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

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

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

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

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

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

N OUYKOAANGT TOGOU Kall 1 KOTTN TTAOCATOG UTTOPOUV VAl OTTOBOUV ETTIKIVOUVEG YO TO
XEIPIOTN KAl T OTOUA TTOU BPICKOVTAI KOVTO GTO XWPO EPYOTIag. dIaBaOTE TO
EYXEIPIDIO XPNaNG 00NYIEC ATPOAAEING.

[yroBas cBapka W nnasmMeHHas peska MoryT npeLcTaBnsATh ONacHOCTb AN
CBapLLMKa ¥ JINLL, HaXoZaLLmMXcs nobn3ocTi OT MecTa paboTbl. NpoYTUTE
PYKOBOACTBO N0 3KkcnmyaTaumu MHCTpyKummn no 6esonacHocTy
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1. INFORMATIONS GENERALES
1.1. PRESENTATION DE L' INSTALLATION

Le dévidoir DV DMY 4000 a été spécialement développé pour les applications haut de
gamme dont aluminium lesquelles requiérent des dispositions particuliéres pour la
gamme de générateur MXW 320 & 420 , gamme easy pour applications manuelles.
Ce dévidoir est également prédisposé pour le dévidage et la protection de la bobine.
Son design optimisé rend son utilisation aisée dans un environnement difficile que ce
soit pour le roulage (chariot en option) ou par rapport a une agressivité extérieure
(humidité, poussiéres, projections etc).

Correctement installé, le DV DMY 4000 vous permettra d'obtenir des soudures de
grande qualité et de bel aspect. Ce dévidoir est uniquement compatible sur la gamme
MXW 320 & 420 en version séparée.

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

1.2. COMPOSITION DE L'INSTALLATION

L' installation est composée de :
= un dévidoir
= un adaptateur bobine écologique
= une Instruction de Sécurité d'Emploi et d'Entretien

1.3. DESCRIPTION DE LA FACE AVANT

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

1.GENERAL INFORMATION
1.1. PRESENTATION OF INSTALLATION

The DV DMY 4000 wire-feed unit has been especially developed for high
technology range like aluminium applications which require special measures for
the MXW 320 & 420 machine range, easy range for manual application. This wire
feeder is also dedicated to wire feed and protection of the reel.

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

When properly installed, the DV DMY 4000 will enable you to obtain high-quality
welds with a nice appearance. The wire feed can only be used in the MXW 320 &
420 range and must bought separately

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

1.2. WELDING SET CONSTITUENT

The welding-set is comprise of :

= Awire-feed unit
= An ecological reel adapter
= A setof Safety and Maintenance instructions

1.3. FRONT PANEL DESCRIPTION

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

Réglage vitesse fi Wire feeder setting
Réglage longueur d'arc Arc lenght setting
Raccord torche européen Européen torch unions
Raccord eau Water unions

Embase CAD et torche 2 potentiometres CAD base and 2 potentiometers torch

Embase torche push pull (option) [ 6 | Push pull torch base (option)

1.4. OPTIONS

@ Push pull, réf. W000055061
@ Elinguage, réf. W000055101

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

1.4.0PTIONS

@ Push pull, part no W000055061
@ Sling, part no W000055101
® Wire feed unit, part no W000055050 (only if it equiped with pivot support)

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

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

1.5. CARACTERISTIQUES TECHNIQUES DU

DEVIDOIR

1.5. WIRE FEED UNIT TECHNICAL

SPECIFICATIONS
DV DMY 4000 - REF. W000257873
Platine galets 4 galets/ 4 rollers Rollers plate
Vitesse de dévidage 0,5=25m/mn Wire feed speed
Régulateur vitesse fil Digital Wire speed regulation
Fils utilisables 06 = 1,6mm Wire dia. usable
Passe par un trou d'homme Oui/ Yes Fit through a manhole
Indice de protection IP 23 Protection index
Classe d'isolation H Insulation class
Norme EN 60974 - 5/EN 60974 - 10 Standard
Connexion torche "Type Européen” "European type" Torch connection
Facteur de marche 100% a t=40°C 350 A Duty factor 100% at t=40°C
Facteur de marche 60% a t=40°C 400 A Duty factor 60% at t=40°C

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

Son facteur de marche est limité.

This wire feeder isn’t for automatic application, it's for manual equipment.
Its duty factor is limited.

AIR LIQUIDE
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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

Deuxiéme chiffre
Second number

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

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

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

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

1.5. DIMENSIONS ET POIDS | pimensions (st Poids et sosembale | 1.5. DIMENSIONS AND
Dimensions (LxWxH) Net weight Packed weight WEIGHT
‘ Dévidoir 750 x 375 x 500 mm 15.5 kg 175 kg Wire feed unit

AIR LIQUIDE
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2. MISE EN SERVICE

2. STARTING UP

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

2.1. DEBALLAGE DE L'INSTALLATION

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

Raccorder le faisceau a I'arriere du dévidoir et sur le générateur en respectant les
consignes.

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

2.1. UNPACKING THE SET

Remove the various items from their packaging.

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

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

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

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

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

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

2.2. MONTAGE DU CHARIOT SUR LE DV DMY 4000

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

2.3. RACCORDEMENT DU DEVIDOIR

2.2. ASSEMBLY OF CARRIAGE ON THE DV DMY
4000

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

2.3. WIRE FEEDER UNIT CONNECTION

ATTENTION : 4 effectuer générateur hors tension.

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

Raccorder I'autre extrémité du faisceau au générateur.

Relier la torche de soudage MIG au DV DMY 4000.

Vérifier le bon circulement du liquide de refroidissement.

Régler le débit de gaz.

2.4, RACCORDEMENT DE LA TORCHE AU DEVIDOIR

<> SITORCHE AIR : arrét du GRE dans SET UP du générateur (voir
notice).

=  SITORCHE EAU : vérifié fonctionnement automatique ou marche forcé

du GRE (voir SET UP du générateur).

: A

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

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

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

Connect the MIG welding torch to the DV DMY 4000.

Check that the cooling liquid circulates freely.

Adjust the gas flow rate.

2.4. WIRE FEEDER TORCH UNIT CONNECTION

= FOR AN AIR TORCH: stop the cooling unit via generator SETUP (see
manual).

=  FOR A WATER TORCH: check automatic or forced operation of the
cooling unit (see generator SETUP).

AIR LIQUIDE
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3 - INSTRUCTIONS D'EMPLOI
3.1. MISE EN PLACE DU FIL DANS LE DV DMY 4000

Le changement de fil de soudage s'effectue comme suit (aprés avoir mis le générateur
hors tension) :

Ouvrir la porte du dévidoir.

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

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

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

Abaisser les leviers pour libérer les contre-galets :

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

Redresser les 15 premiers centimetres de fil.

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

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

3.2. PREPARATION POUR SOUDURE

Avance fil
Faire un appui maintenu sur le bouton avance fil pour faire parvenir le fil dans la
torche :

II s'affiche alors sur la source de puissance d E U 0 5 .0

Le fil est d’abord & 1 m/min puis la vitesse monte progressivement a la valeur
sélectionnée a l'aide du potentiométre vitesse fil (maximum 12m/min).
Possibilité d'ajuster la vitesse de I'avance fil a I'aide de se méme potentiometre.

Purge gaz
Appuyer brievement sur le bouton purge pour remplir le circuit de gaz :
:_g r M

i . "
Il s'affiche alors sur la source de puissance T )

3.3. REGLAGE PARAMETRE SOUDAGE

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

pré affichage sélectionnée :
- En mode manuel : la plage de réglage est entre 1m/min et 25m/min.
- En mode synergique : la plage de réglage est entre vitesse min et vitesse
max qui dépend de la synergie sélectionnée.

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

- En mode manuel : la plage de réglage est entre +10,0v et +50,0v.
- En mode synergique : le potentiometre permet d’ajuster de + 50
incréments la valeur synergique

3 - INSTRUCTIONS FOR USE

3.1. POSITIONNING THE WIRE IN THE DV DMY
4000

The welding wire change takes place as follows (after having turned the power
source OFF) :

Open the door of the wire-feed unit.

Loosen the nut of the reel shaft.

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

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

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

Straighten the first 15 centimetres of wire.

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

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

3.2. PREPARING TO WELD
Wire feed
Press the wire feed button continuously until the wire reaches the torch:
D NI Tl
The display is then dis LS

At first the wire moves at 1 m/mn then the speed gradually increases to the value
selected on the wire speed potentiometer (maximum 12 m/mn).
The wire feed speed can be adjusted using the same potentiometer.

Gas bleed
Press the bleed knob briefly to fill the gas circuit:

g x| i':

The power source then displays U R UK

3.3. SETTING WELDING PARAMETERS

Setting the wire speed
The wire speed potentiometer is used to set the wire speed or thickness depending

on the display selected before welding:
- In manual mode: the setting range is between 1 m/mn and 25 m/mn.
- In synergy mode: the setting range is between the minimum and
maximum speed necessary for the selected synergy.

Arc length setting
The arc length potentiometer is used to set the arc voltage:

- In manual mode: the setting range is between +10.0 V and +50.0 V.
- In synergy mode: the potentiometer is used to adjust the synergy value
by + 50 increments

AIR LIQUIDE
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3.4. CHANGEMENT DES PIECES D'USURE 3.4. CHANGING THE WEAR PART
Les pieces d'usure du dévidoir, dont le réle est de guider et de faire avancer le fil de The expendable parts of the wire feeder, whose role is to guide and advance the
soudage, doivent étre adaptées a la nature et au diametre du fil de soudage utilisé. welding wire, must be adapted to the type and diameter of the welding wire used.
D'autre part, leur usure peut altérer les résultats soudage. Il est donc nécessaire de On the other hand, their wear may affect the welding results. It will then be
les remplacer. necessary to replace them.

= Piéces d'usure de la platine de dévidage : = Wire feed plate expendable parts :

. —
«EE % ) ) ) @j ﬁ ALUKIT
06 W000305125 [ 000255654 ||
Ade og W000267598 W000241685
lStee 1,0 W000305150 | W000267599 W000162834 | W000255655
1,2 W000305126 W000241682
16 ] [ ]
Au 1012 W000260185 W000255648
12116 W000260186 W000255649
1,624 W000260187 W000255650
A . 1,0/1,2 | 000305150 W000266330 W000162834 W000255655
Fore 12/16 W000241682
(ﬁd 16/24 | W000257395 W000266331 W000257397 W000257396
Utilisation possible des galets ALU avec fils acier et fils fourrés. Use possible from Alu wire rollers with stel and cored wire.

AIR LIQUIDE
0
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4 - ENTRETIEN

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

4 - MAINTENANCE

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

= les connexions électriques et gaz.
ATTENTION
Ne jamais entreprendre un nettoyage interne ou dépannage sans
s'étre assuré au préalable que le poste est effectivement débranché
du réseau.
Démonter les panneaux du dévidoir et aspirer les poussieres et particules présentent.
Le travail sera exécuté avec un embout plastique afin de ne pas endommager les

CAUTION

Never clean or make repairs on the inside without first making

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

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

A sans que 'embout ne brutalise les composants.

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

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

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

A technique SAV, vérifier que :

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

le débit du gaz

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

0038338

= _the condition of the insulation, cables and lines.

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

that power terminals are not poorly tightened

that the coupling is right

the gas flow

the condition of the torch

the kind and diameter of the wire

14808838

4.1. GALETS ET GUIDES FILS

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

Il arrive cependant qu'aprés un temps d'utilisation, une usure exagérée ou un
colmatage di a un dép6t adhérant, se manifeste.

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

Le groupe moto réducteur ne nécessite aucun entretien.

4.2, LISTE DES DEFAUTS

Défaut affichés au poste mais liés au dévidoir :

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

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

a El‘!‘ SFIG Défaut courant moyen moteur : Acquitter cette
sécurité par un appui sur la touche OK

Q kr&Er

Géachette appuyé lors de la mise sous tension

EAIR LIQUIDE

4.1. WIRE ROLLERS AND GUIDES

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

To reduce the risk of this happening, check the cleanliness of the plate at

regular intervals.
The motor reducing gear set is maintenance-free.

4.2.LIST OF FAULTS

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

Q El‘!‘ I: H € Encoder fault: Clear this safety message by
pressing the OK key but it will require action at the wire feed unit
(except for random detections)(see fault finding procedure)

a E rr U l'l 0 Motor voltage fault: Clear this safety message
by pressing the OK key but it will require action at the wire feed unit
or the generator (except for random detections)(see fault finding
procedure)

a E rr ifl 0 Mean motor current fault: Clear this safety
message by pressing the OK key

o kr&Er

Press trigger on starting the set

WELDING 11



5 - MAINTENANCE / RECHANGE
5.1. PIECES DE RECHANGE

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

REF. SAF
. PIN. SAF

Désignation

5— MAINTENANCE / SPARE PARTS
5.1. SPARE PARTS

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

Face avant
Sous - ensemble FAV DV DMY 4000
(Tole sérigraphie + carte électronique + boutons)
Bouton rouge
Bouchon de protection embase trim trio
Face avant structurée
Face avant MXW

W000260726

1 | W000265987

11 | W000241669

12 | W000241675

13 | W000241676
Eléments internes

Carte embase male faisceaux

Carte embase CAD

Coupleur bleu trav cloison standard

Coupleur rouge trav cloison standard

Embout coup rap trav cloison

Connecteur. Soudure embase male

Electro 24 VDC équipée

Axe dévidage complet

Pouss 1AN 1F

20 | W000241667
21/5 | W000241664
22/4 | W000148730
23/4 | W000157026

24 | W000147413

25 | W000241668

26 | W000148727

27 | W000149075

28 | W000147185
Tolerie
30/ | W000241671

32 | W000241678
33 | W000241673
37 | W000162046

Cache droit bobine + Cache gauche faisceau
Butée PVC noire 30 / 25

Platine
Moto réducteur platine PA 4G @37 CYL
Ensemble moto réducteur codeur
Ensemble embase torche Ig 66 mm
Ensemble 2 vis de fixation carter
Ensemble réglage pression chape
Lot d’engrenage / axe fixation
Ensemble chape droite + Ensemble chape gauche
Ensemble carter de protection

40 | W000255656
41 | W000241680
42/3 | W000241681
43 | W000148658
44 | W000148661
45 | W000163284
46 | W000255651
48 | W000255653

Bouton cannele @ 22 M6X25 + Loquet coulissant affleurant

Dessus complément cache bobine + Poignée + Dessus poignée

Désignation
Front panel

Subset FAV DV DMY 4000

(Bodwork+ electronic card + buttons)

Red buton

Trim trio base protection plug

Structures front panel

MXW front panel

Internal parts

Male hamess base card
CAD base card
STD blue through wall coupling
STD red through wall coupling
Through wall “coup rap” end
Male welding base connection
24 VDC electro with fittings
Pay out pin assembly
1A N F button

Bodywork
splined plug @22 m6x25 + sliding flush latch

Top of spool accessory + Handle + Handle top
RH spool cover + LH harness cover
Black PVC stop — 30 /25
Base plate
Base plate, PA 4G @ 37 CYL, geared motored
Geared motor and encoder unit
Torch base unit Ig 66 mm
2 screws set for roller casing
Pressure adjustument cover unit
Batch of gaers / clevis pin
Right cover unit + Left cover unit
Protective casing unit

12 ﬂ

AIR LIQUIDE
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5.2. PROCEDURES DE DEPANNAGE DU DEVIDOIR

Les interventions faites sur les installations électriques

doivent étre confiées a des personnes qualifiées pour les

effectuer (voir chapitre CONSIGNES DE SECURITE).

5.2. WIRE FEEDER UNIT DIAGNOSIS CHART

Servicing operations carried out on electric installations
must be performed by persons qualified to do this kind of

work (see SAFETY INSTRUCTIONS section).

CAUSES

| REMEDES

CAUSES

| SOLUTIONS

GENERATEUR SOUS TENSION PAS DE CONSIGNE

GENERATOR SWITCHED ON, NO SETPOINT

Alimentation verifier le fusible F3 sur carte dévidoir Supply Check fuse F3 on the wire feed card
Connectique vérifier que la prise faisceau est branchée Connections Check that the harmess  connection is
coté poste et coté devidoir connected on the welding set side of
vérifier le connecteur B23 sur carte face the wire feed unit
avant et le connecteur J1 sur carte embase Check connector B23 on the front
poste panel card and connector J1 on the set
vérifier les connecteurs B43 et B56 sur carte base card
dévidoir et le connecteur J1 sur carte embase Check connectors B43 and B56  on the
dévidoir wire feed card and connector J1 on the
vérifier que L4 est allumées wire feed base card
Check that L4 is alight
Carte électronique si non = changer le Cl de face avant Electronic card If NG = change the front panel IC
PRESENCE DU MESSAGE Err E R ¢ PRESENCE OF Err E R C MESSAGE
Connectique Vérifier que la bretelle du codeur est bien Connections Check that the encoder jumper is
connectée a B54 de la carte dévidoir properly connected at B54 of the wire
vérifier le branchement de I'alimentation feed card
du moteur sur les prises Fastons MOT+ (fil Check the connection of the motor
rouge du moteur)et MOT-(fil bleu du supply to the MOT+ (red wire from
moteur) motor) and MOT-(blue wire from motor)
Fastons
PRESENCE DU MESSAGE Err UNO PRESENCE OF Err UN\D MESSAGE
Vérifier que le moteur n'est pas bloqué par Check that the motor is not jammed by
une piéce mécanique(engrenage, fil en a mechanical part (gear, pigtail wire,
queue de cochon...) au niveau de la etc) at the base plate
platine Check that the rollers are not too tight
Vérifier que les galets ne sont pas trop Check that the coil is not jammed
sérrés Check that the sleeve is not dirty
Vérifier que la bobine n'est pas bloquée upstream or downstream of the base
Vérifier que la gaine n'est pas encrassée plate
en amont comme en aval de la platine Check the diameters of the contact
Vérifier le diamétre du tube contact a celui tube and of the wire used
du fil employé
PRESENCE DU MESSAGE Err i PRESENCE OF MESSAGE -Err N0
Alimentation vérifier le fusible F1 sur carte face avant Supply Check fuse F1 on the front panel card

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

vérifier le connecteur B40 sur carte dévidoir et
le connecteur J2 sur carte embase dévidoir
vérifier la présence d'une tension de 42VAC
aux bomes du transformateur

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

Check connector B40 on the wire feed unit
and connector J2 on the wire feed base
card

Check the presence of a potential of
42VAC at the transformer terminals

GENERATEUR EN MARCHE / PAS DE DEVIDAGE, NI DE
COMMANDE GAZ

GENERATOR RUNNING /NO PAY OUT, NOR GAS CONTROL

Connectique

vérifier le branchement de I'alimentation
du moteur sur les prises Fastons MOT+ et
MOT-(signalé par le defaut codeur)
vérifier que I'électrovanne est bien
branchée en B44-1 et B44-2

Vérifier que I'électrovanne gaz fonctionne
par une purge gaz (appui bref sur avance
fil)

veérifier le contact gachette sur les 2
fastons et raccord torche

AIR LIQUIDE

Connections

WWELDING

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

Check that the solenoid valve is
connected properly at B44-1 and B44-2
Check the gas solenoid valve operation
by a gas bleed (press the wire feed
briefly)

Check the trigger contact at the two
Fastons and the torch union
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vérifier qu'il n y ait aucun message Check that there is no error message
d'erreur sur la face avant du poste on the font panel of the set
vérifier qu'il n’ y a aucun circuit externe Check that no external circuit is
branché en paralléle a I'électrovanne connected in parallel with the solenoid
valve
GENERATEUR EN SOUDAGE GENERATOR WELDING
Probleme de dévidage vérifier qu'il n'y a pas de glissement au Pay out problem Check that there is no slip at the rollers
niveau des galets (pression, référence des (pressure, roller references, etc)
galets...) Check that the torch is properly
vérifier que la torche est correctement equipped, and not excessively rolled
équipée, ni trop enroulée sur elle méme round on itself (wire rubbing on the
(frottement du fil sur la gaine, sécurité sleeve, motor safety, etc)
moteur...) Check that the wire speed measured
Vérifier que la vitesse fil mesurée corresponds with the set wire speed
correspond bien a la vitesse fil de Instability or variations in the welding | Check that there is no rubbing at the
consigne wire guide in the torch base (metal dust
Instabilités ou variations en soudage Vérifier qu'il n'y ait aucun frottement au at the contact tube)
niveau du guide fil dans 'embase Check that there is no instability in the
torche(poussiéres de métal au niveau du pay out
tube contact)
Vérifier qu'il n'y a pas d'instabilité sur le
dévidage

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

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

g AIR LIQUIDE
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1- ALLGEMEINE INFORMATIONEN

1.1. BESCHREIBUNG DER ANLAGE

Das Drahtvorschubgerat DV DMY 4000 wurde speziell fiir High-End-Aluminium-
Anwendungen entwickelt, die bei der Generator-Baureihe MXW 320 & 420.,- die Profi-
Baureihe Easy fiir manuelle Schweianwendungen - besondere Vorkehrungen
erfordern.. Dieses Drahtvorschubgerat ist ebenfalls vorab fiir das Abwickeln und den
Schutz der Rolle ausgelegt.

Sein optimiertes Design sorgt fiir bequeme Handhabung unter schwierigen
Umgebungsbedingungen, sowohl was das Verfahren (optional erhéltlicher Schlitten)
oder eine aggressive Umgebung (Feuchtigkeit, Staub, Spritzer usw.)anbetrifft.
Korrekt installiert ermdglicht das DV DMY 4000 Ihnen die Erstellung qualitativ
hochwertiger Schweiinahte mit gutem Erscheinungsbild. Dieses Drahtvorschubgerat
ist nur mit der Easy —Baureihe MXW 320 & 420 in getrennter Ausfiihrung kompatibel.
Die Optimierung des Systems ist mit Hilfe dieser Anleitung durch Befolgung aller in
diesem Dokument gemachten Anweisungen mdglich.

1.2 ZUSAMMENSETZUNG DER ANLAGE

Die Anlage besteht aus:

= einem Drahtvorschubgerat
= einem Rollenadapter, dkologische Ausfiihrung
= einer Sicherheits-, Bedienungs- und Wartungsanweisung

1.3. BESCHREIBUNG DER VORDERSEITE

(¢ Siehe Faltblatt ABBILDUNG 1 am Ende der Anleitung)

1- INFORMAZIONI GENERALI

1.1. PRESENTAZIONE DELL’IMPIANTO

L'alimentatore DV DMY 4000 ¢ stato appositamente progettato per le
applicazioni della fascia alta del mercato tra cui I'alluminio che richiedono
disposizioni particolari per la gamma dei generatori MXW 320 & 420, e la
gamma Easy per le applicazioni manuali.. Questo alimentatore filo & anche
predisposto per lo svolgimento e la protezione della bobina.

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

Correttamente installato, il DV DMY 4000 consente di ottenere saldature di
elevata qualita e di bell'aspetto. Questo alimentatore filo & compatibile soltanto
con la gamma MXW 320 & 420 easy in versione separata

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

1.2. COMPOSIZIONE DELL'IMPIANTO

L' impianto & composto da:

= un alimentatore filo
= un adattatore bobina ecologica
= |struzioni di Sicurezza d'lmpiego e di Manutenzione

1.3. DESCRIZIONE DEL PANNELLO ANTERIORE

(evedi opuscolo figura 1 alla fine delle istruzioni per I'uso)

Drehzahlregelung Regolazione della velocita filo

Wasseranschluss Raccordo acqua

Einstellung Lichtbogenlange Regolazione lunghezza arco
Europaischer Brenneranschluss Raccordo europeo torcia

Buchse Fernbedienung und Brenner mit 2 Potentiometern Basamento CAD e torcia 2 potenziometri

1.4. OPTIONEN

@ Push pull, Art-Nr. W000055061
@ Anschlagmaterial, Art.-Nr. W000055101

® Schiitten fuir Drahtvorschubgerat, Art-Nr. W000055050 (nur bei Ausstattung mit Schwenkful3)

Buchse Push-Pull-Brenner (Option) IIl Basamento torcia push pull (opzione)

1.4. OPZIONI

@ Push pull, cod. W000055061
@ Imbracatura, cod. W000055101

girevole)

® Carrello alimentatore filo, cod. W000055050 (soltanto se dotato di piede

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

| Osservazione: non collegal

re il push pull in parallelo all'elettrovalvola |

1.5. TECHNISCHE DATEN DES

1.5 CARATTERISTICHE TECNICHE

DRAHTVORSCHUBGERATS DELL’ALIMENTATORE FILO
DV DMY 4000 - REF. W000257873
Platte rollen 4 Rollen /4 rulli Piastra rulli
Abroligeschwindigkeit 0,5=25m/mn Velocita di svolgimento
Regler Drahtvorschubgeschwindigkeit Digital Digitale Regolatore velocita filo
Einsetzbare Drahte 0.6 = 1,6 mm Fili utilizzabili
Passt durch ein Mannloch Da/si Passa da portello
Schutzart IP 23 Indice di protezione
Isolierklasse H Classe di isolamento
Norm EN 60974 - 5/EN 60974 - 10 Norma

Brenneranschluss

~europdischer” Brenneranschluss  “Tipo europeo”

Collegamento torcia

Einschaltdauer 100% a t=40°C

350 A

Fattore di marchia 100% a t=40°C

Einschaltdauer 60% a t=40°C

400 A

Fattore di marchia 60% a t=40°C

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

Questo alimentatore non &
un fattore di marcia limitato.

AIR LIQUIDE

WELDING

automatico. Si tratta di un’attrezzatura manuale con
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Durch die Gehause gewahrleistete Schutzarten

Indici di protezione fomiti dagli involucri

Seconda cifra

Buchstabencode IP | Schutz der Ausrlistung

Lettera codice Protezione del materiale

Erste Ziffer 2 Geschiitzt gegen das Eindringen von festen Fremdkorpemn mit & > 12,5 mm

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

Zweite Ziffer 1 Geschiitzt gegen Tropfwasser, senkrecht fallende Tropfen dlirfen keine schadigende Wirkung haben

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

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

2. MESSA IN FUNZIONE
2.1. SBALLATURA DELL’IMPIANTO

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

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

Rolle verwenden.

