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

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

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

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

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

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

H guykOAMnan 16¢ou Kal n KOTrA TTAGOPATOG UTTOPOUV Va ATTOdEIXTOUV
ETIKIVOUVA Y10 TO XEIPIOTA KAl TA ATOUA TA OTTOIA BPigKovTal KOVTA OTn {wvn
epyaciag. AlaBdoTe 10 yxeIPidIo XpRONG

[lyroBas cBapka v nna3mMeHHas peska MoryT npeAcTaBnsATb ONacHOCTb Ans
CBapLUyMKa U NnL, HaxoasaLmxes nobamn3ocTy oT Mecta paboTbl. Mpoytute
PYKOBOZCTBO MO 3KCnyaTauuu.

La saldatura con arco e il taglio plasma possono essere pericolosi per l'operatore e le
persone che si trovano in prossimita della zona di lavoro. Leggere le istruzioni per
I'uso e istruzioni per la sicurezza.
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1 - INFORMATIONS GENERALES
1.1. PRESENTATION DE L'INSTALLATION

Les dévidoirs DVU P400 et DVU P500 ont été spécialement développés pour les
applications haut de gamme dont aluminium lesquelles requiérent des dispositions
particuliéres pour la gamme de générateur Digi@puls I, gamme easy pour
applications manuelles. Ces dévidoirs sont également prédisposés 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 & une agressivité extérieure
(humidité, poussieres, projections etc).

Correctement installés, les DVU P400 et DVU P500 vous permettront d'obtenir des
soudures de grande qualité et de bel aspect. Ces dévidoirs sont uniquement
compatibles sur la gamme Digi@puls Il en version séparée.

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

1.2. COMPOSITION DE L'INSTALLATION

L' installation est composée de :

le dévidoir

un adaptateur bobine écologique

une instruction d’emploi et d’entretien
une instruction de sécurité

1.3. CARACTERISTIQUES TECHNIQUES

+ 4+ + +

1 - GENERAL INFORMATION
1.1. PRESENTATION OF INSTALLATION

The DVU P400 and P500 DVU wire feeders have been especially developed for
high-end applications including aluminum. These applications require special
provisions for the range Digi@puls Il (range easy for manual applications). These
wire feeders are also provided for wire-feed and protection of the spool.

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

When properly installed, the DVU P400 and DVU P500 will enable you to obtain
high-quality welds with a good visual appearance. The wire feeder can only be used
in the Digi@puls Il range.

Optimum use of the system requires full 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 feeder unit,

+ An ecological reel adapter,

+ User and Maintenance manual
+ Safety instruction

1.3. TECHNICAL SPECIFICATIONS

DVU P400 - REF. W000275266

DVU P500 - REF. W000275267

Platine galets 4 galets / rollers 4 galets / rollers Rollers plate

Vitesse de dévidage 0,5a25m/mn 0,5t025m/mn Wire feeding speed

Régulateur vitesse fil Numérique / Numerical Numérique / Numerical Wire speed regulation

Fils utilisables 0.62a1,6mm 0.6t01,6 mm Wire dia. usable

Passe par un trou d'homme Oui Yes Designed to fit through a manhole
Indice de protection IP 23S IP 23S Protection index

Classe d'isolation H H Insulation class

Norme

EN 60974 - 5/ EN 60974 - 10

EN 60974 - 5/ EN 60974 - 10

Standard

Connexion torche

"Type Européen" / "European type"

"Type Européen" / "European type"

Torch connection

Facteur de marche 60% a t=40°C

500 A

500 A

Duty cycle 60% at t=40°C

Ce dévidoir n'est pas un dévidoir automatique, c’'est un équipement manuel
Son facteur de marche est limité.

Degrés de protection procurés par les enveloppes

This wire feeder isn't designed for automatic application, and is only applicable for
manual installations.

Degrees of protection provided by the covering

First number

Lettre code IP Protection du matériel
Code letter Equipment protection
Premier chiffre 2 | Contre la pénétration de corps solides étrangers de & > 12,5 mm

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

Deuxieme chiffre 1
Second number

Contre la pénétration de gouttes d'eau verticales avec effets nuisibles
Against the penetration of vertical drops of water with harmful effects

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

of the equipment at rest.

S Indique que I'essai de vérification de la pénétration contre les effets nuisibles dus a la pénétration de 'eau a été
effectué avec toutes les parties du matériel au repos.
Indicates that the protection test against detrimental effects due to water penetration has been done with all parts

1.4. DIMENSIONS ET POIDS | pimensions (i) Poids et podsempals | 1.4. DIMENSIONS AND
Dimensions (LxWxH) Net weight Packed weight WEIGHT
L 17.5 kgs ] .
Dévidoir DVU P400 603 X 262 X 446 (sans option chariot 20 kgs Wire feeder unit DVU P400
without trolley option)
L 17.5 kgs ) .
Dévidoir DVU P500 603 X 262 X 446 (sans option chariot 20 kgs Wire feeder unit DVU P500
without trolley option)




2 - MISE EN SERVICE
2.1. PRECAUTIONS

Pour protéger la face avant des projections, maintenez fermer le couvercle transparent.
Attention de ne pas coincer les cables et tuyaux de gaz et d'eau.
Assurez-vous du montage correct des connexions de puissance.

Ne pas laisser, de liquide, produit chaud en contact avec les cables.

La stabilité de l'installation est assurée jusqu'a une inclinaison de 10°.
Lors de I'élingage du dévidoir, ne pas utiliser de bobine écologique.

Le raccordement du dévidoir est a effectuer générateur hors tension.
L'utilisation de faisceau de 50 m peut s'accompagner d’une instabilité de
I'affichage en cours de soudage sans conséquence sur les valeurs
affichées ou l'installation.

2.2. DEBALLAGE DE L'INSTALLATION

Retirer les différents éléments de leur emballage.

2.3. MONTAGE DES OPTIONS

Les options suivantes sont a monter avant de raccorder le dévidoir :
Option chariot
Option débit litre
Option pied pivot

2.4. RACCORDEMENT DU DEVIDOIR

(voir quick start)

83033830438

Raccorder le faisceau au dévidoir en respectant les emplacements des connecteurs.
S'assurer du verrouillage correct de la bride a I'arriére du dévidoir.

Raccorder I'autre extrémité du faisceau au générateur. S'assurer du verrouillage
correct de la bride sur le charriot du générateur.

Connecter la torche de soudage MIG au dévidoir.

Vérifier la bonne circulation du liquide de refroidissement.

Régler le débit de gaz et réaliser une purge du circuit gaz.

2.5. ELINGUAGE DU DEVIDOIR

Pour élinguer le dévidoir, utiliser impérativement le crochet métallique a la base de la
poignée.

2 - SETTING UP
2.1. PRECAUTIONS

To protect the front projections, hold closed the transparent cover.

Ensure not to pinch the cables and gas pipes and water

Ensure correct installation of power connections.

Do not leave, liquid, hot material in contact with the cables.

The stability of the system is supported up to angles of 10 °.

When slinging wire feeder, do not use ecological spool.

The connection of the wire feeder unit is to made while the generator is off.
The utilisation of a 50m long harness can result in unstable values
being displayed during welding without consequences for the displayed
values or the installation.

4803834833838

2.2. UNPACKING THE SET

Remove the various items from their packaging.

2.3. ASSEMBLY OF OPTIONS

Before connecting the wire feeder, the following options have to be mounted
Trolley option
Liter flow option
Pivot support option

2.4. WIRE FEEDER UNIT CONNECTION

(see quick start)

Connect hamess to wire feeder in accordance with the connector locations. Ensure
correct locking of the clamp to the rear of the wire feeder

Connect the other end side of the hamess to generator. Ensure the clamp is locked
correctly on the carriage trolley of the generator

Connect the MIG welding torch to wire feeder.

Check correct circulation of cooling liquid.

Adjust the gas flow and bleed the circuit.

2.5. WIRE FEEDER SLINGING

For slinging the wire feeder, you must use the metal hook at the base of the handle.




3 - INSTRUCTIONS D’EMPLOI 3- INSTRUCTIONS FOR USE

3.1. MISE EN PLACE DU FIL 3.1. POSITIONNING THE WIRE
Pour mettre en place le fil : To set up the wire :
Mettre le générateur hors tension. Tumn the generator off.
Ouvrir la porte du dévidoir [1] et sassurer qu'elle ne puisse pas retomber. Open the door of the wire-feeder unit [1] and ensure that it can not fall.
Dévisser I'écrou [2] de I'axe de la bobine. Unscrew the spool axle nut. [2].
Introduire la bobine de fil sur l'axe. S'assurer que I'ergot de I'axe [3] est bien en place  Insert the spool of wire on the axis. Make sure that the locating pin of the shaft [3]
sur la bobine. is properly located into the reel locator.
Visser I'écrou [2] sur I'axe en le tournant dans le sens indiqué par la fléche. Screw the spool nut [2] back on the shatt, tuming it in the direction shown by the arrow.
Abaisser le levier [4] pour libérer les contre-galets [5] : Lower the lever [4] in order to free the idlers rollers [5]:
Prendre I'extrémité du fil de la bobine et couper la partie tordue. Take the end of the wire of the spool and cut the distorted end piece.
Redresser les 15 premiers centimetres de fil. Straighten the first 15 centimetres of wire.
Introduire le fil par le guide-fil de la platine. Insert the wire via the inlet wire-guide of the plate.
Abaisser les contre-galets [5] et remonter les leviers [4] pour immobiliser les contre-galets. Lower the idlers [5] and raise the lever in order to immobilise the idlers. [4]
Ajuster la pression des contre-galets sur le fil. Adjust the pressure of the idlers on the wire to the correct tension.
3.2. PREPARATION DE LA SOUDURE 3.2. PREPARING TO WELD
1
A
C
D
3 ™
, 4
p ]
2 " N\ an < B
V4 ' 5
3

Bouton d'avance fil Wire inch button
Bouton de réglage de vitesse fil Wire speed setting
Bouton purge gaz Gas purge button
Option débitlitre |I| Flowmeter option

Avance fil Wire feed

Le bouton avance fil permet de faire avancer le fil dans la torche. Le fil avance 1sala  The inches button feeds the wire into the torch. The wire inch over 1s at minimum
vitesse minimale puis la vitesse augmente progressivement jusqu’a la valeur de speed and the speed increases gradually until the set wire speed is reached, but is
consigne vitesse fil, limitée a 12 m/min. La consigne peut étre modifiée a tout moment.  limited to 12 m / min. The settings may be amended at any time. The generator
Sur les afficheurs du générateur, la vitesse apparait. displays the speed.

Sur le dévidoir un message rappelle la commande en cours : A message on the wire feeder remind the command:

unwinding = 00.0

Pour faire avancer le fil dans la torche To advance the wire through the torch
Maintenir appuyer le bouton avance fil (A). Maintain the wire feed button (A).

La vitesse de dévidage peut étre modifiée avec le bouton (B) en face avant. Wire speed can be adjusted with the button (B) in front panel.
Purge gaz Gas bleed

Le bouton purge gaz permet de faire débiter le gaz pendant 7 s. The gas purge button allows the gas to flow for 7 sec’

Le générateur affiche le temps restant. The generator display the remaining time:

Sur le dévidoir un message rappelle la commande en cours : A message on the wire feeder reminds you the command:

Gas bleed = 00s

Pour remplir le circuit gaz ou régler le débit du gaz To full the gas line or adjust the gas flow
Appuyer sur le bouton purge gaz (C). Push the purge button (C).
3.3. UTILISATION DU DEVIDOIR DVU P400 3.3. USING TO WIRE FEEDER DVU P400 UNIT
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Description :

Description :

Réglage vitesse fil Wire speed setting
Réglage hauteur d'arc Arc lenght setting
Raccord Euro Euro-connection
Raccord MMA MMA-connection
Prise commande a distance Remote plug
Prise option push-pul [ 6 | Push-pull plug option
Raccord eau faisceau Torch water connections

Réglages paramétres de soudage

Réglage vitesse fil

Le potentiometre vitesse fil permet de régler la vitesse fil ou I'épaisseur en fonction du

pré affichage sélectionné :

En mode manuel La plage de réglage est entre 1m/min et 25m/min.

En mode synergique La plage de réglage est entre les bornes vitesse min et
vitesse max de la synergie sélectionnée.

Réglage longueur d’arc

Le potentiometre longueur d'arc permet de régler la tension d’arc :

En mode manuel La plage de réglage est entre +10,0v et +50,0v.

En mode synergique Le potentiométre permet d'ajuster de + 50 incréments la
valeur synergique.

Setting of welding parameters

Setting the wire speed
The wire speed potentiometer adjusts the wire speed or thickness of the material
depending on the pre-selected display:

In manual mode The adjustment range is between 25m/min and 1m/min.

Synergistic mode The adjustment range is between the min and max speed

of the synergy selected.

Setting arc length

The arc length potentiometer adjusts the arc voltage.

In manual mode The adjustment range is between +10,0v and +50,0v.

Synergistic mode The potentiometer adjusts + 50 increments within the

synergy value.



3.4. UTILISATION DU DEVIDOIR DVU P500

Description :

3.4. USING TO WIRE FEEDER DVU P500 UNIT

Description :

Afficheurs 7 segments 7 Segment Displays
Ecran LCD affichant les messages LCD display messages

Bouton poussoir permettant de changer la fonction affichée
Bouton poussoir de sélection du programme préceédent
Bouton poussoir de sélection du programme suivant
Bouton poussoir d’accés & la gestion des programmes [ 6 |

Push button to change the function displayed
Pushbutton selection of the previous program
Pushbutton selection of the next program

Push button access to the program management

Bouton de réglage de la vitesse fil ou permettant de faire défiler les Button to adjust the wire speed or to scroll the menu items

éléments d’'un menu

Bouton de réglage de la tension d'arc Button to adjust the arc voltage

Mise en service
A la mise sous tension, la version du logiciel du dévidoir et la puissance de
linstallation sont affichés sur 'écran LCD :

Start
At power up, the wire feeder software version and the power of installation are
displayed on the LCD:

Pulse 320

0.0

Afficheur 7 segments
Les afficheurs 7 segments sont dédiés a l'affichage :

Hors soudage  Des consignes courant de soudage et tension d'arc.

En soudage Des mesures courant de soudage et tension d’arc. En fin de
soudage les mesures sont affichées aussi longtemps que sur le

générateur.

Choix de la langue

La langue dans laguelle sont affichés les messages est celle définie dans la
configuration du générateur. Se reporter a la notice du générateur.

(liste des langues existantes : FR, EN, DE, IT, ES, PL, NL, SV)

Affichage d’une aide

La plupart des réglages disposent d’une aide qui décrit la fonction affichée sur 'écran.

Pour obtenir laide :

Appuyer plus d’'une seconde sur le bouton [3] pour faire apparaitre le message d’aide.

Mode d’utilisation
Le dévidoir peut travailler en modes SIMPLE ou PROGRAMME. Le choix du mode
s'effectue dans le menu CONFIGURATION DU DEVIDOIR (cf. page 14)

Mode simple

Le voyant JOB du générateur est éteint, indiquant que seuls les réglages de base :
Vitesse fil et hauteur d’arc, sont effectués sur le dévidoir. Le choix du procédé, le
paramétrage du cycle et du mode synergie sont réalisés sur le générateur.

Mode programme
Le voyant JOB du générateur est allumé, indiquant que les réglages en face avant du
générateur sont désactivés.

7 Segment Displays

A T7-segment displays the selected criteria:
Without welding
Welding

The welding current and arc voltage signals.

Measures of welding current and arc voltage. At the end of
the period of welding, the values are displayed as long as on
the generator.

Language choice

The language in which messages are displayed is defined in the configuration of
the generator. Refer to the power source booklet.

(list of existing languages : FR, EN, DE, IT, ES, PL, NL, SV)

Help Messages

An help message could be displayed on the screen for most of parameters.
To activate the help message :

Keep button [3] pressed for one second to obtain the help message.

Use mode
The wire feeder could work in SIMPLE or program mode. The choice of this mode
can be activated in the WIRE FEEDER CONFIGURATION menu (page 14).

Simple mode

The JOB led of the source is OFF, showing only the base settings (Wire speed, arc
length) these are done on the wire feeder. The process choice, the setting of the
cycle and of the synergic mode are done on the generator.

Program Mode
The JOB led is ON. All the settings on the front panel of the generator are
desactivated.



Le générateur dispose de 99 programmes de soudage numérotés de 1 a 99 dont les
paramétres sont tous accessibles du dévidoir.

Le programme 0 permet de faciliter la construction des 99 autres programmes. Il
fonctionne en mode SIMPLE ; les réglages de base sont effectués sur le dévidoir,
tandis que le choix du procédé, le paramétrage du cycle et du mode synergie sont
effectués sur le générateur. Pour sauvegarder le programme 0 il doit étre enregistré
sous un autre numéro de 1a 99.

The power source has 99 welding programs numbered from 1 to 99 and the
parameters are all accessible from the wire feeder.

The program 0 can be used to create the other 99 other programs. This one works
in SIMPLE mode ; basic settings are made on the wire feeder, whereas the choice
of process method, setting of the cycle and the synergy mode are made on the
generator. To save the program 0 you must copy it into another number 1 to 99.

IMPORTANT  Hors tension, les programmes sont stockés dans une mémoire IMPORTANT  Switched off, the job are stored in permanent memory. At
permanente. A la mise sous tension les programmes sont Switched off, the job are stored in knowledgme memory. At
automatiquement chargés en mémoire de travail. Les power-up, programs are automatically loaded into working
modifications effectuées sur les programmes ne sont pas memory. Changes made to the programs are not automatically
automatiquement reportées dans la mémoire permanente. carried over into the permanent memory. The save writes and
Seules les opérations de sauvegarde et le chargement permettent reads to and from the permanent memory.
d'écrire et de relire la mémoire permanente.

ch ! loadi Programme courant
o argement / loading R o ) Current Program
Mémoire permanente > Mémoire de travail . )
P 1-P99 P 0-99/ Sélection / Selection
) p*
Permanent Memory ) Working memory
P 1-P99 Sauvegarde / saving P 0-99
dl
)l

Le voyant JOB clignote pour indiquer qu'au moins un des parametres du programme
courant a été modifié par rapport a la mémoire permanente. Les modifications sont
conservées dans la mémoire de travail.

Il est possible de protéger le contenu des programmes avec un mot de passe.

Pour modifier le mode d'utilisation :
Pour plus de détails, se reporter a la notice du générateur.

Réglages
L'écran LCD affiche :

Hors soudage
Les consignes de soudage en fonction du procédé sélectionné et du mode d'ufilisation.

En soudage
Les mesures IS et US ou les consignes si elles sont en cours de modification.

Pour modifier les réglages en MIG :
Appuyer autant de fois que nécessaire sur le bouton [3] pour afficher les parametres désirés.
Utiliser les boutons :

[7] pour modifier la valeur du paramétre affiché & gauche.
[8] pour modifier la valeur du paramétre affiché a droite.

MIG FREE MODE

g_ mIs=00 muUs=00.0 |

Ecran présent en soudage / /.
Screen present during wefding

Appuyer sur fonction pour changer de paramétre ‘
/ Press function to change parameter A""'

Chemin possible si le bloc ci-dessous est actif
/ Path possible if botton binc is active

Menu accessible en mode programme et hors soudage
/ Setup available in program mode and out of welding

G T

Toumer VF et US aour modifier la
valeur des paramétres gauche et droit
/ Turn VF and US to mudifie the
left and righ parameter value

Appuyer sur P- ou P+ pour changer de programme
/Press P- or P+ to change current program

JOB LED flashes to indicate that at least one of the parameters of current program
has been modified from the permanent memory. The changes are stored in
working memory. It is possible to protect the content of programs with a password.

Changing the use mode :
For more details, refer to the instructions of the generator.

Settings
The LCD screen shows :

Without Welding
The welding parameters according with the selected process and the using mode.

During Welding
The IS and US measures or the settings if any modification are in progress.

Changing the parameters in MIG mode.
Press [3] to show the required parameters.

Using the buttons :
[7] modify the parameter value displayed on the left screen.
[8] modify the parameter value displayed on the right screen.

MIG SYNERGIC MODE

mIs=00 mUs=00.0

»
'

01 VF=00.0 us=00
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Ordre de sélection et de réglage des paramétres :

Order of selection and adjustment of parameters:

8

¥

mIs=00 mus=00.0

Mesure IS (A)* / Measure IS (A)*

Mesure US (V)* / Measure US (V)*

01 vf00.0 Ut00.0

Vitesse Fil (m/min) / wire speed (m/min)

Tension (V) U théorique / Voltage (V) Theorical U

01 Ep00.0 uUt00.0

Epaisseur (syn) / Thickness (syn)

Tension (V) / Voltage (V)

01 1t00.0 ut00.0

Intensité (syn) / Intensity (syn)

Tension (V) / Voltage (V)

01 Long Arc=+00

Longueur d’arc / Arc length

01 pyn Arc=0
01 Reg Pulse=0

Réglage dynamisme d’arc ou du pulsé /
Dynamic adjustment of arc or pulsed

p0l1l cycle

Parametre du CYCLE / Cycle parameter

Valeur du paramétre / Parameter value

* Valeur calculée non modifiable

En mode libre seuls les paramétres Vitesse Fil / Tension et Réglage du pulsé ou
dynamisme d'arc (lignes 1 et 5) sont accessibles.

En mode synergie, tous les paramétres sont accessibles.

Les paramétres du CYCLE ne sont accessibles qu’en mode PROGRAMME.
Les parametres du CYCLE ne sont pas accessibles en soudage.

Pour modifier les réglages en MMA :

Appuyer autant de fois que nécessaire sur le bouton [3] pour afficher les paramétres désirés.

Utiliser les boutons :
[7] pour modifier la valeur du paramétre affiché & gauche.
[8] pour modifier la valeur du paramétre affiché a droite.

Y

LIC

Ordre de sélection et de réglage des parametres :

* Unmodifiable calculated value

In FREE mode only the Wirespeed /voltage and pulsed settings or arc dyn
parameters are accessible (lines 1 and 5).

In Synergic mode, all parameters are accessible.

The CYCLE parameters are accessible only in PROGRAM mode.

CYCLE parameters are not accessible during welding.

Modify the Settings in MMA mode :
Press [3] as required to show the parameters.

Using the buttons :
[7] to change the parameter displayed on the left.
[8] to change the parameter displayed on the right.

MMA

|mIs=OO mUs=00.0|

f"‘
"y

01 vrF=00.0 US=00|

Arc Dynamic=000 |

Ign Dynamic=000 |
pr 8 Y

CYCLE |

Order of selection and adjustment of parameters:

amism

8

¥

01 I=000A uUs00.0

Consigne IS (A) / reference IS (A)

Tension a vide(V)* / No load voltage(V)*

01 pyn Arc=00

Dynamisme d’arc (soudage) / Dynamism arc (welding)

01 Dyn Amor=00

Tension (V) / Voltage (V)

p01l cycle Paramétre du cycle / cycle paral

meter Valeur du paramétre / Parameter value

* Valeur calculée non modifiable

Les paramétres du CYCLE ne sont accessibles qu'en mode PROGRAMME.
Les parametres du CYCLE ne sont pas accessibles en soudage.

* Unmodifiable calculated value

CYCLE parameters are accessible only in PROGRAM mode.
CYCLE parameters are not accessible during welding.

1




Configuration du cycle

En mode PROGRAMME, un écran supplémentaire permet d'accéder a la
configuration du cycle.

Dans le cas du programme 0, le setup cycle n'est pas accessible.

Se reporter a la notice du générateur pour avoir plus de détail sur la fonction des parametres.

Pour modifier les paramétres du cycle :
Appuyer autant de fois que nécessaire sur le bouton [3] pour afficher le message
« parametre du cycle ».

Utiliser les boutons :
[7] pour changer de paramétre
[8] pour modifier la valeur du paramétre

Appuyer sur fonction paur afficher le menu ’
/ Press function to display the setup f“

SequencerI 000 [ig

Ordre de sélection et de réglage des parameétres :

Process

Set-up cycle
In PROGRAM mode, additional screen allows to access to SETUP CYCLE.

In program 0, CYCLE SETUP is not accessible.
Refer to the instructions of the generator for more details on the function of parameters.

For modify cycle parameters :
Press [3] until it shows the “CYCLE PARAMETER” message

Using buttons :
[7] to change the parameter
[8] to change the parameter value

Tourner VF pour changer de paramétre
/ Turn VF to change parameter

Tourner US pour mod fier la valeur du paramétres
/ Turn US to modifie the parametre value

¥

Order of selection and adjustment of parameters:

Affichage LCD / LCD display Signification / Signification

1 Process Sélection procédé MIG/MMA / MIG/MMA process selection

2 wire name Sélection nature fil / Wire type selection

3 diameter x.x Sélection diameétre fil /Wire diameter selection

4 Gas name Sélection du gaz / Gas selection

5 Cycle 2 time Sélection cycle / Cycle selection

6 Mode Synergy Sélection mode syn/man / syn/man mode selection

6 Spot T Temps du point/ Time point

7 pre-gas T Temps de pré gaz / Time point Pre gas

9 HotStart T Temps de hot-start / Time Hot-start

10 HotStart I Courant de hot-start / Hot-start current

MIG 11 HotStart U Tension hot-start / Hot-start voltage

12 STopebDownT Temps d'évanouissement / Slowdown time

14 SlopeDownI Courant évanouis (vitesse fil) / Slowdown current (wire speed)
15 STopeDownu Tension évanouissement / Slowdown voltage

16 Free Wire Temps anti-collage / Antistriking time

17 Point wire Activation Pr-Spray / Pre-spray activation

18 Post gas T Temps de post gaz / Post gas time

19 SequencerT Temps Séquenceur / Sequencer time
20 SequencerI Intensité Séquenceur / Sequencer intensity
21 I Sequence Vitesse fil séquenceur / wire speed sequencer

1 Process Sélection procédé MIG/MMA / Selection process MIG / MMA

MMA 2 MMAHstartT Temps de Hot Start en Electrode Enrobée / MMA Hot Start time

3 MMAHstartI Courant Hot Start en Electrode Enrobée / MMA Hot Start current

Aprés 2 s sur le méme paramétre, un message plus long détaillant le paramétre
défile a I'écran.

After 2 seconds on the same setting, a longer message detailing the parameter
scrolls on the screen.

12




Sélection de programme

L'appel de programme permet de sélectionner dans la mémoire de travail le
programme courant.

Pour sélectionner un programme
Appuyer sur les boutons [4] et [5] pour appeler respectivement le programme
précédant ou suivant. Le numéro de programme s’affiche sur 'écran.

Sauvegarde de programme

La sauvegarde permet de mettre a jour la mémoire permanente.

Si un programme est sélectionné, seuls les paramétres de ce programme sont
sauvés.

Si tous les programmes (ALL) sont sélectionnés, tous les programmes de la mémoire
permanente sont mis & jour.

Pour sauvegarder un programme

Appuyer sur le bouton [6] pour accéder au menu programmes. La fonction de
sauvegarde est la premiere accessible.

Toumer le codeur [8] pour sélectionner la destination : Programme 1 a 99 ou tous les
programmes.

Appuyer sur le bouton [6] pour réaliser I'opération ou sur le bouton [3] pour annuler
I'opération. L'écran affiche un message de confirmation ou d’annulation durant 2 s
avant de revenir automatiquement dans le menu réglage.

\/
Appuyer OK pour afficher e menu OK "‘
/ Press OK to display program setup choose rec 00
Toumer US pour sélectionner le programme X [
/ Turn US to select the program

Chargement de programme

Le chargement permet de recharger la mémoire de travail.

Si un programme est sélectionné, seuls les paramétres de ce programme sont
chargés.

Si tous les programmes sont sélectionnés (ALL), toute la mémoire de travail est mise a jour.
Les modifications réalisées avant le chargement seront perdues.

Pour charger un programme

Appuyer sur le bouton [6] pour accéder au menu programmes.

Tourner le codeur [7] pour sélectionner la fonction de chargement.

Tourner le codeur [8] pour sélectionner la source : Programme 1 & 99 ou tous les
programmes.

Appuyer sur le bouton [6] pour réaliser I'opération ou sur le bouton [3] pour annuler
I'opération. L'écran affiche un message de confirmation ou d’annulation durant 2 s
avant de revenir automatiquement dans le menu réglage

JOB Selection

The program call can select in the working memory in the current program.

To select a program
Press [4] and [5] respectively to call the the previous or next program or after. The
program number is displayed on the screen.

Saving program

The backup program allows to update the Non Volatile Memory.

If one program is selected, only the current settings are stored in the selected
program.

If all programs (ALL) is selected, the wole Non Volatile Memory is updated.

Saving a programm

Press [6] to access the menu programs. The backup function is the first available.
Tum the encoder [8] to select the destination: Program 1 to 99 or all programs.
Press [6] to complete the transaction or press [3] to cancel the transaction. The

screen displays a confirmation or cancellation for 2 seconds before returning
automatically in the setup menu.

@ 2 sec

® 2

Appuyer fonction pour annuler
/ Press function to cancel

record cancel Retour & Iecran de réglage aprés 2 s

! Come bacx to set screen after 2 s

record good

Appuyer OK pour valider
/Press OK to validate

Loading program

The loading program allows you to reload the working memory.
If one program is selected, only settings of this program are loaded.

If all jobs (ALL) are selected, the whole working memory is updated.
Changes made before loading will be lost.
To load a program

Press [6] to access the menu programs.
Turn the encoder [7] to select the loading function.
Turn the encoder [8] to select the source: 1 to 99 or all programs.

Press [6] to complete the transaction or press [3] to cancel the transaction. The
screen displays a confirmation or cancellation for 2 seconds before returning

automatically in the setup menu.
Appuyer fonction pour annuler
’ Press function to cancel

choose rec 00

Toumer VF pour sélectienner la foncuon Joad cancel
/ Turn VF to select the item setup
choose load 00

Tourner US pour sélectionner le programme
/ Turn US to sefect the program

Verrouillage

Linstallation de soudage (générateur, dévidoir et éventuellement commande a
distance RCJOB) est verrouillée quand un mot de passe est défini.
Quand l'installation est verrouillée :

+ Le chargement et la sauvegarde des programmes est interdit ;

+ Les valeurs de vitesse fil, tension d'arc et réglage fin (ou dynamisme) du
programme courant peuvent étre corrigées dans la plage définie dans la
configuration du générateur. Mais, les corrections ne peuvent pas étre
sauvegardées.

La plage de réglage peut étre réglée de +/-1 % & +/-20 % de la valeur du paramétre
enregistrée dans le programme. La valeur OFF interdit la modification des réglages.
Pour plus de détails sur ce paramétre de configuration se reporter a l'instruction du
générateur.

load good

@23&:
2 sec

Appuyer OK pour valider
/ Press OK to validate

Locking

The welding system (generator, wire feeder and possibly remote RC-job) is locked
when a password is defined.
When the installation is locked:
+ Loading and saving are prohibited;
+ Values of wire speed, arc voltage and fine tune (or dynamism) of the current
program can be adjusted within the range set in the configuration of the
generator. But the corrections cannot be saved.

The range of regulation can be set from +/-1 % to +/-20 % of the value of the
parameter registered in the program. The value OFF forbids the modification of the
setting. For more detail of this parameter of configuration refer to the instruction of
the generator.
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Pour verrouiller I'installation

Appuyer sur le bouton [6] pour accéder au menu programmes.

Tourner le codeur [7] pour sélectionner la fonction de verrouillage.

Tourner le codeur [8] pour afficher le mot de passe désiré. La valeur du mot de passe
doit étre comprise entre 1 et 999.

Appuyer sur le bouton [6] pour réaliser 'opération. L’écran affiche un message de
confirmation durant 2s avant de revenir automatiquement dans le menu réglage.

A tout moment, appuyer sur le bouton [3] pour annuler I'opération. L'écran affiche un
message d'annulation durant 2s avant de revenir automatiquement dans le menu réglage.

OK

Locking procedure

Press [6] to access the menu programs.

Tumn the encoder [7] to select the locking function.

Tumn the encoder [8] to display the desired password. The value of the password
must be between 1 and 999.

Press [6] to complete the transaction. The screen displays a confirmation message
for 2 seconds before it automatically resets the setup menu.

At any time, press [3] to cancel the operation. The screen displays a cancellation
message for 2 seconds before it automatically resets the setup menu.

choose rec 00

| Appuyer fonction pour annuler

/ Press function to cancel

Toumer VF pour sélectionner la fonction
-8> choose Toad 00

/ Tum VF to seloct the item setup

LOCK code 000

¥

Tourner US pour écrire le mot de passe
/ Turn US to write the password

Pour déverrouiller I'installation

Appuyer sur le bouton [6] pour accéder au menu programmes.

Tourner le codeur [7] pour sélectionner la fonction de déverrouillage.

Tourner le codeur [8] pour afficher le mot de passe.

Appuyer sur le bouton [6] pour réaliser 'opération. Suivant le mot de passe affiché,
I'écran affiche un message de confirmation ou de refus. Apres 2s, I'affichage revient
automatiquement dans le menu réglage.

A tout moment, appuyer sur le bouton [3] pour annuler l'opération. L'écran affiche un message
d'annulation durant 2s avant de revenir automatiquement dans le menu réglage.

| N @ 2 sec

‘.“& LOCK canceled | >

@ 2 sec

OKI programs LOCKED I—>
Appuyer OK pour valider

/Press OK to validate

unlock procedure

Press [6] to access the menu programs.

Turn the encoder [7] to select the unlocking function.

Tumn the encoder [8] to display the password.

Press [6] to complete the transaction. The screen displays a confirmation or refusal
message according to the displayed password. After 2 seconds, the display
automatically returns to the menu setting.

At any time, press [3] to cancel the operation. The screen displays a cancellation
message for 2 seconds before it automatically resets the setup menu.

