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

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

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

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

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

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

Booglassen en plasmasnijden kunnen gevaarlijk zijn voor de operator en de
mensen in de omgeving van de werkzone. Lees de gebruiksaanwijzing.
Bagsvetsning och plasmaskarning kan innebara faror for operatéren och de
personer som befinner sig i narheten av arbetsomradet. Las anvandarmanualen.
Spawanie tukowe i ciecie plazmowe mogg by¢ niebezpieczne dla operatora i
0s0b znajdujacych sie w strefie pracy. Przeczytaj instrukcje obstugi.

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

Obloukové svafovani a plazmové Fezani mohou byt pro pracovnika a pro osoby
nachazejici se v blizkosti pracovisté nebezpecné. Prectéte si uzivatelskou
pfirucku a bezpec€nostni pfedpisy.

[lyroBas cBapka u nna3MeHHas peska MoryT NpeacTaBnsATb ONaCHOCTb Ans
cBapLUMKa 1 N, HaxoasLmxcs nobnm3ocTn ot mecta paboTbl. Mpoytute
PYKOBOACTBO MO SKCnnyaTaLum.

Lysbuesvejsning og plasmaskaerebraending kan veere farligt for operatarer og
personer teet pa arbejdsomradet. Lees betjeningshandbogen.

Lysbuesveising kan veere farlig for operataren og personer i ngerheten av
arbeidsomradet. Les driftsmanualen.

Kaarihitsaus ja plasmaleikkaus voivat olla vaaraksi kayttajalle tai tydpisteen
ymparistossa oleville henkkildille. Lukekaa kayttoohjeet.

Zvéranie oblukom a plazmové rezanie mézu byt nebezpecné pre pracovnika i
pre [udi nachadzajucich sa v blizkosti pracoviska. precitajte si uzivatelsk
prirucku e zpe€nostné predpisy.
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1. INFORMATIONS GENERALES
1.1. PRESENTATION DE L'INSTALLATION

Les dévidoirs DMU P400 et DMU P500 ont été spécialement développé pour les
applications haut de gamme dont aluminium lesquelles requiérent des dispositions
particuliéres pour la gamme de générateur Citopuls Il, gamme easy pour applications
manuelles. Ces dévidoirs sont également prédisposés pour le dévidage et la
protection de la bobine.

Son design optimisé rend son utilisation aisée dans un environnement difficile que ce
soit pour le roulage (chariot en option) ou par rapport a une agressivité extérieure
(humidité, poussieres, projections etc).

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

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

1.2. COMPOSITION DE L'INSTALLATION

L' installation est composée de :

+ le dévidoir

+ un adaptateur bobine écologique

+ une instruction d'emploi et d'entretien
+ une instruction de sécurité

1.3. CARACTERISTIQUES TECHNIQUES

1.GENERAL INFORMATION
1.1. PRESENTATION OF INSTALLATION

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

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

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

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

1.2.WELDING SET CONSTITUENT

The welding-set is comprise of :

+ a wire feeder unit,

+ An ecological reel adapter,

+ User and Maintenance manual
+ Safety instruction

1.3. TECHNICAL SPECIFICATIONS

DMU P400 - REF. W000275265

DMU P500 - REF. W000275915

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

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

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

Fils utilisables 06a1,6mm 0.641,6 mm Wire dia. usable

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

Classe d'isolation H H Insulation class

Norme EN 60974 - 5/EN 60974 - 10 EN 60974 - 5/EN 60974 - 10 Standard

Connexion torche "Type Européen” "European type" Torch connection

Facteur de marche 60% a t=40°C 500 A 500 A Duty cycle 60% at t=40°C

Ce dévidoir n'est pas un dévidoir automatique, c'est un équipement manuel

Son facteur de marche est limité.

Degrés de protection procurés par les enveloppes

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

manual installations.

Degrees of protection provided by the covering

Lettre code

IP Protection du matériel

Second number

Code letter Equipment protection

Premier chiffre 2 Contre la pénétration de corps solides étrangers de & > 12,5 mm
First number Against the penetration of solid foreign bodies with @& > 12,5 mm
Deuxieme chiffre 1 Contre la pénétration de gouttes d'eau verticales avec effets nuisibles

Against the penetration of vertical drops of water with harmful effects

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

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

1.4. DIMENSIONS ET POIDS | 5iensions (b Poids nef poids empatic | 1-4- DIMENSIONS AND
Dimensions (LxWxH) Net weight Packed weight WEIGHT
17.5kgs

Dévidoir DMU P400 603x262x446 (sans option chariot) 20 kgs Wire feeder unit DMU P400

(without trolley option)
o 17.5 kgs . .

Dévidoir DMU P500 603x262x446 (sans option chariot) 20 kgs Wire feeder unit DMU P500

(without trolley option)




2. MISE EN SERVICE
2.1. PRECAUTIONS

Pour protéger la face avant des projections, maintenez fermer le couvercle
transparent.

Attention de ne pas coincer les cables et tuyaux de gaz et d’eau.
Assurez-vous du montage correct des connexions de puissance.

Ne pas laisser, de liquide, produit chaud en contact avec les cables.
La stabilité de I'installation est assurée jusqu’a une inclinaison de 10°.
Lors de I'élingage du dévidoir, ne pas utiliser de bobine écologique.
Le raccordement du dévidoir est a effectuer générateur hors tension.
L'utilisation de faisceau de 50 m peut s’accompagner d’une instabilité de
I'affichage en cours de soudage sans conséquence sur les valeurs
affichées ou l'installation.

2.2. DEBALLAGE DE L'INSTALLATION
Retirer les différents éléments de leur emballage.

2.3. MONTAGE DES OPTIONS

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

2.4, RACCORDEMENT DU DEVIDOIR

(voir quick start)

40483830830

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

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

Connecter la torche de soudage MIG au dévidoir.

Vérifier la bonne circulation du liquide de refroidissement.

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

2.5. ELINGUAGE DU DEVIDOIR

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

2. STARTING UP
2.1. PRECAUTIONS

To protect the front panel from projections, ensure the transparent cover is closed

Ensure not to pinch the cables and gas pipes and water

Ensure correct installation of power connections.

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

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

When slinging wire feeder, do not use ecological spool.

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

04308408438

2.2. UNPACKING THE SET

Remove the various items from their packaging.
2.3. ASSEMBLY OF OPTIONS

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

2.4, WIRE FEEDER UNIT CONNECTION

(see quick start)

Connect harness to wire feeder in accordance with the connector locations. Ensure
locking correctly at the rear of the wire feeder.

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

Connect the MIG welding torch to wire feeder.

Check correct circulation of cooling liquid.

Adjust the gas flow and bleed the circuit.

2.5. WIRE FEEDER SLINGING

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




3 - INSTRUCTIONS D'EMPLOI
3.1. MISE EN PLACE DU FIL

Pour mettre en place le fil :

Mettre le générateur hors tension.

Ouvrir la porte du dévidoir [1] et s'assurer qu’elle ne puisse pas retomber.
Dévisser I'écrou [2] de I'axe de la bobine.

Introduire la bobine de fil sur l'axe. S’assurer que I'ergot de 'axe [3] est bien en place
sur la bobine.

Visser I'écrou [2] sur I'axe en le tournant dans le sens indiqué par la fléche.

Abaisser le levier [4] pour libérer les contre-galets [5] :

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

Redresser les 15 premiers centimétres de fil.

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

Abaisser les contre-galets [5] et remonter les leviers [4] pour immobiliser les
contre-galets.

Ajuster la pression des contre-galets sur le fil.

3.2. PREPARATION DE LA SOUDURE

3 - INSTRUCTIONS FOR USE
3.1. POSITIONNING THE WIRE

To set up the wire

Turn the generator off.

Open the door of the wire-feeder unit [1] and ensure that it can not fall.
Unscrew the spool axle nut. [2].

Insert the spool of wire on the axis. Make sure that the locating pin of the shaft [3]
is properly located into the reel locator.

Screw the spool nut [2] back on the shaft, turning it in the direction shown by the
arrow.

Lower the lever [4] in order to free the idlers rollers [5]:

Take the end of the wire of the spool and cut the distorted end piece.
Straighten the first 15 centimetres of wire.

Insert the wire via the inlet wire-guide of the plate.

Lower the idlers [5] and raise the lever in order to immobilise the idlers. [4]

Adjust the pressure of the idlers on the wire to the correct tension.

3.2. PREPARING TO WELD
C
o A
39 o
- .
ﬂ‘
5

Bouton d'avance fil Wire inch button
Bouton de réglage de vitesse fil Wire speed setting

Bouton purge gaz C Gas purge button
Option débitlitre D Flowmeter option
Avance fil Wire feed

Le bouton avance fil permet de faire avancer le fil dans la torche. Le fil avance 1 s ala

vitesse minimale puis la vitesse augmente progressivement jusqu'a la valeur de

consigne vitesse fil, limitée a 12 m/min. La consigne peut étre modifiée & tout moment.

Le générateur affiche la vitesse.
Sur le dévidoir un message rappelle la commande en cours :

The inches button feeds the wire into the torch. The wire inch over 1s at minimum
speed and the speed increases gradually until the set wire speed is reached, but is
limited to 12 m / min. The settings may be amended at any time. The generator
displays the speed.

A message on the wire feeder remind the command:

unwinding

= 00.0

Pour faire avancer le fil dans la torche
Maintenir appuyer le bouton avance fil (A).
La vitesse de dévidage peut étre modifiée avec le bouton (B) en face avant.

Purge gaz

Le bouton purge gaz permet de faire débiter le gaz pendant 7 s.
Le générateur affiche le temps restant.

Sur le dévidoir un message rappelle la commande en cours :

To advance the wire into the torch
Maintain the wire feed button (A).
Wire speed can be adjusted with the button (B) in front panel.

Gas bleed

The gas purge button allows the gas to flow for 7 sec’.
The generator display the remaining time.

A message on the wire feeder reminds you the command:

Gas bleed = 00s

Pour remplir le circuit gaz ou régler le débit du gaz
Appuyer sur le bouton purge gaz (C).

To full the gas line or adjust the gas flow
Push the purge button (C).



3.3. UTILISATION DU DEVIDOIR DMU P400

Description :

3.3. USING THE WIRE FEEDER DMU P400 UNIT

Description :

Réglage vitesse fil Wire speed setting
Réglage hauteur d'arc Arc lenght setting
Raccord Euro Euro-connection

Raccord MMA

MMA-connection

Prise commande a distance

Remote plug

Prise option push-pull

Push-pull plug option

Raccord eau faisceau

4
5
6
7

Torch water connections

Réglages paramétres de soudage

Réglage vitesse fil

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

pré affichage sélectionnée :

En mode manuel La plage de réglage s'étend de 1m/min a 25m/min.

En mode synergique  La plage de réglage s’étend de la vitesse min a la vitesse

max de la synergie sélectionnée.

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

En mode manuel La plage de réglage s'étend de +10,0v a +50,0v.

En mode synergique  Le potentiométre permet d’ajuster de + 50 incréments la

valeur de la synergie.

Setting of welding parameters

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

In manual mode The adjustment range is between 1m/min to 25m/min.
Synergistic mode The adjustment range is between the min’ and max’
speed of the synergy selected.

Setting arc length

The arc length potentiometer adjusts the arc voltage.

In manual mode The adjustment range is between +10,0v and +50,0v..
Synergistic mode The potentiometer adjusts + 50 increments within the
synergy value.



3.4. UTILISATION DU DEVIDOIR DMU P500

Description :

3.4. USING THE WIRE FEEDER DMU P500 UNIT

Description :

Afficheurs 7 segments 7 Segment Displays

Ecran LCD affichant les messages

Bouton poussoir permettant de changer la fonction affichée
Bouton poussoir de sélection du programme précédent

Bouton poussoir de sélection du programme suivant

Bouton poussoir d'acces & la gestion des programmes |I|

Bouton de réglage de la vitesse fil ou permettant de faire défiler les

éléments d’'un menu

Bouton de réglage de la tension d'arc

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

LCD display messages

Push button to change the function displayed

Push button selection of the previous program

Push button selection of the next program

Push button access to the program management

Button to adjust the wire speed or to scroll the menu items

Button to adjust the arc voltage

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

| Pulse 320

0.0 |

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

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

En soudage Des mesures courant de soudage et tension d'arc. En fin
de soudage les mesures sont affichées aussi longtemps

que sur le générateur.

Choix de la langue

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

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

Affichage d’une aide

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

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

Mode d’utilisation
Le dévidoir peut travailler en modes SIMPLE ou PROGRAMME. Le choix du mode
s'effectue dans le menu CONFIGURATION DU DEVIDOIR (cf. page 15)

Mode simple

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

Mode programme

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

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

7 Segment Displays
A 7-segment displays the selected criteria:

Without welding The welding current and arc voltage signals

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

long as on the generator.

Language choice

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

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

Help Messages

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

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

Use Mode
The wire feeder could work in SIMPLE or PROGRAM mode. The choice of this
mode can be activated in the WIRE FEEDER CONFIGURATION menu (page 15).

Simple mode

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

Program Mode

The program led is ON. All the settings on the front panel of the generator are
desactivated.

The power source has 99 welding programs numbered from 1 to 99 and the
parameters are all accessible from the wire feeder.
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Le programme 0 permet de faciliter la construction des 99 autres programmes. Il
fonctionne en mode SIMPLE ; les réglages de base sont effectués sur le dévidoir,
tandis que le choix du procédé, le paramétrage du cycle et du mode synergie sont
effectués sur le générateur. Pour sauvegarder le programme 0 il doit étre enregistré
sous un autre numéro de 1a 99.

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

IMPORTANT  Hors tension, les programmes sont stockés dans une mémoire
permanente. A la mise sous tension les programmes sont
automatiquement chargés en mémoire de travail. Les
modifications effectuées sur les programmes ne sont pas
automatiquement reportées dans la mémoire permanente. Seules
les opérations de sauvegarde et le chargement permettent

d'écrire et de relire la mémoire permanente.

IMPORTANT  Switched off, the job are stored in permanent memory. At
power-up, programs are automatically loaded into working
memory. Changes made to the programs are not automatically
carried over into the permanent memory. The save writes and

reads to and from the permanent memory.

Chargement/ loading

A

Programme courant

Mémoire permanente > Mémoire de travail Current programm
P 1-P99 P0-99/ Sélection / Selection N
Permanent memory ) Working memory P
P 1-P99 Sauvegarde / saving P 0-99

Le voyant JOB clignote pour indiquer qu'au moins un des parametres du programme

courant a été modifié par rapport a la mémoire permanente. Les modifications sont
conservées dans la mémoire de travail.
Il est possible de protéger le contenu des programmes avec un mot de passe.

Pour modifier le mode dutilisation :
Pour plus de détail, se reporter a la notice du générateur.

Réglages
L’écran LCD affiche :

Hors soudage

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

En soudage

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

Pour modifier les réglages en MIG :

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

Utiliser les boutons :

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

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

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

Settings

The LCD screen shows :

Without Welding

The welding parameters according with the selected process and the using mode.

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

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

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

MG FREE BODE
9_ mIs=00 mus=00.0
| ———_
S prani g waiiing @
) 4
01 vF=00.0 us=00
changerda
!Hn-i-lnhd-uuunlir1‘=‘
Chunir it
#Pait praaiie Fivecn bivs s ashve
7T VF and 13 i mrtile Bm
It anc i permreler vloe
ML acomeRi Appuyor e P 0uU P PR Ghanger i [SOpRm:
JFp—— /Pn R or P nchang

mIs=00 mus=00.0|
i L

01 vF=00.0 us=00

01 Ep=00.0 us=00
01 15=000 uUsS=00

Pulse Adjust=000

£

CYCLE
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Ordre de sélection et de réglage des parameétres :

Order of selection and adjustment of parameters:

8

b 4

mls=00 mUS=00.0

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

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

01 vf00.0 Ut00.0

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

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

01 Ep00.0 Ut00.0

Epaisseur (syn) / Thickness (syn)

Tension (V) / Voltage (V)

01 1t00.0 Ut00.0

Intensité (syn) / Intensity (syn)

Tension (V) / Voltage (V)

01 Long Arc=+00

Longueur d’arc / Arc length

01 Dyn Arc=0
01 Reg Pulse=0

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

pO01 Cycle

Parametre du CYCLE / Cycle parameter

Valeur du paramétre / Parameter value

*Valeur calculée non modifiable

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

En mode synergie, tous les paramétres sont accessibles.
Les paramétres du CYCLE ne sont accessibles qu’en mode PROGRAMME.
Les parameétres du CYCLE ne sont pas accessibles en soudage.

Pour modifier les réglages en MMA :

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

désirés.

Utiliser les boutons :

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

* unmodifiable calculated value

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

In Synergic mode, all parameters are accessible.
The CYCLE parameters are accessible only in PROGRAM mode.
CYCLE parameters are not accessible during welding.

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

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

_Q_ | mIs=00 mus=00.0|

@

01 vrF=00.0 US:DDl

f& Arc

Dynamic=000 |

IIgn Dynamic=000 |

P+

8 ¥

R

CYCLE I

Ordre de sélection et de réglage des paramétres :

Order of selection and adjustment of parameters:

8

b 4

01 1=000A Us00.0

Consigne IS (A) / reference IS (A)

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

01 Dyn Arc=00

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

01 Dyn Amor=00

Tension (V) / Voltage (V)

pO01 Cycle

Parametre du cycle / cycle parameter

Valeur du paramétre / Parameter value

*Valeur calculée non modifiable

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

* unmodifiable calculated value

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

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

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

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

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

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

Appuyw wrk

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

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

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

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

CYCLE

Ordre de sélection et de réglage des paramétres :

Tomie AT pomr-chisstpr diir Sirinisling
 Tumn WF In chaoge paomcior

SequencerI 000 [g

Tour— U3 pour modtier ls welewr du parasdins
X o T (A5 i cilie Mo pararmtre valoe

Order of selection and adjustment of parameters:

Affichage LCD / LCD display Signification / Signification
1 Process Sélection procédé MIG/MMA / MIG/MMA process selection
2 wire name Sélection nature fil / Wire type selection
3 diameter x.X Sélection diameétre fil /Wire diameter selection
4 Gas name Sélection du gaz / Gas selection
5 Cycle 2 time Sélection cycle / Cycle selection
6 Mode Synergy Sélection mode syn/man / syn/man mode selection
6 Spot T Temps du point/ Time point
7 pre-gas T Temps de pré gaz / Time point Pre gas
9 HotStart T Temps de hot-start / Time Hot-start
10 HotStart 1 Courant de hot-start / Hot-start current
MG 1 HotStart U Tension hot-start / Hot-start voltage
12 SlopeDownT Temps d'évanouissement / Slowdown time
14 SlopeDownl Courant évanouis (vitesse fil) / Slowdown current (wire speed)
15 SlopeDownU Tension évanouissement / Slowdown voltage
16 Free Wire Temps anti-collage / Antistriking time
17 Point wire Activation Pr-Spray / Pre-spray activation
18 Post gas T Temps de post gaz / Post gas time
19 SequencerT Temps Séquenceur / Sequencer time
20 Sequencerl Intensité Séquenceur / Sequencer intensity
21 1 Sequence Vitesse fil séquenceur / wire speed sequencer
1 Process Sélection procédé MIG/MMA / Selection process MIG / MMA
MMA 2 MMAHstartT Temps de Hot Start en Electrode Enrobée / MMA Hot Start time
3 MMAHstartl Courant Hot Start en Electrode Enrobée / MMA Hot Start current

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

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

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

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

Sauvegarde de programme

La sauvegarde permet de mettre & jour la mémoire permanente.
Si 1 programme est sélectionné, seul les parametres de ce programme sont sauvés.

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

Pour sauvegarder un programme

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

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

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

Program Selection

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

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

Saving program

The backup program allows to update the Non Volatile Memory.

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

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

Saving a program

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

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

Appursar fonction pouwr armullar
/ Pross Knclon io cancal

2

€]

Appuyer O pour afichar la mane OK record cancel | - Featour 4 Neran da nighaga agrbs 23
£ Praxs (1K in dinpley pmgro sahp D| choose rec 00 sz § Crunw boarh by et scrwen allier 2 x
OK record good I_.
Tourmer US pour sélaciones s srogramme X I
£ Tum US o salect e pogram Appuepar 0K pour vellder
£ Prosz OK io valileln

Chargement de programme

Le chargement permet de recharger la mémoire de travail.

Si 1 programme est sélectionné, seul les parametres de ce programme sont chargés.
Si tous les programmes sont sélectionnés (ALL), toute la mémoire de travail est mise
ajour.

Les modifications réalisées avant le chargement seront perdues.

Pour charger un programme

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

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

Tourner le codeur [8] pour sélectionner la source : Programme 1 a 99 ou tous

les programmes.

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

Loading Program

The loading program allows you to reload the working memory.
If one program is selected, only settings of this program are loaded.
If all jobs (ALL) is selected, the whole working memory is updated.

Changes made before loading will be lost.

To load a program

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

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

Ay foncion pow anler
OK 4 Press fancion o cancel
choose rec 00 sz
Tounsar VF poar stlsstiomer la ‘et Tardl @Emes] I—b
# Tim VF b selsct e an sekip @

choose Toad 00

Toumear LI powr sfinciomner— la programne
¥ Tom US ko salect the progeati
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Verrouillage

Linstallation de soudage (générateur, dévidoir et éventuellement commande a
distance RCjob) est verrouillée quand un mot de passe est défini.
Quand l'installation est verrouillée :
+ Le chargement et la sauvegarde des programmes sont interdit ;
+ Les valeurs de vitesse fil, tension d’arc et réglage fin (ou dynamisme) du
programme courant peut étre corrigée dans la plage défini dans la configuration
du générateur. Mais, les corrections ne peuvent pas étre sauvegardées.

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

Pour verrouiller I'installation
Appuyer sur le bouton [6] pour accéder au menu programmes.

load good

T

I
Apgaper QK ponw welidér
/Pezz OX b valisie

Locking

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

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

Locking procedure

Press [6] to access the menu programs.
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Tourner le codeur [7] pour sélectionner la fonction de verrouillage.

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

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

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

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

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

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

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

| Apguyer orcton pour srmder

Prass Anchian & cancal

OK
choose rec 00
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Pour déverrouiller I'installation

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

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

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

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

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

|
I"I UNLOCK code 000

Toumar LIS paur allicher e mot do pasa
¥ Thom LSS i ciaplay the passward

Configuration du dévidoir
Réglage du contraste

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

Pour modifier le contraste

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

OK;

T

programs LOCKED

I
Apyuryer (3 pour valider
FPress DKt ialiisle

Unlock procedure

Press [6] to access the menu programs.

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

Turn the encoder [8] to display the password.

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

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

Appuyar foncsion pour anneley
4 Prows Amction & cancol @
2 sec
b UNLOCK canceled | -
@ 2 gec
| programsUNLOCKEDl e
| G 2s8c
"’I wrong PASSWORD I_’
Appayer 0K pour valder
1 Prazs O3 In validale

Wire feeder configuration
Contrast setting

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

Changing the contrast

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

Contrast

100%

Tourner le codeur [8] pour modifier la valeur du contraste entre les valeurs 50 % a
100 %.

Appuyer sur le bouton [6] pour sauvegarder la nouvelle valeur de contraste ou sur le
bouton [3] pour annuler. Le dévidoir retourne alors automatiquement dans le
fonctionnement normal.

Messages d’erreur ou d’avertissement

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

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

Turn the encoder [8] to change the value of the contrast between the range of 50%
to 100%.

Press [6] to save the new contrast value or press [3] to cancel. The wire feeder
returns automatically to normal operation.

Error messages or warning

When a fault appears, an error message indicating the nature of the fault is
displayed. When the error is acknowledged, the message disappears. The
acknowlegment can be done by pressing [6] of wire feeder or generator.
For more details see the instruction manual generator.
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Liste des messages d’erreur : List of error messages:
Message Signification
EO1 | Inverter default Défaut puissance / Power default
E02 | POWER default Puissance non reconnue / Power not recognized
E07 | Main supply defa Tension réseau hors plage d'utilisation / Mains voltage out of range of use
E24 | Sensor°C default Sonde de mesure température hors service / Probe temperature out of order
E25 | Thermal default Surchauffe onduleur / Inverter overheating
E32 | weld curren def Rupture d’arc en cours de soudage / Out of arc during welding
E33 | next prog defau Sécurité chaine de programme incompatible / Incompatible program chain default
E33 | Defau mem prog Erreur de mémorisation d'un programme en EEPROM / Error storing a program EEPROM
E33 | Defau Lim prog tLrJ12 ;;?;ii?]éutrrs \E);ﬁ]gerzwomv\z gépasse la valeur maximale autorisée / A program parameter exceeds
E34 | Config default Réglage générateur inadapté / Inappropriate generator setting
E50 | Flow water defau Débit eau trop faible / Water flow too low
E62 | overload motor Couple moteur de dévidage trop grand/ Motor torque too high
E65 | motor default ss\;ltgrdsu?j;?;il?e la vitesse fil ou d’alimentation moteur / Loss of wire speed measurement or
TIME OUT cycle L’amorcage n'a pas eu lieu / striking did not occur

Les messages d'avertissement informe d’une situation anormale. lls disparaissent

automatiquement.

Liste des messages d’avertissement :

Warning messages inform about an anormal situation. They disappear
automatically.

List of warning messages:

Not synergy

La synergie n'existe pas pour la sélection courant de la face avant.
The synergy doesn'’t exist for the current selection made on the front panel.

Init Program

Message d'initialisation des mémoires programme et setup.
Program and setup memory initialization message.

trigger on

Gachette appuyée a la mise en route du générateur.
Trigger pressed while starting the generator.

A\

P500 connected

P500 disconnecte

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

SETUP generator

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

RC-JOB Adjust

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

Wire Unit Adjust

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

, Contrdleur de débit gaz, réf W000275905

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

vy 4
N

a“ it
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Gas flow controller, ref W000275905

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

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

Push-pull, réf. W000275907

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

Configuration

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

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

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

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

Torches

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

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

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

Push-pull, ref. W000275907

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

Configuration

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

Use

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

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

Torchs

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

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

5 - MAINTENANCE

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

ATTENTION

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

CAUTION

Never clean or make repairs on the inside without first making
sure that the set has been disconnected from the mains. Remove
the wire feeder panels and vacuum up any dust and particles.
Always use a plastic nozzle when cleaning these parts to avoid
any damage.

A\

ATTENTION 2 FOIS PAR AN
Les circuits électroniques seront nettoyés avec soin par aspiration
sans que I'embout ne brutalise les composants.
En cas de mauvais fonctionnement du dévidoir , avant I'analyse de
la panne prenez toujours la précaution de :
= vérifier les connexions électriques des circuits de
puissance, de commande et d'alimentation.
= ['état des isolants, des cables, des raccords et des
canalisations.

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

= the electrical connections on the power, control and

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

A\

ATTENTION

A chaque mise en route de l'installation et avant toute intervention
technique SAV, vérifier que :

les bornes de puissance soient bien serrées

qu'il s'agit du bon couplage

le débit du gaz

I'état de la torche

la nature et le diametre du fil

A\
A\
A\

48084873

CAUTION

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

that power terminals are not poorly tightened

that the connections are correct

the gas flow

the condition of the torch

the kind and diameter of the wire

4433430

5.1. GALETS ET GUIDES FILS

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

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

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

Le groupe moto réducteur ne nécessite aucun entretien.

5.2. PIECES D’USURE DE LA PLATINE DE DEVIDAGE

Les pieces d'usure du dévidoir, dont le role est de guider et de faire avancer le fil de
soudage, doivent étre adaptées a la nature et au diametre du fil de soudage utilisé.

D'autre part, leur usure peut altérer les résultats soudage. Il est donc nécessaire de
les remplacer.

5.1. WIRE ROLLERS AND GUIDES

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

To reduce the risk of this happening, check the cleanliness of the plate at regular intervals.
The motor reducing gear set is maintenance-free.

5.2. PARTS OF WEAR PLATE

The wearing parts of the wire feeder, whose role is to guide and advance the
welding wire, must be adapted to the type and diameter of the welding wire used.
On the other hand, their wear may affect the welding results. Is necessary to
replace them.

Guide fil entrée / Galet / Roller Guide fil intermediaire / Guide fil de sortie /
Wire guide inpout Wire guide intermediate Wire guide output
06/08 W000305125 W000277335
_ 08710 W000267598 W000279645 W000277335
é 09/12 W000277008 W000277335
= W000277333
2 1,0/1.2 W000267599 W000277335
= 12/1,6 W000305126 W000277336
14/1,6 W000277009 W000277336
3 § 09/12 W000277010 W000277335
2 g 1,2/1,6 W000277333 W000266330 W000277335
= ;_5 1,4/1,6 W000277011 W000277336
1,0/1,2 ALUKIT W000277622
3 12/16 ALUKIT W000277623

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

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

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

Mounting roller
The mounting of the rollers on the deck requires an adapter ref. W000277338.
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5.3. PIECES DE RECHANGE

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

Rep REF. SAF Désignation

5.3. SPARE PARTS
(¢-see fold-out FIGURE 1 at the end of the manual)

Désignation

Item. PIN. SAF

Face avant
1 W000277979 | Face avant P400

1 W000277980 | Face avant P500

2 | WO000265987 | Kit boutons rouges

W000373633 | Capot plastique

Eléments internes
W000278017 | Electrovanne

W000277985 | Bretelle faisceau

W000277986 | Bretelle CAD

10 | W000241668 | Embase male 500 A 1/4T

11 | W000148911 | Embase femelle 500 A 1/4T
W000277987 | Raccord Européen

Chassis
W000278019 | Fourreau bride faisceau
21 | W000277976 | Poignee
22 | W000277977 | Piéces plastiques
23 | W000277983 | Porte équipée
25 | W000278021 | Charnieres avec vis
a W000278730 | Roulette avant
b W000277990 | Roue arriére
Platine
30 | W000277988 | Platine complete
31 | W000277989 | Kit chapes
32 | W000278018 | Vis de blocage
W000277338 | Adaptateur galet
Faisceau
W000278022 | Coupleurs eau
Option chariot
W000147072 | Roulette avant
W000147075 | Roue arriere
Option push pull

W000277991 | Bretelle push-pull

Front panel
Front panel P400
Front panel P500
Red buttons kit
Plastic hood
Internal parts
Valve
Harness wiring + socket
RC wiring
Male plug 500 A 1/4T
Female plug 500 A 1/4T
European Connection
Casing
Harness fixing plate
Handle
Plastic parts
Equipped door
Hinges with screws
Front wheel
Rear Wheel
Base plate
Complete motor and encoder
Roler’s cover
Setscrew
Wheel adapter
Harness
Couplers for harness
Trolley option
Front wheel
Rear Wheel
Push pull option
Push-pull wiring
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1 - ALLGEMEINES
1.1. BESCHREIBUNG DES GERATES

Die Drahtvorschubeinheiten DMU P400 and DMU P500 wurden speziell fiir
anspruchsvolle Verwendungen (einschlielich Aluminium) entwickelt. Diese
Verwendungen verlangen spezielle MaRnahmen fir

Citopuls Il (einfache Baureihe fiir manuelle Verwendung). Diese
Drahtvorschubeinheiten sind auch fiir den Drahtvorschub und Schutz der Spule vorgesehen.
Optimale Konstruktion des Gerates ermdglicht seine einfache Benutzung unter
harten Bedingungen — bei Bewegung oder in aggressiver Umgebung (Feuchtigkeit,
Staub, weggeschleuderte Partikel, usw.)

Bei richtiger Montage gewahrleistet das Gerat DMU P400 and DMU P500
Schweillndhte mit guter Qualitat und schdnem Aussehen. Die Drahtvorschubeinheit
kann nur mit der Baureihe Citopuls Il verwendet werden.

Um das Gerat optimal nutzen zu kdnnen, ist es notwendig, sich mit den
Anweisungen in der Bedienungsanleitung sorgfaltig vertraut zu machen.

1.2. EINZELKOMPONENTEN

Das Schweilgerat besteht aus :
Drahtvorschubeinheit,

+  Oko-Spulenadapter,

+ Bedienungs- und Wartungsanleitung,
+ Sicherheitsanweisungen

+

1 - INFORMAZIONI GENERALI
1.1. PRESENTAZIONE DEL IMPIANTO

Trainafilo DMU P400 ET DMU P500 ¢ stato specialmente sviluppato per le
aplicazioni piu evolute della tecnologia compreso alluminio. Tali applicazioni
richiedono le misure speciali per Citopuls II, (serie modesta per applicazione
manuale). Questo trainafilo é predisposto per alimentazione del filo e per la
protezione di alimentazione.

Costruzione ottimalizzata garantisce semplice utilizzo nel ambiente difficile per
movimentazione o per la aggressione esterna (umidita, polvere, particelle volanti,
ecc.)

Montaggio corretto di DMU P400 e DMU P500 permette di ottenere i guinti di
qualita con un bel aspetto. Trainafilo pué essere utilizzato solo con la serie
Citopuls Il e deve essere acquistato separatamente.

Per |" utilizzo corretto del sistema é necessario studiare bene presente manuale. E
importante rispettare tutte le prescrizioni descritte nel presente documento.

1.2. COMPOSIZIONE DELL‘IMPIANTO

Il kit di saldatura é composto da:

+ trainafilo,

+ adattatore ecologico per la bobina,
+ istruzioni per manutenzione

+ istruzioni per la sicurezza

1.3. TECHNISCHE DATEN 1.3. CARATTERISTICHE TECNICHE
DMU P400 - REF. W000275265 DMU P500 - REF. W000275915
Vorschubrollen 4 Rollen /4 rull 4 Rollen /4 rull Piastra dei rulli
Drahtvorschubgeschwindigkeit 05a25m/mn 0,5t025m/mn Velocita del trainafilo
Drahtgeschwindigkeitsregelung Numerische / Numerica Numerische / Numerica Regolazione del trainafilo
Drahtdurchmesser 0.6a1,6mm 0.621,6 mm Diametro del filo utilizzato
Geeignet fir die Revisionsdffnung Ja Yes Adatto per foro di revisione
Schutzart IP23S IP23S Grado di protezione
Isolationsklasse H H Classe di isolamento
Norm EN 60974 - 5/EN 60974 - 10 EN 60974 - 5/ EN 60974 - 10 Norme
Brenneranschluss "Euro" "Tipo europeo” "Euro""Tipo europeo” Collegamento torcia
Einschaltdauer 60% bei t=40°C 500 A 500 A Coefficiente di carico 60% a t=40°C

Diese Drahtvorschubeinheit ist fiir den automatischen Betrieb nicht geeignet, sie ist
nur fur den manuellen Betrieb vorgesehen.

Schutzstufen gesichert durch Gehause

Questo trainafilo non é adatto per le applicazioni automatiche, ma solo per I'impianto
manuale. .

Gradi di protezione assicurati con coperchio

Schutz des Gerétes
Protezione del materiale

Code-Buchstabe IP
Lettera del codice

Erste Kennziffer
Prima cifra

Gegen das Eindringen von festen Fremdkorpern mit einem & > 12,5 mm
Contro la penetrazione di corpi solidi estranei con & > 12,5 mm

Zweite Kennziffer
Seconda cifra

1 Gegen das Eindringen von Wassertropfen mit schadlicher Wirkung, die senkrecht auf das Gerét fallen
Contro la penetrazione di gocce d’acqua verticali con effetti nocivi

3 Gegen das Eindringen von Regen (der in einem Winkel bis zu 60° zur Senkrechten fallt) mit schadlicher Wirkung
Contro la penetrazione di pioggia (con inclinazione fino a 60° in rapporto verticale) con gli effetti nocivi

parti del impianto in stato di riposo

S Bedeutet, dass die Priifung gegen das Eindringen von Wasser mit schadlicher Wirkung mit allen Komponenten des
Gerates im Stillstand durchgefiihrt wurde.
Significa, che la prova di protezione contro gli effetti nocivi dovuti dalla penetrazione di acqua é stata eseguita su tutte le

1.4. ABMESSUNGEN UND Abmessungen (L x B x H) Netiogewicht Bruttogewicht 1.4. DIMENSIONI E PESO
GEWICHT Dimensioni (D x S x V) Peso netto Peso con imballo
17.5kgs
Drahtvorschubeinheit DMU P400 603x262x446 (Transportwagen) 20 kgs Trainafilo DMU P400
(senza carello)
17.5kgs
Drahtvorschubeinheit DMU P500 603x262x446 (Transportwagen) 20 kgs Trainafilo DMU P500
(senza carello)
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2 - EINSTELLUNG
2.1, SICHERHEITSHINWEISE

Zum Schutz der Frontseite vor den weggeschleuderten Partikeln muss der Deckel
immer geschlossen sein.
= Achten Sie darauf, dass die Kabel, Gas- und Wasserschlauche nicht
durchstochen werden.
= Vergewissem Sie sich, dass die Anschliisse der Stromquelle korrekt sind.
= Lassen Sie die Kabel nicht im Kontakt mit Flussigkeiten und heien
Gegenstanden.
Stabilitét des Geréates ist gewahrleistet bis einen Winkel von 10°.
Bei Aufhangung der Rolle verwenden Sie nicht eine Oko-spule.
Die Drahtvorschubeinheit darf nur angeschlossen werden, wenn die
Stromquelle ausgeschaltet ist.
= Verwendung eines Schlauchpakets mit Ldnge 50 m kann zur Instabilitat
der Anzeige wahrend des Schweilens fiihren, ohne Einfluss auf die
gemessenen Werte oder das Gerat.

84838

2.2. AUSPACKEN DES GERATES

Ziehen Sie aus der Verpackung Einzellkomponenten heraus.

2.3. MONTAGE DER OPTIONEN

Vor dem Anschluss der Drahtvorschubeinheit kénnen folgende Optionen
angeschlossen werden:

Option Transportwagen

Option Durchflussmengenmesser

Option Schwenkful

2.4. ANSCHLUSS DER DRAHTVORSCHUBEINHEIT

(siehe den Schnellstart)

SchlieRen Sie das Schlauchpaket an die Drahtvorschubeinheit an, beachten Sie dabei

die Anordnung der Anschlisse.

Stellen Sie sicher, dass die Klemme zur Riickseite der Drahtvorschubeinheit richtig
befestigt ist.

SchlieRen Sie das andere Ende des Schlauchpakets an die Stromquelle an. Stellen
Sie sicher, dass die Klemme auf dem Transportwagen der Stromquelle richtig
befestigt ist.

Schliefen Sie den MIG-Schweilbrenner an die Drahtvorschubeinheit an.

Prifen Sie die Zirkulation der KihlIflissigkeit.

Stellen Sie den Gasdurchfluss ein und reinigen Sie die Gasleitung.

2.5. AUFHANGUNG DER DRAHTVORSCHUBEINHEIT

Zur Aufhangung der Drahtvorschubeinheit miissen Sie den Stahlhaken an der Seite
des Handgriffs benutzen.

2 - MESSA IN FUNZIONE
2.1. PRECAUZIONI

Per la protezione del panello anteriore, mantenere il coperchio sempre chiuso.

= Attenzione che i cavi di gas e i tubi di acqua non siano bloccati .

= Assicurarsi che le connessioni di potenza sono corretti.

= Non lasciare i cavi in contatto con i materiali liqudi o calorosi.
= La stabilita del sistema é assicurata entro |'inclinazione di 10 °.
= Non utilizzare la bobina di timpano per aggiancio del disco.

= Collegamento del disco causa lo spegnimento del generatore.

= Utilizzo di un cablaggio di 50 m pué causare la instabilita del display
durante la saldatura senza le consequenze sui valori o sul impianto.

2.2, ESTRAZIONE DAL IMBALLO

Estrarre componenti singolari dal imballo.

2.3. MONTAGGIO DEI ACCESSORI

Prima di collegare trainafilo possono essere montati seguenti accessori:

Accessorio carrello
Accessorio portata di litri
Accessorio penta rottante

2.4. COLLEGAMENTO DEL TRAINAFILO

(see quick start)

Collegare cablaggio al trainafilo rispettando la posizione dei connettori. Assicurare
fissaggio corretto della consola sulla parte posteriore del trainafilo.

Seconda estremita del cablaggio collegare con generatore. Assicurare fissaggio
corretto della consola sul carrello di generatore.

Collegare la torcia di saldatura MIG sul trainafilo.
Verificare la circolazione del liquido refrigerante.
Impostare la portata di gas e pulire circuito gas.

2.5. AGGANCIO DI TRAINAFILO

Per aggancio del trainafilo utilizzare il gancio di acciaio sul supporto della
manopola.

21



3 - BEDIENUNGSANLEITUNG
3.1. DRAHTEINFADELN

Einfiihrung des Drahtes :

Schalten Sie die Stromquelle aus.
Offnen Sie die Tir der Drahtvorschubeinheit [1] und befestigen Sie sie.
Ldsen Sie die Mutter der Spulenwelle [2].

Setzen Sie die Drahtspule auf die Welle auf. Priifen Sie, ob der Wellenstift [3] in der Spule

richtig platziert ist.

Schrauben Sie die Mutter [2] auf die Welle wieder auf. Drehen Sie diese in Pfeilrichtung.

Lassen Sie die Hebel [4] los, um die Spannrollen [5] zu lésen.

Nehmen Sie das Drahtende von der Spule heraus und schneiden Sie den beschadigten Teil ab.

Spannen Sie die ersten 15 cm des Drahtes.
Fuhren Sie den Draht durch die Drahtfihrungsplatte ein.

Senken Sie die Gegenrollen [5] ab und heben Sie die Hebel an, um die Spannrollen [4] zu fixieren.
Stellen Sie den Druck der Spannrollen auf den Draht ein, um eine entsprechende Spannung

zu produzieren.

3.2. VORBEREITUNG ZUM SCHWEIREN

3 - ISTRUZIONI D'USO
3. INTRODUZIONE DEL FILO

Introduzione del filo:

Spegnere generatore.

Aprire la porta del trainafilo [1] e fissare contro la caduta.

Allentare il dado del albero di trainafilo [2].

Introdurre la bobina di filo sul albero. Assicurarsi che il rullo del albero [3] é
ben posto sulla sua postazione sulla bobina.

Awvitare il dado [2] indietro sul albero, ruotare nel senso indicato con la
freccia.

Abbassare le leve [4], per liberare i rulli [5]:

Prendere |'estremita del filo della bobina e tagliare la parte deformata.
Radrizzare primi 15 centimetri del filo.

Introdurre il filo tramite guidafilo sulla piastra.

Abbassare i rulli [5] e sollevare le leve, cosi i rulli [4] rimangono immobili.
Impostare la pressione dei rulli sul filo, in modo che generano la tensione
adequata.

3.2. PREPARAZIONE PER SALDATURA

Taste Drahtvorschub Tasto del avanzamento filo

Einstellung der Drahtvorschubgeschwindigkeit Impostazione della velocita del filo
C

Taste Gasabnahme

Tasto prelievo gas

Option Durchflussmengenmesser

Accessorio Flussometro

Drahtvorschub

Die Taste des Drahteinfadelns ermdglicht das Drahteinfadeln zum Brenner. Das
Drahteinfadeln sollte bei minimaler Geschwindigkeit etwas iiber 1 Sekunde dauern.
Die Geschwindigkeit des Drahteinfadelns wird stufenlos erh6ht, bis sie den
eingestellten Wert erreicht, der bei 12 m/min. begrenzt ist.

Die Einstellungen kénnen jederzeit gedndert werden. Die Geschwindigkeit wird auf
dem Display der Stromquelle angezeigt.

Die Meldung auf der Drahtvorschubeinheit zeigt aktuellen Befehl an.

Avanzamento del filo

Il tasto del avanzameno filo permette avanzare il filo fino alla torcia. Il filo avanzare
piu di 1 secondo con la velocita minima e questa aumenta fino all’valore impostato
il quale é limitato sul valore 12 m/ min. Le impostazioni possono essere
modificate. Sul display viene visualizzata la velocita:

I messaggio sul trainafilo avvisa ordine attuale.

Devidage

00.0

Drahteinfédeln in den Brenner

Halten Sie die Taste des Drahteinfadelns gedriickt (A).

Die Drahtvorschubgeschwindigkeit kann mit der Taste (B) auf der Frontseite
eingestellt werden.

Gasabnahme

Die Taste der Gasabnahme erméglicht den Gasaustritt fiir 7 Sekunden.
Auf dem Display der Stromquelle wird die Ubrige Zeit angezeigt:

Die Meldung auf der Drahtvorschubeinheit zeigt aktuellen Befehl an:

Avanzamento del filo dentro la torcia
Premere il tasto del avanzamento filo (A).
Velocita del filo pud essere impostata con il tasto (B) sul panello anteriore.

Prelievo del gas

Il tasto per prelievo gas permette di uscire il gas durante 7 secondi.
Sul display del generatore apparrira il tempo rimanente:

Il messagio sul trainafilo avvisa ordine attuale:

Gas bleed = 00s

Befiillen der Gasleitung oder Einstellung der

Gasdurchflussmenge
Driicken Sie die Tasten des Reinigens.(C)

Riempimento del guidafilo o impostazione della portata

Premere il tasto per prelievo gas (C).
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3.3. VERWENDUNG DER DRAHTVORSCHUBEINHEIT
DMU P400

Beschreibung :

Einstellung der Drahtvorschubgeschwindigkeit
Einstellung der Lichtbogenlénge
Euro-Anschluss

3.3. UTILIZZO DEL TRAINAFILO DMU P400

Descrizione:

Impostazione velocita filo
Impostazione della lunghezza di arco
Euro —attacco

MMA-Anschluss

MMA - attacco

Spina per comando a distanza

Anschluss der Option Push-Pull

Spina per Push-pull

4
Fernregler-Anschluss 5
6
7

Anschliisse der Wasserleitung des Brenners

Attacci di acqua per la torcia

Einstellung der SchweiBparameter

Einstellung der Drahtvorschubgeschwindigkeit
Uber das Potentiometer der Drahtgeschwindigkeit wird die Drahtgeschwindigkeit oder
die Dicke des Materials eingestellt, in Abhéngigkeit von dem angezeigten Parameter:

Im manuellen Modus
Einstellbereich ist von 1 m/min bis 25 m/min.

Im Synergiemodus
Einstellbereich ist von minimaler bis maximale Geschwindigkeit der gewéahlten
Synergie.

Einstellung der Lichtbogenlange

Uber das Potentiometer der Lichtbogenlénge wird die Lichtbogenspannung eingestellt.

Im manuellen Modus
Einstellbereich ist von +10,0v bis +50,0v.

Im Synergiemodus
Uber das Potentiometer wird der Synergiewert mit einer Zunahme + 50 eingestellt.

Impostazione dei parametri di saldatura

Impostazione della velocita filo
Potenziometro di velocita filo permette di impostare la velocita del filo oppure lo
spessore dipendente dalla visualizzazione prestabilita:

Nel regime manuale
La capacita di regolazione é dal 25 m/min al 1 m/min.

Nel regime sinergico
La capacita di regolazione é dei limiti dalla velocita minima alla velocita massima
della sinergia selezionata.

Impostazione della lunghezza d"arco
Potenziometro della lunghezza darco permette impostare la tensione di arco.

Nel regime manuale
Capacita di regolazione da +10,0v a +50,0v.

Nel regime sinergico
Con il potenziometro impostare il valore sinergico con incremento + 50.
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3.4. VERWENDUNG DER DRAHTVORSCHUBEINHEIT
DMU P500

Beschreibung :

3.4. UTILIZZO DI TRAINAFILO DMU P500

Descrizione:

7-Segment-Display 7 - display di segmento
Meldungen auf dem LCD-Display | messaggi sul display LCD
Taste fiir die Anderung der angezeigten Funktion Tasto per la modifica della funzione visualizzata
Taste fiir die Auswahl des vorherigen Programms Tasto per la selezione del programma precedente
Taste fiir die Auswahl des n&chsten Programms Tasto per la selezione del programma successivo

Taste fir den Zugang zu der Programmierung |I| Tasto per accesso nel messaggio dei programmi
Taste fiir die Einstellung der Drahtgeschwindigkeit oder zum Tasto per la impostazione della velocita o avanzamento del filo tramite

Durchblattern des Ments

Inbetriebnahme
Nach dem Netzanschluss wird auf dem LCD-Display die Software-Version der
Drahtvorschubeinheit und die Leistungsaufnahme des Geréates angezeigt :

menu

Avvio
Durante il collegamento, sul display LCD viene visualizzata la versione del
software di bobina e potenza assorbita del impianto:

Pulse 320

0.0

7-Segment-Display

Die Parameter werden auf einem 7-Segment-Display angezeigt.

Vor oder nach dem Schweilen
Einstellungen des Schweilstroms und der Lichtbogenspannung.

Wahrend des SchweiBens

Die Werte des Schweilstroms und der Lichtbogenspannung werden gemessen. Nach
Beendigung des Schweillvorgangs werden die Werte so lange angezeigt, bis die
Stromquelle eingeschaltet ist.

Auswahl der Sprache

Die Sprache, in der die Meldungen angezeigt werden, wird in Konfiguration der
Stromquelle eingestellt. Schauen Sie sich die Betriebsanweisungen der Stromquelle
an.

