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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 I'aire de travail. Lire le manuel d'utilisation et l'instruction de sécurité.

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

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 y instrucciones de seguridad.

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

Booglassen en plasmasnijden kunnen gevaarlijk zijn voor de operator en de mensen in de omgeving
van de werkzone. Lees de gebruiksaanwijzing en veiligheidsinstructies.

Sudura cu arc electric si téierea cu plasma poate prezenta pericole pentru operator si pentru persoanele
aflate in apropierea locului de munca. Citifi manualul de utilizare i instrukcja bezpieczenstwa.

zvaranie oblukom a plazmové rezanie mdzu byt nebezpecné pre pracovnika i pre fudi
nachadzajucich sa v blizkosti pracoviska. pre€itajte si uZivatel'skd priru¢ku e zpe€nostné predpisy.
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1. INFORMATIONS GENERALES
1.1. PRESENTATION DE L'INSTALLATION

Le dévidoir DV 400 WKS a été spécialement développé pour les applications ou le

matériel est exposé a un environnement hostile nécessitant une conception renforcée.

Il est spécifique a la gamme de générateur DIGIPULS 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 400 WKS vous permettra d'obtenir des soudures de
grande qualité et de bel aspect. Ce dévidoir est uniquement compatible sur la gamme
DIGIPULS expert en version séparée.

L'optimisation du systeme 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 :

= un dévidoir

= un adaptateur bobine écologique

= une Instruction d'Emploi et d'Entretien

= une instruction de sécurité

1.3. DESCRIPTION FACE AVANT

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

1.GENERAL INFORMATION
1.1. PRESENTATION OF INSTALLATION

The DV 400 WKS wire feed has been specially designed for applications where the
equipment is exposed to a hostile environment and needs to be particularly robust. It
is specific to the DIGIPULS generator range for manual applications. This wire feed
also feeds and protects 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, efc.).

When properly installed, the DV 400 WKS will enable you to obtain high-quality welds
with a nice appearance. The wire feed can only be used in the DIGIPULS 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 :
= A wire-feed unit
= An ecological reel adapter
= A setof Use and Maintenance instructions
= A safety instruction

1.3.FRONT PANEL DESCRIPTION

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

Remarque fonction principale : Les codeurs permettent
d'effectuer tous les réglages (sélection du parameétre, ajustement
de la valeur du codeur sélectionné.

Remark concerning main function: The encoders can be
used to carry out all the settings (parameter selection,
adjustment of value of selected encoder).

A

Ecran LCD LCD display
Reéglage vitesse fil Wire feeder 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
Afficheur mesure Measurement display

1.4. CARACTERISTIQUES TECHNIQUES DU
DEVIDOIR

1.4. WIRE FEED UNIT TECHNICAL SPECIFICATIONS

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

DV 400 WKS - REF. W000267593

Platine galets 4 galets / 4 rollers Rollers plate

Vitesse de dévidage 0,5=25m/mn Wire feed speed
Régulation vitesse fil Digital numérique Wire speed regulation

Fils utilisables 06 = 1,6mm Wire dia. usable

Passe par un trou d'homme Oui/ Yes Fit through a man hole
Indice de protection IP 23S 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 350 A Duty factor 100% at t=40°C
Facteur de marche 60% a t=40°C 400 A Duty factor 60% at t=40°C

Son facteur de marche est limité.

DV 400 WKS
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This wire feeder isn't for automatic application, it's for manual equipment.
Its duty factor is limited.
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1.5. PRECAUTIONS 1.5. PRECAUTION

ATTENTION : WARNING:

- aux lexans possibilité de projection - protect Lexans from spray

- ne pas coincer le cable - do not trap the cable

- aux prises - take care with the plugs

- ne pas laisser, de liquide, produit chaud en contact avec le cable - do not leave any liquid or hot product in contact with the cable
Degrés de protection procurés par les enveloppes Degrees of protection provided by the covering

Lettre code IP Protection du matériel

Code letter Equipment protection

Premier chiffre 2 Contre la pénétration de corps solides étrangers de & > 12,5 mm

First number Against the penetration of solid foreign bodies with &> 12,5 mm

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

Second number 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

S Indique que I'essai de verification de la pénétration contre les effets nuisibles dus a la pénétration
de I'eau a été effectué avec toutes les parties du materiel au repos.

Indicates that the protection test against detrimental effets due to water penetration has been done
with all parts of the equipment at rest.

1.6. DIMENSIONS ET Dimensions (Lxixh) Poids net Poigsembalie | 1,6. DIMENSIONS AND
POIDS Dimensions (LxWxH) Net weight Packaged weight WEIGHT
| Dévidoir DV 400 WKS 630 x 210 x 425 mm 15.6 kg 17.5kg DV 400 WKS Wire feed unit |

AIR LIQUIDE
4 WELDIN; DV 400 WKS
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2. MISE EN SERVICE

2. STARTING UP

ATTENTION: |a 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-apres.

Raccorder le faisceau a I'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 : Lors de I'élingage 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 400 WKS

Suivre les indications fournies avec I'option.
Positionner le dévidoir sur le chariot et monter les 4 vis sur les cotés.

2.3. MONTAGE OPTION DEBILITRE

Suivre les indications fournies avec I'option.

2.4, RACCORDEMENT DU DEVIDOIR

2.2. ASSEMBLY OF CARRIAGE ON THE DV 400 WKS

Follow the instructions supplied with the option.
Position the wire feed on the chariot and fit the 4 bolts on the sides.

2.3. ASSEMBLY OF DEBITLITRE OPTION

Follow the instructions supplied with the option.

2.4. WIRE FEEDER UNIT CONNECTION

ATTENTION : a 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 400 WKS.

Si vous disposez d’un modéle équipé eau, vérifier la bonne circulation du liquide
de refroidissement.

Régler le débit de gaz.

2.5. ELINGAGE DU DV 400 WKS

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

Connect the harness 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 400 WKS.

If you have a water-equipped model, check that the cooling liquid circulates
freely.

Adjust the gas flow rate.

2.5. SLING DV 400 WKS

Utiliser IMPERATIVEMENT les 2 anneaux pour I'élingage
du dévidoir.

Voir dessin ci-dessous :

It is IMPERATIVE to use the 2 lifting rings when placing
slings on the reel.

See drawing below :

DV 400 WKS
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3. INSTRUCTIONS D'EMPLOI 3. INSTRUCTIONS FOR USE

3.1. MISE EN PLACE DU FIL DANS LE DV 400 WKS 3.1. POSITIONNING THE WIRE IN THE DV 400 WKS

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 turned the power source

hors tension) : OFF) :
1. Ouvrir la porte du dévidoir. 1. Open the door of the wire-feed unit.
2. Dévisser I'écrou de I'axe de la bobine. 2. Loosen the nut of the reel shaft.
3. Introduire la bobine de fil sur I'axe. S’assurer que I'ergot de I'axe est bien 3 Insert the reel of wire on the shaft. Make sure that the pin of the shaft is

en place sur la bobine. properly in place on the reel.

4. Replacer I'écrou sur 'axe en le tournant dans le sens indiqué par la 4, Put the nut back on the shaft, turning it in the direction shown by the
fleche. arrow.
5. Abaisser les leviers pour libérer les contre-galets : 5. 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.

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.

6.  Abaisser les contre-galets et remonter les leviers pour immobiliser les 6. Lower the idlers and raise the levers in order to immobilise the idlers.
contre-galets.
7. Ajuster la pression des contre-galets sur le fil. 7. 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.

= Wire feed plate expendable parts :

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.

= Piéces d'usure de la platine de dévidage :

— ONN
@3;3 ALUKIT
06 W000305125 _ W000255654 _]
Ader 08 W000267598 W000241685
Seel 10 | WO000305150 | W000267599 W000162834 | W000255655
12 W000305126 W000241682
AU 10712 W000260185 W000255648
12116 W000260186 W000255649
16124 W000260187 W000255650
A 1,0/1,2 | W000305150 W000266330 W000162834 W000255655
Foug  12/16 W000241682
Qoed 194 | WO00257395 W000266331 W000257397 W000257396
we

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

Use possible from Alu wire rollers with stel and cored wire.
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3.3. FONCTIONNEMENT

Le dévidoir est reconnu automatiquement au démarrage du générateur, configurant
le mode de fonctionnement de I'installation en fonction du numéro de programme
sélectionné :

=> MODE STANDARD
=> MODE PROGRAMME

Programme 0
Programmes 1349

Le changement de programme se fait hors soudage avec les touches PROG+ et
PROG-.

3.3. OPERATION

The wire feed is automatically recognised when the generator is started, it configures
the operating mode depending on the program number selected:

= STANDARD MODE
= PROGRAM MODE

Program 0
Programs 1to 9

Changing the program is carried out with no welding in progress and using the
PROG+ and PROG- keys.

ATTENTION : Pour fonctionner, la version du logiciel affichée au
démarrage sur le générateur doit étre la 2.0 ou supérieure.
Commande a distance Evoluée : Si une CAD ‘Evoluée’ est
connectée sur le dévidoir, elle sera inactive affichant un message
déroulant de la version du logiciel de la CAD.

CAUTION : To operate correctly, the software version displayed
when starting the generator must be version 2.0 or higher.
Advanced remote control: If an ‘Advanced’ CAD is connected to
the wire feed, it will be inactive and display a message giving the
software version of the CAD.

Mode Standard
Dans ce mode :
- Les réglages de vitesse fil, hauteur d’arc et de réglage fin, sont deportés sur le
dévidoir et donc ne sont plus accessibles sur le générateur ;
- Les réglages de SETUP, du procédé et de synergie restent sur le générateur ;
- La réalisation de programme n’est pas possible ;
- Le voyant JOB du générateur s'éteint pour indiquer que les réglages de la FAV
sont actifs.

Réglages

Vitesse Fil : (codeur de gauche)

- Seule la vitesse fil est une consigne, les autres valeurs (tension et épaisseur)
sont calculées.

- En manuel la vitesse fil peut varier de 1m/mn a 25m/mn quelle que soit la
sélection (fil, diamétre).

- En synergie la vitesse fil varie entre les butées mini et maxi fixées par la
synergie.

- En électrode enrobée la consigne courant est réglée avec le potentiometre
de vitesse FIL de 20A a 320A pour le DIGIPULS 320 et de 20A & 420A pour
le DIGIPULS 420.

Le réglage de la vitesse fil est actif hors et en soudage.
Il permet également de régler la vitesse fil durant une avance fil manuelle.
Il permet également de sélectionner les MENUS de SETUP.

Correction Tension : (codeur de droite)
Le réglage de la longueur d'arc est actif hors et en soudage.
- Enmanuel : En Lisse ou en Pulse la plage de réglage de la consigne Tension
d’arc est de +10.0v & +50.0v
- En synergie : En Lisse ou en Pulse la plage de réglage de la consigne
Longueur d'arc est de —50 a +50 incrément par rapport a la valeur donnée par la
synergie

Bouton poussoir ‘+’ : Permet d’incrémenter le n° de programme
Bouton poussoir ‘-’ : Permet de décrémenter le n® de programme

Bouton poussoir ‘OK’ : Aucune fonctionnalité.

DV 400 WKS
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Standard Mode
In this mode:
- The wire speed adjustment, arc height and fine adjustment are transposed to
the wire feed and therefore no longer accessible on the generator ;
- The SETUP adjustments for process and synergy remain on the generator ;
- Carrying out a program is not possible;
- The JOB indicator on the generator goes out to indicate the FAV adjustments
are activated .

Setting

Wire Speed: (left-hand coder)

- Only the wire speed can be set, the other values (voltatge and thickness) are
calculated.

- In manual mode, the wire speed may vary from 1 m/mn to 25 m/mn for any
selection (wire, diameter).

- In synergy mode, the wire speed varies between the minimum and maximum
stops set by the synergy function.

- In coated electrode mode, the current setpoint is set via the wire speed
potentiometer between 20 A and 320 A for DIGIPULS 320 and between 20 A
and 420 for DIGIPULS 420.

The wire speed setting is active whether or not welding is in progress.
It is also used to set the wire speed during a manual wire feed.
Finally, it is used to select the SETUP MENUS.

Voltage Correction: (right-hand coder)
The arc length setting is active whether or not welding is in progress.
- In manual mode: In Smooth and Pulse modes, the setting range for the Arc
Voltage Setpoint is +10.0 Vto +50.0 V.
- In synergy mode: In Smooth or in Pulse modes, the setting range for the Arc
Length Setpoint is 50 increments below or above the value given by the Synergy
function.

“+’ pushbutton: Used to increment the programme number
“‘ pushbutton: Used to decrement the programme number

‘OK’ pushbutton: No functionality.
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Bouton poussoir ou ‘Help’ :

Un appui bref permet de passer a la fenetre de réglage suivante.
L’appui maintenu sur ce bouton permet le défilement d’'un message d'aide
correspondant a I'écran en cours.

or ‘Help’ pushbutton:

When this pushbutton is pressed briefly the next setting window appears.
If the button is held down, a help message for the current screen is scrolled.

L3
P 4@ WIS

Affichage

Hors soudage :
L'écran LCD indique :

- Les valeurs de consigne de vitesse fil, d'épaisseur ou d'intensité et de longueur
darc;

- Le réglage fin ;

- Les messages de sécurités.

Les afficheurs mesure donnent les valeurs de consigne de tension et courant.

En soudage :
L’écran LCD indique :

- Par défaut, le courant et la tension mesurée ;
- ATappui du bouton de défilement ou a la rotation d’un codeur, les valeurs de
consigne.

Les afficheurs mesure donnent les valeurs mesurées de tension et courant.

Procédure d'’utilisation
Hors soudage :
Ecran par défaut en mode SYNERGIE.

- Tournez le codeur de gauche pour régler la Vitesse Fil, 'Epaisseur ou I'lntensite
en fonction de la fenétre sélectionnée, du mini au maxi de la synergie.
- Tournez le codeur Longueur d’Arc de droite pour afficher le réglage 2 s.

La valeur V indique le pré-Affichage de la tension de soudage.

Display

No welding in progress:
The LCD screen displays :

- The wire speed, thickness or current and arc length;

- The fine setting;
- The safety messages.

The measurement displays show voltage and current.

During welding:
The LCD screen displays :

- By default, the measured current and voltage;
- On pressing the scroll key or turning a coder, the setpoint values.

The measurement displays give the measured values for voltage and current.

Operating procedure

No welding in progress :
Default screen in SYNERGY mode.

- Turn the left-hand coder to set the Wire Speed or Thickness or Current according
to the selected window, from minimum to maximum synergy.
- When the right-hand coder (Arc Length) is turned, the Arc Length setting window
is displayed directly. It disappears 2 seconds after the last rotation of the coder.
The value V indicates the pre-welding voltage display.

V.Fil

0

—'

-

v

A
@ Longueur Arc/  Length of Arc

®€

Réglage pulsé ou dynamisme
Pulse or dynamism adjustment

:
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Ecran accessible par défaut en mode MANUEL. Default screen in MANUAL mode.
- Tournez le codeur de gauche pour régler la vitesse fil de 1 a 25 m/min. - Turn the left-hand coder to set the wire speed between 1 and 25 m/mn.
- Tournez le codeur de droite, pour régler la tension d'arc de 10a 50 V. - Turn the right-hand coder, to set the arc voltage between 10 and 50 V.

V.Fil Uarc
&
Réglage pulsé ou dynamisme

Pulse or dynamism adjustment

En soudage During welding
Ecran accessible par défaut en mode SYNERGIE. Default screen in SYNERGY mode.
- affichage de la tension (U) et du courant (I) soudage. - the welding voltage (U) and current (1) are displayed.
- Dés que V.Fil ou I'épaisseur (Ep) ou le courant (A) sont modifiés avec le codeur - Any modification using the left-hand coder of V.Fil (Wire Speed) or Ep
gauche ou (H.Ar)c avec le codeur droit, I'affichage est mis a jour. (Thickness) or A as per front panel pre-welding display or the right-hand coder
(H.Arc) is displayed immediately.
Le changement s'affiche durant la variation et 2s.aprés la fin de la variation. The display appears during modification and for 2 seconds after modification.

modification Ay dit
of wire fead H.Arc modification

Isoud Usoud
Variation V.Fil, Ep, A
doudH'%rc‘ Fin tempo apreés arrét variation V.Fil,
du dévidoir ou Ep, A ou H.Arc
V.Fil, Ep, A or HArc @ ﬂ:ﬁ End of delay after V.Fil, Ep, A or

V.Fil v

Ep Vv

A \Y ﬂ:ﬁ
Longueur Arc  Length of Arc
Réglage pulsé ou dynamisme

Pulse or dynamism adjustment

OOOO -

Ecran accessible par défaut en mode MANUEL Default screen in MANUAL mode.

- U & I soudage sont affichés par défaut. - By default, the welding voltage (U) and current (1) are displayed.

- Dés que (V.Fil ou U) sont modifiés, le changement est affiché. - Any modification (of V.Fil or U) is displayed immediately.
Le changement s'affiche durant la variation et aprés la fin de la variation durant 2s. The display appears during modification and for 2 seconds after modification.

Isoud Usoud
Variation V.Fil ou U
du dévidoir
V.Filor U Fin tempo aprés arrét variation
modification of wire ou 113 lr_j ou V.Filou U
feed End of delay after V.Fil or U
modification
V.Fil Uarc
O

Réglage pulsé ou dynamisme
Pulse or dynamism adjustment

AIR LIQUIDE
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Mode programme

Principe
Dans ce mode :

- Les réglages de vitesse fil (Vit fil), hauteur d'arc (HAr) et de réglage fin
sont deportés sur le dévidoir et donc ne sont plus accessibles sur le
générateur ;

- Les réglages de SETUP CYCLE, du procédé et de synergie sont
consultables sur le dévidoir ;

- Les 9 programmes sont entiérement modifiables ;

- Le séquenceur nexiste qu'en mode synergie ;

- Des messages d'aide sont disponibles pour chaque fonction ;

- Le voyant JOB du générateur s'allume pour indiquer que les réglages de
la FAV ne sont plus actifs ;

- Le voyant JOB du générateur clignote pour indiquer qu’au moins un des
paramétres du programme courant a été modifié sans étre sauvegardé.

Réglage (hors & en soudage)

Vitesse Fil : (codeur de gauche)

- Seule la vitesse est une consigne, les autres valeurs (tension, épaisseur et
intensité) sont calculées .

- en manuel la vitesse fil peut varier de 1m/mn a 25m/mn quelque soit la
sélection (fil, diametre).

- en synergie la course du potentiométre vitesse fil est totale entre les butées
mini et maxi fixées par la synergie.

- en electrode enrobées la consigne courant est réglée avec le potentiometre de
vitesse FIL de 20A a 320A pour le DIGI@PULS 320 et de 20A a 420A pour le
DIGI@PULS 420.

Le réglage de la vitesse fil est actif hors et en soudage.
Il permet également de régler la vitesse fil durant une avance fil manuelle.

Correction Tension : (codeur de droite)
Le réglage de la longueur d'arc est actif hors et en soudage.

- en manuel : en Lisse ou en Pulsé la plage de réglage de la consigne Tension
d’arc est de +10.0v & +50.0v.

- en synergie : En Lisse ou en Pulsé la plage de réglage de la consigne
Longueur d'arc est de -50 a +50 incrément par rapport a la valeur donnée par la
synergie.

Il permet également de régler les valeurs des SETUP.

Bouton poussoir ‘+’ et ‘-
L'appui sur le bouton PRG + permet de passer au programme suivant.
L’appui sur le bouton PRG - permet de passer au programme précédent.
Le chainage en soudage est possible uniqguement si les paramétres suivants
sont identiques d’'un programme a l'autre :
Cycle (2t,4t ou Pt), mode (Synergie, manuel).
Procédé, Fil, Diamétre, Gaz.

Sinon le prog en cours est maintenu et un message d'aide s'affiche.

Bouton poussoir ‘OK’ :

La TOUCHE OK permet de sauvegarder tous les paramétres du programme en
cours.

Cette touche n'est active qu'en phase hors soudage.

Lors du 1er appui un écran de choix de numéro de programme apparait.

On choisit le numéro de programme avec le codeur droit ou on annule la sauvegarde

par un appui sur le BP .

Lors du 2¢me appui un autre écran de confirmation de sauvegarde apparait.

Programme mode

Principe
In this mode:
- The wire speed adjustment (Vit fil), arc height (HAr) and fine setting are
transposed to the wire feed and therefore no longer accessible on the generator;
- The SETUP CYCLE adjustments, for process and synergy are displayed on the
wire feed ;
- The 9 programs can be fully modified;
- The sequencer only exists in synergy mode;
- Help messages are available for each function;
- The JOB indicator of the generator lights to show that the FAV adjustments are
no longer activated;
- The JOB indicator of the generator flashes to show that at least one of the
current programs has been modified without being saved.

Setting (before or during welding)

Wire Speed : (left-hand coder)
- Only the speed is a setpoint, the other values (voltage, thickness and current)
are calculated.
- In manual mode, the wire speed may vary from 1 m/mn to 25 m/mn for any
selection (wire, diameter).
- In synergy mode, the wire speed potentiometer can travel fully between the
minimum and maximum stops set by the synergy function.
- In coated electrode mode, the current setpoint is set using the wire speed
potentiometer between 20 A and 320 A for DIGI@QPULS 320 and between 20 A
and 420 for DIGI@PULS 420.
The wire speed setting is active whether or not welding is in progress.
It is also used to set the wire speed during a manual wire feed.

Voltage Correction: (right-hand coder)
The arc length setting is active whether or not welding is in progress.

- in manual mode: In Smooth and Pulse modes, the setting range for the Arc
Voltage Setpoint is +10.0 V to +50.0 V.

- in synergy mode: In Smooth or in Pulse modes, the setting range for the Arc
Length Setpoint is 50 increments below or above the value given by the Synergy
function.

Finally, it is used to set the SETUP values.

+'and "' pushbuttons :
When the PRG + button is pressed the next programme is accessed.
When the PRG - button is pressed the previous programme is accessed.
Welding programme chaining is possible only if the following parameters are
identical between one programme and the next:
Cycle (2T, 4T or Pt (Spot)) and mode (Synergy, Manual).
Process, Wire, Diameter, Gas.

Otherwise the program underway is retained and a help message displayed.

'OK’ pushbutton :
The OK key is used to save all the current programme parameters.

This key is only active when no welding is in progress.
When pressed for the first time, a programme number selection screen appears.
The programme number is selected using the right-hand coder or the save operation

is cancelled by pressing the 'pushbutton.

When pressed for the second time, a save confirmation screen appears.

Choix n® PROG avec le

codeur de droite V.Fil

Tension /Voltage

Select PROG N° with

right coder

Choix n°® programme sauvegarde
Select program N° saved

Choix Px Sauvegarde
Select Px saved

Enregistrement Px Store Px
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Bouton poussoir " ou ‘Help”:

Cette touche est active hors et en soudage.
L’appui bref (<1s) sur ce bouton permet le défilement des menus généraux

L’appui maintenu sur ce bouton permet le défilement d’'un message d'aide correspondant

al'écran en cours.

Il permet aussi d’annuler une opération de sauvegarde d’un programme (voir ci-dessous)

' or 'Help' pushbutton:

This key is active whether or not welding in progress.

Press this button briefly to scroll through the general menus.

If this button is held down, a help message for the currently active screen is
scrolled.

This key is also used to cancel a programme save operation (see below).

V.Fil

Tension /Voltage

Choix n°® programme sauvegarde
Select program N° saved

© ®

Sauvegarde Px Annuler Cancel Save Px

Autres fonctions

Cycle:

Accessible hors soudage, ce menu permet de construire un programme complet
avec choix du procédé, de la synergie et du SETUP.

Dans le réglage de la synergie, une sélection automatique des synergies existantes
est faite en fonction du choix successif du procédé, de la nature de fil et de son
diametre.

Dans certains cas (config FAV ou config prog), des menus du SETUP ne seront pas
accessibles (voir tableau ci-dessous), afin de rendre plus simple et plus rapide son
utilisation et ainsi éviter d'afficher des MENU inutiles.

Le 1er MENU accessible quand on rentre dans le SETUP correspond au dernier
MENU modifié lors du précédent accés au SETUP.

Séquenceur :

Le séquenceur permet de réaliser une succession de régime de soudage chaud puis
froid.

Un séquenceur est construit par programme uniqguement en mode synergie, en 2T ou
4T.

Il peut démarrer par la phase chaude ou la phase froide .

Le séquencement s’effectue uniquement en phase de soudage (pas en hot Start &
en évanouissement).

Le rapport cyclique du séquenceur est de 50% non réglable.

La correction de longueur d'arc et de réglage fin est la méme pour les 2 phases.

Affichage

Hors soudage :

L'écran LCD indique :
- Les valeurs de consigne de vitesse fil, d'épaisseur ou intensité ;
- Le numéro de programme courant, la longueur d'arc et le réglage fin ;
- Les messages de sécurités.

Les afficheurs mesure donnent les valeurs de consigne de tension et courant.

En soudage :
L’écran LCD indique :
- Par défaut, le numéro de programme courant, le courant et la tension mesurés ;

- AT'appui du bouton de défilement ou a la rotation d’un codeur, les valeurs de
consigne.

Les afficheurs mesure donnent les valeurs mesurées de tension et courant

DV 400 WKS
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Other functions

Cycle :

This menu is accessible when no welding is in progress. It is used to construct a
complete programme, selecting the process, synergy and SETUP.

In the synergy settings, the best available synergy is selected automatically
according to the selections made for the process, type of wire and wire diameter.

In cases such as front panel configuration (config FAV) or programme configuration
(config prog), some SETUP menus will not be accessible. This makes operation
more straightforward and faster and avoids displaying unnecessary menus.

The first menu accessible on entering SETUP will be the last menu modified during
the previous access to SETUP.

Sequencer :
The sequencer is used to create a series of hot then cold welding modes.

A sequence can only be constructed for programmes in synergy, 2T or 4T mode.

Starting up during hot or cold weather is possible.
Sequencing can only include the welding phase (not Hot Start or Slope-Down mode).

The cycle ratio of the sequencer is 50% and cannot be adjusted.
Arc length and fine setting correction is the same for both phases.

Display

No welding in progress:

The LCD screen displays:
- The setpoint values for wire speed, thickness or current,
- The number of the current program, the arc length and fine adjustment,
- The safety messages.

The measurement display shows setpoint values of voltage and current.

During welding:
The LCD screen displays:
- By default, the number of the current program, the current and voltage
measured,
- Al'appui du bouton de défilement ou a la rotation d’un codeur, les valeurs de On
pressing the scroll key or turning a coder, the setpoint values.

The measurement display shows the measurement values of voltage and current

11
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Procédure d’utilisation

Hors soudage
Ecran accessible en mode synergie :

12

- tournez le codeur de gauche (Vit Fil ou Ep ou A) pour régler la valeur de
gauche sur I'afficheur

- tournez le codeur de droite (H.arc ou Reg fin) pour régler la valeur de droite
sur l'afficheur.

- Lavaleur Vindique le pré-affichage de la tension de soudage

- tournez le codeur de gauche sur le menu CYCLE pour les faire défiler

- tournez le codeur de droite sur le menu CYCLE pour les ajuster.

Operating procedure

No welding in progress
Screen accessible in synergy mode
- Turn the left-hand coder (Vit Fil or Ep or A) to set the left-hand value on the
display unit.
- Turn the right-hand coder (H.Arc or Reg fin) to set the right-hand value on the
display unit
- The value V indicates the pre-welding display of the welding voltage
- Turn the left-hand coder on the CYCLE menus to scroll through them
- Turn the right-hand coder on the CYCLE menus to modify them

PRG V.Fil \
PRG Ep v
PRG A v
PRG  Longueur Arc  Length of Arc
o

PRG  Réglage pulse ou dynamisme

Pulse or dvnamism adiustment
PRG CYCLE

Ecran accessible en mode MANUEL :
- tournez le codeur de gauche pour régler la vitesse fil, valeur de gauche sur
I'afficheur.
- tournez le codeur du bas (U ou Reg Fin) pour régler la valeur de droite sur
I'afficheur.
- En manuel, pas de réglage possible de I'épaisseur, pré-Aff |, H.Arc et pas

Screen accessible in MANUAL mode:
- Turn the left-hand coder to set the wire speed shown by the left-hand value
on the display.
- Turn the bottom coder (U or Reg fin) to set the right-hand value on the display
unit.

= In manual mode, it is not possible to adjust the thickness, pre-welding current
display, H.Arc and there is no pre-welding voltage display.

PRG V.Fil

Uarc

PRG  Réglage pulse ou dynamisme
Pulse or dynamism adjustment

© @

PRG CYCLE

affichage Pré-Aff U.
Ecran accessible sur la position CYCLE:

0
- accédez au SETUP ‘CYCLE’ en appuyant sur la touche .

- Une fois le SETUP ‘CYCLE’ sélectionné, tournez le codeur de gauche pour
faire défiler les MENUS du SETUP ‘CYCLE'.
- tournez le codeur de droite pour régler la valeur d'un MENU.

l
- Pour sortir du SETUP ‘CYCLE’, appuyez sur la touche OK ou

I

- appuyez sur la touche g (dans n'importe quel menu ci-dessus) pour
sortir du mode

- CYCLE, les modifications sont prises en compte mais non sauvegardées.

- appuyez sur la touche OK (dans n'importe quel menu ci-dessus) pour sortir

du mode CYCLE avec la possibilité ou pas de sauvegarder les modifications

effectuées.

AIR LIQUIDE

Screen accessible in CYCLE position:

&
- 'CYCLE ' SETUP is accessed by pressing the key.

