE
250 | 30c | 30C | 358 | 450S/SW

SONSTIGES
Gewicht 86 kg M3kg | 127kg | 122kg |  158kg
Abmessungen (L x B x H) 870 r5n5r2 X890 1012 x 477 x 1003 mm
Betriebstemperatur -10 °C/+40 °C
Lagertemperatur —-20 °C/+55 °C
Brenneranschluss Euro
Schutzklasse IP 23
Isolationsklasse H
Standard 60974-1 & 60974-5 & 60974-10 | 60974-1 & 60974-10

DRAHTVORSCHUBE
WF45A WF410 A WF45W WF410 W
KiihIsystem Luft Luft Wasser Wasser
Kabelldnge: 5 Meter 10 Meter 5 Meter 10 Meter
Gewicht 35 kg 40 kg 35 kg 40 kg
Abmessungen (L x B x H) 377 x 262 x 540 mm
Rollenplatte 4 Rollen
Drahtvorschubgeschwindigkeit 1 bis 20 m/min
Drahtdurchmesser 0,6 bis 1,6 mm
Gewicht/Art/GroBe der Drahtspule 15 kg/300 mm
Max. Gasdruck 6 bar
Einschaltdauer 35 % bei t = 40 °C 450 A
Regelung der Drahtgeschwindigkeit Hybrid
Passt durch eine Schachtéffnung Ja
Betriebstemperatur -10 °C/+40 °C
Lagertemperatur -20 °C/+55 °C
Brenneranschluss Euro
Schutzklasse [P 23
Isolationsklasse H
Standard 60974-5 & 60974-10
WARNHINWEIS




2 - EINSCHALTEN

21 ALLGEMEINE BESCHREIBUNG DES
SCHWEISSGERATES

Das SchweiBgerét besteht aus:

1. Display an der Vorderseite
2. Brennerhalter
3. Griff

KOMPAKTE VERSION

'

SEPARATE VERSION

Euro-Stecker fiir den Brenner
Umschalter

Buchse fir Erdkabel und Polumkehr
Spulenachse/Welle/Achsmutter
Gasspilung/Drahtvorschubtaste
Drahtantrieb

. Drahtvorschub-Aufnahme

. Einfullstutzen Wassertank

. Strom-, Hilfs- und Wasser-Stecker flir Drahtvorschub
. Wasseranschluss (Drahtvorschub)

. Anschlagring




DRAHTVORSCHUB

2.2 ANSCHLAGEN/MONTAGE VON SCHWEISSGERAT

UND DRAHTVORSCHUB

Es ist zwingend erforderlich, den Drahtvorschub an den
Anschlagringen auf dem Schweigerét zu befestigen.

Der Drahtvorschub kann nicht befestigt werden, bewegen Sie
ihn nur mit den Handen.

WARNHINWEIS
Die Stabilitat des Gerétes ist nur fir eine Steigung
von maximal 10 ° gewéhrleistet.

WARNHINWEIS
Es ist strengstens verboten, Drahtvorschub und
SchweiBgerat am Griff anzuschlagen.

WARNHINWEIS

Das externe SchweiBgerat darf nur separat
angeschlagen werden. Es ist strengstens verboten,
das Schweil3gerat getrennt vom montierten
Drahtvorschub anzuschlagen.

Es besteht die Gefahr, dass der Drahtvorschub
herabfallen kann.

> > >

2.3 ELEKTRO-NETZANSCHLUSS

Das Gerat ist ein Drehstrom-SchweiBsystem fir 230/400 V (+/-10 %)
50 Hz. Wenn |hr Netzanschluss den Anforderungen entspricht,
schlieBen Sie den Drehstromstecker am Ende des Netzkabels an.

Wenn Ihr Stromnetz eine andere Netzspannung hat, muss der
Anschluss innerhalb des SchweiBgeréates gedndert werden.

® Schalten Sie das SchweiBgerat AUS.

® Nehmen Sie die rechte Abdeckung des SchweiBgerates ab.

® Stellen Sie die Anschliisse zwischen der Anschlussplatte und
dem Hilfstransformator her, wie auf nebenstehendem Etikett
dargestellt.

® Bringen Sie die rechte Abdeckung wieder an.

WARNHINWEIS

Das Gerat ist vollstdndig konform mit

EN 61000-3-12. Es gibt keine Beschrénkung fur den
priméren Anschluss an das &ffentliche Stromnetz.

Dieses Gerat der Klasse A ist nicht flir den
Einsatz in Wohnbereichen vorgesehen, die ihre
elektrische Stromversorgung (iber das 6ffentliche
Niederspannungsnetz beziehen. An solchen
Standorten kann es moglicherweise durch Funk-
oder leitungsgefiihrte Stérungen zu Problemen bei
der elektromagnetischen Vertraglichkeit kommen.

WARNHINWEIS

2.4 WAHL DER VERBRAUCHSSTOFFE

Zum LichtbogenschweiBen ist die Verwendung eines SchweiBdrahts
vom geeigneten Typ und Durchmesser, sowie ein entsprechendes
Gas erforderlich. Beachten Sie die Tabelle mit Gasen und Synergien
unter Ziffer 5.8.

WARNHINWEIS
Folgende Dréhte werden mit umgekehrter Polaritat
verwendet: SD ZN = SAFDUAL ZN.




2.5 DRAHTANTRIEB-VERSCHLEISSTEILE

Die VerschleiBteile des Drahtantriebs deren Aufgabe es ist, den
SchweiBdraht zu filhren und vorzuschieben, missen an die Art und
den Durchmesser des verwendeten SchweiBdrahtes angepasst
werden. Andererseits kann deren Verschlei3 das SchweiBergebnis
beeinflussen. Sie miissen daher gewechselt werden. Naheres

zum Wechseln der VerschleiBteile des Drahtantriebs finden Sie in
Absatz 5.5.

2.6 ANSCHLUSS DES BRENNERS

Der MIG-SchweiBbrenner wird an den Euro-Stecker angeschlossen,
nachdem Sie sich vergewissert haben, dass er mit den flir den

verwendeten SchweiBdraht passenden VerschleiBteilen ausgestattet
wurde. Lesen Sie dazu bitte die Bedienungsanleitung des Brenners.

2.7 GASANSCHLUSS

Der Gasanschluss befindet sich an der Riickseite des
SchweiBgerates. Verbinden Sie ihn einfach mit dem Druckregler-Ventil
der Gasflasche.

@ Stellen Sie die Gasflasche auf den Trolley an der Rickseite des
SchweiBgerates und sichern Sie die Flasche mit dem Gurt.

e Offnen Sie das Ventil der Gasflasche ein wenig, damit mégliche
Unreinheiten entweichen konnen und schlieBen Sie es wieder.

® Montieren Sie den Druckregler/Durchflussmesser.

e Offnen Sie die Gasflasche.

Wahrend des SchweiBens sollte der Gasdurchfluss zwischen 10 und
20 I/min betragen.

WARNHINWEIS
Stellen Sie sicher, dass die Gasflasche
ordnungsgeman mit dem Sicherungsriemen auf dem

Trolley befestigt ist.

2.8 EINSCHALTEN

Der Hauptschalter befindet sich an der
E] Vorderseite des Schwei3gerétes. Zum
Einschalten des SchweiBgeréates (und des
Drahtvorschubs bei getrennter Ausflihrung)
stellen Sie ihn in Stellung 1
Hinweis: Dieser Schalter darf wahrend des
@ SchweiBens niemals umgeschaltet werden.
Bei jedem Start zeigt das SchweiBgerat die
Softwareversion und die erkannte Spannung an.



3 - GEBRAUCHSANWEISUNG

3.1 FRONTPLATTE UND FUNKTIONEN DES SCHWEISSGERATES

Anzeige links: Spannung, Anzeige rechts: Drahtstarke/Drahtgeschwindigkeit/Strom
Aktuelle Anzeige: Drahtstarke/Drahtgeschwindigkeit/Strom
Taster zum Einstellen des Parameters Metallstarke (im ESP-Modus)
Einstellung der Bogenlénge (im ESP-Modus)/der Drahtgeschwindigkeit (im manuellen Modus)
Drahtdurchmesser/manueller Modus
Auswahl Gas (Blechtyp)/Einstellmodus
Taster Einstellung des SchweiBgerétes/Ausloser-Modus
Anzeige ESP-Modus
Hauptschalter (EIN/AUS)
. Sicherung der Steuerung
Umschalter

i s O A S R

- o

10



3.2 TASTER IM DETAIL

EINSTELLMODUS (TASTER NR. 7)( SETUP

Kann nach der Inbetriebnahme der Maschine gewéhit werden, indem man die Stellung 'Setup' am Metall/Gas-Umschalter wéhit, auch wenn eine
Sicherheitsschaltung aktiviert ist.

Funf allgemeine Parameter sind in diesem Men( mit dem Auslésermodus-Umschalter erreichbar. Verstellen Sie die Parameter durch Driicken der

Tasten und B

Umschalter aus der Stellung 'Setup', um die gednderten Parameter zu speichern.

. Die Anderungen im versteckten Men(i werden gespeichert, wenn Sie das Meni verlassen. Verstellen Sie den Metall/Gas-

Symbol Bezeichnung Beschreibung Text auf dem Einstellungen
der Funktion Display Min. Max. Standard
Zeit, die das Gasventil gedffnet ist,
}ﬁ Gasvorstrémzeit | bevor der Leistungsschiitz und der PrG 00s 50s 02s
Drahtvorschub aktiviert werden.
Zeit, die das Gasventil nach dem
-{_‘E] Gasnachstromzeit | Ende des SchweiBzyklus noch PoG 00s 50s 02s
gedffnet ist.
Im Spot-Modus ist dies die
maximale Dauer der Schweif3-
Spot-Dauer Phase. Danach wird der Zyklus SPt 01s 100s 05s
automatisch gestoppt.
Im unterbrochenen Modus ist dies
Easy- die EIN- und AUS-Dauer. Wahrend
Frequenzdauer dieser Zeit schaltet der Zyklus- EFg 055 10,0 05s
Prozess abwechselnd ein und aus.
Waéhlen Sie, wann die Taste zur
. . Bogenlangeneinstellung aktiv
_ﬁ Ifjlir;stse!;neoncli;s;gr ist. Am SchweiBgerét (Loc: lokal) SEt Loc rc Loc
oder am Drahtvorschub
(rc: Drahtvorschub).
AUSLOSERMODUS (TASTER NR. 7)
Bezeichnun . Text auf dem
Symbol der Funktiog Beschreibung Display
Driicken zum Starten und Loslassen zum Stoppen, wobei die Méglichkeit besteht,
2 T Dauerbetrieb ohne Gasvorstrdmung den SchweiBBvorgang neu zu starten, indem Sie wahrend 2t
der Gasnachstrdmung (,heier Draht“-Modus) den Ausldser driicken.
Impulsbetrieb. Erster Impuls zum Starten des SchweiBens und 2. Puls um zu
4 T Impulsbetrieb stoppen. Gasvorstrdmung und Gasnachstrémung werden beibehalten, solange 4t
der Ausldser gedriickt wird.
Genau wie 2T, jedoch kann die Steuerung der SchweiBdauer im ,Setup“-Modus
eingestellt werden. Wenn der Ausldser nach dem Ende dieses Zeitlimits ausgeldst
oo Spot-Modus S\J/vird, stoppt das SchweiBen ordnungsgemaB; in anderen Worten, wenn d%s SPt
Zeitlimit erreicht wird, stoppt der SchweiBBzyklus.
Genau wie 2T, jedoch mit 2-Phasen-Steuerung, deren Dauer im ,Setup“-Modus
.- Easy-Frequenzmodus eingestellt werden kann. Die erste Phase ist eine SchweiBphase und die zweite EFq
ist eine Wartephase (kein SchweiBen) bis der Ausloser geldst wird.
_ﬁ Sonstiges In dieser Position ist keine Aktion oder Parameter verfugbar. Oth
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3.3 FRONTPLATTE UND FUNKTIONEN DES 1. Anzeige links: Spannung, Anzeige rechts: Drahtstarke/

DRAHTVORSCHUBS Drahtgeschwindigkeit/Strom
2. Aktuelle Anzeige: Drahtstarke/Drahtgeschwindigkeit/Strom

3. Gas-Splltest (kurz drlicken)/Drahtvorschubtest (lange driicken)
4. Einstellung der Bogenlénge (im ESP-Modus)/der
Drahtgeschwindigkeit (im manuellen Modus)

WARNHINWEIS
Um Zugriff auf den Taster ,,Bogenléngeneinstellung*
zu erhalten, muss der Parameter ,,Bogenléngen-

Einstellmodus*” auf den Wert ,rc* gesetzt werden.

3.4 WEITERE FUNKTIONEN (DRAHTVORSCHUB ODER SCHWEISSGERAT)

Bezeichnung . Einstellungen
Symbol der Funktion Beschreibung Min. Max.
; | | (Ij:)ie Ei\r;:tilllung de[r) Blogenlénge erfoLgt
— ogenléngeneinstellung im urch Wahl eines Deltas von -30 % bis
Ve ’ ESgP-Modus ’ +30 % des gewahiten Drahts am ESP- —30% +30%
Geschwindigkeitspunk.
- ¥ Einstellung der Die Einstellung des Drahtgeschwindigkeitswertes,
Drahtgeschwindigkeit im | wenn sich das SchweiBgerat im manuellen Modus 1 m/min 20 m/min
1 20 manuellen Modus befindet.
Gasspilung/manueller Fin kurzes Driicken aktiviert ejne Gasept][]ftung
Drahtvorschub fiir 5 Sekunden und langes Drlicken aktiviert den — —
Drahtvorschub, solange die Taste gedruckt wird.
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3.5 MENU KONFIGURATION

Fiir den Zugriff auf das Konfigurationsmenti stellen Sie den Umschalter 7 (Setup) auf Position | SETUP  Jund driicken lange auf die Taste .

Alle Parameter konnen durch Driicken der Tasten und B verstellt werden. Es werden alle Anderungen gespeichert, wenn Sie das Mendi
verlassen. Verlassen Sie das Men( durch Anderung der Schalterposition des Umschalters 7 (Setup) &ndern.

Die folgende Tabelle enthélt Informationen dber alle verfiigbaren Parameter in diesem Mend:

Text auf Einstellungen
Parameter Beschreibung dem .
Display Min. Max. Standard
Zuricksetzen auf Zuriicksetzen des Speichers aller Parameter auf die
. . rES No Yes No
Werkseinstellungen Werkseinstellungen.
Manuelle Drahtgeschwindigkeit bei manueller Drahtsteuerung. . . .
Vorschubgeschwindigkeit Der Wert wird in Meter pro Minute angezeigt. ASP 1,0m/min | 12,0 mimin | 7,5 m/min
Geringe Drahtgeschwindigkeit vor Lichtbogenziindung. Dies ist
% |eine Prozentangabe der Geschwindigkeitseinstellung fir LSP 10 % 100 % 25 %
Drahtgeschwindigkeit
den Drahtvorschub.
Verhindert das Festkleben des Drahtes am Ende des
Nachbrenndauer SchweiBvorgangs. Der Wert wird in Millisekunden bur 10 ms 500 ms 70 ms
angezeigt.
Ermdglicht eine Zeiteinstellung fiir die Anzeige der
Post-Anzeigezeit SchweiBmessungen, nachdem der SchweiBvorgang Pod 01s 10s 3s
beendet ist. Der Wert wird in Sekunden angezeigt.
Liftersteuerung Steuert den Betriebsmodus des Lufters. FAn Auto On Auto
Einstellung der Kabellénge. Stellen Sie diesen
Kabellange (nur separate |  Parameter so gut wie méglich ein, um ein besseres
Version) Ergebnis der Drahtsteuerung zu erhalten. Der Wert wird HAr Sm 1om 5m
in Meter angezeigt.
Kuhlersteuerung (nur Steuert den Betriebsmodus des Kuhlers. Coo OFF On Auto
Wasser-Version)
3.6 VERWENDUNG DES ESP (EASY SYNERGIC DRAHTTABELLE
PROGRAM) Metallschalter- | | FirESP-Punkt
Das Gerat verflgt tiber eine Hilfe fir das Einstellungsmodul: Sobald Position 9 | verwendeter Draht
die Blechstérke gewahlt wird, gibt das SchweiBgerat die Einstellung FeArCO: , Filcord
von Spule, Umschalter und die empfohlene Drahtgeschwindigkeit vor. FeCOa Massiver Stahldrant Nertalic 70
O Massiver Filinox
ANWENDUNGSBEDINGUNGEN: Edelstahldraht Filinox 308 Lsi
Der ESP-Modus ist fiir Standard-Schwei3bedingungen voreingestellt: AlMg A migsxzrraht Filalu AlMgs
® FlachnahtschweiBen umini

® FlachnahtschweiBen in der Ecke
® Verwendung von massivem Draht

GASTABELLE:
Gasschalter-Position Fur ESP-Punkt
verwendetes Gas
FeArCO2 ARCAL FORCE
FeCO:2 ARCAL MAG
CrNi ARCAL CHROME
AlMg ARCAL PRIME

13



TABELLE DER ESP-PUNKTE, DIE IM SCHWEISSGERAT GESPEICHERT SIND:

Die mit X markierten Zellen stellen die Punkte im ESP-Modus dar und die grauen Zellen reprasentieren die Punkte, die nicht schweiB3bar oder
nicht verflgbar sind.

Drahtdurchmesser 0,8 1,0 1,2 1,6
SchweiBgerat | Metall, Gas/Starke | FeArCO2 | FeCO: CrNi AlMg | FeArCO2 | FeCO: CrNi AlMg | FeArCO: | FeCO: CrNi AlMg | FeArCO2 | FeCO: CrNi AlMg
8
10 X X X X X X X X X
15 X X X X X X X X X X X
20 X X X X X X X X X X X
30 X X X X X X X X X X X
40 X X X X X X X X X X X
250¢ 50 X X X X X X X X X X X
60 X X X X X X X X X X X
70 X X X X X X X X X X X
80 X X X X X X X X X X X
90 X X X X X X X X X X
100 X X X X X X X X X X
110
120
8
10 X X X X X X X X X
15 X X X X X X X X X X
20 X X X X X X X X X X X
30 X X X X X X X X X X X
40 X X X X X X X X X X X
3000 50 X X X X X X X X X X X
60 X X X X X X X X X X X
70 X X X X X X X X X X X
80 X X X X X X X X X X X
90 X X X X X X X X X X
100 X X X X X X X X X X
110 X X X X X X
120 X X X X X X
8 X X X X
10 X X X X X X X X X
15 X X X X X X X X X
20 X X X X X X X X X X X
30 X X X X X X X X X X X
40 X X X X X X X X X X X
3500/ 50 X X X X X X X X X X X
60 X X X X X X X X X X X
70 X X X X X X X X X X X
80 X X X X X X X X X X X
90 X X X X X X X X X X X
100 X X X X X X X X X X X
110 X X X X
120 X X X X
8 X X X
10 X X X X X X X X
15 X X X X X X X X X X X X
20 X X X X X X X X X X X X X X
30 X X X X X X X X X X X X X X
40 X X X X X X X X X X X X X X
450S/SW 50 X X X X X X X X X X X X X X
60 X X X X X X X X X X X X X X X
70 X X X X X X X X X X X X X X X
80 X X X X X X X X X X X X X X X
90 X X X X X X X X X X X X X X
100 X X X X X X X X X X X X X X
110 X X X X X X X X X X X
120 X X X X X X X X X X X
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3.7 MANUELLER MODUS 350C/350S
Der manuelle Modus kann mit dem Umschalter fiir den Stellung Stellung Leerlaufspannung
Drahtdurchmesser (5) ausgewéhit werden. Sie haben die Mdglichkeit, SCHALTER 1 SCHALTER 2 (V)
die Drahtgeschwindigkeit zwischen 1 m/min bis 20 m/min frei A 1 18
e?nzustellen und auch die Umschalter fiir die Stromstérke beliebig A 5 186
einzustellen. A 3 19
Die nachstehenden Werte gelten fir eine Versorgungsspannung, die A 4 19,8
der angegebenen Spannung entspricht. A 5 20,5
A 6 21,2
250C A - 2
Stellung SCHALTER 1 Leerlaufspannung (V) B 1 22,8
1 18 B 2 23,9
2 19,4 B 3 24.8
3 20,7 B 4 25,9
4 22 B 5 27,2
5 244 B 6 28,4
6 26,4 B 7 29,8
7 28,6 C 1 31,3
8 32,5 C 2 334
9 36 C 3 35
10 40 C 4 37
C 5 40
C 6 42,4
s00¢ c 7 153
Stellung Stellung Leerlaufspannung
SCHALTER 1 SCHALTER 2 (\)]
A 1 18,5
A 2 19,5
A 3 20,3
A 4 21,2
A 5 22,5
A 6 23,8
A 7 25
B 1 26,5
B 2 29
B 3 30,7
B 4 32,8
B 5 36,3
B 6 39
B 7 42,5
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450S/SW

Stellung Stellung Leerlaufspannung
SCHALTER 1 SCHALTER 2 (V)

A 1 19
195
19,9
20,3
20,9
21,35
21,9
22,6
23
23,7
246
25,3
26
26,8
278
285
29,5
30,7
316
32,7
34,2
358
37
38,7
40,7
423
444
472
49,3
53
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4 — OPTIONEN UND ZUBEHOR

SPULENABDECKUNG FUR DRAHTVORSCHUB W000402546

FREEZCOOL-FLUSSIGKEIT 9,6 LITER W000010167

BRENNER
BRENNERSERIE WMT2

Referenz Beschreibung Einschaltdauer Lénge Kiihlung
W000277445 WMT2-15A 180 A bei 60 % 3 Meter Luft
W000277447 WMT2-15A 180 A bei 60 % 4 Meter Luft
W000277473 WMT2-25A 230 A bei 60 % 3 Meter Luft
W000277474 WMT2-25A 230 A bei 60 % 4 Meter Luft
W000277475 WMT2-25A 230 A bei 60 % 5 Meter Luft
W000277482 WMT2-36A 300 A bei 60 % 3 Meter Luft
W000277483 WMT2-36A 300 A bei 60 % 4 Meter Luft
W000277494 WMT2-36A 300 A bei 60 % 5 Meter Luft
W000370826 WMT2-401W 460 A bei 100 % 3 Meter Wasser
W000370827 WMT2-401W 460 A bei 100 % 4 Meter Wasser
W000370828 WMT2-401W 460 A bei 100 % 5 Meter Wasser
W000277492 WMT2-500W 500 A bei 100 % 3 Meter Wasser
W000277493 WMT2-500W 500 A bei 100 % 4 Meter Wasser
W000277494 WMT2-500W 500 A bei 100 % 5 Meter Wasser
W000277533 WMT2-500WL 500 A bei 100 % 3 Meter Wasser
W000277534 WMT2-500WL 500 A bei 100 % 4 Meter Wasser
W000277535 WMT2-500WL 500 A bei 100 % 5 Meter Wasser
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5 - WARTUNG

51 ALLGEMEINES

Je nach der Verwendung des Gerats prifen Sie zweimal jéhrlich
Folgendes:

® Sauberkeit des SchweiBgerétes,
® Elektro- und Gasanschllisse.

WARNHINWEIS

Fihren Sie niemals Reinigungs- oder
Reparaturarbeiten im Geréteinneren durch, bevor
Sie sich davon Uberzeugt haben, dass das Gerét
vollstdndig vom Stromnetz getrennt ist.

Nehmen Sie die Abdeckungen des SchweiBgerétes
ab und saugen Sie den Staub und die Metallpartikel
ab, die sich zwischen den Magneten und
Wicklungen des Trafos angesammelt haben.

Diese Arbeiten sind mit einer Kunststoffspitze
durchzuflhren, um eine Beschadigung der
Wicklungsisolation zu vermeiden.

Priifen Sie bei jeder Inbetriebnahme des
SchweiBgerétes und bevor Sie zur technischen
Uberpriifung den Kundendienst rufen:

® ob die Stromanschllsse korrekt angezogen
sind,
ob die gewdhlte Stromversorgung korrekt ist,
ob der Gasfluss korrekt ist,
die Art und den Durchmesser des Drahtes,
den Zustand des Brenners.

ZWEIMAL JAHRLICH
® Die elekirischen Anschllisse

des Schweif3gerétes und den
Versorgungsstromkreis tberprifen.
® Den Zustand von Isolation, Kabeln,

Anschllssen und Schlduchen dberpriifen.
® Eine Reinigung der Druckluftreinigung
durchflhren.

5.2 SPULEN UND DRAHTFUHRUNG

Unter normalen Einsatzbedingungen haben diese Zubehérteile eine
lange Lebensdauer, bevor ein Austausch erforderlich wird.

Manchmal jedoch ist nach einer gewissen Anwendungsdauer ein
ubermé&Biger Verschleil3 oder Verstopfung aufgrund anhaftender
Ablagerungen festzustellen.

Achten Sie stets darauf, dass die Drahtvorschubplatte sauber bleibt,
um solche nachteiligen Auswirkungen zu minimieren.

Das Motorgetriebe ist wartungsfrei.
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5.3 BRENNER

Uberpriifen Sie regelméBig den festen Sitz der Anschliisse fiir die
SchweiBstromversorgung. Durch mechanische Belastungen durch
thermische Schwankungen kénnen sich einige Teile des Brenners
|6sen, insbesondere:

® Das Kontaktrohr

® Das Koaxialkabel

® Die SchweiBdlise

Den Schnellverschluss

Uberpriifen Sie, ob die Dichtung am Gaseingang in gutem Zustand ist.

Entfernen Sie die Spritzer zwischen dem Kontaktrohr und der Dise
sowie zwischen der Diise und der Schirze.

Spritzer lassen sich leichter entfernen, wenn die Prozedur in kurzen
Absténden wiederholt wird.

Verwenden Sie keine harten Werkzeuge, die die Oberflache dieser
Teile zerkratzen kann und dadurch Spritzer fester daran anhaften.

® SPRAYMIG SIB, W000011093
® SPRAYMIG H20, W000010001

Blasen Sie nach jedem Drahtspulenwechsel die Laufbuchse aus.
Fiihren Sie dieses Verfahren von der Seite am Schnellanschluss-
Stecker des Brenners durch.

Falls erforderlich, emeuern Sie die Drahteinlassfihrung des Brenners.

Starker VerschleiB3 der Drahtfiihrung kann zu ausstromendem Gas am
Ende des Brenners filhren.

Die Kontaktrohre sind fiir langen Gebrauch ausgelegt. Dennoch
bewirkt die Drahtdurchfihrung, dass sie sich abnutzen und die
Bohrung aber die fir einen guten Kontakt zwischen dem Rohr und
dem Draht zuldssigen Toleranzen aufgeweitet werden.

5.4 KUHLERBEREICH

PRAVENTIVE WARTUNG
Vor dem Gebrauch zu Uberpriifung des Fliissigkeitsstandes.

Radiator alle sechs Monate vom Staub befreien. Einmal j&hrlich Kuhler
Il ablassen und neu mit FREEZCOOL befllen.

VORSICHT

Betreiben Sie den Kiihler niemals ohne
FREEZCOOL-Flissigkeit. Bei Verwendung eines
anderen Produktes als FREEZCOOL erlischt die

Garantie. Wasser oder andere Produkte sind nicht
erlaubt.

FREEZCOOL darf nicht der nattrlichen Umwelt

entsorgt werden. Die lokalen L&ndervorschriften
zum Umgang und zur Entsorgung der Kiihlflissigkeit
sind zu beachten. Die Sicherheitsdatenblatter finden
Sie unter www.safetywelding.com. Das Motor/die

Pumpe ist wartungsfrei.




5.5 ERSATZTEILE, KOMPONENTEN

Die folgende Liste enthalt Komponenten, die Sie direkt bei Ihrem lokalen Anbieter kaufen kénnen. Weitere Codes erhalten Sie vom

Kundendienst.
VERFUGBARKEIT DES ERSATZTEILS IN DER MASCHINE
Code Beschreibung 250C 300C 350C 3508 4508 450SW WF4
W000401637 FRONTPLATTE MIG STEP X X X X X X
W000401638 | ZYKLUS-STEUERPLATTE MIG STEP X X X X X X
W000401640 KUHLERPLATTE X
W000401639 FRONTPLATTE WF4 X
W000401641 SCHALTER 10P 20 A X X X
W000401642 SCHALTER 7P 20 A X X X
W000401643 SCHALTER 2P 16 A X
W000401644 SCHALTER 3P 25 A X X X X
W000401646 KABELHALTER X X X
W000402546 SPULENABDECKUNG X
W000233512 TROLLEYHALTER-BUCHSE X X X
W000227530 SICHERUNGSHALTER 5PC X X X X X X
W000227531 SICHERUNGSABDECKUNG 5PC X X X X X X
W000231165 ABGANGSSTECKER 70-95 MM2 X X X X X
W000138464 STECKBUCHSE GELB X X X X X X
W000279566 STECKER 70-95 MM2 X X X
W000010560 STECKER 35-50 MM2 X X X X X
W000277901 SCHLAUCH WASSERKUHLER X
W000277902 AXIALLUFTERMOTOR X
W000277908 ELEKTROPUMPE 230 V AC X
W000148702 | KUHLFLUSSIGKEITSBEHALTER 5 LITER X
W000148730 | WASSER-SCHNELLANSCHLUSS BLAU X
W000157026 | WASSER-SCHNELLANSCHLUSS ROT X
W000402483 |  SCHUTZ ITH 80 A 24 VAC 50/60 HZ X X
W000402484 SCHUTZ ITH60A X X
W000402485 |  SCHUTZ ITH 45 A 24 VAC 50/60 HZ X
W000227491 SCHUTZ 7,5 KW X
W000305001 UNIVERSAL-WASSERSET X
W000232607 HILFSTRANSFORMATOR X X X X X X
W000227956 FESTSTEHENDES RAD X X X X X
W000231346 | LENKBARES RAD H 157 X 105 X 80 X X X X X
W000231351 | FESTSTEHENDES RAD D 195 X 21 X 57
W000231343 |  LENKBARES RAD H 120 X 105 X 80
W000383666 EIN-/AUSSCHALTER 16 A X X X
W000233532 GLEICHRICHTER
W000233531 GLEICHRICHTER X X
W000232249 GLEICHRICHTER X
W000231197 GLEICHRICHTER X
W000227840 LUFTERMOTOR X
W000227851 LUFTERRAD X
W000227838 LUFTERMOTOR
W000227605 LUFTERRAD
W000227833 LUFTERMOTOR X
W000231393 LUFTERRAD X
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VERFUGBARKEIT DES ERSATZTEILS IN DER MASCHINE

Code Beschreibung 250C 300C 350C 3508 4508 450SW WF4
W000236177 DROSSELSPULE X X
W000233527 DROSSELSPULE X X
W000233522 DROSSELSPULE X
W000233508 DROSSELSPULE X
W000236156 TRANSFORMATOR X X
W000050152 TRANSFORMATOR X X
W000233523 TRANSFORMATOR X
W000233500 TRANSFORMATOR
W000265987 TASTERSET ROT X X X X X X X
W000265988 TASTERSET BLAU X X
W000402486 GRIFF 200 x 28 x 51 mm X X
W000402487 GRIFF 132 x 28 x 51 mm X
W000402488 BRENNERHALTER X X X X
W000154986 HUBRING M12 L25 X X X
W000402489 WELLE UND ABDECKUNG X X X X
W000402490 MAGNETVENTIL 24 V AC 50 Hz X X X X
W000402491 | DRAHT-FUHRUNGSROHR 5 X 2 X 43 X X X X
W000402492 | DRAHT-FUHRUNGSROHR 5 X 2,5 X 43 X X X X

5.6 VERSCHLEISSTEILE

Die folgende Liste enthélt VerschleiBteile der Geréte C und WF4, die Sie direkt bei Ihrem lokalen Anbieter kaufen kdnnen.

TEILENUMMER BESCHREIBUNG
W000278018 2 SCHRAUBEN FUR ROLLE
W000277338 ROLLENADAPTER

VERSCHLEISSTEILE FUR DRAHTFUHRUNG

DRAHT- DRAHT- DRAHT-
EINGANGSFUHRUNG | APAPTER | ROLLE | 7\/\SCHENFUHRUNG | AUSGANGSFUHRUNG
0,6/0,8 W000305125
0,91,2 W000277008 100040241
STAHL EDELSTAHL | 1,0/1,2 | Kunststoff W000277333 | W000277338 | W000267599 | W000277334 | W000402491 | W000402492
12/1,6 W000305126
14/1,6 W000277009 000402492
FLUSSMITTELKERN- 212 W000277010 W000402491
DRAHT | 1:2/16 W000277333 | W000277338 | W000266330 | W000277334 | W000402491 | W000402492
14/16 W000277011 W000402492
LEICHTE 101,2 ALUKIT W000277622
LEGIERUNGEN | 1.2/1,6 ALUKIT W000277623

Mdgliche Verwendung von Stahlrollen ALU mit Stahldraht und beschichtetem Draht.