Appuyer fonction pour annuler

/ Press function to cancel

! 0
l_>| UNLOCK code 000
OK

Tourner US pour afficher le mot de passe
/ Turn US to display the password

UNLOCK canceled

[ »| programsuUNLOCKED

| 2 sec
©.;

’ wrong PASSWORD

Appuyer OK pour valider
/ Press OK to validate

Configuration du dévidoir
Réglage du contraste

Le contraste est pré réglé en sortie d'usine. Toutefois, il est possible de le modifier a
partir de la face avant du dévidoir.

Pour modifier le contraste

Mettre I'installation hors tension si elle ne I'est pas.
Maintenir appuyer le bouton [5] et mettre l'installation sous tension. Relacher [5] dés
que le message de réglage apparait :

Wire feeder configuration
Contrast setting

The contrast is pre-set to factory settings. However, it is possible to change from
the front of wire feeder.

Changing the contrast

Switch off the generator.
Hold down [5] and switch the power on. Release [5] when the setup message
appears.

contraste

100%

Toumer le codeur [8] pour modifier la valeur du contraste entre les valeurs 50 % a 100 %.
Appuyer sur le bouton [6] pour sauvegarder la nouvelle valeur de contraste ou sur le
bouton [3] pour annuler. Le dévidoir retourne alors automatiquement dans le
fonctionnement normal.

Messages d’erreur ou d’avertissement

Dés qu'un défaut apparait, un message d'erreur indiquant la nature du défaut est
affiché. Quand le défaut est acquitté, le message disparait. L'acquittement peut étre
fait en appuyant sur le bouton [6] du dévidoir ou du générateur.

Pour plus de détails consulter le manuel d'instruction des générateurs.

Tum the encoder [8] to change the value of the contrast between the range of 50% to 100%.
Press [6] to save the new contrast value or press [3] to cancel. The wire feeder
returns automatically to normal operation.

Error messages or warning

When a fault appears, an error message indicating the nature of the fault is
displayed. When the error is acknowledged, the message disappears. The
knowledgment can be done by pressing [6] of wire feeder or generator.
For more details see the instruction manual generator.
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Liste des messages d’erreur : List of error messages :
Message Signification
EO1 | Inverter default Défaut puissance / Power default
E02 | POWER default Puissance non reconnue / Power not recognized
EO07 | Main supply defa Tension réseau hors plage d'utilisation / Mains voltage out of range of use
E24 | Sensor°C default Sonde de mesure température hors service / Probe temperature out of order
E25 | Thermal default Surchauffe onduleur / Inverter overheating
E32 | weld curren def Rupture d'arc en cours de soudage / Out of arc during welding
E33 | next prog defau Sécurité chaine de programme incompatible / Incompatible program chain default
E33 | Defau mem prog Erreur de mémorisation d’'un programme en EEPROM / Error storing a program EEPROM

Un paramétre programme dépasse la valeur maximale autorisée / A program parameter exceeds

E33 |\DefaulLim prog the maximum value allowed

E34 | Config default Réglage générateur inadapté / Inappropriate generator setting

E50 | Flow water defau Débit eau trop faible / Water flow too low

E62 | overload motor Couple moteur de dévidage trop grand/ Motor torque too high

E65 | motor default Perte de mesure de la vitesse fil ou d’alimentation moteur / Loss of wire speed measurement or

power supply fault
TIME OUT cycle L’amorgage n'a pas eu lieu / striking did not occur

Les messages d'avertissement informe d'une situation anormale. lls disparaissent Warning messages inform about an abnormal situation. They disappear
automatiquement. automatically.
Liste des messages d’avertissement : List of warning messages :

La synergie n’existe pas pour la sélection courant de la face avant.

Not syner
J = The synergy doesn't exist for the current selection made on the front panel.

Message d'initialisation des mémoires programme et setup.

Init Program e
Program and setup memory initialization message.

Gachette appuyée a la mise en route du générateur.

Trigger on . ) .
Trigger pressed while starting the generator.

q Affiché au démarrage quand un dévidoir est connecté sous tension. (INTERDIT)
Eggg gggggﬁﬁgcte Posted at startup when a wire feeder is connected while the generator is switched on.
(IT’S FORBIDDEN).

SETUP generator Le SETUP du générateur est sélectionné / The SETUP of the generator is selected

Informe que les réglages doivent étre fait sur la RC-job / Inform that the settings must be made
on RC-job

Informe que les réglages doivent étre fait sur le dévidoir / Inform that the settings must be made
on wire feeder

RC-JOB Adjust

wire uUnit Adjust
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4 - OPTIONS

4 - OPTIONS

Contrdleur de débit gaz, réf W000275905

L'option contréleur de débit gaz permet de régler et visualiser le débit du gaz.

Gas flow controller, ref W000275905

The optional gas flow controller allows to adjustment and visualisation of the gas flow.

Chariot dévidoir, réf. W000275908
Wire feeder trolley, ref. W000275908

)

==

Push-pull, réf. W000275907

L'option push-pull permet de piloter le moteur des torches push-pull du catalogue
LINCOLN ELECTRIC.

Configuration

Avant le montage de I'option push-pull, il est nécessaire de configurer la carte par
rapport a la torche utilisée. Se reporter a la notice de I'option pour plus de détail.
Utilisation

L'utilisation simultanée d’'une torche push-pull et d'une CAD simple n’est pas possible.
Seuls les potentiometres de la torche seront utilisables.

En utilisation électrode enrobée, il est recommandé de déconnecter la torche push-pull

pour autoriser les réglages sur le dévidoir ou la CAD simple.

Torches

DIGITORCH P 341 4M (2 pot), réf. W000345014
DIGITORCH P 341W 4M, réf. W000345016
DIGITORCH P 441W 4M, réf. W000345018

Commande a distance simple, réf. W000275904
Simple remote control, ref. W000275904

Commande a distance RC-job réf. W000273134
RC-job remote control réf. W000273134

Push-pull, ref. W000275907

The optional push-pull allows to drive push-pull torches of LINCOLN ELECTRIC
catalog.

Configuration

Before mounting the optional push-pull, it is necessary to configure the card to the
used torch. Refer to the option booklet for more detail.

Use

The simultaneous use of a push-pull torch and a simple remote is not possible.
Only the potentiometers of the torch may be used.

In MMA mode, it is recommended to disconnect the puch pull torch to allow
adjustments on the wire feeder or the simple remote.

Torchs

DIGITORCH P 341 4M (2 pot), réf. \W000345014
DIGITORCH P 341W 4M, réf. W000345016
DIGITORCH P 441W 4M, réf. W000345018
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5 - ENTRETIEN

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

5 - MAINTENANCE

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

ATTENTION

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

A\

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 use a plastic nozzle when cleaning these parts to avoid
any damage.

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 'analyse de
la panne prenez toujours la précaution de :
= vérifier les connexions électriques des circuits de
puissance, de commande et d’alimentation.
= ['état des isolants, des cables, des raccords et des
canalisations.

A\

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.
= the condition of the insulation, cables and lines.

A\
A\
A\

ATTENTION

A chaque mise en route de l'installation et avant toute intervention
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

448048473

A\

CAUTION

At each startup of the welding set and before any operations,
check technical sale service:

that power terminals are not poorly tightened

that the connections are correct

the gas flow

the condition of the torch

the kind and diameter of the wire

48048473

5.1. GALETS ET GUIDES FILS

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

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

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

platine.

Le groupe moto réducteur ne nécessite aucun entretien.

5.2. PIECES D'USURE DE LA PLATINE DE DEVIDAGE

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

les remplacer.

5.1. 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
intervals.

risk of this happening, check the cleanliness of the plate at regular

The motor reducing gear set is maintenance-free.

5.2. WIRE-FEED PLATE WEAR PART

The wearing 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. Is necessary to

replace them.
Guide fil entrée / Guide fil intermédiaire / Guide fil de sortie /
7 o Galet/ Roller ) S ) ' ;
wire guide inpout wire guide intermediate wire guide output
06/08 W000305125 W000277335
08/1,0 W000267598 W000279645 W000277335
% 09/12 W000277008 W000277335
= W000277333
§ 1,0/1,2 W000267599 W000277335
1,2/1,6 W000305126 W000277336
14716 W000277009 W000277336
S £ 09/12 W000277010 W000277335
-:—E % 1,2/1,6 W000277333 W000266330 W000277335
2 14116 W000277011 W000277336
1,0/1.2 ALUKIT W000277622
3 1,2/1,6 ALUKIT W000277623

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

Montage des galets
Le montage des galets sur la platine nécessite un adaptateur réf. W000277338.

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

The mounting

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

17




5.3. PIECES DE RECHANGE

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

5.3. SPARE PARTS

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

Rep REF. SAF Désignation Désignation
Item. PIN. SAF
Face avant Front panel
1 W000277974 | Face avant P400 Front panel P400
1 W000277975 | Face avant P500 Front panel P500
2 | W000265988 | Kit boutons bleus Blu buttons kit
W000373633 | Capot plastique Plastic hood
Eléments internes Internal parts
W000278017 | Electrovanne Valve
W000277985 | Bretelle faisceau Hamess wiring + socket
W000277986 | Bretelle CAD RC wiring
10 | W000241668 | Embase male 500 A 4T Male plug 500 A T
11 | W000148911 | Embase femelle 500 A 4T Female plug 500 A 4T
W000277987 | Raccord Européen European Connection
Chassis Casing
W000278019 | Fourreau bride faisceau Hamess fixing plate
21 | W000277976 | Poignée Handle
22 | W000277977 | Pieces plastiques Plastic parts
23 | W000278020 | Porte équipée Equipped door
25 | W000278021 | Charniéres avec vis Hinges with screws
a | W000278730 | Roulette avant Front wheel
b | W000277990 | Roulette arriere Rear Wheel
Platine Base plate
30 | WO000277988 | Platine compléte Complete motor and encoder
31 | W000277989 | Kit chapes Roler’s cover
32 | W000278018 | Vis de blocage Setscrew
W000277338 | Adaptateur galet Wheel adapter
Faisceau Harness
W000278022 | Coupleurs eau Couplers for hamess
Option chariot Trolley option
W000147072 | Roulette avant Front wheel
W000147075 | Roue arriere Rear Wheel
Option push pull Push pull option
W000277991 | Bretelle push-pull Push-pull wiring
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__ES |
1- INFORMACION GENERAL

1.1. PRESENTACION DEL EQUIPO

Las alimentadoras de alambre DVU P400 y DVU P500 han sido disefiadas
especialmente para aplicaciones de alto acabado, incluyendo el aluminio. Estas
aplicaciones requieren disposiciones especiales para la gama Digi@puls Il, de uso
sencillo para aplicaciones manuales. Estas alimentadoras de alambre también
estan provistas para la alimentacion del alambre y la proteccion de la pistola.
Su disefio optimizado hace que su uso sea sencillo aln en un ambiente
complicado, ya sea para rodar o en relacion a la agresividad externa (humedad,
polvo, proyecciones, etc.).

Con una correcta instalacion, las DVU P400 y DVU P500 permitiran obtener
soldaduras de alta calidad con un apariencia visual buena. La alimentacion del
alambre sélo se puede usar en la gama Digi@puls II.

El uso dptimo del sistema requiere un conocimiento pleno de este manual, es
importante seguir las instrucciones descriptas en este documento.

1.2. COMPONENTES DEL EQUIPO

El equipo para soldar se compone de:

+ Una alimentadora de alambre

+ Un adaptador de carrete ecolégico
+ Un set de instrucciones de uso

+ Un set de seguridad

1.3. CARACTERISTICAS TECNICAS

1 - INFORMACAO GERAIS
1.1. APRESENTAQAO DA INSTALA(}AO

Os alimentadores de arame DVU P400 e DVU P500 foram especialmente
desenvolvidos para aplicagdes finais incluindo o aluminio. Estas aplicagtes exigem
fornecimentos especiais para a gama Digi@puls Il (gama facil para aplicagdes
manuais). Estes alimentadores de arame sao também fornecidos para alimentagao
de arame e protecgao da bobine.

O seu formato optimizado torna mais facil a sua utilizagdo num ambiente dificil,
tanto para o seu transporte como em relagéo a agressividade externa (humidade,
po, projecgdes, etc.)

Quando correctamente instalado o DVU P400 e o DVU P500 permitem obter
soldaduras de alta qualidade com uma aparéncia agradavel. O alimentador de
arame pode ser usado na gama Digi@puls II.

O uso 6ptimo do sistema implica o conhecimento deste manual, & importante seguir
todas as instrugdes aqui descritas.

1.2. COMPONENTES DO EQUIPAMENTO PARA SOLDAR

O equipamento para soldar & constituido por:

Um equipamento alimentador de arame.

+ Um adaptador de bobine ecoldgico.

+ Um conjunto de instrugdes de manutengao
+ Um conjunto de seguranga

+

1.3. ESPECIFICAGOES TECNICAS

DVU P400 - REF. W000275266

DVU P500 - REF. W000275267

Rodillos de alimentacién 4 rodillos / rolos

4 rodillos / rolos Rolos de Alimentacédo

Velocidad de alimentacion de alambre 0,5a25m/mn

0,5a25m/mn Velocidade de alimentag&o do arame,

Regulacién de la alimentacién de Numérica / numérica

alambre

Numérica / numérica Regulagdo da velocidade de

alimentagdo do arame

Diametro de alambre permitido 0.6a1,6 mm 0.6a1,6 mm Diametro do arame utilizavel

Disefiado para caber en una alcantarilla Si/Sim Si/Sim Concebido para se adaptar a um
orificio de entrada

Indice de proteccion IP23S IP 23S Indice de protecgdo

Clase de aislacion H

H Classe de isolamento

Norma EN 60974 - 5/EN 60974 - 10

EN 60974 - 5/EN 60974 - 10 Norma

Conexion de la torcha "Tipo Europea" / "Tipo Europeu"

"Tipo Europea" / "Tipo Europeu” Ligacéo da tocha

Ciclo de trabajo 60% a t=40°C 500 A

500 A Ciclo de trabalho 60% a t=40°C

Esta alimentadora de alambre no esta disefiada para aplicaciones automaticas y
so6lo puede usarse para aplicaciones manuales.

Grados de proteccion provistos por la cobertura.

Este alimentador de arame néo ¢ para aplicagdo automatica, e € somente aplicavel
para instalagdes manuais.

Graus de protecgao previstos pela cobertura

Proteccion del equipo
Protecgdo do equipamento

Letra codigo IP
Letra cddigo

Primer nimero 2
Primeiro nimero

Contra la penetracion de cuerpos sélidos extraiOs de un & > 12,5 mm
Contra a penetragéo de corpos solidos estranhos com & > 12,5 mm

Segundo nimero 1
Segundo niimero

Contra la penetracion de gotas verticales de agua con efetos nosivos
Contra a penetracdo de gotas verticais de agua que tém efeitos nocivos

3 Contra la penetracion de la lluvia con efetos nosivos (inclinada a unos 60° en relacion a lo vertical)
Contra a penetragdo da chuva com efeitos nocivos ( inclinada a 6° em relagéo a vertical)

equipo en reposo.

equipamento em repouso.

S Indica que la verificacion de la prueba de proteccion contra efectos nosivos por agua se realizd en todas las partes del

Indica que o teste de protecg&o contra os efeitos nocivos devido a penetragéo da agua foi efectuado em todas as partes do

1.4. DIMENSIONES Y PESO Dimensiones (LxAxAlt) Peso neto Peso de embalaje 14 D|MENSOES E PESO
" Dimenstes (CxLxA) Peso liquido Peso da embalagem T
17.5kgs
Alimentador de alambre DVU P400 603 X 262 X 446 (sin carrito o%cional/ 20 kgs Alimentador de arame DVU P400
sem o carro opcional)
. 17.5 kgs .
Alimentador de alambre DVU P500 603 X 262 X 446 (sin carrito opcionall 20 kgs Alimentador de arame DVU P500
sem o carro opcional)
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2 - PUESTA EN MARCHA
2.1. PRECAUCIONES

Para proteger el panel delantero de proyecciones, mantener la cubierta transparente cerrada.
Asegurarse de no pinchar los cables y cafios de gas y agua.

No dejar en contacto con los cables ningun liquido ni material caliente.

La estabilidad del sistema se mantendra hasta un angulo de inclinacion de 10°.
Cuando se eslinguen las alimentadoras de alambre, no usar carrete
ecoldgico.

La conexion de la unidad alimentadora de alambre se deber realizar con
el generador apagado.

= Puede haber inestabilidad en la pantalla del equipo con un amés de 50 m
mientras se suelda sin consecuencias en los valores en pantalla.

403833

4

2.2. DESEMBALAJE DEL EQUIPO

Retirar los distintos componentes de su embalaje.

2.3. MONTAJE DE LOS OPCIONALES

Los siguientes opcionales deben armarse antes de conectar el alimentador de
alambre:

Carrito opcional

Medidor de Flujo opcional

Pie pivote opcional

2.4. CONEXION DEL ALIMENTADOR DE ALAMBRE

(ver inicio rapido)

Conectar el arnés al alimentador de alambre de acuerdo a las ubicaciones del
conector. Asegurarse que el soporte cierre apropiadamente en la parte trasera del
alimentador de alambre.

Conectar el otro extremo del arnés al generador. Asegurarse que soporte quede
apropiadamente sujeto al carro del generador.

Conectar la torcha para soldar MIG al alimentedor de alambre.

Verificar la circulacion del liquido refrigerante.

Ajustar el flujo de gas y lograr un circuito de gas purgado.

2.5. ESLINGADO DEL ALIMENTADOR

Para eslingar el alimentador de alambre, se debe usar el gancho de metal en la base
del mango.

Asegurarse que las conexiones eléctricas estén correctamente instaladas.

2 - ARRANQUE INICIAL
2.1. PRECAUGOES

Para proteger o painel frontal, deve manter a tampa fechada

Tenha cuidado para ndo pressionar os cabos, as tubagens de gas e agua.
Assegure-se que as ligagBes eléctricas estao correctamente montadas.

Né&o deixar liquidos ou materiais quentes em contacto com os cabos.
A estabilidade do sistema mantém-se em angulos até 10°.

Quando se utiliza uma bobina de langamento, ndo deve ser utilizada a
bobina ecoldgica.

Aligagéo da bobine faz com que o gerador se desligue.

4038373

4

=  autilizagdo dum arés de 50 m pode ser acompanhada duma
instabilidade do visor durante a soldadura sem consequéncia nos
valores visualizados ou na instalagao.

2.2. RETIRAR O EQUIPAMENTO DA EMBALAGEM

Retirar os vérios items das respectivas embalagens.

2.3. MONTAGEM DOS EQUIPAMENTOS OPCIONAIS

Os seguintes equipamentos opcionais devem ser montados antes de ligar o
alimentador de arame:

Carro opcional

Medidor opcional de fluxo

Pé pivot (opcional)

2.4. LIGAGAO DA UNIDADE DE ALIMENTAGAO DE
ARAME

(ver arranque rapido)

Ligar o amés do alimentador de arame de acordo com as localizagdes do conector.
Assegure que o suporte se fecha correctamente na parte de tras do alimentador de
arame.

Ligar o outro extremo do arnés ao gerador. Assegure-se que o suporte no carro do
gerador esta fixado correctamente.

Ligue a tocha de soldar MIG ao alimentador de arame.

Verifique a circulagdo do liquido refrigerante.

Ajustar o fluxo de gas e alcance um circuito de gas purgado.

2.5. LINGAGEM DO ALIMENTADOR DE ARAME

Para a lingagem do alimentador de arame, deve usar-se um gancho de metal na
base da pega.
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3 - INSTRUCCIONES DE USO
3.1. COLOCACION DEL ALAMBRE

Para instalar la hebra:

Apagar el generador.

Abrir la puerta de la unidad alimentadora de alambre y asegurarse que no se caera.
Aflojar la tuerca del eje del alimentador de alambre [1].

Introducir la bobina de alambre en el eje. Asegurarse que el terminal del eje [2] esta
bien ubicado en la bobina.

Atomillar la tuerca [1] nuevamente al eje, girandola en la direccion indicada por la flecha.

Bajar las palancas [4] para liberar los contra rodillos [5] :

Tomar el extremo del alambre de la bobina y cortar la parte deforme.

Estirar los primeros 15 centimetros del alambre.

Introducir el alambre por las placas guia de alambre. [3]

Bajar los contra rodillos [5] y levantar las palancas para inmovilizar los contra rodillos [4].

Ajustar la presion de los contra rodillos sobre el alambre.

3.2. PREPARACION ANTES DE SOLDAR

)

Botén de avance del alambre A

3

3 - INSTRUGOES DE USO
3.1. POSICIONAR O ARAME

Para instalar o fio:

Desligue o gerador.

Abrir a porta da unidade de alimentagdo de arame e assegure-se que nio cai.
Soltar a porca do eixo do alimentador de arame. [1].

Introduzir a bobine de arame no eixo. Assegurar que o perno do eixo [2] esta
correctamente colocado na bobine.

Aparafusar a porca [1] novamente no eixo, rodando-a no sentido mostrado pela seta.

Baixar as alavancas [4] de modo a libertar as roldanas de tens&o.

Segure no extremo da bobine de arame e corte a parte que esta torcida.
Esticar os primeiro 15 centimetro do arame.

Introduzir o arame através da placa guia de arame. [3]

Baixar as roldanas de tensao [5] e eleve as alavancas de modo a imobilizar as
roldanas de tenséo [4]

Ajustar a pressao das roldanas de tenséo sobre o arame.

3.2. PREPARAGAO DA SOLDADURA

Botao de avango do arame

Boton de regulacion de la velocidad del alambre Regulagéo da velocidade do arame
Boton para purgar el gas Bot&o de purga do gas
Opcién medidor de flujo |I| Opgéo de medidor de fluxo

Alimentacion del alambre

El boton de avance del alambre alimenta la torcha. El alambre avanza por 1s a la
velocidad minima y la velocidad se incrementa gradualmente hasta llegar a la
velocidad de alimentacion establecida, pero se limita a 12 m/min. La configuracién
puede corregirse en cualquier momento. El generador muestra la velocidad.

Un mensaje en el alimentador de alambre recuerda el comando.

Alimentagao de arame

O botdo de avango permite que o arame avance na tocha. O avango do arame
acima de 1s a velocidade minima e a velocidade aumenta gradualmente até alcangar a
velocidade do arame definida, mas € limitada a 12 m /min. As definices podem ser
corrigidas em qualquer momento. O gerador mostra a velocidade.

No alimentador de arame, uma mensagem lembra o comando.

unwinding = 00.0

Para mover el alambre en la torcha
Mantener presionado el botén de alimentacién del alambre (A).
La velocidad del alambre puede ajustarse conel boton (B) en el panel frontal.

Purgado de gas
El botén para purgar gas permite que el gas fluya durante 7 s.
El generador muestra el tiempo restante.

Un mensaje en el alimentador de alambre recuerda el comando.

Para fazer avancar o arame dentro da tocha
Manter pressionado o botéo de alimentagdo do arame (A).
A velocidade do arame pode ser ajustada com o botéo (B) no painel frontal.

Purga do gas
O botéo de purga do gas permite que o gas flua durante 7 seg.
O gerador mostra o tempo restante.

No alimentador de arame, uma mensagem lembra o comando.

Gas

bleed = 00s

Para llenar la linea de gas o ajustar el flujo
Presionar el botén de purgado (C).

Para encher as tubagens de gas ou ajustar o fluxo de gas
Pressionar o botéo de purgar (C).
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3.3. USO DEL ALIMENTADOR DE ALAMBRE
DVU P400

Descripcion :

3.3. UTILIZAGAO DA UNIDADE DE ALIMENTAGAO
DE ARAME DVU P400

Descrigao :

Configuracion de la velocidad del alambre Regulagéo da velocidade do arame
Configuracion del largo de arco Regulagéo do comprimento do arco
Conexion Euro Ligagéo-Euro
Conexion MMA Ligagao-MMA
Enchufe para el control remoto Ficha remota
Enchufe para la opcion push-pull |I| Opcao de ficha push-pull
Conexiones de agua para la torcha LigagOes tocha agua

Configuracion de los parametros para soldar

Configuracion de la velocidad del alambre
El potencidémetro de la velocidad del alambre regula la velocidad del alambre o el
espesor del material dependiendo de la pantalla preseleccionada:

En modo manual

El rango de ajuste esta entre 1m/min y 25m/min.

En modo sinérgico

El rango de ajuste esta entre la velocidad minima y méaxima de la sinergia
seleccionada.

Configuracion del largo de arco
El potencidmetro del largo de arco regula el voltaje del arco:

En modo manual

El rango de ajuste esta entre +10,0v y +50,0v.

En modo sinérgico

El potencidmetro ajusta + 50 incrementos dentro del valor de la sinergia.

Regulagao dos pardmetros da soldadura

Regulagéo da velocidade do arame
O potenciémetro da velocidade do arame ajusta a velocidade do arame ou
espessura dependendo do visor pré-seleccionado:

No modo manual

O indice do ajustamento é entre 1m/min e 25m/min.

Em modo sinérgico

0O indice do ajustamento ¢ entre a velocidade min' e méx' da sinergia
seleccionada.

Regulagdo do comprimento do arco
O potenciometro do comprimento do arco ajusta a voltagem do arco.

No modo manual

O indice do ajustamento ¢ entre +10v e +50.0v.

Em modo sinérgico

O potenciémetro ajusta um aumento de + 50 no valor sinérgico.
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3.4. USO DEL ALIMENTADOR DE ALAMBRE DVU
P500

Descripcion :

3.4. UTILIZAGAO DA UNIDADE DE ALIMENTAGAO
DO ARAME DVU P500

Descrigao :

Pantallas de 7 segmentos

Mensajes en pantallas LCD

Botdn para cambiar la funcion en pantalla
Botdn para seleccionar el programa anterior
Botdn para seleccionar el programa siguiente
Boton para acceder al programa de gestion

Botdn de ajuste de la velocidad del alambre o para moverse en los
items del mend

Boton de ajuste del voltaje de arco

Puesta en marcha
Al encender, la version del software del alimentador de alambre y la energia del
equipo se visualiza en el LCD :

Visor es de 7 Segmentos

LCD mostra as mensagens

Botéo para alterar a fungdo no visor

Botéo para seleccionar o programa anterior

Botao para seleccionar o programa seguinte

Botao de acesso a gestédo do programa

Botéo de ajustamento da velocidade do arame ou para correr os itens do menu

Botéo para ajustar a voltagem do arco

Arranque
Ao ligar, é visualizado no LCD a vers&o do software do alimentador de arame e a
corrente da instalagao:

Pulse 320

0.0

Pantallas de 7 segmentos
Las pantallas de 7 segmentos muestran los criterios seleccionados:

Sin soldar
Instrucciones de la corriente para soldar y el voltaje del arco.

Soldando
Medidas de la corriente para soldar y el voltaje del arco. Al finalizar el periodo de
soldado, los valores valores se visualizan mientras el generador esté encendido.

Eleccién del idioma

El idioma en que se visualizan los mensajes se define en la configuracion del
generador. Dirigirse a las instrucciones del generador.

(lista de idiomas existentes: FRA., ING., ALE., ITA., ESP., POL., HOL., SUE.)

Mensajes de ayuda

Un mensaje de ayuda puede verse en la pantalla para la mayoria de los parametros.
Para activar los mensajes de ayuda:

Mantener presionado el boton [3] durante 1 segundo para obtener el mensaje de ayuda.

Modo de uso

El alimentador de alambre puede funcionar en modo SIMPLE o PROGRAMADO. La
eleccidn de este modo puede activarse en el menu de la CONFIGURACION DEL
ALIMENTADOR ( pag. 28).

Modo simple

La luz del JOB de la fuente esta apagado (OFF), s6lo muestra las configuraciones
basicas (velocidad del alambre, largo de arco) éstas se realizan en el alimentador de
alambre. La eleccién del proceso, la configuracion del ciclo y del modo sinérgico se
realizan en el generador.

Visor de 7 segmentos
Os visores de 7 segmentos servem para mostrar:

Sem soldar
lInstruges de corrente para soldar e voltagem do arco.

Soldadura
Mede a corrente para soldar e voltagem do arco. No final do periodo da soldadura,
os valores sdo mostrados ao mesmo tempo que no gerador.

Escolha do idioma

O idioma no qual s&o visualizadas as mensagens é definido na configuragao do
gerador. Consultar as instrugdes do gerador.

(lista dos idiomas existentes : FR, ING, AL, IT, ES, POL, HOL, SUE)

Mensagens de Ajuda

Pode ser visualizada uma mensagem de ajuda no visor para a maioria dos parametros.
Para activar a mensagem de ajuda :

Manter pressionado o bot&o [3] durante um segundo para obter a mensagem de ajuda.

Modo de utilizagao

O alimentador de arame pode trabalhar em modo SIMPLES ou em modo
programa. A escolha deste modo pode ser activada no menu de
CONFIGURAGAO DO ALIMENTADOR DE ARAME (page 28).

Modo simples

O led JOB da fonte esta OFF (apagado), mostrando somente os pardmetros base
(Velocidade do arame, comprimento do arco), estdo definidos no alimentador de
arame. O processo de escolha, o ciclo de regulagéo e o modo sinérgico estéo
definidos no gerador.
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Modo programado

La luz del JOB de la fuente esta encendido (ON). Todas las configuraciones en el
panel delantero del generador estan desactivadas.

La fuente de energia tiene 99 programas para soldar numerados de 1a 99 y los
parametros son todos accesibles desde el alimentador de alambre.

El programa 0 puede usarse para crear los otros 99 programas. Este trabaja en modo
SIMPLE ; las configuraciones bésicas se realizan en el alimentador de alambre,
mientras que la eleccion del método de proceso, la configuracidn del ciclo y el modo
sinérgico se realizan en el generador. Para guardar el programa 0 debe copiarse en
otro nimero del 1 a 99.

Modo Programa

0O led do JOB esta ON (aceso). Todos os parametros no painel frontal do gerador
estdo desactivados.

A fonte de alimentacéo tem 99 programas de soldadura numerados de 1a 99 e os
parametros estéo todos acessiveis a partir do alimentador de arame.

O programa 0 pode ser usado para criar os outros 99 programas. Este funciona no
modo SIMPES ; os parametros base estéo definidos no alimentador de arame,
enquanto que a escolha do método do processo, o ciclo de regulagdo e o modo
sinérgico estéo definidos no gerador. Para memorizar o programa 0 deve copia-lo
para outro nimero 1 a 99.

IMPORTANTE  Desconectado, los programas son guardados en una memoria no
volatil. Al encender, los programas se cargan automaticamente
en la memoria de trabajo. Los cambios hechos a los programas
no se llevan a la memoria permanente de manera automatica.
Las operaciones guardadas solo se escriben y leen desde y hacia

la memoria permanente.

IMPORTANTE  Quando se desliga, os trabalhos s&o memorizados na meméria
néo volatil. Quando se liga, os programas sdo carregados
automaticamente na meméria de trabalho. As alteragdes feitas
aos programas ndo sdo automaticamente efectuadas na
meméria permanente. A memorizagdo escreve e Ié nae a

partir da meméria permanente.

Programa en

Cargar /carregamento curso
Memoria Permanente > Memoria de trabajo Programa Actual
P 1-P99 P0-99/ Seleccion / Selecgéo -
Meméria Permanente . Meméria de trabalho
P 1-P99 P Guardar / memorizar P 0-99

La luz del programa parpadea para indicar que al menos uno de los parametros del

programa en curso ha sido modificado desde la memoria permanente. Los cambios se

almacenan en la memoria de trabajo.
Es posible proteger el contenido de los programas con una contrasefa.

Para modificar el modo de uso:
Para més detalles, dirigirse a las instrucciones del generador.

Configuracion
La pantalla LCD muestra:

Sin soldar
La configuracion de la soldadura se realiza de acuerdo al proceso seleccionado y al
modo de uso.

Soldando
Las medidas IS y US o las configuraciones, si alguna modificacion esté en curso.

Para modificar los parametros en modo MIG :
Presionar [3] para ver los parametros requeridos.

Uso de los botones:

[7] para modificar el valor del parametro que se visualiza en la pantalla izquierda.
[8] para madificar el valor del parametro que se visualiza en la pantalla derecha.

Y

Ecran présent en soudage / /.
Screen present during weiding

MIG FREE MODE

mIs=00 mUs=00.0

O LED do programa comega a piscar para indicar que pelo menos um dos
parametros do programa actual foi modificado a partir da meméria permanente. As
alteragdes sdo memorizadas na memoria de trabalho.

E possivel proteger o contetido dos programas com uma palavra-passe.

Para modificar o modo de utilizagao :
Para mais detalhes, consultar as instrugdes do gerador.

Regulagdes
O ecra LCD mostra :

Sem soldadura

A soldadura é definida de acordo com o processo seleccionado e 0 modo de
utilizagao.

Durante a soldadura

As medidas IS e US ou as regulagdes se algumas modificagdes estiverem em
progresso.

Para modificar os parametros no modo MIG :
Pressionar [3] para mostrar os parametros pretendidos.

Utilizar os botdes:
[7] modificar o valor do parametro que é visualizado no ecré esquerdo.
[8] modificar o valor do parametro que é visualizado no ecra direito.