ACHTUNG! Beim Anschlagen des Drahtvorschubgeréts keine Eco-

2.2. MONTAGE DES SCHLITTENS AM DV DMY 4000

Die unter dem Drahtvorschubgerat befindlichen Kufen mit Hilfe eines 10er Schlussels

abbauen.

Den Schlitten an denselben Befestigungspunkten wie die Kufen montieren.
Zur Befestigung die Schrauben, Sicherungsmuttern und Scheiben der Kufen
verwenden.

2.3. ANSCHLUSS DES DRAHTVORSCHUBGERATS

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

2.2. MONTAGGIO DEL CARRELLO SUL DV 4000
DMY

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

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

2.3. COLLEGAMENTO DELL’ALIMENTATORE FILO

ACHTUNG! Arbeiten bei spannungsfrei geschaltetem Generator
durchfiihren

Das Schlauchpaket am Drahtvorschubgerat anschliefen und dabei die
Anschlusspositionen beachten.

Das andere Ende des Schlauchpakets am Generator anschlieRen.

Den MIG-Schweilbrenner mit dem DV DMY 4000 verbinden.

Die einwandfreie Zirkulation der Kihlflissigkeit priifen.

Den Gasdurchsatz einstellen.

2.4. ANSCHLUSS DES BRENNERS AN DAS
DRAHTVORSCHUBGERAT

= BEILUFTGEKUHLTEM BRENNER: Ausschalten des Kiihlaggregats im

SET UP des Generators (siehe Anleitung)
<  BEIWASSERGEKUHLTEM BRENNER: Automatik- oder

Zwangsbetrieb des Kiihlaggregats priifen (siehe SET UP des Generators)

AIR LIQUIDE

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

Collegare il fascio all'alimentatore filo rispettando le ubicazioni dei connettori.

Collegare I'altra estremita del fascio al generatore.

Collegare la torcia di saldatura MIG al DV DMY 4000.
Verificare la corretta circolazione del liquido di raffreddamento
Regolare la portata di gas.

2.4. COLLEGAMENTO DELLA TORCIA ALLO
SVOLGITORE FILO

> SE TORCIA ARIA: arresto del GRA in SETUP del generatore
(vedi istruzioni per 'uso)

= SE TORCIA ACQUA: verificare il funzionamento automatico o la
marcia forzata del GRA (vedi SET UP del generatore)

WELDING 1 7



3 - GEBRAUCHSANWEISUNG
3.1. EINLEGEN DES DRAHTS IN DAS DV DMY 4000

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

Tiir des Drahtvorschubgerats 6ffnen.

Die Mutter an der Rollenachse I6sen.

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

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

Die Hebel senken, um die Gegenrollen freizugeben.

Das Drahtende der Rolle nehmen und den verbogenen Teil abtrennen.

Die ersten 15 Zentimeter des Drahts gerade richten.

Den Draht durch die Drahtfiihrung der Platte einfiihren

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

Den Druck der Gegenrollen auf den Draht einstellen

3.2. VORBEREITUNG DES SCHWEIRVORGANGS

Drahtvorschub
Schalter fiir Drahtvorschub gedriickt halten, um den Draht in den Brenner laufen zu
lassen:

D Y T ] )
An der Schweilstromquelle wird daraufhin d ba WS WSS 0S angezeigt.

Der Draht wird zundchst mit 1 m/min abgerollt, dann steigt die Geschwindigkeit nach
und nach auf den iiber das Potentiometer gewahlten Wert (max. 12 m/min).
Mdglichkeit der Einstellung der Drahtvorschubgeschwindigkeit mit Hilfe desselben
Potentiometers.

Gastest ( Ausblasen)

Den Schalter fiir den Gastest kurz driicken, um den Gaskreislauf zu flillen:

D N g I
An der Schweifistromquelle wird daraufhin I"'.' W (WA angezeigt.

3.3. EINSTELLUNG DER SCHWEIRPARAMETER

Einstellung der Drahtvorschubgeschwindigkeit

Das Potentiometer fiir die Drahtvorschubgeschwindigkeit dient je nach gewahlter
Anzeige der Einstellung der Drahtvorschubgeschwindigkeit oder Dicke:

Im Handbetrieb: Der Einstellbereich liegt zwischen 1m/min und 25m/min.
Im Synergiebetrieb: Der Einstellbereich liegt zwischen der Mindest- und
Héchstgeschwindigkeit fir die gewahlte Synergie.

Einstellung Lichtbogenldnge
Das Potentiometer fiir die Lichtbogenlange dient der Einstellung der

Lichtbogenspannung:

Im Handbetrieb: Der Einstellbereich liegt zwischen +10,0V und +50,0V.
Im Synergiebetrieb: Uber das Potentiometer Iasst sich der Synergiewert
in Schritten zu + 50 anpassen.
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3 - ISTRUZIONI PER L'USO
3.1. POSIZIONAMENTO DEL FILO NEL DV 4000 DMY

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

Aprire lo sportello dell'alimentatore filo.

Allentare il dado dell'asse della bobina.

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

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

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

Introdurre il filo attraverso il guidafilo della piastra.

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

Aggiustare la pressione dei controrulli sul filo.

3.2. PREPARAZIONE PER LA SALDATURA

Avanzamento filo
Esercitare una pressione prolungata del pulsante avanzamento filo per far
arrivare il filo nella torcia:

. I . PG X T Gl |
Viene allora visualizzato sulla sorgente di potenza dow uoa

I filo viene svolto dapprima a 1 m/min quindi la velocita aumenta
progressivamente fino a raggiungere il valore selezionato per mezzo del
potenziometro velocita filo (max. 12m/min).

Possibilita di aggiustare la velocita dell'avanzamento del filo per mezzo di questo
potenziometro.

Spurgo gas
Esercitare una breve pressione del pulsante spurgo per riempire il circuito di gas:

) _— . D |
Viene allora visualizzato sulla sorgente di potenza IJ "

3.3. REGOLAZIONE PARAMETRO SALDATURA

Regolazione velocita filo
Il potenziometro velocita filo permette di regolare la velocita filo o lo spessore dello

stesso in funzione della previsualizzazione selezionata:

In modalita manuale: il campo di regolazione & compreso tra 1m/min
€ 25m/min.

In modalita sinergica: il campo di regolazione & compreso tra velocita
min. e velocita max. che dipende dalla sinergia selezionata.

Regolazione lunghezza d’arco
Il potenziometro lunghezza d’arco permette di regolare la tensione dell'arco:

In modalita manuale: il campo di regolazione & compreso tra +10,0v e
+50,0v.

In modalita sinergica: il potenziometro permette di aggiustare di + 50
incrementi il valore sinergico

AIR LIQUIDE

WELDING



3.4. WECHSEL DER VERSCHLEISSTEILE

Die Verschleiteile des Generators, die der Fiihrung und dem Vorschub des

Schweildrahts dienen, miissen dem eingesetzten Schweilldraht in Bezug auf Art und

Durchmesser entsprechen.

AuBerdem kann ihr Verschleil die Schweilergebnisse beeinflussen. Folglich miissen

sie regelmaRig ersetzt werden.
= \/erschleiteile der Drahtvorschubplatte

necessario sostituirli.

3.4. CAMBIO DEI PEZZI D’USURA

| pezzi d'usura del generatore, usati per la guida e 'avanzamento del filo di

= Pezzi d'usura della piastra di svolgimento:

saldatura, devono essere adatti alla natura ed al diametro del filo di saldatura usato.

L'usura di tali pezzi pud inoltre alterare i risultati della saldatura. E pertanto

E=

06 W000305125 [ 000255654 [
stahl 08 W000267598 W000241685
10 | W000305150 | W000267599 W000162834 | W000255655
12 W000305126 W000241682
Au 1012 W000260185 W000255648
1216 W000260186 W000255649
16124 W000260187 W000255650
FUll 45712 | W000305150 W000266330 W000162834 W000255655
frah 12/16 W000241682
16/24 | W000257395 W000266331 W000257397 W000257396

Einsatz von ALU-Rollen mit Stahl- und Fulldraht méglich

EAIR LIQUIDE

WELDING

Uso possibile dei rulli ALLUMINIO con fili acciaio e fili di riempimento.
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4 - WARTUNG

Abhéangig vom Einsatz des Geréats, zweimal jahrlich, ist zu inspizieren:
<> Sauberkeit des Drahtvorschubgeréats
= Strom- und Gasanschlisse.

4. INTERVISTA

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

ACHTUNG!

Niemals von innen saubern oder Fehler beseitigen, ohne sich vorher

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

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

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

Die elektronischen Schaltungen werden sorgféltig abgesaugt, ohne dass
der Saugaufsatz die Bauteile beschadigen kann.
Bei unbefriedigendem Betrieb des Generators vor der Fehleranalyse vorsichtshalber
immer:

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

Stromversorgung tiberprifen.
=> den Zustand der Isolierungen, der Kabel, der Anschliisse und Leitungen

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

priifen.
ACHTUNG!

Bei jeder Inbetriebnahme und vor jedem Kundendienst-Einsatz ist

Folgendes zu tiberprifen

dass die Anschliisse des Leistungsteils fest sitzen.

dass die Kopplung korrekt ist,

Gasdurchsatz

Zustand der Schweissdiise

Typ und Durchmesser des Schweissdrahts

AU UL

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

i morsetti di potenza siano ben serrati

la correttezza dell'accoppiamento

la portata del gas

lo stato della torcia

la natura ed il diametro del filo

@@@@@9 &

4.1. ANTRIEBSROLLEN UND DRAHTFUHRUNGEN

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

Trotzdem ist es mdglich, dass nach einer gewissen Betriebsdauer ein Ubertriebener
Verschleil oder eine Verstopfung auf Grund von Ablagerungen auftreten kdnnen.

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

Der Getriebemotor ist wartungsfrei.

4.2, LISTE DER FEHLERMELDUNGEN

Am Gerat angezeigte, jedoch auf das Drahtvorschubgerat bezogene Fehler:

4.1 RULLI E GUIDAFILI

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

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

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

Il gruppo motoriduttore non richiede alcuna manutenzione particolare.

4.2, LISTA DEI DIFETTI

Difetti visualizzati sulla stazione ma legati all’alimentatore filo:

0

Err kE R C Fehler Schalter: Diese Sicherung durch
Driicken der OK-Taste quittieren, — dieser Fehler erfordert jedoch
(auBer bei Falsch-Anzeige) ein Eingreifen am Drahtvorschubgerat
(siehe Verfahren zur Fehlerbehebung)

O

Err YN0 Fehler Motorspannung: Diese Sicherung
durch Driicken der OK-Taste  quittieren, — dieser Fehler erfordert
jedoch (auBer bei Falsch-Anzeige) ein Eingreifen am
Drahtvorschubgeréat oder Generator (siehe Verfahren zur
Fehlerbehebung)

0

Err 10 Fehler mittlerer Motorstrom :_Diese Sicherung
durch Driicken der OK- Taste quittieren.

0

kr&GEr Quittierung: Driicken der OK-Taste oder zwei Mal
nacheinander Brennerschalter betatigen.

20

EAIR LIQUIDE

WELDING

) Err B R C difetto pulsante: disattivare questa
sicurezza mediante una pressione del tasto OK. Questo difetto
(tranne in caso di rilevamento intempestivo) richiede un intervento
sull'alimentatore filo (vedi procedura di riparazione)

O

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

O

Err 10 difetto corrente media motore: disattivare
questa sicurezza mediante una pressione del tasto OK.

O

kEr GEr Disativazione: pressione del tasto OK o due
pressioni successive del grilletto.




5 - WARTUNG / ERSATZTEILE

5. MANUTENZIONE / PEZZI DI RICAMBIO

5.1. ERSATZTEILE
(¢~ Siehe Faltblatt ABBILDUNG 1,2,3 am Ende der Anleitung)

5.1. PEZZI DI RICAMBIO

(evedi opuscolo figura 1,2,3 alla fine delle istruzioni per 'uso)

Kg.
Pos

SAF Ref
rif. SAF

Beschreibung

Désignation

Frontseite Pannello anteriore
W000260726 | Baugruppe Vorderseite DV DMY 4000 Sottassieme pannello anteriore DV DMY 4000
(Beschriftungsblech + elektronische Steckkarte + Schalter) | (Lamiera serigrafia + scheda elettronica + pulsanti)
1 W000265987 | Bouton rouge Red buton
11 | W000241669 | Schutzabdeckung Trim-Trio-Steckverbinder Trim trio base protection plug
12 | W000241675 | strukturierte Vorderseite Pannello anteriore stutturato
13 | W000241676 | Vorderseite MXW Pannello anteriore ellisse MXW
Interne Bauteile Elementi interni
20 | W000241667 | Karte Anschluss Schlauchpaket Scheda basamento maschio fascio
21/5 | W000241664 | Karte Anschluss FB Scheda basamento CAD
22/4 | WO000148730 | blaue Kupplung Durchf. Standard-Trennwand Accoppiatore blu attraversante parete standard
23/4 | WO000157026 | rote Kupplung Durchf. Standard-Trennwand Accoppiatore rosso attraversante parete standard
24 | W000147413 | Endstiick Schnellkupplung Wanddurchf. Ghiera accoppiamento rapido attraversante parete
25 | W000241668 | Steckverbinder. Anschluss Schweilen Connettore. saldatura basamento maschio
26 | W000148727 | 24 VDC ausgestattetes MV Elettrodo 24 VDC attrezzato
27 | W000149075 | kompl. Achse Drahtvorsch. Asse svolgimento completo
28 | WO000147185 | Taster 1AN 1F Pulsante 1AN 1F
Eisenwaren Lamiera
30/ | W000241671 | Geriffelter Knopf @ 22 M6X25 + Biindige Schiebeklinke Pulsante scanalato @ 22 M6X25 + Nottolino scorrevole
31 affiorante
32 | W000241678 | Oberteil zusatzliche Rollenabdeckung + Giriff + Parte superiore complemento copribobina + Maniglia +
Griffoberteil Parte superiore maniglia
33 | W000241673 | Rechte Rollenabdeckung + linke Abdeckung Copribobina destroy + Coprifascio sinistro
Schlauchpaket
37 | W000162046 | schwarzer PVC-Anschlag 30 /25 Arresto PVC nero 30/ 25
Platte Piastra
40 | W000255656 | Getriebemotor Platte PA 4G @37 CYL Motoriduttore piastra PA 4G @37 CYL
41 | W000241680 | Baugruppe Schalter Getriebemotor Insieme motoriduttore pulsante
42/3 | W000241681 | Baugruppe Brenneranschluss L 66 mm Insieme basamento torcia lung. 66 mm
43 | W000148658 | Baugruppe 2 Befestigungsschrauben Gehéuse Insieme 2 viti di fissaggio carter
44 | \W000148661 | Baugruppe Druckeinstellung Deckelgruppe Insieme regolazione pressione cappa
45 | W000163284 | Verriegelungssatz / Befestigungsachse Lotto ingranaggi / asse fissaggio
46 | W000255651 | Deckelgruppe rechts + Deckelgruppe links Insieme cappa destra + Insieme cappa sinistra
48 | W000255653 | Baugruppe Schutzabdeckung Insieme carter di formazione

EAIR LIQUIDE

WELDING
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5.2. VORGEHENSWEISE ZUR FEHLERBEHEBUNG AM

DRAHTVORSCHUBGERAT

Mit Arbeiten an elektrischen Anlagen darf ausschlieBlich

qualifiziertes Fachpersonal betraut werden (siehe Kapitel
SICHERHEITSHINWEISE).

5.2. PROC
DE

Gli interventi eseguiti sugl

EDURE DI RIPARAZIONE
LL’ALIMENTATORE FILO

i impianti elettrici devono

essere affidati a persone qualificate (vedi capitolo
AVVERTENZE DI SICUREZZA).

| URSACHEN

ABHILFE

| | CAUSES

| RIMEDI |

I GENERATOR UNTER SPANNUNG KEIN SOLLWERT

| || GENERATORE SOTTO TENSIONE NESSUNA ISTRUZIONE |

Stromversorgung

Anschliisse

Elektronik-Steckkarte

Sicherung F3 an der Karte des
Drahtvorschubgerats priifen

Priifen, dass der Anschluss des
Schlauchpakets auf der Seite des Gerats
und des Drahtvorschubgerats erfolgt ist.
Stecker B23 an der Karte der Frontseite
und Stecker J1 an der Karte des
Gerateanschlusses priifen.

Stecker B43 und B56 an der Karte des
Drahtvorschubgerats und Stecker J1 an der
Karte fiir den Anschluss des
Drahtvorschubgerét prifen.

Priifen, dass L4 und L2 leuchten.

wenn nicht = |C der Vorderseite
austauschen

Alimentazione

Connettivita

Scheda elettronica

Verificare il fusibile F3 sulla scheda
alimentatore filo

Verificare che la presa fascio sia
collegata lato stazione e lato
alimentatore filo

Verificare il connettore B23 sulla
scheda pannello anteriore ed il
connettore J1 sulla scheda
basamento stazione

Verificare i connettori B43 e B56 sulla
scheda alimentatore filo ed il connettore
J1 sulla scheda basamento alimentatore
filo

Verificare che L4 e L2 siano accesi
Altrimenti => cambiare il Cl del
pannello anteriore

ANZEIGE DER MELDUNG Err kE R €

PRESENZA DEL MES

SAGGIOErrERC

Anschliisse Priifen, dass das Klemmbrett O Connettivita Verificare che il raccordo del pulsante
des Schalters richtig mit B54 der sia correttamente collegato a B54 della
Karte des Drahtvorschubsgeréats scheda dell'alimentatore filo
verbunden ist. Verificare il collegamento
Anschluss der  Motorstromversorgung an dell'alimentazione del motore sulle
den Faston-Steckern MOT+ (roter Leiter prese Faston MOT+ (filo rosso del
des Motors) und MOT- (blauer Leiter des motore) e MOT-(filo blu del motore)
Motors) priifen
ANZEIGE DER MELDUNG Err 10 PRESENZA DEL MESSAGGIO Err 0
Priifen, dass keine mechanische Verificare che il motore non sia
Blockierung des Motors auf Hohe der Platte bloccato da un pezzo meccanico
vorliegt (Getriebe, gestauchter Draht) (ingranaggio, filo attorcigliato ...) a
Priifen, dass die Rollen nicht zu stark livello della piastra
angezogen sind. Verificare che i rulli non siano troppo
Priifen, dass die Rolle nicht blockiert ist. stretti
Prifen, dass die Fiihrung vor oder nach der Verificare che la bobina non sia
Platte nicht verschmutzt ist. bloccata
Ubereinstimmung des Durchmessers des Verificare che la guaina non sia
Kontaktrohrs mit dem des eingesetzten incrostata a monte ed a valle della
Drahtes priifen piastra
Verificare che il diametro del tubo
contatto corrisponda a quello del filo
usato
ANZEIGE DER MELDUNG Err Yflo PRESENZA DEL MESSAGGIO NO MOTORErr U0
Stromversorgung Sicherung F1 an der Karte der Frontseite Alimentazione Verificare il fusibile F2 sulla scheda
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priifen

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

Stecker B40 an der Karte des

Drahtvorschubgerats und Stecker J2 an der

Karte fiir den Anschlusssockel des
Drahtvorschubs priifen.

Prifen, dass eine Spannung von 42VAC

an den Klemmen des Transformators
anliegt.

EAIR LIQUIDE

pannello anteriore

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

Verificare il connettore B40 sulla scheda
alimentatore filo ed il connettore J2 sulla
scheda basamento

Verificare la presenza di una tensione pari
a42VAC ai morsetti del trasformatore

WELDING




GENERATOR IN BETRIEB JEDOCH KEIN DRAHTVORSCHUB
ODER GASSTEUERUNG

GENERATORE IN MARCIA/ASSENZA DI SVOLGIMENTO E
COMANDO GAS

Anschliisse

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

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

priifen, dass das Magnetventil fir Gas
funktioniert.

Den Kontakt des Brennerschalters an
den beiden Faston-Steckern und den
Brenneranschluss prifen.

Priifen, dass an der Vorderseite des
Gerats keine Fehlermeldung angezeigt
wird.

Priifen, dass kein anderer externer
Schaltkreis parallel an das Magnetventil
angeschlossen ist.

Connettivita

Verificare il collegamento
dell'alimentazione del motore sulle prese
Faston MOT+ e MOT- (segnalato dal
difetto pulsante)

Verificare che I'elettrovalvola sia
correttamente collegata a B44-1 e B44-2
Verificare che I'elettrrovalvola gas
funzioni mediante una purga gas (breve
pressione dell'avanzamento filo)
Verificare il contatto grilletto sui 2 faston
e raccordo torcia

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

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

(i GENERATOR IM SCHWEISSBETRIEB

|| GENERATORE IN CORSO DI SALDATURA

Probleme beim Drahtvorschub

Instabiler oder schwankender
Schweilvorgang

Bei jeglichem Eingriff am SchweiRgenerator auf anderen als den
vorgenannten Punkten : WARTUNGSTECHNIKER

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

Priifen, dass der Brenner korrekt
ausgestattet ist und nicht zu stark
verdreht bzw. aufgerollt ist (Reibung des
Drahts an der Hiilse, Motorsicherung...)

Prufen, dass die gemessene
Drahtvorschub-Geschwindigkeit dem
Sollwert entspricht
Priifen, dass keine Reibung an der
Drahtfiihrung im Brennersockel entsteht
(Metallstaub am Kontaktrohr). Priifen,
dass der Drahtabrollvorgang nicht
instabil ist.

HINZUZIEHEN.

EAIR LIQUIDE

Problema di svolgimento

Instabilita o variazioni durante
saldatura

la

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

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

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

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

Verificare che non vi sia alcuna instabilita
durante lo svolgimento.

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

WELDING
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1 - INFORMACIONES GENERALES
1.1. PRESENTACION DE LA INSTALACION

La devanadera DV DMY 4000 ha sido desarrollada especialmente para las
aplicaciones de gama alta, entre las cuales el aluminio, que requieren disposiciones
particulares para la gama de generadores MXW 320 & 420 , gamma easy para
aplicaciones manuales. Esta devanadera también esta preparada para el devanado
y la proteccion de la bobina.

Su disefio optimizado facilita su utilizacion en entornos dificiles, ya sea para la
rodadura (carro opcional) o con relacién a una agresividad externa (humedad,
polvo de rodadura, proyecciones, etc.).

Correctamente instalada, la DV DMY 4000 le permite obtener soldaduras de gran
calidad y de excelente aspecto. Esta devanadera es compatible Unicamente con la
gama MXW 320 & 420 easy en version independiente.

Para optimizar el sistema es preciso leer y comprender este manual, asi como
seguir el conjunto de las directivas descritas en este documento.

1.2. COMPOSICION DE LA INSTALACION

La instalacion consta de :

= unadevanadera
= unadaptador bobina ecoldgica
= unas Instrucciones de Seguridad de Empleo y de Mantenimiento

1.3. DESCRIPCION DE LA CARA FRONTAL

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

1 - INFORMAGOES GERAIS
1.1. APRESENTA(;AO DA INSTALA(;AO

O desbobinador DV DMY 4000 foi especialmente desenvolvido para aplicagdes de
gama alta, incluindo o aluminio. Estas requerem disposi¢cdes especiais para a gama
de geradores MXW 320 & 420 , gama especializada para aplicagdes manuais. Este
desbobinador também esta predisposto para o desbobinamento e a protecgdo da
bobina.

A sua concepgao optimizada confere-lhe uma elevada facilidade de utilizagdo em
ambientes dificeis, quer para o rolamento (carro de transporte opcional), quer
relativamente a uma qualquer agressividade exterior (humidade, poeiras,
projecgdes etc.).

Correctamente instalado, o DV DMY 4000 permite-lhe obter soldadura de elevada
qualidade e aspecto agradavel. Este desbobinador é Unica e exclusivamente
compativel com a gama MXW 320 & 420 , em versdo separada.

A optimizag&o do sistema passa pelo conhecimento do presente manual e pelo total
respeito de todas as instrugdes contidas no mesmo.

1.2. COMPOSIGAO DA INSTALAGAO

A instalag&o é constituida por:

= um desbobinador
= um adaptdor de bobina ecolégica
=

por uma instrugao de seguranga, utilizacdo e manutengéo

1.3. DESCRIGAO DA FRENTE

(¢~Ver folheto informativo FIGURA 1 no fim das instrugoes)

Ajuste de la velocidad hilo Regulagéo da velocidade de avanco do fio / codificador de selecgéo
Ajuste de la longitud de arco Regulagéo do comprimento do arco
Racor torcha europea Unido de tocha europeia
Racor agua Ligador de agua

Base mando a distancia y torcha de 2 potenciémetros Base CAD e tocha de 2 potenciometros
Base torcha push pull (opcional) |I| Base da tocha com “push pull” (opgao)

1.4. OPCIONES

@ Push pull, ref. W000055061
@ Eslingado, ref. W000055101

® Carro devanadera, ref. W000055050 (unicamente si esta equipado con pie pivote )

1.4. OPGOES

@ Push pull, ref. W00005506 1

@ Elevagéo, ref. W000055101

® Carro de desbobinador, ref. W000055050 (Uinica e exclusivamente se estiver
equipado com base rotativa)

[ Observacion: No conectar el push pull en paralelo en la electrovalvula

[ Importante: nunca ligue o “push pull” em paralelo na electrovalvula

1.5. CARACTERISTICAS TECNICAS DE LA
DEVANADERA

1.5. CARACTERISTICAS TECNICAS DO
DESBOBINADOR

DV DMY 4000 - REF. W000257873

Pletina rodillos

4 rodillos/ roletes

Platina de roletes

Velocidad de devanado 0,5 = 25m/min. Velocidade de desbobinamento
Regulador velocidad hilo Digital Regulador da velocidade de avanco do fio
Hilos utilizables 0,6 > 1,6 mm Fios utilizaveis
Pasa por un registro de inspeccién Si/Sim Passa por uma entrada de homem
Indice de proteccion IP 23 Indice de protec¢ao
Clase de aislamiento H Classe de isolamento

Norma

EN 60974 - 5/EN 60974 - 10

Norma

Conexién torcha

« Tipo Europeo » / “Tipo Europeu”

Ligacéo da tocha

Factor de marcha 100% t=40°C

350 A

factor de marcha 100 % t=40°C

Factor de marcha 60% t=40°C

400 A

factor de marcha 60% t=40°C

Esta devanadera no es una devanadera automatica, es un equipo manual y su

factor de marcha es limitado
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EAIR LIQUIDE

WELDING

Este ndo ¢ um desbobinador automatico, ¢ um equipamento manual com um factor
de marcha limitado.



