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

Arc welding and plasma cutting may be dangerous for the operator and persons
close to the work area. Please ensure you read the operating manual carefully
before use.

Das Lichtbogenschweillen und das Plasmaschneiden konnen fur den Benutzer
und fir Personen, die sich in der Nahe des Arbeitsbereichs aufhalten, gefahrlich
sein. Das Benutzerhandbuch durchlesen.

La saldatura con arco e il taglio plasma possono essere pericolosi per l'operatore € le
persone che si trovano in prossimita della zona di lavoro. Leggere le istruzioni per
l'uso e istruzioni per la sicurezza.

La soldadura por arco y el corte plasma pueden ser peligrosos para el operador
y las personas que se encuentran cerca del area de trabajo. Leer el manual de
utilizacion.

A soldadura por arco e o corte plasma podem ser perigosos para o operador e
as pessoas que se encontram junto da zona de trabalho. Ler o manual de
instrucdes.

Booglassen en plasmasnijden kunnen gevaarlijk zijn voor de operator en de
mensen in de omgeving van de werkzone. Lees de gebruiksaanwijzing.
Bagsvetsning och plasmaskarning kan innebara faror for operatdren och de
personer som befinner sig i narheten av arbetsomradet. Las anvandarmanualen.
Spawanie tukowe i ciecie plazmowe mogg by¢ niebezpieczne dla operatora i
0s6b znajdujacych sie w strefie pracy. Przeczytaj instrukcje obstugi.

Sudura cu arc i taierea cu plasma pot fi periculoase pentru operator si pentru
persoanele care se gasesc in apropierea zonei de lucru. Cititi manualul de
exploatare.

N GUYKOAANGT TOZOU Kall N KOTTN TTAOCUATOG UTTOPOUV VAl TTOROUV ETTIKIVOUVEG YIO TO
XEIPIOTN KAl Tl ATOMC TIOU BPICKOVTAI KOVTOl GTO XWPO EPYACTIAG. B1aBOOTE TO
EYXEIPIBIO XPNONG 00NYIEG ATPAAEING.

[yroBas cBapka W nrasmMeHHas peska MOryT npefcTaBnsTb ONacHOCTb AN
CBapLLyKa ¥ WL, Haxo4ALLmMxes nobrmaocTy oT Mecta paboTbl. NPoOYTUTE
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1. INFORMATIONS GENERALES
1.1. PRESENTATION DE L' INSTALLATION

Le dévidoir DV DMX 5000 a été spécialement développé pour les applications haut de
gamme dont aluminium lesquelles requiérent des dispositions particulieres pour la
gamme de générateur MXW 400, gamme expert pour applications manuelles. Ce
dévidoir est également prédisposé pour le dévidage et la protection de la bobine.

Son design optimisé rend son utilisation aisée dans un environnement difficile que ce
soit pour le roulage (chariot en option) ou par rapport a une agressivité extérieure
(humidité, poussiéres, projections etc).

Correctement installé, le DV DMX 5000 vous permettra d'obtenir des soudures de
grande qualité et de bel aspect. Ce dévidoir est uniquement compatible sur la gamme
MXW 400 expert en version séparée.

L’optimisation du systéme passe par la prise de connaissance de ce manuel en
suivant 'ensemble des directives décrites dans ce document.

1.2. COMPOSITION DE L'INSTALLATION

L' installation est composée de :

0  un dévidoir
O un adaptateur bobine écologique
O une Instruction de Sécurité d'Emploi et d'Entretien

1.3. DESCRIPTION DE LA FACE AVANT

(¢ voir dépliant FIGURE 1 a la fin de la notice)

1.GENERAL INFORMATION
1.1. PRESENTATION OF INSTALLATION

The DV DMX 5000 wire-feed unit has been especially developed for high
technology range like aluminium applications which require special measures for
the MXW 400 machine range, expert range for manual application. This wire feeder
is also dedicated to wire feed and protection of the reel.

Its optimised design makes it easy to use in a difficult environment, whether for
rolling or in relation to external aggressivity (dampness, dust, projections, etc.).

When properly installed, the DV DMX 5000 will enable you to obtain high-quality
welds with a nice appearance. The wire feed can only be used in the MXW 400
expert range and must bought separately

Optimum use of the system implies knowledge of this manual; it is important to
follow all the instructions described in this document.

1.2. WELDING SET CONSTITUENT

The welding-set is comprise of :

O  Awire-feed unit
O  Anecological reel adapter
O  Asetof Safety and Maintenance instructions

1.3. FRONT PANEL DESCRIPTION

(¢see fold-out FIGURE 1 at the end of the manual)

Afficheur LCD LCD display
Réglage de la vitesse fil Wire speed setting

Boutons pour chainage des programmes Buttons for programme chaining
Bouton permettant le défilement des différents menus Button for scrolling menus
Réglage de la tension ou hauteur d’arc / codeur de réglage Adjustment of the arc voltage or height / setting encoder
Bouton de validation Confirmation button
Connecteur de commande & distance (option torche évoluée) Remote control connector (de luxe torch option)
Raccords torche de circulation d'eau Water circulation torch unions
Raccord de torche Torch unions

1.4. OPTIONS 1.4.0PTIONS

O Push pull, réf. W000055061

O Elinguage, réf. W000055101

O Torche évoluée, réf. W000055073

O Chariot dévidoir, réf. W000055050 (uniquement si il est équipé de pied pivot)

[ Push pull, part no W000055061

[ Sling, part no W000055101

O De luxe torch, part no W000055073

0 Wire feed unit, part no W000055050 (only if it equiped with pivot support)

[ Remarque : ne pas brancher le push pull en paralléle sur 'électrovanne |

[ Note : never connect the push pull on the supply gas valve |

1.5. CARACTERISTIQUES TECHNIQUES DU

1.5. WIRE FEED UNIT TECHNICAL

DEVIDOIR

DV DMX 5000 - REF. W000257782

SPECIFICATIONS

Platine galets 4 galets / 4 rollers Rollers plate

Vitesse de dévidage 0,5=25m/mn Wire feed speed
Régulateur vitesse fil Digital Wire speed regulation
Fils utilisables 06= 24mm Wire dia. usable
Passe par un trou d'homme Oui /Yes Fit through a manhole
Indice de protection IP 23 Protection index
Classe d'isolation H Insulation class
Norme EN 60974 - 5/EN 60974 - 10 Standard

Connexion torche "Type Européen" "European type" Torch connection

Facteur de marche 100% a t=40°C

400 A

Duty factor 100% at t=40°C

Facteur de marche 60% a t=40°C

450 A

Duty factor 60% at t=40°C

Ce dévidoir n’est pas un dévidoir automatique, c’'est un équipement manuel.

Son facteur de marche est limité.

AIR LIQUIDE
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Degrés de protection procurés par les enveloppes

Degrees of protection provided by the covering

Lettre code

P Protection du matériel

Code letter Equipment protection
Premier chiffre 2 Contre la pénétration de corps solides étrangers de 00 > 12,5 mm
First number Against the penetration of solid foreign bodies with 0 > 12,5 mm

Deuxiéme chiffre
Second number

1 Contre la pénétration de gouttes d'eau verticales avec effets nuisibles

Against the penetration of vertical drops of water with harmful effects

3 Contre la pénétration de pluie (inclinée jusqu'a 60° par rapport a la verticale) avec effets nuisibles
Against the penetration of rain (inclined up to 60° in relation to the vertical) with harmful effects

1.6. DIMENSIONS ET POIDS | pimensions (st Poids et sodsembale | 1.6. DIMENSIONS AND
Dimensions (LxWxH) Net weight Packed weight WEIGHT
‘ Dévidoir 750 x 375 x 500 mm 15.5 kg 17.5kg Wire feed unit
7
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2. MISE EN SERVICE

2. STARTING UP

ATTENTION: la stabilité de l'installation est assurée jusqu'a une
inclinaison de 10°.

2.1. DEBALLAGE DE L'INSTALLATION

Retirer les différents éléments de leur emballage.
Fixer le dévidoir sur son chariot en respectant les instructions ci-apreés.

Raccorder le faisceau a l'arriére du dévidoir et sur le générateur en respectant les
consignes.

CAUTION : equipment stability is ensured up to an angle of
10°.

2.1. UNPACKING THE SET

Remove the various items from their packaging.

Fasten the wire-feed unit to its carriage, being careful to comply with the
instructions below.

Connect the harness at rear of wire-feed unit and on the power source, being
careful to comply with recommendations.

ATTENTION : Ne pas élinguer le dévidoir par sa poignée. Utiliser
I'option élinguage.

WARNING: Never sling the wire feed unit by its handle.
Use the slinging option

ATTENTION : Lors de I'élinguage du dévidoir, ne pas utiliser de
bobine écologique.

WARNING: When slinging the wire feed unit do not use an
ecological spool.

2.2. MONTAGE DU CHARIOT SUR LE DV DMX 5000

Démonter les patins sous le dévidoir a I'aide d’une clé de 10.
Monter le chariot aux mémes points de fixation que les patins.
Utiliser les vis, les écrous freins et les rondelles des patins pour le fixer.

2.3. RACCORDEMENT DU DEVIDOIR

2.2. ASSEMBLY OF CARRIAGE ON THE DV DMX
5000

Remove the pads under the wire-feed unit with N° 10 spanner.
Mount the carriage at the same fastening points as the pads.
Use the screws, lock-nuts and washers of the pads to fasten it.

2.3. WIRE FEEDER UNIT CONNECTION

ATTENTION : 4 effectuer générateur hors tension.

Raccorder le faisceau au dévidoir en respectant les emplacements des
connecteurs.

Raccorder I'autre extrémité du faisceau au générateur.

Relier la torche de soudage MIG au DV DMX 5000.

Si vous disposez d'un modéle équipé eau, vérifier le bon état de fonctionnement.

Régler le débit de gaz.

;

CAUTION : to be carried out with the power source turned
OFF.

Connect the hamess to the wire-feed unit, being careful to comply with the
locations of the connectors.

Connect the other end of the harness to the power source.

Connect the MIG welding torch to the DV DMX 5000.

If you have a water-equipped model, check that it operates properly and
adjust its flow rate.

Adjust the gas flow rate.

AIR LIQUIDE
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3 - INSTRUCTIONS D'EMPLOI
3.1. MISE EN PLACE DU FIL DANS LE DV DMX 5000

3 - INSTRUCTIONS FOR USE

3.1. POSITIONNING THE WIRE IN THE DV DMX
5000

Le changement de fil de soudage s'effectue comme suit (aprés avoir mis le générateur  The welding wire change takes place as follows (after having tumed the power

hors tension) :

Ouvrir la porte du dévidoir.

Dévisser I'écrou de I'axe de la bobine.

Introduire la bobine de fil sur 'axe. S'assurer que I'ergot de I'axe est bien en place sur
la bobine.

Replacer I'écrou sur I'axe en le tournant dans le sens indiqué par la fléche.

Abaisser les leviers pour libérer les contre-galets :

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

Redresser les 15 premiers centimétres de fil.

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

Abaisser les contre-galets et remonter les leviers pour immobiliser les contre-galets.
Ajuster la pression des contre-galets sur le fil.

3.2. CHANGEMENT DES PIECES D'USURE

Les pieces d'usure du dévidoir, dont le role est de guider et de faire avancer le fil de
soudage, doivent étre adaptées a la nature et au diametre du fil de soudage utilisé.
D'autre part, leur usure peut altérer les résultats soudage. Il est donc nécessaire de
les remplacer.

0 Pieces d'usure de la platine de dévidage :

source OFF) :

Open the door of the wire-feed unit.

Loosen the nut of the reel shaft.

Insert the reel of wire on the shaft. Make sure that the pin of the shaft is properly in
place on the reel.

Put the nut back on the shaft, turning it in the direction shown by the arrow.
Lower the levers in order to free the idlers:

Take the end of the reel wire and cut the distorted part.

Straighten the first 15 centimetres of wire.

Insert the wire via the plate’s wire-guide.

Lower the idlers and raise the levers in order to immobilise the idlers.
Adjust the pressure of the idlers on the wire.

3.2. CHANGING THE WEAR PART

The expendable parts of the wire feeder, 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. It will then be
necessary to replace them.

O Wire feed plate expendable parts :

ALUKIT
06 W000305125 _ W000255654 _

fc'e 08 W000267598 W000241685

|Stee 10 | W000305150 | W000267599 W000162834 | W000255655
12 W000305126 W000241682
16 L 1 ]

Au 10/12 W000260185 W000255648
12116 W000260186 W000255649
16124 W000260187 W000255650

A 1,0/12 | Wo00305150 W000266330 W000162834 W000255655

Far 12/16 W000241682

Comd 04 | WO00257395 W000266331 W000257397 W000257396

we

Utilisation possible des galets ALU avec fils acier et fils fourrés.

AIR LIQUIDE
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3.3. FONCTIONNEMENT DU DEVIDOIR 3.3. WIRE FEED UNIT OPERATION
Prg Programme / Program Freq / Uarc Fréquence / Tension d'arc - Frequency / Arc voltage

VFIL Vitesse fil / Wire speed F libre / Free

LA Longueur d’arc / Arc lenght Ucréte/Dyn  Tension créte / Dynamique - Peak voltage / Arc dynamism

S Synergie / Synergic Tseq Temps séquenceur / Sequencer time

RFP Réglage fin / Fine adjust | Courant / Current

u Tension / Voltage Ucon Tension consigne / Consign voltage

M Manuel / Manual

HORS SOUDAGE WHEN NOT WELDING
Appui sur le bouton +/- : permet le défilement des programmes Pressing the +/- button: scrolls the programmes
Exemple en mode normal, synergique Example in normal synergy mode

PRG VFIL LA S
-\4+ PRG RFP S
PRG Ipost aff Upost aff S

Exemple en mode normal, manuel

PRG VFIL U M
-\4+ PRG RFP M
PRG Ipost aff Upost aff M

Example in normal manual mode

Example in normal free mode

Qo Q7 Q7

PRG  VFIL Freg/Uarc F
-\+ PRG  Ucrete/Dyn F -\+
PRG Ipost aff Upost aff F
Exemple en mode séquenceur, synergique : Example in sequencer synergy mode:
-\+ PRG Ipost aff Upostaff S
. VFIL1 VFIL2
_\.|.
— LA1 LA2 =-\+
-\+ @
—— Tseq1 Tseq?2
-\+
— RFP1 RFP2

WELDING

AIR LIQUIDE
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Exemple en mode séquenceur, manuel : Example in sequencer manual mode:
PRG Ipost aff Upostaff M
VFIL1 VFIL2
-\+
_\.|.
Tseq1 Tseq2
l-\+| @C RFP1 RFP2
Exemple en mode palier, synergique ou manuel : Example in synergy or manual step mode
PRG VFIL LA/U
PRG RFP
PRG Ipost aff Upost aff
Remarque : Tous les paramétres du PALIER 2, 3, 4 doivent étre initialisés Note: All STEP 2, 3, and 4 parameters should be initialised in SET UP of the
dans le SETUP de la FAV. On ne peut modifier les paramétres du palier 1 que FAV. ltis possible to change the parameters of step 1 (only) by remote control.
par la télécommande.

Appui sur le bouton de validation « OK » Press the confirmation “OK” button.
Cette touche est uniquement active hors soudage. The key is only active when the set is not welding.

Appui

Tous les ECRANS OK
<———>{ tom SAVE<<

Action Codeurs
Appui

ECRAN SEQ1 ou

Load : Chargement du programme courant Load: Loading usual programm

Save : Sauvegarde des parametres de programme Save: Saves the programme parameters
Tous les ECRANS ALL SCREENS

Appui OK Press OK

ECRAN SEQ1 ou NONSEQ1 SEQ1 or NONSEQ1 SCREEN

Action Codeurs Encoder action

AIR LIQUIDE
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EN SOUDAGE DURING WELDING

Exemples d'affichage possible en cours de soudage : Examples of possible displays during welding:

PO1 100A 10V5 S PO1 100A 10V5 M

©+ ©©+
O- ' 00~

Mode SYNERGIQUE / SOUDAGE Mode MANUEL / SOUDAGE
Réglage PRG.I et Umesuré en SA et pulsé Réglage PRG.I et Umesuré en SA et pulsé
SYNERGY / WELDING mode MANUAL / WELDING mode
PRG. | and U setting measured in the SA end pulsed modes PRG. | and U setting measured in the SA end pulsed modes
DIFFERENTS MODE DE FONCTIONNEMENT VARIOUS OPERATING MODES
Toutes actions de I'opérateur sur les codeurs ou sur les boutons doivent étre prises en  Any action by the operator on the encoders or the buttons must be accepted. They
compte. Elles sont différentes selon le mode de fonctionnement voulu (chainage, differ depending on the desired operating mode (sequencer chaining).
séquenceur). Note: The free sequencer and free step modes do not exist.

Nota : Le mode séquenceur libre et palier libre n’existent pas.

L’appui sur les boutons PRG+ et PRG- permet le chainage des programmes : Pressing the PRG + and PRG - buttons makes it possible to chain programmes:
Passage d’'un Programme N & un programme N+1. Switching from a programme N to a programme N+1

Remarque : Ce passage est possible uniquement si les procédés sont Note: This switching is only possible if the processes are “compatible” (defined in
« compatibles » (définis dans le poste). the welding set).

Définition de procédé « compatible » : Procédé de méme matiére, méme gaz, Definition of a “compatible” process: Process on the same material, with the same
méme diamétre. gas and the same wire diameter.

AIR LIQUIDE
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L’appui sur le bouton +/- permet le défilement d’'autres menus sur la télécommande.

Les codeurs permettent les modifications des paramétres Vfil, La, Rfp.
Si on est en mode non séquenceur, synergique :

D ———

-\+

—

D ———

-\+

—

Si on est en mode non séquenceur, manuel :

Si on est en mode non séquenceur, libre :

Si on est en mode séquenceur, synergique :

-\+

-\.|.
f—
_\.|.
—
_\.|.

Pressing the +/- button: scrolls the other menus on the remote control.

ENCODERS CAN BE USED TO VFIL, LA AND RFP PARAMETERS
If the machine is in the synergy non sequencer mode:

If the machine is in the manual non sequencer mode:

e

If the machine is in the free non sequencer mode:

PRG Imes Umes S
PRG Vil LA S
PRG RFP S
PRG Imes Umes M
PRG VFIL U M
PRG RFP M
PRG Imes Umes F
PRG VFIL\ Freqg/Uarc F
\
PRG uCrete/Dy\ F

b

W
M/ Short arc)

If the machine is in the synergy sequencer mode:

PRG  Imes Umes

VFIL1 VFIL2

LA1 LA2

Tseq1 Tseq?2
RFP1 RFP2

AIR LIQU
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Si on est en mode séquenceur, manuel

If the machine is in the manual sequencer mode

) PRG Imes Umes M
_\.|.
— VFIL1 VFIL2
_\.|.
U1cons U2cons
— -\+
-\+ Tseq1 Tseq2
-\+ RFP1 RFP2
Si on est en mode palier, synerggiue ou manuel If the machine is in the synergy or manual step mode
g PRG Imes Umes S/M
_\.|.
PRG VFIL LA/U
=\+ @ P li
assage palier
PRG RFP suvan pr
la gachette
g PRG Imes Umes S/M
-\.|.
PRG  VFIL2 LA/U2 -\+
-\+ @
PRG RFP2 Passage palier
suivant par
Passage Pa!ier Buivant la gachette
parla gachdte g PRG Imes  Umes S/M
-\.|.
PRG VFIL3 LA/U3 -\+
_\.|.
éi PRG RFP3
Passage palier
suivant par
i PRG Imes Umes SM la gachette
-\.|.
PRG VFIL4 LA/U4 -\+
_\.|.
éi PRG RFP4

(Passage palier suivant par la gachette) (The trigger switches to the following step)

Messages d’erreurs

Si une erreur se produit, le message d’erreur correspondant est affiché sur la face
avant du poste. Liste des erreurs : défaut onduleur, tension réseau, GRE, Themieet. ..
Du fait des possibilités limitées d’affichage, les messages devront apparaitre sur
I'écran graphique du poste.

Error messages
If an error occurs, the corresponding error message must be displayed on the front
panel. Error list: inverter fault, mains voltage, GRE; thermal, etc
Because of the limited display possibilities, the messages have to be displayed on the
display screen of the set.

AIR LIQUIDE
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4 - MAINTENANCE

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

4 - MAINTENANCE

Twice a year, according to how often the set is used, inspect :
= the general cleanliness of the wire feeder
= the electrical and gas connections.

ATTENTION

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

A\

Le travail sera exécuté avec un embout plastique afin de ne pas endommager les

Démonter les panneaux du dévidoir et aspirer les poussiéres et particules présentent.

CAUTION

Never clean or make repairs on the inside without first making

sure that the set has been disconnected from the mains.
Remove the wire feeder panels and vacuum up any dust and particles
presente.
Always fit a plastic nozzle when cleaning these parts so as not to damage the
winding insulation.

isolants des bobinages.
ATTENTION 2 FOIS PAR AN
Les circuits électroniques seront nettoyés avec soin par aspiration

A sans que I'embout ne brutalise les composants.

En cas de mauvais fonctionnement du dévidoir, avant I'analyse de la panne prenez
toujours la précaution de :
= vérifier les connexions électriques des circuits de puissance, de commande
et d’alimentation.
=

CAUTION TWICE A YEAR
Carefully vacuum the electronic circuits, taking care to ensure
that the nozzle does not damage the components.
If the wire feeder develops a malfunction, before trying to diagnose the
problem, perform the following steps, check :
= the electrical connections on the power, control and supply circuits.

=

I'état des isolants, des cables, des raccords et des canalisations.
ATTENTION
A chaque mise en route de l'installation et avant toute intervention

A technique SAV, vérifier que :

les bornes de puissance soient bien serrées
qu'il s'agit du bon couplage

le débit du gaz

I'état de la torche
la nature et le diamétre du fil

0038338

the condition of the insulation, cables and lines.

CAUTION
At each startup of the welding set and before any SAV
technical servicing operations, check :

that power terminals are not poorly tightened

that the coupling is right

the gas flow

the condition of the torch

the kind and diameter of the wire

0038338

4.1. GALETS ET GUIDES FILS

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

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

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

Le groupe moto réducteur ne nécessite aucun entretien.

4.2, LISTE DES DEFAUTS

Défaut connectique dévidoir (ou sécurité CAN) : dialogue interrompu avec le
dévidoir (exclusivement) ou pas de dévidoir présent (ne s'affiche pas en électrode
enrobée)

Acquitter cette sécurité par un appui sur la touche OK

Défaut affichés au poste mais liés au dévidoir :

O  Défaut codeur : Acquitter cette sécurité par un appui sur la touche OK
mais ce défaut (sauf si détection intempestive) impose une intervention
sur le dévidoir (voir procédure de dépannage)

Défaut tension moteur : Acquitter cette sécurité par un appui sur la
touche OK mais ce défaut (sauf si détection intempestive) impose une
intervention sur le dévidoir ou le générateur (voir procédure de
dépannage)

Défaut courant moyen moteur : Acquitter cette sécurité par un appui
sur la touche OK

Acquittement : appui sur la touche OK.

a

a

4.1. WIRE ROLLERS AND GUIDES

Under normal working conditions, these accessories will give you long service
life before requiring replacement.
However, early wear or clogging can be caused by sticky deposits.

To reduce the risk of this happening, check the cleanliness of the plate at
regular intervals.
The motor reducing gear set is maintenance-free.

4.2.LIST OF FAULTS

Wire feed unit connection (or CAN safety) fault: dialogue broken off with the wire
feed unit (only) or no wire feed unit present (does not display in the coated
electrode mode)

Clear this safety message by pressing the OK key

Faults displayed on the welding set but connected with the wire feed unit:

O  Encoder fault: Clear this safety message by pressing the OK key but
it will require action at the wire feed unit (except for random
detections)(see fault finding procedure)

Motor voltage fault: Clear this safety message by pressing the OK
key but it will require action at the wire feed unit or the generator
(except for random detections)(see fault finding procedure)

Mean motor current fault: Clear this safety message by pressing the

OK key

Q

Q

To clear: press the OK key.

AIR LIQUIDE
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5 - MAINTENANCE / PIECES DE RECHANGE
5.1. PIECES DE RECHANGE

(e voir dépliant FIGURE 1,2 et 3 a la fin de la notice)

5— MAINTENANCE / SPARE PARTS
5.1. SPARE PARTS

(esee fold-out FIGURE 1, 2 or 3 at the end of the manual)

Rep REF. SAF Désignation Désignation
PIN. SAF
Face avant Front panel
W000241666 | Sous - ensemble FAV DV DMX 5000 Subset FAV DV DMX 5000
(Tole sérigraphie + carte électronique + boutons) (Bodwork+ electronic card + buttons)
11 | W000241669 | Bouchon de protection embase trim trio Trim trio base protection plug
12 | WO000241675 | Face avant structurée Structures front panel
Eléments internes Internal parts
20 | W000241667 | Carte embase male faisceaux Male harness base card
21 | W000241664 | Carte embase CAD CAD base card
22 | W000148730 | Coupleur bleu trav cloison standard STD blue through wall coupling
22 | W000157026 | Coupleur rouge trav cloison standard STD red through wall coupling
24 | W000147413 | Embout coup rap trav cloison Through wall “coup rap” end
25 | W000241668 | Connecteur. Soudure embase male Male welding base connection
26 | W000148727 | Electro 24 VDC équipée 24 VDC electro with fittings
27 | W000149075 | Axe dévidage complet Pay out pin assembly
28 | WO000147185 | Pouss 1AN 1F 1ANF button
Tolerie Bodywork
30/ | W000241671 | Bouton cannele @ 22 M6X25 + Loquet coulissant affleurant SPLINED PLUG @22 M6X25 + SLIDING FLUSH LATCH
3
32 | W000241672 | Dessus complément cache bobine + Poignée + Dessus poignée | Top of spool accessory + Handle + Handle top
33 | W000241673 | Cache droit bobine + Cache gauche faisceau RH spool cover + LH hamness cover
37 | W000162046 | Butée PVC noire 30 /25 Black PVC stop - 30/25
Platine Base plate
40 | W000255656 | Moto réducteur platine PA 4G @37 CYL Base plate, PA 4G @ 37 CYL, geared motored
41 | W000241680 | Ensemble moto réducteur codeur Geared motor and encoder unit
42/ Ensemble embase torche Ig 66 mm Torch base unit Ig 66 mm
10 | W000241681
43 | W000148658 | Ensemble 2 vis de fixation carter 2 screws set for roller casing
44 | \WW000148661 | Ensemble réglage pression chape Pressure adjustument cover unit
45 | W000163284 | Lot d'engrenage / axe fixation Batch of gaers / clevis pin
46 | W000255651 | Ensemble chape droite + Ensemble chape gauche Right cover unit + Left cover unit
48 | W000255653 | Ensemble carter de protection Protective casing unit

16
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5.2. PROCEDURES DE DEPANNAGE DU DEVIDOIR

5.2. WIRE FEEDER UNIT DIAGNOSIS CHART

Les interventions faites sur les installations électriques
doivent étre confiées a des personnes qualifiées pour les
effectuer (voir chapitre CONSIGNES DE SECURITE).

Servicing operations carried out on electric installations
must be performed by persons qualified to do this kind of
work (see SAFETY INSTRUCTIONS section).

A la premiére mise sous tension, le premier menu rencontré
est le choix de la langue, si ce n’est pas le cas c’est que le
poste n’a pas été ré initialisé en usine, se reporter au
paragraphe retour aux paramétres usine

At the first energize, you have to choose the language, this
menu doesn’t appear it will menu that the machine hasn’t
been initialized in the factory, in this return back to
paragraph factory parameter

| CAUSES | REMEDES | | CAUSES | SOLUTIONS |
GENERATEUR SOUS TENSION ET FACE AVANT DU GENERATOR ON AND WIRE FEED FRONT PANEL OFF
DEVIDOIR ETEINTE

Alimentation veérifier le fusible F1 sur carte dévidoir Supply Check fuse F1 on the wire feed card

Connectique veérifier que la prise faisceau est branchée Connections Check that the hamess connection is
coté poste et coté devidoir connected on the welding set side of
vérifier le connecteur B23 sur carte face the wire feed unit
avant et le connecteur J1 sur carte embase Check connector B23 on the front
poste panel card and connector J1 on the set
vérifier les connecteurs B43 et B56 sur carte base card
dévidoir et le connecteur J1 sur carte Check connectors B43and B56  on the
embase dévidoir wire feed card and connector J1 on the
veérifier que L4 et L2 sont allumées wire feed base card

Check that L4 and L2 are alight
Carte électronique si non = changer le Cl de face avant Electronic card If NG = change the front panel IC

GENERATEUR SOUS TENSION ET AUCUN MESSAGE SUR
L’AFFICHEUR OU PROBLEME D’AFFICHAGE

Alimentation | Eteindre puis rallumer l'installation | Supply

(i PRESENCE DU MESSAGE CAN DEFAULT I

GENERATOR ON AND NO MESSAGE ON THE DISPLAY OR
DISPLAY PROBLEM

| Switch the installation off and on again

PRESENCE OF CAN ERROR MESSAGE [

Connectique

Vérifier que le dévidoir est bien connecté (le
connecteur B23 sur carte face avant
connecté au connecteur J1 sur carte
embase poste et le connecteur B43 sur carte
dévidoir et le connecteur J1 sur carte embase
dévidoir)

Acquittement par appui long sur un des
quatres boutons

Connections

Check that the wire feed is properly
connected (connector B23 on the front
panel card connected to connector J1
on the set base card, and connector
B43 on the wire feed card and
connector J1 on the wire feed base
card)

Clear by holding the four buttons down
for a long time

PRESENCE DU MESSAGE ENCODER DEFAULT [

(i PRESENCE OF ENCODER ERROR MESSAGE [

Connectique

Vérifier que la bretelle du codeur est bien
connectée a B54 de la carte dévidoir
vérifier le branchement de I'alimentation du
moteur sur les prises Fastons MOT+ (fil
rouge du moteur) et MOT-(fil bleu du
moteur)

Connections

Check that the encoder jumper is
properly connected at B54 of the wire
feed card

Check the connection of the motor
supply to the MOT+ (red wire from
motor) and MOT-(blue wire from motor)

Fastons

PRESENCE DU MESSAGE CURRENT DEFAULT I

I PRESENCE OF CURRENT ERROR MESSAGE |

Vérifier que le moteur n'est pas bloqué par
une piéce mécanique (engrenage, fil en
queue de cochon...) au niveau de la
platine

Vérifier que les galets ne sont pas trop
sérrés

Vérifier que la bobine n'est pas bloquée
Vérifier que la gaine n'est pas encrassée
en amont comme en aval de la platine
Vérifier le diametre du tube contact a celui

du fil employé

Check that the motor is not jammed by
a mechanical part (gear, pigtail wire,
efc) at the base plate

Check that the rollers are not too tight
Check that the coil is not jammed
Check that the sleeve is not dirty
upstream or downstream of the base
plate

Check the diameters of the contact
tube and of the wire used

PRESENCE DU MESSAGE No motor voltage [

[ PRESENCE OF MESSAGE - NO MOTOR VOLTAGE ||

Alimentation

veérifier le fusible F2 sur carte face avant
vérifier le connecteur B24 sur carte face
avant et le connecteur J2 sur carte
embase poste

vérifier le connecteur B40 sur carte dévidoir et

le connecteur J2 sur carte embase dévidoir

AIR LIQUIDE

Supply

WELDING

Check fuse F2 on the front panel card
Check connector B24 on the front
panel card and connector J2 on the set
base card

Check connector B40 on the wire feed

unit and connector J2 on the wire feed

17



vérifier la présence d'une tension de 42VAC base card
aux bomes du transformateur Check the presence of a potential of
42VAC at the transformer terminals
GENERATEUR EN MARCHE / PAS DE DEVIDAGE, NI DE GENERATOR RUNNING /NOPAY OUT, NOR GAS CONTROL
COMMANDE GAZ
Connectique veérifier le branchement de I'alimentation Connections Check the motor supply connections
du moteur sur les prises Fastons MOT+ et on the MOT+ and MOT- Fastons
MOT-(signalé par le defaut codeur) (shown by the encoder fault)
veérifier que I'électrovanne est bien Check that the solenoid valve is
branchée en B44-1 et B44-2 connected properly at B44-1 and B44-
Vérifier que I'électrovanne gaz fonctionne 2
par une purge gaz (appui bref sur avance Check the gas solenoid valve
fil) operation by a gas bleed (press the
vérifier le contact gachette sur les 2 wire feed briefly)
fastons (voir auto diagnostic) et raccord Check the trigger contact at the two
torche Fastons (see auto test) and the torch
vérifier qu'il n y ait aucun message union
d'erreur sur la face avant du poste Check that there is no error message
vérifier qu'il n’ y a aucun circuit externe on the font panel of the set
branché en paralléle a I'électrovanne Check that no external circuit is
Lancer l'auto test en laissant appuyées 1-2 connected in parallel with the solenoid
secondes la gachette et I'avance fil lors de valve
la mise en marche du poste(basculement Run the auto test while holding the
de linterrupteur) trigger and the wire feed for 1-2
seconds on starting the set (rocking
the switch)
REGLAGES NON PRIS EN COMPTE A PARTIR DU DEVIDOIR SETTINGS NOT ACCEPTED FROM THE WIRE FEED UNIT,
, DE LA CAD, DE LA TORCHE EVOLUEE... THE CAD, THE DE LUXE TORCH, etc.
Vérifier le niveau de blocage au niveau de Check the inhibition level at the front
la face avant (voir procédure de panel (see front panel fault finding
dépannage de la face avant) procedure)
I GENERATEUR EN SOUDAGE - GENERATOR WELDING I
Probleme de dévidage vérifier qu'il n'y a pas de glissement au Pay out problem Check that there is no slip at the rollers
niveau des galets (pression, référence des (pressure, roller references, etc)
galets...) Check that the torch is properly
vérifier que la torche est correctement equipped, and not excessively rolled
équipée, ni trop enroulée sur elle méme round on itself (wire rubbing on the
(frottement du fil sur la gaine, sécurité sleeve, motor safety, etc)
moteur...) Check that the wire speed measured
Vérifier que la vitesse fil mesurée corresponds with the set wire speed
correspond bien a la vitesse fil de (refer to the wire feed auto test)
consigne (se reporter a l'auto diagnostic Check that there is no rubbing at the
Instabilités ou variations en soudage du dévidoir) Instability or variations in the welding wire guide in the torch base (metal
Vérifier qu'il n'y ait aucun frottement au dust at the contact tube)
niveau du guide fil dans 'embase Check that there is no instability in the
torche(poussieres de métal au niveau du pay out
tube contact)
Vérifier qu'il n’y a pas d'instabilité sur le
dévidage

Pour toute intervention interne au générateur en dehors des For any servicing operations internal to the power-source outside

points cités précédemment: FAIRE APPEL A UN TECHNICIEN the points mentioned previously :CALL IN A TECHNICIAN

|
AIR LIQUIDE
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1 - ALLGEMEINE INFORMATIONEN

1.1. BESCHREIBUNG DER ANLAGE

Das Drahtvorschubgerat DV DMX 5000 wurde speziell fiir High-End-Aluminium-
Anwendungen entwickelt, die bei der Generator-Baureihe MXW 400 .- die Profi-
Baureihe fiir manuelle SchweiBanwendungen - besondere Vorkehrungen erfordern..
Dieses Drahtvorschubgerat ist ebenfalls vorab fiir das Abwickeln und den Schutz der
Rolle ausgelegt.