BEFESTIGUNGSROLLE
Zur Montage der Rollen auf dem Deck ist folgender Adapter erforderlich: W000277338.
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5.7 FEHLERBEHEBUNG

Fehlercode | Kennzeichnung Ursache Lésung

e Uberpriifen Sie die Stromversorgung (alle
Generator ist eingeschaltet, die ® Fehlerhafte Stromversorgung Phasen)
Frontplatte ist AUS ® Sicherung F1 defekt ® Wechseln Sie die Sicherung

® Rufen Sie den Kundendienst
e Uberpriifen Sie den Anschluss B2 gemaB

E02 Pun Kein Strom vom Generator

Schaltplan
Cr Thermoabschaltung des Gleichrichters ® Die max. Einschaltdauer ist erreicht. Warten
Eo5 ' erhéht Eiei bFizS das Sch(\j/veifigerét abgel;[]hlt ist.
. ® Evil. Reinigung des Leistungsteils
CP Thermoabschaltung des Trafos erh6ht e RufenSi e% engKun dendien g
E42 rSt Gerét zuriicksetzen ® Warten und Neustart des Schweil3gerates
- Fehler in der Stromversorgung des ° Uber.pr[]fen Sie die Betriebsstromversorgung
62 Mot Drahtantriebs gemé&R Schaltplan
® Rufen Sie den Kundendienst
® Priifen Sie, ob keine Fremdkérper den
E63 Mo Maximaler Verbrauch des Drahtantrieb Motorantrieb blockieren
erhoht ® Evil. Reinigung des Motorantriebs
® Rufen Sie den Kundendienst

e Uberpriifen Sie den Kabelanschluss des gemaB

Kommunikationsfehler zwischen Schaftplan
E91 CAn ® Uberpriifen Sie, ob das Bedienfeld des

Drahtvorschub und Stromquelle Drahtvorschubs in Ordnung ist

® Rufen Sie den Kundendienst

Kommunikationsfehler zwischen HMI und ° UberprUfen Sie alle Anschliisse der 2
E95 12C . . " Bedienfelder gem&RB Schaltplan
Zyklus-Bedienfeld des Schweilgerates . .
® Rufen Sie den Kundendienst

e Andem Sie die Synergie, wenn méglich
® Wechseln Sie in den manuellen Modus

not ESP Synergie-Position nicht verflgbar

Wenn das Problem weiterhin besteht, konnen Sie die Parameter auf die Werkseinstellungen zuriicksetzen.
BITTE BEACHTEN
Notieren Sie sich zunéchst lhre Funktionsparameter, da dieser Vorgang alle gespeicherten Programme aus dem Speicher
I6scht. Wenn das ZURUCKSETZEN auf die Werkseinstellungen das Problem nicht 1dst, rufen Sie Kundendienst.
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5.8. ELECTRICAL DIAGRAM STEP 250C
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5.8. ELECTRICAL DIAGRAM STEP 300C
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5.8. ELECTRICAL DIAGRAM STEP 350C
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5.8. ELECTRICAL DIAGRAM STEP 350S
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5.8. ELECTRICAL DIAGRAM STEP 4508
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5.8. ELECTRICAL DIAGRAM STEP 450SW
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La saldatura ad arco e il taglio al plasma possono essere processi pericolosi per
I'operatore e le persone in prossimita dell’area di lavoro. Leggere attentamente il
manuale operativo.
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1 - INFORMAZIONI GENERALI

1.1 PRESENTAZIONE DEL SISTEMA
Lapparato & un gruppo di saldatura manuale che consente:

® |a saldatura MIG-MAG con arco corto e arco spray usando correnti da 15 A a 450 A.

- acciaio, acciaio inossidabile, alluminio e fili speciali;
- fili pieni e animati;
— diametrida 0,6 -0,8-1,0-1,2¢e 1,6 mm.

® Saldatura a elettrodo rivestito.

1.2 COMPONENTI GRUPPO DI SALDATURA
Il gruppo di saldatura & costituito da 4 componenti principali:

1. Generatore, comprendente il cavo primario e la relativa barra di terra.
2. Trainafilo (solo in versione separata).

3. Briglia di cablaggio (opzionale).

4. Carrello incorporato.

Le opzioni ordinate con il gruppo di saldatura vengono consegnate separatamente.
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1.3 SPECIFICHE TECNICHE GENERATORI

GENERATORI
250C 300C |  350C 350S |  450S/SW
LATO PRIMARIO 230 V
Alimentazione primaria 230V +/-10 %
Frequenza di alimentazione primaria 50/60 Hz
Assorbimento di corrente 16 A 20A 25A 25A 37A
Massimo consumo primario 27 A 34A 43 A 43 A 62 A
Fusibile primario 32 AGg 40 A Gg 50 A Gg 50 A Gg 63 A Gg
Potenza massima apparente 10,6 kVA 12,9 kVA 16 kVA 16 kVA 23,9 kVA
Potenza massima attiva 9 kW 11,2 kW 13,8 kW 13,8 kW 20,6 kW
Alimentatore consigliato 15 kVA 15 kVA 20 kVA 20 kVA 25 kVA
Potenza attiva in standby (IDLE) 12W 12W 13W 13W 20W
Efficienza alla massima corrente 0,69 0,78 0,8 0,8 0,8
Fattore di potenza alla massima corrente 0,85 0,87 0,87 0,87 0,86
Cosfi 0,86 0,88 0,87 0,87 0,87
LATO PRIMARIO 400 V
Alimentazione primaria 400V +/-10 %
Frequenza di alimentazione primaria 50/60 Hz
Assorbimento di corrente 9A 12A 14 A 14 A 22 A
Massimo consumo primario 16 A 20A 24 A 24 A 37A
Fusibile primario 16 A Gg 20 A Gg 25 A Gg 25 A Gg 40 A Gg
Potenza massima apparente 10,3 kVA 13,7 kVA 14,8 kVA 14,8 kVA 24,3 kVA
Potenza massima attiva 8,9 kW 11,9 kW 13,6 kW 13,6 kW 20,6 kW
Alimentatore consigliato 15 kVA 15 kVA 20 kVA 20 kVA 25 kVA
Potenza attiva in standby (IDLE) 9w 16 W 25W 25W 20W
Efficienza alla massima corrente 0,70 0,73 0,83 0,83 0,8
Fattore di potenza alla massima corrente 0,86 0,86 0,87 0,87 0,85
Cosfi 0,85 0,87 0,86 0,86 0,86
LATO SECONDARIO
Nessuna tensione a vuoto (secondo la norma) 42V 44V 47V 47V 54V
Intervallo di saldatura Max MIG 21,4 V30V 214V/32V 214 V/34V 214 V34V 22 V38V
Ciclo di lavoro al 100% (ciclo di 10 minuti 140 A 180 A 210 A 210 A 270 A
a 40 °C)
Ciclo di lavoro al 60% (ciclo di 6 minuti 170 A 230 A 270 A 270 A 345 A
a 40 °C)
glzgo%)lavoro al 35% (ciclo di 3 minuti 30 s 250 A 300 A 350 A 350 A 450 A
ALIMENTATORE FILO
Piastra a rulli 4 rulli
Velocita di alimentazione del filo 1,0 — 20,0 m/min
Diametro del filo utilizzabile Da0,6a1,6 mm ND
Pesol/tipo/dimensione della bobina di filo 15 kg/300 mm
Pressione massima del gas 6 bar
RAFFREDDATORE (solo su versione SW)
Portata massima 3,6 I/min
Massima pressione senza flusso 4.5 bar
Capacita del serbatoio ND 51
T . 1,3kWa20°C
Dissipazione termica :
1 I/min
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GENERATORI
250 | 30c | 350C | 358 | 450S/SW
VARIE

Peso 86 kg M3kg | 127kg | 122kg |  158kg
Dimensioni (L x P x A) 870x r5n5r2 X890 1012 x 477 x 1003 mm
Temperatura di esercizio -10 °C/+40 °C
Temperatura di stoccaggio —20 °C/+55 °C
Collegamento della torcia Stile europeo
Indice di protezione IP 23
Classe di isolamento H

Standard 60974-1 & 60974-5 & 60974-10 | 60974-1 & 60974-10
TRAINAFILO
WF45A WF410 A WF45W WF410 W
Sistema di raffreddamento Aria Aria Acqua Acqua
Lunghezza del cablaggio 5 metri 10 metri 5 metri 10 metri
Peso 35Kkg 40 kg 35 kg 40 kg
Dimensioni (L x P x A) 377 x 262 x 540 mm
Piastra a rulli 4 rulli
Velocita di alimentazione del filo Da 1 a 20 metri/min
Diametro del filo utilizzabile Da0,6a1,6mm
Peso/tipo/dimensione della bobina di filo 15 kg/300 mm
Pressione massima del gas 6 bar
Ciclo di lavoro 35 % at=40°C 450 A
Regolazione della velocita del filo lbrida
Progettato per adattarsi attraverso un S
pozzetto
Temperatura di esercizio -10 °C/+40 °C
Temperatura di stoccaggio -20 °C/+55 °C
Collegamento della torcia Stile europeo
Indice di protezione IP 23
Classe di isolamento H

Standard

60974-5 & 60974-10

AVVISO

A\

Questo generatore non pud essere utilizzato in
condizioni di neve o pioggia battente. Pud essere
conservato allaperto, ma non & progettato per

essere utilizzato senza protezione in caso di pioggia.
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2 — ACCENSIONE 5. Commutatori
6. Spina per il cavo di massa e inversione di polarita
7. Asse bobina/albero/dado asse
2.1 DESCRIZIONE GENERALE DEL GENERATORE 8. Pulsante di alimentazione del filo/spurgo gas
A ) 9. Guidafilo
Il generatore & composto da: 10. Fessura guidafilo
1. Pannello frontale di visualizzazione 11. Foro di riempimento del serbatoio dellacqua
2. Portatorcia 12. Prese alimentazione, ausiliarie e acqua per trainafilo
3. Maniglia 13. Collegamento acqua (guidafilo)
4. Spina europea per la torcia 14. Anello di sollevamento

VERSIONE COMPATTA

'

VERSIONE SEPARATA
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TRAINAFILO

2.2 SOLLEVAMENTO/MOVIMENTAZIONE
GENERATORE E TRAINAFILO
Per sollevare il generatore & obbligatorio utilizzare gli anelli di

sollevamento posti sulla sommita. Il trainafilo non puo essere
imbracato: spostarlo a mano.

A\

AVVISO
La stabilita dell'apparecchio & garantita solo per una
pendenza massima di 10°.

Avviso
E proibito sollevare il generatore e il trainafilo a
mano.

AVVISO

Il generatore deve sollevato da solo. E proibito
sollevare il generatore con il trainafilo installato nella
sua presa.

Il trainafilo potrebbe cadere.

2.3 COLLEGAMENTI ALLA RETE ELETTRICA

Lattrezzatura € un gruppo di saldatura trifase a 230/400 V (+/-10 %)
50 Hz. Se la tensione della rete elettrica corrisponde ai requisiti,
collegare una spina “trifase + neutro” sul cavo di alimentazione.

Se la rete elettrica prevede un’altra tensione di alimentazione,
& necessario modificare il collegamento all'interno del generatore.

Spegnere il gruppo di saldatura

Rimuovere il pannello destro del generatore

Effettuare i collegamenti tra la piastra terminale e |l
trasformatore ausiliario come mostrato nell’etichetta adiacente
Riposizionare il pannello

AVVISO

Lapparecchiatura € conforme alla norma

EN 61000-3-12. Non esiste alcuna restrizione per la
connessione alla rete pubblica.

A\
A\

Questa apparecchiatura di Classe A non & destinata
all'uso in ambienti residenziali dove I'energia
elettrica é fornita dal sistema di alimentazione
pubblico in bassa tensione. In tali contesti, a causa
dei disturbi condotti e irradiati, possono insorgere
potenzialmente delle difficolta nel garantire la
compatibilita elettromagnetica.

2.4 SCELTA DEI MATERIALI CONSUMABILI

La saldatura ad arco richiede I'utilizzo di fili di tipo e diametro adatti
nonché l'uso di gas appropriati. Fare riferimento alle tabelle dei gas
e delle sinergie nel paragrafo 5.8.

AVVISO
| seguenti fili vengono utilizzati in polarita inversa:
SD ZN = SAFDUAL ZN.
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2.5 PARTI DI USURA DEL GUIDAFILO

Le parti di usura del guidafilo che hanno il compito di indirizzare e

far avanzare il filo di saldatura devono essere adattate al tipo e al
diametro del filo di saldatura utilizzato. D’altra parte, la loro usura pud
influenzare i risultati della saldatura. Questi elementi devono essere
sostituiti. Fare riferimento al paragrafo 5.5 per la selezione delle parti
di usura del guidafilo.

2.6 COLLEGAMENTO DELLA TORCIA

La torcia di saldatura MIG pud essere collegata al connettore di tipo
europeo dopo aver essere stata adeguatamente preparata con le
parti di usura corrispondenti al filo utilizzato per la saldatura. A questo
scopo, fare riferimento alle istruzioni relative alla torcia.

2.7 COLLEGAMENTO DELLA PRESA DEL GAS

La presa del gas & posizionata sul retro del generatore. E sufficiente
collegarla alla presa del regolatore di pressione della bombola del
gas.

® Posizionare la bombola del gas sul carrello nella parte
posteriore del generatore e fissarla utilizzando la cinghia.

® Aprire leggermente la valvola della bombola per consentire la
fuoriuscita delle impurita, quindi richiudere la valvola.

® Montare il regolatore di pressione/misuratore di portata.

® Aprire la valvola della bombola del gas.

Durante la saldatura, la portata del gas deve essere compresa tra
10 e 20 I/min.

AVVISO
Assicurarsi che la bombola del gas sia fissata
correttamente sul carrello con la catena di sicurezza.

2.8 ACCENSIONE

Linterruttore principale si trova sul pannello
@ frontale del generatore. Portarlo in posizione 1
per accendere il generatore (e il trainafilo in caso
di installazione separata).
Nota: Linterruttore non deve mai essere
ruotato durante le operazioni di saldatura.
@ Ad ogni accensione, il generatore visualizza
la versione del software e I'alimentazione
riconosciuta.
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3 - ISTRUZIONI PER LUSO

3.1 FUNZIONI DEL PANNELLO FRONTALE DEL GENERATORE

Display di sinistra: tensione, Display di destra: spessore filo/velocita filo/corrente
Selettore di visualizzazione spessore filo/velocita filo/corrente
Tasti per regolare i parametri dello spessore del metallo (in modalita ESP)
Regolazione della lunghezza dell'arco (in modalita ESP)/regolazione della velocita del filo (in modalita manuale)
Diametro del filo/selezione modalita manuale
Gas (tipo lamiera)/selezione modalita configurazione
Tasto configurazione generatore/modalita attivazione
Visualizzazione modalita ESP
Tasto di accensione/spegnimento
. Sicurezza del circuito elettrico di comando
Commutatori

i s O A S R

— O
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3.2 FUNZIONI ASSOCIATE Al TASTI

MODALITA CONFIGURAZIONE (TASTO N.7)| SETUP

Puo essere selezionato dopo I'avviamento dell'apparato, scegliendo la posizione di configurazione sul commutatore metallo/gas, anche in caso di
protezione attiva.

Questo menu permette di raggiungere cinque parametri comuni attraverso il commutatore di modalita di attivazione. Modificare ogni parametro

premendo i tasti 0 e . Le modifiche apportate vengono salvate uscendo dal menu. Quindi, spostare il commutatore metallo/gas dalla
posizione di configurazione permette di salvare i parametri modificati.

. Nome della .. Testo sullo Valori di regolazione
Simbolo . Descrizione : —
funzione schermo Min Max Predefinito
Periodo di apertura della valvola
. del gas prima di attivare il
.?EJ Periodo pre-gas contattore di alimentazione e il PG 00s 50s 025
trainafilo.
Periodo di apertura della valvola
-{_‘E] Periodo post-gas | del gas dopo la fine del ciclo di PoG 00s 50s 02s

alimentazione.

In modalita di saldatura
. per punti, questo ¢ il tempo
Tempo di salqatura massimo della fase di saldatura. SPt 01s 10,0 s 05s
per punti . . .

Successivamente il ciclo viene

arrestato automaticamente.

In modalita intermittente,
Periodo di corrisponde al periodo di ON

frequenza e OFF. Durante questo periodo EFq 05s 10,0 s 05s
semplificata il ciclo si attiva e si disattiva
alternativamente.
Sceglie quanto ¢é attivo il tasto
Modalita di di regolazione della lunghezza
configurazione dell'arco. Sul generatore SEt Loc rc Loc
lunghezza arco (Loc: locale) o sul trainafilo

(rc: trainafilo).

MODALITA ATTIVAZIONE (TASTO N. 7):

Testo sullo

Simbolo Nome della funzione Descrizione
schermo

Premere per avviare e rilasciare per arrestare, con la possibilita di riavviare la
2 T Modalita continua saldatura senza pre-gas premendo il comando di saldatura durante l'erogazione 2t
del post-gas (modalita a filo caldo).

Modalita impulsiva. Primo impulso per iniziare la saldatura e secondo impulso per
4 T Modalita impulsiva arrestarla. Pre-gas e post-gas vengono mantenuti fino a quando il comando di 4t
saldatura & premuto.

Identica a 2T con un controllo del tempo di saldatura regolato nella “modalita di
Modalita saldaturaa | configurazione”. Se il comando di saldatura viene rilasciato dopo la fine di questo

.Tee punti periodo di ritardo, la saldatura si interrompe correttamente; in alternativa, quando SPt
viene raggiunto il timeout il ciclo di saldatura si arresta.
oy Identica a 2T con 2 fasi di controllo tramite la temporizzazione impostata nel
Modalita di frequenza « o . e R .

.- o menu “modalita di configurazione”. La prima & una fase di saldatura e la seconda EFq

semplificata N . . L .

€ una fase di attesa (senza saldatura) fino a un rilascio del comando di saldatura.

_ﬁ Altro Nessuna azione 0 nessun parametro accessibile in questa posizione. Oth

11
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3.3 FUNZIONI DEL PANNELLO FRONTALE DEL 1. Display di sinistra: tensione, Display di destra: spessore filo/

TRAINAFILO velocita filo/corrente
2. Selettore di visualizzazione spessore filo/velocita filo/corrente

3. Test spurgo del gas (breve pressione)/test trainafilo (pressione
prolungata)

4. Regolazione della lunghezza dell'arco (in modalita ESP)/
regolazione della velocita del filo (in modalita manuale)

AVVISO

Per avere accesso al tasto di regolazione della
lunghezza dellarco, il parametro “Modalita di
configurazione lunghezza arco” deve essere

impostato sul valore “rc”.

3.4 ALTRE FUNZIONI (TRAINAFILO O GENERATORE)

Valori di regolazione

Simbolo Nome della funzione Descrizione :
Min Max
Regolazione lunghezza Regolazione della Iunghez;a deII’arF:o conun
'v arco in modalita ESP delta da -30% a +30% del filo selezionato nel -30 % +30 %
/ \ punto di velocita ESP.
- + | Regolazione della velocita Regolazione del valore della velocita del filo
del filo in modalita quando il generatore € impostato in modalita 1 m/min 20 m/min
1 20 manuale manuale.

Una breve pressione attiva lo spurgo del gas
Spurgo gas/alimentazione | per 5 secondi: una pressione prolungata attiva

filo manuale I'alimentazione del filo mentre il pulsante &
premuto.

12
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3.5 MENU CONFIG

Per accedere al menu di configurazione portare il commutatore 7 (tasto di configurazione) in posizione SETUP ¢ premere a lungo

il tasto .

Tutti i parametri sono modificabili premendo i tasti e B Tutte le modifiche vengono salvate quando si esce dal menu. Uscire dal menu
modificando la posizione del tasto 7 (tasto di configurazione).

La tabella riportata di seguito descrive tutti i parametri disponibili in questo menu:

Parametro Descrizione Testo sullo Valori di regolazione
schermo Min Max Predefinito
Valore fabbrica Azzerala memoria e r|pr|st|na i yalon predeﬁmﬂ di (ES No Yes No
fabbrica di tutti i parametri precedenti.
Velocita manuale del Ve[omta delfilo gtlllzzgta per il colmandol mangale del ASP 10mmin | 12,0 mimin 75 mimin
filo filo. Il valore viene visualizzato in metri al minuto.
Velocita del filo utilizzata prima dell’accensione dell'arco.
Velocita del filo ridotta |  Questo & in valore percentuale dellimpostazione di LSP 10 % 100 % 25%
velocita del filo di saldatura.
Tempo di bruciatura | Evita I'incollamento del filo al termine della saldatura.
. . N L . bur 10 ms 500 ms 70 ms
finale Il valore viene visualizzato in millisecondi.
Consente di impostare un periodo durante il quale le
Periodo di post misure di saldatura vengono visualizzate quando la
o . . L Pod 01s 10s 3s
visualizzazione saldatura viene arrestata. Il valore viene visualizzato
in secondi.
Controllo della ventola Controlla la modalita operativa della ventola. FAn Auto On Auto
. Configurazione della lunghezza del cablaggio.
Lunghezza cablaggio .
. Impostare questo parametro correttamente permette di
(solo per versione . o . . HAr 5m 10m 5m
ottenere un risultato migliore della regolazione del filo.
separata) . o : :
Il valore viene visualizzato in metri.
Controllo del
raffreddatore (solo per Controlla la modalita operativa del raffreddatore. Coo OFF On Auto
versione ad acqua)
3.6 USO ESP (EASY SYNERGIC PROGRAM) TABELLA DI FILO:
Lapparecchiatura prevede un modulo di impostazione di supporto: Posizione del Filo util
dopo aver selezionato lo spessore della lamiera, il generatore fornisce selettore del Filo ! _‘: uti |zzaEtgF|’3er
la posizione dell'induttanza e dei commutatori e imposta la velocita del metallo il punto
floconsglata FeArCO: Filo pieno in acciaio Fllcord
FeCO2 P Nertalic 70
CONDIZIONI D'USO: CNi Filo pieno in acciaio Filinox
La modalita ESP & impostata per essere utilizzata in condizioni di inox Filinox 308 Lsi
saldatura standard: AlMg Filo pieno in alluminio Filalu AIMgs

® Saldatura piana
® Saldatura piana angolare
® Uso del filo pieno

TABELLA DEL GAS:
Posizione del selettore del gas | Gas utilizzato per il punto ESP
FeArCO2 ARCAL FORCE
FeCO:2 ARCAL MAG
CrNi ARCAL CHROME
AlMg ARCAL PRIME

13
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TABELLA DEI PUNTI ESP REGISTRATI NEL GENERATORE:
Le celle X sottostanti rappresentano i punti disponibili in modalita ESP: le celle grigie rappresentano punti non saldabili o non disponibili.

Diametro del filo 0,8 1,0 1,2 1,6
Generatore M::’a;'s"s’fr:s’ FeArCO: | FeCO: | CrNi | AIMg | FeArCO: | FeCO: | CrNi AlMg | FeArCO2 | FeCO: | CrNi | AlMg |FeArCO:| FeCO: | CrNi | AlMg
8
10 X X X X X X X X X
15 X X X X X X X X X X X
20 X X X X X X X X X X X
30 X X X X X X X X X X X
40 X X X X X X X X X X X
250¢ 50 X X X X X X X X X X X
60 X X X X X X X X X X X
70 X X X X X X X X X X X
80 X X X X X X X X X X X
90 X X X X X X X X X X
100 X X X X X X X X X X
110
120
8
10 X X X X X X X X X
15 X X X X X X X X X X
20 X X X X X X X X X X X
30 X X X X X X X X X X X
40 X X X X X X X X X X X
300C 50 X X X X X X X X X X X
60 X X X X X X X X X X X
70 X X X X X X X X X X X
80 X X X X X X X X X X X
90 X X X X X X X X X X
100 X X X X X X X X X X
110 X X X X X X
120 X X X X X X
8 X X X X
10 X X X X X X X X X
15 X X X X X X X X X
20 X X X X X X X X X X X
30 X X X X X X X X X X X
40 X X X X X X X X X X X
3500/ 50 X X X X X X X X X X X
60 X X X X X X X X X X X
70 X X X X X X X X X X X
80 X X X X X X X X X X X
90 X X X X X X X X X X X
100 X X X X X X X X X X X
110 X X X X
120 X X X X
8 X X X
10 X X X X X X X X
15 X X X X X X X X X X X X
20 X X X X X X X X X X X X X X
30 X X X X X X X X X X X X X X
40 X X X X X X X X X X X X X X
450S/SW 50 X X X X X X X X X X X X X X
60 X X X X X X X X X X X X X X X
70 X X X X X X X X X X X X X X X
80 X X X X X X X X X X X X X X X
90 X X X X X X X X X X X X X X
100 X X X X X X X X X X X X X X
110 X X X X X X X X X X X
120 X X X X X X X X X X X
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3.7 UTILIZZO IN MODALITA MANUALE 350C/3508
La modalita manuale pud essere selezionata dal commutatore del COMMUTATORE COMMUTATORE Nessuna tensione
diametro del filo (5). Essa permette di impostare liberamente la 1 posizioni 2 posizioni a vuoto (V)
velocita del filo da 1 m/min a 20 m/min e la posizione dei commutatori A 1 18
di alimentazione. A 5 186
| valori riportati di seguito sono forniti per una tensione di A 3 19
alimentazione identica alla tensione assegnata. A 4 19,8
A 5 20,5
250C A 6 21,2
COMMUTATORE 1 posizioni | Nessuna tensione a vuoto (V) A I 22
1 18 B 1 22,8
2 194 B 2 23,9
3 207 B 3 24,8
4 29 B 4 25,9
5 24,4 B 5 27,2
6 26,4 B 6 28,4
7 286 B 7 29,8
8 32,5 C 1 31,3
9 36 C 2 33,4
10 40 C 3 35
C 4 37
C 5 40
300C C 6 42,4
COMMUTATORE | COMMUTATORE | Nessunatensione c ! 45,3
1 posizioni 2 posizioni a vuoto (V)
A 1 18,5
A 2 19,5
A 3 20,3
A 4 21,2
A 5 22,5
A 6 23,8
A 7 25
B 1 26,5
B 2 29
B 3 30,7
B 4 32,8
B 5 36,3
B 6 39
B 7 425
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450S/SW

COMMUTATORE COMMUTATORE Nessuna tensione
1 posizioni 2 posizioni a vuoto (V)
A 1 19
19,5
19,9
20,3
20,9
21,35
21,9
22,6
23
23,7
24,6
25,3
26
26,8
27,8
28,5
29,5
30,7
31,6
32,7
34,2
35,8
37
38,7
40,7
42,3
444
472
49,3
53
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4 — OPZIONI, ACCESSORI

COPERTURA BOBINA PER TRAINAFILO W000402546

LIQUIDO FREEZCOOL 9,6 LITRI W000010167

Qo

TORCE
TORCE SERIE WMT2

Riferimento Descrizione Ciclo di lavoro Lunghezza Raffreddamento
W000277445 WMT2-15A 180 A @ 60 % 3 metri Aria
W000277447 WMT2-15A 180 A @ 60 % 4 metri Aria
W000277473 WMT2-25A 230A @ 60 % 3 metri Aria
WO000277474 WMT2-25A 230A @ 60 % 4 metri Aria
W000277475 WMT2-25A 230A @ 60 % 5 metri Aria
W000277482 WMT2-36A 300A @ 60 % 3 metri Aria
W000277483 WMT2-36A 300A @ 60 % 4 metri Aria
W000277494 WMT2-36A 300A @ 60 % 5 metri Aria
W000370826 WMT2-401W 460 A @ 100 % 3 metri Acqua
W000370827 WMT2-401W 460 A @ 100 % 4 metri Acqua
W000370828 WMT2-401W 460 A @ 100 % 5 metri Acqua
W000277492 WMT2-500W 500 A @ 100 % 3 metri Acqua
W000277493 WMT2-500W 500 A @ 100 % 4 metri Acqua
W000277494 WMT2-500W 500 A @ 100 % 5 metri Acqua
W000277533 WMT2-500WL 500 A @ 100 % 3 metri Acqua
W000277534 WMT2-500WL 500 A @ 100 % 4 metri Acqua
W000277535 WMT2-500WL 500 A @ 100 % 5 metri Acqua
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5 - MANUTENZIONE

5.1 ASPETTI GENERALI

Due volte I'anno, secondo 'uso del dispositivo, controllare quanto
segue:

® pulizia del generatore,
® dei collegamenti elettrici e dei collegamenti gas.

AVVISO
Mai effettuare operazioni di pulizia o riparazioni
allinterno del dispositivo prima di avere verificato
che l'unita sia stata completamente scollegata dalla
rete elettrica.
Smontare i pannelli del generatore e utilizzare
un’aspiratore per rimuovere polvere e particelle
di metallo accumulate tra i circuiti magnetici e gli
avvolgimenti del trasformatore.
Loperazione deve essere eseguita utilizzando una
punta di plastica per evitare danni all'isolamento
degli avvolgimenti.
A ogni avviamento del gruppo di saldatura e prima
di contattare il supporto clienti per la manutenzione
tecnica, verificare che:

® |terminali di alimentazione siano serrati
correttamente.
La tensione di rete selezionata sia corretta.
La portata del gas sia adeguata.
Il tipo e il diametro del filo.
Le buone condizioni della torcia.

DUE VOLTE ALLANNO
® \Verificare i collegamenti elettrici del controllo
di potenza e i circuiti del generatore.
® \erificare lo stato di isolamento, i cavi,
i collegamenti e i raccordi.
® Eseguire una pulizia con aria compressa.

5.2 RULLIE GUIDA FILO

Nelle normali condizioni d’'uso, questi accessori prevedono una lunga
durata prima che si renda necessaria la sostituzione.

A volte, tuttavia, dopo essere stati utilizzati per un certo periodo
di tempo, puo verificarsi eccessi di usura o intasamenti causati da
depositi e incrostazioni.

Per ridurre al minimo tali effetti dannosi, assicurarsi che la piastra
traina filo rimanga pulita.

Il motoriduttore non richiede manutenzione.
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5.3 TORCIA

Controllare regolarmente la corretta tenuta dei collegamenti
dell'alimentazione della corrente di saldatura. Le sollecitazioni
meccaniche correlate agli shock termici tendono ad allentare alcune
parti della torcia, in particolare:

® |l tubo di contatto
® |l cavo coassiale
® [ugello di saldatura
® |l connettore rapido

Verificare che la guarnizione del bocchettone di ingresso del gas sia
in buone condizioni.

Rimuovere gli spruzzi tra il tubo di contatto e l'ugello e tra l'ugello e la
gonna.

Gli spruzzi sono piu facili da rimuovere se il procedimento viene
ripetuto a brevi intervalli.

Non utilizzare utensili rigidi che possano graffiare la superficie delle
parti e causare 'adesione degli spruzzi.

® SPRAYMIG SIB, W000011093
® SPRAYMIG H20, W000010001

Soffiare la guaina dopo ogni cambio della bobina di filo. Eseguire
questa procedura dal lato della presa del connettore rapido della
torcia.

Se necessario, sostituire la guida di inserimento filo della torcia.

Lusura eccessiva della guida del filo pud causare perdite di gas verso
la parte posteriore della torcia.

| tubi di contatto sono progettati per un uso prolungato. Tuttavia,
il passaggio del filo provoca usura, allargando il foro oltre le tolleranze
ammesse per un contatto corretto tra tubo e filo.

5.4 RAFFREDDATORE

MANUTENZIONE PREVENTIVA
Prima dell'uso controllare il livello del liquido.

Rimuovere la polvere dal radiatore ogni sei mesi. Una volta allanno
scaricare il raffreddatore e ricaricare con FREEZCOOL.

ATTENZIONE

Non utilizzare mai il raffreddatore senza
FREEZCOOL. Luso di qualsiasi prodotto diverso da
FREEZCOOL invalida la garanzia. E vietato usare
acqua o qualsiasi altro prodotto.

Il FREEZCOOL non deve essere smaltito
nell’ambiente. Rispettare le normative locali

per quanto riguarda il trattamento e il corretto
smaltimento del liquido di raffreddamento. Le
schede di sicurezza sono disponibili sul sito www.
safetywelding.com. Il motore/pompa non richiede
manutenzione.




I >

5.5 RICAMBI, COMPONENTI

Il seguente elenco riporta i componenti che possono essere acquistati direttamente dal fornitore locale. Per altri codici, fare riferimento al servizio
di assistenza post-vendita.