- Once ' CYCLE ' SETUP has been selected, turn the left-hand coder to scroll
through ' CYCLE ' SETUP menus.
- Turn the right-hand coder to adjust the value of a menu.

U}
- Toexit' CYCLE ' SETUP, press the OK or key.

l
- To exit from CYCLE mode press the gkey (in any of the menus above).

- The modifications are acknowledged but not saved.
- By pressing the OK key (in any of the menus above), you can exit from
CYCLE mode, with the possibility of saving the modifications made.
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PRG V.Fil v

PRG Ep v

PRG A \

PRG  Longueur Arc Length of Arc

PRG  Réglage pulse ou dynamisme
Pulse or dynamism adjustment

RO
(1

PRG CYCLE )
Rotation Codeur
Gauche
Turn left Coder
PRG Procede (lisse, SH+, pulse ou EE)
Process (smooth, SH+, pulse or EE)
PRG Fil (Fe, |n0X, AlU, FF..... ) SAUVEGARDE
Wire (Fe, Stainless, Alu, FF.....)
Rotation Codeur
Gauche
Tumn left Coder PRG Diam (0.8,1.0,1.2...)
PRG Gaz (Co2, Argon.....) Gas (Co2, Argon.....) Rotaég:c(f]cédeur
Turn left Coder
PRG Pre Gaz xxx S Pre Gas xx.x S
pon!
CaNfFTTTT s mmmmmmm 1
~ <, Voir ISEE poste pour connaitre tous les MENU du '
_1 SETUP. !
!::, -:' See ISEE to learn all MENUS of SETUP I
________________________________ 1
\:\ (AN
v PRG Post Gaz xx.x S PostGas xx.x S
Le SETUP ‘CONFIG’ est accessible uniquement sur le générateur SETUP ‘CONFIG’ is accessible only on the generator.

AIR LIQUIDE
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En soudage During welding

En soudage, le prog en cours, U & | soudage sont affichés. During welding the currently active programme and welding voltage and current are
displayed.

Des que (V.Fil ou Ep ou A) sont modifiés avec codeur gauche ou (H.Arc) avec Any modification of V.Fil (wire speed) or Ep (thickness) or A with the left-hand coder

codeur droit, le changement est affiché durant la variation et aprés la fin de la or H.Arc with the right-hand coder is displayed during modification and for 2 seconds

variation durant 2s afterwards.

faites défiler les fenétres de réglage (voir ci-dessous) en appuyant sur . You can scroll through the setting windows (see below) by pressing

Les réglages des SETUP ‘CYCLE' ne sont pas accessibles. You cannot access 'CYCLE' SETUP.

L’appui sur la touche OK ne permet pas de mémoriser le programme courant. Pressing the OK key does not store the current program.

Ecran accessible en mode synergie : Screen accessible in synergy mode:

PRG  Longueur Arc

Variation codeur droit
Long Arc
Right coder . . N .
Arc Length modif Fin tempo aprés arrét variation
Long.Arc
End of delay after Long.Arc modif
PRG Isoud
Usoud
Variation codeur gauche
Vit Fil ou U Fin tempo aprés arrét variation Vit-Fil

Left coder o .

i Eﬁ End of delay after Vit-Fil modif
PRG V.Fil Y

U]
PRG Ep v
PRG A v
PRG  Longueur Arc Length of Arc
|
PRG  Réglage pulse ou dynamisme
Pulse or dynamism adjustment
Ecran accessible en mode manuel : Screen accessible in manual mode:

PRG Isoud Usoud
Variation Vit Fil ou U.Arc
Vri’t1 gg;:gaLtlfnrc Fin tempo aprés arrét variation Vit-Fil
e ou Eﬁ i U | ouU.Arc End of delay after Vit-Fil or
< U.Arc modification
PRG V.Fil Uarc

PRG  Réglage pulse ou dynamisme g
Pulse or dynamism adjustment

AIR LIQUIDE
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3.4. SECURITE 3.4. SECURITY
Si le générateur se met en défaut, un message indique sur le dévidoir le type de If the generator is in default mode, a message on the wire feed shows the
défaut. L'appui sur la touche OK permet d'acquitter le défaut. default type. Pressing the OK key clears the default
Liste des défauts affichés : List of faults displayed :

SeCU_The rmi qu? r Sur chauffe onduleur Inverter overheat
| Thermal defau

Secu Sonde Ther Sonde ou chaine de mesure température onduleur Inverter temperature probe or measuring channel

) le 1t en court-circuit ou deconnecté short-circuited or disconnected
SeCU_Deb 1 t_GRE Débit GRE trop faible Water cooling unit flow too low
Secu Onduleur Défaut onduleur (i primaire, precharge, alim Inverter fault (primary current, precharge, inverter

Inverter default onduleur) power supply)

_Se_CU_U_I"eseaU_ 360V > Tension réseau > 440 V 360V > mains vo/tage >440V
\Main supply defa

_Secu_U _moteur_ Défaut alimentation moteur Motor power supply fault
| supply motor def

_Secu_Il_moteur_ Surintensité moteur Motor overcurrent

overload motor

Secu_TachyMoteur Pas de retour information No feedback from rotation wire speed

vitesse fil de rotation
Securi teﬁ%EMO IRE Sauvegarde impossible Save impossible
| Secu_ MEM
MM CAN Communication avec un des périphériques Communication with peripherals on CAN bus
ecu

_Secu_COMM_CAN connectés au bus CAN impossible impossible

Erreur PUISSANCE Type onduleur non reconnu Inverter type not recognized

POWER default ' I

Def_confi g_g%ne Reglage générateur inadapté Unsuited generating adjustment

- Les afficheurs mesures indiquent [- - -]. - The measurement displays show [- - -].
Messages divers Miscellaneous messages
PULSE 320 V1.0 Message a l'initialisation. Boot message.
PULSED 320 V1.0
PULSE 420 V1.0 Message a l'initialisation. Boot message.
PULSED 420 V1.0
Purge_Gaz_ = Xs Purge gaz en cours avec décrémentation du Gas purge underway with timer count down
Purge Gaz = Xs temps
Devid age_ = XX.X Dévidage manuel en cours avec indication de la Manual feed underway with display of Wire Speed
Wire feedina = xx.X consigne de Vitesse Fil setpoint
Chain i mpossTbTe Chainage de programme impossible avec les Program sequence impossible with current
Chain impossible réglages courants adjustment
DEV connecte Confirmation de connexion du dévidoir Confirmation of wire feed connection
_DEV_connected
TORCHE CAD ana Confirmation de connexion d’une torche ou CAD a Confirmation of connection of a torch or CAD to
TORCH CAD ana potentiométre potentiometer
Les afficheurs mesures indiquent [- - -]. The measurement displays show [- - -].
Mise sous tension Energizing
L’écran LCD indique successivement : The LCD succesively shows:
- Unécrannoir2s; - Ablack screen2s ;
- La version du logiciel du dévidoir et le nom du générateur 2 s ; - The version of the wire feed software and generator name 2's;
- L’état de la connexion vers la commande a distance ou la torche & - Status of connection with the remote control or potentiometer torch 2 s.
potentiométre 2 s. The measurement displays successively show:
Les afficheurs mesure donnent successivement : - All segments litfor2 s ;
- tous les segments allumés 2 s ; - The software version of the wire feed on the right and name of generator
- La version du logiciel du dévidoir a droite et le nom du générateur & gauche 2s. on the left 2s.

AIR LIQUIDE
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OPTIONS

1. Kit chariot, réf : W000 267 595
2. Option débitlitre, réf : W000 267 596
3. Torche a potentiométre, réf : W000 055072

La torche a potentiomeétre est reconnue automatiquement quand elle est connectée
au dévidoir. Cela entraine :

La sélection automatique du programme 0 et I'impossibilité d'utiliser les autres
programmes ;

La prise en compte des consignes vitesse fil et hauteur d’arc uniquement sur
la torche.

16

OPTIONS

1. Chariot kit, ref : W000 267 595
2. Flowmeter option, ref : W000 267 596
3. Flowmeter option, ref : W000 055072

The potentiometer torch is automatically recognised when connected to the wire
feed. This leads fo:

Automatic selection of program 0 and impossibility of using other programs;

Taking into account wire speed and arc height setpoints only on the torch.

AIR LIQUIDE
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4. ENTRETIEN

2 fois par an, en fonction de I'utilisation de I'appareil, inspecter :
= la propreté du dévidoir

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.

= les connexions électriques et gaz.
ATTENTION

Ne jamais entreprendre un nettoyage interne ou dépannage sans

s'étre assuré au préalable que le poste est effectivement débranché

du réseau.

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

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

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
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.

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

A technique SAV, vérifier que :

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

le débit du gaz

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

804833

= 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

3083380

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’apres un temps d'utilisation, une usure exagérée ou un
colmatage dd a un dépdt adhérant, se manifeste.

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

Le groupe moto réducteur ne nécessite aucun entretien.

4.2. LISTE DES DEFAUTS

1 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)

1  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)

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

Acquittement : appui sur la touche OK ou deux appuis successifs sur la gachette.

DV 400 WKS

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 reqular
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:

[ 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

To clear: press the OK key or press the trigger twice.

AIR LIQUIDE
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5. MAINTENANCE / PIECES DE RECHANGE 5. MAINTENANCE / SPARE PARTS

5.1 SPARE PARTS

(e2see fold-out FIGURE 1 at the end of the manual)

5.1 PIECE DE RECHANGE

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

Rep REF. SAF Désignation Désignation
Item. P/N. SAF
Face avant Front panel
9 W000147185 | Bouton poussoir avance fil Wire feed push button
2/5/10 | W000265988 | Kit bouton bleu blu button set
1 W000147364 | Bouchon protection embase CAD CAD socket protection button
Eléments internes Internal parts
W000241667 | Carte embase male faisceaux Male harness base card
W000241664 | Carte embase CAD CAD base card
W000148730 | Coupleur bleu trav cloison standard STD blue through wall coupling
W000157026 | Coupleur rouge trav cloison standard STD red through wall coupling
W000147413 | Embout coup rap trav cloison Through wall “coup rap” end
W000241668 | Connecteur. Soudure embase male Male welding base connection
W000148727 | Electro 24 VDC équipée 24 VDC electro with fittings
W000267517 | Carte électronique WKS WKS electronic card
Tolerie Bodywork
W000267518 | Kit tolerie complet Complete bodywork set
31 W000148918 | Cache bobine Reel cover
32 W000267519 | Lot capot transparent + fixation Transparent hood + binding set
33 W000149075 | Axe bobine complet Complete spool shaft
34 W000148691 | Ecrou axe bobine Nut spool shaft
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 W000241681 | Ensemble embase torche Ig 66 mm Torch base unit Ig 66 mm
43 W000148658 | Ensemble 2 vis de fixation carter 2 screws set for roller casing
44 W000148661 | 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
47 W000255653 | Ensemble carter de protection Protective casing unit
48 W000148699 | Cache plastique embase torche Nut torch cover plastic
49 W000267516 | Base platine plastique Plastic feeding plate
Chariot Trolley
W000147076 | Roue pivotante @ 65 Pivot wheel @ 65
WO000147075 | Roue fixe @ 160 Fixed wheel @ 160
W000267522 | Kit calottes autobloquantes Self locking caps kit
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5.2. PROCEDURES DE DEPANNAGE DU DEVIDOIR

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

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 réinitialisé en
usine, se reporter au paragraphe retour aux parameétres usine

5.2. WIRE FEEDER UNIT DIAGNOSIS CHART

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

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 PAS DE CONSIGNE I

GENERATOR SWITCHED ON, NO SETPOINT I

O  Alimentation = vérifier le fusible F1 sur carte dévidoir

[  Connectique = vérifier que la prise faisceau est

branchée coté poste et coté devidoir

= vérifier le connecteur B23 sur carte face
avant et le connecteur J1 sur carte
embase poste

= vérifier les connecteurs B43 et B56 sur
carte dévidoir et le connecteur J1 sur
carte embase dévidoir

= vérifier que L4 et L2 sont allumées

O  Carte électronique = sinon = changer le Cl de face avant

a Supply = Check fuse F1 on the wire feed card

a Connections = Check that the harness connection

is connected on the welding set

side of the wire feed unit

= Check connector B23 on the front
panel card and connector J1 on the
set base card

= Check connectors B43 and B56 on the
wire feed card and connector J1 on
the wire feed base card

= Check that L4 et L2 are alight

a Electronic card = |f NG = change the front panel IC

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

GENERATOR ON AND NO MESSAGE ON THE DISPLAY OR DISPLAY
PROBLEM

O  Alimentation = Eteindre puis rallumer l'installation

= Switch the installation off and on
again

a Supply

( PRESENCE DU MESSAGE CAN DEFAULT I

PRESENCE OF CAN ERROR MESSAGE I

O  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

a 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

I PRESENCE DU MESSAGE ENCODER DEFAULT [

PRESENCE OF ENCODER ERROR MESSAGE I

O  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)

a 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

PRESENCE OF CURRENT ERROR MESSAGE I

= \érifier 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 diamétre du tube contact a
celui du fil employé

= Check that the motor is not jammed
by a mechanical part (gear, pigtail
wire, etc) 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 I

PRESENCE OF MESSAGE - NO MOTOR VOLTAGE I

3  Alimentation = vérifier 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

DV 400 WKS
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Q  Supply = 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

19

WELDING



<<

dévidoir et le connecteur J2 sur carte
embase dévidoir

= vérifier la présence d'une tension de
42VAC aux bornes du transformateur

wire feed base card
= Check the presence of a potential of
42VAC at the transformer terminals

[ GENERATEUR EN MARCHE /PAS DE DEVIDAGE, NIDE COMMANDEGAZ ||

( GENERATOR RUNNING /NO PAY OUT, NOR GAS CONTROL I

= vérifier le branchement de
I'alimentation du moteur sur les prises
Fastons MOT+ et MOT-(signalé par le
defaut codeur)

= vérifier que I'électrovanne est bien
branchée en B44-1 et B44-2

= \/érifier que I'électrovanne gaz
fonctionne par une purge gaz (appui
bref sur avance fil)

= vérifier le contact gachette sur les 2
fastons et raccord torche

= vérifier qu'il n y ait aucun message
d'erreur sur la face avant du poste

= vérifier qu'il n" y a aucun circuit
externe branché en paralléle a
I'électrovanne

= |ancer 'autotest en laissant appuyées
1-2 secondes la gachette et 'avance-
fil lors de la mise en marche du poste
(basculement de l'interrupteur)

O  Connectique

a Connections

= Check the motor supply connections
on the MOT+ and MOT- Fastons
(shown by the encoder fault)

= Check that the solenoid valve is
connected properly at B44-1 and
B44-2

= Check the gas solenoid valve
operation by a gas bleed (press the
wire feed briefly)

= Check the trigger contact at the two
Fastons and the torch union

= Check that there is no error message
on the font panel of the set

= Check that no external circuit is
connected in parallel with the
solenoid valve

= Run the auto test while holding the
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, DE LA CAD,
DE LA TORCHE EVOLUEE...

SETTINGS NOT ACCEPTED FROM THE WIRE FEED UNIT, THE CAD, THE DE
LUXE TORCH, etc.

= Vérifier le niveau de blocage au
niveau de la face avant (voir

= Check the inhibition level at the front
panel (see front panel fault finding

procédure de dépannage de la face procedure)
avant)
|| GENERATEUR EN SOUDAGE || || GENERATOR WELDING ||

O  Probléme de dévidage = vérifier qu'il n’y a pas de glissement

au niveau des galets (pression,

référence des galets...)

= vérifier que la torche est correctement
équipée, ni trop enroulée sur elle
méme (frottement du fil sur la gaine,
sécurité moteur...)

= Vérifier que la vitesse fil mesurée

correspond bien a la vitesse fil de

consigne

Vérifier qu'il n'y ait aucun frottement

au niveau du guide fil dans 'embase

torche(poussiéres de métal au niveau

du tube contact)

Vérifier quil n'y a pas d'instabilité sur

le dévidage

O  Instabilités ou variations en =
soudage

Pour toute intervention interne au générateur en dehors des points cités

précédemment: FAIRE APPEL A UN TECHNICIEN

2

a Pay out problem

Q  Instability or variations in the
welding

= Check that there is no slip at the
rollers (pressure, roller references,
etc)

= Check that the torch is properly
equipped, and not excessively rolled
round on itself (wire rubbing on the
sleeve, motor safety, etc)

= Check that the wire speed measured
corresponds with the set wire speed

= Check that there is no rubbing at the
wire guide in the torch base (metal
dust at the contact tube)
Check that there is no instability in the
pay out

For any servicing operations internal to the power-source outside the points
mentioned previously :CALL IN A TECHNICIAN

AIR LIQUIDE
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1. INFORMACIONES GENERALES
1.1. PRESENTACION DE LA INSTALACION

La devanadera DV 400 WKS se ha desarrollado especialmente para las aplicaciones
en las que el material esta expuesto a un entorno hostil que necesita una concepcion
reforzada. Es especificamente de la gama de generador DIGIPULS para aplicaciones

manuales. Asimismo, esta devanadera se ha concebido para el devanado y la
proteccion de la bobina.

Su disefio optimizado facilita su utilizacién en entornos dificiles, ya sea para la

rodadura (carro opcional) o con relacién a una agresividad externa (humedad, polvo

de rodadura, proyecciones, etc.).

Correctamente instalada, la DV 400 WKS le permite obtener soldaduras de gran
calidad y de excelente aspecto. Esta devanadera es compatible tnicamente con la
gama DIGIPULS en version independiente.

Para optimizar el sistema es preciso leer y comprender este manual, asi como seguir

el conjunto de las directivas descritas en este documento.

1.2. COMPOSICION DE LA INSTALACION

La instalacion consta de :

= una devanadera

= un adaptador bobina ecoldgica

= unas Instrucciones de Seguridad de Empleo y de Mantenimiento
= unas Instrucciones de Seguridad

1.3. DESCRIPCION DE LA CARA FRONTAL

(¢ véase el desplegable FIGURA 1 al final de las instrucciones)

1. INFORMAZIONI GENERALI
1.1. PRESENTAZIONE DELL’IMPIANTO

L'alimentatore DV 400 WKS ¢ stato studiato specificamente per le applicazioni
in cui il materiale € esposto ad un ambiente ostile, che necessita una
progettazione rinforzata. E specifico per la linea di generatori DIGIPULS per
applicazioni manuali. Este carretel esta igualmente preparado para o desenrolar
e protecgdo da bobina.

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

Correttamente installato, il DV 400 WKS consente di ottenere saldature di
elevata qualita e di bell'aspetto. Questo alimentatore filo &€ compatibile soltanto
con la gamma DIGIPULS 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:
= un alimentatore filo
= un adattatore bobina ecologica
= [struzioni di Sicurezza d’lmpiego e di Manutenzione
= [struzioni di Sicurezza

1.3. DESCRIZIONE DEL PANNELLO ANTERIORE

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

Observacion sobre la funcion principal: los codificadores
permiten efectuar todos los ajustes (seleccion de parametro,
ajuste del valor del codificador seleccionado,...)

Nota funzione principale: | codificatori permettono di
effettuare tutte le regolazioni (selezione parametro,
regolazione del vapore del codlificatore selezionato)

Visualizador LCD Display grafico
Ajuste de la velocidad hilo Regolazione della velocita filo
Botones para encadenamiento de los programas Pulsanti per il concatenamento dei programmi
Boton que permite el desplazamiento de los diferentes ments Pulsante di scorrimento dei vari menu
Ajuste de la tension o altura de arco / codificador de ajuste Regolazione della tensione o dell’altezza arco / pulsante di regolazione
Boton de validacion Pulsante di convalida
Visualizador de medidas Display misure

1.4. CARACTERISTICAS TECNICAS DE LA 1.4 CARATTERISTICHE TECNICHE

DEVANADERA DELL’ALIMENTATORE FILO
DV 400 WKS - REF. W000267593
Pletina rodillos 4 rodillos / 4 rulli Piastra rulli
Velocidad de devanado 05=25m/mn Velocita di svolgimento
Regulador velocidad hilo Digital numeric/ Digitale numeric Regolatore velocita filo
Hilos utilizables 06= 16mm Fili utilizzabili
Pasa por un registro de inspeccion Si/si Passa da portello
Indice de proteccion IP23S Indice di protezione
Clase de aislamiento H Classe di isolamento
Norma EN 60974 - 5/EN 60974 - 10 Norma
Conexion torcha « Tipo Europeo » / "Tipo europeo” Collegamento torcia
Factor de marcha 100% t=40°C 350 A Fattore di marchia 100% a t=40°C
Factor de marcha 60% t=40°C 400 A Fattore di marchia 60% a t=40°C

Questo alimentatore non é automatico. Si tratta di un’attrezzatura manuale con un
fattore di marcia limitato.

Esta devanadera no es una devanadera automatica, es un equipo manual y su
factor de marcha es limitado.

AIR LIQUIDE
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1.5. PRECAUTION

1.5. PRECAUCIONES

ATENCION :

- alos Lexan, posibilidad de proyeccion

- de no pillar el cable
- alas tomas

- de no dejar liquido o un producto caliente en contacto con el

cable

ATTENZIONE:

- ai lexan possibilita di proiezioni
- non schiacciare il cavo

- alle prese

- non lasciare liquidi o prodotti caldi a contatto col cavo

Grados de proteccion proporcionados por las envolventes

Indici di protezione forniti dagli involucri

Letra codigo IP Proteccion del equipo
Lettera codice Protezione del materiale
Primera cifra 2 | Contra la penetracion de cuerpos solidos extrafios de @ > 12,5 mm
Prima cifra Contro la penetrazione di corpi solidi estranei con £ >12,5 mm
Segunda cifra 1 Contra la penetracion de gotas de agua verticales con efectos perjudiciales
Seconda cifra Contro la penetrazione di gocce d’acqua verticali con effetti nocivi
3 Contra la penetracion de lluvia (inclinada hasta 60° respecto a la vertical) con efectos perjudiciales
Contro la penetrazione di pioggia (inclinata fino a 60° rispetto alla verticale) con effetti nocivi
S Indica que la prueba de verificacion de la proteccion contra los efectos dafiinos debidos a la
penetracion del agua ha sido efectuada con todas las partes del material en reposo.
Indica che la prova di verifica della protezione contro gli effetti nocivi dovuti alla penetrazione
dell'acqua é stata eseguita con tutte le parti del materiale a riposo.
1.6. DIMENSIONES Y PESO Dimensiones Peso netio Peso netto 1.6 DIMENSIONI E PESO
(Long.xanch.xalt) Peso netto Peso imballato
Dimensioni (LxPxH)
| Devanadera DV 400 WKS 630 x 210 x 425 mm 15.6 kg 17.5kg Alimentatore filo DV 400 WKS |
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2. PUESTA EN SERVICIO

2. MESSA IN FUNZIONE

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

ATTENZIONE: Ia 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.

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

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

2.2. MONTAJE DEL CARRO EN LA DV 400 WKS

Seguir las indicaciones facilitadas con el componente opcional.
Colocar la devanadera en el carro y montar los 4 tomnillos en los lados.

2.3. MONTAJE OPCIONAL DEBITLITRE

Sequir las indicaciones facilitadas con el componente opcional.

2.4. CONEXION DE LA DEVANADERA

2.2. MONTAGGIO DEL CARRELLO SUL DV 400 WKS

Seguire le indicazioni fornite assieme all'opzione.
Posizionare I'alimentatore sul carrello e montare le 4 viti sui lati.

2.3. MONTAGGIO OPZIONE FLUSSOMETRO

Seguire le indicazioni fornite assieme all'opzione.

2.4. COLLEGAMENTO DELL’ALIMENTATORE FILO

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

Conectar el haz a la devanadera respetando los emplazamientos de los conectores.
Conectar el otro [xtreme del haz al generador.

Conectar la torcha de soldadura MIG a la DV 400 WKS.

Verificar el correcto funcionamiento del liquido de enfriamiento

Ajustar el caudal de gas.

2.5. ESLINGAGE DEVANADERA 400 WKS

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 400 WKS.

Verificare la corretta circolazione del liquido di raffreddamento

Regolare la portata di gas.

2.5. ANELLI ALIMENTATATORE 400 WKS

Usar OBLIGATORIAMENTE los 2 anillos para el eslingaje de la
devanadera

Ver dibujo a continuacion:

Usare ASSOLUTAMENTE i 2 anelli per imbracare I'alimentatore.

Vedi disegno qui sotto :

-
N
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DV 400 WKS

AIR LIQUIDE
WELDING 23



EOC I

3. INSTRUCCIONES DE EMPLEO

3.1. COLOCACION DEL HILO EN LA DV 400 WKS

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

2. Desenroscar la tuerca del eje de la bobina.
3. Introducir la bobina de hilo en el eje. Comprobar que la espiga del eje esta
colocada en la bobina.
4. Colocar la tuerca en el eje girandola en el sentido indicado por la flecha.
5. 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.

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

7. Ajustar la presion de los contrarrodillos sobre el hilo.

3.2. CAMBIO DE LAS PIEZAS DE DESGASTE

Las piezas de desgaste del generador, cuya funcién es guiar y hacer avanzar el hilo de
soldadura, deben adaptarse a la naturaleza y al didmetro del hilo de soldadura utilizado.
Por otra parte, su desgaste puede alterar los resultados de soldadura. Por tanto, es
necesario cambiarlas.

= Piezas de desgaste de la pletina de devanado:

3. ISTRUZIONI PER L°’USO

3.1. POSIZIONAMENTO DEL FILO NEL DV 400 WKS

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

1. Aprire lo sportello dell'alimentatore filo.
2. Allentare il dado dell'asse della bobina.
3. Introdurre la bobina di filo sull'asse. Assicurarsi che il perno dell'asse sia
correttamente posizionato sulla bobina.
4. Riposizionare il dado sull'asse girandolo nel senso indicato dalla freccia.
5. Abbassare le leve per liberare i controrulli.
Afferrare l'estremita del filo della bobina e tagliare la parte piegata dello stesso.
Raddrizzare | primi 15 centimetri dii filo.
Introdurre il filo attraverso il guidafilo della piastra.
6. Abbassare i controrulli e rialzare le leve per immobilizzare i controrulli.
7. 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 puo inoltre alterare i risultati della saldatura. E pertanto necessario
sostituirli.

= Pezzi d'usura della piastra di svolgimento:

E= | ALUKIT
06 000305125 | 000255654 [[]
f)“’e’ 08 W000267598 W000241685
10 | W000305150 | W000267599 W000162834 | W000255655
12 W000305126 W000241682
16 ] ]

Au 1,012 W000260185 W000255648
1216 W000260186 W000255649
16124 W000260187 W000255650

Hilos W000305150 W000266330 W000162834 W000255655

reve  1,0/12 W000241682

stido  1,2/1,6

S
16/24 | W000257395 W000266331 W000257397 W000257396

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

La devanadera se reconoce automaticamente al iniciarse el generador, y configura el
modo de funcionamiento de la instalacion en funcién del numero de programa
seleccionado:

= MODO ESTANDAR
= MODO PROGRAMA

Programa 0
Programas 1a 9

El cambio de programa se realiza fuera de la soldadura con las teclas PROG+ y
PROG-.

3.3. FUNZIONAMENTO

L'avvolgitore e riconosciuto automaticamente all'avvio del generatore, e la modalita
di funzionamento dell'impianto é configurata a seconda del numero di programma
selezionato:

= MODO STANDARD
= MODO PROGRAMMA

Programma 0
Programmida 1a 9

Il programma si pud cambiare fuori saldatura grazie ai tasti PROG+ e PROG-.

ATENCION: para funcionar, la version del software mostrada al
inicio en el generador debe ser de 2,0 o superior.

Mando a distancia Evolucionado: si se conecta una CAD
"Evolucionada” en la devanadera, estara inactiva y mostrara un
mensaje desplegable de la version del software CAD.

ATTENZIONE : per funzionare, la versione del programma
visualizzata all'avvio sul generatore deve essere la 2.0 0
successiva.

Comando a distanza Evoluto: Se un CAD ‘Evoluto’ é collegato
all'alimentatore, restera inattivo visualizzando un messaggio
scorrevole con la versione del programma del CAD.

Mode Standard
En este modo:
- Los ajustes de velocidad de hilo, altura de arco y ajuste fino se desvian a la
devanadera y por lo tanto ya no puede accederse a ellos en el generador;
- Los ajustes SETUP, proceso y sinergia permanecen en el generador;
- No se puede programar;
- El piloto JOB del generador se apaga para indicar que los ajustes de la FAV
estan activos.

Ajuste

Velocidad hilo: (codificommande & distanceor de la izquierda)

- Sélo es una consigna la velocidad de hilo; los demas valores (tension y espesor)
se calculan

- En manual la velocidad del hilo puede variar, de 1m/mn a 25m/mn, cualquiera que
sea la seleccion (hilo, diametro).

- En sinergia la velocidad de hilo varia entre los topes min. Y max. Fijados por la
sinergia.

- En electrodo revestido se ajusta la consigna corriente con el potenciémetro de
velocidad HILO de 20% a 3202 para el DIGIPULS 320 y de 20? a 4202 para el
DIGIPULS 420 .

El ajuste de la velocidad de hilo est4 activo fuera y en soldadura.
Este permite igualmente ajustar la velocidad de hilo durante un avance de hilo manual.
Este permite igualmente seleccionar los MENUS de los SETUP.

Correccion de tension: (codificommande & distanceor de la derecha)
El ajuste de la longitud de arco esta activo fuera y en soldadura.
- En manual: En Lisa o en Pulsado la gama de ajuste de la consigna Tensién de
arco es de +10.0v a +50.0v.
- En sinergia: En Lisa o en Pulsado la gama de ajuste de la consigna Longitud de
arco es de -50 a +50 incrementos en relacidn con el valor dado por la sinergia.