Sein optimiertes Design sorgt fiir bequeme Handhabung unter schwierigen
Umgebungsbedingungen, sowohl was das Verfahren (optional erhéltlicher Schlitten)
oder eine aggressive Umgebung (Feuchtigkeit, Staub, Spritzer usw.)anbetrifft.
Korrekt installiert ermdglicht das DV DMX 5000 Ihnen die Erstellung qualitativ
hochwertiger Schweilinahte mit gutem Erscheinungsbild. Dieses Drahtvorschubgerat
ist nur mit der Expert-Baureihe MXW 400 in getrennter Ausfiihrung kompatibel.

Die Optimierung des Systems ist mit Hilfe dieser Anleitung durch Befolgung aller in
diesem Dokument gemachten Anweisungen méglich.

1.2. ZUSAMMENSETZUNG DER ANLAGE

Die Anlage besteht aus:

0 einem Drahtvorschubgerat
O einem Rollenadapter, ékologische Ausfiihrung
O einer Sicherheits-, Bedienungs- und Wartungsanweisung

1.3. BESCHREIBUNG DER VORDERSEITE
(¢~ Siehe Faltblatt ABBILDUNG 1 am Ende der Anleitung)

1- INFORMAZIONI GENERALI
1.1. PRESENTAZIONE DELL’IMPIANTO

L’alimentatore DV DMX 5000 ¢ stato appositamente progettato per le
applicazioni della fascia alta del mercato tra cui 'alluminio che richiedono
disposizioni particolari per la gamma dei generatori MXW 400 , e la gamma
Easy per le applicazioni manuali.. Questo alimentatore filo & anche predisposto
per lo svolgimento e la protezione della bobina.

Il suo design ottimizzato rende il suo uso facile in ambienti difficili sia per quel
che riguarda il trasporto (carrello opzionale) o 'aggressivita dovuta ad elementi
esterni (umidita, polvere, proiezioni, ecc).

Correttamente installato, il DV DMX 5000 consente di ottenere saldature di
elevata qualita e di bell'aspetto. Questo alimentatore filo & compatibile soltanto
con la gamma MXW 400 easy in versione separata

L'ottimizzazione del sistema & ottenuta dall'accurata lettura del presente
manuale e dal rispetto di tutte le direttive qui riportate

1.2. COMPOSIZIONE DELL’IMPIANTO
L" impianto & composto da:

O  unalimentatore filo
O  un adattatore bobina ecologica
O  Istruzioni di Sicurezza d'Impiego e di Manutenzione

1.3. DESCRIZIONE DEL PANNELLO ANTERIORE

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

Grafische Anzeige Display grafico
Drehzahlregelung Regolazione della velocita filo

Schalter zur Verkettung von Programmen Pulsanti per il concatenamento dei programmi
Schalter zum Aufklappen der verschiedenen Meniis Pulsante di scorrimento dei vari menu
Einstellung der Spannung oder Lichtbogenhdhe / Einstellschalter Regolazione della tensione o dell'altezza arco / pulsante di regolazione

Bestatigungstaste Pulsante di convalida
Anschluss der Fernbedienung Connettore di comando a distanza

Anschliisse Brenner mit Wasserzirkulation Raccordi torcia di circolazione d'acqua

Brenneranschluss Raccordo di torcia

1.4. OPTIONEN

O Push pull, Art-Nr. W000055061

O Anschlagmaterial, Art.-Nr. W000055101

O Torche évoluée, cod. W000055073

O Schlitten fir Drahtvorschubgerat, Art-Nr. W000055050 (nur bei Ausstattung mit
SchwenkfuR)

1.4. OPZIONI
[ Push pull, cod. W000055061
O Imbracatura, cod. W000055101
O Torcia évoluée, cod. W000055073
[ Carrello alimentatore filo, cod. W000055050 (soltanto se dotato di piede
girevole)

[ Hinweis: den Push-pull nicht parallel an das Magnetventil anschlieen

| Osservazione: non collegare il push pull in parallelo all'elettrovalvola |

1.5. TECHNISCHE DATEN DES

1.5 CARATTERISTICHE TECNICHE

DRAHTVORSCHUBGERATS DELL’ALIMENTATORE FILO
DV DMX 5000 - REF. SW000257782

Platte rollen 4 Rollen /4 rull Piastra rulli

Abrollgeschwindigkeit 0,5=25m/mn Velocita di svolgimento

Regler Drahtvorschubgeschwindigkeit Digital / Digitale Regolatore velocita filo

Einsetzbare Drahte 06= 24mm Fili utilizzabili

Passt durch ein Mannloch Oui/si Passa da portello

Schutzart IP 23 Indice di protezione

Isolierklasse H Classe di isolamento

Norm EN 60974 - 5/EN 60974 - 10 Norma

Brenneranschluss "europaischer Brenneranschluss / "Tipo europeo” Collegamento torcia

Einschaltdauer 100% a t=40°C 400 A Fattore di marchia 100% a t=40°C

Einschaltdauer 60% & t=40°C 450 A Fattore di marchia 60% & t=40°C

Bei diesem Drahtvorschubgerat handelt es sich nicht um ein automatisches
Vorschubgerat, sondem um eine manuelle Ausriistung — seine Einschaltdauer ist begrenzt.

EAIR LIQUIDE

WELDING

Questo alimentatore non & automatico. Si tratta di un’attrezzatura manuale con
un fattore di marcia limitato.
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Durch die Gehause gewahrleistete Schutzarten

Indici di protezione forniti dagli involucri

Seconda cifra

Buchstabencode IP Schutz der Ausriistung

Lettera codice Protezione del materiale

Erste Ziffer 2 Geschiitzt gegen das Eindringen von festen Fremdkdrpern mit O > 12,5 mm

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

Zweite Ziffer 1 Geschutzt gegen Tropfwasser, senkrecht fallende Tropfen diirfen keine schadigende Wirkung haben

Contro la penetrazione di gocce d'acqua verticali con effetti nocivi

3 Geschiitzt gegen Spriihwasser (mit einem auf die Senkrechte bezogenen Winkel von bis zu 60° einfallender
Regen darf keine schadigende Wirkung haben)
Contro la penetrazione di pioggia (inclinata fino a 60° rispetto alla verticale) con effetti nocivi
1.6. ABMESSUNGEN UND Abmessungen T Neffogewicht T Gewichi mit 1.6 DIMENSIONI E PESO
(LxBxH) Peso netto Verpackung
GEWICHT Dimensioni (LxPxH) Peso imballato
| Drahtvorschubgerat 750 x 375 x 500 mm 15.5kg 17.5kg Alimentatore filo

20
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2 - INBETRIEBNAHME

2. MESSA IN FUNZIONE

ACHTUNG! Die Standfestigkeit der Anlage ist bis zu einer
Neigung von 10° gewahrleistet.

2.1. AUSPACKEN DER ANLAGE

Die einzelnen Teile aus ihrer Verpackung nehmen.

Das Drahtvorschubgeréat unter Einhaltung der nachfolgenden Anweisungen auf dem
zugehdrigen Schlitten befestigen.

Das Schlauchpaket nach den Anweisungen an der Riickseite des
Drahtvorschubgerats und am Generator anschlieen.

ATTENZIONE: la stabilita dell'impianto viene garantita
fino ad un’inclinazione di 10°.

2.1. SBALLATURA DELL'IMPIANTO

Rimuovere i vari elementi dal loro imballaggio.

Fissare I'alimentatore filo al carrello rispettando le istruzioni riportate qui di
seguito.

Collegare il fascio nella parte posteriore dell'alimentatore filo e sul generatore
rispettando le raccomandazioni fornite.

ACHTUNG! Das Drahtvorschubgerét nicht an seinem Griff
anschlagen. Die optionale Anschlagvorrichtung verwenden.

ATTENZIONE: non imbracare I'alimentatore filo con la
maniglia. Usare I'opzione di imbracatura.

ACHTUNG! Beim Anschlagen des Drahtvorschubgeréts keine
Eco-Rolle verwenden.

ATTENZIONE: durante 'imbracatura dell'alimentatore filo,
non usare alcuna bobina ecologica.

2.2, MONTAGE DES SCHLITTENS AM DV DMX 5000

Die unter dem Drahtvorschubgerat befindlichen Kufen mit Hilfe eines 10er Schilissels
abbauen.

Den Schlitten an denselben Befestigungspunkten wie die Kufen montieren.

Zur Befestigung die Schrauben, Sicherungsmuttern und Scheiben der Kufen
verwenden.

2.3. ANSCHLUSS DES DRAHTVORSCHUBGERATS

2.2. MONTAGGIO DEL CARRELLO SUL DV DMX
5000

Smontare i pattini situati sotto I'alimentatore filo con una chiave da 10.

Montare il carrello negli stessi punti di fissaggio dei pattini.
Usare le viti, i dadi freni e le rondelle dei pattini per fissare il carrello.

2.3. COLLEGAMENTO DELL’ALIMENTATORE FILO

ACHTUNG! Arbeiten bei spannungsfrei geschaltetem Generator
durchfiihren.

Das Schlauchpaket am Drahtvorschubgerat anschlieBen und dabei die
Anschlusspositionen beachten.

Das andere Ende des Schlauchpakets am Generator anschlieen.

Den MIG-Schweilbrenner mit dem DV DMX 5000 verbinden.

Wenn sie mit einem mit Wasserkiihlung ausgestattetem Modell arbeiten, den
einwandfreien Funktionszustand des Moduls und den Durchsatz priifen.

Den Gasdurchsatz einstellen.

AIR LIQUIDE

ATTENZIONE: il collegamento va eseguito con il
generatore fuori tensione.

Collegare il fascio all'alimentatore filo rispettando le ubicazioni dei connettori.
Collegare I'altra estremita del fascio al generatore.

Collegare la torcia di saldatura MIG al DV DMX 5000.

Verificare la corretta circolazione del liquido di raffreddamento

Regolare la portata di gas.
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3 - GEBRAUCHSANWEISUNG
3.1. EINLEGEN DES DRAHTS IN DAS DV DMX 5000

Der Schweildraht wird wie folgt gewechselt (nachdem der Generator spannungslos
geschaltet worden ist):

Tir des Drahtvorschubgerats 6ffnen.

Die Mutter an der Rollenachse 18sen.

Die Drahtrolle auf die Achse stecken. Vergewissern Sie sich, dass die Flihrung der
Achse richtig in der Rolle sitzt.

Die Mutter durch Drehen in Pfeilrichtung wieder an der Achse anbringen.

Die Hebel senken, um die Gegenrollen freizugeben.

Das Drahtende der Rolle nehmen und den verbogenen Teil abtrennen.

Die ersten 15 Zentimeter des Drahts gerade richten.

Den Draht durch die Drahtfihrung der Platte einfiihren

Die Gegenrollen senken und die Hebel wieder nach oben stellen, um die Gegenrollen
festzustellen.

Den Druck der Gegenrollen auf den Draht einstellen

3.2. WECHSEL DER VERSCHLEISSTEILE

Die VerschleiRteile des Generators, die der Fiihrung und dem Vorschub des
Schweilldrahts dienen, miissen dem eingesetzten Schweilldraht in Bezug auf Art und
Durchmesser entsprechen.

Auferdem kann ihr Verschleil die Schweilergebnisse beeinflussen. Folglich miissen
sie regelméaRig ersetzt werden.

O VerschleiRteile der Drahtvorschubplatte

3 -ISTRUZIONI PER L’USO
3.1. POSIZIONAMENTO DEL FILO NEL DV DMX 5000

II' cambio del filo di saldatura va eseguito come segue (con il generatore fuori
tensione):

Aprire lo sportello dell'alimentatore filo.

Allentare il dado dell'asse della bobina.

Introdurre la bobina di filo sull'asse. Assicurarsi che il perno dell'asse sia
correttamente posizionato sulla bobina.

Riposizionare il dado sull'asse girandolo nel senso indicato dalla freccia.
Abbassare le leve per liberare i controrulli.

Afferrare I'estremita del filo della bobina e tagliare la parte piegata dello stesso.
Raddrizzare | primi 15 centimetri di filo.

Introdurre il filo attraverso il guidafilo della piastra.

Abbassare i controrulli e rialzare le leve per immobilizzare i controrulli.

Aggiustare la pressione dei controrulli sul filo.

3.2. CAMBIO DEI PEZZI D’'USURA

| pezzi d'usura del generatore, usati per la guida e I'avanzamento del filo di saldatura,
devono essere adatti alla natura ed al diametro del filo di saldatura usato.

L'usura di tali pezzi pud inoltre alterare i risultati della saldatura. E pertanto
necessario sostituirli.
O Pezzi d'usura della piastra di svolgimento:

% ALUKIT
06 W000305125 | W000255654 [
stahl 08 W000267598 W000241685
10 | W000305150 | W000267599 W000162834 | W000255655
12 W000305126 W000241682
Au 1012 W000260185 W000255648
12116 W000260186 W000255649
16124 W000260187 W000255650
POl 4 5712 | W000305150 W000266330 W000162834 W000255655
?rah 12116 W000241682
16/24 | W000257395 W000266331 W000257397 W000257396

Einsatz von ALU-Rollen mit Stahl- und Fiilldraht mdglich
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Uso possibile dei rulli ALLUMINIO con fili acciaio e fili di riempimento.
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3.3. FUNKTIONSWEISE DES
DRAHTVORSCHUBGERATS

Prg Programme / Program

VFIL Drahtvorschubgeschwindigkeit / Wire speed
LA Lichtbogenlange / Arc lenght

S Synergie / Synergic

RFP Feineinstellung / Fine adjust

u Spannung / Voltage

M Manuell / Manual

AURERHALB DES SCHWEIRBETRIEBS

Druck auf die Taste +/- zum Durchlaufen der Programme

Beispiel im Normalmodus , mit Synergie:

3.3. FUNZIONAMENTO DELL’ALIMENTATORE FILO

Freq /Uarc
F

U créte / Dyn
Tseq

|

Ucon

Fréquence / Tension d'arc - Frequency / Tensione d’arco
libre / libro

Tension créte / Dynamique - Peak voltage / Arc Dinamica
Temps séquenceur / Tempo sequenziatore

Courant / Corrente

Tension consigne / Tensione impostata

FUORI SALDATURA

Pressione del pulsante +/-: permette lo scorrimento dei programmi

Esempio in modalitd normale, sinergica:

PRG VFIL LA S
-\+ PRG RFP S
PRG Ipostaff post aff S

Beispiel im Normalmodus, manuell:

N2

Esempio in modalita, manuale:

PRG  VFIL U M
R PRG RFP M
PRG Ipostaff post aff M

Bespiel im Normalmodus, frei:

N2

Esempio in modalita normale, libera:

PRG  VFIL Freg/Uarc F

PRG

Ucrete/Dyn

AV IR\ A\

PRG

Ipost aff Upost aff

F

WELDING

AIR LIQUIDE

N2
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Bespiel im Sequenzermodus, manuell:

Esempio in modalita sequenziatore, manuale:

g PRG Ipostaff Upostaff M
_\.|.
VFIL1 VFIL2
_\.|.
U1 u2 -\+
-\+
Tseq1 Tseq2
=-\+ RFP1 RFP2

Bespiel im Stufenmodus, mit Synergie oder manuell:

Esempio in modalita livello, sinergica o manuale:

LAU

RFP

PRG VFIL
PRG

PRG Ipost aff Upost aff

Hinweis: Alle STUFEN-Parameter 2, 3, 4 miissen im SETUP der Vorderseite
zurtickgesetzt werden. Mit der Fembedienung kénnen nur die Parameter der Stufe 1

verandert werden.

Osservazione: Tutti i parametri del livello 2, 3, 4 devono essere inizializzati
nel SETUP del pannello anteriore. Con il telecomando, si possono modificare

soltanto i parametri del livello 1.

Driicken der Bestatigungstaste ,OK".
Diese Taste ist nur auflerhalb des Schweilbetriebs aktiv.

OK

Pressione del pulsante di convalida «OK».
Questo tasto € attivo soltanto fuori saldatura.

Alle BILDSCHIRVE driicken
< —> 1o SAVE<<

OK

Betatigung Schalter

SAVE

BILDSCHIRM SEQ1 <:%
oder LOAD<<

Load: Laden des aktuellen Programms
Save: Speichem der Programmparameter
Alle BILDSCHIRME

OK driicken

BILDSCHIRM SEQ1 oder NONSEQ1
Betatigung Schalter

24

Load: Caricamento del programma corrente
Save: Salvataggio dei parametri di programma.
Tutti gli SCHERMI

Pressione OK

SCHERMO SEQ1 o NONSEQ1

Azione Pulsanti

AIR LIQUIDE
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IM SCHWEIRBETRIEB

Anzeigemoglichkeiten wahrend des Schweilbetriebs:

PO1 100A 10V5 S

00
+/©©ﬂ

DURANTE LA SALDATURA

Esempi di visualizzazione possibili durante la saldatura:

PO1 100A 10V5 M

Modus SYNERGIE/SCHWEISSEN Mode SYNERGIQUE/ SOUDAGE
PRG-Einstellung. Bei SA und Puls gemessene | und U.

Modus MANUELL/SCHWEISSEN
PRG-Einstellung. Bei SA und Puls gemessene | und U

Modalita SINERGICA/SALDATURA
Regolazione PRG. | t Umisurato in SA e pulsato

Modalita MANUALE/SALDATURA
Regolazione PRG. | t Umisurato in SA e pulsato

UNTERSCHIEDLICHE BETRIEBSMODI

Alle Eingriffe des Bedieners an den Schaltem oder den Schaltern miissen berticksichtigt
werden. Sie sind je nach gewiinschtem Betriebsmodus unterschiedlich (Verkettung,
Sequenzer).

Anmerkung: Die Modi Sequenzer frei und Stufen frei gibt es nicht.

Der Druck auf die Tasten PRG+ und PRG- ermdglicht die Verkettung von Programmen:
Wechsel von einem Programm N zu Programm N+1.

VARIE MODALITA DI FUNZIONAMENTO

Tutte le azioni dell'operatore sui pulsanti devono essere prese in considerazione. Esse
sono diverse a seconda della modalita di funzionamento scelta (concatenamento,
sequenziatore).

Nota: non esistono la modalita sequenziatore libero e la modalita livello libero.

La pressione dei pulsanti PRG+ e PRG- permette il concatenamento dei programmi:
Passaggio da un programma N. ad un programma N+1.

Hinweis: Dieser Wechsel ist nur dann méglich, wenn die Verfahren ,kompatibel* sind
(im Gerat definiert).

Definition eines ,kompatiblen® Verfahrens: Verfahren mit seloem Werkstoff, Gas,
Durchmesser.

Osservazione: Questo passaggio & possibile soltanto se i processi sono «compatibili »
(definiti nella stazione).

Definizione di processo «compatibilita»: processo di stessa materia, stesso gas,
stesso diametro.

Der Druck auf die Taste +/- erméglicht das Durchlaufen anderer Meniis an der
Fembedienung. )

Mit den Schaltem ist die Anderung der Parameter VDraht, Lichtbogenlénge,
Feineinstellung méglich.

Wenn man sich im Nicht-Sequenzer-Modus mit Synergie befindet:

La pressione del pulsante +/- permette lo scorrimento di altri menu sul
telecomando.

i pulsanti permettono di modificare i parametri velocita filo, lunghezza arco,
regolazione fine.

Se ci si trova in modalita non sequenziatore, sinergica:

PRG Imes Umes S
14
\-_‘ PRG Vil LA S -\+
A+
— PRG RFP S

AIR LIQUIDE
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Wenn man sich im Nicht-Sequenzer-Modus, manuell, befindet
a

Wenn man sich im Nicht-Sequenzer-Modus, frei, befindet

Se ci si trova in modalita non sequenziatore, manuale

PRG Imes Umes M
PRG VFIL U M
PRG RFP M
Se ci si trova in modalita non sequenziatore, libera
PRG Imes Umes F

=~

b

PRG VFIL Freg/Uarc F
.
PRG Ucrete/DN F
A 4
Wenn man sich im Sequenzer-Modus mit Synergie befindet Se ci si trova in modalita sequenziatore, sinergica
(Pulse / Short arc)
PRG Imes Umes S
-\+
VFIL1 VFIL2
-\+
_\_, LA1 LA2
=
=\+ Tseq1 Tseq2
-\+ RFP1 RFP2
Wenn man sich im Sequenzer-Modus, manuell, befindet Se ci si frova in modalita sequenziatore, manuale
I PRG Imes Umes M
-\.|.
— VFIL1 VFIL2
-\.|.
U1cons U2cons
E
-\+ Tseq1 Tseq2
-\+ RFP1 RFP2
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Wenn man sich im Stufen-Modus, manuell oder mit Synergie, befindet

Se ci si trova in modalita stadio, sinergica o manuale

Ubergang Fur

nachsten Sjufe

mit dem Trigper-
Auslose -\+

MG

zls

PRG Imes Umes S/M
PRG  VFIL LA/U -\+
Ubergang zur
PRG RFP nachsten Stufe
mit dem Trigger-
Ausloser
PRG Imes Umes S/M
PRG  VFIL2 LA/U2 -\+
PRG RFP2 Ubergang zur
nachsten Stufe
mit dem Trigger-
PRG Imes Umes SIM Ausloser
PRG  VFIL3 LA/U3 -\+
PRG RFP3
Ubergang zur
nachsten Stufe
PRG Imes Umes SIM mit dem Trigger-
Ausldser
PRG VFIL4 LA/U4 -\+
PRG RFP4

Ubergang zur néchsten Stufe mit dem Trigger-Ausldser / Passaggio livello successivo mediante il grilletto

Fehlermeldungen

Wenn ein Fehler auftritt, wird die entsprechende Fehlermeldung an der Vorderseite des

Gerats angezeigt. Liste der Fehler: Fehler Wechselrichter, Netzspannung,

Kihlaggregat, Thermosicherung,...

Wegen der begrenzten Anzeigeméglichkeiten, miissen die Meldungen auf dem Grafik-

Bildschirm des Gerats erscheinen.

AIR LIQUIDE

Messaggi di errore
Se si verifica un errore, il messaggio di errore corrispondente viene visualizzato sul
pannello frontale della stazione. Lista degli errori: difetto ondulatore, tensione rete,
GRA, Termica, ...

Date le possibilita limitate di visualizzazione, i messaggi dovranno apparire sullo
schermo grafico della stazione.
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4 - WARTUNG

Abhéngig vom Einsatz des Gerats, zweimal jahrlich, ist zu inspizieren:
<> Sauberkeit des Drahtvorschubgerats
= Strom- und Gasanschlisse.

4. INTERVISTA

2 volte all'anno, in funzione dell'uso dell'apparecchio, verificare:
= la pulizia dell'alimentatore

ACHTUNG!

Niemals von innen saubern oder Fehler beseitigen, ohne sich vorher

vergewissert zu haben, dass das Geréat wirklich vom Netz getrennt ist.
Die Seitenabdeckungen abbauen und Staub und Metallteile, die sich zwischen den
Magnetkreisen und Wicklungen des Transformators angesammelt haben aufsaugen.
Die Arbeit muss mit einem Kunststoffaufsatz durchgefiihrt werden, um die Isolierung

= i collegamenti elettrici e gas.
ATTENZIONE
Non procedere mai ad una pulizia interna o ad un intervento di
riparazione senza essersi preliminarmente accertati che la
stazione sia effettivamente scollegata dalla rete.
Smontare i pannelli del generatore ed aspirare la polvere e le particelle
metalliche accumulate tra i circuiti magnetici e gli avvolgimenti del trasformatore.
Questa operazione verra eseguita con una ghiera in plastica al fine di non

der Wicklungen nicht zu beschédigen.
ACHTUNG! 2 MAL PRO JAHR

Die elektronischen Schaltungen werden sorgféltig abgesaugt, ohne dass

der Saugaufsatz die Bauteile beschadigen kann.

Bei unbefriedigendem Betrieb des Generators vor der Fehleranalyse vorsichtshalber

immer:

<> die elektrischen Anschliisse der Leistungs- und Steuerkreise sowie der

Stromversorgung tiberprifen.

= den Zustand der Isolierungen, der Kabel, der Anschliisse und Leitungen priifen..

danneggiare gli isolanti degli avvolgimenti.
ATTENZIONE 2 VOLTE ALL’ANNO
| circuiti elettronici devono essere accuratamente puliti mediante
aspirazione senza che la ghiera aggredisca i componenti.
In caso di disfunzione del generatore, prima di analizzare il guasto occorre
sempre verificare:
<> icollegamenti elettrici dei circuiti di potenza, di comando e di
alimentazione.
lo stato degli isolanti, cavi, raccordi e canalizzazioni.

ACHTUNG!
Bei jeder Inbetriebnahme und vor jedem Kundendienst-Einsatz ist
Folgendes zu tiberpriifen:
<> dass die Anschlisse des Leistungsteils fest sitzen.
= dass die Kopplung korrekt ist,
= Gasdurchsatz
<> Zustand der Schweissdiise
<> Typ und Durchmesser des Schweissdrahts

ATTENZIONE
Ad ogni avviamento dell'impianto e prima di qualsiasi intervento
tecnico del Servizio di Assistenza Tecnica, verificare che:

i morsetti di potenza siano ben serrati

la correttezza dell'accoppiamento

la portata del gas

lo stato della torcia

la natura ed il diametro del filo

@@@@@9 ]

4.1. ANTRIEBSROLLEN UND DRAHTFUHRUNGEN

Diese Zubehdrteile gewahrleisten unter normalen Einsatzbedingungen einen
langandauernden Betrieb, bevor sie ausgetauscht werden missen.

Trotzdem ist es méglich, dass nach einer gewissen Betriebsdauer ein (ibertriebener
Verschleil® oder eine Verstopfung auf Grund von Ablagerungen auftreten kdnnen.

Um diese negativen Auswirkungen zu vermeiden, ist es ratsam, auf die Sauberkeit der
Platte zu achten.

Der Getriebemotor ist wartungsfrei.

4.2. LISTE DER FEHLERMELDUNGEN

Fehler Anschlussmaterial Drahtvorschubgerat (oder Leitungssicherung):

4.1 RULLI E GUIDAFILI

Questi accessori assicurano, in condizioni di uso normale, un funzionamento
durevole fino al loro cambio.

Tuttavia, & possibile che dopo un certo tempo d’'uso si verifichi un’usura eccessiva
0 un’otturazione dovuta ad un deposito aderente.

Per ridurre al minimo questi effetti negativi, occorre prestare la massima attenzione
allo stato di pulizia della piastra.

II gruppo motoriduttore non richiede alcuna manutenzione particolare.

4.2. LISTA DEI DIFETTI

Difetto connettivita alimentatore filo (o sicurezza CAN):

Unterbrochene Kommunikation mit den Drahtvorschubgerat (ausschlieRlich) oder kein
Drahtvorschubgerat vorhanden (wird bei Mantelelektroden nicht angezeigt).

Diese Sicherung durch Driicken der OK-Taste quittieren.

Am Gerét angezeigte, jedoch auf das Drahtvorschubgerat bezogene Fehler:

Dialogo interrotto con I'alimentatore filo (esclusivamente) o nessun alimentatore
filo presente (non si visualizza in elettrodo rivestito).

Disattivare questa sicurezza mediante pressione del tasto OK.

Difetti visualizzati sulla stazione ma legati all'alimentatore filo:

O Fehler Schalter : Diese Sicherung durch Driicken der OK-Taste
quittieren, — dieser Fehler erfordert jedoch (aufer bei Falsch-Anzeige)
ein Eingreifen am Drahtvorschubgerét (siehe Verfahren zur
Fehlerbehebung)

O Fehler Motorspannung: Diese Sicherung durch Driicken der OK-Taste
quittieren, — dieser Fehler erfordert jedoch (auler bei Falsch-Anzeige)
ein Eingreifen am Drahtvorschubgerat oder Generator (siehe Verfahren
zur Fehlerbehebung)

O Fehler mittlerer Motorstrom:_Diese Sicherung durch Driicken der OK-
Taste quittieren.

Quittierung: Driicken der OK-Taste
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| difetto pulsante: disattivare questa sicurezza mediante una pressione del tasto
OK. Questo difetto (tranne in caso di rilevamento intempestivo) richiede un
intervento sull'alimentatore filo (vedi procedura di riparazione)

| difetto tensione motore: disattivare questa sicurezza mediante una pressione del

tasto OK. Questo difetto (tranne in caso di rilevamento intempestivo) richiede un
intervento sulalimentatore filo o il generatore (vedi procedura di riparazione)

] difetto corrente media motore: disattivare questa sicurezza mediante una
pressione del tasto OK.

Disattivazione: pressione del tasto OK.




5. WARTUNG / ERSATZTEILE

5. MANUTENZIONE / PEZZI DI RICAMBIO

5.1. ERSATZTEILE

(¢ Siehe Faltblatt ABBILDUNG 1,2,3 am Ende der Anleitung)

5.1. PEZZI DI RICAMBIO

(e~vedi opuscolo figura 1,2,3 alla fine delle istruzioni per I'uso)

Kg. / SAF Ref

Pos / Rif. SAF

Beschreibung

Désignation

Frontseite Pannello anteriore
W000241666 | Baugruppe Vorderseite DV DMX 5000 (Beschriftungsblech + Sottassieme pannello anteriore DV DMX 5000
elektronische Steckkarte + Schalter) (Lamiera serigrafia + scheda elettronica + pulsanti)
11 | W000241669 | Schutzabdeckung Trim-Trio-Steckverbinder Tappo di protezione basamento trim trio
12 | WO000241675 | strukturierte Vorderseite Pannello anteriore strutturato
Interne Bauteile Elementi interni
20 | W000241667 | Karte Anschluss Schlauchpaket Scheda basamento maschio fascio
21 | W000241664 | Karte Anschluss FB Scheda basamento CAD
22 | W000148730 | blaue Kupplung Durchf. Standard-Trennwand Accoppiatore blu attraversante parete standard
22 | W000157026 | rote Kupplung Durchf. Standard-Trennwand Accoppiatore rosso attraversante parete standard
24 | W000147413 | Endstiick Schnellkupplung Wanddurchf. Ghiera accoppiamento rapido attraversante parete
25 | W000241668 | Steckverbinder. Anschluss Schweilen Connettore. saldatura basamento maschio
26 | W000148727 | 24 VDC ausgestattetes MV Elettrodo 24 VDC attrezzato
27 | W000149075 | kompl. Achse Drahtvorsch. Asse svolgimento completo
28 | WO000147185 | Taster 1AN 1F Pulsante TAN 1F
Eisenwaren Lamiera
30/ | W000241671 | Geriffelter Knopf @ 22 M6X25 + Biindige Schiebeklinke Pulsante scanalato @ 22 M6X25 + Nottolino scorrevole affiorante
31
32 | W000241678 | Oberteil zusétzliche Rollenabdeckung + Giriff + Griffoberteil Parte superiore complemento copribobina + Maniglia + Parte superiore
maniglia
33 | W000241673 | Rechte Rollenabdeckung + linke Abdeckung Schlauchpaket Copribobina destroy + Coprifascio sinistro
37 | W000162046 | schwarzer PVC-Anschlag 30 / 25 Arresto PVC nero 30/ 25
Platte Piastra
40 | W000255656 | Getriebemotor Platte PA 4G @37 CYL Motoriduttore piastra PA 4G @37 CYL
41 | W000241680 | Baugruppe Schalter Getriebemotor Insieme motoriduttore pulsante
421 Baugruppe Brenneranschluss L 66 mm Insieme basamento torcia lung. 66 mm
0 | W000241681
43 | W000148658 | Baugruppe 2 Befestigungsschrauben Gehéuse Insieme 2 viti di fissaggio carter
44 | W000148661 | Baugruppe Druckeinstellung Deckelgruppe Insieme regolazione pressione cappa
45 | W000163284 | Verriegelungssatz / Befestigungsachse Lotto ingranaggi / asse fissaggio
46 | W000255651 | Deckelgruppe rechts + Deckelgruppe links Insieme cappa destra + Insieme cappa sinistra
48 | W000255653 | Baugruppe Schutzabdeckung Insieme carter di formazione

EAIR LIQUIDE
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5.2. VORGEHENSWEISE ZUR FEHLERBEHEBUNG AM 5.2. PROCEDURE DI RIPARAZIONE
DRAHTVORSCHUBGERAT DELL’ALIMENTATORE FILO
Mit Arbeiten an elektrischen Anlagen darf ausschlieRlich Gli interventi eseguiti sugli impianti elettrici devono
qualifiziertes Fachpersonal betraut werden (siehe Kapitel essere affidati a persone qualificate (vedi capitolo
SICHERHEITSHINWEISE). AVVERTENZE DI SICUREZZA).

