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Arc welding and plasma cutting may be dangerous for the operator
and persons close to the work area. Read the operating manual.
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1 - GENERAL INFORMATION
1.1. PRESENTATION OF INSTALLATION

DIGISTEEL Il 420-520 / DIGIPULS Il 420-520 is a manual welding set that enables the following:

+ MIG-MAG welding with short arc, speed short arc and HPS, and pulse normal et pulsé bas bruit using currents from 15A to 420A
or from 15A to 520A (only on the DIGIPULS),

+ Feeding different types of wire
= Steel, stainless steel, aluminum and special wires
= Solid and cored wires
= Diameters de 0.6-0.8-1.0-1.2-1.4-1.6mm

+ Coated electrode welding
+ Gouging process (requires KIT W000010999)
+ Braze welding MIG wire with CUPRO Alu or CUPRO silicium

The welding set is delivered as ready-for-use package in conjunction with the DVU P400 or DVU P500 wire feeders.

1.2. WELDING SET COMPONENTS

The welding set consists of 5 main components :

Power source including its primary cable (5m) and its ground strip (5m)
Cooling unit (optional),

Wire feeder,

Double-disconnectable harness between the wire feeder and the power source,
Workshop trolley (optional),

AR WN

Each item is ordered and supplied separately.
Options ordered with the welding set are delivered separately. To install these options, refer to the instructions supplied with the option.

WARNING : The plastic handles are not intended for slinging the set. Stability of the equipment is guaranteed only for an
incline of maximum 10°.
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1.3. TECHNICAL SPECIFICATIONS
DIGISTEEL Il 420 DIGISTEEL Ill 520 DIGIPULS Ill 420 DIGIPULS Ill 520
W000383615 W000383617 W000383661 W000383662
Primary side
Primary power supply 400V 400V 400V 400V
Primary power supply frequency 50/60Hz 50/60Hz 50/60Hz 50/60Hz
Effective primary consumption 18,5 A 285 A 211A 285 A
Maximum primary consumption 26 A 339 A 2711 A 339 A
Fuse primary 25AGg 32AGg 25AGg 32AGg
Maximum apparent power 18 KVA 23,8 KVA 18,9 KVA 23,8 KVA
Maximum active power 17,2 KW 22,4 KW 17,7 KW 22,4 KW
Active power in standby (IDLE) 28W 29W 29W 29W
Efficiency at maximum current (MIG) 87 89 87 89
Power factor at maximum current (MIG) 0,96 0,94 0,93 0,94
Cos Phi 0,99 0,99 0,99 0,99
Secondary side
No load voltage (according standard) en MIG 57V 73V 73V 73V
Welding range Max MIG 114,8V 135V 14,8V 139V 14,8V/35V 14,8V/39V
5A [ 420A 15A / 500A 15A [ 420A 15A / 500A
Welding range Max MMA 15A 1 420A 15A / 500A 15A 1 420A 15A / 500A
Duty cycle at 100% en MIG (10 min cycle at 40°C) 350A 450A 350A 450A
Duty cycle at 60% en MIG (6 min cycle at 40°C) 380A 500A 420A 500A
Duty cycle at maximum current at 40°C en MIG 40% 60% 60% 60%
Miscelleanous
Dimensions (Lowxh) 720x 295 x 720x 295 x 720 x 295 720x 295 x
525 525 x 525 525
Weight 34 kg 40 kg 36 kg 40 kg
Operating temperature -10°C/+40°C -10°C/+40°C -10°C/+40°C -10°C/+40°C
Storage temperature -20°C/+55°C -20°C/+55°C -20°C/+55°C -20°C/+55°C
Torch connection “Européen” “Européen” “Européen” “Européen”
Protection index IP 23 IP 23 IP 23 IP 23
Insulation class H H H H
Standard 60974-1 & 60974-1 & 60974-1 & 60974-1 &
60974-10 60974-10 60974-10 60974-10
é WARNING: This power source cannot be used in falling rain or snow. It may be stored outside, but it is not designed for use
without protection during raining.

A

Generator recommended according to the welding current
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2 - START UP

2.1. ELECTRICAL CONNECTION TO THE MAINS

Le DIGISTEEL Il 420-520 / DIGIPULS Il 420-520 are a 400V 3-phases welding-set.
If your mains supply corresponds to requirements, connect the 3-phases + ground plug to the end oh the power cable.

j WARNING : Provided that the public low voltage system impedance at the point of common coupling is

lower than :

98,2 mQ for the DIGISTEEL Ill 420

28 mQ or the DIGIPULS IIl 420

20.6 mQ or the DIGISTEEL lil 520 and DIGIPULS I 520.

This equipment is compliant with IEC 61000-3-11 and IEC 61000-3-12 and can be connected to public lowvoltage systems. It is
the responsibility of the installer or user of the equipment to ensure, by consultation with the distribution network operator if
necessary, that the system impedance complies with the impedance restrictions.

the public low-voltage supply system. There may be potential difficulties in ensuring electromagnetic compatibility in those

WARNING: This Class A equipment is not intended for use in residential locations where the electrical power is provided by
locations, due to conducted as well as radiated disturbances.

2.2. CONNECTION OF THE COOLING UNIT

A WARNING: This must be carried out with the power source OFF.

Connect the harness to the wire feeder while using the appropriate connector locations.
Connect the other end of the harness to the power source.
Connect the MIG welding torch to the wire feeder.

2.3. WIRE FEEDER SPARE PARTS

INPUT

INTERMEDIATE OUTPUT
WIREGUIDE  ADAPTATOR ROLLER WIRE GUIDE WIRE GUIDE
W000305125
STEEL s W000277008 W000277335
Stainless astic W000277338 | W000267599 W000277334 W000277335 | W000277336
W000277333
STEEL W000305126 00027735
14716 W000277009
LUy, 09712 WO00277010 WO00277335
corton e INEPIRES W000277333 | WO000277338 | W000266330 W000277334 WO000277335 | WO00277336
14716 W000277011 WO00277336
10712 ALUKIT WO000277622
LIGHTALLOYS ey ALUKIT W000277623

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

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

2.4. CONNECTION OF TORCH AND COOLING UNIT

The MIG welding torch is connected to the front of the wire feeder, after ensuring it has been properly outfitted with the wear parts corresponding
to the wire used for welding.

For this purpose, please refer to the torch instructions.
If you use a WATER torch, connect your cooling unit to the rear of the generator, as well as to the "water" harness.

WARNING:
No-load operation of the Cooling Unit while unconnected to a torch may cause its destruction.

DIGISTEEL I/ DIGIPULS Il 420-520
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2.5. GAS INLET CONNECTION

The gas hose is linked to the harness connecting the power source to the wire feeder. Simply connect it to the pressure-regulator outlet of the gas
cylinder.

+ Place the gas cylinder on the trolley at the rear of the power source and fasten the bottle using the strap.
+  Open the cylinder valve slightly to allow existing impurities to escape and then reclose it.
+ Mount the pressure regulator/flow meter

+ Connect the gas hose supplied with the wire feeder harness to the regulator's outlet
During welding, the gas flow rate should be between 10 and 20l/min.

A WARNING: Make sure the gas cylinder is properly secured on the trolley by attaching the safety strap.

2.6. STARTING UP

1 The main switch is located at the rear of the power source. Flip this switch to turn the machine on.

0 @3 Note: This switch must never be flipped during welding.

At each start-up, the power source displays the software version, the power and the connected optional device, as relevant
of the power source.

DIGISTEEL Il / DIGIPULS Il 420-520 7
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3 - INSTRUCTIONS FOR USE
3.1. FRONT PANEL FUNCTIONS

Left display: Voltage Right display: Current/ wire speed /wire thickness

Display for selection of welding mode
Selector button for welding mode

Selector switches for welding process

Measurement indicator of displayed values (pre-welding,
welding and post-welding data)

EI Led indicator for program mode

Encoder navigation

Encoder for current, wirespeed, metal sheet thickness setup
EI Selector button for pre-display

Selector switch for type of gas, wire diameter and type of welding wire

8 DIGISTEEL I/ DIGIPULS Il 420-520
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3.2. CALIBRATE THE POWER SOURCE

WARNING:
Calibration is unavailable step to achieve quality welding. If polarity is reversed, this step must be repeated.

Step 1: Turn the selector to SETUP position and press the OK button to access the COnFIG Setup
screen.

Step 2: Select the CaL parameter with the left-hand encoder and select On with the right-hand encoder.
Step 3: Press the OK button on the front panel. The display unit indicates triGEr.

Step 4: Remove the torch nozzle.

Step 5: Cut the wire.

Step 6: Place the piece in contact with the contact tube.

Step 7: Press the trigger.

Step 8: The display will indicate the value of L (harness inductance).

Step 9: Display the value of R using the right-hand encoder (harness resistance).

Step 10:  Exit SETUP.

3.3. DISPLAY AND USE

3.3.1. Synergic mode

The Current, Voltage and Thickness values listed for each wire feed speed setting are provided for information purposes only. They correspond to
measurements under given operating conditions, such as position, length of the end section (flat position welding, butt welding).
The unit's current/voltage display corresponds to the average measured values, and they may differ from the theoretical values.

Led indicator for program mode:

= OFF: pre-welding display of instructions.

= ON: Display of measurements (average values).
= Flashing: Measurements during welding.

Selection of wire, diameter, gas, welding process

Select the type of wire, the wire diameter, the used welding gas and welding process by turning the appropriate switch.
Selection of the material will determine the available values for diameter, gas and processes.

If synergy does'nt exist, power source displays nOt SYn GAS SYn, dIA SYn ou Pro SYn.

Selection of welding mode, arc length and pre-welding display
Select welding mode 2T, 4T, spot, synergic and manual by using press button return (3). Arc length can be adjusted with left encoder (7) and pre-
welding display adjustement is performed with right encoder (8). The selection of pre-welding preset is performed with press button OK. (10)

3.3.2. Manual mode:
This is the disengaged mode of the welding machine. Adjustable parameters for it are wire speed, arc voltage and fine setting.
In this mode, only the wire speed value is displayed.

3.3.3. SETUP mode

Accessing the SETUP:

The SETUP screen can only be accessed when no welding is in progress, by setting the Wire Diameter selector on the front panel to position 1.
It consist in two pull-down menu :

'CYCLE’ > Setting for the cycle phases.

‘CONFIG’ > Power source configuration

Configuring the SETUP:

In SETUP position, select CYCLE or COnFIG by pressing the OK button.
Turn the left-hand encoder to scroll through the available parameters.

Turn the right-hand encoder to set their value.

No welding start. All the changes are saved on exiting the SETUP menu.

DIGISTEEL Il / DIGIPULS Il 420-520
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List of accessible parameters in COnFIG menu

Left display Left display dit:ﬁy di';:?ay Left display
Configuration of the Water Cooling Unit. 3 possibles states :
- On:Forced on, watercooler is always activated
GrE On -;OFF - Aut Aut - OFF : Forced off, watercooler is always desactivated
- Aut: Automatic mode, Watercooler works when according need
Security of water cooling. 3 possible states :
- nc: Normally closed,
ScuU nc -no - OFF OFF - no: Normally open,
- OFF : Desactivate
Unit displayed for wire speed and thickness:
Unit US- CE CE - US :inch unit
- CE : meter unit
CPt OFF- 0,01 - 1,00 0,0Ls 0.30 Trigger holding time in or.der to call program (Only in 4T welding mode).
Can be use only for welding program from 50 to 99.
FrdE.En It ES.PO Choose language displayed oqu if RC-JQB or P500 V\_/ire feeder are connected
LAn nLSUPLIO A En French(Fr)-German(DE)- Engllsh(En)-IItaI|an(It)- Spgmsh(ES)-Pollsh(PO)- Dutc‘h(n.L)- _
’nO’,Fi,éh,’CS:Hu’ Swedish(SU)-Portuguese(Pt)- Romanian(RO)- Danish(DA)- Norwegian(NO)- Finnish(Fi)-
Slovak(Sk)- Czech(CS)- Hungarian(Hu)
PGM no-yES no Activate / desactivate program management mode
Use to setup available adjustement range of the following parameters: wire speed, arc
PGA OFF - ;000 - 020 % 1% OFF voltage, arc dynamics, pulse fine-setting. Use only when program management is
activated and programs are locked.
CAL OFF -on OFF Calibration of torch & ground harness
Select adjustement Wire speed and arc voltage :
AdJ Loc--rC Loc - Loc : Local on the power source
- 1C : remote Control or torch potentiometer
L 0-50 1uH 14 Cable choke setting / display
r 0-50 10 8 Cable resistor setting / display
SoF no - yES no Software update mode.
Factory settings reset. Pressing YeS will cause a reset of the parameters to factory
FAC no-YyES " | defaults when exit SETUP men.
List of accessible parameters in CYCLE menu
Left display Left display _Left _Left Left display
display display
Pt 00.5-10.0 0ls 05 Spqt time. In Spot mode and in Manual mode, the Hot Start, Downslope and sequencer
settings cannot be changed
PrG 00.0-10.0 0ls 0,5 Pre-gas time
tHS OFF-00.1-10.0 01s 0,1 Hot start time
IHS -70-70 1% 30 Hot start current (wire speed). X% + the welding current
UHS - 70-70 1% 0 Hot start voltage X% =+ the arc voltage
dyn ;g ' ;g 1% 0 Fine setting in short arc
rFP %g : ;8 1% 0 Fine setting in pulse
dyA 00 - 100 1 50 Arc striking dynamics at electrode
tSE OFF-0.01-2.50 0,01s OFF Sequencer time (Sequencer, only in synergic mode)
ISE --90 + 90 1% 30 Sequencer current level. X% £ the welding current
dst OFF-00.1-05.0 0,1s OFF Down-slope time
DdslI - 70-00.0 1% - 30 Down-slope current (wire speed). X% + the welding current
dsu -70-70 1% 0 Down-slope voltage. X% = the arc voltage
Pr_ 0.00-0.20 0,01s 0,05 Anti-stick time
Prs Nno - yES no Pr-Spray activation
PoG 00.0-10.0 0,05s 0,05 Post-gas time

NOTE : The DIGISTEEL Il 420-520 / DIGIPULS Il 420-520 allows to lock program menu. This function is available on program screen with the parameter
cod. The locking key entered has to be written in order to desactivate the function lock.

3.3.4. Program call with trigger

This function allows to chain from 2 to 10 programs. This function is available in 4T welding mode only and program management mode has to be activated

Program chaining :
The function program call works with programs from P50 to P99 by ten.

= P50->P59 ; P60>P69 ; PT0->P79 ; P80->P89 ; P90—>P99

Selec first program with which you want to begin your chain. Then during welding, each time you will push trigger, program will change.
To chain less than ten programs, in the program following end of loop desired put a different parameter (As synergy or welding cycle).

10
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It is possible to setup time of trigger push to detect change of program chain : SETUP - CPT -> put value from 1 to 100 - exit SETUP
Example: Create a program list from P50 to P55 (6 programs).

1) In program P56, put different welding cycle or synergy than P55 in order to finish chain

2)  Select program P50 (First program for start of welding

3) Start welding

4)  Each time trigger will be pushed, power source will change program until P55. When chain is finished, power source will restart to P50.

3.3.5. Automatisation

a) DIGIPULS Il welding sets is very easily automated. Simply connect the J2 socket provided at the back of the set.
The wire markings are : LEVEL N1

RI current contact output: dry contact | K de J2 |

Rl shared current contact output: dry contact | L de J2 |
Fault | T de J2 |

Shared fault | L deJ2 |

Trigger input (+): to be placed on a dry contact | Ude J2 |
Trigger input (-): to be placed on a dry contact | M de J2 |

To confirm the closing of contact ri, it is essential to position “aut off ”. The delay in the closing of the contact is adjusted by the value “dep”
in the “step” sub menu of setup.

Auto niveau 1
Level auto 1

Note : By default, the mode selected is the manual mode.

The type of operation selected is shown on the RH display.

SELECTION OF THE REMOTE CONTROL AUTOMATIC MODE WITH AN ANALOGUE SIGNAL
1. Position the switch on the power source front panel on « SEt -UP ».
2. Pressthe « OK » key to select « Con FIG » on the display.
3. Position the LH selector to obtain « Aut » on the LH display.
4.  Position the RH selector to obtain « n1 » on the RH display

DIGISTEEL Il / DIGIPULS Il 420-520
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4 - OPTIONS, ACCESSORIES

4.1 - WIRE FEED DVU P400, REF. W000275266

4.2 - WIRE FEED DVU P500, REF. W000275267

4-3 - COOLER UNIT, REF. W000273516

12 DIGISTEEL I/ DIGIPULS Il 420-520
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4.4 - REMOTE CONTROL RC JOB, Réf. W000273134

Fonctionnalities:

Adjust Wire speed during welding and out off welding
Adjust Arc voltage during welding and out off welding

4.6 - DUST FILTER, Réf. W000373703
4.7 - WORKSHOP TROLLEY, Réf. W000383000

Il permet de déplacer facilement la source de puissance dans un environnement d'atelier.

4.8 - SHIPYARD TROLLEY OPTION, Réf. W000372274
4.9 - SECURITE DE DEBIT OPTION, Réf. W000376539
4.10 - PUSH PULL OPTION, Réf. W000275907
4.11 - OPTION DEBITLITRE, Réf. W000376539

DIGISTEEL Il / DIGIPULS Il 420-520 13
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5 - HARNESSES AND TORCHS

14

5.1. HARNESSES

AIR harness 2 M — 70 MM2

AIR harness 5 M — 70 MM2

AIR harness 10 M — 70 MM2
AIR harness 15 M — 70 MM2
AIR harness 25 M — 70 MM2
AIR harness 30 M — 70 MM2
AIR harness 40 M — 70 MM2
AIR harness 50 M — 70 MM2

sur cde;
sur cde;

)
)
sur cde)
sur cde)

WATER harness 2 M - 95 MM?
WATER harness 5M - 95 MM?
WATER harness 10 M - 95 MM2
WATER harness 15 M - 95 MM?2
WATER harness 25 M — 95 MIM2 (sur cde)

WATER harness 50 M - 95 MM?2

ALUMINIUM WATER harness 2 M - 95 MM?2
ALUMINIUM WATER harness 5 M - 95 MM?2
ALUMINIUM WATER harness 10 M — 95 MM?
ALUMINIUM WATER harness 15 M - 95 MM?
ALUMINIUM WATER harness 25 M - 95 MM?

5.2. TORCHES

PROMIG NG 341- 3M
PROMIG NG 341- 4 M
PROMIGNG 341- 5M

PROMIGNG 341 W-3 M
PROMIGNG 341 W-4 M
PROMIGNG 341 W-5M

PROMIG NG 441-3 M
PROMIG NG 441-4M
PROMIG NG 441-5M

PROMIG NG 441W -3 M
PROMIG NG 441W -4 M
PROMIG NG 441W -5M

PROMIG NG 450W -3 M
PROMIG NG 450W -4 M
PROMIG NG 450W -5M

5.3. PUSH PULL TORCHES

PROMIG PP 341 8M

PROMIG PP 441W 8M

PROMIG PP 341 8M WITH POTENTIOMETER
PROMIG PP 441W 8M WITH POTENTIOMETER

5.4. POTENTIOMETER TORCHES

DIGITORCH P 341 -4M
DIGITORCH P 341W - 4M
DIGITORCH P 441W - 4M

réf. W000275894
réf. W000275895
réf. W000275896
réf. W000275897
réf. W000276901
réf. W000371246
réf. W000371245
réf. W000371244

réf. W000275898
réf. W000275899
réf. W000275900
réf. W000275901
réf. W000276902

Nous consulter

réf. W000371044

réf. W000371045
réf. W000371175
réf. W000371174
réf. W000371239

réf. W000345066
réf. W000345067
réf. W000345068

réf. W000345069
réf. W000345070
réf. W000345071

réf. W000345072
réf. W000345073
réf. W000345074

réf. W000345075
réf. W000345076
réf. W000345077

réf. W000274865
réf. W000274866
réf. W000274867

réf. W000385860
réf. W000385862
réf. W000385861
réf. W000385863

réf. W000345014
réf. W000345016
réf. W000345018

Apart from the standrd torch functions : it also enables adjusting the wire speed and arc length both during welding
and when not welding.

DIGISTEEL I/ DIGIPULS Il 420-520
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6 - MAINTENANCE

6.1. GENERAL

Twice a year, depending on the use of the device, inspect the following:
= cleanliness of the pwer source
= electrical and gas connections

WARNING :

Never carry out cleaning or repair work inside the device before making sure that the unit has been completely disconnected from
the mains.

Dismantle the generator panels and use suction to remove dust and metal particles accumulated between the magnetic circuits
and the windings of the transformer.

f Work must be performed using a plastic tip to avoid damage to the insultation of the windings.

At each start-up of the welding unit and prior to calling customer cupport for technical servicing, please check that:
= Power terminals are not improperly tightened.

= The selected mains voltage is correct.
= There is proper gas flow.

= Type and diameter of the wire.Torch condition.

TWICE PER YEAR
Perform calibration of the current and voltage settings.

= Check electrical connections of the power, control and power supply circuits.
= Check the condition of insulation, cables, connections and pipes.

6.2. ROLLERS AND WIRE GUIDE

Under normal conditions of use, these accessories have a long serviceable life before their replacement becomes necessary. Sometimes, however,
after being used over a period of time, excessive wear or clogging due to adhering deposits may be noted.
To minimise such harmful effects, make sure the wire feeder plate remains clean. The motor reduction unit requires no maintenance

6.3. TORCH

Regularly check the proper tightness of the connections of the welding current supply. Mechanical stresses related to thermal shocks tend to loosen
some parts of the torch, particularly:

=  The contact tube

=  The coaxial cable

=  The welding nozzle

=  The quick connector

Check that the gasket of the gas inlet spigot is in good condition. Remove the spatter between the contact tube and the nozzle and between the nozzle
and the skirt. Spatter is easier to remove if the procedure is repeated at short intervals.

Do not use hard tools that may scratch the surface of these parts and cause spatter to become attached to it..

=  SPRAYMIG SIB, W000011093
=  SPRAYMIG H20, W000010001

Blow out the liner after each change of a spool of wire. Carry out this procedure from the side of the quick fitting connector plug of the torch.

If necessary, replace the wire inlet guide of the torch.

Severe wear of the wire guide may cause gas leaks towards the rear of the torch.

The contact tubes are designed for long use. Nevertheless, the passage of wire causes them to wear off, widening the bore more than the permissible
tolerances for good contact between the tube and the wire.

DIGISTEEL Il / DIGIPULS Il 420-520 15
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6.4. SPARE PARTS
Front panel :

DIGISTEEL Ill 420-520
W000384741 :
DIGIPULS Il 3420-520
W000384743
90002952P 90002939P
90003030P
90002940P ,
RN 90002932P
W0003856040 \
~ 7 W000373702
90002931P
90002315P
90002948P
20002949P

90002953P

(for 2 fans)
90002943P (for 1 fan)
90002942P

Composants interne et onduleur :

16 DIGISTEEL I/ DIGIPULS Il 420-520
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DIGISTEEL Il 420
—WO000384736

91633320P
DIGISTEEL Il 520
-—WO000384737

N DIGIPULS 1llI 420
~WO000385005

. DIGIPULS Ill 520
~W000385006

DIGISTEEL Il / DIGIPULS Il 420-520 17
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90000389P
90002950P
W000148911

18

)

@1]

WO000370440

—W000344738

g ~90002919P
/

DIGISTEEL 1ll 420

W000385776

- W000344740
90002920P
DIGIPULS IllI 420
W000385779
_W000344739
_90002920P

DIGISTEEL Il 520 /
DIGIPULS Il 520 /|

W000385777

DIGISTEEL I/ DIGIPULS Il 420-520
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W000277882

W000384745

W000385787

wWo000148911

19
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6.5. TROUBLESHOOTING PROCEDURE

Servicing of electrical equipment must be performed by qualified personnel only
| CAUSES | SOLUTIONS |

| GENERATOR IS ON WHILE THE FRONT PANEL IS OFF |
Power source alimentation | Check the mains supply (to each phase)

| DISPLAY OF THE MESSAGE EO01 ond |
Press the OK button to clear the fault. If the problem persists, call Customer

The maximum strking current of the power source was exceeded

Support
| DISPLAY OF THE MESSAGE EO02 inu |
Poor recognition of the source of power — only at start-up. Call Customer Support
Connectors Make sure that the ribbon cable

between the inverter's main card and the cycle card is properly connected.
| DISPLAY OF THE MESSAGE E07 400 |
Make sure that the mains voltage is between 360V and 480V.

Inappropriate mains voltage
If not, have your electrical system checked

| DISPLAY OF THE MESSAGE E24 SEn |

Make sure that connector B9 is

Connectors properly connected to the cycle card (if not, temperature measurement is not
performed)

The temperature sensor is out of order. Call Customer Support

| DISPLAY OF THE MESSAGE E25°C |

Power source overheating Let the generator cool off
The fault disappears by itself after several minutes
Default ventilation Make sure that the inverter fan works.

DISPLAY OF THE MESSAGE E33 MEM-LIM
This message indicates that the memory is no longer operational

Malfunctioning saving memory

Default component Call Customer Service.

| DISPLAY OF THE MESSAGE E34 CFG |

Incoherent parameter selection. | Apply coherent selection
Ex : mode 4T en auto N1

| DISPLAY OF THE MESSAGE E43 brd |
Electronic card in default | Call Customer Service.
| DISPLAY OF THE MESSAGE E50 H20 |

Make sure that cooler unit is well plugged.
Cooler unit in default Check cooler unit (Transformer, waterpumep,...)
If no cooler unit is used, desactivate parameter in SETUP menu.

| DISPLAY OF THE MESSAGE E63 IMO |

Pressure roller is too tight.
Mechanical problem Wire feed hose is clogged with dirt.
The lock of the wire feed spool axle is too tight.

[ DISPLAY OF THE MESSAGE E65-Mot |
Defective connectors

Check the connection of the encoder ribbon cable to the wire feeder's motor.
Make sure that the wire feeder assembly is not blocked.

Check the connection of the motor's power supply.

Check F2 (6A) on the auxiliary power card.

Mechanical problem

Power supply

| DISPLAY OF THE MESSAGE E71 -DIA-MET-GAS |

Turn selector to unlock, after call customer service if always in
default

HMI selector PROCESS-DIAMETER-METAL-GAS in default

I DISPLAY OF THE MESSAGE StE PUL |
Inverter not well recognized | Call customer service

| DISPLAY OF THE MESSAGE I-A-MAX |
20 DIGISTEEL lil/ DIGIPULS Il 420-520
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The maximum current of the power source is exceded | Decreasse wire speed or arc voltage.

| DISPLAY OF THE MESSAGE bPXon |

Message indicating that the OK button or CANCEL button is kept depressed | Push button to unlock, after call customer service if always in default
at unexpected times

| DISPLAY OF THE MESSAGE SPEXXX |

Wire feeding is always activated involuntarily Check the wire feeding button isn’t blocked
Check the connection of this button and electronic board

! DISPLAY OF THE MESSAGE LOA DPC |

UPDATE software by PC is activated involuntarily Stop and start the power source, after call customer service if always in
default

| DISPLAY OF THE MESSAGE bP-on |
| Message indicating that the OK button is kept depressed at unexpected times

| DISPLAY OF THE MESSAGE TRIGGER FAULT |

This message is generated when the trigger is pulled at a time when it can | Trigger pulled before the generator is turned on or during a reset due to a fault.
accidentally cause starting a cycle.

! GENERATOR RUNNING /NO WIRE FEED AND NO GAS CONTROL |

Harness connections. Check the connection of the harness plug-in at the rear of the welding set and at
the wire feeder.
Check the condition of the contacts

NO WELDING POWER
NO ERROR MESSAGE
Power cable not connected Check the connection of the ground strip and the torche
Default Power source In Coated Electrode mode, check for voltage between the welding terminals at
the rear of the power source. If no voltage, call Customer Support.
| WELDING QUALITY |
Wrong calibration Check the fine setting parameter (RFP =0)
Change of torch and/or ground strip or workpiece Perform re-calibration. (Verify proper electrical contact at the welding circuit)
. . Make sure that the sequencer is not activated. check the hot start and the down-
Unstable or fluctuating welding slope
Limited range of adjustment settings Select the manual mode. the limitation is imposed by synergy compatibility rules.
If using RC JOB make sure you have not activated the password-operated
Poor generator power supply A
setting limitation.
Check proper connection of the three power supply phases. verify that the supply
voltage is at least 360v at each phase.

| OTHER |
Fil collé dans le bain ou au tube contact Optimise the arc extinction parameters:PR spray and post retract
Affichage message triG a la mise sous tension The TtriG message is displayed if the trigger is activated before switching on the
welding set

S Ifthe problem persists, you may reset the parameters to factory defaults. For this purpose, with the welding unit turned off, select the Setup position at
the front panel selector, press the OK button and keep it depressed while turning on the generator.
PLEASE NOTE

Consider recording your work parameters first, because this operation will erase all the programmes saved in memory. If resetting to factory values does
not solve the problem, call Customer Support.
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6.6. SCHEMA ELECTRIQUE
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7 - ANNEXES
7.1. PRESENTATION OF WELDING PROCESSES

For carbon and stainless steels, le DIGISTEEL Il 420-520 / DIGIPULS Ill 420-520 uses 2 types of short arc:

+ “soft” or “smooth” short arc
+ The “dynamic” short arc or « SSA ».
+ Le short arc HPS

Pulsed MIG may be used on all types of metal (steel, stainless steel and aluminium) with solid wires and some cored wires. It is
particularly suitable for stainless steel and aluminium, for which it is the ideal process, eliminating spatter and achieving excellent
wire fusion

+ Characteristics of the power source arc

Tension (Vs)

A

Spray Arc

Short-Arc

Courant (Is)

“Soft”or “Smooth” short arc (SA) L’

The “soft” short arc achieves great reduction in spatter when welding carbon steels, resulting in a very significant reduction in finishing costs.

It improves the appearance of the weld bead thanks to improved wetting of the molten pool.

The “soft” short arc is suitable for welding in all positions. An increase in wire feed speed enables entering spray arc mode but does not

avoid the globular mode transition.
Forme d’ondes du short arc doux

Note: The “soft” short arc is slightly more energetic than the "speed" short arc. Consequently the “speed” short arc may be
preferable to the "soft" short arc for the very thin sheets welding (< 1 mm) or for welding of root passes.

+
“Dynamic” short arc or “Speed Short Arc” (SSA) I_'

The Speed Short Arc or SSA allows greater versatility in welding carbon and stainless steels and absorbs fluctuations in the welder's hand
movements, for example when welding in a difficult position. It also helps compensate for differences in the preparation of the work pieces.

By increasing the wire feed speed, the SA mode enters naturally into SSA mode, while preventing the globular mode

Thanks to its quick arc control and using appropriate programming, DIGISTEEL 1l 420-520 / DIGIPULS Il 420-520 can artificially extend the
Short Arc range to higher currents, in the range of the speed short arc.



SPEED SHORT ARC

By eliminating the "globular" arc mode, which is characterized by heavy and sticky spatter and higher energy than the short arc, the speed short arc
enables to:

Reduce the amount of distortions at high welding currents in the typical "globular" welding range
Reduce the amount of spatter compared to the globular mode

Achieve good weld appearance

reduce smoke emissions compared with the usual modes (up to 25% less)

Achieve good rounded penetration

Enable welding in all positions

+ 4+ + + + o+

Note: The 11 programmes automatically and exclusively use the “soft” short arc and do not enable access to the speed short arc.
The “dynamic” short arc is not suitable for |1, welding due to arc instability.

I HPS
HPS - High Penetration Speed

HPS is a welding process designed by LE matching the advantages of the Spray Arc and Short Arc modes.
As the welding voltage is lower than classical Spray Arc mode, the welding energy is lower and the welding materials less constrained. Managed by a well adapated di
regulation
HPS propose the following advantages :
e Have a very manoeuvrable arc despite the high welding mode used
e  Have alonger stick out allowing to weld in the bottom of the bevel while the preparation arc
e Increase the penetration and to reduce or to eliminate the bevelled edge
e Increase the productivity while limiting the preparations and increasing the feed speed of the filler metal
o  Eliminate the undercut effect of the base material

For more information, request to your contact welding.

NORMAL Pulsed MIG I_’

Metal transfer in the arc takes place by detachment of droplets caused by current pulses. The microprocessor calculates all the Pulsed
MIG parameters for each wire speed, to ensure superior welding and striking results.

The advantages of pulsed mig are:

+ Reduced distortions at high welding currents in the customary "globular" welding and spray arc ranges
Enables all welding positions

Excellent fusion of stainless steel and aluminium wires

Almost complete elimination of spatter and hence of finishing work

good bead appearance

Reduced smoke emissions compared with customary methods and even-speed short-arc (up to 50% less);

+ o+ o+ o+ o+

Pulsed DIGIPULS Ill 420-520 programs for stainless steel eliminate the small spatter that may occur on thin sheets at very low wire feed speeds. These "balls"
are caused by slight spraying of the metal at the time of droplet detachment. The extent of this phenomenon depends on the type and origin of the wires

These programmes for stainless steel have undergone improvements for operation at low currents and increasing the flexibility of use for thin sheet welding
using Pulsed MIG method.

Excellent results for welding thin stainless steel sheets (1 mm) are obtained using the pulsed MIG method with @ 1 mm wire in M12 or M11 shield (average 30A
is acceptable).

The appearance of joints processed using, les DIGIPULS Il 420-520 is of a quality comparable with that achieved by tig welding..



Low noise pulsed MIG or Soft Silence Pulsé (SSP)

L

Offered for @ 1 and 1.2mm steel and stainless steel, these new pulsed synergies provide:

+ aconsiderable reduction in arc noise

+ asofter more energetic arc with a broader spread
+ a hotter molten pool and hence a well wetted bead

Note: low noise pulsed mig makes the welding environment more pleasant. It carries more energy into the molten pool and can be used
very easily flat; but it is less convenient for welding in position.

7.2. ADVANCED WELDING CYCLE

2 - Step cycle

Pressing the trigger activates wire feed and pre-gas and turns on the

Releasing the trigger causes the welding to stop.

welding current.

The Hot Start cycle is validated by the t H S = OFF parameter in the general Cycle submenu of the SETUP. It enables starting the welding

with a current peak that facilitates striking.

The down-slope enables weld bead finish with a decreasing level of welding.

S

VFillwire speed

1—8—)4-
T )

5

+UHS

Lg Arc/Arc lenght

)

&

e

4 - Step cycle

Pulling the trigger the first time activates the pre-gas, followed by Hot Start. Releasing the trigger starts the welding.

If HOT START is not active, welding will start immediately after pre-gas. In such a case, releasing the trigger (2" step) will have no effect, and

the welding cycle will continue.

Pressing the trigger in the welding phase (3rd step) enables control of the duration of the down-slope and anti-crater functions, according to

the pre-programmed time delay.

If there is no down-slope, releasing the trigger will immediately switch into post-gas (as programmed in the Setup).

In 4-Step mode (4T), releasing the trigger stops the anti-crater function if slope-down is ENABLED.

If slope-down is DISABLED, releasing the trigger will stop the POST-GAS.

The HOT START and slope-down functions are not available in manual mode..
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Spot cycle
Pressing the trigger activates wire feed and pre-gas and turns on the welding current. Releasing the trigger causes the welding to stop.

Adjustment of the Hot Start, down-slope and sequencer settings is disabled. At the end of the spot time-delay, welding stops..
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Sequencer Cycle

The sequencer is enabled by the parameter " « tSE = OFF » "in the sub menu of SETUP specific cycle
To get there :
The "tSE "appears in the submenu " CYCLE "." Set this parameter between 0 and 9.9 s

tSE : Duration of 2 levels if  OFF
ISE : current du 2nd step in % 1¢ level
Only synergistic mode, cycle 2T or 4T
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Fine setting (parameter adjustable in the "rFP cycle setup menu)

In pulsed welding, the fine-setting function enables optimising the place of droplet detachment according to the variation in the compositions of utilized
wires and welding gases.

When fine spatter that may adhere to the workpiece is observed in the arc, the fine-tune setting must be changed toward negative values.

If large drops are transferred by the arc, the fine-tune setting must be changed towards positive values.

PR-SPRAY OR WIRE SHARPENING

The end of welding cycles can be modified to prevent the formation of a ball at the end of the wire. This wire operation produces almost
perfect restriking. The selected solution consists in injecting a current peak at end of cycle, which causes the wire end to become pointed.

L
K

Note: This current peak at end of cycle is not always desirable. For instance, when welding thin sheet metal, such this mechanism can cause
a crater.




7.3. SYNERGIES LIST

SHORT ARC (SA)
0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2mm 1.4 mm 1.6 mm
M21 M21 M21 M21 / M21
M14 M14 M14 M14 / M14
Fe SG 12 M20 M20 M20 M20 / M20
/ 11 11 11 / 11
/ M11 M11 M11 / M11
CrNi / M12 M12 M12 / M12
/ M12 M12 M12 / M12
AISi / / C1 C1 / C1
Al / / / C1 / C1
AlMg 3.5 / / C1 C1 / C1
AlMg 5 / / C1 C1 / C1
Cu Si / C1 C1 C1 / /
Cu Al / / C1 C1 / /
SD Zn / / M21 M21 / /
/ / M21 M21 / M21
RCW : SD 100 / / 1 1 T
MCW : SD 200 / M21 M21 M21 M21
/ / / M21 / M21
BCW : SD 400 / / / 1 / 1
SPEED SHORT ARC (SSA)
0.6 mm 0.8 mm 1mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm
M21 M21 M21 M21 / M21
Fe SG1/2 M14 M14 M14 M14 / M14
M20 M20 M20 M20 / M20
/ M12 M12 M12 / M12
CrNi / M12 M12 M12 / M12
/ M11 M11 M11 / M11
MCW : SD 200 / / / M21 / /
0.6 mm 0.8 mm 1mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm
/ / M21 M21 /
Fe SG 112 / / M20 M20 /
/ / / M21 M21 /
MCW : SD 200 / / / M20 M20 /
/ / / M14 M14 /
0.6 mm 0.8 mm 1mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm
/ M21 M21 M21 / M21
Fe SG 1/2 / M14 M14 M14 / M14
/ M20 M20 M20 / M20
/ M11 M11 M11 / M11
CrNi / M12 M12 M12 / M12
/ M12 M12 M12 / M12
AlSi / / C1 C1 / C1
Al / / C1 / C1
AlMg 3.5 / / C1 C1 / C1
AlMg 5 / / C1 C1 / C1
Cu Si / / C1 C1 / /
CuAl / / C1 C1 / /
MCW : SD 200 / / / M21 / M21
BCW : SD 400 / / / M21 / /




0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2mm 1.4 mm 1.6 mm
/ / M21 M21 / /
Fe SG1/2 / / M14 M14 / /
/ / M20 M20 / /
/ / M12 M12 / M12
CrNi / / M12 M12 / M12
/ / M11 M11 / M11

NOTE: Pour toute autre synergie, veuillez contacter votre agence commerciale la plus proche

GAZ TABLE |
Description Old gaz reference
Ar82/1118 M21
Ar92/C0,8 M20
Ar/C02/02 M14
cO2 11 |
Ar/l1/H2 M11
Ar98/112 M12
Ar/He/l1 M12
Ar C1
WIRES TABLE
Description Désignation Reference
NERTALIC G2
FILCORD
Fe SG % Steel solid wire e
FILCORD E
STARMAG
CuSi Copper Si!icium solid
wire
CuAl Copper A{;‘Iir:‘;”“m solid FILCORD 46
Al Mg 5 FILALU Al Mg 5
AlMg 3.5 Aluminum solid wire FILALU Al Mg 3
Al Si FILALU Al Si 5
Al FILALU 99.5 Ti
FILINOX 307
crNi Stainless .steel solid FILINOX 308 Ls!
wire FILINOX 309 Lsi
FILINOX 316 Lsi
Sd Zn Galvanised solid wire FILCORD Zn
MCW cored wire STEELCORED
RCW Rutile cored wire INOXCORED
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Le soudage a l'arc et le coupage plasma peuvent étre dangereux
FR pour l'opérateur et les personnes se trouvant a proximité de l'aire de
travail. Lire le manuel d'utilisation
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1- INFORMATIONS GENERALES

1.1. PRESENTATION DE L'INSTALLATION
Le DIGISTEEL Ill 420-520 / DIGIPULS Il 420-520 sont des installations de soudage manuel permettant:

+ de souder en MIG-MAG, short arc, speed short arc et HPS, en pulsé normal et pulsé bas bruit (seulement sur le DIGIPULS),
avec une intensité de 15A a 420A ou de 15A a 520A.

+ de dévider des fils de natures différentes :
= acier, inox, aluminium et fils spéciaux
= fils pleins et fils fourrés
= diamétres de 0.6-0.8-1.0-1.2-1.4-1.6mm

+ de souder en électrode enrobée.
+ de gouger en procédé ARC AIR (nécessite le KIT W000010999)
+ de braser en soudage MIG AVEC DU FIL CUPRO alu OU CUPRO silicium.

Elle est livrée sous la forme d'un package prét a 'emploi associée aux dévidoirs DVU P400 ou DVU P500

1.2. COMPOSITION DE L'INSTALLATION

L'installation est composée de 5 éléments principaux:

1 - La source de puissance, son cable primaire (5 m) et son cable de masse (5m)

2 - Le groupe de refroidissement (option)

3 - Le dévidoir

4 - Le faisceau de liaison hi-débrochable entre le dévidoir et la source de puissance,
5 - Le chariot atelier (option),

Chaque élément est commandé et livré séparément.
Les options commandées avec l'installation sont livrées a part. Pour la mise en place de ces options, se reporter a l'instruction de
montage livrée avec 'option.

ATTENTION :
A Les poignées plastiques ne sont pas prévues pour élinguer le poste. La stabilité de I'installation est assurée jusqu'a une inclinaison de
10°.

4 DIGISTEEL I/ DIGIPULS Il 420-520



. FR
1.3. SPECIFICATIONS TECHNIQUES

DIGISTEEL Ill 420 | DIGISTEEL Ill 520 | DIGIPULS Ill 420 | DIGIPULS Iil 520

W000383615 W000383617 W000383661 | W000383662

Primaire
Alimentation primaire 400V 400V 400V 400 V
Fréquence d'alimentation primaire 50/60Hz 50/60Hz 50/60Hz 50/60Hz
Consommation primaire efficace 185A 285 A 21,1A 285 A
Consommation primaire maximum 26 A 339 A 27,1 A 339 A
Fusibles primaire recommandés 25AGg 32AGg 25AGg 32AGg
Puissance apparente maximum 18 KVA 23,8 KVA 18,9 KVA 23,8 KVA
Puissance active maximum 17,2 KW 22,4 KW 17,7 KW 22,4 KW
Puissance active en mode veille (IDLE) 28W 29 W 29W 29W
Efficacité au courant maximum (MIG) 87 89 87 89
Facteur de puissance au courant maximum (MIG) 0,96 0,94 0,93 0,94
Cos Phi 0,99 0,99 0,99 0,99
Secondaire
Tension a vide (selon la norme) en MIG 57V 73V 73V 73V
PN I
Plage de soudage électrode enrobée 15A [ 420A 15A / 500A 15A [ 420A 15A / 500A
Zgggur de marche a 100% en MIG (Cycle 10 minutes a 350A 450A 350A 450A
Facteur de marche a 60% en MIG (Cycle 6 minutes a 40°C) 380A 500A 420A 500A
Facteur de marche au courant maximum & 40°C en MIG 40% 60% 60% 60%
Divers
Dimensions (L x I x h) 720 )ézz5g 5 x 720295 x 525 72)(0 ;(2259 b 720 22259 5 x
Poids 34 kg 40 kg 36 kg 40 kg
Température de fonctionnement -10°C/+40°C -10° C/+40° C -10°C/+40°C | -10°C/+40°C
Température de stockage -20°C/+55°C -20°C/+55°C -20°C/+55°C | -20°C/+55°C
Connectique torche “Européen” “Européen” “Européen” “Européen”
Indice de protection IP 23 IP 23 IP 23 IP 23
Classe d'isolation H H H H
Norme sooreto | SOHLEE04D0 | Gy | et

A

ATTENTION: Cette source n'est pas utilisable sous la pluie ou la neige, elle peut étre stockée a I'extérieur, mais n'est pas
prévue pour étre utilisée sans protection pendant des précipitations.

A Generator recommended according to the welding current
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2 - MISE EN SERVICE

2.1. RACCORDEMENT AU RESEAU ELECTRIQUE
Le DIGISTEEL lil 420-520 / DIGIPULS Ill 420-520 sont des postes 400 V triphasé.
Si votre réseau correspond, connecter une prise "triphasé + terre" a I'extrémité du cable d'alimentation.

A\

ATTENTION: Sous réserve que l'impédance de réseau public d’alimentation basse tension au point de couplage
commun soit inférieure & :

98,2 mQ pour le DIGISTEEL Il 420

28 mQ pour le DIGIPULS Il 420

20.6 mQ pour le DIGISTEEL Ill 520 et DIGIPULS IlI 520.

Ce matériel est conforme a la CEI 61000-3-11 et a la CEI 61000-3-12, et peut étre connecté aux réseaux publics
d'alimentation basse tension. Il est de la responsabilité de I'installateur ou de I'utilisateur du matériel de s'assurer,
en consultant 'opérateur du réseau de distribution si nécessaire, que l'impédance de réseau est conforme aux
restrictions d'impédance.

A\

ATTENTION: Ce matériel de Classe A n'est pas prévu pour étre utilisé dans un site résidentiel ou le courant
électrique est fourni par le systéme public d’alimentation basse tension. Il peut y avoir des difficultés potentielles
pour assurer la compatibilité électromagnétique dans ces sites, a cause des perturbations conduites aussi bien
que rayonnées.

2.2. RACCORDEMENT DU DEVIDOIR

A\

ATTENTION: A effectuer générateur hors tension.

Raccorder le faisceau au dévidoir en respectant les emplacements des connecteurs.
Raccorder l'autre extrémité du faisceau au générateur.
Relier la torche de soudage MIG au dévidoir.

2.3. PIECES D’USURE DU DEVIDOIR

GUIDE FIL
D’ENTREE

GALET

‘ ADAPTATEUR ‘ GALET INTERMEDIAIRE

GUIDE FIL DE SORTIE

FR

0,6/08 \W000305125
ACIER 09/12 Plastic \W000277008 Wo00277335
ACIER INbX 10/12 W000277333 W000277338 W000267599 W000277334 W000277335 | W000277336
W000305126 W000277336
14/16 W000277009
09/1.2 W000277010 W000277335
12/16 W000277333 | W000277338 W000266330 W000277334 W000277335 [ W000277336
14/16 W000277011 W000277336
ALLIAGE ‘ 10/1,2 ALUKIT W000277622
LEGER 12/16 ALUKIT W000277623

Utilisation possible des galets acier ALU avec le fil acier et fil fourré.

Montage des galets

Le montage des galets se fait a I'aide de I'adaptateur référence : W000277338.

2.4, RACCORDEMENT TORCHE ET GROUPE DE REFROIDISSEMENT
La torche de soudage MIG se raccorde a I'avant du dévidoir, apres s'étre assuré qu'elle soit bien équipée des piéces d'usures correspondantes
au fil qui va étre utilisé pour le soudage.
Pour cela se reporter a la notice accompagnant la torche.
Si vous utilisez une torche EAU, connectez votre Groupe de Refroidissement a I'arriere du générateur, ainsi que le « faisceau eau ».

ATTENTION

A\

Le fonctionnement a vide du groupe de refroidissement non connectée a une torche peut le détruire.

DIGISTEEL I/ DIGIPULS Il 420-520
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2.5. RACCORDEMENT DU GAZ

La sortie gaz est placée a I'arriére du générateur. Il suffit de raccorder cette derniére a la sortie du détendeur sur la bouteille de gaz
+  Mettre la bouteille de gaz sur le chariot a I'arriere du générateur et fixer la bouteille a l'aide de la sangle.
+  Ouvrir légérement puis refermer le robinet de la bouteille pour évacuer éventuellement les impuretés.
+  Monter le détenteur/débitmétre.
+  Raccorder le tuyau gaz livré avec le faisceau du dévidoir sur la sortie du détendeur.
En soudage, le débit de gaz devra se situer entre 10 et 20//min.

ATTENTION : Veiller & bien arrimer la bouteille de gaz sur le chariot en mettant en place la sangle de sécurité.

2.6. MISE EN MARCHE

1 L'interrupteur général est situé a l'arriere du générateur. La mise en fonctionnement se fait en basculant cet interrupteur.

Note: Ne jamais basculer I'interrupteur en cours de soudage.
0 A chaque démarrage le générateur affiche la version logicielle et la puissance reconnue et le cas échéant 'option connectée.

DIGISTEEL I/ DIGIPULS Il 420/520
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3 - INSTRUCTIONS D'EMPLOI

3.1. FONCTIONNALITES DE LA FACE AVANT

Afficheur gauche tension, Afficheur Droit : courant /vitesse fil/ épaisseur |I|

Affichage de sélection du mode soudage
Bouton de sélection du mode soudage
Commutateur de sélection procédé de soudage

Voyant « mesure » identifiant les valeurs affichées
(pré-affichage, soudage et post-soudage)

Voyant « mode programme actif »
Codeur pour la navigation
Voyant affichage courant, vitesse fil, épaisseur

Bouton sélection pré-affichage

B EEEEEE

Commutateur de sélection gaz, diamétre fil et nature du fil

DIGISTEEL I/ DIGIPULS Il 420-520
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3.2. CALIBRER LE GENERATEUR

ATTENTION :
Cette opération est impérative afin d’obtenir un soudage de qualité. En cas de changement de polarité cette étape est a
refaire.

Etape 1: Placer le sélecteur sur la position SETUP et rentrer dans le setup COnFIGppar appui sur le bouton OK.
Etape 2: Sélectionner le paramétre CaL avec le codeur gauche et sélectionner On avec le codeur droit

Etape 3: Appuyer sur le bouton OK en face avant, I'afficheur indique triGEr.

Etape 4: Enlever la buse de la torche.

Etape 5: Couper le fil.

Etape 6: Mettre en contact la piéce et le tube contact.

Etape 7: Appuyer sur la gachette.

Etape 8: L'afficheur indique la valeur de L. (inductance faisceau)

Etape 9: A I'aide du codeur droit affichage de la valeur de R. (résistance faisceau)

Etape 10: Sortir du SETUP

3.3. AFFICHAGE ET UTILISATION

3.3.1. Mode synergique

Pour une vitesse fil réglée, les valeurs d'Intensité, de tension et Epaisseur sont données a titre indicatif, et correspondent aux mesures
effectuées dans des conditions opératoires données, comme : la position, la longueur partie terminale (a plat, bord a bord).
L'affichage courant / tension du poste correspond aux valeurs moyennes mesurées et elles peuvent différer des valeurs théoriques.

Voyant du mode mesure:

= Eteint: Pré-affichage.

= Allumé: Affichage des valeurs mesurées en soudage (Valeur moyenne).
= Clignotant: Mesure en cours de soudage.

Choix fil, diamétre, gaz, procédé

A l'aide du commutateur correspondant, choisir la nature du fil, le diametre du fil, le gaz utilisé et le procédé.
Le choix de la matiere détermine les valeurs des diamétres, gaz et procédés disponibles.

Sila synergie n’existe pas, le poste affiche nOt SYn GAS SYn, dIA SYn ou Pro SYn.

Sélection du mode de soudage, de la tension d’arc, et du pré-affichage

Sélectionnez le mode de soudage 2T, 4T, point, synergique ou manuel en utilisant le bouton poussoir [3]. La longueur d'arc peut-étre modifiée avec le
codeur gauche (7) et le pré-affichage soudage est réalisé avec le codeur droit [8]. La sélection des réglages pré-soudage est effectuée avec le bouton
OK [10].

3.3.2. Mode manuel :

Ceci est le mode de dégagement du générateur de soudage. Les paramétres réglables pour ce dernier sont la vitesse fil, la tension d'arc et le réglage
fin. Dans ce mode, seule la valeur de la vitesse du fil est affichée.

3.3.3. Mode SETUP

Accés au SETUP :

Le SETUP est uniguement accessible hors soudage, par la face avant sur la 1% position du commutateur « diametre de fil ».
Le SETUP comporte 2 groupes de MENUS :

'CYCLE' - Réglages phases du cycle

‘CONFIG’ - Configuration du générateur

Réglage du SETUP :

Position SETUP, il faut sélectionner CYCLE ou COnFIG avec le bouton OK.

Tourner le codeur de gauche pour faire défiler les parametres.

Tourner le codeur de droite pour les régler.

Pas de départ soudage dans ce mode, toute modification est sauvegardée a la sortie du menu SETUP.

DIGISTEEL I/ DIGIPULS Il 420/520
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Paramétres accessibles dans le menu COnFIG

Afficheur Afficheur droit Pas Défaut Description
gauche
Configuration du groupe de refroidissement. 3 états possibles :
On : Toujours actif, le groupe fonctionne continuellement
Gre On -;OFF - Aut Aut OFF : Toujours désactivé, le groupe est désactivé
Aut : Mode automatique, Le groupe est piloté par le générateur
Sécurité du groupe de refroidissement. 3 états possibles :
nc : Normalement fermé,
Scu nc-no - OFF OFF no ; Normalement ouvert,
OFF : Désactivé
Unité affichée pour la vitesse et I'épaisseur du fil:
Unit US- CE CE - US: unité en pouces
- CE: unité de compteur
CPt OFF-0,01 - 1,00 001s 0,30 Te_mps de m_aintien de la gachette pour I'appel programme (Seulement en 4T).
Utilisable uniguement sur les programmes 50 to 99.
Choisir la langue affichée uniquement si le chargeur de fil RC-JOB ou P500 est
Fr,dE,En,It,ES,PO, connecté
LAn ,nL,SU,Pt,rO,dA, En Frangais (Fr) -Allemand (DE) - Anglais (Fr) -Italien (It) - Espagnol (ES) -Polonais
nO,Fi,Sh,CS,Hu (PO) - Néerlandais (nL) -Suédois (SU) -Portugais (Pt) - Roumain (RO) - Danois (DA)
- Norvégien (NO) - Finnois (Fi) -Slovak (Sh) - Tcheque (CS) - Hongrois (Hu)
PGM no - yES no Active / Désactive le mode gestion des programmes
Réglage des plages de soudage limitable pour les paramétres suivants: Vitesse fil,
PGA OFF -;000 - 020 % 1% OFF longueur d’arc, Dynamisme d'arc, Réglage fin en pulsé. Fonctionnel uniquement
lorsque la gestion du programme est activé et programmes sont verrouillées
CAL OFF-on OFF Etalonnage de la torche et du cable de masse
Sélectionner le réglage Vitesse du fil et tension d'arc:
AdJ Loc—rC Loc - Loc: Local sur la source d'alimentation
- 1C: télécommande ou potentiométre de torche
L 0-50 1uH 14 Réglage de 'inductance du cable / Affichage
r 0-50 1Q 8 Réglage de la résistance du cable / Affichage
SoF no - yES no Mise a jour logicielle.
FAC no—yES no Parametres usine. Sélectiqnner YeSva provoguer une réinitialisation des
parametres par défaut d'usine lors de menu sortie SETUP.
Paramétres accessibles dans le menu CYCLE
Afficheur Afficheur droit Pas Défaut Description
gauche
tPt 005-10.0 01s 05 Tgmps de point. En modAe Spot gt_gn mode manuel, le Hot Start, évanouissement et
séquenceur ne peuvent étre modifiés
PrG 00.0-10.0 01s 0,5 Temps de pré-gaz
tHS OFF -00.1-10.0 0,1s 0,1 Temps de Hot start
IHS -70+70 1% 30 Courant de Hot start (Vitesse fil). En X% + du courant de soudage
UHS -70+70 1% 0 Tension de Hot start. En X% =+ de la longueur d'arc
dyn %8 i %g 1% 0 Réglage fin en court-circuit
rFP ;8 : ;8 1% 0 Réglage fin en pulsé
dyA 00-100 1 50 Dynamisme d'amorcage a I'électrode
tSE OFF-0.01-2.50 0,01s OFF Temps séquenceur (Seulement en mode synergique)
ISE --90 + 90 1% 30 Niveau du séquenceur. En X% + du courant de soudage
dst OFF-00.1-05.0 0,1s OFF Temps d'évanouissement.
DdSI --70-00.0 1% - 30 Courant d'évanouissement. (Vitesse fil).En X% =+ du courant de soudage
dsu -70-70 1% 0 Tension d'évanouissement. En X% + de la longueur d'arc
Pr_ 0.00-0.20 0,01s 0,05 Temps d'anti-collage
PrS Nno - yES no Activation du mode Pr-Spray
PoG 00.0-10.0 0,055 0,05 Temps de post-gaz

NOTE : Le DIGISTEEL IIl 420-520 / DIGIPULS Ill 420-520 permet de verrouiller le menu programmation. Cette fonction est disponible sur I'écran de
programme avec le paramétre cod. La clé de verrouillage entrée doit étre écrite pour désactiver le verrouillage de fonction.

3.3.4. Appel programme a la gachette

Cette fonction permet le chainage de 2 a 10 programmes. Cette derniére est disponible en mode 4T uniquement, le mode gestion de programmge doit
étre activé également.

Chainage de programmes :
Cette fonction appel programme fonctionne avec les programmes P50 a P99 par dizaine.

10
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= P50->P59; P60>P69 ; P7T0>P79 ; P80>P89 ; P90>P99

Sélectionnez le premier programme avec lequel vous voulez commencer votre chaine. Puis lors du soudage, a chaque appui sur la gachette, le
programme changera.

Pour chainer moins de 10 programmes, dans le programme suivant la fin de boucle désirée mettre un paramétre différent (Comme la synergie ou le cycle
de soudage).

Il est possible de régler le temps de maintien gachette afin de détecter un changement de programme : SETUP - CPT -> Sélectionner valeur de 1 &
100 - exit SETUP.

Exemple: Créer une liste programmes de P50 & P55 (6 programmes).
1) Dans le programme P56, sélectionner un cycle de soudage ou une synergie différente de P55 dans le but de finir la chaine.
2)  Sélectionner le programme P50 (Premier programme pour démarrer le soudage
3) Soudage
4)  Chaque fois que la gachette sera actionnée, La source de puissance changera de programme jusque P55. Lorsque que la chaine
sera finalisée, le générateur reprendra a P50.

3.3.5. Automatisation

a) Le DIGIPULS Ill est automatisable d'une maniére trés simple. Il suffit pour cela de raccorder la prise J2 fournie a l'arriere du poste.
Les reperes de fils sont : NIVEAU N1

Sortie contact Intensité R : contact sec | K de J2 |

Sortie contact Intensité commun RI : contact sec | LdeJ2 |
Défaut | T de J2 |

Commun défaut | L deJ? |

Entrée gachette (+) : & placer sur un contact sec | U de J2 |
Entrée gachette (-) : & placer sur un contact sec | M de J2 |

Pour valider la fermeture du contact R, il faut impérativement positionner « Aut =Off ». Le retard a la fermeture du contact se regle par la
valeur «rit » dans le sous-menu « Palier » du SETUP.

Auto niveau 1
Level auto 1

Note : Par défaut, la fonction sélectionnée est le mode manuel.

Le type d'utilisation sélectionné est visualisé par I'afficheur de droite.

SELECTION DU MODE AUTOMATIQUE AVEC PILOTAGE A DISTANCE PAR CONSIGNE ANALOGIQUE
1. Positionner le commutateur en face avant du générateur sur « SEt -UP ».

2. Par action sur le poussoir « OK », sélection de l'affichage « Con FIG ».

3. Positionner le sélecteur de gauche pour obtenir I'affichage « Aut » a gauche.

4. Positionner le sélecteur de droite pour obtenir I'affichage « n1 » a droite.

DIGISTEEL I/ DIGIPULS Il 420/520 11
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4 - OPTIONS, ACCESSOIRES

4.1 - DEVIDOIR DVU P400, REF. W000275266

4.2 - DEVIDOIR DVU P500, REF. W000275267

4.3 - GROUPE DE REFROIDISSEMENT, REF.W000273516
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4.4 - COMMANDE A DISTANCE RC JOB, Réf. W000273134

4.5 - TELECOMMANDE 2 POTENTIOMETRES, Réf. W000275904

4

&

i

e

-
-

3

Y
2
e

Fonctionnalités:
Réglage de la vitesse fil en / hors soudage
Réglage de la longueur d'arc en / hors soudage

4.6 - FILTRE A POUSSIERES, Réf. W000373703
4.7 - CHARIOT UNIVERSEL, Réf. W000383000

Il permet de déplacer facilement la source de puissance dans un environnement d'atelier.

4.8 - OPTION CHARIOT CHANTIER, Réf. W000372274
4.9 - OPTION SECURITE DE DEBIT, Réf. W000376539
4.10 - OPTION PUSH PULL, Réf. W000275907

4.11 - OPTION DEBITLITRE, Réf. W000376539

DIGISTEEL I/ DIGIPULS Il 420/520
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5.
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FAISCEAUX ET TORCHES

5.1. FAISCEAUX

Faisceau AIR 2 M —70 MM?
Faisceau AIR 5M - 70 MM2
Faisceau AIR 10 M — 70 MM?
Faisceau AIR 15 M - 70 MM?
Faisceau AIR 25 M — 70 MM2 (sur cde)
Faisceau AIR 30 M — 70 MM2 (sur cde)
Faisceau AIR 40 M — 70 MM2 (sur cde)
Faisceau AIR 50 M — 70 MM2 (sur cde)

Faisceau EAU 2 M — 95 MM2
Faisceau EAU 5 M —95 MM2
Faisceau EAU 10 M — 95 MM2
Faisceau EAU 15 M — 95 MM2
Faisceau EAU 25 M — 95 MM2 (sur cde)
Faisceau EAU 50 M — 95 MM2

Faisceau EAU ALU 2 M — 95 MM2
Faisceau EAU ALU 5 M - 95 MM2
Faisceau EAU ALU 10 M — 95 MM2
Faisceau EAU ALU 15 M — 95 MM2
Faisceau EAU ALU 25 M — 95 MM2

5.2. TORCHES

PROMIG NG 341- 3M
PROMIG NG 341 - 4 M
PROMIGNG 341- 5M

PROMIG NG 341 W -3 M
PROMIG NG 341 W -4 M
PROMIG NG 341W-5M

PROMIG NG 441 -3 M
PROMIGNG 441 -4 M
PROMIGNG 441-5M

PROMIG NG 441W -3 M
PROMIG NG 441W -4 M
PROMIG NG 441W -5M

PROMIG NG 450W -3 M
PROMIG NG 450W -4 M
PROMIG NG 450W -5 M

5.3. TORCHES PUSH PULL

PROMIG PP 341 8M

PROMIG PP 441W 8M

PROMIG PP 341 8M AVEC POTENTIOMETRE
PROMIG PP 441W 8M AVEC POTENTIOMETRE

5.4. TORCHES A POTENTIOMETRE

DIGITORCHP 341  -4M
DIGITORCH P 341W - 4M
DIGITORCH P 441W - 4M

réf. W000275894
réf. W000275895
réf. W000275896
réf. W000275897
réf. W000276901
réf. W000371246
réf. W000371245
réf. W000371244

réf. W000275898
réf. W000275899
réf. W000275900
réf. W000275901
réf. W000276902
Nous consulter

réf. W000371044
réf. W000371045
réf. W000371175
réf. W000371174
réf. W000371239

réf. W000345066
réf. W000345067
réf. W000345068

réf. W000345069
réf. W000345070
réf. W000345071

réf. W000345072
réf. W000345073
réf. W000345074

ref. W000345075
ref. W000345076
ref. W000345077

ref. W000274865
réf. W000274866
réf. W000274867

réf. W000385860
réf. W000385862
réf. W000385861
réf. W000385863

réf. W000345014
réf. W000345016
réf. W000345018

Outre les fonctions d’'une torche standard, elle permet : de régler la vitesse fil et la longueur d’arc hors et en soudage
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6 - MAINTENANCE

6.1. GENERAL

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

ATTENTION :

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

Démonter les panneaux du générateur et aspirer les poussiéres et particules métalliques accumulées entre les circuits
magnétiques et les bobinages du transformateur.