Boton pulsador ‘+’: Permite incrementar el n° de programa
Boton pulsador ‘-’: Permite reducir el n® de programa
Boton pulsador ‘OK’: Ninguna funcion.

DV 400 WKS

AIR LIQUIDE

Mode Standard
In questa modalita:
- Le regolazioni di velocita filo, altezza dell'arco e regolazione fine, sono riportate
sull'alimentatore e quindi non piu accessibili sul generatore;
- Le regolazioni di SETUP, del processo e di sinergia rimangono sul generatore;
- La realizzazione del programma non € possibile;
- La spia JOB del generatore si spegne per indicare che le regolazioni del FAV
sono attive.

Regolazione

Velocita Filo: (codificatore sinistro)

- Solo la velocita filo € un valore programmato, gli altri valori (tensione e spessore)
sono calcolati.

- In modalita manuale, la velocita del filo pud variare da 1m/min a 25m/min
qualunque sia la selezione (filo, diametro).

- In modalita sinergia, la velocita del filo varia tra gli arresti min. e max. impostati
dalla sinergia.

- In modalita elettrodo rivestito, il valore prefissato della corrente viene
impostato con il potenziometro di velocita filo da 20A a 320A per il DIGIPULS
320 e da 20A a 420A per il DIGIPULS 420 .

La regolazione della velocita del filo ¢ attiva fuori ed in saldatura.
Permette anche di regolare la velocita filo durante un avanzamento manuale del filo.
Permette anche di selezionare i MENU dei SETUP.

Correzione Tensione: (codificatore destro)
La regolazione della lunghezza d’arco é attiva fuori ed in saldatura.
- In modalita manuale: In corrente Liscia o Pulsata, il campo di regolazione del
valore prefissato Tensione d’arco € compreso tra +10.0v e +50.0v.
- In modalita sinergia: In corrente Liscia o Pulsata, il campo di regolazione del
valore prefissato Lunghezza d'arco e compreso tra —50 e +50 incremento
rispetto al valore dato dalla sinergia.

Pulsante +’: Permette di incrementare il numero di programma.
Pulsante “’: Permette di decrementare il numero di programma.

Pulsante ‘OK’: Nessuna funzione.
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9 :
Botdn pulsador 0 ‘Help’:

Una pulsacion breve permite pasar a la siguiente ventana de ajuste.

La presidn prolongada sobre el botdn permite desplegar un mensaje de ayuda,
correspondiente a la pantalla en curso.

:
Pulsante 0 ‘Help’:

Una breve pressione di questo pulsante permette di passare alla finestra successiva
di regolazione.

La pressione prolungata del tasto permette di far scorrere un messaggio di giuda
corrispondente alla schermata corrente.

L3
P 4@ WIS

Visualizacion
Fuera de soldadura:
La pantalla LCD indica:

- Valores de consigna de velocidad de hilo, espesor o intensidad y longitud de
arco;

- Ajuste fino;

- Mensajes de seguridad.

Los visualizadores de medidas proporcionan los valores de consigna de tension y
corriente.

En soldadura:

La pantalla LCD indica:

- Por defecto, la medicion de la corriente y la tension:
- Cuando se pulsa el boton de desplazamiento o se gira un codificador, los
valores de consigna.

Los visualizadores de medidas proporcionan los valores de medicién de la tension y
la corriente.

Modo operativo

Fuera de soldatura :
Pantalla accesible por defecto en modo SINERGIA
- Girar el codificommande a distanceor de la izquierda permite ajustar la Velocidad
de Hilo o el Espesor o Intensidad, en funcién de la ventana seleccionada, del
minimo al maximo de la sinergia.
- Girar el codificador Longitud de arco de la derecha para mostrar el ajuste 2 s.

El valor V indica la pre-visualizacion de la tension de soldadura.

Visualizzazione
Fuori saldatura :
Lo schermo LCD indica :

- [ valori programmati di velocita filo, spessore o intensita e lunghezza d'arco

- La regolazione fine
- I messaggi di sicurezza

| display misura indicano i valori programmati di tensione e corrente.

In saldatura:
Lo schermo LCD indica:

- Di default, la corrente e la tensione misurata;
- Premendo il pulsante di scorrimento o ruotando un codificatore, i valori
programmati .

| display misura indicano i valori misurati di tensione e corrente.

Modo operativo

Fuori saldatura :
Schermata accessibile di default in modalita SIMERGIA
- La rotazione del codificatore sinistro permette di impostare la Velocita Filo o
I'Intensita in funzione della finestra selezionata, dal min. al max. della sinergia.

- Girare il codificatore Lunghezza d'Arco di destra per visualizzare la regolazione
2 sec
Il valore V indica la previsualizzazione della tensione di saldatura.

V.Fi v
@ Ep v

Longitud Arcollunghezza arco

© ©
>

Ajuste de impulso o dinamismo
Reaqolazione pulsata o dinamico
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- Pantalla accesible por defecto en modo MANUAL - Schermata accessibile di default in modalita MANUALE

- Se gira el codificommande a distanceor de la izquierda, para ajustar la - La rotazione del codificatore sinistro permette di impostare la velocita filo da 1

velocidad de hilo de 1 a 25 m/min. a 25 m/min.
- Cuando se gira el codificommande & distanceor de la derecha, se puede - La rotazione del codificatore destro permette di impostare la tensione dell’arco
ajustar la tension de arco de 10 a 50v. da 10 a 50v.
V.Fil Uarc

S
Ajuste pulsado o dinamismo g

Regolazione pulsata o dinamico

En soldadura In saldatura

- Pantalla accesible por defecto en SINERGIA - Schermata accessibile di default in modalita SINERGIA

- Se visualiza U & | soldadura por defecto. - Vengono visualizzate di default la tensione e l'intensita della saldatura.

- Apenas se modifica (V.Fil o Ep o A funcion de la previsualizacion en la cara - Non appena vengono modificati i parametri (V.Filo, Spessore o Intensita in
delantera) con el codificommande a distanceor de la izquierda o (H.Arc) con el Ampere della previsualizzazione del pannello anteriore) con il codificatore
codificommande & distanceor de la derecha, se visualiza el cambio. sinistro o (Altezza Arco) con il codificatore destro, vengono visualizzate i relativi

cambiamenti.
Los cambios se visualizan durante la variacién y tras el fin de la variacion, durante La modifica viene visualizzata durante la variazione e dopo la fine della variazione
2s. per 2 secondi.

alimentatore V.filo, Spe.. A 0 A.Arco

Ep \
a
Longitud Arco/lunghezza arco
Ajuste pulsado o dinamismo

Regolazione pulsata o dinamico

Isoud Usoud
Variacion V.Fil, Ep, A o H.Arc Fin tiempo tras parada variacion
~ deladevanadera 0 OU V.Fil Epp Ao H.F:Arc
Variazione V.Filo, Spe., A0 A.Arco Fine ritardo dopo stop variazione

pd
<

OO

Pantalla accesible por defecto en MANUAL Schermata accessibile per default in modalita MANUALE

- Vengono visualizzate di default la tensione e l'intensita di saldatura saldatura.
- Non appena vengono modificati i parametri (Velocita Filo o Tensione). vengono

visualizzati i relativi cambiamenti.
La modifica viene visualizzata durante la variazione e dopo la fine della variazione

- Se visualiza U & | soldadura por defecto.
- Apenas se modifica (V.Fil o U), se visualiza el cambio.

Los cambios se visualizan durante la variacion y tras el fin de la variacion, durante 2s.

per 2 secondi.
Isoud Usoud

Variacién V.Fil o U de la Fin f i g

devanadera In iempo tras parada
Variazione V.Fil o U u \op 0 o variacion V.Fil o U

alimentatore Fine ritardo dopo stop

variazione V.filo o U

V.Fil Uarc
0

Ajuste pulsado o dinamismo
Regolazione pulsata o dinamico

AIR LIQUIDE
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Modo programa
Principio
En este modo:

- Los ajustes de velocidad de hilo (Vit fil)), altura de arco (HAr) y ajuste fino se
desvian a la devanadera y por lo tanto ya no puede accederse a ellos en el
generador;

- Los ajustes SETUP CYCLE, proceso y sinergia pueden consultarse en la
devanadera;

- Los 9 programas pueden modificarse en su totalidad;

- El secuenciador sélo existe en el modo sinergia;

- En cada funcién hay disponibles mensajes de ayuda;

- El piloto JOB del generador se enciende para indicar que los ajustes de la FAV
ya no estan activos.

- El piloto JOB del generador parpadea para indicar se ha modificado que al
menos uno de los parametros del programa actual sin guardarse.

Ajuste (fuera y en soldadura)

Velocidad hilo: (codificommande a distanceor de la izquierda)

- Sélo es una consigna la velocidad; los demas valores (tension, espesor e
intensidad) se calculan.

- En manual la velocidad del hilo puede variar, de 1m/mn a 25m/mn, cualquiera
que sea la seleccion (hilo, diametro).

- En sinergia el recorrido del potenciémetro velocidad de hilo es total entre los
topes min. Y méx. Fijados por la sinergia.

- En electrodo revestido se ajusta la consigna corriente con el potenciémetro de
velocidad HILO de 202 a 3202 para el DIGIPULS 320 y de 20% a 420° para el
DIGIPULS 420 .

El ajuste de la velocidad de hilo esta activo fuera y en soldadura.
Este permite igualmente ajustar la velocidad de hilo durante un avance de hilo
manual.

Correccion de tensidn: (codificommande a distanceor de la derecha)
El ajuste de la longitud de arco esta activo fuera y en soldadura.

- en manual : en Lisse ou en Pulsé |a plage de réglage de la consigne Tension
d’arc est de +10.0v & +50.0v.

- en sinergia : En Lisa o en Pulsado la gama de ajuste de la consigna Longitud
de arco es de 50 a +50 incrementos en relacion con el valor dado por la
sinergia.

Este permite igualmente ajustar los valores de los SETUP.

Boton pulsador ‘+'y ‘-
La presion sobre el botén PRG + permite pasar al programa siguiente.

La presién sobre el boton PRG - permite pasar al programa precedente.
El encommande & distanceenamiento en soldadura es posible Unicamente si los
siguientes parametros son idénticos de un programa al otro :
ciclo (2t,4t o Pt), modo (Sinergia, manual).
Procedimiento, Hilo, Didmetro, Gas
Sino, se mantiene el programa en curso y se muestra un mensaje de ayuda.

Botén pulsador ‘OK’:

La TECLA OK permite guardar todos los parametros del programa en curso.

Esta tecla esta activa unicamente en fase fuera de soldadura.

Tras la 1ra pulsacion, aparece una pantalla de seleccién del numero de programa.

Se selecciona el numero de programa con el codificommande a distanceor derecho

o se anula la salvaguarda, presionando el BP

La TECLA OK permite guardar todos los parametros del programa en curso.

Modo Programma

Principio

In questa modalita:
Le regolazioni di velocita filo (Vel.Filo), altezza d'arco (Ar) e di regolazione fine
sono riportati sull'alimentatore e quindi non sono pit accessibili sul generatore;
Le regolazioni di SETUP CICLO, del processo e di sinergia sono consultabili
sull'alimentatore;
1 9 programmi sono completamente modificabili;
Il sequenziatore esiste solo in modo sinergia;
Per ogni funzione sono disponibili dei messaggi d'aiuto;
La spia JOB del generatore si accende per indicare che le regolazioni del FAV
non sono piu attive;
La spia JOB del generatore lampeggia per indicare che almeno uno dei
parametri del programma attuale é stato modificato senza essere salvato.

Regolazione (fuori & in saldadura)

Velocita Filo: (codificatore sinistro)

- Solo la velocita e un valore programmato, gli altri valori (tensione, spessore e
intensita) sono calcolati.

- In modalita manuale, la velocita filo pud variare da 1m/min a 25m/min
qualunque sia la selezione (filo, diametro).

- In modalita sinergia, la corsa del potenziometro velocita filo € totale tra gli
arresti min. E max. Fissati dalla sinergia.

- In modalita elettrod rivestito, si imposta il valore prefissato corrente con il
potenziometro di velocita filo da 20° a 320° per il DIGIPULS 320 e da 20° a
420° per il DIGIPULS 420.

L'impostazione della velocita filo é attiva fuori ed in saldatura.
Permette anche di impostare la velocita filo durante un avanzamento manuale filo.

Correzione Tensione: (codificatore destro)
L'impostazione della lunghezza d’arco ¢ attiva fuori ed in saldatura.

- in modalita manuale : In corrente Liscia o Pulsata, il campo di regolazione del
valore prefissato Tensione d’arco e compreso tra +10.0v e +50.0v.

- in modalita sinergia : In corrente Liscia o Pulsata, il campo di regolazione del
valore prefissato Lunghezza d’arco e compreso tra -50 e +50 incremento
rispetto al valore dato dalla sinergia.

Permette anche di impostare i valori dei SETUP.

Pulsante +’ e *-*:
La pressione del pulsante PRG + permette di passare al programma
successivo.
La pressione PRG — permette di ritornare al programma precedente.
Il concatenamento durante la saldatura é possibile soltanto se i sequenti
parametri sono identici da un programma all’altro :
Ciclo (2t,4t o Pt), modalita (sinergia, manuale).
Processo, Filo, Diametro, Gas
Altrimenti il programma in corso viene mantenuto e compare un messaggio d'aiuto.

Pulsante ‘OK’ :

Il pulsante OK permette di salvare tutti i parametri del programma in corso.

Questo tasto € attivo soltanto in fase fuori saldatura.

La prima pressione di detto tasto fa apparire una schermata di scelta del numero di
programma.

Si sceglie il numero di programma tramite il codificatore destro o si annulla il

salvataggio mediante una pressione del pulsante BP <
Il pulsante OK permette di salvare tutti i parametri del programma in corso.

V.Fil

Tension

Seleccion n® PROG mediante
codificador derecho

Seleccion n°® programa salvaguarda

Seleccion Px salvaguarda

Guardar Px
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Boton pulsador " O ‘HELP’:

Esta tecla esta activa fuera y en soldadura.
Una presion breve (<1s) sobre el boton permite desplegar menus generales del MAD.

La presion prolongada sobre el botdn permite desplegar un mensaje de ayuda,
correspondiente a la pantalla en curso.

Pulsante "0 ‘Help’ :

Questo tasto é attivo fuori ed in saldatura.

La breve pressione (<1s) del tasto permette di far scorrere i menu generali della
COMMANDE A DISTANCE.

La pressione prolungata del pulsante permette di fare scorrere un messaggio di
guida corrispondente alla schermata in corso.

V.Fil

Tension

@

Seleccion n® programa salvaguarda

Seleccion Px salvaguarda

Otras funciones

Ciclo :

Accesible fuera de soldadura, este men0 permite construir un programa completo,
con seleccion del procedimiento, de la sinergia y del SETUP.

En el ajuste de la sinergia, se efectla una seleccion automatica de las sinergias
existentes, en funcion de la seleccion sucesiva del procedimiento, del tipo de hilo y
de su diametro.

En ciertos casos (config FAV o config prog), algunos menus de los SETUP no seran
accesibles (véase la tabla a continuacién), a fin de simplificar y acelerar su
utilizacién, evitando asi la visualizacién de los MENUS indtiles.

El 1e MENU accesible cuando se ingresa en el SETUP corresponde al Gltimo MENU
modificommande a distanceo durante el precedente acceso al SETUP.

Secuenciador :

El secuenciador permite realizar una sucesion de régimen de soldadura caliente y
luego fria.

Se puede construir un secuenciador por programa, Unicamente en modo sinergia, en
2T 04T.

Se puede poner en marcha con tiempo caliente o tiempo frio.

El secuenciamiento se efectlia Unicamente en fase de soldadura (no en Hot Start ni
en desvanecimiento).

La relacion ciclica del secuenciador es de 50% no ajustable.

La correccion de la longitud de arco y de ajuste de fin es la misma para las 2 fases.

Visualizacion

Fuera de soldadura:

La pantalla LCD indica:
- Valores de consigna de velocidad de hilo, espesor o intensidad;
- Numero de programa actual, longitud de arco y ajuste fino;
- Mensajes de seguridad.

Los visualizadores de medidas proporcionan los valores de consigna de tension y
corriente.

En soldadura:
La pantalla LCD indica:
- Por defecto, el nimero de programa actual y la medicion de la corriente y la
tension;
- Cuando se pulsa el botén de desplazamiento o se gira un codificador, los
valores de consigna.

Los visualizadores de medidas proporcionan los valores de medicion de la tension y
la corriente.

DV 400 WKS
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Altre funzioni

Ciclo :

Accessibile fuori saldatura, questo menu permette di costruire un programma
completo con scelta del processo, della sinergia e del SETUP.

Nell'impostazione della sinergia, viene eseguita una selezione automatica delle
sinergie esistenti in funzione della scelta successiva del processo, della natura e del
diametro del filo.

In alcuni casi (Configurazione Panello Anteriore o conf. Prog.), certi menu dei SETUP
non saranno accessibili (vedi tabella cui sotto) al fine di rendere pit semplice e
rapido I'uso del menu SETUP ed evitare di visualizzare MENU inutili.

Il '1° MENU accessibile quando si entra nel SETUP corrisponde all'ultimo MENU
modificato durante il precedente accesso al SETUP.

Sequenziatore :

Il sequenziatore permette di realizzare una sucessione di regimi di saldatura caldo
quindli freddo.

Si puo costruire un sequenziatore per programma soltanto in modalité sinergia, in 2T
04T.

Si puo iniziare dal tempo caldo o dal tempo freddo.

L’organizzazione sequenziale viene eseguita soltanto durante la saldatura (non in
Hot Start & in attenuazione)

Il rapporto ciclico del sequenziatore non é regolabile al 50%.

La correzione della lunghezza arco e della regolazione fine ¢ la stessa per le 2 fasi.

Visualizzazione

Fuori saldatura:

Lo schermo LCD indlica:
- | valori programmati di velocita filo, spessore o intensita;
- Il numero di programma attuale, la lunghezza d’arco e la regolazione fine;
- I messaggi di sicurezza.

| display misura indicano i valori programmati di tensione e corrente.

In saldatura:
Lo schermo LCD indlica:
- Di default, il numero di programma attuale, la corrente e la tensione misurata;

- Premendo il pulsante di scorrimento o ruotando un codificatore, i valori
programmati.

| display misura indicano i valori misurati di tensione e corrente
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Modo operativo

Fuera de soldadura
Pantalla accesible en modo SINERGIA:
- Se gira el codificommande a distanceor de la derecha (Vit Fil o Ep 0 A) para
ajustar el valor de la izquierda en la pantalla
- Se gira el codificommande & distanceor de la derecha (H.arc o Reg fin) para
ajustar el valor de la derecha en la pantalla.
- Elvalor Vindica la pre-visualizacion de la tension de soldadura
- Se gira el codificommande a distanceor de la izquierda en los menus CICLO
para su despliegue
- Se gira el codificommande & distanceor de la derecho en los menus CICLO
para ajustarlos.

Modo operativo

Fuori saldatura
Schermata accessibile in modalita SINERGIA:
- Si gira il codificatore sinistro (Velocita Filo, Spessore o Altezza) per regolare il
valore di sinistra sul display.
- Si gira il codificatore destro (Altezza Arco o Regolazione fine) per regolare il
valore di destra sul display
- The value V indicates the pre-welding display of the welding voltage
- Si gira il codificatore di sinistra sul menu CICLO. Per fare scorrere questi ultimi

- Sigira il codificatore destro sul menu CICLO. Per aggiustare questi ultimi.

PRG V.Fil Y
PRG Ep v
PRG A v
PRG  Longitud Arcol/lunghezza arco
0
PRG  Ajuste pulsado o dinamismo X
Reaolazione pulsata o dinamico
PRG CYCLE

Pantalla accesible desde el modo MANUAL:

- Se gira el codificommande & distanceor de la izquierda, para ajustar la
velocidad de hilo, valor de la izquierda en la pantalla.

- Se gira el codificommande & distanceor de abajo (U o Reg Fin) para ajustar el

valor de la derecha en la pantalla.

- En manual, no se puede ajustar el espesor, pre-Aff |, H.Arc y sin visualizacion

Pre-Aff U.

Schermata accessibile in modalita MANUALE:

- Si gira il codificatore sinistro per impostare la velocita filo, valore di sinistra sul
display.

- Si gira il codificatore inferiore (U o Reg. Fine) per impostare il valore di destra
sul display.

- In modalita manuale, non é possibile regolare lo spessore, la
previsuallizazione dell’intensita, I'Altezza dell’ Arco e visualizzare la
previsualizzazione della tensione di saldatura.

PRG V.Fil

Uarc

®

PRG  Ajuste pulsado o dinamismo
Regolazione pulsata o dinamico

U]

=o'

(N

PRG CYCLE

Pantalla accesible desde la posicién CICLO :

- Se accede al SETUP ‘CYCLE’ mediante pulsaciones de la tecla .

- Una vez seleccionado el SETUP ‘CICLO’ se gira el codificommande a

distanceor de la izquierda, para desplegar los MENUS del SETUP ‘CICLO".
- Se gira el codificommande a distanceor de la derecha, para ajustar el valor de

un MENU.

- Para salir del SETUP ‘CICLO’ , debe pulsarse la tecla OK o
- Sise pulsa la tecla (en cualquiera de los mends arriba

indicommande a distanceos), se puede salir del modo
- CICLO, las modificaciones son tomadas en cuenta, pero no guardadas.

- Sise pulsa la tecla OK (en cualquiera de los menus arriba indicommande &

distanceos) se puede salir del modo CICLO, con la posibilidad, o no, de
guardar las modificaciones efectuadas.

30

Schermata accessibile in posizione CICLO:

- Siaccede al SETUP ‘CICLO’ mediante pressioni del tasto

- Una volta selezionato il SETUP ‘CICLO;, si gira il codificatore sinistro per far
scorrere i MENU del SETUP ‘CICLO".
- Sigira il codificatore destro per impostare il valore di un MENU.

- Per uscire dal SETUP ‘CICLO’, occorre premere il tasto OK o

- Una pressione del tasto (in un qualsiasi menu di cui sopra) permette

di uscire dalla modalita scelta

- CICLO, le modifiche sono prese in conto ma non salvate.

- Una pressione del tasto OK (in un qualsiasi menu di cui sopra) permette di
uscire dalla modalita CICLO con possibilita 0 meno di salvare le modifiche
esequite.

AIR LIQUIDE
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PRG V.Fil v
PRG Ep v
PRG A v

PRG  Longitud Arcollunghezza arco

PRG  Ajuste pulsado o dinamismo
Regolazione pulsata o dinamico

@

@ O O @
WA\ IA\IAVIAN

PRG CYCLE

Rotacion codificador
izquierdo

PRG Proceso (liso, SH+, pulsado o EE)

PRG Hil (Hie, Inox, Alu, FF..... SALVAGUARDA

PRG Diam (0.8,1.0,1.2....)

Rotacién codificador

izquierdo
PRG Gas (Co2, Argon.....) Rotacion codificador
izquierdo
PRG Pre Gas xxx S
/:,——l
tsfFm7 7777777777777 ===========-==
“~ . Véase ISEE poste para conocer todos los MENUS
_ -4 deSETUP.
/, - ‘II
NS |\l
~ PRG PostGas xxx S
EI SETUP ‘CONFIG’ es accesible inicamente en el generador Il SETUP ‘CONFIG’ e accessibile soltanto sul generatore.

AIR LIQUIDE
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En soldadura In saldatura

En soldadura se visualiza el prog en curso, U & | soldadura. In saldatura, si visualizza il programma in corso, tensione ed intensita di saldatura.
Apenas se modifica (V.Fil o Ep o A) con el codificommande & distanceor izquierdo o La modifica dei parametri (Velocita Filo, Spessore o Altezza con il codificatore
(H.Arc) con el codificommande a distanceor derecho, se visualiza el cambio, durante  sinistro o (Altezza. Arco) con il codificatore destro comporta la visualizzazione del
la variacion y tras el fin de la variacién, durante 2s. cambio durante la variazione e dopo la fine della variazione per 2 s.

Se puede desplegar las ventanas de ajuste (véase a continuacion), pulsando Si puo far scorrere le finestre di impostazione (vedi cui sopra) mediante una

pressione del pulsante

No se puede acceder a los ajustes de los SETUP ‘CICLO’ Non e possibile accedere alle regolazioni dei SETUP ‘CICLO’.
No se puede memorizar el programa actual pulsando la tecla OK. Premendo il tasto OK non si memorizza il programma attuale.
Pantalla accesible el modo SINERGICO: Schermata accessibile in SINERGICA:

PRG  Longitud Arcollunghezza arco

Variacion codificador derecho
Long Arc de la devanadera

Fin tiempo tras parada
variacién Long Arc

el
Py
@

Isoud
lsoud
Variacion codificador izquierdo Fin tiempo tras parada
Vit Fil de la devanadera 0 @ 113 Ul variacién Vit. Fil
PRG V.Fil %
g
PRG Ep v
PRG A v

PRG  Longitud Arcollunghezza arco

)

PRG  Ajuste pulsado o dinamismo
Regolazione pulsata o dinamico

Pantalla accesible el modo MANUAL: Schermata accessibile in modalita MANUALE:

PRG Isoud Usoud

Variacion Vit. fil

Fin tiempo tras parada variacion Vit.Fil
oU.arc

0

oU.arcdela
devanadera

PRG V.Fil Uarc

PRG  Ajuste pulsado o dinamismo
Reqolazione pulsata o dinamico

AIR LIQUIDE
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3.4. SEGURIDAD

Si el generador pasa a fallo, un mensaje indica en el DEVANADERA el tipo de fallo. El

fallo puede eliminarse pulsando la tecla OK.

Lista de los defectos visualizados :

3.4.SICUREZZA

Se si verifica un difetto del generatore, un messaggio indica sul comando a

distanza il tipo di difetto. Premendo il tasto OK si riconosce l'errore.

Elenchi dei difetti visuallizzati:

Fqllo termiqo.
Sicura termico

Sobrecalentamiento ondulador

Surriscaldamento ondulatore

Fallo sens.Temp
Sicura Sensore C

Sonda o commande a distanceena de medida de
temperatura de ondulador en cortocircuito o
desconectado

Sonda o catena di misura lemperature ondulatore in
cortocircuito o scollegato

Fallo agua.
Sicura SistRaffr

Caudal GRE demasiado bajo

Portata GRA troppo bassa

_ Fallo inverter
Sicurez. Inverter

Defecto ondulador (i primario, precarga, alim
ondulador)

Difetto ondulatore (i primaria, precarica, alim.
Ondulatore)

_ Fallo conex. Red
1 imentaz

360V > Tension de red >440 V

360V > Tensione rete > 440 V

_ Fallo_U_motor
Sicura V motore

Defecto alimentacion de motor

Difetto alimentazione motore

_ Fallo_Il_motor
Sicura A motore

Sobreintensidad de motor

Sovraintensita motore

Fallo dinamotac.

Sin retorno de informacion

Nessun ritorno informazione
velocita filo di rotazione

SicurFermoMotore velocidad hilo de rotacion
Securi dad_MEMO,‘R?IIﬁ No se puede guardar Salvataggio impossibile
| Sicurezza MEMO,

Segu_COMM_CAN
| Sicu COMU CAN

No puede establecerse comunicacién con uno de
los periféricos conectados al bus CAN

Comunicazione impossibile con una delle periferiche
collegate al bus CAN

Fallo potencia.
Errore POTENZA

Inverter type not recognized

Inverter type not recognized

Fallo conf.Gener
Errore selezione

Unsuited generating adjustment

Unsuited generating adjustment

- Los visualizadores de medidas indican [- - -].

Mensajes diversos

- | display misure indicano [- - -].

Messaggi vari

PULSADO_320_V1.0
PULSATA_320 V1.0

Mensaje que aparece en la inicializacion

Messaggio all'inizializzazione.

PULSADO_420_V1.0
PULSATE 420 V1.0

Mensaje que aparece en la inicializacion

Messaggio all'inizializzazione.

Purge_Gaz_= Xs
| Scarico Gas = Xs

Purga de gas en curso con reduccion de tiempo

Scarico gas in corso con diminuzione del tempo

Devanado = XX.X

Devanado manual en curso con indicacién de la
consigna de Velocidad hil

Svuotamento manuale in corso con indicazione del
valore programmato di Velocita Filo

| Svuotamento = xXx.x
Caden_imposible
Concaten impossibile

Encadenamiento de programa imposible con los
ajustes actuales

Concatenamento di programma impossibile con le
attuali regolazioni

_ DEV_conectado _
__ALIM connesso

Confirmacion de conexién de la devanadera

Conferma connessione dell'alimentatore

TORCHA_CAD_ana
| TORCIA CAD ana

Confirmacion de conexion de una torcha o CAD
de potenciémetro

Conferma connessione di una torcia o CAD a
potenziometro

Los visualizadores de medidas indican [- - -].

Puesta en tension

La pantalla LCD indica sucesivamente:
- Pantalla negra 2 s;

- Version del software de la devanadera y el nombre del generador 2 s;

- Estado de la conexién en el mando a distancia o la torcha de potenciémetro 2 s.

Los visualizadores de medidas proporcionan sucesivamente:

- Todos son segmentos encendidos 2 s;

- La version del software de la devanadera de la derecha y el nombre del

generador de la izquierda 2s.

DV 400 WKS

| display misure indicano [- - -].