MIG SYNERGIC MODE

mIs=00 muUs=00.0

»
f‘4

/

A
01 VvF=00.0 Us=00

Appuyer sur fonction paur changer de p:
/ Press function to change patameter

».
¢

Cnemin possible si le bloc ci-dessous est actif
/ Path possibfe if botton bioc is active

Menu accessible en mode programme et bors soudage
/ Setup availabie in program mode and out of welding

L)

Orden de seleccion y ajuste de los parametros:

Tourner VF &2 US pour modifier la
valeur des paramétres gauche et droit
/ Tum VF and US to modifie the
ieft and righ parameter vafue

Appuyer sur P- au P+ pour changer de programme
/ Press P- or P+ to change current program

CYCLE

01 Ep=00.0 us=00

01 15=000 uUs=00

01 LA=00

Ordem de selecgao e ajustamento dos parametros:
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8

¥

mIs=00 mus=00.0 Medida IS (A)* / Medig&o IS (A)* Medida US (V)* / Medigao US (V)*

01 vf00.0 uUt00.0 Velocidad del alambre (m/min) / Velocidade arame (m/min) Voltaje (V) tedrico U/ Voltagem (V) U Tedrica
01 Ep00.0 Ut00.0 Espesor (sin.) / Espessura (syn) Voltaje (V) / Voltagem (V)

01 1t00.0 uUt00.0 Intensidad (sin.) / Intensidade (syn) Voltaje (V) / Voltagem (V)

01 Long Arc=+00

Largo de arco / Comprimento do arco

01 pyn Arc=0
01 Reg Pulse=0

Ajuste dinamico del arco o pulso /
Ajuste dindmico do arco ou do impulso

p01l cycle

Parametro de ciclo / Parametro do ciclo

Valor del parametro / Valor do pardmetro

* Valor calculado no modificable

En el modo libre solo son accesibles los parametros de velocidad del alambre/voltaje
y de regulacién de pulsado o del dinamismo del arco (lineas 1 a 5).

En el modo sinérgico, todos los parametros son accesibles.

Los parametros de CICLO solo son accesibles en el modo PROGRAMA.

Los parametros de CICLO no son accesibles durante el proceso de soldadura.

Cambio de parametros en modoMMA :
Presionar el boton [FCT] lo necesario para mostrar le mensaje «Parametro de

Cicloy.

Utilizacion de los botones :

[7] para modificar el valor del parametro que se ve en la pantalla izquierda.
[8] para modificar el valor del parametro que se ve en la pantalla derecha.

Orden de seleccion y ajuste de los parametros:

* Valor calculado ndo modificado

arame/ voltagem e

Pressionar o botdo

No modo LIVRE somente estéo acessiveis os parametros da velocidade do

regulagao do impulso ou do dinamismo do arco (linhas 1 a 5).

No modo Sinérgico, todos os parametros estéo acessiveis.
Os parametros do CICLO estéo acessiveis somente no modo PROGRAMA.
Os parametros CICLO n&o estdo acessiveis durante a soldadura.

Modificar os parametros em modo MMA:

[FCT] conforme necessario para mostrar a mensagem

“Parametro de Ciclo”.

Utilizagdo dos botdes:

[7] para alterar o p
[8] para alterar o p

MMA

|mIs=OO mUs=00.0|

Y

f"‘
"y

01 vrF=00.0 US=00|

f*; Arc Dynamic=000 |

Ign Dynamic=000 |
pr 8 Y

CYCLE |

LIC

arametro visualizado no visor esquerdo.
arametro visualizado no visor esquerdo.

Ordem de selecgao e ajustamento dos parametros:

8

¥

01 1=000A Us00.0

Configuracién IS (A) / Regulagéo IS (A)

Voltaje sin carga (V)* / Sem voltagem de carga(V)*

01 byn Arc=00

Dinamismo del arco (soldando) / Dinamismo arco (soldadura)

01 pyn Amor=00

Voltaje (V) / Voltagem (V)

p01l cycle

Parametro de ciclo / Parametro do ciclo

Valor del parametro / Valor do pardmetro

* Valor calculado no modificable

Los parametros de CICLO son accessibles solo en modo PROGRAMADO.
Los parametros de CICLO no son accessibles mientras se suelda.

*Valor calculado n

a0 modificavel

Os parametros do (CICLO) estéo acessiveis somente no modo (PROGRAMA).
Os parametros do (CICLO) n&o estéo acessiveis durante a soldadura.
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Configuracion de ciclo

En modo PROGRAMADO, una pantalla adicional permite el acceso a la
configuracién del ciclo.

En el programa 0, la configuracion del ciclo no es accesible.

Dirigirse a las instrucciones del generador para mas detalles acerca de la funcion de
los parametros.

Para modificar los parametros de ciclo: .
Presionar [3] para visualizar el mensaje « PARAMETRO DE CICLO ».

Uso de los botones:
[7] para cambiar el parametro
[8] para cambiar el valor del parametro

Appuyer sur fonction pour afficher le menu
/ Press function to dlsplay the setup "‘

Orden de seleccion y ajuste de los parametros:

[}

[ J

[ ]
SequencerI 000 [

Configuragéo do ciclo

No modo PROGRAMA, um visor adicional permite aceder ao CICLO
CONFIGURACAO.

No programa 0, o CICLO CONFIGURAGAO n#o esta acessivel.

Consultar as instrugdes do gerador para mais detalhes sobre a fungéo dos
parametros.

Para modificar os parametros do ciclo: .
Pressionar [3] até que mostre a mensagem PARAMETRO DO CICLO

Usar os botdes :
[7] para modificar o parametro
[8] para alterar o valor do parametro

Tourner VF pour changer de paramétre
¢ Tum VF fo change parameter

8

Tourner US pour madifier la valeur du paramétres
/Tum US to modifie the parametre value

b4

Ordem de selecgao e ajustamento dos parametros:

Pantalla LCD / Visor LCD Significado / Significado
1 Process Seleccion del proceso MIG/MMA / Selecgéo do processo MIG/MMA
2 wire name Seleccion del tipo de alambre / Selecgao tipo de arame
3 diameter x.x Seleccion del diametro del alambre / Selecgao didmetro do arame
4 Gas name Seleccion de gas / Selecgdo do gas
5 Cycle 2 time Seleccion de ciclo / Selecgéo do ciclo
6 Mode Synergy Seleccion de modo sin/man / Selecgdo modo sin/man
6 Spot T Tiempo de punto/ Tempo do ponto
7 pre-gas T Tiempo de pre-gas / Tempo de pré-gas
9 HotStart T Tiempo de comienzo en caliente / Tempo de inicio a quente
10 HotStart I Corriente de comienzo en caliente / Corrente de inicio a quente
MiG 1 HotStart U Voltaje de comienzo en caliente / Voltagem de inicio a quente
12 SlopeDownT Tiempo de descenso / Tempo de descida
14 SlopeDownT Corriente de descenso (velocidad del alambre) / Corrente de descida (velocidade do
arame)
15 Slopebownu Voltaje de descenso / Voltagem de descida
16 Free Wire Tiempo de anti-golpe / Tempo anti-aderéncia
17 Point wire Activacion del pre-spray / Activagéo de Pré-spray
18 Post gas T Tiempo de pos-gas / Tempo de pos-gas
19 SequencerT Secuenciador de tiempo / Tempo de Sequenciador
20 SequencerI Secuenciador de intensidad / Intensidade de Sequenciador
21 I Sequence Secuenciador de velocidad del alambre / Velocidade arame sequenciador
1 Process Seleccion de proceso MIG/MMA / Selectgéo processo MIG / MMA
MMA 2 MMAHstartT Tiempo de comienzo en caliente MMA / Tempo de inicio a quente MMA
3 MMAHstartI Corriente de comienzo en caliente en MMA / Corrente de inicio a quente MMA

Después de 2 segundos en la misma configuracién, un mensaje mas largo
detallando el parametro se desliza en la pantalla.

Apds 2 segundos no mesmo parametro, passa no ecrd uma mensagem mais
longa detalhando o parametro.
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Seleccion de programas

La busqueda o « llamada » de programas puede seleccionar el progama en curso en
la memoria de trabajo.

Para seleccionar un programa
Presionar [4] y [5] respectivamente para llamar al programa antes o después. El
numero del programa se visualiza en la pantalla.

Guardado de programas

El programa de respaldo permite actualizar la Memoria No Volatil.

Si se selecciona un programa, sélo las configuraciones actuales se almacenan en el
programa seleccionado.

Si se seleccionan todos los programas (ALL), toda la Memoria No Volatil se actualiza.

Para guardar un programa

Presionar [6] para acceder al menu de los programas. La funcién de respaldo esta
disponible en primer lugar.

Girar el codificador [8] para seleccionar el destino: Programa 1 al 99 o todos los
programas.

Presionar [6] para completar la operacion o presionar [3] para cancelarla. La pantalla
deja ver la confirmacion o la cancelacion durante 2 segundos antes de volver en
forma automatica al mend de inicio.

Selecgédo do Programa

A chamada do programa pode seleccionar na meméria de trabalho o programa
actual.

Para seleccionar um programa
Pressionar [4] e [5] respectivamente para invocar o programa antes ou depois. O
numero do programa é visualizada no ecra.

Memorizar programa

A cdpia do programa permite actualizar a Memoéria Nao Volatil.

Se um programa for seleccionado, somente as regulagdes actuais séo
memoriadas no programa seleccionado.

Se todos os programas (ALL) (TODOS) forem seleccionados, a totalidade da
Memaria N&o Volatil é actualizada.

Memorizar um programa

Pressionar [6] para aceder aos programas do menu. A fungdo copia é a primeira
que esta disponivel.

Rodar o codificador [8] para seleccionar o destino: Programa 1 a 99 ou todos os
programas.

Pressionar [6] para completar a operagdo ou pressionar [3] para anular a
operagdo. O ecrd mostra uma confirmag&o ou anulagéo durante 2 segundos antes
de voltar automaticamente para o menu de configuragao.

Appuyer fonction pour annuler
/ Press function to cancel

\/
Appuyer OK pour afficher e menu OK "‘
/Press OK fo display program setup 4>| choose rec 00
Toumer US pour sélectionner le programme X [
/ Turn US to select the program

record cancel Retour & Iecran de réglage aprés 2 s

! Come bacx to set screen after 2 s

e

2 sec

I—»

record good

Appuyer OK pour valider

/Press OK to validate

Carga de programas

Cargar programas permite recargar la memoria de trabajo.
Si se selecciona 1 programa, sélo se cargan las configuraciones de ese programa.

Si se seleccionan todos los programas (ALL), se actualiza toda la memoria de
trabajo.

Las modificaciones realizadas antes de cargar se perderan.

Para cargar un programa

Presionar [6] para acceder al menu de los programas.

Girar el codificador [7] para seleccionar la funcidn de carga.

Girar el codificador [8] para seleccionar la fuente: Programa 1 al 99 o todos los programas.
Presionar [6] para completar la operacidn o presionar [3] para cancelarla. La pantalla
deja ver la confirmacion o la cancelacion durante 2 segundos antes de volver en
forma automatica al menu de inicio.

OK

Carregar um programa

O carregamento dum programa permite-lhe recarregar a meméria de trabalho.
Se um programa for seleccionado, somente somente s&o carregadas as
definigdes deste programa.

Se todos os trabalhos (ALL) (TODOS) forem seleccionados, a totalidade da
memoéria de trabalho € actualizada.

As alteragdes feitas antes do carregamento seréo perdidas.

Para cerregar um programa

Pressionar [6] para aceder aos programas do menu.

Rodar o codificador [7] para seleccionar a fungdo de carregamento.

Rodar o codificador [8] para seleccionar a fonte: 1 a 99 ou todos os programas.
Pressionar [6] para completar a operagdo ou pressionar [3] para anular a
operagdo. O ecrd mostra uma confirmag&o ou anulagéo durante 2 segundos antes
de voltar automaticamente para o menu de configuragao.

Appuyer ‘onction pour annuler
/ Press function to cancel

choose rec 00

Tourner VF pour sélectionner la fonction

8

/ Tum VF to select the item setup
choose Toad 00

¥

Tourner US pour sélectionner le programme
/ Turn US to select the program

Bloqueo

El sistema para soldar (generador, alimentador de alambre y posiblemente el control
remoto RC-job) se bloquea cuando se define una contrasefia.
Cuando el equipo esta bloqueado:

+ Cargary guardar no esta permitido;

+ Los valores de velocidad de alambre, el voltaje de arco y el ajuste fino (o
dinamismo) del programa en curso puede ajustarse dentro del alcance
establecido en la configuracion del generador. Pero la correcciones no se
pueden guardar.

El alcance del ajuse puede establecerse desde +/-1 % a +/-20 % del valor del
parametro registrado en el programa. El valor OFF impide la modificacién de la
configuracion. Para mas detalles de este parametro de configuracion dirigirse a las
instrucciones del generador.

| N @ 2 sec
‘.“G Toad cancel
2 sec
OKI load good I—>
Appuyer OK pour valider

/ Press OK fo validate

Bloqueamento

O sistema de soldadura (gerador, alimentador de arame e possivelmente o
controlo remoto RC-job) esta bloqueado quando a palavra-passe é definida.
Quando a instalagéo esta bloqueada.

+ Carregamento e memorizagdo séo proibidos.

+ Os valores de velocidade do fio, voltagem do arco e sintonizacéo fina (ou
dinamismo) do programa actual podem ser ajustados dentro do limite
definido na configuragdo do gerador. Mas as correcgdes ndo podem ser
memorizadas.

O limite de regulagéo pode ser definido de +/-1 % a +/-20 % do valor do
parametro registado no programa. O valor OFF proibe a modificagéo da
configuragéo. Para mais detalhes sobre este parametro de configuragao, consultar
as instrugdes do gerador.
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Procedimento de bloqueo

Presionar [6] para acceder a los programas del mend.

Girar el codificador [7] para seleccionar la funcion de bloqueo.

Girar el codificador [8] para ver las contrasefia deseada. El valor de la contrasefia
debe estar entre 1y 999.

Presionar [6] para completar la operacion. La pantalla deja ver un mensaje de
confirmacion durante 2 segundos antes de volver en forma automatica al ment de
inicio.

En cualquier momento, presionar [3] para cancelar la operacion. La pantalla deja ver
un mensaje de cancelacién durante 2 segundos antes de volver en forma automatica
al menu de inicio.

OK

Procedimento de bloqueamento

Pressionar [6] para aceder aos programas do menu.

Rodar o codificador [7] para seleccionar a fungao bloqueamento.

Rodar o codificador [8] para visualizar a palavra-passe pretendida. O valor da
palavra-passe deve ser entre 1 e 999.

Pressionar [6] para completar a operagdo. O ecré mostra uma mensagem de
confirmagao durante 2 segundos antes de esta reiniciar automaticamente o menu
de configuragéo.

Em qualquer momento, pressionar [3] para anular a operagdo. O ecrd mostra uma
mensagem de anulagdo durante 2 segundos antes de esta reiniciar
automaticamente o menu de configuragéo.

choose rec 00

| Appuyer fonction pour annuler

/ Press function to cancel

choose Tload 00

Toumer VF pour sélectionner la fonction
/ Tum VF to seloct the item setup

LOCK code 000

¥

Tourner US pour écrire le mot de passe
/ Turn US to write the password

Procedimiento de deshloqueo
Presionar [6] para acceder a los programas del mend.

Girar el codificador [7] para seleccionar la funcién de desbloqueo.

Girar el codificador [8] para ver la contrasefia.

Presionar [6] para completar la operacion. Dependiendo de la contrasefia visualizada,
la pantalla deja ver una confirmacién o una negacion. Después de 2 segundos, la
pantalla vuelve en forma automatica al mend de inicio.

En cualquier momento, presionar [3] para cancelar la operacion. La pantalla deja ver
un mensaje de cancelacion durante 2 segundos antes de volver en forma automatica
al menu de inicio.

| N @ 2 sec

‘.“& LOCK canceled | >

@ 2 sec

OKI programs LOCKED I—>
Appuyer OK pour valider

/Press OK to validate

Procedimento de desbloqueamento

Pressionar [6] para aceder aos programas do menu.

Rodar o codificador [7] para seleccionar a fungéo de desbloqueamento.

Rodar o codificador [8] para visualizar a palavra-passe.

Pressionar [6] para completar a operagdo. Dependendo da palavra-passe
visualizada, o ecrd mostra uma confirmagdo ou uma recusa. Apds 2 segundos, 0
visor volta automaticamente para o menu de configurago.

Em qualquer momento, pressionar [3] para anular a operagao. O ecrd mostra uma
mensagem de anulagdo durante 2 segundos antes de esta reiniciar
automaticamente o menu de configuragéo.

Appuyer fonction pour annuler

/ Press function to cancel

| 0
l_>| UNLOCK code 000
OK

Tourner US pour afficher le mot de passe
/ Turn US to display the password

UNLOCK canceled

[ »| programsuUNLOCKED

| 2 sec
©.;

’ wrong PASSWORD

Appuyer OK pour valider
/ Press OK to validate

Configuracion del alimentador de alambre

Configuracion del contraste

El contraste esta configurado de acuerdo a las configuraciones de fabrica. Sin
embargo, es posible cambiarlo desde el panel delantero del alimentador de alambre.
Para modificar el contraste

Desenchufar el generador.

Mantener presionado el boton [5] y encender la energia. Soltar el botén [5] cuando
aparece el mensaje de inicio:

Configuragdo do alimentador de arame

Regulagao do contraste

O contraste é pré-definido nas configuragdes de fabrica. No entanto, é possivel
alterar a partir da parte da frente do alimentador de arame.

Para alterar o contraste

Desligar o gerador da corrente eléctrica.

Manter pressionado [5] e ligar a corrente. Soltar [5] quando aparecer a mensagem
de configuragéo.

contrast

100%

Girar el codificador [8] para modificar el valor de contraste dentro de un rango del
50 % al 100 %.

Presionar [6] para guardar el nuevo valor de contraste o presionar [3] para cancelar.
El alimentador de alambre vuelve en forma automatica a operacién normal.

Mensages de error o de advertencia

Cuando sucede una falla, se visualiza un mensaje de error indicando la naturaleza de
la falla. Cuando el error es reconocido, el mensaje desaparece. El reconocimiento
puede realizarse presionando [6] del alimentador de alambre o del generador.

Para mas detalles, ver las instrucciones del manual del generador.

Rodar o codificador [8] para alterar o valor de contraste dentro dum limite de 50 a
100%.

Pressione [6] para memorizar o novo valor de contraste ou pressionar [3] para
anular. O alimentador de arame volta automaticamente ao funcionamento normal.

Mensagens de erro ou de aviso

Quando aparece um erro, é visualizada uma mensagem de erro indicando a
natureza da falha. Quando o erro é reconhecido, a mensagem desaparece. O
reconhecimento pode ser feito pressionadno [6] do alimentador de arame ou
gerador.

Para mais detalhes, consultar as instrugdes do gerador.
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Lista de mensajes de errores:

Lista de mensagens de erro:

Mensaje / Mensagem

Significado / Significado

EO1 | Inverter default

Falla de energia / Falha corrente eléctrica

E02 | POWER default

No se reconoce la energia / Corrente eléctrica ndo reconhecida

EO07 | Main supply defa

Voltaje del suministro fuera del rango de uso / Tens&o eléctrica fora do limite de uso.

E24 | Sensor°C default

Sensor de temperatura fuera de servicio / Sonda de temperatura fora de servigo

E25 | Thermal default

Recalentamiento del inversor / Sobreaquecimento do inversor

E32 | weld curren def

Fuera de arco durante la soldadura / Fora do arco durante a soldadura

E33 | next prog defau

Falla de incopatibilidad en la cadena de programas / Falha na cadeia do programa incompativel

E33 | befau mem prog

Error al almacenar un programa EEPROM / Erro de memorizagéo de um programa na EEPROM

E33 | Defau Lim prog

Un parametro de programa excede el valor maximo permitido / Um parametro do programa excede
0 valor maximo permitido

E34 | Config default

Configuracién del generador incorrecta / regulacéo ndo adequada do gerador

E50 | Flow water defau

Flujo de agua demasiado bajo / Fluxo de &gua demasiado baixo

E62 | overload motor

Torque del motor demasiado alto / Torque do motor demasiado elevado

E65 | motor default

Medida de pérdida de velocidad del alambre o falla en el suministro de energia / Perda de medi¢éo
da velocidade do arame ou falha de alimentacéo

TIME OUT cycle

No hay golpe / O contacto ndo ocorreu

Los mensages de advertencia informan una situacidn anormal. Desaparecen

automaticamente.

Lista de mensajes de avertencia:

automaticamente.

Lista de mensagens de aviso:

Not synergy

La sinergia no existe para la seleccion actual realizada en el panel delantero.
A sinergia néo existe para a selecgao actual feita no painel frontal.

Init Program

Mensage de initializacion de la memoria de inicio y programas.
Mensagem de inicializagdo do programa e da meméria de configuragéo.

trigger on

El gatillo se esta presionando mientras el generador esta arrancando.
O disparador foi pressionado antes do gerador arrancar.

P500 connected
P500 disconnecte

Sefial en el arranque o cuando el alimentador de alambre esta conectado mientras que el
generador esta enchufado.(IMPORTANTE)

Colocado no arranque ou quando o alimentador de arame est4 ligado em tens&o.
(IMPORTANTE)

SETUP generator

Esta seleccionado el SETUP del generador / E seleccionado a SETUP(CONFIGURAGAO) do
gerador

RC-JOB Adjust

Informa que se deben realizar ajustes en el control remoto RC-job / Informa que devem ser feitas
regulagdes no RC-job

Wire Unit Adjust

Informa que se deben realizar ajustes en el alimentador de alambre / Informa que as regulagdes
devem ser feitas no alimentador de arame.

Mensagens de aviso informam sobre uma situag&o anormal. Desaparecem
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4 - OPCIONALES

Push-pull, ref. W000275907

El opcional « push-pull » permite manejar torchas push-pull del catalogo LINCOLN
ELECTRIC.

Configuracion

Antes de montar el opcional push-pull, es necesario configurar la placa de la torcha
que se va a utilizar. Dirigirse al manual del opcional para mayor informacion.

Uso

El uso simultaneo de una torcha push-pull y un control remoto simple no es posible.

Sélo pueden usarse los potenciémetros de la torcha.

Si se usan electrodos recubiertos, se recomienda desconectar la torcha push-pull para

permitir ajustes en el alimentador de alambre o en el control remoto simple.

Torchas

DIGITORCH P 341 4M (2 pot), réf. W000345014
DIGITORCH P 341W 4M, réf. W000345016
DIGITORCH P 441W 4M, réf. W000345018

4 - OPCOES

Controlador de flujo de gas, ref. W000275905

El controlador de flujo de gas opcional permite el ajuste y la visualizacion del flujo de gas.

Controlador fluxo de gas, ref W000275905

O controlador de fluxo de gas opcional permite o ajustamento e a visualizagéo do fluxo de gas

Carro del alimentador de alambre, ref. W000275908
Carro do alimentador de arame, ref. W000275908

Control remoto simple, ref. W000275904
Controlo remoto simples, ref. W000275904

Control remoto RC-job ref. W000273134
Controlo remoto RC-job ref. W000273134

Push-pull, ref. W000275907

O push-pull adicional permite controlar as tochas push-pull do catalogo LINCOLN
ELECTRIC.

Configuragao

Antes de montar o push-pull adicional, é necessario configurar o cartdo para a
tocha usada. Consultar 0 manual de opgdes para mais detalhes.

Modo de utilizagao

O uso simultaneo da tocha push-pull € um controlo remoto simples , ndo é
possivel. Somente podem ser usados os potenciémetros da tocha .

Ao usar um eléctrodo revestido, & recomendado que a tocha push-pull seja
ajustada no alimentador de arame ou simples controlo remoto.

Tochas

DIGITORCH P 341 4M (2 pot), réf. W000345014
DIGITORCH P 341W 4M, réf. W000345016
DIGITORCH P 441W 4M, réf. W000345018
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5 - MANTENIMIENTO

Dos veces al afio, de acuerdo a la frecuencia de uso del equipo, inspeccionar:

la limpieza general del alimentador de alambre.
las conexiones eléctricas y de gas.

5 - MANUTENGAO

Duas vezes por ano de acordo com a frequéncia com que o equipamento é usado,
verifique:

A limpeza em geral do alimentador de arame

As ligagBes eléctricas e de gas.

PRECAUCION

Nunca se debe limpiar o realizar reparaciones en el interior del equipo
sin asegurarse de que estd desconectado de la red eléctrica. Quitar
los paneles del alimentador de alambre y aspirar cualquier particula o
polvo presentes.

Usar siempre boquilla plastica cuando se limpian estas partes para no
dafiar la aislacion del bobinado.

CUIDADO

Nunca leve a efeito a limpeza ou trabalhos de reparagéo no
interior do aparelho sem antes se certificar se a unidade foi
completamente desligada da rede. Retirar dos painéis do
alimentador de arame e do vacuo quaisquer residuos ou
particulas que possam estar depositadas.

Use sempre uma mascara quando estiver a limpar estas pegas,
portanto use ndo danifica o isolamento do enrolento

A\

PRECAUCION DOS VECES AL ANO
Aspirar cuidadosamente los circuitos eléctricos, asegurandose de
que la boquilla no dafie ningtin componente.
Si el alimentador de alambre presenta un mal funcionamiento, antes
de intentar diagnosticar el problema, seguir los siguientes pasos,
controlar:

= las conexiones eléctricas de los circuitos de energia,

control y suministro.
= el estado de la aislacion, cables y canalizaciones

CUIDADO 2 VEZES POR ANO
Cuidadosamente , aspire os circuitos eléctricos, tendo cuidado de
assegurar que ndo danifica os componentes.
Se o alimentador de arame desenvolver um mau funcionamento,
antes de tentar diagnosticar o problema, efectue os seguintes
passos, verificar:

= as ligages eléctricas de alimentagéo, controlo e

circuitos de alimentag&o.
= 0 estado do isolamento, cabos e condutas.

PRECAUCION

En cada arranque del equipo para soldar y antes de cualquier
operacion de servicio técnico SAV, controlar:

que los terminales eléctricos no estén flojos

que las conexiones sean las correctas

el flujo de gas

la condicién de la torcha

el tipo y didmetro del alambre

A\
A\
A\

1480084838

CUIDADO

Em cada arranque do equipamento de soldadura e antes de
qualquer operagéo de reparagao técnica SAV, verificar:

se 0s bomnes ndo estdo mal apertados

se as ligagdes estdo correctas

o fluxo do gas

o estado da tocha

o tipo e o didmetro do arame

14480084838

5.1. GUIAS Y RODILLOS DEL ALAMBRE

Bajo condiciones normales de trabajo, estos accesorios prestaran un larga vidad de
servicio antes de requerir su reemplazo.

Sin embargo, puede generarse un desgaste prematuro o una obstruccion por la
adhesion de depésitos.

Para reducir este riesgo, controlar la limpieza de la placa en forma regular.

El equipo de engranaje desmultiplicador del motor no necesita mantenimiento.

5.2. REPUESTOS DEL PLATINO DEL ALIMENTADOR
DE ALAMBRE

Las partes consumibles del alimetador de alambre, cuya funcion es guiar el avance

del alambre para soldar, deben adaptarse al tipo y didmetro del alambre usado para
soldar.

Por otra parte, su desgaste puede afectar los resultados de la soldadura. Entonces

Sera necesario su reemplazo.

5.1. GUIAS E ROLOS DE ARAME

Em condic6es normais de utilizag&o, estes acessorios proporcionardo uma maior
vida Util antes de ser necessaria a sua substituigao.

No entanto, o desgaste prévio ou a obstrugdo podem ser causados por residuos
com aderéncia.

Para reduzir o risco de isto acontecer, verifique a limpeza da placa em intervalos
regulares.

A engrenagem moto-redutora ndo necessita de manutengao.

5.2. PARTES DE DESGASTE DA PLACA DO
ALIMENTADOR DE ARAME

As partes de desgaste do alimentador de arame, cuja fung&o € guiar e fazer
avancar o arame de soldadura, devem ser adaptadas ao tipo e didmetro do arame
de soldadura utilizado.

Por outro lado, 0 seu desgaste pode afectar os resultados da soldadura. Sera
portanto necessario substitui-las.

Guia lde entradad del alambre/ Rodillo / Rolo Guia_in_termed’ia_del alambre / Guia_de salid,a del alambre /
Guia de entrada do arame Guia intermédia do arame Guia de saida do arame
0,6/0,8 W000305125 W000277335
0,8/1,0 W000267598 W000279645 W000277335
g 09/12 W000277008 W000277335
e — W000277333
g 10/12 W000267599 W000277335
1,2/1,6 W000305126 W000277336
14/16 W000277009 W000277336
‘;; & 09/12 W000277010 W000277335
i % 1,2/1,6 W000277333 W000266330 W000277335
E § 1,4/1,6 W000277011 W000277336
1,0/1,2 ALUKIT W000277622
3 1,2/1,6 ALUKIT W000277623
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Posible utilizacion de rodillos de acero ALU con alambre de acero y tubular.

Montaje de los rodillos

El montaje de los rodillos en la cubierta requiere un adaptador ref. W000277338.

(e ver la FIGURA desplegable 1 al final del manual)

5.3. REPUESTO
Rep REF. SAF
Item. PIN. SAF

1| W000277974
1 | W000277975
2 | W000265988
W000373633
W000278017
W000277985
W000277986

10 | W000241668
11 | W000148911
W000277987
W000278019

21 | W000277976
22 | W000277977
23 | W000278020
25 | W000278021
a | W000278730
b | W000277990
30 | W000277988
31 | W000277989
32 | W000278018
W000277338
W000278022
W000147072
W000147075
W000277991

Descripcion

Panel delantero
Panel delantero P400
Panel delantero P500
Kit de botones azules
Zapatero plastico

Partes internas
Solenoide
Abrazadera del barral
Eslinga CAD
Enchufe macho 500 a 1/4T
Enchufe hembra 500 a 1/4T
Conexion Europea
Chasis
Brida del arnés
Mango
Piezas plasticas
Puerta del equipo
Bisagras con tornillos
Rueda delantera
Rueda trasera
Platino base
Platino completo
Kit de placas
Tornillos
Adaptador de rodillo
Arnés
Acoples para el arnés
Carrito opcional
Rueda delantera
Rueda trasera
Push Pull opcional
Correa para push-pull

Possivel utilizagdo de rolos de aco ALU com arame de ago e arame tubular.

Montagem dos rolos
A montagem dos rolos na cobertura exige uma adaptador ref. W000277338.

5.3. SOBRESSALENTES

(e~ver a FIGURA 1 no final do manual)

Designagao

Painel frontal
Painel frontal P400
Painel frontal P500
Kit botbes azuis
Capuz de plastico

Pegas internas
valve
Wiring harness + socket
Wiring RC job
Ficha macho 500 A 1/4T
Ficha fémea 500 A 1/4T
Ligagao Europeia
Chassis
Hamess fixing plate
Pega
Parts plastico
Porta equipada
Dobradigas com parafusos
Roda da frente
Roda de tras
Placa base
Completa motor and encoder
Roler’s cover
Parafuso de aperto
Adaptador da roda
Arnés
Acopladores para o amés
Carro opcional
Roda da frente
Roda de tras
Push pull opcional
Abragadeira push-pull




1 - ALGEMENE INFORMATIE
1.1. VOORSTELLING VAN DE INSTALLATIE

De DVU P400 en DVU P500 haspels werden speciaal ontworpen voor high-end
toepassing, met inbegrip van aluminum. Deze toepassingen vereisen speciale
voorzieningen voor de reeks Digi@puls Il (easy reeks voor manuele toepassingen).
Deze haspels zijn ook voorzien voor afwikkeling en spoelbescherming.

Het geoptimaliseerd ontwerp zorgt voor een gemakkelijk gebruik in een moeilijke
omgeving, zowel op het vlak van uitrollen als voor wat betreft agressieve externe
omstandigheden (vochtigheid, stof, wegspringende delen, enz.).

Bij een correcte installatie kunt u met de DVU P400 en DVU P500 lassingen van
hoge kwaliteit maken met een mooi aanzicht. De haspel kan enkel worden gebruikt
in de Digi@puls Il reeks.

Voor een optimaal gebruik van het systeem is kennis van deze handleiding nodig;
het is belangrijk dat alle instructies in dit document worden nageleefd.

1.2. SAMENSTELLING VAN DE LASSET

De lasset bestaat uit:

+ De haspel,

+ Een ecologische spoeladapter,

+ Handleiding voor bediening en onderhoud
+ Veiligheidsinstructies

1.3. TECHNISCHE SPECIFICATIES

1 - INFORMATII GENERALE
1.1. PREZENTAREA INSTALATIEI

Derulatoarele de sarma DVU P400 si DVU P500 au fost special concepute pentru
aplicatii de performanta ridicata inclusiv aluminiu care necesita prevederi speciale
pentru gama de generator Digi@puls Il (gama facila pentru aplicatii manuale).
Aceste derulatoare sunt de asemenea prevazute pentru derularea sarmei si
protectia bobinei.

Designul séu optimizat face utilizarea sa facila intr-un mediu dificil, indiferent ca este
vorba de rulare (carucior optional) sau in raport cu conditiile exterioare dure
(umiditate, praf, proiectji, etc.).

Instalate corect, derulatoarele DVU P400 si DVU P500 va vor permite sa obtineti
suduri de calitate superioara cu un aspect atragator. Aceste derulatoare sunt
compatibile doar cu gama Digi@puls II.

Utilizarea optima a instalatiei necesita o cunoastere temeinica a prezentului manual
respectand toate instructjunile descrise in prezentul document.

1.2. COMPOZITIA INSTALATIEI

Instalatia este constituita din :

+ Derulator,

+ Adaptor bobina ecologica,

+ Manual de utilizare si intretinere
+ Instructiune de siguranta

1.3. SPECIFICATII TEHNICE

DVU P400 - REF. W000275266 DVU P500 - REF. W000275267
Rolplaat 4 rollen / 4 role 4 rollen / 4 role Role alimentare
Afwikkelsnelheid 05=25m/mn 052 25m/mn Viteza de derulare a sarmei
Regeling van de draadsnelheid Numeriek / Numeric Numeriek / Numeric Reglare viteza sarma
Nuttige draaddiameter 06= 16mm 0.6= 1,6 mm Dia. utilizabil s&rma
Gaat door een mangat Ja/Da Ja/Da Trece printr-o gura de acces
Beschermingsindex IP23S IP 23S Indice de protectie
Isolatieklasse H H Clasa de izolare
Norm EN 60974 - 5/EN 60974 - 10 EN 60974 - 5/EN 60974 - 10 Standard
Toortsaansluiting « Europees type « « Tip european « « Europees type « « Tip european « | Conexiune pistolet
Werkingsfactor 60% bij t=40°C 500 A 500 A Ciclu de functionare 60% la t=40°C

Deze haspel is niet voor automatische toepassingen, maar voor manuele uitrusting.

