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

DIGIWAVE Il is a manual welding set that enables :
[=7 MIG-MAG welding
[=7 Feeding different types of wire

= Steel, stainless steel, aluminum and special wires
= Solid and cored wires
= Diameters from 0.6-0.8-1.0-1.2-1.4-1.6mm

[=] coated electrode welding

(=7 TIG welding

[=7 ARC-AIR Gouging process, using the torch for gouging: ARC AIR. (maximum electrode diameter 6.3 mm)
[=7 to communicate the welding data from and to the external peripherals.

Delivered as ready-for-use package associated with the DVU W500 wire feeder. The power source of this set may also be used for simple automatic
applications.

1.2. WELDING SET COMPONENTS

The welding set consists of 7 main components :

1. 420A or 500A power source including its power supply cable (5m) and its ground cable (5m)
Cooling unit,

Wire feeder,

Double-disconnectable harness between the wire feeder and the power source,

Workshop trolley (optional),

Wire feeder trolley (optional)

Pivot stand (optional)

NookwN

Each item is ordered and supplied separately.
Options ordered with the welding set are delivered separately. To install these options, refer to the instructions supplied with the option.
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A The plastic handles are not intended for slinging the set.

Stability of the equipment is guaranteed only for an incline of maximum 10°.

WARNING :

DIGIWAVE Il




1.3.POWER SOURCES TECHNICAL SPECIFICATIONS

EN

DIGIWAVE il 420 | DIGIWAVE Ill 520
W000384989 W000384990
Primary side
Primary power supply 400V 400V
Primary power supply frequency 50/60Hz 50/60Hz
Effective primary consumption 21.1A 285A
Maximum primary consumption 27,1 A 339 A
Fuse primary 25AGg 32AGg
Maximum apparent power 18,9 KVA 23,8 KVA
Maximum active power 17,7 KW 22,4 KW
Recommended power generator 30 KVA 40 KVA
Active power in standby (IDLE) 29W 29W
Efficiency at maximum current (MIG) 87 89
Power factor at maximum current (MIG) 0,93 0,94
Cos Phi 0,99 0,99
Secondary side
No load voltage (according standard) en MIG 73V 73V
. 14,8V /35V 14,8V /39V
Welding range Max MIG 15A / 420A 15A / 500A
Welding range Max MMA 15A / 420A 15A / 500A
Duty cycle at 100% en MIG (10 min cycle at 40°C) 350A 450A
Duty cycle at 60% en MIG (6 min cycle at 40°C) 420A 500A
Duty cycle at maximum current at 40°C en MIG 60% 60%
Miscelleanous
Dimensions (Lxwxh) 720%295x525 720%295x525
Weight 36 kg 40 kg
Operating temperature -10°C/+40°C -10°C/+40°C
Storage temperature -20°C/+55°C -20°C/+55°C
Torch connection “Européen” “Européen”
Protection index IP 23 IP 23
Insulation class H H
Standard 60974-1 & 60974-1 & 60974-
60974-10 10
1.4. COOLING UNIT TECHNICAL SPECIFICATIONS
COOLER
REF. W000273516
Power supply
Single-phase supply voltage 230 V £15 % - 50/60 Hz
Frequency 50/60 Hz
Current consumption 14A
Cooling circuit
Maximum flow rate 3,6 I/min
Maximum pressure at zero flow rate 4.5 bar
Tank capacity 51
Thermal dissipation 1,3 KW & 20°C 1l/imn
Mechanical characteristics
Empty weight 16 kg
Weight in operating condition 21 kg
Dimensions 700 x 279 x 268 mm
Protection class IP23S
Standard CEI 60974 — 2, CEI 60974-10

DIGIWAVE I
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2 - STARTING UP

2.1. ELECTRICAL CONNECTIONS TO THE MAINS

DIGIWAVE il is a 400 V 3-phase welding set.
If your mains supply corresponds to requirements, connect the "three-phase + ground” plug to the end of the power cable.

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

lower than :

98,2 mQ for the DIGIWAVE I 420

20,6 mQ or the DIGIWAVE Il 520

This equipment is compliant with [EC 61000-3-11 and IEC 61000-3-12 and can be connected to public lowvoltage systems. It is the

responsibility of the installer or user of the equipment to ensure, by consultation with the distribution network operator if necessary, that
the system impedance complies with the impedance restrictions.

2.2. CONNECTION OF THE WIRE FEEDER UNIT

WARNING:
This must be carried out with the power source power off. The power plugs must be well tied up their tightening must be regularly
controlled, in particular after the moving of an installation.

2.3. CONNECTION OF THE TORCH AND COOLING UNIT

The MIG welding torch is connected to the front of the wire feeder, after ensuring it has been properly outfitted with the wear parts corresponding to the
wire used for welding.
If you use a WATER-COOLED torch, make sure to connect your cooling unit to the rear of the power source, as well as to the "water" harness.

WARNING:

Use exclusively the liquid provided by Lincoln Electric to fill up the cooling unit.

Configuration on the interface is needed to ensure a good working of the cooling unit, cf § 6.1.
No-load operation of the cooling unit while unconnected to a torch may damage it.

2.4. GAS INLET CONNECTION

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

[=7] Place the gas cylinder on the trolley at the rear of the power source and fasten the cylinder using the strap.
(=1 Open the cylinder valve slightly to allow existing impurities to escape and then reclose it.

(=] Mount the pressure regulator/flow meter

[=7 Connect the gas hose supplied with the wire feeder harness to the regulator's outlet

(=7 Open the gas cylinder.

During welding, the gas flow rate (I/min) should correspond to the diameter of the nozzle (mm).

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

For optimal use, the welding installation must respect the following positioning constraints for correct cooling.

DIGIWAVE Il 7
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2.5. STARTING UP

The main switch is located at the rear of the generator. Flip this switch to turn the machine on. This switch must never be
flipped during welding. At each start-up, the generator displays the software version, the power and the connected optional
device, as relevant of the power source.

' WARNING:
When starting up for the first time, the configuration is required cf § 6.1.

8 DIGIWAVE I
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3 - EASY STARTING-UP

To ensure an optimal use of the installation and a good understanding of the following Instructions for use, we recommend you read the Wire Feeder
operating manual first.

3.1. FRONT PANEL FUNCTIONS

FIRST CONFIGURATION OF THE HUMAN-MACHINE INTERFACE (HMI)
The human-machine interface (HMI) is located on the front panel of the power source:

Validation

Escape button to cancel the operations in progress or go back to the previous menu or page

Tuning encoder
Selection and navigation encoder
Button corresponding to the current icons on the screen

E Colour Screen

HUMAN-MACHINE INTERFACE (HMI) SCREEN

@ Main menu selection
@ Validation of the current selection
0 Back

_User login page

Access to the information window

DIGIWAVE Il



The homepage contains 8 Main Menus :

EN

mﬂ TIG LIFT Traceability
ﬁ MMA u Configuration
L.' ’ MIG/IMAG ‘é’ Maintenance
§ Welding Programs I% User Synergy

HMI CONFIGURATION STEPS

For the first use of the power source, you must do the 4 following steps.

STEP 1

Choice of the interface language

@ Language selection
@ Validation of the selection

| 1 | Position
| 2 | Selected language

STEP 2:

Time & date settings
The clock is used for the functions of traceability and export.

@ Change of the value @
@ Change of the column @
@ Save

10
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STEP3:

Name of the power source.

This is the name used for identifying the machine when installations communicate.

Please check that different installation have different names. During an export to an external storage device, the name of the directory created is
composed of the power source name and the date.

GEN-1
®_‘ | Y @ Change in the characters column ®
@ Add or suppression of a character @

D.. @

STEP 4:

Configuration du groupe de refroidissement s'il est utilisé. (paragraphe 6.1)

HARNESS CALIBRATION

Harnesses calibration is imperative to weld with a good quality.
The calibration is to be re-done, in case of polarity change, or change of one of these following components:
e torch
e hamess
e  ground cable
e position of the clip of the ground cable

Access in the menu: MIG > SETUP > Harness calibration
e  Automatic Calibration: (Only available in MIG). Follow the instructions on the screen.

WARNING
A During this operation, a current of 400A for 1 second is generated. It is imperative then to wear the correct protection equipment required for
welding during this operation, in particular, protection glasses.

3.2. FIRST SETTING FOR EASY ACCESS TO WELD

PRESENTATION OF THE MIG WELDING TUNING PAGE

2900000

wmw 10"& smnzr}@

@ Parameters selection
@ Parameters value selection

Validation

Welding Prografms Management Access Zone 1 or Zone 11 Welding Cycle Management Setu Access (o the
gLy g P information window

DIGIWAVE Il 11




Synergy bar + Trigger Mode

LE Data base Synergies / User Synergies

Choice of metal

Choice of wire diameter

Choice of gas

Choice of the arc transfer

Choice of the working mode

O Nl | AW N~

Choice of the trigger mode

SYNERGY BASE MODE SETTING AND TRIGGER MODE

® Synergies

EN

Welding cycle representation

10

Indicative welding values

1

Main welding parameters

STD Standards synergies provided by Lincoln Electric. These synergies are specially well suited to most applications. Standard synergies

are optimized for flat fillet.

UsSR

User synergies previously created or loaded by the user. The DIGIWAVE Ill can store up to 50 user synergies.

Some synergies require reversing the polarity of the power source (inversion of the 2 power cables). Follow the on-screen instructions.

@ @ @ Choice of the consumables (metal, diameter, gas)

MIG-MAG Welding require the use of adapted wire for type and diameter, as well as the use of the appropriate gas. See synergies table in the annex 1.

Choice of the arc transfer (annex 2)

® Choice of the working mode

SYN mode allows to work on a predetermined operating point by adjusting only the wire speed on suitable interval

MAN mode allows you to adjust the voltage and wire speed over the entire range separately.

FREE mode is dedicated to high skilled welders, see devoted annex.Page 26

Choice of the trigger mode

This mode defines the way the welder use his torch trigger.

The cycles below describe the mode 2T and 4T during a simple welding cycle of 5 steps:

Lor

12

N3

i

|

ﬁllll
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| Pre-gas

| Slows wire forwarding
| Welding step

| Crater fil

| Post-gas

7 . Trigger pressed/ released
.@‘ : Wire speed % gger p
488 /

(| N =—=

Description

The welder holds the trigger during the whole welding. Pressing the trigger will launch the welding (the beginning of the pregas), and releasing the

trigger will stop the welding (beginning of crater filling).

The welder can however shorten the crater filling by a short press on the trigger during this phase (if the corresponding option of configuration is
activated).

Option
Configuration > Installation > Cycle :

- Shorten down slope control
- Program call by trigger out of welding

The Spot Mode ®®® is a special mode 112 T and you can define the time of the welding step (3) in the cycle welding paremeters.

ttar

e~

[N
Ll

"\_:L-

L_|

3
£

F- nnm
T
P
=i

Description
The 4T mode implies that the welder can weld without keeping the trigger pressed. He presses and releases the trigger a first time to launch the
welding, then he presses and releases a second time to end the welding.

Option

Configuration > Installation > Cycle :
- Call the trigger program out welding
- Call the trigger program in welding.

MAIN WELDING PARAMETERS SETTING

The welding cycle @ is actualized with the setting of the main welding parameters.
In the paragraph below, we detail the setting of the main welding parameters:

DIGIWAVE Il
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WIRE SPEED
MANUAL mode:
By placing the cursor on SPEED WIRELESS, pressing OK shows the parameters together to facilitate the adjustment of parameters.
Setting
Mode Unit Interval step
SYN | The wire speed varies in a range settled by the synergy. m/mn Depending of 0.1
synergy
MAN | The wire speed is not limited by the synergy table. m/mn [1;25] 0.1
ARC VOLTAGE
The arc tension is defined according to the regime of arc:
o flat: average voltage
e  pulsed: choose voltage
Setting
Mode Unit Interval Step
Arc length: 1
syN | Relative tuning of the arc voltage by +50 increments around the Increments 50 || +50 D Volts
programmed synergic value. Volts 10 || +10 02
Arc voltage: .
MAN Absolute tuning of the arc voltage during the welding phase. Volts [10; 501 02
FINE TUNING
The fine tuning is defined according to the regime of arc :
e  Flat: Arc dynamism
e  Pulsed: Current impulsion energy
setting
Mode Unit Interval Step
SYN | Relative fine tuning by +10 increments around the programmed
& Synergic value. Increments -10 ” +10 1
MAN

Tuning advice :

In flat regime, a low value of the fine tuning enables a quick rise of the short cut current. Thus, the regime is dynamic and hot which allows welding in
position but has the drawback of generating more spatter. On the contrary, a high value of the fine tuning reduces the dynamism and cools the weld pool.

Note : The welding position is further facilitated by "speed short arc" arc transfer than"smooth" arc transfer.

In Pulsed mode , fine tuning adjusts the energy of the current pulse and optimize the drop detachment.
Specifically, if fine projections detach from the wire, reduce the fine tuning, if rather large drops off, increase the fine tuning.

14

DIGIWAVE Il

equivalent



I N

MIG WELDING PAGE

you are allowed to weld only if the color of the top left icon is green.

[ 1 ]Arccurrentmeasure

[ 2 ]Arcvoltage measure
|I| Wirespeed

[ 4 | Motorcurrent of the wire feeder

III Welding time (includes all the steps of the welding cycle)

@ The motor current of the wire feeder is proportional to the motor torque. Beyond 1.3A at constant regime, check that the wire feeder liner is not
clogged with dirt.

The previous welding parameters are accessible on the SETUP page from the MIG-MAG menu.
If "call off the trigger program welding" is not active: Short press the trigger vacuum (if program change).

DIGIWAVE Il 15
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4 - ADVANCED FUNCTIONNALITIES OF DIGIWAVE Ii

4.1. MIG-MAG WELDING CYCLE ADVANCED SETTING
MIG-MAG WELDING CYCLE SETTING

The MIG welding cycle setting menu j “— distinguishes 7 phases on the welding cycle:

1. Pregas
2. Hotstart
3. Welding step
4.  Crater filler
5. Burnback
6. Affatage fil
7. Postgas
WARNING
the voltage is present at the end of the wire from the slow wire forwarding phase to the post retract spray phase.
2
| 1 | List of the phases of the cycle
| 2 | Selected cycle phase
| 3 | Parameters table of the selected cycle phase.
Use the left encoder to scroll the settings.
Use the right encoder to adjust the selected parameter
| 4 | Switch the cursor between cycle phase selection and parameter table.
Also possible with the OK and ESC buttons
1. Pregas
Gas timing before the welding cycle starts
Variables:  T(s) [0.0; 10.0]
H 2. Hotstart/Softstart

In the hotstart phase, a wire speed greater than the welding phase wire speed allows
quicker penetration on start-up. Otherwise, the hotstart phase allows a low start-up with
a progressive ramp up of wire speed.

Variables: T(s) [0.0;10.0]

16 DIGIWAVE Il
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S Softstart

The softstart phase can be pre-set for the start of the weld, allowing a limited wire speed with
low energy.

Variables :
Temps de palier : T(s) [0.00 ; 10.00]
Temps de transitions : T(s) [0.00 ; 10.00]
Paramétres principaux de soudage du palier de Hostart/Softstart.

Note: If the setting exceeds the capacity of the source, the curve appears red
Remark:

With the SYN mode, the wire speed of the Hotstart / Softstart step is tuned relatively to the wire speed of the welding step (A *70 %), the real
speed is shown for information in grey tint, and is directly tunable with the MAN mode: wire speed (m/min) [1.0 ; 25.0].

3. Welding
This menu allows refining of the tuning of the welding step.

Remark:
Once you've chosen the mode, the main welding parameters are actualized. It is then possible to tune the parameters of each mode directly from
the main welding tuning page.

A —
ASQ
w1

'e, Advanced Sequencer ( i, n‘ﬂl)

Sequence the welding phase in two regimes 1 and 2, which can have different arc transfers: Flat or Pulsed.

The arc transfer of the regime 1 is the one selected on the synergy bar of the main welding tuning page.

Variables :

Arc transfer regime 2: Transfer2

Main welding parameters of the regimes 1 and 2

The timing of regimes 1 and 2 are independent and allow tuning of a dissymmetrical cycle. T(s) [0.1 ; 5.0]
Transit time T(s) [0.00 ; 1.00]

El Intermittent mode ( L‘I.-"'-"")

The welding is made intermittently by a succession of times ON and times OFF.
Variables :

Main welding parameters
The timings of step ON and OFF are independent and allow tuning a dissymmetrical cycle. T(s) [0.5 ; 10.0]

Remark:

You can choose to realize the hotstart only on the first time ON in the menu:Configuration > Installation > Cycle.

Step mode ( E":"')
Bearing change by a short press on the trigger
Variables :

Step number [2; 4]
Main welding parameters of every step

Program call during welding ( n"r)
Once you activate this option, you can call programs with the trigger while you're welding. See § 4.3. page 23. Program Management.

Remark:

You can activate the program call out of welding in the menu: Configuration > Installation > Cycle

DIGIWAVE Il 17
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4. Craterfiller

The crater fill phase allows filling up of the crater at the end of the weld for a good finish of
welding. It is made by decreasing the arc regime at the end of the weld (downslope), then
maintaining a low level of the wire speed for a defined timing (Craterfiller step).

Variables :

Step time : T(s) [0.05 ; 10.00]
downslope : T(s) [0.05 ; 10.00]
Main welding parameters of the Craterfiller step

Remark :

With the SYN mode, the wire speed of the Crater fill step is tuned relatively to the wire speed of
the welding step (A [-70 %)]), the real speed is shown for information in grey tint, and is directly
tunable with the MAN mode: wire speed (m/min) [1.0 ; 25.0].

You can activate the option Shorten down slope control in the menu:
Configuration > Installation > Cycle.

5. Burn back

Evite le collage du fil dans le bain en décalant I'arrét du fil et I'arrét de la puissance Variables :
Manual - Burn back time (ms) [0, 500]
Automatic — Burn back fine tuning (ms) [-100 ; 200]

6. Sharpening thread
You can set 3 parameters:

Sharpening thread: The Post Retract Spray allows ejecting the drop at the end of the wire after the welding
Stuck wire test: Test if the wire is stuck in the weld pool at the end of welding

Automatic unsticking: if the test indicates that the wire is stuck, a power impulsion will automatically burn back the wire, and then will
check it.

7. Post-gaz

Timing of gas output after the end of welding in order to prevent oxidation while the bead is still
hot.

Variables:  T(s) [0.0; 20.0]

18 DIGIWAVE Il
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FULL MIG-MAG WELDING CYCLE

:1:2:3 H 4 :5ﬁ7:

Ig
L
:|

]

| Pre-gas

| Slow wire inch [forward]

| Hotstart H

| Welding phase

| Crater filler
| Burnback
| Affttage fil

F B o

N o) o g ||| LN~

| Post-gas

STRIKING ADJUSTMENT
The striking adjustment is accessible in the menu SETUP of the MIG page.
Note: the striking is the 2 phase of the welding cycle.

The striking of every synergy is by default optimal in most of the application cases. However, in few very specific application cases, the user may want to
modify the striking characteristics.

Tuning parameters of striking:

K = Variable coefficient de -10/0/+10

Name of the parameter Description
Striking low wire advance K Allows modifying the low wire advance before striking.
Striking current K Allows tuning the striking current energy.
Striking transition energy K AIIo_ws tuning the arc energy during the transit between the arc striking and the first
regime of the welding cycle.

WARNING
A The user is responsible for the eventual dysfunction which a modification of the striking parameters may cause.

DIGIWAVE Il 19
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@ USER SYNERGIES

The User Synergies Menu is accessible from the homepage. This function of the power source allows the user to create their own synergies from the
existing ones.

From the synergy bar, located on the top of the screen as in the MIG menu, choose an existing synergy by selecting the following parameters: metal,
diameter, gas, arc transfer. Choose those parameters as close as possible from the user synergy you want to create.

Once the parameters are selected, press the button User Synergy Creation:

1. The first step is the selection of the synergy points that will serve as support for the new synergic curves. Select at least 2 points, then validate.

On this schematic example of a synergic curve, 4 points are
selected in order to create the user synergy.

2. The second step is the modification of the selected points, the addition of new points or the suppression of existing points.
Select a point among the list, press on “edit". See below the settable parameters:

- Wire speed (m/min) : to create a new point, change this value and press the add point button.
- Arclength

- Fine tuning

- Thickness (mm)

- 1A

- UV

- Striking adjustment

The tuning of those parameters allows you adjusting the User Synergy according to your needs.

The user added 3 points on the 4 support points by
* setting the adjustable parameters for new values of the
wire speed.

20 DIGIWAVE Il
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] The new synergic curve (in red) is different from the
former one thanks to the chosen settings.

3. The third step is the saving of the User Synergy. The power source allows the creation of up to 50 User Synergies. Make sure all of the fields
are filled in order to easily find the references and using conditions of the User Synergy created. Press Ok to validate the field or Escape to go
back and modify the former field.

The created User Synergies are accessible in the Synergy bar of the menu MIG. You can export created synergies from the menu User Synergy by
pressing the export button.
From the User Synergy menu, you can suppress created synergies by pressing the button of synergy suppression.

4.2. MIG WELDING CYCLE ADVANCED SETTING

PRESENTATION OF PROGRAMS
The program management is the same for the 3 welding processes MIG, MMA and TIG.

-~ P~ —

@

W 0% [ ow dar |k | tar

1 | Current program status

2 | Program management menu

Working programs : MIG, MMA & TIG

By default, the welding tuning pages of the processes MIG, MMA & TIG use the working programs: MIG, MMA & TIG.

This program provides a working base allowing immediate welding once the quick settings are done.

This program cannot be saved and all the modifications done on it will be lost after a restart of the power source. It cannot be part of a programs list nor
exported.

For thorough use, you need to create numbered programs. The DIGIWAVE Il can contain up to 100 Programs.

DIGIWAVE Il 21
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Create a program
To create a program, press on @\\Qv and select “Create program” then press on OK

Select the number of the created program
Then call the program (if necessary, see step 3 of the first HMI configuration)

You cannot create a program in these three different cases:
If a program list is activated.
If the user doesn't have the right of program management.
If a limitation on the current program is activated.

Save a program
Once a setting modification is done on a created program, the symbol H appears meaning that the modification can be saved.

To save the modifications, press on select “Save program”, then press on OK and the symbol H will disappear.

To cancel the modifications done since the last save, select “Restore” and press on OK.

Rename a program

To rename a program, press on @b select « rename a program », then press OK

Note: This function will not backup any changes

Load a program

To load a program already created, press on @Qb With the button @ select the program you want to load in the list of created programs puis OK.

You can also load programs from the page of welding programs selection.

Copy a program
To copy a program, load the program you want to copy, and then create a new program from the one loaded.

22 DIGIWAVE Il
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4.3. SELECTION AND GESTION DES PROGRAMMES DE SOUDAGE =

This page is accessible from the homepage, it gives an overview of the available programs (except masked programs). To load a program from this page,

select the program and press OK.
® @ & @06

s

[Program Selection |

1 1] 5.0 m/min

MIG 4T Program Lists

Q]_]] Program Management
aD

== LEJ Program Lists

Preview of selected program

Number of the program

Welding process of the program (MIG, TIG, MMA)
Wire speed (MIG) / Current (TIG & MMA)
Status of the program

1
2 Name of the program
3
4
5

PROGRAM MANAGEMENT PAGE

La page de gestion des programmes permet une gestion élaborée des programmes de soudage. Elle est donc distincte de la page de sélection pour
pouvoir limiter son droit d'acces.

g\\} In addition to actions already presented - Backup, Restore, and Load - program management can:

Suppress a program: Suppress the program, the associated number becomes vacant.

) Mask the program from the program selection page, the program is only accessible to users who have the
° Mask a program: .
right access to the program management

E L . Lock the synergic parameters of a program. The only settings you can modify from the welding tuning
ock a program: ; .
page are the main welding parameters.

Action on all the programs: The action is made on all the concerned programs.

To remove the mask or the lock on a program, select Unmask or Unlock.
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MIG 4T PROGRAMS MANAGEMENT &&=

MIG 4T Program list is a particular case of the program list in which the programs MIG 4T are chainable during welding because they are compatible:
same synergy (metal, wire diameter and gas).

MIG 4T Program lists allow optimizing complex welds by adapting every specific operating condition of the cordon to a particular welding program. The
transition can be done without stopping the welding, as in automatic N1, improving the productivity.

The welder passes from one program to another during the welding step by a short pressing on the trigger (Trigger short clicking time defined in
Configuration > Installation > Cycle). A long press causes the welding to stop or the downslope to start like a normal 4T mode. The transitory steps (hot
start /craterfiller) are managed as in a normal 4T mode.

Cycle 4T with fainting mode with trigger calling of the program during welding and downslope phase:

Program 1 Program 2

-
—
morrpErnEE pmEmEREEAEN

B & ||
.‘-ﬁ - i

1 1 i it
The first program of the list can be freely chosen among the existing programs. The adding of a program into the list is limited to the existing and
compatible programs, those which can be enchained with the first program during welding.

PROGRAM LISTS MANAGEMENT ﬂii.__@@

The program list allows gathering in a single list of a group of welding programs.
Using examples

v Complex pieces: For occasional or regular welds requiring different welding processes, wire diameters and other parameters, the neccessary
programs can be grouped into a list and be easily accessible.

v" Welding Procedure Specification: The necessary programs can be grouped into a list to respect the procedure.

v" User management: User’s access can be restricted to the programs of the selected list.
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List management

[Joblist Management:

N Name

Program lists set into the power source

Number of the list

Program Lists

Name of the list

Welding programs contained into the list

Activate or desactivate a list

Add a new list

O N OO a0 -

Suppress an existing list

See below useful icons for list management.

El= Program List D MIG 4T Program List = Program

Action icons

+ /o | Add/ Suppress E /E Activation / Deactivation [& Preview g Edition

The positioning order of a program in a list will be the chaining order from the welding tuning page.
Activation

When a program list is activated E you can only select the programs of this list from the welding tuning page and the program list icon appears in the
top left corner of this page. The programs are chained in the same order as they were added into the list. It is not possible to create a program while a list is
activated.

If one of the programs of a list is masked or supressed, the list cannot be activated anymore.

The program lists are made for out of welding chaining. You can activate the program call out of welding in the menu: Configuration > Installation > Cycle.
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4.4. IMPORT / EXPORT OF WELDING PROGRAMS

The export of welding programs can be useful to import those programs on another welding post, or to conserve a back up of those programs on an
external storage medium.

An exported program is associated to its number among the 100 available numbers. If a program is linked to a user synergy, this synergy will be
automatically exported and imported with this program.

An imported program on a power source is sent to its original number and erases, if, the initial program associated to the same number.

Let's take the example of the import of programs 1 and 2 among the 100 programs of a power source A to another power source B:

A B B
1 | Program 1, - 1 1 | Program 1,
2 | Program 2, - 2 | Program 23 2 | Program 2,
42 42 | Program 42;] 42 | Program 42,
100 100 100

The program 1 is imported and keep this number.
The program 2a has erased the program 2s. Le programme 2 est perdu
The program 42s est conservé car aucun programme 42 n’est présent dans A..

In this example, the programs of the power source B are not identical with the ones of the power source A because the program 42 has been kept. To
obtain identical programs between A and B, suppress all the programs of the power source B before making the import.

FREE mode

The DIGIWAVE Il has a free mode in which the operator can access additional welding parameter settings. This allows you to adjust the generator for
particular applications.

Additional settings smooth running:

* Arc Voltage / Tension créte
* Dynamism

Additional settings pulsed current:
By placing the cursor on SPEED WIRELESS, pressing OK shows the parameters together to facilitate the adjustment of parameters

* Frequency
* Time pulse
* Basic current

WARNING
In free mode the generator is no longer a synergistic fashion. Thereby welding behavior is directly related to values
set by the operator. This mode should only be used by qualified technicians

4.5. USERS MANAGEMENT & TRACEABILY
USERS PROFILES PRESENTATION

By default, on the first start up of the power source, the list of users is empty. In this case, every user can use the power source and access freely every
function and the generated trace files are anonymous.

When it is necessary to identify the generated trace files, to grant use limitations to certain users, or to avoid the use of the power source to a non
identified user, you can create users with adapted levels of rights. It is possible to come back to an empty list in: Maintenance > Factory Reset > User
database
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The level of rights available are the following, in decreasing order:
1. Administrator
2. Technician
3. Welder

To be allowed to access to a function of the power source, the user must have a level higher or equad level of rights superior or equal to the level of rights
access associated to the function.
The access right of every function can be consulted and modified in the management page:

Configuration > User management > Right Management

List of the functions which the profiles modify for the access rights:

Name of the access right Description Default level of access right
Program limitation Limitations Technician
Process control Control Process tuning Technician
User synergy Access to the user synergies menu Technician
Striking adjustment Striking tuning Technician
Program list activation Access to the program list page Technician
MIG 4T Program list activation Access to the MIG 4T program list Technician
Program management Access to the program management page Technician
Program selection Select the welding program Welder
Traceability Access to the traceability menu Technician
Configuration Access to the configuration menu Technician
Maintenance Access to the maintenance menu Administrator
Setup Access to the MIG SETUP menu Welder
Calibration Harness calibration Welder
User management Access to the users management page Administrator

User management:

The first user profile must be a profile Administrator with a password. The profiles Technician and Welder are unaccessible when the first profile has not
been created. A welder profile can be created without a password, it then becomes the default user if no idenfitication is done.

WARNING
keep your Administrator’s password carefully.
Lost password? Please contact your reseller or the After Sales Services.

USER IDENTIFICATION

From the home page, the button « & » allows access of the user identification page. If there is no created user, this page is not available.
User identification:

Allow or deny access to the different functions of the power source depending on the profile.
Set down in the generated trace files the name of the identified user.

To be identified as a user, select the desired user, validate and write your password if needed

g%@ Modify user's password
fﬂ Log out the current session

Create a user profile from the profile associated with the USB key. The insertion of the USB key causes automatic user's identification.
The USB key can be disconnected without logging out.

WARNING
DO NOT leave the USB key connected to the power source during its use because of risk of deterioration.
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4.6. PROGRAM LIMITATIONS

The Limitations page is accessible from the SETUP of the MIG welding tuning page.
18T USE: Program tuning gap limitation.

Tuning limitation concerns the main parameters of the welding step of the current program:
Wire speed
Arc length
Fine tuning

To activate the limitation, turn the encoder @
The selected value gives a ‘window’ the welder can work with on this parameter. This limitation applies only on the program on which it was activated.
Example: No ‘Window' then doesn't allow any tuning liberty for the parameter around the preset program value.
A ‘Window’ of 3 allows a liberty of +3 on the parameter tuning around the the preset program value.
If the user management is implemented on the power source, the access to the limitation page can be denied to certain user profile.
Example: A Technician user creates a program and sets a limitation on the tuning gap of the main welding parameters. A Welder user doesn't have

access to the limitation page and is limited on this program to the tuning gap that the Technician has allowed. On every other program without limitation, all
the users have the same liberty on the parameters tuning.

2ND USE: Current program limitation

Once you've activated this function, you can only access to the pages:
Welding tuning
Cycle tuning
Display of the former welding parameters
Homepage
User identification

The user can save the modifications, rename the current program, but he cannot create nor load a program.
To remove or modify the limitation go back to the Limitations page.
If the user management is implemented on the power source, the access to the Limitations page can be denied to certain user profile.

Example: A Technician user creates a program and sets a current program limitation. A Welder user doesn't have the access to the limitation page and is
not allowed to use another program that the one created by the Technician.
3th USE: Current program list limitation

This limitation is an extension of the current program limitation applied to the program lists.

4th USE: Interface locking
This function enables to limit the interface use to the consultation of parameters values, you cannot modify any parameters.

In this mode, it is only possible to access to:
the welding tuning page
the welding cycle tuning page
display of welding parameters
Homepage
User identification

To remove the interface locking, go back to the Limitations page.
The user can choose to lock the interface of the power source only, or all the interfaces (power source, wire feeder and RC job Command)

5th USE: Program locking @

Accessible from the Program Management , it locks the synergy parameters of a program: in the welding tuning page you can tune only the main welding
parameters.
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4.7. CONTROL PROCESS

The Control Process allows improving the control of the welding variables. Indeed, the DIGIWAVE Il is able to alert the user that the value of one of the
following variables is out of a control corridor:

Current welding
Current of the wirefeeder motor (gives an idea of the wire speed)
Arc tension

The control corridor is defined by an upper threshold and a lower threshold that the user can tune for each variable. To tune them, the user can refer to the
minimum and maximum values measured during the previous weld. Those values are accessible in the menu: “Tuning Help”.

A fault message is triggered if the time of the outputs on the same upper limit to a control inhibition time T (s)
In the example below, the upper limit is exceeded two times t1 <T and t2> T.
Only t2 exceeded triggers the default

Lim+f - — - - AEER | _

Lim-f - - - - A N P I

E = Déclenchement de défaut

The Control Process page is accessible in the SETUP of the MIG menu. You can choose to activate the control only on certain variables.

To set the threshold values, you can refer to the minimum and maximum values measured during the previous weld. Those values are accessible in the
menu: “Tuning Help".
The control process parameters are associated to one welding program. Those parameters can be different from one program to another.

There are three types of fault detection defined in the menu Configuration > Installation > Fault

Type Effect Content of the displayed window

Blocking Immediate blocking as soon as a fault is detected Eggﬁ?ﬁrgggune;ﬁ?ﬁﬁgo?]yﬁtgz variable

For each variable and each detected fault:
Fault display at the end of the weld that disappears with - Extreme value reached

Indicative acquittal or when a new cycle starts. - Total duration
Last line: cumulative faults duration.
No-Blocking No visible effect, only searchable in fault history Display a pop-up warning

All faults are stored in the history. The following data is available:
- Failure
- Fault number
- Controlled variable
- Program number
- Date / Time
- User identified
- Maximum value reached
- Total length of the fault
- Total length cumulative defects on the variable

When the process control is activated, a colored dot appears next to the controlled variable on the page in MIG welding. If the dot remains green during
welding, no defects were found, otherwise it becomes red.
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TRACEABILITY

The traceability menu , accessible from the homepage, is divided in two parts:

Configuration

It allows activating export of welding characteristics by configuring the export delay after welding. T(s) [1: 100]
Selecting the Welding trace adds extra parameters to the report.

Two export choices are possible:

USB - needs a tunable delay before export to avoid electromagnetic perturbations.
FTP — server connected to the power source.

Traceability report

Display the traceability report of the last weld.
To export a traceability report, connect an external storage medium and press export button.
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5- TIG & MMA WELDING

DIGIWAVE lll is a multi-process welding post and as such, it allows welding in TIG and MMA.

TIG LIFT

In this mode, the user must use the TIG adaptor ref. W000379466 supplied for this use.

You must use the ‘'SCRATCH START' operation.

The cycle allows a ‘down slope’ at the end of the welding pass.

The functioning of the page TIG is similar to the MIG page.

The working program is the TIG program. The user has to create a numbered program to save program’s data.
The tuning parameters are as follows described:

Name of the parameter Description
’P Arc intensity(A): Current level ordered during the welding phase
Pregas Time(s) Time of Pregas
Postgas Time(s) Time of Postgas
Arc current of downslope end (A) Current at the end of the downslope
Downslope Time(s) Time of current downslope
MMA

In this mode, the user can connect the torch to the wire feeder (positive polarity) or on the power source (positive and negative polarity).

The functioning of the page MMA is similar with the MIG page.

The working program is the MMA program. The user has to create a numbered program to save program’s data.

When the user selects a MMA program, the power is activated only after a time of 10 seconds (to avoid the inconvenient starts during the passage on a
MMA program).

Besides, the power source is embedding a function allowing the detecting of the striking of an electrode, and in that case to stop automatically the power at
the end of the electrode until the burn back is done.

The tuning parameters are as follows described:

Name of the parameter Description
—— Arc intensity(A): Current level ordered during the welding phase
Dynamism: Tuning of the arc dynamism during the welding phase
Striking Dyn: Tuning of the striking over intensity
WARNING
When the power source is in MMA mode, the welding current will also be present on the MIG connector and at the end of the
MIG torch if connected.
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6 - DETAILED INSTALLATION
6.1. GONFIGURATION OF COOLING UNIT

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

If you use a water-cooled torch, make sure to connect your cooling unit to the rear of the power source, as well as to the water harness. Then, make sure
the torch is correctly selected:

In the menu: Configuration > Installation > Cooling system, set the value associated to the parameter: ‘cooling selection’
With = Automatic functioning
Without = Stopped functioning to use an air-cooled torch
Always ON = Continuous functioning since start up of the power source.

Water fault: Activate or not the water warning of the cooling unit in function of the presence of the relevant captor.

Tm inhibition of water fault (s): Inhibition timing before activating a water fault added to the 12 seconds which are counted down by default after the start-
up of the cooling unit. Fault input level: Reverse the sense of warning detection of the cooling unit (to be adapted to most of the existing unit)

Inhibition default water time:

By default, the water default event trigger happens 12 seconds after the start of the cooling unit.
The inhibition of water default time adds a delay of 0 to 50 seconds to the 12 seconds set by default.

32

User interface

Language - Time and date - Name

Page 10

Post-display welding

Setting of the post-display timing of the welding parameters

Backlight

Setting of the Backlight of the power source screen

Administrator session time

Setting of the timing before user log out

Screensaver Setting of the timing before screensaver activation
Installation
General
Inverter Power of the power source inverter

Wire feeder mode

Choice of the unique or several used wire feeders

Automation Activation of MIG — Automation mode
Potentiometers Connection of potentiometers to the wire feeder cf Instruction of the wire feeder
Cycle

Trigger short clicking time(s)

Setting of the maximum trigger press delay to consider as a short press [0.1; 0.5]

Hotstart during the 1st ON time only

In mode intermittent, a hotstart on the 1st time ON only

Program call by trigger out of welding

Activation of program calling out of welding

Shorten downslope control

Allows shortening downslope by a short trigger press

Fault

Process control fault type

Page 29

Arc outage default

Activation of the detection of the arc voltage fault (in automatic mode)

| feedback output type

Output type of the N1 intensity feedback regarding the evolution of the arc current. (en mode
autre)

Automation fault output level

Setting of the output level of the fault signal. (in automatic mode)

Cooling unit

Cooling selection

Air or Water.

Water fault

Activation of the Water fault on the cooling unit if the relevant sensor exists. (option)

Inhibition time of water fault

Adjusting the delay before triggering the water fault when the cooling unit starts(si défaut
actif)

Input level of default

Reverse the signal failure of the cooling unit. Normally Open or Normally Closed. (si défaut
actif)

DIGIWAVE Il




I EN

Manual commands

Manual wire advance speed(m/min)

Setting of the default wire speed by pressing the manual wire advance speed button on the

Wire Feeder.

Purge gas time

Setting of the opening time of the gas valve when the user presses the gas purge button on

the Wire Feeder.

User management

‘ Page 27

Import/Export USB - Ethernet

‘ Page 26
Counters
‘ Page 37
Network
Network Status Setting of the network status 5.
Network Configuration Network configuration: DHCP or manual entry.
Network Hosts Management of the network hosts.

6.2. AUTOMATION INTERFACE DECRIPTION

Configuration>Installation>Général >Automatisation

The N1 interface distinguishes the following signals:

SIGNAL SENS TYPE REMARKS

1 DCY* CLOSE TO START WELDING INPUT TOR OPTO-COUPLER, 5V -5MA

2 RI* CLOSE WHEN CURRENT IS DETECTED OUTPUT TOR RELAY CONTACT, 2A-48V

3 DEFAUT CLOSE WHEN THERE IS NO DETECTED DEFAULT ON OUTPUT TOR RELAY CONTACT, 2A-48V
THE POWER SOURCE

* Cycle Departure ** Welding current detection

Level aufo 1

00
LI |

'®, CFV

Installation configuration in automation level N1

When the N1 automation mode is enabled:

MMA and TIG menus are no longer available

[ ]
e A specific page to the automation level N1 is added to the MIG menu SETUP
e ARC START (RI) and START CYCLE (DCY) signals are enabled

e Only specific automatic welding cycles are available

Figure: Wiring for N1 interface on connector J2

oGy
ov

RI
PRET
commun

détrampeur

DCY: Cycle Departure
ov

RI: Welding current detection
Default
Shared Default &RI

Ground

You can activate the automation N1 and the mode of functioning of the Rl output in the menu: Configuration>Installation>General.
The choice of active level for DEFAULT signal is defined in the menu: Configuration>Installation>Default.

DIGIWAVE Il
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Automation cycle configuration
In the MIG menu, the specific auto "SETUP" page allows you to set:

Level of Rl threshold (range: A) ;

Broken arc detection (range: s) ;

Delay before movement start (range: s) ;
Delay before movement stop (range: s) ;
Movement speed (range: cm/min).

The broken arc detection allows configuring the broken arc default.
The movement speed is a user information but it is not operated by the installation.
The other parameters are used to configure the RI output of the 3 following modes:

RI PROCESS The relay RI closes 100 ms as soon as the current goes over the “RI threshold” defined in the SETUP.
The relay RI opens as soon as the current level goes under the “RI threshold”
Parameter: Detection level of the Rl threshold

RIARC (Fast RI) The relay Rl closes 20 ms as soon as the current goes over 15 A.
The relay Rl opens at the end of the welding as soon as the current level goes under 15 A.
MOUVEMENT COMMAND The relay Rl closes as soon as the striking and the timing defined in the SETUP are over.

The relay Rl opens as soon as the timing after the downslope start is over.
Parameters: timing after start and timing after stop

Remark: The Output Rl in the mode MOVEMENT COMMAND doesn’t go under 1 if you decide to start welding again during the downslope phase.

Figure: Different Rl functioning modes

Welding

I M
Current

»20ms

RI Process +——>»100ms '

. —»
Cmd Mvt 1 >

Welding Start Welding Stop

* . Successful Striking (RI+RT)
Tunable parameters:

1. timing after the movement starts
2. timing after the movement stops
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1 Pre-gas

2 | Slows wire forwarding

3 Softstart

4 Hotstart

5 Welding

6/7/8 | Craterfiller

9 Burnback

10 | Postgas

6.3. EXTERNAL COMMUNICATIONS

Communication with a USB key is possible as soon as a USB key is detected by the power source.
Communication with remote host via Ethernet connection is possible:

v" If the power source is equipped with IP address. Menu Configuration > Network > Network configuration

There are two ways to affect IP address to the power source:

- DHCP: automatic recovery of IP address
- Manual: manual entry of the network parameters

v" If the remote host is defined into the power source. There are two ways to of remove host:

- Other power source with IP address
- Computer with FTP server on the port 21

External communications distinguish two main functions:

e  Only exportable data: Traceability / Faults History / Counters

EN

e  Exportable and importable data:Welding programs / Power source configuration (see below) / Installation Backup /User Synergies

Import/Export of welding programs and power source configuration is available in the menu:

Configuration > Import/Export

This page allows managing the input/output to Ethernet and USB of the following data:

Welding programs

Program lists

MIG 4T Program Lists

All the existing welding programs and lists on the power source

Power source configuration

User interface

All the parameters stored into the menu Configuration > User interface

Installation

All the parameters stored into the menu Configuration > Installation

User management

All the users and the access rights

Network configuration

Network configuration of Configuration > Network > Configuration

Network hosts

Remote hosts of Configuration > Network >Hosts

Traceability configuration

Traceability configuration of Traceability >Configuration

DIGIWAVE Il
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The import/export of the Installation Backup is available in the menu:
Maintenance > Installation Backup

Backup of the Installation to:
Installation Backup - Restore it later on this power source or another power source
Keep it for traceability reasons

The power source is displayed on the left column and the external storage medium is displayed on the right column:

Export Import

| Powersource | | External storage |  Powersource | | External storage |

Export: E::>

To make an export on a external storage medium, select the elements to be exported, press on the transfer button, name the file and wait until the end of
the export.

o s

Import: <:‘;I

Navigate into the external storage medium until the folder which contains the file to be imported, select the file, press on the transfer button

06
and wait until the end of the import.

Welding programs import is detailed in the § IMPORT/EXPORT, page 26.
The import of the power source configuration restores the previous configuration.
The import of the Installation Backup restores the previous Installation Backup except:

Software versions of power source
Power source identifier (to do manually)

The welding programs won't be erased if their number is not associated to a program on the Installation Backup.
To obtain an exact copy of the power source status, do a factory reset of the power source before import.

WARNING
To restore the installation, it is necessary that a software version of the power source is compatible with the version of the
power source from which the backup was made.

WARNING
During the import of user synergy, actual synergy stored in the power source which have the same id will be overwritten.
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7 - MAINTENANCE OF INSTALLATION

SOFTWARE UPDATE

EN

This page is accessible in the menu Maintenance % . It allows updating software with a file from a USB key. This file is provided by Lincoln Electric

to improve the power source functions. The user must chose the file on the USB key then launch loading by pressing on the transfer button.

The software version of every part of the installation can be identified in the page: Software identification.

WARNING

With every new version of software will be supplied a table of compatibility between the various software versions. We
recommend you to update the software with a compatible version under risk of losing internal data of the power source.

WARNING
We recommend you to make an installation backup before any software update.

WARNING

Do not touch the power supply or the USB key during the update, of having to restart completely the operation.

COUNTERS

This page contains several counters allowing simplifying the maintenance of wear parts and consumables management. Every counter is associated to a
threshold - tunable or not - if the associated counter goes over the threshold value, a warning is reported to the user requiring acknowledgment.

Item Associated counter Maintenance action to do

Contact tube Striking number Replacement

Nozzle Time of welding Cleaning
Cooling liquid Time of activation of the Draining

cooling unit
Spool (_useful when 4l Length of unwound wire Changing of the spool — renewing of the stock
one wire type is used)

Sheathe Time of wire feeding Changing

Power source Time of arc filter cleaning, blowing

Once the maintenance action is done, the user can reset the concerned counter, and possibly adjust the threshold.

FAULTS HISTORY
This page displays the faults history of the power source, and for each default, the context of its occurrence.
The default log can be exported on an external storage medium.

FACTORY RESET AND INSTALLATION BACKUP
The factory reset function allows the user resetting all or a part of the internal data of the power source at the leaving factory state.

Several reset levels exist:
reset of the power source configuration
reset of the users list
reset of the installation
The user must choose the reset level then restart the installation. Re-boot your machine to make the settings effective.

DIGIWAVE Il
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8 - OPTIONS
8.1. UNIT COOLER, REF. W000273516
8.2. WIRE FEEDER DVU W500, REF. W000372327

8.3. REMOTE CONTROL RC JOB I, REF. W000371925

Remote control functions:

®- ‘9
@ RcJBll @

e @

v’ Setting the parameter settings (wire speed, fine setting, peak voltage, arc voltage and dynamism) according to the setting configuration, during
welding and out of welding.

v' Calling a welding job and running it.

v' Chaining several jobs in the same process.

v Modifying and saving a welding job.

v

Displaying adjustable welding parameters, during and out of welding as well as the number and the name of the job

The information and the ergonomics of the RC Job Il are the same as on the central screen of the wire feeder.

8.4. REMOTE CONTROL RC SIMPLE, REF. W000275904

Remote control functions:

L~

-3; Q %
R

v Adjusting wire speed during welding and out of welding.
v Adjusting arc voltage during welding and out of welding.
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8.5. WORKSHOP TROLLEY I, REF. W000279927

To move easily the power source in a workshop environment.

8.6. DUST FILTER, REF. W000373703

8.7.RC JOB Il PLUG ON THE GENERATOR, REF. W000374008

8.8. TUBE HANDLE, REF. W000279930
8.9. PUSH PULL CARD OPTION, REF. W000275907
8.10. OPTION POWERBOX, REF. W000305106

The POWERBOX unit can supply power to the DIGIWAVE il from mains electrical three-phase 230V.

8.11. ADAPTATOR TIG, REF. W000379466
8.12. OPTION SECURITE DE DEBIT, REF. W000376539

DIGIWAVE Il
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AIR harness 2 M — 70 MM2

AIR harness5M —70 MM?
AIR harness 10 M — 70 MM?2
AIR harness 15 M — 70 MM?2
AIR harness 25 M — 70 MM?2
AIR harness 30 M — 70 MM?2
AIR harness 40 M — 70 MM?2
AIR harness 50 M — 70 MM?2

in order,
in order,
in order,
in order,

WATER harness 2 M — 95 MM2
WATER harness 5 M — 95 MM2
WATER harness 10 M — 95 MM2
WATER harness 15 M — 95 MM2
WATER harness 25 M — 95 MM2 (in order)
WATER harness 50 M — 95 MM2

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

8.15. HARNESSES

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

ref. W000275898
ref. W000275899
ref. W000275900
ref. W000275901
ref. W000276902
Consult us

ref. W000371044
ref. W000371045
ref. W000371175
ref. W000371174
ref. W000371239

EN

/A

For all harness : during welding

For harness 70 MM?, | MAX =

For harness 95 MM2, | MAX =

WARNING
100% 160%  [35% T° Amb.
310A |350A 420A  40°C
355A 00A [480A  |25°C
100% [60%  [35% T° Amb.
370A M430A [520A  40°C
430A [500A |600A  [25°C
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9 - MAINTENANCE
9.1. ENTRETIEN

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

WARNING
The clogging of the dust filter may lead to the decrease of the duty cycle of the generator.

WARNING : TWICE A YEAR
Compressed air blowing.
Perform calibration of the current and voltage settings.
Check electrical connections of the power, control and power supply circuits.
Check the condition of insulation, cables, connections and pipes.

A
A\

433838

WARNING :
At each start-up of the welding unit and prior to calling Customer Support for technical servicing,
please check that:
Power terminals are properly tightened.
The selected mains voltage is correct.
There is proper gas flow.
Torch condition is very good.
Type and diameter of the wire.

A\

43483848

9.2. ROLLERS AND WIRE GUIDE

Under normal conditions of use, these accessories have a long serviceable life before their replacement becomes necessary.
Sometimes, however, after being used over a period of time, excessive wear or clogging due to adhering deposits may be noted.
To minimise such harmful effects, make sure the wire feeder plate remains clean.

The motor reduction unit requires no maintenance.

9.3. TORCH

Regularly check the proper tightness of the connections of the welding current supply. Mechanical stresses related to thermal shocks tend to loosen some
parts of the torch, particularly:
=  The contact tube
=  The coaxial cable
=  The welding nozzle
=  The quick connector
Check that the gasket of the gas inlet spigot is in good condition.
Remove the spatter between the contact tube and the nozzle and between the nozzle and the skirt.
Spatter is easier to remove if the procedure is repeated at short intervals.
Do not use hard tools that may scratch the surface of these parts and cause spatter to become attached to it.
V' SPRAYMIG SIB, W000011093
W SPRAYMIG H20, W000010001
Blow out the liner after each change of a spool of wire. Carry out this procedure from the side of the quick fitting connector plug of the torch.
If necessary, replace the wire inlet guide of the torch.
Severe wear of the wire guide may cause gas leaks towards the rear of the torch.
The contact tubes are designed for long use. Nevertheless, the passage of wire causes them to wear off, widening the bore more than the permissible
tolerances for good contact between the tube and the wire.
The need to replace them becomes clear when the metal transfer process becomes unstable, all the settings of the work parameters remaining otherwise normal.

DIGIWAVE Il 4
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9.4. SPARE PARTS
Capots

DIGIWAVE Ill 420-520

W000387148
70002952P~_ 90002939P
90003030P
90002940
’ h ~90002932P
W000384040 R '

~W000373702

<

90002931P—

e
90002948P -

90002949P~

90002943P "

Composants internes et onduleur :
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~ DIGIWAVE Il 420
~~WO000385005

DIGIWAVE Il 520

- W000384737

43

EN



90000389P

90002950P

W0003846043

—W000384740

90002920P

DIGIWAVE IlI 420
W000385779
WO000384739

_~90002920P

W000385777
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W000387150 _ W000277882

Cogs > T - W000384733

WO000384735

W000385787
Z) (\,
WO000373702
\ v ://;/
w000148911

9.5. FAULT LIST DESCRIPTION

The listed faults here after can be fixed by following the indications with caution. If a displayed fault doesn’t belong to this list below, please contact the
after sales services.

WARNING:
Any intervention requiring the opening of the casing of the generator or one of its peripherals must be
exclusively made by an agent appointed or authorized by Lincoln Electric.

| CAUSES | SOLUTIONS

| DISPLAY OF THE MESSAGE E03 « Exceeded max»

Exceeding the maximum power allowed by the power supply Check that the parameters of welding program do not exceed the
characteristics of the current source ( mode including free )

| DISPLAY OF THE MESSAGE E07 “Power supply over voltage” or “Power supply under voltage”

Overvoltage or undervoltage phase supply network of the power source Check network characteristics
(400V Tolerance - 3~ 15 %/ - 20%)

|| DISPLAY OF THE MESSAGE E15 « Maximum current average Overflow»

Exceeding the authorized power source Check the program settings welding do not exceed the characteristics of
the current source ( including Free mode) maximum average current

|| DISPLAY OF THE MESSAGE E16 « Exceeding maximum current boot»

Exceeding the authorized power source Check the program settings welding do not exceed the characteristics of
the current source ( including Free mode) maximum instantaneous current

| DISPLAY OF THE MESSAGE E25 “Overtaking duty cycle”

Overtaking of the duty cycle of the power source | Let the generator cool off
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| DISPLAY OF THE MESSAGE E30 “Boot Failure” |
Only in AUTOMATIQUE mode | time out of 3 seconds Effective Detecting the welding launch without striking

|| DISPLAY OF THE MESSAGE E32 “Broken arc” ||
Only in AUTOMATIQUE mode | break detection arc

| DISPLAY OF THE MESSAGE E33 “Job problem” |

Calling a non existing program or unauthorized
The program is not compatible with this software version Please update the software generator.
The configuration is not compatible with this software version Please update the software generator.

A program is corrupt :
This program is visible in the list of programs on the screen on the front

of the generator. Suppression program is necessary
The system configuration is corrupted Parametrage a new installation is required.
A list of programs is corrupted Please reconfigure the program listings
|| DISPLAY OF THE MESSAGE E42 « stable supply » [
The power supply is unstable | please check your electrical system
|| DISPLAY OF THE MESSAGE E44 “Harness calibration problem” [
Impossible to finalize the automatic calibration. Check that the calibration procedure displayed on the screen is well
respected

[ DISPLAY OF THE MESSAGE E45 « order immediate stop welding» |
Demand immediate cessation of welding user

[ DISPLAY OF THE MESSAGE E49 « Check Device Connection» |
More communication with a device | Check the device connection displayed

A It is imperative to connect and disconnect the device when the system is off

|| DISPLAY OF THE MESSAGE E50 “Cooling problem” [
Problem of pressure or flow of cooling unit
[ DISPLAY OF THE MESSAGE E52 “Stuck electrode” I

MMA only :
Detection of stuck wire on the piece.

Unstick the electrode
[ DISPLAY OF THE MESSAGE E53 “Stuck wire” I

MIG only
Detection of the sticking of the wire in the workpiece.

|| DISPLAY OF THE MESSAGE E63 « Excess torque reeling» ||
Excessive engine torque unwinding

Cut the wire

check that the sheath of the wire is not encrasse and that nothing prevents the
movement of the thread and the movement of the wire feed

|| DISPLAY OF THE MESSAGE E72 “Not present synergy” [

Launch welding program whose synergy user is not present in the welding ‘ import or define the corresponding user synergy current program
generator

[ DISPLAY OF THE MESSAGE E80 « Detection Process Control | min » |
Overflow monitoring threshold low welding current user-defined

[ DISPLAY OF THE MESSAGE E81 « Detection Process control | max » |
Overflow monitoring threshold low welding current user-defined

[ DISPLAY OF THE MESSAGE E82 « U min Detection Process Control » [
Overflow monitoring threshold low welding current user-defined
|| DISPLAY OF THE MESSAGE E83 « Detection Process U max control » [

Exceeded high threshold monitoring welding current user-defined
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|| DISPLAY OF THE MESSAGE E84 « Detection Process Control Reel | min»

Exceeding low threshold current monitoring engine reeling user-defined

|| DISPLAY OF THE MESSAGE E85 « Detection Process Control Reel Imax»

Exceeded high threshold monitoring motor current reeling user-defined

|| DISPLAY OF THE MESSAGE E86 « absent Software »

Missing for a given device | please make an update generator software

|| DISPLAY OF THE MESSAGE « Error bus CAN »

Communication with a device is very disturbed. Check the connection of It is imperative to connect and disconnect the device when the system is off
the device.
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ANNEX 1 - SYNERGIES TABLES

Angle a plat

Métal
Fil Massif Acier

Fil Massif Inox (308L/316L)

Fil Fourré a Poudre Métalique Acier
Fil Massif Acier Inoxidable a 17% Cr

Métal
Fil Massif Acier

Métal
Fil Massif Acier

Fil Massif Inox (308L/316L)

Aluminium Magnésium 5%

Aluminium Magnésium 3.5%

Aluminium Magnésium 4,5%

Aluminium Silicium

Aluminium

Cuivre Aluminium

Cuivre Silicium

Cuivre

Alliage a base Nickel Type 210

Alliage a base Nickel Type 625

DIGIWAVE I

Gaz
Ar 82 CO2 18

Ar92 C028
Ar 96 CO2 3 02
1

Ar CO2 H2

Ar98 CO2 2
Ar 81 He 18 CO2
1

Ar 82 CO2 18
Ar92C028
Ar98 02 2

Gaz

Ar 82 CO2 18
Ar92 CO2 8

Gaz
Ar 82 CO2 18

Ar92C028
Ar 96 CO2 3 02
1

Ar CO2 H2

Ar98 CO2 2
Ar 81 He 18 CO2
1

Ar
He 70 Ar 30
Ar
He 70 Ar 30
Ar
He 70 Ar 30
Ar
He 70 Ar 30
Ar
He 70 Ar 30
Ar
Ar
Ar98 C022
Ar 80 He 20

Ar98,5021,5
Ar 81 He 18 CO2
1

Ar

Ar 80 He 20
Ar 81 He 18 CO2
1

Ar
Ar 80 He 20

M21
M20

M14
M11
M12

M12
M21
M20
M13

M21
M20

M21
M20

M14
M11
M12

X X
X X
X X
X
X
X

0.6 0.8

X X
X X
X X
X X
X X
X X
X
X
X
1.0 1.2
X X
X X

X
X
X
X
X
X
X
X
X
X
X
X
X

xX X X X X X

xX X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X

1.6

X X X X X X X X X X X X X X x X

>
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Fil Fourré a Poudre Métalique Acier

Fil Fourré Basique Acier

Galvanisé
Fil Fourré Acier Inoxidable a 17% Cr
Fil Massif Acier Inoxidable a 17% Cr

Métal
Fil Massif Acier

Fil Massif Inox (308L/316L)

Aluminium Magnésium 5%
Aluminium Magnésium 3.5%
Aluminium Magnésium 4,5%
Aluminium Silicium
Aluminium

Cuivre Aluminium

Cuivre Nickel

Cuivre Silicium

Fil Fourré Rutile Acier

Fil Fourré a Poudre Métalique Acier

Fil Fourré Basique Acier

Fil Fourré Acier Galvanisé
Fil Fourré Acier Inoxidable a 17% Cr
Fil Massif Acier Inoxidable a 17% Cr

Métal
Fil Massif Acier

Fil Massif Inox (308L/316L)

Fil Massif Acier Inoxidable a 17% Cr

DIGIWAVE Il

Ar 82 CO2 18

Ar 82 CO2 18
Ar 96 CO2 3 02
1

Ar98 02 2
Ar98 02 2
Ar92 CO2 8

Gaz
co2
Ar 82 CO2 18

Ar92 C0O2 8
Ar 96 CO2 3 02
1

Ar CO2 H2

Ar98 CO2 2
Ar 81 He 18 CO2
1

Ar

He 70 Ar 30
Ar

He 70 Ar 30
Ar

He 70 Ar 30
Ar

He 70 Ar 30
Ar

He 70 Ar 30
Ar

Ar

Ar

CcOo2

Ar 82 CO2 18
Ar 82 C0O2 18
CcOo2

Ar 82 CO2 18
Ar 82 C0O2 18
Ar98 022
Ar92C028
Ar98 02 2

Gaz
Ar 82 CO2 18

Ar92 C0O2 8
Ar96 CO2 3 02
1

Ar CO2 H2

Ar98 C02 2
Ar 81 He 18 CO2
1

Ar92C028
Ar98 022

M21
M21

M14
M13
M13
M20

M1
M21
M20

M14
M11
M12

M21
M21
M1

M21
M21
M13
M20
M13

M21
M20

M14
M11
M12

M12
M20
M13

0.6 0.8
X
X X
X X
X X
X
X
X

>
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X
X
X
X
X
X
1.0 1.2
X X
X
X
X
X
X
X
X
X
X
X
X
X
X
X

>

X X X X

X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X xX X X xX X

1.6

X X X X X X X X X X X xX X X X X X

X X X X X
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Fil Massif Acier

Fil Massif Inox (308L/316L)

Fil Fourré a Poudre Métalique Acier
Galvanisé
Fil Massif Acier Inoxidable a 17% Cr

Aluminium Magnésium 5%
Aluminium Magnésium 3.5%
Aluminium Magnésium 4,5%
Aluminium Silicium

Aluminium

DIGIWAVE I

Ar 82 CO2 18

Ar92 C028
Ar 96 CO2 3 02
1

Ar CO2 H2

Ar98 CO2 2
Ar 81 He 18 CO2
1

Ar 82 CO2 18
Ar 82 CO2 18
Ar92 C028
Ar98 02 2

Ar
Ar
Ar
Ar
Ar

M21
M20

M14
M11
M12

M12
M21
M21
M20
M13

X X X X x X

x X

X X X X X

xX X X X X X x X

X X X X x X

X X X X X

X X X X x X
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ANNEX 2 - SPECIFIC MIG/IMAG WELDING CYCLE

EN

Application Strong Point Benefits
. All positions Universal for all positions
— Short Arc All materials ) ) N
Packing Suitable for all positions
. Universal for all positions
Easy Short Arc All materials No globular area ) N
Suitable for all positions
Extends the area of behavior Short Arc
. Acier ) Fast forward speed
— Speed Short Arc Inox First pass small deformations
Penetration
@ High Pénétration Speed Acier Packing Large free wire
Pulsé Al material hin Universal for all positions
| ulsé materials in layers
)Ty 4 No projection
Acier Best Location in Pulsed
| -rﬂ Soft Silence Pulsé Inox 50% reduction in the noise of the arc
Inox
EpF Alu unprepared Reduction of porosity
[m SPray Moda' Alu |ncreased penetratlon
»
Low energy
e . All positions Beautiful appearance
ASQ [ Advanced SeQuencer All materials tin layers Vertically upward in direct trace
-
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ANNEX 3 - SYMBOLS

Signification
for USB key
connection

Remote control
connection

Ethernet Connection

Minus output power
connection

plus output power
connection

Power source
connexion if
automation level 1 is
activated (RI)

Cooler unit
W000275516
Connection

Warning, possible
presence of
hazardous voltage,
do not touch.

Earth connection A
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Le soudage a l'arc et le coupage plasma peuvent étre dangereux
FR pour l'opérateur et les personnes se trouvant a proximité de l'aire de
travail. Lire le manuel d'utilisation.
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1- INFORMATIONS GENERALES

1.1. PRESENTATION DE L'INSTALLATION

Le DIGIWAVE Ill est une installation de soudage manuel permettant :
[=] Souder en MIG-MAG.

[=7 Dévider des fils de natures différentes
=  acier, inox, aluminium et fils spéciaux
= fils pleins et fils fourrés
=  diametres de 0.6-0.8-1.0-1.2-1.4-1.6mm

[=] Souder en Electrode Enrobée.
[=7 Souder en TIG (Cycle gachette sans HF)
[=] Gouger en procédé électrode enrobée, a I'aide du porte électrode gougeage type ARCAIR (@ maximum d'électrode gougeage 6.3 mm).

(=1 Communiquer les données de soudage depuis et vers les périphériques USB et ETHERNET.

L'installation est livrée sous la forme d'un package prét a I'emploi associée au dévidoir DVU W500. La source de puissance de cette installation peut étre
utilisée dans des applications automatiques simples.

1.2. COMPOSITION DE L'INSTALLATION

L'installation est composée de 7 éléments principaux :
1. Lasource de puissance 420A ou 500A, son cable d'alimentation (5 m) et son cable de masse (5m)
Le groupe de refroidissement,
Le dévidoir,
Le faisceau de liaison bi-débrochable entre le dévidoir et la source de puissance,
Le chariot atelier (option)
. Le chariot dévidoir (option)
7. Le pied pivot (option)

S Us N

Chaque élément est commandé et livré séparément.

Les options commandées avec l'installation sont livrées a part. Pour la mise en place de ces options, se reporter a l'instruction de montage livrée avec
I'option.

4 DIGIWAVE Il
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ATTENTION :
Les poignées plastiques ne sont pas prévues pour élinguer le poste.
La stahilité de l'nstallation est assurée jusqu’a une inclinaison de 10°.




1.3. CARACTERISTIQUES TECHNIQUES DES GENERATEURS

DIGIWAVE 111 420 | DIGIWAVE Il 520
W000384989 W000384990

Primaire
Alimentation primaire 400V 400V
Fréquence d'alimentation primaire 50/60Hz 50/60Hz
Consommation primaire efficace 21.1A 285 A
Consommation primaire maximum 27,1 A 339 A
Fusibles primaire recommandés 25AGg 32AGg
Puissance apparente maximum 18,9 KVA 23,8 KVA
Puissance active maximum 17,7 KW 22,4 KW
Puissance recommandée du groupe électrogéne 30 KVA 40 KVA
Puissance active en mode veille (IDLE) 29W 29W
Efficacité au courant maximum (MIG) 87 89
Facteur de puissance au courant maximum (MIG) 0,93 0,94
Cos Phi 0,99 0,99
Secondaire
Tension a vide (selon la norme) en MIG 73V 73V
Plage de soudage MIG %SA\; /433 A\\/ %SA\; /5(338 A\\/
Plage de soudage €lectrode enrobée 15A/ 420A 15A / 500A
Zggtce)ur de marche & 100% en MIG (Cycle 10 minutes & 350A 450A
Facteur de marche a 60% en MIG (Cycle 6 minutes a 40°C) 420A 500A
Facteur de marche au courant maximum & 40°C en MIG 60% 60%
Divers
Dimensions (L x | x h) 720%295x525 720%295%x525
Poids 36 kg 40 kg
Température de fonctionnement -10°C/+40°C -10°C/+40°C
Température de stockage -20°C/+55°C -20°C/+55°C
Connectique torche “Européen” “Européen”
Indice de protection IP 23 IP 23
Classe d'isolation H H
Norme 60974-1 & 60974-1 & 60974-

60974-10 10

1.4. CARACTERISTIQUES TECHNIQUES DU GROUPE DE REFROIDISSEMENT
COOLER

REF. W000273516

Alimentation électrique

Tension d'alimentation monophasée

230 V +15 % — 50/60 Hz

Fréquence 50/60 Hz
Courant absorbé 14A
Circuit réfrigérant

Débit maximum 3,6 I/min
Pression maximale a débit nul 4.5 bar
Capacité du réservoir 51
Dissipateur thermique 1,3 KW a 20°C 1l/imn

Caractéristiques mécaniques
Poids a vide 16 kg
Poids en ordre de marche 21kg
Dimensions 700 x 279 x 268 mm3
Indice de protection IP23S
Norme CEI 60974 - 2, CEI 60974-10

FR

DIGIWAVE I



FR
2 - MISE EN SERVICE

2.1. RACCORDEMENT AU RESEAU ELECTRIQUE

Le DIGIWAVE lll est un poste 400 V triphasé.
Si votre réseau est adapté, connecter une prise "triphasé + terre" a l'extrémité du cable d'alimentation.

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

98,2 mQ pour le DIGIWAVE Ill 420

20,6 mQ pour le DIGIWAVE Ill 520

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

2.2. RACCORDEMENT DU DEVIDOIR

ATTENTION
A effectuer générateur hors tension. Les bornes de puissance doivent toujours étre bien serrées. Leur serrage doit étre régulierement
controlé, et notamment aprés chaque déplacement de l'installation.

2.3. RACCORDEMENT TORCHE ET GROUPE DE REFROIDISSEMENT

La torche de soudage MIG se raccorde a I'avant du dévidoir, aprés s'étre assuré qu'elle soit bien équipée des piéces d'usures correspondantes au fil qui va
étre utilisé pour le soudage.
Sivous utilisez une torche EAU, n'oubliez pas de connecter votre Groupe de Refroidissement a I'arriére du générateur, ainsi que le « faisceau eau ».

ATTENTION
Utiliser exclusivement le liquide fourni par Lincoln Electric pour remplir votre groupe de refroidissement.

Une configuration de I'Interface Homme Machine est nécessaire pour assurer le bon fonctionnement du groupe de refroidissement, se
référer au chapitre : 6.1

Le fonctionnement a vide du Groupe de refroidissement non connecté a une torche peut 'endommager.

2.4. RACCORDEMENT DU GAZ

Le tuyau de gaz est associé au faisceau qui relie le générateur au dévidoir. Il suffit de le raccorder a la sortie du détendeur sur la bouteille de gaz.
[=] Mettre la bouteille de gaz sur le chariot & I'arriére du générateur et fixer la bouteille a l'aide de la sangle.
(=1 Ouvrir légérement puis refermer le robinet de la bouteille pour évacuer éventuellement les impuretés.
(=] Monter le détenteur/débitmétre.
(=1 Raccorder le tuyau gaz livré avec le faisceau du dévidoir sur la sortie du détendeur.
[=7 Ouvrir la bouteille de gaz.

En soudage, le débit de gaz devra correspondre au diamétre de la buse.

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

Pour étre utilisé d'une maniére optimale, l'installation de soudage doit respecter les contraintes de positionnement suivantes pour un refroidissement
convenable.
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2.5. MISE EN MARCHE

L'interrupteur général est situé a I'arriere du générateur. La mise en fonctionnement se fait en basculant cet interrupteur. Ne
jamais basculer I'interrupteur en cours de soudage.

A chague démarrage, le générateur affiche la version logicielle et la puissance reconnue

et le cas échéant I'option connectée.

ATTENTION

Lors de la premiére mise en marche, une configuration de I'Interface Homme Machine est nécessaire, se référer au chapitre 6.1.

8 DIGIWAVE I
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3 - DEMARRAGE RAPIDE

Afin d'assurer une utilisation optimale de I'installation et une bonne compréhension des présentes Instructions de Sécurité, d'Usage et de Maintenance,
nous vous recommandons de prendre connaissance de ''SUM du dévidoir.

3.1. PREMIERE CONFIGURATION DE L’INTERFACE HOMME MACHINE (IHM)

PRESENTATION DE L’INTERFACE HOMME MACHINE (IHM)
L'Interface Homme Machine (IHM) est située sur la face avant du générateur :

bouton de validation — validation du cadre selectionné
Bouton de retour a la page précédente ou d’annulation - retour

Codeur de réglage

m Codeur de sélection - changement du menu principal
Touches associées aux icones de la page courante

El Ecran couleur

ECRAN DE L'INTERFACE HOMME MACHINE

Changement de menu principal

Validation du cadre sélectionné

Retour

[Page d'identification utilisateur

Acces a la fenétre d'aide

DIGIWAVE Il



La page d'accueil contient 8 menus principaux :

FR

m’ TIG LIFT Elj:_il Tragabilité
P MMA u Configuration
[, ’ MIG/MAG ‘é’ Maintenance
@ Programmes |% Synergie

ETAPES DE CONFIGURATION DE L’INTERFACE HOMME MACHINE (IHM)
Lors de la premiere utilisation, les 4 étapes suivantes doivent étre réalisées.

ETAPE1:
Choix du langage de l'nterface

@ changement de langage
@ validation de la selection

| 1 | Barre de position |
| 2 | Langage sélectionné |

ETAPE 2 :
Réglage de la date et de 'heure.
L’horloge est utilisée pour les fonctions de Tragabilité et Export.

@ changement de valeur @
@ changement de colonne @

Sauvegarder

ETAPE 3:
10
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Nom du générateur.
Il s'agit du nom utilisé pour identifier la machine quand les installations communiquent. Faites en sorte de ne pas configurer des installations différentes

avec le méme nom. Apres export sur un support de stockage externe, le nom du répertoire créé est composé du nom du générateur et de la date.

/ @) ®
®_-| Changement dans la colonne de caracteres
@ Ajout ou suppression de caractere @
@ Validation du nom @

ETAPE 4 :
Configuration du groupe de refroidissement s'il est utilisé. (paragraphe 6.1)

CALIBRATION DU FAISCEAU
La calibration du faisceau est impérative pour obtenir un soudage de qualité.

La calibration est a refaire, en cas de changement de polarité, ou de changement d’un des composants suivants :
e Torche
e Faisceau
e  Cable de retour
e Position de la pince du cable de retour

Accessible dans le menu : MIG > SETUP > Calibration du faisceau.
e  Calibration automatique : (disponible uniquement en MIG) Suivre les instructions de I'écran

ATTENTION
A Pendant cette opération, un courant de 400A pendant 1 seconde est généré. Il est impératif de porter les équipements de protection
requis pour le soudage, notamment les lunettes de protection.

3.2. REGLAGES DE BASE POUR DEPART EN SOUDAGE RAPIDE

PRESENTATION DE LA PAGE DE REGLAGE DE SOUDAGE MIG

BOOO O OO

imw 10& smmr}@

Changement de parameétre

@ Changement de la valeur du parametre

Validation

B = = N SETUP @

Gestion de programmes Acceés Zone 1 ou Zone 11 Gestion du cycle de soudage | Gestion de Setup Acces a la fenétre
d'aide
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Barre de Synergie + mode gachette
Base de synergies LE / Utilisateur

Choix du métal d'apport v

Choix du diametre de fil 9 Représentation du cycle de soudage

Choix du gaz 10 Valeurs indicatives de soudage

Choix du transfert d'arc 11 Parametres principaux de soudage

Choix du mode de fonctionnement ﬁ

Choix du mode géachette

O N |~ WIN| -~

REGLAGES DE LA BASE DE SYNERGIE ET MODE GACHETTE
@ Base de synergies

STD Synergies standards fournies par Lincoln Electric. Ces synergies s'adaptent particulierement bien dans la plupart des
cas d'applications. Les synergies standards sont optimisées pour la position en angle a plat.

UsSrR Synergies utilisateur préalablement crées ou chargées par I'utilisateur. Le DIGIWAVE Ill peut contenir jusqu'a 50
Synergies Utilisateur

Certaines Synergies nécessitent de mettre le générateur en polarité inverse (inversion des bornes de puissance). Se référer a I'affichage sur I'écran.

@ @ @ Choix des consommables (métal, diamétre, gaz)

Le soudage MIG-MAG nécessite I'utilisation d'un fil de nature et de diamétre adaptés ainsi que I'utilisation du gaz adéquat.
Se référer aux tableaux de synergies en Annexe 1.

Choix du transfert d’arc (voir annexe 2)

® Choix du mode de fonctionnement
Le mode Syn active un mode de réglage autour d’un point de fonctionnement prédéfini et sur un intervalle de vitesse fil prédéfini et restreint.
Le mode Man permet d'avoir un réglage de tension sur plage €largie et sur l'intervalle maximum de vitesse fil.

Choix du mode gachette

Ce mode définit la maniére dont le soudeur utilise sa gachette de torche.

Les cycles ci-dessous décrivent les modes 2T et 4T au cours d'un cycle simple de soudage constitué de 5 étapes :

Lor

—

M3

3 4. 5

|

Pllll_ FEEE gEmEEI NN EE NN NEEEED

L LR
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[ Pré-gaz

|
| Avance fil lente |
| Soudage |
|
|

| Evanouissement
| Post-gaz

¢ , ,
@‘ : Vitesse fil : Gachette appuyée / relachée
I - /
Description

La gachette est appuyée tout au long du soudage. L'appui gachette lance le soudage (début du pré-gaz), et le relachement un arrét du soudage (début
d'évanouissement).

L'évanouissement peut étre écourté en faisant un appui court sur la gachette si 'option Contréle Evanouissement écourté est activée.

||| |IN]|—

Option
Configuration > Installation > Cycle :

- Evanouissement écourté
- Activer 'appel du programme par géchette hors soudage

Le Mode point ®&®& correspond & un mode nzr dans lequel la durée du palier de soudage (3) est définie dans les paramétres du cycle par
[utilisateur.

Le4r

e~

[N
Ll

"\_].a-

L_|

—

5
d
=

A
ey mams
-

Description
Le cycle de soudage est amorcé par une impulsion de gachette et interrompu par une deuxiéme impulsion.

Option
Configuration > Installation > Cycle :

- Appel du programme par géchette hors soudage
- Appel du programme par gachette en soudage.

REGLAGE DES PARAMETRES PRINCIPAUX DE SOUDAGE

Le cycle de soudage s'actualise avec les réglages des parametres principaux de soudage.
Le chapitre ci-dessous détaille le réglage des parametres principaux de soudage :
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VITESSE FIL
En mode MANUEL :
En mettant le curseur sur VITESSE FIL, un appui sur OK fait apparaitre les paramétres de la synergie pour faciliter I'ajustement des parametres.
Réglage
Mode Unité Intervalle Pas
SYN | Lavitesse fil varie dans une plage définie par la synergie. m/mn depend d_e la 0.1
synergie
MAN | Le réglage de la vitesse fil n'est plus limité & la table de synergie. m/mn [1;25] 0.1
REGLAGE DE LA TENSION D’ARC
La tension d'arc est définie en fonction du régime d'arc par :
e  Lisse : tension moyenne
e  Pulsé: tension créte
Réglage
Mode Unité Intervalle Pas
Longueur d'arc : ; 1
syN | Réglage relatif de la tension d'arc par +50 incréments autour de la Incréments =50 || +50 D Equivalent
i e, TS =-="rTC- TS == Volt
valeur synergique programmée. Volts 10 || +10 02 en Volts
Tension d'arc : .
MAN Réglage absolu de la tension d'arc durant la phase de soudage. Volts [10;50] 02
REGLAGE FIN
Le réglage fin est défini en fonction du régime d'arc par :
e  Lisse : Dynamisme
e  Pulsé : Energie de I'impulsion de courant
Réglage
Mode Unité Intervalle Pas
SYN | Réglage fin relatif par +10 incréments autour de la valeur .
& | synergique préprogrammée. Incréments -10 || +10 1
MAN

Conseils de réglage :

En régime lisse, une valeur faible du réglage fin favorise une montée rapide du courant au court circuit. Le régime est donc dynamique et chaud ce qui
facilite le soudage en position mais a I'inconvénient de générer plus de projections. A I'inverse, une valeur élevée du réglage fin diminue le dynamisme et

refroidit le régime.

Note : L'utilisation du transfert d’arc « speed short arc » facilite davantage le soudage en position que le transfert d'arc « lisse ».

En régime pulsé, le réglage fin permet d’ajuster I'énergie de I'impulsion de courant et optimiser le détachement de la goutte. Concrétement, si de fines
projections se détachent du bout du fil, diminuer le réglage fin, si au contraire de grosses gouttes se détachent, augmenter le réglage fin.

14
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PAGE EN SOUDAGE MIG

Le soudage n'est possible que si la couleur de I'icone située en haut a gauche est verte.

| Mesure de courant darc

| Mesure de tension d'arc
| Vitesse de fil du soudage
| Courant de moteur de dévidage

G| —

| Temps de soudage (toutes les phases du cycle sont comptées)

Le courant de moteur de dévidage @ est proportionnel au couple du moteur. Au-dela d’un courant de 1.3A a régime constant, vérifier I'encrassement
de la gaine.

L'affichage des paramétres du précédent soudage est disponible depuis la page de SETUP depuis le menu MIG/MAG .
Si « appel programme a la gachette hors soudage » est NON ACTIF : appui court sur la gachette a vide (sinon changement de programme).
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4 - FONCTIONNALITES ELABOREES DU DIGIWAVE IlI

4.1. REGLAGES AVANCES DU SOUDAGE MIG-MAG
REGLAGES DU CYCLE DE SOUDAGE MIG-MAG

Le menu de réglage de cycle de soudage MIG j ﬁ distingue 7 phases de cycle de soudage :

Noak~wdE

Prégaz
Hotstart
Soudage
Anticratére
Anticollage
Affatage fil
Postgaz

FR

A

ATTENTION

La tension est présente au bout du fil depuis la phase d’avance fil lente jusqu'a la fin de I'affatage fil.

| Liste des phases de cycle

| Phase de cycle sélectionnée

| Table des paramétres de la phase de cycle sélectionnée

Utilisez le codeur gauche pour faire défiler les parametres.
Utilisez le codeur droit pour régler le paramétre sélectionné

| Alterne entre la liste des phases du cycle et la liste des paramétres de phase

16

également possible avec les touches ok et echap
1. Pré-gaz

Temps de gaz avant le démarrage du cycle de soudage

2. Hotstart/Softstart
Hotstart

Variables :

T(s) [0.0;10.0]

Démarrage avec une vitesse fil plus élevée quen palier de soudage pour obtenir une pénétration plus

rapidement.

Variables :

T(s) [0.0;10.0]
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Softstart
Démarrage avec une vitesse fil plus faible qu'en palier de soudage pour effectuer un démarrage en basse
énergie.

Variables :

Temps de palier : T(s) [0.00 ; 10.00]

Temps de transitions : T(s) [0.00 ; 10.00]

Parametres principaux de soudage du palier de Hostart/Softstart.

Note : si le réglage dépasse les capacités de la source, la courbe s'affiche rouge.

Remarque :

En mode SYN la vitesse de fil du palier de Hotstart / Softstart est réglée relativement a la vitesse fil du palier de soudage (A %70 %), la vitesse
réelle apparait grisée pour information, et est réglée directement en mode MAN : vitesse fil (m/min) [1.0 ; 25.0].

3. Soudage
Ce menu permet d'affiner le réglage de la phase de soudage.
Remarque :

Une fois le mode choisi, les parameétres bas de la page de soudage principale s'actualisent. Il est alors possible de régler les variables de chaque
mode directement depuis la page principale.

I_@ Advanced Sequencer ( i, ﬁlf)

Séquence la phase de soudage en deux régimes 1 et 2, qui peuvent avoir des transfert d'arc différents : lisse ou pulseé.
Le transfert d’arc du régime 1 est celui sélectionné dans la barre de synergie de la page principale de soudage.
Variables :

Transfert d'arc du régime 2 : Transfert 2

Paramétres principaux de soudage des régimes 1 et 2

Temps de régime 1 et 2 sont indépendants et permettent de régler un cycle dissymétrique. T(s) [0.1 ; 5.0]
Temps de transitions T(s) [0.00 ; 1.00]

El Intermittent ( HZT)

Le soudage est rendu intermittent par succession de temps ON et de temps OFF.
Variables :

Paramétres principaux de soudage
Temps de régime ON et OFF sont indépendants et permettent de régler un cycle dissymétrique. T(s) [0.5 ; 10.0]

Remarque :
Il existe une option permettant de réaliser le hotstart uniquement au premier temps ON dans le menu : Configuration > Installation > Cycle.

Palier ( n‘"")
Changement de palier par un appui court sur la gachette.

Variables :

Nombre de palier [2 ; 4]
Parametres principaux de soudage de chaque palier

Appel des programmes en cours de soudage ( E‘T)
Une fois I'option activée, il est possible d’appeler les programmes en cours de soudage. Se référer au chapitre 4.3. page 23 de gestion des programmes.

Remarque :
L'activation d'appel des programmes hors soudage est accessible dans : Configuration > Installation > Cycle
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4. Anti cratére

o

Une décroissance du régime d'arc en fin de soudage (évanouissement), puis un maintien du niveau bas
de vitesse fil pendant un temps défini (palier d'anti cratere) permet de remplir le cratere de fin de cordon.

Variables :

Temps de palier : T(s) [0.05 ; 10.00]
Temps de transitions : T(s) [0.05 ; 10.00]
Paramétres principaux de soudage du palier d'anti cratére
Remarque :
En mode SYN la vitesse de fil du palier d’anti cratere est réglée relativement a la vitesse fil du palier de
soudage (A [-70 %)]), la vitesse réelle apparait grisée pour information, et est réglée directement en mode
MAN : vitesse fil (m/min) [1.0 ; 25.0]
L'option Contrdle Evanouissement écourté peut étre activée dans le menu Configuration > Installation >
Cycle. Le soudeur peut alors écourter I'évanouissement en faisant un appui court sur la gachette pendant
celui-ci.

5. Anti collage
Evite le collage du fil dans le bain en décalant I'arrét du fil et I'arrét de la puissance.

Variables :
Manuel - Temps d'anticollage (ms) [0, 500]
Automatique — Réglage fin de I'anticollage (ms) [-100 ; 200]

6. Affatage fil
Ce menu permet de régler 3 paramétres :

Affatage fil : Empéche la formation en fin de soudage d’une boule au bout du fil en injectant un pic de courant en fin de cycle. Cette action permet
d'avoir une extrémité de fil pointue qui procure un réamorgage parfait.

Test fil collé : Teste si le fil est collé dans le bain en fin de soudage.

Décollage automatique : Si le test indique que le fil est collé, cette fonction enverra automatiquement une impulsion pour le décoller et vérifiera le
décollage effectif.

7. Post-gaz

Temps de gaz apres la fin du cycle de soudage

Variables: T(s) [0.0; 20.0]
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PHASES DE CYCLE COMPLET DE SOUDAGE MIG-MAG

[ IPregaz
|I| Avance fil lente
Horar H
[ 4 Isoudage
IZI Anticratére ©
III Anticollage
[ 6 afotageri
Posigaz

PARAMETRES D’AMORCAGE
Le réglage de 'amorcage est accessible dans le menu SETUP de la page MIG/MAG
Rappel : L'amorgage correspond a la phase 2 du cycle de soudage.

L’amorcage de chaque synergie est par défaut optimal dans la plupart des cas d'application. Cependant, dans des cas d'applications trés spécifiques,
I'utilisateur peut vouloir modifier les caractéristiques de 'amorgage d’un programme sélectionné.

Parametres de réglage de 'amorcage :

K = coefficient variable de -10 /0 / +10

Nom du paramétre Description
K vitesse fil lente d’'amor¢age Permet de modifier la vitesse lente d'approche du fil avant amorgage
K courant amorgage Permet de régler 'énergie du courant d'amorcage
A L Permet de régler 'énergie de I'arc pendant la transition entre I'amorcage de l'arc et le
K énergie transitoire d'amorgage N
premier régime du cycle de soudage

ATTENTION
A L'utilisateur est responsable des éventuels dysfonctionnements que peuvent entrainer une modification des parametres
d'amorcage.
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Le menu Synergies Utilisateur est accessible depuis la page d'accueil. Cette fonction du générateur permet a I'utilisateur de créer ses propres synergies a
partir des synergies déja existantes.

Depuis la barre de synergies, située en haut de I'écran comme dans le menu MIG, choisissez une synergie existante en sélectionnant les parametres de
métal, diamétre, gaz et transfert d'arc. Faites en sorte que ces paramétres soient le plus proches possibles de la synergie utilisateur que vous souhaitez
créer.

SYNERGIES UTILISATEUR

Une fois les parametres sélectionnés, appuyez sur le bouton de création de Synergie Utilisateur :

1. Lapremiere étape est la sélection des points de synergie qui serviront de support aux courbes de la nouvelle Synergie Utilisateur. Choisissez au
moins 2 points puis validez.

Sur cet exemple schématique de courbe de synergie, 4 points sont
sélectionnés afin de servir de support & la synergie utilisateur a
créer.

2. Ladeuxieme étape est la modification des points sélectionnés, I'ajout de nouveaux points ou la suppression de points existants. Sélectionnez
le point voulu parmi la liste, et appuyez sur éditer. Voici 'ensemble des paramétres ajustables :
- Vitesse fil (m/min) : C’est en modifiant ce paramétre que vous pourrez créer de nouveaux points suivi de I'appui sur le bouton
d'ajout d’un point.
- Longueur darc
- Réglage Fin
- Epaisseur (mm)
- 1A
- UV
- Paramétres d'amorcage

Le réglage de ces différents paramétres vous permet d'ajuster la Synergie Utilisateur en fonction de vos besoins.

L'utilisateur a ajouter 3 points aux 4 points de support.
En réglant les paramétres ajustables pour des
nouvelles valeurs de vitesses fil.
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1 La nouvelle courbe de synergie obtenue (en rouge) est
différente de la synergie de base grace aux réglages
. qui ont été effectués.

3. Latroisieme étape est I'enregistrement de la Synergie Utilisateur. Le générateur autorise la création de 50 Synergies Utilisateurs. Prenez soin
de remplir 'ensemble des champs indiqués pour retrouver facilement les références et conditions d'utilisation de la Synergie Utilisateur créée.
Appuyer sur OK pour valider un des champs et sur Echap pour revenir et modifier le champ précédent.

Les Synergies Utilisateurs créées sont accessibles dans la barre de synergie du menu MIG.Vous pouvez exporter les Synergies créées depuis le menu
Synergie Utilisateur en appuyant la touche export. Depuis le menu Synergies utilisateurs, vous pouvez supprimer des Synergies créées en appuyant sur
la touche de suppression de synergie.

4.2. PROGRAMMES ET LISTES DE SOUDAGE

PRESENTATION DES PROGRAMMES

La gestion des programmes est la méme pour les trois procédés de soudage MIG, MMA et TIG

'l i \—

@

jlﬁsm‘:.‘:.."”m«ﬁ-]:mm? . Jmer itor

L " AW Y ,'. A r\ ,;. -

|I| Statut du programme en cours
|I| Menu de gestion de programmes

Les programmes de travail MIG, MMA & TIG

Par défaut, les pages de soudage des procédés MIG, MMA & TIG se trouvent en programme de travail : MIG, MMA & TIG.

Le programme de travail donne acces a tous les parametres a régler pour démarrer le soudage.

Cependant, ce programme n'est pas sauvegardé et toutes les modifications faites seront perdues apres redémarrage du poste. Il ne peut pas faire partie
d'une liste de programmes ni étre exporté.

Pour qu'un programme puisse étre utilisé ultérieurement, il est nécessaire de créer un programme numeroté. le DIGIWAVE Ill peut contenir jusqu’a 100
programmes.
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Créer un programme

Pour créer un programme, appuyer sur @) sélectionner « Créer programme » et appuyer sur OK.
Sélectionner le numéro du programme & créer.
Puis nommer le programme (si besoin, se référer a I'étape 3.1 de la premiére configuration de I'lHM)
Il n'est pas possible de créer un programme dans les trois cas suivants :
- Siune liste de programmes est active

- Silutilisateur n'a pas le droit d'accés & la gestion de programme
- Siune limitation au programme courant est active

Sauvegarder un programme

Dés qu'une modification de réglage est effectuée sur un programme créé, le symbole H apparait indiquant que la modification peut étre
sauvegardée.

Pour sauvegarder les modifications, appuyer sur @Q: sélectionner « Sauvegarder programme », appuyer sur OK et le symbole H disparait.
Pour annuler les modifications effectuées depuis la derniére sauvegarde, sélectionner « Rétablir » et appuyer sur OK.

Renommer un programme
Pour renommer un programme, appuyer sur @Qb sélectionner « Renommer programme » et appuyer sur OK.

Note : cette opération ne réalise pas la sauvegarde des éventuelles modifications.

Charger un programme

Pour charger un programme déja créé, appuyer sur @:\‘3 Al'aide de la touche @ sélectionner le programme voulu dans la liste des
programmes créés puis OK.
Les programmes peuvent également étre chargés depuis la page de sélection des programmes de soudage

Copier un programme

Pour copier un programme, charger le programme a copier, et créer un nouveau programme a partir du programme chargé.
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4.3. SELECTION ET GESTION DES PROGRAMMES DE SOUDAGE '=

Cette page, accessible depuis la page d’accueil, donne une vue d’ensemble des programmes accessibles. Pour charger un programme depuis cette page,
sélectionner le programme et appuyer sur OK.

OBOBERORRORSC)

Py F ot 1

[Program Selection

1 5.0 m/min

Gestion des programmes

m Liste de programme MIG 4T

=|=|=| | Gestion des listes de programmes

@ Apercu du programme sélectionné

[ 1 ] Numéroduprogramme
|I| Nom du programme

|I| Procédé du programme (MIG, TIG, MMA)
[ 4 ]vitessede fil (MIG)/intensité (TIG & MMA)
II| Indicateurs du statut de programme

La page de gestion des programmes permet une gestion élaborée des programmes de soudage. Elle est donc distincte de la page de sélection pour
pouvoir limiter son droit d’acces.

PAGE DE GESTION DES PROGRAMMES

% En plus des actions déja présentées — Sauvegarder, Restaurer, Charger - la gestion de programme permet de :

Effacer un programme : Supprime le programme, le numéro du programme devient vacant.

Masque le programme de la page de sélection des programmes, le programme n'est accessible qu'aux

° Cacher un programme : utilisateurs ayant le droit d'accés a la page de gestion de programmes

Verrouille les paramétres de synergie d’un programme. En page de réglage de soudage, seuls les

Verrouiller un programme : R - .
@ prog parametres principaux de soudage sont réglables.

Action sur tous les programmes : L'action est effectuée sur tous les programmes concernés.

Pour lever le masquage ou le verrouillage d'un programme, sélectionner : Démasquer ou Déverrouiller.
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GESTION DES LISTES DE PROGRAMMES MIG 4T

La liste de programmes MIG 4T est un cas particulier de liste de programmes dans laquelle les programmes MIG 4T sont chainables en soudage car ils
sont compatibles : méme synergie (métal, diamétre et gaz).

Les listes de programmes MIG 4T permettent d'optimiser des soudures complexes en adaptant le soudage a chaque condition opératoire spécifique du
cordon grace a un programme de soudage particulier. La transition peut se faire sans arréter le soudage, comme en automatique N1, améliorant ainsi la
productivité.

Le soudeur passe d'un programme a l'autre pendant le palier de soudage, par un appui court sur la géachette (temps de I'appui court défini dans
configuration > Installation > cycle). Un appui long provoque l'arrét du soudage ou le départ en évanouissement tel que pour un mode 4T normal. Les
paliers transitoires (hotstart et anticratére) sont gérés comme pour un mode 4T normal.

Cycle 4T avec évanouissement mode changement de programme en soudage par appel gachette:

Program 1

L

!gi
P

?

—
—

Le premier programme de la liste de chainage pourra étre librement choisi parmi les programmes existants. Le rajout d'un programme a la liste sera limité
aux programmes existants et compatibles, c'est-a-dire pouvant étre enchainer en soudage au premier programme.

GESTION DES LISTES DE PROGRAMMES ﬂgi__@@

La liste de programmes permet de regrouper dans une méme liste un ensemble de programmes de soudage.

Exemples d’utilisation

v Piéces complexes : Pour des soudages occasionnels ou réguliers nécessitant des procédés de soudage, des diamétres de fil ou autres
paramétres différents, les programmes nécessaires peuvent étre regroupés dans une liste et accessibles facilement.
v Descriptif de Mode Opératoire de Soudage : Les programmes nécessaires peuvent étre regroupés dans une liste pour respecter le descriptif.

v Gestion d'utilisateur : L'accés de I'utilisateur peut étre restreint aux programmes de la liste sélectionnée.
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Gestion de liste
|Joblist Management:
@
]

[ 1 ]listes de programme définies dans le générateur

[ 2 |numérodelaliste

5 Juomcehlse

|I| programmes de soudage contenus dans la liste

|I| activer ou deésactiver une liste

|I| ajouter une nouvelle liste

supprimer une liste existante

édition d'une liste existante
Voici les icones utiles a la gestion des listes :

=l=] | stece Programmes | (= Liste de Programmes MIG 4T = Programme
Icones d'action :
=+ / — | Ajout/Suprresion m / E[ Sélection / Désélection EL Apercu @ Edition

L'ordre de positionnement d’un programme dans une liste sera I'ordre d’enchainement depuis la page de réglage de soudage.