(Liste der vorhandenen Sprachen : FR, EN, DE, IT, ES, PL, NL, SV)

Hilfsmeldungen
Fir die Mehrheit der Parameter kdnnen auf dem Display Hilfsmeldungen angezeigt
werden.

Aktivierung der Hilfsmeldungen:
Zur Aktivierung der Hilfsmeldungen halten Sie die Taste [3] fiir eine Sekunde gedrickt.

Betriebsmodus

Die Drahtvorschubeinheit kann in einem EINFACHEM oder PROGRAMM-Modus
arbeiten. Die Auswahl des Modus kénnen Sie im Menii KONFIGURATION DER
DRAHTVORSCHUBEINHEIT (cf. page 30) aktivieren.

Einfacher Modus

7- display segmentale
Per la visualizzazione & 7 - display segmentale.

Quando non si salda
Consigli per la corrente di saldatura e la tensione d"arco

Durante saldatura
si misurano i valori della corrente di saldatura e della tensione d"arco. Alla fine
della saldatura i valori sono visualizzati finché il generatore é acceso.

Selezione lingua

Lingua nella quale vengono visualizzati i messaggi sara definita durante la
configurazione del generatore. Ved. le prescrizioni per funzionamento del
generatore.

(elenco delle lingue gia esistenti: FR, EN, DE, IT, ES, PL, NL, SV)

Messaggi di assistenza
Per maggior parte dei parametri possono visualizzarsi sullo schermo i messaggi di
assistenza.

Attivazione dei messaggi di assistenza:
Per ottenere i messaggi di assistenza premere per un secondo il pulsante 3.

Regime di utilizzo

Trainafilo pué lavorare in regime SEMPLICE o in regime di PROGRAMMA.
Selezione del regime attivare con menu CONFIGURAZIONE DEL TRAINAFILO
(cf. page 30).

Regime semplice
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Die Kontrollleuchte PROGRAMM auf der Stromquelle ist erlischt, was bedeutet, dass
die Grundeinstellungen (Drahtgeschwindigkeit, Lichtbogenlange) an der
Drahtvorschubeinheit vorgenommen wurden. Die Auswahl des Vorgangs, Einstellung
des Zyklus und der Synergie-Modus wurden an der Stromquelle vorgenommen.

Programm-Modus

Die Kontrollleuchte Programm leuchtet. Alle Einstellungen an der Fronseite der
Stromquelle sind deaktiviert.

Die Stromquelle enthalt 99 Schweillprogramme von 1 bis 99, die (iber die
Drahtvorschubeinheit zugénglich sind.

Das Programm Nr. 0 kann beim Erstellen von weiteren 99 Programmen genutzt
werden. Dieses Programm arbeitet im EINFACHEN Modus; Grundeinstellungen
werden an der Drahtvorschubeinheit vorgenommen, wobei die Prozessmethoden, der
Zyklus und die Synergie an der Stromquelle eingestellt werden. Das Programm Nr. 0
kann nur durch Kopieren in ein anderes Programm unter den Nummern 1 bis 99
gespeichert werden.

Led di controllo PROGRAMMA é spenta, significa che le impostazioni generali
(velocita del filo, lunghezza darco) sono eseguite sul trainafilo. Selezione del
processo, impostazione del ciclo e il regime sinergico sono eseguite sul
generatore.

Regime del programma

Led di controllo JOB (LAVORO) é accesa. Tutte le impostazioni sul panello
anteriore sono disattivati.

Generatore dispone di 99 programmi di saldatura dal 1 al 99, accessibili dal
trainafilo.

Programma nr. 0 permette di creare altri 99 programmi. Questo programma
lavora nel regime SEMPLICE; le impostazioni sono eseguite sul trainafilo e la
selezione del metodo di processo, impostazione del ciclo e sinergia si eseguono
sul generatore. Programma non é possibile di salvare in un altro modo che copiare
nel altro programma sotto numero dal 1 al 99.

WICHTIG Beim Ausschalten werden die Programme in einem energetisch IMPORTANTE  Dopo lo spegnimento i programmi vengono salvati in una
unabhangigen Speicher gespeichert. Beim Einschalten werden memoria energetica indipendente. All'accensione i programmi
die Programme automatisch in den Arbeitsspeicher geladen. Die vengono in automatico registrati in memoria di lavoro. Le
im Programm vorgenommenen Anderungen werden nicht in den modifiche effettuate nel programma non saranno riportate nella
Dauerspeicher Ubertragen. Die gespeicherten Daten konnen in memoria permanente. Salvataggio e registrazione possono
den Dauerspeicher iibertragen und aus dem Dauerspeicher essere iscritti e letti dalla memoria permanente.
geladen werden.

Laden Aktuelles Programm
Dauerspeicher Registrazione > Arbeitsspeicher Programma attuale
P 1-P99 Memoria _ P 0-99 Memoria di lavoro Auswahl Selezione pe
permanente P 1-P99 Speichemn P 0-99 >
Salvamento
dl
l

LED Kontrollleuchte PROGRAMM blinkt, was bedeutet, dass mindestens einer der
Parameter des aktuellen Programms geéndert wurde, im Vergleich mit den

gespeicherten Daten des Dauerspeichers. Die Anderungen werden im Arbeitsspeicher

gespeichert. Der Inhalt der Programme kann mit einem Passwort geschiitzt werden.

Anderungen im Betriebsmodus:
Weitere Informationen finden Sie in den Betriebsanweisungen der Stromquelle.

Einstellungen
Auf dem LCD-Display werden angezeigt :

Vor oder nach dem Schweien
Schweillparameter laut dem gewahlten Prozess und Betriebsmodus..

Wahrend des Schweiflens }
Gemessene Werte von IS und US oder Einstellungen, wenn irgendwelche Anderung
vorgenommen wird.

Anderung eines Parameters im MIG-Modus :
Zur Anzeige der gewiinschten Parameter driicken Sie die Taste [3].

Verwendung der Tasten :

7 /:-:\nderung des Parameterwerts, der auf dem linken Display angezeigt ist.
[8] Anderung des Parameterwerts, der auf dem rechten Display angezeigt ist.

Y

Ehnpl-l-unqpiaf.
Sovr pragurt vicrkyg bl

mis=00 mus=00.0

ki

01 vF=00.0 us=00

Pulse Adjust=000

Appyr sur foncion peer crangerde paereive
[ R e —

Charsh prasible sl b hinn o-dessous st aclf
1 Paall priliie I byviices flen fa ol

LED di controllo PROGRAMMA lampeggia, significa che almeno uno dei parametri
del programma attuale é stato modificato rispetto quello salvato nella memoria
permanente. Le modifiche sono salvati nella memoria di lavoro. Contenuto dei
programmi é possibile proteggere tramite la password.

Modifiche del regime di utilizzo :
| dettagli troverete nelle descrizione per il funzionamento di generatore.

Impostazioni
Lo schermo LCD visualizza:

Quando non si salda
Saldatura viene impostata secondo il processo selezionato e il regime del utilizzo.

Durante saldatura
I valori misurati IS e US oppure le impostazioni, se non & in corso qualche
modifica.

Modifica del parametro nel regime MIG.
Se possibile visualizzare i parametri richiesti premere il tasto [3].

Utilizzo dei tasti:
[7] modifica di valore del parametro visualizzato sullo schermo sinistro

[8] modifica di valore del parametro visualizzato sullo schermo destro
NODE MG SYNERGIC MODE

mIs=00 mus=00.0|
I"

01 vF=0D.0 us=00

01 Ep=00.0 Us=00

01 I5-000 Ws=00
01 LA=00

T WF andf US i ol e

el i pracnelorvabe Pulse Adjust-000
Nam Appup PquP+par 1 : 8 R
15 _ 7 Pousm. P or % io almnge owvend pogpem P+

Anordnung der Auswahl und Einstellungen der Parameter:

=\
gelfpa

CYCLE

Ordine di selezione e impostazione dei parametri:
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8

b 4

mls=00 mUS=00.0

Gemessen IS (A)* / misurazione IS (A)*

Gemessen US (V)* / misurazione US (V)*

01 vf00.0 Ut00.0 Drahtgeschwindigkeit (m/min) / velocita filo (m/min) Theoretische Spannung (V) U / tensione (V) teorica U
01 Ep00.0 Ut00.0 Dicke (syn) / spessore (syn) Spannung (V) / tensione (V)

01 1t00.0 Ut00.0 Intensitét (syn) / Intensita (syn) Spannung (V) / tensione (V)

01 Long Arc=+00 Lichtbogenlange / lunghezza d"arco

01 Dyn Arc=0 Dynamische Einstellung des Lichtbogens oder der Impulse /

01 Reg Pulse=0 Impostazione dinamica arco o impulsi

pO0l Cycle Parameter des Zyklus / parametri di ciclo Parameterwert / valore di parametro

* Berechneter Wert nicht modifizierbar

Im FREIEN Modus sind nur die Parameter der Drahtgeschwindigkeit / Spannung
zuganglich und die Einstellungen der Impulse oder der Lichtbogendynamik (Zeilen 1

und 5).

Im Synergie-Modus sind alle Parameter zugénglich.
Die Parameter des ZYKLUS sind nur im PROGRAMM-Modus zugénglich.
Die Parameter des ZYKLUS sind wéhrend des Schweiflens nicht zuganglich.

Anderung der Einstellungen im MMA-Modus:
Zur Anzeige der Parameter driicken Sie die Taste [3].

Verwendung der Tasten :

7 Anderung des Parameters, der auf dem linken Display angezeigt ist.
[8] Anderung des Parameterwerts, der auf dem rechten Display angezeigt ist.

* Valore calcolato non modificabile

Utilizzo dei tasti:
[7] modifica del para
[8] modifica del para

MMA

| mIs=00 mus=00.0|

».
f‘gl

01 vF=00.0 US—UUl

¥

Arc Dynamic=000 |

Ign Dynamic=000 |
[
|

g Y

CYCLE l

O

Anordnung der Auswahl und Einstellungen der Parameter:

Nel regime libero sono accessibili solo i parametri di velocita filo/ tensione e
impostazioni di impulsi e dinamica d"arco (rige 1 € 5).

Nel regime sinergico sono accessibili tutti parametri.
Parametri del CICLO sono accessibili solo nel regime di PROGRAMMA.
Parametri del CICLO non sono accessibili durante la saldatura.

Modifica delle impostazioni nel regime MMA:
Per visualizzare i parametri premere [3].

metro visualizzato sinistra.
metro visualizzato destra.

Ordine di selezione e impostazione dei parametri:

8
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01 1=000A Us00.0

Einstellung IS (A) / Impostazione IS (A)

Leerlaufspannung (V)* / Tensione a vuoto (V)*

01 Dyn Arc=00

Lichtbogendynamik (Schweilen) / Arco dinamico (saldatura)

01 Dyn Amor=00

Spannung (V) / tnesione (V)

pO01 Cycle

Parameter des Zyklus / parametro del ciclo

Parameterwert / valore del parametro

* Berechneter Wert nicht modifizierbar

Die Parameter des Zyklus sind nur im PROGRAMM-Modus zuganglich.
Die Parameter des ZYKLUS sind wahrend des Schweilens nicht zugénglich.

Einstellung des Zyklus

Im PROGRAMM-Modus ermdglicht die ndchste Anzeige Zugang zur EINSTELLUNG

DES ZYKLUS.

Im Programm Nr. 0 ist die EINSTELLUNG DES ZYKLUS nicht zuganglich.
Weitere Informationen (iber die Rolle der Parameter finden Sie in den

Betriebsanweisungen der Stromquelle.

Anderung der Parameter des Zyklus:

Driicken Sie die Taste [3] bis die Meldung “PARAMETER DES ZYKLUS" angezeigt

wird.
Verwendung der Tasten :

* Valore misurato non modificabile

Parametri del ciclo sono accessibili solo nel regime di PROGRAMMA.
Parametri del CICLO non sono accessibili durante la saldatura.

Impostazione del ciclo

Nel regime di PROGRAMMA altro schermo consente accesso al IMPOSTAZIONE

CICLO.

Nel programma 0 non ¢ accessibile IMPOSTAZIONE CICLO.

Piu dettagli su parametri troverete nella descrizione di funzionamento del
generatore.

Modifica dei parametri del ciclo:
Premere [3], finché non viene visualizzato “PARAMETRO DEL CICLO"

Utilizzo dei tasti:
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[7] Anderung des Parameters

[8] Anderung des Parameterwerts

Anordnung der Auswahl und Einstellungen der Parameter:

[7] modifica del parametro
[8] modifica del valore di parametro

Towrier AT powr chisster di priailing
T W I RO PRGN

SequencerI 000 [

Toummer Uk pour mocdtier s walewr du parasdins
g 4 T U5 i mocile Mo pararmirs valoe

Ordine di selezione e impostazione dei parametri:

LCD-Display / LCD displej Bedeutung / Significato
1 Process Auswahl des Vorgangs MIG/MMA / selezione processo MIG/MMA
2 wire name Auswahl des Drahttyps / Selezione del tipo di filo
3 diameter x.X Auswahl des Drahtdurchmessers / Selezione diametro filo
4 Gas name Auswahl des Gases / Selezione gas
5 Cycle 2 time Auswahl des Zyklus / Selezione ciclo
6 Mode Synergy Auswahl des Modus syn/man / Selezione regime syn/man
6 Spot T Auswahl der Punktzeit / Selezione tempo della puntatura
7 pre-gas T Gasvorstromzeit / Tempo di pre-gas
9 HotStart T Hotstartzeit / Tempo di hot-start
10 HotStart 1 Hotstartstrom / Corrente di hot-start
MG 1 HotStart U Hotstartspannung / Tensione di hot-start
12 SlopeDownT Stromabsenkzeit / Tempo di arresto
14 SlopeDownl Stromabsenkung (Drahtgeschwindigkeit) / Corrente di arresto (velocita filo)
15 SlopeDownU Spannung bei der Stromabsenkung / Tensione all arresto
16 Free Wire Anti-Stick Zeit / Tempo di non incollatura
17 Point wire Aktivierung Pr-Spray / Spray antiazione
18 Post gas T Gasnachstromzeit / Tempo post-gas
19 SequencerT Zeit des Sequenzers / Tempo di sequenziatore
20 Sequencerl Intensitat des Sequenzers / Intensita di sequenziatore
21 I Sequence Sequenzer der Drahtgeschwindigkeit / Regolatore velocita filo
1 Process Auswahl des Vorgangs MIG/MMA / Selezione processo MIG / MMA
MMA 2 MMAHstartT Hotstartzeit bei MMA/ Tempo di hot-starta MMA
3 MMAHstartl Hotstartstrom bei MMA / Corrente di hot-starta MMA

Nach 2 Sekunden in gleicher Einstellung wird eine langere Meldung mit Details tiber

die Parameter des Meniis angezeigt.

Auswabhl eines Programms

Sie kénnen aus dem Arbeitsspeicher ein aktuelles Programm laden.

Auswahl eines Programms

Dopo 2 secondi sulla stessa impostazione sara visualizzato il messaggio con
i dettagli dei parametri che si trovano in menu

Selezione del programma

Con richiamo del programma é possibile scegliere programma attuale dalla
memoria di lavoro.

Per selezionare il programma

Wenn Sie ein Programm laden wollen, driicken Sie die Taste [4] oder [5]. Die Nummer  Per richiamo del programma premere il tasto [4] oppure dopo premere il tasto [5].
des Programms wird auf dem Display angezeigt.

Speichern eines Programms

Numero del programma sara visualizzato sullo schermo.

Salvaggio del programma

Mit einem gespeicherten Programm kann der Dauerspeicher aktualisiert werden.
Wenn ein Programm das Zielort ist, werden aktuelle Einstellungen eines Programms
in das Zielprogramm gespeichert.

Wenn alle Programme das Zielort sind (ALL), wird der ganze Dauerspeicher
aktualisiert.

Speichern eines Programms

Um in das Programmment zu gelangen, driicken Sie die Taste [6]. Die erste
vorhandene Funktion ist das Speichern.

Zur Auswahl des Zielortes : Programm von 1 bis 99 oder alle Programme, drehen Sie
den Codierer [8].

Zur Beendigung des Vorgangs drlicken Sie die Taste [6] oder zur Stornierung driicken

Il programma salvato permette di aggiornare della memoria pemrmanente.

Se la destinazione é un programma, le impostazioni attuali del programma
vengono salvati nel programma di destinazione.

Se la destinazione sono tutti (ALL) programmi, viene aggiornata tutta la memoria
pemmanente.

Per salvare un programma

Per entrare nel menu dei programmi premere [6]. Prima funzione accessibile &
salvataggio.

Per selezionare destinazione: programma dal 1 al 99 oppure tutti programmi, girare
con codificatore [8].

Per terminare la operazione premere [6] oppure per anullare |‘operazione premere
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Sie die Taste [3]. Auf dem Display wird vor der automatischen Riickkehr in das Meni
fir 2 Sekunden eine Meldung tiber die Bestétigung oder Stornierung angezeigt.

[3]. Pima del ritorno automatico nella struttura menu, sullo schermo compare per
2 secondi il messaggio di conferma o di annullamento.

Apmyor forction pour srmlar
1 Preess Anclian o cancel
( 9 2sec
Appuyer OK pur afichtr f mane record cancel | ™ Fotcur i Meran da righagn apris 2.
fmmnmpwmox—bl choose rec 00 OZW’ JCome back ko et ecroen o 25
OK record good | >
Toumer US pour silacionsar e progranme X I
£ Turm US i solact e prograat Appryer OK pour valirier
/Preess OK b0 valldale

Laden eines Programms

Durch Laden eines Programms kdnnen Sie den Arbeitsspeicher wieder iberschreiben.

Wenn ein Programm die Quelle ist, werden nur die Einstellungen dieses Programms
geladen.

Wenn alle Programme die Quelle sind (ALL), wird der ganze Arbeitsspeicher aktualisiert.

Die vor dem Laden der Programme vorgenommenen Anderungen gehen verloren.

Laden eines Programms

Um in das Programmmenti zu gelangen, driicken Sie die Taste [6].

Zur Auswahl der Funktion des Speicherns drehen Sie den Codierer [7].

Zur Auswahl der Quelle : Programm von 1 bis 99 oder alle Programme, drehen Sie
den Codierer [8].

Zur Beendigung des Vorgangs driicken Sie die Taste [6] oder zur Stornierung driicken

Sie die Taste [3]. Auf dem Display wird vor der automatischen Riickkehr in das Menii
fiir 2 Sekunden eine Meldung Uber die Bestatigung oder Stornierung angezeigt.

Registrazione del programma

Registrazione del programma permette aggiornamento della memoria di lavoro.
Se il posto di fonte é programma, nella memoria di lavoro vengono registrate le
impostazioni del programma di fonte.

Se il posto di fonte sono tutti (ALL) programmi, viene aggiomnata tutta la memoria di lavoro.
Le modifiche realizzate prima della impostazione saranno perdute.

Registrazione programma

Per entrare nel menu dei programmi premere [6].

Per selezionare la funzione di registrazione girare codificatore [7].

Per selezionare il posto di fonte: programma dal 1 al 99 o tutti programi, girare con

codificatore [8]:

Per terminare operazione premere [6], per annullare operazione premere [3]. Prima
del ritorno automatico nella struttura menu, sullo schermo compare per 2 secondi il
messaggio di conferma o di annullamento.

Appuyer foneion powr snmer
OK 7Fwse Rncton o cancel
choose rec 00 G 2 sec
Toumar VF powr efileciomarla ‘oncliot load cancel I—F
# Tim VF b salact ths lian sukip @

choose load 00

Toumar US poa— sfiaclionmner la programna X

# T LIS ko sedact e grograet

Verriegelung

Wenn ein Passwort definiert ist, ist das Schweillgerat (Stromquelle,
Drahtvorschubeinheit bzw. Fernregelung) verriegelt.
Bei Verriegelung des Gerates :

+ ist kein Speichern und Laden der Programme zugelassen;

+ konnen die Werte der Drahtgeschwindigkeit, Lichtbogenspannung und
Feinsteuerung (oder der Dynamik) innerhalb des Einstellbereichs, der in der
Konfiguration der Stromquelle eingestellt ist, gedndert werden. Diese
Anderungen kénnen allerdings nicht gespeichert werden.

Der Einstellbereich ist von +/-1 % bis +/-20 % des im Programm gespeicherten
Parameterwerts. Der Wert OFF verbietet Anderungen der Einstellung. Weitere
Informationen Uber diesen Parameter der Konfiguration finden Sie in den
Betriebsanweisungen der Stromquelle.

Vorgang der Verriegelung

Um in das Programmment zu gelangen, driicken Sie die Taste [6].

Zur Auswahl der Funktion der Verriegelung drehen Sie den Codierer [7].

Zur Anzeige des gewlinschten Passworts drehen Sie den Codierer [8]. Der Wert des
Passworts muss im Bereich von 1 bis 999 sein.

Zur Beendigung des Vorgangs driicken Sie die Taste [6]. Auf dem Display wird vor der

automatischen Riickkehr in das Mend fiir 2 Sekunden eine Meldung tber die
Bestatigung angezeigt.

Zur Stornierung des Vorgangs kdénnen Sie jederzeit die Taste [3] drlicken. Auf dem
Display wird vor der automatischen Riickkehr in das Mend fiir 2 Sekunden eine
Meldung iiber die Stornierung angezeigt.

T

Toad good

Imcxpuniu
£ Prege OK 1o valldale
Blocco

Se é definita la password, il sistema di saldatura (generatore, trainafilo, comando a
distanza) é bloccato.
Se I'impianto é bloccato:
+ E vietato registrare o salvare i programmi;
+ Valori della velocita filo, tensione arco e impostazione leggera (o dinamica)
del programma attuale si possono modificare nel campo impostato nella
conficurazione del generatore, queste modifiche non é possibile di salvare.

Campo di regolamento é possibile impostare da +/-1 % a +/-20 % del valore di
parametro iscritto nel programma. Valore OFF divieta la modifica di impostazione.
Inforamzioni piu dettagliati di questo parametro di configurazione vedere nel
manuale.

Procedura di blocco

Per entrare nel menu dei programmi premere [6].

Per selezionare la funzione di blocco girare con codificatore [7].

Per visualizzare la password richiesta girare con codificatore [8]. VValore di
password deve essere nel volume dal 1 al 999.

Per terminare operazione premere [6]. Prima del ritorno automatico nel menu sullo
schermo compare per 2 secondi il messaggio di conferma.

Per annullare operazione premere [3]. Prima del ritorno automatico nel menu sullo
schermo compare per 2 secondi il messaggio di annullamento.

OK
choose rec 00 | P ———
Toumer VF pour sleciiamer la kndllon fhem o e
m?rmw\;hmhhm choose Tload 00 | Ganc

LOCK canceled

LOCK code 000

i

Tourer L3 pour écrine s mak de prese: x

1 Thim U5 do welle Py password

Vorgang der Entriegelung

Um in das Programmmenti zu gelangen, driicken Sie die Taste [6].
Zur Auswahl der Funktion der Entriegelung drehen Sie den Codierer [7].
Zur Anzeige des gew(inschten Passworts drehen Sie den Codierer [8].

T

programs LOCKED

OKI
Apparyar G pour valldar

£ Preves O i waliiols
Procedura di shloccaggio

Per entrare nel menu dei programmi premere [6].
Per selezionare la funzione di shloccaggio girare con codificatore [7]
Per visualizzare la password girare con codificatore [8].

28



Zur Beendigung des Vorgangs drlicken Sie die Taste [6]. In Abhangigkeit vom
angezeigten Passwort wird auf dem Display entweder eine Bestatigung oder eine
Ablehnung angezeigt. Nach 2 Sekunden kehrt das Display automatisch in das
Einstellmenii zurlick.

Zur Stornierung des Vorgangs kénnen Sie jederzeit die Taste [3] driicken. Auf dem
Display wird vor der automatischen Riickkehr in das Menti fiir 2 Sekunden eine
Meldung tiber die Stornierung angezeigt.

|
"’| UNLOCK code 000

OK;

Toumer LIS paur allicher e mot der pamas
¥ Thom 53 b sy the pussward

Per terminare la operazione premere [6]. Secondo la password visualizzata, sul
display compare conferma o respinta. Dopo 2 secondi il display ritorna in
automatico nel menu di impostazione.

Per annullare la operazione premere [3]. Prima del ritorno nel menu sullo schermo
compare per 2 secondi il messaggio di annullamento.

Appuyer fancson pour snmler
 Proas fimction o cancal

b UNLOCK canceled

%

g

Konfiguration der Drahtvorschubeinheit
Einstellung des Kontrasts

Der Kontrast wird im Werk eingestellt. Sie kdnnen ihn allerdings auf der Frontseite der
Drahtvorschubeinheit &ndern.
Anderung des Kontrasts

Schalten Sie die Stromquelle aus.
Halten Sie die Taste [5] gedriickt und schalten Sie das Gerat ein. Nach Anzeige der
Meldung Einstellung lassen Sie die Taste [5] los.

] 7| ProgramsUNLOCKED I_’
| G 2 sac
"’Iwmng PASSWORD I_’

Appayer O pour valdar

1 Prmss O i valtiale

Configurazione di trainafilo

Impostazione del contrasto )

Il contrasto é preimpostato dalla produzione. E possibile di cambiarlo sulla parte
anteriore del trainafilo.

Modifica del contrasto
Spegnere il generatore.

Tenere premuto il tasto [5] e accendere |"alimentazione. Quando compare il
messaggio di impostazione, rilasciare il tasto [5].

Contrast

100%

Drehen Sie den Codierer [8] zur Anderung des Kontrastwerts im Bereich von 50% bis
100%.
Driicken Sie die Taste [6] zum Speichern des neuen Kontrastwerts oder die Taste [3]
zur Stornierung. Die Drahtvorschubeinheit kehrt automatisch in den normalen Betrieb
zuriick.

Warnung oder Fehlermeldungen

Wenn ein Fehler wahrend des Betriebs auftritt, wird eine Fehlermeldung angezeigt.
Wenn der Fehler zurlickgesetzt wird, verschwindet die Fehlermeldung. Sie kénnen
das Gerét durch Driicken der Taste [6] auf der Drahtvorschubeinheit oder Stromquelle
zuriicksetzen.

Weitere Informationen finden Sie in den Betriebsanweisungen der Stromquelle.

Per cambiare il valore di contrasto dal 50% al 100 % girare codificare [8].

Per salvare il valore nuovo di contrasto premere [6] oppure per annullamento
premere [3]. Il trainafilo ritorna in autoamtico nel funzionamento normale.

Messaggi di avvertimento o di errore

Nel caso di un errore compare il messaggio che avvisa la natura di errore. Se
I"errore viene eliminato, il messaggio scompare. |l reset pud essere eseguito
premendo il tasto [6] sul trainafilo o sul generatore.

Per piu dettagli consultare il manuale d’uso del generatore.
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Liste der Fehlermeldungen :

Elenco dei messaggi di errore :

Meldung /Messaggio Signification

EO1 | Inverter default Versorgungsfehler / Diffetto di alimentazione

E02 | POWER default Versorgung wurde nicht erkannt / Alimentazione non identificata

EO07 | Main supply defa Netzspannung auBerhalb der Toleranz / Tensione fuori campo di uso

E24 | Sensor°C default Thermosonde funktioniert nicht / Sonda termica non funziona

E25 | Thermal default Uberhitzung des Inverters / Surriscaldamento del inverter

E32 | weld curren def Unterbrechung des Lichtbogens wéhrend des Schweilens / Rottura del arco durante saldatura

E33 | next prog defau Fehler in der Kette eines inkompatiblen Programms / Difetto della rete del programma incompattibile

E33 | Defau mem prog Fehler beim Speichern des Programms EEPROM / Errore di salvaggio programma

E33 | Defau Lim prog :T:;Tg?:t;raizismlz)r%%rscrzgnsso hat den maximalen zuléssigen Wert Uberschritten / Il parametro ha sorpassato

E34 | Config default Ungeeignete Einstellung der Stromquelle / Impostazione del generatore errata

E50 | Flow water defau Zu schwacher Durchfluss / Portata tropo lenta

E62 | overload motor Zu grofes Moment des Motors / Momento del motore troppo elevato

E65 | motor default ;el::llﬁg ;(e;in(ieéiTzﬁ)scl:ggodgi;etztr:I:jtig;isrﬁr;\gtiggiigrl::it oder ein Versorgungsfehler / Mancanza della
TIME OUT cycle Erfolglose Ziindung des Brenners / Non é avvenuta |"accensione d’arco

Die Warnmeldungen informieren Uber eine abnormale Situation. Sie verschwinden

automatisch.

Liste der Warnmeldungen :

Elenco dei messaggi di avvertimento :

Not synergy

Fir die aktuelle Auswahl auf der Fronseite gibt es keine Synergie.
Per la selezione attuale sul panello frontale non esiste la sinergia.

Init Program

Eine Meldung (iber eine Initialisierung des Speichers fiir die Einstellung und das Programm.
Messaggio di inizializzazione memoria di impostazione e programma.

trigger on

Gedriickte Brennertaste wahrend des Starts der Stromquelle./ Premuto scatto durante | accensione del
generatore.

A

P500 connected
P500 disconnecte

Wird beim Start angezeigt oder wenn die Drahtvorschubeinheit an die Stromquelle angeschlossen wird, wenn die
Stromquelle eingeschaltet ist. (WICHTIG)

Viene visualizzato all accensione oppure quando viene collegato trainafilo al generatore mentre questo é acceso.
(IMPORTANTE)

SETUP generator

Einstellung (SETUP) der Stromquelle ist gewahlt. / Selezionata impostazione (SETUP) del generatore.

RC-JOB Adjust

Informiert, dass die Anderungen am RC-Job vorgenommen werden miissen. / Informa, che le modifiche devono
essere fatte sul lavoro comandato a distanza.

Wire Unit Adjust

Informiert, dass die Anderungen an der Drahtvorschubeinheit vorgenommen werden miissen. / Informa, che le
modifiche devono essere fatte sul trainafilo.
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4. OPTIONEN

4. ACCESSORI

Support pivot, Ref. W000275903
Supporto girevole, Rif. W000275903

Durchflussregler fiir Gas, Ref. W000275905

Option — Durchflussregler fiir Gas - fiir die Regelung und Uberwachung des Gasdurchflusses.

Regulatore portata gas, Rif. W000275905

Accessorio — regolatore portata gas — permette modificare e informare di portata gas.

Transportwagen der Drahtvorschubeinheit, Ref. W000275908
Carrello del trainafilo, Rif. W000275908

Push-Pull, Ref. W000275907

Option Push-Pull ermdglicht den Vorschub des Drahtes bei den Push-Pull Brennern
aus dem Katalog von LINCOLN ELECTRIC.

Konfiguration

Vor der Montage der Option Push-Pull ist es nétig, die Karte fiir den eingesetzten
Brenner zu konfigurieren. Weitere Informationen finden Sie in der Anleitung der
Option.

Verwendung

Es ist nicht mdglich, den Push-Pull Brenner gleichzeitig mit dem einfachen Fernregler
zu verwenden. Sie kénnen nur die Potentiometer des Brenners benutzen.

Es wird empfohlen, bei der Verwendung einer umhiiliten Elektrode den Push-Pull
Brenner abzuschalten, um die Einstellungen an der Drahtvorschubeinheit oder iber
den einfachen Fernregler vornehmen zu kdnnen.

Brenner

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

Einfacher Fernregler, Ref. W000275904
Commando a distanza semplice, Rif. W000275904

Fernregler RC-Job, Ref. W000273134
Commando a distanza di lavoro RC, Rif. W000273134

Push-pull, Rif. W000275907

Accessorio push-pull permette azionare le torcie push-pull dal catalogo LINCOLN
ELECTRIC.

Configurazione

Prima di montare accessorio push-pull bisogna configurare la carta per la torcia
utilizzata. | dettagli troverete nel manuale di accessorio.

Utilizzo

Non é possibile uso contemporaneo della torcia push-pull e comando a distanza
semplice. Possono essere utilizzati solo i potenziometri della torcia.

All'utilizzo di elettrodo rivestito si consigli di scollegare la torica push-pull, per
poter eseguire la impostazione sul trainafilo oppure tramite commando a distanza
semplice.

Torcie

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

2 volte all'anno, in funzione dell'uso dell'apparecchio, verificare:

5- WARTUNG

Zweimal pro Jahr, je nachdem wie oft das Gerat eingesetzt wird, iiberpriifen Sie:

Allgemeine Sauberkeit des Gerates
Strom- und Gasanschliisse.

la pulizia dell'alimentatore
i collegamenti elettrici e gas.

Fuhren Sie niemals Reinigungsarbeiten oder Reparaturen innerhalb
des Gerétes aus, ohne zu priifen, ob das Gerat vom Netz getrennt ist.
Entfernen Sie die Verkleidungen der Drahtvorschubeinheit und
saugen Sie Staub und Partikel ab.

Beim Reinigen von diesen Teilen verwenden Sie immer eine
Kunststoffspitze, um einer Beschadigung der Isolierung von
Wicklungen vorzubeugen.

Non eseguire le pulizie o riparazioni nel interno del impianto
senza verifica che questo € scollegato dalla rete elettrica.
Smontare i panelli del trainafilo e aspirare tutte le particelle
estranee presenti.

Per la pulizia di questi parti inserire I'imbutto di plastica per non
daneggiare isolamento di avvolgimento..

f ATTENZIONE

ACHTUNG ZWEIMAL PRO JAHR
Saugen Sie sorgféltig die elektronischen Schaltungen ab, ohne die
einzelnen Komponenten zu beschadigen.
Funktioniert die Drahtvorschubeinheit nicht korrekt, priifen Sie
Folgendes, bevor Sie die Fehlerdiagnose durchfiihren:
= Stromanschliisse der Haupt-, Steuer- und Speisekreise.
= Zustand der Isolierung, Kabel und Leitungen.

f ACHTUNG

ATTENZIONE 2 VOLTE ALL’ANNO
Accuratamente aspirare i circuiti elettronici, in modo di non
danneggiare i componenti.
Se il trainafilo avvisa un guasto, prima del diagnosticare il
problema eseguire i seguenti passi, controllare:

= collegamenti sui circuiti di potenza, di comando e di

alimentazione.
= stato di isolamento dei cavi e dei fili

A\

ACHTUNG

Bei jeder Inbetriebnahme der SchweiRanlage und vor jeder
Servicetatigkeit prifen Sie:

ob die Stromterminals gut festgezogen sind.

ob die Netzspannung korrekt ist.

den Gasdurchfluss.

den Zustand des Brenners.

den Drahttyp und -durchmesser

A\

480833

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

\ i morsetti di potenza siano ben serrati

\ la correttezza dell'accoppiamento
} la portata del gas
\

A\

lo stato della torcia
la natura ed il diametro del filo

5.1. DRAHTVORSCHUBROLLEN UND
DRAHTFUHRUNGEN

Unter normalen Betriebsbedingungen zeichnen sich diese Komponenten durch eine
lange Lebensdauer aus.

Klebrige Verschmutzungen kdnnen jedoch zu einem friihzeitigen Verschleil oder einer

Verstopfung fiihren.

Um dieses Risiko zu reduzieren, priifen Sie das Gerat in regelmaRigen Absténden auf

Sauberkeit.
Das Motorgetriebe ist wartungsftei.

5.2. VERSCHLEIRTEILE DER
DRAHTVORSCHUBEINHEIT

Die VerschleiRteile der Drahtvorschubeinheit, die zur Drahtfiihrung und zum
Drahtvorschub dienen, sind auf den verwendeten Drahttyp und -durchmesser
abzustimmen.

Der Verschlei der Teile kann einen negativen Einfluss auf die Schweiergebnisse
haben. In diesem Falle sind die VerschleiRteile unbedingt auszutauschen.

5.1. RULLI E GUIDAFILO

Nelle condizioni normali di funzionamento questo accessorio é caratterizzato di
lunga durata, prima della sua sostituzione.
Usura o intassamento é dovuto dagli stratti aderenti.

Per minimalizzare il rischio dei tali problemi é necessario controllare regolarmente
la pulizia della piastra.
Il gruppo della riduzione del motore non necessita la manutenzione.

5.2. PEZZI DI CONSUMO DELLA PIASTRA DI
TRAINAFILO

| pezzi di consumo del trainafilo che devono guidare e avanzare il filo di saldatura,
dovranno essere adatti al tipo e al diametro del filo utilizzato.

Usura di questi pud influenzare il risultato di saldatura. In quel caso é necessario
loro sostituzione.

Drahteinlauf/ Entrata di Mittere Drahtflhrung /| py-opaustaut/ Uscita di
o Rolle / Rullo parte intermedia di i
guidafilo . guidafilo
guidafilo
0,6/08 W000305125 W000277335
o 08/10 W000267598 W000279645 W000277335
S 09/12 W000277008 W000277335
2 W000277333
= 10/12 W000267599 W000277335
® 1,2/1,6 W000305126 W000277336
14/1,6 W000277009 W000277336
= 2 09/12 W000277010 W000277335
B S EE——
§ s 12/16 W000277333 W000266330 W000277335
i i 14/1,6 W000277011 W000277336
1,0/1,2 ALUKIT W000277622
2 ]12/16 ALUKIT W000277623
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Gegebenenfalls ist Einsatz von ALU Stahlrollen mit Stahl- und Fulldraht maglich.

Montage der Rollen

Bei der Montage von Rollen auf die Platte ist ein Adapter nétig. Ref. W000277338.

5.3. ERSATZTEILE

(¢~siehe bitte die ABBILDUNG 1 am Ende der Anleitung)

Possibile utilitto dei rulli di acciaio ALU con filo animato di acciaio.

Montaggio dei rulli
Per montaggio dei rulli é necessario un adattatore rif. W000277338.

5.3. PEZZI DI RICAMBIO

(6~vedi opuscolo figura 1 alla fine delle istruzioni per I'uso)

Denominazione

Rep REF. SAF Bezeichnung
Item. P/N. SAF
Frontseite
1 W000277979 | Frontseite P400
1 W000277980 | Frontseite P500
2 | WO000265987 | Satz der rouge Tasten
W000373633 | Capot plastique
Innere Teile
W000278017 | Valve
W000277985 | Harness wiring + socket
W000277986 | RC wiring
10 | WO000241668 | Stecker 500 A 1/4T
11 | W000148911 | Steckdose 500 A 1/4T
W000277987 | Euro-Anschluss
Fahrgestell
W000278019 | Harness fixing plate
21 | W000277976 | Handgriff
22 | W000277977 | Plastic parts
23 | W000277983 | Tir mit Ausriistung
25 | W000278021 | Scharniere mit Schrauben
a | WO000278730 | Vorderes Rad
b W000277990 | Hinteres Ras
Platine
30 | WO000277988 | Complete motor and encoder
31 | W000277989 | Roler's cover
32 | W000278018 | Schrauben-Satz
W000277338 | Radadapter
Schlauchpaket
W000278022 | Anschliisse des Schlauchpakets
Transportwagen — Option
W000147072 | Vorderes Rad
W000147075 | Hinteres Ras
Option push pull
W000277991 | Push-pull wiring

Panello anteriore
Panello anteriore P400
Panello antriore P500
Kit dei tasti rouge
Plastic hood
Parti allinterno
Valve
Harness wiring + socket
RC wiring
Spina 500 A 1/4T
Spina 500 A 1/4T
Raccordo Europeo
Telaio
Harness fixing plate
Manopola
plastica parts
Porta equipaggiata
Cerniere con le viti
Ruota anteriore
Ruota posteriore
Piatra di base
Complete motor and encoder
Roler’s cover
Kit di viti
Adattatore ruottante
Cablaggio
Raccordi per cablaggio
Carrello - accessorio
Ruota anteriore
Ruota posteriore
Accessorio push pull

Push-pull wiring
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1- INFORMACION GENERAL 1-INFORMAGAO GERAL

1.1. PRESENTACION DE LA INSTALACION 1.1. APRESENTACAO DA INSTALAGCAO
Las alimentadoras de alambre DMU P400 et DMU P500 han sido disefiadas Os alimentadores de arame DMU P400 and DMU P500 foram especialmente
especialmente para aplicaciones de alto acabado, incluyendo el aluminio. Estas desenvolvidos para aplicagdes finais incluindo o aluminio. Estas aplicagdes exigem
aplicaciones requieren disposiciones especiales para la gama Citopuls Il, de uso fornecimentos especiais para a gama Citopuls Il (gama facil para aplicagdes
sencillo para aplicaciones manuales. Estas alimentadoras de alambre también manuais). Estes alimentadores de arame s&o também fornecidos para alimentagao
estan provistas para la alimentacion del alambre y la proteccion de la pistola. de arame e protecgao da bobine.
Su disefio optimizado hace que su uso sea sencillo alin en un ambiente 0O seu formato optimizado torna mais fécil a sua utilizagdo num ambiente dificil,
complicado, ya sea para rodar o en relacion a la agresividad externa (humedad, tanto para o seu transporte como em relag&o a agressividade externa (humidade,
polvo, proyecciones, efc.). pd, projeccdes, etc.)
Con una correcta instalacion, las DMU P400 y DMU P500 permitiran obtener Quando correctamente instalado o DMU P400 and DMU P500 permitem obter
soldaduras de alta calidad con un apariencia visual buena. La alimentacién del soldaduras de alta qualidade com uma aparéncia agradavel. O alimentador de
alambre sélo se puede usar en la gama Citopuls II. arame pode ser usado na gama Citopuls II.
El uso dptimo del sistema requiere un conocimiento pleno de este manual, es 0O uso 6ptimo do sistema implica o conhecimento deste manual, é importante seguir
importante seguir las instrucciones descriptas en este documento. todas as instrugées aqui descritas.
1.2. COMPONENTES DEL EQUIPO 1.2. COMPONENTES DO EQUIPAMENTO PARA SOLDAR
El equipo para soldar se compone de: O equipamento para soldar & constituido por:
+ Una alimetadora de alambre + Um equipamento alimentador de arame.
+ Un adaptador de carrete ecoldgico + Um adaptador de bobine ecolégico.
+ Un set de instrucciones de uso + Um conjunto de instrugBes de manutengao
+ Un set de seguridad + Um conjunto de seguranga
1.3. CARACTERISTICAS TECNICAS 1.3. CARACTERISTICAS TECNICAS
DMU P400 - REF. W000275265 DMU P500 - REF. W000275915
Rodillos de alimentacion 4 rodillos / rolos 4 rodillos / rolos Rolos de Alimentagéo
Velocidad de alimentacion de alambre 05a25m/mn 0,5a25m/mn Velocidade de alimentag&o do arame,
Regulacién de la alimentacién de Numeérica / Numérica Numeérica / Numérica Regulagdo da velocidade de
alambre alimentacdo do arame
Diametro de alambre permitido 0.6a1,6 mm 0.6a1,6mm Diametro do arame utilizavel
Disefiado para caber en una alcantarilla Si/ Sim Si/ Sim Concebido para se adaptar a um
orificio de entrada
indice de proteccion IP23S IP23S indice de protecgao
Clase de aislacion H H Classe de isolamento
Norma EN 60974 - 5/EN 60974 - 10 EN 60974 - 5/ EN 60974 - 10 Norma
Conexion de la torcha "Tipo Europea" / "Tipo Europeu” "Tipo Europea" / "Tipo Europeu" Ligacéo da tocha
Ciclo de trabajo 60% a t=40°C 500 A 500 A Ciclo de trabalho 60% a t=40°C
Esta alimentadora de alambre no esta disefiada para aplicaciones automaticas y Este alimentador de arame ndo é para aplicagdo automatica, e é somente aplicavel
s6lo puede usarse para aplicaciones manuales. para instalagbes manuais.
Grados de proteccion provistos por la cobertura. Graus de protecgao previstos pela cobertura
Letra cddigo IP Proteccion del equipo
Letra cddigo Proteccdo do equipamento
Primer nimero 2 Contra la penetracion de cuerpos sdlidos extraiiOs de un & > 12,5 mm
Primeiro nimero Contra a penetrag&o de corpos sélidos estranhos com & > 12,5 mm
Segundo niimero 1 Contra la penetracion de gotas verticales de agua con efetos nosivos
Segundo niimero Contra a penetragdo de gotas verticais de agua que tém efeitos nocivos

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

S Indica que la verificacion de la prueba de proteccion contra efectos nosivos por agua se realizé en todas las partes del
€quipo en reposo.

Indica que o teste de protecgao contra os efeitos nocivos devido a penetragédo da agua foi efectuado em todas as partes do
equipamento em repouso.

1.4. DIMENSIONES Y PESO Dimensiones (LxAxAlt) Peso neto Peso de embalaje 14 D|MENS(~)ES E
e Dimensdes (CxLxA) Peso liquido Peso da embalagem e
PESO
] 17.5kgs .
Alimetador de alambre DVU P400 603 X 262 X 446 20 kgs Alimentador de arame DVU P400

(sin el carrito opcional)
(sem o carro opcional)

17.5K
Alimetador de alambre DVU P500 603 X 262 X 446 (sin el carrito gpcional) 20 kgs Alimentador de arame DVU P500

(sem o carro opcional)
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2 - PUESTA EN MARCHA
2.1. PRECAUCIONES

Para proteger el panel delantero de proyecciones, mantener la cubierta transparente cerrada.

Asegurarse de no pinchar los cables y cafios de gas y agua.

No dejar en contacto con los cables ningun liquido ni material caliente.
La estabilidad del sistema se mantendra hasta un angulo de inclinacion de 10°.
Cuando se eslinguen las alimentadoras de alambre, no usar carrete
ecoldgico.

404833

4

el generador apagado.

= Puede haber inestabilidad en la pantalla del equipo con un arnés de 50 m

mientras se suelda sin consecuencias en los valores en pantalla.

2.2. DESEMBALAJE DEL EQUIPO

Retirar los distintos componentes de su embalaje.

2.3. MONTAJE DE LOS OPCIONALES

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

Carrito opcional

Medidor de Flujo opcional

Pie pivote opcional

2.4. CONEXION DEL ALIMENTADOR DE ALAMBRE
(ver inicio rapido)

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

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

Conectar la torcha para soldar MIG al alimentedor de alambre.

Verificar la circulacion del liquido refrigerante.

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

2.5. ESLINGADO DEL ALIMENTADOR

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

del mango.

Asegurarse que las conexiones eléctricas estén correctamente instaladas.

La conexion de la unidad alimentadora de alambre se deber realizar con

2 - ARRANQUE INICIAL
2.1. PRECAUGOES

Para proteger o painel frontal, deve manter a tampa fechada

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

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

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

A ligagao da bobine faz com que o gerador se desligue.

4048338

4

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

2.2. RETIRAR O EQUIPAMENTO DA EMBALAGEM

Retirar os varios items das respectivas embalagens.

2.3. MONTAGEM DOS EQUIPAMENTOS OPCIONAIS

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

Carro opcional

Medidor opcional de fluxo

Pé pivot (opcional)

2.4. LIGAGAO DA UNIDADE DE ALIMENTAGAO DE
ARAME

(ver arranque rapido)

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

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

Ligue a tocha de soldar MIG ao alimentador de arame.

Verifique a circulagdo do liquido refrigerante.

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

2.5. LINGAGEM DO ALIMENTADOR DE ARAME

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

Para instalar la hebra:

Apagar el generador.

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

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

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

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

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

Estirar los primeros 15 centimetros del alambre.

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

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

Ajustar la presion de los contra rodillos sobre el alambre.

3.2. PREPARACION ANTES DE SOLDAR

3 - INSTRUGOES DE USO
3.1. POSICIONAR O ARAME

Para instalar o fio:

Desligue o gerador.

Abrir a porta da unidade de alimentagéo de arame e assegure-se que n&o cai.
Soltar a porca do eixo do alimentador de arame. [1].

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

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

Baixar as alavancas [4] de modo a libertar as roldanas de tenséo.

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

Introduzir 0 arame através da placa guia de arame. [3]

Baixar as roldanas de tens&o [5] e eleve as alavancas de modo a imobilizar as
roldanas de tens&o [4]

Ajustar a pressao das roldanas de tens&o sobre o arame.

3.2. PREPARAGAO DA SOLDADURA

C
vy i A
o DE | B
- A
- 4
v
5

Boton de avance del alambre Bot&o de avango do arame
Boton de regulacion de la velocidad del alambre Regulagéo da velocidade do arame

Boton para purgar el gas C

Botao de purga do gas

Opcién medidor de flujo D

Opgcéo de medidor de fluxo

Alimentacion del alambre

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

Un mensaje en el alimentador de alambre recuerda el comando.

Alimentagédo de arame

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

No alimentador de arame, uma mensagem lembra o comando.

Devidage

00.0

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

Purgado de gas

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

Un mensaje en el alimentador de alambre recuerda el comando.

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

Purga do gas

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

No alimentador de arame, uma mensagem lembra o comando.