Grados de proteccion proporcionados por las envolventes

Graus de protecgao fornecidos pelos invélucros

Letra codigo IP Proteccion del equipo / Proteccdo do material
Letra de codigo
Primera cifra 2 Contra la penetracion de cuerpos sélidos extrafios de & > 12,5 mm
Primeiro algarismo Contra a penetrag&o de corpos sélidos estranhos de @ > 12,5 mm
Segunda cifra 1 Contra la penetracion de gotas de agua verticales con efectos perjudiciales
Segundo algarismo Contra a penetragdo de gotas de agua verticais com efeitos nocivos
3 Contra la penetracion de lluvia (inclinada hasta 60° respecto a la vertical) con efectos perjudiciales
Contra a penetragdo de chuva (inclinada até 60° na vertical) com efeitos nocivos
1.6. DIMENSIONES Y PESO Dimensiones Peso netto Peso netto 1.6. DIMENSOES E PESO
(Long.xanch.xalt. Peso liquido Peso embalado
Dimensdes (CxLxA))
| Devanadera 750 x 375 x 500 mm 15,5 kg 17,5 kg Desbobinador

EAIR LIQUIDE

WELDING
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2 - PUESTA EN SERVICIO

2 - PRIMEIRA UTILIZAGAO

ATENCION: La estabilidad de la instalacion est4 garantizada
hasta una inclinacién de 10°.

A

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

A

2.1. DESEMBALAJE DE LA INSTALACION

Retirar los diferentes elementos de su embalaje.

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

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

2.1. REMOGAO DAS EMBALAGENS DA INSTALAGAO

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

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

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

ATENGAO: Nunca levantar o desbobinador pela sua pega Utilize a
opgao de cabos de elevagéollingagem.

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

A
A

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

A
A

2.2. MONTAJE DEL CARRO EN LA DV DMY 4000

Desmontar los patines bajo la devanadera con una llave de 10.

Montar el carro en los mismos puntos de fijacidn que los patines.

Utilizar los tornillos, las tuercas de retencion y las arandelas de los patines para
fijarlo.

2.3. CONEXION DE LA DEVANADERA

2.2. MONTAGEM DO CARRO NO DV DMY 4000

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

2.3. LIGAGAO DO DESBOBINADOR

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

A

é ATENGAO: a efectuar com gerador desligado.

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

Conectar el otro xtreme del haz al generador.

Conectar la torcha de soldadura MIG a la DV DMY 4000.

Verificar el correcto funcionamiento del liquido de enfriamiento

Ajustar el caudal de gas.

2.4. CONEXION DE LA TORCHA A LA
DEVANADERA

<> SITORCHA DE AIRE: parada del GRE en SET UP del generador
(véase el manual)

= S| TORCHA DE AGUA: verificar el funcionamiento automatico o
marcha forzada del GRE (véase SET UP del generador)

2 A

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

Ligue a outra extremidade do feixe ao gerador.

Ligue a tocha de soldadura MIG ao DV DMY 4000.
Verifique a correcta circulagdo do liquido de refrigeragao.
Regule o caudal de gas.

2.4. LIGAGAO DA TOCHA AO DESBOBINADOR

<> NO CASO DE TOCHA A AR: paragem do GRE na CONFIGURAGAQ do
gerador (cf. Manual)

=  NO CASO DE TOCHA A AGUA: verificagdo do funcionamento automatico
ou funcionamento forgado do GRE (cf. A CONFIGURAGAO do gerador)

AIR LIQUIDE

WELDING



3 - INSTRUCCIONES DE EMPLEO
3.1. COLOCACION DEL HILO EN LA DV DMY 4000

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

Abrir la puerta de la devanadera.

Desenroscar la tuerca del eje de la bobina.

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

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

Bajar las palancas para liberar los contrarrodillos.

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

Enderezar los 15 primeros centrimetros de hilo.

Introducir el hilo por el guiahilo de la pletina.

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

Ajustar la presion de los contrarrodillos sobre el hilo.

3.2. PREPARACION PARA SOLDADURA

Avance hilo

Efectuar una presién mantenida sobre el boton de avance de hilo, para llevar el hilo a

la torcha:

1 X
A

E' b

(X

Se visualizara la fuente de potencia

El hilo se encuentra primero a 1 m/min luego la velocidad aumenta progresivamente al

valor seleccionado, con ayuda del potenciometro de velocidad de hilo (maximo
12m/min).

Se puede ajustar la velocidad de avance de hilo, con ayuda de este mismo
potenciometro.

Purga gas
Pulsar brevemente el botén de purga, para llenar el circuito de gas:

o, ) Tl
Se visualizara la fuente de potencia [ R N )

3.3. AJUSTE DE LOS PARAMETROS DE
SOLDADURA

Ajuste de la velocidad de hilo

El potenciémetro de velocidad de hilo permite ajusta la velocidad de hilo o el espesor,

en funcidn de la previsualizacién seleccionada:
- En modo manual: la gama de ajuste se sitta entre 1m/min y 25m/min.

- En modo sinérgico: la gama de ajuste se sitla entre velocidad minima y

velocidad maxima, la cual depende de la sinergia seleccionada.

Ajuste de la longitud de arco
El potenciémetro de longitud de arco permite ajustar la tension de arco:

- En modo manual: la gama de ajuste se sitta entre +10,0v y +50,0v.
- En modo sinérgico: el potenciémetro permite ajustar incrementos de +
50 del valor sinérgico.

3 - INSTRUGOES DE UTILIZAGAO
3.1. INSTALAGAO DO FIO NO DV DMY 4000

A substitui¢ao de fio de soldadura é efectuada do modo seguinte (ap6s ter-se
desligado o gerado):

Abra a porta do desbobinador.

Desaperte a porca de eixo da bonina.

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

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

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

Endireite os 15 primeiros centimetros do fio.

Introduza o fio através do dispositivo guia fios da platina.

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

Ajuste a presséo dos contra-roletes sobre o fio.

3.2. PREPARAGAO PARA SOLDADURA

Avanco do fio
Prima e mantenha premido o botéo de avango do fio de modo a fazer chegar o
fio a tocha:

2

Pu G

¥y

Entdo, visualiza-se na fonte de alimentagéo
Inicialmente, o fio é alimentado a 1 m/min, aumentando em seguida a
velocidade progressivamente até ao valor seleccionado com o potenciémetro
de velocidade de avango do fio (maximo de 12m/min).

E possivel ajustar a velocidade de avango do fio com o mesmo potenciémetro.

Purga de gas

Prima brevemente o botdo de purga de modo a encher o circuito de gas:

P N R
Entdo, visualiza-se na fonte de alimentacéo I" LR R )

3.3. REGULAGAO DOS PARAMETROS DE
SOLDADURA

Regulacao da velocidade de avanco do fio
O potenciémetro de velocidade de avanco do fio permite regular a velocidade do
fio ou a espessura em fungdo da pré-visualizagéo seleccionada:
- Em modo manual: o intervalo de regulagéo é de 1m/min a 25m/min.
- Em modo sinérgico: o intervalo de regulagao situa-se entre o
minimo e o maximo de velocidade, dependendo da sinergia
seleccionada.
Regulacao do comprimento do arco
O potenciémetro de comprimento do arco permite regular a tenséo do arco:
- Em modo manual: o intervalo de regulagéo é de +10,0v a +50,0v.
- Em modo sinérgico: o potenciémetro permite ajustar o valor
sinérgico em + 50 incrementos

AIR LIQUIDE
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3.4. CAMBIO DE LAS PIEZAS DE DESGASTE

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

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

= Piezas de desgaste de la pletina de devanado:

3.4. SUBSTITUICAO DE PEGAS DE DESGASTE

soldadura utilizado.

necessario substitui-los regularmente.
= Pecas de desgaste da platina de desbobinamento:

As pegas de desgaste do gerador, que se destinam a orientar e fazer avangar o
fio de soldadura, devem ser adequadas a natureza e ao didmetro do fio de

Além disso, 0 seu desgaste pode alterar os resultados da soldadura. Assim, &

D=

gt

06 W000305125 _ W000255654 _
é\ce’ 08 W000267598 W000241685
Ao 10 | W000305150 | W000267599 W000162834 | W000255655

12 W000305126 W000241682

16 ] ]

Au 10012 W000260185 W000255648
12118 W000260186 W000255649
16124 W000260187 W000255650

Hilo W000305150 W000266330 W000162834 W000255655

s 0112 W000241682

reve /

sia  <Th

os/

Fios W000257395 W000266331 W000257397 W000257396

flux
16124

ado

S

Es posible utilizar los rodillos ALU con hilos de acero e hilos revestidos.
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| _ES
4 - MANTENIMIENTO

2 veces por afio, en funcion de la utilizacion del aparato, inspeccionar:
= lalimpieza de la devanadera

4 - MANUTENCAO

duas vezes por ano, em fungéo da utilizagdo do aparelho, deve-se inspeccionar:
= 0 estado de limpeza do gerador

= las conexiones eléctricas y gas.
ATENCION
No comenzar nunca una limpieza interna o una reparacion sin
haberse cerciorado previamente de que el equipo esta
desenchufado de la red.
Desmontar los paneles del generador y aspirar el polvo y las particulas
metalicas acumuladas entre los circuitos magnéticos y los bobinados del
transformador. El trabajo se realizara con un adaptador de plastico para no
deteriorar los aislantes de los bobinados.

= as ligagbes eléctricas e do gas.
ATENGAO
Nunca proceda a uma limpeza interna ou conserto sem ter
verificado, previamente, que o posto esta efectiva e fisicamente
desligado da corrente eléctrica..
Desmonte os painéis do gerador, aspire a poeira e as particulas metalicas
acumuladas entre os magnéticos e as bobinagens do transformador. Este
trabalho devera ser executado com um aspirador de ponta plastica de modo a

ATENCION 2 VECES POR ANO
Los circuitos electrénicos se limpiaran con cuidado por aspiracion
sin que el adaptador deteriore los componentes.
En caso de que el generador funcione de manera incorrecta y antes de
analizar la averia, siempre hay que tener la precaucion de:
= verificar las conexiones eléctricas de los circuitos de potencia, de mando y
de alimentacion.
= el estado de los aislantes, de los cables, de los racores y de las
canalizaciones.

nao danificar os isolantes das bobinagens.
ATTENGAO 2 VEZES POR ANO
Os circuitos electrénicos deverao ser limpos com cuidado, por
aspiragdo, sem que a extremidade do aspirador danifique os
componentes.

No caso de qualquer anomalia de funcionamento do gerador, antes de proceder

ao diagnostico da avaria, tome sempre a precaugéo de:

<> verificar as ligagdes eléctricas dos circuitos de poténcia, comando e

alimentagéo eléctrica.
= 0 estado dos do material isolante, dos cabos, das unides e das canalizagdes.

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

estan bien apretados los bornes de potencia

se trata del acoplamiento correcto

el caudal del gas

el estado de la torcha

la naturaleza y el diametro del hilo

$L L LD

ATENGAO
A cada arranque da instalac&o, e previamente a qualquer
intervencéo técnica de assisténcia ao cliente, verifique sempre:
se os terminais eléctricos estdo bem apertados.
se a tensdo é a correcta
o0 caudal de gas
o0 estado da tocha
a natureza e o didmetro do fio

LELEL S

4.1. RODILLOS Y GUIAHILOS

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

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

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

El grupo motorreductor no requiere ningin mantenimiento.

4.2, LISTA DE FALLOS

Fallos visualizados en €l equipo pero relacionados con |a devanader a:

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

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

O Err §18 fallo corriente medio motor: Validar este
dispositivo de seguridad pulsando la tecla OK

O krGEr validacion: pulsando la tecla OK o apretando dos
veces sucesivas el gatillo.

EAIR LIQUIDE

4.1. ROLETES E GUIAS FIOS

Esses acessorios garantem, em condigdes de utilizagédo normal, uma maior
longevidade de servico, permitindo uma substituicdo mais tardia.

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

Para minimizar esses efeitos negativos, recomenda-se manter a platina em perfeito
estado de limpeza.

0O grupo moto-redutor néo requer qualquer manuteng&o.

4.2. LISTA DE FALHAS
Falha visualizadas no posto mas relacionadas com o deshobinador :

O Err kE R C falha no descodificador: Confirme e reinicialize esta
seguranga premindo a tecla OK, mas esta falha (salvo se detecgéo
intempestiva) requer uma intervengao no desbobinador (consulte o capitulo de
diagnostico e reparagdo de avarias)

O Err URD falha de tensio no motor: Confirme e reinicialize esta
seguranga premindo a tecla OK, mas esta falha (salvo se detecgao
intempestiva) requer uma intervengdo no desbobinador ou no gerador
(consulte o capitulo de diagnéstico e reparacéo de avarias)

d Err $10 falha de corrente no meio motor: Confirmar e reinicializar
esta seguranga premindo a tecla OK

O kr&GEr Confirmagao e reinicializagao: Presséo na tecla OK ou duas
pressdes sucessivas no gatilho.
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5- MANTENIMIENTO / PIEZAS DE
RECAMBIO

5 - MANUTENGAO / PECAS DE REPOSIGAO

5.1. PIEZAS DE RECAMBIO

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

5.1. PECAS DE REPOSICAO

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

Rep REF. SAF

Item. PIN. SAF

W000260726

1| W000265987
11 | W000241669
12 | W000241675
13 | W000241676

20 | W000241667
21 | W000241664
22 | W000148730
23 | W000157026
24 | W000147413
25 | W000241668
26 | W000148727
27 | W000149075
28 | W000147185

30 | W000241671
32 | W000241678

33 W000241673
37 W000162046

40 | W000255656
41 | W000241680
42/3 | W000241681
43 | W000148658
44 | W000148661
45 | W000163284
46 | W000255651
48 | W000255653

Désignacion

Cara frontal
Subconjunto FAV DV DMY 4000
(Chapa serigrafiada + tarjeta electrénica + botones)
Boton rojo
Tapén de proteccién base trim trio
Cara frontal estructurada
Cara frontal MXW
Elementos internos

Tarjeta base macho haces
Tarjeta base CAD
Acoplador azul pasamuro estandar
Acoplador rojo pasamuro estandar
Adaptador acoplamiento rapido pasamuro
Conector. Soldadura base macho
Electrovalvula 24 VDC equipada
Eje devanado completo
Pulsador 1AN 1F

Chapa
Boton acanalado @ 22 M6X25 + Pestillo deslizante aflorante
Parte superior complemento tapa bobina + Empufiadura +
Parte superior empufiadura
Tapa derecha bobina + Tapa izquierda haz
Tope PVC negro 30 /25

Pletina
Motorreductor pletina PA 4G @37 CYL
Conjunto motorreductor codificador
Conjunto base torcha long. 66 mm
Conjunto 2 tornillos de fijacion carter
Conjunto ajuste presion horquilla
Lote de engranaje / eje de fijacion
Conjunto horquilla derecha + Conjunto horquilla izquierda
Conjunto carter de proteccion

Designagéo

Painel frontal
Subconjunto FAV DV DMY 4000
(Chapa serigrafia + Circuito impresso + botdes)
Botao vermelho
Tampa de protecgéo base comp. trio
Painel frontal estruturado
Painel frontal em MXW
Elementos internos
Placa base macho feixes
Placa base CAD
Acoplador azul atrav. painéis
Acoplador vermelho atrav. painéis
Ponta acopl. rép. atrav. div.
Conector. Soldadura base macho
Electrovalvula de 24 VDC equipada
Eixo de desbobinamento integral
Bot. Pressao 1AN 1F
Chapas
Botéo canelado @ 22 M6X25 + Fecho deslizante encastrado
Topo complemento tampa de bobina + Maganeta
Topo da maganeta
Tampa direita bobina + Tampa esquerda feixe de cabos
Batente de PVC preto 30/ 25
Platina
Moto-redutor de platina PA 4G @37 CIL
Grupo moto-redutor codificador
Grupo base da tocha compr. 66 mm
Jogo de 2 parafusos de fixagéo do carter
Conjunto de regulagdo de presséo de chapa
Lote de engrenagem/eixo de fixagdo
Conjunto de chapa direita + Conjunto de chapa esquerda
Conjunto de carter de protecgao
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5.2. PROCEDIMIENTOS DE REPARACION DE LA 5.2. PROCEDIMENTO DE REPARACAO
DEVANADERA
Las intervenciones realizadas en las instalaciones eléctricas As intervengoes efectuadas nas instalagdes eléctricas devem
deben ser confiadas a personas cualificadas para realizarlas ser deixadas ao cuidado de técnicos devidamente qualificados
(véase el capitulo CONSIGNAS DE SEGURIDAD). para o efeito (ver capitulo INSTRUGOES DE SEGURANCA).
| CAUSAS | SOLUCIONES | | CAUSAS | SOLUGOES |
I GENERADOR BAJO TENSION SIN CONSIGNA I GERADOR SOB TENSAO SEM INSTRUCOES [
Alimentacion verificar el fusible F3 en la tarjeta de la | Alimentagao eléctrica Verificar o fusivel F3 na placa do
devanadera desbobinador
Conexiones verificar que la toma del haz esta Esquema de ligagdes Verificar a ligagdo do feixe de cabos em
conectada por el lado del equipo y por ambos os lados: no posto e no
el lado devanadera desbobinador.
verificar el conector B23 en la cara Verificar o conector B23 na placa do painel
frontal y el conector J1 en la tarjeta frontal e o conector J1 na placa de base do
base del equipo posto
verificar los conectores B43 y B56 en la Verificar os conectores B43 e B56 na placa
tarjeta devanadera y el conector J1 en do desbobinador e o conector J1 na placa
la tarjeta base devanadera de base do desbobinador
verificar que L4 y L2 estan encendidos. Certifique-se de que L4 e L2 estdo acesos
Tarjeta electronica de lo contrario => cambiar el Cl de la Circuito impresso se ndo = altere o Cl do painel frontal
cara frontal
PRESENCIA DEL MENSAJE Err E R € PRESENGA DA MENSAGEM Err E R €
Conexiones Verificar que el tirante del codificador Esquema de ligagdes Certifique-se de que o tirante do
esta correctamente conectado a B54 de codificador esta devidamente ligado ao
la tarjeta devanadera conector B54 da placa do desbobinador
Verificar la conexién de la alimentacion Verifique a ligagdo da alimentagdo eléctrica
del motor en las tomas Fastons MOT+ do motor nas tomadas Fastons MOT + (fio
(hilo rojo del motor) y MOT-(hilo azul vermelho do motor) e MOT- (fio azul do
del motor) motor)
PRESENCIA DEL MENSAJE Err §10 PRESENGA DA MENSAGEM Err 10
Verificar que el motor no esta bloqueado Certifique-se que o motor néo esta
por una pieza mecanica (engranaje, hilo blogueado por qualquer peca mecanica
en espiral, etc.) a nivel de la pletina (engrenagem, fio torcido em forma de
Verificar que los rodillos no estan mola, etc.) ao nivel da platina
demasiado apretados Certifique-se que os roletes néo estéo
Verificar que la bobina no esta bloqueada demasiado apertados
Verificar que le conducto no esta sucio Certifique-se que a bobina ndo esta
antes y después de la pletina bloqueada
Verificar el didmetro del tubo contacto con Certifique-se que o tubo de introdugéo ndo
el del hilo utilizado esta sujo e entupido, na entrada ou na
saida da platina
Verifique o didmetro do tubo de contacto
com o do fio utilizado

PRESENCIA DEL MENSAJE Err  URO PRESENGA DA MENSAGEM Err UG

Alimentacion verificar el fusible F1 en la tarjeta de la Alimentagao eléctrica Verificar o fusivel F1 na placa do painel
cara frontal frontal
verificar el conector B24 en la cara frontal Verificar o conector B24 na placa do painel
y el conector J2 en la tarjeta base del frontal e o conector J2 na placa de base do
equipo posto
verificar el conector B40 en la tarjeta Verifique o conector B40 na placa do
devanadera y el conector J2 en la tarjeta desbobinador e o conector J2 na placa de
base de la devanadera base do desbobinador
verificar la presencia de una tension de 42 Verifique a presenca de uma tenséo de
VAC en los bornes del transformador 42VAC nos contactos de corrente do

transformador

AIR LIQUIDE
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GENERADOR EN MARCHA / SIN DEVANADO, NI MANDO
GAS

GERADOR EM FUNCIONAMENTO / SEM DESBOBINAMENTO
NEM COMANDO DE GAS

Conexiones

verificar la conexion de la alimentacion del
motor en las tomas Fastons MOT+y
MOT-(sefialado por el fallo del codificador)
verificar que la electrovalvula esta
correctamente conectada en B44-1 y B44-
2

verificar que la electrovalvula gas funciona
mediante una purga gas (pulsacion breve
en el avance hilo)

verificar el contacto del gatillo en los 2
fastons y el racor torcha

verificar que no hay ningin mensaje de
error en la cara frontal del equipo

verificar que no hay ningun circuito
exterior conectado en paralelo a la
electrovélvula.

Esquema de ligagdes

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

Certifique-se que a electrovalvula esta
devidamente ligada em B44-1 e B44-2
Certifique-se que a electrovalvula de gas
funciona, procedendo a uma purga de
gas (breve press&o no botéo de avango
do fio)

verifique o contacto do gatilho nos 2
fastons e a unido da tocha

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

Certifique-se que ndo ha nenhum
circuito externo ligado em paralelo a
electrovalvula

SOLDADURA

GERADOR EM SOLDADURA

Problema de devanado

Inestabilidades o variaciones en
soldadura

verificar que no hay deslizamiento a
nivel de los rodillos (presion, referencia de
los rodillos, etc.)
verificar que la torcha esta correctamente
equipada y no esta demasiado enrollada
sobre si misma (rozamiento del hilo sobre
el conducto, seguridad motor, etc.)
Verificar que la velocidad del hilo medida
corresponde a la velocidad del hilo de
consigna.

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

Para cualquier intervencion interna en el generador aparte

Problema de desbobinamento

Instabilidades ou variagdes durante a
soldadura

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

certificar-se que a tocha esta
correctamente equipada e ndo
demasiado enrolada em si
propria(fricgdo do fio no tubo de
introducéo, seguranga do motor, etc.)
Certifique-se que a velocidade de
avango do fio medida corresponde
devidamente a velocidade do fio
indicado.

Certifique-se que ndo ha nenhuma
fricgdo ao nivel do guia fios na base da
tocha (poeira de metal ao nivel do tubo
de contacto)

Verifique se ndo ha qualquer
instabilidade ao nivel do
desbobinamento

Para qualquer intervengao interna no gerador fora dos pontos
descritos acima : CONTACTE UM TECNICO

de los puntos citados : RECURRIR A UN TECNICO
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1 - ALGEMENE INFORMATIE
1.1. VOORSTELLING VAN DE INSTALLATIE

De haspelaar DV DMY 4000 werd speciaal ontwikkeld voor aluminiumtoepassingen
die bijzondere maatregelen vereisen voor het generatorgamma MXW 320 & 420 , het
easyengamma voor handmatige toepassingen. Deze haspelaar is ook vooruitgerust
voor het haspelen en de bescherming van de spoel.

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

Correct gemonteerd zorgt de DV DMY 4000 ervoor dat u kwalitatief hoogstaande en
mooie lasnaden krijgt. Deze haspelaar is enkel compatibel met het gamma MXW 320

& 420 easy in een afzonderlijke versie.

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

1.2. SAMENSTELLING VAN DE INSTALLATIE

De installatie is samengesteld uit:

= een haspelaar
= een ecologische spoeladapter

= handleiding voor veiligheid, gebruik en onderhoud

1 -ALLMAN INFORMATION

1.1. PRESENTATION AV UTRUSTNINGEN

De haspelaar DV DMY 4000 werd speciaal ontwikkeld voor
aluminiumtoepassingen die bijzondere maatregelen vereisen voor het
generatorgamma MXW 320 & 420 , het easyengamma voor handmatige

toepassingen.Detta matarverk &r ocksa forberett for avhasplingen och skyddet

av rullen.

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

Ratt installerad, kan man med DV DMY 4000 fa svetsar av hog kvalitet och med
vackert utseende. Detta matarverk &r endast kompatibelt med serien MXW 320

& 420 easy i separat version.