Le travail sera exécuté avec un embout plastique afin de ne pas endommager les isolants des bobinages.

A chaque mise en route de I'installation et avant toute intervention technique SAV, vérifier que :
= les bornes de puissance ne soient pas mal serrées.

= qu'il S'agit de la bonne tension d'alimentation réseau.
= le débit du gaz.
= ['état de la torche.

= lanature et le diametre du fil.

2FOIS PARAN:
= Etalonnage des choix de mesure courant et tension.
= Vérifier les connexions électriques des circuits de puissance, de commande et d'alimentation.
= ['état des isolants, des cables, des raccords et des canalisations.

6.2. GALETS ET GUIDES FILS

Ces accessoires assurent, dans des conditions d'utilisations normales, un service prolongé avant de nécessiter leur échange. Il arrive cependant
qu'apres un temps d'utilisation, une usure exagérée ou un colmatage dii a un dépdt adhérant, se manifeste.
Pour minimiser ces effets négatifs, il est bon de veiller a I'état de propreté de la platine. Le groupe moto réducteur ne nécessite aucun entretien

6.3. TORCHE

Vérifier réguliérement le bon serrage des connexions assurant 'amenée du courant de soudage, les contraintes mécaniques associées aux chocs
thermiques contribuent a desserrer certaines pieces de la torche notamment :

= tube contact

= cable coaxial

= lance de soudage

= connecteur rapide

Vérifier le bon état du joint équipant I'olive d'amenée de gaz. Eliminer les projections entre le tube contact et la buse d'une part, entre la buse et la
jupe d'autre part. L'élimination des projections est d'autant plus facile qu’elle est faite a des intervalles de temps rapprochés.

Il faut éviter d'utiliser un outil dur qui rayerait les surfaces de ces pieces favorisant 'accrochage ultérieur des projections.

= SPRAYMIG SIB, W000011093
= SPRAYMIG H20, W000010001

Souffler le conduit d’usure apres chaque passage d'une bobine de fil. Effectuer cette opération par le c6té fiche a raccordement rapide de la torche.
Changer si nécessaire le guide fil d’entrée torche. Une usure importante du guide fil favorise les fuites de gaz vers l'arriére de la torche.

Les tubes contacts sont prévus pour un usage prolongé. lls sont toutefois usés par le passage du fil, I'alésage devient donc supérieur a la tolérance
admise pour un bon contact entre le tube et le fil.

On constate la nécessité d'en effectuer le changement lorsque les conditions de transfert de métal deviennent instables, le réglage des paramétres
étant par ailleurs normal.

DIGISTEEL I/ DIGIPULS Il 420/520 15
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6.4. PIECES DE RECHANGE

Capots

DIGISTEEL 1ll 420-520 |

W000384741
DIGIPULS Ill 420-520
wo000384743
90002952P . 90002939P
90003030P
90002940P -
. ™~ /90002932P
W000386040_ '
™~ ~ W000373702

90002931P-_

90002315P

90002949P S ..
: 90002953P
(for 2 fans)

90002943P (for 1 fan)
90002942P

DIGISTEEL Il / DIGIPULS Il 420-520
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Composants internes et onduleur :

DIGISTEEL Il 420
~—WO000384736

91633320P
DIGISTEEL 1l 520

—WO000384737

) DIGIPULS 1ll 420
~~WO000385005

~
\\\ DIGIPULS 1ll 520
~WO000385006

DIGISTEEL I/ DIGIPULS Il 420/520 17
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/90000389P

/90002950P

/W000148911
| )

|

|

W000370460’

|
________:[..--f-W000344738

| _~-90002919P

DIGISTEEL Il 420

W000385776 —W000344740

_-90002920P

DIGIPULS 1INl 420

W00038577¢9
— W000344739

_-90002920P

DIGISTEEL Ill 520 [ %
DICGIPULS Il 520 /[ X

W000385777

DIGISTEEL Il / DIGIPULS Il 420-520
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W000384745

AN

W000384735 2 S

DIGISTEEL I/ DIGIPULS Il 420/520

W000277882

WO000384733

W000385787

W000373702

W000148911
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6.5. PROCEDURE DE DEPANNAGE

Les interventions faites sur les installations électriques doivent étre confiées a des personnes qualifiées.

| CAUSES | REMEDES |
|| GENERATEUR SOUS TENSION ET AFFICHEURS DE FACE AVANT ETEINTS ||
Alimentation du générateur | Vérifier I'alimentation réseau (Entre chaque phase)

| AFFICHAGE DU MESSAGE EO01 ond |

Appuyer sur OK pour acquitter le défaut. Si ce dernier persiste contacter le
service apres vente

| AFFICHAGE DU MESSAGE EO02 inu |

Uniquement au démarrage du générateur. Mauvaise reconnaissance de la | Contacter le service apres vente
source de puissance.
Connectique interne en défaut Vérifier que la nappe entre la carte primaire et la carte cycle commande est
bien connectée.

| AFFICHAGE DU MESSAGE E07 400 |

Vérifier que la tension réseau entre chaque phase est comprise entre 320V
Tension réseau non adaptée et 480V.
Sinon faites vérifier votre installation électrique

| AFFICHAGE DU MESSAGE E24 SEn |

Vérifier que le connecteur B9 est bien connecté sur la carte cycle (sinon
pas de mesure de température)
La sonde thermique est hors service, veuillez contacter le service apres

Dépassement du courant maximum a 'amorcage

Connectique interne en défaut

vente
|| AFFICHAGE DU MESSAGE E25°C |
Surchauffe de la source de puissance Laisser refroidir le générateur
Le défaut disparait de lui-méme au bout de quelques minutes
Défaut ventilation Vérifier que la ventilation fonctionne correctement

AFFICHAGE DU MESSAGE E33 MEM-LIM m
Ce message indique que la mémoire interne n'est plus opérationnelle

Mauvais fonctionnement durant la sauvegarde
Composant en défaut

| AFFICHAGE DU MESSAGE E34 CFG |

Une sélection de paramétre incohérente | Appliquer une sélection cohérente
EX : mode 4T en auto N1

| AFFICHAGE DU MESSAGE E43 brd |
Carte électronique en défaut | Appeler le service aprés vente.
| AFFICHAGE DU MESSAGE E50 H20 |

Vérifier la connectique du groupe

Controler le groupe de refroidissement (Transformateur, pompe...)

Si aucun groupe n'est branché, désactiver le parametre dans le menu
SETUP.

| AFFICHAGE DU MESSAGE E63 IMO |

Galets presseur trop serré
Défaut mécanique Gaine de dévidage encrassée
Frein axe de bobine de dévidage trop serré.

[ AFFICHAGE DU MESSAGE E65-Mot |

Appeler le service aprés vente.

Groupe de refroidissement en défaut

Connectique défectueuse Vérifier le raccordement de la nappe codeur sur le moteur du dévidoir.
Vérifier que I'ensemble dévidage n'est pas bloqué.
Défaut mécanique Vérifier le raccordement de I'alimentation moteur.

Vérifier F2 (6A) sur la carte alimentation auxiliaire.
Alimentation du générateur

[ AFFICHAGE DU MESSAGE E71 -DIA-MET-GAS ||

Tourner le sélecteur pour déverrouiller, et appeler le service apres vente si
toujours en défaut

| AFFICHAGE DU MESSAGE StE PUL |

Sélecteur HMI PROCESS-DIAMETER-METAL-GAS en défaut

Reconnaissance onduleur en défaut | Appeler le service apres vente
| AFFICHAGE DU MESSAGE I-A-MAXX |
Courant maximum délivrable par le générateur atteint | Réduire la vitesse fil ou la longueur d'arc.

20 DIGISTEEL Il / DIGIPULS Il 420-520
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| AFFICHAGE DU MESSAGE bPXon |

Message indiquant que le bouton OK ou le bouton ANNULER est Appuyer sur le bouton pour déverrouiller, et appeler le service client si toujours
maintenu enfoncé a des moments inattendus en défaut

| AFFICHAGE DU MESSAGE SPEXXX |

L'alimentation du fil est toujours activée involontairement Vérifier que le bouton d'alimentation du fil n'est pas bloqué
Vérifiez la connexion de ce bouton et de la carte électronique

l AFFICHAGE DU MESSAGE LOA DPC |

Le logiciel UPDATE par PC est activé involontairement Arréter et démarrer la source d'alimentation, et appeler le service client si
toujours défaut

|| AFFICHAGE DU MESSAGE GACHETTE ||
Ce message est généré lorsque la gachette est appuyée a un moment ou | Gachette appuyée avant la mise sous tension du générateur ou pendant le

cela pourrait démarrer un cycle de soudage de fagon involontaire. reset d’un défaut
| GENERATEUR EN MARCHE / PAS DE DEVIDAGE, NI DE COMMANDE GAZ |
Connectique faisceau. Vérifier le branchement de la prise faisceau a I'arriere du poste et sur le

dévidoir : Vérifier 'état des contacts

PAS DE PUISSANCE DE SOUDAGE

AUCUN MESSAGE ERREUR
Cable de puissance non connecté Vérifier le raccordement du cable de masse et de la torche
Défaut générateur En sélection électrode enrobée vérifier la présence d’une tension entre les

bornes de soudage a I'avant du générateur. Si pas de tension présente,
contactez le service apres vente.

|| QUALITE DE SOUDAGE l
Mauvaise calibration Vérifier les parameétres de réglage fin (RFP = 0)
A S Refaire une calibration. (Assurez-vous du bon contact électrique du circuit de
Changement de torche et/ou de c&ble de masse ou de piéces a souder soudage
- - Vérifier que le mode séquenceur n'est pas actif. Vérifier le hotstart et
Instabilité ou variations en soudage oz !
I'évanouissement.
, , Sélectionner le mode manuel, la limitation étant imposée par une loi
Plage de réglage restreinte .
synergique.

Sivous utilisez la RC JOB vérifiez que vous n'avez pas activé la fonction
limitation de réglage inhérente au mot de passe.

Vérifier le raccordement des 3 phases d'alimentation. Vérifier que la tension
d’alimentation est au moins égale a 360V entre phase phases.

Mauvaise alimentation du générateur

Eclatement du fil a I'amorcage

| AUTRES |
Fil collé dans le bain ou au tube contact Optimiser les paramétres d'extinction d’arc, PR-spray et le post retract
Affichage message triG a la mise sous tension A la mise sous tension du poste, si la gachette est active, I'affichage indique
TtriG

Si le probléme persiste, vous pouvez procéder au RESET des paramétres usine. Pour cela, poste éteint, sélectionnez la position setup sur le
commutateur de face avant puis appuyez sur la touche OK et maintenez- la enfoncée tout en démarrant le générateur.

ATTENTION, pensez a relever vos paramétres programmes car apres cette manipulation, I'ensemble des programmes mémorisés est effacé. Si le
RESET usine ne résout pas votre probleme veuillez contacter le service aprés vente.
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6.6. SCHEMA ELECTRIQUE
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7 - ANNEXES

7.1. PRESENTATION DES PROCEDES DE SOUDAGE
Pour les aciers au carbone et inoxydable, le DIGISTEEL Il 420-520 / DIGIPULS I1l 420-520 possede 3 types de short arc :

+ le short arc “doux” ou « lisse »
+ le short arc « dynamique » ou « SSA »
+ Le short arc HPS

Le Mig Pulsé est utilisable sur tous les métaux (Acier, Inox, Alu) avec les fils pleins comme avec certains fils fourrés. Il est
particulierement recommandé pour les Inox et aluminium car la suppression des projections et I'excellente fusion des fils en font le
procédé idéal.

+ Caractéristique d'arc de la source de puissance

Tension (Vs)

A Spray Arc
U,
Speed
Short-Arc
Iy
Courant (Is)
e

Le short arc “doux” ou “lisse” (SA) I_'

Le short arc « doux » apporte une diminution trés importante des projections en soudage des aciers au carbone, ce qui entraine une
forte réduction des colts de parachévement

Il améliore I'aspect des cordons de soudage grace a un meilleur mouillage du bain de fusion.

Le short arc « doux » permet de souder en toute position. Une augmentation de vitesse de fil permet de passer en spray arc mais ne
permet pas d'éviter le passage en régime globulaire.

Forme d’ondes du short arc doux

Note: le short arc "doux" est légerement plus énergétique que le short arc "dynamique”. De ce fait, le short arc "dynamique” pourrait étre
préféré au short arc "doux" pour le soudage de tles trés fines (< 1 mm) ou pour le soudage des passes de pénétration.

4+ +

Le short arc « dynamique » ou « Speed Short Arc » (SSA) >

Le short arc « dynamique » ou « SSA » rend plus souple le soudage des aciers au carbone et inoxydable et permet d’'absorber les
variations des mouvements de la main du soudeur, par exemple lors du soudage en position. Il permet aussi de mieux compenser les
écarts de préparation des toles.

En augmentant la vitesse de dévidage du fil, le régime SA passe naturellement au régime SSA, en évitant le régime globulaire.

Grace a la rapidité de contr6le de l'arc et a une programmation adéquate, le DIGISTEEL Il 420-520 / DIGIPULS Il 420-520 étend
artificiellement le domaine du Short Arc vers des intensités plus élevées : c'est le domaine du speed short arc.

DIGISTEEL I/ DIGIPULS Il 420/520
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Forme d’ondes du short arc dynamique

En supprimant le régime d'arc "globulaire” qui est caractérisé par des grosses projections adhérentes et une énergie plus élevée qu'en
short arc, le speed short arc permet :

d’avoir moins de déformations pour une intensité de soudage élevée dans la plage habituelle du régime « globulaire »;
de réduire le nombre de projections par rapport au régime globulaire ;

d'obtenir un bel aspect du cordon ;

de diminuer les émissions de fumées par rapport aux régimes usuels (jusqu'a 25% en moins) ;

d’avoir une bonne pénétration de forme arrondie ;

de souder en toutes positions.

848804838

Note: les programmes COz utilisent automatiquement et uniquement le short arc « doux » sans donner accés au speed short arc.
Le short arc « dynamigue » ne convient pas au soudage sous COz, I'arc étant instable.

=
Le SHORT ARC HPS

Le HPS est un transfert d'arc congu par LE alliant les avantages des régimes SPRAY ARC et SHORT ARC. C'est un régime puissant
utilisant un arc court et plus concentré. La tension de soudage est plus faible qu'avec un régime SPRAY classique, I'énergie apportée
est donc plus faible et les matériaux soudés moins contraints. Contr6lé par une régulation numérique parfaitement adaptée, le HPS
présente les avantages suivants :
e Unarc tres maniable malgré le haut régime utilisé
e Lapossibilité de souder avec une partie terminale importante permettant de souder en fond de chanfrein lorsque la
préparation ne permet pas de passer le tube contact de la torche.
e  D'augmenter la pénétration, de réduire les préparations, voir de les supprimer.
D'augmenter la productivité en limitant les préparations et augmentant la vitesse d'amenée du métal d'apport.
De supprimer le phénomene de caniveau sur le matériau de base.

Pour plus d'informations, veuillez contacter votre revendeur local.

Le Mig Pulsé NORMAL 1_’

Le transfert de métal dans l'arc se fait par détachement de gouttes grace a des impulsions de courant. Le microprocesseur calcule, pour
chaque vitesse de fil, tous les parametres du Mig Pulsé afin d'obtenir un excellent résultat en soudage et a I'amorgage.

Les avantages du Mig Pulsé sont les suivants :

réduction des déformations pour une intensité de soudage élevée dans la plage habituelle des régimes "globulaire” et spray arc
toutes positions de soudage

excellente fusion des fils inox et alu

suppression quasi-totale des projections donc des travaux de parachevement

bel aspect du cordon

diminution des émissions de fumées par rapport aux régimes usuels et méme speed short arc (jusqu'a 50% en moins)

438330833

Les programmations de pulsé pour les Inox des DIGIPULS IlI 420-520 permettent de supprimer les petites projections qu'il peut y avoir sur
toles fines avec des vitesses de dévidage de fil trés faibles. Ces "billes" sont dues, en particulier, a la légére pulvérisation du métal lors du
détachement de goutte ; ce phénomene est plus ou moins important selon la nature et la provenance des fils.

Ces programmations pour les Inox ont été améliorées pour les faibles intensités en apportant plus de souplesse d'utilisation lors du soudage
de toles fines en Mig Pulsé.

Le soudage des tdles fines inox (1 mm) en Mig Pulsé avec un fil de @ 1 mm sous M12 ou M11 est tout a fait recommandé (30A moyens
possibles).

Sur le plan de l'aspect des joints, les DIGIPULS Il 420-520 donnent une qualité comparable a celle obtenue en TIG.

o
Le MIG pulsé bas bruit ou Soft Silence Pulsé (SSP)
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Proposé pour les @ 1 et 1,2mm en acier ou en inox ces nouvelles synergies de pulsé permettent :
+ une réduction notable du bruit d’arc
+ unarc plus doux, plus énergique avec un plus grand épanouissement
+ un bain plus chaud donc un cordon bien mouillé

\Iih)))) 7dB

Note : le pulsé bas bruit permet de souder dans un environnement plus agréable. Il amene plus d’énergie au bain et peut donc étre tres facilement utilisé a
plat mais est moins maniable pour le soudage en position.

7.2. CYCLES DE SOUDAGE AVANCES

Cycle 2 temps
L'appui sur la gachette provoque le dévidage, le pré gaz et I'établissement du courant de soudage. Lorsque I'on relache la gachette, le
soudage s'arréte.

Le cycle Hot Start est validé par le paramétre tHS==OFF dans le sous-menu cycle général du SETUP. Il permet de commencer le soudage
par un pic de courant facilitant I'amorcage.
L'évanouissement permet de terminer le cordon de soudure par un niveau de soudage décroissant.

s

Vitesse fil E; =
s e

A\

+THS

C

FUHS Longueur d’arc

| )

U __ “uns i \_I_

Cycle 4 temps

Le premier appui sur la gachette démarre le pré gaz puis le Hot Start. Lorsque la gachette est relachée, on démarre le soudage. Si pas de HOTSTART
activé, il part directement en soudage apres le pré gaz. Dans ce cas le relachement gachette (2éme temps) n'aura aucun effet, et on restera en cycle de
soudage

L'appui sur la gachette en phase de soudage (3eme Temps) permet de contrdler la durée d'évanouissement selon la temporisation programmée. Si pas
d’évanouissement, on passe directement en post Gaz, (programmé dans le setup) dés le relachement de la géachette.

En mode 4T, le relachement de la gachette stoppe I'anti-cratere si I'évanouissement est ACTIF. Si I'évanouissement est INACTIF, le relachement de la

gachette arréte le POST-GAZ.
IIn'y a pas de HOT START et d'évanouissement en mode manuel.
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Cycle Point

L'appui sur la gachette provoque le dévidage, le pré gaz et I'établissement du courant de soudage. Le relachement de la gachette arréte le soudage avant
la fin du temps de point.

Le réglage du Hot Start, de I'évanouissement ou du séquenceur est impossible.

Alafin de la temporisation de point, le soudage s'arréte.
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'
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Cycle Séquenceur
Le séquenceur est validé par le parametre « tSE = OFF » dans le sous menu cycle spécifique du SETUP.

Pour y accéder :
Le parametre « tSE » apparait dans le sous menu « CYCLE »». Régler ce paramétre entre 0 et 9.9's

tSE : Durée des 2 paliers si = OFF

ISE : courant du 2éme palier en % du 1€ palier
Seulement en mode synergie, cycle 2T ou 4T
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Le réglage fin (paramétre a régler dans le setup cycle « rFP») :

En soudage pulsé le réglage fin permet d'optimiser I'endroit du détachement de la goutte, en fonction des différences sur les compositions des fils et des
gaz utilisés.

Lorsque I'on voit dans I'arc de fines projections qui peuvent venir adhérer a la tole, il faut modifier le réglage fin vers des valeurs négatives.

S'ily a apparition d'un transfert de grosses gouttes dans I'arc, il faut modifier le réglage fin vers des valeurs positives.

Le PR-spray ou affiitage fil

La fin des cycles de soudage peut étre modifiée afin d'empécher la formation d'une boule au bout du fil. Cette action sur le fil procure un réamorcage
quasi-parfait. La solution adoptée est d'injecter un pic de courant en fin de cycle ce qui permet d'avoir une extrémité de fil pointue.

Note : ce pic de courant en fin de cycle n'est pas toujours souhaitable : par exemple, lors du soudage de toles fines, ce dispositif peut générer un
cratere.
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7.3. LISTE DES SYNERGIES
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SHORT ARC (SA)
0.8 mm 1 mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm
M21 M21 M21 M21 / M21
M14 M14 M14 M14 / M14
FeSG 112 M20 M20 M20 M20 / M20
/ 11 11 11 / 11
/ M11 M11 M11 / M11
CrNi / M12 M12 M12 / M12
/ M12 M12 M12 / M12
AlSi / / C1 Cl / Cl
Al / / / C1 / Cl
AlMg 3.5 / / C1 C1 / C1l
AlMg 5 / / C1 C1 / C1l
CuSsi / C1 C1 C1 / /
Cu Al / / C1 Cl / /
SD Zn / / M21 M21 / /
/ / M21 M21 / M21
RCW : SD 100 / / T T m
MCW : SD 200 / M21 M21 M21 M21
/ / / M21 / M21
BCW : SD 400 / / / m / m
SPEED SHORT ARC (SSA)
0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm
M21 M21 M21 M21 / M21
Fe SG 1/2 M14 M14 M14 M14 / M14
M20 M20 M20 M20 / M20
/ M12 M12 M12 / M12
CrNi / M12 M12 M12 / M12
/ M11 M11 M11 / M11
MCW : SD 200 / / / M21 / /
0.8 mm 1 mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm
/ / M21 M21 /
FeSG 112 ] / M20 M20 /
/ / / M21 M21 /
/ / / M20 M20 /
MCW - SD 200 / / / M14 M14 /
0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm
/ M21 M21 M21 / M21
Fe SG 1/2 / M14 M14 M14 / M14
/ M20 M20 M20 / M20
/ M11 M11 M11 / M11
CrNi / M12 M12 M12 / M12
/ M12 M12 M12 / M12
AlSi / / C1 Cl / Cl
Al / / Cl / Cl
AlMg 3.5 / / C1 Cl / Cl
AlMg 5 / / C1 Cl / Cl
Cu Si / / C1 Cl / /
Cu Al / / C1 Cl / /
MCW : SD 200 / / / M21 / M21
BCW : SD 400 / / / M21 / /

FR
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0.6 mm 0.8 mm 1mm 1.2mm 1.4 mm 1.6 mm

/ / M21 M21 / /
Fe SG 1/2 / / M14 M14 / /
/ / M20 M20 / /

/ / M12 M12 / M12

CrNi / / M12 M12 / M12

/ / M11 M11 / M11

[ NOTE: Pour toute autre synergie, veuillez contacter votre agence commerciale 1a plus proche.

GAZ TABLE |
Description Old gaz reference
Ar82/C0,18 M21
Ar92/C0,8 M20
Ar/C02/0; M14
COy 11 |
Ar/CO2/H M11
Ar98/C022 M12
Ar/He/CO2 M12
Ar Cl
WIRES TABLE
Description Désignation Reference
NERTALIC G2
FILCORD
S FILCORD C
Fe SG %2 Steel solid wire FILCORD D
FILCORD E
STARMAG
CuSi Copper SiI_icium solid
wire
CuAl Copper A{,L;i':‘;””m solid FILCORD 46
Al Mg 5 FILALU Al Mg 5
AlMg 3.5 Aluminum solid wire FILALU Al Mg 3
Al Si FILALU Al Si5
Al FILALU 99.5 Ti
FILINOX 307
CrNi Stainless _steel solid FILINOX 308 Ls@
wire FILINOX 309 Lsi
FILINOX 316 Lsi
Sd Zn Galvanised solid wire FILCORD Zn
MCW cored wire STEELCORED
RCW Rutile cored wire INOXCORED

DIGISTEEL I/ DIGIPULS Il 420/520
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La soldadura por arco y de corte por plasma puede ser peligrosa
ES para el operador y las personas cercanas a la zona de trabajo. Lea el
manual de instrucciones.
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1- INFORMACION GENERAL

1.1. PRESENTACION DE LA INSTALACION
DIGISTEEL 111 420-520 / DIGIPULS 111 420-520 es un equipo de soldadura manual que permite lo siguiente:

+ Soldadura MIG-MAG con arco corto, arco corto de velocidad, pulverizacion de arco, HPS, modo pulsado normal (segun
DIGIPULS), que utiliza corrientes de 15A a 420A ou de 15A a 520A.

+ Alimentacion de diferentes tipos de alambre:
= Acero, acero inoxidable, aluminio y cables especiales
= Alambres solidos y tubulares
= diamétres de 0.6-0.8-1.0-1.2-1.4-1.6mm
+ soldadura de electroo revestido.
+ Proceso de ranurado (requiere le KIT W000010999)
+ Soldadura de refuerzo de alambre MIG con CUPRO Alu o CUPRO silicio

Se entrega lista para su uso en conjunto con las alimentadoras de alambre DVU P400 o DVU P500

1.2. COMPONENTES DEL EQUIPO

El equipo de soldadura consta de 5 componentes principales:

1 - Fuente de alimentacién incluidos su cable primario (5m) y su cable a tierra (5m)

2 - Unidad refrigerante (opcional)

3 - La devanadera

4 - El haz de union de doble vastago, entre la devanadera y la fuente de potencia,

5 - El carro de taller (opcione),
Cada elemento se pide y se entrega por separado.
Las opciones pedidas con la instalacién se entregan por separado. Para la instalacion de estas opciones, remitase a las
instrucciones de montaje suministradas con la opcion.

ADVERTENCIA:
Los mangos de pléstico no estén destinados para eslingar el equipo. La estabilidad del equipo esté garantizada sélo para una
pendiente méxima de 10°.
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1.3. ESPECIFICACIONES TECNICAS
DIGISTEEL 1l 420 | DIGISTEEL lll | DIGIPULS Ill 420 | DIGIPULS Iil 520

W000383615 520 W000383617 | W000383661 W000383662
Lado primario
Fuente de alimentacion primaria 400V 400V 400V 400V
Frecuencia de suministro de energia primaria 50/60Hz 50/60Hz 50/60Hz 50/60Hz
Consumo primario efectivo 18,5 A 285A 21,1 A 28,5 A
Consumo primario maximo 2% A 339 A 271 A 339 A
Fusible principal 25 A Gg 32 AGg 25 A Gg 32 A Gg
Maxima potencia aparente 18 KVA 23,8 KVA 18,9 KVA 23,8 KVA
Maxima potencia activa 17,2 KW 22,4 KW 17,7 KW 22,4 KW
Potencia activa en modo de espera (IDLE) 28W 29W 29W 29W
Eficiencia a corriente maxima (MIG) 87 89 87 89
Factor de potencia en corriente méxima (MIG) 0,96 0,94 0,93 0,94
Cos Phi 0,99 0,99 0,99 0,99
Lado secundario
Tensién sin carga (de acuerdo al estandar) en MIG 57V 73V 73V 73V
Rango de soldadura max. MIG 14,8V/35V 14,8V/39V 14,8V/35V 14,8V/39V

15A 1 420A 15A / 500A 15A 1 420A 15A / 500A
Rango de soldadura max. MMA 15A / 420A 15A / 500A 15A / 420A 15A / 500A
Ciclo de trabajo al 100% en MIG (ciclo de 10 min a 40°C) 350A 450A 350A 450A
Ciclo de trabajo al 60% en MIG (ciclo de 6 min a 40°C) 380A 500A 420A 500A
Ciclo de trabajo en la corriente méaxima a 40°C en MIG 40% 60% 60% 60%
Varios
Dimensiones (LXAXALL) TOXTOX | 720x295 x 525 120X r2x5% X
Peso 34 kg 40 kg 36 kg 40 kg
Temperatura de funcionamiento -10°C/+40°C | -10°C/+40°C -10°C/+40°C | -10°C/+40°C
Temperatura de almacenamiento -20°C/+55°C -20°C/+55°C -20°C/+55°C | -20°C/+55°C
Conexion de la torcha “Européen’ “Européen’ “Européen’ “Européen’
Indice de proteccion P23 P23 IP23 IP23
Clase de aislamiento H H H H
Normas 60974-1 & 60974-1 & 60974-1 &

sog74-10 | BO974-18 6097410 | gogzs 10 60974-10

A

ADVERTENCIA: Esta fuente de alimentacidn no se puede utilizar bajo lluvia o nieve. Se puede almacenar en el exterior
pero no esta disefiada para su uso sin proteccion durante la lluvia.

20
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2 - PUESTA EN MARCHA

2.1. CONEXIONES ELECTRICAS AL SUMINISTRO PRINCIPAL
DIGISTEEL Ill 420-520 / DIGIPULS Il 420-520 es un equipo de soldadura trifasico de 400 V. Si el suministro de la red eléctrica
corresponde a los requisitos, conecte el enchufe "trifasico + descarga a tierra" en el extremo del cable de alimentacion.

ADVERTENCIA: Debido a que la impedancia del sistema de baja tensién publica en el punto de acoplamiento
comun es inferior a :

98,2 mQ for the DIGISTEEL IIl 420

28 mQ or the DIGIPULS Il 420

20.6 mQ or the DIGISTEEL Il 520 and DIGIPULS il 520.

Este equipo es compatible con las normas IEC 61000-3-11 e IEC 61000-3-12 y se puede conectar a los sistemas
publicos de baja tension. Es la responsabilidad del instalador o del usuario del equipo, mediante consulta con el
operador de la red de distribucion, si es necesario, asegurarse que la impedancia del sistema cumple con las
restricciones de impedancia.

ADVERTENCIA: Este equipo de Clase A no esta destinado para su uso en lugares residenciales donde la energia
eléctrica es proporcionada por el sistema de suministro de baja tension publica. Puede haber posibles dificultades
en la consecucion de la compatibilidad electromagnética en esos lugares, debido a perturbaciones radiadas o
conducidas.

2.2. CONEXION DE LA DEVANADERA

ATENCION : se debe efectuar con el generador desconectado.

Conecte el arnés para el alimentador de alambre mientras utilice las ubicaciones de los conectores apropiados
Conectar el otro extremo del haz con el generador.
Unir el soplete de soldadura MIC a la devanadera.

2.3. PIEZAS DE DESGASTE PARA LA GUIA DE ALAMBRE
GUIA DE

GUIA DE
ENTRADA  \pAPTADOR RODILLO ALAMBRE GUIA DE SALIDA DE ALAMBRE
DE INTERMEDIA
ALAMBRE
0,6/08 W000305125
ACERO 09/172 Plast W000277008 W000277335
ACERO 1,0/1,2 woogg;?:)m W000277338 | WO000267599 W000277334 W000277335 | W000277336
INOXIDABLE 12116 W000305126 W000277336
14116 W000277009
ALAMBRE 09/12 W000277010 W000277335
NUcﬁ.?cl) o 12/1,6 W000277333 | Wo00277338 000266330 W000277334 W000277335 [ W000277336
FUNDENTE 14116 W000277011 W000277336
ALEACIONES 1,0/1,2 ALUKIT W000277622
LIVIANAS 12116 ALUKIT W000277623

Uso posible de rodillos de acero ALU con alambre de acero y alambre revestido.
Rodillo de montaje
El montaje de los rodillos en la plataforma requiere un adaptador ref. W000277338.

2.4. CONEXION DE LA TORCHA ET LA DEVANADERA

La torcha de soldadura MIG esta conectada a la parte delantera del alimentador de alambre, después de asegurarse de que se haya equipado
con las piezas de desgaste correspondientes al alambre utilizado para la soldadura. Para este propésito, consulte las instrucciones de la torcha
Si se usa una torcha de AGUA, asegurarse de conectar la unidad de refrigeracion a la parte trasera del generador, asi como también al arés de
“agua”.

ATENCION
El funcionamiento de la unidad de refrigeracion sin carga mientras la torcha esta desconectada, puede causar su
destruccion.
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2.5. CONEXION DE ENTRADA DE GAS

La salida de gas esta colocada en la parte trasera de la fuente de alimentacion. Basta con conectarla a la toma/regulador de presién del cilindro de

gas.

Coloque el cilindro de gas en el carrito en la parte trasera de la fuente de alimentacion y sujete el tubo por medio de la correa.
Abra la valvula del cilindro ligeramente para permitir que las impurezas existentes escapen y vuelva a cerrarla.

Monte el regulador de presion/medidor de flujo.

+  Abrael tubo de gas.
Durante la soldadura, el caudal de gas debe estar entre 10 y 20l/min.

ADVERTENCIA:
Asegurese de que el cilindro de gas se encuentra asegurado al carro por una la correa de seguridad.

+
+
+

2.6. ENCENDIDO

El interruptor principal se encuentra en la parte trasera de la fuente de alimentacion.
Cambie la direccién de este interruptor para encender la maquina.

1
0 @3 Nota: Este interruptor nunca debe cambiarse de direccion durante el proceso de soldadura.
En cada puesta en marcha, la fuente de alimentacién muestra la version del software y la potencia que reconoce.

DIGISTEEL I/ DIGIPULS Il 420-520
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3 - INSTRUCCIONES DE USO

3.1. FUNCIONES DEL PANEL DELANTERO

Pantalla izquierda: Tension, Pantalla derecha: Corriente/Velocidad del
cable/Espesor del alambre
Pantalla de seleccion de modo de soldadura

Botdn selector del modo de soldadura
Selectores para el proceso de soldadura

Indicador de medicion de los valores mostrados
(datos de pre-soldadura, soldadura y post-soldadura)

Indicador LED para el modo de programacion
Codificador y la navegacion
Codificador para la configuracion de corriente, el espesor de la lamina

de metal
Botdn selector de pre-visualizacion

FEEHE BEEE

Interruptor de seleccion para el tipo de gas, diametro del alambre y el
tipo de alambre

DIGISTEEL I/ DIGIPULS Il 420-520
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3.2. CALIBRACION DE LA FUENTE DE ALIMENTACION

ADVERTENCIA:
Al poner en marcha por primera vez, la calibracién es un paso ineludible para lograr una soldadura de calidad. si se

invierte la polaridad, este paso debe repetirse.

Paso 1: Coloque el interruptor de didmetro de alambre a la posicién SETUP y pulse el boton OK para acceder a la pantalla COnFIG Setup.
Paso 2: Seleccione el parametro CaL con el codificador de la izquierda y seleccione ON con el codificador de la derecha.

Paso 3: Presione el boton OK en el panel delantero. La pantalla indica triGEr.

Paso 4: Quite la boquilla de la torcha.

Paso 5: Corte el alambre.

Paso 6: Coloque la pieza en contacto con el tubo de contacto.

Paso 7: Presione el disparador.

Paso 8: La pantalla indicara el valor de L (cable de inductancia).

Paso 9: Obtenga el valor de R por medio del codificador de la derecha (cable de la resistencia).

Paso 10: Salir de la configuracion.

3.3. PANTALLA Y USO

3.3.1. Modo sinérgico

Los valores de corriente, tensién y espesor que figuran para cada configuracion de la velocidad de alimentacion de alambre se proporcionan
Unicamente con fines informativos. Se corresponden con las mediciones en condiciones de funcionamiento dadas, como la posicion, la longitud de la
seccion final (posicidn de soldadura plana, soldadura a tope).

Las unidades de corriente/tension representadas corresponden a los valores medios medidos y pueden diferir de los valores teoricos.

Indicador LED para el modo de programacion:

= OFF: pantalla pre-soldadura de las instrucciones.
= ON: pantalla de mediciones (valores promedio).
= Intermitencia: Mediciones durante el proceso de soldadura.

Seleccion del alambre, diametro, gas, proceso de soldadura

Seleccione el tipo de cable, el didmetro hilo, el gas para soldar empleado y el proceso de soldadura girando el interruptor adecuado.
La seleccion del material determinara los valores disponibles para el didmetro, el gas y los procesos.

Si no existe sinergia, la fuente de alimentacion muestra nOt SYn, GAS SYn, DIA SYn, PrO SYn.

Seleccion del modo de soldadura, la longitud del arco y la visualizacion previa a la soldadura

Seleccione el modo de soldadura 2T, 4T, de punto, sinérgico y manual mediante el uso del botdn retorno (3). La longitud de arco se puede configurar
con el codificador de la izquierda (7) y la configuracién de la visualizacién de pre-soldadura se realiza con el codificador de la derecha (8). La
seleccion de pre-configuracion de pre-soldadura se realiza con el boton OK. (10)

3.3.2. Modo manual

Este es el modo desacoplado de la maquina para soldar. Los parametros ajustables para esto son la velocidad del alambre, la tension del arco y la
configuracion fina.

En este modo, sdlo se muestra el valor de la velocidad del alambre.

3.3.3. Modo SETUP

Acceso a SETUP:

Sélo se puede acceder a la pantalla de configuracion SETUP cuando no se esta realizando la soldadura, al configurar el selector de diametro del alambre
en el panel delantero en la posicion 1.

Consiste en dos menus desplegable:

'CYCLE’ - Configuracion de las fases del ciclo. Consulte el punto 6.2 para mas detalles

‘CONFIG’ = Configuracion de la fuente de alimentacion

Configuracion de SETUP:

En la posicion SETUP, seleccione CYCLE o CONnFIG al presionar el boton OK.

Gire el codificador de la izquierda para desplazarse por los parametros disponibles.

Gire el codificador de la derecha para establecer sus valores.

Sin inicio de soldadura. Todos los cambios se guardan al salir del menu de configuracion.

DIGISTEEL I/ DIGIPULS Il 420-520 9
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Lista de parametros de acceso en el menu COnFIG

Pantalla . Pantalla | Pantalla N
- Pantalla izquierda - - Pantalla izquierda
izquierda izquierda | izquierda
Configuracion de la unidad de refrigeracion de agua. 3 posibles estados:
- On:Forzado, la unidad de refrigeracién de agua esta siempre activada
- OFF : No forzado, la unidad de refrigeracion de agua esta siempre
GrE On -;OFF - Aut Aut desactivada
- Aut : Modo automatico, la unidad de refrigeracion de agua trabaja de
acuerdo a la necesidad
Seguridad de la refrigeracion por agua. 3 estados posibles:
ScU NC -0 - OFF OFF - nc Normalmente cerrado,
- no: Normalmente abierto,
- OFF : Desactivado
Unidad mostrada para la velocidad y el grosor del cable:
Unit US- CE CE - US: unidad de pulgadas
- CE: unidad de contador
Activelo manteniendo el boton de tiempo con el fin de que aparezca el programa
CPt OFF-0,01-1,00 0,01s 0,30 (Solo en el modo de soldadura 4T).
Se puede utilizar solamente para los programas de soldadura del 50 al 99.
Elija el idioma que se muestra solo si el alimentador de alambre RC-JOB o P500
Fr,dE,En,It,ES,PO, esta conectado
LAN ,nL,SU,Pt,rO,dA, En Francés (Fr) -aleman (DE) - inglés (en) -italiano (it) - espafiol (ES) -Polish (PO) -
nO,Fi,Sh,CS,Hu holandés (nL) -Sueco (SU) -Portugués (Pt) - rumano (RO) - Danés (DA) - Noruego
(NO) - Finlandés (Fi) -Slovak (Sh) - Checo (CS) - Hingaro (Hu)
PGM no - yES no Activar/Desactivar el modo de gestidn de programas
Se utiliza para la configuracién del rango de ajuste disponible de los siguientes
PGA OFF - :000 - 020 % 19 OFE parémgtros: Yglociqad del alambre, tgnsién del.grco, dinamica del arco, ajuste del
pulso fino. Utilice sdlo cuando se activa la gestion de programas y los programas
estan bloqueados.
CAL OFF -on OFF Calibracion de la torcha y del cable a tierra
Seleccione el ajuste Velocidad del cable y voltaje de arco:
AdJ Loc--rC Loc - Loc: Local en la fuente de poder
- rC: control remoto o potenciémetro de antorcha
L 0-50 1uH 14 Configuracion/Pantalla del obturador del alambre
r 0-50 10 8 Configuracion/Pantalla del resistor del alambre
SoF no - yES no Modo de actualizacién de software.
FAC no - yES no Restablecg las conﬁgurapiones de fabrica. Presionar YeS hara que los parametros
predeterminados de fabrica se restauren cuando salga del menu SETUP.
Lista de parametros de acceso en el menu CYCLE
Pantalla . Pantalla | Pantalla N
- Pantalla izquierda - - Pantalla izquierda
izquierda izquierda | izquierda
Tiempo de punto. En el modo por puntos y en el modo manual, la configuracion del
tPt 00.5-10.0 0,1s 0,5 arranque en caliente (Hot Start), la pendiente de descenso y del secuenciador no se pueden
cambiar
PrG 00.0-10.0 0,1s 0,5 Tiempo de pre-gas
tHS OFF-00.1-10.0 01s 0,1 Tiempo de arranque en caliente (Hot Start)
IHS -70-70 1% 30 Corriente de arranque en caliente (velocidad del alambre). Corriente de soldadura X%
UHS -70-70 1% 0 Tension de arranque en caliente Tensién de arco X% 0
dyn -10+10 19 0 Ajuste de precision en el arco corto
-20-20
-10+10 Ajuste de precision en el pulso
rFP 20420 1% 0
dyA 00 - 100 1 50 Dinamica del golpe de arco en el electrodo
tSE OFF-0.01-2.50 0,01s OFF Tiempo del secuenciador (secuenciador, s6lo en el modo sinérgico)
ISE --90 + 90 1% 30 Nivel de corriente del secuenciador. Corriente de soldadura X% 0
dst OFF-00.1-05.0 0,1s OFF Tiempo de la pendiente de descenso
DdslI --70-00.0 1% - 30 Corriente de la pendiente de descenso (velocidad del alambre). Corriente de soldadura X%
dsu -70-70 1% 0 Tension de |a pendiente de descenso. Tensién de arco X% [
Pr_ 0.00-0.20 0,01s 0,05 Tiempo de anti adhesion
PrS Nno - yES no Activacion del Pr-Spray
PoG 00.0-10.0 0,05s 0,05 Tiempo de post-gas

NOTA: La DIGISTEEL Il 320C / DIGIPULS Il 320C permite bloquear el menu del programa. Esta funcion esta disponible en la pantalla de programas
con el cédigo de parametro. La clave de bloqueo introducida tiene que escribirse con el fin de desactivar el bloqueo de la funcién.

3.3.4. Seleccion de programa con el disparador

Esta funcion permite encadenar de 2 a 10 programas. Esta funcion esta disponible en el modo de soldadura 4T solamente y tiene que activarse el modo
de gestion de programas

10
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Encadenado de programas:
La funcién de seleccion de programas trabaja con los programas del P50 al P99 de a diez.
= P50->P59 ; P60>P69 ; P7T0>P79 ; P80>P89 ; P90>P99

Seleccione el primer programa con el que desea comenzar su cadena. A continuacion, durante la soldadura, cada vez que acciona el disparador, el
programa va a cambiar.

Para encadenar menos de diez programas, en el programa que sigue al final del ciclo deseado, ponga un parametro diferente (como la sinergia o el ciclo
de soldadura).: SETUP = CPT - poner un valor del 1 al 100 - salir SETUP

Ejemplo: Crear una lista de programas del P50 al P55 (6 programas).
1) En el programa P56, ponga un ciclo de soldadura o sinergia diferente al del P55 con el fin de terminar la cadena
2) Seleccione el programa P50 (Primer programa para el inicio de la soldadura)
3) Comience a soldar
4) Cada vez que el disparador se pulsa, la fuente de alimentacién va a cambiar de programa hasta el P55. Cuando se termina la cadena, la
fuente de alimentacion se reiniciara en el P50.

3.3.5. Automatizacion

a) Los DIGIPULS Il pueden automatizarse de manera muy simple. Para ello, basta conectar la toma J2 suministrada en la cara trasera del puesto.

Las marcas de hilos son: NIVEAU N1

Salida de contacto Intensidad RI: contacto seco | K de J2 |

Salida de contacto Intensidad comdn RI: contacto | L de J2 |
Seco

Defecto | T de J2 |

Comiin defecto | L de J2 |

Entrada de gatillo (+): colocar sobre un contacto | U de J2 |
seco

Entrada de gatillo (-): colocar sobre un contacto seco | M de J2 |

Para validar el cierre del contacto ir, debe imperativamente posicionarse « aut » en el submenu « automatico » del setup en el valor dep
el retardo al cierre del contacto se ajusta mediante el valor « dep » en el submenu « escalén » del setup.

Auto niveau 1
Level auto 1

Nota: Por defecto, la funcién seleccionada es el modo manual.

El tipo de utilizacion seleccionado aparece en el visualizador de la derecha.

SELECCION DEL MODO AUTOMATICO CON PILOTAJE A DISTANCIA POR CONSIGNA ANALOGICA
1. Poner el conmutador en la cara frontal del generador en « SEt -UP ».

2. Accionando el pulsador “OK”, seleccionar la visualizacion « Con FIG ».

3. Posicionar el selector de la izquierda para obtener la visualizacion “Aut ” a la izquierda.

4. Posicionar el selector de la derecha para obtener la visualizacién « n1 » a la derecha.

DIGISTEEL I/ DIGIPULS Il 420-520 11
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4 - OPCIONES, ACCESORIOS

4.1 - DEVANADORA DVU P400, REF. W000275266

4.2 - DEVANADORA DVU P500, REF. W000275267

4.3 - UNIDAD DE REFRIGERACION, REF.W000273516

12 DIGISTEEL Il / DIGIPULS Il 420-520
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4.4 - MANDO A DISTANCIA RC JOB, Réf. W000273134

Funciones del control remoto:
Ajusta la velocidad del alambre durante y fuera del proceso de soldadura
Ajusta la tension del arco durante y fuera del proceso de soldadura

4.6 - DUST FILTER, Réf. W000373703
4.7 - CARRITO UNIVERSEL, Réf. W000383000

Permite mover facilmente la fuente de alimentacion en un taller.

4.8 - OPCION CARRITO CHANTIER, Réf. W000372274
4.9 - OPCION SECURITE DE DEBIT, Réf. W000376539
4.10 - OPCION PUSH PULL, Réf. W000275907

4.11 - MEDIDOR DE FLUJO OPCIONAL, Réf. W000376539

DIGISTEEL I/ DIGIPULS Il 420-520
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- HACES ET TORCHA

5.1. HACES

Hace AIRE 2M - 70 MM?

Hace AIRE 5M - 70 MM?

Hace AIRE 10 M —70 MM?
Hace AIRE 15M —70 MM?
Hace AIRE 25 M —70 MM?
Hace AIRE 30 M —70 MM?
Hace AIRE 40 M —70 MM?
Hace AIRE 50 M —70 MM?

sur cde)
sur cde)
sur cde)

)

sur cde

Hace AGUA 2 M - 95 MM2

Hace AGUA 5M - 95 MM2

Hace AGUA 10 M - 95 MM2

Hace AGUA 15 M - 95 MM?

Hace AGUA 25 M - 95 MIM?2 (sur cde)
Hace AGUA 50 M - 95 MM?

Hace AGUA ALU 2 M- 95 MM?
Hace AGUA ALU 5 M- 95 MM?
Hace AGUA ALU 10 M - 95 MM?
Hace AGUA ALU 15 M - 95 MM?
Hace AGUA ALU 25 M - 95 MM?

5.2. TORCHA

PROMIG NG 341- 3 M
PROMIG NG 341- 4 M
PROMIG NG 341- 5M

PROMIGNG 341 W-3M
PROMIGNG 341 W-4M
PROMIGNG 341 W-5M

PROMIG NG 441-3 M
PROMIGNG 441-4M
PROMIGNG 441-5M

PROMIG NG 441W -3 M
PROMIG NG 441W -4 M
PROMIG NG 441W -5M

PROMIG NG 450W -3 M

PROMIG NG 450W -4 M
PROMIG NG 450W -5M

5.3. TORCHA PUSH PULL

PROMIG PP 341 8M
PROMIG PP 441W 8M

PROMIG PP 341 8M AVEC POTENCIOMETRO
PROMIG PP 441W 8M AVEC POTENCIOMETRO

5.4. TORCHA A POTENCIOMETRO

DIGITORCHP 341 -4M
DIGITORCH P 341W - 4M
DIGITORCH P 441W - 4M

réf. W000275894
réf. W000275895
réf. W000275896
réf. W000275897
réf. W000276901
réf. W000371246
réf. W000371245
réf. W000371244

réf. W000275898
réf. W000275899
réf. W000275900
réf. W000275901
réf. W000276902
Nous consulter

réf. W000371044
réf. W000371045
réf. W000371175
réf. W000371174
réf. W000371239

réf. W000345066
réf. W000345067
réf. W000345068

réf. W000345069
réf. W000345070
réf. W000345071

réf. W000345072
réf. W000345073
réf. W000345074

réf. W000345075
réf. W000345076
réf. W000345077

réf. W000274865
réf. W000274866
réf. W000274867

réf. W000385860
réf. W000385862
réf. W000385861
réf. W000385863

réf. W000345014
réf. W000345016
réf. W000345018

Ademas de las funciones de una antorcha estandar, puede:ajustar la velocidad del alambre y longitud de arco y fuera de la soldadura.

DIGISTEEL Il / DIGIPULS Il 420-520
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6 - MANTENIMIENTO

6.1. GENERAL

Dos veces al afio, de acuerdo al uso del dispositivo, inspeccione lo siguiente:
= Limpieza de la fuente de alimentacién
= Conexiones eléctricas y de gas

ADVERTENCIA:
Nunca se debe efectuar la limpieza o reparacion en el dispositivo antes de asegurarse de que la unidad se ha desconectado
completamente de la red eléctrica.
Desmonte los paneles del generador y aspire para eliminar las particulas de polvo y de metal acumuladas entre los circuitos
magnéticos y el bobinado del transformador.
El trabajo se debe realizar con una punta de plastico para evitar dafios en el aislamiento del bobinado.

En cada puesta en marcha de la unidad para soldar y antes de llamar la atencién al cliente para el servicio técnico, compruebe
que:
Las terminales eléctricas no estdn mal ajustadas.

La tension de red seleccionada es correcta.

Hay flujo de gas adecuado.
Tipo y didmetro del alambre. Condicién de la torcha

83 8 3

DOS VECES AL ANO:

=  Realice la calibracion de la configuracion de corriente y tension.
=  Verifique las conexiones eléctricas de los circuitos de potencia, control y suministro de energia.

=  Verifique el estado del aislamiento, cables, conexiones y tuberias

6.2. RODILLOS Y GUIA DEL ALAMBRE

En condiciones normales de uso, estos accesorios tienen una larga vida (til antes de que sea necesario su reemplazo.

A veces, sin embargo, después de ser utilizado durante un periodo de tiempo, puede observarse un desgaste excesivo u obstruccién debido a los
depositos que se adhieren. Para minimizar estos efectos nocivos, asegurese de que la placa del alimentador de alambre se mantiene limpia. La
unidad de reduccidn del motor no requiere mantenimiento.

Verifique regularmente el ajuste correcto de las conexiones del suministro de la corriente de soldadura. Las tensiones mecanicas relacionadas a los
impactos térmicos tienden a aflojar algunas partes de la torcha, particularmente:

El tubo de contacto

El cable coaxial

La boquilla para soldar
El acoplamiento répido

433838

Compruebe que la junta de la espiga de entrada de gas esta en buenas condiciones. Retire las salpicaduras entre el tubo de contacto y la boquilla y
entre la boquilla y la manga. Las salpicaduras son mas faciles de quitar si el procedimiento se repite a intervalos cortos. No utilice herramientas muy
duras que puedan rayar la superficie de estas partes y hacer que las salpicaduras se adhieran mas a ella.

= SPRAYMIG SIB, W000011093
= SPRAYMIG H20, W000010001

Sople el revestimiento después de cada cambio de carrete de alambre. Lleve a cabo este procedimiento desde el lado de la clavija del conector del
acoplamiento rapido de la torcha.

Si es necesario, vuelva a colocar la guia de entrada de alambre de la torcha.

Un severo desgaste de la guia de alambre puede causar fugas de gas hacia la parte posterior de la torcha.

Los tubos de contacto estan disefiados para un uso prolongado. Sin embargo, el paso del alambre les causa desgaste, lo cual agranda el orificio mas
alla de las tolerancias permisibles para que se produzca un buen contacto entre el tubo y el alambre. La necesidad de reemplazarlos se hace evidente

cuando el proceso de transferencia de metal se vuelve inestable, por lo demas, todas las configuraciones de los parametros de trabajo quedan
normales.

DIGISTEEL I/ DIGIPULS Il 420-520
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6.4. REPUESTOS, COMPONENTES

Carcasa

DIGISTEEL 1ll 420-520 ;

W000384741
DIGIPULS 1ll 420-520
wo000384743
90002952P . 90002939P
90003030P
90002940P -
™~ /90002932P
W000386040_
h ~ W000373702

90002931P—__ .

90002315P

/ y
|J /
L .
“90002953P
(for 2 fans)

90002943P (for 1 fan)
90002942P

90002949P

y
™
Voo ‘oo \
. T T ¥ T
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Vista interna e inversor:

DIGISTEEL Il 420
~WO000384736

91633320P
DIGISTEEL Ill 520

—WO000384737

_ DIGIPULS Ill 420
~~WO000385005

._ DIGIPULS Ill 520
~W000385006

DIGISTEEL I/ DIGIPULS Il 420-520 17
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/90000389P

/90002950P

Py

W000370460’

|
_____,__i..-ffW000344738

| _~90002919P

DIGISTEEL Il 420

W000385776 ~_—W000344740

90002920P

DIGIPULS Il 420

W000385779

DIGISTEEL Il 520 /"%
DIGIPULS 1ll 520 J:

W000385777

/W000148911
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W000384745

AN

W000384735 2 S

DIGISTEEL I/ DIGIPULS Il 420-520

W000277882

WO000384733

W000385787

W000373702

W000148911
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6.5. PROCEDIMIENTO DE SOLUCION DE PROBLEMAS

El servicio de reparacion y mantenimiento del equipo eléctrico debe ser realizado por personal cualificado.

| CAUSAS

| SOLUCIONES |

EL GENERADOR ESTA ENCENDIDO MIENTRAS EL PANEL DELANTERO ESTA APAGADO

Suministro eléctrico

| Verifique el suministro de la red eléctrica (para cada fase)

PANTALLA CON EL MENSAJE EO1 ond

Se ha excedido el maximo de corriente de golpe de la fuente de
alimentacion

Pulse el boton OK para eliminar la falla. Si el problema persiste, llame al
servicio de atencion al cliente

PANTALLA CON EL MENSAJE E02 inu

Mal reconocimiento de la fuente de alimentacion (Sélo en el arranque).
Connectique interne en défaut

Asegurese de que el cable plano entre la placa principal del inversor y de la
placa de ciclo esta conectado correctamente.

PANTALLA CON EL

MENSAJE E07 400

Voltaje de la red principal es incorrecto

Verificar que el voltaje de la red principal esta entre 360V y 440V.
Sino es asi, hacer controlar su sistema eléctrico

PANTALLA CON EL

MENSAJE E24 SEn

Falla en el sensor de temperatura

Asegurese de que el conector B9 est4 correctamente conectado a la placa
de ciclo (si no, no se realiza la medicion de la temperatura)

El sensor de temperatura esta fuera de servicio. Llame al servicio de
atencion al cliente

PANTALLA CON EL MENSAJE E25°C

Sobrecalentamiento fuente de alimentacion

Ventilacion

Deje que el generador se enfrie
La falla desaparece por si sola después de varios minutos
AsegUrese de que el ventilador del inversor esta funcionando.

Este mensaje indica que la

PANTALLA CON EL MENSAJE E33 MEM-LIM

memoria ya no es operativa

Mal funcionamiento durante la grabacion de la memoria

Llame al servicio de atencién al cliente

PANTALLA CON EL MENSAJE E34 CFG

Seleccion de parametro incoherente.
EX : mode 4T en auto N1

| Aplique una seleccion coherente.

PANTALLA CON EL MENSAJE E43 brd

Tarjeta electrénica en default

| El servicio al cliente de llamada

PANTALLA CON EL

MENSAJE E50 H20

Falla en la unidad de refrigeracion

Asegurese de que la unidad de refrigeracion esta bien enchufada.
Verifique la unidad de refrigeracion (transformador, bomba de agua, ...)
Si no se utiliza ninguna unidad de refrigeracion, desactive el pardmetro en el

PANTALLA CON EL

Menu SETUP.
MENSAJE E63 IMO |

Problema mecanico

El rodillo de presion esta demasiado apretado.

La manguera de alimentacion de alambre esta obstruida con suciedad.

El bloqueo del eje del carrete de alimentacion de alambre esta demasiado
apretado.

PANTALLA CON EL

MENSAJE E65-Mot |

Conectores defectuosos

Problema mecanico

Suministro eléctrico

Verifique la conexion del cable plano del codificador al motor del alimentador
de alambre.

Asegurese de que el conjunto alimentador de alambre no esta bloqueado.
Verifique la conexion de la fuente de alimentacion del motor.

Verifique F2 (6A) en la placa de potencia auxiliar.

PANTALLA CON EL MENSAJE E71 -DIA-MET-GAS

Selector HMI PROCESS-DIAMETER-METAL-GAS en defecto

Gire el selector para desbloquear, después de que siempre en
defecto

PANTALLA CON EL

MENSAJE StE PUL

El reconocimiento falla del onduleur

El servicio al cliente de llamada

PANTALLA CON EL MENSAJE I-A-MAXX

Se ha alcanzado la corriente méaxima de la fuente de alimentacion

20

| Disminuya la velocidad del alambre o la tension de arco

DIGISTEEL Il / DIGIPULS Il 420-520
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PANTALLA CON EL MENSAJE bPX-on

Mensaje que indica que el botdn OK o el boton CANCEL se mantienen
presionados en momentos inesperados

Pulsar el boton para desbloquear, después de llamar al servicio de atencion al
cliente si siempre esta por defecto

PANTALLA CON EL

MENSAJE SPEXXX

La alimentacion del alambre siempre se activa involuntariamente

Compruebe que el botdn de alimentacion del alambre no esta bloqueado
Compruebe la conexidn de este boton y de la tarjeta electronica

PANTALLA CON EL

MENSAJE LOA DPC

El software UPDATE por PC se activa involuntariamente

Detenga e inicie la fuente de alimentacion, después de llamar al servicio de
atencion al cliente,defecto

PANTALLA CON EL MENSAJE DISPARADOR

Este mensaje se genera cuando el gatillo se presiona en un momento y
provoca accidentalmene el inicio de un ciclo.

El gatillo se presiono antes de que el generacor se encienda o durante un
reinicio debido a una falla.

EL GENERADOR FUNCIONANDO/SIN ALIMENTACION DE ALAMBRE NI CONTROL DE GAS

Conexiones del arnés

Verifique la conexion del acoplamiento incorporado del arnés en la parte
trasera del equipo para soldadura y en el alimentador de alambre.

Verifique el estado de los contactos

SIN ENERGIA PARA SOLDAR
SIN MENSAJE DE ERROR

Cable eléctrico sin conectar
Falla en la fuente de alimentacion

Verifique la conexién del cable de massa et de la torche

En el modo de electrodo revestido, verifique el voltaje entre los terminales de
soldadura en la parte avant del generador. Si no hay tension, llame a atencién
al cliente.

CALIDAD D

E SOLDADURA

Calibracion incorrecta
Cambio de torcha o cable a tierra o pieza de trabajo

Soldadura inestable o fluctuante
Soldadura inestable o fluctuante
Rango limitado de valores de ajuste

Suministro eléctrico malo de la fuente de alimentacién

Verifique el pardmetro de ajuste fino (RFP = 0)

Realice una recalibracion. (Verifique el contacto eléctrico en el circuito de
soldadura).

AsegUrese de que la secuencia no esta activada. Verifique el Hot Start y la
pendiente descendente.

Seleccione el modo manual. La limitacién es impuesta por las normas de
compatibilidad de sinergia.

Si utiliza RC JOB, asegurese de que no haya activado la limitacién de
configuracion que funciona con contrasefia

Verifique la conexién correcta de las tres fases de alimentacion.

OTROS

Alambre pegado en el bafio de fusién o en el tubo de contacto
Mensaje triG en pantalla cuando se enciende el suministro eléctrico.

Optimice los parametros de extincién de arco: PR spray y retraccion posterior
El mensaje triG se visualiza si el disparador se activa antes de encender el
equipo para soldar.

Si el problema persiste, es posible restablecer los parametros a los valores

predeterminados de fabrica. Para este fin, con la unidad para soldar

desactivada, seleccione la posicion SETUP en el selector del panel delantero, pulse el botéon OK y manténgalo pulsado mientras se enciende el generador.

CONSIDERE

Considere la posibilidad de grabar sus parametros de trabajo en primer lugar, ya que esta operacion borrara todos los programas guardados en la

memoria. Si RESTABLECER los valores de fabrica no resuelve el problema,

DIGISTEEL I/ DIGIPULS Il 420-520

llame al servicio de atencion al cliente.
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6.6. SCHEMA ELECTRIQUE
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7 - ANEXOS

7.1. PRESENTACION DE LOS PROCESOS DE SOLDADURA
Para carbono y aceros inoxidables, DIGISTEEL Ill 420-520 / DIGIPULS Il 420-520 usa 3 tipos de arco corto:

+ Arco corto “suave” o “ligero”
+  Arco corto “dindmico” 0 « SSA ».
+ Le shortarc HPS

El proceso MIG pulsado puede utilizarse en todo tipo de metales (acero, acero inoxidable y aluminio) con alambres sélidos y algunos
alambres tubulares. Es especialmente adecuado para el acero inoxidable y el aluminio, para lo cual es el proceso ideal, ya que elimina
las salpicaduras y logra una excelente fusion del alambre..