Purge gaz = 00s

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

Para encher as tubagens de gas ou ajustar o fluxo de gas
Pressionar o bot&o de purgar (C).
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3.3. USON DEL ALIMENTADOR DE ALAMBRE DMU

P400

Descripcion:

3.3. UTILIZAGAO DA UNIDADE DE ALIMENTAGAO
DE ARAME DMU P400

Descrigéo :

Configuracion de la velocidad del alambre |I| Regulagéo da velocidade do arame
Configuracion del largo de arco Regulag&o do comprimento do arco
Conexion Euro Ligagao-Euro

Conexion MMA

Ligagédo-MMA

Ficha remota

Enchufe para la opcion push-pull

Opgao de ficha push-pull

4
Enchufe para el control remoto 5
6
7

Conexiones de agua para la torcha

Ligagbes tocha agua

Configuracion de los parametros para soldar

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

En modo manual
El rango de ajuste esté entre 1m/min y 25m/min.

En modo sinérgico

El rango de ajuste esta entre la velocidad minima y méxima de la sinergia seleccionada.
Configuracion del largo de arco

El potenciémetro del largo de arco regula el voltaje del arco:

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

En modo sinérgico
El potenciémetro ajusta + 50 incrementos dentro del valor de la sinergia..

Regulagédo dos pardmetros da soldadura

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

No modo manual
O indice do ajustamento é entre 1m/min e 25m/min

Em modo sinérgico

O indice do ajustamento é entre a velocidade min' e méx' da sinergia seleccionada.
Regulagdo do comprimento do arco

O potenciémetro do comprimento do arco ajusta a voltagem do arco.

No modo manual
O indice do ajustamento é entre +10v e +50.0v.

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

Descripcion:

Pantallas de 7 segmentos

Mensajes en pantallas LCD

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

Boton de ajuste de la velocidad del alambre o para moverse en los
items del menu

Botdn de ajuste del voltaje de arco

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

3.4. UTILIZAGAO DA UNIDADE DE ALIMENTAGAO
DO ARAME DMU P500

Descrigao :

Visor es de 7 Segmentos

LCD mostra as mensagens

Botao para alterar a fungao no visor

Botao para seleccionar o programa anterior

Botao para seleccionar o programa seguinte

Botao de acesso a gestdo do programa

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

Botéo para ajustar a voltagem do arco

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

| Pulse 320

0.0 |

Pantallas de 7 segmentos

Las pantallas de 7 segmentos muestran los criterios seleccionados:

Sin soldar

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

Soldando

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

Eleccion del idioma

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

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

Mensajes de ayuda
Un mensaje de ayuda puede verse en la pantalla para la mayoria de los parametros.

Para activar los mensajes de ayuda:
Mantener presionado el boton [3] durante 1 segundo para obtener el mensaje de ayuda.

Modo de uso

El alimentador de alambre puede funcionar en modo SIMPLE 0 PROGRAMADO. La
eleccién de este modo puede activarse en el menu de la CONFIGURACION DEL
ALIMENTADOR DEL ALAMBRE (cf. page 42)

Modo simple

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

Visor de 7 segmentos

Os visores de 7 segmentos servem para mostrar:

Sem soldar

linstrugbes de corrente para soldar e voltagem do arco.

Soldadura

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

Escolha do idioma

O idioma no qual sdo visualizadas as mensagens ¢ definido na configuragao do
gerador. Consultar as instrugdes do gerador.

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

Mensagens de Ajuda
Pode ser visualizada uma mensagem de ajuda no visor para a maioria dos paramefros.

Para activar a mensagem de ajuda :
Manter pressionado o botdo [3] durante um segundo para obter a mensagem de ajuda.

Modo de utilizagao

O alimentador de arame pode trabalhar em modo SIMPLES ou em modo
programa. A escolha deste modo pode ser activada no menu de
CONFIGURAGAO DO ALIMENTADOR DE ARAME (cf. page 42).

Modo simples

0O led JOB da fonte estd OFF (apagado), mostrando somente os pardmetros base
(Velocidade do arame, comprimento do arco), estéo definidos no alimentador de
arame. O processo de escolha, o ciclo de regulagdo e 0 modo sinérgico estdo
definidos no gerador.
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Modo programado

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

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

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

Modo Programa

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

A fonte de alimentag&o tem 99 programas de soldadura numerados de 1 a 99 e os
parametros estdo todos acessiveis a partir do alimentador de arame.

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

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

la memoria permanente

IMPORTANTE  Quando se desliga, os trabalhos sdo memorizados na memdria
n&o volatil. Quando se liga, os programas séo carregados
automaticamente na memoria de trabalho. As alteragdes feitas
aos programas ndo sdo automaticamente efectuadas na
meméaria permanente. A memorizagao escreve e Ié na e a

partir da memoria permanente.

Programa en

Cargar /carregamento

A

curso

Memoria Permanente > Memoria de trabajo Programa Actual
P 1-P99 P0-99/ Seleccion / Selecgéo b
Meméria Permanente ) Memoéria de trabalho
P 1-P99 Guardar / memorizar P 0-99

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

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

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

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

Configuracion
La pantalla LCD muestra:

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

Soldando

Las medidas IS y US o las configuraciones, si alguna modificacion esté en curso.
Para modificar los parametros en modo MIG :

Presionar [3] para ver los parametros requeridos.

Uso de los botones:
[7] para modificar el valor del parametro que se visualiza en la pantalla izquierda.
[8] para modificar el valor del parametro que se visualiza en la pantalla derecha.

Y

mIs=00 mus=00.0

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

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

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

Regulagdes
0 ecra LCD mostra :

Sem soldadura

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

Durante a soldadura

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

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

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

[8] modificar o valor do parametro que é visualizado no ecra direito.
MODE NI SYNERGE MODE

mIs=00 mus=00.0 |

[ ————
h L
01 vF=00.0 us=00 01 vF=00.0 us=00
Appupsr wr loncion pour cenges i pareedie
FPrase haclm b change parasmiar
01 Ep=00.0 US=0D
e BB (R
4 Pt palble P o B I st Tommr'VF ol U3 pour modier b
Zrrasmmer,
#7ame VF and IS i oaciie B
ok oy oo vl Pulse Adjust=000
e . 1 ppey -1 FT PO Sngp
1 Solup el e ‘-—.I'ln\ #Prons Por Pa-i0 chGRge CMTOR seEgrenT P+ .8. X
(G = Er—
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Orden de seleccion y ajuste de los parametros:

Ordem de seleccdo e ajustamento dos parametros:

8

¥

mIs=00 mUS=00.0 Medida IS (A)* / Medigdo IS (A)*

Medida US (V)* / Medigao US (V)*

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

01 1t00.0 Ut00.0 Intensidad (sin.) / Intensidade (syn) Voltaje (V) / Voltagem (V)

01 Long Arc=+00 Largo de arco / Comprimento do arco

01 Dyn Arc=0 Ajuste dinamico del arco o pulso /

01 Reg Pulse=0 Ajuste dindmico do arco ou do impulso

p01 Cycle Parametro de ciclo / Parametro do ciclo Valor del parametro / Valor do parametro

* Valor calculado no modificable

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

En el modo sinérgico, todos los parametros son accesibles.

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

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

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

Utilizacion de los botones :
[7] para modificar el valor del parametro que se ve en la pantalla izquierda.
[8] para modificar el valor del parametro que se ve en la pantalla derecha.

* Valor calculado ndo modificado

No modo LIVRE somente estdo acessiveis os parametros da velocidade do arame/
voltagem e regulagao do impulso ou do dinamismo do arco (linhas 1 a 5).

No modo Sinérgico, todos os parametros estéo acessiveis.

Os parametros do CICLO est&o acessiveis somente no modo PROGRAMA.

Os parametros CICLO néo estao acessiveis durante a soldadura.

Modificar os parametros em modo MMA:
Pressionar o botao [FCT] conforme necessério para mostrar a mensagem
“Parametro de Ciclo”.

Utilizagao dos botdes:
[7] para alterar o parametro visualizado no visor esquerdo.
[8] para alterar o pardmetro visualizado no visor esquerdo.

MMA

Y

| mIs=00 mus=00.0 |

)|

01 vF=00.0 US:OU|

Arc Dynamic=000 |

Ign Dynamic=000 |

A

(O

CYCLE |

Orden de seleccion y ajuste de los parametros:

Ordem de seleccao e ajustamento dos parametros:

8

¥

01 1=000A Us00.0

Configuracién IS (A) / Regulagdo IS (A)

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

01 Dyn Arc=00

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

01 Dyn Amor=00

Voltaje (V) / Voltagem (V)

pOl1 Cycle

Parametro de ciclo / Parametro do ciclo

Valor del parametro / Valor do parametro

*Valor calculado no modificable

Los parametros de CICLO son accessibles s6lo en modo PROGRAMADO.
Los parametros de CICLO no son accessibles mientras se suelda.

*Valor calculado ndo modificavel

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

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

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

Dirigirse a las instrucciones del generador para méas detalles acerca de la funcién de
los pardmetros.

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

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

Appmr aur fosdior pour aficies s me

Configuragéo do ciclo

No modo (PROGRAMA), um visor adicional permite aceder ao (ciclo configuragéo).

No programa 0, o (ciclo configuragéo) ndo esta acessivel.
Consultar as instrugbes do gerador para mais detalhes sobre a fungéo dos
parametros.

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

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

oy gk

CYCLE

Process

wire name

Orden de seleccion y ajuste de los parametros:

SequencerT 000 B

Tousver ¥F pour chmager da paemibe
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Tounvr US) powr scxiber b il du pararisiine:
' Tl HE Io waifie 0m peersaie rais.

¥

Ordem de selecgao e ajustamento dos parametros:

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

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

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

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

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

Guardado de programas

El programa de respaldo permite actualizar la Memoria No Volatil.

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

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

Para guardar un programa

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

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

Selecgédo do Programa

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

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

Memorizar programa

A copia do programa permite actualizar a Memoéria Nao Volatil.

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

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

Memorizar um programa

Pressionar [6] para aceder aos programas do menu. A fung&o cdpia é a primeira
que esta disponivel.

Rodar o codificador [8] para seleccionar o destino: Programa 1 a 99 ou todos os programas.
Pressionar [6] para completar a operagéo ou pressionar [3] para anular a
operagéo. O ecrd mostra uma confirmagao ou anulagao durante 2 segundos antes
de voltar automaticamente para o menu de configuragao.

Aapayar fanclion o ermier
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Carga de programas

Cargar programas permite recargar la memoria de trabajo.
Si se selecciona 1 programa, so6lo se cargan las configuraciones de ese programa.

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

Las modificaciones realizadas antes de cargar se perderan.

Para cargar un programa

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

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

Girar el codificador [8] para seleccionar la fuente: Programa 1 al 99 o todos

los programas.

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

Carregar um programa

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

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

As alteragdes feitas antes do carregamento serdo perdidas.

Para cerregar um programa

Pressionar [6] para aceder aos programas do menu.
Rodar o codificador [7] para seleccionar a fungéo de carregamento.
Rodar o codificador [8] para seleccionar a fonte: 1 a 99 ou todos os programas.

Pressionar [6] para completar a operagéo ou pressionar [3] para anular a
operagéo. O ecréd mostra uma confirmagao ou anulagao durante 2 segundos antes
de voltar automaticamente para o menu de configuragao.

Appuyr fancion pour anmular
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Bloqueo

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

+ Cargar y guardar no esté permitido;

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

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

Bloqueamento

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

+ Carregamento e memorizagdo séo proibidos.

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

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

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

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

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

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

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

Procedimento de bloqueamento

Pressionar [6] para aceder aos programas do menu.

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

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

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

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

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

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

Girar el codificador [8] para ver la contrasefia.

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

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

Procedimento de desbloqueamento

Pressionar [6] para aceder aos programas do menu.

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

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

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

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

Configuracion del contraste

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

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

Configuragdo do alimentador de arame
Regulagao do contraste

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

Para alterar o contraste

Desligar o gerador da corrente eléctrica.
Manter pressionado [5] e ligar a corrente. Soltar [5] quando aparecer a mensagem
de configuragéo.

Contraste

100%

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

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

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

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

Mensagens de erro ou de aviso

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

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

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

Lista de mensajes de errores:

gerador.
Para mais detalhes, consultar as instrugdes do gerador.

Lista de mensagens de erro:

Mensaje / Mensagem Significado / Significado

EO1 | Inverter default Falla de energia / Falha corrente eléctrica

E02 | POWER default No se reconoce la energia / Corrente eléctrica ndo reconhecida

EO07 | Main supply defa Voltaje del suministro fuera del rango de uso / Tensao eléctrica fora do limite de uso.

E24 | Sensor©°C default Sensor de temperatura fuera de servicio / Sonda de temperatura fora de servigo

E25 | Thermal default Recalentamiento del inversor / Sobreaquecimento do inversor

E32 | weld curren def Fuera de arco durante la soldadura / Fora do arco durante a soldadura

E33 | next prog defau Falla de incopatibilidad en la cadena de programas / Falha na cadeia do programa incompativel

E33 | Defau mem prog Error al almacenar un programa EEPROM / Erro de memorizagao de um programa na EEPROM

E33 | Defau Lim prog gr\} ;lgiénr?éextirrc:] ge‘; grrr%gigﬁrg(r)na excede el valor maximo permitido / Um parametro do programa excede

E34 | Config default Configuracion del generador incorrecta / regulagdo ndo adequada do gerador

E50 | Flow water defau Flujo de agua demasiado bajo / Fluxo de &gua demasiado baixo

E62 | overload motor Torque del motor demasiado alto / Torque do motor demasiado elevado

E65 | motor default g/lae\(:ieﬁsc?gazirzigz ri(:n \;el)%cifif:ad;; le?r:qn:r:; g éfglla en el suministro de energia / Perda de medigao
TIME OUT cycle No hay golpe / O contacto ndo ocorreu

Los mensajes de advertencia informan una situacion anormal. Desaparecen en forma

automatica.

Lista de mensajes de avertencia:

automaticamente.

Lista de mensagens de aviso:

Not synergy

La sinergia no existe para la seleccion actual realizada en el panel delantero.
A sinergia n&o existe para a selecgéo actual feita no painel frontal.

Init Program

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

trigger on

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

A\

P500 connected

P500 disconnecte

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

Colocado no arranque ou quando o alimentador de arame esta ligado em tensao.
(IMPORTANTE)

SETUP generator

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

RC-JOB Adjust

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

Wire Unit Adjust

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

As mensagens de aviso informam uma situagaoo anormal. Desaparecem
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__ES
4 - OPCIONALES

Push-pull, ref. W000275907

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

Configuracion

4 - OPCOES

Controlador de flujo de gas, ref. W000275905

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

Controlador fluxo de gas, ref W000275905

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

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

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

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

Push-pull, ref. W000275907

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

Configuragao

Antes de montar el opcional push-pull, es necesario configurar la placa a la torcha que  Antes de montar o push-pull opcional, é necessario configurar a placa da tocha

se va a usar, dirigirse al manual de opcionales para mayor informacion.
Utilizacion

El uso simultaneo de una torcha push-pull y un control remoto simple no es posible.
Sélo pueden usarse los potenciémetros de la torcha.

que se vai utilizar. Consultar o manual de opgdes para mais detalhes.
Utilizagao

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

Si se usan electrodos recubiertos, se recomienda desconectar la torcha push-pull para Ao usar um eléctrodo revestido, é recomendado que a tocha push-pull seja

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

Torchas

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

ajustada no alimentador de arame ou simples controlo remoto.

Tochas

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

Dos veces al afio, de acuerdo a la frecuencia de uso del equipo, inspeccionar:
la limpieza general del alimentador de alambre.
las conexiones eléctricas y de gas.

5- MANUTENGAO

Duas vezes por ano de acordo com a frequéncia com que 0 equipamento é usado, verifique:
A limpeza em geral do alimentador de arame
As ligagdes eléctricas e de gas.

PRECAUCION

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

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

CUIDADO

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

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

A\

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

= las conexiones eléctricas de los circuitos de energia,

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

CUIDADO 2 VEZES POR ANO
Cuidadosamente , aspire os circuitos eléctricos, tendo cuidado de
assegurar que no danifica os componentes.
Se o alimentador de arame desenvolver um mau funcionamento,
antes de tentar diagnosticar o problema, efectue os seguintes
passos, verificar:

= as ligagdes eléctricas de alimentag&o, controlo e

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

A

PRECAUCION

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

que los terminales eléctricos no estén flojos

que las conexiones sean las correctas

el flujo de gas

la condicién de la torcha

el tipo y didmetro del alambre

A\
A\
A\

4804833

CUIDADO

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

se 0s bornes néo estdo mal apertados

se as ligagdes estéo correctas

o fluxo do gas

o estado da tocha

o tipo e o didmetro do arame

A\

4303338

5.1. GUIAS Y RODILLOS DEL ALAMBRE

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

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

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

El equipo de engranaje desmultiplicador del motor no necesita mantenimiento.

5.2. REPUESTOS DEL PLATINO DEL ALIMENTADOR
DE ALAMBRE

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

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

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

sera necesario su reemplazo.

5.1. GUIAS E ROLOS DE ARAME

Em condigbes normais de utilizagao, estes acessorios proporcionardo uma maior
vida Util antes de ser necessaria a sua substitui¢ao.

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

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

A engrenagem moto-redutora ndo necessita de manutengao.

5.2. PARTES DE DESGASTE DA PLACA DO
ALIMENTADOR DE ARAME

As partes de desgaste do alimentador de arame, cuja fungdo é guiar e fazer
avangar o arame de soldadura, devem ser adaptadas ao tipo e didmetro do arame
de soldadura utilizado.

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

Guia djaerzgfe(jad del Guia intermedia del Guia de salida del
. Rodillo / Rolo alambre / Guia alambre / Guia de saida
Guia de entrada do . -
intermédia do arame do arame
arame
0,6/08 W000305125 W000277335
08/1,0 W000267598 W000279645 W000277335
o —— |
& 09/1.2 W000277008 W000277335
S —————— W000277333
<é(‘3 1,0/1,2 W000267599 W000277335
12/16 W000305126 W000277336
14/16 W000277009 W000277336
g 5 09/12 W000277010 W000277335
‘3 2 12/16 W000277333 W000266330 W000277335
g £
g £ 14116 W000277011 W000277336
1,0/1.2 ALUKIT W000277622
é 12/1,6 ALUKIT W000277623

Posible utilizacion de rodillos de acero ALU con alambre de acero y tubular.

Possivel utilizagao de rolos de ago ALU com arame de ago e arame tubular.
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Montaje de los rodillos Montagem dos rolos
El montaje de los rodillos en la cubierta requiere un adaptador ref. W000277338. A montagem dos rolos na cobertura exige uma adaptador ref. W000277338.
5.3. PIEZAS DE REPUESTO 5.3. ACESSORIOS
(¢~ ver la FIGURA desplegable 1 al final del manual) (¢-~ver a FIGURA 1 no final do manual)
Rep REF. SAF Designacion Designagao
Item. P/N. SAF

Panel delantero Painel frontal
1 WO000277974 | Panel delantero P400 Painel frontal P400
1 W000277975 | Panel delantero P500 Painel frontal P500
2 | W000265988 | Kit de botones rojo Kit botdes rojo
W000373633 | Capot plastique Plastic hood
Partes internas Pegas internas
W000278017 | Valve Valve
W000277985 | Harness wiring + socket Harness wiring + socket
W000277986 | RC wiring RC wiring
10 | WO000241668 | Enchufe macho 500 a 1/4T Ficha macho 500 A 1/4T
11 | W000148911 | Enchufe hembra 500 a 1/4T Ficha fémea 500 A 1/4T
W000277987 | Conexion Europea Ligagéo Europeia
Chasis Chassis
W000278019 | Harness fixing plate Harness fixing plate
21 | W000277976 | Mango Pega
22 | W000277977 | Plastic parts Plastic parts
23 | W000278020 | Puerta del equipo Porta equipada
25 | W000278021 | Bisagras con tornillos Dobradigas com parafusos
a | WO000278730 | Rueda delantera Roda da frente
b | W000277990 | Rueda trasera Roda de tras
Platino base Placa-base
30 | WO000277988 | Complete motor and encoder Complete motor and encoder
31 | W000277989 | Roler's cover Roler's cover
32 | W000278018 | Tornillos Parafuso de aperto
W000277338 | Adaptador de rodillo Adaptador da roda
Arnés Arnés
W000278022 | Acoples para el arnés Acopladores para o arnés
Carro Opcional Carro Opcional
W000147072 | Rueda delantera Roda da frente
W000147075 | Rueda trasera Roda de tras
Push Pull opcional Push pull opcional
W000277991 | Push-pull wiring Push-pull wiring

47



1 - ALGEMENE INFORMATIE
1.1. VOORSTELLING VAN DE INSTALLATIE

De DMU P400 et DMU P500 haspels werden speciaal ontworpen voor high-end
toepassing, met inbegrip van aluminum. Deze toepassingen vereisen speciale
voorzieningen voor de reeks Citopuls II, (easy reeks voor manuele toepassingen).
Deze haspels zijn ook voorzien voor afwikkeling en spoelbescherming.

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

Bij een correcte installatie kunt u met de DMU P400 et DMU P500 lassingen van
hoge kwaliteit maken met een mooi aanzicht. De haspel kan enkel worden gebruikt
in de Citopuls Il reeks.

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

1.2. SAMENSTELLING VAN DE LASSET

De lasset bestaat uit:

+ de haspel,

+ Een ecologische spoeladapter,
+ Instructies voor onderhoud

+ Veiligheidsinstructies

1.3. TECHNISCHE SPECIFICATIES

1 - ALLMAN INFORMATION
1.1. PRODUKTPRESENTATION

Tradmatarenheterna DMU P400 och DMU P500 ar specialutvecklade for
avancerade tillampningar i aluminium. Dessa tillampningar kraver sérskilda atgérder
for sortimentet Citopuls Il (enkelt sortiment for manuella tilldmpningar). Dessa
tradmatarenheter ar &ven utrustade for tradmatning och skydd av spolen.

Den optimala utformningen gor dem enkla att anvanda under besvarliga villkor, vare
sig det géller rullning eller i forhallande till yttre paverkan (fukt, damm etc.).

Korrekt installerade ger DMU P400 och DMU P500 svetsfogar med hég kvalitet och
jamnt utseende. Tradmatarenheten fungerar endast med sortimentet Citopuls II.

For att kunna anvanda produkterna pa optimalt satt krévs det att man laser denna
bruksanvisning. Det &r viktigt att folja anvisningarna i detta dokument.

1.2. SVETSSETETS DELAR

Svetssetet bestar av:

+ en tradmatarenhet,

+ en adapter for ekologisk rulle,

+ anvisningar for drift och underhall
+ sakerhetsanvisningar

1.3. TEKNISKA SPECIFIKATIONER

DMU P400 - REF. W000275265 DMU P500 - REF. W000275915
Rolplaat 4 rollen / rullar 4 rollen / rullar Matarrullar
Afwikkelsnelheid 0,5-25m/mn 05-25m/mn Tradmatningshastighet
Regeling van de draadsnelheid Numeriek / Numerisk Numeriek / Numerisk Tradhastighetsregulator
Nuttige draaddiameter 0,6-1,6mm 0,6-1,6mm Traddiameter
Gaat door een mangat Ja Ja Ryms genom manhél
Beschermingsindex IP238S IP23S Kapslingsklass
Isolatieklasse H H Isoleringsklass
Norm EN 60974 - 5/EN 60974 - 10 EN 60974 - 5/EN 60974 - 10 Standard
Toortsaansluiting "Europees Type" /" Europeisk "Europees Type" /" Europeisk Brannaranslutning

maérkning " maérkning "

Werkingsfactor 60% bij t=40°C 500 A 500 A Driftsfaktor 60% a t=40°C

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

De werkingsfactor is beperkt.

Beschermingsgraad van de bedekking

Denna tradmatarenhet &r inte utformad for automatiska tillampningar, utan endast

avsedd for manuella installationer.

Holjets kapslingsklass

Codeletter IP Bescherming van de uitrusting
Kodbokstav Utrustningsskydd
Eerste cifer 2 | Tegen de penetratie van vaste vreemde lichamen van & > 12,5 mm
Forsta siffran Mot intrdngning av solida frammande foremal pa & > 12,5 mm
Tweede cifer 1 Tegen de penetratie van verticale waterdruppels met schadelijke gevolgen
Andra siffran Mot intréngning av vertikalt fallande vattendroppar
3 Tegen penetratie van regen (hellend tot 60° tegenover de verticale) met schadelijke gevolgen
Mot intrdngning av vattenstralar (med upp till 60° avvikelse fran vertikalt)
S Toont aan dat de controleproef voor bescherming tegen schadelijke effectne door waterpenetratie werd
uitgevoerd met alle delen van het materiaal in rust .
Anger att skyddstestet mot vattenintrangning med skadliga verkningar &r utfort med utrustningens alla delar
vilande.
1.4. AFMETINGEN EN Afmetingen (LxBxH) Netto gewicht Verpakt gewicht 1.4. MATT OCH VIKT
GEWICHT Matt (LxBxH) Nettovikt Vikt med emballage
17.5kgs .
Haspel DMU P400 603x262x446 (utan vagn) 20 kgs Tradmatarenhet DMU P400
(zonder trolley-optie)
17.5kgs X
Haspel DMU P500 603x262x446 (utan vagn) 20 kgs Tradmatarenhet DMU P500
(zonder trolley-optie)
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2 - INDIENSTSTELLING
2.1. VOORZORGEN

Houd het transparant deksel dicht om de voorzijde te beschermen tegen
wegspringende delen.
= Controleer of er geen kabels, gas- of waterleidingen worden gekneld.
= Controleer of de vermogensaansluitingen correct gemonteerd zijn.
= Controleer of er geen contact is van de kabels met vioeistof of warm
materiaal.

De stabiliteit van het systeem is gegarandeerd tot een helling van 10°.

=

= Gebruik de ecologische spoel niet indien de haspel ophangt.

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

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

2.2. UITPAKKEN VAN DE SET

Haal de verschillende delen uit de verpakking.

2.3. MONTAGE VAN DE OPTIES

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

2.4. AANSLUITING VAN DE HASPEL

(zie quick start)

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

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

vast zit op de trolley van de generator.

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

2.5. OPHANGING VAN DE HASPEL

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

2 - TA PRODUKTEN I DRIFT
2.1, SAKERHETSANVISNINGAR

For att skydda frontpanelen ska det transparanta locket héllas stangt.

Se till att inte kldmma kablar och gas- och vattenslangar.
Kontrollera att de elektriska anslutningarna &r korrekt utférda.
Lat inte vétska och varma material komma i kontakt med slangarna.

44848

Produkten &r stabil upp till en lutningsvinkel pa 10°.

Vid upphangning av enheten, anvand inte ekologisk spole.

Nar tradmatarenheten ansluts ska strémtillforseln till stromkéllan vara
avstangd.

=  Anvéndning av slangpaket pa 50 meter kan medféra ostabil display
under svetsning, utan konsekvenser for de visade vardena eller
produkten.

43838

2.2. UPPACKNING AV PRODUKTEN

Frigor de olika delarna fran emballaget.

2.3. MONTERING AV TILLVAL

Féljande tillval ska monteras innan tradmatarenheten ansluts:
Transportvagn
Literflode
Vridsockel

2.4. ANSLUTNING AV TRADMATARENHET

(se snabbstart)

Anslut kablaget till tradmatarenheten i dverensstammelse med
anslutningspunkterna. Se ill att stodet ar riktigt fastlast bak pa tradmatarenheten.
Anslut kablagets andra ande till strdmkéllan. Kontrollera att bromsen pa
stromkallans vagn laser korrekt.

Anslut MIG-brannaren till tradmatarenheten.

Kontrollera att kylvétskan cirkulerar.

Justera gasflodet och skapa ett skyddsgasflode.

2.5. UPPHANGNING AV TRADMATARENHET

Ska tradmatarenheten hangas upp maste metalldglan vid handtagets ande
anvéndas.
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3 - GEBRUIKSINSTRUCTIES
3.1. PLAATSING VAN DE DRAAD

Plaatsing van de draad:

Schakel de generator uit.

Open de deur van de haspel [1] en controleer dat deze niet kan vallen.
Maak de spoelmoer van deschacht los. [2].

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

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

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

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

Maak de eerste 15 cm van de draad recht.

Introduceer de draad via de draadgeleider van de plaat.

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

3.2. VOORBEREIDING VAN DE LASSING

D

3 - ANVANDARANVISNINGAR
3.1. TRADPOSITIONERING

For att tréd i traden

Sténg av strémkallan.

Oppna tradmatningsluckan [1] och se till att den inte kan falla igen.

Lossa muttern pa tradmataraxeln [2].

Fast tradspolen pa axeln. Se till att axelns stift [3] passar in ordentligt i spolen.

Skruva tillbaka muttern [2] p& axeln genom att dra at den i pilens riktning.

Sénk spakarna [4] for att frigéra tryckhjulen [5]:

Fatta tag i spolens tradénde och klipp av den missformade yttersta biten.
Raéta ut de yttersta 15 centimetrarna pa traden.

Trad traden igenom plattans tradledare.

Sénk tryckhjulen [5] och hoj spakarna for att lasa tryckhjulen [4].
Anpassa trycket som tryckhjulen utévar pa traden till korrekt spanning.

3.2. FORBEREDELSER INFOR SVETSNING

C

Draadvoedingsknopl Tradmatningsknapp
Regelknop voor de draadsnelheid Tradhastighetsinstéllning

Gasaftapknop C

Skyddsgasflédesknapp

Stroomsnelheidsmeteroptie D

Tillval flédesmatare

Draadvoeding

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

Op de haspel wordt het huidige commando weergegeven

Tradmatning

Knappen for trddmatning matar fram traden till brannaren. Tradens minimihastighet
ar drygt 1 sekund och hastigheten okar gradvis tills den installda hastigheten nas.
Maxhastigheten ar 12 meter i minuten. Instéliningarna kan andras nar som helst.
Hastigheten visas pa stromkallans display.

Pa tradmatarenheten visas vilken installning som gjorts:

Devidage

00.0

De draad laten vooruitgaan in de toorts
Houd de voedingsknop ingedrukt. (A).
De afwikkelsnelheid kan worden gewijzigd aan de hand van knop (B) vooraan.

Gasaftap

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

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

Att fora fram traden i brénnaren
Hall tradmatningsknappen intryckt (A).
Tradhastigheten kan regleras med knapp (B) pa frontpanelen.

Gasstromning

Med gasstromningsknappen kan gas slappas pa i 7 sekunder.
Den resterande tiden visas pa stromkéllans display:

Pa tradmatarenheten visas vilken installning som gjorts:

Purge gaz = 00s

De gaslijn vullen of de gasstroom regelen
Druk op de gasaftapknop (C).

Att fylla gasslangen eller justera gasflodet
Tryck pa gasstromningsknappen (C).
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3.3. GEBRUIK VAN DE HASPEL DMU P400

Beschrijving:

3.3. ANVANDNING AV TRADMATARENHET DMU
P400

Beskrivning:

Regeling draadsnelheid| Instéllning av svetsparametrarna
Rregeling van de booglengte Instélining av baglangd
Euroaanslutiing Euroanslutning

MMA-aansluiting 4 MMA-anslutning
Contact voor afstandsbediening 5 Fjarrkontakt
Push-pull contactoptie 6 Kontakt tillval push-pull
Wateraansluiting voor de toorts 7 Vattenanslutning brénnare

Instelling van de lasparameters

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

Manuele modus
Het regelbereik ligt tussen 25m/min en 1m/min.

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

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

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

Synergiemodus
De potentiometer regelt de synergiewaarde op + 50 toenames.

Reglering av svetsparametrarna

Reglering av tradmatningshastighet
Med potentiometern for tradhastighet kan tradens hastighet och grovlek regleras,
beronde pa forval i displayen:

I manuellt lage
Justeringsomradet ligger mellan 1 och 25 meter per minut.

| synergistiskt lage
Justeringsomradet ligger inom minimum- och maximumhastigheterna for vald
synergi.

Justering av baglangden
Med baglangdspotentiometern regleras bagspénningen:

I manuellt lage
Justeringsomradet ligger mellan +10,0 V och +50,0 V.

| synergistiskt lage
Potentiometern stéller in + 50 steg inom synergivardet.

51



3.4. GEBRUIK VAN DE HASPEL DMU P500

Beschrijving:

7 Segmentweergaves |I

LCD-scherm voor berichten |I

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

Knop voor regeling van de draadsnelheid of om de elementen 7

van een menu te scrollen

Knop voor regeling van de boogspanning 8

3.4. ANVANDNING AV TRADMATARENHET DMU

P500
Beskrivning: IZI

7-segmentdisplayer

LCD-display med meddelandevisning
Knapp for att &ndra visad funktion
Knapp for att valja foregande program
Knapp for att valja nastféljande program
Knapp for programstyrningsatkomst

Knapp for justering av tradhastighet eller for att bladdra bland
menyerna

Knapp for justering av bagspanning

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

Ta produkten i drift
Nar strdmmen slas pa visas tradmatarenehetens mjukvaruversion samt
installationsvardena pa LCD-skarmen:

Pulse 320

0.0

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

Wanneer niet wordt gelast
Instructies voor de lasstroom en boogspanning

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

Taalkeuze

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

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

Helpberichten

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

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

Gebruik
De haspel kan werken in EENVOUDIGE of PROGRAMMA modus. De modus kan
worden geactiveerd via het menu HASPELCONFIGURATIE (cf. page 56)

Eenvoudige modus

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

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

7-segmentdisplayer
En 7-segmentdisplay visar valda kriterier:

Svetsning pagar ej
Instruktioner angaende svetsstrom och bagspéanning.

Svetsning pagar
Méter svetsstrom och bagspéanning. Vid svetsningens slut fryses vardena enligt
tiden som stallts in pa stromkallan.

Val av sprak

Meddelanden visas pa spraket som valjs nar stromkallan konfigureras. Se
stromkallans anvisningar.

(Tillgangliga sprak: FR, EN, DE, IT, ES, PL, NL, SV)

Hjélptexter

Vid de flesta parametrar kan hjélpmeddelanden visas pa skarmen.

For att aktivera hjadlpmeddelanden:

Hall knappen [3] intryckt i mer &n en sekund for att hjalpmeddelande ska visas.

Anvandarlage
Trédmatningsenheten kan arbeta i lagena SIMPLE och PROGRAM. Val av l&ge
aktiveras i menyn KONFIGURATION AV TRADMATNINGSENHET (sid 56).

Lage SIMPLE

Stromkallans JOB-indikator &r sléckt och bara grundinstaliningarna (tradhastighet
och baglangd) som gors pa tradmatarenheten visas. Val av process samt
instéllning av cykel och synergildge gors pa strdmkallan.

Lage PROGRAM
PROGRAM-indikatorn &r tdnd och alla instéllningar pa strdmkallans frontpanel ar
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gedesactiveerd.

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

Programma nr. 0 laat toe de andere 99 programma'’s aan te maken. Dit programma

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

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

inaktiverade.

Strémkallan har 99 svetsprogram, numrerade fran 1 till 99, och parametrarna nas
via tradmatarenheten.

Program 0 kan anvandas for att skapa vriga 99 program. Detta program fungerar i
lage SIMPLE och grundinstaliningarna gors pa tradmatarenheten, medan val av
process, cykel- och synergiinstéllning gors pa stromkallan. Program 0 maste
kopieras over till ndgot av programmen 1-99 for att sparas.

BELANGRIJK  Wanneer het toestel is uitgeschakeld worden de programma's VIKTIGT | avstangt Iage ar programmen sparade i ett permanent minne.
opgeslagen in een permanent geheugen. Bij het opstarten | paslaget lage laggs programmen automatiskt in i
worden de programma's automatisch geladen in het arbetsminnet. Programandringar 6verfors inte automatiskt till
werkgeheugen. Wijzigingen aan de programma's worden niet det permanenta minnet. Sparfunktionen Gverfor och laser av il
overgebracht naar het permanent geheugen. Opslaan en laden och fran det permanenta minnet.
laat toe het permanent geheugen te lezen en te schrijven .
Huidig
Aan het laden / Laser in programma
Permanent geheugen > werkgeheugen Aktuellt program
Permanent minne Arbetsminne Selectie Val pe
P 1-P99 P 0-99
Aan het opslaan / Spar

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

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

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

Wijziging van de gebruikersmodus:
Zie de handleiding van de generator voor meer details.

Instellingen

Het LCD-scherm geeft het volgende weer ::

Wanneer niet wordt gelast

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

De IS en US opmetingen of de instellingen indien deze worden gewijzigd.

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

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

PROGRAM-indikatorn blinkar for att visa att minst en parameter i det aktuella
programmet har modifierats fran det permanenta minnet. Andringarna sparas i
arbetsminnet.

Det ar mojligt att skydda programmens innehall med ett Iésenord.

For att byta anvéndarlage:

Se strémkallans anvisningar for ndrmare information.

Instéllningar

LCD-displayen visar:

Svetsning pagar ej

Svetsningen installd enligt vald process och valt anvandarlage..

Under svetsning

Instaliningarnas IS- och US-varden, eller instaliningar fran eventuellt pagaende
modifikation

For att &ndra parameterar i MIG-lage:

Tryck pa [3] s& manga ganger som kravs for att visa onskade parametrar.

Anvinda knapparna:
[7] &ndrar parametervarden som visas till vanster.
[8] andrar parametervarden som visas till hoger.

NG FREE MODE MG SYNERGIC MODE
9_ mIs=00 mus=00.0 MIs=00 mUS=UU.0|
| ————
Szven prasnt dring iy ﬁ,
3
01 vF=00.0 us=00
changerde
!hhﬁlhd-pp_ﬁ
Chamnis powmik
£ P posiele- I batiows Bince i wotfos
vl s prssrmbiresy guche ol el
# Ty VF i LT i bt Bk
It a1 permrmier uslow
Mesu acomelivan nodo prograrmme ot har-sosiags. Appuyerewr Poou P+ poarchanger s ogamms:
1 Somg wialalle in e modl out /P I or 73 0 change cUWIRL prOgraR

—\

Rl Hoae ]
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Selectievolgorde en aanpassen van de parameters: Féljdordning for val och justering av parametrar:
mls=00 mUS=00.0 Opmeting IS (A)*/ Varde IS (A)* US opmeting (V)* / Vérde US (V)*
01 vf00.0 Ut00.0 Draadsnelheid (m/min) / Tradhastighet (m/min) Theoretische U spanning (V) / Spanning (V) Teoretisk U
01 Ep00.0 Ut00.0 Dikte (syn) / Grovlek (syn) Spanning (V) / Spanning (V)
01 1t00.0 Ut00.0 Intensiteit (syn) / Intensitet (syn) Spanning (V) / Spéanning (V)
01 Long Arc=+00 Booglengte / Baglangd
01 Dyn Arc=0 Dynamische of pulsregeling van de boog / Dynamisk justering av
01 Reg Pulse=0 bég- eller pulssvetsning
p01 Cycle Cyclusparameter / Cykelparameter Parameterwaarde / Parametervérde
* Berekende waarde kan niet worden gewijzigd * Beraknat varde kan inte andras
In VRIJE modus zijn enkel de parameters voor de Draadsnelheid/Spanning en voor | lage FREE é&r bara tradhastighet/spanning och justering av parametrar for bag- eller
de pulsinstellingen of het boogdynamisme toegankelijk (lijnen 1 en 5).. pulssvetsning tillgéngliga (rad 1 och 5).
In Synergiemodus zijn alle parameters toegankelijk. | synergistiskt lage &r alla parametrar tillgangliga.
De CYCLUS parameters zijn enkel toegankelijk in PROGRAMMA modus. Cykelparametrarna &r bara tillgangliga i programlage.
De CYCLUS parameters zijn niet toegankelijk tijdens het lassen. Cykelparametrarna &r inte tillgangliga under svetsning.
Wijzigen van de parameters in MMA-modus. Fora att dndra instéllningar i MMA-ldge:
Druk het nodig aantal keren op knop [3] om de gewenste parameters weer te geven.  Tryck pa [3] s& manga ganger som kravs for att visa parametrarma.
Gebruik van de knoppen: Att anvanda knapparna:
[7] om de parameter die links wordt weergegeven te wijzigen. [7] &ndrar parametervarden som visas till vanster.
[8] om de parameter die rechts wordt weergegeven te wijzigen. [8] andrar parametervarden som visas till hoger.
MMA
_Q_ [m1s-00 mus-00.0|
-,
f‘.‘
01 vF=00.0 us=00 |
f:' Arc Dynamic=000 |

= Ign Dynamic=000 |

P8 Y
% CYCLE l

Selectievolgorde en aanpassen van de parameters: Féljdordning for val och justering av parametrar:

01 1=000A Us00.0 Opmeting IS (A) / Setting IS (A) Leegspanning(V)*/ No load voltage(V)*

01 Dyn Arc=00 Boogdynamisme (lassing) / Dynamism arc (welding)
01 Dyn Amor=00 Spanning (V) / Voltage (V)

pO1 Cycle Cyclusparameter / cycle parameter Parameterwaarde/ Parameter value

* Berekende waarde kan niet worden gewijzigd * Beraknat varde kan inte andras

De CYCLUS parameters zijn enkel toegankelijk in PROGRAMMA modus. Cykelparametrarna &r bara tillgangliga i programlage.

De CYCLUS parameters zijn niet toegankelijk tijdens het lassen. Cykelparametrarna &r inte tillgangliga under svetsning.
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Cyclusinstelling

In PROGRAMMA modus krijgt u via een ander scherm toegang tot de CYCLUS.
In Prog 0, is de CYCLUSINSTELLING niet toegankelijk.
Raadpleeg de generatorinstructies voor meer informatie over de rol van parameters.

Wijzigen van de cyclusparameters:

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

[7] om de parameter te wijzigen

[8] om de parameterwaarde te wijzigen

Appuy mr

Installningscykel

| lage PROGRAM far en extra skarm tillgang till SETUP-cykeln.
| program 0 ar SETUP-cykeln inte tillganglig.
Se stromkallans anvisningar for ndrmare information om parametrarnas betydelse.

For att andra cykelparametrarna:

Tryck pa [3] tills meddelandet "CYCLE PARAMETER’ visas
Anvéndning av knapparna:

[7] for att byta parameter

[8] for att &ndra parametervarden

Selectievolgorde en aanpassen van de parameters:

Towmar YF pourchanger de parsmiing
# T WF o change paemcier

sequencer 000 [g

Tourmar U3 pour ot fier i selwr du parswiires
AT LS iy el Mow povrarwitre vk

¥

Féljdordning for val och justering av parametrar:

LCD-weergave / LCD display Betekenis / Betydelse

1 Process Selectie van het MIG/IMMA-proces/ Val av process MIG/IMMA

2 wire name Selectie van de draadsoort/ Val av tradtyp

3 diameter x.Xx Selectie van de draaddiamter / Val av traddiameter

4 Gas name Selectie van het gas/ Val av gas

5 Cycle 2 time Selectie van de cyclus/ Val av cykel

6 Mode Synergy Selectie van de syn/man-modus/ Val av lage synergiskt/manuellt

6 Spot T Punttijd/ Spot-tid

7 pre-gas T Tijd voorgas/ Gasforstromningstid

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

10 HotStart | Hot-start stroom/ Strém hot-start
miG 11 HotStart U Hot-start spanning/ Spanning hot-start

12 SlopeDownT Dooftijd/ Slope down-tid

14 SlopeDownl Doofstroom (draadsnelheid)/ Slope down-strdm (tradhastighet)

15 SlopeDownU Spanningsafname Slope down-spanning

16 Free Wire Antikleeftijd/ Tid, anti-stick

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

18 Post gas T Nagastijd/ Gasefterstromningstid

19 SequencerT Tijd Sequencer/ Tid sequencer

20 Sequencerl Intensiteit Sequencer/ Intensitet sequencer

21 I Sequence Draadsnelheid sequencer/ Tradhastighet sequencer

1 Process Selectie van het MIG/MMA-proces / Val av process MIG/IMMA
MMA 2 MMAHstartT Hot-Start tijd met beklede elektrode / Hot start-tid MMA

3 MMAHstartl Hot-Start stroom met beklede elektrode/ Hot start-strom MMA

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

Efter 2 sekunder med samma instéllning visas ett langre meddelande med
information om parametern pa skarmen.
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Programmakeuze
Programma laat toe het huidige programma te selecteren in het werkgeheugen

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

Een programma opslaan

Het backupprogramma laat toe het permanent geheugen bij te werken.

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

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

Een programma opslaan

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

Draai de codeerder [8] om de bestemming te kiezen: Programma 1 tot 99 of alle
programma's.

Druk op [6] om de bewerking te bevestigen of druk op [3] om de bewerking te
annuleren. Op het scherm verschijnt 2 seconden lang een bevestiging of een
annulering alvorens automatisch terug te keren naar het instellingenmenu

Programval
Uppropsprogrammet kan valjas ur det aktuella programmets arbetsminne.

Att vilja ett program
Tryck pa respektive [4] och [5] for kalla fram foregaende eller nastfoljande program.
Programnumret visas pa skarmen.

Spara program

Med backupprogrammet kan det permanenta minnet uppdateras.

Om ett enskilt program valjs sparas bara aktuella instéllningar i det valda
programmet.

Om alla (ALL) program véljs uppdateras hela det permanenta minnet.

Att spara ett program

Tryck pa [6] for att komma till menyprogrammen. Backup-funktionen kommer forst.

Vrid pa inkodaren [8] for att valja mal: Nagot av programmen 1 till 99, eller alla
program.

Tryck pa [6] for att fullfélja &tgarden eller pa [3] for att angra den. Pa skarmen visas
i 2 sekunder en bekréaftelse pa att atgarden ar genomford eller upphévd, innan
setup-menyn automatiskt kommer upp igen.

Appuyar fonction paur srslar
£ Prose funciar in canca

Appuyar OK pour afichor o mom OK
7 Pram OK o dipley ¢

- o ol

’| choose rec 00

O 250
[0 2o it

record cancel

OK record good | >
Toumer US paur sAlaclonier bs Jrogranime x I
# T UE in acloct the program Appuyer O pour velkder
1Prexx OK i valitain

Een programma laden

Met het laadprogramma kunt u het werkgeheugen terug opladen.

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

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

Een programma laden

Druk op [6] om toegang te krijgen tot de menuprogramma's.
Draai codeerder [7] om de laadfunctie te kiezen.
Draai codeerder [8] om de bron te kiezen: Programma 1 tot 99 of alle programma’s.

Druk op [6] om de bewerking uit te voeren of op [3Jom de bewerking te annuleren. Op
het scherm verschijnt een bevestiging of een annulering alvorens automatisch terug te
keren naar het instellingenmenu.

Programinlasning

Arbetsminnet uppdateras med inlasningsprogrammet.
Om ett enskilt program valjs 1ases bara detta programs instéllningar in.
Om samtliga program (ALL) valjs uppdateras hela arbetsbetsminnet.

Andringar gjorda fére inlasning gar férlorade.

For att Idsa in ett program

Tryck pa [6] for att komma till menyprogrammen.

Vrid pa inkodaren [7] for att valja inlasningsfunktionen.

Vrid pa inkodaren [8] for att valja kalla: Nagot av programmen 1 till 99, eller
samtliga program.

Tryck pa [6] for att fullfélja atgarden eller pa [3] for att angra den. Pa skarmen visas
i 2 sekunder en bekréftelse pa att atgarden &r antingen slutford eller upphévd,
innan setup-menyn automatiskt kommer upp igen.

Appuy fonclion powr ander
OK /Fress fncsion in cancel
choose rec 00 | (9 2 560
Toumer VF powr sileciomerla ‘onclio load cancel | -
# Fum V"t ackoct o sk choose Toad 00 G 2 5ec
OK load good | >
Toumar US powr silaciamer ks programne g I
£ T LFS oy sdact e progeen| Appuysr OK pour alither
FPmze OK In valdaie
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Vergrendeling Lasning

Het lassysteem (generator, haspel en eventueel de RC job afstandsbediening) is Svetssystemet (strémkalla, trddmatarenhet och eventuell RC JOB-firrkontroll)
vergrendeld indien er een paswoord is ingesteld. lases nar ett [6senord angivits.

De vergrendeling laat niet toe programma's op te laden en op te slaan. Lasning forhindrar att program lases in och sparas.

Wanneer de installatie is vergrendeld: Nér installationen ar last:

+ Kunnen geen programma’s worden geladen of opgeslagen ; + Program kan inte l&sas in och sparas.

+ De waarden voor de draadsnelheid|,de boogspanning en de fijne regeling (of + Tradhastighet, bagspanning och fininstallning (eller dynamik) i aktuellt
dynamisme) van het huidig programma kunnen worden bijgesteld binnen het program kan justeras inom omradet som faststallts i stromkallans
regelbereik van de generatorconfiguratie. De aanpassingen kunnen niet worden konfiguration, men andringar kan inte sparas.
opgeslagen.

Vergrendelingsprocedure Lasningsprocedur

Druk op [6] om toegang te krijgen tot de menuprogramma's. Tryck pa [6] for att komma till menyprogrammen.

Draai codeerder [7] om de vergrendelfunctie te kiezen. Vrid pa inkodaren [7] for att valja lasfunktionen.

Draai codeerder [8] om het gewenste paswoord weer te geven: De waarde van het Vrid pa inkodaren [8] for att visa dnskat I6senord. Losenordet masta ha ett varde
paswoord moet tussen 1 en 999 liggen. mellan 1 och 999.