Messa sotto tensione

Lo schermo LCD indica successivamente:
- Una schermata nera, 2 sec;

2 sec;

- La versione del programma dell'alimentatore e il nome del generatore,

- Lo stato della connessione verso il comando a distanza o la torchia a

potenziometro, 2 sec.

| display misura mostrano successivamente:

- Tutti i segmenti accesi, 2 sec;

- La versione del programma dell'alimentatore a destra e il nome del

generatore a sinistra, 2 sec.

AIR LIQUIDE
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OPCIONES OPZIONI

1. Kit de carro, ref : W000 267 595 1. Kit carrello, cod : W000 267 595
2. Opcién de caudalimetro, ref : W000 267 596 2. Opzione flussometro, cod : W000 267 596
3. Torcha a potenciometros , ref : W000 055072 2. torcia potenziometri, cod : W000 055072
La tecla de potenciémetro se reconoce automaticamente cuando estéa conectada en La torcia a potenziometro é riconosciuta automaticamente una volta collegata
la devanadera. Conlleva: all'alimentatore. Questo comporta:
- La seleccion automética del programa 0 y la imposibilidad de usar los demés - La selezione automatica del programma 0 e l'impossibilita di usare gli altri
programas; programmi;
- Tener en cuenta consignas de velocidad de hilo y altura de arco unicamente en - La presa in considerazione dei valori programmati di velocita filo e altezza
la torcha d'arco solo sulla torcia.

AIR LIQUIDE
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4. MANTENIMIENTO

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

4. INTERVISTA

2 volte all'anno, in funzione dell'uso dell'apparecchio, verificare :
= la pulizia dell'alimentatore
=> i collegamenti elettrici e 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.

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 danneggiare gli
isolanti degli avvolgimenti.

ATENCION 2 VECES POR ANO
Los circuitos electronicos 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.

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:
=> | collegamenti elettrici dei circuiti di potenza, di comando e di
alimentazione.
=>  lo stato degli isolanti, cavi, raccordi e canalizzazioni.

ATENCION

Cada vez que se ponga en marcha la instalacién 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 S

ATTENZIONE
Ad ogni avviamento dellimpianto 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

$L L LD

4.1, RODILLOS Y GUIAHILOS

En condiciones normales de utilizacion, 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) : didlogo 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 :

m} 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)

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

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

Validacion: pulsando la tecla OK o apretando dos veces sucesivas el gatillo.

DV 400 WKS
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4.1 RULLI E GUIDAFILI

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

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

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

Il gruppo motoriduttore non richiede alcuna manutenzione particolare.

4.2. LISTA DEI DIFETTI

3  Difetto connettivita alimentatore filo (o sicurezza CAN) : dialogo interrotto
con l'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  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)

O  difetto tensione motore : disattivare questa sicurezza mediante una pressione
del tasto OK. Questo difetto (tranne in caso di rilevamento intempestivo)
richiede un intervento sull'alimentatore filo o il generatore (vedi procedura di
riparazione)

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

Disattivazione: pressione del tasto OK o due pressioni successive del grilletto.
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5. MANTENIMIENTO / PIEZAS DE RECAMBIO 5. MANUTENZIONE / PEZZI DI RICAMBIO

5.1. PIEZAS DE RECAMBIO 5.1. PEZZI DI RICAMBIO
(¢~Ver el desplegable figura 1 al final del manual) («vedi opuscolo figura 1 alla fine delle istruzioni per I'uso)
Rep / SAF Ref Désignacion Désignation ‘
Pos / Rif. SAF
Cara frontal Pannello anteriore
9 | WO000147185 | Botén pulsador de avance de hilo Pulsante avanzamento filo
2/5/ | W000265988 | Kit azul de botones Kit pulsanti blu
10
11 | W000147364 | Tapon protector de base CAD Tappo di protezione basamento CAD
Elementos internos Elementi interni
W000241667 | Tarjeta base macho haces Scheda basamento maschio fascio
W000241664 | Tarjeta base CAD Scheda basamento CAD
W000148730 | Acoplador azul pasamuro estandar Accoppiatore blu attraversante parete standard
W000157026 | Acoplador rojo pasamuro estandar Accoppiatore rosso attraversante parete standard
W000147413 | Adaptador acoplamiento rapido pasamuro Ghiera accopiamento rapido con attraversamento parete divisoria
W000241668 | Conector. Soldadura base macho Connettore. saldatura basamento maschio
W000148727 | Electrovalvula 24 VDC equipada Elettrodo 24 VDC attrezzato
W000267517 | Tarjeta electronica WKS Scheda elettronica WKS
Chapa Lamiera
30 W000267518 | Kit completo de chapado Kit lamierato completo
31 W000148918 | Tapabobina Copri-bobina
32 W000267519 | Lote de cubierta transparente + sujecion Lotto coperchio trasparente + fissaggio
33 W000149075 | Eje completo de bobina Asse bobina completo
34 W000148691 | Tuerca eje de bobina Dado asse bobina
Pletina Piastra
40 | W000255656 | Motorreductor pletina PA 4G @37 CYL Motoriduttore piastra PA 4G @37 CYL
41 | W000241680 | Conjunto motorreductor codificador Insieme motoriduttore pulsante
42 | W000241681 | Conjunto base torcha long. 66 mm Insieme basamento torcia lung. 66 mm
43 | W000148658 | Conjunto 2 tornillos de fijacion carter Insieme 2 viti di fissaggio carter
44 | W000148661 | Conjunto ajuste presién horquilla Insieme regolazione pressione cappa
45 | W000163284 | Lote de engranaje / eje de fijacion Lotto ingranaggi / asse fissaggio
46 | W000255651 | Conjunto horquilla derecha + Conjunto horquilla izquierda Insieme cappa destra + Insieme cappa sinistra
47 | W000255653 | Conjunto carter de proteccion Insieme carter di formazione
48 | W000148699 | Tapa plastico base torcha Copri-plastica basamento torcia
49 | W000267516 | Base pletina de plastico Base piastrina plastica
chariot chariot
W000147076 | Rueda pivotante @ 65 Ruota orientabile @ 65
W000147075 | Rueda fija @ 160 Ruota fissa @ 160
W000267522 | Kit de tapas autobloqueantes Kit calotte autobloccanti
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5.2. PROCEDIMIENTOS DE REPARACION DE LA 5.2. PROCEDURE DI RIPARAZIONE
DEVANADERA DELL’ALIMENTATORE FILO
Las intervenciones realizadas en las instalaciones eléctricas deben ser Gli interventi eseguiti sugli impianti elettrici devono essere affidati a persone

confiadas a personas cualificadas para realizarlas (véase el capitulo qualificate (vedi capitolo AVWERTENZE DI SICUREZZA).
CONSIGNAS DE SEGURIDAD).

Cuando se ponga en tension por primera vez, el primer ment que aparece es Alla prima messa sotto tensione, il primo menu visualizzato é la scelta della
la eleccion del idioma; si no fuera asi, se debe a que el equipo no ha sido lingua. In caso contrario, cio significa che la stazione non é stata inizializzata
reinicializada en fabrica, en cuyo caso, remitirse al apartado retorno a los in fabbrica (far riferimento al paragrafo ripristino dei parametri fabbrica)

parametros de fabrica

[ CAUSAS [ SOLUCIONES | CAUSES [ RIMEDI |
( GENERADOR BAJO TENSION SIN CONSIGNA I GENERATORE SOTTO TENSIONE NESSUNA ISTRUZIONE I
O Alimentacién = verificar el fusible F1 en la tarjeta de la O Alimentazione = \Vlerificare il fusibile F1 sulla scheda
devanadera alimentatore filo
O Conexiones = verificar que la toma del haz esta conectada O Connettivita = Verificare che la presa fascio sia collegata
por el lado del equipo y por el lado lato stazione e lato alimentatore filo
devanadera = Verificare il connettore B23 sulla scheda
= verificar el conector B23 en la cara frontal y el pannello anteriore ed il connettore J1
conector J1 en la tarjeta base del equipo sulla scheda basamento stazione
= verificar los conectores B43 y B56 en la tarjeta = Verificare i connettori B43 e B56 sulla scheda
devanadera y el conector J1 en la tarjeta base alimentatore filo ed il connettore J1 sulla
devanadera scheda basamento alimentatore filo
= verificar que L4y L2 estan encendidos. = Verificare che L4 e L2 siano accesi
O Tarjeta electronica = de lo contrario = cambiar el Cl de la cara O Scheda elettronica = Altrimenti =>cambiare il Cl del pannello
frontal anteriore
GENERADOR EN TENSION Y NINGUN MENSAJE EN EL VISUALIZADOR O GENERATORE SOTTO TENSIONE E NESSUN MESSAGGIO SUL DISPLAY O
PROBLEMA DE VISUALIZACION PROBLEMA DI VISUALIZZAZIONE
O Alimentacién = Apagar y volver a encender la instalacion O Alimentazione = Spegnere poi riaccendere l'impianto
( PRESENCIA DEL MENSAJE CAN DEFAULT (.| PRESENZA DEL MESSAGGIO CAN DEFAULT [
3 Conexiones = Verificar que la devanadera esta conectada O Connettivita = Verificare che I'alimentatore filo sia
correctamente (el conector B23 en la tarjeta de correttamente collegato (il connettore B23
la cara frontal, conectado al conector J1 en la sulla scheda pannello anteriore collegato al
tarjeta base del equipo, el conector B43 en la connettore J1 sulla scheda basamento
tarjeta de la devanadera y el conector J1 en la stazione ed il connettore B43 sulla scheda
tarjeta base de la devanadera) alimentatore filo ed il connettore J1 sulla scheda
= Validacidn con una pulsacion larga en uno de basamento alimentatore)
los cuatro botones = Dijsattivazione mediante pressione lunga di
uno dei quattro pulsanti
( PRESENCIA DEL MENSAJE ENCODER DEFAULT I PRESENZA DEL MESSAGGIO ENCODER DEFAULT I
O Conexiones = \lerificar que el tirante del codificador esta O Connettivita = \Vlerificare che il raccordo del pulsante sia
correctamente conectado a B54 de la tarjeta correttamente collegato a B54 della scheda
devanadera dell'alimentatore filo
= Verificar la conexion de la alimentacion del = \Verificare il collegamento
motor en las tomas Fastons MOT+ (hilo rojo dell’alimentazione del motore sulle prese
del motor) y MOT-(hilo azul del motor) Faston MOT+ (filo rosso del motore) e
MOT-(filo blu del motore)
( PRESENCIA DEL MENSAJE CURRENT DEFAULT I PRESENZA DEL MESSAGGIO CURRENT DEFAULT I
= bloqueado por una pieza mecanica = Verificare che il motore non sia bloccato da
(engranaje, hilo en espiral, etc.) a nivel de la un pezzo meccanico (ingranaggio, filo
pletina attorcigliato ...) a livello della piastra
= Verificar que los rodillos no estan demasiado = Verificare che i rulli non siano troppo stretti
apretados = Verificare che la bobina non sia bloccata
= \lerificar que la bobina no esta bloqueada = \lerificare che la guaina non sia incrostata a
= Verificar que le conducto no esta sucio antes monte ed a valle della piastra
y después de la pletina = Verificare che il diametro del tubo contatto
= Verificar el didmetro del tubo contacto con el corrisponda a quello del filo usato
del hilo utilizado
( NO MOTOR VOLTAJE I ( PRESENZA DEL MESSAGGIO No motor voltage I
O Alimentacion = verificar el fusible F2 en la tarjeta de la cara | 3 Alimentazione = Verificare il fusibile F2 sulla scheda
frontal pannello anteriore
= verificar el conector B24 en la cara frontal y = \Vlerificare il connettore B24 sulla scheda
el conector J2 en la tarjeta base del equipo pannello anteriore ed il connettore J2 sulla
= verificar el conector B40 en la tarjeta scheda basamento stazione
devanadera y el conector J2 en |a tarjeta = Verificare il connettore B40 sulla scheda
base de la devanadera alimentatore filo ed il connettore J2 sulla scheda
= verificar la presencia de una tensién de 42 basamento

AIR LIQUIDE
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VAC en los bornes del transformador

= \ferificare la presenza di una tensione pari a
42VAC ai morsetti del trasformatore

( GENERADOR EN MARCHA / SIN DEVANADO, NI MANDO GAS I

|| GENERATORE IN MARCIA/ASSENZA DI SVOLGIMENTO E COMANDO GAS ||

O 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 y el racor torcha

= verificar que no hay ningin 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)

O 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 B44-1 e B44-2

= Verificare che I'elettrrovalvola gas funzioni
mediante una purga gas (breve pressione
dell’avanzamento 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 I'autoverifica premendo il grilletto
per 1-2 e l'avanzamento filo duraate la
messa in funzione della stazione
(commutazione dell'interruttore)

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

REGOLAZIONI NON PRESE IN CONSIDERAZIONE A PARTIRE
DALL’ALIMENTATORE FILO, DALLA CAD,
DALLA TORCIA INTELLIGENTE ...

= \lerificar el nivel de bloqueo a nivel de la
cara frontal (véase el procedimiento de
reparacion de la cara frontal)

= Verificare il livello di bloccaggio sul pannello
anteriore (vedi procedura di riparazione del
pannello anteriore)

SOLDADURA [

( GENERATORE IN CORSO DI SALDATURA [

O Problema de devanado

O 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 estd 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.

= Verificar que no hay ningun 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
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O Problema di svolgimento

O Instabilita o variazioni durante
la saldatura

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

= \lrificare che la torcia sia correttamente
aftrezzata, né troppo avvolta su sé stessa
(attrito del filo sulla guaina, sicurezza
motore...)

= \Vlrificare 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 : CHIAMARE UN TECNICO

WELDING
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1. ALGEMENE INFORMATIE
1.1. VOORSTELLING VAN DE INSTALLATIE

De haspelaar DV 400 WKS is speciaal ontwikkeld voor toepassingen waarbij het
materiaal aan een vijandige omgeving wordt blootgesteld, waardoor een versterkte
opzet noodzakelijk is. Hij is kenmerkend voor de serie generatoren DIGIPULS voor
handmatig gebruik. Deze haspelaar is zowel bestemd voor het haspelen als voor het
beschermen 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 400 WKS ervoor dat u kwalitatief hoogstaande en
mooie lasnaden krijgt. Deze haspelaar is enkel compatibel met het gamma DIGIPULS
easy 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:

= een haspelaar

= een ecologische spoeladapter

= handleiding voor veiligheid, gebruik en onderhoud
= handleiding voor veiligheid

1.3. BESCHRIJVING VAN HET FRONTPANEEL

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

1. INFORMATII GENERALE
1.1. PREZENTAREA INSTALATIEI

Cabestanul DV 400 WKS a fost dezvoltat special pentru aplicatiile in care materialul
este expus unui mediu ostil ce necesitéd un design mai robust. Acesta este specific
gamei de generatoare DIGIPULS pentru aplicatii manuale. Acest cabestan este
destinat in egala masura deruldrii si protejarii bobinei.

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

Dacé este instalat in mod corect, cabestanul DV 400 WKS vé permite obtinerea unor
suduri de calitate ireprogabilad si cu un aspect placut. Acest cabestan este compatibil
doar cu gama de produse DIGIPULS , easy 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 compusé din urmétoarele:

= un cabestan

= un adaptator de bobina ecologica

= fnstructiuni de protectia muncii si de intretinere
= jnstructiuni de protectia

1.3. DESCRIEREA PARTII FRONTALE

(«+-a se vedea pliantul FIGURA 1 de la finalul instructiunilor)

Opmerking hoofdfunctie: met de codeervoorzieningen kunnen
alle instellingen worden gemaakt (selectie parameter, instelling
van de waarde van de geselecteerde codeur).

Observatie privind functia principald: Selectoarele permit
efectuarea tuturor reglajelor (selectarea parametrului, reglarea
valorii pentru selectorul respectiv)

LCD beeldscherm Ecran LCD
Afstelling draadsnelheid Regulator de viteza a firului
Knoppen voor de programmaketen Butoane pentru cuplarea programelor
Knop voor het scrollen door de verschillende menu’s Buton pentru accesarea diverselor meniuri

Afstelling boogspanning of -hoogte / afstelknop Regulator de tensiune sau inalfime a arcului / selector de reglaj
Bevestigingsknop Buton de validare
Metingendisplay Afisaj pentru valori masurate

1.5. CARACTERISTICELE TEHNICE ALE
CABESTANULUI

1.5. TECHNISCHE KENMERKEN VAN DE
HASPELAAR

DV 400 WKS - REF. W000267593
4rollen/ 4 galeti

Plaat met rollen Platina galetilor

Haspelsnelheid 0,5= 25m/ min. Viteza de derulare
Regelaar draadsnelheid Digital Numérique Regulatorul vitezei firului
Bruikbare draden 06 = 1,6 mm Fire (sérme) utilizabile
Past in een mangat Ja/Da Trece printr-o gaura
Beschermingsindex IP23S Indicele de protectie

Isolatieklasse H Clasa de izolare

Norm EN 60974 - 5/EN 60974 - 10 Norma

Verbinding toorts " Europees Type " " De tip european” Conectorul becului

werkingsfactor 100% t=40°C 350 A Factor de functionare 100% t = 40°C
werkingsfactor 60% t=40°C 400 A Factor de functionare 60% t = 40°C

Deze haspelaar is geen automatische haspelaar, maar handgereedschap. De
reikwijdte ervan is begrensd.

DV 400 WKS

Acest cabestan nu este automat, este un echipament manual. Factorul sau de
utilizare este limitat.
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1.5. VOORZORGSMAATREGELEN

1.5. PRECAUTION

LETOP:

- de lexans — spatten mogelijk
- dat de kabel niet bekneld raakt

- de aansluitingen

- dat geen vioeistoffen of hete onderdelen met de kabel in contact

komen.

ATENTIE :

- pentru evitarea prinderii cablurilor
- la prize

- la lexani, posibilitate de proiectare a fragmentelor

- pentru evitarea contactului produsului cald lichid cu cablul

Dit is geen automatische haspelaar, maar een manuele uitrusting met een beperkte Gradele de protectie oferite de apérétori

werkingsfactor
Codeletter IP | Beveiliging van het materiaal
Cod alfa Protectia oferité de echipament
Eerste cijfer 2 Tegen de indringing van vreemde vaste lichamen met & > 12,5 mm
Prima cifré Impotriva penetrérii corpurilor solide de &> 12,5 mm
Tweede cijfer 1 Tegen de indringing van verticale waterdruppels met schadelijke gevolgen
A doua cifrd Impotriva penetrérii picéturilor de apa verticale cu efecte nocive
3 Tegen de indringing van regenwater (hoek tot 60° ten opzichte van de loodlijn) met schadelijke gevolgen
Impotriva penetrérii ploii (care cade la un unghi de 60° faté de verticald) cu efecte nocive
S | Geeft aan dat de controletest voor de beveiliging tegen schadelijke gevolgen te wijten aan de indringing
van water uitgevoerd werd met alle onderdelen van het materiaal in rust.
Arata cé testul de verificare a protectiei impotriva efectelor nocive ale penetrérii apei a fost efectuat cu
toate partile materialului in repaus
1.6. AFMETINGEN EN Afmetingen (LxBxH) Nettogewicht Verpakt gewicht 1.6. DIMENSIUNI SI
GEWICHT Dimensiuni (lung. x I&t. x in.) Greutatea netéd Greutatea cu ambalaj GREUTATE
| Haspelaar DV 400 WKS 630 x 210 x 425 mm 15.6 kg 17.5kg Cabestan DV 400 WKS |
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2. INBEDRIJFSTELLING

2. PUNEREA iN FUNCTIUNE

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.

ATENTIE: stabilitatea instalatiei este asigurata doar pané la o
inclinare de 10°.

2.1. DESPACHETAREA INSTALATIEI

Se scot diversele componente din ambalajul aferent.

Se fixeazd cabestanul pe cérucior respectand instructiunile de mai jos.

Se conecteazd fasciculul la partea posterioara a cabestanului si la generator
respectand indicaiile.

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

2.2. MONTAGE VAN DE KAR OP DE DV 400 WKS

Volg de bij de voorziening verstrekte aanwijzingen.
Plaats de haspelaar op de kar en monteer de 4 schroeven aan de kanten.

2.3. AANSLUITING VAN DE HASPELAAR

Volg de bij de voorziening verstrekte aanwijzingen.

2.4. AANSLUITING VAN DE HASPELAAR

ATENTIE : In timpul manipulérii cabestanului in stare suspendat,
nu se utilizeaza bobine ecologice.

A

2.2. MONTAREA CARUCIORULUI PE DV 400 WKS

Se urmeaz4 instructiunile furnizate impreuna cu dispozitivul optional.
Se pozitioneazé cabestanul pe carucior $i se monteaza cele 4 suruburi pe pértile
laterale.

2.3. MONTAREA DEBITMETRULUI OPTIONAL

Se urmeaza instructiunile furnizate impreuna cu dispozitivul optional.

2.4. CONECTAREA CABESTANULUI

OPGEPAST: uit te voeren met een uitgeschakelde generator.

De kabelbundel op de haspelaar aansluiten en hierbij de plaatsing van de connectoren
naleven.

Het andere uiteinde van de kabelbundel op de generator aansluiten.

De MIG-lastoorts op de DV 400 WKS aansluiten.

Controleren of de koelvloeistof goed doorstroomt.

Het gasdebiet regelen.

2.5. STROPPEN HASPEL 400 WKS

l if ATENTIE: se efectueazd cu generatorul nealimentat.

Conectafi manunchiul de fire la cabestan respectand amplasamentului conectoarelor.

Conectati la generator si cealaltd extremitate a manunchiului de fire.
Legati becul de sudurd MIG la DV 400 WKS.

Verificali circulatia corespunzatoare a lichidului de racire

Reglati debitul gazului.

2.5. PRINDEREA ALIMENTATORUILI 400 WKS

Gebruik VERPLICHT de 2 ringen voor het stroppen van de
haspel.

Zie de tekening hieronder:

Utilizati IN MOD OBLIGATORIU cele 2 inele pentru prinderea
alimentatorului de fir.

Vezi desenul de mai jos:

DV 400 WKS

AIR LIQUIDE
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3. GEBRUIKSINSTRUCTIES

3.1. AANBRENGEN VAN DE DRAAD IN DE DV 400
WKS

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

1. De deur van de haspelaar openen.
2. De moer van de spoelas lossen.

3. De draadspoel op de as plaatsen. Controleren of de aspen goed op de spoel
staat.

4. De moer opnieuw op de as aanbrengen door deze te draaien in de richting
aangegeven door de pijl.

5. 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.

6. De tegenrollen laten zakken en de hendels naar boven zetten om de
tegenrollen te blokkeren.

7. 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 slijtage de lasresultaten beinvioeden. Het is dan nodig deze te
vervangen.

= \Nisselstukken van de haspelplaat:

3. INSTRUCTIUNI DE EXPLOATARE
3.1. MONTAREA FIRULUI iN DV 400 WKS

Schimbarea firului (sdrmei) de suduré se face dupd cum urmeazé (dupa ce afi
deconectat generatorul):

1. Deschideti ugita cabestanului.

2. Desurubati piulita de pe axul bobinei.

3. Introduceti bobina cu fir pe ax. Asigurati-va ca pintenul axului e la locul lui pe
bobind.

4. Puneti inapoi piulita pe ax, rotindu-I in sensul indicat de s&geata.

5. Coboréti levierele pentru a elibera contragaletii.
Apucati de extremitatea firului bobinei si taiali partea rasucita.
Indreptati primii 15 cm de fir.
Introduceti firul prin conducétorul de fir al platinei.

6. Coborafi contragaletii si ridicafi levierele pentru a fixa contragalefii.

7. Ajustati presiunea pe fir a contragalefilor.

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
sudurd, trebuie adaptate naturii i diametrului firului de sudurd utilizat.

Pe de alta parte, uzura lor poate altera rezultatele sudurii. in consecinfd, dacd sunt
uzate, trebuie inlocuite.

= Pjesele de uzurd ale platinei de derulare:

D= o I ALUKIT
= ,j A
06 000305125 | 000255654 [
Ader 08 000267598 W000241685
Ol 1,0 | WO000305150 | W000267599 W000162834 | W000255655
12 W000305126 W000241682
AU 1012 W000260185 W000255648
1216 W000260186 W000255649
16124 W000260187 W000255650
A 10/1.2 | W000305150 W000266330 W000162834 W000255655
Famé 12/16 W000241682
Fral 4124 | Wooo257395 W000266331 W000257397 W000257396

Gebruik van ALU-rollen met stalen en gevulde draden mogelijk.
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3.3. WERKING

De haspel wordt bij het starten van de generator automatisch herkend, zodat de
werkingsmodus naar gelang het geselecteerde programmanummer geconfigureerd
wordt:

=> STANDAARDMODUS
=> GEPROGRAMMEERDE MODUS

Programma 0
Programma’s 1 -9

Wanneer er niet gelast wordt kan met behulp van de toetsen PROG+ en PROG- van
programma worden gewisseld.

3.3. FUNCTIONAREA

Acest cabestan este recunoscut automat la pornirea generatorului, modul de
functionare a instalatiei fiind configurat in functie de numdrul programului selectat:

= MODUL STANDARD
= MODUL PROGRAM

Programul 0
Programele 1-9

Schimbarea programului se efectueaza cu tastele PROG+ si PROG-.

LET OP: om te functioneren moet de bij het opstarten van de generator
getoonde versie van het stuurprogramma 2.0 of hoger zijn.
Afstandsbediening Evoluée: als er een CAD ‘Evoluée’ op de
haspel is aangesloten, zal ze niet werken en een aflopende
melding van de versie van de CAD-programmatuur weergeven

ATENTIE : Pentru functionare, versiunea programului afisat la
pornire pe generator trebuie sa fie 2.0 sau superioara.
Telecomanda evoluata: Dacé este conectata o telecomanda
‘Evoluata’ la magina de bobinat, aceasta va fi inactiva si va afisa
un mesaj ce va indica versiunea programului telecomezii.

Standaardmodus

In deze modus:

- De instelling van de draadsnelheid, de booglengte en de fijnregeling wordt naar de
haspelaar overgebracht en is dus niet meer toegankelijk op de generator;

- De SETUP-instellingen van procedure en synergie blijven op de generator;

- Het uitvoeren van een programma is niet mogelijk;

- Het controlelampje JOB op de generator dooft om aan te geven dat de instellingen
van de FAV in werking zijn.

Afstelling

Draadsnelheid: (linkercodeerder)

- De snelheid is de enige echte instelwaarde die door de soft in aanmerking wordt
genomen; de andere preweergaven (spanning en dikte) worden berekend.

- In de handmatige modus kan de draadsnelheid schommelen tussen 1m/min. en
25m/min., ongeacht de selectie (draad, diameter).

- In de modus synergie schommelt de draadsnelheid tussen de min. en max.
aanslagen bepaald door de synergie.

- In de modus bemantelde elektrode regelt men de instelwaarde stroom met de
potentiometer draadsnelheid van 20A tot 320A voor de DIGIPULS 320 en van
20A tot 420A voor de DIGIPULS 420.

De afstelling van de draadsnelheid is actief tijdens het lassen en niet-lassen.
Men kan de draadsnelheid zelfs aanpassen tijdens een handmatige draadaanvoer.

Men kan ook de SET-UP-MENU'S selecteren.

Correctie Spanning: (rechtercodeerder)

De afstelling van de booglengte is actief tijdens het lassen en niet-lassen.

- In de handmatige modus: Bij Vlakstroom of Impulsstroom heeft de instelwaarde
Boogspanning een bereik van +10.0v tot +50.0v.

- In de modus synergie: Bij Viakstroom of Impulsstroom heeft de instelwaarde
Booglengte een bereik van -50 tot +50, ten opzichte van de door de synergie
gegeven waarde.

Drukknop ‘+': Laat toe het programmanr. te verhogen
Drukknop ‘-’: Laat toe het programmanr. te verlagen

Drukknop ‘OK’: Geen functie.

DV 400 WKS
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Modul Standard
In acest mod:
- Reglarea vitezei firului, a inlfimii arcului $i reglajul fin sunt mutate pe cabestan
si nu mai sunt accesibile de la generator;
- Reglajele SETUP (de configurare), ale procedeului si ale sinergiei raman
disponible la generator;
- Realizarea programului nu este posibila;
- Indicatorul JOB al generatorului se stinge pentru a indica faptul ca reglajele FAV
sun active.

Réglare

Viteza firului: (codificatorul din stidnga)
viteza este singura masurd luata in considerare de soft, celalate preafisari
(tensiune si grosime) nu sunt decét valorile calculate de microprocesor.
In mod de lucru manual viteza firului poate varia intre 1 m/min si 25 m/min, in
functie de alegerea firului (natura firului, diametru).
In mod de lucru sinergic viteza firului variaza intre limitele maxime si minime
fixate de catre sinergie.
in mod de lucru electrod invelit, intensitatea recomandata a curentului la.
DIGIPULS 320 se regleaza cu potentiometrul vitezei FIRULUI intre 20 $i 320
A, iar pt. DIGIPULS 420 intre 20 i 420 A.

Reglajul vitezei firului este activ i in timpul si in afara sudurii.

Acesta permite deasemenea reglarea vitezei firului in timpul avansului manual al
firului.

Permite deasemenea selectarea MENIURILOR SETUP-urilor.

Corectarea tensiunii: (codificatorul din dreapta)

Reglajul lungimii arcului electric este activ in timpul si in afara sudurii.
in mod de lucru manual: In mod de lucru lis sau puls, plaja de reglare a
tensiunii arcului electric se situeaza intre +10,0 - +50,0 V.
in mod de lucru sinergic: in mod de lucru lis sau puls, plaja de reglare a
lungimi arcului electric recomandat are pasi de —50 - +50 faté de valoarea
oferitéd de sinergie.