+ Caracteristicas del arco de la fuente de alimentacion

Tension (Vs)

A Spray Arc
U,
Speed
Short-Arc
Iy
Courant (Is)
e

Arco corto “suave” o “ligero” (SA) I_’

El arco corto "suave" logra gran reduccion de las salpicaduras de la soldadura de aceros al carbono, lo que resulta en una reduccién
muy significativa en los costos de acabado.

Se mejora la apariencia del cordon de soldadura gracias a la mejora de la humectacién del bafio de fusién.

El arco corto "suave" es adecuado para soldar en todas las posiciones. Un aumento en la velocidad de la alimentacion del alambre
permite entrar en el modo de arco por pulverizacién sin impedir la transicién a modo globular.

Forma de la onda de un arco corto

Nota: El arco corto "suave" es un poco mas enérgico que el arco corto "de velocidad". En consecuencia, el arco corto "de velocidad" puede
preferirse al arco corto "suave" para la soldadura de laminas muy delgadas (< 1 mm) o para pasadas de penetracién de soldadura.

=
Arco corto “dindmico” o “arco corto de velocidad”» (SSA)

El arco corto de velocidad o SSA permite una mayor versatilidad en la soldadura de aceros al carbono e inoxidables y absorbe las
fluctuaciones en los movimientos de la mano del soldador, por ejemplo cuando se suelda en una posicion dificil. También ayuda
a compensar las diferencias en la preparacion de las piezas de trabajo.

Al aumentar la velocidad de alimentacion del alambre, el modo SA entra perfectamente en el modo SSA, evitando al mismo tiempo el
modo globular.

Gracias a su control de arco rapido y al uso de una programacién adecuada, le DIGISTEEL Ill 420-520 / DIGIPULS 11l 420-520 puede
extender artificialmente el rango de arco corto a corrientes mas altas, en el rango de arco corto de velocidad.

Forma de la onda de un arco corto de velocidad

DIGISTEEL I/ DIGIPULS Il 420-520
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Al eliminar el modo de arco "globular", que se caracteriza por las salpicaduras pesadas y pegajosas, y mayor energia que el arco corto, el
arco corto de velocidad permite:

Reducir la cantidad de distorsién a altas corrientes de soldadura en el rango tipico de soldadura "globular"
Reducir la cantidad de salpicaduras en comparacion con el modo globular

Lograr una buena apariencia de la soldadura

Reducir las emisiones de humo en comparacion con los modos habituales (hasta 25% menos)

Lograr una buena penetracion redondeada

Habilitar la soldadura en todas las posiciones

44308333873

Nota: Los programas de CO2 de forma automética y exclusiva usan el arco corto "suave" y no permiten el acceso al arco corto de velocidad.El
arco corto "dindmico" no es adecuado para la soldadura de CO2 debido a la inestabilidad del arco.

=
HPS - Alta velocidad de penetracion
HPS es un proceso de soldadura disefiado por LE que ombina las ventajas
del arco largo por pulverizacién y los modos de rco corto.
A medida que la tensién de soldadura es menor que el modo clasico de arco largo por pulverizacion, la energia de soldadura es menor y los
materiales de soldadura menos limitados. Administrado por una regulacién digital bien adapatada. HPS propone las siguientes ventajas:
+ Contar con un arco muy manejable a pesar del modo de alta
soldadura utilizado
+ Tener una varilla mas larga que permite soldar en la parte inferior
del bisel, en el momento del arco de preparacion
+ Aumentar la penetracié y reducir o eliminar el borde biselado
+ Aumentar la productividad al tiempo se limita las preparaciones y
aumentar la velocidad de alimentacion del metal de aporte
+ Eliminar el efecto de socavamiento del material base
Para obtener mas informacion, solicite el folleto de HPS a su contacto en el tema de soldaduras.

Proceso MIG pulsado NORMAL L’

La transferencia de metal en el arco tiene lugar por el desprendimiento de gotas causadas por pulsos de corriente. El microprocesador
calcula todos los parametros del proceso MIG pulsado para cada velocidad de alambre, para asegurar una soldadura superior y resultados
sorprendentes.

Las ventajas del proceso mig pulsado son:

+ Distorsiones reducidas a altas corrientes de soldadura en la habitual soldadura "globular" y los rangos de arco corto por
pulverizacion

Permite todas las posiciones de soldadura

Excelente fusion del acero inoxidable y los alambres de aluminio

Eliminacion casi completa de las salpicaduras y por lo tanto también de los trabajos de acabado

Buena apariencia del cordon

Emisiones de humo reducido en comparacion con los métodos tradicionales e incluso de arco corto de velocidad (hasta un 50%
menos);

o+ o+ o+

Los programas pulsados de DIGIPULS Il 420-520 para el acero inoxidable eliminan las pequefias salpicaduras que pueden ocurrir en
laminas finas a muy baja velocidad de alimentacion de alambre. Estas "bolitas" son causadas por una ligera pulverizacion del metal en el
momento del desprendimiento de la gota. El alcance de este fenomeno depende del tipo y el origen de los alambres.

Estos programas para el acero inoxidable han sido objeto de mejoras para el funcionamiento a bajas corrientes y el aumento de la flexibilidad
de uso para la soldadura de chapa fina, por medio del método MIG pulsado.

se obtienen excelentes resultados para la soldadura de chapas finas de acero inoxidable (1 mm) utilizando el método mig pulsado con
alambre de @ 1 mm en escudo de M12 0 M11 (el promedio 30a es aceptable).

La aparicién de uniones procesadas utilizando DIGIPULS Ill 420-520 es de una calidad comparable a la conseguida por la soldadura TIG

.
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Propuesto para los @ 1y 1,2 mm de acero o de acero inoxidable, estas nuevas sinergias de pulsado permiten:
+ unareduccion notable del ruido de arco
+ Unarco mas suave, mas enérgico, con un mayor esparcimiento
+ un bafio mas caliente, por tanto un cordén bien mojado

Nota: el pulsado de bajo ruido permite soldar en un entorno mas agradable. este lleva mas energia al bafio, por consiguiente puede utilizarse con mayor
facilidad en plano, pero es menos manipulable para la soldadura en posicion.

7.2. CICLO DE SOLDADURA AVANZADA

Ciclo de 2 pasos
Al pulsar el disparador se activa la alimentacion del alambre y el tiempo de pre-gas y se enciende la corriente para soldar. Al soltar el
disparador hace que la soldadura se detenga.

El ciclo de Hot Start se valida por medio del parametro tHS=OFF en el submenl general Ciclo (Cycle) de SETUP. Permite iniciar la
soldadura con un pico de corriente que facilita el golpe.
La pendiente de descenso permite que un acabado de cordon de soldadura con una disminucién del nivel de la soldadura.

s
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Ciclo de 4 pasos

Al apretar el disparador (gatillo) por primera vez, activa la etapa de pre-gas, lo cual sera seguido del arranque en caliente (Hot Start). Al soltar el
disparador comienza la soldadura.

Si el HOT START no esta activado, la soldadura se iniciara inmediatamente después de la etapa de pre-gas. En tal caso, soltar el disparador (segundo
paso) no tendra ningun efecto y el ciclo de soldadura va a continuar.

Al pulsar el disparador en la fase de soldadura (tercer paso) permite el control de la duracion de las funciones de pendiente de descenso y del tiempo
anticrater, de acuerdo con el retardo de tiempo preprogramado.
Si no hay pendiente de descenso, al soltar el disparador se cambiara inmediatamente a la etapa de post-gas (segun lo programado en el SETUP).

En el modo de 4 pasos (4T), al soltar el disparador se detiene la funcion anti-crater Si esta HABILITADA la pendiente de descenso.

Si esta DESHABILITADA la pendiente de descenso, soltar el disparador detendra el POST-GAS.
Las funciones Hot Start y de pendiente de descenso no estan disponibles en el modo manual.
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Ciclo por puntos

Al pulsar el disparador se activa la alimentacién del alambre, la etapa de pre-gas y se enciende la corriente para soldar. Al soltar el disparador
hace que la soldadura se detenga.

El ajuste de las configuraciones de Hot Start, de pendiente de descenso y del secuenciador estd desactivado. Al final del tiempo de retardo por
puntos, se detiene la soldadura.
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Ciclo del secuenciador

=
<

El secuenciador es validado por el parametro “tSE=0FF” en el submenu especifico de ciclo de SETUP.
Para accede a él:

El parametro "tSE" se muestra en el menu "CYCLE"

Establezca este pardmetro en un valor entre 0y 9,9 s.

tSE : Duracion de las 2 mesetas si = OFF.

ISE : 2° nivel de corriente como % del 1° nivel.
Disponible solo en el modo sinérgico, ciclo 2T o ciclo 4T
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Configuracidn fina (parametro ajustable en el ment de instalacion del ciclo "rFP)

En la soldadura por pulsos, la funcién de ajuste de precision permite optimizar el lugar de desprendimiento de la gota de acuerdo con la variacién
en las composiciones de los alambres y los gases utilizados para la soldadura.

Cuando se observan en el arco salpicaduras finas que pueden adherirse a la pieza de trabajo, el ajuste fino se debe cambiar a valores negativos.
Si se transfieren gotas grandes por el arco, el ajuste fino se debe cambiar a valores positivos.

PR-spray o afilado del alambre

El final de los ciclos de soldadura puede ser modificado para evitar la formacién de una bola en el extremo del alambre. Esta operacion produce
una rectificacion del alambre casi perfecta. La solucion seleccionada consiste en la inyeccion de un pico de corriente al final del ciclo, lo que hace
que el extremo del alambre sea puntiagudo.

| Nota: Este pico de corriente al final del ciclo no siempre es deseable. Por ejemplo, al soldar laminas finas, este mecanismo puede causar un crater
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7.3. LISTA DE SINERGIAS

SHORT ARC (SA)
0.6 mm 0.8 mm 1mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm
M21 M21 M21 M21 / M21
M14 M14 M14 M14 / M14
FeSG 12 M20 M20 M20 M20 j M20
/ 11 11 11 / 11
/ M11 M11 M11 / M11
CrNi / M12 M12 M12 / M12
/ M12 M12 M12 / M12
AlSi / / C1 C1 / C1
Al / / / C1 / C1
AlMg 3.5 / / C1 C1 / C1
AlMg 5 / / C1 C1 / C1
Cu Si / C1 C1 C1 / /
Cu Al / / C1 C1 / /
SD Zn / / M21 M21 / /
/ / M21 M21 / M21
RCW: SD 100 / j I E I
MCW : SD 200 / M21 M21 M21 M21
/ / / M21 / M21
BCW : SD 400 / / / 1 / 1
SPEED SHORT ARC (SSA)
0.8 mm 1 mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm
M21 M21 M21 M21 / M21
Fe SG1/2 M14 M14 M14 M14 / M14
M20 M20 M20 M20 / M20
/ M12 M12 M12 / M12
CrNi / M12 M12 M12 / M12
/ M11 M11 M11 / M11
MCW : SD 200 / / / M21 / /
0.6 mm 0.8 mm 1mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm
/ / M21 M21 /
FeSG1/2 / / M20 M20 /
/ / / M21 M21 /
/ / / M20 M20 /
MCW: SD 200 / / / M14 M14 /
0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm
/ M21 M21 M21 / M21
Fe SG 1/2 / M14 M14 M14 / M14
/ M20 M20 M20 / M20
/ M11 M11 M11 / M11
CrNi / M12 M12 M12 / M12
/ M12 M12 M12 / M12
AISi / / C1 C1 / C1
Al / / C1 / C1
AlMg 3.5 / / C1 C1 / C1
AlMg 5 / / C1 C1 / C1
Cu Si / / C1 C1 / /
Cu Al / / C1 C1 / /
MCW : SD 200 / / / M21 / M21
BCW : SD 400 / / / M21 / /
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*Pour de plus amples informations concernant nos consommables et gaz de soudage,

veuillez contacter votre agence commerciale la plus proche

DIGISTEEL I/ DIGIPULS Il 420-520

S ES
0 0
0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm
/ / M21 M21 / /
Fe SG1/2 / / M14 M14 / /
/ / M20 M20 / /
/ / M12 M12 / M12
CrNi / / M12 M12 / M12
/ / M11 M11 / M11
| NOTA: Para cualquier otra sinergia, péngase en contacto con nuestra agencia
GAZ TABLE |
Description Old gaz reference
Ar82/C0O218 M21
Ar92/C0.8 M20
Ar/C02/02 M14
CO2 11 |
Ar/CO2/H2 M11
Ar98/C0O,2 M12
Ar/He/CO; M12
Ar C1
WIRES TABLE
Description Désignation Reference
NERTALIC G2
FILCORD
o FILCORD C
Fe SG . Steel solid wire FILCORD D
FILCORD E
STARMAG
CuSi Copper SI!ICIum solid
wire
CuAl Copper A'V‘;irr”;”“m solid FILCORD 46
Al Mg 5 FILALU Al Mg 5
Al Mg 3.5 Aluminum solid wire FILALU Al Mg 3
Al Si FILALU Al Si 5
Al FILALU 99.5 Ti
FILINOX 307
CrNi Stainless steel solid FILINOX 308 Lsi
wire FILINOX 309 Lsi
FILINOX 316 Lsi
Sd Zn Galvanised solid wire FILCORD Zn
MCW cored wire STEELCORED
RCW Rutile cored wire INOXCORED
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TABLA DE GASES
Descripcion en la fuente
de alimentacion Nombre del gas
CO2 C0O2
Ar(82%) ATAL 5
CO2(18%) ARCAL MAG
Ar(92%) ARCAL 21
CO2(8%)
Ar CO2 ARCAL 14
CO2
Ar CO2 NOXALIC 12
H2
Ar CO2 ARCAL 12
Ar CO2 ARCAL 121
He
Ar ARGON
| TABLA DE ALAMBRES |

Descripcion en la fuente
de alimentacion

Nombre del alambre

Nertalic G2 Filcord D
Fe SG 1/2 Filcord Filcord E
Filcord C Starmag
Solid wire galva Filcord ZN
Filinox
, Filinox 307
Cri Fiinox 308 Ls
Filinox 316 Lsi
AlSi Filalu AISi5
Al Filalu Al 99,5
AlMg3 Filalu AIMg3
AINI4,5Mn Filalu AIMg4,5
AlMg5 Filalu AIMg5
CuproSi Filcord CuSi
CuproAl Filcord 46
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La saldatura ad arco ed il taglio al plasma possono essere pericolosi per
I'operatore e per le persone che si trovano in prossimita dell'area di lavoro. Si
chiede di leggere il manuale operativo.
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1 - INFORMAZIONI GENERALI

1.1. PRESENTAZIONE IMPIANTO

DIGISTEEL Il 420-520 / DIGIPULS Il 420-520 & un dispositivo progettato per la saldatura manuale. L'attrezzatura permette di eseguire
le seguenti operazioni:

+ Saldatura MIG-MAG ad arco corto, arco corto veloce, arco a spruzzo, HPS, arco pulsato standard et pulsato bas bruit (in base al
DIGIPULS), alimentazione da 15A a 420A ou de 15A a 520A.
+ Filo di alimentazione di diverso tipo:
= Acciaio, acciaio inox, alluminio e fili speciali
= Fili pieni e animati
= diametro da 0.6-0.8-1.0-1.2-1.4-1.6mm
+ Saldatura ad elettrodo rivestito
+ Processo di scriccatura (richiede il KIT W000010999)
+ Saldobrasatura filo MIG con CUPRO alluminio oppure CUPRO silicio

Elle est livrée sous la forme d'un package prét a I'emploi associée aux dévidoirs DVU P400 ou DVU P500

1.2. COMPONENTI DEL SET DI SALDATURA

II' set di saldatura comprende 5 componenti principali:

1 - Fonte di alimentazione che include il cavo di massa (5m) e la sua treccia di massa (5m),
2 - Unita di raffreddamento (opzionale).

3 - L’alimentatore filo

4 - |l fascio di collegamento a doppio innesto tra I'alimentatore filo d il generatore

5 - Carrello porta impianto(opzionale),

Ciascun componente viene ordinato e fornito separatamente. Gli accessori opzionali ordinati con il set di saldatura sono consegnati
separatamente. Per il montaggio, consultare le istruzioni fornite con gli accessori.

AVVERTENZA:
Non utilizzare le maniglie in plastica per sollevare I'attrezzatura. Si garantisce la stabilita del macchinario solo per un’inclinazione di
massimo 10°.
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1.3. SPECIFICHE TECNICHE FONTI DI ALIMENTAZIONE

DIGISTEEL Il 420 | pIGISTEEL Ill | DIGIPULS Ill 420 | DIGIPULS IIl 520

W000383615 | 520 W000383617 |  W000383661 | WO000383662

Parte primaria
Energia primaria 400V 400V 400V 400V
Frequenza energia primaria 50/60Hz 50/60Hz 50/60Hz 50/60Hz
Consumo effettivo energia primaria 18,5A 285A 21,1A 285A
Consumo massimo energia primaria 26 A 339 A 271 A 339 A
Fusibile primario 25AGg 32AGg 25A Gg 32AGg
Massima potenza apparente 18 KVA 23,8 KVA 18,9 KVA 23,8 KVA
Massima potenza attiva 17,2 KW 22,4 KW 17,7 KW 22,4 KW
Potenza attiva in standby (IDLE) 28W 29W 29W 29W
Efficienza a corrente massima (MIG) 87 89 87 89
Fattore di potenza a corrente massima (MIG) 0,96 0,94 0,93 0,94
Fattore di potenza (Cos Phi) 0,99 0,99 0,99 0,99
Parte secondaria
Voltaggio in assenza di carico (secondo standard) en MIG 57V 73V 3V 73V
Massimo intervallo di saldatura Max MIG 1145% ggg /l/ 1145’% ggg X 1145'% ggg X 1145;2\? ggg /l/
Massimo intervallo di saldatura MMA 15A [ 420A 15A / 500A 15A 1 420A 15A / 500A
Ciclo di lavoro al 100% en MIG (ciclo di 10 min. a 40°C) 350A 450A 350A 450A
Ciclo di lavoro al 60% en MIG (ciclo di 6 min a 40°C) 380A 500A 420A 500A
Ciclo di lavoro a corrente massima al 40°C en MIG 40% 60% 60% 60%
Varie
Dimensioni (Lxwxh) 720 22225 X | 720x295 x 52 2 ;22595 720 22235 X
Peso 34 kg 40 kg 36 kg 40 kg
Temperatura in attivita -10°C/+40° C -10°C/+40°C -10°C/+40°C | -10°C/+40°C
Temperatura di conservazione -20°C/+55°C -20°C/+55°C -20°C/+55°C | -20°C/+55°C
Connessione torcia “Européen” “Européen” “Européen” “Européen”
Grado di protezione IP 23 IP 23 IP 23 IP 23
Classe di isolamento H H H H
Stndar T8 | coorgr gangrato | COe18 | 00041 &

A

AVVERTENZA: questa fonte di alimentazione non puo essere utilizzata in caso di pioggia o neve. Puo essere conservata
all'aperto, ma non progettata per un utilizzo senza protezione in caso di pioggia.

A Generator recommended according to the welding current
600
500 ===
400 //—
300
200 /
100
o

20|30|40|50|50|70|?5

KVA

2 - AVVIAMENTO
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2.1. COLLEGAMENTI ALLA RETE ELETTRICA

DIGISTEEL Il 420-520 / DIGIPULS Il 420-520 ¢ un set per saldatura trifase a 400 V. Se la rete elettrica disponibile corrisponde ai requisiti, collegare la
spina “trifase + messa a terra” al cavo di alimentazione.

AVVERTENZA: L'impedenza del sistema di alimentazione pubblica a bassa tensione al punto di accoppiamento comune € inferiore a
98,2 mQ for the DIGISTEEL Il 420

28 mQ or the DIGIPULS Il 420

20.6 mQ or the DIGISTEEL Ill 520 and DIGIPULS IlI 520.

L’attrezzatura & quindi conforme alle norme IEC 61000-3-11 e IEC 61000-3-12 e pud essere collegata agli impianti pubblici a bassa
tensione. L'installatore o utente dell’attrezzatura ha la responsabilita di assicurare che I'utilizzo del macchinario rispetta i limiti di
impedenza previsti, consultando, se necessario, il gestore di distribuzione della rete elettrica.

AVVERTENZA: La presente attrezzatura, di classe A, non ¢ stata progettata per un utilizzo in luoghi residenziali dove la rete di
distribuzione €& fornita dall'impianto pubblico a bassa tensione. A causa di interferenze dei condotti e della distribuzione, in questi
luoghi possono esserci dei problemi di compatibilita elettromagnetica.

2.2. COLLEGAMENTO DELL’ALIMENTATORE FILO

AVVERTENZA:
Da effettuare dopo aver levato tensione al generatore.

Collegare il cablaggio al trainafilo usando le posizioni appropriate dei connettori.
Raccordare ['altra estremita del fascio al generatore.
Collegare la torcia di saldatura MIG al generatore

2.3. COMPONENTI DI CONSUMO PER GUIDA FILO

INGRESSO GUIDA FILO
GUDAFILO ADATATTORE  RULLO INTERMEDIO USCITA GUIDA FILO

0,6/0,8 W000305125 W000277335
ACCIAIO 09/1,2 Plastica 000277008
. 1,0/1,2 W000277338 | W000267599 W000277334 W000277335 | W000277336
ACCIAIO inox W000277333
12/1,6 W000305126 W000277336
14/16 W000277009
-
CAVO CON 09/1,2 W000277010 W000277335
FONDENTE W000277333 | W000277338 | W000266330 W000277334 W000277335 | W000277336
INTERNO W000277011 W000277336
- |
LEGHE 1,0/1,2 ALUKIT W000277622
LEGGERE 1,2/1,6 ALUKIT W000277623

E’ possibile utilizzare rulli in acciaio ALU con filo metallico e filo rivestito.
Montaggio rullo
Per montare i rulli sulla piastra € necessario un adattatore rif. W000277338.

2.4, COLLEGAMENTO DELLA TORCIA ET DELL’ALIMENTATORE FILO

Torcia di saldatura MIG si collega sulla parte anteriore del trainafilo dopo che é stato controllato che sia dotato dalle parti di consumo
i quali corrispondono al filo utilizzato per la saldatura.

Leggere attentamente le istruzioni indicate per la torcia..

Se volete utilizzare la torcia raffreddata ad“acqua, verificare se é stata collegata la unita di raffreddamento sulla parte posteriore del
generatore e anche sull’cablaggio di acqua.

ATTENZIONE
Operazione di raffreddamento sotto vuoto gruppo non collegato ad un flare puo distruggere.
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2.5.COLLEGAMENTO VALVOLA INGRESSO GAS

La bocchetta di scarico gas & posizionata nella parte posteriore dellimpianto. Occorre semplicemente collegarla al regolatore di pressione della
bombola gas.

+ Posizionare la bombola gas sul carrello posto nella parte posteriore della fonte di energia e fissare la bombola utilizzando la cinghia.

+ Aprire delicatamente la valvola della bombola per permettere la fuoriuscita delle impurita esistenti e richiudere.

+ Montare il regolatore di pressione/flussometro.

+ Aprire la bombola gas.
Durante la saldatura, la portata di massa dovrebbe essere tra 10 and 20l/min.

AVVERTENZA:
Assicurarsi che la bombola gas sia correttamente fissata sul carrello collegandola alla cinghia di sicurezza.

2.6.ACCENSIONE

1 L'interruttore principale € posto nella parte posteriore della fonte di energia. Ruotare l'interruttore per attivare I'attrezzatura.

Nota: non girare mai questo interruttore durante il processo di saldatura.
0 Ad ogni accensione, il display della fonte di energia mostra la versione del software corrente € la fonte di energia identificata.
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3 - ISTRUZIONI PER L'USO
3.1. COMANDI PANNELLO ANTERIORE

Display sinistro: tensione; display destro: corrente/ velocita filo/spessore filo

Display per selezione modalita saldatura
Tasto selettore modalita di saldatura
Interruttori di selezione processo di saldatura

Indicatore di misurazione dei valori visualizzati
(pre-saldatura, saldatura e dati post-saldatura)

Indicatore Led per modalita programma
Impostazione encoder tensione

Display modalita corrente, velocita filo, spessore lamina metallica

Tasto selettore pre-visualizzazione

Interruttore selettore per tipologia gas, diametro e tipo filo per saldatura

FE HEE HEHEE
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3.2.REGOLARE LA STRUTTURA

AVVERTENZA:
Per raggiungere una saldatura ottimale, & necessario eseguire la taratura dell'impianto durante 'avviamento. Tale operazione
deve essere ripetuta in caso di polarita inversa.

Passo 1: Ruotare l'interruttore del diametro filo nella posizione di COnFIG e premere il tasto OK per accedere alla schermata CONnFIG Setup
(Configurazione).
Passo 2: Selezionare il parametro CaL con encoder sinistro e selezionare On con encoder destro.

Passo 3: Premere il tasto OK presente sul pannello anteriore. Il display indichera triGEr
Passo 4: Rimuoverel'ugello torcia.

Passo 5: Tagliare il filo.

Passo 6: Posizionare il pezzo a contatto con il tubo di contatto.

Passo 7: Premere la levetta.

Passo 8: Il display indichera il valore di L (induttanza del cavo).

Passo 9: Visualizzare il valore di R utilizzando I'encoder destro (resistenza cavo).

Passo 10: Impostazioni uscita.

3.3.DISPLAY E SUO UTILIZZO

3.3.1. Modalita sinergia

| valori elencati per ogni regolazione di velocita di alimentazione filo relativi alla corrente, alla tensione e allo spessore sono forniti solamente a
scopo informativo. Tali valori corrispondono a misurazioni avvenute in determinate condizioni operative della struttura; ad esempio posizione e
lunghezza della sezione finale (saldatura in piano, saldatura a resistenza).

Le unita corrente/tensione visualizzate corrispondono ai valori medi calcolati, differenti rispetto ai valori teorici.

Indicatore Led per modalita programma:

= OFF: display istruzioni pre-saldatura.

= ON: Display of measurements (average values). Display delle misurazioni (valori medi).
= Segnalazione intermittente: misurazioni durante la saldatura.

Selezione del filo, diametro, gas e processo di saldatura

Selezionare il tipo di filo, il suo diametro, il gas di saldatura utilizzato ed il processo di saldatura ruotando l'interruttore appropriato. | valori medi per
diametro, gas e processi saranno visualizzati selezionando il materiale da saldare.

Qualora non fosse presente la sinergia, la fonte di alimentazione mostrera le seguenti voci: nOt SYn, GAS SYn,DIA SYn or Pro SYn.

Selezione della modalita di saldatura, lunghezza dell’arco e display pre-saldatura.

Selezionare la modalita di saldatura 2T, 4T, saldatura a punti, sinergica e manuale utilizzando il tasto di richiamo del programma (3). La lunghezza
dell'arco puo essere regolata mediante encoder sinistro (7); mentre le regolazioni pre-saldatura vengono eseguite con encoder destro (8). La
programmazione della pre-saldatura avviene premendo il tasto OK(10).

3.3.2. Modalita manuale

Questa modalita permette di regolare il processo di saldatura secondo le proprie necessita. | parametri regolabili autonomamente sono: velocita
filo, tensione arco ed impostazione avanzata.

Con questa modalita verra visualizzato solo il valore relativo alla velocita del filo.

3.3.3. Modalita IMPOSTAZIONI

Accesso alle IMPOSTAZIONI:

Si puo accedere alla modalita IMPOSTAZIONI solamente in assenza di processi di saldatura in corso, configurando il selettore del diametro del filo
presente sul pannello anteriore alla posizione 1.

Tale modalita si compone di due menu a scorrimento:

'CYCLE’ - Regolazione fasi ciclo.

‘CONFIG’~> Configurazione fonte di alimentazione.

Configurazione IMPOSTAZIONI:

In modalita IMPOSTAZIONI (SETUP), selezionare il menu CYCLE o COnFIG premendo il tasto OK.

Ruotare I'encoder sinistro per scorrere i parametri disponibili.

Ruotare I'encoder destro per impostarne i valori.

Non verra avviata nessuna saldatura. Tutte le modifiche verranno salvate una volta usciti dal menu IMPOSTAZIONI.
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Lista dei parametri accessibili presenti nel menu COnFIG

Display

sinistro Display destro Step Default Descrizione

Configurazione dell'unita di raffreddamento. 3 scelte possibili:

- On: Raffreddamento forzato, il distributore di acqua fredda & sempre attivato.
Gre On -;,OFF - Aut Aut - OFF; Raffreddamento forzato, il distributore di acqua fredda & sempre disattivato.
- Aut: modalita automatica, il distributore di acqua fredda avviene secondo richiesta.

Sicurezza dell'unita di raffreddamento. 3 scelte possibili:

- nc:chiuso normalmente,
Scu nc-no - OFF OFF - no:aperto normalmente,

- OFF : disattivato.

Unita visualizzata per velocita e spessore del filo:
Unit US- CE CE - US: unita pollici
- CE: unita di misura

Durata abbassamento della levetta per richiamare il programma (solo in modalita

CPt OFF-0,01-1,00 0,01s 0,30 saldatura 4T). Pud essere utilizzato solo per programma di saldatura da 50 a 99.

Fr dE.En ILES.PO Scegli la lingua visualizzata solo se sono collegati I'alimentatore a filo RC-JOB o P500
) D e A Francese (Fr) -German (DE) - Inglese (En) -ltaliano (It) - Spagnolo (ES) -Polish (PO) -

LAn Eglsztjsité%ﬁﬁ En Olandese (nL) -Svedese (SU) -Portoghese (Pt) - Romeno (RO) - Danese (DA) -
o Norvegese (NO) - Finlandese (Fi) -Slovacco (Sh) - Ceco (CS) - Ungherese (Hu)
PGM Nno-yES no Attivazione/ disattivazione modalita gestione programma.
Utilizzato per configurare la serie di modifiche disponibili dei seguenti parametri: velocita
PGA OFF-;000-020% 1% OFF filo, tensione arco, dinamica arco, impostazione avanzata pulsato.Utilizzare solo quando
la gestione del programma € attiva ed i programmi sono bloccati.
CAL OFF-on OFF Taratura della torcia e della treccia di massa.
Seleziona regolazione Velocita filo e tensione arco:
AdJ Loc—rC Loc - Loc: Local sulla fonte di alimentazione
- rC: telecomando o potenziometro torcia
L 0-50 1uH 14 Impostazione cavo aria/display bobina di arresto del cavo/display.
r 0-50 1Q 8 Impostazione resistore cavo/display.
SoF no-yES no Modalita aggiornamento software.
FAC no-yES no Azzeramento impostazioni di fabbrica. Premendo YeS vengono azzerati i parametri di

default all'uscita dal menu IMPOSTAZIONI.

Lista dei parametri accessibili presenti nel menu CICLO

le_play Display destro Step Default Descrizione
sinistro
tPt 00.5-10.0 01s 05 D.urata sgldatura a puntli. In modalité saldatqra a punti e manuale le impostalzlioni. relative a
riaccensione, caduta di tensione e sequenziatore non possono essere modificati.
PrG 00.0-10.0 0,1s 0,5 Durata pre-gas
tHS OFF-00.1-10.0 0,1s 0,1 Durata riaccensione
IHS -70-70 1% 30 Corrente riaccensione (velocita filo). X% + la corrente di saldatura.
UHS -70-70 1% 0 Tensione riaccensione X% # la tensione arco.
dyn %8 t %g 1% 0 Impostazione avanzata con arco corto.
rFP %8 : ;8 1% 0 Impostazione avanzata modalita pulsato.
dyA 00-100 1 50 Dinamica innesco arco ad elettrodo.
tSE OFF-0.01-2.50 0,01s OFF Tempo sequenziatore (sequenziatore disponibile solo in modalita sinergia).
ISE --90 + 90 1% 30 Livello corrente sequenziatore X% + corrente saldatura.
dst OFF-00.1-05.0 0,1s OFF Durata caduta di tensione
DdsI -70-00.0 1% --30 Corrente di discesa (velocita filo). X% + la corrente di saldatura.
dsu -70-70 1% 0 Caduta di tensione X% = la tensione arco.
Pr_ 0.00-0.20 0,01s 0,05 Tempo antiaderenza
PrS Nno-yES no Attivazione spray-pr
PoG 00.0-10.0 0,05s 0,05 Tempo post-gas

NOTE : Le strutture DIGISTEEL l1l 420-520 / DIGIPULS Ill 420-520 permettono di bloccare il menu programma. Tale funzione ¢ disponibile sullo schermata
programma mediante il parametro cod. Per disattivare la funzione & necessario inserire il codice di blocco.

3.3.4.Richiamo programma con levetta

Questa funzione permette di collegare da 2 a 10 programmi ed & disponibile solamente in modalita saldatura 4T; la modalita gestione programma deve essere
attiva.

Programma concatenamento:
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N

La funzione richiamo programma opera con programmi da P50 to P99 da dieci:
= P50>P59 ; P60>P69 ; P7T0>P79 ; P80>P89 ; P90>P99

Selezionare il primo programma che si intende collegare. Durante la saldatura, il programma cambiera ogni volta che si preme la levetta.

Per concatenare meno di dieci programmi, inserire un differente parametro nel programma desiderato e successivo alla fine della sequenza (come sinergia o
ciclo di saldatura). E’ possibile impostare la durata di tenuta della levetta per apportare modifiche nel concatenamento dei programmi: SETUP — CPT —
inserire un valore da 1 a 100 — uscita SETUP.

Esempio: creare una lista dei programmi da P50 a P55 (6 programmi).
1. Nel programma P56, inserire un ciclo di saldatura differente o di sinergia e di seguito P55 per terminare i collegamenti.
2. Selezionare programma P50 (primo programma per avviare la saldatura),
3. Awvio saldatura,
4. Ogni volta che si utilizza la levetta, la fonte di alimentazione modifichera il programma fino a P55. Una volta terminato
il concatenamento, I'attrezzatura ripartira da P50.

3.3.5. Automazione

a) Le DIGIPULS Il sono automatizzabili in modo molto semplice. Basta collegare la presa J2 in dotazione nella parte posteriore della
stazione.

| contrassegni di fili sono: LIVELLO N1

Uscita contatto asciutto RI: contatto asciutto | K de J2 |

Uscita contatto Intensita comune RI: contatto asciutto | L de J2 |

Difetto | T de J2 |

Comune difetto | L deJ2 |

Ingresso grilletto (+): da posizionare su un contatto | U de J2 |
asciutto

Ingresso grilletto (-): da posizionare su un contatto | M de J2 |
asciutto

Per convalidare la chiusura del contatto r1, occorre tassativamente posizionare «autzoff »». il ritardo della chiusura del contatto si regola
mediante il valore “dep” nel sottomenu “livello” del setup.

Auto niveau 1
Level auto 1

Nota: L'impostazione di fabbrica & il modo manuale.

Il tipo d'uso selezionato appare sul visualizzatore di destra.

SELEZIONE DEL MODO AUTOMATICO CON GESTIONE A DISTANZA CON COMANDO ANALOGICO
1. Posizionare il commutatore sulla parte anteriore del generatore su « SEt -UP ».

2. Agendo sul pulsante « OK » selezionare la scritta « Con FIG ».

3. Posizionare il selettore di sinistra in modo da ottenere la scritta « Aut » a sinistra.

4.  Posizionare il selettore di destra in modo da ottenere la scritta « N1 » a destra.
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4 - OPZIONI, ACCESSORI

4.1 - ALIMENTATORE FILO, DVU P400, COD. W000275266

4.2 - ALIMENTATORE FILO DVU P500, COD. W000275267

4.3 - UNITA DI RAFFREDDAMENTO COOLER, COD.W000273516
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4.4 - COMANDO A DISTANCIA RC JOB, COD. W000275904

Funzioni controllo remoto
Modifica la velocita del filo durante e in assenza dei processi di saldatura,
Modifica la tensione dell'arco durante e in assenza dei processi di saldatura.

4.6 - DUST FILTER, COD. W000373703

4.7 - CARRELLO TROLLEY, COD. W000383000

Permette di spostare facilmente la struttura in un ambiente di lavoro.

4.8 - ACCESSORIO CARRELLO CHANTIER, COD. W000372274
4.9 - OPZIONE FLUSSOMETRO, COD. W000376539
4.10 - ACCESSORIO PUSH PULL, COD. W000275907

4.11 - OPZIONE DEBITLITRE, COD. W000376539

DIGISTEEL Iil / DIGIPULS IlI 420-520
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5.

14

FASCIO ET TORCIA

5.1. FASCIO

ARIA fascio 2 M - 70 MM?2

ARIA fascio 5 M - 70 MM2

ARIA fascio 10 M - 70 MM?2
ARIA fascio 15 M - 70 MM?2
ARIA fascio 25 M - 70 MM2 (sur cde)
ARIA fascio 30 M — 70 MM2 (sur cde)
ARIA fascio 40 M — 70 MM2 (sur cde)
ARIA fascio 50 M — 70 MM2 (sur cde)
ACQUA fascio 2 M - 95 MM2
ACQUA fascio 5 M - 95 MM2
ACQUA fascio 10 M - 95 MM2
ACQUA fascio 15 M - 95 MM2
ACQUA fascio 25 M — 95 MM2 (sur cde)
ACQUA fascio 50 M - 95 MM2

ACQUA fascio ALU 2 M - 95 MM?
ACQUA fascio ALU 5M - 95 MM?
ACQUA fascio ALU 10 M - 95 MM?
ACQUA fascio ALU 15 M - 95 MM?2
ACQUA fascio ALU 25 M - 95 MM?2

5.2. TORCIA

PROMIG NG 341- 3M
PROMIG NG 341- 4 M
PROMIG NG 341- 5M

PROMIG NG 341 W-3 M
PROMIGNG 341 W-4M
PROMIGNG 341 W-5M

PROMIG NG 441-3M
PROMIG NG 441 -4 M
PROMIGNG 441-5M

PROMIG NG 441W -3 M
PROMIG NG 441W -4 M
PROMIG NG 441W -5M

PROMIG NG 450W -3 M
PROMIG NG 450W -4 M
PROMIG NG 450W -5M

5.3. TORCIA PUSH PULL

PROMIG PP 341 8M

PROMIG PP 441W 8M

PROMIG PP 341 8M AVEC POTENTIOMETRE
PROMIG PP 441W 8M AVEC POTENTIOMETRE

5.4. TORCIA A POTENZIOMETRI

DIGITORCH P 341 -4M
DIGITORCH P 341W - 4M
DIGITORCH P 441W - 4M

réf. W000275894
réf. W000275895
réf. W000275896
réf. W000275897
réf. W000276901
réf. W000371246
réf. W000371245
réf. W000371244

réf. W000275898
réf. W000275899
réf. W000275900
réf. W000275901
réf. W000276902
Nous consulter

réf. W000371044
réf. W000371045
réf. W000371175
réf. W000371174
réf. W000371239

réf. W000345066
réf. W000345067
réf. W000345068

réf. W000345069
réf. W000345070
réf. W000345071

réf. W000345072
réf. W000345073
réf. W000345074

réf. W000345075
réf. W000345076
réf. W000345077

réf. W000274865
réf. W000274866
réf. W000274867

réf. W000385860
réf. W000385862
réf. W000385861
réf. W000385863

réf. W000345014
réf. W000345016
réf. W000345018

Oltre alle funzioni standard di una torcia, si prevede:regolare la velocita del filo e la lunghezza dell'arco e al di fuori di saldatura.
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6 - MANUTENZIONE

6.1. INFORMAZIONI GENERALI

In base all'utilizzo del dispositivo, due volte I'anno occorre controllare le seguenti condizioni:
= lgiene dell'attrezzatura
= Collegamenti elettrici

AVVERTENZA:
Prima di eseguire qualsiasi operazione di pulizia o di riparazione, I'unita deve essere completamente scollegata dalle reti di
distribuzione

Smontare i pannelli del generatore e utilizzare ventose per rimuovere la polvere e particelle di metallo accumulatesi tra i circuiti
magnetici e le serpentine del trasformatore.

Tali operazioni devono essere eseguite utilizzando una punta di plastica per non danneggiare I'isolamento delle serpentine..

Ad ogni avviamento dell'unita e prima di consultare il servizio tecnico per i clienti, si chiede di controllare le seguenti condizioni:

= Lamorsettiera di potenza non deve essere fissata in modo scorretto.
= La selezione della tensione di rete & corretta.

= E presente un corretto flusso di gas.

= Tipologia e diametro del filo. Condizioni della torcia.

OPERAZIONI DA ESEGUIRE DUE VOLTE L’ANNO

= Eseguire la taratura della corrente e impostare la tensione.
=  Controllare i collegamenti ed i circuiti elettrici.
=  Controllare la condizione di isolamento, dei cavi dei collegamenti e delle tubazioni.
=  Eseguire una pulizia della canna d'aria compressa.
6.2. RULLI E GUIDA FILO

In normali condizioni di utilizzo, questi accessori possono durare a lungo prima che sia necessaria la loro sostituzione.
Sometimes, however, after being used over a period of time, excessive wear or clogging due to adhering deposits may be noted.
To minimise such harmful effects, make sure the wire feeder plate remains clean.

The motor reduction unit requires no maintenance.

6.3. TORCIA

Controllare regolarmente il corretto spessore dei collegamenti della corrente per saldatura. Gli stress meccanici dovuti agli shock termici tendono ad
allentare alcune parti della torcia e in particolare:

= Il tubo di contatto

= |l cavo coassiale

= L'ugello di saldatura

= |l connettore rapido

Controllare che la guarnizione del rubinetto dell'ingresso gas sia in buone condizioni.

Rimuovere gli spruzzi tra il tubo di contatto e l'ugello e tra 'ugello e la sua bordatura.

Gli spruzzi sono facili da rimuovere se la procedura viene ripetuta a brevi intervalli.

Non utilizzare strumenti pesanti che possono graffiare la superficie di queste parti e permettere quindi agli spruzzi di aderire su di esse.
= SPRAYMIG SIB, W000011093
= SPRAYMIG H20, W000010001

Allontanare la guaina dopo ogni sostituzione di bobina. Eseguire questa operazione dal lato della presa del connettore ad attacco rapido della torcia.

Se necessario, sostituire la guida di ingresso del filo della torcia.

Una grave usura della guida filo pud causare perdite di gas verso il lato posteriore della torcia.

| tubi di contatto sono progettati per durare a lungo. Cid nonostante, il passaggio del filo causa la loro usura, allargando il foro oltre le tolleranze
concesse per garantire il buon contatto tra tubo e filo.

La necessita della loro sostituzione appare evidente quando il processo di trasferimento del metallo risulta instabile; tutte le impostazioni dei parametri di
lavoro rimangono altrimenti normali.
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6.4. PARTI DI RICAMBIO

Telaio:

DIGISTEEL Il 420-520

wW000384741
~
DICIPULS Ill 420-520
w000384743
90002952P 90002939P
90003030P
90002940P_ L
NG 90002932P
W000384040 N
N 7 W000373702
./ 90002941P
90002931P
90002315P
-
90002948P
90002949P~
b 90002953P
(for 2 fans)
90002943P (for 1 fan)
90002942P
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Interno ed inverter:

DIGISTEEL Ill 420
~WO000384736

91633320P
DIGISTEEL i1ll 520

—WO000384737

- DIGIPULS 1lI 420
~W000385005

. DIGIPULS Il 520
~WO000385006
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/90000389P

90002950P

/W000148911

.—W000344738

_~90002919P

DIGISTEEL Ill 420

WO000385776

_W000344740
_90002920P
DIGIPULS Ill 420
W000385779
_W000344739
~90002920P

DIGISTEEL Ill 520 /- \"., :
DIGIPULS Ill 520 | f =
&

[ o
2y

W000385777
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W000384745 W000277882
W000384733
) -
Ny
L AT e .
W000384735 2 S
/ | g W000385787
o 7 - ( ,:
/////\ ) p
i b W000373702
: .~
W000148911
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6.5. PROCEDURA DI RISOLUZIONE DEI PROBLEMI

La manutenzione dell’impianto elettrico deve essere eseguita solo da personale qualificato.

| CAUSE | SOLUZIONI |

|| IL GENERATORE E’ ACCESO, IL PANNELLO ANTERIORE E’ SPENTO ||
Alimentazione | Controllare la rete elettrca (ad ogni fase).

|| MESSAGGIO DISPLAY 01 ond |
E’ stata superata la corrente di innesco massima della fonte di Premere il tasto OK per cancellare 'errore. Se il problema persiste, contattare il
alimentazione Servizio Tecnico.

| MESSAGGIO DISPLAY E02inu |

Assicurarsi che il cavo a nastro tra la scheda madre dell'inverter e la scheda
ciclo siano connesse correttamente.

Identificazione limitata della fonte di energia - solo allavviamento -
Errore connettori

| MESSAGGIO DISPLAY E07400 |

Verificare che la tensione della rete elettrica € compresa tra 360V e 440V.
Nel caso contrario, farsi controllare il vostro sistema elettrico.

Tensione principale inappropriata

l MESSAGGIO DISPLAY E24SEn |

Assicurarsi che il connettore B9 sia collegato correttamente alla scheda ciclo (lla
misurazione della temperatura non viene altrimenti eseguita).
Il sensore della temperatura & guasto. Contattare il Servizio Tecnico.

Errore sensore temperatura

| MESSAGGIO DISPLAY E25°C |
Surriscaldamento fonte di energia Lasciare raffreddare il generatore,
L’errore scomparira dopo diversi minuti.
Ventilazione Assicurarsi che il ventilatore inverter funzioni.

MESSAGGIO DISPLAY E33 MEM-LIM
Questo messaggio indica che la memoria non ¢ piu in funzione

Malfunzionamento durante il backup componente difettoso | Contattare il Servizio Clienti.
| MESSAGGIO DISPLAY E34 CFG |
Selezione incoerente del parametro. Applicare una selezione coerente

Per ex: regime 4T in auto N1
[ AFFICHAGE DU MESSAGE E43 brd |

Carte électronique en défaut | Contattare il Servizio Clienti.
| MESSAGGIO DISPLAY E50H20 |

Assicurarsi che l'unita di raffreddamento sia collegata correttamente.
Controllare I'unita di raffreddamento (Trasformatore, pompa dell'acqua,...).
Se ['unita di rafreddamento non viene utilizzata, disattivare il parametro dal menu
IMPOSTAZIONI.

| MESSAGGIO DISPLAY E631MO |

Il rullo di pressione € troppo stretto.
Guasto tecnico Il cavo dell'alimentatore filo & bloccato dalle impurita.
Il blocco dellasse bobina dell'alimentatore filo & troppo stretto.

| MESSAGGIO DISPLAY E65-Mot |

Assenza unita di raffreddamento

Connettori difettosi Controllare il corretto collegamento tra il cavo a nastro per encoder ed il motore
dell’alimentatore filo. Assicurarsi che il gruppo alimentatore filo non sia

Guasto tecnico bloccato.
Controllare il collegamento del motore della fonte di energia.

Fonte di energia Controllare F2 (6A) sulla scheda elettrica auxiliaria.

| MESSAGGIO DISPLAY E71 -DIA-MET-GAS |

Questo parametro attiva / desactivates telecomando o torcia Ruotare il selettore per sbloccare, dopo appeler le service apres vente se
POTENTIOMETRE quando spina fonte di alimentazione sempre in predefinito
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MESSAGGIO DISPLAY StEPUL

Inverter non identificato correttamente

| Contattare il Servizio Clienti.

MESSAGGIO DISPLAY I-A-MAXX

Raggiunta massima corrente della fonte di energia

| Abbassare la velocita del filo o della tensione arco.

MESSAGGIO DISPLAY bPXon

Messaggio che indica che il tasto OK o il pulsante ANNULLA viene
tenuto premuto in momenti inaspettati

Premere il tasto per sbloccare, servizio clienti chiamata se sempre in default
dopo

MESSAGGIO DISPLAY SPEXXX

Avanzamento del filo & sempre attivato involontariamente

Controllare il pulsante di alimentazione del filo non & bloccato
Controllare il collegamento di questo pulsante e scheda elettronica

| MESSAGGIO D

ISPLAY LOA DPC |

Aggiornare il software da PC ¢ attivato involontariamente

Arrestare e avviare la fonte di energia, il servizio clienti chiamata se sempre in

MESSAGGIO D

dopo predefinito
ISPLAY LEVETTA |

Questo messaggio compare quando la leva ¢ stata tirata in un
momento in cui pud accidentalmente avviare un ciclo.

Tirare la leva prima di accendere la fonte di energia o durante 'annullamento

RODAGGIO GENERATORE / ASSENZA ALIMENTAZIONE FILO E CONTROLLO GAS

di un errore.
|

Errore cablaggio

Controllare i collegamenti del circuito elettrico sul lato posteriore del set di
saldatura e I'alimentatore filo. Controllare la condizione dei contatti.

ASSENZA

ASSENZA MESSAGGIO ERRORE

SALDATURA

Il cavo di alimentazione & scollegato

Errore impianto

Controllare il collegamento della treccia di massa e i collegamenti del circuito
elettrico (cavi di controllo e di alimentazione).

In modalita saldatura ad elettrodo rivestito controllare la tensione tra i terminali di
saldatura e il lato posteriore del generatore. Se la tensione non € presente, contattare

QUALITA’

il Servizio Tecnico.
|

Errore taratura

Sostituzione torcia e/o treccia di massa o pezzo di lavoro
Saldatura instabile o alimentazione fluttuante
Saldatura instabile o alimentazione fluttuante

Impostazioni regolabili limitate

Alimentazione limitata impianto

SALDATURA
Controllare i parametri impostazione avanzata (RFP = 0).

Eseguire nuovamente la taratura (verificare che i contatti elettrici del circuito
di saldatura siano corretti).

Assicurarsi che il sequenziatore non sia attivo. Controllare la riaccensione
del sistema e la corrente di discesa.

Selezionare la modalita manuale. | limiti sono imposti dalle regole di
compatibilita per la sinergia.

Se si intende utilizzare la modalita RC JOB assicurarsi che il limite di impostazione
protetto da password sia disattivato.

Controllare il collegamento corretto delle tre fasi di alimentazione.

ALTRO

Filo bloccato nel bagno di fusione o sul tubo di contatto
Visualizzazione del messaggio triG ad accensione impianto.

Ottimizzare i parametri di estinzione dell'arco: spray PR e post retract.
Il messaggio triG & visualizzato se la levetta & attiva prima di accendere il
set di saldatura.

Se il problema persiste, & possibile azzerare i parametri per ritornare alle impostazioni di fabbrica. Per eseguire questa operazione & necessario
che l'unita di saldatura sia spenta. Di seguito, selezionare la voce Impostazioni dal selettore posto sul pannello anteriore; tenere premuto il tasto

OK durante I'accensione del generatore.

NB, Si consiglia di registrare prima i vostri parametri di lavoro, poiché questa operazione cancellera tutti i programmi memorizzati. Contattare il

Servizio Tecnico qualora FANNULLAMENTO dei valori ed il ripristino del

DIGISTEEL Iil / DIGIPULS IlI 420-520

lle impostazioni di default non risolvessero il problema.
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7- ALLEGATI

7.1. PRESENTAZIONE DEI PROCESSI DI SALDATURA

Per i materiali quali carbone e acciaio inox, DIGISTEEL Ill 420-520 / DIGIPULS Il 420-520 utilizza due tipi di arco corto:
+ Arco corto “morbido” o “liscio”,
+  Arco corto “diinamico” 0 « SSA ».

+ Arco corto HPS

Il pulsato MIG puo essere utilizzato con tutti i tipi di metalli (acciaio, acciao inox e alluminio) con fili pieni e animati.
£ particolarmente adatto per acciaio inox e alluminio, ¢ infatti il processo ideale, eliminando spruzzi e permettendo di raggiungere un’eccellente fusione del
filo.

+ Caratteristiche dell'arco per la saldatura:

Tension (Vs)

Spray Arc

Uz

Short-Arc

Courant (Is)

Arco corto “morbido” e “liscio” (SA) I_’

Con l'impiego dell'arco corto “morbido” si rileva una buona riduzione degli spruzzi con saldatura per acciai al carbonio, con notevole riduzione dei costi
di rifinitura.

Questo tipo di arco migliora I'aspetto del cordone di saldatura grazie alla migliore azione bagnante nel bagno di fusione.
L'arco corto “morbido” & adatto per la saldatura in tutte le posizioni. Un aumento della velocita dell'alimentatore filo permette di accedere alla modalita

arco a spruzzo senza impedire il trasferimento globulare.
Forma d’onda del processo di saldatura ad arco corto

Nota: I'arco corto “morbido” & lievemente piu energico dell'arco corto “veloce”. Di conseguenza, I'arco corto “veloce” puo risultare particolarmente adatto e
migliore rispetto all'arco corto “morbido” per la saldatura di pezzi molto sottili (< 1 mm) o per segmenti di penetrazione della saldatura.

1 +

“Arco Corto Dinamico” o “Arco Corto Veloce” (SSA) »

L’Arco Corto Veloce o SSA permette una notevole versatilita per i processi di saldatura che coinvolgono carbone e acciai inox, assorbendo le oscillazioni
provocate dai movimenti del saldatore. Ad esempio, in caso di saldatura in posizione difficile, questo tipo di saldatura pud aiutare a compensare le
differenze nella preparazione dei pezzi da lavorare.

Aumentando la velocita dell’alimentazione filo, la modalita SA passa perfettamente a modalita SSA, evitando la modalita globulare.
Grazie al controllo rapido dellarco e utilizzando la programmazione appropriata, DIGISTEEL Il 420-520 / DIGIPULS Il 420-520 possono
estendere artificialmente il valore dell’Arco Corto a correnti pil alte, in regime di arco corto veloce.

Forma d’onda del processo di saldatura ad arco corto veloce

DIGISTEEL Iil / DIGIPULS IlI 420-520 25




Eliminando la modalita arco in regime “globulare”, la quale si caratterizza per spruzzi pesanti e che si attaccano sulle superfici ed una
potenza maggiore rispetto all'arco corto, I'arco corto veloce permette di:

Ridurre la quantita di distorsioni ad alti correnti di saldatura nel tipico regime “globulare” di saldatura,
Ridurre la quantita di spruzzi rispetto alla modalita globulare,

Ottenere un buon aspetto per la saldatura,

Ridurre le emissioni di fumo rispetto alle modalita standard (fino al 25% inferiori),

Raggiungere una buona penetrazione circolare,

Eseguire la saldatura in tutte le posizioni.

4433308330

Nota: | programmi CO: utilizzano automaticamente ed esclusivamente I'arco corto “morbido” € non permettono I'accesso all'arco corto
veloce. L'arco corto “dinamico” non & adatto per saldature COz, a causa di instabilita dell'arco.

=
Le SHORT ARC HPS

HPS ¢ un processo di saldatura progettato dalla societa LE che fornisce i vantaggi della modalita spray arc e delle modalita short arc.
Poiché la tensione di saldatura & inferiore alla modalita spray arc classica, I'energia di saldatura € piu bassa e i materiali di saldatura
sono meno limitati.
Gestito da una regolazione di comando digitale ben adattata, HPS propone i seguenti vantaggi:

e Haun arco molto maneggevole nonostante I'utilizzo della modalita di saldatura elevata

e Hauna bacchetta piu lunga che permette di saldare nella parte bassa del bisello mentre si prepara I'arco

e Aumenta la penetrazione e riduce oppure elimina il bordo bisellato

e Aumenta la produttivita limitando i preparativi ed aumentando la velocita dell'alimentazione del metallo di apporto

e Elimina l'effetto di undercut del materiale base

Per ulteriori informazioni richiedere la brochure HPS alla persona di riferimento per la saldatura.

MIG pulsato STANDARD >

II trasferimento del metallo nell'arco avviene mediante separazione di goccioline causate dalla corrente pulsata. Il microprocessore calcola
tutti i parametri del pulsato MIG per ogni velocita del filo, al fine di assicurare una saldatura migliore e dei risultati di perforazione ottimali.

| vantaggi del pulsato Mig sono i seguenti:

Riduzione delle distorsioni ad alte correnti di saldatura nella modalita “globulare” usuale ed in modalita arco a spruzzo,
Permette di saldare in tutte le posizioni,

Fusione eccellente di fili in acciaio inox e in alluminio,

Eliminazione quasi completa di spruzzi e scarti di rifinitura lavoro,

Buon aspetto del cordone di saldatura,

Riduzione delle emissioni di fumi nell'atmosfera con metodi personalizzati e con narco corto veloce piano (fino al 50% inferiore);

o+t o+ o+

| programmi pulsati dei dispositivi DIGIPULS Il 420-520 per acciaio inox eliminano gli spruzzi che possono rimanere sulle superfici sottili a
velocita dell'alimentatore filo davvero minime. Questo “pallinato” & causato dallo spruzzaggio lieve del metallo al momento della separazione
delle goccioline. L’entita di questo fenomeno dipende dal tipo e dall'origine dei fili.

Tali programmi per acciaio inox sono stati migliorati per eseguire operazioni a basse correnti e aumentano la flessibilita di utilizzo per la
saldatura di superfici sottili utilizzando il metodo MIG pulsato.

| risultati eccellenti della saldatura delle superfici sottili in acciaio inox (1 mm) sono ottenuti utilizzando il metodo MIG pulsato con @ 1 mm di
filo in M12 o protezione M11 (media 30A € accettabile).

L'aspetto della saldatura utilizzando DIGIPULS Il 420-520 ¢ di una gualita equivalente a quella raggiunta con la saldatura a TIG.
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Proposto peri @ 1 e 1,2mm in acciaio o in inox, queste nuove sinergie di pulsato permettono :
+ una notevole riduzione del rumore d’arco
+ unarco pit dolce ed energico con una maggiore attenuazione
+ un bagno piu caldo con un cordone perfettamente inumidito

MIG Pulsato rumore hasso oSoft Silencio Pulsato (SSP)

Nota: il pulsato rumore basso permette di saldare in un ambiente maggiormente piacevole. fornisce un’energia piu grande al bagno e puo pertanto essere
facilmente usato orizzontalmente ma e meno maneggevole per quanto riguarda la saldatura in posizione

7.2. CICLO AVANZATO DI SALDATURA

2- Fase ciclo

L'alimentazione filo e le operazioni di pre-gas si attivano premendo la levetta e attivando la corrente di saldatura. Rilasciare la levetta causa
I'arresto della saldatura.

Il ciclo di riaccensione & confermato dal parametro tHS OFF presente nel menu secondario del ciclo delle IMPOSTAZIONI. Tale ciclo
permette di avviare la saldatura con una corrente di picco che facilita I'innesco.
La corrente di discesa permette la rifinitura del cordone mediante livello decrescente di saldatura.

- Y .Y
‘ VELOCITA DEL FILO /

+THS .
A ~8->+
S - ' v O»-

¥ e LUNGHEZZA DEL

APA~A

i L .

U é -UHS i il_
4- Fase ciclo ‘

Tirando la levetta si attiva la funzione di pre-gas e di seguito la riaccensione. Rilasciando la levetta si attiva il processo di saldatura.
Qualora la fase di riaccensione (HOT START) non fosse attiva, la saldatura iniziera immediatamente dopo le operazioni di pre-gas. In questo caso al
rilascio della levetta (2 fase) non si rileveranno altri effetti e il ciclo di saldatura continuera.

Premendo la levetta durante la fase di saldatura (3rd fase) si possono controllare le cadute di tensione e I'anticratere secondo il tempo di rinvio
preprogrammato.

Qualora non fosse presente alcuna caduta di tensione, rilasciando la levetta si giungera immediatamente alle operazioni di post-gas (come programmato
nelle impostazioni).

Nella modalita 4-fase (4T), al rilascio della levetta si arrestera la funzione anticratere se il controllo della caduta di tensione € PERMESSO. Se tale

controllo &€ DISABILITATO, il rilascio della levetta comporta I'arresto della funzione di POST-GAS. Le funzioni di riaccensione e di controllo della caduta di
tensione non sono disponibili in modalita manuale.
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Ciclo saldatura a punti

Premendo la leva viene attivata I'alimentazione del filo, le funzioni di pre-gas e I'attivazione della corrente di saldatura. Il rilascio della levetta
comporta I'arresto della saldatura.
La regolazione delle impostazioni relative alla riaccensione, caduta di tensione e sequenziatore sono disattivate. L'operazione si arresta al termine
del rinvio della durata di saldatura a punti.
o
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Il sequenziatore € validato dal parametro “tSE OFF” nel sottomenu dedicato a questo tipo di ciclo presente nelle IMPOSTAZIONI.
Per accedere:

Il parametro "tSE" ¢ visualizzato nel menu "CICLO",

Impostare questo parametrotra 0 e 9.9 s.

Ciclo sequenziatore

tSE : Durata di 2 plateau se = OFF.
ISE : secondo livello di corrente come % di primo livello.
Disponibile solo in modalita sinergia, ciclo 2T cycle, o ciclo 4T.
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Impostazione avanzata (parametro regolabile nel menu impostazioni ciclo "rFP)

Nella modalita pulsata, la funzione di impostazione avanzata permette di ottimizzare la posizione di separazione delle goccioline secondo la
variazione nella composizione del filo utilizzato e dei gas di saldatura.

Se vengono rilevati degli spruzzi nell'arco che possono aderire al pezzo di lavoro, I'impostazione avanzata deve essere modificata con valori
negativi.

La modalita “liscia” (arco corto), riducendo I'impostazione avanzata, permette di raggiungere una modalita di trasferimento maggiormente
dinamica, nonche la possibilita di saldare riducendo I'energia portata al gruppo di saldatura accorciando la lunghezza dell'arco.

Un’'impostazione avanzata piu elevata comporta un aumento della lunghezza dell'arco. Un arco maggiormente dinamico semplifica le operazioni
di saldatura in tutte le posizioni, con lo svantaggio perd che si causano pil spruzzi.

Spray PR-spray o affilamento

La fine dei cicli di saldatura puo essere modificato per evitare la formazione di pallinati al termine del filo. Questa operazione produce un ri-
innesco quasi perfetto La soluzione selezionata consiste nell'iniettare un picco di corrente al termine del ciclo; la parte finale del filo diventa cosi
appuntita.