Druk op [6] om de bewerking te bevestigen. Op het scherm verschijnt 2 seconden lang  Tryck pa [6] for att slutfora atgarden. Pa skarmen visas i 2 sekunder en bekréftelse
een bevestiging alvorens automatisch terug te keren naar het instellingenmenu. pa att atgarden &r slutford, innan setup-menyn automatiskt kommer upp igen.

Druk eender wanneer op [3] om de bewerking te annuleren. Op het scherm verschijnt  Tryck nar som helst pa [3] for att angra atgarden. Pa skarmen visas i 2 sekunder
2 seconde lang een bericht van annulering alvorens automatisch terug te keren naar  en bekréaftelse pa att atgarden ar upphavd, innan setup-menyn automatiskt
het instellingenmenu. kommer upp igen.

OK

choose rec Q0 | Appuyer kndion pour aruder
£ Froaa inclian i cancel

b ;:;mu;hmh:.w choose Tload 00

i1

LOCK canceled

LOCK code 000

N
]
&

oK programs LOCKED
Toumar US pour Serire la matds pessa: g I

# Tt US & wiile o possward Apparysr QK pout valider
7 Proas CN(ka vallielo

Ontgrendelingsprocedure Upplasning
Druk op [6] om toegang te krijgen tot de menuprogramma's. Tryck pa [6] for att komma till menyprogrammen.
Draai codeerder [7] om de ontgrendelfunctie te kiezen. Vrrid pa inkodaren [7] for att valja upplasningsfunktionen.
Draai codeerder [8] om het paswoord weer te geven. Vrid pa inkodaren [8] for att visa 6nskat [6senord.
Druk op [6] om de bewerking te bevestigen. Afhankelijk van het weergegeven Tryck pa [6] for att slutfora atgarden. Beroende pa vilket [6senord som visas, visar
paswoord geeft het scherm een bevestiging of een ontkenning weer. Na 2 seconden  skarmen en bekréftelse pa att atgarden ar antingen slutford eller upphavd. Efter 2
wordt automatisch terug het instellingsmenu weergegeven. sekunder atergar displayen automatiskt till menyvisning.

Druk eender wanneer op [3] om de bewerking te annuleren. Op het scherm verschijnt ~ Tryck nar som helst pa [3] for att angra atgarden. Pa skarmen visas i 2 sekunder
2 seconde lang een bericht van annulering alvorens automatisch terug te keren naar ~ en bekréftelse pa att atgarden &r upphévd, innan setup-menyn automatiskt
het instellingenmenu. kommer upp igen.

Appuyer nchan pour ammler
1 Fross fuciion & cancol @ 2

| s UNLOCK canceled

"'| UNLOCK code 000

4

&

2

0K | programsUNLOCKED

i)

2 sac
T f%ﬁhﬁr: g I"I wrong PASSWORD I_.
Appayer OK pour valkdar
4 Prass QK in vadicialer
Configuratie van de haspel Tradmatningskonfiguration
Contrastinstelling Instéllning av kontrast
Het contrast is vooringesteld in de fabriek. Dit kan echter worden aangepast vanop de  Kontrasten &r forinstélld fran fabrik. Det &r emellertid méjligt att &ndra den via
voorzijde van de haspel tradmatarenhetens frontdisplay.
Het contrast aanpassen For att dndra kontrast
Schakel de bron uit. Sténg av stromkéllan.

Houd knop [5] ingedrukt en schakel de stroom op de installatie aan. Laat knop [5] los  Hall [5] intryckt och sla pa strommen. Slapp [5] nér instéllningsmeddelandet visas.
zodra het instellingsbericht verschijnt:

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

van 50% tot 100%.

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

Foutmeldingen of waarschuwingen

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

generator.

Zie de generatorhandleiding voor meer details.

Lijst van foutmeldingen:

Vrid pa inkodaren [8] for att andra kontrastvardena inom ett omrade fran

50 till 100 %.

Tradmatarenheten atergar automatiskt till normalfunktion.

Felmeddelanden och varningar

bekraftats forsvinner meddelandet. Bekréfta genom att trycka in [6] pa
tradmatarenheten eller strdmkallan.

For vidare information, se strémkallans anvisningar.

Felmeddelanden:

Bericht/ Meddelande Betekenis/ Innebord

EO1 | Inverter default Vermogensfout / Strdmproblem

E02 | POWER default Vermogen niet herkend / Strémmen godtas inte

EO07 | Main supply defa Netspanning buiten gebruiksbereik / Natspanningen ligger utanfér produktens volttal

E24 | Sensor°C default Temperatuursonde werkt niet / Temperaturmétare fungerar inte

E25 | Thermal default Oververhitting van de omvormer / Overhettad inverter

E32 | weld curren def Boogbreuk tijdens het lassen / Ingen bage under svetsning

E33 | next prog defau Niet-compatibel programma fout / Inkompatibel programkedja

E33 | Defau mem prog Opslagfout van een EEPROM-programma / Fel vid lagring av program EEPROM

E33 | Defau Lim prog Eggsgt);ciﬁlr;r:;n\?;rzgmter overschrijdt het toegelaten maximum./ En programparameter Gverskrider

E34 | Config default Ongeschikte generatorinstelling/ Opassande strdmkélleinstalining

E50 | Flow water defau Te zwakke waterstroomsnelheid / For lagt vattenflode

E62 | overload motor Koppel van de haspelmotor te hoog/ Motorns vridmoment &r fér hogt

cos | notor asraurt | Jees e g n o nadsberdoran o st
TIME OUT cycle Er vond geen ontsteking plaats/ Tandning har inte skett

Waarschuwingen melden een abnormale situatie Deze verdwijnen automatisch.

Lijst van waarschuwingen:

Varningsmeddelanden:

Not synergy

Synergie bestaat niet voor de huidige selectie op het voorpaneel.
Synergin for aktuellt val pa frontpanelen finns inte.

Init Program

Bericht van initialisatie en instellingen van het programmageheugen.
Meddelande om initiering av program- och setup-minne.

trigger on

De trekker werd ingedrukt om de generator te starten.
Avtryckaren har pressats in medan strémkallan startas.

A\

P500 connected

P500 disconnecte

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

Visas vid start och nr en tradspole ansluts medan strémkallan ar paslagen.(VIKTIGT)

SETUP generator

De SETUP van de generator werd gekozen / SETUP har valts pa strdmkallan

RC-JOB Adjust

Informeert dat de regelingen moeten gebeuren op de RC-job / Informerar om att instéllningarna
maste goras pa RC-job

Wire Unit Adjust

Informeert dat de regelingen moeten gebeuren op de haspel / Informerar om att instéllningarna
maste goras pa tradmatarenheten

Tryck pa [6] for att spara det nya kontrastvardet, eller pa [3] for att angra.

Nar ett fel uppstar visas ett meddelande som anger typen av fel. Nér felet har

Vamingsmeddelandena visas i onormala situationer. De férsvinner automatiskt.
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4- OPTIES

4 - TILLVAL

) Gasstroomcontroller, ref W000275905

De optionele gasstroomcontroller kan de gasstroom regelen en bewaken.

Gasflodesmatare, ref W000275905

Med detta tillval kan gasflodet regleras och visas.

Haspeltrolley, ref. W000275908

Push-pull, ref. W000275907

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

Configuratie

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

Gebruik

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

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

Toortsen

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

Transportvagn for tradmatarenhet, ref. W000275908

Eenvoudige afstandbediening, ref. W000275904
Enkel fjarrkontroll, ref. W000275904

RC-job afstandbediening ref. W000273134
Fjarrkontroll RC-job réf. W000273134

Push-pull, ref. W000275907
Med detta tillval kan brannare fran LINCOLN ELECTRIC-katalogen anvéndas.

Konfiguration

Innan tillvalet push-pull monteras maste kortet for aktuell brannare konfigureras. Se
tillvalets anvisningar for narmare information.

Anvéndning

Det gar inte att anvanda push pull-brannare och enkel fiarrkontroll samtidigt.
Endast potentiometrarna pa brannaren kan anvandas.

Nar belagd elektrod anvands rekommenderas att push pull-brannaren frankopplas
for att mojliggora justeringar pa tradmatarenhet eller enkel fiarrkontroll.

Brannare

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

Inspecteer tweemaal per jaar, naargelang de gebruiksfrequentie van de set, het
volgende:

de algemene reinheid van de haspel

de elektrische en gasaansluitingen

| sv_ |
5. UNDERHALL

Beroende pa hur ofta produkten anvands eller minst 2 ganger per ar ska foljade
kontrolleras:

Aft tradmatarenheten ar allmant ren.

El- och gasanslutningar.

OPGELET

de binnenzijde niet reinigen of herstellen zonder vooraf te controleren
of de set werd afgekoppeld van de netspanning. Verwijder de
haspelpanelen en stofzuig eventueel aanwezig stof en vuil.

Gebruik altijd een plastiek mondstuk voor het reinigen van deze delen
zodat de haspelisolatie niet wordt beschadigd.

A\

VARNING

Rengor eller reparera aldrig invandigt utan att forst se till att
produkten ar frankopplad fran elnatet. Ta av holjet och avlagsna
damm och partiklar med dammsugare.

Rengoringen ska alltid utféras med dammsugarmunstycke av
plast for att inte skada matarisoleringen..

A\

OPGELET TWEEMAAL PER JAAR
Stofzuig de elektronische circuits voorzichtig, zorg ervoor dat het
mondstuk de onderdelen niet beschadigt.
Indien de haspel een defect vertoont, voer dan eerst de volgende
stappen voor u overgaat tot het stellen van een diagnose:

= controleer de elektrische aansluitingen voor de voeding-,

controle- en toevoercircuits.
= controleer de toestand van de isolatie, kabels en lijnen.

A

VARNING 2 GANGER PER AR
Dammsug elkretsarna varsamt och se till aft
dammsugarmunstycket inte skadar komponenterna.
Om tradmatarenheten inte fungerar som den ska, kontrollera
foljande innan diagnos stalls:
= Stromitillférselns anslutningar samt styr- och elkretsar.
= Isoleringens kondition, kablar och ledningar

A

OPGELET

Bij elke opstart van de lasset en voor enige SAV-bewerkingen voor
onderhoud, controleer het volgende:

zitten de voedingsterminals goed vast

is de koppel juist

de gasstroom

de toestand van de toorts

de aard en de diameter van de draad

A\

4438438

VARNING
Varje gang produkten startas, och fore varje SAV-service,
kontrollera:

= att stromterminalerna inte ar daligt atdragna

= att alla anslutningar &r korrekta

= gasflodet

= brénnarens kondition

= tradens typ och diameter

5.1. DRAADROLLEN EN GELEIDERS

Bij normale werkingsomstandigheden genieten deze accessoires een lange
levensduur voor ze aan vervanging toe zijn.

Vroege slijftage of verstopping is mogelijk door kleverige afzet.

Teneinde het risico hierop te beperken moet de properheid van de plaats regelmatig
worden gecontroleerd.

De reduceerset voor de motor behoeft geen onderhoud.

5.2. HASPELPLAAT VERBRUIKSONDERDELEN

De verbruiksonderdelen van de haspel voor het geleiden en voortbewegen van de
lasdraad, moeten zijn aangepast aan het type en de diameter van de gebruikte
lasdraad.

De slijtage van deze onderdelen kan echter de lasresultaten beinvioeden. Wanneer dit

het geval is moeten ze worden vervangen.

5.1. MATARHJUL OCH TRADLEDARE

Dessa delar ska under normala arbetsférhallanden ha en lang livslangd innan
utbyte kravs.

Emellertid kan tidig utslitning eller igenséttning orsakas av klibbiga rester.

For att minska risken for detta ska plattan kontrolleras regelbundet och vid behov
rengoras.

Vaxelmotorkitet ar underhallsfritt.

5.2. SLITDELAR PA TRADMATARENS PLATTA

Tradmatarenhetens slitdelar, som styr och leder fram svetstraden, maste anpassas
till den aktuella svetstradens typ och diameter.

Slitage kan dock paverka svetsresultatet. Nér slitage uppstar ar det nddvandigt att
byta ut delarna.

invoer draadgeleiding Tussendraadgeleiding Uitvoerdraadgeleiding
Tradledarens Rol Rulle Mellanliggande Tradledarens
inloppsmunstycke tradledare utloppsmunstycke
06/08 W000305125 W000277335
08/1,0 W000267598 W000279645 W000277335
£ 09/12 W000277008 W000277335
= W000277333
& 10/12 W000267599 W000277335
1,2/1,6 W000305126 W000277336
14116 W000277009 W000277336
g g 09/12 W000277010 W000277335
% % 1,2/1,6 W000277333 W000266330 W000277335
§ u_é_ 14/1,6 W000277011 W000277336
1,0/1,2 ALUKIT W000277622
<3( 12/1,6 ALUKIT W000277623

Mogelijk gebruik van stalen ALU rollen met staaldraad en kernlasdraad.

Montage van de rol
De montage van de rollen op de plaat vereist een adapter ref. W000277338.

Det ar méjligt att anvanda ALU-rullar med staltrad och fluxfylld trad.

Montering av rullar
Montering av rullar pa plattan kréver en adapter, ref. W000277338.
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5.3. RESERVEONDERDELEN

(¢-~zie vouwblad AFBEELDING 1 aan het einde van de handleiding)

Rep REF. SAF
Item. PIN. SAF

1 | W000277979
1 | W000277980
2 | W000265987
W000373633
W000278017
W000277985
W000277986

10 | W000241668
11 | W000148911
W000277987
W000278019

21 | W000277976
22 | W000277977
23 | W000277983
25 | W000278021
a | W000278730
b | W000277990
30 | W000277988
31 | W000277989
32 | W000278018
W000277338
W000278022
W000147072
W000147075
W000277991

Benaming

Voorpaneel
Voorpaneel P400
Voorpaneel P500
Rouge knoppen kit
Capot plastique
Interne onderdelen
Rechte spoel
Harness wiring + socket
RC wiring
Mannelijk contact 500 A 1/4T
Vrouwelijk contact 500 A 1/4T
Europese aansluiting
Chassis
Harness fixing plate
Hendel
Plastiek stukken
Uitgeruste deur
Scharnieren met schroeven
Voorwiel
Achterwiel
Basisplaat
Volledige plaat
Bedekkingskit
Stelschroef
Wieladapter
Harnas
Koppelingen voor harnas
Trolley-optie
Voorwiel
Achterwiel
Push-pull optie
Push-pull beugel

5.3. RESERVDELAR

(¢se utvikningsblad, FIGUR 1, i slutet av denna manual)

Beteckning

Frontpanel
Frontpanel P400
Frontpanel P500
Kit, rouge knappar
Plastic hood
Inre delar
Magnetventil
Harness wiring + socket
RC wiring
Hankontakt 500 A 1/4T
Honkontakt 500 A 1/4T
Europakontakt
Chassi
Harness fixing plate
Handtag
Plastdelar
Lucka med utrustning
Gangjarn med skruvar
Framhul
Bakhjul
Platta
Komplet platta
Kit, holje
Skruvset
Hjuladapter
Kablage
Kopplingar, kablage
Tillval, transportvagn
Framhul
Bakhjul
Tillval, push-pull
Rem push-pull




1 - INFORMACJE OGOLNE
1.1. PREZENTACJA INSTALACJI

Podajniki DMU P400 et DMU P500 zostaty stworzone w szczegdlnosci do
najwyzszej klasy aplikacji w tym do aluminium. Aplikacje te wymagajg szczegéinych
postanowien dla zakresu Citopuls I, zakres dogodny dla aplikacji recznych. Te
prowadniki drutu usposobione sg w réwnym stopniu do podawania drutu jak i do
ochrony rolki.

Optymalny projekt pozwala na dogodne zastosowanie w trudnym otoczeniu, czy to
w odniesieniu do toczenia, czy zewnetrznej agresywnosci (wilgoci, kurzu, wyrzutow,
etc.).

Przy prawidtowej instalacji, DMU P400 oraz DMU P500 pozwalajg uzyskac spawy
wysokiej jakoSci przy zachowaniu dobrego wygladu. Podajniki te moga by¢
stosowane wytgcznie przy zakresie dévidoirs Citopuls Il .

jest przestrzeganie instrukcji przedstawionych w niniejszym dokumencie.

1.2. KOMPONENTY ZESTAWU SPAWALNICZEGO

Zestaw spawalniczy sktada si¢ z :

+ Jednostki podawania drutu

+ Ekologicznego tacznika (adaptera) rolki
+ Instrukcji obstugi i konserwaciji

+ Instrukcji bezpieczenstwa

1.3. SPECYFIKACJE TECHNICZNE

1 - INFORMATII GENERALE
1.1. PREZENTAREA INSTALATIEI

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

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

Instalate corect, derulatoarele DMU P400 and DMU P500 va vor permite sa obfineti
suduri de calitate superioara cu un aspect atragator. Aceste derulatoare sunt
compatibile doar cu gama Citopuls II.

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

1.2. COMPOZITIA INSTALATIEI

Instalatia este constituita din :

+ Derulator,

+ Adaptor bobina ecologica,

+ Manual de utilizare i intretinere
+ Instructiune de siguranta

1.3. SPECIFICATII TEHNICE

DMU P400 - REF. W000275265

DMU P500 - REF. W000275915

Rolki podajnika

4 rolki / rollers

4 galets / role

Role alimentare

Predko$¢ podawania drutu 0d 0,5do 25m/mn 0,5-25m/mn Viteza de derulare a sarmei
Regulacja predko$ci drutu Numeryczne / Numeric Numeryczne / Numeric Reglare viteza s&rma
Uzytkowa $redn. drutu 0d 0.6 do 1,6 mm 0.6-1,6 mm Dia. utilizabil sarma
Zaprojektowany, by przechodzit przez Tak Da Trece printr-o gura de acces
wlaz

Wskaznik ochrony IP23S IP23S Indice de protectie

Klasa izolacji H H Clasa de izolare

Norma EN 60974 - 5/ EN 60974 - 10 EN 60974 - 5/ EN 60974 - 10 Standard

Podtaczenie palnika

"Ztacze europejskie" / "European type"

"Type Européen" / "Tip european”

Conexiune pistolet

Cykl roboczy 60% przy t=40°C

500 A

500 A

Ciclu de functionare 60% la t=40°C

Podajnik ten nie jest zaprojektowany dla stosowania automatycznego i ma
zastosowanie tylko do instalacji recznych. Wspétczynnik ich pracy jest ograniczony.

Stopien ochrony, ktory zapewnia pokrywa

Acest derulator nu este un derulator automat,

Grade de protectie oferite de acoperire

este un echipament manual.

Kod literowy IP Ochrona urzadzenia
Cod litera Protectia materialului
Pierwsza liczba 2 Przeciw penetracji przez ciata state obce z & = 12,5 mm
Prima cifra Tmpotriva penetrérii unor corpuri straine solide cu @ > 12,5 mm
Druga liczba 1 Przeciw penetracji przez pionowe krople wody niosace szkodliwe efekty
A doua cifra Impotriva penetrarii picaturilor verticale de apa cu efecte nocive
3 Przeciw penetracii deszczowej (o nachyleniu do 60° w stosunku do pionu) ze szkodliwymi skutkami
Impotriva penetrarii ploii (inclinat pana la 60° fata de verticald) cu efecte nocive
S Wskazuije, ze test ochrony przeciw szkodliwym efektom spowodowanym penetracjg wodng zostat

przeprowadzony dla wszystkich cze$ci wyposazenia, ktére sg w stanie spoczynku.

Indica faptul ca testul de protectie impotriva efectelor nocive datorate penetrérii apei a fost efectuat cu toate

partile materialului in repaus.

1.4. WYMIARY | WAGA . Waga po 1.4. DIMENSIUNI $I
Wymiary (LxIxh) Waga netto zapakowaniu
Dimensiuni (LxWxH) Greutate neté Greutate ambalaté GREUTATE
603x262x446 17.5kes 20 k
X262x TN S
Podajnik DMU P400 (bez opcji wozka g Derulator de sarma DMU P400
(fara optiune
carucior)
17.5 kgs
603x262x446 20 kgs

Podajnik DMU P500

(bez opcji wozka
(fara optjune
carucior)

Derulator de sarma DMU P500
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2 - URUCHAMIANIE
2.1. SRODKI OSTROZNOSCI

W celu ochrony panelu przedniego przed wyrzutami, nalezy upewnic sie, ze
przezroczysta pokrywa jest zamknieta.

Upewnic sig, ze kable i rurki gazowe nie sg $ciskane.

Zapewni¢ prawidiowg instalacje ztaczy zasilania.

Nie pozwala¢ na kontakt ptynu, goracego produktu z kablami.
Stabilno$¢ systemu jest zapewniona az do katu nachylenia 10°.

Przy zawieszaniu podajnika drutu nie nalezy uzywac ekologicznej rolki.
Podtaczenie podajnika drutu musi by¢ wykonane przy wylaczeniu generatora.
Niestabilno$¢ wyswietlacza podczas spawania moze nastapic¢ bez
konsekwencji dla wy$wietlanych wartosci w instalacji z wiazka przewodéw 50 m.

843033830838

2.2. ROZPAKOWANIE ZESTAWU

Wyjaé rézne elementy z opakowania.

2.3. MONTAZ OPCJI

Ponizsze opcje musza by¢ zamontowane przed podtgczeniem podajnika :
Opcja wozka
Opcja przeptywu litrowego
Opcja stopki obrotowej

2.4. PODLACZENIE JEDNOSTKI PODAWANIA DRUTU

(zobacz szybki start)

Podtaczy¢ wigzke do podajnika drutu zgodnie z potozeniami ztacza. Zapewni¢
prawidtowe zamknigcie na tyle podajnika drutu.

Podtaczy¢ drugi koniec wigzki do generatora. Upewni¢ sig, ze zacisk jest zamkniety
prawidtowo na wozku generatora.

Podtaczy¢ palnik spawalniczy MIG do podajnika drutu.

Sprawdzi¢ prawidtowa, cyrkulacje ptynu chtodzacego.

Wyregulowaé przeplyw gazu i przeczyscié¢ obwad.

2.5. ZAWIESZENIE PODAJNIKA DRUTU

W celu zawieszenia podajnika drutu, nalezy uzy¢ metalowego haka u podstawy
uchwytu.

2 - PUNEREA iN FUNCTIUNE
2.1. MASURI DE PRECAUTIE

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

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

Asigurati instalarea corecta a conexiunilor de putere.

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

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

4433383038

2.2. DESPACHETAREA INSTALATIEI

Scoatetj diversele articole din ambalajul lor.

2.3. MONTAREA OPTIUNILOR

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

2.4, RACORDAREA DERULATORULUI

(vezi quick start)

Racordatj extensia la derulator respectand locasurile conectorilor. Verificat]
blocarea corecta a bridei in partea din spate a derulatorului.

Racordatj celalalt capat al extensiei la generator. Verificati blocarea corecta a bridei
pe caruciorul generatorului.

Conectatj pistoletul de sudare MIG la derulator.

Verificati buna circulatie a lichidului de racire.

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

2.5. RIDICAREA DERULATORULUI

Pentru a ridica derulatorul, se va utiliza carligul metalic de la baza manerului.
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3 - INSTRUKCJA OBSLUGI
3.1. POZYCJONOWANIE DRUTU

Aby umiejscowi¢ drut :
Nalezy wytaézy¢ generator.

Otworzy¢ drzwiczki jednostki podajnika drutu [1] i upewni¢ sie, Ze nie grozi mu
upadek.

Poluzowac¢ nakretke rolki z watu [2].

Wprowadzi¢ rolke drutu na wat. Upewni¢ sig, czy zatyczka watu [3] jest we wiasciwym
miejscu na rolce.

Dokreci¢ nakretke [2] z powrotem na wale, przekrecajac w kierunku wskazanym przez
strzatke.

Znizy¢ dzwignie [4] w celu zwolnienia kot pasowych luznych [5] :

Chwyci¢ koniec drutu z rolki odcig¢ znieksztatcong koncowke.

Wyprostowa¢ pierwsze 15 centymetrow drutu.

Whprowadzi¢ drut przez prowadnik drutu w ptycie.

Obnizy¢ kota pasowe [5] i podnies¢ dzwignie [4] by unieruchomi¢ kota pasowe.

Wyregulowa¢ prawidfowo nacisk kot pasowych na drut.

3.2. PRZYGOTOWANIE DO SPAWANIA

3 - INSTRUCTIUNI DE UTILIZARE
3.1. INSTALAREA SARMEI

Pentru a instala sdrma :
Inchideti generatorul.
Deschideti usa derulatorului [1] si asigurati-va c& nu poate cadea.

Desurubatj piulita [2] axului bobinei.

Pozitionati bobina sarmei pe ax. Asigurati-va ca stiftul axului [3] este instalat
corespunzator pe bobina.

Tnsurubati din nou piulita bobinei [2] pe ax, rotind-o in directia indicat de sageats.

Coborétj parghia [4] pentru a elibera rolele de ghidare [5]:
Luati capatul sarmei bobinei i taiati partea deformata.

Indreptati primii 15 centimetri de sarma.
Introduceti s&rma prin conducatorul fir de intrare al placii.

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

3.2. PREGATIREA SUDARII

Przycisk podawania drutu Buton de avans sarma
Przycisk regulacji predkosci drutu Buton de reglare viteza s&rma

Przycisk upuszczenia gazu C

Buton purjare gaz

Opcja przeptywomierza D

Optiune debitlitru

Podawanie drutu

Przycisk naprzoéd umozliwia przesunigcie drutu do palnika. Przesuwanie ma miejsce
przy predkosci minimum 1 s, a nastepnie zwieksza si¢ ona stopniowo az do
osiagniecia warto$ci zadanej predkosci drutu, ale z ograniczeniem do 12 m/min.
Ustawienia moga by¢ zmienione w dowolnym momencie. Generator wy$wietla
predkos¢

Na podajniku drutu komunikat przypomina polecenie:

Avans sarma

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

Pe derulator un mesaj aminteste comanda in curs:

Devidage =

00.0

By przesunaé drut do palnika
Nalezy przytrzymac¢ przycisk podawania drutu (A).
Predkos¢ drutu moze byé regulowana za pomoca przycisku (B) w panelu przednim.

Upuszczenie gazu

Przycisk upuszczenia gazu pozwala na upuszczenie trwajace 7 s.
Na ekranie generatora wysietla si¢ pozostaty czas:

Komunikat na podajniku drutu przypomina polecenie:

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

Purjare gaz

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

Pe derulator un mesaj aminteste comanda in curs:

Purge gaz =

00s

Wypehni¢ przewéd gazowy albo wyregulowaé przeptyw gazu
Nacisna¢ przycisk upuszczenia. (C)

Pentru a umple circuitul gaz sau a regla debitul gazului
Apasatj butonul purjare. (C)
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3.3. WYKORZYSTANIE JEDNOSTKI PODAJNIKA
DRUTU DMU P400
Opis :

3.3. UTILIZAREA DERULATORULUI DMU P400

Descriere:

Regulacja predkosci drutu Reglare viteza sdrma
Regulacja dtugosci tuku Reglare lungime arc
Ziacze europejskie Racord Euro

Ztacze MMA

Racord MMA

Wtyczka zdalanego sterowania

Priza comanda la distanta

Opcja wtyczki push-pull

Priza optjune push-pull

Potgczenia wodne palnika

Racord apa pistolet

Regulacja parametrow spawania

Regulacja predkosci drutu

Potencjometr predkosci drutu reguluje predkos¢ drutu lub grubo$¢ materiatu w
zalezno$ci od wybranego wcze$niej wyswietlacza:

W trybie recznym

Zakres regulacji wynosi od 1m/min do 25m/min..

Tryb synergiczny

Zakres regulacji miesci si¢ pomiedzy dolnymi i gérnymi limitami predkosci dla
wybranej synergii

Regulacja dtugosci tuku

Potencjometr dtugosci tuku reguluje napigcie fuku
W trybie recznym

Zakres regulacji wynosi od +10,0v do +50,0v.

W trybie synergicznym
Potencjometr reguluje przyrost warto$ci synergii + 50

Reglarea parametrilor de sudare

Reglarea vitezei sarmei
Potentiometrul viteza s&rma permite reglarea vitezei sdrmei sau grosimea
materialului in functie de afisajul pre-selectat:

in mod manual

Plaja de reglare este cuprinsa intre 1m/min i 25m/min

In mod sinergic

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

Reglare lungime arc
Potentiometrul lungime arc permite reglarea tensiunii arcului.

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

in mod sinergic
Potentiometrul permite ajustarea cu £ 50 incremente valoarea sinergiei.
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3.4. WYKORZYSTANIE JEDNOSTKI PODAWANIA
DRUTU DMU P500
Opis :

Wyswietlanie 7 segmentow
Ekran LCD wyswietlajacy komunikaty
By zmieni¢ wy$wietlang funkcje, wcisnij przycisk

w

Wybieranie poprzedniego programu za pomoca przycisku
Wybieranie nastepnego programu za pomocg przycisku
Wejscie do zarzadzania programem za pomoca przycisku

Przycisk regulujacy predko$¢ drutu lub przewijajacy
elementy menu
Przycisk regulacji napigcia fuku

Uruchomienie
Przy uruchomieniu, wersja oprogramowania podajnika oraz zasilania instalacji jest
wyswietlana na ekranie LCD:

3.4. UTILIZAREA DERULATORULUI DMU P500

Descriere:

Afisaje 7 Segmente

Ecran LCD afisare mesaje

Buton de comanda pentru modificarea functiei afisate

Buton de comanda pentru selectarea programului anterior

Buton de comanda pentru selectarea programului urmator

Buton de comanda pentru acces la gestionarea programelor

Buton de reglare viteza s&rma sau de defilare a elementelor unui meniu

Buton de reglare a tensiunii arcului.

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

Pulse 320

0.0

Wyswietlanie 7 segmentow
Ekrany 7-segmentowe przeznaczone sg do wySwietlania:

Bez spawania
Instrukcji pradu spawania i napigcia tuku

Spawanie
Pomiaréw pradu spawania i napigcia tuku. Koniec spawania, kroki sg zablokowane w
tym samym czasie, jaki jest okreslony na generatorze.

Wybor jezyka

Jezyk, w ktorym wy$wietlane s komunikaty, jest okreslony w konfiguraciji generatora.
Prosze odnie$¢ si¢ do instrukcji generatora.

(lista dostepnych jezykéw: FR, EN, DE, IT, ES, PL, NL, SV)

Komunikaty pomocy

Komunikat pomocy moze by¢ wyswietlany na ekranie dla wigkszosci parametréw.
By uaktywni¢ komunikat pomocy:

Weisnag przycisk [3] i przytrzyma¢ przez jedna sekunde, by uzyska¢ komunikat pomocy.

Tryb uzycia

Podajnik drutu moze pracowaé¢ w trybie PROSTYM lub ZAPROGRAMOWANYM.
Wybdr trybu mozna aktywowa¢ z menu KONFIGURACJI PODAJNIKA DRUTU (cf.
page 71)

Tryb prosty

Dioda JOB zasilania jest wytaczona (OFF), wskazujac, ze podstawowe ustawienia
(predkos¢ drutu, dtugosé tuku) s wykonywane na podajniku drutu. Wybor procesu,

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

Fara sudare
Instructiuni curent de sudare si tensiunea arcului

Sudare
Masurari curent de sudare i tensiunea arcului. La finele sudarii masurarile sunt
blocate in acelasi timp definit pe generator.

Selectarea limbii

Limba in care sunt afisate mesajele este definita in configuratia generatorului. Se
vor consulta instructjunile generatorului.
(lista limbilor existente: FR, EN, DE, IT, ES, PL, NL, SV)

Mesaje Help

Un mesaj help poate fi afisat pe ecran in cazul marii majoritati a parametrilor.
Pentru activarea mesajului help:

Tineti apasat butonul [3] timp de o secunda pentru afisarea mesajului help.

Mod de utilizare
Derulatorul poate lucra in mod SIMPLE sau PROGRAM. Selectarea acestui mod
poate fi activata in meniul CONFIGURATIA DERULATORULUI (pagina 71).

Mod simplu
Led-ul JOB al generatorului este inchis, indicand faptul ca doar reglarile de baza
(Viteza sarma, lungime arc) sunt realizate pe derulator. Alegerea procesului,
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ustawienia cyklu oraz trybu synergicznego sg wykonywane na generatorze.

Tryb programowany

Dioda generatora JOB sie $wieci (ON), wskazujac, ze wszystkie ustawienia na panelu
przednim generatora sg wytaczone.

Generator ma do dyspozycji 99 programéw spawania od 1 do 99, a wszystkie
parametry sq dostepne z podajnika drutu.

Program 0 pozwala w stworzenie pozostatych 99 programéw. Ten pracuje w trybie
PROSTYM; podstawowe ustawienia sa wykonywane na podajniku drutu, podczas gdy

wybor procesu, ustawienia cyklu i synergii s wykonywane na generatorze. Nie mozna

zapisa¢ programu 0 inaczej jak kopiujac do innego numeru od 1 do 99.

reglarea ciclului si a modului sinergic sunt realizate pe generator.

Mod programat

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

Generatorul dispune de 99 programe de sudare numerotate de la 1 la 99, iar
parametrii sunt totj accesibili de pe derulator.

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

WAZNE Po wytaczeniu program jest przechowywany w trwatej pamigci. IMPORTANT  Inchise, programele sunt stocate in memoria permanents. La
Przy uruchomieniu programy sg automatycznie tadowane do punerea sub tensiune, programele sunt incarcate automat in
pamieci roboczej. Zmiany dokonane w programach nie sg memoria de lucru. Modificarile aduse programelor nu sunt
automatycznie przenoszone do pamieci trwatej. Tylko funkcje transferate automat in memoria permanentd. Doar operatjunile de
zapisz i zataduj stuzg do zapisywania i tadowania pamieci trwatej. salvare si incarcare permit scrierea §i recitirea memoriei permanente.

. tadowanie / Incércare R . B;?ég‘rcaynf L%%;anr?
Pamig¢ trwata > Pamig¢ robocza
Memorie permanenta Memorie de lucru Wyboér/ Selectare R .
P 1-P99 ) ) P 0-99 d
Zapisywanie/ Salvare
d
)l

Dioda JOB $wieci si¢ wskazujac, ze co najmniej jeden z parametréw biezacego
programu zostat zmodyfikowany w stosunku do pamieci trwatej. Zmiany sg
przechowywane w pamieci roboczej. Mozliwa jest ochrona zawarto$ci programéw za
pomoca hasta.

Zmiana trybu uzytkowania:

Wiecej szczegétow w instrukcjach generatora.

Ustawienia
Ekran LCD pokazuje :

Bez spawania
Parametry spawania ustawione zgodnie z wybranym procesem i trybem uzycia.

Podczas spawania
Pomiary IS i US lub ustawienia, jesli jakakolwiek modyfikacja aktualnie ma miejsce.

Zmiana parametréw trybu MIG :

Nacisna¢ [3], by wyswietli¢ wymagane parametry.

Uzyé przyciskow:

[7] by zmodyfikowac warto$¢ parametru wy$wietlonego na lewym ekranie.
[8] by zmodyfikowa¢ warto$¢ parametru wy$wietlonego na prawym ekranie.

mIs=00 mus=00.0
i ) 4

01 vF=00.0 us=00

Y

Exrm poinantas sdagn! "
Swean pramnl during weiing:

Tt Prewe At o et ﬁv

| P8

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

Exista posibilitatea protejarii continutului programelor cu ajutorul unei parole.

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

Reglari

Ecranul LCD afigeaza:

Fara sudare

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

Masuratorile IS si US sau reglarile daca sunt modificari in curs.
Modificarea parametrilor in mod MIG.

Apasati [3] pentru afisarea parametrilor doritj.

Utilizarea butoanelor:

[7] pentru a modifica valoarea parametrului afisat pe ecran in stanga.
[8] pentru a modifica valoarea parametrului afisat pe ecran in dreapta.

mIs=00 mU5=UD.0|
i L

01 vF=00.0 us=00

01 Ep=00.0 US=00

x ﬁ, 01 15000 US—00

Crmunis povaltie ol Is Lo o
# Polls it I Luaficen B b acivw Tetmar VF ot LS prurmedifir I
o
o VF ond L5 i ol B
e e
livwu ooty en roxds pragrarr ol hom sodegs. Hrpuys war Plou P poerclonges e propranss: |
y \ £ P o P I CRANS IV JTGra 1 P+ '8' X

el roae ]

Porzadek wyboru i ustawiania parametréw:

Ordinea de selectare i reglare a parametrilor:
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8

b 4

mis=00 mUS=00.0 Pomiar IS (A)* / Masurare IS (A)*

Pomiar US (V)* / Masurare US (V)*

01 vf00.0 Ut00.0

Predkos¢ drutu (m/min) / Viteza s&rma (m/min)

Napiecie (V) U teoretyczne / Tensiune (V) teoretica U

01 Ep00.0 Ut00.0 Grubos¢ (syn) / Grosime (sin)

Napiecie (V) / Tensiune (

01 1t00.0 Ut00.0 Natezenie (syn) / Intensitate (sin)

V)
Napiecie (V) / Tensiune (V)

01 Long Arc=+00 Diugo$¢ tuku / Lungime arc

01 Dyn Arc=0

01 Reg Pulse=0 Reglare dinamism arc sau pulsata

Dynamiczna regulacja fuku lub impulsowa /

pO0l Cycle Parametr cyklu / Parametru CICLU

Valeur du parametre / Valoarea parametrului

* Obliczana warto$¢ niemodyfikowalna

W trybie wolnym tylko Predko$¢ drutu/ Napiecie i ustawienie impulsowane lub
parametry dynamiki fuku sg dostepne(linie 1i5).

W trybie synergicznym wszystkie parametry sg dostepne.

Parametry CYKLU sa dostepne wytacznie w trybie PROGRAMOWANYM.
Parametry CYKLU nie s¢ dostepne podczas spawania

By zmodyfikowa¢ ustawienia w trybie MMA :
Nacisna¢ przycisk [3], by wyswietli¢ pozadane parametry.

Nalezy wykorzystac przyciski :
[7] by modyfikowa¢ warto$¢ parametru wy$wietlanego po lewe;j.
[8] by modyfikowa¢ warto$¢ parametru wyswietlanego po prawej.

* Valoare calculata non modificabila

Tn modul LIBER sunt accesibili doar parametrii Viteza sarmei / Tensiune si reglarile
pulsate sau dinamismul arcului (linii 1 $i 5).

In mod sinergic, toti parametrii sunt accesibili.

Parametrii CICLU sunt accesibili doar in mod PROGRAM.

Parametrii CICLU nu sunt accesibili in cursul sudarii.

Pentru modificarea reglarilor in modul MMA:
Apasati [3] de cate ori este necesar pentru a afisa parametrii.

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

MMA

¥

‘mIs:Gﬂ mUS:ﬂO.Gl

f“_hl

01 VF=00.0 us=00|

Arc Dynamic=000 |

Ign Dynamic=000 |

8 Y

e

Kolejnos¢ wyboru i regulacji parametréw :

Ordinea de selectare si reglare a parametrilor:

8

¥

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

Napiecie jatowe(V)* / Tensiune in gol(V)*

01 Dyn Arc=00

Dynamika tuku (spawanie) / Dinamism arc (sudare)

01 Dyn Amor=00

Napigcie (V) / Tensiune (V)

pO01 Cycle Parametr cyklu / Parametru CICLU

Warto$¢ parametru / Valoarea parametrului

* Obliczana warto$¢ niemodyfikowalna

Parametry CYKLU sa dostepne wytacznie w trybie PROGRAMOWANYM.
Parametry CYKLU nie sg dostepne podczas spawania.

* Valoare calculatd non modificabila

Parametrii CICLULUI sunt accesibili doar in mod PROGRAMAT.
Parametrii CICLULUI nu sunt accesibili in timpul sudarii.
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Ustawienia cyklu

W trybie PROGRAMOWANYM, kolejny ekran pozwala na dostep do ustawien cyklu.

W przypadku programu 0, ustawienia cyklu nie sa dostepne.
Aby bardziej szczegétowo zapoznac sig z rolg parametrow, nalezy zajrze¢ do
instrukcji generatora.

By zmodyfikowa¢ parametry cyklu:
Nacisna¢ przycisk [3] az wyswietli sie « parametr cyklu.

Nalezy wykorzystaé przyciski:
[71] by zmieni¢ parametr
[8] by zmieni¢ warto$¢ parametru

Appuyw mr

Configuratia ciclului

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

in program 0, CYCLE SETUP nu este accesibil.

Se vor consulta instructiunile generatorului privind rolul parametilor.

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

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

SequencerI 000 [d

Kolejno$¢ wyboru i regulacji parametrow :

Tounar T poar cheager de parasiir
¥ Tarrr ¥F b g pureracior

Tourmer U2 pour modtier ls welewr du parasdires
g T UF i xdiie She pararire valo

Ordinea de selectare si reglare a parametrilor:

Wyswietlacz LCD / Afigaj LCD Signification / Semnificatie
1 Process Wybér procesu MIG/MMA / Selectie procedeu MIG/IMMA
2 wire name Wybor rodzaju drutu / Selectje tip sdrma
3 diameter x.X Wybér rednicy drutu /Selectie diametru sarma
4 Gas name Wybor gazu / Selectie gaz
5 Cycle 2 time Wybor cyklu / Selectie ciclu
6 Mode Synergy Wybér trybu syn./reczn. / Selectie mod sin/man
6 Spot T Spawanie punktowe / Timp punct
7 pre-gas T Czas pre-gas / Timp pre-gaz
9 HotStart T Czas goracego startu / Timp hot-start
10 HotStart 1 Prad goracego startu / Curent hot-start
MiG 1 HotStart U Napiecie goracego startu / Tensiune hot-start
12 SlopeDownT Czas opadania / Timp reducere
14 SlopeDownl Prad opadania (predko$¢ drutu) / Curent reducere (viteza s&rma)
15 SlopeDownU Napiecie opadania / Tensiune reducere
16 Free Wire Czas przeciwzwarcia / Timp anti-lipire
17 Point wire Uruchomienie Pr-Spray / Activare pre-spray
18 Post gas T Czas post gaz / Timp post-gaz
19 SequencerT Sekwenser czasu / Timp secventiator
20 Sequencerl Sekwenser natezenia / Intensitate secventiator
21 I Sequence Sekwenser predkosci drutu /Viteza sarma secventjator
1 Process Wybér procesu MIG/MMA / Selectie procedeu MIG / MMA
MMA 2 MMAHstartT Czas goracego startu MMA / Timp Hot Start MMA
Prad goracego startu / MMA Curent Hot Start MMA

Po 2 s przy tym samym ustawieniu dtuzszy komunikat podajacy szczegoty
przewijania parametru pojawia sig na ekranie

Wybor programu
Za pomoca przywotywania programu mozna wybra¢ biezacy program w pamieci
roboczej

Aby wybra¢ program
Weisnag przyciski [4] i [5] odpowiednio, by przywota¢ poprzedni lub nastepny
program. Numer programu wy$wietlany jest na ekranie.

Zapisywanie programu

Dupa 2 secunde pe acelasi parametru, apare pe ecran un mesaj mai lung care
detaliaza parametrul.

Selectare program

Apelarea programului permite selectarea programului actual in memoria de lucru.
Pentru a selecta un program

Apasatj [4] si respectiv [5] pentru apelarea programului precedent sau urmator.
Numarul programului este afisat pe ecran.

Salvarea unui program
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Zapisywanie programu pozwala na aktualizacje pamigci trwatej

Jesti wybrany zostat jeden program, wytacznie biezace ustawienia sa przechowywane
w wybranym programie.

Jesli wybrana jest opcja (WSZYSTKIE) programy, cata pamie¢ trwata jest
aktualizowana.

Zapisywanie programu

Nacisna¢ przycisk [6] by wejs¢ do menu programowego. Funkcja kopii zapasowe;j jest
pierwsza z dostepnych.

Przekreci¢ koder [8] by wybrac przeznaczenie: Jeden z programéw od 1 do 99 lub
wszystkie programy.

Nacisna¢ przycisk [6] by dokona¢ operacii lub przycisk [3], by ja anulowa¢. Ekran
wyswietla potwierdzenie lub anulowanie dwie sekundy przed automatycznym
powrotem do menu ustawien.

Programul de backup permite actualizarea memoriei permanente.

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

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

Salvarea unui program

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

Rotiti codorul [8] pentru selectarea destinatjei: Program 1 la 99 sau toate
programele.

Apasatj [6] pentru a finaliza operatiunea sau apasatj [3] pentru a anula
operatiunea. Ecranul afiseaza un mesaj de confirmare sau anulare timp de 2
secunde inainte de a reveni automat in meniul reglare.

Appueper forcion pour e
/ Pross Kunclion io cancal
sz
Appuyer OK pour afficher ks OK record cancel | ™ Foakour & Ncran da nbghage agede 23
mwoxumpwaup—bl A (e ) @2’“ 1Come bach Io et sqom sl 2%
OK record good I_’
Toumer US paur silaciioneer s grogramme X I
£ Tuny US to sadact i program Appurptr OK pour valider
/Proes OK io valldela

Weczytywanie programu

Opcja wezytywania programu pozwala na ponowne wczytanie pamieci robocze;.
Jesli wybrany jest jeden program, wytacznie ustawienia tego programu sg wezytywane.

Jesli wybrana jest opcja (WSZYSTKIE) programy, cata pamie¢ robocza jest aktualizowana.
Zmiany dokonane przed wczytaniem, beda utracone.

By zatadowac program

Wecisnag [6] by wejs¢ do meny programowego.

Przekreci¢ koder [7], by wybra¢ funkcje wczytywania.

Przekreci¢ koder [8] by wybra¢ zrédto: Program od 1 do 99 lub wszystkie programy.
Wecisnag [6], by dokoriczy¢ operacje lub [3], by ja anulowa¢. Ekran wy$wietla
komunikat potwierdzenia lub anulowania przez 2 s zanim powrdci automatycznie do
menu ustawien.

OK

Program de incarcare

Programul de incarcare permite reincarcarea memoriei de lucru.

Dacé este selectat programul unu, doar reglarile acestui program sunt incarcate.

Dacé se selecteaza toate programele (ALL), intreaga memorie de lucru este actualizata.
Modificarile aduse anterior incarcarii vor fi pierdute.

Pentru incarcarea un program

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

Rotiti codorul [7] pentru selectarea functiei de incarcare.

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

choose rec 00

2

Tounssr VF powr slilsconmer la Savelior

/RmVF batectiho lon sty choose load 00

Aoy Fonchor pomr arvRber
@l load cancel

]

Tiumer LIS powr sllestanner Is prgramns X
/ Tiam LSS Jn safect e program

Blokada

Uktad spawalniczy (generator, podajnik i mozliwie zdalne sterowanie RCjob) sg
blokowane, kiedy okre$lone jest hasto.

Kiedy instalacja jest zablokowana :
+ Wczytywanie i zapisywanie sg zablokowane ;
+ Wartosci predkosci drutu, napiecia tuku i ustawien szczegdtowych (lub
dynamiki) biezacego programu moga by¢ regulowane w zakresie ustawionym w
konfiguracji generatora. Jednak poprawki nie moga by¢ zapisywane.

Zakres regulacji moze by¢ ustawiony w przedziale od +/-1 % do +/-20 % wartoSci
parametru zapisanego w programie. Warto$¢ OFF nie pozwala na modyfikacje
ustawien. Wiecej szczegdtow dotyczacych tego parametru konfiguracii znajduje sig w
instrukcji generatora.

Procedura blokady

Weisnag [6], by wej$¢ do menu programéw.

Przekreci¢ koder [7], by wybraé funkcje blokady.

Przekreci¢ koder [8], by wys$wietlic pozadane hasto. Warto$¢ hasta musi miesci¢ si¢ w
przedziale 1 do 999.

Weisnag¢ przycisk [6], by zrealizowa¢ operacjg. Ekran wySwietla komunikat
potwierdzajacy przez 2 sekundy zanim automatycznie wréci do ustawier menu.

W dowolnym momencie przycisna¢ [3], by anulowaé operacje. Ekran wy$wietli
komunikat o anulowaniu przez 2 s zanim automatycznie powrdci do menu ustawien.

load good

T

I
Appuyer OK pour alder
Prom i I valciie

Blocare

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

Cénd instalatia este blocata:
+ Incércarea si salvarea programelor sunt interzise;
+ Valorile viteza sarma, tensiune arc si reglare fina (sau dinamism) ale
programului actual pot fi ajustate in plaja definita in configuratia
generatorului. Dar modificarile aduse nu pot fi salvate.

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

Procedura de blocare

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

Rotiti codorul [7] pentru selectarea functiei de blocare.

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

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

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

Weisnag [6], by wejS¢ do menu programéw.

Przekreci¢ koder [7], by wybraé funkcje blokady.

Przekreci¢ koder [8], by wyswietli¢ hasto.

Weisnag¢ przycisk [6], by zrealizowa¢ operacje. W zaleznosci od wyswietlonego hasta,
ekran wyswietla komunikat potwierdzajacy lub odmowny. Po 2 sekundach
automatycznie wrdci do ustawient menu.