Activation

Lorsqu'une liste de programmes est activée M seuls les programmes de cette liste peuvent étre sélectionnés depuis la page de réglage de soudage et
licone de liste de programmes apparait en haut a gauche de cette page. Les programmes apparaissent dans I'ordre dans lequel ils ont été ajoutés a la
liste. Il n'est pas possible de créer de programme lorsqu’une liste est active.

Si I'un des programmes d'une liste est masqué ou supprimé, la liste ne sera plus activable.
Les listes de programmes sont congues pour un chainage des programmes hors soudage. Il est possible d’activer I'appel des programmes a la gachette

hors soudage depuis : Configuration > Installation > Cycle.
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4.4. IMPORT / EXPORT DE PROGRAMMES

L'export de programmes de soudage peut étre utile pour importer des programmes sur un autre poste de soudage, ou pour conserver une sauvegarde de
ces programmes sur un support de stockage externe.

Un programme exporté est associé a son numéro parmi les 100 disponibles. Si un programme est lié a une synergie utilisateur, cette synergie sera
automatiquement exportée et importée avec ce programme.

Un programme importé sur un générateur est affecté a son numéro d'origine et écrase donc, s'il y a lieu, le programme initial affecté & ce méme numéro.
Prenons I'exemple de I'import des programmes 1 et 2 parmi les 100 programmes d’un générateur A sur un générateur B :

Gen A Gen B Gen B
1| Program 1, - 1 1 | Program1,
2 | Program 2, - 2 | Program 2 2 | Program 2,
42 42 | Program 42, 42 | Program 42,
100 100 100]

Le programme 1a est importé et garde son numéro.
Le programme 2a a écrasé le programme 2g. Le programme 2z est perdu.
Le programme 42s est conservé car aucun programme 42 n’est présent dans A.

Dans cet exemple, les programmes du générateur B ne sont pas identiques au générateur A puisque le Programme 42 a été conservé. Pour que les
programmes soient identiques, supprimez I'ensemble des programmes du poste B avant de réaliser I'import.

MODE FREE

Le DIGIWAVE Il dispose d'un mode FREE dans lequel I'opérateur peut accéder a des réglages supplémentaires des parametres de soudage. Cela
permet d'ajuster le générateur pour des applications particulieres.

Réglages supplémentaires :

e Tension d'arc / Tension créte
e Dynamisme

Réglages supplémentaires en courant pulsé :
En mettant le curseur sur VITESSE FIL, un appui sur OK fait apparaitre les paramétres de la synergie pour faciliter I'ajustement des parametres.

e  Fréquence
e  Temps de pulsé
e  Courant de base

ATTENTION
en mode FREE, le générateur n’est plus en mode synergique. De ce fait, le comportement soudage est directement lié
aux valeurs réglées par 'opérateur. Ce mode ne doit étre utilisé que par des techniciens qualifiés.

4.5. GESTION DES UTILISATEURS & TRACABILITE
PRESENTATION DES PROFILS UTILISATEURS

Par défaut, lors de la premiére mise en route du générateur, la liste des utilisateurs est vide. Dans ce cas, tout utilisateur peut utiliser le générateur et
accéder librement a I'ensemble de ses fonctions et les fichiers de traces générés sont anonymes.

Lorsqu'il est nécessaire d'identifier les fichiers de traces générés, de mettre des limitations d'usage a certains utilisateurs, voire empécher I'utilisation du
générateur & un utilisateur non identifi, il est alors nécessaire de créer des utilisateurs avec des niveaux de droit adapté. Il est possible de revenir & une
liste d'utilisateurs vide depuis : Maintenance > Réinitialisation Usine > Données utilisateurs.
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Les niveaux de droit disponibles sont les suivants, par ordre décroissant :
1. Administrateur
2. Technicien
3. Soudeur

Pour pouvoir accéder a une fonction du générateur, I'utilisateur doit avoir un niveau de droit supérieur ou égal au niveau de droit d'accés associé a la
fonction.

Le droit d'accés associé a chaque fonction peut étre consulté et modifié dans la page de gestion :

Configuration > Gestion des utilisateurs > Gestion des droits utilisateurs
Liste des fonctions pour lesquels les droits d’accés par profil sont configurables :

Nom du droit d’accées Descriptif Niveau de d|:0|t d'acces par
défaut

Limitation de programme Limitations Technicien
Contrdle process Réglage du Contrdle de process Technicien
Synergie utilisateur Acces au menu synergie utilisateur Technicien
Réglage d'amorcage Réglage de I'amorcage Technicien
Activation liste de programmes Acces a la page de liste de programmes Technicien
Activation des listes de programmes 4T MIG Acces a la page de liste de programmes MIG 4T Technicien
Gestion des programmes Accés a la page de gestions des programmes Technicien
Sélection du programme Sélectionner le programme de soudage Soudeur
Tracabilité Acces au menu tragabilité Technicien
Configuration Accés au menu configuration Technicien
Maintenance Accés au menu maintenance Administrateur
Setup Acces a la SETUP du menu MIG Soudeur
Calibration Calibration du faisceau Soudeur
Gestion des utilisateurs Acces a la page de gestion des utilisateurs Administrateur

Gestion des utilisateurs
Le premier profil utilisateur doit &tre un profil administrateur avec mot de passe. Les profils technicien et soudeur sont inacessibles tant que le premier
profil na pas été créé. Un profil soudeur peut étre créé sans mot de passe, il devient alors I'utilisateur par défaut si aucune identification n'est faite.

ATTENTION
Il est important de bien noter et de conserver le mot de passe de I’'administrateur une fois celui-ci défini.
Si le mot de passe est perdu, contactez votre revendeur ou votre service apres vente.

S’IDENTIFIER EN TANT QU’UTILISATEUR

Depuis la page d'accueil, la touche « & » permet d'accéder a la page d'identification des utilisateurs. Si aucun utilisateur n'est déclaré, cette page n'est
pas accessible.

S'identifier en tant qu'utilisateur :
donne ou refuse I'accés aux différentes fonctions du générateur selon le profil.
inscrit dans les fichiers de traces générés le nom de ['utilisateur identifié.

Pour s'identifier en tant qu'utilisateur, sélectionner I'utilisateur voulu, valider et entrer le mot de passe si besoin.

Modifier le mot de passe de I'utilisateur

lﬂ Quitter la session de [I'utilisateur en cours

Créer un profil utilisateur & partir du profil sélectionné sur la clé USB. L'insertion de la clé suffira & identifier automatiquement I'utilisateur.
Il peut ensuite la retirer immédiatement sans que son identification ne soit annulée.

ATTENTION
Ne pas laisser la clef USB connectée dans le générateur au cours de son utilisation sous risque de la détériorer.
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4.6. LIMITATIONS DE PROGRAMMES

La page de limitations est accessible depuis le SETUP de la page de réglage de soudage MIG.

UTILISATION 1 : Limitation de la plage de réglage d'un programme

La limitation de réglage concerne les paramétres principaux du palier de soudage du programme courant :
Vitesse fil
Longueur d'arc
Réglage fin

Pour activer la limitation, tourner le curseur @

La valeur d'intervalle choisie donne la latitude de réglage du soudeur sur le paramétre. Cette limitation ne s’applique que sur le programme sur lequel elle
a été activée.
Exemple : Un intervalle nul n’autorise aucune latitude de réglage du paramétre par rapport a la valeur du programme.
Un intervalle de 3 autorise une latitude de +3 unités du paramétre sur le réglage de ce paramétre autour de la valeur du programme.
Sila gestion d'utilisateurs est utilisée sur le générateur, I'accés a la page de limitation peut étre limité a certain profil d'utilisateur.

Exemple : Un utilisateur technicien crée un programme et fixe une limitation du réglage des parametres principaux de soudage. Un utilisateur soudeur
n'aura pas acces a la page de limitation et sera limité sur ce programme a l'intervalle de réglage autorisé par le technicien. Sur tout autre programme non
limité, tous les utilisateurs ont les mémes libertés dans le réglage des paramétres.

UTILISATION 2 : Limitation au programme courant est disponible dans les trois procédés de soudage : MIG, TIG et MMA.

Une fois cette fonction activée, il n'est possible d’accéder qu'aux pages :
réglage de soudage du procédé de soudage concerné
réglage de cycle
affichage des paramétres du précédent soudage
accueil
identification d'utilisateur

L'utilisateur peut sauvegarder les modifications, renommer le programme courant, mais il ne peut ni créer ni charger un programme.

Pour lever ou modifier la limitation retourner dans le menu Limitations.
Si la gestion d'utilisateurs est utilisée sur le générateur, I'acces a la page de limitation peut étre limité a certain profil d'utilisateur.

Exemple : Un utilisateur technicien crée un programme et fixe une limitation au programme courant. Un utilisateur soudeur n'aura pas acces a la page de
limitation et ne pourra pas utiliser d'autre programme que le programme crée par le technicien.
UTILISATION 3 : Limitation a la liste de programmes en cours

Cette limitation est une extension de la limitation au programme courant, appliquée a une liste de programmes.

UTILISATION 4 : Verrouillage d'interface

Cette fonction permet de limiter 'usage de l'nterface a la consultation des valeurs des paramétres, toute modification de paramétre étant interdite.
Dans ce mode, il n'est possible d’accéder qu'aux pages :
- réglage de soudage
réglage de cycle
affichage des paramétres du précédent soudage
accueil
identification d'utilisateur

Pour lever ou modifier le verrouillage retourner dans le menu Limitations.

L'utilisateur peut verrouiller l'interface du générateur uniquement ou toutes les interfaces (générateur, dévidoir et commande a distance)
UTILISATION 5 : Verrouillage de programme @

Accessible depuis la page de gestion des programmes verrouille les paramétres de synergie d’'un programme : en page de réglage de soudage, seuls les
paramétres principaux de soudage sont réglables.

28 DIGIWAVE Il



I R

4.7. CONTROLE PROCESS

Le Control Process permet a ['utilisateur d’améliorer le contrdle des variables appliquées au cours de la soudure. Pour cela, le DIGIWAVE Ill est capable
d'informer I'utilisateur que la mesure d’une des variables suivantes est en dehors d'un couloir de contrdle préréglé :

Courant de soudage
Courant du moteur du dévidoir (donne une indication de la vitesse fil)
Tension d'arc

Le couloir de contrdle est défini par une limite supérieure et une limite inférieure que l'utilisateur regle pour chaque variable. Pour les définir, I'utilisateur
peut se référer a la valeur minimum et la valeur maximum mesurées pendant le précédent cordon de soudure accessible dans le menu d'aide aux
réglages.

Un défaut est déclenché si le temps des sorties sur la méme limite est supérieur a un temps d'inhibition réglable : T(s)
Dans I'exemple ci-dessous, la limite haute est dépassée a 2 reprises : t1< Tet t2 > T.

Seul le dépassement t2 déclenche le défaut

Lim - - — - 2 A R~ - -~ -

Lim-f - - - - SRR T S

E = Déclenchement de défaut

La page de Control Process est accessible depuis la SETUP du menu MIG/MAG. L'utilisateur peut choisir de n'activer le controle que sur certaines
variables. Le temps d'inhibition T(s) peut étre réglé dans le sous menu Général : [0,5 s ; 10,0 s] avec un pas de 0,1s.

Les paramétres de control process sont associés a un seul programme de soudage. Ces parametres peuvent étre différents entre les différents
programmes.

Il existe trois effets différents suite au déclenchement de défauts défini dans Configuration > Installation > Défaut

Type Effet Contenu de la fenétre d'affichage
Arrét immédiat du palier de soudage et démarrage des
Bloquant phases de fin de cycle programmées (évanouissement,
Anti cratére, Anti collage, post gaz).

- Valeur extremum atteinte par la variable
- Durée du défaut = Durée d'inhibition

Pour chaque variable et chaque défaut relevé :
- Valeur extremum atteinte

- Durée totale.

Indicatif Aucun effet visible, uniquement consultable en historique | Affichage d'une pop-up d'avertissement

Blogquant aprés | Affichage des défauts en fin de cordon qui disparait sur
soudage acquittement
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Tous les défauts sont enregistrés dans I'Historique. Les données suivantes sont consultables :
- Défaut
Numéro du défaut
Variable contrélée
Numéro de programme
Date / Heure
Utilisateur identifié
Valeur maximale atteinte
Durée totale du défaut
Durée totale cumulée des sorties sur la variable

Lorsque le Control Process est activé, une pastille de couleur apparait a coté de la variable contrdlée sur la page en soudage MIG/MAG. Si la pastille reste
verte au cours du soudage, aucun défaut n'a été relevé, elle devient rouge dans le cas contraire.

Grace a cette fonctionnalité I'utilisateur peut :
- Evaluer précisément et en temps réel la qualité de soudage.
- S'assurer du respect d'un Descriptif de Mode Opératoire de Soudage

TRACABILITE

Le menu tragabilité Ir\_f. , accessible depuis la page d'accueil, est divisé en deux parties :
Configuration

Permet d'activer I'export des caractéristiques de soudage en configurant le délai d'export apres la fin de soudage. T(s) [1 : 100]
La sélection de Trace soudage ajoute des paramétres supplémentaires au rapport de tragabilité.

Deux choix d’export sont possibles :
USB - nécessite un délai réglable avant export pour éviter les perturbations électromagnétiques.
FTP - serveur connecté au générateur.

Rapport de tragabilité

Affichage du rapport de tracabilité du dernier soudage.
Pour exporter un rapport de tragabilité, connectez un support de stockage externe et appuyez sur la touche d’export. Le rapport de tragabilité peut étre lu
avec un logiciel de type tableur.
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5- TIG & MMA

Le DIGIWAVE Il est un poste de soudage multi procédé, & ce titre, il permet de souder en TIG et en MMA.

TIG LIFT

Dans ce mode, I'utilisateur doit utiliser 'adaptateur TIG, réf. W000379466 fourni pour cet usage.

L’amorgage est un amorcage au contact.

Le cycle permet au soudeur de prévoir une diminution progressive du courant en fin de cordon.

Le fonctionnement de la page TIG est similaire a celui de la page MIG.

Le programme de travail par défaut est le programme TIG. L'utilisateur doit créer un programme numéroté pour que les données contenues dans ce
programme soient sauvegardées.

Les paramétres de réglage sont décrits ci-apres :

Nom du paramétre Description
’P Intensité d'arc(A): Courant de consigne de I'arc pendant la phase de soudage
Temps de Prégaz (s): Réglage du temps de pré gaz
Temps de Postgaz (s): Réglage du temps de post gaz
Arc évanouissement (A): Courant de fin d'évanouissement de soudage
Tps descente(s): Durée de I'évanouissement de courant

MMA

Dans ce mode, I'utilisateur peut connecter sa torche soit sur le dévidoir (polarité positive) ou sur le générateur (polarités positive et négative).

Le fonctionnement de la page MMA est similaire a celui de la page MIG/MAG.

Le programme de travail par défaut est le programme MMA. L'utilisateur doit créer un programme numéroté pour que les données contenues dans ce
programme soient sauvegardées.

Lorsque I'utilisateur sélectionne un programme MMA, la puissance n'est déclenchée qu'au bout d'un temps de 5 secondes (pour éviter la mise en route
intempestive lors du passage sur un programme MMA).

Le seuil d'arrachement de I'arc est réglé a 45 V.

Les parametres de réglage sont décrits ci-apres :

Nom du paramétre Description
— Intensité d'arc(A): Courant de soudage.
Dynamisme: Réglage du dynamisme de I'arc pendant la phase de soudage
Dyn Amorgage: Réglage de la surintensité d'amorgage
ATTENTION
lorsque le poste est en mode MMA, la tension sera également présente sur le connecteur MIG et au bout de la torche MIG si
celle-ci est connectée
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6 - INSTALLATION DETAILLEE
6.1. GONFIGURATION DU GROUPE DE REFROIDISSEMENT

La torche de soudage MIG se raccorde a I'avant du dévidoir, apres s'étre assuré qu'elle soit bien équipée des piéces d'usures correspondantes au fil qui
va étre utilisé pour le soudage.

Pour cela se reporter a la notice accompagnant la torche.
Si vous utilisez une torche EAU, connecter le Groupe de Refroidissement a I'arriére du générateur ainsi que le « faisceau eau ».
Puis vérifier que la sélection de la torche est correcte :

Dans le menu Configuration > Installation > Refroidissement, régler la valeur associée au parameétre « groupe de refroidissement »
Avec = Fonctionnement automatique
Sans = Fonctionnement stoppé pour utilisation d'une torche Air
Toujours actif = Fonctionnement continu depuis la mise en marche du générateur

Défaut eau : Active ou non le défaut eau du groupe de refroidissement si le capteur adéquate est disponible.

Défaut niveau d’entrée : Choix de I'état du défaut du groupe de refroidissement (normalement ouvert ou hormalement ferme), pour pouvoir étre adapté a
plusieurs groupes différents.

Temps d’inhibition de défaut eau: La levée du défaut eau a lieu 12 secondes aprés mise en marche du groupe de refroidissement eau. Le temps
d'inhibition de défaut eau permet d'ajouter un délai de 0 a 50 secondes aux 12 seconds par défaut.

Ce chapitre reprend et détaille 'ensemble des paramétres réglables depuis le menu configuration. Lorsqu’un sujet a déja été détaillé, référez vous au
chapitre indiqué. Pour certains parametres, la sauvegarde des modifications est nécessaire pour qu’elles soient prises en compte.

Interface utilisateur

Langue — Date & heure — Nom Page 10
Post affichage Réglage du temps d'affichage des parametres apres soudage
Rétro éclairage Réglage du rétro éclairage de I'écran du générateur
Temps de session administrateur Réglage du temps avant déconnection de ['utilisateur
Ecran de veille Réglage du temps avant mise en veille de I'écran
Installation
Général
Onduleur Type d’'onduleur du générateur
Mode de dévidoir Choix du ou des dévidoirs utilisés
Automatique Activation du mode MIG — Automatique
Potentiometre Connexion d'un ou de deux potentiometres au dévidoir cf ISUM DV
Cycle
Temps d'appui court gachette (s) Réglage du temps d'appui court gachette [0.1 ; 0.5]
Hotstart sur le 1¢" temps ON En mode intermittent, réalise un hotstart sur le 1¢ temps ON uniquement
SOAEgségachette de programme hors Active I'appel gachette de programme hors soudage
Controle Eva écourté Permet de contréler a la gachette la phase d'évanouissement
Défaut
Type de défaut de contrdle process Page 29
Défaut de rupture d'arc Active ou non la détection du défaut de rupture d'arc (en mode automatique)
Type de sortie RI Retard de la commande mouvement par rapport au retour d'intensité. (en mode autre)
Niveau de sortie du signal de défaut Régle le niveau de sortie du signal de défaut (en mode automatique)

Refroidissement

Sélection groupe refroidissement Air ou Eau

Active ou non le défaut eau du groupe de refroidissement si le capteur adéquat est
disponible. (option)

Ajoute un temps d'inhibition avant levée du défaut eau apres mise en marche du groupe de
refroidissement eau aux 12 secondes déja présentes par défaut. (si défaut actif)

Inverse le sens de détection du défaut du groupe de refroidissement.

Normalement ouvert ou Normalement fermé. (si défaut actif)
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Commandes manuelles

Vitesse d'avance fil manuelle Définit la vitesse fil correspondant a I'appui sur le bouton vitesse d'avance fil du dévidoir
Définit le temps d’ouverture de I'électrovanne correspondant a I'appui sur le bouton de purge
Temps de purge gaz(s) du dévidoir

Gestion des utilisateurs

‘ Page 26

Importer/Exporter USB — Ethernet

‘ Page 26
Compteurs
‘ Page 37
Réseau
Statut réseau Définit le statut du réseau
Configuration réseau Configure le réseau : DHCP ou saisie manuelle
Hotes réseau Ajout ou suppression d’hotes réseau

6.2. DESCRIPTION INTERFACE AUTOMATIQUE N1

Configuration>Installation>Général >Automatisation

L'interface N1 se compose des signaux suivants :

SIGNAL SENS TYPE REMARQUES

1 | DCY* FERMER POUR LANCER LE SOUDAGE ENTREE TOR OPTO-COUPLEUR, 5V -5 MA

2 | R FERME QUAND IL Y A DETECTION DE COURANT SORTIE TOR CONTACT DE RELAIS, 2 A-48V
3 | DEFAUT FERME QUAND LE GENERATEUR EST HORS DEFAUT SORTIE TOR CONTACT DE RELAIS, 2 A-48V

* Départ Cycle ** Détection du courant de soudage

Figure : Cablage interface N1sur connecteur J2

J2
Q_BD—:O_I u DCY : Départ Cycle
1 I
ov
LM
1 I
:O: K RI': Détection du courant de soudage
:0: T Défaut
|0I L
D Commun
'® C.FV
Level auto 1 4N|7 ! :G Terre
_E I L=

Configuration en automatique N1 de l'installation
Lorsque le mode N1 d'automatisation est active :

Les menus MMA et TIG ne sont plus accessibles ;

Une page spécifique a I'automatique N1 est ajoutée dans la SETUP du menu MIG
. Les signaux Rl et DCY sont activés
o Seuls les cycles de soudage spécifiques a I'automatique sont disponibles.

Le mode automatique N1 n'admet pas le mode gachette 4T. Un programme 4T créé en mode manuel peut néanmoins étre chargé en mode
automatique et sera adapté a un cycle de soudage 2T.

L'activation du niveau N1 d’automatisation et le mode de fonctionnement de la sortie Rl se trouvent dans Configuration>Installation>Général.
Le choix du niveau actif du signal DEFAUT est défini dans le menu Configuration>Installation>Défauts.
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Configuration du cycle automatique

Dans le menu MIG, la page de « SETUP » spécifique a 'automatique permet de régler :
. Le niveau du seuil de déclenchement RI (plage : A) ;
. Le temps de rupture d'arc (plage : s) ;
. Le temps de retard au départ du mouvement (plage : s) ;
. Le temps de retard a I'arrét du mouvement (plage : s) ;
. La vitesse du mouvement (plage : cm/min).

Le temps de rupture d'arc permet de configurer le défaut rupture d'arc.
La vitesse du mouvement est une information donné par I'utilisateur mais qui n'est pas exploitée par l'installation.
Les autres parametres sont utilisés pour configurer la sortie Rl suivant 'un des 3 modes ¢ :

RIPROCESS

RI ARC (Rl rapide)

Le relais RI se ferme, 100 ms aprés que le courant a dépassé le « seuil Rl » défini dans SETUP.
Le relais Rl s'ouvre des que le niveau de courant repasse sous le « seuil Rl ».

Paramétre : Niveau du seuil de déclenchement RI.

Le relais RI se ferme 20 ms apres que le courant a dépassé 15 A.

Le relais Rl s'ouvre en fin de soudage quand le niveau de courant repasse sous 15 A.

COMMANDE MOUVEMENT Le relais RI se ferme aprés la réussite de I'amorcage avec le délai défini dans SETUP.
Le relais Rl s'ouvre aprés le début de I'évanouissement avec le délai défini dans le SETUP.
Paramétres : temps de retard au départ et temps de retard a I'arrét
Remarque : La sortie Rl en mode COMMANDE MOUVEMENT ne repasse pas a 1 si on repart en soudage pendant la phase d'évanouissement.
Figure : Différents modes de fonctionnement du RI.
soudage
1
L
courant 1
Rl Arc | |
+»20ms
Rl Process I | | |
+—»100ms
Cde Mvt
1 2
départ soudage arrét soudage
* - Amorcage Réussi (Rl + RT)
Paramétres reglables
1 - temps de retard au départ Mouvement
2 - temps de retard a l'arrét Mouvement actif sur tous les Rl
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| 1 | Prégaz

| 2 | Avance fil lente
| 3 | Softstart

| 4 | Hoststart

| 5 | Soudage

| 6/7/8 | Anticratére

| 9 | Anticollage

| 10 | Postgaz

6.3. COMMUNICATIONS EXTERNES

La communication avec une clé USB est possible dés qu'une clé USB est détectée par le générateur.
La communication avec un héte distant via une connexion Ethernet est possible :

v" Sile générateur est muni d’une adresse IP. Menu Configuration > Réseau > Configuration Réseau
Il'y a deux fagons d'affecter une adresse IP au générateur :

- DHCP : récupération automatique d’'une adresse IP
- Manuel : Saisie manuelle des parameétres réseau

v’ Sil'hdte distant est défini dans le générateur. Il existe deux types d’hdte distant :

- Autre générateur muni d'une adresse IP
- Ordinateur disposant d’un serveur FTP sur le port 21

La communication externe distingue deux fonctions principales :
e  Les données uniquement exportables : Tragabilité / Historique des défauts / Compteurs
e Les données importables et exportables : Programmes de soudage / Configuration du générateur (ci-dessous) / Image de sauvegarde
installation / Synergies utilisateur.
L'Import/Export des programmes de soudage et de la configuration du générateur est disponible dans le menu
Configuration > Importer/Exporter

Cette page permet de gerer les entrees/sorties sur ethernet et usb des données suivantes :

Programmes de soudage

Listes de programmes Tous les programmes de soudage et listes présents sur le générateur
Listes de programmes MIG 4T

Configuration du générateur

Interface utilisateur Tous les parametres stockés dans le menu Configuration > Interface utilisateur
Installation Tous les parametres stockés dans le menu Configuration > Installation
Gestion des utilisateurs Tous les utilisateurs et les droits d'acces

Configuration réseau Configuration réseau présente dans Configuration > Réseau > Configuration
Hotes réseau Hotes réseau présents dans Configuration>Réseau>Hotes

Configuration de tragabilité Configuration de la tragabilité présente dans le menu Tragabilité>Configuration
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L'import/Export de I''mage de sauvegarde est disponible dans le menu
........................................................................................................................................................................... MAINTENANCE > IMAGE DE SAUVEGARDE INSTALLATION

Sauvegarde une image de l'installation pour
Image de sauvegarde installation - larétablir ultérieurement sur le générateur ou un autre
la conserver pour des raisons de tracabilité.

L’écran affiche le générateur colonne gauche et le support de stockage externe colonne droite :

Export Import

| Générateur | | Stockage Externe | | Générateur | | Stockage Externe |

Export : —E&

Pour réaliser un export sur un stockage externe, sectionner les élément a exporter, appuyer sur la touche de transfert, nommer le fichier et attendre le
temps nécessaire & I'export.

Import :
Naviguer dans le support de stockage externe jusqu'au dossier contenant le fichier a importer, sélectionner le fichier, appuyer sur la touche de transfert

et attendre le temps nécessaire a I'import.

L'import des programmes de soudage est détaillé dans le chapitre IMPORT/EXPORT DE PROGRAMMES page 26.
L'import de la configuration du générateur rétablie la configuration précédente.
L'import de I'image de sauvegarde installation rétablie 'image de I'installation exceptés :

- les versions de logiciel dans le générateur
- 'identifiant du générateur (modification a faire manuellement)

Les programmes de soudage ne seront pas écrasés si leur numéro n'est pas affecté a un programme sur 'image de l'installation.
Pour obtenir la copie exacte des statuts d'un générateur, faire une réinitialisation usine du générateur-copie avant import.

ATTENTION
pour pouvoir faire un rétablissement de I'installation, il faut que la version de logiciel du générateur soit compatible avec celle
du générateur sur lequel l'image de sauvegarde a été faite (voir le chapitre sur la mise a jour des logiciels du générateur)

ATTENTION
Lors de I'import de synergie utilisateur, une synergie présente dans le générateur ayant le méme identifiant qu'une synergie
importée sera écrasé par celle-ci.
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7 - MAINTENANCE DE L’INSTALLATION
MISE A JOUR DE LOGICIEL

Cette page, disponible dans le menu Maintenance ‘@ , permet de mettre a jour les logiciels avec un fichier & importer. Ce fichier est fourni par
Lincoln Electric pour améliorer les fonctionnalités du générateur. L'utilisateur doit choisir le fichier sur le périphérique puis lancer le chargement en
appuyant sur la commande de transfert.

La version des logiciels présents sur les différents éléments d'installation peut étre identifiée dans la page correspondante d'identification de logiciels du
menu maintenance.

ATTENTION
Avec chaque nouvelle version de logiciel sera fourni un tableau de compatibilité entre les différentes versions logicielles.
Il est recommandé de mettre a jour le logiciel avec une version compatible au risque de perdre certaines données internes
du générateur.

ATTENTION
il est recommandé de faire une image de sauvegarde de I'installation préalablement a tout rechargement logiciel.

ATTENTION
Ne pas couper I'alimentation électrique et ne pas toucher a la clef USB ni au cable Ethernet pendant le chargement du
nouveau logiciel sous risque de devoir recommencer le chargement logiciel.

COMPTEURS

Cette page contient plusieurs compteurs permettant de faciliter la maintenance vis-a-vis des piéces d'usure et la gestion des consommables. A chaque
compteur est associé un seuil - paramétrable ou non - si le compteur associé dépasse la valeur du seuil, un avertissement sera remonté a I'utilisateur hors
soudage, nécessitant un acquittement de sa part.

Elément Compteur associé Action de maintenance a effectuer
Tube contact Nombre d’amorcages Remplacement
Buse Temps de soudage Nettoyage

Temps d'activation du groupe

Liquide de refroidissement de refroidissement

Vidange

Bobine (utile lorsqu’un seul
type de fil est utilisé)

Changement de bobine -

Longueur de fil dévidee renouvellement du stock

Gaine Temps de dévidage Changement

Source de puissance Temps d'arc nettoyage des filtres, soufflage

Une fois I'action effectuée, I'utilisateur pourra remettre a zéro le compteur associé, et éventuellement ajuster le seuil de déclenchement.

HISTORIQUE DES DEFAUTS
Cette page permet d'afficher I'historique des défauts du générateur, et pour chaque défaut, le contexte de son occurrence.
Les historiques peuvent étre exportés sur un support de stockage externe.

RESET USINE ET IMAGE DE SAUVEGARDE INSTALLATION
La fonction de réinitialisation des parametres usine permet a I'utilisateur de remettre tout ou partie des données internes du générateur dans I'état ou elles
étaient en sortant de l'usine.

Plusieurs niveaux de remise a zéro existent :

- remise a zéro de la configuration du générateur
- remise a zéro des utilisateurs
- remise a zéro complete de l'installation

L'utilisateur devra choisir le niveau de remise & zéro voulu puis redémarrer l'installation. La remise & zéro des paramétres ne sera effective qu'une fois
linstallation redémarrée.
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8 - OPTIONS
8.1. GROUPE DE REFROIDISSEMENT, REF. W000273516
8.2. DEVIDOIR DVU W500, REF. W000372327

8.3. COMMANDE A DISTANCE RC JOB II, REF. W000371925

La commande & distance RC JOB Il permet :

@ ‘e
@ RcuBll @

o ®©

AN

De régler quelques paramétres (vitesse fil, réglage fin et fréquence, tension créte, tension d'arc et dynamisme selon la configuration du poste de
soudage hors et en soudage).

D'appeler un programme de soudage et de I'exécuter.
De chainer plusieurs programmes de méme procédé.
De modifier et de sauvegarder un programme de soudage.

De visualiser hors et en soudage les paramétres de soudage réglables ainsi que le numéro et le nom du programme a modifier les informations et
I'ergonomie de la RC Job Il sont les mémes que sur I'écran central du dévidoir.

AN NN

8.4. COMMANDE A DISTANCE RC SIMPLE, REF. W000275904

v De régler la vitesse fil hors et en soudage
v De régler la hauteur d'arc hors et en soudage
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8.5. CHARIOT TROLLEY II, REF. W000383000

v De déplacer aisément la source de puissance dans un environnement atelier.

8.6. FILTRE A POUSSIERES, REF. W000373703

8.7. PRISE RC JOB Il SUR GENERATEUR, REF. W000374008

8.8. POIGNEE TUBE, REF. W000279930
8.9. CARTE PUSH PULL, REF. W000275907

8.10. POWERBOX, REF. W000305106
La POWERBOX permet d'alimenter le DIGIWAVE lll a partir d'un réseau triphasé 230V.

8.11. ADAPTATEUR TIG, REF. W000379466
8.12. OPTION SECURITE DE DEBIT, REF. W000376539
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8.13. FAISCEAUX
Faisceau AIR 2 M - 70 MM2 réf. W000275894
Faisceau AIR 5 M - 70 MM2 réf. W000275895
Faisceau AIR 10 M - 70 MM2 réf. W000275896
Faisceau AIR 15 M - 70 MM2 réf. W000275897
Faisceau AIR 25 M — 70 MM2 (sur cde) réf. W000276901
Faisceau AIR 30 M — 70 MM2 (sur cde) réf. W000371246
Faisceau AIR 40 M — 70 MM2 (sur cde) réf. W000371245
Faisceau AIR 50 M — 70 MM2 (sur cde) réf. W000371244
Faisceau EAU 2 M - 95 MM2 réf. W000275898
Faisceau EAU 5 M - 95 MM2 réf. W000275899
Faisceau EAU 10 M - 95 MM2 réf. W000275900
Faisceau EAU 15 M - 95 MM2 réf. W000275901
Faisceau EAU 25 M — 95 MM? (sur cde) réf. W000276902
Faisceau EAU 50 M - 95 MM? Nous consulter
Faisceau EAU ALU 2 M - 95 MM? réf. W000371044
Faisceau EAU ALU 5 M - 95 MM? réf. W000371045
Faisceau EAU ALU 10 M - 95 MM2 réf. W000371175
Faisceau EAU ALU 15 M - 95 MM2 réf. W000371174
Faisceau EAU ALU 25 M - 95 MM2 réf. W000371239
é ATTENTION

Pour tous les Faisceaux : durant le soudage
Pour les faisceaux en 70 MM2, | MAX =

100% [60% |35% T° Amb.

310A |350A |420A  [40°C

355A [|400A |[480A  [25°C
Pour les faisceaux en 95 MMZ, | MAX =

100% [60% |35% T° Amb.

370A [430A |[520A  J40°C

430A |500A |600A  [25°C

DIGIWAVE I

40



FR

9 - MAINTENANCE
9.1. ENTRETIEN

2 fois par an, en fonction de I'utilisation de I'appareil, inspecter :
e  Lapropreté du générateur
e Les connexions électriques et gaz.

ATTENTION
L'encrassement des filtres anti poussieres peut étre a l'origine d'une baisse du facteur de marche du
générateur.

ATTENTION : 2 FOIS PAR AN
Soufflage par air comprimé.
= Etalonnage des choix de mesure courant et tension.
=  Vérifier les connexions électriques des circuits de puissance, de commande et d'alimentation.
= Létat desisolants, des cables, des raccords et des canalisations.

> | >

ATTENTION
A chaque mise en route de l'installation et avant toute intervention technique SAV, vérifier que :
Les bornes de puissance ne soient pas mal serrées.
Il s'agit de la bonne tension d'alimentation réseau
Le débit du gaz.
L'état de la torche.
La nature et le diamétre du fil.

A\

9.2. GALETS ET GUIDE FILS

433838348

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 & un dép6t adhérant, se manifeste.
Pour minimiser ces effets négatifs, il est bon de veiller & I'état de propreté de la platine.

Le groupe moto réducteur ne nécessite aucun entretien.

9.3. TORCHE

Vérifier régulierement le bon serrage des connexions assurant I'amenée du courant de soudage, les contraintes mécaniques associées aux chocs
thermiques contribuent & desserrer certaines pieces de la torche notamment :
=  tube contact
=  cable coaxial
= lance de soudage
=  connecteur rapide
Vérifier le bon état du joint équipant I'olive d’amenée de gaz.
Eliminer les projections entre le tube contact et la buse d’'une part, entre la buse et la jupe d'autre part.
L’élimination des projections est d'autant plus facile qu'elle est faite a des intervalles de temps rapprochés.
Il faut éviter d'utiliser un outil dur qui rayerait les surfaces de ces piéces favorisant 'accrochage ultérieur des projections.

SPRAYMIG SIB, W000011093
SPRAYMIG H20, W000010001

Souffler le conduit d'usure aprées chaque passage d'une bobine de fil. Effectuer cette opération par le c6té fiche a raccordement rapide de la torche.
Changer si nécessaire le guide fil d’entrée torche.

Une usure importante du guide fil favorise les fuites de gaz vers l'arriére de la torche.

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

On constate la nécessité d'en effectuer le changement lorsque les conditions de transfert de métal deviennent instables ; le réglage des paramétres étant
par ailleurs normal.
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9.4. PIECES DE RECHANGE
Capots

DIGIWAVE Ill 420-520
W000387148

90002952P /90002939P

/90003030P

90002940P -

0 /90002932P

W000386040 N / IR _
~ | - 1 /1] ~W000373702

90002931P

90002948p— U

90002949P~

90002943~
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Composants internes et onduleur :

-~ DIGIWAVE Ill 420
- ~W000385005

\\\\

DIGIWAVE Il 520
~W000384737
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9.5. LISTE DES DEFAUTS

Les défauts listés ci-dessous peuvent étre résolus en suivant les indications avec vigilance. Si un défaut apparu sur le générateur n’est pas présent dans

la liste ci-dessous, contactez le service apres vente.

FR
277882
WO000384733
= —
WO000385787
w"ﬁ’( ¢
W000373702
s
w
o O
7
W000148911

Toute intervention nécessitant le décapotage du générateur ou d'un de ses périphériques doit étre
exclusivement faite par un agent mandaté ou autorisé par LINCOLN ELECTRIC.

ATTENTION

| CAUSES |

REMEDES

|| AFFICHAGE DE MESSAGE E03 « Dépassement puissance max »

Dépassement de la puissance maximum autorisée par la source de
courant

Vérifier que les paramétres du programme de soudage ne dépassent pas
les caractéristiques de la source de courant (Mode FREE notamment)

|| AFFICHAGE DE MESSAGE E07 « Surtension réseau » ou « sous-tension réseau »

Surtension ou sous-tension du réseau d'alimentation triphasée de la
source de courant (tolérance 400V - 3~ +15% /- 20%)

Vérifier les caractéristiques du réseau

|| AFFICHAGE DE MESSAGE E15 «

Dépassement courant moyen maxi »

Dépassement du courant moyen maximum autorisé par la source de
courant

Vérifier que les paramétres du programme de soudage ne dépassent pas
les caractéristiques de la source de courant (mode Free notamment)

|| AFFICHAGE DE MESSAGE E16 « D

épassement courant amorgage maxi »

Dépassement du courant instantané maximum autorisé par la source de

Vérifier que les paramétres du programme de soudage ne dépassent pas

courant

les caractéristiques de la source de courant (mode Free notamment)

|| AFFICHAGE DE MESSAGE E25 « Dépassement facteur de marche »

Dépassement du facteur de marche de la source de courant

DIGIWAVE Il
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|| AFFICHAGE DE MESSAGE E30 « Echec Amorcage » |

Mode AUTOMATIQUE uniquement

Temporisation de 3 secondes apres le lancement soudage dépassée sans
amorcage détecté

I AFFICHAGE DE MESSAGE E32 « Rupture d'arc » |

Mode AUTOMATIQUE uniquement

| Détection d'une rupture d'arc.

|| AFFICHAGE DE MESSAGE

E33 « probléme programme » [

Appel d'un programme non existant ou non autorisé

Le programme n'est pas compatible avec cette version logicielle

La configuration n'est pas compatible avec cette version logicielle

Un programme est corrompu :

Ce programme est visible dans la liste des programmes sur I'écran de la
face avant du générateur.

La configuration de l'installation est corrompue

Une liste de programmes est corrompue

Veuillez mettre a jour le logiciel du generateur.
Veuillez mettre a jour le logiciel du generateur.

Une suppression du programme est nécessaire

Un nouveau parametrage de l'installation est nécessaire.
Veuillez reconfigurer les listes de programmes

I AFFICHAGE DE MESSAGE
L'alimentation électrique est instable

E42 « Alimentation instable » [

| Veuillez vérifier votre installation électrique.
|| AFFICHAGE DE MESSAGE E44 « Calibration faisceau » [
Impossible de finaliser la calibration automatique.

Vérifier que la procédure de calibration affichée a I'écran est strictement
respectée

I AFFICHAGE DE MESSAGE E45 « Commande arrét immédiat soudage » |

Demande d'arrét immédiat de soudage par I'utilisateur

I AFFICHAGE DE MESSAGE E49 « Vérifier connexion périphérique » i
Plus de communication avec un périphérique

| Vérifier la connexion du périphérique affiché

AII est impératif de connecter et de déconnecter le périphérique lorsque l'installation est hors tension
I AFFICHAGE DE MESSAGE E50 « Probléme de refroidissement » [
Probleme de pression ou de débit du groupe de refroidissement
I AFFICHAGE DE MESSAGE E52 « Electrode collée» [

MMA uniguement.
Détection du collage de I'électrode avec la piece

I AFFICHAGE DE MESSAGE E53 « Fil collé» [

MIG uniquement
Détection du collage du fil a la piece

Décoller I'électrode

Couper le fil
I AFFICHAGE DE MESSAGE E63 « Excés couple moteur dévidage » [

Verifier que la gaine du fil nest pas encrass2e et que rien n'empéche l'avancée
du fil et le mouvement de la platine de dévidage

Couple excessif du moteur de dévidage

I AFFICHAGE DE MESSAGE E72 « Synergie non présente » [

Lancement en soudage d’un programme dont la synergie utilisateur n’est
pas présente dans le générateur de soudage

I AFFICHAGE DE MESSAGE E80 « Détection contrdle Process | min » [
Dépassement de seuil bas de surveillance de courant de soudage défini par 'utilisateur

I AFFICHAGE DE MESSAGE E81 « Détection contréle Process | max » [
Dépassement de seuil haut de surveillance de courant de soudage défini par I'utilisateur

|| AFFICHAGE DE MESSAGE E82 « Détection contrdle Process U min » [
Dépassement de seuil bas de surveillance de courant de soudage défini par I'utilisateur

|| AFFICHAGE DE MESSAGE E83 « Détection contrdle Process U max » [
Dépassement de seuil haut de surveillance de courant de soudage défini par I'utilisateur

|| AFFICHAGE DE MESSAGE E84 « Détection contrdle Process Dévidoir | min » [
Dépassement de seuil bas de surveillance de courant de moteur de dévidage défini par I'utilisateur

|| AFFICHAGE DE MESSAGE E85 « Détection contréle Process Dévidoir | max » [
Dépassement de seuil haut de surveillance de courant de moteur de dévidage défini par I'utilisateur

Importer ou définir la synergie utilisateur correspondante au programme courant
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|| AFFICHAGE DE MESSAGE E86 « Logiciel absent » [

Logiciel absent pour un périphérique donné | Veuillez effectuer une mise & jour du générateur

l AFFICHAGE DE MESSAGE _« Erreur bus CAN » |
La communication avec un périphérique est trés perturbée. Vérifier la Il est impératif de connecter et de déconnecter le périphérique lorsque
connexion du périphérique. l'installation est hors tension
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ANNEXE 1 - TABLES DE SYNERGIES

Angle a plat
Métal Gaz 0.6 0.8 1.0 1.2 1.6
Fil Massif Acier Ar 82 CO2 18 mM21 X X X X X
Ar92 C02 8 mM20 X X X X X
Ar 96 CO23 02
1 M4 X X X X X
Fil Massif Inox (308L/316L) Ar CO2 H2 M11 X X X X
Ar 98 CO2 2 M12 X X X X
Ar 81 He 18 CO2
1 M12 X X X X
Fil Fourré a Poudre Métalique Acier ~ Ar 82 CO2 18 M21 X
Fil Massif Acier Inoxidable a 17% Cr  Ar 92 CO2 8 M20
Ar98 02 2 M13 X
Métal Gaz 0.6 0.8 1.0 1.2 1.6
Fil Massif Acier Ar 82 C02 18 M21 X X
Ar 92 CO2 8 M20 X X
Métal Gaz 0.6 0.8 1.0 1.2 1.6
Fil Massif Acier Ar 82 CO2 18 M21 X X X X
Ar 92 CO2 8 M20 X X X
Ar 96 CO2 3 02
1 M14 X X X
Fil Massif Inox (308L/316L) Ar CO2 H2 M11 X X X
Ar 98 CO2 2 M12 X X X
Ar 81 He 18 CO2
1 M12 X X X
Aluminium Magnésium 5% Ar 11 X X X
He 70 Ar 30 13 X X X
Aluminium Magnésium 3.5% Ar 11 X X X
He 70 Ar 30 13 X X X
Aluminium Magnésium 4,5% Ar 11 X X X
He 70 Ar 30 13 X X X
Aluminium Silicium Ar 11 X X X
He 70 Ar 30 13 X X X
Aluminium Ar 11 X X
He 70 Ar 30 13 X X
Cuivre Aluminium Ar 11 X X
Cuivre Silicium Ar 11 X X
Cuivre Ar 98 CO2 2 M12 X X
Ar 80 He 20 13 X X
Ar98,5021,5 M13 X X
Ar 81 He 18 CO2
Alliage a base Nickel Type 210 1 M12 X X
Ar 11 X X
Ar 80 He 20 13 X X
Ar 81 He 18 CO2
Alliage a base Nickel Type 625 1 M12 X X
Ar 11 X X
Ar 80 He 20 13 X X
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Fil Fourré a Poudre Métalique Acier

Fil Fourré Basique Acier

Galvanisé
Fil Fourré Acier Inoxidable a 17% Cr
Fil Massif Acier Inoxidable a 17% Cr

Métal
Fil Massif Acier

Fil Massif Inox (308L/316L)

Aluminium Magnésium 5%
Aluminium Magnésium 3.5%
Aluminium Magnésium 4,5%
Aluminium Silicium
Aluminium

Cuivre Aluminium

Cuivre Nickel

Cuivre Silicium

Fil Fourré Rutile Acier

Fil Fourré a Poudre Métalique Acier

Fil Fourré Basique Acier

Fil Fourré Acier Galvanisé
Fil Fourré Acier Inoxidable a 17% Cr
Fil Massif Acier Inoxidable a 17% Cr

Métal
Fil Massif Acier

Fil Massif Inox (308L/316L)

Fil Massif Acier Inoxidable a 17% Cr

DIGIWAVE Il

Ar 82 CO2 18

Ar 82 CO2 18
Ar 96 CO2 3 02
1

Ar98 02 2
Ar98 02 2
Ar92 CO2 8

Gaz
co2
Ar 82 CO2 18

Ar92 C0O2 8
Ar 96 CO2 3 02
1

Ar CO2 H2

Ar98 C02 2
Ar 81 He 18 CO2
1

Ar

He 70 Ar 30
Ar

He 70 Ar 30
Ar

He 70 Ar 30
Ar

He 70 Ar 30
Ar

He 70 Ar 30
Ar

Ar

Ar

Co2

Ar 82 C02 18
Ar 82 C02 18
Co2

Ar 82 C02 18
Ar 82 C02 18
Ar98 02 2
Ar92C028
Ar98 02 2

Gaz
Ar 82 CO2 18

Ar92C028
Ar 96 CO2 3 02
1

Ar CO2 H2

Ar98 C02 2
Ar 81 He 18 CO2
1

Ar92C028
Ar98 022

M21
M21

M14
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M13
M20

M1
M21
M20

M14
M11
M12

M21
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M14
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X X
X X
X
X
X
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X
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X X X X X X X X X xX X X xX X

>
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X X X X X
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X
X
X
X X
X X
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Fil Massif Acier

Fil Massif Inox (308L/316L)

Fil Fourré a Poudre Métalique Acier
Galvanisé
Fil Massif Acier Inoxidable a 17% Cr

Aluminium Magnésium 5%
Aluminium Magnésium 3.5%
Aluminium Magnésium 4,5%
Aluminium Silicium

Aluminium

Ar 82 CO2 18

Ar92CO2 8
Ar 96 CO2 3 02
1

Ar CO2 H2

Ar 98 CO2 2
Ar 81 He 18 CO2
1

Ar 82 CO2 18
Ar 82 CO2 18
Ar92C02 8
Ar98 02 2

M21
M20

M11
M12

M21
M21
M20

X X X X xX X

x

X X X X X

xX X X xX X X xX X

X X X X xX X

X X X X X

X X X X xX X
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ANNEXE 2 - CYCLES DE SOUDAGE MIG/MAG SPECIFIQUES

FR

Application Point fort Avantages
» Toutes positions Universel pour toutes les positions
— Short Arc Tous matériaux ) B .
Remplissage Utilisable sur tous les matériaux
» ) Universel pour toutes les positions
Easy Short Arc Tous matériaux Pas de zone globulaire B .
Utilisable sur tous les matériaux
. Prolonge la zone de comportement Short Arc
* Acier " . )
— Speed Short Arc | Premiére passe Vitesse d'avance rapide
| . nox
Faibles déformations
. s ) ) Forte pénétration
High Pénétration Speed Acier Remplissage o
Fil libre important
. . . Universel pour toutes les positions
JL Pulsé Tous matériaux Fines épaisseurs o
Absence de projection
. i Acier Meilleur mouillage qu'en Pulsé
Soft Silence Pulsé Inox o )
Inox Réduction de 50% du bruit de I'arc
[ ) Sorav Mod A A o Réduction des porosités
pray Moda u u non préparés . o
Jll"", y prep Augmentation des pénétrations
" . Faible énergie
Ty . Toutes positions
ASQ ]  Advanced SeQuencer Tous matériaux Fines éo Bel aspect
= ines épaisseurs
- P Verticale montante en trace directe
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ANNEXE 3 - SYMBOLES

Signification Symboles

Connexion pour clef
USB

Connexion de la
commande a
distance

Connexion Ethernet

=
W
iy ‘

générateur

Connexion sortie
puissance + du
générateur

Connexion a la

machine en cas A@T@

d’automatisation de
linstallation (RI)

Connexion du groupe
de refroidissement
W000275516

Attention, possibilité
de présence de
tension dangereuse,
ne pas toucher.

Connexion de Terre ==
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ﬂ INSTRUCCIONES PARA LA OPERACION Y EL MANTENIMIENTO
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ES La soldadura por arco y el corte de plasma pueden ser peligrosos
para el operador y las personas que estan cerca del area de trabajo.
Leer el manual de operaciones.
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1 - INFORMACION GENERAL
1.1. PRESENTACION DE LA INSTALACION

El equipo DIGIWAVE Il es un equipo manual para soldar que permite:
[=] Soldadura MIG-MAG

[=7 Alimentacion de diferentes tipos de alambre
= Acero, acero inoxidable, aluminio y alambres especiales
= Alambres sdlidos y tubulares
= Diametros de 0.6-0.8-1.0-1.2-1.4-1.6mm

[=] Soldadura de electrodo revestido

[=] Soldadura TIG

[=] Proceso de ARCO-AIRE comprimido con electrodos con la torcha para ranurar: ARCO-AIRE. (diametro maximo de electrodos 6.3 mm)
[=] para comunicar los datos de soldadura desde y hacia los periféricos externos. USB - ETHERNET

Suministrado como paquete listo para usar asociado con el alimentador de alambre DVU W500. La fuente de alimentacion de este equipo también
puede utilizarse para aplicaciones automaticas simples.

1.2. COMPONENTES DEL EQUIPO PARA SOLDAR

El equipo para soldar consiste de 7 componentes principales:

1. Fuente de alimentacion de 420A 0 500A, incluye el cable de alimentacién (5m) y el cable a tierra (5m),
Unidad refrigerante,

Alimentador de alambre,

Canalizacién bidesconectable entre el alimentador de alambre y la fuente de alimentacion,

Carro de taller (opcional),

Carro del alimentador de alambre (opcional),

Soporte del pivote (opcional).

Nooakown

Cada articulo se pide y suministra por separado.

Las opciones ordenadas con el equipo de soldadura se entregan por separado. Para instalar estas opciones, consulte las instrucciones proporcionadas
con cada elemento opcional.
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ATENCION:
A Los mangos de plastico no estan disefiados para levantar el equipo.
La estabilidad del equipo esta garantizada s6lo para una pendiente de un maximo de 10°.
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1.3. ESPECIFICACIONES TECNICAS DE LAS FUENTES DE ALIMENTACION

DIGIWAVE 11 420 | DIGIWAVE Ill 520
W000384989 W000384990
Lado primario
Fuente de alimentacion primaria 400V 400V
Frecuencia de suministro de energia primaria 50/60Hz 50/60Hz
Consumo primario efectivo 21.1A 28,5 A
Consumo primario maximo 271 A 339 A
Fusible principal 25AGg 32AGg
Méxima potencia aparente 18,9 KVA 23,8 KVA
Maxima potencia activa 17,7 KW 22.4 KW
Generador de energia recomendado 30 KVA 40 KVA
Potencia activa en modo de espera (IDLE) 29 W 29 W
Eficiencia a corriente méaxima (MIG) 87 89
Factor de potencia en corriente méxima (MIG) 0,93 0,94
Cos Phi 0,99 0,99
Lado secundario
Tension sin carga (de acuerdo al estandar) en MIG 73V 73V
Rango de soldadura max. MIG 148V/35V 14,8V/39V
15A [ 420A 15A / 500A
Rango de soldadura max. MMA 15A / 420A 15A / 500A
Ciclo de trabajo al 100% en MIG (ciclo de 10 min a 40°C) 350A 450A
Ciclo de trabajo al 60% en MIG (ciclo de 6 min a 40°C) 420A 500A
Ciclo de trabajo en la corriente méxima a 40°C en MIG 60% 60%
Varios
Dimensiones (LxAXxAIt.) 720%295x525 720%295x525
Peso 36 kg 40 kg
Temperatura de funcionamiento -10° C/ +40° C -10° C/+40° C
Temperatura de almacenamiento 20° C/+55° C 220° C/+55° C
Conexion de la torcha “Européen’ “Européen’
indice de proteccion P23 P23
Clase de aislamiento H H
Normas 60974-1 & 60974-1 & 60974-
60974-10 10
1.4. ESPECIFICACIONES TECNICAS DE LA UNIDAD DE REFRIGERACION
REFRIGERADOR
REF. W000273516
Fuente de alimentacién
Tension de alimentacion monofésica 230 V £15 % - 50/60 Hz
Frecuencia 50/60 Hz
Consumo de corriente 1,4 A
Circuito de refrigeracion
Caudal maximo de flujo 3,6 I/Imin
Presion maxima a caudal de flujo cero 4.5 bar
Capacidad del tanque 51
Disipacion térmica 1,3 KW a 20°C 1l/mn
Caracteristicas mecanicas
Peso en vacio 16 kg
Peso en condicion de operacion 21 kg
Dimensiones 700 X 279 X 268 mm
Tipo de proteccion IP23S
Estandar CEI 60974 - 2, CEI 60974-10
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2 - PUESTA EN MARCHA
2.1. CONEXIONES ELECTRICAS A LA RED

DIGIWAVE il es un equipo para soldar trifasico de 400 V.
Si su suministro red corresponde a los requisitos, conecte el conector "trifasica + tierra" al extremo del cable de alimentacion.

ATENCION: Debido a que la impedancia del sistema de baja tensién puiblica en el punto de acoplamiento comin es inferior a :

98,2 mQ for the DIGIWAVE Il 420

20,6 mQ or the DIGIWAVE Il 520

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

2.2. CONEXION DE LA UNIDAD DEL ALIMENTADOR DE ALAMBRE

ATENCION
Este procedimiento se debe llevar a cabo con la fuente de alimentacion apagada. Los enchufes deben estar bien conectados. Se debe
controlar su ajuste con regularidad, especialmente en forma posterior al traslado de una instalacion.

2.3. CONEXION DE LA TORCHA Y LA UNIDAD DE REFRIGERACION

Esta torcha de soldadura MIG se conecta a la parte frontal del alimentador de alambre, después de asegurarse de que ha sido equipado
adecuadamente con las piezas de desgaste correspondientes al cable utilizado para la soldadura.

Si utiliza la torcha de REFRIGERACION POR AGUA, asegtirese de conectar la unidad de refrigeracion a la parte posterior del la fuente de alimentacion,
asi como el arnés del “agua”.

ATENCION
Para llenar la unidad de refrigeracion, utilice exclusivamente el liquido proporcionado por la soldadora Lincoln Electric.
Se necesita la configuracion en la interfaz para garantizar un buen funcionamiento de la unidad de refrigeracion, véase § 6.1.
La operacion en vacio de la unidad de refrigeracion, mientras se encuentra desconectada de la torcha puede generarle dafios.

2.4. CONEXION DE LA ENTRADA DE GAS

La manguera de gas estd conectada con el arés que conecta la fuente de alimentacién con el alimentador de alambre. Sélo debe conectarse a la
salida de presion del regulador del cilindro de gas.

[=7 Colocar el cilindro de gas en el carro en la parte posterior de la fuente de alimentacion y sujetar el cilindro con la correa.
[=] Abra la valvula del cilindro ligeramente para permitir que se escapen las impurezas existentes y luego vuelva a conectarla.
[=7 Instale el regulador de presién o medidor de flujo.

[=] Conecte la manguera de suministro de gas con el arnés del alimentador de alambre a la salida del regulador.

[=] Abra el cilindro de gas.

Durante la soldadura, la tasa de flujo de gas (I/min) debe corresponder al diametro de la boquilla (mm).

ATENCION
AsegUrese de que el cilindro de gas esté hien asegurado en el carro por una la correa de seguridad.

Para un uso 6ptimo, la instalacion de soldadura debe respetar las siguientes restricciones de posicionamiento para la refrigeracion correcta.
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2.5. PUESTA EN MARCHA

El interruptor principal se encuentra en la parte posterior del generador. Gire este interruptor para encender la maquina.
Nunca se debe activar este interruptor durante la soldadura. En cada puesta en marcha, el generador muestra la version
del software, la potencia y el dispositivo opcional conectado, como datos relevantes de la fuente de alimentacion.

ATENCION Al ponerlo en marcha por primera vez, es necesaria la configuracion, véase § 6.1.

8 DIGIWAVE I
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3 - PUESTA EN MARCHA FACIL

Para garantizar un uso dptimo de la instalacion y una buena comprension de las siguientes instrucciones de uso, le recomendamos que lea el manual
de instrucciones del alimentador de alambre primero.

3.1. FUNCIONES DEL PANEL FRONTAL

PRIMERA CONFIGURACION DE LA INTERFAZ HOMBRE-MAQUINA (HMI, por sus siglas en inglés)

La interfaz hombre-maquina (HMI) esta ubicada en el panel frontal de la fuente de alimentacion:

Validacién

Botdn de escape para cancelar las operaciones en curso o volver al men( o pagina anterior

Ajuste del codificador
Codificador de seleccion y navegacion
Botdn correspondiente a los iconos actuales de la pantalla

|I] Pantalla de color

PANTALLA DE LA INTERFAZ HOMBRE-MAQUINA (HMI)

Seleccion del menu principal

Volver

Pégina de inicio de sesién del usuario

@ Validacion de la seleccién actual
w

Acceso a la ventana de informacion

DIGIWAVE Il
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La pégina de inicio contiene 8 menus principales:
%,, TIG LIFT Trazabilidad
; —~ MMA “ Configuracion
f? 'I MIG/MAG % Mantenimiento
= ! Programas de soldadura |{% Sinergia del usuario

ETAPAS DE CONFIGURACION DE LA HMI

Para el primer uso de la fuente de alimentacion, debe llevar a cabo las 5 etapas siguientes.

ETAPA 1

Seleccion del idioma de la interfaz

_@ @ Seleccion del idioma
@ Validacion de la seleccion
| 1 | Posicion
| 2 | Idioma seleccionado

ETAPA 2:

Configuracion de la fecha y la hora

El reloj se utiliza para las funciones de trazabilidad y de exportacion.

Tims: Hour Minute: @ Cambio del valor @

@ Cambio de la columna ®
@ Guardar

10 DIGIWAVE lll
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ETAPA3:

Nombre de la fuente de alimentacion.

Este es el nombre que se utiliza para identificar la maquina al comunicar instalaciones.

Verifique que las distintas instalaciones tengan nombres diferentes. Durante una exportacion a un dispositivo de almacenamiento externo, el nombre
del directorio creado esta compuesto por el nombre de la fuente de alimentacion y la fecha.

= & ®
C‘D_-l Cambio en la columna de caracteres
@ Agregar o eliminar un caracter @
@ Guardar @

ETAPA 4 :
Calibracion de la fuente de alimentacion (paragraphe 6.1)

CALIBRACION DEL ARNES

Es indispensable la calibracion de los arneses para soldar con buena calidad.
Debe volverse a hacer la calibracion en caso de cambio de polaridad o en caso de cambiar alguno de los siguientes componentes:
e Torcha
e Amés
e Cable atierra
e Posicion del sujetador del cable a tierra

Acceso en el menu: MIG > SETUP > Calibracion del arnés
e Calibracion automatica: (Sélo disponible en MIG). Siga las instrucciones en la pantalla.

ATENCION
A Durante esta operacion, se genera una corriente de 400A por segundo. Es indispensable, entonces, el uso del equipo de proteccion
correcto requerido para la soldadura durante esta operacion, en particular, las gafas de proteccion.

3.2. PRIMER AJUSTE DE FACIL ACCESO PARA SOLDAR

PRESENTACION DE LA PAGINA DE AJUSTE DE LA SOLDADORA MIG

@@@@@@9

mmw 10&‘ 5"‘”2"}@

@ Seleccion de parametros
@ Seleccion de valores de parametros

Validacién

Es.N — = Ty SETUP @

Gestion de programas de Acceda alaZonaloalaZona Gestion del ciclo de ) . Acceso a la ventana de
Configuracion : -
soldadura 11 soldadura informacion

DIGIWAVE Il 11
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1 Barra de sinergia + Modo de disparo

Base de datos de sinergias de LE /Sinergias
del usuario
Eleccion del metal

N

Eleccion del diametro de alambre 9 Representacion del ciclo de soldadura

Eleccion del gas 10 Valores indicativos de soldadura

Eleccion de la transferencia de arco 11 Parametros principales de soldadura

Eleccion del modo de trabajo Q

O N[O | b~ | Ww

Eleccion del modo de disparo

CONFIGURACION DEL MODO DE BARRA DE SINERGIA Y EL MODO DE DISPARO

@ Sinergias

STD Sinergias estandares previstas por Lincoln Electric. Estas sinergias son especialmente adecuadas para la mayoria de las
aplicaciones. Las sinergias estandares estan optimizadas para filetes planos.

USSR Las sinergias del usuario previamente creadas o cargadas por el usuario. EI DIGIWAVE Il puede almacenar hasta 50 sinergias de
usuario.

Algunas sinergias requieren la inversion de la polaridad de la fuente de alimentacion (inversion de los 2 cables de alimentacion). Siga las instrucciones
que aparecen en pantalla.

@ @ @ Eleccion de los consumibles (metal, diametro, gas)

La soldadura por MIG-MAG requiere el uso de alambre adaptado para el tipo y didmetro, asi como el uso del gas apropiado. Consulte la tabla de
sinergias en el anexo 1.

Eleccion de la transferencia de arco (anexo 2)

® Eleccion del modo de trabajo
El modo SYN permite trabajar en un punto de funcionamiento determinado ajustando solo la velocidad del alambre en el intervalo adecuado
El modo MAN le permite ajustar el voltaje y la velocidad del alambre en todo el rango en forma separada.

El modo Free esta dedicado para las soldadoras altamente calificadas, consulte el anexo dedicado.page 25

12 DIGIWAVEII



B

Eleccion del modo de disparo

Este modo define la forma en que el soldador usa el disparador de la torcha.

Los ciclos a continuacion describen el modo 2T y 4T durante un ciclo de soldadura simple de 5 etapas:

ot

M

!

| Pre-gas

| Retarda el avance de alambre
| Etapa de soldadura

| Llenado del crater

| Post-gas

-

|| N]|=—

2 , : Disparador presionado/liberado
.@' : Velocidad del GF:% %
488 alambre /

Descripcion
El soldador sostiene el disparador durante toda la soldadura. Al presionar el disparador se iniciara la soldadura (el comienzo del pregas) y al soltar el
disparador se detendra la soldadura (inicio de llenado del crater).

Sin embargo, el soldador puede acortar el llenado del crater mediante una pulsacion breve en el disparador durante esta fase (si se activa la opcion
correspondiente de la configuracion).

Opcion
Configuracion > Instalacion > Ciclo :
- Acortar el control del descenso de pendiente

- Llamada del programa con el disparador de soldadura

El Modo de punto #@® es un modo especial n2 T y puede definir el tiempo de la etapa (3) de soldadura en los pardmetros de ciclo de soldadura.

DIGIWAVE Il
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n

-4

™
”

4

&

L|

ar &
=

E—
-
—
-

Descripcion
El modo 4T implica que el soldador puede soldar sin mantener presionado el disparador. Pulsa y suelta el disparador una primera vez para iniciar la
soldadura, y luego pulsa y suelta una segunda vez para terminar la soldadura.
Opcion
Configuracion > Instalacion > Ciclo :

- Llame al programa de activacion fuera del proceso de soldadura.
- Llame al programa de activacion en el proceso de soldadura.

CONFIGURACION DE LOS PRINCIPALES PARAMETROS DE SOLDADURA

El ciclo de soldadura se actualiza con la configuracion de los principales parametros de soldadura.
En el siguiente parrafo, detallamos la configuracion de los principales parametros de soldadura:

VELOCIDAD DEL ALAMBRE
Modo MANUAL: Al poner el cursor de velocidad del alambre, pulsando OK se muestran los parametros en conjunto para facilitar el ajuste de los parametros
Configuracion
Modo Unidad Intervalo Etapa
SYN Lg velpmdad de cable varia en un rango establecido por la m/mn Dept_ende _de 04
sinergia. la sinergia
MAN | La velocidad del alambre no esta limitada por la tabla de sinergia. m/mn [1;25] 0.1
VOLTAJE DEL ARCO
La tension de arco se define de acuerdo con el régimen de arco:
e  plano: voltaje promedio
e pulsado: seleccione el voltaje
Configuracion
Modo Unidad Intervalo Etapa
Longitud del arco: | t 50 50 1
SsYN | Laajuste relativa del voltaje de arco en + 50 incrementa en torno ncrementos 501+ D Voltios
A R AP P L valent
al valor sinérgico programado. Voltios 10 || +10 02 :guwa en
Voltaje del arco:
MAN La ajuste absoluta del voltaje del arco durante la fase de Voltios [10; 50] 0.2
soldadura.
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AJUSTE FINO
El ajuste fino se define segun el régimen del arco:
e Plano: Dinamismo del arco
e Pulsado: Potencia de impulso de corriente

Configuracion
Modo Unidad Intervalo Etapa
SYN | Ajuste fino relativo en + 10 incrementa en torno al valor sinérgico
y programado. Incrementos -10 || +10 1
MAN

Consejo para el ajuste:

En régimen plano, un valor bajo de ajuste fino permite una subida rapida de la corriente de acceso rapido. Por lo tanto, el régimen es dindmico y
caliente, lo que permite la soldadura en posicién, pero tiene el inconveniente de generar mas salpicaduras. Por el contrario, un alto valor de ajuste fino
reduce el dinamismo y enfria el bafio de soldadura.

Nota: La posicion de soldadura se facilita ain mas por la transferencia de arco de “veleocidad de arco corto” que por la transferencia de arco “suave”.
En el modo pulsado, el ajuste fino adapta la energia del impulso de corriente y optimiza el desprendimiento de la gota.
En particular, si caen proyecciones finas del alambre, reduzca el ajuste fino; si caen mas bien gotas grandes, aumente el ajuste fino.

PAGINA DE SOLDADURA MIG

Sélo podra soldar si el color del icono en la parte superior izquierda es verde.

[ 1 ] Medida de coriente del arco

|I| Medida de voltaje del arco

|I| Velocidad del alambre

|I| Corriente del motor del alimentador de alambre

|I| Tiempo de soldadura (incluye todas los etapas del ciclo de soldadura)

@ La corriente del motor del alimentador de alambre es proporcional al torque del motor. Si se supera los 1.3A en un régimen constante, verifique que
el revestimiento del alimentador de alambre no esté obstruido con suciedad.

Los parametros de soldadura anteriores se pueden consultar en la pagina de configuracion desde el ment MIG-MAG.
Si el "programa de llamada de activacion de la soldadura” esta INACTIVO: Presione brevemente el gatillo para vaciar (si hay cambio de programa).
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4 - FUNCIONALIDADES AVANZADAS DEL DIGIWAVE il

4.1. CONFIGURACION AVANZADA DEL CICLO DE SOLDADURA MIG-MAG
CONFIGURACION DEL CICLO DE SOLDADURA MIG-MAG

El menu de configuracion del ciclo de soldadura MIG ﬁ- distingue 7 fases del ciclo de soldadura
Pre-gas

Inicio en caliente

Etapa de soldadura

Llenado del crater

Recalentamiento del alambre

Afilar el alambre

Post-gas

NooakrownpE

é ATENCION
La tension se encuentra al final del alambre desde la fase de avance lento de alambre hasta la fase de pulverizacion de post retraccion.

| 1 | Lista de fases del ciclo
| 2 | Fase del ciclo seleccionada
| 3 | Tabla de parametros de la fase del ciclo seleccionada.

Utilice el codificador izquierdo para recorrer las configuraciones.
Utilice el codificador derecho para ajustar el parametro seleccionado.

| 4 | Cambie el cursor entre la seleccién de fase del ciclo y la tabla de parametros.
También es posible con los botones ACEPTAR y SALIR.

1. Pre-gas

Tiempo de gas antes de que comience el ciclo de soldadura

Variables: T(s) [0.0;10.0]
H 2. Inicio en caliente/lInicio suave

En la fase de inicio en caliente, una velocidad del alambre mayor que la velocidad del
alambre en la fase de soldadura permite una penetracién mas rapida en la puesta en
marcha.

Variables:  T(s) [0.0; 10.0]
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L Inicio suave

La fase inicio suave puede predeterminarse para el inicio de la soldadura, lo que permite una
velocidad de alambre limitada con bajo consumo de energia.

Variables :
Tiempo de transmision: T(s) [0.00 ; 10.00]
Tiempo de transicion: T(s) [0.00 ; 10.00]
Principales parametros de soldadura de espera en Inicio en caliente/Inicio suave.

Nota: Si la configuracion excede la capacidad de la fuente, se muestra la curva roja
Observacion:

Con el modo SYN, la velocidad del alambre del etapa de inicio en calientefinicio suave se ajusta en forma relativa a la velocidad del alambre de la
etapa de soldadura (A £70 %), la velocidad real se muestra para informacidn en color gris, y se puede ajustar en forma directa con el modo MAN:
velocidad del alambre (m/min) [1.0 ; 25.0].

3. Soldadura

Este menU permite afinar el ajuste de la etapa de soldadura. para mas informacion acerca de los modos que se explican brevemente a
continuacion:

Observacion:

Una vez que haya elegido el modo, se actualizan los principales parametros de soldadura. Posteriormente, es posible ajustar los parametros de
cada modo directamente desde la pagina principal de ajuste de soldadura.

Eg Secuenciador avanzado ( iar, E‘T)

Secuencia la fase de soldadura en dos regimenes 1y 2, que pueden tener diferentes transferencias de arco: plana o pulsada.

La transferencia del arco del régimen 1 es la seleccionada en la barra de sinergia de la pagina principal de ajuste de soldadura.

Variables :

Transferencia del arco del régimen 2: Transferencia 2

Parametros principales de soldadura de los regimenes 1y 2

Los tiempos de los regimenes 1y 2 son independientes y permiten la ajuste de un ciclo disimétrico. T(s) [0.1 ; 5.0]
Tiempo de transito T(s) [0.00 ; 1.0]

E Modo intermitente ( HZT)

La soldadura se realiza en forma intermitente por una sucesion de tiempos de encendido y de apagado.
Variables :

Parametros principales de soldadura
Los tiempos de la etapa de encendido y apagado son independientes y permiten el ajuste de un ciclo disimétrico. T(s) [0.5 ; 10.0]

Observacion:

Puede optar por realizar solo el inicio en caliente en el primer tiempo de encendido en el menu: Configuracion > Instalacion > Ciclo.

Modo de etapas ( ﬁﬂ)

Cargar el cambio mediante una pulsacion breve en el gatillo
Variables :
Namero de etapas [2 ; 4]
Parametros principales de soldadura de cada etapa

Llamada de programa durante la soldadura ( E‘"')
Una vez activada esta opcion, puede llamar a los programas con el disparador mientras se esta soldando.. Gestion de programas.

Observacion:

Puede activar la llamada de programa sin estar soldando, en el men(: Configuracion > Instalacién > Ciclo
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4. Llenado del crater

La fase de llenado del crater permite llenar el crater al final de la soldadura para un buen
acabado de la misma. Se hace mediante la disminucion del régimen de arco al final de la
soldadura (descenso de pendiente) y luego manteniendo un nivel bajo de velocidad del
alambre durante un tiempo definido (etapa de llenado del crater).

Variables :

Tiempo de la etapa: T(s) [0.05 ; 10.00]

Tiempo de transicion: T(s) [0.05 ; 10.00]

Principales pardmetros de soldadura de la etapa de Inicio en caliente/Inicio suave.

Observacion :

Con el modo SYN, la velocidad del alambre de la etapa de llenado del crater se ajusta en
forma relativa a la velocidad del alambre de la etapa de soldadura (A [-70 %]), la velocidad real
se muestra para informacion en color gris, y se puede ajustar en forma directa con el modo
MAN: velocidad del alambre (m/min) [1.0 ; 25.0].

Puede activar la opcion de acortar el control de descenso de pendiente en el men(:
Configuracion > Instalacion > Ciclo.

5. Recalentamiento del alambre

El célculo del tiempo de recalentamiento del alambre evita que el alambre se atasque en el corddn de soldadura y se puede ingresar ya sea
autométicamente como una funcion de velocidad del alambre al final de la soldadura, o0 manualmente por el soldador. Si el tiempo es demasiado corto,
el alambre podria adherirse en el bafio de soldadura. Si el tiempo es demasiado largo, el alambre podria recalentarse en la punta de contacto.

Variables :

Manual - Tiempo de recalentamiento del alambre (ms) [0, 500]
Automatico — Ajuste fino de recalentamiento del alambre (ms) [-100 ; 200]
(véase § 3.5.4. automatico)

6. Afilar el alambre
Puede configurar 3 pardmetros:

Afilar el alambre : La pulverizacion de post retraccion permite expulsar la gota al final del alambre después de la soldadura

Prueba de alambre atascado: Verifica si el alambre se encuentra atascado en el bafio de soldadura al final de la soldadura

Despegado automatico: Si la prueba indica que el alambre esta atascado, un impulso de potencia recalentara automéaticamente el
hilo del alambre, y luego lo verificara.

7. Post-gas

Tiempo de la salida de gas después del final de la soldadura para evitar la oxidacion mientras
que el corddn esta todavia caliente.

Variables:  T(s) [0.0; 20.0]
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CICLO COMPLETO DE SOLDADURA MIG-MAG
12 3 . 4 567,

I

sl 11

i

| Pre-gas

| [Avance] lento de pulgadas de alambre

I

| Inicio en caliente

| Fase de soldadura

| Llenado del crater

| Recalentamiento del alambre

K o

| Pulverizacion de post retraccion

~N|| o] o) ||| W[N]~

| Post-gas

AJUSTE DEL GOLPE
Se puede acceder al ajuste del golpe en el men( Instalacion de la pagina MIG-MAG.
Nota: el golpe es la segunda fase del ciclo de soldadura.

El golpe de cada sinergia es 6ptimo como modo predeterminado en la mayoria de los casos de aplicaciones. Sin embargo, puede que el usuario quiera
modificar las caracteristicas de golpe en algunos casos muy especificos de aplicaciones.

Parametros de ajuste del golpe:
K = coefficient variable de -10/ 0/ +10

Nombre del parametro Descripcion
Avance del alambre bajo de golpe K Permite modificar el avance del alambre bajo antes del golpe.
Corriente de golpe K Permite sintonizar la potencia de corriente del golpe.
. - Permite sintonizar la potencia del arco durante la transicion entre el golpe de arco y el
Potencia de transicion del golpe K ; L .
primer régimen del ciclo de soldadura.

ATENCION
A El usuario es responsable de un eventual mal funcionamiento que pueda causar una modificacion de los parametros de
golpe.
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Se puede acceder al Men de sinergia del usuario desde la pagina principal. Esta funcion de la fuente de alimentacién permite al usuario crear sus propias
sinergias a partir de las existentes.

En la barra de sinergia, que se encuentra en la parte superior de la pantalla como en el menu de MIG, elija una sinergia existente seleccionando los
siguientes parametros: metal, didmetro, gas, transferencia de arco. Elija los parametros mas cercanos posibles a la sinergia de usuario que desea crear.

SINERGIAS DEL USUARIO

Una vez seleccionados los pardmetros, pulse el boton “Creacion de sinergia del usuario”:

1. Laprimera etapa es la seleccion de los puntos de sinergia que serviran de apoyo a las nuevas curvas sinérgicas. Seleccione al menos 2 puntos,
a continuacion, validelos.

En este ejemplo esquematico de una curva sinérgica, se
seleccionan 4 puntos para crear la sinergia de usuario.

2. Lasegunda etapa es la modificacion de los puntos seleccionados, la adicién de nuevos puntos o la eliminacion de puntos existentes.
Seleccione un punto de la lista, pulse “editar”. Consulte a continuacion los parametros ajustables:

- Velocidad del alambre (m/min): para crear un nuevo punto, cambie este valor y pulse el boton de agregar punto.
- Longitud del arco

- Ajuste fino

- Espesor (mm)

- Ajuste del golpe

El ajuste de estos parametros permite adaptar la sinergia del usuario de acuerdo a sus necesidades.

1 El usuario afiadié 3 puntos en los 4 puntos de apoyo, al
+* configurar los parametros ajustables para los nuevos
1 valores de velocidad del alambre.
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La nueva curva sinérgica (en rojo) es diferente de la
anterior gracias a los ajustes seleccionados.

3. Eltercer paso es guardar la sinergia del usuario. La fuente de alimentacion permite la creacion de hasta 50 sinergias de usuario. Asegurese
de que todos los campos estan llenos para encontrar facilmente las referencias y condiciones de uso de la sinergia de usuario creada. Pulse
Aceptar para validar el campo o Salir para volver atras y modificar el campo anterior.

Se puede acceder a las sinergias de usuario creadas en la barra de sinergia del mend MIG. Puede exportar sinergias creadas desde el ment de
sinergia de usuario, pulsando el botdn de exportacion (pagina 20).
Desde el menu de sinergia de usuario, puede eliminar sinergias creadas con la tecla de eliminacion de sinergias.

4.2. CONFIGURACION AVANZADA DEL CICLO DE SOLDADURA MIG

PRESENTACION DE PROGRAMAS
La gestion de programas es el mismo para los 3 procesos de soldadura, MIG, MMA'y TIG.

-

1]
I
el sTo 3@y o G [ — s itar

@

Wire speed (m/min) 1.0 1 Arc intensity (A) 00 Arc intensity (A)

1 | Estado actual del programa

2 | Menu de gestion de programas

Programas de trabajo: MIG, MMA y TIG

En forma predeterminada, las paginas de ajuste de soldadura de los procesos MIG, MMA y TIG utilizan los programas de trabajo: MIG, MMA y TIG.

Este programa proporciona una base de trabajo que permite la soldadura inmediata una vez que se hacen los ajustes rapidos.

Este programa no se puede guardar y todas las modificaciones realizadas en el mismo se perderan después de reiniciar la fuente de alimentacion. No
puede formar parte de una lista de programacion ni exportarse.

Para un uso integral, es necesario crear programas numerados. La DIGIWAVE Il puede contener hasta 100 programas.

Crear un programa

Para crear un programa, pulse @b y seleccione “Crear un programa”, luego pulse Aceptar.
Seleccione el niimero del programa creado.
Luego llame al programa (de ser necesario, vea la etapa 3 de la primera configuracion de la HMI)

No puede crear un programa en estos tres casos:
- Sise encuentra activada una lista de programacion.
- Sielusuario no tiene el derecho de administrar los programas.
- Sise encuentra activada una limitacién en el programa actual.

21



B

Guardar un programa

Una vez que se ha realizado una modificacion en la configuracion de un programa creado, aparece el simbolo E lo que significa que la
modificacion se puede guardar.

Para guardar las modificaciones, pulse g‘\‘) seleccione “Guardar programa”, luego pulse Aceptar y el simbolo E desaparecera.

Para cancelar las modificaciones realizadas desde la Ultima vez que se guardo el programa, seleccione “Restaurar” y pulse Aceptar.

Renombrar un programa
Para renombrar un programa, pulse g% seleccione «renombrar un programa, luego pulse Aceptar.

Cargar un programa

Para cargar un programa ya creado, pulse @b Con el botén @ seleccione el programa que quiere cargar en la lista de programas creados.
También puede cargar programas desde la pagina de seleccién de programas de soldadura.

Copiar un programa
Para copiar un programa, cargue el programa que quiere copiar y luego cree un nuevo programa a partir del que cargo.

4.3. SELECCION Y GESTION DE LOS PROGRAMAS DE SOLDADURA

Se puede acceder a esta pagina desde la pagina principal. Da una vision general de los programas disponibles (excepto programas enmascarados). Para
cargar un programa desde esta pagina, seleccione el programa y pulse Aceptar.

]

(Program Selection |

QI_“ Gestion de programas

& | Listas de programas MIG 4T

E.ILEJ Gestion Listas de programas

[& Vista previa del programa seleccionado

Namero del programa

1
2 Nombre del programa

3 Proceso de soldadura del programa (MIG, TIG, MMA)
4

5

Velocidad del alambre (MIG)/Corriente (TIG y MMA)
Programa de indicadores de estado
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PAGINA DE GESTION DEL PROGRAMA

La pagina de gestion de programa permite una gestion compleja de los programas de soldadura. Por esa razén, esta pagina es diferente a la pagina de
seleccion a fin de limitar su derecho de acceso.

Iﬁtﬁ Ademas de las acciones ya presentadas (Copia de seguridad, Restaurar y Cargar), el gestion de programas puede:

Eliminar un programa: Eliminar un programa, el nimero asociado queda vacante.

Enmascarar el programa desde la pagina de seleccion de programa, el programa es accesible sélo para

l=l Enmascarar un programa: . i
aquellos usuarios que tengan el derecho de acceso a la gestion del programa

Bloquear los parametros sinérgicos de un programa. Los Unicos ajustes que puede modificar desde la

@ Bloquear un programa: pagina de ajuste de soldadura son los parametros principales de soldadura.

Accion sobre todos los programas: La accion se lleva a cabo sobre todos los programas involucrados.

Para desenmascarar o desbloguear un programa, seleccione Desenmascarar o Desbloquear.

GESTION DE LOS PROGRAMAS MIG 4T &2

La lista de programacion de MIG 4T es un caso especial de lista de programacion en la que se pueden encadenar los programas MIG 4T durante la
soldadura, debido a que son compatibles: tienen la misma sinergia (metal, didmetro del alambre y gas).

Las listas de programacion MIG 4T permiten optimizar soldaduras complejas adaptando cada condicion especifica de operacion del corddn a un
programa especial de soldadura. La transicion se puede llevar a cabo sin detener la soldadura, como en automético N1, y mejora asi la productividad.

El soldador pasa de un programa a otro durante la etapa de soldadura pulsando brevemente el disparador (el tiempo corto de pulsacion del disparador
se define en Configuracion > Instalacion > Ciclo). Una pulsacion larga hace que la soldadura se detenga o que comience la pendiente como un modo
de 4T normal. Las etapas transitorias (inicio caliente/llenado del crater) se gestionan como en un modo normal de 4T.

Modo de ciclo 4T con llamada de disparador del programa durante la fase de soldadura y de pendiente:

Program 1 Program 2

\ -
gy

=

2
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W

M
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=
—
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El primer programa de la lista puede elegirse libremente entre los programas existentes. La adicion de un programa en la lista se limita a los programas
existentes y compatibles, aquellos que pueden encadenarse con el primer programa durante la soldadura.

GESTION DE LAS LISTAS DE PROGRAMA

La lista de programacion permite juntar en una misma lista un grupo de programas de soldadura.
Uso de ejemplos

v Partes complejas: Para las soldaduras, ocasionales o regulares, que requieran de diferentes procesos de soldadura, diametros de alambre y
otros parametros, pueden agruparse los programas necesarios en una lista y asi lograr que sean de fécil acceso.

v Especificaciones de procedimientos de soldadura: Se pueden agrupar programas necesarios en una lista para respetar el procedimiento.

v' Gestion del usuario: Puede restringirse el acceso de un usuario a los programas de la lista seleccionada.
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Gestion de las listas

[Joblist Management:

N HName

(2]

Listas de programas configuradas en la fuente de
alimentacion

NUmero de la lista

Listas de programas

Nombre de la lista

Activar o desactivar una lista

Activar una lista

Agregar una nueva lista

O N OO |~ ODN

Eliminar una lista existente

Vea a continuacion iconos Utiles para la gestion de listas.

= |= Lista de programacion m Lista de programacion MIG 4T @ Programa

iconos de accion

- L N Vista
+ J— Agregar/Eliminar E /E[ Activacion / Desactivacion @ previa @ Edicion

El orden de colocacion de un programa en una lista sera el orden de encadenamiento de la pagina de ajuste de soldadura.
Activacion

Cuando se activa una lista de programacion E s6lo podra seleccionar los programas de esta lista desde la pagina de ajuste de soldadura y el icono de
lista de programacion aparece en la parte superior izquierda de esta pagina. Los programas se encadenan en el mismo orden en que se afiaden a la lista.
No es posible crear un programa mientras haya una lista activada.

Si se enmascara 0 blogquea uno de los programas de una lista, la misma ya no podra volver a ser activada.

Las listas de programacion se hacen fuera de la secuencia de soldadura. Puede activar la llamada de programa cuanod no se suelda, en el menu:
Configuracion > Instalacion > Ciclo.
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4.4. IMPORTACION/EXPORTACION DE PROGRAMAS DE SOLDADURA

La exportacion de programas de soldadura puede ser (til para importar los programas en otro puesto de soldadura, 0 para conservar una copia de
seguridad de esos programas en un medio de almacenamiento externo.

Un programa exportado esta asociado a su numero de entre los 100 nimeros disponibles. Si un programa esta vinculado a una sinergia de usuario, esta
sinergia se exportara e importara con este programa de forma automatica.

Un programa importado en una fuente de alimentacién se envia a su nimero original y, en tal caso, borra el programa inicial asociado con el mismo
namero.

Tomemos el ejemplo de la importacion de los programas 1y 2 entre los 100 programas de una fuente de alimentacion A a otra fuente de alimentacion B:

A B B
1 | Program 1, - 1 1 | Program 1,
2 | Program 2, - 2 | Program 2 2 | Program 2,
42 42 | Program 42 42 | Program 42
100 100 100

El programa 1a se importa en este nimero.
El programa 2A bloque al programa 2B. Se pierde el programa 2B
El programa 42B se retiene porque no hay ninglin programa 42 presente en A.

En este ejemplo, los programas de la fuente de alimentacion B no son idénticos con los de la fuente de alimentacion A ya que se ha mantenido el
programa 42. Para obtener programas idénticos entre A y B, elimine todos los programas de la fuente de alimentacién B antes de realizar la importacion.

MODE FREE
EL DIGIWAVE lll tiene un modo libre en el que el operador puede acceder a los ajustes de los parametros de soldadura adicionales. esto le permite ajustar
el generador para aplicaciones particulares.

Ajustes adicionales marcha suave:
« tensidn del arco / voltaje de pico
+ dinamismo

Ajustes adicionales corriente pulsada:

Al colocar el cursor sobre velocidad sin alambre [SPEED WIRELESS], al presionar OK se muestran los parametros en conjunto para facilitar el ajuste de los
pardmetros

« frecuencia

* pulso tiempo

* corriente basica

ATENCION
en el modo libre el generador ya no es un modo sinérgico. de esta manera el comportamiento de soldadura esta
directamente relacionado con los valores establecidos por el operador. este modo sdlo debe ser utilizado por personal
cualificado.

4.5. GESTION DE USUARIOS Y TRAZABILIDAD

PRESENTACION DE LOS PERFILES DE USUARIO

En forma predeterminada, en la primera puesta en marcha de la fuente de alimentacion, la lista de usuarios se encuentra vacia. En este caso, cada usuario
puede utilizar la fuente de alimentacion y acceder de forma libre a todas las funciones y los archivos de trazado generados son anénimos.

Cuando sea necesario identificar los archivos de trazado que se generaron, generar limitaciones de uso para ciertos usuarios, o evitar el uso de la fuente de
alimentacion para un usuario no identificado, puede crear usuarios con niveles de derechos adaptados. Es posible volver a una lista vacia en:

Mantenimiento > Reajuste de fabrica > Base de datos del usuario
Los niveles de derechos disponibles son los siguientes, en orden decreciente:
1. Administrador

2. Técnico
3. Soldador

25



Para que se le permita acceder a una funcién de la fuente de alimentacion, el usuario debe tener un nivel superior o igual al nivel de derechos de acceso

asociados con la funcion.
El derecho de acceso de cada funcion se puede consultar y modificar en la pagina de gestion:

Configuracion > Gestidn de usuarios > Gestion de derechos

Lista de las funciones cuyos derechos de acceso se pueden modificar:

ES

Nombre del derecho de acceso

Descripcion

Nivel predeterminado de derechos

de acceso
Limitacion del programa Limitaciones Técnico
Proceso de control Sincronizacion del proceso de control Técnico
Sinergia del usuario Acceso al menu de sinergias del usuario Técnico
Ajuste del golpe Afinacion del golpe Técnico
lista de los programas de activacion Acceso a la pagina de listas de programacion Técnico
Illstas de activacion de los programas mig Acceso a la lista de programacion MIG 4T Técnico
Gestion de programas Acceso a la pagina de gestion de programacion Técnico
Seleccion de programas Seleccion del programa de soldadura Soldador
Trazabilidad Acceso al menu de trazabilidad Técnico
Configuracion Acceso al menu de configuracion Técnico
Mantenimiento Acceso al menl de mantenimiento Administrador
Instalacion Acceso al menu de instalacion MIG Soldador
Calibracion Calibracion del arnés Soldador

Gestion de usuarios

Acceso a la pagina de gestion de usuarios

Administrador

Gestion de usuario:

El primer perfil de usuario deber ser un perfil de administrador con contrasefia. No se podra acceder a los perfiles de técnico y soldador si no se ha creado

el primer perfil. Un perfil de soldador puede crearse sin una contrasefia, entonces se convierte en el usuario predeterminado si no se ha hecho una

identificacion.
ATENCION:
Guarde su contrasefia de administrador con mucho cuidado.
Perdio su contrasefia Pdnganse en contacto con su distribuidor o con los servicios de postventa.
IDENTIFICACION DEL USUARIO

Desde la pagina principal, el boton « ':g » permite el acceso a la pagina de identificacion del usuario. De no haber ninglin usuario creado, la pagina no

se encontrara disponible.
Identificacion del usuario:

- Permite o niega el acceso a las diferentes funciones de la fuente de alimentacion, segun el perfil.

- Establece en los archivos de trazado generados el nombre del usuario identificado.

Para ser identificado como un usuario, seleccione el usuario deseado, valide y escriba la contrasefia si es necesario.

Z:%@ Modifica la contrasefia de un usuario

(&2

ﬂ Finaliza la sesi6n actual

Crea un perfil de usuario a partir del perfil asociado a la memoria USB. La insercion de la memoria USB provoca la identificacion
automatica del usuario. La memoria USB se puede desconectar sin finalizar la sesion.

A\

ATENCION:

NO deje la memoria USB conectada a la fuente de alimentacion durante su uso, debido al peligro de deterioro.
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4.6. LIMITACIONES DE PROGRAMACION

Se puede acceder a la pagina de limitaciones desde la instalacion de la pagina de ajuste de soldadura MIG.
1er uso: Brecha de limitacion en el ajuste de programacion.

La limitacién de ajuste se trata de los parametros principales de la etapa de soldadura del programa actual:
Velocidad del alambre
Longitud del arco
Ajuste fino
Para activar la limitacion, gire el codificador @
El valor seleccionado abre una ‘ventana’ con la que el soldador puede trabajar sobre este pardmetro. Esta limitacion se aplica sélo sobre el programa en
el cual ha sido activada.
Ejemplo: De no haber ninguna ‘ventana’, no permite ninguna libertad de ajuste para el parametro alrededor del presente valor de programa.
Una ‘ventana’ de 3 permite una liberta de +3 en el parametro de ajuste alrededor del presente valor de programa.
Si se implementa la gestion de usuarios sobre la fuente de alimentacion, puede denegarse el acceso a la pagina de limitacion para un determinado perfil
de usuario. Véase § 2.4.1.

Ejemplo: Un usuario técnico crea un programa y establece una limitacion en la brecha de ajuste de los parametros principales de soldadura. Un usuario
soldador no tiene acceso a la pagina de limitacion y esta limitado en este programa a la brecha de limitacién que el técnico ha permitido. En todo otro
programa sin limitacion, todos los usuarios tienen la misma libertad en los ajustes de parametros.

24 yso: Limitacion de programa actual

Una vez que ha activado esta funcion, sdlo puede acceder a las paginas:
- Ajuste de soldadura
Ajuste de ciclo
Visualizacion de los antiguos parametros de soldadura
Pagina principal
Identificacion del usuario

El usuario puede guardar las modificaciones, renombrar el programa actual, pero no puede crear ni cargar un programa.
Para eliminar o modificar la limitacion vuelva a la pagina de limitaciones.

Si se implementa la gestion de usuarios sobre la fuente de alimentacion, puede denegarse el acceso a la pagina de limitacién para un determinado perfil
de usuario.

Ejemplo: Un usuario técnico crea un programa y establece una limitacion de programa actual. Un usuario soldador no tiene acceso a la pagina de
limitacion y no se le permite utilizar otro programa mas que el creado por el técnico.
3er uso: Limitacion de la lista de programa actual

Esta limitacion es una extension de la limitacion de programa actual aplicada a las listas de programacion.

4t uso: Bloqueo de la interfaz
Esta funcion permite limitar el uso de la interfaz para la consulta de los valores de los parametros, no se puede modificar ningln parametro.

En este modo, sélo es posible acceder a:
La pagina de ajuste de soldadura
La pagina de ajuste del ciclo de soldadura
La visualizacién de los parametros de soldadura
La pagina principal
La identificacion del usuario
Para eliminar el bloqueo de la interfaz, vuelva a la pagina de limitaciones.

El usuario puede elegir bloquear sdlo la interfaz de la fuente de alimentacion, o todas las interfaces (fuente de alimentacion, alimentador del alambre y el
comando RC Job).

5t uso: Blogueo de programacion @

Se puede acceder desde la gestion de programas. Bloquea los parametros sinérgicos de un programa; en la pagina de ajuste de soldadura, podra ajustar
solo los pardmetros principales de soldadura.
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4.7. PROCESO DE CONTROL
El proceso de control permite mejorar el control de las variables de soldadura. De hecho, el equipo DIGIWAVE Ill es capaz de alertar al usuario que el
valor de una de las siguientes variables se encuentra fuera de un corredor de control:

Soldadura actual

Corriente del motor del alimentador de alambre (da una idea de la velocidad del alambre)

Voltaje del arco

El corredor de control esta definido por un umbral superior y un umbral inferior que el usuario puede ajustar cada variable. Para ajustarlos, el usuario
puede hacer referencia a los valores maximo y minimo medidos durante la soldadura anterior. Se puede acceder a esos valores desde el menu: “Ayuda
de ajuste”.

Se activa un mensaje de fallo cuando el tiempo de salida del mismo es mayor que la inhibicion de un limite de tiempo de ajustable: T(s).

