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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.

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

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.

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.

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.

Zvaranie oblukom a plazmoveé rezanie mdzu byt nebezpecné pre pracovnika i
pre fudi nachadzajucich sa v blizkosti pracoviska. precitajte si uzivatelsku
prirucku e zpe€nostné predpisy.
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1. INFORMATIONS GENERALES 1.GENERAL INFORMATION
1.1 DESCRIPTION DU PRODUIT 1.1 PRODUCT DESCRIPTION

Le BUFFALO 3501 CC/CV 400V est un générateur multiprocédé de type onduleur & The BUFFALO 3501 CC/CV 400V is a multi-process inverter-type DC generator.
courant continu. Le BUFFALO 3501 CC/CV 400V permet de mettre en ceuvre les trois ~ The BUFFALO 3501 CC/CV 400V can be used for three welding processes: coated
procédés de soudage suivants : électrode enrobée, TIG et MIG. Pour une utilisation electrode, TIG and MIG. For use in gouging operations please contact your

en gougeage, contactez votre revendeur. retailer.

1.2. COMPOSITION 1.2. CONSTITUENT ITEMS
Le BUFFALO 3501 CC/CV 400V est livré sur palette avec film plastique. The BUFFALO 3501 CC/CV 400V is delivered on pallet with cardboard cover.

Cet emballage doit contenir (& voir dépliant FIGURE 1 a la fin de la notice) : This packing is comprised of (¢~See fold-out FIGURE 1 at the end of the manual) :

1 générateur BUFFALO 3501 CC/CV 400V 1 BUFFALO 3501 CC/CV 400V power source
1 cable primaire raccordé 4x2.5mm?, longueur 5m, sans prise 1 fitted primary cable, 4x2.5mm?, length 5m, without plug
1 kit roues 1 wheels kit
1.3. DESCRIPTION DE LA FACE AVANT 1.3. FRONT PANEL DESCRIPTION

(e voir dépliant FIGURE 2 a la fin de la notice) (esee fold-out FIGURE 2 at the end of the manual)

Commutateur Marche / Arrét On/Off selector switch
Sélecteur de procédé Process selector switch
Potentiométre de réglage du dynamisme d' arc Arc force setting potentiometer
Potentiometre du réglage courant ou tension Current or voltage setting potentiometer
Afficheur Display unit
Borne de soudage + III + welding terminal
Borne de soudage - - welding terminal
Prise de commande a distance Remote control plug

1.4. CARACTERISTIQUES TECHNIQUES 1.4. TECHNICAL SPECIFICATIONS

BUFFALO 3501 CC/CV 400V
REF. W000263711
PRIMAIRE PRIMARY
Nombre de phases / fréquence 3-50/60Hz Number of phases / frequency
Alimentation 400V +/-10% Power supply
Courant absorbé Current drain
a 250A (100 %) 20.6A at 250A (100 %)
a 300A (60 %) 25.7A at 300A (60 %)
a 350A (35 %) 28.5A at 350A (35 %)
Puissance max. 19.7KVA Maximum output.
SECONDAIRE SECONDARY
Tension a vide 91.2v No-load voltage
Gamme de courant 5-350A Current range
Facteur de marche (a t=40°C) Duty factor (at t=40°C)
4100 % 250A At 100 %
460 % 300A at 60 %
a35% 350A at35%
Indice de protection IP 23S Degree of protection
Classe d'isolation H Insulation class
Norme EN 60974-1/ EN 60974-10 Standard
Degrés de protection procurés par les enveloppes Degrees of protection provided by the covering
Lettre code IP Protection du matériel
Code letter Equipment protection
Premier chiffre 2 | Contre la pénétration de corps solides étrangers de & > 12,5 mm
First number Against the penetration of solid foreign bodies with @ > 12,5 mm
Deuxieme chiffre 1 Contre la pénétration de gouttes d'eau verticales avec effets nuisibles
Second number Against the penetration of vertical drops of water with harmful effects

3 Contre la pénétration de pluie (inclinée jusqu'a 60° par rapport a la verticale) avec effets nuisibles

Against the penetration of rain (inclined up to 60° in relation to the vertical) with harmful effects

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

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

1.5. DIMENSIONS ET Dimensions (LxIxh) Poids net Poids emballé 1.5. DIMENSIONS AND
POIDS Dimensions (LxWxH) Net weight Packed weight WEIGHT
| Source BUFFALO 3501 CC/CV 400V 525 x 300 x 390 mm 29kg 34kg BUFFALO 3501 CC/CV 400V power source ‘
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2. MISE EN SERVICE 2. STARTING UP

ATTENTION
I . ST S CAUTION
la stabilité de l'installation est assurée jusqu'a une inclinaison de . I o
10°. equipment stability is ensured up to an angle of 10°.

Votre générateur BUFFALO 3501 CC/CV 400V doit étre alimenté par un réseau Your BUFFALO 3501 CC/CV 400V power source must be powered by 50/60 Hz
triphasé 50/60 Hz, délivrant une tension de 400V (£ 10%), c'est-a-dire qu'il accepte three-phase networks, supplying a current of 400V (+ 10%), that is, it accepts
des alimentations comprises entre 360 et 440V. power supplies between 360 and 440V.
Monter sur le cable primaire une prise male (triphasée + terre d'un Fit a male plug on the primary cable (three-phase + ground with
minimum de 30A : la consommation primaire a l'intensité maximale de minimum of 30A); primary consumption at welding maximum
soudage est de 28,5A). intensity is 28.5A).
L'alimentation doit étre protégée par un dispositif de protection (fusible The power supply must be protected by a protective device (fuse
ou disjoncteur) de calibre correspondant 30A. or circuit-breaker) with 30A corresponding rating.

Vérifier que l'interrupteur est sur position 0 (arrét). Check that switch is positioned on 0 (Off).

Relier les prises DINSE du circuit de soudage sur les bornes du
générateur.
Respectez les polarités nécessaires au procédé de soudage utilisé.

Connect the DINSE connectors of the welding circuit to the
generator terminals.
Ensure that the polarity is correct for the welding process used.

Votre générateur est prét a I'emploi. Your power source is now ready to use.




3 - INSTRUCTIONS D’EMPLOI
3.1 ALIMENTATION / MISE EN ROUTE / ARRET

(¢ voir dépliant figure 2 a la fin de la notice)

Effectuer correctement le processus d'installation indiqué en page 6.
Mettre sous tension le réseau. Tourner l'interrupteur (rep. 1) sur la
position [1] "Marche".

L'initialisation du poste dure 5 secondes. L'afficheur (rep. 5) indique la
version du logiciel installé.

Pour mettre le générateur hors tension, remettre I'interrupteur (rep.1)
sur la position [0] "Arrét".

3.2. SELECTION DU PROCEDE DE SOUDAGE

(¢ voir dépliant figure 2 a la fin de la notice)

Le BUFFALO 3501 CC/CV 400V est un générateur de soudage multiprocédé de
technologie onduleur. La sélection du procédé de soudage s'effectue par le
sélecteur (rep.2) en face avant du générateur. Un changement de sélection est
toujours confirmé par un message visible deux secondes sur l'afficheur (rep. 5).
Pour raison de sécurité, le changement de procédé de soudage est interdit si
une opération de soudage est en cours.

Le BUFFALO 3501 CC/CV 400V permet de mettre en ceuvre les trois procédés
de soudage suivants : électrode enrobée, TIG et MIG.

3.3 SOUDAGE A L'ELECTRODE ENROBEE

(¢ voir dépliant figure 2 a la fin de la notice)

= Brancher les cables de soudage suivant la polarité préconisée pour
I'¢lectrode utilisée (indiquée sur son emballage).

o~ Positionner le sélecteur de procédé (rep. 2) sur électrode enrobée.

o~ La sélection est confirmée par le message suivant :

Choix de I'électrode :

Vérifier la compatibilité des caractéristiques de I'électrode enrobée employée avec les
performances du BUFFALO 3501 CC/CV 400V. A titre indicatif, le diamétre maximum
recommandé est de 6,3 mm pour les électrodes rutiles ou basiques et de 4,0 mm pour
les électrodes cellulosiques ou spéciales.
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3 - INSTRUCTIONS FOR USE
3.1 POWER SUPPLY / ON / OFF

(¢-see fold-out figure 2 at the end of the manual)
Follow carefully the installation procedure given on page 6.
Switch on the mains power. Tum the switch (item 1) to position [1]
"ON".
The station will take 5 seconds to initialise. The display unit (item 5)
shows the software release installed.
To switch off the generator, set the switch (item 1) to position [0]
"OFF".

3.2. SELECTING THE WELDING PROCESS

(¢-see fold-out figure 2 at the end of the manual)
The BUFFALO 3501 CC/CV 400V is a multi-process welding generator using
inverter technology. The welding process is selected via the selector switch
(item 2) on the front panel of the generator. Whenever the selection is
changed, a message appears for two seconds on the display unit (item 5). For
safety reasons, it is forbidden to change welding process if a welding
operation has already started.

The BUFFALO 3501 CC/CV 400V can be used with three welding procedures :
coated electrode, TIG and MIG.

3.3 COATED ELECTRODE WELDING

(¢see fold-out figure 2 at the end of the manual)

- Connect the welding cébles depending on the polarity specified for the
electrodes used (recommended on its package).

- Set the process selector (item 2) to coated electrode.

- Selection is confirmed by the following message :

Choice of electrode :

Check that the specifications of the coated electrode used are compatible with the
performance of the BUFFALO 3501 CC/CV 400V. As a rough guide, the maximum
recommended diameter is 6.3 mm for rutile or basic electrodes and 4.0 mm for
cellulosic or special electrodes.

Diametre de
I'électrode
Welding current and
electrode size

Courant de soudage a plat 12
Flat position welding current 12

Observation
Comments

2mm 45 a/to 60 A Ces valeurs dépendent de I'épaisseur des toles a
2 5mm 55 3/t 90 A souder mais aussi de la position de soudage :
3.15mm 90 a/to 130 A e en verticale montante diminuer 12 de 20 % .
4mm 130 a/to 200 A (260)
e en verticale descendante augmenter 12 de 20 %
5mm 160 a/to 250 A (350)
e auplafond diminuer 12 de 0 & 10 %
6.3mm 230 a/to 350 A (420)

e en corniche, mémes valeurs de 12 qu'a plat. °

These values depend on the thickness of sheet to be
welded and on the welding position :

vertical up : decrease 12 by 15 to 20 %

e vertical down : increase 12 by 20%

e overhead : decrease 12 by 0to 10 %

horizontal-vertical : same as 12 in flat position.

Réglage du courant de soudage :

Ajuster le courant de soudage en fonction des indications de votre fournisseur
d'électrode enrobée ou du tableau ci-dessus a I'aide du potentiométre (rep.4).

Setting the welding current :

Set the welding current according to the information supplied by the coated
electrode supplier or the table below, using the potentiometer (item 4).

Note : Le BUFFALO 3501 CC/CV 400V autorise un réglage de l'intensitt de 5 A a
350A par pas de 1A en et hors soudage. Avant soudage, I'afficheur
(rep.5) indique le préréglage sélectionné ; en cours de soudage l'afficheur
indique la valeur mesurée du courant de soudage.

Note : The BUFFALO 3501 CC/CV 400V allows the current to be set from 5 A to
350A in steps of 1A, when welding is not being carried out. Before welding,
the display unit (item 5) shows the measured welding current value.




Hot start ou dynamisme d'amorgage

(¢ voir dépliant figure 2 a la fin de la notice)

Certaines électrodes ou la recherche d'un confort d'amorgage, nécessitent une
surintensité pendant la phase d'amorgage. Pour cela :

- Positionner le sélecteur de procédé (rep. 2) sur électrode enrobée avec
amorgage optimisé.

o= La sélection est confirmée par le message suivant :

@

=
5
3

Hot start or arc-over dynamism

(esee fold-out figure 2 at the end of the manual)
For optimum striking conditions some electrodes require an over-current
during the striking phase. For these electrodes, proceed as follows :

o= Set the process selector (item 2) to coated electrode with hot start.

o= The selection is confirmed by the following message :

Note : Le préréglage d'usine du temps d'activation de la fonction d'amorgage
optimisé (Hot Start) est de 0,8 secondes. Ce temps est modifiable de 0 a 5
secondes par pas de 0,1 seconde en mode SETUP (voir page 10).

Note : The factory setting for activation of the hot start function is 0.8 seconds.
This time can be changed to 0 to 5 seconds in 0.1 second steps in SETUP
mode (see page 10).

Arc force ou dynamisme d'arc

Le BUFFALO 3501 CC/CV 400V permet d'optimiser la fusion des électrodes a
comportement délicat (basiques, cellulosiques ou spéciales) grace au potentiometre
de réglage du dynamisme d'arc (rep. 3). Ce réglage est disponible a la fois en mode
électrode enrobée ou électrode enrobée avec amorgage optimisé.

Les valeurs conseillées sont :

3 0 (fonction inactive) : Cas des électrodes rutiles ou inoxydables et du soudage sur
toles fines,

O 1a5:Cas des électrodes basiques et a haut rendement,

O 6a9:Cas des électrodes cellulosiques.

Arc force or dynamisme d'arc
The BUFFALO 3501 CC/CV 400V features an arc force potentiometer that can be
used to optimise melting of electrodes whose behaviour is sensitive (basic,
cellulosic or special electrodes) (item. 3). This function is available in coated
electrode mode as well as coated electrode with hot start mode.

The recommended values are :

3 0 (function inactive) : For rutile or stainless steel electrodes and welding on
thin sheets,

O 1to5: Forbasic and high-yield electrodes,

0 61to9: For cellulosic electrodes.

Note : Le BUFFALO 3501 CC/CV 400V autorise un réglage du dynamisme d'arc
de 1 a9 parpas de 1,9 étant le réglage le plus dynamique. Ce réglage
est accessible en et hors soudaie.Un changement de sélection est

=y
confirmé par le message : L'/~ X |,

Note : The BUFFALO 3501 CC/CV 400V allows the arc force to be set from 1 to 9
in steps of 1. Setting 9 is the strongest arc force. The force must be set
when welding is not being carried out. A change of selection is confirmed by

the message : .

Commande a distance

Le BUFFALO 3501 CC/CV 400V est équipé d'une prise de commande a distance
(rep.8).

Pour déporter le réglage du courant de soudage au plus prét du soudeur, connecter la
commande a distance B-BOX, réf. W000305048.

Remote control

The BUFFALO 3501 CC/CV 400V is fitted with a remote control connection (item
8).

To be able to set the welding current closer to the welder, connect the B-BOX
remote control unit, ref. W000305048.

Note : Lors de la connexion, la détection de la commande a distance est
confirmée par le message |,’__ FAl

Note : When this connection is made, the remote control unit is detected and
confirmed by the message : |~ H o |

Sécurités actives

Pour garantir une sécurité maximale au soudeur, le BUFFALO 3501 CC/CV 400V est
équipé d'un dispositif de détection de collage de I'électrode et d'un réducteur de
tension a vide.

Le détecteur de collage de I'électrode coupe automatiquement I'alimentation de

I'arc électrique si le soudeur laisse I'électrode enrobée collée a la piéce a souder

plus de 2 secondes et indique le message suivant : =
Le soudeur peut alors décoller I'€lectrode du bain sans risque de coup d'arc lors

du décrochage. Le dispositif de détection de collage de I'électrode est toujours

actif, l'afficheur indique :

Certaines réglementations nationales ou des environnements spéciaux imposent
I'emploi de tension a vide réduite. Pour des raisons réglementaires |'activation de ce
dispositif n'est pas accessible au soudeur. Pour I'activer, voir le chapitre "réducteur de
tension a vide" page 11.

T

3.4 SOUDAGE TIG
(¢ voir dépliant figure 2 a la fin de la notice)

Le BUFFALO 3501 CC/CV 400V permet de souder en TIG sans HF. L'amorgage se
fait au toucher sans endommager I'électrode grace au systéme PAC.

Connecter une torche a valve, réf. W000143068, (pas de géchette et commande
manuelle de I'arrivée de gaz) sur le BUFFALO 3501 CC/CV 400V.

- Positionner le sélecteur sur TIG (rep.3).

o~ La sélection est confirmée par le message suivant :

o= Ajuster le courant de soudage en fonction du & de I'électrode employée et
de I'épaisseur a souder, a l'aide du potentiométre (rep.4)

Soudage TIG (choix des électrodes tungstenes)

e

Active safety devices

To provide maximum welder safety, the BUFFALO 3501 CC/CV 400V is fitted with
an electrode sticking detection device and no-load voltage reducer.

The electrode sticking detector automatically cuts off the electric arc power
supply if the welder leaves the coated electrode bonded to the part to be

—] welded for more than 2 seconds. The following message is displayed:

L | The welder can then release the electrode from the pool without the risk of arc
glare as it is removed. The electrode sticking detection device is always active
and shown on the display unit.

Some national regulations or special work environments require the use of reduced

no-load voltage. To comply with regulations, the activation of this device is not

accessible to the welder. To activate it, see Chapter "No-load Voltage Reducer”,

Page 11.

3.4 TIG WELDING
(esee fold-out figure 2 at the end of the manual)

The BUFFALO 3501 CC/CV 400V can be used for TIG welding without HF. The
PAC system ensures that striking occurs on touch without damaging the electrode.

Connect a valve torch, Ref. W000143068, (no trigger and manual control of gas
supply) to the BUFFALO 3501 CC/CV 400V.

@ - Set the selector to TIG (item 3)

- The selection is confirmed by the following message :

- Set the welding current according to the diameter of the electrode used
and thickness to be welded, using the potentiometer (item 4).

TIG welding (choice of tungsten electrodes)




Long. Electrodes Nertal S tungsténe thorie 2 % (rouge)
& mm Length 2 % thoriated tungsten Nertal S electrodes (red)
| (A) Réf. n° / Part number

1 150 10-80 W000142435
1,6 150 50 - 120 W000142436
2 150 90 - 190 W000142437
24 150 100 - 230 W000142482
32 150 170 - 300 W000158980
4 150 260 - 450 \W000142439

Amorgage au touché (Systeme PAC)
(¢ voir dépliant FIGURE 5 a la fin de la notice)

Ce dispositif spécial limite le courant de court-circuit entre I'électrode et la piece,

évitant ainsi les inclusions de tungstene dans la soudure au moment de I'amorgage.

Touch striking (PAC system)
(¢-see fold-out FIGURE 5 at the end of the manual)

This special feature limits the short circuit current between the electrode and the

workpiece. This prevents tungsten inclusions in the weld during striking.

Contact électrode/piéce Electrode/workpiece contact
Relever la torche - Etablissement de I'arc Lift the torch - The arc is established

Soudage Welding

Pour arréter I'opération de soudage, allonger I'arc rapidement jusqu'a rupture de l'arc.

3.5. SOUDAGE MIG

(e voir dépliant figure 2 a la fin de la notice)

Le BUFFALO 3501 CC/CV 400V permet de souder en MIG avec un DEVIDARC, réf.