DISPONIBILITA PARTI DI RICAMBIO NELLAPPARATO

Codice Descrizione 250C 300C 350C 3508 4508 450SW WF4
W000401637 | SCHEDA PANNELLO FRONTALE MIG STEP X X X X X X
W000401638 SCHEDA COMANDO CICLO MIG STEP X X X X X X
W000401640 SCHEDA RAFFREDDATORE X
W000401639 SCHEDA PANNELLO FRONTALE WF4 X
W000401641 COMMUTATORE 10P 20 A X X X
W000401642 COMMUTATORE 7P 20 A X X X
W000401643 COMMUTATORE 2P 16 A X
W000401644 COMMUTATORE 3P 25 A X X X X
W000401646 BRIGLIA DI CABLAGGIO X X X
W000402546 COPERTURA SPOLA X
W000233512 FEMMINA MONTAGGIO CARRELLO X X X
W000227530 PORTAFUSIBILE 5PC X X X X X
W000227531 PORTAFUSIBILE COPERTURA 5PC X X X X X
W000231165 CONNETTORE DI USCITA 70-95 MM X X X X X
W000138464 PRESA FEMMINA GIALLA X X X X X X
W000279566 CONNETTORE MASCHIO 70-95 MM2 X X X
W000010560 CONNETTORE MASCHIO 35-50 MM2 X X X X X
W000277901 RADIATORE ACQUA TUBO X
W000277902 MOTORE VENTOLA ASSIALE X
W000277908 POMPA ELETTRICA 230 VAC X
W000148702 SERBATOIO LIQUIDSOU[_)l_IRRlAFFREDDAMENTO y
W000148730 COLLEGAMENTO RAPIDO ACQUA BLU
W000157026 | COLLEGAMENTO RAPIDO ACQUA ROSSO
W000402483 | CONTATTORE ITH 80 A 24 VAC 50/60 HZ X
W000402484 CONTATTORE ITH60A X X
W000402485 | CONTATTORE ITH 45 A 24 VAC 50/60 HZ X
W000227491 CONTATTORE 7,5 KW X
W000305001 KIT UNIVERSALE ACQUA X
W000232607 TRASFORMATORE AUSILIARIO X X X X X X
W000227956 RUOTA FISSA X X X X X
W000231346 RUOTA LIBERA H 157 X 105 X 80 X X
W000231351 RUOTA FISSA H 195 X 21 X 57
W000231343 RUQTA LIBERA H 120 X 105 X 80
W000383666 INTERRUTTORE 16 A ON / OFF X X X
W000233532 RADDRIZZATORE
W000233531 RADDRIZZATORE X X
W000232249 RADDRIZZATORE X
W000231197 RADDRIZZATORE X
W000227840 MOTORE VENTOLA X X
W000227851 VENTOLA X X
W000227838 MOTORE VENTOLA
W000227605 VENTOLA
W000227833 MOTORE VENTOLA X X
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DISPONIBILITA PARTI DI RICAMBIO NELLAPPARATO

Codice Descrizione 250C 300C 350C 3508 450S | 450SW WF4
W000231393 VENTOLA X X
W000236177 BOBINA A IMPEDENZA X X
W000233527 BOBINA A IMPEDENZA X X
W000233522 BOBINA A IMPEDENZA X
W000233508 BOBINA A IMPEDENZA X
W000236156 TRASFORMATORE X X
W000050152 TRASFORMATORE X X
W000233523 TRASFORMATORE X
W000233500 TRASFORMATORE X
W000265987 KIT TASTO ROSSO X X X X X X X
W000265988 KIT TASTO BLU X
W000402486 MANIGLIA 200 x 28 x 51 X X
W000402487 MANIGLIA 132 x 28 x 51 X
W000402488 PORTATORCIA X X X X
W000154986 ANELLO DI SOLLEVAMENTO M12 L25 X X X
W000402489 ALBERO E TERMINALE X X X X
W000402490 ELETTROVALVOLA 24 V AC 50 Hz X X X X
W000402491 TUBO GUIDAFILO 5 x 2 x 43 X X X X
W000402492 TUBO GUIDAFILO 5 x 2,5 x 43 X X X X

5.6 PARTI DI USURA

Il seguente elenco riporta le parti di usura dell'apparato C e WF4 che possono essere acquistate direttamente dal fornitore locale.

RIFERIMENTO DESCRIZIONE
W000278018 LOTTO DI 2 VITI PER IL RULLO
W000277338 ADATTATORE RULLO

PARTI DI USURA PER GUIDAFILO

GUIDAFILO GUIDAFILO
INGRESSO ADATTATORE RULLO INTERMEDIO GUIDAFILO USCITA
0,6/0,8 W000305125
ACCIAIO 0.971,2 Plastica W000277008 e
ACCIAIO INOX },gﬂ,z W000277333 W000277338 Vv\égggig;?gg W000277334 W000402491 | W000402492
14116 W000277009 000402492
FILO FLUX 0,9/1,2 W000277010 W000402491
CORED : 1,2/1,6 W000277333 W000277338 W000266330 W000277334 W000402491 | W000402492
1,4/1,6 W000277011 W000402492
LEGHE 1,0/1,2 ALUKIT W000277622
LEGGERE | 12/16 ALUKIT W000277623

Possibile utilizzo di rulli in acciaio ALU con filo di acciaio e filo rivestito.

MONTAGGIO DEL RULLO
Il montaggio dei rulli sul supporto richiede un adattatore ref. W000277338.
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5.7 PROCEDURA DI RISOLUZIONE DEI PROBLEMI

Codice | Denominazione Causa Soluzione
® (Controllare I'alimentazione principale (ogni fase)

Il generatore & acceso mentre il ® Alimentazione insufficiente IR
pannello frontale & spento ® || fusibile F1 ¢ KO ® Sostituire ”.fUS'b”.e. .
e Contattare il servizio post-vendita
E02 Pun Alimentgzione dal generatore non ° Contr.ollare il connettore B2 secondo lo schema
riconosciuta elettrico
Cr Intgryento della protezione termica del @ Ciclo di lavoro completato, attendere il
E05 rettificatore raffreddamento dgl. generatore .
cP Intervento della protezione termica del ° Controllarella pu|!2|.a della partg di potenza
' trasformatore ® (ontattare il servizio post-vendita
E42 rSt Ripristino del dispositivo ® Attendere il riavvio del generatore
® (Controllare I'alimentazione ausiliaria in base

E62 Mot Anomalia sullalimentatore del guidafilo allo schema elettrico

Contattare il servizio post-vendita

Controllare che non siano presenti corpi

estranei nellazionamento del motore

@ Controllare la pulizia dell'azionamento del
motore

@ Contattare il servizio post-vendita

® \Verificare il collegamento del cablaggio
Anomalia di comunicazione tra trainafilo e secondo lo schema elettrico
E91 CAn ® Controllare la scheda del trainafilo funzioni
generatore
correttamente

e Contattare il servizio post-vendita
Anomalia di comunicazione tra HMI e scheda Controllare tutti i coIIegamenn tra le 2 schede
E95 12C . secondo lo schema elettrico
di ciclo del generatore . - .

e Contattare il servizio post-vendita
® (Cambiare la sinergia se possibile
® Passare in modalita “manuale”

I consumo massimo del guidafilo &

E63 IMo
aumentato

not ESP Posizione di sinergia non disponibile

Se il problema persiste, & possibile reimpostare i parametri ai valori predefiniti di fabbrica.
NOTARE QUANTO SEGUE
Registrare i parametri di lavoro, perché questa operazione cancellera tutti i programmi salvati in memoria.
Se il ripristino ai valori di fabbrica non risolve il problema, contattare il supporto clienti.
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La soldadura por arco podria resultar peligrosa para el operador y las personas
situadas cerca del drea de trabajo. Lea el manual de funcionamiento.
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1 - INFORMACION GENERAL

11 PRESENTACION DE LA INSTALACION
El equipo es un equipo de soldadura manual que permite lo siguiente:

® Soldadura MIG-MAG con arco corto y arco largo con corrientes de 15 A a 450 A.
@ Alimentacion de distintos tipos de hilo:

- acero, acero inoxidable, aluminio e hilos especiales;

- hilos de nucleo y sdlidos;

— didmetros de 0,6 -0,8-1,0-1,2y 1,6 mm.
@ Soldadura de electrodo recubierto.

1.2 COMPONENTES DEL EQUIPO DE SOLDADURA
El equipo de soldadura esta formado por 4 componentes principales:

1. Fuente de alimentacion, incluido su cable primario y su cinta de tierra.
2. Alimentador de hilo (solo en versién independiente).

3. Brida del amés de cableado (opcional).

4. Carro integrado.

Las opciones que se solicitan con el pedido del equipo de soldadura se envian por separado.
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1.3 FUENTES DE ALIMENTACION ESPECIFICACIONES TECNICAS

FUENTES DE ALIMENTACION
250C 300c | 350 | 3508 450S/SW
LADO PRIMARIO 230 V
Alimentacion primaria 230V +/-10 %
Frecuencia de suministro de alimentacion primaria 50/60 Hz
Consumo primario efectivo 16 A 20A 25A 25A 37A
Consumo primario maximo 27 A 34 A 43 A 43 A 62 A
Fusible primario 32 A Gg 40 A Gg 50 A Gg 50 A Gg 63 A Gg
Potencia aparente maxima 10,6 kVA 12,9 kVA 16 kVA 16 kVA 23,9 kVA
Potencia activa maxima 9 kW 11,2 kW 13,8 kW 13,8 kW 20,6 kW
Generador de potencia recomendado 15 kVA 15 kVA 20 kVA 20 kVA 25 kVA
Potencia activa de reserva (EN REPOSO) 12W 12W 13W 13W 20W
Eficiencia con corriente maxima 0,69 0,78 0,8 0,8 0,8
Factor de potencia con corriente maxima 0,85 0,87 0,87 0,87 0,86
Coseno de phi 0,86 0,88 0,87 0,87 0,87
LADO PRIMARIO 400 V
Alimentacion primaria 400V +/-10 %
Frecuencia de suministro de alimentacion primaria 50/60 Hz
Consumo primario efectivo 9A 12A 14 A 14 A 22 A
Consumo primario maximo 16 A 20A 24 A 24 A 37A
Fusible primario 16 A Gg 20 A Gg 25 A Gg 25 A Gg 40 A Gg
Potencia aparente maxima 10,3 kVA 13,7 kVA 14,8 kVA 14,8 kVA 24,3 kVA
Potencia activa maxima 8,9 kW 11,9 kW 13,6 kW 13,6 kW 20,6 kW
Generador de potencia recomendado 15 kVA 15 kVA 20 kVA 20 kVA 25 kVA
Potencia activa de reserva (EN REPOSO) 9w 16 W 25W 25W 20W
Eficiencia con corriente méxima 0,70 0,73 0,83 0,83 0,8
Factor de potencia con corriente maxima 0,86 0,86 0,87 0,87 0,85
Coseno de phi 0,85 0,87 0,86 0,86 0,86
LADO SECUNDARIO
Tension sin carga (segun normativa) 42V 44V 47V 47V 54V
Rango de soldadura max. MIG 21,4 V30V 214 V/32V 214 V34V 214 V/34V 22 V38V
glz(l)oo%(; trabajo al 100 % (Ciclo de 10 minutos 140 A 180 A 210 A 210 A 270 A
glz(l)o%t; trabajo al 60 % (Ciclo de 6 minutos 170 A 230 A 270 A 270 A 345 A
Ciclo de trabijo al 35 % (Ciclo de 3 minutos 250 A 300 A 350 A 350 A 450 A
30 seg. a 40 °C)
COMPONENTE DEL ALIMENTADOR DE HILO
Placa de bobinas 4 bobinas
Velocidad de alimentacion del hilo 1,0 - 20,0 m/min
Diametro de hilo util 0,6 —1,6 mm NO PROCEDE
Peso/tipo/tamafio de bobina de cableado 15 kg/300 mm
Presion del gas méxima 6 bares
COMPONENTE DEL REFRIGERADOR (solo en version SW)
Flujo maximo 3,6 I/min
Presion méaxima sin flujo 4.5 bares
Capacidad del tanque NO PROCEDE 5]
e 1,3kWa20°C
Disipacion térmica ;
1 I/min
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FUENTES DE ALIMENTACION
250C | 300 | 35C | 358 | 450S/SW
VARIOS
Peso 86 kg M3kg | 127kg | 122kg |  158kg
Dimensiones (L x A x A) 870x r5n5r2 X890 1012 x 477 x 1003 mm
Temperatura de funcionamiento -10 °C/+40 °C
Temperatura de almacenamiento -20 °C/+55 °C
Conexion de la antorcha Tipo europeo
Grado de proteccién IP 23
Clase de aislamiento H
Estandar 60974-1 y 60974-5 y 60974-10 | 60974-1 y 60974-10
ALIMENTADORES DE HILO
WF45A WF410 A WF45W WF410 W

Sistema de refrigeracion Aire Aire Agua Agua
Longitud del mazo de cables 5 metros 10 metros 5 metros 10 metros
Peso 35 kg 40 kg 35 kg 40 kg
Dimensiones (L x A x A) 377 x 262 x 540 mm
Placa de bobinas 4 bobinas
Velocidad de alimentacion del hilo De 1 a 20 metros/min
Diametro de hilo util 0,6-1,6mm
Peso/tipo/tamafio de bobina de cableado 15 kg/300 mm
Presion del gas maxima 6 bares
Ciclo de trabajo 35 % at=40°C 450 A
Regulacion de velocidad del hilo Hibrida
Disefiado para atravesar un orificio de acceso Si
Temperatura de funcionamiento -10 °C/+40 °C
Temperatura de almacenamiento -20 °C/+55 °C
Conexion de la antorcha Tipo europeo
Grado de proteccién IP 23
Clase de aislamiento H
Estandar 60974-5y 60974-10

ADVERTENCIA

f Esta fuente de alimentacion no puede usarse bajo

la lluvia o nieve. La fuente puede guardarse en el

exterior, pero no se ha concebido para su uso sin

proteccidn en caso de lluvia.
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2 - PUESTA EN MARCHA

2.1 FUENTE DE ALIMENTACION DESCRIPCION
GENERAL

La fuente de alimentacion esté formada por:

1. Pantalla del panel frontal

2. Soporte de antorcha

3. Asa

4. Enchufe europeo para antorcha

VERSION COMPACTA

'

VERSION INDEPENDIENTE

© N o o

13.
14.

Interruptores de conmutacion

Enchufe para cable de masa e inversion de polaridad
Eje de bobina/eje/tuerca del eje

Purga de gas/botdn de alimentacion del hilo
Conductor del hilo

. Ranura del alimentador de hilo
11.
12.

Orificio de relleno del depdsito de agua

Conector de alimentacion, auxiliar y de agua para el
alimentador de hilo

Conexidn de agua (alimentador de hilo)

Anillo de elevacion




<

ALIMENTADOR DE HILO 2.3 CONEXIONES ELECTRICAS A LA RED

El equipo es un equipo de soldadura trifasico de 230/400 V (+/-10 %)
50 Hz. Si la alimentacién de la red cumple con los requisitos, conecte
el enchufe de “toma de tierra positiva trifasica” al extremo del cable
de alimentacion.

Si su red eléctrica tiene otra tension de suministro eléctrico, es
necesario cambiar el acoplamiento que hay dentro de la fuente de
alimentacién.

® APAGUE el equipo de soldadura (OFF).

® Retire el panel derecho de la fuente de alimentacion

® Conecte la placa terminal y el transformador auxiliar, como se
muestra en la etiqueta adjunta

® Vuelva a colocar el panel derecho

2.2 ELEVACION/MANIPULACION FUENTE DE
ALIMENTACION Y ALIMENTADOR DE HILO
Para la elevacidn de la fuente de alimentacion es obligatorio el uso de

anillos de elevacion colocados en el techo. El alimentador de hilo no
se puede elevar, use solo las manos para desplazarlo.

ADVERTENCIA
La estabilidad del equipo solo esta garantizada para ADVERTENCIA
una inclinacién de un maximo de 10°.

El equipo cumple con la normativa EN 61000-3-12.
No hay restricciones para una conexion primaria a la

ADVERTENCIA A red publica.
Se prohibe terminantemente elevar la fuente de
A alimentacion y el alimentador de hilo mediante ADVERTENCIA
manipulacion. Este equipo de Clase A no se ha disefiado para
SU Uso en zonas residenciales en las que la

ADVERTENCIA alimentacion eléctrica se suministra por el sistema
Una fuente de alimentacion independiente de alimentacion de baja tension publico. A la hora

f debe elevarse solo por separado. Se prohibe de asegurar la compatibilidad electromagnética
terminantemente elevar la fuente de alimentacion en dichas zonas, pueden presentarse dificultades
independiente con el alimentador de hilo colocado debido a perturbaciones conducidas y también
en el enchufe. radiadas.

Riesgo de caida del alimentador de hilo.

2.4 SELECCION DE CONSUMIBLES

La soldadura de arco requiere el uso de hilos de un tipo y didmetro
adecuados, asi como el uso de un gas apropiado. Consulte la tabla
de gases y sinergias en el apartado 5.8.

ADVERTENCIA
Los hilos siguientes se usan con polaridad inversa:
SD ZN = SAFDUAL 2ZN.
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2.5 PIEZA DE DESGASTE DEL CONDUCTOR DE
HILOS

Las piezas de desgaste del conductor de hilos, cuyo papel es guiar
y hacer avanzar al hilo de soldadura, deben adaptarse al tipo y
didmetro del hilo de soldadura utilizado. Por otro lado, su desgaste
podria afectar al resultado de la soldadura. Es necesario sustituirlos.
Consulte el apartado 5.5 para seleccionar las piezas de desgaste
para el conductor de hilos.

2.6 CONEXION DE LA ANTORCHA

La antorcha de la soldadura MIG se conecta a la parte delantera del
generador una vez que se ha equipado correctamente con las piezas
de desgaste correspondientes al hilo que se usé para la soldadura.
En este sentido, consulte las instrucciones de la antorcha.

2.7 CONEXION DE ENTRADA DE GAS

La toma de gas estd situada en la parte trasera de la fuente de
alimentacién. Solo tiene que conectarla a la toma de presion/
regulador del cilindro de gas.

® Coloque el cilindro de gas en el carro de la parte trasera de la
fuente de alimentacion y sujete la botella con la correa.

® Abra ligeramente la valvula del cilindro para permitir que las
impurezas salgan y vuelva a cerrarla.

® Monte el regulador de presién/caudalimetro.

® Abra el cilindro de gas.

A la hora de soldar, el caudal de gas debe estar entre 10 y 20 I/min.)

ADVERTENCIA

Asegurese de que el cilindro de gas esté
correctamente sujeto al carro mediante la cuerda de
seguridad.

2.8 ENCENDIDO

El interruptor principal se encuentra en la parte
frontal de la fuente de alimentacion. Coldquelo
E] en la posicion 1 para encender la fuente de
alimentacion (y el alimentador de hilo en caso
de haberlo instalado por separado).
Nota: Este interruptor no debe presionarse
nunca durante la soldadura.
@ Cada vez que se enciende, la fuente de
alimentacion muestra la version de software
y potencia reconocida.
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3 - INSTRUCCIONES DE USO

3.1 FUNCIONES DEL PANEL FRONTAL DE LA FUENTE DE ALIMENTACION

Pantalla izquierda: tension, Pantalla derecha: grosor del hilo/velocidad del hilo/corriente
Selector de pantalla de grosor del hilo/velocidad del hilo/corriente
Botones para ajustar el parametro de grosor del metal (en modo ESP)
Ajuste de longitud del arco (en modo ESP)/ajuste de velocidad del hilo (en modo manual)
Seleccion de diametro de hilo/modo manual
Seleccion de modo gas (tipo de hoja de metal)/modo de configuracion
Botdn de configuracion/modo de arranque de fuente de alimentacion
Pantalla modo ESP
Botdn de encendido/apagado ON/OFF
. Seguridad del circuito eléctrico de mando
Interruptores de conmutacion

i s O A S R

- o

10
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3.2 INFORMACION SOBRE BOTONES

MODO CONFIGURACION (BOTON No.7)( SETUP

Puede seleccionarse tras el arranque de la maquina seleccionando la posicién de configuracion en el conmutador de metal/gas, incluso si existe
una seguridad activa.

En este menu se puede acceder a cinco parametros comunes con el conmutador de modo de arranque. Edite cada parametro pulsando los

botones y B Al ocultar el menu, los cambios se guardan al salir de este. Desplace el conmutador de metal/gas de la posicion de
configuracion para guardar el cambio de parametros.

Simbolo Nombre de Descripcion Texto en Valores de ajuste
funcion pantalla Min. Max. Predeterminado
Tiempo que transcurre entre la apertura
}QE-E]J Inter.valo de de la valvula de gasy la act!vaC|on q§l PG 00s 50s 02s
preflujo de gas | contactor de potencia y la alimentacion
del hilo.
Tiemoo de posfluio Tiempo que transcurre entre la apertura
-{_‘E] PO de POSTUIO | 4o 13 valvula de gasy el final del ciclo de PoG 00s 50s 02s
de gas . o
alimentacion.
Tiempo de En sqld.adura por puntos, es el tiempo
méaximo de la fase de soldadura.
soldadura por ] . . SPt 01s 10,0s 05s
Después, el ciclo se detiene
puntos "
automaticamente.

En modo intermitente, se trata del
. tiempo de encendido y apagado
Tiempo de .
. . (ON y OFF). El interruptor del proceso EFq 05s 10,0s 05s
frecuencia sencillo . ,
del ciclo se enciende y apaga
alternativamente durante este intervalo.

Seleccione cuando el botdn de ajuste

Modo de de la longitud del arco esté activo. En la
configuracion de | fuente de alimentacién (Loc: local) 0 en SEt Loc rc Loc
longitud del arco | el alimentador de hilo (rc: alimentador
de hilo).

MODO DE ARRANQUE (BOTON NO. 7):

Texto en

Simbolo Nombre de funcion Descripcion
pantalla

Pulse para arrancar y suelte para detener, con la posibilidad de reiniciar la
2 T Modo continuo soldadura sin preflujo de gas presionando el pulsador durante el posflujo de gas 2t
(modo hilo caliente).

Modo impulsional. Primer pulso para iniciar la soldadura y segundo pulso para

4 T Modo impulsional detenerla. El preflujo y posflujo de gas se mantiene mientras se presiona el 4t
pulsador.
Idéntico al 2T con un control del tiempo de soldadura ajustado en el “modo de
P Modo de soldadura por configuracion”. Si el pulsador se suelta después del final de este intervalo de St
puntos espera, la soldadura se detiene correctamente. Por otro lado, cuando se alcanza

el intervalo de espera, el ciclo de soldadura se detiene.
Idéntico al 2T con control de 2 fases, con el intervalo ajustado en el menu “modo

Modo de frecuencia

L . de configuracion”. La primera es la fase de soldadura y la segunda es la fase de EFq
sencillo .
espera (sin soldadura) hasta que se suelta el pulsador.
_ﬁ Otro Sin accion ni parametro accesible en esta posicion. Oth

11
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3.3 FUNCIONES DEL PANEL FRONTAL DEL 1. Pantalla izquierda: tensién, Pantalla derecha: grosor del hilo/
ALIMENTADOR DE HILO velocidad del hilo/corriente
2. Selector de pantalla de grosor del hilo/velocidad del hilo/
corriente

3. Comprobar gas de purga (pulsacién corta)/comprobar
alimentacion de hilo (pulsacion larga)

4. Ajuste de longitud del arco (en modo ESP)/ajuste de velocidad
del hilo (en modo manual)

ADVERTENCIA
Para acceder al boton del ajuste de la longitud de
arco, el pardmetro “Modo de configuracion de la

longitud de arco” debe configurarse en el valor “rc”.

3.4 OTRAS FUNCIONES (ALIMENTADOR DE HILO O FUENTE DE ALIMENTACION)

Valores de ajuste

Simbolo Nombre de funcion Descripcion . .
Min. Max.

Auste de la lonaitud de Ajuste de la longitud de arco aplicando un delta
J g de -30 % a +30 % del hilo seleccionado, del -30 % +30 %
arco en modo ESP

/ V\ punto de velocidad del ESP.
- + Ajuste de la velocidad del Ajuste del vglor de lfa, veIoc!dad d_eI hilo cuando la . .
fuente de alimentacion esté configurada en modo 1 m/min 20 m/min
1 20

hilo en modo Manual
manual.

Una pulsacion corta activa una purga de gas
Purga de gas/alimentacion | durante 5 segundos y una pulsacion larga activa

de hilo manual la alimentacion de hilo mientras el boton esta
pulsado.

12
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3.5 MENU DE CONFIGURACION

Para acceder al menu de configuracion, coloque el botdn 7 (botdn de configuracion) en la posicion SETUP y realice una pulsacion larga

@)

Todos los parametros se pueden modificar pulsando los botones y S Todos los cambios se guardaran al salir del menu. Salga del menu
cambiando la posicion del botén 7 (botdn de configuracion).

La tabla siguiente muestra todos los pardametros que estan disponibles en este menu:

Parémetro Descrincion Texto en Valores de ajuste
P pantalla Min. Max. Predeterminado
Restablecer ajustes | Restablecer memoria y volver a los valores de fabrica
o ) . rES No Yes No
de fabrica por defecto para todos los parametros anteriores.
Velocidad del hilo Comando de velocidad del hilo para h||g manual. ASP 10mmin | 12,0 mimin 75 mimin
manual El valor se muestra en metros por minuto.
Velocidad del hilo antes del encendido del arco. Se trata
Velocidad del hilo baja| de un porcentaje de la velocidad del hilo de soldadura LSP 10 % 100 % 25%
establecida.
Tiempo de . .
posquemado Evitar que los cables se peguen al .f!nahzar la soldadura. bur 10 ms 500 ms 70 ms
El valor se muestra en milisegundos.
(Burnback)
Intervalo de Permite fijar un intervalo durante el cual se mostraran
osvisualizacion las medidas de soldadura cuando esta se detiene. Pod 0,1s 10s 3s
P El valor se muestra en segundos.
Control del ventilador Control del modo de funcionamiento del ventilador. FAn Auto On Auto
Longitud del Configuracién de longitud del mazo de cables. Coloque
mazo de cables este pardmetro en una buena posicién para obtener un
9 . o HAr 5m 10m 5m
(solo para version mejor resultado de la regulacion del cableado. El valor
independiente) se muestra en metros.
Control del
refrigerador (solo para | Control del modo de funcionamiento del refrigerador. Coo OFF On Auto
version de agua)
3.6 USO DEL ESP (PROGRAMA SINERGICO FACIL) TABLA DE GAS:

El equipo dispone de ayuda con el mdédulo de configuracion: una vez Posicion del selector de gas | Gas usado para el punto ESP
que se ha seleccionado el grosor de la hoja de metal, la fuente de ARC FORCE (FUERZA DEL
alimentacidn proporciona la posicién de la bobina, los conmutadores FeArCO: ARCO).
y ajusta la velocidad de hilo recomendada. FeCO2 Gas ARCAL MAG
CrNi Gas ARCAL CHROME
CONDICIONES DE USO: AlMg Gas ARCAL PRIME
El modo ESP se configura para su uso en condiciones de soldadura
estandar:
e Soldadura plana TABLA DE HILOS:
® Soldadura plana en una esquina Posicion de Designacion Hilo usado para
® Uso de hilo sdlido selector de metal del hilo el punto del ESP
FeArCO: . . Filcord
FoCOs Hilo de acero sdlido Nertalic 70
CINi Hilo de acero sélido Filinox
inoxidable Filinox 308 Lsi
Hilo de aluminio .
AlMg sélido Filalu AIMgs

13
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TABLA DE PUNTOS DEL ESP REGISTRADOS EN LA FUENTE DE ALIMENTACION:

Las celdas marcadas con una X siguientes representan los puntos disponibles en el modo ESP y las celdas grises representan los puntos no
soldables o no disponibles.

Diametro del 08 1,0 12 16
alf:;::igin M‘:f;'sgfs’ FeArCO: | FeCO: | CrNi AlMg | FeArCOz | FeCO: | CrNi AlMg | FeArCO: | FeCO: | CrNi AlMg | FeArCO: | FeCO: | CrNi AlMg
8
10 X X X X X X X X X
15 X X X X X X X X X X X
20 X X X X X X X X X X X
30 X X X X X X X X X X X
40 X X X X X X X X X X X
250¢ 50 X X X X X X X X X X X
60 X X X X X X X X X X X
70 X X X X X X X X X X b
80 X X X X X X X X X X X
90 X X X X X X X X X X
100 X X X X X X X X X X
110
120
8
10 X X X X X X X X X
15 X X X X X X X X X X
20 X X X X X X X X X X X
30 X X X X X X X X X X X
40 X X X X X X X X X X X
300C 50 X X X X X X X X X X X
60 X X X X X X X X X X X
70 X X X X X X X X X X X
80 X X X X X X X X X X X
90 X X X X X X X X X X
100 X X X X X X X X X X
110 X X X X X X
120 X X X X X X
8 X X X X
10 X X X X X X X X X
15 X X X X X X X X X
20 X X X X X X X X X X X
30 X X X X X X X X X X X
40 X X X X X X X X X X X
3500/ 50 X X X X X X X X X X X
60 X X X X X X X X X X X
70 X X X X X X X X X X X
80 X X X X X X X X X X X
90 X X X X X X X X X X X
100 X X X X X X X X X X X
110 X X X X
120 X X X X
8 X X X
10 X X X X X X X X
15 X X X X X X X X X X X X
20 X X X X X X X X X X X X X X
30 X X X X X X X X X X X X X X
40 X X X X X X X X X X X X X X
450S/SW 50 X X X X X X X X X X X X X X
60 X X X X X X X X X X X X X X X
70 X X X X X X X X X X X X X X X
80 X X X X X X X X X X X X X X X
90 X X X X X X X X X X X X X X
100 X X X X X X X X X X X X X X
110 X X X X X X X X X X X
120 X X X X X X X X X X X

14
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3.7 USO DEL MODO MANUAL

El modo manual puede seleccionarse mediante el selector de
didmetro de hilo (5). Esto deja la posibilidad de configurar libremente
la velocidad del hilo, de 1 m/min a 20 m/min, y también de colocar
libremente los conmutadores de red.

Los valores siguientes se ofrecen para una tension de alimentacion
idéntica a la tension asignada.

250C

Posicién del INTERRUPTOR 1

Tension sin carga (V)

1

18

19,4

20,7

22

244

26,4

28,6

32,5

OO (N|/oo|o |~ |w|N

36

—_
o

40

300C

350C/350S

Posicion del
INTERRUPTOR 1

Posicion del
INTERRUPTOR 2

Tension sin
carga (V)

A

1

18

18,6

19

19,8

20,5

21,2

22

22,8

23,9

24,8

25,9

27,2

28,4

29,8
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4 - OPCIONES, ACCESORIOS

CUBIERTA DE BOBINA PARA ALIMENTADOR DE HILO W000402546

LIQUIDO FREEZCOOL 9.6 LITROS W000010167

Ces>

ANTORCHAS
ANTORCHAS SERIE WMT2
Referencia Descripcion Ciclo de trabajo Longitud Refrigeracion
W000277445 WMT2-15A 180 A al 60 % 3 metros Aire
W000277447 WMT2-15A 180 A al 60 % 4 metros Aire
W000277473 WMT2-25A 230 A al 60 % 3 metros Aire
WO000277474 WMT2-25A 230 A al 60 % 4 metros Aire
WO000277475 WMT2-25A 230 Aal 60 % 5 metros Aire
W000277482 WMT2-36A 300 A al 60 % 3 metros Aire
W000277483 WMT2-36A 300 A al 60 % 4 metros Aire
W000277494 WMT2-36A 300 A al 60 % 5 metros Aire
W000370826 WMT2-401W 460 A al 100 % 3 metros Agua
W000370827 WMT2-401W 460 A al 100 % 4 metros Agua
W000370828 WMT2-401W 460 A al 100 % 5 metros Agua
W000277492 WMT2-500W 500 A al 100 % 3 metros Agua
W000277493 WMT2-500W 500 A al 100 % 4 metros Agua
W000277494 WMT2-500W 500 A al 100 % 5 metros Agua
W000277533 WMT2-500WL 500 A al 100 % 3 metros Agua
W000277534 WMT2-500WL 500 A al 100 % 4 metros Agua
W000277535 WMT2-500WL 500 A al 100 % 5 metros Agua
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5 - MANTENIMIENTO

51 GENERAL

Inspeccione, dependiendo del uso del dispositivo, lo siguiente dos
veces al afio:

® limpieza de la fuente de alimentacion,
® conexiones de gas y eléctricas.

ADVERTENCIA
no realice nunca trabajos de limpieza o reparacion
dentro del dispositivo sin asegurarse antes de que el
equipo esté completamente desconectado de la red.
Retire los paneles del generador y elimine con
succion las particulas de metal y polvo acumuladas
en los circuitos magnéticos y los bobinados del
transformador.
El trabajo debe realizarse usando una punta de
plastico para evitar dafios en el aislamiento de los
bobinados.
Cada vez que se encienda el equipo de soldadura
y antes de llamar a atencion al cliente para el
servicio técnico, compruebe que:

® Los terminales de corriente estén apretados
correctamente.
La tension de red seleccionada sea correcta.
Haya un flujo de gas adecuado
El tipo y didmetro del hilo.
El estado de la antorcha.

DOS VECES AL ANO
® Compruebe las conexiones eléctricas de los
circuitos de alimentacion eléctrica, control y
potencia.
® Compruebe el estado del aislamiento, los
cables, las conexiones y las tuberias.
® Realice una limpieza con aire comprimido.

5.2 LOS RODILLOS Y LA GUIA DEL CABLE

En condiciones normales, estos accesorios tienen una larga vida util
antes de que tengan que ser reemplazados.

Sin embargo, a veces, después de usarse durante un tiempo, puede
observarse un desgaste excesivo u obstruccién por depdsitos
adheridos.

Para minimizar estos efectos dafinos, asegurese de que la placa de
alimentacion del hilo siga limpia.

La unidad de reduccion del motor no requiere mantenimiento.
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5.3 ANTORCHA

Compruebe regularmente al ajuste correcto de las conexiones de

la toma de corriente de la soldadura. Las tensiones mecénicas
relacionadas con shocks térmicos suelen aflojar algunas partes de la
antorcha, sobre todo:

® Eltubo de contacto

® [l cable coaxial

® | aboquilla de soldadura
® El conector rapido

Compruebe que la junta del casquillo de entrada de gas esté en buen
estado.

Elimine la salpicadura entre el tubo de contacto y la boquilla y entre la
boquilla y la falda.

Es mas facil eliminar las salpicaduras si el procedimiento se repite en
intervalos cortos.

No use herramientas duras que pudieran rallar la superficie de estas
piezas y provocar que las salpicaduras se peguen.

® SPRAYMIG SIB, W000011093
® SPRAYMIG H20, W000010001

Sople para limpiar el recubrimiento cada vez que cambie una bobina
de hilo. Lleve a cabo este procedimiento desde el lateral del conector
de ajuste rapido de la antorcha.