Beim ersten Einschalten der Spannungsversorgung erscheint Alla prima messa sotto tensione, il primo menu
zunachst die Sprachauswahl. Ist dies nicht der Fall wurde das visualizzato ¢ la scelta della lingua. In caso contrario, ci6
Geréat im Werk nicht zuriickgesetzt. In diesem Fall siehe significa che la stazione non é stata inizializzata in

Absatz Riicksetzen auf Werkseinstellungen. fabbrica (far riferimento al paragrafo ripristino dei
parametri fabbrica)
| URSACHEN | ABHILFE | | CAUSES | RIMEDI |
GENERATOR UNTER SPANNUNG UND ANZEIGEN AN DER GENERATORE SOTTO TENSIONE NESSUNA
VORDERSEITE DES DRAHTVORSCHUBGERATS ISTRUZIONE
ERLOSCHEN
Stromversorgung Sicherung F1 an der Karte des Alimentazione Verificare il fusibile F1 sulla
Drahtvorschubgerats priifen scheda alimentatore filo
Anschliisse Priifen, dass der Anschluss des Connettivita Verificare che la presa fascio sia
Schlauchpakets auf der Seite des Gerats collegata lato stazione e lato
und des Drahtvorschubgeréts erfolgt ist. alimentatore filo
Stecker B23 an der Karte der Frontseite Verificare il connettore B23 sulla
und Stecker J1 an der Karte des scheda pannello anteriore ed il
Geréateanschlusses priifen. connettore J1 sulla scheda
Stecker B43 und B56 an der Karte des basamento stazione
Drahtvorschubgeréts und Stecker J1 an der Verificare i connettori B43 e B56
Karte fir den Anschluss des sulla scheda alimentatore filo ed il
Drahtvorschubgerét priifen. connettore J1 sulla scheda
Priifen, dass L4 und L2 leuchten. basamento alimentatore filo
Verificare che L4 e L2 siano accesi
Elektronik-Steckkarte wenn nicht = IC der Vorderseite Scheda elettronica Altrimenti = cambiare il Cl del
austauschen pannello anteriore
SPANNUNGSVERSORGUNG DES GENERATORS GENERATORE SOTTO TENSIONE E NESSUN MESSAGGIO
EINGESCHALTET UND KEINE MELDUNG AUF DER ANZEIGE SUL DISPLAY O PROBLEMA DI VISUALIZZAZIONE
ODER ANZEIGEPROBLEME
Stromversorgung Die Anlage aus- und wieder einschalten. Alimentazione Spegnere poi riaccendere
I'impianto
(l ANZEIGE DER MELDUNG CAN DEFAULT | PRESENZA DEL MESSAGGIO CAN DEFAULT (i
Anschlisse Prifen, ob das Drahtvorschubgerat Connettivita Verificare che I'alimentatore filo
richtig angeschlossen ist (Anschluss B23 sia correttamente collegato (il
an der Karte der Frontseite verbunden connettore B23 sulla scheda
mit Anschluss J1 an der Karte des pannello anteriore collegato al
Gerate-Anschlusssockels und Stecker connettore J1 sulla scheda
B43 an der Karte des basamento stazione ed il
Drahtvorschubgeréats und Stecker J1 an connettore B43 sulla scheda
der Karte fiir den Anschlusssockel des alimentatore filo ed il connettore J1
Drahtvorschubgeréts. sulla scheda basamento
Quittieren durch langes Driicken auf alimentatore)
einen der vier Kndpfe Disattivazione mediante

pressione lunga di uno dei
quattro pulsanti

(i ANZEIGE DER MELDUNG ENCODER DEFAULT | | PRESENZA DEL MESSAGGIO ENCODER DEFAULT ||
Anschllisse Priifen, dass das Klemmbrett des Connettivita Verificare che il raccordo del

Schalters richtig mit B54 der Karte des pulsante sia correttamente

Drahtvorschubsgerats verbunden ist. collegato a B54 della scheda

Anschluss der Motorstromversorgung an dell'alimentatore filo

den Faston-Steckern MOT+ (roter Leiter Verificare il collegamento

des Motors) und MOT- (blauer Leiter des dell'alimentazione del motore

Motors) priifen sulle prese Faston MOT+ (filo
rosso del motore) e MOT-(filo blu
del motore)

EAIR LIQUIDE
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I ANZEIGE DER MELDUNG CURRENT DEFAULT

PRESENZA DEL MESSAGG

|0 CURRENT DEFAULT |

Priifen, dass keine mechanische
Blockierung des Motors auf Hohe der
Platte vorliegt (Getriebe, gestauchter
Draht)

Priifen, dass die Rollen nicht zu stark
angezogen sind.

Priifen, dass die Rolle nicht blockiert ist.
Priifen, dass die Flihrung vor oder nach
der Platte nicht verschmutzt ist.
Ubereinstimmung des Durchmessers des
Kontaktrohrs mit dem des eingesetzten
Drahtes priifen

Verificare che il motore non sia
bloccato da un pezzo meccanico
(ingranaggio, filo attorcigliato ...) a
livello della piastra

Verificare che i rulli non siano
troppo stretti

Verificare che la bobina non sia
bloccata

Verificare che la guaina non sia
incrostata a monte ed a valle della
piastra

Verificare che il diametro del tubo
contatto corrisponda a quello del
filo usato

I ANZEIGE DER MELDUNG MOTOR VOLTAGE

PRESENZA DEL MESSAG

GIO No motor voltage [

Stromversorgung

Sicherung F2 an der Karte der Frontseite
priifen

Stecker B24 an der Karte der Frontseite
und Stecker J2 an der Karte des Gerate-
Anschlusssockels priifen.

Stecker B40 an der Karte des
Drahtvorschubgerats und Stecker J2 an
der Karte fiir den Anschlusssockel des
Drahtvorschubs priifen.

Prifen, dass eine Spannung von 42VAC
an den Klemmen des Transformators
anliegt.

Alimentazione

Verificare il fusibile F2 sulla scheda
pannello anteriore

Verificare il connettore B24 sulla
scheda pannello anteriore ed il
connettore J2 sulla scheda
basamento stazione

Verificare il connettore B40 sulla
scheda alimentatore filo ed il
connettore J2 sulla scheda basamento
Verificare la presenza di una tensione
paria 42VAC ai morsetti del
trasformatore

GENERATOR IN BETRIEB JEDOCH KEIN DRAHTVORSCHUB
ODER GASSTEUERUNG

GENERATORE IN MARCIA/ASSENZA DI SVOLGIMENTO E
COMANDO GAS

Anschliisse

Anschluss der Motorstromversorgung an
den Faston-Steckern MOT+ und MOT-
priifen (angezeigt durch Fehler des
Schalters)

Prifen, dass das Magnetventil richtig an
B44-1 und B44-2 angeschlossen ist.
Uber einen Gastest (Ausblasen)

priifen, dass das Magnetventil fur Gas
funktioniert.

Den Kontakt des Brennerschalters

an den beiden Faston-Steckern

(siehe Selbsttest) und den
Brenneranschluss priifen.

Prifen, dass an der Vorderseite des
Geréts keine Fehlermeldung angezeigt
wird.

Prifen, dass kein anderer exterer
Schaltkreis parallel an das Magnetventil
angeschlossen ist.

Selbsttest starten, indem bei Einschalten
des Gerats (Betatigen des Kippschalters)
der Brennerschalter und der
Drahtvorschub fiir 1-2 Sekunden
gedrlickt gehalten werden.

Connettivita

Verificare il collegamento
dell'alimentazione del motore sulle
prese Faston MOT+ e MOT-
(segnalato dal difetto pulsante)
Verificare che I'elettrovalvola sia
correttamente collegata a B44-1e
B44-2

Verificare che I'elettrrovalvola gas
funzioni mediante una purga gas
(breve pressione dellavanzamento
filo)

Verificare il contatto grilletto sui 2
faston e raccordo torcia

Verificare che non vi sia alcun
messaggio d'errore sul pannello
anteriore della stazione

Verificare che non vi sia alcun
circuito esterno collegato in
parallelo all'elettrovalvola

Lanciare 'autoverifica premendo il
grilletto per 1-2 e 'avanzamento
filo duraate la messa in funzione
della stazione (commutazione
dell'interruttore)

VOM DRAHTVORSCHUBGERAT, DER FB, DEM
WEITERENTWICKELTEN BRENNER AUS EINGEGEBENE
EINSTELLUNGEN WERDEN NICHT BERUCKSICHTIGT...

REGOLAZIONI NON PRESE

PARTIRE DALL’ALIMENTATORE FILO, DALLA CAD,
DaLLA TORCIA INTELLIGENTE ...

IN CONSIDERAZIONE A

Die Verriegelungsebene an der
Geratevorderseite priifen (siehe
Vorgehensweise zur Fehlerbehebung an
der Vorderseite)

EAIR LIQUIDE
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Verificare il livello di bloccaggio sul
pannello anteriore (vedi procedura
di riparazione del pannello
anteriore)
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I GENERATOR IM SCHWEISSBETRIEB:

I GENERATORE IN CORSO DI SALDATURA

Probleme beim Drahtvorschub

Instabiler oder schwankender
Schweilvorgang

Priifen, dass es an den Rollen nicht zu
einem Durchrutschen kommt (Druck,
Referenzpunkt der Rollen...)

Priifen, dass der Brenner korrekt
ausgestattet ist und nicht zu stark
verdreht bzw. aufgerollt ist (Reibung des
Drahts an der Hiilse, Motorsicherung...)
Priifen, dass die gemessene
Drahtvorschub-Geschwindigkeit dem
Sollwert entspricht (siehe Selbstdiagnose
des Drahtvorschubgerats)

Priifen, dass keine Reibung an der
Drahtfihrung im Brennersockel entsteht
(Metallstaub am Kontaktrohr). Priifen,
dass der Drahtabrollvorgang nicht
instabil ist.

Bei jeglichem Eingriff am SchweiRgenerator auf anderen als

den vorgenannten Punkten : WARTUNGSTECHNIKER
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Problema di svolgimento

Instabilita o variazioni durante la saldatura

Verificare che non vi sia alcun
scorrimento sui rulli (pressione,
codice dei rulli ...)

Verificare che la torcia sia
correttamente attrezzata, né
troppo avvolta su sé stessa
(attrito del filo sulla guaina,
sicurezza motore...)

Verificare che la velocita del filo
misurata corrisponda alla velocita
del filo preimpostata

Verificare che non vi sia alcun
attrito sul guidafilo nel basamento
torcia (polvere di metallo nel tubo
contatto)

Verificare che non vi sia alcuna
instabilita durante lo svolgimento.

Per ogni intervento interno sul generatore al di fuori die
punti precedentemente citati : CHHAMARE UN TECNICO



1- INFORMACIONES GENERALES 1- INFORMAGOES GERAIS

1.1. PRESENTACION DE LA INSTALACION 1.1. APRESENTACAO DA INSTALAGAO

La devanadera DV DMX 5000 ha sido desarrollada especialmente para las O desbobinador DV DMX 5000 foi especialmente desenvolvido para aplicagbes de

aplicaciones de gama alta, entre las cuales el aluminio, que requieren disposiciones gama alta, incluindo o aluminio. Estas requerem disposi¢cdes especiais para a gama

particulares para la gama de generadores MXW 400 , gamma expert para de geradores MXW 400 , gama especializada para aplicagdes manuais. Este

aplicaciones manuales. Esta devanadera también esta preparada para el devanado  desbobinador também esta predisposto para o desbobinamento e a protecgdo da

y la proteccion de la bobina. bobina.

Su disefio optimizado facilita su utilizacion en entornos dificiles, ya sea para la A sua concepgao optimizada confere-lhe uma elevada facilidade de utilizagdo em

rodadura (carro opcional) o con relacién a una agresividad externa (humedad, ambientes dificeis, quer para o rolamento (carro de transporte opcional), quer

polvo de rodadura, proyecciones, etc.). relativamente a uma qualquer agressividade exterior (humidade, poeiras, projecgdes
etc.).

Correctamente instalada, la DV DMX 5000 le permite obtener soldaduras de gran ~ Correctamente instalado, o DV DMX 5000 permite-lhe obter soldadura de elevada
calidad y de excelente aspecto. Esta devanadera es compatible Ginicamente conla  qualidade e aspecto agradavel. Este desbobinador é unica e exclusivamente

gama MXW 400 expert en version independiente. compativel com a gama MXW 400 especialista, em versao separada.
Para optimizar el sistema es preciso leer y comprender este manual, asi como A optimizag&o do sistema passa pelo conhecimento do presente manual e pelo total
seguir el conjunto de las directivas descritas en este documento. respeito de todas as instrugdes contidas no mesmo.
1.2. COMPOSICION DE LA INSTALACION 1.2. COMPOSICAO DA INSTALAGAO
La instalacion consta de: A instalag&o é constituida por:

O  unadevanadera O  um desbobinador

O  unadaptador bobina ecologica O  um adaptdor de bobina ecologica

O  unas Instrucciones de Seguridad de Empleo y de Mantenimiento O  poruma instrugdo de seguranga, utilizagdo e manutengao
1.3. DESCRIPCION DE LA CARA FRONTAL 1.3. DESCRIGAO DA FRENTE
(e véase el desplegable FIGURA 1 al final de las instrucciones) (e~Ver folheto informativo FIGURA 1 no fim das instrugdes)

Visualizador LCD Visor LCD

Ajuste de la velocidad hilo Regulagéo da velocidade de avango do fio / codificador de selecgéo
Botones para encadenamiento de los programas Botdes para a gestao dos programas
Botdn que permite el desplazamiento de los diferentes menus Botao permitindo percorrer os varios menus
Ajuste de la tension o altura de arco / codificador de ajuste Regulagéo da tens&o ou altura de arco / codigos de regulagao
Boton de validacion Botéo de validagéo
Conector de mando a distancia ( opciones torcha evolucionada) Conector de comando & distéancia
Racor de torcha Unio de Tocha
Racores torcha de circulacion de agua Unibes de tocha de circulagéo de agua

1.4. OPCIONES 1.4. OPCOES
O Push pull, ref. W000055061 O Push pull, ref. W000055061

O Eslingado, ref. W000055101 O Elevagéo, ref. W000055101

[ Torcha evolucionada, ref. W000055073 [J Tocha evoluida, ref. W000055073

[ Carro devanadera, ref. W000055050 (Unicamente si esta equipado con pie pivote ) [ Carro de desbobinador, ref. W000055050 (Uinica e exclusivamente se estiver
equipado com base rotativa)

Observacion: No conectar el push pull en paralelo en la electrovalvula. Importante: nunca ligue o "push pull" em paralelo na electrovalvula.

1.5. CARACTERISTICAS TECNICAS DE LA 1.5. CARACTERISTICAS TECNICAS DO

DEVANADERA DESBOBINADOR

DV DMX 5000 - REF. SW000257782

Pletina rodillos 4 rodillos/ roletes Platina de roletes
Velocidad de devanado 0,5= 25m/min. Velocidade de desbobinamento
Regulador velocidad hilo Digital Regulador da velocidade de avango do fio
Hilos utilizables 06 = 24mm Fios utilizaveis
Pasa por un registro de inspeccion Si/Sim Passa por uma entrada de homem
Indice de proteccion IP 23 Indice de protecgao
Clase de aislamiento H Classe de isolamento
Norma EN 60974 - 5/EN 60974 - 10 Norma
Conexion torcha "Tipo Europeo" / "Tipo Europeu” Ligacdo da tocha
Factor de marcha 100% t=40°C 400 A factor de marcha 100 % t=40°C
Factor de marcha 60% t=40°C 450 A factor de marcha 60% t=40°C

Esta devanadera no es una devanadera automatica, es un equipo manual y su Este ndo é um desbobinador automatico, é um equipamento manual com um factor
factor de marcha es limitado. de marcha limitado.

AIR LIQUIDE
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Grados de proteccion proporcionados por las envolventes

Graus de protecgao fornecidos pelos invélucros

Letra cddigo P
Letra de cadigo

Proteccion del equipo / Proteccdo do material

Primera cifra 2
Primeiro algarismo

Contra la penetracion de cuerpos sdlidos extrafios de [ = 12,5 mm

Contra a penetragdo de corpos solidos estranhos de [ = 12,5 mm

Segunda cifra 1
Segundo algarismo

Contra la penetracion de gotas de agua verticales con efectos perjudiciales
Contra a penetragdo de gotas de agua verticais com efeitos nocivos

3 Contra la penetracion de lluvia (inclinada hasta 60° respecto a la vertical) con efectos perjudiciales
Contra a penetragdo de chuva (inclinada até 60° na vertical) com efeitos nocivos
1.6. DIMENSIONES Y PESO | Dimensiones Peso netto Peso netto 1.6. DIMENSOES E PESO
(Long.xanch.xalt Peso liquido Peso embalado
Dimensdes (CxLxA))
| Devanadera 750 x 375 x 500 mm 15,5 kg 17,5 kg Desbobinador

34
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2 - PUESTA EN SERVICIO

2 - PRIMEIRA UTILIZAGAO

ATENCION: La estabilidad de la instalacion esta garantizada
hasta una inclinacion de 10°.

A

A

ATENGAO: a estabilidade da instalagéo & garantida até uma
inclinagéo de 10°.

2.1. DESEMBALAJE DE LA INSTALACION

Retirar los diferentes elementos de su embalaje.

Fijar la devanadera en su carro respetando las instrucciones que figuran a
continuacion.

Conectar el haz en la parte trasera de la devanadera y en el generador
respetando las consignas.

2.1. REMOGAO DAS EMBALAGENS DA INSTALAGAO

Retire os varios elementos da respectiva embalagem
Fixe o desbobinador no respectivo carro, respeitando as instrugdes a seguir.

Ligue o feixe de cabos na parte de tras do desbobinaldor.

ATENCION: No eslingar la devanadera por su empufiadura.
Utilizar la opcion eslingado.

ATENGAO: Nunca levantar o desbobinador pela sua pega Utilize a
opgao de cabos de elevagéo/lingagem.

ATENCION: Durante el eslingado de la devanadera, no
utilizar una bobina eco.

A
A

A
A

ATENGAO: No momento de lingagem, néo utilizar a bobina
ecoldgica.

2.2. MONTAJE DEL CARRO EN LA DV DMX 5000

Desmontar los patines bajo la devanadera con una llave de 10.
Montar el carro en los mismos puntos de fijacion que los patines.
Utilizar los tornillos, las tuercas de retencion y las arandelas de los patines para

2.2. MONTAGEM DO CARRO NO DV DMX 5000

Desmonte os patins sob o desbobinador com uma chave de 10.
Monte o carro nos mesmos pontos de fixagdo que os patins.
Utilize os parafusos, as porcas de retengéo e as anilhas dos patins para esta

fijarlo. fixagéo.

2.3. CONEXION DE LA DEVANADERA

A

Conectar el haz a la devanadera respetando los emplazamientos de los
conectores.

Conectar el otro extremo del haz al generador.

Conectar la torcha de soldadura MIG a la DV DMX 5000 .

Si dispone de un modelo equipado con agua, es preciso verificar su correcto
funcionamiento y ajustar su caudal.

Ajustar el caudal de gas.

2.3. LIGAGAO DO DESBOBINADOR

ﬁ ATENGAO: a efectuar com gerador desligado.

Ligue o feixe de cabos ao desbobinador respeitando os pontos dos conectores.

ATENCION: Esta operacion debe realizarse con el
generador fuera de tension.

Ligue a outra extremidade do feixe ao gerador.

Ligue a tocha de soldadura MIG ao DV DMX 5000 .

Se tiver um modelo equipado a agua, verifique o bom estado deste Ultimo e
regule o seu caudal.
Regule o caudal de gas.

AIR LIQUIDE
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3 - INSTRUCCIONES DE EMPLEO
3.1. COLOCACION DEL HILO EN LA DV DMX 5000

El cambio de hilo de soldadura se realiza de la siguiente forma (después de
haber puesto el generador fuera de tension):

Abrir la puerta de la devanadera.

Desenroscar la tuerca del eje de la bobina.

Introducir la bobina de hilo en el eje. Comprobar que la espiga del eje esta
colocada en la bobina.

Colocar la tuerca en el eje girandola en el sentido indicado por la flecha.

Bajar las palancas para liberar los contrarrodillos.

Tomar el extremo del hilo de la bobina y cortar la parte torcida.

Enderezar los 15 primeros centrimetros de hilo.

Introducir el hilo por el guiahilo de la pletina.

Bajar los contrarrodillos y subir las palancas para inmovilizar los contrarrodillos.

Ajustar la presion de los contrarrodillos sobre el hilo.

3.2. CAMBIO DE LAS PIEZAS DE DESGASTE

Las piezas de desgaste del generador, cuya funcion es guiar y hacer avanzar el hilo
de soldadura, deben adaptarse a la naturaleza y al didmetro del hilo de soldadura
utilizado.

Por ofra parte, su desgaste puede alterar los resultados de soldadura. Por tanto,
es necesario cambiarlas.

0 Piezas de desgaste de la pletina de devanado:

3 - INSTRUGOES DE UTILIZAGAO
3.1. INSTALAGAO DO FIO NO DV DMX 5000

A substituicdo de fio de soldadura é efectuada do modo seguinte (apos ter-se
desligado o gerado):

Abra a porta do desbobinador.

Desaperte a porca de eixo da bonina.

Introduza a bobina de fio no eixo. Certifique-se de que perno do eixo esta
devidamente posicionado na bobina.

Reposicione a porca no eixo, fazendo-a rodar no sentido indicado pela seta.
Baixe as alavancas para libertar os contra-roletes.

Pegue na extremidade do fio da bobina e corte a parte torcida.

Endireite os 15 primeiros centimetros do fio.

Introduza o fio através do dispositivo guia fios da platina.

Baixe os contra-roletes e levante as alavancas, de modo a imobilizar os contra-
roletes.

Ajuste a presséo dos contra-roletes sobre o fio.

3.2. SUBSTITUIGAO DE PEGAS DE DESGASTE

As pegas de desgaste do gerador, que se destinam a orientar e fazer avancar o fio de
soldadura, devem ser adequadas a natureza e ao didmetro do fio de soldadura
utilizado.
Além disso, 0 seu desgaste pode alterar os resultados da soldadura. Assim, &
necessario substitui-los regularmente.

0 Pegas de desgaste da platina de desbobinamento:

t
@E% M ALUKIT
06 W000305125 _ W000255654 _
/gcer 038 W000267598 W000241685
Ao 1,0 | WO000305150 | WO000267599 W000162834 | W000255655
1,2 W000305126 W000241682
Au 10012 W000260185 W000255648
1,216 W000260186 W000255649
16124 W000260187 W000255650
Hilo W000305150 W000266330 W000162834 W000255655
fee 10/12 W000241682
Vi
Gy 12116
0s/
Fios W000257395 W000266331 W000257397 W000257396
flux
16124
ado
S

Es posible utilizar los rodillos ALU con hilos de acero e hilos revestidos.

Utilizagao possivel dos roletes de aluminio com fios de ago e fios fluxados.

AIR LIQUIDE
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3.3. FUNCIONAMIENTO DE LA DEVANADERA 3.3. FUNCIONAMENTO DO DESBOBINADOR
Prg Programas / Programas Freq / Uarc Frecuencia / tension de arco / Frequéncia / Tens&o do arco
VFIL Velocidad del hilo / Velocidade de avango do fio F libre / livre

LA Longitud de arco / Comprimento do arco Ucréte/Dyn  Tension cresta/ Dindmica / Tens&o de pico / Dindmica

S Sinergia/ Sinergia Tseq Tiempo secuenciador / Tempo do sequenciador

RFP Ajuste preciso / Regulago fina | Corriente / Corrente

u Tensién / Tensdo Ucon Tension de consigna / tensdo consignada

M Manual / Manual

FUERA DE SOLDADURA FORA DA SOLDADURA
La pulsacion en el botdn +/-: permite el desplazamiento de los programas Pressdo no botdo +/- : permite percorrer os programas
Ejemplo en modo normal, sinérgico: Exemplo, em modo normal sinérgico:

PRG VFIL LA S
PRG RFP S

PRG Ipost aff Upost aff S

Ejemplo en modo normal, manual:

PRG VFIL U M
PRG RFP M -\+
PRG Ipostaff  Upost aff M

Exemplo, em modo normal, manual :

Ejemplo en modo normal, libre:

PRG  VFIL Freg/Uarc F
PRG  Ucrete/Dyn F

PRG Ipostaff  Upost aff F

Exemplo em modo normal, livre:

WELDING
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Exemplo en modo secuenciador, sinérgico: Exemplo em modo sequenciador, sinérgico:
PRG  Ipost aff Upostaff S

-\+

R VFIL1 VFIL2

-\+

- LA1 LA2 -\+

o

e Tseq1 Tseq?2

o

_\.|.

—_— RFP1 RFP2
Exemplo en modo secuenciador, manual: Exemplo em modo sequenciador, manual:

g PRG Ipostaff Upost aff M
VFIL1 VFIL2
Tseq1 Tseq2
-\+ RFP1 RFP2
Exemplo en modo soporte, sinérgico o manual: Exemplo em modo de fases, sinérgico ou manual:
-\+ PRG VFIL LA/U
PRG RFP
_\.|.
PRG Ipost aff Upost aff

Observacion: Todos los parametros del SOPORTE 2, 3 y 4 deben inicializarse en Importante: todos os parametros da FASE 2, 3, 4 devem ser inicializados no SETUP
el SETUP de la FAV. Sélo se pueden modificar los parametros del soporte 1 con el da FAV. Pode-se alterar exclusivamente os parametros da fase 1 com o
mando a distancia. telecomando.

AIR LIQUIDE
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Pulsacion en el botén de validacion «OK» Prima o bot&o de validagao "OK"
Esta tecla es activa Unicamente fuera de soldadura Esta tecla s6 esta acessivel fora da soldadura

Pulsacién

Todas las OK
PANTALLAS <> o SAVE<<

Accion
Pulsacién Codificadores

PANTALLA SEC10 il_QK,:|

NO SEC1 LOAD<< SAVE
Load: Carga del programa actual Load: Carregamento do programa corrente
Save: Guarda los parametros de programa Save: Copia de seguranca dos parametros do programa
Todas las PANTALLAS Todos os ECRAS
Pulsacion OK Pressdo OK
PANTALLA SEC1 0 NO SEC1 Ecrad SEQ1 ou NAO SEQ1
Accion Codificadores Accéo Codificadores
EN SOLDADURA DURANTE A SOLDADURA
Ejemplos de visualizacién posible durante la soldadura: Exemplos de visualizagdo possivel durante a soldadura:

PO1 100A 10V5 S PO1 100A 10V5S M

Modo SINERGICO/ SOLDADURA Modo MANUAL/ SOLDADURA
Ajuste PRG. |y U medido en SA y pulsar Ajuste PRG. |y U medido en SA y pulsar
MODO SINERGICO/ SOLDADURA Modo MANUAL/ SOLDADURA
Regulagdo PRG. | e Umedido em SA e pulsado Regulagdo PRG. | e Umedido em SA e pulsado

DIFERENTES MODOS DE FUNCIONAMIENTO: VARIOS MODOS DE FUNCIONAMENTO :
Se deben tener en cuenta todas las acciones del operario en los codificadores o Quaisquer acgdes do operador sobre os codificadores ou botdes devem ser levadas
en las funciones. Son diferentes seglin el modo de funcionamiento deseado em conta. Estas diferem em fungéo do modo de funcionamento pretendido
(encadenamiento secuenciador). (encadeamento, sequenciador).
Nota: El modo secuenciador libre y soporte libre no existen. Nota: Nao existem modos de sequenciador ou fase livre.
La pulsacién en los botones PRG+ y PRG- permite el encadenamiento de los A pressédo nos botées PRG+ e PRG- permite o encadeamento dos programas
programas: Paso de un Programa N a un programa N+1. Passagem de um programa N a um programa N+1.

AIR LIQUIDE
3

WELDING



gas idéntico y didmetro idéntico.

Observacion: Este paso es posible Unicamente si los procedimientos son
«compatibles» (definidos en el equipo).
Definicién de procedimiento «compatible»: Procedimiento de materia idéntica,

Importante: Essa passagem é possivel exclusivamente se 0s processos sao
compativeis (definidos no posto ).

Definigao de processo "compativel": Processo de matéria, gas e diametro
idénticos.

La pulsacion en el botén +/- permite el desplazamiento de otros menus en el

mando a distancia.

Los codificadores permiten las modificaciones de los parametros es Vhilo,

Longitud de arco, Ajuste preciso.

Si se esta en modo no secuenciador sinérgico:

Si se esta en modo no secuenciador, manual:

Si se esta en modo secuenciador, sinérgico:

40

Si se est4 en modo no secuenciador libre:

A pressao no botéo +/- permite percorrer os outros no telecomando.
Os codificadores permitem proceder a alteracées dos parametros Vfil (vel. avango do
fio), La (comprimento do arco), Rfp (regulagao fina).

Se estiver em modo n&o sequenciador, sinérgico:

PRG Imes Umes S
PRG Vil LA S -\+
PRG RFP S
Se estiver em modo no sequenciador, manual :
PRG Imes Umes M
PRG VFIL U M §
PRG RFP M

Se estiver em modo néo sequenciador, livre:

PRG

Imes Umes F
PRG VFIL Freg/Uarc F
PRG Ucrete/DN F
A 4

AIR LIQUIDE

Se estiver em modo sequenciador, sinérgico:

(Pulse / Short arc)
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PRG Imes Umes S
_\.|.
VFIL1 VFIL2

_\.|.
—_— LA1 LA2
— —‘+
=\+ Tseq1 Tseq2

-\+ RFP1 RFP2

Si se esta en modo secuenciador, manual: Se estiver em modo sequenciador, manual:

PRG Imes Umes M
_\.|.
VFIL1 VFIL2
_\.|.
U1cons U2cons

-\.|.
=\+ Tseq1 Tseq?
-\+ RFP1 RFP2
Si se esta en modo soporte, sinérgico o manual: Se estiver em modo de fase, sinérgico ou manual:

AIR LIQUIDE
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Paso sopprte
siguiente cpn el
gatillo

]
-
+

AR BT RN

(Paso soporte siguiente con el gatillo)

Mensajes de error:

Si se produce un error, se visualiza el mensaje de error correspondiente en la cara
frontal de la unidad. Lista de errores: fallo ondulador, tension red, GRE, Térmico,

efc...

Debido a las limitadas posibilidades de visualizacién, los mensajes deberan

aparecer en la pantalla grafica del equipo.

42

PRG Imes Umes S/M
PRG  VFIL LA/U -\+
PRG RFP Siguientt con
el gatillo
PRG Imes Umes S/M
PRG  VFIL2 LA/U2 -\+
PRG RFP2 Paso soporte
siguiente con
el gatillo
PRG Imes Umes S/M
PRG  VFIL3 LA/U3 -\+
PRG RFP3
Paso soporte
siguiente con
PRG Imes Umes S/M el gatillo
PRG VFIL4 LA/U4 -\+
PRG RFP4

(Passagem a Fase seguinte ao apertar o gatilho)

Mensagens de erro :

Se ocorrer qualquer erro, a mensagem de erro correspondente é visualizada na
fachada do posto. Lista dos erros: anomalia de conversor de corrente, tenséo de
rede, GRE, térmico, efc...