W000305090 ou avec un DV34i complété par le coffret MIG, réf. W000305111.

Utilisation du DEVIDARC
- Reliez le DEVIDARC suivant les indications de la notice d'emploi DEVIDARC
- Sélectionner le mode dévidoir autonome par le SETUP (voir page 10).

- Positionner le sélecteur sur MIG (rep. 3).

The

To stop the welding operation, extend the arc rapidly until it breaks.

3.5. TIG WELDING

(esee fold-out figure 2 at the end of the manual)

BUFFALO 3501 CC/CV 400V can be used for MIG welding with a

DEVIDARC wire-feed unit, Ref. W000305090 or a DV34i used with the MIG unit,

Ref.

©e
©e

o~ La sélection est confirmée par le message suivant :

o~ Ajuster la tension de soudage en fonction du diametre du fil et de 'épaisseur a

souder a l'aide du potentiomeétre (rep. 4).
o= Ajuster la vitesse de dévidage du fil sur le dévidoir.

Utilisation du DV34i et du Coffret MIG

- Reliez le coffret MIG suivant la notice d'emploi du coffret MIG.

- Sélectionner le mode coffret MIG par le SETUP (voir page 10).

- Positionner le sélecteur sur MIG (rep.3)

- La sélection est confirmée par le message suivant :

= Positionner le sélecteur sur MIG (rep.3)
o~ Ajuster la tension de soudage et la vitesse de dévidage du fil sur le dévidoir ou
sur la commande & distance connectée sur le dévidoir.

Optimisation de I'amorgage (Surtension d'amorgage)

Certains fils nécessitent une tension d'amorgage supérieure a la tension de
soudage. Le BUFFALO 3501 CC/CV 400V permet d'appliquer une sutension
d'amorgage par le SETUP (voir page 10).

W000305111.

Using the DEVIDARC wire-feed unit
Connect DEVIDARC according to the DEVIDARC user's guide instructions
Select stand-alone wire feed via SETUP (see page 10).

- Set the selector to MIG (item 3).

- The selection is confirmed by the following message :

Set the welding voltage according to the wire diameter and thickness to be
welded, using the potentiometer (item 4).
Set the wire feed rate on the unit.
Using the DV34i and MIG unit
Connect MIG add-on unit according to the MIG add-on unit user's guide
instructions.
Select MIG unit mode via SETUP (see page Select MIG unit mode via
SETUP (see page 10).

- Set the selector to MIG (item 3).

o= The selection is confirmed by the following message :

Set the selector to MIG (item 3)
Set the welding voltage and wire feed rate on the feed unit or remote
control unit connected to the feed unit.

Striking optimisation (Striking over-voltage)

Some wires require a striking voltage greater than the welding voltage. The
BUFFALO 3501 CC/CV 400V can be used to create a striking over-voltage
via SETUP (see page 10).

Note : Le BUFFALO 3501 CC/CV 400V autorise un réglage de la surtension
d'amorgage de 0 a 2,5 Volts par pas de 0,1 Volt. Le réglage en sortie
d'usine est 0 Volt. Le préréglage d'usine du temps d'activation de la
surtension d'amorcage est de 0,8 secondes. Ce temps est modifiable de 0
a 5 secondes par pas de 0,1 seconde en mode SETUP (voir page 10).

Note : The BUFFALO 3501 CC/CV 400V allows striking over-voltage setting

from 0 to 2.5 Volts in steps of 0.1 Volt. The factory setting is 0 Volt.
Factory pre-setting of the striking over-voltage activation time is 0.8
seconds. This time can be set from 0 to 5 seconds in steps of 0.1
seconds in SETUP mode (see Page 10).

Optimisation de I'extinction d'arc (Post-Retract)
Le BUFFALO 3501 CC/CV 400V permet de modifier la géométrie du fil en fin de
cordon d'amorgage Si le diamétre final est trop important, diminuer de temps de

Post-retract. Si le fil reste coller au cordon de soudure, augmenter le temps par
le SETUP (voir page 10).

Arc extinction optimisation (Post-Retract)

The BUFFALO 3501 CC/CV 400V can be used to modify wire geometry at the
end of the striking bead. If the final diameter is too great, reduce the post-
retract time. If the wire remains bonded to the weld bead, increase the time via
SETUP (see Page 10).

Note : Le BUFFALO 3501 CC/CV 400V autorise un réglage du temps de Post-
Retract de 0 a 0,25 seconde par pas de 0,01 seconde. Le réglage en
sortie d'usine est 0,09 secondes.

Note : The BUFFALO 3501 CC/CV 400V can be used to set the post-retract time

from 0 to 0.25 seconds in steps of 0.01 seconds. The factory setting is 0.09
seconds.




Dynamisme d'arc (Self)

Le BUFFALO 3501 CC/CV 400V permet d'optimiser le régime d'arc grace au
potentiométre de réglage du dynamisme d'arc (rep. 3).

Ce réglage permet de sélectionner 'un des quatre dynamismes d'arc (positon de Self)
disponibles.

Arc force (choke)

The BUFFALO 3501 CC/CV 400V features a potentiometer (item 3) for setting arc
force in order to optimise the arc setting.
This control provides a selection of 4 arc forces (choke position).

Note : Un changement de sélection est confirmé par un message sur I'afficheur :

La petite self est indiquée par le message :
La grosse self est indiquée par le message : | /7 /

Note : A message on the display unit confirms a selection change :
The small choke is shown by the message :

The large choke is shown by the message : |

3.6 SETUP

(e voir dépliant figure 2 a la fin de la notice)

Le BUFFALO 3501 CC/CV 400V offre une liste de parametres, préréglés en
usine, modifiables par le soudeur. Le retour au préréglage d'usine est accessible
par le paramétre FAC.

Pour modifier les paramétres préréglés en usine :
- Positionner le sélecteur de procédé (rep.2 ) sur SETUP. La sélection est
confirmée par le message suivant :

- Faire défiler les parametres a l'aide du potentiométre de réglage courant
(rep.3). Pour cela, placer le potentiométre sur sa position minimale puis
maximale. Répéter l'opération jusqu'a afficher la valeur du paramétre a
modifier.

- Modifier la valeur du parametre & I'aide du potentiometre de réglage du
dynamisme d'arc (rep.3) La nouvelle valeur affichée est mémorisée.

3.6 SETUP

(esee fold-out figure 2 at the end of the manual)

— The BUFFALO 3501 CC/CV 400V provides a list of parameters pre-set in the
factory that can be modified by the welder factory parameters can be reset
via the pac parameter.

To modify the parameters pre-set in the factory :

- Set the process selector (item 2) to SETUP. The selection is confirmed
by the following message :
C

SEE| e Scrol through the parameters using the current setting potentiometer
(item 3). To do this, set the potentiometer to its minimum position then to
its maximum position. Repeat this operation until the value of the
parameter to be modified is displayed.

- Modify the parameter value using the arc force setting potentiometer
(item 3). The new displayed value is stored.

Note : L'afficheur (rep.5) indique alternativement le parametre modifiable
(position minimale du potentiometre de réglage courant) et sa valeur
(position maximale du potentiométre de réglage courant et modification
par le potentiometre de réglage du dynamisme d'arc). Les parametres
sont accessibles dans l'ordre du tableau ci-dessous.

Note : The display unit (item 5) alternates between the modifiable parameter
(minimum position of the current setting potentiometer) and its value
(maximum position of the current setting potentiometer which can be
modified using the arc force setting potentiometer). The parameters are
accessible in the order shown in the table below.

Affichage / Display Parameétres / Parameters

Valeurs possibles / Possible values Réglage usine / Factory setting

Numéro du générateur / Generator number

2
[ g

0 a/to 100 0

Mode de ventilation / Ventilation mode

o=
]
3

: automatique / automatic

: forcée / forced

Type de fonctionnement en électrode enrobée

: Tension toujours présente / Voltage

K] D pn
i g
D =
2
I
-

CE onne always present
== Type of operation in coated electrode mode hEoH Commande par gachette / Trigger
control
Durée du Hot Start en soudage a I'électrode
CHE enrobée et d'application de la surtension en
£ soudage MIG. 03/fto50s 0.8s
Hot start duration for coated electrode welding and '
application of over-voltage for MIG welding
= Pourcentage de surintensité d'amorgage (Hot Start)
[
Striking over-voltage percentage (hot start) 30 % ou/or60 % 30%
Type de fonctionnement en MIG : dévidoir autonome / stand-alone wire
[V} .
L v Type of operation in TIG mode — feed unit
B 5 H. Goffret MIG / MIG unit
Surtension d'amorgage en MIG Oalto 25V ov
Lo Striking over-voltage in MIG mode
Py Temps de polstretlract enMIG/ 000,25 s 0,09s
Post-retract time in MIG mode
aC - P ——
£ /_—”— Retour réglages usines / Reset factory settings - valeurs actuelles / current values HFF

o

: valeurs usines / factory values
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3.7 SECURITE

Toutes les sécurités coupent la puissance du BUFFALO 3501 CC/CV 400V et affichent

le message correspondant a la sécurité active :
Affichage sécurités
Défaut réseau

poste sous alimenté (< 320V)

poste sur-alimenté (>470V)

Veérifier le bon état de votre raccordement au réseau d'alimentation (mini
360V et maxi 440V).

Sécurités
Déclenchement thermique pont 1

Déclenchement thermique pont 2

Défaut de I'onduleur (déséquilibre des ponts) o

Défaut capteur température pont 1 (circuit ouvert)
Défaut capteur température pont 1 (court circuit)
Défaut capteur température pont 2 (circuit ouvert)

Défaut capteur température pont 2 (court circuit)

Le message reste affiché tant que la sécurité est présente, et lorsqu'elle disparatt il
reste affiché 5s.

3.8 DIVERS

Réducteur de tension a vide

(¢ voir dépliant figure 4 a la fin de la notice)

Certaines réglementations nationales ou des environnements spéciaux imposent
I'emploi de tension a vide réduite. Pour des raisons réglementaires I'activation de ce

dispositif n'est pas accessible au soudeur : il est nécessaire d'enlever le capot du
BUFFALO 3501 CC/CV 400V.

Pour activer le réducteur de tension a vide en mode électrode enrobée ou électrode
enrobée avec amorgage optimisé, basculer le switch 1 de la carte de commande
(rep. 12) sur la position ON.

Lorsque le réducteur de tension a vide est activé :

Le message confirmant la sélection du soudage a I'électrode enrobée est :

o~

o

o~

3.7 SAFETY

All safety devices cut off power to the BUFFALO 3501 CC/CV 400V and display the
corresponding active safety message :

Safeties display

Network fault
welding equipment under-powered (< 320V)

welding equipment over-powered (>470V)

Check that the connection to the power supply network is correct (min. of
360V and max. of 440V).

Safeties
Thermal release bridge 1

Thermal release bridge 2

Inverter fault (bridge unbalance)

Défaut de l'onduleur oOF Inverter fault

Bridge 1 temperature sensor fault (circuit open)

Bridge 1 temperature sensor fault (short circuit)

] Bridge 2 temperature sensor fault (circuit open)

Bridge 2 temperature sensor fault (short circuit)

The message is displayed for as long as the safety signal is present. When the
signal drops, it is displayed for another 5 s.
3.8 OTHER

No-load voltage reducer
(esee fold-out figure 4 at the end of the manual)
Some national regulations or special work environments require the use of reduced
no-load voltage. To comply with regulations, the activation of this device is not
accessible to the welder : to activate it, the BUFFALO 3501 CC/CV 400V cover
must be removed.

To activate the no-load voltage reducer in coated electrode mode or coated
electrode mode with hot start, set switch 1 of the control card (item 12) to ON
position.

When the no-load voltage reducer is activated :

The message confirming selection of coated electrode welding is :

Le message confirmant la sélection du soudage a I'¢lectrode enrobée avec CHEC The message confirming selection of coated electrode welding with hot

amorgage optimisé est : £ startis :

NB : Ne pas toucher aux autres switch, de la carte de commande (rep. 12) qui NB : Do not touch the other switches of the control card (item 12) which must be in
doivent étre sur la position OFF. the OFF position.

Affichage Display

Post soudage Post welding

Lors de I'arrét du soudage, la valeur du courant de soudage reste affichée pendant
10 secondes.
Mode affichage
Cette fonction est signalée par le point décimal du 3¢m afficheur.
Il fonctionne de la maniére suivante :
=  En soudage, il clignote = affichage du courant de soudage
=  Enfin de soudage, l'allumage est fixe et la derniére valeur affichée est
maintenue.
=  Hors soudage, il est éteint.

Ventilation

Le ventilateur se déclenche lorsque la température inteme du générateur atteint les 40°C.
Afin d'assurer une ventilation interne, hors soudage le ventilateur est déclenché 20
secondes toutes les 3 minutes.

When welding is stopped, the value of the welding current is displayed for 10
seconds.
Display mode
This function is signalled by the decimal point of the 3+ display unit.
It works as follows :
=  Inwelding, it flashes = display of welding current
=  Atend of welding, the ignition is fixed and the last value displayed is kept.

=  Outside welding, it is turned off.

Ventilation

The fans are triggered when the temperature inside the generator reaches 40°C.
To guarantee constant ventilation, the fan is triggered for 20 seconds every 3
minutes.

1




OPTIONS

Soudage a I'électrode enrobée
Commande a distance 1 bouton : B-BOX - réf. W000305048

Soudage TIG

Torche TIG & robinet : PROTIG 30VR - 5 M - réf. W000143068
Commande a distance 1 bouton : B-BOX - réf. W000305048

Soudage MIG avec dévidoir autonome

Dévidoir autonome : DEVIDARC - réf. W000305090
Torche MIG : PROMIG 341 - 4 M - réf. W000345067
Commande a distance 1 bouton : B-BOX - réf. W000305048

Soudage MIG avec coffret MIG

Coffret MIG : réf. W000305111

Dévidoir : DV 34i - 10 M - réf. W000305117

Torche MIG : PROMIG 341 - 4 M - réf. W000345067

Commande a distance 2 boutons (MIG, TIG, EE) : BB-BOX - réf. W000305112

12

OPTIONS

Coated electrode welding
1-button remote control unit : B-BOX - ref. W000305048

TIG welding

TIG torch with control valve : PROTIG 30VR -5 M - ref. W000143068
1-button remote control unit : B-BOX — ref. W000305048

MIG welding with stand-alone wire feed unit

Stand-alone wire feed unit : DEVIDARC - ref. W000305090
MIG torch : PROMIG 341 -4 M - ref. W000345067
1-button remote control unit : B-BOX — ref. W000305048

MIG welding with MIG unit

MIG unit : ref. W000305111

Wire feed unit : DV 34i - 10 M - ref. W000305117

MIG torch : PROMIG 341 - 4 M - ref. W000345067

2-button remote control unit (MIG, TIG, EE) : BB-BOX - ref. W000305112



4 - MAINTENANCE
4.1 PIECES DE RECHANGE

(¢ voir dépliant FIGURE 2/3 a la fin de la notice)

4 - MAINTENANCE

4.1 SPARE PARTS
(¢~See fold-out FIGURE 2/3 at the end of the manual)

Rep. / REF. L. . o Rep. / REF. L. . o
ltem / REF. Désignation Description ltem / REF. Désignation Description
W000263711 BUFFALO 3501 CC/CV 400V BUFFALO 3501 CC/CV 400V
Face avant Front panel Eléments intérieurs Internal components
W000147543 | Sous ensemble face avant Front panel subassembly 10 [ WO000147091 | Ventilateur Fan
1 | W000147210 | Commutateur M/A On/off switch 11 | WO000147541 | Carte filtre réseau Mains filter board
6/7 | W000231163 | Embase femelle dinse 400A 60% | Socket DINSE 400A 60% 12 | W000147542 Carte régulation Regulating PCB
8 | W000147146 | Embase femelle de commande | Socket for remote control 13 | W000147530 | Carte filtre secondaire Secondary filter PCB
. 14 | WO000147270 | Pont triphasé 35A 1200V Bridge, 3-phase 35 A
10 plots 10-pin 1200V
W000010101 | Cable primaire Primary cable
4.2 PROCEDURE DE DEPANNAGE 4.2 DIAGNOSIS CHART

Les interventions faites sur les installations électriques doivent

étre confiées a des personnes qualifiées pour les effectuer
(voir ISEE INSTRUCTIONS DE SECURITE).

Maintenance work on electrical equipment must be entrusted
to persons qualified to do such work

(see SAFETY INSTRUCTIONS).

CAUSES | REMEDES CAUSES | SOLUTIONS |
PAS DE COURANT DE SOUDAGE / INTERRUPTEUR DE MISE NO WELDING CURRENT / STARTUP SWITCH THROWN /
EN SERVICE ENCLENCHE / AFFICHEUR ETEINT DISPLAY UNIT NOT LIT UP
O Coupure du cable d'alimentation Contrler : O Power supply cable is not Check :
0 Absence de phase réseau - Le cable de raccordement correctly connected up - the connecting cable
O Fusibles F1, F2 sur carte - |'état de la prise O No mains phase - the condition of the plug
régulation défectueux o= Latension réseau O Fuses F1, F2 on regulating PCB | <= the mains voltage
O Fusible générateur défectueux - Remplacer les fusibles défectueux are faulty - replace faulty fuses
O Faulty power source fuse

PAS DE COURANT DE SOUDAGE / INTERRUPTEUR DE MISE
EN SERVICE ENCLENCHE / AFFICHEUR ALLUME

NO WELDING CURRENT / STARTUP SWITCH THROWN /
DISPLAY UNIT LIT UP

O Coupure cables soudage - Controler les connexions
O Mauvaise ou pas de liaison de - Assurer la liaison avec la piece a
masse souder

O Welding cable is not correctly
connected up

O Earth not connected, or poor
connection

- Check the connections

- Connect earth to the workpiece to
be welded

PAS DE COURANT DE SOUDAGE / INTERRUPTEUR DE MISE
EN SERVICE ENCLENCHE / L'AFFICHEUR INDIQUE U> OU U<

NO WELDING CURRENT / STARTUP SWITCH THROWN /
THE DISPLAY UNIT SHOWS U> OR U<

- Contrdler la tension réseau
- Brancher I'appareil sur une autre
prise

O Tension réseau hors tolérances
360V<Uréseau>440V

O Mains voltage outside tolerances
360V<Uréseau>440V

- Check the mains voltage
- Connect the apparatus to another
power point

PAS DE COURANT DE SOUDAGE / INTERRUPTEUR DE MISE EN
SERVICE ENCLENCHE / L'AFFICHEUR INDIQUE TH1 OU TH2

NO WELDING CURRENT / STARTUP SWITCH THROWN /
THE DISPLAY UNIT SHOWS TH1 OR TH2

Dépassement facteur de marche,
appareil surchargé
Insuffisance d'air de

- Attendre la phase de
refroidissement, I'appareil se remet
automatiquement en marche

refroidissement - Veillez au dégagement de la partie
Partie puissance fortement avant du générateur
encrassée o Effectuer le test de ventilation en

a o a Q

Ventilateur ne tourne pas basculant l'interrupteur test sur la

carte régulation

Pour toute intervention interne au générateur en dehors des

points cités précédemment :

Duty cycle exceeded, apparatus
overloaded

Inadequate air cooling

Power source badly soiled

Fans does not rotate

- Wait for the cooling phase. The
apparatus come back into
operation automatically

- Make sure the front section of the
power source is unobstructed

- Perform th fan test by flipping over
the switch on the regulating PCB

aaa a

For any servicing operations internal to the power-source
outside the points mentioned previously :

FAIRE APPEL A UN TECHNICIEN

CALL IN A SPECIALISED TECHNICIAN
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1 - INFORMACIONES GENERALES
1.1 DESCRIPCION DEL PRODUCTO

EI BUFFALO 3501 CC/CV 400V es un generador multiprocedimientos de tipo
ondulador de corriente continua. EIl BUFFALO 3501 CC/CV 400V permite de
implementar los siguientes tres procedimientos soldadura : electrodo recubierto, TIG y

MIG. Para una utilizacién en ranurado, contacte a su distribuidor.