Butonul ‘+’ : Permite cregterea nr. programului
Butonul *-’ : Permite descresterea nr. programului

Butonul ‘OK’ : N-are nici o functionalitate.
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Drukknop of ‘Help’:

Met een korte druk op de knop gaat men naar het volgende afstelvenster.
Houdt men de knop ingedrukt, dan verschijnt er een helpbericht met betrekking tot het
actieve venster.

Butonul de 'sau ‘Help’:

Apdsarea scurtd al acestuia permite trecerea la fereastra de reglaj urmétoare.
Tinerea apdsatd a butonului permite defilarea unui mesaj de ajutor corespunzétor
ecranului actual.

L3
P 40 WIKS

Display

Wanneer er niet gelast wordt:
vermeldt het LCD-scherm:

- Deingestelde waarden voor de draadsnelheid, de dikte of de stroomsterkte en
de booglengte;
- De fijnregeling;
- De veiligheidsmeldingen.

De digitale weergave geeft de ingestelde waarden voor spanning en stroom.

Tijdens het lassen:
geeft het LCD-scherm aan:

- standaard: de gemeten spanning en stroom;
- bij drukken op de knop voor het afwikkelen of de rotatie van een codeerder, de
ingestelde waarden.

De meetdisplays geven de gemeten spanning en stroom aan.

Werkmethode

bij niet-lassen

Scherm standaard toegankelijk in de SYNERGIE-modus
Met de linkercodeerder stelt men de Draadsnelheid of Dikte of Intensiteit
af, naargelang van het geselecteerde venster, van de min. tot max.
waarde van de synergie.
Draai de codeerder voor de booglengte rechtsom om de instelling voor
2 sec. te zien

De V-waarde toont de preweergave van de lasspanning.

Afisajul
In absenta sudurii:
Ecranul LCD indica:

- Valorile parametrilor viteza firului, grosime sau intensitate si lungime a arcului;

- Reglajul fin;
- Mesajele de siguranta.

Indicatoarele prezinta valorile mé&surate ale tensiunii si intensitétii.

in timpul sudurii:
Ecranul LCD indica:

- Implicit, valorile m&surate ale intensitatii si ale tensiunii;
- La apdsarea butonului de derulare sau la rotirea selectorului, valorile setate.

Indicatoarele prezinta valorile m&surate ale tensiunii si intensitétii.

Mod de lucru

in afara sudurii
Ecran accesibil implicit in mod de lucru SINERGIC
- In functie de fereastra selectats, rotirea codificatorului din sténga
permite reglarea vitezei firului, a grosimii sau a intensitétii, de la minimul
la maximul sinergiei.
- Rotiti selectorul pentru Lungimea arcului din dreapta pentru afisarea
setdrii timp de 2 s

Valoarea V preafiseaza tensiunea de sudura.

V.Fil

v

0 Ep

.

Booglengte Lungime arc

OO OO

Afstelling impuls of dynamisch
Reglaj prin impulsuri sau dinamic
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Scherm standaard toegankelijk in de HANDMATIGE modus
Met de linkercodeerder stelt men de draadsnelheid in van 1 tot 25 m/min.

Met de rechtercodeerder kan men de boogspanning van 10 tot 50v instellen.

Ecran accessibil implicit in mod de lucru MANUAL
- Rotiti selectorul din stanga pentru reglarea vitezei firului intre 1 si 25 m/min.
- Rotiti selectorul din dreapta pentru reglarea tensiunii arcului intre 10 i 50v.

V.Fil

Uarc

Yo

Afstelling impuls of dynamisch
Reglaj prin impulsuri sau dinamic

Tijdens het lassen

Scherm standaard toegankelijk in de SYNERGIE-modus
Standaard verschijnt de lasspanning & - intensiteit.
Van zodra men (Snelh.Draad of D. of A functie van de preweergave op het
frontpaneel) wijzigt met de linkercodeerder of (H.Boog) met de
rechtercodeerder, verschijnt de wijziging.

De wijziging verschijnt 2 sec. tijdens de variatie en na de variatie.

In timpul sudurii

Ecran accesibil implicit in modul SINERGIE
- Implicit, afisarea tensiunii (U) si a intensitatii (1) pentru sudura.
- La modificarea parametrilor viteza fir (V.Fil) sau grosime (Ep) sau a intensitétii
(A) cu selectorul din stanga sau a parametrului inaltime arc (H.Arc) cu selectorul
din dreapta, are loc actualizarea afisajului.

Modificarea este afisata in timpul variatiei si dupd terminarea acesteia timp de 2s.

Isoud

Usoud

Variatie Sh.Drd, Dkt, A of H.Bg
Variatia parametrilor V.Fil, Ep, A sau
H.Arcai maginii de bobinat

Einde wachttijd na stop variatie
Sh.Drd, Dkt, A of H.Bg

Tempo final dupa terminarea variaiei
parametrilor V.Fil, Ep, A sau H.Arc

ou

o@@
Vi

v

Ep Vv
&

A v

O

Booglengte Lungime arc

:

OO0 O ©

Afstelling impuls of dynamisch
Reglaj prin impulsuri sau dinamic

Scherm standaard toegankelijk in de HANDMATIGE modus
Standaard verschijnt de lasspanning & -intensiteit.

Van zodra men (Snelh.Draad of Spanning) wijzigt, verschijnt de wijziging.

De wijziging verschijnt 2 sec. tijdens de variatie en na de variatie.

Ecran implicit accesibil in mod MANUAL

Se afiseaza tensiunea si intensitatea implicita a curentului de suduré.
Schimbarea se afiseaza in acelasi timp cu modificarea (viteza firului sau
tensiunea).

Schimbarea se afiseaza in timpul modificarii $i dupé aceea, timp de 2's.

Isoud Usoud
Variatie Sh.Drd of U van de CAD
Variafia parametrilor V.Fil sau U Eind wachttijd na stop variatie Sh.Drd of U
ai maginii de bobinat u ﬂj 113 u Tempo final dupd terminarea variatiei
parametrilor V.Fil sau U
V.Fil Uarc
0 g
Afstelling impuls of dynamisch
Reglaj prin impulsuri sau dinamic
Programmamodus Modul program
Principe Principiu
In deze modus: In acest mod:

- De instellingen van de draadsnelheid (Vit fil), booglengte (HAr) en de fijnregeling

worden op de haspelaar overgedragen en zijn dus niet meer toegankelijk via
generator;

- De instellingen van de SETUP CYCLE, de werkwijze en de synergie kunnen op

de haspelaar worden afgelezen;

DV 400 WKS

- Parametrii vitez& a firului (Vit fil), indltime a arcului (HAr) si de reglaj fin sunt
mutate pe cabestan si nu sunt accesibile de la generator.

- Reglajele de ciclu de configurare (SETUP CYCLE), de procedeu si de sinergie
sunt accesibile la cabestan;

- Cele 9 programe sunt complet modificabile;

de
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- De 9 programma’s zijn volledig aan te passen;

- De sequencer bestaat alleen in de synergiemodus;

- Voor iedere functie zijn hulpaanwijzingen beschikbaar;

- Het JOB-lampje van de generator licht op ten teken dat de instellingen van de
FAV niet meer actief zijn;

- Het JOB-lampje van de generator knippert ten teken dat er ten minste éen
parameter van het lopende programma veranderd is zonder te zijn opgeslagen.

Afstelling (tijdens lassen & niet-lassen)

Draadsnelheid: (linkercodeerder)
- Alleen de snelheid is een opdracht, de andere waarden (spanning, dikte

en intensiteit) worden berekend
In de handmatige modus kan de draadsnelheid schommelen tussen
1m/min. en 25m/min., ongeacht de selectie (draad, diameter).
In de modus synergie voert de potentiometer draadsnelheid een
volledige slag uit tussen de min. en max. aanslagen bepaald door de
synergie.
In de modus bemantelde elektrode regelt men de instelwaarde stroom
met de potentiometer draadsnelheid van 20A tot 320A voor de
DIGIPULS 320 en van 20A tot 420A voor de DIGIPULS 420.

De afstelling van de draadsnelheid is actief tijdens het lassen en niet-lassen.

Men kan de draadsnelheid zelfs aanpassen tijdens een handmatige draadaanvoer.

Correctie Spanning: (rechtercodeerder)

De afstelling van de booglengte is actief tijdens het lassen en niet-lassen.
In de handmatige modus: Bij Viakstroom of Impulsstroom heeft de
instelwaarde Boogspanning een bereik van +10.0v tot +50.0v.

In de modus synergie: Bij Vlakstroom of Impulsstroom heeft de
instelwaarde Booglengte een bereik van -50 tot +50, ten opzichte van de
door de synergie gegeven waarde.

Men kan ook de waarden van de SET-UP selecteren.

Drukknop_‘+' en *-‘:
Met de knop PRG + gaat men naar het volgende programma.
Met de knop PRG - gaat men naar het vorige programma.
Aaneenschakeling tijdens het lassen is alleen mogelijk, indien de volgende
parameters identiek zijn in de verschillende programma’s:
cyclus (2t,4t of Pt), modus (Synergie, handmatig).
Procédé, Draad, Diameter, Gas.
Anders wordt het lopende programma gehandhaafd en verschijnt er een
hulpmelding.

Drukknop ‘OK’:

Met de TOETS OK kan men alle parameters van het actieve programma opslaan.
Deze toets is alleen actief tijdens de fase niet-lassen.

Na één keer drukken verschijnt een keuzescherm met het programmanummer.

Men kiest het programmanummer met de rechtercodeerder of annuleert het opslaan

door op de DK te drukken.

- Ordonatorul nu este disponibil decét in modul sinergie;

- Mesajele de ajutor sunt disponibile pentru fiecare functie;

- Indicatorul JOB al generatorului se aprinde pentru a indica faptul ca reglajele
FAV nu mai sunt active;

- Indicatorul JOB al generatorului lumineaza intermitent pentru a indica faptul cd
minim unul din parametri programului curent a fost modificat féra a fi salvat.

Réglaje (in afara si in timpul sudurii)
Viteza firului: (codificatorul din stinga)
- Numai viteza este un parametru, celelalte valori (tensiune, grosime si

intensitate) sunt calculate
in mod de lucru MANUAL viteza firului poate varia intre 1 - 25 m/min,
in functie de alegere (fir, diametru).
in mod de lucru SINERGIC, cursa potentiometrului vitezei firului este
completa intre limitele maxime si minime fixate de sinergie.

in mod de lucru electrod invelit curentul recomandat se regleazé cu
potentiometrul vitezei firului. Intre 20 — 320 A pentru DIGIPULS 320 si
intre 20— 420 A pt. DIGIPULS 420.

Reglajul vitezei firului este activ in timpul gi in afara sudurii.

Acesta permite deasemenea reglarea vitezei firului in timpul avansului manual al

acestuia.

Corectarea tensiunii: (codificatorul din dreapta)

Reglajul lungimii arcului electric este activ in timpul si in afara suduri.
in mod de lucru manual: in mod de lucru lis sau puls plaja de reglare a
tensiunii recomandate a arcului este de +10,0 - +50.0 V.

in mod de lucru sinergic: In mod de lucru lis sau puls plaja de reglare a
lungimii arcului electric recomandat are pasi de —50- +50 fafé de
valoarea oferita de sinergie.

Permite deasemenea reglarea valorilor SETUP-urilor.

Butonul ‘+’ si *-*
Apdsarea butonului PRG + permite trecerea la programul urmétor.
Apdsarea butonului PRG — permite trecerea la programul precedent.
Inlantuirea in timpul sudurii este permisa doar daca parametri urmatori sunt
identici de la un program la altul:
Ciclu (2t, 4t sau punctiform), mod (sinergic sau manual).
Procedeu, Fir, Diametru, Gaz.

In caz contrar, este mentinul programul in curs si este afisat un mesaj de ajutor.

Butonul ‘OK’:

Butonul OK permite salvarea tutror parametrilor programului in curs.

Aceastd tastd nu este activd doar in afara sudurii.

La prima apdsare apare un ecran care permite alegerea numarului programului.
Numérul programului se alege cu codificatorul din dreapta, iar salvarea se anuleaza

printr-o apdsare pe BP

Keus n° PROG met de rechter codeerder V.Fil

Spanning Tensiune

Wybér nr programu odbywa sie za pomocg

Keus n° programma bewaren
Selectare nr. program de salvat

Keus Px Bewaren Selectare Px de salvat

Registrering Px Inregistrare Px
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Drukknop " of ‘Help’:

Deze toets is actief tijdens het lassen en niet-lassen.

Drukt men kort (<1 sec.) op de knop dan kan men de algemene menu'’s van de AB
overlopen.

Houdt men de knop ingedrukt, dan verschijnt een helpbericht met betrekking tot
het actieve venster.

Met deze knop kan men ook het opslaan van een programma annuleren (zie
verder).

Butonul " sau ‘Help’:

Aceastd tastd este activa in timpul si in afara sudurii.

O apésare scurtéd pe (< 1s) butonul permite defilarea meniurilor generale ale
telecomenzii.

Mentinerea apéasata a butonului permite defilarea unui mesaj de ajutor corespunzétor
ecranului in curs.

Acesta permite deasemenea anularea unei operafiuni de salvare a unui program (vezi

mai jos).

V.Fil

@

Spanning Tensiune

Keus n° programma bewaren

Selectare nr. pro

gram de salvat

j

Vs

!

Bewaren Px Ann

uleren Anulare salvare Px

Andere functies

Cyclus:

Dit menu is toegankelijk bij niet-lassen en laat toe, een volledig programma te maken
met de keuze van het procédé, de synergie en de SET-UP.

Bij de afstelling van de synergie gebeurt een automatische selectie van de bestaande
synergieén, naargelang van de achtereenvolgende keuze van het procédé, de aard
en de diameter van de draad.

In sommige gevallen (config frontpaneel of config prog) zijn de SET-UP-menu'’s niet
toegankelijk (zie onderstaande tabel), zodat het sneller en eenvoudiger gebruikt kan
worden en er geen onnodige MENU’s weergegeven worden.

Het 1t MENU waartoe men in de SET-UP toegang krijgt, is het laatste MENU dat
gewijzigd werd tijdens de vorige toegang tot de SET-UP.

Sequencer:

Met de sequencer kan men achtereenvolgens een warm en koud lasregime
uitvoeren.

Een sequencer per programma kan alleen opgebouwd worden in de modi synergie,
2T of 4T.

Men kan starten met de warme of koude takt.

De sequentie wordt alleen uitgevoerd in de lasfase (niet in hot start noch in fading).

De cyclische verhouding van de sequencer bedraagt 50% en kan niet afgesteld
worden.
De correctie van de booglengte en de fijne afstelling is identiek voor de 2 fases.

Display

Bij niet-lassen:

Het LCD-scherm geeft aan:
- De ingestelde waarden voor draadsnelheid, dikte of intensiteit;
- Het nummer van het lopende programma, de booglengte en de fijnregeling;
- De veiligheidsmeldingen.

De meetdisplays geven de ingestelde waarden voor spanning en stroom weer.

Bij lassen:
Het LCD-scherm geeft aan:
- Als standaard het nummer van het lopende programma en de gemeten
spanning en stroom;
- Bij drukken op een keuzetoets of draaien aan een codeur, de ingestelde
waarden.

De meetdisplays tonen de gemeten waarden voor spanning en stroom.

AIR
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Alte functii

Ciclu:

Accesibil in afara sudurii, acest meniu permite construirea unui program complet, cu
alegerea procedeului, sinergiei $i SETUP-ului.

In cadrul reglarii sinergiei, selectia automata a sinergiilor existente se face de fapt pe
baza alegerii succesive a procedeului, a naturii firului $i a diametrului acestuia.

In unele cazuri (config. partii frontale sau config. prog) meniurile SETUP-urilor nu vor
fi accesibile (vezi tabelul de mai jos), pentru a simplifica si a urgenta utilizarea sa si a
evita afisarea MENIURILOR inutile.

Primul MENIU este accesibil cand se intra in SETUP-ul corepunzétor ultimului
MENIU modificat in decursul precedentului acces la SETUP.

Secventiator:
Secventiatorul permite realizarea succesiunii de sudura: caldé, apoi rece.

Secventiatorul se poate construi prin program doar in modul sinergic, in 2T sau 4T.

Se poate demara durata timpului cald sau a timpului rece.

Secventierea se face exclusiv in faza de sudurd (nicidecum in Hot Start & in
evaporare).

Raportul ciclic al secventiatorului este de 50% si nu este reglabil.

Corectarea lungimii arcului electric si reglajul fin comporta de asemenea 2 faze.
Afisajul

in absenta sudurii:

Ecranul LCD indica:

Valorile parametrilor viteza fir, grosime sau intensitate;
Numarul programului curent, lungimea arcului si reglajul fin;
- Mesajele de sigurantd.

Indicatoarele prezinta valorile mé&surate ale tensiunii si intensitatii.

in timpul sudurii:
Ecranul LCD indica:
- Implicit, numérul programului curent, valorile masurate ale intensitatii si tensiunii;

- La apdsarea butonului de afigare sau la rotirea unui selector, valorile
parametrilor.

Indicatoarele prezinta valorile mé&surate ale tensiunii si intensitétii.
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Werkmethode

bij niet-lassen
Scherm toegankelijk in de modus synergie:

Mod de lucru

in afara sudurii
Ecran accesibil in mod de lucru sinergic:

Met de linkercodeerder (Dr.Snelh. of D. of A) stelt men de linkerwaarde op

het beeldscherm af.

Met de rechtercodeerder (H.boog of Fijne Afst.) stelt men de

rechterwaarde op het beeldscherm af.

De V-waarde toont de preweergave van de lasspanning.

Men zet de linkercodeerder op de menu’s CYCLUS om ze te overlopen.
Men zet de rechtercodeerder op de menu’s CYCLUS om ze aan te

Pt. a regla valoarea din stdnga pe afisaj, se roteste codificatorul din
stanga (Vit. firului, grosimea firului sau intensitatea).

Pt. a regla valoarea din dreapta pe afisaj, se roteste codificatorul din
dreapta (lung. arcului el. sau reglaj fin).

Valoarea V indica preafisarea tensiunii de sudurd.
Pt. a face sa defileze meniurile CICLU, se roteste codificatorul din stanga.
Pt. a ajusta feniurile CICLU, se rotegte codificatorul din dreapta.

passen.
PRG V.Fil v
PRG Ep \
PRG A \Y
PRG  Booglengte Lungime arc
I
PRG  Afstelling impuls of dynamisch
Realare prin impulsuri sau dinamica
@ PRG CYCLE CICLU

Scherm toegankelijk in de handmatige modus:
Met de linkercodeerder stelt men de draadsnelheid in, linkerwaarde op

het beeldscherm.

Ecran acessibil daca ne afldm in modul de lucru manual:

Met de onderste codeerder (Spanning of Fijne Afst.) stelt men de

rechterwaarde op het beeldscherm in.

In de handmatige modus is er geen afstelling van de dikte,
preweergave Intensiteit, H.Boog en weergave preweergave Spanning

mogelijk.

Pt. a regla viteza firului se roteste codificatorul din sténga (valoarea din
sténga de pe afisaj).

Pentru a regla valoarea din dreapta de pe afigaj, se roteste codificatorul
plasat in partea de jos (U sau Regl. fin).

In mod de lucru manual, nu se poate regla grosimea, preafisarea
intensitatii si a lungimii arcului electric, nu se poate preafisa tensiunea.

PRG V.Fil Uarc

©

PRG

Afstelling impuls of dynamisch

Reglare prin impulsuri sau
dinamica

)

e
(=

CYCLE CiCLU

Scherm toegankelijk in de positie cyclus:

De SET-UP ‘CYCLUS' is toegankelijk met de toets .

Van zodra de SET-UP ‘CYCLUS’ geselecteerd is, overloopt men de
MENU'S van de SET-UP ‘CYCLUS’ met behulp van de

48

linkercodeerder.

Ecran accesibil dacé ne aflam in pozitia ciclu:

Met de rechtercodeerder stelt men de waarde van een MENU in.
Om de SET-UP ‘CYCLUS' te verlaten, drukt men op de toets OK of

Drukt men op toets (in gelijk welk bovenstaand menu), dan

kan men de modus verlaten.

CYCLUS, de wijzigingen worden in aanmerking genomen, maar niet

opgeslagen.

Drukt men op toets OK (in gelijk welk bovenstaand menu), dan kan
men de modus CYCLUS verlaten en daarbij kiezen, of men de

doorgevoerde wijzigingen opslaat of niet.

SETUP ‘CICLU’ se acceseaza prin apdsarea tastei .

Dupa ce s-a selectat SETUP ‘CICLU’, pentru a face sa defileze
MENIURILE din SETUP ‘CICLU’, se roteste codificatorul din stdnga.

Pentru a regla valoarea unui MENIU se roteste codificatorul din stanga.

Pt. a pardsi SETUP ‘CICLU’ trebuie apasata tasta OK sau

O
Daca se apasd pe tasta ‘ (in oricare din meniurile de mai sus), se

poate iesi din modul de lucru
CICLU, modificarile sunt luate in considerare, dar nu sunt salvate.

Dacé se apasa pe tasta OK (in oricare din meniurile de mai sus), se
poate iesi din meniul CICLU, cu posibilitatea de a salva sau nu
modificarile efectuate.

AIR LIQUIDE
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Reglare prin impulsuri sau

PRG CYCLE CICLU

PRG Vil v
PRG Ep v
PRG A v
PRG  Booglengte Lungime arc
O
PRG  Afstelling impuls of dynamisch

Rotatie Codeerder Links
Rotire codificator stinaa

PRG Procede (vlak, SH+, impuls of EE)
Procedeu (continuu, SH+, impulsuri sau EE)

BEWAREN SALVARE

PRG Draad (Fe, Inox, Alu, FF.....) Fir (Fe, Inox,
Al FF )

Rotatie Codeerder Links PRG Diam(08,1.0,1.2...)

Rotire codificator stanga
PRG Gas (Co2, Argon.....) Rotatie Codeerder Links
Rotire codificator stanga

PRG Pre Gaz xxx S

‘ ’, -1

e e

“~,. ZieISEE post om alle MENU's van de SETUP te

_ -4 kennen. A se vedea postul ISEE pentru
‘- -' cunnastarea tuturor menitrrilor de confionirare
‘~Z:Zl PRG Eftergas xxx S PostGaz xxx S
-De SET-UP ‘CONFIG’ is alleen op de generator toegankelijk - SETUP-ul ‘CONFIG’ este accesibil doar la generator

AIR LIQUIDE
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Tijdens lassen In timpul sudurii

Tijdens het lassen verschijnt het actieve prog, lasspanning & -intensiteit. In timpul sudurii se afiseaza programul in curs, tensiunea si intensitatea suduri.

Van zodra men (Snelh.Dr. of D. of A) wijzigt met de linkercodeerder of (H.Boog) met ~ Odaté ce se face o modificare (viteza firului, grosime sau intensitate) cu codificatorul

de rechtercodeerder, verschijnt de wijziging gedurende 2 sec. tijdens en na de din stanga sau cu codificatorul din dreapta (lungimea arcului electric), schimbarea va

variatie. fi afigatd in timpul variatiei si dupd aceea, timp de 2 s

Met toets kan men de afstelvensters (zie verder) overlopen: Printr-o apdsare pe ferestrele de reglaj pot fi facute sa defileze (vezi mai
jos).

Er is geen toegang tot de instellingen van de SET-UP ‘CYCLUS'. Reglajele SETUP ‘CYCLE’ nu pot fi accesate.

Drukken op de toets OK leidt niet tot opslag van het lopende programma. Apdsarea pe tasta OK nu permite memorarea programului curent

- Scherm toegankelijk in de modus synergie: - Ecran accesibil dacd ne aflam in modul de lucru sinergic:

PRG  Booglengte Lungi
Variatie codeerder rechts Lgte Boog oogiengte “ungime arc

Variatie codificator dreapta

Eind wachttijd na stop variatie Lgte.Boog
Tempo final dupé terminarea variatiei

nel
)
@

Isoud
Usoud

Eind wachttijd na stop variatie
Snh-Draad

Tempo final dupa terminarea
variatiei parametrului Vit-Fil

o
©
(8
o

Variatie codeerder links Snh Draad
Variatie codificator sténga Vit Fil

PRG V.Fil \

PRG Ep v

PRG A v

PRG  Booglengte Lungime arc

@ © @

)

PRG  Afstelling impuls of dynamisch
Reglaj cu impulsuri sau dinamic

- Scherm toegankelijk in de handmatige modus: - Ecran accesibil dacé ne aflam in mod de lucru manual:
PRG Isoud Usoud
Variatie Sh Drd of U.Bg olu =ﬁ 0 Einde wachttijd na stop variatie Snh-
Variatie parametru Vit Fil sau U.Arc L> L> Drd of U.Bg
pep Tempo final dupa terminarea variatiei

parametrului Vit-Fil

PRG V.Fil Uarc

i

— PRG  Afstelling impuls of dynami —
Realaj cu impulsuri sau dinamic

AIR LIQUIDE
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3.4. VEILIGHEID 3.4. SIGURANTA
Indien op de generator een fout optreedt, verschijnt het type defect in een bericht op Daca generatorul se defecteazd, un mesaj afisat pe cabestan indicd tipul de
dévidoir. Drukken op de OK-toets leidt niet tot opslag van het lopende programma defectiune. Ap&sarea pe tasta OK permite confirmarea defectiunii
Lijsten van de fouten op de Afstandbediening: Lista defectiunilor afisate:
Overtemperatuur Oververhitting wisselri incalzi < de al
g wisselrichter Supraincélzire sursa de alimentare
Thermal default
TempSENSORTout Sonde of meetopstelling temperatuur wisselrichter Sonda sau senzorii de temperaturd pentru sursa de
| Sensor C default kortgesloten of niet aangesloten alimentare in stare de scurtcircuit sau deconectatd
Waterflowfout Debiet Koelgroep te laag Debitul GRE prea scazut
| Flow water defau
Invertorfout Fout wisselrichter (primaire intensiteit, voorspanning, | Defectiune a sursei de alimentare (i primara,
| Inverter default voeding wisselrichter) preincércare, alimentare sursd)
Ne";voed i ngSfOUt 360V > Netspanning >440 V 360V > Tensiune refea > 440 V
\Main supply defa
Motorvoedingfout Fout voeding motor Defectiune alimentare motor
| supply motor def
Motor overbelast Overintensiteit motor Supraintensitate la motor
motor
TACHO fout Geen feedback draaisnelheid draad Informatii despre viteza firului de rotatie absente
| tach motor defau '
GEHEU(_;EN_bevel liging Opslaan niet mogelijk Salvare imposibila
| Securite MEMOIRE
Beveiliging_COMM_CAN Communicatie met een van de op de CAN-bus Comunicarea cu unul din dispozitivele periferice
| Secu COMM CAN - aangesloten randapparaten onmogelijk conectate la magistrala CAN este imposibiléd
Vermogensfout Inverter type not recognized Tipul de sursa de alimentare nu este recunoscut
POWER default . -
Configurati e';%ut Unsuited generating adjustment Reglaj inadecvat al generatorului
- De meetdisplays tonen [- - -]. - Afisajele indica [- - -].
Diverse meldingen Mesaje diverse
PULS 320 V1.0 Initialisatiemelding. Mesaj de initializare.
PULS 420 V1.0 Initialisatiemelding. Mesaj de initializare.
Ontgass = Xs Ontgassing gaande met teruglopende tijd Golire gaz in curs cu scdderea timpului
Afh asp_=_XX.X Handmatig haspelen gaande met weergave van Derulare manuala in curs cu indicarea paramentrului
- = de ingestelde draadsnelheid vitez4 fir (Vitesse Fil)
Kopp_onmoge 1i j k Koppeling van het programma met de huidige Cuplarea programelor este imposibild cu reglajele
- instellingen niet mogelijk curente
HASP gekopp Bevestiging van de verbinding met de haspelaar Confirmarea conectarii cabestanului
TOORTS CAD ana Bevestiging van de verbinding met een toorts of Confirmarea conectarii unui bec de sudurd sau a unei
- - CAD met potentiometer telecomenzi la potentiometru
De meetdisplays tonen [- - -]. Afisajele indica [- - -].
Stroom inschakelen Punerea sub tensiune
Het LCD-scherm toont achtereenvolgens: Ecranul LCD indic& succesiv:
- Een zwart scherm gedurende 2 sec; - Ecrannegrutimp de 2 s ;
- De versie van het stuurprogramma van de haspelaar en de naam van de - Versiunea programului cabestanului si numele generatorului timp de
generator gedurende 2 sec.; 2s;
- De status van de verbinding met de afstandsbediening of de toorts met potmeter - Starea conexiunii pentru telecomanda sau a becului de sudurd la
gedurende 2 sec.; potentiometru timp de 2 s .
De meetdisplays tonen achtereenvolgens: Afisajele de valori indica succesiv:
- Alle segmenten verlicht gedurende 2 sec.; - Toate segmentele sunt aprinse timp de 2's ;
- Rechts de versie van het stuurprogramma van de haspelaar en links de naam - Versiunea programului cabestanului $i numele generatorului in stdnga
van de generator, gedurende 2 sec. timp de 2s .

AIR LIQUIDE
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OPTIES

1. Karkit, ref : W000 267 595
2. Literdebiet-optie, ref : W000 267 596
3. Toort potentiometer, ref : W000 055072

De toorts met potmeter wordt, bij aansluiting op de haspelaar, automatisch herkend.