Considerando as suas possibilidades limitadas de visualizag&o, as mensagens
deverao ser visualizadas antes no ecra grafico do posto.

AIR LIQUIDE
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__ES
4 - MANTENIMIENTO

2 veces por afio, en funcion de la utilizacion del aparato, inspeccionar:
= la limpieza de la devanadera
<> las conexiones eléctricas y gas.

4 - MANUTENGAO

duas vezes por ano, em fungdo da utilizagdo do aparelho, deve-se inspeccionar:
=> 0 estado de limpeza do gerador
= as ligacBes eléctricas e do gas.

ATENCION
No comenzar nunca una limpieza interna o una reparacion sin

haberse cerciorado previamente de que el equipo esta
desenchufado de la red.
Desmontar los paneles del generador y aspirar el polvo y las particulas
metalicas acumuladas entre los circuitos magnéticos y los bobinados del
transformador. El trabajo se realizara con un adaptador de plastico para no
deteriorar los aislantes de los bobinados.

ATENGAO
Nunca proceda a uma limpeza interna ou conserto sem ter

verificado, previamente, que o posto esta efectiva e fisicamente
desligado da corrente eléctrica..
Desmonte os painéis do gerador, aspire a poeira e as particulas metalicas
acumuladas entre os magnéticos e as bobinagens do transformador. Este trabalho
devera ser executado com um aspirador de ponta plastica de modo a néo danificar
os isolantes das bobinagens.

ATENCION 2 VECES POR ANO
Los circuitos electrénicos se limpiaran con cuidado por aspiracion

sin que el adaptador deteriore los componentes.

En caso de que el generador funcione de manera incorrecta y antes de
analizar la averia, siempre hay que tener la precaucion de:

= verificar las conexiones eléctricas de los circuitos de potencia, de mando y
de alimentacion.

<> el estado de los aislantes, de los cables, de los racores y de las
canalizaciones.

ATTENGAO 2 VEZES POR ANO
Os circuitos electronicos deveréo ser limpos com cuidado, por

aspiragdo, sem que a extremidade do aspirador danifique os
componentes.
No caso de qualquer anomalia de funcionamento do gerador, antes de proceder ao
diagndstico da avaria, tome sempre a precaugéo de:
= verificar as ligagdes eléctricas dos circuitos de poténcia, comando e alimentagéo
eléctrica.
=> 0 estado dos do material isolante, dos cabos, das unides e das canalizagdes.

ATENCION
Cada vez que se ponga en marcha la instalacion y antes de
cualquier intervencion técnica del servicio posventa, comprobar
que:

estan bien apretados los bornes de potencia

se trata del acoplamiento correcto

el caudal del gas

el estado de la torcha

la naturaleza y el diametro del hilo

LLEL D

ATENCAO
A cada arranque da instalagéo, e previamente a qualquer

intervencdo técnica de assisténcia ao cliente, verifique sempre:

se 0s terminais eléctricos estdo bem apertados.
se a tensdo é a correcta

o caudal de gas

0 estado da tocha

a natureza e o didmetro do fio

LLEL D

4.1. RODILLOS Y GUIAHILOS

En condiciones normales de utilizacién, estos accesorios realizan un servicio
prolongado antes de tener que cambiarlos

Sin embargo, puede ocurrir que, después de un tiempo de utilizacion, se
manifieste un desgaste exagerado o un atascamiento debido a un sedimento
adherente.

Para minimizar estos efectos negativos, es preciso comprobar el estado de
limpieza de la pletina.

El grupo motorreductor no requiere ninglin mantenimiento.

4.2. LISTA DE FALLOS

Fallo de conexion devanadera (o seguridad CAN): dialogo interrumpido con la
devanadera (exclusivamente) o cuando no esta presente la devanadera (no se
visualiza en electrodo revestido)

Validar este dispositivo de seguridad pulsando la tecla OK

Fallos visualizados en el equipo pero relacionados con la devanadera:

O fallo codificador:Validar este dispositivo de seguridad pulsando la
tecla OK, pero este fallo (salvo si la deteccion es accidental) requiere
una intervencion en la devanadera (véase el procedimiento de
reparacion)

O fallo tension motor: Validar este dispositivo de seguridad pulsando
la tecla OK, pero este fallo (salvo si la deteccién es accidental)
requiere una intervencion en la devanadera o el generador (véase el
procedimiento de reparacion)

O fallo corriente medio motor: Validar este dispositivo de seguridad
pulsando la tecla OK

Validacion: pulsando la tecla OK.

s

4.1. ROLETES E GUIAS FIOS

Esses acessorios garantem, em condices de utilizagdo normal, uma maior
longevidade de servigo, permitindo uma substituigdo mais tardia.

Né&o obstante, é possivel que, apés um determinado periodo de utilizagao, se
verifique um desgaste exagerado ou uma colmatacéo devido a um deposito aderente.

Para minimizar esses efeitos negativos, recomenda-se manter a platina em perfeito
estado de limpeza.
O grupo moto-redutor ndo requer qualquer manutencéo.

4.2. LISTA DE FALHAS

Falha no esquema de ligacéao e do desbobinador (ou seguranga CAN): didlogo
interrompido com o desbobinador (exclusivamente) ou desbobinador ausente (ndo se
visualiza em eléctrodo revestido)

Confirme e reinicialize esta seguranga premindo a tecla OK

Falha visualizadas no posto mas relacionadas com o desbobinador:

O falha no descodificador: Confirme e reinicialize esta seguranga premindo a
tecla OK, mas esta falha (salvo se detecgdo intempestiva) requer uma
intervenc&o no desbobinador (consulte o capitulo de diagnéstico e reparacéo de
avarias)

O falha de tensdo no motor: Confirme e reinicialize esta seguranga premindo a
tecla OK, mas esta falha (salvo se detecgdo intempestiva) requer uma
intervenc&o no desbobinador ou no gerador (consulte o capitulo de diagndstico
e reparagao de avarias)

O falha de corrente no meio motor: Confirmar e reinicializar esta seguranga
premindo a tecla OK

Confirmagao e reinicializagao: Pressdo na tecla OK

AIR LIQUIDE
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5- MANTENIMIENTO / PIEZAS DE

RECAMBIO

5.1. PIEZAS DE RECAMBIO

(¢Ver el desplegable figura 1,2,3 al final del manual)

Rep REF. SAF

PIN. SAF

W000241666

11 | W000241669
12 | W000241675

20 | WO000241667
21 | W000241664
22 | W000148730
22 | W000157026
24 | W000147413
25 | W000241668
26 | W000148727
27 | W000149075
28 | WO000147185

30/ | W000241671

32 W000241678

33 | W000241673
37 | W000162046

40 | WO000255656
41 | W000241680

10 | W000241681
43 | W000148658
44 | W000148661
45 | W000163284
46 | W000255651
48 | W000255653

Désignacion

Cara frontal
Subconjunto FAV DV DMX 5000
(Chapa serigrafiada + tarjeta electrénica + botones)
Tapdn de proteccién base trim trio
Cara frontal estructurada
Elementos internos
Tarjeta base macho haces
Tarjeta base CAD
Acoplador azul pasamuro estandar
Acoplador rojo pasamuro estandar
Adaptador acoplamiento rapido pasamuro
Conector. Soldadura base macho
Electrovalvula 24 VDC equipada
Eje devanado completo
Pulsador 1AN 1F
Chapa
Boton acanalado @ 22 M6X25 + Pestillo deslizante aflorante

Parte superior complemento tapa bobina + Empufiadura +
Parte superior empufiadura
Tapa derecha bobina + Tapa izquierda haz
Tope PVC negro 30/ 25
Pletina
Motorreductor pletina PA 4G @37 CYL
Conjunto motorreductor codificador
Conjunto base torcha long. 66 mm

Conjunto 2 tornillos de fijacion carter

Conjunto ajuste presion horquilla

Lote de engranaje / eje de fijacion

Conjunto horquilla derecha + Conjunto horquilla izquierda
Conjunto carter de proteccion

5 - MANUTENGAO / PECAS DE REPOSIGAO

5.1. PEGAS DE REPOSIGAO

(¢ Ver folheto informativo FIGURA 1-2-3 no fim das instrugoes)

Designagéo

Painel frontal
Subconjunto FAV DV DMX 5000
(Chapa serigrafia + Circuito impresso + bot6es)
Tampa de protecgéo base comp. trio
Painel frontal estruturado
Elementos internos

Placa base macho feixes
Placa base CAD
Acoplador azul atrav. painéis
Acoplador vermelho atrav. painéis
Ponta acopl. rap. atrav. div.
Conector. Soldadura base macho
Electrovalvula de 24 VDC equipada
Eixo de desbobinamento integral
Bot. Press@o 1AN 1F

Chapas
Botéo canelado @ 22 M6X25 + Fecho deslizante encastrado

Topo complemento tampa de bobina + Maganeta +
Topo da maganeta
Tampa direita bobina + Tampa esquerda feixe de cabos
Batente de PVC preto 30 / 25
Platina
Moto-redutor de platina PA 4G @37 CIL
Grupo moto-redutor codificador
Grupo base da tocha compr. 66 mm

Jogo de 2 parafusos de fixagéo do carter

Conjunto de regulagdo de presséo de chapa

Lote de engrenagem/eixo de fixagao

Conjunto de chapa direita + Conjunto de chapa esquerda
Conjunto de carter de protecgéo
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5.2. PROCEDIMIENTOS DE REPARACION DE LA
DEVANADERA

Las intervenciones realizadas en las instalaciones eléctricas
deben ser confiadas a personas cualificadas para realizarlas
(véase el capitulo CONSIGNAS DE SEGURIDAD).

Cuando se ponga en tension por primera vez, el primer
ment que aparece es la eleccion del idioma; si no fuera asi,
se debe a que el equipo no ha sido reinicializada en fabrica,
en cuyo caso, remitirse al apartado retorno a los parametros

5.2. PROCEDIMENTO DE REPARAGAO

As intervengdes efectuadas nas instalagdes eléctricas
devem ser deixadas ao cuidado de técnicos devidamente
qualificados para o efeito (ver capitulo INSTRUGOES DE

SEGURANCA).

Na primeira colocagao sob tensdo, o primeiro menu
visualizado deve ser o da escolha da lingua. Se nao for o
caso, significa que o posto nao foi reinicializado na fabrica;
deve entdo consultar o paragrafo referente a reinicializagao

do posto com os pardmetros de origem

| CAUSAS | SOLUCOES |

GERADOR SOB TENSAO E PAINEL FRONTAL APAGADO

de fabrica
| CAUSAS | SOLUCIONES |
GENERADOR EN TENSION Y CARA FRONTAL DE LA
DEVANADERA APAGADA
Alimentacion verificar el fusible F1 en la tarjeta de la
devanadera
Conexiones verificar que la toma del haz esta

conectada por el lado del equipo y por el
lado devanadera

verificar el conector B23 en la cara frontal y
el conector J1 en la tarjeta base del equipo
verificar los conectores B43 y B56 en la
tarjeta devanadera y el conector J1 en la
tarjeta base devanadera

verificar que L4 y L2 estan encendidos.

de lo contrario = cambiar el Cl de la cara
frontal

Tarjeta electronica

Verificar o fusivel F1 na placa do
desbobinador

Verificar a ligagéo do feixe de cabos em
ambos os lados: no posto e no
desbobinador.

Verificar o conector B23 na placa do
painel frontal e o conector J1 na placa de
base do posto

Verificar os conectores B43 e B56 na
placa do desbobinador e o conector J1 na
placa de base do desbobinador
Certifique-se de que L4 e L2 estdo acesos
se ndo = altere o Cl do painel frontal

Alimentagao eléctrica

Esquema de ligagdes

Circuito impresso

GENERADOR EN TENSION Y NINGUN MENSAJE EN EL
VISUALIZADOR O PROBLEMA DE VISUALIZACION

GERADOR SOB TENSAO E NENHUMA MENSAGEM NO
VISOR OU PROBLEMA DE VISUALIZACAO

Alimentacion | Apagar y volver a encender la instalacion

| Alimentago eléctrica

| Desligar e voltar a ligar a instalagao

|| PRESENCIA DEL MENSAJE CAN DEFAULT [

|| PRESENCA DA MENSAGEM CAN DEFAULT [

Conexiones Verificar que la devanadera esta conectada
correctamente (el conector B23 en la tarjeta
de la cara frontal, conectado al conector J1
en la tarjeta base del equipo, el conector
B43 en la tarjeta de la devanadera y el
conector J1 en la tarjeta base de la
devanadera)

Validacién con una pulsacion larga en uno
de los cuatro botones

Esquema de ligagdes Certifique-se de que o desbobinador esta
devidamente ligado (conector B23 da
placa frontal ligado ao conector J1 na
placa de base do posto; o conector B43
na placa do desbobinador; o conector J1
na placa de base do desbobinador)
Confirmagao e reinicializagdo com uma
presséo longa num dos quatro botdes

I PRESENCIA DEL MENSAJE ENCODER DEFAULT I

I PRESENGCA DA MENSAGEM ENCODER DEFAULT I

Conexiones Verificar que el tirante del codificador esta
correctamente conectado a B54 de la
tarjeta devanadera

Verificar la conexion de la alimentacion del
motor en las tomas Fastons MOT+ (hilo

rojo del motor) y MOT-(hilo azul del motor)

Certifique-se de que o tirante do
codificador esta devidamente ligado ao
conector B54 da placa do desbobinador
Verifique a ligagdo da alimentagao
eléctrica do motor nas tomadas Fastons
MOT + (fio vermelho do motor) e MOT-
(fio azul do motor)

Esquema de ligagdes

(i PRESENCIA DEL MENSAJE CURRENT DEFAULT [

I PRESENGA DA MENSAGEM CURRENT DEFAULT [

Verificar que el motor no esta bloqueado por
una pieza mecanica (engranaje, hilo en
espiral, etc.) a nivel de la pletina

Verificar que los rodillos no estan demasiado
apretados

Verificar que la bobina no esta bloqueada
Verificar que le conducto no esta sucio antes
y después de la pletina

Verificar el diametro del tubo contacto con el

AIR LIQUIDE

Certifique-se que o motor ndo esta

blogueado por qualquer pega mecéanica

(engrenagem, fio torcido em forma de

mola, etc.) ao nivel da platina

Certifique-se que os roletes nédo estdo

demasiado apertados

Certifique-se que a bobina ndo esta
blogueada

Certifique-se que o tubo de introdugéo ndo
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del hilo utilizado

esta sujo e entupido, na entrada ou na
saida da platina

Verifique o didmetro do tubo de contacto
com o do fio utilizado

(i NO MOTOR VOLTAJE [

|| PRESENGA DA MENSAGEM No motor voltage [

Alimentacion

verificar el fusible F2 en la tarjeta de la cara
frontal

verificar el conector B24 en la cara frontal y el
conector J2 en la tarjeta base del equipo
verificar el conector B40 en la tarjeta
devanadera y el conector J2 en la tarjeta base
de la devanadera

verificar la presencia de una tension de 42
VAC en los bornes del transformador

Alimentagao eléctrica

Verificar o fusivel F2 na placa do painel
frontal

Verificar o conector B24 na placa do painel

frontal e o conector J2 na placa de base do

posto

Verifique o conector B40 na placa do

desbobinador e o conector J2 na placa de

base do desbobinador

Verifique a presenga de uma tensédo de

42VAC nos contactos de corrente do

transformador

GENERADOR EN MARCHA / SIN DEVANADO, NI MANDO

GAS

GERADOR EM FUNCIONAMENTO / SEM DESBOBINAMENTO
NEM COMANDO DE GAS

Conexiones

verificar la conexion de la alimentacion del
motor en las tomas Fastons MOT+y MOT-
(sefialado por el fallo del codificador)
verificar que la electrovalvula esta
correctamente conectada en B44-1y B44-2
verificar que la electrovalvula gas funciona
mediante una purga gas (pulsacion breve en
el avance hilo)

verificar el contacto del gatillo en los 2 fastons
(véase autodiagnéstico) y el racor torcha
verificar que no hay ningn mensaje de error
en la cara frontal del equipo

verificar que no hay ningun circuito exterior
conectado en paralelo a la electrovalvula.
Lanzar la autoprueba dejando apretado el
gatillo durante 1-2 segundos asi como el
avance del hilo durante la puesta en marcha
del equipo (basculamiento del interruptor)

Esquema de ligagdes

Verifique a ligagdo da alimentagdo eléctrica
do motor nas tomadas Fastons MOT + e
MQOT- (assinalado por uma falha do
codificador)

Certifique-se que a electrovalvula esta
devidamente ligada em B44-1 e B44-2
Certifique-se que a electrovalvula de gas
funciona, procedendo a uma purga de gas
(breve presséo no botéo de avango do fio)
verifique o contacto do gatilho nos 2 fastons
(ver diagnéstico automatico) e a unido da
tocha

Certifique-se que ndo ha nenhuma
mensagem de erro no painel frontal do
posto

Certifique-se que ndo ha nenhum circuito
externo ligado em paralelo a electrovalvula
Execute o teste automatico, premindo e
mantendo premido o gatilho e o botéo de
avanco de fio durante 1-2 segundos, na
colocag&o em servico do posto (passagem
do interruptor)

DEVANADERA, DE LA CAD, DE LA TORCHA
EVOLUCIONADA...

REGULAGOES NAO LEVADAS EM CONTA A PARTIR DO
DESBOBINADOR, DA CAD, DA TOCHA EVOLUIDA, etc.

Verificar el nivel de bloqueo a nivel de la cara
frontal (véase el procedimiento de reparacion
de la cara frontal)

Verifique o nivel de bloqueio ao nivel do
painel frontal (consulte o diagndstico e
reparagao de avarias do painel frontal)

(i SOLDADURA [

I GERADOR

EM SOLDADURA [

Problema de devanado

Inestabilidades o variaciones en
soldadura

verificar que no hay deslizamiento a nivel de
los rodillos (presion, referencia de los rodillos,
etc.)

verificar que la torcha esta correctamente
equipada y no esta demasiado enrollada
sobre si misma (rozamiento del hilo sobre el
conducto, seguridad motor, etc.)

Verificar que la velocidad del hilo medida
corresponde a la velocidad del hilo de
consigna (remitirse al autodiagnostico de la
devanadera)

Verificar que no hay ningiin rozamiento a
nivel del guiahilo en la base torcha (polvo de
metal a nivel del tubo de contacto)

Verificar que no hay inestabilidad en el
devanado

Para cualquier intervencion interna en el generador aparte

de los puntos citados : RECURRIR A UN TECNICO

Problema de desbobinamento

Instabilidades ou variagdes durante a
soldadura

Verificar se ndo existe uma folga/deslize ao
nivel dos roletes (presséo, referéncia dos
roletes, etc.)

certificar-se que a tocha esta correctamente
equipada e ndo demasiado enrolada em si
prépria(friccdo do fio no tubo de introdugéo,
seguranga do motor, etc.)

Certifique-se que a velocidade de avango
do fio medida corresponde devidamente a
velocidade do fio indicado (consulte o
diagndstico automatico do desbobinador)
Certifique-se que ndo ha nenhuma fricgéo
ao nivel do guia fios na base da tocha
(poeira de metal ao nivel do tubo de
contacto)

Verifique se ndo ha qualquer instabilidade
ao nivel do desbobinamento

Para qualquer intervencao interna no gerador fora dos
pontos descritos acima : CONTACTE UM TECNICO
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1 - ALGEMENE INFORMATIE
1.1. VOORSTELLING VAN DE INSTALLATIE

De haspelaar DV DMX 5000 werd speciaal ontwikkeld voor aluminiumtoepassingen
die bijzondere maatregelen vereisen voor het generatorgamma MXW 400 , het
expertengamma voor handmatige toepassingen. Deze haspelaar is ook vooruitgerust
voor het haspelen en de bescherming van de spoel.

Door het geoptimaliseerde design kan het toestel gemakkelijk gebruikt worden in
moeilijke omgevingen, ongeacht of dit voor het rijden is (kar optioneel) of voor
aanvallen van buitenaf (vocht, rijstof, spatten, enz.).

Correct gemonteerd zorgt de DV DMX 5000 ervoor dat u kwalitatief hoogstaande en
mooie lasnaden krijgt. Deze haspelaar is enkel compatibel met het gamma MXW 400
expert in een afzonderlijke versie.

De optimalisering van het systeem gebeurt door het lezen van deze handleiding en
door alle richtlijnen te volgen die in dit document beschreven staan.

1.2. SAMENSTELLING VAN DE INSTALLATIE

De installatie is samengesteld uit:

O een haspelaar
0 een ecologische spoeladapter
O handleiding voor veiligheid, gebruik en onderhoud

1.3. BESCHRIJVING VAN HET FRONTPANEEL

1 -ALLMAN INFORMATION
1.1. PRESENTATION AV UTRUSTNINGEN

De haspelaar DV DMX 5000 werd speciaal ontwikkeld voor
aluminiumtoepassingen die bijzondere maatregelen vereisen voor het
generatorgamma MXW 400 , het expertengamma voor handmatige
toepassingen.Detta matarverk &r ocksa forberett for avhasplingen och skyddet av
rullen.

Dess optimerade design gor den enkel att anvanda i en besvarlig miljo, bade nar
det galler rullningen (vagn som tillval) och yttre angrepp (fukt, rullningsdamm, sprut
etc).

Ratt installerad, kan man med DV DMX 5000 fa svetsar av hog kvalitet och med
vackert utseende. Detta matarverk ar endast kompatibelt med serien MXW 400
expert i separat version.

For att optimera systemet géller det att sétta sig in i innehallet i denna manual
genom att folja alla anvisningar som ges i detta dokument.

1.2. UTRUSTNINGENS SAMMANSATTNING

Utrustningen bestar av:

0O  ett matarverk
0  en ekologisk haspeladapter
O  En Sakerhets-, Drifts- och Underhallsinstruktion

1.3. BESKRIVNING FRONT

(Se utvikningsblad FIGUR 1 i slutet av notisen)

(¢~ Zie vouwblad FIGUUR 1 op het einde van de handleiding)
LCD beeldscherm LCD display

Afstelling draadsnelheid Instalining av tradhastighet
Knoppen voor de programmaketen Knappar for kedjekoppling av program
Knop voor het scrollen door de verschillende menu’s |I| Knapp som méjliggér framtagning av de olika menyerna
Afstelling boogspanning of -hoogte / afstelknop Instalining av bagspanningen eller -hojden / instaliningskodare

Bevestigingsknop Bekraftelseknapp
Connector afstandsbediening Fjarrkontrollkontakt
Toortsaansluiting Svetspistolkoppling

Toortsaansluitingen watercircuit Svetspistolkopplingar for vattencirkulation

1.4. OPTIES 1.4. TILLVAL

O Push pull, ref. W000055061
O Hefringen, ref. W000055101 O Slingning, ref. W000055101

[0 Geavanceerde toorts, ref. W000055073 O Utvecklad svetspistol, ref. W000055073

[ Kar haspelaar, ref. W000055050 (enkel wanneer deze met de draaivoet uitgerustis) [ Matarverksvagn, ref. W000055050 (enbart om den ar utrustad med vippfot)

O Push pull, ref. W000055061

Anmérkning: anslut inte push pull parallellt pa magnetventilen

1.5. TEKNISKA DATA FOR MATARVERKET

Opmerking: de push pull niet parallel op de elektroklep aansluiten

1.5. TECHNISCHE KENMERKEN VAN DE

HASPELAAR
DV DMX 5000 - REF. SW000257782
Plaat met rollen 4 rollen / 4 trissor Platta trissor
Haspelsnelheid 0,5 = 25m/ min. Matarhastighet
Regelaar draadsnelheid Digital Tradhastighetsregulator
Bruikbare draden 06= 24mm Anvandbara tradar
Past in een mangat Ja Passerar genom en manlucka
Beschermingsindex IP 23 Skyddsgrad
Isolatieklasse H Isoleringsklass
Norm EN 60974 - 5/EN 60974 - 10 Norm
Verbinding toorts " Europees Type " "Europeisk typ" Anslutning svetspistol
werkingsfactor 100% t=40°C 400 A Driftfaktor 100% t=40°C
werkingsfactor 60% t=40°C 450 A Driftfaktor 60% t=40°C

Veiligheidsniveaus geleverd door de omhullingen

Skyddsgrader uppnadda genom héljena
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Dit is geen automatische haspelaar, maar een manuele uitrusting met een beperkte Detta matarverk &r inte ett automatiskt matarverk, det & en manuell utrustning och

werkingsfactor dess driftfaktor ar begransad
Codeletter IP Beveiliging van het materiaal
Kodbokstav Skydd av utrustningen
Eerste cijfer 2 | Tegen de indringing van vreemde vaste lichamen met 0 > 12,5 mm
Forsta siffra Mot penetrering av fasta frimmande kroppar pa 0 = 12,5 mm
Tweede cijfer 1 Tegen de indringing van verticale waterdruppels met schadelijke gevolgen
Andra siffra Mot penetreringen av vertikala vattendroppar med skadliga verkningar
3 Tegen de indringing van regenwater (hoek tot 60° ten opzichte van de loodlijn) met schadelijke gevolgen
Mot penetrering av regn (lutning upp till 60° mot vertikallinjen) med skadliga verkningar

1.6. AFMETINGEN EN Afmetingen (LxBxH) Nettogewicht Verpakt gewicht 1.6. DIMENSIONER
GEWICHT Dimensioner (LxBxH) Nettovikt Férpackad vikt VIKTER
| Haspelaar 750 x 375 x 500 mm 155 kg 175kg Matarverk |
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2 - INBEDRIJFSTELLING

2 - IDRIFTTAGNING

OPGELET: de stabiliteit van de installatie wordt gegarandeerd tot een

hoek van 10°.

2.1. UITPAKKEN VAN DE INSTALLATIE

De verschillende onderdelen uit hun verpakking halen.

De haspelaar op de kar plaatsen en hierbij de onderstaande richtlijnen volgen.
De kabelbundel achteraan de haspelaar en op de generator aansluiten door de
richtlijnen na te leven.

OBSERVERA: aggregatet ar stabilt upp till en luftning pa 10°.

2.1. UPPACKNING AV UTRUSTNINGEN

Ta ur de olika delama ur deras fompackningar.

Fast matarverket pa dess vagn med respekterande av nedanstaende anvisningar.
Anslut kabelknippet baktill pa matarverket och pa strémkallan med respekterande av
foreskrifterna.

OPGEPAST: De haspelaar niet d.m.v. het handvat opheffen. De
hefringen gebruiken.

OBSERVERA: Slinga inte matarverket i dess handtag.
Tillampa alternativet slingning.

OPGEPAST: Bij het heffen van de haspelaar met de hefringen geen
ecologische spoel gebruiken.

2.2. MONTAGE VAN DE KAR OP DE DV DMX 5000

De schoenen onder de haspelaar verwijderen d.m.v. een sleutel van 10.

De kar op dezelfde bevestigingspunten als de schoenen monteren.

De schroeven, remmoeren en ringen van de schoenen gebruiken om de kar te
bevestigen.

2.3. AANSLUITING VAN DE HASPELAAR

OBSERVERA: Vid slingningen av matarverket, anvand inte
ekorulle.

2.2. MONTERING AV VAGN PA DV DMX 5000

Demontera glidskoma under matarverket med hjalp av en nyckel pa 10.
Montera vagnen i samma fastpunkter som glidskorna.
Anvand skruvama, muttrama och brickoma till glidskoma for att fasta den.

2.3. INKOPPLING AV MATARVERKET

OPGEPAST: uit te voeren met een uitgeschakelde generator.

OBSERVERA: a effectuer générateur hors tension.

De kabelbundel op de haspelaar aansluiten en hierbij de plaatsing van de connectoren  Anslut kabelknippet till matarverket med respekterande av kontaktdonens

naleven.

Het andere uiteinde van de kabelbundel op de generator aansluiten.

De MIG-lastoorts op de DV DMX 5000 aansluiten.

Wanneer u over een model met watertoevoer beschikt, moet u de goede werking controleren
en het debiet regelen.

Het gasdebiet regelen.

placeringar.

Anslut den andra anden av kabelknippet till stromkallan.

Anslut svetspistolen MIG till DV DMX 5000 .

Om ni har en vattenutrustad modell, kontrollera att den fungerar riktigt och stall in
dess flode.

Stéll in gasflédet.
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3 - GEBRUIKSINSTRUCTIES

3.1. AANBRENGEN VAN DE DRAAD IN DE DV DMX
5000

De verandering van lasdraad gebeurt als volgt (na de generator uitgeschakeld te
hebben):

De deur van de haspelaar openen.
De moer van de spoelas lossen.
De draadspoel op de as plaatsen. Controleren of de aspen goed op de spoel staat.

De moer opnieuw op de as aanbrengen door deze te draaien in de richting
aangegeven door de pijl.
De hendels laten zakken om de tegenrollen vrij te zetten.

Het uiteinde van de spoeldraad nemen en het gekinkte deel afsnijden.

De eerste 15 centimeters van de draad strekken.

De draad via de draadgeleider van de plaat aanbrengen.
De tegenrollen laten zakken en de hendels naar boven zetten om de tegenrollen te
blokkeren.
De druk van de tegenrollen op de draad afstellen.

3.2. VERVANGING VAN DE WISSELSTUKKEN

De wisselstukken van de generator, die dienen om de lasdraad te geleiden en voort te
bewegen, moeten aangepast zijn aan de aard en diameter van de gebruikte lasdraad.
Anderzijds kan hun slitage de lasresultaten beinvioeden. Het is dan nodig deze te vervangen.

O  Wisselstukken van de haspelplaat:

3 - ANVANDARINSTRUKTIONER
3.1. INSATTNING AV TRADEN | DV DMX 5000

Byte av svetstraden utfors pa foljande satt (efter att ha slagit fran spanningen till
stromkallan):

Oppna matarverkets lucka.

Skruva ur muttern fran haspelns axel.

For in tradhaspeln pa axeln. Se till att klacken pa axeln sitter ordentligt pa plats pa
haspeln.

Sétt tillbaka muttern pa axeln genom att vrida den i den riktning som anges av pilen.

Sénk spakarna for att frigdra mottrissorna.
Ta tag i tradanden pa rullen och skar av den vridna delen.
Rikta upp de 15 forsta centimetrarna pa traden.
For in traden genom plattans tradstyrning.
Sank mottrissorna och hoj spakarna igen for att Iasa fast mottrissorna.

Justera mottrissornas tryck mot traden.

3.2. BYTE AV SLITDELAR

Stromkallans slitdelar, vars uppgift ar att styra och mata fram svetstraden, skall vara
anpassade till den anvanda svetstradens typ och diameter.
Nar de &r slitna kan ocksa svetsresultaten forsamras. De maste da bytas.

0  Slitdelar pa matarverksplattan:

% ALUKIT
06 W000305125 _ W000255654 _
lsm 038 W000267598 W000241685
stal 10 | WO000305150 | W000267599 W000162834 | W000255655
12 W000305126 W000241682
16 ] ]

Au 1012 W000260185 W000255648
12116 W000260186 W000255649
16124 W000260187 W000255650

Gev W000305150 W000266330 W000162834 W000255655

o 10/12 W000241682

erde ’ ’

12116

draa

d

RCIW W000257395 W000266331 W000257397 W000257396

& 16124

ektr

oder

Gebruik van ALU-rollen met stalen en gevulde draden mogelijk.
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3.3. WERKING VAN DE HASPELAAR 3.3. MATARVERKETS FUNKTIONSSATT
Prg Programma / Programmen Freq / Uarc Frequentie / Boogspanning - Frekvens / Bagspanning
VFIL Draadsnelheid / Tradhastighet F Vrij/ Ledig
LA Booglengte / Bagléngd Ucréte/Dyn  Piekspanning / Dynamisch - Toppspénning / Dynamisk
S Synergie / Synergi Tseq Sequencertijd / Sekvenserartid
RFP Fijne afstelling / Fininstallning | Stroom / Strém
u Spanning / Spanning Ucon Aanbevolen spanning / Bérspanning
M Handbediend / Manuell
BUITEN HET LASSEN UTANFOR SVETSNING
Druk op de knop +/-: laat het scrollen van de programma’s toe Genom att trycka in knappen +/- : kan man bladdra igenom programmen
Voorbeeld in normale modus, synergie: Exempel med normal funktion, synergisk:
PRG VFIL LA S
PRG RFP S -\+
PRG Ipostaff  Upost aff S

Voorbeeld in normale modus (zonder sequencer en niveau), handmatig: Exempel med normal funktion (utanfor sekvenserare och utanfor steg), manuell:

PRG VFIL U M
-\+ g PRG RFP M §
PRG Ipostaff  Upost aff M
Voorbeeld in normale modus, vrij: Exempel med normal funktion, fri:

PRG  VFIL Freg/Uarc F
-\4+ PRG  Ucrete/Dyn F
PRG Ipostaff  Upost aff F

AIR LIQUIDE
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Voorbeeld in sequencermodus, synergie: Exempel med sekvenserarfunktion, synergisk:
PRG  Ipost aff Upostaff S
-\+ p p
R VFIL1 VFIL2
-\+
— LA1 LA2 =-\+
_\.|.
e § Tseq1 Tseq?2
_\.|.
— RFP1 RFP2
Voorbeeld in sequencermodus, handmatig: Exempel med sekvenserarfunktion, manuell:
g PRG Ipostaff Upost aff M
VFILT1 VFIL2
Tseq1 Tseq?2
-\+ RFP1 RFP2
Voorbeeld in niveaumodus, synergie of handmatig: Exempel med stegfunktion, synergisk eller manuell:

PRG  VFIL LAIU
PRG RFP

PRG Ipostaff Upost aff

OPMERKING: Alle parameters van het NIVEAU 2, 3, 4 moeten geinitialiseerd ANMARKNING: Alla parametrarna for STEG 2, 3, 4 skall initialiseras i SETUP av
zijn in de SETUP van de FAV. Men kan enkel de parameters van niveau 1 via FAV. Man kan bara andra parametrarna i steg 1 med fjarrkontrollen.
de afstandsbediening wijzigen..