1.2. COMPOSICION

EI BUFFALO 3501 CC/CV 400V se suministra en paleta con pelicula de plastico.

Este embalaje debe contener
(e ver el desplegable FIGURA 1 al final del manual) :

1 - INFORMAZIONI GENERALI
1.1 DESCRIZIONE DEL PRODOTTO

sgorbiatura, contattate il vostro rivenditore.

II' BUFFALO 3501 CC/CV 400V & un generatore multiprocesso di tipo ondulatore a
corrente continua. Il BUFFALO 3501 CC/CV 400V permette di utilizzare i seguenti
tre processi di saldatura: elettrodo rivestito, TIG e MIG. Per un utilizzo in modo

1.2. COMPOSIZIONE

Questo imballaggio deve contenere
(¢~Vedi opuscolo FIGURA 1 alla fine delle istruzioni per I'uso):

1 generador BUFFALO 3501 CC/CV 400V 1 generatore BUFFALO 3501 CC/CV 400V
1 cable primario conectado 4x2.5mm?, longitud 5m, sin toma 1cavo primario collegato, 4x2.5mm?, lunghezza 5m, senza presa

1 kit de ruedas 1 kit ruote

1.3 DESCRIPCION DE LA CARA DELANTERA

(¢ ver el desplegable FIGURA 2 al final del manual)

[ BUFFALO 3501 CC/CV 400V viene fornito su paletta con un film in plastica.

1.3 DESCRIZIONE DEL FRONTALE

Conmutador Marcha / Parada Commutatore On/Off

Selector de procedimiento Selettore processo

Potenciémetro de ajuste del dinamismo de arco Potenziometro di regolazione dinamismo arco
Potenciémetro del ajuste de corriente o tension Potenziometro di regolazione corrente o tensione

Pantalla Display

Borne de soldadura + III Morsetto di saldatura +

Borne de soldadura - Morsetto di saldatura -
Toma de mando a distancia Presa comando a distanza

1.4. CARATTERISTICHE TECHNICHE

1.4. CARACTERISTICAS TECNICAS

BUFFALO 3501 CC/CV 400V -
REF. W000263711

(¢~ Vedi opuscolo FIGURA 2 alla fine delle istruzioni per I'uso)

PRIMARIO PRIMARIO
Cantidad de fases / frecuencia 3-50/60Hz Numero fasi / frequenza
Alimentacion 400V +/-10% Alimentazione
Corriente absorbida Corrente assorbita
a 250A (100 %) 20.6A Con 250A (100 %)
a 300A (60 %) 25.7A Con 300A (60 %)
a 350A (35 %) 28.5A Con 350A (35 %)
Potencia max. 19.7KVA Potenza max.
SECUNDARIO SECONDARIO
Tension en vacio 91.2V Tensione a vuoto
Gama de corriente 5-350A Intervallo corrente
Factor de marcha (a t=40°C) Fattore di marcia (con t=40°C)
a 100 % 250A Al 100%
a 60 % 300A Al 60 %
a35% 350A Al 35 %
Indice de proteccion IP 23S Indice protezione
Clase de aislamiento H Classe isolamento
Norma EN 60974-1/ EN 60974-10 Norma
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Grados de proteccion proporcionados por las envolventes Gradi di protezione assicurati dagli involucri
Letra cddigo IP Proteccion del material
Lettera codice Protezione del materiale
Primera cifra 2 | Contra la penetracion de cuerpos solidos extrafios de & > 12,5 mm
Prima cifra Contro la penetrazione dei corpi solidi estranei con & > 12.5mm
Segunda cifra 1 Contra la penetracion de gotas de agua verticales con efectos perjudiciales
Seconda cifra Contro la penetrazione di gocce d'acqua verticali con effetti nocivi

3 Contra la penetracion de lluvia (inclinada hasta 60° respecto al) con efectos perjudiciales

Contro la penetrazione di poggia (inclinata fino a 60° rispetto alla verticale) con effetti nocivi

S Indica que se efectud la prueba de verificacién de proteccion contra los efectos nocivos provocados por la penetracion del
agua, con todas las partes del material en reposo.

Implica che la prova di collaudo della protezione contro gli effetti nocivi divuti alla penetrazione dell'acqua sia stata eseguita
con tutte le parti del materiale in standby.

1.5. DIMENSIONES Y PESOS Dimensiones (LxAxa) | Peso neto Peso embalado 1.6. DIMENSIONI E PESO
Dimensoes (Cxlxa) Peso liquido Peso embalado
Fuente BUFFALO 3501 CC/CV 400V 525 x 300 x 390 mm 29kg 34 kg Alimentazione BUFFALO 3501 CC/CV 400V
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2 - PUESTA EN SERVICIO 2 - MESSA IN FUNZIONE

ATENCION ATTENZIONE
La estabilidad de la instalacion esta garantizada hasta una La stabilita dell'installazione viene assicurata fino ad
inclinacién de 10°. un’inclinazione di 10°.

Su generador BUFFALO 3501 CC/CV 400V debe ser alimentado por una red trifasica 1l vostrro BUFFALO 3501 CC/CV 400V deve essere alimentato da una rete trifase

50/60 Hz, que suministre una tension de 400V ( 10%), es decir que acepte 50/60 Hz che eroga una tensione di f 400V (+ 10%),cioe significa che accetta
alimentaciones comprendidas entre 360 y 440V. alimentazioni comprese tra 360 e 440V.

Montar en el cable primario una toma macho (trifasica + tierra de Montare sul cavo primario una presa maschia (trifase+terra

un minimo de 30A : el consumo primario en la intensidad maxima minimo 30A : il consumo primario all'intensita massima di

de soldadura es de 28,5A). saldatura é di 28,5A).

La alimentacion debe estar protegida por un dispositivo de L'alimentazione deve essere protetta con un dispositivo di
proteccion (fusible o disyuntor) de calibre correspondiente 30A. protezione (fusibile o interruttore) di calibro corrispondente 30A.
Verificar que el interruptor esté en posicion 0 (parada). @ @:} Verificare che l'interruttore si trovi in posizione 0 (arresto).

Conectar las tomas DINSE del circuito de soldadura en los bornes

Collegare le prese DINSE del cicuito ai morsetti del generatore.
del generador.

Rispettare le polarita necessarie al processo di saldatura

Respete las polaridades necesarias para el procedimiento de o
utilizzato.

soldadura utilizado.

Su generador esté listo para utilizarse. Il vostro generatore & pronto per I'uso.
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3 - INSTRUCCIONES DE UTILIZACION

3.1 ALIMENTACION / PUESTA EN MARCHA /
PARADA

(¢ ver el desplegable FIGURA 2 al final del manual)

Efectuar correctamente el proceso de instalacion indicado en la pag..
Poner en tension la red. Girar el interruptor (item. 1) en la posicion [1]
"Marcha".

la version del software instalada.
Para poner el generador fuera de tension, colocar el interruptor (item1)
en la posicion [0] "Parada”.

3.2 SELECCION DEL PROCEDIMIENTO DE
SOLDADURA

(e ver el desplegable FIGURA 2 al final del manual)

EI BUFFALO 3501 CC/CV 400V es un generador de soldadura
multiprocedimientos de tecnologia ondulador. La seleccion del procedimiento de
soldadura se efectlia mediante el selector (item 2) en la cara delantera del
generador. Un cambio de seleccion siempre se confirma mediante un mensaje
visible dos segundos en la pantalla (item 5). Para razones de seguridad, el
cambio de procedimiento de soldadura esta prohibido si una operacion de
soldadura esté en curso.

EI BUFFALO 3501 CC/CV 400V permite implementar los siguientes tres
procedimientos soldadura : electrodo recubierto, TIG y MIG.

3.3 SOLDADURA CON ELECTRODO
RECUBIERTO

(e ver el desplegable FIGURA 2 al final del manual)
= Conectar los cables de soldadura segun la polaridad recomendada para el
electrodo utilizado (indicado en su embalaje).

- Colocar el selector de procedimiento (item 2) en electrodo recubierto.

La inicializacion del puesto dura 5 segundos. La pantalla (item 5) indica g

3 - ISTRUZIONI PER L’'USO
3.1 ALIMENTAZIONE / AVVIAMENTO / ARRESTO

(¢~ Vedi opuscolo FIGURA 2 alla fine delle istruzioni per 'uso)

Eseguire correttamente il processo d’ installazione riportato pagina
Chyba! Zélozka nie je definovana..

Mettere sotto tensione la rete. Ruotare l'interruttore (pos. 1) in
posizione [1] "Marcia".

L'inizializzazione del posto dura 5 secondi. Il display (pos. 5) indica
la versione del software installato.

Per mettere il generatore fuori tensione, mettere l'interruttore (pos.
1) in posizione [0] "Arresto”.

3.2 SELEZIONE DEL PROCESSO DI SALDATURA

(e Vedi opuscolo FIGURA 2 alla fine delle istruzioni per I'uso)

II' BUFFALO 3501 CC/CV 400V & un generatore di saldatura multiprocesso di
tecnologia ondulatore. La selezione del processso di saldatura si fa mediante
il selettore (pos. 2) del frontale del generatore. Un cambio di selezione viene
sempre confermato da un messaggio visibile due secondi sul display (pos. 5).
Per motivi di sicurezza, il cambio del processo di saldatura viene inibito in
caso di un'operazione di saldatura in corso.

II' BUFFALO 3501 CC/CV 400V permette di utilizzare | seguenti tre processi di
saldatura : elettrodo rivestito, TIG e MIG.

3.3 SALDATURA CON ELETTRODO
RIVESTITO

(e Vedi opuscolo FIGURA 2 alla fine delle istruzioni per I'uso)
- Collegare i cavi di saldatura secondo la polarita raccomandata per
I'elettrodo utilizzato (vedi imballaggio).

@ - Posizionare il selettore di processo (pos. 2) sull'elettrodo rivestito.

—

Seleccion del electrodo : Scelta dell’elettrodo :

Verificar la compatibilidad de las caracteristicas del electrodo recubierto empleado con  Verificare la compatibilita delle caratteristiche dell'elettrodo rivestito impiegato con
los rendimientos del BUFFALO 3501 CC/CV 400V. A titulo indicativo, el diametro le prestazioni del BUFFALO 3501 CC/CV 400V. A titolo indicativo, il diametro
maximo recomendado es de 6,3 mm para los electrodos de rutilo o basicos y de massimo raccomandato ¢ di 6,3 mm per gli elettrodi rutili o basici e di 4,0 mm per
4,0 mm para los electrodos celulésicos o especiales. gli elettrodi cellulosici o speciali.

= La seleccion se confirma mediante el siguiente mensaje : - La selezione viene confermata dal seguente messaggio :

Diametro del .
electrodo Corriente de soldadura en plano 12 Observacion
Diametro Correente saldatura in piano 12 Osservazioni
dell'eletrrodo
2mm 45 bis/a 60 A Estos valores dependen del espesor de las chapas por | Questo valori dipendono dallo spessore delle lamiere
) soldar pero también de la posicién de soldado: da saldare ma anche dalla posizione della saldatura:
2.5mm 55 bis/a 90 A
3.15mm 90 bis/a 130 A *  en vertical ascendente disminuir 12 en 20 % e in verticale montante ridurre 12 del 20%
mm 130 Disfa 200 A (260) * envertical descendente aumentar I2 en 20 % o verticale discendente aumentare 12 del 20%
Smm 160 bisfa 250 A (350) e eneltecho disminuir12 de 0a 10 % e al soffitto diminuire 12 del 0 = 10%
6.3mm 230 bis/a 350 A (420)
e en cornisa, mismos valores de 12 que en plano. ) ) ) L
e in cornice, stessi valori di 12 che per saldatura a
piano

Ajuste de la corriente de soldadura : Regolazione della corrente di saldatura:
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Ajustar la corriente de soldadura en funcion de las indicaciones de su proveedor de

electrodos recubiertos o del cuadro de arriba con la ayuda del potenciémetro (item 4).

Aggiustare la corrente di saldatura in funzione delle indicazioni del vostro fornitore
di elettrodi rivestiti o della tabella di cui sopra per mezzo del potenziometro (pos.
4).

Nota : EI BUFFALO 3501 CC/CV 400V permite un ajuste de la intensidad de 5 A
a 350A por pasos de 1A en y fuera de soldadura. Antes de la soldadura,
la pantalla (item 5) indica el preajuste seleccionado; en curso de
soldadura la pantalla indica el valor medido de la corriente de soldadura.

Nota : Il BUFFALO 3501 CC/CV 400V permette una regolazione dell'intensita da
5 A a 350A con gradini di 1A. Prima della saldatura, il display (pos. 5) indica
la preregolazione selezionata; in corso di saldatura il display indica il valore
misurato della corrente di saldatura.

Hot start o dinamismo de cebado

(e ver el desplegable FIGURA 2 al final del manual)
Algunos electrodos o la busqueda de una comodidad de cebado, requieren
una sobreintensidad durante la fase de cebado. Para ello :

- Colocar el selector de procedimiento (item 2) en electrodo recubierto con
cebado optimizado. La seleccidn se confirma mediante el siguiente
mensaje :

o~ La seleccion se confirma mediante el siguiente mensaje : E /_:

Hot start o dinamismo d’innesco

(e Vedi opuscolo FIGURA 2 alla fine delle istruzioni per I'uso)
Alcuni elettrodi o I'ottenimento di un innesco ottimale richiedono una
sovraintensita durante la fase d innesco. Procedere come segue :

- Posizionare il selettore di processo (pos. 2) sull'elettrodo rivestito con
innesco ottimizzato. La selezione viene confermata dal seguente
messaggio :

L(| - Laselezione viene confermata dal seguente messaggio :

Nota : El preajuste de fabrica del tiempo de activacion de la funcién de cebado
optimizado (Hot Start) es de 0,8 segundos. Este tiempo se puede
modificar de 0 a 5 segundos por pasos de 0,1 segundos en modo SETUP
(ver pagina 20).

Nota : La preregolazione di fabbrica del tempo di attivazione della funzione di
innesco ottimizzato (Hot Strat) & di 0,8 secondi. Questo tempo &
modificabile da 0 a 5 secondi con gradini di 0,1 in modo SETUP (vedi
pagina 20).

Arc force o dinamismo de arco
EI BUFFALO 3501 CC/CV 400V permite optimizar la fusion de los electrodos de

comportamiento delicado (basicos, celulésicos o especiales) gracias al potenciémetro

de ajuste del dinamismo de arco (item 3). Este ajuste esta disponible a la vez en
modo electrodo recubierto o electrodo recubierto con cebado optimizado.
Los valores recomendados son :

O 0 (funcion inactiva) : Caso de los electrodos de rutilo o inoxidables y de la
soldadura sobre chapas finas,

O 1a5:Caso de los electrodos basicos y de alto rendimiento,

O 6a9:Caso de los electrodos celuldsicos.

Arc forza o dinamismo d’arco

II' BUFFALO 3501 CC/CV 400V permette di ottimizzare la fusione degli elettrodi
con comportamento delicato (basici, cellulosici o speciali) grazie al potenziometro
di regolazione del dinamismo d'arco (pos. 3). Questa regolazione & disponibile sia
in modo elettrodo rivestito sia in modo elettrodo rivestito con innesco ottimizzato.

| valori consigliati sono :

O 0 (funzione inattiva) : Caso degli eletrrodi rutili o inossidabili e della saldatura
su lamiere sottili,

O 1- 5: Elettrodi basici e ad alta resa,

O 6 -9: Elettrodi cellulosici.

Nota : EI BUFFALO 3501 CC/CV 400V permite un ajuste del dinamismo de arco
de 1 a9 por pasos de 1, siendo 9 el ajuste mas dinamico. Este ajuste es
accesible en y fuera de soldadura. Un cambio de seleccidn se confirma

0
mediante el mensaje : .

Nota : Il BUFFALO 3501 CC/CV 400V permette una regolazione del dinamismo
d'arco da 1 a 9 con gradini da 1; 9 & la regolazione maggiormente
dinamica. Questa regolazione & accessibile durante e al di fuori fuori dalla
saldatura. Un cambio di selezione viene confermato dal messaggio :

AF x|

Mando a distancia :

EI BUFFALO 3501 CC/CV 400V esta equipado de una toma de mando a distancia
(item 8).

Para desplazar el ajuste de la corriente de soldadura lo mas cerca posible del
soldador, conectar el mando a distancia B-BOX, ref. W000305048.

Comando a distanza
[ BUFFALO 3501 CC/CV 400V e dotato di una presa di comando a distanza (pos.
8).

Per impostare la regolazione della saldatura il pit vicino possibile al saldatore,
collegare il comando a distanza B-BOX rif. W000305048.

Nota : Durante la conexion, la deteccién del mando a distancia se confirma
mediante el mensaje :|,‘__/——,',:,’ .

Nota : Durante il collegamento, il rilevamento del comando a distanza viene
confermato dal messaggio : |,‘__ EA)

Seguridades activas :

Para garantizar una seguridad maxima al soldador, el BUFFALO 3501 CC/CV 400V
esta equipado de un dispositivo de deteccién de pegado del electrodo y de un
reductor de tension en vacio.

El detector de pegado del electrodo corta automaticamente la alimentacion del
arco eléctrico si el soldador deja el electrodo recubierto pegado a la pieza por
soldar mas de 2 segundos e indica el siguiente mensaje :

El soldador puede entonces despegar el electrodo del bafio sin riesgo de golpe

de arco durante el despegado. El dispositivo de deteccion de pegado del

electrodo esta alin activo, la pantalla indica :

T
=

Sicurezze attive

Per assicurare una sicurezza massima al saldatore, il BUFFALO 3501 CC/CV 400V
& dotato di un dispositivo di rilevamento dellincollatura dell’eletrrodo e di un
riduttore di tensione a vuoto.
Il rilevatore d'incollatura interrompe automaticamente I'alimentazione dell'arco
elettrico se il saldatore lascia I'elettrodo rivestito incollato al pezzo da saldare
—] per piu di 2 secondi. Appare il seguente messaggio :
L | | saldatore pud togliere I'elettrodo dal bagno senza rischio di colpi d’arco
durante lo sgancio. Il dispositivo di rilevamento d'incollatura dell'elettrodo &
sempre attivo. Il display indica :

Algunas reglamentaciones nacionales o entornos especiales imponen la utilizacion de  Alcune regolamentazioni nazionali o ambienti speciali impongono I'impiego di una

tension en vacio reducida. Por razones reglamentarias, la activacion de este
dispositivo no es accesible al soldador. Para activarlo, ver el capitulo "reductor de
tension en vacio" pagina 21.