[ Nota: Questo picco di corrente non & sempre opportuno. Ad esempio, durante la saldatura di lamiere sottili questo meccanismo pu causare un cratere. |
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7.3. LISTA DELLE SINERGIE

SHORT ARC (SA)
0.8 mm 1 mm 1.2mm 1.4 mm 1.6 mm
M21 M21 M21 M21 / M21
M14 M14 M14 M14 / M14
FeSG 112 M20 M20 M20 M20 / M20
/ 11 11 11 / 11
/ M11 M11 M11 / M11
CrNi / M12 M12 M12 / M12
/ M12 M12 M12 / M12
AISi / / C1 C1 / C1
Al / / / C1 / C1
AlMg 3.5 / / C1 C1 / C1
AlMg 5 / / C1 C1 / C1
Cu Si / C1 C1 C1 / /
Cu Al / / C1 C1 / /
SD Zn / / M21 M21 / /
/ / M21 M21 / M21
RCW : SD 100 / / 1 1 1
MCW : SD 200 / M21 M21 M21 M21
/ / / M21 / M21
BCW : SD 400 / / / T / T
SPEED SHORT ARC (SSA)
0.6 mm 0.8 mm 1mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm
M21 M21 M21 M21 / M21
Fe SG 1/2 M14 M14 M14 M14 / M14
M20 M20 M20 M20 / M20
/ M12 M12 M12 / M12
CrNi / M12 M12 M12 / M12
/ M11 M11 M11 / M11
MCW : SD 200 / / / M21 / /
0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2mm 1.4 mm 1.6 mm
/ / M21 M21 /
FeSG 112 / / M20 M20 /
/ / / M21 M21 /
/ / / M20 M20 /
MCW ' SD 200 / / / M14 M14 /
0.6 mm 0.8 mm 1mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm
/ M21 M21 M21 / M21
Fe SG 1/2 / M14 M14 M14 / M14
/ M20 M20 M20 / M20
/ M11 M11 M11 / M11
CrNi / M12 M12 M12 / M12
/ M12 M12 M12 / M12
AlSi / / C1 C1 / C1
Al / / C1 / C1
AlMg 3.5 / / C1 C1 / C1
AlMg 5 / / C1 C1 / C1
Cu Si / / C1 C1 / /
Cu Al / / C1 C1 / /
MCW : SD 200 / / / M21 / M21
BCW : SD 400 / / / M21 / /

30 DIGISTEEL Iil / DIGIPULS IlI 420-520



I IT
0 5
0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm
/ / M21 M21 / /
Fe SG 1/2 / / M14 M14 / /
/ / M20 M20 / /
/ / M12 M12 / M12
CrNi / / M12 M12 / M12
/ / M11 M11 / M11
| NOTA: per altre sinergie, si chiede di contattare la nostra agenzia |
GAZ TABLE |
Description Old gaz reference
Ar82/C0218 M21
Ar92/C028 M20
Ar/C02/0; M14
CO2 11 |
Ar/CO2/H2 M11
Ar98/C022 M12
Ar/He/CO2 M12
Ar C1
WIRES TABLE
Description Désignation Reference *
NERTALIC G2
FILCORD
- FILCORD C
Fe SG % Steel solid wire FILCORD D
FILCORD E
STARMAG
Cu Si Copper Silicium solid wire
CuAl Copper Aluminum solid wire FILCORD 46
AlMg5 FILALU Al Mg 5
AlMg 3.5 Aluminum solid wire FILALU Al Mg 3
Al Si FILALU Al Si 5
Al FILALU 99.5Ti
FILINOX 307
. . o FILINOX 308 Lsi
Cr Ni Stainless steel solid wire FILINOX 309 Lsi
FILINOX 316 Lsi
Sd Zn Galvanised solid wire FILCORD Zn
BCW Basic cored wire SAFDUAL
MCW Metallized powder cored wire STEELCORED
RCW Rutile cored wire INOXCORED

DIGISTEEL Iil / DIGIPULS IlI 420-520
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A soldadura a arco e o corte a plasma podem ser perigosos para o
PT operador e para as pessoas que se encontrem nas proximidades da
zona de trabalho. Ler o manual de funcionamento.
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1 - INFORMAGOES GERAIS

1.1. APRESENTAGAO DA INSTALAGAO
DIGISTEEL Il 420-520 / DIGIPULS Ill 420-520 é uma instalagdo de soldadura manual que permite:

+ Soldar em MIG-MAG com arco curto, arco curto rapido e HPS, modo pulsado normal et pulsé bas bruit (de acordo com
DIGIPULS) com correntes de 15A a 320A ou de 15A a 520A .
+ Alimentacéo de diferentes tipos de arame
= Acgo, aco inoxidavel, aluminio e arames especiais
= arames solidos e revestidos
= Diametros de 0.6-0.8-1.0-1.2-1.4-1.6mm

+ Soldadura a elétrodo revestido

+ Processo de cinzelamento (necessario KIT W000010999)
+ Brasagem arame MIG com Alu CUPRO ou silicio CUPRO

O aparelho de soldadura é entregue pronto a usar em conjunto com os alimentadores de arame DVU P400 ou DVU P500

1.2. COMPOSIGAO DO APARELHO DE SOLDADURA

O aparelho de soldadura é composto por 4 elementos principais:

1 - A fonte de alimentag&o incluindo o cabo principal (5m) e o cabo de massa (5m)
2 - Unidade de arrefecimento (opcional)

3 - Alimentador de arame

4 - O feixe de cabos bi-removivel entre o desbobinador e a fonte de corrente

5 - Carro universal (opcional

Cada item é encomendado e expedido separadamente.
As opcdes encomendadas com o aparelho sdo expedidas separadamente. Para instalar estas opg¢des, consulte o manual de
instrucdes fornecido com a opgao.

ADVERTENCIA :
As pegas plasticas ndo séo destinadas a movimentar o equipamento. A estabilidade do equipamento é garantida somente para uma
inclinagdo maxima de 10°.

4 DIGISTEEL Il / DIGIPULS Ill 420-520
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1.3. ESPECIFICAGCOES TECNICAS DAS FONTES DE ALIMENTAGAO
DIGISTEEL lll DIGISTEEL Ill | DIGIPULS Ill 420 | DIGIPULS Iil 520

420 W000383615 | 520 W000383617 |  W000383661 | WO000383662
Lado primario
Fonte de alimentagao principal 400V 400V 400V 400V
Frequéncia da fonte de alimentag&o principal 50/60Hz 50/60Hz 50/60Hz 50/60Hz
Consumo principal efetivo 18,5A 285 A 21,1A 285A
Consumo principal maximo 26 A 339 A 2711 A 339 A
Fusivel principal 25AGg 32AGg 25A Gg 32AGg
Poténcia aparente maxima 18 KVA 23,8 KVA 18,9 KVA 23,8 KVA
Poténcia ativa maxima 17,2 KW 22,4 KW 17,7 KW 22,4 KW
Poténcia ativa em espera (INATIVA) 28W 29W 29W 29W
Eficacia na corrente maxima (MIG) 87 89 87 89
Fator de poténcia na corrente maxima (MIG) 0,96 0,94 0,93 0,94
Cos Phi 0,99 0,99 0,99 0,99
Lado secundario
Tensdo em vazio (de acordo com as normas) en MIG 571V 73V 73V 3V
Méx. Intervalo de soldadura MIG 14,8V 135V 14,8V 139V 14,8V/35V 14,8V /39V

15A / 420A 15A / 500A 15A 1 420A 15A / 500A

Méaximo intervalo de soldadura MMA 15A / 420A 15A / 500A 15A 1 420A 15A / 500A
Ciclo de trabalho a 100% en MIG (10 min ciclo a 40°C) 350A 450A 350A 450A
Ciclo de trabalho a 60% en MIG (6 min ciclo a 40°C) 380A 500A 420A 500A
Ciclo de trabalho a corrente maxima a 40°C en MIG 40% 60% 60% 60%
Miscelanea
Dimensdes (CXLXA) 2 22225 | 720x295 x 525 72X° ’5‘22595 2 22235 X
Peso 34 kg 40 kg 36 kg 40 kg
Temperatura de funcionamento 10° CC/ +40° -10°C/+40° C -10°C/+40°C | -10°C/+40°C
Temperatura de armazenamento -20° CC/ s -20°C/+55°C -20°C/+55°C | -20°C/+55°C
Ligagéo da tocha “Européen” “Européen” “Européen” “Européen”
indice de protegao IP 23 IP 23 IP 23 IP 23
Classe de isolamento H H H H
s [wersmoe | S| s

A

ADVERTENCIA: Esta fonte de alimentacéo ndo pode ser utilizada em condigdes de chuva ou neve. Pode ser armazenada no
exterior, mas néo esta preparada para ser utilizada sem protecgdo em condigdes de chuva.

A Generator recommended according to the welding current
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2 - COLOCAGAO EM SERVIGO

2.1. LIGAGOES ELECTRICAS A REDE

DIGISTEEL Il 420-520 / DIGIPULS Ill 420-520 & um conjunto de soldadura de 400 V 3-fases. Se a alimentag&o da rede corresponder aos
requisitos, ligar uma tomada "trifasica+terra" ao terminal do cabo de alimentag&o.

ADVERTENCIA: Desde que a impedancia do sistema de baixa tensao piblica no ponto de acoplamento comum seja inferior a

98,2 mQ for the DIGISTEEL IIl 420
28 mQ or the DIGIPULS Ill 420
20.6 mQ or the DIGISTEEL Il 520 and DIGIPULS IlI 520.

Eeste equipamento esta em conformidade com a norma IEC 61000-3-11 e IEC 61000-3-12 e pode ser ligado aos sistemas publicos
de baixa tens&o. E da responsabilidade do instalador ou o utilizador do equipamento garantir, mediante consulta ao operador da rede
de distribuic@o se necessario, que a impedancia do sistema esta em conformidade com as restricdes de impedancia.

fornecida através de um sistema de distribuicdo de rede publica de baixa tensdo. Podem existir potenciais dificuldades em assegurar

é ADVERTENCIA: Este equipamento de Classe A nao se destina a ser utilizado em locais residenciais nos quais a energia eléctrica +e
a compatibilidade electromagnética nos locais referidos, devido a interferéncias por radiagéo e condug&o.

2.2. LIGAGAO DO DESBOBINADOR

ADVERTENCIA:
A efectuar com o gerador desligado.

Ligar a cablagem ao alimentador de arame enquanto estiver a usar as localizagbes adequadas dos conectores.
Ligar a outra extremidade do feixe ao gerador.
Ligar a tocha de soldadura MIG ao enrolador

2.3. PECAS DE DESGASTE PARA GUIA DO ARAME

ENTRADA ,
GUIA DO ARAME SAIDA
(lejzlﬁnlnjg ADAPTADOR ROLO INTERMEDIA GUIA DO ARAME

06/0,8 W000305125
AGO Plast W000277008 W000277335
AGO astico W000277338 | W000267599 W000277334 W000277335 | W000277336
A W000277333
Inoxidavel W000305126 W000277336
14716 W000277009
FLUXO- 09/12 W000277010 W000277335
ARAME 12/1,6 | W000277333 | WO000277338 | W000266330 W000277334 W000277335 | WO000277336
REVESTIDO 14716 W000277011 W000277336
10/12 ALUKIT WO000277622
LIGAS LEVES ‘ 12116 ALUKIT WO000277622

Uso possivel dos rolos de ago ALU com arame em ago e arame revestido.

Montagem do rolo
A montagem dos rolos na cobertura exige um adaptador ref. W000277338.

2.4. LIGAGAO DA TOCHA E ALIMENTADOR DE ARAME

A tocha de soldadura MIG ¢é ligada na frente do alimentador de arame, apds ser assegurado que esta esta bem equipada com as pegas de desgaste

correspondentes ao arame a ser usado para a soldadura.
Para este efeito, deve consultar as instrugdes relativas a tocha.
Se utilizar uma tocha de AGUA, néo se esquega de ligar o seu Grupo de refrigeragao na parte de tras do gerador, bem como a cablagem "agua".

ATENQAO:
O funcionamento em vazio do Grupo de Refrigeracdo nao ligado a uma tocha pode danificar o memso.

6 DIGISTEEL Il / DIGIPULS Ill 420-520
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2.5. LIGAGAO DA ENTRADA DE GAS

A tomada de gas esté posicionada na parte de tras da fonte de alimentag&o. Basta liga-lo a saida do regulador de press&o na botija de gas.

+ Colocar a botija de gas no carro de transporte na parte de tras do gerador e fixe a botija com uma faixa.
+ Abrir ligeiramente a valvula da botija para libertar eventualmente as impurezas e voltar a fecha-la.

+ Montar o regulador de press@o/medidor de fluxo.

+ Abrir a garrafa de gas.

Durante a soldadura, o fluxo de gas deve estar entre 10 e 20I/min.

ADVERTENCIA:
Assegurar que a garrafa de gas esta devidamente fixada no carro de transporte colocando a cinta de seguranga.

2.6. FUNCIONAMENTO

1 O interruptor geral esta localizado na parte de trés da fonte de alimentacéo.
Rodar este interruptor para ligar a maquina.

0 @D Nota: Este interruptor nunca deve ser rodado durante a soldadura.
Em cada arranque, a fonte de alimentagéo exibe a versao do software e alimentagéo reconhecida.

DIGISTEEL I/ DIGIPULS Il 420-520
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3 - INSTRUGOES DE UTILIZAGAO
3.1. FUNGOES DO PAINEL FRONTAL

Visor esquerdo: Tensao, Visor direito: Corrente/velocidade do arame/espessura do arame

Visor para sele¢éo do modo de soldadura
Bot&o seletor para modo de soldadura
Seletor muda para processo de soldadura

Indicador de medicéo de valores exibidos (dados de pré-soldadura, soldadura e
po6s-soldadura)

Indicador led para modo de programa
Codificador de configuragéo e navegagao
Indicador para corrente, velocidade do arame, espessura

Botéo seletor para pré-exibir e gestao de programa

HEEEE FEEEE

Seletor muda para tipo de gas, diametro do arame e tipo de arame de soldadura

DIGISTEEL Il / DIGIPULS Ill 420-520
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3.2. CALIBRAR A FONTE DE ALIMENTAGAO

ADVERTENCIA:
Quando arrancar pela primeira vez, a calibragéo é um passo inevitavel para obter soldadura de qualidade. Se a polaridade for
invertida, este passo deve ser repetido.

Passo 1: Rodar o interruptor do didmetro do arame para a posigdo CONFIGURAR e premir o botdo Ok para aceder ao ecrd Configurar COnFIG.
Passo 2: Selecionar o parametro CaL com o codificador do lado esquerdo e selecionar Ligar no codificador do lado direito.

Passo 3: Premir o0 botdo OK no painel frontal. O ecré da unidade indica triGEr.

Passo 4: Retirar o bico da tocha.

Passo 5: Corto arame.

Passo 6: Colocar a pega em contacto com o tubo de contacto.

Passo 7: Premir o gatilho.

Passo 8: O ecré indicara o valor de L (induténcia do cabo).

Passo 9: Colocar o valor R usando o codificador do lado direito (resisténcia do cabo).

Passo 10: Sair de Configurar.

3.3. PRE-VISUALIZAGAO E USO

3.3.1. Modo Sinérgico

Os valores de corrente, voltagem e espessura listados para cada definigdo de velocidade do arame sao fornecidos apenas com a finalidade de
informag&o. Correspondem a medigées sob determinadas condig¢des de funcionamento, tal como posi¢&o ou comprimento da secgdo terminal
(soldadura em posigéo plana, soldadura topo a topo).

As unidades de corrente/tenséo exibidas correspondem aos valores médios medidos, e podem diferir dos valores tedricos.

Indicador led para modo de programa:

= DESLIGADO: ecré de instrugdes da pré-soldadura.
= LIGADO: Ecra de medigdes (valores médios).

= A piscar: Medicdes durante a soldadura.

Sele¢ao do arame, diametro, gas, processo de soldadura

Selecionar o tipo de arame, o didmetro do arame, o gas de soldadura utilizado e o processo de soldadura rodando o interruptor apropriado.
A selecgéo do material determinara os valores disponiveis para didmetro, 0 gas e o0 processos.

Se ndo houver sinergia, a fonte de alimentagdo exibe "nOt SYn","GAS SYn", "DIA SYn" OF "PrO SYn"..

Selecao de ecrd de modo de soldadura, comprimento do arco e pré-soldadura

Selecionar o modo de soldadura 2T, 4T, por ponto, sinérgico e manual premindo o bot&o retorno (3). O comprimento do arco pode ser ajustado
com o codificador esquerdo (7) e o ajustamento do visor de pré-soldadura é realizado com o codificador direito (8). A sele¢éo de pré-soldadura
predefinida é realizada premindo o botdo OK. (10)

3.3.2. Modo manual
Este € 0 modo livre da maquina de soldar. Os parametros ajustaveis séo velocidade do arame, tenséo do arco e definigéo fina.
Neste modo, apenas é exibido o valor da velocidade do arame.

3.3.3. Modo CONFIGURACAO

Aceder 3 CONFIGURAGAO:

A configuragéo esta apenas acessivel sem soldadura a decorrer através do painel frontal na 12 posi¢&o do comutador de “didmetro do fio”.
Tem dois menus suspensos:

'CICLO’ - Definigao para as fases do ciclo. Consultar o paragrafo 6.2 para detalhes

‘CONFIG’ - Configuragéo da fonte de alimentagéo

Configurar a CONFIGURAGAO:

Na posi¢do CONFIGURAGAO, selecionar CICLO ou COnFIG premindo o botdo OK.

Rodar o codificador a esquerda para fazer correr os parametros disponiveis.

Rodar o codificador a direita para definir o valor.

Nao ha inicio de soldadura. Todas as alteragdes sdo guardadas ao sair do menu CONFIGURACAO.

Lista dos pardmetros acessiveis no menu COnFIG

Ecra | Ecra direito | Passo | Predefinido | Descrigdo

DIGISTEEL I/ DIGIPULS Il 420-520 9
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esquerdo
Configuragdo da Unidade de Refrigeragdo de Agua. 3 estados possiveis:
) - Ligado: Forgado ligado, refrigerador a agua esta sempre ativada
GIE Ligado - Aut - ESLIGADO : Forgado desligado, refrigerador a agua esta sempre
DESLIGADO - Aut desativada
- Aut: Modo automatico, refrigerador a agua funciona quando necessario
Seguranga da refrigeracéo a agua. 3 estados possiveis:
nc -no - - nc : Normalmente fechado,
ScuU DESLIGADO DESLIGADO - no : Normalmente aberto,
- ESLIGADO: Desativar
Unidade exibida para velocidade e espessura do fio:
Unit US- CE CE - US: unidade de polegadas
- CE: unidade de medi¢éo
. Tempo de reteng&o do gatilho de modo a chamar o programa (Apenas em modo de
CPt DESI:IlG(,)A(\)DO 0,01 0,01s 0,30 soldadura 4T).
' Pode ser usado apenas para programa de soldadura de 50 a 99.
Escolha o idioma exibido somente se 0 RC-JOB ou o alimentador de fio P500
Fr,dE,En,It,ES,PO, estiverem conectados
LAN ,nL,SU,Pt,rO,dA, En Francés (Fr) -German (DE) - Inglés (En) -Italiano (It) - Espanhol (ES) -Polés (PO) -
nO,Fi,Sh,CS,Hu Holandés (nL) - Sueco (SU) -Portugués (Pt) - Romeno (RO) - Dinamarqués (DA) -
Noruegués (NO) - Finlandés (Fi) -Slovaquia (Sh) - Checa (CS) - Hungaro (Hu)
PGM no-siM no Modo de gestdo de programa Ativado / Desativado
DESLIGADO - :000 Usar para intervalo de ajustamento disponivel dos seguintes parametros: velocidade
PGA 020 % ! 1% DESLIGADO | do arame, tens&o do arco, dindmicas do arco, definicdo fina do ponto. Usar apenas
° quando a gestao do programa esta ativado e os programas estio bloqueados.
CAL DE"SgI;:j((B)ADO - DESLIGADO Calibragdo da tocha e cabo de massa
Selecionar ajuste Velocidade do fio e tensao do arco:
AdJ Loc—-rC Loc - Loc: Local na fonte de energia
- rC: controle remoto ou potencidmetro da tocha
L 0-50 1uH 14 Definigéo de cabo bloqueador / visor
r 0-50 1Q 8 Defini¢&o de cabo resistor / visor
SoF no - yES no Modo de atualizagdo de software.
EAC N0~ VES no Reiniciar definigbes de fabrica. Premindo SiM fara um reinicio dos parametros para
y as predefini¢des de fabrica quando sair do menu CONFIGURACAO.
Lista dos parametros acessiveis no menu CICLO
Ecra Ecra direito Passo Predefinido Descrigao
esquerdo
tPt 00,5-10.0 01s 05 Tempo de ponto. No modo Ponto e no modq Manugl, as definicdes de Arranque a
Quente, de Curva descendente e do Sequenciador ndo podem ser alterados
PrG 00,0-10,0 0,1s 0,5 Tempo de pré-gas
tHS DESLI(_S,i\g)(()) -00,1 01s 01 Tempo de Arranque a Quente
IHS —-70-70 19% 30 Corrente de Arranque a Quente (velocidade do arame). X% + a corrente de
soldadura
UHS -70-70 1% 0 Tensé&o de Arranque a Quente X% + a tenséo do arco
-10+10 o L
dyn -20-20 1% 0 Definigéo fina em arco curto
-10+10 R
rFP =20+ 20 1% 0 Definigéo fina em ponto
dyA 00-100 1 50 Dinamica de estrangulamento do arco no eléctrodo
tSE OFF -0.01-2.50 0,01s OFF Tempo de sequéncia (Sequenciador, apenas em modo sinérgico
ISE --90 + 90 1% 30 Nivel de corrente de sequenciador. X% + a corrente de soldadura
dst DESLI(_B,S\E)(()D -00,1 01s DESLIGADO Tempo de Curva descendente
i 0,
DdS| -70-00,0 1% -30 Corrente de curva descendente (velocidade do arame). X% * a corrente de
soldadura
dsu --70-70 1% 0 TensAo da curva descendente. X% + a tens&o do arco
Pr_ 0,00-0,20 0,01s 0,05 Tempo anti aderéncia
PrS Nno - sIM no Ativag&o Pr-pulverizar
PoG 00,0-10,0 0,05s 0,05 Tempo de pds-gas

NOTA: O DIGISTEEL Il 420-520 / DIGIPULS Il 420-520 permite bloquear o menu de programa. Esta fungéo esta disponivel no ecra do programa com o
codigo do pardmetro. A chave de blogueio inserida tem de ser escrita de forma a desativar o bloqueio da fungo.

10
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3.3.4. Chamada de programa com o gatilho

Esta fungdo permite encandear de 2 a 10 programas. Esta fungéo esta disponivel apenas no modo de soldadura 4T e 0 modo de gestéo de programa tem de
ser ativado

Encadeamento de programas:
A chamada do programa da funcéo funciona com programas de P50 a P99 por dez.
= P50->P59 ; P60>P69 ; P7T0->P79 ; P80->P89 ; P90>P99

Selecionar o primeiro programa com o qual quer comegar a sua cadeia. Depois durante a soldadura, de cada vez que empurrar o gatilho, o programa mudara.
Para cadeias com menos de dez programas, no programa a seguir ao fim do ciclo desejado colocar um parametro diferente (Como sinergia ou ciclo de
soldadura).

E possivel configurar 0 tempo de impulso do gatilho para detetar a mudanga da cadeia de programas: CONFIGURAGAO > CPT - pde valor de 1 a 100 >
sair de CONFIGURAGAO

Exemplo: Criar uma lista de programas de P50 a P55 (6 programas).
1) No programa P56, por um ciclo de soldadura ou sinergia diferente de P55 de modo a terminar a cadeia
2)  Selecionar o programa P50 (Primeiro programa para inicio da soldadura
3) Iniciar a soldadura
4)  De cada vez que o gatilho for empurrado, a fonte de alimentagdo mudara o programa até P55. Quando a cadeia termina, a fonte de alimentag&o
reinicia no P50.

3.3.5. Automatizagéo

a) Os DIGIPULS Il podem ser automatizados de uma maneira extremamente simples. Basta ligar a tomada J2 formecida na parte de tras do posto.
As referéncias de fio sdo: NIVEL N1

| K de J2 | Saida contacto Intensidade RI: contacto seco

| L de J2 | Saida de contacto Intensidade comum RI: contacto seco
| T de J2 | Falha

| L deJ2 | Falha comum

| U de J2 | Entrada do gatilho (+): a ligar a um contacto seco

| M de J2 | Entrada do gatilho (-): a ligar a um contacto seco

Para validar o fecho do contacto RI, é absolutamente necessario posicionar "Aut" no submenu "Bloqueio de parametros" do SETUP no valor Dep. O atraso
do fecho do contacto é regulado pelo valor "Dep" no submenu "Fase" da configuragéo

Auto nivel 1
Auto nivel 1

Nota : por defeito, a fungao seleccionada é o modo manual

0 tipo de utilizagdo seleccionado é visualizado pelo visor da direita.
SELECGAO DO MODO AUTOMATICO COM COMANDO A DISTANCIA POR VALOR ANALOGICO

1. Posicionar o comutador no painel frontal do gerador em “SEt —UP”.
2. Por acgéo no botdo “OK”, seleccionar a fungéo “Con FIG”.
3. Posicionar o selector da esquerda para obter a fungéo “Aut” a esquerda.

DIGISTEEL I/ DIGIPULS Il 420-520 11
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4. Posicionar o selector da direita para obter a fungdo “n1” a direita.
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4 - OPCOES, ACESSORIOS
4.1 - DESBOBINADOR DVU P400, ref. W000275266

4.2 - DESBOBINADOR DVU P500, ref. W000275267

4.3 - SISTEMA DA UNIDADE DE ARREFECIMENTO, REF. W000273516

DIGISTEEL I/ DIGIPULS Il 420-520
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4.4 - COMMANDE A DISTANCE RC JOB, Réf. W000273134

14

Fungdes do controlo remoto:
Ajustar a velocidade do arame durante a soldadura e quando néo esta a soldar
Ajustar a tensao do arco durante a soldadura e quando ndo esta a soldar

4.6 — DUST FILTER, Réf. W000373703

4.7 - CARRO NOVA VERSAO, Ref. W000383000

Permite mover facilmente a fonte de alimentagdo em ambiente oficinal.

4.8 - OPTION CHARIOT CHANTIER, Réf. W000372274
4.9 - OPTION SECURITE DE DEBIT, Réf. W000376539
4.10 - OPTION PUSH PULL, Réf. W000275907

4.11 - OPTION FLOW METER, Réf. W000376539

DIGISTEEL I1l / DIGIPULS Ill 420-520
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5 - FEIXES E TOCHAS

5.1. FEIXES

Feixe AR 2 M —70 MM?2
Feixe AR 5 M — 70 MM2

Feixe AR 10M - 70 MM2
Feixe AR 15M - 70 MM2
Feixe AR 25 M — 70 MM2 (ser e
Feixe AR 30 M — 70 MM? (surode)
Feixe AR 40 M — 70 MM2 (e ode
Feixe AR 50 M — 70 MM? (surode)

Feixe AGUA 2 M - 95 MM?2

Feixe AGUA 5 M — 95 MM?2

Feixe AGUA 10 M - 95 MM?

Feixe AGUA 15 M - 95 MM?

Feixe AGUA 25 M — 95 MM2 (sur cde)
Feixe AGUA 50 M — 95 MM2

Feixe ALUMINIO AGUA 2 M — 95 MM?2
Feixe ALUMINIO AGUA 5 M — 95 MM?2
Feixe ALUMINIO AGUA 10 M - 95 MM2
Feixe ALUMINIO AGUA 15 M — 95 MM2
Feixe ALUMINIO AGUA 25 M — 95 MM2

5.2. TOCHAS

PROMIGNG 341- 3 M
PROMIGNG 341- 4 M
PROMIG NG 341- 5M

PROMIGNG 341 W-3 M
PROMIGNG 341 W-4 M
PROMIGNG 341 W-5M

PROMIG NG 441-3 M
PROMIG NG 441-4M
PROMIG NG 441-5M

PROMIG NG 441W -3 M
PROMIG NG 441W -4 M
PROMIG NG 441W -5M

PROMIG NG 450W -3 M

PROMIG NG 450W -4 M
PROMIG NG 450W -5M

5.3. TOCHAS PUSH PULL

PROMIG PP 341 8M
PROMIG PP 441W 8M

réf. W000275894
réf. W000275895
réf. W000275896
réf. W000275897
réf. W000276901
réf. W000371246
réf. W000371245
réf. W000371244

réf. W000275898
réf. W000275899
réf. W000275900
réf. W000275901
réf. W000276902
Nous consulter

réf. W000371044
réf. W000371045
réf. W000371175
réf. W000371174
réf. W000371239

réf. W000345066
réf. W000345067
réf. W000345068

réf. W000345069
réf. W000345070
réf. W000345071

réf. W000345072
réf. W000345073
réf. W000345074

réf. W000345075
réf. W000345076
réf. W000345077

réf. W000274865
réf. W000274866
réf. W000274867

réf. W000385860
réf. W000385862

PT

PROMIG PP 341 8M AVEC POTENTIOMETRO réf. W000385861
PROMIG PP 441W 8M AVEC POTENTIOMETRO réf. W000385863

5.4. TOCHAS A POTENTIOMETRO

DIGITORCH P 341 -4M réf. W000345014
DIGITORCH P 341W - 4M réf. W000345016
DIGITORCH P 441W - 4M réf. W000345018

Outre les fonctions d’une torche standard, elle permet : de régler la vitesse fil et la longueur d’arc hors et en soudage

DIGISTEEL I/ DIGIPULS Il 420-520



PT

6 - MANUTENGAO

16

6.1. GERAL

Duas vezes por ano, dependendo do uso do aparelho, inspecionar o seguinte:
= limpeza da fonte de alimentagédo
= ligacBes elétricas e de gas

ADVERTENCIA:
Nunca levar a efeito a limpeza ou trabalhos de reparagéo no interior do aparelho antes de se certificar se a unidade foi
completamente desligada da rede.

Desmontar os painéis do gerador e use aspiragdo para remover a poeira e as particulas de metal acumulado entre os circuitos
magnéticos e as bobines do transformador.

O trabalho deve ser executado usando uma ponta de plastico para evitar danos no isolamento das bobines.

Em cada arranque do equipamento de soldar e antes de chamar o Apoio ao Cliente para reparag&o técnica, verificar se:

= Os terminais de alimentagdo estdo incorrectamente apertados.
= Avoltagem de rede selecionada ¢ a correta.

= Existe um fluxo de gas correto.

= Tipo e didmetro do arame. Condig&o da tocha.

DUAS VEZES POR ANO

Efectuar a calibragao da corrente e da voltagem configuradas.

= Verificar as ligagdes eléctricas de alimentacéo, circuitos de controlo e de alimentag&o.
= Verificar o estado do isolamento, cabos, ligagdes e condutas.

= Realizar uma limpeza a ar comprimido

0

6.2. ROLOS E GUIAS DO ARAME

Em condi¢ces normais de utilizagdo, estes acessérios tém uma longa duragio antes que seja necessario efectuar substitui¢des.

No entanto, por vezes, ap6s ser usado durante um periodo de tempo, pode observar-se um desgaste excessivo ou entupimento devido a aderéncia
de residuos.

Para minimizar tais efeitos prejudiciais, assegure que a placa do alimentador de arame se mantém limpa.

A unidade redutora do motor n&o necessita de manuteng&o.

6.3. TOCHA

Verificar regularmente o aperto correcto das ligagées da alimentagéo de corrente da soldadura. As restricdes mecanicas relacionadas com os
choques térmicos tendem a soltar algumas pegas da tocha, nomeadamente:

= O tubo de contacto

= O cabo coaxial

= O bico de soldadura

= O conector rapido

Verificar o estado da junta de guia de entrada do gas.

Remover os residuos entre o tubo de contacto e a ponteira e entre a ponteira € a franja.

Os residuos sao faceis de retirar se o procedimento for repetido a intervalos curtos.

Néo use ferramentas rijas que podem riscar a superficies destas pegas e causar a aderéncia posterior de residuos.
=  SPRAYMIG SIB, W000011093
=  SPRAYMIG H20, W000011001

Sopre a conduta de desgaste apds cada passagem duma bobine de arame. Leve este procedimento a efeito na parte lateral do conector de ligagéo
rapida da tocha.

Se necessario, substitua a guia da tocha, de entrada de arame.

Um desgaste muito grande da guia de arame pode originar fugas de gas na parte de tras da tocha.

Os tubos de contacto estdo preparados para uma longa utilizagéo. Apesar disso, a passagem do arame causa desgaste, um alargamento do
didmetro mais do que as tolerancias permitidas entre o tubo e o arame.

A necessidade de os substituir torna-se evidente quando o processo de transferéncia do metal se torna instavel, todas as configuragdes dos
pardmetros de trabalho, caso contrario, mantém-se normais.

DIGISTEEL Il / DIGIPULS Ill 420-520
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6.4. PIECES DE RECHANGE

Caixa de protecdo exterior:

DIGISTEEL Ill 420-520

W000384741 i

; DIGIPULS 1Ill 420-520
. W000384743

90002952P 90002939P

90003030P
90002940P-_
~ /90002932P
W000386040 '
™~ ~ W000373702

0002931P—__

90002315P

1
90002948P -

90002949P L N

."ll -
[ ™~
~90002953P
ﬂor2lans},//

90002943P~ (for 1 fan)
90002942P

Interna e inversor:

DIGISTEEL I/ DIGIPULS Il 420-520
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DIGISTEEL Ill 420
~W000384736

91633320P

DIGISTEEL Il 520
—WO000384737

- DIGIPULS 1ll 420
~~W000385005

~
\\ DIGIPULS 1ll 520
~W000385006
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/90000389P

/90002950P

/W000148911

. —W000344738

~90002919P

DIGISTEEL Il 420

W000385776 ~W000344740

_-90002920P

DIGIPULS Il 420

W000385779
~_-W000344739

/f90002920P

DIGISTEEL lll 520 /-
DIGIPULS Il 520 , 7

W000385777

DIGISTEEL I/ DIGIPULS Il 420-520
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W000384745

W000384735

e JT\:
NZ4l J

W000277882

wo000384733

W000385787

WO000373702

w000148911
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6.5. PROCEDIMENTO DE RESOLUGAO DE PROBLEMAS

As reparagdes de equipamento eléctrico devem ser efectuadas somente por pessoal qualificado.

| CAUSAS

| SOLUGOES |

0 GERADOR ESTA LIGADO ENQUANTO O PAINEL DA FRENTE ESTA DESLIGADO

Fonte de alimentacéo

| Verificar a rede de alimentagao (para cada fase)

VISUALIZACAO DA MENSAGEM E01 ond

Foi excedido o estrangulamento maximo de corrente da fonte de
alimentagéo

Premir 0 botdo OK para eliminar o problema. Se o problema persistir,
contactar o Suporte ao Cliente

VISUALIZAGAO DE MENSAGEM EO2 inu

Reconhecimento defeituoso da fonte de alimentagdo - somente no
arranque -.
Ligacbes com avaria

Assegurar que o cabo de borracha entre o cartdo principal do inversor € 0
cartdo do ciclo esta adequadamente ligado.

VISUALIZACAO DA MENSAGEM E07 400

Tens&o de alimentag&o incorreta

Assegurar que a tens&o elétrica esta no intervalo aceitavel de +/- 20% do

fornecimento de alimentag&o principal da fonte de alimentagéo.

VISUALIZAGAO DE

MENSAGEM E24 SEn

Sensor de temperatura com avaria

Assegurar que o conector B9 esta corretamente ligado ao cartdo de ciclo (caso
contrario, a medicdo de temperatura ndo é efetuada)

O sensor de temperatura esta fora de servigo Contacte o Apoio ao Cliente

VISUALIZACAO DE MENSAGEM E25 -C

Sobreaquecimento da fonte de alimentagédo

Ventilagao

Deixar o gerador arrefecer
O problema desaparece por si mesmo apds alguns minutos

Assegure-se que o ventilador do inversor funciona.

VISUALIZAQAO DE MENSAGEM E33 MEM-LIM
Esta mensagem indica que a meméria ja ndo esta operacional

Mau funcionamento durante poupanga de memoria

| Contacte o Apoio ao Cliente.

VISUALIZAGAO DA MENSAGEM E43 brd

Cartéo eletrénico em predefinigdo

| Contacte o Apoio ao Cliente.

VISUALIZAGAO DA

MENSAGEM E50 H20

Unidade de arrefecimento em predefinicdo

Assegurar que a unidade de arrefecimento esta bem ligada.

Verificar unidade de arrefecimento (Transformador, bomba de agua, ...)

Se nao for usada unidade de arrefecimento, desativar o parametro no menu
CONFIGURAGAOQ.

VISUALIZAGAO DA

MENSAGEM E63 IMO

Problema mecanico

Rodizio de presséo esta demasiado apertado
Ponteira de alimentagao de arame esta entupida com residuos.
0 fecho da bobine de alimentagéo de arame esta demasiado apertado.

VISUALIZAGAO DA

MENSAGEM E65-Mot

Conectores defeituosos
Problema mecanico

Alimentag&o

Verifique a ligagao do cabo de borracha do codificador ao motor de
alimentagao de arame.

Assegure que o equipamento de alimentacdo de arame nao esta bloqueado.
Verifique a ligagdo da fonte de alimentagdo do motor.

Verifique F2 (6A) no cartdo de alimentagéo auxiliar.

VISUALIZACAO DA MENSAGEM E71 -DIA-MET-GAS

HMI selector PROCESSO didmetro padrdo GAS-METAL-in

Rode selector para desbloquear, pés-chamada de servigo ao cliente, se

sempre no omiss&o

VISUALIZACAO DA MENSAGEM StE PUL

Inversor nao foi bem reconhecido

| Contactar o Apoio ao Cliente

VISUALIZAGAO DA MENSAGEM I-A-MAHX

Corrente maxima da fonte de alimentago atingida

| Reduzir a velocidade do arame ou a tensdo do arco

VISUALIZACAO DA

MENSAGEM bPXon |

Indicagao de mensagem indicando botdo que le OK ou Cancelar botao é
pressionado, Mantido em momentos inesperados

DIGISTEEL I/ DIGIPULS Il 420-520

Pressione o0 botéo para desbloquear, pos-chamada de servico ao cliente, se
sempre no padréo
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| VISUALIZAGAO DA MENSAGEM SPEXXX |

alimentag&o do fio € sempre activado involuntariamente Verifique o botdo de alimentag&o do fio ndo esta bloqueado
Verifique a conexdo deste botéo e placa eletronica

| VISUALIZACAO DA MENSAGEM LOA DPC |

Software Update por PC é ativado involuntariamente Parar e iniciar o servico ao cliente fonte de energia, pés-chamada, se sempre
no omisséo

[ VISUALIZAGAO DA MENSAGEM GATILHO ||

Esta mensagem é gerada quando o gatilho € empurrado num momento Gatilho empurrado antes da fonte de alimentagdo estar ligada ou durante um
no qual pode acidentalmente causar o inicio dum ciclo. reinicio devido a avaria.

| GERADOR EM FUNCIONAMENTO / SEM ALIMENTAGAO DE ARAME E SEM CONTROLO DE GAS |

Verifique a ligago da cablagem integrada na parte de trés do conjunto de
soldadura e no alimentador de arame. Verifique o estado dos contactos.

SEM ALIMENTAGAO DE SOLDADURA
SEM MENSAGEM DE ERRO

Cabo de alimentagao n&o ligado Verifique a ligagdo da fita terra e a ligag&o da cablagem torche

Falha da fonte de alimentagao No modo Eléctrodo Revestido, verifique a voltagem entre os terminais da
soldadura na parte de trés do gerador. Sem voltagem, contactar o Apoio ao
Cliente.

|| Qualidade da SOLDADURA ||

Calibragao incorrecta Verificar o parametro de definigdo fina (RFP = 0)

Realizar recalibragem (Verificar o contacto elétrico correto no circuito da
soldadura).

Assegurar que o sequénciador ndo esta activado. Verificar o Arranque a
Quente e a inclinago descendente..

Seleccione 0 modo manual. A limitagdo € imposta pelas regras de
compatibilidade de sinergia.

Se usar RC JOB, assegure que ndo esta activada a palavra-passe - limitagdo
de configuragdo de funcionamento.

Ligagéo da cablagem

Mudanga da tocha e/ou da fita terra ou da chapa de trabalho
Soldadura instavel ou flutuante
Soldadura instavel ou flutuante

Alcance limitado das configuragdes de ajustamento

Fornecimento de energia fraco da fonte de alimentagéo Verificar a ligagdo correcta da fonte de alimentagao trifasica.

M OUTROS |
Arame empilhado no banho ou no tubo de contacto Otimizar os parametros de extingdo do arco: Pulverizador PR e pds-retractil
Visualizagdo da mensagem de triG quando liga a alimentacéo. A mensagem TtriG é visualizada se o gatilho for ativado antes de ligar o

conjunto de soldadura

Se o problema persistir, pode reiniciar os parametros para os de fabrica por defeito. Para este efeito, com o equipamento de soldar
desligado, selecionar a posi¢éo de Configuragéo no seletor do painel frontal, premir o botao OK e manter premido enquanto liga o gerador.
DEVE NOTAR:

Considerar gravar primeiro os parametros do trabalho, porque esta operagdo apagara todos os programas guardados em memdria. Se
REINICIAR com valores de fabrica ndo resolver o problema, chamar o Apoio ao Cliente.
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7 - ANEXOS
7.1. APRESENTAGAO DOS PROCESSO DE SOLDADURA
Para os agos de carbono e inoxidaveis, o DIGISTEEL Ill 320C / DIGIPULS Il 320C usa 2 tipos de arco curto:

+ arco curto "suave" ou "liso"
+ Oarco curto “dindmico” ou « SSA ».
+ Le short arc HPS

O Pulsado MIG pode ser usado em todos os tipos de metal (ago, ago inoxidavel e aluminio) com arames sélidos e alguns arames revestidos.
E particularmente recomendado para ago inoxidavel e aluminio dado que a eliminagao de projegdes e a excelente fuséo dos arames tornam-no
0 processo ideal.

+ Carateristicas do arco da fonte de alimentagéo

Tension (Vs)

Spray Arc

Uz

Short-Arc

Courant (Is)

0 arco curto "Suave" ou "Liso" (SA) I_’

0O arco curto "suave" alcanga uma diminuigdo muito importante das proje¢oes em soldadura de agos de carbono, o que resulta numa forte
reducdo de custos de acabamento.

Melhora o aspecto do corddo de solda gragas a uma humidificacdo melhorada do banho de fusé&o.

O arco curto "suave" é o indicado para a soldadura em todas as posi¢des. Um aumento de velocidade do arame permite passar ao modo de
arco pulverizado mas néo permite evitar a passagem para o regime globular.

Forma de onda do processo de soldadura do arco curto

Nota : O arco curto "suave" é ligeiramente mai energético que o arco curto "dindmico". Consequentemente, o arco "dindmico" podera ser escolhido em
vez do arco "suave" para a soldadura de chapas muito finas (< 1 mm) ou para a soldadura de passagens de penetracéo.

I L
I +
Arco curto “Dindmico” ou “Arco Curto Rapido” (SSA)

0 arco curto "dindmico" ou "SSA" permite uma maior versatilidade na soldadura de agos de carbono e inoxidaveis e permite a absorgdo das
variagbes de movimentos da méo do soldador, por exemplo numa posicéo dificil. Também permite compensar melhor as diferengas na preparagéo
das chapas.

Ao aumentar a velocidade de alimentagdo do arame, 0 modo SA passa naturalmente ao modo SSA, evitando o0 modo globular
Gragas ao rapido controlo do arco e usando a programagéo apropriada, DIGISTEEL 1l 420-520 / DIGIPULS Ill 420-520 pode aumentar
artificialmente o intervalo do Arco Curto para correntes mais elevadas, no intervalo da velocidade do arco curto.

Forma de onda do processo de soldadura do arco curto rapido
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Ao eliminar o modo arco "globular" que é caracterizado por grandes projeccdes aderentes e uma energia mais elevada que num arco
curto, o arco curto rapido permite:

Reduzir a quantidade de deformacdes a uma intensidade de soldadura elevada no alcance de soldadura "globular" habitual
Reduzir a quantidade de projecdes em relagéo ao modo globular

Obter um bom aspecto de soldadura

Reduzir emissdes de fumo comparando com os modos habituais (até cerca de 25% menos)

Obter boa penetragéo de forma arredondada

Permite soldar em todas as posicoes

443383038

Nota : Os programas CO2 utilizam automética e unicamente o arco curto "suave" sem permitir acesso ao arco curto rapido.
0 arco curto "dindmico" néo é o indicado para a soldadura CO2. devido a instabilidade do arco.

[
HPS - Velocidade de Alta Penetragado

HPS é um processo de soldadura designado por LE juntando os beneficios dos modos de Arco em Spray e de Arco Curto.

Como a tensé&o de soldadura é inferior ao modo Arco em Spray normal, a energia de soldadura é inferior e os materiais de soldadura
menos forcados. Gerido através de uma regulagdo digital adaptada.

HPS propde as seguintes vantagens:

Ter um arco mais manobravel apesar do modo de soldadura usado com frequéncia.

Ter hastes mais compridas permitindo a soldadura na base do bisel durante a preparagao do arco

Aumentar a penetragao e reduzir ou eliminar a aresta biselada.

Aumentar a produtividade enquanto limita as preparagdes e aumenta a velocidade de alimentagéo do enchimento de metal.

Eliminar o efeito de bordo queimado do material da base

Para mais informagdes, solicitar a brochura HPS ao seu contacto de soldadura.

O MIG NORMAL Pulsado L’

A transferéncia de metal no arco é efectuada por libertagdo de gotas gragas aos impulsos da corrente. O microprocessador calcula os
paradmetros do MIG Pulsado para cada velocidade de arame, para assegurar um excelente resultado na soldadura e no chapamento.

+ 4+ + o+

As vantagens do Mig Pulsado séo:

Reducao das desformagdes a correntes de soldadura elevadas nos modos de soldadura "globular" habitual e de arco pulverizado.
Permite todas as posicdes de soldadura

Fus&o excelente dos arames de ago inoxidavel e de aluminio

Eliminag&o quase total de projecgdes durante os trabalhos de acabamentos.

bom aspeto do cord&o

Redugao das emissdes de fumo comparando com os modos habituais e mesmo com arco curto rapido (até cerca de 50% menos);

e

A programagao do DIGIPULS Il 420-520 pulsado para os Agos Inoxidaveis elimina as proje¢des mais pequenas que possam existir nas
chapas finas com as velocidades de alimentagdo do arame muito fracas. Estas "bolas" s&o causadas pela pulverizagao ligeira do metal no
momento de libertagdo da gota. A extenséo deste fenomeno depende do tipo e origem dos arames.

Estes programas para o Inox foram melhorados em relagao as intensidades fracas e aumentando a flexibilidade de uso , proporcionando um
aumento de flexibilidade de uso para soldadura de chapa fina usando o método MIG Pulsado.

Séo obtidos resultados excelentes para chapas finas inoxidaveis (1 mm) usando o método MIG Pulsado com arame de @ 1 mm em chapa
M12 ou M11 (média aceitavel 30A).

No que se refere ao aspeto das unides os DIGIPULS Ill 420-520 proporcionam uma qualidade comparavel a qualidade obtida com o TIG.

i
0 Mig Pulsado de Baixo Ruido ou Soft Silence Pulsado (SSP)
Proposto para os @ de 1 e 1,2mm em ago ou ago inoxidavel; as novas sinergias de pulsado permitem:

DIGISTEEL I/ DIGIPULS Il 420-520
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+ uma substancial redugao do ruido do arco
+ um arco mais doce, mais enérgico e com maior desenvolvimento
+ um banho de fusdo mais quente, com um corddo bem molhado

Nota: o pulsado de baixo ruido permite a operagao de soldadura num ambiente mais agradavel. da mais energia ao banho, permitindo uma maior
facilidade de utilizag&o no plano. em contrapartida, € menos maneavel no tocante a soldadura em posigao..

7.2. CICLO DE SOLDADURA AVANGADO

Ciclo de 2-tempos
Ao pressionar o gatilho provoca a ativagdo do alimentador de arame , o pré-gas e liga a corrente da soldadura. Quando solta o gatilho da
origem a uma paragem na soldadura.

O ciclo Arranque a Quente ¢ validado pelo parametro tHS2DESLIGADO no submenu Ciclo geral da CONFIGURAGAO. Permite comegar
a soldadura com o pico de corrente que facilita o estrangulamento.
A descida permite terminar o corddo de soldadura com um nivel de soldadura descendente.

i

Velocidade do arame
+1THS .
A 3+
Ty E— $ Ef\’_

fUHS Comprimento do arco

i ) it

Ciclo de 4-tempos ‘ AL

Ao empurrar o gatilho pela primeira vez activa o pré-gas, seguido de Arranque a Quente. Quando solta o gatilho para a soldadura.
Se ARRANQUE A QUENTE néo estiver ativo, a soldadura comegara imediatamente apds o pré-gas. Neste caso, soltar o gatilho (2° passo) ndo tera
qualquer efeito, e o ciclo de soldadura continuara.

Ao pressionar o gatilho na fase de soldadura (3° passo) activa o controlo da duragdo das fungdes de descida e de anti-cratera, de acordo com o tempo
temporizado pré-programado.
Se n&o houver descida, ao soltar o gatilho mudara imediatamente para pds-gés (como programado na Configuragéo).

No modo 4-tempos (4T), libertar o gatilho para a funcéo anti-cratera se a descida esta ATIVADA.

Se a descida esta DESATIVADA libertar o gatilho parara o POS-GAS.
As fungdes de Arranque a Quente e de descida néo estao disponiveis no modo manual

28 DIGISTEEL Il / DIGIPULS Ill 420-520
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Ciclo ponto

Ao pressionar o gatilho provoca a ativagao do alimentador de arame, o pré-gas e liga a corrente da soldadura. Quando solta o gatilho da origem a

uma paragem na soldadura.
0 ajustamento do Arranque a Quente, da descida e do sequenciador esta desativado. No final da temporizag&o do ponto, a soldadura para.
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Ciclo sequenciador

0 sequenciador é validado pelo parametro “tSEx=Desligado" no submenu ciclo especifico da CONFIGURAGAO.
Para aceder:

O parametro "tSE" é visualizado no menu "CICLO"

Coloque este pardmetro num valor entre 0 e 9.9 s.

tSE: Duragéo dos 2 niveis se = DESLIGADO.

ISE : Corrente do 2° nivel em % do 1° nivel.
Somente disponivel no modo sinérgico, ciclo 2T ou ciclo 4T

DIGISTEEL I/ DIGIPULS Il 420-520 29



I P

I Sy

e B e B e N

Regulagéo-Fina (pardmetro a ajustar no menu de configuragdo de ciclo "rFP)

Em soldadura pulsada regulagao fina permite optimizar o ponto de queda da gota, em fung&o das diferengas nas composigdes dos arames e do
gas utilizados.

Quando se visualizam no arco projecgdes finas que podem vir a aderir a chapa, tem de se modificar a regulacgéo fina para valores negativos.

Se forem transferidas grandes gotas no arco, é necessario modificar a regulagéo fina para valores positivos.

PR-pulverizar ou afiar arame

O fim dos ciclos de soldadura podem ser modificados para evitar a formagao duma bola no extremo do arame. Esta agao sobre o0 arame produz
um re-estrangulamento

quase perfeito. A solugao seleccionada consiste em injectar um pico de corrente no final do ciclo, o0 qual faz com que o extremo do arame fique
pontiagudo.

Nota: Este pico de corrente no final do ciclo ndo é sempre desejavel. Por exemplo, quando esta a soldar chapa metalica fina, este dispositivo pode
originar uma cratera.
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7.3. LISTA DE SINERGIAS

SHORT ARC (SA)
0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm
M21 M21 M21 M21 / M21
M14 M14 M14 M14 / M14
Fe 5G 172 M20 M20 M20 M20 / M20
/ 11 11 11 / 11
/ M11 M11 M11 / M11
CrNi / M12 M12 M12 / M12
/ M12 M12 M12 / M12
AlSi / / C1 C1 / C1
Al / / / C1 / C1
AlMg 3.5 / / C1 C1 / C1
AlMg 5 / / C1 C1 / C1
Cu Si / C1 C1 C1 / /
Cu Al / / C1 C1 / /
SD Zn / / M21 M21 / /
/ / M21 M21 / M21
RCW: SD 100 / j I I I
MCW : SD 200 / M21 M21 M21 M21
/ / / M21 / M21
BCW : SD 400 / / / T / 1
SPEED SHORT ARC (SSA)
0.8 mm 1 mm 1.2mm 1.4 mm 1.6 mm
M21 M21 M21 M21 / M21
Fe SG1/2 M14 M14 M14 M14 / M14
M20 M20 M20 M20 / M20
/ M12 M12 M12 / M12
CrNi / M12 M12 M12 / M12
/ M11 M11 M11 / M11
MCW : SD 200 / / / M21 / /
0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm
/ / M21 M21 /
FeSG1/2 ] / M20 M20 /
/ / / M21 M21 /
/ / / M20 M20 /
MCW SD 200 / / / M14 M14 /
0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm
/ M21 M21 M21 / M21
Fe SG 1/2 / M14 M14 M14 / M14
/ M20 M20 M20 / M20
/ M11 M11 M11 / M11
CrNi / M12 M12 M12 / M12
/ M12 M12 M12 / M12
AISi / / C1 C1 / C1
Al / / C1 / C1
AlMg 3.5 / / C1 C1 / C1
AlMg 5 / / C1 C1 / C1
Cu Si / / C1 C1 / /
Cu Al / / C1 C1 / /
MCW : SD 200 / / / M21 / M21
BCW : SD 400 / / / M21 / /
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0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm
/ / M21 M21 / /
Fe SG 1/2 / / M14 M14 / /
/ / M20 M20 / /
/ / M12 M12 / M12
CrNi / / M12 M12 / M12
/ / M11 M11 / M11
| NOTA: Para quaisquer outras sinergias, deve contactar o nosso agente |
GAZ TABLE |
Description Old gaz reference
Ar82/C0218 M21
Ar92/C028 M20
Ar/C02/0; M14
CO2 11 |
Ar/CO2/H2 M11
Ar98/C022 M12
Ar/He/CO M12
Ar C1
WIRES TABLE
Description Désignation Reference
NERTALIC G2
FILCORD
Fe SG % Steel solid wire e
FILCORD E
STARMAG
CuSi Copper Si[icium solid
wire
CuAl Copper A'V‘\jirp;”“m solid FILCORD 46
AlMg5 FILALU Al Mg 5
AlMg 3.5 Aluminum solid wire FILALU Al Mg 3
Al Si FILALU Al Si 5
Al FILALU 99.5Ti
FILINOX 307
crNi Stainless _steel solid FILINOX 308 Ls!
wire FILINOX 309 Lsi
FILINOX 316 Lsi
Sd Zn Galvanised solid wire FILCORD Zn
MCW cored wire STEELCORED
RCW Rutile cored wire INOXCORED

32
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1- ALGEMENE INFORMATIE

1.1. VOORSTELLING VAN DE INSTALLATIE

DIGISTEEL Ill 420-520 / DIGIPULS Il 420-520 is een systeem waarmee handmatig kan worden gelast. Het systeem biedt
de volgende mogelijkheden:

+ MIG-/MAG-lassen met korte boog, snelle korte boog en HPS, sproeiboog en normale pulsmodus et pulsé bas bruit (afhankelijk
van DIGIPULS), met een stroomsterkte van 15 tot 420A ou de 15A a 520A.

+ Verschillende soorten lasdraden:
= Staal, roestvrij staal, aluminium en speciale draden
= Enkelvoudige en gevulde draden
= Diameters van 0.6-0.8-1.0-1.2-1.4-1.6mm
+ Lassen met gecoate elektroden.
+ Kerfproces (KIT W00010999 vereist)
+ MIG-draad voor lassolderen met CUPRO-aluminium of CUPRO silicium.

De lasset wordt kant-en-klaar geleverd met de DVU P400- of DVU P500-draadaanvoereenheid
1.2. SAMENSTELLING VAN DE INSTALLATIE

De lasset bestaat uit 5 hoofdonderdelen:

1 - De energiebron , en de primaire kabel (5 m) en de massakabel (5 m);

2 - Koelsysteem (optioneel).

3 - Le dévidoir

4 - Het dubbele ontkoppelbare harnas tussen de draadtoevoer en de energiebron,
5 - De werkplaatstrolley (optie),

Alle onderdelen dienen afzonderlijk te worden besteld en worden afzonderlijk geleverd.

Opties die tegelijkertijd met de lasset worden besteld, worden afzonderlijk geleverd. Raadpleeg de instructies die bij de optionele
onderdelen worden geleverd voor meer informatie over de installatie ervan.

WAARSCHUWING:
De kunststof handgrepen zijn niet bedoeld om het systeem op te tillen. De stabiliteit van het systeem wordt alleen gegarandeerd bij
een maximale hellinghoek van 10°.
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1.3. TECHNISCHE SPECIFICATIES
DIGISTEEL Ill | DIGISTEEL Il | DIGIPULS Il 420 | DIGIPULS Il 520
420 520 W000383661 W000383662
W000383615 W000383617
Primaire zijde
Primaire voeding 400V 400V 400V 400V
Frequentie van de primaire voeding 50/60Hz 50/60Hz 50/60Hz 50/60Hz
Effectief stroomverbruik door primaire voeding 18,5A 285A 21,1A 285A
Maximaal stroomverbruik door primaire voeding 26 A 339 A 271 A 339 A
Primaire zekering 25A Gg 32AGg 25A Gg 32AGg
Maximaal schijnbaar vermogen 18 KVA 23,8 KVA 18,9 KVA 23,8 KVA
Maximaal actief vermogen 17,2 KW 22,4 KW 17,7 KW 22,4 KW
Actief vermogen in stand-bymodus 28W 29W 29W 29W
Efficiéntie bij maximale stroomsterkte (MIG) 87 89 87 89
Vermogensfactor bij maximale stroomsterkte (MIG) 0,96 0,94 0,93 0,94
Cos Phi 0,99 0,99 0,99 0,99
Secundaire zijde
Geen belastingsspanning (volgens norm) en MIG 57V 3V 73V 73V
Max. lasvermogen (MIG) 14,8V /35V 14,8V /39V 14,8V /35V 14,8V /39V
15A / 420A 15A / 500A 15A 1 420A 15A / 500A
Max. lasvermogen (MMA) 15A 1 420A 15A / 500A 15A 1 420A 15A / 500A
Arbeidscyclus bij 100% en MIG (10 min. bij 40 °C) 350A 450A 350A 450A
Arbeidscyclus bij 60% en MIG (6 min. bij 40 °C) 380A 500A 420A 500A
Arbeidscyclus bij maximale stroomsterkte op 40 ° en MIG C 40% 60% 60% 60%
Overige
Afmetingen (1 x b x h) 720 x 295 x 720 x 295 x 720 x 295 720 x 295 x
525 525 x 525 525
Gewicht 34 kg 40 kg 36 kg 40 kg
Bedrijfstemperatuur -10°C/+40°C | -10°C/+40°C | -10°C/+40°C | -10°C/+40°C
Opslagtemperatuur -20°C/+55°C | -20°C/+55°C | -20°C/+55°C | -20°C/+55°C
Toortsaansluiting ' Europ(?es type | Europees type ” | “ Europees type " | “ Europees type ”
Beschermingsklasse IP23 IP 23 IP 23 IP 23
Isolatieklasse H H H H
Norm 60974-1 & 60974-1 & 60974-1 & 60974-1 &
60974-10 60974-10 60974-10 60974-10

A

WAARSCHUWING: Deze voedingsbron kan niet worden gebruikt tijdens regen- en sneeuwbuien. De voedingsbron kan
buiten worden opgeslagen, maar kan niet zonder bescherming worden gebruikt in de regen.

A Generator recommended according to the welding current
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2 - STARTEN

2.1. ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN VOOR HET LICHTNET
de DIGISTEEL 1l 420-520 / DIGIPULS Il 420-520 is een 3-fasige lasset van 400 V.
Wanneer uw lichtnet aan de eisen voldoet, kunt u de stekker voor 3 fasen en aarde aan het uiteinde van de stroomkabel aansluiten.

laagspanningssysteem op het aansluitpunt lager is dan:

98,2 mQ pour le DIGISTEEL Il 420

28 mQ pour le DIGIPULS Il 420

20.6 mQ pour le DIGISTEEL Ill 520 et DIGIPULS IlI 520.

In dat geval kan het systeem op het openbare laagspanningssysteem worden aangesloten. De installateur of
gebruiker van de apparatuur is verantwoordelijk voor de zorg dat de impedantie van het systeem aan de
impedantiebeperkingen voldoet. Raadpleeg eventueel de netwerkbeheerder voor meer informatie.

f Dit systeem voldoet aan 61000-3-11 en IEC 61000-3-12 wanneer de impedantie van het openbare

WAARSCHUWING: Deze apparatuur uit klasse A is niet bedoeld voor gebruik in woonomgevingen waar de
stroom afkomstig is van het openbare laagspanningssysteem. Vanwege de geleide en uitgestraalde verstoringen
kunnen er mogelijk problemen optreden ten aanzien van de elektromagnetische compatibiliteit op deze locaties.

2.2. AANSLUITING VAN DE HASPEL

OPGELET
uitvoeren met een uitgeschakelde generator.

Sluit de kabelboom aan op de draadaanvoer. Gebruik de juiste aansluitpunten.
Sluit het ander uiteinde van het harnas aan op de generator.
Sluit de MIG lastoorts aan op de haspel.

2.3. SLIJTDELEN VOOR DE DRAADAANVOER

INVOER-
GELEIDER

UITVOER-

ADAPTATOR ROL TUSSENGELEIDER GELEIDER

06/0,8 W000305125
STAAL 09/1.2 Plastic W000277008 Wooo277335
Roestvrij 1,0/1,2 W000277333 W000277338 | W000267599 W000277334 W000277335 | W000277336
STAAL 1,2/1,6 W000305126 W000277336
14/16 W000277009
09/1,2 W000277010 W000277335
1,2/16 W000277333 | W000277338 | W000266330 W000277334 W000277335 | W000277336
14/1,6 W000277011 W000277336
LICHTE ‘ 1,0/1,2 ALUKIT W000277622
LEGERINGEN 1,2/1,6 ALUKIT W000277623

Mogelijk gebruik van staalrollen ALU met staaldraad en gecoate draad.
Rollen bevestigen
Voor het bevestigen van de rollen is een adapter (catalogusnummer W000277338) vereist.

2.4. AANSLUITING VAN DE TOORTS EN DE KOELGROEP

De MIG lastoorts wordt aangesloten op de voorzijde van de haspel, controleer eerst of alle nodige onderdelen aanwezig zijn voor de draad die
zal worden gebruikt bij het lassen.

Raadpleeg hiertoe de handleiding van de toorts.