Si fuera necesario, sustituya la guia de entrada del hilo de la antorcha.

Un desgaste grande de la guia del hilo podria provocar una fuga de
gas hacia la parte trasera de la antorcha.

Los tubos de contacto se han disefiado para un uso duradero.

Sin embargo, el enrutado del hilo hace que se desgasten, lo que abre
el orificio mas de las tolerancias permitidas para que se produzca un
contacto bueno entre el tubo y el hilo.

5.4 PARTE DEL REFRIGERADOR

MANTENIMIENTO PREVENTIVO
Antes de usarlo, asegurese de comprobar el nivel del liquido.

Limpie el radiador de polvo cada seis meses. Purgue el refrigerante |l
una vez al afio y reposte con FREEZCOOL.

PRECAUCION

No use nunca el refrigerante sin liquido
FREEZCOOL. Cualquier uso de un producto distinto
de FREEZCOOL invalidaria la garantia. Queda
prohibido el uso de agua u otros productos.

El refrigerante FREEZCOOL no debe verterse
en el medio ambiente. Debe respetar la
normativa local del pais relativa al tratamiento y
eliminacion correctos del liquido de refrigeracion.
Las hojas de seguridad estan disponibles en
www.safetywelding.com. El motor/bomba no
requieren mantenimiento.
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5.5 PIEZAS DE REPUESTO, COMPONENTES

La lista siguiente contiene componentes que puede adquirir directamente de su distribuidor local. Consulte otros cddigos con el servicio

posventa.
DISPONIBILIDAD DE PIEZA DE REPUESTO EN MAQUINA
Cadigo Descripcion 250C | 300C | 350C | 350S 450S | 450SW | WF4
W000401637 MIG STEP PLACA DEL PANEL FRONTAL X X X X X X
W000401638 MIG STEP PLACA DE MANDO DEL CICLO X X X X X X
W000401640 PLACA DEL REFRIGERANTE X
W000401639 PLACA DEL PANEL FRONTAL WF4 X
W000401641 INTERRUPTOR 10P 20 A X X X
W000401642 INTERRUPTOR 7P 20 A X X X
W000401643 INTERRUPTOR 2P 16 A X
W000401644 INTERRUPTOR 25 A X X X X
W000401646 BRIDA DEL MAZO DE CABLES X X X
W000402546 CUBIERTA DE LA BOBINA X
W000233512 SOPORTE DE CARRO HEMBRA X X X
W000227530 FUSIBLE DEL SOPORTE 5PC X X X X X X
W000227531 | FUSIBLE DEL SOPORTE DE LA CUBIERTA 5PC X X X X X X
W000231165 CONECTOR DE SALIDA 70-95 MM X X X X X
W000138464 TOMA HEMBRA AMARILLA X X X X X X
W000279566 CONECTOR MACHO 70-95 MM2 X X X
W000010560 CONECTOR MACHO 35-50 MM2 X X X X X
W000277901 RADIADOR DE AGUA DEL TUBO X
W000277902 MOTOR AXIAL DEL VENTILADOR X
W000277908 MOTOR ELECTRICO 230 V CA X
DEPOSITO DE LIQUIDO REFRIGERANTE
W000148702 5 LITROS X
W000148730 CONEXION RAPIDA DE AGUA AZUL X
W000157026 CONEXION RAPIDA DE AGUA ROJA X
W000402483 CONTACTOR ITH 80 A 24 VAC 50/60 HZ X X
W000402484 CONTACTOR ITH60A X X
W000402485 CONTACTOR ITH 45 A 24 VAC 50/60 HZ X
W000227491 CONTACTOR 7,5 KW X
W000305001 KIT DE AGUA UNIVERSAL X
W000232607 TRANSFORMADOR AUXILIAR X X X X X X
W000227956 RUEDA FIJA X X X X X
W000231346 RUEDA GIRATORIA H 157 X 105 X 80 X X X
W000231351 RUEDA FIJA D 195 X 21 X 57
W000231343 RUEDA GIRATORIA H 120 X 105 X 80
INTERRUPTOR 16 A ENCENDIDO/APAGADO
W000383666 (ON/OFF) X X X X X X
W000233532 RECTIFICADOR X X
W000233531 RECTIFICADOR X X
W000232249 RECTIFICADOR X
W000231197 RECTIFICADOR X
W000227840 MOTOR DEL VENTILADOR
W000227851 HELICE DEL VENTILADOR
W000227838 MOTOR DEL VENTILADOR
W000227605 HELICE DEL VENTILADOR
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DISPONIBILIDAD DE PIEZA DE REPUESTO EN MAQUINA

Cddigo Descripcion 250C 300C 350C 3508 450S | 450SW | WF4
W000227833 MOTOR DEL VENTILADOR X X
W000231393 HELICE DEL VENTILADOR X X
W000236177 BOBINA DE IMPEDANCIA X X
W000233527 BOBINA DE IMPEDANCIA X X
W000233522 BOBINA DE IMPEDANCIA X
W000233508 BOBINA DE IMPEDANCIA X
W000236156 TRANSFORMADOR X X
W000050152 TRANSFORMADOR X X
W000233523 TRANSFORMADOR X
W000233500 TRANSFORMADOR X
W000265987 BOTON KIT ROJO X X X X X X X
W000265988 BOTON KIT AZUL X
W000402486 ASA 200 X 28 X 51 X X
W000402487 ASA 132 X 28 X 51 X
W000402488 SOPORTE DE ANTORCHA X X X X
W000154986 ANILLO DE ELEVACION M12 L25 X X X
W000402489 EJEY TOPE X X X X
W000402490 VALVULA SOLENOIDE 24 V AC 50 Hz X X X X
W000402491 TUBO DE GUIA DE HILOS 5 X 2 X 43 X X X X
W000402492 TUBO DE GUIA DE HILOS 5 X 2,5 X 43 X X X X

5.6 PIEZAS DE DESGASTE

La lista siguiente contiene las piezas de desgaste del equipo C y WF4 que pueden adquirirse directamente de su distribuidor local.

REFERENCE DESCRIPCION
W000278018 LOTE DE 2 TORNILLOS PARA BOBINA
W000277338 ADAPTADOR DE BOBINAS

PIEZAS DE DESGASTE PARA GUIA DE HILOS

GUIA DE HILOS GUIA DE HILO :
DE ENTRADA | APAPTADOR BOBINA INTERMEDIA GUIA DE HILOS DE SALIDA
0,6/0,8 W000305125
o 0,91,2 Pléstico W000277008 W000402491
INOXIDABLE :gﬂ 2 Woooo77333 | W000277338 \xgggigsgg W000277334 W000402491 | W000402492
1,416 W000277009 W000402492
HILO DE 0,91,2 W000277010 W000402491
NUCLEO 1,2/1,6 W000277333 | W000277338 | W000266330 W000277334 W000402491 | W000402492
FUNDENTE 1,4/16 W000277011 W000402492
ALEACIONES| 1,0/1,2 ALUKIT W000277622
LIGERAS 1,216 ALUKIT W000277623

Uso posible de bobinas de acero ALU con hilo de acero e hilo recubierto.
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MONTAJE DE LA BOBINA
El montaje de bobinas en la plataforma requiere un adaptador con ref. W000277338.

5.7 PROCEDIMIENTO DE RESOLUCION DE PROBLEMAS

Codificador

| Designacion

Causa

Soluciéon

Generador encendido con el panel

® Mala alimentacion eléctrica

Compruebe el suministro eléctrico (cada fase)

. . . ° i [
frontal apagado (OFF) ® Elfusible F1 estd averiado Cambie el fugb_le
® [ lame al servicio posventa
. . ° ] i
E02 Pun Potencia del generador no reconocida Cqmpruebe 6l conector B2 segn el diagrama
eléctrico
Cr Seguridad térmica del rectificador elevada ® Se ha alcanzado el ciclo de trabajo, espere a
que la fuente de alimentacion se enfrie
E25 , . ® Compruebe la limpieza de la pieza de
CP Seguridad térmica del transformador elevada alimentacion
® Llame al servicio posventa
E42 rSt Restablecimiento del dispositivo Egpere a que se reinicie la fuente de
alimentacion
L . ® Compruebe el suministro de corriente auxiliar
Fallo en suministro de corriente del conductor . . .
E62 Mot . segun el diagrama eléctrico
del hilo -
® Llame al servicio posventa
® Compruebe que no haya obstéaculos en el
Consumo del conductor del hilo méximo accionador del motor
E63 IMo ® Compruebe la limpieza del accionador del
elevado
motor
® Llame al servicio posventa
® Compruebe bien la conexidn del mazo de
"y . cables segun el diagrama eléctrico
Fallo de comunicacion entre el alimentador : ; .
E91 CAn . . 9 ® Compruebe si la placa del alimentador de hilo
de hilo y la fuente de alimentacién . .
funciona bien
® Llame al servicio posventa
S ® Compruebe todas las conexiones entre las 2
Fallo de comunicacion entre el HMI y la placa . o
E95 12C . o placas conforme al diagrama eléctrico
de la fuente de alimentacion -
® [ lame al servicio posventa
not ESP Posicion de sinergia no disponible C?’.“b'e la S|ner“g|a ! fu?ra posible
e Utilice el modo “manual

Si el problema persiste, quiza desee probar restaurando los parametros a su ajuste de fabrica.

NOTA

Considere anotar primero los parametros de trabajo, ya que esta operacion borrara todos los programas guardados en la
memoria. Si el RESTABLECIMIENTO a los valores de fabrica no resolviera el problema, llame a Atencion al cliente.
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5.8. ELECTRICAL DIAGRAM STEP 350S
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5.8. ELECTRICAL DIAGRAM STEP 4508
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5.8. ELECTRICAL DIAGRAM STEP 450SW
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A soldadura a arco e o corte com jato de plasma podem ser perigosos para
0 operador e pessoas proximas da area de trabalho. Ler o manual de utilizag&o.
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1 - INFORMAGOES GERAIS

1.1 APRESENTACAO DA INSTALAGAO
O equipamento é um posto de soldadura manual que permite o seguinte:

® Soldadura MIG-MAG com arco curto e proje¢do com arco utilizando correntes de 15 A a 450 A.
o Utilizar diferentes tipos de fio:

- ago, ago inoxidavel, aluminio e fios especiais;

- fios s6lidos e fluxados;

— di@metros entre 0,6 - 0,8 -1,0-1,2 ¢ 1,6 mm.
® Soldadura com elétrodo revestido.

1.2 COMPONENTES DO POSTO DE SOLDADURA
O posto de conducéo possui 4 componentes principais:

1. Fonte de alimentagéo incluindo o respetivo cabo principal e tira de ligacéo a terra.
2. Alimentador de fio (apenas em versdo separada).

3. Tensor da cablagem (opcional).

4. Carro de transporte incorporado.

As opcdes encomendadas com o posto de soldadura s&o entregues separadamente.




1.3 ESPECIFICACOES TECNICAS DAS FONTES DE ALIMENTACAQ

FONTES DE ALIMENTACAQ
250 | 30c | 30c | 35S | 450S/SW
LADO PRINCIPAL 230 V
Alimentag@o elétrica principal 230V +/-10 %
Frequéncia da alimentagéo elétrica principal 50/60 Hz
Consumo primario efetivo 16 A 20A 25A 25A 37A
Consumo primario maximo 27 A 34A 43 A 43 A 62 A
Fusivel principal 32 A Gg 40 A Gg 50 A Gg 50 A Gg 63 A Gg
Poténcia aparente maxima 10,6 kVA 12,9 kVA 16 kVA 16 kVA 23,9 kVA
Poténcia ativa maxima 9 kW 11,2 kW 13,8 kW 13,8 kW 20,6 kW
Gerador de eletricidade recomendado 15 kVA 15 kVA 20 kVA 20 kVA 25 kVA
Poténcia ativa em espera (INATIVA) 12W 12W 13W 13W 20W
Eficiéncia a corrente maxima 0,69 0,78 0,8 0,8 0,8
Fator de poténcia & corrente maxima 0,85 0,87 0,87 0,87 0,86
Cos Phi 0,86 0,88 0,87 0,87 0,87
LADO PRINCIPAL 400V
Alimentag&o elétrica principal 400V +/-10 %
Frequéncia da alimentagdo elétrica principal 50/60 Hz
Consumo primario efetivo 9A 12A 14 A 14 A 22 A
Consumo primario maximo 16 A 20A 24 A 24 A 37A
Fusivel principal 16 A Gg 20 A Gg 25 A Gg 25 A Gg 40 A Gg
Poténcia aparente maxima 10,3 kVA 13,7 kVA 14,8 kVA 14,8 kVA 24,3 kVA
Poténcia ativa maxima 8,9 kW 11,9 kW 13,6 kW 13,6 kW 20,6 kW
Gerador de eletricidade recomendado 15 kVA 15 kVA 20 kVA 20 kVA 25 kVA
Poténcia ativa em espera (INATIVA) 9w 16 W 25W 25W 20W
Eficiéncia & corrente maxima 0,70 0,73 0,83 0,83 0,8
Fator de poténcia a corrente maxima 0,86 0,86 0,87 0,87 0,85
Cos Phi 0,85 0,87 0,86 0,86 0,86
LADO SECUNDARIO
Tensao sem carga (segundo a norma) 42V 44V 47V 47V 54V
Intervalo de soldadura Max MIG 21,4 V30V 214V/32V 214 V/34V 214 V34V 22 V38V
Clcloode trabalho a 100 % (ciclo de 10 min 140 A 180 A 210 A 210 A 270 A
a40°C)
Clcloode trabalho a 60 % (ciclo de 6 min 170 A 230 A 270 A 270 A 345 A
a40°C)
Ciclo de troabalho a 35 % (ciclo de 3 min 250 A 300 A 350 A 350 A 450 A
30 sa40 °C)
PARTE DE AVANCO DO FIO
Placa dos rolos 4 rolos
Velocidade de avanco do fio 1,0 - 20,0 m/min
Diametro de fio utilizavel 0,6a1,6mm NA
Peso/tipo/tamanho da bobina do fio 15 kg/300 mm
Pressdo maxima do gas 6 bar
PARTE DO REFRIGERADOR (apenas na versao SW)
Fluxo maximo 3,6 I/min
Pressao maxima sem fluxo 4.5 bar
Capacidade do depdsito NA 51
Dissipagao térmica 1,3kW a_20 C
1 I/min




FONTES DE ALIMENTAGAO
250 | 30c | 30C | 35S | 450S/SW
DIVERSOS
Peso 86 kg M3kg | 127kg | 122kg |  158kg
Dimensdes (C x L x A) 870x r5n5r2 X890 1012 x 477 x 1003 mm
Temperatura de funcionamento -10 °C/+40 °C
Temperatura de armazenamento —-20 °C/+55 °C
Ligacao do magarico Tipo europeu
indice de protecao IP 23
Classe de isolamento H

Padréo 60974-1 & 60974-5 & 60974-10 | 60974-1 & 60974-10
ALIMENTADORES DE FIO
WF45A WF410 A WF45W WF410 W
Sistema de arrefecimento Ar Ar Agua Agua
Comprimento da cablagem 5 metros 10 metros 5 metros 10 metros
Peso 35 kg 40 kg 35 kg 40 kg
Dimensdes (C x L x A) 377 x 262 x 540 mm
Placa dos rolos 4 rolos
Velocidade de avango do fio 1 a 20 metros/min
Diametro de fio utilizavel 0,6a1,6mm
Peso/tipo/tamanho da bobina do fio 15 kg/300 mm
Press@o maxima do gas 6 bar
Ciclo de trabalho 35 % at=40°C 450 A
Regulacéo da velocidade do fio Hibrido
Concebido para passar através de um orificio Sim
Temperatura de funcionamento -10 °C/+40 °C
Temperatura de armazenamento -20 °C/+55 °C
Ligacéo do magarico Tipo europeu
indice de protegao IP 23
Classe de isolamento H

Padrao

60974-5 & 60974-10

ADVERTENCIA

A\

ser utilizada quando chove.

Esta fonte de alimentacéo ndo pode ser utilizada
quando esta a chover ou a nevar. Pode ser
armazenada no exterior, mas nao foi concebida para




2 - ARRANQUE

21 DESCRI(}AO~GERAL DA FONTE DE
ALIMENTACAO

A fonte de alimentacéo é composta por:

Visor do painel dianteiro

1
2. Suporte de magarico
3.
4

Punho
Entrada europeia para o magarico

VERSAO COMPACTA

'

VERSAO SEPARADA

2l

© N

11.
12.

13.
14.

Interruptores de comutadores

Entrada para o cabo de ligagao a terra e inversao de
polaridade

Eixo da bobina/veio/porca de eixo

Purga do gas/botéo de avanco do fio

Acionador do fio

. Ranhura do alimentador de fio

Orificio de abastecimento do depdsito de dgua

Entradas de alimentagéo, acessdrio e dgua para o alimentador
de fio

Ligacéo da &gua (alimentador de fio)

Anel para linga




ALIMENTADOR DE FIO 2.3 LIGACOES ELETRICAS A REDE ELETRICA

O equipamento € um posto de soldadura trifasico de 230/400 V
(+/-10 %) 50 Hz. Se o fornecimento da sua rede elétrica corresponde
aos requisitos, ligar a ficha “trifasica + ligacéo a terra” a extremidade
do cabo de alimentacao.

Se a sua rede elétrica corresponde a outra tensdo de alimentagéo
elétrica, é necessario mudar o acoplamento dentro da fonte de
alimentagéo.

® Desligar o posto de soldadura

® Retirar 0 painel da direita da fonte de alimentagdo

® Fazer as ligacdes entre a placa do terminal e o transformador
auxiliar, como se mostra na etiqueta ao lado

e \oltar a colocar o painel da direita

2.2 LINGAGEM/MANUSEAMENTO DA FONTE DE
ALIMENTACAO E DO ALIMENTADOR DE FIO
Para a lingagem da fonte de alimentag@o é obrigatorio utilizar os anéis

para linga instalados na parte superior. O alimentador de fio ndo pode
ser lingado, utilizar apenas as maos para 0 mover.

ADVERTENCIA
A estabilidade do equipamento é garantida apenas ADVERTENCIA
para uma inclinagdo de no maximo 10°.

O equipamento esta totalmente em conformidade
com a norma EN 61000-3-12. N&o existem restricdes
para a ligagdo primaria na rede publica.

ADVERTENCIA
E estritamente proibido lingar a fonte de alimentacéo
e 0 alimentador de fio pelo punho.

ADVERTENCIA
Este equipamento de Classe A néo se destina a ser

ADVERTENCIA f utilizado em locais residenciais onde a eletricidade

é fornecida pelo sistema de abastecimento

publico de baixa tensdo. Podem existir eventuais
dificuldades em garantir a compatibilidade
eletromagnética nestes locais, devido

a perturbagdes conduzidas assim como irradiadas.

A fonte de alimentagcdo separada apenas pode

ser lingada sozinha. E estritamente proibido lingar
a fonte de alimentagé&o separada com o alimentador
de fio inserido na sua entrada.

Risco de queda do alimentador de fio.

> > >

2.4 ESCOLHA DE CONSUMIVEIS

A soldadura a arco requer a utilizagdo de um fio de tipo e didmetro
apropriados, assim como a utilizagéo de gas adequado. Consultar
a tabela de gases e sinergias no paragrafo 5.8.

ADVERTENCIA
Os seguintes fios sao utilizados em polaridade
inversa: SD ZN = SAFDUAL ZN.




2.5 PECAS SUJEITAS A DESGASTE DO ACIONADOR
DO FIO

As pecas sujeitas a desgaste do acionador do fio, cuja fungéo

€ orientar e avancar o fio de soldadura, devem ser adaptadas ao
tipo e diametro do fio de soldadura utilizado. Por outro lado, 0 seu
desgaste pode afetar os resultados da soldadura. E necessario
substitui-las. Consultar o paragrafo 5.5 para escolher as pecas
sujeitas a desgaste para o acionador do fio.

2.6 LIGACAO DO MAGARICO

0 magarico de soldadura MIG ¢é ligado ao conetor de tipo europeu,
depois de se certificar de que foi corretamente equipado com as
pecas sujeitas a desgaste correspondentes ao fio utilizado para
a soldadura. Para este fim, consultar as instru¢des do macarico.

2.7 LIGACAO DA ENTRADA DO GAS

A saida do gés localiza-se na traseira da fonte de alimentagéo.
Ligé-la & saida do regulador de presséo do cilindro de gas.

@ Colocar o cilindro do gés no carro de transporte na traseira da
fonte de alimentacéo e fixar a garrafa utilizando a correia.

® Abrir ligeiramente a valvula do cilindro para permitir que as
impurezas existentes saiam e depois voltar a fecha-la.

® Montar o regulador de pressao/fluxémetro.

® Abrir o cilindro do gas.

Durante a soldadura, o débito de gas deve estar entre 10 e 20 I/min.

ADVERTENCIA
Certificar-se de que o cilindro de gds esta
corretamente fixo no carro de transporte prendendo

a corrente de seguranca.

2.8 LIGAR

O interruptor principal localiza-se no painel
dianteiro da fonte de alimentagéo. Coloca-lo
E] na posicdo 1 para ligar a fonte de alimentagéo
(e 0 alimentador de fio em caso de instalagéo
separada).
Nota: Este interruptor nunca deve ser
acionado durante a soldadura.
@ Em cada arranque, a fonte de alimentacéo
apresenta a versdo do software e a alimentacéo
reconhecida.



3 - INSTRUGOES DE UTILIZAGAO

3.1 FUNGOES DO PAINEL DIANTEIRO DA FONTE ALIMENTACAO

i s O A S R

— O

10

Visor da esquerda: tens&o, Visor da direita: espessura do fio/velocidade do fio/corrente

Seletor do visor espessura do fio/velocidade do fio/corrente

Botdes para regular o parametro da espessura do metal (no modo ESP)

Regulacéo do comprimento do arco (no modo ESP)/regulagéo da velocidade do fio (no modo Manual)
Selecao do didmetro do fio/modo manual

Selecao do gas (tipo da folha de metal)/modo de configuragéo

Botéo de configuragdo da fonte de alimentagdo/modo gatilho

Visor do modo ESP

Botéo para ligar/desligar a alimentagéo

. Seguranga do circuito elétrico de comando

Interruptores de comutadores



3.2 PORMENORES DOS BOTOES

MODO DE CONFIGURAGAO (BOTAO N.27)( SETUP

Pode ser selecionado depois do arranque da maquina, selecionando a posi¢éo de configuragdo no comutador de metal/gés, mesmo se existir
uma seguranca ativa.

Neste menu estdo acessiveis cinco pardmetros comuns com o comutador do modo gatilho. Modificar cada um dos pardmetros premindo

0s botbes e B As alteragdes no menu oculto s&o guardadas ao sair do menu. Assim, mover o comutador metal/gas da posicéo de
configuragdo para guardar as alteragbes aos parametros.

, ~ - ~ Valores de regulacéo
Simbolo Nome da fung¢éo Descricéo Texto no ecra Min Max Predefinigdo
Periodo de tempo em que
. a valvula do gas esta aberta
.;,E]J Tempo pre-gas antes de ativar o contactor de PG 00s 50s 02s
alimentag&o e o avango do fio.
Periodo de tempo em que
o a valvula do gés estd aberta
{.‘EJ Tempo pos-gas depois do fim do ciclo de PoG 00s 50s 02s
alimentag&o.
No modo especifico, este é
Tempo especifico 0 tempo maximo Qa fasg de SPt 01s 10,0 s 05s
soldadura. Depois, o ciclo
€ automaticamente parado.
No modo intermitente, este
€ o0 periodo de tempo para ligar
Terppq de, . e desligar. O processo do ciclo EFq 05s 10,0 s 05s
frequéncia facil . .
liga e desliga alternadamente
durante este periodo de tempo.
Escolher onde o botdo de
Modo de regulacéo do comprimento do
configuragédo do arco esta ativo. Na fonte de
. . - ) SEt Loc rc Loc
comprimento do alimentagéo (Loc: local) ou no
arco alimentador de fio (rc: alimentador
de fio).
MODO GATILHO (BOTAO N.27):
Simbolo Nome da fungao Descricao Texto no ecra

2T

Modo continuo

Premir para iniciar e soltar para parar com a possibilidade de reiniciar a soldadura
sem pré-gas premindo o gatilho durante o pds-gas (modo fio quente).

2t

4T

Modo por impulso

Modo por impulso. Primeiro impulso para iniciar a soldadura e segundo impulso
para a parar. O pré-gas e pds-gas sdo mantidos enquanto o gatilho estiver
premido.

4t

Modo especifico

ldéntico a 2T com um controlo do tempo de soldadura regulado no “modo
configurac@o”. Se o gatilho for solto depois do fim deste tempo limite, a soldadura
¢ devidamente parada. Por outro lado, quando o tempo limite é alcangado, o ciclo
de soldadura para.

SPt

Modo de frequéncia facil

Idéntico ao 2T com 2 fases de controlo através do tempo regulado no menu
“modo de configurac@o”. A primeira € uma fase de soldadura e a segunda € uma
fase de espera (sem soldadura) até o gatilho ser solto.

EFq

Outra

Sem acéo ou parametro acessivel nesta posicao.

Oth
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3.3 FUNQOES DO PAINEL DIANTEIRO DO 1. Visor da esquerda: tensao, Visor da direita: espessura do fio/

ALIMENTADOR DE FIO velocidade do fio/corrente
2. Seletor do visor espessura do fio/velocidade do fio/corrente

3. Teste de purga do gas (pressao curta)/teste de avanco do fio
(presséo longa)

4. Regulagdo do comprimento do arco (no modo ESP)/regulagéo
da velocidade do fio (no modo Manual)

ADVERTENCIA

Para ter acesso ao botdo de regulagéo do
comprimento do arco, o pardmetro “Modo de
configuracéo do comprimento do arco” tem de estar
no valor “rc”.

3.4 OUTRAS FUNCOES (ALIMENTADOR DE FIO OU FONTE DE ALIMENTACAO)

Valores de regulacao

Simbolo Nome da funcéo Descricéo Min Méx
Regulagéo do Regulagédo do comprimento do arco aplicando
= comprimento do arco no | um delta de —30 % a +30 % do fio selecionado do -30 % +30 %
/V\ modo ESP ponto de velocidade ESP.
- + . . Regulagéo do valor da velocidade do fio quando
@ I?jzgft:(l)ag:%‘d: d\:)ez::ﬁgf a fonte de alimentag@o esta configurada no modo 1 m/min 20 m/min
1 20 manual.

Uma presséo breve ativa a purga do gés durante
5 segundos e uma presséo longa ativa o0 avango — —
do fio enquanto o botéo é premido.

Purga do gas/avango
manual do fio
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3.5 MENU CONFIGURACAO

Para aceder ao menu de configuracéo colocar o botdo 7 (botdo Setup) na posicéo SETUP Je premir o botdo de forma prolongada .

Todos os parédmetros podem ser modificados premindo os botdes e B Todas as alteragdes s@o guardadas quando sai do menu. Sair do
menu mudando a posi¢éo do botdo 7 (botdo Setup).

A tabela abaixo descreve de forma detalhada todos os pardmetros disponiveis neste menu:

R _ ~ Valores de regulagéo
Parametro Descricao Texto no ecra Min Max Predefinigdo
Reposicéo de fabrica Repog amemoria e volta aos yalores de faprlca (ES No Yes No
predefinidos para todos os pardmetros anteriores.
VeIomdadQ manual VeIpmdade dolflo utilizada para o comando ma}nual do ASP 10mmin | 12,0 mimin 75 mimin
do fio fio. O valor é apresentado em metros por minuto.
Velocidade baixa Velocidade do fio utilizada antes da ignicdo do arco. Isto
do fio € uma percentagem da velocidade do fio de soldadura LSP 10 % 100 % 25%
configurada.
Tempo de retorno da Evitaa \{areta do fio no fim da soldadura. O valor bur 10 ms 500 ms 20 ms
chama € apresentado em milissegundos.
Permite definir um periodo de tempo durante o qual
Tempo de pds- as medicdes da soldadura séo apresentadas quando
T ] . Pod 01s 10s 3s
visualizagdo a soldadura é parada. O valor é apresentado em
segundos.
Comanq 0 da Comando do modo de funcionamento da ventoinha. FAn Auto On Auto
ventoinha
. Configuragdo do comprimento da cablagem. Definir este
Comprimento da N I
parametro para a posicao correta para ter um melhor
cablagem (apenas < . . HAr 5m 10m 5m
~ resultado na regulagéo do fio. O valor é apresentado em
para versao separada)
metros.
Comando do
refrlgeradorﬂ(apenas Comando do modo de funcionamento do refrigerador. Coo OFF On Auto
para versao com
agua)

3.6 UTILIZAGAO DO ESP (EASY SYNERGIC TABELA DO GAS:
PROGRAM) Posicéo do seletor do gas | Gas utilizado para o ponto ESP
O equipamento possui um assistente com um médulo de definigoes: FeArCO:z ARCAL FORCE
depois de selecionada a espessura da folha de metal, a fonte de FeCO2 ARCAL MAG
alimentag&o fornece a posi¢do do estrangulador, dos comutadores e CrNi ARCAL CHROME
define a velocidade do fio recomendada. AlMg ARCAL PRIME
CONDIGOES DE UTILIZAGAO:
O modo ESP destina-se a ser utilizado em condi¢bes de soldadura TABELA DO FIO:
padréo: Posicdo do Desianacio do fio Fio utilizado para
® Soldadura horizontal seletor de metal gnag o ponto ESP
® Soldadura horizontal de angulo FeArCO: L Filcord
e Utilizagao de fio solido FeCO, Fio sdlido de ago Nertalic 70
CrNi Fio sélido de ago Filinox
inoxidavel Filinox 308 Lsi
AlMg Fio solido de Filalu AlMgs
aluminio

13



TABELA DE PONTOS DO ESP REGISTADOS NA FONTE DE ALIMENTAGAO:

As células com um X abaixo representam os pontos disponiveis no modo ESP e as células cinzentas representam os pontos nao soldaveis ou
ndo disponiveis.

Diametro do fio 0,8 1,0 1,2 1,6
a"Fr:';:“:ad:éo “::;:'53:;’ FeArCO: | FeCO: | CrNi AlMg | FeArCOz | FeCO: | CrNi AlMg | FeArCO: | FeCO: | CrNi AlMg | FeArCO: | FeCO: | CrNi AlMg
8
10 X X X X X X X X X
15 X X X X X X X X X X X
20 X X X X X X X X X X X
30 X X X X X X X X X X X
40 X X X X X X X X X X X
250¢ 50 X X X X X X X X X X X
60 X X X X X X X X X X X
70 X X X X X X X X X X X
80 X X X X X X X X X X X
90 X X X X X X X X X X
100 X X X X X X X X X X
110
120
8
10 X X X X X X X X X
15 X X X X X X X X X X
20 X X X X X X X X X X X
30 X X X X X X X X X X X
40 X X X X X X X X X X X
300C 50 X X X X X X X X X X X
60 X X X X X X X X X X X
70 X X X X X X X X X X X
80 X X X X X X X X X X X
90 X X X X X X X X X X
100 X X X X X X X X X X
110 X X X X X X
120 X X X X X X
8 X X X X
10 X X X X X X X X X
15 X X X X X X X X X
20 X X X X X X X X X X X
30 X X X X X X X X X X X
40 X X X X X X X X X X X
3500/ 50 X X X X X X X X X X X
60 X X X X X X X X X X X
70 X X X X X X X X X X X
80 X X X X X X X X X X X
90 X X X X X X X X X X X
100 X X X X X X X X X X X
110 X X X X
120 X X X X
8 X X X
10 X X X X X X X X
15 X X X X X X X X X X X X
20 X X X X X X X X X X X X X X
30 X X X X X X X X X X X X X X
40 X X X X X X X X X X X X X X
450S/SW 50 X X X X X X X X X X X X X X
60 X X X X X X X X X X X X X X X
70 X X X X X X X X X X X X X X X
80 X X X X X X X X X X X X X X X
90 X X X X X X X X X X X X X X
100 X X X X X X X X X X X X X X
110 X X X X X X X X X X X
120 X X X X X X X X X X X
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3.7 UTILIZACAO DO MODO MANUAL

O modo manual pode ser selecionado através do comutador do
diémetro do fio (5). Permite a configuracdo livre da velocidade do
fio entre 1 m/min a 20 m/min e a posigéo livre dos comutadores da

alimentacéo.

Os valores abaixo séo fornecidos para uma tenséo de alimentagdo
elétrica idéntica a tens&o atribuida.