3.4 SOLDADURATIG

(¢ ver el desplegable FIGURA 2 al final del manual)
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tensione a vuoto ridotta. Per motivi regolamentari, il saldatore non pud attivare
questo dispositivo. Per attivarlo, vedi capitolo “riduttore di tensione a vuoto”
pagina 21.

3.4 SALDATURATIG

(¢~ Vedi opuscolo FIGURA 2 alla fine delle istruzioni per l'uso)
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EI BUFFALO 3501 CC/CV 400V permite soldar en TIG sin HF. El cebado se realizaal I BUFFALO 3501 CC/CV 400V permette di saldare in modo TIG senza HF.

tacto sin dafiar el electrodo gracias al sistema PAC. L'innesco si fa al tocco senza danneggiare I'elettrodo grazie al sistema PAC.
Conectar una antorcha con valvula, ref. W000143068, (sin gatillo y mando manual de  Collegare una torcia a valvola, rif. W000143068, (nessun grilletto e comando
la llegada de gas) en el BUFFALO 3501 CC/CV 400V. manuale di arrivo gas) al BUFFALO 3501 CC/CV 400V.
- Colocar el selector en TIG.(item 3) @ - Posizionare il selettore su TIG.(pos. 3)
= La seleccion se confirma mediante el siguiente mensaje : FHI| == Laselezione viene confermata dal seguente messaggio :
- Ajustar la corriente de soldadura en funcion del & del electrodo utilizado y - Aggiustare la corrente di saldatura in funzione del diametro dell'elettrodo
del espesor por soldar, con la ayuda del potenciémetro (item 4). impiegato e dello spessore da saldare per mezzo del potenziometro (pos.
4).
Soldadura TIG (seleccion de los electrodos de tungsteno) Saldatura TIG (scelta dell’elettrodo tungsteno)
Long Electrodos Nertal S tungsteno thorie 2 % (rojo)
& mm Lung. Elettrodo Nertal tungsteno 2% (rosso)
[ (A) Art.-Nr / Cod. Art.
1 150 10-80 W000142435
1,6 150 50-120 W000142436
2 150 90-190 W000142437
24 150 100 -230 W000142482
32 150 170-300 W000158980
4 150 260 — 450 W000142439
Cebado al tacto (Sistema PAC) Innesco al tocco (Sistema PAC)
(e ver el desplegable FIGURA 5 al final del manual) (e Vedi opuscolo FIGURA 5 alla fine delle istruzioni per I'uso)
Este dispositivo especial limita la corriente de cortocircuito entre el electrodo y la Questo disposiivo speciale limita la corrente di cortocircuito tra I'elettrodo e il
pieza, evitando asi las inclusiones de tungsteno en la soldadura en el momento del pezzo, il che evita le inclusioni di tungsteno nella saldatura al momento
cebado. dellinnesco.

Contacto electrodo/pieza Contatto elettrodo/pezzo

Levantar la antorcha - Establecimiento del arco Alzare la torcia — Realizzazione dell'arco

Soldado Saldatura

Para parar la operacion de soldadura, extender el arco rapidamente hasta la ruptura Per fermare I'operazione di saldatura, allungare I'arco rapidamente fino alla rottura
del arco. dell'arco.
3.5 SOLDADURA MIG 3.5 SALDATURATIG
(e ver el desplegable FIGURA 2 al final del manual) (e Vedi opuscolo FIGURA 2 alla fine delle istruzioni per I'uso)
EI BUFFALO 3501 CC/CV 400V permite soldar en MIG con un DEVIDARC, ref. Il BUFFALO 3501 CC/CV 400V permette di saldare in MIG con un DEVIDARC, rif.
W000305090 o con un DV34i completado por la caja MIG, ref. W000305111. W000305090 un DV34i completato dall'unita MIG, rif. W000305111.
Utilizacion del DEVIDARC Utilizzo del DEVIDARC
- Conecte el DEVIDARC segun las indicaciones del manual de utilizacién - Collegare il DEVIDARC secondo le indicazioniriportate nelle istruzioni per
DEVIDARC l'uso DEVIDARC
- Seleccionar el modo devanadera auténoma mediante el SETUP (ver pagina 20). - Selezionare il modo svolgitore autonomo con il SETUP (vedi pagina 20).
o Colocar el selector en MIG. @ - Posizionare il selettore su MIG.
- La seleccion se confirma mediante el siguiente mensaje : 'I"I_’I - La selezione viene confermata dal seguente messaggio :
= Ajustar la tensién de soldado en funcion del diametro del hilo y del espesor por Aggiustare la tensione di saldatura in funzione del diametro del filo e dello

©o
soldar con la ayuda del potenciémetro (item 4). spessore da saldare con il potenziometro (pos. 4).
- Ajustar la velocidad de devanado del hilo en la devanadera. - Aggiustare la velocita di svolgimento del filo sullo svolgitore.

Utilizacién del DV34i y de la Caja MIG Utilizzo del DV34i e dell’'unita MIG
Conecte la caja MIG segun el manual de utilizacién de la caja MIG. Collegare I'unita MIG secondo le istruzioni per 'uso dell'unita MIG.
Seleccionar el modo caja MIG mediante el SETUP (ver pagina 20). Selezionare il modo unita MIG mediante il SETUP (vedi pagina 20).

19



- Colocar el selector en MIG. (item 3)

@ - Posizionare il selettore su MIG. (pos. 3)

o~ La seleccion se confirma mediante el siguiente mensaje :

) )
Lo

- La selezione viene confermata dal seguente messaggio :

- Colocar el selector en MIG.(item 3)
- Ajustar la tensién de soldado y la velocidad de devanado del hilo en la
devanadera o en el mando a distancia conectado en la devanadera.

Optimizacion del cebado (Sobretension de cebado)

Algunos hilos requieren de una tension de cebado superior a la tensién de
soldado. EI BUFFALO 3501 CC/CV 400V permite aplicar una sobretension de
cebado por el SETUP (ver pagina 20).

- Posizionare il selettore su MIG.(pos. 3)
o~ Aggiustare la tensione di saldatura e la velocita di svolgimento del filo sullo
svolgitore o sul comando a distanza collegato allo svolgitore.

Ottimizzazione dell’innecsco (Sovratensione di innesco)

Alcuni fili richiedono una tensione d'innesco superiore alla tensione di
saldatura. Il BUFFALO 3501 CC/CV 400V permette di applicare una
sovratensione di innesco con il SETUP vedi pagina 20).

Nota : EI BUFFALO 3501 CC/CV 400V permite un ajuste de la sobretension de
cebado de 0 a 2,5 Voltios por pasos de 0,1 Voltios. El ajuste en salida de
fabrica es de 0 Voltios. El preajuste de fabrica del tiempo de activacion de
la sobretension de cebado es de 0,8 segundos. Este tiempo se puede
modificar de 0 a 5 segundos por pasos de 0,1 segundos en modo SETUP
(ver pagina 20).

Nota : Il BUFFALO 3501 CC/CV 400V permette una regolazione della
sovratrensione d'innesco da 0 a 2,5 Volt con gradini di 0,1 Volt. La
regolazione all'uscita della fabbrica € di 0 Volt. La preregolazione di
fabbrica del tempo di attivazione della sovratensione d'innesco € di 0,8
secondi. Questo tempo & modificabile da 0 a 5 secondi con gradini di 0,1
secondo in modo SETUP (Vedi pagina 20).

Optimizacién de la extincién de arco (Post-Retract)

EI BUFFALO 3501 CC/CV 400V permite modificar la geometria del hilo al final del
cordén de cebado. Si el diametro final es demasiado importante, disminuir tiempo de
Post-retract. Si el hilo permanece pegado al cordén de soldadura, aumentar el tiempo
mediante el SETUP (ver pagina 20).

Ottimizzazione dello spegnimento dell’arco (Post-Retract)

II' BUFFALO 3501 CC/CV 400V permette di modificare la geometria del filo alla fine
del cordone di innesco. Se il diametro finale € troppo importante, ridurre il tempo di
Post-retract. Se il filo rimane incollato al cordone di saldatura, aumentare il tempo
con il SETUP (vedi pagina 20).

Nota : EI BUFFALO 3501 CC/CV 400V permite un ajuste del tiempo de Post-
Retract de 0 a 0,25 segundos por pasos de 0,01 segundo. El ajuste en la
salida de fabrica es de 0,09 segundos.

Nota : The BUFFALO 3501 CC/CV 400V permette una regolazione del tempo di
Post-Retract da 0 a 0,25 secondi con gradini di 0,01 secondo. La
regolazione in uscita fabbrica & di 0,09 secondi.

Dinamismo de arco (Self)

EI BUFFALO 3501 CC/CV 400V permite optimizar el régimen de arco gracias al
potenciémetro de ajuste del dinamismo de arco (item 3).

Este ajuste permite seleccionar uno de los cuatro dinamismos de arco (posicion de
Self) disponibles.

Dinamismo d’arco (Self)
I'BUFFALO 3501 CC/CV 400Vpermette di ottimizzare il regime d’arco grazie al
potenziometro di regolazione del dinamismo d’arco (pos. 3).
Questa regolazione permette di selezionare uno dei quattro dinamismi d’arco
(posizione di self) disponibili.

Nota: Un cambio de seleccion se confirma mediante un mensaje en la pantalla :
El pequefio self se indica mediante el mensaje :

xRk

El self grande se indica mediante el mensaje : |}/

Nota : Un cambio di selezione viene confermato da un messaggio sul display :
II piccolo self viene indicato dal messaggio :

I
rorord

Il grosso self viene indicato dal messaggio :

3.6 SETUP

(e ver el desplegable FIGURA 2 al final del manual)

EI BUFFALO 3501 CC/CV 400V ofrece una lista de parametros, preajustados en
fabrica, modificables por el soldador. El retorno al preajuste de fabrica es
accesible mediante el parametro FAC.

Para modificar los parametros preajustados en fabrica :

= Colocar el selector de procedimiento (item 2 ) en SETUP. La seleccion se
confirma mediante el siguiente mensaje:

- Hacer desfilar los pardmetros con la ayuda del potenciémetro de ajuste de
corriente (item 3). Para ello, colocar el potenciémetro en su posicion
minima y luego maxima. Repetir la operacion hasta ver el valor del
parametro por modificar.

- Modificar el valor del pardmetro con la ayuda del potenciometro de ajuste
del dinamismo de arco (item 3). Se memoriza el nuevo valor visualizado.

@

- Far scorrere i parametri con il potenziometrro di regolazione corrente

3.6 SETUP

(e Vedi opuscolo FIGURA 2 alla fine delle istruzioni per I'uso)

— |IBUFFALO 3501 CC/CV 400V offre una lista di parametri, impostati in
F H 1| fabbrica, modificabili dal saldatore. Il ritorno alla preregolazione di fabbrica &

accessibile con il parametro FAC.
Per modificare i parametri impostati in fabbrica :

- Posizionare il selettore di processo (pos. 2) su SETUP. La selezione
viene confermata dal seguente messaggio :

(pos. 3). Posizionare il potenziometro nella sua posizione minima quindi
massima. Ripetere 'operazione fino alla visualizzazione del valore del
parametro da modificare.

- Modificare il valore del parametro per mezzo del potenziometro di
regolazione del dinamismo d’arco (pos. 3). Viene memorizzato Il nuovo
valore visualizzato.

Nota : La pantalla (item 5) indica alterativamente el parametro modificable
(posicion minima del potenciémetro de ajuste de corriente) y su valor
(posicion maxima del potenciémetro de ajuste de corriente y modificacion
por el potenciémetro de ajuste del dinamismo de arco). Los parametros
son accesibles en el orden del siguiente cuadro.

Nota : Il display (pos. 5) indica alternativamente il parametro modificabile
(posizione minima del potenziometro di regolazione corrente) e il suo valore
(posizione massima del potenziometro di regolazione corrente e modifica
dal potenziometro di regolazione del dinamismo d'arco). | parametri sono
accessibili nell'ordine della tabella di cui sotto.
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Pantalla . . . S i sbri
Disol Parametros / Parametri Valores posibles / Valori positivi Ajuste de fabrica /
Isplay Regolazione fabbrica
AU Numero del generador / Numero generatore 0/100 0
I7 Iy
TE- Modo de ventilacion / Modo ventilazione d ‘:  automatico / automatico =T
- [
- forzado / forzato
C {
skd : Tension siempre presente / Tensione
EE Tipo de funcionamiento en electrodo recubierto sempre presente Ch
. Tipo di funzionamento in elettrodo rivestito “co
= =" "1: Mando por gatillo / Comando
mediante grilletto
LT Duracion del Hot Start en soldadura con electrodo
cha recubierto y de aplicacion de la sobretension en soldadura |0 / 5.0's 0.8s
MIG '
/ Durata dell'Hot start in saldatura con eletrodo rivestito e
appliicazione della sovratensione in saldatura MIG
= Porcentaje de sobreintensidad de cebado (hotstart)
[
= Percentuale di sovraintensita dinnesco (hot start) 30 % oder /0 60 % 30%
= Tipo de funcionamiento en MIG 5 | o | davanadera autonoma / svolgitore _
LY L . . autonomo =
Tipo di funzionamento in MIG ,ml  Caja MIG / unita MIG
= Sobretension de cebado en MIG
) C
L Sovratensione d'innesco in MIG 0/25V ov
T Tiempo de post-retract en MIG
Fr Tempo di postretract in MIG 0/025s 0,09s
1 E F |: valores actuales / valori attuali ———
FAIC Retorno a ajustes de fabrica / L ) ) HFF
L Repor as regolazioni fabbrica o~ | valores de fabrica / valori fabbrica
3.7 SEGURIDAD 3.7 SICUREZZA

Todas los seguridades cortan la potencia del BUFFALO 3501 CC/CV 400V y muestran

el mensaje correspondiente a la seguridad activa.

Visualizacion de seguridades

Defecto de red
puesto subalimentado (< 320V)

puesto sobrealimentado (>470V)

Verificar el correcto estado de su conexion a la red de alimentacion (min
360V y méx 440V).

Seguridades

Activacion térmica puente 1

Activacion térmica puente 2

Defecto del ondulador (desequilibrio de los puentes)

Defecto del ondulador

Defecto del sensor de temperatura puente 1 (circuito abierto)
Defecto del sensor de temperatura puente 1 (cortocircuito)
Defecto del sensor de temperatura puente 2 (circuito abierto)

Defecto del sensor de temperatura puente 2 (cortocircuito)

El mensaje permanece visualizado mientras esté presente la seguridad, y cuando

desaparece permanece visualizado 5s.

3.8 DIVERSOS

Reductor de tensién en vacio
(e ver el desplegable FIGURA 4 al final del manual)

Tutte le sicurezze interrompono I'alimentazione del BUFFALO 3501 CC/CV

400V. Viene visualizzato il messaggio corrispondente alla sicurezza attivata.

Visualizzazione sicurezze

Difetto rete
posto insufficientemente alimentato (< 320V)

posto alimentato in modo eccessivo (>470V)

Verificare il buon stato del vostro collegamento alla rete di
alimentazione (min. 360 e max. of 440V).

Sicurezze
Scatto termico ponte 1

Scatto termico ponte 2

Difetto ondulatore (squilibrio dei ponti)

Difetto ondulatore

Difetto sensore temperatura ponte 1 (circuito aperto)
Difetto sensore temperatura ponte 1 (cortocircuito)
Difetto sensore temperatura ponte 2 (circuito aperto)

Difetto sensore temperatura ponte 2 (cortocircuito)

I messaggio rimane visualizzato fintantoché la sicurezza é presente. Quando

scompare, rimane visualizzato per 5 secondi.

3.8 VARIE

Riduttore della tensione a vuoto
(e Vedi opuscolo FIGURA 4 alla fine delle istruzioni per I'uso)

Algunas reglamentaciones nacionales o entornos especiales imponen la utilizacién de  Alcune regolamentazioni nazionali 0 ambienti speciali impongono I'impiego di
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tension en vacio reducida. Por razones reglamentarias, la activacion de este
dispositivo no es accesible al soldador: es necesario retirar la tapa del BUFFALO 3501
CCICV 400V.

Para activar el reductor de tensién en vacio en modo electrodo recubierto o electrodo
recubierto con cebado optimizado, mover el interruptor 1 de la tarjeta de mando (item
12) a la posicion ON.

Cuando el reductor de tension en vacio esta activado :

El mensaje que confirma la seleccion de la soldadura con electrodo EEC
recubierto es : —
El mensaje que confirma la seleccion de la soldadura con electrodo EHEC

recubierto con cebado optimizado es :

tensione a vuoto ridotta. Per motivi regolamentari, il saldatore non pud attivare
questo dispositivo : occorre togliere il riparo del BUFFALO 3501 CC/CV 400V.

Per attivare il riduttore di tensione a vuoto in modo elettrodo rivestito o elettrodo
rivestito con innesco ottimizzato, commutare lo switch 1 della scheda di comando
(pos. 12) in posizione ON.

Quando il riduttore di tensione a vuoto viene attivato :

Il messaggio che conferma la selezione della saldatura con elettrodo
rivestito & :

Il messaggio che conferma la selezione della saldatura elettrodo rivestito
con innesco ottimizzato & :

Nota : No tocar los otros interruptores de la tarjeta de mando (item 12) que
deben estar en la posicion OFF.

NB : Non toccare gli altri switch della scheda di comando (pos. 12) che devono
essere in posizione OFF.

Visualizacion
Post soldadura

Durante la parada de la soldadura, el valor de la corriente de soldadura permanece
visualizado durante 10 segundos.

Modo visualizacion

Esta funcién es sefialada por el punto decimal de la 3r pantalla.
Funciona de la siguiente manera :
=En soldadura, parpadea = visualizacion de la corriente de soldadura

= Al final de la soldadura, el encendido es fijo y se mantiene el tltimo valor
visualizado.

=Fuera de soldadura, esta apagado.
Ventilacion

El ventilador se activa cuando la temperatura interna del generador alcanza los 40°C.

Para garantizar una ventilacion interna, fuera de soldadura, el ventilador se activa 20
segundos cada 3 minutos.
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Display
Post saldatura

Durante l'arresto della saldatura, il valore della corrente di saldatura rimane
visualizzata per 10 secondi.

Modo visualizzazione

Questa funzione viene segnalata da punto decimale del 3¢ display :
Funziona nel seguente modo :
=In saldatura, lampeggia = visualizzazione della corrente di saldatura

= Alla fine della saldatura, 'accensione € fissa e I'ultimo valore visualizzato viene
mantenuto.