Indien u een WATERtoorts gebruikt, vergeet dan niet de koelgroep aan te sluiten achteraan de generator, evenals het waterharnas

OPGELET :
een lege werking van de koelgroep die niet is aangesloten op een toorts kan de groep beschadigen.
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2.5. AANSLUITING VOOR DE GASINLAAT
De gasinlaat bevindt zich aan de achterkant van de voedingsbron. Sluit hem gewoon aan op de uitgang voor de drukregeling van de gasfles.
+ Plaats de gasfles achter de voedingsbron op de trolley en maak hem vast met een riempje;
+ Open de kraan van de gasfles iets, zodat aanwezige onzuiverheden kunnen ontsnappen. Draai de kraan daarna weer dicht;
+ Bevestig de drukregelaar/debietmeter;
+ Draai de gasfles open.
Het gasdebiet dient tijdens het lassen tussen 10 en 20 liter per minuut te zijn.

WAARSCHUWING:
Gebruik het veiligheidsriempje om de gasfles goed op de trolley te bevestigen.

2.6. INSCHAKELEN

1 De hoofdschakelaar bevindt zich aan de achterkant van de voedingsbron. Druk de schakelaar in om het systeem in te schakelen.

NB: Zit nooit aan de schakelaar tijdens een lascyclus.
0 De voedingsbron toont tijdens elke opstartcyclus de softwareversie en de voedingsbron.
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3 - GEBRUIKSAANWIJZING
3.1. FUNCTIES VAN HET DISPLAY AAN DE VOORZIJDE

Display links: spanning; Display rechts: stroomsterkte
Idraadaanvoersnelheid/draaddikte
Display voor het selecteren van de lasmodus

Bouton de sélection du mode soudage
Commutateur de sélection procédé de soudage

Voyant « mesure » identifiant les valeurs affichées
(pré-affichage, soudage et post-soudage)

Voyant « mode programme actif »

Codeur pour la navigation

Voyant affichage courant, vitesse fil, épaisseur
Bouton sélection pré-affichage

Commutateur de sélection gaz, diamétre fil et nature du fil

NL
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3.2. DE VOEDINGSBRON KALIBREREN

WAARSCHUWING:
wanneer u het systeem voor de eerste keer inschakelt, kunt u niet om de kalibratiestap heen. deze stap is vereist om

kwalitatieve lasresultaten te behalen. herhaal de stap wanneer u de polariteit omkeert.

Stap 1: Draai de knop voor de draaddiameter naar "SETUP" en druk op "OK" om het scherm "CONnFIG" te openen;
Stap 2: Selecteer met behulp van de knop links de parameter "CaL.". Selecteer vervolgens met de knop rechts "On";
Stap 3: Druk op het display op "OK". Het display toont nu "triGEr";

Stap 4: Verwijder de punt van de toorts;

Stap 5: Snijd de draad door;

Stap 6: Plaats het onderdeel op de contactbuis;

Stap 7: Haal de trekker over;

Stap 8: Het display toont nu de waarde "L" (inductie van de kabel);

Stap 9: Druk op de knop rechts om de waarde "R" (weerstand van de kabel) te bekijken;

Stap 10: Sluit de configuratieprocedure af.

3.3. DISPLAY EN GEBRUIK

3.3.1. Synergiemodus

De getoonde waarden voor de stroomsterkte, spanning en dikte van elke draadaanvoerinstelling zijn uitsluitend ter informatie. Ze komen overeen met
waarden die onder bepaalde bedieningsomstandigheden zijn gemeten, zoals de positie, lengte van het uiteinde (viak lassen, stomplassen).

De getoonde waarden voor stroomsterkte en spanning komen overeen met de gemiddelde gemeten waarden en kunnen afwijken van de theoretische
waarden.

Ledlampje voor programmamodus:

= UIT: Instructies voorafgaand aan het lassen;
= AAN: Weergave van meetwaarden (gemiddelde waarden);
= Knipperen: Metingen tijdens het lassen.

De draad en diameter, het gas en het lasproces selecteren

Selecteer het type draad, de draaddiameter, het gebruikte gas en het lasproces door aan de juiste knop te draaien.
Het gekozen materiaal bepaalt welke waarden er beschikbaar zijn voor de diameter, het type gas en de processen.
Wanneer er geen synergie aanwezig is, toont het display "nOt SYn","GAS SYn", "DIA SYn" OF "PrO SYn".

De lasmodus, booglengte en voorlasmodus selecteren
Druk op de "Terug"-knop (3) om de lasmodus 2T, 4T, "spot", "synergic" of "manual” te kiezen. U kunt de booglengte aanpassen met de linkerknop (7)
en de voorlasinstellingen met de rechterknop (8). Druk op "OK" (10) om een voorinstelling voor het voorlassen te openen

3.3.2. Handmatige modus
In deze modus is het lasapparaat niet actief. U kunt de parameters voor de draadsnelheid, boogspanning en fijninstellingen aanpassen.
In deze modus wordt alleen de waarde voor de draadaanvoersnelheid getoond.

3.3.3. De configuratiemodus

Het configuratiescherm openen:

Het configuratiescherm kan alleen worden geopend wanneer er geen laswerkzaamheden worden uitgevoerd. U kunt het scherm openen door de
keuzeknop voor de draaddiameter op het display in stand 1 te zetten.

Het scherm bestaat uit twee vervolgkeuzemenu's:

"CYCLE" - Hier kunt u de fasen van een cyclus instellen. Raadpleeg alinea 6.2 voor meer informatie.

"CONFIG" - Hier kunt u de voedingsbron configureren.

De configuratie aanpassen:

Open het configuratiescherm, selecteer "CYCLE" of "CONnFIG" en druk op "OK";
Draai aan de linkerknop om door de beschikbare parameters te bladeren;

Draai aan de rechterknop om de waarden in te stellen;

Start nog niet met lassen. Alle wijzigingen worden nu opgeslagen in het actieve menu.

DIGISTEEL I/ DIGIPULS Il 420-520
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Lijst met parameters die toegankelijk zijn in het menu COnFIG

Dllisn;?(I:y Display rechts Stap Standaard Beschrijving
Conﬂgurahe voor de waterkoeler. Drie mogelijke statussen:
On: Gedwongen actief - de waterkoeler wordt altijd geactiveerd;

GrE On -:OFF - Aut Aut OFF: Gedwongen inactief - de waterkoeler is altijd uitgeschakeld,

Aut: Automatische modus - de waterkoeler wordt ingeschakeld wanneer
dat nodig is.
Beveiliging van de waterkoeler. Drie mogelijke statussen:
nc : Normaal gesloten,
ScuU nc-no - OFF OFF no : Normaal open,
OFF : Inactief
Weergegeven eenheid voor draadsnelheid en -dikte:

Unit US- CE CE - VS: inch-eenheid
- CE: metereenheid
Inschakeltijd van de trigger voor het oproepen van een programma (alleen in 4T-

CPt OFF-0,01-1,00 0,01s 0,30 lasmodus).
Kan alleen worden gebruikt voor de lasprogramma's 50 t/m 99.
Kies de taal die alleen wordt weergegeven als de draadaanvoer RC-JOB of P500 is
Fr,dE,En,It,ES,PO, aangesloten
LAN ,nL,SU,Pt,rO,dA, En Frans (Fr) -Duits (DE) - Engels (En) -Italiaans (It) - Spaans (ES) -Pools (PO) -
nO,Fi,Sh,CS,Hu Nederlands (nL) -Swedish (SU) -Portuguese (Pt) - Roemeens (RO) - Deens (DA) -
Noors (NO) - Fins (Fi) -Slovak (Sh) - Tsjechisch (CS) - Hongaars (Hu)

PGM no-yEsS no Programmabeheer inschakelen/uitschakelen
Aanpassing van beschikbare bereik voor de volgende parameters:

PGA OFF - :000 - 020 % 19 OFE draadaanvoersnelheid, bgogspanning, boogdynamiek, fijningte!lingen voor pulsen.
Kan alleen worden gebruikt wanneer het programmabeheer is ingeschakeld en de
programma'’s zijn geblokkeerd.

CAL OFF —on OFE De;e parameter schakelt _de afstandsbediening of potentiometertoorts in/uit tijdens
het inschakelen van voedingsbronnen.

Selecteer aanpassing Draadsnelheid en boogspanning:

AdJ Loc—rC Loc - Loc: Lokaal op de stroombron

- 1C: afstandsbediening of toorts potentiometer
L 0-50 1uH 14 Kalibratie van toorts en aardkabel
r 0-50 1Q 8 Instelling/weergave van kabel
SoF no-yES no Instelling/weergave van kabelweerstand
FAC no-yES no Software-updatemodus.
Lijst met parameters die toegankelijk zijn in het menu CYCLE
Dllis;]r:(lgy Display rechts Stap Standaard Beschrijving
tPt 005-10.0 0ls 05 Spottijd. De"inlstelllingerlll voo: warme sta"rt, stroo'r'nafname en reeksen kunnen niet

worden gewijzigd in de "Spot"-modus en "Manual"-modus.

PrG 00.0-10.0 01s 0,5 Gastoevoertijd.

tHS OFF-00.1-10.0 0,1s 0,1 Tijd voor warme start.

IHS -70-70 1% 30 Stroom voor warme start (draadaanvoersnelheid). X% + de lasstroom.

UHS - 70-70 1% 0 Spanning voor warme start. X% + de boogspanning.

dyn ;g i %8 1% 0 Fijninstelling van korte boog.

rFP ;8 I %8 1% 0 Fijninstelling van pulsmodus.

dyA 00-100 1 50 Dynamiek voor boogontsteking bij elektrode.
tSE OFF-0.01-2.50 0,01s OFF Reekstijd (alleen in synergiemodus).

ISE --90 + 90 1% 30 Stroomniveau voor reeks. X% + de lasstroom.
dst OFF-00.1-05.0 0,1s OFF Stroomafnametijd.

DdslI --70-00.0 1% - 30 Stroom voor stroomafnametijd (draadaanvoersnelheid). X% + de lasstroom.

dsu -70-70 1% 0 Spanning voor stroomafnametijd. X% =+ de boogspanning.
Pr_ 0.00-0.20 0,01s 0,05 Anti-hechtingstijd

PrS Nno - yES no Inschakeling van Pr-Spray.

PoG 00.0-10.0 0,05s 0,05 Gasafnametijd.

NB : De DIGISTEEL Il 420-520 / DIGIPULS Il 420-520 heeft een mogelijkheid om het programmamenu te vergrendelen. Deze functie is beschikbaar op
het programmascherm en bevindt zich onder de optie "Cod". Wanneer een vergrendelingscode is ingevoerd, moet deze worden genoteerd om de functie
weer uit te schakelen.

3.3.4. Programma's openen met de trekker

Met deze functie kunt u 2 tot 10 programma's aan elkaar koppelen. De functie is alleen beschikbaar in de 4T-lasmodus. Bovendien moet de modus voor
programmabeheer actief zijn.
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Programma's schakelen:
De functie om programma's te openen werkt voor de programma's P50 t/m P99 en per tientallengroep:
= P50->P59; P60—>P69; P70->P79; P80—>P89; P90->P99

Selecteer eerst het programma waarmee u de reeks wilt beginnen. Wanneer u vervolgens tijdens het lassen op de trekker drukt, wordt het volgende
programma geactiveerd.
U kunt minder dan 10 programma's koppelen door in het programma aan het einde van de lus een andere parameter (bijv. voor de synergiemodus of
lascyclus) te plaatsen.
U kunt de tijd voor het indrukken van de trekker en de bijoehorende overschakeling naar een ander programma als volgt configureren: "SETUP" > "CPT"
-> voer een waarde in van 1 tot 100 > sluit het menu "SETUP".
Voorbeeld: Een programmalijst maken met de programma's P50 t/m P56 (6 programma's).

1) Kies in programma P56 een andere lascyclus of synergie dan in P55 om de keten te beéindigen;

2)  Selecteer programma P50 (het programma waarmee u de lascyclus wilt starten);

3)  Start de lascyclus;

4)  Elke keer wanneer u op de trekker drukt, wijzigt het programma in de voedingsbron. Dit gaat door totdat programma P55 is bereikt. Wanneer

het einde van de reeks is bereikt, start de voedingsbron weer bij P50.

3.3.5. Automatisering

a) De DIGIPULS Ill kunnen op een eenvoudige manier geautomatiseerd worden. Daarvoor moet men de stekker J2 die achteraan de post
zit, aansluiten.

De draadaanduidingen zijn de volgende: NIVEAU N1

Uitgang contact intensiteit RI: droog contact | Kvan J2 |

Uitgang contact intensiteit gemeenschappelijk Rl | L van J2 |
droog contact

Defect | T van J2 |

Gemeenschappelijk defect | L vanJ2 |

Ingang Trekker (+): op een droog contact plaatsen | Uvan J2 |

Ingang Trekker (-): op een droog contact plaatsen | M van J2 |

de sluiting van het contact RI te valideren moet men « Aut » in het submenu « Automatisch » van de SETUP op de waarde Dep instellen».
De vertraging van de sluiting van het contact wordt door de waarde « Dep » in het submenu « Niveau » van de SETUP geregeld.

Auto niveau 1
Level auto 1

N.B.: De standaardmodus is handmatig.

Het geselecteerde gebruikstype wordt zichtbaar gemaakt door het rechter display.

SELECTIE VAN DE AUTOMATISCHE MODUS MET AANSTURING OP AFSTAND DOOR ANALOGE INSTELLING
1. Plaats de keuzeknop aan de voorkant van de generator op « SEt -UP ».

2. Naindrukken van de knopr “OK”, selectie van het display « Con FIG ».

3. Kies met de linker selector het display « Aut » links.

4.  Kies met de linker selector het display « n1 » rechts.

DIGISTEEL I/ DIGIPULS Il 420-520 11
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4 - OPTIES, ACCESSOIRES

4.1 - HASPELAAR DVU P400, REF. W000275266

4.2 - HASPELAAR DVU P500, REF. W000275267

4.3 - KOELSYSTEEM, REF.W000273516

12 DIGISTEEL Il / DIGIPULS Il 420-520



4.4 - AFSTANDSBEDIENING RC JOB, Réf. W000273134

4.5 - AFSTANDSBEDIENING 2 POTENTIOMETRES, Réf. W000275904

5
&
R
e

Functies van de afstandsbediening:
Draadsnelheid aanpassen tijdens lassen en einde van lascyclus;
Boogspanning aanpassen tijdens lassen en einde van lascyclus

4.6 - FILTRE A POUSSIERES, Réf. W000373703
4.7 - CHARIOT UNIVERSEL, Réf. W000383000

Maakt het mogelijk om de voedingsbron door de werkplaats te rijden.

4.8 - OPTION CHARIOT CHANTIER, Réf. W000372274
4.9 - OPTION SECURITE DE DEBIT, Réf. W000376539
4.10 - OPTION PUSH PULL, Réf. W000275907

4.11 - OPTION DEBITLITRE, Réf. W000376539

DIGISTEEL I/ DIGIPULS Il 420-520
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BUNDEL ET TOORTS

5.1. BUNDEL

Bundel LUCHT 2M - 70 MM?

Bundel LUCHT 5M - 70 MM?

Bundel LUCHT 10 M - 70 MM?2
Bundel LUCHT 15M - 70 MM?2
Bundel LUCHT 25M - 70 MM?2
Bundel LUCHT 30 M - 70 MM?2
Bundel LUCHT 40 M - 70 MM?2
Bundel LUCHT 50 M - 70 MM?2

sur cde

sur cde

)
sur cde)
)
)

sur cde

Bundel WATER 2 M — 95 MM?

Bundel WATER 5 M - 95 MM?

Bundel WATER 10 M - 95 MM?2
Bundel WATER 15 M — 95 MM?
Bundel WATER 25 M — 95 M2 (sur cde)
Bundel WATER 50 M — 95 MM?

Bundel WATER ALU 2 M - 95 MM?
Bundel WATER ALU 5 M - 95 MM?
Bundel WATER ALU 10 M - 95 MM?
Bundel WATER ALU 15 M - 95 MM?
Bundel WATER ALU 25 M - 95 MM?

5.2. TOORTS

PROMIG NG 341- 3 M
PROMIG NG 341- 4 M
PROMIG NG 341- 5M

PROMIGNG 341 W-3M
PROMIGNG 341 W-4M
PROMIGNG 341 W-5M

PROMIG NG 441-3 M
PROMIGNG 441-4M
PROMIGNG 441-5M

PROMIG NG 441W -3 M
PROMIG NG 441W -4 M
PROMIG NG 441W -5M

PROMIG NG 450W -3 M
PROMIG NG 450W -4 M
PROMIG NG 450W -5M

5.3. TOORTS PUSH PULL

PROMIG PP 341 8M

PROMIG PP 441W 8M

PROMIG PP 341 8M AVEC POTENTIOMETRE
PROMIG PP 441W 8M AVEC POTENTIOMETRE

5.4. TOORTS A POTENTIOMETRE

DIGITORCHP 341 -4M
DIGITORCH P 341W - 4M
DIGITORCH P 441W - 4M

réf. W000275894
réf. W000275895
réf. W000275896
réf. W000275897
réf. W000276901
réf. W000371246
réf. W000371245
réf. W000371244

réf. W000275898
réf. W000275899
réf. W000275900
réf. W000275901
réf. W000276902
Nous consulter

réf. W000371044
réf. W000371045
réf. W000371175
réf. W000371174
réf. W000371239

réf. W000345066
réf. W000345067
réf. W000345068

réf. W000345069
réf. W000345070
réf. W000345071

réf. W000345072
réf. W000345073
réf. W000345074

réf. W000345075
réf. W000345076
réf. W000345077

réf. W000274865
réf. W000274866
réf. W000274867

réf. W000385860
réf. W000385862
réf. W000385861
réf. W000385863

réf. W000345014
réf. W000345016
réf. W000345018

Outre les fonctions d’une torche standard, elle permet : de régler la vitesse fil et la longueur d’arc hors et en soudage

DIGISTEEL Il / DIGIPULS Il 420-520
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6 - ONDERHOUD
6.1. ALGEMEEN

Inspecteer twee keer per jaar, afhankelijk van het gebruik van het apparaat, de volgende zaken:
= Hoe schoon de voedingsbron is;
= De aansluitingen voor stroom en gas.

WAARSCHUWING:

Voer nooit reinigingswerkzaamheden of reparaties uit in het apparaat voordat u zeker weet dat het helemaal is ontkoppeld van
het lichtnet.

Verwijder de panelen van de generator en verwijder stof en metalen deeltjes die zich tussen de magnetische circuits en de
wikkelingen van de transformator hebben verzameld met behulp van een stofzuiger.

f Werkzaamheden moeten worden uitgevoerd met een plastic punt om schade aan de isolatie van de wikkelingen te voorkomen.

Controleer steeds wanneer u het product start en voordat u de klantenservice belt voor technische service of
= De voedingsklemmen goed zijn vastgedraaid.

= De geselecteerde netspanning klopt.
= Ervoldoende gas wordt aangevoerd.
= De draad van het juiste type en met de juiste diameter is.

= In welke staat de toorts zich bevindt.

TWEE KEER PER JAAR :
Kalibreer de stroom- en spanningsinstellingen.
Controleer de elektrische aansluitingen voor de stroom-, regel- en voedingscircuits.
Controleer de staat van de isolatie, kabels, aansluitingen en leidingen
Reinig het apparaat onder hoge druk.

A\

6.2. ROLLEN EN GELEIDERS

Deze accessoires hebben onder gewone omstandigheden een lange levensduur voordat ze moeten worden vervangen.
Soms kan echter na gebruik overmatige slijtage of verstopping optreden als gevolg van afzettingen.

Houd de draadaanvoerplaat schoon om dergelijke schadelijke effecten tot een minimum te beperken.

De motorreductor vereist geen onderhoud.

6.3. TOORTS

Controleer regelmatig of de aansluitingen van de voedingsbron goed zijn vastgedraaid. Mechanische stress als gevolg van thermische schokken kan
ertoe leiden dat sommige onderdelen van de toorts losraken. Het gaat daarbij vooral om::

g 4 3 8

=  De contactbuis;

=  De coaxkabel;

=  Het mondstuk van de toorts;

=  De snelkoppeling.

Controleer of de pakking van de gasinlaat in goede staat is.

Verwijder spatten tussen de contactbuis en het mondstuk en tussen het mondstuk en de "rok".
U kunt spatten eenvoudig verwijderen wanneer u de procedure regelmatig uitvoert.

Gebruik geen harde gereedschappen die het opperviak van deze onderdelen kunnen beschadigen en ertoe kunnen leiden dat de spatten eraan
hechten.

= SPRAYMIG SIB, W000011093

= SPRAYMIG H20, W000010001

Blaas de voering schoon nadat u een katrol hebt vervangen. Voer deze procedure uit vanaf de zijkant van de snelkoppeling voor de toorts.

Vervang de inlaatgeleider op de toorts zo nodig.

Ernstige beschadigingen aan de geleider kunnen ertoe leiden dat gas naar de achterkant van de toorts lekt.

De contactbuizen zijn speciaal ontwikkeld voor langdurig gebruik. Ze slijten echter doordat de lasdraad ze passeert, waardoor de opening groter kan
worden dan is toegestaan voor goed contact tussen de buis en de draad.

Ze moeten worden vervangen wanneer de doorvoer instabiel wordt terwijl er geen wijzigingen in de parameters zijn doorgevoerd.

DIGISTEEL I/ DIGIPULS Il 420-520 15
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6.4. RESERVEONDERDELEN

Capots

DIGISTEEL 1ll 420-520 |

W000384741
DIGIPULS Ill 420-520
wo000384743
90002952P . 90002939P
90003030P
90002940P -
. ™~ /90002932P
W000386040_ '
™~ ~ W000373702

90002931P-_

90002315P

90002949P S ..
: 90002953P
(for 2 fans)

90002943P (for 1 fan)
90002942P
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Intern en omvormer:

DIGISTEEL Il 420
~—WO000384736

91633320P
DIGISTEEL 1l 520

—WO000384737

) DIGIPULS 1ll 420
~~WO000385005

~
\\\ DIGIPULS 1ll 520
~WO000385006
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/90000389P

/90002950P

/W000148911
| )

|

|

W000370460’

|
________:[..--f-W000344738

| _~-90002919P

DIGISTEEL Il 420

W000385776 —W000344740

_-90002920P

DIGIPULS 1INl 420

W00038577¢9
— W000344739

_-90002920P

DIGISTEEL Ill 520 [ %
DICGIPULS Il 520 /[ X

W000385777
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W000384745

AN

W000384735 2 S

DIGISTEEL I/ DIGIPULS Il 420-520

W000277882

WO000384733

W000385787

W000373702

W000148911
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6.5. PROBLEMEN OPLOSSEN

Onderhoud aan elektrische apparatuur mag alleen door bevoegde personeelsleden worden uitgevoerd

| OORZAKEN | OPLOSSINGEN |
|| DE GENERATOR IS INGESCHAKELD, MAAR HET DISPLAY IS UIT ||
Voeding | Controleer het lichtnet (naar alle fasen).

| E01 ond WORDT WEERGEGEVEN |

Druk op "OK" om de fout te wissen. Neem contact op met de klantenservice
wanneer het probleem blijft bestaan.

| E02 inu WORDT WEERGEGEVEN |

De voedingsbron wordt slecht herkend (alleen tijdens het opstarten) Controleer of de lintkabel tussen de printplaat van de omvormer en de
De stekkers zijn defect cycluskaart goed is aangesloten.

| EO07 400 WORDT WEERGEGEVEN |

Controleer of de netspanning binnen het toegestane bereik van +/- 20% ten
opzichte van de primaire voeding van de voedingsbron valt.

De maximale inschakelstroom voor de voedingsbron werd overschreden

De netspanning is onvoldoende

l E24 SEn WORDT WEERGEGEVEN |

Controleer of stekker B9 goed is aangesloten op de cycluskaart. Wanneer
dat niet zo is, wordt er geen temperatuurmeting uitgevoerd.
De temperatuursensor werkt niet meer. Bel de klantenservice.

| E25°C WORDT WEERGEGEVEN |

De temperatuursensor veroorzaakt een storing

De voedingsbron is oververhit Laat de generator afkoelen.
De fout verdwijnt automatisch na een aantal minuten.
Ventilatie Controleer of de ventilator van de omvormer werkt.

MEM-LIM E33 WORDT WEERGEGEVEN
Dit bericht geeft aan dat het geheugen niet langer werkt

Er is een storing opgetreden tijdens het opslaan in het geheugen.

Bel de klantenservice.

| E34 CFG WORDT WEERGEGEVEN |

Inconsistent selectie parameter | Breng een consistente selectie
Bv 4T mode auto N1

| E43 brd WORDT WEERGEGEVEN |
Elektronische kaart in gebreke | Bel de klantendienst.
| E50 H20 WORDT WEERGEGEVEN |

Controleer of het koelsysteem is aangesloten.
Controleer de onderdelen van het koelsysteem, zoals de transformator en

De koeler werkt niet waterpomp.
Schakel de parameter uit in het menu "SETUP" wanneer u geen koelsysteem
gebruikt.
l E63 IMO WORDT WEERGEGEVEN |
Mechanisch defect | te strak pinch rollers afgehaspeld schede dirty rem as te strak levering spoel.
| E65-Mot WORDT WEERGEGEVEN |
De stekkers zijn defect Controleer de aansluiting van de lintkabel van de bedieningsknop met de motor
van de draadaanvoer.
Mechanisch probleem Controleer of de draadaanvoer niet is geblokkeerd.
Controleer de aansluiting op de voeding van de motor.
Voeding Controleer F2 (6 A) op de hulpkaart.

| E71 -DIA-MET-GAS WORDT WEERGEGEVEN |
Draai selector om te ontgrendelen, na klantenservice als altijd in standaard

HMI selector PROCESS-DIAMETER-METAL-GAS in gebreke

|| StE PUL WORDT WEERGEGEVEN |
De omvormer wordt niet goed herkend | Bel de klantenservice.

| I-A-MAXX WORDT WEERGEGEVEN |
De voedingsbron heeft zijn maximale stroomwaarde bereikt | Verlaag de draadaanvoersnelheid of boogspanning
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bPXon WORDT WEERGEGEVEN

Bericht dat aangeeft dat de OK-toets of de toets CANCEL wordt gehouden
depressief op onverwachte momenten

Druk op de knop om te ontgrendelen, na oproep klantenservice als altijd in
gebreke

SPEXXX WORDT WEERGEGEVEN

Draadaanvoer wordt altijd onvrijwillig geactiveerd

Controleer de draad voederen knop wordt niet geblokkeerd
Controleer de aansluiting van deze knop en elektronische raad

LOA DPC WORDT WEERGEGEVEN

UPDATE software door PC wordt onvrijwillig geactiveerd

Stop en start de stroombron, na oproep klantenservice als altijd in standaard

TRIGGER WORDT WEERGEGEVEN

Dit bericht wordt gegenereerd wanneer de trekker wordt overgehaald op
een moment waarop per ongeluk een cyclus kan worden gestart

De trekker wordt overgehaald voordat de voedingsbron is ingeschakeld of
tijldens het opnieuw instellen van het systeem.

GENERATOR / NO AFWI

KKELEN OF CONTROL GAS

Beam connectors

Controleer de aansluiting van de bundel aansluiting op de achterkant van de

post en op de haspel: Controleer de status van de contacten

GEEN LASVERMOGEN
GEEN FOUTMELDING

De voedingskabel is niet aangesloten
Fout in de voedingsbron

Controleer de aansluiting van de aardingsstrip en van de kabelboom
Controleer in de modus voor gecoate elektroden de spanning tussen de
klemmen aan de achterzijde van de generator. Bel de klantenservice wanneer
er geen spanning wordt gemeten.

KWALITEIT VAN LASWERKZAAMHEDEN

Verkeerde afstelling

De toorts en/of aardingsstrip of het werkstuk is gewijzigd
Instabiele of schommelende lascycli
Instabiele of schommelende lascycli

Beperkt bereik van instellingen

Slechte voeding door voedingsbron

Controleer de parameter voor fijnafstelling (RFP = 0)

Kalibreer de instellingen opnieuw. Controleer of het lascircuit het juiste
elektrische contact heeft.

Controleer of de sequencer niet is ingeschakeld. Controleer de instellingen
voor de warme start en voor stroomafnametijden.

Selecteer de handmatige modus. De beperking is het gevolg van regels t.a.v.
de compatibiliteit van synergién.

Wanneer u een RC-taak gebruikt, dient u te controleren of u geen wachtwoord
hebt ingesteld.

Controleer of de drie voedingsfasen goed zijn aangesloten.

OVERIGE

Draad vast in smeltbad of bij contactbuis

Het "TriG"-bericht wordt getoond tijdens het inschakelen

Optimaliseer de parameters voor het ontsteken van de bogo: PR-spray en
terugtrekken na cyclus

Dit bericht wordt getoond wanneer de trekker is ingeschakeld voordat het
systeem werd gestart

Stel de fabrieksinstellingen voor de parameters opnieuw in wanneer de problemen blijven bestaan. U kunt dit doen door het systeem uit te
schakelen, via het display aan de voorkant naar het menu "SETUP" gaan en op "OK" te drukken terwijl u de generator inschakelt.

NB:

Registreer eventueel eerst de actieve parameters, want alle programma's in het geheugen worden verwijderd. Neem contact op met de
klantenservice wanneer het herstellen van de fabrieksinstellingen geen oplossing is.
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7 - BIJLAGEN
7.1. OVERZICHT VAN LASPROCESSEN
De DIGISTEEL Il 420-520 / DIGIPULS Il 420-520 gebruikt voor koolstofstaal en roestvrij staal 3 soorten korte bogen:

+ le short arc “doux” ou « lisse »
+ le short arc « dynamique » ou « SSA »

+ Le short arc HPS
U kunt gepulseerd MIG-lassen voor alle soorten metaal (staal, roestvrij staal en aluminium). Daarbij kunt u enkelvoudige
en gevulde draden gebruiken. Dit is vooral handig voor roestvrij staal en aluminium, waarvoor dit het ideale proces is omdat
spatten worden vermeden en uitstekende fusie van de draad wordt bereikt..

+ Eigenschappen van de boog

Tension (Vs) S A i
A pray Arc

Short-Arc

Courant (Is) l

"Zachte" en "soepele" korte bogen (SA) I_'

De "zachte" korte boog leidt tot een flinke afname van spatten tijdens het lassen van koolstofstaal, waardoor de kosten voor de afwerking aanzienlijk
worden verlaagd.

Doordat het smeltbad beter wordt bevochtigd, ziet de slak er beter uit.

De "zachte" korte boog is geschikt voor laswerkzaamheden in alle posities. Dankzij de hogere draadaanvoersnelheid kan de "sproeiboogmodus”
worden gestart zonder dat overgang naar de bolvormige modus wordt voorkomen.

Golfvorm van lasproces met korte boog

NB: De "zachte" korte boog is iets krachtiger dan de "snelle" korte boog. Daarom kan de "snelle" korte boog de voorkeur genieten boven de "zachte"
korte boog wanneer u uiterst dunne platen (< 1 mm) moet lassen of wanneer u gaten moet dichten..

=
Dynamische" of "snelle" korte boog (SSA)

De snelle korte boog (SSA) biedt meer wendbaarheid bij het lassen van koolstofstaal en roestvrij staal en absorbeert bewegingen van de lasser,
bijvoorbeeld tijdens het lassen in moeilijke posities. De modus helpt daarnaast om verschillen die tijdens de voorbereiding van werkstukken zijn
ontstaan te compenseren..

Wanneer u de draadaanvoersnelheid verhoogt, gaat de SA-modus naadloos over in de SSA-modus, terwijl de bolvormige modus wordt
vermeden.

Dankzij de snelle boogregeling en de juiste programma's kan de DIGISTEEL Ill 420-520 / DIGIPULS Ill 420-520 kunstmatig

het bereik van de korte boog verlengen tot hogere stroomsterktes binnen het bereik van de snelle korte boog
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Golfvorm van lasproces met snelle korte boog

De snelle korte boog bant de "bolvormige" modus met zijn zware en plakkerige spatten over en kan dankzij de hogere energie dan de korte
boog:

De mate van verstoring bij hoge lasstromen, gebruikelijk voor "bolvormige" laswerkzaamheden, verminderen;
De hoeveelheid spatten ten opzichte van de bolvormige modus verminderen;

Goede lasresultaten bieden;

Rook verminderen ten opzichte van gewone modi (tot wel 25% minder);

Goede afgeronde resultaten behalen;

Laswerkzaamheden in alle posities ondersteunen.

830333838

NB: De CO2-programma's gebruiken automatisch en uitsluitend de "zachte" korte boog. De snelle korte boog is dan geblokkeerd.
De "dynamische" korte boog is vanwege de instabiliteit niet geschikt voor CO,-lassen..

I“_PS
HPS - Hoge penetratiesnelheid
HPS is een lasproces dat werd ontwikkeld door LE en waarin de voordelen van de sproeiboog- en korte boogmodi worden
gecombineerd.
Omdat de lasspanning lager is dan bij de klassieke sproeiboogmodus, is de lasenergie lager en komt er minder druk op de
lasmaterialen te staan. Beheerd door een goed aangepaste digitale regeleenheid
HPS biedt de volgende voordelen:

e  Een zeer wendbare boog, ondanks de gebruikte hoge lasmodus
Een langer uitsteeksel waardoor tijdens de voorbereidingsboog ook de onderzijde van een schuine kant kan worden gelast
Verhoogt de penetratie en vermindert of voorkomt schuine randen
Verhoogt de productiviteit en vermindert de voorbereidingen, terwijl de aanvoersnelheid van het vulmateriaal wordt verhoogd
Voorkomt dat het grondmateriaal aan de onderzijde wordt aangetast

Voor meer informatie kunt u een HPS-brochure aanvragen of contact opnemen met uw lasspecialist.

NORMALE GEPULSEERDE MIG-MODUS >

De overdracht van metalen in de boog vindt plaats door druppels die loslaten als gevolg van stroompulsen. De microprocessor berekent alle
parameters per draadaanvoersnelheid voor de gepulseerde MIG-modus om uitstekende las- en ontstekingsresultaten te garanderen.

De gepulseerde MIG-modus biedt de volgende voordelen:

Minder verstoringen bij hoge stroomsterktes in de gewone "bolvormige" lasmodus en bereiken voor sproeibogen;
Gebruik in alle lasposities;

Uitstekende smelting van draden van roestvrij staal en aluminium;

Bijna volledige uitbanning van spatten, waardoor dus minder afwerking nodig is;

Mooie slakken;

Minder rook in vergelijking met gewone methoden en zelfs ten opzichte van snelle korte boog (tot wel 50%) minder.

e

De gepulseerde programma's voor het lassen van roestvrij staal met de DIGIPULS Il 420-520 leiden tot minder kleine spatten op dunne
platen bij uiterst lage draadaanvoersnelheden, die gewoonlijk het gevolg zijn van sproeiend metaal op het moment dat de druppel loslaat. De
hevigheid van dit fenomeen hangt af van het type draad en van de herkomst van de draad.

Deze programma's voor roestvrij staal zijn verbeterd, waardoor ze beter werken bij lagere stroomsterkten. Bovendien is de flexibiliteit voor
gebruik bij dunnen platen in de gepulseerde MIG-modus verhoogd.

Uitstekende resultaten voor het lassen van dunne platen van roestvrij staal (1 mm) worden verkregen wanneer de gepulseerde MIG-modus
wordt gebruikt met draad van @ 1 mm in M12 of M11 (een gemiddeld vermogen van 30 A is acceptabel).

Verbindingen die zijn gemaakt met behulp van de DIGIPULS Ill 420-520 zijn van een kwaliteit die vergelijkbaar is met de resultaten van TIG-
lassen.

NL
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De geluidsabsorberende Gepulseerde (SSP)
Beschikbaar voor de @1 en 1,2 mm in staal of roestvrij staal; deze nieuwe impulssynergieén maken het volgende mogelijk :

+ substantiéle vermindering van het lawaai van de boog
+ een zachtere boog met meer energie, en met een grotere fading
+ een warmer bad, en bijgevolg een goed bevochtigde lasstreng

noot: door de geluidsabsorberende gepulseerde mig kan men in een aangenamere omgeving lassen. het zorgt voor meer energie in het bad en kan dus
zeer gemakkelijk viak gebruikt worden, maar het is niet heel handig voor standlaswerkzaamheden.

7.2. GEAVANCEERDE LASCYCLUS

2-stappencyclus
Wanneer de trekker wordt overgehaald, worden de draadaanvoer en gastoevoer ingeschakeld. Ook wordt de lasstroom geactiveerd. Wanneer
de trekker wordt losgelaten, stopt de lascyclus.

De cyclus voor warm starten wordt geregeld door de "tHS=OFF"-parameter in het submenu "Cycle" onder "SETUP". De parameter maakt
het mogelijk om de lascyclus te starten met een stroompiek die de ontsteking mogelijk maakt.
De functie voor stroomafname maakt het mogelijk om de slak af te maken met een afnemende stroomsterkte.

S &

1 Vitesse fil !
! +IHS > :
; A B :
3 I — - :

+UHS Longueur d'arc
X | & -
A . I

b = >

Wanneer de trekker wordt overgehaald, wordt de gastoevoer ingeschakeld. Daarna wordt de warme start gerealiseerd. Wanneer de trekker wordt
losgelaten, start de lascyclus.

Wanneer de functie voor warm starten niet actief is, start de lascyclus direct na de gastoevoeractie. In dat geval heeft het loslaten van de trekker (2e
stap) geen effect en zal de lascyclus worden voortgezet.

Wanneer de trekker tijdens de lascyclus (3e stap) wordt ingedrukt, kan de duur van de stroomafnametijd en antikraterfuncties worden geregeld. Daarbij
houdt het systeem de eerder geprogrammeerde vertraging aan.

Wanneer er geen stroomafnametijd is ingesteld, zal de trekker direct overschakelen naar de gasafnametijd (zoals geprogrammeerd in het menu
"Setup").

In de 4-stappenmodus (4T) stopt de antikraterfunctie wanneer u de trekker loslaat terwijl de stroomafnametijd is INGESCHAKELD.

Wanneer de stroomafnametijd is UITGESCHAKELD, stopt de gasafnamefunctie wanneer u de trekker loslaat.

De functies voor warm starten en voor stroomafnametijd zijn niet beschikbaar in de handmatige modus.

4-stappencyclus
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Spotcyclus

Wanneer de trekker wordt overgehaald, worden de draadaanvoer en gastoevoer ingeschakeld. Ook wordt de lasstroom geactiveerd. Wanneer de
trekker wordt losgelaten, stopt de lascyclus.

De instellingen voor warm starten, voor de stroomafnametijd en voor de sequencer zijn uitgeschakeld. De lascyclus stopt wanneer de
vertragingstijd is verstreken.
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Sequencercyclus

De sequencer wordt geregeld door de parameter “tSE0FF" in het specifieke submenu voor de cyclus onder "SETUP".
U kunt de parameter als volgt openen:

De parameter "tSE" wordt getoond in het menu "CYCLE".

Stel de parameter in op een waarde tussen 0 en 9,9 seconden.

tSE: Duur van de 2 functies wanneer = UIT.

ISE: 2e stroomniveau als % van het 1e niveau.

Alleen beschikbaar in de synergiemodus, 2T-cyclus en 4T-cyclus.
Sequencercyclus
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Fijninstellingen (parameters kunnen worden aangepast in het configuratiemenu "rFP").

In de modus voor gepulseerd lassen maakt de fijninstelling het mogelijk om de plaats waar de druppels worden losgelaten te optimaliseren op
basis van de samenstelling van de gebruikte draden en gassoorten.

Wanneer u in de boog fijne spatten waarneemt die aan het werkstuk blijven hangen, moet u wellicht negatieve waarden voor de fijninstellingen
invoeren.

Wanneer de boog leidt tot grote druppels, moeten positieve waarden voor de fijninstellingen worden opgegeven.

In de modus met de korte boog, kan het verlagen van de fijninstelling leiden tot een dynamischer modus, terwijl de energie in het smeltbad
vanwege de kortere booglengte juist wordt verminderd.

Een hogere instelling leidt tot een hogere booglengte. Een dynamischer boog ondersteunt lassen in alle posities, maar veroorzaakt ook meer
spatten.

PR-spray en draden slijpen

U kunt het einde van lascycli zo configureren dat de vorming van een "bal" aan het einde van de lasdraad wordt vermeden. Daardoor is bijna
perfecte ontsteking mogelijk. De geselecteerde oplossing bestaat uit het toepassen van een stroompiek aan het einde van de cyclus, waardoor
het uiteinde van de lasdraad scherp wordt.

NB: Deze stroompiek aan het einde van de cyclus is niet altijd wenselijk. Bij laswerkzaamheden aan dunnen metaalplaten kunnen bijvoorbeeld kraters
ontstaan.
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7.3. LIUST MET SYNERGIEN

30

SHORT ARC (SA)
0.6 mm 0.8 mm 1mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm
M21 M21 M21 M21 / M21
M14 M14 M14 M14 / M14
FeSG 12 M20 M20 M20 M20 j M20
/ 11 11 11 / 11
/ M11 M11 M11 / M11
CrNi / M12 M12 M12 / M12
/ M12 M12 M12 / M12
AlSi / / C1 C1 / C1
Al / / / C1 / C1
AlMg 3.5 / / C1 C1 / C1
AlMg 5 / / C1 C1 / C1
Cu Si / C1 C1 C1 / /
Cu Al / / C1 C1 / /
SD Zn / / M21 M21 / /
/ / M21 M21 / M21
RCW: SD 100 / j I E I
MCW : SD 200 / M21 M21 M21 M21
/ / / M21 / M21
BCW : SD 400 / / / 1 / 1
SPEED SHORT ARC (SSA)
0.8 mm 1 mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm
M21 M21 M21 M21 / M21
Fe SG1/2 M14 M14 M14 M14 / M14
M20 M20 M20 M20 / M20
/ M12 M12 M12 / M12
CrNi / M12 M12 M12 / M12
/ M11 M11 M11 / M11
MCW : SD 200 / / / M21 / /
0.6 mm 0.8 mm 1mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm
/ / M21 M21 /
FeSG1/2 / / M20 M20 /
/ / / M21 M21 /
/ / / M20 M20 /
MCW: SD 200 / / / M14 M14 /
0.6 mm 0.8 mm 1mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm
/ M21 M21 M21 / M21
Fe SG 1/2 / M14 M14 M14 / M14
/ M20 M20 M20 / M20
/ M11 M11 M11 / M11
CrNi / M12 M12 M12 / M12
/ M12 M12 M12 / M12
AlSi / / C1 C1 / C1
Al / / C1 / C1
AlMg 3.5 / / C1 C1 / C1
AlMg 5 / / C1 C1 / C1
Cu Si / / C1 C1 / /
Cu Al / / C1 C1 / /
MCW : SD 200 / / / M21 / M21
BCW : SD 400 / / / M21 / /

NL
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0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm
/ / M21 M21 / /
Fe SG1/2 / / M14 M14 / /
/ / M20 M20 / /
/ / M12 M12 / M12
CrNi / / M12 M12 / M12
/ / M11 M11 / M11
| NB: Neem voor andere synergién contact met ons op.
GAZ TABLE |
Description Old gaz reference
Ar82/C0218 M21
Ar92/C028 M20
Ar/C02/02 M14
CO2 K |
Ar/CO2/H2 M11
Ar98/CO,2 M12
Ar/He/CO: M12
Ar C1
WIRES TABLE
Description Désignation Reference
NERTALIC G2
FILCORD
Fe SG % Steel solid wire E:tggsg 8
FILCORD E
STARMAG
CuSi Copper Sil_icium solid
wire
CuAl Copper A'xi':‘;”“m solid FILCORD 46
AlMg5 FILALU Al Mg 5
AlMg 3.5 Aluminum solid wire FILALU Al Mg 3
Al Si FILALU Al Si 5
Al FILALU 99.5Ti
FILINOX 307
CrNi Stainless .steel solid FILINOX 308 Ls?
wire FILINOX 309 Lsi
FILINOX 316 Lsi
Sd Zn Galvanised solid wire FILCORD Zn
T Hiesiizsd pouder SAFDUAL
MCW cored wire STEELCORED
RCW Rutile cored wire INOXCORED

DIGISTEEL I/ DIGIPULS Il 420-520

31



i
SAF-FRO

DIGISTEEL 111 420/520
DIGIPULS 111 420/520

“ INSTRUCTIUNI DE SIGURANTA PRIVIND OPERAREA $I INTRETINEREA

Cat n°® :8695-1251
Rev :D C € Contact : www.saf-fro.com
Date : 02/2018



Sudarea cu arc si taierea cu plasma pot fi periculoase pentru
RO operator si persoanele din apropierea zonei de lucru. Cititi manualul
de operare.
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1 - INFORMATII GENERALE

1.1. PREZENTAREA INSTALATIEI
DIGISTEEL Ill 420-520 / DIGIPULS Il 420-520 este o instalatie de sudare manuala care permite urmatoarele:

+ Sudarea MIG-MAG cu arc scurt, arc scurt de viteza et HPS, arc de pulverizare, mod pulsat normal et pulsé bas bruit
(in functie de DIGIPULS), folosind curentii de la 15A la 320A ou de 15A & 520A .

+ Alimentarea unor tipuri diferite de sarma
= Sarme din otel, otel inoxidabil, aluminiu si speciale
= sarme solide si umplute
= diametre cuprinse intre valorile 0.6-0.8-1.0-1.2-1.4-1.6mm

+ Sudarea cu electrod invelit

+ Proces de scobire (necesita le KIT W000010999)
+ S&rma MIG de sudare prin lipire cu CUPRO Alu sau CUPRO silicium.

Instalatia de sudare este livraté ca pachet gata de utilizare impreuna cu derulatoarele de sarma DVU P400 sau DVU P500
1.2. COMPONENTE ALE INSTALATIEI DE SUDARE

Instalatia de sudare este formaté din 5 componente principale:

1 - Sursa de alimentare inclusiv cablul s&u principal (5m) si banda sa de impaméntare (5m)
2 - Unitate de racire (optional)

3 - Derulatorul,

4 - Extensia bi-detagabila dintre derulator si sursa de alimentare

5 - Cérucior de atelier (optional),

Fiecare articol este comandat si furnizat separat.
Optiunile comandate impreuna cu instalatia de sudare sunt livrate separat. In vederea instalarii acestor optiuni, consultati
instructiunile furnizate odata cu optiunile.

AVERTIZARE:
Manere de plastic nu sunt destinate legdrii instalatiei. Stabilitatea echipamentului este garantata doar pentru o inclinare maxima de
10°.
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1.3. SPECIFICATII TEHNICE ALE SURSELOR DE ALIMENTARE

DIGISTEEL 1l 420 | pDIGISTEEL Il | DIGIPULS Il 420 | DIGIPULS il 520
W000383615 | 520 W000383617 |  W000383661 | WO000383662
Parte primara
Sursa de alimentare primara 400V 400V 400V 400V
Frecventa sursa de alimentare primara 50/60Hz 50/60Hz 50/60Hz 50/60Hz
Consum principal efectiv 18,5A 285A 211A 285 A
Consum principal maxim 26 A 339 A 271 A 339 A
Sigurantd primara 25AGg 32AGg 25A Gg 32AGg
Putere vizibila maxima 18 KVA 23,8 KVA 18,9 KVA 23,8 KVA
Putere activa maxima 17,2 KW 22,4 KW 17,7 KW 22,4 KW
Putere activa in standby (INACTIV) 28W 29W 29W 29W
Eficacitate la curent maxim (MIG) 87 89 87 89
Factor de putere la curent maxim (MIG) 0,96 0,94 0,93 0,94
Factor putere (Cos Phi) 0,99 0,99 0,99 0,99
Parte secundara
Tensiune in gol (conform standardului) en MIG 5TV 73V 73V 73V
Gamé de sudare Max MIG 14,8V/35V 14,8V/39V 14,8V/35V 14,8V/39V
15A 1 420A 15A / 500A 15A 1 420A 15A / 500A
Gama de sudare Max MMA 15A 1 420A 15A / 500A 15A 1 420A 15A / 500A
Ciclu de lucru la 100% en MIG (ciclu de 10 min la 40°C) 350A 450A 350A 450A
Ciclu de lucru la 60% en MIG (ciclu de 6 min la 40°C) 380A 500A 420A 500A
Ciclu de lucru la curent maxim de 40°C en MIG 40% 60% 60% 60%
Diverse
Dimensiuni (Lxixh) 720%295 x 525 | 720x295 x 525 120X 10X X
Greutate 34 kg 40 kg 36 kg 40 kg
Temperatura de operare -10°C/+40°C -10°C/+40° C -10°C/+40°C | -10°C/+40°C
Temperatura de stocare -20°C/+55°C -20°C/+55°C -20°C/+55°C | -20°C/+55°C
Conexiune pistolet “Européen” “Européen” “Européen” “Européen”
Indice de protectie P23 P23 P23 P23
Clasa de izolare H H H H
Standard 60974-1 & 60974- | 60974-1 & 60974- 60974-1 & 60974-1 &
10 10 60974-10 60974-10

RO

A

AVERTIZARE: Aceastd sursa de alimentare nu poate fi utilizat in conditii de ploaie sau zapada. Ea poate fi depozitaté afara,
ins& nu este conceputa pentru a fi utilizatd fara protectie in conditii de ploaie.

A Generator recommended according to the welding current
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2 - PUNEREA iN FUNCTIUNE

2.1. CONEXIUNI ELECTRICE LA SURSA PRINCIPALA

DIGISTEEL Il 420-520 / DIGIPULS Il 420-520 este o instalatie de sudare trifazata de 400 V. Daca alimentarea sursei principale corespunde cerintelor,
conectati fisa "trifazata + impamantare" la capatul cablului de alimentare.

98,2 mQ pour le DIGISTEEL Il 420

28 mQ pour le DIGIPULS Il 420

20.6 mQ pour le DIGISTEEL IIl 520 et DIGIPULS I1l 520

acest echipament este in conformitate cu IEC 61000-3-11 si IEC 61000-3-12 si poate fi conectat la sistemele publice tensiune joasa.
Este responsabilitatea instalatorului sau a utilizatorului echipamentului de a se asigura, consultandu-se cu operatorul retelei de
distributie dacd este cazul, cd impedanta sistemului respecta restrictiile in materie de impedanta.

f ATENTIE: Cu conditia ca impedanta sistemului public tensiune joasa de la punctul cuplajului comun s fie mai mica de :

ATENTIE: Acest echipament Clasa A nu este destinat utilizérii in locatii rezidentiale unde energia electrica este furnizata de sistemul
public de alimentare tensiune joasa. Pot exista posibile dificultati in a asigura compatibilitatea electromagnetica in aceste locatii, ca
urmare a perturbatiilor conduse cét si radiate.

>

2.2. RACORDAREA DERULATORULUI

ATENTIE
Se va realiza cu generatorul scos de sub tensiune.

Conectati atelajul la derulatorul de s&rma in momentul utiliz&rii locatiilor adecvate de conectori
Racordati celalalt capat al extensiei la generator.
Conectati pistoletul de sudare MIG la derulator

2.3. PIESE DE UZURA

CONDUCATOR ] CONDUCATOR ]
DE FIR DE ADAPTOR ROLA DE FIR CONDUCATOR DE FIR DE IESIRE
INTRARE INTERMEDIAR

W000305125
OTEL Plastic W000277008 W000277335
OTEL W000277338 | W000267599 W000277334 W000277335 | WO000277336
. W000277333
Inoxidabil W000305126 W000277336
W000277009
SARMA W000277010 W000277335
UI\II:IEIL.Jl)J(-TA W000277333 | Wo000277338 |V000266330 W000277334 W000277335 | W000277336
14116 W000277011 W000277336
ALIAJE 1.0/1.2 ALUKIT W000277622
USOARE 12116 ALUKIT W000277623

Utilizare posibila a rolelor de otel ALU cu sarma de otel si s&rma umpluta.
Montarea rolelor
Montarea rolelor pe platforma necesita un adaptor ref. W000277338.

2.4. RACORDAREA PISTOLETULUI $I A GRUPULUI DE RACIRE
Pistoletul de sudare mig est racordat la partea din fata a derulatorului, dupa ce v-afi asigurat ca este echipat corespunzator cu piese de uzura
corespunzatoare sarmei utilizate pentru sudare.

Tn acest scop, se vor consulta instructiunile pistoletului.

Dac utilizati un pistolet APA, asigurati-va ca ati conectat grupul dvs. de racire la partea din spate a generatorului, precum si la extensia ,apa”.

ATENTIE :
Functionarea in gol a Grupului de récire non conectat la un pistolet il poate distruge..
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2.5. CONEXIUNEA DE INTRARE GAZ

lesirea gaz este pozitionata in spatele sursei de alimentare. Conectati-o pur si simplu la iesirea regulatorului de presiune a cilindrului de gaz.
+ Instalati cilindrul de gaz pe cérucior in spatele sursei de alimentare si fixati butelia folosind cureaua.

+ Deschideti usor supapa cilindrului pentru a permite iesirea impuritatilor existente si apoi inchideti-o la loc

+ Instalati regulatorul de presiune/debitmetrul.

+ Deschideti cilindrul de gaz.

Tn timpul procesului de sudare, debitul gazului ar trebui s fie cuprins intre 10 si 20l/min.

AVERTIZARE:
Asigurati-va ca cilindrul de gaz este fixat corespunzator pe cérucior atasand centura de siguranta.

2.6. PORNIRE

1 Intrerupatorul principal este instalat in spatele sursei de alimentare.
Basculati acest intrerupétor pentru a porni instalatia.

0 @3 Nota: Acest intrerupator nu trebuie sa fie basculat niciodata in cursul procesului de sudare.
La fiecare pornire, sursa de alimentare afiseaza versiunea software si puterea recunoscuta.
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3 - INSTRUCTIUNI DE UTILIZARE
3.1. FUNCTII ALE PANOULUI FRONTAL

Afisaj stanga: Tensiune, Afisaj dreapta: Viteza curenta/ sarma /grosime III
sarma
Afisaj pentru selectia modului de sudare

Buton selector pentru buton sudare
Intrerupatoare selector pentru proces de sudare

Indicator de masurare a valorilor afisate (date pre-sudare, sudare si
post-sudare)

Indicator led pentru mod program
Configurare si navigare
Mod afisaj indicator curent, viteza sarmé, grosime tabla

Buton selector pentru pre-afisare

B EEEEEE

Intrerupétor selector pentru tip de gaz, diametru sarmé si tip de sarma
de sudare

DIGISTEEL I/ DIGIPULS Il 420-520
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3.2. CALIBRAREA SURSEI DE ALIMENTARE

AVERTIZARE:
In momentul punerii pentru prima data in functiune, calibrarea este un pas care nu poate fi evitat in obtinerea unei sudari de
calitate. Daca polaritatea este inversata, acest pas trebuie sa fie repetat.

Pas 1: Rotiti intrerupatorul diametru s&rma pe pozitia CONFIGURARE (SETUP) si apasati butonul OK pentru a avea acces la ecranul Configurare
COnFIG.
Pas 2: Selectati parametrul CaL cu ajutorul codorului mana stanga left-si selectati PORNIT (On) cu ajutorul codorului mana dreapta.

Pas 3: Apasati butonul OK de pe panoul frontal. Unitatea de afisare indica triGEr.
Pas 4: Scoateti duza pistoletului.

Pas 5: Taiati sarma.

Pas 6: Puneti piesa in contact cu tubul de contact.

Pas 7: Apasati declansatorul.

Pas 8: Afisajul va indica valoarea lui L (inductanta cablu).

Pas 9: Afiseaza valoarea ui R folosind codorul mana dreapta (rezistenta cablu).
Pas 10: Parasire Configurare.

3.3. AFISARE $I UTILIZARE

3.3.1. Mod sinergic

Valorile Curent, Tensiune si Grosime enumerate pentru fiecare setare viteza derulare sarma sunt furnizate doar in scop informativ. Ele corespund
masuratorilor in conditii date de operare, cum ar fi pozitia, lungimea sectiunii de capat (sudare pozitie plana, sudare cap la cap).
Unitatile curent/tensiune afisate corespund valorilor masurate medii si ele pot fi diferite de valorile teoretice.

Indicator led pentru mod program:

= OFF: afisarea instructiunilor pre-sudare.

= ON: Afisarea masuratorilor (valori medii).
= Prin scantei: Masuratori in timpul sudarii.

Selectarea sarmei, diametrului, gazului, procesului de sudare

Selectati tipul de s&rmd, diametrul sdrmei, gazul de sudare utilizat si procesul de sudare rotind intrerupatorul adecvat.
Selectarea materialului va determina valorile disponibile pentru diametru, gaz si procese.

Daca nu exista sinergie, sursa de alimentare afiseaza nOt SYn,GAS SYn,DIA SYn Or PrO SYn.

Selectarea modului de sudare, a lungimii arcului si a afisajului pre-sudare

Selectati modul de sudare 2T, 4T, in puncte, sinergic si manual folosind butonul de comanda (3). Lungimea arcului poate fi ajustaté cu ajutorul
codorului stanga (7), iar ajustarea afisajului pre-sudare este realizatad cu ajutorul codorului dreapta (8). Selectarea presetarii pre-sudare este
realizata cu ajutorul butonului de comanda OK. (10)

3.3.2. Mod manual
Acesta este modul decuplat al instalatiei de sudare. Parametrii ajustabili pentru el sunt viteza sarmei, tensiunea arcului si reglajul fin.
In acest mod, este afisata doar valoarea vitezei sarmei.

3.3.3. Mod CONFIGURARE (SETUP)

Accesarea CONFIGURARII (SETUP):

Ecranul CONFIGURARE (SETUP) poate fi accesat doar atunci cand nu este nicio sudare in curs, setand selectorul Diametru S&rma pe panoul frontal
la pozitia 1.

Consta din dou& meniuri derulante:

'‘CYCLE’ - Setare pentru fazele ciclului. Consultati alineatul 6.2 pentru detalii

‘CONFIG’ - Configurare sursa de alimentare

Configurare SETUP:

In pozitia CONFIGURARE (SETUP), selectati CYCLE sau CONnFIG by apasand butonul OK.

Rotiti codorul mana stanga pentru a defila in parametrii disponibili.

Rotiti codorul ména dreapta pentru a seta valoarea lor.

Nicio sudare nu porneste. Toate modificarile sunt salvate la iesirea din meniul CONFIGURAE (SETUP).

Lista parametrilor accesibili in meniul COnFIG

Afisaj | Afisaj dreapta | Treaptad | Implicit | Descriere
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stanga
Configuarea Unitatii de racire apa Unit. 3 stari posibile:
- Pornit (On) : Pomire fortatd, unitatea de récire cu apa este permanent
activata
Gre On -;OFF - Aut Aut - Oprit (OFF) : Oprire fortats, unitatea de racire cu api este permanent
dezactivata
- Aut : Mod automat, Unitatea de récire cu apa functioneaza cand este necesar
Siguranta racirii cu apa. 3 stari posibile:
- nc : Normal inchis,
Scu nc-no - OFF OFF - no: Normal deschis,
- OFF : Dezactivat
Unitatea afisata pentru viteza si grosimea firului:
Unit US- CE CE - Unitate US: inch
- CE: unitate de masura
CPt OFF-0.01 - 1.00 0.01s 0,30 Beclan§eazé.timpul de retinere pentru a apela programul (Doar in mod de sudare 4T).
oate fi folosit doar pentru programul de sudare de la 50 la 99.
Alegeti limba afisatd numai daca sunt conectate alimentatorul de sarma RC-JOB sau
Fr,dE,En,It,ES,PO, P500
LAN ,nL,SU,Pt,rO,dA, En Franceza (Fr) -German (DE) - Engleza (En) -Italiana (it) - Spaniola (ES) -Polish (PO) -
nO,Fi,Sh,CS,Hu Olandeza (-Swedish- Daneza (DA) - Norvegiana (NO) - Finlandeza (Fi) -Slovaca (Sh) -
Ceha (CS) — Maghiara(Hu)
PGM no-yES no Activeaza / dezactiveaza modul management programe
Folositi pentru a configura gama disponibila de ajustare a urmatorilor parametri: viteza
PGA OFF - ;000 - 020 % 1% OFF s&rma, tensiune arc, dinamicé arc, reglaj fin impuls. Folositi doar cand managementul
programelor este activat, iar programele sunt blocate.
Acest parametru activeaza / dezactiveaza controlul la distantd sau pistoletul
rc no-yES no ; A .
potentiometrului cand este conectat pe sursa de alimentare.
CAL OFF -on OFF Calibrarea pistoletului si a cablului de impamantare
Selectati reglaj Viteza firului si tensiunea arcului:
AdJ Loc—-rC Loc - Loc: Local pe sursa de alimentare
- rC: comanda la distanta sau potentiometru pentru pistol
L 0-50 1uH 14 Setare / afisare duza cablu
r 0-50 10 8 Setare / afisare rezistor cablu
SoF no - yES no Mod de actualizare software.
FAC no—yES no Resetare setéri din fabrica. Apasand YeS va avea loc o resetare a parametrilor la valorile
implicite din fabricd cand se iese din meniul CONFIGURARE (SETUP).
Lista parametrilor accesibili in meniul CICLU (CYCLE)
Afl$aj Afisaj dreapta Treaptda | Implicit Descriere
stdnga ’
tPt 00,5-10.0 0ls 05 Timpv puncte. In n]odul Puncte $i‘in modu_l Manual, se_ztérile_ Pornire la cald (Hot Start),
Panta descendentd (Downslope) si secventiator nu pot fi modificate
PrG 00,0-10,0 0.1ls 0.5 Timp pre-gaz
tHS OFF-00,1-10,0 0.1ls 0.1 Timp pornire la cald
IHS -70-70 1% 30 Curent pornire la cald (viteza sdrmd). X% + curentul de sudare
UHS -70-70 1% 0 Tensiune pornire la cald X% =+ tensiune arc
dyn %g i ;g 1% 0 Reglaj fin in arc scurt
rFP %8 : %8 1% 0 Reglaj fin in impuls
dyA 00-100 1 50 Dinamica aprinderii arcului cu electrod
tSE OFF-0.01-2.50 0,01s OFF Timp secventiator (Secventiator, doar in mod sinergic)
ISE --90 + 90 1% 30 Nivel curent secventiator. X% + curentul de sudare
dst OFF-00,1-05,0 0.1s OFF Timp panta descendenta
Ddsl --70-00,0 1% - 30 Curent panta descendenta (viteza sdrma). X% + curentul de sudare
dsu -70-70 1% 0 Tensiune pantd descendenta. X% = tensiunea arcului
Pr_ 0,00-0,20 0.01s 0.05 Timp anti-aderenta
PrS Nno - yES no Activare Pr-Pulverizare
PoG 00,0-10,0 0.05s 0.05 Timp post-gaz

NOTA : DIGISTEEL Il 420-520 / DIGIPULS Ill 420-520 permite blocarea meniului de programe. Aceasté functie este disponibild pe ecranul de programe cu
codul parametrului. Tasta de blocare introdusa trebuie sa fie scrisa pentru a dezactiva blocarea functiei.