W dowolnym momencie przycisna¢ [3], by anulowa¢ operacje. Ekran wy$wietli
komunikat o anulowaniu przez 2 s zanim automatycznie powrdci do menu ustawien.

|
"’| UNLOCK code 000

OK;

Toumer LIS paur allicher e mot der pamas g
¥ Thom 53 b sy the pussward

T

programs LOCKED

]‘
Appuryar OK pour valkder
7 Praey O i vl

Procedura de deblocare

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

Rotiti codorul [7] pentru selectarea functiei de deblocare.

Rotiti codorul [8] pentru afisarea parolei.

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

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

Appuyer foncéon pour srler
4 Proas fimcon &0 cancel @

2 sec
| UNLOCK canceled I_.'

C)

g

2

Konfiguracja podajnika drutu

Regulacja kontrastu

Kontrast jest wyregulowany wg ustawien fabrycznych. Jednakze, mozna zmieni¢
ustawienia z przodu podajnika drutu.

By zmieni¢ kontrast

Wytaczy¢ generator.

Przytrzyma¢ wcisniety przycisk [5] i wiaczy¢ zasilanie. Zwolni¢ [5], jak tylko pojawi sie
komunikat ustawien:

] 7| ProgramsUNLOCKED I_’
| G 2 sac
"’Iwmng PASSWORD I_’

Appayer O pour valdar

1 Prmss O i valtiale

Configuratia derulatorului

Reglarea contrastului

Contrastul este prereglat la iesirea din fabrica. Cu toate acestea, exista
posibilitatea modificérii sale de pe partea frontala a derulatorului.
Modificarea contrastului

Inchideti generatorul.
Tineti apasat butonul [5] si puneti instalatia sub tensiune. Eliberati [5] imediat ce
apare mesajul de reglare.

Contraste

100%

Przekreci¢ koder [8], by zmieni¢ warto¢ kontrastu w zakresie 50 % do 100 %.

Nacisna¢ przycisk [6], by zachowac nowg warto$¢ kontrastu lub nacisnaé [3], by
anulowaé. Podajnik drutu wraca automatycznie do zwyktego trybu pracy.

Komunikaty ostrzegawcze o bledzie

Kiedy pojawia si¢ usterka, pojawia si¢ wiadomo$¢ o btedzie wskazujaca jego nature.
Kiedy btad jest potwierdzony, znika wiadomo$¢. Potwierdzenia btedu mozna dokona¢
poprzez nacisniecie [6] na podajniku drutu lub generatorze.

Wiecej szczegotow znajduje sie w instrukcji generatora.

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

Apasatj [6] pentru a salva noua valoare de contrast sau apasatj [3] pentru a anula
operatjunea. Derulatorul revine automat la functionarea normala.

Mesaje de eroare sau atentionare

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

Pentru detalii suplimentare, se va consulta manualul de instructjuni al
generatorului.
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Lista wiadomosci o btedach : Lista mesajelor de eroare:
Mesaj Semnificatie
EO1 | Inverter default Btad zasilania / Defectiune putere
E02 | POWER default Zasilanie nie rozpoznane / Putere nerecunoscuta
EO07 | Main supply defa Napigcie sieci zasilajacej poza zakresem uzytkowania / Tensiune retea in afara plajei de utilizare
E24 | Sensor°C default Sonda pomiaru temperatury nie dziata / Sonda temperatura nefunctionabila
E25 | Thermal default Przegrzewajacy sie przetwornik / Supraincélzire invertor
E32 | weld curren def Przerwanie tuku podczas spawania / Ruptura arc in cursul sudarii
E33 | next prog defau Niezgodny program fancucha bezpieczenistwa / Eroare lant de programe incompatibil
E33 | Defau mem prog Btad przechowywania programu EEPROM / Eroare de memorare a unui program in EEPROM

Parametr programu przekracza maksymalng dozwolong warto$¢ / Un parametru program

E33 |DefausCanspreg depaseste valoarea maxima permisa

E34 | Config default Niewtasciwe ustawienia generatora / Reglare neadecvata generator
E50 | Flow water defau Za niski przeptyw wody / Debit prea slab de apa
E62 | overload motor Moment obrotowy silnika za duzy / Cuplu motor de derulare prea mare

Utrata pomiaru predkosci drutu lub btad zasilania / Pierderea masuratorii vitezei sarmei sau eroare

E65 | motor default )
de alimentare

TIME OUT cycle nie nastapito zajarzenie / Amorsarea nu a avut loc
Komunikaty ostrzezen informujg o anormalnej sytuacii. Znikajg automatycznie. Mesajele de atentionare avertizeaza cu privire la o situatie anormala. Ele dispar
automat.
Lista komunikatow ostrzegawczych : Lista mesajelor de avertizare:

Synergia nie istnieje dla biezacego wyboru na panelu przednim.

Not syner:
2 2/ Sinergia nu exista pentru selectia curent de pe panoul frontal.

Komunikat o inicjalizacji pamigciu programu i ustawien.

Init Program L M )
Mesaj de initializare a memoriilor program si setup.

Spust naci$niety przy uruchomieniu generatora.

trigger on . ) .
Declangator apasat la pornirea generatorului.

Wyswietlany przy uruchomieniu lub kiedy podajnik jest podiaczony przy wigczonym
P500 cc_)nnected generatorze. (WAZNE)
P500 disconnecte Afisat la demarare sau cand un derulator este conectat cu generatorul pus sub tensiune.
(IMPORTANT)
SETUP generator Wybrano USTAWIENIA generatora / SETUP-ul generatorului este selectat

Informuje, ze ustawienia musza by¢ dokonane w RC-job / Informeaza ca reglarile trebuie sa fie

RC-JOB Adjust facute pe RC-job

Informuje, ze ustawienia musza by¢ dokonane na podajniku / Informeaza ca reglarile trebuie sa

Wi BIOts Aol s fie facute pe derulator
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4- OPTIUNI

, Regulator przeptywu gazu, odn W000275905

Opcjonalny regulator przeptywu gazu pozwala na regulacje i obserwacje przeptywu gazu.

0 i

[

i s
.-!.' |

&
§

D J

Controlor de debit gaz, ref W000275905

' Optiunea controlor de debit gaz permite reglarea si vizualizarea debitului gazului.

Woézek podawania drutu, odn. W000275908
Carucior derulator, ref. W000275908

Push-pull, odn. W000275907

Opcjonalne push-pull pozwala na sterowanie palnikami push-pull z katalogu LINCOLN
ELECTRIC.

Konfiguracja

Przed montazem opcjonalnego push-pull, niezbedna jest konfiguracja karty
uzywanego palnika. Nalezy odnie$¢ sie do instrukcji opcji, by zasiegna¢ szczegdtow.
Uzytkowanie

Uzytkowanie jednoczesne palnika push-pull oraz pojedynczego DAC nie jest mozliwe.
Wytacznie pokretto palnika bedzie stosowane.

Przy uzyciu elektrody powlekanej zaleca sie odtaczenie palnika push pull, by
umozliwi¢ regulacje na rolce lub prosty CAD.

Palniki

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

Proste zdalne sterowanie, odn. W000275904
Comanda la distanta simpla, ref. W000275904

Zdalne sterowanie RC-job odn. W000273134
Comanda la distanta RC-job réf. W000273134

Push-pull, odn. W000275907

Optiunea push-pull permite pilotarea motorului pistoletelor push-pull din Catalogul
LINCOLN ELECTRIC.

Configuratie

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

Utilizare

Utilizarea simultana a unui pistolet push-pull si a unui CAD simplu nu este posibila.
Se vor utiliza doar potentiometrele pistoletului.

Prin utilizarea unui electrod invelit, se recomanda deconectarea pistoletului push
pull pentru a permite reglarile pe derulator sau pe CAD simplu.

Pistolete

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

2 dwa razy w roku, zgodnie z czestoscig uzytkowania, kontrolowac: De doua ori pe an, in functie de cat de des este utilizata instalatia, verificatj:
0g0Ing czystos¢ podajnika drutu starea generala de curatenie a derulatorului
potaczenia elektryczne i gazowe. conexiunile electrice si de gaz.

A\
A\

UWAGA
Nie wolno nigdy dokonywa¢ napraw wewnatrz bez uprzedniego
upewnienia sig, ze zestaw zostat odtaczony od sieci zasilajacej. Wyjac
panele podajnika drutu i odkurzy¢ wszelkie znajdujace sie tam
drobinki.
Zawsze nalezy naktadaé plastikowg dysze przy czyszczeniu tych
czesci, by nie uszkodzi¢ izolacji uzwojen.

UWAGA 2 DWA RAZY W ROKU
Ostroznie odkurza¢ obwody elektroniczne, dbajac o to, by dysza nie
zniszczyta komponentow.
Jesli podajnik drutu zacznie funkcjonowac nieprawidiowo, przed
préba diagnozowania problemu, nalezy wykona¢ nastepujace kroki
sprawdzajac:

= potaczenia elektryczne i obwody zasilajace

= stan izolacji, kabli i linii.

ATENTIE
Nu intreprindeti niciodata lucrari de curatenie sau depanare fara
sa va asigurati in prealabil ca instalatia a fost intr-adevar
deconectata de la retea. Demontatj panourile derulatorului si
aspirati praful si particulele existente.
Utilizatj intotdeauna o duza din plastic in momentul curatarii
acestor componente pentru a nu deteriora izolantii bobinajelor.

ATENTIE DE DOUA ORI PE AN
Circuitele electronice vor fi curatate cu grija prin aspirare, avand
grija ca duza sa nu deterioreze componentele.
In eventualitatea unei functionri necorespunzatoare a
derulatorului, inainte de a incerca sa analizatj defectjunea, urmatj
pasii de mai jos, verificati:

= conexiunile electrice ale circuitelor de putere, de

comanda si alimentare.
= starea izolantjlor, cablurilor, racordurilor si canalizarilor.

ATENTIE
La fiecare punere in migcare a instalatiei de sudare si anterior
oricarei interventji tehnice SAV, verificatj:
daca bornele de putere sunt stranse corespunzator
dacé au fost realizate conexiunile corecte
debitul gazului
starea pistoletului
tipul si diametrul sarmei

5.1. ROLE $I CONDUCATOARE DE FIR

UWAGA
Przy kazdym uruchomieniu spawania i przed kazdym
zastosowaniem techniki SAV, sprawdzac, czy:
= koAcowki mocy nie sg stabo dokrecone, jezeli nie to
= polaczenie jest prawidiowe
= przeplyw gazu
= stan palnika
= rodzaj i $rednice drutu

5.1. ROLKI DRUTU | PROWADNIKI

A\
A\
A\

A

443438

W normalnych warunkach roboczych akcesoria te zapewnig diuga zywotnosé przed

konieczno$cia wymiany.

Jednakze, wczesne zuzycie lub zapchanie moze by¢ spowodowane przez

przylegajacy osad.

By zmniejszy¢ ryzyko powyzszych wypadkéw, sprawdzaé czystos¢ ptyty w

regularnych odstepach czasowych.
Mechanizm redukcji silnika nie wymaga konserwacji.

5.2. ELEMENT EKSPLOATACYJNY PLYTY

PODAJNIKA DRUTU

Zuzywajace sig czesci podajnika drutu, ktérych rolg jest prowadzi¢ i posuwaé drut,
musza by¢ dostosowane do typu i $rednicy uzywanego drutu spawalniczego.
Z drugiej strony, ich zuzycie moze pogorszy¢ wyniki spawania. Konieczna jest wtedy

wymiana tych czesci.

Tn conditii normale de lucru, aceste accesorii asigura o durata lunga de viatd inainte
de a impune inlocuirea.

Cu toate acestea, depozitele aderente pot determina uzura timpurie sau
colmatarea.

Tn vederea minimizarii acestor efecte negative, se recomand verificarea starii de
curatenie a placii la intervale regulate de timp.

Grupul motoreductor nu necesita nicio intretinere.

5.2. PIESE DE UZURA ALE PLACII DE DERULARE A
SARMEI

Piesele de uzura ale derulatorului, cu rolul de a ghida si avansa sarma de sudare,
trebuie sa fie adaptate tipului si diametrului sarmei de sudare utilizata.

Pe de alta parte, uzura lor poate afecta rezultatele sudare. Se va impune atunci
inlocuirea lor.

wejscie drutu Rolka / Roli prow. drutu posr. Conducator fir wyjscie drutu
Conducator fir intrare intermediar Conducator fir iesire
06/08 W000305125 W000277335
_08/10 W000267598 W000279645 W000277335
g‘,;(g 09/12 W000277008 W000277335
= — W000277333
s 10/12 W000267599 W000277335
’ 12/1,6 W000305126 W000277336
14716 W000277009 W000277336
H 3 09/12 W000277010 W000277335
gg 12/1,6 W000277333 W000266330 W000277335
i‘g' 14116 W000277011 W000277336
1,0/1,2 ALUKIT W000277622
<3( 1,2/1,6 ALUKIT W000277623

Mozliwe uzycie rolek stalowych ALU z drutem stalowym oraz drutem z rdzeniem topnikowym.

Montaz rolek
Montaz rolek na ptycie wymaga adaptera odn. W000277338.

Utilizare posibila a rolelor ALU cu sarma otel si sarma tubulara.

Montarea rolelor
Montarea rolelor pe placa necesité un adaptor ref. W000277338.
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5.3. CZESCI ZAMIENNE

(¢--zob. rozktadany RYSUNEK 1 na korcu instrukcji)

Rep REF. SAF Przeznaczenie
Item. P/N. SAF

Panel przedni

1 W000277979 | Panel przedni P400

1 | WO000277980 | Panel przedni P500
W000265987 | Zestaw niebieskich przyciskow
W000373633 | Capot plastique

Czes$ci wewnetrzne
W000278017 | Zawor elektromagnetyczny
W000277985 | Harness wiring + socket
W000277986 | Wiazka CAD

10 | W000241668 | Gniado meskie 500 A 1/4T

11 | W000148911 | Gniazdo zenskie 500 A 1/4T
W000277987 | Ztacze europejskie

Obudowa

W000278019 | Harness fixing plate
21 | W000277976 | Raczka
22 | W000277977 | Czesci plastikowe
23 | W000277983 | Wyposazone drzwi
25 | W000278021 | Zawiasy ze Srubami
a | WO000278730 | Koto przednie
b | W000277990 | Kofo tylne

Plyta podstawy

30 | W000277988 | Ptyta cata
31 | W000277989 | Pokrywa (zestaw)
32 | W000278018 | Wkrety

W000277338 | Adapter do kot

Zespot przewodow
W000278022 | Ztaczki do zespotu przewodow
Opcja wozka

W000147072 | Koto przednie

W000147075 | Koto tylne

Opcja push pull
W000277991 | push-pull na pasku

5.3. PIESE DE SCHIMB

(¢~vezi pliantul FIGURA 1 de la finele manualului)

Denumire

Panou frontal

Panou frontal P400
Panou frontal P500
Red buttons kit
Plastic hood

Elemente interne
Electrovana
Harness wiring + socket
Curea CAD
Fisa tata 500 A 1/4T
Fisa mama 500 A 1/4T
Racord european

Sasiu
Harness fixing plate
Méner
Piese plastic
Usa echipata
Balamale cu suruburi
Roata fata
Roata spate
Placa baza
Placa completa
Kit capace
Surub de blocare
Adaptor roata
Extensie

Cuple pentru extensie

Optiune carucior
Roata fata
Roata spate

Optiune push pull
Curea push-pull
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1 - VSEOBECNE INFORMACE
1.1. POPIS ZARIZENi

Podavace dratu DMU P400 et DMU P500 byly specielné vyvinuty pro technologicky
nejvyspéle;jsi aplikace vEetné hliniku. Tyto aplikace vyzaduiji specielni opatfeni pro
Citopuls Il, (jednoducha fada pro manualni aplikaci). Tento podava¢ dratu je uréeny
i k podavani dratu a ochrané civky.

Jeho optimalni konstrukce zaru€uje snadné pouziti v naroéném prostfedi, &i uz s
ohledem na moznost pohybu nebo na extrémni agresivitu prostfedi (vihkost, prach,
odlétajici castice atd.).

Pfi spravné montazi vam DMU P400 et DMU P500 umozni dosahnout kvalitni svary
dobrého vzhledu. Podavani dratu Ize pouzivat pouze s fadou Citopuls Il.

Aby bylo mozné vyuzivat tento systém optimainé, je tfeba se seznamit s timto
navodem. Je dilezité dodrzovat veskeré pokyny uvedené v tomto dokumentu.

1.2. PRVKY SVAROVACi SOUPRAVY

Svarovaci souprava pozlstava z:

+ podavace dratu,

+ ekologického adaptéru civky,
+ navodu na obsluhu a udrzbu,
+ bezpe€nostnich pokynu.

1.3. TECHNICKA SPECIFIKACE

1 - ObLWWAA UHOOPMALIUA
1.1. OMUCAHUE YCTAHOBKM

MexaHn3mbl nogayu nposonok DMU P400 and DMU P500 cneuuansHo
pa3paboTaHbl ANs LUMPOKOTO CNEKTpa NPUMEHEHIS, BKIKOYast amoMUHMiA. [ins Takiux
BWAOB NpUMEeHeHus TpebyloTcs cneumanbHble yernosus - Ans guanasoxa Citopuls I
(AvanasoH NpocToil ANs PyYHOro NMPUMEHEHNS). B AaHHbIX YCTaHOBKaX Takke
npefycMOTpeHa 3allyTa noAaayi NPOBOMOKM W KaTYLLUKA.

OnTMMM3NPOBaHHBIV An3altH YCTPOICTBa 0bneryaeT ero UCNomnb3oBaHKe B
HebnaronpuATHbIX YCNOBUSX — MMBO B OTHOLLEHUM NepeMeLLieHus, nubo
OTHOCUTENbBHO BHELLHE arpecCUBHOI CPefbl (BNaXHOCTb, Mbifb, OPbI3TA U T.4.).
IMpyn npasunbHoM ycTaHoske, yctpoilctea DMU P400 and DMU P500 nossonst
Bam nonyunTb BbICOKOKaYECTBEHHbIE CBAPHBIE LBbI C MPUATHBIM BHELUHIM BULOM.
[JlaHHble MexaHM3Mbl NOAA4M NPOBOMOKW MOXHO UCMONB30BATh TONBKO B AUaNa3oHe
Citopuls II.

OnTManbHoe 1CNoMb3oBaHWe CUCTEMbI 03HAYaET 3HaHNE JaHHOrO PYKOBOACTBA.
BaxHO cnefoBaTh BCEM MHCTPYKLMAM, U3MOXEHHBIM B AaHHOM JOKYMEHTE.

1.2. COCTABHbIE YACTU CBAPOYHOM

YCTAHOBKHU
CBapoyHast yCTaHoBKa COCTOMT M3
+ MexaH13Ma 1oaa4y NpoBOOKN
+ 3KOMOMMYECKY YNCTOTO afanTepa KaTyLUKu,
+ MHCTPYKLMM 1O 3KCMyaTaLMN U TEXHUYECKOMY 0BCTYXMBaHNIO
+ Habopa MHCTPYKLMiA No Ge30nacHoCTh

1.3. TEXHWYECKUE CMELUOUKALIUA

DMU P400 - REF. W000275265 DMU P500 - REF. W000275915

Deska kladek 4 kladky/ ponuka 4 kladky / ponmka lnuta ponukos

Rychlost posuvu dratu 0,5a25m/mn 0,5t025m/ mn CKOpOCTb NOfA4M NPOBONIOKM

Regulace rychlosti dratu Numerical Numerical Perynuposka ckopocTv nogauu
NPOBOOKM

Pouzitelny primér dratu 0.6a1,6mm 0.62a1,6 mm [TpUMEHUMBIV AMaMETP NMPOBOJIOKM

Vhodné pies revizni otvor Oui Yes B03MOXHOCTb NPOHOCUTH YEPES NIHOK

Stupen ochrany IP23S IP23S VIHAEKC 3amThl

Tfida izolace H H Knacc nsonsuum

Norma EN 60974 - 5/EN 60974 - 10 EN 60974 - 5/ EN 60974 - 10 CraHgapt

Pripojeni hofaku "Type Européen" "European type" CoefinHeH1e ropernkm

ZatéZovatel 60 % pfi t =40 °C 500 A 500 A KoacbdonumeHT Harpysku 60% npu
Temneparype=40°C

Tento podavaé dratu neni uréen pro automaticka aplikace, ale pouze pro manualni
zafizeni.

MexaHu3M nofayu NPOBOIIOKM He NpeAHa3Ha4eH Ans aBToMaT4eckoro
NpUMeHeHUd, ToNbKO And 060pyAOBaHM$I, pa60Tarou.Lero B Py4HOM pexume.

Stupefi ochrany krytem CTeneHn 3awwuTbl, 06ecneymBaemble KOXYXoM
Pismeno kodu IP Ochrana zafizeni
Byksa koga 3awmra obopynosaHus
Prvni Cislice 2 Pred vniknutim pevnych cizich téles o priméru & > 12,5 mm
Mepsas undpa [pOTMB NPOHNKHOBEHNS TBEPAbIX NHOPOAHbIX TeNn AnameTpoM & > 12,5 mm
Druhé ¢islice 1 Proti vniknuti svisle kapajici vody se Skodlivym U¢inkem
Bropas undpa MpoTVMB NPOHUKHOBEHWS! Kanemb BOAbI N0 BEPTUKANM C HEBNAronpusTHLIM BO3AEACTBMEM
3 Proti vniknuti desté (voda rozstfikovana pod thlem az do 60° od svislice) se Skodlivym G¢inkem
[poT1B NPOHMKHOBEHNS A0Xas (nog yrnom 60° 0THOCUTENBHO BEPTUKANK) C HeBNaronpUATHLIM BO3AENCTBUEM
S Znamena, ze zkouska ochrany pfed Skodlivymi G¢inky zplsobenymi vniknutim vody byla uskute¢néna na vSech
Castech zafizeni v klidovém stavu.
Moka3blBaET, YTO MCTIbITAHWE Ha 3aLYWTY OTHOCUTENBHO HebnaronpUATHLIX BO3AENCTBIA BCEACTBME
MPOHWKHOBEHMS! BOfibI NPOBEAEHO CO BCEMU YaCTIMIN 0B0pYAOBaHNS B COCTOSHIAM MOKOS.
1.4. ROZMERY A Rozméry (Dx Sx V) Netto hmotnost Hmotnost s obalem 1.4. TABAPUTbI U BEC
HMOTNOST Tabaputbl (AxLLxB) Bec HeTTO Bec B ynakoske
17.5 kgs (bez
Podava¢ dratu DMU P400 603x262x446 dopliiku) 20 kgs MexaHu3m noaauu nposonoku DMU P400
(6e3 Tepexku)
17.5 kgs (bez
Podava¢ dratu DMU P500 603x262x446 dopliiku) 20 kgs MexaHu3am noaauu nposonoku DMU P500
(6e3 Tegexkn)
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2 - SESTAVENI
2.1. BEZPECNOSTNi OPATRENI

Aby byla zaji$téna ochrana predniho panelu pfed odlétajicimi Easticemi, dbejte na to,
aby byl prahledny poklop uzavfen.

Zabezpette, aby nedoslo k propichnuti kabelt a plynovym a vodovodnim
vedeni.

Zabezpecte spravnou instalaci silovych spoju.

Zabranite kontaktu kabel( s horkymi tekutinami a pfedméty.

Stabilita systému je garantovana do uhlu 10°.

Pfi zavéSovani kotouce nepouzivejte ekologickou civku.

4888 O

0

Pfipojeni podavace dratu se musi provadét pfi vypnutém generatoru.

= Pouziti svazku délky 50 m mze byt spojeno s nestabilitou displeje béhem
svafovani, aniz by to mélo vliv na hodnoty zobrazené na zafizeni.

2.2. ROZBALENi SOUPRAVY

Vlyjméte jednotlivé poloZky z obalu.

2.3. MONTAZ DOPLNKU

Pred pfipojenim podavace dratu Ize pfipojit nasledujici dopliiky:

Doplnék vozik
Doplnék litrovy pratok
DoplInék oto¢na podpéra

2.4. PRIPOJENi PODAVACGE DRATU

(viz rychly start)

Kabelovy svazek pfipojte k pfislusSnym konektorim podavace dratu.

Zajistéte fadné zajisténi svorky k zadni ¢asti podavace dratu.

Druhy konec kabelového svazku pfipojte ke generatoru. Zajistéte fadné zajisténi
svorky na vozik generatoru.

K podavaci dratu pfipojte svafovaci horak MIG.

Zkontrolujte cirkulaci chladici kapaliny.
Nastavte pritok plynu a procistéte plynovy okruh.

2.5. ZAVESENi PODAVACE DRATU

K zavéSeni podéavace dratu musite pouZit ocelovy hak na zakladné rukojeti.

2 - HAYANO PABOThI

2.1. NIPEAOCTEPEXEHUE
[ns 3awwmTbl NMLEBOI NaHenu oT OpbIar yoeanTech, 4To Npo3payHas  Kpbillka
3aKpbITa.

= BynbTe ocTOpOXHbI, He NpuLemuTe kabens v Tpybkv Ana nofaum rasa
¥ BOABI.

= YbeauTechb B NpaBUIbHOCTI MOAKIHOYEHNS CUIMOBBIX COEANHEHWIA.

= He ocTaBnsiiTe XuakocTu, ropsumne NpeaMeThbl B KOHTaKTe ¢ kabensmu.

=  CrabunbHocTb cucTeMbl NoanepxuBaetcs Ao yrna B 10 °.

= Mpw noaBeLLMBaHAM MeXaHU3Ma NofaYm KaTyLLKK He UCTIoMb3yiTe
9KOMOTMYECKM YMCTYIO KaTyLLIKY.

=  [loacoeanHeHne MexaHuama noAayn KaTyLLKi HY)XHO MPON3BOANTb Mpu

OTKIKOYEHHOM reHepaTope.

= HecTabunbHocTb 0TOBpaXeHus aucnest BO BpeMmsi cBapku 6es
MCKa)XXEHMS NOKA3aHNI MOXET NOSBNATLCA HA YCTaHOBKaX C XryTom 50
METpOB.

2.2. PACTTAKOBKA AMMAPATA

PacnaKyﬁTe BCE dNeMeHTbl annapara.

2.3. CBOPKA Onuuu

[lo NoAKmnioyeHst MexaH13ma nofia4m NPoBONOKY HyxHO cobparh crieaylolve
onumu:

Tenexka (Onums)

Pacxogometp (Onuus)

OnopHas Hoxka (Onupns)

2.4. NOAKNIOYEHME MEXAHU3MA NOOAYN
NPOBOJIOKK

(cmoTpuTe BbICTPHLIN CTapT)

lMoacoeanHuTe XryT kK MexaHuamy nogaum npososnoku. ObecneybTe NpasumnbHoOE
(hUKCUPOBaHME KPOHLUTEHA K 3aiHEN YacTV MexaH13mMa NoAa4y MpOBOOKN.
lMopcoeanHUTe [pyroi KoHeL| xryTa k reHepatopy. ObecneybTe npaBunsHoe
(huKCMpOBaHNE KPOHLUTENHA Ha TENeXKe reHepaTopa.

MoacoeaunnuTe ropenky Ans MIG cBapku (ByroBoii cBapke NnaBswuMncs
3MeKTPOAaMI B CPefie MHEPTHBIX ra3oB)k MEXaHU3My Nofauyn NpoBOMOKY.
[poBepbTe LMPKYNALMIO OXNaXaatoLLEen XUAKOCTH.

OTperynupyiiTe CKOPOCTb NOAAYM ra3a 1 4o6eiTeCh LMPKYsALMM YACTOrO rasa.

2.5. NOABELUMBAHUE MEXAHU3MA MOAAYH
NPOBOJIOKK

[ins noABeLLMBaHNsA MexaH13Ma nofa4n npoBONoKM HYXHO UCNONb30BaTh
MeTannnyeckuin KpIYOK, KOTOPbI HAXOAUTCS Ha OCHOBaHUK PYy4KM.
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3 - NAVOD NA OBSLUHU

3.1. ZAVEDENI DRATU
Vlozeni dratu:

Vlypnéte generator.
Otevrete dvitka podavace dratu [1] a zajistéte je proti padu.

Povolte matici hfidele civky [2].

Nasunte civku s dratem na hfidel. Ujistéte se, zda je polohovaci kolik hfidele [3]
spravné umistén na svém misté na civce.

Matici civky [2] naSroubuijte zpét na hfidel, pficemz ji otagejte smérem oznadenym
Sipkou.

Spustte paku[4], aby se uvolnily pfitlacné kladky [5]:

Uchopte konec dratu civky a odfezte zdeformovanou ¢ast.

Prvnich 15 centimetrl dratu vyrovnejte.

Zasunte drat do vedeni dratu na desce.

Spustte pfitlacné kladky [5] a zdvihnéte paky, aby se pfitlacné kladky [4] znehybnily.

Nastavte tlak pfitiaénych kladek na dréat tak, aby vyvijely odpovidajici napéti.

3.2. PRIPRAVA KE SVAROVANI

3 - UHCTPYKLUWKU NO NCNONb3OBAHUIO
3.1. NO3NLMOHNPOBAHUE NPOBOJIOKA

YcTaHoBKa NPOBONOKM

OtknioumTe reHepatop.

OtkpoliTe ABEpLY MexaHu3Ma nogayn npoonokm [1] u obecneybTe, 4Tobbl OHa HE
ynana.

OcnabbTe raiiky, hUKCUPYIOLLYIO KaTyLLIKy K Bany [2].

BcraBbTe KaTyLUKy C NpoBOMOKOI B Ban. YbeauTecs, YTo wnunbka Bana [3]
HaXOANTCS Ha CBOEM MECTE Ha KaTyLLKe.

3akpyTuTe raitky [2] 0bpaTHO Ha Ban, NoBopay1Bas B HanpaBneHuu, nokasaHHOM
cTpenkamu.

Onyctute pblyaru [4] 4ns Toro, YTo6bl 0CBOGOAMTL HaNpaBnsoLLMe Ponnky [5]:
Bo3bMuTE KOHEL, MPOBOMOKM C KaTyLLKK 1 OTPeXbTE [ethOPMUPOBAHHYIO YaCTb.
Bbinpsimute nepBble 15 caHTUMETPOB NPOBONOKM.

BcraBbTe NpoBONOKy Yepes HanpaBNSIoLLYI0 MINTbI.

Onyctute Hanpasnstowme [5] v nogHUMUTE pbivark, YToBbl 3adhmKcMpoBaTh
Hanpasnsatowpye [4].

OtperynupyiiTe faBneHe HanpaBnAOLLMX HA MPOBOSOKY.

3.2. NOAroTOBKA K CBAPKE

Tlacitko posuvu dratu KHorka npofisimkeHns npoBOOKM
Nastaveni rychlosti dratu YCTaHOBKa CKOPOCTM MoJa4M MpoBOSOKM

Tlacitko odbéru plynu C

KHonka c6poca rasa

Dopliikovy pritokomér D

PacxogomeTp (onums)

Podavani dratu

Tlagitko posuvu dratu umoznuje posunout drat az do hofaku. Drat posouvejte néco
pfes 1 sekundu minimalni rychlosti, potom se rychlost postupné zvySuje, az dosahne
nastavenou hodnotu rychlosti, ktera je omezena hodnotou 12 m/min. Nastaveni se
mohou kdykoli upravit. Rychlost se zobrazi na displeji generatoru.

HlaSeni na podavaci dratu pfipomina aktualni pfikaz:

Moaaya npoBONOKK

KHonka npoaBvxeHUs N03BONSIET NPOABUraTb NPOBONOKY B FOPEnkKy.
|-|p0,E|BVI)KEHVIe Gonee 1 cek npu MUHAMATBHON CKOPOCTHK U CKOPOCTb HAYHET
NOCTeNeHHO NoBbILWAaTLCA A0 pa60qel7| OTMETKWN CKOPOCTU NoAayu NpoBOJIOKH,
KoTOpas orpaHu4eHHa Ao 12 M/MMHyTy. ﬂaHHbIe YCTaHOBKM MOXHO U3MEHATb B
no6oe Bpemsi. Ha aucnree reHepatopa nosiBUTCs 0ToGpaxeHue CKOpOCTy:

Ha mexaHuame nofayv npoBOOKM NOABUTCA C006LL|,eHVIe C HanoOMWHaHuem o
KomaHae.

[na npoABWXEHNS NPOBONIOKN B rOpesiky
Vicnonbayiite kKHOMKy Noaayun npoBomnoky (A).
CKopoCTb Mofay4M MPOBOJIOKY MOXHO PerynuposaThb kHomkow (B) Ha nuuesoit

KHonka oTBoga rasa no3sonsiet BblMyCKaTb ra3 B Te4eHne 7 CeKyH[.

Ha oucnnee reHepaTopa nosasuTca cooﬁmeHme C OCTaBLUMMCA BpEMEHEM:
COO6LL|eHVIe Ha MéXaHu3me noJa4n NPOBOJIOKM HANOMHUT Bam O KOMaHAe.
Ha aucnnee mexaHu3ma nogayv npoBONOKM NOSBUTCS COO6LI.|€HVIB c
HanoMuHaHuMeM O KomaHge.

Devidage = 00.0
Posuv dratu do hofaku
Podrzte tlacitko posuvu dratu (A).
Rychlost dratu |ze nastavit tlacitkem (B) na ¢elnim panelu.
naHenu.
Odbér plynu OtBOA raza
Tlagitko odbéru plynu umoziuje vystup plynu po dobu 7 sekund.
Na displeji generatoru se zobrazuje zbyvajici ¢as:
HiaSeni na podavaci dratu pfipomina aktualni pfikaz:
Purge gaz = 00s

NaplInéni plynového vedeni nebo nastaveni pritoku
Stisknéte tlacitko odbéru plynu (C).

ﬂnﬂ 3anosiHeHusa rasonpoBoaa unu perynupoBKU NOTOKa rasa
HaxmuTe kHonky cbpoca (C).
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3.3. POUZIVANI PODAVACE DRATU DMU P400

Popis:

3.3. UCMNONb3OBAHUE MEXAHU3MA NMOOAYU
NMPOBOJIKKU DMU P400

OnwucaHue :

Nastaveni rychlosti dratu YCTaHOBKa CKOPOCTY 10Ja4y NpOBOMOKN
Nastaveni délky oblouku YCTaHOoBKa [nnHbI Ay
Euro - spojka Coeanrerne «EBpo»

MMA - spojka

CoepnuHerne «<MMA»

Bunka MOA

Zastrcka pro doplnék Push-pull

Bunka nywnynbHoro yctponcTsa (onums)

4
Zastrcka dalkového ovladani 5
6
7

Vodovodni spojky hofaku

CoeauHeHIst Boab! K ropenke

Nastaveni parametr(i svafovani

Nastaveni rychlosti bez dratu
Potenciometrem rychlosti dratu se nastavuje rychlost dratu nebo tloustka materialu v
zavislosti na pfedem zvoleném zobrazeni:

V manualnim rezimu

Rozsah nastaveni je od 25 m/min do 1 m/min.

V synergickém rezimu

Rozsah nastaveni je od minimalni limitni rychlosti po maximalni rychlost zvolené
synergie.

Nastaveni délky oblouku
Potenciometrem délky oblouku se nastavuje napéti oblouku.

V manualnim rezimu
Rozsah nastaveni je od +10,0 V do +50,0 V.

V synergickém rezimu
Potenciometrem se nastavuje synergicka hodnota s pfirlstkem + 50.

YcraHoBKa CBapoY4HbIX NapameTpoB

YcTaHoBKa CKOpoCTu B GeCI'IpOBO,qHOM pexume
[MoTeHUMoMeTp CKOPOCTM NOZA4N NPOBOIOKM PErynnpyeT CKOPOCTb NoAauu
MPOBOMOKM UMW TOMLLMHY MaTepyana B 3aB1CUMOCTM OT NpeABapUTENbHO
BbICTABIIEHHOrO MOKa3aHMS:

B py4HoM pexume

[lnanasoH perynupoBaHus — Mexay 25 M/MUH 1 1 M/MUH.

CuHepreTUYECKMI pexuM

[lnanasoH perynupoBaHus — MeXay MUHUMArbHOM 1 MakCUManbHON rpaHuLeit
CKOPOCTY BbIGPAHHOTO CUHEPTETUYECKOTO PEXUMA.

YcTaHoBKa AnNUHbI ayru
lMoTeHLMoMeTp ANHBI [yTh PErynnpyeT HanpskeHue Syru.

B py4HoM pexume
[unana3soH perynuposanus - mexay +10,0v and +50,0v.

CHHEpPreTUYeCcKmii Pexmm
MoTeHumoMeTp perynupyeT + 50 LaroB CUHEPreTUYECKOro 3HAYEHMUS.
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3.4. POUZiVANi PODAVACE DRATU DMU P500

Popis:

3.4. UCMONb3OBAHMUE MEXAHU3MA MOOAYU
NMPOBOJIOKX DMU P500

Onucanwe:

7-segmentovy displej [lvcnneit — 7 cermeHToB

Hiaseni na LCD displeji
Tlacitko zmény zobrazené funkce

Tlacitko volby predchazejiciho programu
Tlacitko volby nasledujiciho programu
Tladitko pfistupu do spravy programii

Tlagitko nastaveni rychlosti dratu nebo posuvu

Tlagitko nastaveni napéti oblouku
Spusténi

Po zapnuti napajeni se na LCD zobrazi verze softwaru podavace dratu a pfikon
zafizeni:

CoobLweHus XK gucrnes

KHomka ans uameHeHns 0TobpaxaemMoit chyHKLMN.
KHonka Bbibopa npeblayLien nporpamMMbl
KHonka Bbibopa cregytoLLeit nporpammbl

KHonka gocTyna k ynpaBneHuo nporpamMmoit

KHonka perynupoBaHna CKoOpoCTU NOAa4M NPOBOMOKK UN AN NPONUCTbIBaHNA
MEHI0

KHorka perynupoBaHiis HanpskeHns ayrm

3anyck
anI BKIHOYEHUN NuTaHus Ha XKK [ucnnee BbICBETUTCA BEPCUA KaTyLLKU U NUTAHUA
annapara.

| Pulse 320

0.0 |

7-segmentovy displej

K zobrazovéni je urCen 7-segmentovy displej:
Svarovani neprobiha

Pokyny pro svafovaci proud a napéti oblouku.
Svarovani

Méfi se hodnoty svafovaciho proudu a napéti oblouku. Na  konci svafovaciho
procesu jsou hodnoty zobrazeny tak dlouho, dokud je zapnuty generator.

Volba jazyka

Jazyk, ve kterém se zobrazuji hla$eni, se nadefinuje béhem konfigurovani generéatoru.

Prectéte si provozni predpis generatoru.
(Seznam existujicich jazyku: FR, EN, DE, IT, ES, PL, NL, SV)

Pravodni hlaseni
U vétsiny parametrt se na displeji mohou zobrazit privodni hla$eni.

Aktivace privodnich hlaseni:

Pokud chcete vyvolat privodni hlaSeni, podrzte na jednu sekundu stisknuté tlacitko [3].

Rezim pouzivani

Podavag dratu mize pracovat v JEDNODUCHEM nebo PROGRAMOVEM rezimu.
Volba tohoto reZimu se miZe aktivovat v menu KONFIGUROVANI PODAVACE
DRATU (strana 86)

Jednoduchy rezim
Kontrolka JOB na zdroji je zhasnuta, coz znamena, ze zékladni nastaveni (rychlost

DMCI’IHeM ¢ 7 cerMeHTamu
[ucnneu ¢ 7 cermeHTamn oTo6paxaeT BbiGpaHHbIE KPUTEPUU.

Be3 cBapku (Without welding)
VHCTpYKLMM MO TOKY CBapKY U HAMPSUKEHWHO AyTH1.

Caapka (Welding)
M3mepseT Tok cBapKi v HanpsbkeHne Ayrv. Mpu 3aBepLUeHUN CBapK 3HAYEHWs!
oToGpaxaloTCs 40 TEX MOp, NoKa OHM 0TOBPaXaoTCs Ha reHepaTope.

Bbi6op s3bika

#3bIK, Ha KOTOPOM BbICBEUMBAIOTCS COODLLEHME ONPeaenseTcs B KOHUrypaLum
reHepaTopa. CMOTpUTE MHCTPYKLMIO K reHepaTopy.

(CrMCoK CyLLECTBYIOLLMX S3bIKOB: (DAHLIY3CKWIA, @HTMMACKIN, HEMELKUA,
UTanbSHCKWIA, UCNAHCKMIA, NONBCKIAN, FONNAHACKWNA, WBEACKMIA).

Coo0LeHuns nomoLLm

CoobLLeHre NOMOLLM MOXET 0TOBpaxaThCs Ha Aucnnee no 60MbLUMHCTBY
napameTpoB.

[Ins akTMBaLUMM COOGLIEHNS NOMOLLY

HaxumaiTe 1 yaepxusaiite kHomnky [3] ogHY cekyHAy 4N1S NONyYeHUs COObLLEHUS
MOMOLLM.

Pexum ncnonb3oBaHuns

Mopaya nposonoku MoxeT pabotats B MTPOCTOM (SIMPLE) u MPOrPAMMHOM
(PROGRAMMED) pexume. Bbibop AaHHOMO pexima MOXHO akTUBMPOBaTb Yepe3
mexio KOHOUrYPALIMM MEXAHU3MA NOAAYM NPOBOMNOKHU (cTp 86).

MpocrToit pexum
Namnouka JOB (JOB) uctounmka OTKIHOYEHA (OFF), nokasbiBas, uto 6a3oBble
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dratu, délka oblouku) byla provedena na podavaéi dratu. Volba procesu, nastaveni
cyklu a synergicky rezim jsou provedeny na generatoru.

Programovy rezim

Kontrolka PROGRAM sviti. V8echna nastaveni na éelnim panelu generatoru jsou
deaktivovana.

Generator ma 99 svarovacich programu ¢islovanych od 1 po 99 a vSechny parametry
jsou pfistupné z podavace dratu.

Program €. 0 muze byt nApomocny pfi tvorbé dalSich 99 programd. Tento program
pracuje v JEDNODUCHEM rezimu; zakladni nastaveni jsou provedena na podavagi

dratu, zatimco volba metody procesu, nastaveni cyklu a rezimu synergie se provadi na

generatoru. Program €. 0 Ize ulozit jediné takovym zpisobem, Ze se zkopiruje do
jiného programu pod Cislem od 1 do 99.

YCTaHOBKM (CKOPOCTb NoAaYN MPOBONOKM, AfNHA fyry) BbICTABEHbI Ha
MexaH13Me Moaa4y npoBomok. Buibop npowecca, LK yCTaHoBKY 1
CMHEPreTUYECcKoro pexuma ocyLeCcTBNSETCS Ha reHepaTope.

MporpammHbIii pexum

Namnoyka MPOrPAMMA (PROGRAM) BKITKOYEHA (ON). Bce ycTaHoBkM Ha
NWLEBOIA NaHenu eakTMBUPOBaHbI.

B reHepatope nmeetcs 99 nporpamm cBapku ¢ 1 1o 99 AOCTYMHbIX C MEXaHU3Ma
Mofia4n NPOBOMOKM.

Homep nporpammbi O (prog n°0) MOXHO UCMONb30BaTh A4S CO3AaHUs Apyrix 99
nporpamm. 310 pabotaet B IPOCTOM (SIMPLE) pexume, 6a30Bble yCTaHOBKM
BbICTABMEHbI HA MEXaHN3Me Mofa4y NPOBONOK, B TO BPEMS Kak BbIbop MeToaa
npoLiecca, yCTaHoBKa LiMKNa 1 CUHepriv BbICTABASKOTCA Ha reHepatope. [ins
COXpaHeHst nporpamMmbl O HYHO CkONMPOBaTb €€ B OfNH 13 HomepoB 1-99.

DULEZITE  Pfivypnuti se programy ulozi do energeticky nezavislé paméti. Po BAXHO BbIkntoueHo, NporpamMmbl XpaHSTCs B 3HEProHe3aBMCMON
zapnuti se programy automaticky nactou do pracovni paméti. namsiTu. Mpu BKIKOYEHUM NPOrpaMMbl aBTOMATUYECKN
Zmény uskutecnéné v programu se nepienaseji automaticky do 3arpyxarotcs B pabouyto namsth. /I3MeHeHus B nporpamMme He
permanentni paméti. UloZeni se miize zapsat do permanentni NepeHOCATCAaBTOMATUYECKM B MOCTOSIHHYIO NaMSTh.
paméti a nacteni muze byt provedeno z permanentni paméti. CoxpaHeHe 3anncbIBAET U CYUTLIBAET C NOCTOSHHON NaMsITL.
L Aktualni program
' 3 Nacteni 3arpyska R ' y TeKylas nporpavMa
Permanentni pamét » Pracovni pamét
P 1-P99 / P 0-99 / Volba Beifop b
MocTtosHHas namaTb P 1- Ulozeni C Paboyas namstb
P99 < 0zenl CoxpaHeHue P 0-99

LED kontrolka PROGRAM blika, coz znamena, Ze minimalné jeden z parametr(
aktualniho programu byl upraven ve srovnani s tim, co je ulozeno v permanentni
paméti. Zmény se ukladaji do pracovni paméti.

Obsah programd Ize chranit pomoci hesla.

Zmény rezimu pouzivani:

Vice podrobnosti najdete v provoznich pfedpisech generatoru.
Nastaveni

Na LCD displeji se zobrazuije:

Kdyz neprobiha svarovani

Svarovaci parametry podle zvoleného procesu a rezimu pouzivani.

Béhem svarovani
Namérené hodnoty IS a US nebo nastaveni, pokud se provadi jakakoli Gprava.

Zména parametru v rezimu MIG
Pokud chcete zobrazit poZzadované parametry, stisknéte tlaitko [3].
Pouzivani tlacitek:

[7] uprava hodnoty parametru zobrazené na levém displeji.
[8] uprava hodnoty parametru zobrazené na pravém displeji.

mIs=00 mus=00.0

Y

Namnouka Mporpamma (Program) muraeT ykaabiBas Ha TO, YTO kak MUHUMYM OANH
113 NapameTpoB TekyLLiei NporpaMmbl 6bin U3MEHEH B NOCTOSHHON NamMsTy.
M13amMeHeHus coxpaHsitoTes B paboyei namsTu.

VIMeeTCs BO3MOXHOCTb 3aLyuThl MPOrpaMMbl Naponem.

W3meHeHue pexvma Ncnonb3oBaHus:
3a noppobHocTAMM 0BpalLaiTech K MHCTPYKLMAM reHepaTopa.

YcTaHoBKM
XK oucnneit nokassisaer:
Bes cBapku

[NapameTpbl cBapku YyCTaHaBNMBaKTCA B COOTBETCTBUN C Bbl6paHHbIM npoueccom
1 PEXMMOM 1CNONb30BaHKA.

Bo Bpems cBapku

EauHnubl namepenus: MexayHapogHas unu CLUA unm ycTaHoBKu, ecniv
NPOMCXOLAT Kak1e-nnbo U3MeHeHNs.

W3meHeHmne napameTpoB B pexume MIG (ayrosoit cBapke nnasswummcs
9MeKTPOAaMM B CPEle  MHEPTHbIX ra3oB)
HaxmuTe kHomky [3] Anst oToBpaxeHUs xenaemblx napameTpoB.

Wcnonb3oBaHue KHOMOK:

[7] - n3ameHeHWe 3HaYeHNs napameTpa, 0TOBpaxaeMoro Ha NeBoM aucnnee
[8] n3ameHeHwe 3HayeHus napameTpa, 0ToBpaxaemoro Ha NPaBoM aucnnee.

mIs=00 mus=00.0|

Ecoun préswt ensouloge! =~
X X
01 vF=00.0 Us=00 01 vF=00.0 us=00
ADUSE L [CnCScn pOL Cnger s DErmmiie:
4 P lnartion ko chenge peressir
Pulse adjust=000 01 Ep=00.0 ws=00
e P+ 8 x 01 IS=000 US=00
Pt el P ey sy ik Tomar¥F ol LIS pour mocarls
Srrra
# Taree VE s LS. o i e
ol s permmeervakn pulse Adjust=000
Mam 1 Apperyer e P P+ pour sharges
I ..uq\ PR
G| O
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Poradi volby a nastavovani parametru:

Mopsiaok BbIGOpa U perynMpoBKu NapamMeTpoB:

8

¥

mis=00 mUS=00.0

Naméfené IS (A)* / MexgyHapoaHas Mepa (A)*

Naméfené US (V)* / Mepa CLLA (V)

01 vf00.0 Ut00.0 Rychlost dratu (m/min) / CkopocTb nogayu npoBonoky (M/MuH) Napéti (V) teoretické U / Hanpsixenme (V) U Teopus
01 Ep00.0 Ut00.0 Tloustka (syn) / TonwwHa (cuH) ) Napéti (V) / Hanpsixenue (V)

01 1t00.0 Ut00.0 Intenzita (syn) / IHTEHCMBHOCTb (CWH) Napéti (V) / HanpsxeHue (V)

01 Long Arc=+00 Délka oblouku / inuHa gyru

01 Dyn Arc=0 Dynamické nastaveni oblouku nebo impulzd/

01 Reg Pulse=0 PerynupoBka guHamukv gyr unu umnynsca

p01 Cycle Parametr cyklu / MapameTp uukna Hodnota parametru / 3Ha4eHue napametpa

* Neupravitelna vypocitana hodnota

Ve VOLNEM reZimu jsou pfistupné pouze parametry rychlosti dratu/napéti a
nastaveni impulzt nebo dynamiky oblouku (fadky 1 a 5).