Utrustningen bestar av:
= ett matarverk

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

1.2. UTRUSTNINGENS SAMMANSATTNING

= en ekologisk haspeladapter
= En Sakerhets-, Drifts- och Underhallsinstruktion

1.3. BESCHRIJVING VAN HET FRONTPANEEL
(¢~ Zie vouwblad FIGUUR 1 op het einde van de handleiding)

1.3. BESKRIVNING FRONT

(Se utvikningsblad FIGUR 1 i slutet av notisen)

Afstelling draadsnelheid Instalining av tradhastighet
Afstelling booglengte Instéllning av baglangd
Europese aansluiting toorts Koppling av europeisk svetspistol
Wateraansluiting Vattenanslutning

Contact AB en toorts 2 potentiometers FK-sockel och svetspistol med 2 potentiometrar

1.4. OPTIES

@ Push pull, ref. W000055061
@ Hefringen, ref. W000055101

® Kar haspelaar, ref. W000055050 (enkel wanneer deze met de draaivoet uitgerust is )

Contact toorts push pull (optie) |I| Svetspistolsockel push pull (tillval)

1.4. TILLVAL

@ Push pull, ref. W00005506 1
@ Slingning, ref. W000055101

vippfot)

® Matarverksvagn, ref. W000055050 (enbart om den &r utrustad med

| Opmerking: de push pull niet parallel op de elektroklep aansluiten |

| Anmirkning: anslut inte push pull parallellt pa magnetventilen |

1.5. TECHNISCHE KENMERKEN VAN DE

HASPELAAR

1.5. TEKNISKA DATA FOR MATARVERKET

DV DMY 4000 - REF. W000257873

Plaat met rollen

4 rollen / 4 trissor

Platta trissor

Haspelsnelheid 0,5 = 25m/min. Matarhastighet
Regelaar draadsnelheid Digital Tradhastighetsregulator
Bruikbare draden 06= 1,6mm Anvéndbara tradar
Past in een mangat Ja Passerar genom en manlucka
Beschermingsindex IP 23 Skyddsgrad
Isolatieklasse H Isoleringsklass
Norm EN 60974 - 5/EN 60974 - 10 Norm
Verbinding toorts " Europees Type " "Europeisk typ" Anslutning svetspistol
werkingsfactor 100% t=40°C 350 A Driftfaktor 100% t=40°C
werkingsfactor 60% t=40°C 400 A Driftfaktor 60% t=40°C

Veiligheidsniveaus geleverd door de omhullingen

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

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

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

OPGELET: de stabiliteit van de installatie wordt gegarandeerd tot een hoek OBSERVERA: aggregatet ar stabilt upp till en luftning pa 10°.
van 10°.

2.1. UITPAKKEN VAN DE INSTALLATIE 2.1. UPPACKNING AV UTRUSTNINGEN
De verschillende onderdelen uit hun verpakking halen. Ta ur de olika delama ur deras forpackningar.
De haspelaar op de kar plaatsen en hierbij de onderstaande richtlijnen volgen. Fast matarverket pa dess vagn med respekterande av nedanstaende anvisningar.
De kabelbundel achteraan de haspelaar en op de generator aansluiten door de Anslut kabelknippet baktill pa matarverket och pa stromkéllan med respekterande av
richtlijnen na te leven. foreskrifterna.

OPGEPAST: De haspelaar niet d.m.v. het handvat opheffen. De hefringen OBSERVERA: Slinga inte matarverket i dess handtag. Tillampa

gebruiken. altemativet slingning.
OPGEPAST: Bij het heffen van de haspelaar met de hefringen geen OBSERVERA: Vid slingningen av matarverket, anvénd inte
ecologische spoel gebruiken. ekorulle.
2.2. MONTAGE VAN DE KAR OP DE DV DMY 4000 2.2. MONTERING AV VAGN PA DV DMY 4000
De schoenen onder de haspelaar verwijderen d.m.v. een sleutel van 10. Demontera glidskoma under matarverket med hjdlp av en nyckel pa 10.
De kar op dezelfde bevestigingspunten als de schoenen monteren. Montera vagnen i samma fastpunkter som glidskorna.
De schroeven, remmoeren en ringen van de schoenen gebruiken om de kar te Anvand skruvama, muttrama och brickorna till glidskoma for att fasta den.
bevestigen.
2.3. AANSLUITING VAN DE HASPELAAR 2.3. INKOPPLING AV MATARVERKET
OPGEPAST: uit te voeren met een uitgeschakelde generator. OBSERVERA: a effectuer générateur hors tension.

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

Het andere uiteinde van de kabelbundel op de generator aansluiten. Anslut den andra &nden av kabelknippet fill stromkéllan.
De MIG-lastoorts op de DV DMY 4000 aansluiten. Anslut svetspistolen MIG till DV DMY 4000.
Controleren of de koelvloeistof goed doorstroomt. Kontrollera att kylvatskan cirkulerar ordentligt.
Het gasdebiet regelen. Stall in gasflodet.
2.4. AANSLUITING VAN DE TOORTS OP DE 2.4. KOPPLING AV SVETSPISTOLEN TILL
HASPELAAR MATARVERKET
=>  INDIEN LUCHTGEKOELDE TOORTS: stop van de koelgroep in de <> VID LUFTKYLD SVETSPISTOL: sla av GRE i generatorns Setup (se
SET-UP van de generator (zie handleiding) notis)
<> INDIEN WATERGEKOELDE TOORTS: de automatische werking of <>  VID VATTENKYLD SVETSPISTOL: kontrollera automatisk funktion eller
geforceerde inschakeling van de koelgroep controleren (zie SET-UP forcerad drift for GRE (se generatorns Setup)

van de generator)
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3 - GEBRUIKSINSTRUCTIES

3.1. ANBRENGEN VAN DE DRAAD IN DE DV DMY
4000

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

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

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

De hendells laten zakken om de tegenrollen vrij te zetten.

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

De eerste 15 centimeters van de draad strekken.

De draad via de draadgeleider van de plaat aanbrengen.

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

De druk van de tegenrollen op de draad afstellen.

3.2. VOORBEREIDING VAN DE
LASWERKZAAMHEDEN

Draadaanvoer
De knop draadaanvoer ingedrukt houden, zodat de draad in de toorts blijft:

[ I T =

Op de stroombron verschijnt dan DU e K

De draad heeft eerst een snelheid van 1m/min., daarna neemt de snelheid met behulp

van de potentiometer draadsnelheid geleidelijk aan toe tot aan de gekozen waarde
(maximaal 12m/min.).

Met dezelfde potentiometer kan men ook de snelheid van de draadaanvoer
aanpassen.

Ontgassing
Kort op de knop ontluchten drukken, om het gascircuit te vullen:

Do T e ]
Op de stroombron verschijnt dan I"'.' W

3.3. AFSTELLING LASPARAMETER

Afstelling draadsnelheid
De potentiometer draadsnelheid laat toe de draadsnelheid of de dikte te regelen,

naargelang van de gekozen pre-weergave:
- In handmatige modus: het afstelbereik ligt tussen 1m/min. en 25m/min.

- In synergiemodus: het afstelbereik ligt tussen de min. snelheid en de max.

snelheid, die athangt van de gekozen synergie.

Afstelling booglengte
De potentiometer booglengte laat toe de boogspanning te regelen:
- In handmatige modus: het afstelbereik ligt tussen +10,0v en +50,0v.
- In synergiemodus: de potentiometer laat toe, de synergiewaarde te
regelen met + 50
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3 — ANVANDARINSTRUKTIONER

3.1. INSATTNING AV TRADEN | DV DMY 4000

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

Oppna matarverkets lucka.

Skruva ur muttem fran haspelns axel.

Forin tradhaspeln pa axeln. Se fill att klacken pa axeln sitter ordentligt pa plats pa
haspeln.

Sétt tilbaka muttem pa axeln genom att vrida den i den riktning som anges av pilen.

Sénk spakama for att frigéra mottrissomna.

Tatag i tradanden pa rullen och skar av den vridna delen.

Rikta upp de 15 forsta centimetrama pa traden.

Forin traden genom plattans tradstyming.

Sénk mottrissomna och hoj spakama igen for att lasa fast mottrissomna.
Justera mottrissomas tryck mot traden.

3.2. FORBEREDA FOR SVETSNING

Tradmatning
Hall tradmatningsknappen intryckt for att fora in traden i svetspistolen:

B0 mC
P4 kraftkallan visas da: D12 W5 18 =¥ .08

Traden ar forst pa 1 m/min och darefter 6kar hastigheten gradvis till det varde
som valts med hjélp av potentiometern for tradhastigheten (max 12m/min).
Det ar mojligt att justera tradmatningshastigheten med hjélp av samma
potentiometer.

Gasdrénering
Tryck kort pa draneringsknappen for att fylla pa gaskretsen.

Y
P4 kraftkallan visas d&: 1= 08 04 {40

3.3. INSTALLNING AV SVETSPARAMETERN

Instéllning av tradhastighet
Med potentiometern for tradhastighet kan tradhastigheten eller tjockleken stallas

in i forhallande till vald forvisning:
- | manuellt Iage: instéliningsintervallet ligger mellan 1m/min och
25m/min.
- | synergi-lage: instéllningsintervallet ligger mellan mini- och
maxhastigheten som beror pa vald synergi.

Instélining av baglangd
Med potentiometern for baglangd kan bagspanningen stllas in:
- | manuellt Iage: instéliningsintervallet ligger mellan +10,0v och +50,0v.
- | synergildge: med potentiometern kan synergivérdet stéllas in med + 50
steg

AIR LIQUIDE
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3.4. VERVANGING VAN DE WISSELSTUKKEN

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

= Wisselstukken van de haspelplaat:

[

3.4.BYTE AV SLITDELAR

Strémkallans slitdelar, vars uppgift ar att styra och mata fram svetstraden, skall vara
anpassade till den anvanda svetstradens typ och diameter.

Nér de r slitna kan ocksa svetsresultaten forsémras. De maste da bytas.
+Slitdelar pa matarverksplattan:

=

06 W000305125 _ W000255654 _
ls’taa 08 W000267598 W000241685
stal 10 | W000305150 | W000267599 W000162834 | W000255655

12 W000305126 W000241682

16 ] ]

Au 10012 W000260185 W000255648
12116 W000260186 W000255649
16124 W000260187 W000255650

Gev W000305150 W000266330 W000162834 W000255655

0 10/12 W000241682

erde ! !

12116

draa

d

R‘?r W000257395 W000266331 W000257397 W000257396

e

oy 16724

oder

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

EAIR LIQUIDE

ALU-trissor kan anvandas med staltradar och rorelektroder
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| NL
4 - ONDERHOUD EN HERSTELLINGEN

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

4 - UNDERHALL

2 ganger per ar skall, beroende pa apparatens anvandning, foljande inspekteras:
= strdmkallans renhet
= el- och gasanslutningarna.

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

OBSERVERA

Pabdrja aldrig en inre rengdring eller en felavhjélpning utan att forst

ha sakerstallt att aggregatet verkligen ar bortkopplat fran natet.
Demontera stromkéllans paneler och sug upp damm och metallpartiklar som
ansamlats mellan de magnetiska kretsarna och lindningama pa transformatorn.
Arbetet skall utforas med ett plasunstycke for att inte skada lindningamas
isoleringar.

isolatiemateriaal van de wikkelingen niet beschadigt
OPGEPAST 2 KEER PER JAAR

Moeten de elektronische circuits zorgvuldig schoongemaakt worden
door ze te stofzuigen zonder dat het uiteinde de bestanddelen
beschadigt.
Wanneer de generator slecht werkt, moet u vaor de analyse van het defect steeds de
volgende voorzorgsmaatregelen nemen:

= de elektrische aansluitingen van de vermogens-, bedienings- en

voedingscircuits nagaan.
=  de staat van de isolatiematerialen, kabels, verbindingen en leidingen

OBSERVERA 2 GANGER OM ARET
De elektroniska kretsarna skall rengéras omsorgsfullt genom
utsugning utan att munstycket gor skada pa komponenterna.
Om stromkallan fungerar daligt, innan felanalysen genomfors, se alltid till att:
= kontrollera elanslutningar for effekt, mandverstrom och matning.

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

48084838

= skicket pa isoleringar, kablar, kopplingar och rérledningar.
OBSERVERA
Vid varje igangkérning av aggregatet och fore varje tekniskt
serviceingrepp, kontrollera:

att effektkldmmorna ar ordentligt atdragna

att det rér sig om ratt koppling

gasflodet

svetspistolens skick

tradens typ och diameter

R

4.1. ROLLEN EN DRAADGELEIDERS

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

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

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

De motorreductorgroep vergt geen enkel onderhoud.

4.2. FOUTENLIJST

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

O Err E RO defect codeerder: Deze beveiliging verlaten door
OKin te drukken, maar dit defect (behalve bij een verkeerde detectie)

vereist een interventie op de haspelaar (zie probleemoplossing)

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

O Err N0 defect middenspanning motor: Deze beveiliging
verlaten door OK in te drukken.

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

38 ﬂ

4.1. TRISSOR OCH TRADSTYRNINGAR

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

Det hander dock att det efter en anvéndningstid, uppstar ett Gverdrivet slitage
eller en tilltdppning till foljd av en vidhaftande avlagring.

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

Motorkuggvaxeln kraver inget underhall.

4.2. FELLISTA

Fel visade pa aggregatet men kopplade till matarverket:

O Err E R C kodarfel: Kvittera denna sikerhet genom att trycka
in OK-knappen men detta fel (om oléglig detektering) kraver ett ingrepp pa
matarverket (se felavhjalpningsprocedur)

O Err UNRO spanningsfel motor: Kvittera denna sékerhet genom
att trycka in OK-knappen men detta fel (utom vid oldglig detektering) kraver
ett ingrepp pa matarverket eller stromkallan (se felavhjalpningsforfarande)

O Err RO medelstromfel motor: Kvittera denna sikerhet genom

att trycka pa OK-knappen

O EkrdErF Kvittering: tryckning pa OK-knappen eller tva tryckningar i
foljd pa avtryckaren.

AIR LIQUIDE
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5. UNDERHALL
5.1. RESERVDELAR

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

5 - ONDERHOUD EN HERSTELLINGEN
5.1. RESERVEONDERDELEN

(¢ Zie FIGUUR 1-2-3 onderaan de folder)

REF. SAF Omschrijving Benamning
. PIN. SAF
Frontpaneel Front
W000260726 | Subgeheel FAV DV DMY 4000 Underenhet FAV DV DMY 4000
(Plaat met zeefdruk + elektronische kaart + knoppen) (Plat serigrafi + elektronikkort + knappar)

1 W000265987 | Rode drukknop Rott knapp

11 | W000241669 | Beveiligingsdop contact trim trio Skyddspropp sockel trim trio

12 | W000241675 | Gestructureerd frontpaneel Strukturerad front

13 | W000241676 | Frontpaneel MXW Ellipsfront MXW

Inwendige elementen Inre komponenter

20 | W000241667 | Kaart mannelijke contact kabelbundel Hansockelkort kabelknippen
21/5 | W000241664 | Kaart contact CAD Sockelkort CAD
22/3 | W000148730 | Blauw koppelstuk standaardwand doorgaand Kopplare bla genomg skilievagg standard
23/3 | W000157026 | Rood koppelstuk standaardwand doorgaand Kopplare rdd genomg skiljevagg standard
24 | W000147413 | Opzetstuk snelkoppeling wand doorgaand Nippel genomg snabbkoppl

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

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

27 | W000149075 | Volledige haspelas Avhasplingsaxel komplett

28 | W000147185 | Drukknop 1AN 1F Tryckkn 1AN 1F

Plaatwerk Platdetaljer

30/ | W000241671 | Gekartelde knop @ 22 M6X25 + Waterpas schuifgrendel Réfflad knapp @ 22 M6X25 + Glidande anliggande hake
31

32 | W000241678 | Bovenzijde met volledige spoelkap + Handvat + Bovenzijde Overdel komplement rullkapa + Handtag + Overdel handtag

handvat

33 | W000241673 | Rechterkap spoel + Linkerkap kabelbundel Hoger kapa rulle + Vénster kapa kabelknippe

37 | W000162046 | Zwarte PVC-aanslag 30 /25 Anslag PVC svart 30 / 25
Plaat Platta

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

41 | W000241680 | Onderdeel motorreductor codeerder Enhet kuggvéaxelmotor kodare
42/3 | W000241681 | Onderdeel contact toorts breedte 66 mm Enhet sockel svetspistol langd 66 mm

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

44 | W000148661 | Onderdeel drukafstelling klep Enhet instalining tryck bygel

45 | W000163284 | Set tandwielen / bevestigingsas Kuggdrevssats / fastaxel

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

EAIR LIQUIDE
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5.2. PROBLEMEN & OPLOSSINGEN

De interventies op de elektrische installaties moeten

gebeuren door bevoegde personen (zie hoofdstuk

5.2. REPARATION

De ingrepp som utfors pa elektriska systemdelar skall
anfortros personer som &r kvalificerade for att utféra dem (se

VEILIGHEIDSINSTRUCTIES).

kapitlet SAKERHETSFORESKRIFTER).

| OORZAKEN

| ACTIES |

| ORSAK

| ATGARD |

[ GENERATOR ONDER SPANNING GEEN INSTELWAARDE ||

| SPANNINGSSATT GENERATOR UTAN REFERENSVARDE ||

Voeding

Verbindingen

Elektronicakaart

Zekering F3 controleren op de kaart van de

haspelaar

Controleren of de stekker van de

kabelbundel op de post en de haspelaar

ingestoken is

Connector B23 op de kaart van het

frontpaneel en connector J1 op de kaart

contact post controleren

De connectoren B43 en B56 op de kaart

van de haspelaar en connector J1 op de

kaart contact haspelaar controleren
Nagaan of L4 en L2 branden

Indien neen = de printplaat van het

frontpaneel vervangen

O Matning

3 Férbindningar

Elektronikkort

kontrollera sakringen F3 pa
matarverkskort

Kontrollera att kabelknippesuttaget ar
anslutet pa aggregatsida och
matarverkssida

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

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

kontrollera att L4 och L2 &r tdnda

om ej = byt kretskort pa fronten

[ MELDING CODEERDER DEFECT AANWEZIGErrtAc |

| FOREKOMST AV MEDDELANDET KODARFEL ErrtAc |

Verbindingen

Controleren of de lus van de codeerder
goed op B54 van de haspelaarkaart
aangesloten is

De aansluiting van de motorvoeding op de
stekkers Fastons MOT+ (rode draad van de
motor) en MOT- (blauwe draad van de
motor) nagaan

Férbindningar

Kontrollera att kodarens bandkabel &r
ordentligt ansluten till B54 pa
matarverkskortet

kontrollera anslutningen av motorns
matning pa snabb-kopplingsuttagen
MOT+ (rdd trad pa motorn) och MOT-
(bla trad pa motorn)

MELDING STROOMDEFECT AANWEZIG Err 1O

FOREKOMST AV MEDD

ELANDET Err $1C

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

Nagaan of de spoel niet geblokkeerd is
Nagaan of de omhulling v6ér en na de plaat
niet vuil is

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

Kontrollera att motorn inte &r blockerad
av nagon mekanisk del (kuggdrev, trad
med knorr...) pa plattan

Kontrollera att trissorna inte ar for hart
atdragna

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

| MELDING GEEN MOTORSPANNING AANWEZIGErr URO ||

| FOREKOMST AV MEDDELANDE Err URO |

Voeding

Zekering F1 op de kaart van het frontpaneel
controleren

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

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

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

Matning

kontrollera sakringen F1 pa fronten
kontrollera kontakten B24 pa kortet pa
fronten och kontakten J2 pa sockelkort
aggregat

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

kontrollera att det finns en spénning pa
42VAC pa transformatorns klammor

GENERATOR IN WERKING / GEEN HASPELEN, NOCH
GASBEDIENING

STROMKALLA | DRIFT / INGEN TRADMATNING, INGEN
GASSTYRNING

Verbindingen

40

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

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

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

Het trekkercontact op de 2 fastons en de
toortsaansluiting controleren

AIR LIQUIDE

Forbindningar

WWELDING

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

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

kontrollera avtryckarkontakten pa de 2
snabbkopplingarna och koppling




Nagaan of er geen enkele fouelding op het svetspistol

frontpaneel van de post staat kontrollera att det inte finns nagot
Nagaan of er geen enkel extern circuit felmeddelande pa aggregatets
parallel op de elektroklep aangesloten is framsida

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

I GENERATOR BEZIG MET LASSEN | STROMKALLA VID SVETSNING I

Haspelprobleem Nagaan of er niets schuift aan de rollen Avhasplingsproblem kontrollera att det inte forekommer
(druk, referentie van de rollen, ...) nagon glidning vid trissorna (tryck,
Nagaan of de toorts correct uitgerust is, niet referens for trissorna...)
te erg op zichzelf gewikkeld is (wrijving van kontrollera att svetspistolen ar riktigt
de draad op de omhulling, motorbeveiliging, utrustad, inte for hoprullad pa sig sjalv
(friktion av traden mot holjet,
Nagaan of de gemeten draadsnelheid wel motorskydd ...)
overeenkomt met de aanbevolen Kontrollera att den uppmatta
draadsnelheid tradhastigheten verkligen motsvarar
Nagaan of er geen enkele wrijving is aan de den foreskrivna

Instabiliteiten of schommelingen bij draadgeleider in het contact toorts Instabiliteter eller variationer vid svetsning | Kontrollera att det inte forekommer

het lassen (metaalstof in de contactbuis) nagon friktion vid tradstyrningen i
Nagaan of het haspelen wel stabiel verloopt svetspistolsockeln (metalldamm vid

kontaktroret). Kontrollera att det inte
forekommer nagon instabilitet vid
avhasplingen

Voor alle herstellingen aan de generator die hierboven niet For alla ingrepp inuti stromkallan forutom harovan beskrivna
staan vermeld : HAALT U ER EEN TECHNICUS BIJ ] atgarder :RING EFTER EN TEKNIKER
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1 - INFORMACJE OGOLNE
1.1. PREZENTACJA INSTALACJI

Zwijak DV DMY 4000 zostat specjalnie zaprojektowany do zastosowan z aluminium,
ktére maja specjalne wymagania dla gamy generatora MXW 320 & 420 , gamy
eksperckiej dla zastosowan recznych.Zwijak jest rdwniez przygotowany do odwijania i
zabezpieczenia szpuli.

Jego zoptymalizowane rozwiazania zapewniaja tatwa obstuge w trudnym $rodowisku
przy walcowaniu (wozek w opgji) lub w przypadku agresywnych czynnikéw
zewngtrznych (wilgo¢, pyly z walcowania, odpryski, itd.).

Przy poprawnej instalacji DV DMY 4000 zapewnia uzyskanie spawéw o wysokiej
jakosci i dobrym wygladzie. Zwijak jest wytacznie zgodny z gama MXW 320 & 420
easy w wersji oddzielnej.

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

1.2. BUDOWA INSTALACJI

Instalacja sktada sie z:

= zwijaka
= adaptora do szpuli ekologicznej
= |nstrukcji bezpieczenstwa obstugi i konserwacji

1.3. OPIS CZESCI PRZEDNIEJ

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

1 - INFORMATII GENERALE
1.1. PREZENTAREA INSTALATIEI

Cabestanul DV DMY 4000 a fost proiectat special pentru 0 gama inalta de aplicatji,
ca cele care folosesc aluminiu si cer o pozitionare speciala pentru gama de
generatoare MXW 320 & 420 , gama de produse easy in aplicatiile manuale. Acest
cabestan ajuta la derularea si la protejarea bobinei cu fir.

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

Daca este instalat in mod corect, cabestanul DV DMY 4000 va permite obtinerea
unor suduri de calitate ireprosabila si cu un aspect placut. Acest cabestan este
compatibil doar cu gama de produse MXW 320 & 420 , easy in versiuni separate.
Optimizarea sistemului trece prin luare la cunostinta al acestui manual si prin
respectarea tuturor directivelor descrise in acest document.

1.2. PARTILE COMPONENTE ALE INSTALATIEI

Instalatia este compusa din urmatoarele:

= un cabestan
= un adaptator de bobina ecologica
= nstructiuni de protectia muncii si de intretinere

1.3. DESCRIEREA PARTII FRONTALE

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

Regulacja predkosci drutu / przycisk wyboru Reglajul vitezei firului/buton de selectare
Regulacja diugosci tuku Reglarea lungimii arcului electric
Ztacze palnika Racord de tip european al becului de sudura
Ztacze wody Racordul apei

Podstawa zdalnego sterowania i palnik z 2 potencjometrami Priza telecomenzii si bec de sudura cu 2 potentiometre
Podstawa palnika push pull (opcja) |I| Priza impins-tras al becului de sudura (optional)

1.4. OPCJE

@ Push pull, 0zn. W00005506 1
@ Zawiesie, ozn. W000055101
® Wozek zwijaka, ozn. W000055050 (tylko, jezeli jest wyposazony w uchwyt czopu)

1.4. OPTIUNI

® Impingator-trégtor, nr. de ref. W000055061

@ Plasa, nr. de ref. W000055101

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

[ Uwaga: nie podiaczaé push pull réwnolegle do elektrozaworu |

| Observatie: nu bransati in paralel trégatorul-impingatorul pe electrovan |

1.5. DANE TECHNICZNE ZWIJAKA

1.5. CARACTERISTICELE TEHNICE ALE
CABESTANULUI

DV DMY 4000 - REF. W000257873

Plyta rolek 4 rolki / 4 galeti Platina galetilor
Predkos¢ zwijania 0,5 = 25 m/min Viteza de derulare
Regulator predkosci drutu Cyfrowy / digital Regulatorul vitezei firului
Stosowane druty 0,6 > 1,6 mm Fire (sarme) utilizabile
PrzejScie przez wlaz Tak /Da Trece printr-o gaura
Wskaznik zabezpieczenia IP 23 Indicele de protectie
Klasa izolacji H Clasa de izolare

Norma EN 60974 - 5/EN 60974 - 10 Norma

Podiaczenie palnika

" Typ europejski " " De tip european”

Conectorul becului

Maksymalny czas wzgledy pracy 100% t = 40°C

350A

Factor de functionare 100% t = 40°C

Maksymalny czas wzgledy pracy 60% t = 40°C

400 A

Factor de functionare 60% t = 40°C

Zwijak nie jest zwijakiem automatycznym, jest to urzadzenie reczne o ograniczonym

czasie wzglednym pracy

42

Acest cabestan nu este un cabestan automatic, el este un echipament

manual cu factor de functionare limitat
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Stopien zabezpieczenia zapewniony przez obudowy

Gradele de protectie oferite de aparatori

Litera kodu P Zabezpieczenie wyposazenia
Cod alfa Protectja oferita de echipament
Pierwsza cyfra 2 Zabezpieczenie przed penetracjq ciat statych & > 12,5 mm
Prima cifra Impotriva penetrarii corpurilor solide de & > 12,5 mm
Druga cyfra 1 Zabezpieczenie przed penetracjg kropel wody padajacych pionowo z efektem szkodliwym
A doua cifra Impotriva penetrarii picaturilor de apa verticale cu efecte nocive
3 Zabezpieczenie przed deszczem (kat padania do 60° w stosunku do pionu) z efektem szkodliwym
Impotriva penetrarii ploii (care cade la un unghi de 60° fata de verticala) cu efecte nocive
1.6. WYMIARY | WAGA Wymiary (df.xszer.xwys.) Waga netto Waga z 1.6. DIMENSIUNI $|
Dimensiuni (lung. x It xin.) | Greutatea neta opakowaniem GREUTATE
Greutatea cu ambalaj
| Zwijak 750 x 375 x 500 mm 155 kg 175kg Cabestan |
AIR LIQUIDE
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2 - URUCHOMIENIE

2 - PUNEREA iN FUNCTIUNE

UWAGA: stabilno$¢ instalacji jest zapewniona do nachylenia 10°.