WELDING

AIR LIQUIDE



Druk op de bevestigingsknop « OK »
Deze toets staat enkel actief buiten het lassen

Intryckning av bekraftelseknappen « OK »
Denna knapp ar aktiv endast utanfér svetsning

Druk OK
Alle SCHERMEN
<> o SAVE<<
Druk OK
SCHERM SEQ1 of
NONSEQ <] Lomnx SAVE

Load: Laden van het lopende programma
Save: Bewaren van de programmaparameters
Alle SCHERMEN

Druk OK

SCHERM SEQ1 of NONSEQ1

Actie knoppen

AIR LIQUIDE

Load : Laddning av strémprogrammet
Save : Spara programparametrarna
Alla SKARMBILDER

Tryckning OK

SKARMBILD SEQ1 eller NONSEQ1
Aktion Kodare

WELDING

Actie knoppen
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TIJDENS HET LASSEN VID SVETSNING

Voorbeelden van mogelijke weergaven tijdens het lassen: Exempel pa mdjlig visning under svetsningens gang:

PO1 100A 10V5 S PO1 100A 10V5S M

Modus SYNERGIE/ LASSEN Modus HANDMATIG/ LASSEN
Afstelling PRG. | en U gemeten in SA en gepulseerd Afstelling PRG. | en U gemeten in SA en gepulseerd
Funktion SYNERGI/SVETSNING Funktion MANUELL/SVETSNING
Instalining PRG. | och U métt i SA och puls Instalining PRG. | och U métt i SA och puls

VERSCHILLENDE WERKINGSMODI OLIKA FUNKTIONSSATT
Men moet rekening houden met alle acties van de operator op de knoppen. Deze  Alla aktioner fran operatéren pa kodarna eller knappama skall beaktas. De &r olika
verschillen naargelang van de gewenste werkingsmodus (keten, sequencer). beroende pa det 6nskade funktionsséttet (kedjekoppling, sekvenserare).
Noot: De modus sequencervrij en niveauvrij bestaan niet. Anm.: Funktionen fri sekvenserare och fritt steg existerar inte. }
Druk op de knoppen PRG+ en PRG- laat toe de programmaketen te vormen: Nar knapparna PRG+ et PRG- trycks in kedjekopplas programmen: Overgang fran
Overgang van een Programma N naar een programma N+1. ett Program N fill ett program N+1.
Opmerking: Deze overgang is enkel mogelijk wanneer de procédés Anmarkning: Denna 6vergang ar mojlig endast om metoderna ar "kompatibla”
« compatibel » zijn (gedefinieerd op de post). (definierade i stationen).
Definitie van een « compatibel » procédé: Procédé met hetzelfde materiaal, Definition av "kompatibel" metod": Metod med samma material, samma gas,
hetzelfde gas en dezelfde diameter. samma diameter.

Druk op de knop +/- laat toe andere menu’s over de afstandsbediening te laten ~ Genom att trycka in knappen +/- far man in andra menyer pa firrkontrollen.

scrollen. Kodarna majliggdr andringar av parametrarna Vfi (tradhast)l, La (baglangd),
De knoppen laten toe de parameters Snelheid draad, Booglengte, Fijne afstelling  Rfp(fininst.).
te wijzigen.
Wanneer men in de modus non-sequencer staat, synergie: Om man kor i icke-sekvenserarfunktion, synergisk:
PRG Imes Umes S
-\+
e’
PRG VAl LA S =-\+
-\+
e’
PRG RFP S

AIR LIQUIDE
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Wanneer men in de modus non-sequencer staat, handmatig: Om man kor i icke-sekvenserarfunktion, manuell:
PRG Imes Umes M
PRG VFIL U M
PRG RFP M

Wanneer men in de modus non-sequencer staat, vrij: Om man kor i icke-sekvenserarfunktion, fri:

PRG Imes Umes F
PRG VFIL Freg/Uarc F
\

PRG Ucrete/DN F
A 4

Wanneer men in de modus sequencer staat, synergie: (Pulse / Short arc) Om man kér i sekvenserarfunktion, synergisk:

PRG Imes Umes S
-\+
VFIL1 VFIL2

-\+
G LA1 LA2
-
-\+ Tseq1 Tseq2

=\+ RFP1 RFP2

Wanneer men in de modus sequencer staat, handmatig:

Om man kér i sekvenserarfunktion, manuell:

PRG Imes Umes M
-\.|.
VFIL1 VFIL2
-\.|.
U1cons U2cons
=\+ Tseq1 Tseq2
-\+ RFP1 RFP2

AIR LIQUIDE

WELDING 55




Wanneer men in de niveaumodus staat, synergie of handmatig:

Overgang naar vplgende

niveau via de tlekker

Om man kér i stegfunktion, synergisk eller manuell:

PRG Imes Umes S/M
PRG VFIL LA/U =-\+
Overgang naar
volgende niveau
PRG RFP via de trekker
PRG Imes Umes S/M
PRG VFIL2 LA/U2 =-\+
PRG RFP2 Overgang naar
volgende niveau
via de trekker
PRG Imes Umes S/M
PRG  VFIL3 LA/U3 -\+
PRG RFP3
Overgang naar
volgende niveau
PRG Imes Umes SIM via de trekker
PRG VFIL4 LA/U4 -\+
PRG RFP4

Overgang naar volgende niveau via de trekker

Foutmeldingen

Wanneer er zich op de post een fout voordoet, moet de desbetreffende

foutmelding op de cad verschijnen. Lijst met fouten: defect ondulator,

netspanning, koelgroep, thermische beveiliging, ...

Omuwille van de beperkte weergavemogelijkheden moeten de meldingen op het

grafische beeldscherm van de post verschijnen.
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Felmeddelanden

Overgang nasta steg med avtryckare

Om ett fel uppstar, visas motsvarande felmeddelande pa aggregatets front. Fellista: fel

pa vaxelriktare, natspanning, kylaggregat, termik, ...

AIR LIQUIDE

WELDING

Pa grund av de begrénsade visningsméjlighetera, skall meddelandena dyka upp pa
aggregatets grafikskarm.
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4 - ONDERHOUD EN HERSTELLINGEN

2 keer per jaar, naargelang van het gebruik van het toestel, het volgende controleren:
0 de netheid van de generator
O de aansluitingen voor elekriciteit en gas.

4 - UNDERHALL

2 ganger per ar skall, beroende pa apparatens anvandning, foljande inspekteras:
O strémkallans renhet

OPGEPAST  Nooit een reiniging aan de binnenkant of een
herstelling van de post uitvoeren zonder er eerst zeker van te zijn dat
de post daadwerkelijk van het net losgekoppeld werd
De panelen van de generator verwijderen en de stof- en metaaldeeltjes opzuigen die
zich tussen de magnetische circuits en de wikkelingen van de transformator
ophoopten. Het werk zal uitgevoerd worden met een plastic buis zodat men het
isolatiemateriaal van de wikkelingen niet beschadigt

O el-och gasanslutningarna.
OBSERVERA

Pabdrja aldrig en inre rengdring eller en felavhjalpning utan att
forst ha sékerstallt att aggregatet verkligen &r bortkopplat fran

natet

Demontera strdmkéllans paneler och sug upp damm och metallpartiklar som

ansamlats mellan de magnetiska kretsarna och lindningarna pa transformatorn.

Arbetet skall utféras med ett plastmunstycke for att inte skada lindningarnas

isoleringar.

OPGEPAST 2 KEER PER JAAR
Moeten de elektronische circuits zorgvuldig schoongemaakt worden
door ze te stofzuigen zonder dat het uiteinde de bestanddelen
beschadigt.
Wanneer de generator slecht werkt, moet u vaor de analyse van het defect steeds de
volgende voorzorgsmaatregelen nemen:
= de elektrische aansluitingen van de vermogens-, bedienings- en
voedingscircuits nagaan.
= de staat van de isolatiematerialen, kabels, verbindingen en leidingen
controleren.

OBSERVERA 2 GANGER OM ARET
De elektroniska kretsarna skall rengéras omsorgsfullt genom
utsugning utan att munstycket gor skada pa komponenterna

A\

Om stromkallan fungerar daligt, innan felanalysen genomfors, se alltid till att:

= kontrollera elanslutningar for effekt, manéverstrdm och matning.
= skicket pa isoleringar, kablar, kopplingar och rérledningar.

OPGEPAST
Bij elke inschakeling van de installatie en vdor eender welke
interventie van de DNV, moet u het volgende controleren:
dat de vermogensklemmen goed aangespannen zijn
dat het om de juiste koppeling gaat
het gasdebiet
de staat van de toorts
de aard en diameter van de draad

408373

OBSERVERA
Vid varje igangkérning av aggregatet och fore varje tekniskt
serviceingrepp, kontrollera:

= att effektkldmmorna ar ordentligt atdragna

= att det ror sig om ratt koppling

= gasflodet

= svetspistolens skick

= tradens typ och diameter.

4.1. ROLLEN EN DRAADGELEIDERS

Deze accessoires gaan, in normale gebruiksomstandigheden, zeer lang mee voordat
ze vervangen moeten worden.

Het gebeurt niettemin dat na een zekere gebruikstijd een buitensporige slijtage of een
verstopping te wijten aan een klevende afzetting optreedt.

Om deze negatieve gevolgen tot een minimum te beperken, doet u er goed aan te
waken over de netheid van de plaat.

De motorreductorgroep vergt geen enkel onderhoud.

4.2. FOUTENLIJST
Verbindingsdefect haspelaar (of veiligheid CAN): dialoog met de haspelaar

onderbroken (exclusief) of geen haspelaar aanwezig (verschijnt niet bij bemantelde
elektrode)

Deze beveiliging verlaten door OK in te drukken.

Op de post weergegeven defecten die gekoppeld zijn aan de haspelaar:

O defect codeerder: Deze beveiliging verlaten door OK in te drukken, maar
dit defect (behalve bij een verkeerde detectie) vereist een interventie op
de haspelaar (zie probleemoplossing)

0 defect motorspanning: Deze beveiliging verlaten door OK in te drukken,
maar dit defect (behalve bij een verkeerde detectie) vereist een interventie
op de haspelaar of de generator (zie probleemoplossing)

0 defect middenspanning motor: Deze beveiliging verlaten door OK in te
drukken.

Verhelping: indrukken van OK.

AIR LIQUIDE

WELDING

4.1. TRISSOR OCH TRADSTYRNINGAR

Dessa tillbehdr sakerstaller under normala anvandningsvillkor, en lang drifttid innan
de behéver bytas.

Det hander dock att det efter en anvandningstid, uppstar ett dverdrivet slitage eller
en tilltppning till foljd av en vidhaftande avlagring.

For att minimera dessa negativa effekter, galler det att se till att halla plattan ren.

Motorkuggvaxeln kraver inget underhall.

4.2. FELLISTA

Uppkopplingsfel matarverk (eller sakerhet CAN): dialog avbruten med
matarverket (enbart) eller inget matarverk nérvarande (visas inte vid belagd
elektrod)

Kvittera denna sakerhet genom att trycka pa OK-knappen

Fel visade pa aggregatet men kopplade till matarverket:

O  kodarfel: Kvittera denna sékerhet genom att trycka in OK-knappen men
detta fel (om olaglig detektering) kraver ett ingrepp pa matarverket (se
felavhjalpningsprocedur)

O  spanningsfel motor: Kvittera denna sékerhet genom att trycka in OK-
knappen men detta fel (utom vid olaglig detektering) kraver ett ingrepp pa
matarverket eller stromkéllan (se felavhjélpningsférfarande)

O  medelstromfel motor: Kvittera denna sékerhet genom att trycka pa OK-
knappen

Kvittering: tryckning pa OK-knappen.
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5 - ONDERHOUD EN HERSTELLINGEN 5 - UNDERHALL

5.1. RESERVEONDERDELEN
(¢~ Zie FIGUUR 1-2-3 onderaan de folder)

5.1. RESERVDELAR
(Se utvikningsblad FIGUR 1-2-3 i slutet av notisen)

58

Rep REF. SAF Omschrijving Bendamning
PIN. SAF
Frontpaneel Front
W000241666 | Subgeheel FAV DV DMX 5000 Underenhet FAV DV DMX 5000
(Plaat met zeefdruk + elektronische kaart + knoppen) (Plat serigrafi + elektronikkort + knappar)
11 | W000241669 | Beveiligingsdop contact trim trio Skyddspropp sockel trim trio
12 | WO000241675 | Gestructureerd frontpaneel Strukturerad front
Inwendige elementen Inre komponenter

20 | W000241667 | Kaart mannelijke contact kabelbundel Hansockelkort kabelknippen

21 | W000241664 | Kaart contact CAD Sockelkort CAD

22 | W000148730 | Blauw koppelstuk standaardwand doorgaand Kopplare bla genomg skilievagg standard
22 | W000157026 | Rood koppelstuk standaardwand doorgaand Kopplare rod genomg skiljevagg standard
24 | W000147413 | Opzetstuk snelkoppeling wand doorgaand Nippel genomg snabbkoppl

25 | W000241668 | Lasconnector mannelijk contact Kontaktdon. Svets sockel han

26 | W000148727 | Elektro 24 VDC uitgerust Magnetventilo 24 VDC utrustad

27 | W000149075 | Volledige haspelas Avhasplingsaxel komplett

28 | WO000147185 | Drukknop 1AN 1F Tryckkn 1A N 1F

Plaatwerk Platdetaljer
30/ | W000241671 | Gekartelde knop @ 22 M6X25 + Waterpas schuifgrendel Raéfflad knapp @ 22 M6X25 + Glidande anliggande hake
31
32 W000241678 | Bovenzijde met volledige spoelkap + Handvat C")vgrdel komplement rullképa + Handtag
+ Bovenzijde handvat + Overdel handtag
33 W000241673 | Rechterkap spoel + Linkerkap kabelbundel Hoger kapa rulle + Vanster kapa kabelknippe
37 W000162046 | Zwarte PVC-aanslag 30/ 25 Anslag PVC svart 30/ 25
Plaat Platta

40 | W000255656 | Motorreductor en plaat PA 4G @37 CIL. Kuggvaxel platta PA 4G @37 CYL

41 | W000241680 | Onderdeel motorreductor codeerder Enhet kuggvaxelmotor kodare

42/ Onderdeel contact toorts breedte 66 mm Enhet sockel svetspistol langd 66 mm

10 | W000241681

43 | W000148658 | Onderdeel 2 bevestigingsschroeven carter Enhet 2 fastskruvar kapa

44 | W000148661 | Onderdeel drukafstelling klep Enhet installining tryck bygel

45 | W000163284 | Set tandwielen / bevestigingsas Kuggdrevssats / fastaxel

46 | W000255651 | Onderdeel rechterklep + Onderdeel linkerklep Enhet héger bygel + Enhet vanster bygel
48 | W000255653 | Onderdeel veiligheidscarter Enhet skyddskapa

EAIR LIQUIDE

WELDING




5.2. PROBLEMEN & OPLOSSINGEN

De interventies op de elektrische installaties moeten
gebeuren door bevoegde personen (zie hoofdstuk
VEILIGHEIDSINSTRUCTIES).

Bij de eerste activering is het eerste menu de taalkeuze.

Wanneer dit niet het geval is

, betekent dit dat de post niet in

de fabriek geherinitialiseerd werd. We verwijzen naar de
paragraaf resetten van de fabrieksinstellingen.

5.2. REPARATION

De ingrepp som utférs pa elektriska systemdelar skall
anfortros personer som &r kvalificerade for att utfora dem (se
kapitlet SAKERHETSFORESKRIFTER).

Vid det forsta spanningspaslaget, ar den forsta menyn man
traffar pa valet av sprak; om sa inte ar fallet har aggregatet
inte initialiserats pa fabriken; se stycket atergang till
fabriksparametrar

| OORZAKEN

| ACTIES |

| ORSAK

| ATGARD |

GENERATOR ONDER SPANNING EN FRONTPANEEL
UITGESCHAKELD

MATARVER

STROMKALLA UNDER SPANNING OCH FRONT PA

K SLACKT

Voeding

Verbindingen

Elektronicakaart

Zekering F1 controleren op de kaart van de
haspelaar

Controleren of de stekker van de
kabelbundel op de post en de haspelaar
ingestoken is

Connector B23 op de kaart van het
frontpaneel en connector J1 op de kaart
contact post controleren

De connectoren B43 en B56 op de kaart
van de haspelaar en connector J1 op de
kaart contact haspelaar controleren
Nagaan of L4 en L2 branden

Indien neen = de printplaat van het
frontpaneel vervangen

Matning

Forbindningar

Elektronikkort

kontrollera sakringen F1 pa
matarverkskort

Kontrollera att kabelknippesuttaget ar
anslutet pa aggregatsida och
matarverkssida

kontrollera kontakten B23 pa kortet pa
fronten och kontakten J1 pa sockelkort
aggregat

kontrollera kontakterna B43 och B56
pa matarverkskort och kontakt J1 pa
sockelkort matarverk

kontrollera att L4 och L2 ar tdnda

om ej = byt kretskort pa fronten

GENERATOR ONDER SPANNING EN GEEN ENKELE
MELDING OP HET BEELDSCHERM OF

STROMKALLA UNDER SPANNING OCH INGET
MEDDELANDE PA DISPLAYEN ELLER VISNINGSPROBLEM

WEERGAVEPROBLEEM
Voeding | De installatie uit- en dan opnieuw aanzetten | Matning | Sténg av och sla pa utrustningen igen
I MELDING CAN DEFECT AANWEZIG I FOREKOMST AV MEDDELANDET CAN-FEL I
Verbindingen Nagaan of de haspelaar goed aangesloten | Férbindningar Kontrollera att matarverket ar
is (connector B23 op de kaart van het ordentligt anslutet (kontakten B23 pa
frontpaneel aangesloten op connector J1 kort front ansluten till kontakt J1 pa
op kaart contact post en connector B43 op sockelkort aggregat och kontakt B43
haspelaarkaart en connector J1 op kaart pa matarverkskort J1 pa sockelkort
contact haspelaar) matarverk)
Verhelpen door het lang indrukken van één Kvittering genom lang tryckning pa en
van de vier knoppen av de fyra knappama
(i MELDING CODEERDER DEFECT AANWEZIG [ FOREKOMST AV MEDDELANDET KODARFEL [
Verbindingen Controleren of de lus van de codeerder Forbindningar Kontrollera att kodarens bandkabel &r
goed op B54 van de haspelaarkaart ordentligt ansluten till B54 pa
aangesloten is matarverkskortet
De aansluiting van de motorvoeding op de kontrollera anslutningen av motorns
stekkers Fastons MOT+ (rode draad van de matning p& snabb-kopplingsuttagen
motor) en MOT- (blauwe draad van de MOT+ (rdd trad pa motorn) och MOT-
motor) nagaan (bla trad pa motorn)
I MELDING STROOMDEFECT AANWEZIG | { FOREKOMST AV MEDDELANDET CURRENT DEFAULT |
Verbindingen Controleren of de motor niet door een Férbindningar Kontrollera att motorn inte &r blockerad

mechanisch onderdeel (tandwiel, gekinkte
draad, ...) op de plaat geblokkeerd wordt
Nagaan of de rollen niet te strak
aangespannen zijn

Nagaan of de spoel niet geblokkeerd is
Nagaan of de omhulling vdor en na de plaat
niet vuil is

De diameter van de contactbuis met die
van de gebruikte draad controleren

av nagon mekanisk del (kuggdrev, trad
med knorr...) pa plattan

Kontrollera att trissorna inte &r for hart
atdragna

Kontrollera att spolen inte ar blockerad
Kontrollera att héljet inte &r igensatt
uppstroms eller nedstréms om plattan
Kontrollera diametern pa kontaktroret
mot den pa den anvanda traden

I MELDING GEEN MOTORSPANNING AANWEZIG [

| FOREKOMST AV MEDDELANDE NO MOTOR VOLTAGE ||

AIR LIQUIDE

WELDING
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Voeding

Zekering F2 op de kaart van het frontpaneel
controleren

Connector B24 op de kaart van het
frontpaneel en connector J2 op de kaart
contact post controleren

Connector B40 op de kaart van de
haspelaar en connector J2 op de kaart
contact haspelaar controleren

Nagaan of er een spanning van 42VAC op
de transformatorklemmen zit

Matning

kontrollera sékringen F2 pa fronten
kontrollera kontakten B24 pa kortet pa
fronten och kontakten J2 pa sockelkort
aggregat

kontrollera kontakten B40 pa kort
matarverk och kontakten J2 pa
sockelkort matarverk

kontrollera att det finns en spanning pa
42VAC pa transformatorns kiammor

GENERATOR IN WERKING / GEEN HASPELEN, NOCH GASBEDIENING

STROMKALLA | DRIFT / INGEN TRADMATNING, INGEN
GASSTYRNING

Verbindingen

De aansluiting van de motorvoeding op de
stekkers Fastons MOT+ en MOT- (gemeld
door het defect van de codeerder)
controleren

Nagaan of de elektroklep goed op B44-1 en
B44-2 aangesloten is

Nagaan of de elektroklep gas werkt door
gas af te laten (kort indrukken van de
draadvooruitgang)

Het trekkercontact op de 2 fastons (zie
zelfdiagnose) en de toortsaansluiting
controleren

Nagaan of er geen enkele foutmelding op
het frontpaneel van de post staat

Nagaan of er geen enkel extern circuit
parallel op de elektroklep aangesloten is
De autotest starten door de trekker en
draadvooruitgang 1-2 seconden tijdens het
opstarten van post (kantelen van de
schakelaar) ingedrukt te houden

Férbindningar

kontrollera anslutningen av motorns
matning pa snabbkopplingsuttagen
MOT+ och MOT- (signalerad med
felet kodare)

kontrollera att magnetventilen ar
oddentligt ansluten i B44-1 och B44-2
Kontrollera att gasmagnet-ventilen
fungerar genom en gasdrénering (kort
tryckning pa tradmatning)

kontrollera avtryckarkontakten pa de 2
snabbkopplingarna (se auto-
diagnostik) och koppling svetspistol
kontrollera att det inte finns nagot
felmeddelande pa aggregatets
framsida

kontrollera att det inte finns nagon
extern krets ansluten parallellt med
magnetventilen

Dra igang sjélvtesten genom att halla
avtryckaren och tradmatningen intryckt
i 1-2 sekunder vid igangsattningen av
aggregatet (tippning av brytaren)

GEEN REKENING GEHOUDEN MET DE AFSTELLINGEN
VANOP DE HASPELAAR , DE CAD, DE GEAVANCEERDE
TOORTS, ...

INSTALLNINGAR INTE BEAKTADE FRAN MATARVERKET,
CAD, DEN UTVECKLADE SVETSPISTOLEN...

Het blokkeemiveau op het frontpaneel
nagaan (zie probleemoplossing
frontpaneel)

Kontrollera blockeringsnivan pa
fronten (se felavhjalpnings-forfarande
for fronten)

I GENERATOR BEZIG MET LASSEN [

I STROMKALLA VID SVETSNING [

Haspelprobleem

Instabiliteiten of schommelingen bij
het lassen

Nagaan of er niets schuift aan de rollen
(druk, referentie van de rollen, ...)

Nagaan of de toorts correct uitgerust is, niet
te erg op zichzelf gewikkeld is (wrijving van
de draad op de omhulling, motorbeveiliging,
)

Nagaan of de gemeten draadsnelheid wel
overeenkomt met de aanbevolen
draadsnelheid (zie de zelfdiagnose van de
haspelaar)

Nagaan of er geen enkele wrijving is aan de
draadgeleider in het contact toorts
(metaalstof in de contactbuis)

Nagaan of het haspelen wel stabiel verloopt

Voor alle herstellingen aan de generator die hierboven niet
staan vermeld : HAALT U ER EEN TECHNICUS BIJ
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Avhasplingsproblem

Instabiliteter eller variationer vid svetsning

kontrollera att det inte forekommer
nagon glidning vid trissorna (tryck,
referens for trissorna...)

kontrollera att svetspistolen ar riktigt
utrustad, inte for hoprullad pa sig sjélv
(friktion av traden mot holjet,
motorskydd ...)

Kontrollera att den uppmatta
tradhastigheten verkligen motsvarar
den féreskrivna (se matarverkets
sjalvdiagnostik)

Kontrollera att det inte forekommer
nagon friktion vid tradstyringen i
svetspistolsockeln (metalldamm vid
kontaktréret). Kontrollera att det inte
forekommer nagon instabilitet vid
avhasplingen

For alla ingrepp inuti stromkallan forutom harovan beskrivna

atgérder :RING EFTER EN TEKNIKER

WELDING



1 - INFORMACJE OGOLNE
1.1. PREZENTACJA INSTALACJI

Zwijak DV DMX 5000 zostat specjalnie zaprojektowany do zastosowan z aluminium,
ktore maja specjalne wymagania dla gamy generatora MXW 400 , gamy eksperckiej
dla zastosowan recznych.Zwijak jest rwniez przygotowany do odwijania i
zabezpieczenia szpuli.

Jego zoptymalizowane rozwigzania zapewniajg tatwg obstuge w trudnym Srodowisku
przy walcowaniu (wézek w opcji) lub w przypadku agresywnych czynnikéw
zewnetrznych (wilgo¢, pyty z walcowania, odpryski, itd.).

Przy poprawnej instalacji DV DMX 5000 zapewnia uzyskanie spawow 0 wysokiej
jakosci i dobrym wygladzie. Zwijak jest wytacznie zgodny z gama MXW 400 expert w
wersji oddzielnej.

Optymalizacja systemu polega na zapoznaniu sig z niniejsza instrukcjq i
przestrzeganiu wszystkich dyrektyw opisanych w tym dokumencie.

1.2. BUDOWA INSTALACJI

Instalacja sktada si¢ z:

0 zwijaka
[0 adaptora do szpuli ekologicznej
O Instrukcji bezpieczenstwa obstugi i konserwacji

1.3. OPIS CZESCI PRZEDNIEJ

(e patrz wktadka RYSUNEK 1,2,3 na koricu instrukcji)

1 — INFORMATII GENERALE
1.1. PREZENTAREA INSTALATIEI

Cabestanul DV DMX 5000 a fost proiectat special pentru 0 gama inalta de aplicatii,
ca cele care folosesc aluminiu gi cer o pozitionare speciala pentru gama de
generatoare MXW 400 , gama de produse experte in aplicatile manuale. Acest
cabestan ajuta la derularea si la protejarea bobinei cu fir.

Designul sdu optimizat usureaza folosirea lui chiar si intr-un mediu ostil, fie ca este
vorba de rulare (carucior ca optiune), fie ca este vorba de efectul agentilor agresivi
externi (wilgotno$¢, kurz, odpryski, itd.).

Daca este instalat in mod corect, cabestanul DV DMX 5000 va permite obtinerea
unor suduri de calitate ireprosabila si cu un aspect placut. Acest cabestan este
compatibil doar cu gama de produse MXW 400 , expert in versiuni separate.
Optimizarea sistemului trece prin luare la cunostinta al acestui manual si prin
respectarea tuturor directivelor descrise in acest document.

1.2. PARTILE COMPONENTE ALE INSTALATIEI

Instalatia este compusa din urmatoarele:

O  uncabestan
0  unadaptator de bobina ecologica
O  instructiuni de protectia muncii si de intrefinere

1.3. DESCRIEREA PARTII FRONTALE

(evezi FIGURA 1,2,3 care se poate deplia la sfarsitul indrumatorului)

Wyswietlacz LCD Afisaj LCD
Regulacja predkosci drutu / przycisk wyboru Reglajul vitezei firului/buton de selectare
Przyciski programéw Butoanele de inlantuire ale programelor
Przycisk umozliwiajacy przewijanie réznych menu Buton care permite defilarea prin meniuri
Regulacja napigcia lub wysokosci tuku Reglajul tensiunii de alimentare sau inaltimii arcului electric
Przycisk zatwierdzenia Buton de validare
Ztacze zdalnego sterowania Conectorul telecomenzii

Ztacze palnika Racordul becului de suduré
Ztacza palnika z obiegiem wody Racordurile becului pt. circulatia apei

1.4. OPCJE

[ Push pull, 0zn. W000055061

0 Zawiesie, ozn. W000055101

O Palnik, ozn. W000055073

[0 Woézek zwijaka, ozn. W000055050 (tylko, jezeli jest wyposazony w uchwyt czopu)

Uwaga: nie podigczac push pull réwnolegle do elektrozaworu

1.5. DANE TECHNICZNE ZWIJAKA

1.4. OPTIUNI

O Impingétor-tragator, nr. de ref. W000055061

O Plasa, nr. de ref. W000055101

[0 Bec de sudura perfectionat, nr. de ref. W000055073

O Carucioriul cabestanului, nr. de ref. W000055050 (doar daca este echipat cu un
picior de sprijin)

Observatie: nu bransatj in paralel tragatorul-impingatorul pe electrovana

1.5. CARACTERISTICELE TEHNICE ALE
CABESTANULUI

DV DMX 5000 - REF. SW000257782

Plyta rolek

4 rolki / 4 galeti

Platina galetilor

Predkos¢ zwijania 0,5 = 25 m/min Viteza de derulare
Regulator predkosci drutu Cyfrowy / digital Regulatorul vitezei firului
Stosowane druty 0,6 = 2,4 mm Fire (sarme) utilizabile
Przejscie przez wlaz Tak /Da Trece printr-0 gaura
Wskaznik zabezpieczenia IP 23 Indicele de protectie
Klasa izolacji H Clasa de izolare

Norma EN 60974 - 5/EN 60974 - 10 Norma

Podtgczenie palnika

" Typ europejski "

" De tip european” Conectorul becului

Maksymalny czas wzgledy pracy 100% t = 40°C

400 A Factor de functionare 100% t = 40°C

Maksymalny czas wzgledy pracy 60% t = 40°C

450 A Factor de functionare 60% t = 40°C

Zwijak nie jest zwijakiem automatycznym, jest to urzadzenie reczne o ograniczonym
czasie wzglednym pracy

Acest cabestan nu este un cabestan automatic, el este un echipament
manual cu factor de functionare limitat

AIR LIQUIDE
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Stopien zabezpieczenia zapewniony przez obudowy

Gradele de protectie oferite de aparatori

Litera kodu
Cod alfa

P Zabezpieczenie wyposazenia

Protectia oferita de echipament

Pierwsza cyfra

2 Zabezpieczenie przed penetracjg ciat statych (1 = 12,5 mm

Prima cifra Impotriva penetrarii corpurilor solide de O = 12,5 mm
Druga cyfra 1 Zabezpieczenie przed penetracjg kropel wody padajacych pionowo z efektem szkodliwym
A doua cifra Impotriva penetrarii picaturilor de ap4 verticale cu efecte nocive

3 Zabezpieczenie przed deszczem (kat padania do 60° w stosunku do pionu) z efektem szkodliwym
Tmpotriva penetrérii ploii (care cade la un unghi de 60° fatd de verticala) cu efecte nocive

1.6. WYMIARY | Wymiary (df.xszer.xwys.) Waga netto Waga z opakowaniem 1.6. DIMENSIUNI $|
WAGA Dimensiuni (lung. x 1. xn.) | Greutatea netd | Greutatea cu ambalaj GREUTATE
| Zwijak 750 x 375 x 500 mm 155 kg 175kg Cabestan |
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2 - URUCHOMIENIE

2 - PUNEREA iN FUNCTIUNE

UWAGA: stabilnos¢ instalacji jest zapewniona do nachylenia 10°.

ATENTIE: stabilitatea instalatjei este asigurata doar pana la o
inclinare de 10°.

2.1. ODPAKOWANIE INSTALACJI

Wyja¢ rézne elementy z opakowania.
Umocowac zwijak na wézku zgodnie z instrukcjami ponizej.
Podtaczy¢ wigzke z tytu zwijaka i do generatora zgodnie z zaleceniami.

2.1. DESPACHETAREA INSTALATIEI

Scoateti diferitele elemente componente din ambalajul lor.

Fixati cabestanul pe caruciorul sau prin respectarea instrucjunilor de mai jos.
Conectati manunchiul de fire pe spatele cabestanului si pe generator cu
respectarea regulilor aferente.