250C

Posicdo INTERRUPTOR 1

Tenséo sem carga (V)

1

18

19,4

20,7

22

244

26,4

28,6

32,5

O o(N|oo|jo |~ |w| N

36

—_
o

40

300C

Posicao
INTERRUPTOR 1

Posicao
INTERRUPTOR 2

Tensao sem
carga (V)

A

1

18,5

19,5

20,3

21,2

22,5

23,8

25

26,5

29

30,7

32,8

36,3

39

VPV WX > > > > >

NojolbhAlwwND|= N[O |W|IN

42,5

350C/350S

Posicao
INTERRUPTOR 1

Posicao
INTERRUPTOR 2

Tensao sem
carga (V)

A

1

18

18,6

19

19,8

20,5

21,2

22

22,8

23,9

24,8

25,9

27,2

28,4

29,8

31,3

33,4

35

37

40

424

OOOO0O0OO0OO0O|0O|V|W|W|W|W|W|W|(>|> > > > >

NojolbA|lwwND|= N/l IND|= NI ||

45,3
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450S/SW

Posicao Posicao Tensao sem
INTERRUPTOR 1 INTERRUPTOR 2 carga (V)

A 1 19
195
19,9
20,3
20,9
21,35
21,9
22,6
23
23,7
246
253
26
26,8
2738
285
29,5
30,7
316
32,7
34,2
358
37
38,7
40,7
423
444
472
49,3
53

[(eRNe-NENEEo>NES NIE-NN NN\

_
o

O|oNooco|bd|wW|DD|—

—_
o

OO Noc|o | |[WwW|IDD|—

OOO0O0O0O0OI0I0|0|W|W|W|W|W|(W (0| (T|(>> > > > > > > >

—_
o
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4 - OPCOES, ACESSORIOS

TAMPA DE BOBINA PARA ALIMENTADOR DE FIO W000402546

LIQUIDO FREEZCOOL, 9,6 LITROS W000010167

MACARICOS
MACARICOS SERIE WMT2
Referéncia Descricéo Ciclo de trabalho Comprimento Arrefecimento
W000277445 WMT2-15A 180 Aa 60 % 3 metros Ar
W000277447 WMT2-15A 180 Aa 60 % 4 metros Ar
W000277473 WMT2-25A 230 Aa60% 3 metros Ar
WO000277474 WMT2-25A 230 Aa60% 4 metros Ar
W000277475 WMT2-25A 230Aa60% 5 metros Ar
W000277482 WMT2-36A 300 A a60% 3 metros Ar
W000277483 WMT2-36A 300Aa60% 4 metros Ar
W000277494 WMT2-36A 300 A a60% 5 metros Ar
W000370826 WMT2-401W 460 A a 100 % 3 metros Agua
W000370827 WMT2-401W 460 A a 100 % 4 metros Agua
W000370828 WMT2-401W 460 A a 100 % 5 metros Agua
W000277492 WMT2-500W 500 A a 100 % 3 metros Agua
W000277493 WMT2-500W 500 A a 100 % 4 metros Agua
W000277494 WMT2-500W 500 A a 100 % 5 metros Agua
W000277533 WMT2-500WL 500 A a 100 % 3 metros Agua
W000277534 WMT2-500WL 500 A a 100 % 4 metros Agua
W000277535 WMT2-500WL 500 A a 100 % 5 metros Agua
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5 - MANUTENCAO

51 GERAL

Duas vezes por ano, dependendo da utilizagéo do aparelho,
inspecionar o seguinte:

® limpeza da fonte de alimentacéo,
® ligacdes elétricas e do gas.

ADVERTENCIA
Nunca executar trabalhos de limpeza ou de
reparacdo dentro do aparelho antes de ter a certeza
de que a unidade foi completamente desligada da
rede elétrica.
Desmontar os painéis do gerador e utilizar um
dispositivo de aspiracdo para remover o pd e
particulas de metal acumulados entre 0s circuitos
magnéticos e os enrolamentos do transformador.
O trabalho deve ser executado utilizando uma ponta
de plastico para evitar danos no isolamento dos
enrolamentos.
Em cada arranque da unidade de soldadura,
e antes de ligar para o apoio ao cliente para obter
assisténcia técnica, verificar:

® Se 0s terminais de alimentacdo estdo

corretamente apertados.
® Se atensdo da rede elétrica selecionada
é correta.

® Se existe um fluxo de gas adequado.

e O tipo e diametro do fio.

® O estado do magarico.

DUAS VEZES POR ANO
® \Verificar as ligagdes elétricas dos circuitos da
poténcia, controlo e alimentacao.
® \erificar o0 estado do isolamento, cabos,
ligagdes e tubos.
® [Executar uma limpeza com ar comprimido.

5.2 ROLOS E GUIA-FIO

Em condi¢Bes normais de utilizagdo, estes acessorios possuem uma
vida util longa antes da sua substituicdo ser necessaria.

Contudo, por vezes, depois de serem utilizados durante um periodo
de tempo, pode ser observado desgaste excessivo ou obstrugdo
devido & aderéncia de depdsitos.

Para minimizar esses efeitos prejudiciais, certifique-se de que a placa
do alimentador do fio esté sempre limpa.

A unidade motorredutora ndo requer manutengao.
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5.3 MACARICO

Verificar regularmente se as ligagdes da alimentagéo de corrente da
soldadura estdo bem apertadas. As tensdes mecanicas relacionadas
com choques térmicos tendem a soltar algumas pegas do magarico,
em particular:

® O tubo de contacto

® O cabo coaxial

® O bocal de soldadura
® O conector rapido

Verificar se a junta da torneira da entrada do gés esté em boas
condicdes.

Eliminar os salpicos entre o tubo de contacto e o bocal e entre o bocal
e a saia.

Os salpicos séo faceis de remover se o procedimento for repetido em
intervalos curtos.

Néo utilizar ferramentas duras que possam arranhar a superficie
destas pecas e fazer com que os salpicos fiqguem colados.

® SPRAYMIG SIB, W000011093
® SPRAYMIG H20, W000010001

Assoprar o revestimento depois de cada substituicdo de bobina de fio.
Executar este procedimento a partir do lado do bujdo do conector de
encaixe rapido do magarico.

Se necessario, substituir o guia de entrada do fio do magarico.

O desgaste grave do guia-fio pode causar fugas de gas na traseira do
macarico.

Os tubos de contacto s&o concebidos para uma utilizagéo longa.

No entanto, a passagem do fio faz com que se desgastem, alargando
o orificio para além das tolerancias autorizadas para um bom contacto
entre o tubo e o fio.

5.4 PARTE DO REFRIGERADOR

MANUTENGCAO PREVENTIVA
Antes de utilizar, certificar-se de que verifica o nivel do liquido.

Limpar o p6 do radiador a cada seis meses. Uma vez por ano drenar
o Refrigerador Il e abastecer com FREEZCOOL.

CUIDADO

Nunca utilizar o refrigerador sem o liquido
FREEZCOOL. Qualquer utilizagdo de produto que
néo seja 0 FREEZCOOL anula a garantia. E proibido
utilizar &gua ou outros produtos.

O FREEZCOOL né&o deve ser eliminado no ambiente
natural. Tem de cumprir 0s regulamentos nacionais
locais aplicaveis ao tratamento e & eliminagéo
corretos do liquido de arrefecimento. As fichas

de dados de seguranca estdo disponiveis em
www.safetywelding.com. O motor/bomba n&o requer
manutencao.




5.5 PECAS SOBRESSELENTES, COMPONENTES

A lista abaixo refere os componentes que podem ser diretamente adquiridos no seu fornecedor local. Para outros cédigos, consulte o servico

pds-venda.
DISPONIBILIDADE DE PECAS SOBRESSELENTES NA MAQUINA
Cadigo Descrigcéo 250C 300C 350C 3508 450S | 450SW | WF4
W000401637 | QUADRO DO PAINEL DIANTEIRO MIG STEP X X X X X
W000401638 | QUADRO DE COMANDO DE CICLO MIG STEP X X X X X
W000401640 QUADRO DO REFRIGERADOR
W000401639 QUADRO DO PAINEL DIANTEIRO WF4 X
W000401641 INTERRUPTOR 10P 20 A X X X
W000401642 INTERRUPTOR 7P 20 A X X X
W000401643 INTERRUPTOR 2P 16 A X
W000401644 INTERRUPTOR 3P 25 A X
W000401646 TENSOR DA CABLAGEM
W000402546 TAMPA DA BOBINA X
MONTAGEM FEMEA DO CARRO DE
W000233512 TRANSPORTE X X X
W000227530 SUPORTE FUSIVEL 5PC X X X X X
W000227531 TAMPA DO SUPORTE DE FUSIVEL 5PC X X X X X
W000231165 CONECTOR DE SAIDA 70-95 MM X X X X X
W000138464 ENTRADA FEMEA AMARELA X X X X X X
W000279566 CONECTOR MACHO 70-95 MM2 X X X
W000010560 CONECTOR MACHO 35-50 MM2 X X X X X
W000277901 TUBO DE AGUA DO RADIADOR X
W000277902 MOTOR DA VENTOINHA AXIAL X
W000277908 BOMBA ELETRICA 230 V CA X
LIQUIDO DE ARREFECIMENTO DEPOSITO DE
W000148702 5 LITROS X
W000148730 LIGAGAO RAPIDA DA AGUA AZUL
W000157026 |  LIGACAO RAPIDA DA AGUA VERMELHA
W000402483 CONTACTOR ITH 80 A 24 VAC 50/60 HZ X
W000402484 CONTACTOR ITH60A X X
W000402485 |  CONTACTOR ITH 45 A 24 VCA 50/60 HZ X
W000227491 CONTACTOR 7,5 KW X
W000305001 KIT DE AGUA UNIVERSAL X
W000232607 TRANSFORMADOR UNIVERSAL X X X X
W000227956 RODA FIXA X X X
W000231346 RODA GIRATORIA H 157 X 105 X 80 X X X
W000231351 RODA FIXA D 195 X 21 X 57 X
W000231343 RODA GIRATORIA H 120 X 105 X 80 X
W000383666 INTERRUPTOR 16 A LIGAR/DESLIGAR X X X X
W000233532 RETIFICADOR
W000233531 RETIFICADOR X X
W000232249 RETIFICADOR X
W000231197 RETIFICADOR X
W000227840 MOTOR DA VENTOINHA
W000227851 PROPULSOR DA VENTOINHA
W000227838 MOTOR DA VENTOINHA
W000227605 PROPULSOR DA VENTOINHA
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DISPONIBILIDADE DE PEGAS SOBRESSELENTES NA MAQUINA

Cédigo Descricdo 250C 300C 350C 3508 450S | 450SW | WF4
W000227833 MOTOR DA VENTOINHA X X
W000231393 PROPULSOR DA VENTOINHA X X
W000236177 BOBINA DE IMPEDANCIA X X
W000233527 BOBINA DE IMPEDANCIA X X
W000233522 BOBINA DE IMPEDANCIA X
W000233508 BOBINA DE IMPEDANCIA X
W000236156 TRANSFORMADOR X X
W000050152 TRANSFORMADOR X X
W000233523 TRANSFORMADOR X
W000233500 TRANSFORMADOR X
W000265987 KIT BOTAO VERMELHO X X X X X X X
W000265988 KIT BOTAO AZUL X
W000402486 PUNHO 200 X 28 X 51 X X
W000402487 PUNHO 132 X 28 X 51 X
W000402488 SUPORTE DE MAGARICO X X X X
W000154986 ANEL DE ELEVAGAO M12 L25 X X X X X X
W000402489 VEIO E TAMPA X X X X X
W000402490 VALVULA SOLENOIDE 24 V CA 50 Hz X X X X
W000402491 TUBO DO GUIA-FIO 5 X 2 X 43 X X X X
W000402492 TUBO DO GUIA-FIO 5 X 2,5 X 43 X X X X

5.6 PECAS SUJEITAS A DESGASTE

A lista abaixo refere as pecas sujeitas a desgaste do equipamento C e WF4 que podem ser diretamente adquiridas no seu fornecedor local.

REFERENCIA DESCRICAO
W000278018 LOTE DE 2 PARAFUSOS PARA ROLO
W000277338 ADAPTADOR DE ROLO

PECAS SUJEITAS A DESGASTE PARA O GUIA-FIO

GUIA-FIO DE GUIA-FIO ;
ENTRADA | ADAPTADOR ROLO R GUIA-FIO DE SAIDA
0,6/0,8 W000305125
s 0,9,2 listico W000277008 1000402491

L 122(23 Woooo7733s | 000277338 \xgggig;?gg W000277334 W000402491 | W000402492
14116 W000277009 000402492
0,9/1,2 W000277010 W000402491

FIO FLUXADO| 12/16 | W000277333 | W000277338 | W000266330 W000277334 W000402491 | W000402492
14116 W000277011 W000402492
1,01,2 ALUKIT W000277622

LIGASLEVES — 51 6 ALUKIT W000277623

Utilizagdo possivel de rolos de ago ALU com fio de aco e fio revestido.
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MONTAGEM DE ROLO

A montagem dos rolos na plataforma requer um adaptador ref. W000277338.

5.7 PROCEDIMENTO DE RESOLUGAO DE PROBLEMAS

Cadigo | Designacéo Causa Solucéo
, . - P ° ifi [ 40 princi
O gerador estda parado, o painel ® M4 alimentacéo elétrica Ver|f|c.ar.a ahmgntagao principal (cada fase)
2 o . . ® Substituir o fusivel
dianteiro esta desligado ® Fusivel F1 queimado . L
® Ligar para o servico pos-venda
E02 Pun Poténcia do gerador n&o reconhecida \e/%T:;gﬁr 0 conector B2 segundo o diagrama
Cr Acionada seguranca térmica do retificador ® O ciclo de trabalho é alcangado, esperar
E25 Acionad térmica d o arrefecimento da fonte de alimentacéo
CP t C|or]1ca a s;guranga ermica do e Verificar a limpeza da parte da alimentacéo
ransiormacor ® Ligar para 0 servigo pos-venda
E42 rSt Reposicéo do dispositivo ® Esperar o reinicio da fonte de alimentagéo
. A . ® \Verificar a alimentag@o elétrica auxiliar de
Falha na alimentag&o elétrica do acionador . -
E62 Mot do fio acordo com o diagrama elétrico
® Ligar para 0 servigo pos-venda
e \Verificar que ndo existem objetos a bloquear
Acionado consumo méximo do acionador o motor do acionador
E63 IMo . - . .
de fio ® \erificar a limpeza do motor do acionador
® Ligar para 0 servico pos-venda
® \Verificar a correta ligac@o da cablagem
A comunicacdo apresenta falhas entre segundo o diagrama elétrico
E91 CAn . gao ap . ~ ® \Verificar se 0 quadro do alimentador de fio esta
0 alimentador de fio e a fonte de alimentagdo .
a funcionar corretamente
® Ligar para 0 servigo pos-venda
- ® \Verificar todas as ligagdes entre os 2 quadros
Comunicagédo com falhas entre a HMI e . o
E95 12C . ) ~ de acordo com o diagrama elétrico
0 quadro de ciclo da fonte de alimentacéo . Y
® Ligar para o servigo pos-venda
- TR . ® Mudar a sinergia, se possivel
not ESP Posicao da sinergia n&o disponivel e Trabalhar em modo “manual”
Se o problema persistir, pode repor os parametros de fabrica pré-definidos.
ATENCAO
Antes de proceder, grave primeiro os seus parametros de trabalho uma vez que esta operacéo apagara todos os programas
guardados na memdria. Se a REPOSICAO para os valores de fabrica ndo resolver o problema, ligue para o servico de apoio ao cliente.
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5.8. ELECTRICAL DIAGRAM STEP 250C
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5.8. ELECTRICAL DIAGRAM STEP 300C
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5.8. ELECTRICAL DIAGRAM STEP 350C
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5.8. ELECTRICAL DIAGRAM STEP 350S
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5.8. ELECTRICAL DIAGRAM STEP 4508
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5.8. ELECTRICAL DIAGRAM STEP 450SW
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Booglassen en plasmasnijden kunnen gevaarlijk zijn voor de gebruiker en
personen in de buurt van het werkgebied. Lees de handleiding.
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1 - ALGEMENE INFORMATIE

1.1 BESCHRIJVING VAN DE INSTALLATIE
De apparatuur is een handmatige lasset waarmee het volgende mogelijk is:

® MIG-/MAG-lassen met korte boog en spuitboog, met stroomsterkte van 15 A tot 450 A.
® Aanvoer van verschillende soorten draad:

— staal, roestvast staal, aluminium en speciale draden;

- massieve en gevulde draden;

— diametersvan 0,6 -0,8-1,0-1,2en 1,6 mm.
® (Gecoat elektrodeslassen.

1.2 LASKIT ONDERDELEN
De lasset bestaat uit 4 hoofdonderdelen:

1. Voedingsbron, inclusief de primaire kabel en zijn aardstrook.
2. Wirefeeder (alleen op gescheiden versie).

3. Harnas (optioneel).

4. Trolley.

Opties die samen met de lasset worden besteld, worden apart geleverd.
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1.3 TECHNISCHE SPECIFICATIES VOEDINGSBRONNEN

VOEDINGSBRONNEN
250C 300c | 35C | 35S | 450S/SW
PRIMAIRE ZIJDE 230 V
Primaire stroomvoorziening 230V +/-10 %
Frequentie primaire stroomvoorziening 50/60 Hz
Effectief primair verbruik 16 A 20 A 25A 25A 37A
Maximaal primair verbruik 27 A 34A 43 A 43 A 62 A
Primaire zekering 32 A Gg 40 A Gg 50 A Gg 50 A Gg 63 A Gg
Maximaal schijnbaar vermogen 10,6 kVA 12,9 kVA 16 kVA 16 kVA 23,9 kVA
Maximaal actief vermogen 9 kW 11,2 kW 13,8 kW 13,8 kKW 20,6 kW
Aanbevolen stroomgenerator 15 kVA 15 kVA 20 kVA 20 kVA 25 kVA
Actieve stroom in stand-by (STATIONAIR) 12W 12W 13W 13W 20W
Efficiéntie bij maximale stroom 0,69 0,78 0,8 0,8 0,8
Arbeidsfactor bij maximale stroom 0,85 0,87 0,87 0,87 0,86
Cos phi 0,86 0,88 0,87 0,87 0,87
PRIMAIRE ZIJDE 400 V
Primaire stroomvoorziening 400 V +/-10 %
Frequentie primaire stroomvoorziening 50/60 Hz
Effectief primair verbruik 9A 12A 14 A 14 A 22 A
Maximaal primair verbruik 16 A 20A 24 A 24 A 37A
Primaire zekering 16 A Gg 20 A Gg 25 A Gg 25 A Gg 40 A Gg
Maximaal schijnbaar vermogen 10,3 kVA 13,7 kVA 14,8 kVA 14,8 kVA 24,3 kVA
Maximaal actief vermogen 8,9 kW 11,9 kW 13,6 kKW 13,6 KW 20,6 KW
Aanbevolen stroomgenerator 15 kVA 15 kVA 20 kVA 20 kVA 25 kVA
Actieve stroom in stand-by (STATIONAIR) 9w 16 W 25W 25W 20W
Efficiéntie bij maximale stroom 0,70 0,73 0,83 0,83 0,8
Arbeidsfactor bij maximale stroom 0,86 0,86 0,87 0,87 0,85
Cos phi 0,85 0,87 0,86 0,86 0,86
SECUNDAIRE ZIJDE
Nullastspanning (volgens standaard) 40V 40V 40V 40V 4V
Lasbereik Max. MIG 21,4V/30V 21,4V/32V 21,4V/34V 21,4 V/34V 22 V/38V
Inschakelduur 100 % (10 min cyclus bij 40 °C) 140 A 180 A 210 A 210 A 270 A
Inschakelduur 60 % (6 min cyclus bij 40 °C) 170 A 230 A 270 A 270 A 345 A
Duty cycle at 35 % (3 min 30 s cycle at 40 °C) 250 A 300 A 350 A 350 A 450 A
DRAADTOEVOER
Rollenplaat 4 rollen
Draadtoevoersnelheid 1,0 - 20,0 m/min
Bruikbare draaddoorsnede 0,6 tot 1,6 mm NVT
Gewicht/type/grootte van de draadspoel 15 kg/300 mm
Maximale gasdruk 6 bar
KOELER (alleen op SW-versie)
Maximale debiet 3,6 I/min
Maximale druk bij geen debiet 4.5 bar
Capaciteit reservoir NVT 5]
Thermische dissipatie 1,3 kW b”.20 C
1 I/min
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VOEDINGSBRONNEN
250 | 30c | 350C | 358 | 450S/SW
DIVERSEN
Gewicht 86 kg M3kg | 127kg | 122kg |  158kg
Afmetingen (I x b x h) 870 r5n5r2 X890 1012 x 477 x 1003 mm
Bedrijfstemperatuur -10 °C/+40 °C
Opslagtemperatuur -20 °C/+55 °C
Branderaansluiting Europees type
Beschermingsindex IP 23
Isolatieklasse H
Norm 60974-1 & 60974-5 & 60974-10 | 60974-1 & 60974-10
DRAADAANVOERUNITS
WF45A WF410 A WF45W WF410 W
Koelsysteem Lucht Lucht Water Water
Lengte van harnas 5 meter 10 meter 5 meter 10 meter
Gewicht 35 kg 40 kg 35 kg 40 kg
Afmetingen (I x b x h) 377 x 262 x 540 mm
Rollenplaat 4 rollen
Draadtoevoersnelheid 1 tot 20 meter/min
Bruikbare draaddoorsnede 0,6 tot 1,6 mm
Gewicht/type/grootte van de draadspoel 15 kg/300 mm
Maximale gasdruk 6 bar
Inschakelduur 35 % bij t = 40 °C 450 A
Draadsnelheidsregeling Hybride
Ontworpen om door een mangat te passen Ja
Bedrijfstemperatuur -10 °C/+40 °C
Opslagtemperatuur -20 °C/+55 °C
Branderaansluiting Europees type
Beschermingsindex IP 23
Isolatieklasse H
Norm 60974-5 & 60974-10

WAARSCHUWING

Deze stroombron kan niet in regen of sneeuw
worden gebruikt. De stroombron mag buiten worden
opgeslagen, maar is niet ontworpen om zonder
bescherming in neerslag te worden gebruikt.

A\
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2 — OPSTARTEN 6. Plug voor aardkabel en inversie van polariteit
7. Spoelas/as/asmoer
8. Knop voor gasreiniging/draadtoevoer

2.1 ALGEMENE BESCHRIJVING STROOMBRON 9. Draadaanvoereenheid

10. Sleuf draadaanvoereenheid

De stroombron bestaat uit 11. Vulopening waterreservoir

1. Display op frontpaneel 12. Voeding-, hulp en wateraansluitingen voor
2. Houder voor brander draadaanvoereenheid

3. Handgreep 13. Wateraansluitingn (draadaanvoerder)

4. Europese stekker voor brander 14. Hijsring

5. Collectorschakelaars

COMPACTE VERSIE

'

APARTE VERSIE
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DRAADAANVOERDER

2.2 STROOMBRON EN DRAADAANVOEREENHEID
HIJSEN/HANTEREN
Om de stroombron te hijsen moeten de hijsringen op het dak worden

gebruikt. De draadaanvoereenheid kan niet worden opgehesen,
gebruik alleen uw handen om deze te verplaatsen.

WAARSCHUWING
De stabiliteit van de apparatuur is alleen
gewaarborgd voor een helling van maximaal 10°.

WAARSCHUWING

Het is strikt verboden om de stroombron en
draadaanvoereenheid aan de handgreep op te
hijsen.

WAARSCHUWING

Alleen de ontkoppelde stroombron mag worden
gehesen. Het is strikt verboden om de stroombron
met aangesloten draadaanvoereenheid op te hijsen.
Het risico bestaat dat de draadaanvoereenheid
valt.
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2.3 ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN OP
ELEKTRICITEITSNET

De apparatuur is een 230/400 V (+/-10 %) 50 Hz 3-fase lasset. Als uw
netvoeding voldoet aan de vereisten, sluit dan de “3-fasen + aarding”
plug aan op het uiteinde van het netsnoer.

Als u elektrische netwerk overeenkomt met een andere
voedingsspanning, dan is het nodig om de koppeling in de
voedingsbron te veranderen.

® Schakel de lasset UIT

® \erwijder het rechterpaneel van de voedingsbron

® Maak verbindingen tussen de aansluitplaat en de
hulptransformator zoals aangegeven op het label

® Moteer het rechterpaneel terug

WAARSCHUWING

Deze apparatuur voldoet volledig aan

EN 61000-3-12. Er is geen beperking voor
primaire verbinding met het openbaar netwerk.

Deze apparatuur van klasse A is niet bedoeld voor
gebruik in residentiéle plaatsen waar de stroom
door het openbare laagspanningssysteem wordt
geleverd. Op deze plaatsen kunnen er mogelijk
moeilijkheden op te treden bij het verzekeren van
de elektromagnetische comptabiliteit, vanwege
geleiding en uitgestraalde storingen.

WAARSCHUWING

2.4 KEUZE VAN VERBRUIKSMIDDELEN

Booglassen vereist het gebruik van een draad van een geschikt type
en diameter, alsook het gebruik van geschikt gas. Raadpleeg de tabel
met gassen en synergieén in paragraaf 5.8.

WAARSCHUWING
De volgende draden worden gebruikt in omgekeerde
polariteit: SD ZN = SAFDUAL ZN.
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2.5 SLIJTDEEL DRAADAANVOERDER

De slijtdelen van de draadaanvoerder, wiens functie het is om de
lasdraad te leiden en vooruit te bewegen, moet aan het type en de
diameter van de gebruikte draad zijn aangepast. Als ze verslijten, kan
dit de lasresultaten beinvioeden. Het is nodig om ze te vervangen.
Raadpleeg paragraaf 5.5 voor het kiezen van slijtdelen voor de
draadvoerder.

2.6 DE BRANDER AANSLUITEN

De MIG-lasbrander wordt aangesloten op de Europese generator, na
ervoor te hebben gezorgd dat hij goed is uitgerust met de slijtdelen
overeenkomend met de draad die voor het lassen wordt gebruikt.
Hiervoor verwijzen we u naar de handleiding van de brander.

2.7 GASINLAATAANSLUITING

De gasuitlaat bevindt zich aan de achterzijde van de voedingsbron.
Sluit het gewoon aan op de uitlaat van de drukregelaar van de
gascilinder.

® Plaats de gascilinder op de trolley aan de achterzijde van de
voedingsbron en bevestig de fles met behulp van de riem.

® Open de flesafsluiter een beetje zodat de verontreinigingen
kunnen ontsnappen en sluit de fles dan.

® Monteer de drukregelaar/debietmeter.

® Open de gasfles.

Tijdens het lassen moet het gasdebiet liggen tussen 10 en 20 I/min.
WAARSCHUWING
Zorg dat de gasfles goed vastzit op de trolley,
gebruik hiervoor de veiligheidsriem.

2.8 INSCHAKELEN

De hoofdschakelaar bevindt zich op het

(1) frontpaneel van de stroombron. Plaats deze
in stand 1 om de voedingsbron in te schakelen
(en draadaanvoerder bij gescheiden installatie).
Opmerking: Deze schakelaar mag nooit
tijdens het lassen worden omgezet.

@ Bij elke opstart geeft de stroombron de
softwareversie en herkende stroom weer.
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3 - INSTRUCTIES VOOR GEBRUIK

3.1 FUNCTIES OP FRONTPANEEL VAN STROOMBRON

Linker display: spanning, Rechter display: draaddikte/draadsnelheid/stroom
Keuzeschakelaar draaddikte/draadsnelheid/stroom
Knoppen om de metaaldikte in te stellen (in de ESP-modus)
Aanpassing van booglengte (in ESP-modus)/aanpassen draadsnelheid (in handmatige modus)
Selectie Draaddiameter/handmatige modus
Selectie Gas (type metaalplaat)/set-upmodus
Stroombron set-upknop/triggermodus
ESP-modus display
Voeding AAN/UIT-knop
. Beveiliging van het elektrische circuit van de opdracht
Collectorschakelaars

i s O A S R
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3.2 KNOPPEN DETAILS

SET-UPMODUS (KNOP NR. 7)| SETUP

Het kan na het opstarten van de machine geselecteerd worden, door de set-uppositie op de metaal/gascollector te selecteren, zelfs als er een
actieve beveiliging is.

In dit menu zijn vijf veelvoorkomende parameters toegankelijk. Elke parameter kan worden bewerkt door de knoppen en B in te drukken.
De wijzigingen worden opgeslagen door het menu te verlaten. Verplaats de metaal/gascollector van de set-uppositie om de parameters op te
slaan.

Tekst op het Aanpassingswaarden
scherm Min Max Standaard

Symbool | Naam van functie Beschrijving

Tijd wanneer het klepgas open

}ﬁ Pre-gastijd is voordat de stroomcontactor en PrG 0,0 sec. 5,0 sec. 0,2 sec.
draadtoevoer worden geactiveerd.

-{_‘E] Post-gasttijd Tid wanneer het klepgas open is PoG 0,0 sec. 5,0 sec. 0,2 sec.
na het einde van de stroomcyclus.

In de spot-modus is dit de
. maximale tijd van de lasfase.
Spottijd Nadat de cyclus automatisch is SPt 0.1 sec. 10,0 sec. 05 sec.
gestopt.
In de intermitterende modus
Gemakkelijke is dit de AAN en UIT-tijd. Het
fre e cyclusproces wordt ingeschakeld EFq 0,5 sec. 10,0 sec. 0,5 sec.
quentietijd . .
en uitgeschakeld tijdens deze
periode.
Selecteer wanneer de instelknop
voor booglengte actief is. Op
de stroombron (Loc: lokaal) of SEt Loc rc Loc
op het draadaanvoerapparaat
(rc: draadaanvoerapparaat).

Instelmodus
booglengte

TRIGGER-MODUS (KNOP NUMMER 7):

Symbool Naam van functie Beschrijving Tekst op het
scherm
Druk om te starten en laat los om te stoppen met een mogelijkheid om opnieuw
2 T De modus Continu te lassen zonder pregas, door aan de trekker te trekken tijdens de postgas 2t
(hot wire-modus)
. Imulsieve modus. Eerste puls om te beginnen lassen en tweede puls om te
4 T Imulsieve modus 4

stoppen. Pregas en postgas wordt behouden zolang de trekker wordt ingedrukt.
Identiek als 2T met een regeling van de lastijd, aangepast in de “set-upmodus”.
o000 Spot-modus Als de trekker na deze time-out wordt losgelaten, dan stopt het lassen, aan de SPt
andere hand, als de time-out wordt bereikt, dan stopt de lascyclus.

Identiek als 2T met 2 fase geregeld door timing, kan in het menu “set-upmodus”

.- freGirgr?tl?:fr:ch)lziis worden aangepast. De eerste is een lasfase en de tweede is een wachtfase EFq
9 (niet lassen) als de trekker wordt losgelaten.
_” Overige Geen actie of parameter toegankelijk in deze stand. Oth
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3.3 FUNCTIES OP VOORPANEEL 1. Linker display: spanning, Rechter display: draaddikte/

DRAADAANVOERDER draadsnelheid/stroom
2. Keuzeschakelaar draaddikte/draadsnelheid/stroom

3. Spoelgast testen (kort indrukken)/draadaanvoer testen

(lang indrukken)
4. Aanpassing van booglengte (in ESP-modus)/aanpassen
draadsnelheid (in handmatige modus)

WAARSCHUWING
Om toegang te krijgen tot de Booglengte instellen,
moet de parameter “Instelmodus booglengte” op de

waarde “rc” worden ingesteld.

3.4 OVERIGE FUNCTIES (DRAADAANVOERDER OF STROOMBRON)

Aanpassingswaarden

Symbool Naam van functie Beschrijving Min Max
Booalenate aanpassen in Aanpassen van de booglengte door een delta van
= g EgP-mo dpus -30 % tot +30 % van de geselecteerde draad van -30 % +30 %
/ V\ ESP snelheidspunt toe te passen.
- + - .| Instellen van de draadsnelheidswaarde wanneer
Draadsnelheid instellen in . . . .
: de stroombron zich in de handmatige modus 1 m/min 20 m/min
de modus Handmatig .
1 20 bevindt.

Een korte druk activeert gedurende 5 seconden
een gasafvoer en een lange druk activeert — —
draadaanvoer terwijl de knop wordt ingedrukt.

Gasreiniging/handmatige
draadaanvoer

12
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3.5 CONFIGURATIEMENU

Om toegang te krijgen tot het configuratiemenu, schakel knop 7 (Set-upknop) naar stand | SETUP | en druk lang op knop .

Alle parameters kunnen worden bewerkt door op de knoppen en S te drukken. Alle wijzigingen worden opgeslagen bij het verlaten van
het menu. Verlaat dit menu door de stand van knop 7 (Set-upknop) te wijzigen.

In de onderstaande tabel worden alle beschikbare parameters in dit menu weergegeven::

- Tekst op het Aanpassingswaarden
Parameter Beschrijving scherm Min Max Standaard
Standaard instellingen | Geheugen herstellen en de standaard waarden voor alle
; rES No Yes No
herstellen vorige parameters herstellen.
Handmatiae Draadsnelheid die voor handmatig commando wordt
draadsnelhgeid gebruikt. Waarde wordt weergegeven in meter per ASP 1,0 m/min | 12,0 m/min 7,5 m/min
minuut.
Lage draadsnelheid Draadsnelheid gebruikt voor de boogontsteking. D|F is LSP 10% 100 % 25 9
een percentage van de ingestelde lasdraadsnelheid.
Afbrandild Aan het einde van he'g Ias§§n kleverige draad vermijden. bur 10ms 500 ms 20ms
De waarde wordt in milliseconden weergegeven.
Stelt u in staat om een tijd in te stellen, waarin de
Postweergavetijd lasetingen worden weergegeven wanneer het lassen is Pod 0,1 sec. 10 sec. 3 sec.
gestopt. De waarde wordt in seconden weergegeven.
Ventilatorregeling Regelt de bedrijfsmodus van de ventilator. FAn Auto On Auto
Instellen van lengte van harnas. Plaats deze parameter
Harnaslengte (alleen "
. op de goede positie om beter resultaat van de
voor gescheiden : " . HAr 5m 10m 5m
versie) draadregeling te krijgen. De waarde wordt in meter
weergegeven.
Koelerregeling (a]leen Regelt de bedrijfsmodus van de koeler. Coo OFF On Auto
voor waterversie))
3.6 ESP (EASY SYNERGIC PROGRAM) GEBRUIK TABEL VAN DRAAD:
De apparatuur biedt hulp bij de instelmodule: na het selecteren van Stand B ina draad Draad gebruikt
de metaaldikte, gesft de voedingsbron de stand van de chocke, metaalselector enaming draa voor ESP-punt
collectors en ingestelde aanbevolen aanvoersnelheid. FeArCO:z Filcord
FoCOs Stalen vaste draad Nertalic 70
GEBRUIKSVOORWAARDEN: o Roestvrij stalen vaste Filinox
De ESP-modus moet in standaard lasomstandigheden worden draad Filinox 308 Lsi
gebruikt: Aluminium vaste .
o Plat lassen AlMg draad Filalu AIMgs
® Platlassen in een hoek
® Gebruik van vaste draad
TABEL VAN GAS:
Stand gasselector Gas gebruikt voor ESP-punt
FeArCO2 ARCAL FORCE
FeCO: ARCAL MAG
CrNi ARCAL CHROME
AlMg ARCAL PRIME
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TABEL VAN ESP-PUNTEN OPGENOMEN IN STROOMBRON:

De onderstaande X-cellen vertegenwoordigen die punten die in de ESP-modus beschikbaar zijn en de grijze cellen vertegenwoordigen punten
die niet kunnen worden gelast of niet beschikbaar zijn.