2.1. ODPAKOWANIE INSTALACJI

Wyja¢ rozne elementy z opakowania.
Umocowac zwijak na wozku zgodnie z instrukcjami ponize;.

Podtaczy¢ wiazke z tytu zwijaka i do generatora zgodnie z zaleceniami.

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

2.1. DESPACHETAREA INSTALATIEI

Scoatetj diferitele elemente componente din ambalajul lor.

Fixati cabestanul pe caruciorul sau prin respectarea instructiunilor de mai
jos.

Conectati manunchiul de fire pe spatele cabestanului si pe generator cu

respectarea regulilor aferente.

opcje zawiesia.

UWAGA: Nie podwiesza¢ zwijaka za pomocg uchwytu. Zastosowa¢

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

ekologicznej

UWAGA: W czasie podwieszania zwijaka, nie nalezy stosowa¢ szpuli

2.2. MONTAZ WOZKA NA DV DMY 4000

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

2.3. PODLACZENIE ZWIJAKA

ATENTIE: Nu folositi bobina ecologica in timpul ridicarii cabestanului.

2.2. MONTAREA CARUCIORULUI PE DV DMY 4000

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

2.3. RACORDAREA CABESTANULUI

UWAGA: wykona¢ na generatorze z odtaczonym zasilaniem.

Podtaczy¢ wiazke zwijaka zgodnie z potozeniem ztgczy.

Podtaczy¢ druga koncowke wigzki do generatora.
Podtaczy¢ palnik do spawania MIG do DV DMY 4000.
Sprawdzi¢ prawidtowe dziatanie ptynu chtodzacego.
Wyregulowa¢ wydatek gazu.

2.4, PODLACZENIE PALNIKA OD ZWIJAKA

= W PRZYPADKU PALNIKA POWIETRZNEGO: zatrzymanie GRE w
USTAWIENIACH generatora (patrz instrukcja)

= W PRZYPADKU PALNIKA WODNEGO: sprawdzi¢ dziatanie
automatyczne lub prace wymuszong GRE (patrz USTAWIENIA
generatora)
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l if ATENTIE: se va efectua cu generatorul deconectat.

Conectatj manunchiul de fire la cabestan respectand amplasamentului
conectoarelor.

Conectati la generator si cealalta extremitate a manunchiului de fire.
Legati becul de sudura MIG la DV DMY 4000.

Verificalj circulatia corespunzatoare a lichidului de racire

Reglati debitul gazului.

2.4. RACORDAREA BECULUI DE SUDURA LA
CABESTAN

<> DACA ESTE BEC DE SUDURA CU AER: oprirea lui GRE in SETUP-
UL generatorului (vezi notita)
DACA ESTE BEC DE SUDURA CU APA: verificati functionarea
automata sau mersul fortat al GRE-ului (vezi SETUP-ul generatorului)

AIR LIQUIDE
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3 - INSTRUKCJA OBSLUGI
3.1. ZAKLADANIE DRUTU W DV DMY 4000

Wymiana drutu spawalniczego odbywa si¢ w nastepujacy sposéb (po wytaczeniu
zasilania generatora):

Otworzy¢ drzwi zwijaka.

Odkreci¢ nakretke osi szpuli.

Whozy¢ szpule drutu na 0. Upewnic sig, ze wystep osi jest prawidtowo wsuniety w
szpule.

Zalozy¢ nakretke na o$ obracajac ja w kierunku wskazanym strzatka.
Opusci¢ dzwignie , aby zwolni¢ rolki oporowe.

Ztapa¢ koficdwke drutu szpuli i odcig¢ skrzywiong cze$c¢.

Wyprostowa¢ 15 pierwszych centymetrow drutu.

Przetozy¢ drut przez prowadnice drutu w ptycie.

Opuscic¢ rolki oporowe i zamontowac dzwignie w celu unieruchomienia rolek
oporowych.

Wyregulowa¢ docisk rolek oporowych na drucie.

3.2. PRZYGOTOWANIE DO SPAWANIA

Przesuw drutu

Przytrzyma¢ przycisk przesuwu drutu, aby doprowadzi¢ drut do palnika:

Wyswietla sie na zrodle zasilania d :: U =:= S -U

Drut posiada ustawienie poczatkowe 1 m/min, nastepnie predko$¢ wzrasta stopniowo
do wartosci ustawionej za pomocg potencjometru (maksymalnie 12m/min).

Istnieje mozliwo$¢ regulacii predko$ci przesuwu drutu za pomocg tego samego
potencjometru.

Usuwanie gazu
Nacisna¢ krotko przycisk usuwania gazu w celu napetnienia uktadu gazu:

T M

I
Wyswietla sie na zrodle zasilania F U R g

3.3. REGULACJA PARAMETRU SPAWANIA

Regulacja predkosci drutu
Potencjometr predkosci drutu umozliwia regulacje predkosci drutu lub grubosci w

zalezno$ci od wybranego wskazania wstepnego:
- Tryb reczny: zakres regulacji wynosi miedzy 1m/min i 25m/min.
- Tryb synergiczny: zakres regulacji znajduje sie miedzy predkoscia
minimalng i predko$cia maksymalna, ktéra zalezy od wybranej synergii.
Regulacja dtugosci tuku
Potencjometr diugosci tuku umozliwia regulacje napigcia tuku:
- Tryb reczny: zakres regulacji wynosi migdzy +10,0V i +50,0V.
- Tryb synergiczny: potencjometr umozliwia regulacje o + 50 wartosci
synergii

EAIR LIQUIDE

3 - INSTRUCTIUNI DE EXPLOATARE
3.1. MONTAREA FIRULUI iN DV DMY 4000

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

Desurubatj piulita de pe axul bobinei.

Introducetj bobina cu fir pe ax. Asiguratj-va ca pintenul axului e la locul lui pe
bobina.

Puneti inapoi piulita pe ax, rotindu-l in sensul indicat de sageata.

Coboréti levierele pentru a elibera contragaletii.

Apucati de extremitatea firului bobinei si taiatj partea rasucita.

Indreptati primii 15 cm de fir.

Introducefj firul prin conducatorul de fir al platinei.

Coboréati contragaleii si ridicatj levierele pentru a fixa contragaleji.

Ajustatj presiunea pe fir a contragaletjlor.

3.2. PREGATIREA PT. SUDURA

Avansul firului

Tineti apasat butonul de avans al firului, pentru ca firul sa ajunga in becul de
sudura:

Tn acel moment pe sursa de putere se afiseaza: d E U =:= E‘ -U
La inceput firul are o viteza de 1 m/min, dupa care viteza creste in mod
progresiv pana la atingerea vitezei selectionate cu ajutorul potentiometrului
selector al vitezei firului (maxim 12 m/min).

Viteza de avans a firului se poate regla tot cu acest potentiometru

Epurarea gazului
Apasatj hotarat pe butonul de epurare a gazului pentru a umple circuitul cu gaz:

2

PL 0

-t
G

Tn acel moment pe sursa de putere se afiseaza:

3.3. REGLAREA PARAMETRILOR DE SUDURA

Reglarea vitezei firului
Potentiometrul vitezei firului permite reglarea vitezei firului sau a grosimii in

functie de preafisarea afisata:
- Manual: plaja de reglare se intinde intre 1 m/min si 25 m/min.
- Sinergic: plaja de reglare se intinde intre viteza minima si viteza
maxima, viteze care depind se sinergia selectionata
Reglarea lungimii arcului
Potentiometrul lungimii arcului permite reglarea tensiunii electrice din arc:
- Manual: plaja de reglare se intinde intre +10,0 V si +50,0 V.
- Sinergic: potentiometrul permite ajustarea valorii sinergice cu pasi
de +50
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3.4. WYMIANA CZESCI ZUZYWAJACYCH SIE

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

Ich zuzycie moze niekorzystnie wptywa¢ na wyniki spawania. Ich wymiana jest
niezbedna.

& (Czesci zuzywajace sie plyty zwijaka:

3.4. SCHIMBAREA PIESELOR DE UZURA

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

Pe de alt parte, uzura lor poate altera rezultatele sudurii. in consecint3, daca
sunt uzate, trebuie inlocuite.

= Piesele de uzura ale platinei de derulare:

Mozliwos$¢ uzytkowania rolek aluminiowych z drutami stalowymi i drutami w ostonie.

46

ALUKIT
0,6 W000305125 _ W000255654 _
Stal 08 W000267598 W000241685
Oel 1,0 | WO00305150 | W000267599 W000162834 | W000255655
12 W000305126 W000241682
Au 1,012 W000260185 W000255648
12116 W000260186 W000255649
16124 W000260187 W000255650
Drut W000305150 W000266330 W000162834 W000255655
Zd 1,0/1.2 W000241682
raze  12/16
nie
m
Fir W000257395 W000266331 W000257397 W000257396
inve 1,6/24
it

Cu fir de otel si cu fir dublat este posibila utilizarea galetilor ALU.

AIR LIQUIDE
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4 - KONSERWACJA

2 razy w roku, w zaleznosci od uzytkowania urzadzenia, nalezy skontrolowac:
= czystos¢ zwijaka

| RO |
4 - INTRETINEREA

= podigczenia elektryczne i gazowe.
UWAGA
Nigdy nie wykonywa¢ wewnetrznego czyszczenia lub napraw na
stanowisku bez upewnienia sig, ze stanowisko zostato odtgczone
od zasilania.
Zdemontowa¢ panele generatora i usuna¢ odkurzaczem kurz i czasteczki
metalu miedzy uktadami magnetycznymi i uzwojeniami transformatora. Praca
musi by¢ wykonywana za pomoca koncowki plastikowej, aby zapobiec

In functie de utilizarea aparatului, inspectati de 2 ori pe an urmétoarele:
= |a curatenia cabestanului
= conexiunile electrice si ale gazului.
ATENTIE
Nu intreprindeti niciodata o curatjre interioara sau un depanaj
fara sa va asigurati in prealabil ca postul este debransat in mod
efectiv de la retea
Demontatj panourile generatorului si aspirati praful precum si particulele metalice
acumulate intre circuitele magnetice si bobinajul transformatorului. Aspirarea
trebuie efectuata cu un varf din plastic, pentru a nu deteriora izolatia bobinajului.

uszkodzeniom izolatorow uzwojen.
UWAGA 2 RAZY W ROKU

Ukfady elektroniczne musza zosta¢ wyczyszczone z
zachowaniem ostroznosci, tak aby koricdwka nie uszkodzita
elementow sktadowych.

W przypadku nieprawidtowego dziatania generatora, przed analiza awarii

nalezy podja¢ nastepujace $rodki ostroznosci:

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

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

= stan izolatorow, kabli, podtaczen i przewoddw.
UWAGA
Przy kazdym uruchomieniu instalacji i przed kazdg interwencjg
techniczng serwisu po sprzedazy, nalezy sprawdzi¢, czy:
= styki zasilania sg prawidtowo dokrecone
= moment dokrecenia jest prawidtowy
= wydatek gazu
= stan palnika
= rodzaj i $rednice drutu

= starea izolatorilor, cablurilor, racordurilor si tubulaturii.
ATENTIE
La fiecare punere in functiune a intalatiei si inaintea oricarei
interventji a serviciului tehnic post-vanzari, verificatj urmatoarele:
= daca bornele de putere sunt stranse bine
= daca legarea s-a facut corespunzator
= debitul gazului
= starea becului de sudura
= natura si diametrul firului (sarmei de sudura)

4.1. ROLKI | PROWADNICE DRUTU

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

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

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

Zespot motoreduktora nie wymaga zadnej konserwacji.

4.2. LISTA BLEDOW
Bledy wyswietlane na stanowisku, ale zwigzane ze zwijakiem:

O Err kE R C usterka przycisku: Potwierdzi¢ zabezpieczenie
naciskajac przycisk OK, ale btad (z wyjatkiem przypadkowego wykrycia)
wymusza interwencje na zwijaku (patrz procedura napraw)

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

O Err N0 btad sredniego pradu silnika: Potwierdzi¢
zabezpieczenie naciskajac  przycisk OK

d Er GEr Potwierdzenie: nacisniecie przycisku OK lub dwa
kolejne naci$nigcia na spust.

AIR LIQUIDE

WELDING

4.1. GALETII S| CONDUCATORII FIRELOR

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

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

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

Grupul motoreductor nu necesita nici un fel de intrefinere.

4.2. LISTA DEFECTELOR
Defecte afisate la postul de lucru, dar legate de cabestan:

O Err B R C defect buton: Validati aceasta securitate prin
apasarea tastei OK, dar acest defect (in afara detectarii intempestive)
cere o interventie asupra cabestanului (vezi procedura de depanare)

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

d Err 10 defectul curentului mediu al motorului: Validati
aceasta securitate prin apasarea tastei OK

O Ekr&Er vaidare: apasarea tastei OK sau doua apasari
succesive pe piedica.
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5 - KONSERWACJA | CZESCI ZAMIENNE

5.1. CZESCI ZAMIENNE

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

48

Rep REF.SAF
ltem. PIN. SAF

W000260726
11 | W000241669
12 | W000241675
13| W000241676
20 | W000241667
21 | W000241664
22

W000148730
23

W000157026
24 | W000147413
25 | W000241668
26 | W000148727
27 | W000149075
28 | W000147185
30 | W000241671
32 | W000241678
33 | W000241673
37 | W000162046
40 | W000255656
41 | W000241680
42/3 | W000241681
43 | W000148658
44 | W000148661
45 | W000163284
46 | W000255651
48 | W000255653

Nazwa

Strona przednia
Podzespdt FAV DV DMY 4000
(Blacha serigraficzna + karta elektroniczna + przyciski)
Korek zabezpieczenia podstawy trim trio
Strona przednia strukturalna
Strona przednia - MXW

Elementy wewnetrzne

Karta gtéwna z koficdwka meska wigzki
Karta gtéwna CAD
tacznik niebieski ze standardowym przejsciem przez Scianke

tacznik czerwony ze standardowym przej$ciem przez Scianke

Koncowka szybkoztaczki z przej$ciem przez $cianke
Ztacze. Spaw z podstawg meska
Wyposazenie 24 VDC
Petna 0$ odwijania
Przesuw 1AN 1F
Obudowa
Przycisk rowkowany @ 22 M6X25 + Zapadka przesuwna
Gorna czes¢ ostony szpuli + Uchwyt + Gérna czes¢ uchwytu
Prawa ostona szpuli + Lewa ostona wigzki

Ogranicznik PVC czarny 30 / 25
Plyta
Motoreduktor - ptyta PA 4G @37 CYL
Zespot motoreduktor - przycisk
Zespot podstawa - palnik dt. 66 mm
Zespdt 2 $rub mocujacych obudowe
Zespot regulacii docisku uchwytu
Zestaw przektadnia / 0§ mocowania
Zespot uchwytu prawego + Zespét uchwytu lewego
Zespot obudowy

5-

INTRETINEREA / PIESELE DE SCHIMB
5.1. PIESELE DE SCHIMB

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

Partea frontala

Subansamblu FAV DV DMY 4000
(Placuta serigrafiata + carteld electronicé + butoane)
Capacul de protectie al soclului trim trio
Partea frontala structurata
Partea frontala, MXW

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

Tinichigeria
Buton canelat @ 22 M6X25 + Zavor culisant
Aparatoarea suplimentara a bobinei + Maner + Aparatoarea manerului
Apératoarea din dreapta a bobinei + Aparatoarea din stdnga a
manunchiului de cabluri
Opritor din PVC negru 30/25
Platina

Motoreductorul platinei PA 4G @37 CIL
Ansamblul motoreductor-buton
Ansamblul soclu-bec de sudura, lung. 66 mm
Ansamblul 2 suruburi de fixare-carter
Ansamblul care regleaza presiunea mantiei
Lotul de angrenare/ax de fixare
Ansamblul mantiei din dreapta + Ansamblul mantiei din stanga
Ansamblul carterului de protectie

AIR LIQUIDE
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5.2. PROCEDURY NAPRAW ZWIJAKA

Interwencje wykonywane na instalacji elektrycznej musza

by¢ powierzane wykwalifikowanym osobom (patrz rozdziat
ZALECENIA BEZPIECZENSTWA).

5. 2.PROCEDEUL DE DEPANARE AL

CABESTANULUI

Interventiile asupra instalatiilor electrice trebuie incredintate
persoanelor calificate in a le efectua (vezi capitolul MASURI
DE SIGURANTA).

| PRZYCZYNY

| USUWANIE |

| CAUZE

| REMEDII |

I GENERATOR ZASILANIA BRAK NASTAWY I

[ GENERATORUL CUPLAT - NU SUNT SFATURI |

Zasilanie

Podtaczenia

Karta elektroniczna

Sprawdzi¢ bezpiecznik F3 na karcie zwijaka

Sprawdzi¢, czy wtyczka wigzki jest
podtaczona od strony stanowiska i zwijaka
sprawdzi¢ ztacze B23 na karcie panelu
przedniego i ztacze J1 na karcie gléwnej
stanowiska

sprawdzi¢ ztacza B43 i B56 na karcie
zwijaka i ztacze J1 na karcie gtéwne;j
zwijaka

sprawdzi¢, czy L4 i L2 s zapalone

jezeli nie = wymieni¢ Cl na panelu
przednim

Alimentare

Conexiuni

Cartela electronica

verificatj siguranta F3 pe cartela
cabestanului

verificati daca fisa manunchiului de
cabluri este bransata si la postul de
lucru si la cabestan

verificati conectorul B23 al parti
frontale si conectorul J1 de pe soclul
cartelei postului de lucru

verificatj conectoarele B43 si B56 ale
cartelei cabestanului si conectorul J1
de pe soclul cartelei cabestanului
verificati daca L4 si L2 lumineaza
daca nu = schimbatj Cl a partii
frontale

(i OBECNOSC KOMUNIKATU Err k R ¢ [

| PREZENTA MESAJULUI; (BUTON DEFECT)Err E R €

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

albastru al motorului)

I OBECNOSC KOMUNIKATU Err R0 | { PREZENTA MESAJULUL: Err 910 (LIPSA CURENT) |
Sprawdzi¢, czy silnik nie jest zablokowany Verificati daca motorul nu este blocat
przez element mechaniczny (przektadnia, de vreo piesa mecanica (angrenaj, fir
zawiniety przewdd...) na poziomie plyty inseriat...) la nivelul platinei
Sprawdzi¢, czy rolki nie sg za mocno Verificatj daca galetji nu sunt prea
zaci$niete strangi
Sprawdzi¢, czy szpula nie jest zablokowana Verificatj daca bobina cu fir nu este
Sprawdzi¢, czy ostona nie jest blocata
zanieczyszczona przed i za piytg Verificati daca mangonul nu este
Sprawdzi¢, czy $rednica rury jest zgodna ze imbécsit in amonte sau in aval
$rednicg zastosowanego drutu Verificatj diametrul tubului de contact

comparativ cu diametrul firului utilizat
OBECNOSC KOMUNIKATU Err UNG PREZENTA MESAJULUI Err UNG: (LIPSA TENSIUNE LA
MOTOR)
Zasilanie sprawdzi¢ bezpiecznik F1 na karcie panelu | Alimentare verificatj siguranta F1 de pe cartela

przedniego

sprawdzi¢ ztacze B24 na karcie panelu
przedniego i ztacze J2 na karcie gléwnej
stanowiska

sprawdzi¢ ztacze B40 na karcie zwijaka i
ztacze J2 na karcie gléwnej zwijaka
sprawdzi¢ obecnos$¢ napiecia 42VAC na
stykach transformatora

partii frontale

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

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

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

GENERATOR DZIALA / BRAK ODWIJANIA | STEROWANIA
GAZEM

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

Podtaczenia

sprawdzi¢ podtaczenie zasilania silnika do
gniazd Fastons MOT+ i MOT-
(sygnalizowane przez biad przycisku)
sprawdzic, czy elektrozawor jest
prawidtowo podiaczony do B44-1 i B44-2
Sprawdzié, czy elektrozawdr gazu dziata
przez wiaczenie wyptywu gazu (krotkie
nacisniecie na przesuw drutu)

AIR LIQUIDE

Conexiuni

WWELDING

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

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

verificatj functionarea electrovanei
printr-o eliberare de gaz (o scurta
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sprawdzi¢ kontakt spustu ze 2 stykami apasare pe comanda avansului firului)
faston i ztacze palnika verificati contactul piedicii pe cele 2
sprawdzi¢ brak komunikatéw o btedach na fastoane si racordarea becului de
panelu przednim stanowiska sudura
sprawdzi¢ brak obecno$ci uktadéw verificati daca exista vreun mesaj de
zewnetrznych podtgczonych réwnolegle do eroare pe fata frontald a postului
elektrozaworu verificati daca exista vreun circuit
extern brangat in paralel la electrovana

GENERATOR PODCZAS SPAWANIA GENERATORUL AFLAT IN TIMPUL SUDURII
Problem z odwijaniem sprawdzic brak pos$lizgu na poziomie rolek | Problema de derulare verificatj ca sa nu fie alunecari la
(docisk, oznaczenie rolek...) nivelul galetilor (presiune, punctele de
sprawdzi¢, czy palnik jest prawidtowo referinta ale galeilor...)
wyposazony, ani za bardzo nawiniety verificatj daca becul de sudura este
(tarcie drutu o ostone, zabezpieczenie echipat in mod corespunzator si daca
silnika...) furtunul nu este prea incolacit
Sprawdzi¢, czy zmierzona predkos¢ drutu (frecarea firului pe invelis, siguranta
odpowiada predkosci nastawy motorului...)
Sprawdzi¢ brak tarcia na poziomie verificatj daca viteza de avans
prowadnicy drutu podstawy palnika (pyt masurata a firului corespunde vitezei
Niestabilno$¢ lub wahania spawania | metaliczny na poziomie rury stykowej) Instabilitate si variatji in timpul sudurii recomandate
Sprawdzi¢, czy nie wystepuje brak verificati daca nu exista nici o frecare
stabilnosci na odwijaniu la nivelul conducatorului de fir la soclul
becului de sudura (pulbere de metal la
nivelul tubului de contact)
Verificatj daca derularea este stabila

Przy kazdej interwencji na elementach wewnetrznych Pentru orice interventie in interiorul generatorului gi care nu a fost

generatora z wyjatkiem punktéw opisanych powyzej: mentionata in cadrul enumerarii de mai sus: APELATI LA UN
SKONTAKTOWAC SIE Z TECHNIKIEM TEHNICIAN

AIR LIQUIDE

WWELDING
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1 - TENIKEZ MAHPO®OPIEZ
1.1. NAPOYZIAZH TOY EZOMNAIZMOY

H povada mpdwong ouppatog DV DMY 4000 CDR oyedidoTnke 181KA yia eQappoyég
uynAou emITEBOU, EK TWV OTTOIWV KaI aAoupIviou, 01 oTroieg ammaitodv EIBIKA péTpa yia
T oe1pd yevwnTpiwv MXW 320 & 420 , mponypévn easy yia XEIPOKIVNTEG EQAPHOYES.
Auth n Jovada Tpowang aUpuaTog £Xel ETTIONG OXEOIATTEI yia TNV KTUAIGN Kal TV

TIPOCTAdia TNG PTTOUTTIVAG.

H BeAtiwpévn oxediaon e kavel vetn m xpron g o€ duakoAo TepiBaAdov, gite
600V agopd T PETAPOPA (TTPOAIPETIKO KAPOTTAKI) €iTe TIG DUTKOAEG EGWTEPIKEG

ouvonkeg (uypaaia, akovn, EKTOSeUaEIG ETAMOU KATT).

Av gykataoTaBei owoTd, n DV DMY 4000 odag emmpémel va TIETUXETE GUYKOAATEIG

1 - ObLWAA UHOOPMALIUA

1.1. ONMUCAHUE YCTAHOBKH

PasMOTKM 1 3aLnTbl 6OBUHBI.