Dat heeft tot gevolg:

- automatische selectie van het 0-programma en blokkering van de andere
programma’s;

- het uitsluitend op de toorts gelden van de instellingen voor draadsnelheid en
booglengte. .

52

TILLVAL

1. Set carucior, ref : W000 267 595
2. Debitmetru optional, ref : W000 267 596
3. Bec de sudura potentiometre, ref : W000 055072

Becul de sudurd cu potentiometru este recunoscut automat cand este conectat la
cabestan. Acest fapt antreneaza:

- Selectarea automatd a programului 0 si imposibilitatea utilizarii altor programe;

- Luarea in calcul a parametrilor viteza fir $i inaltime arc numai pentru becul de
sudura.

AIR LIQUIDE
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4. ENTRETIEN

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

4. INTRETINEREA

In functie de utilizarea aparatului, inspectati de 2 ori pe an urmétoarele:
= |a curdtenia cabestanului
= conexiunile electrice si ale gazului.

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

ATENTIE

Nu intreprindeti niciodatd o curétire interioara sau un depanaj
fara sa va asigurati in prealabil ca postul este debrangat in
mod efectiv de la refea

Demontati panourile generatorului gi aspirafi praful precum i
particulele metalice acumulate intre circuitele magnetice si
bobinajul transformatorului. Aspirarea trebuie efectuata cu un
varf din plastic, pentru a nu deteriora izolatia bobinajului.

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 voér 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.

ATENTIE DE 2 ORI PE AN

Circuitele electronice vor fi aspirate cu grija, pentru a evita ca
varful din plastic sa bruscheze componentele.

In cazul functiondrii neadecvate a generatorului, inainte de a
analiza pana, finefi cont de urmatoarele precautii:
= verificafi conexiunile electrice ale circuitelor de
putere, de comandd si de alimentare.
= starea izolatorilor, cablurilor, racordurilor $i
tubulaturii.

OPGEPAST

Bij elke inschakeling van de installatie en voér 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

483338

ATENTIE

La fiecare punere in functiune a intalatiei si inaintea oricarei
interventii a serviciului tehnic post-vanzari, verificafi
urmétoarele:.

= dacd bornele de putere sunt strénse bine

= dacd legarea s-a facut corespunzdtor

= debitul gazului

= starea becului de sudura

= natura si diametrul firului (sdrmei de sudura)

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 slijftage 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)

O  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)

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

Verhelping: indrukken van OK of twee keer na elkaar de trekker overhalen.

DV 400 WKS

4.1. GALETII S| CONDUCATORII FIRELOR

In conditii normale de utilizare aceste accesorii au o duraté de viatd indelungats,
inainte de a fi necesard inlocuirea lor.

Totusi, dupd o anumita perioada de utilizare poate s& se manifeste o uzura
exageratd sau un colmatare datoratd unor depuneri aderente.

Pt. a minimiza aceste efecte negative, este binevenita urmdrirea stérii de curétenie
a platinei.

Grupul motoreductor nu necesita nici un fel de intretinere.

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)

Validati aceastd securitate prin apasarea tastei OK

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

O  defect buton: Validati aceasta securitate prin apdsarea tastei OK, dar acest
defect (in afara detectérii intempestive) cere o interventie asupra
cabestanului (vezi procedura de depanare)

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

O  defectul curentului mediu al motorului: Validafi aceasta securitate prin
apdsarea tastei OK

Validare: apasarea tastei OK sau doud apdsari succesive pe piedica.
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5. ONDERHOUD EN HERSTELLINGEN / 5. INTRETINEREA / PIESELE DE SCHIMB
RESERVEONDERDELEN

5.1. RESERVEONDERDELEN

(& Zie FIGUUR 1 onderaan de folder)

5.1. PIESELE DE SCHIMB

(<2a se vedea pliantul FIGURA 1 de la sférsitul instructiunilor)

Rep REF.SAF
Item. PIN. SAF

Omschrijving Specificatie

Frontpaneel Partea frontald
9 W000147185 | Drukknop draadaanvoer Buton pentru avans fir
2/5110 | W000265988 | blau knoppenkit Set butoane bleu
1" W000147364 | Beschermdop CAD-houder Buson de protectie conector fix telecomanda
Inwendige elementen Elemente interne
W000241667 | Kaart mannelijke contact kabelbundel Soclul cartelei cu mdnunchiul de fire
W000241664 | Kaart contact CAD Soclul cartelei CAD
W000148730 | Blauw koppelstuk standaardwand doorgaand Dispozitiv de cuplare albastru care traverseaza un perete
despartitor standard
WO000157026 | Rood koppelstuk standaardwand doorgaand Dispozitiv de cuplare rogu care traverseaza un perete despartitor
standard
W000147413 | Opzetstuk snelkoppeling wand doorgaand Capacul cuplajului rapid care traverseazd peretele despartitor
W000241668 | Lasconnector mannelijk contact Conector. Soclul sudurii
W000148727 | Elektro 24 VDC uitgerust Electrovana 24 V, DC, complet echipatd
W000267517 | Elektronische WKS-kaart Carteld electronicd WKS
Plaatwerk Tinichigeria
30 W000267518 | Complete plaatwerkkit Set complet piese din tabla
31 W000148918 | Spoelafscherming Carcasé bobinéd
32 WO000267519 | Doorzichtige kappakket met bevestigingen Set capac transparent + elemente de fixare
33 W000149075 | Spoelas, compleet Ax bobina complet
34 W000148691 | Moer voor spoelas Piulitd ax bobind
Plaat Platina
40 W000255656 | Motorreductor en plaat PA 4G @37 CIL. Motoreductorul platinei PA 4G @37 CIL
41 W000241680 | Onderdeel motorreductor codeerder Ansamblul motoreductor-buton
42 W000241681 | Onderdeel contact toorts breedte 66 mm Ansamblul soclu-bec de sudura, lung. 66 mm
43 W000148658 | Onderdeel 2 bevestigingsschroeven carter Ansamblul 2 suruburi de fixare-carter
44 W000148661 | Onderdeel drukafstelling klep Ansamblul care regleaza presiunea mantiei
45 W000163284 | Set tandwielen / bevestigingsas Lotul de angrenare/ax de fixare
46 W000255651 | Onderdeel rechterklep + Onderdeel linkerklep Ansamblul mantiei din dreapta + Ansamblul mantiei din stdnga
47 W000255653 | Onderdeel veiligheidscarter Ansamblul carterului de protectie
48 W000148699 | Plastic toortshouderscherm Masca plastic soclu bec de sudurd
49 W000267516 | Voet plastic plaat Baza platina din plastic
chariot chariot
W000147076 | Bokwiel @ 160 Roaté fixd @ 160
W000147075 | Kit zelfborgende kapjes Set suruburi autoblocante
W000267522 | Plastic toortshouderscherm Masca plastic soclu bec de sudurd

54

AIR LIQUIDE

WELDING

DV 400 WKS



5.2.PROBLEMEN & OPLOSSINGEN 5.2. PROCEDEUL DE DEPANARE AL CABESTANULUI
De interventies op de elektrische installaties moeten gebeuren door Interventiile asupra instalatiilor electrice trebuie incredintate persoanelor
bevoegde personen (zie hoofdstuk VEILIGHEIDSINSTRUCTIES). calificate in a le efectua (vezi capitolul MASURI DE SIGURANTA).
Bij de eerste activering is het eerste menu de taalkeuze. Wanneer dit niet La prima punere in functiune, primul meniu intalnit va fi cel care permite
het geval is, betekent dit dat de post niet in de fabriek geherinitialiseerd alegerea limbii. Dacd acest lucru este imposibil, inseamna ca postul de lucru
werd. We verwijzen naar de paragraaf resetten van de fabrieksinstellingen. n-a fost reinitializat in uzina si trebuie sa cititi paragraful in care este indicat
modalitatea de reintoarcere la parametrii originali, de uzina.
| OORZAKEN | ACTIES | | CAUZE | REMEDII |
(. GENERATOR ONDER SPANNING GEEN INSTELWAARDE | | GENERATORUL CUPLAT - NU SUNT SFATURI |
O Voeding = Zekering F1 controleren op de kaart | O  Alimentare = verificali siguranfa F1 pe cartela
van de haspelaar cabestanului
O Verbindingen = Controleren of de stekker van de O3  Conexiuni = verificati dacd fisa m&nunchiului
kabelbundel op de post en de de cabluri este brangata sila
haspelaar ingestoken is postul de lucru si la cabestan
= Connector B23 op de kaart van het = verificati conectorul B23 al partii
frontpaneel en connector J1 op de frontale si conectorul J1 de pe
kaart contact post controleren soclul cartelei postului de lucru
= De connectoren B43 en B56 op de = verificafi conectoarele B43 i
kaart van de haspelaar en B56 ale cartelei cabestanului si
connector J1 op de kaart contact conectorul J1 de pe soclul
haspelaar controleren cartelei cabestanului
=  Nagaan of L4 en L2 branden = verificafi dacd L4 i L2
lumineaza
O Elektronicakaart = Indien neen = de printplaat van het | O  Cartela electronica = dacd nu = schimbati Cl a partii
frontpaneel vervangen frontale
GENERATOR ONDER SPANNING EN GEEN ENKELE MELDING OP HET GENERATORUL ESTE ALIMENTAT, DAR NU APARE NICI UN MESAJ PE
BEELDSCHERM OF WEERGAVEPROBLEEM AFISAJ SAU SUNT PROBLEME DE AFISARE
O Voeding = De installatie uit- en dan opnieuw O Alimentare = Opriti $i reporniti instalatia
aanzetten
( MELDING CAN DEFECT AANWEZIG [l PREZENTA MESAJULUI: CAN DEFAULT (TAMBUR DEFECT) [
O Verbindingen =  Nagaan of de haspelaar goed 3 Conexiuni = Verificali dacd cabestanul este
aangesloten is (connector B23 op bine conectat (conectorul B23
de kaart van het frontpaneel de pe cartela partii frontale sa
aangesloten op connector J1 op fie conectat la conectorul J1 de
kaart contact post en connector B43 pe soclul cartelei postului si
op haspelaarkaart en connector J1 conectorul B43 pe cartela
op kaart contact haspelaar) cabestanului si conectorul J1
= Verhelpen door het lang indrukken pe soclul cartelei cabestanului)
van één van de vier knoppen = Validare urmata de o apasare
lunga pe una din cele patru
butoane
( MELDING CODEERDER DEFECT AANWEZIG I PREZENTA MESAJULUI: ENCODER DEFAULT (BUTON DEFECT) |
O Verbindingen = Controleren of de lus van de O Conexiuni = Verificati dacd racordul butonului
codeerder goed op B54 van de este bine conectat la B54 a
haspelaarkaart aangesloten is cartelei cabestanului
= De aansluiting van de motorvoeding = Verificati bansamentul alimentarii
op de stekkers Fastons MOT+ (rode motorului la prizele Fastons
draad van de motor) en MOT- MOT+ (firul rogu al motorului) si
(blauwe draad van de motor) MOT- (firul albastru al
nagaan motorului)
(. MELDING STROOMDEFECT AANWEZIG | PREZENTA MESAJULUI: CURRENT DEFAULT (LIPSA CURENT) |
O Verbindingen = Controleren of de motor niet door O  Conexiuni = Verificafi dacd motorul nu este
een mechanisch onderdeel blocat de vreo piesd mecanica
(tandwiel, gekinkte draad, ...) op de (angrenaj, fir inseriat...) la
plaat geblokkeerd wordt nivelul platinei
= Nagaan of de rollen niet te strak = \Vlerificali daca galefii nu sunt
aangespannen zijn prea stransi
= Nagaan of de spoel niet = Verificati dac& bobina cu fir nu
geblokkeerd is este blocatd
= Nagaan of de omhulling vér en na = Verificafi dacd mangonul nu este
de plaat niet vuil is imbécsit in amonte sau in aval
= De diameter van de contactbuis met = Verificali diametrul tubului de
die van de gebruikte draad contact comparativ cu
controleren diametrul firului utilizat
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( MELDING GEEN MOTORSPANNING AANWEZIG [

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

O 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

O Alimentare

=

verificali siguranta F2 de pe
cartela pértii frontale

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

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

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

( GENERATOR IN WERKING / GEEN HASPELEN, NOCH GASBEDIENING ||

(| GENERATORUL FUNCTIONEAZA/NU EXIS

TA DERULARE, NIC| COMANDA DE GAZ ||

O 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
en de toortsaansluiting controleren
Nagaan of er geen enkele fouelding
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

O  Conexiuni

=

verificati brangamentul
alimentarii motorului la prizele
Fastons MOT+ si MOT-
(semnalat de mesajul buton
defect)
verificai ca electrovana sa fie
bine brangata la B44-1 si B44-2
verificafi functionarea
electrovanei printr-o eliberare
de gaz (o scurtd apdsare pe
comanda avansului firului)
verificati contactul piedicii pe
cele 2 fastoane si racordarea
becului de sudurg
verificali daca exista vreun
mesaj de eroare pe fafa
frontald a postului

verificafi daca existd vreun
circuit extern brangat in paralel
la electrovand
ul punerii in functiune a
postului, lansafi testul automat,
mentindnd apasaté piedica i
comanda avansului timp de 1-2
secunde (bascularea

nagaan (zie probleemoplossing
frontpaneel)

intrerupdtorului)
GEEN REKENING GEHOUDEN MET DE AFSTELLINGEN VANOP DE REGLAJE DE CARE CABESTANUL, CAD-UL SAU BECUL DE SUDURA NU TIN
HASPELAAR , DE CAD, DE GEAVANCEERDE TOORTS, ... CONT...
= Het blokkeerniveau op het frontpaneel =

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

( GENERATOR BEZIG MET LASSEN (I GENERATORUL AFLAT IN TIMPUL SUDURII I
O Haspelprobleem = Nagaan of er niets schuift aan de O  Problema de derulare = verificai ca sd nu fie alunecari
rollen (druk, referentie van de la nivelul galetilor (presiune,
rollen...) punctele de referinta ale
= Nagaan of de toorts correct galetilor...)
uitgerust is, niet te erg op zichzelf = verificati daca becul de sudurd
gewikkeld is (wrijving van de draad este echipat in mod
op de omhulling, motorbeveiliging) corespunzdtor si dacd furtunul
= Nagaan of de gemeten nu este prea incoldcit (frecarea
draadsnelheid wel overeenkomt met firului pe invelis, siguranta
de aanbevolen draadsnelheid motorului...)
O Instabiliteiten of schommelingen | =  Nagaan of er geen enkele wrijving is | O  Instabilitate si variafii in timpul sudurii | = verificafi dacd viteza de avans
bij het lassen aan de draadgeleider in het contact masuratd a firului corespunde
toorts (metaalstof in de contactbuis) vitezei recomandate
Nagaan of het haspelen wel stabiel =

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

AIR LIQUIDE
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verloopt

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

Verificati daca derularea este
stabild

Pentru orice interventie in interiorul generatorului si care nu a fost mentionata in

cadrul enumerarii de mai sus: APELATI LA UN TEHNICIAN

WELDING
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1. VSEOBECNE INFORMACIE
1.1. PREZENTACIA ZARIADENIA

Odvija¢ DV 400 WKS bol vyvinuty Specialne pre pouZitie alebo materidl, ktory je vystaveny nepriaznivému prostrediu s narokom na posilnent konstrukciu. Je Specifikom
expertného postupu generatora DIGIPULS pre ruéné pouzitie. Tento odvija¢ sluzi zaroven na odvijanie a ochranu cievky.
Jeho optimalizovany dizajn umozruje jednoduché pouzivanie v naroénom prostredi, &i uz ide o prepravu (su¢astou ponuky je aj vozik) alebo vzhladom na nepriaznivé
vonkajsie vplyvy (vihkost, prach, vystupky atd'.).

Spravne nainstalovany DV 400 WKS vam umozni dosiahnut zvary vysokej kvality a pekného vzhladu. Tento odvijaci bubon je kompatibilny vyhradne s

expertnym postupom DIGIPULS v oddelenej verzii.
Optimalizécia systému sa za¢ina oboznamenim sa s touto priruc¢kou a dodrziavanim pokynov opisanych v tomto dokumente.

1.2. ZLOZENIE ZARIADENIA

Zariadenie sa sklada z tychto Casti:

=

=

=

=

odvijaci bubon drétu

ekologicky adaptér cievky
pokynov tykajucich sa bezpe€nosti, pouzivania a udrzby
pokynov  tykajucich sa bezpe€nosti

1.3. FUNKCNE MOZNOSTI PREDNEJ STRANY

(e~pozri prospekt obrazok 1. na konci prirucky)

GO

Poznamka k zakladnej funkcii: Kodovace umozriuju vykonat vSetky nastavenia (volba parametra, nastavenie hodnoty vybraného kddovaca)

Displej LCD
Regulacia rychlosti drétu

Tlagidla na retazenie programov
Tlacidlo umozfiujice prehliadanie jednotlivych menu

Regul4cia napétia alebo vysky oblika / kodovaca nastavenia

Tla¢idlo na potvrdenie
Ukazovatel' hodn6t

1.4. TECHNICKE CHARAKTERISTIKY ODViJACIEHO BUBNA

DV 400 WKS - REF. W000267593

Platia kladiek 4 kladky
Rychlost' posuvania drétu 05=25m/mn
Regulator rychlosti drétu Digital
Pouzitelné droty 0.6= 1,6mm
Priechod cez revizny otvor Oui/ Yes
Stupen ochrany IP 23S
Izolagna trieda H

Norma EN 60974 - 5/ EN 60974 - 10
Napojenie zvaracieho horaka " Eur6psky typ "
Faktor vyuZitia 100% & t=40°C 350 A
Faktor vyuZitia 60% a t=40°C 400 A

Tento odvijaci bubon drétu nie je automaticky, ide o ruéné zariadenie .Jeho €asovy faktor oblika je obmedzeny.

1.5. UPOZORNENIA

POZOR:

- na lexany moznost vystrieknutia
- kébel neblokovat

- na zasuvky

- tekutinu, horuci produkt nenechavat v kontakte s kablom

DV 400 WKS
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Stupne ochrany zabezpecené krytom

Pismeno drotu IP Ochrana pristroja
Prvé &islo 2 Proti preniknutiu cudzich pevnych telies od & > 12,5 mm
Druhé &islo 1 Proti prenikaniu klapiek vody so 8kodlivym tcinkom

3 Proti prenikaniu dazda (nakloneny az do 60° vzhfadom na kolmicu) so $kodlivymi u¢inkami

S Udava, Ze skuska overenia ochrany proti nepriaznivym G¢inkom spdsobenym prienikom vody sa vykonala so vSetkymi ¢astami
materialu v pokoji.

1 .6. ROZMERY A VAHY Rozmery (LxIxh) Poids net Poids emballé
| Odvijaci bubon drotu DV 400 WKS 630 x 210 x 425 mm 15.6 kg 17.5kg

AIR LIQUIDE
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2. UVEDENIE DO CINNOSTI

UPOZORNENIE: stabilita zariadenia je zabezpecena az po naklonenie 10°.

2.1. ODBALENIE ZARIADENIA

Vlyberte jednotlivé Casti z obalov.
Upevnite odvijaci bubon drétu na vozik podla nasledujucich pokynov.
Zvazok napojte podla pokynov na zadnu stranu odvijacieho bubna a generatora.

UPOZORNENIE: Pri zdvihani odvijacieho bubna nepouZivajte ekologicku cievku.

2.2. MONTAZ VOZIiKA NA DV 400 WKS

Postupujte podra informacii poskytnutych s touto verziou.
Nastavit polohu odvijaa na voziku a namontovat vSetky 4 skrutky na strany.

2.3. MONTAZ VERZIE S PRIETOKOMEROM

Postupuijte podla informacii poskytnutych s touto verziou.

2.4. PRIPOJENIE ODVIJACA

UPOZORNENIE: odpojte generator od siete.

Napojte zvazok na odvijaci bubon, dodrZte pri tom polohy konektorov.
Napojte druhy koniec zvézku na generétor.

Spojte zvaraci horak MIG s DV 400 WKS.

Ak mate model s napojenim na vodu, skontrolujte , Ci je prevadzkyschopny.
Nastavte prietok plynu.

2.5. ODVIJACKY 400 WKS

Pre uchytenie odvijacky pouzivajte POVINNE 2 kotviace krazky.

Pozri nizSie uvedeny nakres:

AIR LIQUIDE
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3. POKYNY PRE POUZIVANIE
3.1. VLOZENIE DROTU DO DV 400 WKS

\lymena zvarovacieho drétu sa vykonava nasledovne ( po tom, o sme odpojili generator od napatia) :

1. Otvorte dvere na strane pre posuv drotu.

Odskrutkujte maticu vretena cievky.

VloZte cievku so zvarovacim drétom na vreteno.Skontrolujte, ¢i je ¢ap vretena na svojom mieste na cievke.
Prelozte maticu na vretene, tym, Ze ju otogite v smere, ktory vyznaduje Sipka.

Spustite paky, aby ste uvolhili proti-kladky :

Zoberte koniec drétu cievky a odrezte krivu ast.

Viyrovnajte prvych 15 centimetrov drétu

Vlozte drét pomocou vedenia drétu platne.

6. Spustite proti kladky a znova dajte hore paky, aby ste tak znehybnili proti kladky.

7. Prispdsobte tlak proti kladiek na drote.

o wn

3.2. VYMENA OPOTREBOVANYCH SUCIASTOK

Opotrebované stgiastky odvijacieho bubna drétu, ktorého Glohou je viest a podavat zvarovaci drot musia byt prispdsobené typu a priemeru pouZitého zvarovacieho
drétu
Na druhej strane ich opotrebovanie méze zhorsit vysledky zvarania. Je teda nevyhnutné ich menit.

= QOpotrebované stciastky platne na posuv drétu :

E= | ALUKIT
06 W000305125 | 000255654 [
Ocel 08 000267598 W000241685
10 | W000305150 | W000267599 W000162834 | W000255655
12 000305126 W000241682
it 01 W000260185 000255648
1216 W000260186 W000255649
16124 W000260187 W000255650
VU /40 | W000305150 W000266330 000162834 W000255655
Y 4916 W000241682
w12
16/24 | W000257395 W000266331 W000257397 W000257396
Je mozné pouzit kladky ALU s ocelovymi alebo plnenymi drdtmi.
AIR LIQUIDE
60 WeLDING DV 400 WKS




I (=1

3.3. FUNGOVANIE ODViJACIEHO BUBNA DROTU

Odvija¢ sa rozpozna automaticky pri Starte generatora s konfiguraciou rezimu chodu zariadenia na zaklade zvoleného €isla programu:

Program 0 = STANADRNY REZIM
Programy 1az9 = REZIM PROGRAMU

Zmena programu sa uskutocfiuje mimo zvarania pomocou tlacidiel PROG+ a PROG-.

POZOR:  Aby program fungoval, jeho zobrazena verzia na generatore pri $tarte musi byt 0.0 alebo vy3Sia.
Pokrocilé Dialkové Ovladanie : Ak je k odvijacu pripojené Pokrocilé Dialkové Ovladanie, bude necinna a bude zobrazovat kontextovu
spravu o verzii programu dialkového ovladania.

Standardny Rezim
V tomto rezime:
- S0 nastavenie rychlosti drdtu, vy$ka oblika a nastavenie konca osadené na odvijadi a preto nie su pristupné na generatore;
- Nastavenia SETUP-u, pracovny postup a synergie ostavaju na generatore;
- Realizacia programu nie je mozna;
- Signalka JOB na generatore zhasne ¢o znamen4, ze nastavenia FAV su aktivne.

Nastavenie

Rychlost' drétu: (favy kodovac)
Prikazova je len rychlost drétu, ostatné hodnoty (napétie a Sirka) su vypocitané.
- V ruénom rezime sa rychlost drotu mdze menit od 1m/mn do 25m/min pri v3etkych volbach (drét, priemer).
- V synergickom rezime sa rychlost drtu meni od minimalneho dorazu po maximalny doraz, ktory je stanoveny technolégiou.
- pri plastovej elektrode nastavujeme aktualny parameter pomocou potenciometra rychlosti drotu od 20A do 320A pri DIGIPULS 320a od 20A do 420A pri
DIGIPULS 420.

Nastavenie rychlosti drotu je aktivne mimo zvarania i pri zvarani.
Umoznuje tieZ regulovanie rychlosti drotu pri ruénom posuve drétu
Umozriuje tiez vybrat MENU SETUP.

Uprava napatia: (pravy kddovac)
Nastavenie dizky obltika je aktivne mimo zvarania i pocas zvarania.
- v ruénom reZime: V rezime Lisse alebo pri pulznom zvarani rozsah nastavenia parametra napétie obluka je od +10.0v do +50.0v.
- v synergickom reZime: V rezime Lisse alebo pri pulznom zvarani rozsah nastavenia dizky obluka je od —50 do +50 vzhfadom na hodnotu uréenu
technol6giou

Tlacidlo ‘+’: pomocou neho zvySujeme €islo programu
Tlacidlo ‘-’ pomocou neho znizujeme €islo programu
Tlacidlo ‘OK’: nema Ziadnu funkciu

Tlacidlo " alebo ‘Pomoc’:

Kratkym stlacenim tlacidla mézeme prejst do nasledujiceho nastavovacieho okna.
Ak dihsie stlacime tlagidlo zobrazi sa text napovedy, ktory koreSponduje s aktualnou obrazovkou.

L3
PV 4o WIKS
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Zobrazenie

Mimo zvarania:
Obrazovka LCD udava:

- Prikazové hodnoty rychlosti drétu, Sirky alebo intenzity a dizky oblika;
- Nastavenie konca;
- Bezpecnostné hlasenia.

Displeje hodndt ukazuju prikazové hodnoty napétia a pradu.

Pri zvarani:
Displej LCD udava:

- Automaticky prid a namerané napatie;

- Po stlaceni tlacidla posunu alebo rotacie kddovaca prikazové hodnoty.
Displeje hodndt ukazuju namerané hodnoty napatia a prudu.

Pracovny postup

Mimo zvérania
- Obrazovka pristupna explicitne v SYNERGICKOM rezime
Otocenim lavého kddovaca mézeme nastavit rychlost drotu, hribku alebo intenzitu, v zavislosti na zvolenom okne, od minimélnej hodnoty po maximainu

hodnotu technoldgie. ) )
Ak oto€ime pravy kodovac (kddovac dizky oblika), zobrazi sa priamo nastavovacie okno « Dizka obluka », potom zmizne po 2s po ukonceni kazdého

otacania.

V.Fil v

U} Ep v

A \Y
Dizka Oblika
Nastavenie pulzného alebo
dynamického rezimu
Obrazovka je pristupna implicitne v RUENOM REZIME

CXCVE

()

Hodnota V uréuje predzobrazenie napétia pri zvarani.
- Ak chceme nastavit rychlost drétu od 1 do 25 m/min, treba oto€it favy kédovac.
- Napétie obluka od 10 do 50v nastavujeme oto¢enim pravého kddovaca.

0

g V.Fil Uarc

Nastavenie pulzného alebo dynamického
rezimu

AIR LIQUIDE
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Pocas zvarania
Obrazovka je pristupna implicitne v SYNERGICKOM rezime
- U & | sa zobrazuje implicitne.
Ked pomocou avého kédovaca menime V obluka, Ep alebo A funkciu prezobrazenia na predne;j strane) alebo pomocou pravého kédova¢a menime H
obluka, zobrazi sa zmena.
Modifikacia sa zobrazi po¢as zmeny a po ukonceni zmeny v priebehu 2s.

Zmena V drétu, A alebo U oblika Isoud Usoud
ODVIAC — ,
Ukoncenie ¢asovania po zastaveni
0 o zmeny V dr6tu alebo H oblika
® 2

Ep Vv
V 0
Dizka oblika
Nastavenie pulzného alebo dynamického rezimu

Obrazovka je pristupna implicitne v RUCNOM REZIME
- U &1 sa zobrazuje implicitne
Ked zmenime (V.Fil alebo U), zobrazi sa zmena.
Modifikacia sa zobrazi po¢as zmeny a po ukoneni zmeny v priebehu 2s.

>

OO

Isoud Usoud
Zmena V drétu, A alebo U
oblika ODVIJAC Ukoncenie ¢asovania po
u ﬂj ﬂ:ﬁ Y zastaveni zmeny V dr6tu alebo H
oblika
V.Fil Uarc
0 g
Nastavenie pulzného alebo dynamického rezimu

Rezim programu

PRINCIP
V tomto rezime:
- S nastavenie rychlosti drétu (Vit fil), VySka oblika (HAr) a nastavenie konca osadené na odvijaci a preto nie su pristupné na generatore;
- Nastavenia SETUP-u CYKLU, pracovného postupu a synergie sa nachadzaju na odvijaci;
- V8etkych 9 programov je Uplne upravitelnych;
- Sekvencer existuje len v synergickom rezime ;
- Pomocné hlasenia su k dispozicii pre kazdd funkciu;
- Signalka JOB na generéatore sa rozsvieti aby oznamenia, Ze nastavenia FAV uz nie su aktivne;
- Signalka JOB na generatore blika, aby oznamila, Ze minimaine jeden z parametrov aktualneho programu bol upraveny bez ulozZenia.