10
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3.3.4. Apelarea programului cu declansator

Aceasta functie permite gruparea de la 2 la 10 programe. Aceasta functie este disponibild doar in modul de sudare 4T, iar modul management programe
trebuie sa fie activat

Gruparea programelor:
Apelarea programului functii lucreaza cu programe de la P50 la P99 pana la zece.
= P50>P59 ; P60->P69 ; P7T0>P79 ; P80>P89 ; P90>P99

Selectati primul program cu care doriti s& va incepeti lantul. Ulterior in cursul sudarii, de fiecare data cand impingeti declansatorul, programul se va modifica.
Pentru a grupa mai putin de zece programe, in programul care urmeaza capéatului de bucla doritd, puneti un parametru diferit (Ca sinergie sau ciclu de sudare).
Este posibil sa configurati timpul comenzii declansatorului pentru a detecta modificarea lantului de programe: CONFIGURARE (SETUP) > CPT - puneti
valoarea de la 1 la 100 - parasiti CONFIGURAREA (SETUP)

Exemplu: Creati o lista de programe de la P50 la P55 (6 programe).
1) Tn programul P56, puneti un ciclu de sudare sau sinergie diferite de P55 pentru a finaliza lantul
2)  Selectati programul P50 (Primul program pentru pornirea sudarii)
3)  Porniti sudarea
4)  De fiecare data cand va fi apasat declansatorul, sursa de alimentare va modifica programul pana la P55. Atunci cand lantul este incheiat, sursa de
alimentare va reporni la P50.

3.3.5. Automatizare

a) Instalafjile DIGIPULS Il sunt automatizabile de o maniera foarte simpla. Pt. Aceasta este suficienta racordarea prizei furnizate J2 pe spatele postului  de lucru
Reperele firului sunt: NIVEL N1

| Kvan J2 | lesire contact intensitate RI: contact uscat

| L van J2 | lesire contact intensitate comuna RI: contact uscat
| T van J2 | Defect

| L van J2 | Defect comun

| Uvan J2 | Intrare piedica (+): amplasati-| pe un contact uscat
| M van J2 | Intrare piedica (-): amplasati-| pe un contact uscat

Pt. A valida inchiderea contactului RI, optiunea « Aut=Off » din submeniul « Automat » al SETUP-ului trebuie pozitionata neapérat la valoarea. Intarzierea
inchiderii contactului se regleaza cu valoarea « Dep » din submeniul « Palier » al SETUP-ului.

Auto niveau 1
Auto niva 1

| Noti: implicit, functia selectatd este regimul de lucru manual

Tipul de utilizare selectat este vizualizat de afigajul din dreapta.

SELECTAREA REGIMULUI AUTOMAT CU COMANDA LA DISTANTA PRIN REPER ANALOGIC
1. Pozitionati comutatorul din fata generatorului pe ,SEt -UP”.

Prin actionarea butonului ,OK” se alege afisajul ,Con FIG”.

Pozitionati selectorul din stAnga pentru a obtine afisajul ,Aut” la stanga.

Pozitionatj selectorul din dreapta pentru a obtine afisajul ,n1” la dreapta

o
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4 - OPTIUNI, ACCESORII
4.1 - DERULATORULUI DVU P400, REF. W000275266

4.2 - DERULATORULUI DVU P500, REF. W000275267

4.3 - GRUP UNITATE DE RACIRE, REF.W000273516

4.4 - COMANDA LA DISTANTA RC-JOB REF. W000273134
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4.5 - COMANDA LA DISTANTA 2 POTENTIOMETRES REF. W000275904

Functii control la distanta:
Ajustati viteza srmei Tn timpul sudarii si in afara sudarii
Ajustati tensiunea arcului in timpul suddrii si in afara sudarii

4.6 - FILTRU PRAF, Réf. W000373703
4.7 - CARUCIOR Il VERSIUNE NOUA, Réf. W000383000

Permite mutarea facila a sursei de alimentare intr-un mediu de atelier.

4.8 - OPTIUNE CARUCIOR CHANTIER, Réf. W000372274
4.9 - OPTIUNE SECURITE DE DEBIT, Réf. W000376539
4.10 - OPTIUNE PLACA PUSH PULL, Réf. W000275907

4.11 - OPTIUNE DEBITMETRU, Réf. W000376539

DIGISTEEL I/ DIGIPULS Il 420-520
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5- EXTENSIEET PISTOLET
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5.1. EXTENSIE

Extensie AER2 M —70 MM2
Extensie AER5M —70 MM2
Extensie AER 10 M — 70 MM2
Extensie AER 15 M - 70 MM2
Extensie AER 25 M — 70 MM2 (sur cde)
Extensie AER 30 M — 70 MM2 (sur cde)
Extensie AER 40 M — 70 MM2 (sur cde)
Extensie AER 50 M — 70 MM2 (sur cde)

Extensie APA 2 M — 95 MM2
Extensie APA 5 M — 95 MM2
Extensie APA 10 M — 95 MM?2
Extensie APA 15 M — 95 MM?2
Extensie APA 25 M — 95 MM? (sur cde)
Extensie APA 50 M — 95 MM?2

Extensie APAALU 2 M- 95 MM2
Extensie APAALU 5 M- 95 MM2
Extensie APA ALU 10 M - 95 MM2
Extensie APAALU 15 M - 95 MM2
Extensie APA ALU 25 M - 95 MM2

5.2. PISTOLET

PROMIG NG 341- 3 M
PROMIG NG 341 - 4 M
PROMIG NG 341- 5M

PROMIG NG 341 W-3 M
PROMIG NG 341 W-4M
PROMIGNG 341 W-5M

PROMIG NG 441-3 M
PROMIG NG 441 -4 M
PROMIGNG 441-5M

PROMIG NG 441W -3 M
PROMIG NG 441W -4 M
PROMIG NG 441W -5M

PROMIG NG 450W -3 M
PROMIG NG 450W -4 M
PROMIG NG 450W -5M

5.3. PISTOLET PUSH PULL

PROMIG PP 341 8M

PROMIG PP 441W 8M

PROMIG PP 341 8M AVEC POTENTIOMETRU
PROMIG PP 441W 8M AVEC POTENTIOMETRU

5.4. PISTOLET CU POTENTIOMETRU

DIGITORCH P 341 -4M
DIGITORCH P 341W - 4M
DIGITORCH P 441W - 4M

réf. W000275894
réf. W000275895
réf. W000275896
réf. W000275897
réf. W000276901
réf. W000371246
réf. W000371245
réf. W000371244

réf. W000275898
réf. W000275899
réf. W000275900
réf. W000275901
réf. W000276902
Nous consulter

réf. W000371044
réf. W000371045
réf. W000371175
réf. W000371174
réf. W000371239

réf. W000345066
réf. W000345067
réf. W000345068

réf. W000345069
réf. W000345070
réf. W000345071

réf. W000345072
réf. W000345073
réf. W000345074

réf. W000345075
réf. W000345076
réf. W000345077

réf. W000274865
réf. W000274866
réf. W000274867

réf. W000385860
réf. W000385862
réf. W000385861
réf. W000385863

réf. W000345014
réf. W000345016
réf. W000345018

Pe langa functiile unui pistolet standard, el permite in egald masura reglarea vitezei sarmei si a lungimii arcului atat in timpul sudarii cat si in

afara sudarii
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6 - INTRETINERE

6.1. GENERAL

De doua ori pe an, in functie de cat de des este utilizata instalatia, verificati urmatoarele:
= starea de curatenie a sursei de alimentare
= conexiunile electrice si de gaz

AVERTIZARE:

Nu realizatj niciodata operatjuni de curatare sau depanare in interiorul instalatiei fara a va fi asigurat in prealabil ca instalatia este
debransata de la retea.

Demontati panourile generatorului si aspirati particulele de praf si metal acumulate intre circuitele magnetice si infasurarile
transformatorului.

Tn momentul curétarii acestor componente, folositi un racord din plastic pentru a evita deteriorarea izolatiei infasurarilor.

La fiecare punere n functiune a unitatii de sudare si anterior apelarii departamentului de asistenta clienti pentru asistenta tehnica,
verificati daca:

= Bornele de putere sunt strénse corespunzator.

= Tensiunea retelei selectate este corecta.

= Exista un debit corespunzator al gazului.

= Tipul si diametrul sérmei. Starea pistoletului.

DE DOUA ORI PE AN

= Realizati calibrarea setarilor de curent si tensiune.

= Verificati conexiunile electrice ale alimentarii, circuitele de comanda si alimentare electrica.
= Verificati starea izolarii, cablurilor, conexiunilor si a conductelor.

= Realizati o curatare cu aer comprimat

6.2. ROLE S| CONDUCATOARE DE FIR

Tn conditii normale de utilizare, aceste accesorii oferé o durata lungé de functionare inainte de a necesita vreo operatiune de fnlocuire.

Cu toate acestea, uneori, ulterior folosirii lor pe parcursul unei perioade de timp, pot fi remarcate uzura excesiva sau colmatarea lor provocate de
depozite aderente.

Pentru minimalizarea acestor efecte negative, verificafj starea de curatenie a placii derulatorului.

Grupul motoreductor nu necesita vreo intretinere.

6.3. PISTOLET

Verificati in mod regulat etanseitatea corecta a conexiunilor alimentarii curentului de sudare. Presiunile mecanice legate de socurile termale au
tendinta sa sldbeasca unele parti ale pistoletului, in mod special:

=  Tubul de contact

=  Cablul coaxial

=  Duza de sudare

=  Conectorul rapid

Verificati daca garnitura mansonului de intrare gaz este in stare buna.

Indepértati stropii dintre tubul de contact si duza si dintre duz3 si mant3.

Stropii sunt mai usor de indepartat daca procedura este repetata la intervale scurte de timp.

Nu folositi unelte grele care ar putea zgaria suprafata acestor componente si determina atasarea stropilor de ea.
=  SPRAYMIG SIB, W000011093
=  SPRAYMIG H20, W000010001

Suflati mansonul dupa fiecare schimbare de bobina de sarma. Realizati aceasta procedurd de pe lateralul fisei conectorului de instalare rapidd a
pistoletului.

Daca este cazul, inlocuiti conducatorul de intrare sarma al pistoletului.

Uzura severa a conducatorului de fir poate determina scurgeri de gaz catre partea din spate a pistoletului.

Tuburile de contact sunt concepute pentru o utilizare indelungata. Cu toate acestea, trecerea sarmei determina uzura lor, largind diametrul mai mult
decét tolerantele permisibile pentru un contact bun intre tub si sarma.

Necesitatea nlocuirii lor devine clara atunci cand procesul de transfer al metalului devine instabil, toate setarile parametrilor de lucru ramanand altfel
normale.

DIGISTEEL I/ DIGIPULS Il 420-520 15
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Carcase:

DIGISTEEL Il 420-520
W000384741

DIGIPULS Ill 420-520
W000384743

90002939P

$0003030P

/90002932P

~ W000373702

90002315P

90002949P"

(for 2 fans) //
90002943P (for 1 fan)
90002942P
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Intern si invertor:

DIGISTEEL Il 420
—WO000384736

91633320P
DIGISTEEL Il 520

—WO000384737

- DIGIPULS 1ll 420
~~W000385005

§
\\\ DIGIPULS 1l 520
~WO000385006

DIGISTEEL I/ DIGIPULS Il 420-520 17
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/70000389P

/90002950P

/W000148911

I 'I: ": H
W000370460

|
________.i..-----W000344738

| _~90002919P

DIGISTEEL Il 420

W000385776 ~_—W000344740

_~90002920P

DIGIPULS 11l 420

W00038577¢9

DIGISTEEL Il 520 /-
DIGIPULS 11l 520 /|

Wo000385777°
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W000384745

W000384735

DIGISTEEL I/ DIGIPULS Il 420-520

w000277882

W000384733

wW000385787
.;"Z"f//
W000373702
w000148911
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6.5. PROCEDURA DE DEPANARE

RO

Depanarea echipamentului electric trebuie sa fie realizata doar de personal calificat.

CAUZE

SOLUTII

GENERATORUL ESTE PORNIT IN TIMP CE PANOUL FRONTAL ESTE OPRIT

Alimentare electrica

Verificati alimentarea electrica (la fiecare faza)

AFISAREA ME

SAJULUI EO1 ond

Curentul maxim de aprindere al sursei de alimentare a fost depasit

Apasati butonul OK pentru a elimina eroarea. Dacé problema persista, apelati
Serviciul de Asistenta Clienti

AFISAREA MESAJULUI EQ2 inu

Recunoasterea slaba a sursei de alimentare— doar la punerea in functiune
Conectori defecti

Asigurati-va ca cablul-banda dintre placa principala a invertorului si placa
ciclului este conectat in mod corespunzator.

AFISAREA ME

SAJULUI EQ7 400

Tensiune principala necorespunzatoare

Asigurati-va ca tensiunea principala este in gama acceptabila +/- 20% a sursei
de alimentare principala a sursei de alimentare.

AFISAREA MESAJULUI E24 SEn

Senzor de temperatura defect

Asigurati-va ca conectorul B9 este conectat in mod corespunzator la placa
ciclului (daca nu, nu este masurata temperatura)
Senzorul de temperatura este defect. Apelati Serviciul de Asistenta Clienti.

AFISAREA MESAJULUI E25 -C

Supraincélzirea sursei de alimentare

Ventilatie

Lasati generatorul s& se raceasca
Eroarea dispare singura dupa cateva minute
Asigurati-va ca ventilatorul invertorului functioneaza.

AFISAREA MESAJ

Acest mesaj indica faptul cd memoria nu mai este operationala

ULUI E33 MEM-LIM

Functionare necorespunzatoare in timpul salvarii memoriei

| Apelati Serviciul de Asistenta Clienti.

| AFISAREA ME

SAJULUI E43 brd

Placa electronica defecta

| Apelati Serviciul de Asistenta Clienti.

AFISAREA MESAJULUI E50 H20

Unitate de racire defecta

Asigurati-va ca unitatea de racire este conectata in mod corespunzator.
Verificati unitatea de récire (Transformator, pompa de apa,...)

Daca nu este utilizaté o unitate de récire, dezactivati parametrul in meniul
CONFIGURARE (SETUP).

AFISAREA MESAJULUI E63 IMO

Problema mecanica

Rola de presiune este prea stransa.
Furtunul de alimentare este colmatat de murdarie.
Zavorul axului bobinei de derulare este prea stréns.

AFISAREA MESAJULUI E65-Mot

Conectori defecti
Problema mecanica

Alimentare electrica

Verificati conexiunea cablului-banda decodor al motorului derulatorului.
Asigurati-va ca ansamblul derulator nu este blocat.

Verificati conexiunea alimentarii electrice a motorului.

Verificati F2 (6A) de pe placa de alimentare auxiliara.

AFISAREA MESAJULUI E71 -DIA-MET-GAS

HMI Selector PROCES-DIAMETRUL-METAL-GAS in mod implicit

Randul sau, selectorul de a debloca, dupa appeler le serviciu Aprés vente daca
intotdeauna in Mod implicit

AFISAREA MESAJULUI StE PUL

Invertor care nu este recunoscut corespunzator

| Apelati Serviciul de Asistenta Clienti.

AFISAREA MESAJULUI I-A-MAHX

Curent maxim al sursei de alimentare atins

| Reduceti viteza sarmei sau tensiunea arcului

AFISAREA MESAJULUI bPXon

20
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Mesaj care indica faptul ca butonul OK sau butonul CANCEL este
mentinut apasat in momente neasteptate

RO

Butonul Push pentru a debloca, dupa serviciul de apel pentru clienti, daca
ntotdeauna in mod implicit

| AFISAREA MESAJULUI SPEXXX |

alimentare cu sarma este intotdeauna activat involuntar

Verificati daca butonul de alimentare cu s&rma nu este blocat
Verificati conexiunea acestui buton si placa electronica

|| AFISAREA MESAJULUI LOA DPC |

Actualizarea software-ului de PC-ul este activat in mod involuntar

Opriti si sa porniti sursa de alimentare, dupa serviciul de apel pentru clienti,
dacé intotdeauna in
Mod implicit

| AFISAREA MESAJULUI DECLANSATOR

Acest mesaj este generat atunci cand declansatorul este tras la un
moment Tn care poate provoca accidental pornirea unui ciclu.

Declansator tras atunci cand sursa de alimentare este pornita sau in cursul
unei resetari cauzate de o eroare.

FARA PUTERE

FARA MESAJ DE EROARE

DE SUDARE

Cablu de alimentare neconectat
Defectiunea sursei de alimentare

Verificati conexiunea benzii de impamantare si conexiunea cablului

Tn modul Electrod invelit, verificati tensiunea dintre bornele de sudare din
partea din spate a generatorului. Daca nu exista tensiune, apelati
Serviciul de Asistenta Clienti.

| CALITATEA

SUDARII |

Calibrare necorespunzatoare
Schimbarea pistoletului si/sau a benzii de impaméantare sau a piesei de
lucru

Sudare instabila sau fluctuanta
Sudare instabild sau fluctuanta

Gama limitata de setari de ajustare

Alimentare electrica slaba a sursei de alimentare

Verificati parametrul de reglaj fin (RFP = 0)

Realizati re-calibrarea.(Verificati contactul electric corespunzator de la
circuitul de sudare).

Asigurati-va ca secventiatorul nu este activat. Verificati Pornirea la cald
(Hot Start) si panta descendenta.

Selectati modul manual. Limitarea este impusa de reguli de compatibilitate
a sinergiei.

Tn cazul utilizérii RC JOB, asigurati-va ca nu ati activat limitarea setarii
operata cu parola.

Verificati conectarea corectd a celor trei faze de alimentare electrica.

|| ALTE

LE |

Sarma blocata in baia de topire sau la tubul de contact

Afisarea mesajului triG in momentul pornirii alimentarii.

Optimizati parametrii de stingere a arcului: pulverizare PR si post
retractare.

Mesajul TtriG este afisat daca declansatorul este activat anterior pornirii
instalatiei de sudare.

Daci problema persisté, puteti reseta parametrii la valorile implicite din fabrica. in acest scop, cu instalatia de sudare oprits, selectati pozitia
Configurare (Setup) de la selectorul panoului frontal, apasati butonul OK si tineti-l apasat in jos in timp ce porniti generatorul.

ATENTIE

Luati in calcul inregistrarea parametrilor dvs. de lucru mai intai, intrucét aceasta operatiune va sterge toate programele salvate in memorie. Daca
RESETAREA la valorile din fabrica nu solutioneaza problema, apelati Serviciul de Asistenta Clienti (Customer Support).

DIGISTEEL I/ DIGIPULS Il 420-520
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6.6. SCHEMA ELECTRICA
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7 - ANEXE

7.1. PREZENTAREA PROCESELOR DE SUDARE

Pentru cérbune si oteluri inoxidabile, DIGISTEEL 11l 420-520 / DIGIPULS Ill 420-520 foloseste 2 tipuri de arc scurt:

+ arc scurt “moale” sau “neted”
+  Arcul scurt “dinamic” sau « SSA ».
+ Le shortarc HPS

Sudarea MIG pulsata poate fi utilizata la toate tipurile de metal (otel, otel inoxidabil si aluminiu) cu sarme solide si unele sarme umplute. Este in mod
special adecvata pentru otel inoxidabil si aluminiu, pentru care este procesul ideal, elimin&nd stropii si obtinand topirea excelentd a sérmei.

+ Caracteristicile arcului sursei de alimentare

Tension (Vs)

Spray Arc

Uz

Short-Arc

Courant (Is)

Arc scurt (SA) “moale” sau “neted” I_’

Arcul scurt “moale” obtine o reducere mare a stropilor atunci cand sunt sudate oteluri carbon, determin&nd o reducere foarte importanta a costurilor
de finisare.

El imbunatateste aspectul cordonului de sudurd datorita umezelii ameliorate a baii de topire.

Arcul scurt “moale” este adecvat pentru sudarea in toate pozitiile. Cresterea vitezei de derulare a sarmei permite intrarea in modul arc pulverizare fara
a impiedica tranzitia in modul globular.

Forma de unda a procesului de sudare cu arc scurt

Nota: Arcul scurt “moale” este usor mai energic decét arcul scurt "de viteza". In consecinta arcul scurt “de vitez&” poate fi de preferat arcului scurt "moale”
pentru sudarea tablelor foarte subtiri (< 1 mm) sau pentru trecerile penetrarii de sudare.

=
I +
Arc scurt “dinamic” sau “Arc scurt de viteza” (SSA)

Arcul scurt de viteza sau SSA permite o versatilitate mai mare in carbune de sudare si oteluri inoxidabile si absoarbe fluctuatiile din miscarile méinii
sudorilor, de exemplu in momentul sudarii intr-o pozitie dificild. Ajutd de asemenea la compensarea pentru diferentele din pregatirea pieselor de
lucru.

Crescénd viteza de derulare a sdrmei, modul SA intra féra probleme in modul SSA, impiedicand in acelasi timp modul globular
Datorita controlului séu rapid al arcului si folosind programarea adecvata, DIGISTEEL 11l 420-520 / DIGIPULS 1ll 420-520 poate extinde in
mod artificial gama Arcului scurt la curenti mai mari, in gama arcului scurt de viteza.
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Forma de unda a procesului de sudare cu arc scurt de viteza

Elimin&nd modul arc "globular", care este caracterizat de stropii grei si aderenti si energia mai mare decat arcul scurt, arcul scurt de
viteza va permite:

Reducerea cantitatii de deformari ale curentilor mari de sudare in gama de sudare "globulara"
Reducerea cantitatii de stropi fata de modul globular

Obtinerea aspectului bun al sudarii

Reducerea emisiilor de fum comparativ cu modurile obisnuite (cu pana la 25% mai putin)
Obtinerea unei penetrari rotunjite corespunzatoare

Permiterea sudarii in toate poziiile

tipica

43338330

4

Nota: Programele CO2 folosesc in mod automat si exclusiv arcul scurt “moale” si nu permit accesul la arcul scurt de viteza.
Arcul scurt “dinamic” nu este adecvat pentru sudarea CO ca urmare a instabilitatii arcului.

HPS

HPS - Viteza mare de patrundere (High Penetration Speed) ‘—t
HPS este un proces de sudare conceput prin armonizarea LE cu avantajele modurilor Arc de pulverizare si Arc scurt.
Intrucat tensiunea de sudare este mai mica decat in cazul modului clasic Arc de pulverizare, energia de sudare este mai mica, iar materialele de sudare
sunt mai putin constranse.
Gestionata printr-o reglare digitala bine adaptata HPS propune urmatoarele avantaje:

e Detinerea unui arc foarte manevrabil in ciuda modului de sudare ridicata utilizat

e  proiectare afara mai lungd care permite sudarea in partea de jos a tesiturii in timpul pregétirii arcului

e  Cresterea patrunderii si reducerea sau eliminarea marginii tesite

o  Cresterea productivitatii limitand in acelasi timp pregatirile si crescand viteza de derulare a metalului de umplere

e  Eliminarea efectului de taietura dedesubt a materialului de baza
Pentru informatii suplimentare, solicitati brosura HPS contactului dvs. in materie de sudare.

Sudare MIG pulsatd NORMALA 1—>

Transferul metalului in arc are loc prin desprinderea unor picéturi determinate de impulsurile actuale. Microprocesorul calculeaza toti
parametrii MIG pulsati pentru fiecare viteza a s&rmei, pentru a asigura rezultate superioare de sudare si aprindere.

Avantajele sudarii Mig pulsate sunt:

Deformari reduse la curenti mari de sudare in sudarea "globulara" obisnuité si gamele arcului de pulverizare
Permite toate pozitile de sudare

Topire excelenté a s&rmelor din otel inoxidabil si aluminiu

Eliminarea aproape completa a stropilor si astfel a lucrarii de finisare

Aspecte corespunzatoare ale cordonului

Emisii reduse de fum comparativ cu metodele obisnuite si chiar arc scurt de viteza (pana la 50% mai putin);

I

Programele pulsate DIGIPULS Il 420-520 pentru otel inoxidabil elimina stropii mici care pot aparea pe tablele subtiri la viteze foarte mici de

derulare sarma. Aceste "mingi" sunt provocate de pulverizarea rapida a metalului la momentul desprinderii picaturilor. Anvergura acestui
fenomen depinde de tipul si originea sarmelor.

Aceste programe pentru otel inoxidabil au cunoscut ameliorari ale operarii la curenti slabi si cresterea flexibilitétii de utilizare pentru sudarea
tablelor subtiri folosind metoda Sudare MIG pulsata.

Rezultate excelente pentru sudarea unor table subtiri din otel inoxidabil (1 mm) sunt obtinute folosind metoda Sudare MIG pulsata cu sarma
cu @ 1 mm in blindaj M12 sau M11 (media 30A este acceptabila).

Aspectul imbinarilor procesate folosind DIGIPULS 11l 420-520 este de calitate comparabild cu cea obtinuta prin sudarea TIG.
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Mig pulsatoriu cu zgomot redus sau Soft Silence Pulsat (SSP)
Propus pt. diametrele de @ 1 si 1,2 mm in ofel sau in inox, aceste noi sinergii pulsante permit:

+ o reducere semnificativa a zgomotului arcului electric
+ unarc electric mai temperat, mai energic si cu 0 mai mare deschidere
+ 0 baie de fuzionare mai calda, deci un cordon de sudura mai fluidizat

[\ \

observatie: pulsantul cu zgomot redus permite o sudura intr-un mediu mai agreabil. acesta aduce mai multa energie in baia de fuziune, deci poate fi utilizat
foarte usor la orizontala, dar este mai greu de manuit la sudurile pozitionate..

7.2. CICLU AVANSAT DE SUDARE

Ciclu 2- trepte
Apéasarea declansatorului activeaza derularea sarmei si pre-gazul si porneste curentul de sudare. Eliberarea declansatorului determing
oprirea sudarii.

Ciclul Pornire la cald (Hot Start) este validat de parametrul tHS=OFF din submeniul general Ciclu (Cycle) din CONFIGURARE (SETUP).
Permite pornirea sudarii cu un varf de curent care faciliteaza aprinderea.
Panta descendenta permite finisarea cordonului de sudura cu un nivel in scadere al sudarii.

S

Viteza sarma

SHS - ' v -

+THS

|
o

s Lungime arc
| L e
U ‘i \51'5 i

PoG
.

Ciclu 4- trepte ‘ _LP“" 5

Apasarea declansatorului de prima data activeaza pre-gazul, urmat de Pornirea la cald (Hot Start). Eliberarea declansatorului pomeste sudarea.
Dacé Pornirea la cald (HOT START) nu este activa, sudarea va incepe imediat dupa pre-gaz. Intr-un astfel de caz, eliberarea declansatorului (a doua
treaptd) nu va avea nici un efect, iar ciclul de sudare va continua.

Apasarea declansatorului in faza de sudare (a treia treaptd) permite controlul duratei pantei descendente si al functiilor anti-crater, conform temporizarii
pre-programate.
Dacé nu existd panta descendentd, eliberarea declansatorului va comuta imediat in post-gaz (asa cum este programat in Configurare - Setup).

Tn modul 4-trepte (4T), eliberarea declansatorului opreste functia anti-crater daca panta descendents este ACTIVATA.

Daca panta descendents este DEZACTIVATA, eliberarea declansatorului va opri POST-GAZUL.
Functiile de Pornire la cald (Hot Start) si panta descendenta nu sunt disponibile in modul manual.
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Ciclu puncte

Apasarea declansatorului activeaza derularea sarma si pre-gazul si porneste curentul de sudare. Eliberarea declansatorului determina oprirea
sudarii.
Ajustarea setarilor Pornire la cald (Hot Start), pantd descendentd si secventiator este dezactivata. La finele temporizarii in puncte, sudarea se
opreste.

- s

B>+

< 8>

c
<
o

i i ;
I ]
PG ) | PoG

Secventiatorul este validat de parametrul “tSE=0FF” din submeniul ciclu specific al CONFIGURARII (SETUP).
Pentru a-l accesa:

Parametrul "tSE" este afisat in meniul "CYCLE"

Setati acest parametru la o valoare cuprinsa intre 0 i 9,9 s.

Ciclu secventiator

tSE : Durata celor 2 placi daca = OFF.
ISE : Curent al doilea nivel ca % din primul nivel.
Disponibil doar in mod sinergic, ciclu 2T sau ciclu 4T.
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Reglajul fin (parametru care poate fi ajustat in meniul configurare ciclu "rFP)

In sudarea pulsata, functia de reglaj fin permite optimizarea locului de desprindere a picaturilor conform variatiilor din componentele sarmelor

utilizate si a gazelor de sudare.

Atunci cand sunt observate in arc stropi fini care pot adera la piesa de lucru, setarea de reglaj fin trebuie sa fie modificata in valori negative.
Daca picaturi mari sunt transferate de arc, setarea de reglaj fin trebuie sa fie modificata in valori pozitive.

PR-pulverizare sau ascutirea sarmei

Finele ciclurilor de sudare poate fi modificat pentru a impiedica formarea unei mingi la capatul sarmei. Aceasta operatiune a sarmei produce o
reaprindere aproape perfectd. Solutia selectata constd in injectarea unui varf de curent la finele ciclului, lucru care face capatul de s&rma s&

devina ascutit.

Nota: Acest varf de curent de la finele ciclului nu este de dorit intotdeauna. De pilda, in momentul sudarii tablei subtiri, un astfel de mecanism poate

provoca un crater.
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7.3. LISTA SINERGIILOR

SHORT ARC (SA)

30
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M21 M21 M21 M21 / M21
M14 M14 M14 M14 / M14
FeSG 112 M20 M20 M20 M20 / M20
/ I I 11 / 11
/ M11 M11 M11 / M11
CrNi / M12 M12 M12 / M12
/ M12 M12 M12 / M12
AlSi / / C1 C1 / C1
Al / / / 1 / C1
AlMg 3.5 / / C1 C1 / C1
AlMg 5 / / C1 C1 / C1
Cu Si / C1 C1 C1 / /
Cu Al / / C1 C1 / /
SD Zn / / M21 M21 / /
/ / M21 M21 / M21
RCW:SD 100 / / 1 1 1
MCW : SD 200 / M21 M21 M21 M21
/ / / M21 / M21
BCW : SD 400 / / / 1 / 1
SPEED SHORT ARC (SSA)
M21 M21 M21 M21 / M21
Fe SG1/2 M14 M14 M14 M14 / M14
M20 M20 M20 M20 / M20
/ M12 M12 M12 / M12
CrNi / M12 M12 M12 / M12
/ M11 M11 M11 / M11
L. mew:sb200 | | 0 7 7 M2 | /1 1 ]
0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm
/ / M21 M21 /
FeSG1/2 / / M20 M20 /
/ / / M21 M21 /
/ / / M20 M20 /
MCW: SD 200 / / / M14 M14 /
0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm
/ M21 M21 M21 / M21
Fe SG 1/2 / M14 M14 M14 / M14
/ M20 M20 M20 / M20
/ M11 M11 M11 / M11
CrNi / M12 M12 M12 / M12
/ M12 M12 M12 / M12
AISi / / C1 C1 / C1
Al / / C1 / C1
AlMg 3.5 / / C1 C1 / C1
AlMg 5 / / C1 C1 / C1
Cu Si / / C1 C1 / /
Cu Al / / C1 C1 / /
MCW : SD 200 / / / M21 / M21
BCW : SD 400 / / / M21 / /
0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm
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/ / M21 M21 / /
Fe SG 1/2 / / M14 M14 / /
/ / M20 M20 / /

/ / M12 M12 / M12

CrNi / / M12 M12 / M12

/ / M11 M11 / M11

NOTA: Pentru orice alte sinergii, contactati agentia noastrd

GAZ TABLE |
Description Old gaz reference
Ar82/C0O18 M21
Ar92/C0,8 M20
Ar/C02/02 M14
CO2 11 |
Ar/CO2/H2 M11
Ar98/C0O,2 M12
Ar/He/CO2 M12
Ar C1
WIRES TABLE
Description Désignation Reference
NERTALIC G2
FILCORD
I FILCORD C
Fe SG % Steel solid wire FILCORD D
FILCORD E
STARMAG
CuSi Copper SI!ICIum solid
wire
CuAl Copper A'V‘;irr”;”“m solid FILCORD 46
Al Mg 5 FILALU Al Mg 5
Al Mg 3.5 Aluminum solid wire FILALU Al Mg 3
Al Si FILALU Al Si 5
Al FILALU 99.5 Ti
FILINOX 307
CrNi Stainless steel solid FILINOX 308 Lsi
wire FILINOX 309 Lsi
FILINOX 316 Lsi
Sd Zn Galvanised solid wire FILCORD Zn
MCW cored wire STEELCORED
RCW Rutile cored wire INOXCORED
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1- FENIKEZ NAHPO®OPIES

1.1. NAPOYZIAZH TOY EZOMNAIZMOY

To DIGISTEEL Iil 420-520 / DIGIPULS Il 420-520 civai éva o€ GuyKOAANGNG PE TO XEPI TTOU TIAPEXE! TIG 671G BUVATOTNTEG:

+  ZuykoMnan ae MIG-MAG pe Bpayu 160 (short arc), Bpayu 16¢o uwnAng TaxutnTag (speed short arc), et HPS, en pulsé normal
et pulsé bas bruit (avéhoya pe 1o DIGIPULS), pe éviaon amd 15A éwg 420A 1 ammo éwg 520A.

+  Ext0Ni§n ouppaTwy diagopeTikou TUTTOU
= Xahupag, avoteidwrog xahupag, ahoupivio kai e1dikd aUppara
= ZupTayr oUppaTa kai gUppaTa e TTUpAva
= Aidperpor am6 0.6-0.8-1.0-1.2-1.4-1.6mm

+  ZUyKOAANan e eevoedupévo nAekTpddio
+ Aiodikacia okayiparog (amaireital o KIT W000010999)
+  ZUppa ouykdAAnang MIG pe CUPRO aloupivio j CUPRO TrupiTio.

To o€t ouykOANONG TTapEXETaI OE GUOKEUATia £Tolo TTpog Xpriomn, o€ ouvduaoud pe Tpo@oddTeg olppatog DVU P400 ou DVU
P500.

1.2. EZAPTHMATA TOY ZET 2YTKOAAHZHZ

To et ouykdMnang amoteAeital amod 5 Bacikd egaptruara:

1 - Mnyr 10%00¢ oupTepIAappavopévou Tou Baaikou kaAwdiou (5m) kar Tng Taiviag yeiwaong (5m)

2 - Kapotadiki guvepyeiou (TTpoaipETIKO),

3 - Tpopod6TNng aupuaTog

4 - Armhd ammoguvdedpevn TTAeEo0da PETagy Tou Tpo@oddTn GUPHATOS KA TG TNYAS 10XUOG,

5 - Kapotadiki guvepyeiou (TTpoaipeTIKo),
H mapayyeAia kai n mapadoon kabe e¢aptipaTog yiveral ExwpiaTa.
Ta TpoalpeTIKA gapTrpaTa TTou TapayyéAvovtal e Tov e¢omAiopd, Trapadidovral EexwploTd. MNa my eykaraaTaon Twv
TIPOCIPETIKWY EAPTNHATWY, avVATPECTE OTIG 0dNYiEG TTOU TrapEXOVTAl PE QUTA.

MPOEIAOMOIHZH:
O1 mAaaTIKéG xelpoAaég dev TpoopidovTal yia Tnv avaptnan Tou oeT. H aTabepdtnta Tou e€0TTAIGHOU €ival eyyunuévn Povo yia
péyiom khion 10°.
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1.3. MHIEZ IXXYOZX KAI TEXNIKEZ MPOAIATPAQEL
DIGISTEEL 1l1 420 | pIGISTEEL Il | DIGIPULS Ill 420 | DIGIPULS Iil 520
W000383615 | 520 W000383617 |  W000383661 | WO000383662
Kipia mAeupd
KUpia mrapoxn ioxUog 400V 400V 400V 400V
ZuyvotnTta KUpIag TTapoxng 10x00g 50/60Hz 50/60Hz 50/60Hz 50/60Hz
Q@éNipn kupia katavaiwaon 185A 285A 211A 285A
MéyioTn kUpia karavaAwaon 26 A 339 A 271 A 339 A
Kupia aogaieia 25AGg 32AGg 25A Gg 32AGg
Méyiatn @aivopevn 10x0g 18 KVA 23,8 KVA 18,9 KVA 23,8 KVA
Méyiatn evepyr 10X0g 17,2 KW 22,4 KW 17,7 KW 22,4 KW
Evepyn 10xUg o€ avayovn (IDLE) 28W 29W 29W 29W
Amédoon ot éy. Pedua (MIG) 87 89 87 89
ZuvteAeaTrG 10YU0G O¢ péy. Pevpa (MIG) 0,96 0,94 0,93 0,94
Cos Phi 0,99 0,99 0,99 0,99
Acutepetouoa TAeupa
Xwpig 160N @opriou (cUPEWva pe To TTPdTUTIO) en MIG 57V 73V 73V 3V
| | v | e
EUpog auykoAnong Méy. MMA 15A 1 420A 15A / 500A 15A 1 420A 15A / 500A
- - 5 - -
gggégiéggt))upylag oTo 100% en MIG (kUkAog 10 AeTrmiov 350A 450A 350A 450A
- - 5 - -
E;Jgﬁgi ())\?(T:?upvlag 010 60% en MIG (k0khog 6 AeTrTav 380A 500A 420A 500A
KukAog Asitoupyiag aTo péyiaTo peupa atoug 40°C en MIG 40% 60% 60% 60%
Aidggpopa
AiaoTéaeic (MxMxY) 720%295 x 525 | 720x295 x 525 120X 2% 12X x
Bapog 34 kg 40 kg 36 kg 40 kg
Oepuokpaacia Aciroupyiag -10°C/+40°C -10°C/+40°C | -10°C/+40°C | -10°C/+40°C
Oeppokpaaia amobrkeuang -20° C/+55°C -20°C/+55°C -20°C/+55°C | -20°C/+55°C
el B el
Aeiktng mpoaTaciag IP 23 IP 23 IP 23 IP 23
KA&on pévwong H H H H
Mpéruio 60974-1 & 60974- | 60974-1 & 60974- 60974-1 & 60974-1 &
10 10 60974-10 60974-10

A

MPOEIAONOIHZH: H auykekpipévn Tmyn pedparog dev xpnalpoTolital ae Bpoxn A x16vi. Mopei va amobnkeuTei o€
€EWTEPIKG XWpo, aAAG Bev TTpoBAETTETaI yIa Xprion Xwpig TTpoaTaaia kard T didpkeia BPoXOTTwonG.

A Generator recommended according to the welding current
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2 - ENAPZH AEITOYPTIAZ

2.1. HAEKTPIKH ZYNAEZH XTO AIKTYO
To DIGISTEEL Ill 420-520 / DIGIPULS Il 420-520 civai éva TpiQadikéd g€t guykoAAnang 400 V.
€av 10 BIKTUO 0AC TTANPOI QUTEC TIO TIPOBIAYPAPED, APKEI VO GUVOECETE Jia TIPICa "TPIQATIKN + YEIWON" OTO AKPO Tou KaAwdiou Tpo@odociac.

NPOEIAOMOIHZH: Me v Tpolm6Bean 611 n eumrédnon Tou dnudaiou CUaTAATOS XaunAng Tdong aTo onueio XaunAig
00geudng eivar KaTw oo :

98,2 mQ pour le DIGISTEEL Il 420

28 mQ pour le DIGIPULS 111 420

20.6 mQ pour le DIGISTEEL Il 520 et DIGIPULS I 520.

o e¢omhiopdg autdg ouvadel pe Ta mpétutia IEC 61000-3-11 kar IEC 61000-3-12 kai prropei va ouvdeBei o dnuéaoia
ouoTipaTa xaunAig Taong. O Texvikag eykatdoTaong i 0 XPAOTNG Tou £6TTAITHOU €ival uTeUBuvog va dIao@ahiael, KaToTTv
dlaBoUAEUaNG e TOV XEIPIOTA TOU GUGTAUATOS DIAVOUNG EAV XPEIATTE, OTI N EUTTEONCT TOU CUGTAUATOS GUVASE! JE TOUG
TIEQIOPITHOUG EUTTEBNONG.

NPOEIAOMOIHZH: Autdg o egomhiopdg KAaang A dev TipoopileTal yia Xprarn O€ KOTOIKNUEVEG TIEPIOXEG OTTOU N NAEKTPIKN
evépyela Tapéxeral amd 1o dnudaio oUaTUA TTAPOXAS XAUNARG TAONG. € QUTEG TIG TIEPIOKES TTOPE val uTTAPEEI SuakoAia oTn
dlac@aAion Tng nAekTpopayvnTIKAG GUHBATATNTAG, ECAITIOG TWV AYWYIMWY OAAG Kal akTIVOBOAOUEVWY TTaPEUBOAWV

2.2. 2YNAEZH TOY TPO®OAOTH ZYPMATOZ

A MPOEIAOMOIHZH: TpeTrel va EKTEAETTEI PE TN YEVVNTPIA AVEVEPYN.

ZuvdEéoTe Ta KAAWBIO aTOV TPOYOBOTN CUPHATOS XPNTIHOTIONWVTAS TIS KATAANAEG BEaEIG UVEDNS connecteurs.
ZuvdéaTe To AANo Gkpo TG TTAeGoUdaG aTn yevvATpIa.
ZuvdéoTe TNV TO1UTTIdA OUYKAMNnong MIG oTov Tpo@od6Tn aUpuaTog.

2.3. DOEIPOMENA EEAPTHMATA

EIZOAOZ
OAHIO NPOXAPMOI'EAZ PAOYAO
LYPMA

ENAIAMEZO EZ0AOZ
OAHIO ZYPMA OAHIO ZYPMA

06/0,8 W000305125
XAAYBAL 09/1,2 Plastic W000277008 W000277335
ANOZEIAQTOX W000277338 W000267599 W000277334 W000277335 | W000277336
W000277333
XAAYBAL W000305126 W000277336
1,4/1,6 W000277009
SYPMA 09/12 W000277010 W000277335
ME MTYPHNA 12/1,6 W000277333 W000277338 W000266330 W000277334 W000277335 | W000277336
1,4/1,6 W000277011 W000277336
EAAOPA 1,0/1,2 ALUKIT W000277622
KPAMATA 12/1,6 ALUKIT W000277623

Auvardmta xpong Twv pdoukwv ammd ahoupivio Pe aUpua amd xaAupa kai emevaupévo alppa.
Mpoadptnon pdouAwv
H mpoodpman twv pdouhwv atn Bacn amaitei évav Tpooappoyéa pe kwd. W000277338.

2.4, 2ZYNAEZH THZ TZIMMIAAZ KAl THZ MONAAAZ WYKTH

H 1o1umida ouykdAAnang MIG ouvdéeTal aTo HTTPOaTIVO PEPOG TOU TPOPOdATN aUpHaTOg, apdTou emReBalwBei OTI £xel kaTAANAa eCoTTAIOTET

e Ta avTAAAOKTIKG TTOU avTIoToIXoUV 0TO 0Uppa TTou Ba XpnaloTroIngei yia T cuykoAAnan.

la 1o okod autd, TapakaAeioBe va avaTpétete oTIg 0dnyieg NG TOIUTTISAG.

Av xpnoipotoieite YAPOWYKTH taiumida, ppovtioTe va guvdEoETe T povada Tou WUKTN aag 0TO oW PEPOS TNG YEVVATPIAG, KABWG ETTioNg Kal aTnv
AECOUda «vEPOUY.

NMPOZOXH :
A H XwpIg-@opTion AEITOUPYIO TOU YUKTN eV BEV EXEI CUVOEDEI PE PO TOITTION PTTOPEI VO TIPOKAAETEI TV KATAOTPOYN TOU.
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2.5. LYNAEZH EIZOAQY AEPIOY
H ¢¢odog Tou agpiou BpiokeTal aTo Tiow PEPOG TG TTNYAS 10XU0G. ATTAG gUVEDTE TO TNV €€0D0 TNG EKTOVWTIKAG BaABIdag aTn @IaAn agpiou.
+ TomoBetroTe T PIGAN aepiou 0TO KAPOTOAKI GTO THOW PEPOG TNG YEVVATPIAS KOl OTEPEWATE TNV PE Tr BoriBEIa TOU IpAvTa.
+  Avoitre eha@pwg kal aTn ouvéxela kAeiaTe Eava T aTpd@Iyya TG QIAANG yia EKKEVWAT TUXOV PUTIWV.
+ TommoBeTAGTE TOV EKTOVWTH/UETPNTY) TTAPOXIS AEPioU.
+  Avoigre ) @i1GAn agpiou.
Karé m didipkeia Tng auykOAAnang, n mapoxr agpiou Ba mpémel va kupaivetar ueragy 10 kai 20/AeTTTo.

MPOEIAOMOIHZH:
BeBaiwbeite 611 £xeTe aTEPEWTEI YEPA TN PIGAN OEPIOU GTO KAPOTTAKI TOTTOBETWVTAG TOV IHAvVTa aoQaAEiag.

2.6. ENEPTOMnoIHzH

O yevIK6g B10KOTITNG BpickeTal 0To TTiow PEPOG TNG TTNYRG 10XU0G. MaTAGTE TOV BIAKATITN VI VO EVEPYOTTOIATETE TO UNYXAVNHA.

1
0 @3 Inueiwon: Mnv Trardre woTé Tov S10KOTITN KOTA TN SIGpKEIa THG GUYKOAANGNG.

e KBt ekkivnan Asiroupyiag, n yn 10x00¢ eupavilel Tnv €kdoan AoyiopIkoU Kail TRV avayvwpiapévn 10XU.
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3 - OAHIIEZ XPHZHX

3.1. AEITOYPTIEZ MIMPOZTINOY MNMINAKA

ApiaTepni 086vn: Taan, Ae€ia 006vn: Pelpa / Taxitnta aupuarog /
TIéX0G OUPHATOS
0086vn emihoyng Aeimoupyiag auykdAAnang

KoupTri emAoyrig Aeimoupyiog auykOAAnong

[ EH

AlakoTrTeg emihoyng yia T péBodo ouykdAnang

‘Evoeign petpn eu@aviopevwy Tipwy (dedopéva Tipiv, Katd n didipkeia Izl
Kal YETA T oUyKOAANGN)

Voyant « mode programme actif »
Codeur pour la navigation
Voyant affichage courant, vitesse fil, épaisseur

Bouton sélection pré-affichage

ERERERERE

Commutateur de sélection gaz, diamétre fil et nature du fil
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3.2. BAOMONOMHZH MHIHZ 1ZXYOZ

MPOEIAOMOIHZH:
Kara v Tpwrn eKKIvnon Asitoupylaao, n abuovounan eival eva amapaithto Bnpa yid Ty ETMITEVEN TTOI0TIKNG

OUYKOMNONGD. £V N TTOMKOTNTA EIVOI AVESTPAMKEVN, TO NHO AUTO TTPETTEI Va ETTAVAANPEEI

BAua 1: TupioTe Tov S1akdTTn diapétpou alpuarog ot Béon SETUP (PUBpion) kai matiaTe 1o kouptri OK yia va petafeite atny 086vn CONnFIG
BApa 2: EmAESe v mapdpetrpo CAL (Babuovdunaon) e Tov apiaTepd kwdikotroint kai On (Evepy.) e Tov 8e€id kwdikotmoinTh

BApa 3: Mariote 1o kouptri OK aTov pmrpoaTivé Tivaka. X1y 086vn epgavietal n évdeign triGEr. (ZkavodaAn).

Bipa 4: ApaipéaTte 10 akpo@Ualo TG TOINTTIOAG.

BApa 5: Koyre 10 alppa.

BApa 6: TomobetoTE TO TEAXIO €701 WATe va £pBEI O€ ETTAPH [ TOV TWARVA ETTAPAG.

BApa 7: MamoTe T oKavdaAn.

BApa 8: Zmv 086vn Ba epgavioTei n évdeign L (mepiéAign kahwdiou).

BApa 9: XpnoiyotoiiaTe Tov 3€€16 kwdIKoTmoINTA yia va epeaviaTei n 1A R (avrioTaon kaAwdiou).

BApa 10: KAsiaTe 10 Setup (PUBuIaN).

3.3. OOONH KAI XPHZH

3.3.1. Mode synergique

O1 Tipgég pedparog, Tdang Kai Taxoug Tou avaypdeovral yia kaBe puBuian TaxitnTag Tpogodoaiag gUpUaTog TTAPEXOVTAI HOVO VIO EVNHEPWTIKOUG
okotroUg. AvTiaToloUv O€ PETPATEIG UTIO GUYKEKPIPEVEG TUVONKES AcIToupyiag, 6TTwg BEan, uAKog TeAikoU TUAUATOG (OUYKOAANGN ot opifovTia Béan,
OUYKOMNDN e PETWTTIKA paQry).

To pelpa Kal n 1aon ou eueavifovial avTioToIxo0V OTIG PETEG UETPNBEITES TIPEG Kal UTTOPET va diagépouv amo TIg BEwpnTIKES TIEG.

‘Evdei€n LED yia tn Aeitoupyia mpoypappdrwy:

= OFF: eppdavian odnylwv TpIv TN CUYKOAANGN.

= ON: Epgdvion perprioewv (PEOES TIHEG).

= AvaBoofriver: Metprioeig katd tn S1GpKela TNG CUYKOAANGNG.

Emidoyn oUppatog, diapétpou, agpiou, peB6Sou cuykOAAnong

EmAégre Tov T0TT0 TOU GUPUATOG, TN BIGETPO TOU CUPHATOG, TO 0EPI0 TUYKOMNONG Kai TN HEB0dO GUYKOAANGNG YUpVWVTag TOV avTiaTolxo SIaKATIT.
H emmihoyn Tou UAikoU kaBopider TIG DIaBETIUEG TILES yia TN BIAUETPO, TO GEPIO Kal TIG PEBGDOUG.

Edv dev umdipxel auvépyela, n Tmyn 10x00¢ eu@avidel Ty £voeitn nOt SYn GAS SYn, dIA SYnou Pro SYn.

1hoyn AeiTtoupyiag auykOAAnong, prkoug T16ou kai TpoBoAng Tpiv Tn ouykGAAnon

EmiAECTe Aeioupyia auykdAnang 2T, 4T, katd anueia, GUVEPYIKN Kal XEIPOKivnTn XpnailotrolwvTag 1o Kowpio (3). To pAKkog Tou T6¢ou WTmopei va
TIPOTAPHOCTE! e TOV apIaTepd KWAIKOTIOINTA (7), EVW N TTPOTAPKOYT TNG TTPOROARG TTPIV aTTd TN GUYKOAANGN viveral pe Tov 0e€16 kwdikotroinTh (8).
H emAoyn Twv pokaBopiopévwy pubuioewy TpIv T auykOAANGn Trpayuatotrolital matwvtag 1o koupTi OK. (10)

3.3.2. Xeipokivntn AsiToupyia

Autr gival n amoguuttAeypévn Asitoupyia Tng ouakeung ouykOAAnang. O mapduetpor Tou umopoly va puBuIaTolv gival n TaxutnTa Tpowbnang Tou
oUpuaTog, n Taan Tou TO¢oU Kal ol pubuioelg akpipeiag.

Ze auTh T AeiToupyia eggavietar udvo n TipA ™G TaxUTTOS TOU OUPHATOG.

3.3.3. Aeitoupyia SETUP (PU8uion)

Npoéopaon otn Aeitoupyia SETUP (PGBpion):

H mpdaBaon amv 086vn SETUP (PUBpion) umopei va yivel povo étav dev uTrapyel GuykOAnan ae eEEAICn, pubuidovtag Tov emmihoyéa dlapéTpou
oUppaTog oTOV UTTPOaTIVO Trivaka otn Béan 1.

AroteAeital ammé 00 AvaATITUCTOUEVA PEVOU:

'CYCLE’ = PUBuion yia 1i¢ @aaceig Tou kikAou. Avarpétre atnv mapdypago 6.2 yia AeTTopépeieg

‘CONFIG’ = MNapdpetpor TyAG 10%00¢

PUBpion mapaypérpwv Tou SETUP:

2t 8¢éan SETUP (Pubuion), emAégre CYCLE i CONFIG marivrag To koupti OK.

l'upiaTe TOV apIOTEPS KWAIKOTIOINTA Yia va TIEpINYNBEiTe e KUAION OTIG S10B£TIUES TTAPAUETPOUG.
l'upioTe Tov BE§I6 KWBIKOTIOINTH Y1 VO OPICETE TIG TIPEG TOUG.

‘Evapen ouykdAAnaong. OAeg o1 alhayég amoBnkeuovtal kard v 6060 oo 1o pevou SETUP (PUBpion).
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Aigta d100éo1pwv mapapétpwy ato pevou COnFIG

Ag&T‘fgn Aegia 086vn BAua Hpost:c;vusvn Mepiypaen
Pubuion mapauérpwy g povadag udpoyugng. 3 moaveg kaTaoTACEIS:
On: E¢avaykaopévn evepyotroinan, n povada udpdyugng eival
TIGVTA EVEPYOTTOINMEVN
GrE On -;OFF - Aut Aut OFF: E¢avaykaayévn amevepyotroinan, n povada udpdyulng eivai
TIAVTQ OTTEVEPYOTTOINKEVN
Aut : Autépan Aeimoupyia, n povéda udpdyuing Acitoupyei dtav
Xpeladeral
Aopaheia TG udpoyugng. 3 mlavég kaTAoTACEIG:
nc : Kavovikd kAeioTh,
Scu nc-no - OFF OFF no : Kavovika avoik),
OFF : Amevepyotroinuévn
Movada tou epgavideral yia TaxitnTa Kai Téyog KaAwdiou:
Unit US- CE CE - Movada HMA: viowv
- CE: povéda pérpnang
Xpbvog kaBuaTtépnang akavdaAIgHOU yia TV EVEPYOTTOINaN EVOG
CPt OFF-0,01-1,00 0,01s 0,30 TTPOYPAPUATOS (MGVO 0T AsiToupyia auykOAANGONG 4T).
Mmopei va xpnaipomoinbei yia ta mpoypauuara guykdAAnang 50 éwg 99.
EmiAéCre Tn yAwooa Tou egavileTal Povo edv gival guvdESEPEVOS O
Fr,dE,En,It,ES,PO, 1p0Q0d06TNS kaAwdiwv RC-JOB A P500
LAN ,nL,SU,Pt,rO,dA, En AyyAikd (EN) -ltaAiké (It) - lomravika (ES) -MoAlyiké (PO) - OMavdika (nL) -
nO,Fi,Sh,CS,Hu Zoundikd (SU) -Moptoyaikd (Pt) - Poupavikd (RO) - Aavikd (DA) - NopBnyikd
(NO) - Pivhavdika (Fi)ZhoBakika (Sh) - Taexika (CS) - Ouyypikd (Hu)
PGM no-yES no Evepyomoinan / amevepyotmoinan Tng Asitoupyiag Slaxeipiang TpoypapuaTwy
Xpnaiuotoigital yia mn pUBuIon Tou diaBéaipou 0poug TTPOCAPHOYRG TwV EAG
PGA OFF - :000 - 020 % 19 OFE napau'éprv: TGXL'JTI]’TG oUpuaTog, ngn Tégou, ’6uvap’n<r'] 16¢0U, pl’JGplqng
akpipeiag Twv TaApwv. Xpnaiyotolgital povo dtav eival evepyotroinpévn n
dlayeipion TPOYPOUATWY Kal Ta TTPOYPAUATA Eival KAEISwpéva.
CAL OFF -on OFF BaBuovounan taipmidag & mAegoudag yeiwang
EmidoyR puBuicewv Tax0tnTa oUpPaTog Kai Taom 1d¢ou:
AdJ Loc—rC Loc - Loc: Totmiké aTnv TNyr| 1p090d00iag
- rC: moTevaI1dpeTPO ThAEXEIPIGUOU 1 TTUPGOU
L 0-50 1uH 14 PUBpian / évdeign amomviyou kaAwdiou
r 0-50 10 8 PUBpion / évdeign avriotaong kaAwdiou
SoF no - yES no AeiToupyia evnuépwang AoyIgUIKOU.
Emavagopa epyoaTaaiakwy puBpicewy. Matwvtag YES mpaypatomoleital
FAC no-yES no ETTOVAPOPA TV TTAPAPETPWY OTIG EPYOTTACIOKA TIPOETTIAEYHEVEG TIPEG TOUG
kard v €¢odo amd 1o yevou SETUP (PUBuion).
AigTa d100éo1pwyv Tapapétpwy ato pevol CYCLE
Af,'e?\f,‘,m Aegia 086vn BApa ﬂposrTrlll);rs,]vusvn Mepiypagn
Xpdvog auykdAAnang kard anpeia. X1n Aeiroupyia Spot (Kard onpeia) kai
tPt 00.5-10.0 0,1s 0,5 Aeitoupyia Manual (Xeipokivntn), or puBuiceig Bepunig évaping, peiwang
évraong pelpatog kai eAéyxou diadoxng dev pmropolv va TpoTroTroinbolv
PrG 00.0-10.0 0,1s 0,5 Xpbvog "Pre-gas”
tHS OFF-00.1-10.0 01s 0,1 Xpdvog Bepprig évaping
IHS ~70-70 19 30 Paopg Bepung évapgng (tTaximTa mpowdnong alppatog). X% =+ Tou pelpaTog
OUYKOAANGNG
UHS --70-70 1% 0 Taon Bepung évaping X% =+ g Tong 1d¢ou
dyn %8 i ;8 1% 0 PUBIoN akpieiag aTo Ppayl 1650
rFP %8 I %8 1% 0 PUBuION akpiBeiag aTnv TaAuIkA Aermoupyia
dyA 00-100 1 50 Auvapiki kpouang 16¢ou aTo nAekTpddIo
tSE OFF-0.01-2.50 0,01s OFF Xpdvog eAéyxou diadoxng (EAeyxog dladoxrg, HOVO 0T CUVEPYIK AsiToupyia)
ISE 90+ 90 19% 30 ETriTrgéo évaang peupatog eAEyxou d1adoxng. X% + Tou pelpaTtog
OUYKOANGNG
dst OFF-00.1-05.0 0,1s OFF Xpdvog aTadIakAG UEIwang TG EVIaang Tou pePaTog
DdS| —70-00.0 1% -30 Psl"Jpa 010(6|dKr"]g peiwang (taxdtnTa mpowdnang aUpuarog). X% + Tou
PEUUATOS OUYKAAANONG
dsu --70-70 1% 0 Taon oTadiakAg peiwang. X% + g 1éong 16¢0U
Pr_ 0.00-0.20 0,01s 0,05 Xpbvog ammoQuUYAS «TIVAYUATOSH
PrsS Nno - yES no Evepyotmoinan Pr-wekaopol
PoG 00.0-10.0 0,05s 0,05 Xpdvog "Post-gas”
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IHMEIQXH: Le DIGISTEEL Ill 420-520 / DIGIPULS Il 420-520 divel Tn SuvaTtdtnTa KAEIBWUATOS TOU WEVOU TIpoypapuaTwy. H Aeitoupyia auth ivai
d106€aiun otV 086vn TpoypapudTwy e TV TapdpeTpo COD. O xpraTng TTPETTEI Va ONUEILVEL TOV KWAIKO KAEIBWHATOG TTOU £I0AYAYEI WATE Va Eival O€
B€an va amevepyottoinael 1o KAeidwua g AsiToupyiag.

3.3.4. KAjon wpoypapyarog pe 1n okavddin
H Aeiroupyia auth emimpémel Tnv aAuo1dwth ouvdean 2 éwg 10 mpoypappatwy. H Asitoupyia ival diaBéaipun aTn Acitoupyia guykOAnang 4T pévo kai n
AeiToupyia dlaxeipIong TTPOYPAPUATWY TTPETTEI VA EIVAI EVEPYOTTOINUEVN.

Aluoidwri) 00vean TpoypappdTWY:
H Aeiroupyia kARang TpoypapuaTwy Asitoupyei pe Ta poypauuara P50 éwg P99, avd 6ekadeg.
= P50>P59, P60-> P69, P70>P79, P80-> P89, P90>P99

EmIAECTe TO TPWTO TTPOYPaNMA e TO oTToi0 BéAETE va EgkivAaeTe TNV aAugida oag. ZTn guvéxela, kard Tn S1apkeia TNG ouykOAANang, kaBe popd TTou
TIATATE TN OKAVOAAN, TO TIPAYPauUa OAAGCE!

la v aAuo1dwth ouvdean Aiyétepwy ammd déka TTPOYPAUUATWY, TIPETTEI va OPITETE Wia DIAPOPETIKY TTAPANETPO (TUVEPYEID I} KUKAO GUYKAAANGNG) aTo
Tpdypaupa Tou avTioTolxei aTo TEAOG Tou emBuuNToU GUVOAOU.

Ymépxel n duvardtnta pUBUIGNG Tou Xpdvou TIaThPATog TG okavoaAng yia Tnv avixveuan g ahhayng aAuaidag Tpoypapudrwy: SETUP - CPT -
eloaydyete pia TipA amo 1 éwg 100 = kal kAeiote To SETUP

Mapaderypa: AnuioupynaoTe pia Aiota mpoypapudtwy amé 1o P50 éwg 1o P55 (6 Tpoypdpupara).
1) Zro mpoypaypa P56, TomoBetroTe vav diapopeTikG KUKAo auykOAANaNG f auvépyela ae axéan ue To P55 yia va Teppartioete Tnv ahugida
2)  EmAégre 1o mpoypapua P50 (Trpwro Tpdypapua yia Tnv Evapgn TG ouykoAAnang)
3)  =ZekIvAaTe TN OUYKOAANGON

KaBe popd rou Tatdre T okavddAn, n tmyn 10x0og aAAadel o Tpdypapua péxpi 1o P55. Otav oAokAnpwbei n aAuaida, n myn 10x00¢ ETTAVEKKIVE TN
Aerroupyia amé 1o P50.

3.3.5. Autoudarotroinan

a) Ta DIGIPULS Il autopatotroloGvTal ge oAU atrAd TpdTro. Ma va yivel autd apkei va ouvOEaeTe Ty Trapexopevn Tpida J2 aTo Triow
MEPOG TNG CUTKEUAG.

O evdeieig Twv auppdtwy eivar: NIVEAU N1

£6050¢ emagng évraang ri: Enpn emagn | K de J2 |

£€000G £TTaPNG EvTaang KoIvo ri: &npn emaen | L de J2 |
TQoyal | T deJ2 |

KoIvo opahya | L deJ2 |

£10080¢ okavBaAng (+): ToTroBeTeITal O€ &npn emmagn | U de J2 |
£10080¢ okavBaAnG (-):ToTroBeTeITal O Enpn £TTagn | M de J2 |

O VO ETMIKUPWOETE TO KAEiTIWo TnG eagng R, Tpémer omwadnmore va BaAete 1o « Aut =Off ». H kaBuaTtépnan tou kAeigipaTog TG
emagig pubuieTal péow TG TIPAG ‘rit aTo uTro-pevou “ Palier ” Tou SETUP.