Draaddiameter 0,8 1,0 1,2 1,6
Voedingsbron Me’:fk'igas' FeArCO: | FeCO: | CrNi | AIMg | FeArCO:| FeCO: | CrNi AMg | FeArCO2 | FeCO: | CrNi | AlMg |FeArCO:| FeCO: | CrNi | AlMg
8
10 X X X X X X X X X
15 X X X X X X X X X X X
20 X X X X X X X X X X X
30 X X X X X X X X X X X
40 X X X X X X X X X X X
250¢ 50 X X X X X X X X X X X
60 X X X X X X X X X X X
70 X b X X X b X X X X X
80 X X X X X X X X X X X
90 X X X X X X X X X X
100 X X X X X X X X X X
110
120
8
10 X X X X X X X X X
15 X X X X X X X X X X
20 X X X X X X X X X X X
30 X X X X X X X X X X X
40 X X X X X X X X X X X
300C 50 X X X X X X X X X X X
60 X X X X X X X X X X X
70 X X X X X X X X X X X
80 X X X X X X X X X X X
90 X X X X X X X X X X
100 X X X X X X X X X X
110 X X X X X X
120 X X X X X X
8 X X X X
10 X X X X X X X X X
15 X X X X X X X X X
20 X X X X X X X X X X X
30 X X X X X X X X X X X
40 X X X X X X X X X X X
3500/ 50 X X X X X X X X X X X
60 X X X X X X X X X X X
70 X X X X X X X X X X X
80 X X X X X X X X X X X
90 X X X X X X X X X X X
100 X X X X X X X X X X X
110 X X X X
120 X X X X
8 X X X
10 X X X X X X X X
15 X X X X X X X X X X X X
20 X X X X X X X X X X X X X X
30 X X X X X X X X X X X X X X
40 X b X X X X X X X X X X X X
450S/SW 50 X X X X X X X X X X X X X X
60 X X X X X X X X X X X X X X X
70 X X X X X X X X X X X X X X X
80 X X X X X X X X X X X X X X X
90 X X X X X X X X X X X X X X
100 X X X X X X X X X X X X X X
110 X X X X X X X X X X X
120 X X X X X X X X X X X

14
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3.7 GEBRUIK VAN DE HANDMATIGE MODUS 350C/3508
De handmatige modus kan door de diameter van de commutatordraad Stand Stand .
(5) worden geselecteerd. Het laat toe om de draadsnelheid van SCHAKELAAR 1 SCHAKELAAR 2 | Nullastspanning (V)
1 m/min tot 20 m/min in te stellen, alsook de vrije instelling van de A 1 18
stroomcommutators. A 5 186
De onderstaande waarden zijn voor een voedingsspanning die A 3 19
identiek is aan de toegewezen spanning. A 4 19,8
A 5 20,5
250C A 6 21,2
Stand SCHAKELAAR 1 Nullastspanning (V) A I 22
1 18 B 1 22,8
2 194 B 2 23,9
3 207 B 3 24,8
4 29 B 4 25,9
5 24.4 B 5 27,2
6 26,4 B 6 28,4
7 286 B 7 29,8
8 325 C 1 31,3
9 36 C 2 33,4
10 40 C 3 35
C 4 37
C 5 40
300C C 6 42,4
Stand Stand Nullastspanning (V) < ! 2
SCHAKELAAR 1 SCHAKELAAR 2
A 1 18,5
A 2 19,5
A 3 20,3
A 4 21,2
A 5 22,5
A 6 23,8
A 7 25
B 1 26,5
B 2 29
B 3 30,7
B 4 32,8
B 5 36,3
B 6 39
B 7 425
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450S/SW

Stand Stand
SCHAKELAAR 1 SCHAKELAAR 2

A 1 19
195
19,9
20,3
20,9
21,35
21,9
226
23
23,7
24,6
253
26
26,8
2738
285
29,5
30,7
316
32,7
34,2
358
37
38,7
40,7
423
444
472
49,3
53

Nullastspanning (V)

O | o (N |B|w|d

_
o

O|ooNoc|o|b WD |—

—_
o

O Noc|o | |[WwW|IDD|—

OOO0O0O0O0OI0I00|W|W|W|W|W ||| |(>> > > > > > > >

—_
o
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4 - OPTIES, ACCESSOIRES

SPOELAFSCHERMING VOOR DRAADAANVOERDER W000402546

FREEZCOOL-VLOEISTOF 9,6 LITER W000010167

Qo

BRANDERS
BRANDERS WMT2 REEKS

Referentie Beschrijving Bedrijfscyclus Lengte Koelen
W000277445 WMT2-15A 180 A bij 60 % 3 meter Lucht
WO000277447 WMT2-15A 180 A bij 60 % 4 meter Lucht
W000277473 WMT2-25A 230 A bij 60 % 3 meter Lucht
W000277474 WMT2-25A 230 A bij 60 % 4 meter Lucht
W000277475 WMT2-25A 230 A bij 60 % 5 meter Lucht
W000277482 WMT2-36A 300 A bij 60 % 3 meter Lucht
W000277483 WMT2-36A 300 A bij 60 % 4 meter Lucht
W000277494 WMT2-36A 300 A bij 60 % 5 meter Lucht
W000370826 WMT2-401W 460 A bij 100 % 3 meter Water
W000370827 WMT2-401W 460 A bij 100 % 4 meter Water
W000370828 WMT2-401W 460 A bij 100 % 5 meter Water
W000277492 WMT2-500W 500 A bij 100 % 3 meter Water
W000277493 WMT2-500W 500 A bij 100 % 4 meter Water
W000277494 WMT2-500W 500 A bij 100 % 5 meter Water
W000277533 WMT2-500WL 500 A bij 100 % 3 meter Water
W000277534 WMT2-500WL 500 A bij 100 % 4 meter Water
W000277535 WMT2-500WL 500 A bij 100 % 5 meter Water
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5 - ONDERHOUD

51 ALGEMEEN

Twee keer per jaar, afhankelijk van het gebruik van het apparaat.
Controleer het volgende:

® netheid van de stroombron,
® clektrische en gasaansluitingen.

WAARSCHUWING
Er mogen nooit reparatie- of
schoonmaakwerkzaamheden aan de binnenkant
van het apparaat worden uitgevoerd zonder
te controleren of het apparaat volledig van het
elektriciteitsnet is afgekoppeld.
Demonteer de panelen van de generator en gebruik
afzuiging om stof en metaaldeeltjes te verwijderen,
die zich tussen de magnetische circuits en
wikkelingen van de transformator hebben verzameld.
De werkzaamheden moeten met een plastic tip
worden uitgevoerd om schade aan de isolatie van de
wikkelingen te vermijden.
Controleer bij elke opstart van het lasapparaat
en voordat men naar de klantensupport belt voor
technisch onderhoud, dat:

® De voedingsaansluitingen correct zijn
aangedraaid.
De geselecteerde netspanning correct is.
Er voldoende gasstroom is.
Type en diameter van de draad.
De toestand van de brander.

A\

TWEEMAAL PER JAAR
® (Controleer de elektrische aansluitingen
van het vermogens-, besturings- en
® Controleer de staat van de isolatie, kabels,
aansluitingen en slang.

stroomleveringscircuit.
® \/oer een reiniging met perslucht uit.

5.2 ROLLEN EN DRAADMONDSTUK

Onder normale gebruiksomstandigheden hebben deze hulpstukken
een lange levensduur voordat ze moeten worden vervangen.

Soms kan echter na enige tijd van gebruik overmatige slijtage of
aankoekend vuil ten gevolge van afzetting worden opgemerkt.

Zorg ervoor, om dergelijke schadelijke effecten te verminderen, dat de
draadaanvoerplaat schoon blijft.

De reductiekast van de motor vereist geen onderhoud.
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5.3 BRANDER

Controleer regelmatig de juiste dichtheid van de aansluitingen van
de lasstroomtoevoer. Mechanische spanningen in verband met
thermische schokken hebben de neiging om sommige delen van de
brender los te maken, met name:

® De contactbuis
® De coaxiale kabel
® De lasstraalpijp
® De snelconnector

Controleer dat de pakking van het gasinlaatklep in goede staat is.

Verwijder de spetters tussen de contactbuis en de straalpijp en tussen
de straalpijp en de mantel.

Spetters zijn gemakkelijker te verwijderen als de procedure met korte
tussenpozen wordt herhaald.

Gebruik geen harde gereedschappen die het opperviak van deze
onderdelen kunnen bekrassen en er toe leiden dat spetters eraan
blijven vastzitten.

® SPRAYMIG SIB, W000011093
® SPRAYMIG H20, W000010001

Blaas de lijner uit na elke vervanging van een draadspoel. Voer deze
procedure uit vanaf de zijkant van de snelkoppeling van de brander.

Vervang indien nodig de draadinvoergeleider van de brander.

Emstige slijtage van de draadgeleider kan gaslekken naar de
achterkant van de brander veroorzaken.

De contactbuizen zijn ontworpen voor langdurig gebruik. Niettemin
kan de draaddoorvoer tot slijftage leiden, waardoor de boring groter
wordt dan is toegestaan voor goed contact tussen de buis en de
draad.

5.4 KOELER

PREVENTIEF ONDERHOUD
Voor gebruik moet u het gebruik het vioeistofniveau controleren.

Verwijder elke zes maanden stof van de radiator. Eenmaal per jaar,
laat de Cooler Il leeglopen en vul deze opnieuw met FREEZCOOL.

OPGELET

Gebruik de koeler nooit zonder FREEZCOOL-
vloeistof. Als u een ander product dan FREEZCOOL
gebruikt, zal de garantie ongeldig worden. Water of
andere producten zijn verboden.

FREEZCOOL moet naar een gespecialiseerd
ophaalpunt worden gebracht. U moet de regels
van het land inzake de behandeling en de juiste
verwijdering van de koelvloeistof in acht nemen.
De veiligheidsinformatiebladen zijn beschikbaar op
www.safetywelding.com. De motor/pomp vereist
geen onderhoud.

A
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5.5 RESERVEONDERDELEN, COMPONENTEN

Onderstaande lijst bevat onderdelen die direct bij uw lokale leverancier kunnen worden gekocht. Voor andere codes, verwijzen wij u naar
aftersales service

BESCHIKBAARHEID VAN ONDERDEELDEEL IN MACHINE

Code Beschrijving 250C 300C 350C 3505 4508 450SW WF4
W000401637 VOORPANEEL MIG STEP X X X X X X
W000401638 CYCLUSOPDRACHT MIG STEP X X X X X X
W000401640 KOELER X
W000401639 VOORPANEEL WF4 X
W000401641 SCHAKELAAR 10P 20 A X X X
W000401642 SCHAKELAAR 7P 20 A X X X
W000401643 SCHAKELAAR 2P 16 A X
W000401644 SCHAKELAAR 3P 25 A X X X X
WO000401646 HARNAS X X X
W000402546 SPOELAFSCHERMING X
W000233512 | TROLLEYBEVESTIGING VROUWELIJK X X X
W000227530 HOUDER ZEKERING 5 STUKS X X X X X
W000227531 KAP HOUDER ZEKERING 5 STUKS X X X X X
W000231165 OUTPUT-AANSLUITING 70-95 MM X X X X X
W000138464 GELE VROUWELIJKE BUS X X X X X X
W000279566 | MANNELIJKE AANSLUITING 70-95 MM2 X X X
W000010560 | MANNELIJKE AANSLUITING 35-50 MM2 X X X X X
W000277901 WATERBUIS RADIATOR X
W000277902 MOTOR AXIALE VENTILATOR X
W000277908 ELEKTRISCHE POMP 230 V AC X
W000148702 | KOELVLOEISTOF RESERVOIR 5 LITER X
W000148730 SNELKOPPELING WATER BLAUW X
W000157026 SNELKOPPELING WATER ROOD X
W000402483 | CONTACT ITH 80 A 24 VAC 50/60 HZ X X
W000402484 CONTACT ITH60A X X
W000402485 | CONTACT ITH 45 A 24 VAC 50/60 HZ X
W000227491 CONTACT 7,5 KW X
W000305001 UNIVERSELE WATERKIT X
W000232607 HULPTRANSFORMATOR X X X X X X
W000227956 VAST WIEL X X X X X
W000231346 DRAAIWIEL H 157 X 105 X 80 X X X X X
W000231351 VAST WIEL D 195 X 21 X 57
W000231343 DRAAIWIEL H 120 X 105 X 80
W000383666 SCHAKELAAR 16 A OAAN/UIT X X X
W000233532 GELIJKRICHTER
W000233531 GELIJKRICHTER X X
W000232249 GELIJKRICHTER X
W000231197 GELIJKRICHTER X
W000227840 VENTILATORMOTOR X
W000227851 VENTILATOR X
W000227838 VENTILATORMOTOR X
W000227605 VENTILATOR X
W000227833 VENTILATORMOTOR X
W000231393 VENTILATOR X
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BESCHIKBAARHEID VAN ONDERDEELDEEL IN MACHINE

Code Beschrijving 250C 300C 350C 3508 4508 450SW WF4
W000236177 IMPEDANTIESPOEL X X
W000233527 IMPEDANTIESPOEL X X
W000233522 IMPEDANTIESPOEL X
W000233508 IMPEDANTIESPOEL X
W000236156 TRANSFORMATOR X X
W000050152 TRANSFORMATOR X X
W000233523 TRANSFORMATOR X
W000233500 TRANSFORMATOR
W000265987 KIT KNOP ROOD X X X X X X X
W000265988 KIT KNOP BLAUW X X
W000402486 HANDGREEP 200 X 28 X 51 X X
W000402487 HANDGREEP 132 X 28 X 51 X
W000402488 HOUDER VOOR BRANDER X X X X
W000154986 HIJSRING M12 L25 X X X
W000402489 AS EN DOP X X X X
W000402490 MAGNEETVENTIEL 24 V AC 50 Hz X X X X
W000402491 GELEIDEBUIS DRAAD 5 X 2 X 43 X X X X
W000402492 GELEIDEBUIS DRAAD 5 X 2,5 X 43 X X X X

5.6 RESERVEONDERDELEN

Onderstaande lijst bevat onderdelen van de apparatuur C en WF4 die direct bij uw lokale leverancier kunnen worden gekocht.

REFERENCE BESCHRIJVING
W000278018 PARTIJ VAN 2 SCHROEVEN VOOR ROL
W000277338 ROLADAPTER

SLIJTAGEDELEN VOOR DRAADGELEIDER

INVOER TUSSENLIGGENDE
DRAADGELEIDER ADAPTER ROL DRAADGELEIDER UITVOER DRAADGELEIDER
= o
ROESTVRIJ — Plastic
STAAL 1,(;1 ,2 W000277333 W000277338 Vv\égggigﬁgg W000277334 W000402491 | W000402492
1,4/1,6 W000277009 Wo00402492
GEVULDE 0,91,2 W000277010 W000402491
DRAAD 1,2/1,6 W000277333 W000277338 | W000266330 W000277334 W000402491 | W000402492
1,4/1,6 W000277011 W000402492
1,011,2 ALUKIT W000277622
LICHIMETARCl 1,2/1,6 ALUKIT W000277623

Mogelijk gebruik van stalen rollen ALU met staaldraad en gecoat draad.

MOONTAGEROL
Het monteren van de rollen op het dek vereist een adepter ref. W000277338.
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5.7 PROBLEEMOPLOSSING

Code | Benaming

Oorzaak

Oplossing

. ® Controleer de hoofdtoevoer (elke fase)
® Slechte voeding .
Generator aan, frontpaneel UIT . . ® \ervang zekering
® Zekering F1is KO .
® Bel klantenservice
E02 Pun Voeding van generator wordt niet herkend ° ti?(gtnrionlger connector B2 volgens de elekirische
Cr Thermische beveiliging geactiveerd ® Inschakelduur bereikt, laat voedingsbron
afkoelen
E25 CP Thermische beveiliging transformator ® Controleer of voeding moet worden
' geactiveerd schoongemaakt
® Bel klantenservice
E42 rSt Apparaat resetten ® Start stroombron opnieuw op
® Controleer hulpvoeding volgens de elektrische
E62 Mot Storing voeding draadaanvoer tekening
® Bel klantenservice
@ Controleer of er geen vreemde materialen in de
motoraandrijving zijn
E63 Mo Maximaal verbruik draadaanvoer bereikt @ Controleer of de motoraandrijving moet worden
schoongemaakt
® Bel klantenservice
® (Controleer de verbindingen van het harnas,
Communicatiestoring tussen volgens de elektrische tekening
E91 CAn g luss @ Controleer of de plaat van de draadaanvoerder
draadaanvoerder en voedingsbron
goed werkt
® Bel klantenservice
o , ® (Controleer alle verbindingen tussen de 2 platen
Communicatiestoring tussen HMI en . .
E95 12C . . volgens de elektrische tekening
printplaat van voedingsbron .
® Bel klantenservice
not ESP Positie van synergie niet beschikbaar ® Verander synergie indien mogelijk
® (Ga naar handmatige modus

OPMERKING

Als het probleem blijft aanhouden, reset de parameters naar fabrieksinstellingen

Noteer eerst uw parameters, deze bewerking zal alle programma'’s in het geheugen verwijderen.
Indien fabrieksinstellingen HERSTELLEN het probleem niet oplost, bel dan de klantenservice.
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5.8. ELECTRICAL DIAGRAM STEP 350S
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5.8. ELECTRICAL DIAGRAM STEP 4508
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Sudarea in arc electric si tdierea cu plasma poate fi periculoasa pentru utilizator
si persoanele din apropierea spatiului de lucru. Cititi manualul de utilizare.
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1 - INFORMATII GENERALE

1.1 PREZENTAREA INSTALATIEI

Echipamentul este un agregat de sudurd manual, care permite urméatoarele operatii:

® Sudare MIG-MAG cu arc scurt si arc spray folosind curenti de 15 A pand la 450 A.
® Alimentarea diferitelor tipuri de sarma:

- ofel, otel inoxidabil, aluminiu si sérme speciale;

- sérme solide si cu miez,

- diametre de 0,6 -0,8 - 1,0~ 1,2 si 1,6 mm.
® Sudare cu electrod invelit.

1.2 COMPONENTELE AGREGATULUI DE SUDARE
Agregatul de sudare este alcatuit din 4 componente principale:

1. Sursé de curent, inclusiv cablul primar si banda de legare la pdmant.
2. Alimentator de s&rma (numai la versiunea separata).

3. Brida pentru cablaj (optional).

4. Carucior incorporat.

Optiunile comandate cu agregatul de sudare sunt livrate separat.




1.3 SPECIFICATIILE TEHNICE ALE SURSELOR DE CURENT

SURSE DE CURENT
250C 300 | 35C | 3508 450S/SW
PRIMAR 230 V
Sursa de curent primar 230V +/-10 %
Frecventa sursa de curent primar 50/60 Hz
Consum efectiv primar 16 A 20A 25A 25A 37A
Consum maxim primar 27 A 34A 43 A 43 A 62 A
Siguranta primar 32 A Gg 40 A Gg 50 A Gg 50 A Gg 63 A Gg
Putere aparenta maxima 10,6 kVA 12,9 kVA 16 kVA 16 kVA 23,9 kVA
Putere activa maxima 9 kW 11,2 kW 13,8 kW 13,8 kW 20,6 kW
Generator electric recomandat 15 kVA 15 kVA 20 kVA 20 kVA 25 kVA
Putere activa in asteptare (INACTIV) 12W 12W 13W 13W 20W
Eficienta la curentul maxim 0,69 0,78 0,8 08 0,8
Factor de putere la curentul maxim 0,85 0,87 0,87 0,87 0,86
Cos fi 0,86 0,88 0,87 0,87 0,87
PRIMAR 400 V
Sursa de curent primar 400V +/-10 %
Frecventd sursa de curent primar 50/60 Hz
Consum efectiv primar 9A 12A 14 A 14 A 22 A
Consum maxim primar 16 A 20A 24 A 24 A 37A
Siguranta primar 16 A Gg 20 A Gg 25 A Gg 25 A Gg 40 A Gg
Putere aparentd maxima 10,3 kVA 13,7 kVA 14,8 kVA 14,8 kVA 24,3 kVA
Putere activa maxima 8,9 kW 11,9 kW 13,6 kW 13,6 kW 20,6 kW
Generator electric recomandat 15 kVA 15 kVA 20 kVA 20 kVA 25 kVA
Putere activa in asteptare (INACTIV) 9w 16 W 25W 25W 20W
Eficienta la curentul maxim 0,70 0,73 0,83 0,83 0,8
Factor de putere la curentul maxim 0,86 0,86 0,87 0,87 0,85
Cos fi 0,85 0,87 0,86 0,86 0,86
SECUNDAR
Tensiune |n.I|psa sarcinii (conform 42\ 44V 47V 47V 54V
standardului)
Domeniu de sudare Max MIG 214 V30V 214 V32V 214 V/34V 214 V34V 22 V38V
Ciclu ?e lucru la 100 % (ciclu de 10 min 140 A 180 A 210 A 210 A 270 A
la 40 °C)
Ciclu de lucru la 60 % (ciclu de 6 min la 40 °C) 170 A 230 A 270 A 270 A 345 A
8(13 %Iucru la 35 % (ciclu de 3 min 30 s 250 A 300 A 350 A 350 A 450 A
ALIMENTATOR DE SARMA
Placa cu role 4 role
Viteza de avans al sarmei 1,0 - 20,0 m/min
Diametru utilizabil al sarmei 0,6 panala 1,6 mm nu este cazul
Masa/tip/dimensiune bobind de sarma 15 kg/300 mm
Presiune maximéa a gazului 6 bar
RACITOR (numai la versiunea SW)
Debit maxim 3,6 I/min
Presiune maxima la debit nul 4.5 bar
Capacitate rezervor nu este cazul 5]
. - 1,3kWla 20 °C
Disipare termica ;
1 I/min




SURSE DE CURENT
250 | 30c | 30C | 35S | 450S/SW
DIVERSE
Mass 86 kg M3kg | 127kg | 122kg |  158kg
Dimensiuni (L x I x h) 870x r5n5r2 X890 1012 x 477 x 1003 mm
Temperaturd de functionare -10 °C/+40 °C
Temperatura de depozitare —-20 °C/+55 °C
Conexiune bec de sudare Tip european
Indice de protectie IP 23
Clasa izolatiei H
Standard 60974-1 & 60974-5 & 60974-10 | 60974-1 & 60974-10
ALIMENTATOARE DE SARMA

WF45A WF410 A WF45W WF410 W
Sistem de racire Aer Aer Apa Apa
Lungime cablaj 5 metri 10 metri 5 metri 10 metri
Masa 35 kg 40 kg 35 kg 40 kg
Dimensiuni (L x | x h) 377 x 262 x 540 mm
Placa cu role 4 role

Viteza de avans al sarmei

1 pé&nd la 20 metri/min

Diametru utilizabil al sarmei

0,6 panala 1,6 mm

Masa/tip/dimensiune bobina de sarma 15 kg/300 mm
Presiune maxima a gazului 6 bar
Ciclu de lucru 35 % lat =40 °C 450 A
Reglare viteza s&rma Hibrida
Conceput sa treaca printr-o gura de vizitare Da
Temperaturd de functionare -10 °C/+40 °C
Temperaturd de depozitare -20 °C/+55 °C
Conexiune bec de sudare Tip european
Indice de protectie IP 23
Clasa izolatiei H
Standard 60974-5 & 60974-10

AVERTISMENT

A\

Aceasta sursa de curent nu poate fi utilizata in
conditii de ploaie sau ninsoare. Poate fi depozitaté in
exterior, dar nu este conceputa pentru utilizarea fara
protectie in conditii de ploaie.




2 — PORNIREA 6. Fisé pentru cablul de legare la pamént si inversarea polaritatii
7. Ax pentru bobin&/arbore/piulita pentru bobina

. 8. Buton de purjare a gazului/avans al sarmei

2.1 DESCRIERE GENERALA A SURSEI DE CURENT 9. Antrenor de sarma

10. Fanta de alimentare a sarmei

Sursa de curent este compusa din: 11. Buson de umplere a rezervorului de apa

1. Afisajul de pe panoul frontal 12. Prize de curent, auxiliare si de apé pentru alimentatorul de
2. Suportul becului de sudare sarma
3. Maner 13. Racord de apa (alimentator de sarma)
4. Fisa europeana pentru becul de sudare 14. Inel de suspendare
5. Comutatoare
VERSIUNE COMPACTA

'

VERSIUNE SEPARATA



ALIMENTATOR DE SARMA 2.3 CONEXIUNILE ELECTRICE LA RETEAUA
ELECTRICA

Echipamentul este un agregat de sudare trifazat de 230/400 V

(+/-10 %) 50 Hz. Dacé reteaua dumneavoastra de alimentare electrica
respectd cerintele, conectati fisa ,trifazat + paméantare” la capatul
cablului de alimentare.

Daca reteaua dumneavoastra electricd prezinta o alta tensiune de
alimentare, este necesar s schimbati cuplajul din interiorul sursei de
curent.

® OPRITI agregatul de sudare

® Demontati panoul de pe latura dreaptd a sursei de curent

® Realizati conexiunile intre placa terminala si transformatorul
auxiliar in modul prezentat pe eticheta alaturata

® Reinstalati panoul de pe latura dreapta

2.2 SUSPENDAREA/MANEVRAREA SURSEI DE
CURENT $I A ALIMENTATORULUI DE SARMA
Pentru suspendarea sursei de curent se vor folosi in mod obligatoriu

inelele de ridicare amplasate pe capota. Alimentatorul de s&rma nu
poate fi suspendat, folositi exclusiv méinile pentru mutarea acestuia.

AVERTISMENT
Stabilitatea echipamentului este garantatd numai
pentru o inclinatie de maximum 10°.

AVERTISMENT

Echipamentul respecta integral standardul
EN 61000-3-12. Nu exista nicio restrictie de
conectare a primarului la reteaua publica de
electricitate.

AVERTISMENT
Este strict interzisa suspendarea de maner a sursei
de curent si alimentatorului de s&rma.

Sursa de curent separata trebuie suspendata Acest echipament de clasa A nu este destinat
individual. Este strict interzisa suspendarea sursei utilizarii in zone rezidentiale, in care energia

de curent separate cu alimentatorul de sarmé electrica este furnizata de sistemul public de
instalat la priza sa. alimentare cu joasé tensiune. Pot exista dificultati
Risc de cadere a alimentatorului de sarma. in asigurarea compatibilitétii electromagnetice in
aceste zone, din cauza interferentelor cu semnalele
parazite din retea precum si a celor radiate.

AVERTISMENT AVERTISMENT

2.4 SORTIMENT DE CONSUMABILE

Sudarea in arc electric necesita utilizarea unei sarme de tip si
diametru adecvate, precum si utilizarea unui gaz corespunzétor.
Consultati tabelul gazelor si combinatiilor de la paragraful 5.8.

AVERTISMENT
Urmatoarele sarme sunt utilizate cu polaritate
inversd: SD ZN = SAFDUAL ZN.




2.5 PIESE DE UZURA PENTRU ANTRENORUL DE
SARMA

Piesele de uzura ale antrenorului de sarma, al carui rol este de a

ghida si avansa sarma de sudurd, trebuie sa fie adaptate la tipul si

diametrul sarmei de sudura utilizate. Pe de alta parte, uzura acestora

poate afecta rezultatul sudarii. Este necesara inlocuirea acestora.

Consultati paragraful 5.5 in vederea alegerii pieselor de uzura pentru
antrenorul de sarma.

2.6 CONECTAREA BECULUI DE SUDARE

Becul de sudare MIG se conecteaza la fisa de tip european, dupa
ce v-ati asigurat ca a fost echipat corespunzétor cu piesele de
uzura adecvate sarmei de sudura utilizate. Consultati in acest sens
instructiunile becului de sudare.

2.7 CONECTAREA ADMISIEI GAZULUI

Racordul de gaz este pozitionat la spatele sursei de curent.
Conectati-I pur si simplu la iesirea regulatorului de presiune al buteliei
de gaz.

® Plasati butelia de gaz pe cérucior la spatele sursei de curent si
fixati butelia folosind chinga.

® Deschideti putin supapa buteliei pentru a permite eliminarea
impuritatilor si inchideti-o apoi la loc.

® Montati regulatorul de presiune/debitmetrul.

® Deschideti butelia de gaz.

in timpul sudarii, debitul gazului trebuie s fie intre 10 §i 20 I/min.

AVERTISMENT
Asigurati-va c& butelia de gaz este fixata
corespunzétor pe carucior prin atasarea lantului de

sigurantd.
2.8 PORNIREA
Intrerupétorul principal este amplasat pe panoul
(1) frontal al sursei de curent. Comutati-l in pozitia

1 pentru a porni sursa de curent (i alimentatorul
de sarmd, in cazul unei instalari separate).
Observatie: Acest intrerupator nu trebuie
basculat niciodata in timpul sudarii.

@ La fiecare pornire, sursa de curent indica
versiunea software-ului si puterea detectata.



3 - INSTRUCTIUNI DE UTILIZARE

3.1 FUNCTIILE PANOULUI FRONTAL AL SURSEI DE CURENT

Afisajul din stanga: tensiune, afisajul din dreapta: grosimea s&rmei/viteza sérmei/curent
Selectorul ecranului pentru grosimea sarmei/viteza sarmei/curent
Butoane pentru ajustarea parametrului de grosime a metalului (in modul ESP)
Ajustarea lungimii arcului (in modul ESP)/ajustarea vitezei sarmei (in modul Manual)
Diametrului sarmei/selectarea modului manual
Gaz (tipul foii de tabla)/selectarea modului de configurare
Buton de configurare a sursei de curent/mod declansator
Afigajul modului ESP
Buton de PORNIRE/OPRIRE
. Siguranta circuitului electric de comanda
Comutatoare

i s O A S R

— O
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3.2 DETALII PRIVIND BUTOANELE

MODUL DE CONFIGURARE (BUTONUL NR. 7)| SETUP

Poate fi selectat dup& pornirea aparatului, prin alegerea pozitiei de configurare de pe comutatorul metal/gaz, chiar daca existé o siguranta activa.

in acest meniu, cu ajutorul comutatorului modului declansator pot fi accesati patru parametri standard. Editati fiecare parametru apaséand

butoanele Si B Modificarile sunt salvate prin parasirea meniului. Parametrii sunt salvati prin comutarea comutatorului metal/gaz din
pozitia de configurare in pozitiile individuale.

. Denumirea . Valori de reglare
Simbol . Descriere Text pe ecran : —
functiei Min Max Implicit
Intervalul de timp in care supapa
}QE-E]J .Durata de.gaz este deschisa .|na|nte de PG 00s 505 025
prealimentare gaz | activarea contactorului de putere

si avansarea sarmei.

Durata Intervalul de timp in care supapa

NE] . de gaz este deschisa dupa PoG 00s 50s 02s
\ postalimetare gaz ool P9 S U

sférsitul ciclului de sudare.
in modul Spot, aceasta este
Duratd Spot dura}a maxima a fazei de sudare. SPt 01s 10,0 s 05s
Dupa aceeaq, ciclul de sudare este
oprit automat.

in modul intermitent, aceasta este

durata ACTIVA si INACTIVA. In

Duratd frecventd acest interval de timp, procesarea EFq 05s 10,0 s 05s
Easy . S o
ciclului este activata si dezactivata
alternativ.

Alegeti cand este activ butonul
pentru reglarea lungimii arcului.
La sursa de curent (Loc: local) SEt Loc rc Loc
sau la alimentatorul de sarma (rc:
alimentator de sarma).

Mod de reglare a
lungimii arcului

MOD DECLANSATOR (BUTONUL NR. 7):

Simbol Denumirea functiei Descriere Text pe ecran
Apasati pentru pornire si eliberati pentru oprire, cu posibilitatea de repornire
2 T Mod continuu a sudarii faré prealimentare cu gaz prin apasarea declansatorului de durata 2t

postalimentdrii cu gaz (mod s&rma incandescenta).

Modul impuls. Primul impuls pentru pornirea sudérii si al 2-lea impuls pentru
4 T Mod impuls oprire. Prealimentarea si postalimentarea cu gaz sunt mentinute atéta timp cat 4t
este apdsat declansatorul.