UWAGA: Nie podwiesza¢ zwijaka za pomocg uchwytu. Zastosowac
opcje zawiesia.

ATENTIE: Nu ridicati cabestanul de maner. Folositi optiunea
ridicare.

UWAGA: W czasie podwieszania zwijaka, nie nalezy stosowaé szpuli
ekologicznej

ATENTIE: Nu folositi bobina ecologica in timpul ridicarii
cabestanului.

2.2. MONTAZ WOZKA NA DV DMX 5000

Zdemontowa¢ ptozy pod zwijakiem za pomoca klucza 10.
Zamontowa¢ wozek w tych samych punktach mocowania co plozy.
Do zamocowania zastosowa¢ $ruby, nakretki blokujace i podktadki ptoz.

2.3. PODLACZENIE ZWIJAKA

2.2. MONTAREA CARUCIORULUI PE DV DMX 5000

Demontatj talpile de sub cabestan cu ajutorul unei chei de 10.
Montatj caruciorul in punctele de fixare ale talpilor.
Pentru fixare folositi suruburile, piulitele de franare si rondelele talpilor.

2.3. RACORDAREA CABESTANULUI

UWAGA: wykona¢ na generatorze z odtaczonym zasilaniem.

ATENTIE: se va efectua cu generatorul deconectat.

Podtaczy¢ wigzke zwijaka zgodnie z potozeniem ziaczy.

Podtaczy¢ druga koncowke wigzki do generatora.

Podtgczy¢ palnik do spawania MIG do DV DMX 5000.

Jezeli dysponujg Panstwo modelem wyposazonym w uktad wody, nalezy
sprawdzic¢ i wyregulowac wydatek.

Wyregulowa¢ wydatek gazu.

Conectatj manunchiul de fire la cabestan respectand amplasamentului
conectoarelor.

Conectalj la generator si cealalta extremitate a manunchiului de fire.

Legati becul de sudura MIG la DV DMX 5000.

Daca aveti un model care foloseste apé, verificati functionarea sistemului si reglati
debitul apei.

Reglati debitul gazului.

AIR LIQUIDE
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3 - INSTRUKCJA OBSLUGI

3.1. ZAKLADANIE DRUTU W DV DMX 5000
Wymiana drutu spawalniczego odbywa si¢ w nastepujacy sposéb (po wytaczeniu
zasilania generatora):
Otworzy¢ drzwi zwijaka.
Odkreci¢ nakretke osi szpuli.
Wiozy¢ szpule drutu na 0$. Upewnic sig, ze wystep osi jest prawidowo wsunigty w
szpule.
Zalozy¢ nakretke na o$ obracajac ja w kierunku wskazanym strzatka.
Opusci¢ dzwignie , aby zwolni¢ rolki oporowe.
Ztapa¢ konicowke drutu szpuli i odcig¢ skrzywiong cze$¢.
Wyprostowa¢ 15 pierwszych centymetréw drutu.
Przetozy¢ drut przez prowadnice drutu w ptycie.
Opusci¢ rolki oporowe i zamontowa¢ dzwignie w celu unieruchomienia rolek
oporowych.
Wyregulowa¢ docisk rolek oporowych na drucie.

3.2. WYMIANA CZESCI ZUZYWAJACYCH SIE

Czesci zuzywajace sie generatora, ktére spetniaja role elementéw prowadzacych i
przesuwajacych drut spawalniczy, musza by¢ dostosowane do rodzaju i $rednicy
uzywanego drutu spawalniczego.

Ich zuzycie moze niekorzystnie wptywaé na wyniki spawania. Ich wymiana jest
niezbedna.

O  Czedci zuzywajace sie plyty zwijaka:

3 - INSTRUCTIUNI DE EXPLOATARE

3.1. MONTAREA FIRULUI iN DV DMX 5000

Schimbarea firului (sérmei) de sudura se face dupa cum urmeaza (dupa ce afj
deconectat generatorul):
Deschidetj usita cabestanului.

Desurubatj piulita de pe axul bobinei.
Introduceti bobina cu fir pe ax. Asiguratj-va ca pintenul axului e la locul lui pe
bobina.
Punetj inapoi piulita pe ax, rotindu-l in sensul indicat de sageata.
Coboratj levierele pentru a elibera contragaletii.
Apucatj de extremitatea firului bobinei si taiatj partea rasucita.
Indreptatj primii 15 cm de fir.
Introduceti firul prin conducatorul de fir al platinei.
Coboratj contragaleii si ridicatj levierele pentru a fixa contragaleji.

Ajustati presiunea pe fir a contragaletilor.

3.2. SCHIMBAREA PIESELOR DE UZURA

Piesele de uzura ale generatorului care au rolul de a ghida si de a face s& avanseze
firul de sudura, trebuie adaptate naturii si diametrului firului de sudura utilizat.

Pe de alt parte, uzura lor poate altera rezultatele sudurii. In consecints, dacé sunt
uzate, trebuie inlocuite.

0  Piesele de uzura ale platinei de derulare:

&«
% ALUKIT
0,6 W000305125 _ W000255654 _
Stal 08 W000267598 W000241685
Oel 10 | WO00305150 | W000267599 W000162834 | W000255655
12 W000305126 W000241682
Au 1,0/12 W000260185 W000255648
1216 W000260186 W000255649
16124 W000260187 W000255650
Drut W000305150 W000266330 W000162834 W000255655
z 10/12 W000241682
rdze ', .’
28 19116
nie
m
Fir W000257395 W000266331 W000257397 W000257396
inve 1,6/24
it

Mozliwo$¢ uzytkowania rolek aluminiowych z drutami stalowymi I drutami w ostonie.

o

Cu fir de otel si cu fir dublat este posibila utilizarea galefilor ALU.
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3.3. DZIALANIE ZWIJAKA

Prg programéw / programelor

VFIL Predkos¢ drutu / Viteza firului

LA Diugo$c¢ tuku / Lungimea arcului electric
S Wspoidziatanie / Sinergie

RFP Regulacja precyzyjna / Reglaj fin

u Napiecie / Tensiune

M Reczny / Manual

BEZ SPAWANIA

Naciéniecie przycisku +/-: umozliwia przewijanie programéw
Przyktad trybu normalnego, synergicznego:

3.3. FUNCTIONAREA CABESTANULUI

Freq / Uarc Czestotliwos¢ / napiecie tuku - Frecventa/Tensiunea arcului
electric

F wolny / liber

Ucréte/Dyn  Napiecie szczytowe / Dynamiczne - Tensiunea
maxima/Dinamica

Tseq Czas sterownika sekwencyjnego / Timpul secventjatorului

| Prad / Curent

Ucon Napiecie nastawy / Tensiunea recomandata

CAND NU SE SUDEAZA

Apasarea butonului +/- permite defilarea programelor
Exemplu in mod de lucru normal, sinergic:

PRG VFIL LA S
-+ PRG RFP S
PRG Ipostaff  Upost aff S
Przyktad trybu normalnego , recznego:
PRG VFIL U M
-\+ PRG RFP M
PRG Ipostaff  Upost aff M
Przyktad trybu normalnego, wolnego:
PRG  VFIL Freg/Uarc F
-\4+ PRG  Ucrete/Dyn F
PRG Ipostaff  Upost aff F
AIR LIQUIDE
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Exemplu in mod de lucru normal, manual:
Exemplu in mod de lucru normal, liber:
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Przyktad trybu sekwencyjnego, synergicznego

Exemplu in mod de lucru secvential, sinergic:

Exemplu in mod de lucru secvential, manual:

Exemple in mod de lucru palier, sinergic sau manual:

-\+ PRG  Ipost aff Upostaff S
R VFIL1 VFIL2
-\+
— LA1 LA2
_\.|.
) f{} Tseq1 Tseq2
_\.|.
— RFP1 RFP2
Przyktad trybu sekwencyjnego, recznego:
g PRG  Ipost aff Upost aff
VFIL1 VFIL2
Tseq1 Tseq2
=\+ RFP1 RFP2
Przyktad trybu z tozyskiem, synergicznego lub recznego:
PRG  VFIL LAIU
PRG RFP
PRG Ipost aff Upost aff

Uwaga: Wszystkie parametry L OZYSKA 2, 3, 4 musza by¢ inicjalizowane w
SETUP FAV. Mozna zmodyfikowaé wylacznie parametry fozyska 1 przez

zdalne sterowanie

palierului 1.
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Observatie: Toti parametrii de la PALIERUL 2, 3, 4 trebuie sa fie initializati in
SETUP-ul FAV-ului. Cu telecomanda nu se pot modifica decat parametrii
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Nacisniecie przycisku zatwierdzenia "OK"
Ten przycisk jest aktywny tylko poza spawaniem

Nacisniec

Apasarea butonului de validare « OK »
Aceasta tasta este activa doar cand nu se sudeaza

Wszystkie EKRANY ie OK
szystee </ o

SAVE<<

Nacisnigc

Dzialanie
przyciskOw

Ekran SEQ1 Iub <:ie°'<:| LOAD<<
NONSEQ1

SAVE

Load: Ladowanie biezacego programu
Save: Zapis parametréw programu

Wszystkie EKRANY
Nacisniecie OK

Ekran SEQ1 lub NONSEQ1
Dziatanie przyciskow

Incércare: Incércarea programului curentt
Save (Salvare): Salvarea parametrilor programului

Toate ECRANELE

Apasarea lui OK

ECRAN SEQ1 sau NONSEQ1
Actiunea butoanelor

AIR LIQUIDE
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| RO

PODCZAS SPAWANIA IN TIMPUL SUDURII

Przyktady wskazan podczas spawania: Exemple de afisari care pot apare in timpul sudurii:

PO1 100A 10V5 S PO1 100A 10V5S M

Tryb SYNERGICZNY/ SPAWANIE Tryb RECZNY/ SPAWANIE
Regulacja PRG. Ii U zmierzone przy SA i impuls Regulacja PRG. |i U zmierzone przy SA i impuls
Mod SINERGIC/SUDARE Mod MANUAL/SUDARE
Reglajul PRG. | si tensiunea masurata in arc scurt precum si in puls Reglajul PRG. | si tensiunea masurata in arc scurt precum si in puls
ROZNE TRYBY DZIALANIA DIFERITE MODURI DE FUNCTIONARE
Wszystkie czynnosci operatora na przyciskach muszg zosta¢ uwzglednione. Sg  Toate acfjunile operatorului asupra codificatoarelor sau asupra butoanelor trebuie
one rdzne zaleznie od wybranego trybu dziatania (faczenie, tryb sekwencyjny). luate in considerare. Ele difera in functie de modul de functionare dorit (inlantuit,
Uwaga: Tryb sekwencyjny - wolny i z tozyskiem - wolny nie istnieja. secvential).

Obs.: Modurile de functionare secvential liber sau palier liber nu exista.
Nacisniecie przyciskow PRG+ i PRG- umozliwia taczenie programéw: Przejscie  Apasarea butoanelor PRG+ si PRG- permite inlanfuirea programelor, respectiv

z programu N do programu N+1. trecerea de la un program N la un program N+1.
Uwaga: Przejscie jest mozliwe tylko jezeli procesy sg "zgodne" (okre$lone na Observatie: Aceasta trecere este posibila doar daca procedeele sunt
stanowisku). «compatibile» (definite pt. postul respectiv).
Definicja procesu "zgodnego": Proces z tym samym materiatem, gazem, Definitia unui procedeu «compatibil»: Procedeu care foloseste acelasi material,
$Srednica. acelasi gaz, acelasi diametru.
Nacisniecie przycisku +/- umozliwia przewijanie innych menu na zdalnym Apasarea butonului +/- permite defilarea celorlalte meniuri cu ajutorul telecomenzii.
sterowaniu. Codificatoarele permit modificarea parametrilor Vfil (viteza firului), La (lungimea arcului
Przyciski umozliwiaja modyfikowanie parametréw drut, dtugo$¢ tuku, dostrojenie.  electric), Rfp (reglaj fin).
W przypadku trybu nie sekwencyjnego, synergicznego: Daca ne aflam in modul nesecvential, sinergic:

PRG Imes Umes S

£
Ta

PRG Vil LA S -\+

PRG RFP S

AIR LIQUIDE
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W przypadku trybu nie sekwencyjnego, recznego:

Daca ne aflam in modul secvential, manual:

M
§
M

Daca ne aflam in modul nesecvential, liber:

PRG Imes Umes
PRG VFIL U M
. PRG  RFP
W przypadku trybu nie sekwencyjnego, wolnego:
PRG Imes Umes F

PRG  VFIL Freg/Uarc

F

=
A\

PRG Ucrete/DN
A 4

5

W przypadku trybu sekwencyjnego, synergicznego (Pulse / Short arc)

Daca ne aflam in modul secventjal, sinergic:

PRG Imes Umes S
_\.|.
VFIL1 VFIL2
-\+
_— LA1 LA2
=\+ Tseq1 Tseq2
-\+ RFP1 RFP2

.

Daca ne aflam in modul secvential, manual:

Tseq1 Tseq2

RFP1 RFP2

SE PRG Imes Umes M
_\.|.
— VFIL1 VFIL2
_\.|.
U1cons U2cons

e
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W przypadku trybu z tozyskiem, synergicznego lub recznego:

Przejscie tozyska ze
spustem

(Przejscie tozyska ze spustem)

Komunikaty btedéw

Daca ne aflam in modul palier, sinergic sau manual:

AA IR\ BRI AT

PRG Imes Umes S/IM
PRG  VFIL LA/U
PRG RFP
PRG Imes Umes S/M
PRG  VFIL2 LA/U2
PRG RFP2
PRG Imes Umes SIM
PRG  VFIL3 LA/U3
PRG RFP3
PRG Imes Umes SIM
PRG  VFIL4 LA/U4
PRG RFP4

Qo A Ao A

W przypadku wystapienia btedu, odpowiedni komunikat btedu jest wy$wietlany na
panelu przednim stanowiska. Lista bteddw: btad falownika, napigcia sieci, GRE,

termiczny, ...

Z powodu ograniczen mozliwosci wy$wietlania, komunikaty sg wyswietlane na

wys$wietlaczu graficznym stanowiska.
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_\.|.
Przejscie tozyska ze
spustem

_\.|.
Przejscie tozyska ze
spustem

-\+
Przejscie tozyska ze
spustem

-\+

(Trecerea la palierul urmator cu ajutorul piedicii)

Mesaje de eroare

Daca se produce o eroare, mesajul de eroare corespunzator trebuie este afisat pe fata
frontala a postului. Lista erorilor: defect inversor, tensiune de alimentare, GRE, termic,

Din cauza posibilitatji limitate de afisare, mesajele trebuie sa apara pe ecranul grafic al

postului de lucru.



4 - KONSERWACJA

2 razy w roku, w zaleznosci od uzytkowania urzadzenia, nalezy skontrolowac:

| RO |
4 - INTRETINEREA

In functie de utilizarea aparatului, inspectati de 2 ori pe an urmétoarele:

O  czystos¢ zwijaka O la curatenia cabestanului
O podigczenia elektryczne i gazowe. O  conexiunile electrice si ale gazului.
UWAGA ATENTIE

A Nigdy nie wykonywa¢ wewnetrznego czyszczenia lub napraw na

stanowisku bez upewnienia sig, ze stanowisko zostato odtgczone
od zasilania.

Zdemontowa¢ panele generatora i usung¢ odkurzaczem kurz i czasteczki

metalu miedzy uktadami magnetycznymi i uzwojeniami transformatora. Praca

musi by¢ wykonywana za pomoca koricowki plastikowej, aby zapobiec

A Nu intreprindeti niciodata o curatjre interioara sau un depanaj fara
sa va asigurati in prealabil ca postul este debransat in mod efectiv
de la retea
Demontati panourile generatorului si aspiratj praful precum si particulele metalice
acumulate intre circuitele magnetice si bobinajul transformatorului. Aspirarea trebuie
efectuata cu un varf din plastic, pentru a nu deteriora izolatja bobinajului.

uszkodzeniom izolatorow uzwojen.
UWAGA 2 RAZY W ROKU

Uktady elektroniczne muszg zosta¢ wyczyszczone z
zachowaniem ostroznosci, tak aby korncdwka nie uszkodzita

elementow sktadowych.

W przypadku nieprawidtowego dziatania generatora, przed analizg awarii

nalezy podja¢ nastepujace rodki ostroznosci:

= sprawdzi¢ podigczenia elektryczne uktadéw mocy, sterowania i
zasilania.

ATENTIE DE 2 ORI PE AN
Circuitele electronice vor fi aspirate cu grija, pentru a evita ca varful
din plastic sa bruscheze componentele.
Tn cazul functionarii neadecvate a generatorului, inainte de a analiza pana, tineti cont
de urmatoarele precautii:
= verificati conexiunile electrice ale circuitelor de putere, de comanda si de
alimentare.
= starea izolatorilor, cablurilor, racordurilor si tubulaturii.

= stan izolatoréw, kabli, podtaczen i przewodow.

UWAGA
Przy kazdym uruchomieniu instalacji i przed kazdg interwencjg
techniczng serwisu po sprzedazy, nalezy sprawdzic, czy:

styki zasilania sg prawidtowo dokrecone

moment dokrecenia jest prawidtowy

wydatek gazu

stan palnika

rodzaj i $rednice drutu

4804843

ATENTIE
La fiecare punere in functiune a intalatiei si inaintea oricarei
interventii a serviciului tehnic post-vanzari, verificatj urmatoarele:

daca bomnele de putere sunt stranse bine
daca legarea s-a facut corespunzator
debitul gazului

starea becului de sudura

natura si diametrul firului (sarmei de sudura)

A

4803843

4.1. ROLKI | PROWADNICE DRUTU

Te akcesoria zapewniajg, w normalnych warunkach uzytkowania, diuzsze dziatanie
bez koniecznosci ich wymiany.

Jednak po dtuzszym okresie uzytkowania, moze pojawi¢ sie nadmierne zuzycie lub
osady spowodowane obecnoscig spoiwa.

Aby zminimalizowa¢ negatywne efekty, nalezy zwraca¢ uwage na czystosc piyty.

Zespot motoreduktora nie wymaga zadnej konserwacji.

4.2. LISTA BLEDOW

Btad podtaczen zwijaka (lub zabezpieczenia CAN): przerwanie komunikacji ze
zwijakiem (tylko) lub brak obecnosci zwijaka (brak wyswietlania elektrody)
Potwierdzi¢ zabezpieczenie naciskajac przycisk OK

Bledy wyswietlane na stanowisku, ale zwigzane ze zwijakiem:

O usterka przycisku: Potwierdzi¢ zabezpieczenie naciskajac przycisk OK,
ale biad (z wyjatkiem przypadkowego wykrycia) wymusza interwencie na

zwijaku (patrz procedura napraw)

btad napiecia silnika: Potwierdzi¢ zabezpieczenie naciskajac przycisk
OK, ale btad (z wyjatkiem przypadkowego wykrycia) wymusza interwencje
na zwijaku lub generatorze (patrz procedura napraw)

btad sredniego pradu silnika: Potwierdzi¢ zabezpieczenie naciskajac
przycisk OK

Potwierdzenie: nacisniecie przycisku OK.

4.1. GALETII $| CONDUCATORII FIRELOR

Tn conditii normale de utilizare aceste accesorii au o durati de viatd indelungata,
inainte de a fi necesara inlocuirea lor.

Totusi, dupa o anumita perioada de utilizare poate sa se manifeste o uzura
exagerata sau un colmatare datorata unor depuneri aderente.

Pt. a minimiza aceste efecte negative, este binevenita urmarirea starii de curatenie
a platinei.

Grupul motoreductor nu necesita nici un fel de intrefinere.

4.2. LISTA DEFECTELOR

Defectul conexiunii cabestanului (sau securitatea CAN): dialogul cu cabestanul
este intrerupt (in mod exclusiv) sau cabestanul nu este prezent (nu apare
electrodul captusit)

Validatj aceasta securitate prin apasarea tastei OK

Defecte afisate la postul de lucru, dar legate de cabestan:

O  defect buton: Valida{j aceasta securitate prin apasarea tastei OK, dar acest
defect (in afara detectarii intempestive) cere o interventie asupra

cabestanului (vezi procedura de depanare)

defectul tensiunii de alim. a motorului: Validatj aceasta securitate prin
apasarea tastei OK, dar acest defect (in afara detectarii intempestive) cere o
interventie asupra cabestanului (vezi procedura de depanare)

defectul curentului mediu al motorului: Validati aceasta securitate prin
apasarea tastei OK

Validare: apasarea tastei OK.

AIR LIQUIDE
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5 - KONSERWACJA | CZESCI ZAMIENNE

5.1. CZESCI ZAMIENNE
(¢ patrz wktadka RYSUNEK 1,2,3 na koricu instrukcji)

72

Rep REF.SAF
ltem. P/N.SAF

W000241666
11 | W000241669
12 | WO000241675
20 | W000241667
21 | W000241664
22

W000148730
22

W000157026
24 | W000147413
25 | W000241668
26 | W000148727
27 | W000149075
28 | W000147185
30/ | WO000241671
31
32 | W000241678
33 | W000241673
37 | W000162046
40 | W000255656
41 | W000241680
42/
10 | WO000241681
43 | W000148658
44 | W000148661
45 | W000163284
46 | W000255651
48 | W000255653

\EVAUE]

Strona przednia
Podzespdt FAV DV DMX 5000
(Blacha serigraficzna + karta elektroniczna + przyciski)
Korek zabezpieczenia podstawy trim trio
Strona przednia strukturalna

Elementy wewnetrzne

Karta gtéwna z koricdwka meska wigzki
Karta gtéwna CAD
tacznik niebieski ze standardowym przej$ciem przez Scianke

tacznik czerwony ze standardowym przejéciem przez $cianke

Koricowka szybkoztaczki z przejsciem przez Scianke
Ztacze. Spaw z podstawg meska
Wyposazenie 24 \DC
Petna 0$ odwijania
Przesuw 1AN 1F
Obudowa
Przycisk rowkowany @ 22 M6X25 + Zapadka przesuwna

Gérna cze$¢ ostony szpuli + Uchwyt +
Gorna cze$¢ uchwytu
Prawa ostona szpuli + Lewa ostona wigzki

Ogranicznik PVC czarny 30/ 25
Plyta
Motoreduktor - ptyta PA 4G @37 CYL
Zespdt motoreduktor - przycisk
Zespot podstawa - palnik dt. 66 mm

Zespot 2 Srub mocujacych obudowe

Zespdt regulacji docisku uchwytu

Zestaw przektadnia / 0§ mocowania

Zespot uchwytu prawego + Zespét uchwytu lewego
Zespot obudowy

5-

RO |
INTRETINEREA / PIESELE DE SCHIMB
5.1. PIESELE DE SCHIMB

(¢vezi FIGURA 1,2,3 care se poate deplia la sfargitul indrumatorului)
Specificatie

Partea frontala

Subansamblu FAV DV DMX 5000
(Placuta serigrafiata + cartela electronicé + butoane)
Capacul de protectie al soclului trim trio
Partea frontala structurata

Elemente interne
Soclul cartelei cu manunchiul de fire
Soclul cartelei CAD
Dispozitiv de cuplare albastru care traverseaza un perete desparijtor
standard
Dispozitiv de cuplare rosu care traverseaza un perete despartitor
standard
Capacul cuplajului rapid care traverseaza peretele despartitor
Conector. Soclul sudurii
Electrovana 24 V, DC, complet echipata
Axa derularii complete
Salter 1AN 1F

Tinichigeria

Buton canelat @ 22 M6X25 + Z&vor culisant

Aparatoarea suplimentara a bobinei + Maner +
Aparatoarea manerului
Aparatoarea din dreapta a bobinei +
Aparatoarea din stdnga a manunchiului de cabluri
Opritor din PVC negru 30/25

Platina
Motoreductorul platinei PA 4G @37 CIL
Ansamblul motoreductor-buton
Ansamblul soclu-bec de sudura, lung. 66 mm

Ansamblul 2 suruburi de fixare-carter

Ansamblul care regleaza presiunea mantiei

Lotul de angrenare/ax de fixare

Ansamblul mantiei din dreapta + Ansamblul mantiei din stanga
Ansamblul carterului de protectie

AIR LIQUIDE
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5.2. PROCEDURY NAPRAW ZWIJAKA 5.2. PROCEDEUL DE DEPANARE AL
CABESTANULUI
Interwencje wykonywane na instalacji elektrycznej musza Interventiile asupra instalatiilor electrice trebuie incredintate
by¢ powierzane wykwalifikowanym osobom (patrz rozdziat persoanelor calificate in a le efectua (vezi capitolul MASURI
ZALECENIA BEZPIECZENSTWA). DE SIGURANTA).
Przy pierwszym wiaczeniu zasilania, pierwszym La prima punere in functiune, primul meniu intalnit va fi cel
wyswietlanym menu jest wybor jezyka, jezeli tak nie jest, care permite alegerea limbii. Daca acest lucru este imposibil,
oznacza to, ze stanowisko nie zostato zresetowane inseamna ca postul de lucru n-a fost reiniializat in uzina si
fabrycznie, patrz punkt powrét do parametrow fabrycznych trebuie sa cititi paragraful in care este indicat modalitatea de
reintoarcere la parametrii originali, de uzina.
| PRZYCZYNY | USUWANIE | | CAUZE | REMEDII |
GENERATOR Z WLACZONYM ZASILANIEM | WYLACZONY GENERA]’ORUL ESTE ALIMENTAT, DAR PARTEA
PANEL PRZEDNI ZWIJAKA FRONTALA A CABESTANULUI NU ESTE ILUMINATA

Zasilanie Sprawdzi¢ bezpiecznik F1 na karcie zwijaka | Alimentare verificatj siguranta F1 pe cartela

cabestanului

Podtaczenia Sprawdzié¢, czy wtyczka wigzki jest Conexiuni verificati daca fisa manunchiului de
podfaczona od strony stanowiska i zwijaka cabluri este bransata si la postul de
sprawdzi¢ ztacze B23 na karcie panelu lucru i la cabestan
przedniego i Ztacze J1 na karcie gtéwnej verificati conectorul B23 al partii
stanowiska frontale si conectorul J1 de pe soclul
sprawdzi¢ ztacza B43 i B56 na karcie cartelei postului de lucru
zwijaka i ztacze J1 na karcie gtéwne;j verificatj conectoarele B43 si B56 ale
zwijaka cartelei cabestanului si conectorul J1
sprawdzi¢, czy L4 i L2 sg zapalone de pe soclul cartelei cabestanului

verificati daca L4 si L2 lumineaza

Karta elektroniczna jezeli nie = wymieni¢ Cl na panelu Cartela electronica daca nu = schimbatj Cl a partii
przednim frontale

GENERATOR Z WLA(?ZONYM ZASILANIEM | BRAK GENERATORUL ESTE ALIMENTAT, DAR NU APARE NICI UN
KOMUNIKATU NA WY'SWIETLACZU LUB PROBLEM Z MESAJ PE AFISAJ SAU SUNT PROBLEME DE AFISARE
WYSWIETLANIEM
Zasilanie | Wytaczy¢ i wiaczyé instalacje | Alimentare | Opriti si repornitj instalatia
|| OBECNOSC KOMUNIKATU CAN DEFAULT | | PREZENTA MESAJULUI: CAN DEFAULT (TAMBUR DEFECT) |

Podtaczenia Sprawdzi¢, czy zwijak jest prawidtowo Conexiuni Verificati daca cabestanul este bine
podtaczony (ztacze B23 na karcie panelu conectat (conectorul B23 de pe cartela
przedniego podtaczone do ztacza J1 karty partii frontale sa fie conectat la
gtéwnej stanowiska i ztacze B43 na karcie conectorul J1 de pe soclul cartelei
zwijaka i ztacze J1 na karcie gtéwnej postului si conectorul B43 pe cartela
zwijaka) cabestanului si conectorul J1 pe soclul
Potwierdzenie przez diugie naci$nigcie cartelei cabestanului)
jednego z czterech przyciskow Validare urmata de o apasare lunga pe

una din cele patru butoane
OBECNOSC KOMUNIKATU ENCODER DEFAULT PREZENTA MESAJULUI: ENCODER DEFAULT (BUTON
DEFECT)

Podtaczenia Sprawdzi¢, czy tasma przycisku jest Conexiuni Verificatj daca racordul butonului este
prawidtowo podtaczona do B54 karty bine conectat la B54 a cartelei
zwijaka cabestanului
sprawdzi¢ podtaczenie zasilania silnika do Verificati bangamentul alimentarii
gniazd Fastons MOT+ (przewdd czerwony motorului la prizele Fastons MOT+
silnika) i MOT-(przewdd niebieski silnika) (firul rosu al motorului) si MOT- (firul

albastru al motorului)
OBECNOSC KOMUNIKATU CURRENT DEFAULTV PREZENTA MESAJULUI: CURRENT DEFAULT (LIPSA
CURENT)

Podtaczenia Sprawdzi¢, czy silnik nie jest zablokowany | Conexiuni Verificati daca motorul nu este blocat
przez element mechaniczny (przektadnia, de vreo piesa mecanica (angrenaj, fir
zawiniety przewdd...) na poziomie plyty inseriat...) la nivelul platinei
Sprawdzi¢, czy rolki nie sa za mocno Verificati daca galetii nu sunt prea
zaci$niete strangi
Sprawdzi¢, czy szpula nie jest zablokowana Verificatj daca bobina cu fir nu este
Sprawdzi¢, czy ostona nie jest blocata
zanieczyszczona przed i za plytg Verificatj daca mansonul nu este
Sprawdzi¢, czy $rednica rury jest zgodna ze imbécsit in amonte sau in aval
$rednicq zastosowanego drutu Verificatj diametrul tubului de contact

comparativ cu diametrul firului utilizat

WELDING
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OBECNOSC KOMUNIKATU NO MOTOR VOLTAGE

PREZENTA MESAJULUI: NO MOTOR VOLTAGE (LIPSA
TENSIUNE LA MOTOR)

Zasilanie

sprawdzi¢ bezpiecznik F2 na karcie panelu
przedniego

sprawdzi¢ ztacze B24 na karcie panelu
przedniego i Ztacze J2 na karcie gtéwnej
stanowiska

sprawdzi¢ ztacze B40 na karcie zwijaka i
ztacze J2 na karcie gldwnej zwijaka
sprawdzi¢ obecno$¢ napiecia 42VAC na
stykach transformatora

Alimentare

verificatj siguranta F2 de pe cartela
partii frontale

verificati conectorul B24 de pe cartela
partii frontale si conectorul J2 de pe
soclul cartelei postului

verificati conectorul B40 de pe cartela
cabestanului si conectorul J2 de pe
soclul cartelei cabestanului

verificati prezenta unei tensiuni de 42
V, AC la bornele transformatorului

GENERATOR DZIALA /| BRAK ODWIJANIA | STEROWANIA
GAZEM

GENERATORUL FUNC]'IONEAZA/NU EXISTA DERULARE,
NICI COMANDA DE GAZ

Podtaczenia

sprawdzi¢ podiaczenie zasilania silnika do
gniazd Fastons MOT+ i MOT-
(sygnalizowane przez btad przycisku)
sprawdzic, czy elektrozawor jest
prawidtowo podiaczony do B44-1 i B44-2
Sprawdzi¢, czy elektrozawor gazu dziata
przez wigczenie wyptywu gazu (krétkie
nacisniecie na przesuw drutu)

sprawdzi¢ kontakt spustu ze 2 stykami
faston (patrz autodiagnostyka) i ztacze
palnika

sprawdzi¢ brak komunikatéw o btedach na
panelu przednim stanowiska

sprawdzi¢ brak obecno$ci uktadéw
zewngtrznych podtgczonych réwnolegle do
elektrozaworu

Uruchomi¢ autotest pozostawiajac
nacisniety przez 1-2 sekundy spust i
przesuw drutu w czasie uruchamiania
stanowiska (przetaczenie wytacznika)

O  Conexiuni

verificatj brangamentul alimentarii
motorului la prizele Fastons MOT+ si
MOT-(semnalat de mesajul buton
defect)

verificaj ca electrovana sa fie bine
bransata la B44-1 si B44-2

verificatj functionarea electrovanei
printr-o eliberare de gaz (o scurta
apasare pe comanda avansului firului)
verificati contactul piedicii pe cele 2
fastoane (vezi diagnosticarea
automata) si racordarea becului de
sudura

verificati daca exista vreun mesaj de
eroare pe fata frontald a postului
verificati daca exista vreun circuit
extern bransat in paralel la electrovana
in timpul punerii in functiune a
postului, lansati testul automat,
mentinand apasata piedica si
comanda avansului timp de 1-2
secunde (bascularea intrerupatorului)

REGULACJE NIE UWZGLEDNIONE ZE ZWIJAKA, CAD,
PALNIKA...

REGLAJE DE CARE CABESTANUL, CAD-UL SAU BECUL DE
SUDURA NU TIN CONT...