= Fuori saldatura, si spegne.
Ventilazione

Il ventilatore si accende quando la temperatura interna del generatore raggiunge
i40°C.

Onde assicurare una ventilazione interna, fuori saldatura, il ventilatore viene
awviato 20 secondi ogni 3 minuti.



OPCIONES

Soldadura con electrodo recubierto
Mando a distancia 1 botdn : B-BOX - ref. W000305048

Soldadura TIG

Antorcha TIG con grifo : PROTIG 30VR -5 M - ref. W000143068
Mando a distancia 1 botén : B-BOX — ref. W000305048

Soldadura MIG con devanadera autonoma

Devanadera auténoma : DEVIDARC - ref. W000305090
Antorcha MIG : PROMIG 341 - 4 M - ref. W000345067
Mando a distancia 1 botén : B-BOX - ref. W000305048

Soldadura MIG con caja MIG

Caja MIG : ref. W000305111

Devanadera : DV 34i - 10 M - ref. W000305117

Antorcha MIG : PROMIG 341 - 4 M - ref. W000345067

Mando a distancia 2 botones (MIG, TIG, EE) : BB-BOX - ref. W000305112
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OPZIONI

Saldatura con elettrodo rivestito
Comando a distanza 1 pulsante : B-BOX - rif. W000305048

Saldatura TIG

Torcia TIGa rubinetto : PROTIG 30VR - 5 M —rif. W000143068
Comando a distanza 1 pulsante : B-BOX - rif. W000305048

Saldatura MIG con svolgitore autonomo

Svolgitore autonomo : DEVIDARC - rif. W000305090
Torcia MIG : PROMIG 341 - 4 M - rif. W000345067
Comando a distanza 1 pulsante : B-BOX - rif. W000305048

Saldatura MIG con unita MIG

Unita MIG rif. W000305111

Svolgitore : DV 34i - 10 M - rif. W000305117

Torcia MIG : PROMIG 341 - 4 M - rif. W000345067

Comando a distanza 2 pulsanti (MIG, TIG, EE) : BB-BOX - rif. W000305112



4 - MANTENIMIENTO
4.1 PIEZAS DE RECAMBIO

(e ver el desplegable FIGURA 2/3 al final del manual)

Indic. / REF.
Pos. /RIF.

Designacion

Designazione

4 - MANUTENZIONE
4.1 PEZZI DI RICAMBIO

(e Vedi opuscolo FIGURA 2/3 alla fine delle istruzioni per I'uso)

Indic. / REF.

Designacion
Pos. /RIF.

Designazione

W000263711 BUFFALO 3501 CC/CV 400V
Cara delantera Frontale
W000147543 | Subconjunto cara frontal Sottozssieme frontale
1 | W000147210 | Conmutador M/A Commutatore On/Off

6/7 | W000231163 | Base hembra dinse 400A 60% | Basamento femmina
DINSE 400A, 60%
Basamento femmina

di comando

W000147146 | Base hembra de mando
10 plots
8 | W000147543

W000010101 | Cable primario Cavo primario

BUFFALO 3501 CC/CV 400V

Elementos interiores Elementi interni
10 | W000147091 | Ventilador Ventilaotre

11 | W000147541 | Tarjeta filtro red Scheda filtro rete

12 | W000147542 | Tarjeta de regulacién Scheda regolazione

13 | WO000147530 | Tarjeta filtro secundario Scheda filtro secondario
14 | W000147270 | Puente trifasico 35A 1200V | Ponte trifase 35 A 1200 V

4.2 PROCEDIMIENTO DE REPARACION

La intervenciones efectuadas en las instalaciones eléctricas

deben ser confiadas a personas calificadas para efectuarlas
(ver capitulo CONSIGNAS DE SEGURIDAD).

4.2 PROCEDURA DI RIPARAZIONE

Gli interventi eseguiti sull'impianto elettrico devono essere
eseguiti da persone qualificate
(vedi capitolo AVWERTENZE DI SICUREZZA).

| CAUSAS | REMEDIOS CAUSE | SOLUZIONI
NO HAY CORRIENTE DE SOLDADURA / INTERRUPTOR DE PUESTA EN NESSUNA CORRENTE DI SALDATURA / INTERRUTTORE DI AVVIAMENTO
SERVICIO ACTIVADO / PANTALLA APAGADA ATTIVATO / DISPLAY SPENTO

O Corte del cable de alimentacion Controlar :
O Ausencia de fase DE red o= El cable de conexion
O Fusibles F1, F2 en tarjeta o= Elestado de la toma
regulacion defectuosa o= Latension de red
O Fusible generador defectuoso - Reemplazar los fusibles defectuosos

Controllare :

- |l cavo di collegamento
- Lo stato della presa

- La tensione rete

- Sostituire i fusibili difettosi

Rottura del cavo di alimentazione
Assenza fase rete

Fusibili F1, F2 su scheda
regolazione difettosi

a
a
a
O Fusibile generatore difettoso

NO HAY CORRIENTE DE SOLDADURA / INTERRUPTOR DE PUESTA EN
SERVICIO ACTIVADO / PANTALLA ENCENDIDA

NESSUNA CORRENTE DI SALDATURA / INTERRUTTORE DI AVVIAMENTO
ATTIVATO / DISPLAY ACCESO

O Corte de cables de soldadura = Controlar las conexiones
O Enlace de masa defectuoso o - Efectuar el enlace con la pieza por
inexistente soldar

O Rottura cavi saldatura - Controllare i collegamenti
O Collegamento di massa difettoso o | <= Eseguire il collegamento con il
assente pezzo da saldare

NO HAY CORRIENTE DE SOLDADURA / INTERRUPTOR DE PUESTA EN
SERVICIO ACTIVADO / LA PANTALLA INDICA U> O U<

NESSUNA CORRENTE DI SALDATURA / INTERRUTTORE DI AVVIAMENTO
ATTIVATO / IL DIPLAY INDICA U> O U<

O Tension de red fuera de tolerancias | «= Controlar la tension de red
360V<Ured>440V = Conectar el aparato en ofra toma

- Controllare tensione rete
- Collegare 'apparecchio a un‘altra
presa

3 Tensione rete fuori tollernze
360V<Urete>440V

NO HAY CORRIENTE DE SOLDADURA / INTERRUPTOR DE PUESTA EN SERVICIO
ACTIVADO/LA PANTALLA INDICA TH1 O TH2

NESSUNA CORRENTE DI SALDATURA / INTERRUTTORE DI AVVIAMENTO
ATTIVATO/ IL DISPLAY INDICA TH1 O TH2

0 Rebasamiento de factor de marcha, | = Esperar la fase de enfriamiento, el
aparato sobrecargado aparato se pone automaticamente
O Insuficiencia de aire de en marcha
enfriamiento o= Despeje la parte delantera del
O Parte de potencia muy sucia generador
O El ventilador no funciona - Efectuar la prueba de ventilacion

moviendo el interruptor de prueba
en la tarjeta de regulacion

Para cualquier intervencion interna al generador fuera de los

puntos citados anteriormente:
RECURRIR A UN TECNICO

O Superamento fattore di marcia,
apparecchio sovraccarico
O Mancanza d'aria di
raffreddamento
O Parte potenza molto sporca
O Il ventilatore non ruota

- Aspettare la fase di
raffreddamento, I'apparecchi si
riavvia automaticamente

- Verifcare lo spazio libero della
parte anteriore del generatore

o~ Eseguire il test di ventilazione
commutando l'interruttore test
sulla scheda regolazione

Per qualsiasi intervento interno nel generatore al di fuori dei
punti precedentemente citati:
CHIAMARE UN TECNIICO SPECIALIZZATO
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1 - ALGEMENE INFORMATIE

1.1 BESCHRIJVING VAN HET PRODUCT

De BUFFALO 3501 CC/CV 400V is een multiprocédé generator van het ondulatortype
met gelijkstroom. De BUFFALO 3501 CC/CV 400V kan voor drie lasprocédés gebruikt
worden: beklede elektrode, TIG en MIG. Voor gutstoepassingen neemt u contact op

met uw verkoper.

1.2. SAMENSTELLING

De BUFFALO 3501 CC/CV 400V wordt geleverd op een pallet met plastic wikkel.

De verpakking bevat:

(e Zie FIGUUR 1 onderaan de folder)

1 - INFORMATII GENERALE
1.1 DESCRIEREA PRODUSULUI

taiere, contactatj-l pe vanzatorul dumneavoastra.

BUFFALO 350i CC/CV 400V este un generator multiprocedeu de tip inversor cu
curent continuu. BUFFALO 350i CC/CV permite efectuarea urmatoarelor trei tipuri
de sudura: cu electrod infasurat, TIG si MIG. Pentru utilizarea in procedeul de

1.2. PARTI COMPONENTE

Acest ambalaj trebuie sa contina

(e vezi FIGURA 1 din pliantul de la sféarsitul instructiunilor)

1 BUFFALO 3501 CC/CV 400V generator 1 generator BUFFALO 350i CCICV400V

BUFFALO 350i CC/CV 400V este livrat in palet acoperit cu folie de plastic.

1 aangesloten primaire kabel, 4x2.5mm? 5m lang, zonder stekker 1 cablu primar racordat 4x2.5mm?, cu o lungime de 5m, fara priza

1.3 BESCHRIJVING FRONTPANEEL

(¢~ Zie FIGUUR 2 onderaan de folder)

1 wielenkit 1 set de rofj

Potentiometer voor afstelling stroom of spanning Potentiometru de reglare a curentului sau a tensiunii

1.4 TECHNISCHE KENMERKEN

Display Afisaj

Lasklem + [Il Borna de sudura +

Lasklem - Borna de sudura -
Stekker afstandsbediening Priza pentru telecomanda

BUFFALO 3501 CC/CV 400V
REF. W000263711

1.3 DESCRIEREA PARTII FRONTALE

(eVezi FIGURA 2 din pliantul de la sfarsitul instructiunilor)

Aan-uitschakelaar 0/1 Intrerupétor 0/1
Procédékeuzeschakelaar Selector de procedeu

Potentiometer voor afstelling boogkracht Potentiometru de reglare a dinamismului arcului

1.4 CARACTERISTICI TEHNICE

PRIMAIR PRIMAR

Aantal fases / frequentie 3-50/60Hz Numér de fazeffrecventa
Stroomtoevoer 400V +/-10% Alimentare
Stroomverbruik Curent consumt

bij 250A (100 %) 20.6A La 250A (100 %)

bij 300A (60 %) 25.7A La 300A (60 %)

bij 350A (35 %) 28.5A La 350A (35 %)
Maximaal vermogen. 19.7KVA Puterea maxima

SECUNDAIR SECUNDAR

Nullastspanning 91.2V Tensiunea in gol
Stroombereik 5 - 350A Gama de reglaj
Werkingsfactor (bij t=40°C) Factor de functionare (t = 40°C)

bij 100 % 250A 100%

bij 60 % 300A 60%

bij 35 % 350A 35%
Beveiligingsindex IP 23S Indicele de protectie
Isolatieklasse H Clasa de izolare
Norm EN 60974-1/EN 60974-10 Norme
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QoG I

Beschermingsgraad geboden door de omhulsels Gradele de protectie oferite de catre aparatori
Codeletter P Bescherming van materiaal
Cod alfa Protectia echipamentului
Eerste cijfer 2 Tegen de indringing van vreemde vaste voorwerpen van & > 12.5mm
Primul numér Impotriva penetrrii corpurilor solide cu & > 12,5 mm
1 Tegen de indringing van verticale waterdruppels met schadelijke gevolgen
Tweede cijfer Impotriva infiltrarii picaturilor de apa verticale cu efecte nocive
Al doilea numar 3 Tegen de indringing van regen (schuin invallend tot 60° van de loodrechte stand) met schadelijke gevolgen
Impotriva infiltrarii ploii (care cade cu o inclinatie de 60° fata de verticald) cu efecte nocive
Veronderstelt dat de controletest voor de bescherming tegen schadelijke gevolgen te wijten aan de indringing van water
uitgevoerd werd met alle onderdelen van het materiaal in rust.
S Acesta cere ca proba verificarii protectiei impotriva efectelor nocive datorate infiltrarii apei sa fie efectuata cu toate partile
instalatiei in repaos.
1.5. AFMETINGEN EN GEWICHT | Afmefingen | Gewichimet ] 4,5, DIMENSIUNI $1 GREUTATE
(LxBxH) Nettogewicht verpakking
Dimensiuni (lung. X | Greutatea neta Greutatea cu
[af. X inalt.) ambalaj
BUFFALO 3501 CC/CV 400V stroombron 525 x 300 x 390 mm 29 kg 34 kg Sursa de curent BUFFALO 3501 CC/CV 400V
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2 - OPSTARTEN

2 - IGANGSATTNING

OPGELET

De stabiliteit van de installatie is verzekerd tot een hellingsgraad

van 10°.

ATENTIE
Stabilitatea instalatjei este asigurata pana la un unghi de 10°.

De BUFFALO 3501 CC/CV 400V generator werkt op driefasige netstroom 50/60 Hz,
met een spanning van 400V (+ 10%), de generator aanvaardt dus een stroomaanvoer

tussen 360 en 440V.

Monteer een mannelijke stekker op de primaire kabel (driefasig + aarding
van minimaal 30A — het minimaal verbruik op maximale lassterkte is 285A)

De voeding moet beschermd worden met een uitschakelbeveiliging

(smeltzekering of uitschakelaar) van een kaliber gelijk aan 30A.

Controleer of de schakelaar op 0 staat (uit).

Sluit de DINSE-stekkers aan op de klemmen van de generator.
Respecteer de polen nodig voor de gebruikte lasprocédé.

Uw generator is klaar voor gebruik.

Generatorul dvs. BUFFALO 350i CC/CV 400V trebuie sa fie alimentat de o retea
trifazata de 50/60 Hz, care furnizeaza o tensiune de 400V (+ 10%), adica trebuie
s& admita alimentarea cu curent de 360-440V.

(=L

Montati pe cablul primar o priza cu cep (trifazata + legatura la
pamant de 30A minim: consumul primar la intensitatea maxima
de sudura este 28,5A).

Alimentarea trebuie sa fie protejata de un dispozitiv de protectie
(siguranta fuzibila sau intreruptor) cu calibru corespunzénd la
30A.

Asigurati-va ca intrerupatorul 0/1 este in pozitia O (oprit)

Conectatj prizele DINSE ale circuitului de sudura la bornele
generatorului.

Respectati polaritatile necesare pentru procedeul de sudura
utilizat.

Instalatia dvs. Este pregatita pentru utilizare
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3 - GEBRUIKSAANWIJZING

3.1 STROOMTOEVOER / AAN / UIT

(eZie FIGUUR 2 onderaan de folder)

Voer de installatieprocédé zoals beschreven op blz. 27 correct uit. Stop
de stekker in het stopcontact. Zet de schakelaar (item 1) op 1 (aan).
De opstart van de post duurt 5 seconden. De display (item 5) toont de
versie van de gebruikte software.

Om de schakelaar uit te zetten, zet u de schakelaar (item 1) op 0 “Uit".

3.2 LASPROCEDE KIZEN

(eZie FIGUUR 2 onderaan de folder)

De BUFFALO 3501 CC/CV 400V is een multiprocédé generator van het
ondulatortype. U selecteert de lasprocédé met behulp van de schakelaar (item
2) vooraan op de generator. Wanneer een keuze instelt, wordt die altijd
bevestigt met een bericht dat twee seconden op de display verschijnt (item 5).
Om veiligheidsredenen kunt de lasprocédé niet wijzigen, wanneer een
lasbewerking al is gestart.

De BUFFALO 3501 CC/CV 400V kan voor drie lasprocédés gebruikt worden:
beklede elektrode, TIG en MIG.

3.3 LASSEN MET BEKLEDE ELEKTRODE
(¢-Zie FIGUUR 2 onderaan de folder)

o= Sluit de laskabels aan volgens de polariteit aanbevolen voor de gebruikte
elektrode (vermeld op de verpakking).

o= Zet de procédékeuzeschakelaar (item 2) op beklede elektrode.

o= Dit bericht bevestigt de selectie :

Keuze van de elektrode
Controleer of de kenmerken van de beklede elektrode overeenstemmen met de

prestaties van de BUFFALO 3501 CC/CV 400V. Globaal is een diameter van maximaal

6,3 mm aanbevolen voor.

it
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3 - INSTRUCTIUNI DE EXPLOATARE

3.1 ALIMENTARE / PUNERE iN FUNCTIUNE /
OPRIRE

(eVezi FIGURA 2 din pliantul de la sfarsitul instructiunilor)

Efectuatj corect procesul de instalare indicat la pagina 27.

Activatj reteaua.

Puneti intrerupatorul (ref. 1) in pozitia [1] « Pornit ».

Initializarea postului de lucru dureaza 5 secunde. Afigajul (ref. 5)
indica versiunea software-ului instalat.

Pentru a dezactiva generatorul, punefj intrerupatorul (ref.1) in pozitia
[0] « Oprit ».

3.2 SELECTAREA PROCEDEULUI DE SUDURA

(eVezi FIGURA 2 din pliantul de la sfarsitul instructiunilor)

BUFFALO 350i CC/CV 400V este un generator de sudura multiprocedeu cu
tehnologie de inversor. Selectia procedeului de sudura se efectueaza cu
ajutorul selectorului (ref.2) de pe partea frontala a generatorului. O schimbare
a selectiei este intotdeauna confirmata printr-un mesaj vizibil timp de doua
secunde pe afigaj (ref. 5). Din motive de securitate, schimbarea procedeului
de sudura este interzisa in cursul unei operatii de sudura.

BUFFALO 350i CC/CV 400V permite efectuarea urmatoarelor trei procedee
de sudura: cu electrod infasurat, TIG si MIG.

3.3 SUDURA CU ELECTROD INFASURAT

(eVezi FIGURA 2 din pliantul de la sfarsitul instructiunilor)

- Bransati cablurile de sudura in functie de polaritatea preconizata pentru
electrodul utilizat (indicata pe ambalajul acestuia).

- Punetij selectorul de procedeu (ref. 2) pe electrod infasurat.

- Selectia este confirmata prin mesajul urmator :

Alegerea electrodului

Verificatj compatibilitatea caracteristicilor electrodului invelit folosit cu performantele

lui BUFFALO 3501 CC/CV 400V. Cu titru informativ, diametrul maxim recomandat

este 6,3 mm pentru electrozi Rutile sau de baza si 4,0 mm pentru electrozi celulozici

sau speciali.
Diameter van de
elektrode [2-stroom bij horizontaal lassen Opmerking
Diametrul Curentul sudurii orizontale 12 Observatie
electrodului
. Deze waarden hangen niet alleen af van de dikte van Aceste valori depind atat de grosimea tablelor de
2mm 45860A de platen, maar ook van de laspositie: sudat cat si de poxzitia sudurii :
2.5mm 55a%0A e verticaal opwaarts lassen : 12 met 20% e in pozitie verticala ascendenta diminuatj 12 cu 20%
3.15mm 902130 A verminderen
4mm 130 & 200 A (260) e verticaal neerwaarts lassen : 12 met 20 verhogen | ® in pozitie verticald descendenta mériti 12 cu 20%
5mm 160 & 250 A (350) . bovep het hoofd lassen : 12 met 0 tot 10% e pe plafon diminuati 12 cu 0 pana la 10%
. verminderen
6.3mm 230 &350 A (420) ) , ) e lacornisa, aceleasi valori ale 12 ca la sudura
e horizontaal-verticaal : zelfde 12 waarden als in orizontala
vlakke stand
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Lasstroom instellen

De lasstroom instellen volgens de aanwijzingen van de leverancier van de beklede
elektrode of volgens onderstaande tabel met behulp van de potentiometer (item 4).