V synergickém rezimu jsou pfistupné vSechny parametry.
Parametry CYKLU jsou pfistupné pouze v PROGRAMOVEM rezimu.

Parametry CYKLU nejsou béhem svarovani pfistupné.

Uprava nastaveni v rezimu MMA:
V/ pfipadé, Ze potfebujete zobrazit parametry, stisknéte [3].

Pouzivani tladitek:
[7] zména parametru zobrazeného vlevo.
[8] zména parametru zobrazeného vpravo.

Poradi volby a nastavovani parametru:

* HemsmeHHoe pac4yeTHOe 3Ha4eHue

B CBOBOAHOM (FREE) pexumMe AOCTYNHbI TONbKO NapameTpbl CKOPOCTH

I'IO,ClaLWI/HaI'Ipﬂ)KeHVIFI W YCTAHOBKW UMnynbca unn napameTpbl AUHaMUKL Oyru

(cTpokm 1 1 5).

B cuHepreTnyeckom (Synergic) pexume AOCTYNHbI BCe NapameTpbl.
Mapametpbl LWKIIA (CYCLE) goctynHel Tonbko B [TIPOTPAMMHOM
(PROGRAMME) pexwme.

MapameTpbl LIWKNA (CYCLE) He gocTynHbI BO BpeMs CBapky.

N3meHeHue ycTaHOBOK B pexume MMA:
Korpa HyxHo, HaxmuTe kHomky [3] ans oTobpaxeHus napameTpos.

Wcnonb3oBaHue KHOMOK:
[7] - BN U3MeHeHUs napameTpa, 0TOBPaXeHHOro cnesa .
[8] - &ns M3meHeHus napameTpa, 0TobPaXEHHOrO crpaBa.

MMA

|mIs=OD mUs:DU.0|

o

01 VF=00.0 Us:00|

Arc Dynamic=000 |

Ign Dynamic=000 |

8 Y

Mopsaok BbIGOpa M PerynupoBKM NapameTpos:

8

b ¢

01 1=000A Us00.0 Nastaveni IS (A) / YcTaHoBKa MexgayHapoaHoro (A) Napéti naprazdno (V)* / Hanpsixenue 6e3 Harpy3ku(V)*

01 Dyn Arc=00 Dynamicky oblouk (svafovani) / QuHamuueckas myra (cBapka)

01 Dyn Amor=00 Napéti (V) / HanpsbkeHue (V)

pO1 Cycle Parametr cyklu / MapameTp uukna Hodnota parametru / 3Ha4eHune napameTpa

* Neupravitelna vypocitana hodnota * HemameHHOe pacyeTHoe 3HaueHue

MapameTpbl LUMKIIA (CYCLE) goctynHbl Tonbko B [TIPOTPAMMHOM
(PROGRAMME) pexwme.
MapameTpbl LIWKNA (CYCLE) He gocTynHbl BO Bpems CBapky.

Parametry cyklu jsou pfistupné pouze v PROGRAMOVEM reZimu.

Parametry CYKLU nejsou pfistupné béhem svarovani.

Livkn HacTponku

B MPOrPAMMHOM (PROGRAMME) pexvme umeeTcst [ONONHUTENbHbIA AUCTned,
koTopbIit no3eonseT nony4utb goctyn k LIUKNY HACTPOUKW (SETUP CYCLE).
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Nastaveni cyklu

V PROGRAMOVEM rezimu umozfiuje dalsi displej pFistup k NASTAVENI
CYKLU



V programu &. 0 neni NASTAVENI CYKLU pfistupné. B Prog 0, HACTPOVIKA LIMKIIA (CYCLE SETUP) HemocTynHa.
Vice podrobnosti 0 vyznamu parametr(i najdete v provoznich pfedpisech generatoru.  3a noapoGHoCTsIMM MO ponu NapameTpoB CMOTPUTE MHCTPYKLMM K FeHepaTopy.

Uprava parametri cyklu: [ins u3mMeHeHUs NnapameTpoB LMKNaA:

V/ pfipadé, Ze potfebujete zobrazit hiaseni “PARAMETR CYKLU", stlacejte tlacitko Koraa HyxHo, HaxmuTe kHomky [3] anst otobpaxeHus coobieruns « LIMKI
[3]. MAPAMETPA» (‘CYCLE PARAMETER’).

Pouzivani tlacitek: Wcnonb3oBaHne KHOMOK:

[7] zména parametru. [7] - nameHeHne napameTpa.

[8] zména hodnoty parametru. [8] - n3meHeHVe 3HayeHns napameTpa.

Tourer F posr chesger de perssling
Ty W Jn e parevrier

sequencerI 000 [

g Toursar UE pour modier I valser du parasdires
F TR U o9 1 paraire valis:
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Poradi volby a nastavovani parametru:

Mopsapok BbIGOpa 1 perynmpoBKu NapameTpoB:

LCD displej / XK aucnnen Vyznam / Signification

1 Process Volba procesu MIG/MMA / Bri6op npouecca MIG/MMA

2 wire name Volba typu drétu / Beibop Tuna npoBonoku

3 diameter x.X Volba priiméru dratu / BeiGop auameTpa npoBOSioku

4 Gas name Volba plynu / Bbibop rasa

5 Cycle 2 time Volba cyklu / BeiGop umkna

6 Mode Synergy Volba rezimu syn/man / Beibop syn/man (CuHepreTy..pyyH.) pexvma

6 Spot T Volba ¢asu bodového svarovani/ ToueuHoe Bpems

7 pre-gas T Cas predfuku / Bpems npearas

9 HotStart T Cas horkého startu / Bpemsi ropsuero nycka

10 HotStart | Proud horkého startu / Tok ropsivero nycka

MIG 1 HotStart U Napéti horkého startu / HanpsikeHue ropsivero nycka
12 SlopeDownT Cas dobéhu / Bpemst 3amMezneHust TeMna paboTs!
14 SlopeDownl Proud pfi dobéhu (rychlost dratu) / Tok 3amegnenus Temna paboTbl (CkopocTb Nofauy
NpOBOMOKM)

15 SlopeDownU Napéti pfi dobéhu / HanpsixeHue 3amegneHus Temna paboTbl

16 Free Wire Cas nepfilepeni / Bpems aHTMnpUnMnaxus

17 Point wire Pfedaktivacni sprej / AkTusaums npescnpes

18 Post gas T Cas dofuku / Post gas time

19 SequencerT Casovy fadié / Bpems KOHTponnepa nocnefoBaTenbHocTH

20 Sequencerl Radig intenzity / VIHTEHCHBHOCTL KOHTPOMMEPa NOCTEN0BATENEHOCTH

21 I Sequence Radié rychlosti dratu / KoHTponnep nocneosaTensHoCTI CKOPOCT/ Mofjaym

MPOBOIOKY
Process Volba procesu MIG/IMMA / Bei6op npouecca MIG / MMA
MMA 2 MMAHstartT Cas horkého startu pfi MMA / Bpemst ropsuero nycka MMA

MMAHstartl Proud horkého startu pfi MMA / Tok ropsiuero nycka MMA

Po 2 sekundach pfi identickém nastaveni se zobrazi delSi hlaseni, které se bude
pohybovat pfes displej a bude obsahovat podrobnosti o parametrech.

Volba programu
Nadtenim programu Ize zvolit aktuélni program z pracovni paméti.

Volba programu

K nacteni programu bud nejprve stisknéte tlaitko [4] nebo potom stisknéte tlacitko [5].
Cislo programu se zobrazi na displeji.

UloZzeni programu

Zalohovany program umoZriuje aktualizaci v energeticky nezavislé paméti.

Kdyz je cilovym mistem jeden program, aktuaini nastaveni programu se ulozi do
cilového programu.

Kdyz jsou cilovym mistem vSechny (ALL) programy, aktualizuje se cela energeticky
nezavisla pamét.

UloZeni programu

Ke vstupu do menu programu stisknéte [6]. Prvni dostupnou funkci je zalohovani.

K volbé cilového mista (program od 1 do 99 nebo vSechny programy) otacejte
kédovacem [8].

K ukonceni operace stisknéte [6] nebo ke zruSeni operace stisknéte [3]. Na displeji se
pfed automatickym navratem do struktury menu na 2 sekundy zobrazi hiaSeni o
potvrzeni nebo zru$eni.

Yepe3 2 cekyHabl Npu TOW Xe YCTaHOBKe NOSIBUTCS ANMHHOE COOBLLEHNE,
noapo6HO MoKasblBatoLLee CNCOK napameTpa Ha ancnnee.

Bb160op nporpamMmbl
Mporpamma BbI30Ba MOXET BblGopaTh NporpamMmy Toka B paboyeil namsTu.

Nins BbI6Opa NporpamMmb
HaxwmuTe [4] n [5] cCOOTBETCTBEHHO 1151 BbI30Ba NPOrpaMMbl 40 Uim nocne. Ha
pavcnnee otobpaxaeTcs HOMEp Nporpammbl.

CoxpaHeHue nporpaMmmbl

PesepBHas nporpamMma no3sonsieT 06HOBNATL JHEProHE3aBUCUMYIO NaMATb.
Ecnu BbibpaHa ogHa nporpamMma, B BbIGpaHHOM NporpaMme COXPaHSIIoTCS TONbKO
TeKyLLMe YCTaHOBKM.

Ecnu BbibpaHbl Bce (ALL) nporpammbl, 06HOBASAETCA BCS 3HEProHe3aBnUcMas
namsTb.

CoxpaHeHue nporpamMmbl

Haxmure [6] Ans gocTyna k nporpammam MeHio. PesepaHas chyHKuus byanet
nepeoii.

Bkntounte kogupoBLLuk [8] Ans Beibopa MecTa HasHauerms: Mporpamma ¢ 1 no 99
N BCe NporpamMMbi.

HaxmuTe [6] 4ns 3aBepLueHns onepauuy unu HaxmuTe [3] Ans 0TMEHbI onepawmm.
Ha aKkpaHe oTobpa3suTcsi NOATBEPXAEHNE UMK OTMEHA B TEYEHWE 2 CeKyH [0
aBTOMATUYECKOro BO3BpaTa B YCTAHOBOYHOE MEHIO.

Appursar fonction pouwr armullar
/ Pross Knclon io cancal

Appuyer 0K pour aflicher le mana
7 Praee (UK i cinpley s OK

‘l choose rec 00

O 2o
(D 2o, ez

2

record cancel

OK record good I_.
Tourmer US pour sélaciones s srogramme X I
£ Tum US to salect e program Appueyer 0K pour vellder
£ Prosz OK io valileln

Nacteni programu

3arpy3ka nporpammbl
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Nadteni programu vam umoZriuje opétovné prepsat pracovni pamét.

Kdyz je zdrojovym mistem jeden program, nactou se nastaveni pouze tohoto
programu.

Kdyz jsou zdrojovym mistem vSechny (ALL) programy, aktualizuje se cela pracovni
pamét.

Zmény provedené pred nactenim se ztrati.

Nacteni programu

Ke vstupu do menu programd stisknéte [6].

K volbé funkce nacteni otacejte kddovacem [7].

K volbé zdrojového mista (program od 1 do 99 nebo vSechny programy) otacejte
kodovacem [8].

K ukonceni operace stisknéte [6] nebo ke zruSeni operace stisknéte [3]. Na displeji se
pfed automatickym navratem do struktury menu na 2 sekundy zobrazi hla$eni o
potvrzeni nebo zru$eni.

3arpysouHas nporpamma no3sonsieT NOBTOPHO 3arpy3uTb paboyyio NamsTb.
Ecnu BbibpaHa ofHa nporpamMma, 3arpyxatTcsi TOMbKO YCTaHOBKW 3TOM
nporpaMmb|

Ecnu BbibpaHbl Bce (ALL) nporpammbl, 06HOBRsIETCS BC paboyas namsTb. .

3MeHeHus, BHECEHHbIE [0 3arpy3kut GyayT yTepsiHbl.
Dins 3arpy3ku nporpamMmbi

HaxmuTe [6] Anst 4OCTyna B MEHIO Nporpamm.
BkntounTe koaupoBLLKK [7] Ans Bbibopa (yHKLMK 3arpy3kit.
BkrtounTe kogmposLumk [8] ans Bbibopa ucTouHuka: 1 no 99 unm Bce nporpammbl.

HaxwmuTe [6] Ans 3aBepLUeHUs onepaLuy Unu HaxmuTe [3] Ans OTMeHbI onepawum.
Ha akpaHe 0T0bpa3snTCs NOATBEPXKAEHWE NN OTMEHA B TEYEHNE 2 CEKYHA A0
aBTOMATUYECKOrO BO3BPATa B YCTAHOBOYHOE MEHIO.

Agnaper forciion powr arender
OK /Froes fncion $o cancol
choose rec 00 ®2sec
Toumar VF powr siecionarla ‘onclio load cancel I—P
# Tom VF iy sulact s i s @

choose Toad 00

2

Toumar LiS powr siilacionnar la programns
# Tom US ko salect e progeen

Blokovani

Kdyz je nadefinovano heslo, svafovaci systém (generator, podavac dratu a pfipadné
systém dalkového ovladani) je zablokovany.
Kdyz je zafizeni zablokovano:
= Je zakdzano nahravat a ukladat programy;
= Hodnoty ryclosti dratu, napéti oblouku a jemného doladéni (nebo dynamiky)
aktualniho programu je mozné upravit v rdmci rozsahu, ktery je nastaveny v
konfiguraci generatoru, avSak tyto Upravy nelze uloZit.

Rozsah regulace je mozné nastavit od +/-1 % do +/-20 % hodnoty parametru
zapsaného v programu. Hodnota OFF Upravu nastaveni zakazuje. Vice informaci o
tomto parametru konfigurace naleznete v navodu generatoru.

Kdyz je nadefinovano heslo, svafovaci systém (generéator, podavaé dratu a pfipadné
systém dalkového ovladani) je zablokovany.
Kdyz je zafizeni zablokovano:

Procedura blokovani

Ke vstupu do menu program( stisknéte [6].

K volbé funkce blokovani otaéejte kddovacem [7].

K zobrazeni pozadovaného hesla otacejte kodovacem [8]. Hodnota hesla musi byt v
rozsahu od 1 do 999.

K ukonceni operace stisknéte [6]. Na displeji se pfed automatickym navratem do
struktury menu na 2 sekundy zobrazi hlaSeni o potvrzeni.

Operaci mizete kdykoli zrusit stisknutim [3]. Na displeji se pfed automatickym
navratem do struktury menu na 2 sekundy zobrazi hlaSeni o zrueni.

|—>

Toad good

I
Apgnapor OK e walider
/Pmas OK b valdsin

BrokupoBka

CBapoyHas c1cTema (reHepaTop, MexaHuaM NoAa4M NPOBOMOKN U BO3MOXHO
AVCTaHLMOHHOe yNpaBneHue) 6rokvpyoTes nocne ycTaHoBKY Napons.
Korpa ycTaHoBka 3abnokvpoBaHa
=  3arpyska u CoxpaHeHue 3anpeLLeHbl.
= 3HayeHns CKOPOCTV NOfA4W NPOBONOKW, HAMPSHKEHWE AYTY U TOYHas
HacTpoika (Mn1 AMHaMIU3M) TekyLLel nporpamMMbl MOryT ObiTb MOryT
6bITb OTKOPPEKTMPOBAHBI C ANaNa30HOM, YCTaHOBNEHHbIM B
KOH(pMrypaLym reHepaTopa. Ho KOppPEKTUPOBKY COXPaHWUTL HENb3S.
[lnanasoH perynupoBaHust MOXeT ObITb YCTaHOBIEH OT +/-1 % 0 +/-20 % oT
3HaYeHNs napameTpa, 3aperucTpupoBaHHoro B nporpamme. 3Haverne OFF
(BbIkn) 3anpelLaeT u3MeHeHue ycTaHoBku. MoapoBHOCTY MO JaHHLIM NapameTpam
KOH(MrypaLm Bbl MOXETE Y3HaTb U3 MHCTPYKLIN K reHepaTopy.

CBapoyHas c1cTema (reHepaTop, MexaHuaM NoAa4M NPOBOMOKN U BO3MOXHO
AVCTaHLMOHHOe YNpaBneHue) 6rokvpyoTecs nocne ycTaHoBKY Napons.
Korpa ycTaHoBka 3abnokvpoBaHa

NMpoueaypa 610KMPOBKM

Haxmute [6] Ans goctyna K nporpammam MeHH.

Bkntoumnte kogupoBLLuK [7] Ans BbIGopa (yHKLMK GROKUPOBKY.

BkntounTe koguposLUmk [8] ans oTobpaxeHus xenaemoro napons. 3HauyeHue
naponst AOmKHO ObITb Mexay 1 1 999.

HaxmuTe [6] Ans 3aBepLueHms onepauun. Ha skpaHe oTobpasutcs cooblueHue ¢
NOLTBEPKAEHNEM B TEYEHNE 2 CEKYHL [0 TOTO, Kak OHO aBTOMaTUYECKU nepengeT
B YCTAHOBOYHBIN PEXMM.

B nio6oe Bpems HaxmuTe [3] Anst OTMeHbI onepauun. Ha akpaHe oTobpasutcs
€o006LeHre 06 0OTMeHe B TeueHe 2 CeKyHA 40 TOrO, Kak OHO aBTOMATUYECKU
c6pOCHT YCTAHOBOYHOE MEHIHO.

OK
choose rec 00 | Appuryer foncion pour amder
Tourner VF pour sélscionmr© | knction /e b cace
mmp::.,mumﬂ choose Toad 00 ®2&ec
LOCK canceled | >
LOCK code 000 @2891:
OK programs LOCKED |_b
Toumer US pour &crine e mok de pases I
# Tum (S lo weile B pawoed Apparyar OK, pour valldar
£ Fraxs OK in valiials

Procedura odblokovani

Ke vstupu do menu programd stisknéte [6].

K volbé funkce odblokovani otacejte kddovacem [7].

K zobrazeni hesla otaejte kddovacem [8].

K ukon¢eni operace stisknéte [6]. Podle toho, zda je heslo spravné nebo chybné, se
na displeji zobrazi potvrzeni nebo zamitnuti. Po 2 sekundach se displej automaticky
vrati do menu nastaveni.

Operaci mizete kdykoli zrusit stisknutim [3]. Na displeji se pfed automatickym
navratem do struktury menu na 2 sekundy zobrazi hl&Seni o zruSeni.

Mpoueaypa pa3énokMpoBkm

HaxwmuTe [6] Anst gOCTyna k nporpamMmam MeHHo.

Bkntounte koanpoBLLKK [7] Ans Bbibopa (yHKLM pa3broknpoBky.

BkntounTe kogmposLumk [8] ans oTobpaxeHus napons.

HaxwmuTe [6] Anst 3aBepLUeHMs onepauuy. B 3aBucuMocTy 0T oTobpaxaemoro
napors Ha akpaHe 0To6pa3uTCs NOATBEPXAEHME UMK 0Tka3. Yepes 2 cekyHAbl
AVCNneil aBTOMaTUYeCKi BEPHETCS B YCTAHOBOYHOE MEHIO.

B nto6oe Bpems HaxmuTe [3] Ans 0TMeHbI onepauun. Ha akpaHe oTobpasutcs
coobLueHVe 06 0TMeHe B TeUEHIe 2 CEKYHA A0 TOrO, Kak OHO aBTOMAaTUHYECKN
€bpoCUT yCTaHOBOYHOE MEHIO.
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Konfigurovani podavace dratu
Nastaveni kontrastu

Kontrast je pfedem nastaven v ramci tovarenského nastaveni. Je viak mozné ho
zménit na pfednim panelu podavace dratu.

Zména kontrastu

Vypnéte zdroj.
Podrzte stisknutou klavesnici [5] a zapnéte napajeni. Kdyz se zobrazi hlaSeni
nastaveni, tlacitko [5] uvolnéte.

Appayer OK pour vallder

# Prozz QX io valkiale
KoHdurypauums mexaHusma nogayum npoBonoku
YcTaHoBka KOHTpacTa

KoHTpacT npepycTaHoBNEH Ha 3aBOACKWeE YCTaHOBKM. TeM He MeHee, MeeTCst
BO3MOXHOCTb M3MEHEHWSI KOHTPACTa C MULIEBOI NaHENM MexaHnuama nopayu
MPOBOIOKY.

M3meHeHue KoHTpacTa

BbikntouuTe reHeparop.
YpnepxwBalite kHomKy [5] n BkntounTe nutanue. OTnyctuTe [5] npu nosiBneHUn
coobLueHns 06 ycTaHoBKe.

Contraste

100%

Ke zméné hodnoty kontrastu v rozsahu od 50 % do 100 % otacejte kddovacem

(8].

K uloZeni nové hodnoty kontrastu stisknéte [6] nebo ke zrueni stisknéte [3]. Podavac
dratu se automaticky vrati do normalniho provozniho rezimu.

Upozornéni nebo chybova hlaseni
Kdyz dojde k chybé&, zobrazi se hlaSeni oznamujici povahu chyby. Kdyz se chyba

resetuje, hlaSeni zmizi. Resetovani Ize provést stisknutim tlacitka [6] na podavaci
dratu nebo na generatoru.

Vice podrobnosti najdete v provoznich predpisech generatoru.

BkrtounTe kogmpoBLumk [8] Anst M3MEHEeHUs 3HaYeHNs KOHTpacTa B Ananasoxe 50%
- 100%.

HaxwmuTe [6] Anst COXpaHEHUS HOBOrO 3HAYEHMS KOHTpACTa unu Haxmute [3] ans
OTMeHbl. MexaHnam nofaum NpoBONOKN aBTOMATUYECKN BEPHETCS B PEXUM
HopManbHoit paboTbl.

CoobLieHuns 06 owndKax unm npegynpexaeHus

B crnyyae Bo3HukHOBEHMS cO0s1 nosiBUTCA coobLeHme 06 oLumbke ¢ ykasaHuem
XapakTepa c6os. B cnyyae noaTBepxaeHns olnbKn ucuesHeT 1 coobLyeHme.
MOnTBEPXKAEHNE MOXHO OCYLLECTBUTL HaxaThem kHonki [OK] Ha MexaHn3me
noJa4u NpoBOMOKM UM Ha reHepaTope.

3a nogpobHocTsIMKM 0BpalLaiTech k pyKOBOACTBY NO AKCMNyaTaLwm reHepatopa.
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Seznam chybovych hlaseni:

Cnucok cooOLieHuin 00 olmnbKe:

Hlaseni/ Message

Vyznam/ Signification

EO1

Inverter default

Porucha napajeni / Cooi nutanus

E02

POWER default

Napajeni nebylo rozpoznano / lMutaHue He pacnosHaeTcs

EO7

Main supply defa

Napéti elektrické sité mimo pfipustny rozsah / HanpsxeHus ceTv BHe AnanasoHa UCnonb30BaHmus

E24

Sensor°C default

Nefunkéni teplotni sonda / He paboTaet Temneparypa no npubopy

E25

Thermal default

PFehfati invertoru / Meperpes uHBepTepa

E32

weld curren def

PFeruseni oblouku b&hem svafovani / BHe ayrvt Bo Bpemsi CBapku

E33

next prog defau

Porucha fetézce nekompatibilniho programu / Lienub olwmbok B cBsian ¢ HECOBMECTUMOIA
nporpammon.

E33

Defau mem prog

Chyba uloZeni programu EEPROM / Owmbka coxpateHns nporpammsl EEPROM

E33

Defau Lim prog

Parametr programu prekro€il maximalni pfipustnou hodnotu / MapameTp nporpammbl NpeBbILLaeT
MaKCHManbHO [OMYCTUMOE 3HaYeHNeE.

E34

Config default

Nevhodné nastaveni generatoru / HecooTBeTcTBYt0LLas ycTaHoOBKa reHepaTopa

E50

Flow water defau

P¥ili$ slaby pratok / Cnmwkom cnabbiin notok BoAbl

E62

overload motor

P¥ili§ velky moment na motoru / Criiukom BbICOKIA BpaLLialoLLyii MOMEHT MOTOpa

E65

motor default

Vypadek méfeni rychlosti dratu nebo porucha napajeni / lMoTeps n3mepeHnst CkopocTn nogaum
NpOBONOKM UnK cBOil NoAaYN NUTaHNS

TIME OUT cycle

Nedoslo k zapaleni oblouku / He npon3oLumo 3axuraxue.

Varovna hlaseni informuji o abnormalni situaci. Zmizi automaticky.

Seznam varovnych hlaseni:

0TO6pa)Ka}0TCﬂ aBTOMATUYECKN.

Cnucok npegynpexgaroLmx coooLweHuit:

Not synergy

Pro aktualni volbu uskuteénénou na éelnim panelu neexistuje synergie /
CuHeprus He CyLLeCTBYET 151 BbIbopa TOka, OCYLLECTBIEHHOTO C NULLEBON NaHenu.

Init Program

Hlaseni o inicializaci paméti nastaveni a programu /
Co06LLeHNe 0 MHULMAanU3aLmuy NPorpamMmMbl U YCTAHOBOYHOI NaMATH.

trigger on

Stisknuta spoust béhem zapinani generatoru /
CnycKoBO# KPIOYOK HaXaT Mpy 3anycke reHepatopa.

A\

P500 connected

P500 disconnecte

Objevi se pfi spusténi nebo kdyZz se podava¢ pfipoji ke generatoru, kdyZ je generator zapnuty
(BAXHO)

HaknevBaeTcsi npu 3anycke U korga MexaHuaM nofaum NpoBONOkW MOLACOEAMHUSIETCS MpH
BKITHo4eHHOM reHepatope.(DULEZITE)

SETUP generator

Je zvoleno nastaveni (SETUP) generatoru /
BbibpaHa ycTaHoBKa reHepaTopa.

RC-JOB Adjust

Informuje, ze Upravy se musi provést na dalkovém ovladaci /
CoobLuaeT o ToM, 4to Ha IMA HyXHO NPON3BECTM PerynnpoBKA.

Wire Unit Adjust

Informuje, Ze Upravy se musi provést na podavagi dratu /
CoobLyaeT 0 ToM, Ha MEXaHWU3Me Mofa4uM NPOBOIIOKN HYXXHO NPOU3BECTH PETYNIMPOBKY.

MpeaynpexzatoLLye CooBLUEHNS MHPOPMUPYIOT O HEHOPMaSTbHOI CUTyaLMM. OHK
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4 - DOPLNKY

Push-pull, ref. W000275907

DoplInék push-pull umoziiuje pohon hofak( z katalogu LINCOLN ELECTRIC.

Konfigurovani

Pfed montazi dopliiku push-pull je potfebné nakonfigurovat kartu pro pouzivany horak.

Vice podrobnosti najdete v navodu k doplfiku.

Pouziti

Soucasné pouziti hofaku push-pull a jednoduchého dalkového ovladani neni mozné.
Mohou se pouzivat pouze potenciometry hofaku.

Pfi pouzivani obalovanych elektrod se doporucuje odpojit hofak push-pull, aby bylo
mozné provadét nastaveni na podavaci dratu nebo prostfednictvim jednoduchého
dalkového ovladani.

Horaky
DIGITORCH P 341 4M (2 pot), réf. W000345014

DIGITORCH P 341W 4M, réf. W000345016
DIGITORCH P 441W 4M, réf. W000345018

| _RU_|
4 - IOBABIEHVE

Regulator pratoku plynu, réf W000275905

Doplnék — regulator pritoku plynu — reguluje a informuje o pritoku plynu.
Perynatop notoka rasa, ccbinka W000275905

PerynﬂTop NoTOKa rasa (OﬂU'VIﬂ) MOXET perynupoBaTtb 1 OTCNEXMBaTb NOTOK rasa.

Vozik podavace dratu, réf. W000275908
Tenexka gnsa MmexaHu3ma nogayv npoBonoku, ceoinka. W000275908

Jednoduché dalkové ovladani, ref. W000275904
MpocTon nynbT AUCTaHLUUOHHOrO ynpasneHus, ccbinka. W000275904

Dalkové ovladani prace RC, ref. W000273134
[ucTaHuMoHHOe ynpaBneHue, ccbinka . W000273134

MywnynsHoe yCTPOMCTBO (AN ABYXTaKTHOW

nogayu npoBonoku), cebinka. W000275907
MywnynsHoe yCTPOIACTBO (ONLKS1) NO3BONSIET NPUBOANTL B AEHACTBUE [BYXTAKTHbIE
ropenky katanora LINCOLN ELECTRIC.

KoHdmrypauus

[lo ycTaHoBKM NyLUMyMbHOMO YCTPOMCTBA HEOBXOAMMO CKOHGMIYpMPOBATh KapTy K
1cronb3yemoi ropenke. 3a nogpobHocTaMy obpalyaiTech K MHCTPYKLWM ONLM.

WUcnonb3oBaHue

OpHoBpEMEeHHOe MCToNb30BaHNe MyLLMyNbHOI ropenki 1 npoctoro MOA
HEBO3MOXHO.

Mpu MCnonb30BaHMM NOKPLITOTO 3NEKTPOAA PEKOMEHAYETCS OTCOEANHUTL
NyLNyNbHYI0 FTOPENKY AN OCYLLECTBREHNS PErYNIMPOBOK Ha KaTyLUKe UMk MPOCTOM
MoA.

lopenku

DIGITORCH P 341 4M (2 pot), réf. W000345014
DIGITORCH P 341W 4M, réf. \W000345016
DIGITORCH P 441W 4M, réf. \WW000345018
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Dvakréat rogné, v zavislosti na tom, jak Casto se zafizeni pouziva, zkontrolujte:

Celkovou Eistotu podavace dratu.
Elektrické a plynové spoje.

5 - TEXHWYECKOE OBCNYXUBAHUE U
PEMOHT

[Baxapl B rof, B 3aBUCMMOCTM OT YaCTOTbl UCMONb30BAHMS, NPOBEPANTE:
Becb MexaHu3m nogaun NPOBOJIOKM Ha NpeaMeT YACTOTbI
3]'IeKTpVIHeCKVIe M ra3oBble coeanHeHna

POZOR

Zafizeni nikdy necistéte ani neprovadéjte opravy uvnitf zafizeni,
dokud se neuijistite, Ze zafizeni je odpojeno od elekirické sité.
Odmontujte kryty podavace dratu a pomoci vysavace vysajte veskeré
pfitomné cizi Eastice a prach.

Pfi ¢iSténi téchto Casti vzdy nasadte na hadici vysavace plastovou
koncovku, aby nedoSlo k poskozeni izolace vinuti.

A\

OCTOPOXHO

Hukorzia He YncTUTE UK He NPOV3BOANUTE PEMOHT BHYTPY
YCTaHOBKM He ybeamBLUMCh, YTO YCTaHOBKA OTCOEAMHEHA OT
nuTaHns. CHUMUTE NaHeny MexaH1ama NoAa4v NPoBOMOKN 1
MOYNUCTUTE MbINECOCOM MbiMb 1 YACTULbI.

[Mpn YncTKe aTVX YacTeil Bceraa MCnonb3ayinTe NNacTUKOBbINA
HaKOHEYHWK C TeM, 4TODbI HE MOBPEAMTH M30MSALMI0 0BMOTK.

A\

POZOR DVAKRAT ROCNE
Pomoci vysavace dikladné vysajte elektronické obvody, pficemz
dbejte na to, aby nedoslo k poSkozeni souastek.
Kdyz podava¢ dratu vykaze poruchu, pred pfistoupenim k
diagnostice ucirite nasledujici kroky a zkontrolujte:

= elektrické spoje na silovych, fidicich a napajecich

obvodech
= stav izolace, kabell a vedeni

A

OCTOPOXHO ABAXAbI B roa
OCTOPOXHO MOYNUCTUTE MbINECOCOM 3NEKTPOHHbIE Lieni He
MOBPEAMB HAKOHEYHWUKOM KOMMOHEHTbI.
Ecnv B ycTaHOBKe Npou3oLLna Henonagka, 0 ANarHoCTMPOBaHMS
npobrembl BbINONHUTE cnepytowye waru. MposepbTe:

= BneKTpUYecKre COeANHEHNS NUTaHNS, YNpaBNeHUs 1

NUTALOLMX NUHUIA
= COCTOSIHWE M30NSLMK, kabenemn u NMMHWNA

A

POZOR

Pfed kazdym uvedenim svafovaci soupravy do provozu a pfed
kazdou technickou servisni procedurou SAV zkontroluijte:

zda nejsou silové svorky slabé dotazené

zda je zapojeni spravné

pratok plynu

stav hofaku

typ a primér dratu

A\

48083873

OCTOPOXHO
[Mpw kaxxgom 3anycke CBapOYHOrO annaparta W nepes nodbim
TEXHUYECKVM 0BCYXVNBaHNEM CrieLyvanucTamm ¢ npubbiTnem Ha
y4acToK, npoBepsiTe:
= YT0BbI KOHTAKTbI 3NEKTPONUTAHUS BbINK XOPOLLO 3aTAHYTHI.
= Yro6bl coenHeHne 6bino NpaBunbHLIM
= [loTok rasa
= CoCTOsHWE rOpernku
= Tun u AnameTp nposoaa

A\

5.1. KLADKY A VEDENi DRATU

Za normalnich provoznich podminek se toto pfisluSenstvi vyznacuje dlouhou
zivotnosti. Toto je potfebné vzit do Gvahy dfive, nez pfistoupite k jejich vyméné.
Rychlé opotfebeni nebo ucpavani je zplsobeno lepkavymi nanosy.

Ke sniZeni rizika vzniku takovych problémd je tfeba pravidelné kontrolovat &istotu
desky.
Celek redukéni pfevodovky motoru je bezidrzbovy.

5.2. SPOTREBNI DILY DESKY PODAVANi DRATU

Spotfebni dily podavace dratu, jejichZ tlohou je vedeni a posuv svafovaciho dratu,
musi byt pfizplisobené typu a priméru pouzivaného svarovaciho dratu.

Na druhé strané jejich opotiebeni mize nepfiznivé ovliviiovat vysledky svafovani.
V takovych pfipadech je tfeba je vyménit.

5.1. PONTUKX U HANPABNAIOLLUE NMPOBOJIOKK

[Mpyu HopMarbHbIX pabounx yCroBusix JaHHbIE akceccyapbl NPOCHyxaT 4ONro 40
CneaytoLLer 3aMeHbl.

Tem He MeHee, PaHHWIA M3HOC UMK 3aCOPEHIe MOTYT BbITb Pe3yNbTaTOM NUMKKX
OTMOXEHUI.

[Insi CHWXeHMS pucka Takux Npobnem perynsipHo NPOBEPSIATE YACTOTY MAMTHI.

PepykTop MoTopa He TpebyeT obcnyxmBaHus.

5.2. U3HALUMBAIOLLAACA YACTb NIUTHI
NOJAYUX NPOBOJIOKK

PacxogHble fieTanu mexaHnuama nogadu npoBOsIOKM, POslb KOTOPbIX 3aKroyaeTcs B
HanpaBneHUu 1 NPOABIKEHN CBAPOYHOI NPOBOIOKM [OMKHbI ObITh
afanTupoBaHHbIMM K TUMY 1 IMaMeTpy MpOBOSOKM.

C Apyroii CTOPOHI, X N3HOC MOXET MOBMUSITL Ha pe3ynbTaThl cBapku. [oaTomy ux
Heobxoaumo byaeT 3ameHuTb.

Vstup vedeni (jrétu/ Bxop Kladkal Ponvk Mezilehla ¢ast vedeni dratu/ 5 Vystup vedeni dratu/ ?bIXOA
HanpaBnsioLLe NPOBOMNOKY MpoMesyTOuHas YacTb HanpaBnsioLLel HanpagnsioLLeit
06/08 W000305125 W000277335
. 08/1,0 W000267598 W000279645 W000277335
§ 09/1,2 W000277008 W000277335
% 1,0/1,2 000277333 W000267599 W000277335
° 1,2/1,6 W000305126 W000277336
14116 W000277009 W000277336
§ = . 09/12 W000277010 W000277335
gg ( 1,2/1,6 W000277333 W000266330 W000277335
Zé g_ E 1,4/1,6 W000277011 W000277336
1,0/1,2 ALUKIT W000277622
E 1,2/1,6 ALUKIT W000277623

Pfipadné pouziti ocelovych kladek ALU s ocelovym a trubi¢kovym dratem.

Montaz kladek
K montazi kladek na desku je potfebny adaptér ref. W000277338.

B03MOXHO MCMOMb30BaHNE antOMUHUEBBIX PONMKOB, CO CTaMbHBIMM 1
hrIoKCOBBLIMU MPOBONOKAMM.

MoHTax ponuka
[ins moHTaxa ponukoB Ha nnnTy TpebyeTcs agantep, cebinka W000277338.
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5.3. NAHRADNi DiLY 5.3. 3AMYACTU

(éo~viz rozkladaci OBRAZEK 1 na konci navodu) (¢-~cmotpuTe packnaaHoit PACYHOK 1 B koHLie pykoBoacTBa)

Polozka Identifika¢ni 0603HaueHue
¢islo . SAF
Item. PIN. SAF

Predni panel JnueBas naHenb
1 W000277979 Predni panel P400 Jnyesas naHens P400
1 W000277980 Pfedni panel P500 Nvuesas naHens P500
2 W000265987 Sada modrych tlacitek Habop cuHmMx kHOMOK
W000373633 Capot plastique Plastic hood
Vnitni dily BHyTpeHHue fetanu
W000278017 Solenoid ConeHoup
W000277985 Popruh banka pemHs
W000277986 Zaves CAD Pemetb CAD
10 W000241668 Zastrcka 500 A 1/4T LUtencenbHas Bunka 500 A 1/4T
11 W000148911 Zasuvka 500 A 1/4T LLtencenbHast poeTka 500 A 1/4T
W000277987 Evropské pfipojeni EBponeiickoe coeguHeHe
Podvozek Kopnyc
W000278019 Pfiruba kabelového svazku dnaHueBbIi XryT
21 W000277976 Rukojet Pyuka
22 W000277977 Plastové dily MnacTukoBble YacTy
23 W000277983 Kompletni dvifka OcHalleHHas aeepb
25 W000278021 Zavésy se Srouby Metnu ¢ BUHTamMu
a W000278730 Predni kolo MepenHee koneco
b W000277990 Zadni kolo 3apHee koneco
Zakladova deska OcHoBHas nnuTa
30 W000277988 Platinovy komplet C nnatuHon
31 W000277989 Sada kryt Habop kpbiluek
32 W000278018 Sada Sroubl Habop BuHTOB
W000277338 Koleckovy adaptér ApanTtep 4nS KONecukoB
Kabelovy svazek Kryr
W000278022 Spojky kabelového svazku CoeauHnTENbHbIE ANEMEHTbI AMs XKryTa
Doplnék - vozik Tenexka (onums)
W000147072 Pfedni kolo lNepeaHee koneco
W000147075 Zadni kolo 3agHee koneco
Doplnék - obojsmérné navijeni MywnynbHoe ycTpoicTBO (ONLMA)
W000277991 Remen obojsmémého navijeni MywnynbHbIA peMeHb
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1 - GENERELLE INFORMATIONER
1.1. PRESENTATION AF INSTALLERINGEN

Tradfremfererne DMU P400 et DMU P500 er specielt udviklet til high-end
applikationer hvoraf aluminium, som kreever seerlige bestemmelser for serien af
pulserende generatoCitopuls I, let til manuelle applikationer. Disse tradfremferer er
ogsa disponerede for tradfremfarer afhaspning og beskyttelse af spolen..

Dens optimerede design ger det nemt at bruge den under vanskelige vilkar, uanset
om ved rulning eller i forbindelse med ekstern aggressivitet (fugt, stev, projektioner,

€ov.).

Korrekt installeret, vil De med DMU P400 og DMU P500 opna svejsninger af hgj
kvalitet og smukt udseende. Disse er kun kompatible med tradfremfererne i serien

Citopuls II.

Optimering af systemet kreever fuld kendskab til denne manual; det er nadvendigt at
fglge alle de retningslinjer, der er beskrevet i dette dokument.

1.2. INSTALLATIONENS SAMMENSATNING

Installationen bestar af :
+ Tradfremfarer
En gkologisk virkelig adapter

+
+ En bruger- og vedligeholdelses manual
+

Sikkerhedsinstruktion

1.3. TEKNISKE KARAKTERISTIKA

1 - GENERELL INFORMASJON
1.1. MONTERINGSPRESENTASJON

DMU P400 and DMU P500 kabelmatere er spesielt utviklet for avansert bruk med
aluminium. Slik bruk krever spesiell tilpasning med produktlinjen Citopuls II
(produktlinje for manuell bruk). Disse kabelmaterne er ogsa utformet for kabelmating

o0g beskyttelse av spolen.

Dens optimerte utforming gjer den enkel & bruke under vanskelige forhold, bade i
forbindelse med rulling og i forhold til eksterne faktorer (damp, stav osv.).

Nar riktig montert vil DMU P400 og DMU P500 sikre en sveis av hay kvalitet med
et pent visuelt utseende. Kabelmating kan kun brukes med Citopuls Il produktlinjen

Optimal bruk av systemet krever kunnskap om denne bruksanvisningen. Det er
viktig at alle instruksjoner beskrevet i dette dokumentet etterfalges.

1.2. SVEISESETTETS INNHOLD

Sveisesettet bestar av:

+ En kabelmaterenhet

+ @Dkologisk adapter kabeltromme
+ Bruker- og vedlikeholdsanvisning
+ Sikkerhetsinstruksjoner

1.3. TEKNISKE SPESIFIKASJONER

DMU P400 - REF. W000275265

DMU P500 - REF. W000275915

Platin ruller 4 ruller / rollers 4 galets / valser Matevalser

Tradhastighed 0,5t125m/mn 0,5t125m/mn Hastighet kabelmating
Tradhastighedsregulator Numerisk / Numeric Numerisk / Numeric Regulering kabelhastighet
Anvendelig traddiameter 06a16mm 0,6 til 1,6 mm Kabellengde i bruk
Designet til at passe gennem et Ja Ja Utviklet for tilpasning i kum
mandehul

Beskyttelsesindeks IP23S IP23S Beskyttelsesindeks
Isolationsklasse H H Isolasjonsklasse

Standard EN 60974 - 5/EN 60974 - 10 EN 60974 - 5/EN 60974 - 10 Standard

Breender forbindelse "Europaeisk meerke" / "European type" "Type Européen" / "Europeisk type" Brennertilkobling

Arbejdscyklus 60% ved t=40°C

500 A

500 A

Driftssyklus 60% ved t=40°C

Denne tradfremferer er ikke egnet til automatisk anvendelse, og er kun anvendelig

til manuelle installationer.

Denne kabelmateren er ikke utviklet for automatiske applikasjoner, og kan kun

brukes manuellt.

Grader af beskyttelse ved afskaermningen Beskyttelsesgrad dekke.
Kodebogstav IP | Beskyttelse af udstyret
Bokstavkode Utstyrsbeskyttelse
Farste tal 2 Mod indtreengelse af robuste fremmedlegemer pa & > 12,5 mm
Forste nummer Motvirker inntrenging av fremmedelementer med & > 12,5 mm
Deuxieme chiffre 1 Mod indtreengelse af lodrette vanddraber med skadelige virkninger
Andre nummer Motvirker inntrenging av skadelige vanndraper.
3 Mod indtreengelse af regn (haeldnng til 60° i forhold til lodret) med skadelige virkninger
Motvirker inntrenging av skadelig vann (skrastilt opptil 60° i forhold il vertikal)
s Angiver at der er foretaget kontroltest af penetration mod skadelige virkninger pa grund af vandindtranegelse er udfert med
alle dele af materialet i hvile.
Indikerer at en beskyttelsestest mot vanninntrenging er utfert pa alle deler av utstyret mens dette stoiro .

1.4. DIMENSIONER OG
VEGT

Dimensioner (LxIxh)
Dimensjoner (LxBxH))

Netto vaegt
Nettovekt

Emballeret vaegt
Pakket vekt

1.4. DIMENSJONER OG
VEKT

Tradfremferer DMU P400

trolley
603 X 262 X 446

17.5 kgs (without

17,5 kg (uten
tralle)

option) 20kgs

Kabelmaterenhet DMU P400

Tradfremferer DMU P500

trolley
603 X 262 X 446

17.5 kgs (without

17,5 kg (uten
tralle)

option) 20kgs

Kabelmaterenhet DMU P500
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2 - OPSATNING

2.1. FORHOLDSREGLER

For at beskytte front panelet mod projektioner, skal De holde det transparente lag
lukket.

Pas pa ikke at klemme gas- og vand kabler og slanger.

Kontroller korrekte stramforbindelser.

Lad ikke vaeske, varmt materiale i kontakt med kablerne.

Systemets stabilitet er forsikret til en vinkel pa 10°.

Nar De slynger tradspolen ma De ikke bruge gkologisk spole
Tilslutning af tradfremfarer skal forestages, nar generatoren er off.
Anvendelse af seletgj pa 50 m kan medfere en ustabilitet ved de viste
vaerdier under svejsning uden konsekvenser.

2.2. UDPAKNING AF INSTALLATONEN

Tag de forskellige elementer ud af deres emballage.

2.3. MONTERING AF OPTIONER

Falgende optioner skal samles inden tradfremfereren sluttes til :
Alternativ vogn
Alternativ liter flow
Alternativ drejefod

2.4. TILSLUTNING AF TRADFREMF@RER

(se quick start)

440433830838

Tilslut seletj til tradfremferer i overensstemmelse med stikkene. Serg for korrekt
lasning pa bagsiden af tradfremfareren.

Tilslut den anden ende af seletgjet til generatoren. Serg for at klemmen er Iast korrekt
pa generatorvognen.

Tilslut svejsebreenderen MIG til tradfremfarer.

Kontroller korrekt kalevaeske kredslab.

Juster gasflow og rens kredslgbet.

2.5. TRADFREMF@RER SLYNGNING

For at slynge tradfremfarer, skal De bruge metalkrogen i bunden af handtaget.

2 - OPPSETT

2.1. FORHOLDSREGLER

Se til at det gjennomsiktige dekslet er lukket. dette for a unnga at frontpanelet blir
stikkende ut.

Se til at du ikke klemmer gass- og vannkabler/rer.

Kontroller korrekt montering av strgmitilfarsel.

Se til at varmt flytende materiale ikke kommer i kontakt med kablene.
Systemstabilitet stattes opptil en vinkel pa 10 °.

For & heve kabelmater ma det ikke anvendes gkologisk spole.
Koblingen til kabelmateren mé settes pa mens generatoren er slatt av.
Ved bruk av 50 meters matte kan det forekomme ustabilitet i visningen
under sveising, uten at dette har konsekvenser pa den viste verdien.

2.2. PAKKE UT SETTET

4043383080

Fiern de forskjellige delene fra pakken.

2.3. MONTERING AV TILLEGGSUTSTYR

Falgende tilleggsutstyr ma tilpasses fer kabelmateren monteres:
Ekstra tralle
Ekstra renne
Ekstra akselfot

2.4. TILKOBLING AV KABELMATERENHET

(voir hurtigstart)

Koble kabelmatten til kabelmateren i henhold til koblingspunktene. Kontroller lasen
bak pa kabelmateren.

Koble andre enden av kabelmatten til generatoren. Se til at klammen er korrekt last
bak pa trallen.

Koble MIG-sveiseapparatet til kabelmateren.

Se til at kjglevaesken sirkulerer uten hindringer.

Juster gassflyten og luft ut den tilhgrende sikringen.

2.5. FLYTTING AV KABELMATER

For & heve kabelmateren ma du bruke kroken pa sokkelen.
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3 - DRIFTSANVISNINGER
3.1. POSITIONERING AF TRAD

For at satte traden pa plads :

Sluk for generatoren.

Abn’ tradfremfarerens der [1] og forsikr’ Dem at den ikke kan falde.

Lasn’ spole matrikken [2] fra spoleakslen.

Seet tradspolen pa skaftet. Serg for at stiften pa akslen [3] sidder rigtigt pa spolen.

Skru metrikken [2] pa akslen igen og drej den i pilens retning.

Seenk handtaget [4] for at frigare mod-rullerne [5] :

Tag tradenden af spolen og Klip det forvreengede endestykke af.

Ret de ferste 15 centimeter af traden ud.

For traden ind ved hjeelp af platinens trad-guide.

Saenk mod-rullerne [5] og laft handtagene [4] for at immobilisere modrullerne.
Juster modrullernes tryk pa traden.