De werkingsfactor is beperkt.

Beschermingsgraad van de bedekking

Acest derulator nu este un derulator automat, este un echipament manual..

Grade de protectie oferite de acoperire

Codeletter IP | Bescherming van de uitrusting
Cod litera Protectia materialului
Eerste cifer 2 | Tegen de penetratie van vaste vreemde lichamen van & > 12,5 mm
Prima cifra Tmpotriva penetrarii unor corpuri stréine solide cu & > 12,5 mm
Tweede cifer 1 Tegen de penetratie van verticale waterdruppels met schadelijke gevolgen
o Impotriva penetrarii picaturilor verticale de apa cu efecte nocive
A doua cifr 3 Tegen penetratie van regen (hellend tot 60° tegenover de verticale) met schadelijke gevolgen
Tmpotriva penetrérii ploii (inclinat pana la 60° fatd de verticala) cu efecte nocive
S Toont aan dat de controleproef voor bescherming tegen schadelijke effectne door waterpenetratie werd
uitgevoerd met alle delen van het materiaal in rust.
Indica faptul ca testarea de verificare a protectiei impotriva efectelor nedorite ale penetrarii apei a fost realizata
cu toate partile echipamentului in repaus
1.5. AFMETINGEN EN Afmetingen (LxBxH) Netto gewicht Verpakt gewicht 1.5. DIMENSIUNI $|
GEWICHT Dimensiuni (LxWxH) Greutate neta Greutate ambalaté GREUTATE
175 kgs
Haspel DVU P400 603 X 262 X 446 (fara optiune carucior 20kgs Derulator de sarmd DVU P400
zonder trolley-optie)
17.5kgs .
Haspel DVU P500 603 X 262 X 446 (fara optiune carucior 20 kgs Derulator de sarma DVU P500
zonder trolley-optie)
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2 - INDIENSTSTELLING
2.1. VOORZORGEN

Houd het transparant deksel dicht om de voorzijde te beschermen tegen
wegspringende delen.

Controleer of er geen kabels, gas- of waterleidingen worden gekneld.
Controleer of de vermogensaansluitingen correct gemonteerd zijn.
Controleer of er geen contact is van de kabels met vioeistof of warm materiaal.
De stabiliteit van het systeem is gegarandeerd tot een helling van 10°.
Gebruik de ecologische spoel niet indien de haspel ophangt.

4404333080

Het gebruik van een straal van 50 m kan gepaard gaan met een
onstabiele weergave tijdens het lassen, zonder gevolgen voor de
weergegeven waarden of de installatie.

2.2. UITPAKKEN VAN DE SET

Haal de verschillende delen uit de verpakking.

2.3. MONTAGE VAN DE OPTIES

De volgende opties moeten worden gemonteerd voor aansluiting van de haspel :
Trolley-optie
Literstroomoptie
Draaivoetoptie

2.4. AANSLUITING VAN DE HASPEL

(zie de quick start)

Sluit het hamas aan op de haspel op de aansluitingspunten. Controleer of de
aansluiting aan de achterzijde van de afwikkelaar goed vast zit.

Sluit het ander einde van het harnas aan op de generator. Controleer of de kleml goed

vast zit op de trolley van de generator.

Sluit de MIG-lastoorts aan op de afwikkelaar.
Controleer de circulatie van de koelvloeistof.
Regel de gasstroom en ontlucht het circuit.

2.5. OPHANGING VAN DE HASPEL

Gebruik de metalen haak aan de basis van de hendel voor ophanging van de afwikkelaar.

De aansluiting van de haspel moet gebeuren met een uitgeschakelde generator.

2 - PUNERE iN FUNCTIUNE
2.1. MASURI DE PRECAUTIE

Pentru a proteja panoul frontal de proiecti, verificati daca capacul transparent este
inchis

Aveti grija sa nu blocatj cablurile si tevile de gaz si apa.

Asigurati instalarea corecta a conexiunilor de putere.

Nu lasati materialele calde, lichide sa intre in contact cu cablurile.
Stabilitatea instalatiei este asigurata pana la o inclinare de 10 °.
Evitatj utilizarea unei bobine ecologice pentru a ridica derulatorul.
Derulatorul va fi racordat cu generatorul inchis.

Utilizarea unei extensii de 50 m poate fi insofjta de o instabilitate a
afisajului in cursul sudarii fara a afecta valorile afisate sau instalatia.

4404833080

2.2. DESPACHETAREA INSTALATIEI

Scoatetj diversele articole din ambalajul lor.

2.3. ASAMBLAREA OPTIUNILOR

Urmatoarele optjuni vor fi instalate anterior racordarii derulatorului:
Optiune carucior
Optiune debitlitru
Optiune picior pivot

2.4, RACORDAREA DERULATORULUI

(vezi quick start)

Racordati extensia la derulator respectand locasurile conectorilor. Verificati
blocarea corecta a bridei in partea din spate a derulatorului.

Racordati celalalt capét al extensiei la generator. Verificati blocarea corecta a bridei
pe caruciorul generatorului.

Conectalj pistoletul de sudare MIG la derulator.

Verificati buna circulatie a lichidului de racire.

Reglati debitul de gaz si realizatj o purjare a circuitului gaz.

2.5. RIDICAREA DERULATORULUI

Pentru a ridica derulatorul, se va utiliza carligul metalic de la baza manerului.
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3 - GEBRUIKSINSTRUCTIES
3.1. PLAATSING VAN DE DRAAD

Plaatsing van de draad :

Schakel de generator uit.

Open de deur van de haspel [1] en controleer dat deze niet kan vallen.

Maak de spoelmoer van deschacht los. [2].

Plaats de draadspoel op de schacht. Controleer of de pin van de schacht [3] correct is
geplaatst.

Schroef de spoelmoer{2] terug op de schacht in de richting van de pijl.

Laat de hendel neer [4] om de de loopwielen vrij te maken [5]:

Neem het einde van de spoeldraad en snij het verwrongen deel weg.

Maak de eerste 15 cm van de draad recht.

Introduceer de draad via de draadgeleider van de plaat.

Laat de loopwielen neer [5] en hef de hendels op om de loopwielen vast te zetten. [4].
Regel de druk van de loopwielen op de draad.

3.2. VOORBEREIDING VAN DE LASSING

)

3

3 - INSTRUCTIUNI DE UTILIZARE
3.1. INSTALAREA SARMEI

Pentru a instala sarma:

Inchideti generatorul.

Deschideti usa derulatorului [1] si asiguratj-va ca nu poate cadea.

Desurubatj piulita [2] axului bobinei.

Pozitionati bobina s&rmei pe ax. Asiguratj-va ca stiftul axului [3] este instalat
corespunzator pe bobina.

Tnsurubati din nou piulita bobinei [2] pe ax, rotind-o in directia indicaté de sigeats.
Coboratj parghia [4] pentru a elibera rolele de ghidare [5]:

Luati capatul sarmei bobinei i taiati partea deformata.

Indreptati primii 15 centimetri de sarma.

Introduceti s&rma prin conducatorul fir de intrare al placii.

Coboratj rolele de ghidare [5] si ridicatj parghiile pentru a imobiliza rolele de ghidare. [4]
Ajutati presiunea rolelor de ghidare de pe sarma la tensiunea corecta..

3.2. PREGATIREA SUDARII

Draadvoedingsknopl Buton de avans s&rma
Regelknop voor de draadsnelheid Buton de reglare viteza sdrma
Gasaftapknop Buton purjare gaz
Stroomsnelheidsmeteroptie |I| Optiune debitlitru

Draadvoeding

Met de voedingsknop wordt de draad gevoed aan de toorts. De voeding gebeurt aan
1s bij minimum snelheid en deze neemt gestadig toe tot aan de ingestelde snelheid,
die echter beperkt is tot 12 m/min. De instellingen kunnen eender wanneer worden
aangepast. De snelheid wordt weergegeven op de display van de generator:

Op de haspel wordt het huidige commando weergegeven

Avans sarma

Butonul de avans alimenteaza sarma in pistolet. Sdrma avanseaza 1s la viteza
minima, apoi viteza creste progresiv pana la valoarea de consemn, dar este
limitata la 12 m / min. Consemnul poate fi modificat in orice moment. Generatorul
afiseaza viteza.

Pe derulator un mesaj aminteste comanda in curs:

unwinding =

00.0

De draad laten vooruitgaan in de toorts

Houd de voedingsknop ingedrukt. (A)
De afwikkelsnelheid kan worden gewijzigd aan de hand van knop (B) vooraan.

Gasaftap

De gasaftapknop laat toe het gas te tappen voor 7s.

De resterende tijd wordt weergegeven op de display van de generator:
Op de haspel wordt het huidige commando weergegeven.

Pentru a avansa sarma in pistolet
Tineti apasat butonul de avans sarma (A).
Viteza de derulare poate fi modificata cu ajutorul butonului (B) de pe panoul frontal.

Purjare gaz

Butonul purjare gaz permite debitarea gazului timp de 7 sec.
Generatorul afiseaza timpul ramas.

Pe derulator un mesaj aminteste comanda in curs:

Gas bleed = 00s

De gaslijn vullen of de stroomsnelheid van het gas regelen
Druk op de gasaftapknop (C).

Pentru umplerea circuitului gaz sau reglarea debitului gazului
Apasati butonul purjare gaz (C).
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3.3. GEBRUIK VAN DE HASPEL DVU P400

Beschrijving :

3.3. UTILIZAREA DERULATORULUI DVU P400

Descriere:

Regeling draadsnelheidl Reglare viteza sdrma
Rregeling van de booglengte Reglare lungime arc
Euroaanslutiing Racord Euro
MMA-aansluiting Racord MMA
Contact voor afstandsbediening Priza comanda la distanta
Push-pull contactoptie [ 6 | Priza optjune push-pul
Wateraansluiting voor de toorts Racord apa pistolet

Instelling van de lasparameters

Instelling van de draadsnelheid
De potentiometer van de draadsnelheid laat toe de snelheid of dikte van de draad te
regelen naargelang de voorgeselecteerde weergave :

Manuele modus

Het regelbereik ligt tussen 1m/min tot 25m/min.

Synergiemodus

Het regelbereik gaat van de min. tot de max. snelheid van de gekozen synergie.

Regeling van de booglengte
De potentiometer voor de booglengte regelt de boogspanning.

Manuele modus

Het regelbereik ligt tussen +10,0v en +50,0v.

Synergiemodus

De potentiometer regelt + 50 toenames binnen het synergiebereik.

Reglarea parametrilor de sudare

Reglare viteza sarma
Potentiometrul viteza sarma regleaza viteza sau grosimea sarmei in functie de
afisajul preselectat:

in mod manual

Plaja de reglare este cuprinsa intre 1m/min si 25m/min.

In mod sinergic

Plaja de reglare este cuprinsa intre viteza min si max a sinergiei selectate.

Reglare lungime arc
Potentiometrul lungime arc permite reglarea tensiunii arcului

in mod manual

Plaja de reglare este cuprinsa intre +10,0v si +50,0v.

in mod sinergic

Potentiometrul permite ajustarea cu + 50 incremente valoarea sinergiei.

36



3.4. GEBRUIK VAN DE HASPEL DVU P500

Beschrijving :

3.4. UTILIZAREA DERULATORULUI DVU P500

Descriere:

7 Segmentweergaves

LCD-scherm voor berichten

Drukknop om de weergegeven functie te wijzigen
Drukknop voor selectie van het vorig programma
Drukknop voor selectie van het volgende programma
Drukknop voor toegang tot het programmabeheer

Knop voor regeling van de draadsnelheid of om de elementen
van een menu te scrollen

Knop voor regeling van de boogspanning

Inbedrijfstelling
Bij het opstarten wordt de softwareversie van de haspel en het vermogen van de
installatie weergegeven op het LCD-scherm:

Afisaje 7 segmente

Ecran LCD care afiseaza mesajele

Buton de comanda care permite schimbarea funcfiei afisate

Buton de comanda de selectare a programului precedent

Buton de comanda de selectare a programului urmator

Buton de comanda de acces la gestionarea programelor

Buton de reglare a vitezei sdrmei sau de derulare a elementelor unui meniu

Buton de reglare a tensiunii arcului.

Punere in functiune
La punerea sub tensiune, versiunea software a derulatorului si puterea instalatiei
sunt afisate pe ecranul LCD:

Pulse 320

0.0

7 Segmentweergaves
De 7-segmentweergaves zijn toegewezen aan de display :

Wanneer niet wordt gelast
Instructies voor de lasstroom en boogspanning

Tijdens het lassen
Opmetingen van de lasstroom en boogspannin. Aan het einde van het lassen worden
de stappen geblokkeerd volgens de tijd die werd ingesteld op de generator.

Taalkeuze

De taal waarin de berichten worden weergegeven is de taal die werd ingesteld in de
generatorconfiguratie. Zie de instructies voor de generator.

(lijst van de mogelijke talen: FR, EN, DE, IT, ES, PL, NL, SV)

Helpberichten

Voor de meeste parameters kan een helpbericht worden weergegeven op het scherm:.
Toegang tot de helpfunctie:

Houd knop 3 voor één seconde ingedrukt om helpberichten weer te geven

Gebruik
De haspel kan werken in EENVOUDIGE of PROGRAMMA modus. De modus kan
worden geactiveerd via het menu HASPELCONFIGURATIE (pagina 42)

Eenvoudige modus

De JOB LED van de bron is UIT, waardoor wordt aangegeven dat de basisinstellingen
(draadsnelheid, booglengte) gebeuren op de haspel. De keuze van het proces, de
instellingscyclus en de synergiemodus gebeuren op de generator.

Programmamodus

De PROGRAMMA LED is AAN. Alle instellingen op het voorpaneel zijn
gedesactiveerd.

De generator beschikt over 99 lasprogramma's genummerd van 1 tot 99 die allen
toegankelijk zijn vanaf de haspel.

Afisaje 7 segmente
Afisajele 7 segmente sunt destinate afisarii criteriilor selectate:

Fara sudare
Instructiuni curent de sudare si tensiune arc

Sudare
Masuratori curent de sudare si tensiune arc. La finele perioadei de sudare, valorile
sunt afisate tot atata timp cat pe generator.

Selectarea limbii

Limba in care sunt afisate mesajele este definita in configuratia generatorului. Se
vor consulta instructiunile generatorului.

(lista limbilor existente: FR, EN, DE, IT, ES, PL, NL, SV)

Mesaje Help

Unmesaj help ar putea fi afisat pe ecran pentru majoritatea parametrilor.
Pentru activarea mesajului help:

Tineti apasat butonul [FCT] o secunda pentru a obtine mesajul help.

Mod de utilizare
Derulatorul poate functiona in mod SIMPLU sau PROGRAMAT. Alegerea acestui
mod poate fi activatd in meniul CONFIGURATIA DERULATORULUI (pagina 42).

Mod simple

Led-ul JOB al generatorului este inchis, indicand faptul ca doar reglarile de baza
Viteza sarma, lungime arc) sunt realizate pe derulator. Alegerea procesului,
reglarea ciclului $i a modului sinergic sunt realizate pe generator.

Mod program

Led-ul program este aprins, indicand faptul ca toate reglarile de pe panoul frontal al
generatorului sunt dezactivate.

Generatorul dispune de 99 programe de sudare numerotate de la 1 la 99, iar
parametrii sunt toti accesibili de pe derulator.
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Programma nr. 0 laat toe de andere 99 programma's aan te maken. Dit programma

werkt in EENVOUDIGE modus; de basisinstellingen gebeuren via de haspel, terwijl de

keuze van het proces, de cyclus- en synergie-instellingen gebeuren op de generator.
Om programma 0 op te slaan moet het worden gekopieerd naar een ander nummer
tussen 1 en 99.

Programul 0 poate fi utilizat pentru a crea celelalte 99 de programe. Acesta
functioneaza in mod SIMPLE; reglarile de baza sunt facute pe derulator, in timp ce
alegerea metodei de proces, reglarea ciclului si a modului sinergie sunt realizate
pe generator. Pentru a salva programul 0, trebuie sa fie inregistrat sub un alt
numar de la 1 la 99.

BELANGRIJK  Wanneer het toestel is uitgeschakeld worden de programma's IMPORTANT  Inchise, programele sunt stocate in memoria permanents. La
opgeslagen in een permanent geheugen. Bij het opstarten punerea sub tensiune, programele sunt incarcate automat in
worden de programma's automatisch geladen in het memoria de lucru. Modificarile aduse programelor nu sunt
werkgeheugen. Wijzigingen aan de programma's worden niet transferate automat in memoria permanentd. Doar operatjunile
overgebracht naar het permanent geheugen. Opslaan en laden de salvare si incarcare permit scrierea si recitirea memoriei
laat toe het permanent geheugen te lezen en te schrijven. permanente.

Aan het laden / .
Tncarcare Huidig programma
= Program actual

Permanent geheugen » werkgeheugen

P 1-P99 P 0-P99 / Selectie / Selectie N
| Memorie permanenta Aan het opslaan / Memorie de lucru P

P 1-P99 P Salvare P 0-99

l

De PROGRAMMA LED knippert om aan te geven dat minstens €én van de

parameters van het huidig programma werd gewijzigd ten opzichte van het permanent

geheugen. De wijzigingen worden opgeslagen in het werkgeheugen. Het is mogelijk
de inhoud van programma's te beschermen met een paswoord.e.

Wijzigen van de gebruiksmodus :
Zie de handleiding van de generator voor meer details.

Instellingen

Het LCD-scherm geeft het volgende weer :

Wanneer niet wordt gelast

De lasparameters volgens het gekozen proces en de gebruiksmodus..
Tijdens het lassen

De IS en US opmetingen of de instellingen indien deze worden gewijzigd..
Wijzigen van de parameters in MIG-modus.
Druk het nodig aantal keren op knop [3] om de gewenste parameters weer te geven.

Gebruik van de knoppen :
[7] wijzigt de parameterwaarde weergegeven links op het scherm.
[8] wijzigt de parameterwaarde weergegeven rechts op het scherm.

MIG FREE MODE

_Q_ mIs=00 muUs=00.0

Ecran présent en soudage / /.
Screen present during welding

Appuyer sur fonction pour changer de paramétre *
7/ Press function io change parameter "

Cnemin possible si le bloc ci-dessous est actif
/ Path pussibfe if botton bioc is active

Menu accessible en mode programme et hors soudage
/ Setup avaitabie in program mode and ouf of welding

2@ e

Tourner VF e: US pour medifier la
valeur des paramétres gauche et droit
/ Tum VF and US to madifie the
left and righ paramcter valuc

Appuyer sur P- ou P+ pour changer ce programme
/ Press P- or P+ to change current program

LED-ul Program clipeste pentru a indica faptul ca cel putin unul din parametrii
programului actual a fost modificat din memoria permanenta. Modificarile sunt
stocate in memoria de lucru.

Exista posibilitatea protejarii continutului programelor cu ajutorul unei parole.

Modificarea modului de utilizare:
Pentru detalii suplimentare, se vor consulta instructiunile generatorului.

Reglari

Ecranul LCD afigeaza:

Fara sudare

Sudarea este in conformitate cu procesul selectat si modul de utilizare.
in cursul sudarii

Masuratorile IS si US sau reglarile daca sunt modificari in curs.
Modificarea parametrilor in mod MIG.
Apasatj [3] pentru afisarea parametrilor doritj.

Utilizarea butoanelor:
[7] pentru a modifica valoarea parametrului afisat pe ecran in stanga.

[8] pentru a modifica valoarea parametrului afisat pe ecran in dreapta.
MIG SYNERGIC MODE

mIs=00 mus=00.0

38




Selectievolgorde en aanpassen van de parameters :

Ordinea de selectare si reglare a parametrilor:

8

¥

mIs=00 mus=00.0 Opmeting IS (A)* / Masurare IS (A)*

US opmeting (V)* / Masurare US (V)*

01 vf00.0 uUt00.0 Draadsnelheid (m/min) / Viteza s&rma (m/min) Theoretische U spanning (V) / Tensiune (V) teoretica U
01 Ep00.0 uUt00.0 Dikte (syn) / Grosime (sin) Spanning (V) / Tensiune (V)

01 1t00.0 Ut00.0 Intensiteit (syn) / Intensitate (sin) Spanning (V) / Tensiune (V)

01 Long Arc=+00 Booglengte / Lungime arc

01 byn Arc=0 Dynamische of pulsregeling van de boog /

01 Reg Pulse=0 Reglare dinamism arc sau pulsata

p01 cycle Cyclusparameter / Parametru CICLU Parameterwaarde / Valoarea parametrului

* Berekende waarde kan niet worden gewijzigd

In VRIJE modus zijn enkel de parameters voor de Draadsnelheid/Spanning en voor
de pulsinstellingen of het boogdynamisme toegankelijk (ljnen 1 en 5).

In Synergiemodus zijn alle parameters toegankelijk.

De CYCLUS parameters zijn enkel toegankelijk in PROGRAMMA modus.

De CYCLUS parameters zijn niet toegankelijk tijdens het lassen.

Wijzigen van de parameters in MMA-modus:
Druk het nodig aantal keren op knop [3] om de gewenste parameters weer te geven.

Gebruik van de knoppen:
[7] om de parameter die links wordt weergegeven te wijzigen.
[8] om de parameter die rechts wordt weergegeven te wijzigen.

*Valoare calculata non modificabila

Tn mod liber doar parametrii Viteza sarma /Tensiune si reglari pulsate sau dinamism
arc sunt accesibili (randuri 1 si 5).

Tn mod sinergic, toti parametrii sunt accesibil.

Parametrii CICLU sunt accesibili doar in mod PROGRAM.

Parametrii CICLU nu sunt accesibili in cursul sudarii.

Modificarea reglarilor in mod MMA:
Apasati [3] de cate ori este necesar pentru a afisa parametrii.

Utilizarea butoanelor:
[7] pentru a modifica parametrul afisat in stanga.
[8] pentru a modifica parametrul afisat in dreapta.

MMA

_Q_ | mIs=00 mUs=00.0 |

>
f“

\

01 vrF=00.0 US=00|

f*; Arc Dynamic=000 |

Ign Dynamic=000 |

pr 8 Y

a—

LIC

CYCLE |

Selectievolgorde en aanpassen van de parameters :

Ordinea de selectare si reglare a parametrilor:

8

¥

01 1=000A Us00.0 Opmeting IS (A) / Consemn IS (A)

Leegspanning(V)* / Tensiune in gol(V)*

01 bDyn Arc=00

Boogdynamisme (lassing) / Dinamism arc (sudare)

01 Dyn Amor=00

Spanning (V) / Tensiune (V)

p01l cycle Cyclusparameter / Parametru CICLU

Parameterwaarde / Valoarea parametrului

* Berekende waarde kan niet worden gewijzigd

De CYCLUS parameters zijn enkel toegankelijk in PROGRAMMA modus.
De CYCLUS parameters zijn niet toegankelijk tijdens het lassen.

*Valoare calculata non modificabild

Parametrii CICLU sunt accesibili doar in mod PROGRAM.
Parametrii CICLU nu sunt accesibili in cursul sudarii.
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Cyclusinstelling
In PROGRAMMA modus krijgt u via een ander scherm toegang tot de CYCLUS.

In Prog 0, is de CYCLUSINSTELLING niet toegankelijk.
Raadpleeg de generatorinstructies voor meer informatie over de rol van parameters.

Wijzigen van de cyclusparameters:
Druk knop [3] het nodig aantal keren in tot “CYCLUSPARAMETER” verschijnt.

Gebruik van de knoppen:
[7] om de parameter te wijzigen
[8] om de parameterwaarde te wijzigen

Appuyer sur fanction pour afficher le menu -»
/ Press function fo oisplay the setup ’“

Selectievolgorde en aanpassen van de parameters:

[ ]

[ J

[}
SequencerI 000 [

Configuratia ciclului

Tn modul PROGRAM, un ecran suplimentar faciliteaza accesul la configuratia
ciclului.

Tn program 0, CYCLE SETUP nu este accesibil.

Se vor consulta instructiunile generatorului privind rolul parametrilor.

Pentru modificarea parametrilor ciclului:
Apasati [3] pentru afisarea mesajului “PARAMETRUL CICLULUI”

Utilizarea butoanelor:
[7] pentru a modifica parametrul
[8] pentru a modifica valoarea parametrului

Tourner VF pour changer de paramétre
/Tum VF ta change parameter

8

Tourner US pour modifier Ja valeur du pa-amétres
/ Tum US fo modifie the parametre value

b4

Ordinea de selectare si reglare a parametrilor:

LCD-weergave / Afisaj LCD Betekenis / Semnificatie

1 Process Selectie van het MIGIMMA-proces / Selectie procedeu MIG/IMMA

2 wire name Selectie van de draadsoort / Selectie tip sarma

3 diameter x.x Selectie van de draaddiamter / Selectie diametru sarma

4 Gas name Selectie van het gas / Selectie gaz

5 Cycle 2 time Selectie van de cyclus / Selectie ciclu

6 Mode Synergy Selectie van de syn/man-modus / Selectie mod sin/man

6 Spot T Punttijd / Timp punct

7 pre-gas T Tijd voorgas / Timp pre-gaz

9 HotStart T Hot-start tijd / Timp hot-start

10 HotStart I Hot-start stroom / Curent hot-start
MIG 11 HotStart U Hot-start spanning / Tensiune hot-start

12 STopeDownT Dooftijd / Timp reducere

14 SlopeDownI Doofstroom (draadsnelheid) /) Curent reducere (viteza sarma)

15 Slopebownu Spanningsafname / Tensiune reducere

16 Free Wire Antikleeftijd / Timp anti-lipire

17 Point wire Activering Pr-Spray / Activare pre-spray

18 Post gas T Nagastijd / Timp post-gaz

19 SequencerT Tijd Sequencer / Timp secventiator

20 SequencerI Intensiteit Sequencer / Intensitate secventjiator

21 I Sequence Draadsnelheid sequencer / Viteza sarma secventiator

1 Process Selectie van het MIGIMMA-proces / Selectie procedeu MIG / MMA
MMA 2 MMAHstartT Hot-Start tijd met beklede elekirode / Timp Hot Start MMA

3 MMAHstartI Hot-Start stroom met beklede elektrode/ / Curent Hot Start MMA

Na 2 seconden op dezelfde instelling verschijnt een langer bericht met details over
de parameter op het scherm.

Dupa 2 secunde pe acelasi parametru, apare pe ecran un mesaj mai lung care
detaliaza parametrul.
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Programmakeuze
Programma laat toe het huidige programma te selecteren in het werkgeheugen.

Een programma selecteren
Druk op knoppen [4] en [5] om het vorig of volgend programma op te roepen. Het
programmanummer wordt weergegeven op het scherm.

Een programma opslaan

Het backupprogramma laat toe het permanent geheugen bij te werken.

Indien één programma is geselecteerd, worden de huidige programmainstellingen
opgeslagen in het doelprogramma.

Indien de bestemming alle programma’s is (ALL), wordt het volledige permanent
geheugen bijgewerkt.

Een programma opslaan

Druk op [6] om toegang te krijgen tot de menuprogramma's. De backupfunctie is de
eerst beschikbare functie.

Draai de codeerder [8] om de bestemming te kiezen: Programma 1 tot 99 of alle programma's.
Druk op [6] om de bewerking te bevestigen of druk op [3] om de bewerking te
annuleren. Op het scherm verschijnt 2 seconden lang een bevestiging of een
annulering alvorens automatisch terug te keren naar het instellingenmenu

Selectia programului
Apelarea programului permite selectarea programului actual in memoria de lucru.

Pentru a selecta un program
Apasati [4] si respectiv [5] pentru apelarea programului precedent sau urmator.
Numarul programului este afigat pe ecran.

Salvarea programului

Programul de backup permite actualizarea memoriei permanente.

Daca este selectat programul unu, doar reglarile actuale sunt stocate in programul
selectat.

Daca se selecteaza toate programele (ALL), toate programele din memoria
permanenta sunt actualizate.

Salvarea unui program

Apasati [6] pentru a avea acces la meniul programe. Functia de backup este prima
accesibila.

Rotiti codorul [8] pentru selectarea destinafiei: Program 1 la 99 sau toate programele.
Apasati [6] pentru a finaliza operatiunea sau apasati [3] pentru a anula
operatiunea. Ecranul afiseaza un mesaj de confirmare sau anulare timp de 2
secunde inainte de a reveni automat in meniul reglare.

Appuyer fonction pour annuler
/ Press function to cancel

>
Appuyer OK pour afficher le menu OK "‘
- MR ]
/ Press OK to display program setup choose rec 00
Tourner US pour sélectionner le programme X I
/ Turn US to select the program

@ 2 sec
—>

® 2o

record cancel Retour & 'écran de réglage aprés 2 s

/ Come back to set screen after 2 s

record good

Appuyer OK pour valider

/ Press OK to validate

Een programma laden

Met het laadprogramma kunt u het werkgeheugen terug opladen.

Indien de bron een programma is, worden de instellingen van dit programma geladen.
Indien alle programma's (ALL) worden geselecteerd, wordt het volledige
werkgeheugen bijgewerkt.

Wijzigingen aangebracht voor het laden van de programma'’s gaan verloren.

Een programma laden

Druk op [6] om toegang te krijgen tot de menuprogramma's.

Draai codeerder [7] om de laadfunctie te kiezen.

Draai codeerder [8] om de bron te kiezen: Programma 1 tot 99 of alle programma’s.
Druk op [6] om de bewerking uit te voeren of op [3Jom de bewerking te annuleren. Op
het scherm verschijnt een bevestiging of een annulering alvorens automatisch terug te
keren naar het instellingenmenu.

Program de incarcare

Programul de incarcare permite reincarcarea memoriei de lucru.

Daca este selectat programul unu, doar reglarile acestui program sunt incarcate.
Daca se selecteaza toate programele (ALL), intreaga memorie de lucru este
actualizata.

Modificarile aduse anterior incarcarii vor fi pierdute.

Pentru a incarca un program

Apasati [6] pentru a avea acces la meniul programe.

Rotiti codorul [7] pentru selectarea functiei de incarcare.

Rotiti codorul [8] pentru selectarea surei: Program 1 la 99 sau toate programele.
Apasatj [6] pentru a finaliza operatiunea sau apasati [3] pentru a anula
operatiunea. Ecranul afiseaza un mesaj de confirmare sau anulare timp de 2
secunde inainte de a reveni automat in meniul reglare.

Appuyer ‘onction pour annuler
/ Press function to cancel

choose rec 00
Tourner VF pour sélectionner la fonction 8
/ Tum VF to select the item setup
choose Toad 00

Tourner US pour sélectionner le programme
/ Turn US to select the program

¥

| N @ 2 sec
‘.“G Toad cancel
2 sec
OKI load good I—>
Appuyer OK pour valider

/ Press OK fo validate
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Vergrendeling

Het lassysteem (generator, haspel en eventueel de RC afstandsbediening) is
vergrendeld indien er een paswoord is ingesteld.
Wanneer de installatie is vergrendeld

+ Kunnen geen programma’s worden geladen of opgeslagen ;

+ De waarden voor de draadsnelheidl,de boogspanning en de fijne regeling (of
dynamisme) van het huidig programma kunnen worden bijgesteld binnen het regelbereik
van de generatorconfiguratie. De aanpassingen kunnen niet worden opgeslagen.

Het regelbereik gaat van +/-1 % tot +/-20 % van de in het programma opgenomen
parameterwaarde.De waarde OFF laat niet toe de regelingen bij te stellen. Gelieve de
handleiding van de generator te raadplegen voor verdere details over deze
configuratieparameter.

Vergrendelingsprocedure

Druk op [6] om toegang te krijgen tot de menuprogramma's.

Draai codeerder [7] om de vergrendelfunctie te kiezen.

Draai codeerder [8] om het gewenste paswoord weer te geven: De waarde van het
paswoord moet tussen 1 en 999 liggen.

Druk op [6] om de bewerking te bevestigen. Op het scherm verschijnt 2 seconden lang
een bevestiging alvorens automatisch terug te keren naar het instellingenmenu.

Druk eender wanneer op [3] om de bewerking te annuleren. Op het scherm verschijnt
2 seconde lang een bericht van annulering alvorens automatisch terug te keren naar
het instellingenmenu.

OK

Blocare

Instalatia de sudare (generator, derulator si eventual comanda la distanta RC-job)
este blocata atunci cand este definita o parola.
Cand instalatja este blocata:

+ Tncércarea si salvarea programelor sunt interzise;

+ Valorile viteza s&rma, tensiune arc si reglare fina (sau dinamism) ale
programului actual pot fi ajustate in plaja definita in configuratia
generatorului. Dar modificarile aduse nu pot fi salvate.

Plaja de reglare poate fi reglaté de la +/-1 % la +/-20 % din valoarea parametrului
inregistrata in program. Valoarea OFF interzice modificarea reglarilor. Pentru mai
multe detalii privind acest parametru de configurare, se va consulta instructiunea
generatorului.

Procedura de blocare

Apasatj [6] pentru a avea acces la meniul programe.

Rotiti codorul [7] pentru selectarea functiei de blocare.

Rotiti codorul [8] pentru afisarea parolei dorite. Valoarea parolei trebuie sa fie
cuprinsa intre 1 si 999.

Apasati [6] pentru a finaliza operatjunea. Ecranul afiseaza un mesaj de confirmare
timp de 2 secunde inainte de a reveni automat in meniul reglare.