Reglajul curentului de sudura :

Reglati curentul de sudura in functie de indicatorii furnizorului dvs. De electrozi
inveliti sau in functie de tabelul de mai sus cu ajutorul potentiometrului.

Noot : met de BUFFALO 3501 CC/CV 400V kunt u de sterkte instellen op 5A tot
350A per 1A en wanneer de lasfunctie is uitgeschakeld. V6or het lassen
toont de display (item 5) de gekozen instelling, tijdens het lassen toont de
display de gemeten waarde van de lasstroom.

Nota : BUFFALO 350i CC/CV 400V autorizeaza o reglare a intensitatii de 5 A -
350A prin pasi de 1A in timpul sudurii sau cand nu se sudeazi. inainte de
sudura, afisajul (ref.5) indica prereglajul selectionat ; in cursul sudurii,
afisajul indica valoarea masurata a curentului de sudura.

Hot start of ontstekingsdynamisme

(eZie FIGUUR 2 onderaan de folder)
Voor sommige elektrodes of voor een comfortabeler ontsteking is een
oversterkte vereist tiidens de boogvormingsfase. U gaat als volgt tewerk :

- Zet de keuzeschakelaar (item 2) op beklede electrode met
geoptimaliseerde ontsteking. Dit bericht bevestigt de keuze.

- Dit bericht bevestigt de keuze :

@

EEH

Hot start sau dinamism de amorsare

(eVezi FIGURA 2 din pliantul de la sfarsitul instructiunilor)
Anumitj electrozi sau cautarea unei amorsari mai ugoare, necesita o
supraintensitate in timpul fazei de amorsare. In acest scop:

- Puneti selectorul de procedeu (ref. 2) pe electrod infagurat cu amorsare
optimizata.

- Selectia este confirmata prin mesajul urmator:

Noot : in de fabriek wordt de optimale ontstekingstijd (hot start) afgesteld op 0,8
seconden. U kunt die tijd aanpassen van 0 tot 5 seconden per 0,1
seconde in de SETUP-modus (zie blz. 33).

Nota: Prereglajul din uzina al timpului de activare a functiei de amorsare optimizata
(Hot Start) este de 0,8 secunde. Acest timp poate fi modificat de la 0 pana la
5 secunde prin pasi de 0,1 secunde in modul SETUP (vezi pagina 33).

Arc force of boogdynamisme

Met de BUFFALO 3501 CC/CV 400V kunt u de smelting van delicate elektrodes
optimaliseren (base-, cellulose- of speciale electroden) dankzij de potentiometer voor
de instelling van het boogdynamisme (item 3). Die afstelling is zowel beschikbaar voor
beklede elektrodes als voor beklede elektrodes met geoptimaliseerde ontsteking.

De aanbevolen waarden :

O 0 (functie niet actief) : voor rutiel of roestvrije elektrodes en om dunne platen te
lassen

O 1tot5: voor basische elektrodes en elektrodes met hoog rendement,

Q  6tot9: voor cellulose-elektrodes.

Arc forta sau dimamismul arcului

BUFFALO 3501 CC/CV 400V permite optimizarea fuziunii electrozilor cu
comportament delicat (bazici, celulozici sau speciali) gratie potentiometrului de
reglaj al dinamismului arcului (item 3).

Valorile recomandate sunt urmatoarele:

O 0 (functie inactiva): Cazul electrozilor Rutile sau inoxidabili si a sudurii pe
table fine,

O 1 pana la 5: Cazul electrozilor bazici si cu randament inalt,

O 6 pana la 10: cazul electrozilor celulozici.

Noot : op de BUFFALO 3501 CC/CV 400V kunt u het boogdynamisme instellen
tussen 1 en 9 per 1, waarbij 9 de meest dynamische instelling is. U kunt
deze waarde instellen tijdens of voor het lassen. Een keuzewijziging wordt

bevestigd met het bericht : AFx|

Nota: BUFFALO 3501 CC/CV 400V autorizeaza un reglaj al dinamismului arcului
de la 11a 9 prin pasi de 1, 9 fiind reglajul cel mai dinamic. Acest reglaj este
accesibil in timpul sudurii si cand nu se sudeaza. O modificare a selectjei este
[y

confirmata prin mesajul : | 7~ x

Afstandsbediening

De BUFFALO 3501 CC/CV 400V is uitgerust met een stekker voor een
afstandsbediening (item 8). Wilt u afstelling van de lassterkte zo dicht mogelijk in de
buurt van de lasser zetten, dan sluit u de B-Box afstandsbediening aan, ref.
W000305048.

Telecomanda

BUFFALO 350i CC/CV 400V este prevazut cu o priza pentru telecomanda (ref.8).
Pentru a devia directia reglarii curentului de sudura cat mai eficient pentru sudor,
conectati telecomanda B-BOX, ref. W000305048.

Noot : bij de aansluiting wordt de detectie van de afstandsbediening bevestigd
met het bericht: |~ H |

Nota: Dupa conectare, detectarea telecomenzii este confirmata prin mesajul:
LHd

Actieve beveiligingen

Voor een maximale veiligheid is de BUFFALO 3501 CC/CV 400V uitgerust met een
inrichting die plakkende elektrodes opspoort en een reduceerder voor de
nullastspanning.

De detector voor plakkende elektrodes schakelt automatisch de stroom van de
elektrische boog uit als de lasser de beklede elektrode langer dan 2 seconden
op het werkstuk laat plakken en toont volgend bericht. —
De lasser kan de elektrode makkelijk van het bad losmaken zonder gevaar voor
lasstoten. De detector voor plakkende elektrodes is altijd actief en op de display
staat.

=

Sommige nationale reglementeringen of speciale omgevingen leggen een beperkt
gebruik van de nullastspanning op. Om reglementarie redenen kan de lasser dat
systeem niet bedienen. Hoe de functie wordt geactiveerd leest u in
"nullastspanningsreductor” blz. 33.

EL

Dispozitive de securitate active

Pentru a garanta o securitate maxima a sudorului, BUFFALO 350i CC/CV 400V
este prevazut cu un dispozitiv de detectare a lipirii electrodului si cu un reductor de
tensiune in gol.

Detectorul lipirii electrodului intrerupe automat alimentarea arcului electric
daca sudorul lasa electrodul infasurat lipit de piesa de sudat mai mult de 2
—| secunde si indica mesajul urmator:

Sudorul poate atunci dezlipi electrodul din baie fara a risca aprinderea arcului
in timpul dezlipirii. Dispozitivul de detectare a lipirii electrodului este mereu
activ, afisajul indica:
Anumite reglementari speciale nationale sau de protectia mediului impun folosirea
tensiunii in gol reduse. Din motive reglementare, activarea acestui dispozitiv nu
este accesibila sudorului. Pentru a-l activa, vezi capitolul "reductor de tensiune in
gol" pagina 33.
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3.4 TIG-LASSEN

(eZie FIGUUR 2 onderaan de folder)

Met de BUFFALO 3501 CC/CV 400V kunt u TIG-lassen zonder HF. De boogvorming
gebeurt door aanraking, zonder de electrode te beschadigen dankzij het PAC-
systeem.

Een toorts met kraan aansluiten Ref. W000143068, (geen trekker of handbediende
gasaanvoer) op de BUFFALO 3501 CC/CV 400V.

o= Zet de keuzeschakelaar op TIG (item 3)

- Dit bericht bevestigt de keuze

- Stel de lasstroom af op de diameter van de gebruikte elektrode en de dikte
van het lasstuk met behulp van de potentiometer (item 4).

TIG lassen (wolfraamelectrodes)

3.4 SUDURATIG

(eVezi FIGURA 2 din pliantul de la sfarsitul instructiunilor)

BUFFALO 350i CC/CV 400V permite sudura TIG fara inalta frecventa. Amorsarea
se face prin atingere, fara a deteriora electrodul, gratie sistemului PAC.

Conectati un bec de sudura Ref. W000143068 cu valva (fara piedica si comanda
manuala a intrarii gazului) la BUFFALO 350i CC/CV 400V.

@ - Puneti selectorul pe TIG (ref. 3)

[l
LS

- Selectia este confirmata prin mesajul urmator :

- Ajustati curentul de sudura in functie de & electrodului folosit si de
grosimea de sudat cu ajutorul potentiometrului (ref.4)

Sudura TIG (electrozi tungsten disponibili)

Lengte Nertal S elektrodes met 2% gethoreerd wolfraam (rood)
& mm Lungime Electrozi Nertal S tungten cu toriu 2% (rosu)
L(A)
1 150 10-80 W000142435
1,6 150 50-120 W000142436
2 150 90-190 W000142437
24 150 100 -230 W000142482
32 150 170-300 W000158980
4 150 260 — 450 W000142439

Boogvorming door aanraking (PAC systeem)
(eZie FIGUUR 5 onderaan de folder)

Deze speciale mogelijkheid beperkt de kortsluitstroom tussen de elektrode en het
werkstuk, wat voorkomt dat wolfraam meesmelt in de las tijdens de boogvorming.

Amorsarea prin atingere (Sistem PAC)
(eVezi FIGURA 5 din pliantul de la sfarsitul instructiunilor)

Acest dispozitiv special limiteaza curentul de scurt circuitare intre electrod si piesa,
astfel evitand includerea tungstemului in suduré in momentul amorsérii.

Contact elektrode / werkstuk Contact electrod / piesa
Toorts optillen — Boogvorming Ridicarea becului de sudura — Stabilirea arcului

Lassen Sudura

Om het lassen te stoppen, de boog snel langer maken tot de boog breekt.

3.5 TIG LASSEN
(¢-Zie FIGUUR 2 onderaan de folder)

Met de BUFFALO 3501 CC/CV 400V kunt u MIG-lassen met een DEVIDARC, Ref.
W000305090 of met een DV34i aangevuld met een MIG-koffer, Ref. W000305111.

Gebruik van de DEVIDARC
- Sluit de DEVIDARC aan volgens de aanwijzingen in de DEVIDARC handleiding

o= Selecteer de autonome haspelmodus via SETUP (zie blz. 33).

o= Zetde keuzeschakelaar op MIG (item 3).

Pentru a opri operatia de sudura, alungiti arcul rapid pana la ruptura arcului

3.5 SUDURA MIG

(eVezi FIGURA 5 din pliantul de la sfarsitul instructiunilor)

BUFFALO 350i CC/CV 400V permite sudura MIG cu DEVIDARC, ref.
W000305090 sau cu DV34i completat de cofretul MIG, ref. W000305111.

Utilizarea DEVIDARC

Conectatj DEVIDARC conform indicafjilor din instrucjunile de exploatare
DEVIDARC
Selectati modul cabestan autonom prin SETUP (vezi pagina 33).

= Puneti selectorul pe MIG (ref. 3).

- Dit bericht bevestigt de selectie

'_ ] - Selectia este confirmata prin mesajul urmator :

o= Regel de lasspanning volgens de draaddiameter en de lasdikte met behulp van
de potentiometer (item 4).
- Regel de haspelsnelheid voor de draad op de haspelaar.
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- Ajustati tensiunea de sudura in functie de diametrul firului si de
grosimea de sudat cu ajutorul potentiometrului (ref. 4).
o~ Ajustalj viteza de desfasurare a firului pe cabestan.



Gebruik van de DV34i en de MIG-koffer

- Sluit de MIG-koffer aan volgens de aanwijzingen in de respectieve handleiding.

o= Kies de MIG-koffer-modus via SETUP (zie blz. 33).

o= Zetde keuzeschakelaar op MIG (item 3).

Utilizarea DV34i si a cofretului MIG :

- Conectati cofretul MIG conform instructiunilor de exploatare ale
cofretului MIG.
- Selectati modul cofret MIG prin SETUP (vezi pagina 33).

o= Puneti selectorul pe MIG (ref. 3)..

- Dit bericht bevestigt de selectie:

] o= Selectia este confirmata prin mesajul urmator :

- Zet de keuzeschakelaar op MIG.
- Regel de lasspanning en de haspelsnelheid van de draad op de haspelaar of op
de afstandsbediening aangesloten op de haspelaar.

Optimalisering ontsteking (overspanning ontsteking)

Voor sommige draden met de ontstekingsspanning groter zijn dan de
lasspanning. Met de BUFFALO 3501 CC/CV 400V kunt u via SETUP een
overspanning voor de ontsteking creéren (zie blz. 33).

- Punelj selectorul pe MIG.
o~ Ajustati tensiunea de sudura si viteza de desfasurare a firului pe
cabestan sau pe telecomanda conectata la cabestan.

Optimizarea amorsarii (Supratensiune de amorsare) :

Anumite fire necesita o tensiune de amorsare superioara tensiunii de sudura.
BUFFALO 350i CC/CV 400V permite aplicarea unei supratensiuni de
amorsare prin SETUP (vezi pagina 33).

Noot : op de BUFFALO 3501 CC/CV 400V kunt u een overspanning instellen van
0 tot 2,5 Volt per 0,1 Volt. In de fabriek wordt de waarde ingesteld op 0
Volt. De fabrieksafstelling van de activeertijd voor de
ontstekingsoverspanning bedraagt 0,8 seconden. U kunt deze waarde
aanpassen van 0 tot 5 seconden per 0,1 seconde in SETUP (zie blz. 33).

Nota : BUFFALO 350i CC/CV 400V autorizeaza o reglare a supratensiunii de
amorsare de la 0 la 2,5 voltj prin pasi de 0,1 volti. Reglajul la iesirea din
uzina este 0 volti. Prereglajul efectuat in uzina a timpului de activare a
supratensiunii de amorsare este de 0,8 secunde. Acest timp poate fi
modificat de la 0 la 5 secunde prin pasi de 0,1 secunde in modul SETUP
(vezi pagina 33).

Optimalisatie boogdoving (Post-Retract)

Met de BUFFALO 3501 CC/CV 400V kunt u de geometrie van de draad
aanpassen op het einde van de las. Is de einddiameter te groot, dan verlaagt u
de post-retract tijd. Blijft de draad plakken in de las, dan verhoogt u de tijd via
SETUP (zie blz. 33).

Optimizarea stingerii arcului (Post-Retract) :

BUFFALO 350i CC/CV400V permite modificarea geometriei firului la capatul
cordonului de amorsare. Daca diametrul final este prea mare, reducetj timpul
de Post-retract. Daca firul ramane lipit de cordonul de sudura, maritj timpul
prin SETUP (vezi pagina 33).

Noot : op de BUFFALO 3501 CC/CV 400V kunt u een post retract tijd instellen
van 0 tot 0,25 seconden in 0,01 seconden. In de fabriek is de waarde
afgesteld op 0,09 seconden.

Nota : BUFFALO 350i CC/CV 400V autorizeaza o reglare a timpului de Post-
Retract de la 0 la 0,25 secunde prin pasi de 0,01 secunde. Reglajul la
iesirea din uzina este 0,09 secunde.

Boogdynamisme (smoorspoel)

Op de BUFFALO 3501 CC/CV 400V kunt u het boogregime optimaliseren met behulp
van de potentiometer die het boogdynamisme regelt (item 3).
Met deze knop kunt u een van de vier boogdynamismen (stand smoorspoel) kiezen.

Dinamismul arcului (bobina de inductie):

BUFFALO 350i CC/CV400V permite optimizarea regimului arcului gratie
potentiometrului de reglare a dinamismului arcului (ref. 3).

Acest reglaj permite selectarea unuia dintre cele patru dinamisme de arc (pozitia
bobinei de inductje) disponibile.

Noot : de wijzigingen wordt bevestigd met een bericht op de display :
de kleine smoorspoel wordt weergegeven door :

de grote smoorspoel wordt weergegeven door: | /{711

Nota : O schimbare a selectjei este confirmata printr-un mesaj pe afisaj :
Bobina de inductie mica est indicaté prin mesajul :

Bobina de inductie mare este indicata prin mesajul :

3.6 SETUP

(eZie FIGUUR 2 onderaan de folder)

De BUFFALO 3501 CC/CV 400V biedt een lijst parameteres, voorgeregeld in de
fabriek, die de lasser zelf kan aanpassen. Met FAC keert u terug naar de
instellingen van de fabriek.

Zo verandert u de parameters ingesteld in de fabriek :

o= Zet de keuzeschakelaar (item 2) op SETUP. Een bericht bevestigt de
selectie :
- Bekijk de parameters met behulp van de potentiometer voor de stroom

op de maximumstand. Herhalen tot u de waarde die u wilt aanpassen op de
display ziet.

- De waarde aanpassen met behulp van de potentiometer voor de afstelling
van het boogdynamisme (item 3). De nieuwe getoonde waarde wordt
opgeslagen.

FAL

@

(item 3). U zet de potentiometer daarvoor eerst op de minimum-en daarna | =

3.6 SETUP

(eVezi FIGURA 2 din pliantul de la sfarsitul instructiunilor)

— BUFFALO 350i CC/CV400V ofera o lista de parametri, prereglati in uzina,
modificabili de sudor. Revenirea la prereglajul din uzina este accesibil prin
parametrul FAC.

Pentru a modifica parametrii prereglati in uzina :

= Punetj selectorul de procedeu (ref.2 ) pe SETUP. Selectia este confirmata
prin mesajul urmator:

- Derulati parametrii cu ajutorul potentiometrului de reglare a curentului
(ref.3). Pentru aceasta, puneti potentiometrul in pozitia sa minima apoi
maxima. Repetati operatia pana cand afiseaza valoarea parametrului de
modificat.

- Modificati valoarea parametrului cu ajutorul potentiometrului de reglare a

dinamismului arcului (ref.3). Noua valoare afisata este memorata.
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Noot : de display (item 5) tootn afwisselend de aanpasbare parameter Nota: Afisajul (ref.5) indica alternativ parametrul modificabil (pozitia minima a
(minimumstand van de potentiometer voor de stroomregelening) en zijn potentiometrului de reglare a curentului) si valoarea sa (pozitia maxima a
waarde (maximumstand van de potentiometer voor de stroomregeling en potentiometrului de reglare a curentului si modificarea prin potentiometru a
aanpassing met de potentiometer voor de afstelling van het reglarii dinamismului arcului). Parametrii sunt accesibili in ordinea din tabelul
boogdynamisme). De parameters verschijnen in dezelfde volgorde als de de mai jos.
tabel hieronder.