Karywka DV DMY 4000 cnevuynanbHO CKOHCTPYMpOBaHa Ans npuMeHeHNi, Ha
BEPXHE CTYNeHbKe KOTOPbIX HaxoauTcs 06paGoTka anioMUHKS, KOTOpbIe
TpebytoT 0coboro pacnonoxenusi Ans nuHeiiki reHepatopos MXW 320 & 420
TIMHENKW ANSi PYYHbIX MPUMEHEHNI. OTa KaTyLuka NpeaHasHaueHa Takke Ans

Ee onTMmu3npoBaHHas KOHCTPYKUMS (BKIKOYas AOMONHUTENbHYIO TENEXKY)
Aenaer ee 1cronb3osaHue bonee yaobHLIM B OKPYXaIOLLMX YCIIOBUSX,

TPYAHBIX ANA Pa3MOTKX NPOBOJIOKK, N B He6ﬂa|’0l’|pl’|ﬂTHle BHELLUHUX

uwnAig ToidTNTag kai KaAng 6wng. Auti n povada mpdwang olppartog gival
amokAEIoTIKG oupBarr pe v ponyuévn aeipd MXW 320 & 420 o¢ EexwpioTtd

povTého.

H BeAtigToTroinon Tou ouoTAUATOG EEAPTATAI OTTO Tr) YVWAOT TOU EYXEIPIDIOU auToU Kal
TNV TAENGN TOU GUVOAOU TwV 0BNYIWV TTOU TTEPIYPAPOVTaI OTO £YYPAPO aUTO.

1.2. ZYNOEZH TOY EZOMNAIZMOY

O etomhiopog amoteAeital amo:
= 10 povada mpdwaong oUppaTog
= £VaV TIPOCAPHOYED OIKOAOYIKAG UTTOPTTIVAG
= 0dnyieg Aogpaheiag Xprong kar Zuviipnong

1.3. AEITOYPTIEZ THZ NPOZOWHZ

(6BAerre puAAadIo axnua 1 oTo TeEAOG TOU EyXEIPIDIOU)

06CTOSTENLCTBAX (BNAXHOCTb, 3aMbINEHHOCTb, UCKPbI W.T.4)

IMpn ycnosuu npasunbHoN yctaHoBku DV DMY 4000 no3sonwT Bam nomyynTb

BbICOKOKAYECTBEHHYHO CBAPKY C MPEBOCXOAHBIM LIBOM. JTa kaTyLlka
abcontoTHO coBMecTMMa C akcnepTHo! NnHeikoin MXW 320 & 420
WU3roTOBIISIEMOI Kak OTAENbHas BEPCHS.

OOKYMEHTE.

ONTUMU3aLMS CUCTEMBI HYXOAETCS B YCBOEHWM 3TOTO PYKOBOACTBA MO
aKcnnyaTaLum v crefoBaHuio Habopy MHCTPYKLMIA, ONUCaHHBIX B AAHHOM

1.2. COCTAB YCTAHOBKWU

YCTaHOBKa COCTOUT U3 :

[

(<

[

KaTyLLKK

aKonoruyeckoro apantepa 606uHbI

MHCTpyKumMM no 6e30macHoCTy, UCMOMb30BaHMI0 U 0BCIYXMUBaHNIO

1.3. ®YHKLWUWN NEPEQHEN MAHENN

(6-cmoTpUTE CNIOXKEHHBIN PUCYHOK 1 B KOHLIE 3TOI MHCTPYKLIUMK)

PuBpion g taximrag aUpuaTog PerynupoBka ckopoCTu NpoBONOKn
Pu6uion prkoug 16¢ou Perynuposka gnuHbl ayrv

20vdean To1uTTidag EupwTTaikn lMoacoeanHeHWe ropenki (eBponenckui cTaHaapT)

Z0vdean vepou Moaco

€[INHeH1e Boab!

YTrodoxr GUOKEUARG TNAEXEIPIOHOU KOl TOIUTTION 2 TIOTEVOIOUETPWY Posetka [1Y v ropenka ¢ 4ByMs NOTEHLUMOMETPaMu
Ymodoxr To1uTidag push pull (poaipeTikd) |I| Po3eTka nyLinynbHoO ropenkut (GONOMHUTENBHO)

1.4. ENIAOT'EZ

@ Push pull, kwd. W000055061
@ Aviywaon, kwd. W000055101

® Kapotodki povadag mpowang oupparog, kwd. W000055050 (udvo eav diabétel

OTAPIYUa OTPOPEQ)

1

@ Mywnyn,

4. QONONHUTENBbHOE OBOPYAOBAHUE
apt W000055061

@ Cucrema ctpon, apt W000055101

0Cbi0)

® Tenexka katywku, apt. W000055050 (Torbko, ecnm oHa cHabxeHa onopHou

[ NapatApnon: un ouvdéoerte 1o push pull TapdAnAa oTnv nAekTpoBaABida |

[ Npume

YaHHe: He npucoeanHsnTe nywnyn napanyienbHo 3M1EKTPO KnanaHy |

1.5. TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA THZ MONAAAZ

1.5. TEXHUWYECKUE XAPAKTEPUCTUKU

MPOQXHX XYPMATOL KATYLLKW
DV DMY 4000 - KQA. W000257873
MAATINA TPOXQN KYAIZHY 4 1poxoi KUAIoNG / 4 BeryHka lMnactuHa BeryHkoB
TayuTnta ekTOAIENG 0,5=25m/mn CKOpPOCTb PasmMOTKM
PYOMIZTHZ TAXYTHTAZ LYPMATOZ Digital PEMYIATOP CKOPOCTW PASMOTKM
MPOBOJIOKU
20pUaTa ToU XpnaidoTrololvTal 0.6 = 1,6 mm Vicnonb3yeMble MpoBOIIOKY
Mepva amd Bupida pdoBaocng Oui/ Yes Fit through a manhole
AtikTng TpoaTaaiag IP 23 Protection index
Katnyopia pévwang H Insulation class
Mpo6TuTIO EN 60974 - 5/ EN 60974 - 10 Standard

20vdean T1o1umidag

" EupwaikoU TUtou " " EBponenckuil ctanaapT "

lMoacoeanHerne CBAPOYHON ropesiku

YuvteheoThg Aeitoupyiag 100% a t=40°C

350 A

Duty factor 100% at t=40°C

ZuvteheoTng Aeitoupyiag 60% a t=40°C

400 A

Duty factor 60% at t=40°C

Auth n povada Tpowang aUpuaTog Sev Eival autopaTn, aToTeei XelpokivnTo

e¢omAiop6. O auvteAeoTAG Aeiroupyiag Tng eival TEPIOPITUEVOS
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AIR LIQUIDE

3T0 He aBTOMaTMYeCKas KaTyLlKka, 3T0 yCTpOVICTBO ANA PYYHOro NoNb30BaHWUA

TeNbHOCTb PaBOoThl OrpaHuyeHa

WWELDING



BaBoi mpoaTaciag Tou TapéxovTal amé Ta kaAUpuaTta

Crenenu 3aLUMNTHOrO NOKPbITAA NPX NOMOLLM YexXnoB

Kwdiké ypapua / Kogosblit 3Hak IP TpooTagia Tou eE0TTAIoHOU / 3almTa 06opyaoBaHus
Mpwro yneio / Mepsas uudpa 2 EVOVTIO TNV EITXWPNOT SEVWV OTEPEWY CWHATWY & > 12,5 mm /
NPOTUB NPOHUKHOBEHMS MOCTOPOHHUX TBEPAbIX NPEAMETOB ¢ & > 12,5 MM
Ae(tepo yngio / Bropas Ludpa 1| evavTia oV £10XWPNON KABETWY GTAYOVWY VEPOU e BAABEPES GUVETTEIES /
NpOTUB NPOHUKHOBEHMS BEPTUKaNbHBIX BOASHBIX Kanemb, MPUHOCALLNX Bped 060pyaoBaHuio
3 evavTia aTnyv eloxwpnon Bpoxns (khion ewg 60° o€ axeon pe Ty kabe Beon) pe PAaBepeg ouveeleg /

NPOTUB NPOHNUKHOBEHNA AOXAA (C HaknoHom 10 60° Mo OTHOLLEHMIO K BepTVIKaJ'IM), NPUHOCALLEro Bpea 060py,CIOBaHVI}0

1.6. AIAXTAXEIX KAl BAPOX B1a0TaoeiS (WXTIXU) | kaBapo Bapog Bapog o 1.6. PABMEPbI U BEC
pa3smepbl (LxWxH) BEC HETTO ouoKeuaoia
Bec GpyTTO
| pia povada mpdwaong GUPHATOG 750 x 375 x 500 mm 15.5 kg 17.5 kg KaTyLuKu1 |
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2 - OEZH ZE AEITOYPTIA

2 - 3AMYCK B 3KCNNYATALIMIO

MPOZOXH: n atabepdmTa Tou egomAiguol diacalieTar péxpi
Khign 10°.

2.1. HAEKTPIKH ZYNAEZH ZTO AIKTYO

Byahre 1a didgopa aToixeia amd M ouoKeuaaia Toug.

ZTEPEWATE TN povada TTpdwang alpuarog aTo KAPOTadKI TG akoAouBwvTag Tig
TTAPaKATW 0dnyieg.

ZuvdéaTe T BEopn KaAwdiwv 0To Tow PEPOG TG Hovadag TTpdwang aUppaTog Kal
0T YEWATPIO aKOAOUBWVTAG TIG 0dNyiEg.

BHUMAHME: crabunbHocTb ycTaHOBKN 0BecneunBaeTcs
A0 HakroHa 10°.

2.1. NPUCOEAMHEHUE K SNEKTPOCETH

[ocraHbTe BCe feTanu u3 YNakoBKW.
preI'IVITe KaTyLLKYy Ha ee TEnexke, cobnioaas HKEN3NoKeHHble WUHCTPYKLMK.

MpuUCoenMHUTE HAMOTKY B 3aAHEN YaCTW KaTyLLKM K reHepaTopy, cobrioaast
npesnucaHus.

MPOZOXH: Mnv avuywveTe ) povada Tpéwang GUPHOTOS ommo T
AaBr} MG. Xpno1HoTIoINOTE TOV TIPOCIPETIKG PNXOVITHO QVOYWOTNG.

BHUMAHWE: He uennsiiTe KaTyLUKy CTPOMIOM 3@ PYYKY.
Vcronb3yiite cpeacTsa cUCTEMbI CTPONOB

MPOZOXH: Kard mv aviywaon Tg Hovadag Tpdwang GUPHATOg, Jnv
XPNOIHOTIOIEITE OIKOAOYIKF) UTTOMTTVAL.

BHUMAHWME: Bo Bpems CTPOMOBKY KaTyLLKi, He WCTIonb3yiiTe
6061Hy 3Ko.

2.2, TOMNOGETHZH TOY KAPOTZIOY ZTHN DV DMY
4000

AmoouvappoAoyAoTe Ta TESIAG KATW AT Tr povada Tpoéwaong oUpPaTog e
KA€15i ap. 10.

ZuvappohoynaTe To KapoTadiki aTa idla anpeia aTepéwang e Ta TEdIAQ.
XpnoipoTrolnaTe Tig Bideg, TIG acpaheieg Tagiuadiwv Kai TIG POdEAES Twv
TEGIMNWV Y10 VO TO OTEPEWOTETE.

2.3. LYNAEZH THZ MONAAAZ MPOQXHZ ZYPMATOZ

2.2. MOHTAX TEJIEXXKWA HA DV DMY 4000

[leMoHTUpYITE Nanku NoA KaTyLUKOoW npy noMoLum krtoua 10.
locTaBbTe TenexKy Ha Te Xe MecTa KpenneHus, rae Haxoanmuch nanku.

UTo6bI ee 3aKpenuTb, UCTONb3YATE BUHTLI, CTONOPHbIE raiiki 1 Laiibb
nanok.

2.3. TIPUCOEAMHEHUE KATYLLKW

MPOZOXH: ekTeAEON e TN YEVVNTPIO EKTOG TOOTG.

YuvdéaTe T déopn KaAwdiwv o povada Tpdwang oUpPaTog TEWVTAg T
anueia uTodoxng Twv BuoPdTwy.

TuvdEaTe 10 GAO GKpo TnG dEaung kaAwdiwv aTn yevvATpIa.

ZuvdéaTe TV To1uTIda oUYKOANang MIG atnv DV DMY 4000.

Edv diaB¢teTe povtélo eComhiopévo yia vepd, eAEYETE TV kaAA AeiToupyia Tou.
PuBpioTe v Tapoxn aepiou.

2.4. 2YNAEZH THZ TZIMMIAAZ 2TH MONAAA
NPOQZHZ ZYPMATOZ

=  Eév ropmida AEPOZ: diakot| Tou GRE o10 SETUP g yewvriTpiag
(BAETTE eyxelIpidIo)

=  Eéav ropmida NEPOY: eAéyére v autépam Aeiroupyia rj BePlaopévn
Aeimoupyia Tou GRE (BAéme SETUP 1ng yevvrTpiag)

EAIR LIQUIDE

BHUMAHME: BbIkniou1Th HanpsikeHue, nogasaemoe Ha
reHepaTop

[Mpu1coeanHUTL MOTOK NOBOOKM K KaTylLKe, cOBiofas nonoxexne
KOHTaKTHbIX COeNHUTENEN.

[MoLcoeanHMTL LpYrov KOHeL, MOTKa K reHepaTtopy.

CoeanHuTb cBapoYHyto ropenky MIG ¢ DV DMY 4000.

[MpoBepnTb LMPKYNALII0 OXNaxaatoLLen XUAKoCTH.
OtperynuposaTb pacxop rasa.

2.4. NOACOEANHEHUE rOPENKKU K KATYLLKE

= Ecnu ato ropenka ¢ BO3OYLUHbIM OXNAXOEHUEM:
Bblkntouute CUCTEMY OXNAXOEHWA B YCTAHOBKAX (cm.
VHCTPYKLWIO)

= Ecnu ato ropenka c BOAAHbIM OXNAXOEHWEM: nposepbTe
aBTOMATMYECKYt0 paboTy nim npuHyaAuTENbHbIA 3anyck CUCTEMbI
OXNAXIOEHWA (cm. YCTAHOBKM reHepatopa)
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3 - OAHTIEZ XPHZHE

3.1. TOMNOGETHZH TOY 2YPMATOZ XTHN DV DMY

4000

H avtikardaTaon Tou oUppatog cuykOAANang yiveral wg egAg (agou Béaete
YeWATPIa EKTAG TAONG):

Ouvrir la porte du dévidoir.

Zef1dwaTe T0 TagIUAd! Tou Ggova TG PTToPTTIVAG.

TomoBetoTe ™V utrouTriva aUppaTog emévw aTov dgova. BePaiwbeite 611 0 Teipog
TOU Ggova £ival TOTTOBETNUEVN OTNV PTTONTTIVAL.

TomoBetraTe §ava To Tagipadi atov dgova TEPITTPEPOVTAG TO TTPOG TV KaTeUBuvan
Trou Geixvel To BEAOg

XaunAwaTe Toug poxAoUg yia va atmeAeuBepwaETe TOUG KUAIVEPOUG aVAOXETEWG:
Mépte T0 AKPO TOU GUPUATOG TNG UTTOUTTIVAG KaI KOWTE TO KOPHATI TTOU £XEI
OUCTPAQEI.

loiwoTe Ta mpwra 15 ekaroaTd Tou oUPPATO.

Eioayete 10 oUppa amé Tov 0dnyo aUpuaTog TG TAATivag.

XaunAwaTe Toug KUAivBpoug avaoyEoewg Kal aveBAoTe Toug poxAoug yia va
QKIVNTOTIOIACETE TOUG KUAIVEPOUG AVAOKETEWG.

PuBuioTe v migon Twv KuAivipwy avaoyéaewg oTo alpua

3.2. NPOETOIMAZIA T1A ZYTKOAAHZH

Avance fil
Faire un appui maintenu sur le bouton avance fil pour faire parvenir le fil dans la
torche :

Il s'affiche alors sur la source de puissance d E U G S -G

Le fil est d’abord & 1 m/min puis la vitesse monte progressivement a la valeur
sélectionnée a l'aide du potentiométre vitesse fil (maximum 12m/min).
Possibilité d'ajuster la vitesse de I'avance fil a I'aide de se méme potentiometre.

agpiou
MataTe yia Aiyo 10 id10 KoupTTi yIa TTARPWAT TOU KUKAWLATOG aepiou:

X
UL L

) ) s
Il s'affiche alors sur la source de puissance F [

3.3. PYOMIZH NAPAMETPOY ZYTKOAAHZHZ

P0Buion TaxdtnTag oUppaTog

To ToTevaI6PETPO TOKUTNTAG CUPHATOG EMITPETEI TN PUBUICN TNG TaXUTNTAG GUPHATOG

1} TOU TAYOUG O€ GUVAPTNON WE TNV ETIAEYUEVN TIPOEUPAVION:

- e xelpokivnn Aciroupyia: n mepioxr pUBUIoNG Kupaivetal petagy 1 m/min

kai 25 m/min

- Ze guvepyIKn Aermoupyia: n Trepioxr) pUBPIoNG kupaivetal PeTagu Tg
€AAI0TNG KAl TNG PEYIOTNG TAXUTNTAG N OTTOia EEAPTATAI OTTO TV
€mAeypévn ouvepyia

P0Bpion pfikoug 16§ou
To ToTevaI6UETPO UAKOUG TOSOU ETMITPETEI TN pUBUION TNG TAONG TOEOU:
- e xelpokivnTn Aeiroupyia: n mepioyr) pUBUIoNG Kupaiveral petagu +10,0V
kail + 50,0V
- Z€ OUVEPYIKA AEITOUPYIia: TO TIOTEVGIOUETPO ETIITPETTEI TNV TTPOCAPHOYH
NG OUVEPYIKAG TIUAG KaTd + 50 povadeg
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3 - UHCTPYKLWKX NO 3KCMNJTYATALUA
3.1. MOHTAX MPOBOMNOKY B DV DMY 4000

CMeHa CBapOYHON MPOBOMOKY OCYLLECTBNISIETCS creayoLmmM obpasom (nocne
npeKpaLLeHIst NOAAYM HANPSHKEHUS! Ha reHepaTop):

Open the door of the wire-feed unit.

OTKpYTMTb OCEBOW BUHT 6OOUHBI.

Hacaautb 6061Hy npoBonoku Ha ocb. Y6eauThCst B TOM, YTO NareL, 0c1 XOpoLLO
BoOLLen B 606UHY.

CHOBa YCTaHOBUTb BUHT Ha OCY 11 3aKPYTUTb €ro, BpaLLasi B CTOPOHY, koTopast
ykasaHa CTpenkoi.

OnycTuTb pblyary Ans Toro, YToBbl 0CBOGOAMTL KOHTPOBLIE POTMKM:

Bo3bMuTe Kpaii IpoBONokM GOGUHbI 11 OTPEXbTE MOTHYTYHO YacTb.

PacnpasbTe nepeble 15 caHTUMETPOB NPOBOIOKM.

BBeayTe NpoBOMOKY MpU MOMOLLM HANpaBnsoLet nnatbI.
OnycTuTe KOHTPOBbIE POMMKW U MOAHUMUTE PbiYark TaK, YTobbl X
3adhmkempoBaTtb.

lMoAcTpoliTe AABNEHIME KOHTPOBLIX POMMKOB Ha MPOBOIOKY.

3.2. NOArOTOBKA K CBAPKE
Wire feed
Press the wire feed button continuously until the wire reaches the torch:
(U
The display is then d :: W =.= ':l .U

At first the wire moves at 1 m/mn then the speed gradually increases to the value
selected on the wire speed potentiometer (maximum 12 m/mn).
The wire feed speed can be adjusted using the same potentiometer.

MpoayBka razom
KopoTko HaxmuTe Ha Ty e KHOMKY, 4ToBbl HaMmoNMHNTL ra3oByio CUCTEMY:

Pl

The power source then displays

3.3. HACTPONKA NAPAMETPOB CBAPKMU

PerynupoBka ckopocTi NpoBONOkK
loTeHL1oMeTp CkOPOCTM MPOBOOKM NO3BOMNSET PEryn1poBaTh CKOPOCTL
MPOBOIIOKV UMK TOMLLMHY B (YHKLM BbIGpaHHO NpefBapuTenbHO MHAMKALMA:
- B py4HOM pexvme: auanasoH perynupoBok HaxoauTes mexay 1 M/MuH
1 25 MIMUH
- B COBMECTHOM pexvMe: AnanasoH perynmpoBoK HaXOAUTCs Mexay
MaKcMManbHOM 1 MUHUMAIbHOM CKOPOCTSIMM, KOTOpbIE 3aBUCST OT
BbIGPaHHOTO COBMECTHOTO AENCTBHS.

PerynupoBka AnnHbl ayrn
[MoTeHUMoMeTp ANKHbI yrv NO3BOMAET PErynMpoBaTh HaNpsXKeHNe Ayru:
- B py4HoM pexvme: auanasoH perynupoBok Haxoautes mexay +10.0 B
n50.0B
- B coBMECTHOM pexvme: NOTeHLMOMETP No3BONAeT AaBaTh
npupaLyeHns + 50 K 3Ha4eHNsIM COBMECTHOTO AeMCTBNS

AIR LIQUIDE

WELDING



3.4. ANTIKATAZTAZH OOEIPOMENQN TMHMATQN

Ta BeIpbpeva TUAUOTA TG HovAdag TTPOWONG CUPHATOG, Twv OTTOiWV 0 PAASG Eivai n
kaBodrynon Kai n TPowan Tou CUPHATOG GUYKOAANGNG, TTPETTEN VAl Eival TIPOAPHOCHEVT

a1 eUon Kai T SIGPETPO ToU CUPHATOG GUYKGAANGNG TTOU XPNOILOTIOIEITAIL..
E¢aMou, n gBopd Toug propei va £xel ETTTWOEIG OTA ATTOTEAETUATA TNG
ouyk6Mnang. Eival, Aormév, amapaitn n avtikardoTaot| Toug.

= (Beipbueva TUAPaTa TG TAATivag EKTOAIENG :

3.4. CMEHA BbICTPOU3HALLMBAIOLLMXCA

YACTEM

BbICTPOM3HALLMBAIOLMECS YACTH KATYLLIK, POib KOTOPOI HAMPaBMSTH U
MPOABUraTh CBAPOUHYIO MPOBOIOKY, AOMKHbI aAANTUPOBATLCS K MaTepuany 1
TONLLYIHE MCMOMb3YeMOii CBAPOYHOIA MPOBOMOKM...

C ﬂperVI CTOPOHbI, UX N3HOC MOXET NOBNUATb Ha Ka4€CTBO CBAPKK. SHaumt

HeobXoaUMO X MEHSATb.

= 5blCTp0VI3HaLLIVIBa}0IJ.|VIECﬂ HacT NnaTbl Pa3MOTKK KaTyLLKK:

0,6 W000305125 _ W000255654 _
XOA
uBa
¢ 08 W000267598 W000241685
crtan
b

10 | W000305150 | W000267599 W000162834 | W000255655

12 W000305126 W000241682
aro W000260185 W000255648
ugiv - 1,0/1,2
10
ano W000260186 W000255649
MUH  1,2/1,6
un

16124 W000260187 W000255650

aup W000305150 W000266330 W000162834 W000255655
Ha W000241682
pe  1,0/12
mup  1,2/1,6
nva
ok W000257395 W000266331 W000257397 W000257396
pbIT
as
npo
Bon 16/24
OKa
6e3
wna
Ka

Auvvarétnta xpnang Twv Tpoxwv KUAiong AAOYMINIOY pe atoahéouppa kai oUppa
e TTupriva.

1cnonb3oBaHMe antoMUHNEBBIX PONTUKOB.

AIR LIQUIDE

WELDING

Co cTanbHo NPOBONIOKOH UMM NOKPLITOM MPOBOIOKOH BO3MOXHO
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4 - IYNTHPHZH

2 QopEg TO XPOVO, avaAoya LE TN XPAON TG CUOKEUNG, KAvTe ETIBEWPNOT
= 1ng kaBapIdTTag TG YEWATPIOG

| _RU_|
4 - TEXOBCTNY)XMBAHME

2 pasa B rogys npouecce UCnonb3oBaHna annaparta cneayeT NpoBepATh:

= YUCTOTY reHepaTopa

= TWV NAEKTPIKWY CUVOETEWV Kal OEPiOU.
MPOZOXH
Moté unv emixelpeite eowrepikd kabapiopd fi amokardoTaon BAABNG
NG OUOKEUNG Xwpig va BeBaiwBeite Tpwra OTI N CUCKEUN ival
TIPAYHATIKG aTTOCoUVOEDEUEVN OTTO TO BiKTUO.
AToouvappoAoyAaTE Ta TOIXWHATA TG YEVWATPIOG KAl avappo@naTe Tn akovn Kai Ta
PETOAIKG owpaTidIa TTOU £X0UV CUCTWPEUTET HETAGU TWV HAYVNTIKWY KUKAWHATWY
Kal TwV TEPIEAIEEWY TOU JETAOXNUATIOTH.

= 3MeKTPUYECKME U ra30Bble COBANHEHNS
BHUMAHUE

Hukoraa He NpeAnpyHUMANiTe YWCTKY BHYTPU UAWN PEMOHT
YCTaHOBKU, NPeBapUTENbHO HE YOEaMBLLNCH, YTO OHa HAZEXHO

BbIKIIOYEHa 13 CETH.

CHSTb NaHenu reHepaTopa W BbITHYTb NMbINECOCOM MbiMb 1 MeTanMyeckue

YaCTULb!, HAKOMMBLUMECS MEXAY MarHUTHbIMU CepAeYHUKaM1 1 0BMOTKaMm

MPOZOXH 2 OOPEX TO XPONO
¥\ TanAekrpovika kukhwuara kaBapigovral TTPOOEKTIKA pE avappognan
® \ ywpig va TpokAnBei {nuid oTa EEAPTAPATA [E TO OKPOTTOIO.
e TTEPITITWON KAKAG AciToupyiag Tng yevvATpiag, mpiv v avéAuan g BAGRNG,
QPOVTi(ETE TTAVTA VAL
= eNEYXETE TIG NAEKTPIKEG CUVOETEIG TWV KUKAWHATWY 10X00G, EAEyXOU Kal

TP0PO30Tiag. NUTaHWS 1 ynipaBneHus.
= TNV KATAoTaoN TWV HOVWTIKWY, TWV KAAWSiwv, Twv CUVIETEWY Kal Twv = COCTOSIHWE M30NALMK, kabenen, COeaMHEHNI N MPOBOAKM.
OWANVROEWY

TpaHcdopmatopa.
BHUMAHUE: PA3 B rogy

Bce anexTpuyeckuie Lienu JOMKHbI OCTOPOXHO OUMLLATLCS

NbINECOCOM TakK, YTOObl HAKOHEYHUK HE MOBPEaUI
COCTaBNSoLLME. .