Nastavenie (mimo zvérania a pri zvérani)

Rychlost drétu: (favy kédovac)
Prikazova je len rychlost drétu, ostatné hodnoty (napétie, Sirka a intenzita) st vypocitané.
V ruénom rezime sa rychlost drétu méze menit od 1m/mn do 25m/min pri vSetkych vorbach (drét, priemer).
V synergickom rezime sa rychlost drétu meni od minimalneho dorazu po maximalny doraz, ktory je stanoveny technolégiou.
pri plastovej elektrode nastavujeme aktuélny parameter pomocou potenciometra rychlosti drotu od 20A do 320A pri DIGIPULS 320 a 0d20A do 420A pri
DIGIPULS 420.
Nastavenie rychlosti drtu je aktivne mimo zvarania i pri zvarani.
Umoznuje tieZ regulovanie rychlosti drétu pri ruénom posuve drotu

Uprava napétia: (pravy kodovac)
Nastavenie diZky oblika je aktivne mimo zvarania i po¢as zvarania.

AIR LIQUIDE
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v ruénom rezime: V rezime Lisse alebo pri pulznom zvarani rozsah nastavenia parametra napatie obltika je od +10.0v do +50.0v.
v synergickom rezime: V reZime Lisse alebo pri pulznom zvérani rozsah nastavenia dizky oblika je od -50 do +50 vzhfadom na hodnotu uréent
technolégiou.
Umoznuje tieZ regulovanie rychlosti drtu pri ruénom posuve drotu.
Tlacidlo ‘+' et *-:
Stlacenim tlacidla PRG+ prejdeme do nasledujlceho programu
Stlagenim tlagidla PRG- prejdeme do predchadzajiceho programu
Retazenie pri zvarani je mozné iba ak st nasledujuce parametre rovnaké vo vSetkych programoch:
cyklus (2t, 4t alebo Pt), rezim (synergicky, rucny).
Postup, drét, priemer, plyn.
Ina¢ sa aktualny program uchova a zobrazi sa pomocné hlasenie.

Tlacidlo « OK »:

Pomocou tlacidla OK ulozime vSetky parametre aktualneho programu.
Toto tlacidlo je aktivne iba mimo zvérania.

Pri prvom stlaceni tlacidla sa zobrazi displej s moznostou vyberu Eisiel.

Pomocou pravého kddovaca vyberieme €islo programu alebo stlacenim tladidla zruéime ukladanie.
Ked stla¢ime tlacidlo druhy krat, objavi sa dal3i displej pre potvrdenie uloZenia.

rychlost drotu Napétie

vyber €isla programu ulozeny

O Vyber Px ulozenia

ulozenie Px

Pomocou pravého kddovaca
vyberte €islo programu

Tlacidlo " alebo ‘Help’:

Toto tlacidlo je aktivne mimo zvarania i pocas zvarania.

Po kratkom stlaceni (<1s) tla¢idla sa zobrazia hlavné menu CAD.

Po dihom stlaceni tlacidla sa zobrazi ndpoveda, ktora koreSponduje s aktualnym displejom.
Umoznuje tieZ zruenie operacie ukladania programu (pozri nizSie)

' rychlost drotu

vyber €isla programu ulozeny

@

UloZenie Px anulovat

Iné funkcie

Cyklus :

Je pristupny mimo zvarania. Pomocou tohto menu mézeme vytvorit cely program: s vyberom postupu, technolégie a SETUP.

Pri nastavovani technoldgie automaticky vyberame existujlce technoldgie v zavislosti na naslednom vybere postupu, druhu drétu a priemeru tohto drétu.

V niektorych pripadoch (konfig FAV alebo konfig prog), menu SETUP nebudu pristupné (vid nizSie uvedena tabulka), aby ich pouZzitie bolo jednoduchsie a rychlejsie.
Vyhneme sa tak zobrazeniu nepotrebnych menu.

ked vstpime do SETUP, prvé pristupné menu zodpoveda poslednému menu, ktoré bolo modifikované pocas predchadzajticeho vstupu do SETUP.

Sekvencné zariadenie :

Sekvencné zariadenie slUzi na opakované striedanie teplych a studenych zvaracich rezimov.
Cez program mdzeme vytvorit sekvencné zariadenie iba v synergickom rezime, v 2T a 4T.
Mbézeme zacat teplou alebo studenou fazou.

Postupnost sa vykonava iba vo faze zvarania (nie pri rychlom $tarte ani pri doznievani).
Pracovny cyklus sekvencného zariadenia je od 50% nenastavitelny.

Uprava dizky obl(ka a nastavenie ukonenia je rovnaké pre obe fazy.
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Zobrazenie

Mimo zvarania:

Displej LCD udéava:
- Prikazové rychlosti drotu, Sirky a intenzity;
- Cislo spusteného programu, dizku obluka a nastavenie konca;
- Bezpecnostné hlasenia.

Displeje merani zobrazuju prikazové hodnoty napatia a pradu.

Pri zvarani:
Displej LCD udéava:
- Automaticky ¢islo spusteného programu, namerany prid a napatie;
- Po stlaeni tlacidla posunu alebo rotécie kddovaca prikazové hodnoty.

Displeje merani zobrazuju namerané hodnoty napétia a prudu
Pracovny postup

Mimo zvarania

Obrazovka je pristupna v synergickom:
Ak chceme nastavit lavi hodnotu na displeji, oto¢ime lavy kddovaé (Rych drétu, Ep alebo A)
- Ak chceme nastavit pravl hodnotu na displeji, otoCime pravy kodovac (VyS. Obl. Alebo nast. Ukon)..
- Hodnota V uréuje predzobrazenie napatia pri zvarani.
- Ak ich chceme zobrazit, v menu CYKLUS oto¢ime lavy kodovac.
- Ak ich chceme nastavit, v menu CYKLUS otogime pravy kodovac.

PRG rychlost drétu \Y
PRG Ep \Y
PRG A v

PRG  Dizka oblika

PRG  Nastavenie pulzného zvarania alebo
dvnamiky

O © 0 0O
2NV

PRG  CYKLUS

Obrazovka je pristupna v ruénom rezime:
- Ak chceme nastavit rychlost drotu, fava hodnotu na displeji, oto¢ime lavy kddovac.
- Ak chceme nastavit pravi hodnotu na displeji, otocime spodny kddovac (U alebo nastavenie ukoncenia).
- V ruénom reZime nie je mozné vykonat nastavenie hribky, predzobrazenia, vySky obluka a nezobrazuje sa ani predzobrazenie U.

PRG rychlost drétu Uarc

PRG  Nastavenie pulzného zvarania

alebo
]
PRG CYKLUS

@ ©

AIR LIQUIDE
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Displej je pristupny, ak sme v polohe CYKLUS:

- Stlaéenim tlaidla sa dostaneme do SETUP ‘CYKLU’

- Ked sme vybrali SETUP ‘CYKLUS', oto¢ime avy kddovag. Tym umoznime zobrazenie MENU SETUP ‘CYKLUS'.
- Ak chceme nastavit hodnotu nejakého menu, oto¢ime pravy kddovac.

="

- Ak chceme vyjst z menu SETUP ‘CYKLUS', musime stlacit tlaCidlo OK alebo

- Z rezimu mdzeme vyjst, ak stlacime tlacidlo (v ktoromkolvek z nizsie uvedenom menu)

- CYKLUS, modifikacie boli prijaté, ale nie su ulozené.
- Z rezimu CYKLUS mézeme vyjst, ked stlacime tlacidlo OK (v ktoromkolvek z nizSie uvedenych menu), pri€om mame moznost ulozit vykonané zmeny.

PRG V.Fil v
PRG Ep v
PRG A v

PRG  Dizka oblika

PRG  Nastavenie pulzného alebo
dynamického rezimu

)

RO

!

PRG  CYKLUS

Otacanie lavého kodovaca

PRG postup (lisse,SH+,pulzny alebo EE)

PRG Drét (Fe, Inox, Alu, FF...) SAUVEGARDE

Otécanie favého kodovaca PRG Priem (0.8,1.0,1.2.....)

PRG Plyn (Co2, Argon.....)

Otacanie lavého kddovaca

PRG Pre Gaz xx.x S

~aF
~~ . Ak sa chcete oboznamit so v3etkymi menu, pozri
_ -1 ISEE postu.

S PRG PostGaz xx.x S

- SETUP « KONFIG » je pristupné len na generatore.
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V priebehu zvérania

V priebehu zvarania sa zobrazuje aktualny program, U & | zvarania.
Ked zmenime (Rych. Drotu, Ep alebo A) pomocou lavého kédovaca alebo (vy$. Oblika) pomocou pravého kédovaca pocas zmeny i po ukonéeni zmeny

v priebehu 2s sa zobrazi tato zmena

Mozeme si zadat prezeranie displejov nastavovania (pozri nizSie) stlacenim .
Nemame pristup k nastaveniam SETUP ‘CYKLUS’
Stlagenie tlacidla OK neumoZriuje ulozenie spusteného programu

Displej je pristupny, ak sme v synergickom rezime:

Zmena pravého kodovaga dizky
zvéaracieho oblika

Zmena rychlosti drétu pomocou
[avého kédovaca dialkového
ovladania

O O @

),

Obrazovka je pristupna v ruénom rezime :

Zmena rychlosti drétu alebo U-oblika  [0fu

DV 400 WKS

PRG  Longueur Arc

e
P
@

Isoud

Usoud
PRG V.Fil Vv
PRG Ep "
PRG A Vv

PRG  Dizka oblika

PRG  Nastavenie pulzného alebo
dynamického rezimu

Ukoncenie ¢asovania po
zastaveni zmeny rych-drotu
alebo U-oblika

Ukoncenie ¢asovania po
zastaveni zmeny rych-drétu

PRG Isoud Usoud
0
PRG V.Fil Uarc

PRG  Nastavenie pulzného alebo
dynamického rezimu

AIR LIQUIDE

WELDING

Ukoncenie ¢asovania po zastaveni
zmeny rych-drotu alebo U-obldka
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3.4. BEZPEGNOST

Ak nastane porucha na generéatore, na dialkovom ovladani sa objavi druh chyby. Stlacenie tlacidla OK umozriuje zruSenie chyby.

Zoznamy chyb zobrazenych na dialkovom ovladani:

Teplot_bezp

na ohrievani invertora

Bezp_snimaé¢_teploty

snimac teploty alebo meracia retaz teploty invertora st zoskratované alebo odpojené

Bezp_prietok_GRE

prili§ slaby prietok GRE

_ Bezp_invertor _

chyba na invertore (i primarne, predbezné zatazenie, napajanie invertora)

_ Bezp_U siete _

360V > Napatie siete > 440 V

_ Bezp_U_motora _

chyba na napajani motora

_ Bezp_1_motora _

nadprid motora

Bezp_rychlomer

absencia informacii o rychlosti ota¢ania drétu

Bezpe nos _PAM

UloZenie nemozné

Bezp_KOM_CAN

Komunikacia s jednym z pripojenych periférnych zariadeni na zbernicu CAN nie je
mozna

Bezp_ENERGIA

typ invertora nerozoznany

Chyba_konFfig_gener

nastavenie generatora neprispdsobené

- displeje hodnét udavaju [- - -].

Rozli¢né hlasenia

PULZ_320_ V1.0

Hlasenie pri inicializacii.

PULZ_420_V1.0

Hlasenie pri inicializacii.

Vyp anie_Plyn_=_Xs

Prebiehajlice odplynenie s dekrementaciou ¢asu

Odv janie = XX.X

Prebiehajuce manuélne odvijanie s uvedenim prikazovej Rychlosti Drétu

Re az nemo n

Nie je mozné retazenie programu s aktualnymi nastaveniami

_ODV_pripojen _

Potvrdenie pripojenia odvijaca

ELEKTRODA_CAD_ana

Potvrdenie pripojenia zvaracej elektrody alebo CAD s potenciometrom

Displeje hodnét uvéadzaju [- - -].

Pripojenie pod napatie

Displej LCD zobrazuje postupne :
- Cierna obrazovka2 s ;

- Verziu softvéru odvijaca a nazov generatora 2 s ;

- Stav pripojenia k dialkovému ovladaniu alebo zvaracej elektrody s potenciometrom 2 s.
Displeje merania udavaju postupne:

- Vetky Useky su zapnuté 2s ;

- Verzia softvéru odvijaca vpravo a nazov generéatora vfavo 2s.
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DOPLNKY
1. Suprava vozika, réf : W000 267 595
2. Verzia s prietokomerom, réf : W000 267 596
3. Horak potenciometrami s prietokomerom, réf : W000 055072

Bubon s potenciometrom sa rozpozné automaticky po pripojeni k odvijacu. To méa za nésledok:

Automatickd volbu programu 0 a nemoznost pouZitia ostatnych programov;
Zohladnenie prikazov rychlosti drotu a vySku obliku jedine na bubne.

AIR LIQUIDE
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4. UDRZBA

Dvakréat do roka, v zavislosti na frekvencii pouzivania pristroja, skontrolujte:
= Cistotu generatora
= elektrické a plynové pripojky.

UPOZORNENIE
Nikdy nezacinajte vnutorné istenie alebo opravu pristroja bez toho, aby ste sa vopred presvedgili, €i je pristroj skutoéne odpojeny od siete.

Odmontujte panely generatora a vysajte prach a kovové ¢iastocky, ktoré sa nazbierali medzi magnetickymi obvodmi a vinutim transforméatora.
Pri praci pouzijeme plastovy nastavec, aby sme neposkodili izolatné ¢asti vinutia.

UPOZORNENIE DVAKRAT DO ROKA
' Odsaijte necistoty z elektrickych obvodov bez toho, aby nastavec odsavaca poskodil komponenty.
®
V pripade zlého fungovania generatora budte opatrni a pred samotnou analyzou prijmite nasledovné opatrenia:
= skontrolujte elektrické pripojky vykonového okruhu, ovladacieho okruhu a napajacieho okruhu.
= stav izolantov, kablov, pripojok a vedenia.

UPOZORNENIE
' Pri kazdom spusteni zariadenia a pred kazdym technickym z&dsahom SAV skontroluijte:
®

= i su vykonové svorky spravne utiahnuté
= ¢ je zapojenie spravne

= prietok plynu

= stav horaka

= druh a priemer drotu

4.1. KLADKY A VODIDLA DROTOV

Toto prisludenstvo zabezpecuje v beznych uzivatel'skych podmienkach dlhodobu sluzbu predtym, ako ho treba vymenit.
Mbze sa vak stat, Ze po istej dobe pouZivania sa objavi zvySené opotrebovanie alebo upchanie spésobené zanesenim.
Aby sme minimalizovali tieto negativne vplyvy, je dobré dbat na istotu dosky.

Prevodovy motor si nevyZaduije Ziadnu Udrzbu.

4.2. ZOZNAM CHYB

Chyba spojenia odvijacieho bubna (alebo zabezpecenie CAN): dialdég s odvijacim bubnom drdtu preruSeny (vyhradne) alebo odvijaci bubon nie je pripojeny
(nezobrazuje sa na plastovej elektréde)
Potvrdit toto zabezpecenie stlaenim tla¢idia OK

Chyba zobrazena na pristroji, ale tyka sa odvijacieho bubna:

O Chyba kédovaca: Potvrdit toto zabezpecenie stlacenim tlacidla OK, ale tato chyba (okrem neskorej detekcie) si vyZaduje zasah na odvijacom bubne
(pozri postup opravy)

O  Chyba napétia motora: Potvrdit toto zabezpecenie stladenim tlacidla OK, ale tato chyba (okrem neskorej detekcie) si vyZaduje zasah na odvijacom
bubne alebo generéatore (pozri postup opravy)

O  Chyba strednej hodnoty striedavého prudu motora: Potvrdit toto zabezpecenie stlacenim tlacidla OK

Potvrdenie: Stlacenie tlacidla OK alebo dvojité postupné stlacenie spinaca.
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5. UDRZBA / NAHRADNE SUCGIASTKY

5.1 NAHRADNE SUCIASTKY

(6~pozri prospekt obrazok 1 na konci prirucky)

oznacenie nazov

Predna strana
9 W000147185 | Tlacidlo pre posun drétu

2/5110 | W000265988 | Modra sUprava tlacidiel
1 W000147364 | Tlacidlo pre ochranu péatice CAD

Vnutorné prvky

W000241667 | Karta samcej zasuvky zvazkv

WO000241664 | Karta zasuvky CAD

W000148730 | Modra spojka trav Standardnej priecky

W000157026 | Cervena spojka trav $tandardnej priecky

W000147413 | Nastavec rych prer trav priecky

WO000241668 | Konektor. Zvaranie, sam€ia zasuvka

W000148727 | Elektro 24 VDC vybavené

WO000267517 | Elektronicka karta WKS

Plechova ¢ast’

30 W000267518 | Kompletna klampiarska siprava

31 W000148918 | Kryt cievky

32 W000267519 | Sada priesvitného krytu + upevnenie

33 W000149075 | Kompletné vreteno cievky

34 W000148691 | Matica vretena cievky

Platia
40 W000255656 | Prevodovy motor platne PA 4G @37 CYL
41 W000241680 | Prevodovy motor kddovaé
42 W000241681 | Zasuvka zvaracieho horaka dizky 66 mm
43 W000148658 | 2 upeviovacie skrutky kartera
44 W000148661 | Regulacia tlaku vidlice (strmena)
45 W000163284 | Ozubeny prevod / os upevnenia
46 W000255651 | Prava vidlica (strmefi) + Lava vidlica (strmer)
47 W000255653 | Ochranné puzdro
48 W000148699 | Plastovy kryt patice bubna
49 WO000267516 | Podstavec plastovej platne
chariot

W000147076 | Otocné koleso @ 65
W000147075 | Pevné koleso @ 160
W000267522 | Suprava samo blokovacich hlavic

AIR LIQUIDE
DV 400 WKS WELDING 7



GO I

5.2. POSTUP PRE ODSTRANENIE PORUCHY ODVIJACIEHO BUBNA

Zasahy na elektrickych zariadeniach mdzu vykonavat iba kvalifikované osoby (vid BEZPECNOSTNE POKYNY).

pri prvom uvedeni pod napatie, prvé menu, s ktorym sa stretneme je vyber jazyka. ak tomu tak nie je, je to preto, lebo pristroj nebol znova spusteny v
zavode. obratte sa na odsek navrat k parametrom v zavode

[ PRICINY [ RIESENIA |
( GENERATOR POD NAPATIIM A PREDNA STRANA ODVIJACIEHO BUBNA VYPNUTA I
Napojenie = skontrolujte poistku F1 na karte odvijacieho bubna
Spojenie = skontrolujte, &i je zastrka zvazku napojena : strana pristroja a

strana odvijacieho bubna

= skontrolujte konektor B23 na karte prednej strany a konektor J1
na karte spodnej Casti pristroja

= skontrolujte konektory B43 a B56 na karte odvijacieho bubna a
konektor J1 na karte spodnej ¢asti odvijacieho bubna

= skontrolujte, &i L4 su zapnuté

O  Elektronicka karta = Ak nie = zmente ci prednej Casti

( GENERATOR JE POD NAPATIM A NA DISPLEJI NIE JE ZIADNA SPRAVA ALEBO JE PROBLEM SO ZOBRAZOVANIM |

O  Napojenie = vypnite a potom znova zapnite zariadenie
( PRITOMNOST SPRAVY CAN DEFAULT [
O  Pripojenie = skontrolujte , ¢i je odvijaci bubon spravne napojeny ( konektor

B23 na karte prednej strany napojenej na konektor J1 na karte

spodnej Casti pristroja a konektor B43 na karte odvijacieho

bubna a konektor J1 na karte spodnej €asti odvijacieho bubna).
= Potvrdenie dihSim stla¢enim jedného zo Styroch tlaidiel

( PRITOMNOST SPRAVY ENCODER DEFAULT I

O  Pripojenie = skontrolujte, ¢i je prevadzaci drot kddovaca spravne napojeny
na B54 karty odvijacieho bubna

= skontrolujte pripojenie na napajanie motora na zastrckach
ploche svorky mot+ (cerveny vodic motora) a mot — (modry
vodic motora)

( PRITOMNOST SPRAVY CURRENT DEFAULT I

= Skontrolujte, ¢i motor nie je blokovany mechanickou suciastkou
(ozubenym stikolesim,drétom na $pirdlovom vodici...) v mieste
platne

= skontrolujte, ¢i kladky nie su utiahnuté

= skontrolujte, ¢i cievka nie je blokovana

= skontrolujte, ¢i potrubie nie je upchaté z prednej i zadnej Casti
platne

= Skontrolujte priemer rirky spojenej s rurkou pouzitého vodica

( PRITOMNOST SPRAVY : NO MOTOR VOLTAGE I

O  Napojenie = skontrolujte poistku F2 na karte predne;j strany

= skontrolujte konektor b24 na karte prednej strany a konektor 2
na karte spodnej strany pristroja

= Skontrolujte konektor B40 na karte odvijacieho bubna a
konektor J2 na karte spodnej Casti odvijacieho bubna

= Skontrolujte pritomnost napéatia 42VAC na svorkach
transforméatora

( GENERATOR V CHODE / BEZ POSUVU DROTU , BEZ RIADENIA PLYNU [

O  Pripojenie = skontrolujte pripojenie na napéjanie motora na zastrékach
PLOCHA svorka MOT + a MOT- ( oznamené chybou
kédovaca)

= Skontrolujte, ¢i je elektroventil spravne napojeny na B44-1 a
B44-2

= skontrolujte, &i elektroventil plynu funguje prostrednictvom
Cistenia plynu (kratke stlacenie na posuv drotu)

= skontrolujte kontakt spinaca na oboch plochych svorkach a
napojenie horéka

= skontrolujte, &i na prednej strane pristroja nie je zobrazena
Ziadna sprava o chybe

= skontrolujte, ¢i neexistuje ziaden vonkasi obvod napojeny
paralelne na elektroventil

= skontrolujte, i neexistuje Ziaden vonkasi obvod napojeny
paralelne na elekiroventil spustite autotest tym, Ze podrzite
spina¢ 1-2 sekundy a posuv drotu uvedenia do chodu
pristroja ( vychylovanie vypinaca)
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( NASTAVENIE NEZOHLADNENE PRI ODVIJACOM STUPNI, PRI CAD, PRI VYVINUTOM HORAKU ... I

= skontrolujte stuperi blokovania na prednej strane ( pozri postup
pre odstranenie poruchy prednej strany)

( GENERATOR PRI ZVARANI I

O  Problém posuvu drotu = skontrolujte, ¢i sa nevyskytol prekiz v mieste kladiek (tlak ,
referencia
kladiek...)

= skontrolujte, ¢i je horak spravne vybaveny , nie velmi navinuta
sama na sebe (trenie drotu na potrubi, zabezpecenie
motora...)

= skontrolujte,éi merana rychlost drétu koreSponduje s
odporacanou ryclostou drotu (obratte sa na autodiagnostiku
odvijacieho bubna)

= Skontrolujte, €i nie je Ziadne trenie v mieste vedenia drotu v

O nestabilita alebo zmeny pri zvarani spodnej Casti
horaka (kovovy prasok v mieste spajace;j rarky)

= Skontrolujte, ¢i na posuve drétu nie je nestabilita

AIR LIQUIDE
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Fabricant/ Adresse :

SAF-FRO

Manufacturer / Address :

ROHS Déclaration of conformity

AIR LIQUIDE WELDING FRANCE
Unité de production de Pont Sainte Maxence
Place Le Chatelier - BP 80359

60723 PONT STE MAXENCE Cedex

FRANCE

Déclare ci-aprés que le générateur de soudage manuel

Type DV 400 WKS

Numéro W000267593
est conforme & la DIRECTIVE 2002/95/CE DU PARLEMENT EUROPEEN ET DU
CONSEIL du 27 janvier 2003 (RoHS) relative a la limitation de I'utilisation de certaines
substances dangereuses dans les équipements électriques et électroniques car:

O Les éléments n'excédent pas la concentration maximale dans les matériaux
homogenes de 0,1 % en poids de plomb, de mercure, de chrome hexavalent,
de polybromobiphényles (PBB) et de polybromobiphényléthers (PBDE) ainsi
qu'une concentration maximale de 0,01 % en poids de cadmium comme exigé
par DECISION DE LA COMMISSION 2005/618/EC du 18 Aot 2005; ou

Q  L'équipement est une piéce de rechange pour la réparation ou la réutilisation
d’un équipement électrique et électronique mis sur le marché Européen avant le
1 Juillet 2006, ou

QO L'équipement est une partie d’un gros outil industrie! fixe.

Hereby states that the manual welding generator

Type DV 400 WKS

Number W000267593
is compliant to the DIRECTIVE 2002/95/EC OF THE EUROPEAN PARLIAMENT
AND OF THE COUNCIL of 27 January 2003 (RoHS) on the restriction of the use of
certain hazardous substances in electrical and electronic equipment while:

O The parts do not exceed the maximum concentrations of 0.1% by weight in
homogenous materials for lead, mercury, hexavalent chromium,
polybrominated biphenyls (PBB) and polybrominated dipheny! ethers (PBDE),
and 0.01% for cadmium, as required in Commission Decision 2005/618/EC of
18 August 2005; or
The equipment is a spare parts for the repair, or to the reuse, of electrical and
electronic equipment put on the European market before 1 July 2006; or
The equipment is a part of a large-scale stationary industrial tool.

Erklart nachstehend, da der manuelle Schweillgenerator

Typ DV 400 WKS

Nummer W000267593
entspricht RICHTLINIE 2002/95/EG DES EUROPAISCHEN PARLAMENTS UND
DES RATES vom 27. Januar 2003 (RoHS) in Bezug auf die Beschrankung der
Benutzung bestimmter gefahrlicher Substanzen in elekirischen und elektronischen
Geréten, da:

Q  die Elemente, wie in der KOMMISSIONSENTSCHEIDUNG 2005/618/EG vom
18. August 2005 gefordert, je homogenem Werkstoff die Hichstkonzentrationen
von 0,1 Gewichtsprozent Blei, Quecksilber, sechswertigem Chrom,
polybromierten Biphenylen (PBB) und polybromierten Diphenylethemn (PBDE)
sowie die Hachstkonzentration von 0,01 Gewichtsprozent Cadmium nicht
Uberschreiten oder

O essich bei der Ausriistung um eine Ersatzteil handelt, das zur Reparatur oder
zur Wiederverwendung eines elektrischen oder elektronischen Geréts
verwendet wird, dass vor dem 1. Juli 2006 in einem Mitgliedsstaat der
Européischen Union auf den Markt gebracht wurde, oder

Q  die Ausriistung Teil eines ortsfesten, industriellen GroBwerkzeuges ist.

Dichiara qui di seguito che il generatore di saldatura manuale

Tipo DV 400 WKS

Numero W000267593
rispetta la DIRETTIVA 2002/95/EC DEL PARLAMENTO EUROPEOQ E DEL
CONSIGLIO del 27 Gennaio 2003 (RoHS) sulla restrizione dell'uso di determinate
sostanze pericolose nelle apparecchiature elettriche ed elettroniche:

W [ componenti non eccedono la concentrazione massima in materiali omogenei
del 0.1% in peso di piombo, mercurio, cromo esavalente, bifenili polibromurati
(PBB) o etere di difenile polibromurato (PBDE) e lo 0.01% di cadmio, come
richiesto nella decisione della Commissione 2005/618/EC del 18 Agosto 2005;
oppure

O  L'apparecchiatura e’ una parte di ricambio per riparazione o riutilizzo, di
apparecchiatura elettrica o elettronica immessa nel mercato prima del 1. Luglio
2006; oppure

QO L'apparecchiatura e’ parte di un impianto industriale fisso di grandi dimensioni.

Declara, a continuacion, que el generador de soldadura manual

Tipo DV 400 WKS

Numero W000267593
es conforme a la DIRECTIVA 2002/95/CE DEL PARLAMENTO EUROPEQO Y DEL
CONSEJO del 27 de enero de 2003 (RoHS) relativa a la limitacion de la utilizacion de
algunas substancias peligrosas en los equipos eléctricos y electronicos ya que:

Q  Los elementos no exceden la concentracion méxima en los materiales
homogéneos de 0,1 % en peso de plomo, de mercurio, de cromo hexavalente,
de polibromobifenilos (PBB) y de polibromobifeniléteres (PBDE) asi como una
concentracion méxima de 0,01 % en peso de cadmio como lo exige la
DECISION DE LA COMISION 2005/618/EC del 18 de agosto de 2005; 0

O Elequipo es una pieza de recambio para la reparacion o la reutilizacion de un
equipo eléctrico y electrénico puesto en el mercado europeo antes del 1 de julio
de 2006, o

Q  Elequipo es una parte de una gran herramienta industrial fija

Declara abaixo que o gerador de soldadura manual

Tipo DV 400 WKS

Nimero W000267593
é conforme & DIRECTIVA 2002/95/CE DO PARLAMENTO EUROPEU E DO
CONSELHO de 27 de Janeiro de 2003 (RoHS) relativa a restrigéo de uso de
determinadas substancias perigosas em equipamentos eléctricos e electronicos
porque:

O Os elementos ndo excedem a concentragdo maxima em materiais
homogéneos de 0,1 % em massa, de chumbo, mercdrio, crémio hexavalente,
bifenilos polibromados (PBB) e éteres difenilicos polibromados (PBDE), bem
como uma concentragdo méaxima de 0,01 %, em massa de cédmio, tal como
exigido pela DECISAO DA COMISSAQ 2005/618/EC de 18 de Agosto de 2005;
ou

Q O equipamento é uma pega de substituicdo para a reparagéo ou reutilizagdo de
um equipamento eléctrico e electronico introduzido no mercado Europeu antes
de 1 de Julho de 2006, ou

O O equipamento é uma parte de uma grande ferramenta industrial fixa.
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60723 PONT STE MAXENCE Cedex

FRANCE

Verklaart hierbij dat de handlasgenerator
Type DV 400 WKS
Nummer W000267593
is in overeenstemming met de RICHTLIJN 2002/95/CE VAN HET PARLEMENT EN
DE RAAD van 27 januari 2003 (RoHS) betreffende de beperking van het gebruik van
bepaalde gevaarlijke stoffen in de elektrische en elektronische apparaten, want:
De homogene materialen van de onderdelen overschrijden niet de maximale
concentratie van 0,1 gewichtsprocenten lood, kwik, zeswaardig chroom,
polybromobifenylen (PBB) en polybromobifenylethers (PBDE) noch een
maximale concentratie van 0,01 gewichtsprocenten cadmium, zoals vereist BlJ
BESLISSING VAN DE COMMISSIE 2005/618/EG van 18 Augustus 2005; of
O  De uitrusting is een reserveonderdeel voor de herstelling of het hergebruik van
een elektrische of elektronische uitrusting die op de Europese markt gebracht is
voor 1 Juli 2006, of
O De uitrusting maakt deel uit van een groot vast industrieel werktuig.