Tn orice moment, apasati [3] pentru a anula operatiunea. Ecranul afiseazi un mesaj
de anulare timp de 2 secunde inainte de a reveni automat in meniul reglare.

choose rec 00

Appuyer fonction pour annuler

/ Press function to cancel

Tourner VF pour sélectionner la fonction
-8 choose Tload 00

/ Turn VF to select the item seiup

LOCK code 000

Tourner US pour écrire le mat de passe X
/ Turn US to write the password

Ontgrendelingsprocedure

Druk op [6] om toegang te krijgen tot de menuprogramma’s.

Draai codeerder [7] om de ontgrendelfunctie te kiezen.

Draai codeerder [8] om het paswoord weer te geven.

Druk op [6] om de bewerking te bevestigen. Afhankelijk van het weergegeven
paswoord geeft het scherm een bevestiging of een ontkenning weer. Na 2 seconden
wordt automatisch terug het instellingsmenu weergegeven.

Druk eender wanneer op [3] om de bewerking te annuleren. Op het scherm verschijnt
2 seconde lang een bericht van annulering alvorens automatisch terug te keren naar
het instellingenmenu.

N 2 sec

f‘& LOCK canceled | >

(9 2 sec

OKI programs LOCKED |_>
Appuyer OK pour valider

/Press OK fo validate

Procedura de deblocare

Apasatj [6] pentru a avea acces la meniul programe.

Rotiti codorul [7] pentru selectarea functiei de deblocare.

Rotiti codorul [8] pentru afisarea parolei.

Apésati [6] pentru a finaliza operatiunea. in functie de parola afisats, ecranul
afiseaza un mesaj de confirmare sau refuz. Dupa 2 secunde, afigajul revine
automat in meniul reglare.

In orice moment, apasatj [3] pentru a anula operatjunea. Ecranul afiseaza un mesaj
de anulare timp de 2 secunde inainte de a reveni automat in meniul reglare.

Appuyer fonction pour annuler

/ Press function to cancel

»
%t

OK

|
> | UNLOCK code 000
Tourner US pour afficher le mot de passe X
/ Turn US to display the password

@2sec

2 sec

UNLOCK canceled

!

[ »| programsuUNLOCKED

| C]

’ wrong PASSWORD

2 sec

T

Appuyer OK pour valider
/ Press OK to validate

Configuratie van de haspel

Contrastinstelling

Het contrast is vooringesteld in de fabriek. Dit kan echter worden aangepast vanop de
voorzijde van de haspel.

Het contrast aanpassen

Schakel de bron uit.
Houd knop [5] ingedrukt en schakel de stroom op de installatie aan. Laat knop [5] los
zodra het instellingsbericht verschijnt:

Configuratia derulatorului
Reglarea contrastului

Contrastul este prereglat la parametrii din fabrica. Cu toate acestea, exista
posibilitatea de a-I modifica plecand de la partea din fata a derulatorului.
Modificarea contrastului

Inchidetj instalatia.

Tineti apasat butonul [5] si punei instalatia sub tensiune. Eliberatj [5] imediat ce
apare mesajul de reglare.

contrast

100%
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Draai codeerder [8] om de waarde van het contrast aan te passen binnen een bereik
van 50% tot 100%.

Druk op knop [6] om de nieuwe contractwaarde te bevestigen of druk op [3] om te
annuleren. De haspel keert automatisch terug naar de normale werkingstoestand.

Foutmeldingen of waarschuwingen

Wanneer er zich een fout voordoet wordt een foutmelding weergegeven waarin de aard van het
defect wordt beschreven. Wanneer de fout wordt erkend, verdwijnt de melding. De fout kan
worden erkend door een druk op de knop [6] op de haspel of de generator.

Zie de generatorhandleiding voor meer details.

Lijst van foutmeldingen :

Rotiti codorul [8] pentru a modifica valoarea contrastului in gama de valori 50% si
100%.

Apasati [6] pentru a salva noua valoare de contrast sau apasati [3] pentru a anula
operatiunea. Derulatorul revine automat la functionarea normala.

Mesaje de eroare sau atentionare

Imediat ce apare o defectiune, este afisat un mesaj de eroare care indica natura
defectiunii. Odata eroarea confirmata, mesajul dispare. Confirmarea poate fi facuta
apasand [6] de pe derulator sau generator.

Pentru detalii suplimentare, se va consulta manualul de instrucjuni al generatorului.

Lista mesajelor de eroare:

Bericht Betekenis / Semnificatie

EO1 | Inverter default Vermogensfout / Defectiune putere

E02 | POWER default Vermogen niet herkend / Putere nerecunoscuta

E07 | Main supply defa Netspanning buiten gebruiksbereik / Tensiune retea in afara plajei de utilizare

E24 | Sensor°C default Temperatuursonde werkt niet / Sonda temperatura nefunctionabila

E25 | Thermal default Oververhitting van de omvormer / Supraincalzire invertor

E32 | weld curren def Boogbreuk tijdens het lassen / Ruptura arc in cursul sudarii

E33 | next prog defau Opslagfout van een EEPROM-programma / Eroare lant de programe incompatibil

E33 | Defau mem prog Er%ng g&g{:ggpagaoriﬂmter overschrijdt het toegelaten maximum / Eroare de memorare a unui

E33 | Defau Lim prog ggpgz;a;eé\tz g);r)egarar:wan;ie:n céég:rsrifs ga valeur maximale autorisée / Un parametru program

E34 | config default Ongeschikte generatorinstelling / Reglare neadecvata generator

E50 | Flow water defau Te zwakke waterstroomsnelheid / Debit prea slab de apa

E62 | overload motor Koppel van de haspelmotor te hoog / Cuplu motor de derulare prea mare

E65 | motor default \S/é‘errrlri:?esi \S/:S (rar;gtair:eg (\j/:r; |(|jr$1 éir:taaarisnelheidlof van de motorvoeding / Pierderea masurétorii vitezei
TIME OUT cycle Er vond geen ontsteking plaats / Amorsarea nu a avut loc

Waarschuwingen melden een abnormale situatie Deze verdwijnen automatisch

Lijst van waarschuwingen :

Mesajele de atentjonare avertizeaza cu privire la o situatie anomala. Ele dispar automat.

Lista mesajelor de avertizare:

Not synergy

Synergie bestaat niet voor de huidige selectie op het voorpaneel.
Sinergia nu exista pentru selectia curent de pe panoul frontal.

Init Program

Bericht van initialisatie en instellingen van het programmageheugen.

Mesaj de initializare a memoriilor program si setup.

trigger on

De trekker werd ingedrukt om de generator te starten.
Declangator apasat la pornirea generatorului.

A

P500 connected
P500
disconnecte

Weergave bij opstarten of wanneer een spoel wordt aangesloten terwijl de generator is
ingeschakeld. (BELANGRIJK)

Afisat la demarare sau cand un derulator este conectat cu generatorul pus sub tensiune.
(IMPORTANT)

SETUP generator

De SETUP van de generator werd gekozen / SETUP-ul generatorului este selectat

RC-JOB Adjust

Informeert dat de regelingen moeten gebeuren op de RC-job / Informeaza ca reglarile trebuie sa
fie facute pe RC-job

wire unit
Adjust

Informeert dat de regelingen moeten gebeuren op de haspel / Informeaza ca reglérile trebuie sa
fie facute pe derulator
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4 - OPTIES

4 - OPTIUNI

Gasstroomcontroller, ref W000275905

De optionele gasstroomcontroller kan de gasstroom regelen en bewaken.

Controler debit gaz, ref W000275905

Optiunea controlor de debit gaz permite reglarea si vizualizarea debitului gazului

Haspeltrolley, ref. W000275908
Carucior derulator, ref. W000275908

Push-pull, réf. W000275907

De optionele push-pull laat toe push-pull toortsen van de Cataloog LINCOLN
ELECTRIC te gebruiken.

Configuratie

Voor de optionele push-pull wordt gemonteerd moet de kaart voor de gebruikte toorts
worden geconfigureerd. Zie de optiehandleiding voor meer details.

Gebruik

Gelijktijdig gebruik van een push-pull toorts en een enkele DAC is niet mogelijk. Enkel
de knoppen van de toorts zullen worden gebruikt.

Bij gebruik van een beklede elektrode is het aanbevolen de push-pull toorts te
ontkoppelen opdat regelingen op de haspel of de eenvoudige afstandsbediening
mogelijk zouden zijn.

Toortsen

DIGITORCH P 341 4M (2 pot), réf. W000345014
DIGITORCH P 341W 4M, réf. W000345016
DIGITORCH P 441W 4M, réf. W000345018

Eenvoudige afstandbediening, ref. W000275904
Comanda simpla la distanta, ref. W000275904

RC-job afstandbediening ref. W000273134
Comanda la distanta RC-job ref. W000273134

Push-pull, ref. W000275907

Optiunea push-pull permite pilotarea pistoletelor push-pull din catalogul LINCOLN
ELECTRIC.

Configuratie

Anterior montarii optiunii push-pull, se impune configurarea cardului la pistoletul
utilizat. Se va consulta manualul optiunii pentru detalii suplimentare.

Utilizare

Utilizarea simultana a unui pistolet push-pull si a unei comenzi simple la distanta
nu este posibila. Doar potentiometrele pistoletului pot fi utilizate.

Prin utilizarea unui electrod invelit, se recomanda deconectarea pistoletului push-
pull pentru a permite realizarea reglarilor pe derulator sau comanda simpla la
distanta.

Pistolete

DIGITORCH P 341 4M (2 pot), réf. W000345014
DIGITORCH P 341W 4M, réf. W000345016
DIGITORCH P 441W 4M, réf. W000345018
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5 - ONDERHOUD 5 - INTRETINERE

Inspecteer tweemaal per jaar, naargelang de gebruiksfrequentie van de set, het volgende: De doua ori pe an, in functie de cat de des este utilizata instalatia, verificatj :
de algemene reinheid van de haspel starea generala de curatenie a derulatorului
de elektrische en gasaansluitingen conexiunile electrice si de gaz.

OPGELET ATENTIE
de binnenzijde niet reinigen of herstellen zonder vooraf te controleren Nu intreprindeti niciodata lucrari de curatenie sau depanare fara
of de set werd afgekoppeld van de netspanning. Verwijder de sa va asigurati in prealabil ca instalatia a fost intr-adevar
haspelpanelen en stofzuig eventueel aanwezig stof en vuil. deconectata de la retea. Demontati panourile derulatorului si
Gebruik altijd een plastiek mondstuk voor het reinigen van deze delen aspirati praful si particulele existente.

zodat de haspelisolatie niet wordt beschadigd. Utilizatj intotdeauna o duza din plastic in momentul curatarii
acestor componente pentru a nu deteriora izolantji bobinajelor.

OPGELET TWEEMAAL PER JAAR ATENTIE DE DOUA ORI PE AN
Stofzuig de elektronische circuits voorzichtig, zorg ervoor dat het Circuitele electronice vor fi curatate cu grija prin aspirare, avand

mondstuk de onderdelen niet beschadigt. grija ca duza sa nu deterioreze componentele.
Indien de haspel een defect vertoont, voer dan eerst de volgende In eventualitatea unei functionari necorespunzatoare a
stappen voor u overgaat tot het stellen van een diagnose: derulatorului, inainte de a incerca sa analizati defectiunea, urmati
= controleer de elekirische aansluitingen voor de voeding-, pasii de mai jos, verificatj:
controle- en toevoercircuits. = conexiunile electrice ale circuitelor de putere, de
= controleer de toestand van de isolatie, kabels en lijnen comanda si alimentare.
= starea izolantjlor, cablurilor, racordurilor si canalizarilor

OPGELET ATENTIE
Bij elke opstart van de lasset en voor enige SAV-bewerkingen voor La fiecare punere in miscare a instalatiei de sudare si anterior

onderhoud, controleer het volgende: oricarei interventii tehnice SAV, verificatj:

= zitten de voedingsterminals goed vast = daca bornele de putere sunt stranse corespunzator
= is de koppel juist = daca au fost realizate conexiunile corecte
= de gasstroom = debitul gazului
= de toestand van de toorts = starea pistoletului
= de aard en de diameter van de draad = tipul si diametrul s&rmei
5.1. DRAADROLLEN EN GELEIDERS 5.1. ROLE S| CONDUCATOARE DE FIRE
Bij normale werkingsomstandigheden genieten deze accessoires een lange Tn conditii normale de lucru, aceste accesorii asigura o durata lunga de viatd
levensduur voor ze aan vervanging toe zijn. nainte de a impune inlocuirea.
Vroege slijftage of verstopping is mogelijk door kleverige afzet. Cu toate acestea, depozitele aderente pot determina uzura timpurie sau colmatarea.
Teneinde het risico hierop te beperken moet de properheid van de plaats regelmatig In vederea minimizarii acestor efecte negative, se recomanda verificarea starii de
worden gecontroleerd. curatenie a placii la intervale regulate de timp.
De reduceerset voor de motor behoeft geen onderhoud. Grupul motoreductor nu necesita nicio intretinere.
5.2. HASPELPLAAT VERBRUIKSONDERDELEN 5.2. PIESE DE UZURA ALE PLACII DE DERULARE A
SARMEI
De verbruiksonderdelen van de haspel voor het geleiden en voortbewegen van de lasdraad, Piesele de uzura ale derulatorului, cu rolul de a ghida si avansa sérma de sudare,
moeten zjjn aangepast aan het type en de diameter van de gebruikte lasdraad. trebuie sa fie adaptate tipului si diametrului srmei de sudare utilizata.
De slijtage van deze onderdelen kan echter de lasresultaten beinvioeden. Wanneer dit  Pe de alté parte, uzura lor poate afecta rezultatele sudare. Se va impune atunci
het geval is moeten ze worden vervangen. inlocuirea lor.
Invoer draadgeleiding / . Tussendraadgeleiding / Uitvoerdraadgeleiding /
M Rol /Rola s o A ; T
Intrare conducator fir Conducétor fir intermediar lesire conducator fir
06/08 W000305125 W000277335
08/1,0 W000267598 W000279645 W000277335
% 09/12 W000277008 W000277335
= ————— W000277333
s 10/12 W000267599 W000277335
1,2/1,6 W000305126 W000277336
14716 W000277009 W000277336
B % 09/12 W000277010 W000277335
é % 1 1,2/18 W000277333 W000266330 W000277335
2 £i14/16 W000277011 W000277336
1,0/1,2 ALUKIT W000277622
2 1,2/1,6 ALUKIT W000277623
Mogelijk gebruik van stalen ALU rollen met staaldraad en kernlasdraad. Utilizare posibila a rolelor ALU cu sarma ofel si s&rma tubulara.
Montage van de rol Montarea rolelor
De montage van de rollen op de plaat vereist een adapter ref. W000277338. Montarea rolelor pe placa necesita un adaptor ref. W000277338.
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5.3. RESERVEONDERDELEN

(ezie vouwblad AFBEELDING 1 aan het einde van de handleiding)

Rep REF. SAF
Item. PIN. SAF

1 | W000277974
1 | W000277975
2 | W000265988
W000373633
W000278017
W000277985
W000277986

10 | W000241668
11 | W000148911
W000277987
W000278019

21 | W000277976
22 | W000277977
23 | W000278020
25 | W000278021
a | W000278730
b | W000277990
30 | W000277988
31 | W000277989
32 | W000278018
W000277338
W000278022
W000147072
W000147075
W000277991

Benaming

Voorpaneel
Voorpaneel P400
Voorpaneel P500
Blauwe knoppen kit
Capot plastique
Interne onderdelen
Rechte spoel
Straalbinder
DAC draagband
Mannelijk contact 500 A /4T
Vrouwelijk contact 500 A VT
Europese aansluiting
Chassis
Flensharnas
Hendel
Plastiek stukken
Uitgeruste deur
Schamieren met schroeven
Voorwiel
Achterwiel
Basisplaat
Volledige plaat
Bedekkingskit
Stelschroef
Wieladapter
Harnas
Waterkoppelingen voor harnas
Trolley-optie
Voorwiel
Achterwiel
Push-pull optie
Push-pull beugel

5.3. PIESE DE SCHIMB

(evezi pliantul FIGURA 1 de la finele manualului)

Denumire

Panou frontal

Panou frontal P400
Panou frontal P500
Kit butoane albastre
Plastic hood

Elemente interne
valve
Wiring harness + socket
Wirind RC job
Conector tata 500 A 1/4T
Conector mama 500 A 1/4T
Racord european

Sasiu
Hamess fixing plate
Méner
Parts plastic
Usa echipata
Articulatji cu suruburi
Roata fata
Roata spate
Placa baza
Completa motor and encoder
Roler’s cover
Surub de blocare
Adaptor roata
Extensie

Dispozitiv de cuplare pentru extensie

Optiune carucior
Roata fata
Roata spate

Optiune push pull

Curea push-pull




1 - TENIKEZ NAHPO®OPIEZ
1.1. IAPOYZIAZH THE ETKATAZTAZHE

O1 1po@oddTEG oUppaTog DVU P400 ko DVU P500 civai €161kd oxediaopévol yia
uwnMg TToIdTNTag eQapuoyég oupmrepiAapBavopévou Tou aoupiviou. O egappoyég
autég amraitolv eidikég diaTagelg yia To eupog Digi@puls Il (e0pog elkoAo yia
XEIPOKIVNTEG EQAPHOYES). AuTOi 01 TPOYOBOTEG CUPUATOG TIAPEXOVTAI ETTIONG YO
EeTUNIyQ TOU OUPUATOG KAl TIPOCTAC A TNG UTTOUTTIVAG.

O BeAtiagTomoinpévog axediaaudg Toug kabiaTd e0koAn T XprAAN TOug O€ Eva
avrigoo TepIBaAAov, eite daov agopd TV TePIENIEN €iTe € OXEDN PE ECWTEPIKEG
emBEoeig (uypaaia, akovn, TTPOPBOAEG, KATT.).

Egpdoov eykaraotaBolv owaTd, o DVU P400 kai DVU P500 6a oag emiTpémouv
va £xeTe UYPNARG TT016TNTAG CUYKOAAATEIG e KaAY oTITIKA epgavian. O TpopoddTng
oUppaTog UTTopei va xpnaiuomoinbei uévo ato pog Tou Digi@puls 1.

H BEATIOTN XpAoN Tou cuoTAPATOG TIPOUTIOBETEN TTARPN YvWo Tou TTapdvTog
eyxelpidiou. Eivar anpavtikd va akohouBnaete OAeg TIG 0dnyieg TTou TrepIypagpovTal
0€ auTo TO £yypago.

1.2. ZYNOEZH TOY ZET ZYTKOAAHZHZ

To ot guykdAnong amoteAeital amo :

+ Mia povada Tpogodoaiag alpparog

‘Evav oikooyiké TipocappoyEa TG PTTouTTivag
Eyxelpidio XpAhong kar Luvtpnong

Odnyieg aopaleiag

1.3. TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA

+ + +

1 - OBLLUAA UHOOPMALIUA
1.1. ONUCAHUE YCTAHOBKHU

MexaHuambl nogaum nposonok DVU P400 u DVU P500 cneupanbHo paspaboTaHbi
ANS LUMPOKOTO CNIEKTPa MPUMEHEHNS, BKIoYas anioMunHuit. [N Taknx Buaos
npuMeHeHns TpebyloTcs cneumanbHble yenosus - Ans Ananasoxa Digi@puls 11
(@nanasoH npocTom Ans py4HOro NpUMeHeHUs)). B JaHHbIX yCTaHOBKaX Takke
npeAycMOTpeHa 3alLuTa noJadu NPOBOSOKM W KaTYLLKM.

OnTUMM3NPOBaHHIN AN3aliH YCTPOICTBA 0bneryaeT ero UCNomnb3oBaHme B
HebnaronpuATHbIX yCnoBusx — MBO B OTHOLLEHM NepeMeLLeHms, nnbo
OTHOCUTENBHO BHELLHEN arpeccBHOI cpeabl (BNAXHOCTb, NMbifb, 6pbI3rn 1 T.4.).
[Mpn npaBunbHom ycTaHoBke, ycTpoiictea DVU P400 and DVU P500 no3sonst Bam
MONY4UTb BbICOKOKAYECTBEHHbIE CBAPHbIE LUBbI C MPUATHBIM BHELUHAM BAOM.
[laHHbIE MeXaHN3Mbl NOAA4M NPOBOMOKN MOXHO UCMOML30BaTh TOMLKO B AMaNa3oHe
Digi@puls II.

OnTuManbHoe UCMONb30BaHNE CHCTEMbI 03Ha4aeT 3HaHWe [aHHOTO PyKOBOACTBA.
BaxHo cneaoBaTb BCeM MHCTPYKLMAM, U3MOXEHHBIM B AAHHOM JOKYMEHTE.

1.2. COCTABHbIE YACTU CBAPOYHOW
YCTAHOBKH

CBapo4Has yCTaHoBKa COCTOUT U3:

+ MexaHu3ma nofia4u npoBOIoKM

+ 3KOMOrMYECKM YNCTOrO aaanTepa kaTyLuky,

+ MHCTPYKLMM MO SKCTIyaTaLyuW U TEXHUYECKOMY 0BCYXMBaHNIO
+ Habopa WHCTPYKLWA no 6e3onacHocTH

1.3. TEXHUWYECKUE CMELUOUKALIUK

DVU P400 - DVU P500 -
KQA. W000275266 CCbINKA W000275267

PaouAa tpogodoaiag 4 paouAa / 4 ponmka 4 paouAa / 4 ponmka [nuTa ponvkos
TayuTnta Tpogodoaiag aUpUaTog 0,5¢wg25m/mn 0,5 po 25 m/mMuH CKOpOCTb NOAAYM MPOBOSIOKM
PuBpion tayinTtag aUpparog Wnoiakoi ApiBoi / Wnoiakoi ApiBoi / PerynupoBka ckopocTy nogayu npoBOSoKM

Lingposoi perynsatop Lingposoi perynsatop
QéNipn diGpeTpog alppaTog 0,6 £éwg 1,6 mm 0.6 5o 1,6 mm [pUMEHNMBIN AMaMETP NPOBOIIOKM
Zxedl00u6g yia SiEAeuon YEow peariou Nai /[a Nai /[a B03MOXHOCTb MPOHOCUTL Yepes3 NioK
AgikTng TpoaTaaiag IP 23S IP 23S VIHOEKC 3aLmThl
KAaon pévwang H H Knacc usonsuum
MpoéTuTIo EN 60974 - 5/ EN 60974 - 10 EN 60974 - 5/EN 60974 - 10 | Ctangapt
20vdeapog TaIuTidag « Eupwraikou t0mou / « Eupwaikou t0trou CoepuHeHe ropenku

EBponenckoro TMna » EBponeiickoro Tuna »
KukAog Aeiroupyiag 60% oe t=40°C 500 A 500 A KoadcpuumeHT Harpyskn 60% npu

Temnepatype=40°C

Autdg 0 TPopOdATNG TUPUATOG BEV EXEI OXEDIOTTEN YIa AUTOUATN EQapUOYR, Kal Eival
u6vo EQapUOTIKOG YIa XEIPOKIVNTO ECOTTAITHO.

BaBuoi mpooTaciag Tou Tapéxovial amé T ouokeuaaia

MexaHuam noaa4vm NpoBOOKY He NpefHa3HAYeH ANst aBTOMATU4YECKOTO
NpUMEHEHHS, TOMbKO NSt 060PYLOBaHHS, paboTaloLero B py4HOM PEXUME.

CTeneHy 3aLyuThl, 06eCreumBaEMble KOXyXOM

pdupa kwdikou IP MpooTacia e¢omAiouou

Bykea koaa 3awyumra obopyaoBaHus.

Mpwrog apiBuog 2 Evavriov ¢ digicduong vy atepewv owpdtwy pe & > 12,5 mm

Mepeast Lydpa [pOTHB NPOHMKHOBEHNS TBEPABIX MHOPOAHBIX TEN AaMeTpoM & > 12,5 Mm

DeUTEPOC ApPIBOC 1 Evavriov ¢ digicduang KaTtaképuguwy aTayovidiwy vepol e emBAapeig smmd{cug
IMpOTHB NPOHMKHOBEHWS! Kanerb BOAb! M0 BEPTUKANN ¢ HeBNaronpusTHbIM BO3OENCTBUEM.

Bropas uudpa

3 Evavriov ¢ dieioduang ¢ Bpoxng (ue kAion Ewg 60° wg TPOg To KATAKGPUPO ETTITEDO) e ETIBAABEIG ETITITWOEIG
IMpoTVB NPOHMKHOBEHWS! A0S (oA yriomM 60° 0THOCUTENbHO BEPTUKANM) C HEBnaronpusiTHbIM BO3AENCTBUEM.

S OUVETTaYETal OTI 1) OKIUN £TaANBEUCNG TNG TTPOCTACIAG EVAVTIO OTIG OPEINOPEVEG OTNV EI0XWPNTN VEPOU BABEPES
OUVETIEIEG TIPAYHOTOTIOINBNKE HE OAQ TAl JEPN TOU EGOTTAICHOU € KATAOTAON AVAMOVNG.

TMoka3blBaEeT, YTO MCTIbITAHWE Ha 3aLMTY OTHOCUTENBHO HEBNAroNpPUSTHLIX BO3AEHACTBIN BCTIeACTBUE NPOHUKHOBEHMS!
BOZAbI NPOBEAEHO CO BCEMM YacTsMM 060pYLOBaHMS B COCTOSIHUN NOKOS

1.4. AIAZTAZEIZ KAl Aiaotaoeig (MxMxY) KaBapd Bapog Zuakeuaoévo Bapog 1.4. TABAPUTbI U BEC
BAPOX la6apuTs! (OxLLxB) Bec HeTTo Bec B ynakoBke
Tpogod6tng oUpparog DVU P400 603 X 262 X 446 17.5 kg (xwpic 20 kg MexaHu3M nopa4M MPOBOMOKM
TPOXHAaT emiAoyR) DVU P400
(6e3 Tepexkn (onuus)
Tpogodémng ouppatog DVU P500 603 X 262 X 446 17.5 Kt (xwpig TpoxfiAam 20 k7 MexaHuam Nogau NpoBONoKM
emioyr) DVU P500
(6e3 Tepexkn (onuus)
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2 - OEZH ZE AEITOYPTIA
2.1. IPOOYAAZEIZ

l'a va TTpooTaTEUOETE TOV UTTPOOTIVO Trivaka ammd miraiAiopara, Befaiwbeite 411 T0
Slapavég KaAuppa eivar KAEIOTO.
MMpoatgre va pnv PIAEEETE Ta KaAwdia Ko Toug CwAVeg aepiou Kall vepoU.

4

E¢aopahioTe T owoT eykataoToon Twv OUVBECEWV NAEKTPIKNG EVEPYEIG.
Mnv a@nvete uypd, Bepud UAIKG va £pxovTal O€ EmaQn e Ta KaAWdIa.
H euaT@Beia Tou ouoTAuaTog utoapierar yia kAioeig éwg 10°.

H ouvdean Tou Tpo@odoTN GUpUATOG TTPETTEN VA YIVETAI JE T YEVVATPIA
ofnoT.

Mia aoTéBeia Twv evdeifewv Tng 086vng katd Tn didipkeia TG
OUYKOMNONG pTTopei va TrapatnpnBei, Xwpig EMMTWOEIG OTIG
EQaVICOUEVES TIUEG, KATA TNV gyKaTAOTAON e pia TTAeGoUuda 50 m.

4484838

4

2.2. ATIOZYZKEYAZIA TOY ZET

AgaipéaTe Ta S1Gpopa TERAYIa aTod Tn CUCKEUATIa TOUG.

2.3. ZYNAPMOAOI'HZH NPOAIPETIKQN ENIAOIQN

O1 ak6AouBeg TTpoaipeTIkéG ETIAOYEG TIPETTEI VO guvapuoAoynBolv TTpiv Tn gUveEan

TOU TPOPOdATN GUPHATOG:
MpoaipeTikd KAPOTTAKI
MpoaipeTikd TTAPOXOUETPO
MpoaipeTikiy Béon TEPIOTPOPAS

2.4. 2YNAEZH TOY TPO®OAOTH ZYPMATOZ

(BAéTe ypiiyopn évapén)

ZuvdEaTe TV TTAEE00BA OTOV TPOYOBATN CUPUATOG CUPUWVA HE TIG BETEIG TwV
ouvdéapwy. Alao@alioTe 10 cwaTo kKAEidwua TG BAong aTo Tow PEPOG TOU
Tp0POdATN CUPMATOG.

ZuvdéaTe To Mo akpo TG TTAeoudag aTn yevvATpia. Alao@aAioTe T0 cwaTd

KAEidwpa TOU GPIYKTAPA OTO KAPOTOAKI TNG YEVVATPIOG.

LuvdEaTe TV TOIPTIOa ouykOAAnang MIG aTov Tpo@od6Tn aUpUaTog.

EAéyEre Tn owaT KukAo@opia Tou WukTikoU uypou.
PuBpioTe TV Tapoxn Tou agpiou Kai e§aEpWaTE T0 KUKAWHA..

2.5. ANAPTHZH TOY TPO®OAOTH ZYPMATOZ

lNa va avapTtAaeTe Tov 1po@odoT aUppaTog, TPETTEI VO XPNOIUOTIOIACETE TO
peTaAikd GykuaTtpo ot Baan Mg xeipoAaBng.

2 - HAYAIO PABOTbI
2.1. NPEAOCTEPEXEHUE

BynbTe 0CTOPOXHbI, He NpuLyemuTe kabens u Tpybky Ans nofayuu rasa v Bogbl.

4

BynbTe 0CTOPOXHbI, He NpuLiemnTe kabens u TpyBku Ans Nofayv rasa
1 BObI.

Y6eauTech B NpaBUnbHOCTY NOAKTIOYEHUS CUTOBbIX COBAUHEHNIA.

He octaBnsiiTe XuakocTu, ropsiu1e nNpeameThbl B KOHTaKTe ¢ kabensamu.
CrabunbHoCTb cucTeMbl noaaepkmBaetca Ao yrna B 10 °.

Mpu NoaBeLMBaHUM MeXaHW3Ma Nofaum KaTyLLKW He UCTIoNb3yiTe
9KOMOrMYECKM YUCTYIO KaTyLLKY.

MopcoeanHeH1e MexaHuaMa Nofaum KaTyLuku Hy)XHO NPOU3BOANTL MU
OTKIHOYEHHOM reHepaTope.

484838

4

=  HecrabunbHocTb 0TOGpaXeHus aucnnes Bo BpeMs cBapku 6e3
MCKaXXEHMS NOKa3aHU MOXET NOSIBMSTLCA HA YCTaHOBKaX C Xrytom 50
MeTpOB.

2.2. PACTAKOBKA AMNMAPATA

Pacnakyl?ﬁe BCE 3neMeHTbl annapaTa.

2.3. CEOPKA ONnuuK

[lo noakntoyeHns MexaHama NoAa4v NPOBOMOKY HyXHO cobpaTh creayioLne
onuywn:

Tenexka (Onums)

Pacxogometp (Onums)

OnopHas Hoxka (Onums)

2.4. NOAKNOYEHUE MEXAHU3MA MOAAYN
NMPOBOJIOKK

(cmoTpuTe BbICTpBIN CTapT)

lMopacoeanHUTE XKryT K MexaHu3My nogayv npoeonoku. OBecneybTe NpaBunbHOE
(huKCMpOBaHNE KPOHLUTENHA K 3aAHEN YacT MexaHu3ma noJaduu NPOBOMOKM.

lMoacoeanHuTe Apyroi koHeL| xryTa k reHepatopy. ObecneybTe npasunsHoe
(hUKCUpOBaHME KPOHLLTEHA Ha TENexKe reHepaTopa.

Mogcoepunnute ropenky ans MIG ceapku (oyroBoil cBapke nnaBsLmMmMmucs
3MeKTPoAaMM B CPefie MHEPTHBIX ra3oB)k MEXaHU3My NOAa4M MPOBOIOKN.
[MpoBepbTe LMPKYNALMIO OXNaXaatoLLen XUAKOCTH.

OTperynupyiTe CKOPOCTL NOAAYM rasa v Ao6eTech LMPKYNALMM YNCTOrO rasa.

2.5. NOABELUMBAHUE MEXAHU3MA NMOJAYHU
NMPOBOJIOKK

[ins nofBeLLnBaHNS MexaHu3Ma nogayn NPOBOJIOKM HYXXHO UCNONb30BaTb
MeTannmyeckui KPHOYOK, KOTOprl;I HaxoamTca Ha OCHOBaHUW PY4KK.
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3 - OAHIIEZ XPHZHZ
3.1. TONOOETHZH TOY ZYPMATOZ

MNa va pubpioete To oUppa :

ATTevepyoTToInaTe Tr YevwiTpIa.

Avoitre ™ BUpa Tou Tpo@odoT alpparog [1] kai BeBaiwBeite 611 dev uTropei va TéaEl.
Zef1dwaTe T0 TagIuAd! TG PTTouTTivag amo Tov agova. [2].

Eiodyete v pmmopTiva oUppatog oTov agova. BeBaiwBeite 611 n akida tou agova [3]
eival katdAAnAa ToroBeTpévn o€ oxEon We TV pTopTTiva.

BidwaTe 10 magiuad mg pmopTivag [2] iow oTov a§ova, TEPITTPEPOVTAG TO KaTd TN
popa Trou deixvel To BEAOG.

XapnAwoTe 1o PoxAG [4] waTe va eAcuBepwOETe Ta pdouha Twv ypavadiwy [5]:

Mapre 10 TEAOG TOU GUPHOTOG TG MTTORTTIVOS KOl KOYTE TO TIAPALOPPWHEVO TEAEUTAIO TUAKA.
loiwoTe Ta mpwra 15 ekaroaTd Tou oUPPATOG.