Sprawdzi¢ poziom blokowania na poziomie
panelu przedniego (patrz procedura napraw
panelu przedniego)

Verificati nivelul blocajului la nivelul
partii frontale (vezi procedura de
dapanare a partji frontale)

I GENERATOR PODCZAS SPAWANIA [

I GENERATORUL AFLAT IN TIMPUL SUDURII

Problem z odwijaniem

Niestabilno$¢ lub wahania spawania

sprawdzi¢ brak pos$lizgu na poziomie rolek
(docisk, oznaczenie rolek...)

sprawdzic, czy palnik jest prawidtowo
wyposazony, ani za bardzo nawinigty
(tarcie drutu o ostone, zabezpieczenie
silnika...)

Sprawdzi¢, czy zmierzona predko$¢ drutu
odpowiada predko$ci nastawy (patrz
autodiagnostyka zwijaka)

Sprawdzi¢ brak tarcia na poziomie
prowadnicy drutu podstawy palnika (pyt
metaliczny na poziomie rury stykowej)
Sprawdzié, czy nie wystepuje brak
stabilnosci na odwijaniu

Przy kazdej interwencji na elementach wewnetrznych

generatora z wyjatkiem punktéw opisanych powyze;:

Problema de derulare

Instabilitate i variatji in timpul sudurii

verificati ca sa nu fie alunecari la
nivelul galetjlor (presiune, punctele de
referinta ale galetilor...)

verificati daca becul de sudura este
echipat in mod corespunzator si daca
furtunul nu este prea incolacit
(frecarea firului pe invelis, siguranta
motorului...)

verificati daca viteza de avans
masurata a firului corespunde vitezei
recomandate (treceti la diagnosticul
automat al cabestanului)

verificati daca nu exista nici o frecare
la nivelul conducatorului de fir la soclul
becului de sudura (pulbere de metal la
nivelul tubului de contact)

Verificatj daca derularea este stabila

Pentru orice interventie in interiorul generatorului si care nu a
fost mentionata in cadrul enumerarii de mai sus: APELATI LA
UN TEHNICIAN

SKONTAKTOWAC SIE Z TECHNIKIEM
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_EL |
1 - TENIKEZ NAHPO®OPIEZ
1.1. APOYZIAZH TOY EZOMAIZMOY

| RU_|
1 - OBLLUAA UHOOPMALIUA
1.1. ONUCAHUE YCTAHOBKM

Karywka DV DMX 5000 cnevupanbHO CKOHCTPYMpOBaHa Ans NpuMeHeHi, Ha
BEPXHEWN CTYNeHbke KOTOPbIX HaxoauTcst 06paboTka anioMuHusl, koTopble TpebyioT
ocoboro pacronoxeHust Ans nuHeitku rerepatopos MXW 400 nuHeiku ans
PYYHbIX MPUMEHEHMIA. DTa KaTyLUKka NpeAHa3HayeHa Takke Ans pasmoTki 1
3aWuTbl 6O6MHI..

Ee onTuMmanpoBaHHas KOHCTPyKLMS (BKIOYas JOMONHUTENbHYIO0 TENEXKY) AenaeT
€ee 1cronb3oBaHue 6onee yA0BHbIM B OKpYXKaKOLLMX YCHIOBUSIX, TPYAHbIX AN
pasMOTKM MPOBOJIOK, UMM B HEBNAronpuATHbIX BHELLHWX 06CTOATENbCTBAX
(BMaxHOCTb, 3anbINEHHOCTb, UCKPbI W.T.A)

[Mpwn ycnosuu npasunbHoi yetaHoBku DV DMX 5000 no3sonuT Bam nomnyynTb
BbICOKOKAYECTBEHHYI0 CBAPKY C NPEBOCXOAHbIM LUBOM. JTa KaTyllka abcomioTHO
COBMeCTMMa C aKcnepTHo nuHeikon MXW 400 expert n3roToBnsiemon kak
oTAenbHas Bepeus

OnTUMU3aLWNS CUCTEMBI HYXAAETCs B YCBOEHWM 3TOFO PYKOBOACTBA MO
3KCMnyaTaLuy 1 CnefoBaHuI0 HAbopy MHCTPYKLMIA, ONUCAHHBIX B JaHHOM
BOKyMEHTE.

H povada mpoéwaong aupuatog DV DMX 5000 oxed1a0TKe €I0IKA YIa EQAPHOYEG
uwnAoU eTMITTEGOU, K TWV OTTOIWV Kal aAoupIviou, 01 0TToiEG ammaITolv £1IBIKA PETPa yia
N oeipd yewntpiov MXW 400, mponypévn expert yia XeIpokivnTeg epappoyeg. Aut
n Hovada Tpdwang oUpPaTOg EXEl ETTIONG OXESIATTE yia TV KTUAIGN Kal TV
TTPOCTATIA TNG PTTOUTTIVAG.

H BeATiwpévn oxediaon g kavel Gvetn Tn xprion g o€ duokoo TepiBarov, eite
6oov agopd T HETAPOPA (TTPOIIPETIKO KAPOTTAKI) €iTe TIG DUOKOAEG EGWTEPIKEG
ouvenkeg (uypaaia, akovn, eKToSeUaElg HETANOU KATT).

Av eykaraoTabei owoTd, n DV DMX 5000 adg emitpétel va TETUXETE GUYKOAACEIS
uwnAAg TTOIOTNTAG Kal KaARG dwng. AuTh n povada Trpdwang aUpuartog gival
aTokAEIOTIKA oupBaTn pe TV Tponyuévn aeipd MXW 400 expert o€ EexwpioTd
HOVTEAO.

H BeATioToTTOINGN TOU GUOTAWATOG EEAPTATAN OTTO TN YVWOT) TOU EYXEIPIBiOU auTol Kal
TNV THPNON TOU GUVOAOU TWV 0BNYIWV TTOU TTEPIYPAPOVTAI OTO £YYPAPO AUTY.

1.2. ZYNOEZH TOY EZOMAIZMOY 1.2. COCTAB YCTAHOBKM

O egomhiopdg amoteAeital amo: YcTaHOBKa COCTOUT U3 :

0  pia yovéda mpéwang oUpuarog 0 KaTywkw
O évav mpooappioyéa oikohoyIKAG proivag O  3KomorMyeckoro agantepa GoGuHs!
0 Odnyieg Aopaheiag Xprong kai Zuvtipnong O  VHCTPyKUMM No Ge30NacHOCTH, UCTIONb30BaHMIO 1 OBCYXKMBaHMIO

1.3. ®YHKUWUWN NEPEQHEN MAHENU

(¢~CcMOTpUTE CROXEHHDI PUCYHOK 1 B KOHLIE 3TOI MHCTPYKLNK)

086vn LCD KK amcnneit
PUBuion g TaxutTag oupuaTog Perynuposka AnvHbI ayru
Koupid yio oUvdean Twv TPOYPapuaTwy KHonku n3meHerus nporpamm
KoupTri Trou emTpéTel TNV EPAVION TwV S1aQOPpWY HeEVOU KHonka, no3gonsioLast poKpyTKY pasHbIX MEHIO
PuBpion g téong A Uwoug T6Eou / KwdIKOTToINTAG pUBHIONS PerynupoBka HanpspkeHWst unu BbICOTbI Ayr / KOAEP PerynupoBki
Koupi emk0pwong KHonka nogTeepxaeHus

Buopa ouokeurig TAexeIpiopoU (eTmiAoyr Tponypévng TOIUTTIdAC) KoHTaKTHOe CoeauHeHWe AMCTaHLMOHHOIO ynpaBneHus (onuus ans
nepecTpanBaemol ropernku)
Zuvdéaelg ToIuTidag KukAopopiag vepou [MoacoeavHEHNS LMPKYNSLMKA BOAbI FOpenku

Z0vdean ToIpmidag MoacoeanHeHue ropenku
1.4. QONONHUTENBHOE OBOPYJOBAHUE

O Mywnyn, apt W000055061

[0 Cuctema ctpon, apt W000055101

[ MNepectpansaemas ropenka, apt W000055073

0 Tenexka kaTywku, apT. W000055050 (Tonbko, ecrivt oHa cHabeHa onopHoi
0Cbt0)

1.3. AEITOYPTIEZ THZ MPOZOYHZ

(6BAetre PUAAadIO aXnpa 1 oTo TEAOG TOU EYXEIPIBIOU)

1.4. ENIAOT'EZ

O Push pull, kwd. W000055061

O Avoywaon, kwd. W000055101

O Mponyuévn Ta1umida kwd W000055073

O Kapotadki povadag mpéwang oUpparog, kwd. W000055050 (pdvo eav diabErel

OTAPIYUa OTPOYEQ)

[ Naparipnan: un ouvdéoete 1o push pull TapdAnAa aTnv nAekTPoBaABIda | [ Mpumeyanme: He nprcosamHsItTe NyLLINYN NapannenbHo AMeKTPO KnanaHy

1.5. TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA THZX MONAAAX 1.5. TEXHUWYECKUE XAPAKTEPUCTUKU KATYLLKW
NPOQZHZ ZYPMATOZ

DV DMX 5000 - REF. SW000257782
TAATIVA TPOXWV KUAIONG 4 Tpoxoi KUAiong / 4 beryHka MnactuHa BeryHkoB
TayuTnta ektOAIENG 0,5=25m/mn CKOpPOCTb PasmMOTKM
pUBUIOTNG TOXUTNTOAG CUPHATOG Digital perynsiTop CKOpoCTV pa3mMoTKY NPOBOIIOKM
2UpUaTa TTOU XPNOILOTIOI00VTaI 0.6= 24mm Vicnonb3yeMble NpoBONIOKY
Mepva amd Bupida mpdopacng Oui /Yes Fit through a manhole
AeikTng TpoaTaciag IP 23 Protection index
Katnyopia pévwang H Insulation class
Mpdtuto EN 60974 - 5/EN 60974 - 10 Standard
20vdean 1o1umidag "Type Européen" "European type" [NofcoeanHeHe CBapOYHOI roperku
YuvteheoTng Aeitoupyiag 100% a t=40°C 400 A Duty factor 100% at t=40°C
ZuvteAeoTng Aeitoupyiag 60% a t=40°C 450 A Duty factor 60% at t=40°C

370 He aBTOMATU4ECKas KaTyLLKa, 3TO YCTPOCTBO ANsi PYYHOTO NONb30BaHUs!
Ee npogomkutensbHocTb paboTh! orpaHinyeHa

Auth n povada Tpéwong aUpparog dev eival auTOpaT, aTTOTEAET XeIpokivnTo
e¢omhiopo. O auvteAeaTng AciToupyiag Tng eival TrEpIopIoEVOG

AIR LIQUIDE
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Babpoi mpoaTaaiag mou apéxovTal amé Ta kaAUpuaTa

Crenenu 3aLUNTHOrO NOKPbITAA NPU NOMOLLM HYexXnoB

Kwdiké ypapua / Kogosblit 3Hak

IP | mpoaTaaia Tou EomAIopOU / 3aLmuTa obopynoBaHus

Mpwro wneio / Mepsas uudpa

2 EVAVTIO 0TV EI0XWPNON §EVWV OTEPEWY owpaTwy [ = 12,5 mm/

NpOTWB NPOHUKHOBEHMS NOCTOPOHHUX TBEPAbIX NpeameToB ¢ [ = 12,5 Mm

AelTepo wnoio / Bropas undpa

1 EVAVTIO OTNV EI0XWPENON KaBETwy aTayovwy vepou pe PAaBepeg auveTeieg /

NPOTMB NPOHUKHOBEHNA BEPTUKANbHbLIX BOAAHBIX Kanenb, NPUHOCALLNX BPES o6opynoaano

3 EVaVTIa 0TV EI0XWPNON Bpoxns (kKAion ewg 60° ot axean pe v kabem Bean) pe PAaBepeg auveteieg /

MPOTMB NPOHUKHOBEHUS AOXKASA (C HAKNOHOM A0 60° MO OTHOLLEHMIO K BEPTUKaNK), IPUHOCALLEro Bped 060pyaoBaHMo

1.6. AIAXTAZEIZ KAl B'GOTGOE'Q(L(“\’;\;T’I‘_‘IJ)) kaBapo Bapog Bapog oe 1.6. PASMEPbI 1 BEC
pasmepbl (LXVVXI BEC HETTO ougkeuaaia
BAPOZ Bec GpyTTO
| 4Idl HOVGBa TTPOWaNC GlpyaTO 750 X 375 X 500 mm 155 kg 175kg —— |
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2 - OEZH ZE AEITOYPTIA

2 - 3ANYCK B 3KCINJTYATALUIO

MPOZOXH: n atabepdTa Tou e€omAicol diaag@alileTal péxp!
kAion 10°.

2.1. HAEKTPIKH ZYNAEZH ZTO AIKTYO

BydAre Ta diGgopa aToIxEIa OTTO T GUOKEUOTTa TOUG.

ZTEPEWOTE TN POvada TTPAWaNG GUPHATOG TO KAPOTTAKI TNG AKOAOUBWVTAS TIG
TIapaKATwW 0dnyieg.

YuvdéaTe T 6éaun KaAwdiwv aTo Tiow PEPog TG povadag Tpdwang oUppaTog Kal
07N YewnTpIa akoAouBwvTag TIG 0dnyieg.

BHUMAHWE: ctrabunbHocTb ycTaHOBKY 0BecneunBaeTcs A0
HaknoHa 10°.

2.1. NPUCOEAUHEHHUE K SNEKTPOCETHU

[LlocTaHbTe BCe feTanu 13 ynakoBKu.
YKpenuTe KaTyLLKy Ha ee TeNnexke, Cobntofas HUKEN3NOXEHHbIE MHCTPYKLMA.

anICOGJJ,VIHVITe HaMOTKy B 3a[Hen yactu KaTyLLUKW K reHepaTopy, cobniopas
npegnucaHus.

MPOZOXH: Mnv avuywveTe Tn povada mpoéwang oUpuarog amd
N AP G. Xpno1goTroIaTe Tov TTPOAIPETIKG PNXAVIOHO
aviywang.

BHUMAHUE: He LennsitTe kaTyLLKy CTPOMOM 3a pYuKy.
VcnonbayiiTe cpencTBa CUCTEMbI CTPOMOB

MPOZOXH: Karé mv aviywan g povadag mpdwang oupparog,
unV XPNOIKOTIOIETE OIKOAOYIKN PTTOUTTIVA.

BHUMAHWE: Bo Bpems CTPOMOBKM KaTyLLUKM, He UCTOMb3yiiTe
606UHY 3KO.

2.2. TOMOGETHZH TOY KAPOTZIOY ZTHN DV DMX

5000

AmoouvappoloynoTe Ta TESIAA KATW amoé T povada Tpéwong aUpparog
e kAIdi ap. 10.

ZuvappohoynaTe To KapoTadiki aTa idla anpeia aTepéwaong pe Ta TEdIAQ.
XpnoipoTrolnaTe Tig Bideg, TIG acpaheie Tagiuadiwv Kai TIG POSEAES Twv
TEBIMNWV YO VOl TO OTEPEWOTETE.

2.3. ZYNAEZH THZ MONAAAZ MPOQZHZ ZYPMATOZ

2.2. MOHTAX TENEXKW HA DV DMX 5000

[lemMoHTMpYiTE Nanku NOA KaTyLUIKOW Npy noMoLLu kntova 10.
MocTaBbTe TENEXKy Ha Te Xe MecTa KpenneHus, rae HaxoAnunuch nanku.

Yto6bl ee 3aKpenuTb, UCMONb3YNTE BUHTI, CTOMOPHBbIE railki U Wwaibb
nanok.

2.3. NPUCOEAMHEHUE KATYLLKW

MPOZOXH: exteAean pe T yevvnTpIa €KTOG TAGNG.

YuvdéaTe T 6éaun kaAwdiwv o povada Tpdwang cUPHATOG TNEWVTAG Ta
onueia uTTod0oXAS TwWV BUCHATWV.

ZuvdéaTe T0 MO AKpo TNG dEoUNG KaAwdiwv 0T YEVWATPIAL.

YuvdéaTe Tv TaIuTTida auykdMnong MIG atnv DV DMX 5000.

Edv d1a6éteTe povtého eComAiopévo yia vepd, eAEyEre TV KaAr Asitoupyia Tou.
PuBpioTe Ty Tapoxn agpiou.

BHUMAHUE: BbIkni04MTb HanpsikeHue, nogaBaemoe Ha
reHepaTop

[Mp1coeanHUTL MOTOK NOBONOKM K KaTylLKe, COBniofas nonoxexne
KOHTaKTHbIX COEfiMHUTENEN.

[NoLcoeanHMTL LpYrol KOHeL, MOTKa K reHepaTtopy.

CoepuHuTb cBapoyHyto ropenky MIG ¢ DV DMX 5000.

[MpoBepnTb LMPKYNALIMI0 OXNaxaatoLLen XUAKoCTH.
OtperynupoBatb pacxoj rasa.
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3 - OAHTIEZ XPHEZHE

3.1. TONOGETHZH TOY ZYPMATOZ ZTHN DV DMX
5000

H avtikardoTaon Tou aUpparog ouykdAAnang yiveral wg &g (apou BEaeTe T
YEWATPIA EKTOG TAONG):

Ouvrir la porte du dévidoir.

=gB16waTe 10 TAgIUASI Tou GEova TG PTTOUTTIVAG.

TomoBemaTe Tv pmopTriva aUpparog emavw atov d¢ova. BeBaiwbeite 611 0 Teipog
Tou Ggova gival ToToBETNUEVN OTNV PTTOUTTIVAL.

TomoBetAaTe ¢avd 1o Taguad! aTov Agova TTEPIOTPEPOVTAG TO TTPOG TV KATEUBUVON
Tou deiyvel 1o BEAOG

XapnAwate Toug poxAoUs yia va ameAeuBepiioeTe Toug KUAIVOPOUG aVAOKETEWS:

Mépte T0 AKPO TOU GUPUATOG TNG UTTOUTTIVAG KAl KOWTE TO KOUWATI TTOU

£l OUOTPAQEI.

loiwoTe Ta Tpwra 15 ekaroaTd Tou GUPHATOG.

Eigdyete 10 alppa amd Tov 0dnyd oUppaTog TG TAATivag.
XaunAwaTe Toug KUAVEpOoUG avaoxEoews Kal aveRAaTe Toug HoxAoUg yia va
QOKIVNTOTIOIAOETE TOUG KUAIVOPOUG OV XETEWS.

PuBpioTe mv Tiean Twv KuAivipwy avaoxéaewg aTo alpua

3.2. ANTIKATAZTAZH OOEIPOMENQN TMHMATQN

Ta @Beipdpeva TUAKATA TG Hovadag TTPOWANG CUPHATOG, Twv OTToiWV 0 POACG €ival n

kaBodrjynan Kai n Tpowon Tou CUPHATOS GUYKOANGNG, TIPETTEI val Eival TTPOTapHOCEVa

0Tn QUCT Kal T DIGUETPO Tou GUPHATOG CUYKAAANONG TTOU XPNCILOTIOIETA..
E¢aMou, n pBopd Toug pTmopei va £xel ETTITWOEIG OTa aTToTeAéapaTa TG GUYKOAANGNG.
Eiva, Aormév, amapaimm n avrikardaTaot Toug.

EAIR LIQUIDE

3 - UHCTPYKLUKX NO 3KCMNJTYATALA
3.1. MOHTAX MPOBOJIOKM B DV DMX 5000

CMeHa cBapO4Holt NPOBOSIOKY OCYLLECTBISIETCS CreaytoLmM obpasom (nocne
npekpaLLeHIst Nofa4M HanpsHKeHNs Ha reHepaTop):
Open the door of the wire-feed unit.

OTKpYTUTb OCEBOM BUHT HOOUHBI.
Hacaautb 606uHy npoBonoky Ha ocb. Y6eauTbCs B TOM, YTO naneL, 0ch XOpoLLOo
BoLuen B 606uHy.
CHoBa yCTaHOBMTb BUHT Ha OCU W 3aKpYTUTb €ro, BpalLasi B CTOPOHY,
KoTOpas ykasaHa CTPenkon.
OnycTUTb pbiyaru Ans Toro, 4Tobbl 0CBOGOANTL KOHTPOBLIE
POMMKN:
BosbmuTe Kkpait npoBomnoku 606UHbI M OTPEXbLTE MOTHYTYHO YacTb.

PacnpasbTe nepsble 15 CaHTUMETPOB NPOBOOKM.
BBeanTe npoBONOKy NP1 NOMOLLYM HanpaBnSHOLLEN NNaThbl.
OnycTuTe KOHTPOBBIE PONUKY U MOAHUMUTE PblYar Tak, 4Tobbl X
3admKempoBaThb.
lMoAcTpoliTe AaBNEHME KOHTPOBLIX POMMKOB Ha MPOBOOKY.

3.2. CMEHA BbICTPOU3HALLUBAIOLLIUXCA
YACTEWN

BbICTPON3HaLLMBAIOLLMECS YaCTV KATYLUKW, POSb KOTOPO HANPaBnATh W
NpoABMraTh CBapOYHYI0 MPOBOMOKY, AOMKHbI aAanTUPOBaTLCS K MaTepuany u
TONLUMHE MCNONb3yEeMOIi CBAPOYHOMN NPOBOMOKN..

C Apyroit CTOPOHbI, UX U3HOC MOXET MOBNUATL Ha KA4YECTBO CBAPKM. 3HauMUT
HeobX0ANMO nX MeHsTb.
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O ®Beipdpeva Tpruata TG TAaTivag eKTONENG :

00 BbICTPOM3HALLMBAKLLMECS YACTY MNATbI PA3MOTKN KaTYLLKM:

X

06 W000305125 [N 000255654 [
XaA
uBa
S 0,8 W000267598 W000241685
cran
b

1,0 W000305150 | W000267599 W000162834 | W000255655

1,2 W000305126 W000241682
aho W000260185 W000255648
uaiv - 1,0/1,2
10
ano W000260186 W000255649
mvH  1,2/16
nit

16124 W000260187 W000255650

oup W000305150 W000266330 W000162834 W000255655
Ha W000241682
pe  1,0/1,2
mp 1,2/16
nva
ok W000257395 W000266331 W000257397 W000257396
pbIT
as
npo
Bon 16/24
oKa
6e3
wna
ka

Auvardnra xpnong Twv Tpoxwv KuAiang AAOYMINIOY pe aroahdoupua kai aUpual

ME TTUpAVa.
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3.3. AEITOYPT'IA THZ MONAAAZ NMPOQZHZ 3.3. ®YHKLUMOHUPOBAHUE KATYLLKU
LYPMATOZ

Prg Mporpamma / Mpoypaupa Freq / Uarc Zuyvotnta / Taon 16¢ou - YactoTa / HanpsikeHne ayrn

VFIL CrkopocTb npoBoroku / Tayxutnta auppatog F €AeUBepo / cBOoBOAHO

LA Mikog 16¢ou / OnuHa ayru Ucréte/Dyn  Taon kopugnig / Auvapiké - HanpsixeHue kpomky / duHamuka

S Tuvepyia / CoBMeCTHOe felcTBue (CuHeprus) Tseq Xpdvog aAnAouyiag / Bpems cexkeHcopa

RFP PuBpion akpiBeiag / ToHkas noacTpolika | Pelpa / Tok

u Hanpsokenne / Taon Ucon Téon evioMg / PekomeHayemoe HanpsikeHne

M Xelpokivnto / Py4HoM pexum

EKTOZ ZYTKOAAHZHX BHE CBAPKU
MaTnPa OTO KOUWTTT +/-: EMITPETTEI TNV EPOAVION TwWV TIPOYPAUUATWY HaxaTtne Ha KHOMKY +/- : N03BONSIET NPOKPYTKY Nporpamm
Mapd&derypa o kavovikr AEIToupyia, GUVEPYIKA: [Mpumep HOpManbHOTO PeXxiMa, COBMECTHOTO AENCTBUS:

PRG VFIL LA S

PRG RFP S

W

PRG Ipostaff  Upost aff S

Mapd&derypa oe kavovikr Aeiroupyia, Xeipokivnm :

PRG VFIL U M
PRG RFP M -\+
PRG Ipostaff  Upost aff M

MpumMep HOPMANBHOMO PEXUMA, PYYHOTO:

W

MNapdderypa ae kavovikr Aeiroupyia, EAEUBEQN:

PRG  VFIL Freg/Uarc F
-\+ PRG  Ucrete/Dyn F
PRG Ipostaff  post aff F

MNapd&derypa oe diadoyikA AciToupyia, TUVEPYIKN: lMpumep B pexvme CeKBEHCOpa, COBMECTHOM:

MpuMep HOpMarbHOTO PexyMa, CBOGOAHOTO:

PRG  Ipost aff Upostaff S

VFIL1 VFIL2

Tseq1 Tseq2

RFP1 RFP2

-\+ %
— @ LA1 LA2 =-\+

WELDING
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[Mpumep B pexunMe CekBeHCOpa, Py4HOM: Mapddelypa og Siadoyikn AciToupyia, XEIpokivaTn:

g PRG Ipostaff Upost aff M
VFILT1 VFIL2
U1 U2 -\+
Tseq1 Tseq?2
=\+ RFP1 RFP2
Mapd&delypa og aTadlakn Acitoupyia, auvepyikA 1 XelpokivnTn: lMpumep B pexvme 3aLepxKu, COBMECTHOM UMK PYYHOM
PRG VFIL LA/U
PRG RFP
PRG Ipost aff Upost aff
Maparfpnon: OAeg o1 mapdpetpor Tou ZTAAIOY 2, 3, 4 Tpémel va Mpumeyanye: Bee napameTpsl CTYMEHEW 2, 3, 4 pomkHb! GbiTb
apyxikotoinBouv 1o SETUP Tng mpdaowng. Mopeite va TpotroTmoInaeTe uévo VHULMANU3NpoBaHbl B YCTaHOBKaX npeanoyTeHuit. Mpu nomoLum
TIG TTAPAPETPOUG TOU 0Tadiou 1 amd To TNAEXEIPIOTAPIO [AMCTaHLMOHHOTO YNpaBneHnst HeT BO3MOXHOCTU MEHSITb NapameTpbl, 3a
VICKIIOYEHNEM 1-i1 CTyneHu

Mémpa Tou koupTTioU emMKUpWONG « OK » HaxmuTe Ha kHonky noaTaepxaeHns «OK.
To TAAKTPO QUTO Eival EVEPYO HOVO EKTOG GUYKOAANONG OTa KHOMKa aKTWBHA TOMbKO BHE CBapKM.

Mémua

'OAeg o1 OOONEX OK
Boe IKPAH </ tom SAVE<<

Evepyomoinan
3 Kwdikotointav
namua Leticmeue Kodepos
OBONH SEQ1 1
NONSEQ1 <:_QK:I LOAD<< SAVE
OKPAH SEQ1unu HE
Load : ®dpTwan Tou TpEXoVTOG TTPOYPAKATOG 3arpyska: 3arpyaka TekyLlein nporpamMMbi
Save : AToBriKeuon Twv TIAPAETPWY TTPOYPAATOG CoxpaHuTb: CoxpaHeHue napameTpoB NporpamMmbl
'OAeg o1 OOONEZ Bce SKPAHbI
Mémpa OK Haxmute OK
OOONH SEQ1 ; NONSEQ1 OKPAH SEQ1unmn HE SEQ1
Evepyomoinan KwdikotoinTav [eiicTaue Kogepos

EAIR LIQUIDE
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KATA TH ZYTKOAAHZH

Mapadeiypara mlavwy epeavicewy Katd T oUyKOAnan:

PO1 100A 10V5 S

0.
+/©@”

BO BPEM#A CBAPKU

TMpuUMepbI MHAVKALMM, BO3MOXHbIE BO BPEMS! CBAPKU:

PO1 100A 10V5 M

Q0.
+/©@”

Aerroupyia LYNEPTIKH / ZYTKOAAHZH Aerroupyia XEIPOKINHTH / £YTKOAAHZH
PUBuion PRG.I kai U rou €xel petpnBei o€ SA kal TaAIKA PUBuion PRG.I kai U Tou petpriBnke o€ SA Kai TTaAUIKA
Asitoupyia Aeitoupyia

Pexum COBMECTHbIN / CBAPKA Pexum PYYHOW / CBAPKA
Perynupoeka PRG.I n U namepeHHoe B pexume SA u Perynuposka PRG.I n U namepeHHoe B pexume SA n
NyNbCUPYIOLLEM NyNbCUPYIOLLEM

AIA®OPOI TPOIMOI AEITOYPTIAZ:

PA3NWYHBLIE PEXUMbI PABOTbI:

Mpémer va AauBavovrar urdyn OAEG ol EVEPYEIEG TOU XEIPIOTH OTOUG KWOIKOTIOINTEG A [lOMKHbI MPUHAMATBLCS B pacyeT BCe AENCTBUS CBApLLMKA C KHOMKaMM U KOAepamu.

Ta KOUpTTIA. O1 evEpyEIEg QUTEG Eival IaPOPETIKEG avahoya e Tov mBuuNTé TpdTIO
Aermoupyiag (ouvdean, alnAouyia).

Znueiwan: H eAe0Bepn diadoykr Asitoupyia kai n eAelBepn Asitoupyia aTadiou dev
upigTavtal.

To warnpa Twv Kouptiwv PRG+ kal PRG- emiTpéTel T gUvdEDN Twv
TpoypapuaTwy: Népaoua amd éva Mpdypapua N og éva Tpdypaupa N+1.

OHM OTNMYAKTCS B 3aBUCMMOCTY OT XENaeMoro pexuma paboTb
(nocnepoBaTenbHOCTb, CEKBEHCOP).

[Mpumeyanue: He cywecTeyeT pexumoB cBOGOHOMO CEKBEHCOPa M CBOOOAHOM
3a0EPXKKN.

Haxatue Ha kHonku PRG+ u PRG- no3BonsieT nepexoauTb OT NporpaMMbl K
nporpamme: Mepexog ot nporpammbl N k nporpamme N+1.

Maparpnon: To mépaopa auto eival EQIKTO Povo av eival “oupBarés” ol diadikaoieg
(opiCovtal 0T OUGKEUN).

Opiaudg g “oupBamc” Siadikaaiag: Aiadikaaia idiou ulikoU, idiou agpiou, idiag
Sl0UETPOU.

Mpumeyanme: ITOT Nepexos BOIMOXEH TOMbKO B TOM Cryyae, ecrit NpoLieccs!
«COBMECTWMbI» (OnpeseneHbl Ha YCTaHOBKE).

OnpegeneHme «coBMeCTMOro» npotiecca: MpoLecc, B KOTOPOM UCMOMb3yeTes
OfMIH W TOT e MaTepwan, ras, auamerp.

To maTNPa 0TO KOUYTT +/- €TMITPETIEI TNV EUPAVICT AAAWY peVOU aTO
TNAEXEIPIOTAPIO.

O1 KwdIKOTTOINTEG EMMITPETIOUV TPOTIOTTOINCEIG TwV TrapapéTpwy VAil, La, Rfp.
Edv BpiokeaTe o€ un Siadoyikh AsiToupyia, GuvepyIKn:

Haxatvne Ha kHonky +/- N03BoNsAeT NPOKPYTKY Ha [1Y ApYrux MeHo.
Kogepb! no3gonsioT MeHsTb napameTpbl V nposonokul, L gyru, Rfp.

Ecnu BbI HaxoguTech B pexume cekBeHcopa, COBMECTHOM:

PRG Imes Umes S
e

PRG Vil LA S -\+
WIC

PRG RFP S

AIR LIQUIDE
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Edv BpiokeaTe o pn G1adoxIkA AciToupyia, Xelpokivntn:

o

Edv BpiokeaTe o€ un diadoyikn Asitoupyia, eAeUBepn:

Ecnu BbI HaxoguTech B pexume CekBeHcopa, py4HOM:

=~

PRG Imes Umes M
PRG VFIL U M
PRG RFP M
Ecnu BbI HaxoguTeCh B pex1Me CEKBEHCOpa, CBOOOAHOM:
PRG Imes Umes F
PRG VFIL Freg/Uarc F
F

PRG Ucrete/DN
A 4

Ecnu Bbl HaxoguTech B pexume cekBeHcopa, COBMECTHOM:

.

Ecnu Bbl HaXoMTECh B PEXMME CEKBEHCOPA, PYYHOM

Edv BpiokeaTe ae diadoyIkn Aermoupyia, auvepyikn: (Pulse / Short arc)
PRG Imes Umes S
-\+
VFIL1 VFIL2
-\+
_\_, LA1 LA2
=\+ Tseq1 Tseq2
=\+ RFP1 RFP2
Edv BpiokeaTe ot diadoy |k Asitoupyia, Xelpokivnn:
PRG Imes Umes M
_\.|.
VFIL1 VFIL2
_\.|.
U1cons U2cons
-\+ Tseq1 Tseq2
-\+ RFP1 RFP2

e
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Edv Bpiokeate ae oTadiakr Aeimoupyia, cuvepyikni fi XelpokivnTn:

!
-
+

Ecnu BbI HaxoguTech B pexume 3afepxku, COBMECTHOM UMK PYYHOM!:

Mépaoua gro
ETTOPEVO OTADIP HE TN
OKavOAaAh

!
-
+

AR A\ IRV A RN

(Népaoua oTo emépevo oTAdI0 PE T aKAVOAAN)

Mnvupara c@aApdTwy:

E&v mapouciaaTei kdmoio a@alua, eppaviderar oTnv TPAGOWN TNG CUCKEUAG TO
avtioToIXo PAvupa o@dAuarog. AioTa GQaAuaTwy: COAAUA avTIoTPoGEa, TAoN

diktUou, GRE, Oeppixd,

Noyw Twv TepIopiauévwy duvatotiTwy epeAaviang, Ta unvipara Ba TpéTer va

epgavifovrar oTnv 086vn Ypa@IKwV NG CUCKEUNG

PRG Imes Umes S/M
PRG  VFIL LAU
PRG RFP
PRG Imes Umes S/M
PRG  VFIL2 LA/U2
PRG RFP2
PRG Imes Umes S/M
PRG  VFIL3 LA/U3
PRG RFP3
PRG Imes Umes S/M
PRG VFIL4 LA/U4
PRG RFP4

Qo Ao A A\

_\.|.