Férklarar hérmed att generatom fér manuell svetsning
Typ DV 400 WKS
Nummer W000267593

Gverensstdmmer med Europaparlamentets och rédets direktiv 2002/95/EG av den 27

Jjanuari 2003 (RoHS) om begrénsning av anvéndningen av vissa farliga &mnen i

elektriska och elektroniska produkter, eftersom:

[  bestandsdelarna inte dverstiger en maxikoncentration pa 0,1 vikiprocent for by,
kvicksilver, sexvért krom, polybromerade bifenyler (PBB) och polybromerade
difenyletrar (PBDE) i homogena material och en maxikoncentration pé 0,01
viktprocent for kadmium i homogena material enligt kraven i kommissionens
beslut 2005/618/EG av den 18 augusti 2005; eller
produkten &r en reservdel fér reparation eller ateranvandning av en elekirisk
eller elektronisk produkt som sléppts ut p& marknaden fore den 1 juli 2006, efler
produkten &r en del av ett storskaligt fast industriverktyg.

Oswiadcza, Ze reczny generator spawalniczy
Typu DV 400 WKS
Numer W000267593

jest zgodny z DYREKTYWA 2002/95/CE PARTAMANETU EUROPEJSKIEGO |

RADY z dnia 27 stycznia 2003 (RoHS), dotyczaca ograniczenia wykorzystywania

niektorych substancji niebezpiecznych znajdujacych sie w urzadzeniach elektrycznych

i elektronicznych, poniewaz:

O Elementy nie przekraczajg stezenia maksymalnego w materiatach
jednoradnych: 0,1% wagowo dla ofowiu, rteci, chromu sze$ciowartosciowego,
polibromowego difenylu (PBB) i pofibromowego eteru fenylowego (PBDE), oraz
0,01% wagowo dla kadmu, zgodnie z postanowieniami DECYZJI KOMISJI
EUROPEJSKIEJ 2005/618/WE z dnia 18 sierpnia 2005; lub

O Urzadzenie stanowi czgs¢ zamienna, wykorzystywang do naprawy Iub
ponownego wykorzystania innego sprzetu elektrycznego lub elektronicznego,
wprowadzonego na rynek europejski przed 1 lipca 2006, lub

O Urzadzenie stanowi cze$¢ duzego, stacjonamego wyposazenia

In cele ce urmeazé declaré cé generatorul de suduré manual

Tip DV 400 WKS

Numar W000267593
este conforma cu DIRECTIVA 2002/95/CE A PARLAMENTULUI EUROPEAN S A
CONSILIULUI din 27 ianuarie 2003 (RoHS) cu privire la restrangerea folosirii
anumitor substante periculoase in aparatele electrice §i electronice deoarece:

O Elementele nu depéagesc concentratia maximé in materiale omogene de 0,1%
plumb, mercur, crom hexavalent, polibromobifenili (PBB) si polibromobifenileteri
(PBDE) ca si concentratia maxima de 0,01% cadmiu asa cum este prevazut
prin DECIZIA COMISIE! 2005/618/EC din 18 august 2005; sau
Aparatul este o piesd de schimb pentru repararea sau reutilizarea unui aparat
electric $i electronic introdus pe piafa europeand inainte de 1 iulie 2006, sau
Aparatul face parte dintr-un utilaj industrial mare fix.

przemystowego.

AnAQver TTapaKaTW TIWG N YEVWATPIO XEIPOKIVITNG TUyKOAANGNS
Tomog DV 400 WKS
ApiBuoc W000267593 .

ouppopgoutal Trpog v OAHFIA 2002/95/CE TOY EYPQIMAIKOY KOINOBOYAIOY

KAl TOY XYMBOYAIOY g 277 lavouapiou 2003 (RoHS) oxeTikG e TOV TIEPIOPIOHO

NG XPAONG OPITHEVINY ETTIKIVOUVWY OUTIWY OF NAEKTPIKOUG KOl NAEKTPOVIKOUG

§ommhiguoUg kaboTI:

QO Taororxeia dev umepBaivouv ot OpOIOYEVH UAIKG T HEyIoTn ouykévipwon 0,1
% 10U Bapoug ae HOAUBDO, UdPAaPYUPO, EEATBEVEC XpUWIO, TTOAUBPWHIWHEVT
digaivuAia (PBB) kai moAuBpwiiwpévous SigaivuraiBépeg (PBDE) kablg
emong kai péyioTn auykévipwon 0,01 % tou Bapoug o€ kadHIo GTIwg
amarreitar amé v ANOPAIH THE ENITPOMHE 2005/618/EC g 181
AuyouaTou 2005, 1y

O O efomhiopdg eivar avtalhakTikG e€apTnpa yia Ty emdiopBwaon A v
gmavaypnaigotoinan nAekTpikol f nAektpovikou e§oTTAICHOU TToU S1aTéBnKe
oV eupwTraikn ayopd mpiv Ty 1n loukiou 2006, A

Q O cefomhiopdg amoreAei Pépog aTabepol oykwdoug ropnxavikol epyaAeiou.

Huxe 3asensem, 4ymo eeHepamop 07151 Py4HoU ceapku
Tun DV 400 WKS
Homep W000267593 3

coomeemcmgyem QUPEKTVBE 2002/95/CE EBPOINEVCKOIO NAPITAMEHTA U

COBETA om 27 singapsi 2003 200a (RoHS) omHOCUMebHO 02paHuYeHus

LCNOMB308aHUS HEKOMOPbIX ONACHBIX BELLECMS 8 TEKMPUYECKOM U 3/1EKMPOHHOM

obopydosaHuu, maK KaK:

O MakcumanbHas 8ecogast KOHUEHMPayUs CeUHYa, Pmymu, WecmuseaneHmHozo
xpoma, nonubpombucenunog (l165) u nonubpombudgperunaghupos (MBL3) &
00HOPOOHbIX Mamepuanax anemeHmos He npesbiwaem 0,1 %, a makke
MaKcumarsHasi 8ecosas KoHueHmpayus kaomus He npegbiwaem 0,01 %, kak
mozo mpebyem PELLEHUE KOMUCCI 2005/618/EC om 18 Aszycma 2005
200a; unu

O  O6opydosarue sisnisemces 3anacHoll demansto 0 pemMorma urmu
NOBMOPHOZ0 UCNOML308aHUS SIEKMPUYECKO20 U 31€KMPOHHOZ0
obopydosaHus, ebinyuwieHHo20 Ha Eeponetlickull peiHok 00 1 Mions 2006 2o0a,

O  ObopydosaHue sensemes 4acmbio KDYNHO20 CMalLOHapHo20
NPOMBbILLNEHHO20 UHCMPYMEHMa.

tymto vyhlasuje, Ze generator na manualne zvaranie
Typ DV 400 WKS Cislo W000267593

nebezpeénych latok v elektrickych a elektronickych zariadeniach, pretoZe :

O zariadenie je Castou velkého priemyselného stroja.

€3

vyhovuje SMERNICI 2002/95/ES EUROPSKEHO PARLAMENTU A EUROPSKEJ RADY z 27. januéra 2003 (RoHS) tykajlicej sa obmedzenia a pouzivania uréitych

Q  prvky v homogénnych materidloch nepresahujii maximalnu koncentraciu 0,1% hmotnosti olova, ortuti, Sestmocného chrému , polybrémbifenylov (PBB) a
polybrombifenyléterov (PBDE) ako aj maximalnu koncentraciu 0,01 % hm. kadmia, ako to vyZzaduje ROZHODNUTIE KOMISIE 2005/618/ES z 18. augusta 2005; alebo
O  zariadenie je nahradnym dielom na opravu alebo na opatovné pouzitie elektrického a elektronického zariadenia uvedeného na eurdpsky trh pred 1. julom 2006, alebo

Pont Ste Maxence, 11/06/2007

0.LECOMTE

e

Directeur Unité de production / Plant Manager




Fabricant / Adresse - Manufacturer / Address AIR LIQUIDE WELDING FRANCE

Unité de production de Pont Sainte Maxence
Place Le Chételier - BP 80359

_—_SAM EC Declaration of conformity 60723 PONT STE MAXENCE Cedex FRANCE

Déclare ci-aprés que le générateur de soudage manuel Type DV 400 WKS Numéro W000267593
est conforme aux dispositions des Directives Basse tension ( Directive 2006/95/CE), ainsi qu'a la Directive CEM (Directive 2004/108/CE) et aux
législations nationales la transposant ; et déclare par ailleurs que les normes :

o ENB60974-1 "Reégles de sécurité pour le matériel de soudage électrique. Partie 1. Sources de courant de soudage."

e EN60 974-10 "Compatibilité Electromagnétique (CEM). Norme de produit pour le matériel de soudage a l'arc.”
ont été appliquées. Cette déclaration s'applique également aux versions dérivées du modele cité ci-dessus et référencées : «Réfdérivées.
Cette déclaration CE de conformité garantit que le matériel livré respecte la législation en vigueur, s'il est utilisé conformément a la notice d'instruction jointe.
Tout montage différent ou toute modification entraine la nullité de notre certification. Il est donc recommandé pour toute modification éventuelle de faire
appel au constructeur. A défaut, I'entreprise réalisant les modifications doit refaire la certification. Dans ce cas, cette nouvelle certification ne saurait nous
engager de quelque fagon que ce soit. Ce document doit &tre transmis a votre service techngiue ou votre service achat, pour archivage.

ED

Hereby states that the manual welding generator Type DV 400 WKS Number W000267593
conforms to the provisions of the Low Volfage Directives ( Directive 2006/95/CE), as well as the CEM Directive (Directive 2004/108/CE) and the
national legislation transposing it ; and moreover declares that standards :

o EN60974-1 "Safety regulations for electric welding equipment. Part 1: Sources of welding current."

o EN 60 974-10 "Electromagnetic Compatibility (EC) Product standard for arc welding equipment.”
have been applied. This statement also applies to versions of the aforementioned model which are referenced : «Réfdérivées».
This EC declaration of conformity guarantees that the equipment delivered complies with the legislations in force, if it is used in accordance with the
enclosed instructions. Any different assembly or modification renders our certification void. It is therefore recommended that the manufacturer be consulted
about any possible modification. Failing that, the company which makes the modifications should ensure the recertification. Should this occur, the new
certification is not binding on us in any way whatsoever. This document should be transmitted to your technical or purchasing department for record
purposes.

Erklart nachstehend, dak der manuelle Schweilgenerator  Typ DV 400 WKS Nummer W000267593
den Verfiigungen der Vorschriften fiir Schwachstrom (EWG-Vorschrift 2006/95/CE), sowie der FBZ-Vorschrift (EWG-Vorschrift 2004/108/CE) und der
nationalen, sie transponierenden Gesetzgebung entspricht ; und erklart andererseits, dak die Normen :

o ENG60974-1 "Sicherheitsbestimmungen fiir elektrisches SchweiBmaterial. Teil 1: Schweifungs-Stromquellen.”

e EN 60 974-10 "Elektromagnetische Kompatibilitét (FBZ) Produktnorm fiir das WIG-Schweifmaterial."

angewandt wurden. Diese Erklarung ist auch giltig fiir die vom vorstehenden Modell abgeleiteten Versionen mit den Referenzen : «Réfdérivées».

Mit vorliegender EG-Konformitétserklarung garantieren wir, unter Vorbehalt eines ordnungsgemaRen Einsatzes nach den beiliegenden Anweisungen zur
Benutzung, die Einhaltung der giiltigen Rechtsvorschriften fiir das gelieferte Material. Jegliche Anderung beim Aufbau b.z.w. jegliche andere Abwandlung fiirt
zur Nichtigkeit unserer Erklarung. Wir raten daher, bei allen eventuellen Anderungen den Hersteller heranzuziehen. In Ermangelung eines Besseren ist die
Anderung vornehmende Unternehmen dazu gehalten, eine erneute Erkidrung abzufassen. In diesem Fall ist neue Bestitigung fiir uns in keinster Weise
bindend. Das vorliegende Schriftstiick muB zur Archivierung an lhre technishe Abteilung, b.z.w. an lhre Einkaufsabteilung weitergeleitet werden.

Dichiara qui di seguito che il generatore di saldatura manuale Tipo DV 400 WKS Numero W000267593
¢ conforme alle disposizioni delle Direttive Bassa tensione (Direttiva 2006/95/CE), & CEM (Direttiva 2004/108/CE) e alle
legislazioni nazionali corrispondenti , e dichiara inoltre che le norme :

e EN 60 974-1 "Regole di sicurezza per il materiale da saldatura elettrico Parte 1: sorgenti di corrente di saldatura "

e EN 60 974-10 "Compatibilita Eleftromagnetica (CEM) Norma di prodofto per il materiale da saldatura all'arco."
sono state applicate. Questa dichiarazione si applica anche alle versioni derivate e ai riferimenti del modello sopra indicato : «Réfdérivées».
Questa dichirazione di conformita CE garantisce che il materiale consegnatoLe, se utilizzato nel rispetto delle istruzioni accluse, e conforme alle norme
vigenti. Un'installazione diversa da quella auspicata o qualsiasi modifica comporta I'annullamento della nostra certificazione. Per eventuali modifiche, si
raccomanda pertanto di rivolgersi direttamente all'azienda costrutirice. Se quest'ultima non viene avvertita, la ditta che effectuera le modifiche dovra
procedere a un nuova certificazione. In questo caso, la nuova certificazione non rappresentera, in nessuna eventualita, un impegno da parte nostra. Questo
documento dev'essere trasmesso al servizo Tecnico a Acquisti della Sua azienda per archiviazione.

Declara, a continuacion, que el generador de soldadura manual Tipo DV 400 WKS Namero W000267593
es conforme a las disposiciones de las Directivas de Baja tension (Directiva 2006/95/CE), asi como de la Directiva CEM (Directiva 2004/108/CE) y las
legislaciones nacionales que la contemplan ; y declara, por ofra parte, que se han aplicado las normas

o ENB60974-1 "Reglas de seguridad para el equipo eléctrico de soldadura. Parte 1: Fuentes de corriente de soldadura."

e EN 60 974-10 "Compatibilidad Electromagnética (CEM) Norma de producto para el equipo de soldadura al arco."
Esta declaracion también se aplica a las versiones derivadas del modelo citado mas arriba y con las referencias : «Réfdérivées.
Esta declaracion CE de conformidad garantiza que el material entregado cumple la legisiacion vigente si se utiliza conforme a las instrucciones adjuntas.
Cualquier montage diferente o cualquier modoficacion anula nuestra certificacion. Por consiguiente, se recomienda recurrir al constructor para cualquier
modificacion eventual. Si no fuese posible, la empresa que emprenda las modoficaciones tiene que hacer de nuevo la certificacion. En este caso, la nueva
certificacion no nos compromete en ningin modo. Transmita este documento a su departamento técnico o compras, para archivarlo.

Declara abaixo que o gerador de soldadura manual Tipo DV 400 WKS Nimero W000267593
esta em conformidade com as disposicdes das Directivas Baixa Tenséo (Directiva 2006/95/CE), assim como com a Directiva CEM (Directiva
2004/108/CE) e com as legislagdes nacionais que a transpdem ; e declara ainda que as normas :

e ENG60974-1 "Regras de seguranga para o material de soldadura eléctrico. Parte 1: Fontes de corrente de soldadura.”

e EN 60 974-10 "Compatibilidade Electromagnética (CEM) Norma de produto para o material de soldadura por arco.”
foram aplicadas. Esta declaragéo aplica-se igualmente as versbes derivadas do modelo acima citado e referenciadas : «Réfdérivéesx.
Esta declaragdo CE de conformidade garante que o material entregue respeita a legislacao em vigor, se for utilizado de acordo com as instrugdes juntas. Qualquer
montagem diferente ou qualquer modoficagao acarrefa a anulagao do nosso certificado. Por isso recomenda-se para qualquer modificacao eventual recorrer ao
construtor. Ou caso contrario, a empresa que realiza as modificagoes deve fazer novamente um certificado. Nesse caso, este novo certificado ndo pode nos comprometer
de nenhuma maneira. Esse documento deve ser transmitido ao seu servigo técnico ou o servico compras, para ser arquivado.

Verklaart hierbij dat de handlasgenerator Type DV 400 WKS Nummer W000267593
conform de bepalingen is van de Richtlijnen betreffende Laagspanning (Richtlijn 2006/95/CE), en de EMC Richtlijn (Richtlijn 2004/108/CE) en aan de
nationale wetgevingen met betrekking hiertoe ; en verklaart voorts dat de normen :

o EN 60 974-1 "Veilligheidsregels voor elektrische lasapparatuur. Deel 1: Lasstroombronnen.”

o EN 60 974-10 "Elektromagnetische Compatibiliteit (EMC). Produktnorm voor booglas-apparatuur.”
zijn toegepast. Deze verklaring is tevens van toepassing op afgeleide versies van bovengenoemd model met de bestelnummers : «Réfdérivéesy.
Deze EG verklaring van overeenstemming garandeert dat het geleverde materiaal voldoet aan de van kracht zijnde wetgeving indien het wordt gebruikt volgens de bijgevoegde
handleiding. Het monteren op iedere andere manier dan die aangegeven in voomoemde handleiding en het aanbrengen van wijzigingen annuleert automatish onze
echtverklaring. Wij raden U dan ook aan contact op te nemen met de fabrikant in het geval U wijzigingen wenst aan te bregen. Indien dit niet geschiedt, moet de ondememing die
de wizigingen heeft uitgevoerd een nieuwe echtverklaring opstellen. Deze nieuwe echtverklaring zal echter nooit en te nimmer enige aansprakelijkheid onzerzids met zich mee
kunnen brengen. Dit document moet ann uw technische dienst of the afdeling inkopen worden overhandigd voor het archiveren.
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Fabricant/ Adresse . Manufacturer / Address : AlR LlQUIDE WELD'NG FRANCE

Unité de production de Pont Sainte Maxence

EC Déclaration of conformity | Place Le Chatelier - BP 80359
. 60723 PONT STE MAXENCE Cedex FRANCE

Férklarar hdrmed att generatom fér manuell svetsning Typ DV 400 WKS Nummer W000267593
tiliverkats i Gverensstammelse med direktiven om lagspanning (direktiv 2006/95/CE) samt direktivet CEM (direktiv 2004/108/CE) och de nationelia lagar
som motsvarar det ; och forklarar for Gvrigt att normema :

e EN 60 974-1 "Sakernetsregler for elsvetsningsmateriel. Del 1: Kéllor for svetsningsstrom”

e EN 60 974-10 "Elektromagnetisk kompatibilitet (CEM) Produktnorm fr bagsvetsningsmateriel"
har tillimpats. Denna forklaring géller dven de utféranden som avietts av ovannémnda modell och som har referensema : «Réfdérivéesy.
Detta EU-intyg om Gverenstimnelse garanterar att levererad utrustning uppfyller kraven i géllande lagstiftning, om den anvénds i enlighet med bifogade
anvisningar. Varje avvikande montering eller dndring medfér att vart intyg ogiltigforklaras. For varje eventuell dndring bor dérfor tillverkaren anlitas. Om s ef
sker, ska det féretag som genomfor dndringarna limna ett intyg. Detta nya intyg kan vi inte pa nagot sétt ta ansvar fér. Denna handling ska 6verldmnas till er
tekniska avdelning eller inképsavdelning for arkivering.

Oswiadcza, ze reczny generator spawalniczy Typu DV 400 WKS Numer W000267593
jest zgodny z rozporzadzeniami dyrektywy niskie napiecia (Dyrektywa 2006/95/CE) oraz dyrektywy CEM (Dyrektywa 2004/108/CE) i
odpowiednimi przepisami krajowymi; i o5wiadcza, ze normy:

o EN 60 974-1"Zasady bezpieczenstwa dla wyposazenia do spawania elektrycznego. Czes¢ 1: Zrodta pradu do proceséw spawania.”

o EN60974-10 "Zgodno$¢ elektromagnetyczna (CEM). Norma dla produktow dla urzadzen do spawania fukowego."
zostaly zastosowane. OSwiadczenie dotyczy rowniez wariantéw modelu podanego powyzej, z nastepujacym oznakowaniem: «Réfdérivéesy.
Oswiadczenie zgodnosci gwarantuje, ze dostarczone wyposazenie jest zgodne z obowiazujacymi przepisami, jezeli jest uzytkowane zgodnie z zataczona
instrukcja obstugi. Kazdy inny montaz lub modyfikacja anuluja nasze oswiadczenie. W przypadku modyfikacji zaleca si¢ skontaktowanie z producentem. W
innym przypadku, firma wykonujaca modyfikacje musi powtérzy¢ certyfikacje. W takim przypadku nowy certyfikat anuluje wszelkie zobowiazania z naszej
strony. Niniejszy dokument nalezy przekaza¢ do dziatu technicznego lub dziatu zakupéw w celu zarchiwizowania.

In cele ce urmeazé declaré ca generatorul de sudurd manual Tip DV 400 WKS Numar W000267593
este in conformitate cu dispozitiile Directivei de Joasé Tensiune (Directiva 2006/95/CE), cu Directiva CEM (Directiva 2004/108/CE) precum §i cu
legislafia nationalé care le transpuné; si declara printre altele ca normele:
o EN 60 974-1 ,Reguli de siguranta pt. Echipamentul de sudura electrica. Partea 1.: Surse de curent pt. Sudura.
o EN 60 974-10 ,Compatibilitate electromagnetica (CEM). Norméa de produs pt. Echipamentul de sudura prin arc electric.”
Au fost puse in aplicare. Aceasté declarafie se aplica i la versiunile derivate din modelul cifat mai sus si au ca referinfé: «Réfdérivées».
Aceastd declaratie de conformitate CEvi garanteazd cd echipamentul livrat respectd legislafia in vigoare daci este utilizatd conform instructiunilor atagate.
Montarea necorespunzatoare sau orice modificare adusd aparatului duce la anularea certificatului. In consecin{d, inainte de orice modificare se recomands
consultarea constructorului. In cazul unei defectiuni, intreprinderea care a ficut modificarea trebuie sa refacd certificarea. in acest caz aceasti noud
certificare nu ne va implica in nici un fel. Acest document trebuie transmis serviciului Dvs. Tehnic sau serviciului Dvs. De achizitii, in scopul arhivarii.

X

Anhdyvel TTAPAKATW TIWG N YEVWATPION XEIPOKIVTNG GUYKOAANONG Tumog DV 400 WKS Ap16u6¢ W000267593
ouppop@ouTar ye TIg diatdeig Twv Odnyiwv XapnAig Taang (Odnyia 2006/95/CE), kabug kai pe v Odnyia HME (O8nyia 2004/108/CE) kai pe T1g
€0VIKEG vopOoBETieg TIOU TNV HETAPEPOUV, KOl BNAWVEI ETTIONG TIWG EQAPUOCTNKAY Ta TIPOTUTIAL

o EN 60 974-1 "Kavoves aopaAeiag yia Tov e0TAIoPG nAekTpIKAG cuykOAnong. Tufua 1: Mnyéc pedpaTog auykoMnang ."

o EN 60 974-10 "HAekrpopayvnTiki) ZupBatotnta (HME). Mpétutro poidvtog yia Tov eE0mAIcpG ouykoMnong Togou."
Auti} n SHAwOoN £QapUddETal NG OTA HOVTEAQ TTOU AKOAOUBOUY TO TIaPATTAVW T OTTOIC KOTOXWpoUvTal:
Auti] j diAwon ouppopewang CE e§aopalilel mwg o mapadidopevog e§omAiopog ouppop@olral Tpog TV IoXUousa vopoBeaia av Xproipotolgital
oUpQWva e To ouvnupévo eyxelpidio xpRong. Tuxov Sia@opeTiki suvapuoAdynon N TPOTTOTIOING EMIPEPEI THY AKUPWOT TG TIOTOTOINCTG HOAG. ZUVETTMG
YIa 00103 TOTE TPOTTOTrOINGY CUVIOTATAI v aTreuBUvEDTE OTOV KATaOKEVaOTH. EAAgipel auTou, 1y ETmXEipNON TTOU TTPAYHATOTIOLE TIG TPOTTOTOINGEIG
wpémel va wpoPei o€ véa moToTroinon. L1nv mePITTWON auth, n véa mioTomoinoy Sev ouvemayetan kapia Siki pog Séopcuor. To éyypago autd TPEWE Vo
peraiaoTei 0TV TEXVIKA UTTNPECIQ 0GG 1) TNV UTTNPECia oag ayopwy, yia apxelobétnon.

Huxe 3asiensiem, 4mo eeHepamop 0515 pyyHoU ceapku Tun DV 400 WKS Homep W000267593
coomgemcmegyem nonoxexusim Jupekmus, kacaroujuxcst Huskoeo Hanpskenust (Hupexkmuea 2006/95/CE), a maicke [upekmuse CEM (JQupekmusa 2004/108/CE) u
HaUUOHaNbHbIM 3aK0HOOamenbCmeam, NEPEHOCAWUM e&; U, KDOME mO2o, 3asenisem, Ymo cmaHdapmbI;

e EN 60 974-1 "Mpasuna mextuku 6esonacHocmu Ans obopydosarusi 0nis anekmpocsapku. Yacme 1: IcmoyHUKu c8apoyHo20 moka."

o EN 60 974-10 "GnexmpomaeHumrHas Cosmecmumocms (CEM). MpoussodcmeerHbili cmandapm Ons 0bopydosarus st Oy208oll ceapku.”
ObiTu NpuMeHeHb!. Hacmosiuee 3asieneHue makxe NPUMEHSEMCS K Npou3eodHsIM MOOUbUKayUaM 8biieykasaHHOU modenu ¢ 0bo3HayeHuem:
Hacmosiujee 3asieneHue o coomeemcmeuu CE 2apaHmupyem, 4¥mo nocmaenenHoe o6opydoearue cobmodaem delicmeyroujee 3akoHodamenbcmeo, eciiu
OHO UCNOJIb3Yemcs 8 COoOmeemcmeuu ¢ npusazaeMoll uHcmpykyuel no akcninyamayuu. JTio6oi omauyarouiulicss MOHmMax usu mobas Moduguxayus
o6opydoeaHus noesieyém 3a coboil HedelicmeumensHoCMb Hawell cepmudgpukayuu. Takum o6pa3om, 05151 110ObIX 803MOXHBIX MOOUpUKayull
pekomeHdyemcs o6pamumscs K KOHCmMpykmopy. B npomuerom ciyyae npednpusimue, ocyujecmensioujee Modughukayuu, GomKHO 3aH080 npolimu
cepmucbukayuio o6opydoeaHus.. B amom ciyqae Hogast cepmuchuKkayusi He 803/10XUM Ha Hac HUKakux obs:3amenscme. Hacmosiujuii dokymeHm do/mxeH
6bimb nepedaH @ ealw mexHuyeckul omden unu omaes cHabxeHus Ons XpaHeHus 8 apxuge

tymto vyhlasuje, Ze generator na manuélne zvéranie Typ DV 400 WKS Cislo W000267593
zodpoveda dispoziciam smernic nizkeho napétia (Smernica 2006/95/CE) ako aj Smernici CEM (Smernica 2004/108/CE) a
narodnym legislativam, ktoré ju upravujl; a vyhlasuje na druhej strane, Zze normy :

o EN60974-1"Bezpetnostné pravidla pre materialy na elektrické zvaranie. Cast 1 . Zdroje zvaracieho pridu "

e  EN 60 974-10 "Elektromagneticka kompatibilita (CEM). Norma produkiu pre material na oblikové zvaranie."
boli dodrzané. Tato deklaracia sa vztahuje rovnako aj na tu uvedené verzie odvodené z modelu:
Toto vyhlasenie CE o zhode zaruéuje, Ze dodany materia! reSpektuje platni legislativu, ak sa pouZije podFa pripojeného navodu na poutzitie. Kazda odli$na
montaz alebo kazda zmena ma za dosledok neplatnost’ tohto osvedcenia. Odporica sa preto pri kazdej pripadnej modifikacii spojit' sa s vyrobcom. Pokial
vyrobca nie je zainteresovany, musi podnik, ktory vykonal zmeny, znova vykonat' certifikaciu. V takom pripade nés tato nova certifikacia v nijakom pripade
nezavézuje. Tento dokument musi byt odovzdany vasej technickej sluzbe alebo va3mu nakupnému oddeleniu na archivaciu.

Pont Ste Maxence, 11/06/2007 Directeur Unité de production / Plant Manager

0. LECOMTE
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MODIFICATIONS APPORTEES

Premiére page :
L'ISEE passe a l'indice E suite au programme NEW OFFER (dans toutes les langues)

Page : 11

Dans le tableau des piéces d’'usure, remplacement de certaines références suite au programme
NEW OFFER

Modifications faites le 19.09.08. Fiche de modif n° 16574

L’ISEE passe a l'indice E
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