Eigdyete 10 aUppa péow Tng £106d0u 08nyol cuppaTog Tou Siakou.

XapnAwoTe Ta ypavadia [5] kar avuywaTe Toug HOXAOUG WOTE VA OKIVNTOTTOIRCETE TO
ypavadia. [4]

PuBuioTe v migon Twv ypavadiwv ato ouppa oty KataAAnAn éviaan.

3.2. NPOETOIMAZIA I'A ZYTKOAAHZH

)

3 - UHCTPYKLUKX NO NCMONb30BAHUIO
3.1.NO3MLUINOHUPOBAHUE NPOBOITOKHA

YcTaHoBKa NpOBOSIOKM:

OTkniounTe reHepaTop.

OTKpoifTe ABEpLlY MexaHn3ama rofiayv npoBoroku [1] v obecrieybTe, uTo6bI OHa He yrana.
OcnabbTe raiiky, UKCUpYHOLLYIO KaTyLUKy K Bany [2].

BcraBbTe KaTyLuKy ¢ NpoBonoKkoil B Ban. YbeauTecs, YTo Wwnumbka Bana [3]
HaXoAMTCS HAa CBOEM MECTE Ha KaTyLLKe.

3akpyTuTe raiky [2] obpaTHo Ha Ban, NoBOpaunBas B HanpaBneHuu, NokasaHHoM
cTpenkamu.

OnyctuTe pblyary [4] ansi Toro, YTo6bl 0CBOBOAUTL HANPaBNSIOLLME PONMKM [5]:
BoabMuTE KOHEL| NPOBOMOKM C KaTyLLKV 1 OTPEXbTe [ehOPMUPOBAHHYIO YacTb.
BeinpsmuTe nepeble 15 caHTUMETPOB NPOBOIIOKM.

BcTaBbTe NpoBonoky Yepes HanpaBnsoLLYyIo MANTI.

OnycTute Hanpaenstowme [5] 1 nogHUMKUTE pblyari, 4Tobbl 3admkeupoBaTh
HanpasnstoLme [4].

OtperynupyiTe AaBneHe HaNpaBnSOLLMX HA MPOBONOKY.

3.2. NOArOTOBKA K CBAPKE

MAAKTPO TPOWBNONG GUPUATOG KHomka npoABxeHns npoBOoKM
TMAfAKkTPO PUBUIONG TNG TaXUTNTAG GUPHATOG YcTaHoBKa CKOpOCTM NOfA4M MPOBOSIOKN
TMAAKTPO ammaywyng agpiou Knonka cbpoca rasa
MpoaipeTikd TapoxdUETPO |I| PacxogomeTp (onuus)

Tpogodoaia oUppaTog

To mAfKTPO TTPOWBNGNG EMTPETTEI TNV TPOYOSOTia TOU OUPHATOG PECT OTNV
1o1uTid0. To oUppa mpowdeital yia 1s o€ eAdyI0T TayJTnTa Kal n TaxuTnTa augavel
oTadiakd péxp! va GTacEl TN pUBHICUEVN TaXUTNTA CUPHATOG, OUWG TTEPIOPICETAI OE
12 m / min. O1 puByiceig pmmopouv va TpotroToinBoUv ava TTaca aTiypr). ZTnv 086vn
NG YeVWATPIaG, EPavideTal n TaxuTnTa.

‘Eva pfivupa oTov 1po9oddTn aUppaTog UTTEVBURICE! TNV TPEXOUTD EVTOAY] .

Mopaya npoBONOKK

KHonka npoaBinkeHnst NO3BoNseT NpoABUraTb MPOBOMOKY B rOPErKy.
lMponsuxeHune Goriee 1 cek NpW MUHUMATBHOM CKOPOCTU 1 CKOPOCTb HAYHET
MOCTENeHHO NOBbILLATLCS A0 paboyel OTMETKM CKOPOCTM NOAaYM MPOBOOKM,
KoTopas orpaHnyeHHa [0 12 M/MUHYTY. [laHHbIe YCTaHOBKW MOXHO U3MEHSTh B
nioboe Bpems. Ha aucnnee reHepatopa NosBNUTCS 0ToBpaxeHne CKopocTy:

Ha mMexaH13me noaaum npoBoroky NOSIBUTCS COOBLLEHVE C HAMOMUHAHIEM O KOMaHze.

unwinding

= 00.0

la Tnv Tpowlnan Tou oUppaTOG EVTOG THG TOIUTTISAG
KparaTe mampévo 1o TARKTpO Tpogodoaiag alpuarog (A).
H TayUmra Tou aUppaTog UTTopE va puBpIoTET e To TIAKTPO (B) GTOV PTTpoaTIve Trivaka.

Amraywyn agpiou
To TARKTPO aTTaywyng agpiou ETTITPETTEI TNV POF TOU AEPiOU yIa 7 SEUTEPOAETTTA
H yewvnTpia eupaviel Tov evamopgivavia Xpovo.

Ana npoABNXKeHUA NPOBOJIOKK B ropenky

Vcnonb3yiite kHoMky nopayn nposonoku (A).
CKopoCTb Noza4vW MPOBOIOKM MOXHO PErynpoBaTh kKHOMKOW (B) Ha NuLeBOiA naHeny.

OTtBoAa rasa

KHonka 0TBOJa rasa no3BOJIAET BbiNyCKaTb ra3 B Te4eHUe 7 CeKyH[.

Ha aucnnee reHepatopa nossuUTca COOﬁLLI,eHVIe C OCTaBLUMMCA BpeMeEHeM:
COOﬁLLI,eHVIe Ha MeXaHn3mMme noga4yn NPoBOJSIOKN HANOMHUT BaM O KOMaHze.
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‘Eva pfivupa aTov 1po@od6t aUppatog oag utrevBupiel v evioAr oag .

Ha gucnnee mexanuama nogaum NPOBOJIOKK NOABMTCA COO6U.|,€HVIB C
HanoMWHaHWeM o0 kKomaHae.

| Gas bleed = 00s |

Ma Tnv TARPWON TG YPAPUNG agpiou f T pUBMION ThG
TapoxAG aepiov
MéoTe 1o TARKTPO amaywyrg agpiou (C).

3.3. XPHZH TOY TPO®OAOTH ZYPMATOZ DVU P400

Mepiypaen :

[ins 3anonHeHus rasonpoBoja unu perynMpoBKKA NOTOKa rasa

Haxmute kHonky cbpoca (C).

3.3. UICNONb3OBAHUE MEXAHU3MA NMOAAYU
NMPOBOJIKM DVU P400

Onucanue :

PuBpion Mg Taximrag oUpuatog YcTaHOBKa CKOPOCTM MOAAYM NPOBOMOKM
PUBuion Tou prikoug T6Sou YcTaHoBKa [INNHbI flyru
Eupwaikds-o0vBeapog CoenvHenve «EBpo»
Z0vdeapog MMA Coenurenne «<MMA»
BUopa mAexeipiopol Bunka MAA
Buopa mpoaipeTikAg wlnong-£ASNG |I| Bunka nywwinynbHoro ycTpoiicTaa (onums)
Z0vdeaol UBPOYUKTNG TaIUTTIBAG CoenuHeHs BOfibl K ropenke

PuBpion Twv TapauéTpwy guykOAAnong

PuBpion Tng TaxlTnTOg TOU GUPPOTOS
To moTevoI8pETPO TaXUTNTAG OUPMATOS PUBNiCE TNV Tax(TTa GUPUATOG ) TO TTAX0G
TOU UNIKOU avaAoya pe Tv TTpoeTmAeyeioa Evaeig :

Le xelpokivnTn Agiroupyia

To eUpog pubuiong gival petagy 1m/min kar 25m/min.

Le guvepyikn Acitoupyia

To e0pog puBpiong eivar peTagy TG eAGXIOTNG Kai péyioTng TaxiTnTag TG emAeyeioag
ouvepyiag.

PuBpion Tou pAkoug Tou T6¢ou
To ToTEVOIOpETPO PAKOUG TOE0U PUBidEl TV TGO Tou TAGOU :

Le xeipokivnTn Aeiroupyia

To e0pog puBpiong eivar peragy +10,0v kar +50,0v.

Le ouvepyIKn Agitoupyia

To motevo1dpeTpo pubuidel + 50 PopEG TV TIWI TG TUVEPYIAG.

YcTaHOBKa CBapOYHbIX NapameTpoB

YcTaHoBKa CKOpPOCTHK noaa4n NpoBOJIOKU

TMoTeHUMOMETP CKOPOCTI MOfa4M MPOBONIOKM PETYIMPYET CKOPOCTb NOfaYM
MPOBOIOKY UMM TOMLYMHY MaTepuana B 3aBUCUMOCTY OT MPeBapUTENbHO
BbICTABIEHHOTO NOKA3aHMS:

B py4HoM pexume

[nana3oH perynupoBaHns — mexay 1 M/MuH 1 25 M/MUH..

CuHepreTUYecKuit pexum

[lnanasoH perynnpoBaHmns — Mexay MUHAMAnbHON U MakcUMarnbHON rpaHnLien
CKOPOCTY BbIGPAHHOTO CHHEPreTUYECKOro pexuma.

YcTaHOBKa ONUHbI ayru
MOTEHUMOMETP ANUHbI JYr PEFYIIMPYET HanpsikeHue oy

B pyyHom pexume

[lnanasoH perynupoBaHus - mexay +10,0v and +50,0 V
CuHepreTUYecKuit pexum

[MoTeHunomeTp peryrmpyeT + 50 LIaroB CUHEPreTUYECKOTO 3HAYEHHS..
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3.4. XPHZH TOY TPOO®OAOTH ZYPMATOZ DVU P500

Mepiypaen :

3.4. UCNOJb3OBAHUE MEXAHU3MA MOAAYN
NMPOBOJIOKK DVU P500

Onucanue :

Evdeigeig 7 Tunudwy [incnneit — 7 cermeHToB

Mnviuara 086vng LCD

MAfRKTpO TTECOpEVO yia aMayr TnG eppavigopevng Asitoupyiag
MAAKTPO TrIECOpEVO Yia ETTIAOYI TOU TIPONYOUHEVOU TIPOYPAPHATOG
[MARKTPO TTIECOMEVO YIa ETTIAOYF TOU ETTOPEVOU TTPOYPANHATOG
MAAKTpo ECOUEVO Yia TTPOTRaCN aTn SIOXEIPION TTPOYPAUHATWY |I|

TMAAKTPO yia pUBpIan TG TaxUTTag Tou CUPHATOG I yia KUAIoN

TWV QVTIKEIPEVWY TOU HEVOU

MAqKToO yiar Tn pOBION TN TGoNG Tou TOGoU

Ekkivnon
Karé v ekkivnon, n ékdoan Tou AoyiouikoU Tou AoyIGHIKOU ToU KapouAioU Kai n
10%UG TnG eyKatdaTaong eppavifovial oy 086vn LCD :

CoobLueHns XK gucnnes

KHorka ans naveHeHns oTobpaxaeMoil (yHKLMN.
KHorka BbiBopa npeAbiAyLLel MporpaMmbl
KHonka BbiBopa crieytoLLei nporpamMMbi

KHonka focTyna K ynpaBneHuio nporpammon

KHorka PerynupoBaHna CKOpoCTH noaayu NPpoBONOKA UK ANna NponnCTbiBaHUA
MEeHI0

KHorka PEerynnupoBaHna Hanps>kxeHua oyru

3anyck
”pl/l BKIMHOYEHUM NTaHUS Ha KK aucniee BbICBETUTCA BEPCUA KaTyLLKN U NUTAHNA
annapara :

Pulse 320

0.0

Ev&eieig 7 Tunpdrwy

O evdeigeIg 7-TunpaTWY agopolv TV EPPAvIaN:

EkT6g ouykdAAnong
0dnyieg yia 10 pelua ocUYKGAANGNG Kal TV TAGT TOU TOE0U

Ze ouykOAAnon
MeTpraeig yia To pelpa auykdMnang Kai Tnv Téan Tou 18gou. 210 TEAOG TG TrEPIGDOU
OUYKOMNONG, o1 TIPEG EpavidovTal yia 6a0 XPOVO N YEVVATPIA TIAPAUEVE! QVAPLEV.

Emoyf yAwooag

H yMbooa aTnv omoia eugavi¢ovral Ta unvopara opicetal katd m diauépewan Mg
yewnTplag. Avarpétre aTIg 0dnyieg TG YEVVATPIAG.

(NioTa Twv uoampilopevwy yAwoawv : FR, EN, DE, IT, ES, PL, NL, SV)

Bon®ntiké pynvopara

l'a TI TTEPICOGTEPES TIAPAPETPOUG UTIAPXEI N BUvVATOTNTA EUPAVIONG KATTOI0U
BonBnTikoU pnvipaTog oTnv 086vn.

Ma va evepyoTroinaere To fondnTiKO pAvUya :

KpomoTe mrieapévo 1o AMKTPO [3] yia éva deutepOAeTITo yia val AGBeTe To BonBnTikd privupa.

Oucnneu ¢ 7 cermeHTammn
[ucnnem ¢ 7 cermeHTamm oTobpaxaeT BbibpaHHbIe KpUTEPUN:

Bes cBapku (Without welding)
MHCTpYKUMM MO TOKY CBAPKY M HAMPSKEHUIO AyTH1.

Ceapka (Welding)
/3amepsieT Tok cBapku v Hanpsxkerue ayru. pu 3aBeplueHn CBapKN 3Ha4eHNS
oToBpaxaroTcs A0 TeX Mop, Noka OHM 0TOBpPaXaoTCa Ha reHepaTope..

Bbi6op a3bika

A3bIK, Ha KOTOPOM BbICBEUMBAIOTCS COOBLLEHNE ONpeensieTcs B KOH(UrypaLum
reHepatopa. CMOTPUTE MHCTPYKLMIO K FeHepaTopy.

(crmcok CyLLeCTBYIOLLMX S3bIKOB: (DaHLIy3CKMIA, aHIMUACKIN, HEMELKWIA,
UTanbSHCKWIA, UCMIaHCKWUIA, MONBCKWIA, TONNaHACKAN, LWBEACKWIA).

CoobLieHus nomoLuu

CoobLLeHIe NOMOLLM MOXeT 0TobpaxaThCst Ha AUcniee no HOMbLUINHCTBY
napameTpoB.

[ina akTMBaLMK COOOLIEHNS NOMOLLM :

Haxumaltte 1 ynepxusaiite kHorky [FCT] ofHy cekyHay Ansi nomy4eHust cooBLLeHmst
MOMOLLIM.
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KardaTtaon xpiong
O 1pooddTg oUppatog utropei va doukelel og AMAH 1 MIPOrPAMMATIZMENH

Aeimoupyia. H emmidoyr TG Aeitoupyiag authg uTropei va evepyotroinBei péow Tou evou

AIAMOP®QZH TPO®OAOTH ZYPMATOZ (o€hida 57)

AmAR Acitoupyia

H Auyvia MPOTPAMMATQN 1ng yevvritpiag ival ANENEPTH, eugaviovtag udvo Tig
Baoikég pubuioeig (TaxutnTa oUppaTog, MAKOG TALOU), 01 OTTOIES YivovTal aTov
Tp0®0d0™ alpparog. H emhoyr Tng diepyaaiag, n puBuion Tou KUKAoU kai Tng
GUVEPYIKNAG AEIToUpyiag TrpaypaToTrololvTal OTn YEVVATPIA.

Aeiroupyia Mpoypappariopod

H Auyvia mpoypapuatwy eival ENEPTH. OAeg o1 puBuioeig aTov ummpoaTivé mivaka
NG YEVWATPIOG €iVal OTTEVEPYOTTOINUEVEG.

H yewnTpia diabéter 99 mpoypdupara cuykdAAnang apiBunpéva amo 1o 1 éwg 1o 99
Kal o1 TTapdueTpol gival GAeg TTPOoPACIUES ATTO TOV TPOYOSOTN GUPHATOS.

To pdypappa 0 prropei va xpnoiuotmoinBei yia T dnuioupyia Twv uTroAoiTwy 99
Tipoypappdmwy. Autd Sourelel amv AMAH Aemoupyia. Or Baoikég puBpioeig yivovral oTov

TPOPODAT GUPHATOG, £V N EmAoy T HeBoGou diepyaaiag, mg pUBPIaNG Tou KiKAou Kai g

ouvepyIkig Asimoupyiag yivovral ot yewnpia. INa va amobnkedoeTe 1o Tpdypauua 0 6a
TIPETTEI Vol TO avTIYPAWETE OE Evav Mo apiBpd armé 1o 1 éwg 10 99.

Pexum ncnonb3oBaHus

lMogaya nposonoku moxeT pabotats B [IPOCTOM (SIMPLE) n MTPOrPAMMHOM
(PROGRAMMED) pexume. Bbibop faHHOrO pexumma MOXHO akTUBMPOBaTh Yepes
meHto KOHOUTYPALMK MEXAHU3MA MOOAYU NMPOBONOKKU (WIRE
FEEDER CONFIGURATION (cTp 57).

MpocTon pexum

Namnouka MPOrPAMMA (PROGRAM) uctounuka OTKMKOYEHA (OFF),
noKa3blBasi, YTo 6a30Bble YCTAHOBKM (CKOPOCTb NOZAA4M NPOBONIOKH, AnMHA AyriA)
BbICTaBMEHbI HA MeXaHU3Me Nofayv nposonoky. BeiBop npovecca, Lk
YCTaHOBKI W CUHEPTETUYECKOTO PEXIMA OCYLLECTBISIETCS HA reHepaTope

MporpaMMHbIiA pexum

Jlamnouka MPOrPAMMA (PROGRAM) BKITKOYEHA (ON). Bee ycTaHoBkM Ha
NULEBOIA NaHeny JeakTUBNPOBaHbI.

B reHepatope umeetcs 99 nporpamm capkut ¢ 1 o 99 AOCTYNHbIX C MexaHU3Ma
nozia4y NPOBONIOKY.

Homep nporpammbl 0 (prog n°0) MOXHO 1CMNOMb30BaTh 4N1S1 CO3AaHMs apyrux 99
nporpamm. 1o pabotaet B TPOCTOM (SIMPLE) pevme, 6a3oBble ycTaHOBKM
BbICTABMNEHbI HA MEXaH13Me NMoZa4n NPOBONOKY, B TO BPEMS Kak Bbibop MeToaa
npoLecca, yCTaHOBKa LKA 1 CUHEPIN BbICTABNISIOTCS Ha reHepaTope. [ns
COXpaHeHns nporpamMmbl O HYXHO CKONMPOBaTb ee B 0AUH 13 Homepos 1-99.

IHMANTIKO  Ze kaTGoTaON OTEVEPYOTIOINGNG, TA TIPOYPANUATA BAXHO BbIKNto4eHo, NporpamMmbl XpaHATCS B SHEProHE3aBUCMMON
amoBnkelovTal aTn S1atnpraIn PvAun. Katd tnv ekkivnon, Ta namsTu. [pu BKIOYEHUN NPOrpamMMbl aBTOMATUYECKU
TIPOYPAUUATA GOPTWVOVTAI aUTOATa G uvApn epyaaiag. O1 3arpyxarTcst B pabouyto namsitb. /3meHeHWst B nporpaMme He
aMayég Tou TpayuaToTToloUvTal OTa TIPOYPAUMATa dgv NepeHoCATCAaBTOMATUYECKN B MOCTOSHHYIO NaMATb.
PETAPEPOVTAI QUTOPATA GTN WOVIUN pvAun. H amobrikeuan ypdoel CoxpaHeHue 3anucbiBaeT U CYUTLIBAET C NOCTOSHHO NamsiTh
Kkai d1aBa&lel atmd kal TPOg T JOVIUN uvAdn.

., Mapdv mpdypauua
®oprwaon / 3arpyska R Tekylas nporpaviMa
Méviun Mvrun Mviun epyaaiag EmiAoyr} / Buibop | -
MOCTOSHHas NamMATb , Pabouas namsts
P 1-P99 Amobrikeuan / CoxpaHeHue
< P 0-99

H AYXNIA Trpoypappérwy avoBooprive yia va deitel 611 ToudyioTov pia amé Tig
TIOPOPETPOUG TOU TIAPOVTOG TTPOYPARKATOG EXEI TPoTToTToINBE Ao ) pdviun pviiun. O
aMayE KaraywpovTal 0T Pviun Epyaciag.

Ymidipxe! n GUVCTOTNTA VOl TIPOCTATEUCETE TO TIEPIEXOUEV TWV TIPOYPOMUETWV HE EVaV KWOIKO.

lNa va aAAagere T XpnoipomoioUpevn AeiToupyia :
la mepIoodTEPEG AETITOUEPEIEG, avaTPESTE OTIG 0dNYieg TG YEVWATPIAG.

PuBpioeig

H 086vn LCD &eiyvel :

Ek16g ouykdAAnong

H ouykdAMnaon éxel pubpioTei oUPQWva Pe Ty emAeyeioa diepyaaia kai T
XpnaiyoToloUpevn Asimoupyia

Ze ouykOAAnon

Tig perpnoeig katd IS kar US A Tig puBpioeig av AauBavouv xwpa Tuxov
TPOTIOTIOIATEIG.

Ma va aAAagere Tig Tapapérpoug o€ Aciroupyia MIG :

Miéate To TAAKTPO [3] yia va epaviaeTe TIg EmMBUUNTEG TTAPAUETPOUG.
XpAon Twv TARKTPWY :

[7] yra TpoTTOTIOINGN TNG TIUAG TNG TIAPAWETPOU TTOU EUPAVIfETal TNV APIGTEPH 0B6VN.

[8] y1a TpoTTOTIOINGN TNG TIUAG TNG TTAPAWETPOU TTOU EPPavieTal aTn Begid 0Bovn.

Jlamnouka Mporpamma (Program) MuraeT ykasblBas Ha TO, YTO Kak MUHUMYM OZWH
13 NapameTpoB TekyLLied NporpamMMbl 6bin U3MEHEH B NOCTOSHHON NamMSTH.
13aMeHeHus coxpaHsitoTcs B paboyen namsTu.

ImMeeTCs BO3MOXHOCTb 3aLyuThbl NPOrpaMmbl Naponem.

W3meHeHMe pexuma ucnonb3oBaHus:
3a nogpobHocTamu obpalyaiiTech K MHCTPYKLMSM reHepaTopa.

YctaHoBkU
XK gucnnei nokasoiBaeT:
Bes cBapku (Without Welding)

MapameTpbl CBapKM YCTaHABMMBAOTCS B COOTBETCTBUM C BbIGPAHHbIM MPOLIECCOM
1 PEXMMOM UCTONb30BAHNS

Bo Bpems cBapku (During Welding)

Epvnmupl nameperms: MexayHapogHas unu CLUA unm ycraHoBku, ecnin
NPOMCXOLAT Kaku1e-nnbo n3mMeHeHns.

W3meHeHne napameTpos B pexume MIG (gyroBo cBapke nnassLLuMmcs
3MeKTPOAaMM B Cpefle  MHEPTHbIX ra3os)

Haxmute kHonky [3] Anst oTobpaxeHns xkenaembix napameTpo..

Wcnonb3oBaHue KHONOK:
[7] - n3meHeHue 3HauYeHUs NapaMeTpa, 0TobpaxaeMoro Ha NNeBoM Auchree
[8] M3ameHeHue 3HaueHUs napameTpa, 0TobpaxaeMoro Ha NpaBoM Aucnee.
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MIG FREE MODE

mIs=00 mUs=00.0

Y

Ecran présent en soudage / /.
Screen present during weiding f"

Appuyer sur fonction paur changer de p:

MIG SYNERGIC MODE

mIs=00 muUs=00.0

»
f‘4

01 VF=00.0 us=00

»
/ Press function to change parameter "‘

Cnemin possible si le bloc ci-dessous est actif
/ Path possibfe if botton bioc is active

Menu accessible en mode programme et bors soudage
/ Setup availabie in program mode and out of welding

Zeipd Twv eMAOYWV Kai pUBKION TWV TTOPAUETPWY :

Tourner VF &2 US pour modifier la
valeur des paramétres gauche et droit
/ Tum VF and US to modifie the
ieft and righ parameter vafue

Appuyer sur P- au P+ pour changer de programme
/ Press P- or P+ to change current program

2@ foae ]

01 Ep=00.0 us=00
01 15=000 uUs=00
01 LA=00

Mopsnok BbIGOpa M PerynupoBKMU NapameTpoB:

8

¥

mIs=00 mus=00.0 Mérpnon IS (A)* / MexayHapoaHas mepa (A)* Mesure US (V)* / Mepa CLLUA (V)*

01 vf00.0 Ut00.0 Tayumra oUppatog (m/mi(n)// CK())pOCTb NoAa4mM NPOBOOKY Tension (V) U théorique / Hanpsxxenwe (V) U Teopus
M/MUH

01 Ep00.0 Ut00.0 Maxog (ouv) / TonwwmHa (cuH) Tension (V) / Hanpsokerue (V)

01 1t00.0 Ut00.0 ‘Evraon (ouv) / ViHTEHCHBHOCT (CuH) Tension (V) / Hanpsokerue (V)

01 Long Arc=+00 Mnkog T6¢ou / AinuHa ayru

01 pyn Arc=0 Auvapikr pUBuian Tou T8¢ou 1 TaAUIKY /

01 Reg Pulse=0 PerynupoBka auHamMuku oyrv unv umnynsca

p01l cycle Mapapetpog KUkAou / MapameTp Lukna Valeur du paramétre / 3Hauenne napameTpa

* YTroAoyIopévn TIUR, N TPOTIOTIOIACIWN

Xmv EAEYOEPH Aeiroupyia pévo or puBpioeig Taximrag alpuarog / 1éong kai
TIaAWY 1} 01 TTAPAETPOI TNG SUVAUIKOTNTAG TOU T6E0U €ival TPOTRATIHES (YPOKES
1 kai 5).

Z1n Zuvepyikn Aerroupyia, OAEG o1 TAPALETPOI Eival TTPOOPBATIES.

O1 mapapetpol Tou KYKAQY eival mpooBacipeg pévo amv MPOrPAMMATIZMENH
Aeitoupyia.

O1 mapdperpol Tou KYKAOY &ev gival TpoaBaoipeg kard T Sidpkeia g
GUYKOANONG.

la va TpotroTroIfgeTe Tig pubpioeig o€ Aeitoupyio MMA :
MéaTe 10 TARKTPO [3] 6TTOU ATTQUTEITAN VIO EUPAVICN TWV ETTIOUNNTWY TIAPAUETOWV.

XpAon Twv TARKTPWY :
[7] yia ahayr TG TapapéTpou Trou epgavidetal aploTepd.
[8] yia aMayr) Tng TTapapérpou Trou eupavieTar degid.

* HensmeHHOe pacyeTHoe 3HayeHue

B CBOBOJHOM (FREE) pexume BOCTYMHbI TOMbKO NapameTpbl CKOPOCTH
nofayn/HanpsHkeHNs 1 YCTaHOBKM UMNYMbCa Ui napameTpbl AMHAMUKKA Byru
(cTpoku 1 u 5).

B cuHepreTuyeckom (Synergic) pexvme AOCTYMHbI BCE NapameTpbl.
MapameTpsl LIWKNA (CYCLE) goctynHbl Tonbko 8 MIPOFPAMMHOM
(PROGRAMME) pexume.

MapameTpbl LKA (CYCLE) He gocTynHbl BO Bpemsi CBapKy.

W3meHeHme ycTaHoBOK B pexume MMA:

Wcnonb3oBaHue KHOMOK:
[7] - Anst n3veHeHus napameTpa, 0ToBpaxeHHOro Cresa .
[8] - ns n3meHeHns napameTpa, 0TOBpaXeHHOro cnpasa.

MMA

¥

| mIs=00 muUs=00.0 |

f:;

A

01 vF=00.0 US=OO|

KX

Arc Dynamic=000 |

Ign Dynamic=000 |

pr g Y

i)

CYCLE |

Zeipd Twv EMAOYWV Kail pUBMION TWV TTOPAPETPWV:

Mopsaok BbIGOPa 1 PerynupoBKM NapameTpoB:
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8

¥

01 1=000A Us00.0 PUBuion IS (A) / YcraHoska MexayHapoaHoro (A) Taon pn eoptiong (V)* / HanpsikeHne 6e3 Harpysku(V)*

01 pyn Arc=00

Auvapikotnta 16¢ou (ouykdAAnon) / QuHamudeckas ayra (cBapka)

01 byn Amor=00

Taon (V) / Hanpsixenve (V)

p01l cycle Mapapetpog kUkAou / MapameTp Lpkna

Tipr Tapapétpou / 3HayeHre napameTpa

* YTroAoyIopévn TIUR, N TPOTIOTIOIACIWN

Or1 mapapetpol Tou KYKAQY eival mpooBacipeg udvo o Aeimoupyia
NPOrPAMMATIZMOY.
Ormapdperpol Tou KYKAQY dev eival pooPaoiyeg kard m dIGpkeia TG ouykOMnang.

PuBpion Tou KUkAou

2e Aerroupyia MPOrPAMMATIZMOY, pia dMn 086vn emimpémel Tnv mpdopacn ot
PYOMIZH KYKAOY.

210 Mpdypappa 0, n PYOMIZH KYKAQY dev ival TpooBaaipn.

Avarpégre aTig 0dnyieg TG YEVVATPIOS YIa TIEPICTOTEPEG AETITOPEPEIEG TXETIKA E TO
POAO TWV TTAPAPETPWV.

Mo TpOTTOTTOoiNGN TWV TTAPUNETPWY TOU KUKAOU :
Miéate To TAAKTPO [3] Ewg 6Tou epgpavioTei To prvupa “TIAPAMETPOX KYKAQY”.

Xpnon Twv TARKTPWY :
[7] yia ahayr TG TTapapérpou
[8] yia aMayr} Tng TIAG TG TTapapéTpou

Appuyer sur fanction pour afficher le menu -»
/ Press function fo oisplay the setup ’“

Process
[ ]

[ J
[}
SequencerI 000 [

* HenameHHOe pacyeTHoe 3HayeHue

MapameTpbl LIWKNA (CYCLE) goctynHbl Tonbko 8 MIPOFPAMMHOM
(PROGRAMME) pexiume.
MapameTpbl LMKIA (CYCLE) He gocTynHbl BO Bpemsi CBapKy.

Linkn HacTpoliku

B MNPOrPAMMHOM (PROGRAMME) pexvMe UMeeTcst JONOMHUTENbHBIA Ancnnel,
KOTOpbIil NO3BONSET NONY4MTL AocTyn K LIMKNY HACTPOWKM (SETUP CYCLE).

B Prog 0, HACTPOWKA LIVKIA (CYCLE SETUP) HepocTynHa.

3a noapoBHoCTAMM N0 ponn napamMeTpoB CMOTPUTE MHCTPYKLMN K reHepaTopy.

[ins U3MeHeHWs NapamMeTpoB LMKna:
Korpa HyxHo, HaxmuTe KHOMKy [3] ans otobpaxeruns coobiermns «LIMKN
MAPAMETPA» (‘CYCLE PARAMETER").

Wcnonb3oBaHue KHONOK:
[7] - n3meHeHve napameTpa.
[8] - nameHeHwe 3HayeHus napameTpa.

Tourner VF pour changer de paramétre
/Tum VF ta change parameter

Tourner US pour modifier Ja valeur du pa-amétres
/ Tum US fo modifie the parametre value
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Zeipd Twv EMAOYWV Kal pUBMION TWV TTOPAPETPWV:

Poradie vyberu a nastavenia parametrov:

‘Evdei§n LCD / XK aucnnen Inpacia / Signification
1 Process EmiAoyn diepyaciag MIG/MMA / Beibop npouecca MIGIMMA
2 wire name EmiAoyn €idoug alpparog / Beibop Tvna npoBonoku
3 diameter x.x EmiAoyn diapétpou ouppartog / Beibop anameTtpa npoBomnoku
4 Gas name EmiAoyn aepiou / Beibop rasa
5 Cycle 2 time EmiAoyr kOkAou / BeiBop Lpkna
6 Mode Synergy EmiAoyn Aermoupyiag syn/man / Beibop syn/man (CHHEpreTMy..pyyH.) pexuma
6 Spot T Xpovog Tovrapioparog/ ToueuHoe Bpems
7 pre-gas T Xpovog Tpo-pong aepiou / Bpems npeparas
9 HotStart T Xpovog Beppng ekkivnang / Bpems ropsyero nycka
10 HotStart I Pelpa Bepung exkivnang / Tok ropsyero nycka
MIG 11 HotStart U Taon Beppng ekkivnang / HanpsikeHne ropsiyero nycka
12 STopeDownT Xpovog uatépnang / Bpems 3amepnenns Temna paboTbl
14 STopeDownT Pepa uatépnang (taxumra oupparog) / Tok 3ameaneHns Temna paboTbl (CKOpOCTb
noAayu NPOBOOKM)
15 STopeDownu Tdon uoTépnang / HanpskeHue 3ameanenus temna paboTsl
16 Free Wire AvTIKOANTIKGG Xpdvog / Bpems aHTunpununanms
17 Point wire Evepyotoinan mpowekaayoU / AkTusaums npeacnpes
18 Post gas T Xpbvog peta-pong aepiou / Post gas time
19 SequencerT Xpbvog akohoubnTr} / Bpems koHTponnepa nocnegoBaTenbHOCTH
20 SequencerI ‘Evraon akoAouBntr| / IHTEHCMBHOCTb KOHTPONNEpPa NOCneaoBaTENbHOCTH
21 I Sequence Axoloubng TaxutnTag oupuarog / KoHTponnep nocnefoBaTenbHOCTY CKOPOCTH
nofia4v NpOBOJIOKY
1 Process EmiAoyn diepyaciag MIG/MMA / Beibop npouecca MIG / MMA
MMA 2 MMAHstartT Xpovog Oepung Ekkivnong yia MMA / Bpemsi ropsyero nycka MMA
3 MMAHstartI PeOpa Oeppric Exkivnong yia MMA / Tok ropsiuero nycka MMA

Metd am6 2 deutepdAetita oTnv idia pUBIOT, Eva peyaAUTeEPO Uvupa WE
AETITOPEPEIES YIO TNV TTAPAMETPO EUPAVIETAI WG KUAIOPEVO GTNY 088V.