3.2. FORBEREDELSE TIL SVEJSNING

C
o A
il joler B
s A
.
v
5

3 - BRUKSINSTRUKSJONER
3.1. PLASSERING AV KABEL

For a sette opp kabelen:

Sla av generator.

Apne deren pa kabelmaterenheten [1] og se til at den ikke kan falle.
Lasne spolemutteren pa akselen. [2].

Koble til kabelspolen til akselen. Se til at styrepinnen pa akselen [3] er plassert
skikkelig pa trommelstyret.

Skru spolemutteren [2] tilbake pa skaftet i retningen vist med pilen.

Senk spaken [4] for & frigi mellomhjulenes aksler [5]:

Ta enden av spoleledningen og kutt til det vrengte endestykket.
Strekk de farste 15 cm med kabel.

Sett inn kabelen via platens innkabelrenne.

Senk mellomhjulene [5] og hev spakene slik at hjulene stoppes. [4]
Juster mellomhjulenes press pa kabelen for a rette opp spenningen.

3.2. SVEISEFORBEREDELSER

Tradfremfaringknap Knapp for trinnvis kabelmating
Tradhastighedstknap _ Innstilling kabelhastighet

Gasreningsknap

Knapp for gassutlufting

Flowmeter alternativ D

Stremningsmaler ekstrautstyr

Tradfremfering

Tradfremferingsknappen tillader at traden feres frem i breenderen. Traden fares frem 1

sek med minimal hastighed, derefter @ges hastigheden progressivt indtil den
indstillede hastighed er naet, men er begraenset til 12 m/min. Indstillingerne kan
@ndres til envher tid. Generatoren viser hastigheden.

En besked pa tradfremfareren minder om kommandoen :

Kabelmater

Kabelmaterknappen mater kabel til brenneren. Fremdriftsminimum er satt til 1s og
gker gradvis helt til den forhandsinnstilte kabelhastigheten oppnas, men er
begrenset til et 12 m/min maksimum. Denne innstillingen kan endres ved behov.
Generatoren viser hastigheten.

En melding pa kabelmateren viser kommandoen:

Devidage = 00.0
For at bevaege traden i brenderen For & mate kabel til brenneren
Hold tradfremfaringstasten trykket (A). Hold inne kabelmaterknappen (A).
Tradhastigheden kan &endres med tasten (B) pa frontpanelet. Kabelhastighet kan justeres med knappen (B) i frontpanelet.
Gasudluftning Gassutlufting
Gasknappen tillader, at gassen stremmer ud i 7 sek.. Gassutluftingsknappen aktiverer gassflyt i 7 sek.
Generatoren viser den resterende tid. Generatoren viser gjenvaerende tid:
Pa tradfremfereren vises kommandoen: En melding pa kabelmateren minner deg pa kommandoen:
Purge gaz = 00s

For at fylde gaskredslgbet eller justere brug af gas
Tryk pa gasknappen (C).

For a fylle gassledningen eller justere gassflyt
Trykk pa utluftingsknappen (C).

93



3.3. BRUG AF TRADFREMF@RET DMU P400

Beskrivelse :

3.3. BRUK AV KABELMATERENHET DMU P400

Beskrivelse :

Tradhastighedsjustering |I| Innstilling kabelhastighet
Indstilling af lysbuens laengde Innstilling av buelengde
Euro-forbindelse Eurokobling

MMA-forbindelse

MMA-kobling

Fiernbetjeningsstik

Fiernplugg

Traek-skub alternativ

Plugg type push-pull ekstravalg

Braender vand forbindelser

4
5
6
7

Brennerens vanntilkoblinger

Indstilling af svejningsparametre

Indstilling af tradhastighed
Tradhasighedens potentiometer tillader at justere tradhastigheden og
materialetykkelse athaengig af forudvalgt display :

I manuel modus
Indstillingsomradet er mellem 1m/min til 25m/min
Synergistisk modus

Indstillingsomradet er mellem min og max hastighed i den valgte synergi.

Justering af buelengde
Bueleengde potentimetret tillader at justere buespaendingen :

| manuel modus

Indstillingsomrade er mellem +10,0v og +50,0v.

| synergi modus

Potentiometret tillader at justere fra + 50 inden for synergiveerdien.

Oppsett av sveiseparametre
Stille inn kabelhastighet

Kabelhastighetsmaleren justerer hastighet eller materialtykkelse basert pa
forhandsinnstilt display:

I manuelt modus

Justeringsrekkevidden er mellom 1m/min og 25m/min.

| synergisk modus

Justeringsrekkevidden er mellom min og max hastighet for den valgte synergi.

Oppsett av buelengde

Buelengdemaler justerer buespenningen.

I manuelt modus

Justeringsrekkevidden er mellom +10,0 og +50,0v.

| synergisk modus

Maleren justerer + 50 omdreininger innen synergiverdien.
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3.4. BRUG AF TRADFREMF@RER DMU P500

Beskrivelse :

3.4. BRUK AV KABELMATERENHET DMU P500

Beskrivelse :

7 segment displays 7-Segmentdisplay

LCD display beskeder

Tryk pa knappen for at eendre den viste funktion

Tryk pa knappen til at veelge foregaende program

Tryk pa knappen til at veelge naeste program

Tryk pa knappen for at fa adgang til program management

LCD displaymeldinger

Trykk pa knappen for & endre funksjonene
Trykknappvalg for foregaende program
Trykknappvalg for neste program
|I| Knappetilgang til programledelse

Knap til at regulere tradhastigheden eller for at rulle igennem Knapp for justering av kabelhastighet eller til giennomgang av menyelementer

menuartiklerne

Knap til justering af buespaending. Knapp for justering av buespenning.

Start
Ved strgmtilslutning vises software versionen af tradfremferer og installationens
speending pa LCD skeermen:

Start
Ved oppstart vises programvareversjonen til kabelmateren, samt anleggspotensen
i LCD-skjermen:

Pulse 320

0.0

7 segment displays
7 -segment displays viser de valgte kriterier :

Uden svejsning
Instruktioner om svejsestrgm og buespaending

Ved svejsning
Maler svejsestrgm og buespaending. Efter endt svejsecyklus, vises veerdierne lige s&
leenge som pa generatoren.

Sprogvalg

Sproget pa hvilket beskeder vises er defineret ved konfigurationen af generatoren. Se
generatorvejledningen.

(liste over eksisterende sprog : FR, EN, DE, IT, ES, PL, NL, SV)

Hj=lpebeskeder

Der kan vises en hjeelpebesked for de fleste parametre.
For at aktivere hjeIpebeskeder :

Tryk pa knappen [3] i et sekund for at fa en hjeelpebesked.

Brugsmodus

Tradfremfereren kan arbejde i SIMPLE (enkel) eller PROGRAM modus. Valg af
modus foretages i menuen KONFIGURATION AF TRADFREMF@RING (jf. side.
page 100)

Enkel modus
Generatorens JOB indikator er slukket, og viser kun basisindstillingerne

7-Segmentdisplay

Et sjusegment viser valgt kriterium:

Uten sveising
Instruksjoner for sveisestrgm og buespenning

Sveising
Maling av sveisestram og buespenning. Ved en sveiseperiodes slutt vises verdiene
pa generatoren.

Sprakvalg

Meldingsspraket er definert i konfigurasjonene for generatoren. Referer il
instruksjonene for generatoren

(liste over sprak: FR, EN, TY, IT, SP, PL, NL, SV)

Hjelpemeldinger

En hjelpemelding kan vises i skjermen for de fleste parametre.
For a aktivere hjelpemeldinger:

Hold [3]-knappen inne i et sekund for & vise hjelpemeldingen

Bruksmodus
Kabelmateren kan brukes i modusene SIMPLE eller PROGRAMME. Denne
modusen kan aktiveres i WIRE FEEDER CONFIGURATION menyen (side 100).

Enkelt modus
JOB-lyset til kilden er AV, og viser kun grunninnstillingene (kabelhastighet,
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(tradhastighed, bueleengde) disse gives pa tradfremfereren. Valg af proces, indstilling

af cyklus og af den synergiske modus forestages pa generatoren.

Program modus

Generatorens program indikator er teendt. Alle indstillinger pa generatorens frontpanel

er deaktiveret.

Generatoren rader over 99 svejseprogrammer nummereret fra 1 til 99 og parametrene

er alle tilgeengelige fra tradfremfareren.
0 programmet kan bruges til at skabe de andre 99 programmer. Det bruges til at

arbejde i SIMPLE modus; basis indstillingerne foretages pa tradfremfereren, hvorimod
valg af proces, indstilling af cyklus og synergi modus foretages pa generatoren. For at

gemme 0 programmet skal de kopieres ind i et andet nummer fra 1 til 99.

buelengde). Disse gjeres pa kabelmateren. Prosessvalg, samt innstilling av syklus
o0g synergimodus gjeres pa generatoren.

Programmodus
Programlyset er PA. Alle innstillinger pa generatorens frontpanel er deaktiverte.

Strgmkilden har 99 sveiseprogrammer nummerert fra 1 til 99, og parametrene er
alle tilgiengelige fra kabelmateren.

Program 0 kan benyttes til a stille inn de 99 andre programmene. Denne virker i
SIMPLE-modus, grunninnstillingene gjares pa kabelmateren mens valg av
prosessmetode og innstilling av syklus og synergimodus gjgres pé generatoren.
For & lagre program 0 ma du kopiere det til et annet nummer mellom 1 og 99.

VIGTIGT Uden strem, er programmerne gemt i en permanent hukommelse.
Ved teendt strgm indleeses programmerne automatisk ind i
arbejdshukommelsen.Foretagne andringer i programmerne
overfares ikke automatisk i den permanente hukommelse. Det
tillades kun at skrive og laese fra gemte operationer og fra den

permanente hukommelse.

IMPORTANT  Nar den ikke er i bruk lagres jobben i det ikke-flyktige minnet.
Ved oppstart lades programmer automatisk inn i arbeidsminnet.
Endringer som gjeres i programmene overfares ikke
automatisk i permanent minne. Lagring skriver og leser il og fra

permanent minne.

Indlzesning / ladning R _ L%ﬁf;g;%;%ﬁm
Permanent hukommelse » Arbejdshukommelse
P 1-P99 P0-99/ Valg / Valg pe
| permanent minne i ) arbeidsminne
P 1-P99 P Lagring / lagring P 0-99

JOB indikatoren blinker for at angive at mindst et af parametrene i programmet er
blevet aendret i forhold til den permanente hukommelse. £ndringer lagres i
arbejdshukommelsen.

Det er muligt at beskytte indholdet af programmerne med et kodeord.

For at @ndre brugemodus :
For flere detaljer, se generatorvejledningen.

Justeringer

LCD-skeermen viser :

Uden svejsning

Svejsning er indstillet i overensstemmelse med den valgte proces og brugermodus

Under svejsning
IS og US mal eller indstillinger hvis der er nogle andringer i gang..

For at &@ndre parametrene i MIG modus :

Tryk knappen [3] s& mange gange som ngdvendigt for at vise de gnskede
parametre.

Brug af knapper :

[7] eendre parameterveerdi der er vist pa den venstre skeerm.
[8] eendre parameterveerdi der er vist pa den hgjre skaerm.

Programlyset blinker for a indikere at minst en av parameterne i naveerende
program er blitt modifisert fra permanent minne.. Endringer lagres i arbeidsminnet.
Det er mulig & beskytte innholdet i programmer ved hjelp av passord.

Endre bruksmodus :
For ytterligere informasjon, se generatorinstruksjonene.

Innstillinger

LCD-skjermen viser:

Uten sveising

Sveisesettet er stilt inn i henhold il valgt prosess og bruksmodus.
Under sveising

IS og US maéler innstillinger hvis en modifikasjon er igangsatt.

Endre parametre i MIG-modus.
Trykk [3] for & vise de pakrevde parametre.

Bruke knappene:

[7] modifiserer parameterverdi vist i venstre skjerm

[8] modifiserer parameterverdi vist i hgyre skjerm.
13 SYNEROIC

Y

mIs=00 mus=00.0

[res00 mi=-t0.0]
g

mIs=00 mus=00.0 I

Ehnutll.lnhphf"
S prasw ckrig kg ﬁ,
¥
01 vF=00.0 us=00 01 vF=00.0 us=00
Appayer murioacion peer crangerda gl
F P ko I g pereenler
Pulse adjust=000 01 Ep=00.0 ws=00
+ ﬁ 01 IS-000 US-00
Charsin pooskieal o bioc o deswous set i P. 8 g
10 prpmltle F ot bacbg actlen: ToumarVF o US pour modiar it
I
# Tar VF a4 o ki
ekt v rigf parewcar vaoe pulse Adjust=000
= e P
F. ..ﬂw\ #Pmax. P or P o aimape covesd gegram Pz
4T = Cra—

Rakkefalge af valg og justering af parametre :

Valgrekkefolge og justering av parametre:

8

b 4
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mls=00 mUS=00.0 Mal IS (A)* / Mal IS (A)* Mesure US (V)* / Mal US (V)*

01 vf00.0 Ut00.0 Tradhastighed (m/min) / kabelhastighet (m/min) Tension (V) U théorique / Spenning (V) Teoretisk U
01 Ep00.0 Ut00.0 Tykkelse (syn) / Tykkelse (syn) Tension (V) / Spenning(V)

01 1t00.0 Ut00.0 Intensitet (syn) / Spenning (syn) Tension (V) / Spenning(V)

01 Long Arc=+00 Bueleengde / Buelengde

01 Dyn Arc=0 Justering af buedynamik eller pulserende /

01 Reg Pulse=0 Dynamisk justering av bue eller puls

pOl1l Cycle CYKLUS parameter / Syklusparameter Valeur du paramétre / Parameterverdi

* Uforanderlig kalkuleret veerdi

| FREE modus er kun parametrene tradhastighed / speending og justering af buens

pulse eller dynamik (linjer 1 og 5) tilgaengelige.

| synergimodus er alle parametrene tilgeengelige.
CYKLUS parametrene er kun tilgeengelige i PROGRAM modus.
CYKLUS parametrene er ikke tilgaengelige under svejsning.

For at &ndre indstillinger i MMA:

Tryk sa mange gange som ngdvendigt pa [3] for at vise de @nskede parametre.

Brug af knapperne :
[7] for at &endre parametret der er vist til venstre.
[8] for at &endre parametret der er vist til hgjre.

Rakkefolge af valg og justering af parametrene :

Y

T

* Umodifiserbar kalkulert verdi

| FREE-modus er kun kabelhastighet/spenning og pulserte innstillinger eller

dynamikkparametre tilgjengelige (linjer 1 il 5).
| synergimodus er alle parametre tilgjengelige.

CYCLE-parametre er tilgjengelige kun i programmodus.
CYCLE-parametre er ikke tilgjengelige under sveising.

Modifisere innstillinger i MMA-modus :
Trykk [3] som anvist for & vise parametrene.

Bruke knappene:
[7] for & endre parametervisning til venstre.
[8] for & endre parameteren som vises til hgyre.

MMA

‘ mIs=00 mUs=00.0 |

|

01 VF=00.0 US=00 |

Arc Dynamic=000 |

Ign Dynamic=000 |

p+ 8§ Y

CYCLE l

Valgrekkefolge og justering av parametre:

8

b ¢

01 1=000A Us00.0

Indstilling IS (A) / Innstillinger IS (A)

Tomgang(V)* / Tomgangsspenning(V)*

01 Dyn Arc=00

Buedynamik (svejsning) / Dynamisk kraft bue (sveising)

01 Dyn Amor=00

SpaendingV) / Spenning(V)

p01 Cycle

Cyklus parameter / syklusparameter

Parameter veerdi / Parameterverdi

* Uforanderlig kalkuleret veerdi

CYKLUS parametrene er kun tilgeengelige i PROGRAM modus.
CYKLUS parametrene er ikke tilgaengelige under svejsning.

* Umodifiserbar kalkulert verdi

CYCLE-parametre er tilgjengelige kun i programmodus.
CYCLE-parametre er ikke tilgiengelige under sveising.
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Konfiguration af cyklus

| program modus tillader en ekstra skaerm adgang til cyklus konfiguration..
| 0 programmet er CYKLUS SETUP ikke tilgeengelig.
Se generatorvejledningen for at fa flere detaljer om prarametrenes rolle.

For at &ndre cyklus parametrene:
Tryk sa mange gange som ngdvendigt pa [3] knappen for at vise beskeden
« CYKLUS PARAMETER ».

Brug af knapper :
[7] for at &endre parameter
[8] for at @endre parameterveerdi

Oppsett syklus

| programmodus gir en annen skjerm tilgang til SETUP CYCLE.
| program 0, er CYCLE SETUP ikke tilgjengelig.
Referer til instruksjoner for generator for flere detaljer om parametrenes rolle.

For & modifisere syklusparametre:
Trykk pa [3] inntil den viser meldingen “SYKLUSPARAMETER”

Bruke knappene :
[7] for & endre parameter
[8] for & endre parameterverdi

Rakkefalge af valg og indstilling af parametre :

T~ UF poer shesger de perssling
# T ¥ In ey parewerier

SequencerT 000 [

Toursar U5 pour reader i valser du parasidies
g # T U s xxxiile Mo purerwire vale

Valgrekkefglge og justering av parametre:

LCD skaerm / LCD-display Betydning / Forklaring

1 Process Valg af MIGIMMA proces/ MIG/IMMA prosessvalg

2 wire name Valg af type trad / Valg av kabeltype

3 diameter x.x Valg af traddiameter / Valg av kabeldiameter

4 Gas name Valg af gas / Gassvalg

5 Cycle 2 time Valg af cyklus / Syklusvalg

6 Mode Synergy Valg af syn/man modus / Modusvalg syn/man

6 Spot T Tidspunkt/ Punkttid

7 pre-gas T Pree-gas tid / Tid pregass

9 HotStart T Hot-start tid / Tid varmstart

10 HotStart 1 Hot-start strgm / Strem varmstart
MIG 1 HotStart U Hot-start spaending / Spenning varmstart

12 SlopeDownT Slowdown tid / Avtagende tid

14 SlopeDownl Slowdown tid (tradhastighed) / falltid (kabelhastighet)

15 SlopeDownU Slowdown spaending/ Avtagende spenning

16 Free Wire Antistriking tid / Tid antislag

17 Point wire Pre-spray aktivering / Aktivering forspray

18 Post gas T Efter gas tid / Postgass tid

19 SequencerT Sequencer tid / Sekvenser tid

20 Sequencerl Sequencer intensitet / Sekvenser intensitet

21 1 Sequence Tradhastigheds sequencer / Hastighet kabelsekvenser

1 Process Valg af proces MIGIMMA / Valgprosess MIG / MMA
MMA 2 MMAHstartT TMMA hot-start tid / MMA Varmstarttid

3 MMAHstartl MMA hot-start strgm / MMA Varmstartstrgm

Efter 2 sek. i samme indstilling ruller en laengere detaljeret besked ned over
skeermen.

Etter to sekunder pa samme innstilling vil en lengre melding med detaljer om
parameter vises pa skjermen.
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Program valg
Programopkald tillader at veelge Isbende program i arbejdshukommelsen

For at valge et program
Tryk pa knapperne [4] og [5] for henholdsvis at opkalde foregaende eller neeste
program. Programnummeret vises pa skeermen.

Lagring af program

Backup programmet tillader at opdatere den permanente hukommelse.
Huvis et program er valgt er kun de aktuelle indstillinger gemt i det valgte program.

Huvis alle programmer (ALL) er valgt, opdateres alle programmer i den permanente
hukommelse.

For at lagre et program

Tryk pa knappen [6] for at fa adgang til menuprogrammerne. Den farste tilgeengelige
funktion er lagringsfunktionen.

Drej enkoder [8] for at vaelge lagringssted: Program 1 til 99 eller alle programmer.
Tryk pa knappen [6] for at fuldfgre handlingen eller pa knappen [3] for at annullere
handlingen. Skeermen viser en bekraeftelse eller benzegtelse i 2 sek. inden den
automatisk vender tilbage til indstillingsmenu.

Programvalg
Ringeprogrammet gjer at du kan velge aktuelt program i arbeidsminnet.

For a velge et program
Trykk pa [4] og [5] for a ga til forrige eller neste program. Programnummer vises pa
skjermen.

Lagre program

Backup-programmet lar deg oppdatere det permanente minnet.

Hvis et program velges vil kun den aktuelle innstillingen lagres i det valgte
programmet.

Huvis alle programmer (ALL) velges vil det permanente minnet oppdateresi sin
helhet.

Lagre et program

Trykk pa [6] for & ga til menyprogrammer. Backup-funksjonen er den farste
tilgiengelige.

Skru omkoderen [8] for & velge mal: Program 1 il 99 eller alle programmer.

Trykk pa [6] for a fullfere overfaringen eller trykk pa [3] for & avbryte den. Skjermen
viser en bekreftelse eller en annullering i to sekunder fer den gar tilbake til
oppsettsmeny.

Appueper forcion pour e
/ Pross Kunclion io cancal
sz
Appuyer OK pour afficher ks OK record cancel | ™ Foakour & Ncran da nbghage agede 23
mwoxumpwaup—bl A (e ) @2’“ {Cone bach b act o aler 15
OK record good I_’
Toumer US paur silaciioneer s grogramme X I
£ Tuny US to sadact i program Appurptr OK pour valider
/Proes OK io valldela

Indlzesning af program

Indlzesningsprogrammet tillader at indlzese arbejdshukommelsen igen.
Hvis et program er valgt indleeses kun indstillingerne for dette program.
Hvis alle programmer er valgt (ALL), opdateres hele arbejdshukommelsen.
#Endringer foretaget inden indleesning er tabt.

For at indlaese et program

Tryk pa knappen [6] for at fa tilgang til menuprogrammer.

Drej pa enkoder [7] for at veelge indlaesningsfunktionen.

Drej pa enkoder [8] for at vaelge kilden : Program 1 til 99 eller alle programmer.

Tryk pa knappen [6] for at fuldende handlingen eller pa knappen [3] for at annullere
handlingen. Skeermen viser en bekreeftigelse eller annullering i 2 sekunder inden den
automatisk vender tilbage til indstillingsmenuen.

Laster program

Lasteprogrammet lar deg laste opp arbeidsminnet.

Hvis et program er valgt vil kun innstillinger for dette programmet lastes opp.
Hvis alle jobber (ALL) er valgt, vil hele arbeidsminnet oppdateres.

Endringer gjort fer lasting vil ga tapt.

For a laste et program

Trykk pa [6] for a ga til menyprogrammer.

Vri pa omkoderen [7] for & velge lastingsfunksjonen.

Skru omkoderen [8] for & velge kilden: 1 til 99 eller alle programmer.

Trykk pa [6] for a fullfere overfaringen eller trykk pa [3] for & avbryte den. Skjermen
viser en bekreftelse eller en annullering i to sekunder for den gar tilbake til
oppsettsmeny.

Appuy fonclion powr ander
OK /Fress fncsion in cancel
choose rec 00 (9 2 560
Toumer VF por silecionerka ‘oncliot load cancel I' -
# Tun VF i acloct tha e sakip G

choose Toad 00

Toumar US powr sileciamer |3 programmne g
£ Tont LFS B sact s prigmonnt

Lasning

Svejsesystemet (generator, tradfremfarer og muligvis fiernbetjening RC-job) er Iast nar
der er givet en adgangskode.

Nar systemet er last :
+ Indleesning og lagring er forbudt;
+ Tradhastighedsveerdier, buespaending og finjustering (eller dynamik) af det
Iebende program kan &ndres i generatorens konfigurationsomrade. Men
korrektionerne kan ikke gemmes.

Reguleringsomradet kan indstilles fra +/-1 % til +/-20 % af parameterveerdien

registreret i programmet. Veerdien OFF forbyder aendring af justeringerne. Se
generatorvejledningen for flere detaljer for dette parameter.

Lasningsprocedure

OKI Toad good I_.
Appuyer OK pearr aliter

7Prese O 1o valdale
Lase

Sveisesystemet (generator, kabelmater, og eventuell fiernstyrt RC-jobb) er last hvis
et passord er valgt.

Nar installasjonen er last:
+ Lasting og lagring er forbudt;
+ Verdier for kabelhastighet, buespenning og finjustering (eller dynamikk) i
aktuelt program kan justeres innen rekkevidden satt i
generatorkonfigurasjonene. Men rettelser/endringer kan ikke lagres.

Reguleringsrekkevidde kan stilles fra +/-1 % til +/-20 % av verdien for parameteren
registrert i programmet. Verdien AV utelukker muligheten for modifisering av denne
innstillingen. Se generatorinstruksjonene for ytterligere detaljer om denne
konfigurasjonsparameteren.

Laseprosedyrer
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Tryk pa knappen [6] for at fa adgang til menuprogrammerne.

Drej pa enkoderen [7] for at veelge lasningsfunktionen.

Drej pa enkoderen [8] for at vise den gnskede adgangskode. Veerdien af
adgangskoden skal vaere mellem 1 0g 999.

Tryk pa knappen [6] for at fuldfgre handlingen. Skaermen viser en bekreeftelse i 2 sek.
Inden den automatisk vender tilbage til justeringsmenuen.

Tryk til enhver tid pa knappen [3] for at annullere handlingen. Skaermen giver en
annulleringsbesked i 2 sek. inden den automatisk vender tilbage til setup menuen.

Trykk pa [6] for & ga til menyprogrammer.

Vri pa omkoderen [7] for & velge lasefunksjon

Skru omkoderen [8] for & vise gnsket passord: Passordet ma besta av karakterer
mellom 1 og 999.

Trykk pa [6] for a fullfere overferingen. Skjermen viser en bekreftelsesmelding i to
sekunder fer den gar automatisk tilbake til oppsettsmeny.

Du kan nar som helst trykke pa [3] for & avbryte operasjonen. Skjermen viser en
annuleringsmelding i to sekunder fer den gar automatisk tilbake til oppsettsmeny.

OK
choose rec 00 | P ————
Toumer VF pour sdiscioner b knclian /e b cace
mnﬁ;hsﬂunmm choose Tload 00 | 62590

LOCK canceled

LOCK code 000

IS

Toumer LS pour dcrine lemat de passe: x
1 Tum (S5 In weile D poxweosth

Oplasningsprocedure

Tryk pa knappen [6] for at fa adgang til menuprogrammerne.

Drej pa enkoderen [7] for at veelge oplasningsfunktionen.

Drej pa enkoder [8] for at vise adgangskode.

Tryk pa knappen [6] for at fuldfgre handlingen. Afhaenging af den viste adgangskode,
viser skaermen en bekraeftelse eller benaegtelse. Efter 2 sek. vender skaermen
automatisk tilbage til menuindstilling.

Tryk pa knappen [3] til enhver tid for at annullere handlingen. Skeermen viser en
annulleringsbesked i 2 sek. inden den automatisk vender tilbage til menuindstilling.

|
"'I UNLOCK code 000

OK:

Toumar US pour aficher 6 mat de pasea x
{ Thom (55 1 yptay the pawcrd

Tradfremferer konfiguration
Kontrast indstilling

Kontrasten er forudindstillet fra fabrikkens side. Det er dog muligt at eendre den pa
tradfremfarerens frontpanel.

For at @ndre kontrasten

Sluk for generatoren.
Hold knappen [5] nede og teend for anleegget. Slip [5] nar setup beskeden dukker op :

2sg0c
OKI programs LOCKED |_"
Appusyar K pour valldar
7 Pres O s waliinl
Opplasingsprosedyrer

Trykk pa [6] for & ga til menyprogrammer.

Vri pa omkoderen [7] for & velge opplasingsfunksjonen.

Skru omkoderen [8] for & vise passord:

Trykk pa [6] for & fullfere overfringen. Avhengig av passordet som vises vil
skjermen vise en bekreftelse eller et avslag. Etter to sekunder vil displayet
automatisk ga tilbake til menyinnstillingen.

Du kan nar som helst trykke pa [3] for & avbryte operasjonen. Skjermen viser en
annuleringsmelding i to sekunder fer den gar automatisk tilbake til oppsettsmeny.

Appayer Koron pour anrsler
1 Frass Amction In cancel

b UNLOCK canceled

@I@
g

programsUNLOCKED

|4

» | wrong PASSWORD

Appryar QK pour valider
/ Prass QK o validale

Kabelmaterkonfigurasjon
Kontrastinnstilling

Kontrasten er forhandsinnstilt til fabrikkstandard. Du kan fortsatt endre disse
innstillingene fra fronten av materen.
Endre kontrasten

Sla av generatoren.
Hold knappen [5] nede og sla pa stremmen. Frigi [5] nar oppsettsmeldingen
kommer til syne

Contraste

100%

Drej pa enkoderen [8] for at eendre kontrastveerdien mellem vaerdierne 50 % til 100 %.

Tryk pa knappen [6] for at gemme den nye kontrastveerdi eller pa knappen [3] for at
annullere. Tradfremfgreren vender automatisk tilbage til normal drift.

Fejlbeskeder eller advarsel

Nar der opstar en fejl, viser en fejlbesked arten af fejl pa skeermen. Nar fejlen er
opheevet forsvinder beskeden. Fejlophaevelsen kan forestages ved at trykke pa
knappen [6] pa tradfremferer eller pa generatoren.

For flere detaljer se generatorvejledningen.

Vri omkoderen [8] for & justere kontrastverdien mellom 50% til 100%.
Trykk pa [6] for & velge ny kontrastverdi eller trykk pa [3] for & avbryte.
Kabelmateren gar automatisk tilbake til normal drift.

Feilmeldinger eller advarsler

Nar en feil oppstar, vil en feilmelding som viser feilens natur komme opp pa
skjermen. Nar feilen er rettet vil meldingen ga bort. Denne bekreftelsen kan gjeres
ved a trykke pa [6] for kabelmating eller generator.

For ytterligere informasjon, se instruksjonshandboken for generator.
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Liste dover fejlbeskeder :

Liste over feilmeldinger:

Besked Betydning

EO1 | Inverter default Strgmsvigt / Stremfeil

EO02 | POWER default Speending ikke genkendt / Strem ikke gjenkjent

EO07 | Main supply defa Netspeending uden for raekkevidde / Spenning utenfor bruksrekkevidde

E24 | Sensor°C default Temperatursensor ude af drift / Temperaturméalesonde i ustand

E25 | Thermal default Overophedning af inverter / Overoppheting i vekselretter

E32 | weld curren def Afbrudt bue under svejsning / Utenfor buen under sveising

E33 | next prog defau Imkompatibelt program / Incompatible program chain fault

E33 | Defau mem prog Fejl ved lagring af et program i EEPROM / Feil under lagring av program EEPROM

E33 | Defau Lim prog Etaigg;:ntiﬁstrfyeitj?r overskrider den maksimal tilladte veerdi / En programparameter overskrider

E34 | Config default Upassende generator indstilling / Generatorinnstilling feil

E50 | Flow water defau For lavt vandflow / Vannflyt for lav

E62 | overload motor For hgjt motor drejningsmoment/ For hayt motordreiemoment

E65 | motor default lti:g ;Iir;jiz?:;;?lhed eller stremforsyningsfejl ved motoren / Tap av kabelhastighetsmaling eller
TIME OUT cycle Ingen striking / slag ikke gjennomfart

Advarselsbeskeder oplyser om en unormal situation . De forsvinder automatisk.

Liste over advarselsbheskeder :

Liste over advarselsmeldinger:

Not synergy

Synergi eksisterer ikke for det aktuelle valg foretaget pa frontpanelet.
Ingen synergi eksisterer for det aktuelle valget gjort pa frontpanelet.

Init Program

Besked om initialisering af programhukommelser og setup.
Oppstartsmelding for program og oppsettsminne

trigger on

Udlgser holdt nede ved igangseettelse af generatoren.
Utlgser trykket ned mens generator starter.

A\

P500 connected

P500 disconnecte

Vist ved start eller nar tradfremfereren tilsluttes medens generatoren er teendt. (VIGTIGT)

Postet ved oppstart eller nar en kabelmater er koblet til mens generatoren er slatt pa.
(IMPORTANT)

SETUP generator

Generatorens SETUP er valgt / SETUP for generator er valgt

RC-JOB Adjust

Oplyser at indstillinger skal forestages p& RC-job / Informerer om at endringer ma gjares i RC-
jobb

Wire Unit Adjust

Oplyser at indstillinger skal forestages pa tradfremfarer / Informerer om at justeringer ma gjeres
pa kabelmater

Advarselsmeldinger representerer en unormal situasjon. De forsvinner automatisk.
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4 - OPTIONER 4 - EKSTRAUTSTYR
== | T Gasstremningsregulator, ref W000275905
ol Den valgfrie gas conroller kan regulere og visualisere gasstrgmmen.
in Eﬁ Gassflytregulator, ref W000275905

Den valgfrie gassflytregulatoren kan justere og vise gassflyten.

Tradfremferer-vogn, ref. W000275908
Kabeltrommel, ref. W000275908

Traek-skub-, ref. W000275907
Den valgfrie traek-skub tillader at drive braendere fra LINCOLN ELECTRIC kataloget.

Konfiguration

Inden montering af treek-skub optionen er det ngdvendigt at konfigurere kortet til den
anvendte braender. Se option manualen for flere detaljer.

Brug

Den samtidige brug af en traek-skub braender og en enkel fiernbetjening er ikke mulig.

Kun breenderens potentiometer ma bruges.
Ved belagt elektrode, anbefales det at afbryde traek-skub braenderen for at tillade

justeringer pa tradfremfarer eller enkel fiernbetjening.

Brandere

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

Enkel fiernbetjening, ref. W000275904
Enkel fjernkontroll, ref. W000275904

Fjernbetjening RC-job ref. W000273134
RC-job fijernkontroll réf. W000273134

Push-pull, ref. W000275907

Ekstra push-pull for drifting av push-pull sveiseanlegg, fra katalog LINCOLN
ELECTRIC.

Konfigurasjon

Far montering av valgfri push-pull ma kortet for sveiseanlegget konfigureres. Se
ekstrautstyrshandboken for ytterligere informasjon.

Bruk

Samtidig bruk av push-pull brenner og enkel fiernkontroll er ikke mulig. Kun
sveiseanleggets spenningsmaler vil kunne brukes.

Ved bruk av dekket elektrode er det anbefalt a koble fra push-pull brenneren slik at
justering av kabelmater eller enkel fiernkontroll er mulig.

Brennere

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

2 gange om aret, alt efter brug af apparatet skal De kontrollere :
Den generelle renhedstilstand af tradfremfarer.
El- og gas forbindelser.

| _NO_|
5 - VEDLIKEHOLD

To ganger i aret avhengig av bruk, inspiser:
generelt renhold i kabelmateren.
elektro- og gasskoblinger

ADVARSEL

Foretag aldrig indvendig rengering eller reparation uden ferst at sikre,
at anleegget effektivt er afbrudt fra netveerket. Afmontering af
tradfremferers paneler og fiern stev og partikler. Arbejdet skal udferes
med en plastikindsats for ikke at beskadige isoleringen af spolerne.

ADVARSEL

Aldri utfer renhold eller reparasjoner pa innsiden uten a sikre at
anlegget er koblet fra stremnettet. Fjern kabelmaterens paneler og
sug opp stev og partikler.

Bruk alltid en plastdyse ved rengjgring av deler slik at du ikke
skader isolasjonen.

A\

ADVARSEL 2 GANGE OM ARET
De elektroniske kredslgb skal stavsuges for at sikre at dysen ikke
beskadiger komponenterne.
Hvis tradfremfgren udvikler en funktionsfejl skal De inden De praver
at give en diagnose pa problemet forestage falgende trin:

= tjek elektriske tilslutninger til stramkredslab.

= tilstand af isolering, kabler, fittings og rer.

ADVARSEL TO GANGER | ARET
Sug forsiktig opp elektroniske kretser, og se til at dysene ikke
skader komponentene.
Hvis kabelmateren ikke fungerer som den skal, utfer falgende steg
fer du prever a diagnostisere problemet:

= elektriske koblinger pa kretser for stram, kontroll og

tilfarsel.
= tilstanden til isolasjonen, kabler, og ledninger.

A\

ADVARSEL

Ved hver start af svejsesaettet og inden enhver SAV teknisk
servicehandling, kontroller :

at strgmterminalerne ikke er strammet for lidt

at tilslutningerne er korrekte

gasflow

braenderens tilstand

art og diameter af traden

A\
A\
A\

4804833

ADVARSEL
Ved hver oppstart og fer hver SAV teknisk serviceoperasjon,
kontroller :

= at strgmkontaktene ikke er darlig festet

= at koblingen er korrekt

= gassflyt

= brennertilstand

= type og diameter for rgr

5.1. TRADRULLER OG - TRADGUIDES

Under normale arbejdsetingelser vil dette tilbehgr give Dem en lang service inden De
behaver at erstatte dem.

Det heender dog efter en tids anvendelse, at der konstateres overdrevent slid pa grund

af kleebende rester.

For at reducere risiko for dette, skal De med jeevne mellemrum kontrollere platinens
renlighed.

Motorgearene skal ikke vedligeholdes.

5.2. SLIDDELE PA TRADFREMF@REREN

Sliddelene pa tradfremfarer, hvis rolle bestar i at guide og fremfare svejsetraden, skal
veere tilpasset til art og diameter af den anvendte svejsetrad.

Hvis de er slidte, kan det have virkning pa svejseresultaterne. Det vil s& veere
ngdvendigt at erstatte dem.

5.1. KABELRULLER OG RENNER

Under normale arbeidsforhold vil dette tilleggsutstyret gi deg lang servicetid fgr de
krever utskifting.
Tidlig slitasje eller tilstopping kan veere forarsaket av klebrig avfall.

For & redusere risikoen for dette, kontroller renholdet i platen ved vanlige
intervaller.
Reduksjonsgiret pa motoren er vedlikeholdsfritt.

5.2. KABELMATEPLATE SLITASJEDEL

Engangsdelene i kabelmateren, hvis rolle er & fare sveisekabelen forover, ma
tilpasses type og diameter for sveiseutstyret som er i bruk.
Slitasje pa delene kan pavirke sveiseresultatet. Det er da nadvendig & bytte dem.

Guide tradindfersel / Ruller / Valse Intermedizer tradguide / kabelrenne Tradguide udgang /

kabelfgring inn mellom kabelrenne ut

06/08 W000305125 W000277335

08/1,0 W000267598 W000279645 W000277335

T 09/12 W000277008 W000277335

= — W000277333

£ 10/12 W000267599 W000277335

12/1,6 W000305126 W000277336

14116 W000277009 W000277336

E % 09/12 W000277010 W000277335

gj_éj 12/1,6 W000277333 W000266330 W000277335

u_i é 14116 W000277011 W000277336
1,0/1,2 ALUKIT W000277622
1,2/1,6 ALUKIT W000277623

Mulig anvendelse af stalruller ALU med s@n og sgnfyldt

Montering af ruller
Montering af ruller pa platinen kreever en adapter ref. W000277338.

Mulig bruk av stalvalser ALU med son og son fyllt.

Monteringsvalse

Montering av valse pa plattformen krever en adapter ref. W000277338.
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5.3. ERSTATNINGSDELE

(¢ se folder FIGUR 1 i slutningen af manualen)

Rep REF.SAF

ltem. PIN. SAF
1| W000277979
1| W000277980
2 | W000265987
W000373633
W000278017
W000277985
W000277986
10 | W000241668
11| W000148911
W000277987
W000278019
21 | W000277976
22 | W000277977
23 | W000277983
25 | W000278021
a | W000278730
b | W000277990
30 | W000277988
31 | W000277989
32 | W000278018
W000277338
W000278022
W000147072
W000147075
W000277991

Betegnelse

Frontpanel
Frontpanel P400
Frontpanel P500
rouges knappesett
Capot plastique

Innvendige deler
Magnet
Stroppstang
Sling CAD
Hannplugg 500 A 1/4T
Hunnplugg 500 A 1/4T
Europeisk kontakt
Chassis

Flens
Handtak
Plastikkdeler
Utstyrt dar
Hengsler med skruer
Fronthjul
Bakhjul

Grunnplate
Platinum komplett
Dekselsett
Settskruer
Hjuladapter

Matte

Koblingskantbeslag for matte

Trallevalg
Fronthjul
Bakhijul

Push-pull ekstravalg

Stropp til push-pull

5.3. RESERVEDELER

(¢-~se den foldbare FIGURE 1 i slutten av handboken)

Betegnelse

Front panel
Front panel P400
Front panel P500
red buttons kit
Plastic hood
Internal parts
valve
Harness wiring + socket
RC wiring
Male plug 500 A 1/4T
Female plug 500 A 1/4T
European Connection
Chassis
Harness fixing plate
Handle
Plastic parts
Equipped door
Hinges with screws
Front wheel
Rear Wheel
Base plate
Complete motor and encoder
Roler’s cover
Setscrew
Wheel adapter
Harness
Coupleurs eau
Option chariot
Front wheel
Rear Wheel
Option push pull
Bretelle push-pull
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1-YLEISTA
1.1. LAITTEEN ESITTELY

DMU P400 et DMU P500 langansydttajat on kehitetty kaytettavaksi erityisesti
korkean tason sovellusten, myds alumiinin, kanssa. Sovellukset edellyttavat
Citopuls I, sarjan (kasikayttdisia sovelluksia varten tarkoitettu easy-sarja)
yhteydessé kaytettavia erityissdannoksia. Langansyottajat on myos tarkoitettu
langansyottéon seka kelan suojaamiseen.

Laitteen optimaalinen suunnittelu tekee siitd helppokayttdisen myos vaikeissa
olosuhteissa, oli kyseessé rullaus (varaosana saatava karry) tai ulkoiset haittatekijat

1 - VSEOBECNE INFORMACIE
1.1. PREDSTAVENIE ZARIADENIA

Podavac drétu DMU P400 a DMU P500 boli Specialne vyvinuté pre narocné
konecné aplikacie vratane hlinika . Tieto aplikacie si vyZadujl Specialne opatrenia
pre Citopuls Il (jednoducha séria pre manuéalnu aplikaciu). Tieto podavade drotu su
uréené aj na podavanie drétu a ochranu cievky.

Jeho optimalizovana konstrukcia zabezpecuje jeho lahké pouZivanie v naro¢nom
prostredi, &i uz na pohyb alebo vzhfadom na externd agresivitu (vihkost, prach,

(kosteus, pdly, raiskeet jne.).

Oikein asennettuina DMU P400 et DMU P500 mahdollistavat korkeatasoisen ja
ulkoisesti miellyttavén hitsaustuloksen. Langansydttajan kayttd on mahdollinen vain
Citopuls Il sarjan yhteydessa ja se on ostettava erikseen.

Jarjestelman optimaalinen kaytto edellyttaa, ettd tdmé opas on sisaistetty. Kaikkien
tassa oppaassa annettujen ohjeiden noudattaminen on tarkeaa.

1.2. HITSAUSLAITTEEN KOKOONPANO

Hitsauslaitteen osat :

+ Langansyo6ttaja

+ Ekologinen kela-adaptori
+ Kaytté- ja huolto-ohjeet
+

odletujice Castice, atd.).

Pri spravnej montazi Vam DMU P400 and DMU P500 zabezpecCi dosiahnutie
kvalitnych zvarov s dobrym vzhladom. Podavanie drétu sa méze pouzivat len so

sériou Citopuls I.

Na optimalne vyuZivanie systému je potrebné dékladn sa oboznamit s tymto
navodom. Je dolezité dodrziavat vSetky pokyny uvedené v tomto dokumente.

1.2. CASTI ZVARACEJ SUPRAVY

Zvaracia sUprava pozostava z:

+ podavaca drotu,

+ ekologického adaptéra pre cievku,
+ navodu na obsluhu a tdrzbu
n

Turvaohjeet bezpecnostnych pokynov
1.3. TEKNISET TIEDOT 1.3. TECHNICKE SPECIFIKACIE
DMU P400 - REF. W000275265 DMU P500 - REF. W000275915
Kelalaatta 4 kelaa / kladky 4 kelaa / kladky Podavacie kladky
Langansy6ton nopeus 0,5-25m/min 0,5-25m/min Rychlost podavania drdtu
Langansy6ton saatéminen Numericka / Numericka Numericka / Numericka Regulécia rychlosti drotu
Kaytettavan langan apimitta 0.6-1,6 mm 0.6-1,6 mm PouZitelny priemer drétu
Mahtuu kulkuaukosta Kylla / Ano Kylld / Ano Navrhnuté tak, aby vyhovoalo presunu
cez revizny otvor
Suojaindeksi IP23S IP23S Stuperi ochrany
Eristysluokka H H Trieda izolacie
Standardi EN 60974 - 5/EN 60974 - 10 EN 60974 - 5/EN 60974 - 10 Norma

Polttimen liitanta

eurooppalaista tyyppia / " Eurdpsky typ"

eurooppalaista tyyppia / " Eurépsky typ"

Pripojenie horaka

500 A

Kéyttosuhde 60% t=40°Cssa

500 A

Koeficient zataze 60% prit = 40°C

Langansy®ttajaa ei ole automaattinen, se on kasikayttoinen.
Sen kayttosuhde on rajallinen.

Suojusten antamat suoja-asteet

Tento podava¢ drétu nie je uréeny pre automatické aplikacie, ale len pre manuéine
zariadenia.

Stupne ochrany zabezpecené krytom

Code letter P
Pismeno kdédu

Laitteen suojaus
QOchrana zariadenia

First number 2 Lapimitaltaan & > 12,5 mm suuruisten kiinteiden ulkoisten partikkeleiden lapaisya vastaan
Prva Cislica Vodi prieniku pevnych cudzich telies s @ > 12,5 mm

Second number 1 Haitallisten pystysuorien vesipisaroiden I&péisyé vastaan

Druha ¢islica Vodi prieniku vertikalnych kvapiek vody so $kodlivym G¢inkom

3 Haitallisen sataan (aina 60° kulmassa pystysuoraan verrattuna) lapaisya vastaan
Vodi prieniku dazda (so sklonom az do 60° vo vztahu ku komici) so Skodlivym G&inkom

lepotilassa.

S Osoittaa, etté haitallista vesilapéaisya vastaan suoritettavat suojaustestit on tehty koko laitteelle sen ollessa

Znamena, Ze skuSka ochrany voci Skodlivym €inkom spdsobenym prienikom vody bola uskutonena na
vietkych Castiach zariadenia v kfudovom stave.

1.4. MITAT JA PAINO Mitat (LxWxH) Nettopaino Pakkauspaino 1.4. ROZMERY A HMOTNOST
Rozmery (Dx S x V) Netto hmotnost Hmotnost s obalom
17.5 kgs (ilman e
Langansybttija DMU P400 603x262x446 Karrylisosaal) 20kgs Podavac drotu DMU P400
doplnku “vozik
17.5 kgs (ilman R
Langansybttija DMU P500 603x262x446 Karryliséosaal 20kgs Podavac drotu DMU P500
doplinku “vozik)
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2 - KAYTTOONOTTO
2.1. VAROTOIMET

Etupaneli suojataan pitamélla lapinakyva kansi suljettuna.

4

Vélta kaasu- ja vesikaapeleiden ja —putkien puristumista.
Varmista, etta sahkoliitannat on suoritettu oikein.

Jarjestelman vakaus on taattu aina 10 © kulmaan saakka.
Langansydttajaa nostettaessa ei ekologista kelaa saa kayttaa.
Kelaliitdnt4 on suoritettava virtaldhteen ollessa kytkettyna pois paalta.
50 m palkin kayton yhteydessa on mahdollista, ettd naytto on hitsauksen
aikana epavakaa mutta ei vaikuta naytettaviin arvoihin tai asennukseen.

4048433

2.2. LAITTEEN PURKAMINEN PAKKAUKSESTA

Pura eri osat pakkauksesta.

2.3. VARUSTEIDEN ASENTAMINEN

Seuraavat varusteet on asennettava ennen langansyottajan kytkemista:
Karry
Litravirtaus
Jalkatappi

2.4. LANGANSYOTTAJAN KYTKEMINEN

(katso quick start)

Liita valjaat langansyéttajaan liitantdjen sijainnin mukaan. Varmista, etté
langansyéttajan takana oleva pidike lukkiutuu kunnolla.

Liita valjaiden toinen uloke virtalahteeseen. Varmista, etta virtalahteen korissa oleva
pidike lukkiutuu kunnolla.

Liitd MIG-hitsauspoltin langansyéttajaan.

Varmista, ettd jaahdytysneste virtaa kunnolla.

Saada kaasun virtausta ja puhdista kaasukierto.

2.5. LANGANSYOTTAJAN NOSTAMINEN

Langansy6ttdjan nostamisessa on kaytettdvé kahvan kannassa olevaa
metallikoukkua.

Nesteita tai kuumia materiaaleja ei saa paastaa koskettamaan kaapeleita.

2 - NASTAVENIE
2.1. BEZPECNOSTNE OPATRENIA

Za Ucelom ochrany predného panela pred odletujucimi ¢asticami zabezpecdte, aby
bol priehfadny poklop zatvoreny.

Zabezpette, aby nedoSlo k prepichnutiu kablov a plynovych

a vodovodnych vedeni.

Zabezpette spravnu instalaciu silovych spojov.