Display/ Afisaj Parameters/ Parametri Mogelijke waarden/ Valori Posibile Fabrieksinstelling/ Reglaj Uzina
AU Nummer van generator/ Numar generator 0 tot/ pana la 100 0
o . F ! E | automatisch/ automat
HE A Ventilatiemodus/ Mod de ventilatie HHE
- | geforceerd/ fortat -
5 F o | Spanning altijd aanwezig
T Type werking in beklede elektrode Tensiunea prezenta in permanenta
£E Tipul de functionare cu electrod infasurat: | = H |: Bediening door trekker
Comanda prin piedica
Hot start duur voor beklede elektrode en
LT toepassing van overspanning in MIG-lassen
] Durata Hot Start in sudura cu electrod infaguratsi | 0 tot/panala5.0 s 08s
de aplicare a supratensiunii de sudura MIG. '
= Percentage van vormingsoverspanning (hot start) 0 0 0
A= Procentaj de supraintensitate de amorsare (Hot 30 % offel 60 % 30%
Start)
g K
— Type werking in MIG-modus |-’ E | autonome haspelaar
I\ Tip de functionare in MIG cabestan autonom
k= H | MIG koffer / cofret MIG
TTHE Overspanning in MIG-modus .
] Supratensiune de amorsare in MIG Otot/pandla2,5V ov
oo Post-retract tijd in MIG-modus .
K Timp de post-retract in MIG Otot/pénala025s 0,09s
| huidi ;
FAC Reset naar fabriekswaarden I F F | huidige waarden/ valori actuale TEF
— Revenire la reglajele din uzina o | fabriekswaarden/ valori uzina —
3.7 VEILIGHEID 3.7 SECURITATE
Alle beveiligingen schakelen de stroomtoevoer van de BUFFALO 3501 CC/CV 400V Toate dispozitivele de securitate intrerup alimentarea BUFFALO 350i CC/CV 400V
uit en tonen het bijpehorende actieve veiligheidsbericht. si afiseaza mesajul corespunzator securitatji active:
Veiligheidsdisplay Securitate
Netfout Defect

post subalimentat (< 320V)

Post onvoldoende gevoed (< 320V)

_ post supraalimentat (>470V)

Post overgevoed (>470V)

Controleer of de aansluiting op het netwerk correct is (min. 360V en max. Verificatj starea buna a racordarii la reteaua de alimentare (minim 360V si
440V) maxim 440\/)

Beveiligingen Dispozitive de securitate

Inschakeling thermische brug 1 o Declansarea termica punte 1

Inschakeling thermische brug 2 Declansarea termica punte 2

Fout ondulator (bruggen niet in evenwicht) Defect inversor (dezechilibru puntj)

Fout ondulator oFC Defect inversor
Fout temperatuursensor brug 1 (circuit open) /: = ) Defect sensor temperatura punte 1 (circuit deschis)

Defect sensor temperatura punte 1 (scurt circuit)

=
-
~A

Fout temperatuursensor brug 1 (kortsluiting)

Defect sensor temperatura punte 2 (circuit deschis)

-
0
X

Fout temperatuursensor brug 2 (circuit open)

Defect sensor temperatura punte 2 (scurt circuit)

-
-
]

Fout temperatuursensor brug 2 (kortsluiting)

Het bericht is zichtbaar zolang de veiligheid is ingeschakeld, bij de uitschakeling blijt ~ Mesajul ramane afisat atata timp cat dispozitivul de securitate este prezent si,
het bericht 5 sec. zichtbaar. atunci cand dispare, ramane afisat 5 sec.
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3.8 ANDERE

Nullastspanningsreductor
(eZie FIGUUR 4 onderaan de folder)

Sommige nationale reglementeringen of speciale omgevingen leggen een beperkt
gebruik van de nullastspanning op. Om reglementarie redenen kan de lasser dat
systeem niet bedienen: de kap van de BUFFALO 3501 CC/CV 400V moet verwijderd
worden.

Om de nullastspanningsreductor te activeren in beklede elektrode of beklede
elektrode met geoptimaliseerde ontsteking, zet u switch 1 van de bedieningskaart
(item 12) op ON.

Wanneer de nullastspanningsreductor actief is :

Dit bericht bevestigt de instelling van lassen in beklede elektrode.

Dit bericht bevestigt de instelling van lassen in beklede elektrode met
geoptimaliseerde ontsteking.

EHS

3.8 DIVERSE

Reductor de tensiune in gol
(eVezi FIGURA 4 din pliantul de la sfarsitul instructiunilor)

Anumite reglementari speciale nationale sau de protectia mediului impun folosirea
tensiunii in gol reduse. Din motive reglementare, activarea acestui dispozitiv nu
este accesibila sudorului : trebuie sa se scoata capota aparatului BUFFALO 350i
CC/CV 400V.

Pentru a activa reductorul de tensiune in gol in modul cu electrod infasurat sau
electrod infagurat cu amorsare optimizata, mutatj intrerupatorul 1 al cartelei de
comanda (ref. 12) in pozitia ON.

Céand reductorul de tensiune in gol este activat :

Mesajul confirménd selectia sudurii cu electrod infasurat este:

Mesajul confirméand selectia sudurii cu electrod infasurat cu amorsare
optimizata este:

NB: laat de andere switches van de bedieningskaart (item 2) ongewijzigd, ze
moeten op OFF staan.

NB: Nu atingeti alte intrerupatoare ale cartelei de comanda (ref. 12) care trebuie sa
fie in pozitia OFF

Display

Postlassen

Zodra het lassen wordt gestopt, blijft de waarde van de lasstroom nog 10 seconden op
de display staan.

Werkwijze

Deze functie wordt aangeduid door het decimale punt van de 3¢ display.

Ze werkt op deze manier:

- tijdens het lassen knippert de melding = weergave van lasstroom

= aan het einde stopt de knippering en de laatst getoonde waarde blijft behouden.
o= buiten het lassen is de display gedoofd.

Ventilatie

De ventilator start wanneer de binnentemperatuur van de generator 40°C bereikt.
Voor de interne ventilatie buiten het lassen, wordt de ventilator om de 3 minuten voor
20 seconden ingeschakeld.

Afisaj

Post-sudura

Dupa terminarea sudurii, valoarea curentului de sudura raméane afisat timp de 10
secunde.

Mod de afigare

Aceasta funcfie este semnalata prin punctul zecimal al celui de-al treilea afisaj.
El functioneaza astfel:

- In cursul sudurii, clipeste = afisaj al curentului de sudura

- La sfarsitul sudurii, ramane aprins si ultima valoare afisata se mentine.
o= (Cand nu se sudeaza, este stins.

Ventilatie
Ventilatorul se declangeaza cand temperatura interna a generatorului atinge 40°C.

Pentru a asigura ventilatia intema, cand nu se sudeaza, ventilatorul este declansat
20 de secunde din 3 in 3 minute.

33



OPTIES

Lassen met beklede elektrode
Afstandsbediening 1 knop : B-BOX - ref. W000305048

TIG-lassen

TIG-toorts met kraan: PROTIG 30VR — 5 M - ref. W000143068
Afstandsbediening 1 knop : B-BOX - ref. W000305048

MIG-lassen met autonome draadaanvoer :

Autonome haspelaar: DEVIDARC - ref. W000305090
MIG-toorts: PROMIG 341 - 4 M - \W000345067
Afstandsbediening 1 knop: B-BOX - ref. W000305048

MIG-lassen met MIG-koffer

MIG-koffer: ref. W000305111

Haspelaar : DV 34i - 10 M - ref. W000305117

MIG-toorts: PROMIG 341 - 4 M - W000345067

Afstandsbediening 2 knoppen (MIG, TIG, EE) : BB-BOX - ref. W000305112
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OPTIUNI

Sudura cu electrod infagurat
Telecomanda 1 buton: B-BOX — ref W000305048

Sudura TIG

Bec de sudura MIG: PROTIG 30VR - 5 M - ref. W000143068
Telecomanda 1 buton: B-BOX — ref W000305048

Sudura MIG cu cabestan autonom:

Cabestan autonom: DEVIDARC - ref. W000305090
Bec de sudura MIG: PROMIG 341 - 4 M - W000345067
Telecomanda 1 buton: B-BOX - ref. W000305048

Sudura MIG cu cofret MIG

Cofret MIG : ref. W000305111

Cabestan: DV 34i - 10 M - ref. W000305117

Bec de sudura MIG : PROMIG 341 - 4 M - W000345067
Telecomanda 2 butoane (MIG, TIG, El) : B-BOX - ref. W000305112



4 - ONDERHOUD

4.1 WISSELSTUKKEN

(eZie FIGUUR 2/3 onderaan de folder)
Item / REF.

4 - INTRETINERE
4.1 PIESE DE SCHIMB

(eVezi FIGURA 2/3 din pliantul de la sfarsitul instructiunilor)
Item / REF.

Omschrijving Specificatie Omschrijving Specificatie
REPER -
REFERENTA
W000263711 BUFFALO 3501 CC/CV 400V BUFFALO 3501 CC/CV 400V
Frontpaneel Panou frontal Interne componenten Elemente interne
WO000147543 [ Sub-geheel front paneel Subansamblu panou frontal 10 [ WO000147091 | Ventilator Ventilator
1 | W000147210 | Aan-uitschakelaar Comutator P/O 11 | WO000147541 | Filterkaart net Cartela filtru retea
6/7 | W000231163 | Stekker DINSE 400A 60% Soclu cu mufa DINSE 400A 60% 12 | WO000147542 | Regelkaart Carteld de control
8 | W000147146 | Bedieningsstekker Soclu cu mufa de comanda 13 | W000147530 | Secundaire filterkaart Cartela filtru secundar
10-pinnen 10 contacte 14 | W000147270 | 3-fasige brug 35 A 1200V | Punte trifazata 35A
W000010101 | Primaire kabel Cablu primar 1200V
4.2 STORINGEN 4.2 PROCEDURA DE DEPANARE

Herstellingen aan elektrische installaties moeten worden
toevertrouwd aan bevoegde personen

Numai persoane calificate pot face interventii la instalatiile

electrice (vezi capitolul Instructiuni de Protectie a Muncii)

(zie VEILIGHEIDSINSTRUCTIES).

OORZAKEN | OPLOSSINGEN | CAUZE | SOLUTII |
GEEN LASSTROOM / STARTSCHAKELAAR AAN / DISPLAY ~ NUEXISTA CURENT IN TIMPUL
uIT SUDURI/INTRERUPATORUL DE PUNERE IN FUNCTIUNE

CUPLAT/AFISAJ STINS

O Stroomkabel niet aangesloten Controleer : 3 intreruperea cablului de alimentare Verificatj :

O Geen netfase - de aansluitkabel O Absenta fazei de retea - Cablul de racordare

O Smeltzekering F1, F2 op regelkaart | «~ de staat van het stopcontact O Sigurante fuzibile F1 defecte - Starea prizei

defect - de netspanning O Siguranta fuzibild generator - Tensiunea la retea
O Smeltzekering generator defect - vervang defecte smelzekeringen defecta - Tnlocuitia sigurantele fuzibile
defecte

GEEN LASSTROOM / STARTSCHAKELAAR AAN / DISPLAY
AAN

NU EXISTA CURENT DE SUDURA/INTRERUPATOR DE
PUNERE IN FUNCTIUNE CUPLAT/AFISAJ APRINS

O Laskabels niet aangesloten o= Controleer de aansluitingen
O Geen of slechte aardverbinding - Sluit het werkstuk aan op de aarding

3 ntreruperea cablurilor de sudura
O Legatura de masa
necorespunzatoare sau absenta

- Verificati conexiunile
- Asigurati legatura cu piesa de
sudat

GEEN LASSTROOM / STARTSCHAKELAAR AAN / DISPLAY
TOONT U>OF U<

NU EXISTA CURENT DE SUDURA/INTRERUPATOR QE
PUNERE IN FUNCTIUNE CUPLAT/AFISAJUL INDICA
U> sau U<

360V<Unet>440V - Sluit het toestel aan op een ander

O Netspanning buiten toleranties - Controleer de netspanning
e stopcontact

p Tensiune la retea in afara
tolerantelor 360V <tensiune
retea>440V

- Verificati tensiunea la retea
- Brangatj aparatul la alta priza

GEEN LASSTROOM / STARTSCHAKELAAR AAN / DISPLAY
TOONT
TH1 OF TH2

NU EXISTA CURENT DE SUDURA/INTRERUPATOR DE
PUNERE iN FUNCTIUNE CUPLAT/AFISAJUL INDICA
TH1 0 TH2

Werkingsfactor overschreden, o= Wacht op de koelfase, het toestel

p Depasirea factorului de - Asteptati faza de racire, aparatul

toestel overbelast
Onvoldoende koellucht
Vermogensgedeelte erg vuil
Ventilator draait niet

[ Y R |

©

©

zet zichzelf automatisch weer in
werking

Zorg dat er niets voor het
frontpaneel staat

Doe de ventilatietest en zet daartoe
de testschakelaar op de regelkaart
aan.

Voor alle herstellingen aan de generator die hierboven niet

staan vermeld :
ROEPT U ER EEN TECHNICUS BlJ
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functionare, aparat supraincarcat
p Insuficient aer de racire
p Portiunea de putere extren de
murdara
p Ventilatorul nu functioneaza

intra in functiune automat.

- Eliberatj partea frontald a
generatorului

- Efectuati testul de ventilatie
actionand intrerupatorul test pe cartela
de reglare

Pentru orice interventie interna la generator in afara punctelor

citate mai sus : FACETI APPEL LA UN TEHNICIAN
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1 - VSEOBECNE INFORMACIE
1.1 POPIS VYROBKU

BUFFALO 3501 CC/CV 400V je multiprocesovy typ vibratora na jednosmerny prid. BUFFALO 3501 CC/CV 400V umozfiuje spustenie troch nasledujicich postupov

zvarania: obalena elektrdda, TIG a MIG. Ohladom pouzivania na Zliabkovanie (gougeage) sa spojte so svojim predajcom.

1.2 ZLOZENIE

BUFFALO 3501 CC/CV 400V sa dodava na palete s plastickou féliou.
Toto balenie musi obsahovat
(¢ pozri rozlozeny OBRAZ 1 na konci poznamky)

1 generator BUFFALO 3501 CC/CV 400V

1 pripojeny primany kabel 4x2,5 mm2, dizka 5 m, bez zstréky

1 slprava kolies
1.3 POPIS VONKAJSICH PRVKOV

(epozri rozloZeny obr. 1 na konci poznAmky)

prepinaC M/A
Voli¢ procesov
Potenciometer regulacie dynamiky obluka

Potenciometer regulAcie prUdu alebo napétia

Zobrazovacie zariadenie

[ 6 | zvAracia Svorka +
Zvaracia svorka -
Zasuvka dialkového ovladania

1.4 TECHNICKE CHARAKTERISTIKY

BUFFALO 3501 CC/CV 400V
REF. W000263711
PRIMARNE
Pocet faz / frekvencia 3-50/60Hz
Napéjanie 400V +/-10%
Spotrebovany prad
na 250A (100 %) 20.6A
na 300A (60 %) 25.7A
na 350A (35 %) 28.5A
Maximalne napatie. 19.7KVA
SEKUNDARNE
Napatie naprazdno 91.2V
Rozsah pridu 5-350A
Faktor chodu pri (na t=40°C)
2100 % 250A
460 % 300A
a35% 350A
Index ochrany IP23S
Trieda izolacie H
Normy EN 60974-1/EN 60974-10
Stupne ochrany poskytované obalmi
Kaod p | Ochrana materialu
Prvy znak 2 | Proti vniknutiu cudzich predmetov & > 12,5 mm

Druhy znak 1

Proti vniknutiu vertikalnych vodnych kvapiek s nepriaznivymi G¢inkami

3 Proti vniknutiu dazda (sklon do 60° v pomere k vertikéle) s nepriaznivymi G¢inkami

Castami materialu v pokoji, mimo zatazenia.

S VyZzaduje sa, aby skuska ochrany proti nepriaznivym t¢inkom spdsobovanym prenikanim vody bola vykonana so vsetkymi

1.5. ROZMERY A HMOTNOST Rozmery (k&)

Hmotnost netto Hmotnost s obalom

| Zdroj BUFFALO 3501 CC/CV 400V 525 x 300 x 390 mm

29kg 34 kg
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SK
2 - UVEDENIE DO PREVADZKY

POZOR :

stabilita zariadenia je zabezpecena do naklonenia 10°.

vas$ generAtor BUFFALO 3501 CC/CV 400V musi byT napajany z trojfazovej siete 50/60 Hz s dodavanim napétia 400V (+ 10 %), to znamena, Ze prijima napAjanie v rozsahu
0d 360 do 440 V.

Namontujte na primarny kabel zastrcku (trojfazovl + uzemnenie min. 30 A : primarna spotreba pri maximalnej intenzite zvarania je 28,5 A).
Napéjanie musi byt zabezpecené ochrannym zariadenim (poistka alebo preruSovac) kalibru zodpovedajiceho 30 A

@ @:) Overit, & je preruovac 0/1 polohe 0 (zastavvenie).

Pripojte zasuvky DINSE zvéaracieho okruhu na svorky generatora.
ReSpektujte polarity potrebné na pouzity zvaraci proces.

Uvedenie Do Prevazdzky
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3 - POKROCILE POUZIVANIE

3.1 NAPAJANIE / SPUSTENIE / ZASTAVENIE

(¢ pozri rozlozeny OBRAZ 2 na konci poznamky)

Spustenie pristroja trva 5 sekind. Zobrazovacie zariadenie (bod 5) udava verziu nainstalovaného programu.

@ Vlykonajte spravne proces intalacie uvedeny na strane 6.
) ' Zavedenie napatia do siete. Otocte prepinacom (bod 1) do polohy [1] ,Chod (Marche)“.
@ Na uvedenie generatora mimo pridu prepnite prepinac (bod 1) do polohy [0] ,zastavenie (Arrét)*.

3.2 VOLBA ZVARACIEHO POSTUPU

(e pozri rozlozeny OBRAZ 2 na konci poznamky)

BUFFALO 3501 CC/CV 400V je zvaraci generator viacpostupovej vibratnej technolégie. Volba procesu zvarania sa vykonava voliCom (bod 2) na prednej strane generatora.
Zmena volby sa vzdy potvrdi vizualnym oznamom na zobrazovacom zariadeni (bod 5) v trvani dvoch sekind. Z bezpe¢nostnych dovodov je zmena zvaracieho postupu
zakazana, ak prave prebieha zvaranie.

BUFFALO 3501 CC/CV 400V umozriuje uviest do chodu tri zvaracie postupy : obalena elektréda, TIG a MIG.

3.3 ZVARANIE S OBALENOU ELEKTRODOU

(e pozri rozlozeny OBRAZ 2 na konci poznamky)

- Pripojte zvaracie kable podla polarity uréenej pre pouzitt elekirédu (uvedené na jej obale).