Auto niveau 1
Level auto 1

Inueiwaon : Ao mpoemihoyn, nAeiroupyia Tou £xel ETIAEYET €ival 0 XeIpokivnTog TPOTIOG.

0 100G NG €MAeYPEVNG XPriONG OTITIKOTTOIEITAl OTTO TNV BECIA Wn@IaKr £vOeIgn dedopévwy..
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ENIAOTH THZ AYTOMATHZ AEITOYPIIAZ ME XEIPIZMO ANO AMOZTAZH MEZQ ANAAOIIKHEZ ENTOAHE

1. TomoBeTAOTE TOV YETAOTATN PTTPOCTA ATTO TNV YEWWATPIO 0TV évoEitn « SEt -UP ».

2. Miégovtag 1o koupTti « OK », emAEGTE TNV wn@iakn epedvian dedopévwy « Con FIG ».

3. TomoBetAaTe Tov apIoTEPS TMIAOYEQ IO VA ATTOKTATETE TNV Yn@Iakn vaeign Twv dedopévwy « Aut » ata apiatepd.
4. TomoBetAaTe Tov de€I6 emMIAoyéa yia va ammokTATETE TV Wn@lakn £vaeign Sedopévy « Nl » aTa degid.

4 - MNPOAIPETIKOZ EZOMNAIZMOZ, MAPEAKOMENA

4.1 - MONAAA MPOQZHZ ZYPMATOZ DVU P400, KQA. W000275266

4.2 - MONAAA NMPOQZHZ ZYPMATOZ DVU P500, KQA. W000275267

4.3 - LYITHMA MONAAAZ WY=HZ, KQA.W000273516
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4.4 - THAEXEIPIZMOY, RC JOB, KQA. W000273134

4.5 - YZKEYH THAEXEIPIZMOY 2 POTENTIOMETRES, KQA. W000275904

8z
s
N
5

Aermoupyieg TNAexeipioTnpiou:

Mpooappoyr Tng TaxUTTag Tou oUPHATOG KATA TN dIdPKEIA TNG GUYKOAANGNG Kal EKTOG CUYKOAANGONG
Mpooappoyr TG Taang Tou T6¢ou Kard Tn didpkeia TG GUYKOAANGNG Kail EKTOG GUYKOANGONG

4.6 - DUST FILTER, KQA. W000373703
4.7 - KAPOTZAKI Il, NEA EKAOZH, KQA. W000383000

l'a e0koAn getakivnon g Tmyng 10x00g o€ TepIBAAlov ouvepyeiou.

4.8 - KAPOTZAKI TENIKHZ XPHZHZ, KQA. W000372274
4.9 - OPTION SECURITE DE DEBIT, KQA. W000376539
4.10 - NPOAIPETIKO PUSH PULL, KQA. W000275907

4.11 - MPOAIPETIKOZ METPHTHZ POHZ, KQA. W000376539

DIGISTEEL I/ DIGIPULS Il 420-520
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5-MAEZOYAEZ ET TZIMNIAEZ

14

5.1. MAEZOYAEZ

MAegolda AEPOL 2 M — 70 MIM?

MAegotda AEPOL 5 M - 70 MIM?

MAeGolda AEPOL 10 M - 70 MM?2
MAeGolda AEPOL 15 M - 70 MM?2
MAegolda AEPOZ 25 M - 70 MM?2
MAegolda AEPOZ 30 M - 70 MM?2
MAegolda AEPOX 40 M - 70 MM?2
MAegolda AEPOX 50 M — 70 MM?2

sur cde)
sur cde)
sur cde)

)

sur cde

MAegotda NEPOY 2 M — 95 MM?2
MAegotda NEPOY 5 M — 95 MM?2
MAegotda NEPOY 10 M - 95 MM?
MAegouda NEPOY 15 M — 95 MM?
MAegouda NEPQOY 25 M — 95 MM2 (sur cde)
MAegouda NEPOY 50 M - 95 MM?

MAegouda NEPOY ALU 2 M - 95 MM?
MAegouda NEPOY ALU 5 M - 95 MM?
MAegouda NEPOY ALU 10 M - 95 MM?
MAegouda NEPOY ALU 15 M - 95 MM?
MAegouda NEPOY ALU 25 M — 95 MM?

5.2. TZIMMNIAEZ

PROMIG NG 341- 3 M
PROMIG NG 341- 4 M
PROMIG NG 341- 5M

PROMIGNG 341 W-3M
PROMIGNG 341 W-4M
PROMIGNG 341 W-5M

PROMIG NG 441-3 M
PROMIGNG 441-4M
PROMIGNG 441-5M

PROMIG NG 441W -3 M
PROMIG NG 441W -4 M
PROMIG NG 441W -5M

PROMIG NG 450W -3 M
PROMIG NG 450W -4 M
PROMIG NG 450W -5M

5.3. TZIMMIAEZ PUSH PULL

PROMIG PP 341 8M

PROMIG PP 441W 8M

PROMIG PP 341 8M TroTevaIopETPO
PROMIG PP 441W 8M TIoT1eVGI0UETPO

5.4. TZIMMIAEZ ME NOTENZIOMETPO

DIGITORCHP 341 -4M
DIGITORCH P 341W - 4M
DIGITORCH P 441W - 4M

réf. W000275894
réf. W000275895
réf. W000275896
réf. W000275897
réf. W000276901
réf. W000371246
réf. W000371245
réf. W000371244

réf. W000275898
réf. W000275899
réf. W000275900
réf. W000275901
réf. W000276902
Nous consulter

réf. W000371044
réf. W000371045
réf. W000371175
réf. W000371174
réf. W000371239

réf. W000345066
réf. W000345067
réf. W000345068

réf. W000345069
réf. W000345070
réf. W000345071

réf. W000345072
réf. W000345073
réf. W000345074

réf. W000345075
réf. W000345076
réf. W000345077

réf. W000274865
réf. W000274866
réf. W000274867

réf. W000385860
réf. W000385862
réf. W000385861
réf. W000385863

réf. W000345014
réf. W000345016
réf. W000345018

EkT6¢ amo TIg TUTTIKEG A€ITOUPYiEG TOIUTTIOAG, ETITPETEI ETTIONG TNV TTPOTAPHOYT TNG TaXUTNTAG TOU OUPHATOG KAl TO UAKOG TOU TOE0U, TGO KATA
Tn B1GPKEID TNG CUYKOAANGNG G0 Kall EKTAS TUYKOAANONG
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6.1. TENIKA

2 QopéG TO XAV, avAAoya pe TN XPAON TS GUOKEURS, KAVTE ETTIBEWPNON:
= NG kaBapIdTTAG TG YEVVATPIOG
= TWV NAEKTPIKWY TUVOETEWV Kal agpiou.

NPOEIAOMNOIHZH:

MoTté pnv emmixelpeite EowTeEPIKG KABAPIOWO 1 arokaTaaTaon BAGBNG TG GUOKEUNG Xwpi va BeBaiwbeiTe TTPWTA 6TI N CUCKEUR
£xel amoouvoeBei eviehwg amé To dikTuo.

ATTOgUVapUOAOYAOTE TA TOIXWHATA TNG YEVVATRIAS KA AVOPPOPATTE TN OKAVN KAl T METAANIKG owyaTidia TTou Exouv
OUOOWPEUTE] PETAE) TwV HayvnTIKWV KUKAWUATWY Kal Twv TrEPIENIEEWY TOU JETAOYNUATIOTA.

H epyaaia aut pémel va ekTeAeital pe TTAAOTIKO OKPOOTOUIO TIPOKEIPEVOU va Unv TTPoKANGEi {nuid oTa povwTIKd Twv

TEPIENICEWV.
A e kGBe evepyottoinan Tou e§omAIgUOU Kai TIpIv kaAéaeTe Tv Texvikr Ymoatipi€n yia BorBeia, eAéyEre Ta ¢c:

= Ot 01 akpodEKTES I0XUOG Eival KOAG OQIYPEVOI .
= Ot n téon Tou dikTOOU TTAPOXNAG Eival N woTh .
= 01 n porj Tou agpiou eival cwaTtn

= Tov 100 KQI Tr) 81GWETPO TOU GUPPATOS. TV KATACTACN TNG TOIUTTIOAG.

AYO OOPEZX TON XPONO
Babuovounon Twv pubyicewv peduaTog kai Tdong.
‘EAeyx0G Twv NAEKTPIKWY GUVOETEWV TwV KUKAWHATWY 10XU0G, EAEYXOU Kal Tpopodoaiag.
‘EAeyxog TG KaTAOTAONG TWV HOVWTIKWY, TWV KAAWSIiWY, Twv CUVOETEWY KaI TWV CWANVWOEWV.
EktéAeon kaBapiguou pe TETIETHEVO agpa

4308 8

A\

6.2. TPOXOI KYAIZHZ KAl OAHIOl LYPMATOZX
Ta egaptAuara autd e§aa@alifouv, UTTO KavovikEG GUVBRKEG, JaKpoxpOvIa Xpran TIpIV TTAPOUCIACTE AVAYKN avTIKatioTaong Toug.
Qo600 cuppaiver va ekdnAwBEi, peta amd kdmolo SiGaaTnua xpnong, urepBoliki Bopd f Epepatn oPeIAOpEVN OE TTPOTPUTIKEG EVOTIOBETEIG.

6.3. TZIMMNIAA

EAEyxeTE TAKTIKG TO OWATO GQIEINO Twv CUVOETEWVY, 01 0TToiEG EEaT@aAi{ouv TV Trapoxr Tou pelPaTog GUyKOAANanG. O1 PnxaviKEG KATATTIOVATEIS TTOU
oxeTiCovTal pe TIg BepuIkéS kpouaelg auuBdarlouv aTn xaAdpwan 0pICUEVWY TUNUATWY TG TOIUTTIdAG, KUPIWG:

owAAvag emageng
opoatovikéd KaAwdio
EKTOEEUTAPAG TUYKOAANGNG
Buoua Tayeiag amoouvdeang

430873

EAéy&re Tnv KaAA kKaTdoTaon Tou TapeBUCHATOS TOU POKOP TIPOTAYWYIS AEPiou.
ATTOOKPUVETE TIG eKTOEEUTEIC ETAANOU pETACD Tou GwARvVa ETTAPAG KOl TOU OKPOPUTIOU aQevag, UETAEU TOU aKpoPUGiou Kal TOU TOIXWUATOS APETEPOU.

= SPRAYMIG SIB, W000011093
= SPRAYMIG H20, W000010001

Kavre eppuanan ato aywyd alppaTog PeTd ammod KAbe méEpacpa piag umoutivag aUpuarog. EKTeAéaTe T evépyela auTh amé Tnv TTAEUpd Tou QIG TaxEiag
oOvdeang TG TOIUTTIOAC.

Edv xpelaotei, avikataoTioTe Tov 0dnyd oUppaTog £10680u TOIPTTIOAG.

H anuavtikr @Bopd Tou 0dnyol aUpUaTog EUVOET TIG BIAPPOES AgPiou TTPOG TO TTHOW PEPOG TNG TOIUTTIOAG.

Kavre eppuonan oto aywyd oUppaTog PETA amd KABE TEpaca piag umroutivag aUpparog. EKteAoTe T evépyeia auTh amé Tnv TTAeupd Tou QIg TaxEiag
00vdEaNG TNG TaIPTTIOAG.
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6.4. ZYNTHPHZH

NepiBAnua

DIGISTEEL 1ll 420-520 |

W000384741
DIGIPULS Ill 420-520
wo000384743
90002952P . 90002939P
90003030P
90002940P -
. ™~ /90002932P
W000386040_ '
™~ ~ W000373702

90002931P-_

90002315P

90002949P S ..
: 90002953P
(for 2 fans)

90002943P (for 1 fan)
90002942P
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EowTepiko Kal avaoTpopEac:

DIGISTEEL Il 420
~—WO000384736

91633320P
DIGISTEEL 1l 520

—WO000384737

) DIGIPULS 1ll 420
~~WO000385005

~
\\\ DIGIPULS 1ll 520
~WO000385006
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/90000389P

/90002950P

/W000148911
| )

|

|

W000370460’

|
________:[..--f-W000344738

| _~-90002919P

DIGISTEEL Il 420

W000385776 —W000344740

_-90002920P

DIGIPULS 1INl 420

W00038577¢9
— W000344739

_-90002920P

DIGISTEEL Ill 520 [ %
DICGIPULS Il 520 /[ X

W000385777
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W000384745

AN

W000384735 2 S
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W000277882

WO000384733

W000385787

W000373702

W000148911
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6.5. AIAAIKAZIA ANTIMETQIMIZHZ NPOBAHMATQN

AITIEE |

AYZEIZ

H FENNHTPIA EINAI ENEPIOMOIHMENH ENQ O MN

POZTINOZ MINAKAZ EINAI ANENEPIOMOIHMENOZ

Mapoyr 1o%00C |

EAéyEre TV rapoxn pelparog (o€ kabe gdan)

EM®ANIZH TOY MH

NYMATOZ EO1 ond

‘Exel onpeiwBei umépBacn Tou péyiaTou pelpaTog KPOUaNG TG TINYAS
10%00¢

MamiaTe 10 koupTi OK yia va ekkabapioete 10 a@dAua. Edv 1o mpoBAnua
eupével, kahéaTe Tnv YoaTApign MeAatwv

EM®ANIZH TOY MHNYMATOZ E02 inu

AVETTOPKAS avayvwpian g TmMyAg 10XU0¢ — MOvo KaTa Tnv ekKivnan —.
AaToxia ouvoéauwy

BeBaiwbeite 611 T0 TaIVIOEIDES KAAWDIO AVANETT OTNV KEVTPIKA KAPTA TOU
avaoTPOQED Kal TV KApTa KUKAOU gival cwaTd GuvOEdEpEVO.

EM®ANIZH TOY MHNYMATOX E07 400

BeBaiwbeite 611 n 1@0N TPOPOdOTIAG Eival EVTAS TOU OTTOdEKTOU EUPOUG +/-

AxatdAMnAn Tdon Tpo@odoaiog

20% Tng KUpIag TTapoxng 10xU0G TG TNYAS PEULATOC.

EM®ANIZH TOY MH

NYMATOZ E24 SEn

ZeaAua aioBnmpa Beppokpaaiog

BeBaiwbeite 611 0 gUvdeapog BI eival owaTd ouvdedepévog atnv kdpta
KUkAou (eGv By, dev ekTeAeiTal pétpnan Tng Bepuokpaaia)

O aioBnmpag Beppokpaaiag eival ektdg Aermoupyiag. KaAéate v
E¢utmpémnan MeAatwy

EM®ANIZH TOY MHNYMATOZ E25°C

Surchauffe de la source de puissance

Défaut ventilation

Laisser refroidir le générateur
Le défaut disparait de lui-méme au bout de quelques minutes

Vérifier que la ventilation fonctionne correctement

To pAvupa autd utodeIkvUEl OTI N

EM®ANIZH TOY MHNYMATOZ E33 MEM-LIM

pvAun Gev givar TAEOV AEITOUPYIKA

Auchermroupyia katd Tnv amobrKeuan TG PVAKNG

Kahéate v E€utnpétnan Mehartwv.

EM®ANIZH TOY MHNYMATOZ E43 brd

ZPAApa aTov NAEKTPOVIKS TTivaKa

| Kahéote v E¢uttnpétnon MeAatwv.

EM®ANIZH TOY MH

NYMATOZ E50 H20

BeBaiwbeite 611 n povada wugng eival cwaTtd guvdedEPEVn.
EAéyére T povada wogng (uetaoynuatioThg, avtAia vepod,...)

2Aa 0T Lovada yiEng Edv dev xpnaoiyotolgite povada wugng, amevepyoTroINaTe TNV TTAPAUETPO OTO
pevos SETUP (Pubuion).
| EM®ANIZH TOY MHNYMATOZ E63 IMO |
O kUAIvdpog Trieang eivar TTOAD oQIXTAG.
Mixavik6 TTp6BAua O aywyog 1popoddTnang Tou aUpaTog eival epaypévn améd pUTTouG.

To kAeidwpa Tou Gova Tng pTrouTivag Tpo@odoaiag gUpHaTog Eival TTOAU
oQIXTO.

EM®ANIZH TOY MH

NYMATOZX E65-Mot |

EAattwuarikoi ouvoeapol
Mnxaviké mpoBAnua

Mapoxr pevpaTog

EAéy&re T oUvdean Tou TaIvIogIdoUg KaAwdiou Tou KwdIKOTIOINTH WE TO HOTEP
TOU TPOQOATN GUPUATOG.

BeBaiwbeite 611 n didragn Tou 1pooddTN 0UPUATOG deV Eival ppaypévn.
EAéyEre T oUvdeon Tou TPOYOBOTIKOU TOU OTEP.

EAéyére 10 F2 (6A) otn BondnTikA KapTa 10¥00G.

EM®ANIZH TOY MHNYMATOZ E71 -DIA-MET-GAS

HMI emihoyéa AIAAIKAZIA-AIAMETPOZ-METAL-agpiou aTnv TpoeTAoyn

l'upiaTe Tov emAoyéa yia va EekAe1dwaoeTe, Petd appeler le aprés vente
uTInpEaiag, Epoaov TavTa
MpokaBopiauévo

EM®ANIZH TOY MH

NYMATOZ StE PUL

O avaaTpogéag dev avayvwpiletal cwaTa

| Kaéate Tv Egutmpétnon MeAariov

EMOANIZH TOY MHNYMATOZ I-A-MAXX

Exel emireuxBei n uéyiom viaon pedpaTog TG TNYRG 10XU0G

| MeiwaTe TV TaxUTNTa TOU oUPMATOG Ay TNV TAaT Tou TOgoU

EM®ANIZH TOY MHNYMATOZ bPXon

20
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fivupa trou utrodelkvUel 611 10 KoupTri OK 1 To koupTri CANCEL kpartiétal
TaTNPEVO OE ATTPOOHEVEG OTIYHES

EL

TMEDTE TO KOUUTTT yIa VOl EEKAEIBWOETE, PETA TNV ECUTINPETNON TWV TIEAATWV
KAfON Qv TTavTa aTnv TTPOETTIAOYT

| EMQANIZH TOY MHNYMATOZ SPEXXX |

TP0Q0d0CIa GUPATOG ival TTAVTA EVEQYOTTOINUEVN OKOUTIA

EAéy&re 1o koupTi Tpo@odoaiag aUpuartog Oev ival ammokAEITUEVN
EAéy&re T ouvoeon autol Tou KOUUTTIOU Kal NAEKTPOVIKG Trivaka

| EM®ANIZH TOY MHNYMATOZ LOA DPC |

Evnuépwan Aoyiouikol amé 1o PC evepyotrolgital akouoia

ZTopatioTe Kal SEKIVATTE TNV TNy PEUPATOG, PETA TNV EGUTTNPETNON TWV
mehatwv KAon av avra Mpokabopiopévo

| ZOAAMA TKANAAAHE |

To pfivupa auté epgavicetar dtav o XpARoTG TTatd Tn aKavdAAn ot éva
XPOVIKG anpeio aTo oTroio pTTopei va TTpokAnBei akouaia évapén evog
KUkAou.

Mamua g okavadAng TTpIv TV vepyoTroinon TG TTNYRG 10XU0G 1 KaTé T
diGpkela emavagopds Adyw opdAuarog.

| FENNHTPIA ZE AEITOYPTIA / XQPIZ TPO®OAOZIA ZYPMATOZX KAI XQPIZ |

ZuvdEaelg e¢hptuong

EAéyEre T oUvdean Tng e€pTuong aTo oW PEPOG TOU GET GUYKAAANGNG Kal
oToV TPOPOdATN Tou aUpuaTog. EAEyETE TV kaTAOTACN TWV ETAPWY

AEN YNAPXEI IZXYZ ZYTKOAAHZHZ
AEN EMOANIZETAI MHNYMA ZOAAMATOZ

To kaAwdio Tpoodoaiag dev eival gUVIEDEEVO

AaToyia Tnyng pelparog

EAéyEre T ouvdeon g Awpidag yeiwang kai g déopng kaAwdiwv (kaAwdia
eAéyxou kai Tpo@odoaiag)

2 Aeitoupyia emevdedupévou nAekTpodiou, EAEYETE TNV TGN AVAPETT OTOUG
QKPOBEKTEG GUYKOMNGNG 0TO TTioW PEPOG TNG YeVVATPIAG. Edv dev utrdpyel
160N, KaAEaTe To TprApaTa EGutmpétnong Mehatwv.

| MoiétnTa ZYTKOAAHEZHE |

NavBagpévn Babuovounon
ANayn Toipmidag A/kar Awpidag yeiwang 1y Tepayiou epyaaiag

AoTabng i augopeiolpevn auykoAAnon
AoTabng f augopeiolpevn auykoAAnon

Mepiopiopévo eUpog PUBUITEWY TIPOTAPHOYAS

AVETIOPKAS TTapoxn¢ peUpaTog amd Ty Tnyn 10x00G

EAéyére v rapdpetpo pUBpiong akpiBeiag (RFP = 0)

EmavaAapere tn abBuovounan. (EmainBeloTe Tn owaTh NAEKTPIKN ETAQK TOU
KUKAWWATOG GUYKAAANGNG).

BePaiwbeite o1 dev £xel evepyotroinei o EAeyxog akolouBiag. EAEyETe T
O¢eppn Evapén kai  edon peiwang pevparog (downslope).

EmAéSTe n xelpokivntn Aeitoupyia. O mepiopiopog emBaMeTal amod Toug
Kavéveg oupparoTnTag aAAnAemdpdcewy.

Eav xpnaoiyomoieite o RC JOB, Beaiwbeite o1 dev ExeTe evepyottoiael Tov
TIEQIOPIONO publicewy e Kwdikd TTpdoBaang

EAéyEre T ouvdeon Twv TpIWV AoEWY TTAPOXAS PEUUATOC.

AANO |

To oUpua K6Anoe aTn detapevn Typévou PeTAAOU 1) 6TO CwArva

ETTAQRS
Epgdavion tou pnvoparog TRIG kard v evepyotroinan g 10XU0G.

BeAmigTommoinate Tig mapapérpoug amoofeang 16¢ou: Wekaopog PR kai perd
NV aeaipeon

To prvupa TTRIG epgaviletal 61av n okavddAn evepyoToleital Tpiv Ty
EVEQPYOTIOINGT TOU OET OUYKOANONG

Edv 1o mpoPAnpa eppével, PTTOPEITE Vo EKTEAEOETE ETTAVAPOPE TWV TTOPOHETPWY OTIG EPYOOTAOINKES PUBLiOEIG TOUG. Mo TOV OKOTTO UTO, pE TN povada
OUYKOANONG atevepyotroinuévn, emAESTe T Béon Setup (PUBION) oTov emAoyéa Tou urpooTivol Trivaka, TTaTAoTe To koupTri OK kal kpaTAoTE TO
TIATNMEVO EVW) EVEPYOTTOIEITE Tr) YEVVATPIOL

ZHMEIQZH

Mrropei va gag @avei xproipo va KaTaypAayeTe TIPWTA TIS TIOPUHETPOUG EpYaciag oag, kabwg n Asiroupyia auti) Ba Siayplwyel OAa Ta TTPOYPAHHATO TTOU
givan aroBnkeupéva aTn pvApn. Edv n eravagopad aTig epyooTaciakég pubpioeig Sev emAuoel To TpoRAnpa, kaAéate Tnv E§umnpémon MeAarwv.
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6.6. SCHEMA ELECTRIQUE
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- EL
7 - NAPAPTHMATA

7.1. NAPOYZIAZH TQON MEOOAQN ZYTKOAAHZHZ

l'a epappoyég ae avBpakolxoug kai avogeidwroug xaAupeg, To DIGISTEEL Il 420-520 / DIGIPULS Il 420-520 ypnaoiyotroiei
3 TUTroug Bpayéog Tégou:

+ “omald” ) “Aeio” Bpayl T6¢on
+  “Auvayiko” Bpaxl 16¢o R « SSA »
+ Leshortarc HPS

H Aerroupyia maAuikou MIG pmopei va xpnaipotroinBei ae 6Aoug Toug TUTToUG eTaMou (xaAupag, avoleidwtog xaAupag kar aAoupivio)
e guptrayn oUpuara kal opigpéva aUppata Pe rupfva. Evaeikvutar 1diaitepa yia epappuoyés ae avoleidwto xaAuBa kar aloupivio,
oTIg oTroieg amoteAei TV 16avikn péBodo kabwg e§aheipel TIG TITAINIEG CUYKOAANGNG KaI ETTITUYXAVEI APITTH GUVINEN TOU GUPPATOC.

+  XapakTnpeIoTIKG Tou TOEoU TG TTNYRG 10XU0G

Tension (Vs)

Spray Arc
A

Short-Arc

Courant (Is)

|

“ATraAd” ) “Aeio” Bpayul T6%o (SA) I_’

To “amaAd” Bpayl 16¢o emiTuyxdvel peyaAn peiwon Tou miroiAioparog kard Tn guykdAAnan avBpakoyou xaAuBa, e amotéAeapa T
ONUAVTIKNA PEiWOT TOU KGOTOUS PIVIPIoHATOG.

BeATiwvel Tnv epgdvion Tou kopdoviol ouykdAnang xapn on BeAtiwpévn diapoyr Tou petaAAikoU Aoutpou.

To “amaAd” Bpaxl 16¢o eivar kataAnAo yia auykOAAnan o€ OAeg Tig Béaeig. H augnon g taxutntag 1popoddTNoNgG Tou aUPHATOS
KaBI0Té EQIKTA TNV evepyoTroinon TG Aeiroupyiag T6Eou YekaopoU Xwpig va aTToTPETETAI N HETARAON OTn 0QaIpoEId AciToupyia.

Kupatopop@n Tng ueBddou auykoAAnone Bpaxéog 16Sou

Inueiwan: To “amakd” Ppaxl 1680 eival eEhagpuwg o evepynTikd amd 1o Bpaxl T8¢ "uwnAng TaxitTag”. Kard guvémeia, To Bpayl 1650
"uynAAg TaxUtntag” evdéxetal va eivar katahAnAdtepo amd 1o "amaAd” ot e@appoyég uykOAMNaNG oMY AeiTwy eAaapdTtwy (£ 1 mm) A
ouykOAnang Béaewv picag e mARpn guykOAAnan.

-
“Auvapiké” Bpayu 1o A "Bpaxu T6§o uwnAig TaxuTnTag" (SSA) I—’

To Bpaxl 160 uwnAng Taxitntag SSA emTPETEN PEYOAUTEPN TIPOCAPHOCTIKOTNTA OTIG EQAPHOYES TUYKOAANGNG avBpakoUyou Kal
avofeidwrou xaAupa, Kal emTiong amoppo@d TI JIAKUUAVAEIS aTtd TI KIVATEIS TOU XePIOU TOU GUYKOAANTH, yia TTapdderyua kard T
oUYKOANaN o€ pia duakoAn Béan. Bonba emiong otnv avTigTaBUIon Twy SIaQopwy KATa TNV TIPOETOINATTO TwV TEHaYiwy yia
OUYKOANGN.

Autavovtag Tnv TaxUTnTa TPOPOdOTNONG TOU 0UPHATOG, N AciToupyia SA petapaivel ampookoTTa aTnv SSA, aTmoTPETOVTAG
TapaAAnAa T o@aipoeidn AeiToupyia. Xapn atov ypriyopo EAeyXo Tou TOEOU Kal XPNCIHOTIOIWVTAG TOV KATAAANAO TTpOYPaUNATIOUO
70 DIGISTEEL 11l 420-520 / DIGIPULS |1l 420- 520 propei va emekTeivel TexvnTé 10 E0POG TOU PPaxég TOE0U O€ UWNAGTEPEG EVTATEIG
pedyaTog, aTo £0pog Tou Bpaxéog TOSou uYnAng TaxuTNTOG

Kuparopop®n Tng neBddou auykdAAnong Bpaxéog T16¢ou uwnAng TaxuTnTag
DIGISTEEL 1l / DIGIPULS Ill 420-520
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E¢akeipovtag T "o@aipoeidn” Asiroupyia T6¢ou, n omoia xapaktnpiletal ammd éviova kal KoAMwdN mTaiAiouara kar upnAdTepn evépyeia o€
oxéan pe o Bpayl 16¢o, To Ppayy 1850 uwnARG TaxUTNTag TTapéXE! TIG €8 duvaToTNTEG:

Meiwon Twv TTapagop@woewy oTIG UWnAéG evidoelg pelpaTog ouykOAANang, aTo TutikG €0pog "oeaipogldols” GuyKOAAnaNg
Meiwaon Tou TITGINiopaTog o€ oUYKPION WE TN o@aipocidh Asitoupyia

Erriteuén kaArg eppdaviong Tng ouykdAnong

Meiwon ekmopTrwv KamvoU oe aUykpion We TI auvnBiouéves Aeiroupyieg (Ewg kai 25% Aiyotepo)

Emiteutn owoThg aTpoyyulepévng dieicduang

AuvarémTa ouykdMnang amé dAeg Tig Béaeig

8303834838

Znugiwan: Ta mpoypdppara CO2 xpnaoipoTololv autdpaTa kal amokAEIoTIKG To "ammaAd” Bpayxl 16¢o kai dev emiTpémouv Ty TPdaBacn aTo

Bpayxu 1660 uwnArg TaxUTNTAG.
To "duvapikd" Bpaxt 16¢o bev eival katdAAnAo yia auykdAAnan CO2 Adyw Tng aaTaBeIag Tou TOE0U..

HPS
HPS - Tax0tnra uynAng dicioduang ‘—»
H HPS eival pia péBodog ouykdMnang mou éxel oxediaoTei amd Tv LE kar ouvbuddel Ta TAeovekTpaTa Twv poviéAwv Tégou
yekaapou kal BpayukukAwpévou Té¢ou.
Noyw NG xaunAdTepng Tong auykOAANaNg o€ oUykpion pe TV TTapadoaliakr péBodo Tdgou wekaapol, n evépyeia Tng GuykOAANoNg
eivar xapnAdTepn Kai Ta UAIKG TG auyKOAANong Aiyotepo mrepiopiapéva. Xapn oTn dlaxeipion g HEow TNG TTPOCPUOTHEVNG
ynelakng puBpiong, n HPS mapouoiader Ta e&fg mAeovekThpara:
o Aabétel 1650 TroU TIPOTPEPEI EYAAO TTEPIBLIPIO EAIYUWY TTapa TNV UWnAR AciToupyia cuykGAANGNG TTOU XPNCIUOTTOIEITal
o Exel peyahutepn Tpoetoxn, KaBIoTWVTAS EQIKTH T GUYKOAANGT 0TO KATW PEPOG TNG A0GOTUNONG KATA Tn SIGPKEID XPAONG
TOU TOEOU TTPOETOINATTOG
Al¢non Tng dieioduang kai peiwan 1 kar eEGAeIYn Tou AogoTunuévou dkpou
o Aufdvel v TTapaywyIkOTNTa, HEIWVOVTAS TTapdAANAa TIG TIPOETOINATIES Kal augdvovTag Tnv TaxUtnTa Tpo@od4TNaNG Tou
peT@AAoU TTAfpwang
o Etaheiger 10 gaivopevo kayiparog Tou uhikoU g Baong
l'a mepIoaoTepeS TTANPOPopies, {nTaTe T0 QUAAGDIO TG HPS amd Tov TpounBeuTr gag

Kavoviko6 mraApikd Mig Pulsé NORMAL I_’

H perakivnon perdMou oTo 1660 Tpaypartotoleital péow Tng amokdAnang otayovidiwy, n otoia TpokaAeital amd TaAuoug pedparog. O
pIkpoeTegepyaoTig utmohoyilel OAeg TIG TTapapétpoug Tou TaAuikol MIG yia kaBe Taximra alpparog, pe okotéd T dlao@daAion g
CAIPETIKAG TTOIOTNTAG TOU aTToTEAETHOTOS GUYKOAANONG.

Ta mheovektpaTa TG Aeimoupyiag TaApikou Mig eivar:

+  NIyOTEPES TTOPAPOPPWOEIS O UYNAEG EVTAOEI PEUMATOG OUYKOAANONG aTal TTedia TIUWY TG ouvnBiopévng "oeaipoeldolg”
OUYKOMNGNG Kal cUYKOAANaNG T6¢ou wekaopou

Auvardtnta ouykdMnang ammd dAeg Tig Béaeig

E¢aipetikr) o0vingn Twv oupparwy amé avogeidwro xAAuBa Kal aAoupivio

Zxedov TARpNg eEaAEIpn Tou TITGINIOPATOS Kal, GUVETTWG, TNG AVAyKNG QIVIPIoUATOg

KaAh eugavion tou kopdoviol guykOAAnang

Meiwan ekroutwy Katmvou ae aUyKpIan We TIG auvnBiopéveg AciToupyieg, akoun kai T ueéBodo Bpaxéog 165ou uwnAig TaxutnTag
(éwg kal 50% WikpOTEPN)

o+

Ta mahuiké mpoypdpuara tou DIGIPULS 1l 420-520 yia avoteidwro xdAuBa efaheipouv Ta pikpd ITCINiOUATA TTOU PTTOPOUV va
egpavioTolv ae Aemtd ehdopara, 6tav xpnaigorololvial oAU pikpEG TaxUmTeg TPOoPodATNONG Tou OUpuatog. Autd Tta "ogaipidia”
TIPOKAAOUVTAI aTTd TOV WeKaaUd UETAAAOU KATA T OTIYUF TNG aTToKOAANGNG Tou aTayovidiou. To €Upog autol Tou Qaivopévou efaptdral amo
TOV TUTTO KOl TNV TIPOEAEUTT) TWV GUPHATWV.

Ta mpoypdupata autd yia avoteidwto xaAuBa éxouv BeAtiwBei wg TPog T Aeimoupyia Toug o€ XapnAég evidoeig pelpaTog Kal TV augnan g
euehigiag xpnang o€ GUYKOAATEIG AETTTWV EAOUATWY XENTIHOTIOIWVTAG T WEBGO TraAuikoUu MIG.

Ta apiota amoreAéapara ouykOAAnong ae Aemrra eAdopara avoteidwrou xdAuBa (1 mm) emiTuyxavovtal XpnoIUoToIVTaS TN HEB0SOo
TraApikoU MIG pe aUppa @ 1 mm oe Bwpdakion M20 A M11 (wa péon TipA 30A eival amodexTn).

H moiéthta TG eppaviong Twv apuwyv Tou utroBaMovtal o emetepyaaia pe to DIGIPULS 1Il 420-520 cival ouykpigiun We auth Tmou
£mmTuyxAveral pe T ouykoMnon TIG.

X

Le Mig Pulse bas bruit 'H AmaAf MoaApikA Ziwtrh (SSP)

EL
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Mpoteivetar yia 1ig @ 1 kai 1,2mm ge xaAuBa 1} avogeidwTo, o1 KavoUpyIES QUTEG GUVEPYIES TIAAMIKAG AEITOUPYIag ETTITRETTOUV:
+ Mo onpavTikg peiwan Tou BopUBou 160U
+ 168 0 amaAd, e TTEPITOATEPN EVEPYEID Kl JeyaAUTEPN aTTOTREDTN
+  Aoutpd o (eaTd Kal emopévwg KopdGVI KOAUTEPA dIATTOTIONEVO

AVAS
\.ih)))) 7dB

onugiwaon: n maApikA Asitoupyia xaunAot BopuBou emITPETEN T GUYKOAANGN € TTI0 euxApIaTo TrEPIBAAAOV. AIOXETEUEI TIEPICTOTEPN EVEPYEID OTO AOUTPO
Kal utropei €101 TTOAU 0koAa va xpnaipotroindei ot etrimedn B¢an aAAd ivar Aiydtepn elxpnaTn yia eTTi TOTTOU GUYKOAANGN.

7.2. MIPOHTMENOZ KYKAOZ ZYTKOAAHZHZ

KikAog 2 nudrwv
Matwvrag Tn okavoaAn, evepyotroieital n TpoeodoTNON Tou GUpHaTOg, To "pre-gas” Kal To peUpa ouyKOANGNG. Agrivoviag Tn okavodAn,
oTapaTa n ouykdAAnaon.

0 kUkAog Beppic évaping emikupwveTal Ye Tnv Tapdapetpo tHS#OFF gTo utopevou yevikol kUkhou Tou SETUP (PUBpian). Evepyotrolei Tnv
évapén Tng ouykdAANaNG e aixur peupaTog Tou SieukoAlvel TNV Kpolan.
H oTadiakn peiwan Tou pedpaTog kaBioTd EQIKT To IvipIoua Tou kopdoviol GUYKOAANGNG pE PEIWPEVN EVTaan GUyKOAANGNG.

B kg

Tayumna
+[HS ~
: -IHS v _8_»_
I% : ; HS !
L | R

| ! T kb ]
S R | i
| s Mnkog T16¢ou |

o &

-

Tpapwvtag Tn akavddAn Ty TEWTN Popd, EvepyoTToiEiTal TO "pre-gas”, 0 omoiog akoAouBeital amd T Beppn ekkivnon. Aerivovtag T akavddAn, fekiva
n ouykOAAnan.

Edv n Beppn Evapén Oev ivar evepyn, N auykdAAnan Ba Eekiviigel ayéawg et 1o "pre-gas”. € auTr T TEPITITWan, n ameAeuBEpwan s okavaaAng
(2° Brua) dev Ba éxel kapia emidpaan kai o KUkAog auykdAAnong Ba auvexiaTei.

KOkAog 4 nudtwv

Marwvrag Tn akavdaAn atn eaon auykdAnang (3o Prua), evepyoTroigital o EAeyxog TG DIAPKEIAG TwV AEITOUPYIWY OTAdIAKAG UEIWaNG TOu pelaTOg
kal eEAAeIPnG dnuioupyiag Kpathpwy, CULGWVA LE TNV €K TWV TIPOTEPWY TTPOYPAUUATITUEV XPOVOKABUOTEPNDN.

Edav dev umdipyel aTadiakn peiwon Tou pedpatog, n ameAcubépwan g akavdaing odnyei oe apean petdBacn o€ post-gas (OTTwg Exel TTPOYPAHATIOTE
oo Setup).

21 Aeitoupyia 4 Bnudrwy (4T), agAvovrag T okavddAn otapard n Asitoupyia eEaheiyng dnuioupyiag kparipwy eav n aTadiakn peiwan pedpatog gival
evepyorroinuévn (ENABLED).

Edav n otadiakn peiwaon pedpatog eival amevepyotoinuévn (DISABLED), n ameAeuBépwan Tng okavddAng otapard 1o "POST-GAS..

O1 Aeitoupyieg Bepung Evapgng kai aTadlakng peiwang Tou pedparog dev eival dIaBETIUES aTn XEIPOKivnTn AciToupyia
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KikAog katd onpeia

Matwvrag ™ okavddAn, evepyotroleital n 1po@oddTNON Tou GUPHATOG, TO "pre-gas'kal To peUpa ouykKOANONG. A@rvovtag Tn okavddAn, atauard n
OUYKOMNON.

H pUBuion e Bepung Evapgng, Tng oTadiakng peiwang pedpaTog kai Tou eAéyxou diadoxng eival amevepyotroinuévn. 1o TEAOG TG XpovokabuaTépnong
kara anpeia, n ouykdMnon otapard.
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K0kAog eAéyxou diadoxng

0 éAeyxog diadoxng emikupwvetal ammd Tnv Tapduetpo « tSE = OFF » aT1o utouevoU Tou auykekpipévou Kukhou ato SETUP.

lNa va yetapeite o€ auTo:
H mapdpetpog « tSE » epgaviletal ato pevol « CYCLE »». OpioTe auTr TNV TOPAKETPO o€ Wia TiA amoé 0 éwg 9,9 s

tSE : diapkeia Twv 2 opomediwy av = OFF

ISE : peupa 2o0u emmredou wao % 10U 1ou emimedou
Alabéaipo pdvo atn auvepyik Aeitoupyia, Tov KUkAo 2T A Tov KOkAo 4T
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Pubuion akpifeiag (n mapduetpog pubuileTal aTo Pevol « rFPy) :

Zmv oAk ouyk6Anaon, n Asitoupyia pUBuiong akpiBeiag evepyorolei T BeAtioTomoinon Tng Béong amokdAAnang Tou atayovidiou avaloya
WeE TIG SIOKUPAvOEIG 0Tn aUvBEDN Twv CUPUATWV KAl Twv OEPiWY GUYKOAANGNG TTOU XPNOIMOTIOIOUVTAl.

Orav mapampolvtal 010 T80 PIKPEG TITAINIEG TTou PTropolv va TTpoakoAAnBolv aTo Tepdyio epyaaiag, n Aeiroupyia puBuiong akpifeiag TpEmel
VO TPOTIOTIOIEITAI TTPOG TIG APVNTIKEG TIYEG.

Edv 10 16¢0 peTagépel peyaha otayovidia, n Acitoupyia pUBUIoNG akpIBeiag TTPETTEN VA TPOTTOTTOIEITAI TTPOG TIG BETIKEG TILEG.

WYekaopdg PR 1 akdviopa olppartog

To 1€A0g Twv KUKAWV ouykOAANONG pTTopei va TpoTroTroInBei yia TNV amroTpoTI ToU GXNUATIoNOU VoG apaipidiou aTnv améAngn Tou gUpHaTOG.
Auth) n Aerroupyia oUppaTog Tapdyel axedov

1davikr emavaAnwn. H emAeypévn Auon amoteAeital amd Ty el0aywyn pI0g AixuAg PEUPATog aTo TEAOG Tou KUKAOU, N oTroia kavel aigunpen T
amoAnén Tou alpuarog.

Inpeiwan: AutA n aixun peuuatog aTo TEAoG Tou KUkAou dev eival rava emBuunTh. MNa mapdderyua, Katd 1n guykAAnan AeTmou peTaAAIkoU

eAAOPATOG, 0 PNXAVIOPOS AUTAC PTTOPET Va TIPOKOAETEI TOV OXNUATIONG KpaThpa.
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7.3. NIZTA ZYNEPTEIQN

SHORT ARC (SA)
0.6 mm 0.8 mm 1mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm
M21 M21 M21 M21 / M21
M14 M14 M14 M14 / M14
FeSG 12 M20 M20 M20 M20 j M20
/ 11 11 11 / 11
/ M11 M11 M11 / M11
CrNi / M12 M12 M12 / M12
/ M12 M12 M12 / M12
AlSi / / C1 C1 / C1
Al / / / C1 / C1
AlMg 3.5 / / C1 C1 / C1
AlMg 5 / / C1 C1 / C1
Cu Si / C1 C1 C1 / /
Cu Al / / C1 C1 / /
SD Zn / / M21 M21 / /
/ / M21 M21 / M21
RCW: SD 100 / j I E I
MCW : SD 200 / M21 M21 M21 M21
/ / / M21 / M21
BCW : SD 400 / / / 1 / 1
SPEED SHORT ARC (SSA)
0.8 mm 1 mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm
M21 M21 M21 M21 / M21
Fe SG1/2 M14 M14 M14 M14 / M14
M20 M20 M20 M20 / M20
/ M12 M12 M12 / M12
CrNi / M12 M12 M12 / M12
/ M11 M11 M11 / M11
MCW : SD 200 / / / M21 / /
0.6 mm 0.8 mm 1mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm
/ / M21 M21 /
FeSG1/2 / / M20 M20 /
/ / / M21 M21 /
/ / / M20 M20 /
MCW: SD 200 / / / M14 M14 /
0.6 mm 0.8 mm 1mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm
/ M21 M21 M21 / M21
Fe SG 1/2 / M14 M14 M14 / M14
/ M20 M20 M20 / M20
/ M11 M11 M11 / M11
CrNi / M12 M12 M12 / M12
/ M12 M12 M12 / M12
AlSi / / C1 C1 / C1
Al / / C1 / C1
AlMg 3.5 / / C1 C1 / C1
AlMg 5 / / C1 C1 / C1
Cu Si / / C1 C1 / /
Cu Al / / C1 C1 / /
MCW : SD 200 / / / M21 / M21
BCW : SD 400 / / / M21 / /
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0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm
/ / M21 M21 / /
Fe SG1/2 / / M14 M14 / /
/ / M20 M20 / /
/ / M12 M12 / M12
CrNi / / M12 M12 / M12
/ / M11 M11 / M11
| NO IHMEIQZH: Na 1ig utrdAoITTeg OUVEPYEIEG, ETTIKOIVWVIOTE IE TNV ETAIPEID G
GAZ TABLE |
Description Old gaz reference
Ar82/C0218 M21
Ar92/C028 M20
Ar/C02/02 M14
CO2 11 |
Ar/CO2/H> M11
Ar98/C0O22 M12
Ar/He/CO; M12
Ar C1
WIRES TABLE
Description Désignation Reference
NERTALIC G2
FILCORD
Fe SG % Steel solid wire E:tggsg g
FILCORD E
STARMAG
CuSi Copper Si[icium solid
wire
CuAl Copper A'V‘Jirr”;”“m solid FILCORD 46
Al Mg 5 FILALU Al Mg 5
AlMg 3.5 Aluminum solid wire FILALU Al Mg 3
Al Si FILALU Al Si 5
Al FILALU99.5Ti
FILINOX 307
crNi Stainless .steel solid FILINOX 308 Ls@
wire FILINOX 309 Lsi
FILINOX 316 Lsi
Sd Zn Galvanised solid wire FILCORD Zn
iz o SAFDUAL
MCW cored wire STEELCORED
RCW Rutile cored wire INOXCORED
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1- OBLUAS MIHOOPMALIUS

1.1. NPEACTABNEHUE YCTAHOBKU
DIGISTEEL I11 420-520 / DIGIPULS 111 420-520 370 ycTaHoBKka Ans py4HoN CBapKu, KOTOpas NO3BONSET:

+ MpOM3BOANUTL CBapKy NOpoLLKOBbIMK npoBonokamu (MIG-MAG), ¢ KopoTKoiA Ayroi, CKOPOCTHOI kopoTkoit gyroi et HPS, ayrosoit
CBapKOI CO CTPYMHbIM NEPEHOCOM MeTanna, B HopMarnbHOM UMMynbCHOM pexume | et pulsé bas bruit (seulement sur le
DIGIPULS), npu Toke ot 15A go 320A.ou de 15A a 520A.

+ Wcnonb3sosatb pasnn4Hble TUNbl NPOBOJIOK:
= CTaJ'IbHyIO, n3 Hepmaaelomelh cTanu, antoMnHUeEBYHo 1 cneluanbHbie NPOBOMOKK
=  CN/OLWHbIe npoBoAa ¥ ¢ HanonHuTenem
= puametpom ot 0.6-0.8-1.0-1.2-1.4-1.6mm

+ BbInonHATL CBapKy MOKPbITLIMK ANEKTPOAAMN
+ [pouecc Bbipe3ku nasos (Heobxogum komnnekt KIT W000010999
+ [aiika TBepabImM npunoem, nposonoka MIG ¢ CUPRO antomutuit unn CUPRO kpeMHmii
TTOPOBIBETAI WG ETOINO-TIPOG-XPNON TTOKETO € GUVOUACHO WE Toug Tpopodoteg aupparog DVU P400 ry DVU P500

1.2. KOMMOHEHTbLI CBAPOYHOWN YCTAHOBKM

CBapoyHast YCTAHOBKA COCTOMT 13 5 OCHOBHbIX KOMMOHEHTOB:

1 - VICTOYHWK NUTaHWs, BKIKOYas nepBuYHbIi kabenb (5m) 1 3asemnsiolas WwiHa (5m)

2 - OxnaxgaroLLee YCTPOMCTBO (onLus)

3 - MexaHu3m nogayu npoBOoKM

4 - XryT ¢ pasbemamm ¢ 06enx CTOPOH ANns COeAMHEHUS MEXaHW3Ma NOLa4V NPOBOMOKMA 1 UCTOYHMKA NUTaHWS,

5 - YHuBepcanbHas Tenexka (onuus),
Kaxablii KOMNOHEHT 3akasblBaeTCs 1 NOCTABNSETCS OTAENBHO.
Onuywu, 3aka3aHHbIe BMECTE CO CBAPOYHOI YCTAHOBKOW, MOCTABASIOTCS OTEMbHO. [INst YCTaHOBKW AaHHbIX ONLMIA NONb3ynTech
WHCTpYKLMeEN, NocTaBnsieMomn BMECTE C OnLueN.

OCTOPOXHO:
lnacTukoBble pyyKi He NpeaHasHayveHbl Ans CTPOMOBKM YCTAHOBKW. YCTOMYMBOCT 060PYA0BAHINS rapaHTUPYeTCs TONbKO Npu
MakcumansHom yrne B 10°.
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1.3. TEXHWYECKWUE CNELMOUKALMUA UCTOYHUKOB MUTAHUA
DIGISTEEL Ill | DIGISTEEL Il | DIGIPULS Il 420 | DIGIPULS Il 520
420 520 W000383661 W000383662
W000383615 W000383617
CTopoHa nepBUYHOTO KOHTYpa
[MepBUYHBIN MCTOYHUK NUTAHMUS 400V 400V 400V 400V
YacToTta nepBMYHOrO MCTOYHMKA MUTaHUA 50/60Hz 50/60Hz 50/60Hz 50/60Hz
OhcpekTTBHOE NOTPEBNEHNE NEPBUYHOMO KOHTYPa 18,5A 285A 21,1A 285A
MakcumanbHoe noTpebneHre NepBUYHOMO KOHTYpa 26 A 339 A 271 A 339 A
MepBUYHBIN NPeoXpaHUTENb 25A Gg 32AGg 25A Gg 32AGg
MakcumManbHas nonHas MOLHOCTb 18 KVA 23,8 KVA 18,9 KVA 23,8 KVA
MakcumanbHas akTBHasi MOLLHOCTb 17,2 KW 22,4 KW 17,7 KW 22,4 KW
éKET)T:l;/II-II\?l? MOLLHOCTb B pexiume oxuaanns (XONOCTOW 28 W 29W 20W 20W
OhpekTrBHOCTL NpU MakcumanbHom Toke (MIG) 87 89 87 89
KoadhcpmumeHT moLHocTH npu MakcumanbHoM Toke(MIG) 0,96 0,94 0,93 0,94
KoadpdpuupmeHT moLyHocTH 0,99 0,99 0,99 0,99
CTopoHa BTOPMYHOIO KOHTpYya
HanpspkeHue xonocToro xoaa (no craHgapty)en MIG 571V 3V 3V 3V
Mpenenbi perynupoBaHus cBapo4Horo Toka Makcumym npu 148V /35V 14,8V /39V 14,8V /35V 14,8V /39V
[JyroBoW cBapke nnassiiuMcs anektpogom (MIG) 15A / 420A 15A / 500A 15A 1 420A 15A / 500A
E;f&i”;‘yfgg’; ”Ciz%i:“ﬁn‘;izm;‘;;"ejfgzmzm‘ “(”m”A‘;” 15A / 420A 15A / 500A 15A / 420A 15A / 500A
Pabounit umkn npu 100% en MIG (10 muH. unkn npu 40°C) 350A 450A 350A 450A
Zg?g;mm uwkn nipu a 60% en MIG (6 10 MuH. Lmkn npu 380A 500A 420A 500A
Paboumin umkn Ha makcumansHom Toke npu 40°C en MIG 40% 60% 60% 60%
Mpoyee
Fa6apuTy! (IXLLIXB) 720 )5(, 225!)35 X 720 g 22595 X 72X0 g 22595 720 g 22595 X
Bec 34 kg 40 kg 36 kg 40 kg
Pabouas Temnepatypa -10°C/+40°C | -10°C/+40°C | -10°C/+40°C | -10°C/+40°C
Temnepatypa XxpaHeHus -20°C/+55°C | -20°C/+55°C | -20°C/+55°C | -20°C/+55°C
lMogkntoueHve ropenku “Européen” “Européen’ “Européen” “Européen”
Knacc sawmtbl IP 23 IP 23 IP 23 IP 23
Knacc usonsuum H H H H
Cranaapr 60974-1 & 60974-1 & 60974-1 & 60974-1 &
60974-10 60974-10 60974-10 60974-10

A

OCTOPOXHO: [laHHbI MCTOYHUK MUTaHUS HENb3s UCNONL30BaTh NOA CHEroM Unu JoxaeM. BoamoxHoO xpaHeHue
YCTaHOBKM Ha ynuLie, HO OHa He paccunTaHa Ha aKCnnyaTaLyo Noa AoxaeM 6e3 3aluThl.

A

Aard

600
500
400
300
200
100

1]
20 30
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2-MYyCK
2.1. IOJKMIOYEHYE K SNEKTPUYECKOW CETH

Le DIGISTEEL Ill 420-520 / DIGIPULS Il 420-520 370 cBapoyHas ycTaHoBka, MoLHoCTb0 400 B ¢ 3-dhasamu.
Ecnu Balue anekTponuTaHyie cooTBeTCTBYeT TpeBOBaHISIM, NOLCOEAMHUTE LLTEKEP «TPW (hasbl + 3a3eMNEHNEN K KOHLLY CUTIOBOrO kabers.

OCTOPOXHO: Ecnu conpoTuBneHmne CeTh HU3KOro noTpebneHnsB Touke 06LLEro NOAKMKYEHNS COCTABNSET
MeHee:

98,2 mQ pour le DIGISTEEL Il 420

28 mQ pour le DIGIPULS Il 420

20.6 mQ pour le DIGISTEEL Il 520 et DIGIPULS I 520.

[faHHoe obopyaoBaHue cooTBeTcTBYET AnpekTuBam IEC 61000-3-11 n IEC 61000-3-12 1 moxeT 6biTb
MOJKITOYEHO K HU3KOBOMBTHBIM CETSIM OBLLEMO NONb30BaHMS.YCTAHOBLLMK UNK NoMb3oBaTeNb 060pya0BaHms
HeCyT OTBETCTBEHHOCTL 3a 0BecrneyeHne COOTBETCTBIUS CONPOTMBIEHIUS CETI OrPaHNYEHNsIM MO CONPOTUBIIEHMIO,
npy Heo6X0AMMOCTM MPOKOHCYLTMPOBABLUMCH C ONEPATOPOM pPacnpefenuTenbHON CETH..

OCTOPOXHO: [laHHoe 0BopyaoBaHue knacca A He pacCUMTaHO 15 UCTOMb30BAHMS B XUNbIX paioHax, B
KOTOPbIX 3M1EKTPO3HEPrna noaaeTca no HU3KOBObTHOI CETU 06u4ero nonb3oBaHus. B Takux mectax MoryT
BO3HWUKHYTb TPYOHOCTU C obecneyeHnem GJ'IeKTpOMaI'HVITHOVI COBMECTUMOCTHU B CBA3W C KOHOYKTUBHbIMU UNK
n3nyyaemMbiMn nomexamu

2.2. NOAKNHOYEHUE MEXAHU3MA NMOAAYU NPOBOJTOKHU

NPEQYNPEXOEHUE:
[JanHyto onepavyio cnieayet nponasoguts npy OTKITKOYEHHOM rexepartope.

KabenbHblit nakeT NOAKM0YNTE K YCTOMCTBY NOAAYM NMPOBOIOKM, MPUYEM UCMIONbB3YIATE COOTBETCTBYIOLLMNE PACTIONOXEHNS COEANHUTENS.
lMogcoennHUTe Opyroit KOHEL, XryTa K reHepaTopy.
MoacoeaunnuTe ropenky ans MIG cBapkv k MexaH13My NOAA4M NPOBOIIOKM.

2.3. U3HOCHBIE YACTMN HANPABIAIOLLEN MPOBONOKU

BBOHAA NPOMEXYTOYHAA BbIMYCKHAA
HANPABNAIOWAA | AOANTEP POJINK HANPABJAIOLLAA HANPABJAIOLLAA
NPOBOJIOKN NPOBONOKN NPOBOJIOKK

W000305125
W000277335
W000277008
CTAlb Plastic
Hepxasetowan Wopese 4 | WO0277338 | WOO0267599 | W000277334 W000277335 | W000277336
CTATb
W000305126
W000277336
W000277009
W000277010 W000277335
®MIoC-
MPOBONOKA C W000277333 | W000277338 | W000266330 |  WO000277334 W000277335 | W000277336
HAMONHUTENEM
W000277011 W000277336
1.0/ ALUKIT W000277622
NErKME 12
CMNABbI 11'?6’ ALUKIT W000277623

Bo3amoxHO ncnonb3oBaHue cTanbHbIx ponukos ALU co cTanbHoit NPOBOMOKOM M NPOBOSIOKON C MOKPLITUEM.
YcTaHOBOYHbIW PONUK
[ns ycTaHOBKM ponukoB Ha nnatcopMy TpebyeTcs agantep — ccbinka W000277338.
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2.4. NOJKIMKOYEHUE TOPENKWN U OXJNTAXOAIOLLEIO YCTPOUCTBA
Topenka Ans Ayrosoii cBapky nnaesLLumes anektpogoM (MIG) nogknioyaeTcs k nepefHen YacTv MexaHu3ma noAayn NpoBOMOKM Mocre
TOrO, Kak Bbl y6eauTeCh, YTo MeXaH13M noaayy NPOBOMOKM OCHALLEH M3HOCHBIMM YACTAMM, COOTBETCTBYIOLIMMM UCTIONb3YEMON
CBapOYHOI MPOBOOKE. CMOTPUTE UHCTPYKLMM K roperke

NPERYNPEXOEHUE
SxkernyaTauys OXraxaatoLLEro YCTPONCTBA Ha XONOCTOM X0y HEMOAKITKOHEHHOTO K FOPEITKE MOXET MPUBECTU K 670 MONOMKE.

2.5. NOOKIMKOMEHUE BMYCKA FA3A
Bbinyck rasa pacnonoxeH Ha 3afHeit YacT UCTOYHMKA NuTaHus. [poCTo NOAKMYMTE €0 K BbINYCKY perynstopa AaBneHus Ha rasoBom GanmnoHe.
+ YcTaHoBuTE ra3oBbIii BANMOH Ha TEXEXKY C 3aHEN CTOPOHbI MCTOYHWKA MNTaHWS 1 3aKpEenuTe PEMHAMN.
+ TMocTteneHHo oTkpbIBaiATE KnanaH 6annoHa 1 BbINyCTUTE NPUMECH, 3aTEM 3aKPOWTE ero.
+ YcTaHoBMTE perynsTop AaBneHns/pacxogomep.
+ OrkpoiiTe rasosblit 6annoH.
Bo Bpems cBapky, CKOpOCTb NOAAYM rasa fomkHa coctasnath 10 — 20 n/MuH.

NPEOYNPEXOEHUE :
YbenuTech, 4Tobbl ra3oBbii 6annoH Gbin Hagnexalmm 0bpa3om 3akpenseH K Tenexke Npu noMOLLM
NpesoXpaHUTENbHOTO PEMHS.

2.6. BKNIOYEHUE
1 [naBHbIit NepeKmioyaTens PacnonoXeH Ha 3aaHeil YaCTi UCTOUHIKA MMTAHNS. YTOBbI BKITIOUNT MaLLUHY - MOBEPHUTE
nepexmiovaTens.

0 Mpumeyanue: NaHHbIV nepeknYyaresnb HeNb3A NOBOPaYMBaTb BO BPeMA CBapKu.
[Mpu Kaxgom NyCKe Ha UCTOYHUKE NTaHNA 0To6pa>KaeTc9| Bepcuna NporpaMmHoro obecneyeHus u pacno3HaHHOe HanpaxeHue
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3 - UHCTPYKLWKU NO 3KCMNIYATALUN

3.1. ®YHKUMM NMLEBOW NAHENN

TNesbiit gucnneir: Hanpshkerwe, Mpasblit gucnnei: Tok/ ckopocTb
noJa4m NPOBOSIOKY /TOMLYMHA MPOBOOKM
[vcnnei Ans oTobpaxeHns pexvma cBapku

CenekTopHas kHOMKa Ans pexuMa ceapki/KHomnka 0TMeHb! B
NpOrpaMMHOM pexmume
CenekTopHble NepekntoyaTeny Ans npoLecca ceapky

WHovkaTop 13MepeHus oToBpaxkaeMblx 3HaueHUM
(DaHHble [0 CBapkW, CBApKM U NOCTE CBAPKM)

CeeToamnoaHsIn MHOUKATOP ANna nporpaMMHOro pexuma
YcTaHoBKa HanpshKeHWs KOAMPOBLLMKA U HaBUraLms

WHaukaTop ToKa B 3KpaHHOM PexuMe, CKOPOCTb NOAAYM NPOBOOKY,
TOLMHA METaMNNMYECKOro NnUCTa

CenexTopHast KHomka Ansi peBapUTENbHOTO 0TOBPaXeHs 1
ynpaBneHus NporpaMmoit

CenexTopHbIil NepeknioyaTens A9 TUNa rasa, AuameTpa NpoBOMoKM 1
TWNa CBAPOYHOI MPOBONOKM

FEEHE BEEE
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3.2. KANINBPOBKA NCTOYHUKA NMUTAHUA

NPEAYNPEXAEHUE :
Mpy NepBoM nycke kanubpoBka — Hen3bexHbI Lar, HeobXOAMMBIN AN LOCTUKEHNS KaYECTBEHHOI CBAPKM. MPU CMEHe

NONAPHOCTH, [JaHHbI LWar Heobxoanmo NOBTOPUTb

LLiar 1: MosepHuTe NepekmniounTenb amameTpa nposonoku B nonoxeHne YCTAHOBKA (SETUP) u HaxmuTe kHonky OK st nepexofa Ha akpaH
yctaHoskm CONnFIG.
LWar 2: Buibepute napametp Kanubposka (Cal.) neBbiM KOAMPOBLUMKOM 1 BbiDepuTe Bk (On) npaBbiM KOLMPOBLLMKOM.

LWar 3: HaxmuTte kHonky OK Ha nuueBon naHenu. [iucnnen 6yaet otobpaxats CryckoBoii kptoyok (triGEr).
LWar 4: CHMMUTE CONNO ropenku.

LLlar 5: CpexbTe NMPOBOIIOKY.

LLiar 6: [MomecTuTe Kycok MPOBONOKM B KOHTAKTE C MYHALLTYKOM.

LLlar 7: HaxmuTe Ha CMycKOBOW KPHOYOK.

LLiar 8: Ha aucnnee otobpasnTcs 3HaueHme L (MHAYKTUBHOCTL kabens).

LLiar 9: Mpn nomoLLy NpaBoro KoAMPOBLLMKa BbibepuTe 3HaueHe R (conpoTueneHue kabens).

LWar 10: BoiguTe 13 yCTaHOBKM.