B cnyyae nnoxoit paboTbl reHepaTopa, nepes TeM, kak OCyLLEeCTBNISTh

PEMOHTHbIE PaboTbl, NPUMUTE CREaYHOLME MEpbI NPESOCTOPOXHOCTH:

=  MPOBEPbTE 3NEKTPUYECKIE COBAMHEHUS CUMOBIX LIENEH, Lienei

MPOZOXH
' Me ka6e evepyotroinan Tou eE0TTAIOPOU Kal TTPIV AT OTIOINBNTIOTE TEXVIKI
® \ mapéppaon Mg SAV, Befaiwbeite 61
= 0l aKPODEKTEG 10XUOG Eival KAAG OQIyEVOI
= noueudn ival n owaoTh
= TNV Tapoxr Tou agpiou
= TNV KATAoTOoN TG TOIUTTIOAG
= TN @UON Kai T dIAPETPO Tou GUPHATOS

BHUMAHUE
[Nepen kaxablM 3amyckoM YCTAHOBKY 1 Nepes Kaxaon
TeXHU4eckor npoBepkon SAV npoBepbTe, YTO::
KOHTaKTHbIE 3aXWUMbl HAZIEXHO 3aTSHYThI
HanpskeHWe CeT! COOTBETCTBYET HOMUHANBHOMY
nponyckHas crocobHOCTb ra3onpoBoAa B HOpMe
ropenka HaxoauTCs B HOpMarbHOM COCTOSIHIN
COCTaB W iuaMeTp NPOBOIOKM COOTBETCTBYET HOpPME

14808838

4.1. TPOXOI KYAIZHZ KAI OAHI Ol ZYPMATOZ

Ta e§apTnpaTa auta ea0@aAifouv, UTIo KAVOVIKEG TUVONKEG, HOKPOXPOVIa Xpnan
TIPIV TIAPOUCIACTEI AVayKN AVTIKATAGTACNG TOUG.

QaTé00 auppaivel va ekdnAwBei, peta amd kdmolo didaTnua xpARong, utepBoAikn
@Bopd N Euppatn oPeINGUEVN O TIPOTPUTIKEG EVATIOBETEIG.

Mpoxelpévou va eENaYIOTOTIOIACETE TIG APVNTIKEG AUTEG GUVETTEIEG, Bal TTPETTEN Va

eAéyEre 1o Babuo6 kabapidtnTag TG TAaTivag.
H povada pnyavokivntou peiwtrpa d¢ Xpeidletal kapia auvtipnan.

4.2. NIZTA ZOAAMATON

ZeaApara mou ep@avifovral 0Tn ougkeu aAAd oxeTi{ovTal ue TNV Yovada

4.1. PONTUKA U HANPABNAIOLLKWE NMPOBOJTOKU

B HOPManbHbIX YCHIOBUSIX KCTNyaTaLyy 3Tv fieTany obecneynBatoT ANUTENbHYH
aKkcnnyatauuto 060pyaoBaHus npexae, YeM BO3HUKHET HEOBXOAMMOCTb B UX
3aMeHe.

Mexgy Tem, yacTo cry4aeTcs Tak, 4To Nocne HeKOTOpOro Nepuosa
aKcnnyaTaLum, NposiBRsieTCs M3BbITOYHbIA 3HOC Un 3abuBaHue, CBsi3aHHoe C
MPUMBbIKAOLLMMI OCafIKaMN.

[nsi Toro, 4ToGbl MUHUMM3MPOBATb 3TU HEraTUBHbIE SBNEHUS, HEMMOXO CreauTb
Ha YNCTOTON NNaThl.

Komnnekc MoTopesykTopa He TpebyeT Hukakoro yxofa

4.2. CMTMCOK HEUCNPABHOCTEW

HeucnpaBHOCTH, KOTOPLIE NOKa3bIBAKOTCA Ha YyCTaHOBKE, HO CBA3aHHble C

mPOWONG 0UPUATOG:

a E rr k H € ZpaApa KwdIkooInTh: ATTOKOTH TG ao@AAeiag
auTtAg pe Tatmua Tou TAAKTpou OK waTdéao To opaAua auto (ektdg ammd
TNV TTEPITITWON ATOTING aviyveuang) amaitei mapéupaon aTn yovada
mpdwang alppatog (BAETE diadikaaia amokaraoTaong BAaBwv)

a E rr l.i ﬂ 0 LpdaApa Taong KIvnTApPA: ATIOKOTIH TNG aoQaAeIag
auTAg pe Tatmua Tou TAAKTpou OK waTdéoo To opaAua auto (ektdg ammd
TNV TEpiTTWaOn drotmg avixveuang) amairei mapéufacn atn povada
mpdwang alppatog A T yevnTpia (BAETE diadikaaia amokaTaaTaong
BAaBwv)

a E rr iﬂ 0 LpdApa pégou pelpaTog KIVTAPA: ATIOKOTTH TOU
o@aAuaTog autoU pe TaTnua Tou TTARkTpou OK

Q krlEr

Zkavdahn Trarnpévn kard Tn 6¢on uTté Tdon
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KaTyWKOMW:

a E rr I: H € HeucnpasHocts kogepa: CHumute
6rokupoBky, Haxas Ha krasuly OK, Ho 3Ta HeucnpaBHOCTb (kpome
crnyyast IOXHOrO cUrHana) npeanonaraeT PEMOHT KaTyLLKu (CM.
npoLeaypy peMoHTa)

a E rr l.i ﬂ 0 HeucnpaBHOCTb HanpskeHns MoTopa:
CHumuTe 6rokupoBky, Haxas Ha knasuwy OK, Ho aTa HeucnpaBHOCTb
(KpoMe cryyas MOXHOro cUrHara) NpesnonaraeT PEMOHT KaTyLUKu
UnW reHepaTopa (CM. npoLeaypy pemMoHTa)

a E rr iﬂ 0 HeucnpaBHOCTb cpegHero HanpskeHus
moTopa CHumuTe BrokvpoBKy, Haxas Ha knasuwy OK

a I: r l‘:l E ;I TaweTka, KOTOPYIO Haxan1 BO BpeMsi noaayn
HanpsHKeHMs! Ha YCTaHOBKY



5 - ZYNTHPHZH / ANTAAAAKTIKA

5 - TEXOBCIYXWBAHUE / ANNACHbIE
AETANN
5.1. ANACHbIE AETAIA

(6-cmoTpuTe CroXeHHbIA pUCYHOK 1 /2 / 3 B KOHLIE 3TOI MHCTPYKLIK)

5.1. ANTAAAAKTIKA
(¢~BAemre puAAadio axnua 1/2 /3 aTo TeEAog Tou eyxeIpIBiou)
évdein TEPIYPAPN
anacHble geTanu
Mpéooyn
W000260726 | Ymoouvoho FAV DV DMY 4000
(EAaopa petagoTutriag + nAeKTPOVIKA KAPTA + KOUPTTIA)
1 W000265987 | Bouton rouge
11 | WO000241669 | Koupmi mpoaTaaia utrodoxng trim trio
12 | W000241675 | Avayhuen pégoyn
13 | W000241676 | Mpoaown e éEMeiyn MXW
Eowrepika oToiyeia
20 | W000241667 | Kapta apaevikng utodoxng déapng KaAwdiwv
21/5 | WO000241664 | Kdpta utrodoyrig auakeung TNAexeIpIapuol
22/4 | WO000148730 | MmAe {eUktng otavtap diodog amé didagpayua
23/4 | WO000157026 | Kokkivog CeUktng atavtap diodog amd didppayua
24 | W000147413 | AkpoaTopio Tayuleuktn d16dou amd didepaypa
25 | W000241668 | Buopa. ZuykéAnang apaevikr utmodoxn
26 | W000148727 | E¢omhiopévn nAektpoBaABida 24 VDC
27 | W000149075 | A¢ovag Apoug ekTUNIgNS
28 | W000147185 | MAAktpo 1AN 1F
MetaAAiKa pépn
30/ | W000241671 | AoTepoeidrg Aapn @ 22 M6X25 + OpoeTTimedo oupdpevo Pavialo
31
32 | W000241678 | Emévw pépog ouptrAnpwpartikd kaAlupatog umoptrivag + Aapn
+ Emavw pépog Aarg
33 | W000241673 | Aei kGAupua ptroutrivag + ApioTepd KaAupua dEaung kaAwdiwv
37 | W000162046 | MaUpog avaaToréag amd PVC 30/ 25
MAariva
40 | W000255656 | Mnyavokivntog peiwtpag mAarivag PA 4G @37 CYL
41 | W000241680 | ZUvoAo unxavokivntou HEIWTAPA KwdIKOTIOINTH
42/3 | W000241681 | Z0voho utmodoxrg Ta1uTidag urikog 66 mm
43 | W000148658 | XOvoho 2 Bidwyv OTepéwang Tou KapTeP
44 | \W000148661 | Gvolo pUBpiong Trieang KaAUupaTog
45 | W000163284 | ZUvoho didragng odovtoTpoxwy / agova oTepéwang
46 | W000255651 | ZUvoAo degiol kaAlppaTog + Z0voho apioTepold KOAUUHATOG
48 | W000255653 | ZOvoAo TipoaTaTeuTIKoU KAPTER

0603HaueHne

MepenHss naHenb
Habop FAV DV DMY 4000
(TpadbapeTHbIit NUCT + 3NEKTPOHHAs NnaTa + KHOMKM)
Bouton rouge
3awwuTHas npobka TpoiHas poseTka
MepenHss naHenb CTPyKTYpupoBaHHas
MepeaHas naHenb annunc MXW
BHyTpeHHMe 3nemMeHTbI
Mnata wrencenbHoit po3eTki MOTKA
Mnata posetku OY
Ipepbiatens ronyboil pab. ¢ nepeMbIYKOi CTaHAaPTHbIN
[pepbiBaTenb kpacHbIi pab. ¢ NepeMblyKoil CTaHAAPTHbIN
Hacapgka npep pan pab nepembiyka
KoHTakTHOe coeanHerme. Maiika WTbIpbkoBas poseTka
OnekTpo 24 VDC 06opynoBaHHas
Ocb pa3moTKM NonHas
Tonk 1AN 1F
Koxyx
KHonka puchnenas @ 22 M6X25 + LLjekonaa ckonb3silas BbipaBHUBALOLLASA

Kpbilwka gononHuTenbHas koxyx 606uHbl + Pyuka
+ BepxHss pyyka
MpaBbiit koxyx 606UHbI + [1eBbIN kKOXYX 60BMHBI
Mognsathuk PVC yepHbin 30 / 25

Mnara
MoTtopegykTtop nnatbl PA 4G @37 LN
Komnnekt moTopeaykTopos kofepa
KomnnekT wrekepos ropenok Ig 66 mm
KomnnekT n3 2-x BUHTOB NS (h1KCaLmMN Koxyxa
KomnnekT perynnpoBku faenexns B oboive
KomnnekT 3y6uaThix Korec / ycTaHoBOYHas 0Cb
Komnnekr npaBoit 06oimbl + Komnnekt nesoit 060imbI
KomnnekT 3aluTHoro koxyxa

EAIR LIQUIDE
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01 TTapEHPATEIS OE NAEKTPIKEG EYKATAGTACEIG TIPETTEI VO AVOTIBEVTAI OF
e&eidikeupevo Tpoowriko (BAeme ke@aAaio 0dnyieg ag@aAeiag).

5.2. AIAAIKAZIEZ AMNOKATAZTAZHX BAABQON THZ

MONAAAZ MPOQZHZ ZYPMATOZ

5.2. MPOLEAYPbI PEMOHTA KATYLLKW

TeXHU4YeCKue NPoBepPKU INEKTPHUUYECKMX YCTAaHOBOK AOMKHbI AOBEPATLCA
KBaﬂMq)VILlMpOBaHHbIM paGOTHMKaM (CM. pasgen UHCTPYKUKUK no

JKcnnyarauuu ’

AITIEZ

AYZERZ

MPUYUHBI
HEWCTMPABHOCTEW

YCTPAHEHUE

HEUCNPABHOCTEWN

FENNHTPIA YO TAZH ANOYZIA ENTOAHZ

| | rEHEPATOP Nog HANPSXKEHUEM HET UHCTPYKLMK |

TPOQYOdOTIA

oguvdeapooyia

NAEKTPOVIKY| KAPTQ

eeyEre Tnv acgaleia f3 oty kapta
NG Hovadag TPOWaNG CUPHATOG

BepaiwBeite ot n Tpifa TG deopng
KoAwdIWV elval guvdESENEVN ATTO
TN HEPIO TNG GUOKEUNG Kal OTTO TN
epia TG povadag TPowang
OUpHaTOG

eAeyre 10 Buopa b23 otV KapTa
Tpogowng kai 1o fuapa j1 amy
kapTa UTIod0XNG TG TUTKEUNTT

eheyre Ta Buopara b43 kal b56 oy
KapTa povadag TTPowWaNG GUPHATOG
kai 1o Buopa j1 oy KapTa
uTIodoxNG G Movadag TTPOWaNg
oupuaTog

BeBaiwBeITe 0TI EIVAI AVOMEVES OI
14 kai 12

eav oyl = aA\agre 1o ic TG

Tpogoyng

MuTaHve

9IeKTpu4eckme coegnHeHns

OnekTpoHHas nnata

npoBepbTe NpefoxpaHnTens F3 Ha
nnate KkaTyLKu

ybeauTech B TOM, YTO PO3eTka MOTKa
noAcoeanHeHa K annapaty 1 K
KaTyLke

NpoBepbTE KOHTAKTHOE COEAUHEHNE
B23 Ha nnate nepegHeit naHenu u
coefuHeHre J1 Ha nnaTe y 0CHOBaHWs
annapata

MpOBEPbTE KOHTAKTHOE coeauHeHve B43u
B56 Ha nnate KaTywuku 1 coeuHerme J1
Ha nnate y OCHOBAHUS KaTyLLku

NpoBEpbTE, YTO MHAMKATOPbI 4 1 [2 ropsT

€CI1 3TO He TaK = MOMEHSIATE YNMbl
nepeaHei naHenm

NAPOYZIA TOY MHNYMATOZ Err E R €

COOBLUEHUAErr E R C [

oguvdeapooyia

Bepaiwbeite o1l 0 diakAadwnpag
TOU KWAIKOTTOINTN EIVAI
ouvdedepEVOG aTo b54 TG kapTag
povadag TPowang CUPHATOG
EAey&re T ouvdeon Tng
TPOPOBOCTIAg TOU KIVNTNPO OTIG
TpIdeg fastons mot+ (KoKKIvo
QupUa TOU KIVATNPA) Kal mot-(uTTAe
gupua TOU KIVRTNPQ)

OneKTpuyeckue CoegnHeHNs

ybeanTech B TOM, 4TO NepeMbIvka
Kofiepa npasumbHO NpUCoeAnHeHa K
B54 nnatb! kaTyLkn

npoBepbTe MOACOEANHEHNE NoAaYY
NUTaHUst MOTOpa Ha annapaTax
Fastons MOT+ (kpacHblit npoBoA
moTopa) u MOT — (ronyBoii nposog,
moTopa)

MAPOYZIA TOY MHNYMATOZ Err LD

COOBLUEHUSA Err UG
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BeBaiwBerte oI 0 KIVTNPAG dEV
EXEI UTTAOKOPEI OTTO KATTOI0
MNXavIKO €EapTNUa (CUGTNHA
000VTOTPOX WV, GUVESTPAUHEVO
OuUpHa...) aTo ETITTESO TNG TIAATIVAG
BepaiwBeite oTi 01 TPOXOI KUAIGNG
eV EIVaI TTOAU OQIYUEVOI
BeBaiwBeite ot BeV EXEI PTTAOKAPEI
N UTopTTIva

BepaiwBeite o1l 10 TEPIBANPA dEV
eXEl Halewel aKaBapaleg TPIV Kall
pETa TV TTAATIVOL

eAeyEre TN SIapEeTPO TOU CWANVA
ETTAPNG OE TXEDN HE EKEIVN TOU
OUPHATOG TIOU XPNCIHOTIOIEITAN

AIR LIQUIDE
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ybeanTech B TOM, 4TO MOTOP He
6roku1poBaH kakon-HWOy b
MexaHW4eCKoit fieTanbto (3ybuaToe
Koneco, NpoBosIoka Ha
NpeAoXpaHUTENBLHOM KPHOKe ...) Ha
YPOBHE NNuThI
ybeanTech B TOM, YTO PONUKY He
CIMLLKOM CUMbHO 3axaTbl
ybeauteck B ToM, uT0 606MHA

He GrokupoBaHa
ybeanTech B TOM, 4TO BXOZ M BbIXOL,
TpyObl He 3abuTbl
nposepbTe, 4T0bLI ANameTp TpyObI
COOTBETCTBOBAN ANAMETPY
1CNOMb3yeMOil NPOBOOKK



MAPOYZIA TOY MHNYMATOX Err 10

COOBILEHUE - Err 10

TPOQYOdOTIA

eey&re Tnv acgaleia f1 oty
KapTa TpoToYng

eAeyére 1o Buopa b24 oty KapTa
TIpoooYng Kai 70 fucua 2 otV
KapTa UTT0d0XNG CUCKEUNG
eAeyre 10 Buopa b40 otV KapTa
NG Hovadag TTPOWANG GUPHATOG
kai 1o Buoya j2 oty KapTa
uTrod0oxNG TG Hovadag TTpowang
QuppaTOg

BepaiwBeite ot UTTAp)E! TAON
42vac gToUG aKPODEKTEG TOU
HETOOXNUATIOT

nntaxsue

npoBepbTe NpeaoxpaHuTens f1 Ha
nnate nepeaHeit naHenu

NpoBepbTE KOHTAKTHOE

coeauHeHue b24 Ha nnate nepeaHen
NaHenu 1 coeavHeHe 2 Ha nnate y
OCHOBaHWs annapara

npoBepbTe coeauHuTens b40 Ha
nnaTe KaTyLUK1 1 COeQUHUTENb j2 Ha
nnaTte 0CHOBAHMS KaTyLUKN
NpoBepbTE HaNM4Me HanpsHKEHNS

42 vac Ha knemmax TpaHcgopmaropa

FENNHTPIA ZE AEITOYPTIA / AEN YMAPXEI EKTYAIZH,

FEHEPATOP PABOTAET / OTCYTCTBYET UHAUKALIUA

OYTE ENTOAH AEPIOY HANMUYUA KATYLLUKW U YNPABIIEHWA TA30M
oguvdeapooyia ouvdeapoloyia: EAyETE T 3NeKTPUYECcKMe CoeanHeHs npoBepbTE NOACOEANHEHNE
OUVdEDN TG TPOYOdOCIAG TOU NUTaHUs MOTopa K
KivnTnpa We TIg Tpideg faston mot + annapatam faston mot + n
kal mot — (ETMIONUAIVETAI OTTO TO mot — (MHaMKaLms
o@ahpa kwdikoToINT) HeucnpaBHOCTY koaepa)
BeBaiwBeite oTi N nAekTpoBaABIda npoBepbTe, 4TOBbI BbiN
elval ouvdedepevn ota bd4-1 NpaBuIbHO NOACOENHEH
kai b44-2 anekTpoknanaH B b44-1 n bd4-2
BepaiwBeite ot N nAekTpofaABida npoBepbTE, 4TOBbI
aEPIOU AEITOUPYEI PE KOUPTTI arneKTpoknanaH rasa pabotan B
diappong agpiou (TUVTOHO pex1Me NpokayKi rasom
TIOTNUA TNV TIPOWAT) CUPHATOS) (kopoTKOe HaxaTie Ha BbICTyn
eAeyre TNV £TTOQN OKAVOAANG e MpOBOIIOKM
116 2 TpICeg fastons ybeauTech B TOM, YTO ralleTka
kal T ouvdean TaIuTdag HaXoANTCS B KOHTaKTe C ABYMS
BeBaiwBeite o1 dev UTTAPKEI chacToHamu naTpybKom ropenku
KQVEVA Unvupa 0QaAuaTog oy npoBepbTE Hamnnuue coobLLEeHNI
TPOCOYN TNG CUCKEUNG 06 owwmbkax Ha nepefHeit naHenu
BePaiwBeite ot dev UTTAPKEI annaparta
Kaveva KUKAwpa EGTEPIKO npoBepbTe, HET NN KakuX-nnbo
ouvdedepevo apalnAa pe Tnv BHELUHUX Lienei, NoACcoeAHEHHbIX
nAektpoBaApida napannenbHo 3neKTpoknanaHy
I FENNHTPIA XE ZYTKOAAHZH I CBAPOQYHbIN FEHEPATOP [
TpoBAnHa ekTUAIgNG BeBaiwBeiTe oTI dev UTTAPYE! npobnembl ¢ pa3mMoTKoi npobrnembl ¢ pa3MOTKOIA: MPOBEPbLTE,

Pour toute intervention interne au générateur en dehors des

points cités précédemment: FAIRE APPEL A UN TECHNICIEN

oANigBnan oTo £MITTEDO TWV
KUAIVOpWV (TTIEGN, AVAQOPa TWV
TPOXWV KUAIONG...).

BeBaiwBeite ot N TOIUIOA €IV
owaTa €E0TTAIGHEVN, KAl 01 TIOAU
TUAIYHEVN YUPW OTTO TOV EQUTO TG
(TpIBn Tou cuppaTog OTO
TepIBAnpa, acpakeia kivtnpa...)
BeBaiwBeite 0TI N TAXUTNTA TOU
OUPUATOG TTOU PETPNONKE
QVTIGTOIXEl OTNV TaXUTNTA
GUPUATOG TWV 03NyIwv

EAIR LIQUIDE

HET NN CKOMbXEHNS Ha YpoBHE
PONUKOB (OaBneHue, onopy
POMMKOB...).

npoBepbTe, Y4TOBbI NpUCYTCTBOBANM
BCE AAeTany ropenkv u YTobbl OHa He
Gblria CMLLKOM cUnbHO 0BMoTaHa
BOKpYr ce6s (TpeHue NpoBonoky ¢
Tpybol, 6riokupoBka moTopa...)
npoBepbTe, 4T0DbI N3MepeHHast
CKOpOCTb NPOBONOKW COOTBETCTBOBANA
peKoMeHIyeMoit CKOpOCTU

For any servicing operations internal to the power-source

outside the points mentioned previously :CALL IN A
TECHNICIAN

WELDING
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SCHEMAS ELECTRIQUES ET ILLUSTRATIONS
E-SCHALTBILDER UND ABBILDUNGEN
ESQUEMAS ELECTRICOS E ILUSTRACIONES
ELEKTRISCH SCHEMA'S EN ILLUSTRATIE
SCHEMATY ELEKTRYCZNE I ILUSTRACJE

HAEKTPIKA ZXEAIArPAMMATA KAI AMEIKONIZEIZ

ELECTRICAL DIAGRAMS AND FIGURES
SCHEMA ELETTRICO E DISEGNI
ESQUEMAS ELECTRICOS E ILUSTRAGOES
ELSHEMAN OCH ILLUSTRATIONER
SCHEME ELECTRICE $I ILUSTRATII

ANEKTPUYECKUE CXEMbI U UNNKOCTPALUA



Fabricant/ Adresse . Manufacturer / Address : AlR LIQUIDE WELD'NG FRANCE

< - R Unité de production de Pont Sainte Maxence
Déclaration of conformity 0o | chateter - BP 80359

CE and ROHS 60723 PONT STE MAXENCE Cedex FRANCE

R

Déclare ci-aprés que le dévidoir, Type DMY 4000, Numéro W000257873
esl conforme aux dispositions des Direclives Basse tension ( Directive 2006/95/CE), ainsi qu'a la Directive CEM (Direclive 2004/108/CE) et aux législations
nationales la lransposant ; et déclare par ailleurs que les normes :
EN 60974-5 - 'Régles de sécurité pour le matériel de soudage électrique. Parlie 5: dévidoirs.”
EN 60974-10 - "Compalibilité Electromagnétique (CEM). Norme de produit pour le matériel de soudage a l'arc.”
esl conforme & la directive 2011/65/UE du Parlement européen el du Conseil du 8 juin 2011 relative & la limitation de l'ulilisation de cerlaines substances
dangereuses dans les équipements éleclriques el éleclroniques car:
Les élémenls n'excedent pas la concentration maximale dans les matériaux homogénes de 0,1 % en poids de plomb, de mercure, de chrome hexavalent, de
polybromobiphényles (PBB) el de polybromobiphényléthers (PBDE) ainsi qu'une concentralion maximale de 0,01 % en poids de cadmium ;
ou l'équipement est une parlie d'un gros oulil induslriel fixe.

ont été appliquées. Cetle déclaration s'applique également aux versions dérivées du modéle cilé ci-dessus et référencées : «Réldérivéesy.

Cette déclaration CE de conformité et ROHS garantissent que le matériel livré respecte la législation en vigueur, s'il est ulilisé conformément a la notice
d'instruction jointe. Tout montage différent ou toute modification entraine la nullité de notre certification. Il est donc recommandé pour toute modilication
éventuelle de faire appel au constructeur. A défaut, I'entreprise réalisant les modifications doit refaire la certification. Dans ce cas, cetle nouvelle certification
ne saurait nous engager de quelque fagon que ce soit. Ce document doit &tre transmis a votre service technique ou votre service achat, pour archivage.