Identic cu 2T, cu controlul duratei de sudare reglate in modul ,,Configurare”.
Dacé declansatorul este eliberat dupa sférsitul acestei durate limité, sudarea
se opreste corespunzator; cu alte cuvinte, la atingerea duratei limita, ciclul de
sudare se opreste.

Identic cu 2T, cu control bifazic si durata reglatd in modul ,Configurare”. Prima
.- Mod frecventd Easy | fazd este o faza de sudare, iar a doua este o faza de asteptare (faré sudare) pana EFq
la eliberarea declansatorului.

000 Mod Spot SPt

_” Altele in aceasta poxzitie nu exista acces la actiuni sau parametri. Oth
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3.3 FUNCTIILE PANOULUI FRONTAL AL 1. Afisajul din stanga: tensiune, afisajul din dreapta: grosimea
AL|ME,NTATORULU| DE SARMA sarmei/viteza sdrmei/curent
2. Selectorul ecranului pentru grosimea sarmei/viteza sarmei/
curent

3. Testare purjare gaz (apasare scurtd)/testare avans sarma
(apasare lungad)

4. Ajustarea lungimii arcului (in modul ESP)/ajustarea vitezei
sarmei (in modul Manual)

AVERTISMENT
Pentru a avea acces la butonul de reglare a lungimii
arcului, parametrul ,Mod de reglare a lungimii

arcului” trebuie sé fie setat pe,rc”.

3.4 ALTE FUNCTII (ALIMENTATOR DE SARMA SAU SURSA DE CURENT)

Valori de reglare

Simbol Denumirea functiei Descriere Min Max
Reglarea lunaimii arcului in Reglarea lungimii arcului prin aplicarea unei
= g mo d3| ESP valori delta de —30 % péna la +30 % din sdrma -30 % +30 %
/ V\ selectatd la punctul de viteza ESP.
- ¥ Reglarea vitezei sarmei in Reglarea valorii vitezei sarmei cand sursa de . .
. G 1 m/min 20 m/min
modul manual curent functioneaza in modul manual.
1 20

O apésare scurtd activeaza purjarea gazului
timp de 5 secunde si 0 apasare lungd activeaza — —
avansul sarmei pe durata apdsarii butonului.

Purjare gaz/avans manual
sarma

12




3.5 MENIUL CONFIGURARE

Pentru a accesa meniul de configurare, comutati butonul 7 (butonul Configurare) in pozitia|_SETUP ] si apasati lung butonul {I2)

Toti parametrii pot fi ajustati prin apdsarea butoanelor si B Toate modificarile sunt salvate la parasirea meniului. Parasiti meniul
schimband pozitia butonului 7 (butonul Configurare).

Tabelul de mai jos detaliaza toti parametrii disponibili in acest meniu:

Parametru Descriere Text pe ecran . Valori de reglare —
Min Max Implicit
Resetare la valorile Reseteaza memoria si revine la valorile implicite din
) o - - ; T rES No Yes No
din fabrica fabrica pentru toti parametrii anteriori.
Viteza sarmd manuald Viteza sarme la ac;ionarga njeinualé a avangului sarmel. ASP 1,0 m/min | 12,0 m/min 7,5 m/min
Valoarea este afisatd in metri pe minut.
Viteza s&rmei inainte de aprinderea arcului. Aceasta
Viteza redusa sarma este un procent din viteza reglata pentru sarma de LSP 10 % 100 % 25%
sudura.
Durat4 post-ardere Previne lipirea sérlmeivlal sfér§itul sudarii. Valoarea este bur 10 ms 500 ms 20ms
afisatd in milisecunde.
Permite configurarea unui interval de timp in care
Durata post-afisare sunt afisate mésuratorile sudurii dupa oprirea sudarii. Pod 01s 10s 3s
Valoarea este afisatd in secunde.
Control ventilator Controleaz& modul de functionare a ventilatorului. FAn Auto On Auto
Lungime cablaj Configurarea lungimii cablajului. Reglati acest parametru
(numai pentru la valoarea corectd, pentru a obtine un rezultat mai bun HAr 5m 10m 5m
versiunea separata) al regldrii sirmei. Valoarea este afisata in metri.
Control r&citor (numai
pentru versiunea cu Controleaz& modul de functionare a racitorului. Coo OFF On Auto
apd)
3.6 UTILIZAREA ESP (EASY SYNERGIC PROGRAM) TABEL PENTRU SARMA:
Echipamentul dispune de o functie de asistentd pentru modulul Pozitia selectorului L Sarma utilizata
de configurare: dupé selectarea grosimii foii de tabla, sursa de ,de metal Denumire sarma pentru punctul ESP
curent ofera valorile de reglare pentru bobina, comutatoare si viteza FeArCO:2 o N Filcord
recomandata a sarmei. FoCOs Sarma de otel plina Nertalic 70
CONDITII DE UTILIZARE: CrNi Sama de ote] Filinox
! : inoxidabil plina Filinox 308 Lsi
Modul ESP este destinat utilizarii in conditii de sudare standard: Sarma de aluminiu ,
’ AlMg o Filalu AIMgs
® Sudare orizontald plina

® Sudare orizontala de colt
® Utilizarea sarmei pline

TABEL PENTRU GAZ:
Pozitia selectorului de gaz | Gaz utilizat pentru punctul ESP
FeArCO2 ARCAL FORCE
FeCO2 ARCAL MAG
CrNi ARCAL CHROME
AlMg ARCAL PRIME

13



TABEL CU PUNCTELE ESP INREGISTRATE iN SURSA DE CURENT:
Celulele X de mai jos reprezinta punctele disponibile in modul ESP, iar celulele gri reprezinta punctele nepretabile la sudare sau indisponibile.

Diametru! 08 1,0 12 16

S:l:f:"‘:e M:r';gi?ni” FeArCO: | FeCO: | CrNi AlMg | FeArCOz | FeCO: | CrNi AlMg | FeArCO: | FeCO: | CrNi AlMg | FeArCO: | FeCO: | CrNi AlMg
8
10 X X X X X X X X X
15 X X X X X X X X X X X
20 X X X X X X X X X X X
30 X X X X X X X X X X X
40 X X X X X X X X X X X

250¢ 50 X X X X X X X X X X X
60 X X X X X X X X X X X
70 X X X X X X X X X X X
80 X X X X X X X X X X X
90 X X X X X X X X X X
100 X X X X X X X X X X
110
120
8
10 X X X X X X X X X
15 X X X X X X X X X X
20 X X X X X X X X X X X
30 X X X X X X X X X X X
40 X X X X X X X X X X X
300C 50 X X X X X X X X X X X

60 X X X X X X X X X X X
70 X X X X X X X X X X X
80 X X X X X X X X X X X
90 X X X X X X X X X X
100 X X X X X X X X X X
110 X X X X X X
120 X X X X X X
8 X X X X
10 X X X X X X X X X
15 X X X X X X X X X
20 X X X X X X X X X X X
30 X X X X X X X X X X X
40 X X X X X X X X X X X

3500/ 50 X X X X X X X X X X X
60 X X X X X X X X X X X
70 X X X X X X X X X X X
80 X X X X X X X X X X X
90 X X X X X X X X X X X
100 X X X X X X X X X X X
110 X X X X
120 X X X X
8 X X X
10 X X X X X X X X
15 X X X X X X X X X X X X
20 X X X X X X X X X X X X X X
30 X X X X X X X X X X X X X X
40 X X X X X X X X X X X X X X

450S/SW 50 X X X X X X X X X X X X X X
60 X X X X X X X X X X X X X X X
70 X X X X X X X X X X X X X X X
80 X X X X X X X X X X X X X X X
90 X X X X X X X X X X X X X X
100 X X X X X X X X X X X X X X
110 X X X X X X X X X X X
120 X X X X X X X X X X X
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3.7 UTILIZAREA iN MODUL MANUAL

Modul manual poate fi selectat prin comutatorul pentru diametrul
sarmei (5). Acesta permite configurarea unei viteze a sarmei intre
1 m/min si 20 m/min, precum si pozitionarea la libera alegere a

comutatoarelor pentru intensitatea curentului.

Valorile de mai jos sunt valabile pentru o tensiune a sursei de curent
identica cu tensiunea alocata.

250C

Pozitia COMUTATORULUI 1

Tensiune in lipsa sarcinii (V)

1

18

19,4

20,7

22

244

26,4

28,6

32,5

OO (N|o|o |~ |w| N

36

—_
o

40

300C

Pozitia
COMUTATORULUI 1

Pozitia
COMUTATORULUI 2

Tensiune in lipsa
sarcinii (V)

A

1

18,5

19,5

20,3

21,2

22,5

23,8
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4 - OPTIUNI, ACCESORII

CAPOTA BOBINEI PENTRU ALIMENTATORUL DE SARMA W000402546

LICHID FREEZCOOL 9,6 LITRI W000010167

BECURI DE SUDARE

BECURI DE SUDARE SERIA WMT2
Referinta Descriere Ciclu de lucru Lungime Racire
W000277445 WMT2-15A 180 Ala 60 % 3 metri Aer
W000277447 WMT2-15A 180 Ala 60 % 4 metri Aer
W000277473 WMT2-25A 230 Ala 60 % 3 metri Aer
W000277474 WMT2-25A 230 Ala 60 % 4 metri Aer
W000277475 WMT2-25A 230 Ala 60 % 5 metri Aer
W000277482 WMT2-36A 300 Ala 60 % 3 metri Aer
W000277483 WMT2-36A 300 Ala 60 % 4 metri Aer
W000277494 WMT2-36A 300 Ala 60 % 5 metri Aer
W000370826 WMT2-401W 460 A la 100 % 3 metri Apa
W000370827 WMT2-401W 460 A la 100 % 4 metri Apd
W000370828 WMT2-401W 460 A la 100 % 5 metri Apd
W000277492 WMT2-500W 500 A la 100 % 3 metri Apd
W000277493 WMT2-500W 500 A la 100 % 4 metri Apd
W000277494 WMT2-500W 500 A la 100 % 5 metri Apa
W000277533 WMT2-500WL 500 A la 100 % 3 metri Apa
W000277534 WMT2-500WL 500 A la 100 % 4 metri Apd
W000277535 WMT2-500WL 500 A la 100 % 5 metri Apa
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5 - INTRETINERE

51 ASPECTE GENERALE

De doud ori pe an, in functie de utilizarea dispozitivului, inspectati
urmatoarele:

® gradul de curatenie al sursei de curent,
® conexiunile electrice si racordurile de gaz.

AVERTISMENT
Nu executati niciodatd lucrari de curatare sau
reparatie in interiorul dispozitivului, inainte de a va
asigura ca agregatul a fost complet deconectat de la
reteaua electrica.
Demontati panourile de protectie ale sursei de
curent si folositi un aspirator pentru eliminarea
prafului si particulelor de metal acumulate intre
circuitele magnetice si infasurérile transformatorului.
Lucrarea trebuie executata folosind o duza
de plastic, pentru a evita deteriorarea izolatiei
infasurdrilor.
La fiecare pornire a agregatului de sudare si inainte
de a apela la serviciul de asistenta a clientilor pentru
a obtine asistenta tehnicé, verificati urmatoarele:

® Bornele de alimentare sunt stranse

necorespunzator.
® Tensiunea de retea selectatd este cea
corecta.

® Existd un debit corespunzator al gazului.

® Tipul si diametrul s&rmei.

® Starea becului de sudare.

DE DOUA ORI PE AN
® \Verificati conexiunile electrice ale circuitelor
de putere, comanda si alimentare electrica.
e \Verificati starea izolatiei, cablurilor,
conexiunilor si conductelor.
® FEfectuati o curétare cu aer comprimat.

5.2 ROLELE Sl GHIDAJUL SARMEI

in conditii normale de utilizare, aceste accesorii prezinté o perioada
lung& de exploatare inainte de a fi necesara inlocuirea lor.

Uneori insd, dupd o anumitd perioada de exploatare, poate fi
observatd o uzurd excesiva sau o obturare cauzata de depuneri
aderente.

Pentru a minimiza astfel de efecte daunatoare, asigurati-vé ca placa
alimentatorului de sarmd ramane curata.

Reductorul motorului nu necesité intretinere.
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5.3 BECUL DE SUDARE

Verificati periodic strangerea corespunzatoare a conexiunilor sursei
de curent de sudare. Solicitarile mecanice induse prin socurile termice
tinda sa slabeasca unele piese ale becului de sudare, in special:

® tubul de contact
® cablul coaxial

® duza de sudare
® conectorul rapid

Verificati ca garnitura de etansare de la admisia gazului s fie intacta.

Scoateti pulverizatorul dintre tubul de contact si duza si dintre duza si
sort.

Pulverizatorul este mai usor de indepartat, daca procedura este
repetata la intervale scurte de timp.

Nu folositi unelte dure, care ar putea zgéria suprafata acestor piese si
cauza atasarea pulverizatorului la acestea.

® SPRAYMIG SIB, W000011093
® SPRAYMIG H20, W000010001

Suflati bucsa dupa fiecare schimbare a bobinei de sarma. Efectuati
aceastd procedurd din lateralul fisei conectorului rapid al becului de
sudare.

Dacé este necesar, inlocuiti ghidajul de alimentare a srmei de la
becul de sudare.

Uzura severa a ghidajului sdrmei poate provoca scurgeri de gaz la
capatul posterior al becului de sudare.

Tuburile de contact sunt concepute pentru o utilizare indelungata.

Cu toate acestea, trecerea sarmei conduce la uzarea acestora, largind
gaura dincolo de tolerantele admise pentru un contact bun intre tub si
sarma.

5.4 RACITORUL
INTRETINERE PREVENTIVA

inainte de utilizare, verificati nivelul lichidului.

Curatati radiatorul de praf la fiecare sase luni. Goliti anual racitorul Il si
reumpleti-l cu FREEZCOOL.

ATENTIE

Nu folositi niciodata récitorul fara lichid
FREEZCOOL. Utilizarea oricarui alt produs decét
FREEZCOOL va anula garantia. Este interzisa
utilizarea apei sau a oricarui alt produs.

Lichidul FREEZCOOL nu trebuie eliminat in mediul
inconjurator. Trebuie sa respectati reglementarile
nationale privind tratarea si eliminarea corecta la
deseuri a lichidelor de racire. Fisele tehnice de
securitate sunt disponibile pe www.safetywelding.
com. Motor/pompa nu necesita intretinere.




5.5 PIESE DE SCHIMB, COMPONENTE

Lista de mai jos contine componente care pot fi achizitionate direct de la furnizorul dumneavoastra local. Pentru alte coduri, va rugam sa apelati
centrul de service post-vanzare.

DISPONIBILITATEA PIESELOR DE SCHIMB DIN AGREGAT

Cod Descriere 250C 300C 350C 3508 4508 450SW WF4
W000401637 PLACA PANOUL FRONTAL MIG STEP X X X X X X
W000401638 |  PLACA DE COMANDA CICLU MIG STEP X X X X X X
W000401640 PLACA RACITOR X
W000401639 PLACA PANOUL FRONTAL WF4 X
W000401641 COMUTATOR 10P 20 A X X X
W000401642 COMUTATOR 7P 20 A X X X
W000401643 COMUTATOR 2P 16 A X
W000401644 COMUTATOR 3P 25 A X X X X
W000401646 BRIDA PENTRU CABLAJ X X X
W000402546 CAPOTA BOBINA X
W000233512 BUCSA-SUPORT CARUCIOR X X X
W000227530 SUPORT SIGURANTA 5PC X X X X X
W000227531 CAPAC SUPORT SIGURANTA 5PC X X X X X
W000231165 CONECTOR IESIRE 70-95 MM X X X X X
W000138464 PRIZA GALBENA X X X X X X
W000279566 FISA 70-95 MM2 X X X
W000010560 FISA 35-50 MM2 X X X X X
W000277901 TUB RADIATOR DE APA X
W000277902 MOTOR VENTILATOR AXIAL X
W000277908 POMPA ELECTRICA 230 VCA X
W000148702 | REZERVOR LICHID DE RACIRE 5 LITRI X
W000148730 CONECTOR RAPID APA ALBASTRU X
W000157026 CONECTOR RAPID APA ROSU X
W000402483 |  CONTACTOR ITH 80 A 24 VCA 50/60 HZ X X
W000402484 CONTACTOR ITH60A X X
W000402485 |  CONTACTOR ITH 45 A 24 VCA 50/60 HZ X
W000227491 CONTACTOR 7,5 KW X
W000305001 SET UNIVERSAL PENTRU APA X
W000232607 TRANSFORMATOR AUXILIAR X X X X X X
W000227956 ROATA FIXA X X X X X
W000231346 ROATA ARTICULATA H 157 X 105 X 80 X X X X X
W000231351 ROATA FIXA D 195 X 21 X 57 X
W000231343 ROATA ARTICULATA H 120 X 105 X 80 X
W000383666 COMUTATOR PORNIRE/OPRIRE 16 A X X X X
W000233532 REDRESOR
W000233531 REDRESOR X X
W000232249 REDRESOR X
W000231197 REDRESOR X
W000227840 MOTOR VENTILATOR X X
W000227851 ROTOR VENTILATOR X X
W000227838 MOTOR VENTILATOR
W000227605 ROTOR VENTILATOR
W000227833 MOTOR VENTILATOR
W000231393 ROTOR VENTILATOR
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DISPONIBILITATEA PIESELOR DE SCHIMB DIN AGREGAT

Cod Descriere 250C 300C 350C 350S 450S 450SW WF4
W000236177 BOBINA DE SOC X X
W000233527 BOBINA DE SOC X X
W000233522 BOBINA DE SOC X
W000233508 BOBINA DE SOC X
W000236156 TRANSFORMATOR X X
W000050152 TRANSFORMATOR X X
W000233523 TRANSFORMATOR X
W000233500 TRANSFORMATOR X
W000265987 SET BUTON ROSU X X X X X X X
W000265988 SET BUTON ALBASTRU X X
W000402486 MANER 200 X 28 X 51 X X
W000402487 MANER 132 X 28 X 51 X
W000402488 SUPORT BEC DE SUDARE X X X X
W000154986 INEL DE RIDICARE M12 L25 X X X X
W000402489 ARBORE S| CAPAC X X X X X
W000402490 | SUPAPA ELECTROMAGNETICA 24 VCA 50 Hz X X X X
W000402491 TUB GHIDARE SARMA 5 X 2 X 43 X X X X
W000402492 TUB GHIDARE SARMA 5 X 2,5 X 43 X X X X

5.6 PIESE DE UZURA

Lista de mai jos contine piesele de uzuré ale echipamentelor C si WF4, care pot fi achizitionate direct de la furnizorul dumneavoastré local.

REFERINTA DESCRIERE
W000278018 SET DE 2 SURUBURI PENTRU ROLE
W000277338 ADAPTOR PENTRU ROLE

PIESE DE UZURA PENTRU GHIDAJUL SARMEI

GHIDAJ ) — -
ALIMENTARE | ADAPTOR ROLA |\ e cEDiAR SARmAl  GHIDAJ IESIRE SARMA
SARMA
0,6/0,8 W000305125
OTEL 0,9/1,2 lastic W000277008 100040241
AT }gﬂg Woooor7aga | 000277338 vv://gggigggg W000277334 W000402491 | W000402492
1,41,6 W000277009 000402492
shrmi cy %912 W000277010 W000402491
MIEZ DE FLUXI_1:2/16 | WO000277333 | W000277338 | W000266330 W000277334 W000402491 | W000402492
1,41,6 W000277011 W000402492
ALIAJE 1,01,2 ALUKIT W000277622
USOARE 1,216 ALUKIT W000277623

Este posibila utilizarea rolelor de otel ALU cu s&rmé de otel si sdrma acoperita.

MONTAREA ROLELOR
Montarea rolelor pe platforma necesita un adaptor ref. W000277338.
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5.7 PROCEDURA DE REMEDIERE A DEFECTIUNILOR

Cod eroare | Semnificatie Cauza Solutie
. . ® \Verificati alimentarea electrica de la retea
. . ® Tensiune de alimentare . s ’
Generatorul este pornit, desi este (fiecare faza)

necorespunzatoare

OPRIT de la panoul frontal e Siguranta F1 este defects

® Schimbati siguranta

® Apelati la centrul de service post-vanzare
. ® \Verificati conectorul B2 conform schemei
E02 Pun Nu se primeste curent de la generator L
' electrice
Cr Siguranta termica redresor declansata ® A fost atins ciclul maxim de lucru, asteptati
E25 racirea sursei de curent
CP Siguranta termica transformator declansata ® Verificati si curatati etajul de alimentare
® Apelati la centrul de service post-vanzare
E42 rSt Resetati aparatul ® Asteptati repornirea sursei de curent
. . - e \Verificati alimentarea electricd auxiliard conform
Defectiune la alimentarea electrica a ’ .
E62 Mot Co . A schemei electrice
alimentatorului de s&rma . . .
® Apelati la centrul de service post-vanzare
® \Verificati s& nu existe corpuri care blocheazé
Consum maxim de curent la alimentatorul de motorul de actionare
E63 IMo P e o .
sérma o \Verificati si curatati motorul de actionare
® Apelati la centrul de service post-vanzare
® \Verificati conectarea corecta a cablajului
o . . conform schemei electrice
Comunicatie defectuoasa intre alimentatorul e . y L
E91 CAn PO e \Verificati functionarea corespunzatoare a placii
de s&rma si sursa de curent . ; : U
y alimentatorului de sarma
® Apelati la centrul de service post-vanzare
o - . ® \Verificati toate conexiunile dintre cele doud 2
Comunicatie defectuoasa intre HMI si panoul L . .
E95 12C AV ’ placi, conform schemei electrice
de comanda a ciclului de la sursa de curent . . .
® Apelati la centrul de service post-vanzare
. L . ® Modificati sinergia daca este cazul
not ESP Pozitie de sinergie indisponibila H SInerg )
; ® Comutati in modul ,manual

Daca problema persista, puteti reseta parametrii la valorile implicite din fabrica.
RETINETI
Notati-va mai intéi toti parametrii dumneavoastra de lucru, deoarece aceasta operatie va sterge toate programele salvate in
memorie. Daca RESETAREA la valorile implicite din fabrica nu rezolva problema, apelati la serviciul de asistenta a clientilor.
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5.8. ELECTRICAL DIAGRAM STEP 350C
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5.8. ELECTRICAL DIAGRAM STEP 350S
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5.8. ELECTRICAL DIAGRAM STEP 4508
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5.8. ELECTRICAL DIAGRAM STEP 450SW
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Spawanie tukowe i cigcie plazmowe moga stwarza¢ zagrozenie dla operatora
i 0s6b przebywajgcych w poblizu miejsca pracy. Nalezy zapozna¢ sie z instrukcjg
obstugi urzadzenia.
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1 - INFORMACJE OGOLNE

1.1 PREZENTACJA INSTALACJI

Urzadzenie to zestaw do spawania recznego umozliwiajgcy nastepujace czynnosci:

® Spawanie MIG-MAG za pomocg tuku elektrycznego oraz spawanie w ostonie gazéw z zastosowaniem pradu od 15 A do 450 A.
® Podawanie rdznych typdw drutu spawalniczego:

- stalowego, nierdzewnego, aluminiowego oraz specjalnego;

- zastosowanie drutéw petnych i rdzeniowych;

- Srednice 0,6 -0,8-1,0-1,2 oraz 1,6 mm.
® Spawanie za pomocg elektrody otulinowe;.

1.2 KOMPONENTY ZESPOLU SPAWALNICZEGO
Spawarka sktada sie z 4 gtéwnych komponentow:

1. Zasilacz wraz z przewodem gtéwnym i przewodem uziemienia.
2. Podajnik drutu (tylko wersja oddzielna)

3. Uchwyt wigzki (opcja).

4. Zintegrowany wozek.

Wyposazenie zamoéwione wraz ze spawarkg jest dostarczane oddzielnie.




1.3 DANE TECHNICZNE ZASILACZY

ZASILACZE
250C 300c | 35C | 35S | 450S/SW
STRONA PIERWOTNA 230 V
Zasilanie gtéwne 230V +/-10 %
Czestotliwo$¢ zasilania gtdwnego 50/60 Hz
Nominalny pobdr pradu 16 A 20 A 25A 25A 37A
Maksymalny pob¢ér pradu 27 A 34A 43 A 43 A 62 A
Bezpiecznik gtdwny 32 A Gg 40 A Gg 50 A Gg 50 A Gg 63 A Gg
Maksymalna moc pozorna 10,6 kVA 12,9 kVA 16 kVA 16 kVA 23,9 kVA
Maksymalna moc skuteczna 9 kW 11,2 kW 13,8 kW 13,8 kKW 20,6 kW
Zalecana moc zasilania 15 kVA 15 kVA 20 kVA 20 kVA 25 kVA
Zuzycie energii w trybie czuwania (IDLE) 12W 12W 13W 13W 20W
Sprawno$¢ przy maksymalnym natezeniu 0,69 0,78 0,8 0,8 0,8
\r:\gg;;zixnmk mocy przy maksymalnym 0.85 0.87 0.87 0.87 0.86
Cos Phi 0,86 0,88 0,87 0,87 0,87
STRONA PIERWOTNA 400 V
Zasilanie gtéwne 400 V +/-10 %
Czestotliwos¢ zasilania gtéwnego 50/60 Hz
Nominalny pobér pradu 9A 12A 14 A 14 A 22 A
Maksymalny pobdr pradu 16 A 20A 24 A 24 A 37A
Bezpiecznik gtéwny 16 A Gg 20 A Gg 25 A Gg 25 A Gg 40 A Gg
Maksymalna moc pozorna 10,3 kVA 13,7 kVA 14,8 kVA 14,8 kVA 24,3 kVA
Maksymalna moc skuteczna 8,9 kW 11,9 kKW 13,6 kKW 13,6 KW 20,6 KW
Zalecana moc zasilania 15 kVA 15 kVA 20 kVA 20 kVA 25 kVA
Zuzycie energii w trybie czuwania (IDLE) 9w 16 W 25W 25W 20W
Sprawno$¢ przy maksymalnym natezeniu 0,70 0,73 0,83 0,83 0,8
\r(\;stgg;zil)j/nmk mocy przy maksymalnym 0.86 0.86 0.87 0.87 0.85
Cos Phi 0,85 0,87 0,86 0,86 0,86
STRONA WTORNA
Napiecie jatowe (zgodnie ze standardem) 42V 44V 47V 47V 54V
Maks. zakres spawania MIG 21,4V/30V 21,4V/32V 21,4 V/34V 21,4 V/34V 22 V/38 V
Cykl roboczy 100 % (cykl 10 min. przy 40 °C) 140 A 180 A 210 A 210 A 270 A
Cykl roboczy 60 % (cykl 6 min. przy 40 °C) 170 A 230 A 270 A 270 A 345 A
Sg kICr)O boczy 35 % (cykl 3 min. 305 przy 250 A 300 A 350 A 350 A 450 A
MODUL PODAJNIKA DRUTU
Ptytka rolek 4 rolki
Predko$¢ podawania drutu 1,0 — 20,0 m/min
Uzyteczna $rednica drutu 0,6 -1,0mm BRAK
Masa/typ/wielkos¢ szpuli drutu 15 kg/300 mm
Maksymalne ci$nienie gazu 6 bar
MODUL CHLODZENIA (tylko wersja SW)
Maksymalny przeptyw 3,6 I/min
Maks. ci$nienie przy braku przeptywu 45 bar
Pojemnos¢ zbiornika BRAK 51
L 1,3 kW prz
Rozpraszanie ciepta 20 °C 1 IF;m%\




ZASILACZE
250 | 30c | 350C | 358 | 450S/SW
INNE DANE TECHNICZNE

Masa 86 kg M3kg | 127kg | 122kg |  158kg
Wymiary (D x S x W) 870x r5n5r2 X890 1012 x 477 x 1003 mm
Temperatura robocza -10 °C/+40 °C
Temperatura magazynowania -20 °C/+55 °C
Przytacze palnika Typ europejski
Poziom ochrony IP 23
Klasa izolacji H
Norma 60974-1 & 60974-5 & 60974-10 | 60974-1 & 60974-10

PODAJNIKI DRUTU

zewnatrz jest dopuszczalne, lecz eksploatacja
w trakcie opaddw deszczu bez odpowiedniego
zabezpieczenia jest zabroniona.

Ten zasilacz nie moze by¢ uzywany w trakcie
é opadéw deszczu lub $niegu. Magazynowanie na

WF45A WF410 A WF45W WF4 10 W

System chtodzenia Powietrze Powietrze Woda Woda
Dtugos¢ wigzki 5 metréw 10 metréw 5 metrow 10 metréw
Masa 35 kg 40 kg 35 kg 40 kg
Wymiary (D x S x W) 377 x 262 x 540 mm
Ptytka rolek 4 rolki
Predkos¢ podawania drutu 1 do 20 metrdw/min
Uzyteczna $rednica drutu 0,6 -1,0mm
Masa/typ/wielkos¢ szpuli drutu 15 kg/300 mm
Maksymalne cisnienie gazu 6 bar
Cykl pracy 35 % przy t =40 °C 450 A
Regulacja predkosci drutu Hybrydowa
Przej$cie przez studzienke Tak
Temperatura robocza -10 °C/+40 °C
Temperatura magazynowania -20 °C/+55 °C
Przytacze palnika Typ europejski
Poziom ochrony IP 23
Klasa izolaciji H
Norma 60974-5 & 60974-10

UWAGA




2 - ROZRUCH

5. Przetaczniki sterowania

6. Wtyczka przewodu uziemienia oraz zmiany biegunowosci
7. O$ rolki/watek/nakretka osi

8. Przycisk zasilania gazem/podawania drutu

9. Naped drutu

10. Rowek podajnika drutu

2.1 OGOLNY OPIS ZASILACZA

Zasilacz skfada sie z nastepujgcych elementdw:

1. WysSwietlacz na panelu przednim 11. Otwdr wlewowy zbiornika wody
2. Uchwyt palnika 12. Gniazda zasilania, dodatkowe oraz wlew wody podajnika drutu
3. Uchwyt 13. Wlew wody (podajnik drutu)
4. Gniazdo palnika europejskiego 14. Pierscien $lizgowy
WERSJA KOMPAKTOWA

'

WERSJA ROZDZIELONA



PODAJNIK DRUTU 2.3 PODLACZENIA ELEKTRYCZNE DO SIECI
ZASILAJACEJ

Wyposazenie jest przeznaczone do zasilania napieciem 3 fazowym
230/400 V (+/-10 %) 50 Hz. Jezeli zasilanie spetnia te wymagania,
podtgcz wtyczke ,trzy fazy + uziemienie” do korica przewodu
zasilania.

Jezeli zasilanie elekiryczne posiada inne napiecie, konieczna jest
zmiana potaczen wewnatrz zasilacza.

® Wytgcz spawarke.

® Zdejmij prawy panel zasilacza.

® Pofacz ptytke stykdw i zewnetrzny transformator zgodnie
z tredcig naklejki.

® Ponownie zamontuj prawy panel.

2.2 PRZECIAGANIE/OBStUGA ZASILACZA ORAZ
PODAJNIKA DRUTU
W przypadku przeciggania zasilacza konieczne jest zastosowanie

$lizgéw przymocowanych do sufitu. Przecigganie podajnika drutu jest
zabronione. Przesuwaj urzgdzenie za pomocg rak.

UWAGA
Stabilno$é urzadzenia jest gwarantowana do
nachylenia wynoszacego maksymalnie 10°.

UWAGA

Urzadzenie jest w petni zgodne z normg

EN 61000-3-12. Nie ma zadnych ograniczen
w podtgczaniu zasilania do sieci publicznej.

UWAGA

Przeciagganie zasilacza oraz podajnika drutu za

UWAGA
To wyposazenie klasy A nie jest przeznaczone do

uchwyt jest zabronione.

> > >

UWAGA eksploatacji w obszarach zasilanych z publiczne;
Dopuszczalne jest przeciaganie tylko odtaczonego sieci niskiego napigcia. Moga wystapic problemy
zasilacza. Przeciaganie oddzielonego zasilacza z zapewnieniem zgodnosci elektromagnetycznej
z zamontowanym w gniezdzie podajnikiem drutu jest w takich lokalizacjach, na skutek zaktocen
zabronione. przewodzonych i wypromieniowanych.
Niebezpieczenstwo przewrdcenia podajnika

drutu.

2.4 DOBOR MATERIALOW EKSPLOATACYJNYCH

Spawanie tukowe wymaga zastosowania odpowiedniego typu
oraz $rednicy drutu a takze odpowiedniego gazu. Tabela gazéw
i zamiennikdw zamieszczona zostata w punkcie 5.8.

UWAGA
Ponizsze druty sg stosowane przy odwrotnej
biegunowosci: SD ZN = SAFDUAL ZN.




2.5 ELEMENTY EKSPLOATACYJNE PODAJNIKA
DRUTU

Elementy eksploatacyjne podajnika drutu stuzg do napedzania

i prowadzenia drutu. Elementy te muszg by¢ dostosowane do
Srednicy i typu stosowanego drutu. Zuzycie tych elementéw moze
jednoczesnie wptyngé na wyniki spawania. Konieczna jest wymiana
tych elementéw. Dobor elementdw eksploatacyjnych napedu drutu
spawalniczego jest opisany w punkcie 5.5.

2.6 PODLACZENIE PALNIKA SPAWALNICZEGO

Palnik spawalniczy MIG jest podtaczony do ztgcza europejskiego.
Przed podtgczeniem sprawdz, czy palnik jest odpowiednio
wyposazony w elementy eksploatacyjne odpowiednie do typu
stosowanego drutu spawalniczego. Szczegdtowe informacje
zamieszczone zostaty w instrukcji obstugi palnika.