En el siguiente ejemplo, el umbral superior se cruza 2 veces y el tiempo acumulado es mayor que T.
Solo si se excede t2 se activa el fallo = t1 <2y T2> T

1 T 2

Lim+}| — — — - y o~ == N — — — — — -

Lim-} - - - - A N e s

E = Disparo de fallo

Se puede acceder a la pagina de proceso de control en la instalacion del mend MIG. Puede elegir activar el control s6lo sobre determinadas variables.
Para establecer los valores del umbral, puede hacer referencia a los valores maximo y minimo medidos durante la soldadura anterior. Se puede acceder a
esos valores en el menu: “Ayuda de ajuste”.

Estos pardmetros de proceso de control se asocian a un programa de soldadura. Esos pardmetros pueden variar de un programa a otro.

Hay tres tipos de deteccion de fallas definidas en el ment Configuracion > Instalacion > Fallas

Tipo Efecto Contenido de la ventana visualizada

Valor extremo alcanzado por la variable

Bloqueo Blogueo inmediato tan pronto como se detecta un error Duraci6n de la falla = Tiempo de inhibicién

Para cada variable y cada falla detectada:
Valor extremo alcanzado
Duracion total

U|t|ma linea: Duracion acumulativa de fallos.

Visualizacion de falla al final de la soldadura que
Indicativo desaparece con la absolucién o cuando se inicia un
nuevo ciclo

No hay efecto visible, sélo puede buscarse en el historial

Sin bloqueo de fallas

Mostrar una alerta emergente

Todas las fallas se almacenan en el historial. Se encuentra disponible la siguiente informacion:
- Falla
- Ndmero de falla
- Variable controlada
- NUmero de programa
- Fecha/Hora
- Usuario identificado
- Valor m&ximo alcanzado
- Longitud total de la falla
- Defectos acumulables de longitud total sobre la variable

Cuando se activa el control de proceso, aparece un punto de color al lado de la variable controlada en la pagina en soldadura MIG. Si el punto permanece
verde durante la soldadura, no se han hallado fallas; de lo contrario, este se vuelve rojo.
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TRAZABILIDAD

El menu de trazabilidad , accesible desde la pagina principal, se divide en dos partes:
Configuracion
Permite activar la exportacion de las caracteristicas de soldadura mediante la configuracion de la demora de exportacion después de la soldadura. T(s) [1:

100]
Seleccionar el trazado de soldadura afiade parametros adicionales para el informe.

Existen dos opciones de exportacion posibles:

USB - necesita una demora ajustable antes de la exportacion para evitar perturbaciones electromagnéticas.
FTP — servidor conectado a la fuente de alimentacion.

Informe de trazabilidad

Muestra el informe de trazabilidad de la Gltima soldadura.
Para exportar un informe de trazabilidad, conecte un medio de almacenamiento externo y pulse el botdn de exportacion.
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5- SOLDADURAS TIG Y MMA

ELEVACION TIG
El DIGIWAVE lll es un puesto de soldadura de procesos mdltiples y, como tal, permite soldar en TIG y MMA.

En este modo, el usuario debe utilizar el adaptador TIG s réf. W000379466 uministrado para este uso.

Debe utilizar la operacién ‘EMPEZAR DE CERO'.

El ciclo permite una ‘pendiente de descenso’ al final del pasaje de soldadura.

El funcionamiento de la pagina TIG es similar al de la pagina MIG.

El programa de trabajo es el programa TIG. El usuario debe crear un programa enumerado para guardar la informacion del programa.
Los parametros de ajuste son los que se describen a continuacion:

Nombre del parametro Descripcion
P Intensidad del arco(A): Nivel de corriente ordenado durante la fase de soldadura
Tiempo de pregas(s) Tiempo de pregas
Tiempo de postgas(s) Tiempo de postgas
Desvanecimiento de arco (A) Soldadura descendente de fin de soldadura
Tiempo de la pendiente(s) Tiempo de la pendiente de corriente
MMA
En este modo, el usuario puede conectar la torcha al alimentador de alambre (polaridad positiva) o en la fuente de alimentacion (polaridad positiva y
negativa).

El funcionamiento de la pagina MMA es similar al de la pagina MIG.

El programa de trabajo es el programa MMA. El usuario debe crear un programa enumerado para guardar la informacion del programa.

Cuando el usuario selecciona un programa MMA, la alimentacion se activa sélo después de un tiempo de 10 segundos (para evitar los inconvenientes de
comienzo durante el paso en un programa MMA).

Ademas, la fuente de alimentacion tiene incorporada una funcién que permite la deteccion del golpe de un electrodo, y en ese caso, detiene
automaticamente la potencia en el extremo del electrodo hasta que se realiza el recalentamiento del alambre.

Los parametros de ajuste son los que se describen a continuacion:

Nombre del parametro Descripcion
— Intensidad del arco(A): Nivel de corriente ordenado durante la fase de soldadura
Dinamismo: Ajuste del dinamismo de arco durante la fase de soldadura
Dinamismo especial: Ajuste especial sobre la intensidad
ATENCION:

Cuando la fuente de alimentacion se encuentra en el modo MMA, la corriente de soldadura también estara presente en el
conector MIG y al final de la torcha MIG, de estar conectado.
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6 - CONFIGURACION DETALLADA
6.1. CONEXION DE LA UNDIDAD DE REFRIGERACION

La torcha de soldadura MIG se conecta a la parte frontal del alimentador de alambre, después de asegurarse de que ha sido equipado adecuadamente
con las piezas de desgaste correspondientes al alambre utilizado para la soldadura. Consulte las instrucciones de la torcha.

Si utiliza una torcha de refrigeracion por agua, asegUrese de conectar su unidad de refrigeracion a la parte posterior de la fuente de alimentacion, asi
como al arnés de agua. Luego, asegurese de que la seleccion de la torcha sea correcta:

En el menu: Configuracion > Instalacion > Sistema de refrigeracion, establezca el valor asociado con el parametro: ‘seleccién de refrigeracion’
Con = Funcionamiento automatico
Sin = Deja de funcionar para utilizar un soplete refrigerador de aire
Siempre encendido = Funcionamiento continuo desde la puesta en marcha de la fuente de alimentacion.

Falla de agua: Active o no la advertencia de agua de la unidad de refrigeracion en funcion de la presencia del captor pertinente.

Inhibiciéon Tm de la falla de agua (s): Tiempo de inhibicion antes de activar una falla de agua agregado a los 12 segundos que se contabilizan de modo
predeterminado luego de la puesta en marcha de la unidad de refrigeracion. Nivel de entrada de falla: Invierta el sentido de advertencia de deteccion de la
unidad de refrigeracion (para adaptarse a la mayor parte de la unidad existente)

Inhibicién de tiempo de agua predeterminado:
De forma predeterminada, el disparador de eventos de agua predeterminado sucede 12 segundos después del inicio de la unidad de refrigeracion.

La inhibicion del tiempo de agua predeterminado agrega una demora de 0 a 50 segundos a los 12 segundos establecidos de modo predeterminado.

Este capitulo detalla todos los parametros de ajuste en el mend Configuracién. Cuando un sujeto ya se ha detallado, consulte el capitulo indicado.

Interfaz del usuario

Idioma - Fecha y hora - Nombre Pégina 10

Soldadura de postvisualizacién Configuracion del tiempo de postvisualizacion de los pardmetros de soldadura

Retroiluminacion Configuracion de la retroiluminacion de la pantalla de la fuente de alimentacion

Tiempo de sesién del administrador Configuracion del tiempo antes de que el usuario finalice sesion

Protector de pantalla
Instalacion

Configuracion del tiempo antes de la activacion del protector de pantalla

General

Inversor Potencia del inversor de la fuente de alimentacion

Modo de alimentador de alambre Eleccion del alimentador de alambres utilizado una o varias veces

Automatizacion Activacion del MIG — Modo de automatizacion
” Conexion de los potenciémetros al alimentador de alambre. Véase Instrucciones del
Potenciémetros )
alimentador de alambre
Ciclo

Configuracion de la demora méaxima de pulsacion del disparador para considerarse como
una pulsacion corta [0.1 ; 0.5]

Tiempo corto de pulsacion del
disparador (s)

Inicio en caliente s6lo durante la
primera vez de encendido

Llamada de programa al disparar fuera
de la soldadura

Control de acortamiento de la
pendiente

Falla

En modo intermitente, un inicio en caliente sélo durante la primera vez de encendido

Activacion de la llamada de programa fuera de la soldadura

Permite acortar la pendiente al hacer una corta pulsacion en el disparador

Tipo de falla del control de proceso

Pégina 28

Interrupcion predeterminada del arco

Activacion de la deteccion de la falla de voltaje del arco(en mode automatique)

Tipo de salida de realimentacion

Tipo de salida de la realimentacion de intensidad N1 con respecto a la evolucion de la
corriente de arco. (en mode autre)

Nivel de salida de la falla de
automatizacion

Configuracion del nivel de salida de la sefial de falla. (en mode automatique)

Unidad de refrigeracion

Seccion de refrigeracion

Aire 0 agua.

Falla de agua

Activacion de la falla de agua en la unidad de refrigeracion, en caso de existir el sensor
pertinente. (option)
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Tiempo de inhibicién de la falla de

agua inicia(si défaut actif)

Ajuste de la demora antes del disparo de falla de agua cuando la unidad de refrigeracion se

Nivel de entrada de predeterminacion cerrado. (si défaut actif)

Invierte la falla de sefial de la unidad de refrigeracion. Normalmente abierto o normalmente

Comandos manuales

Velocidad manual avanzada del
alambre(m/min)

Configuracion de la velocidad del alambre predeterminada al pulsar el boton de velocidad
manual avanzada del alambre en el alimentador de alambre.

Tiempo de purga del gas de purga de gas en el alimentador de alambre.

Configuracion del tiempo de apertura de la valvula de gas cuando el usuario pulsa el botén

Gestion de usuarios

‘ Pagina 26

Importar/Exportar USB - Ethernet

‘ Pégina 25

Contadores

‘ Pégina 36

Red

Estado de la red Configuracion del estado de la red 5.

Configuracion de la red Configuracion de la red: entrada DHCP o manual.

Anfitriones de la red Gestion de anfitriones de la red.

6.2. DESCRIPCION DE LA AUTOMATIZACION DE INTERFAZ

Configuration>Installation>Général >Automatisation

La interfaz N1 distingue las siguientes sefiales:

SENAL SENS TIPO OBSERVACIONES
1 | bCY* CERCA DEL COMIENZO DE SOLDADURA ENTRADA TOR OPTOACOPLADOR, 5V -5 MA
2 | RI® CERRADO CUANDO SE DETECTA CORRIENTE SALIDA TOR CONTACTO DEL RELE, 2 A-48V
CERRADO CUANDO NO SE DETECTA UN MODO SALIDA TOR CONTACTO DEL RELE, 2 A-48V
3 | PREDETERMINADO | PREDETERMINADO EN LA FUENTE DE
ALIMENTACION

* Desviacion del ciclo ** Deteccion de corriente de soldadura
Figura: Soldadura para la interfaz N1 en conector J2
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Configuracion de instalacién en automatizacion del nivel N1
Cuando se habilita el modo de automatizacion N1:

e Yano se encuentran disponibles los menis MMA y TIG

e  Se agrega una pagina especifica a la automatizacion del nivel N1 en la instalacién del mend MIG
e  Se habilitan las sefiales de COMIENZO DE ARCO (RI) y CICLO DE COMIENZO (DCY)

e Solo se encuentran disponibles los ciclos especificos de soldadura automatica

DCY: Desviacion del ciclo
ov

RI: Deteccion de corriente de soldadura
Predeterminado

Modo predeterminado compartido y
RI

Tierra

Puede activar la automatizacion N1 y el modo de funcionamiento de la salida Rl en el mend: Configuracion>Instalacion>General.
La opcidn del nivel activo como sefial PREDETERMINADA se define en el mend: Configuracion>Instalacion>Predeterminado.

Configuracion del ciclo de automatizacion
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En el ment MIG, la pagina especifica de auto “CONFIGURACION” le permite configurar:

Nivel del umbral RI (rango: A) ;

Deteccion de arco roto (rango: s) ;

Demora antes de inicio del movimiento (rango: s) ;
Demora antes de la detencion del movimiento (rango: s) ;
Velocidad de movimiento (rango: cm/min).

La deteccion de arco roto permite la configuracion del modo predeterminado de arco roto.
La velocidad de movimiento es la informacion de un usuario, pero no se opera por la instalacion.
Los otros parametros se utilizan para configurar la salida RI de los 3 modos siguientes:

PROCESORI El relé Rl se cierra 100 ms tan pronto como la corriente sobrepasa el “umbral RI” definido en la instalacion.
El relé Rl se abre tan pronto como el nivel de corriente va por debajo del “umbral RI".
Parametro: Nivel de deteccion del umbral RI.

ARCO RI (Rl rapido) El relé Rl se cierra 20 ms tan pronto como la corriente sobrepasa 15 A.
El relé Rl se abre al final de la soldadura tan pronto como el nivel de corriente va por debajo de 15 A.
COMANDO DE MOVIMIENTO El relé Rl se cierra tan pronto como se terminan el tiempo y el golpe definidos en la instalacion.

El relé RI se abre tan pronto como se termina el tiempo después del comienzo de la pendiente.
Parametros: tiempo antes del comienzo y antes de la detencion.

Observacion: La salida Rl en el modo COMANDO DE MOVIMIENTO no va por debajo de 1 si decide comenzar a soldar de nuevo durante la fase
de pendiente.

Figura: Diferentes modos de funcionamiento de RI

Soldadura
Corriente ——
4+»20ms

I“ M I
Proceso RI +——100ms
Com. de ] =
movimiento

Comienzo de la Detencién de
* Golpe exitoso (RI+RT) soldadura la soldadura

Parametros sintonizables:
1. Tiempo luego de que comienza el movimiento

2. Tiempo luego de que se detiene el movimiento
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Pre-gas

Retarda el avance de alambre
Inicio suave

AN

Inicio en caliente
5 Soldadura
6/7/8 | Llenado de crater
9 Recalentamiento del alambre

10 | Postgas

6.3. COMUNICACIONES EXTERNAS

Es posible la comunicacion con una memoria USB tan pronto como se detecta una memoria USB en la fuente de alimentacion.
Es posible la comunicacion con anfitrion remoto via Ethernet:

v' Sila fuente de alimentacion esta equipada con una direccion de IP. Ment Configuracion > Red > Configuracion de la red
Hay dos formas de afectar una direccion de IP a la fuente de alimentacion:

- DHCP: recuperacion automatica de la direccion de IP
- Manual: entrada manual de los parametros de red

v" Si el anfitrion remoto esta definido en la fuente de alimentacion. Hay dos formas de eliminar el anfitrion:

- Otra fuente de alimentacion con direccion de IP
- Computadora con servidor FTP en el puerto 21

Las comunicaciones externas distinguen dos funciones principales:
e Solo informacion exportable:
Trazabilidad/Historial de fallas/Contadores
o Informacion exportable e importable:
Programas de soldadura/ onfiguracion de la fuente de alimentacion (ver abajo)/Copia de seguridad de instalacion/Sinergias del usuario
La importacion/exportacion de los programas de soldadura y de la configuracion de la fuente de alimentacién se encuentra disponible en el menu:

Configuracion > Importacion/Exportacion
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Esta pagina permite gestionar la entrada y salida a Ethernet y USB de la siguiente informacion:
Programas de soldadura

Listas de programacion Todos los programas de soldadura y listas existentes en la fuente de alimentacion

Listas de programacion MIG 4T

Configuracion de la fuente de

alimentacion
Interfaz del usuario Todos los parametros almacenados en el mend Configuracion > Interfaz del usuario
Instalacion Todos los parametros almacenados en el mend Configuracion > Instalacion
Gestion de usuarios Todos los derechos de acceso y de usuarios
Configuracion de la red Configuracion de la red de Configuracion > Red > Configuracion
Anfitriones de red Anfitriones remotos de Configuracién > Red > Anfitriones
Configuracion de trazabilidad Configuracion de trazabilidad de Trazabilidad > Configuracion

La importacion/exportacion de la copia de seguridad de instalacion se encuentra disponible en el mend:
Mantenimiento > Copia de seguridad de instalacion

Copia de seguridad de instalacion para:

Restaurarla més tarde en esta fuente de alimentacion o en otra fuente de
alimentacion

Mantenerla por razones de trazabilidad

Copia de seguridad de instalacion

La fuente de alimentacion se muestra en la columna izquierda y el medio de almacenamiento externo se muestra en la columna derecha:

Exportacion Importacion
Fuente de Almacenamiento Fuente de Almacenamiento
alimentacion externo alimentacion externo

Exportacion: i

Para realizar una exportacion de un medio de almacenamiento externo, seleccione los elementos destinados a la exportacion, pulse el boton de
transferencia, nombre el archivo y espere hasta el final de la exportacion.

Importacion: SE‘

Navegue en el medio de almacenamiento externo hasta la carpeta que contiene el archivo que desea importar, seleccione el archivo, pulse el boton de

O
transferencia

Se detalla la importacion de programas de soldadura en § IMPORTACION/EXPORTACION, péagina 26.
La importacion de la configuracién de la fuente de alimentacion restaura la configuracién anterior.
La importacion de la copia de seguridad de la instalacion restaura la copia de seguridad dela instalacion anterior, excepto:

y espere hasta el final de la importacion.

Versiones de software de la fuente de alimentacion
El identificador de la fuente de alimentacion (que se debe hacer en forma manual)

Los programas de soldadura no se borraran si su nimero no esta asociado a un programa en la copia de seguridad de Instalacion.
Para obtener una copia exacta del estado de la fuente de alimentacion, hagale un reajuste de fabrica a la fuente de alimentacion antes de la importacion.

ATENCION
Para restaurar la Instalacion, es necesario que sea compatilbe la versién de software de la fuente de alimentacion con la
version de la fuente de alimentacion de la que se hizo la copia de seguridad.

ATENCION
Durante la importacion de sinergia de usuario, se sobreescribira la sinergia real almacenada en la fuente de alimentacion
que tenga la misma ID.
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7 - MANTENIMIENTO DE LA INSTALACION
ACTUALIZACION DEL SOFTWARE

Se puede acceder a esta pagina en el men Mantenimiento @ . Permite actualizar el software con un archivo desde una memoria USB. Este
archivo es suministrado por Lincoln Electric para mejorar las funciones de la fuente de alimentacién. El usuario debe elegir el archivo en la memoria USB'y
luego iniciar la carga pulsando el boton de transferencia.

Puede identificarse la version del software de cada parte de la instalacién en la pagina: Identificacién de software.

ATENCION
Con cada nueva version de software se suministrara una tabla de compatibilidad entre las diferentes versiones de software.
Le recomendamos que actualice el software con una version compatible bajo el riesgo de perder informacion interna de la
fuente de alimentacion.

ATENCION
Le recomendamos hacer una copia de seguridad de la instalacion antes de cualquier actualizacion de software.

ATENCION
No toque el suministro de energia o la memoria USB durante la actualizacién, en el caso de tener que reiniciar por completo
la operacion.

CONTADORES

Esta pagina contiene varios contadores que permiten el mantenimiento de las piezas de desgaste y de los consumibles. Cada contador esta asociado a
un umbral (ya sea ajustable o no). Si el contador asociado va por debajo del valor del umbral, se informa una advertencia al usuario que necesita tal
conocimiento.

Articulo Contador asociado Accion de mantenimiento a realizarse
Tubo de contacto Numero de golpes Reemplazo
Boquilla Tiempo de soldadura Limpieza

Tiempo de activacion de la

Liquido de refrigeracion unidad de refrigeracion Drenaje
Carrete_(_utll cua_ndo s6lo Longitud del alambre Cambio del carrete, renovacion de los
se utiliza un tipo de
desenrollado elementos
alambre)
Funda Tiempo de alimentacion del Cambio
alambre

Fuente de alimentacion Tiempo del arco Limpieza del filtro, sopladura

Una vez realizada la accién de mantenimiento, el usuario puede reajustar el contador pertinente y posiblemente ajustar el umbral.

HISTORIAL DE FALLAS
Esta pagina muestra el historial de fallos de la fuente de alimentacion, y para cada predeterminacion, el contexto de su acontecimiento.
El registro predeterminado se puede exportar en un medio de almacenamiento externo.

REAJUSTE DE FABRICA Y COPIA DE SEGURIDAD
La funcién de reajuste de fabrica permite al usuario reajustar toda la informacion interna de la fuente de alimentacion o parte de ella al estado de salida de
fabrica.

Existen varios niveles de reajuste:
Reajuste de la configuracion de la fuente de alimentacion
Reajuste de la lista de usuarios
Reajuste de la instalacion
El usuario debe elegir el nivel de reajuste y luego recomenzar la instalacion. Reinicie su maquina para efectivizar los ajustes.
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8 — OPCIONALES
8.1. UNIDAD DE REFRIGERACION, REF. W000273516
8.2. CARRETE DVU W500, REF. W000372327

8.3. CONTROL REMOTO RC JOB II, REF. W000371925

Funciones del control remoto:

L i
¥

& RC JOB II

e ®

AN

Configuracion de los ajustes de parametro (velocidad del alambre, ajuste fino, voltaje de pico, voltaje del arco y dinamismo) segin la
configuracion de ajustes, durante la soldadura y fuera de ella.

Llamar un trabajo de soldadura y ejecutarlo.

Encadenar varios trabajos en un mismo proceso.

Modificar y guardar un trabajo de soldadura.

Mostrar parametros de soldadura ajustables, durante y fuera de la soldadura, asi como el nimero y el nombre del trabajo

ANANENEN

La informacion y la ergonomia del RC Job Il son las mismas que en la pantalla frontal del alimentador de alambre.

8.4. CONTROL REMOTO RC SIMPLE, REF. W000275904

Funciones del control remoto:

v Ajustar la velocidad del alambre durante y fuera de la soldadura.
v’ Ajustar la tension del arco durante y fuera de la soldadura.
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8.5. CARRO DE TALLER I, REF. W000383000

Para mover la fuente de alimentacion de forma facil en un ambiente de taller.

8.6. FILTRO DE POLVO, REF. W000373703

8.7. DE ENCHUFE RC JOB Il EN EL GENERADOR, REF. W000374008

8.8. MANIJA TUBULAR, REF. W000279930
8.9. TARJETA DE PUSH-PULL, REF. W000279907

8.10. POWERBOX, REF. W000305106

La unidad de POWERBOX puede suministrar energia al DIGIWAVE Ill desde la red eléctrica trifasica de 230V.
8.11. ADAPTADOR DE TIG, REF. W000379466

8.12. FLUJO DE LA SEGURIDAD, REF. W000376539

8.13. HARNESES
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Hace AIRE 2 M - 70 MM?2
Hace AIRE 5M - 70 MM?2
Hace AIRE 10 M - 70 MM?
Hace AIRE 15 M - 70 MM?
Hace AIR 25 M - 70 MM?
Hace AIRE 30M — 70 MM?
Hace AIRE 40M - 70 MM?
Hace AIRE 50M — 70 MM?

Hace AGUA 2 M - 95 MM?

Hace AGUA 10 M — 95 MM?
Hace AGUA 15 M — 95 MM?
Hace AGUA 25 M — 95 MM?
Hace AGUA 25 M — 95 MM?
Hace AGUA 50 M — 95 MM?

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

réf. W000275894

réf. W000275895

réf. W000275896

réf. W000275897

réf. W000276901*
réf. W000371246*
réf. W000371245*
réf. W000371244*
*costumbre

réf. W000275898

réf. W000275899

réf. W000275900

réf. W000275901

réf. W000276902

Consultarnos

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

/N

For harness 70 MM2, | MAX =

For harness 95 MM2, | MAX =

For all harness : during welding

WARNING

100% [60%  [35% T° Amb.
310A |350A |420A  [40°C
355A 400A 480A  [25°C
100% [60%  |35% T° Amb.
370A 430A |520A  J40°C
430A |500A |600A  [25°C
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9 - MANTENIMIENTO
9.1. MANTENIMIENTO

Dos veces al afio, de acuerdo al uso del dispositivo, examine lo siguiente:
=  Limpieza del generador
=  Conexiones eléctricas y de gas

ATENCION
La obstruccion del filtro de polvo puede conducir a la disminucién del ciclo de trabajo del generador.

ATENCION : DOS VECES AL ANO

> (P

=  Soplado con aire comprimido.
=  Realizar la calibracion de la configuracion de voltaje y corriente.
= Verificar las conexiones eléctricas de los circuitos de alimentacion, control y suministro de energia.
= Verificar la condicion de aislamiento, cables, conexiones y conductos.
ATENCION :

En cada puesta en marcha de la unidad de soldadura y antes de llamar a atencion al cliente por servicio técnico,
verifique que:

=  Los terminales de alimentacion estén correctamente ajustados.
=  Elvoltaje de la red seleccionada sea correcto.

=  Haya un flujo de gas apropiado.

= Latorcha esté en muy buenas condiciones.

=  Tipoy didmetro del alambre.

9.2. RODILLOS Y GUIA DEL ALAMBRE

En condiciones normales de uso, estos accesorios tienen una vida Util larga antes de que sea necesaria su sustitucion.

Algunas veces, sin embargo, después de haber sido utilizados durante un periodo de tiempo, puede notarse el desgaste excesivo o la obstruccion debido
a la adhesion de depositos.

Para minimizar tales efectos nocivos, asegrese de que la placa del alimentador de alambre permanezca limpia.

La unidad del motorreductor no necesita mantenimiento.

9.3. TORCHA

Verifique regularmente el ajuste adecuado de las conexiones de la fuente de corriente de la soldadura. Los esfuerzos mecénicos relacionados a los
choques térmicos tienden a aflojar algunas partes de la torcha, en particular:
=  Eltubo de contacto
=  El cable coaxial
=  La boquilla de soldadura
=  El conector rapido
Verifique que la junta de la llave de entrada de gas esté en buenas condiciones.
Quite las salpicaduras entre el tubo de contacto y la boquilla y entre la boquilla y la manga.
Las salpicaduras son mas faciles de quitar si el procedimiento se repite en intervalos cortos.
No utilice herramientas duras que puedan rayar la superficie de estas piezas y hacer que las salpicaduras se peguen.

V¥ SPRAYMIG SIB, W000011093

V¥ SPRAYMIG H20, W000010001
Sople el revestimiento después de cada cambio de un carrete de alambre. Realice este procedimiento desde el lado del enchufe conector de montaje
rapido de la torcha.
De ser necesario, reemplace la guia de entrada del alambre de la torcha.
El desgaste severo de la guia de alambre puede causar fugas de gas hacia la parte trasera de la torcha.
Los tubos de contacto estan disefiados para un uso prolongado. Sin embargo, el pasaje del alambre hace que se desgasten y se amplie el orificio mas de
los margenes de tolerancia admisibles para un buen contacto entre el tubo y el alambre.
La necesidad de reemplazarlos se hace evidente cuando el proceso de transferencia del metal se vuelve inestable, todas las configuraciones de los parametros de
trabajo restantes son normales.
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9.4. REPUESTOS
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9.5. DESCRIPCION DE LA LISTA DE FALLAS

Las fallas que se enumeran a continuacion pueden arreglarse siguiendo las indicaciones con cautela. Si aparece una falla que no aparece en la lista a
continuacion, pdngase en contacto con los servicios de postventa.

ATENCION
Toda intervencion que requiera la apertura de la carcasa del generador o uno de sus periféricos debe
hacerse exclusivamente por un agente designado o autorizado por Lincoln Electric.

| CAUSAS | SOLUCIONES

|| Visualizacién de la E03 MENSAJE "Superé max"

exceder la potencia maxima permitida por la fuente de alimentacion compruebe que los parametros del programa de soldadura no superan las

caracteristicas de la fuente de corriente (incluyendo el modo free )

|| Visualizacion del mensaje EQ7 " Fuente de alimentacion sobre voltaje " o " Fuente de alimentacion con tension "

Sobretension o subtension de red de suministro de fase de la fuente de Comprobar caracteristicas de la red
alimentacion (400 V Tolerancia-3~15%/-20 %)

|| Visualizacién del mensaje E15 "Desbordamiento maxima promedio actual "

Exceder la fuente de alimentacion autorizada Compruebe la configuracién del programa de soldadura no superan las
caracteristicas de la fuente de corriente (incluido el modo libre ) méxima
corriente media

|| MENSAJE DE PANTALLA E16 " Superacion de arranque actual maximo "

Exceder la fuente de alimentacion autorizada Compruebe la configuracion del programa de soldadura no superan las
caracteristicas de la fuente de corriente (incluido el modo libre ) maxima
corriente instantanea
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|| MENSAJE DE PANTALLA E25 " ciclo de trabajo Adelantamiento "

Dépassement du facteur de marche de la source de courant Adelantamiento del ciclo de trabajo de la fuente de energia que el generador

se enfrie

|| MENSAJE DE PANTALLA E30 « error en el arranque»

Sélo timeout modo AUTOMATICO

3 segundos eficaces deteccion de la puesta en marcha de soldadura sin
pulso

|| MENSAJE DE PANTALLA E32 « Broken Bow»

Sélo timeout modo AUTOMATICO

| arco de deteccion de rotura.

[ MENSAJE DE PANTALLA E33 « problema del trabajo»

Llamar a un programa no existente o no autorizada
El programa no es compatible con esta version de software
La configuracion no es compatible con esta version de software

Un programa esté dafiado:

Este programa se puede ver en la lista de programas en la pantalla en
la parte frontal del generador.

La configuracion del sistema esta dafiado

Esta dafiada una lista de programas

por favor, actualice el generador de software.
por favor, actualice el generador de software.
programa de supresion es necesario

se requiere paramétrage una nueva instalacion.
por favor, vuelva a configurar las listas de programas

|| MENSAJE DE PANTALLA E42 « suministro estable»

La fuente de alimentacion es inestable | confirmar su sistema eléctrico

|| MENSAJE DE PANTALLA E44 « problema de calibracion arnés»

Imposible para finalizar la calibracidn automatica. Compruebe que el procedimiento de calibracion en la pantalla es muy

respetado

|| MENSAJE DE PANTALLA E45 « para soldar cese inmediato»

Exigir el cese inmediato del usuario soldadura

|| MENSAJE DE PANTALLA E49 « Comprobar la conexién de dispositivos»

Més comunicacion con un dispositivo | Compruebe la conexion del dispositivo que se muestra

A Es imprescindible conectar y desconectar el dispositivo cuando el sistema estd apagado

|| MENSAJE DE PANTALLA E50 « problema de refrigeracion»

Problema de la presion o el flujo de la unidad de refrigeracion

|| MENSAJE DE PANTALLA E52 « electrodo pegado»

MMA solamente:
Deteccion de alambre pegado en la habitacion Despegue del electrodo

|| MENSAJE DE PANTALLA E53 « alambre pegado»

MIG sblo

La deteccion de la adherencia del hilo en la pieza de trabajo Cortar el cable

|| MENSAJE DE PANTALLA E63 « El exceso de torque tambalea»

Par motor excesivo desenrollado compruebe que la vaina del cable no es encrasse y que nada impide el

movimiento de la rosca y el movimiento de la alimentacion de alambre

|| MENSAJE DE PANTALLA E72 « Ausente sinergia»

Lanzamiento programa de soldadura cuya sinergia usuario no esta
presente en el generador de soldadura

importacion o definir el programa actual sinergia usuario correspondiente

|| MENSAJE DE PANTALLA E80 « Control del proceso de deteccion | min»

Umbral de supervision de deshordamiento de baja corriente de soldadura definida por el usuario

|| MENSAJE DE PANTALLA E81 « Deteccion de procesos de control de E max»

Umbral de supervision de deshordamiento de baja corriente de soldadura definida por el usuario

|| MENSAJE DE PANTALLA E82 « U min Deteccién Control de Procesos»

Umbral de supervision de deshordamiento de baja corriente de soldadura definida por el usuario

|| MENSAJE DE PANTALLA E83 « Proceso U de control méximo de deteccion»

Superado el umbral alto supervision corriente de soldadura definida por el usuario
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|| MENSAJE DE PANTALLA E84 « Deteccion Proceso Carrete Control | min»

Excederse del motor bajo control de la corriente umbral tambaledndose definido por el usuario

|| MENSAJE DE PANTALLA E85 « Deteccion Control de Procesos rollo Imax»

Motor monitoreo excedido alto umbral actual tambaleandose definido por el usuario

|| MENSAJE DE PANTALLA E86 « Software ausente»

Falta de un determinado dispositivo | haga un software generador de actualizacion

|| MENSAJE DE PANTALLA « Error CAN bus»

La comunicacién con un dispositivo esta muy perturbado . Compruebe la | Es imprescindible conectar y desconectar el dispositivo cuando el sistema esta

conexion del dispositivo. apagado
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ANEXO 1 - TABLAS DE SINERGIAS

Angle a plat
Métal Gaz 0.6 0.8 1.0 1.2 1.6
Fil Massif Acier Ar 82 C02 18 mM21 X X X X X
Ar 92 C0O2 8 mM20 X X X X X
Ar 96 C02 3 02
1 M4 X X X X X
Fil Massif Inox (308L/316L) Ar CO2 H2 M11 X X X X
Ar 98 CO2 2 M12 X X X X
Ar 81 He 18 CO2
1 M12 X X X X
Fil Fourré a Poudre Métalique Acier  Ar 82 CO2 18 M21 X
Fil Massif Acier Inoxidable a 17% Cr  Ar92 CO2 8 M20 X
Ar98 02 2 M13 X
Métal Gaz 0.6 0.8 1.0 1.2 1.6
Fil Massif Acier Ar 82 CO2 18 M21 X X
Ar92 CO2 8 M20 X X
Métal Gaz 0.6 0.8 1.0 1.2 1.6
Fil Massif Acier Ar 82 C02 18 M21 X X X X
Ar92 CO2 8 M20 X X X X
Ar 96 C02 3 02
1 M14 X X X X
Fil Massif Inox (308L/316L) Ar CO2 H2 M11 X X X X
Ar 98 CO2 2 M12 X X X X
Ar 81 He 18 CO2
1 M12 X X X X
Aluminium Magnésium 5% Ar 11 X X X
He 70 Ar 30 13 X X X
Aluminium Magnésium 3.5% Ar 11 X X X
He 70 Ar 30 13 X X X
Aluminium Magnésium 4,5% Ar 11 X X X
He 70 Ar 30 13 X X X
Aluminium Silicium Ar 11 X X X
He 70 Ar 30 13 X X X
Aluminium Ar 11 X X
He 70 Ar 30 13 X X
Cuivre Aluminium Ar 11 - X X -
Cuivre Silicium Ar 11 X X
Cuivre Ar 98 CO2 2 M12 X X
Ar 80 He 20 13 X X
Ar98,502 1,5 M13 X X
Ar 81 He 18 CO2
Alliage a base Nickel Type 210 1 M12 X X
Ar 11 X X
Ar 80 He 20 13 X X
Ar 81 He 18 CO2
Alliage a base Nickel Type 625 1 M12 X X
Ar 11 X X
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Fil Fourré a Poudre Métalique Acier

Fil Fourré Basique Acier

Galvanisé
Fil Fourré Acier Inoxidable a 17% Cr
Fil Massif Acier Inoxidable a 17% Cr

Métal
Fil Massif Acier

Fil Massif Inox (308L/316L)

Aluminium Magnésium 5%
Aluminium Magnésium 3.5%
Aluminium Magnésium 4,5%
Aluminium Silicium
Aluminium

Cuivre Aluminium

Cuivre Nickel

Cuivre Silicium

Fil Fourré Rutile Acier

Fil Fourré a Poudre Métalique Acier

Fil Fourré Basique Acier

Fil Fourré Acier Galvanisé
Fil Fourré Acier Inoxidable a 17% Cr
Fil Massif Acier Inoxidable a 17% Cr

Métal
Fil Massif Acier

Fil Massif Inox (308L/316L)

Fil Massif Acier Inoxidable a 17% Cr
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Ar 80 He 20
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Ar CO2 H2
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Ar 81 He 18 CO2
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Ar
He 70 Ar 30
Ar

He 70 Ar 30
Ar

He 70 Ar 30
Ar

He 70 Ar 30
Ar

He 70 Ar 30
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Ar
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Ar 82 CO2 18
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Ar 82 CO2 18
Ar 82 C0O2 18
Ar98 022
Ar92C028
Ar98 02 2
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Ar 82 CO2 18

Ar92 C0O2 8
Ar 96 CO2 3 02
1

Ar CO2 H2

Ar98 CO2 2
Ar 81 He 18 CO2
1

Ar92 C0O2 8

13
M21
M21

M14
M13
M13
M20

M1
M21
M20

M14
M11
M12

M21
M21
M1

M21
M21
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M20
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M12
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X
X X
X X
X X
X
X
X

>

X

X X X X X X X X X xX X X xX X

X X X X
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X X
X X
X X
X X
X X
X X
X X
X X
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X X
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X X
X X
X X
X X
X X
X X
X
X
X
X X
X X
X X
X X
X X
X
X
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X
X
X
X X
X X
X X
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Métal
Fil Massif Acier

Fil Massif Inox (308L/316L)

Fil Fourré a Poudre Métalique Acier
Galvanisé
Fil Massif Acier Inoxidable a 17% Cr

Métal

Aluminium Magnésium 5%
Aluminium Magnésium 3.5%
Aluminium Magnésium 4,5%
Aluminium Silicium

Aluminium

Ar98 02 2

Gaz
Ar 82 CO2 18

Ar92C028
Ar 96 CO2 3 02
1

Ar CO2 H2

Ar98 CO2 2
Ar 81 He 18 CO2
1

Ar 82 CO2 18
Ar 82 CO2 18
Ar92 C02 8
Ar98 02 2

Gaz
Ar
Ar
Ar
Ar
Ar

M13

M21
M20

M14
M11
M12

M12
M21
M21
M20
M13

0.6 0.8
X X
X
X
X

X

0.6 0.8

X
1.0 1.2
X X

1.0 1.2
X

X X X X

1.6

X X X X X
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ANEXO 2 - CICLO ESPECIFICO DE SOLDADURA MIG

Aplicacion

Destacados

Beneficios

|

Todos los materiales

Todas las posiciones

Universal para todos los puestos

Short Arc embalaje Apto para todos los materiales

- P Universal para todos los puestos

]z. Easy Short Arc Todos los materiales NingUn &rea globular Apto para todos los materiales
Amplia el area de la conducta Arco corto
. Acier primer paso Répida velocidad de avance
— Speed Short Arc Inox deformaciones pequefias
embalae penetracion

g High Pénétration Speed Acier Sin cables Large

- ) Universal para todos los puestos
lm Pulsé Todos los materiales Las capas finas Ninguna proyeccion

La mejor ubicacion en Pulsada

_l'ﬂ Soft Silence Pulsé /:Cler Inox 50% de reduccion en el ruido del arco
I_. nox
S Alu no preparados Reduccion de la porosidad )
Spray Moda Alu El aumento de la penetracion
[J'I.ﬂ_
I Todos los materiales Todas las posiciones 2:ngfonzgmogg e
_ﬂ I Advanced SeQuencer Cosleapasiines Verticalmente hacia arriba en la huella directa
s
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ANEXO 3 - SIMBOLOS
Significado Simbolos
Para la conexion de
memoria USB %
Conexion de control (o

remoto

Conexion Ethernet
Conexion de potencia
de salida menor

Conexion de potencia
de salida mayor

Conexion de la

fuente de A@?@
alimentacion si el

nivel 1 de

automatizacion esta

activado (RI)

Conexion de la
unidad de
refrigeracion
W000275516

ATENCION: posible
presencia de voltaje
peligroso. No tocar.

Conexion a tierra A
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La saldatura ad arco e il taglio al plasma possono essere pericolosi
per 'operatore e le persone che si trovano in prossimita dell’area di
lavoro. Vi preghiamo di leggere attentamente il manuale operativo.



INDICE

1 - INFORMAZIONI GENERALI 4
1.1. PRESENTAZIONE INSTALLAZIONE ...ttt bbb bbb 4
1.2. COMPONENTI SET DI SALDATURA. ...ttt bbb bbb bbb bbb bbb bbb bbb 4
1.3.SPECIFICHE TECNICHE FONTI DI ALIMENTAZIONE..........cotiiiiiiii ittt 6
1.4. SPECIFICHE TECNICHE UNITA’ DI RAFFREDDAMENTO. ..ottt bbb 6
2 - AVVIAMENTO 7
2.1, COLLEGAMENTI ELETTRICK ...ttt 7
2.2. COLLEGAMENTO DELL'UNITA’ ALIMENTATORE DI FILO ...ttt bbb bbb 7
2.3. COLLEGAMENTO DELLA TORCIA E DELL'UNITA’ DI RAFFREDDAMENTO ..ottt bbb bbb 7

2.4, COLLEGAMENTO GAS ...ttt b6 e bbbt 7

2.5 AVVIAMENTO ..ottt 8844448888888 8
3 - AVWIAMENTO VELOCE 9
3.1, FUNZIONI PANNELLO ANTERIORE .......oiiiiiriiiiiniinissis s 9
3.2. PRIMA PROGRAMMAZIONE PER ACCEDERE FACILMENTE AL PROCESSO DI SALDATURA ..o sssnees 11
4 — FUNZIONALITA’ AVANZATE DI DIGIWAVE Iil 16
4.1. IMPOSTAZIONI AVANZATE CICLO DI SALDATURA MIG-MAG ......oviiiiiiniiiississississ st 16
4.2. PROGRAMMI E LIST DI SALDATURA ......coooiiiiiininnicinisiinins .21

4.3. SELEZIONE E GESTIONE DEI PROGRAMMI DI SALDATURA...

4.4. IMPORT/EXPORT DEI PROGRAMMI DI SALDATURA ............ .26
4.5. GESTIONE UTENTI E TRACCIABILITA'.......ccoevvvrirnn. .26
4.6. LIMITI PROGRAMMA .......ccooviiriiiniiens .28
4.7. CONTROLLO PROCESSO......ccoutiiiiiiiiiirieisis e 66866 bbb 29
5-SALDATURATIG & MMA 3N
6 - DETTAGLIO CONFIGURAZIONE 32
6.1. COLLEGAMENTO UNITA’ DI RAFFREDDAMENTO.......coiiiiiiiiiitii st bbb bbb bbb bbb 32
6.2. DESCRIZIONE INTERFACCIA AUTOMAZIONE........ .33
6.3. COLLEGAMENTIESTERNL. ...ttt 8888888 35
7 - MANUTENZIONE DELL'INSTALLAZIONE 37
8 - OPZIONI 38
8.1. UNITA DI RAFFREDDAMENTO, RIF. WOD02735L6 ........cuuriiiiiirieiieiiseiesisisssiss et bbb 38

8.2. AVVOLGITORE DVU W500, RIF. W000372327.....
8.4. CONTROLLO A DISTANZA RC SEMPLICE, RIF. W000275904 ..

8.5. CARRELLO DI LAVORO I, RIF. W000383000..........cccuuuiuuinae .39
8.6. FILTRO POLVERE, RIF. WO00373703.........cccoovummiririninninisissisniennes .39
8.7. SPINA LAVORO SERVIZIO RC Il SUL GENERATORE, RIF. W000374008 .... .39
8.8. MANICO TUBOLARE, RIF. W000279930.........cccovuvmivniiniiniinississiissiennes .39
8.9. CARTA PUSH PULL, RIF. W000279907................ .39
8.10. PANNELLO DI CONTROLLO, RIF. WO003B05L06.........0ucuuurieuieinisinieinisinsssssisssisssssssss s sss st 39
8.11. ADATTATORE TIG, RIF. WOO003T794B6...........couurieiiiiiiiiiiiiniisssssssss st
8.12. SICUREZZA FLUSSO, RIF. W000376539 ...
BLL3. FASCIO ..o bbb E bbb bbb bbb
9 - MANUTENZIONE 4
9.1  MANUTENZIONE ..ottt bbb bbb bbb bbb bbb bbb bbb bbb b 41
9.2, RULLIE GUIDA FILO......oiiiiiiiiisisiistise sttt 86866 41
0.3  TORCIA .. E s
9.4. PEZZI DI RICAMBIO
9.5. DESCRIZIONE LISTA ERRORI ..ottt bbb bbb bbb bbb bbb bbb 45
ALLEGATO 1 - TABELLE SINERGIE 48
ALLEGATO 2 - CICLO SPECIFICO DI SALDATURA MIG 51
ALLEGATO 3 - SIMBOLI 52

SCHEMI ELETTRICI 53




I T

1 - INFORMAZIONI GENERALI
1.1. PRESENTAZIONE INSTALLAZIONE

DIGIWAVE lll & un set di saldatura che vi permettera di:
[=] Saldatura MIG-MAG

= Acciaio, acciaio inossidabile, alluminio e fili speciali
= Fili solidi e animati
= Diametri da 0,6-0,8-1,0-1,2-1,4-1,6 mm

[=] Saldatura a elettrodo rivestito

[=] Saldatura TIG

(=7 Processo di scriccatura ARC-AIR mediante torcia per scriccatura: ARC AIR (diametro massimo elettrodo 6,3 mm).
(=71 Comunicare i dati di saldatura da e verso una periferica esterna.

L'attrezzatura € da intendersi un pacchetto di installazione pronta all'uso da impiegare con I'alimentatore di filo DVU W500. La fonte di alimentazione di
questo gruppo di lavoro puo essere utilizzata anche per semplici applicazioni automatiche.

1.2. COMPONENTI SET DI SALDATURA

Il set di saldatura é formato da 7 componenti:
1. Fonte di alimentazione 420A o 500°, incluso il cavo di alimentazione (5m) e il cavo di messa a terra (5m),
Unita di raffreddamento,
Alimentatore di filo,
Doppio circuito disinseribile tra I'alimentatore di filo e la fonte di alimentazione,
Carrello di lavoro (opzionale),
Carrello alimentatore di filo (opzionale)
Supporto perno (opzionale)

N o gk N

Ogni componente viene ordinato e fornito separatamente.
Le opzioni ordinate con il set di saldatura sono consegnate separatamente. Per installare tali opzioni, leggete attentamente le istruzioni fornite con le
stesse.
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ATTENZIONE:
A | manici in plastica non devono essere utilizzati come set di sollevamento.

La stabilita dell'attrezzatura € garantita fino a un limite di inclinazione pari a 10°.

DIGIWAVE Il
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1.3.SPECIFICHE TECNICHE FONTI DI ALIMENTAZIONE

DIGIWAVE 11 420 | DIGIWAVE Ill 520

W000384989 W000384990
Parte primaria
Energia primaria 400V 400V
Frequenza energia primaria 50/60Hz 50/60Hz
Consumo effettivo energia primaria 21.1A 285A
Consumo massimo energia primaria 27,1 A 339 A
Fusibile primario 25AGg 32AGg
Massima potenza apparente 18,9 KVA 23,8 KVA
Massima potenza attiva 17,7 KW 22,4 KW
Generatore di corrente consigliato 30 KVA 40 KVA
Potenza attiva in standby (IDLE) 29W 29W
Efficienza a corrente massima (MIG) 87 89
Fattore di potenza a corrente massima (MIG) 0,93 0,94
Fattore di potenza (Cos Phi) 0,99 0,99
Parte secondaria
Voltaggio in assenza di carico (secondo standard) en MIG 73V 73V
Massimo intervallo di saldatura Max MIG 1145'%\; ggg X 1145'%\; ggg X
Massimo intervallo di saldatura MMA 15A 1 420A 15A / 500A
Ciclo di lavoro al 100% en MIG (ciclo di 10 min. a 40°C) 350A 450A
Ciclo di lavoro al 60% en MIG (ciclo di 6 min a 40°C) 420A 500A
Ciclo di lavoro a corrente massima al 40°C en MIG 60% 60%
Varie
Dimensioni (Lxwxh) 720%295x525 720%295x525
Peso 36 kg 40 kg
Temperatura in attivita -10°C/+40° C -10°C/+40°C
Temperatura di conservazione -20°C/+55°C -20°C/+55°C
Connessione torcia “Européen” “Européen”
Grado di protezione IP 23 IP 23
Classe di isolamento H H
Standard 60974-1 & 60974-1 & 60974-

60974-10 10

1.4. SPECIFICHE TECNICHE UNITA’ DI RAFFREDDAMENTO

UNITA’ DI RAFFREDDAMENTO
REF. W000273516
Fornitura energia
Tensione di alimentazione monofase 230V +15 % — 50/60 Hz
Frequenza 50/60 Hz
Consumo energetico 14A
Circuito di raffreddamento
Massima velocita di flusso 3,6 I/min
Pressione massima a velocita di flusso zero 4.5 bar
Capacita serbatoio 51
Dissipazione termica 1,3 KW a 20°C 1l/mn
Caratteristiche meccaniche
Peso a vuoto 16 kg
Peso in condizioni di lavoro 21 kg
Dimensioni 700 x 279 x 268 mm
Classe di protezione IP23S
Standard CEI 60974 — 2, CEI 60974-10
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2 - AVVIAMENTO

2.1. COLLEGAMENTI ELETTRICI

DIGIWAVE Il & un set di saldatura trifase a 400 V.
Se i vostri collegamenti elettrici rispettano i requisiti di installazione, collegare la spina “trifase+ messa a terra” posta alla fine del cavo di alimentazione.

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

20,6 mQ or the DIGIWAVE Il 520

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

2.2. COLLEGAMENTO DELL'UNITA’ ALIMENTATORE DI FILO

ATTENZIONE
il collegamento deve essere eseguito a impianto spento. Le spine elettriche devono essere ben collegate. Il serraggio delle stesse deve
essere controllato regolarmente, soprattutto dopo la movimentazione dell'impianto.

2.3. COLLEGAMENTO DELLA TORCIA E DELL’UNITA’ DI RAFFREDDAMENTO

La torcia per saldatura MIG e situata davanti all'alimentatore di filo. Assicurarsi che sia stata correttamente collegata con il filo utilizzato per la saldatura.
Se utilizzate una torcia RAFFREDDATA AD ACQUA, assicuratevi che la vostra unita di raffreddamento sia collegata con la parte posteriore della fonte di
alimentazione, come anche con le tubazioni acqua.

ATTENZIONE
Per riempire 'unita di raffreddamento, utilizzate unicamente il liquido fornito da Lincoln Electric.

Al fine di assicurare un buon funzionamento dell'unita, € necessario configurare correttamente l'interfaccia, cf § 6.1.
Le operazioni a vuoto possono danneggiare I'unita di raffreddamento, nel caso in cui essa sia scollegata dalla torcia.

2.4, COLLEGAMENTO GAS

La tubatura gas € collegata al circuito che unisce la fonte di alimentazione con I'alimentatore di filo. Collegare la tubatura all'attacco del regolatore di
pressione del cilindro gas.

[=7 Posizionare il cilindro gas sul carrello nella parte posteriore della fonte di alimentazione e agganciare il cilindro con il laccio di sicurezza.
(=1 Aprire delicatamente la valvola del cilindro per permettere alle impurita esistenti di fuoriscire dal dispositivo e richiudere.

[=7 Montare il regolatore di pressione/flussometro

[=7 Collegare all'attacco del regolatore la tubatura gas fornita con il circuito dell’alimentatore di filo

(=71 Aprire il cilindro gas.

Durante il processo di saldatura, la velocita di flusso del gas (I/min) deve corrispondere al diametro dell'erogatore (mm).

ATTENZIONE:
assicurarsi che il cilindro gas sia ben posizionato sul carrello attraverso il laccio di sicurezza.

Per un utilizzo ottimale, l'installazione deve rispettare i seguenti limiti di posizione per il corretto raffreddamento.

DIGIWAVE Il 7



2.5. AVWIAMENTO

L'interruttore principale & situato nella parte posteriore del generatore. Ruotare l'interruttore per attivare I'attrezzatura. Questo
interruttore non deve mai essere ruotato durante la saldatura. Ad ogni avviamento, il generatore visualizza la versione del
software, I'energia e il dispositivo opzionale collegato, secondo la rilevanza dettata dalla fonte di energia.

ATTENZIONE:
al primo avviamento viene richiesta la configurazione dell'impianto, cf § 6.1.

8 DIGIWAVE I
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3 - AWIAMENTO VELOCE

Per assicurare un uso ottimale dell'installazione e una buona comprensione delle presenti istruzioni, vi consigliamo di leggere inizialmente il manuale
operativo dell'alimentatore di filo.

3.1. FUNZIONI PANNELLO ANTERIORE
PRIMA CONFIGURAZIONE DELL'INTERFACCIA UOMO-MACCHINA (HMI)

L' interfaccia uomo-macchina (HMI) € situata nel pannello anteriore della fonte di alimentazione:

_______ s et

iy 4
':-;-" :.I_':'/I
Convalida

Tasto di cancellazione delle operazioni in corso o per tornare al menu o pagina precedente

Codificatore configurazione
Codificatore selezione e navigazione

Tasto corrispondente alle icone presenti sullo schermo

E Schermo colore

SCHERMO INTERFACCIA UOMO-MACCHINA (HMI)

Menu di selezione principale

Indietro

i Pagina login utente

@ Convalida della selezione corrente

Accesso alla finestra informativa

DIGIWAVE Il



La homepage comprende 8 menu principali:

’P TIG LIFT Tracciabilita

ﬁ MMA “ Configurazione
w , MIG/IMAG ‘é’ Manutenzione
E ! Programmi di saldatura |% Sinergia utente

FASI CONFIGURAZIONE HMI

Per il primo utilizzo della fonte di alimentazione, & necessario seguire le 4 fasi seguenti:

FASE 1:

Scelta della lingua interfaccia

@ Selezione lingua
@ Convalida selezione

| 1 | Posizione
| 2 | Lingua selezionata

FASE 2:

Impostazioni tempo e data
L'orologio € utilizzato per le funzioni tracciabilita ed esporta.

@ Cambio valore @
@ Cambio colonna ®
@ Salva

10
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FASE 3:

Nome della fonte di alimentazione.

Questo & il nome utilizzato per identificare I'attrezzatura quando comunica con l'installazione.

Vi chiediamo di controllare che le installazioni abbiano dei nomi differenti. Durante I'esportazione dei dati in un dispositivo di archiviazione esterno, il
nome della directory creata € composto dal nome della fonte di alimentazione e dalla data.

e ,. ..., . @
Cambio nella colonna caratteri
" @
3 Aggiunta o eliminazione di un carattere @

2 @ Salva @
FASE 4:

Calibrazione fonte di alimentazione (Paragraphe 6.1)

CALIBRAZIONE CIRCUITO

Al fine di assicurare una buona qualita della saldatura, & necessario calibrare i circuiti.
In caso di cambio polarita, & necessario eseguire nuovamente la calibrazione o cambiare una delle seguenti componenti:
e Torcia
e  Circuito
e Cavo di messa aterra
e  Posizione della pinza del cavo di messa a terra

Accesso al menu: MIG > CONFIGURAZIONE > calibrazione circuito
e  Calibrazione automatica: (disponibile solo in modalita MIG). Seguire le istruzioni riportate sullo schermo.

ATTENZIONE
Durante questa operazione, viene generata per 1 secondo una corrente di 400°. Durante questa operazione € obbligatorio indossare
I'attrezzatura di protezione richiesta per la saldatura, in particolare gli occhiali di protezione.

3.2. PRIMA PROGRAMMAZIONE PER ACCEDERE FACILMENTE AL PROCESSO DI SALDATURA

PRESENTAZIONE DELLA PAGINA DI PROGRAMMAZIONE SALDATURA MIG

2909 000

umw 10‘&' smnzr}®

@ Selezione parametri
@ Selezione valore parametri

Convalida

£ - = iy SETUP v

Gestione programmi di saldatura :
Zona di accesso 1 0 Zona 11 Gestione ciclo saldatura Configurazione Acce; sfgr?;zif\llr;estra

DIGIWAVE Il 11




Barra sinergia + modalita grilletto
Banca dati sinergie LE / sinergie utente
Scelta metallo v
Scelta diametro filo 9 Rappresentazione ciclo di lavoro
Scelta gas 10 Valori indicativi di saldatura

Scelta trasferimento arco

1 Principali parametri di saldatura

Scelta modalita di lavoro

O N |~ (WIN|—-

Scelta modalita grilletto

IMPOSTAZIONI MODALITA’ BARRA SINERGIA E MODALITA’ GRILLETTO

@ Sinergie

STD Le sinergie standard sono gia fornite da Lincoln Electric. Tali sinergie si adattano efficacemente alla maggior parte delle applicazioni.
Le sinergie standard sono ottimizzate dal cordone di saldatura liscio.

UsSr

Sinergie utente create o caricate in precedenza dall'utente. DIGIWAVE Il pud memorizzare fino a 50 sinergie utente.

Alcune sinergie richiedono l'inversione di polarita della fonte di alimentazione (inversione di 2 cavi). Seguite le istruzioni visualizzate sullo schermo.

@ @ @ Scelta dei beni di consumo (metallo, diametro, gas)

MIG-MAG Welding richiede I'utilizzo di un filo adeguato per tipo e diametro, come anche l'utilizzo di un gas appropriato. Vedere la tavola sinergie
presente nell'allegato 1.

@ Scelta del trasferimento arco (allegato 2)

® Scelta della modalita di lavoro
La modalita SYN vi permette di lavorare su di un punto predeterminato regolando solamente la velocita del filo secondo intervalli idonei.
La modalita MAN vi permette di regolare la tensione e la velocita del filo separatamente sulla gamma completa.

La modalita Free € dedicata ai saldatori altamente qualificati, consultare paragrafo dedicato e presente a pagina 26.

12 DIGIWAVEII



Scelta della modalita grilletto

Questa modalita definisce il modo in cui il saldatore utilizza il grilletto presente sulla torcia.

| cicli di seguito descrivono la modalita 2T e 4T durante un semplice ciclo di saldatura, suddiviso in 5 fasi:

itor

'y
Y]

!.

-y um

| 1 | Pre-gas

| 2 | Avanzamento filo

| 3 | Fase disaldatura

| 4 | Riempimento cratere

| 5 | Post-gas
> e grilletto premuto/rilasciato
.@' velocita filo %

Descrizione

Il saldatore trattiene il grilletto per tutta la durata della saldatura. Premendo il grilletto comincera la saldatura (inizio pre-gas); rilasciando il grilletto la
saldatura terminera (inizio riempimento cratere).

Tuttavia, il saldatore pud accorciare la fase di riempimento del cratere tenendo premuto il grilletto per qualche istante (se & stata attivata I'opzione

corrispondente di configurazione).

Opzione
Configurazione > Installazione > Ciclo:

- Accorciare il controllo di caduta di tensione
- Richiamo programma dal grilletto fuori saldatura

La modalita spot @4 & una modalita speciale nz T e potrete definire la durata della fase (3) nei parametri del ciclo di saldatura.

DIGIWAVE Il
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Descrizione
La modalita 4T implica che il saldatore possa saldare senza tenere premuto il grilletto. Infatti, il grilletto viene premuto e rilasciato una prima volta per
iniziare la saldatura; viene poi premuto e rilasciato una seconda volta per terminare il processo.

Opzione
Configurazione > Installazione > Ciclo:

- Richiamo programma grilletto fuori saldatura
- Richiamo programma grilletto durante saldatura.

IMPOSTAZIONI PRINCIPALI PARAMETRI DI SALDATURA

Il ciclo di saldatura @ € aggiornato con la programmazione dei principali parametri di saldatura.
Nel paragrafo di seguito sono descritti i principali parametri di saldatura.

VELOCITA’ FILO
Modalita MANUALE:

E posizionare il cursore su VELOCITA' FILO, premere OK per visualizzare i parametri e per facilitarne le modifiche.

Impostazioni
Modalita Unita Intervallo fase
SYN L_a velpcna del filo varia a seconda della tipologia impostata dalla mimn In I?ase .aIIa 04
sinergia. sinergia
MAN La velocita del filo non é limitata dalla tabella di sinergia. m/mn [1;25] 0.1
TENSIONE ARCO
La tensione dell'arco viene definita in base al regime dell'arco:
e In piano: tensione media
e  pulsato: scegliere tensione
Impostazioni
Modalita Unita Intervallo Fase
Lunghezza arco: | " 50 [l +50 1
syN | Larelativa regolazione della tensione dellarco da +50 aumenta ncrementi =50 || D Egivalente
i i icoprogrammato. @@ [T~ ~- - ST A" ST "1 Volt
in base al valore sinergico programmato. Volt 110 || +10 02 |
Tensione arco:
MAN Regolazione assoluta della tensione dell'arco durante la fase di Volt [10; 50] 0.2
saldatura.

14 DIGIWAVEII
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MESSA A PUNTO DELL’INSTALLAZIONE

La messa a punto dell'installazione si definisce in base al regime dell'arco:
e In piano: dinamismo arco
e  Pulsato: energia corrente impulso

Impostazione
Modalita Unita Intervallo Fase
SYN | Laregolazione relativa da +10 aumenta in base al valore _
e sinergico programmato. Incrementi 10 || +10 1
MAN

Consigli per la regolazione:

In regime piano, un valore basso della regolazione permette un aumento rapido della corrente di corto circuito. In questo modo, il regime & dinamico e
caldo e permette di saldare in posizione, con l'inconveniente che vengono generati maggiori spruzzi. Al contrario, un valore alto di regolazione riduce il
dinamismo e raffredda il gruppo di saldatura.

Nota: la posizione di saldatura € semplificata ulteriormente dal trasferimento arco “arco corto veloce” che “armonizza” il trasferimento arco.

Nella modalita pulsata, la messa a punto dell'installazione regola I'energia della corrente pulsata e ottimizza il distacco della goccia.
In particolare, se il saldatore intende ottenere degli spruzzi piccoli, occorre ridurre i valori; se invece desidera ottenere delle gocce piu grandi, occorre
aumentare i valori relativi I'attivazione del processo.

PAGINA SALDATURA MIG

E possibile procedere alla saldatura solo se il colore dell'icona in alto a sinistra & verde.

sk STD e, o 68 | sww lar

III Misurazione corrente arco

[ 2] Misurazione tensione arco

[ 3 ]Velocitafio

|I| Corrente motore alimentatore di filo

|I| Durata saldatura (incluse tutte le fasi del ciclo di saldatura)

@ La corrente motore dell'alimentatore di filo & proporzionale alla coppia motore. Oltre 1.3A a regime costante, controllare che il rivestimento
dell'alimentatore di filo sia libero da impurita.

| precedenti parametri di saldatura sono disponibili nella pagina di CONFIGURAZIONE dal menu MIG-MAG.
Qualora la modalita ,richiamo programma grilletto fuori saldatura“ fosse INATTIVA, premere il grilletto per poco tempo per scaricare (per cambio programma)

DIGIWAVE Il 15
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4 - FUNZIONALITA’ AVANZATE DI DIGIWAVE Ili

4.1. IMPOSTAZIONI AVANZATE CICLO DI SALDATURA MIG-MAG
IMPOSTAZIONE CICLO DI SALDATURA MIG-MAG

Il menu di programmazione del ciclo di saldatura MIG %- e caratterizzato da 7 fasi.

1. Pre-gas
2. Hotstart
3. Fase disaldatura
4. Riempimento cratere
5. Bruciatura del filo
6. Affilatura filo
7. Post-gas
é ATTENZIONE
La tensione & presente alla fine del filo dalla fase di avanzamento filo alla fase di spray protettivo.
2
| 1 | Lista delle fasi del ciclo
| 2 | Fase ciclo selezionato
| 3 | Fase tabella parametri del ciclo selezionato.
Utilizzare il codificatore sinistro per scorrere le impostazioni.
Utilizzare il codificatore destro per regolare il parametro selezionato.
| 4 | Premere il cursore tra la selezione della fase del ciclo e la tabella dei parametri.
E’ possibile anche premere i tasti OK ed ESC
1. Pre-gas
Durata gas prima che inizi il ciclo di saldatura
Variabili:  T(s) [0.0;10.0]
H 2. Hotstart/Softstart
Nella fase hotstart, una maggiore velocita rispetto alla velocita del filo durante la fase di
saldatura consente un avvio piti veloce. Al contrario, la fase di hotstart consente un avvio
lento con un progressivo acceleramento della velocita del filo.
Variabili: - T(s) [0.0;10.0]
s
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Softstart

La fase softstart puo essere preimpostata per l'inizio della saldatura, consentendo una velocita
del filo limitata e una bassa energia.

Variabili:
Temps de palier: T(s) [0.00 ; 10.00]
Tempi di transizione: T(s) [0.00; 10.00]
Principali parametri di saldatura di transizione Hostart/Softstart.

NB : se le impostazioni superano la capacita della fonte, la curva rossa visualizza
Nota:

Con la modalita SYN, la velocita del filo della fase di Hotstart/Softstart & regolata relativamente alla velocita della fase di saldatura (A 70 %), la
velocita reale & visualizzata in colore grigio. Tale velocita & regolabile direttamente con la modalita MAN: velocita filo (m/min) [1.0 ; 25.0].

3. Saldatura

Questo menu vi consente di perfezionare la programmazione della fase di saldatura.

Nota:

| principali parametri di saldatura vengono aggiornati una volta selezionata la modalita desiderata. In seguito € possibile regolare i parametri di
ciascuna modalita direttamente dalla pagina principale di programmazione del processo.

T3
=T, Sequenziatore avanzato ( far, ﬁdr)

Ordinare la fase di saldatura in due regimi, 1 e 2, i quali hanno differenti trasferimenti arco: in piano o pulsato.
I trasferimento arco del regime 1 ¢ il trasferimento selezionato dalla barra di sinergia della pagina principale di regolazione della saldatura.
Variabili:
Regime trasferimento arco 2: Transfer2
Pincipali parametri di saldatura dei regimi 1 e 2

La durata dei regimi 1 e 2 & indipendente e consente la programmazione di un ciclo asimmetrico. T(s) [0.1 ; 5.0]
Tempo di transito T(s) [0.00 ; 1.0]

El Modalita intermittente ( EZT)

La saldatura viene eseguita in modo intermittente mediante una successione di tempi ON e OFF.
Variabili:
Principali parametri di saldatura
La durata della fase ON e OFF ¢ indipendente e consente la regolazione di un ciclo asimmetrico. T(s) [0.5 ; 10.0]

Nota:

Potrete scegliere di eseguire la fase hotstart solo nel primo tempo ON nel menu: Configurazione > Installazione > Ciclo.

Modalita passo a passo ( ﬁﬂ')
Premere il grilletto per poco tempo per cambiare la direzione
Variabili:

Numero fase [2 ; 4]
Principali parametri di saldatura di ciascuna fase

17
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Richiamo programma durante la saldatura ( ﬁﬂ')

Una volta attivata questa opzione, con il grilletto potrete richiamare i programmi durante la saldatura. Vedere § 4.2, pagina 32. Gestione
Programma.

Nota:
Potrete richiamare il programma fuori saldatura mediante il menu: Configurazione > Installazione > Ciclo

4. Riempimento cratere

Per una migliore finitura del processo, la fase di riempimento cratere permette di riempire il
cratere alla fine della saldatura. Il iempimento é effettuato mediante abbassamento del regime
dell'arco al termine del processo di saldatura (caduta di tensione), mantenendo poi un livello
basso di velocita di filo per un tempo definito (fase riempimento cratere).

Variabili:
Tempo fase: T(s) [0.05 ; 10.00]
Caduta di tensione: T(s) [0.05 ; 10.00]

Principali parametri di saldatura fase riempimento cratere
Nota:

Con la modalita SYN, la velocita del filo durante la fase di riempimento cratere & regolata in
base alla velocita del filo nella fase di saldatura (A [-70 %]). La velocita reale ¢ visualizzata in
colore grigio ed & direttamente regolabile con la modalita MAN: velocita filo (m/min) [1.0 ;
25.0].

Potrete attivare I'opzione controllo riduzione caduta di tensione con il menu:
Configurazione > Installazione > Ciclo.

5. Bruciatura del filo
Evitare I'incollaggio del filo nel bagno spostando la fermata del filo e la fermata del potere...
Variabili:

Manuale — tempo bruciatura del filo (ms) [0, 500]
Automatico — regolazione tempo bruciatura filo (ms) [-100 ; 200]
6. Affilatura filo

Potete impostare 3 parametri:

Affilatura filo: Lo spray protettivo consente di espellere la goccia alla fine del filo dopo la saldatura
Test inceppamento filo: verifica se il filo & rimasto inceppato nel profilo di saldatura alla fine del processo

Disinceppamento automatico: se il test indica che il filo € inceppato, un impulso di energia brucera automaticamente il filo che verra
poi controllato.

7. Post-gas

Durata della fuoriuscita del gas dopo la fine della saldatura al fine di prevenire I'ossidazione
quando il profilo & ancora caldo.

Variabili: - T(s) [0.0;20.0]
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CICLO COMPLETO DI SALDATURA MIG-MAG

| Pre-gas

| Avanzamento filo

| Hotstart H
| Fase di saldatura

| Riempimento cratere c

| Bruciatura del filo || Spray protettivo

| Post-gas

Nf|o||o |||~

PARAMETRI INNESCO
La regolazione dell'innesco & disponibile nel menu CONFIGURAZIONE della pagina MIG.
Nota: I'innesco € la seconda fase del ciclo di saldatura.

Nella maggior parte dei casi, I'innesco di ogni sinergia € preimpostato in modo ottimale. Tuttavia, in pochi casi specifici di applicazione, I'utente pud
volere modificare le caratteristiche dell'innesco.

Parametri di rilevazione dell'innesco:
K = Coefficiente variabile -10/0/+10
Nome del parametro Descrizione

Avanzamento filo basso innesco K | Consente di modificare 'avanzamento del filo basso prima dell'innesco

Corrente innesco K Consente di regolare I'energia corrente di innesco.

Consente di regolare I'energia dell'arco durante il transito tra 'innesco arco e il primo
regime del ciclo di saldatura.

Energia di transizione innesco K

ATTENZIONE
L'utente & responsabile per 'eventuale disfunzione causata da una modifica dei parametri di innesco.

19



I T

I menu sinergie utente & presente sulla homepage. Questa funzione della fonte di alimentazione consente all'utente di creare le sue proprie sinergie
partendo da quelle gia esistenti.

Dalla barra di sinergia situata nella parte superiore dello schermo, come nel menu MIG, scegliete una sinergia esistente selezionando i seguenti parametri:
metallo, diametro, gas, trasferimento arco. Scelgliere tali parametri in base alla sinergia utente che si intende creare.

SINERGIA UTENTE

Dopo aver selezionato i parametri, premete il tasto Creazione Sinergia Utente:

1. La prima fase & la selezione dei punti di sinergia che serviranno da supporto per le nuove curve sinergiche. Selezionare almeno 2 punti e poi
convalidare.

In questo esempio schematico di curva sinergica sono stati
selezionati 4 punti per creare la sinergia utente.

2. Laseconda fase e la modifica dei punti di selezione, I'aggiunta di nuovi punti o I'eliminazione di punti esistenti.
Selezionare un punto tra la lista, quindi premere “modifica”. Vedere di seguito i parametri che € possibile impostare:

- Velocita filo (m/min): per creare un punto nuovo, cambiare questo valore e premere il relativo tasto per aggiungere il punto.
- Lunghezza arco

- Messa a punto

- Spessore (mm)

- 1A

- Uy

- Regolazione innesco

L'impostazione di questi parametri vi permettera di modificare la sinergia utente in base alle vostre necessita.

L'utente aggiunge 3 punti ai 4 punti di supporto
2 impostando i parametri per i nuovi valori della velocita
filo.
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1 In base alle nuove impostazioni, la nuova curva
sinergica (in rosso) é differente dalla prima.

3. Laterza fase consiste nel salvataggio della Sinergia Utente. La fonte di alimentazione consente la creazione di massimo 50 Sinergie Utente.
Assicuratevi che siano stati completati tutti i campi obbligatori al fine di trovare faciimente le referenze e utilizzare le condizioni della Sinergia
Utente create. Premere OK per convalidare il campo, oppure Esci per tornare indietro e modificare il campo precedente.

Le Sinergie Utente create sono disponibili nella barra delle sinergie del menu MIG. Potrete esportare le sinergie create dal menu Sinergia Utente
premendo il tasto di esportazione (pagina 20).
Dal menu Sinergia Utente potrete eliminare le sinergie create premendo il tasto di cancellazione della sinergia.

4.2. PROGRAMMI E LIST DI SALDATURA

PRESENTAZIONE DEI PROGRAMMI
La gestione del programma & uguale per i 3 processi di saldatura MIG, MMA e TIG.

.

o

@

I
ok ST e 24 o . [— sw ftar

ed (m/min) Arc intensity (A) 00 Arc intensity (A)

1 | Stato corrente del programma

2 | Menu gestione programma

Programmi di lavoro: MIG, MMA e TIG

Le pagine di programmazione della saldatura dei processi MIG, MMA e TIG sono preimpostate e possono essere utilizzate per mezzo dei programmi di
lavoro: MIG, MMA & TIG.

Dopo che sono state inserite le impostazioni rapide, questo programma fornisce una base di lavoro per eseguire una saldatura immediata.

Tale programma non € stato salvato e tutte le modifiche apportate su di esso verranno perse dopo il riavvio della fonte di alimentazione. Inoltre, non puo
fare parte di una lista di programmi e non pud essere esportato.

Per un utilizzo piu preciso, dovrete creare dei programmi numerati. DIGIWAVE Il puo contenere fino a 100 Programmi.
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Creare un programma

Per creare un programma, premere g’\x\v e selezionare “Creare programma”; premere poi OK
Selezionare il numero del programma creato
Richiamare poi il programma (se necessario, vedere la fase 3 della prima configurazione HMI)

Se & presente almeno uno di questi 3 casi, non potete creare un programma:
- E attivata una lista programma.
- L'utente non & autorizzato a gestire il programma.
- E'attivata la limitazione di un programma corrente.

Salvare un programma
Una volta che € stata eseguita una modifica su di un programma creato, viene visualizzato il simbolo H; cio significa che la modifica é stata salvata.

Per salvare le modifiche, premere @\x\ selezionare “Salvare programma”, premere poi OK e il simbolo H scomparira.

Per cancellare le modifiche presenti dall'ultimo salvataggio, selezionare “Ripristino” e premere OK.

Rinominare un programma

Per rinominare un programma, premere @iﬁ e selezionare “rinominare un programma”, premere poi OK.
NB: la presente funzione non memorizza le modifiche

Caricare un programma

Per caricare un programma gia creato, premere g& Con il tasto @ selezionare il programma che si intende caricare; esso & presente nella lista
dei programmi creati puis OK.
Potrete anche caricare programmi dalla pagina di selezione dei programmi di saldatura.

Copiare un programma
Per copiare un programma, caricare il programma che si intende copiare e quindi crearne uno nuovo da quello precedentemente caricato.
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4.3. SELEZIONE E GESTIONE DEI PROGRAMMI DI SALDATURA (=

E’ possibile raggiungere questa pagina dalla homepage. Questa funzione offre una panoramica dei programmi disponibili (ad eccezione dei programmi
nascosti). Per caricare un programma da questa pagina, selezionare il programma e premere OK.

O @ @

[Program Selection |

rogram Mg

2 program MIG 02

QT Gestione programma
m Liste programma MIG 4T

== LEJ Gestione Liste programma

@ Anteprima programma selezionato

Numero programma

Nome programma

Velocita filo (MIG) / Corrente (TIG e MMA)
Stato del programma

1
2
3 Processo di saldatura del programma (MIG, TIG, MMA)
4
5

PAGINA GESTIONE PROGRAMMA

La pagina di gestione del programma consente di gestire i programmi di saldatura. Per questo motivo, la pagina é differente dalla pagina di selezione al
fine di limitare le autorizzazioni allaccesso.

Ig:) In aggiunta alle funzioni gia presenti - Backup, Ripristino, e Carica — mediante la gestione del programma € possibile:

Eliminare un programma: Eliminare un programma. Il relativo numero diventa vacante.

Nascondere un programma dalla pagina di selezione. Tale programma € accessibile solamente dagli

cl Nascondere un programma: . - P
utenti che sono autorizzati a gestire il programma.

=
-

Proteggere i parametri sinergici del programma. Dalla pagina di regolazione della saldatura & possibile

() | Proteggere un programma: modificare solamente i principali parametri.

Azionare su tutti i programmi: L’azione & eseguita su tutti i programmi corrispondenti.

Per rimuovere la modalita nascondi o proteggi di un programma, selezionare Libera o Sblocca.
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MIG 4T GESTIONE PROGRAMMI &2

La lista programma MIG 4T & un caso particolare di lista di programma nella quale i programmi MIG 4T sono abbinati durante la saldatura poiché
compatibili: stessa sinergia (metallo, diametro filo e gas).

Il programma MIG 4T consente di ottimizzare saldature particolarmente complesse adattando ogni specifica condizione di lavoro del cordone verso un
particolare programma di saldatura. La transizione puo essere eseguita senza interrompere la saldatura, come nel N1 automatico, migliorando la
produttivita.

Durante la fase di saldatura, il saldatore puo passare da un programma a un altro semplicemente premendo il grilletto (€ necessario tenere premuto il
grilletto secondo quanto impostato in Configurazione > Installazione > Ciclo). Una pressione prolungata causa l'interruzione della saldatura o una caduta di
tensione per iniziare a una normale modalita 4T. Le fasi transitorie (hotstart /riempimento cratere) sono gestite come in una normale modalita 4T.

Di seguito & presente uno schema per la modalita ciclo 4T con grilletto da premere per il richiamo del programma durante la saldatura e la fase di caduta di
tensione:

Program 1 Program 2

tter :ﬁ

4

_|

Il primo programma della lista puo essere scelto liberamente tra i programmi esistenti. L’aggiunta di un programma nella lista & limitato ai programmi
esistenti e compatibili, i quali possono essere attribuiti durante la saldatura con il primo programma.

-
=

GESTIONE LISTE PROGRAMMA ﬂ?—-@@

La lista del programma consente di raccogliere un gruppo di programmi di saldatura in un’unica lista.
Esempi utili

v Pezzi complessi: per saldature occasionali o regolari che richiedono differenti processi di saldatura, diametri filo o altri parametri, i programmi
necessari possono essere raggruppati in una lista e sono facilmente disponibili.

v Specifica procedura di saldatura: i programmi necessari possono essere raggruppati in una lista per rispettare tale procedura.

v’ Gestione utente: I'accesso dell'utente puo essere limitato ai programmi della lista di selezione.
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Gestione lista

@0 ®

|Joblist Management:

Liste programma impostate nella fonte di alimentazione

Numero della lista

Liste programma

Nome della lista

Programmi di saldatura presenti all'interno della lista

abilitare o disabilitare un elenco

Aggiungere una nuova lista

O N OO AW -

Eliminare una lista esistente

Consultare di seguito le icone utili per la gestione della lista.

;I@ = Lista programma (= Lista Programma MIG 4T = Programma

Icone di accesso

+ - éﬁgmggre/ M /E Attivare / Disattivare @ Anteprima g Versione

L'ordine di posizione di un programma in una lista sara dato dall'ordine di attribuzione proveniente dalla pagine di programmazione della saldatura.
Attivazione

Quando una lista del programma ¢ attivata E dalla pagina di programmazione della saldatura potrete selezionare solamente i programmi di questa
lista. L'icona della lista del programma verra visualizzata nell'angolo superiore sinistro di questa pagina. L'ordine di attribuzione dei programmi dipende
dall'ordine in cui sono stati aggiunti nella lista. Non € possibile creare un programma mentre € attivata una lista.

Se uno dei programmi della lista & nascosto o eliminato, la lista non puo piu essere attivata.

| programmi della lista sono creati per un abbinamento fuori saldatura. Potrete richiamare il programma fuori saldatura dal menu: Configurazione >
Installazione > Ciclo.
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4.4, IMPORT/EXPORT DEI PROGRAMMI DI SALDATURA

L’esportazione dei programmi di saldatura puo essere utile per importare determinati programmi su di un altro strumento di saldatura, o per conservare un
archivio di questi programmi su di un dispositivo di archiviazione dati esterno.

Un programma esportato & associato al suo numero tra i 100 numeri disponibili. Se il programma €& collegato a una sinergia utente, la sinergia sara
automaticamente esportata e importata con questo programma.

Un programma importato sulla fonte di alimentazione € inviato al suo numero originario e cancellato se il programma iniziale & associato allo stesso
numero.

Di seguito & presente un esempio di importazione dei programmi 1 e 2 tra i 100 programmi di una fonte di alimentazione A a un'altra fonte di alimentazione
B:

A B B
1| Program 1, - 1 1 | Program 1,
2 | Program 2, - 2 | Program 2g 2 | Program 2,
42 42 | Program 42y 42 | Program 42,
100 100 100

Il programma 1A ¢ stato importato mantenendo il suo numero.
Il programma 2A ha sostituito il programma 2B. Il programma 2B €& stato rimosso..
Poiché non sono presenti altri programmi 42 in A, € stato conservato il programma 42B.

In questo esempio, i programmi della fonte di alimentazione B non sono identici con quello della fonte di alimentazione A, poiché il programma 42 é stato
conservato. Per ottenere dei programmi identici tra A e B, eliminare tutti i programmi della fonte di alimentazione B prima di eseguire I'importazione.

MODE FREE

Il DIGIWAVE Il ha una modalita libera in cui I'operatore pud accedere a ulteriori impostazioni dei parametri di saldatura. cio consente di regolare il
generatore per applicazioni particolari.

Impostazioni aggiuntive corsa silenziosa:
* Tensione dell'arco / Tensione di picco
* Dinamismo

Ulteriori impostazioni corrente pulsata:
Posizionando il cursore su VELOCITA* SENZA FILO e premendo OK, e possibile visualizzare i parametri e facilitarne le modifiche

* Frequenza
* Tempo di impulso
+ Corrente di base

ATTENZIONE
nella modalita libera il generatore non & pit un modo sinergico. in tal modo il comportamento saldatura & direttamente
correlata ai valori impostati dall'operatore. questa modalita deve essere utilizzata solo da tecnici qualificati.

4.5. GESTIONE UTENTI E TRACCIABILITA’
PRESENTAZIONE PROFILI UTENTI

Al primo avviamento della fonte di alimentazione, la lista degli utenti € vuota. In questo caso, ogni utente pud utilizzare la fonte di alimentazione e
accedere facilmente a tutte le funzioni; le tracce dei file sono anonime.

E’ possibile creare gli utenti con livelli di autorizzazione, quando é necessario identificare le tracce dei file generate e per garantire limitazioni nell'uso dei
programmi da parte di determinati utenti, oppure per evitare l'ultilizzo della fonte di alimentazione da parte di utenti non autorizzati. E' possibile tornare
indietro a una lista vuota con:

Manutenzione > Reset di fabbrica > Database Utente
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I livelli di autorizzazioni disponibili sono i seguenti, in ordine decrescente:

1.  Amministratore
2. Tecnico
3. Saldatore

Per poter accedere a una funzione della fonte di alimentazione, I'utente deve disporre di un livello piu elevato o uguale di autorizzazione in base al livello

di autorizzazioni associate alla funzione.

Il diritto di accedere a ogni funzione pud essere consultata e modificata nella pagina di gestione:
Configurazione > Gestione Utente > Autorizzazione Gestione

Elenco delle funzioni per le quali & possibile configurare i diritti di accesso in base al profilo:

Nome autorizzazione Descrizione Livello d'. autorizzazione
preimpostato

Limitazione programma Limitazioni Tecnico
Controllo processo Regolazione controllo processo Tecnico
Sinergia utente Accesso al menu sinergie utente Tecnico
Regolazione innesco Regolazione innesco Tecnico
attivazione elenco programmi Accesso alla pagina della lista programma Tecnico
attivazione elenchi programmi MIG 4T Accesso alla lista programma MIG 4T Tecnico
Gestione programma Accesso alla pagina di gestione del programma Tecnico
Selezione programma Selezionare il programma di saldatura Saldatore
Tracciabilita Accesso al menu tracciabilita Tecnico
Configurazione Accesso al menu configurazione Tecnico
Manutenzione Accesso al menu manutenzione Amministrazione
Configurazione Accesso al menu CONFIGURAZIONE MIG Saldatore
Calibrazione Calibrazione circuito Saldatore
Gestione utente Accesso alla pagina gestione utenti Amministratore

Gestione utente:

Il primo profilo utente deve essere un profilo Amministratore con una password. Non & possibile accedere ai profili Tecnico e Saldatore se non € stato
creato prima il profilo Amministratore. Il profilo di un saldatore puo essere creato senza password; esso diventera I'utente preimpostato se non viene

eseguita un’altra identificazione.

ATTENZIONE

non comunicate la vostra password Amministratore.
Avete perso la password? Vi chiediamo di contattare il vostro rivenditore oppure Il Servizio Post Vendita.

IDENTIFICAZIONE UTENTE

Dalla homepage, il tasto «L"%» vi consente di accedere alla pagina identificazione utente. Se non € presente nessun utente, la pagina non € disponibile.

|dentificazione utente:

Consentire 0 negare I'accesso a diverse funzioni della fonte di alimentazione in base al profilo.

Impostare nelle tracce file generate il nome dell'utente identificato.

Per essere identificato come utente, selezionare l'utente desiderato, convalidare € inserire la vostra password, se richiesta

Modificare la password utente

Uscire dalla sessione corrente

automatica dell'utente. La chiavetta USB pud essere scollegata senza uscire dal programma.

ATTENZIONE

NON lasciare la chiavetta USB collegata alla fonte di alimentazione durante I'utilizzo poiché & possibile che venga
danneggiata.

g Creare un profilo utente dal profilo associato con la chiavetta USB. L'inserimento della chiavetta USB comporta un’identificazione
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4.6. LIMITI PROGRAMMA

La pagina dei limiti del programma & accessibile dal menu CONFIGURAZIONE della pagina di programmazione della saldatura MIG.
USO 1: limitazione impostazione del programma.

La limitazione di impostazione del programma include i parametri principali della fase di saldatura del programma corrente:
Velocita filo
Lunghezza arco
Messa a punto
Per attivare il limite, girare il codificatore @
Il valore selezionato apre una “finestra” sulla quale il saldatore puo lavorare su questo parametro. Questo limite viene applicato solo sul programma sulla
quale ¢ attivato.
Esempio: nessuna ‘finestra’ non permette nessuna liberta di regolazione per il parametro relativo il valore preimpostato del programma.
una ‘finestra’ di 3 permette una liberta di +3 sulla regolazione del parametro sul valore del programma preimpostato.
Se la gestione del programma & implementato sulla fonte di alimentazione, 'accesso alla pagina di limitazione puo essere negata a un particolare profilo
utente, .

Esempio: un utente tecnico crea un programma e imposta un limite di impostazione dei principali parametri di saldatura. Un utente saldatore non puo
accedere alla pagina di limitazioni e puo lavorare sul programma secondo il limite di regolazione impostato dal tecnico. Per tutti gli altri programmi senza
limitazioni, tutti gli utenti hanno la stessa liberta di impostazione dei parametri.

USO 2: limite programma corrente
Una volta che avete attivato questa funzione, potrete solo accedere alle pagine:

Regolazione saldatura

Regolazione ciclo

Visualizzazione dei primi parametri di saldatura
Homepage

Identificazione utente

L'utente puo salvare le modifiche, rinominare il programma corrente, ma non puo creare o caricare un programma.

Per rimuovere o modificare il limite, tornare alla pagine delle Limitazioni.

Se la gestione utente & implementata sulla fonte di alimentazione, I'accesso alla pagina delle Limitazioni puo essere negata a un determinato profilo
utente.

Esempio: un utente tecnico crea un programma e imposta una limitazione al programma corrente. Un saldatore non puo accedere alla pagina limitazione
e non gli & permesso di utilizzare un altro programma al di fuori di quello creato dal tecnico.

USO 3: limitazione lista programma corrente
Questo limite € un ampliamento al limite di programma corrente applicato alle liste del programma.

USO 4: protezione interfaccia
Questa funzione permette di limitare I'utilizzo dell'interfaccia solo per consultare dei valori dei parametri. Non & possibile modificare alcun parametro.

In questa modalita, € possibile solamente accedere a :
La pagina di regolazione
La pagina di regolazione del ciclo di saldatura
La visualizzazione dei parametri di saldatura
La homepage
L'identificazione utente
Per rimuovere la protezione interfaccia, tornare alla pagina delle limitazioni.

L'utente pud scegliere di proteggere l'interfaccia solo della fonte di alimentazione, oppure tutte le interfacce (fonte di alimentazione, alimentatore di filo,
comando servizio RC).

USO 5: protezione programma
E’ possibile accedere dalla funzione di Gestione Programma. Esso protegge i parametri della sinergia di un programma: nella pagina di regolazione della
saldatura potrete regolare solo i principali parametri di saldatura.
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4.7. CONTROLLO PROCESSO

Il Controllo Processo consente di migliorare il controllo delle variabili di saldatura. Infatti, DIGIWAVE IIl & in grado di avvertire I'utente nel caso in cui il
valore di una delle seguenti variabili € esclusa da un controllo corridoio.

Saldatura corrente
Corrente del motore dell'alimentatore di filo (per avere un'idea della velocita filo)
Tensione arco

Il controllo corridoio € definito da una soglia superiore e una soglia inferiore che I'utente pud regolare per ogni variabile. Per regolarle, I'utente puo riferirsi
ai valori minimi e massimi misurati durante la saldatura precedente. Tali valori sono accessibili nel menu: “Aiuto Regolazione”.

Viene visualizzato un messaggio di errore qualora la durata di uscita dello stesso & maggiore rispetto a un tempo limite regolabile di inibizione: T(s).

Nel seguente esempio, la soglia superiore viene incrociata 2 volte.
Solo errore inneschi superioritz =t1 <t e T2>T

1 T 2
t1 )

Lim+| — — — — F s e it — — — — — — -

Lim-} - - - - R e

E = Errore attivazione

La pagina di Controllo Processo & disponibile nel CONFIGURAZIONE del menu MIG. Potrete decidere di attivare il controllo solo in base a determinate
variabili.

Per impostare i valori soglia, potrete fare riferimento sui valori minimi e massimi misurati durante la saldatura precedente. Tali valori sono disponibili nel
menu:“Aiuto Regolazione”.
| parametri di controllo processo sono associati a un programma di saldatura. Tali parametri possono essere diversi da un programma a un altro.

Ci sono tre tipi di rilevamento errore definiti nel menu Configurazione > Installazione > Errore

Tipo Effetto Contenuto della finestra di visualizzazione
- Valore estremo raggiunto dalla variabile

Blocco Blocco immediato non appena viene rilevato I'errore
Durata errore = tempo di inibizione

Per ogm variabile e per ogni errore rilevato:
Valore estremo raggiunto
Durata totale

U|t|ma linea: durata cumulativa errori.

Visualizzazione dell'errore alla fine della saldatura. Il
Indicativo messaggio scomparira con la risoluzione dell'errore o
con linizio di un nuovo ciclo.

Effetto non visibile, ricercabile solamente nello storico - o
Nessun Blocco degli error Visualizza un messaggio di avviso pop-up

Tutti gli errori sono depositati nello storico errori. Sono disponibili i seguenti dati:
- Fallimento
- Numero errore
- Variabile controllata
- Numero programma
- Data/ Tempo
- Utente identificato
- Massimo valore raggiunto
- Lunghezza totale dell'errore
- Lunghezza totale difetti cumulativi della variabile

Una volta che il controllo processo € stato attivato, un punto colorato apparira vicino alla variabile controllata nella pagina salldatura MIG. Se il punto
rimane verde durante la saldatura, non vengono rilevati errori, altrimenti diventano rossi.
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TRACCIABILITA’
Il menu tracciabilita , disponibile dalla homepage, € diviso in due parti:

Configurazione

Consente di attivare 'esportazione delle caratteristiche della saldatura configurando il rinvio di esportazione dopo la saldatura. T(s) [1: 100]
Per aggiungere parametri extra al resoconto, selezionare la traccia saldatura.
Sono possibili due scelte:

USB - & necessario un rinvio regolabile prima dell'esportazione per evitare disturbi elettromagnetici.
FTP - server collegato alla fonte di energia.

Resoconto tracciabilita

Visualizza il resoconto di tracciabilita dell'ultima saldatura.
Per esportare un resoconto di tracciabilita, collegare un dispositivo di archiviazione dati esterno e premere il tasto esporta.
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5- SALDATURATIG & MMA

DIGIWAVE Ill € uno strumento di saldatura multi-processo e consente la saldatura in TIG e MMA.

PORTATATIG

Con questa modalita, I'utente deve utilizzare I'adattatore TIG réf. W000379466 fornito per questo utilizzo.
Dovrete utilizzare I'operazione ‘SCRATCH START'.

I ciclo consente una “caduta di tensione” alla fine dellautorizzazione alla saldatura.

Il funzionamento della pagina TIG & simile alla pagina MIG.

Il programma di lavoro € il programma TIG. L'utente deve creare un programma numerato per salvare i dati.
| parametri di regolazione sono descritti di seguito:

Nome del parametro Descrizione
' Intensita arco (A): Livello corrente ordinato durante la fase di saldatura
Tempo Pre-gas (s) Tempo pre-gas
Tempo Pre-Gas (s) Tempo pre-gas

Corrente arco alla fine della caduta di
tensione (A)
Tempo caduta di tensione (s) Tempo della corrente caduta di tensione

Corrente alla fine della caduta di tensione

MMA

In questa modalita, I'utente puo collegare la torcia all'alimentatore di filo (polarita positiva), oppure alla fonte di alimentazione (polarita positiva e negativa).
Il funzionamento della pagina MMA ¢ simile alla pagina MIG.

Il programma di lavoro & il programma MMA. L'utente deve creare un programma numerato per salvare i dati.

Quando I'utente seleziona un programma MMA, I'alimentazione viene attivata solo dopo 10 secondi (per evitare che cio avvenga durante il passaggio al
programma MMA).

Inoltre, la fonte di alimentazione include una funzione per la quale € possibile rilevare I'attivazione di un elettrodo, e, in questo caso per fermare
automaticamente I'alimentazione alla fine dell'elettrodo fino a quando non é stata completata la bruciatura.

| parametri di regolazione sono descritti di seguito:

Nome del parametro Descrizione
—— Intensita arco (A): Livello corrente ordinato durante la fase di saldatura
Dinamismo: Regolazione del dinamismo dell'arco durante la fase di saldatura
Dinamismo innesco: Regolazione dell'innesco
AVVERTENZA

quando la fonte di alimentazione & in modalita MMA, la corrente di saldatura sara presente anche sul connettore MIG alla fine
della torcia MIG, se collegata.
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6 - DETTAGLIO CONFIGURAZIONE
6.1. COLLEGAMENTO UNITA’ DI RAFFREDDAMENTO

La torcia di saldatura MIG € collegata di fronte all'alimentatore di filo; assicurarsi che I'alimentatore sia stato propriamente collegato al filo utilizzato per la

saldatura. Consultate le istruzioni sulla torcia.

Se utilizzate una torcia raffreddata ad acqua, assicuratevi di collegare la vostra unita di raffreddamento alla parte posteriore della fonte di alimentazione,

come anche al collegamento acqua. Assicuratevi poi che la torcia sia correttamente selezionata:
Nel menu: Configurazione > Installazione > Sistema di raffreddamento, impostare il valore associato al parametro: ‘selezione raffreddamento’

Con = funzionamento automatico

Senza = fermare il funzionamento per utilizzare una torcia raffreddata ad aria
Sempre ON = funzionamento continuo fino all'inizio della fonte di alimentazione.

Errore acqua: attivare o non attivare 'avviso di errore acqua dell'unita di raffreddamento in base alla presenza del relativo dispositivo di attivazione.