Kable nenechavajte v kontakte s tekutinami a horicimi materialmi.
Stabilita systému je zabezpecena do uhla 10 °.

Pri zavesovani kotu¢a nepouZivajte ekologicku cievku.

Pripojenie podéavaca drotu sa musi robit pri vypnutom generatore.
Pouzitie zvazku s dizkou 50 m mdze byt spojené s nestabilitou displeja
pocas zvarania bez vplyvu na hodnoty zobrazené na zariadeni.

4

4038483380

2.2. ROZBALENIE SUPRAVY

Z obalu vyberte jednotlivé polozky.

2.3. MONTAZ DOPLNKOV

Pred pripojenim podavaca drétu sa mdZu pripojit nasledovné doplnky:
Doplnok vozik
Doplnok litrovy prietok
Doplnok otoéna pétka

2.4. PRIPOJENIE PODAVANIA DROTU

(pozrite si rychly Start)

Pripojte kablovy zvézok k podavacu drétu v stlade s umiestnenim konektorov.
Zabezpette spravne zaistenie svorky k zadnej asti podavaca drotu.

Druhy koniec kablového zvazku pripojte na generator. Zabezpedte spravne
zaistenie svorky na voziku generatora.

K podavacu drétu pripojte zvaraci horak MIG.

Skontrolujte cirkulaciu chladiacej kvapaliny.

Nastavte prietok plynu a precistite plynovy okruh.

2.5. ZAVESENIE PODAVACA DROTU

Na zavesenie podavania drétu musite pouzit ocelovy hak na zakladni rukovéte.
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3 - KAYTTOOHJEET
3.1. LANGAN ASENTAMINEN

Langan asentaminen:

Kytke virtalahde pois paalta.

Avaa langansydttajan ovi [1] ja varmista, etta se ei voi kaatua.
Irrota lankakelan kantaosassa oleva mutteri [2].

Asenna lankarulla kantaosan ylle. Varmista, ettd kantaosan nasta [3] on kunnolla
paikoillaan rullan paalla.

Ruuvaa kantaosan mutteri [2] paikoilleen ja vd&nné nuolen osoittamaan suuntaan.

Laske vivut [4] vélipydrien [5] vapauttamiseksi

Ota kelan paalla olevasta langan péasté ja katkaise vaéristynyt osa.
Suorista langan ensimmaiset 15 senttimetria.

Syota lanka laatan langanohjaimen avulla.

Laske valipyorat [5] ja nosta vivut jotta valipydrat lukkiutuvat paikoilleen [4].
Saada valipyorien langalle kohdistamaa painetta.

3.2. HITSAUSVALMISTELUT

| SK__

3 - NAVOD NA POUZITIE
3.1. ZAVEDENIE DROTU

Vlozenie drétu:

Viypnite generator.

Otvorte dvierka podavaca drotu [1] a zabezpecte ich proti padu.
Uvolnite maticu hriadela cievky [2].

Vlozte cievku s drétom na hriadel. Uistite sa, Ze polohovaci kolik hriadela [3] je
riadne umiestneny na svojom mieste na cievke.

Naskrutkujte maticu cievky [2] spat na hriadel, pri¢om ju otaCajte v smere
oznacenom Sipkou.

Spustite paku [4], aby sa uvolnili pritlacné kladky [5]:

Zoberte koniec drétu cievky a odrezte zdeformovanu Cast.

Vyrovnajte prvych 15 centimetrov drotu.

Vlozte drot cez vedenie drotu na doske.

Spustite pritlacné kladky [5] a zdvihnite paky, aby sa pritlacné kladky [4] znehybnili.
Nastavte tlak pritlacnych kladiek na dr6t tak, aby vyvijali zodpovedajlice napétie.

3.2. PRIPRAVA NA ZVARANIE

Langansyéttonappi Tlacidlo posunu drtu
Langan nopeusnappi Nastavenie rychlosti drotu

Kaasupuhdistusnappi C

Tlacidlo odberu plynu

Virtausmittari (lisdosa) D

Doplnok prietomer

Langansyotto

Langan syéttonappi sallii langan sy6ton polttimeen. Lankaa syétetaan 1 s ajan
alimmalla nopeudella, minké jalkeen nopeus nousee asteittain aina asetusnopeuteen
saakka. Rajoitus on 12 m / min. S&at6ja voidaan muuttaa milloin tahansa. Nopeus
nakyy virtaldhteen naytolla.

Langansyéttajan naytolla erillinen viesti muistuttaa meneilldénolevasta ohjeistuksesta:

Podavanie drotu

Tlacidlo posuvu umozfiuje posundt drot az do horaka. Drot postvajte nieco cez 1
sekundu s minimalnou rychlostou a rychlost sa postupne zvySuje aZ po nastavenu
hodnotu rychlosti, ktora je obmedzena hodnotou 12 m/min. Nastavenia sa mozu
kedykolvek upravovat. Na displeji generatora sa zobrazi rychlost:

A message on the wire feeder remind the command:

Devidage

00.0

Langansyoétto polttimeen
Paina jatkuvasti langan sy6ttonappia (A).
Langan sybtténopeutta voi muutta painamalla etupuolella olevaa nappia (B).

Kaasupuhdistus

Kaasun puhdistusnappi sallii kaasun puhaltamisen 7 sekunnin ajan.

Virtalahde ilmoittaa jéljelldolevan ajan.

Langansyéttajan naytolla erillinen viesti muistuttaa meneillddnolevasta ohjeistuksesta:

Posunutie drétu do horaku
Podrzte tlagidlo posuvu drétu (A).
Rychlost ddrotu je mozné natsavit tlacidlom (B) na prednom paneli.

Odber plynu

Tlagidlo odberu plynu umoZzriuje vystup plynu pocas lehoty 7 sekind.
Na displeji generatora sa zobrazi zostavajlci ¢as:

Sprava na podavaci drétu pripomina aktuélny prikaz:

Purge gaz

= 00s

Kaasukierron tayttaminen tai kaasuvirtauksen saataminen
Paina kaasupuhdistusnappia (C).

Naplnenie plynového vedenia alebo nastavenie prietoku
Stlacte tlacidlo odberu plynu (C).
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3.3. LANGANSYOTTAJAN DMU P400 KAYTTO

Kuvaus:

3.3. POUZIVANIE PODAVACA DROTU DMU P400
Popis:

Langan sy6ttnopeuden sa&taminen Nastavenie rychlosti drotu
Kaaripituuden saataminen Nastavenie dizky oblika
Euro-liiténta Euro - spojka

MMA-liitanta

MMA - spojka

Zastrcka dialkového ovladania

Vuorovaihe-lisdosan pistoke

Zastrcka pre dopinok Push-pull

4
Kauko-ohjauspistoke 5
6
7

Haarniskan vesiliitanta

Vodovodné spojky horaka

Hitsausasetusten saataminen

Langan syottonopeuden saataminen
Lankanopeuden potentiometrin avulla voidaan saataa langannopeus ja -paksuus
tehtyjen asetusten mukaisesti:

Kasikayttoisessa tilassa
Saatovali on 1Tm/min - 25m/min.
Yhteistilassa

Saéatovali on vahimmais- ja enimmaisnopeuden vélilld valitun yhteistilan mukaan.

Kaaripituuden saataminen
Kaaripituuden potentiometrin avulla voidaan s&ataa kaarijannite

Kasikayttoisessa tilassa
Saatovali on +10,0v - +50,0v.
Yhteistilassa

Potentiometrin avulla voidaan s&ataa yhteisarvoa + 50 askelin

Nastavenie zvaracich parametrov

Nastavenie rychlosti bez drotu
Potenciometrom rychlosti drétu sa nastavuje rychlost drétu alebo hribka materialu
v zavislosti na vopred zvolenom zobrazeni:

V manualnom rezime
Rozsah nastavenia je od 1 m/min do 25 m/min.

V synergickom rezime
Rozsah nastavenia je od limitov minimalnej rychlosti po maximalnu rychlost
zvolenej synergie

Nastavenie dizky obluka
Potenciometrom dizky oblika sa nastavuje napétie oblika.

V manualnom rezime
Rozsah nastavenia je od +10,0v do +50,0 v.

V synergickom rezime
Potenciometrom sa nastavuje synergicka hodnota s prirastkom £ 50.
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3.4. LANGANSYOTTAJAN DMU P500 KAYTTO

Kuvaus:

3.4. POUZIVANIE PODAVACA DROTU DMU P500
Popis:

7 segmenttindytot |I| 7-segmentovy displej
LCD-néytto viestien néyttod varten Sprévy na LCD displeji
Néytettévan toiminnon vaihtopainike Tlagidlo na zmenu zobrazenej funkcie
Edellisen ohjelman valintapainike Tlagidlo volby predchadzajiceho programu
Seuraavan ohjelman valintapainike Tlagidlo volby nasledujiceho programu

Ohjelmien hallinnoimistoiminnon valintapainke [ 6 | Tlacidlo pristupu do spravy programov

Lankanopeuden saatGpainike tai valikkotilojen Tla¢idlo na nastavenie rychlosti drbtu alebo na posuv

selauspainike

cez polozky menu

Kaarijannitteen saétdpainike. Tla¢idlo na nastavenie napétia oblika.

Kéynnistys
Kun virta kytketaan paélle tulee LCD-ndytdlle nékyviin langansyéttdjan ohjelmaversio
seka laitteen teho:

Spustenie
Pri zapnuti napajania sa na LCD zobrazi verzia softvéru podavaca drétu a prikon
zariadenia:

| Pulse 320

0.0 |

7 segmenttindytot
7-segmenttindytot viestittavat:

Kun laitteella ei hitsata
Hitsausvirran ja kaarijannitteen asetusarvot

Hitsattaessa
Hitsausvirran ja kaarijannitteen arvot. Hitsauksen loputtua mittaus lopetetaan
samanaikaisesti virtalahteen asetusten kanssa.

Kielivalinta
Viestien kieli sdadetaan virtalahteesta. Katso virtalahteen ohjeet.

(valittavissa olevat kielet: FR, EN, DE, IT, ES, PL, NL, SV)

Tukiviestit

Useimpien s&atdjen kohdalla voidaan valita tukitoiminto, joka kuvaa kyseessdolevan
toiminnon naytolla.

Tukiviestin aktivoiminen :

Paina jatkuvasti [3] nappia yhden sekunnin ajan

Kayttotila
Langansyttéjaé voidaan kéyttéd YKSINKERTAISESSA tai OHJELMOIDUSSA
tilassa. Tila valitaan valikosta LANGANSYOTTAJAN SAATO (sivu 114) .

Yksinkertainen tila
Virtalahteen JOB -valo on sammutettuna, miké osoittaa, etté langansyottajan

perusasetukset (langan nopeus, kaaren pituus) on suoritettu. Prosessin valinta, jakson

parametrit ja yhteistila tehdaan virtalahteesta.
Ohjelmoitu tila
JOB-valo on palla. Kaikki etupanelin sdadot ovat poissa paalta.

7-segmentovy displej

7 — segmentovy displej zobrazuje zvolené criteria.
Ked' sa nevykonava zvaranie

Pokyny pre zvaraci prid a napatie oblika.

Pocas zvarania

Meraju sa hodnoty zvaracieho pridu a napétia oblika. Na konci zvarania su
hodnoty zobrazené tak dlho, kym je zapnuty generator.

Vyber jazyka

Jazyk, v ktorom sa zobrazuju spravy, sa zadefinuje v konfiguracii generatora.
Pozrite si pokyny na prevadzku generéatora.

(zoznam existujucich jazykov: FR, EN, DE, IT, ES, PL, NL, SV)

Asistujuce spravy
Pre vacSinu parametrov sa na obrazovke méZzu zobrazit asistujlce spravy.

Aktivovanie asistujcich sprav:
Na ziskanie asistujucich sprav podrZte na jednu sekundu stlatené tlaidlo [3].

Rezim pouzivania

Podéava¢ drétu moze pracovat v JEDNODUCHOM alebo v PROGRAMOVOM
rezime. Viyber tohto reZimu sa moze aktivovat v menu KONFIGURACIA
PODAVACA DROTU (strana 114).

Jednoduchy rezim

Kontrolka JOB na zdroji je zhasnuta, o znamena, Ze zékladné nastavenia
(rychlost drétu, dizka oblika) st urobené na podavagi drétu. Vyber procesu,
nastavenie cyklu a synergicky rezim s urobené na generatore.

Programovy rezim

Kontrolka program svieti. VSetky nastavenia na prednom paneli generatora su
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Virtalahteessa on 99 hitsausohjelmaa, numeroitu valiltd 1-99, joiden parametreja
voidaan muuttaa langansyottéjasta.

Ohjelman nro 0 avulla voidaan kehittad muut 99 ohjelmaa. Tama toimii
YKSINKERTAISESSA tilassa. Perusasetukset tehdaén langansyéttajasta, kun taas
prosessin valinta, jakson asennus ja yhteistilan valinta tehdaan virtalahteesta. 0-
ohjelma voidaan tallentaa vain jos se on tallennettu jonkin 1 ja 99 valisen numeron
alle.

deaktivované.

Silovy zdroj ma 99 zvaracich programov o€islovanych od 1 do 99 a vietky
parametre su pristupné z podavaca drétu.

Program ¢. 0 mbZe pomact pri tvorbe dalSich 99 programov. Tento program
pracuje v JEDNODUCHOM rezime; zakladné nastavenia st urobené na podavaci
drétu, zatial ¢o vyber metddy procesu, nastavenie cyklu a rezimu synergie sa robia
na generatore. Program €. 0 je mozné uloZit jedine takym spdsobom, ze sa
skopiruje do iného programu pod ¢islom od 1 do 99.

TARKEAA Virran ollessa katkaistuna tallentuvat ohjelmat pysyvaan muistiin. DOLEZITE  Privypnuti sa programy uloZia do energeticky nezavisle]
Kun virta kytketaan palautuvat ohjelmat automaattisesti pamati. Pri zapnuti sa programy automaticky nahraju do
tydmuistiin. Ohjelmiin tehdyt muutokset eivét siirry pysyvaan pracovnej paméate. Zmeny uskutonené v programe sa
muistiin. Tallennuksen ja palautuksen avulla voidaan kirjoittaa ja automaticky neprenasaju do permanentnej pamate. UloZenie
lukea pysyvaa muistia. sa moze zapisat do permanentnej pamate a nahratie sa moze
nacitat z permanentnej pamate.
Kaytossa oleva
Palautus Nahratie phjelma
Pysyva muisti > Tydmuisti Aktualny program
Permanentna pamat P0-99/ Valinta Vyber .
P 1-P99 _ Pracovna pamat
P Tallennus UloZenie P 0-99

JOB- valo vilkkuu ilmoittaakseen, etta ainakin yhté kéytossa olevan ohjelman
parametreistd on muutettu pysyvaan muistiin verrattuna. Muutokset tallentuvat
tydmuistiin.

Ohjelmasisallén voi suojata salasanalla.

Kayttotilan muuttaminen :
Lisatietoja saa virtalahteen kéyttdoppaasta.

Asennukset

LCD-néyttd nayttaa:

Kun laitteella ei hitsata

Hitauksen perusasetukset valitun prosessin ja kayttotilan mukaisina.
Hitsauksen aikana

IS- ja US- mitat tai perusasetukset jos tehdaan muutoksia.

Saadosten muuttaminen MIG-tilassa.

Paina [3] nappia tarvittava maara kertoja kunnes halutut parametrit tulevat nakyviin.
Nappien kaytto:

[7] muuttaa vasemmalla puolella nakyvan parametriarvon.

LED kontrolkaPROGRAM blika, ¢o znamena, Ze minimalne jeden z parametrov
aktualneho programu bol upraveny v porovnani s tym, €o je uloZené v permanetnej
paméti. Zmeny sU ulozené v pracovnej pamati.

Obsah programov je mozné chranit pomocou hesla.

Zmeny rezimu pouzivania.
Viac podrobnosti najdete v pokynoch na prevadzku generatora.

Nastavenia

Na LCD obrazovke sa zobrazuije:

Ked' sa nevykonava zvaranie

Zvéaranie sa nastavi podla zvoleného procesu a rezimu pouzivania.

Pocas zvarania

Namerané hodnoty IS a US alebo nastavenia, pokial prebieha akékolvek Uprava.

Zmena parametru v rezime MIG

Na zobrazenie poZadovanych parametrov stlacte [3].

Pouzivanie tlacidiel:

[7] uprava hodnoty parametru zobrazenej na lavej obrazovke.

[8] uprava hodnoty parametru zobrazenej na pravej obrazovke.
E MIG SYNERGIC MODE

MIG FREE 10D

[8] muuttaa oikealla puolella ndkyvan parametriarvon.

| mIs=00 mus=00.0 |

[m1s=00 mus=00.0]

Eumpllaulonnﬂp!/.
Sorean prasant duning walding

Appuyer s forcion powr drnger dz peramiine ﬁ

mmuhwmum_u
¥ Pl possibls ¥ bation hioo is solve

Hiamu aocassila an mode programme ot hors soudans
;mmnmmmudm\

|

01 vrF=00.0 US=00|

pulse Adjust=000 |

rt g Y

Tommar ¥F t US pour madifier I
ki don paramiies gaicha st dmolt
# Turm WF and US i modils the
il s righ perervcion valug

Appeger sur P- ou P+ pour changar de progeamms

7 Prese P-or P i chaage current progracy

E __>I CYCLE

Parametrien valinta- ja séatojarjestys:

2

01 vF=00.0 US:UO'
01 Ep=00.0 US=00‘
Q 01 1s=000 US:OO‘
01 LA=00 '
| Pulse Adjust=000 ]
11

pt g Y

CYCLE ‘

Poradie vyberu a nastavenia parametrov:

8

b ¢
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mls=00 mUS=00.0 IS-mitta (A)* / meraie IS (A)* US-mitta (V)* / meranie US (V)*

01 vf00.0 Ut00.0 Langan nopeus (m/min) / rychlost drotu (m/min) Teoreettinen jannite (V) U / napatie (V) teoretické U
01 Ep00.0 Ut00.0 Paksuus (syn) / hrabka (syn) Jannite (V) / napatie (V)

01 1t00.0 Ut00.0 Intensiteetti (syn) / intenzita (syn) Jannite (V) / napatie (V)

01 Long Arc=+00 Kaaren pituus / dizka oblika

01 Dyn Arc=0 Jatkuvan kaaren tai pulssihitsauksen s&ataminen /

01 Reg Pulse=0 Dynamické nastavenie oblika alebo impulzov

pO1 Cycle Jakson parametrit / parameter cyklu Parametriarvo / hodnota parametra

* Laskettua arvoa ei voi muuttaa

Vapaassa tilassa ovat ainoastaan langan nopeus/jannite seka pistehitsauksen tai

jatkuvan kaaren parametrit kéytettavissa (rivit 1 ja 5).
Yhteistilassa ovat kaikki parametrit kaytettavissa

JAKSON parametrit ovat kaytettavissa ainoastaan OHJELMAtilassa.

JAKSON parametrit eivat ole kaytettavissé hitsauksen aikana.

Saadosten muuttaminen MMA-tilassa:

Paina [3] nappia tarvittava maara kertoja kunnes halutut parametrit tulevat nakyviin.

Using the buttons:
[7] muuttaa vasemmalla puolella nakyvan parametriarvon.
[8] muuttaa oikealla puolella nakyvan parametriarvon.

()

Parametrien valinta- ja saatojarjestys:

* Neupravitelna vypocitana hodnota

Vo VOLNOM rezime su pristupné len parametre rychlosti drotu / napatia a

nastavenia impulzov alebo dynamiky oblika (riadky 1 a 5).

V synergickom rezime su pristupné vSetky parametre.
Parametre CYKLU su pristupné iba v PROGRAMOVOM rezime.
Parametre CYKLU nie su pristupné pocas zvarania.

Uprava nastaveni v rezime MMA:

V pripade potreby zobrazenia parametrov stlacte [3].
Pouzivanie tlacidiel:

[7] zmena parametru zobrazeného nalavo.

[8] zmena parametru zobrazeného napravo.

MMA

mIs=00 mus=00.0

-
L

01 vF=00.0 us=00

Arc Dynamic=000 |

Ign Dynamic=000

P+ g Y

ey

CYCLE |

Poradie vyberu a nastavenia parametrov:

8

¥

01 1=000A Us00.0

IS-perusasetus (A) / nastavenie IS (A)

Lepojannite V)* / napétie naprazdno (V)*

01 Dyn Arc=00

Jatkuva kaari (hitsaus) / dynamicky oblik (zvaranie)

01 Dyn Amor=00

Jannite (V) / napétie (V)

pO01 Cycle

Jakson parametrit / parameter cyklu

Parametriarvo / hodnota parametra

* Laskettua arvoa ei voi muuttaa

JAKSON parametrit ovat kaytettavissa ainoastaan OHJELMAtilassa.

JAKSON parametrit eivat ole kaytettavissé hitsauksen aikana.

Jakson saato

OHJELMAtilassa paastaan JAKSON SAATOON ylimaaraisen nayton kautta.

Ohjelmassa 0 ei jakson sa&to ole kaytettavissa
Parametrien rooleista saa lisétietoa virtalahteen kayttéoppaassa.

* Neupravitelna vypocitana hodnota

Parametre CYKLU su pristupné iba v PROGRAMOVOM rezime.
Parametre CYKLU nie su pristupné po¢as zvérania.

Nastavenie cyklu

V PROGRAMOVOM rezime dalSia obrazovka umozriuje pristup k NASTAVENIU

CYKLU.
V programme €. 0 nie je NASTAVENIE CYKLU pristupné.

Viac podrobnosti o Glohe parametrov najdete v pokynoch na prevadzku generétora.
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Jakson parametrien muuttaminen:

Paina [3] nappia tarvittava maara kertoja kunnes viesti “jakson parametrit” tulee
nakyviin

Nappien kéytto:

[7] muuttaa parametria

[8] muuttaa ndytetyn parametrin arvon

Uprava parametrov cyklu:
Stlacajte [3], az kym sa nezobrazi sprava “‘PARAMETER CYKLU”

Pouzivanie tlacidiel:
[7] zmena parametru
[8] zmena hodnoty parametru

Appuyar sur fanclion pour allicher ls manu %
fﬂmlﬂnhﬁqhw%
—
- CYCLE
Toumer VF paw changer de paramiin
Process HunW:b::wm
wire name
| ]
®
[ J

SequencerI 000

>4

Parametrien valinta- ja saatojarjestys:

Toumar U3 pour meadiler is valaur du paramibines
# Tum US & modifs the paramois value

bt

Poradie vyberu a nastavenia parametrov:

LCD-néytto / LCD displej Merkitys / Vyznam
1 Process MIG/MMA-prosessin valinta / vyber procesu MIG/MMA
2 wire name Langan tyypin valinta / vyber typu drétu
3 diameter x.x Langan l&pimitan valinta / vyber priemeru drétu
4 Gas name Kaasun valinta / vyber plynu
5 Cycle 2 time Jakson valinta / vyber cyklu
6 Mode Synergy Yht/man-tilan valinta / vyber rezimu syn/man
6 Spot T Pisteaika / vyber ¢asu bodového zvarania
7 pre-gas T Esikaasuaika / €as predfuku
9 HotStart T Kuumakaynnistysaika / ¢as hortceho $tartu
10 HotStart | Kuumakaynnistysvirta / prud horiceho $tartu
miG 11 HotStart U Kuumakaynnistysjannite / napétie horticeho $tartu
12 SlopeDownT Temps d'évanouissement / ¢as dobehu
14 SlopeDownl Courant évanouis (vitesse fil) / prad pri dobehu (rychlost drotu)
15 SlopeDownU Laskuaika / napatie pri dobehu
16 Free Wire Juuttumisenestoaika / ¢as nepriliepania
17 Point wire Pr-suihke aktivoitu / predaktivacny sprej
18 Post gas T Jalkikaasuaika / ¢as dofuku
19 SequencerT Sekvensseriaika / ¢as radi¢a
20 Sequencerl Sekvensserin intensiteetti / intenzita radica
21 I Sequence Sekvensserilangan nopeus / radi¢ rychlosti drotu
1 Process MIG/MMA-prosessin valinta / vyber procesu MIG / MMA
MMA 2 MMAHstartT Kuumakaynnistysaika — paallystetty puikko / ¢as horticeho Startu pri MMA
3 MMAHstartl Kuumakéaynnistysvirta — paallystetty puikko / prud horiceho Startu pri MMA

Kun samaa asetusta on kaytetty 2 sekuntia nkyy naytélla pidempi viesti joka kuvaa
kyseista asetusta.

Ohjelman valinta

Kéytossa olevan ohjelman voi hakea tydmuistista ohjelmamuistutuksen avulla
Ohjelman valinta

Paina [4] ja [5] valitaksesi joke edellisen tai seuraavan ohjelman muistutuksen.
Ohjelman numero tulee nakyviin naytdlle

Po 2 sekundach na tom istom nastaveni sa zobrazi dihSia sprava, ktora sa bude
posuvat cez obrazovku, s podrobnostami o parametroch.

Vyber programu

Vyvolanim programu je mozné zvolit aktuélny program z pracovnej pamate.
Vyber programu

Na vyvolanie programu pred stlagte [4] alebo na vyvolanie programu po stlacte [5].
Cislo programu sa zobrazi na obrazovke.
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Ohjelman tallentaminen

Ohjelman tallennuksen avulla voidaan muuttaa pysyvaa muistia.
Jos tietty ohjelma on valittu tallentuvat ainoastaan tdméan ohjelman parametrit.

Jos kaikki ohjelmat (ALL) on valittu péivittyvat kaikki pysyvén muistin ohjelmat.

Ohjelman tallentaminen

Ohjelmavalikkoon paastaan painamalla [6]. Ensimmainen nékyva toiminto on
tallennus.
Valitse tallennussijainti — ohjelmat 1-99 tai kaikki ohjelmat - vaantamalla [8].

Vahvista painamalla [6] tai peruuta painamalla [3]. Naytolle iimestyy 2 sekunnin ajaksi
vahvistus tai peruutus ennen kuin naytélle automaattisesti palautuu saatévalikko.

Ulozenie programu

Zalohovany program umoZriuje aktualizaciu energeticky nezavislej pamate.

Ak je ciefovym miestom jeden program, aktualne nastavenia programu sa ulozia
do cielového programu.

Ak st cielovym miestom vSetky (ALL) programy, aktualizuje sa cela energeticky
nezavisla pamat.

Ulozenie programu

Na vstup do menu programov stlacte [6]. Prvou dostupnou funkciou je zalohovanie.

Na vyber cielového miesta: program od 1 do 99 alebo v3etky programy, otocte
kodovacom [8].

Na ukoncenie operacie stlate [6] alebo na zru$enie operacie stlacte [3]. Na
obrazovke sa pred automatickym navratom do Struktury menu na 2 sekundy
zobrazi sprava o potvrdeni alebo zrueni.

Apgrotr mclion pour smuler
{ Prass fisvelian b cancel

Appuger 0K pour alicher e mesw
/ Prage OK b dieplay pogram ssip ————]

choose rec 00

O 2000

" Resiour i Nécran de réglens enis 25
2 goc { Comna back In sat screan afler 2 5

record cancel

0K record good
Toumer US pour sileclonnaris pogrammes I
{ Tum US b salact e program Appurpar 0K pour vallder
{ Prass OX o valtinin

Ohjelman palauttaminen

Palautusohjelman avulla voidaan palauttaa tydmuisti.
Jos tietty ohjelma on valittu tallentuvat ainoastaan tdman ohjelman parametrit.

Jos kaikki ohjelmat (ALL) on valittu paivittyvat kaikki tymuistin ohjelmat.
Ennen palauttamista tehdyt muutokset haviavat.
Ohjelman palauttaminen

Ohjelmavalikkoon paastaan painamalla [6].
Valitse palautustoiminto vaantamalla [7].
Valitse lahde — ohjelmat 1-99 tai kaikki ohjelmat - vaantamalla [8].

Vahvista painamalla [6] tai peruuta painamalla [3]. Naytélle ilmestyy 2 sekunnin ajaksi
vahvistus tai peruutus ennen kuin néytélle automaattisesti palautuu s&atévalikko.

Nahranie programu

Nahranie programu Vam umoziuje opatovné prepisanie pracovnej pamate.
Ak je zdrojovym miestom jeden program, nahraju sa len nastavenia tohto
programu.

Ak st zdrojovym miestom v3etky (ALL) programy, aktualizuje sa cela pracovna pamat.
Zmeny urobené pred nahranim sa stratia.

Nahranie programu

Na vstup do menu programov stlacte [6].

Na vyber funkcie nahravania otoéte kddovacom [7].

Na vyber zdrojového miesta: program od 1 do 99 alebo vSetky programy, otocte kddovacom
8]

Na ukoncenie operacie stlate [6] alebo na zru$enie operacie stladte [3]. Na
obrazovke sa pred automatickym navratom do Struktury menu na 2 sekundy
zobrazi sprava o potvrdeni alebo zruseni.

oK

choose rec 00

Toumsr VF pour sélacionner s iuum.B.
/ Turn VF o aslect the Rem setip

choose Toad 00

Touner USi pour sélecionner le programme
/ Tusw U b sesdct By provrent

Lukitseminen

Hitsausjarjestelma (virtalahde, langansy6ttaja seka mahdollinen kaukosaadin RC job)
lukitaan jos sille on maéritelty salasana
Jarjestelman ollessa lukittuna :
+ Ohjelmia ei voida palauttaa tai tallentaa ;
+ Kéynnissa olevan ohjelman arvoja langannopeus, kaarijénnite seka hienosaato
(tai dynamiikka) voidaan muuttaa virtalahteen asennusten saatovalien
mukaisesti. Muutoksia ei kuitenkaan voida tallentaa.

S4&éato voidaan tehda ohjelmaan tallennetun parametrin arvosta valilla +/-1 % ja +/-20
%. OFF-arvo ei salli sdatéjen muuttamista. Lisatietoja tasta saatdarvosta saa
virtaléhteen kéyttdoppaasta.

Lukitseminen

Ohjelmavalikkoon paastaan painamalla [6].

Lukitustoiminto valitaan vaantamalla [7].

Haluttu salasana tulee nakyviin vaantamalla [8]. Salasanan arvon on oltava valilta 1 ja
999.

Vahvista painamalla [6]. N&ytdlle iimestyy 2 sekunnin ajaksi vahvistus ennen kuin
naytolle automaattisesti palautuu kéynnistysvalikko.

Toimitus voidaan peruuttaa milloin tahansa painamalla [3]. Naytdlle iimestyy 2
sekunnin ajaksi peruutus ennen kuin naytdlle automaattisesti palautuu
kéynnistysvalikko.

Appuyer fanclion pour amuler
{ Prax funciion & cancel
G 2 sec
i/_’ load cancel , >
(9 s8¢
EKI\’ Toad good —
Appuayer OK pour welider
/Prass OK in validale

Zablokovanie

Ak je zadefinované heslo, zvaraci systém (generator, podavac drétu a pripadne
dialkovo ovladana praca) je zablokovany.
Ak je zariadenie zablokované:
+ Je zakazané nahravat a ukladat programy;
+ Hodnoty rychlosti drétu, napatia oblika a jemného doladenia (alebo
dynamiky) aktualneho programu sa daju upravit v ramci rozsahu, ktory je
nastaveny v konfiguracii generatora, avsak tieto Upravy nie je mozné ulozit.

Rozsah regulécie je mozné nastavit od +/-1 % do +/-20 % hodnoty parametra
zapisaného v programe. Hodnota OFF zakazuje Upravu nastavenia. Viac
informacii o tomto parametre konfigurécie najdete v navode generatora.

Procedura zablokovania

Na vstup do menu programov stlacte [6].

Na vyber funkcie zablokovania oto¢te kédovacom [7].

Na zobrazenie pozadovaného hesla otocte kddovacom [8]. Hodnota hesla musi
byt v rozsahu od 1 do 999.

Na ukoncenie operacie stlate [6]. Na obrazovke sa pred automatickym navratom
do Struktury menu na 2 sekundy zobrazi sprava o potvrdeni.

Na zruSenie operacie mozete kedykolvek stlacit [3]. Na obrazovke sa pred
automatickym navratom do $truktiry menu na 2 sekundy zobrazi sprava o zruSeni.
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choose rec Acpuyer fonchon pour annuer
Toumer ¥F pour-séleciionner |3 fmncllan /hrss v
frllﬂw;hwhhw choose Toad 00 sz
i/_’ LOCK canceled >
LOCK code 000 stsc
oKy programs LOCKED [— —™
Toumer US pour criss o mot de prasse I
£ Turn US i wrdia Bha passennd Appuyer CK pour valldar
1 Prosy OK Io velidele

Lukituksen avaaminen

Ohjelmavalikkoon paastaan painamalla [6].

Avaustoiminto valitaan vaantamalla [7].

Néayta salasana vaantamalla [8].

Vahvista painamalla [6]. Salasanasta riippuen naytdlle iimestyy vahvistus- tai
kieltoviesti. Nayttd palautuu automaattisesti saatévalikkoon 2 sekunnin jalkeen.

Toimitus voidaan peruuttaa milloin tahansa painamalla [3]. Naytdlle ilmestyy 2
sekunnin ajaksi peruutusviesti ennen kuin naytolle automaattisesti palautuu
kéynnistysvalikko.

UNLOCK code 000

. 284

Procedura odblokovania

Na vstup do menu programov stlacte [6].

Na vyber funkcie odblokovania otocte kddovacom [7].

Na zobrazenie hesla otocte kédovacom [8].

Na ukoncenie operacie stlacte [6]. V zavislosti od zobrazeného hesla sa na displeji
zobrazi potvrdenie alebo zamietnutie. Po 2 sekundach sa displej automaticky vrati
do menu nastavenia.

Na zruSenie operacie mozete kedykolvek stlacit [3]. Na obrazovke sa pred
automatickym navratom do $truktiry menu na 2 sekundy zobrazi sprava o zruSeni.

Appuyar Enclan pour amuler
/ Preg funciion & canced G
2sec
UNLOCK canceled [ ™
GZsec
'

Toumer US pour alicher e mot de passe.
¥ Tt US b display S passeard

Langansyottajan saataminen
Kontrastin séatdminen

Kontrasti on sdédetty tehtaalla. Sen voi kuitenkin muuttaa langansyéttajan
etupanelista.

Kontrastin muuttaminen

Kytke virtaldhde pois paéalta.
Paina [5] ja kytke virta paalle. Paasta [5] kun saatdviesti tulee nakyviin

programsUNLOCKED

wrong PASSWORD

Appuryar (K pour valdar
{ Prezs OK I vaiisle

Konfiguracia podavaéa drétu

Nastavenie kontrastu

Kontrast je vopred nastaveny v nastaveni zo zavodu. AvSak je mozné ho zmenit
na prednej ¢asti podavaca drotu.

Zmena kontrastu

Vypnite generator.
Podrzte stlateny klaves [5] a zapnite napajanie. Ked sa zobrazi sprava nastavenia,
uvolnite tlaidlo [5].

Contraste

100%

Kontrastiarvoa voidaan muutta valiltd 50% - 100% vaantamalla [CUS].

Tallenna kontrastiarvo painamalla [6] tai peruuta painamalla [3]. Langansyottéja palaa
automaattisesti normaalitoimintaan.

Vika- tai varoitusilmoitukset

Vian sattuessa tulee naytdlle vikailmoitus josta iimenee vian laatu. Viesti haviaa kun
vika on kuitattu. Kuittauksen voi tehdé painamalla langansyottéjan tai virtalahteen [6]
nappia.

Lisatietoja saa virtalahteen kéyttdoppaasta.

Na zmenu hodnoty kontrastu v rozsahu od 50% do 100 % otocte kddovacom
[CUS].

Na uloZenie novej hodnoty kontrastu stlate [6] alebo na zruSenie stlacte [3].
Podéavac drotu sa automaticky vrati do normélnej prevadzky.

Upozornenie alebo spravy o chybach

Ak dojde k chybe, zobrazi sa sprava oznamujlica povahu chyby. Ak sa chyba
resetuje, sprava zmizne. Resetovanie je mozné urobit stlaenim tlacidla [6] na
podéavaci drotu alebo na generatore.

Viac podrobnosti najdete v pokynoch na prevadzku generatora.
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Vikailmoitusluettelo:

Zoznam sprav o chybach:

Viesti / Sprava Merkitys / Vyznam

EO1 | Inverter default Tehovika / Porucha napéjania

EO02 | POWER default Tuntematon teho / Napajanie nebolo rozpoznané

EO07 | Main supply defa Verkkojannite kéyttdvalin ulkopuolella / Napatie elektrickej siete mimo rozsahu pouzivania

E24 | Sensor°C default Lampétilamittarissa vika / Nefunguije teplotna sonda

E25 | Thermal default Invertteri ylikuumentunut / Prehriatie invertora

E32 | weld curren def Kaaren katkeaminen hitsauksen aikana / PreurSenie obliku pocas zvarania

E33 | next prog defau Ohjelmaketjun suoja sopimaton / Porucha retazca nekompatibilného programu

E33 | Defau mem prog Ohjelman tallennusvika EEPROMiin / Chyba ulozenia programu EEPROM

E33 | Defau Lim prog E):(jjilgt]jSéété ylittda sallitun enimmaisarvon / Parameter programu prekro¢il maximalnu dovolent

E34 | Config default Sopimaton virtalahteen saatd / Nevhodné nastavenie generatora

E50 | Flow water defau Liian alhainen veden virtaus / Prili§ slaby prietok

E62 | overload motor Liian korkea moottorin vaantdmomentin kierto / Prili§ velky moment motora

£65 | motor default tipl?fhnasgsgggﬁ?;usawon tai virransy6ton menetys / Vypadok merania rychlosti drétu alebo
TIME OUT cycle Kipindinti epaonnistui / Nedo$lo k zapaleniu obluka

Varoitusviestit iimoittavat poikkeustilanteesta. Ne haviavat automaattisesti.

Varoitusviestiluettelo:

Zoznam varovnych sprav:

Varovné spravy informuji o abnormalinej situacii. Zmizn( automaticky.

Not synergy

Yhteystilaa ei voida valita kdytdssa olevan etupanelin valinnan kanssa.
Pre aktualny vyber urobeny na prednom paneli neexistuje synergia.

Init Program

Ohjelma- ja saatémuistien aloitusviesti.
Spréva o inicializacii paméte nastavenia a programu.

trigger on

Liipasinta painettiin virtalahdettd k&ynnistettdesséa.
Stlacena spust pocas zapinania generatora.

A\

P500 connected
P500 disconnecte

(TARKEAA)
Objavi sa pri spusteni alebo ked sa podavac pripoji ku generatoru, ked je generator zapnuty.
(DOLEZITE)

Néytetéén kéynnistettéessa tai kun langansyottéja liitetaan kaynnissé olevaan virtaldhteeseen.

SETUP generator

Virtalahteen SAATO on valittu / Je zvolené nastavenie (SETUP) generatora

RC-JOB Adjust

limoittaa, ettd sa&ddt on tehtdva RC-jobiin / Informuje, Ze Upravy sa musia urobit na dialkovo
ovladanej praci

Wire Unit Adjust

limoittaa, etté s&adot on tehtéva langansyéttajaan / Informuje, ze Upravy sa musia urobit na
podavaci drotu
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. F
4 - LISAVARUSTEET

| SK_|
4 - DOPLNKY

Kaasuvirran ohjain, viite W000275905

Lisdvarusteena saatavissa oleva kaasuvirran ohjain voi saataa ja nayttaa kaasuvirran.

Regulator prietoku plynu, ref. W000275905

Doplnok — regulator prietoku plynu — méZe upravovat a informovat o prietoku plynu.

Langansy0ottajakarry, viite. W000275908
Vozik podavaca drétu, ref. W000275908

é Yksinkertainen kaukosaadin, viite. W000275904
m Jednoduché dialkové ovladanie, ref. W000275904

Vuorovaihe, viite. W000275907

Vuorovaihelisavarusteen avulla voidan kayttad LINCOLN ELECTRIC-luettelon
vuorovaihepolttimia.

Séato

Ennen vuorovaihelisavarusteen asentamista on kortti sdadettévé kaytettavan
polttimen mukaiseksi. Lisatietoja saat lisdvarusteen kayttéoppaasta.

Kaytto

Vuorovaihepolttimen ja yksinkertaisen DACin samanaikainen kaytté on mahdoton.
Ainoastaan polttimen potentiometrit ovat kéytettavissa.

Paallystettya puikkoa kaytettdessa suositellaan, etta vuorovaihepoltin kytketaan irti
jolloin mahdollistetaan s&atdjen tekeminen suoraan langansy6ttajaén tai
yksinkertaiseen DACiin.

Polttimet

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

RC-job kaukosaadin viite. W000273134
Dialkové ovladanie prace RC, ref. W000273134

Obojsmerné navijanie, ref. W000275907
Doplnok push-pull umoziiuje pohanat horaky push-pull z katalégu LINCOLN
ELECTRIC.

Konfiguracia

Pred montazou doplinki push-pull je potrebné nakonfigurovat kartu pre pouzivany
horak. Viac podrobnosti najdete v navode doplnku.

Pouzitie

Sucasné pouzitie hordka push-pull a jednoduchého dialkového ovladania nie je
mozné. Mdzu sa pouzivat len potenciometre horaka.

Pri pouzivani obalenej elektrody sa odporuca odpojit horak push-pull, aby bolo
mozné robit nastavenie na podavaci drétu alebo cez jednoduché dialkové
ovladanie.

Horaky

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

Laitteen kayttoasteesta riippuen on kaksi kertaa vuodessa tarkistettava:
langansy6ttéjan yleinen puhtaus.
sahké- ja kaasuliitinnét.

| SK_|
5-UDRZBA

Dvakrét ro¢ne, v zavislosti od toho, ako Easto sa zariadenie pouZiva, skontrolujte:

Celkovu cistotu podavaca drotu.
Elektrické a plynové spoje.

VAROITUS

Laitteen sisdpuolella ei saa suorittaa puhdistus- tai korjaustéita
varmistamatta ensin, etta laite on kytketty irti sdhkdverkosta. Poista
langansyéttajan panelit ja imuroi mahdollinen pély ja hiukkaset.
Kayta aina muovista suutinta naiden osien puhdistamiseen. Nain
kelan eristys séilyy vahingoittumattomana.

POZOR

Zariadenie nikdy neistite ani nevykonavajte opravy vnatri
zariadenia, pokial sa neuistite, ze zariadenie je odpojené od
elektrickej siete. Odmontujte panely podavaca drotu a povysavajte
vetky pritomné cudzie ¢astice a prach.

Pri Cisteni tychto Casti vzdy nasadte plastovl dyzu, aby sa
neposkodila izolacia vinutia.

A\

VAROITUS KAKSI KERTAA VUODESSA

Jos langansyottajassa iimenee vika, on seuraavat tarkistettava
ennen kuin vian syyta lahdetaén etsimaan:
= teho-, ohjaus- ja sy6ttopiirien sahkdlitannat;

= eristyksen, kaapeleiden ja putkien kunto.

Imuroi varovasti sahkopiirit ja varmista, ettd suutin ei vahingoita osia.

POZOR DVAKRAT ROCNE
Dokladne povysavaite elektronické obvody, pricom zabezpecte,
aby nedoslo k poskodeniu komponentov.
Ak podavac drétu vykaze poruchu, pred pokusom o diagnostiku
problému urobte nasledovné kroky, skontrolujte:

= elektrické spoje na silovych, riadiacich a napajacich

obvodoch.
= stav izolacie, kablov a vedeni.

VAROITUS

Seuraavat on tarkistettava joka kerta kun hitsauslaite kdynnistetan
seka aina ennen SAV-teknisen huollon suorittamista:

etta teholiitdnnat on tehty kunnolla

etta kytkennat ovat hyvét

kaasun virtaus

polttimen kunto

langan tyyppi ja lapimitta

A\
A\
A\

480483873

POZOR

Pri kazdom spusteni zvaracej stpravy a pred kazdou €innostou
technického servisu SAV, skontrolujte:

¢i nie su silové svorky slabo dotiahnuté

Ci je spojenie spravne

prietok plynu

stav horaka

typ a priemer drétu

A\

480383873

5.1. LANKAKELAT JA -OHJAIMET

Normaalioloissa nama osat toimivat pitkdan ennen kuin ne on vaihdettava.

Tahmeat kerrostumat voivat kuitenkin aiheuttaa ennenaikaista kulumista tai
tukkeutumista.

Nailta vahingoilta voidaan valttya tarkistamalla laatan puhtaus séannéllisesti.
Moottorin vaimennuslaitetta ei tarvitse huoltaa.

5.2. SYOTTOLAATAN KULUVAT OSAT

Langansyéttajan kuluvien osien roolina on ohjata ja sy6ttaa hitsauslankaa. Ne on
sovellutettava kaytettavan hitsauslangan tyypin ja lpimitan mukaan.
Niiden kuluminen voi toisaalta vaikuttaa hitsaustulokseen. Ne on talldin vaihdettava.

5.1. KLADKY A VEDENIE DROTU

Za normalnych prevadzkovych podmienok sa toto prisluSenstvo predtym, ako je
potrebné ho vymenit, vyzna€uje dlhou Zivotnostou.
Avsak rychle opotrebovanie alebo upchavanie je spdsobené lepkavymi nanosmi.

Na znizenie rizika takychto problémov pravidelne kontrolujte Cistotu dosky.
Celok redukénej prevodovky motora je bez(drzbovy.

5.2. SPOTREBNE DIELY DOSKY PODAVAANIA
DROTU

Spotrebné diely podavaca drétu, ktorych Ulohou je viest a posuvat zvaraci drét,
musia byt prispdsobené typu a priemeru pouzivaného zvaracieho drotu.

Avsak na druhej strane ich opotrebovanie moze mat vplyv na vysledky zvarania.
V takomto pripade je potrebné ich vymenit.

e Langan valiohjain . .
Langan sydttdohjain AT . Langan poisto-ohjain
Vstup vedenia drotu Kela / Kladka Medznahlgrgetijt vedenia Vistup vedenia drotu
06/0,8 W000305125 W000277335
. 08/10 W000267598 W000279645 W000277335
Q
S 09/12 W000277008 W000277335
> W000277333
o 1,0/1,2 W000267599 W000277335
- 12116 W000305126 W000277336
14116 W000277009 W000277336
b2 09/12 W000277010 W000277335
) E 12/1,6 W000277333 W000266330 W000277335
s = 14116 W000277011 W000277336
1,0/1,2 ALUKIT W000277622
E 1,2/1,6 ALUKIT W000277623

ALU-keloja voidaan kéyttaa terés- tai taytetyn langan kanssa.

Kelan asentaminen
Kelan asentaminen laatalle on tehtava adaptorin viite W000277338 avulla.

Pripadné pouzitie ocelovych kladiek ALU s plnym a trubi¢kovym drotom.

Montaz kladiek
Na montaz kladiek na dosku je potrebny adaptér ref. W000277338.
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5.3. VARAOSAT

(¢-~katso oppaan lopussa olevan taitelehtisen kuvaa 1)

Rep REF.SAF ‘ Nimitys
Item. P/N. SAF

Etupaneli
1 | W000277979 | Etupaneli P400

1 | W000277980 | Etupaneli P500

W000265987 | Kit boutons rouges

W000373633 | Capot plastique

Sisdiset osat
W000278017 | Magneettiventtiili

W000277985 | Hihnapalkki

W000277986 | DAC-hihna

10 | WO000241668 | Urosliitin 500 A 1/4T

11 | WO000148911 | Naarasliitin 500 A 1/4T

W000277987 | Eurooppalainen liitin

Kehys
W000278019 | Laipan valjaat
21 | W000277976 | Kahva
22 | W000277977 | Muoviosat
23 | W000277983 | Ovi varusteineen
25 | W000278021 | Saranat ruuveineen
a | W000278730 | Etupyora
b | W000277990 | Takapyora
Peruslevy
30 | W000277988 | Koko levy
31 | W000277989 | Pintasarja
32 | W000278018 | Lukitusruuvi
W000277338 | Kela-adaptori
Valjaat

W000278022 | Valjaiden liittimet

Kérrylisdvaruste
W000147072 | Etupyéra

W000147075 | Takapyora

Vuorovaihelisavaruste
W000277991 | Vuorovaihehihna

5.3. NAHRADNE DIELY

(éopozrite si rozkladaci OBRAZOK 1 na konci navodu)

Pomenovanie

Predny panel
Predny panel P400
Predny panel P500
red buttons kit
Plastic hood
Vnutorné diely
Solenoid
Popruh
Zaves CAD
Zastrcka 500 A 1/4T
Zasuvka 500 A 1/4T
Eurdpske spojenie
Podvozok

Priruba kablového zvazku
Rukovat
Plastové diely
Vlybavené dvierka
Zavesy so skrutkami
Predné koleso
Zadné koleso

Zakladova doska
Platinovy komplet
Sada krytov
Sada skrutiek
Kolesovy adaptér

Kablovy zvazok
Spojky pre kablovy zvazok

Vozik - doplnok
Predné koleso
Zadné koleso

Doplnok - obojsmerné navijanie

Remeri obojsmerného navijania
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