2.7 PRZYLACZE WLOTOWE GAZU

Wylot gazu znajduije sie po prawej stronie zasilacza. Podtgcz go do
wylotu regulatora cisnienia butli gazowej.

® Umiesé butle gazowa na wozku z tytu zasilacza i zamocuj jg za
pomoca pasa.

® | ekko otwdrz zawdr w celu usunigcia zanieczyszczen
i nastepnie zakre¢ zawor.

® Zamontuj regulator ci$nienia/przeptywomierz.

® Otworzy¢ butle gazowa.

Przeptyw gazu podczas spawania winien wynosi¢ pomiedzy

10 a 20 I/min.
UWAGA
OSTRZEZENIE: Upewnij sie, ze przemystowa butla
gazowa jest prawidtowo przymocowana do wdzka za
pomocg taricucha.

2.8 WLACZNIK GLOWNY

Wytgcznik gtéwny zasilacza znajduje sie na
przednim panelu zasilacza. Ustaw wigcznik
E] w potozeniu 1 w celu wigczenia zasilacza
(oraz podajnika drutu w przypadku oddzielne;
instalacj).
Uwaga: Nie wolno przestawiac przetacznika
w czasie spawania.
@ Po kazdym uruchomieniu, zasilacz wyswietla
Wersje oprogramowania oraz rozpoznane
zasilanie.



3 - INSTRUKCJA WYKORZYSTANIA

3.1 FUNKCJI PANELU STEROWANIA ZASILACZA

Lewy wyswietlacz: napiecie, prawy wyswietlacz: grubo$¢/predkosé/prad drutu spawalniczego
Przetacznik wyswietlacza grubosci/predkosci/pradu drutu spawalniczego
Przyciski regulacji parametru grubosci metalu (w trybie ESP)
Regulacja dtugosci tuku (w trybie ESP)/regulacja predkosci drutu (w trybie recznym)
Wybdr trybu $rednicy drutu/trybu recznego
Wybodr gazu (typ arkusza metalu)/trybu ustawien
Przycisk ustawien zasilacza/trybu wyzwalacza
Wyswietlacz trybu ESP
Wiacznik zasilania
. Bezpieczenstwo uktadu sterowania
Przetaczniki sterowania

i s O A S R

— O
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3.2 SZCZEGOLOWY OPIS PRZYCISKOW

TRYB USTAWIANIA (PRZYCISK NR 7)|  SETUP

Wigczenie mozliwe jest po uruchomieniu maszyny poprzez wskazanie pozycji ustawieri za pomocg przycisku sterowania metalu/gazu, nawet
przy aktywnosci uktadu bezpieczenstwa.

Za pomoca przycisku ustawien, menu umozliwia wybor pieciu parametrow. Edycja parametréw nastepuje za pomocg przyciskéw oraz B
Ukryte ustawienia menu zostajg zapisane w momencie wyjscia z menu. Przesuniecie przetacznika ustawien metalu/gazu z pozyciji ustawien
powoduje zapis parametrow.

. . Tekst na Parametry regulacji

Symbol Nazwa funkcji Opis ekranie Min. Maks. Domysine

Czas wybieau Czas otwarcia zaworu gazu
}ﬁ agu g przed uruchomieniem zasilania PrG 00s 50s 02s

g podajnika drutu.

Czas dobiegu Czas otwarcia zaworu gazu po

{.‘EJ gazu zakonczeniu cyklu spawania. PoG 00s 50s 0.2s
W trybie punktowym, to
Czas punktowy maksymglny czas fazy spawania. SPt 01s 10,0 s 05s
Po uptynieciu tego czasu cykl jest

automatycznie przerywany.
W trybie przerywanym, to czas

fazy wigczenia i wytgczenia. Cykl
Czas przerwy procesu spawania wtgcza sie EFq 05s 10,0 s 05s
i wytgcza cyklicznie, zgodnie z tym
ustawieniem czasu.
Ustawienie aktywnosci przycisku
regulacji dtugosci tuku. Na
zasilaczu (Loc: lokalnie) lub na SEt Loc rc Loc
podajniku drutu spawalniczego
(rc: podajnik drutu).

Tryb ustawienia
dtugosci tuku

TRYB WYZWALACZA (PRZYCISK NR 7):

Symbol Nazwa funkcji Opis Tekst na
ekranie
Nacisnij w celu uruchomienia i zwolnij w celu zatrzymania spawania. Istnieje
2 T Tryb clagly mozliwo$¢ ponownego uruchomienia spawania bez wstepnego podawania gazu ot

poprzez nacisniecie przycisku wyzwalacza w czasie koricowego podawania gazu
(tryb ,hot wire”).

Tryb impulsowy. Pierwsze naci$nigcie powoduje rozpoczecie spawania, drugie
jego zakonczenie. Podawanie gazu wstepnego nastepuje tak dtugo, jak dtugo 4t
przycisk pozostaje nacisniety.

Podobnie jak w przypadku 2T przy zachowaniu kontroli czasu spawania
ustawionego w ,trybie ustawien”. Zwolnienie przycisku po uptynieciu tego czasu
spowoduje odpowiednie zakofczenie spawu. Jednocze$nie, osiggniecie czasu
spowoduje zatrzymanie cyklu spawania.

Podobnie jak w przypadku 2T z zachowaniem kontroli 2 fazowej za
posrednictwem czasu ustawionego w ,trybie ustawien” Pierwszy parametr to
czas fazy spawania, drugi to czas oczekiwania (bez spawania) az do zwolnienia
przycisku.

4T

Tryb impulsowy

00 Tryb punktowy SPt

Tryb przerywany

_” Inne

EFq

Brak mozliwosci zmiany parametrow tego ustawienia. Oth
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3.3 FUNKCJE PANELU PRZEDNIEGO PODAJNIKA 1. Lewy wyswietlacz: napigcie, prawy wyswietlacz: grubos¢/
DRUTU predkos$é/prad drutu spawalniczego
2. Przetgcznik wyswietlacza grubosci/predkosci/pradu drutu
spawalniczego

3. Testowe podawanie gazu (krétkie nacisniecie)/test podawania
drutu (dtugie nacisniecie)

4. Regulacja dtugosci tuku (w trybie ESP)/regulacja predkosci
drutu (w trybie recznym)

UWAGA
W celu uzyskania dostepu do regulacji dtugosci
tuku, konieczne jest ustawienie wartosci ,rc” dla

parametru ,Tryb ustawienia dtugosci tuku”.

3.4 INNE FUNKCJE (PODAJNIK DRUTU LUB ZASILACZ)

Parametry regulaciji

Symbol Nazwa funkcji Opis Min. Maks.
. - Regulacja dtugosci tuku poprzez ustawienie
5
Regu\l:tt:Jra g::%)ssg fuku parametru delta w granicach od —30 % do +30 % -30 % +30 %
/ V\ y dla ustawionego drutu lub punktu predkoéci ESP.
— 4 . = . = Lo .
(c Regulacja _predkosm drutu Regulaqja wartosgl predkosc.l drutu gdy zasilacz 1 m/min 20 m/min
w trybie recznym jest ustawiony w trybie recznym.
1 20

Krétkie nacisniecie powoduje podawanie gazu
przez 5 sekund, dtugie nacisniecie powoduje — —
podawanie drutu przy nacisnieciu przycisku.

Podawanie gazu/reczne
podawanie drutu
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3.5 MENU KONFIGURACJI

W celu przejécia do menu konfiguracii przetacz przycisk 7 (przycisk ustawier) do potozenia| SETUP | oraz nacisnij i przytrzymaj przycisk .

Edycja wszystkich parametrow nastepuje za pomocg nacisniecia przyciskow oraz @ Wszystkie zmiany sg zapisywane przy wyjsciu
z menu. WyjdZ z menu zmieniajgc pozycje przycisku 7 (przycisk ustawien).

Ponizsza tabela zawiera wszystkie parametry dostepne w tym menu:

Parametr Ovis Tekst na Parametry regulaciji
P ekranie Min. Maks. Domysine
Reset do ustawien Reset pamieci i przywrécenie fabrylcznych ustawien (ES No Yes No
fabrycznych wszystkich parametrow.
Reczna predkosé Predkos¢ drutu stosowana w recznym trybie podawania
¢ drBtL? drutu spawalniczego. Jednostka wyswietlanej wartosci ASP 1,0 m/min | 12,0 m/min 7,5 m/min
to metry na minute.
. . Predko$¢ drutu przed zaptonem tuku spawalniczego.
Niska prgdkosc Jest to procentowa wartos¢ ustawienia predkosci LSP 10 % 100 % 25%
podawania drutu .
podawania drutu.
Czas upalania drutu Pogwala.na umkmc—;me przyspawania arutu po bur 10 ms 500 ms 70 ms
zakoriczeniu spawania. Warto$¢ w milisekundach.
Czas zamrozenia Umozliwia ustawienie czasu wyswietlania parametrow
- : . iy Pod 01s 10s 3s
wyswietlacza spawania po wytgczeniu tuku. Warto$¢ w sekundach.
Sterowanie Sterowanie pracg wentylatora. FAn Auto On Auto
wentylatorem
Ustawienie dtugosci wigzki. Prawidtowe ustawienie tego
Dtugos¢ wigzki (tylko | parametru pozwala na uzyskanie satysfakcjonujacego
. . L . . e HAr 5m 10m 5m
wersja rozdzielona) dziatania sterowania drutem spawalniczym. Wartos¢
w metrach.
Sterowanie
chtodzeniem (tylko Sterowanie pracg chtodnicy. Coo OFF On Auto
wersje wodne)
3.6 WYKORZYSTANIE FUNKCJI ESP TABELA DRUTU SPAWALNICZEGO:
(EASY SYNERGIC PROGRAM) Potozenie Oznaczenie drutu Drut stosowany
Ta funkcja urzgdzenia utatwia ustawienia parametréw. Po wskazaniu przetgcznika metalu w funkciji ESP
grubosci arkusza metalu, zasilacz samoczynnie dobiera pozycje FeArCO:2 Filcord
zaptonu, wigcznikéw i predkosé podawania drutu. FeCOn Petny drut stalowy Nertalic 70
CrNi Petny drut Filinox
WARUNKI ZASTOSOWANIA: ™ nierdzewny Filinox 308 Lsi
Tryb ES.P moze by¢ zastosowany tylko dla standardowych warunkéw AlMg Pe’my _drut Filalu AlMgs
spawania: aluminiowy

® Spawanie ptaskie
® Spawanie ptaskie w narozniku
® Stosowanie petnego drutu spawalniczego

TABELA GAZOW:
Potozenie przetacznika gazu | Gaz stosowany w funkcji ESP
FeArCO2 ARCAL FORCE
FeCO: ARCAL MAG
CrNi ARCAL CHROME
AlMg ARCAL PRIME
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TABELA PUNKTOW ESP ZAPISANYCH W ZASILACZU:
Oznaczenie X w komérkach ponizej okresla mozliwos¢ zastosowania funkcji ESP, szary kolor komdrki oznacza brak mozliwosci spawania.

Zasilanie M:r':l';‘f:é” FeArCO2 | FeCO2 | CrNi AlMg | FeArCO: | FeCO: | CrNi AlMg | FeArCO: | FeCO: | CrNi AlMg | FeArCO: | FeCO: | CrNi AlMg
8
10 X X X X X X X X X
15 X X X X X X X X X X X
20 X X X X X X X X X X X
30 X X X X X X X X X X X
40 X X X X X X X X X X X
250¢ 50 X X X X X X X X X X X
60 X X X X X X X X X X X
70 X X X X X X X X X X X
80 X X X X X X X X X X X
90 X X X X X X X X X X
100 X X X X X X X X X X
110
120
8
10 X X X X X X X X X
15 X X X X X X X X X X
20 X X X X X X X X X X X
30 X X X X X X X X X X X
40 X X X X X X X X X X X
300C 50 X X X X X X X X X X X
60 X X X X X X X X X X X
70 X X X X X X X X X X X
80 X X X X X X X X X X X
90 X X X X X X X X X X
100 X X X X X X X X X X
110 X X X X X X
120 X X X X X X
8 X X X X
10 X X X X X X X X X
15 X X X X X X X X X
20 X X X X X X X X X X X
30 X X X X X X X X X X X
40 X X X X X X X X X X X
3500/ 50 X X X X X X X X X X X
60 X X X X X X X X X X X
70 X X X X X X X X X X X
80 X X X X X X X X X X X
90 X X X X X X X X X X X
100 X X X X X X X X X X X
110 X X X X
120 X X X X
8 X X X
10 X X X X X X X X
15 X X X X X X X X X X X X
20 X X X X X X X X X X X X X X
30 X X X X X X X X X X X X X X
40 X X X X X X X X X X X X X X
450S/SW 50 X X X X X X X X X X X X X X
60 X X X X X X X X X X X X X X X
70 X X X X X X X X X X X X X X X
80 X X X X X X X X X X X X X X X
90 X X X X X X X X X X X X X X
100 X X X X X X X X X X X X X X
10 X X X X X X X X X X X
120 X X X X X X X X X X X
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3.7 WYKORZYSTANIE TRYBU RECZNEGO 350C/350S
Tryb reczny moze zosta¢ wtgczony za pomocg przetacznika Srednicy Pozycja Pozycja Nabiecie i
drutu (5). Umozliwia on dowolne ustawienie predkosci podawania przetacznika 1 przetacznika 2 apiecie jatowe (V)
drutu spawalniczego w granicach od 1 m/min do 20 m/min oraz A 1 18
dowolne ustawienie przetacznikdw zasilacza. A > 186
Ponizsze warto$ci odpowiadajg warto$ciom ustawien zasilacza. A 3 19
A 4 19,8
250C A 5 20,5
Pozycja przetacznika 1 Napiecie jatowe (V) A 6 21,2
2 194 B 1 228
5 244 B 4 25,9
6 264 B 5 27,2
7 28,6 B 6 284
8 325 B 7 298
9 36 C 1 31,3
10 40 C 2 334
C 3 35
C 4 37
300C C 5 40
Pozycja Pozycja Co C 6 424
prze’ch‘;njika 1 przeiqc\;n]ika o | Napiecie jaiowe (V) C 7 45,3
A 1 18,5
A 2 19,5
A 3 20,3
A 4 21,2
A 5 22,5
A 6 23,8
A 7 25
B 1 26,5
B 2 29
B 3 30,7
B 4 32,8
B 5 36,3
B 6 39
B 7 42,5
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450S/SW

Pozycja Pozycja
przetacznika 1 przetacznika 2
A 1 19
19,5
19,9
20,3
20,9
21,35
21,9
22,6
23
23,7
24,6
25,3
26
26,8
27,8
28,5
29,5
30,7
31,6
32,7
34,2
35,8
37
38,7
40,7
42,3
444
47,2
49,3
53

Napiecie jatowe (V)
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4 - WYPOSAZENIE DODATKOWE

POKRYWA SZPULI PODAJNIKA DRUTU W000402546

PLYN FREEZCOOL 9,6 LITRA W000010167

PALNIKI
PALNIKI SERII WMT2

Oznaczenie Opis Cykl roboczy Dtugosé Chtodzenie
W000277445 WMT2-15A 180 A przy 60 % 3 metrow Powietrze
W000277447 WMT2-15A 180 A przy 60 % 4 metrow Powietrze
W000277473 WMT2-25A 230 A przy 60 % 3 metréw Powietrze
W000277474 WMT2-25A 230 A przy 60 % 4 metrow Powietrze
W000277475 WMT2-25A 230 A przy 60 % 5 metréow Powietrze
W000277482 WMT2-36A 300 A przy 60 % 3 metrow Powietrze
W000277483 WMT2-36A 300 A przy 60 % 4 metréw Powietrze
W000277494 WMT2-36A 300 A przy 60 % 5 metréw Powietrze
W000370826 WMT2-401W 460 A przy 100 % 3 metréw Woda
W000370827 WMT2-401W 460 A przy 100 % 4 metrow Woda
W000370828 WMT2-401W 460 A przy 100 % 5 metrow Woda
W000277492 WMT2-500W 500 A przy 100 % 3 metréw Woda
W000277493 WMT2-500W 500 A przy 100 % 4 metrow Woda
W000277494 WMT2-500W 500 A przy 100 % 5 metrow Woda
W000277533 WMT2-500WL 500 A przy 100 % 3 metrow Woda
W000277534 WMT2-500WL 500 A przy 100 % 4 metrow Woda
W000277535 WMT2-500WL 500 A przy 100 % 5 metrow Woda
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5 - KONSERWACJA

51 INFORMACJE OGOLNE

Dwa razy w roku, w zalezno$ci od czestotliwo$ci uzytkowania
urzgdzenia, sprawdzac ponizsze elementy:

® czystosé zrédta zasilania,
® potaczenia elektryczne i gazowe.

UWAGA
Nigdy nie wykonuj zadnych prac wewnatrz
urzadzenia przed sprawdzeniem, czy nie zostato ono
catkowicie odfgczone od zasilania elektrycznego.
Zdemontuj panele generatora i wykorzystaj
odkurzacz w celu usuniecia kurzu i czgstek
metalu nagromadzonych pomiedzy obwodami
magnetycznymi i uzwojeniem transformatora.
Wszystkie czynnosci wykonuj elementemi z tworzyw
sztucznych w celu unikniecia uszkodzenia izolacji
uzwojenia.
Przy kazdym rozruchu spawarki oraz przed
skontaktowaniem sie z serwisem sprawdz, czy:

® Styki zasilania sg prawidtowo dokrecone.

® Napiecie zasilania sieciowego jest

prawidtowe.
® Przeptyw gazu jest prawidfowy.
® Typ i $rednica drutu spawalniczego jest
prawidtowa.
® Stan palnika jest prawidtowy.

A\

DWA RAZY DO ROKU
® Sprawdz potgczenia elektryczne obwodow

zasilania oraz sterowania.
® Sprawdz stan izolacji, przewoddw, ztgcz
oraz rur.

® \Wykonaj czyszczenie za pomocg Sprezonego
powietrza.

5.2 ROLKI I PROWADNICA DRUTU

W warunkach normalnej eksploatacji, zywotnosé tych elementéw do
wymiany jest dtuga.

Czasami, po dtugim okresie eksploatacii, wystapi¢ moze nadmierne
zuzycie lub niedrozno$¢ w wyniku nagromadzenia sie resztek
materiatu.

W celu zminimalizowania takich szkodliwych efektéw, kontroluj
czystosé ptyty podajnika drutu spawalniczego.

Jednostka reduktora silnika jest bezobstugowa.
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5.3 PALNIK

Regularnie sprawdzaj prawidtowe zamocowanie ztgcz zasilania
pradem spawalniczym. Naprezenia mechaniczne zwigzane ze
zmianami temperatury mogg powodowaé luzowanie sie pewnych
elementdw palnika, w szczegoInosci:

® Rury stykowej
® Przewodu osiowego
® Dyszy spawalniczej
® Szybkoztgcza

Sprawdz, czy uszczelka wlotu gazu jest w dobrym stanie technicznym.

Usun odpryski spawalnicze znajdujace sie pomiedzy rurg stykowa
oraz dyszg oraz pomiedzy dyszg i kotnierzem.

Usuwanie odpryskow jest tatwiejsze, gdy procedura ta jest
przeprowadzana regularnie i w krétkich odstepach czasu.

Nie stosuj zadnych twardych narzedzi, mogacych zarysowac
powierzchnie tych elementéw i przyleganie odpryskow.

® SPRAYMIG SIB, W000011093
® SPRAYMIG H20, W000010001

Po kazdej wymianie rolki drutu przedmuchaj wktadke. Wykonaj tg
procedure od bocznej strony szybkoztgcza palnika.

W razie potrzeby wymien prowadnice wejSciowa drutu w palniku.

Znaczne zuzycie prowadnicy drutu moze spowodowac wyciek gazu
w kierunku tylnej czeci palnika.

Rurki stykowe sg przystosowane do dtugotrwatej eksploataciji. Mimo
to, prowadzenie drutu powoduje zuzycie oraz powigkszenie Srednicy
otworu poza dopuszczalng tolerancje, gwarantujgcg dobry kontakt
pomiedzy rurg a drutem.

5.4 ELEMENTY CHLODZENIA

KONSERWACJA ZAPOBIEGAWCZA
Przed rozpoczeciem eksploatacji sprawdz poziom ptynu.

Co sze$¢ miesiecy sprawdzaj, czy chtodnica nie jest zanieczyszczona
kurzem. Raz w roku oprdzniaj chtodnice i napetniaj jg Srodkiem
FREEZCOOL.

UWAGA

Nigdy nie stosuj chtodnicy bez $rodka FREEZCOOL.
Zastosowanie innego $rodka niz FREEZCOOL
spowoduije utrate gwarancji. Stosowanie wody lub
innych substanciji jest zabronione.

FREEZCOOL nie moze by¢ utylizowany
bezposrednio do $rodowiska naturalnego. Zastosuj
sie do lokalnych przepiséw dotyczacych utylizacii
ptynu chtodzgcego. Karty charakterystyki sg
dostepne na stronie www.safetywelding.com.
Silnik/pompa sg bezobstugowe.

A\
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5.5 CZESCI ZAMIENNE, KOMPONENTY

Ponizsza lista zawiera zestawienie elementéw dostepnych u lokalnego dystrybutora. W sprawie innych numerdw czesci prosimy o kontakt

Z serwisem.
DOSTEPNOSC CZESCI ZAMIENNYCH MASZYNY
Kod Opis 250C 300C 350C 3508 450S | 450SW | WF4
W000401637 | PLYTA PANELU PRZEDNIEGO MIG STEP X X X X X X
W000401638 | PtYTA STEROWANIA CYKLEM MIG STEP X X X X X X
W000401640 PLYTA CHLODZENIA X
W000401639 PLYTA PANELU PRZEDNIEGO WF4 X
W000401641 PRZE£ACZNIK 10P 20 A X X X
W000401642 PRZELACZNIK 7P 20 A X X X
W000401643 PRZELACZNIK 2P 16 A X
W000401644 PRZELACZNIK 3P 25 A X
W000401646 UCHWYT WIAZKI
W000402546 POKRYWA SZPULI X
W000233512 MOCOWANIE WOZKA ZENSKIE
W000227530 GNIAZDO BEZPIECZNIKA 5PC X X X
Wooop27531 | GNIAZDO BEZPIESCPZCI:\IIKA Z POKRYWA y y y y y y
W000231165 Zt ACZE WYJSCIOWE 70-95 MM X X X X X
W000138464 GNIAZDO ZENSKIE, ZOtTE X X X X X X
W000279566 Zt ACZE MESKIE 70-95 MM2 X X X
W000010560 Zt ACZE MESKIE 35-50 MM2 X X X X X
W000277901 RURA, CHtODNICA WODY X
W000277902 SILNIK, WENTYLATOR OSIOWY X
W000277908 POMPA ELEKTRYCZNA 230 V AC X
ZBIORNIK PLYNU CHLODZACEGO
W000148702 5 LITROW A X
W000148730 |  SZYBKOZt.ACZE WODY, NIEBIESKIE X
W000157026 |  SZYBKOZLACZE WODY, CZERWONE X
W000402483 | STYCZNIK ITH 80 A 24 VAC 50/60 HZ X X
W000402484 STYCZNIK ITH60A X X
W000402485 | STYCZNIK ITH 45 A 24 VAC 50/60 HZ X
W000227491 STYCZNIK 7.5 KW X
W000305001 UNIWERSALNY ZESTAW WODNY X
W000232607 TRANSFORMATOR ZEWNETRZNY X X X X X X
W000227956 KOLO STALE X X X X X
W000231346 | KOLO OBROTOWE H 157 X 105 X 80 X X X X X
W000231351 KOO STALE D 195 X 21 X 57
W000231343 | KOtO OBROTOWE H 120 X 105 X 80
W000383666 WELACZNIK 16 A ON/OFF X X X
W000233532 PROSTOWNIK
W000233531 PROSTOWNIK X X
W000232249 PROSTOWNIK X
W000231197 PROSTOWNIK X
W000227840 SILNIK WENTYLATORA X
W000227851 WIRNIK WENTYLATORA X
W000227838 SILNIK WENTYLATORA
W000227605 WIRNIK WENTYLATORA
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DOSTEPNOSC CZESCI ZAMIENNYCH MASZYNY
Kod Opis 250C 300C 350C 3508 450S | 450SW | WF4
W000227833 SILNIK WENTYLATORA X X
W000231393 WIRNIK WENTYLATORA X X
W000236177 CEWKA ELEKTRYCZNA X X
W000233527 CEWKA ELEKTRYCZNA X X
W000233522 CEWKA ELEKTRYCZNA X
W000233508 CEWKA ELEKTRYCZNA X
W000236156 TRANSFORMATOR X X
W000050152 TRANSFORMATOR X X
W000233523 TRANSFORMATOR X
W000233500 TRANSFORMATOR X
W000265987 PRZYCISK CZERWONY X X X X
W000265988 PRZYCISK NIEBIESKI X X X
W000402486 UCHWYT 200 X 28 X 51 X X
W000402487 UCHWYT 132 X 28 X 51 X
W000402488 UCHWYT PALNIKA X X X X
W000154986 PIERSCIEN M12 L25 X X X
W000402489 WALEK | POKRYWA X X X X
W000402490 ELEKTROZAWOR 24 V AC 50 Hz X X X X
W000402491 | RURA PROWADZENIA DRUTU 5 X 2 X 43 X X X X
W000402492 | RURA PROWADZENIA DRUTU 5 X 2,5 X 43 X X X X
5.6 CZESCI EKSPLOATACYJNE
Ponizsza lista zawiera zestawienie elementoéw C oraz WF4, dostepnych u lokalnego dystrybutora.
OZNACZENIE OPIS
W000278018 2 SRUBY ROLKI
W000277338 ADAPTER ROLKI
ELEMENTY EKSPLOATACYJNE PROWADNICY DRUTU SPAWALNICZEGO
WEJSCIOWA ; ;
SRODKOWA WYJSCIOWA
PR%V;ﬁ[T)ﬂ'CA ADAPTER ROLKA | bRoWADNICA DRUTU PROWADNICA DRUTU
0.6/0.8 W000305125
STAL 0.91.2 Tworzywo W000277008 W000402491
NIERDZEWNA|1-/1-2 sztuczne W000277338 | W000267599 W000277334 W000402491 | W000402492
1.2/1.6 W000277333 W000305126 000402492
1.4/16 W000277009
|
0.91.2 W000277010 W000402491
W gTT}ﬂNIE 1.2/1.6 | W000277333 | W000277338 | W000266330 W000277334 W000402491 | W000402492
1.4/16 W000277011 W0004|102492
METALE 1.0/1.2 ALUKIT W000277622
LEKKIE 1.2/1.6 ALUKIT W000277623

Mozliwe zastosowanie rolek stalowych ALU z drutem stalowym oraz powlekanym.

20




MONTAZ ROLEK

Montaz rolek wymaga zastosowania adaptera nr. W000277338.

5.7 PROCEDURA DIAGNOSTYKI USTEREK

Kod | Oznaczenie Przyczyna Rozwiagzanie
Generator jest wigczony, przedni panel ® Nieprawidtowe zasilanie : \?Vprfn\?;dﬁzbz:jI;réfng\évszystkle fazy)
jest wytgczony ® Bezpiecznik F1 jest przepalony ° Sk):) ntaktuj si% 7 serwisem
E02 Pun Brak zasilania generatora ® Sprawdz ztgcze B2 zgodnie ze schematem
elektrycznym
Cr Zadziatato zabezpieczenie termiczne ® Osiggnieto koniec cyklu roboczego, odczekaj
Eos ' prostownika do schtodzenia sie zasilacza
cP Zadziatato zabezpieczenie termiczne ® Sprawdz czysto$¢ elementéw mocy
) transformatora ® Skontaktuj sie z serwisem
E42 rSt Reset urzagdzenia ® (Odczekaj do zrestartowania sie zasilacza
® Sprawdz zasilanie zewnetrzne zgodnie ze
E62 Mot Brak zasilania podawania drutu schematem elektrycznym
® Skontaktuj sie z serwisem
® Sprawdz, czy nie doszto do zablokowania
Osiggnieto maksymalny pobdr pradu napedu silnika napedu
E63 IMo , .
drutu ® Sprawdz czystos¢ silnika napedu
® Skontaktuj sie z serwisem
® Sprawdz potgczenie wigzki zgodnie ze
Brak komunikacji pomiedzy podajnikiem schematem elektrycznym
E9 CAn S , " . L
drutu a zasilaniem ® Sprawdz sprawno$é ptytki podajnika drutu
® Skontaktuj sie z serwisem
I ) . . ® Sprawdz wszystkie potaczenia pomiedzy tymi
E95 12C qud komgmkacu porniedzy |n.t erfejgem ptytami zgodnie ze schematem elektrycznym
uzytkownika a ptytg sterowania zasilacza . .
® Skontaktuj sie z serwisem
S ® \Wymien zamienniki
not ESP Brak zamiennikow e Przejd? do ,frybu recznego’

UWAGA

W przypadku dalszego wystepowania problemu, przywrd¢ fabryczne ustawienia urzadzenia

Operacja spowoduje usuniecie wszystkich programow zapisanych w pamieci. Zapisz prace. Jezeli RESETOWANIE
do parametréw fabrycznych nie spowoduje rozwigzania problemu, skontaktuj sie z serwisem.
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5.8. ELECTRICAL DIAGRAM STEP 350C
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5.8. ELECTRICAL DIAGRAM STEP 350S
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Zvaranie oblikom a rezanie plazmou mo6zu byf nebezpecné pre obsluhu a osoby
v blizkosti pracoviska. Precitajte si ndvod na pouZivanie.
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1 - VSEOBECNE INFORMACIE

1.1 PREZENTACIA ZARIADENIA
Zariadenie je manudlny zvaraci agregat, ktory umozriuje:
® Zvaranie MIG/MAG s kratkym a sprchovym oblikom od 15 do 450 A.
® Podavanie rdznych typov drétu:
- ocelové, hlinikové, Specidlne dréty a drdty z nehrdzavejlcej ocele,
- plné a rarkové droty,
- priemer0,6-0,8-10-12a1,6mm.
® Zvaranie pomocou obalovanych elektrdd.

1.2 SUCASTI ZVARACIEHO AGREGATU
Zvaraci agregat tvoria Styri hlavné sucasti:

1. Zvéraci zdroj vratane napdjacieho kébla a uzemnovacej pasky.
2. Podavac drétu (len v samostatnej verzii).

3. DrZiak kablového zvazku (volitelny).

4. Vstavany vozik.

Doplnky objednané so zvéracim agregatom sa dodavaju samostatne.
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1.3 TECHNICKE PARAMETRE ZVARACICH ZDROJOV

ZVARACIE ZDROJE
250C | 300C | 350C | 3508 | 450S/SW

PRIMARNA STRANA 230 V
Primarny zvaraci zdroj 230 V 10 %
Frekvencia primarneho zvaracieho zdroja 50/60 Hz
Uzito¢nd primarna spotreba 16 A 20A 25A 25A 37A
Maximalna primarna spotreba 27A 34 A 43 A 43 A 62 A
Primarna poistka 32 AGg 40 A Gg 50 A Gg 50 A Gg 63 A Gg
Maximalny zdanlivy vykon 10,6 kVA 12,9 kVA 16 kVA 16 kVA 23,9 kVA
Maximalny skutoény vykon 9 kW 11,2 kW 13,8 kW 13,8 kW 20,6 kW
Odporucany elektricky generator 15 kVA 15 kVA 20 kVA 20 kVA 25 kVA
Skutoény vykon v pohotovostnom rezime (chod naprazdno) 12W 12W 13W 13W 20W
Uginnost pri maximéalnom priide 0,69 0,78 0,8 0,8 0,8
Uginnik pri maximalnom pride 0,85 0,87 0,87 0,87 0,86
cos ¢ 0,86 0,88 0,87 0,87 0,87

PRIMARNA STRANA 400 V
Primémy zvaraci zdroj 400 V 10 %
Frekvencia primarneho zvaracieho zdroja 50/60 Hz
UzZitoCnd primarna spotreba 9A 12A 14 A 14 A 22 A
Maximalna primarna spotreba 16 A 20A 24 A 24 A 37A
Primarna poistka 16 A Gg 20 A Gg 25 A Gg 25 A Gg 40 A Gg
Maximalny zdanlivy vykon 10,3 kVA 13,7 kVA 14,8 kVA 14,8 kVA 24,3 kVA
Maximalny skutoCny vykon 8,9 kW 11,9 kKW 13,6 KW 13,6 kKW 20,6 kW
Odporucany elektricky generator 15 kVA 15 kVA 20 kVA 20 kVA 25 kVA
SkutoCny vykon v pohotovostnom reZime (chod naprazdno) 9w 16W 25W 25W 20W
Uginnost pri maximalnom pride 0,70 0,73 0,83 0,83 0,8
Uginnik pri maximalnom prude 0,86 0,86 0,87 0,87 0,85
cos ¢ 0,85 0,87 0,86 0,86 0,86

SEKUNDARNA STRANA
Napatie naprazdno (podla normy) 42V 44V 47V 47V 54V
Maximalny rozsah pri zvarani MIG 21,4 V/30V 21,4 V/32V 21,4 V/34V 21,4 V/34V 22 V/38 'V
Zatazovatel pri 100 % (10 min. cyklus pri 40 °C) 140 A 180 A 210 A 21