Tempo inibizione errore acqua (s): tempo di inibizione prima che venga attivato un messaggio di errore acqua, aggiunto ai 12 secondi di tempo

preimpostati dopo I'avviamento dell'unita di raffreddamento. Livello di entrata errore: inverte il senso di rilevamento avviso dell'unita di raffreddamento (per

essere adattato alla maggior parte di unita esistente)

Tempo inibizione acqua preimpostato:

L'attivazione del rilevamento inibizione acqua avviene 12 secondi dopo I'avvio dell'unita di raffreddamento.
L'inibizione dell'errore acqua aggiunge un rinvio di 0 a 50 secondi ai 12 secondi preimpostati.

Interfaccia utente

Lingua — Tempo e data - Nome

Pagina 10

Saldatura post-visualizzazione

Impostazione della durata post-visualizzazione dei parametri di saldatura

Retroilluminazione

Impostazione della retroillimunazione dello schermo della fonte di alimentazione

Tempo sessione amministratore

Impostazione del tempo prima di eseguire I'uscita dal programma

Screensaver Impostazione del tempo antecedente I'attivazione screensaver
Installazione
Generale
Inverter Alimentazione dell'inverter della fonte di alimentazione

Modalita alimentatore di filo

Scelta dell'unico o dei molteplici alimentatori di filo utilizzati

Automazione Attivazione di MIG — Modalita automazione
. . Collegamento dei potenziometri all'alimentatore di filo. Vedere istruzioni dell'alimentatore di
Potenziometri filo
Ciclo

Tempo grilletto

Impostazione del massimo rinvio grilletto considerando un tempo minimo [0.1 ; 0.5]

Hotstart durante solo il primo tempo
ON

Nella modalita intermittente, fase hotstart solo al primo tempo ON

Richiamo programma dal grilletto, fuori
saldatura

Attivazione del richiamo programma, fuori saldatura

Accorciare il controllo caduta di
tensione

Consente di accorciare la caduta di tensione premendo velocemente il grilletto

Errore

Tipo errore controllo processo

Pagina 29

Errore interruzione arco

Attivazione del rilevamento dell'errore tensione arco (in modalita automatica)

Tipo esterno feedback

Tipo esterno dell'intensita feedback N1 relativa all'evoluzione della corrente arco. (altra
modalita)

Livello esterno errore automazione

Impostazione del livello esterno di errore segnale. (in modalita automatica)

Unita di raffreddamento

Selezione raffreddamento

Aria 0 acqua.

Errore acqua

Attivazione dell'errore acqua sull'unita di raffreddamento se presente il relativo sensore.
(option)

Tempo di inibizione dell'errore acqua

Regolazione del rinvio prima dell'attivazione dell'errore acqua allavviamento dell'unita di
raffreddamento (se errore attivo)

Livello entrata errore

Inversione del segnale di errore dell'unita di raffreddamento. Aperto correttamente o Chiuso
correttamente. (se errore attivo)
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Comandi manuali

Velocita avanzata filo manuale (m/min) | Impostazione della velocita filo premendo il tasto di velocita avanzata sull'alimentatore di filo.

Impostazione del tempo di apertura della valvola gas nel momento in cui l'utente preme il

Tempo pulizia gas tasto di pulizia gas sull'alimentatore di filo.

Gestione utente

‘ Pagina 26

Import/Export USB - Ethernet

‘ Pagina 26
Contatori
‘ Pagina 37
Rete
Stato rete Impostazione dello stato della rete 5.
Configurazione rete Configurazione rete: DHCP o entrata manuale.
Host Rete Gestione dell'host di rete.

6.2. DESCRIZIONE INTERFACCIA AUTOMAZIONE

Configurazione > Impostazione > Generale> Automazione
L'interfaccia N1 comprende i seguenti segnali:

SEGNALE SENS TIPO REMA

1 DCY* VICINO ALL'INIZIO DELLA SALDATURA ENTRATA TOR FOTOACCOPPIATORE, 5V -5 MA

2 RI** DISATTIVO QUANDO LA CORRENTE E’ RILEVATA USCITA TOR CONTATTORELE',2 A-48V

3 ERRORE DISATTIVO QUANDO NON E PRESENTE UN ERRORE USCITA TOR CONTATTORELE',2A-48V
RILEVATO SULLA FONTE DI ALIMENTAZIONE

* Rilevamento inizio ciclo corrente saldatura**
Immagine: interfaccia filo N1 sul connettore J2

J2
Q—BD—::O_: u DGY DCY: inizio ciclo
ov
_|_—:'O: M oV
1 I
;0: K R RI: rilevamento corrente saldatura
T PRET
] I
:3: L cammun Errore
:.: CF.V détrempeur Errore comune &Rl
Level auto 1 T
—1F—wos terre
- - Terra

Installazione configurazione in livello automazione N1
Quando la modalita automazione N1 ¢ attivata:

e | menu MMA e TIG non sono pitl disponibili

e  Una pagina specifica al livello di automazione N1 € aggiunta in modalita MIG nel menu CONFIGURAZIONE
e |segnali ARC START (RI) e START CYCLE (DCY) sono attivati

e Sono disponibili solo specifici cicli di saldatura automatici

Potrete attivare I'automazione N1 e la modalita di funzionamento dell'uscita Rl nel menu: Configurazione>Installazione>Generale.
La scelta di livello di attivazione per il segnale di ERRORE ¢ definito nel menu: Configurazione>Installazione>Errore.
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Configurazione ciclo automazione
Nel menu MIG, la pagina specifica auto "CONFIGURAZIONE" vi consente di impostare:

IIlivello di soglia RI (tipo: A) ;

Rilevamento rottura arco (tipo: s) ;

Rinvio prima dell'inizio del movimento (tipo: s) ;

Rinvio prima della conclusione del movimento (tipo: s) ;
Velocita movimento (tipo: cm/min).

Il rilevamento della rottura dell'arco consente di configurare I'errore di rottura arco.
La velocita del movimento & un’informazione destinata all'utente, ma non & preimpostata nell'installazione

Gli altri parametri sono utilizzati per configurare I'uscita RI delle 3 seguenti modalita:

PROCESSORI Il relé Rl disattiva 100 ms non appena la corrente supera la “soglia RI" definita nella CONFIGURAZIONE.
Il rele RI si attiva non appena il livello della corrente si abbassa oltre la “soglia RI”
Parametro: livello di rilevamento della soglia RI

ARCO RI (Rl veloce) Il rele RI disattiva 20 ms non appena la corrente supera i 15 A.
Il rele Rl si attiva alla fine della saldatura non appena il livello della corrente va sotto i 15 A.
MOUVEMENT COMMAND Il relé RI si disattiva non appena I'innesco e il tempo definito nella CONFIGURAZIONE & terminato.

Il relé RI si attiva non appena il tempo dopo la caduta di tensione & terminato.
Parametri: tempo dopo ['inizio e la fine

Nota: se decidete di iniziare la saldatura ancora durante la fase di caduta di tensione, I'uscita Rl nella modalita COMANDO MOVIMENTO non puo
scendere al di sotto di 1.
Immagine: diverse modalita di funzionamento RI

Saldatura
Corrente —
»20ms

I“I M I
Processo RI +—»100ms

. —
Movimento
Cmd ! 2

Inizio saldatura Fine saldatura

* attivazione avvenuta con successo (RI+RT)

Parametri regolabili:
1. Tempo dopo l'inizio del movimento
2. Tempo dopo la fine del movimento
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R R I

s R

1 Pre-gas

2 | Avanzamento filo
3 Softstart

4 Hotstart

5 Saldatura

6/7/8 | Riempimento cratere

9 Bruciatura filo

10 | Postgas

6.3. COLLEGAMENTI ESTERNI

La comunicazione con una chiave USB ¢ possibile non appena essa viene rilevata dalla fonte di alimentazione.
Il collegamento con I'host remoto via Ethernet & possibile:

v" Se la fonte di alimentazione & completa di indirizzo IP. Menu Configurazione > Rete > Configurazione rete
Ci sono due modi per includere I'indirizzo IP alla fonte di alimentazione:

- DHCP: recupero automatico dell'indirizzo IP
- Manuale: inserimento manuale dei parametri di rete

v Se I'host remoto & definito nella fonte di alimentazione:

- Altra fonte di alimentazione con indirizzo IP
- Computer con server FTP sulla porta 21

| collegamenti esterni si suddividono in due funzioni principali:
e  Solo dati esportabili:
Tracciabilita / Storico irregolarita / Contatori
e Dati esportabili e importabili:
Programmi di saldatura / Configurazione fonte di alimentazione (vedere di seguito) / Backup Installazione / Sinergie Utente
L'importazione ed esportazione dei programmi di saldatura e la configurazione della fonte di alimentazione sono disponibili nel menu:

Configurazione > Importazione / Esportazione
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Questa pagina consente di gestire gli input/output via cavo Ethernet e USB dei seguenti dati:

Programmi di saldatura

Liste programmi Tutti i programmi di saldatura esistenti e le liste sulla fonte di alimentazione
Liste programma MIG 4T

Configurazione fonte di alimentazione

Interfaccia utente Tutti i parametri salvati nel menu Configurazione > Interfaccia utente
Installazione Tutti i parametri salvati nel menu Configurazione > Installazione
Gestione utente Tutti gli utenti e i diritti di accesso

Configurazione rete Configurazione di rete di Configurazione > Rete > Configurazione
Host di rete Host remoti di Configurazione > Rete > Host

Configurazione tracciabilita Configurazione tracciabilita di Tracciabilita > Configurazione

L'importazione ed esportazione del Backup Installazione sono disponibili nel menu:
Manutenzione > Backup Installazione

Backup dell'installazione per:

Successivo ripristino su questa fonte di alimentazione o su un‘altra fonte di
alimentazione

Conservarla per motivi di tracciabilita

Backup Installazione

La fonte di energia € visualizzata nella colonna a sinistra e il dispositivo di archiviazione dati esterno e visualizzato nella colonna a destra:

Esportazione Importazione

Fonte di Dispositivo Fonte di Dispositivo
alimentazione esterno alimentazione esterno

—| —

Esportazione: Il
Per eseguire un'esportazione su di un dispositivo di archiviazione dati esterno, selezionare gli elementi da esportare, premere il tasto di trasferimento e
nominare il file. Attendere fino a esportazione completata.

Importazione: SE

Navigate all'interno del dispositivo archiviazione dati esterno fino ad arrivare alla cartella che contiene il file che volete importare, selezionare il file e

O©

La funzione di importazione dei programmi di saldatura & descritta in § IMPORT/EXPORT, pagina 26.
L'importazione della configurazione della fonte di alimentazione ripristina la configurazione precedente.
L'importazione del Backup Installazione ripristina il Backup Installazione precedente ad eccezione di:

premere sul tasto di trasferimento . Attendere fino a importazione completata.

Versioni software della fonte di alimentazione
Identificatore fonte di alimentazione (da eseguire manualmente)

| programmi di saldatura non possono essere cancellati se il loro numero non & associato a un programma sul Backup Installazione.
Per ottenere una copia esatta dello stato della fonte di alimentazione, azzerare le impostazioni di fabbrica della fonte di alimentazione prima
dellimportazione.

ATTENZIONE
per ripristinare l'installazione, & necessario che la versione software della fonte di alimentazione sia compatibile con la
versione della fonte di alimentazione dalla quale & stato eseguito il backup.

ATTENZIONE
durante I'importazione della sinergia utente, viene sovrascritta la sinergia corrente memorizzata nella fonte di aliementazione
con lo stesso id.
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7 - MANUTENZIONE DELL’INSTALLAZIONE
AGGIORNAMENTO SOFTWARE

Questa pagina € disponibile nel menu Manutenzione % . Questa funzione consente di aggiornare il software con un file dalla chiavetta USB. Tale
file viene fornito da Lincoln Electric per migliorare le funzioni della fonte di alimentazione. L'utente deve scegliere il file sulla chiavetta USB ed eseguire
I'aggiornamento premendo il tasto di traferimento.

La versione software di ogni parte dell'installazione puo essere identificata nella pagina: identificazione software.

ATTENZIONE
con ogni nuova versione del software verra fornita una tabella di compatibilita tra le varie versioni software. Vi consigliamo di
aggiornare il software con la versione compatibile al fine di evitare il rischio di perdita di dati interni della fonte di
alimentazione.

ATTENZIONE
vi consigiliamo di eseguire un backup dell'installazione prima di ogni aggiornamento software.

ATTENZIONE
non toccare la fonte di alimentazione o la chiavetta USB durante I'aggiornamento, altrimenti sara necessario ripetere
completamente I'operazione.

CONTATORI

Questa pagina contiene diversi contatori che permettono di semplificare la manutenzione delle parti soggette a usura e la gestione dei beni di consumo.
Ogni contatore & associato a una soglia - regolabile o non regolabile — qualora il relativo contatore superi il valore soglia, all'utente viene riportato un
awvviso; esso richiede il riconoscimento.

Oggetto Contatore associato Manutenzione da eseguire
Tubo contatto Numero innesco Sostituzione
Ugello Durata saldatura Pulizia

Tempo attivazione unita di

Liquido di raffreddamento Scarico

raffreddamento
BOb".].a (utle quando.wene Lunghezza del filo disteso Cambio bobina - rinnovamento stock
utilizzato solo un filo)
Rivestimento Durata alimentazione filo Cambio
Fonte di alimentazione Durata arco Pulizia, aspirazione filtro

Una volta che é stata eseguita la manutenzione, I'utente pud resettare il relativo contatore e regolare il valore soglia.

STORICO ERRORI
Questa pagina visualizza I'elenco degli errori della fonte di alimentazione, con la descrizione di ogni irregolarita.
Il registro dell'errore pud essere esportato su di un dispositivo di archiviazione dati esterno.

RESET DI FABBRICA E BACKUP INSTALLAZIONE
La funzione reset di fabbrica consente all’'utente di azzerare tutti i dati o parte di essi presenti nella fonte di alimentazione. Tali dati sono stati impostati dal
produttore.

Esistono diversi livelli di azzeramento:
azzeramento della configurazione della fonte di alimentazione
azzeramento della lista utenti
azzeramento dell'installazione
L'utente deve scegliere il livello di azzeramento e riavviare l'installazione. Riavviare il macchinario per rendere effettive le impostazioni.
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8 - OPZIONI

8.1. UNITA DI RAFFREDDAMENTO, RIF. W000273516
8.2. AVWOLGITORE DVU W500, RIF. W000372327

8.3. CONTROLLO A DISTANZA RC JOB I, RIF. W000371925

Funzioni del controllo a distanza:

<

Per impostare i parametri (velocita filo, messa a punto, tensione di picco, tensione arco e dinamismo) secondo la configurazione data,
durante o fuori il processo di saldatura.

Richiamare un lavoro di saldatura e avviarlo.

Collegare diversi lavori nello stesso processo.

Modificare e salvare un lavoro di saldatura.

Visualizzare i parametri di saldatura regolabili, durante e fuori saldatura. Visualizzare il numero e il nome del lavoro.

ANENENEN

Le informazioni e le ergonomie del servizio RC sono le stesse presenti nello schermo centrale dell'alimentatore di filo.

8.4. CONTROLLO A DISTANZA RC SEMPLICE, RIF. W000275904

Funzioni controllo a distanza:

v Regolazione velocita di filo durante e fuori saldatura.
v Tensione arco regolabile durante e fuori saldatura.
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8.5. CARRELLO DI LAVORO I, RIF. W000383000

Per movimentare facilmente la fonte di alimentazione all'interno di un'area di lavoro.

8.6. FILTRO POLVERE, RIF. W000373703

8.7. SPINA LAVORO SERVIZIO RC Il SUL GENERATORE, RIF. W000374008

8.8. MANICO TUBOLARE, RIF. W000279930
8.9. CARTA PUSH PULL, RIF. W000279907
8.10. PANNELLO DI CONTROLLO, RIF. W000305106

L'unita PANNELLO DI CONTROLLO ¢ in grado di fornire energia a DIGIWAVE Ill da linee elettriche trifase 230V.

8.11. ADATTATORE TIG, RIF. W000379466
8.12. SICUREZZA FLUSSO, RIF. W000376539
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8.13. FASCIO

ARIA fascio 2 M - 70 MM2

ARIA fascio 5 M - 70 MM2

ARIA fascio 10 M - 70 MM?2

ARIA fascio 15 M - 70 MM?2

ARIA fascio 25 M - 70 MM?2

ARIA fascio 30M — 70 MM?

ARIA fascio 40M — 70 MM?

ARIA fascio 50M — 70 MM?
*(Costume)

ACQUA fascio 2 M - 95 MM2
ACQUA fascio 5M - 95 MM2
ACQUA fascio 10 M — 95 MM2
ACQUA fascio 15 M — 95 MM2
ACQUA fascio 25 M — 95 MM2
ACQUA fascio 50 M — 95 MM?
*(Costume)

ACQUA fascio ALU 2 M - 95 MM?
ACQUA fascio ALU 5M - 95 MM?
ACQUA fascio ALU 10 M - 95 MM2
ACQUA fascio ALU 15 M - 95 MM2
ACQUA fascio ALU 25 M - 95 MM2

Cod. W000275894
Cod. W000275895
Cod. W000275896
Cod. W000275897
Cod. W000276901*
Cod. W000371246*
Cod. W000371245*
Cod. W000371244*

Cod. W000275898
Cod. W000275899
Cod. W000275900
Cod. W000275901
Cod. W000276902*
Contattateci

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

IT

/A

For all harness : during welding

For harness 70 MM2, | MAX =

For harness 95 MM?, | MAX =

WARNING

100% 160%  |35% T° Amb.
310A |350A 420A  40°C
355A J400A 480A  |25°C
100% 160%  |35% T° Amb.
370A J430A |520A  40°C
430A |500A [600A  |25°C

40




I, T

9 - MANUTENZIONE
9.1. MANUTENZIONE

In base all'utilizzo del dispositivo, occorre controllare due volte I'anno le seguenti caratteristiche:
=  Pulizia del generatore
=  Collegamenti elettrici e gas

ATTENZIONE
L'ostruzione del filtro causata dalla polvere pud comportare una riduzione del ciclo di lavoro del
generatore.
ATTENZIONE: VERIFICARE DUE VOLTE ALL’ANNO

=  Impianto aria compressa.

= La calibrazione della corrente e le impostazioni relative alla tensione.

= | collegamenti elettrici dell'energia e i circuiti di controllo e di fornitura di energia.

= La condizione dell'isolamento, dei cavi, dei collegamenti e delle tubature.

ATTENZIONE
A ogni avviamento dell'unita di saldatura e prima di contattare il Supporto Clienti per servizi tecnici, vi
preghiamo di controllare che:
| terminali elettrici siano collegati correttamente.
La tensione delle linee di alimentazione selezionate é corretta
Il gas fuoriesce correttamente.
Le condizioni della torcia sono molto buone.
Tipo e diametro del filo.

A\

434838338

9.2. RULLI E GUIDA FILO

In normali condizioni di lavoro, questi accessori sono durevoli ed occorre molto tempo prima che sia necessaria la loro sostituzione.

Tuttavia, puo essere necessario sostituirli dopo un certo periodo di tempo a causa dell'utilizzo eccessivo o dell'ostruzione da parte di agenti esterni.
Per ridurre al minimo questi rischi, assicurarsi che la piastra dell'alimentatore di filo rimanga sempre pulita.

Il motoriduttore non richiede nessuna manutenzione.

9.3. TORCIA

Controllare regolarmente la corretta tenuta dei collegamenti della fornitura di corrente di saldatura. Gli stress meccanici relativi agli shock termici tendono
ad allentare alcune parti della torcia, in particolare:
= Il'tubo di contatto
= Il cavo coassiale
=  L'ugello di saldatura
= Il connettore veloce
Controllare che la guarnizione della presa gas sia in buone condizioni.
Rimuovere gli spruzzi presenti tra il tubo di contatto e 'ugello e tra 'ugello e la bordatura.
Gli spruzzi si rimuovono facilmente se la procedura viene ripetuta a intervalli brevi.
Non utilizzare strumenti che possono graffiare la superficie di queste parti e causare spruzzi che si depositano su di esse.
V' SPRAYMIG SIB, W000011093
V¥ SPRAYMIG H20, W000010001
Rimuovere il rivestimento dopo ogni cambio di bobina di filo. Eseguire questa procedura dal lato della spina connettore veloce della torcia.
Se necessario, sostituire la presa guida del filo della torcia.
Un'usura grave della guida del filo puo causare perdite di gas verso la parte posteriore della torcia.
| tubi di contatto sono progettati per essere utilizzati a lungo. Tuttavia, il passaggio del filo ne causa 'usura, ampliando il foro oltre le tolleranze permesse,
perdendo cosi il buon contatto tra tubo e filo.
La necessita di sostituirli € evidente quando il processo di trasferimento del metallo diventa instabile, nonostante tutte le impostazioni dei parametri di lavoro
rimangano normali.
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9.4. PEZZI DI RICAMBIO
CAPOTS

DIGIWAVE Il 420-520
W000387148

90002952P - 70002939P

90003030P

/90002932P

I

)
7

£
7
i,

Ll

90002943P "

42

~W000373702



Composants internes et onduleur :

DIGIWAVE Ill 420

~~WO000385005

~._ DIGIWAVE Ill 520
"W000384737
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90000389P

90002950P

W0003846043

—W000384740

90002920P

DIGIWAVE IlI 420

W000385779

W000384739

_~90002920P

8
"
-
g
u
S
3
-
8
8

W000385777
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W000387150 | W000277882

= 0[] | eag¥ll EEs —

O w7 ke W000384733
W000384735 i M

W000385787

W000373702

W000148911

9.5. DESCRIZIONE LISTA ERRORI

Gli errori elencati di seguito possono essere risolti seguendo attentamente le indicazioni descritte. Se un errore non appartiene alla lista di seguito
riportata, vi chiediamo di contattate i servizi post vendita.

ATTENZIONE: qualsiasi intervento richiede I'apertura dell'alloggiamento del generatore o una delle

sue periferiche. Cio deve essere eseguito solamente da un agente nominato o autorizzato da Lincoln
Electric.

CAUSE | SOLUZIONI

|| MESSAGIO DISPLAY E03 « Superato max»

il superamento della potenza massima consentita dalla tensione di controllare che i parametri del programma di saldatura non superano le
alimentazione

caratteristiche della sorgente di corrente (modalita compresi FREE)

MESSAGIO DISPLAY E07 « sovratensione di rete» o « network sotto - tensione»

Rete di alimentazione trifase da sovratensione o sottotensione della fonte

Verificare le caratteristiche della rete
di alimentazione ( 400V Tolleranza-3~15%/-20 %)

MESSAGIO DISPLAY E15 « Overflow media massima corrente»

Il superamento della sorgente di alimentazione autorizzato Controllare la saldatura delle impostazioni del programma non supera le

caratteristiche della sorgente di corrente ( inclusa la modalita FREE)
massima corrente media

MESSAGIO DISPLAY E16 « supera il limite massimo di boot»

Il superamento della sorgente di alimentazione autorizzato Controllare la saldatura delle impostazioni del programma non supera le

caratteristiche della sorgente di corrente ( inclusa la modalitd FREE)
corrente massima istantanea
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I MESSAGIO DISPLAY E25 « Superamento duty cycle»

Superando il duty cycle del generatore

| Attendere raffreddamento della sorgente di alimentazione

I MESSAGIO DISPLAY E30 « errore di avvio»

Modalita AUTO solo

| 3 secondi dopo la saldatura lancio superato senza innesco rilevato

I MESSAGIO DISPLAY E32 « Out of arc»

Modalita AUTO solo

| il rilevamento di una rottura dell'arco.

I MESSAGIO DISPLAY E33 « programma di problema

Richiamo di un programma non esistente o non autorizzato

Il programma non & compatibile con questa versione del software

La configurazione non & compatibile con questa versione software

Un programma € danneggiato:

Questo programma e visibile nella lista dei programmi sullo schermo sul
frontale del generatore .

La configurazione del sistema ¢ corrotto

si prega di aggiornare il software del generatore.
si prega di aggiornare il software del generatore.

programma di soppressione & necessaria

€ richiesto parametrage una nuova installazione .

Una lista di programmi & danneggiato.

si prega di riconfigurare gli elenchi dei programmi

I MESSAGIO DISPLAY E42 « fornitura stabile»

L' alimentazione ¢ instabile

| si prega di controllare il vostro impianto elettrico.

I MESSAGIO DISPLAY E

44 « fascio di calibrazione»

Impossibile completare la calibrazione automatica.

| controllare la calibrazione dello schermo viene rigorosamente rispettato

I MESSAGIO DISPLAY E45 « Per saldatura arresto immediato»

Chiedere la cessazione immediata di utenti saldatura

I MESSAGIO DISPLAY E49 « Verifica Connessione dispositivo»

Piti comunicazione con un dispositivo

| Controllare il collegamento del dispositivo visualizzata

A E 'indispensabile per collegare e scollegare il dispositivo quando il sistema € spento

I MESSAGIO DISPLAY E50

« problema di raffreddamento»

Problema di pressione o di portata del raffreddamento

I MESSAGIO DISPLAY

E52 « elettrodo incollato »

Solo MMA .
Rilevamento attaccare dell'elettrodo con il pezzo

Spento l'elettrodo

I MESSAGIO DISPLAY E53 « filo bloccato »

MIG solo
Rilevamento di saldatura a filo per il lavoro

Tagliare il filo

I MESSAGIO DISPLAY E6

3 « coppia Eccesso trattura»

Coppia del motore eccessiva di svolgimento

controllare che la guaina del cavo non € encrass2e e che nulla impedisce il
movimento del filo e il movimento del trainafilo

I MESSAGIO DISPLAY E

72 « Synergy non presente»

Lanciare programma di saldatura la cui sinergia utente non e presente

importa o definire il corrispondente programma attuale sinergia utente

nella saldatura generatore

I MESSAGIO DISPLAY E80 « Rilevazione di controllo di processo | min»

Soglia di controllo Overflow bassa corrente di saldatura definita dall'utente

I MESSAGIO DISPLAY E81 « Processo di controllo di rilevamento | max»

Superata soglia elevata di monitoraggio corrente di saldatura definita dall'utente

I MESSAGIO DISPLAY E82 « U

min Rivelazione Process Control»

Soglia di controllo Overflow bassa corrente di saldatura definita dall'utente

I MESSAGIO DISPLAY E83 « Rilevazione Processo U controllo max»

Superata soglia elevata di monitoraggio corrente di saldatura definita dall'utente

I MESSAGIO DISPLAY E84 « Rilevazione di controllo di processo Reel | min»

Superamento bassa motore monitoraggio della corrente di soglia trattura definito dall'utente
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|| MESSAGIO DISPLAY ES85 « Rilevazione di controllo di processo Reel Imax»

Superato motore di monitoraggio ad alta soglia di corrente trattura definito dall'utente

|| MESSAGIO DISPLAY E86 « Software assente»

Manca per un dato dispositivo | si prega di fare un software generatore di aggiornamento

|| MESSAGIO DISPLAY « Errore CAN bus »

Comunicazione con un dispositivo & molto disturbato . Controllare il

collegamento del dispositivo. spento
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ALLEGATO 1 - TABELLE SINERGIE

Angle a plat
Métal Gaz 0.6 0.8 1.0 1.2 1.6
Fil Massif Acier Ar 82 C0O2 18 mM21 X X X X X
Ar 92 C028 mM20 X X X X X
Ar 96 CO2 3 02
1 mM14 X X X X X
Fil Massif Inox (308L/316L) Ar CO2 H2 M11 X X X X
Ar 98 C02 2 M12 X X X X
Ar 81 He 18 CO2
1 M12 X X X X
Fil Fourré a Poudre Métalique Acier ~ Ar 82 CO2 18 M21 X
Fil Massif Acier Inoxidable a 17% Cr  Ar92 CO2 8 M20 X
Ar98 02 2 M13 X
Métal Gaz 0.6 0.8 1.0 1.2 1.6
Fil Massif Acier Ar 82 CO2 18 M21 X X
Ar 92 CO2 8 M20 X X
Métal Gaz 0.6 0.8 1.0 1.2 1.6
Fil Massif Acier Ar 82 C0O2 18 m21 X X X X
Ar 92 CO2 8 M20 X X X X
Ar 96 CO2 3 02
1 M14 X X X X
Fil Massif Inox (308L/316L) Ar CO2 H2 M11 X X X X
Ar 98 C02 2 M12 X X X X
Ar 81 He 18 CO2
1 M12 X X X X
Aluminium Magnésium 5% Ar 11 X X X
He 70 Ar 30 13 X X X
Aluminium Magnésium 3.5% Ar 11 X X X
He 70 Ar 30 13 X X X
Aluminium Magnésium 4,5% Ar 11 X X X
He 70 Ar 30 13 X X X
Aluminium Silicium Ar 11 X X X
He 70 Ar 30 13 X X X
Aluminium Ar 11 X X
He 70 Ar 30 13 X X
Cuivre Aluminium Ar 11 - X X -
Cuivre Silicium Ar 11 X X
Cuivre Ar 98 CO2 2 M12 X X
Ar 80 He 20 13 X X
Ar 98,502 1,5 M13 X X
Ar 81 He 18 CO2
Alliage a base Nickel Type 210 1 M12 X X
Ar 11 X
Ar 80 He 20 13 X
Ar 81 He 18 CO2
Alliage a base Nickel Type 625 1 M12 X X
Ar 11 X X
Ar 80 He 20 13 X X
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Fil Fourré a Poudre Métalique Acier

Fil Fourré Basique Acier

Galvanisé
Fil Fourré Acier Inoxidable a 17% Cr
Fil Massif Acier Inoxidable a 17% Cr

Métal
Fil Massif Acier

Fil Massif Inox (308L/316L)

Aluminium Magnésium 5%
Aluminium Magnésium 3.5%
Aluminium Magnésium 4,5%
Aluminium Silicium
Aluminium

Cuivre Aluminium

Cuivre Nickel

Cuivre Silicium

Fil Fourré Rutile Acier

Fil Fourré a Poudre Métalique Acier

Fil Fourré Basique Acier

Fil Fourré Acier Galvanisé
Fil Fourré Acier Inoxidable a 17% Cr
Fil Massif Acier Inoxidable a 17% Cr

Métal
Fil Massif Acier

Fil Massif Inox (308L/316L)

Fil Massif Acier Inoxidable a 17% Cr

Ar 82 CO2 18

Ar 82 CO2 18
Ar 96 CO2 3 02
1

Ar98 02 2
Ar98 02 2
Ar92 CO2 8

Gaz
co2
Ar 82 CO2 18

Ar92 C0O2 8
Ar 96 CO2 3 02
1

Ar CO2 H2

Ar98 CO2 2
Ar 81 He 18 CO2
1

Ar

He 70 Ar 30
Ar

He 70 Ar 30
Ar

He 70 Ar 30
Ar

He 70 Ar 30
Ar

He 70 Ar 30
Ar

Ar

Ar

CcOo2

Ar 82 CO2 18
Ar 82 C0O2 18
CcOo2

Ar 82 CO2 18
Ar 82 C0O2 18
Ar98 022
Ar92C028
Ar98 02 2

Gaz
Ar 82 CO2 18

Ar92 C0O2 8
Ar96 CO2 3 02
1

Ar CO2 H2

Ar98 C02 2
Ar 81 He 18 CO2
1

Ar92C028
Ar98 022

M21
M21

M14
M13
M13
M20

M1
M21
M20

M14
M11
M12

M21
M21
M1

M21
M21
M13
M20
M13

M21
M20

M14
M11
M12

M12
M20
M13

0.6 0.8
X
X X
X X
X X
X
X
X

>

X
X
X
X
X
X
1.0 1.2
X X
X
X
X
X
X
X
X
X
X
X
X
X
X
X

>

X X X X

X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X xX X X xX X

1.6

X X X X X X X X X X X xX X X X X X

X X X X X
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Fil Massif Acier

Fil Massif Inox (308L/316L)

Fil Fourré a Poudre Métalique Acier
Galvanisé
Fil Massif Acier Inoxidable a 17% Cr

Aluminium Magnésium 5%
Aluminium Magnésium 3.5%
Aluminium Magnésium 4,5%
Aluminium Silicium

Aluminium

Ar 82 CO2 18

Ar92 CO2 8
Ar 96 CO2 3 02
1

Ar CO2 H2

Ar 98 CO2 2
Ar 81 He 18 CO2
1

Ar 82 CO2 18
Ar 82 CO2 18
Ar92 CO2 8
Ar 98 02 2

M21
M21

M13

X X X X x X

>

>

X X X X X

xX X X X X X x X

X X X X x X

X X X X X

X X X X x X
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ALLEGATO 2 - CICLO SPECIFICO DI SALDATURA MIG

Applicazione highlight Vantaggi
Tutte le posizioni universale per tutte le posizioni
=== ShortArc Tutti i materiali Adatto a tutti i materiali
riempiendo
universale per tutte le posizioni
- o Nessuna area globulare - o
Easy Short Arc Tutti | materiali Adatto a tutti i materiali
Estende I'area del comportamento arco corto
- Acier primo passaggio Avanti veloce velocita
— Speed Short Arc Inox piccole deformazioni
penetrazione
@ High Pénétration Speed Acier riempiendo Grande fili gratuito
' B N strati sottil universale per tutte Ig posizioni
S L Pulsé Tutti i materiali Nessuna proiezione
Acier Best Location in Pulsata
| _rm Soft Silence Pulsé Inox Riduzione del 50% nel rumore dell'arco
Inox
S Mod Al BlulmpiEpatal Un; g:ég)ig‘reed[;gr?é?r?;?one
[J‘II pray ivioaa u
F— Tutte le posizioni bb'Tllssa energia
ASQ |  Advanced SeQ Tutt i material tra sotti - i Y
g vanced SeQuencer utti I materiali strati sottil Verticalmente verso I'alto in traccia diretta
e
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ALLEGATO 3 - SIMBOLI

Significato Simboli

Per collegamento
chiave USB

Collegamento
controllo a distanza

Collegamento
Ethernet

Collegamento uscita
energia - negativa

Collegamento ucita
energia — positiva

Connessione fonte di

alimentazione se il A@T@

livello automatico 1 &
attivato (RI)

Collegamento unita’
di raffreddamento
W000275516

Attenzione, possibile
presenza di tensione
pericolosa, non
toccare.

Collegamento terra |
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PT A soldadura a arco e o corte a plasma podem ser perigosos para 0
operador e para as pessoas que se encontrem nas proximidades da
zona de trabalho. Ler o manual de utilizac&o.
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1- INFORMAGOES GERAIS
1.1. APRESENTAGAO DA INSTALAGAO

DIGIWAVE Il é uma instalago de soldadura manual que permite:
[=] Soldar a arco curto em MIG-MAG
(=1 Alimentagdo de diferentes tipos de arame

= Ago, ago inoxidavel, aluminio e arames especiais
= Arames solidos e revestidos
= Diametros de 0,6-0,8-1,0-1,2-1,4-1,6mm

[=] Soldadura a Electrodo Revestido.

(=] Soldadura TIG

[=1 Processo de calibragdo ARC-AIR, usando a tocha para calibrar: ARC AIR. (didmetro maximo do eléctrodo 6,3mm)
[=] para comunicar os dados de soldadura de e para periféricos externos.

Entregue como conjunto pronto-a-usar associado com o alimentador de arame DVU W500. A fonte de alimentagdo deste aparelho pode ser usada, na
sua versdo basica, em aplicagdes automaticas simples.

1.2. CONPONENTES DO CONJUNTO DE SOLDADURA

O conjunto de soldadura inclui 7 componentes principais:
1. Afonte de alimentagdo de 420A ou 500A incluindo o seu cabo de alimentagao (5m) e o0 seu cabo de massa (5m).
A unidade refrigeragdo
Alimentador de arame.
Cablagem de ligaco de desacoplamento duplo entre o alimentador de arame e a fonte de alimentacdo
Carro de oficina (opcional)
Carro do alimentador de arame (opcional)
Base do pivot (opcional)

I T o

Cada item é encomendado e fornecido separadamente.

As opcdes encomendadas com o conjunto de soldadura sdo expedidas separadamente. Para instalar estas opgdes, consultar as instrugdes fornecidas
com a opgao.
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AVISO
A As pegas plasticas ndo sdo destinadas a movimentar o equipamento.
A estabilidade do equipamento é garantida somente para uma inclinagdo maxima de 10°.

DIGIWAVE Il




1.3.ESPECIFICAGOES TECNICAS DAS FONTES DE ALIMENTAGAO

PT

DIGIWAVE il 420 | DIGIWAVE Il 520
W000384989 W000384990
Lado primario
Fonte de alimentagdo principal 400V 400V
Frequéncia da fonte de alimentagéo principal 50/60Hz 50/60Hz
Consumo principal efetivo 21.1A 285A
Consumo principal maximo 271 A 339 A
Fusivel principal 25A Gg 32 AGg
Poténcia aparente maxima 18,9 KVA 23,8 KVA
Poténcia ativa maxima 17,7 KW 22,4 KW
Gerador de energia recomendada 30 KVA 40 KVA
Poténcia ativa em espera (INATIVA) 29W 29W
Eficacia na corrente maxima (MIG) 87 89
Fator de poténcia na corrente maxima (MIG) 0,93 0,94
Cos Phi 0,99 0,99
Lado secundario
Tensao em vazio (de acordo com as normas) en MIG 73V 73V
. 148V/35V 14,8V /39V
Méx. Intervalo de soldadura MIG 15A / 420A 15A / 500A
Maximo intervalo de soldadura MMA 15A / 420A 15A / 500A
Ciclo de trabalho a 100% en MIG (10 min ciclo a 40°C) 350A 450A
Ciclo de trabalho a 60% en MIG (6 min ciclo a 40°C) 420A 500A
Ciclo de trabalho a corrente maxima a 40°C en MIG 60% 60%
Miscelanea
Dimensdes (CxLxA) 720%295x525 720%295x525
Peso 36 kg 40 kg
Temperatura de funcionamento -10°C/+40°C -10°C/+40°C
Temperatura de armazenamento -20°C/+55°C -20°C/+55°C
Ligacéo da tocha “Européen” “Européen”
indice de protego P23 P23
Classe de isolamento H H
Norma 60974-1 & 60974-1 & 60974-
60974-10 10
1.4. ESPECIFICAGCOES TECNICAS DA UNIDADE DE REFRIGERAGCAO
COOLER
REF. W000273516
Alimentagao
Tensdo de alimentacdo Unica fase 230 V +15 % — 50/60 Hz
Frequéncia 50/60 Hz
Consumo de energia 14 A
Circuito refrigerante
Taxa de fluxo maximo 3,6 I/min
Pressdo méxima com fluxo nulo 4,5 bar
Capacidade do deposito 51
Dissipagdo térmica 1,3KWa20°C 1l/mn
Caracteristicas mecanicas
Peso liquido 16 kg
Peso em condices de funcionamento 21 kg
Dimensdes 700 x 279 x 268 mm
indice de protecgio IP23S

Norma

CEI 60974 — 2, CEI 60974-10

DIGIWAVE I
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2 - COLOCAGAO EM FUNCIONAMENTO

2.1. LIGAGAO ELECTRICA A REDE

DIGIWAVE Il ¢ uma instalacdo de 400 V trifasica.
Se a alimentac&o da rede corresponder aos requisitos, ligar uma tomada "trifdsica+terra” ao terminal do cabo de alimentagéo.

ADVERTENCIA: Desde que a impedancia do sistema de baixa tensdo publica no ponto de acoplamento comum seja inferior a :
98,2 mQ for the DIGIWAVE Ill 420

20,6 mQ or the DIGIWAVE Ill 520

Eeste equipamento esta em conformidade com a norma IEC 61000-3-11 e IEC 61000-3-12 e pode ser ligado aos sistemas publicos de
baixa tensdo. E da responsabilidade do instalador ou o utilizador do equipamento garantir, mediante consulta ao operador da rede de
distribuicdo se necessario, que a impedancia do sistema esta em conformidade com as restricdes de impedancia

2.2. LIGAGAO DA UNIDADE DE ALIMENTAGAO DO ARAME

AVISO
Esta operacdo deve ser efectuada com a alimentacéo do gerador desligada. As fichas de alimentac&o devem estar bem fixadas, o
respectivo aperto deve ser regularmente controlado, em especial depois de deslocar de uma instalag&o.

2.3. LIGAGAO DA TOCHA E DO GRUPO DE REFRIGERACAO

A tocha de soldadura MIG é ligada na frente do alimentador de arame, ap6s ser assegurado que esta estd bem equipada com as pegas de desgaste
correspondentes ao arame a ser usado para a soldadura.

Se utilizar uma tocha ARREFECIDA A AGUA, garantir que liga a unidade de refrigeragéo na parte de tras da fonte de alimentagéo, bem como a
cablagem "agua".

AVISO
Usar exclusivamente o liquido fornecido pela Lincoln Electric para encher a unidade de refrigeracdo.
A configuracdo na interface é necessaria para garantir um bom funcionamento da unidade de refrigeracao, cf. § 6.1.
O funcionamento em vazio da unidade de refrigeragdo enquanto nao estiver ligado a uma tocha pode danificar o mesmo.

2.4. LIGAGAO DO GAS

0 tubo do gas esta ligado a cablagem que liga o gerador ao alimentador de arame. Basta liga-lo a saida do regulador de pressao na garrafa de gas.

[=1 Colocar a garrafa de gas no carro de transporte na parte de tras do gerador e fixar a garrafa com uma cinta.
[=1 Abrir ligeiramente a valvula da garrafa para libertar eventualmente as impurezas e voltar a fecha-la.

[=7 Montar o regulador de pressdo/medidor de fluxo

[=7 Ligar o tubo do gas fornecido com a cablagem do alimentador de arame na saida do regulador.

(=] Abrir a garrafa de gas.

Durante a soldadura a taxa de fluxo de gas (I/m) deve corresponder ao diametro da mangueira (mm).

AVISO
A Assegurar que a garrafa de gas esta devidamente fixada no carro de transporte, colocando a cinta de seguranga.

DIGIWAVE Il 7
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Para um uso dptimo, a instalacdo de soldadura deve respeitar as seguintes restricdes de colocacdo para um a refrigeracéo correcta.

2.5. COLOCAR EM FUNCIONAMENTO

O interruptor geral esté localizado na parte de tras do gerador. A colocacdo em funcionamento € efectuada rodando este
interruptor. Este interruptor nunca deve estar invertido durante a soldadura. Em cada inicio de funcionamento, o gerador
mostra a versdo de software, a poténcia e o dispositivo opcional ligado, conforme relevante da fonte de alimentagao.

AVISO
A Quando do arranque pela primeira vez, é necessario fazer a configuragdo cf § 6.1.

8 DIGIWAVE I
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3 - ARRANQUE FACIL

De modo a assegurar um uso 6ptimo da instalacdo e uma boa compreenséo das instrugfes seguintes de uso, recomendamos que leia primeiro o
manual de funcionamento do Alimentador de Arame.

3.1. FUNGOES DO PAINEL FRONTAL

PRIMEIRA CONFIGURAGAO DA INTERFACE HUMANA DA MAQUINA (HMI)

A interface humana da maquina (HMI) est4 situada no painel frontal da fonte de alimentag&o:

Validagéo

Botéo Escape para cancelar as operagfes em progresso ou voltar ao menu ou pagina anterior.

Codificador de regulagéo
Codificador de navegagéo e selecgéo
Bot&o correspondente aos icones actualmente no ecré.

|I] Ecrd a cores

ECRA DA INTERFACE HUMANA DA MAQUINA (HMI)

Seleccéo do menu principal
Validagdo da seleccdo actual

Voltar
Pégina de inicio de sessao do utilizador

Aesso a janela de informacéo

A pégina inicial inclui 8 Menus Principais:

DIGIWAVE Il
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TIG LIFT Rastreabilidade
MMA Configuragdo
MIG/MAG Manutengéo

Programas de soldadura

©\7T

Sinergia do Utilizador

@K &

PASSOS DA CONFIGURAGAO HMI

Na primeira utilizacdo da fonte de alimentagdo, tem de fazer os 4 passos seguintes.

PASSO 1:

Escolha do idioma da interface

| 1 | Posicéo

N

PASSO 2:

Definicbes de data e hora
O reldgio é usado para as fungdes de rastreabilidade e de exportar.

PASSO 3:

Nome da fonte de alimentagdo.

@ Seleccéo do idioma
@ Validagdo da seleccdo

| Idioma seleccionado

@ Alterar o valor. @
@ Alterar a coluna.. @
a Salvar

Este é 0 nome usado para identificar a maquina quando as instalages comunicam entre si.
Verifique se as instalacdes diferentes tém nomes diferentes. Durante a exportacdo para um dispositivo de armazenamento externo, 0 nome do

directdrio criado € composto pelo nome da fonte de alimentagdo e a data.

10

DIGIWAVEII



= @ ®
®__| | Alterar na coluna dos caracteres

: ©
3 Adicionar ou suprimir um caracter @
2 @ Salvar @

PASSO 4:

Se usado, configuragdo da unidade de refrigeracéo (cf. § 6.1.)

CALIBRAGAO DA CABLAGEM

A calibracdo da cablagem é obrigatdria para soldar com uma boa qualidade.
A calibracdo deve ser tornada a fazer, no caso de alteragdo da polaridade, ou alteragdo de um dos seguintes componentes:
e tocha
e cablagem
e caboterra
e  posicdo do clipe do cabo terra

Acesso no menu: MIG > CONFIGURAGAO > Calibragéo da cablagem
o  Calibragfo automatica: (apenas disponivel em MIG) Seguir as instrugdes no ecra.

AVISO
Durante esta operagdo, é gerada uma corrente de 400A durante 1 segundo. E obrigatério usar o equipamento de proteccao individual
adequado para a soldadura durante esta operagdo, em especial, éculos de protecgao.

3.2. PRIMEIRA DEFINIGAO PARA ACESSO FACIL A APRESENTAGAO
DA PAGINA DE AFINAGAO DA SOLDADURA MIG

2909 000

STD 2t 10‘3‘ smmr}@

@ Seleccéo de parametros
@ Seleccéo de valor dos parametros

Validagdo

E:.N - = N SETUP &

Acesso a janela de
informagdo

Gestdo de programas de Gestdo do ciclo de
soldadura (cf § 3.2.) Acesso Zona 1 ou Zona 11 soldadura

Configurar

DIGIWAVE Il



Barra de sinergia + Modo de disparo

N

Sinergias de base de dados LE / Sinergias do
utilizador

Escolha do metal

Escolha do diametro do arame

Escolha do gas

Escolha da transferéncia do arco

Escolha do modo de funcionamento

O N[Ol |~ W

Escolha do modo de disparo

DEFINIGAO DO MODO DE BARRA DE SINERGIA E MODO DE ACCIONAMENTO

@ Sinergias

5TD

USR

e S

PT

9 Representacéo do ciclo de soldadura
10 Valores indicativos da soldadura
1 Parametros principais da soldadura

As sinergias normais fornecidas pela Lincoln Electric. Estas sinergias sdo especialmente bem adaptadas a todas as aplicagbes As

sinergias normais séo optimizadas para filetes lisos.

As sinergias do utilizador criadas ou carregadas anteriormente pelo utilizador. O DIGIWAVE lll pode armazenar até 50 sinergias do

utilizador.

Algumas sinergias exigem a inversdo da polaridade da fonte de alimentacéo (inversdo de 2 cabos de alimentag&o). Seguir as instrug¢des no ecré.

@ @ @ Escolha de consumiveis (metal, didmetro, gas)

A soldadura MIG MAG a arco requer a utilizagdo dum arame de tipo e de didmetro adaptado bem como a utilizagdo do gas adequado. Consultar a
tabela de sinergias no anexo 1.

@ Escolha da transferéncia do arco (anexo 2)

® Escolha do modo de funcionamento

0O modo SYN permite funcionar num ponto de funcionamento pré-determinado ajustando apenas a velocidade do arame num intervalo adequado

0O modo MAN permite-lhe ajustar a tensdo e a velocidade do arame separadamente sobre todo o alcance.

0O modo Free é dedicado aos soldadores altamente especializados, consulte a pagina 26.

12
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Escolha do modo de disparo

Este modo define a forma como o soldador usa o disparo da tocha.
Os ciclos abaixo descrevem o modo 2T e 4T durante um ciclo simples de soldadura de 5 passos.

ior

M

L ]

| Pré-gas

i

-

| Retarda o encaminhamento do arame

| Fase de soldadura

| Enchimento da cratera

||| [N]]|=

| Pés-gés

: Velocidade do
arame

GR@ % : Gatilho premidol/libertado
/

Descri¢ao

PT

0O soldador segura o disparador durante toda a soldadura Ao premir o disparador dara inicio a soldadura (o inicio do pré-gas) e ao libertar o disparador
parara a soldadura (inicio do enchimento da cratera).

O soldador deve contudo encurtar o enchimento da cratera premindo ligeiramente o disparador durante esta fase (se a op¢éo correspondente de

configuracdo estiver activada).

Opgao
Configuragdo > Instalagéo > Ciclo :
- Encurtar o controlo da inclinagéo

- Chamada do programa através do disparo da solda

O Modo Spot ®®® ¢ um modo especial nf T e pode definir o tempo da fase de soldadura (3) no ciclo de pardmetros da soldadura.

DIGIWAVE Il
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O ciclo de soldadura é iniciada por um impulso de disparo e é interrompida por um segundo impulso.

Opgéo

Configuracéo > Instalacéo > Ciclo :
- Invocar o programa do disparador de soldadura
- Invocar o programa na soldadura

DEFINIGAO DE PARAMETROS PRINCIPAIS DA SOLDADURA

O ciclo de soldadura é actualizada com os parametros principais da soldadura.
No paragrafo abaixo, detalhamos a definicdo dos parametros principais da soldadura:

PT

VELOCIDADE DO ARAME
Modo MANUAL.: Posicionar o cursor VELOCIDADE DO ARAME, premindo OK mostra todos os parametros para facilitar o ajustamento dos mesmos
Definicéo
Modo Aparelho Intervalo passo
SYN | Avelocidade do arame varia hum limite definido pela sinergia. m/mn [Lepep denfio 0,1
a sinergia
MAN | Avelocidade do arame néo ¢é limitada pela tabela da sinergia. m/mn [1;25] 0,1
TENSAO DO ARCO
A tensdo do arco é definida conforme o regime do arco:
e plana: tensdo média
e pulsada: escolher voltagem
Defini¢do
Modo Aparelho Intervalo Passo
Comprimento do arco: | i 50 1 +50 1
syN | Afinagéo relativa & tensdo do arco em incrementos de +50 ncrementos -50 || Equivalente
aproximado do valor sinérgico programado. -~ 7 K/(;ts_ -7 '_'10' ﬁ ;16 T '0'2' em volts
Tenséo do arco:
MAN Afinac&o absoluta da tens&o do arco durante a fase de Volts [10; 50] 0,2
soldadura.
14 DIGIWAVE lll
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AFINAGAO FINA

A afinagdo fina é definida de acordo com o regime do arco:
e Plana: Dinamismo do arco
e  Pulsado: Energia de impulsdo actual

Definicéo
Modo Aparelho Intervalo Passo
SYN | Afinacdo fina relativa a tenséo do arco em incrementos de +10
& aproximado do valor sinérgico programado. Incrementos -10 || +10 1
MAN

Aconselhamento de afinagao:

No regime plano, um valor baixo da afinacéo fina permite um aumento réapido dos cortes curtos de corrente. Portanto, o regime € dindmico e quente que
permite uma soldadura na posicdo mas tem a desvantagem de gerar mais salpicos. Pelo contrario, um valor elevado de afinagdo fina reduz o
dinamismo e arrefece o banho em fuséo.

Note : A posicdo de soldadura € além disso facilitada pela "velocidade arco curto" de transferéncia do arco do que pela transferéncia do arco "suave".

No modo pulsado, a afinagdo fina regula a energia do impulso actual e optimiza a separagdo da gota.
Especificamente, se se separarem do arame projecgdes finas, reduzir a afinacéo fina, se sairem gotas grandes, aumentar a afinacéo fina.

PAGINA DE SOLDADURA MIG

tem possibilidade de soldar apenas se a cor do icone no canto superior esquerdo for verde.

[ 1 ] Mediraintensidade do arco
|I| Medir a tenséo do arco
|I| Velocidade do arame

|I| Corrente do motor do alimentador de arame
III Tempo de soldadura (inclui todos os passos do ciclo de soldadura)

@ A corrente do motor do alimentador de arame é proporcional a forga do motor. Além de 1.3A num regime constante, verificar se a ponteira de
alimentagdo do arame ndo esta obstruida com residuos.

Os parametros anteriores de soldadura estio acessiveis na pagina CONFIGURACAO no menu MIG.

Se "invocar o programa de contencéo do disparo” estiver INACTIVO: Premir ligeiramente o disparador para esvaziar (se o programa for alterado).

DIGIWAVE Il 15
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4 - FUNCIONALIDADES AVANCADAS DO DIGIWAVE lil

4.1. DEFINIGAO AVANGADA DO CICLO DE SOLDADURA MIG MAG
DEFINIGAO DO CICLO DE SOLDADURA MIG MAG

O menu de definicdo do ciclo de soldadura MIG ﬁ distingue 7 fases no ciclo da soldadura

Pré-gas

Arranque a quente
Fase de soldadura
Enchimento da cratera
Queimar

Afiar o arame

Pos-gas

Nooak~wdE

AVISO
‘ A a tensdo esta presente na extremidade do arame a partir de uma fase de avanco lento do arame até a fase de pulverizagdo pés-retrac¢do

| 1 | Lista das 7 fases do ciclo
| 2 | Fase do ciclo seleccionada
| 3 | Tabela de parametros da fase do ciclo seleccionado.

Uso do codificador esquerdo para percorrer as definicdes.
Uso do codificador direito para ajustar o pardmetro seleccionado.

| 4 | Alternar o curso entre a selecgéo da fase do ciclo e a tabela de pardmetros.
Também possivel com os botfes OK e ESC

1. Pré-gas

Temporizacdo do gas antes de comegar o ciclo da soldadura.

Variaveis: T(s) [0.0;10.0]

H 2. Arranque a quente/Arranque suave

Na fase de arranque a quente, uma velocidade do arame maior que a velocidade do

alimentador na fase de soldadura permite uma penetrag&o mais rapida no arranque.

Caso contrario, a fase de arranque a quente permite um arranque reduzido com uma
fase de arranque progressivo da alimenta¢do do arame.

Varidveis: T(s) [0.0;10.0]
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5 Arranque suave

A fase de arranque suave pode ser predefinida para o inicio da soldadura, permitindo uma
velocidade limitada do arame com energia reduzida.

Varidveis:
Tempos do rolamento: T(s) [0.00 ; 10.00]
Tempos de transi¢do: T(s) [0.00 ; 10.00]
Parametros principais da soldadura do rolamento Arranque a quente/Arranque suave.

Nota: Se a definicdo exceder a capacidade da fonte, a curva vermelha mostra

Observagéao:

Com o modo SYN, a velocidade do arame da fase Arranque a quente/Arrangque suave é afinada relativamente a velocidade do arame da fase de
soldadura (A %70 %), a velocidade real é mostrada para informag&o em tom cinzento e € directamente afinada com o modo MAN: velocidade do
arame (m/min) [1.0 ; 25.0].

3. Soldadura
Este menu permite refinar a afinacdo da fase de soldadura.

Observagéao:

Depois de ter escolhido o modo, os parametros principais da soldadura so actualizados. E entéo possivel afinar os pardmetros de cada modo
directamente da pagina de afinacdo da soldadura.

4

Asa L
=L, Sequénciador Avangado ( iy, ﬁﬁ")
A sequéncia da fase de soldadura em dois regimes 1 e 2 que podem ter transferéncias diferentes de arco: Plana ou pulsada.
A transferéncia do arco do regime 1 é a seleccionada na barra da sinergia da pagina de afina¢éo da soldadura principal.
Variaveis:
Transferéncia do regime 2 do arco: Transfer2
Parametros principais da soldadura dos regimes 1 e 2

A temporizacdo dos regimes 1 e 2 sdo independentes e permitem a afinagdo de um ciclo assimétrico. T(s) [0.1; 5.0]
Tempo de transicdo T(S) [0.00 ; 1.0]

El Modo intermitente ( IEI'-""')

A soldadura é feita intermitentemente por uma sucessao de tempos ON e tempos OFF.
Variaveis:
Pardmetros principais da soldadura
A temporizacdo das fases 1 ON e OFF sdo independentes e permitem a afina¢do de um ciclo assimétrico. T(s) [0.5; 10.0]

Observagao:
Pode escolher realizar apenas o arranque a quente na primeira vez que estiver ON no menu: Configura¢do > Instala¢do > Ciclo :

Modo fase (ﬁﬂ')

Mudanca do rolamento através de uma pressao ligeira no disparador
Variaveis:

Fase nimero [2;4]
Pardmetros principais de soldadura em cada fase

Chamada do programa durante a soldadura ( n“r)
Depois de ter activado esta op¢do, pode chamar os programas com o disparador enquanto esta a soldar. Ver § 4.3 pagina 23 Gestao do programa

Observagao: Pode activar a chamada de programa de soldadura no menu: Configuracao > Instalagéo > Ciclo :
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4. Enchimento da cratera

A fase de enchimento da cratera permite o enchimento da mesma no final da solda para um
bom acabamento da soldadura. E realizado através do regime de redug&o do arco no fim da
solda (inclinagao descendente), mantendo depois um nivel reduzido de velocidade do arame
para uma temporizacao definida (fase de enchimento da cratera).

Variveis:
Tempo da fase: T(s) [0.05;10.00]

inclinacdo descendente: T(s) [0.05 ; 10.00]
Parametros principais de soldadura da fase de enchimento da cratera
Observagao:
Com o modo SYN, a velocidade do arame da fase de enchimento da cratera é afinada
relativamente a velocidade do arame da fase de soldadura (A [ - 70%)), a velocidade real é
mostrada para informagao em tom cinzento e é directamente afinada com o modo MAN:
velocidade do arame (m/min) [1.0 ; 25.0].

Pode activar a chamada a opgdao de controlo da inclinagdo descendente encurtada no menu:
Configuragdo > Instalagéo > Ciclo :

5. Queimar

Evita a aderéncia do fio no banho, deslocando a parada da linha e da paragem do poder.
Variaveis:
Manual - Tempo de queima (ms) [0, 500]
Automaético — Afinacdo fina da queima (ms) [-100, 200]

6. Aiar o arame
Pode definir 3 pardmetros:

aiar o arame: A Pulverizagio Pds-Retraccio permite a ejecgdo da gota no fim do arame depois da soldadura.

Teste de bloqueio do arame: Teste se 0 arame esta blogueado no banho de fuséo no final da soldadura

Descolar automaticamente: se o teste indicar que o arame esta bloqueado, uma impulsdo queimara automaticamente o arame, e depois
verifica-lo-a.

7. Pés-gas

Temporizador da saida do gas depois do fim da soldadura de modo a impedir a oxidagéo
enquanto o corddo ainda esta quente.

Variaveis: T(s) [0.0; 20.0]
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CICLO COMPLETO DE SOLDADURA MIG

| Pré-gas

| Mover lentamente o arame [avango]

| Arranque a quente H

| Fase da soldadura
| Enchimento da cratera C

| Queima , Aiar 0 arame E4E™

| Pés-gés

N o) o[ B LN =~

AJUSTAMENTO DO ESCORVAMENTO
0 ajustamento do escorvamento esté acessivel no menu CONFIGURAGAO da pagina do MIG.
Nota: 0 escorvamento é a segunda fase do ciclo de soldadura.

0 escorvamento de cada sinergia € por defeito 6ptimo na maioria dos casos de aplicagdo. No entanto, em alguns casos de aplicagdo muito especifica, 0
utilizador pode querer modificar as caracteristicas do escorvamento.

Afinagdo dos parametros do escorvamento.

Coeficiente de varidvel K=-10/0/+10

Nome do parametro Descri¢do
K velocidade superior a inicializacdo | Permite-lhe alterar para uma velocidade lenta de aproximagéo do arame antes de
lenta iniciar
K inicializaco actual Permite a afinag8o da intensidade de energia do escorvamento.
S . o Permite a afinag&o da energia do arco durante o transito entre o escorvamento do arco
K inicializac&o energia transitdria o 4 .
e 0 primeiro regime do ciclo de soldadura.

AVISO
A O utilizador é responsavel pela eventual disfuncéo a qual pode ser causada pela modificagdo dos parametros de
escorvamento.
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E SINERGIAS DO UTILIZADOR

O menu de Sinergias do Utilizador esta acessivel a parir da pagina inicial. Esta fungéo da fonte de alimentag&o permite ao utilizador criar as suas
proprias sinergias a partir das ja existentes.

Na barra de sinergia, situada no topo do ecra tal como no menu MIG, escolha uma sinergia existente seleccionando os parametros seguintes: metal,
didmetro, gés, transferéncia do arco. Escolher estes parametros o mais préximo possivel da sinergia do utilizador que pretende criar.

Uma vez os parametros seleccionados, premir o botdo Criagdo Sinergia do Utilizador:

1. O primeiro passo € a seleccéo dos pontos de sinergia que servirdo como suporte para as novas curvas sinérgicas. Seleccionar pelo menos 2
ponto, depois validar.

Neste exemplo esquematico de uma curva sinérgica, S&o
seleccionados 4 pontos de modo a criar a sinergia do utilizador.

2. Osegundo passo é a modificacdo dos pontos seleccionados, a adi¢do de novos pontos ou a supressdo dos pontos existentes.
Seleccionar um ponto na lista, premir em "editar". Ver abaixo os pardmetros que podem ser definidos.

- Velocidade do arame (m/min): para criar um novo ponto, alterar este valor e premir o bot&o adicionar ponto.
- Comprimento do arco

- Sintonia fina

- Espessura (mm)

- 1A

- UV

- Ajustamento do escorvamento

A afinagdo destes parametros permite-lhe ajustar a Sinergia do Utilizador conforme as suas necessidades.

O utilizador adicionou 3 pontos nos 4 pontos de
P suporte através da definicdo dos parametros ajustaveis
para novos valores da velocidade do arame.
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A nova curva sinérgica (em vermelho) é diferente da
anterior gragas as definicdes escolhidas.

3. Oterceiro passo é salvar a Sinergia do Utilizador. A fonte de alimentacéo permite a criagdo de até 50 Sinergias do Utilizador. Certificar que
todos os campos estéo preenchidos de modo a encontrar com facilidade as referéncias e as condi¢es de utiliza¢éo da Sinergia do Utilizador
criada. Premir OK para validar o campo ou Escape para voltar atras e modificar o campo anterior.

As Sinergias do Utilizador criadas estéo acessiveis na barra de Sinergias do menu MIG. Pode exportar as sinergias criadas a partir do menu Sinergia do

Utilizador premindo o botdo exportar (pagina 20).
No menu Sinergia do Utilizador, pode suprimir as sinergias criadas premindo o botdo de supressdo da sinergia.

4.2. DEFINIGAO AVANGADA DO CICLO DE SOLDADURA MIG

APRESENTACAO DOS PROGRAMAS
A gestéo do programa é a mesma para 0s 3 processos de soldadura MIG, MMA e TIG.

-~ ~ —

@

e 505279, G [ o | e ger

| , A A Ia ral I

1 | Estado do programa actual

2 | Menu de gestdo do programa

Programas de funcionamento: MIG, MMA & TIG

Por predefinicéo, as paginas de afinacéo da soldadura dos processos MIG, MMA e TIG usam os programas de funcionamento: MIG, MMA & TIG.

Este programa fornece uma base de funcionamento permitindo a soldadura imediata assim que as defini¢des rapidas sejam realizadas.

Este programa ndo esta guardado e todas as modificagdes realizadas no mesmo serdo perdidas depois de um reinicio da fonte de alimentag&o. Ndo pode
fazer parte de uma lista de programas nem pode ser exportado.

Para uso geral, é necessario criar programas numerados. O DIGIWAVE Il pode incluir até 100 Programas.
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Criar um programa

Para criar um programa, premir em g& e seleccionar "Criar programa” depois premir OK.
Seleccionar 0 nimero do programa criado.
Depois chame o programa (Se necessario, ver passo 3.1 da primeira configuragdo HMI)

Né&o pode criar um programa nestes trés casos diferentes:
- Sefor activada uma lista do programa.
- Seo utilizador ndo tem direitos de gestéo do programa.
- Se estiver activada uma limitac&o no programa actual.

Salvar um programa
Sempre que for feita uma modificacéo na definicdo num programa criado, o simbolo H aparece significando que a modificacdo pode ser salva.

Para salvar as modificagfes, premir em seleccione "Salvar programa”, depois premir em OK e o simbolo H desaparecera.

Para cancelar as modificacdes feitas desde a Ultima vez em que as salvou, seleccione "Restaurar” e premir em OK.

Renomear um programa

Para renomear um programa, premir em @\Qb e seleccionar "renomear um programa” depois premir OK.
Nota: Esta fungdo ndo copiar nenhumas alteragfes Esta pagina esta acessivel a partir da pagina inicial e d& uma visao geral dos programas disponiveis

Carregar um programa

Para carregar um programa ja criado, premir em g\ﬁ Com o botéo @ seleccione o programa que pretende carregar na lista dos programas
criados. ok, em seguida.

Pode também carregar programas na pagina de selecgdo dos programas da soldadura.

Copiar um programa
Para copiar um programa, carregar o programa que pretende copiar e depois crie um novo programa a partir do que foi carregado.
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4.3. SELECGAO E GESTAO DOS PROGRAMAS DA SOLDADURA

Esta pagina esta acessivel a partir da pagina inicial, da uma visao geral dos programas disponiveis (excepto os programas mascarados). Para carregar

um programa a partir desta pagina, seleccione o programa e prima OK.
i, Lt e Ay Py

|Program Selection |

1 3 0 5.0 m/min

Q_“ Gestdo do programa
aD

Listas de Programa MIG 4T

E|= LEJ Listas programas

Pré-visualizacdo do programa seleccionado

Ndmero do programa

Nome do programa
Processo de soldadura do programa (MIG, TIG, MMA)
Velocidade do arame (MIG) / Corrente (TIG e MMA)

1
2
3
4
5 Programa de indicadores de estado

Pdgina de gestéio do programa

A pagina de gestao do programa permite uma gestao elaborada dos programas de soldadura. Por esta razdo, esta pagina € diferente da pagina de
selec¢do de modo a limitar correctamente o respectivo acesso.

g;\) Adicionalmente as accdes j& apresentadas - Copia de seguranca, restaurar e carregar - a gestdo do programa pode:

Suprimir um programa: Suprime um programa, o0 nimero associado fica livre.

Mascarar o programa a partir da pagina de selec¢éo do programa, o programa € apenas acessivel para

° Apagar um programa utilizadores que tenham o direito de acesso a gestdo do programa

Blogueia os parametros sinérgicos de um programa. As Unicas definicdes que pode apenas modificar na

B Bloguear um programa pagina de afinagdo da soldadura séo os parametros principais da soldadura.

Acgéao em todos 0s programas: A accdo é realizada em todos 0s respectivos programas.

Para remover a mascara ou o0 bloqueio de um programa, seleccione Desmascarar ou Desbloquear.
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GESTAO DOS PROGRAMAS MIG 4T S22
A lista do Programa MIG 4T é um caso particular da lista do programa no qual os programas MIG 4T sdo encadeados durante a soldadura porque séo
compativeis: a mesma sinergia (metal, didmetro do arame e gas).

As listas do Programa MIG 4T permitem a optimizagao de soldaduras complexas adaptando cada condicéo de funcionamento especifico do cordédo para
um programa de soldadura em particular. A transi¢do pode ser feita sem parar a soldadura, como em N1 automatico, melhorando a produtividade.

O soldador passa de um programa para outro durante a fase de soldadura através de uma curta pressdo no disparador (tempo de clique ligeiro no
disparador definido em Configuragéo > Instalagdo > Ciclo). Uma presséo longa da origem a que a soldadura pare ou que a inclinagdo descendente se
inicie como um modo 4T normal. Os passos transitdrios (arranque a quente/enchimento da cratera) sdo geridos como no modo normal 4T.

Enfraquecimento ciclo 4T com o disparador a chamar o programa durante a soldadura e fase de inclinagdo descendente:

Program 1 Program 2

iy

.

o
2211'1;!

_—
=

1

O primeiro programa da lista pode ser liviemente escolhido entre os programas existentes. A adicdo de um programa na lista € limitada aos programas
existentes e compativeis, aqueles que podem ser encadeados com o primeiro programa durante a soldadura.

GESTAO DE LISTAS DO PROGRAMA FIE-Q
A lista do programa  permite e recolha numa lista Unica de um grupo de programas de soldadura.
Usar exemplos
v" Partes complexas: Para soldas regulares ou ocasionais que necessitam de processos de soldadura diferentes, os didmetros do arame e
outros parametros, 0s programas necessarios podem ser agrupados numa lista e serem acessiveis facilmente.

v Especificagdo do Procedimento de Soldadura: Os programas necessarios podem ser agrupados numa lista para respeitar o procedimento.

v' Gestdo do utilizador: O acesso do utilizador pode ser restrito aos programas da lista seleccionada.
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Gestdo de lista

[Joblist Management:

As listas do programa definidas na fonte de alimentag&o

Nimero da lista

Nome da lista

Listas programas

activar ou desactivar uma lista

Adicionar uma nova lista

Suprimir uma lista existente

O N[O -

Editar uma lista existente

Ver os icones Uteis abaixo para gestdo da lista.

=l=l= Lista programas D Listas de Programa MIG 4T = Programa

fcones de acgéo

- - N - Pré- x
+ - Adicionar / Suprimir M /E Activagdo / Desactivagao [Q visualizar @ Edicéo

A ordem de posicionamento de um programa numa lista sera a ordem de encadeamento a partir de uma pagina de afinagéo da soldadura.
Activagéo

Quando uma lista de programa é activada M pode apenas seleccionar os programas desta lista a partir da pagina de afinagéo de soldadura e o icone
da lista do programa aparece no canto superior esquerdo desta pagina. Os programas sdo encadeados na mesma ordem conforme foram adicionados na
lista. N&o é possivel criar um programa enquanto a lista esta activada.

Se um dos programas de uma lista for mascarado ou suprimido, a lista ja ndo pode ser activada.

As listas do programa séo realizadas fora do encadeamento da soldadura. Pode activar a chamada de programa de soldadura no menu: Configuragéo >
Instalacéo > Ciclo :
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4.4. IMPORTAR / EXPORTAR OS PROGRAMAS DE SOLDADURA

A exportagdo dos programas de soldadura podem ser Uteis para importar os referidos programas para outro posto de soldadura, ou para conservar uma
copia de seguranca dos referidos programas num meio de armazenamento externo.

Um programa exportado é associado ao seu nimero entre os 100 nimeros disponiveis. Se um programa estiver ligado a uma sinergia do utilizador sera
automaticamente exportado e importado com este programa.

Um programa importado numa fonte de alimentac&o é enviado para o seu nimero original e apaga-se, se 0 programa inicial estiver associado ao mesmo
ndmero.

Vejamos o exemplo da importag&o dos programas 1 e 2 entre os 100 programas da fonte de alimentacéo A para outra fonte B:

A B B
1| Program 1, - 1 1 | Program 1,
2 | Program 2, -> 2 | Program 2g 2 | Program 2,
42 42 | Program 42; 42 | Program 42;
100 100 100

O programa Al é importado e mantém o respectivo ndmero.
O programa 2A parou programa 2B. Programa 2B perdeu-se.
O programa 42B esta retido porque ndo existe o programa 42 em A.

Neste exemplo, os programas da fonte de alimentagdo B ndo sao idénticos com os programas da fonte de alimentagéo A porque o programa 42 foi
mantido. Para obter programas entre A e B, suprimir todos os programas da fonte de alimentagéo B antes de fazer uma importagao.

MODO FREE

O DIGIWAVE il tem um modo FREE em que o operador pode acessar as configuragdes de parametros de soldagem adicionais. Isso permite que vocé
ajuste o gerador para aplicacdes especificas.

Configuragdes adicionais bom funcionamento:
* Tensdo Arc / pico de tensdo
* Dinamismo

Configuragdes adicionais corrente pulsada:

Ao posicionar o cursor VELOCIDADE DO ARAME, premindo OK mostra todos os pardmetros para facilitar o ajustamento dos mesmos
* Frequéncia

* Tempo de pulso

« corrente de base

AVISO
Em modo free do gerador ndo é mais uma forma sinérgica. assim, 0 comportamento de soldagem esta diretamente
relacionado com os valores definidos pelo operador. este modo deve ser usado somente por técnicos qualificados.

4.5. GESTAO DO UTILIZADOR E RASTREABILIDADE

APRESENTACAO DOS PERFIS DOS UTILIZADORES

Por predefini¢do, no primeiro arranque da fonte de alimentacéo, a lista de utilizadores esta vazia. Neste caso, cada utilizador pode usar a fonte de
alimentagdo e aceder livremente a cada fungdo e os ficheiros de rastreamento gerados séo anonimos.

Quando é necessério para identificar os ficheiros de rastreamento gerados, para garantir as limitagdes de uso para determinados utilizadores, ou para
evitar o uso da fonte de alimentac&o para um utilizador n&o identificado, pode criar utilizadores com niveis de direitos adaptados. E possivel voltar a uma
lista vazia em:

Manutencao > Reinicio de fabrica > Base de dados do utilizador
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Os niveis de direitos disponiveis sdo 0s seguintes, por ordem decrescente:

1.
2.
3.

Administrador
Técnico
Soldador

Para ser possivel aceder a uma fungdo da fonte de alimentagéo, o utilizador tem de ter um nivel superior ou um nivel igual de direitos superiores ou
iguais ao nivel de direitos de acesso associados coma a funcéo.

O direito de acesso de cada fungéo pode ser consultado e modificado na pagina de gestéo:
Configuragao < Gestdo do utilizador > Gestdo de direitos

Lista de funges para as quais os direitos de acesso sdo configuraveis por perfil :

Nome do direito de acesso Descrigao Nivel predefinido de direito de
acesso
Limitag&o do programa Limitagbes Técnico
Controlo do processo Afinacéo do processo de controlo Técnico
Sinergia do Utilizador Acesso ao menu de sinergia do utilizador Técnico
Ajustamento do escorvamento Afinagdo do escorvamento Técnico
Activagdo de lista do programa Acesso a pagina da lista do programa. Técnico
Lista de activagao do Programa MIG 4T | Acesso a lista do programa MIG 4T Técnico
Gestdo do programa Acesso a pagina de gestao do programa. Técnico
Selecgdo do Programa Seleccionar o programa de soldadura Soldador
Rastreabilidade Acesso ao menu de rastreabilidade Técnico
Configuragéo Acesso ao menu de configuragao Técnico
Manutencao Acesso ao menu de manutencao Administrador
Configurar Acesso a0 menu CONFIGURAGCAO MIG Soldador
Calibracéo Calibragdo da cablagem Soldador
Gestdo do utilizador Acesso a pagina de gestdo dos utilizadores Administrador

Gestdo do utilizador
O perfil do primeiro utilizador tem de ser um perfil de Administrador com uma palavra-passe. Os perfis de Técnico e Soldador estdo inacessiveis quando o
primeiro perfil ndo tiver sido criado. Pode ser criado um perfil de soldador sem uma palavra-passe, passa a ser o utilizador predefinido se néo for feita

qualquer identificagdo.

AVISO

Guardar cuidadosamente a sua palavra-passe de Administrador.

Perdeu a palavra-passe? Contacte o seu revendedor ou o Servi¢o Pds-Venda.

IDENTIFICAGAO DO UTILIZADOR

Na pagina inicial, o botéo « E% » permite 0 acesso da pagina de identificacéo do utilizador. Se ndo existir um utilizador criado, esta pagina ndo esta
disponivel.
Identificac&o do utilizador:

Permite ou recusa 0 acesso a vérias fungdes da fonte de alimentagdo dependendo do perfil.

Estabeleca nos ficheiros de rastreamento gerados o nome do utilizador identificado.

Para ser identificado como um utilizador, seleccione o utilizador pretendido, valide e escreva a sua palavra-passe se necessario.

lﬂ Encerre a sessdo actual

Modificar a palavra-passe do utilizador

Crie um perfil de utilizador associado com a chave USB. A insercdo da chave USB da origem a uma identificagdo automatica do
utilizador. A chave USB pode ser desligada sem ter que encerrar a sess&o.

AVISO

A NAO DEIXE a chave USB ligada & fonte de alimentaco durante o uso respectivo devido ao risco de deterioragéo.
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4.6. LIMITAGOES DO PROGRAMA

A pagina das limitagBes esta acessivel a partir de CONFIGURAGAO da pagina de afinacéo da soldadura MIG.

1° Utilizagao: Limitacéo do intervalo da afinagdo do programa.

A afinacéo da limitacdo refere-se aos parametros principais da fase de soldadura do programa actual:
Velocidade do arame

Comprimento do arco
Sintonia fina

Para activar a limitagéo, active o codificador @
O valor seleccionado da uma "janela" em que o soldador pode trabalhar neste parametro. Esta limitagéo aplica-se apenas no programa no qual foi
activado.
Exemplo: Nenhuma "Janela" ndo permite qualquer liberdade de afinagdo para o parametro aproximado do valor do programa predefinido.

Uma "Janela" de 3 permite uma liberdade de +3 na afinagdo do pardmetro aproximado do valor do programa predefinido.
Se a gestdo do utilizador for implementada na fonte de alimentag&o, o acesso a pagina de limitagdo pode ser recusado a determinado perfil de utilizador.
Exemplo: Um utilizador Técnico cria um programa e define uma limitagdo no intervalo de afinacdo dos parametros principais da soldadura. Um utilizador

Soldador ndo tem acesso a pagina de limitagdo e esta limitado neste programa ao intervalo de afinacdo que o Técnico permitiu. Em todos os outros
programas sem limitacéo, todos os utilizadores tém a mesma liberdade na afinacdo dos parametros.

2’ Utilizagao: Limitacdo do programa actual

Depois de ter activado esta funcéo, pode apenas aceder as paginas:
- Afinacdo da soldadura
Afinacéo do ciclo
Exibic&o dos pardmetros anteriores da soldadura
Pégina inicial
Identificacdo do Utilizador
O utilizador pode salvar as modificagdes, renomear o programa actual, mas ndo pode criar nem carregar um programa.
Para remover ou modificar a limitac&o volte atrds & pagina de Limitagdes.
Se a gestdo do utilizador for implementada na fonte de alimentacéo, o acesso a pagina de limitagdo pode ser recusado a determinado perfil de utilizador.

Exemplo: Um utilizador Técnico cria um programa e define uma limitag&do do programa actual. Um utilizador Soldador que ndo tenha acesso a pagina da
limitag&o e ao qual ndo seja permitido usar outro programa diferente do criado pelo Técnico.
32 Utilizacao: Limitacdo da lista do programa actual

Esta limitacdo é uma extenséo da limitagcdo do programa actual aplicada as listas do programa.

42 Utilizagao: Bloqueamento da interface
Esta funcdo permite limitar o uso da interface para a consulta dos valores dos parametros, ndo pode modificar qualquer dos parametros.

Neste modo, é apenas possivel aceder a:
pagina de afinacdo da soldadura
pagina de afinagdo do ciclo da soldadura
exibicdo dos parametros da soldadura
Pagina inicial
Identificacdo do Utilizador
Para remover ou modificar o blogueamento da interface volte atrds a pagina de Limitagdes.

O utilizador pode escolher bloquear a interface apenas da fonte de alimentagdo, ou a todas as interfaces (fonte de alimentagdo, alimentador do arame e
Comando de fungéo RC)

52 Utilizagdo: Bloqueamento de programa g

Acessivel a partir da gestéo do Programa, bloqueia os parametros da sinergia de um programa na pagina de afinagéo da soldadura pode apenas afinar
os parametros da soldadura.
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4.7. PROCESSO DE CONTROLO

O Processo do Controlo permite melhorar o controlo das variaveis da soldadura. De facto, o DIGIWAVE IlI tem possibilidade de alertar o utilizador que o
valor de uma das seguintes variaveis esta fora do corredor de controlo:

Intensidade da soldadura
Intensidade do motor do alimentador de arame (d& uma ideia da velocidade do arame)
Tensdo do arco

O corredor de controlo é definido por um limite superior e inferior que o utilizador pode afinar para cada variavel. Para os afinar, o utilizador pode
consultar os valores minimo e maximo medidos durante a solda anterior. Estes valores sdo acessiveis no menu: "Ajuda Afinagdo".

Uma mensagem de avaria é accionada quando o tempo de saida do mesmo for superior a inibicao ajustavel do tempo limite : T(s).

No exemplo abaixo, o limite superior for excedido dois momentos t1 e <T T2> T.
Apenas t2 ultrapassado gatilhos padréo

t1 T

Lim+| - - - - ’ i e il =

Lim- - - - - R i e s T

E = Disparador avariado

A pégina do processo de controlo esté acessivel no menu CONFIGURACAO do MIG. Pode escolher activar o controlo apenas em determinadas variaveis.

Para definir os valores limite, pode consultar os valores minimo e maximo medidos durante a solda anterior. Estes valores sdo acessiveis no menu: "Ajuda
Afinacéo".
Os parametros do processo de controlo estdo associados a um programa de soldadura. Os referidos pardmetros podem ser diferentes de um programa
para outro.

Existem trés tipos de deteccéo de falha definidos no menu Configuragao > Isolamento > Avaria

Tipo Efeito Conteldo da janela exibida
Bloquear Bloquear de imediato assim que for detectada a falha Valor extremo alcangado pela variavel
Duragdo da falha = Tempo de inibicdo
Para cada variavel e para cada avaria detectada:
i A exibicao da falha no fim da soldadura que desaparece Valor extremo alcangado
Indicativo y x L .
com a libertagdo ou quando se inicia um novo ciclo. Duragdo total
U|t|ma linha: duracdo acumulada das falhas
Nenhum Nenhum efeito visivel, apenas identificavel no histdrico . . R
Exibe uma mensagem instantanea
bloqueamento da falha
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Todas as falhas sdo memorizadas no histdrico. Estdo disponiveis os seguintes dados:
- Avaria
- Namero da falha
- Variavel controlada
- Namero do programa
- Data / Hora
- Utilizador identificado
- Valor maximo alcangado
- Durac&o total da falha
- Duracdo total acumulada dos defeitos na varidvel

Quando o controlo do processo é activado, aparece um ponto colorido junto & varidvel controlada na pégina da soldadura MIG. Se o ponto se mantiver
verde durante a soldadura, ndo foram encontrados quaisquer defeitos, caso contrario fica vermelho.

RASTREABILIDADE

O menu de rastreabilidade , acessivel a partir da pagina inicial, é dividido em duas partes:

Configuragéo

Permite activar a exportacéo das caracteristicas da soldadura através da configuracdo do atraso da exporta¢édo depois da soldadura. T(s) [1: 100
Seleccionar os parametros de rastreio extra adicionais da Soldadura para o relatério.

Sao possiveis duas opgdes de exportacao:

USB - necessita de um atraso reguldvel antes da exportagéo para evitar interferéncias electromagnéticas.
FTP - servidor ligado a uma fonte de alimentac&o.
Relatdrio de rastreabilidade

Exibe o relatorio de rastreabilidade da Ultima solda.
Para exportar um relatorio de rastreabilidade, ligar um meio de armazenamento externo e premir o botdo exportar.
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5- TIG & MMA

DIGIWAVE Ill é um posto de soldadura multi-processo e como tal permite a soldadura em TIG e MMA.

TIG LIFT

Neste modo, o utilizador tem de usar o adaptador TIG fornecido para o efeito.(W000379466)

Deve usar a operagdo "COMECAR DO ZERO".

O ciclo permite um "inclinacéo descendente" no fim da passagem da soldadura.

O funcionamento da pagina TIG é semelhante ao da pagina MIG.

O programa de funcionamento é o programa TIG. O utilizador tem de criar um programa numerado para salvar os dados do programa.
Os pardmetros de afina¢do sdo a seguir descritos:

: Nome do parametro Descrigio

’P Intensidade do arco (A): Nivel de intensidade solicitado durante a fase da soldadura
Tempo(s) de pré-gas Tempo de pré-gas
Tempo(s) de pds-gas Tempo de pds-gas
Enfraquecimento do arco (A): Desvanecimento de soldadura por fim de corrente
Tempo(s) de inclinacdo descendente | Tempo da inclinacdo descendente da intensidade

MMA

Neste modo, o utilizador pode ligar a tocha ao alimentador de arame (polaridade positiva) ou a fonte de alimentac&o (polaridade negativa e positiva).

O funcionamento da pagina MMA é semelhante ao da pagina MIG.

O programa de funcionamento é o programa MMA. O utilizador tem de criar um programa numerado para salvar os dados do programa.

Quando o utilizador selecciona um programa MMA, a alimentag&o é apenas activada depois de 10 segundos (para evitar arranques inconvenientes
durante a passagem num programa MMA).

Além disso, a fonte de alimentacéo tem uma funcéo integrada que permite detectar escorvamento de um eléctrodo, e neste caso parar automaticamente a
alimentagdo no terminal dos eléctrodos até que a queima seja realizada.

Os parametros de afinagdo séo a seguir descritos:

Nome do parametro Descrigdo
—— Intensidade do arco (A): Nivel de intensidade solicitado durante a fase da soldadura
Dinamismo: Afinacdo do dinamismo do arco durante a fase de soldadura.
Dinamismo do escorvamento: Afinacdo da intensidade excessiva do escorvamento
AVISO

Quando a fonte de alimentagdo esta no modo MMA, a intensidade da soldadura estara também presente no conector MIG e
no terminal da tocha MIG se ligada.
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6 - CONFIGURAGAO DETALHADA

6.1. CONFIGURAGAO DA UNIDADE DE REFRIGERAGAO

A tocha de soldadura MIG esté ligada na frente da bobi
usadas na soldadura.

na, assegurando depois que esta bem equipada com as pegas correspondentes as quais serdo

Para mais detalhes, consultar as instrucdes que acompanham a tocha.
Se usar uma tocha AGUA, ligar um grupo de refrigeracéo por tras do gerador e do "feixe agua."

Depois verifique se a seleccdo da tocha esta correcta:

No menu Configurar> Instalagdo> Refrigeracéo, define os valores associados com o pardmetro da "unidade refrigeragéo"

com = Funcionamento automatico
sem = Funcionamento interrompid

0 para usar a tocha Ar

Sempre ligado = funcionamento continuo desde o arranque do gerador
Predefinicdo de agua: Activa ou ndo a falha da agua de refrigeragéo se o sensor adequado estiver disponivel.

Nivel de falha de entrada: Seleccionar o estado da unid
adaptado a varios grupos

Tempo de inibicao predefinida da agua: Ao elevar a 4gua predefinida ocorre 12 segundos depois de iniciar a &gua de refrigera¢do do grupo. A inibicdo

do tempo predefinido da 4gua adiciona um atraso de 0 a

Este capitulo detalha todos os parametros de afinagdo n
indicado.

ade de refrigeracdo predefinida (normalmente aberto ou normalmente fechado), para ser

50 segundos aos 12 segundos estabelecidos por predefini¢éo.

0 menu de configuragdo. Quando um assunto tenha ja sido detalhado, consultar o capitulo

Interface do utilizador

Idioma - Hora e data - Nome

Pégina 10

Soldadura Pés-exibicdo

Definir a temporizagdo de pés-exibicao dos pardmetros da soldadura

Retroiluminagédo

Definir a retroiluminagdo do ecra da fonte de alimentagdo

Tempo de sessdo do administrador

Definir a temporizagdo antes do utilizador encerrar a sessdo

Poupanca do ecrd

Definir a temporizag&o antes da activagdo da poupanca do ecrd

Instalagao

Generalidades

Inversor

Nome do inversor da fonte de alimentag&o.

Modo do alimentador de arame

Escolha de alimentadores de arame usado (nicos ou varios

Automacéo Activagdo do MIG - Modo de automagéo
- Ligacéo dos potenciémetros ao alimentador de arame conforme as instrucdes do
Potenciometros ;
alimentador de arame

Ciclo

Tempo(s) para clicar um disparador Defini¢do do atraso da pressdo maxima no disparador para considerar como uma pressao
curto curta[0.1; 0.5]

Arranque a quente durante apenas a . . a
1avez LIGADO No modo intermitente, um arranque a quente apenas na 12 vez LIGADO
thamada do programa atraves do Activagdo do programa com chamada da soldadura

isparador da soldadura
Controlo encurtado da inclina¢do Permite o encurtamento da inclinagdo descendente através de uma pressao reduzida no
descendente disparador
Falha

Tipo de falha no processo de controlo

Pagina 27

Interrupcéo do arco predefinida

Activacao da detecgao de falha da tensdo do arco (em modo automatico)

Feedback de tipo de saida

Tipo de saida do feedback de intensidade N1 relativamente & evolu¢éo da intensidade do
arco. (outro modo)

Nivel de saida da falha de automagéao

Defini¢do do nivel de saida do sinal de falha. (em modo automatico)

0 Grupo de refrigeragao

Selecgdo de refrigeracdo

Ar ou Agua

Falha de agua

Activagdo da falha de agua na unidade de refrigeracéo se existir o respectivo sensor.
(opgéo)

Tempo de inibicao da falha de agua

Ajustar o atraso antes da activagao da falha de agua quando a unidade de refrigeracéo
arranca (se falha activa)

Nivel de entrada do predefinido

Inverter a falha do sinal da unidade de refrigeracdo Normalmente Aberto ou Normalmente
Fechado. (se falha activa)

Comandos manuais
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Velocidade de avan¢o manual do
arame (m/min)

Defini¢&o da velocidade predefinida do arame premindo o botdo de velocidade do avango
manual do arame no Alimentador de Arame.

Tempo de géas de purga:

Defini¢do do tempo de abertura da valvula do gas quando o utilizador prime o botéo de gas
de purga no Alimentador de Arame.

Gestao do utilizador

‘ Pagina 26

Importar/Exportar USB - Ethernet

‘ Pagina 26
Contadores
‘ Pagina 37
Rede
Estado de Rede Defini¢do do estado da rede 5.

Configuragéo Rede

Configuracdo Rede DHCP ou entrada manual.

Anfitrido de Rede

Gestdo do anfitrido de rede.

6.2. DESCRIGAO DA INTERFACE DE AUTOMAGAO

Configuragdo > Configurar> Geral> Automagao

A interface N1 distingue 0s seguintes sinais:

SINAL SENTIDO | TIPO | OBSERVAGOES

1 | DCY* FECHAR PARA INICIAR A SOLDADURA ENTRADA | TOR | ACOPLADOR-OPTO5V-5MA

2 | R FECHAR QUANDO E DETECTADA CORRENTE SAIDA TOR | CONTACTO RELE, 2A - 48V

s | PREDEFINIDO | FECHAR QUANDO NAO PREDEFINICAO DETECTADA SAIDA TOR CONTACTO RELE, 2A - 48V
NA FONTE DE ALIMENTACAO

*Ciclo de Partida ** Deteccéo de intensidade de soldadura

Level auto 1

Imagem: Ligag&o para interface N1 no conector J2

J2
Q_B; | .0: u DCY: Ciclo de partida
LTOIM ov
1 I
! K L )
:0: T RI: Detecgdo de intensidade da
soldadura
o) L

L Predefinido

'@ C.F.V  Predefinido Partilhado & R
TG

—iH—w©s

- Terra

Configuragdo da instalagdo no nivel de automagdo N1

Quando o0 modo de automagao N1 esté activado:

Os menus MMA e TIG nao estéo ja disponiveis

Uma pagina especifica para o nivel de automag&o N1 ¢ adicionada 8 CONFIGURACAO do menu MIG.
Os sinais de INICIO DO ARCO (R) e INICIO DO CICLO (DCY) sdo activados

Apenas estéo disponiveis ciclos de soldadura automaticos especificos

Pode activar a automagao N1 e 0 modo de funcionamento da saida do RI no menu: Configuragao>Instalagdo>Geral.
A escolha do nivel activo para o sinal PREDEFINIDO esta definido no menu: Configuragéo>Instalacéo>Predefinido.
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Configuragdo do ciclo de automagédo

No menu MIG, a pagina auto "CONFIGURACAQ" permite-lhe definir:

Nivel do limite RI (alcance: A) ;

Deteccéo de arco partido (alcance: s);

Atraso antes do inicio do movimento (alcance: s);
Atraso antes da paragem do movimento (alcance: s);
Velocidade do movimento (alcance: cm/min).

A deteccdo do arco partido permite configurara o arco predefinido partido.
A velocidade do movimento é uma informagéo do utilizador mas néo é operado pela instalagéo.
Os outros parametros sao usados para configurar a saida Rl dos 3 modos seguintes:

PROCESSO RI O relé Rl fecha 100 ms assim que a corrente ultrapassa o "limite RI" definido na CONFIGURACAO.
O relé Rl abre assim que o nivel de intensidade desce abaixo do "limite RI"
Parametro: Nivel de deteccdo do limite RI
ARCO RI (Rl Rapido) O relé Rl fecha 20 ms assim que a intensidade for superior a 15 A.
O relé Rl abre no fim da soldadura assim que o nivel de intensidade fica abaixo de 15 A.
COMANDO DE MOVIMENTO O relé RI fecha assim que o escorvamento e o temporizador definidos na CONFIGURAGAQ tiverem

terminado.
O relé Rl abre assim que o temporizador depois do inicio da inclinagéo descendente tiver terminado.
Parametros: temporizador depois do inicio e temporizador depois da paragem

Observagdo: A Saida Rl no modo COMANDO DE MOVIMENTO ndo fica inferior a 1se decidir iniciar de novo a soldadura durante a fase de

Soldadura

Corrente:

Arco RI

Processo RI

Cmd Mvt

inclinagdo descendente.

Imagem: Modo de funcionamento Rl diferente

]
|
-H!2U ms I_
*'—"E 00ms I_I o
— —
1 2
Inicio da soldadura Paragem da soldadura

* . Escorvamento com sucesso (RI+RT)

Parametros regulaveis:
1. temporizador depois do inicio do movimento

2. temporizador depois da paragem do movimento
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)

e L,

Pre-gas

Retarda o encaminhamento do arame
Arranque suave

BN -

Arranque a quente
5 Soldadura
6/7/8 | Enchimento da cratera

9 Queima

10 | Pos-gas

6.3. COMUNICAGOES EXTERNAS

Comunicagéo com uma chave USB € possivel assim que a chave USB ¢ detectada pela fonte de alimentagao.
E possivel a comunicagdo com anfitrido remoto através de ligacdo Ethernet :

v' Se a fonte de alimentagéo estiver equipada com endereco IP. Configuracao do menu > Rede >Configuracéo de rede
Existem duas formas para atribuir o enderego IP a fonte de alimentacao:

- DHCP : recuperacéo automatica do endereco IP
- Manual: entrada manual dos parémetros da rede

v' Se o anfitrido remoto estiver definido na fonte de alimentacéo. Existem duas formas de remover o anfitrido:

- Outra fonte de alimentagdo com endereco IP
- Computador com servidor FTP na porta 21.