Hereby states that the we!ding wire feeds, Type DMY 4000, Number W000257873
conforms to the provisions of the Low Vollage Direclives { Directive 2008/95/CE), as well as the CEM Direclive (Directive 2004/108/CE) and the national legistation
transposing it ; and moreover declares that standards :
EN 60974-5 - "Salety regulations for eleclric welding equipment. Part 5: welding wire feeds.”
EN 60974-10 - "Eleclromagnetic Compalibility (EC) Product standard for arc welding equipment.”
conforms 1o the DIRECTIVE 2011/65/EU OF THE EURCPEAN PARLIAMENT AND THE COUNCIL of 8 June 2011 on the reslriction of the use of cerlain
hazardous subslances in electrical and eleclronic equipment while :
The parls do not exceed the maximum concentralions of 0.1% by weight in homogenous materials for lead, mercury, hexavalent chromium, polybrominated
biphenyls (PBB) and polybrominated diphenyl ethers (PBDE), and 0.01% for cadmium, or the equipment is a part of a large-scale stalionary industrial tool.

have been applied. This statement also applies to versions of the aforementioned model which are referenced : «Réldérivéess.

This EC deglaration of conformity guarantees that the equipment delivered complies with the legislations in force, if it is used in accordance with the

enclosed instructions. Any different assembly or modification renders our certification void. It is therefore recommended that the manufacturer be consulted
about any possible modification. Failing that, the company which makes the modifications should ensure the recertification. Should this occur, the new
certification is not binding on us in any way whatsoever. This document should be transmitted to your technical or purchasing department for record
purposes. -

Erklart hiermil, dass der Drahtvorschubgerdle des Typs DMY 4000, Nummer W000257873
den Verfiigungen der Vorschriften fir Schwachstrom (EWG-Vorschrift 2006/95/CE), sowie der FBZ-Vorschrift (EWG-Vorschrilt 2004/108/CE) und demationalen,
sie transponierenden Gesetzgebung entspricht ; und erklart andererseils, daR die Normen :
EN 80974-5 - "Sicherheitsbeslimmungen fiir eleklrisches Schweimaterial. Teil 5: Drahtvorschubgerate .
EN 60974-10 - "Eleklromagnelische Kompalibilitét (FBZ) Produkinorm fiir das WIG-Schweiftmalerial."
der RICHTLINIE 2011/65/EU DES EUROPAISCHEN PARLAMENTS UND DES RATES vom 8. Juni 2011 zur Beschrankung der Verwendung bestimmter
gefahrlicher Stoffe in Elekiro- und Eleklronikgeréten entsprichl, wobei;
In den Teilen werden die maximal zuldssigen Konzentralionen von 0,1 Gewichtsprozent in homogenen Materialien fur Blel, Quecksilber, sechswerliges
Chrom, polybromierte Biphenyle (PBB) und polybromierte Diphenylether (PBDE) und 0,01 Gewichtsprozent in homogenen Malerialien fiir Cadmium nicht
{iberschrilten, oder Diese Ausriistung ist Bestandteil einer grofien stationdren industriellen Anlage.”

angewandt wurden, Diese Erklarung ist auch giiltig fiir die vom vorstehenden Modell abgeleiteten Versionen mit den Referenzen : «Réfdérivéesy.

Mit vorliegender EG-Konformitdtserklirung garantieren wir, unter Vorhehalt eines ordnungsgeméaRen Einsatzes nach den beiliegenden Anwelsungen zur
Benutzung, die Einhaltung der giiltigen Rechtsvorschriften fiir das gelieferte Material. Jegliche Anderung belm Aufbau b.zw. jegliche andere Abwandlung fiirt
zur Nichtigkeit unserer Erklirung. Wir raten daher, bei allen eventuellen Anderungen den Hersteller heranzuziehen. In Ermangelung eines Besseren ist die
Anderung vornghmende Unternehmen dazu gehalten, eine erneute Erklirung abzufassen. In diesem Fall ist neue Bestatigung fiir uns in keinster Weise
bindend. Das vorliegende Schriftstiick muB zur Archivierung an lhre technishe Abteilung, b.zw. an Ihre Einkaufsabteilung weitergeleitet werden.

Si dichiara che il Trainafili , modello DMY 4000, Numero W000257873

- & conforme alle disposizioni delle Direttive Bassa tansione (Direttiva 2006/95/CE), & CEM (Direltiva 2004/108/CE) e allelegislazioni nazionali corrispondenti ; e
dichiara inoltre che le norme :
EN 60974-5 - "Regole di sicurezza per il maleriale da saldalura eletlrico Parte 5: Trainafili ."
EN 60974-10 - "Compalibilita Eleltromagnetica (CEM) Norma di pradotlo per il materiale da saldatura allarco.”

- & conforme alla DIRETTIVA 2011/65/UE DEL PARLAMENTO EUROPEOQ E DEL CONSIGLIO dell'8 giugno 2011 sulla restrizione dell'uso di determinate sostanze
pericolose nelle apparecchiature eletiriche ed elettroniche, e inolire che:
Nelle sue parli non sono slate superate le concenlrazioni massime tollerate di 0,1% per peso nel materiali omogenei per piombo, mercurio, cromo esavalente,
bifenili polibromurali (PBB) e eleri di difenile polibromurato (PBDE) e di 0,01% per peso nei materiali omogenei per cadmio, oppure Questa apparecchialura fa parte
di un utensile industriale fisso di grandi dimensioni."

sono slate applicate. Quesla dichiarazione sl applica anche alle versioni derivate e ai riferimenti del medello sopra Indicalo : «Réfdérivéesn.

Questa dichirazione di conformita CE garantisce che il materiale consegnatoLe, se utilizzato nel rispetto delle istruzioni accluse, é conforme alle norme
vigenti. Un'installazione diversa da quella auspicata o qualsiasi modifica comporta 'annullamento della nostra certificazione. Per eventuali modifiche, si
raccomanda pertanto di rivolgersi direttamente all'azienda costruttrice. Se quest'ultima non viene avvertita, la ditta che effectuera le modifiche dovra
procedere a un nuova certificazione. In questo caso, la nuova certificazione non rappresentera, in nessuna eventualitd, un impegno da parte nostra. Questo
documento dev'essere trasmesso al servizo Tecnico a Acquisti della Sua azienda per archiviazione.




Fabricant / Adresse . Manufacturer / Address : AlR LIQUIDE WELDING FRANCE

Déclaration of conformity Unité de production de Pont Sainte Maxence
. , Place Le Chételier - BP 80359
CE and ROHS 60723 PONT STE MAXENCE Cedex FRANCE

ED !

Declara, a conimuac'én que el Davanadera Tipo DMY 4000, Numero W000257873
es compatible a las disposiciones de las Directivas de Baja tension (Direcliva 2006/95/GE), asi como de la Directiva CEM (Direcliva 2004/108/CE) y las
legislaciones nacionales que la contemplan ; y declara, por otra parte, que se han aplicado las normas :
EN 60974-5 - "Reglas de sequridad para el equipo eléctrico de soldadura. Parle 5: Devanadera.’
EN 60974-10 - "Compalibilidad Electromagnética (CEM) Norma de producto para el equipo de soldadura al arco.”
es compalible con la DIRECTIVA DEL PARLAMENTO EUROPEQ Y DEL CONSEJO 2011/65/EU del 8 de junio de 2011, sobre las restricciones de ulilizacién de
determinadas sustanclas peligrosas en equipos eléctricos y eleclronicos mientras que:
Las partes no superen las concentraciones méaximas de 0,1% en peso en materiales homogéneos para el plomo, mercurio, crome hexavalente, polibromobifenilo
(PBB) y polibromobifenil éleres (PBDE), y 0,01% para el cadmio, o El equipo es una parle de una herramienta industrial estacionaria de gran escala. "

Esta declaracion también se aplica a las versiones derivadas del modelo cilado més arriba y con las referencias : «Réfdérivéess.

Esta declaracion CE de conformidad garantiza que el material entregado cumple la legislacion vigente si se uliliza conforme a las instrucciones adjuntas.
Cualquier montage diferente o cualquier modoficacién anula nuestra certificacion. Por consiguiente, se recomienda recurrir al constructor para cualquier
modificacién eventual. Si no fuese posible, la empresa que emprenda las modoficaciones tiene que hacer de nuevo la cerlificacion. En este caso, la nueva
cerlificacion no nos compromete en ningéin modo. Transmita este documento a su departamento téenico o compras, para archivarlo.

Declara abaixo que o Alimentadore Tipo DMY 4000, Numero W000267873
esla em conformidade com as disposiges das Direclivas Baixa Tens#o (Directiva 2006/95/CE), assim como com a Directiva CEM (Directiva 2004/108/CE) e com
as legislagdes nacionals que a lranspoem ; e declara ainda que as normas :
EN 60974-5 - 'Regras de seguranga para o malerial de soldadura eléclrico. Parte 5: Alimentadore.”
EN 60974-10 - "Compalibilidade Electromagnélica (CEM) Norma de produto para o material de soldadura por arco.”
esla em conformidade com a DIRECTIVA 2011/65/EU DO PARLAMENTO E CONSELHO EUROPEU de 8 de Junho de 2011 no que se refere & reslrigéo
do uso de determinadas substancias perigosas em equipamentos eléctricos e electronicos se:
As partes nio excederem uma concentragdo méxima de 0,1% de peso em malerials homogéneos para chumbo, mercirio, cromio hexavalente, bifenilos
polibromados (PBB) e éter difenilico polibromado (PBOE), & 0,1% de cadmio ou equipamento faz parle de uma ferramenta induslrial fixa de grandes
dimensoes.”

foram aplicadas. Esla declaragio aplica-se igualmenle as versoes derivadas do medelo acima citado e referenciadas : «Refdériveesy.

Esta declaragiio CE de conformidade garante que o material entregue respeila a legislagao em vigor, se for utilizado de acordo com as instrugdes juntas. Qualquer
montagem diferente ou qualquer modoficagdo acarreta a anulagéo do nosso cerlificado. Por isso recomenda-se para qualquer medificacio eventual recorrer ao
construtor. Ou caso conlrario, a empresa que realiza as modificagdes deve fazer novamenle um certificado. Nesse caso, este novo cerlificado nio pode nos comprometer
de nenhuma maneira. Esse documento deve ser transinitido ao seu seivigo técnico ou o seivigo compras, para ser arquivado.

Verklaart hierbij dat de Haspelaar , Type DMY 4000, Nummer W000257873
- conform de bepalingen is van de Richlijnen betreffende Laagspanning (Richtiijn 2006/95/CE), en de EMC Richlijn (Richtiijn 2004/108/CE) en aan de nationale
welgevingen met belrekking hiertoe ; en verklaart voorts dat de normen :
EN 60974-5 - "Veiligheidsregels voor elektrische lasapparaluur. Deel 5: Haspelaar "
EN 60974-10 - "Eleklromagnetische Compatibiliteit (EMC). Produkinorm voor booglas-apparatuur.”
conform is mel RICHTLIJN 2011/65/EU VAN HET EUROPESE PARLEMENT EN DE EUROPESE RAAD van 8 juni 2011 betreffende de beperking voor het
gebruik van bepaalde gevaarlijke stoffen in elektrische en elektronische uitrustingen, waarbij:
De onderdelen de maximale concentralie van 0,1% in gewicht in homogene materialen niet overschrijden voor lood, kwik, chromium VI, polygebromeerde
bifenyl (PBB) en polygebromeerde difenylethers (PBDE), en van 0,01% voor cadmium, of De uilrusting deel vitmaakt van groot slilstaand industrieel
gereedschap.”
zijn toegepast. Deze verklaring is tevens van toepassing op afgeleide versies van bovengenoemd model mel de beslelnummers : «Réfdérivéesn.
Deze EG verklaring van overeenslemming garandeert dat het geleverde materiaal voldoet aan de van kracht zijnde wetgeving indien het wordt gebruikt volgens de bijgevoegde
handleiding. Het monteren op federe andere manier dan die aangegeven in voomoemde handleiding en het aanbrengen van wijzigingen annuleert automatish onze
echiverklaring. Wi raden U dan ook aan contact op te nemen met de fabrikant in het geval U wijzigingen wenst aan te bregen. Indien dit niet geschiedt, moet de ondememing die
de wijzigingen heeft uitgevoerd een nieuve echtverklaring opstellen. Deze nieuwe echtverklaring zal echter nooit en te nimmer enige aansprakelijkheid onzerzids met zich mee
kunnen brengen. Dit document moet ann uw technische dienst of the afdeling inkopen worden overhandigd voor hetarchiveren. -

Férklarar hdmmed att Matarverk, Typ DMY 4000, Nummer W000257873
lilverkats i Gverensstimmelse med direktiven om lagspanning (direktiv 2008/95/CE) saml direktivet CEM (direktiv 2004/108/CE och de nalionelia lagar som
motsvarar det; och forklarar for dvrigl alt normema :
EN 60974-5 - "Sékerhetsregler for elsvetsningsmateriel. Del 5: Matarverk *
EN 60974-10 - "Elektromagnelisk kompalibiitet (CEM) Produktnom for bagsvetsningsmateriel'
ar i dverensstimmelse med DIREKTIVET 2011/65/EU av EUROPAPARLAMENTET OCH RADET av den 8. juni 2011 om begrénsning av anvandning av
vissa farliga dmnen i elektriska och elekironiska utrustningar, dérvid:
Delama ej oversliger de hdgsta tillatna koncentrationer pé 0,1 vikiprocentenhel | homogena material for bly, kvicksilver, hexavalent krom, polybromerade
difenyler (PBB) och polybromerade difenyletrar (PBDE) och pa 0,01 viktpracentenhet i homogena material for kadmium eller Denna ulrustning ingér som en
del av elt slorskaligt stationart industriverklyg.”

har tildmpals. Denna forklaring géller dven de ulféranden som avletls av ovannamnda modell och som har referenserna : «Réfdérivéess.

Detta EU-intyg om dverenstimnelse garanterar att levererad utrustning uppfyller kraven i géllande lagstiftning, om den anvénds i enlighet med hifogade
anvisningar. Varje avvikande montering eller andring medfdr att vart intyg ogiltigforklaras. For varje eventuell andring bor dérfdr tillverkaren anlitas. Om sé ej
sker, ska det foretag som genomfdr dndringarna limna et intyg. Detta nya intyg kan viinte pA nagot sétt ta ansvar for. Denna handling ska éverlamnas till er
tekniska avdelning eller Inkdpsavdelning for arkivering.




Fabricanl/ Adresse :  Manufacturer / Address : AIR LIQUIDE WELDING FRAN_C_E

: ; : Unité de production de Pont Sainte Maxence
Déclaration of conformity 5y, o | Ghatelior - BP 80359

CE and ROHS 60723 PONT STE MAXENCE Cedex FRANCE

Oéwiadcza, ze rgczny Haspelaar Typ DMY 4000, Numer W000257873
jest zgodny z rozporzadzeniami dyrektywy niskie napigcia (Dyrektywa 2006/95/CE) oraz dyrektywy CEM (Dyrektywa 2004/108/CE) i odpowiednimi przepisami

krajowymi; i odwiadcza, ze normy:
EN 60974-5 - "Zasady hezpieczenstwa dla wyposazenia do spawania eleklrycznego. Czesé 6: Haspelaar,"
EN 60974-10 - *Zgadnosé elektromagnetyczna (CEM). Norma dla produkiéw dla urzadzen do spawania lukowego.”
jest zgodny z dyrektywa PARLAMENTU europejskiego i RADY 2011/65/UE z dnia 8 czerwea 2011 r. w sprawie ograniczenia stosowania niektorych niebezpiecznych
substancii w sprzecie elektrycznym i eleklronicznym, przy czym:
W czedclach nie zostaly przekroczone maksymalne warlosci slezenia 0,1 procent wagowych oldwia, rlec, szesciowarlosciowego chromu, polibromowanych
bifenyli (PBB) i polibromowanych elerdw difenylowych (PBDE) dopuszczalne w maleriatach jednorodnych, oraz 0,01 procent wagowych kadmu w
malerialach jednorodnyeh, albo Urzadzenie jest cz¢scia zespolu wielkogabarytowego stacjonarnego narzgdzia przemystowego.”
zoslaly zastosowane. O$wiadczenie dolyczy réwniez warianlow modelu podanego powyzej, z naslepujacym oznakowaniem: «Réfdérivéesy.
Oéwiadczenle zgodnosci gwarantuje, ze dostarczone wyposazenie jest zgodne z ohowiazujacymi przepisami, jezeli jest uzytkowane zgodnie z zalaczong
instrukejq obslugi. Kazdy inny montaz lub modyfikacja anulujq nasze oéwiadczenie. W przypadku modyfikacji zaleca sig skontaktowanie z producentem. W
innym przypadku, firma wykonujgca modyfikacje musi powtorzyé cerlyfikacje. W takim przypadku nowy certyfikat anuluje wszelkie zohowigzania z nasze]
strony. Niniejszy dokument nalezy przekazaé do dzialu technicznego lub dzialu zakupéw w celu zarchiwizowania.

este in conformitate cu dbpoa‘,] ‘e Directivel de Joasa Tensiune (Directiva 2006895/CE), cu Directiva CEM (Directiva 2004/108/CE) precum gi culegisiatia nafionald care le tianspuné; i

dedard printre aliele ca nomele:

EN 60974-5 - Reqgui de siurania pt Echipamentul de sudurd electiica. Parlea 5. tambure de sarma.”

EN60974-10 - ,Compatbitate elechomagnetica (CEM). Nomma de produs pt Echipamentul de sudur prin arc electic.”

esteinconformiate cu DIRECTIVA 2011/65/UE A PARLAMENTULUI EUROPEAN $I A CONSILIULUI din data de 8 iunle 2011 privind restiicia utiizani unor anumite substanie

periculoase din echipamentele electrice i electionica in tmp ce:

Componentele nu depasesc concentralile maxime de 0,1% dupa greutate in materiale omogene pentru plumb, mercur, crom hexavalent, bifenti polibrominali

(PBB) si difenl eteri polbrominalj (PBDE), 510,01% pentru cadmiu, sau Echipamentul face parte dintr-o unealta industiala stationard la scard larga. -
Aufost puse in apicare, Aceasta dedlaralie se aplica sila versiunie derivale din mode'ul cital mai sus gi au ca referinta: «Réfdérvéesn.
Aceasti declaralie de conformitate CE va garanteazii ¢ echipamentul livrat respecta legislalia in vigoare daci este utilizata conform instructiunilor alagate. Montarea
necorespunzatoare sau orice modificare adusé aparatului duce la anularea certificatului. In 1 consecina, inainte de orice modificare se recomanda consultarea constructorului. in
cazul unel defectiuni, intreprinderea care a facut modificarea trebuie s refaca certificarea. In acest caz aceasta noua certificare nu ne va implica in nici un fel. Acest document
trebuie transmis serviciului Dvs. Tehnlc sau serviciulul Dvs, De achiziii, in scopul arthivaril,

@ Indica prin prezenta ¢ lambure de sarma Tip DMY 4000, NumérW000257873

ouppoppouTal
pe 1ig Brardteig v Odnyiiv XapnAig Taang (Odnyia 2008/95/CE), kabix kar pe v Odiyia HME (O8nyla 2004/108/CE) kai pe 1ig eBvikég vopoBealeg oy my
petagepouy, kal SnAtvel emiang Twg eQappoaTnKav Ta TpdTUTCL:
EN 60 974-5 "Kavoveg aggaheiac yia tov e€omiiop6 nhekrpikig ouykdMnang. Tufpa 5: ouykdMnang '
EN 60 974-10 "HAskrpopayvnrikd ZupBarénra (HME). Mpdruno wpoidviog yia tov efetihiojid cuykéMnong 1680u."
eivar aupBard pe mv OAHINA 2011/65/EE TOY EYPQNAIKOY KOINOBOYAIOY KAI TOY EYMBOYAIOY ¢ 8ng lovviou Tou 2011 axerikd pe tov mepopiopo mg
XpRoNg opropéviy ETIKIVEUVWY oUCItY OE NAEKTPOACYIKO Kal NAEKTPOVIKG eSaTTAIONO EpdaoV @
Ta ptpn dev umepPaivouv Tig péyiates auykevipioelg Tou 0,1% kard Bapog ag opoyevr) UAIKG yia 1o pdAufBo, Tov udpdpyupo, 1o eaoBevic ypuio, Ta
moAuBpwpiwpéva dipavoha (PBB) kal Toug moufpwiwpévous dipaivuhaiBépeg (PBDE), kai Tou 0,01% yia 1o kadpio 1) O eforhiopidg anorehei pépog
£voc peyahng khipgakag atamixel piopnxavikol epyakeiou,
Auti n dihwan epappéderal enlang ota poviéAa Tou akoAouBouv To Taparava 1a orola karaywpolviar:
Auri) n dnAwon ouppdpewong CE eaopailel g o wapadibdjievog eforhopdg auppoppoural wpog TV 10X 0ousa vopoeaia av xproipotoieiral
aOpQuva je Yo ouvnppévo eyxeipidio xpiiong. Tuxdv Siapoperii cuvappioAdynon i Tpororoinon eipépel TV akipwon TS MOTOT0INONS Jiag, EUVETGHIG
yia orrolubijwore rporroroin o ouviotiral va aweubivesTe orov karaokevaori). EAAeiper avrod, n emyelpron wou wpayparorrolel vig vpotrorrolfoeig
wpérrel va wpofel o€ via morotroinon. L1nv mepinrwon avrd, n véa mortomwoinon Sev ocuverbyeral kapla Siki pag SEopcuon. To éyypago aurd wpimel va
perapifaorei oy TEXVIKA UTNPEOia oUg 1) TV UTHPETia oug ayopv, yia apxeiofirnon.

@ Anhiwvel rapakdiw mwg n yewwdipia xeipokiving auykdMnang Turog DMY 4000 ApiBjég W000257873

Huxe 3anenset, 4o redepatop Ans pyuoit ceapki Tun DMY 4000 Homep W000257873

cooTeeTcTayer nonoxenuam [lupextus, kacatowmxca Huakoro nanpaxenun ([upextisa 2006/95/CE), a Tawxe [upextuse CEM ([upextuea 2004/108/CE) u
HalHOHaNEHEIM 3AKOHOAATENBCTBAM, NEPSHOCALLMM €€; 1, KPOME TOT0, 3asBNAGT, UTO CTAHAAPTH!;
EN 60 974-5 "Mpapuna Textuk Gezonackocty Ans 0BOpyLoBaKKA ANA anexTpoceapkit. Yactb 5: pyuHoi ceapkm.”
EN 60 974-10 "3nextpomarnutHas Coemectunocts (CEM). MpouasogcTaeHHbId cTanaapT ans oBopyaosanys Ans AyroBoi ceapii.”
cooteercrayer [AMPEKTUBE 2011/65/EC Esponeickoro napnasenta i Cosera Esponesickoro Cowaa « 00 orpaniienit HCnonb3oBaxia onpezeneHHeIX
ONacHbLIX BELLECTB B INSKTPUUECKOM W 3NEKTPOHHOM obopyaosaHiiy ot 8 uons 2011r., npuuem:
Ta pépn dev uniepPaivouy Tig péyioteg auykevipiaelg Tou 0,1% katé Bdpog oe opoyeviy uhikdyia To poAupBo, Tov ubpdpyupo, 1o efaaBevic Xpuwpio, Ta
moAuBpuwpiwpéva dipaivihia (PBB) kai oug moAuBpwiliwpévous SipaivuhaiBépec (PBDE), kar Tou 0,01% yia 1o kadpio iy O efomhiopdg amorehei i€ pog evic
peyaAng kMpakag atankol Bopnyavikol epyalsiou. »
Guinu NpUMeHensl. HacTonliee 3anBnenme Takke NPUMEHABTCA K NPOM3BOAHLIM MOAMDHKAUHAM BLILUBYKAZAHHON MOAENH C 0DO3HAUEHHEM:
Hacronuiee zasnsnenue o cooteercTami CE rapantupyer, uro nocrasnennoe oGopyaosanye cobniofiaer aelicysyioliee 3akoHoAaTeNLCTRO, €CNH OHO
MCNONL3YETCsl B COOTBETCTBYMM € NpUAaraeMoi HHCTPYKUMENH no axcnnyarauuu. JlioGoi oTnnualowkitcn MonTax unu niobas Moaudikayun oGopypopanms
noBJeysT 3a coboil HenencTBITENLHOCTL Hawe cepridmkaunn. Takum oBpasom, Ans NBLIX BOIMOXHLIX MOAMDUKALMA pekoMeHayeTes 0BpaTnTLES K
KOHCTPYKTOPY. B nPOTHBHOM CNyYae npeanpuATHe, OCYLIECTBNROUIEE MOANDHUKALINN, AOMKHO 3aHOBO NPoiTH cepTidiKaumio oGopyaosanus. B atom
cny4ae HoBas cepTi(HKaLIA He BO3NOXUT HA HAC HUKAKWX o0sn3aTenbcre. HacTonuuit fokyMenT lonmxeH ObiTh nepeaaH B Ball TeXHNYECKW 0T8N WK
OY/1e]1 CHabXeHuA ANA XPaHeHus B apx1Be

Pont Ste Maxence, 07.03.2013 Directeur Unité de Praduction de Pont Sainte Maxence
; Ptant manager of Production Unif Pont Sainte Maxence

B. TUGAUT
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DV DMY 4000 N°8695-1089 F/GB/E/P/NL/S/PL/RO/GR/RU/D

MODIFICATIONS APPORTEES

Premiére page :

L'ISEE passe a |'indice G (dans toutes les langues)

Passage de I'TSEE de 5 documents de 2 langues en 1 seul document
Mise a jour du certificat suite a nouvelle norme ROHS

Modifications faites le 26/02/2013. Fiche de modif n° 18208

L'ISEE passe d l'indice 6

PR11-04 / Révision 8
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