-\+

Mépaopa o1o
€mMOPEVO OTADIO e
TN OKavOAAn

Mépaoya aTo
ETTOPEVO OTADIO e
N okavdaAn

Mépaopa ato
€TTOWEVO OTADIO PE
N OKAVOAAn

(Mepexop k cneaytoLLeil CTYNEHI OCYLLECTBNSETCS MPY NOMOLLM ralueTKi)

Coo0uwweHus 06 owmnbKax:

B cnyyae BO3HMKHOBEHMS OLLMGKM HA NepeaHeit NaHenu ycTaHoBKY NosiBnsieTcs
COOTBETCTBYIOLLEE COOBLLEHME 06 oLwmbke. Cncok olwmMbOoK: HeMCNPaBHOCTL MHBEPTOPA,

HanpsXXeHusa ceTn, CUCTeMbl OXNaxaeHUs, TePMOCUCTEMb,

aucnnee yCtaHOBKK.

AIR LIQUIDE

WELDING

N3-3a OrpaHU4eHHbIX BO3MOXHOCTEN WUHOMKauun COO6LLI,EHVIF| [OMKHbI NOABNATLCA HA



4 - ZYNTHPHZH

2 popég To XpOvo, avaoya e T XPAAT TG CUOKEUNG, KAVTE TTIBEWPNOT
= Tng kaBapiémTag Mg yevwATpIag
= TWV NAEKTPIKWY OUVOETEWY KOl OEPIOU.

4 - TEXOBCIYXXUBAHUE

2 pa3a B roflyB NPOLIECCE UCTIONb30BaHIUs annapaTta creayeT NpoBepsiTh:
= 4MCTOTY reHepaTopa
=  3MeKTpUYECkue 1 ra3oBble COEAMHEHNS

NPOZOXH
Moté unv emixelpeite eowtepIKG kaBapiopo 1 amokaraoTaon BAGBNG

NG UaKeUNG Xwpig va BeBaiwBeite TTpwTa GTI N GUOKEUN Eival
Tpayuartikd amoguvdedepévn amd To SikTuo.
ATToouvappOAOYROTE T TOIXWHATA TNG YEVWATPIOS KaI QVAPPOPAOTE TN OKOVN Kal Tal
METOANIKG CwpATIBIO TTOU £X0UV CUCCWPEUTE JETAGU TWV HAYVNTIKWY KUKAWHATWY
Kall Twv TTEPIENICEWY TOU JETAOYNHATIOTA.

BHUMAHUE
Hukoraa He npeAnpuHUMAiiTe YCTKY BHYTPU UM PEMOHT
YCTaHOBKM, NPefBapUTENbHO He YBeaMBLIMCH, YTO OHA HaEXHO
BbIKIIOYEHa U3 CETU.
CHsiTb NaHenM reHepaTopa W BbITSHYTb MbINECOCOM MbiNb U MeTanMyeck1e
4acTuLbl, HAKOMMBLLMECS MEXAY MarHUTHbIMU CepaAeYHIKaM1 1 0BMOTKaMu

TpaHcgopMaTopa.

MPOZOXH 2 OOPEX TO XPONO
Ta nAektpovikd KukKApata kaBapiovTal TTPOTEKTIKA e avappoenan

XWpig va TpokAnBei {nuid oTa e§apTmpaTa e TO aKPOaTOHIO.

Ze TepITITWON KAKAG AEIToupyiag TG yevwnTpiag, Tpiv v avaiuan tng BAGBNG,

@povTiCeTe TTAVT VAt PEMOHTHbIe paboTbl, NPUMUTE CRieaytoLMe Mepbl MPESOCTOPOXHOCTH:
= eAEYXETE TIG NAEKTPIKEG TUVOETEIG TwV KUKAWPATWY 10X00G, EAEyXOU Kal = MpOBEPbTE SNEKTPUYECKME COEANHEHNS CUIMOBBIX Lienei, Lienei
TPOYOdOTIAG. NUTaHUS 1 ypaBneHus.
= TNV KATAoTAOT) TWV HOVWTIKWY, TwV KAAWSiWY, Twv OUVOETEWV Kal TwV = COCTOSIHWE U30MsILMM, Kaberem, COeAMHEHMIA 1 NPOBOAKN.
OWANVWOEWY

MbINECOCOM TaK, YTOBbI HAKOHEUHMK He NoBpean
COCTaBMSIOLLME.
B crnyyae nnoxoii paboTsl reHepaTopa, Nepes TeM, kak OCyLIeCTBNATb

BHUMAHME: PA3 B rogy
Bce anekTpuyeckie Lienn AoMmKHbI OCTOPOXHO OYULLATLCS

MPOZOXH
Me k@Be evepyotroinan Tou eCOTTAICHOU Kal TIPIV ATTO OTTOIAdATIOTE
Texviki Tapéppaan g SAV, BeBaiwBeite 6TI

01 OKPOJEKTEG 10XUOG Eival KAAA T@IypEVOI

n aUleugn €ival n owaT

TNV TApOoXA Tou agpiou

TNV KATA0TAON TNG TOIUTTIOAg

N @UON Kal T SIAKETPO TOU GUPHATOG

408373

BHUMAHMUE
MMepen kaxabIM 3anyckoM YCTAHOBKW W nepes Kaxaoi
TEXHW4ECKO NpoBepkoi SAV nposepbTe, YTO:

KOHTaKTHbIE 3a)kVMbl HAAEXKHO 3aTAHYThI
HanpsikeHWe CeTV COOTBETCTBYET HOMUHANBHOMY
nponyckHas cnocoBHOCTb ra3onpoBoaa B HopMe
ropenka HaxoAuTCs B HOPManbHOM COCTOSIHUM
COCTaB W inaMeTp MpOBOMOKY COOTBETCTBYET HOPME

403833

4.1. TPOXOI KYAIZHZ KAI OAHIOl ZYPMATOZ

Ta egapripara autd e§aapalifouv, uTTd Kavovikég CUVBRKES, JaKpoypOvIa XPnon
TIPIV TTAPOUTIACTE] AVAYKN QVTIKATAGTACHG TOUG.

Qo600 ouppaivel va ekdnAwBei, peta amd kdmolo dIGoTua XpRong, UTrEPROAIKA
@Bopa N £uppagn oPeINGEVN O€ TTPOTPUTIKEG EVATIOBETEIG.

IMpokelpévou va eAaIOTOTIOIRCETE TIG APVNTIKEG QUTEG GUVETTEIES, Ba TTPETTEN Va
eAéyére 1o Babud kaBapidTag Tng MAATivag.
H povéda punyavokivnTou peiwthpa de XpelGdeTal Kapia ouvtipnan.

4.2. NIZTA ZOAAMATQN

LedApa ouvdeagpohoyiag povadag mpoéwang olpparog () acpaAeiag CAN):
OIaKOTINKE N ETTIKOIVWVIa P Tr) povada TPéwang aUpPaTog (aTTOKAEIOTIKG) 1) dev
UTIApxEl povada Tpowang aupuatog (dev eugavifetal o Asitoupyia emevaupévou
nAektpodiou)

AmokoTT) Tng aogdAeiag autng pe Trampa Tou TAAKTpou OK

ZedApara Tou eugavilovral oTn guokeun aAAd oxeTi(ovTal pe TNV povada

4.1. POJIUKA U HANPABAIOLLUE NMPOBOJIOKU

B HopmanbHbIX yCrioBusix aKCnyaTaLum aTu Aetany 06ecneynBaioT AnNUTENbHYK
akcnnyaTauuio 060pya0BaHNS NPeXae, YeM BOHUKHET HEOOX0AUMOCTb B UX
3amMeHe.

Mexay Tem, YacTo cryvaeTcs Tak, YTo Nocne HEKOTOPOro Nepuoaa aKCnyaTaLum,
NPOSIBNSAETCS 3BLITOUHBINA U3HOC UNK 3abKBaHME, CBS3AHHOE C MPUMbIKAIOLLMMIA
ocafkamu.

[insi Toro, 4T0BbI MUHUMU3MPOBATb 3TU HETATUBHbIE SIBMEHUS, HEMNMOXO CNEAUTL
Ha YNCTOTOM NnaTbl.

Komnnekc moTopeaykTopa He TpebyeT Hikakoro yxoaa

4.2. CMTUCOK HEMCMPABHOCTEWN

HencnpaBHOCTL 3neKTpMYECKMX COeaNHEHUI KaTylku (unv 6nokuposku CAN)
npekpaLLeHne anarnora ¢ KaTyLKOW (B MCKMIOYMTENbHBIX Cry4asx) nim cooblyeHne
06 OTCYTCTBIM KaTyLUKW (OTCYTCTBYET CUrHanN OT MOKPbITOrO SMeKTpoaa)
YcTpaHuTe 3Ty HeWucnpaBHOCTb HaxaB Ha knasuwly OK

HeucnpaBHOCTH, KOTOpbIE NOKa3bIBAKTCA Ha yCTaHOBKe, HO CBAA3aHHble C

mpowong oUPPATOG:

O  Défaut ZgaApa KwIKOTOINTA: ATIOKOTI TNG A0PAAEIAG QUTAG HE
mrampa Tou TAAKTPou OK waT600 10 0aAua auTd (EKTAG aTTd TV
TepiTTwaon arotng aviyveuong) amairei TapéuBaon aTn povada
Tpéwang oUppartog (BAETe diadikaaia amokardoTaong BAABwY)

O  ZgdaApa Tdong KivnTApa: ATIOKOT TNG a0QAAEIAG AUTAG pe TTATHA TOu
TARKTPoU OK waTéao To apdApa auto (kTG aTmd TNV TIEPITITWAN
AToTING avixveuong) amaitel Tapéppaon o povada Tpéwong alpuarog
™ yewnTpia (BAEme diadikaaia amokatdaTaong PAaBwv)

O IdApa pégou pedparog KIVRTAPA: ATIOKOTF TOU GQAANATOG UTOU PE
TaTnua Tou TARKTPou OK

AtrokoTrh): TaTnua Tou TARKTpou OK.
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KaTyWKOMW:

O  HeucnpaBHocTb koaepa: CHumuTe 6rOKVMPOBKY, Haxas Ha KnasuLLy
OK, Ho aTa HencnpaBHOCTb (KpOMe Cry4as NOKHOTO curHana)
npeanonaraeT PEMOHT KaTyLLKW (CM. npoLeaypy PeMOHTa)

O HeucnpaBHOCTb HanpsxeHUst MoTopa: CHUMUTE GIIOKUPOBKY,
Haxas Ha knasuiuy OK, Ho 3Ta HeuncnpaBHOCTL (KpOMe Cryyas
TMOXHOTO CUrHana) MpeanonaraeT PEMOHT KaTyLUKW Uk reHepaTopa
(cM. npouenypy pemoHTa)

HeucnpaBHocTb cpeaHero HanpsxkeHus motopa CHumuTe
6rokupoBKy, HaxaB Ha knasuwy OK

YcTpaHeHue: HaxmuTe Ha knasuwly OK

AIR LIQUIDE

WELDING



5 - ZYNTHPHEZH | ANTAAAAKTIKA

5 - TEXOBCIYXUBAHUE /| ANACHbIE
AETANN

5.1. ANTAAAAKTIKA 5.1. AlTACHbIE OETANA
(6BAemre puAAadio axnua 1/2 /3 aTo TeEAog Tou eyxeIpIBiou) (6-cmoTpUTE CNOXEHHBIN pUCYHOK 1 /2 / 3 B KOHLIE 3TOI MHCTPYKLWK)
évdeign TEPIYPOAPN 0603HauyeHne ‘
anacHble getanu
Face avant Front panel
W000241666 | Ymoouvoho FAV DV DMX 5000 Ha6op FAV DV DMX 5000
(EAaopa petagoTutriag + nAeKTPOVIKA KAPTA + KOUUTTIA) (TpadhapeTHbIl NUCT + 3NEKTPOHHAs nnata + KHOMKM)
11 | WO000241669 | Koupri mpooTaaia umodoyng trim trio 3awutHas npobka TpolHas poseTka
12 | W000241675 | AvayAuen Tpoooyn MepenHss naHenb CTPYKTYpUpOBaHHas
Eowrepika oToiyeia BHyTpeHHMe 3nemMeHTbI

20 | W000241667 | Kapta apoevikig umodoxng 6éoung KaAwdiwv lnaTa wWrencenbHoON po3eTKM MOTKa

21 | W000241664 | Kapra umrodoxrg OUCKEUAG TNAEXEIPITUOU Mnata posetku Y

22 | W000148730 | MmAe Celktng aTavtap diodog amod diappayua Mpepbiatens ronyboi pab. ¢ nepemblukon CTaHAaPTHbIN

22 | W000157026 | Kokkivog CeukTng atavrap diodog atmé diagpaypa MpepbiBaTenb kpacHbIi pab. ¢ nepembI4KoN CTaHAaPTHLIN

24 | W000147413 | AkpoaTdpio Taxudeuktn 616dou amo diagpaypa Hacapika npep pan pab nepembiuka

25 | W000241668 | Buopa. ZuykGAAnang apaevikr utmodoxn KoHTakTHOE coepmHeHwe. Maika WTbipbkoBas po3eTka

26 | W000148727 | E¢omhiopévn nAektpoBaABida 24 VDC OnekTpo 24 VDC obopynosaHHas

27 | W000149075 | Aovag mAfipoug ekTUAIgNG Ocb pa3moTku nomnHas

28 | W000147185 | NMAAkTpo 1AN 1F Tonk 1AN 1F

MetaAAiKa pépn Koxyx
30/ | W000241671 | AoTepoeidnig Aapr @ 22 M6X25 + Opoetrimedo aupdpevo pavraro | KHonka pucbnenas @ 22 M6X25 + Lekonaa ckonb3siyas BelpaBHMBatLLas
31
32 W000241678 | Emavw pépog cupmrAnpwuariké kaAUppatog pmoptrivag + Aapn Kpbiwuka gononHuTensHas koxyx 606uHbl + Pydka
+ Emavw pépog Aaprg + BepxHsas pyyka
33 W000241673 | Aegi kGAuppa pmoptrivag + ApioTepd kGAupua déoung kaAwdiwv | MpaBbii koxyx 606uHBI + JleBbii koxyx 606MHbI
37 W000162046 | MalUpog avaaToréag amd PVC 30/ 25 MognsatHuk PVC yepHbin 30 / 25
MAaTiva Mnata

40 | W000255656 | Mnyavokivntog peiwtpag mhativag PA 4G @37 CYL MotopeaykTop nnatsl PA 4G @37 LN

41 | W000241680 | ZOvoAo pnxavokivnTou PEIWTAPa KwdIKOTIoINTA KomnnekT moTopeyKTOpOB Kogepa
4211 Z0voAo utrodoyng ToIuTidag prfKog 66 mm KomnnekT wrekepos ropenok Ig 66 mm

0 | W000241681

43 | W000148658 | zivoho 2 Bidwv aTePEWANG TOU KAPTEP KomnnekT 13 2-x BUHTOB [1151 ouKcaLymm Koxyxa

44 | W000148661 | ZvoAo puBpiong Tieong KaAUupaTog KomnnekT perynupoBki faBnenus B oborime

45 | W000163284 | ZOvoho didragng odovtotpoxwy / G§ova oTepEwang Komnnekr 3y6uaTbix Korec / ycTaHoBOYHasi ocb

46 | W000255651 | ZOvoho deglou kaAUpuatog + Z0voho apioTepol KAAUPPATOS KomnnekT npasoit o6oiiMbl + Komnnekt nesoit o6oimbl

48 | W000255653 | ZUvoho TTpOOTATEUTIKOU KAPTED KomnnekT 3alwmTHOro koxyxa

5.2. AIAAIKAZIEZ ANOKATAZTAZHZI BAABQN THX
MONAAAZ MPOQZHZ ZYPMATOZ

ol Tapeppacelg o€
o€ e§eIdIKEVEVO T,

NAEKTPIKEG EYKATAOTOOEIG TIPETTEI VO AVATIBEVTOI
POOWTTIKO (BAETTE KEPaAAIO 0BnyIEG ATPUAEING).

KATO TNV TTPWTN B£0T) UTTO TAGT, TO TIPWTO HEVOU TTOU EHPAVITETAI
€Ivai n emAoyn TG YAwooug, av SV EYQAVICTEI QUTO CNMAIVEL OTI
BeV €YIVE ETAVOPXIKOTIOINGCT TG CUGKEUNG OTO £PYOCTATIO,
QVOTPESTE OTNV TTOPAYPAPO ETICTPOPN OTIG EPYOCTUCIAKES

TTOPAUETPOUS

5.2. MPOLIEAYPbI PEMOHTA KATYLLKW

TEXHUYECKNe NPOBEPKMN INEKTPUYECKMX YCTAHOBOK AOIIKHbI
[OBepPATLCS KBaNMULUMUPOBaHHbIM paboTHMKaM (CM. pa3aen
MHCTPYKLMM NO JKCNIyaTaLmm).

Npv nNepBoii NoAayYe HaNpsKeHWs Ha annapar nepBoe MeHHo,
KOTOpO€e BO3HUKAET Ha 3KpaHe AuCnIes, 3T0 BbIOOp A3blka. Ecnun
3TOrO HeT, 3TO 3HAYMUT, YTO He Obina Nnpon3BefeHa 3aBoAckKas
MHCTannsAumMa annapara. B 3TOM cry4ae obpaTtutech k naparpady,
onucbIBaloLeMy BOCCTaHOBMEHWE 3aBOACKUX NapaMeTpoB.

AITIEZ

AYZEIZ

NPUYUHBI HEUCNIPABHOCTEW

YCTPAHEHUE
HEUCTMPABHOCTEN

TENNHTPIA YO TAZH AMOYZIA ENTOAHZ

TEHEPATOP NOA HANPSXXEHWEM HET UHCTPYKLIMK

TPOQYOdOTIA ehey&re Tnv acgaleia f1 oty Mutanve npoBepbTe NpeaoxpaHuTens F1 Ha
KapTa TNG Hovadag TPowang GUPHATOS nnate KaTyLku
ouvdeapoloyia BeBaiwBerte oTi n TPIfa TNG deapNng 3NEeKTPUYECKUe COeaNHEHNS ybeauTech B TOM, 4TO po3eTka MOTKa

KOAwdIWV €Ival gUvOESENEVN ATTO
TN PEPIA TNG GUCKEUNG KAl ATTO TN
HEPIO TG HOVAdAG TIPOWATG CUPHATOG

eAeyére 1o Buopa b23 otV KapTa
Tpooowng Kai 1o Buopa j1 amy
KapTa UTTOd0XNG TNG GUTKEUNAT
eheyGre 10 Buopama b43 kai b56 omv

KapTa LOVaBaG TIPOWaNG GUPHATOS
kai To fuopa j1 amv KapTa uTrodoxNG

AIR LIQUIDE

WELDING

MOACOeVHEHA K annapaTy U K
KaTyLlke

NPOBEPLTE KOHTAKTHOE COEAMHEHNE
B23 Ha nnate nepeaHein naHenu u
coeavHeHue J1 Ha nnaTe y OCHOBaHMS
annapata npoBepbTe KOHTAKTHOE

coevHeHve B43v B56 Ha nnate katyLukm
11 coevHeHve J1 Ha nnare y 0cHOBaHMs
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NG HoVadaG TTPOWONG CUPHATOG
BeBaiwBeITe 0TI EIVAI AVOMEVES OI

KaTyLLk

MpoBEpPbLTE, YTO MHAVKATOPbI 4 1 |2 ropsT

14 kan 12
nAEKTPOVIKN KApPTQ eav ol = aA\agre 1o ic TN OneKTpoHHas nnata €CTN 3TO HE TaK = MOMEHSIATE YNl
TIpocoyYng nepeaHeit naHenn
FENNHTPIA YINO TAZH KAl KANENA MHNYMA XTHN OGONH H FEHEPATOP nofg HANPAXEHWEM U I:IET HUKAKUX COOBLLEHUIA
NPOBAHMA EM®ANIZHEZ XTHN OOONH HA OUCNNEE U C60U UHOUKALUU
TpOQOdOTIa OBNOTE Kol KATOTTIV avayTe {ava nuTaHue BbIKMIOYNTE @ 3aTeM CHOBA BKIIOYMTE
TNV €yKATOOTOOT YCTaHOBKY

NAPOYZIA TOY MHNYMATOZ CAN DEFAULT

HANWYUE COOBLLEHUA CEOW ALN I

ouvdeapooyia BeBaiwbeiTe oTI N povada
TIPOWCNG GUPHATOG EIVAI
ouvoedepevn (1o Buaua b23 g
KapTag TTPOCOYNG CUVOEDENEVO HE
70 Buaa j1 TG KapTag uTTodoxNG
OUGOKEUNG kal To Buapa P43 pe v
KapTa TG povadag Tpowang
oupuaTog Kal To fuopa j1 Je v
KapTa utrodoxng T Hovadag
TIPOWCNG GUPHATOG). CTTOKOTIN HE
TIOPCTETOWIEVO TTOTNHA EVOG OITTO Ta
TEGOEPQ KOUNTTIC

Acquittement par appui long sur un
des quatres boutons

ANeKTpuyeckme coeagnuHeHns

Y6eauTech B TOM, YTO KaTyLLka
npaBurbHO NoACoeanHeHa
(coepmnutensb B23 Ha nnate nepeaHeit
naHenu noAcoeanHeH K coeanHuTtento J1
Ha L|oKOMbHO! NaHenu annapara
coeauHuTenb b3 k nnate KaTyLKu W
coeanHuTenb J1 K LOKOMbHOI nnaTe
KkaTyLku). [lns ycTpaHeHus
HeucnpaBHOCTW NPOJOKUTENBHO
HaXMUTE Ha KHOMKN

Clear by holding the four buttons down
for a long time

NAPOYZIA TOY MHNYMATOZ ENCODER DEFAULT

( HANMWYME COOBLLEHWA CBEON KOOWPYIOLLErO YCTPOUCTBA ||

ouvdeapoloyia BeBaiwBeite o1 0 diakhadwTnpag
TOU KWAIKOTTOINTN IVl
ouvdedepevog aTo b54 Tng kaptag
povadag TPowang CUPHATOG
eheygre T guvdean g
TPOPOBOCIAG TOU KIVTNEA OTIG
mpieg fastons mot+ (kokkivo
GUpHA TOU KIVTNPA) Kal mot-(UTTAe
GUpA TOU KIVNTNPA)

SJ'IBKTpVI"IeCKVIe COeNHEeHnA

ybeanTech B TOM, YTO nepembluka
Kogepa npaBunbHO NpuUcoeamnHeHa k B54
nnaTbl KaTyLUKn

npoBepbTe NOACOEANHEHNE MOAAYMN
nUTaHMs MoTOpa Ha annaparax Fastons
MOT+ (kpacHbliit npoBog moTopa) u MOT
- (ronyboit npoBog MoTOpa)

NAPOYZIA TOY MHNYMATOZ CURRENT DEFAULT

HAMWYUE COOBLLEHUSA CEOW MOJAYM TOKA |

BeBaiwBeite o1 0 kivnpag dev
EXEI UTTAOKOPEI OTTO KATTOI0
pnxaviko ggaptnua (cuoTnua
0d0VTOTPOX WV, GUVECTPOUHEVO
OupHa...) aTo ETITIEGO TG
TAQTIVOG

BeBaiwBeite o1 01 TpoxoI KUMIONG
OEV EIVAI TIOAU TQIYLEVOI
BeBaiwbeite o1i dev exel PTTAOKAPEI
n UmouTTIva

Bepaiwbeite oti 10 TEPIBANUO dEv
exel palewer akaBapaieg TPIV Kal
ETa TNV TTAGTIVOL

EAey&re T Slapetpo Tou cwAnva
ETTOQNG OE TXEDN LE EKEIVN TOU
GUPMATOG TTOU XPNCIHOTIOIEITA

ybeauTech B TOM, YTO MOTOP He
BrokupoBaH kakon-Hubyab
MexaHW4eckoil AeTanbio (3ybuatoe
Koneco, NpoBoNoka Ha
NpeaoXpaHNTEmNbHOM KPIOKE ...) Ha
YPOBHE NNUTbI
ybeanTech B TOM, YTO PONUKY He
CIVLLKOM CUIbHO 3aXaTbl
Y6eauTecs B TOM, Y10 6obnHa

He GriokupoBaHa
ybeanTech B TOM, YTO BXOZ W BbIXO,
Tpybbl He 3abuTbI
npoBepbTe, 4T0bLI AnameTp TpyBbl
COOTBETCTBOBAI iVamMeTpy
CNOMb3yeMOil NPOBONOKM

MAPOYZIA TOY MHNYMATOZ No motor voltage

COOBLUEHUE: HET HAMPAXEHUA HA MOTOPE |

TPOQYOdOTIa eeyére Tnv acgaleia f2 oty kapta Mutanve lMpoBepbTe NpegoxpaHuTens F2 Ha
Tpocoyng eAeyére To Puaua b24 oty nnate nepeaHen naHenu
KapTa TPoooYng Kai To fuopa 2 oTnv lpoBepbTe KOHTaKTHOE
KapTa UTTO30XNG GUTKEUNG coefHerne B24 Ha nnate nepegHein
eAeyére 10 uopa b40 otV KapTa naHenu 1 coeiHeHe 2 Ha nnate y
NG Hovadag TTPOWANG GUPHATOG OCHOBaHWs annapara
kai 10 fuoya j2 oV KapTa MposepbTe coeanumutens B40 Ha
uTrod0oxNG TG Hovadag TTpowang nnate KaTyLUKW U coeauHuTenb J2 Ha
QuppaTOg nnaTe OCHOBaHWS KaTyLUKu
BeBaiwbeITe 0TI UTTAPYEI TOON NPOBEpPbTE HANMUKE HaNpPsKEHNA
42vac aT0UG OKPODEKTEG TOU 42 vac Ha knemmax TpaHcopmaTopa
HETOOXNUATIOTN

FENNHTPIA XE AEITOYPTIA / AEN YNAPXEI EKTYAIZH, OYTE FEHEPATOP PABOTAET / OTCYTCTBYET UHOUKALIUA
ENTOAH AEPIOY HANUYNA KATYLIKU U YNPABINEHUA TA30OM

ouvdeapoloyia ouvdeapoloyia: eAeyre O anekTpuUyeckue CoeanHeH!s NpoBepbTE NOACOEANHEHNE
ouvBEDN TNG TPOPODOTIAG TOU nnUTaHUs MoTopa K
KivnTnpa We Tig pideg faston mot + annaparam faston mot + n
kaI mot — (€manpaiveTal amo To mot — (MHaMKaLms
opalua kwdikoToInTn) HeucnpaBHOCTH Kofiepa)
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BepaiwBeite ot N nAekTpofaABida
elval ouvdedepevn ota bd4-1

kai bd4-2

BeBaiwBeite ot N nAekTpoBaABIda
0EPIOU AEITOUPYE! LE KOUWTTI
dlappong agpiou (ouvtouo
TIaTO TNV TIPOWGT) GUPHATOG)
eAeyre TV eTagn okavdaAng pe
11 2 TpICeg fastons

Kal T ouvdEon TOIPTTIBAg
BeBaiwBeite ot dev UTIAPKEI
KQVEVa Pnvupa opaAuarog gty
TPOCOYN TNG CUCKEUNG
BepaiwBeite o1l eV UTTAPKEI
KQVEVa KUKAWUA EGWTEPIKO
ouvdedepevo apalnAa pe Tnv
nAektpoBaApIda

KQVTE TNV AUTOHAT BOKIUN
agnvovTtag Tatnyevn 1-2
deuTepoAeTITal T OKAVOAAN Kl TV
TIPOWaT CUPHATOG KATA TN
dlapKela TG Beang TNG CUTKEUNG
ae AeImoupyia (avaTpoTrn Tou dIaKoTIT)

nposepbTe, 4T06bI BbIN
NpaBuUNbHO NOACOEAUHEH
anekTpoknanaH B b44-1 n b44-2
npoBepbTe, 4TOObI
3NeKTpoKIanaH rasa pabotan B
PeXuUMe NpoKayky ra3om
(kopoTKOE HaxaTue Ha BbICTYN
MpOBOSIOKY
ybeaumTech B TOM, YTO raLleTka
HaXOMNTCS B KOHTaKTE C ABYMSI
thacToHamu naTpybKkom ropenku
NPOBEpPbTE HanMuMe CooBLLEHNI
06 olwmbkax Ha nepeaHelt naHenu
annapata
MpOBEpPbTE, HET MK KakuUX-nnbo
BHELLHWX LieneiA, NOACOeANHEHHbIX
napannenbHo SneKTpoknanaHy
3anycTuTe aBTOMATUYECKYH
npoBepKy HaxaB 1-2 cekyHapl Ha
raLieTKy v Ha BbICTYN NPOBONOKW A0
Havara paboTbl annapata
(nepemarHn4mnBaHme npepbiBaTens)

PYOMIZEIZ MOY AEN AAMBANONTAI YMOWH am6é TH MONAAA
NPOQZHZ XYPMATOZ, TO CAD, THN NPOHIMENH TZIMMIAA...

PErYNMPOBKW, KOTOPbIE HE MPUHUMAIIUCb BO BHUMAHMUE,
HAYNHASA C KATYLLKK, AU, TOPENKM...

eheygre 10 emTedO EUTTAOKNG O€
emmedo mpooowng (BAeTe
81061Ka01a ATTOKATACTACNG

BAaBwv g mpogoyng)

MpoBepbTe ypoBeHb HNIOKUPOBKI HA
YPpOBHe nepeaHel naHenu (cm.
npoLieaypy PeMOHTa NepeaHeit naHenm)

FENNHTPIA X

E 2YTKOAAHZH

CBAPOYHbIV FTEHEPATOP [

0 mpoPAnua ektuhigng

BeBaiwbeite 611 dev uTapyeEl
oAigBnan oTo emiTedo Twv
kuhivdpwv (Triean, avagopd Twv
TPOXWV KUAIONG...).

BeBaiwbeite 611 n T01uTId0 Eival
owaTa E0TTAIGHEVN, Kall 01 TIOAU
TUNIypévn yOpw o Tov EQUTO TNG
(TpIBA Tou oUppaTog 0TO
TiepiBANua, ao@aAeia KivnTApa...)
BeBaiwBeite 611 n Tax0™Ta TOU
OUPMATOG TTOU HETPNBNKE
QVTIGTOIXEl OTNV TaXUTNTA
OUPHATOG TWV 0dNYIWV

Pour toute intervention interne au générateur en dehors des
points cités précédemment: FAIRE APPEL A UN TECHNICIEN

EAIR LIQUIDE

O Tpobremsl ¢ pa3amoTkoit

WELDING

Mpobnembi ¢ paamoTkoi: MpoBepbTe, HET
TN CKOMBXEHWS Ha YPOBHE PONMKOB
(naBneHue, onopy poMKoB...).
MpoBepbTe, 4T0BLI NPUCYTCTBOBAMNM BCE
[eTanu ropenku 1 4tobbl oHa He Gbira
CIWLLKOM CUrbHO 0BMOTaHa BOKpyr cebst
(TpeHme npoBonokK ¢ TPY6OIA,
BnokupoBka moTopa...)

MpoBepbTe, YTOOLI M3MEPEHHASH CKOPOCTb
MPOBOJIOKV COOTBETCTBOBANA
peKOMEHyeMOi CKOPOCTH

For any servicing operations internal to the power-source

outside the points mentioned previously :CALL IN A
TECHNICIAN
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SCHEMAS ELECTRIQUES ET ILLUSTRATIONS
E-SCHALTBILDER UND ABBILDUNGEN
ESQUEMAS ELECTRICOS E ILUSTRACIONES
ELEKTRISCH SCHEMA'S EN ILLUSTRATIE
SCHEMATY ELEKTRYCZNE | ILUSTRACJE

HAEKTPIKA ZXEAIAFPAMMATA KAI AMEIKONIZEIZ

ELECTRICAL DIAGRAMS AND FIGURES
SCHEMA ELETTRICO E DISEGNI
ESQUEMAS ELECTRICOS E ILUSTRAGOES
ELSHEMAN OCH ILLUSTRATIONER
SCHEME ELECTRICE $I ILUSTRATII

ANEKTPUYECKUE CXEMbI U UNNKOCTPALIUA
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