Comunicagdes externas distinguem duas funces principais:

e Apenas dados exportaveis: Rastreabilidade /Histdrico de falhas /Contadores
o Dados exportaveis e importaveis: Programas de soldadura / configuracéo da fonte de alimentacéo (ver abaixo) / Copia de segurancga da
instalagdo /Sinergias do utilizador

Importar/Exportar dos programas da soldadura e a configuracdo da fonte de alimentag&o esta disponivel no menu.
Configuragdo > Importar/Exportar

Esta pagina permite a gestdo da entrada/saida para Ethernet e USB dos seguintes dados:

Programas de soldadura

Listas programas Todos os programas de soldadura existentes e listas na fonte de alimentacéo
Listas de Programa MIG 4T
Configuracéo da fonte de alimentacéo
Interface do utilizador Todos os parametros armazenados no menu Configuragéo > Interface do utilizador
Instalacéo Todos os parametros armazenados no menu Configuragéo > Instalacéo
Gestdo do utilizador Todos os utilizadores e direitos de acesso
Configuracéo da rede Configuracéo de rede Configuracéo > Rede > Configuragéo
Anfitrio de rede Anfitrido remoto de Configuragéo > Rede >Anfitrido
Configuracdo da rastreabilidade Configuracdo da rastreabilidade de Rastreabilidade >Configuracao
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A importacao/exportacdo das Cdpias de Seguranca da instalagdo esta disponivel no menu:
Manutengao > Cépia de segurancga da instalagdo

Copia de seguranca da instalacéo para:
Cdpia de seguranca da instalagdo - Restaurar a mesma mais tarde nesta fonte de alimentacé&o ou noutra fonte de alimentacéo
- Manté-la por razbes de rastreabilidade

A fonte de alimentacdo € exibida na coluna esquerda e 0 meio de armazenamento externo € exibido na coluna direita:

Exportar Importar
Fonte de Armazenamento Fonte de Armazenamento
alimentagao externo alimentagao externo

=

Exportar EE

Para fazer uma exportacao para um meio de armazenamento externo, seleccionar os elementos a serem exportados, premir no botéo transferir, dar um
nome ao ficheiro e aguardar até ao fim da exportacéo.

Importar: SE

Ir para 0 meio de armazenamento externo até que a pasta na qual se encontra o ficheiro que contém o ficheiro a ser importado, seleccionar o ficheiro,

O

Importagéo dos programas de soldadura é detalhada em § IMPORTAR/EXPORTAR, pagina 26.
Aimportacéo da configuragdo da fonte de alimentag&o restaura a configuragéo anterior.
A importacdo da Copia de Seguranga da instalagdo restaura a Copia de Seguranca da Instalagdo, excepto se:

premir no botéo transferir e aguardar até ao fim da importago.

Versdes do software da fonte de alimenta¢do
Identificador da fonte de alimentag&o (a fazer manualmente)

Os programas de soldadura néo serdo apagados se 0 seu nimero nao estiver associado a um programa na Copia de Seguranca da instalacéo.
Para obter uma cdpia exacta do estado da fonte de alimentacéo, realize um reinicio de fabrica da fonte de alimenta¢éo antes de importar.

AVISO:
Para restaurar a instalacéo, & necessario que a versdo do software da fonte de alimentagdo seja compativel com a verséo
da fonte de alimentacéo a partir da qual a copia de seguranga € feita.

AVISO:
Durante a importagdo da sinergia do utilizador armazenada na fonte de alimentag&o que tenha a mesma ID seré regravada.
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7 - MANUTENGAO DA INSTALAGAO

ACTUALIZAGAO DO SOFTWARE

Esta pagina é acessivel no menu Manutengao % . Permite a actualizagédo do software com um ficheiro a partir de uma chave USB. Este ficheiro é
fornecido pela Lincoln Electric para melhorar as funcdes da fonte de alimentacdo. O utilizador tem de escolher o ficheiro na chave USB e depois inicia 0
carregamento premindo no botéo transferir.

A versao do software de cada parte da instalagdo pode ser identificada na pagina: Identificacdo do software

AVISO:
Com cada nova versao do software sera fornecida uma tabela de compatibilidade entre as varias versdes do software.
Recomendamos que proceda & actualiza¢do do software com uma versdo compativel correndo o risco de perder dados
internos da fonte de alimentagdo.

AVISO:
Recomendamos que faga a cpia de seguranca da instalagéo antes de qualquer actualizagdo do software.

AVISO:
N&o tocar na fonte de alimentacéo ou na chave USB durante a actualizagéo, tendo que reiniciar completamente a operagéo.

CONTADORES
Esta pagina inclui varios contadores permitindo simplificar a manutenc&o das partes de desgaste e a gestdo dos consumiveis. Cada contador € associado
a um limite - regulavel ou ndo - se o contador associado ultrapassar o valor limite, é reportado um aviso ao utilizador dando-lhe conhecimento.

Item Contador associado Acgao de manutencgao a realizar
Tubo de contacto Numero do escorvamento Substituicio
Mangueira Tempo da soldadura Limpeza

Tempo de activagdo da

unidade de refrigeracédo Esvaziamento

Liquido refrigerante

Bobina (util quando apenas Comprimento do arame Mudar a bobina - renovagéio do stock
usado um tipo de arame) desenrolado
Bainha Tempo de alimentag&o do Mudanca
arame
Fonte de alimentag&o Tempo do arco limpeza do filtro, soprar

Depois de feita a ac¢do de manutencao, o utilizador pode reiniciar o respectivo contador, e possivelmente ajustar o limite.

HISTORICO DE FALHAS
Esta pagina exibe o histdrico de falhas da fonte de alimentag&o, e para cada predefinida, o contexto da respectiva ocorréncia.
O registo predefinido pode ser exportado para um meio de armazenamento externo.

REINICIO DE FABRICA E COPIA DE SEGURANGA DA INSTALAGAO
A funcéo de reinicio de fabrica permite ao utilizador reiniciar todos ou uma parte dos dados internos da fonte de alimentagdo quando sai do estado de
fabrica.

Existem varios niveis de reinicio:
Reinicio da configuragdo da fonte de alimentagéo.
Reinicio da lista de utilizadores
Reinicio da instalagdo
O utilizador tem de escolher o nivel de reinicio e depois voltar a iniciar a instalacdo. Arranque com a sua maquina para fazer as definicdes efectivas.
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8 - OPGOES
8.1. UNIDADE REFRIGERAQAO, REF W000273516
8.2. BOBINA DVU W500, REF W000372327

8.3. CONTROLO REMOTO RC JOBII, REF. W000371925

Fungdes do controlo remoto:

AN

Definir as definicbes do parametro (velocidade do arame, defini¢do fina, pico de tensdo, tensdo do arco e dinamismo) conforme a configuragdo
da defini¢do, durante a soldadura e fora da soldadura.

Chamar um trabalho de soldadura e executa-lo.

Encadear varios programas dentro do mesmo processo.

Modificar e guardar trabalhos de soldadura.

Exibir os parametros de soldadura ajustaveis durante e fora da soldadura bem como o niimero e o0 nome do trabalho.

AN NN

A informacéo e a ergonomia do RC Job Il s@o as mesmas que no ecra central do alimentador de arame.

8.4. CONTROLO REMOTO RC SIMPLE, REF. W000275904

Fungdes do controlo remoto:

\-_—.m/\.—»ﬂ'

.3; O 8
Yae? =

v’ Ajustar a velocidade do arame durante a soldadura e quando néo esta a soldar.
v Ajustar a tenséo do arco durante a soldadura e quando néo esta a soldar.
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8.5. CARRO DE TRANSPORTE DE OFICINA II, REF. W000383000

Para mover facilmente a fonte de alimentagéo em ambiente oficinal.

8.6. FILTRO DE POEIRA, REF W000373703

8.7. FICHA RC JOB Il NO GERADOR, REF. W000374008

8.8. PEGA DO TUBO, REF W000279930
8.9. DE CARTAO PUSH PULL, REF. W000279907
8.10. DE QUADRO DE ALIMENTAGAO, REF. W000305106

A unidade do QUADRO DE ALIMENTAGAO pode fornecer alimentagéo ao DIGIWAVE IIl a partir da corrente eléctrica trifasica 230V.

8.11. ADAPTADOR TIG, REF. W000379466
8.12. FLUXO SEGURANCA, REF W000376539
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8.13. FEIXES

Feixe AR 2 M — 70 MM2 ref. W000275894
Feixe AR 5 M — 70 MM2 ref. W000275895
Feixe AR 10 M — 70 MM2 ref. W000275896
Feixe AR 15 M — 70 MM2 ref. W000275897
Feixe AR 25 M - 70 MM2 ref. W000276901*
Feixe AR 30M - 70 MM? ref. W000371246*
Feixe AR 40M - 70 MM2 ref. W000371245%
Feixe AR 50M — 70 MM? ref. W000371244*

* personalizado

Feixe AGUA 2 M - 95 MM2 réf. W000275898
Feixe AGUA 10 M - 95 MM2 réf. W000275899
Feixe AGUA 15M - 95 MM2 réf. W000275900
Feixe AGUA 25 M - 95 MM2 réf. W000275901
Feixe AGUA 25 M - 95 MM? ref. W000276902
Feixe AGUA 50 M - 95 MM2 Consultar-nos
Feixe AGUA 2 M - 95 MM2 ref. W000371044
Feixe AGUA 5M - 95 MM2 ref. W000371045
Feixe ALU 10 M ref. W000371174
Feixe ALU 15 M ref. W000371175
Feixe ALU 25 M ref. W000371239

A AVISO

For all harness : during welding

For harness 70 MM2?, | MAX =

100% 160%  [35% T° Amb.
310A |350A 1420A  40°C
355A 00A [480A  ]25°C

For harness 95 MM?, | MAX =

100% [60%  [35% T° Amb.
370A M430A [520A  40°C
430A [500A |600A  [25°C
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9 - MANUTENGCAO
9.1. MANUTENGAO

2 vezes por ano, dependendo do uso do aparelho, inspeccione o seguinte:
=  Alimpeza do gerador.
=  AsligagOes eléctricas e de gas.

AVISO
A obstrucéo do filtro de poeiras pode levar a uma diminuigdo do ciclo de trabalho do gerador.

AVISO: 2 VEZES POR ANO
Soprar com ar comprimido
Efectuar a calibragdo da corrente e da voltagem configuradas.
Verificar as ligagdes eléctricas de alimentagdo, circuitos de controlo e de alimentagéo.
Verificar o estado do isolamento, cahos, ligagdes e condutas.

AVISO:

Em cada arranque do equipamento de soldar e antes de chamar o Apoio ao Cliente para reparacdo
técnica, verificar se:

Os terminais de alimentag&o estéo correctamente apertados.

A voltagem de rede seleccionada € a correcta.

Existe um fluxo de gas correcto.

O estado da tocha é muito bom.

Tipo e didmetro do arame.

> || [P

833838373

9.2. RODIZIOS E GUIAS DO ARAME

Em condi¢Bes normais de utilizacdo, estes acessorios tém uma longa duragdo antes que seja necessario efectuar substitui¢des.

No entanto, por vezes, apds ser usado durante um periodo de tempo, pode observar-se um desgaste excessivo ou entupimento devido a aderéncia de
residuos.

Para minimizar tais efeitos prejudiciais, assegure que a placa do alimentador de arame se mantém limpa.

A unidade redutora do motor ndo necessita de manutengao.

9.3. TOCHAS

Verificar regularmente o aperto correcto das ligacdes da alimentacéo de corrente da soldadura. As restricdes mecanicas relacionadas com os choques
térmicos tendem a soltar algumas pecas da tocha, nomeadamente:
= O tubo de contacto
= O cabo coaxial
= O bico de soldadura
= O conector rapido
Verificar 0 estado da junta de guia de entrada do gas.
Remover os residuos entre o0 tubo de contacto e a ponteira e entre a ponteira e a franja.
Os residuos sao faceis de retirar se o procedimento for repetido a intervalos curtos.
Ndo use ferramentas rijas que podem riscar a superficies destas pegas e causar a aderéncia posterior de residuos.
V¥ SPRAYMIG SIB, W000011093
¥ SPRAYMIG H20, W000011001
Sopre a conduta de desgaste ap6s cada passagem duma bobine de arame. Leve este procedimento a efeito na parte lateral do conector de ligagdo rapida
da tocha.
Se necessario, substitua a guia da tocha, de entrada de arame.
Um desgaste muito grande da guia de arame pode originar fugas de gas na parte de tras da tocha.
Os tubos de contacto estdo preparados para uma longa utilizagdo. Apesar disso, a passagem do arame causa desgaste, um alargamento do diametro
mais do que as tolerancias permitidas entre o tubo e o arame.
A necessidade de os substituir torna-se evidente quando o processo de transferéncia do metal se torna instavel, todas as configuracdes dos parametros de
trabalho, caso contrario, mantém-se normais.

4



I PT

9.4. SOBRESSALENTES
CAPOTS

DIGIWAVE Ill 420-520

W000387148
70002952P~_ 90002939P
90003030P
90002940P
N /90002932P
W000386040 | - '

~W000373702

g
- /’
/

90002931P—_ :

90002943P "

Composants internes et onduleur :
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DIGIWAVE Il 420

~-W000385005

DIGIWAVE Il 520

-W000384737
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PT

90000389P

90002950P

W000384739
_~90002920P

©
<
o
~0
@
©
o
o
=]
=

—W000384740
90002920P

W000385779

8

N
= M~
u o
a 3
g o
3 o
3 =
L3

Q

DIGIWAVE IlI 420
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W000387150 W000277882
w';:g;h{;;‘k/'p Fo= ~
O w7 ke W000384733
W000384735 e | PR

W000385787
;;-/(\,
. 1
. WO000373702
Py \ 5,: ,:/I//////, ]
wo000148911

9.5. DESCRIGAO DA LISTA DE ERROS

Os erros listados aqui podem ser fixados pelas seguintes indicagdes com cuidado. Se uma falha apresentada nédo pertencer a esta lista abaixo, deve
contactar 0s servigcos apos venda.

As reparacdes de equipamento eléctrico devem ser efectuadas somente por pessoal qualificado.

AVISO
Qualquer intervencdo que exija a abertura da caixa de proteccéo exterior do gerador ou um dos seus
periféricos tem de ser exclusivamente realizada por uma agente autorizado ou nomeado pela Lincoln
Electric.

| CAUSAS | SOLUGOES

| EXIBIR MENSAGEM E03 "superagio max"

Exceda a poténcia maxima permitida pela fonte de corrente Verifique os pardmetros do programa de soldagem ndo excedam as
caracteristicas da fonte de corrente ( incluindo 0 modo FREE)

| EXIBIR MENSAGEM E07 " mains sobretensdo " ou " rede sob tenséo "

Rede de abastecimento fase de sobretenséo ou subtensdo para a fonte de | Confira as caracteristicas de rede
corrente ( 400V tolerancia - 3 ~ 15% / - 20 %)

| EXIBIR MENSAGEM E15 " overflow corrente méxima média "

A corrente maxima admissivel , através da fonte de corrente Verificar os pardmetros do programa de soldadura ndo excedem as
caracteristicas da fonte de corrente ( incluindo o modo gratuito )

l EXIBIR MENSAGEM E16 " exceder bota corrente méxima "

A corrente maxima admissivel instantanea através do fornecimento de Verificar os parametros do programa de soldadura ndo excedem as
energia caracteristicas da fonte de corrente ( incluindo o0 modo gratuito )
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| EXIBIR MENSAGEM E25 " exceder ciclo "

Exceder o ciclo de funcionamento da fonte de energia | Esperar o arrefecimento da fonte de corrente

|| EXIBIR MENSAGEM E30 " boot failure "

AUTO s6 Aguarde 3 segundos ap6s o langamento superou soldagem sem priming

detectado

|| EXIBIR MENSAGEM E32 "out of arc "

AUTO s6 | Detectando um arco para fora.

|| EXIBIR MENSAGEM E33 "programa problema "

Chamar um programa ndo existente ou ndo autorizado
O programa néo é compativel com esta verséo do software Por favor, atualize o gerador de software.
A configuragdo ndo é compativel com esta verso do software Por favor, atualize o gerador de software.

Um programa esta corrompido :
Este programa ¢é visivel na lista de programas para a tela na parte da frente | Programa de supressao € necessario
do gerador.

A configuragéo do sistema € corrompido
A lista de programas esta corrompido Parametrage uma nova instalacéo é necessaria.
Por favor, reconfigurar as listas de programas

|| EXIBIR MENSAGEM E42 " fornecimento estavel "

A fonte de alimentago € instavel | Por favor, verifique o seu sistema elétrico.

|| EXIBIR MENSAGEM E44 " feixe de calibragio”

N&o foi possivel concluir a calibragdo automatica. | Verifique a calibragem na tela é rigorosamente

|| EXIBIR MENSAGEM E45 ' fim imediato soldagem stop "

Cessacdo imediata do usuario soldagem exigir |

|| EXIBIR MENSAGEM E49 "verificar conexéo de dispositivo "

Mais comunica¢do com um dispositivo | Verifique a ligacdo do dispositivo apresentado

A E imperativo para ligar e desligar o aparelho quando o sistema esta desligado

|| EXIBIR MENSAGEM E50 " problema de refrigeragéo "

Problema da taxa de resfriamento presséo ou fluxo |

|| EXIBIR MENSAGEM E52 " eletrodo colado "

S6 MMA. Fora do eletrodo
Detectando a aderéncia do eléctrodo com a peca de trabalho

|| EXIBIR MENSAGEM E53 "thread preso”

MIG s6 Cortar o fio
A deteccao do fio de ligagdo a obra

|| EXIBIR MENSAGEM E63 " excesso de torque cambaleando "

Torque do motor excessivo descontrair Verificar que a bainha do fio ndo é encrass2e e que nada impede o
movimento do fio e 0 movimento do alimentador de fio

|| EXIBIR MENSAGEM E72 " synergy ndo presente”

Lanca o programa de soldadura cuja sinergia utilizador ndo esta presente no | Importar ou definir o correspondente programa atual sinergia usuario
gerador de soldadura

|| EXIBIR MENSAGEM DE E80 " process control detecgdo i min "

Overflow limiar de monitoramento de baixa corrente de soldagem definido
pelo usuario

| EXIBIR MENSAGEM E81 "detecgao de controle de processo i max"
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Excedido limite de alta de monitoramento de soldagem atual definida pelo ‘
usuério

|| EXIBIR MENSAGEM E82 "u min detecgédo process control "

Overflow limiar de monitoramento de baixa corrente de soldagem definido
pelo usuario

|| EXIBIR MENSAGEM E83 "detecgao processo u controle max"

Excedido limite de alta de monitoramento de soldagem atual definida pelo
usuério

|| Exibir mensagem E84 "Deteccéo Process Control Reel | min "

Superior a baixo limiar atual mecanismo de monitoramento cambaleando
definido pelo usuéario

|| Exibir mensagem E85 "Detecgéao Process Control Reel Imax "

Excedido motor de monitoramento de alta limite atual cambaleando definido
pelo usuario

|| Exibir mensagem E86 "Software ausente”

Software em falta para um determinado dispositivo Por favor, faca um gerador de atualizagdo

|| Exibir mensagem de "Erreur bus CAN"

A comunicagao com um dispositivo esta muito perturbado. Verifique a E imperativo para ligar e desligar o aparelho quando o sistema esta
ligacéo do dispositivo. desligado
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ANEXO 1 - TABELAS DE SINERGIA

Angle a plat

Métal Gaz
Fil Massif Acier Ar 82 C02 18 mM21 X X X X X
Ar92 CO2 8 mM20 X X X X X
Ar 96 CO2 3 02
1 M14 X X X X X
Fil Massif Inox (308L/316L) Ar CO2 H2 M11 X X X X
Ar 98 CO2 2 M12 X X X X
Ar 81 He 18 CO2
1 M12 X X X X
Fil Fourré a Poudre Métalique Acier  Ar 82 CO2 18 M21 X
Fil Massif Acier Inoxidable a 17% Cr  Ar92 CO2 8 M20 X
Ar98 02 2 M13 X
Métal Gaz 0.6 0.8 1.0 1.2 1.6
Fil Massif Acier Ar 82 CO2 18 M21 X X
Ar92C02 8 M20 X X

Métal Gaz 0.6 0.8 1.6
Fil Massif Acier Ar 82 C02 18 M21 X X X X
Ar92 CO2 8 M20 X X X X
Ar 96 CO2 3 02
1 M14 X X X X
Fil Massif Inox (308L/316L) Ar CO2 H2 M11 X X X X
Ar 98 CO2 2 M12 X X X X
Ar 81 He 18 CO2
1 M12 X X X X
Aluminium Magnésium 5% Ar 11 X X X
He 70 Ar 30 13 X X X
Aluminium Magnésium 3.5% Ar 11 X X X
He 70 Ar 30 13 X X X
Aluminium Magnésium 4,5% Ar 11 X X X
He 70 Ar 30 13 X X X
Aluminium Silicium Ar 11 X X X
He 70 Ar 30 13 X X X
Aluminium Ar 11 X X
He 70 Ar 30 13 X X
Cuivre Aluminium Ar 11 - X X -
Cuivre Silicium Ar 11 X X
Cuivre Ar 98 CO2 2 M12 X X
Ar 80 He 20 13 X X
Ar98,502 1,5 M13 X X
Ar 81 He 18 CO2
Alliage a base Nickel Type 210 1 M12 X X
Ar 11 X X
Ar 80 He 20 13 X X
Ar 81 He 18 CO2
Alliage a base Nickel Type 625 1 M12 X X
Ar 11 X X
Ar 80 He 20 13 X X
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Fil Fourré a Poudre Métalique Acier

Fil Fourré Basique Acier

Galvanisé
Fil Fourré Acier Inoxidable a 17% Cr
Fil Massif Acier Inoxidable a 17% Cr

Métal
Fil Massif Acier

Fil Massif Inox (308L/316L)

Aluminium Magnésium 5%
Aluminium Magnésium 3.5%
Aluminium Magnésium 4,5%
Aluminium Silicium
Aluminium

Cuivre Aluminium

Cuivre Nickel

Cuivre Silicium

Fil Fourré Rutile Acier

Fil Fourré a Poudre Métalique Acier

Fil Fourré Basique Acier

Fil Fourré Acier Galvanisé
Fil Fourré Acier Inoxidable a 17% Cr
Fil Massif Acier Inoxidable a 17% Cr

Métal
Fil Massif Acier

Fil Massif Inox (308L/316L)

Fil Massif Acier Inoxidable a 17% Cr

Ar 82 CO2 18

Ar 82 CO2 18
Ar 96 CO2 3 02
1

Ar98 02 2
Ar98 02 2
Ar92 CO2 8

Gaz
co2
Ar 82 CO2 18

Ar92 C0O2 8
Ar 96 CO2 3 02
1

Ar CO2 H2

Ar98 CO2 2
Ar 81 He 18 CO2
1

Ar

He 70 Ar 30
Ar

He 70 Ar 30
Ar

He 70 Ar 30
Ar

He 70 Ar 30
Ar

He 70 Ar 30
Ar

Ar

Ar

CcOo2

Ar 82 CO2 18
Ar 82 C0O2 18
CcOo2

Ar 82 CO2 18
Ar 82 C0O2 18
Ar98 022
Ar92C028
Ar98 02 2

Gaz
Ar 82 CO2 18

Ar92 C0O2 8
Ar96 CO2 3 02
1

Ar CO2 H2

Ar98 C02 2
Ar 81 He 18 CO2
1

Ar92C028
Ar98 022

M21
M21

M14
M13
M13
M20

M1
M21
M20

M14
M11
M12

M21
M21
M1

M21
M21
M13
M20
M13

M21
M20

M14
M11
M12

M12
M20
M13

0.6 0.8
X
X X
X X
X X
X
X
X

>

X
X
X
X
X
X
1.0 1.2
X X
X
X
X
X
X
X
X
X
X
X
X
X
X
X

>

X X X X

X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X xX X X xX X

1.6

X X X X X X X X X X X xX X X X X X

X X X X X
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Fil Massif Acier

Fil Massif Inox (308L/316L)

Fil Fourré a Poudre Métalique Acier
Galvanisé
Fil Massif Acier Inoxidable a 17% Cr

Aluminium Magnésium 5%
Aluminium Magnésium 3.5%
Aluminium Magnésium 4,5%
Aluminium Silicium

Aluminium

50

Ar 82 CO2 18

Ar92 C028
Ar 96 CO2 3 02
1

Ar CO2 H2

Ar98 CO2 2
Ar 81 He 18 CO2
1

Ar 82 CO2 18
Ar 82 CO2 18
Ar92 C028
Ar98 02 2

Ar
Ar
Ar
Ar
Ar

M21
M20

M14
M11
M12

M12
M21
M21
M20
M13

X X X X x X

x X

X X X X X

xX X X X X X x X

X X X X x X

X X X X X

X X X X x X

PT



ANEXO 2 - CICLOS MIG / MAG ESPECIFICAS

Application

Point fort

PT

Avantages

Todas as posicdes

Universal para todas as posicoes

I Short Arc Todos os materiais Embalagem Apropriado para todos os materiais
- . Universal para todas as posicoes
| E; Easy Short Arc Todos os materiais Nenhuma area globular Apropriado para todos os materiais
- Aco Estende a area do comportamento de curto Arc
| — Speed Short Arc o Primeira passagem Velocidade répida para a frente
inoxidavel As pequenas deformacdes
. PP Penetragéo
@ High Pénétration Speed Aco Embalagem Fio live Grande
. " ) Universal para todas as posicoes
|J1.I'i Pulsé Todos os materiais Camadas finas Sem projecio
-rm Soft Silence Pulsé Ago Inoxidavel Melhor localizag&o em Pulsada
Inoxidavel 50% de reduc&o no ruido do arco
i Reducé i
céo de porosidade
['""": Spray Moda Aluminio Alu despreparados Aumento da penetragao
1 - Todas as posigdes Baixa energia
ASQ |  Advanced SeQuencer Todos os materiais Camadas finas Aparéncia bonita
i Verticalmente para cima no trago direto
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ANEXO 3 - SIMBOLOS

Significado Simbolos

para ligagdo da
chave USB

Ligacéo do controlo
remoto

Ligac&o Ethernet

Ligacdo de saida
negativa de
alimentagéo

Ligacdo de saida
positiva de
alimentacao

Ligacdo da fonte de
alimentacéo se
estiver activada a
automacdo nivel 1
(RI)

Ligacdo da unidade
de refrigeracdo
W000275516

Aviso, possivel
presenca de tensdo
perigosa, ndo tocar

Ligacdo a terra A
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NL Booglassen en plasmasnijden kan gevaarlijk zijn voor de gebruiker
en voor personen die zich in de nabijheid van de werkomgeving
bevinden. Lees deze bedieningshandleiding zorgvuldig door.
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1. ALGEMENE INFORMATIE
1.1. KENNISMAKING MET DE INSTALLATIE

DIGIWAVE il is een handmatige lasset waarmee u de volgende laswerkzaamheden kunt uitvoeren:
[=] MIG-/MAG-lassen
[=7 U kunt verschillende lasdraden gebruiken:

= Staal, roestvrij staal, aluminium en speciale draden
= Vaste draden en draden met een kern
= Draden met een diameter van 0,6, 0,8, 1,0, 1,2, 1,4 en 1,6 mm

[=7 Elektroden met coating

[=7 TIG-lassen

[=1 ARC-AIR-kerven, waarbij u de toorts gebruikt om te kerven: ARC AIR. (maximale diameter van elektrode: 6,3 mm)
[=7 Lasgegevens uitwisselen met externe randapparatuur.

Dit product wordt kant-en-klaar geleverd inclusief de DVU W500-draadaanvoer. De voedingsbron van deze set kan ook worden gebruikt voor
eenvoudige automatische toepassingen.

1.2. COMPONENTEN VAN DE LASSET

De lasset bestaat uit 7 hoofdonderdelen:

Voedingsbron van 420 A of 500 A inclusief bijoehorende voedingskabel (5 m) en massakabel (5 m)
Koeleenheid

Draadaanvoer

Dubbelzijdig ontkoppelbare kabelboom tussen de draadaanvoer en voedingsbron
Werkplaatstrolley (optioneel)

Trolley voor de draadaanvoer (optioneel)

Zwenkelement (optioneel)

NoakMwn e

Elk artikel wordt afzonderlijk besteld en geleverd.

De opties die bij de lasset worden besteld, worden afzonderlijk geleverd. Raadpleeg de instructies die bij de optie worden geleverd voor meer informatie
over het installeren van de bewuste optie.
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WAARSCHUWING:
A De plastic handgrepen zijn niet bedoeld om de set op te hijsen.

De stabiliteit van de apparatuur wordt alleen gegarandeerd tot een hellingshoek van maximaal 10 °.

DIGIWAVE IlI




1.3. TECHNISCHE SPECIFICATIES VOOR DE VOEDINGSBRONNEN

NL

DIGIWAVE i1 420 | DIGIWAVE Ill 520
W000384989 W000384990
Primaire zijde
Primaire voeding 400V 400V
Frequentie van de primaire voeding 50/60Hz 50/60Hz
Effectief stroomverbruik door primaire voeding 21.1A 285A
Maximaal stroomverbruik door primaire voeding 27,1 A 339 A
Primaire zekering 25AGg 32AGg
Maximaal schijnbaar vermogen 18,9 KVA 23,8 KVA
Maximaal actief vermogen 17,7 KW 22,4 KW
Aanbevolen generator 30 KVA 40 KVA
Actief vermogen in stand-bymodus 29 W 29 W
Efficiéntie bij maximale stroomsterkte (MIG) 87 89
Vermogensfactor bij maximale stroomsterkte (MIG) 0,93 0,94
Cos Phi 0,99 0,99
Secundaire zijde
Geen belastingsspanning (volgens norm) en MIG 73V 73V
Max. lasvermogen (MIG) 1&% /428 /:/ 1&% /588 /:/
Max. lasvermogen (MMA) 15A/ 420A 15A / 500A
Arbeidscyclus bij 100% en MIG (10 min. bij 40 °C) 350A 450A
Arbeidscyclus bij 60% en MIG (6 min. bij 40 °C) 420A 500A
Arbeidscyclus bij maximale stroomsterkte op 40 ° en MIG C 60% 60%
Overige
Afmetingen (I x b x h) 720%295x525 720%295x525
Gewicht 36 kg 40 kg
Bedrijfstemperatuur -10°C/+40° C -10°C/+40° C
Opslagtemperatuur -20°C/+55°C -20°C/+55°C
Toortsaansluiting “Européen” “Européen”
Beschermingsklasse IP 23 IP 23
Isolatieklasse H H
Norm 60974-1 & 60974-1 & 60974-
60974-10 10
1.4. TECHNISCHE SPECIFICATIES VOOR DE KOELEENHEID
COOLER
Nummer W000273516

Voedingsbron

Enkelfasige voedingsspanning

230 V £15% — 50/60 Hz

Frequentie 50/60 Hz
Stroomverbruik 1,4 A
Koelcircuit

Maximale stroomsnelheid 3,6 L/min.

Maximale druk bij geen stroming 4.5 bar

Tankinhoud 5L

Warmteverdrijving 1,3 KW bij 20 °C 1 L/min.
Mechanische eigenschappen

Leeg gewicht 16 kg

Gewicht in bedrijffsomstandigheden 21 kg

Afmetingen 700 x 279 x 268 mm

Beschermingsklasse IP23S

Norm CEI 60974 — 2, CEI 60974-10

DIGIWAVE Il
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2 - OPSTARTEN
2.1. ELEKTRISCHE AANSLUITING OP HET LICHTNET

DIGIWAVE il is een 3-fase lasset van 400 V.
Koppel de “3-fase + aarde”-stekker aan het uiteinde van de voedingskabel wanneer uw lichtnet aan de eisen voldoet.

Dit systeem voldoet aan 61000-3-11 en IEC 61000-3-12 wanneer de impedantie van het openbare laagspanningssysteem op het

aansluitpunt lager is dan:
98,2 mQ pour le DIGIWAVE Ill 420
20,6 mQ pour le DIGIWAVE Il 520

In dat geval kan het systeem op het openbare laagspanningssysteem worden aangesloten. De installateur of gebruiker van de
apparatuur is verantwoordelijk voor de zorg dat de impedantie van het systeem aan de impedantiebeperkingen voldoet. Raadpleeg
eventueel de netwerkbeheerder voor meer informatie..

2.2. DE AANSLUITING VOOR DE DRAADAANVOER

WAARSCHUWING:
Deze activiteit dient uitgevoerd te worden terwijl de voedingsbron is uitgeschakeld. De voedingsstekkers dienen goed bevestigd te zijn. U
dient ze regelmatig te controleren, vooral nadat u een installatie hebt verplaatst.

2.3. DE AANSLUITING VOOR DE TOORTS EN KOELEENHEID

De toorts voor MIG-lassen dient aan de voorzijde van de draadaanvoer aangesloten te worden. Controleer eerst of de toorts is voorzien van de juiste
vervangingsonderdelen die bij de gebruikte lasdraad horen.

Wanneer u een WATERGEKOELDE toorts gebruikt, dient u te zorgen dat u uw koeleenheid aansluit op de achterzijde van de voedingsbron en op de
waterkabel.

WAARSCHUWING:

Gebruik uitsluitend de door Lincoln Electric gebruikte vloeistof om de koeleenheid te vullen.

Om de koeleenheid goed te laten functioneren, dient u de aansluiting te configureren. Raadpleeg ook § 6.1.

Wanneer u de koeleenheid laat werken zonder dat er sprake is van belasting en zonder dat de toorts is aangesloten, kan de koeleenheid
beschadigd raken.

2.4. DE AANSLUITING VOOR DE GASINLAAT

De gasslang is gekoppeld aan de kabelboom waarmee de voedingsbron op de draadaanvoer is aangesloten. Sluit de slang gewoon aan op de uitgang
van de drukregelaar op de gasfles.

[=] Plaats de gasfles op de trolley aan de achterzijde van de voedingsbron en maak de fles vast met behulp van de riem.
[=] Open het ventiel iets, zodat aanwezige onzuiverheden kunnen ontsnappen. Sluit het ventiel vervolgens weer.

[=1 Monteer de drukregelaar/debietmeter.

(=] Sluit de gasslang die bij de kabelboom van de draadaanvoer werd meegeleverd aan op de uitgang van de regelaar.
(=7 Open de gasfles.

Tijdens het lassen dient de snelheid van de gasstroom (L/min.) overeen te komen met de diameter van het mondstuk (mm).

WAARSCHUWING:
Maak de gasfles goed vast op de trolley. Gebruik daarvoor de veiligheidsriem.

Voor optimaal gebruik dient de lasinstallatie aan de volgende positioneringsbeperkingen met betrekking tot juiste koeling te voldoen.

DIGIWAVE IlI



2.5. OPSTARTEN

voedingsbron.

NL

De hoofschakelaar bevindt zich aan de achterzijde van de generator. Draai deze schakelaar om om het apparaat in te
schakelen. Deze schakelaar mag tijdens laswerkzaamheden niet worden omgedraaid. Tijdens iedere opstartprocedure
toont de generator de softwareversie, het vermogen en eventuele aangesloten apparaten voor zover dat relevant is voor de

WAARSCHUWING:
Wanneer u het apparaat voor het eerst opstart, dient u het apparaat te configureren. Raadpleeg hiervoor § 6.1.

DIGIWAVE Il
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3 - EENVOUDIG OPSTARTEN

Om optimaal gebruik van de installatie en goed begrip van de volgende gebruiksaanwijzingen te garanderen, raden we u aan om eerst de
bedieningshandleiding voor de draadaanvoer te lezen.

3.1. FUNCTIES OP HET VOORPANEEL

INITIELE CONFIGURATIE VAN DE HUMAN-MACHINE INTERFACE (HMI)

De human-machine interface (HMI) bevindt zich op het voorpaneel van de voedingsbron:

Validatie

Escape-knop: hiermee annuleert u in behandeling zijnde taken en gaat u terug naar het vorige
menu of naar de vorige pagina

Afstellen
Keuze- en navigatieknop

Knop voor de op het scherm weergegeven pictogrammen

[ 6 | Kleurenscherm

SCHERM VAN DE HUMAN-MACHINE INTERFACE (HMI)

@ Menukeuze
@ Validatie van huidige selectie

Terug
E% _Aanmeldpagina voor gebruikers

Toegang tot het informatievenster

DIGIWAVE Il



De startpagina bevat 8 hoofdmenu's:

NL

P TIG LIFT Informatie
F MMA “ Configuratie
w f MIG/MAG ‘% Onderhoud
g Lasprogramma'’s |im6 Synergie van de gebruiker

CONFIGURATIEPROCEDURE VOOR DE HMI

Wanneer u de voedingshron voor het eerst gebruikt, dient u de 4 onderstaande stappen te doorlopen.

STAP 1

Kies de taal van de interface
@ Taalkeuze
@ Valideer de selectie

| 1 | Positie
| 2 | Geselecteerde taal

STAP 2

Stel de datum en tijd in
De klok wordt gebruikt voor analyse- en exportfuncties.

@ Wijzig de waarde @

@ Wijzig de kolom @
@ Opslaan

10
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STAP 3

Geef de voedingsbron een naam.
Deze naam wordt gebruikt om het apparaat te herkennen wanneer installaties onderling communiceren.

Controleer of alle installaties andere namen hebben. Wanneer gegevens worden geéxporteerd naar een extern opslagapparaat, wordt de naam van de

map waarin de geéxporteerde gegevens worden opgeslagen, samengesteld uit de naam van de voedingsbron en de huidige datum.

GEN-1 y @
®_‘ Kies tekens

@ Voeg tekens toe of verwijder ze @
@ Opslaan @

STAP 4
Het configureren van de koelunit indien gebruikt. (hoofdstuk 6.1)

DE KABELBOOM KALIBREREN

Om een goede laskwaliteit te realiseren is het kalibreren van de kabelboom nodig.
De kalibratie dient opnieuw uitgevoerd te worden wanneer de polariteit of één van de volgende componenten wordt gewijzigd:
° toorts
e  kabelboom
e massakabel
e positie van de klem van de massakabel

Ga in het menu naar MIG > INSTELLEN > Kabelboom kalibreren
e Automatische kalibratie (alleen beschikbaar voor MIG): volg de instructies op het scherm.

WAARSCHUWING
Tijdens deze activiteit wordt gedurende 1 seconde stroom met een vermogen van 400 A gegenereerd. Draag daarom de juiste
beschermingsmiddelen voor laswerkzaamheden. Vooral een veiligheidsbril is nodig.

3.2. EERSTE CONFIGURATIE VOOR EENVOUDIGE TOEGANG TOT LASFUNCTIES

ZO ZIET DE CONFIGURATIEPAGINA VOOR MIG-LASSEN ERUIT

2900000

STD 2t 10=‘g= smnzr}@

Selectie van parameters

@ Selectie van parameterwaarden

Validatie

N

SETUP

L= 4
Lasprogramma's beheren ) ' Toegang tot het
(zie 00k § 3.2) Open Zone 1 of Zonne 11 Beheer van de lascyclus Configuratie informatievenster

DIGIWAVE Iil
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Synergiebalk + Activeringsmodus
Synergie uit LE-database/van gebruiker
Metaalkeuze v
Keuze voor diameter lasdraad 9 Weergave van de lascyclus
Gaskeuze 10 Weergave van laswaarden

Keuze voor de boogoverdracht 11 Belangrijkste lasparameters

Keuze voor de bedrijffsmodus

O N |~ (WIN|—-

Keuze voor de activeringsmodus

DE SYNERGIEBALKMODUS EN ACTIVERINGSMODUS

@ Synergién

STD Standaardsynergién van Lincoln Electric. Deze synergién zijn uitermate geschikt voor de meeste toepassingen. Standaardsynergién
zijn geoptimaliseerd voor platte stroken.

USR

Eerder door de gebruiker aangemaakte of geopende synergién. De DIGIWAVE Il kan tot 50 synergién van de gebruiker opslaan.

Voor bepaalde synergién dient de polariteit van de voedingsbron omgekeerd te worden. U dient daarvoor de 2 voedingskabels te verwisselen. Volg de
instructies op het scherm.

@ @ @ Keuze uit verbruiksartikelen (metaal, diameter, gas)

Voor booglassen moet een draad van een speciaal type en met een speciale diameter worden gebruikt. Ook is er speciaal gas nodig. Raadpleeg de
synergietabel in Bijlage 1.

Keuze voor de boogoverdracht (bijlage 2)

® Keuze voor de bedrijfsmodus

In de SYN-modus kunt u werken met een vooraf vastgesteld bedrijfspunt. U hoeft hiervoor alleen de snelheid van de draadaanvoer in te stellen op een
geschikt interval.

In de MAN-modus kunt u de spanning en snelheid van de draadaanvoer zelf helemaal naar wens aanpassen.

De Free-modus is speciaal bedoeld voor zeer vaardige lassers. U vindt een alinea hierover op pagina 26.

12 DIGIWAVE Il



Keuze voor de activeringsmodus

Deze modus bepaalt op welke manier de lasser de activering op de toorts gebruikt.

Onderstaande cyclus beschrijft de modi 2T en 4T tijdens een eenvoudige lascyclus die bestaat uit 5 stappen:

dor

M3

i

| Eerste gas

| Langzaam vooruit bewegen van de lasdraad

| Lassen

| Opvullen van krater

G| B[N =

| Laatste gas

'!

L ALY

: Draadsnelheid

A

: Trekker ingedrukt/losgelaten

Beschrijving

NL

De lasser houdt de trekker gedurende het hele lasproces ingedrukt. Wanneer hij de trekker ingedrukt houdt, begint het lasproces (waarbij het eerste gas
wordt aangevoerd). Wanneer hij de trekker loslaat, stopt het lasproces (waarbij de krater wordt opgevuld).

De lasser kan het proces voor het opvullen van de krater echter verkorten door de trekker in deze fase kort in te drukken. Hiervoor moet wel de
bijbehorende optie in de configuratie geactiveerd zijn.

Optie
Configuratie > Installatie > Cyclus:

- Afnameregeling verkorten

- Programma-aanroep door niet lassende trekker

De Spotmodus ®®@® is een speciale modus nz T waarvoor u de duur van de lascyclus (3) kunt opgeven in de parameters voor de lascyclus.

DIGIWAVE IlI
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Beschrijving
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NL

De 4T-modus is gebaseerd op de veronderstelling dat de lasser kan lassen zonder dat de trekker wordt ingedrukt. Hij drukt de trekker één keer in om de
lascyclus te starten en aan het einde van de lascyclus drukt hij de trekker één keer in om de cyclus te stoppen.

Optie

Configuratie > Installatie > Cyclus:

- Roep de activering van het programma buiten de lascyclus aan
- Roep de activering van het programma tijdens de lascyclus aan.

BELANGRIJKSTE LASPARAMETERS INSTELLEN

De Iascyclus op de interface wordt bijgewerkt zodat de belangrijkste lasparameters worden weergegeven.
In de onderstaande alinea beschrijven we de procedure voor het instellen van de belangrijkste lasparameters in meer detail:

DRAADSNELHEID
HANDMATIGE modus:
plaats de cursor op DRAADSNELHEID en druk op OK. U ziet nu de parameters samen, zodat u ze eenvoudig kunt aanpassen
Instelling
Modus Eenheid Interval Stap
SYN De drgadsnelheld verschilt en wordt bepaald door de synergie- mimin. Afhankelul.( 0,1
instelling. van synergie
MAN | De draadsnelheid wordt niet bepaald door de synergietabel. m/min. [1;25] 0,1
BOOGSPANNING
De boogspanning wordt bepaald overeenkomstig het regime van de boog:
e vlak: gemiddelde spanning
e gepulseerd: kies een spanning
Instelling
Modus Eenheid Interval Stap
Booglengte: 1
SYN | Relatieve afstelling van de boogspanning in stappen van +50 ten Stappen 50 || +50 D Equivalent
i iewaarde. =@ |-~ C- -~ "F~-o o oo - in Volt
opzichte van de geprogrammeerde synergiewaarde. Volt 10 || 10 02 in Vo
Boogspanning: .
MAN Absolute afstelling van de boogspanning tijdens de lasfase. Volt [10; 50] 02

14
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FIUNAFSTELLING

De fijnafstelling wordt bepaald overeenkomstig het regime van de boog:
e  Vlak: boogdynamiek
e  Gepulseerd: huidige impulsenergie

instelling
Modus Eenheid Interval Stap
SYN | Relatieve fijnafstelling van de boogspanning in stappen van +10
Mi N ten opzichte van de geprogrammeerde synergiewaarde. Stappen 10 || +10 1

Advies voor afstellen:

Bij een vlak regime kunt u met een lage fijnafstellingswaarde instellen dat de korte snijspanning snel toeneemt. Het regime is dus dynamisch en heet,
waardoor u op positie kunt lassen. Het nadeel is dat er meer spatten ontstaan. Daarentegen leidt een hoge waarde bij de fijnafstelling tot afname van de
dynamiek en tot afkoeling van het smeltbad.

N.B.: De laspositie wordt verder ondersteund middels de “snelle korte boog” in plaats van de “vloeiende boog”.

In de pulsmodus leidt fijnafstelling tot aanpassing van de energie van de stroompuls en tot optimalisatie van de lasrups.
U dient de fijnafstelling te verminderen wanneer er kleine stukjes lasdraad losraken. Verhoog de fijnafstelling wanneer er grote stukken losraken.

PAGINA “MIG-LASSEN”

U mag alleen lassen wanneer het pictogram in de linkerbovenhoek groen is.

sk STD e, o 68 | sww lar

|I| Huidige stroom van boog

|I| Huidige spanning van de boog
III Draadsnelheid

|I| Snelheid van de motor van de draadaanvoer
|I| Lastijd (bevat alle stappen van de lascyclus)

@ De snelheid van de motor van de draadaanvoer staat in verhouding tot het motorkoppel. Controleer bij meer dan 1,3 A bij een voortdurend regime of
de draadaanvoer niet verstopt raakt met vuil.

De vorige lasparameters zijn toegankelijk via de pagina “INSTELLINGEN” in het MIG-menu.
Wanneer “Aanroepen van programma voor deactivering van de lascyclus” INACTIEF is: haal de trekker kort over om deze te legen (indien het programma wordt
gewijzigd).

DIGIWAVE IlI 15



4 - GEAVANCEERDE FUNCTIES VAN DIGIWAVE i

4.1. GEAVANCEERDE INSTELLINGEN VOOR DE MIG-MAG LASCYCLUS
INSTELLINGEN VOOR DE MIG-MAG LASCYCLUS

Het menu voor het instellen van de MIG-lascyclus “— onderscheidt 7 fases in de lascyclus.

1.

Nooak~owd

Eerste gas

Hete start

Lassen

Opvullen van krater
Terugbranden

draad scherper maken
Laatste gas

NL

A\

16

WAARSCHUWING:

Vanaf het einde van de fase voor het langzaam aanvoeren van de draad tot de fase voor sproeien na het terugtrekken is er spanning op het

uiteinde van de draad aanwezig.

2
Pregas H
@ Welding
Crater fill
X 2)
4

| 1 | Overzicht met cyclusfases
| 2 | Geselecteerde cyclusfase
| 3 | Tabel met parameters voor de geselecteerde cyclusfase

Gebruik de linkerknop om door de instellingen te bladeren.
Gebruik de rechterknop om de geselecteerde parameter aan te passen.

| 4 | Wissel met de cursor tussen de selectie van de cyclusfase en de parametertabel.
U kunt ook de knoppen “OK” en “ESC" gebruiken.

1. Eerste gas

Periode waarin gas wordt toegediend voor de lascyclus start.

2. “Hete start”/”Zachte start”

In de fase “Hete start” kunt u tijdens de opstartfase sneller lassen dankzij een

Variabelen:

T(s) [0,0;10,0]

draadsnelheid die hoger is dan de draadsnelheid van de lasfase. De fase “Hete start”
maakt het echter ook mogelijk om langzaam te starten, waarna de draadsnelheid

toeneemt.

"Zachte start”

Variabelen:

T(s) [0,0;10,0]
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U kunt de fase "Zachte start” instellen, zodat de draadsnelheid tijdens het starten laag is en
zodat er weinig energie wordt gebruikt.

Variabelen:

Verbliftijd: T(s) [0,00 ; 10,00]

Transittijd: T(s) [0,00 ; 10,00]

Belangrijkste lasparameters voor “Hete start”/"Zachte start”.

N.B.: wanneer de instelling de capaciteit van de bron overschrijdt, wordt de rode

In de SYN-modus wordt de draadsnelheid voor de fase “Hete start’/"Zachte start” aangepast ten opzichte van de draadsnelheid van de lasstap (A
%70 %). De daadwerkelijke snelheid wordt ter informatie in een grijze kleur getoond. U kunt deze snelheid direct aanpassen in de MAN-modus:
draadsnelheid (m/min.) [1,0 ; 25,0].

3. Lassen
In dit menu kunt u de parameters voor de lasstap aanpassen. Zie Bijlage 2 voor meer informatie over de modi die hieronder kort worden uitgelegd:

N.B.:

Wanneer u de modus hebt gekozen, worden de belangrijkste lasparameters bijgewerkt. U kunt de parameters van de respectievelijke lasmodi dan
direct vanuit de hoofdpagina aanpassen.

k )

ASQ
ﬂ? Geavanceerde sequencer ( ior, Eﬂ')

Kies de volgorde voor de lasfases in de twee regimes, regime 1 en regime 2, die verschillende Keuze voor de boogoverdrachten kunnen hebben:
Vlak of Gepulseerd.

De boogoverdracht van regime 1 betreft de boogoverdracht die geselecteerd wordt in de synergiebalk op de hoofdpagina voor het afstellen van de
lasparameters.

Variabelen:

Boogoverdracht regime 2: Transfer2

Belangrijkste lasparameters voor de regimes 1 en 2

De duur van de regimes 1 en 2 is onafhankelijk van elkaar. U kunt een dissymmetrische cyclus instellen. T(s) [0,1 ; 5,0]
Transittijd T(s) [0,00 ; 1,0]

E Onderbroken modus ( IEI'-")

De las wordt onderbroken door achtereenvolgende inschakel- ((ON') en uitschakeltijden (‘OFF).
Variabelen:

Belangrijkste lasparameters
De duur van de stappen 'ON' en 'OFF' is onafhankelijk van elkaar. U kunt een dissymmetrische cyclus instellen. T(s) [0,5 ; 10,0]

N.B.:

U kunt er in het menu voor kiezen om de “hete start” alleen de eerste keer toe te passen. Ga hiervoor naar: Configuratie > Installatie > Cyclus.

Stapmodus (Eﬂ')

De lager wijzigt wanneer de trekker kort wordt overgehaald
Variabelen:

Stap [2; 4]
Belangrijkste lasparameters voor elke stap

Programma-aanroep tijdens de cyclus ( ﬁﬂ')
Wanneer u deze optie activeert, kunt u tijdens de lascyclus alle programma’s aanroepen met behulp van de trekker.. Programma’s beheren.

N.B.:U kunt de programma’s die tijdens de lascyclus aangeroepen moeten worden activeren in het menu: Configuratie > Installatie > Cyclus.

4. Krater opvullen
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De fase voor het opvullen van de krater stelt u in staat om aan het einde van de lascyclus de
kraters op te vullen, zodat de las mooi wordt afgewerkt. Tijdens deze fase neemt het
boogregime af, waarna de lasdraad gedurende een vastgestelde tijd langzaam wordt

aangevoerd.
Variabelen:
Duur van de stap: T(s) [0,05 ; 10,00]
Tijd voor afname: T(s) [0,05 ; 10,00]
Belangrijkste lasparameters voor deze stap
N.B.:

In de SYN-modus wordt de draadsnelheid voor de fase voor het opvullen van de kraters
aangepast ten opzichte van de draadsnelheid van de lasstap (A -70 %). De daadwerkelijke
snelheid wordt ter informatie in een grijze kleur getoond. U kunt deze snelheid direct
aanpassen in de MAN-modus: draadsnelheid (m/min.) [1,0 ; 25,0].

U kunt de optie “Afnametijd verkorten” activeren in het menu:
Configuratie > Installatie > Cyclus.

5. Terugbranden
Vermijdt het kleven van de draad in het bad door het verschuiven van de halte van de draad en de halte van de macht

Variabelen:

Handmatig — Terugbrandtijd (ms) [0, 500]

Automatisch — Fijnafstelling terugbrandtijd (ms) [-100 ; 200]

(Raadpleeg § 3.5.4 voor meer informatie over de automatische instelling)

6. slijpen draad
U kunt 3 parameters instellen:

Slijpen draad : de functie “Sproeien na terugtrekken” stelt u in staat om na de lascyclus de druppel aan het uiteinde van de lasdraad te
verwijderen.

Testen vastgelopen draad: test of de lasdraad aan het einde van de lascyclus aan het smelthad is vastgeraakt.

Automatisch losmaken: wanneer uit de test blijkt dat de lasdraad inderdaad is vastgeraakt, zal een stroomimpuls automatisch de lasdraad
terugbranden, zodat deze losraakt.

7. Laatste gas

Gas keer na het lassen cyclus.

Variabelen: T(s) [0,0; 20,0]
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VOLLEDIGE MIG-MAG LASCYCLUS

| 1 | Eerste gas

| 2 | Langzame draadaanvoer (vooruit)

| 3 | Hete start H
| 4 | Lasfase

| 5 | Opvullen van krater c
| 6 | Terugbranden
| 6 | Sproeien na terugtrekken E
| 7 | Laatste gas

ONTSTEKING AANPASSEN
U kunt de ontsteking aanpassen via 'Instellingen’ in het MIG-MAG menu.
N.B.: de ontsteking is de tweede fase in de lascyclus.

Standaard is de ontsteking van elke willekeurige synergie al optimaal voor de meeste toepassingen. Bij erg specifieke toepassingen kan de gebruiker er
echter voor kiezen om de eigenschappen van de ontsteking aan te passen.

De parameters voor de ontsteking aanpassen:
K = Variabele coéfficiént -10 / 0/ +10
Naam van de parameter Beschrijving

Ontsteking van lage draadaanvoer, K Stel de lage draadaanvoer in voor de ontsteking plaatsvindt.

Ontstekingstroom, K Stel de hoeveelheid stroom tijdens de ontsteking in.

Stel de boogenergie tijdens de overgang tussen de boogontsteking en het eerste
regime in de lascyclus in.

Transitie-energie voor ontsteking, K

WAARSCHUWING:
De gebruiker is verantwoordelijk voor eventuele storingen die het gevolg kunnen zijn van het wijzigen van de
ontstekingsparameters.
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|;@ SYNERGIEN VAN DE GEBRUIKER

Het menu 'Synergién van de gebruiker' is toegankelijk vanaf het startscherm. Met deze functie kan de gebruiker eigen synergién maken op basis van de in
de voedingshron beschikbare synergién.

Kies in de synergiebalk, bovenin het scherm in het MIG-menu, een bestaande synergie. Selecteer hiervoor de volgende parameters: metaal, diameter, gas,
boogoverdracht. Stel parameters in die zo dicht mogelijk in de buurt komen van de synergie die u wilt maken.

Druk na het selecteren van de parameters op de knop “Gebruikerssynergie aanmaken™:

1. U dient nu de synergiepunten te selecteren. Deze dienen ter ondersteuning van de nieuwe synergiecurven. Selecteer ten minste 2 punten en
voer daarna een validatie uit.

In het hiernaast afgebeelde schema van een synergiecurve zijn 4
punten geselecteerd.

2. Vervolgens wijzigt u de geselecteerde punten. Ook kunt u nieuwe punten toevoegen en bestaande punten verwijderen.
Kies een punt op de lijst en druk op “Bewerken”. U vindt hieronder een overzicht van de parameters die u kunt configureren:

- Draadsnelheid (m/min): wijzig deze waarde en druk op de knop “Punt toevoegen” om een nieuw punt te maken.
- Booglengte

- Fijnafstelling

- Dikte (mm)

- Ontsteking aanpassen

Door deze parameters af te stellen, kunt u de synergie van de gebruiker aan uw behoeften aanpassen.

De gebruiker heeft 3 punten aan de bestaande 4

B punten  toegevoegd door de configureerbare
parameters voor nieuwe waarden van de draadsnelheid
in te stellen.
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De nieuwe synergiecurve (rood) verschilt dankzij de
gekozen instellingen van de oudere curve.

3. De derde stap betreft het opslaan van de synergie van de gebruiker. De voedingsbron stelt u in staat om 50 synergién aan te maken. Zorg dat
alle velden zijn ingevuld, zodat u de referenties en gebruiksvoorwaarden van de aangemaakte synergién eenvoudig kunt terugvinden. Druk
op “OK” om de inhoud van het veld te valideren of druk op “ESC” om terug te gaan en het vorige veld aan te passen.

De aangemaakte synergién zijn toegankelijk via de synergiebalk in het MIG-menu. U kunt aangemaakte synergién exporteren uit het menu “Synergie

van de gebruiker”. Druk daarvoor op de knop “Exporteren” (kijk voor meer informatie op pagina 20).

U kunt in het menu “Synergie van de gebruiker” aangemaakte synergién onderdrukken door op de bijbehorende knop te drukken.

4.2. GEAVANCEERDE INSTELLINGEN VOOR DE MIG-LASCYCLUS

KENNISMAKING MET DE PROGRAMMA'S

Het programmabeheer is voor alle 3 lasprocessen MIG, MMA en TIG hetzelfde.

*

o

/th

\—

@

T
jﬁ Sm‘m'”m %]:". SYN {127

Tmer itor

Lasprogramma's: MIG, MMA en TIG

Huidige programmastatus
Menu “Programma'’s beheren”

Standaard maken de pagina's voor het afstellen van de processen MIG, MMA en TIG gebruik van de lasprogramma’s: MIG, MMA EN TIG.
Dit programma biedt een basis waarmee u direct kunt lassen wanneer de snelinstellingen zijn geconfigureerd.
Dit programma is niet opgeslagen. Alle aangebrachte wijzigingen gaan verloren wanneer de voedingsbron opnieuw wordt gestart. Het programma kan

geen deel uitmaken van de programmalijst. Ook kunnen de instellingen niet geéxporteerd worden.

Voor intensief gebruik dient u genummerde programma’s te maken. De DIGIWAVE Ill biedt ruimte voor maximaal 100 programma'’s.

DIGIWAVE Il
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Een programma maken

Ga als volgt te werk om een programma te maken: druk op @\Qv en selecteer “Programma maken”. Druk daarna op “OK".
Selecteer het nummer van het aangemaakte programma
Roep vervolgens het programma aan (raadpleeg zo nodig Stap 3 van de eerste configuratie van de HMI)

U kunt in de volgende gevallen geen programma maken:
Wanneer er een programmalijst open staat.
Wanneer de gebruiker geen rechten heeft voor het beheren van programma’s.
Wanneer er een beperking op het huidige programma van toepassing is.

Een programma opslaan

Wanneer een instelling in een aangemaakt programma is gewijzigd, wordt het pictogram H weergegeven. Hiermee wordt aangegeven dat de
wijziging opgeslagen kan worden.

Om de wijzigingen op te slaan, dient u op @5 te drukken en “Programma opslaan” te selecteren. Druk vervolgens op “OK”. Het pictogram H
verdwijnt nu.

Om de wijzigingen niet op te slaan, drukt u op “Herstellen”. Bevestig uw keuze door op “OK" te drukken.

Een programma hernoemen

Druk op @5 en selecteer “Programma hernoemen” om een programma een andere naam te geven. Druk op “OK” om uw wijzigingen op te slaan.
Opmerking: Deze functie zal geen wijzigingen backup

Een programma openen

Druk op @5 om een reeds aangemaakt programma te openen. Kies met behulp van de knop @ om het programma in de lijst met aangemaakte

programma’s te openen.
U kunt ook programma's openen vanuit de keuzepagina met lasprogramma'’s.

Een programma kopiéren
Om een programma te kopiéren, dient u het betreffende programma eerst te openen. Maak daarna een nieuw programma op basis van dit geopende
programma.
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4.3. LASPROGRAMMA'S SELECTEREN EN BEHEREN Ejj

Deze pagina is toegankelijk vanaf de homepage geeft een overzicht van de beschikbare programma’s

Selecteer op de pagina een programma en druk op “OK” om het programma te openen.

ey

KOO

[Program Selection

1

program MIG 01 ,l" 5.0 mmin
-

Programma'’s beheren

& | Programmalijsten voor MIG 4T

E—J Programmalijsten

@ Voorbeeld van geselecteerde programma

Nummer van het programma

Naam van het programma

Lasproces van het programma (MIG, TIG, MMA)

Draadsnelheid (MIG)/Stroom (TIG & MMA)

Status van het programma

PAGINA 'PROGRAMMA'S BEHEREN'

Op de pagina 'Programma'’s beheren' kunnen de lasprogramma’s uitgebreid beheerd worden. Daarom verschilt de pagina van de keuzepagina en is het
mogelijk om op de pagina toegangsrechten toe te passen.

gb Naast de reeds aanwezige acties 'Back-up maken', '‘Back-up herstellen' en 'Programma openen’, kunnen ook de volgende acties worden
uitgevoerd:

Een programma onderdrukken:

Het programma wordt onderdrukt en het programmanummer wordt leeg.

=

Een programma verbergen:

Het programma is niet zichtbaar op de selectiepagina en kan alleen worden geopend door gebruikers die
rechten hebben voor het openen van de pagina 'Programma’s beheren'.

a8

Een programma vergrendelen:

Vergrendel de synergieparameters van een programma. De enige instellingen die u kunt wijzigen op de
pagina betreffen de belangrijkste lasparameters.

Actie voor alle programma'’s:

De actie wordt op alle bewuste programma's toegepast.

Selecteer ‘Zichtbaar maken' of 'Ontgrendelen’ om het programma zichtbaar te maken of te ontgrendelen.

DIGIWAVE Il
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MIG 4T-PROGRAMMA’S BEHEREN aD

Programmalijst voor MIG 4T is een specifieke programmalijst waarin de programma's voor MIG 4T gekoppeld kunnen worden tijdens de lasprocedure.
Deze koppeling is mogelijk omdat de programma's compatibel zijn: ze hebben dezelfde synergie (metaal, draaddiameter en gas).

De Programmalijst voor MIG 4T biedt u de mogelijkheid om complexe lasprocedures te optimaliseren door alle programma’s aan te passen aan specifieke
bedrijfsomstandigheden. U kunt, net als bij automatische N1, overschakelen zonder de lasprocedure te onderbreken. Daardoor wordt de productiviteit
verbeterd.

De lasser gaat tijdens de lasprocedure van het ene naar het andere programma door de trekker kort in te drukken. De tijd voor het indrukken kan
geconfigureerd worden in Configuratie > Installatie > Cyclus. Wanneer de trekker lang wordt ingedrukt, zal het lasproces stoppen of zal de snelheid van de
draadaanvoer afnemen, zoals in een normale 4T-modus. De overgangsstappen (“hete start”/"krater opvullen”) worden beheerd zoals in de gewone 4T-
modus.

Voorbeeld van de cyclus in de 4-modus waarbij de programma's en de snelheid van de draadaanvoer worden bepaald met behulp van de trekker:

Program 1 Program 2

s
A
ornpEinEn mpEnEEERAR

B
4
X
=

A
-

=
e
q

Het eerste programma in de lijst kan vrij worden gekozen. Bij achtereenvolgende programma's dient de gebruiker te kiezen uit bestaande én compatibele
programma’s die tijdens de lasprocedure aan het eerste programma gekoppeld kunnen worden.

PROGRAMMALIJSTEN BEHEREN EIEE

In de programmalijst kunnen alle lasprogramma's in een bepaalde groep in één overzicht worden weergegeven.
Voorbeelden gebruiken

v" Complexe stukken: voor laswerkzaamheden waarbij af en toe of regelmatig andere lasprocessen, draaddiameters of andere afwijkende
parameters gebruikt moeten worden, kunt u de benodigde programma’s groeperen in een lijst, zodat u ze eenvoudig kunt openen.

v Specifieke lasprocedure: u kunt de benodigde programma'’s groeperen, zodat ze overeenkomen met de te volgen procedure.

v’ Gebruikersbeheer: u kunt de toegang van gebruikers beperken tot programma's uit een bepaalde lijst.
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Programmalijsten beheren

20 @

[Joblist Management:
N Name
1 LISTE 1

(2

Programmalijsten in de voedingsbron

Nummer van de lijst

Programmalijsten

Naam van de lijst

een overzicht in- of uitschakelen

Een lijst openen

Nieuwe lijst toevoegen

0N OO |~ |OW(NN—-

Een bestaande lijst onderdrukken

Hieronder volgt een overzicht van pictogrammen waarmee u lijsten kunt beheren:

NL

El= Programmalijst D Programmalijst voor MIG 4T

=

Programma

Pictogrammen waarmee u acties kunt uitvoeren:

+ -

Toevoegen/onderdrukken

E / M Activeren/deactiveren @

Voorbeeld

=

Bewerken

De volgorde waarin een programma in de lijst wordt weergegeven betreft de volgorde waarin ze gekoppeld zijn. U kunt deze volgorde instellen op de
pagina waarop u lasprogramma’s kunt configureren.

Activeren

Wanneer een programmalijst is geactiveerd E kunt u alleen de programma’s van de lijst op de configuratiepagina selecteren. Het pictogram van de
programmalijst verschijnt linksboven in de pagina. De programma's worden gekoppeld in dezelfde volgorde waarin ze aan de lijst werden toegevoegd. U
kunt geen programma maken wanneer een lijst is geactiveerd.

U kunt de lijst niet meer activeren wanneer één van de programma’s onzichtbaar of onderdrukt is.

De programmalijsten zijn ontwikkeld om achtereenvolgende lasprocedures uit te voeren. U kunt de programma'’s die tijdens de lascyclus aangeroepen
moeten worden activeren in het menu: Configuratie > Installatie > Cyclus.
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25




4.4. LASPROGRAMMA'S IMPORTEREN EN EXPORTEREN

Het kan nuttig zijn om lasprogramma’'s te exporteren en in een andere omgeving te importeren, zodat u ze daar kunt gebruiken. Ook kunt u

lasprogramma’s als back-up op een extern opslagmedium opslaan.

NL

Een geéxporteerd programma krijgt één van de 100 beschikbare nummers toegekend. Wanneer een programma aan een synergie van de gebruiker is
gekoppeld, wordt deze synergie ook automatisch geéxporteerd en geimporteerd wanneer het programma geéxporteerd en geimporteerd wordt.

Een programma dat in een voedingsbron wordt geimporteerd, ontvangt het oorspronkelijk toegekende nummer. Wanneer de voedingsbron al een
programma met hetzelfde nummer bevat, wordt dit programma verwijderd.
Hieronder ziet u een voorbeeld waarbij de programma’s '1' en '2' worden geimporteerd van voedingsbron A naar voedingsbron B. Op voedingsbron B zijn

al 100 programma'’s aanwezig.

2 | Program 2z

42 | Program 42g

A
1| Program 1,
2 | Program 2,
42
100

100

Het programma 1A wordt geimporteerd en behoudt zijn nummer..

=)

Het programma 2A leidt tot een crash van het programma 2B. Het programma 2B gaat verloren..
Het programma 42B blijft behouden omdat er geen programma 42A aanwezig is.

B
1 | Program 1,
2 | Program 2,

42 |Program 42g

100

In dit voorbeeld zijn de programma’s op voedingsbron B niet identiek aan de programma's van voedingsbron A omdat programma 42 behouden bleef. Om
identieke programma’s op beide voedingsbronnen te verkrijgen, dient u alle programma's van voedingsbron B te verwijderen voor u de programma’s van

voedingsbron A importeert.
VRIJE MODUS

De DIGIWAVE IIl heeft een vrije modus waarin de exploitant aanvullende lassen parameterinstellingen kunnen openen. Dit stelt u in staat om de generator
aan te passen voor specifieke toepassingen.

Aanvullende instellingen lichtlopende:

* Arc Voltage / Piekspanning
* Dynamiek

Aanvullende instellingen gepulseerde stroom:

Plaats de cursor op SNELHEID DRAADLOOS en druk op OK. U ziet nu de parameters samen, zodat u ze eenvoudig kunt aanpassen

* Frequentie

* Time puls
* Basis huidige
AANDACHT
in de vrije modus de generator is niet langer een synergetische manier. Daarbij lasgedrag is direct gerelateerd aan de
waarden door de operator ingesteld. Deze modus mag alleen worden gebruikt door gekwalificeerd personeel.

26
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4.5. GEBRUIKERS BEHEREN EN INFORMATIE BIJHOUDEN

GEBRUIKERSPROFIELEN

Wanneer de voedingsbron voor de allereerste keer wordt opgestart, is de lijst met gebruikers leeg. In dit geval kan iedereen de voedingsbron gebruiken.
Daarbij heeft iedereen vrije toegang tot alle functies. De gegenereerde logbestanden bevatten geen verwijzingen naar specifieke gebruikers.

Wanneer het nodig is om op basis van de de gegenereerde logbestanden handelingen van gebruikers te analyseren, om bepaalde gebruikers
beperkingen op te leggen of om het gebruik van de voedingsbron door een niet geidentificeerde gebruiker te voorkomen, kunt u gebruikers aanmaken en
rollen toewijzen. U kunt de lijst met gebruikers wissen in:

Onderhoud > Fabrieksinstellingen herstellen > Database met gebruikers

Hieronder vindt u een overzicht van de rollen die u kunt toewijzen. De bovenste rol heeft de meeste rechten, de onderste rol heeft de minste rechten:
1. Beheerder
2. Monteur
3. Lasser

Om een functie van de voedingsbron te kunnen openen, dienen gebruikers een rol te hebben die gelijk aan of hoger is dan de rechten die nodig zijn om de
functie te kunnen gebruiken.
De toegangsrechten voor iedere functie zijn te raadplegen en te wijzigen via de beheerpagina:

Configuratie > Gebruikersheheer > Rechtenbeheer

Lijst met functies waarvoor de toegangsrechten per profiel configureerbaar zijn:

Naam van het toegangsrecht Beschrijving Standaardniveau van
toegangsrecht
Programmabeperking Beperkingen Monteur
Procesbeheer Procesaanpassingen beheren Monteur
Synergie van de gebruiker Toege_mg ,tOt het menu ‘Synergién van de Monteur
gebruiker
Ontsteking aanpassen Ontsteking afstellen Monteur
Overzicht van activatieprogramma'’s Toegang tot de pagina met programmalijsten Monteur
Activatieprogramma’s mig 4t Toegang tot de programmalijst voor MIG 4T Monteur
Programmabeheer Toegang tot de pagina 'Programma’s beheren' Monteur
Programmakeuze Kies het lasprogramma Lasser
Informatie Toegang tot het menu voor loghestanden Monteur
Configuratie Toegang tot het configuratiemenu Monteur
Onderhoud Toegang tot het onderhoudsmenu Beheerder
Configuratie Toegang tot het menu met instellingen voor MIG Lasser
Kalibratie Kalibratie van de kabelboom Lasser
Gebruikersheheer Toegang tot de pagina 'Gebruikers beheren' Beheerder

Gebruikersbeheer:

Het eerste gebruikersprofiel dient de rol '‘Beheerder' te hebben. Ook moet het profiel beveiligd zijn met een wachtwoord. De rollen 'Monteur' en ‘Lasser' zijn
niet toegankelijk wanneer er niet eerst een profiel is aangemaakt. U kunt een rol voor een lasser aanmaken zonder een wachtwoord aan deze rol toe te
kennen. Deze rol wordt dan standaard toegekend wanneer er geen identificatie wordt uitgevoerd.

A\

WAARSCHUWING:

bewaar uw beheerderswachtwoord zuinig.
Bent u uw wachtwoord vergeten? Neem dan contact op met uw verkoper of met de afdeling 'Aftersalesservices'.

IDENTIFICATIE VAN DE GEBRUIKER

Met de knop E% op de startpagina gaat u naar de pagina voor identificatie van de gebruiker. Deze pagina is niet toegankelijk wanneer er geen gebruiker

is aangemaakt.
Identificatie van de gebruiker:

Hier kunt u toegang tot de verschillende functies van de voedingsbron toekennen of intrekken op basis van de toegekende rol.
Vermeld de naam van de geidentificeerde gebruiker in de gegenereerde logbestanden.

Ga als volgt te werk om u aan te melden als gebruiker: selecteer de gewenste gebruiker, valideer uw keuze en voer, indien van toepassing, uw wachtwoord in.

o
|
&>
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Meld u af voor de huidige sessie

Wijzig het wachtwoord van de gebruiker

Maak een gebruikersprofiel op basis van een profiel op een USB-stick. Wanneer u de USB-stick plaatst, wordt de gebruiker
automatisch herkend. U kunt de USB-stick verwijderen zonder zich af te melden.
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WAARSCHUWING:
laat de USB-stick NIET in de voedingsbron zitten wanneer u de voedingsbron gebruikt: hierdoor kan de USB-stick slijten.

4.6. PROGRAMMABEPERKINGEN

De pagina 'Programmabeperkingen’ is toegankelijk via 'Instellingen’ op de configuratiepagina voor MIG-lassen.
1STE GEBRUIK: Beperking van configuratie van programma.

Configuratiebeperkingen hebben betrekking op de hoofdparameters van de lasstap van het huidige programma:
Draadsnelheid
Booglengte
Fijnafstelling

Om de beperking in te stellen draait u aan de knop @
De geselecteerde waarde activeert een 'kader' waarin de lasser deze parameter kan configureren. Deze beperking is van toepassing op het programma
waarin de beperking werd ingeschakeld.

Voorbeeld: Wanneer er geen 'kader' is, kan de parameter niet geconfigureerd worden op basis van de vooraf ingestelde programmawaarde.

Een 'kader' van 3 biedt de gebruiker de vrijheid om de parameter in maximaal 3 stappen ten opzichte van de vooraf ingestelde programmawaarde te
configureren.

Wanneer gebruikersbeheer in de voedingsbron is ingeschakeld, kan de toegang tot de pagina '‘Beperkingen' worden beperkt voor specifieke
gebruikersrollen.

Voorbeeld: Een gebruiker met de rol 'Monteur' maakt een programma en stelt beperkingen voor de configuratie van de belangrijkste lasparameters in.
Een gebruiker met de rol 'Lasser' heeft geen toegang tot de pagina 'Beperkingen' in dit programma. Op pagina's zonder beperkingen kunnen alle
gebruikers in dezelfde mate parameters configureren.

20E GEBRUIK: beperking van huidige programma

Wanneer u deze functie hebt geactiveerd, hebt u alleen toegang tot de volgende pagina's:
- Lasconfiguratie
Cyclusconfiguratie
Weergave van oudere lasparameters
Startscherm
Identificatie van de gebruiker

De gebruiker kan de wijzigingen opslaan en het huidige programma hernoemen. Hij kan echter geen programma aanmaken of openen.

Ga naar de pagina 'Beperkingen' om de beperking te verwijderen of aan te passen.

Wanneer gebruikersbeheer in de voedingsbron is ingeschakeld, kan de toegang tot de pagina 'Beperkingen' worden beperkt voor specifieke
gebruikersrollen.

Voorbeeld: Een gebruiker met de rol 'Monteur' maakt een programma en stelt beperkingen voor de configuratie van het programma in. Een gebruiker
met de rol 'Lasser' heeft geen toegang tot de pagina '‘Beperkingen'. Hij kan geen ander programma gebruiken dan het programma dat door de gebruiker
met de rol 'Monteur' werd aangemaakt.

3DE GEBRUIK: beperking van de huidige programmalijst

Deze beperking is een uitbreiding van de beperking van het huidige programma dat op de programmalijsten van toepassing is.

4DE GEBRUIK: interface vergrendelen

Met deze functie kan het gebruik van de interface beperkt worden tot het raadplegen van de parameterwaarden. U kunt in dat geval geen parameters
wijzigen.
In deze modus hebt u alleen toegang tot de volgende pagina's:

lasconfiguratie

configuratie van de lascyclus
weergave van lasparameters
Startscherm

Identificatie van de gebruiker

Ga naar de pagina '‘Beperkingen' om de interfacevergrendeling te verwijderen.

de gebruiker kan ervoor kiezen om alleen de interface van de voedingsbron of om alle interfaces (voedingsbron, draadaanvoer en RC-taken) te
vergrendelen.

5DE GEBRUIK: programma's vergrendelen @

Deze functie is toegankelijk vanuit 'Programma’s beheren'. Met deze functie kunt u de synergieparameters van een programma vergrendelen. Op de
pagina 'Lasconfiguratie’ kunt u alleen de belangrijkste lasparameters configureren.
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4.7. PROCESBEHEER

Met Procesbeheer kunt u het beheer van lasvariabelen verbeteren. De DIGIWAVE Ill kan de gebruiker zelfs waarschuwen wanneer de waarde van een
van de volgende variabelen buiten de tolerantie valt:

Lasstroom
Stroom van de motor van de draadaanvoer (geeft een indicatie van draadsnelheid)
Boogspanning
De reikwijdte wordt bepaald door een boven- en onderwaarde die de gebruiker zelf voor elke variabele kan instellen. Om de waarden af te stellen, kan de

gebruiker zich baseren op de minimum- en maximumwaarden die tijdens de vorige lasprocedure werden gemeten. Deze waarden zijn toegankelijk in het
menu “Hulp bij afstellen”.

Er wordt een foutmelding geactiveerd wanneer de uitvoertijd identiek is aan of groter is dan de instelbare remming voor de limiettijd T(s),
Alleen 2 overschreed de standaardinstellingen voor de activering tl <2 en T2> T

4 T 2
t T

Lm+f - - - A R~ - - - -

Lim-f - - - - SRR RN S Y

E = Storing
De pagina 'Procesheheer' is toegankelijk via ‘Instellingen’ in het MIG-menu. U kunt ervoor kiezen om het beheer alleen voor bepaalde variabelen te
activeren.

Om de drempelwaarden in te stellen, kunt u zich baseren op de minimum- en maximumwaarden die tijdens de vorige lasprocedure werden gemeten. Deze
waarden zijn toegankelijk in het menu “Hulp bij afstellen”.
De parameters voor procesbeheer zijn aan één lasprogramma gekoppeld. De parameters kunnen derhalve per programma verschillen.

In het menu Configuratie > Installatie > Storing worden drie verschillende soorten storingen gedefinieerd:

Type Effect Inhoud van het getoonde venster
- De variabele heeft een extreme waarde bereikt

Blokkeren Blokkeren zodra een storing wordt waargenomen L N
Duur van de storing = remtijd

Voor elke variabele en waargenomen storing:
- De variabele heeft een extreme waarde bereikt
- Totale duur

Laatste regel: cumulatieve duur van de storingen.

Melding van de storing aan het einde van het lasproces.
Indicatief De storing verdwijnt bij beéindiging van de lasprocedure
of wanneer een nieuwe lascyclus wordt gestart.

Geen zichthaar effect, alleen doorzoekbaar in het

Niet blokkeren . .
storingenoverzicht

Toon een pop-upwaarschuwing

Alle storingen worden in de geschiedenis opgeslagen. U vindt hier de volgende gegevens:
- Storing
- Nummer van de storing
- Bewuste variabele
- Programmanummer
- Datum en tijd
- Bewuste gebruiker
- Maximaal bereikte waarde
- Totale tijdsduur van de storing
- Totale lengte van de gezamenlijke storingen m.b.t. de waarde

Wanneer de procesbeheerfunctie is geactiveerd, verschijnt op de pagina bij het MIG-lassen een gekleurde stip naast de bewuste variabele. Wanneer de
stip groen blijft tijdens het lassen, werden er geen storingen waargenomen. Wanneer er wel storingen worden waargenomen, kleurt de stip rood.
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INFORMATIE

Het menu ‘Informatie’ , dat toegankelijk is vanuit het startscherm, bestaat uit twee delen:

Configuratie

Hiermee kunt u laseigenschappen exporteren door de exportvertraging na de lasprocedure op te geven. T(s) [1: 100]
Wanneer u de lasinformatie selecteert, worden er extra parameters aan het rapport toegevoegd.

U kunt kiezen uit twee exportmogelijkheden:

USB - in dit geval dient u een in te stellen vertraging op te geven om elektromagnetische verstoringen te voorkomen.
FTP-server die op de voedingsbron is aangesloten.

Rapport

Toon het rapport over de laatste lasprocedure.
Om een rapport te exporteren, dient u een extern opslagmedium aan te sluiten en op de knop “Exporteren” te drukken.

30 DIGIWAVE Il



I L

5-TIG EN MMA LASSEN

DIGIWAVE Ill kan meerdere lasprocedures uitvoeren. Derhalve is TIG- en MMA-lassen ook mogelijk.

TIG

In dit geval dient de gebruiker de meegeleverde TIG-adapter réf. W000379466 te gebruiken.

Kies voor de functie 'LEGE START".

De cyclus maakt afname van de snelheid aan het einde van het lasproces mogelijk.

De pagina over TIG-lassen werkt identiek aan de pagina over MIG-lassen.

Als werkprogramma wordt het TIG-programma gebruikt. De gebruiker dient een genummerd programma te maken om de programmagegevens op te
kunnen slaan.

Hieronder volgt een overzicht van de configuratieparameters:

Naam van de parameter Beschrijving
’P Boogintensiteit (A): Huidige niveau tijdens de lasfase

Tijd(en) voor eerste gas Tijd voor eerste gas

Tijd(en) voor laatste gas Tijd voor laatste gas
Boogspanning aan einde van afname (A) | Stroom aan einde van afname
Tijd(en) voor afname Tijd van huidige afname

MMA

In deze modus kan de gebruiker de toorts op de draadaanvoer (positieve polariteit) of op de voedingshron (positieve en negatieve polariteit) aansluiten.
De pagina over MMA-lassen werkt identiek aan de pagina over MIG-lassen.

Als werkprogramma wordt het MMA-programma gebruikt. De gebruiker dient een genummerd programma te maken om de programmagegevens op te
kunnen slaan.

Wanneer de gebruiker een MMA-programma gebruikt, wordt de stroom na slechts 10 seconden geactiveerd. Hiermee worden ongemakkelijke
startprocedures tijdens het doorlopen van een MMA-programma voorkomen.

Daarnaast beschikt de voedingsbron over een functie waarmee vastgelopen elektroden kunnen worden waargenomen. In dat geval wordt de stroom aan
het uiteinde van de elektrode automatisch gestopt tot de terugbrandprocedure is uitgevoerd.

Hieronder volgt een overzicht van de configuratieparameters:

Naam van de parameter Beschrijving
— Boogintensiteit (A): Huidige niveau tijdens de lasfase
Dynamiek: Afstelling van de boogdynamiek tijdens de lasfase
Dynamiek van ontsteking: Afstellen van de intensiteit van de ontsteking
WAARSCHUWING:
wanneer de voedingsbron zich in de MMA-modus bevindt, zal de lasstroom ook op de MIG-aansluiting en aan het uiteinde
van de MIG-toorts (wanneer deze is aangesloten) aanwezig zijn.
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6 — CONFIGURATIE IN DETAIL
6.1. KOELEENHEID AANSLUITEN

De toorts voor MIG-lassen dient aan de voorzijde van de draadaanvoer aangesloten te worden. Controleer eerst of de toorts is voorzien van de juiste
vervangingsonderdelen die bij de gebruikte lasdraad horen. Raadpleeg de instructies voor de toorts.

Wanneer u een watergekoelde toorts gebruikt, dient u te zorgen dat u uw koeleenheid aansluit op de achterzijde van de voedingsbron en op de
waterkabel. Zorg vervolgens dat de toorts op de juiste wijze is geselecteerd.

Ga in het menu naar Configuratie > Installatie > Koelsysteem en stel de waarde voor de parameter 'koelselectie' in.
Met = Werkt automatisch
Zonder = Stopt om een luchtgekoelde toorts te gebruiken
Altijd AAN = Werkt ononderbroken nadat de voedingsbron is opgestart.

Waterstoring: activeer de waarschuwing van de gebruikte koeleenheid wanneer er water in de bewuste vanger aanwezig is.

Duur van waterstoring (s): De periode waarin water aanwezig is voor waterstoring wordt geactiveerd. Deze tijd wordt toegevoegd aan de 12 seconden
die standaard worden afgewacht nadat de koeleenheid is ingeschakeld. Activeringsniveau: Draai de gevoeligheid van de waarschuwingsdetectie van de
koeleenheid om. Deze waarde moet worden aangepast aan het maximumniveau van de bestaande eenheid.

Standaardduur voor het binnendringen van water:
Standaard wordt de waarschuwing weergegeven nadat de koeleenheid 12 seconden is ingeschakeld.

De standaardduur voor het binnendringen van water voegt een vertraging van 0 tot 50 seconden toe aan de standaardinstelling van 12 seconden.

In dit hoofdstuk en beschrijft de reeks instelbare parameters van het configuratiemenu. Wanneer een thema is al in detail is beschreven, zie het hoofdstuk

aangegeven. Voor sommige parameters, de wijzigingen noodzakelijk dat er rekening moet worden gehouden

32

Gebruikersinterface

Taal - Datum en tijd - Naam

Pagina 10

Weergave na lassen

Configureer de tijd waarin de lasparameters worden weergegeven na het lassen

Achtergrondverlichting

Stel de achtergrondverlichting voor het scherm van de voedingsbron in

Duur sessie beheerder

Stel de tijdsduur in voor de gebruiker wordt afgemeld

Schermbeveiliging

Stel de tijdsduur in voor de schermbeveiliging wordt geactiveerd

Installatie

Algemeen
Omvormer Voeding van de omvormer van de voedingsbron
Draadaanvoermodus Kies uit een unieke draadaanvoereenheid of uit verschillende draadaanvoereenheden
Automatisering MIG activeren - automatische modus
Potentiometers Aansluiting van de potentiometers op de draadaanvoer. Raadpleeg de instructies voor de

draadaanvoer
Cyclus

Korte indruktijd(en) voor trekker

Stel de maximale vertraging voor het indrukken van de trekker in waarbij wordt uitgegaan
van een korte activering [0,1 ; 0,5]

Alleen “hete start” tijdens eerste

Stel in dat de “hete start” alleen tijdens de eerste inschakeling in de onderbroken modus

inschakeling wordt geactiveerd
Programma-aanroep door niet . .

Activering van programma-aanroep buiten een lasprocedure
lassende trekker

Afnameregeling verkorten

Verkort de afnametijd wanneer de trekker kort wordt ingedrukt

Storing

Storing in procesbeheer

Pagina 29

Standaardinstelling voor storing in
boog

Activeer de detectie van een storing in de boogspanning(in automatische modus)

Uitvoertype feedback

Uitvoertype van de N1-intensiteitsfeedback met betrekking tot de ontwikkeling van de
boogstroom. (andere modus)

Uitvoerniveau storing in automatisering

Stel het uitvoerniveau voor het storingssignaal in. (in automatische modus)

Koeleenheid

Koeleenheid selecteren

Lucht of Water.

Waterstoring

Activering van de waterstoring in de koeleenheid bij aanwezigheid van de relevante sensor.
(option)
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Duur van waterstoring

Stel de vertraging in voor de waterstoring wordt geactiveerd wanneer de koeleenheid start(bjj
actieve storing)

Standaard invoerniveau

Draai de signaalstoring van de koeleenheid om. Normaal open of Normaal gesloten. (bij
actieve storing)

Handmatige opdrachten

Handmatige configuratie
draadsnelheid (m/min.)

Stel de standaard draadsnelheid in door de knop voor handmatige activering van de
draadsnelheid op de draadaanvoer in te drukken.

Gasspoeltijd

Stel in hoe lang het gasventiel moet worden geopend wanneer de gebruiker op de
gasspoelknop op de draadinvoer drukt.

Gebruikersbeheer

‘ Pagina 27

Importeren/exporteren met USB/Ethernet

‘ Pagina 26

Tellers

‘ Pagina 37

Netwerk

Netwerkstatus

Stel de netwerkstatus in.

Netwerkconfiguratie

Netwerkconfiguratie: DHCP of handmatige invoer.

Netwerkhosts

Beheer de netwerkhosts.

6.2. BESCHRIJVING VAN DE INTERFACE VOOR AUTOMATISERING

Configuratie > Instellingen > Algemeen > Automatisering

De N1l-interface onderscheidt de volgende signalen:

SIGNAAL SENSOR TYPE OPMERKINGEN
1 DCY* GESLOTEN WANNEER LASPROCEDURE START INGANG TOR OPTOKOPPELING, 5V -5 MA
9 RI* GESLOTEN WANNEER STROOM WORDT UITGANG TOR RELAISCONTACT,2 A-48V
WAARGENOMEN
GESLOTEN WANNEER ER GEEN UITGANG TOR RELAISCONTACT, 2 A-48V
3 | STANDAARD | STANDAARDINSTELLING VOOR DE VOEDINGSBRON
WORDT WAARGENOMEN

* Uitgangspunt van cyclus ** Waarneming van lasstroom

Afbeelding: bedrading voor N1-aansluiting op connector J2

Level auto 1

J2
Q_BS —:O_: J DCY: uitgangspunt van cyclus

! ov

o
1 I
;O: K RI: waarneming van lasstroom
:9: T Standaard
|°: L Gedeeld Standaard & RI
1
'@ CFV

A Massa

—1Fos

Installatieconfiguratie in automatiseringsniveau N1

Wanneer de automatiseringsmodus N1 is ingeschakeld:

Zijn de MMA- en TIG-menu's niet langer beschikbaar

Wordt een specifieke pagina voor het automatiseringsniveau N1 aan het MIG-menu ‘Instellingen’ toegevoegd
Worden de signalen BOOGSTART (RI) en UTGANGSPUNT VAN CYCLUS (DCY) ingeschakeld

Zijn er alleen bepaalde automatische lascycli beschikbaar

U kunt de N1-automatisering en de bedrijfsmodus voor de RI-uitgang activeren in het menu Configuratie > Installatie > Algemeen.
De keuze voor het actieve niveau voor het signaal STANDAARD wordt bepaald in het menu Configuratie > Installatie > Standaard.

Configuratie van de automatiseringscyclus
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In het MIG-menu kunt u op de specifieke pagina 'Instellingen’ de volgende waarden instellen:

Niveau van drempelwaarde RI (eenheid: A);
Detectie van onderbroken boog (eenheid: s);
Vertraging voor start (eenheid: s);
Vertraging voor stop (eenheid: s);

Snelheid van beweging (eenheid: cm/min.)

De optie voor Detectie van de onderbroken boog biedt u de mogelijkheid om een standaardwaarde te configureren.
De optie voor Snelheid van beweging betreft informatie voor de gebruiker. De installatie gebruikt deze gegevens echter niet.
De overige parameters worden gebruikt om de uitvoer van Rl in de volgende 3 modi te configureren:

RI-PROCES De relais Rl sluit na 100 ms zodra de stroom de “drempelwaarde RI" die onder 'Instellingen’ werd
geconfigureerd overschrijdt.
De relais RI wordt geopend wanneer de stroom onder de “drempelwaarde RI” zakt.
Parameter: Detectieniveau van drempelwaarde RI

RI-BOOG (Snel RI) De relais Rl sluit na 20 ms zodra de stroom meer is dan 15 A.
De relais Rl wordt aan het einde van het lasproces geopend, zodra de stroom onder 15 A zakt.
BEWEGINGSCOMMANDO De relais Rl sluit zodra de ontsteking en periode die onder 'Instellingen’ werd geconfigureerd zijn verstreken.

De relais Rl wordt geopend zodra de periode voor het starten van de afnametijd is verstreken.
Parameters: periode na starten en periode na stoppen

N.B.: De uitvoer-RI in de modus BEWEGINGSOPDRACHT neemt niet af tot onder 1 wanneer u tijdens de afnameperiode besluit om de lascyclus
opnieuw te starten.
Afbeelding: verschillende bedrijfsmodi voor RI

Lassen
Stroom —
RI-boog | |
4»20ms

I.“I M I
RI-proces +——»100ms

. —»
Bewegingsopa 1 g
racht

Lassen starten Lassen

* Succesvolle ontsteking (RI+RT) stoppen

Configureerbare parameters:

1. tijd na starten van de beweging
2. tijd na stoppen van de beweging
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1 Eerste gas

2 Langzaam vooruit bewegen van de lasdraad
3 "Zachte start”

4 Hete start

5 Lassen

6/7/8 | Krater opvullen

9 Terugbranden

10 | Tijd voor laatste gas

6.3. EXTERNE COMMUNICATIE

Communicatie met een USB-stick is mogelijk zodra de voedingsbron de USB-stick waarneemt.
U kunt ook communiceren met een externe host via een Ethernet verbinding:

v Wanneer de voedingsbron is voorzien van een IP-adres. Menupad: Configuratie > Netwerk > Netwerkconfiguratie
Er zijn twee manieren om een IP-adres aan de voedingsbron toe te kennen:

- DHCP: hierbij wordt automatisch een vrij IP-adres toegekend
- Handmatig: hierbij voert u de netwerkparameters handmatig in

v Wanneer de externe host in de voedingsbron is opgegeven, kunt u deze op twee manieren verwijderen:

- Via een andere voedingsbron met een IP-adres
- Via een computer met een ftp-server via poort 21

De externe communicatie kan voor twee belangrijke functies gebruikt worden:
e Alleen voor te exporteren gegevens:
Informatie / Storingsgeschiedenis / Tellers
e Voor te exporteren en te importeren gegevens:
Lasprogramma's / Configuratie van voedingsbron (zie hieronder) / Back-up van installatie / Synergién van de gebruiker
U kunt lasprogramma’s en configuraties voor de voedingsbron importeren/exporteren via het menu:
Configuratie > Importeren/exporteren

Op deze pagina kunt u de volgende gegevens van en naar Ethernet en USB exporteren en importeren:

NL

Lasprogramma's
Programmalijsten Alle bestaande lasprogramma’s en lijsten in de voedingsbron

Programmalijsten voor MIG 4T

DIGIWAVE Il

35



I L

Configuratie van de voedingsbron
Gebruikersinterface Alle parameters die opgeslagen zijn in het menu Configuratie > Gebruikersinterface
Installatie Alle parameters die opgeslagen zijn in het menu Configuratie > Installatie
Gebruikersbeheer Alle gebruikers en toegangsrechten
Netwerkconfiguratie Netwerkconfiguratie via Configuratie > Netwerk > Netwerkconfiguratie
Netwerkhosts Externe hosts via Configuratie > Netwerk > Hosts
Configuratie van analysegegevens | Configuratie van analysegegevens via Informatie > Configuratie

U kunt een back-up van de installatie importeren/exporteren via het menu:
Onderhoud > Back-up van installatie

Back-up van installatie

Maak een back-up van de installatie:

Om deze later te herstellen op de voedingsbron of om deze te gebruiken in een
andere voedingshron

Om deze te bewaren voor analysedoeleinden

De voedingsbron wordt weergegeven in de linkerkolom. Het externe opslagmedium wordt weergegeven in de rechterkolom:

Exporteren:

Exporteren Importeren

| Voedingsbron | | Externe opslag | | Voedingsbron | | Externeopslag |

=

Selecteer de onderdelen die u wilt exporteren, druk op de knop 'Overdragen’, geef het bestand een naam en wacht tot het exporteren is voltooid.

Importeren:

Navigeer in het externe opslagmedium naar de map met daarin het bestand dat u wilt importeren, selecteer het bestand, druk op de knop

£
WV E)

‘Overdragen’ en wacht tot het importeren is voltooid.

Meer informatie over het importeren van programma'’s vindt u onder ‘Importeren/exporteren’ op pagina 26.
Wanneer u de configuratie van de voedingsbron importeert, wordt de oude configuratie hersteld.
Wanneer u de back-up van de installatie herstelt, wordt de vorige back-up van de installatie hersteld, met uitzondering van:

Softwareversie van de voedingsbron
Naam van de voedingsbron (deze dient u handmatig op te geven)

De lasprogramma's worden niet verwijderd wanneer hun nummer in de back-up van de installatie niet aan een programma is gekoppeld.
Om een exacte kopie van de status van de voedingsbron te verkrijgen, dient u de fabrieksinstellingen van de voedingsbron te herstellen voor u het bestand

importeert.

WAARSCHUWING:
Om de installatie te herstellen, dient de softwareversie van de voedingshron compatibel te zijn met de softwareversie van de
voedingsbron waarop de back-up werd gemaakt.

WAARSCHUWING:
Tijdens het importeren van synergién van de gebruiker, worden synergién met dezelfde ID in de voedingsbron overschreven.