ﬁ o= Nastavte voli¢ postupu (bod 2) na obalenu elektrodu.
EE o= Volba je potvrdena nasledujicim hlasenim:

Vyber wolframovych elektrod:

Overit zlUcitelnost charakteristik obalenej elektrody s vykonnostou BUFFALO 3501 CC/CV 400V. Informativne je odpori¢any max. priemer 6,3 mm pre rutilové alebo
zakladné elektrody a 40 mm pre elektrody celuldzové alebo Specialne.

Priemer elektrody Prud zvarania naplocho Poznamka

omm 45 pri 60 A Tieto hodnoty zavisia nielen od hribky zvaranych plechov, ale aj od polohy zvarania :
2.5mm 55 pri 90 A e privertikdlnom stipani zmensit 12 0 20 %
3.15mm 90 pri130 A e privertikainom klesani zvagsit 12 0 20 %

4mm 130pri 200A (260) . na strope zmenS3it 1200 az 10 %

5mm 160 pri 250 A (350)

) . na rimse také isté hodnoty 12 ako naplocho

6.3mm 230 pri 350 A (420)

Nastavenie zvaracieho pruidu :
Zvaraci prud nastavit pomocou potenciometra podla indikacii vasho dodavatela obalenej elektrody alebo podla tabulky uvedenej nizsie (rep.4).

Note : BUFFALO 3501 CC/CV 400V povoluje nastavenie od 5 A do 350 A krokom po 1 A a mimo zvarania. Pred zvaranim ukazuije Ciselnik zvolené prednastavenie ; v
priebehu zvérania Ciselnik automaticky udava altemativne nameranu hodnotu pridu a napétie zvarania.

Start za hordca (hot start) alebo dynamika zapafovania

Urgité elektrody, alebo snaha o Lahsie zapalovanie, vyzaduju zvYSenE napatie. Na to je potrebné :

= prepnut voli€ postupu (bod 2) na obalent elektrodu s optimalizovanym zapal ovanim.

EEH = Volba je potvrdend nasledujlicou spravou :

Poznamka : Prednastavenie ¢asu aktivacie funkcie zapalovania z vyrobného zavodu je 0,8 sekundy. Tento as je menitelny od 0 do 5 sekind s krokmi v rozsahu 0,1
sekundy v reZime SETUP (pozri stranu 10).
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Arc force ou dynamiky d'arc

BUFFALO 3501 CC/CV 400V umozriuje optimalizaciu tavenia elektrdd jemnym spdsobom (zakladna, celulézova alebo Specialna) vdaka regulaénému potenciometru
dynamiky oblika.

Odporacané hodnoty su :
O 0 (funkcia mimo €innosti) : pripad rutilovych alebo nehrdzavejicich elektréd a zvarania na jemnych plechoch,
O 1az5: pripad zakladnych a vysokovykonnych elekirdd,
O 6az10: pripad celulézovych elektrad.

Note : BUFFALO 3501 CC/CV 400V dovoluje nastavenie dynamiky obltka od 1 do 9 krokmi po 1 tak, ze 10 je nastavenie s najvy$Sou dynamikou. Toto nastavenie je
]
I

I
pristupné za zvarania aj mimo zvarania. Zmena volby je potvrdena hlasenim: '~ X |

Dialkovy ovladaé
BUFFALO 3501 CC/CV 400V je vybavené zasuvkou na dialkové ovladanie (bod 8).
Na premiestnenie regulacie zvaracieho pridu blizie k zvaracovi pripojte dialkové oviadanie B-BOX, réf. W000305048.

|| Poznamka : Pri prepojeni je detekcia dialkového ovladania potvrdena spravou : |,’__ Hd | ||

Aktivne zabezpeCenia :

Na zabezpe¢nenie maximalnej bezpeénosti operatora je BUFFALO 3501 CC/CV 400V vybavené zariadenim na detekciu prilnutia elektrody a reduktorom napétia pri chode
naprazdno.

Detektror prilnutia elektrody automaticky prerusi napajanie elektrického obluka, ak zvara¢ necha obalenu elektrddu prilndt k zvaranému dielu viac ako 2 sekundy

a indikuje nasledujiicu spravu :
Zvara¢ moze potom odlepit elekirédu od kupela bez rizika narazu obluka pri odtrhnuti. Zariadenie detekcie prilnutia elektrédy je stéle aktivne, zobrazovacie
zariadenie udava :

Ur¢ité narodné predpisy alebo Specialne prostredia si vyZaduju pri chode naprazdno znizené napétie. Z dévodov predpisov nie je aktivacia tohto zariadenia zvaracovi
pristupna. Na jeho aktivaciu pozri kapitolu ,reduktor napétia pri chode naprazdno® na strane 11.

3.4. ZVARANIE TIG

(¢-pozri rozlozeny OBRAZ 2 na konci poznamky)

Le BUFFALO 3501 CC/CV 400V umozniuje zvaranie v rezime TIG bez HF. Zapalenie sa vdaka systému PAC vykona dotykom, bez poSkodenia elektrady.
- Pripojte zvaraciu elektrédu na ventil, réf. W000143068, (bez spuste a manualneho ovladania privodu plynu) na BUFFALO 3501 CC/CV 400V.

@ = Prepnite voli¢ na TIG. (bod3)

- Volba je potvrdena nasledujlicou spravou:

- Nastavte zvaraci prid podla & pouZitej elektrody a hrabky zvarania pomocou potenciometra (bod4).

Zvaranie TIG (vyber volframovych elektrod)

mm Dizka Elektrody Nertal S z wolframu s 2% primesou tdria (Cervené)
L (A)
1 150 10-80 W000142435
1,6 150 50 - 120 W000142436
2 150 90-190 W000142437
24 150 100 - 230 W000142482
3,2 150 170 - 300 W000158980
4 150 260 - 450 W000142439

Zapalovanie dotykom (systém PAC)

(epozri rozlozeny OBRAZ 5 na konci poznamky)
Toto Speciélne zariadenie limituje prud kratkeho spojenia medzi elekirodou a zvaranym dielom, ¢im sa zabrafiuje inklizidm volframu vo zvare v okamihu zapalenia.

Styk elektrodaldiel
Zdvihnite zvaraciu elektrodu — vytvorenie obluka
Zvaranie

Na zastavenie vykonu zvarania rychlo prediZte obltk az do jeho zaniknutia.
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3.5 ZVARANIE MIG

BUFFALO 3501 CC/CV 400V umoZriuje zvaranie v rezime MIG s DEVIDARC, réf. W000305090 alebo s DV34i doplnenym skrinkou MIG, réf. W000305111.

Pouzitie DEVIDARC :

o= Pripojte DEVIDARC podla indikacii ndvodu na obsluhu DEVIDARC
= Zvolte rezim samostatného odvija¢a pomocou SETUP (pozri stranu 10).

@ - Prepnite voli¢ na MIG. (bod. 3)

) - Volba je potvrdena nasledujlicou spravou:

- Nastavte zvaraci prud podla priemeru drétu a hribky zvaru pomocou potenciometra (bod. 4).
o= Nastavte rychlost odvijania drétu na odvijaci.

Pouzivanie DV34i a skrinky MIG :

o~ Pripojte skrinku MIG podfa navodu skrinky MIG. (bod. 3)
- Zvolte rezim skrinky MIG pomocou SETUP (pozri page 10).

@ - Prepnite voli¢ na MIG. (bod. 3)

’I"l_'i - Volba je potvrdena nasledujicou spravou:

- Prepnite voli¢ na MIG. (bod. 3)
o~ Nastavte zvaracie napétie a rychlost odvijania drétu na odvijaci alebo na dialkovom ovladani pripojenom na odvijac.

Optimalizacia zapalovania (zvySené napétie zapalovania):
Urcité droty si vyzadujl vysSie napatie zapalovania ako napétie zvarania . BUFFALO 3501 CC/CV 400V umozriuje aplikovat zvySené napétie zapalovania pomocou SETUP
(pozri stranu 10).

Poznamka : BUFFALO 3501 CC/CV 400V umoziiuje nastavenie zvySeného napatia zapalovania od 0 do 2,5 volta s krokmi po 0,1 voltu. Pri vypusteni z vyrobného zavodu je
nastavenie 0 voltov. Prednastavenie ¢asu aktivizacie zvySeného napatia zapalovania zo zavodu je 0,8 sekundy. Tento Cas sa da zmenit od 0 do 5 sekind s krokmi po
0,1 sekundy v reZime SETUP (pozri stranu 10).

Optimalizacia zhasinania oblUka (post-retract) :

BUFFALO 3501 CC/CV 400V umoziuje zmenu geometrie drotu na konci zapalovacieho radu. Ak je konecny priemer prili§ hruby, zmenSite Cas Post-retract. Ak sa drét aj
potom lepi na zvar, zvyste ¢as pomocou SETUP (pozri stranu 10).

Poznamka : BUFFALO 3501 CC/CV 400V umoziiuje nastavenie ¢asu post-retract od 0 do 0,25 sekundy s krokmi po 0,01 sekundy. Nastavenie pri vystupe z vyrobného
zavodu je 0,09 sekundy.

Dynamika obluka (Self) :
Vdaka potenciometru regulacie dynamiky obltika (bod 3) umoziiuje BUFFALO 3501 CC/CV 400V optimalizaciu rezimu dynamiky oblika.
Toto nastavenie umoZznuje volbu jednej zo Styroch dynamik oblika (poloha Self), ktoré su k dispozicii.

Poznamka: Zmena volby je potvrdena zobrazenou spravou :

Malé self sa indikuje spravou:

Hrubé self sa indikuje spravou: | /7 77 77

3.6. SETUP
(epozri rozlozeny OBRAZ 2 na konci poznamky)

[==Th BUFFALO 3501 CC/CV 400V pontka zoznam parametrov prednastavenych v zavode, ktoré mdZze menit zvara¢. Navrat k prednastaveniu zo zavodu je
— pristupné pomocou parametra FAC

Na zmenu parametrov prednastavenych v zavode :

o Prepnite voli¢ postupu (bod 2) na SETUP. Volba je potvrdena nasledujucou spravou :
- Pomocou potenciometra regulacie pridu nechajte prebiehat parametre (bod 3). Za tymto G¢elom uvedte potenciometer do jeho minimalnej polohy,

potom do maximainej polohy. Opakuijte operaciu dovtedy, kym sa neobjavi hodnota parametra, ktory sa ma zmenit.
- Zmeifite hodnotu parametra pomocou regulacie dynamiky oblika (bod 3). Nova zobrazena hodnota sa ulozi do paméte.

L
™
-
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Poznamka : Zobrazovacie zariadenie (displej) udava striedavo modifikovatelné parametre (minimalna poloha potenciometra regulacie pridu) a jeho hodnota (maximalna
poloha potenciometra regulécie pridu a zmena potenciometrom regulacie dynamiky obltka). Parametre su pristupné v poradi z tabulky niZSie.

zobrazovanie parametres mozné hodnoty nastavenie zo zavodu

~

Cislo generatora 0az 100 0

2
[Ny

o s : automaticka
Sposob ventilacie =
:nutena

x|
=
~

(| Stale pritomné napatie

L
.
X

Typ fungovania s obalenou elektrodou g

1
- ovladanie spust JCO
aH|: ovladanie spustou

R =
o
2
0
g

o

Trvanie Startu za horuca (Hot Start) pri zvarani
obalenou elektrédou a aplikacia zvaseného

-
Ny
Ky

napétia pri zvarani MIG 0az5.0s 08s
= Percento zvySeného napétia zapalovania (Hot
{HE Y pata zap ( 30 % ou 60 % 30%
Start)
_ Typ fungovania v MIG CEAl samostatny odvija¢ _
cv SEd
L L
: skrinka MIG
ZvySené napétie zapalovania v MIG 0az 25V ov
=y Cas postretract v MIG 0as 0255 0.09s
OFF]. rais
FAI Navrat k nastaveniu z vjrobného zavodu — : terajsie hodnoty
8771 hodnoty zo zavodu
3.7 BEZPECNOST

VSetky zabezpecenia prerusuju napatie BUFFALO 3501 CC/CV 400V a zobrazuju spravu zodpovedajucu aktivnemu zabezpeceniu :

Affichage sécurités :

Défaut réseau

nedostatocné napéjanie zariadenia (< 320V)

prili§ vysoké napéajanie zariadenia (>470V)

Overte spravny stav svojho pripojenia na napéajaciu siet (min 360 V a max. 440 V).

Zabezpecenia

orAg Termické spustenie mostik 1

orA Termické spustenie mostik 2

ord Porucha vibrétora (nerovnovaha mostikov)

oaFC porucha vibratora

/: I} ! Porucha snimaCa teploty mostik 1 (otvoreny okruh)
EFT Porucha snimaCa teploty mostik 1 (kratke spojenie)

Porucha snimaCa teploty mostik 2 (otvoreny okruh)

-
2

Porucha snimaCa teploty mostik 2 (kratke spojenie)

Sprava zostane zobrazena dovtedy, kym je pritomné zabezpecenie a ked sa prerusi, zostane zobrazena este 5 sekund.

"~

3.8. ROZNE

Reduktor napétia za chodu naprazdno
(epozri rozlozeny OBRAZ 4 na konci poznamky)

41



sk |

Urcité narodné predpisy alebo Specialne prostredia si vyzaduju pri chode naprazdno znizené napatie. Z dévodov predpisov nie je aktivacia tohto zariadenia zvaracovi
pristupna : je potrebné odfiat’ kryt BUFFALO 3501 CC/CV 400V.

Na aktivaciu reduktora napétia pri chode naprazdno v rezime obalenej elekirédy s optimalizovanym zapalovanim preklopte prepina¢ 1 ovladacej karty (bod 12) do polohy ON.
Ked sa zaktivizuje reduktor napétia pri chode naprazdno :

™

EFL Sprava potvrdzujlca volbu zvarania s obalenou elektrédou je

T

HE Spréava potvrdzujuca volbu zvarania s obalenou elektrédou s optimalizovanym zapalovanim je:

Poznamka : Nedotykajte sa inych vypinaCov oviadacej karty (bod 12), ktoré musia byt v polohe OFF

Zobrazovanie

Po zvarani : , . ,
po preruseni zvarania zostane hodnota zvAracieho pridu zobrazena eSte 10 sekUnd.

Sposob zobrazovania :

Tuto funkciu signalizuje 3. decimalne miesto zobrazenia.

Funguije nasledujucim spdsobom :
=V priebehu zvérania blikd = zobrazenie zvaracieho prudu
= Na konci zvarania je zapalovanie stale a posledna zobrazena hodnota je zachovana.
=  Mimo zvarania je zhasnuta.

Ventilacia
Ventilacia sa spusta, ked vnitorna teplota generatora dosiahne 40 °C.
Aby ste mali istotu vnitornej ventilacie, mimo zvarania sa spUsta ventilator na 20 sekind kazdé 3 minaty..
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VOLBY

Zvaranie s obalenou elektrédou :
Dial’kové ovladanie s 1 tlagidlom : B-BOX - réf. W000305048

Zvaranie TIG :

zvéracia TIG & robinet : PROTIG 30VR - 5 M - réf. W000143068
Dial’kové ovladanie s 1 tlacidlom : B-BOX — réf. W000305048

Zvaranie MIG so samostatnym odvijacom :

SamostatnY odvijaC : DEVIDARC - réf. W000305090
zvaracia MIG : PROMIG 341 - 4 M - réf. W000345067
Dial’kové ovladanie s 1 tlacidlom : B-BOX - réf. W000305048

Zvaranie MIG s puzdrom MIG :

puzdro MIG : réf. W000305111
odvijaC : DV 34i- 10 M - réf. W000305117
zvéracia MIG : PROMIG 341 - 4 M - réf. W000345067

Diafkové ovladanie s 2 tlacidlami (MIG, TIG, EE) : BB-BOX - réf. 9160 1071

SK
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4 - UDRZBA
4.1 NAHRADNE DIELY

(epozri rozlozeny OBRAZ 2/3 na konci poznamky)

oirentacné body oirentacné body

Nazov Nazov
W000263711 BUFFALO 3501 CC/CV 400V BUFFALO 3501 CC/CV 400V
) Predna strana . Vnutorné prvky

W000147543 | PodsUbor prednej strany 10 | WO000147091 | VentilAtor

1 | WO000147210 | prepinaC M/A 11 [ WO000147541 | karta sieTového filtra

6/7 | W000231163 | zasuvka dinse 400a 60% 12 | WO000147542 | karta regulacie

8 | W000147146 | zasuvka ovladania 10 kontaktov 13 | WO000147530 [ karta sekundAmeho filtra

W000010101 | primAmy kAbel 14 | W000147270 | Trojfazovy mostik 35 A 1200 V

4.2 ODSTRAN OVANIE PORU CH

Vykonanie zasahov na elektrickych zariadeniach sa musia zverit’ kvalifikovanym osobam

(pozri kapitolu BEZPECNOSTNE POKYNY).

| PRICINY | NAPRAVA |
I ABSENCIA ZVARACIEHO PRUDU / SPUSTAC ZAPNUTY / DISPLAY ZHASNUTY I
Skontrolovat :
O Preruenie napajacieho kabla + Pripéjaci kabel
O Absencia fazy siete + Stav zasuvky
O Chybné poistky F1, F2 sur carte régulation défectueux + Napétie siete
O Chybné poistky generatora + Vymenit chybné poistky
I ABSENCIA ZVARACIEHO PRUDU / SPUSTAC ZAPNUTY/ DISPLAY ROZSVIETENY [
O Prerusenie zvaracieho kabla + Skontrolovat pripojenia
O Chybné alebo prerusené ukostrenie + Zabezpecit spojenie s dielom, ktory sa ma zvarat
| ABSENCIA ZVARACIEHO PRUDU / SPUSTAC ZAPNUTY / DISPLAY ZOBRAZUJE U> alebo U< |
O Napétie siete mimo tolerancie 360V<Usiete> 440V + sontrolovat napétie siete
+ Pripojit pristroj na in zasuvku
ABSENCIA ZVARACIEHO PRUDU / SPUSTAC ZAPNUTY / DISPLAY INDIKUJE TH1 OU TH2
p Prekrocenie faktora chodu, pristroj pretazeny + Pri Cakani na fazu chladenia sa pristroj automaticky spusti do chodu
p Nedostatok chladiaceho vzduchu + Dbaijte na uvolnenie prednej Casti generatora
p Silova Cast velmi znecistena + Vykonat skusku ventilacie preklopenim prepinaca skusky na karte regulacie
p Ventilator sa neotaca

Pri akomkolvek zasahu do generatora okrem bodov spomenutych vyssie : PRIVOLAJTE TECHNIKA
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SCHEMAS ELECTRIQUES ET ILLUSTRATIONS ELECTRICAL DIAGRAMS AND FIGURES
ESQUEMAS ELECTRICOS E ILUSTRACIONES SCHEMA ELETTRICO E DISEGNI

ELEKTRISCH SCHEMA'S EN ILLUSTRATIE SCHEME ELECTRICE $I ILUSTRATII
ELEKTRICKE SCHEMY A ILUSTRACIE
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