3.3. AUCNNEN U UCMONb3OBAHME

3.3.1. CuHeprnyecknin pexum

3HaueHuns Toka, HanpAXeHna 1 TONLWMHbI, NepeyvncneHHble and yCTtaHOBKK Kaxgomn CKOpOCTM MoAa4y NPOBOIIOKM, NPEACTaBNEHb! TOMbKO B
03HaKOMUTENbHbIX LEenax. OHu COOTBETCTBYIOT U3MEPEHUAM NPWN AaHHbIX paGquX YCNOBUAX, TaKUX Kak NONoXeHue, AnvHa KOHLIEBOW CEKLMM
(csapKa B HWXHEM MONOXEeHUN, CBapka BCTbIK).

EanHmupl TOKa/HaI'Ipﬂ)KeHI/IFI, 0T06pa>KaeMb|e Ha aucnnee COOTBETCTBYHOT CPEAHNM U3MEPEHHbIM 3Ha4YEeHUAM 1 MOTy OTNM4aTbCA OT
TEOPETUYECKNX 3HAYEHMI.

CBeToAMoAHbIN MHAUKATOP ANSA NPOrPaMMHOro pexuma:

= Buikn. (OFF): oTo6paxeHne UHCTPYKLWIA 4O CBAPKY.
= Bkn. (ON): oToBpaxeHne n3aMepeHuii (CpeaH1e 3HauYeHMs).
= Muranue (Flashing): M3mepeHus Bo Bpems CBapky.

BbIGop npoBonoku, aguameTpa, rasa, npouecca cBapku

BbibepuTe TMN, AamMeTp NPOBONOKY, UCTOMb3YEMbIN ANs CBAPKM ra3 U CBApOYHbIN NPOLIECC, MOBOPaYMBasi COOTBETCTBYHIOLLMIA NepekoYaTerb.
Bbibop MaTepuana onpeaenuTt LOCTYMHbIE 3HAYEHWS AMaMeTpa, rasa W NpoLieCcCoB.

Ecnu cuHeprum HeT, Ha MCTOYHKK NUTaHKe oTobpasutces nOt SYN,GAS SYn,DIA SYn Or PrO SYn.

Bb16op pexuma cBapku, ANMHbI AYrU U QUCNNEes A0 CBapKu

BoiGepute pexum cBapku 2T, 4T, ToueuHbIii (Spot), CuHepruyeckuin (synergic) n pyyHoit (manual) npy nomoLLy Bosepata KHoMKoi (3). nuHy ayru
MOXHO OTPerynupoBaTh Npu NOMOLLM IEBOTO KOAMPOBLUMKA (7), @ PerynmpoBka AUCTNES 40 CBaPKM BbIMOMHSAETCS NpaBbiM KOAMPOBLLMKOM (8). Bbibop
MpeayCTaHOBOK 0 CBapKy BbINOMHsIeTCs HaxaTnem kHonku OK (10).

3.3.2. PyyHou pexum:

OTO OTKITHOYEHHbIN pexuM cBapoYHOro annapata. Perynupyemble napaMeTpbl AaHHOTO PEXMMa — 3TO CKOPOCTb NoAayu NPOBOSIOKM, HAaNPShHKeHNe
AYyrv 1 TO4Has yCTaHOBKaA .

3.3.3. Pexxum YCTAHOBKW SETUP

HocTtyn k YCTAHOBKE (SETUP):

Hoctyn k akpaHy YCTAHOBKW (SETUP) Bo3MOXeH korga cBapka He BbINOMHSAETCS, NyTeM NepeBoaa CenekTopa AnameTpa nNpoBONoKMA Ha NULEBO
naHenu B nonoxexne 1. OH COCOTOMT U3 ABYX HUCMALALNX MEHO:

LIMKA ('CYCLE’) - YcraHoBka a3 yukna. MogpobHoctn cmoTpuTe B naparpade 6.3.

KOHOUIYPALIUA (‘CONFIG’) = KoHdurypaums MCTOYHMKA NUTaHWS.

Hoctyn k YCTAHOBKE (SETUP):

KoHdmrypaumna YCTAHOBKU SETUP :

B nonoxenun YCTAHOBKA (SETUP)Haxatuem kHonku OK Beibepute LIMKN (CYCLE Junu KOHOUTYPALIMIO (CONFIG).
MoBopaumBaiiTe NEBbIN KOQMPOBLLMK 45t NEPENUCTbIBAHNS AOCTYNHbIX NapamMeTpoB.

MoBopaumBaiiTe npaBbIi KOGVPOBLUVK 418 YCTAHOBKW 3HAYEHMIA.

Myck 6es cBapku. Bce nameHermns coxpaHstoTes npu Beixoam u3 mexto YCTAHOBKU (SETUP).
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Cnuncok poCcTynHbIX napameTpoB B MeH0 KoHdmrypaumm (COnFIG)

NeBbIN . . Mo
. MpaBbI gucnnen LWar Onucanue
Aucnnen YMONYaHuWo
KoHdburypaLust BogsHOro oxnaxaaloLLero yCTponcTBa. 3 BOIMOXHbIX COCTOSIHUS:
- Bka. (On) : MMpuHyouTenbHoe — BKIMKOYEHME, YCTaHOBKA BOASHOTO
OXIaXAEHMS aKTMBMPOBaHa BCe BPeMS
- Boikn. (OFF) : MpuHyguTensHoe BbIKMKYEHWe, YCTaHoBKa BOASHOMO
GrE On -;OFF - Aut Aut OXNaX[eHNs JeaKTMBMPOBaHa BCe BPeMs
- AsT.(Aut) : Automatic mode, Watercooler works when according need
ABTOMaTUYECKUIA  PEXMM,  YCTaHOBKA  BOASHOTO  OXMAXOeHus
BKITIOYaETCA Mo HeobxoaumMocTy
Be3onacHoCTb BOASHOMO OXNakaeHs:. 3 BO3BO3MOXHbIX COCTOSHUS:
- nc:HopmarbHo 3aKkpbIT,
Scu nc-no - OFF OFF - no: HopmanbHo oTKpbIT,
- OFF : [leaktnBupoBaH
EanHuua oTobpaxkaeTcs Ans CKOpoCTY M TOMLLMHBI NPOBOAA:
Unit US- CE CE - US: gronmoBebIn 6rok
- CE: nsmepuensHoiii npubop
Bpems yoepxaHus CryckoBOrO Kproyka Ans BbI30Ba Nporpammbl (TOMbKO B
CPt OFF-0,01-1,00 0,01s 0,30 pexume cBapku 4T).
Mo3HO 1cnonb3oBaTh TOMLKO Ans CBapoYHbIX nporpam o1 50 go 99.
BbibepuTe A3bIk, 0TOOpaxxaeMbIil TONbKO B TOM CMyyae, Cri NOAKMIOYEH
npoBoaHuk RC-JOB mnm P500
LA Fr.d En.ItES,PO, Wcnanckui (ES) -Monuw (PO) - Fonnaxackui (H.J1.) - Weeackui (SU) -
n ,nL,SU,Pt,rO,dA, En y , "
nO Ei Sh.CS Hu |_|0pTyraJ'IbC~KVIVI (PY) - PyMbIHVCKI/IVI (RO) - ®paHLy3ackuin (d>P) [Janus (DA) - )
v Hopeexckuit (NO) - Gunckuin (Ou) -Cnosak (SK) - Yewuckuit (CS) - BeHrepckuii
(Xy)
PGM Nno - yES no AKTVBWPOBaTHL/AEAKTUBMPOBATb PEXIM YNpaBNEHUs NporpamMmon.
Vicnonb3yiTe ans yCTaHOBKM JOCTYMHOTO AManasoHa perynmpoBKy CriedyoLmx
PGA OFF - :000 - 020 % 19 OFF NapameTpoB: CKOPOCTL NoAia4¥t NPOBOMOKY, HAMPSKEHNE YTy, AHAMMKE Ayri,
TOYHAs YCTaHOBKa MMNyNbCa. Mcnonb3yiTe TOMbKO B Cryyasx, korga ynpaenexue
nporpamMmon akTMBUPOBAHO, @ NporpamMmbl 3a6MOKUPOBAHHI.
CAL OFF -on OFF KannbpoBka ropesnky v ryta 3a3eMieHus.
BbibepuTe perynuposky CkopocTb NpoBOLa W HanpshkeHne ayru:
AdJ Loc —-rC Loc - Loc: nokanbHblit UCTOYHVK NUTaHNS
- 1C: NynbT AMUCTaHLUMOHHOTO yNpaBReHNs Ui NOTEHLMOMETP ropenku
L 0-50 1uH 14 YcTaHoBku/ucnnei kabenbHoro gpoccenst
r 0-50 1Q 8 YcTaHoBKa/gucnnei kabenbHoro pesuctopa
SoF no-yES no Pesxum 06HOBNEHWS nporpaMMHOro obecneyeHus.
C6poc 3aBoackux HacTpoek. Haxatve Ha [a (YeS) npuseneT k copocy
FAC no - yES no napameTpoB A0 3aBOACKWX HACTPOEK MO YMOMYaHMIO NP BbIXOAE U3 MEHI0
YCTAHOBKW (SETUP).
Cnucok goctynHbix napametpoB B meHro LIMKI (CYCLE)
NeBbii . . Mo
. MpaBblit gucnnen War OnucaHue
Aucnnen YMOMNYaHWK
Bpems TouyeyHOro pexnma. B To4eUHOM pexume 1 B PyYHOM PEXUME, YCTaHOBKM
tPt 00.5-10.0 0,1s 0,5 ropsyero nycka, BpEMSi YMEHbLUEHUS W YCTPOWACTBA MOCHeAoBaTENbHOCTA He
MOTYT BbITb M3MEHEHDI.
PrG 00.0-10.0 0,1s 0,5 Bpems npeg-ras
tHS OFF -00.1-10.0 0,1s 0,1 Bpemsi ropsiyero nycka
IHS -70-70 1% 30 ToK ropsiyero nycka (CKopoCTb Nogaym npoBonokm). X% + CBapOYHbI TOK
UHS -70-70 1% 0 HanpshxeHue ropsyero nycka X% + HanpsikeHue gy
dyn ;8 i %8 1% 0 To4Has yCTaHOBKa NpY KOPOTKOW Ayre
rFEP %g : ;8 1% 0 TouHas ycTaHoBka npu UMMyrbce
dyA 00-100 1 50 [unHamuka 3axuraHus yrv Ha anektpoge
{SE OFF - 0.01 - 2.50 00Ls OFF Bpems ycTpoiicTBa nocneaoBaTenbHOCTH (YCTPOMCTBO NOCNEA0BATENBHOCTH,
TONbKO B CUHEPTUYECKOM PEXUME)
ISE --90 + 90 1% 30 Bpems aHT3anunaxms
dst OFF -00.1-05.0 0,1s OFF Bpems yMeHbLLeHUs
DdSlI --70-00.0 1% - 30 HwcxoasLLmi TOK (CKopocTb Nogayn npoBonoku). X% £ cBapoYHbIit TOK
dsu -70-70 1% 0 Hucxopsiee Hanpsixenne. X% + HanpsikeHve ayrv
Pr_ 0.00-0.20 0,01s 0,05 Bpems aHTU3anMnaHus
PrS Nno - yES no AxtuBauus PR-cnpes
PoG 00.0-10.0 0,05s 0,05 Bpewms noct-ras
10 DIGISTEEL il / DIGIPULS Iil 420-520
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MPUMEYAHUE: DIGISTEEL Il 420-520 / DIGIPULS il 420-520 no3sonset 6nokmMpoBaTh MEHI NporpamMmbl. [laHHas (hyHKLMS OCTYMHA Ha SKpaHe
nporpammbl C KoAOM napameTpa. BBeaeHHbIN ktoy BokMpoBKM He0OX0ANMO 3anncaTh B Liensx Ae3akT1BaLum 6rokMpoBkY (yHKLMW B Byayluem.

3.3.4. BbI30B nporpamMmbl NPy NOMOLLM NYCKOBOIO KPKoYKa

[aHHas yHKUMs no3BonsieT caa3aTth oT 2 4o 10 nporpamm. [laHHast OyHKLMS JOCTYMHA TOMbKO B peskume cBapku 4T u TpebyeT akTuaLum pexuma
ynpaBrieHys IporpaMMoit.

CBfA3biBaHWe NPOrpamm :
Bbi30B nporpammbl yHKLumu paboTaeT ¢ nporpammamu ot P50 go P99, necatkamu.
= P50>P59 ; P60>P69 ; P7T0>P79 ; P80>P89 ; P90>P99

BbiGepuTe NporpaMMy ¢ KOTOPOIA Bbl XOTUTE HauaTb LieMb. 3aTeM, BO BPEMs CBApKM, NPU KaXOM HaxaTui Ha MyCKOBOW KPHOYOK nporpaMma byaeT
MEHSTbCS. [Ns CBA3bIBAHUS MeHee [IecATU Nporpam, B nporpamMme, CrieflyloLeil 3a KOHLIOM KOHTYpa, YCTaHOBIUTE pyroi napaMeTp (Takoi kak

CUHEeprua unun uukn CBapKVI). IMeeTCs BO3MOXHOCTb YCTaHOBUTb BPEMA HaXaTuna Ha CI'IyCKOBOl;I KptO4oK ans 06Hapy)KeHVIF| U3MeHeHusa B Lienu nporpaMmm:

YcraHoska (SETUP) - CPT - ycraHoBuTb 3HadeHue ot 1 go 100 - BbIiATh u3 YcTaHosku (SETUP).

Mpumep: Cospaitte cnncok nporpamm ot P50 fo P55 (6 nporpamm).
1) B nporpamme P56 ycTaHoBMTE pYroi LIMKN CBapKW U CUHEPTIAD, OTNUYHBIN OT P55 [ns 3aBepLueHus Lienu.
2)  Bobibepute nporpammy P50 (nepBast nporpaMma Ans Havarna ceapku)
3)  Haunure cBapky

Mpu KaXagoM HaxaTum Ha CryCKOBOW KPIOYOK, MCTOYHUK NUTaHWs ByaeT MeHsiTb nporpammy 4o P55. Mpu 3aBepLueHnm Lienu, UICTOYHUK NUTaHNs!
nepenpet Ha P50

3.3.5. nepeBoA B aBTOMaTUYECKUIA PEeXUM

a) DIGIPULS Ill o4eHb npocTo nepeBoasTcs B aBTOMATUYECKMIA PeXUM. [1S 3TOro A0CTATOMHO BKIIOYNTL PO3ETKY J2 Ha 3aaHel naHenm
YCTaHOBKM.

YPOBEHb N1
BbIXOZ KOHTAKTa UHTEHCUBHOCTB iz KOHTAKT CeK | K de J2 |
BbIXOz] KOHTaKTa VIHTEHCUBHOCTb O6LuMit RI: KOHTAKT Cek | L de J2 |
HewcnpaBHoCTb | T de J2 |
061Las HeNcnpaBHoCTb | L deJ2 |
BXOf ralLeTkM (+): NOMECTUTL Ha KOHTaKT Cek | U de J2 |
BX0f raleTkM (-): IOMECTUTb Ha KOHTAKT Cek | M de J2 |

Pour valider la fermeture du contact R, il faut impérativement positionner « Aut =Off ». Le retard a la fermeture du contact se regle par la
valeur « rit » dans le sous-menu « Palier » du SETUP.

Auto niveau 1
Level auto 1

Note : Par défaut, la fonction sélectionnée est le mode manuel.

Le type d'utilisation sélectionné est visualisé par I'afficheur de droite.

DIGISTEEL I/ DIGIPULS Il 420-520
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SELECTION DU MODE AUTOMATIQUE AVEC PILOTAGE A DISTANCE PAR CONSIGNE ANALOGIQUE

1.

2.
3.
4

12

Positionner le commutateur en face avant du générateur sur « SEt -UP ».
Par action sur le poussoir « OK », sélection de I'affichage « Con FIG ».
Positionner le sélecteur de gauche pour obtenir I'affichage « Aut » a gauche.
Positionner le sélecteur de droite pour obtenir I'affichage « n1 » a droite.

DIGISTEEL Il / DIGIPULS Il 420-520
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4 - OMNLIMK, NPUHALNEXHOCTU

4.1 - TPOOOAOTHZ ZYPMATOZ DVU P400, Ccbinka. W000275266

4.2 - TPOOOAOTHZ ZYPMATOZ DVU P500, Ccbinka. W000275267

4.3 - CACTEMA OXNAXMOAIOLLErO YCTPOUCTBA, Ccbinka.W000273516

DIGISTEEL I/ DIGIPULS Il 420-520
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4.4 - NPOCTOE AUCATHLIMOHHOE YMPABJIEHUE RC JOB, Ccbinka. W000273134

4.5 - NbINEBON ®UNbTP, Ccbinka. W000275904

3
5
b
5

OYHKLMM NYFbTa AUCTaHLMOHHOTO YNpaBneHns::
PerynupoBka CKopoCTV NOAA4M MPOBOSIOKY BO BPeMst 11 6€3 cBapku
€rynupoBKa HanpsikeHUs Ayr1 BO BPEMs CBapky 1 Be3 cBapky

4.6 - NbINEBOW ®UNbTP, Ccbinka. W000373703
4.7 - TENEXKA Il HOBAAA BEPCUA, Ccibinka. W000383000

[M03BONSET C NErKOCTb0 NepemeLlaTb UCTOYHWK MUTaHMS B yCnoBuaAXx Liexa.

4.8 - TENEXKA, OMNUKA,, Ccoinka. W000372274
4.9 - JONONIHEHME - NPOTOYHbIA CYETYUK, Ccbinka. W000376539
4.10 - NYLLNYNbHASA KAPTA, Ccbinka. W000275907

4.11 - OPTION DEBITLITRE, Ccbinka. W000376539

14 DIGISTEEL Il / DIGIPULS Il 420-520
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5- Xr'YTbl ET FOPEJIKA

5.1. Xr'YThbl

BO3,ElYLIJHb|12| *ryT2M - 70 MM? réf. W000275894
BO3OYLUHbIV xryT 5M ~ 70 MM?2 réf. W000275895
BO3OYLUHbIV xryT 10 M ~ 70 MM?2 réf. W000275896
BO3OYLUHbIV xryT 15 M — 70 MM?2 réf. W000275897
BO3OYLUHBIV xryT 25 M — 70 MM2 (sur cde) réf. W000276901
BO3OYLUHBIV xryT 30 M — 70 MM2 (sur cde) réf. W000371246
BO3OYLUHBIV xryT 40 M — 70 MM2 (sur cde) réf. W000371245
BO3AYLUHBIN xryT 50 M — 70 MM2 (sur cde) réf. W000371244
BOL],FIHOIZI *ryT 2 M — 95 MM2 réf. W000275898
BOAAHOM xryt 5 M — 95 MM? réf. W000275899
BOAAHOM xryt 10 M — 95 MM? réf. W000275900
BOAAHOM xryt 15 M — 95 MM? réf. W000275901
BOAAHOM xryT 25 M — 95 MM2 (sur cde) réf. W000276902
BOOAHOW xryt 50 M — 95 MM?2 Nous consulter
BOL],FIHOIZI *ryT ALU 2 M - 95 MM? réf. W000371044
BOAAHOM xryT ALU 5 M — 95 MM? réf. W000371045
BOAAHOM xryt ALU 10 M — 95 MM? réf. W000371175
BOAAHOM xryt ALU 15 M — 95 MM? réf. W000371174
BOOAHOW xryt ALU 25 M — 95 MM2 réf. W000371239
5.2. TOPEJNKA

PROMIG NG 341- 3 M réf. W000345066
PROMIG NG 341- 4 M réf. W000345067
PROMIGNG 341- 5M réf. W000345068
PROMIGNG 341 W-3M réf. W000345069
PROMIGNG 341 W-4M réf. W000345070
PROMIGNG 341 W-5M réf. W000345071
PROMIG NG 441 -3 M réf. W000345072
PROMIG NG 441 -4 M réf. W000345073
PROMIG NG 441-5M réf. W000345074
PROMIG NG 441W -3 M réf. W000345075
PROMIG NG 441W -4 M réf. W000345076
PROMIG NG 441W -5M réf. W000345077
PROMIG NG 450W -3 M réf. W000274865
PROMIG NG 450W -4 M réf. W000274866
PROMIG NG 450W -5M réf. W000274867

5.3. MYJIbHbIE (ABYXTAKTHbIE) FOPENKK

PROMIG PP 341 8M réf. W000385860
PROMIG PP 441W 8M réf. W000385862
PROMIG PP 341 8M AVEC MOTEHLWOMETPOM  réf. W000385861
PROMIG PP 441W 8M AVEC NOTEHLIMOMETPOM  réf. W000385863

5.4. TOPENKA C NOTEHUWOMETPOM

DIGITORCHP 341 -4M réf. W000345014
DIGITORCH P 341W - 4M réf. W000345016
DIGITORCH P 441W - 4M réf. W000345018

MoMUMO PyHKLMIA CTaHOAPTHOW ropenku, JaHHas ropenka Takke No3BOMSET PerynmpoBaTh CKOPOCTb NOAAYM MPOBOMOKN U ANUHY Ay, Kak BO
BPEMsi CBapKM, Tak 1 6e3 cBapku

DIGISTEEL I/ DIGIPULS Il 420-520
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6 - TEXHWYECKOE OBCNYXWUBAHUE

6.1. OBLLEE

[lBaxabl B rof, B 3aBUCMMOCTM OT UCMOMNb30BaHMS o6opy,qosava, ﬂpOBepﬂﬁTe cnepywoulee:
= YWUCTOTY UCTOYHUKA NUTAHUA
= 9leKTpuyeckune 1 rasosble coeuHeHNs

=N

=N

Hukorzaa He BbINONHsMTE pa60TbI N0 YNTKE N PEMOHTY BHYTPK yCTpOVICTBa, He y6e,D,VIBLIJVICb, 4yT10 yCTpOl7ICTBO MOJTHOCTbKO
OTKITIOYEHO OT 3ANeKTpMu4eCcTBa.

[leMoHTVpY#iTe NaHenu reHepaTopa W UCMonb3yiiTe 0TCOC A4S YAaneHUs Nbinv U YacTUL, MeTanmna, HakoNUBLUMXCS MEXaY
MarHUTHBIMU KOHTYpaMmm 1 06MOTKamu TpaHcdopmaTopa.

Bo n3bexanue noBpexaeHna n3onauum 06MoTOK, paGOTy HeobX0aMMO BbINOMHSATL C UCMONb30BaHWEM MNIACTMACCOBOTO
HaKOHeYHuKa.

Mpy Ka[OM Mycke CBAPOYHOI YCTaHOBKY U 10 0BpaLLeHust B CRyOY TEXHUYECKO MOAAEPXKKN KITMEHTOB, NPOBEPLTE:

NPEAYNPEXAEHUE:

[loCTaTOYHO 1M 3aTAHYTHI AMEKTPUYECKUE KNIEMMbI.
MpaBurbHO N BLIGPAHO HANPSKEHIE CETH.
MpaBUMbHOCTb TOKa rasa.

Tun v gMameTp NPOBOSIOKM. CoctosiHue ropenku.

4 8 4 3

OBAXObI B rof

BbinonHsiite kanubpoBky yCTaHOBOK TOKa W HAMPSKEHWS.

MpoBepsinTe aneKTpUYECKUe CoeANHEHS Lienei MUTaHs, ynpaBeHns 1 NO[aYM aNeKTpuiecTsa.
MpoBepsiiTe COCTOSHWE U30NSALMK, kKabeneit, CoeanHeHuIA 1 Tpyb

BbinonHsiiTe uncTKy cxaTbiM BO3AYXOM

16

6.2. POJINKK U HATMPABJAIOLLAA MPOBOTOKU

[pyn HopmarbHbIX YCnoBKuAX akcnnyataunm aaHHbIe NPUHAANEXHOCTU pacCHnTaHbl Ha ONUTENbHBIA CPOK CJ'Iy)K6bI [0 3aMeHbl.

TeM He MeHee, nHoraa, Yepes kakoe-To Bpemst 9Kcnyartauum, BO3MOXHO NOsABNEHNE YPEe3MEPHOro N3HoCa Mnn 3aCopeHNs NNNKUMKU OTIIOXKEHUAMN.
[N MUHAMM3ALMM TakuX I'IaFy6HbIX 3hheKTOB NogaepxmBainTe nNUTy MeéxaHu3ma nofdayu npOBONIOKK B YACTOTE. [uratens ¢ PEOyKToOpOM He
TpeﬁyiOT TEXHUYECKoro OGCJ'Iy)KVIBaHWil

6.3. TOPEITKA

PerynsipHo npoBepsiiTe Ha NPeAMET HaANEeXaLero HaTsKeHUs COEAMHEHNI NoAauM CBapOYHOTo Toka. MexaHuyeckie Harpyaku, CBSI3aHHbIE C
TENNOBbLIMM YapaMu, NPUBOAST K OCraBNeHNo HEKOTOPbIX YacTelt ropenki, U B YaCTHOCTH

430873

MyHawTyKa
KoakcumanbHoro kabens
CsapouHoro conna
BbicTporo coeguHuTens

MpoBepsiiiTe, YTOGbI CanbHUK BTYNKM BNYyCKa rasa Gbis B XOPOLLEM COCTOSHIM. YAansiTe GpbIar Mexay MyHZLWTYKOM W COMIIOM, & Takke Mexay
CONNIoM 1 t0BKoIA. Bpbiarv Nerye ynansaTb, €Civ AaHHYI0 NPOLeaypYy NOBTOPSTL B KOPOTKVE MPOMEXYTKI BPEMEHMU
He 1cnonb3yiiTe XEeCTKIX MHCTPYMEHTOB, KOTOPbIE MOTYT MoLapanaTh NOBEPXHOCTb AaHHbIX YaCTel 1 MPUBECTM K MpUAMNaHuio GpbIar.

= SPRAYMIG SIB, W000011093
= SPRAYMIG H20, W000010001

MpoayBaitTe NPOKNaaky nocrne 3ameHbl kaxgoro GapabaHa ¢ NpoBonokol. [JaHHyio NpoLeaypy BbINOMHSTE CO CTOPOHbI pagbeMa BbiCTporo
COEAMHUTENSA C ropenKkoi. Mpu HeOBXOAUMOCTI MeHsIATE BBOAHYIO HaNpaBNAIOLLYH0 NPOBOSIOKK HA Froperke

CWnbHbIl U3HOC HANPaBNSIOLLE NPOBOMOKM MOXET NPUBECTH K YTEUKM a3a B 3a4HI0I0 CTOPOHY roperku.

MYHZLTYKM paccuuTaHbl Ha ANKUTENbHBIA CPOK SKCNNyaTauui. TeM He MeHee, MPOXOXAEHUE NPOBONIOKN Yepes HUX MPUBOANT K UX U3HOCY,
pacLuMpsist OTBEPCTME CBbILLE AOMYCTUMBIX Pa3MepOB, TPeBYeMbIX A4S XOPOLUEro KOHTaKTa MexXay TPYOKoi 1 NPOBOMOKON.

Heo6x0aMMOCTb B MX 3aMeHe CTaHOBMTCS OYEBUHOM, KOrAA HAYNHAETCS HECTaBUNBHOCTbL B NepeHoce MeTanna, Mpy TOM, YTO BCe YCTaHOBKM
paBoumx napameTpoB OCTalOTCH B HOPME.

DIGISTEEL Il / DIGIPULS Il 420-520
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6.4. 3AMNACHbIE YACTW, KOMIMOHETbI

Kopnyc

DIGISTEEL Ill 420-520
W000384741

' i DIGIPULS Ill 420-520
1 W000384743

90002939P

90003030P

~/90002932P

~ W000373702

90002315P

;

f .

II.. -

- *90002953P
(for 2 fans) /

90002943P" (for 1 fan)
90002942P

o
90002948P -

90002949P

DIGISTEEL I/ DIGIPULS Il 420-520
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BHyTpeHHUI U UHBepTEP:

DIGISTEEL Il 420
~W000384736

91633320P
DIGISTEEL Il 520

—WO000384737

_ DIGIPULS 1Ill 420
~—~WO000385005

~._ DIGIPULS Ill 520
“-W000385006
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/90000389P

/90002950P

w | @{f\)

l.l léf I‘J/P\?«h Cﬂﬁ% %

W000370460

DIGISTEEL I 420

W000385776 __—WO000344740

90002920P

DIGIPULS 1ll 420

W000385779
_W000344739

_~90002920P

DIGISTEEL 1l 520 /-
DIGIPULS 1ll 520 /

W000385777
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W000384745

W000384735

7
7
7Y
A
v
e
]

W000277882

wo000384733

W000385787
W000373702
A
{ ( -J
W000148911
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6.5. NPOLIEOYPA YCTAPHEHUA HEMCMPABHOCTEWN

00cnyxuBaHWe INeKTPOoOOpyAOBaHME AOMKEH BbINOMHATL TONbLKO KBaNU(MLIMPOBAHHbIN NePCOHan.

| MPUYUHBI | PELEHWA |
| FEHEPATOP BKMIOYEH, TOrA KAK NTULEBAS NAHESb BbIKNIOYEHA |
MutaHue lMpoBepbTe anekTponuTaHme (K kaxaon gase)

l OTOEPAXEHME COOBLLEHUA EO01 ond |

[ns oycTky owmbkmu HaxmuTe Ha kHomky OK, obpatutech B cnyxby
MOAAEPXKKN KIUEHTOB.

| OTOBPAXEHME COOBLLEHUA E02 inu |

MpeBblILLEH MaKCUManbHbI MyCKOBOW TOK MCTOYHMKA NUTAHNS

NoXoe pacno3HaBaHne UCTOYHWKA NUTaHNS — TOMbKO NP Mycke. Y6eauTech, 4TO NEHTOYHBIN kabenb Mexay rnaBHOM kapTol MHBEPTepa 1
3amblkaH1e KOHHEKTOPOB KapToi LMKNa coeauHeHb! JOMKHbIM 06pa3om.

l OTOEPAXEHME COOBLLEHWA E07 400 |
p HecootBeTcTBytoLLEe HaNpshkeHWe ceTu Y6eauTeck, 4To HanpsikeHne ceT — Mexay 320V 1 440V.

Ecnu HeT, npoBepbTe Bally 3NEKTPUYECKYI0 CUCTEMY.

| OTOBGPAXEHMWE COOBLUEHNA E24 SEn |

Y6eauteck, 4To coeanHuTens B9 omkHbIM 06pa3om CoeaMHEH C kapTon
LMKNa (ECNM HET, 3HAYUT HE BbIMONHSETCS U3MEPEHUE TEMNEPATYPbI).
HeucnpasHocTb gatumka Temnepatypbl.O6patutecs k Cnyxbe
MOLAEPKM KNUEHTOB.

Cb6oit B paboTe TeMNepaTypHOro gartynka

| OTOBPAXEHMWE COOBLLEHUSA E25°C |

Meperpes UCTOYHWKA NUTaHNS [JlaiiTe reHepaTtopy OCTbITb
Cb6oin nponageT cam coboi Yepe3s HECKONBKO MUHYT
Ventilation Y6eautech, YTO BEHTUNATOP MHBEPTEPA paboTaer.

OTOBPAXEHUE COOBLLUEHUA E33 MEM-LIM
AanHoe cooblLeHue NokasblBaeT, YTo namsiTb Gonblue He paboTaeT

HewmcnpaBHOCTb BO BpEMst COXpaHEHUs B NamsiTh OGpatuTech B CryxBy NOAAEPXKKN KIMEHTOB.

| OTOBPAXEHWE COOBLLEHWUA E34 CFG |

Une sélection de paramétre incohérente | MpousseauTe nocnenosatenkHbIi BLIGOP.
Ex : mode 4T en auto N1

l OTOEPAXEHME COOBLLEHUA E43 brd |
Carte électronique en défaut | Appeler le service aprés vente.
| OTOEPAXEHMWE COOBLLEHUA E50 H20 |

YbeauTech, YTo oxXnaxgaroLiee yCTPONCTBO MOAKITOHEHO KOPPEKTHO.
lMpoBepbTe YCTPOMCTBO OXNAXAEHUS (TpaHcopMaTop, BOASHOM HAcoc. ..)
B cnyyae Heucrnonb3oBaHWs OXnaxaatoLLero YyCTponcTBa Ae3akTUBUPYATe
napameTp B MeHt0 YctaHoBok (SETUP).

| OTOEPAXEHME COOBLLEHUA E63 IMO |

MpUKXMMHOI PONUK YPE3MEPHO HATSHYT.

LLnaHr noauu NpoBONOKM 3aCOPEH Ipsi3bio.

Brokuposka ocu Anst GapabaHa MexaHu3ma Nofiauu NPOBOMOKY Ype3MepHO
HaTsHyTa.

| OTOBPAXEHMWE COOBLUEHMSA E65-Mot |

[JledekTHble coeguHuTeny MpoBepbTe COeAMHEHME NIEHTOYHOTO kabens KOAMPOBLUMKA K MOTOPY
MeXaH13Mma nofa4v NPOBOIIOKN.

MexaHuueckas npobnema Y6eauTech, 4To y3en MexaH13ma nofaqv NpoBONokk He 3abnoKk1poBaH.
MpoBepbTe COeAMHEHNE NUTaHWS MEXaHU3Ma NofLa4W NPOBONOKW.
OnekTponuTanue MposepbTe F2 (6A) Ha BCnomoraTensHoO kapTe NuUTaHus.

| OTOBPAXEHMWE COOBLUEHUA E71 -DIA-MET-GAS |

cenektop HMI-NMPOLIECC ONAMETP-METANII-GAS B 3HaueHuu no
YMOI4aHMio

Oxnamuarou.\ee yCTpOVICTBO no yMOn4aHunto

MexaHuyeckas npobnema

lMoBepHuTE CenekTop, 4ToObl pa3bnok1poBaTh, MOCE TOro, kak appeler ne
cnyx6bl apres Vente ecrnv Bceraano yMonyaHuio

| OTOBPAXEHMWE COOBLLEHMA StE PUL |
ViHBEPTEp He pacno3HaeTCs AOKHBIM 00pasom | Obpatutech B cryx0y NOAAEPXKKMA KITMEHTOB.

| OTOBPAXEHMWE COOBLLEHMA 1-A-MAXX |
DIGISTEEL Il / DIGIPULS Il 420-520 21




ﬂOCTMFHyT MaKCUMarbHbI TOK UCTOYHUKA NUTaHNS
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| CHM3bTE CKOPOCTL NOAYM NPOBONOKY MMM HANPSHKEHNE AT

OTOBPAXEHWE COOBLIEHUA bPXon

CoobLueHue yka3sbiBaeT Ha To, 4To kHonka OK unu kHonky OTMEHA
YAEPKNBAETCA B HAXaTOM COCTOSHUM B HEOXWAAHHOE BpeMS

Haxmute KHOMKY, 4TOOb pa36]’|0KI/IPOBaTb, nocrne Toro, Kak O6CJ'Iy)KI/IBaHl/16
KINEHTOB, €CI BbI30B BCEraa no yMon4aHuo

OTOBPAXEHUE CO

OBLLEHNA SPEXXX

noga4v NpoBOJIOKM BCErAa akTMBNPYETCA HEBOJNIbHO

MpoBepbTE KHOMKY Nofayu NpOBONIOKM He 3a6M0KMpoBaH
MpoBepbTE NOAKIIOYEHNE STOI KHOMKM W 3NIEKTPOHHOI NMnaThl

OTOBPAXEHUE COOBLLIEHUA LOA DPC

O6HoBneHue nporpammHoro obecneyenuns no MK aktusupyetcs
Henpou3BONbHO

OctaHoBka 1 3anycK UCTOYHMKa NUTaHKA, NOCNe TOro, Kak O6Cﬂy)KI/IBaHVIe
KIMEHTOB, €CIn BbI30B BCEraa no yMon4aHuo

CBOW CNYCKOBOrO KPHOUKA

[laHHoe coobLLeHIe reHepupyeTes B Cryyae, Koraa ClyCKoBOM KpHo4ok
HaXUMAETCS B TO BPEMS, KOTZA OH MOXET Crly4aitHO BbI3BATh MyCK LMKNa.

CrycKOBOW KPHOYOK HaXMAETCs! 10 BKMIOYEHUS! UCTOYHMKA NUTaHMUS UMk BO
Bpems copoca no npuunte cbos.

FEHEPATOP PABOTAET/HET YMPABJIEHWA NMOAAYKX NPOBONOKU UTA3A

CoeanHeHve KryTa.

npoBepbTe COEAMHEHNE BUNKN XryTa C 3a/iHel CTOPOHbI CBapOYHOM YCTaHOBKK
W Ha MeXaHW3me NoAayn NPOBOJIOKU. NPOBEPbTE COCTOAHNE KOHTAKTOB

OTCYTCTBYET

OTCYTCTBYET COOBLLEHWE OB OLIUBKE

CBAPOYHbIV TOK

CunoBoil kabenb He NOAKMYeH

CO60M1 UCTOYHMKA MUTaHNS

MpoBepbTe COEANHEHME LWNHBI 3A3EMIEHUS U COeaMHEHNE XryTa (kabenb
ynpaBnieHusl U CUNoBoii kabenb)

B pesxvme cBapKu NOKPbITHIM 3MEKTPOLOM NPOBEPLTE HANpPsKEHUe MeXay
CBapOYHbIMYU KOHTaKTaMu B 3aAiHel YacTy reHepatopa. B cnyyae otcyTcTBuS
HanpshxeHust obpaTuTeck B CryxOy NOLAEPKKM KIMEHTOB.

KAYECT

BO CBAPKHU

HenpasunbHas kanubposka

3ameHa ropenkv U/Wni LKHbI 333eMINEHNS UMK 3ar0TOBKN
HectabunbHast unu HeycTolunBasi ceapka
HecrabunbHast unu HeycToiunBasi ceapka

OrpaHuyeHHbii [uana3oH YCTaHOBOK PErynupoBKi

lMposepbTe NapameTp To4yHoM yctaHokK (RFP = 0)

BbinonHuTe noBTOPHYIO kKanubpoBky (MpoBepbTe HaANEeXaLLWi ANEKTPUYECKIN
KOHTaKT B CBAPOYHOIA Lieni).

Y6eauTtech, 4To YCTPOICTBO NOCNEA0BATENBHOCTH HE aKTUBMPOBAHO.
[MpoBepbTE ropsYnin NYCK 1 HUCXOASALLMWA.

Bribepute pyyHoit pesxum. OrpaHnyeHne BbICbaBNSETCS NpaBunamu
COBMECTUMOCTU CUHEPTUW.

Mpw ucnonbaosauw MAY (RC JOB) ybeauTeck, 4to Bbl He akTHBMpOBanu
OrpaH1yeHne YCTaHOBKM Napornem.

HepocraTtouHoe 3Heproo6ecnequme WUCTOYHUKA NUTAHKNA

MpoBepbTe NpaBurbHOE NOAKIIYEHNE TpeX (a3 ANEKTPONUTAHMUS.

NPOYEE

MpoBonoka 3acTpsina B CBapOUHOM BaHHE UNW B MyHALUTYKE.
[Mpw BKMOYEHWM NUTaHUSA 0TOBpaxaeTcs cooblyeHue triG.

OnuTuMK3NpyiTe NapameTpbl raweHns gyri: PR cnpeit u BTArBaHue nocne
CBapKu.

CoobueHme TtriG oTobpaxaeTcs B Cryyae, ecrv CryCKOBOM KPHOYOK
aKTUBMPOBaH A0 BKIKOYEHUS CBAPOYHON YCTAHOBKM.

|IEcnn npobnema He ycTpaHsieTcs, Bbl moxeTe cOpocuTh NapaMeTpbl 40 3aBOACKMUX YCTaHOBOK MO YMOMYaHuto. [ins 3Toro, npy BbIKIOYEHHON CBapPOYHOM
ycTaHOBKe, BblbepuTe nonoxexue YcraHoBka (Setup ) npu nomoLum cenektopa Ha NULEBON NaHenu, HaxmuTe kHonky OK 1 yaepxuBaiiTe ee Bo Bpems

BKNHOYEHUA UCTOYHUKA NMUTAHKUA.

OBPATUTE BHUMAHWUE
Brauane 3anuwwte Bawm paGoune napameTpbl, NOCKONbLKY AaHHas onepauys COTPeT BCe napameTpbl, CoXpaHeHHble B namate. Ecnu CBPOC no

3aBOJICKMX YCTaHOBOK M0 YMOMYaHUIO He peLuaeT npoGrnemy, obparuteck B

22

Cnyx0y NoAAePKKN KIMEHTOB.
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6.6. ANEKTPUYECKAA CXEMA
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7 - NPUNOXEHUA

7.1. NMPEACTABNEHMUE NMPOLIECCOB CBAPKHU
[ins yrnepopa u Hepxasetowux craneir, B DIGISTEEL Il 420-520 / DIGIPULS Ill 420-520 ncnonb3yeTcs 3 TUna KopTKOM Ayru:

+  MsArkas» Wnv «rnagkasy kopoTkas gyra»
+  AMHamuyeckas» kopoTkas gyra unm «BbicTpas kopoTka gyra» « SSA »
+ Leshortarc HPS

WmnynbcHas gyroas ceapka nnasswymMcs anexktpogoM (MIG) MoXeT NpuMeHsTChbS 1S BCEX TUMOB MeTanna (cTanb, HepxaBetoLLas
CTanb 1 amnioM1HKIA) CO CNOLLHbBIMW MPOBOIOKAMM M C NPOBOJIOKAaMM C HAaNoNHUTeNeM. B 4acTHOCTH, JaHHbI peXxuM NoaxoauT Ans
HepXaBetoLLel CTanm 1 antoMUHKS, ANs KOTOPbIX OH SIBISIETCA MAEANbHbIM NPOLECCOM, UCKMKOYaKOLLMM BpbI3rit 1 NO3BONSOLLMM
[0CTUYb OTAINYHOTO NaBneHMs npoBonokuidéal.

+  XapaKTepuCTWKW Ayr UCTOYHWKA NUTaHUS

Tension (Vs)

Uz B

Spray Arc

Short-Arc

Courant (Is)

=
“Msrkas”vnu “'Mapkan” kopoTkas ayra ” (SA)

«Msirkasi» kopoTkast ayra oGecrneyrBaeT 3HaYuTeNbHOE CHUKEHUe BPbI3r Npy CBapKe YTIepOAMCTLIX CTarnel, YTo MpUBOAMT K
3HAUNTENBHOMY CHUXKEHUIO 3aTpaT Ha 0GpaboTKy.

OHa ynyJLUaeT BHELUHWIA BIUA CBapHOTO LBa Griaroaapst yNyyLlLeHHOMY CMaYMBaHUio CBapOYHOI BaHHbI.

«Msirkasi» KOpoTKast Ayra noaXoauT AMs CBApKW BO BCEX MOMOXEHUA. YBENMYEHNEe CBKOPOCTY NOfau4M NPpOBONIOKY NO3BONISIET BOWUTY B
PEXM AYroBoii CBapkV CO CTPYIAHBIM NMEPEHOCOM METaNa, He NpeaoTBpaLLast Nepexos B rmobynsapHbIi PEXIM.

®opma BonHbI CBapkn KOPOTKOW Ayron

Mpumeyanue: «Msrkas» kopoTkas Ayra HemHoro 6onee aHepriyHa B 0TnM4ME OT «BbICTPOM» KopoTkon Ayru. CnepoBatensHo, «bbicTpas»
KOpOTKas Ayra MoXeT BbITb MPEANOYTUTENbHEN «MATKONY KOPOTKOI fAyre Mpu CBapke 04eHb TOHKWUX N1CTOB (S 1 MM) unmn Ans nposapa..

=

MyTem yBenuyeHns CKOPOCTU NOJAYM NPOBOJIOKM PEXIUM TTAAKOI KOPOTKOI YW NNaBHO NEPEXOANT B PEXIM BbICTPON KOPOTKON
Ay, TeM BpeMeHeM NpefoTapalyas rmobynsapHbIi pexuM.

“OuHamnyeckan” kopoTkas gyra unu “BoicTpas kopoTkas gyra» (SSA)

Bnaropaps ynpaeneHuto 6bICTPOIt yrk 1 UCMOMNb30BaHWI0 COOTBETCBYHLLEero nporpammupoBanus, DIGISTEEL 11l 420-520 / DIGIPULS lI
420-520 MOXeT UCKYCCTBEHHO NPOAMMTL AWana3oH KOPOTKOM Ayrv 0 BbICOKWX TOKOB, B Avana3oHe ObICTPON KOPOTKOM Ayru.
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®opma BonHbI Npouecca cBapku BLICTPOI KOPOTKON AYroi

Vckntovas pexum «rnobynspHoi» yri, KOTOpas XxapaKkTepusyeTcs TskenbiMu U nunkumu 6pbiaramu 1 6onee BbICOKOW 3Heprien,

yeM npu

443330838

KOPOTKOW Jyre, pexumM BbICTPON KOPOTKOW Ayrv NO3BONSET:

CHMxaTb KONMYECTBO UCKaXEHNI NPY BbICOKMX TOKaX CBapKM B TUMYHOM CBApOYHOM [ManasoHe «rmobynsapHom» gyru
CHuxaTb KONMYeCcTBO BPBLI3r MO CPaBHEHWHO C rMOBYNAPHBIM PEXMMOM

lMonyyaTb XOpOLLWiA BUE, CBAPHOTO LLBA

CHkaTb BblAeneH1e abiMa no CpaBHEHMIO ¢ 00bIYHBIMM pexumamu (10 25%)

lMonyyaTb XopoLuWiA KpYrbIA NpoBap

BbINonHATL CBapKY BO BCEX MOMOXEHNSX

Npumeyanue: MporpamMmbl_CO2 aBTOMATUYECKM U IKCKITHO3MBHO MCMOMb3YIOT «MSITKYIO» KOPOTKYIO AyTy M He AaloT AocTyna K GbiCTpoil
KOpOTKOW fiyre. «[nHamMu4eckasi» KOpoTkas ayra He npurogHa ans ceapku ¢ CO2 no npuymMHe HeCTabUNbHOCTY yTH..

HPS -

HPS
High Penetration Speed — Bbicokasi CKOpOCTb NeHeTpaumu ‘—t

HPS - aTo npouecc cBapku, paspaboTaHHbIii komnaHuel LE, npesoctaBnsiowmin npenmMywecTsa pexuma AyroBoro HamblieHnus u
KOPOTKOW Jyru.

Tak KaK CBApOYHOE HAMpPsKEHME MEHbLUE YEM MpU KITaCCUYECKOM PEXWUME [yroBOTO HambINEHUS, CBApOYHAs SHEPIUS HUXKE W
CBAPOYHbIE MaTepuarbl MeHblue orpaHuyeHbl. HPS perynupeymblii XopoLlo npucnocobneHHbIM LdpoBbIM yripaBneHneM npuHOCUT
cnepyloLLme npenmyLLecTsa:

Y HEro XopoLLO perynupyemast fiyra, HeCMOTPS Ha UCTOMNb30BaHWE BbICOKOrO PeXMMa CBapKi
y Hero Gonee AnMHHbIN BbINET, AatoLLMiA BO3MOXHOCTb CBAPKM B HUXHEN YacTh CKOCa, NoKa roTOBUTCS ayra

MoBbLILLIAET NEHETPALMIO U CHIDKAET UM YCTPAHSIET CKOLLEHHYIO KDOMKY

MoBbIaeT NPOAYKTMBHOCTb M OAHOBPEMEHHO NUMUTMPYET MOATOTOBKY W MOBbILAET CKOPOCTb MOAAYM MPUCAZ0YHOTO
meTanna

YcTpaHsieT athdeKkT Nogpesky OCHOBHOTO MaTepuana

3a 6onee nonHoi MHGhopmaLyen 0bpaTUTeCh K CBOEMY KOHTAKTHOMY Ny No cBapke 1 3anpocute Bpowtopy HPS

HOPMAJbHbIA uMnynbCHbIi pexum ayroBoii CBapkv NNaBAWMMCS INEKTPOAOM I—’

MepeHoc MeTanmna B Ayre MPOMCXOAUT MyTeM OTAENEHNs Kamnenb, MoNyyYaeMblX B peayrbTaTe UMMyrbCoB Toka. MUKpOMpOLIECCop BbIMMCTISIET
BCE MMMyJbCHbIE MapamMeTpbl UMNYTbCHOM AYroBOW cBapkyu nrassiwmmMcs anektpogoM (MIG) ans kaxmoid CKOpoCTY Nofauy NpoBOIOKM AN
obecrneyeHs IPeBOCXOAHbIX Pe3yNbTaToB CBAPKM U 3aXUraHus.

NMperMyLLeCTBaMM1 UMMYTIbCHOI AYrOBOW CBapKy NNaBswmMcs anektpogom (MIG) senstotes:

+

+ o+ o+ o+ o+

CHIKEHME WMCKAXXEHMIA IPK BBICOKWX TOKaX CBAPKW Npu 06bIYHOM AnanasoHe «rnobynspHOro» pexuma cBapkv 1 oyroBoi CBapke CO
CTPY/HBIM NEPEHOCOM MeTanna

[Mo3BonseT BLINOMHSATL CBAPKY BO BCEX MONOXEHUAX

lMpeBoCcxoaHOE NNaBMneHMe NPOBOIIOK M3 HEPXKABEHLLEN CTamnu 1 anoMUHWS.

[MpaBKTMYECKN NONTHOE UCKMoYeHNEe OpbI3r 1 COOTBETCTBETCTBEHHO PaboT no (uHMLLHON 0bpaboTke

XOpOLUWiA BHELIHWW BW CBAPHOTO LUBa

CHxeHme BblgeneHns abiMa no CPaBHEHMIO C 0BbIYHBIMI METOAMU 1 KOPOTKOM [lyroil ¢ paBHOMEPHON CKOpoCThio (10 50%);

MmnynbcHble nporpammsl DIGIPULS 11 420-520 ansi HepaBetoluel cTanu uckmodarT Hebonblune 6pbIari, KOTopble MOTYT UMETb MECTO Ha
TOHKMX IUCTax MeTanna npu 04eHb HU3KNX CKOPOCTSX MOAAauM NpoBOMOKW. Takue «Lapukvy obpasyloTcs oT Hebonblumx Gpbi3r MeTanna Bo
BpeMsl 0TpbIBa kanenb. CTeneHb AaHHOrO (heHOMEHa 3aBUCHT OT TUMa W MPOUCXOXKAEHUS POBOMOK.

[laHHble

nporpammbl AN HEPXaBELOLLEN cTanu NpoLuu ynyyweHnuna ona paGOTbI NPU ManblX TOKaxX 1 ynyyleHua rMBKOCTW MCNONb30BaHMS

ANA CBAPKX TOHKUX NTUCTOB MeTanna Cc UCnonb3oBaHem metoaa VIMI'IyJ'IbCHOVI ,El,yI'OBOl7I CBapKu nnasALLMMCA 3NeKTpoaoM (M|G).. .

NPeBOCXOAHble pe3ynbTaTbl CBAPKM TOHKMX JUCTOB CTallbHbIX MeTannoB (1 MM) nony4arTca € Ucnonb3oBaHMEM UMMYNbCHOroO Metoda

[YroBoi

CBaPKW NNaBALLMMCS 3MEKTPOAOM (Mig) ¢ NpoBonokon AuameTpom @ 1 MMB cpefe rasos M12 unn M11 (B cpegHem gonyctumo 30a).

BHellHWA BMA CcoeduHeHuiA, monyyeHHblX ¢ ucnonb3oBaHueM_DIGIPULS Il 420-520 no kayectBy cpaBHUM C [yroBoW CBapKou
BONb(PaMOBbLIM SNEKTPOLOM B cpefe MHepTHoro rasa (TIG).

DIGISTEEL I/ DIGIPULS Il 420-520

27



RU

X

npeanaraeTcs Ans MeTanna unu Hepxasetowlen ctanu @ 1 v 1.2 Mm, HoBast METOANKA COBMECTHOTO AECTBIS NYNbCUPYIOLLEN CTpyeil
no3gornsoLas:

+ 3aMETHOEe CHWXeHue Wyma ayrn

+ nonyyutb 6onee MoLLHyo 1 rbKyto ayry ¢ Gonbluel 30HO pacluMpeHus

+ Bonee ropsyyto CBapOYHYHo BaHHY, @ 3Ha4WT Bonee rnaakuii CBapHoNA OB

CBapka MeTannuyeckum aneKTpoaoM B Cpeae MHEPTHOrO rasa Manowymswwen nynbCcupyowei CTpyei unm

MpumMeyaHue: ManoLymsiLLas MynbCupytoLLast CTPYs MO3BONSIET NPOM3BOAUTL CBApPKY B Gonee GnaronpusitHolt cpege. OHa no3BonsieT nofasaTh Gonbluee
KONMYECTBO SHEPTVM Ha CBAPOYHYIO BaHHY UM MO 3TOM NpUYMHE Bonee NETKo UCNomnb3oBaTLCS NP CBapKe NNallMs, HO BNSETCS MeHee yaoGHoM st
MO3MLMOHHON CBAPKMU..

7.2. YNYYLLEHHbIA LMKN CBAKPY

2- laroBbIn uukn

HaxaTtne Ha CI'I)/CKOBOI;I KPHOYOK aKTMBUPYET nodady NPOBOJIOKN U Npea-ras, a Takke Bkno4vaeT CBaPO‘-IHbIVI TOK. OTI'IyCKaHI/Ie CnyCKoBOro
KPHOYKa NpnBOOUT K OCTAHOBKE CBapKW.

Likn Copsiuero nycka noateepxaaetcs napameTpom t H S # OFF B o6Lem nogmeHto Linkna pexuma YcraHosku. OH no3sonsieT Havatb
CBapKy C MUKOM TOKa, KOTOpbIA NOMOraeT 3aXuraHuio.
Hucxopsmit no3sonsieT npon3BoauTb (MHULLHYI0 06paBOoTKy CBApHOrO Banuka CO CHXKAIOLMMCS YPOBHEM CBApKU.

Vitesse fil

A%}+

| -S| ‘ 5 !
o). i , i !
Y}[ﬁ% : L s J—

+THS

Longueur d’arc

ekl -

4- WaroBbIW LUKN

HaxaTtve Ha CryCKOBOW KPIOYOK B MEpPBbIN pa3 akTMBMPYET Npearas 3a KoTopbIM cregyeT ropsuuit nyck. OTnyckaHme CryCKoBOro Kptoyka MPUBOAWT K
Havarny cBapku.

Ecrm FOPAYNI MYCK He akTuBeH, cBapka HaYHETCs cpasy nocne npefarasa. B Takom cryyae, oTnyckaHe CnycKOBOro Kpioyka (2-1 wwar) He NpuBeaeT K
BECTBINI0, @ CBAPOYHBIN LIKIT MPOLOMKUTCS.

HaxaTtue Ha cryckoBOM Kptovok B chase capku (3-1 Lwar) 06ecneynT KOHTPONb Haj ANMTENBHOCTBLI0 (PYHKLMIA YMEHBLUEHWS U aHTUKpaTepa B
COOTBETCTBUM C NPeABapUTENbHO 3anporpaMMUPOBaHHON 3aAEPXKKOI BPEMEHM.

ECnun HeT BpeMeHN yMeHbLUEHMS, OTNYyCKaHne CryCKOBOTO KproYka HeMeANeHHO NepekmioynT B NocTras ((kak 3anporpaMmmmnpoBaHo B YcTaHoske (Setup).
4-iaroBom pexume (4T), OTMycKaHWeE CIyCKOBOTO Kptodka MPUBOAWT K OCTAHOBKM dhyHKLMK aHTukpaTep npu BKITKOYEHHOM BpemeHn ymeHbLLeH!s
(Toka).

Mpu OTKNKOYEHWW BpemeHm (yMeHbLLEHIS TOKA) OTMYyCKaHWe CMyCKOBOro kprouka npueepeT k octaHoBke MOCTIASBA.

®yHKUM MopsaYero mycka 1 BPEMEHN YMEHBLLEHNS HEAOCTYMHbI B PYYHOM PEXMME.
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ToYeYHbIN LUKN

HaxaTie Ha CnycKoBOW KPHOYOK aKTMBMPYET CKOPOCTb NOLAYM NPOBOMOKY W NPEAras, a Takke BKIIYAET CBapOYHbIit TOK. OTNyckaHue CrycKoBOTO Kpiouka
NPUBOANT K OCTAHOBKE CBApKM. PErynnpoBka yCTaoBOK ropsyero nycka, BpeMeHn yMeHbLLEHUS (ToKa) 1 YCTPOACTBA NOCNEeS0BaTENbHOCTM OTKIIOYEHO.B
KOHLIE 3aiepKK1 BPEMEHM TOYEYHOTO LIMKNa CBapKa OCTaHaBNMBAETCs.
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Liukn YCTPOVICTBa nocnenoBaTesibHOCTU

YCTpoiicTBO NocneaoBaTenbHOCTY NOATBEPXKAAeTCs napamMeTpoM “tSE+0FF” B nogmeHto cneumansHoro uukna medto YCTAHOBKW (SETUP).
[ns goctyna :

MapameTp "tSE" oTobpaxaetcs B meHto «L/KIT» ("CYCLE")

YcTaHoBMUTE AaHHbIN napameTp B 3HayeHne mexay 0 1 9.9 c.

tSE : inutensHocTb 2 nnato, ecnu = BbIKI (OFF).

ISE : Tok 2 ypoBHS Kak % 1 ypoBHS.
JlocTynHO TONbKO B CUHEPrYeckom pexume, 2T Lukn unm 4T Lmkn.
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TouHas ycTaHoBKa (napameTp perynupyeTcs B MeHIo yCTaHoBKY Lukna "rFP)
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[Mpn MMNynbCHOWM CBapKe,YHKLMA TOYHOW YCTaHOBKW MO3BOSSIET OMTUMM3MPOBATL MECTO OTAENIEHWS Kanmv B COOTBETCTBWW C Bapuauuen B

COCTaBe UCnonb3yemMblX NPOBOJIOK U CBAPOYHbIX ra3os.

Ecnm B ayre HabnogaTcs Menkue 6pr3I'VI, KOTOPbI€ MOrYT NPUAMNHYTbL K 3aroTOBKEe, YCTaHOBKA TOYHON HaCTPOWKWN MOXeET ObITb M3MEHeHa B

CTOPOHY OTpULaTENbHbIX 3HaYeHMN.

Ecnmno ayre nepefarTca KpynHble Kannn, yCTaHOBKK TOYHOW HACTPOVKM MOXHO UBMEHUTL B CTOPOHY NONOXUTENbHbIX 3HAYeHMN.

PR cnpei nnu 3aTo4ka NnpoBOJIOKM

KoHel, LMKNOB CBapki MOXHO MeHSITb [N NpefoTBpalleHust oOpa3oBaHMsl Lapuka Ha KOHUEe cBapku. [JaHHas onepauust ¢ MPOBOJIOKOW
obecrneunBaeT NpakTUYECKM WAeanbHOe MOBTOPHOE 3axurave. BoiGpaHHOe pelueHMe COCOTOMT M3 rodaduy MKa TOKa B KOHLE LWKNa, YTo

NPUBOAMT K 3a0CTPEHMIO KOHLi@a NPOBOOKK.

Mpumeyanue: [JaHHbIN MUK TOKA B KOHLE LMKNa He BCeraa xenateneH. Hanpumep, npu cBapke TOHKOTO nucTa MeTanna, AaHHbI MexaHuam MoXeT
NPUBECTY K KpaTepy.
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7.3. CMUCOK CUHEPIUN

SHORT ARC (SA)
0.6 mm 0.8 mm 1mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm
M21 M21 M21 M21 / M21
M14 M14 M14 M14 / M14
FeSG 112 M20 M20 M20 M20 / M20
/ 11 11 11 / 11
/ M11 M11 M11 / M11
CrNi / M12 M12 M12 / M12
/ M12 M12 M12 / M12
AISi / / C1 C1 / C1
Al / / / C1 / C1
AlMg 3.5 / / C1 C1 / C1
AlMg 5 / / C1 C1 / C1
Cusi / C1 C1 C1 / /
CuAl / / C1 C1 / /
SD Zn / / M21 M21 / /
/ / M21 M21 / M21
RCW : 3D 100 / / 11 11 11
MCW : SD 200 / M21 M21 M21 M21
/ / / M21 / M21
BCW : SD 400 / / / T / 1
SPEED SHORT ARC (SSA)
0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2mm 1.4 mm 1.6 mm
M21 M21 M21 M21 / M21
Fe SG 1/2 M14 M14 M14 M14 / M14
M20 M20 M20 M20 / M20
/ M12 M12 M12 / M12
CrNi / M12 M12 M12 / M12
/ M11 M11 M11 / M11
MCW : SD 200 / / / M21 / /
0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2 mm 1.4 mm 1.6 mm
/ / M21 M21 /
FeSG1/2 / / M20 M20 /
/ / / M21 M21 /
/ / / M20 M20 /
MCW SD 200 / / / M14 M14 /
0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2mm 1.4 mm 1.6 mm
/ M21 M21 M21 / M21
Fe SG 1/2 / M14 M14 M14 / M14
/ M20 M20 M20 / M20
/ M11 M11 M11 / M11
CrNi / M12 M12 M12 / M12
/ M12 M12 M12 / M12
AlSi / / C1 C1 / C1
Al / / C1 / C1
AlMg 3.5 / / C1 C1 / C1
AlMg 5 / / C1 C1 / C1
Cu Si / / C1 C1 / /
Cu Al / / C1 C1 / /
MCW : SD 200 / / / M21 / M21
BCW : SD 400 / / / M21 / /
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OW NO
0.6 mm 0.8 mm 1 mm 1.2mm 1.4 mm 1.6 mm
/ / M21 M21 / /
Fe SG 1/2 / / M14 M14 / /
/ / M20 M20 / /
/ / M12 M12 / M12
CrNi / / M12 M12 / M12
/ / M11 M11 / M11
| NOTE: Pour toute autre synergie, veuillez contacter votre agence commerciale la plus proche |
GAZ TABLE |
Description Old gaz reference
Ar82/C0O.18 M21
Ar92/C028 M20
Ar/C0,/0> M14
CO2 11 |
Ar/CO2/H2 M11
Ar98/C022 M12
Ar/He/CO: M12
Ar C1
WIRES TABLE
Description Désignation Reference
NERTALIC G2
FILCORD
Fe SG % Steel solid wire E:tggsg g
FILCORD E
STARMAG
CuSi Copper Si[icium solid
wire
CuAl Copper Aluminum sold FILCORD 46
AlMg5 FILALU Al Mg 5
AlMg 3.5 Aluminum solid wire FILALU Al Mg 3
Al Si FILALU Al Si 5
Al FILALU 99.5Ti
FILINOX 307
crNi Stainless .steel solid FILINOX 308 Ls?
wire FILINOX 309 Lsi
FILINOX 316 Lsi
Sd Zn Galvanised solid wire FILCORD Zn
BCW Basic cored wir
° Viotalized powter SAFDUAL
MCW cored wire STEELCORED
RCW Rutile cored wire INOXCORED
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