36
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7 - ONDERHOUD VAN DE INSTALLATIE

SOFTWARE-UPDATE

Deze pagina is toegankelijk in het menu Onderhoud. % Met deze functie kunt u de software bijwerken aan de hand van een bestand op een USB-
stick. Het bestand is afkomstig van Lincoln Electric en is bedoeld om de functies van de voedingsbron te verbeteren. De gebruiker dient eerst het bestand
op de USB-stick te selecteren. Daarna kan het bestand door een druk op de knop ‘Overdragen’ worden geopend.

U kunt de softwareversie voor ieder onderdeel van de pagina terugvinden op de pagina Softwaregegevens.

WAARSCHUWING:
Bij iedere nieuwe softwareversie wordt een tabel geleverd waarin de compatibiliteit van de nieuwe versie met andere
softwareversies staat beschreven. We raden u aan om de software bij te werken met een compatibele versie. Het risico
bestaat dat u interne gegevens van de voedingshron kwijtraakt.

WAARSCHUWING:
We raden u aan om voor elke software-update een back-up van de installatie te maken.

WAARSCHUWING:
Raak de voedingsbron of USB-stick tijdens de update niet aan: u moet anders de taak helemaal opnieuw starten.

> | >

TELLERS

Deze pagina bevat verschillende tellers die het onderhoud van vervangingsonderdelen en het beheer van verbruiksartikelen vereenvoudigen. ledere teller
kent een bepaalde drempelwaarde die al dan niet kan worden geconfigureerd. Wanneer de teller de bewuste drempelwaarde overschrijdt, ontvangt de
gebruiker een waarschuwing.

Item Bijbehorende teller Uit te voeren onderhoudsactiviteit
Contactbuis Aantal ontstekingen Vervangen
Mondstuk Lasduur Reinigen
Koelvloeistof Inschakelduur van de Afvoeren
koeleenheid
Spoel (nuttig wanneer er
slechts één soort draad Lengte van afgerolde draad Spoel verwisselen - voorraad vervangen
wordt gebruikt)
Schacht Duur van draadaanvoer Verwisselen
Voedingsbron Duur van boog Filter reinigen, doorblazen

Wanneer de onderhoudsactie is uitgevoerd, kan de gebruiker de bewuste teller resetten. Ook kan de gebruiker de drempelwaarde aanpassen.

STORINGSGESCHIEDENIS
Deze pagina toont de storingsgeschiedenis van de voedingsbron. Ook wordt voor elke storing de context vermeld.
U kunt het logbestand exporteren naar een extern opslagmedium.

FABRIEKSHERSTEL EN BACK-UP VAN INSTALLATIE
Met de functie voor het herstellen van de fabrieksinstellingen kunnen gebruikers de volledige interne gegevens van de voedingsbron of een deel van deze
gegevens herstellen naar de staat waarin ze de fabriek verlieten.

Er bestaan verschillende mogelijkheden:

herstel van de configuratie van de de voedingsbron

herstel van de lijst met gebruikers

herstel van de installatie
De gebruiker dient een mogelijkheid te kiezen. Daarna dient hij de installatie opnieuw te starten. Start uw apparaat opnieuw op om de instellingen toe te
passen.
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8 - OPTIES

8.1. KOELEENHEID, ONDERDEEL, OND. W000273516
8.2. HASPEL DVU W500, OND. W000372327

8.3. AFSTANDSBEDIENING RC JOB II, OND W000371925

Functies van de afstandsbediening:

@ ‘e
RC JOB I

e ®

\

Parameters configureren (draadsnelheid, fijnafstelling, piekspanning, boogspanning en dynamiek) overeenkomstig de instellingen tijdens het
lassen en buiten de lascyclus.

Een lasopdracht aanroepen en uitvoeren.

Verschillende taken in één proces aaneenschakelen.

Een lasopdracht wijzigen en opslaan.

Configureerbare lasparameters tijdens en buiten de lascyclus weergeven en het nummer en de naam van de taak weergeven.

ANENENEN

De informatie en ergonomie van de RC Job Il zijn identiek als op het centrale scherm van de draadaanvoer.

8.4. AFSTANDSBEDIENING RC SIMPLE, OND W000275904

Functies van de afstandsbediening:

L~

-3; Q %
iNge

v’ Draadsnelheid aanpassen tijdens en buiten de lascyclus.
v Boogspanning aanpassen tijdens en buiten de lascyclus.
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8.5. WERKPLAATSTROLLEY I, OND W000383000

Verplaats de voedingsbron eenvoudig door de werkplaats.

8.6. STOFFILTER, OND W000373703

8.7. AFSTANDSBEDIENING “JOB II” OP DE GENERATOR, OND W000374008

8.8. BUISHANDGREEP, OND W000279930
8.9. DRUK-TREKKAART, OND W000279907
8.10. POWERBOX, OND W000305106

De POWERBOX kan de DIGIWAVE lll voeden vanaf een lichtnet (3-fase) met 230 V.
8.11. ADAPTATEUR TIG, REF. W000379466
8.12. VEILIGHEIDSSTOP, OND. W000376539

DIGIWAVE Il
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8.13. HARNAS

LUCHTharnas 2 M - 70 MM?
LUCHTharnas 5 M - 70 MM?2
LUCHTharnas 10 M - 70 MM2
LUCHTharnas 15 M - 70 MM2
LUCHTharnas 25 M - 70 MM2
LUCHTharnas 30M — 70 MM2
LUCHTharnas 40M —70 MM2
LUCHTharnas 50M — 70 MM2
*(op bestelling)

WATERharnas 2 M — 95 MM?
WATERharnas 5 M — 95 MM?2
WATERharnas 10 M — 95 MM?2
WATERharnas 15 M — 95 MM?2
WATERharnas 25 M — 95 MM?2
*(op bestelling)

WATERharnas 50 M — 95 MM?2

LUCHTharnas ALU 2 M - 70 MM2
LUCHTharnas ALU 5M - 70 MM?2

LUCHTharnas ALU 10 M - 70 MM2
LUCHTharnas ALU 15 M - 70 MM2

LUCHTharnas ALU 25 M — 70 MM2

40

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

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

Neem contact met ons op

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

NL

/A

For all harness : during welding

For harness 70 MM2, | MAX =

For harness 95 MM?, | MAX =

WAARSCHUWING

100% [60%  [35% T° Amb.
310A |350A 420A  40°C
355A 00A 480A [25°C
100% 160%  [35% T° Amb.
370A M430A |520A  40°C
430A [500A |600A  [25°C
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9 - ONDERHOUD
9.1. ONDERHOUD

Inspecteer, afhankelijk van het gebruik van het apparaat, tweemaal per jaar de volgende punten:
= de schoonheid van de generator
=  de elektrische aansluitingen en gasaansluitingen

WAARSCHUWING:
Wanneer het stoffilter verstopt raakt, kan de arbeidscyclus van de generator afnemen.

WAARSCHUWING: TWEEMAAL PER JAAR

Schoonblazen met perslucht.

Kalibratie van de stroom- en spanningsinstellingen.

Controle van de elektrische verbindingen met de stroom, bedieningselementen en
voedingscircuits.

=  Controle van de conditie van de isolatie, kabels, aansluitingen en leidingen.

430

WAARSCHUWING:
Controleer steeds wanneer u het lasapparaat opstart en voor u de klantenservice belt voor
technische ondersteuning:
Of de voedingsklemmen goed zijn bevestigd.
Of de geselecteerde netspanning correct is.
Of er een goede gasstroming is.
Of de toorts in zeer goede staat is.
Of het type en de diameter van de draad correct zijn.

83483848

9.2. DRAADROLLEN EN -GELEIDER

In normale gebruiksomstandigheden hebben deze accessoires een lange levensduur voor ze vervangen moeten worden.

Af en toe gebeurt het echter dat er, na een lange gebruiksduur, overmatige slijtage of vervuiling als gevolg van klevende deeltjes, zichtbaar is.
Om dergelijke schadelijke effecten te minimaliseren raden we u aan om de plaat van de draadaanvoer schoon te houden.

De motorreductor hoeft niet onderhouden te worden.

9.3. TOORTS

Controleer regelmatig of de verbinding van de toorts met de voedingsbron nog correct is. Mechanische stress als gevolg van thermische schokken kunnen
ertoe leiden dat bepaalde onderdelen van de toorts losraken. Dit zijn voornamelijk:
=  De contactbuis
=  De coaxiale kabel
=  Het mondstuk
=  De snelkoppeling
Controleer of de pakking en het zwikje van de gasinlaat in goede staat zijn.
Verwijder spatten tussen de contactbuis en het mondstuk en tussen het mondstuk en de rand.
U kunt spatten eenvoudig verwijderen wanneer u de procedure regelmatig met korte tussenpozen herhaalt.
Gebruik geen harde gereedschappen waarmee het oppervlak en andere onderdelen waarop spatten komen, beschadigd kunnen worden.
V¥ SPRAYMIG SIB, W000011093
V¥ SPRAYMIG H20, W000010001
Blaas de leiding steeds schoon wanneer u een draadspoel hebt vervangen. Voer deze procedure uit vanaf de zijkant van de snelkoppeling van de toorts.
Vervang zo nodig de draadgeleider van de toorts.
Erstige slijtage aan de draadgeleider kan leiden tot gaslekken aan de achterzijde van de toorts.
De contactbuizen zijn zo ontwikkeld dat ze lang mee kunnen. Niettemin kunnen ze, als gevolg van het doorvoeren van de draad, slijten, waardoor het gat
groter wordt dan toegestaan is voor goed contact tussen de buis en de draad.
U dient de buizen te vervangen wanneer het doorvoerproces onregelmatig wordt terwijl alle geconfigureerde werkparameters ongewijzigd blijven.
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9.4. RESERVEONDERDELEN
CAPOTS

DIGIWAVE Il 420-520

Ww000387148
90002952P~_ 90002939P
90003030P
90002940P
O /90002932P
W000384040 — \\
N _/W000373702

90002931P—_

90002315P

Y
90002943P~
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Composants internes et onduleur :

DIGIWAVE Il 420
~~WO000385005

DIGIWAVE Il 520

-W000384737

DIGIWAVE Il

NL
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90000389P

90002950P

W0003846043

~—W000384740

90002920P

DIGIWAVE IlI 420

W000385779
W000384739

90002920P

W000385777 woogsaﬂ

NL
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W000387150 W000277882
W000384733
‘ : ~
W000384735 T
s /L.
W000385787
.;;??,(/
| ] W000373702
~
, )] ;/f.//.//,/}..
v | 7
W000148911

9.5. OVERZICHT VAN FOUTBERICHTEN

De hier getoonde storingen/fouten kunnen worden hersteld door de aanduidingen zorgvuldig te volgen. Neem contact op met de Aftersalesservice

wanneer de getoonde fout niet in de onderstaande lijst voorkomt.

WAARSCHUWING:
ledere ingreep waarbij de behuizing van de generator of van de randapparatuur moet worden geopend,
mag uitsluitend worden uitgevoerd door een door Lincoln Electric aangewezen of bevoegde persoon.

| OORZAKEN

| GEVOLGEN

|| BERICHT DISPLAY E03 « overtrof de max»

overschrijding van het maximale vermogen toegestaan door de
stroomtoevoer

controleer of de parameters van het lassen programma niet hoger zijn dan
de kenmerken van de huidige bron ( modus inclusief FREE)

|| BERICHT DISPLAY E07 « Mains over:

spanning» of « onder - voltage -netwerk»

Overspanning of onderspanning fase voeding netwerk van de
voedingsbron ( 400V Tolerantie -3~15%/-20 %)

Controleer kenmerken netwerk

l BERICHT DISPLAY E15 « maximale huidige gemiddelde Overflow»

Overschrijding van de toegestane stroombron

Controleer de programma-instellingen lassen niet hoger zijn dan de

kenmerken van de huidige bron ( inclusief FREE modus ) maximale
gemiddelde stroom

|| BERICHT DISPLAY E16 « Overs

chrijding maximum stroom boot»

Overschrijding van de toegestane stroombron

Controleer de programma-instellingen lassen niet hoger zijn dan de
kenmerken van de huidige bron ( inclusief FREE modus ) maximale

DIGIWAVE Il

momentane stroom
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| BERICHT DISPLAY E25 « Overschrijding duty cycle»

Overschrijding van de duty cycle van de stroombron | Wacht voor koeling van de voedingsbron

|| BERICHT DISPLAY E30 « Boot Failure »

wacht 3 seconden na de lancering lassen overschreden zonder primer
ontdekt

AUTO -modus alleen

|| BERICHT DISPLAY E32 « Out of arc»

AUTO -modus alleen | detectie van een boog breken.

|| BERICHT DISPLAY E33 « probleem -programman»

Bellen naar een niet- bestaand programma of ongeoorloofde
Het programma is niet compatibel met deze versie van de software please update van de software generator .
De configuratie is niet compatibel met deze softwareversie please update van de software generator.

Een programma is beschadigd :
Dit programma is weergegeven in de lijst van programma’s op het scherm | onderdrukking programma is noodzakelijk
aan de voorzijde van de generator

De systeemconfiguratie wordt beschadigd parametrage een nieuwe installatie nodig is .
Een lijst van de programma’s is beschadigd gelieve opnieuw configureren van het programma listings

|| BERICHT DISPLAY E42 « stabiel aanbod» [
De voeding is instabiel | Controleer uw elektrische systeem.

|| BERICHT DISPLAY E44 « Calibration beam » [
Niet in staat om de automatische kalibratie te voltooien. | Controleer de kalibratie op het scherm wordt strikt

[ BERICHT DISPLAY E45 « Om directe lassen stop»

Eisen onmiddellijke stopzetting van het lassen gebruiker

|| BERICHT DISPLAY E49 « Check Device Connection»

Meer communicatie met een apparaat | Controleer het apparaat verhinding weergegeven

A Het is noodzakelijk om het apparaat aan te sluiten en los te koppelen wanneer het systeem is uitgeschakeld

|| BERICHT DISPLAY E50 « Koeling probleem»

Probleem van de druk of het debiet van de koeling

| BERICHT DISPLAY E52 « elektrode geplakt »

Alleen MMA.
Detectie kleven van de elektrode met het werkstuk Uit de elektrode

|| BERICHT DISPLAY E53 « thread geplakt » [
Alleen MIG
Detectie van binding draad aan het werk Knip de draad

|| BERICHT DISPLAY E63 « Excess koppel afgehaspeld» [
Overmatige motorkoppel afwikkelen controleer of de mantel van de draad niet encrass2e en dat niets de beweging

van de draad en de beweging van de draadaanvoer

|| BERICHT DISPLAY E72 « Synergy niet aanwezig» [
Lanceren lassen programma waarvan synergie gebruiker niet aanwezig is | importeren of definieer de bijbehorende gebruiker synergie huidige programma
in de lasgenerator

|| BERICHT DISPLAY E80 « Opsporing Process Control | min»

Overloop bewakingsdrempel lage lasstroom door de gebruiker gedefinieerde

|| BERICHT DISPLAY E81 « Opsporing Procesregeling | max»

Overschreden hoge drempel controle lasstroom door de gebruiker gedefinieerde

|| BERICHT DISPLAY E82 « U min Detection Process Control»

Overloop bewakingsdrempel lage lasstroom door de gebruiker gedefinieerde

|| BERICHT DISPLAY E83 « Opsporing Process U max controle»

Overschreden hoge drempel controle lasstroom door de gebruiker gedefinieerde

|| BERICHT DISPLAY E84 « Opsporing Process Control Reel | min»

Overschrijding lage drempel huidige bewaking motor afgehaspeld door de gebruiker gedefinieerde
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| BERICHT DISPLAY E85 « Opsporing Process Control Reel Imax» [
Overschreden hoge drempel controle motorstroom afgehaspeld door de gebruiker gedefinieerde

| BERICHT DISPLAY E86 « afwezig Software» [
Ontbrekende voor een bepaald apparaat | maak een update generator software

[ BERICHT DISPLAY « Fout CAN-bus » [

het is noodzakelijk om het apparaat aan te sluiten en los te koppelen wanneer
het systeem is uitgeschakeld

Communicatie met een apparaat is zeer verstoord . Controleer de
aansluiting van het apparaat.
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BIJLAGE 1 - SYNERGIETABELLEN

Angle a plat

Métal
Fil Massif Acier

Fil Massif Inox (308L/316L)

Fil Fourré a Poudre Métalique Acier
Fil Massif Acier Inoxidable a 17% Cr

Métal
Fil Massif Acier

Métal
Fil Massif Acier

Fil Massif Inox (308L/316L)

Aluminium Magnésium 5%

Aluminium Magnésium 3.5%

Aluminium Magnésium 4,5%

Aluminium Silicium

Aluminium

Cuivre Aluminium

Cuivre Silicium

Cuivre

Alliage a base Nickel Type 210

Alliage a base Nickel Type 625

48

Gaz
Ar 82 CO2 18

Ar92C0O2 8
Ar96 CO2 3 02
1

Ar CO2 H2

Ar98 CO2 2
Ar 81 He 18 CO2
1

Ar 82 CO2 18
Ar92C0O2 8
Ar98 02 2

Gaz

Ar 82 C0O2 18
Ar92 CO2 8

Gaz
Ar 82 CO2 18

Ar92C0O2 8
Ar96 CO2 3 02
1

Ar CO2 H2

Ar98 CO2 2
Ar 81 He 18 CO2
1

Ar
He 70 Ar 30
Ar
He 70 Ar 30
Ar
He 70 Ar 30
Ar
He 70 Ar 30
Ar
He 70 Ar 30
Ar
Ar
Ar98 C02 2
Ar 80 He 20

Ar98,5021,5
Ar 81 He 18 CO2
1

Ar

Ar 80 He 20
Ar 81 He 18 CO2
1

Ar
Ar 80 He 20

M12
M21
M20
M13

M21
M20

M14
M11
M12

0.6 0.8
X X
X
X

> xX X X

X
X
1.0 1.2
X X
X X
1.0 1.2
X X
X X
X X
X X
X X
X X
X X
X X
X X
X X
X X
X X
X X
X X
X
X
X X
X X
X
X
X
X X
X X
X X
X X
X X
X X

X X X X X X X X X X X xX X X xX X

x

NL
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Fil Fourré a Poudre Métalique Acier

Fil Fourré Basique Acier

Galvanisé
Fil Fourré Acier Inoxidable a 17% Cr
Fil Massif Acier Inoxidable a 17% Cr

Métal
Fil Massif Acier

Fil Massif Inox (308L/316L)

Aluminium Magnésium 5%
Aluminium Magnésium 3.5%
Aluminium Magnésium 4,5%
Aluminium Silicium
Aluminium

Cuivre Aluminium

Cuivre Nickel

Cuivre Silicium

Fil Fourré Rutile Acier

Fil Fourré a Poudre Métalique Acier

Fil Fourré Basique Acier

Fil Fourré Acier Galvanisé
Fil Fourré Acier Inoxidable a 17% Cr
Fil Massif Acier Inoxidable a 17% Cr

Métal
Fil Massif Acier

Fil Massif Inox (308L/316L)

Fil Massif Acier Inoxidable a 17% Cr

DIGIWAVE Il

Ar 82 CO2 18

Ar 82 CO2 18
Ar 96 CO2 3 02
1

Ar98 02 2
Ar98 02 2
Ar92 CO2 8

Gaz
co2
Ar 82 CO2 18

Ar92 C0O2 8
Ar 96 CO2 3 02
1

Ar CO2 H2

Ar98 CO2 2
Ar 81 He 18 CO2
1

Ar

He 70 Ar 30
Ar

He 70 Ar 30
Ar

He 70 Ar 30
Ar

He 70 Ar 30
Ar

He 70 Ar 30
Ar

Ar

Ar

CcOo2

Ar 82 CO2 18
Ar 82 C0O2 18
CcOo2

Ar 82 CO2 18
Ar 82 C0O2 18
Ar98 022
Ar92C028
Ar98 02 2

Gaz
Ar 82 CO2 18

Ar92 C0O2 8
Ar96 CO2 3 02
1

Ar CO2 H2

Ar98 C02 2
Ar 81 He 18 CO2
1

Ar92C028
Ar98 022

M21
M21

M14
M13
M13
M20

M1
M21
M20

M14
M11
M12

M21
M21
M1

M21
M21
M13
M20
M13

M21
M20

M14
M11
M12

M12
M20
M13

0.6 0.8
X
X X
X X
X X
X
X
X

>

X
X
X
X
X
X
1.0 1.2
X X
X
X
X
X
X
X
X
X
X
X
X
X
X
X

>

X X X X

X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X xX X X xX X

1.6

X X X X X X X X X X X xX X X X X X

X X X X X
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Fil Massif Acier

Fil Massif Inox (308L/316L)

Fil Fourré a Poudre Métalique Acier
Galvanisé
Fil Massif Acier Inoxidable a 17% Cr

Aluminium Magnésium 5%
Aluminium Magnésium 3.5%
Aluminium Magnésium 4,5%
Aluminium Silicium

Aluminium

Ar 82 CO2 18

Ar92 C02 8
Ar 96 CO2 3 02
1

Ar CO2 H2

Ar 98 CO2 2
Ar 81 He 18 CO2
1

Ar 82 CO2 18
Ar 82 CO2 18
Ar92 C02 8
Ar98 02 2

M21
M20

M14
M11
M12

M12
M21
M21
M20
M13

X X X X x X

>

x X

X X X X X

xX X X X X X x X

X X X X x X

X X X X X

BIJLAGE 2 - SPECIFIEKE CYCLUS VOOR MIG-LASSEN

X X X X x X

NL

DIGIWAVE Il



NL

Toepassing hoogtepunt Voordelen
alle posities Universeel voor alle posities
|— Short Arc Alle materialen verpakking Geschikt voor alle materialen
. Geen bolvormige ruimte Un|ve(seel voor alle posities
Easy Short Arc Alle materialen Geschikt voor alle materialen
Breidt het gebied van gedrag Short Arc
T & Acier first pass Snel vooruit versnellen
| = Speed Short Arc Inox Kleine vervormingen
doordringen
@ High Pénétration Speed Acier verpakking Groot gratis draad
Universeel voor alle posities
dunne lagen et
IJ'L“ Pulsé Alle materialen g Geen projectie
Acier Beste locatie in Pulsed
I _rﬂ Soft Silence Pulsé Inox 50% reductie van het geluid van de boog
Inox
=M Al onvoorbereid Vermindering van porositeit
'[' Ly Seray Moda Alu Toegenomen penetratie
[l
= lage energie
— alle posities . 22
. mooie verschijning
ASQ | Advanced SeQuencer Alle materialen dunne lagen Verticaal omhoog in directe trace
DIGIWAVE Il
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BIJLAGE 3 - SYMBOLEN

Betekenis

Aansluiting voor USB-
stick

Aansluiting voor
afstandsbediening

Aansluiting voor
Ethernetkabel

+-aansluiting (plus)
voor uitvoerspanning

--aansluiting (min)
voor uitvoerspanning

Aansluiting voor
voedingsbron
wanneer
automatiseringsniveau
1lis ingeschakeld (RI)

Aansluiting voor
koeleenheid
W000275516

Waarschuwing:
mogelijk gevaarlijke
spanning aanwezig.
Niet aanraken.

Massaverbinding

Symbool

NL
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RO Sudarea cu arc si taierea cu plasma pot fi periculoase pentru
operator si persoanele din apropierea zonei de lucru. Cititi manualul
de operare.
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1 - INFORMATII GENERALE
1.1. PREZENTAREA INSTALATIEI

DIGIWAVE Il este o instalatie manual de sudare care permite:
[=] Sudarea MIG-MAG.
(=] Alimentarea unor tipuri diferite de sarma

= Otel, otel inoxidabil, aluminiu si srme speciale
= Sarme solide si sdrme cu miez
= Diametre cuprinse intre 0.6-0.8-1.0-1.2-1.4-1.6mm

[=7 sudare cu electrod invelit
[=7 sudare TIG

(=7 proces de cratuire ARC-AIR, folosind pistoletul pentru cratuire: ARC AIR. (diametru maxim al electrodului 6.3 mm)
[=7 pentru a comunica datele de sudare de la si catre perifericele externe.

Livrata ca pachet pregatit pentru utilizare asociaté cu derulatorul DVU W500. Sursa de alimentare a acestei instalatii poate fi de asemenea utilizata
pentru aplicatii automate simple.

1.2. COMPONENTE ALE INSTALATIEI DE SUDARE

Instalatia de sudare consta din 7 componente principale:

Sursa de alimentare de 420A sau 500A care include cablul sau de alimentare electrica (5m) si cablul sdu de impaméntare (5m)
Unitate de racire,

Derulator,

Extensie deconectabild dubla intre derulator si sursa de alimentare,

Carucior atelier (optional),

Carucior derulator (optional)

Picior pivot (optional)

Nookwh =

Fiecare articol este comandat si furnizat separat.

Optiunile comandate impreuna cu instalatia de sudare sunt livrate separat. Pentru instalarea acestor optiuni, se vor consulta instructiunile furnizate
impreuna cu optiunea.
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AVERTIZARE:
A Manerele de plastic nu sunt destinate agatarii instalatiei.

Stabilitatea echipamentului este garantata doar pentru o inclinatie de maximum 10°.

DIGIWAVE Il




1.3.SPECIFICATII TEHNICE ALE SURSELOR DE ALIMENTARE

RO

DIGIWAVE i1 420 | DIGIWAVE Il 520
W000384989 W000384990

Parte primara
Sursa de alimentare primara 400V 400V
Frecventa sursa de alimentare primara 50/60Hz 50/60Hz
Consum principal efectiv 21.1A 285A
Consum principal maxim 271 A 339 A
Siguranta primara 25A Gg 32AGg
Putere vizibila maxima 18,9 KVA 23,8 KVA
Putere activa maxima 17,7 KW 22,4 KW
Generator putere recomandat 30 KVA 40 KVA
Putere activa in standby (INACTIV) 29W 29W
Eficacitate la curent maxim (MIG) 87 89
Factor de putere la curent maxim (MIG) 0,93 0,94
Factor putere (Cos Phi) 0,99 0,99
Parte secundara
Tensiune in gol (conform standardului) en MIG 3V 73V
Gama de sudare Max MIG 1145’% iég AV 1145’% ggg AV
Gama de sudare Max MMA 15A 1 420A 15A / 500A
Ciclu de lucru la 100% en MIG (ciclu de 10 min la 40°C) 350A 450A
Ciclu de lucru la 60% en MIG (ciclu de 6 min la 40°C) 420A 500A
Ciclu de lucru la curent maxim de 40°C en MIG 60% 60%
Diverse
Dimensiuni (LxIxh) 720x295x525 720x295x525
Greutate 36 kg 40 kg
Temperatura de operare -10°C/+40°C -10°C/+40°C
Temperatura de stocare -20° C/+55° C -20°C/+55°C
Conexiune pistolet “Européen’ “Européen”
Indice de protectie IP23 IP23
Clasa de izolare H H
Standard 60974-1 & 60974-1 & 60974-

60974-10 10

1.4. SPECIFICATII TEHNICE ALE UNITATII DE RACIRE
RACITOR

REF. W000273516

Alimentare electrica

Tensiune de alimentare monofazata

230 V +15 % - 50/60 Hz

Frecventa 50/60 Hz

Consum de curent 14 A
Circuit racire

Debit maxim 3,6 I/min

Presiune maxima la debit zero 4.5 bar

Capacitate rezervor 51

Disipare termica

1,3 KW -20°C 1l/mn

Caracteristici mecanice

Greutate goala 16 kg

Greutate in stare de operare 21 kg

Dimensiuni 700 x 279 x 268 mm
Clasa de protectie IP23S

Standard CEI 60974 — 2, CEI 60974-10

DIGIWAVE I
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2 - PUNEREA iN FUNCTIUNE

2.1. CONEXIUNI ELECTRICE LA RETEA

DIGIWAVE Il este o instalatie de sudare trifazata de 400 V.
Daca alimentarea retelei dvs. corespunde cerintelor, conectati fisa "trifazata + de impamantare” la capatul cablului de alimentare.

ATENTIE: Cu conditia ca impedanta sistemului public tensiune joasa de la punctul cuplajului comun sa fie mai mica de :

98,2 mQ pour le DIGIWAVE Il 420

20,6 mQ pour le DIGIWAVE Il 520

acest echipament este in conformitate cu IEC 61000-3-11 si IEC 61000-3-12 si poate fi conectat la sistemele publice tensiune joasa. Este
responsabilitatea instalatorului sau a utilizatorului echipamentului de a se asigura, consultandu-se cu operatorul retelei de distributie daca
este cazul, ca impedanta sistemului respecta restrictiile in materie de impedanta.

2.2. CONECTAREA DERULATORULUI

AVERTIZARE
Aceastd operatiune trebuie sa fie realizata cu sursa de alimentare inchisa. Fisele de alimentare trebuie sa fie legate corespunzétor.
Strangerea lor trebuie sa fie controlatd in mod regulat, in mod special dupa miscarea unei instalatii.

2.3. CONECTAREA PISTOLETULUI SI A UNITATII DE RACIRE

Pistoletul de sudare MIG este conectat la partea din fata a derulatorului, dupa asigurarea faptului ca a fost echipat in mod corespunzator cu partile de
uzuré corespunzatoare sérmei folosite pentru sudare.
In cazul in care utilizati un pistolet RACIT CU APA, aveti grija sa va conectati unitatea de racire la partea din spate a sursei de alimentare, precum si la

extensia "apa".

AVERTIZARE
Utilizati in mod exclusiv lichidul furnizat de Lincoln Electric pentru a umple unitatea de récire.
Se impune configurarea pe interfatd pentru a asigura o buna functionare a unitatii de racire, cf § 6.1.
Nicio operare fara sarcina a unitatii de racire atunci cand nu este conectata la un pistolet nu o poate deteriora.

2.4. CONECTAREA INTRARII DE GAZ

Furtunul de gaz este legat la extensia care conecteaza sursa de alimentare la derulator. Conectati-l pur si simplu la iesirea regulatorului de presiune a
cilindrului de gaz.

[=7] Pozitionati cilindrul de gaz pe carucior in partea din spate a sursei de alimentare si fixati cilindrul folosind centura.
[=7 Deschideti usor supapa cilindrului pentru a permite iesirea impuritatilor existente si apoi inchideti-o la loc.

(=] Montati regulatorul de presiune/debitmetrul

[=1 Conectati furtunul de gaz furnizat impreuna cu extensia derulatorului la iesirea regulatorului

(=] Deschideti cilindrul de gaz.

Tn timpul sudarii, debitul de gaz (I/min) ar trebui s& corespunda diametrului duzei (mm).

AVERTIZARE
Asigurati-va ca cilindrul de gaz este fixat corespunzator pe carucior atasand centura de siguranta.

Pentru o utilizare optima, instalatia de sudare trebuie s& respecte urmatoarele constrangeri in materie de pozitionare in vederea unei raciri corecte.

DIGIWAVE Il 7



2.5. PUNEREA iN FUNCTIUNE

alimentare.

RO

Intrerupatorul principal este localizat in partea din spate a generatorului. Loviti usor acest intrerupator pentru a porni masina.
Acest intrerupator nu trebuie sa fie niciodata lovit usor in timpul sudarii. La fiecare punere in functiune, generatorul
afiseaza versiunea de software, puterea si dispozitivul optional conectat, asa cum sunt acestea relevante pentru sursa de

X AVERTIZARE
In momentul punerii in functiune pentru prima data, este necesara configuratia cf § 6.1.

DIGIWAVE I




I RO

3 - PUNERE FACILA iN FUNCTIUNE

Pentru a asigura o utilizare optima a instalatiei si o buna intelegere a urmatoarelor Instructiuni de utilizare, va recomandam sé cititi mai intai manualul de
operare al Derulatorului.

3.1. FUNCTIILE PANOULUI DIN FATA

PRIMA CONFIGURARE A INTERFETEI OM-MASINA (HMI)

Interfata om-masina (HMI) este localizata pe panoul din fata al sursei de alimentare:

Validare

Buton iesire pentru anularea operatiunilor in curs sau revenirea la meniul sau pagina anterioare

Codor reglare
Codor selectare si navigare

Buton corespunzator iconitelor curente de pe ecran

@ Ecran colorat

ECRAN INTERFATA OM-MASINA (HMI- HUMAN-MACHINE INTERFACE)

Selectare meniu principal

Validarea selectiei curente

Tnapoi

. Pagina autentificare utilizator

Acces la fereastra de informatii

DIGIWAVE Il
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Pagina acasa contine 8 Meniuri principale :

"’ TIG LIFT Trasabiltate

; lﬁ MMA “ Configurare

w ' MIG/MAG ‘é’ Mentenanta

= Programe de sudare |§% Sinergie utilizator
PASI DE CONFIGURARE HMI
Pentru prima utilizare a sursei de alimentare, trebuie sa realizati urméatorii 4 pasi.
PAS 1

Alegerea limbii interfetei

Selectare limba

Validarea selectiei

| 1 [ Pozitie |
| 2 [ Limba selectatd |

PAS 2

Setéri ora si datd
Ceasul este utilizat pentru functiile de trasabilitate si export.

@ Modificarea valorii @
@ Modificarea coloanei @
@ Salvare

10 DIGIWAVEII
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PAS 3

Numele sursei de alimentare.
Acesta este numele utilizat pentru identificarea masinii atunci cand instalatiile comunica. Va rugam sa verificati daca instalatii diferite au nume diferite.
In timpul unei exportari catre un dispozitiv de stocare externa, numele directorului creat este compus din numele sursei de alimentare si data.

@ ®
®_‘ Y Modificare in coloana caracterelor
@ Adaugarea sau eliminarea unui caracter @

@ Salvare @

PAS 4

Tn cazul in care este utilizatd, configuratia unitétii de racire (paragraphe 6.1)

CALIBRAREA EXTENSIEI

Tn vederea unei calitati superioare a procesului de sudare, se impune calibrarea extensiei.

Calibrarea va fi refacuta, in cazul schimbarii polaritatii, sau in cazul schimbarii uneia din componentele de mai jos:
pistolet

e extensie

e  cablu de impamantare

e pozitia clemei cablului de impdmantare

Acces in meniu: MIG > SETUP > Calibrare extensie
e Calibrare automata: (Disponibila doar in MIG). Respectati instructiunile de pe ecran.

R AVERTIZARE
In cursul acestei operatiuni, este generat un curent de 400A timp de 1 secunda. Se impune atunci purtarea echipamentului corect de
protectie necesar pentru sudare in timpul acestei operatiuni, in mod special, ochelari de protectie.

3.2. PRIMA INSTALARE PENTRU UN ACCES FACIL LA SUDURA

PREZENTAREA PAGINII DE REGLARE A SUDARII MIG

u@@@@@@;}@ 6
STDM.loc‘g: syn (o1

@ Selectia valorii parametrilor
@ Validare

£ - = N SETUP ®

Managementul programelor de

. Managementul ciclurilor de Acces la fereastra de
sudare Accesai Zona 1 sau Zona11 g

Instalare . N
sudare informatii

DIGIWAVE Il 11




Bara sinergie + Mod declansare

Sinergii baza de date LE / Sinergii utilizator

Alegerea metalului

Alegerea diametrului sarmei

Alegerea gazului

Alegerea transferului de arc

Alegerea modului de lucru

O Nl | AW N~

Alegerea modului de declansare

INSTALAREA MODULUI BARA SINERGIE SI MOD DECLANSARE

@ Sinergii

RO

Reprezentarea ciclului de sudare

10

Valori indicative ale sudarii

1

Principalii parametri ai sudarii

STD Sinergii standard furnizate de Lincoln Electric. Aceste sinergii sunt special adaptate majoritatii aplicatiilor. Sinergiile standard sunt

optimizate pentru cusatura in colt.

USR

Sinergii utilizator create anterior sau incarcate de utilizator. DIGIWAVE lll poate stoca pana la 50 sinergii utilizator.

Unele sinergii necesita inversarea polaritatii sursei de alimentare (inversarea celor 2 cabluri de alimentare). Respectati instructiunile de pe ecran.

@ @ @ Alegerea consumabilelor (metal, diametru, gaz)

MIG-MAG Welding necesita utilizarea unei sarme adaptate ca tip si diametru, precum si utilizarea gazului corespunzator. A se consulta tabelul de

sinergii din anexa 1.

Alegerea transferului de arc (anexa 2)

® Alegerea modului de lucru

Modul SYN permite lucrul asupra unui punct predeterminat de operare doar prin ajustarea vitezei sarmei la un interval adecvat

Modul MAN va permite sa ajustati tensiunea si viteza sérmei separat de-a lungul intregii game.

Modul Free se adreseaza sudorilor care detin calificari superioare, a se consulta anexa specializata. en page 25.

Alegerea modului de declansare

Acest mod defineste modul in care sudorul foloseste declansarea pistoletului s&u.
Ciclurile de mai jos descriu modul 2T si 4T in cursul unui ciclu simplu de sudare de 5 pasi:

Lor

12

—

N
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| Pre-gaz

| Tncetineste avansarea sarmei
| Treapt sudare

| Umplere crater

| Post-gaz

] s A : Declansare apésaté/ eliberata
.@‘ : Viteza sarma %
<1188 |

(| N =—=

Descriere

Sudorul mentine butonul de declansare pe parcursul intregului proces de sudare. Apasand butonul declansare se va lansa sudarea (inceputul pre-gaz),

iar eliberand butonul de declansare se va opri sudarea (inceputul umplerii craterului).
Cu toate acestea, sudorul are posibilitatea de a scurta umplerea craterului apasand scurt butonul de declansare in timpul acestei faze (in cazul in care
este activatd optiunea corespunzatoare de configurare).
Optiune
Configurare > Instalare > Ciclu:

- Scurtare control curba descendenta
- Apelare program prin declansare in afara sudarii

Spot Mode ®®® cste un mod special 112 T si dvs. aveti posibilitatea sa definiti timpul treptei de sudare (3) in parametrii de sudare a ciclului.

ttar

"\_Id-

—

o &
- Y

i man
iy

Descriere
Modul 4T sugereaza faptul ca sudorul poate suda fara a tine apasat butonul de declansare. El apasa si elibereaza butonul de declansare o prima data
pentru a lansa procesul de sudare, dupa care apésa si elibereaza o a doua oard pentru a incheia procesul de sudare.
Optiune
Configurare > Instalare > Ciclu:
Timp apésare scurtd buton de declansare
- Apelai programul declansatorului sudare exterioara
- Apelai programul declansatorului sudare interioara.

INSTALAREA PRINCIPALILOR PARAMETRI DE SUDARE

Ciclul de sudare @ este actualizat odata cu configurarea principalilor parametri de sudare.
In alineatul de mai jos, detaliem instalarea principalilor parametri de sudare:

DIGIWAVE Il

13



RO

VITEZA SARMEI o
Modul MANUAL.: Se pune cursorul pe VITEZA SARMA, apasand OK se afiseaza parametrii impreuna pentru a facilita ajustarea parametrilor
Instalare
Mod Unitate Interval Treapta
SYN | Viteza sarmei variaza intr-o gama fixata de sinergie. m/mn n fl.mct'? de 0.1
sinergie
MAN | Viteza s&rmei nu este limitatd de tabelul cu sinergii. m/imn [1;25] 0.1
TENSIUNEA ARCULUI
Tensiunea arcului este definita conform regimului arcului:
e plat: tensiune medie
e pulsat: alegeti tensiunea
Instalare
Mod Unitate Interval Treapta
Lungimea arcului: | tiri 50 || +50 1 ]
syN | Reglarea relativa a tensiunii arcului cu +50 incrementari in jurul ncrementari | -50 || ) Vol
i si ice programate. @~ =TT ===~ ~- 777 - - hivalent
valorii sinergice programate. Vol 210 || +10 0o ¢/ eenvalen
Tensiunea arcului: . .
MAN Reglarea absoluta a tensiunii arcului in timpul fazei de sudare. Vol [10; 50] 0.2
REGLARE FINA
Reglarea fina este definita conform regimului arcului :
e  Plat: Dinamismul arcului
e  Pulsat: Energia pulsului curent
Instalare
Mod Unitate Interval Treapta
SYN | Reglare fina relativa cu +10 incrementari in jurul valorii sinergice
i programare. Incrementari -10 ” +10 1
MAN

Sfat cu privire la reglare:

Intr-un regim plat, o valoare scézuta a reglarii fine permite o crestere rapida a curentului de scurt. Astfel, regimul este dinamic si fierbinte, lucru care
permite sudarea in pozitie, insa prezinta inconvenientul de a genera mai multi stropi. Dimpotriva, o valoare ridicata a reglarii fine reduce dinamismul si

raceste baia de sudura.

Nota: Pozitia sudarii este in continuare facilitatd mai curand de transferul arcului "arc scurt de viteza" decat de transferul arcului "neted".

Tn modul Pulsat, reglarea fina ajusteaza energia pulsului curent si optimizeaz detasarea picaturii.
In mod specific, daca se detaseaza proiectii fine de la s&rmé, reduceti reglarea fina, in schimb daca cad picéturi destul de mari, cresteti reglarea fina.

14
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PAGINA DE SUDARE MIG

Aveti permisiunea de a suda doar daca culoarea iconitei din stnga sus este verde.

|I| Mésurare curent arc
III Mésurare tensiune arc

[ 3 |vitezasarma
|I| Curent motorului derulatorului

[ 5 | Timpde sudare (include toate treptele ciclului de sudare)

@ Curentul motor al derulatorului este proportional cu cuplul motor. Dincolo de 1.3A la regim constant, verificati daca cuzinetul derulatorului nu este
astupat cu murdarie.

Parametrii anteriori de sudare pot fi accesati pe pagina SETUP din meniul MIG.

Daca "apelarea unui program pentru a declana sudare inchisa " este inactiva: apasati scurt declansatorul pentru a goli (daca programul se modifica).

DIGIWAVE Il 15
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4 - FUNCTIONALITATI AVANSATE ALE DIGIWAVE Ii

4.1. SETAREA AVANSATA A CICLULUI DE SUDARE MIG-MAG
SETAREA CICLULUI DE SUDARE MIG-MAG

Meniul de setare a ciclului de sudare MIG ﬁ diferentiaza 7 faze pe ciclul de sudare.

1. Pre-gaz
2. Hotstart
3. Treapta de sudare
4. Material de umplere crater
5. Ardere inapoi
6.  Filament ascuitor
7. Post-gaz
ﬁ AVERTIZARE
Tensiunea este prezentd la capétul sdrmei de la faza de avansare inceata a sérmei la faza de pulverizare post-retragere
2
| 1 | Lista fazelor ciclului
| 2 | Fazi selectata a ciclului
| 3 | Tabel de parametri al fazei selectate a ciclului.
Utilizati codorul din stdnga pentru a derula setarile.
Utilizati codorul din dreapta pentru a ajusta parametrul selectat
| 4 | Schimbati cursorul intre selectia fazei ciclului si tabelul de parametri.
Este de asemenea posibil cu butoanele OK i ESC
1. Pre-gaz
Cronometrarea gazului inainte de inceperea ciclului de sudare
Variabile :  T(s) [0.0;10.0]
H 2. Hotstart/Softstart

Tn faza hotstart, o viteza a sarmei mai mare decét viteza sarmei fazei de sudare permite
o patrundere mai rapida la pornire. In caz contrar, faza hotstart permite o pornire inceata
cu o crestere progresiva a vitezei sarmei.

Variabile :  T(s) [0.0;10.0]
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S Softstart

Faza softstart poate fi pre-setaté pentru inceperea sudarii, permitnd o viteza limitata a sarmei
Cu energie mica.

Variabile:

Timp de palier: T(s) [0.00 ; 10.00]

Timp de tranzitii: T(s) [0.00 ; 10.00]

Parametri principali de sudare ai palierului de Hostart/Softstart.

Nota. Daca reglajul depaeste capacitatea sursei, apare curba rosie.

Observatie:

Cu ajutorul modului SYN, viteza sarmei pasului Hotstart / Softstart este reglata in raport cu viteza treptei de sudare (A *70 %), viteza reald este
indicatd in scop informativ cu culoare gri si poate fi reglata direct cu ajutorul modului MAN: viteza sarmei (m/min) [1.0 ; 25.0].

3. Sudare

Acest meniu permite imbunatatirea reglarii treptei de sudare. A se consulta anexa 2 pentru mai multe informatii privind modurile explicate pe scurt
mai jos:

Observatie:

Odata ce ati ales modul, principalii parametri de sudare sunt actualizati. Devine atunci posibila reglarea parametrilor fiecarui mod direct de la
pagina principala de reglare a sudarii.

L

ASQ
—."""'I" Secventiator avansat ( ior, E‘T)
Secventiati faza de sudare Tn doua regimuri 1 si 2, care pot avea transferuri diferite ale arcului: Plat sau Pulsat.

Transferul arcului din regimul 1 este cel selectat pe bara sinergie a paginii principale de reglare a sudarii.

Variabile:

Transfer arc regim 2: Transfer2

Principalii parametri de sudare ai regimurilor 1 si 2

Cronometrarile regimurilor 1 si 2 sunt independente si permit reglarea unui ciclu disimetric. T(s) [0.1 ; 5.0]
Timp de tranzit T(s) [0.00 ; 1.0]

El Mod intermitent ( .Iiz‘.l')

Sudarea este realizatd intermitent printr-o succesiune a timpilor ON i timpilor OFF.
Variabile:

Principalii parametri de sudare
Cronometrarile treptei ON i OFF sunt independente si permit reglarea unui ciclu disimetric. T(s) [0.5 ; 10.0]

Observatie:

Puteti alege sé realizati pornirea hotstart doar la primul timp ON din meniu: Configurare > Instalare > Ciclu.

Mod Treapta ( Eﬂ')
Rulmentul se schimba printr-o scurta apasare pe declanator
Variabile:
Numarul treptei [2 ; 4]

Principalii parametri de sudare
ai fiecarei trepte

Apelare program in cursul sudarii ( n"r)

Imediat ce activati aceasta optiune, puteti apela programe cu ajutorul butonului de declansare in timp ce sudati. A se consulta § 4.2 pagina 32.
Managementul programelor.

Observatie:

Putei activa apelare program in afara sudarii in meniul: Configurare > Instalare > Ciclu
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4. Material de umplere crater

c

Faza de umplere a craterului permite umplerea craterului la finele sudarii pentru o buna finisare
a sudarii. Ea este realizata reducand regimul arcului la finele sudarii (panta descendenta), apoi
mentin&nd un nivel scazut al vitezei s&rmei pentru o cronometrare definitd (Treaptd material
umplere crater).

Variabile:
Timp treapta: T(s) [0.05 ; 10.00]
Panta descendenta: T(s) [0.05 ; 10.00]

Principalii parametri de sudare
ai treptei Material de umplere crater

Observatie:

Cu ajutorul modului SYN, viteza sarmei treptei Umplere crater este reglata in raport cu viteza
sérmei treptei de sudare (A [-70 %)), viteza reala este indicata in scop informativ cu culoare gri
si poate fi reglata direct cu ajutorul modului MAN: vitez& s&rma (m/min) [1.0 ; 25.0].

Puteti activa optiunea Scurtare control curba descendenta in meniul:
Configurare > Instalare > Ciclu.

5. Ardere inapoi

Calcularea timpului de ardere inapoi evita blocarea sarmei in cordonul de sudura si poate fi infrodus fie automat ca si functie a vitezei sarmei la finele
sudarii fie manual de catre sudor. In cazul in care timpul este prea scurt, s&rma se poate lipi in baia de sudura. Daca timpul este prea lung, sarma ar
putea arde inapoi la varful de contact.

Variabile:

Manual - Timp ardere inapoi (ms) [0, 500]

Automat — Reglare find ardere inapoi (ms) [-100 ; 200]
(cf § 3.5.4. automat)

6. Pulverizare post-retragere
Puteti seta 3 parametri:

pulverizare post-retragere: Pulverizarea post-retragere permite evacuarea picaturii la capatul sarmei dupa sudare

Testare sarma blocata: Testati dacé srma este blocata in baia de sudura la finele sudarii

Dezlipire automata: daca testarea indica faptul ca sdrma este blocata, un puls de putere va arde automat inapoi sarma, iar apoi o va
verifica.

7. Post-gaz

Cronometrarea iesirii gazului dupa incheierea sudarii pentru a impiedica oxidarea in timp ce
cordonul este in continuare fierbinte.

Variabile :  T(s) [0.0;20.0]
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CICLU DE SUDARE COMPLET MIG-MAG

| Pre-gaz

| Tol sarma inceata [avansare]

| Hotstart H

| Faza de sudare

| Material de umplere crater c

Ardere inapoi Pulverizare post-retragere

| 7 | Post-gaz

|| ||| LN~

AJUSTAREA APRINDERII
Ajustarea aprinderii poate fi accesata in meniul SETUP al paginii MIG.
Nota: aprinderea reprezinta cea de-a doua faza a ciclului de sudare.

Aprinderea fiecarei sinergii este in mod implicit optima in cea mai mare parte a cazurilor de aplicatii. Cu toate acestea, in putine cazuri foarte specifice de
aplicatii, e posibil ca utilizatorul sa doreasca sa modifice caracteristicile aprinderii.

Parametri de reglare a aprinderii:
K = Coeficient variabil de -10/0/+10

Numele parametrului Descriere

Avansare mica sarma aprindere K Permite modificarea avansarii mici sdrma anterior aprinderii.

Curent aprindere K Permite reglarea energiei curentului de aprindere.

Permite reglarea energiei arcului in cursul tranzitului intre aprinderea arcului si primul

Energie tranzitie aprindere K regim al ciclului de sudare.

AVERTIZARE
Utilizatorul raspunde de eventuala disfunctionare pe care o poate provoca o modificare a parametrilor de aprindere.
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Z SINERGII UTILIZATOR

Meniul Sinergii Utilizator poate fi accesat din pagina acasa. Aceasta functie a sursei de alimentare permite utilizatorului sa-si creeze propriile sinergii de
la cele existente.

Din bara sinergie, localizata in partea de sus a ecranului ca in meniul MIG, alegeti o energie existenta selectdnd urmatorii parametri: metal, diametru,
gaz, transferul arcului. Alegeti acesti parametri cat mai apropiati posibil de sinergia utilizator pe care doriti sa o creati.

Imediat ce parametrii sunt selectati, apasati butonul Creare Sinergie Utilizator:

1,

Primul pas este selectarea punctelor de sinergie care vor servi ca sprijin pentru noile curbe sinergice. Selectati cel putin 2 puncte, dupa care
validati.

Pe acest exemplu schematic al unei curbe sinergice, sunt
selectate 4 puncte pentru a crea sinergia utilizator.

2. Cel de-al doilea pas este modificarea punctelor selectate, addugarea de puncte noi sau eliminarea punctelor existente.

Selectati un punct din lista, apasati “edit’. A se consulta mai jos parametrii care pot fi setati:

Viteza s&rma (m/min) : pentru a crea un punct nou, modificati aceasta valoare si apasati butonul adaugare punct.
Lungime arc
Reglare fina

- Grosime (mm)

- Ajustare aprindere

Reglarea acestor parametri va permite ajustarea Sinergiei Utilizator conform necesitatilor dvs.

Utilizatorul a adaugat 3 puncte pe cele 4 puncte de
& sustinere setand parametrii ajustabili pentru noi valori
ale vitezei sérmei.
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] Noua curbd sinergica (in rosu) este diferita de cea
anterioara datorita setarilor alese.

3. Cel de-al treilea pas este salvarea Sinergiei Utilizator. Sursa de alimentare permite crearea a pana la 50 Sinergii Utilizator. Asigurati-va ca
toate cdmpurile sunt completate pentru a gasi cu usurinta referintele si conditiile de utilizare ale Sinergiei Utilizator creata. Apasati Ok pentru
a valida campul sau Escape (lesire) pentru a va intoarce si modifica cdmpul anterior.

Sinergiile Utilizator create pot fi accesate in bara Sinergie din meniul MIG. Aveti posibilitatea de a exporta sinergii create din meniul Sinergie Utilizator

apasand butonul export (pagina 20).
Din meniul Sinergie Utilizator, puteti suprima sinergiile create apasand butonul de suprimare a sinergiei.

4.2. SETAREA AVANSATA A CICLULUI DE SUDARE

PREZENTAREA PROGRAMELOR
Managementul programelor este acelasi pentru cele 3 procese de sudare MIG, MMA si TIG.

-~ P~ —

@

ﬁsmw%,nﬁ.bmmr mma Jmer itor

1 | Starea programului curent

2 | Meniu de management al programelor

Programe de lucru: MIG, MMA si TIG

Tn mod implicit, paginile de reglare a sudarii proceselor MIG, MMA si TIG folosesc programele de lucru: MIG, MMA si TIG.

Acest program asigura o baza de lucru care permite sudarea imediata odata ce sunt realizate setarile rapide.

Acest program nu este salvat, iar toate modificarile realizate pe el vor fi pierdute dupa o pornire din nou a sursei de alimentare. Nu poate face parte dintr-o
lista de programe sau exportat.

Tn vederea unei utilizari complete, trebuie s& creati programe numerotate. DIGIWAVE Ill poate contine pana la 100 Programe.

Crearea unui program

Pentru a crea un program, apasati g\{\: si selectati “Creare program” apoi apasati OK
Selectati numarul programul creat
Apelati apoi programul (daca este cazul, a se consulta pasul 3 al primei configuratii HMI)

Nu puteti crea un program in aceste trei cazuri diferite:
- Daca o lista de programe este activata.
- Daca utilizatorul nu are dreptul de management al programului.
- Daca limitarea privind programul curent este activata.
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Salvarea unui program
Odata ce este realizata o modificare a setarii la un program creat, apare simbolul E care inseamna ca modificarea poate fi salvata.

Pentru a salva modificérile, apasati selectati “Salvare program”, dupa care apasati OK, iar simbolul E va disparea.

Pentru a anula modificérile realizate de la ultima salvare, selectati “Restabilire” si apasati OK.

Redenumirea unui program
Pentru a redenumi un program, apasati g\{\: selectati « redenumire program », apoi apasati OK

fncdrcarea unui program

create.
Puteti de asemenea incarca programe din pagina de selectare a programelor de sudare.

Copierea unui program
Pentru a copia un program, incarcati programul pe care doriti sa-1 copiati, iar apoi creati un program nou din cel incarcat.

4.3. SELECTAREA $| MANAGEMENTUL PROGRAMELOR DE SUDARE —

Aceasta pagina poate fi accesata din pagina acasa. Ea ofera o privire de ansamblu a programelor disponibile (cu exceptia programelor mascate). Pentru a

incérca un program din aceasta pagina, selectati programul si apasati OK.
Py, L P T o |

[Program Selection |

1  program MIG 01 s ! 5.0 m/min
-

Qm Managementul programelor
CI> | lista programe 4t mig

lista programe

i
m
I |

Previzualizarea programului selectat

Numérul programului

Numele programului

Proces de sudare al programului (MIG, TIG, MMA)
Viteza sarmei (MIG) / Curent (TIG si MMA)
stare program indicatori

mthﬂ@
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PAGINA DE MANAGEMENT AL PROGRAMELOR

Pagina de management al programelor permite un management elaborat al programelor de sudare. Din acest motiv, aceasta pagina este diferita de
pagina de Selectare pentru a limita dreptul sau de acces.

Ig:b Pe lang4 actiunile deja prezentate - Backup, Restabilire si incarcare — managementul programelor poate:

Suprima un program: Suprimati programul, numarul asociat devine vacant.

Mascati programul din pagina de selectare a programului, programul este accesibil doar acelor utilizatori

I=l Masca un program:
care au accesul corect la managementul programelor

Blocati parametrii sinergici ai unui program. Singurele setari pe care le puteti modifica din pagina de

Bloca un program: s AT .
g prog reglare a sudarii sunt principalii parametri de sudare.

Actiona asupra tuturor programelor: Actiunea este realizata asupra tuturor programelor vizate.

Pentru a indepérta masca sau bloca pe un program, selectati Unmask (Scoatere masca) sau Unlock (Deblocare).

MANAGEMENTUL PROGRAMELOR 4T MIG aD

Lista de programe 4T MIG este un caz special de lista de programe in care programele 4T MIG pot fi legate in cursul sudarii deoarece ele sunt
compatibile: aceeasi sinergie (metal, diametru sarma si gaz).

Listele de programe 4T MIG permit optimizarea unor suduri complexe prin adaptarea fiecarei conditii specifice de operare a cordonului la un anumit
program de sudare. Tranzitia poate fi facuta fara a opri procesul de sudare, ca in N1 automat, crescand productivitatea.

Sudorul trece de la un program la altul in cusul treptei de sudare ap&sénd scurt butonul de declansare (Timp scurt de apasare a butonului de declansare
definit in Configurare > Instalare > Ciclu). O apasare lunga determing oprirea procesului de sudare sau pornirea curbei descendente precum un mod
normal 4T. Treptele de tranzitie (hot start /material de umplere cratere) sunt gestionate ca intr-un mod normal 4T.

Ciclu mod 4T cu buton de declansare apelarea programului in timpul procesului de sudare si al fazei de curba descendenta:

Program 1 - Program 2

Ny
by

l_|

X
i

it

Primul program din lista poate fi ales in mod liber dintre programele existente. Addugarea unui program in lista este limitata la programele existente si
compatibile, acelea care pot fi inlantuite cu primul program n cursul sudarii.

—
[
=

MANAGEMENTUL LISTELOR DE PROGRAME Flg [=)=]
Lista de programe permite reunirea intr-o lista unica a unui grup de programe de sudare.
Folosirea de exemple

v’ Piese complexe: Pentru suduri ocazionale sau regulate care necesitd programe diferite de sudare, diametre ale sarmei si alti parametri,
programele necesare pot fi grupate ntr-o lista si pot fi accesate cu usurinta.

v' Specificatia procedurii de sudare: Programele necesare pot fi grupate intr-o lista pentru a respecta procedura.

v" Managementul utilizatorului: Accesul utilizatorului poate fi limitat la programele din lista selectata.
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Managementul listelor

[Joblist Management
N_Name

n FRE ARE B @)

Liste de programe instalate in sursa de alimentare

Numarul listei

Liste de programe

Numele listei

Programe de sudare incluse in lista

Activarea sau dezactivarea unei liste

Adaugare lista noua

O N a0 -

Suprimare lista existenta

A se consulta mai jos inconitele utile pentru managementul listelor.

E] = Lista de programe m Lista de programe 4T MIG E Program

Lista de programe

Iconite actiune

Adaugare / . . A "
+ - Suprimare E /M Activare / Dezactivare EL Previzualizare g Editie

Ordinea de pozitionare a unui program intr-o listd va fi ordinea de legare de la pagina de reglare a sudarii.
Activare

Atunci cand o listd de programe este activata M puteti selecta doar programele din aceasta lista de la pagina de reglare a sudarii, iar iconita lista de
programe apare in coltul din stanga sus al acestei pagini. Programele sunt legate in aceeasi ordine in care ele au fost adaugate in lista. Nu este posibild
crearea unui program in timp ce o lista este activata.

Daca unul din programele dintr-o lista este mascat sau suprimat, lista nu mai poate fi activata.

Listele de programe sunt facute pentru legarea in afara sudarii. Puteti activa apelarea programului in afara sudarii in meniul: Configurare > Instalare >
Ciclu.
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4.4. IMPORTAREA / EXPORTAREAA PROGRAMELOR DE SUDARE

Exportarea programelor de sudare poate fi utila pentru importarea acelor programe pe o altd statie de sudare sau pentru pastrarea unui back up al acelor
programe pe un mediu extern de stocare.

Un program exportat este asociat cu numarul siu printre cele 100 de numere disponibile. In cazul in care un program este legat de o sinergie utilizator,
aceasta sinergie va fi in mod automat exportaté si importatd cu acest program.

Un program importat pe o sursé de alimentare este trimis cétre numéarul sau initial si sterge, daca programul initial este asociat aceluiasi numar.

Sa ludm exemplul importarii programelor 1 si 2 dintre cele 100 de programe ale unei surse de alimentare A la o altd sursa de alimentare B:

A B B
1 | Program 1, - 1 1 | Program 1,
2 | Program 2, - 2 | Program 2; 2 | Program 2,
42 42 | Program 42, 42 | Program 42
100 100 100

Programul 1A este importat i i pastreaza numarul..
Programul 2A a distrus programul 2B. Programul 2B este pierdut.
Programul 42B este reinut deoarece niciun program 42 nu este present in A.

Tn acest exemplu, programele sursei de alimentare B nu sunt identice cu cele ale sursei de alimentare A deoarece programul 42 a fost pastrat. Pentru a
obtine programe identice intre A i B, suprimati toate programele sursei de alimentare B inainte de a realiza operatiunea de importare.

MOD LIBER

DIGIWAVE Ill are un modul liber in care operatorul poate accesa setari suplimentare de parametri de sudare. Acest lucru vé permite sa reglati generatorul
pentru aplicatii speciale.

Setari suplimentare de rulare netede:
+ Arc de tensiune / tensiune varf
+ Dinamism

Setari suplimentare impulsuri curent:
Prin plasarea cursorului pe VITEZA FARA SARMA, apasand OK sunt afiai impreuna parametrii pentru a facilita ajustarea parametrilor

* Frecventa
* puls timp
* curent de baza

ATENTIE
in mod liber generatorul nu mai este un mod sinergic. comportamentul astfel sudare este direct legata de valorile stabilite de
catre operator. acest mod ar trebui sa fie utilizat numai de catre personal calificat.

4.5. MANAGEMENTUL SI TRASABILITATEA UTILIZATORILOR

PREZENTAREA PROFILELOR UTILIZATORILOR

Tn mod implicit, la prima pornire a sursei de alimentare, lista de utilizatori este goal3. n acest caz, fiecare utilizator poate utiliza sursa de alimentare si
accesa in mod liber fiecare functie, iar fisierele de trasare generate sunt anonime.

Atunci cand este necesara identificarea fisierelor generate de trasare, pentru a acorda restrictii ale utilizarii anumitori utilizatori sau pentru a evita utilizarea
sursei de alimentare cétre un utilizator non identificat, puteti crea utilizatori cu nivele adaptate ale drepturilor. Este posibila revenirea la o lista goala in:

Mentenant& > Resetare din fabrica > Bazé de date utilizator
Nivelul drepturilor disponibile sunt urmatoare, in ordinea descrescatoare:
1. Administrator

2. Tehnician
3. Sudor
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Pentru a i se permite accesul la o functie a sursei de alimentare, utilizatorul trebuie sa aib& un nivel mai mare sau egal de drepturi superior sau egal cu

nivelul de drepturi de acces asociate functiei.

Dreptul de acces al fiecarei functii poate fi consultat si modificat in pagina de management:
Configurare > Managementul utilizatorilor > Managementul drepturilor

Lista funciilor pentru care drepturile de acces pot fi configurate per profil:

Numele dreptului de acces Descriere Nivel implicit al dreptului de acces
Limitarea programului Limitari Tehnician
Controlul procesului Reglare Control Proces Tehnician
Sinergie utilizator Acces la meniul sinergii utilizator Tehnician
Ajustarea aprinderii Reglarea aprinderii Tehnician
Activarea listei de programe Acces la pagina lista de programe Tehnician
Activarea listei de programe 4T MIG Acces la lista de programe 4T MIG Tehnician
Managementul programelor Acces la pagina managementul programelor Tehnician
Selectarea programului Selectarea programului de sudare Sudor
Trasabilitate Acces la meniul de trasabilitate Tehnician
Configurare Acces la meniul de configurare Tehnician
Mentenanta Acces la meniul de mentenanta Administrator
Setup Acces la meniul SETUP MIG Sudor
Calibrare Calibrare extensie Sudor
Managementul utilizatorilor Acces la pagina de management al utilizatorilor Administrator

Managementul utilizatorilor:

Profilul prim utilizator trebuie sa fie un profil Administrator cu o parold. Profilele Tehnician si Sudor nu sunt accesibile atunci cand primul profil nu a fost
creat. Profilul unui sudor poate fi creat fara a fi necesara o parola, dupa care acesta devine utilizatorul implicit daca nu este realizata vreo identificare.

AVERTIZARE:
Pastrati-va cu grija parola de Administrator.
V-ati pierdut parola Va rugam sa luati legatura cu revanzatorul dvs. sau Serviciile Post-vanzari.

IDENTIFICAREA UTILIZATORULUI

Din pagina acasa, butonul « ':g » permite accesarea paginii de identificare a utilizatorului. Tn cazul in care nu exist3 utilizator creat, aceastd pagind nu
este disponibila.
Identificarea utilizatorului:

- Permitere sau negare acces la diferitele functii ale sursei de alimentare in functie de profil.
- Inregistrarea in fisierele generate de trasare a numelui utilizatorului identificat.

Tn vederea identificérii ca si utilizator, selectati utilizatorul dorit, validati si scrieti-vé parola dacé este necesar

&0
&
&>

Modificare parola utilizator

lesire din sesiunea curenté

Creati un profil de utilizator din profilul asociat cu tasta USB. Introducerea tastei USB determina identificarea automata a utilizatorului.
Tasta USB poate fi deconectata féra a iesi din sesiune.

AVERTIZARE:
NU lasati tasta USB conectata la sursa de alimentare in timpul utilizarii sale deoarece exista riscul de deteriorare.

A\
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4.6. LIMITARI ALE PROGRAM ULUI

Pagina Limitari poate fi accesata din pagina SETUP a reglarii sudarii MIG.
Prima utilizare: Limitarea golului de reglare a programului.

Limitarea reglarii vizeaza principalii parametri ai treptei de sudare a programului curent:

- Viteza sérma

- Lungime arc

- Reglare fina
Pentru a activa limitarea, rotiti codorul @
Valoarea selectata deschide o ‘fereastra’ unde sodorul poate lucra la acest parametru. Aceasta limitare se aplica doar programului asupra caruia a fost
activata.
Exemplu: Nicio ‘Fereastra’ nu permite atunci vreo libertate de reglare pentru parametru in jurul valorii presetate a programului.

O ‘Fereastra’ de 3 permite o libertate de +3 la reglarea parametrului in jurul valorii presetate a programului.

Daca managementul utilizatorului este implementat pe sursa de alimentare, accesul la pagina de limitare poate fi negat unui anumit profil de utilizator.
Exemplu: Un utilizator Tehnician creaza un program si seteaza o limitare la golul de reglare a principalilor parametri de sudare. Un utilizator Sudor nu are

acces la pagina de limitare si este limitat pe acest program la golul de reglare permis de Tehnician. Pe orice alt program féra limitare, toti utilizatorii au
aceeasi libertate asupra reglarii parametrilor.

A doua utilizare: Limitarea programului curent

Odata ce ati activat aceasta functie, aveti acces doar la paginile:
- Reglare sudare
- Reglare ciclu
- Afisarea parametrilor anteriori de sudare
- Pagina acasa
- Identificare utilizator

Utilizatorul poate salva modificarile, redenumi programul curent, insa nu poate crea sau fncarca un program.
Pentru a scoate sau modifica limitarea, mergeti inapoi la pagina Limitari.
Daca managementul utilizatorului este implementat pe sursa de alimentare, accesul la pagina Limitéri poate fi negat unui anumit profil de utilizator.

Exemplu: Un utilizator Tehnician creaza un program si seteaza o limitare la programul curent. Un utilizator Sudor nu are acces la pagina de limitare si nu
are permisiunea de a utiliza un alt program decét cel creat de Tehnician.
A treia utilizare: Limitarea listei de programe curente

Aceasta limitare este o extensie a limitarii programului curent aplicata listelor de programe.

A patra utilizare: Blocarea interfetei
Aceasta functie permite limitarea utilizarii de interfata la consultarea valorilor parametrilor, nu puteti modifica parametri.
in acest mod, este posibild accesarea:

- Paginii de reglare a sudarii

- Paginii de reglare a ciclului de sudare

- Afisarii parametrilor de sudare

- Paginii acasa

- Identificarii utilizatorului

Pentru a scoate blocarea interfetei, mergeti inapoi la pagina Limitari.
Utilizatorul poate alege sé blocheze doar interfata sursei de alimentare sau toate interfetele (sursa de alimentare, derulator si Comanda RC job)

A cincea utilizare: Blocarea programelor @

Accesibila din Managementul programelor, blocheaza parametrii de sinergie ai unui program: in pagina de reglare a sudarii puteti regla doar principalii
parametri de sudare.
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4.7. CONTROL PROCES

Controlul Proces permite ameliorarea controlului variabilelor de sudare. intr-adevar, DIGIWAVE IIl poate avertiza utilizatorul cu privire la faptul c3 valoarea
uneia din variabilele urmatoare este in afara unui coridor de control:

- Sudare curentd
- Curentul motorului derulatorului (ofera o idee cu privire la viteza sarmei)
- Tensiune arc

Coridorul de control este definit de un prag superior si un prag inferior pe care utilizatorul le poate regla pentru fiecare variabild. Pentru a le regla,
utilizatorul se poate raporta la valorile minime si maxime masurate in timpul sudurii anterioare. Aceste valori pot fi accesate in meniul: “Ajutor reglare”.

Un mesaj de eroare este declanat atunci cand timpul de ieire al acestuia este mai mare decét o inhibare ajustabila a timpului limita: T(s).
Tn exemplul urmétor, pragul superior este depésitde 2 ori. t1< Tet t2>T.

Doar 12 depait declanseaza implicit

Lm+F - - - - / o N — — — — — -

Lim-f - - - - SR RS N N QR ——

E = Declansator eroare

Pagina Control Proces poate fi accesatd in SETUP din meniul MIG. Puteti alege s& activati controlul doar la anumite variabile.

Pentru a seta valorile pragului, va puteti raporta la valorile minime si maxime masurate in timpul sudarii anterioare. Aceste valori pot fi accesate in meniul: “
Ajutor reglare”.
Parametrii de control proces sunt asociati unui program de sudare. Acesti parametri pot fi diferiti de la un program la altul.

Exista trei tipuri de detectare erori definite in meniul Configurare > Instalare > Eroare

Tip Efect Continutul ferestrei afisate
s < - Valoare extrema atinsa de variabila
Blocare Blocare imediata imediat ce este detectata o eroare o g o
- Durata eroare = Timp de inhibare
Pentru fiecare variabila si fiecare eroare detectata:
Indicativ Afigarea erorii la fin(.elensudnélrii care dispare. odata cu - Valoafe extrfemé atinsa
achitarea sau atunci cand incepe un nou ciclu. - Durata totala
Ultimul r&nd: durata cumulativa a erorilor.
Lipsa blocare Fara efect vizibil, poate fi cdutata doar in istoricul erorilor | Afiarea unei avertizari pop-up

Toate erorile sunt stocate in istoric. Sunt disponibile urmatoarele date:
- Defectiune
- Numar eroare
- Variabila controlata
- Numar program
- Data/Ora
- Utilizator identificat
- Valoare maxima atinsa
- Durata totala a erorii
- Durata totala defecte cumulative pe variabila

Atunci cand este activat controlul procesului, apare un punct colorat lang4 variabila controlats pe pagina in sudarea MIG. Tn cazul in care punctul riméne
verde in timpul suddrii, nu au fost gasite defecte, in caz contrar el devine rosu.
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TRASABILITATE

Meniul trasabilitate :F. care poate fi accesat din pagina acasa, este impartit in doua parti:

Configurare

Permite activarea exportarii caracteristicilor de sudare configurand intarzierea de exportare dupa sudare. T(s) [1: 100]
Selectarea trasarii Sudarii adauga parametri suplimentari la raport.

Sunt posibile doud optiuni de exportare:

USB - necesita o intérziere care poate fi reglata anterior exportarii in vederea evitérii perturbérilor electromagnetice.
FTP - server conectat la sursa de alimentare.
Raport de trasabilitate

Afisati raportul de trasabilitate al ultimei suduri.
Pentru a exporta un raport de trasabilitate, conectati un mediu de stocare externa si apasati butonul exportare.
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5 - SUDAREA TIG SI MMA

DIGIWAVE lll este o statie de sudare multi-proces si, ca atare, permite sudarea in TIG si MMA.

RIDICARE TIG

Tn acest mod, utilizatorul trebuie s3 utilizeze adaptorul TIG furnizat pentru utilizarea sa. réf. W000379466

Trebuie s& utilizati operatiunea ‘PORNIRE DE LA ZERO'.

Ciclul permite o ‘curba descendenta’ la finele cursului de sudare.

Functionarea paginii TIG este similard paginii MIG.

Programul de lucru este programul TIG. Utilizatorul trebuie s& creeze un program numerotat pentru a salva datele programului.
Parametrii de reglare sunt descrisi dupa cum urmeaza:

Numele parametrului Descriere
Qy Intensitate arc(A): Nivel curent comandat in timpul fazei de sudare
Timp(i) pre-gaz Timpul Pre-gaz
Timp(i) post-gaz Timpul Post-gaz

Curent arc al capatului pantei
descendente (A)
Timp(i) curba descendenta Timpul curbei descendente curente

Curent la capatul pantei descendente

MMA

Tn acest mod, utilizatorul poate conecta pistoletul la derulator (polaritate pozitiva) sau pe sursa de alimentare (polaritate pozitiva si negativa).
Functionarea paginii MMA este similara paginii MIG.

Programul de lucru este programul MMA. Utilizatorul trebuie sa creeze un program numerotat pentru a salva datele programului.

Tn momentul in care un utilizator selecteaza un program MMA, alimentarea este activata doar dupa un interval de timp de 10 secunde (pentru a evita
pornirile cu inconveniente din timpul trecerii pe un program MMA).

Mai mult de atét, sursa de alimentare incorporeaza o functie care permite detectarea aprinderii unui electrod, si intr-un astfel de caz in vederea opririi
automate a puterii la capatul electrodului pana la realizarea arderii inapoi.

Parametrii de reglare sunt descrisi dupa cum urmeaza:

Numele parametrului Descriere
’P Intensitate arc(A): Nivel curent comandat in timpul fazei de sudare
Dinamism: Reglarea dinamismului arcului in timpul fazei de sudare
Din aprindere: Reglarea supraintensitatii aprinderii
AVERTIZARE:
Atunci cand sursa de alimentare se afla in mod MMA, curentul de sudare va fi de asemenea prezent pe conectorul MIG si la
capatul pistoletului MIG daca este conectat.
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6 - INSTALARE DETALIATA
6.1. CONFIGURATIE DETALIATA

Pistoletul de sudare MIG este conectat la partea din fatad a derulatorului, dupa asigurarea faptului ca acesta a fost echipat in mod corespunzator cu

componentele de uzuré corespunzatoare sarmei utilizate pentru sudare. A se consulta instructiunile pistoletului.

In cazul in care utilizati un pistolet racit cu apa, aveti grija si va conectati unitatea de racire la partea din spate a sursei de alimentare, precum si la

extensia pentru apa. Apoi, asigurati-va ca pistoletul este selectat corect:
Tn meniul: Configurare > Instalare > Sistem de récire, setati valoarea asociata parametrului: ‘selectare racire’

Cu = Functionare automata

Fara = Functionare opritd pentru a utiliza un pistolet racit cu aer
Tntotdeauna pe pozitia ON = Functionare continua de la pornirea sursei de alimentare.

Eroare apa: Activare sau nu avertizarea apa a unitatii de récire in functie de prezenta captorului relevant.

Inhibare Tm a erorii(lor) apa: Cronometrare inhibare inainte de activarea unei erori apa adaugata celor 12 secunde care sunt numarate invers in mod
implicit dupa pornirea unitétii de racire. Nivel intrare erori: Inversati sensul de detectare avertizare al unitatii de racire (se va adapta celei mai mari parti a

unitatii existente)

Timp apa implicit inhibare:

Tn mod implicit, declansatorul eveniment implicit apa are loc la 12 secunde dupa pornirea unitatii de racire.
Inhibarea timpului implicit apa adauga o intéarziere de 0 - 50 secunde celor 12 secunde setate implicit.

Acest capitol detaliaza toti parametrii de reglare in meniul configurare. Atunci cnd un subiect a fost deja detaliat, se va raporta la capitolul indicat.

Interfata utilizator

Limba — Ora i data - Nume

Pagina 10

Sudare post-afisare

Setarea cronometrarii post-afisare a parametrilor de sudare

Lumina spate

Setarea Luminii spate a ecranului sursei de alimentare

Timp sesiune Administrator

Setarea cronometrarii anterior deconectarii utilizatorii

Screensaver Setarea cronometrarii anterior activarii screensaver-ului
Instalare
General
Invertor Puterea invertorului sursei de alimentare

Mod derulator

Alegerea singurului sau mai multor derulatoare utilizate

Automatizare Activarea MIG — Mod Automatizare
Potentiometre Conectarea potentiometrelor la derulator cf Instructiunii derulatorului
Ciclu

Timp(i) apasare scurta buton de
declansare

Setarea intérzierii maxime de apasare buton de declansare care va fi consideratd apasare
scurtd [0.1;0.5]

Hotstart doar in primul timp ON

Tn mod intermitent, un hotstart doar pe primul timp ON

Apelare program prin declansare in
afara sudarii

Activarea apelarii programului in afara sudarii

Scurtare control curba descendenta

Permite scurtarea pantei descendente printr-o apasare scurta a butonului de declansare

Eroare

Tip eroare control proces

Pagina 28

Tntrerupere arc prestabilits

Activarea detectarii erorii tensiunii arcului (in mod automat)

Tip iesire feedback |

Tip iesire a feedback-ului de intensitate N1 in ceea ce priveste evolutia curentului arcului.
(alt mod)

Nivel iesire eroare automatizare

Setarea nivelului de iesire al semnalului de eroare. (in mod automat)

Unitate de racire

Selectarea racirii

Aer sau Apa.

Eroare apa

Activarea erorii Apa pe unitatea de racire daca exista senzorul relevant. (option)

Timp inhibare a erorii apa

Ajustarea intarzierii anterior declansérii erorii apa atunci cand porneste unitatea de racire
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(daca eroare activa)

Inversati defectiunea semnalului unitétii de racire. Normal Deschis sau Normal Inchis. (daca

Nivel intrare implicit s
eroare activa)

Comenzi manuale

Viteza avansare manuald sarma Setarea vitezei implicite a sérmei apasand butonul viteza avansare manuala sarma de pe
(m/min) Derulator.

Setarea timpului de deschidere a supapei de gaz atunci cand utilizatorul apasa butonul de

Timp purjare gaz purjare gaz de pe Derulator.

Managementul utilizatorilor

| Pagina 25

Importare/Exportare USB - Ethernet

| Pagina 25
Contoare
| Pagina 36
Retea
Stare retea Setarea stérii retelei 5.
Configurare retea Configurare retea: DHCP sau intrare manuala.
Gazde retea Managementul gazdelor retelei.

6.2. DESCRIEREA INTERFETEI DE AUTOMATIZARE

Configurare > Configurare> General> Automatizare

Interfata N1 diferentiaza urmatoarele semnale:

SEMNAL SENS TIP OBSERVATII

1 DCY* INCHIDETI PENTRU A PORNI SUDAREA INTRARE TOR OPTOCUPLOR, 5V -5MA

2 | RI* INCHIDETI CAND ESTE DETECTAT CURENT IESIRE TOR CONTACT RELEU, 2A-48V

3 | DEFAUT INCHIDETI CAND NU EXISTA IMPLICIT DETECTAT PE IESIRE TOR CONTACT RELEU, 2A-48V
SURSA DE ALIMENTARE

* Pornire ciclu ** Detectare curent sudare
Figura: Cablare pentru interfata N1 pe conector J2

Q—BS — YT DCY: Pornire ciclu
1! ov

-o: K RI: Detectare curent sudare
o T Implicit
o) L

Partajat implicit si RI

Level auto 1 ANT impamantare
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Configurarea instaldrii in nivel de automatizare N1
Atunci cand modul de automatizare N1 este activat:

e Meniurile MMA si TIG nu mai sunt disponibile

e O pagina specifica la nivelul de automatizare N1 este adaugata la SETUP din meniul MIG

e  Sunt activate semnalele PORNIRE ARC (RI) si PORNIRE CICLU (DCY)

e  Sunt disponibile doar cicluri specifice de sudare automata

Puteti activa automatizarea N1 si modul de functionare a iesirii Rl in meniul: Configurare >Instalare>General.
Alegerea nivelului activ pentru semnalul IMPLICIT este definitd in meniul: Configurare>Instalare>Implicit.

Configurarea ciclului de automatizare
Tn meniul MIG, pagina specifica auto "SETUP" va permite s setati:

Nivel al pragului Rl (gama: A) ;

Detectare arc rupt (gama: s) ;

Intarziere inainte de inceperea miscarii (gama: s) ;
Intarziere inainte de oprirea miscérii (gam: s) ;
Viteza miscare (gama: cm/min).

Detectarea arcului rupt permite configurarea defectiunii de arc rupt.
Viteza de miscare este informatie utilizator, insa ea nu este operata de instalatie.
Ceilalti parametri sunt utilizati pentru configurarea iesirii Rl a urmatoarelor 3 moduri:

PROCESRI Releul RI se inchide 100 ms imediat ce curentul trece peste “pragul RI” definit in SETUP.
Releul Rl se deschide imediat ce nivelul curentului ajunge sub “pragul RI”
Parametru: Detectare nivel al pragului Rl

ARC RI (Rl rapid) Releul Rl se inchide in 20 ms imediat ce curentul trece peste 15 A.
5 Releul RI se deschide la finele sudarii imediat ce nivelul curentului ajunge sub 15 A.
COMANDA MISCARE Releul Rl se inchide imediat ce aprinderea si cronometrarea definite in SETUP sunt incheiate.

Releul RI se deschide imediat ce cronometrarea dupa pornirea curbei descendente este incheiata.
Parametri: cronometrare dupa pornire si cronometrare dupa oprire

Observatie: lesirea Rl in modul COMANDA MISCARE nu ajunge sub 1 in cazul in care decideti s& incepeti sudarea din nou in cursul fazei de curbd
descendenta.

Figura: Diferite moduri de functionare RI

Sudare
Curent
ArcRI | | I
“»20ms

I“ M ——
Proces RI +—»100ms

. —»
Cmd Mis 1 >

Pornire sudare Oprire sudare

*: Aprindere reusita (RI+RT)
Parametri care pot fi reglati:

1. cronometrare dupa ce incepe miscarea
2. cronometrare dup ce se opreste miscarea
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1 Pre-gaz
2 | incetineste avansarea sarmei
3 | Softstart
4 | Hotstart
5 | Sudare

6/7/8 | Material de umplere crater

9 Ardere inapoi

10 | Post-gaz

6.3. COMUNICARI EXTERNE

Comunicarea cu o tastda USB este posibila imediat ce o tasta USB este detectata de sursa de alimentare.
Comunicarea cu gazda la distanta via conexiunea Ethernet este posibila:

v" Daca sursa de alimentare este echipaté cu adresa IP. Configurare Meniu > Retea > Configurare retea
Exista doua moduri in care o adresa IP poate fi atribuita sursei de alimentare:

- DHCP: recuperare automata a adresei IP
- Manual: introducere manuala a parametrilor retelei

v" Daca gazda la distanta este definita in sursa de alimentare. Exista doua moduri de indepartare a gazdei:

- Alta sursa de alimentare cu adresa IP
- Computer cu server FTP pe portul 21

Comunicarile externe diferentiaza doua functii principale:
o Doar date care pot fi exportate:
Trasabilitate / Istoric erori / Contoare
o Date care pot fi exportate si importate:
Programe de sudare / Configurare sursa de alimentare (a se vedea mai jos) / Backup instalare /Sinergii utilizator
Importarea/Exportarea programelor de sudare si configurarea sursei de alimentare este disponibild in meniul:
Configurare > Importare/Exportare

Aceastd pagind permite gestionarea intrériifiesirii la Ethernet si USB a urmatoarelor date:
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Programe de sudare
Liste de programe Toate programele de sudare si listele existente pe sursa de alimentare
Liste de programe 4T MIG
Configurarea sursei de alimentare
Interfata utilizator Toti parametrii stocati in meniul Configurare > Interfata utilizator
Instalatie Toti parametrii stocati in meniul Configurare > Instalatie
Managementul utilizatorilor Toi utilizatorii si drepturile de acces
Configurare retea Configurare retea a Configurare > Retea > Configurare
Gazde retea Gazde la distanta ale Configurare > Refea >Gazde
Configurare trasabilitate Configurare trasabilitate a Trasabilitate >Configurare

Importarea/exportarea Backup-ului instalatiei este disponibild in meniul: ~ Mentenanta > Backup instalatie

Backup-ul instalatiei pentru:
Backup instalatie - Ao restabili mai tarziu pe aceasta sursa de alimentare sau o alta sursa de alimentare
- Ao pastra pentru motive de trasabilitate

Sursa de alimentare este afisata pe coloana din stanga, iar mediul de stocare externa este afisat in coloana din dreapta:

Exportare Importare

Sursa de Stocare externa Sursa de Stocare externa
alimentare alimentare

Exportare: —E&

Pentru a realiza o exportare pe un mediu de stocare externa, selectati elementele care vor fi exportate, apasati butonul de transfer, denumiti fisierul si
asteptati pana la finele exportarii.

Importare: —<'de

Navigati in mediul de stocare externa pana la directorul care contine fisierul de importat, selectati fisierul, apasati butonul de transfer
asteptati pana la finele importarii.

Importarea programelor de sudare este detaliata la punctul § IMPORTARE/EXPORTARE, pagina 25.
Importarea configuratiei sursei de alimentare restabileste configuratia anterioara.
Importarea Backup-ului instalatiei restabileste Backup-ul instalatiei anterioare cu exceptia:

00,

- Versiunilor de software ale sursei de alimentare
- Identificatorului sursei de alimentare (care va fi realizat manual)

Programele de sudare nu vor fi sterse dacé numarul lor nu este asociat unui program de pe Backup-ul instalatiei.
Pentru a obtine o copie exacta a starii sursei de alimentare, realizati o resetare din fabrica a sursei de alimentare anterior importarii.

AVERTIZARE:
Pentru a restabili instalatia, este necesar ca o versiune de software a sursei de alimentare sa fie compatibila cu versiunea
sursei de alimentare de la care a fost facut backup-ul.

AVERTIZARE:
In cursul importarii sinergiei utilizator, sinergia efectiva stocata in sursa de alimentare care are acelasi numar de identificare
va fi suprascrisa.

35




RO

7 - mentenanta INSTALatiei

ACTUALIZAREA SOFTWARE-ULUI

Aceasta pagina poate fi accesatd in meniul Mentenanta % . Ea permite actualizarea software-ului cu un fisier de la o tastd USB. Acest fisier este
furnizat de Lincoln Electric in vederea ameliorarii functiilor sursei de alimentare. Utilizatorul trebuie s& aleagé fisierul pe tasta USB iar apoi sa lanseze
incarcarea apasand butonul de transfer.

Versiunea de software a fiecarei parti a instalatiei poate fi identificata in pagina: Identificarea software-ului.

AVERTIZARE
Cu fiecare versiune noua a software-ului va fi furnizat un tabel de compatibilitate intre diversele versiuni de software. Va
recomandam sa actualizati software-ul cu o versiune compatibila cu riscul pierderii datelor interne ale sursei de alimentare.

AVERTIZARE
Va recomandam s faceti un backup al instalatiei anterior oricrei actualizari de software.

AVERTIZARE
Nu atingeti alimentarea electrica sau tasta USB in timpul actualizérii, altfel va trebui sa repornti complet operatiunea.

CONTOARE

Aceasta pagina contine mai multe contoare care permit simplificarea mentenantei componentelor de uzura si a managementului consumabilelor. Fiecare
contor este asociat unui prag - care poate fi reglat sau nu — in cazul in care contorul asociat depaseste valoarea pragului, este raportata o avertizare
utilizatorului necesitand confirmarea.

Articol Contor asociat Actiune de mentenanta de realizat
Tub de contact Numar aprindere Tnlocuire
Duza Timp de sudare Curatare

Timp de activare a unitatii de

Lichid de racire ‘. Drenare
racire
Bobina (utila doar atunci
cand un singur tip de Lungimea s&rmei desfasurate Schimbarea bobinei - reinnoirea stocului
sarma este utilizat wi)
Armare Timp de derulare Schimbare
Sursa de alimentare Timpul arcului curatarea filtrului, suflare

Imediat ce actiunea de mentenanta este realizata, utilizatorul poate reseta contorul vizat si posibil ajusta pragul.

ISTORICUL ERORILOR
Aceasta pagina afiseaza istoricul erorilor sursei de alimentare, iar pentru fiecare implicit, contextul producerii sale.
Inregistrarea defectiunilor poate fi exportata pe un mediu de stocare externa.

RESETAREA DE FABRICA SI BACKUP-UL INSTALATIEI
Functia de resetare de fabrica permite utilizatorului resetarea tuturor sau a unei parti din datele interne ale sursei de alimentare la iesirea din starea de
fabrica.

Exista mai multe nivele de resetare:
- resetarea configuratiei sursei de alimentare
- resetarea listei de utilizatori
- resetarea instalatiei
Utilizatorul trebuie sa aleaga nivelul de resetare, apoi sa reporneasca instalatia. Reinitializati-va masina pentru a face setarile eficiente.
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8 — OPTIUNI
8.1. UNITATE DE RACIRE, REF. W000273516
8.2. BOBINA DVU W500, REF. W000372327

8.3. COMANDA LA DISTANTA JOB RC Il, REF. W000371925

Functiile comenzii la distanta:

v" Setarea setarilor parametrilor (viteza sarma, setare fina, tensiune varf, tensiune si dinamism arc) conform configurdrii setarilor, in cursul
procesului de sudare si in afara sudarii.

v" Apelarea unui job de sudare si rularea sa.

v' Legarea mai multor job-uri in acelasi proces.

v" Modificarea si salvarea unui job de sudare.

v

Afisarea parametrilor de sudare care pot fi ajustati, in cursul procesului de sudare si in afara sudarii, precum si numarul si numele job-ului

Informatiile si ergonomica Job-ului RC Il sunt la fel ca pe ecranul central al derulatorului.

8.4. COMANDA LA DISTANTA RC SIMPLA, REF. W000275904

Functiile comenzii la distanta:

\-_—.m/‘\-.—:j‘.

; EQME‘/ *
llj; e

v Ajustarea vitezei sarmei in cursul procesului de sudare si in afara sudarii.
v" Ajustarea tensiunii arcului in cursul procesului de sudare si in afara sudarii.
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8.5. CARUCIOR DE ATELIER II, REF. W000383000

Pentru a muta cu usurinté sursa de alimentare intr-un mediu de atelier.

8.6. FILTRU DE PRAF, REF. W000373703

8.7. JOB RC I CONECTARE PE GENERATOR, REF. W000374008

8.8. MANER TUB, REF. W000279930
8.9. PLACA PUSH PULL, REF. W000275907

8.10. CUTIE DE ALIMENTARE, REF. W000305106
Unitatea CUTIE DE ALIMENTARE poate alimenta instalatia DIGIWAVE Il de la reteaua principala electrica trifazata 230V.

8.11. ADAPTOR TIG, REF. W000379466
8.12. OPTION SECURITE DE DEBIT, REF. W000376539
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8.13. EXTENSIE

Extensie AER 2 M - 70 MM?2
Extensie AER 5 M - 70 MM?2
Extensie AER 10 M - 70 MM?2
Extensie AER 15 M - 70 MM?2
Extensie AER 25 M - 70 MM?2
Extensie AER 30M - 70 MM2
Extensie AER 40M — 70 MM2
Extensie AER 50M — 70 MM2
*(la comanda)

Extensie APA 2 M - 95 MM?
Extensie APA 5 M - 95 MM?
Extensie APA 10 M - 95 MM?
Extensie APA 15 M - 95 MM?
Extensie APA 25 M - 95 MM2
(la comanda)

Extensie APA 50 M — 95 MM2

Extensie AER ALU 2 M —70 MM?
Extensie AER ALU 5 M -70 MM?
Extensie AER ALU 10 M - 70 MM?2
Extensie AER ALU 15 M - 70 MM?2
Extensie AER ALU 25 M - 70 MM?

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

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

Consultati-ne

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

RO

/AN

For harness 70 MM2, | MAX =

For all harness : during welding

WARNING

100% 160%  |35% T° Amb.
310A |350A 1420A  J40°C
355A J400A 480A  [25°C

For harness 95 MM2, | MAX =

100% [60%  [35% T° Amb.
370A |430A [520A  40°C
430A |500A [600A  |25°C
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9 - MENTENANTA
9.1. INTRETINERE

De doua ori pe an, in functie de utilizarea dispozitivului, verificati urmatoarele:
= starea de curatenie a generatorului
=  conexiunile electrice si gaz

AVERTIZARE: DE DOUA ORI PE AN
Suflarea de aer comprimat.
Realizati calibrarea setarilor curentului si tensiunii.
Verificati conexiunile electrice ale circuitelor de putere, de comanda si de alimentare.
Verificati starea izolarii, a cablurilor, racordurilor si conductelor.

AVERTIZARE
Colmatarea filtrului de praf poate antrena reducerea ciclului de lucru al generatorului.

430873

AVERTIZARE:
La fiecare punere in miscare a instalatiei de sudare si anterior apelarii Departamentului de Asistenta
Clienti pentru service tehnic, va rugam sa verificati daca:
Bornele de putere sunt stranse corespunzator.
Tensiunea selectata de la retea este corecta.
Exista un debit adecvat al gazului.
Starea pistoletului este foarte buna.
Tipul si diametrul s&rmei.

A\

03480873

9.2. ROLE SI CONDUCATOARE DE FIRE

Tn conditii normale de utilizare, aceste accesorii au o duraté lunga de viats inainte de a impune inlocuirea.

Cu toate acestea, uneori, dupa ce au fost utilizate pe parcursul unei perioade timp, depozitele aderente pot determina uzura excesiva sau colmatarea.
Tn vederea minimizarii acestor efecte negative, asigurati-vd c& placa derulatorului réméne curata.

Grupul motoreductor nu necesita vreo intretinere.

9.3. PISTOLET

Verificati in mod regulat daca conexiunile alimentarii curente a sudarii sunt in mod corespunzator etanse. Fortele mecanice legate de socurile termice au
tendinta de a slabi unele componente ale pistoletului, in mod special:
=  Tubul de contact
=  Cablul coaxial
=  Duza de sudare
=  Conectorul rapid
Verificati daca garnitura lagarului de intrare al gazului este in stare buna.
Indepértati stropii dintre tubul de contact si duza si dintre duz3 si manta.
Stropii sunt mai usor de indepértat daca procedura este repetata la intervale scurte.
Nu utilizati unelte dure care ar putea zgaria suprafata acestor componente si provoca aderenta stropilor.
V¥ PULVERIZARE SIB, W000011093
V¥ PULVERIZARE H20, W000010001
Suflati cuzinetul dupa fiecare schimbare a bobinei sdrmei. Realizati aceasta procedura din lateralul fisei conectorului cu instalare rapida a pistoletului.
Daca este cazul, inlocuiti conducatorul de intrare a sarmei pistoletului.
Uzura grava a conducatorului de fir poate determina scurgeri ale gazului catre partea din spate a pistoletului.
Tuburile de contact sunt proiectate pentru utilizarea indelungata. Cu toate acestea, trecerea sdrmei determind uzura acestora, largind diametrul interior mai
mult decat tolerantele permisibile pentru un contact bun intre tub si s&rma.
Necesitatea inlocuirii lor devine evidenta atunci cand procesul de transfer de metal devine instabil, toate setarile parametrilor de lucru ramanand altfel normale.
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9.4. COMPONENTE DE REZERVA
CAPOTS

DIGIWAVE Il 420-520
W000387148

90002952P - 70002939P

90003030P

90002940P
/90002932P

S

./ 90002941P

W000386040—
~ ~W000373702

7™

=

71/
/e

7

90002931P—

A

i,
W
A,

90002315P

|

- A

90002948P  {

90002949P~
90002943P "

Composants internes et onduleur :

4
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DIGIWAVE Il 420

~-W000385005

DIGIWAVE Il 520

-W000384737

RO



RO

90000389P

90002950P

W000384739
_~90002920P

—W000384740
90002920P

W0003846043

W000385779

8

s R
= M~
u 2
a 3
g =]
W o
] =
L3

Q

DIGIWAVE IlI 420
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W000387150 W000277882
i‘& i 4 - W000384733
W000384735 Vg | PR

W000385787

7
A
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b )
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) L
(I
Vs
(s
T Vs A
| _/.-./.'///.
v v
i’
/4
/

-
N

WO000148911

9.5. DESCRIEREA LISTEI DE ERORI

Erorile mentionate aici pot fi remediate urmarind cu atentie indicatiile. In cazul in care o eroare afisatd nu apartine acestei lise de mai jos, va rugém s
contactati serviciile post-vanzare.