Emoyn Npoypduparog
H kAjon Tou TpdypaaTog pTTopei va MAEGEI T pvijun £pY0i0g TO TTIapdv TIPGYPaMUAL.

lMa va emAéeTe Eva TPOYpappa
Méate Ta mAAKTpa [4] Kai [5] avtiaToixa yia va KaAETETE TO TIPONYOUKEVO 1 ETTOUEVO
mpdypappua. O apiBuog Tou TpoypapuaTog epgavicetal aTnv 0Bovn.

Amrofnkeuan Mpoypduparog

To Tpéypappa dnuioupyiag avTiypaguwy acaAeiag EMITPETIEN TNV EvPEPWOT TNG
Aiampnaipng Mvipng.

Edv emiAeyei Eva pdypappa, Hovo ol TpEXoUaES pubuioeig amobnkeuovial 0To
€MAEyEV TTPOYPaULOL

Edv emAeyolv 6Aa Ta mpoypdppara (ONA), evnpepuveral oAdkAnen n Aiampraipn Mviun.

Ma va amodnkeloeTe Eva TPOYpapHa

MéoTe 1o TARKTPO [6] yia va peTapeite aTo Pevou Twv TpoypaupaTwy. H Asiroupyia
dnuioupyiag avtiypaewv ac@aheiag ivar n Tpwrn S108€a1un.

MepioTpéyte Tov kwdikotroinT [8] yia va emAégeTe Tov Tipoopiopo : Mpdypapua 1 Ewg

99 f} 6Aa Ta TpoypdupaTa.

MéoTe 10 TARKTPO [6] yia va ohokAnpwaete Tn dladikaaia rj ECTe To TARKTPO [3] yia

va akupwaere T diadikaaia. H 086vn epgavilel éva privupa empepaiwong A
aKUpwang yia 2 SeuTepOAETITA TIPIV EMIOTPEWEI AUTOUATA OTO PHEVOU Twv PUBHITEWY.

\/
Appuyer OK pour afficher e menu OK "‘
/ Press OK to display program setup choose rec 00
Toumer US pour sélectionner le programme X [
/ Turn US to select the program

Yepes 2 cekyHfbl NPK TOW e YCTAHOBKE NOSIBUTCS ANMHHOE CO0BLLEHNE,
noppo6HO NokasblBaloLLee CrMCOK napameTpa Ha aucnnee.

Bri6op nporpammbl
lMporpamma BbI30Ba MOXET BbiGopaTh nporpaMmy Toka B paboyeil namstu.

[ins BbIGOPa Nporpammbi
HaxmuTe [4] u [5] COOTBETCTBEHHO ANs BbI30Ba NPOrpamMMbl 40 Unu nocne. Ha
aucnnee otobpaxaeTcs HoMep nporpamMmbl.

CoxpaHeHue nporpaMmb|

PesepBHas—l nporpaMmMa no3sonaet 06HOBNATH SHeprOHeaasmcmmyro namATb.

Ecnv BbiGpaHa ofHa nporpamma, B BbIGPaHHOI NporpaMme COXPaHSITCS TONbKO
TEKyLUWE YCTaHOBKY.
Ecrm BoibpaHsi Bee (ALL) nporpammbl, 0BHOBNSETCS BCS 3HEProHe3aBCcHMas MaMSTb.

CoxpaHeHue nporpamMmmb|

Haxmute [6] Ans gocTyna k nporpammam MeHio. PesepeHas dyHKuus ByneT
nepBoil.

BkntounTe koguposLumk [8] ans Bbibopa MecTa HasHaueHus: Mporpamma ¢ 1 no 99
WU BCE NPOTPaMMBI.

HaxmuTe [6] Ans 3aBepLUeHWs onepauuy unu HaxmuTe [3] 4ns 0TMeHbI onepawmm.
Ha akpaHe oTobpa3nTcs NOATBEPXAEHWE NN OTMEHA B TEYEHMe 2 CeKyHA A0
aBTOMATWYECKOrO BO3BPATa B YCTAHOBOYHOE MEHIO.

@ 2 sec
| ’ Retour & 'écran de réglage aprés 2 s

f
2 sec Come bacx to set screen after 2 s

I—»

Appuyer fonction pour annuler
/ Press function to cancel

record cancel

record good

Appuyer OK pour valider
/Press OK to validate
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®opTwaon Mpoypdyparog

H @opTwon mpoypduparog oag EMTEETIEN Va ETTAVAQPOPTICETE T PViUN £pyaciag.
Edv emAeyei éva pdypappa, U6vo ol puBicEIg auToU Tou TIPOYPARKCTOS GOPTWVOVTAIL.
Edv emAeyolv 6Aa Ta ipoypdppara (ONA), evnuepwvetal 0AGKANpn n PvAun pyaoiag.
AMNayég TTou TpaypaTtoToIBnkav Tpiv T eopTwaon Ba xabolv.

Mo va QopTWOETE éva TTPOYPaAPHA

MéoTe 1o TARKTPO [6] yia va peTaeite aTo PEVOU TwV TTPOYPAUMATWY.

MepioTpéwte TOV KWBIKOTIOINTA [7] yia va eMAEGETE T AciToupyia TG @OPTWANG.
MepioTpéyte Tov kwdikotroinT [8] yia va emAégeTe v Tnyn : Mpdypapua 1 éwg 99 A
OAa Ta TTpoypauUaTa.

MéaTe 10 TARKTPO [6] yia va ohokAnpwaeTe Tn Siadikaaia fy EaTe To TARKTPO [3] yia
va akupwoete M diadikaaia. H 086vn epgavider Eva privupa empBefaiwong f
aKUPWONG yia 2 SEUTEPOAETITA TTPIV ETTIOTPEWEI AUTOUATA GTO PEVOU TwV PUBHICEWV.

OK

3arpysoyHas nporpamMma no3sonsieT NOBTOPHO 3arpys3nTb pabouyto namsiTe.
Ecr BbI6paHa oaHa nporpamma, 3arpy)KatoTest TOMbKO YCTaHOBKM 3TOiA MporpaMMb!
Ecnu BbibpaHb! Bce (ALL) nporpammel, 06HOBRsiETCS BCst paboyas namsib. .
/3MeHeHNs, BHECEHHbIE 10 3arpy3ki ByayT yTepsiHbI.

[ins 3arpy3ku nporpamMmbl

3arpy3oy4Has nporpamma

HaxwmuTe [6] Ans gocTyna B MEHIO NPOrpamm.
BkritounTe koampoBLLKK [7] Ans BbIGOPa (yHKLMM 3arpy3Ku.
BkntounTe kogmposLumk [8] ans Boibopa uctouHnka: 1 no 99 unm Bce Nporpammbl.

HaxmuTe [6] Ans 3aBepLLeHNs onepauuy unn HaxmuTe [3] 4ns 0TMEHbI onepawym.
Ha akpaHe 0T06pa3nTcs NOATBEPXKAEHNE UK OTMEHA B TEYEHME 2 CEKYHA A0
aBTOMATUYECKOrO BO3BpaTa B YCTAHOBOYHOE MEHIO.

Appuyer ‘onction pour annuler
/ Press function to cancel

choose rec 00

Tourner VF pour sélactionner la fonction .8
/ Turn VF to select the item setup

choose Toad 00

Tourner US pour sélectionner le programme X
/ Turn US to select the program

KAgidwpa

To aloTthua guykOAAnong (vevviTpia, Tpo@oddTNG cUpuaTog kai THavov
tAexelpioTApIo RCjob) kAeidwveTal 6Tav opioTei Evag KwdIkAg.
Orav 10 gloTUA KAEIBWOE!

+ H @bptwan kai n amobrikeuan amayopetovial.

+ O1mipég TayutnTag alpuatog, Tdang T¢ou kai AeTrmig puBpiong (r duvauiopou)
TOU TTAPOVTOG TIPOYPAMMATOG MTTOPOUV Va pUBUIGTOUV EVTOG TOU EUPOUG TIOU
£xel oploTei kard T diapdpewan ¢ yevwnTpiag. Opwg or diopbwatig dev
uTTOpOUV va amroBnkeuBoly.

To e0pog puBpiong ptmopei va opiaTei amd +/-1 % éwg +-20 % TG TIMAG TNG
TIOPAWETPOU TTOU £XEI KaTaypagei aTo pdypappa. H TipA OFF amayopevel Ty
TpOTIOTIOINGN TWV PUBPiTEWY. Ma TIEPICTOTEPEG ASTITOUEPEIEG TXETIKA LE QUTH TN
pUBUION TTapapEéTPWY avaTpétTe aTIG 0dnyieg TIG YEVVATPIAG.

AloSikaoio KAEISwpaTog

MéaTe 10 TARKTEO [6] yIa va peTaBeiTe GTO YEVOU TWV TIPOYPUUMATWY.
MepioTpéyte Tov KwdikoTroITA [7] yia va emAEEETe TN Acimoupyia KAEIdwpaTog.
MepioTpéyte Tov kwdikotoINTA [8] yia va eppavioeTte Tov emBupnTd Kwdikd. H Tl
TOU KwdIKoU Ba TpéTel va kupaiveral eTagu Tou 1 kai Tou 999.
MéaTe 10 TARKTPO [6] yia va ohokAnpwatete Tn Siadikaaia. H 086vn epgaviel éva
pAvupa emBePaiwang yia 2 SeutepOAETTTA TIPIV EMIOTPEWE! AUTOPATA GTO PEVOU TwV
pubuioewv.
OmoladroTe aTIypr, TEGTE TO TTAAKTPO [3] yia va akupwaoeTe Tn ladikaaia. H 086vn
eppavier éva prvupa akipwang yia 2 SeuTEPOAETITA TTPIV EMOTPEWE! QUTOUATA OTO
pevoU Twv puBpicewv.

OK

| N 2 sec

f“, Toad cancel | >

@ 2 sec

OKI Toad good I—>
Appuyer OK pour valider

/ Press OK to validate
BrokupoBka

CBapoyHas cucTeMa (reHepaTop, MexaH3M Nofaum MPOBOMIOKM 1 BO3MOXHO
AVCTaHLMOHHOE YrpaBrieHue) GrOKUPYIOTCS NOCTE YCTaHOBKY Naponsi.

Korpa ycraHoBka 3abnokupoBaHa

+ 3arpyska v CoxpaHeHwe 3anpeLLeHb!.

* 3HayeHNst CKOPOCTM MofaYM MPOBOSIOKM, HANPSHKEHNE AYr 1 TOYHAs
HaCTpOIiKa (Mn AMHAMIU3M) TeKyLLEl NPorpaMMbl MOTYT BbITb MOTYT ObITb
OTKOPPEKTUPOBAHbI C AMANa3oHoM, YCTaHOBMNEHHBIM B KOH(UrypaLm
reHepaTopa. Ho KoppeKTMpoBKW COXPaHUTb HEeMb3s.

[lnanasoH perynunpoBaHmust MOXeT ObiTb yCTaHOBNEH OT +/-1 % Ao +/-20 % ot
3HauYeHMs napameTpa, 3aperucTpupoBaHHoro B nporpamme. 3Hauenne OFF
(BbIkn) 3anpeluaeT n3aMeHeHue yctaHoBku. MoapoBHOCTY NO JaHHBIM NapameTpam
KOHCMrypaLyy Bbl MOXETE Y3HATb U3 UHCTPYKLIMM K FEHEPATOpY.

Mpouenypa 6nokupoBkm

Haxmute [6] ans gocTyna K nporpamMmam MeHHo.

BkntounTe koampoBLLKK [7] Ans BbIBOpa (yHKLMK GrIOKMPOBKA.

BkritounTe koampoBLLMK [8] st 0ToGpaxeHus xenaemoro naporsi. 3HaueHue
napons JormkHo 6biTb Mexay 1 1 999.

HaxwmuTe [6] ans 3aBepLueHns onepauun. Ha akpaHe oTobpaautcs cooblyeHve ¢
NOATBEPKAEHNEM B TEYEHNE 2 CEKyH/ [0 TOTO, Kak OHO aBTOMAaTUYECKU NeperaeT
B YCTAHOBOYHbIN PEXUM.

B ntoboe Bpems HaxmuTe [3] Ans oTMeHs! onepauumu. Ha akpaHe oToGpasntcst
coobLeHe 06 0TMeHe B TeYeHMe 2 CEKyHA A0 TOro, Kak OHO aBTOMATUYECKN
cBpoCHT YyCTAHOBOYHOE MEHI.

choose rec 00

Appuyer fonction pour annuler

/ Press function to cancel

Tourner VF pour sélectionner la fonction _8

/ Turn VF to select the item seiup choose Toad 00

LOCK code 000

|
2

Tourner US pour écrire le mat de passe X
/ Turn US to write the password

2 sec

LOCK canceled | >

(9 2 sec

OKI programs LOCKED |_>
Appuyer OK pour valider

/Press OK fo validate
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Alodikacio §eKAEIBWHATOG

MéoTe 1o TARKTPO [6] yia va peTaeite aTo PEVOU TwV TTPOYPAUMATWY.

MepioTpéyte Tov KwdikotroIT [7] yia va emAEgeTe T Aciroupyia §ekAeidipaTog.
MepiaTpéyte TOV KWdIKOTIOINTA [8] yIa va EpQaVIGETE TOV KWAIKS.

MéoTe 1o TARKTPO [6] yia va ohokAnpwatete Tn Sladikacia. Avaoya e Tov
EUPAVICOUEVO KWBIKG, N 086vn deixvel Eva pfvupa emBePaiwang i dpvnang. Meta
a6 2 deuTepOAETITA, N 086VN AUTOUATA EMOTPEPEI OTO EVOU TwV PUBUICEWV.
OmoladryoTe aTiyun, TETTE TO TAAKTPO [3] yia va akupwaeTe Tn Sladikagia. H 08évn
EUPAVICel Eva uvupa akUpwaong yia 2 deutepOAETITa TIPIV ETTIOTPEWEI QUTOUATA GTO
pevou Twv pubpicEwv.

»
%t

OK

|
l_>| UNLOCK code 000

Tourner US pour afficher le mot de passe X
/ Turn US to display the password

Alapépewon T1po@odoTn cUPPATOS
PUBuion Tng avribeong

H avribean ival mpo-emAeypévn OTIG epyooTaaiakég pubpioelg. QaTéao, UTTApXE! N
SuvardTnTa TPOTIOTIOINGAG TNG ATTO TNV PTTPOCTIVI| TTAEUPA TOU TPOYOBOTN OUPUATOG.

Ma va aAAGere T avriBeon

ATIEVEPYOTIOIRTTE Tr) YEVVATPIAL.
KpamiaTe meopévo 1o TARKTPO [5] kai BE0Te T yevwiTpIa O€ AsiToupyia.
AmreAeuBepwaTe 10 TTARKTPO [5] 1AV EUPavIOTEN TO Pvupa pUBuIoNG.

Mpoueaypa pa36nokuposkm

HaxwmuTe [6] ans gocTyna Kk nporpamMmam MeHto.

BkntounTe koampoBLLKK [7] Ans Bbibopa (yHKLM pa3brokupoBKy.

BkntounTe kogmposLumk [8] ans oTobpaxeHns napons.

Haxmurte [6] Ans 3aBepLueHusi onepauymu. B 3aBucumocti ot oTobpaxaemoro
naporns Ha akpaHe 0TOGpa3uTCs NOATBEPXAEHME UMK 0Tka3. Yepes 2 cekyHAabl
AVCTneil aBTOMaTU4eCK BEPHETCS B YCTAHOBOYHOE MEHIO.

B nto6oe Bpems HaxmuTe [3] Anst OTMeHbI onepaumu. Ha akpaHe oTobpaantes
coobLLeHMe 06 OTMEHE B TEYEHME 2 CEKYHA A0 TOTO, KaK OHO aBTOMATUYECKN
COPOCHUT YCTAHOBOYHOE MEHHD.

Appuyer fonction pour annuler
/ Press function to cance!

@2sec

2 sec

UNLOCK canceled

!

[ »| programsuUNLOCKED

| @25ec

’ wrong PASSWORD

T

Appuyer OK pour valider
/ Press OK to validate

KoHdurypauua mexaHusma nogayv npoBOSIOKM
YcTaHoBKa KOHTpacTa

KoHTpacT npepycTaHoBneH Ha 3aBoACkve YCTaHOBKM. TeM He MeHee, uMeeTcs
BO3MOXHOCTb M3MEHEHWS KOHTPACTa C NULIEBO NaHenu MexaHuama nogayu
MPOBOOKY.

M3meHeHMe KOHTpacTa

BbikntouuTe reHepatop.
YoepxvBainTe KHOMKy [5] v BkntouuTe nutanme. OTtnyctute [5] npu nosiBneHnm
coobLLeHIs 06 ycTaHoBKeE.

contrast

100%

MepioTpéwte Tov kwdIkoToINTA [8] yia va aAageTe TV TIWA TG avTiBeang eviog Tou
e0poug amd 50 % Ewg 100 %.

Miéate To TAAKTPO [6] yia va amoBnkedaete T véa Tipr TG avtiBeang f TECTE TO
mAfRKTPO [3] yia aklpwan. O Tpo@odTNG UPHATOG ETTAVEPKETAI AUTOUATA OF
KavovIKn Aciroupyia.

Mnvipara o@dAparog i TpogidoTroinong

MoAig TapouciaaTei éva eAaTTwpa, eu@avideTal éva pfvupa aeauarog Tou
emanpaivel T @Uan Tou eAarTwpatog. OTav 1o GEAAUA avayvwpIaTel, To Prvupa
eagavicetal. H avayvwpion ptmopei va yivel médovTag 1o TARKTPO [6] Tou Tpo@odoTn
o0ppaTog i TG YEWATPIAG.

Ma mepIoodTePES TTANPOPOPIEG AVATPELTE OTO EYXEIPIDIO 0BNYIWV TNG YEVWATPIAG.

BkrtounTe koaMpOBLLMK [8] ANs M3MEHEHUS 3HaYeHs koHTpacTa B AnanasoHe 50%
-100%.

HaxmuTe [6] Ans coxpaHeHWst HOBOTO 3HAYEHMUs KOHTpACTa Ui HaxxmuTe [3] Ans
OTMeHbl. MexaHu3m nofaym NpoBONOKN aBTOMATUYECKW BEPHETCS B PEXUM
HopMarbHoit paboTbl.

Coo0LweHns 06 owmbKax unu npeaynpexaeHus

B cryuae Bo3HukHOBEHMS c6051 nosiBUTCS coobLLeHmre 06 oLwmbke ¢ ykasaHnem
xapaktepa c60s. B cnyyae noaTeepxaeHns owmnbku ncyesHeT u coobLueHne.
M0aTBEPXKAEHME MOXHO OCYLLECTBUTL HaxaTueM kHonki [OK] Ha mexaHu3me
nofia4v NPOBOJIOKY UM Ha reHepaTope.

3a nogpobHocTamu obpalyaliTech K pyKOBOACTBY MO SKCMyaTaLym reHepaTopa.
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AigTa pnvupdTwy oQAaApaToG

Cnuncok coobLweHuin 06 owmnbke

Message Inpacia / Signification

EO1 | Inverter default YoaAua ioxUog / COol nuTaHus

E02 | POWER default Mn avayvwpiouevn 10x0g / MuTaHne He pacnosHaeTcs

E07 | Main supply defa Taon nAekTpikoU BIKTUOU EKTOG TOU 0pOUG XPAONG / HanpshkeHns ceTn BHe AvanasoHa
1CNoNb30BaHNs

E24 | Sensor°C default Aviyveutic Beppokpaaiag ektog Aermoupyiag / He paboTaeT TemnepaTypa no npubopy

E25 | Thermal default YmepBéppavon avtioTpogéa / Meperpes MHBEpTEpPa

E32 | weld curren def ‘EMeiyn 16gou kard tn S1apkeia Tng auykOAMnang / BHe ayrv Bo BpeMsi cBapkut

E33 | next prog defau LpdAua Hn oupBarhg aAuaidag mpoypapudtwy / Liens olmbok B CBsian C HECOBMECTUMOI
nporpammoit

E33 | Defau mem prog Ypahua amobrikeuang evog poypduparog o€ EEPROM / Oimbka coxpaHeHust nporpammbl
EEPROM

E33 | Defau Lim prog Mia TrapapeTpog Tou TTpoypaupaTog uTrEpRaivel Tn YEyIaTn EMTPETOUEVN TIWN / MapameTp
nporpaMmbl NPEBbILLAET MaKCUMaINbHO A0MYCTUMOE 3HaYeHME.

E34 | Cconfig default AkaraMnAn puBpion yevvATpiag / HecooTeeTcTBYIOWLas yCTaHOBKa reHepaTopa

E50 | Flow water defau oAU xaunAf apoxn vepol / Crviukom cnabblit NOTOK BOAbI

E62 | overload motor TMoAU uwnAY aTpogoppr) Tou KivnTpa eKTUAIENG / CRMLLKOM BbICOKMA BpaLLAIOLLMl MOMEHT MOTOpa

E65 | motor default AmwAeia péTpnang g TaxuTnTag Tou alpparog r’]vo(pd)\pa Tpoodoaiag ioxuog / MoTeps
13MepeHIs CKOPOCTY NoAaYM MPOBONOKY UMK cHoii nofaum NuTaHus

TIME OUT cycle Aev TTpayparotrolfenke évauan / He nponsowwno 3axuraHune

Ta pnvopara mpogidoToinang TANPOPOPOUV yia Wia Un GUGIOAOYIKY KATACTAGT.
E¢agaviovral autopara.

AigTa pnvupdtwy mposidomoinong :

0TOBpPaXaTCS aBTOMATAYECKM.
Cnucok npeaynpexaaoLmx coobLEHNIA:

Not synergy

Aev uTdpxel guvepyia yia Tnv TapoUaoad ETTIAOYF TTOU TIPAYMATOTIONBNKE GTOV UTTPOCTIVO
Trivaka.

CwHepruisi He CyLLeCTBYeT Ansl BbIOOpa TOKa, OCYLUECTBAEHHONO C NULEBON NaHENu.

Init Program

MAvupa apyikotoinang kai piBUIoNG TNG MVALNG TWV TTPOYPAHATWY.
Coo6lLLEHIe 0 UHULMANU3aLmMy NPOrpaMMbl 1 YCTAHOBOYHOM NaMSATH.

trigger on

Marnuévn okaveaAn katd Thv EvepyoTroinan TG YEVVATPIAG.
CnyckoBOI1 KPIOYOK HaXaT Npu 3anycke reHepaTopa.

P500 connected

P500
disconnecte

Epgavileral amv ekkivnan fi 61av auvdéetal évag Tpo@oddTNG GUPHATOG LE T YEVVATPIA
avappévn. (ZHMANTIKO)

HaknevsaeTcs npu 3anycke Uiy koraa MexaHnuaM Nofayv NpoBOOKM NOACOEANHUSAETCS NpH
BKITtO4eHHOM reHepaTope.( BAXXHO)

SETUP generator

H PYGMIZH 1ng yevviTpiag ivar emiAeypévn / BeibpaHa ycTaHoBka reHepaTopa

RC-JOB Adjust

MAnpogopei 611 o1 puBpioeig Tpémel va yivouv aTto RC-job / CoobiuaeT o Tom, yto Ha MAA
HY)XHO MPOU3BECTM PETYNVPOBKY

wire unit
Adjust

MAnpogopei 61 o1 pubpicelg Tpéel va yivouv aTov 1po@oddT alpuarog / CoobLuaeT o Tom,
Ha MexaHu13me Nofa4m NPOBONIOKY HyXHO NPOM3BECTI PErynnpoBKM

lMpepynpexpatoLLye coobLeHNs MHOPMMPYIOT O HEHOPManbHOM cuTyaLmn. OHu
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4 - TIPOAIPETIKEZ EMIAOTEZ 4 - NOBABJIEHUE
= | P Aiéragn eAéyxou pong agpiou, kwd. W000275905
¥ H mpoaipeTik| d1aragn eAéyxou pong Tou agpiou emMTPETEI TN PUBUION KaI TNV OTTEIKOVION TNG POAS TOU aEPiOU.
ih EE PerynaTop notoka rasa, ccoinka W000275905
"‘, r ,_, Perynstop noToka rasa (onuus) MOXeT peryn1poBaTh 1 OTCNEXVBaTb MOTOK rasa.

Kapotadki 1po@odoTn olppartog, kwd. W000275908
Tenexka anA mexaHu3ma noaayn npoBosoku, ccbinka W000275908

ATAG TnAexeIpioTApIO, KWD. W000275904
lMpocTon nynbT AUCTaHUMOHHOTO ynpasneHus, ccoinka W000275904

TnAexeipiotipio RC-job kwd. W000273134
[ucTaHumoHHOe ynpaBneHue, ccoinka W000273134

0Onon-€AEn, kwd. W000275907 MywnynsHoe yCTPOMCTBO (ANA ABYXTaKTHOM

noga4v npoBonoku), ccbinka W000275907
H mpoaipeTikn emAoyh wONong-£ASNG emmpémel TNV 0dAyNon Twv ToIUTTiOWY WBNoNG-  MylinynbHOe YCTPOICTBO (ONLKS) NO3BONSET NPUBOANUTL B AECTBUE ABYXTaKTHbIE

¢AEng Tou KaraAdyou LINCOLN ELECTRIC. ropenky katanora LINCOLN ELECTRIC.
Alopopowaon KoHdmrypauus
Mpiv T OTepEwan TNG TPOAIPETIKAG ETIAOYRAG WONang-€AENG, eival amapaitnTn n [lo ycTaHoBKM NyLLNyNBEHOTO YCTPOCTBA HEO6X0AMMO CKOHEUTYpUpPOBaTh KapTy K

S1apdpeWaN TG KAPTAG 0T XPNoIHoTIoloUpEvn TaIUTTIOA. AvaTpESTE OTO EYXEIPIdIO 1CNOMb3yeMON ropesike.
e Ta TPOoBETa yIa TEPITOOTEPEG AETITOPEPEIES.

Xpnon Wcnonb3oBanue

H Tautoypovn xpron piag To1umidag wnang-€Aing kai evdg amhou TAexeipioTnpiou  OpHOBPEMEHHOE UCMoNb3oBaHMe NyLLUNybHON ropenku u npoctoro MNOA
Sev eival EQIKTA. Mvo Ta TTOTEVOIOPETPA TG TOIUTTIdAG PTTOPOUV Va HEBO3MOXHO.

XpnaigotoinBouv.

Kard t xprion emkaAuppévou nhektpodiou, GuvioTaTal va amoouvaéete Ty TaIuTTida  Mpu MConb3oBaHWM MOKPLITOrO 3NEKTPOAA PEKOMEHAYETCS OTCOEANHUTD
wBnang-€ANG yia va emTpéweTe puBUicEIg aTov TPOPOBATN GUPHATOS f} GTO ATTAG NyLNymbHYIO rOpenky Ans OCyLUECTBAEHUS PEryNMpOBOK Ha KaTyLUKe Uiu NPOCTOM
TNAEXEIPITTAPIO. MAA.

ToiuTideg lopenku

DIGITORCH P 341 4M (2 1ep.), kwd. W000345014 DIGITORCH P 341 4M (2 emkocTm), ccbinka W000345014

DIGITORCH P 341W 4M, kwd. W000345016 DIGITORCH P 341W 4M, ccbinka W000345016

DIGITORCH P 441W 4M, kwd. W000345018 DIGITORCH P 441W 4M, cceinka W000345018
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5 - ZYNTHPHZH

2 QopEg TO XPpOVO, avaAoya LE TN auXvOTNTa XPNOIPOTIOINGNG TOU OET, EMOEWPATTE :

N YEVIKY KaBapIoTnTa TOU TpoPodOT OUPKATOG.
TIG NAEKTPIKEG OUVOETEIS KAl TIG TUVOETEIS OEPiOU.

5 - TEXHUWYECKOE OBCIYXXUBAHUE U
PEMOHT

[iBaxqab! B rof, B 3aBUCMMOCT OT 4aCTOTbl UCMOMb30BaHMS, I'IpOBepFIVITe :
Becb MexaHu3m nogayu NPOBOJIOKM HA NpeaMeT YACTOTbI
Snempmqecme 1 ra3oBble coeauHeHuA

MoTté va pnv KaBapileTe A TTPAyATOTIOIEITE ETTITKEUEG OTO ECWTEPIKO
Xwpig Tpwra va BePaiwbeite 611 To O€T £xel aTTOOUVOEDET aTT TO
KUPI0 NAEKTPIKG BikTUO. AQQIPEDTE TOUG TTHVOKEG TOU TPOPODOTN
oUppaTog Kal kaBapioTe pe avappodPnan TUXOV UTTAPXOUTa OKGVN
kai owpatidia. Mavra va xpnaiyoToleite éva TAaoTIKG aTOWIo dTav

f NPOZOXH

TOUG..

kaBapiete autd Ta pépn 0UTWG WOTE VA PNV KATAOTPEWETE TN HOVWOT

Hukorzia He YnNCTUTE UMK He MPON3BOANTE PEMOHT BHYTPU
YCTaHOBKM He y6eaMBLUNCh, YTO YCTAHOBKA OTCOEAMHEHA OT
nuTaHusi. CHUMUTE NaHenn MexaHuama Nofayn NpoBOsOKY 1
MOYMCTUTE MbINECOCOM Mbifb ¥ YACTMLbI.

IMpu uncTke 3TUX YacTen BCeraa UCMONb3yITe NAACTUKOBIN
HaKOHEYHMK C TeM, YTOObI HE MOBPEAMTH U30NSALMI0 OBMOTKM.

f OCTOPOXHO

MPOZOXH 2 OOPEX TO XPONO
Na kaBapilete TPOTEKTIKG HE avappdpnan Ta NAEKTPOVIKA
kukAhwparta, epovtifovtag va BePaiwbeite 611 To 0TOI0 dev
KOTAOTPEPEI Ta TUAKATAL.
Edv o 1pogod6ng aUpparog eppavioel kamola duaAeitoupyia,
TpoToU TTPOaTIABATETE va KAVETE S1Gyvwan Tou TPoBAApaTog,
ekTeAéTTE Ta aKOAOUB BruaTa kal eAEYETE
= TIG NAEKTPIKEG OUVOETEIS 10XUOG, EAEYXOU Kall TV
KUKAWHATWY 1p0@0d00iag.
= TNV KaTAoTaon TG Hovwang, Twv KaAwdiwv Kai Twv
OWANVWOEWV.

A\

OCTOPOXHO OBAXObI B rof
OCTOPOXHO MOYNUCTHTE MbINECOCOM SMEKTPOHHbIE Lieni He
NOBPEMB HAKOHEYHNKOM KOMMOHEHTbI.
Ecnv B ycTaHoBKe nponsoLLna Henonagka, 40 ANarHoCTMpoBaHust
npo6nembl BbIMONHUTE crieaytoLume waru. MposepbTe:

= 3MneKTPUYeckve CoeaNHEHNS NUTaHNS, YIpaBMneHns u

MNTAIOLLMX FIMHWIA
= COCTOSIHUE WU30MSLM, Kabeneit 1 NINHANIA.

A\

MPOZOXH
e kGBe ekkivnon Tou OET GUYKOAANGNG Kal TIPIV aTTo TUXOV
XeIpiapoUg TexvikoU aépPig SAV, eAéyere
= 0TI T TEPUATIKA I0XUOG €ival OQIXTA depéva
0TI 01 GUVBEDEIG Eival TWOTEG
TNV TIAPOXN TOU aEpiou
TNV KATAaTaON TNG TOIUTTIOAG
T0 €i00g Kal TN BIAETPO TOU CUPUATOG

A\

48838

OCTOPOXHO
[Mpu Kaxxmom 3anycke CBapoOYHOro annapara v nepeg Ntobbim
TEXHUYECKVM 0BCnyKUBaHWEM crieLpaniucTamm ¢ npubbiTneM Ha
y4acTok, npoBepsiTe:
= YT106bI KOHTAKTbI 3NEKTPONMUTAHUS BbIN XOPOLLIO 3aTSHYTHI.
= Y106bl coeauHeHe BbiNo NpaBubHbIM
= [loTok rasa
= CocTosiHWe ropenku
= Tun 1 guameTp npoeoga

A\

5.1. PAOYAA KAl OAHIOl ZYPMATOZ

Y6 guaiohoyikég auvbrikes pyaaiag, auta Ta e¢apthuarta 8a oag Swaouv Pakpa
{wry UTINPECIWV TIPIV XPEIOTET Va QVTIKATAGTABOUV.

QaT600, TpWIN PBopa A amdepagn Pmopoly va TTPokANBolV atméd KoOAMWSEIG
evamoBEéceig.

l'a va YeIwaETe Tov Kivduvo va GUpBET KATI TET0I0, va EAEYXETE TNV KaBapIOTTA TOU
diokou O€ TaKTIKG la0TAUATA.

To o€t TOU PEIWTAPA TAXUTATWY BEV XPEIAETaI TUVTAPNOT).

5.2. ANAAQZIMA TMHMATA TOY TPO®OAOTH
ZYPMATOZ

Ta avahwaipa TpAPaTa Tou TpoeodaTn GUPUATOS, 0 POAOG TWV OTToIWV Eival Va
0dnyouv kai va TTpowBolv To alppa GuykOAANaNG, TPETEI va TIPOTapHGovTal OTO
€id0g kal Tn dIAETPO TOU XPNTILOTIOI0UEVOU GUPHATOG GUYKAAANGNG.

A6 v AMn TTAgupd, n @Bopda Toug UTTOpPET Va ETTNPEATEI Ta ATTOTEAETUATA TG
OUYKOMNanG. ToTe Ba XPEIOOTET va T AVTIKATAOOTAGETE.

5.1. POJINKK U HANPABNAOLWME NPOBOJTOKH

[Mpn HopMarbHbIX pabounx yCroBusiX AaHHbIEe akceccyapbl MPOCTyXat [OMro 40
CneaytoLLen 3aMeHbl.

TeM He MeHee, paHHUI U3HOC UNK 3aCOPeHNe MOTYT BbiTb Pe3yNbTaToM MUMKUAX
OTNIOXEHWIA.

[Ins CHKeHUS pucka Takux Npobnem perynspHO MPOBEPSNTE YACTOTY MAMTHI.

Penyktop MoTopa He TpebyeT obcnyxuBaHus.

5.2. U3HALLUBAIOLLAACA YACTb MNUTHI
NOAAYN NMPOBOIOKK

PacxopHble fieTany MexaHuama noAayn NpoBOMOKMA, PONb KOTOPbIX 3aKmiovaeTcs B
HanpaBneHnM 1 NPOABIMKEHNI CBAPOYHOI MPOBOIIOKN AOMKHbI ObITh
aAanTUpOBaHHLIMK K TUMY 1 iaMeTpy MPOBOSIOKM.

C Opyroi CTOPOHbI, X M3HOC MOXET MOBAUATL Ha pe3yrbTaThl cBapku. [03aTomy ux
Heobxoanmo ByaeT 3aMeHUTb.

. - Méao 0dnyoU aUpuarog / ; -
Eigodog odnyou oupparog / Paoulo / Pormk ﬂpOMe)lTyVTO‘iHa:I)ﬂaCTE E¢odog 0dnyol aUpuarog /
Bxog HanpaBnsioLLeil NpoBONOKK N Bbixoa HanpaenstoLen
HanpasnsioLLen
06/08 W000305125 W000277334 W000277335
2 08/10 W000267598 W000279645 W000277335
©
S 09/12 W000277008 W000277335
¥ W000277333
< 10/12 W000267599 W000277335
2
S 12716 W000305126 W000277336
14/16 W000277009 W000277336
% = 09/12 W000277010 W000277335
i g ‘ 1,2/1,6 W000277333 W000266330 W000277335
28514116 W000277011 W000277336
1,0/1,2 ALUKIT W000277622
3 1,2/1,6 ALUKIT W000277623

Auvarémra xprong Twv pdouAwv amd aAoupivio Pe aUpua aTmd XaAuBa kal GUPHO HE
TIUpAVa.

BO3MOXHO MCTIONb30BaHME arkoMUHVEBBIX POTIMKOB, CO CTaNbHBIMM U (rIFKCOBBIMMA
MPOBOIOKAMM.
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Z1EPEWON TWV PAOUAWY

H oTepéwan Twv pdoulwv aTo dioko amaitei évav Tipocapuoyéa pe Tov kwd. W000277338.

5.3. ANTAAAAKTIKA EZAPTHMATA
(eBAEme avadirAoupevn EIKONA 1 oo TéAog Tou eyxeipidiou)

Avtik. KQA. SAF
Item. PIN. SAF

1 W000277974
1 W000277975
2 | W000265988
W000373633
W000278017
W000277985
W000277986

10 | W000241668
11 | WO000148911
W000277987
W000278019

21 | W000277976
22 | W000277977
23 | W000278020
25 | W000278021
a | WO000278730
b | W000277990
30 | W000277988
31 | W000277989
32 | W000278018
W000277338
W000278022
W000147072
W000147075
W000277991

Neprypaei

M1rpooTivog mivakag
MmpoaTivog Trivakag P400
MmpoaTivég Trivakag P500
ZET UTTAE KOUMTTIGV
Capot plastique

Eowrepikd pépn
HAektpoBavva
IpévTag TAegoudag
Avaptnon CAD
Apoeviké Buoua 500 A 1/4T
OnAuko Buoua 500 A 1/4T
Eupwmaikdg Zuvdeapog
MAaiolo
MAegouda pAavTZag
Xeipohaph
MAaaTIkG TEpdyIa
E¢omAhiopévn Bupa
Mevteaédeg pe Bideg
MmpoaTivég Tpoxdg
Miow Tpoyxdg
Aiokog Béong
MA\png diokog
2€T KaAuppaTwy
ZeT BIdwv aUoPIgng
Mpocapuoyéag kuhivdpou
MAegouda
Yulelgeig TAeCoudag
MpoaipeTIKG KAPOTOAKI
MpoaTIvog TpoX 6
Miow Tpoxdg
MpoaipeTik WONON-EASN
Ipévrag wlnang-£ANg

MoHTax ponuka
[ins MoHTaXa ponukos Ha nnuTy TpebyeTcs apanTep, cebinka W000277338.

5.3. 3AMNYACTHU

(ecmoTpute packnapHoi PUCYHOK 1 B koHLie pykoBoacTBa)

00603HayeHune

JlnueBas naHenb
Ivuesas naHenb P400
Ivuesas nanens P500
Habop cuHNx KHOMOK
Plastic hood

BHyTpeHHue geTann
valve
Wiring harness + socket
Wiring RC job
LLirencenbHas Bunka 500 A %4T
LLirencenbHas poseTka 500 A V4T
EBponeiickoe coeauHeHne
Kopnyc

Hamess fixing plate
Pyuka
Plastic parts
OcHalLeHHas aBepb
Metnm ¢ BUHTaMu
MepepaHee koneco
3agHee koneco

OcHoBHas nnuTa
Complete motor and encoder
Roler's cover
Habop BuHTOB
ApanTep 5151 KONecukos

Kryr

CoepnHuTENbHbIE 3NEMEHTbI 18 XKryTa

Tenexka (onums)
lMepeaHee koneco
3agHee koneco

MywnynbHoe ycTpoiicTBO (Onuus)

Push pull wiring




1 - INFORMAZIONI GENERALI
1.1. PRESENTAZIONE DELL'IMPIANTO

Trainafilo DVU P400 e DVU P500 ¢ stato specialmente sviluppato per le aplicazioni piu evolute della tecnologia compreso alluminio. Tali applicazioni richiedono le
misure speciali per Digi@puls II, (serie modesta per applicazione manuale). Questo trainafilo é predisposto per alimentazione del filo e per la protezione di

alimentazione.

Costruzione ottimalizzata garantisce semplice utilizzo nel ambiente difficile per movimentazione o per la aggressione esterna (umidita, polvere, particelle volanti, ecc.)
Montaggio corretto di DVU P400 e DVU P500 permette di ottenere i guinti di qualita con un bel aspetto. Trainafilo pud essere utilizzato solo con la serie Digi@puls Il e

deve essere acquistato separatamente.

Per I utilizzo corretto del sistema & necessario studiare bene presente manuale. E importante rispettare tutte le prescrizioni descritte nel presente documento.

1.2. PARTI DEL KIT DI SALDATURA

II'kit di saldatura & composto da:

+ trainafilo,

+ adattatore ecologico per la bobina,
+ istruzioni per manutenzione

+ istruzioni per la sicurezza

1.3. CARATTERISTICHE TECNICHE

DVU P400 - REF. W000275266

DVU P500 - REF. W000275267

Piastra rulli 4 rulli 4 rulli

Velocita di svolgimento 05=25m/mn 0,5=25m/mn
Regolazione del trainafilo Numerica Digitale numerica
Diametro del filo utilizzato 06 = 1,6 mm 06= 1,6mm

Adatto per foro di revisione si si

Grado di protezione IP 23S IP23S

Classe di isolamento H H

Norme EN 60974 - 5/EN 60974 - 10 EN 60974 - 5/EN 60974 - 10
Collegamento torcia ,1ipo europeo” ,T1Ip0 europeo”
Coefficiente di carico 60% a t=40°C 500 A 500 A

Questo trainafilo non é adatto per le applicazioni automatiche, ma solo per |'impianto manuale.

Gradi di protezione assicurati con coperchio

Lettera del codice IP Protezione del impianto
Prima cifra 2 | Contro la penetrazione dei corpi solidi estranei con & > 12,5 mm
Seconda cifra 1 Contro la penetrazione dei goci di acqua verticali con effetti nocivi
3 Contro la penetrazione di pioggia (con inclinazione fino a 60° in rapporto verticale) con gli effetti nocivi
S Significa, che la prova di protezione contro gli effetti nocivi dovuti dalla penetrazione di acqua é stata eseguita su tutte le
parti del impianto in stato di riposo
1.4. DIMENSIONI E PESO Dimensioni (D x S x V) Peso netto Peso lordo
Trainafilo DVU P400 603 X 262 X 446 17.5kgs (senza 20 kgS
carello)
Trainafilo DVU P500 603 X 262 X 446 175 kgS (senza 20 kgs
carello)
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2 - MESSA IN FUNZIONE
2.1. PRECAUZIONI

Per la protezione del panello anteriore, mantenere il coperchio sempre chiuso.

Attenzione che i cavi di gas e i tubi di acqua non siano bloccati .

Assicurarsi che le connessioni di potenza sono corretti.

Non lasciare i cavi in contatto con i materiali liqudi o calorosi.

La stabilita del sistema é assicurata entro I'inclinazione di 10 °.

Non utilizzare la bobina di timpano per aggiancio del disco.

Collegamento del disco causa lo spegnimento del generatore.

Utilizzo di un cablaggio di 50 m pu6 causare la instabilita del display durante la saldatura senza le consequenze sui valori o sul impianto.

44383083838

2.2, SBALLATURA DELL'IMPIANTO

Estrarre componenti singolari dal imballo.

2.3. MONTAGGIO DEI ACCESSORI

Prima di collegare trainafilo possono essere montati seguenti accessori:
Accessorio carrello
Accessorio portata di litri
Accessorio penta rottante

2.4. COLLEGAMENTO DEL TRAINAFILO

(vedere quick start)

Collegare cablaggio al trainafilo rispettando la posizione dei connettori. Assicurare fissaggio corretto della consola sulla parte posteriore del trainafilo.
Seconda estremita del cablaggio collegare con generatore. Assicurare fissaggio corretto della consola sul carrello di generatore.

Collegare la torcia di saldatura MIG sul trainafilo.

Verificare la circolazione del liquido refrigerante.

Impostare la portata di gas e pulire circuito gas.

2.5. AGGANCIO DI TRAINAFILO

Per aggancio del trainafilo utilizzare il gancio di acciaio sul supporto della manopola.
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3 - ISTRUZIONI D'USO
3.1. INTRODUZIONE DEL FILO

Introduzione del filo:

Spegnere generatore.

Aprire la porta del trainafilo [1] e fissare contro la caduta.

Allentare il dado del albero di trainafilo [2].

Introdurre la bobina di filo sul albero. Assicurarsi che il rullo del albero [3] & ben posto sulla sua postazione sulla bobina.
Awvitare il dado [2] indietro sul albero, ruotare nel senso indicato con la freccia.

Abbassare le leve [4], per liberare i rulli [5]:
Prendere |'estremita del filo della bobina e tagliare la parte deformata.
Radrizzare primi 15 centimetri del filo.

3.2. PREPARAZIONE PER SALDATURA

A
C
D
3 ”
! 4
. =
2 " Y ;o ¢ B
v 5

Tasto del avanzamento filo
Impostazione della velocité del filo
Tasto prelievo gas
|I| Accessorio Flussometro

Avanzamento del filo
Il tasto del avanzameno filo permette avanzare il filo fino alla torcia. Il filo avanzare piu di 1 secondo con la velocita minima e questa aumenta fino all’valore impostato il
quale ¢ limitato sul valore 12 m / min. Le impostazioni possono essere modificate. Sul display viene visualizzata la velocita:

Il messaggio sul trainafilo avvisa ordine attuale.

unwinding = 00.0

Avanzamento del filo dentro la torcia
Premere il tasto del avanzamento filo (A).
Velocita del filo pué essere impostata con il tasto (B) sul panello anteriore.

Prelievo del gas

Il tasto per prelievo gas permette di uscire il gas durante 7 secondi.
Sul display del generatore apparirita il tempo rimanente:

Il messagio sul trainafilo avvisa ordine attuale :

Gas bleed = 00s
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Riempimento del guidafilo o impostazione della portata di gas
Premere il tasto per prelievo gas (C).

3.3. UTILIZZO DEL TRAINAFILO DVU P400

Descrizione:

2
1 5
4 6
3 7

Impostazione velocit filo
Impostazione della lunghezza di arco
Euro —attacco

MMA - attacco

Spina per comando a distanza

[ 6 ] SpinaperPush-pul

Attacci di acqua per la torcia

Impostazione dei parametri di saldatura

Impostazione della velocita filo
Potenziometro di velocita filo permette di impostare la velocita del filo oppure lo spessore dipendente dalla visualizzazione prestabilita:

Nel regime manuale

La capacita di regolazione é dal 25 m/min al 1 m/min.

Nel regime sinergico

La capacita di regolazione & dei limiti dalla velocitd minima alla velocitd massima della sinergia selezionata.

Impostazione della lunghezza d"arco
Potenziometro della lunghezza d arco permette impostare la tensione di arco.

Nel regime manuale

La capacita di regolazine da +10,0v al +50,0 v.

Nel regime sinergico

Con il potenziometro si regola il valore sinergico con incremento + 50.
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3.4. UTILIZZO DI TRAINAFILO DVU P500

Descrizione:

7 - display di segmento

I messaggi sul display LCD

Tasto per la modifica della funzione visualizzata

Tasto per la selezione del programma precedente

Tasto per la selezione del programma successivo

[ 6 ] Tastoperaccesso nel messaggio dei programmi

Tasto per la impostazione della velocita o avanzamento del filo tramite menu
Tasto per impostazione la tensione darco.

Avvio
Durante il collegamento, sul display LCD viene visualizzata la versione del software di bobina e potenza assorbita del impianto:

| Pulse 320 0.0

Display segmentale
Per la visualizzazione é 7 - display segmentale.

Senza saldatura
Consigli per la corrente di saldatura e la tensione d"arco

Durante saldatura
si misurano i valori della corrente di saldatura e della tensione d arco. Alla fine della saldatura i valori sono visualizzati finché il generatore é acceso

Selezione lingua
Lingua nella quale vengono visualizzati i messaggi sara definita durante la configurazione del generatore. Ved. Le prescrizioni per funzionamento del generatore.
(elenco delle lingue gia esistenti: FR, EN, DE, IT, ES, PL, NL, SV)

Messaggi di assistenza

Permaggior parte dei parametri possono visualizzarsi sullo schermo i messaggi di assistenza..
Attivazione dei messaggi di assistenza:

Per ottenere i messaggi di assistenza premere per un secondo il pulsante [FCT] .

Regime di utilizzo
Trainafilo pué lavorare in regime SEMPLICE o in regime di PROGRAMMA. Selezione del regime attivare con menu CONFIGURAZIONE DEL TRAINAFILO (pagina 71).

Regime semplice
Led di controllo JOB ¢é spenta, significa che le impostazioni generali (velocita del filo, lunghezza darco) sono eseguite sul trainafilo. Selezione del processo, impostazione
del ciclo e il regime sinergico sono eseguite sul generatore.

Regime del programma
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Led di controllo JOB (LAVORO) é accesa. Tutte le impostazioni sul panello anteriore sono disattivati.

Generatore dispone di 99 programmi di saldatura dal 1al 99, accessibili dal trainafilo.

Programma nr. 0 permette di creare altri 99 programmi. Questo programma lavora nel regime SEMPLICE; le impostazioni sono eseguite sul trainafilo e la selezione del
metodo di processo, impostazione del ciclo e sinergia si eseguono sul generatore. Programma non é possibile di salvare in un altro modo che copiare nel altro programma
sotto numero dal 1 al 99.

IMPORTANTE  Dopo lo spegnimento i programmi vengono salvati in una memoria energetica indipendente. All’accensione i programmi vengono in automatico registrati
in memoria di lavoro. Le modifiche effettuate nel programma non saranno riportate nella memoria permanente. Salvataggio e registrazione possono
essere iscritti e letti dalla memoria permanente.

L Programma
Registrazione | attuale
Memoria permanente P Memoria di lavoro Selezione p*
1-P99 P 0-99
Salvamento

LED di controllo PROGRAMMA lampeggia, significa che almeno uno dei parametri del programma attuale é stato modificato rispetto quello salvato nella memoria
permanente. Le modifiche sono salvati nella memoria di lavoro. Contenuto dei programmi é possibile proteggere tramite la password

Modifiche del regime di utilizzo :
| dettagli troverete nelle descrizione per il funzionamento di generatore.

Impostazioni

Lo schermo LCD visualizza:

Senza saldatura

Saldatura viene impostata secondo il processo selezionato e il regime del utilizzo.
Durante saldatura

I valori misurati IS e US oppure le impostazioni, se non é in corso qualche modifica.

Modifica del parametro nel regime MIG.
Se possibile visualizzare i parametri richiesti premere il tasto [FCT].

Utilizzo dei tasti:
[7] modifica di valore del parametro visualizzato sullo schermo sinistro
[8] modifica di valore del parametro visualizzato sullo schermo destro

MIG FREE MODE MIG SYNERGIC MODE

_Q_ mIs=00 muUs=00.0 mIs=00 mus=00.0

Ecran présent en soudage / /.
Screen present during welding "‘

Y

Appuyer sur fonction pour changer de *
/ Press function io change parameter ""

Cnemin possible si le bloc ci-dessous est actif
/ Path pussibfe if botton bioc is active

Tourner VF e: US pour medifier la
valeur des paramétres gauche et droit
/ Tum VF and US to madifie the
left and righ paramcter valuc

Menu accessible en mode programme et hors soudage Appuyer sur P- ou P+ pour changer ce programme
/ Setup avaitabie in program mode and ouf of welding / Press P- or P+ to change current program

g CYCLE
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Ordine di selezione e impostazione dei parametri :

8 bt
mIs=00 mus=00.0 misurazione IS (A)* misurazione US (V)*
01 vf00.0 Ut00.0 velocita filo (m/min) tensione (V) teorica U
01 Ep00.0 Ut00.0 spessore (syn) tensione (V)
01 1t00.0 uUt00.0 Intensita (syn) tensione (V)
01 Long Arc=+00 lunghezza d‘arco
01 pyn Arc=0 Impostazione dinamica arco o impulsi
01 Reg Pulse=0
p01 cycle parametri di ciclo valore di parametro

* Valore calcolato non modificabile

Nel regime libero sono accessibili solo i parametri di velocita filo/ tensione e impostazioni di impulsi e dinamica d'arco (rige 1 e 5).
Nel regime sinergico sono accessibili tutti parametri.

Parametri del CICLO sono accessibili solo nel regime di PROGRAMMA.

Parametri del CICLO non sono accessibili durante la saldatura.

Modifica delle impostazioni nel regime MMA:
Per visualizzare i parametri premere [3].

Utilizzo dei tasti:
[7] modifica del parametro visualizzato sinistra.
[8] modifica del parametro visualizzato destra.

MMA

R | mIs=00 muUs=00.0 |

f:;

A
01 vF=00.0 US=00|

f‘*‘ Arc Dynamic=000 |

Ign Dynamic=000 |
P+ g ¥

CYCLE |

—

i)

Ordine di selezione e impostazione dei parametri :

8 ¥

01 I=000A uUs00.0

Impostazione IS (A)

Tensione a vuoto (V)*

01 byn Arc=00

Arco dinamico (saldatura)

01 pyn Amor=00

tensione (V)

p01 cycle

parametro del ciclo

valore del parametro

* Valore misurato non modificabile

Parametri del ciclo sono accessibili solo nel regime di PROGRAMMA.
Parametri del CICLO non sono accessibili durante la saldatura.
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Impostazione del ciclo

Nel regime di PROGRAMMA altro schermo consente accesso al IMPOSTAZIONE CICLO.

Nel programma 0 non é accessibile IMPOSTAZIONE CICLO.

Piu dettagli su parametri troverete nella descrizione di funzionamento del generatore.

Modifica dei parametri di ciclo:

Premere [3], finché non viene visualizzato “PARAMETRO DEL CICLO”

Utilizzo dei tasti:

[7] modifica del parametro

[8] modifica del valore di parametro

Ordine di selezione e impostazione dei parametri :

Appuyer sur fanction pour afficher le menu
/ Press functfon {o oisplay the setup ’

Process

[ J
[}
SequencerI 000 [

Tourner VF pour changer de paramétre
/Tum VF ta change parameter

Tourner US pour modifier Ja valeur du pa-amétres
/ Tum US fo modifie the parametre value

LCD displej Significato
1 Process selezione processo MIG/IMMA
2 wire name Selezione del tipo di filo
3 diameter x.x Selezione diametro filo
4 Gas name Selezione gas
5 Cycle 2 time Selezione ciclo
6 Mode Synergy Selezione regime syn/man
6 Spot T Selezione tempo della puntatura
7 pre-gas T Tempo di pre-gas
9 HotStart T Tempo di hot-start
10 HotStart I Corrente di hot-start
MIG 11 HotStart U Tensione di hot-start
12 STopeDownT Tempo di arresto
14 STopeDownI Corrente di arresto (velocita filo)
15 STopeDownu Tensione all‘arresto
16 Free Wire Tempo di non incollatura
17 Point wire Spray antiazione
18 Post gas T Tempo post-gas
19 SequencerT Tempo di sequenziatore
20 SequencerI Intensita di sequenziatore
21 I Sequence Regolatore velocita filo
1 Process Selezione processo MIG / MMA
MMA 2 MMAHstartT Tempo di hot-starta MMA
3 MMAHstartI Corrente di hot-starta MMA

Dopo 2 secondi sulla stessa impostazione sara visualizzato il messaggio con i dettagli dei parametri che si trovano in menu
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Selezione del programma
Con richiamo del programma é possibile scegliere programma attuale dalla memoria di lavoro.

Per selezionare il programma
Per richiamo del programma premere il tasto [4] oppure dopo premere il tasto [5]. Numero del programma sara visualizzato sullo schermo.

Salvataggio del programma

Il programma salvato permette di aggiornare della memoria pemrmanente.
Se la destinazione € un programma, le impostazioni attuali del programma vengono salvati nel programma di destinazione.
Se la destinazione sono tutti (ALL) programmi, viene aggiornata tutta la memoria pemmanente.

Per salvare un programma

Per entrare nel menu dei programmi premere [6]. Prima funzione accessibile é salvataggio.

Per selezionare destinazione: programma dal 1 al 99 oppure tutti programmi, girare con codificatore [8].

Per terminare la operazione premere [6] oppure per anullare |'operazione premere [3]. Pima del ritorno automatico nella struttura menu, sullo schermo compare per 2
secondi il messaggio di conferma o di annullamento.

Appuyer fonction pour annuler
/ Press function to cancel

w
Appuyer OK pour afficher le menu OK ““ record cancel Retour & '4cran de réglage aprés 2 s
/Press OK to display program setup 4" choose rec 00 2 sec ! Come bacx to set screen after 2 s

OK record good I—>

Appuyer OK pour valider
/Press OK to validate

Tourner US pour sélectionner le programme X
/ Turn US to select the program

Registrazione del programma

Registrazione del programma permette aggiornamento della memoria di lavoro.

Se il posto di fonte é programma, nella memoria di lavoro vengono registrate le impostazioni del programma di fonte.
Se il posto di fonte sono tutti (ALL) programmi, viene aggiornata tutta la memoria di lavoro.

Le modifiche realizzate prima della impostazione saranno perdute.

Per registrazione del programma

Per entrare nel menu dei programmi premere [6].

Per selezionare la funzione di registrazione girare codificatore [7].

Per selezionare il posto di fonte: programma dal 1 al 99 o tutti programi, girare con codificatore [8]:

Per terminare operazione premere [6], per annullare operazione premere [3]. Prima del ritorno automatico nella struttura menu, sullo schermo compare per 2 secondi il
messaggio di conferma o di annullamento.

Appuyer fonction pour annuler
/ Press function to cancel

OK
choose rec 00 l @ 2 sec
Toumer VF pour sélectionner la_fonction .8 ”‘ Joad cancel |—>
/ Turn VF to select the item setup «
choose load 00 2 sec
OK load good I—>

Appuyer OK pour valider
/ Press OK to validate

Tourner US pour sélectionner le programme I
/ Turn US to sefect the program

Blocco
Se ¢ definita la password, il sistema di saldatura (generatore, trainafilo, comando a distanza) ¢ bloccato.

Procedura di blocco

Per entrare nel menu dei programmi premere [6].

Per selezionare la funzione di blocco girare con codificatore [7].

Per visualizzare la password richiesta girare con codificatore [8]. Valore di password deve essere nel volume dal 1 al 999.

Per terminare operazione premere [6]. Prima del ritorno automatico nel menu sullo schermo compare per 2 secondi il messaggio di conferma.
Per annullare operazione premere [3]. Prima del ritorno automatico nel menu sullo schermo compare per 2 secondi il messaggio di annullamento.

OK

choose rec 00 Appuyer fonction pour annuler

/ Press function to cancel

Tourner VF pour sélectionner la fonction
-8 choose Tload 00 |

/ Turn VF to select the item seiup
f‘& LOCK canceled | >
LOCK code 000 (9
OKI programs LOCKED |_>

Appuyer OK pour valider
/Press OK fo validate

Tourner US pour écrire le mat de passe X
/ Turn US to write the password

Procedura di shloccaggio

Per entrare nel menu dei programmi premere [6].
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Per selezionare la funzione di sbloccaggio girare con codificatore [7]

Per visualizzare la password girare con codificatore [8].

Per terminare la operazione premere [6]. Secondo la password visualizzata, sul display compare conferma o respinta. Dopo 2 secondi il display ritorna in automatico nel
menu di impostazione.

Per annullare la operazione premere [3]. Prima del ritorno nel menu sullo schermo compare per 2 secondi il messaggio di annullamento.

Appuyer fonction pour annuler

l/ Press function to cancel
2 sec
| ,»‘ UNLOCK canceled |_>
> * l@
UNLOCK code 000 2sec
OK | programsUNLOCKED
@ 2 sec

|
Tourner US pour afficher le mot de passe X
/ Turn US to display the password wrong PASSWORD
Appuyer OK pour valider
/ Press OK to validate

Configurazione di trainafilo

Impostazione del contrasto

Il contrasto é preimpostato dalla produzione. E possibile di cambiarlo sulla parte anteriore del trainafilo.
Modifica del contrasto

Spegnere il generatore.
Tenere premuto il tasto [5] e accendere | alimentazione. Quando compare il messaggio di impostazione, rilasciare il tasto [5].

Contrast 100%

Per cambiare il valore di contrasto dal 50% al 100 % girare codificare [8].
Per salvare il valore nuovo di contrasto premere [6] oppure per annullamento premere [3]. Il trainafilo ritorna in autoamtico nel funzionamento normale.

Messaggi di avvertimento o di errore

Nel caso di un errore compare il messaggio che avvisa la natura di errore. Se I'errore viene eliminato, il messaggio scompare. |l reset pud essere eseguito premendo il tasto
[6] sul trainafilo o sul generatore.
Per piu dettagli consultare il manuale d’uso del generatore.
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Elenco dei messaggi di errore :

Message Significato

EO1 | Inverter default Diffetto di alimentazione

E02 | POWER default Alimentazione non identificata

EO07 | Main supply defa Tensione fuori campo di uso

E24 | Sensor°C default Sonda termica non funziona

E25 | Thermal default Surriscaldamento del inverter

E32 | weld curren def Rottura del arco durante saldatura

E33 | next prog defau Difetto della rete del programma incompattibile

E33 | Defau mem prog Errore di salvaggio programma

E33 | Defau Lim prog Il parametro ha sorpassato il valore massimo concesso

E34 | Cconfig default Impostazione del generatore errata

E50 | Flow water defau Portata tropo lenta

E62 | overload motor Momento del motore troppo elevato

E65 | motor default Mancanza della misurazione di velocita o difetto di alimentazione
TIME OUT cycle Non é avvenuta I’accensione d arco

| messaggi che avvertono le situazioni anomalie vengono scomparse in automatico.

Elenco dei messaggi di avvertimento :

Not synergy

Per la selezione attuale sul panello frontale non esiste la sinergia.

Init Program

Messaggio di inizializzazione memoria di impostazione e programma.

trigger on

Premuto scatto durante |"accensione del generatore.

P500 connected
P500
disconnecte

/N

Viene visualizzato all accensione oppure quando viene collegato trainafilo al generatore mentre
questo é acceso. (IMPORTANTE)

SETUP generator

Selezionata impostazione (SETUP) del generatore.

RC-JOB Adjust

Informa, che le modifiche devono essere fatte sul lavoro comandato a distanza.

wire unit
Adjust

Informa, che le modifiche devono essere fatte sul trainafilo
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4 - ACCESSORI

| P Regulatore portata gas, rif. W000275905

Accessorio - regolatore portata gas — permette modificare e informare di portata gas.

Carrello del trainafilo, rif. W000275908

Commando a distanza semplica, rif. W000275904

Commando a distanza di lavoro RC, rif. W000273134

Push-pull, rif. W000275907
Accessorio push-pull permette azionare le torcie push-pull dal catalogo LINCOLN ELECTRIC.

Configurazione

Prima di montare accessorio push-pull bisogna configurare la carta per la torcia utilizzata. | dettagli troverete nel manuale di accessorio.
Utilizzo

Non é possibile uso contemporaneo della torcia push-pull e comando a distanza semplice. Possono essere utilizzati solo i potenziometri della torcia.
All'utilizzo di elettrodo rivestito si consigli di scollegare la torica push-pull, per poter eseguire la impostazione sul trainafilo oppure tramite commando a distanza semplice.

Torcie

DIGITORCH P 341 4M (2 pot), rif. W000345014
DIGITORCH P 341W 4M, rif, W000345016
DIGITORCH P 441W 4M, rif. W000345018
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5 - MANUTENZIONE

Due volta all’anno, in funzione di utilizzo del impianto, controllare:

La pulizia totale del trainafilo
Collegamenti elettrici e di gas

ATTENZIONE

Non eseguire le pulizie o riparazioni nel interno del impianto senza verifica che questo ¢ scollegato dalla rete elettrica. Smontare i panelli del trainafilo e
aspirare tutte le particelle estranee presenti.

Per la pulizia di questi parti inserire I'imbutto di plastica per non daneggiare isolamento di avvolgimento.

Se il trainafilo avvisa un guasto, prima del diagnosticare il problema eseguire i seguenti passi, controllare:
= collegamenti sui circuiti di potenza, di comando e di alimentazione.
= stato di isolamento dei cavi e dei fili.

ATTENZIONE DUE VOLTA ALL’ANNO
Accuratamente aspirare i circuiti elettronici, in modo di non danneggiare i componenti.

ATTENZIONE

A ogni avvio del kit di saldatura e prima di ogni attivita di assistenza tecnica SAV, controllare:
= corretta serrattura dei morsetti di potenza
= collegamento ¢ corretto
= portata di gas
= stato della torcia
= tipo e diametro del filo

5.1. RULLI E GUIDAFILI

Nelle condizioni normali di funzionamento questo accessorio é caratterizzato di lunga durata, prima della sua sostituzione.
Usura o intassamento é dovuto dagli stratti aderenti.

Per minimalizzare il rischio dei tali problemi é necessario controllare regolarmente la pulizia della piastra.

Il gruppo della riduzione del motore non necessita la manutenzione.

5.2. PEZZI DI CONSUMO DELLA PIASTRA DI TRAINAFILO

| pezzi di consumo del trainafilo che devono guidare e avanzare il filo di saldatura, dovranno essere adatti al tipo e al diametro del filo utilizzato.
Usura di questi pu6 influenzare il risultato di saldatura. In quel caso é necessario loro sostituzione.

Entrata di guidafilo Rullo parte intermedia di guidafilo Uscita di guidafilo
06/08 W000305125 W000277335
08/1,0 W000267598 W000279645 W000277335
2 09/12 W000277008 W000277335
e W000277333
£ 10/12 W000267599 W000277335
12/1,6 W000305126 W000277336
14/1,6 W000277009 W000277336
£ 09/12 W000277010 W000277335
[
s 12/16 W000277333 W000266330 W000277335
;9_ 14/16 W000277011 W000277336
1,0/12 ALUKIT W000277622
2 12/16 ALUKIT W000277623

Possibile utilitto dei rulli di acciaio ALU con filo animato di acciaio.

Montaggio dei rulli
Per montaggio dei rulli & necessario un adattatore rif. W000277338.
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5.3. PEZZI DI RICAMBIO

(evedi opuscolo figura 1 alla fine delle istruzioni per 'uso)

Item. PIN. SAF Denominazione

Panello anteriore
1 W000277974 | Panello anteriore P400

1 W000277975 | Panello antriore P500

2 | W000265988 | Kit dei tasti blu

W000373633 | Capot plastique

Parti allinterno
W000278017 | Valve

W000277985 | Wiring harness + socket

W000277986 | Wiring RC job

10 | WO000241668 | Spina 500 A 4T

11 | WO000148911 | Spina 500 A 4T

W000277987 | Raccordo Europeo

Telaio
W000278019 | Harness fixing plate

21 | W000277976 | Manopola

22 | W000277977 | Parts di plastica

23 | W000278020 | Porta equipaggiata

25 | W000278021 | Cerniere con le viti

a | W000278730 | Ruota anteriore

b | W000277990 | Ruota posteriore

Piatra di base
30 | W000277988 | Completto motor and encoder

31 | W000277989 | Roler's cover

32 | W000278018 | Kit di viti

W000277338 | Adattatore ruottante

Cablaggio
W000278022 | Raccordi per cablaggio

Carrello - accessorio
W000147072 | Ruota anteriore

W000147075 | Ruota posteriore

Accessorio — avvolgimento a doppio senso

W000277991 | Push-pull wiring
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