AVERTIZARE:
f:} Orice interventie care necesita deschiderea carcasei generatorului sau a uneia din perifericele sale

trebuie sa fie realizata in mod exclusiv de un agent numit sau autorizat de Lincoln Electric.

| CAUZE | SOLUTII |

| AFISAREA MESAJULUI E03 " depasita Max " |

Depasi puterea maxima permisa de la sursa de alimentare Verificati dacd parametrii programului de sudare nu depasesc
caracteristicile sursei de curent ( modul inclusiv FREE )

| AFISAREA MESAJULUI E07 " Mains supratensiune " sau " retea sub tensiune " |

Retea supratensiune sau subtensiune de alimentare faza a sursei de Sosire caracteristicile retelei
alimentare ( 400V Toleranta -3 ~15%/-20 %)

| AFISAREA MESAJULUI E15 " Overflow maxim de curent mediu " |

Depasirea surse de alimentare autorizate verificati programul sudare setarile nu depasesc caracteristicile sursei de
curent ( inclusiv modul gratuit ), curent maxim de mediu

| AFISAREA MESAJULUI E16 " Depasirea de boot maxim de curent " |

Depasirea surse de alimentare autorizate verificati programul sudare setarile nu depasesc caracteristicile sursei de
curent ( inclusiv modul gratuit ), curentul maxim instantaneu
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[ AFISAREA MESAJULUI E25 “ mai mare de ciclu”

Depésirea ciclu de sursa | Asteptati energie pentru racire sursa de alimentare

| AFISAREA MESAJULUI E30 “ Boot Nerespectarea”

Modul AUTO astepta doar 3 secunde dupa sudare lansarea depasit fara amorsare
detectate
| AFISAREA MESAJULUI E32 “Detectare arc rupt” |
Modul AUTO | doar detectarea o pauza arc

| AFISAREA MESAJULUI E33 “program de problem3”

Apelarea unui program de non existente sau neautorizate
Programul nu este compatibil cu aceasta versiune de software va rugam sa actualizati software generator .
Configuratia nu este compatibil cu aceasta versiune de software va rugadm sa actualizati software generator .

Un program este corupt :

Acest program este vizibil in lista de programe pe ecran pe partea din programul suprimarea este necesar
fata a generatorului .
Configuratia sistemului este corupt este necesar parametrage o noud instalatie .
O lista de programe este corupt va rugam sa reconfigura liste de programe

|| AFISAREA MESAJULUI E42 “ aprovizioniri stabile” I
Sursa de alimentare este instabila | Va rugam sa verificati sistemul electric

|| AFISAREA MESAJULUI E44 “ fascicul de calibrare” [
Imposibil de finalizat calibrarea automata. | Verificati de calibrare de pe ecran este respectat cu strictete

|| AFISAREA MESAJULUI E45 “ Pentru sudare oprire imediat”

Cere incetarea imediata a utilizatorului sudare.

|| AFISAREA MESAJULUI E49 “ Check dispozitiv de conectare”

Mai mult comunicarea cu un dispozitiv. | Verificati conectarea dispozitivului afisat

A Este imperativ de a conecta si deconecta dispozitivul atunci cand sistemul este oprit

|| AFISAREA MESAJULUI E50 “Problema de racire”

Problema a ratei de presiune sau debit de récire

|| AFISAREA MESAJULUI E52 “Electrod blocat”

Numai MMA . Pe electrodul
Detectarea lipireaelectrodului cupiesa de prelucrat

|| AFISAREA MESAJULUI E53 “ fir blocat”

Numai MIG Taiati firul
Detectarea sarma lipireamunca.

|| AFISAREA MESAJULUI E63 “ cuplu Excesul de bobinare”

Cuplul excesiv motor relaxare verificati cateacafirului nu este encrassee si ca nimic nu
impiedicadeplasareafirului sicirculatiafurajelor sarma.

|| AFISAREA MESAJULUI E64

Conectare interna a derulatorului Verificati daca banda dintre motorul derulatorului si panoul electronic este
conectata corespunzator pe ambele laturi si nu este deteriorata.
In caz contrar, va rugdm sa contactati serviciile post-vanzari.

|| AFISAREA MESAJULUI E72 “ Sinergia nu este prezent”

Lansarea programului de sudare a caror sinergie utilizator nu este prezent in | import sau defini sinergie programul actual de utilizator corespunzator
generatorul de sudurd

|| AFISAREA MESAJULUI E80 " Detectarea Process Control | min "

Pragul de monitorizare preaplin de sudare scazut curent definit de utilizator

|| AFISAREA MESAJULUI E81 " Detectarea control de detectare | max "

Depasit ridicat de monitorizare a curentului de sudura pragul definit de utilizator
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|| AFISAREA MESAJULUI E82 " U min detectare Process Control "

Pragul de monitorizare preaplin de sudare scazut curent definit de utilizator

|| AFISAREA MESAJULUI E83 " de detectare a procesului de control U max "

Depasit ridicat de monitorizare a curentului de sudura pragul definit de utilizator

|| AFISAREA MESAJULUI E84 " de detectare a procesului de bobinare de control | min "

Depésesc motor scazut pragul actual de monitorizare bobinare definite de utilizator

|| AFISAREA MESAJULUI E85 " Detectarea Process Control Reel Imax "

Motorul a depasit pragul de monitorizare curent mare de bobinare definite de utilizator

I AFISAREA MESAJULUI E86 “ Software absent”

Lipseste pentru un anumit dispozitiv | va rugam s faceti un software generator de actualizare

|| AFISAREA MESAJULUI " Eroare CAN "

Comunicarea cu un dispozitiv este foarte deranjat . Verificati conectarea Este imperativ de a conecta si deconecta dispozitivul atunci cand sistemul

dispozitivului . este oprit
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ANEXA 1 - TABELE DE SINERGII

Angle a plat
Métal Gaz 0.6 0.8 1.0 1.2 1.6
Fil Massif Acier Ar 82 C02 18 mM21 X X X X X
Ar92C028 M20 X X X X X
Ar 96 CO23 02
1 M14 X X X X X
Fil Massif Inox (308L/316L) Ar CO2 H2 M11 X X X X
Ar 98 CO2 2 M12 X X X X
Ar 81 He 18 CO2
1 M12 X X X X
Fil Fourré a Poudre Métalique Acier  Ar 82 CO2 18 M21 X
Fil Massif Acier Inoxidable a 17% Cr  Ar92 CO2 8 M20 X
Ar98 02 2 M13 X
Métal Gaz 0.6 0.8 1.0 1.2 1.6
Fil Massif Acier Ar 82 CO2 18 M21 X X
Ar92 CO2 8 M20 X X
Métal Gaz 0.6 0.8 1.0 1.2 1.6
Fil Massif Acier Ar 82 C02 18 M21 X X X X
Ar92 CO2 8 M20 X X X X
Ar 96 CO23 02
1 M14 X X X X
Fil Massif Inox (308L/316L) Ar CO2 H2 M11 X X X X
Ar 98 CO2 2 M12 X X X X
Ar 81 He 18 CO2
1 M12 X X X X
Aluminium Magnésium 5% Ar 11 X X X
He 70 Ar 30 13 X X X
Aluminium Magnésium 3.5% Ar 11 X X X
He 70 Ar 30 13 X X X
Aluminium Magnésium 4,5% Ar 11 X X X
He 70 Ar 30 13 X X X
Aluminium Silicium Ar 11 X X X
He 70 Ar 30 13 X X X
Aluminium Ar 11 X X
He 70 Ar 30 13 X X
Cuivre Aluminium Ar 11 - X X -
Cuivre Silicium Ar 11 X X
Cuivre Ar 98 CO2 2 M12 X X
Ar 80 He 20 13 X X
Ar98,502 1,5 M13 X X
Ar 81 He 18 CO2
Alliage a base Nickel Type 210 1 M12 X X
Ar 11 X X
Ar 80 He 20 13 X X
Ar 81 He 18 CO2
Alliage a base Nickel Type 625 1 M12 X X
Ar 11 X X
Ar 80 He 20 13 X X



Fil Fourré a Poudre Métalique Acier  Ar 82 CO2 18 M21 X
Fil Fourré Basique Acier Ar 82 C02 18 M21 - X -
Ar 96 C02 3 02
Galvanisé 1 M14 X
Fil Fourré Acier Inoxidable a 17% Cr  Ar98 02 2 M13 - X -
Fil Massif Acier Inoxidable a 17% Cr  Ar98 02 2 M13 X
Ar92 CO2 8 M20 X
Métal Gaz 0.6 0.8 1.0 1.2 1.6
Fil Massif Acier €02 M1 X X X X
Ar 82 CO2 18 mM21 X X X X X
Ar92C028 M2 X X X X X
Ar 96 CO2 3 02
1 M4 X X X X X
Fil Massif Inox (308L/316L) Ar CO2 H2 M11 X X X X
Ar 98 CO2 2 M12 X X X X
Ar 81 He 18 CO2
1 M12 X X X X
Aluminium Magnésium 5% Ar 11 X X X
He 70 Ar 30 13 X X X
Aluminium Magnésium 3.5% Ar 11 . X X . X
He 70 Ar 30 13 X X X
Aluminium Magnésium 4,5% Ar 11 X X X
He 70 Ar 30 13 X X X
Aluminium Silicium Ar 11 . X X . X
He 70 Ar 30 13 X X X
Aluminium Ar 11 X X
He 70 Ar 30 13 X X
Cuivre Aluminium Ar 11 - X X -
Cuivre Nickel Ar 11 X
Cuivre Silicium Ar 11 X - X X -
Fil Fourré Rutile Acier €02 M1 X X X
Ar 82 CO2 18 M21 X X X
Fil Fourré a Poudre Métalique Acier ~ Ar 82 CO2 18 M21 - X X - X
Fil Fourré Basique Acier Cc02 M1 X X
Ar 82 CO2 18 M21 X X
Fil Fourré Acier Galvanisé Ar82C02 18 M21 - X X -
Fil Fourré Acier Inoxidable a 17% Cr  Ar98 02 2 M13 X
Fil Massif Acier Inoxidable a 17% Cr  Ar92 CO2 8 M20 X
Ar98 022 M13 X
Métal Gaz 0.6 0.8 1.0 1.2 1.6
Fil Massif Acier Ar 82 CO2 18 M21 X X
Ar92 CO2 8 M20 X X
Ar 96 CO2 3 02
1 M14 X X
Fil Massif Inox (308L/316L) Ar CO2 H2 M11 X X X
Ar98 CO2 2 M12 X X X
Ar 81 He 18 CO2
1 M12 X X X
Fil Massif Acier Inoxidable a 17% Cr  Ar 92 CO2 8 M20 X
Ar98 022 M13 X
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Fil Massif Acier

Fil Massif Inox (308L/316L)

Fil Fourré a Poudre Métalique Acier
Galvanisé
Fil Massif Acier Inoxidable a 17% Cr

Aluminium Magnésium 5%
Aluminium Magnésium 3.5%
Aluminium Magnésium 4,5%
Aluminium Silicium

Aluminium

Ar 82 CO2 18

Ar92 C028
Ar 96 CO2 3 02
1

Ar CO2 H2

Ar98 CO2 2
Ar 81 He 18 CO2
1

Ar 82 CO2 18
Ar 82 CO2 18
Ar92C02 8
Ar98 02 2

X X X X x X

x X

X X X X X

xX X X X X X x X

X X X X x X

X X X X X

X X X X x X
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ANEXA 2 - CICLU SPECIFIC DE SUDARE MIG

Aplicatie

evidentiere

RO

Beneficii

[T

Short Arc

toate materialele

toate pozitiile
ambalare

Universal pentru toate pozitiile
Potrivit pentru toate materialele

X

Easy Short Arc

toate materialele

Nu domeniu globular

Universal pentru toate pozitiile
Potrivit pentru toate materialele

1.

Speed Short Arc

Acier
Inox

prima trecere

Extinde aria de comportament Arc scurt
Rapid viteza de deplasare
deformatii mici

High Pénétration Speed

Acier

ambalare

patrundere
Fara fire de mare

Pulsé

toate materialele

straturi subtiri

Universal pentru toate pozitiile
Nu proiectie

Soft Silence Pulsé

Acier
Inox

Inox

Cea mai buna locatie in Pulsed
Reducere de 50% in zgomotul de arc

Spray Moda

Alu

Alu nepregatit

Reducerea de porozitate
Penetrare a crescut

Advanced SeQuencer

toate materialele

toate pozitile
straturi subtiri

consum redus de energie
aspect frumos
Vertical in sus, in urma directe
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ANEXA 3 - SIMBOLURI

Semnificatie

pentru conexiune
tasta USB

Conexiune comanda
la distanta

Conexiune Ethernet

Minus conexiune
putere de iesire

plus conexiune
putere de iesire

Conexiune sursa de
alimentare daca
nivelul de
automatizare 1 este
activat (RI)

Conexiune unitate
racitor W000275516

Avertizare, prezentd
posibila de tensiune
periculoasa, nu
atingeti.

Conexiune
impamantare

Simboluri

o

9

@

ACUI®

/\ 5%
Do={©)
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ELECTRICE SCHEME
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.| EL
1 - FTENIKEZ NAHPOQOPIEXZ
1.1. MAPOYZIAZH TOY EZOMAIZMOY

To DIGIWAVE lll ¢ivar éva oeT xe1pokivntng ouykGAANONG T0 0TT0I0 ETITPETTEL
[=7 ZuykdMnan ae MIG-MAG.
(=7 EktOMEn ouppdrwy diagopeTikoU TUTTOU

= Xahupag, avoteidwro, ahoupivio kai €181KA aUppaTa
= [Tapayepiotd gUppaTa kar GUPUATA PE TTUPHVA
= Aigpetpog amé 0,6-0,8-1,0-1,2-1,4-1,6 mm

(=7 ZuyKOANON e eTEVOULEVO NAEKTPOBIO

[=] ZuykdMnaon TIG (Kkho evepyotroinang xwpig HF avagAegng)

(=1 Aladikacia gpelapioparog ARC-AIR, xpnaiuotolwvtag Ty Taiumida yia epelapiopa: ARC AIR. (uéyiomn diGueTpog nAekTpodiou 6,3 mm)
(=1 MetaBifaan Twv dedouévv TNG GUYKAAANGNG attd Kail TTPOG TIG EEWTEPIKES TIEPIPEPEIAKEG TUTKEUEG.

Mapadidetal o€ Guokeuaaia EToiun TPOG XPNOT Kal GuvAUAgeTal e To Tpo@odoTikd oupuarog DVU W500. H Ty pedparog tng eykardoTaong autig
pTTOpET va xpnaigotroinBei Kal yia atmAéG auTOPaTEG EQPAPHOYEC.

1.2. EEAPTHMATA TOY ZET ZYTKOAAHZHZ

To o€t ouyk6Anang amoteAeitar amd 7 Baaikd eaptipara:

Mnyn pedparog 420A 1) 500A gupTepiAapBavopévou Tou kaAwdiou Tpogodoaiag (5m) kai Tou kaAwdiou yeiwang (5m)
Movdda yogng,

TpogodoTikd aUppaTog,

AimAf ammoaTrwpevn 8éoun kaAwdiwv avaueaa aTo TpPoPodoTIKG GUPUATOS Kal TV TTYR PEUNATOG,

Kapotadki ouvepyeiou (TTpoailpeTikd)

Kapotadki 1po@odoTikoU GUpHATOG (TTPOAIPETIKG)

Baon mepiaTpo@rig (TTPOaIpETIKG)

N ook~ =

Kabe e¢apmua mapayyEMeTal Kar rapadidetal EexwploTd.
Ta mpoaipeTikd efaptipara Tou TapayyéAovtal e Tov e€omAioud mapadidovral EexwpiaTd. Ma TNV eyKaTaoTaon Twv TTPOIPETIKWY EEQPTNHATWY,
avaTpECTe aTIC 0dNYiEG TTOU TIAPEXOVTAI E QUTA.
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MPOEIAOMOIHZH:
O1 mhaaTikég xelpoAapés dev TTpoopidovTal yia TNV avapTnan Tou CET.
H aTabepdtnTa Tou efomAiopoU eival eyyunuévn povo yia péyiom khion 10°.

EL



1.3. MMHFEZ PEYMATOZ KAI TEXNIKEZ MPOAIArPAOEZ

DIGIWAVE 1l 420 DIGIWAVE Ill 520
W000384989 W000384990
Kipia mAeupd
Kupia mapoxr 1ax00g 400V 400V
ZuyvotnTa KUpIOg TTapOXNG 10XU0G 50/60Hz 50/60Hz
QoéNiun kupla kaTavaiwaon 211A 285A
MéyioTn kUpia katavaAwon 2711 A 339 A
Kipia ao@aheia 25A Gg 32AGg
Méyiatn @aivopevn 10x0g 18,9 KVA 23,8 KVA
Méyiatn evepyn 10%0g 17,7 KW 22,4 KW
ZUVIOTWEVN YEVVATPIO 30 KVA 40 KVA
Evepyn 10x0g o€ avapovn (IDLE) 29W 29W
Amédoon o péy. Pedpa (MIG) 87 89
YuvteheaTrg 10%00G o€ péy. Pevpa (MIG) 0,93 0,94
Cos Phi 0,99 0,99
Acutepetiovoa TAeuph
Xwpig 1éon gopriou (cUPQwva pe 1o TTpdTUTIO) en MIG 73V 3V
, ) . 14,8V /35V 14,8V /39V
EUpog auykoMnang Méy. MIG 15A / 420A 15A / 500A
EUpog auykoAAnang Méy. MMA 15A / 420A 15A / 500A
- - 3 - -
KukAog )\§|Toupy|qg a70 100% en MIG (kUkAog 10 AerTiov 350A 450A
aToug 40°C)
Kukhog )\§|Toupy|ag 0T0 60% en MIG (kUukhog 6 AetrTwv 420A 500A
oToug 40°C)
KukAog Asitoupyiag aTo péyiato pedpa atoug 40°C en MIG 60% 60%
Aidgopa
AraoTaoeic (MXXY) 720% 295 720%295 X 525
x 525
Bapog 36 kg 40 kg
Oeppokpaaia Asitoupyiag -10°C/+40° C -10°C/+40° C
Oepuokpaaia amobrkeuang -20°C/+55°C -20°C/+55°C
ZUvdeopog TOIUTTIdAg “Européen” “Européen”
Agiktng TTpoaTaagiag IP23 IP23
KAdon pévwong H H
No6TuTIo 60974-1 & 60974-1 & 60974-
P 60974-10 10
1.4. TEXNIKEZ MPOAIATPA®EX MONAAAX WY=ZHX
MONAAA WY=HZ
KQA. W000273516
Mapoxn pedparog
Movo@aaikn Téon Tapoxns 230V +15 % — 50/60 Hz
Yuxvomta 50/60 Hz
KaravéAwaon peoparog 14A
KikAwpa gogng
MéyiaTog pubudg pong 3,6 l/Aem1d
Meyiatn miean g€ undevikd pubuod porig 4.5 bar
XwpnTikOTNTa deCaNEVAS 51

Oeppikn karavaAwan

1,3 KW og 20°C 1l/Aetrtd

MnxavoAoyIKé XapaKTNPIOTIKG

Bapog Kevod KATAoKEUAS 16 kg

Bapog og karaaTaan Aeiroupyiag 21 kg
AlaoTdoeig 700 x 279 x 268 mm
KA&on mpoaTaaiag IP23S

MpdTutmo CEI 60974 — 2, CEI 60974-10

EL
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2 - ENAP=H AEITOYPT1AZ

2.1. ZYNAEZH 2TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ

To DIGIWAVE Ill civai éva Tpigpaciké oeT ouykoAnong 400 V.
Edv 10 dikTu6 gag TAnpoi autég TIg TTpodiaypapEs, apkei va guvdEaeTe pia pida "TpIpaaik + yeiwan" aTto dkpo Tou kaAwdiou Tpogodoaiag.

MPOEIAOMOIHZH: Me v mpoUmé6ean 611 n eumédnan Tou dnudaIou GUCTARATOS XapnAARS Taiang aTo anpeio XaunAng alleudng civai

KATW amo :
98,2 mQ pour le DIGIWAVE Il 420
20,6 mQ pour le DIGIWAVE Il 520

0 e¢omhiopég autdg ouvadel pe Ta pétutra IEC 61000-3-11 kar IEC 61000-3-12 kai pmopei va guvdeBei oe Snudaia guoThuata
XaunAig Taang. O Texvikdg eykaraaTaang A o XxpraTng Tou e¢omAiooU ival utrelBuvog va Slac@aliael, Katdiv diaBoUAeuang e Tov
XEIPIOTA TOU GUCTAPOTOC BIAVOUNG EAV XPEIAOTEI, OTI N EUTTEBNON TOU CUGTAUATOS GUVADEI JE TOUG TTEPIOPICHOUG EUTTEBNONG.

2.2. 2YNAEZH THZ MONAAAZ TPO®OAOZIAL ZYPMATOZ

MPOEIAOMOIHZH:
AuTh n evépyeia TTPETTEl va EKTEAETTET e TV TNy pedpaTog amevepyotroinpévn. Ta Buouara 1pogodoaiag TTPETel va eival oIyt
ouvdedepEva. To aQigIuo TIPETTEI VOl ENEYXETAI TOAKTIKA, EIDIKA PETA ATTO PETAKIVNON TNG EYKATACTAONG.

2.3. ZYNAEZH THZ TZIMMIAAZ KAl THZ MONAAAZ WY=ZH2

H 1oumida guykéAMnong MIG ouvdéetal aTo PTpodaTIv péPOG Tou TPo®odoTikoU oUppaTog, agol BeBaiwdeite ot £xel eComhioTei KatGAAnAa pe Ta
e¢aptipaTa ou avigTolxoUv GTo OUPWA TIOU XPNOIUOTIOIEITAI YIa TN GUYKGAANGN.

Edav xpnaipotoigite YAPOWYKTH toipmida, mpémel va guvdéaete Tn povada wugng aTo TTiow PEPog TG TyRG PEUUATOG KaBWS kai aTn déapn Tou
VEPOU.

MPOEIAOMOIHZH:
Xpnaoipotroleite amokAeIoTIKG 10 uypd Tou TTapéxel N Lincoln Electric yia va yepioete ™ pyovada wigng oag.

Xpeldletal puBuIon TapapéTpwy TG dieTagng yia dlaceahian g kaAng Asitoupyiag Tg povadag wueng, cf § 6.1.
H Aerroupyia Tng povadag wigng xwpic GopTio Kai We TRV TOIUTTIOO amoguvdedeUEVn, UTTOPET va TG TTPOKAAETEI BAGRN.

2.4. XYNAEZH NAPOXHZ AEPIOY

Avarpégre aTo éviuio pAyopng Evapéng.

O owArvag agpiou guvdéetal Pe Tn déopn kaAwdiwy TTou guvdéel T Ty peUUATOG e TO TPOPOSOTIKG GUPUATOG. ApKEi va Tov guvdéaeTe aTnv £§0d0
NG EKTOVWTIKAG PaABiGag aTn @IGAn aepiou.

[=] TomobethoTE TN QIGAN EPiOU OTO KAPOTTAKI OTO TTIOW PEPOG TNG YEVVATPIAG KOl GTEPEWATE TNV LE T BorBeia Tou IavTa.

(=] Avoire eha@pwg Kai aTn ouvéxela KAEiaTe Eava T oTpd@Iyya TG QIGANG yia EKKEVWON TUXOV aKaBaPTIwV.

[=] TomobethoTE TOV EKTOVWTA/UETPNTA TTAPOXAG aEpiou

(=] ZuvdEaTe TO CwARVa aepiou TTOU TTOPEXETAI E TO TPOPODOTIKO GUPNATOS GTNV €080 TG eKTOVWTIKAG BaABIdag

(=7 Avoire TN @1GAN agpiou.

Kard ) ouykdAAnon, n mapoxn aepiou (I/AeTrTé) mpémel va avTioTolxei 0T JIGUETPO TOU AKPOPUAiou (mm).

MPOEIAOMNOIHZH:
BeBaiwbeite 611 £xeTe aTEPEWTEI YEPA TN PIGAN EPIOU GTO KAPOTTAKI TOTTOBETWVTAG TOV IMAvVTa ao@aAeiag.

DIGIWAVE Il 7
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lNa BEATIOTN Xprion, n eykatdoTaon ouykdANaNg TPETTEN VAl TTANPOI TOUG TTAPAKATW TTEPIOPIoHOUG TOTTOBEMANG Yyia OwoTh Yign.

2.5. ENAP=H AEITOYPIIAZ

O yevikog diakdTTNG BpiokeTal aTo Tiow PEPOG TNG YevviTpiag. MaTAaTe Tov SIaKOTITN yIa va EVEPYOTIOINTETE TO PNXAVNLA.
Mnv mardrte woTé Tov SIaKOTITN KaTA TN S1dpKeIa TNG GUYKOAANONG. Ze KABE ekkivnan, n yevvATpIia eppavilel Ty €kdoan
TOU AoyiapIKoU, TV 10XV Kal T OUVOEDEPEV TIPOCIPETIKI) GUOKEUN TTOU OXETICOVTAI PE TNV TTNYRA PEUUATOG.

MPOEIAOMOIHZH:
Karé v pwrn ekkivnan Tou unxaviparog, amarteitar piBuion mapapétpwy cf § 6.1.

8 DIGIWAVE I
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3 - EYKOAH ENAP=H AEITOYPTIAZ

l'a va diac@aliaTei n BEATIOTN XproN TG eykatdaTacng Kai n TARENG Karavonan Twv TTapakaTw odnyiwv Xprang, ouvioTolue va S1aBAcETe TTpwTa
70 yXeIpidIo Aermoupyiag Tou Tpo@odoTikoU ZUpparTog.

3.1. AEITOYPTIEZ TOY MNPOZTINOY MINAKA
NPQTH PYOMIZH MAPAMETPQN THZ AIEMA®HZ ANOPQIMOY-MHXANHZ (HMI)

H Siemragn avBpwrou-pnxavig (HMI) Bpioketal aTov pmrpoaTivé Tivaka TG Tnyng peUPaATog:

|I| EmiBepaiwan

Koupti Escape yia v akUpwan evepyeiwv Trou Bpiokovtal o€ eEEAIGN 1 Ty EMOTPOQN O TIponyouuevn aehida
Kwdikotointhg pubuiong

Kwdikotrointrg emmihoyig Kar TAorynong

KoupTri mou avTioToixei ata TpéxovTa eikovidia TG 086vng

[76 ] Eyxpuwin 06ovn

OOONH AIENA®HZ ANOPQMOY-MHXANHZ (HMI)

EmmiAoyr| kevipikoU pevou

Miow

Zehida ouvdeang xpRon

@ EiBeBaiwan Tng Tpéxouaag emAoyrg
w

MpoaBacn aTo Tapabupo TANPOPOPIWY

DIGIWAVE Il 9



H apyikn oehida mepiéxel 8 Kevrpikd Mevou:

EL

Avixveuaipémnra

’%ﬂ TIGLIFT

PUBuion mapapétpwy

F MMA
o=

MIG/MAG ZuvTpnon

-

AMnAeTridpaon xpnaon

S E &

@ Mpoypaupata cuykoAMnong

BHMATA PYOMIZHZ MAPAMETPQN HMI

Katé v mpwrn xprian g Tmyng pedpaTog, TPETEl va KAveTe Ta €8¢ 4 friparta.

BHMA 1:
Emidoyr Tng yAwooag g diemagnig xpraTn

[Language

@ Emoyn yAwooag
@ EmiBepaiwan Tng emihoyig

| 1 | ©¢on |
| 2 | Emeypévn yAwooa |

BHMA 2:

PUBpion nuepopnviag kai wpag
To poAdI xpnaipoTroleiTal yia TIG AEIToupyieg TG avixveuaiudtnTag kai g e§aywyng.

@ AN\ayn G TIUNg @
@ ANayn g aThAng ®
@ Armobrikeuon

10 DIGIWAVE Il
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BHMA 3:

‘Ovopa Tng TNyAg pelaTog.

Autd gival 1o Gvopa TTou XPNCIUOTIOIEITaI YIa TNV avayvwpIoT) TOU UNXAVAPATOG O€ TIEPITITWAT ETTIKOIVWVIAG PETACU DIAPOPETIKWY EYKOATATTATEWV.
BeBaiwbeite 0TI 01 DIOPOPETIKEG EYKATATTATEIG £XOUV DIAYOPETIKA ovopara. Kard n Sidpkeia TG eaywyng o€ eEwTepikn auokeur amobrikeuang,
T0 GVOpa TOU PaKEAOU TTou dnpioupyeital, aTmoTeAiTal aTd TO Gvoua TG TMYAS PEUPATOS Kal TNV NUEPOLNViL.

Of= & ®
AMayr 0Tn 0TAAN XOPAKTAPWY

@ Mpoabrikn 1 katépynan XapakTpa ©
@ Amobrikeuon @

BHMA 4:

Edav xpnoipgomoigital, puBuion mapapérpwy povadag wigng. (evotnra 6.1)

BAOMONOMHZH AEZMHZ KAAQAIOQN

H BaBpovopnan twv deopwv kahwdiwv eivar emBeBAnpévn yia CUyKoAATEIG KaAAG TToI6TNTAG.
H BaBpovopnan mpémel va emavalaufaveral ae mepimwan aMayng moMikdmTag 1 aAayig evog amo Ta TapakaTw efapTAuaTa:
e TOIpTIGa
o J¢oPn KaAwdiwv
o KaAwdio yeiwang
e B¢on Tou guvdeTrhpa Tou kKaAwdiou yeiwang

MpooBacn aTo pevol: MIG > SETUP > BaBpovopnaon déoung KaAwdiwv
o Aut6parn Babpovopnon: (AlatiBerar pévo ato MIG). AkohoubBroTe Tig 0dnyieg aTnv 086vn.

MPOEIAOMNOIHZH
Kard t didipkeia autrg TG Acitoupyiag, éva pedpa 400A yia 1 deutepdAetto rapdyetal. Eivar ETITAKTIKA avaykn va Qopdarte Tov
aTaIToUREVO TTPOTTATEUTIKO E0TTAIGNO Yia TN gUyKOAANGN, oupTrepiAauBavopévwy yuaAid.

3.2. NPQTH PYOMIZH I'l|A EYKOAH NPOZBAZH 2TH ZYTKOAAHZH

MAPOYZIAZH THZ ZEAIAAZ PYOMIZHZ THZ ZYTKOAAHZHZ MIG

=220 000
el 7o 22, o G[[==] s i }D @
Emihoyr) TapapéTpwv

@ EmmiAoyA TIWV TTapapéTpwy
@ EmBeBaiwan

2 e, = N SETUP v

Alayeipion Upovpappdmv Alayeinion Kikhou Mpdapaon ato
TUYKGMnONg Mpsoaon Zavn 11 11 oxuvﬁé&ncn ; PGBIoN Tapadupo
(cf§3.2) TIANPOPOPILV

DIGIWAVE Il 1
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1 Ipapun aAMnAemdpaoewy + Agitoupyia
okavoaAng
2 ANnAemdpaoeig Baong Aedopévwy LE /
ANnAemdpdoeig Xpromn
Emidoyn petdMou v

Emihoyr Siapérpou aUppaTog 9 AvarrapdoTaon KukAou ouykdAMnong

Emihoyr| aepiou 10 EVOeIKTIKEG TIHEG TUYKOAANGNG

Emihoyr Tng petardmaong 16§ou 1 Baoikég mapdaueTpol auykOAANong

Emihoyi Aeimoupyiag epyaaiag A

oI NOO O |~

Emihoyr Aeimoupyiag okavaaing

PYGMIZH AEITOYPIIAZ PABAOY AAAHAENIAPAZHE KAI AEITOYPIIA TKANAAAHX
@ AMnAemidpaoeig

STD Or1 tummkég aMnAemdpaoeig mapéxovial amd mv Lincoln Electric. Autég o1 aMnAemdpdoeig Taipidfouv OTIG TTEPICTOTEPES
epapuoyég. Or TutrikéG aMNAeTIOPATEIS eival BEATIOTOTTOINUEVES VI ETTITIESN YWVIOKA GUYKOAANON.

IeR ZUVEPYEIEG XPAOTN TToU dnuioupyraare TTponyoupévwg fi va goptwvovral amé 1o Xpriatn. H DIGIWAVE lIl xwpd ¢wg 50 xproTn
ZUVEPYEIES

Opiapéveg aAnAemdpaaeig amaimolv TV avTioTpo@n TG TTOAIKOTNTAG TG TINYAG PEUPATOS (avTIaTPoh Twv 2 kaAwdiwv Tpopodoaiag). AkohoubriaTe
TIG 0dnyieg TTOU EUQavifovtal aTnv 084vn.

@ @ @ Emidoyn avaAwoipwv (pétahro, diapeTpog, aépio)

H ouykdMnaon 16¢ou MIG-MAG arartei tn xprion evag T0TTou oUpuatog Kail T SIAUETPO, KaBwg Kal Tnv KatdAAnAn xpAon Tou katrAAnAou aepiou.
Avarpétre aToug Tivakeg ouvépyeleg Mapdpmpa 1.

Emiloyn perarémiong 16§ou (Mapdaptnua 2)

® Emidoyn Acitoupyiag epyaagiag

H Aeimoupyia SYN kaBioTd eIkt v epyaadia o€ éva Tpokabopiauévo anueio Aeimoupyiag mpoaapudloviag pévo Ty TaxiTnTa Tou GUPUATOS aToV
KatdAAnAo pubud

H Aerroupyia MAN oag Givel Tn duvatdtnTa va TpoaapudeTe Ty Taan Kai Tnv TaxUTnTa Tou 0UPPATog ae 0AGkANpo To E0POG EexwpIaTa.

H Aeiroupyia Free eival atmokAEIOTIKA yia TTOAU £uTreipoug XprOTEG, Hia TTapdypaog ival agiepwuévn ot oehida 27.

12 DIGIWAVE Il
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Emidoyn Acitoupyiag okavdaAng
AutA n Aeiroupyia KaBopilel Tov TPOTTO PE TOV OTTOI0 XPNOIHOTIOIEF 0 GUYKOMNTAG TN OKAVOAAN TG TOIUTTIBAG.
O1 mapakdrw kUkAol Treprypdgouv Tn Aeimoupyia 2T kai 4T kara m didipkeia vog ammAol kUkAou auykOAANGNg 5 PnpaTwy:

o

]

L LLEL]

| Mpwv 10 agpio

| EmBpadivel v mpowdnan Tou aUppaTog
| Brua ouykéAnang

| NAApwan kparipa

| Meré To aépio

@%‘ ; ) : ZkavOaAn Tatnuévn / eAelBepn
: TaxOtnTa gUpparog GR@ %
/
Mepiypagn

O guykoMnTAG KpaTd T akavdaAn kab' dAn Tn didpkeia NG ouykOAAnang. Me 1o atnua S okavdaAng gekiva n auykdAAnan (§ekivnua g edong
TIPIV T0 0€pI0) kal N ameAeubépwan TG akavddAng atapatd T ouykdAAnon (Eekivnua g edong TARpWang KpaTipa).
O ouykoANTAG TTopEi waT6C0 va GUVTOPEUTE! TNV TTAPWOT TOU KPATAPA PE £va TIATNHO TG OKavOAANg a€ autr Tn daon (€4 eival evepyoTroinuévn
N avTiaToIxN TTAPAHETPOG).
EmiAoyn
Pubuion mapauérpwy > Eykardataan > KukAog:
- Eheyxog auvtoueuang @dong ueiwang peluatog (downslope)
- KAjon mpoypdupatog e T akavddAn ae gdaaon ektog auykoAnang

Q[N [—

H Aeiroupyia Spot@®® civar pia e1dikr Asrmoupyia :lIET Kal pTropeiTe va opigete Tov Xpdvo Tou Brpatog ouykOAANanG (3) aTiG TTaPAPETPOUG TOU
KUKAOU GUyKOAANGnNG.

DIGIWAVE Il 13
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O kUkAog ouyKoAAoEwG apyicel pe Evav TTaAPG okavBAANng Kai SIOKOTITETaI aTTd éva BEUTEPO TIAAWO.

emoyn

dlapdpewan > eykaraataon > KUkAog:

- KaAéaTe 1o Tipdypappa evepyotroinang epyaaieg auykdAAnang
- KaAéaTe 1o Tipdypappa evepyotroinang atn auykoAAnan.

PYOMIZH BAZIKQN MAPAMETPQON ZYTKOAAHZHZ

O kUkAog auykdAAnang @ EVEPYOTIOIEITAI PE TN PUBUION TwV BACIKWY TTAPAPETPWY TNG CUYKOAANGNG.

21NV €mOUEVN TIAPAYPAPO TIEPIYPAPOULE LE ATITOUEPEIES TN PUBHICT) TWV BACIKWY TIAPAUETPWY TNG TUYKOAANGNG.

TAXYTHTA ZYPMATOZ

XEIPOKINHTOZ TPOMOZ AEITOYPTIAZ:
TomoBetwvrag 1o deikmn oto WIRE SPEED (Tayutnta aUpparog) kai matwvrag OK, epgavifovial o OXETIKEG TTAPAUETPOI TIG OTTOIEG UTTOPEITE Va

EL

TTPOCAPHOCETE
Pubuion
. g Xpovikd g
Aeitoupyia Movada 860G BAua
SYN H TaxUmna Tou 0UppaTog Kupaivetal o€ eUpog Trou opietal mimn Ava)\ovu,ps mv 0.1
amo6 v aMnAettidpaon. aAAnAemidpaon
MAN H Taxoumra ToU 0ppaTOg dev TreplopideTal amo Tov Tivaka m/mn [1/25] 0.1
OMnAeTIdpATEWY.
TAZIH TOZOY
H 160N Tou T6¢0U opieTal avahoya e TO TPOYPAa TOU TOEOU:
o  ¢mimedo: péan Tdon
o TraApikd: emmidoy TAONG
PuBuion
. ) Xpoviko .
Aeitoupyia Movada B1doTa BrAua
Mikog 16¢ou: Tipég 50 1l +50 1
SYN ZXeTIKA pUBuIon TG Tong Tou 160U O€ PruaTa Twy £50 mpooadénong 50 ]
yUpw amoé TNV TPOYPAPHaTIOPEVN TIHF aAMnAeTTidpaong. - _V_O|? - '1 5 '” 11'0' i '0"2 -
Taon 16¢ou:
MAN AmdAutn pUBIoN TG TAiong Tou TOgoU KaTd Tn SIdpKEID TG Volt [10/50] 0,2
@Aaong auykAAAnang.
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PYOMIZH AKPIBEIAZ

H pUBpion akpifeiag opidetal avaloya e To TpOypapua Tou Td¢ou:
e Emimedo: Auvapikétnta 165ou
o [ahuiko: Evépyeia wBnang peduatog

pUBuIoN
Asitoupyia Movada 6733#]71% Brjua
SYN IXETIKA pUBION akpIBEiag o€ BAuaTa Twy £10 yipw aTd Ty Tipéc
MiN TIPOYpOUATIGEVN TIUA GAANAETTIBPaON. TpocadEnonG -10 || +10 1
ZuppouAn yia tn pUBuIoN:

210 €MiTEdO TPOYPAUNA, HI XOUNAA TIUA TN pUBUIoNG akpiBeiag kaBioTd e@IKT TV amétopn auénan Tou PeUPATOS HIKPWY KOTIWV. ETopévwg, T0
TPOYpapua gival duvapikd kar Bepud kdam Tmou Bivel T duvardTnTa yia GuyKOAANGn 0€ ouykekpipévo onpeio, aAd €xel To pelovékTpa 6T TTapdyel
MePIo0OTEPES TITOINIEG GUYKOANONG. AvTIBETWG, Hia uwnAf TIA oTn pUBPIoN akpiBeiag peiwvel T duvapikdtnTa Kal kateBalel T Bepuokpaaia Tou
Aoutpou auykdAAnong.

Inueiwon: H 8o g auykOAAnong dieukoAlveTal Trepaitépw amd T petapifacn té¢ou pe pikpd T6¢0 uwnAig TaxutnTag (speed short arc) Tapd pe Ty
opaAn (smooth) petaBifaan T6¢ou.

Zmv MaAuikA Aeimoupyia, n puBUIoN akpiBeiag Tpoaapudlel TV evépyeia Tou TTAAPOU Tou peUATOG Kal BeATIOTOTIOIE TNV aTTOKOAANGN OTayOVIiwY.
Eidikétepa, eav amokoMwvTal pikpd Tepdyia amd 10 oUpUa, TPETTEI VA JEILOETE TN pUBKION akpIPeiag, eviw eav amokoAMwvTal peyaAlTEPD KOPHATIAL,
Tpémel va au¢ioete T pUBUIoN akpipeiag.

ZEAIAA LYTKOAAHZHE MIG

Mropeite va GUyKOAATETE HOVO AV TO XPWHA OTO ETTAVW OPITTEPA EIKOVIBIO Eival TTIPATIVO.

|I] Métpnan pelparog 16¢ou

|I| Mérpnon tdong 165ou

|I| TayutnTta alpuarog

|I| TayUTnTa PoTEP TOU TPOPOJOTIKOU GUPATOG

|I| Xpdvog auykoAAnong (repiAapBavel GAa ta BAuara Tou kUkAou GuykGAAnang)

@ To pelpa Tou PoTéP TOU TPOPOBOTIKOU GUPUATOS Eival avaAoyo Tng poTmg Tou otép. Ektds Tou 1.3A o€ ouvexEs mpdypaupa, PeBaiwbeite 6T n
€TEVOUON TOU TPOYOSOTIKOU OUPUATOG dev ExEl PPAte! e PUTTOUG.

Mropeite va amoktioeTe TPOTRaacn aTig TPoNyoUpEVES TTAPAPETPOUS GUYKOANGNG aTn aeAida SETUP Tou pevol MIG-MAG.

Edv 10 "calling program to trigger off welding" (kAfjan mpoypauuatog yia okavdaliouo ektds auykdAAnang) eival INACTIVE (Avevepyo): ZOvTopo Tatnua
oTn okavddAn yia adeiagya (o€ TepITTwaon aAayng TTPoyPAUHATOS).
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4 - NPOHITMENEZ AEITOYPTIEZ TOY DIGIWAVE lil

4.1. NPOHrMENEZ PYOMIZEIZ KYKAQY ZYTKOAAHZHZ MIG-MAG
PYOMIZEIZ KYKAOY ZYTKOAAHZHZ MIG-MAG

2710 pevou pUBuiong Tou kUkAou auykdAnong MIG j %- UTTApYOUV 7 BI0QOPETIKEG PATEIG TOU KUKAOU :

Mpiv 10 Gépio

Oepyn ekkivnan
Brjua ouykdMnong
MAfpwan kpatipa
2 Braipo (Burn back)
VAUa akoviouarog
Metd 10 aépio

Noakrw -~

MPOEIAOMOIHZH:
Taon utrapyel aTnv améAngn Tou oUpPaTog amé Tn eAan apyng TPowdnang Tou GUPHATOS £wg T GACN TOU WeKAaUOoU WETA TNV apaipean
TOU GUPMATOG.

| 1 | ANioTa acewy kikhou
| 2 | EmAeypévn gaon kikhou
| 3 | Mivakag Tapapérpwy TG emAeypEvng @Aong KUKAou.

XPNGILOTIOINCTE TOV APICTEPS KWBIKOTTOINTA VI VA TEPINYNBEITE OTIG PUBYITEIS.
XpnaoipotoInoTe Tov de§1d KwBIKOTIOINTA Y10 Va TTPOCAPUOTETE TNV ETTIAEYPEVN TTAPANETPO

| 4 | EvaAAagre Tov deikm avapeaa amy emAoyr) TnG ¢Aang Tou KUKAOU Kail Tov TTivaka.
TIOPAUETPWY AUTH N VEpYEID TIpayUaTOTIOIEITaI €TTIONG Kal e Ta kouuté OK kai ESC

1. Mpv 10 aépio

Xpoviopdg agpiou TpIv EEKIVATEL 0 KUKAOG GUYKOAANGNG

MetaBAntés:  T(s) [0,0/10,0]

H 2. Oeppn évapén/Hmia évapén

Oeppn évapdn
ZeKIVAOTE JE Eva uynAdTEPO €TTiTTEDOD, TTPOKEINEVOU Va ETITEUXBET TayUTEPN Digicduan
ouykOGAANaNG oUpua TaxuTnTa.

MetaBAntés:  T(s) [0,0/10,0]
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‘Hma évapén

H @aon fmag évapéng umopei va pubuioTei ek Twv TTPOTEPWY yia TNV évapén NG cuykdAAnang
kai TpoBAETTEl TTEpIOpITUEVN TaxUTNTO CUPLATOS HE XAUNAR EVEPYEIQ.

MetapAntéc:
Xpbvog Trapayovig: T(s) [0,00 / 10,00]
Xpdvog perdBaong: T(s) [0,00/10,00]
Baaikég TapdpeTpol guykOAnang aTig doeig Oepuns vaping/Hmag évapéng.

Inueiwan: Eav n puBuion umrepBaiver T xwpnTikdTa TG TINYAG, N KAUTIOAN EUQAVICETal KOKKIVO.

IxoAio:

Me ™ Aeitoupyia SYN, n Tax0tnTa oUpuatog Tou BAuarog Oeppng évapéng/Hmag évaping pubpieTar avahoya pe v TaxuTtnTa oUpPaTOS TOu
BrAuatog auykdAnang (A £70 %), n TpayuaTikr TaxuTNTa EPPAVICETal PE YKPI XpWHA Kai UTTopei va puBpiaTei ameubeiag e T Acitoupyia MAN:
Tax0TNTA oUpUaTog (m/min) [1,0 / 25,0].

3. ZuykdAnong

Auté 10 pevol oag divel T duvaréTnta va pubuioete pe akpifeia To BAua auykdAnong. Avatpétre aTo Trapdptnua 2 yia TepIoTOTEPEG
TIANPOPOPIEG OXETIKA LE TIG AEITOUPYIES TTOU TTAPOUGTACOVTAI EV CUVTOMIA TTAPOKATW:

ZxOAIo:

MoMNig emiAéyeTe T AeiToupyia, evepyotrololvTal ol Bacikég TapApeTpol auykOAnang. Tote £xete T duvardTnTa va pubuioeTe e aKpiBeia TIg
TrapapéTpoug kGBe Aeiroupyiag amd Ty Kevipikh aeAida pUBPIONG TTAPAPETPWY TG OUYKOAANGNG.

L}"-i; Mponyuévog XpoviaTig ( Har, Har)

XwpiCer diadoyikd T @aon ouykdAAnong o dUo Tpoypdupata, 1 kai 2, Ta ommoia PTopei va £xouv diagopeTikr Petapifaan 16gou: Etrimedn A
MaAuikn.

H petaBiBaon 16¢ou Tou Tpoypapuarog 1 ival auth Tou emIAEyeTal aTn ypapp aMnAemISpdoewy aTny KevipIkr aeAida puBIoNG TTAPAUETPWY
NG GUykOANONG.
MeTaBAntég:
MetaBiBaon 16¢ou Tpoypduparog 2: MetaBifaon 2
Baaoikég mapduerpol auykOAANONG Twv TTpoypappaTwy 1 kai 2
O1 xpoviguoi Twv TpoypappaTtwy 1 kai 2 givar avetaptntol Kai kaBiaTolv QIKTA T pUBHIoN evag dIoUPPETPIKOU KUkAou. T(s) [0,1/5,0]
Xpovog peréBaang T(s) [0,0 /1,0]

k= AtakoTrropevn Aeroupyia ( H27)
H ouykdMnon mpayparotoieital diakomtépeva, péow piag ahnhouyiag xpovikwv diaoTtnuérwyv ON kar OFF.
MetaBAntéc:
Baaikég mapdpeTpol guykOANang
O1 xpoviapoi Twv BnudaTwy ON kai OFF givar avegdptntol kal kaBigTouv QIKT T puBuIon £vog SIGUPETPIKOU KUKAou. T(s) [0,5/10,0]

ZxoAio:
Mmopeite va emIAEEeTe TNV evepyotroinan Tng Bepuns Evaping puévo atnv TPWn ekkivnan g Aeimoupyiag (ON) aTo pevou:
PuBpion mapayétpwy > EykardoTaon > KikAog.

BoBpiaia Aeiroupyia ( 7
NauBavovrag alayn pe éva oUVTONO TTATNHA TS OKAVOAANG.
MeTaBAnTég:

Ap16ude Bripatog [2/ 4]
Baagikég TapdpeTpol guykOAMNang kabe BAuaTog

KAfjon mpoypauuatog Kard tn Sidpkeia Tng ouykoAAnong ( n'“')

Agou evepyotroinBei, pTropeite va KaAéaeTe 10 TPdYpaupa katd Tn Sidipkeia TNG GUyKOAANGNG. TipoypauaTa dlayeipiong.
ZxoOAio:

Mropeite va evepyoTToIfoETe TNV KO TTIPOYPAPATWY EKTOG OUYKOAANGNG OTO pevol: Pubuion mapauérowy > Eykardataon > KukAog
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4. NMARpwon Kpatipa

H @don g mARpwang kpatipa kaBIioTd EQIKTA TNV TTARPWAT Tou KPATAPA GTO TEAOG TN
OUYKOMNGNG yia éva KaAG @Ivipiopa. AuTo YiVETal JEILVOVTAG TO TTPOYPAUA TOEOU OTO TEAOG
NG GUYKOAANONG (UEiwan TG éviaang Tou PeUUATOG) Kal 0T CUVEXEID SIATNEWVTAS XaunAf
Tax0TNTA OUPUATOG YIa €va TTpoKaBopIoPEVO XpoviKG S1aaTnua (BAua TTARPwang kpaTipa).

MetaBAntég:
Xpdvog Bripatog: T(s) [0,05/10,00]
Meiwan g évraang Tou pedparog: T(s) [0,05 / 10,00]
Baaikég mapdueTpol auykOAANoNg Tou BripaTog TTARpwang kpartipa
ZxOAIo:
Me 1 Aerroupyia SYN, n TaxUtnTa oUpparog Tou Bripatog MARpwang kparipa pubuideral
avahoya pe Tv TaxutnTa aUppaTog Tou Priparog auykoAAnang (A [-70 %]), n mpayuarikn
Tax0TNTa EPQavIeTal e YKPI XpWwHa Kal utropei va pubuioTei ameubeiag pe T Asitoupyia MAN:
TaxUTTa gupparog (m/min) [1,0 / 25,0].

Mmopeite va evepyotroifaete Ty emiAoyr) EAEyxou peiwong Tng éviaang Tou peduatog (Shorten
downslope control):
Pu6uion mapauérpwy > Eykardataan > KikAog.

5. ZAoiyo (Burn back)

O umroAoyiop6g Tou Xp6VoU oRNaiKaTOS aPopd TNV ATTOQUYI Tou KOAAKATOG Tou gUpPaTOS GTO KopdovI TG auykOAANGNG Kal uTTopei va eigayBei
auTOPaTa WG CUVAPTNON TNG TaXUTNTAG TOU CUPHATOS OTO TEAOG TNG OUYKOAANGNG i XelpoKivnTa atmd Tov cuykoAANnTr. EAv o xpdvog eival oAU pikpdg,
710 gUppa ptropei va KoAAael aTo Aoutpd auykdAMnang. Edv o xpdvog ival oAl peydhog, To aUppua UTropei va apnael Tiow atnv amdAngn emagng.

MeTaBAntég:
XeipokivnTo — Xpdvog apnaiparog (ms) [0, 500]
Autéparo — PUBion akpiBeiag xpovou afnaiuarog (ms) [-100, 200]

6. MapopeTpol apxikng TAnpwong
Mmopeite va opioeTe 3 TaPAPETPOUG:

TIOPOHETPOI OPXIKNG TTANPWONG: O Wekaouog PETA TV apaipean KabIoTd EQIKTA TNV ATTOMAKPUVGT) TG OTAYOVAS TTOU TIApapéVEl aTo GUpHa
peTé TN GUYKOAANGN

Aokipi KoAAnpévou Zippartog: AokipdoTe edv 10 gUppa £xEl KOAAOEI GTO AouTpd GUYKAAANONG aTo TEAOG TNG oUYKOAANONG

Autéparo EekOAAnpa: edv n dokipr uTrodeitel 0TI To oUPUA EXEl KOMAGTEI, Evag TTAANGS 10XU0G Ba 0BAOEI TO GUPPA KAl GTN CUVEXEID
akoAouBei véog EAeyXOG.

7. Metd To aépio

Xpoviopdg e efaywyng agpiou PETA To TEPAG TG GUYKOGAANGNG yia amouyn TG oeidwang
600 10 KOpPdOVI €akoAouBei va givar Beppo.

MetaBAntés:  T(s) [0,0/20,0]
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NAHPHZ KYKAOZ ZYTKOAAHZHZ MIG-MAG

| Npwv 10 aépro
| Apyi TIpodBNanN cUpparTog [EuTrpod]

| Ocppr ekkivnon H

| daon ouykoAnang

| MARpwon kpatipa c

| ZpAaio Wekaouog pera v acpaipsong

| Meré 10 aépio

Nl o ||| [N —-

MAPAMETPOI APXIKHZ MAHPQZXHZ
H pUBuion ¢ ekkivnong yiverar amé 1o pevou SETUP (PuBuion) Tng oeAidag MIG-MAG

YrrevBopion: H apyiki mApwaon gival n 2n eaon Tou kikAou auyKOAANong.

H évapgn Tne exaaTote BEATIOTNG GUVEPYEIDG BEV Eival ATTAPAITATN OTIG TIEPICTOTEPES EPAPHOYES. QOTOTO, G€ TIEPITITWOEIG TTOAU GUYKEKPIEVWY
€QapUOYWY, 0 XpOTNG UTTOPE] Va EMIBUYET VO TPOTIOTIOINCEI TA XAPAKTNPIOTIKA TNG EKKIVNONG EVOG ETTIAEYMEVOU TTPOYPAUMATOG.

Mapdyetpor pUBUIONG TNG EKKivONG :
MeTaBAnTog auvteheatig K=-10/0/+10

‘Ovopa TapapéTpou Meprypagn
K taxumra o€ apyr ekkivnon Zag diver T duvardtnra va aAAdgeTe v TaxUTnTa apyng TPOaéyyIong Tou gUpUaTog TIpIv oo
mv évapén
K 1péxouaa ekkivnon Opile1 v evépyeia Tou pedpaTog eKKivang
K eKkKivIIon LETORQTIKAC EVEQVEIC Opi(al mv svépY£|a ToU Téﬁqu ko diGipkeia T PETARaONG amé v ekkivnon Tou T5oU aTo TIPWTO
ouoTna Tou KUkAou auyk6AAnang

NPOEIAOMNOIHEH
0 xpnoTng eival utreUBUVOS yia TUXOV TTPORAAUATA TTOU PTTOPET Va TIPOKUWOUV aTTO TNV TPOTIOTIOINGT Twv PUBicEWY
EKKivnang.
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: XPHXTHZ ZYNEPTEIAZ

To Mevou AMnAemdpdoewv XproTn eival mpoaBaaiyo amd v apxiki aehida. Auth n Asitoupyia Tng TiNyAg peupaTog divel aTov XpAATN TN
duvarotnTa va dnuioupyei TIg dikéG Tou AAANAETIOPATEIS XPNTIPOTIOIWVTAG TIG BN UTTAPXOUTES.

Amé 1 ypappr aAnAemdpdotwy, n omoia Bpioketal oTnv Kopuen TG 086vng kKabwg Kai aTo pevou MIG, emAEgTe pia uTdpyxouaa aAnAemridpaaon
emAéyovtag TIG €¢i Tapapétpoug: péTaMo, didueTpog, aépio, upetaBifaon Totou. EmAECTE TIG Tapapétpoug Tou Ppiokovial MO KOvIa OTnv
aMnAemidpaan xproTn Tou BEAETE va dnIoUpYAOETE.

MOAIg eIAEEETE TIC TTAPAPETPOUG, TTATAGTE TO KOUpTTi Anpioupyia AMnAemidpaang XproTn:

1. To mpwro Brua givar n emAoyn Twv anueiwv alnAemidpaong mou Aeitoupynoouv wg Baaon yia Tig véeg KapTrUAes aAnAettidpaong. EmiAEgTe
TOUAGKIGTOV 2 onyeia Kal oTn guvéxela emBeaIwaTe Ta.

Ze Quté TO OXNMATIKG  TTAPAdEIyMA  PIOG  KOUTTUANG
aMnAemridpaong éxouv emieyei 4 onpeia yia T dnuioupyia TG

aAAnAsTTiBnaaNC To1 YOhaTN

2. To deltepo Pripa eival n TPOTIOTTOINGN TWV ETIAEYUEVWY GNEIWY, N TIPOGBAKN VEWV ONUEIWV A N KATAEYNON TWV UTIAPXOVTWY.
EmAéSre éva anueio amod tn AioTta kai rarioTe “edit” (emetepyaaia). Aeite TAPAKATW TI TTAPAPETPOUG TTOU UTTOPEITE VO pUBUIOETE:

Tayutnra ouppatog (m/min) @ yia va dnuioupynoeTe vEo anpeio, aAGETE auTr TV TIUA KAl TTATAGTE TO KOUNTTT TTPOOBKNG OnuEiou.
Mrkog 16¢ou

ZUvTOVIONOG aKpIBEiag

Mayog (mm)

1A

U (V)

PUBpion kpolong

H pUBuion autwv Twv Tapapétpwy aag divel T duvatdtnTa va Tpooappoaete v AMnAemidpaan Xpnotn aluewva Pe TIg avaykeg oag.

O xprioTng TpoaéBeae 3 anueia aTa 4 UTTOOTNPIKTIKA
* onueia, pubpiovTag TIG TTOPAUETPOUG HE VEEG TIPES VIO
NV T0X0TNTa GUPUATOG,.

20 DIGIWAVE Il



T L

H véa kaptUAn aAnAemidpaang (kokkivn) diagéper
Q1T TNV TTPONYOULEVN XAPN OTIG ETTIAEYUEVEG
pubyioeig.

3. Topito Brpa givar n amobrikeuan g AMnAeTridpaang XpAatn. H Tnyr peduarog emtpémel m dnuioupyia éwg kai 50 ANMnAemidpaoewy
XpnaTn. BeBaiwbeite o1 £xouv auptrAnpwBei 6Aa Ta Tedia yia va uTropeite va BpiokeTe EUKOAA TIG avagopEg Kall TIG TUVBAKES XPAaNG TG
ANnAemidpaang XprioTn tou dnuioupyhoare. MatioTe OK yia va emaAnBeloete To Tedio 1) Escape yia va eTMIOTPEYETE Kal va
TPOTIOTIOINCETE TO TIPONYOUKEVO TTEDIO.

O1 AMnAemidpaaoeig XpAaTn mou dnuioupyAoare gival mpoaRaaipes amo t Mpauury AAAnAemdpaocwy Tou pevou MIG. Mopeite va e¢ayayerte Tig
aMnAemdpaaoeig Tou ExeTe dnpIoupyAOE! a6 To Pevou AMNAETTidpaon XpRaTn, TATWVTAS TO KOUWTTT EEayWYAS.

At 10 pevoU AMnAettibpaon XpAoTn, pmopeite va KatapyRoeTe AMNAETIOPACEIS TToU £XETE dNUIOUPYAOEI TTOTWVTAG TO KOUPTI KaT@pynong
aMnAemdpaoEwy.

4.2. NPOHTMENEZ PYOMIZEIZ KYKAQY ZYTKOAAHZHZ

MAPOYZIAZH MPOFPAMMATQN
H &iaxeipion mpoypappdrwy ivar idia kai yia 11¢ 3 diadikacieg auykdAAnang: MIG, MMA kai TIG.

- P~ —

@ I | |

_“smwf’mﬁ-lz.mmr Ub _ b ifar

|I| Tpéxouoa KaTGaTaaN TTPOYPAUUATWY
|I| MevoU Siaxeipiang TTpoypaupaTwy

Mpoypauuara epyaciag: MIG, MMA & TIG

Amé mpoetmihoyn, oehideg auykdAnang MIG, TIG kar MMA gival aTo ipdypapua epyaaiag: MIG, TIG & MMA.

To mpoypapua epyaaiag Tapéxel TpdaRAcn O GAEG TIG TTAPAUETPOUG TTIOU VA EEKIVATEI TN GUYKOAANCT).

QaoT600, T0 TTPOYpaUPa autd dev amobnkeUetal Kal 6Aeg ol aMayég Ba xaBouv petd Ty emavekkivnon tou douleld. Aev prmopei va eival Pépog evog
KOTAAGYOU Twv TTPOYPaUUaTWY A va egayxBolv.

lNa éva mpdypaypa Tou TPoKEITaI va XpnalgotoinBei apydtepa, givar avaykaio va dnuioupynBei éva apiBunuévo mpoypauparog. n DIGIWAVE Il ymopei
va TrepIExEl P! 100 TpoypappaTwWY.
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Anutoupyia npoypauuatog

l'a va dnuIoupyACETE Eva TTPOYPAIA, TIATACTTE TO @5 emAéETe “Create program” (Anuioupyia poypdupatog) Kai, aTn guvéxela, marioTe OK
EmiAECTe TOV apIBUG TOU TTPOYPANUATOS TTOU dNuIoUpYRTaTE
21n guvéxela KaAéaTe To TTpdypauua (€dv xpeiadetal, avarpétre aTo BAua 3.1 TG Tpwtng pUBuIoNG Tapauétpwy Tou HMI)

Aev pTropeite va dnpioupyRaeTe TTPOYPAUMA OTIG EEAG TPEIS TIEPITITWATEIS:
- Edv eival evepyotroinuévn pia AioTta mpoypaupdrwy.
- Edv o xpARotng dev £xel To katdAAnAo dikaiwua dlaxeipiong TpoypappdTwy.
- Edv éxel evepyorroinBei Tmeplopiop6g ato Tpéxov TTpdypappa.
AnoS1rkevon npoypaupuatos

MO&AIg TpoTTOTIOINTETE pIa pUBWION OE Eva TTIPOYPAUa TToU ExeTe dnuioupynael, eugavicetal To gUuPBoAo H TT0U ONaivel 4TI N TPOTTOTTOINGN PTTOPET
Va OTTOBNKEUTE.

l'a va ammoBnKeUOETE TIC TPOTTIOTIOINTEIS, TIATACTTE TO @5 emAéETe “Save program” (AtroBrkeuan mpoypdupaTog) Kai atn cuvéxela aroTe OK
Kail 70 gUuBoAo Ba eEapavioTei.

l'a va aKUPWOETE TIG TPOTTOTIOINTEIG TTOU EXETE KAVEI aTTO TNV TeAeuTaia amobrkeuan, emAéCTe “Restore” (Emavagopd) kai matiate OK.

Metovouaoia poypaupuatTos

l'a va PeTovopaaeTe éva TPdypaupa, TIATAATE TO @5 emAEETe “rename a program” (MeTovopaaia TpoypAauPaTog) Kai, aTn GUVEXEID, TTATATTE
OK

Inpeiwon: Aut n Aciroupyia dev dnuioupyei avtiypaga acaleias Twv aAaywv H mpéaBacn ae autd T aeAida yiverar amd Ty apyikr aeAida kai
oag Oivel i mokOTNoN Twv SIaBETIHWY TPOYPAUUATWY

doptwon npoypauuaTos
l'a va QopTWOETE £Eva TIPOYPAUA TTOU EXETE BNUIOUPYNACEI, TIATHOTE ‘gﬁ Me 10 KoupTTi @ emAECTE ammd T AigTa TWV TIPOYPAPHATWY TTOU

dnuioupynBnkav kai OK mpoypdupaTog.
Ta mpoypdupara pmropoUv eTTiong va gopTwdei amoé Ta mpoypdupaTa CuykOAMnang oehida mmIAoyrg

Avtiypa@n npoypapuatos
l'a va avTiypaweTte éva TTpOypaUa, OPTWOTE TO TIPOYPAMA TTOU BEAETE var avTIyPAWETE Kal, OTN GUVEXEID, OnuIoUpyRaTE éva vEO TIPOYPANUA T auTd
TTOU QYOPTWOTTE.
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4.3. ENIAOTH KAI AIAXEIPIZH MPOTPAMMATQN 2ZYIT'KOAAHZHZ @

Auti n oehida ival TpoaBaoiun amod Ty apxIKr oeAida Kal Tapéxel pia EmMOKATNan Twv S1abéaipwy TTpoypapudTwy (e eEaipean Ta Kpuppéva
mpoypauuata). MNa va gopTwaeTe Eva Tpdypapua amd auth T oehida, mAESTE To TPdypapua kar Tatiate OK.

@

)

®@ © 9© 0

e,

IProgram Selection

1

program MIG 01 5.0 m/min

Alayeipion TTPoYPAUATWY

m NioTa mpoypappérwy MIG 4T

= NigTa TrpoypappaTwy Siaygipiong

[g [MpoETmoKGTMaT) TOU EMMAEYLEVOU TIPOYPAKOTOG

[ 1 ] Ap6pompoypapparog

|I| ‘Ovopa Mpoypduparog

[ 3 ]Npoypapua Process (MIG, TIG, MMA)

[ 4 | s0puauygnhig taxumag (MIG) / pedua (TIG kai MMA)
|I| Mpdypappa BEIKTWV KATAOTOONG

Zediba Slayeipiong npoypauudtwyv

H oehida diayeipiong mpoypaupdtwy divel Tn duvatdtnta yia Astrropepr| dlaxeipion Twv TpoypapaTwy ouykOAAnong. MNa 1o Adyo autdv, n CUYKEKPIPEVN
oehida diagépel amd T aehida emAoyng €101 WATE va €xel ieplopigpéva dikaiwyaTa Tpdapaong.

g:b EkTd¢ amo TIG EVEPYEIES TTOU EXOUV TTapouaiaaTei AON - Avtiypago Ac@akeiag, Eravagopd kair opTwan - n Slaxeipion TpoypaupaTwy
Trapéxel TIG £¢AG duvaroTnTES:

Tagég mpdypaypa:

Karapyei 1o Tpdypappa Kai 0 aXeTIKOS aplBudg kabioTaral diabéaipog.

=

H amékpuwn evog TPoypAaPPaATOg:

AtrokpUTTTEl TO TTIPOYPAUUA atrd TN oeAida TTIAOYAG TTPOYPAPMATWY Kal TO TIPGYpapa gival TTAéov
S106€a1H0 PbVO aTOUG XPHOTES TTOU £X0UV TO KATAANAO dikaiwpa TpdaBaong aTn dlaxeipion
TTPOYPAUUATWY

a8

KAeidwpa Tpoypapparog:

Kheidwver Tig Tapapérpoug alMnAeridpacong evog poypapuarog. O1 povadikég puBuioelg Tou PTropeite
Va TPOTIOTIOIRTETE Ao TN aeAida pUBPIoNG GUYKAMNGNG cival o1 BaCIkEG TTAPAPETPOI TNG GUYKOAANGNG.

E@apuoyn oe 6Aa ta poypdpuara:

H evépyeia ekteheital o OAQ Ta OXETIKA TIPOYPAUHATA.

Mo va katapyRoeTte TNy amokpuwn 1 1o kAeidwya evog mpoypdupatog, emAégre Unmask (Kardpynon amékpuwng) fi Unlock (ZekAeidwya).
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Mpoypappara diaxeipiong NMNINAKEZ MIG 4T ao

H Aiota mpoypauudrwy MIG 4T eival pia 181aitepn Trepitwaon AioTag oty omoia ta mpoypdauuata MIG 4T xpnoiyotroioUvTal diadoxikd katd
di1GpKela TNG aUyKAAAnang emeldr eival gupBard: idia alnAemtidpacn (UETahAo, SIAPETPOG TUPUATOS Kal AEPIO).

O1 AigTeg poypappdtwy MIG 4T emitpémouv Tn BeATITOTOINGN TTOAUTIAOKWY GUYKOMAGEWY PECW TNG TTPOTAPUOYNAG OAWY TwV EIBIKWY GUVBNKWY
Aertoupyiag Tou kopdovioU O€ £va GUYKEKPIPEVO TIPOYPAUA GUYKAAANGNG. H peTaaan mpayuatomoleital xwpig Siakotm Tng guykdAAnang, 6Twg aTo
autéparo N1, BeATiwvovTag €101 TNV TTapaywyIKGTNTA.

O ouykoAAnTAG TTEpva amé To éva TTpdypaypa ato Ao Katd T dIGPKEIa TNG TUYKOAANGNG, e Eva aUvTopo TraTnua TS okavoaAng (To alvtouo
Tt TG oKavdaAng opierar o PUBuion mapapérpwy > EykardoTtaon > Kikhog). Me aparetapévo Tarnua n cuykAAnan atapard f Eekiva n
@aon peiwang Tou pedpartog (downslope), 6Twg aTnv Kavovikn Aeitoupyia 4T. H diaxeipion Twv petaparikwy fnudtwy (Bepun évapén / mAfpwon
kparipa) yiverar dTwg oTnv kavoviknA Aeiroupyia 4T.

Aeiroupyia 4T pe kKAAon TTpoypappaTog péow TG oKAVAAANG Katd tn dIApKEIa TG @AoNG CUYKOANGNG Kal Peiwaong peuparog:

Program 1 Program 2

’y
b
YTTIRIRI L

4

&
]

i It

Mmopeite va emAECETE €AcUBEpa TO TIPWTO TTPOYPAUa TG AioTag avaueaa ata utdpyovra Trpoypdupara. H mpoaBhkn mpoypapuaTtwy ot AioTa
TiepIopideTal oTa uTIApYOVTa Kal GUUBATA TIPOYPANUATA, QUTE TToU uTTopolv va XpnaigotoinBouv diadoyIkd e TO TTPWTO TIPOYPAUUA KaTd TN
dIdpkeIa TNG aUyKOAANGNG.

i
-

AIAXEIPISH MIPOrPAMMATA AISTA S

Mapadeiyuata xprnong

v’ TIOAUTTAOKEG PEPN: Y1 TIEPIOTACIAKEG 1y TAKTIKEG TUYKOANGNG TToU amaiTei Sladikaaieg auykoAANaNG, SIGUETPOI GUPHATWY Kal GAAEG
TIAPAPETPOUG, TO ATTAPAITNTA TTPOYPAPMATA UTTOpoUV va opadotroinBolv ot pia AioTa kai lkoAa TTpoaBdaipo.

v' TMepiypagn Tou TpdTOU AEIToupyiag Tng cuykdAAnang: Ta amapaitta Tpoypaupata Pmopolv va opadotroinBolyv o€ pia NioTa yia va TTAnpoi
TIG TIPODIYPAPES.

v' Aiaxeipion xpnotwv: H mpdaBacn Twv XpnoTwy UTTopEi va TIEPIoPIaTET o TTpoypduuara oty emmAeyuévn AigTa.
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Awayeipion Atotwv

|Joblist Management:
N_Name

@

[ 1 ] orhoTeg mpoypapyatwy opifovial OT Tryn PEVHATOS
|I| apiBuog MiaTag

|I| NGTEG TPOYPOUUATWY

|I| Gvopa AigTag

II| EVEPYOTIOINOETE ] VA ATTEVEPYOTTOINTETE Wi AioTa
|I| EVEPYOTTOINGT AIOTOG

mpoadnkn veag AioTag

Karapynan utapyouaag AigTag

Acite Ta eikovidia TapakdTw éaov agopd ™ diayeipion NiaTwy.

@EI E Nioteg Mpoypappsrwy | E Aiota Mpoypapparwy MIG 4T @ Mpdypappo

Eikovibia evepyeiwv

Mpoabnikn / Evepyotoinon/ ) .
+ [ Karépynan Ef /M Amevepyotmoinan Mpogmokomman g Exdoon

H oeipd Tomobetnang evag mpoypdupatog o€ pia AioTa amoteAei auvéxeia amo Tn aehida piBuiong ouykdAAnang.
Evepyonoinon

Otav pia Aiota TPoyPaUUATWY Eival EVEQYOTTOINUEVN E pTTopeiTe va EMAECETE OVO avapeaa aTa TpoypdupaTa autig Tng AioTag kai 1o £Ikovidio Tng
AioTag mpoypapudtwy egeavifetal aTny EMAVW apIoTEP ywvia authg Tng oehidag. Ta Tpoypauuara epgavifovral he T o€ipd TTOU TTPOCTEBNKAV TN
NioTa. Aev éxete T duvardtnTa va dnuioupynoETe Eva vEO TTPOYPAUUa 6TaV Jia AioTa TTPOYPAUMATWY Eival EVEPYOTIOINUEVN.

Edv éva amé ta mpoypapuara g AioTag eivar kpuppévo 1 Exel katapynOei, dev eival duvarr n evepyotoinan Tng AioTag.

O1 Aigteg mpoypapudtwy dnuioupyolvtal yia Tn Aeimoupyia ekt6¢ ouykdAAnong. Mmopeite va evepyomolfgeTe TNV KARGN TPOYPOUUATWY €KTOG
OUYKOAMnanNG aTo Pevol: PUBuion mapauérpwy > Eykardoraon > KdkAog.
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4.4 EIZATQrH / EZArQri nPOrPAMMATQN ZYTKOAAHZHZ

H eCaywyr Twv Tpoypapudtwy ouykdANnong ival xpraiun yia kamolov Tou BéAel va eloayel autd Ta TIpoypappaTa o€ éva Mo OeT GuykOAnong i va
dnuioupynael éva avtiypago acQaeiog auTwv Twy TIPOYPAPHATWY Ot EGWTEPIKO LEGO OTTOBNKEUONG.

‘Eva mpdypapua ou e§dyetal AapBaver évav ouykekpipévo apiBud amd toug 100 diabéaipoug apiBuoug. Edv kamolo Tpoypaupa ouvdéetal pe pia
aMnAettidpaan xproTn, aut n aAnAemTidpaan e&ayetal kai EI0AYETAI AUTOPATA WE TO TIPOYPAUHAL.

‘Eva mpdypappa ou eI0ayeTal o€ pia Tnyr peparog Slatnpei Tov apxIkG Tou apiBuoé kai avtikabigTd 6tmolo TTpdypaupa GUVOEETal e Tov i010 apiBue.

Ag Tépoupe wg Tapdadelypa Ty eloaywyr Twv Tpoypappatwy 1 kai 2 (amé 1a 100 Siabéaipa Tpoypapuara) piag Tnyng pedpatog A ae pia GAAn Ty
pedparog B:

[Mpiv amo v el0aywyn Meta v el0aywyr
A B B
1 | Program 1, - 1 1 | Program 1,
2 | Program 2, > 2 | Program 2; 2 | Program 2,
42 42 | Program 42 42 | Program 42,
100 100 100

To Tipdypapua 1A eloayeTal Kal va KPATAGEI TOV apIBPo Tou .
Mpdypaupa 2A ouvetpipn 2B mpdypappa . 2B Tpdypapua XAveral.
42B mpdypappa diatnpeital emeIdn kavéva pdypappa dev 42 gival Tapouoa aTo A.

Ze autd 1o TTapadelypa , Ta TTpoypdupata B yevwATtpiag dev eival Tautéanun pe v yewiTpia A wg éva Mpdypappa 42 diarnprbnke. MNa 1a mpoypapuara
eival TavopoloTuTa , Siaypagn dAwv Twv B BEang Tpoypduparta TpIv amd TV EKTEAEDN TG EITAYWYNAS .

Moda FREE

H DIGIWAVE Ill £xer éva AQPEAN TpdTTO e TOV OTT0I0 0 XEIPIOTAG UTTOPEI VA OTTOKTAOETE TTPATRaan ot TPATBETES PUBITEIS TWV TTAPAPETPWY
OUYKOANONG . Autd oag emTPETIEI VO PUBICETE TN YEVVATPIO VIO GUYKEKPILEVEG EQUPUOVES .

Npo6oBeTeg pubpioeig :

* Taon Arc / Tion Kopuong
* SuvapIouég

Npo6oBeTeg pubpioelg TAAUIKOU PEUPATOG
Me v Totro6éan Tou dpopéa aTnv TaxuTnTa aclpuarg alvdeang , Tatwvtag OK deixvel TIG TapapéTPouS yia va S1EUKOAUVOUV TNV TIPOCAPHOYH TwV
TIOPOUETPWY .

o ZuxvotnTa
+ Xpbvog TTaAuIKn
* Bagikég peuparog

HanpsMyto CBA3aHO C 3Ha4YEeHUAMU, YCTaHOBEHHbIMW ONEPaTopOM. 3TOT PEXUM cnedyeT UCNob30BaThb TONbKO

NPOEIAOMOIHZH:
i E BHUMaHWe B GECNNaTHOM PEXVUME reHepaTopa yxe He CUHepruYeckuM 0GpasoM. TakuM 0Bpa3oM Ceapku NoBeaeH1e
KBanM1LUMpOBaHHbIMU CrieManucTamMm.

4.5. AIAXEIPIZH XPHZTQN & ANIXNEYZIMOTHTA

MPO®IA XPHEITQN

Ek Tpoemihoynig, n AioTa xpnoTwv €ival kevi Katé TV TIPWTN €KKivnan TG TNynS PeUUATOG. Z€ QUTA TNV TIEPITITWAN, KABE XpAoTNG WTmopei va
XPNOIUOTIOIE TNV TINYN PEUHATOG Kail va €xel EAeUBePn TTpdaRacon ae kGBE AsiToupyia, eV Ta apxeia avixveuang Tou SnuIoupyolvTal £ival AVWVULA.
Orav eival amapaitntog 0 TPOCDIOPIONOS TwV APXEiWV avixveuang Tou €xouv OnuioupynBei yia Ty €vepyotroinan TePIOPITUWY XpAang o€
OUYKEKPIJEVOUG XPACTEG, A TNV aTOQUYR TNG XPAONG NG TNYAS PEUMATOS OO AyVWOTOUG XPAOTEG, WTTOPEITE va SnUIOUPYHOETE XPAOTEG ME
TIpogapuoopéva emiteda dikalwpaTwy. MIopeite va emavagépete T Keviy AioTa emAéyovTag:

2uvripnon > Emavagopd ari¢ epyooraciakéc pubuioeis > Baan dedouévwy xpnotwv

Ta emimeda dikalwpaTwy gival Ta §Ag, Pe pBivouaa aeipd:
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1. Aiayeipiomig
2. Texvikdg
3. ZuykoAnmAg

la va Tou emTpatei n PGP o€ pia AcIToupyia TG TIYAS PEUUATOS, 0 XPAOTNG TTPETTEN va £XEI UYPNAGTEPO 1} I00DUVALO ETTITTEDD DIKAIWHATWY [E TO
emimedo mPOoRaang Tou TTPORAETTETAI YO TN GUYKEKPIPEVN AEIToupyia.

Mmopeite va deite kal va TpoTToTToIRaETE Ta diKalwpaTa TPOoRaang G Kabe Aciroupyiag otn aeAida Siayeipiong:

Pu6uion mapauérpwv > Aiaxeipion xpnatwv > Aiaxeipion SIKalwuaTwy
Kart@Aoyog Twv AeIToupyiwv yia TIG 0TToiEg Ta SIkalwpaTa TPOoBaoNg pubuioTe ava TPOiA:

MpoemiAeypévo emimedo

‘Ovopa dikaiwpatog Tpoafaong Mepiypagn TpéoBaong
MePIOPITUOS TIPOYPANMATOS Mepiopiopoi Texvikog
‘EAeyxog S1061kaaiag PUBpion diadikaaiag eAéyxou Texvikdg
AMnAemidpaan xpoTn Mpdaopaan aTo Pevos aAnAemdpacewy XpAaTn Texvikog
PUBuion kpolang PUBuion kpolang TexvIKog
Evepyomoinon Aiota mpoypappdrwy Mp6opaon ot aehida ¢ AioTag TpoypappdTwy Texvikdg
E;Z%%EQSSVK&E)‘%OUC Mpdapaon ot Aiota poypapudtwy MIG 4T Texvikog
Mpdypappa Alayeipiong :sg\((j;?;i%ﬁj\l oeAida diayeipiong Texvikog
Emidoyn poypduparog Emidoyn} Tou TpoypappaTog GUYKOAANGNG ZUYKOMNTAG
Avixveuaigétra Mpdaopaan aTo PevoU avixveuaiudtrag Texvikog
PUBpion TapapéTpwy MpoaBaan oTo pevol pUBUIoNG TTOPALETPWY Texvikdg
ZuvTApnon MpdoBaon aTo Yevolu ouvtipnang AlayeIpioTig
PUBuion Mpdapaan ato pevou MIG SETUP ZUyKoMNTAG
Babuovéunon Babuovéunon déaung kaAwdiwy ZUYKOMNTAG
Aiayeipion xpnotwv Mp6oBaon otn aeAida dlayeipIong XpNoTwY AloyeIpIoThg

Awaxeipion Xpnotwv:

To mpwro TTPOiA xpriaTn TpéTel va eival TPo@iA AlaxeipioTh e kwdiko TpdoBaang. Ta mpo@id TexvikoU Kal ZuykoAANTr ev eival TpoaRaaiya eav dev
€xel OnpioupynBei To pwTo TPOYIA. To TIPo@IA GuykoAANTA pTTopei va dnuioupynBei xwpig kwdikd TpdaRaang kal, €av dev TPoaTedei kdmolo
QavayvwpIOTIKO, TOTE AUTO TO TIPOQIA AVTICTOIXEI GTOV TIPOETTIAEYUEVO XPHOTN.

A

NPOEIAOMNOIHZH:

AiatnpnoTe Tov KWwdIKG TPooPaong AlaxeipioTh o€ ao@aléG anpeio.
Xdaoare Tov Kwdikd TpéoPacii oag; ETkoIvwvAGTE Pe Tov avTITTPOoWTTd 0ag i pe Tnv Yrmpeaia EEummpémaong petd v MwAnon.

TAYTOMNOIHZH XPHZTQN

Até TV apxikr aeAida, To koupTi " E% " mapéxel mpdaRaan atn aeAida Tautotoinang xpnoTwy. Eav dev Exel dnuioupynBei KATToI0g XpHaTng, N oehida

autn Sev ivar dlabéaiyn.
Tautooinan xpHoT:

- Emmpéyrte ) amayopeloTe v mpodaRaacn oTig didpopeg Aeimoupyieg TG TmyAg peUUaTog, avaloya pe To TTPOIA.
- EvromioTe ota apyeia aviyveuang 1o Gvoua ToU TAUTOTIOINUEVOU XPATTN.

l'a va TauToTroinBeite wg XPATTNG, EMAEETE TOV EMBUNNTO XPNOTN, ETAANBEUATE TOV KAl GUUTTANPWATE TOV KWwdIKG TIPOCRATTS OG EAV XPEIAOTES.

TpomotoInaTe Tov KwdikG TPATRACNG TOU XPNHOTN

AmoguvdeBeite amé v Tpéxouaa Tepiodo AiToupyiag.

TauToTroicital autduara. To kAeidi USB pmopei va agaipebei xwpig va xpelaaTei va amoauvdeBeiTe.

NPOEIAOMOIHZH:

MHN aonveTe 10 kAeidi USB ouvdedepévo atny Tmyn pelpatog kard T didipkeia Tng xpARong e, Kabwg utrdipxel o Kiviuvog

BAABNG.

ﬁ:) AnpioupyriaTe éva TTpo@iA xpaTn amd 10 TTPoiA TTou OxeTideTal pe 1o KAe1di USB. Me v eioaywyr) Tou kA€1100 USB, o xpriaTng
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4.6. NEPIOPIZMOI MPOrPAMMATQN

H oehida Meplopiopwy eivar mpooBdaiun améd To SETUP g aehidag pUBuiong g auykdAnang MIG.
1n Xpnon: Mepiopiopog mepiBwpiou puBIONG TTPOYPAUHATOG.
O mepiopiapds TG pUBHICNG agopd TIG BATIKEG TTAPAUETPOUS TOU BALATOS GUYKOAANGNG TOU TPEXOVTOG TTPOYPAUMATOG:
- Tayumra oUpuarog
- MAKog 18U
- ZuvToviouog akpipeiag
[0 va evepyOTTOINOETE TOV TIEPIOPITUO, TIEPIOTPEWTE TOV KWOIKOTIOINTH @
H emAeypévn Tipf avTioToixei aTo €0pOG OTO OTTOI0 MTTOPET Va EPYAaTEl 0 GUYKOMNTAG HE auTh TV TTapApeTpo. Autdg o TTepIopITUAS 10XUEI HOVO yIa TO
TTPOYPAMHA YO TO OTTOI0 EVEPYOTIOIETA.
Mapadeiypa: To undevikd £0pog dev divel kavéva TepiBwpio pUBPIGNG yia TNV TTAPAPETPO YUpw OTTIO TV TTPOKABOPIGUEVN TIUA TOU TTPOYPAMHOTOG.
‘Eva epog tng 1ééng Tou 3 divel epIBwpio £3 yia Tn pUBWION TG TTAPAUETPOU YUpW aTTO TNV TTIPOKaBOoPICHEVN TIUA TOU TTPOYPAMKATOC.

Edav atnv Tmyn pedpatog éxel evepyotroinBei n diayeipian xpnoTwy, n mpdcoBacn aTn oeAida TEPIOPIOUWY PTTOPET va aTTOPPIPOET € TUYKEKPIPEVD TIPOGIA
XPNaTWV

MNapadeypa: Evag Texvikdg dnuioupyei éva Tpdypapua kai BETel mepiopiopud oto mepiBwpio pUBUIONG Twv Pacikwv Trapapétpwy G auykdAnang. O
ZuykoMNTAG Bev Exel TPOaRaan ot aeida TrEpIopIoHWY Kal TreplopileTal aTo TepIBwpIo PUBUIONG TTOU £XEI Opiael 0 TeXVIKOG yI' auTd TO TIPOYPAUUA. Z€ KABE
Mo TIPOYpapUa Xwpic TEpIopITUO, 6A0I 01 XPAATES EXouv TNV id1a EAcUBEpPia pUBMiITEWY TWV TTAPAPETPWY.

2n XpAon: Mepiopiopdg TpEXOVTOG TTPOYPAUMATOS

MoAIg evepyotroinaete auth T Aeitoupyia, Ba éxete TpooBacn Povo oTig e§ig aeideg:
- PU0Buion ouykdAnang
- PUBpion kUkAou
- Epgavion mponyoUpevwy TTOpapéTpwy ouykGAnong
- Apyiki oghida
- Tautomoinan xpnom

O xpnoTng pmopei va amoBnkeloe! TIG TPOTTOTIOINTEIG, VO UETOVOUATE! TO TREXOV TTPOYPauHa, OAAG Dev UTTopEi va SnuIoupYATE! ) Va POPTWOE! TTPOYPANUATA.
l'a va KaTapyAGETE 1) va TPOTIOTIOINTETE TOV TIEPIOPITHO, EMOTPEWTE 0T aeAida Mepiopiauwy.

Eav otnv Tmyn peduatog £xel evepyotroinbei n Siaxeipian xpnaTtwy, n mpoapacn atn aehida Meplopiguwy PTropei va amoppI@bei g€ GUYKEKPILEVA TTIPOPIA
XPNOTWV.

Napaderypa: O Texvikds dnuioupyei éva pdypapua kai opidel Evav eplopiapé ato TpExov Tpoypappa. O ZuykoAnTAg dev £xel mpdaBaan o oeAida
TIEPIOPICHWY Kal OEV TOU ETTITPETIETAI Va XPnalotToiael GAAo TTpdypaupa at' autd ou dnuiolpynae o TeXVIKOG.
3n XpAon: Mepiopioudg Tpéxouaag NigTag TTPOYPAUUATWY

AuTdg 0 TIEPIOPITUAG OTTOTEAET TIPOEKTATN TOU TTEPIOPITHOU TPEXOVTOG TIPOYPAMHATOG TTOU EQAPUOLETAl OTIG AiOTEG TTPOYPOUMATWY.

4n Xpnon: Kheidwya dieTagng xpRatn
Me auth T Aermoupyia givar duvath pévo n TPoRBoAr Twv TIHWY Twv TTAPALETPWY 0N JIETTAPH XPAOTN Kal OXI N TPOTIOTIOINGT TOUG.
Ze auTh T Aermoupyia, €xete T duvardTa Tpoapacng Povo:
- 0T oehida puBuIong auykdAANang
- 0T oehida puBuIong KUkAou ouykGAAnong
- 0Tnv 066vn TPoPOAAG Twv TTAPALETPWY TNG GUYKOAANGNG
- Apyxikr oehida
- Tautomoinan xprom
Mo va karapynoeTte 1o kKAeidwpa diETagng xpRan, emaTpéwTe oTn aehida Mepiopiauwy.

O xpnoTng pmopei va emAEEE To KAeidwpa TG DIETTAQAS XPATTN HOVO TG TINYAS PEUMATOG 1 OAWV Twv SlETTaPWY (TTNyr pelPaTOg, TPOPodOTIKG cUpuartog kal RC
Job).

5n XpAon: KAcidwya mpoypdupartog g

Eival mpoaBaaipo amé 1 Alayeipion Mpoypapudtwy kai KAEISWVEI TI TTapapéTpoug aAnAeTTidpaong evog TTpoypaupaTog: aTn aehida puBuiong auykdAnang
uTTopEiTe va pubuioeTe uévo TIg Bacikég TapapéTpoug aUykOAANaNgG.
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4.7. AIAAIKAZIA EAETXOY

H Aladikaoia EAEyyou emiTpéTel Tov 0 amoTeAeTHATIKG £AeyX0 Twv peTaBAnTwY TG ouykdAMnang. To DIGIWAVE |1l eidotroiei Tov XprioTn étav pia amd
TIG TTAPAKATW PETAPANTEG Eivail EKTOG TOU EUPOUG EAEyXOU:

- Pelpa ouykdAAnong
- Pelpa Tou potép Tou Tpo@odoTikou aUppaTog (Bivel aTov XpRaTn pia EIkGva TG TaXUTNTAS TOU GUPHATOG)
- Taon 16%u
To €0pog eAéyxou opileTal aTmd Yia avWTEPN KAl Ia KOTWTEPN TIUA TTou WTTopei va kabopioel o xpaTng yia kabe petaBAnth. TNa va 1o kavel autd, o

XPAOTNG UTTopEi va avarpéfel oTIG PEYIOTEG Kal EAAYIOTEG TIPEG TIOU PETPABNKAV KATA TV TTponyoUpevn ouykOAnan. AuTéG ol TIHEG Eival TTPooRAaTIUES
oo pevoU: “Tuning Help” (Bon6eia PUBuIong).

‘Eva pfvupa o@aApatog evepyooigital dv 0 Xpovog Twv eE0dwV yia T0 id10 avwTePO 6pI0 Tt £va aToIXEID EAEyXOU Tou Xpdvou avaaToAng T (wv)

210 TTapakdTw Trapadelyua, To avwraro 6pio utEpBaang duo gopég t1 <T kai t2> T.
Mévo t2 utrépBaan evepyotrolei TNV TTPOETTIAEYLEVN

A T
4]

Lim+| - - - = / o= == — — — — — — -

Lim-f - - - - s

E = Evepyorroinon ogdAuarog

H geAida g Aladikaciag EAéyxou eival mpoaRaaiun amé 1o SETUP tou pevou MIG. Mmopeite va emIAEEETE TV evepyottoinan Tou eAéyxou pévo ae
OUYKEKPIMEVES UETORANTEC.

l'la va OpIOETE TIG TIPEG TWV 0piwv, UTIOPEITE VO avaTpéSeTe OTIC PEYITTEG Kl EAGYIOTEG TIMEG TIOU HETPABNKAV KATA TNV TIPoNyoUuevn auykOAAnan. AuTtég ol
TIPES Eival TTpoaBaaiyeg aTo pevol: “Tuning Help” (Bonbeia PUBuIoNG).

O1 mapdapeTpol TG diadikaaiog eAEyxou axeTi(ovTal e Eva TTPdYpapUa GUyKOANGNG. AUTEC oI TTAPAETPO! PTTOPET va dlagépouv aTrd To éva TTPOYPAUUa
aTo aMo.

Ymépxouv TpeIG TUTTOI avixveuang aQaAUaTwWyY aTo Pevou PuBuion Tapauétpwy > EykardoTaan > ZeaAua

TuTog AmotéAeoa Mepiexduevo Tou epaviZduevou Trapabipou

- H petapAnTh é@Bace g€ akpaia Tiur

AmokAeigpog Apeaog amokAeloudg HOAIG aviyveUeTal To opaAua ) Aidipkeia GQAAIQTOC = XpOvoe avaoToNic

l'a kaBe peTaBAnTA kail KaBe oQAAUa TTOU avIXVEUETAI:
- Axpaia TipA
- ZUVOAIKN d1GpKeEIa

Teheutaia ypauun: GUVOAIKA dIAPKEIN TOAAUATWY.

Epgdvion apdAuarog aTo T€A0g TG auykOAAnaNng, 10
‘Evdei§n oToio e¢agavileTal e Tov TEPUATIONS TNG £pyadiag f
otav gekIva évag vEog KUKAOG.

Xwpig Aev utdpyel epgavég amotéeopa, aANG To opdAua

AmokAsiopo UTTOPEI VO EVIOTTIOTE] OTO 1TOPIKO TQAAUATWY Eugavion avadudpevou Tiapaipou mpoeidormoinang
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‘Oha 1a opaAuara amodnkelovtal ato IgTopIkd. Eival diaBéaipa Ta Tapakatw dedopéva:
- AaToyia
ApiBu6g opaiuarog
EAeyxopevn petaBAnT
Ap1Bu6g poypauuaTog
Huepounvia / Qpa
Tautomoinan xpRom
Eiteun péyiotng Tiung
ZUVOAIKr| BIGPKEID TOU GPAAPATOSG
ZUVOAIKN) BIGPKEID TOU GUVOAOU TwV TQAANATWY 0T PETaBANTA

Orav n diadikaaia eAéyyxou eival evepyotroinpévn, ep@avideral pia €yxpwun Koukkida ditrha atnv eAeyxopevn petaBAnTy aTn aeAida Tng auykOAAnang
MIG. Edv n koukkida Trapapeivel Tpdaivn kard m didipkeia Tng ouykOAANang, ToTe Sev evoTTioTKaV GOAAIOTA - EIBAAAWG YiVETAI KOKKIVN.

ANIXNEYZIMOTHTA

To pevou avixveuoIuéTnTag , TpoaBdaaipo amd Tv apxIkr oehida, xwpidetal o€ do pépn:
P0OuIoN TapapéTpWV

Emirpémel v evepyotroinan Tng 5aywyng Twv XapaKTNPIOTIKWY OUYKGAANGNG pETW TNG Slapdpewang T KaBuoTEPNONG EEaywyNG PETA Tn GUYKOMNO.
T(s) [1: 100]

H emihoyn ¢ avixveuang g ZuykOAAnang poaBetel emmAéov TTapapéTpoug aTnv avagopd.

MmopoUv va xpnaipgotoinBouv duo diadikaaie egaywyng:

USB - mpémel va opiaTei kaBuaTépnan Tpiv TV 6aywyn yia TNV amro@uyr NAEKTPOAYVNTIKWY TIAPEUBOAWY.

FTP - d1akopIoTAG e Tov 0Troio eival ouvdedepévn N Ty PEUUATOC.

Avo@opd avixveuaipuoTnTag

Avoigre TNV avagopa avixveuoIuoTNTag G TeAeuTaiag ouykOAMnang.
Mo va eGayayeTe yia avagopd avixveuaiuoTnTag, GuvOEDTE £va EEWTEPIKO PETO aTTOBrKEUTNG KAl TIATAOTE TO KOUUTT £Eaywync.
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5 - ZYTKOAAHZH TIG & MMA

To DIGIWAVE I givar éva TTOAUHOP®IKG GET GUYKOMNGNG Kal, GUVETTWG, EMITPETEN T GUYKOAANan pe TIG aAd kai MMA.

TIG LIFT

Ze auTr N AeIToupyia, o XpAaTnG TTRETEN va XpnaiuoToifael 1o diaitnT Tpoaapuoyéa TIG. W000379466 mou popAéTovTal yia 10 OKOTIO QuTO.

Mpémel va xpnaipotoifoete ) Aeiroupyia ‘SCRATCH START'.

O kUkAog TrepiAayBavel pia gdon peiwang Tou pedpartog (downslope) aTo TEAOG TOU TIEPATHATOG TG GUYKOAANGNG.

O1 Aeiroupyieg g oehidag TIG eivar Tapdpoieg pe autég Tg aeAidag MIG.

To mpoypauua epyaaiag givai to mpdypaupa TIG. O xpARaTng Tpémel va dnuioupyAael Eva apiBunuévo TTpdypappa yia va amodnkelael Ta dedouéva Tou

TTPOYPAPMATOG.

O1 TTapaueTpol pUBUIONG EXOUV WG EEAG:

. ‘Ovopa TTrapapéTpou Mepiypagn
’P Emimedo pedparog ou xpnaipoToleital Katd Tn SIApKEI TG aong

‘Evraon 16¢ou(A):

OUYkOMnong
XPOVOog TIPIV TO GEPIO (S) XpOvog TIpIV T0 GEPIO
Xpbvog erd 1o aépio (s) Xpbvog perd 10 agpio
MrwrikA) eéon 16¢ou (A): TeAIkG pedpa Kamd T peiwon TG éviaong g GuykOMnong

Xpdvog edaong peiwang peupaTog (s) | Xpovog e Ueiwang pelparog

MMA

Ze auTi) T AeIToupyia, o XpraTng UTTOpEi va OUVOETE! TNV TOIUTTIOA aTO TPOPodOTIKG aUpUaTog (BeTikA TOAIkOTNTA) A} OTNV TINYR pebuaTog (BeTIKN Kal
apvnTIKA TTOAIKOTNTA).

O1 Aeiroupyieg g oehidag MMA eivar Trapopoieg e autég g oehidag MIG-MAG

To mpdypapua epyaaiag eivar To mpdypapua MMA. O xproTng mpémel va dnpioupyiael éva apiBunuévo TTpdypappa yia va amobnkeloel Ta 6edopuéva Tou
TIPOYPANUATOG.

Orav o xproTng emAéyel éva mpoypaupa MMA, To pedpa evepyotroleitar perd amé 10 deutepdAertta (yia va amogeuxBei n avermBuunt évapén
Aerroupyiag katd 1o mépaopa aTo TPdypapua MMA).

Ekt6¢ autoU, n myr pedparog diaBétel pia evowpatwpévn AeiToupyia Trou kaBIoTa eQIKTA TV avixveuan Tng kpolong evog nhektpodiou Kai, 0€ auth TV
TIEPITITWOT, GTAPATA AUTOPATA TNV TTAPOXT PEUMATOS TNV ATTOANEN Tou NAekTPOdIOU PEXPI VO oAokAnpwBEi To "afaipo” (burn back).

O1 TTapapeTpol pUBUIoNG EXOUV WG EEAG:

‘Ovopa TrapapéTpou Mepiypaen
;!L--J ‘Eviaon 16¢ou(A): Emimedo pelpaTog mou xpnaiuotolgital kard Tn SIApKeIa NG @Aang auykdAAnang
Auvapikoetnta: PuBpian tng 1dang Tou 16¢ou katd T didipkela TG @daong auykdAAnong.
Auv. kpolong: PUBpion tng évraong 1ng kpolang
MPOEIAOMOIHZH:
Orav n Ty peuuarog ivar ot Asitoupyia MMA, umdpxel peupa auykdAAnang atov alvdeapo MIG kai otnv amoAngn e
To1umidag MIG, eav eivar auvdedepévn.
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6 - AENTOMEPHZ PYOMIZH MAPAMETPQN I
6.1. AIAMOPOQZH THZ MONAAAZ WY=H2

O 1upadg ouykoMnong MIG cuvdéetal aTo PTTpoaTIVO péPOG Tou Tviou, agou dlao@aNioTei TipwTa 6T eival EGoTTAIoEVOS e Ta kaTaMnAa eaptiuara Trou Ba
XpnotyorroinBouv yia T GUyKGAAno.

' autdv To OKOTTO QVaTPESTE 0TI 0dNYieg TTOU GUVOBEUOUV TOV TTUPTD.
Edv xpnoipotroieite Tupad 10tiou Nepd, auvdéoTe T povada wigng Tiow oo T yewrtpia kail  6éopn vepou.
Z1n ouvéxela BePaiwBeite 6Tl Exel ETIAEYE 0 GWOTAG UGG

10 pevol PuBuion > Eykaraotaon > PO, opioTe v TIUrA TTou OXETICETal e TV TIAPAWETPO "ovada woing”
Me = Autépamn Aemoupyia
Xwpic = H Aeroupyia aTapard yia va xpnaidotoinBei upadg T0mmou AEpag
Méva evepyottoinpévo = auvexrg Aemoupyia amd Ty ekKivnam g YEWNTPIOG

MpoemmAoyn vepou : Evepyotroigital i Ox1 n ipoeTmAgypévn Xpriom Tou vepol wugng eav diamibetal o kardMnAog aigbnrpag.

MpoemmAeypévo eTriTedo e106d0u : EMAEETE Ty KamaaTaom TG TPOETTIAEYEVNG MOVABag WUENG (KaVOVIKA QVOIKTY) i KAVOVIKI| KAEIOTH), n oTroia Ba epapuoaTei o€
DIBPOPES OUAdES

MpoemmAeypévog xpovog avaaToAng vepou : H evepyotroinan Tou TipoeTmiAgypévou Xpdvou vepol AapBavel xwpa 12 deutepdAeTral PeTd Ty Evapgn g udpowuing Mg
opadag. H avaaTolr Tou TipoeTmAeypévou xpovou vepoU TipoaBETel pia kabuaTépnan 0 £wg 50 deutepoAéTmuwv ata 12 SeutepdAeTTTa TIoU EXOUV OPICTET EK TIPOETTIAOYAG.

Ze auTo TO KEQAAaio TTapatiBevTal Je AeTrTouépeieg OAES oI TTapdpeTpol pUBUITNG GTO EVOU PUBHICNG TTAPAMETPWY. € TIEPITITWATN TIOU £val BEUA EXEI
TIEQIYPAQET BN AETITOPEPWG, AVATPEETE OTO AVTIOTOIKO KEQAAQIO.

Aiera@n XpRoTn
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Zehida 11

ZuykOMnon PETa TV eRPavion

PUBpIoN TOU XPOVIGUOU WETA TNV EUPAVION YId TIG TTAPAPETPOUS TUYKOAANGNG

OmoBoguwriopdg

PUBpion Tou OmaBogwtiopol aTnv 086vn TG TIYAS PeUATOg

Xpdvog mepiddou Aeiroupyiag AiayelpioTh

PUBuian Tou xpdvou amogivdeang Tou XpraoTn

lMpoaTacia 086vng

OpIop6g ToU XpAVOU EVEPYOTTOINANG TNG TTPOaTATIag 086vng

EykatdaTaon

Fevika

AvaoTpogéag

loxUg Tou avaaTpo@éa TG TIMYNS PEUNATOG

AeiToupyia Tpo@odOTIKOU GUPHATOS

EmiAoyr| povadikoU /) ToAMaTAwy Tpo@od0oTIKwY GUPHATOG TTPOG XPARON

Autoparotoinan

Evepyomoinon MIG - Asitoupyia autoparotoinang

MotevaidpeTpa

20vOEDT TTOTEVOIOUETPWY OTO TPOYOSOTIKG aUPHATOG, BA. 0dnyieg TOU TPOPODOTIKOU
olpparog

Kikhog

Xpbvog aOvTopou TathuaTog oKavadAng

()

PUBpion Tou péyiaTou xpbvou TatipaTog TG akavaaAng Trou Ba Bewpeital glviopo
mrérnua [0,1/0,5]

Oeppr évapén pévo kara v 1n
EVEPYOTTOINGN TNG AsITOUpYiag

2t diakoTrTopevn Asitoupyia, Bepun Evapgn povo katé Ty 1n evepyotmoinan g
AeiToupyiag

KAfon mpoypdupaTog pe T okavadaAn
EKTOG OUYKOMNONG

Evepyotoinon KAfong TTpoypdupaTog ae KatdoTaon EKTOS UYKOAANGNG

Zuikpuvan eAéyxou gpaong peiwong
pEUUATOG

Emitpémel Tn opikpuvon TG ¢AONG PeEiwoNg PEUNATOG e VAl GUVTOUO TTATNHA TNG
okavdaAng

BAdBn

Tummog a@aAuaTog eAéyxou Bladikaaiag

Yehida 30

Z@daAua Tauang T6ou

Evepyotoinon g aviyveuang aedAuarog mavang 16¢ou. (oTnv autéuatn Acitoupyia)

TUmog e§6dou amddoang TG Eviaong

Tumog €€6dou TG amddoang TG éviaong N1 oyeTIKa We Tv EEAIEN Tou peluaTog Tou
160U. (GANOG TpdTTOC AciToupyiag)

Emimedo €¢6dou apdAuaTog
QuTOPaTOTIOINGNG

PUBpion Tou emmédou £¢0dou Tou oAPATOG OPAAUATOG. (OTNV QUTOATN AEIToupyia)

Movada wogng
Emihoyr} wiéng Aépag r vepo.
5 paAQ VEpOU Evepyotoinon Tou o@aAuarog vepoU TG Hovadag wugng eav utrdipxel o KatAAnAog

aigbntipag. (MPoalpeTIKd)
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Mpogapyoyr TNG KaBUGTEPNANG TIPIV TV EVEPYOTTOINGN TG EUPAVIONG TOU GYAALATOS
vepoU étav EKIvA n povada wieng. (eav utrdipxel evepyd oQaAua)

AVTIOTPO®I TG 00TOXiOG OAPATOG TNG HOVASAS WiEgNg. Kavovika avoixTr f Kavovikda
KAEIOTH. (EGV UTTAPXE! EVEPYO TQAAUQ)

Xpbvog avaaToArg Tou 0aApaTog vepou

MpoetmiAeypévo emitedo €106dou

XelpokivnTeg EVTOAéG

Xeipokivnn TaxutnTa Tpowbnang PUBpion Tng TpoemmiAeypévng TaxUTnTag oUPUATOG TIATWVTAG TO KOUWTTI XEIpoKivTng
oUppatog (m/AeTTd) T0X0UTNTOG TTPOWONCNG TOU GUPUATOG OTO TPOYOJOTIKO GUPHATOC.

PUBpion Tou xpdvou avoiyuatog Tng BaABidag agpiou 6Tav o XpAOTNG TTATA TO KOUNTT
kaBapigpoU agpiou aTo TPOPOdOTIKG GUPKATOC.

Xpbvog amaywyng aepiou

Alaxeipion xpnoTwv
| Zeida 27
Eicaywyn/E§aywyn USB - Ethernet
| Zehida 27
MeTpnrég
| Zehida 38
AikTuo

Kar@otaon Aiktuou PUBpion g kardoTaang dikTou 5.

PUBuion Mapapérpwy Aiktiou Pubuion mapayérpwy diktuou: DHCP A xelpokivntn elgaywyn.

Kevtpikoi utrohoyioTég AikTUou Alayeipion KEVIPIKWY UTTOAOYIOTWY BIKTUOU.

6.2. MEPIFPA®H AIENA®HZ AYTOMATONMOIHZHZ

Aiapbpwon > PiBuion > Mevika > Autoyarorroinon

H diemagn N1 mepidaupavel Ta akéAouba oripara:

ZHMA AlZ0O. TYNOZ | NAPATHPHZEIZ

1 DCY* KONTA ZTHN ENAP=H THZ ZYTKOAAHZHX EIZOAOZ | TzIMM. | OMTIKOZ 2YZEYKTHEZ, 5V -5 MA

2 | R KONTA XTHN ANIXNEYZH PEYMATOX E=OAOZ | TzIMM. | ENAGHPEAE,2A-48V
KAEIZIMO OTAN AEN ANIXNEYETAI XOAAMA ZTHN E=OAOZ | TzIMM. | ENAGHPEAE,2A-48V

3 | MPOENIAOTH MHIH PEYMATOX

* Ekkivnon KikAou ** Avixveuan pedparog guykdAnang

Zxnua: KaAwdiwon yia m diemagn N1 arov auvdeopo J2

J2
Q—DS —:-_0_: u DCY: Ekkivnon Kukhou
_|_—:'Q: M ov

11
+O'! K A , )
1 0: T RI: Avixveuon pedparog ouykdAMnong
:0: ) MpocmiAoyn
: ¥ Koivoxpnotn MNpoemidoyn &RI
'@, C.FV

Level auto 1 N :

—1H0e Feiwon

PUYULION MapaUETpwy eyKaTaoTaons oto eninedo avrouaronoinong N1
Orav eivar vepyotroinuévn n Aerroupyia autopartomoinang N1:

Ta pevou MMA kai TIG dev eival mAéov S106éaipa

210 SETUP 10U pevou MIG mpoaoTiBetal pia €181k aeAida yia 1o emmimedo autopatomroinang N1
Evepyomoiotvral ta arjpara ARC START (RI) kai START CYCLE (DCY)

Eivai d1a8éa1por pévo auykekpiyévor autduarol kUkhol guykdAAnang

Mmopeite va evepyotroifoete v autoparotroinan N1 kar Tov 1poTo Aeimoupyiag e e§odou RI ammd 1o pevol: Pubuion mapapérpwy > Eykardoraon >
levikd.
H emihoyn Tou evepyou emmédou yia To ofua DEFAULT (MpoemiAoyn) opiletal aTo pevou: PUBuion mapauérpwy > Eykardotacn > lNpoemiAoyn.

PUSuLION MapaueTpwy KUKAOU autouatonoinong
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210 JevoU MIG, n €101k} oeAida autdpatou "SETUP" gag divel Tn duvatdtnTa va opioete Ta §Ac:

Emimedo opiou RI (eUpog: A)

Avixveuan diakoTrg T6§ou (€UpOG: )
KaBuaTépnon piv v évapén g peTakivnong (0pog: s)
KaBuoTépnan Trpiv T S1aKOTIA TNG PETAKIVNONG (€UPOG: S)
TayuTnTa perakivnang (€upog: cm/min).

H avixveuan diakotrhg 16¢ou kabIaTa €QIKTH TN PUBUITN TNG TTPOETIAEYEVNG TIUAG Yia TN dIOKOTT TOE0U.
H tax0tnta peTakivnang ivai pia Anpo@opia Tou agopd Tov XpraTn Kai dev SIaHOPPVETAl OTTO TNV EYKATACTACN.
O1 umdAorTieg TTapAETPOI Xpnaiyottolobval yia T diaudpewan e €66dou R Twv 3 TTAPaKATW AEITOUPYIWV:
RI PROCESS (Aiadikaaia Rl) To Rl Tou peAé kheiver evog 100 ms pdhig 1o pedpa utrepPei 1o “Opio RI” mou opidetal ato SETUP.
To Rl Tou peAé avoiyel udhig 1o pedpa emavéABel o€ TiuA kérw amd 1o “Opio RI”.

Mapaperpog: Emimedo avixveuang Tou opiou Rl

RI ARC ([priyopo RI) To Rl Tou peAé kheivel eviog 20 ms pOAIG To pelpa utrepPei Ta 15 A.
To Rl Tou peAé avoiyel 010 TEAOG TNG OUYKOAANGNG, WOAIG TO pelpa eavéABel o€ TiuA kaTw amd Ta 15 A.

MOUVEMENT COMMAND (EvtoAn petakivnong)
Trou éxouv opiaTei gto SETUP.

To RI Tou peAé kAgivel poAig paypatomoinBei uméppaan g kpolang Kai Tou Xpovou

To Rl tou peAé avoiyel uoAi TapéABel To xpovikd didatnua WETd T @Aan Peiwang Tou pedpaTog (downslope).
MapdayeTpol: Xpovikd dIAaTnUa PETA TV Evapn Kal XPOVIKG dIGaTnua Petd T dIaKOTT

Ixo6hio: To RI E§6dou atn Acitoupyia MOVEMENT COMMAND (EvroAn petakivnong) dev pmopei va €xel TIUR xapnAdtepn amo 1 €av amogaaioeTe
va gekivhoeTe §ava Tn auykOANan Katd Tn SIGpKEIa TG GAONG Meiwaong Tou pedaTog.

IxApa: Alagopetikoi Tpotol Asitoupyiag RI

ZUyKOAnon
Pelpa —
+»20ms
I“ I
Aiadikaoia RI +——100ms
L —>
Evr. etak. 1 >
'Evap;n Tepuarmiopog
ZuykdMnang ZuykoMnang

* 1 Emtuyng Kpouaon (RI+RT)
PuBui¢épeveg TapdapeTpol:

1. Xpoviké didatnua Peté v évapgn Tng JETaKivnong
2. XPOVIKO BIAaTNUA PETA TOV TEPUATIONO TNG PETAKIVAONG

34
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1 Mpiv 10 aépio
2 EmBpaduvel Tnv mpowbnan Tou aUppaTtog
3 ‘Hmia évapén
4 Oepun ekkivnon
5 ZUyKOAAnon
6/7/8 MAfpwan Kparrpa
9 2pAoIuo
10 Metd 10 aépio

6.3. EEQTEPIKEZ ENIKOINQNIEZ

H emikovwvia péow evag kAeid100 USB eivar e@ikt apéowg POAIG avixveuetal kAeidi USB amd mv mmyn pedparog.
Ymapye! emiong duvatdtnTa ETIKOIVWVIAG HE TOV ATTOMAKPUOHEVO KEVTPIKG uTroAoyioTh péow auvdeong Ethernet:

V' Eav n myn pedparog Siabérer dielBuvan IP. PUBuion mapapétpwy pevol > Aiktuo > PUBuion TapauéTpwy SIKTUoU
H tmyr| pedparog ummopei va amoktiael dielBuvan IP e duo TpdToud:

- DHCP: autéuarn Afyn digtBuvang IP
- XelpokivnTa: X€IPOKIVNTN EITAYWYT Twv TTAPAPETPWY BIKTUOU

v’ Edv 0 aTopaKpUOpEVOG KEVTPIKOS UTTOAOYIOTAG £XEl KaBopiaTei aTnv TNyr peduaTog. Ymépxouv d0o TUTION ATTOPOKPUCEVOU
KEVTPIKOU uTToAOYI0TH:

- AMn Tmyn pedparog pe digtbuvan IP
- Ymohoyiamig ue diakopiath FTP atn 60pa 21

O1 Gwrepikég emkoIvwvieg Slakpivouv dUo Baaikég AIToupyieg:
o Mobvo dedopéva pe duvatdtnTa eaywyng:
Avixveuaiudtnra / lotopikd o@audrwy / MeTpntég
o Aedopéva pe duvatdtnta eaywyng Kal EITaYWYAG:

Mpoypdupara guykdAAnang / Mapduetpor TyAs pedpatog (BA. mapakaTw) / Avtiypago ac@aleiag eykaraataang / AMnAemdpaceig
XPNoTWV

H Eicaywyr/E¢aywyn Twv TpoypauudTwy guykAANGNS Kai Twy TTapapéTpwy e TmynAs peduaTog ival d1aBéaiun ato Pevou:
Pubuion mapapérpwy > Eigaywyn/E¢aywyn

AuT) n geAida kaBiaTa @ikt TV elgaywyn/egaywyn Twv akéAoubBwy dedopévwy amd kar pog Ethernet kar USB:
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[Mpoypdupara cuykbAAnong

/\iUTEg WpOVpGUUdT(DV SETJ(:J;?OL;ITGPXOVTG Tpoypauuara O'UVKO)\)\T]O'I']g KAl TIg )\IO'T£§ TIPOYPAUMATWY GTNV TTNYN

Nioteg Mpoypappdrwv MIG 4T

Mapdyetpol TIyng pelpaTog

'OAeg oI TaPAPETPOI TTOU €ival amoBnkeupéveg aTo Pevou PUBuion mapauérowy > Aigragr

Alemagn xpRoTn Xoriom

EykardoTaon OAeg o1 TapapeTpol TTou eival amobnkeupéveg aTo pevou PuBuion mapauérpwyv > Eykardoraon
Alayeipian xpnaTwv ‘Ohor o1 xproTeg Kal Ta dIKalwpaTta TpooBacng

Pubuion mapayérpwy dikTUou Mapduerpor atn PuBuion mapauérpwy > Aiktuo > Pubuion mapauérpwy

Kevrpikol uTTohoyiaTég BikTdou /L-}\;gxg‘;pol;ggpévm KEVTPIKOi UTTOAOYIOTEG 0T PUBuion mapauérowy > Aiktuo > Kevipikoi
MapAuETPOI AVIXVEUTINOTNTAS MapdueTpor avIXVEUTINOTNTAS 0TV Avixveuaiuornra > PUBUICN Tapauérowv

H eicaywyr/egaywyn Tou avTiypagou ac@aAeiag TG eykatdataong eival S1aBETIn Ao 10 Pevou:
Zuvtnpnon > Avtiypago acg@aAeiog eykataaTaong

Avtiypago ac@aleiag g eykaraaTaong yia:
Avtiypago ac@aAeiag eykaraoTaong - Merémerma emavagopd oty Ty peUPATOG 1) g€ AN TMyr pEUHATOG
- Aiampnon yia Adyoug avixveuaIgoTTog

H TinyR pedpaTog eupavicetal oTnv apioTepr) OTAAN KAl TO EGTEPIKG PECO amobrkeuang o degid OTAAN:

E¢aywyn Eioaywyr

Mnyn pedparog E¢wrepiko péco Mnyn pedparog ESwrepiko pégo
amofnKEUaNg arofNKEUaNS

E€aywyn: E::>

l'a va mpayuaroToInaeTe eaywyn o€ eEwTepIKG PETo amobrkeuang, EmAEETe Ta aToixeia ou Ba e§ayBolv, TaThOTE TO KOUUTT peTaPopds, dwaTe éva
Gvoua aTO aPXEIO Kal TTEPIEVETE PEXPI VO OAoKANPwOET N egaywyr).

| — |

Eiocaywyn: EE]

Metapeite aTov @dakeo Tou e§wTepIKOU HETOU ATTOBAKEUONG TTOU TIEPIEXE! TO APXEIO TTOU Ba E100XBEI, ETIAECTE TO APXEiO, TTATAOTE TO KOUUTTI HETAPOPAG

KOl TIEPIPEVETE PEXP! VA OAOKANPWBEI N eIGaywyn.

H eioaywyn TpoypappdTwy ouykMnang TeplypageTal Aetrropepws aTo kepdhaio EIZAFQIH/E=ATQIH, oehida 27.
H e1oaywyn Twv TopapéTpwy TMyNAg PEUNATOS ETTAVOPEPE! TIG TTIPONYOUHEVES TTAPANETPOUG.
H eioaywyr evog aviypdgou ao@aleiag eykardaoTaong ETavagépel To TIPonyoUHEVO QVTiyPapo aopaAciag eykataaTaong, e e¢aipean Ta gAg:

- Ekd060¢1¢ AoyIopIkoU TG TTNyRG peUpaTog
- AvayvwpioTIKO TyAg peUNaTOg (yiveTal XelpokivnTa)

Ta mpoypdupata guykoMnang dev diaypagovrai edv o apiBuds Toug dev auvdéeTal e kammolo TTPOYpAPa aTO avTiypago ac@aAeiag eykataTaong.
l'a va dnpIoupyAOETE Eva akpIBES avTiypago TG KATaTaang TG TNyAS PEULATOS, TIPAYUATOTIOINCETE ETTAVAPOPA EPYOTTATIOKWY PUBMiTEWY aTnV TMyA
PEUPATOG TIPIV TNV EITAYWYT).

MPOEIAOMNOIHZH:
lNa va ekreAéoete emavagopd epyoaTaciokwy pubBpioewv, n €kdoan Tou AoyIopIKoU TNG TTINYRG PEUUATOG TIPETTEN VAl Eival

MPOEIAOMNOIHZH:
Kard v eicaywyr piag aMnAemidpaong xprioTn, eav umrdpyel pia ahnAemidpaan pe 1o id1o avayvwpiaTIKG aTnv Tmyn
peuarog, autr Ba avrikataoTabei.

A oupparn e v ékdoan Tou AoyiguIkoU TG TyRAG PEUATOS aTrd TV oTToia dnuioupyrBnKe To avTiypapo ao@aAeiog.
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7- LYNTHPHZH EFKATAZTAZHZ

ENHMEPQZH AOTZMIKOY

Auti n oehida civar TpooBaaiun amd 1o uevol Zuvtrpnon % , KaBIoTG €QIKTA TV evnuépwan Tou AoyIopikou péow evog apyeiou amd KAEIGi
USB. Aut6 10 apyxeio apéxeral amod v Lincoln Electric yia m BeAtiwan Twv Aeimoupyiwv g Tyng petparog. O xpARatng TpETel va eMAECE TO apyeio
o070 KA€1Oi USB K 0Tn OUVEXEID va TO EKTEAEDEI TIATWVTAG TO KOUNTTT PETOPOPAG.

H ékdoaon hoyiopikou yia kaBe PEpog Tng ykataaTaong Bpiokeral o aehida: AvayvwpioTIKO AoyigpiKoU.

NPOEIAOMOIHZH:
Me k@B véa ékdoan Tou AoyiauikoU Ba TTapéxetal kai évag Tivakag oupRaTéTnTag avayeaa aTig SIAopeg ekOOTEIS. Zag
OUVIOTOUE VO EVNUEPWVETE TO AOYIOHIKS LE TIG CUPBATEG EKDOTEIS KABWG UTTAPXE! KiVOUVOS OTTWAEING ETWTEPIKWY
BedOUEVIIV TG TTNYAS PEULATOG.

MPOEIAOMOIHZH:
Yag ouvioToUE va dnuIoupyEiTe Eva avTiypago ao@aieiag e eykatdataang Tpiv amd Kabe evuépwan Tou AoyIoHIKOU.

NMPOEIAOMOIHZH:
Mnv ayyiCete TV TNy pedpatog fj 1o kAeidi USB kard tn didpkeia g evnuépwang KaBwg PTTOPE] va XPEIOOTE Va
ekTeAETETE Eava 6An T diadikaoia.

>\ | >

METPHTEZ
H oehida auth Tepiéxel pia aeipd amé peTpnTéG TToU O1EUKOAUVOUVY TN DlaKEipIon Twv e5apTNHATWY Kal avaAwaoiywy. KaBe uetpntic oxeTieTal Ue pia
OPIOKA TIUA - pUBUICOpEVN A N - Kal AV 0 AVTIOTOIXOG METPNTAG UTTEPRET TNV OpIaKA TIWN, TOTE EppavideTal pia TTPoeIdoTroinan atov XpAaoTn.

Zroixeio AvTioToiX0g pETPNTNG AmautoUpevn evépyeia ouvVTAPNONG
Zwhvag emagng ApiBuog kpouoEwy AvtikataoTaon
Akpo@Uo10 Xpbvog auykOAAnang Kabapiopog

Xpbvog evepyotroinong Mg

WukTIKG uypd Hovadag yugng

AmoaTpdyyion

MmouTriva (xpAoiuo étav
XpnaolpoToleital évag uévo MnKog atOAixTou KaAwdiou ANayn pmopTrivag - avavéwan amoBéuartog

TUTT0¢ OUPHATOG)
, Xpdvog Tpogodoaia ,
Mavduag P c?ﬂgpfmg S AMayn
Mnyr peduaTog Xpdvog T6¢ou kabapiouds eiAtpou, uUaNUA

Ma&Aig ohokAnpwbEei n evépyeia guvTAPNaNG, 0 XPACTNG UTTOPET VA UNdEViaEl TOV avTioTOIXO HETPNTA Kal, TTIBAVWG, VO TTPOGAPUOTE! TNV OPICKK TIWA.

IZTOPIKO ZOAAMATQN
Ze auth T oehida eu@avidetal To 10TopIKG GPaAUdTWY TG TMYAS PEUUATOS Kai N aitia TPAKANGNG Tou KABE GeAaAuaTog.
To apyeio karayparg oearudTwy ptropei va ecaxBei o€ Eva efwtepikd péao amobrikeuang.

ENANA®OPA EPTOZTAZIAKQN PYOMIZEQN KAI AHMIOYPTIA ANTIFTPA®OY AXZQAAEIAZ ETKATAZTAZHX
H Aeitoupyia emavagopds Twv EpYooTATIOKWY puBpioewy divel TO XPAOTN T duvaTdTNTA Va ETTAVAPEPEI TO GUVOAO A HEPOG TWV ETWTEPIKWY BEDOUEVWV
NG TMYNS PEUPATOG GTNV KATACTACN TTOU BpicKovTav OTav n GUOKEUN £QUYE a6 TO EPYOCTATIO.

Ymépyouv d1dgopa eTmiTreda eTavaopdg:

- emavagopd Twv TTAPAPETPWY TNG TINYAS PEUPATOG

- emava@opd Twv AIgTWV e TOUG XPrOTES

- emavagopd TG EykaTaoTaang
O xprotng Tpémel va eMIAEEEI TO EMBUPNTO ETTITTEDO ETTAVAPOPAS KA, TN GUVEXEIQ, VO ETTAVEKKIVATEI TNV eyKataaTaon. EravekkiviaTe 1o unxavnud cag
yI0 VO EQapPPOCTOUV OI pUBUITEIG.
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8 - ENIAOTEZ
8.1. MONAAA WY=Hz, KQA. W000273516
8.2. MHNIO DVU W500, KQA. W000372327

8.3. THAEXEIPIZTHPIO RC JOB II, KQA. W000371925
Nermoupyieg TnAexeIpiaTnpiou:

AN

Pubuion mapayérpwy (taxitntag aUpuarog, akpiBng pubuian, péyiaTn taan, 1éon T6¢ou Kai SuvapikdtnTta) Katd T dIGpKEIa TNG TUYKOAANGNG
KaIl EKTOG GUYKOAANGIG.

KAan kai ekTéAEaN €pyaciwv GuykOAAnong.

Aladoykn ektéAean ToAaTAWY epyaaiwv atn idia diadikaaia.

Tpotromoinan kai amobrikeuan Wiag epyaaiag cuykOAAnong.

Epgavion Twv pubuifopevwy Tapapétpwy auykOAAnang, kard tn didpkeia Tng auykGANang Kai ekTog ouykdAAnang, kabwg kai Tou apiBuou
Kall TOU OVOUaTog TG £pyaciag

AN NN

O1 mAnpogopieg kai n diaragn Tou RC Job Il givar mavopoldtuTreg We TV Kevipikr 086vn Tou Tpo@odoTikoU aUpuarTog.

8.4. THAEXEIPIZTHPIO RC SIMPLE, KQA. W000275904
Nermoupyieg TnAexeIpiaTnpiou:

W‘.

lﬂ; O~
e

v TIpooapyoy TG TaxUTnTag Tou oUpUATOg KaTd T dIGpKEID TNS GUYKOANGNG Kall EKTOS GUYKOAANGNG.
v TIpooapyoyr TG Taong Tou TOgou KaTd T SIAPKEIA TNG GUYKOAANGNG Kal EKTOS TUYKOANGNG.
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8.5. KAPOTZAKI LYNEPTEIOY II, KQA. W000383000

lNa e0koAn peTakivnan e Tnyng peduarog ae TepIBAAov auvepyeiou.

8.6. ®IATPO ZKONHZ, KQA. W000373703

8.7. MPOAIPETIKO BYZMA RC JOB Il ZTH FENNHTPIA, KQA. W000374008

8.8. MPOAIPETIKH XEIPOAABH ZQAHNA, KQA. W000279930
8.9. MPOAIPETIKH KAPTA QOHZHZ-EAZHZ, KQA. W000275907

8.10. NPOAIPETIKO POWERBOX, KQA. W000305106
H povada POWERBOX mapéxel 10x0 aTto DIGIWAVE Il amé 1pipaaikd nAektpikd diktuo 230V.

8.11. NPOZAPMOIEAZ TIG, KQA. W000379466
8.12. POH AZQAAEIAZ, KQA. W000376539
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8.13. NAEZOYAEX
MAegouda AEPOZ 2 M - 70 MM2 kwd. W000275894
MAegouda AEPOZ 5 M - 70 MM?2 kwd. W000275895
MAegouda AEPOZ 10 M - 70 MM? kwd. W000275896
MAegouda AEPOZ 15 M — 70 MM? kwd. W000275897
MAegouda AEPOL 25 M — 70 MMZ kwd. W000276901
MAegouda AEPOZ 30 M - 70 MM2* kwd. W000371246
MAegouda AEPOZ 40 M - 70 MM2* kwd. W000371245
MAegouda AEPOZ 50 M — 70 MM2* kwd. W000371244
* (karomiv TTapayyehiag)
MAegouda NEPOY 2 M - 95 MM? kwd. W000275898
MAegouda NEPOY 5 M - 95 MM? kwd. W000275899
MAegouda NEPOY 10 M — 95 MM?2 kwd. W000275900
MAegouda NEPOY 15 M — 95 MM?2 kwd. W000275901
MAegouda NEPOY 25 M - 95 MM kwd. W000276902
MAegouda NEPOY 50 M — 95 MM?2 EmkovwvroTe padi pag
*(karomiv TapayyeAiag)
MAegouda NEPOY ALU 2 M - 95 MM2 kwd. W000371044
MAegouda NEPOY ALU 5 M - 95 MM2 kwd. W000371045
MAegouda NEPOY ALU 10 M - 95 MM2 kwd. WO000371175
MAegouda NEPOY ALU 15 M - 95 MM2 kwd. W000371174
MAegouda NEPOY ALU 25 M - 95 MM2 kwd. W000371239
A WARNING
For all harness : during welding
For harness 70 MM2, | MAX =
100% |60%  |35% T° Amb.
310A [350A }420A  j40°C
355A [|400A 480A  [25°C
For harness 95 MM2, | MAX =
100% |60%  [35% T° Amb.
370A |430A [520A  l40°C
430A |500A |600A  [25°C
DIGIWAVE lll
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9 - ZYNTHPHZH
9.1. ENTRETIEN

Na eAéyxete Ta €€Ag 600 Popég To XpOvo, avahoya e Tn Xpan TG CUTKEUNG:
=  Tnv kaBapidtnTa TG yevvATpIag
= Tig NAeKTPIKEG TUVOETEIS Kall TIC GUVOETEIS OEPiOU

NPOEIAOMNOIHZH: AYO ®OPEZ TO XPONO
Epouonan pe memeauévo aépa.
BaBpovounon twv pubpicewv peduartog Kai Téong.
‘EAeyx0G Twv NAEKTPIKWY OUVOETEWVY TwV KUKAWHATWY 10XU0G, EAEYXOU Kal Tpo@odoaiag.
‘EAeyxog NG kaTAOTOONG TWV POVWTIKWY, TwV KOAwdiwv, Twv OUVOECEWV KOl Twv
TWANVWOEWY.

MPOEIAONOIHZH
To @pdgipo Tou YiATpoU aKOVNG pTTopE] va 0dnyfRael o€ peiwan Tng Sidpkeiag {whg TG YEVVATRIAG.

3383

MPOEIAOMNOIHZH:
Ze KABe evepyotroinon Tou e§oTAIoNOU kai TpIv kaAéoete Ty Texvik YmoaTtipign yia Bonbeia,
eNéyere Ta e€AG:
011 o1 akpodEkTES 10%00G Eival KAAG TQIYHEVOL.
01 n téon Tou dikTUoU TTapoxAg eival n owaTh.
'Ot n pon Tou agpiou gival cwaTh.
O1 n to1umida ival ge kaAr karaaTaon.
Tov 10110 KaIl T SIGPETPO TOU GUPUATOG,.

A\

9.2. TPOXOI KYAIZHZ KAl OAHI' Ol ZYPMATOZ

Ta e¢aptAuara auta eEao@aAifouv, utd KavoviKEG TUVONKES, MAKPOXPOVIA XPAON TTPIV TIAPOUGIACTE AVAYKN AVTIKATAGTACHS TOUG.
QaT1600 opIopEvES POPES, PETA amd kaTolo didatua Xprong, Tapouaialetal utepBoAikh eBopd r Eugpaln ou opeileTal g€ evaToBETEIC.
l'a va eAayIOTOTTOINGETE TIG APVNTIKEG QUTEC GUVETTEIEG, Ba TTPETTEN VA EAEYXETE TO ETTITIESO KABaPIOTNTAG TNG TTAATIVAG.

H povada pnyavokivntou peiwtApa 8¢ xpeladetal Kayia guvtripnan.

9.3. TZIMMNIAA

EAéyxeTe TOKTIKG TO OWOTO OQIgIHO Twv GUVBETEWY, OI OTTOiEG EEATPAAICOUV TNV TIAPOXT Tou PeUPaTOS GUYKOANGNG. O1 pnxavikéG KATATTOVATEIS TTOU
oxetifovtan pe Tig BepuIkéEG KpoUaelg aupBalouy aTn XaAdpwan OpIoHEVWY TUNPATWY TG TOTUTTIBAS, KUPIWG:

= Zwhjvag emagig

=  Opoagovikd KaAwdio

=  Akpo@ualo ouykdAAnang

=  TaxugOvdeapog
EAéy&re Tnv KaAA kaTdoTaon Tou TapePBUCHATOS TOU POKOP TIPOTAYWYIS AEPiou.
ATTOPOKPUVETE TIG EKTOEEUTEIG LETAANOU ETACH TOU TwARVA ETTAPAG KOl TOU OKPOPUTIOU aQevag, LETAEU TOU aKPOPUAiOU KOl TOU TOIXWUATOS APETEPOU.
H amopdkpuvon ektogeloewy PeT@AAou yiveral o 0koAa Qv ekTEAEITAI € TAKTIKA SIACTAWAT.
Mpétel va amogelyeTe TN xpARan akAnpoU epyaleiou TTou Ba xapage! TIG EmQAvEIES TwV ECOPTNUATWY AUTWV EUVOWVTAG T PETETTEITA GUYKPATNON TWV
ekToeloEWV peTAANOU.

4383838

SPRAYMIG SIB, W000011093
SPRAYMIG H20, W000010001

Kavre eupuanan ato aywyd aUppatog Petd amod kGBe TEpaga piag PmmopTrivag aUpuarog. EkTeAEDTE T evépyela auTr ammd TV TTAEUPA ToU QI TaxEiag
oOvdeang TG TaIuTTdaG.

Eav xpeiaotei, avrikataoTiaTe Tov 0dnyd aUppaTog £16030u TaINTTISAG.

H onuavTikn ¢Bopd Tou 0dnyol alppaTog uvoei TIG DIapPOES agpiou TTPOS TO TTTW PEPOG TG TAIUTTIOAC.

O1 owArveg emagng eival axediaapévol yia pakpd xprian. QoTégo, eBeipovtal amé 1o Tépacpa Tou gUpUaTog, N ECWTEPIKR SIAUETPOG YiveTal TOTE
peyaAUTEPN aTTé TNV aTTOSEKTH YIa KOAR €TTaor HeTatd Tou cwAfva Kal Tou GUpPaTog.

AiammioTveTal N avayKaioTnTa avTikataaTaoTig Toug GTav oI ouvBrkeg peETagopdg petdAou yivovral aoTabeig, waTtdoo gival puatooyikr n pUBuIon Twv
TIAPCPETPWV.
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9.4. ANTAAAAKTIKA
Capots

DIGIWAVE Il 420-520
W000387148

90002952P - 70002939P

90003030P

/90002932P

T

~W000373702

T
L

7

////
%

Y,

V77

v
90002948P "

90002949P~

90002943P "

Composants internes et onduleur :
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~-W000385005

DIGIWAVE Il 520
~W000384737
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90000389P

90002950P

—W000384740
_ -90002920P
DIGIWAVE Ill 420
W000385779
W000384739%
.
o _-90002920P

DIGIWAVE Ilf 520 J/

W000385777
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W000387150 W000277882
Coofe T - W000384733

W000384735 Ml

W000385787

W000373702

W000148911

9.5. MEPIFPA®H AIZTAZ ZOAAMATQN

Ta gedAuara mou Treplypd@ovTal TTapakdTw uropouv va diopBwBolv akoAouBwvtag pe TTpoaoxn Tig odnyies. Eav euaviaTei kamolo oedAua Trou dev
mepihapBavetal oty Tapakdrw AigTa, ETTIKOIVWVACTE PE TO TUAPA EEUTTNEETNONG PETA TNV TIWANGN.

OUOKEUWV TTPETTEN VOt EKTEAOUVTAI OTTOKAEIOTIKG oo €1BIKG avTITpdowTro TG Lincoln Electric.

MPOEIAOMNOIHZH:
if} O1 emMoKeuég TTOU aTTaITOUV Avolypa Tou TTEPIBARATOS TNG YEVWATPIOK F) TWV TIEPIPEPEITKWY

| AITIES | AYZEIE |
|| OOONH TO MHNYMA EO03 « YmepBaon max" [
YmepBarvel TN PEYIOTN I0XU TTOU ETTITPETIETAI OTTO TV TINYN PEULATOG EAeyre TI TOpAETPOUG TOU TIPOYPAUPATOG GUYKOAANGNG BEV
UTIEPBAIVOUV T XAPAKTNPIGTIKA TNG TIYNG PEUNATOS (AEITOUpyIa, OTTWG
dwpeav)
|| OOONH TO MHNYMA E07 "Kupa Siktuou™ H "AikTuo XapnAng Taong” [
Ymépraong i umrétacng SikTuo TTAPOXAS ®AaNG OTNV TIMyA PEULATOS EAéyére Ta xapaktnpiaTikd Tou SIKTUOU
(400V avoxn - 3 ~ 15% / - 20%)

|| OOONH TO MHNYMA E15 « Meyiot Tpexouca pean umrepxeilion” [

YmepBaivel 10 P€yIOTO EMTPETTOPEVO PEUPA PETW TNG TPEXOUTAG TINYAG EAEyEre TIG TAPAPETPOUG TOU TIPOYPANUATOS GUYKOAANGNG dev
utrepPaivouv Ta XOPAKTNPIOTIKA TNG TINYAG PEUUATOS
(oupmrepidapBavopévy Twv dwpedv Aeiroupyia)

|| OOONH TO MHNYMA E16 « Yrepfaon Twv PEYIGTWV TPEXOUTX EKKIVRon"

YmepBaivel T péyiaTn EMITPETOEVN OTIYHIdIA pEUPa péoa amd TV ENéyére TIg TapapéTpoug Tou TTpoypdupaTog auykGAAnang dev
TapoxA NAEKTPIKOU PEUHATOS uTepBaivouv Ta XapaktPIoTIKG TG TINYRG PEUMATOG
(oupmepIAapBavopévwy Twv dwpedv Asitoupyia)
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|| OOONH TO MHNYMA E25 «YTrépBacn KUKAOG »

Mou utrepPaiver Tov KUKAO TG TMYAG EVEPYEIDG | Avapeivere Tv g g TYrG Tou peduaTog

| OOONH TO MHNYMA E30 « Amrotuia ekKivnang »

Mepipévere 3 deutepOAETITA PETA TNV Evaptn uTEPBACT GUYKOAANGT Xwpig
EVTOTTIOTEl AOTAPWHA

Autéuarn Aeimoupyia pévo

| OOONH TO MHNYMA E32 « £w 1680 »

Autdparn Aeiroupyia pévo | Aviyveuan éva T6¢0 E¢w.

[ OOONH TO MHNYMA E33 « Mpéypappa MpéBAnua »

KaAwvTag éva un utrdpyov mpdypappa fi mapdvoun
To mpoypapua Oev gival cuppaTéd pe autiv Tnv €kdoan Tou AoyiauikoU MopakaAeioTe va evnuePWOETE TN YeVVATPIA AOYIOHIKOU.
H diapopewan dev eival auuPatd We autr v ékdoan Tou AoyIgUIKoU MopakaAeioTe va evnuEPWOETE TN YeVVATPIA AOYICOHIKOU.

‘Eva mpbypappa ival KareaTpappévo:

Auté T0 TTPAYPaAKa Eival opaTh| TN AiOTA TwV TTPOYPAUUATWY 0TV Mpdypapua KataoToAA ival avaykaia
086vn gT0 UTTPOCTIVO LEPOG TNG YEVVATPIAG.
H didragn Tou GUGTAPATOG Eival KATEGTPAULEVO Parametrage pia véa eykardoTtaon amaireital.
O kar@ihoyog Twv TTPOYPAUUATWY Eival KATEOTPAPLEVO MopakaAeioTe va avapop@waoouV Ta TIPOYPAPHATA TNAEOTITIKWY EKTTOUTTWV

| OOONH TO MHNYMA E42 « AGTaBfc TTapox »

H mrapoyxn pelparog ivar aotabig | EAéyére 1o nAekTpiké oUoTUA OO,
|| OOONH TO MHNYMA E44 « mAe€oudec Séapng » [
Aev givar duvatn n ohokAfpwan TG autépaTng fabuovéunang. | EAéy&re ) BoBuovepnon Tng 086vng mpeiTal auaTnpda

|| OOONH TO MHNYMA E45 « NapayyeAia aueon ouykdAAnon ordbucuon »

Amairolpe v Gueon Tadon Twv XpnoTwy CUYKGANong

[ OOONH TO MHNYMA E49 « EAéyére T 0UVSEGT TNS GUGKEVAG »

[Mep1oaGTEPN ETTIKOIVWVIO E WIO TUOKEUNR | EAéyére T oUvOEDN TG GUTKEUNG EUQaVideTal

A Eivar emTakTIKA avaykn va GUVOEETE Kal va aTTOgUVOEETE TN GUCKEUN GTaV TO GUOTNHA Eival EKTOS AcIToupyiag

[ OOONH TO MHNYMA E50 « Wign mpoBAnua »

MpoRAnpa Tou pubuol Trieang A TNG PofG TOU YUKTIKOU

|| OOONH TO MHNYMA E52 « KoAAAGEI NAEKTPOBIO »

MMA pévo.
Avixveuan kK6AnUa Tou nAekTpodiou e To TEPAYI0 Epyaaiag Ekt6¢ atmé 10 nAekTpddIo

|| OOONH TO MHNYMA E53 « OpoAoyiaké gUppa »

MIG pévo
Avixveuan Tou gUppaTog ouykOAANanG aTo £pyo Koyre 10 vAua

|| OOONH TO MHNYMA EG63 « H utrepBoAiki potr) §eTUAIYHa TWV IVWV TOUG »

H umrepBoAiki potr Tou KivTrpa XaAdpwan BeBaiwbeite 611 T0 TEPiBAnua Tou kaAwdiou dev eival encrass2e Kai OTI TiTTOTA

dev eummodidel TNV Kivnon Tou VAPATOS Kal TV Kivan Tng Tpogodoaiag
oupuaTog

[ OOONH TO MHNYMA E72 « XpnoTne dev umrdpyel »

‘Evapén mpoypapuatog cuykGAANGNG Twv oTIoiwv GUVEPYEID TV XPNOoTwV | Eioaywyr ) va kaBopiael Tnv avTiaTolxn Guvépyela XprRoTn TREXOV TTPOYPAUM

Oev eival Tapouaa aTn YEVWATPIA GUYKOAANGNG

|| OOONH TO MHNYMA E80 « Avixveuan EAeyxog Aiepyaciiv | eAdxIoTo »

Ymepxeilion opio mapakoAouBnong xaunAd pedpa ouykbAAnang opicovral amd 1o XpAaTn

|| OOONH TO MHNYMA E81 « Aiadikaoia avixveuong eAéyxou | avwrarto 6p1o »

Yméppaan apakoAouBnan uwnAwv épio pedpatog auykOAAnang opidovtar aTmé 1o XpHoTn

|| OOONH TO MHNYMA E82 « Aiadikaaia avixveuang eAéyxou U eAdyioTo»

Ymepyeilian 6pio TapakoAoUBnang xapnAd pelpa guykoAAnang opiovial amé 1o XpAaTn

|| OOONH TO MHNYMA E83 « Aiadikaoia avixveuong eAéyxou U avwTaTto 6pIo »

Yméppaan apakoAouBnan uwnAwv épio pedpatog auykGAAnang opidovtar ammé 1o XpHoTn
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|| OOONH TO MHNYMA E84 « Avixveuan Mnvio ‘EAeyxog Aiepyaciwv | eAéyioTo »

YmepBaivel To xaunAd 6pio peduarog Kivntipa TTapakoAolBnang geTuAypa opiCovrar amd To XpAoTn

|| OOONH TO MHNYMA E85 « Avixveuan Mnvio ‘EAeyog Aicpyaciav | EAGxIoTo aviTaTo 6pio »

YmépBaon uwnAi TapakoAolBnan kivtrApa dpio pelpatog ETUAIyUa opidovtal amo 1o XpAaTN

[ OOONH TO MHNYMA E86 « Acitrel To Aoyiopiko»

NeiTIEl 70 AOYIGHIKS VIO TO GUYKEKPIPEVO pnXavnua | Veuillez effectuer une mise & jour du générateur

|| OOONH TO MHNYMA « o@&Apa bus CAN »

H emIKoIVWVial pe pia GUOKEUN €ival oA aviiauyog. EAéyére T olvaean | EIVOI ETTITAKTIKN QVAYKN VO OUVBEETE KOl VOl GTTOOUVOEETE TN GUOKEUN OTaV TO
NG OUOKEUNG. GUOTNHA €IVal EKTOG AEITOUPYIag
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NMAPAPTHMA 1 - MINAKAZ AAAHAENIAPAZEQN

lTwvia entinedn
Fil Massif Acier Ar 82 C02 18 mM21 X X X X X
Ar92C02 8 mM20 X X X X X
Ar 96 CO2 3 02
1 M4 X X X X X
Fil Massif Inox (308L/316L) Ar CO2 H2 M11 X X X X
Ar 98 CO2 2 M12 X X X X
Ar 81 He 18 CO2
1 M12 X X X X
Fil Fourré a Poudre Métalique Acier  Ar 82 CO2 18 M21 X
Fil Massif Acier Inoxidable a 17% Cr  Ar92 CO2 8 M20 X
Ar98 02 2 M13 X

Fil Massif Acier Ar 82 CO2 18 M21 X X
Ar92 CO2 8 M20

x
x

Fil Massif Acier Ar 82 C02 18 M21 X X X X
Ar92 CO2 8 M20 X X X X
Ar 96 CO2 3 02
1 M14 X X X X
Fil Massif Inox (308L/316L) Ar CO2 H2 M11 X X X X
Ar 98 C02 2 M12 X X X X
Ar 81 He 18 CO2
1 M12 X X X X
Aluminium Magnésium 5% Ar 11 X X X
He 70 Ar 30 13 X X X
Aluminium Magnésium 3.5% Ar 11 X X X
He 70 Ar 30 13 X X X
Aluminium Magnésium 4,5% Ar 11 X X X
He 70 Ar 30 13 X X X
Aluminium Silicium Ar 11 X X X
He 70 Ar 30 13 X X X
Aluminium Ar 11 X X
He 70 Ar 30 13 X X
Cuivre Aluminium Ar 11 - X X -
Cuivre Silicium Ar 11 X X
Cuivre Ar 98 CO2 2 M12 X X
Ar 80 He 20 13 X X
Ar98,502 1,5 M13 X X
Ar 81 He 18 CO2
Alliage a base Nickel Type 210 1 M12 X X
Ar 11 X X
Ar 80 He 20 13 X X
Ar 81 He 18 CO2
Alliage a base Nickel Type 625 1 M12 X X
Ar 11 X X
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Fil Fourré a Poudre Métalique Acier

Fil Fourré Basique Acier

Galvanisé
Fil Fourré Acier Inoxidable a 17% Cr
Fil Massif Acier Inoxidable a 17% Cr

Métal
Fil Massif Acier

Fil Massif Inox (308L/316L)

Aluminium Magnésium 5%
Aluminium Magnésium 3.5%
Aluminium Magnésium 4,5%
Aluminium Silicium
Aluminium

Cuivre Aluminium

Cuivre Nickel

Cuivre Silicium

Fil Fourré Rutile Acier

Fil Fourré a Poudre Métalique Acier

Fil Fourré Basique Acier

Fil Fourré Acier Galvanisé
Fil Fourré Acier Inoxidable a 17% Cr

Fil Massif Acier Inoxidable a 17% Cr

Métal
Fil Massif Acier

Fil Massif Inox (308L/316L)

Fil Massif Acier Inoxidable a 17% Cr
DIGIWAVE IlI

Ar 80 He 20
Ar 82 CO2 18

Ar 82 C0O2 18
Ar 96 CO2 3 02
1

Ar98 022
Ar98 022
Ar92 CO2 8

Gaz
co2
Ar 82 CO2 18

Ar92 C028
Ar 96 CO2 3 02
1

Ar CO2 H2

Ar98 CO2 2
Ar 81 He 18 CO2
1

Ar

He 70 Ar 30
Ar

He 70 Ar 30
Ar

He 70 Ar 30
Ar

He 70 Ar 30
Ar

He 70 Ar 30
Ar

Ar

Ar

Co2

Ar 82 CO2 18
Ar 82 CO2 18
Co2

Ar 82 CO2 18
Ar 82 CO2 18
Ar98 022
Ar92C028
Ar98 02 2

Gaz
Ar 82 CO2 18

Ar92 C028
Ar 96 CO2 3 02
1

Ar CO2 H2

Ar98 CO2 2
Ar 81 He 18 CO2
1

Ar92 C0O2 8

13
M21
M21

M14
M13
M13
M20

M1
M21
M20

M14
M11
M12

M21
M21
M1

M21
M21
M13
M20
M13

M21
M20

M14
M11
M12

M12
M20

0.6 0.8
X
X X
X X
X X
X
X
X

>

X X
X
X

X
X

X

X

1.0 1.2

X X

X

X

X

X

X

X

X

X

X

X

X

X

X

X

X X X X

X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X x X

k=
o

X X X X X X X X X X X X X X xX X X

X X X X X
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Fil Massif Acier

Fil Massif Inox (308L/316L)

Fil Fourré a Poudre Métalique Acier
Galvanisé
Fil Massif Acier Inoxidable a 17% Cr

Aluminium Magnésium 5%
Aluminium Magnésium 3.5%
Aluminium Magnésium 4,5%
Aluminium Silicium

Aluminium

50

Ar98 02 2

Ar 82 CO2 18

Ar92C028
Ar 96 CO2 3 02
1

Ar CO2 H2

Ar 98 CO2 2
Ar 81 He 18 CO2
1

Ar 82 CO2 18
Ar 82 CO2 18
Ar92C028
Ar98 02 2

Ar
Ar
Ar
Ar
Ar

M13

M21
M20

M14
M11
M12

M12
M21
M21
M20
M13

X X X X x X

x X

X X X X X

xX X X X X X x X

X X X X x X

X X X X X

X X X X x X
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MAPAPTHMA 2 - EIAIKOX KYKAOZ ZYTKOAAHEZHE MIG

Application Point fort Avantages
Short Arc OMa 70 UAKE Oheg o1 GSG'SIQ Umvlersal yia o)\'eg TIG eacm'g
. ouoKeuaaoia KataAAnAo yia 6Aa ta uAika
Easy Short Arc 'Oha 1a uNiké Aev g@aipikd TepIoxn OtkoupeviK id GReq Tig BEaelg
y aip ploxi KaraAnAo yia 6Aa ta uhiké
- Xahupag o Emekreivel v m!moxr'] NG GUUTTEPIPOPAG Short Arc
— Speed Short Arc ) TIPWTO TIEPATA Tayunta Tou fast forward
avoteidwrog i i
MIKpEG TTapapoPPWOEIg
FS dieioduan
E Hiah Pénétrati o\ .
— igh Pénétration Speed XaAuBag ouoKeuagia Meyhec Swpeav alpya
Pulsé 'O\ 1a uNiké AemTél oTPWUATA Otkoupevii y1a OAeG Tig Bareig
JLn P Aev TpoBoAn
XaAuBag H kaAUtepn ToroBeaia o€ TaAYIKA

B

Soft Silence Pulsé

avoggidwrog

avogeidwrog

50% peiwan Tou BopUBou Tou T6EoU

L) Meiwo 1
; . . T TOU TTOPWAoUG
I J"I..I"I- Spray Moda Ahoupivio AAOupivIO OTTPOETOINAOTOG H quénévn Sigioduon
[ — . , XaunAn karavaAwan evépyeiag
ASDQ |  Advanced SeQuencer 'OAa Tal UAIKG OAE,Q o Safrag Opopgn eppavion
=1 NemrTd oTpWUATA ., ., j .
KéBeta mpog Ta mévw o€ duean ixvog
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NAPAPTHMA 3 - ZYMBOAA

Inupaoia
yia  o0vdean Tou
kAe1dioU USB

Z0vdean TnAexeIpIaTNPiOU

Zuvdeon Ethernet

20vdean apvnTIKAG 10%00¢
€¢6dou

20vdean BeTIKAG 10X00¢
€¢odou

20vdean TMyng peUUaTOS
edv eival evepyoToinuévo
T0 €TTiTTEDO
autoparomoinang 1 (RI)

TOVBEDN Hovadag Yugng
W000275516

Mpogidotoinan: moavr
Trapouaia emikivouvng
Ta0Ng, Unv ayyidete!

20vodean yeiwang

Z0uBoAa
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I RU
1 - OBLLASA MIHOOPMALIUA
1.1. OMUCAHVE YCTAHOBKY

DIGIWAVE Il 310 annapart py4Hoit CBapKu NpeaHasHaueHHbIR Ans ;
[=1 MIG-MAG cBapku.
(=7 Mopaya pasnuyHbIX TUMOB NPOBOOKM

= CTanbHoi, 13 HEpXKaBEIOLLEN CTanu, anioMUHIS U CrieLuarbHbIX MPOBOJOB.
= TBepablX ¥ NOPOLLKOBLIX MPOBOAOB
= [HOuametpom ot 0.6-0.8-1.0-1.2-1.4-1.6mm

[=] CBsapku NOKpbITLIMK AneKTpoAaMu

[=1 TIG cBapku (ra3oBonbdpamoBas ceapka)

(=] BoamyLHo-yroBoi pesku C UConb30BaHNEM ropenki s pesku: BoaaywHo-ayrosas peska (MakcumanbHblid AuameTp anekTposa — 6.3 Mm).
[=7 [ins nepegayun AaHHbIX CBApKW U3 U HA BHELUHWE nepucepuitHble YCTPOMCTBA.

[NocTaBnseTCs roToBbIM K SKCMyaTaLyv KOMMIEKTOM, paboTatoLLMM B COCTaBe C MexaHu3MoM noaaum nposonokn DVU W500. MeHepaTop AaHHOI
YCTaHOBKM MOXET Takxke ObITb NCMONB30BaH A MPOCTOT0 aBTOMATUYECKOTO MPUMEHEHMSI.

1.2. COCTABHbIE YACTW CBAPOYHOWN YCTAHOBKU

CBapoyHas yCTaHoBKa COCTOMT U3 7 OCHOBHbBIX KOMMOHEHTOB:
1. Tenepatop 420A unu 500A, Bkntoyas cunosoi kabenb (5M) 1 3asemnstowmin kabens (5m)
OxnaxgatoLee ycTpoiicTso,
MexaHu3m nogayn npoBoNoky,
CbEeMHBIN XryT NPOBOJOB MEXIY MEXaHU3MOM NOAa4M NPOBOMOKW W reHepaTopoM.
Tenexka (onuus),
Tenexka L1 MEXaHWU3Ma Nnofayu NpoBONOKM (OnLus)
LapHupHas onopa (onuus)

N o gk oo

Kaxgas eguHnua 3akasblBaeTcs U NOCTaBNSETCA NO OTAENbHOCTH.

OI'IL[MI/I, 3aKasdaHHble BMeCTe CO caapquoﬁ yCTaHOBKOIhy [OCTaBMAKTCA NO OTAENbHOCTU. [ns YCTaHOBKM AaHHbIX OI'ILI|VII71 CMOTPUTE MHCTPYKLUMK K
OaHHbIM onuuAaMm.
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RU

NPEOYNPEXAEHUE :
A lnacTukoBbIe PY4KM He NpeaHasHaueHbl Ans noABeLIMBaHIS YCTaHOBKM.

YCTOMYMBOCTb 060PYAOBAHNS rapaHTUPYETCs TOMBKO Npi MaKCUMMAIbHOM HakroHe B 10°.
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T RU
1.3. TEXHUYECKUE XAPAKTEPUCTUKN FEHEPATOPA
DIGIWAVE 1l 420 DIGIWAVE 11 520

W000384989 W000384990
CTopoHa nepBUYHOrO KOHTYpa
[epBUYHbBIA UCTOYHUK NUTAHUS 400V 400V
YacToTa nepBUYHOrO UCTOYHUKA NUTaHNS 50/60Hz 50/60Hz
OhhekTUTBHOE NOTpEBNEHNE NEPBUYHOTO KOHTYpa 21.1A 285A
MakcumanbHoe noTpebneHre NepBUYHOMO KOHTYpa 271 A 339 A
[MepBuYHbIN NpeLoXpaHUTeNb 25A Gg 32 A Gg
MakcumanbHas NofiHas MOLHOCTb 18,9 KVA 23,8 KVA
MakcumanbHas akTUBHas MOLLHOCTb 17,7 KW 22,4 KW
PekoMeHayeMblIi UCTOYHUK SHeprim 30 KVA 40 KVA
AKTVIBHast MOLLIHOCTb B pexume oxuaanmus (XOJIOCTOW PEXIM) 29W 29W
OdpekT1BHOCTL Npy MakcumansHoM Toke (MIG) 87 89
KoadduumeHT moluHocTy npu MakeumansHom Toke(MIG) 0,93 0,94
KoaddmumeHT mowHocTy 0,99 0,99
CTopoHa BTOPMYHOIO KOHTpYya
HanpsbkeHue xonocToro xoaa (no craHgapty)en MIG 73V 73V
lMpenenbl perynpoBaH1st CBApOYHOro Toka MakcumyM npu ayroBoil 14,8V /35V 14,8V /39V
cBapke nnasswwmcs anektpogom (MIG) 15A / 420A 15A / 500A
I'Ipeuejjbl perynupoBaHus CBapo4HOro Toka Makcumym npu pyyHon 15A / 420A 15A / 500A
[YroBOJi cBapKe nnaeswwmmcs anektpogom (MMA)
Pa6oumin uukn npu 100% en MIG (10 mMuH. uukn npu 40°C) 350A 450A
PaBounit umkn npu a 60% en MIG (6 10 muH. umkn npu 40°C) 420A 500A
Pabounit umkn Ha makcumansHom Toke npu 40°C en MIG 60% 60%
Mpoyee
abapuTsl (OxLUxB) 720x295x525 720x295x525
Bec 36 kg 40 kg
Pabouas Temnepatypa -10°C/+40°C -10°C/+40°C
Temnepatypa XpaHeHus -20°C/+55°C -20°C/+55°C
[MogkntoueHne ropenku “Européen” “Européen”
Knacc sawutbl IP 23 IP 23
Knacc nsonsuum H H
Cravgapt 60974-1 & 60974-1 & 60974-
P 60974-10 10
1.4. TEXHWYECKUE XAPAKTEPUCTUKU OXNAXOAIOLLErO YCTPOUCTBA
COOLER
Ccbinka W000273516
Mutanue
OpHodhasHoe nuTaHue 230B +15 % —50/60 'y
YactoTa 50/60 Iy
[NoTpebneHne Toka 14 A
KoHTyp oxnaxgeHus
MakcumanbHas CKopocTb MOTOKA 3,6 n/mMuH
MakcumanbHoe fAaBneHne npu HyneBoi CKOPOCTW NOTOKa 4,5 6ap
EmkocTb 6aka 5n
PaccevBanve Tenna 1,3 k8T @20°C 1 n/muH
MexaHuyeckue xapakTepucTuku
CobCTBEHHBIN BEC 16 kr
Bec B paboyem cocTosHUM 21 «kr
abapuTbl 700 x 279 x 268 Mm
Knacc sawurbl IP23S
CraHgapt CEI 60974 — 2, CEI 60974-10
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2-MNYCK

2.1. ANEKTPUYECKOE COEANHEHUE C CETbIO

DIGIWAVE lll - capouHas ycraHoBka 400 B ¢ 3-chazamm.
Ecnu Bawa ceTb cooTBeTCTBYET TpEOOBaHNAM, NOACOEAMHUTE LUTEKAEP «Tpu (pasbl + 3eMnsi» K CUIoBOMY kabernto.

NPEAYNPEXOEHWUE : Ecnn conpoTUBNEHME CETU HU3KOTO NOTPEBNEHNsB TOUKE OBLLEro NOAKIYEHNS COCTaBMSIET MEHEE:

98,2 mQ pour le DIGIWAVE Ill 420

20,6 mQ pour le DIGIWAVE Ill 520

AaHHoe obopyaosanue cooTeTcTByeT Anpektream [EC 61000-3-11 v IEC 61000-3-12 1 MoxeT BbITb NOAKMIOYEHO K HU3KOBOMbTHLIM
ceTsm 06LLero Nonb30BaHMs.YCTaHOBLUMK Ui Nonb3oBaTenb 060pyA0BaHIS HECYT OTBETCTBEHHOCTL 3a 0BecrneyeHre COOTBETCTBUS
COMPOTMBIEHNSI CETW OrPaHUYEHNsIM MO CONPOTUBIIEHNIO, NPY HEOBXOAUMOCTM MPOKOHCYNbTUPOBABLUMCH C ONEPaTopOM
pacnpegenuTenbHoR ceTu.

2.2. NOAKNHOYEHUE MEXAHU3MA MOAAYN MPOBOJIOKK

NPEAYNPEXAEHWE
[laHHyto onepaumto 0693aTenbHO NPOU3BOAMTH C OTKIKOUYEHHBIM NUTaHMEM reHepaTopa. PagbeMbl MUTaHNs [OMKHbI BbITb XOPOLLO
COEIMHEHbI. /X COeMHEHMe HYXHO PerynapHO KOHTPONNPOBaTb, B 0CO6EHHOCTM NOCHe NepeMeLLeHns YCTaHOBKM.

2.3. NOOKINKOYEHUE MOPEJTKU U OXNAXOAIOLLETO YCTPOUCTBA

lopenka ans MIG-cBapku nopknio4aeTcs ¢ nepefHeit CTOPOHbI MeXaHu3mMa Mogayv NPOBOMOKW, MOCrne MPOBEPKM OCHALLEHUS! M3HALIMBAEMbIMU
[eTansamu, COOTBETCTBYIOLLMMI CBAPOYHOI NMPOBOIIOKE.

Ecru bl ncnonbayete ropenky ¢ BOOAHBIM OXJTAXOEHWEM, obsizatensHo nogknoumTe oxnaxaatoLlee YCTPOMCTBO C 3aAHEl CTOPOHbI reHepaTopa,
a TaKkKe «BOASHOM» KryT.

NPEAYNPEXOEHUE
[ns 3anonHeHns oxnaxgatoLLero YCTpoNCTea 1Cnonb3yinTe TOMbKO XUAKOCTb OT koMmnanuu Lincoln Electric.
KoHdurypauus uHtepdpeiica Heobxoguma ans obecneyeruns Hagnexallein paboTbl OXnaxaaroLiero ycTpoicTea, cm.§ 6.1
JKcnnyaTtayns oxnaxaatoLero ycTponcTea 6e3 Harpysku 1 ¢ 0TCOEAMHEHHON rOPEnkon MOXeT NOBPEANTb €ro.

2.4. NOAKNOYEHUE BMYCKA TA3A

a30BbIi LINAHT COBAMHSIETCA CO XXIYTOM, COBAMHSIOLMM FeHepaTop C MEXaHW3MOM Mofjayn MpoBOnokW. MpocTo MOACOeAMHUTE €ro K BbIXOAY
perynsitopa aeneHusi ra3oBoro 6ansnona.

(=] MonoxuTe ra3oBblit 6annoH Ha TENeXKy C 3aAHEeN CTOPOHBI reHepaTopa U 3akpenuTe BanoH npu NOMOLLW PEMHS.
(=] HemHoro oTkpoiTe knanaH 6annoHa ans copoca NpUMECEit 1 3aKpomTe €ero.

[=] YcTaHoBUTe perynsTop AaBneHus/pacxogomep.

(=] MoacoennHWTE ra3oBbIii LUMAHT, NOCTABMSEMBIN CO XIYTOM MeXaH13Ma Nofa4yym NPOBOMOKY, K BbIXOZY perynsropa.
[=1 OTkpoitTe ra3oBbIN 6annoH.

Mpu cBapke, CKOPOCTbL NOTOKA ra3a (N1/MWH) AOMKHA COOTBETCTBOBATL AUAMETPY conna (MM).

NPEOYNPEXAEHWE
Y6eauTecs, 4To rasoBblit 6annoH XopoLLO 3akpenmeH K TeNnexke npu NOMOLYY NPeAOXPaHUTENBHOrO PEMHS.

DIGIWAVE Il 7
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[ns onTMManbHOro MCMomnb30BaHUs csapquoM YCTaHOBKU HY>XHO cobnogatb cneayLine orpaHU4eHns no NonoXeHUo Ana KOPPEeKTHOro oxnaxaeHus.

2.5.NYCK

IMaBHbIl BbIKMOYaTENb PacronoXeH C 3a[Heil CTOPOHbI reHepaTtopa. McnonbayiiTe AaHHbIA BbIKMOYaTENb ANS BKIOYEHHS
MaluuHbl. [JaHHbIA BbIKNOYaTeNnb Henb3s Nepeknoyatb Bo Bpems cBapku. Mpu kaxdoM nycke, reHepatop oToGpaxaeT
BEpCHI0 MPOrpaMMbl, MUTAHWUE W NOAKIIOYEHHbIE ONLMOHANbHbIE YCTPOUCTBA, B 3aBUCUMOCTU OT TOTO, YTO MPUMEHUMO LS
reHepatopa.

NPEQYNPEXOEHVE
IMpn nepsom nycke TpebyeTcs koHdurypauus, cM. § 6.1.

8 DIGIWAVE I
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3 - NNEFKWUU NYCK

[ina obecneyeHnst ONTUManbLHOTO UCMONb30BaHUS! YCTAHOBKW U ANA XOPOLLEro NOHNMaHna cnenyroLuwmx VIHCprKLlVIﬁ Nno 3KkCnnyatauuu, mbl
pekomeHayemMm BaM CHa4vana 03HakoOMUTbCA C MHCprKL[VIeVI no 3kcnnyartauum MexaHuama nogauv npoBOOKX.

3.1. ®YHKLUM NULEBOW NAHENW

NEPBASA KOHOUIYPALIUA YENOBEKO-MALUMHHOMO UHTEP®EWUCA (UMM)

YenoBeko-mawwuHHbI nHTepdeinc (YMU) pacnonoxeH Ha NULEBOI NaHen reHepaTopa:

MoaTeepxaeHue

KHonka 0TMEHbI A4St OTMEHBI BbINOMHAEMbIX OnepaLuil nu 4ns Bo3BparTa K npeablayLieMy
MEHIO WIN CTpaHuLe

HacTpoiika koipoBLuyka
KoanposLuuk Bbibopa 11 HaBuraLm
KHorika, COOTBETCTBYHOLLAA TEKYLLMM UKOHKAM Ha SKkpaHe

|I] LieTHoit akpaH

9KPAH YENOBEKO-MALIMHHOI O UHTEP®ENCA

@ BbiGop raBHOrO MeHt0
@ MoaTBEpXaeHNe TekyLyero Bbibopa

Hasapn
C% CTpaHuLa BXoaa B CUCTEMY NOMNb30BaTENs

[LlocTyn k cnpaBo4YHOMY OKHY

DIGIWAVE Il
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TIGLIFT
H OtcnexuBaemocTb

(rasoBonbgpamoBas)

; —~ MMA (pyuHas ayrosas) “ KoHdbmrypaums

’ MIG/MAG (caapka
MOPOLUKOBbIMY Tex.obcnyxnsaHne
[, MpOBOIOKaMM)
= Mporpammel cBapku I% CuHeprus nonb3osatens

LA KOHOUTYPUPOBAHUA UMK

Mpu NEPBOM MCMONb30BaHUM TEHEPATOpa, Bbl AOMKHbI BEINONHUTL CrieAytoLme 4 waros;

LIAT 1
BbiGop si3bika nHTEPdeica
|Language
| 1 | Noauuma
| 2 | BoiBpaHHblii A3bik
LIAT 2

YcTaHoBku BPEMEHN 1 Oatbl
Yacbl Mcnonb3ykTeca ana beHKLWIVI OTCNexunBaHna 1 aKkcnopTa.

10

@ Bribop s3bika
@ MonTeepxaeHue Bbibopa

@ 13meHeHVe 3HaueHus! @
@ 13MeHeHMe KOMOHKM @
@ CoxpaHuTb

DIGIWAVEII
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LLAI 3

HassaHve reHepatopa.

[laHHOe Ha3BaHWe MCMONb3yeTCs ANs WASHTU(MMKALMM MaLLIMHBI NPY CBA3U MEXAY YCTAaHOBKaMMU.

MpoBepbTe, 4TOBbI YCTAHOBKM UMENM pasHble MMeHa. Mpy aKcropTe Ha BHeLLHee 3anoMUHaloLLEe YCTPOICTBO, HasBaHe CO3AaBaEMON AYPEKTOPUN
COCTOMT U3 Ha3BaHWs reHepaTopa W AaThl.

=T & ®
®_-| | 13meHeHWe B KOMOHKe 3HaKOB

@ [JlobagrieHue unn 3anpeT 3Haka @
@ CoxpaHuTb @
LA 4

KoHdurypaLms oxnaxaaroLyero ycTpoicTea — ecriv OHO ucnonbayetcs. Kanubposka reHepatopa § 6.1

KANTMBPOBKA XI'YTA

KanubpoBka xryTa kpailHe BaxHa Anst XOPOLLETO Ka4ecTBa CBapKU.
Kannbposka BbINONHAETCS MOBTOPHO B CIy4ae M3MEHEHUS MONSAPHOCTM UM U3MEHEHWS! OHOTO U3 CRELYHIOLLUX KOMMOHEHTOB:
e TOpEnku
e XryTa
o  kabens 3a3emMneHus
®  1o3uuMMK 3axuma kabens 3a3emneHus

[Joctyn B MeHto: MIG > YCTAHOBKA > Kanubposka xryta
e Astomatiyeckas kanubpoeka: ([locTynHa Tonbko B MIG). Cnepyiite MHCTPYKLMSM Ha 3KpaHe.

MPEAYNPEXOEHUE
Bo Bpems gaHHoi onepaumm Ha 1 cekyHay BbipabaTbiBaetcs Tok B 400A. Bo Bpemst BbINOMHEHUS JaHHOW onepaLym KpaitHe BaXHO
0feBaTb COOTBETCTBYHLLEE 3aLLMTHOE 060py[OBaHNE ANs CBAPKK, B 0COBEHHOCTM 3aLNTHbBIE OYKN.

3.2. MEPBASA YCTAHOBKA )14 NNEFKOIro AOCTYIMA K CBAPKE.
OB30P CTPAHULbI HACTPOWKU MIG CBAPKM

2909 000

STD 2t 10“5' smmr}@

@ Bbibop napameTpoB
@ Bbi6op 3HaueHui napameTpoB

MoaTeepxaeHue

B -, = N SETUP v

YnpaeneHue nporpaMmamu Meniiri 8 3oy 1 3
epeittit B 30Hy 1 nu 3oH 0CTYN K CTIPABOYHOM
CBapku P 1 1y Y| Ynpasnetve uvkrom caapku YcTaHoBKa focry omfy y
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1 ['OpM30HTaNLHOE MEHIO CMHEPTIN +
TpUrrepHbIi pexum

2 CuHeprum 6a3bl JaHHbIX / CuHeprum
nonb3oBaTenei

Bbibop meTanna

BbiGop fivameTpa NPOBOMOkM 9 N306paxeHms Lykna ceapku

Bbl60p rasa 10 MHamnKaTUBHbIE 3HAYeHMs CBapKu

Bbibop nepeaaum gy 1 OcHOBHble NapamTepbl CBapKK

BbiGop pabouero pexuma

Bbibop TpurrepHoro pexuma

O N[O | b~ |Ww

YCTAHOBKA PEXWUMA rOPU3OHTANbHOIO MEHIO CUHEPT U U TPUTTEPHOIO PEXXUMA

® CuHeprum

STD CraHpapTHble CUHepruu, nMpeacTaBneHHble komnaHuen Lincoln Electric. laHHble cuHeprm xopowwo noaxogsT Ans BonblUMHCTBA
npumeHeHuit. CTaHoapTHbIE CUHEPTMM ONTUMM3MPOBAHBI ANSt HOPManbHbIX YrOBbIX LUBOB.

ISR CuHepriv nonb3oBaTens, NpeABapuUTENbHO CO3AaHHble UK 3arpyxeHHble nonbaosatenem. DIGIWAVE lll moxeT xpaHuTb o 50
CYHEpruit nonb3oBartens.

HexoTopble CMHEPriM TPEBYIOT U3MEHEHHs MONSIPHOCTY reHepaTopa (MHBEepCHs 2 CUIoBLIX kabeneit). CrieayiiTe MHCTPYKLMSM Ha 3KpaHe.

@ @ @ BbIGOp pacxoAHbIX MaTepuanos (MeTann, guameTp, ras)

Ons gyrosoii ceapku MIG MAG TpebyeTcs ucnonb3oBaTb afanTypoBaHHbIA NPOBOZ N0 TUMY 1 AMaMETPY, a Takke COOTBETCTBYloLLMIA ra3. CM. Tabnnuy
CWHEPIUI B NPUOXeHUN 1.

Bb160op nepepaun pyrv (npunoxenue) § MPUIOKEHUE 2

® BbiGop pabouero pexuma
Pexum SYN nossonsiet paboTaTb Ha 3afiaHHo paboyelt ToUKe, perynupys TONbKO CKOPOCTb NOLAYW NPOBONOKY B NOAXOAALMX UHTepBanax
Pexxum MAN no3BonsieT no oTAenbHOCTU PerynmpoBaTh HaNpsikeHUe U CKOPOCTb NOAAYN MPOBOSOKM MO BCEMY AMANasoHy.

Pexum Free npeaHasHaueH [t ONbITHBIX CBaPLUMKOB, CM. COOTBETCTBYIOLEE MPUNOXKEHUE CTpaHuLa 25.

12 DIGIWAVEII



BbIGop TpurrepHoro pexuma

[laHHbIA pexum onpegenseT cnocoo, KOTOPbIM Nnosib3oBaTesb 6y,qu ncnonb3oBaTb TPUITEP rOPENKu.

HwxxeykasaHHble LMKIbI ONUChIBaOT pexiM 2T 1 4T Bo Bpemsi MPOCTOro LMKITa CBapKW, COCTOSILLENO W3 5 Laros:

or

Onucanue

1

M3

QB[N [—

| Mpearas
| 3amennsiet nponsinkeHme nposonoky
| War caapku

| 3anonnenve kpatepa

| Noctras

!

L LEEL]

RU

. CKOpOCTb nogavu
NPOBOOKK

Q:E : Tpurrep Haxart/oTnyLLeH
.3

CBaplLUVK YAepavBaET TPUITEP B TeUEHUe BCell CBapku. HaxaTie Ha TpuIrep 3amycTuT cBapKy (Hayano npeprasa), a oTnyckaHWe TpUrrepa OCTaHOBUT
CcBapKy (Hauaro 3anonHeHus kpatepa).

TeM He MeHee, CBapLUVK MOXET COKpaTUTb 3amoNHEHUE KpaTepa KOpOTKUM HaxaTieM Ha TpUIrep BO BpeMs JaHHOW dhasbl (ECNM akTUBMpOBaHa

COOTBETCTBYHOLLAS ONLMS KOHAMIypaLum).

Onuusa

KoHgpueypayus > Yemaroseka > Lukn :
- CokpaTuTb Bpemst YMeHbLUEHWS TOKa
- BbI30B nporpamMmbl BbIXOAOM TpUTepa U3 CBapKM.

ToueuHbIN pexum @8- 370 crieLnanbHbI PEXUM 27 1 Bbl MOXeETe ornpefensTb Bpems Lwara capku (3) B napameTpax LMKIMYHO CBapKM.

7Y
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Onucanue
CBapOYHbIil LWKI HAYMHAETCS NPY 3amycKatoLyuin MMNYNLC M NPepPbIBAETCS BTOPOTO MMMYbCa.
Onuus

KoHdurypaums > YctaHoska > Linkn :

- BbI3BaTb nporpamMmy Tpurrepa 6e3 capki
- Bbi3BaTb NporpamMmy Tpurrepa BO BPEMs CBapku

YCTAHOBKA OCHOBHbIX MAPAMETPOB CBAPKU

Liukn capkm pearnn3yeTcs yCTaHOBKOW OCHOBHbIX MapaMeTPOB CBAPKM.
B naparpache Huke, Mbl laeM AeTabHOe On1caHue YCTaHOBKM OCHOBHBIX MapaMTepOB CBapKU:

CKOPOCTb NOAAYM NPOBOJIOKK
PYYHOW pexum:
Hasectv kypcop Ha CKOPOCTb MNMOLAYNM NMPOBOIOKN, HaxaTb OK, oTobpasstcst Bce napameTpbl — YTO 0ONErYuT ux perynmpoBky.

YcTaHoBka
Pexum Epn.nam. WHTepsan LWar
CkopocTb noaa4m NPoBOMOKM MEHSETCS B AnanasoHe B
SYN P P . ' M/MUH 3asucumoctn | 0.1
YCTaHOBMEHHOM CUHEPIUeN. oT CHHEpIHH
CkopocTb noaa4m NPOBOMOKM He orpaHninBaeTcs Tabnuuei
MAN P Aati np P . M/MUH [1; 25] 0.1
CUHEprun.
HANPSAXXEHUE OYTU
HanpsixeHue fyru onpeaenseTcs B COOTBETCTBUM C PEXUMOM AyTU:
e I0710r0e: CPeaHee HanpskeHne
e nynbcupyloLee: BbiIbpaTh HanpskeHue
YcraHoBka
Pexum Ep.uam. WHTepBan LLiar
nuHa ayru: 1
v - +
SYN OTHocuTENbHAs HACTPOIiKa HaNpskeHNs ayru Ha £50 WHkpemenTs! 50 | +50 OKBUBANEHT
VHKPEMEHTOB B pamkax 3anporpammMmMpoBaHHOIo - E """" 1'0' '+'10' B 0'2' BOMBT
CUHEPTETUYECKOrO 3HAUEHMUSI. OfbTb| -10 ] :
Hanpskenue gyru:
MAN ABcontoTHast HacTporka HanpshKeHNs! ayrv BO Bpemsi hasbl BonbTbl [10; 50] 0.2
CBapKu.
TOYHAA HACTPOUKA
TouHas HacTpoilka onpefenseTcs B COOTBETCTBIUM C PEXMMOM AYTU:
e  [lororas: uHamuka gyru
o [lynbcupytowas: SHeprus UMNynbca Toka
yCTaHoBKa
Pexum En.nam. WHTpeBan LWar
SYN | OtHocuTenbHas TouHas HacTpoiAka Ha +10 MHKPEMEHTOB B
n pamKax 3anporpaMMUPOBAHHOTO CUHEPTETUYECKOTO 3HAYEHMS. Unkpementbl | -10 || +10 1
MAN

CoBeT no HacTpolike :

B monorom pexume, HU3KOE 3HaYeHMe TOYHOM HACTPOKM oBecneumBaeT ObICTPOE HapacTaHue KOPOTKOro Toka. TakuM oGpa3oM, AaHHbIN PexuUM
SBNSIETCA AMHAMUYHBIM W TOPSIYMM, KOTOPbIM MO3BONSIET NPOU3BOAUTLCS CBAPKY B MOSIOXEHUM, HO UMEET HEAOoCTaToK B Bufe GOMbLUEro Konm4yecTsa
Gpbiar. C [pyroi CTOPOHbI, BbICOKOE 3HAYEHME TOYHON HACTPOKN CHIKAET AMHAMMKY U OXTIXAET CBAPOYHYH BaHHY.
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Mpumeyanue: CeapoyHoe NnonoxeHue fanee obreryaeTcs nepefayeit «GbICTPON KOPOTKOR Ayri», a He «rMafKoi» Nepeaaydeit oyru.

B MMNYNbCHOM pexunme, To4Hada HaCTpOIhKa perynupyet 3Hepruto MMnynbca Toka v ONTUMU3MPYET OTAENEHUe Kannu.
B ocobeHHOCTH, ecri Menkve Kannm OTAensoTCs T NPOBOJIOKW, CHN3bTE TOYHYIO HaCTpOIhKy, a ecnu kannv 6onbLune, TO yBenu4ybTe TO4HYI0 HaCTpOIhKy.

CTPAHULIA MIG CBAPKU

Bam paspeLlaeTca BapuTb TOMbKO B TOM Cly4ae, eCiv LUBET UKOHKM B BEPXHEM JIEBOM Yyriny — 3€eMeHbIi.

III WsmepeHne Toka ayri

[ 2| Viavepenme Hanpsxenus ayru

[ 3 ] Cropocts nopauv nposornoky

[ 4 | ToxmoTopa MexaHv3ma nogaqi npoBonoku

[ 5 | Bpewms ceapkv (BkmiovaeT Bce Wwarv Lykna caapky)

@ Tok MOTOpa MexaHW3Ma nogadi MpOBOMOKM MPONOpLMOHAneH BpallalolleMy MOMeHTY MoTopa. Ecnu Bbiwe 1.3A mpu MOCTOSIHHOM pexume,
npoBepbTe, YToBLI (hyTEPOBKA MExaHW3Ma roAayn NPOBOMOKM He Bbina 3acopeHa.

MpeabiayLLme napameTpbl cBapkv JOCTYNHbI Ha cTpaHuue YCTAHOBKIW (SETUP) us mento MIG MAG.

Ecnu «BbI30B nporpammbl Tpurrepa 6e3 ceapku» HEAKTUBEH: KpaTkoBpemeHHO HaxMuTe Ha Tpurrep Ans yaanexus (Mpy u3MeHeHnu nporpaMMbi)

DIGIWAVE Il 15
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4 - NONONHUTENBHbIE ®YHKLIUX DIGIWAVE lli
4.1. AONONHUTENDBHbIE YCTAHOBKW LIUKINA MIG MAG CBAPKHU
YCTAHOBKA LIMKNA MIG MAG CBAPKM

MeHto ycTaHoBkm uukna MIG cBapku “— pacnosHaeTt 7 (pas LuKna cBapku :

lNpearas

opsumit myck

LLlar cBapku
3anonHeHve kpatepa
Omxur

Pe3bba ans 3atouku
[Moctras

NoakRw =

é NPEAYNPEXOEHUE
HarpskeHue NpucyTCTBYET Ha KOHLIE MPOBONOKM OT pasbl Me/IEHHTO NPOABIKEHNS MPOBONOKM Ha ¢hady Cnpest nocre BTAMMBaHuS.

2

Hotstart

| 1 | Crucok cpas umkna
| 2 | BeiGpanHas thasa uykna
| 3 | Tabnuua napameTpos BLIGpaHHON dhasb! LKA,

[ins npocmMoTpa yCTaHOBOK NOMb3YNTECH NEBLIM KOAMPOBLLWKOM.
[ns perynupoBkm BbIGPaHHOrO NapameTpa nonb3yiTech NpaBbiM KOAMPOBLLMKOM.

| 4 | [NepeknioyaiiTe kypcop Mexay Bbibopom hasbl Lykna v Tabnuueit napameTpa.
Takke MoxHo kHonkamu OK 1 ESC.
1. Mpepras
YcTaHOBKa BpEMEHW rasa 10 Havana LuKna ceapku
MepemenHbie :  T(s) [0.0;10.0]
H 2. lopsaumin nyck/MnaBHbIi nyck

B thase ropsuero nycka, CKopoCTb Nofiaui NPOBOMOKM BILLE, YEM CKOPOCTb Nofiaum
NPOBOMOKY (ha3bl cBapk, YTo obecneunsaeT Gonee GbICTPOE NPOHUKHOBEHME NMpPH
nycke. M HaoBopoT, hasa ropsuero nycka 06ecnevnBaeT HU3KII Nyck ¢
NoCnefoBaTeNbHbLIM YBEMUYEHUEM CKOPOCTY NOAAYM NPOBONOKM.

MepemenHbie . T(s) [0.0;10.0]
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s MnaBHbIN Nyck

d>a3y NNaBHOro Nycka MOXHO NpeayCTaHOBUTbL ANA 3anyCka CBapKu, obecneunBas
OrPaHNYEHHYH0 CKOPOCTb N0A4a4u NPOBONOKK C HW3KOWM 3HEPTUEN.

lMepemeHHble :
Bpems 3agepxku: T(s) [0.00 ; 10.00]
Bpems nepexopos: T(s) [0.00 ; 10.00]
OcHoBHble napameTpbl cBapku HecyLux Hostart / nnasHbIn nyck.

Mpumeyanue: Ecnv yctaHoBKa NPeBbICUT MOLLHOCTb reHepaTopa, NOSBUTCS KpacHas Kpusas

3ameyaHue:

B pexume SYN ckopocTb nogaun nposonoku [opsyero/lInaBHOroO mycka HacTpanBaeTCs OTHOCUTENbHO CKOPOCTM MOAAYW MpOBOMOKK Luara
ceapku (A *70 %), peanbHas CKOpPOCTb MoKa3aHa A1 CBEAEHNS CEpbIM LIBETOM, W MOXET BbITb HAacTpOeHa HenocpeacTBeHHO B pexvme MAN:
CKOpOCTb Nogauy nposonoku (m/mux) [1.0 ; 25.0].

3. Ceapka

[laHHOE MeHt0 N03BONSIET KOPPEKTUPOBATL HACTPOIAKY Lara cBapky. [JononHUTENbHY MH(OPMALIMIO K U3MOXEHHBIM BKPATLE PEXAMaM CM. B
NPUNOXeHUN 2.

3ameyaeHue:

[Tocne TOro Kak Bbl Bbl6paJ'IVI PEXUM, PearnuayloTcs OCHOBHble MapaMeTpbl CBapku. MIMeeTcs BO3MOXHOCTb HAaCTPOMKI KXKAOro pexuma
HenocpeACTBEHHO C OCHOBHOW CTPaHULIbl HACTPOWKW CBAPKW.

Asa
Iﬂ? MepepnoBoi KOHTpoONNep NocneAoBaTeNbLHOCTH ( iy, n‘“)

YcTaHoBUTE NOCNENoBaTeNbHOCTL (hasbl CBAPKM B IBYX PexXUMax 1 1 2, KOTOpbie MOryT UMeTb pasHyto nepefady Lyrv: NONoryto ¥ UMNYTbCHYIO.

Mepenaya oyrv pexuma 1 - nepepada, BbibpaHHas Ha ropU3OHTANbHOM MEHIO CUHEPTM OCHOBHOW CTPaHWLibI HACTPOKM CBAPKM.

Mepeme

Pexum nepegauu pyru 2: Mepe,

OCHOBHbIE NapameTpbl CBAPKK PEXUMO

YcTaHOBKa BpEMEHW PEXUMOB 1 1 2 He3aBWCHMbI, 1 NO3BOMSIOT HACTPaNBaTh accUMETpUYHbINA Lk T(s) [0.”
Bpems nepexopa T(S) [0.0

El MpepbIBUCTLIN PeXUM (I[zr)

CBapka BbINONHSIETCS NPepbIBUCTO nocnegoBatensHoCTbo BpemeHu BKIT (ON) u Bpemenu BbIKI (OFF).
epeme

OcHoBHblE MapameTpbl
Bpewms wara BKIT (ON) v BbIKIN (OFF) HesaBucuMbl, 1 NO3BONSKOT HACTpanBaTb accuMeTpUYHbIN Lukn: T(s) [0.5

3ameyaHue:

Bbl MOXeTe BbibpaTh peanuaauuio ropsyero ctapTa Tonbko B nepsblii pas, koraa BKIT (ON) ecTb Ha MeHio:
KoHepueypayus > Ycmaroska > Ljuks.

MowaroBbIn pexum ( ﬂﬁ")

3ameHa NofLWMMHMKA — KOPOTKUM HaXaTheM Tpurrepa
epeme

Homep wware
OcHOBHbIE NapameTpbl CBapKI Kaxaor

BbI30B nNporpaMMbIl BO Bpemsi CBapku ( n‘“')

Mocne Toro kak Bbl aKTUBUPOBAMNM aHHYHO OMLMI0, Bbl MOXETE BbI3BATb MPOrpaMmy TPUITEPOM BO BPEMS! CBAPKY.
- YnpaeneHue nporpammon.

3ameyaHue:

Bbl MOXeTe akTUBMPOBATH BbI3OB NPOrpaMMbl CBapku B MeHI0: KoHghuaypayus > Yemanoeka > Ljukn
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4. AnonHeHue Kpartepa

®a3a 3anonHeHNs kpaTepa No3BONSIET 3aNONHAThL KpaTep B KOHLE CBapky Ans 0GecneyeHns
XOPOLLETO 3aBEPLUEHNS CBApKK. OTO AENSETCS MYTEM CHIKEHWS PEXIUMA JYIY B KOHLE CBapKy
(HMCxopsiee), a 3aTeM NofAepkVBas HU3KHIA yPOBEHb CKOPOCTY NOAAYYM MPOBOSIOKY B
TeUeHWe onpeaeneHHoro 0Tpeaka BPEMEHHU (LLar 3amnofHeHus kpaTepa).

[lepemeHHble :

Bpems wara : T(s) [0.05 ; 10.00]
YmeHbLueHue Toka : T(s) [0.05 ; 10.00]
OcHOBHbIE NapamMeTpbl CBAPKY LUara 3anornHeHus kpatepa
3amevaHue :
B pexxume SYN ckopocTb noauym NpoBOMOKY Liara 3anoHeHNst kpatepa HacTpauBaeTcs
OTHOCUTEMNbHO CKOPOCTY MOAAYM MPOBONOKM Lwara cBapky (A [-70 %]), peanbHas ckopocTb
oTobpaxaeTcs Anst CBEAEHUS CEpPbIM LIBETOM M MOXET ObITb HACTPOEHA HEMOCPELCTBEHHO B
pexvme MAN: ckopocTb nopadu nposonokm (M/muH) [1.0 ; 25.0].

Bbl MOXeTe akTMBMpOBaTh OnuUmio CoKpaLLEeHNst KOHTPOMS HUCXOASILLErO BPEMEHM B MEHIO:
KoHepueypayus > Yemaroska > Ljukn.

5. oTKur

Boluncnenune BPEMEHW OTXura no3eonseT u3beratb 3anunaHus NPOBONOKM B CBAPHOM LUBE 1 €€ MOXHO BBECT aBTOMATU4eCK/ B Ka4eCTBe (byHKLI'VIVI
CKOPOCTW NoAayn NPOBOJIOKM B KOHLIE CBAPKK 1IN BPYYHYIO — BBOAMT CBaPLUUK. Ecnu ato Bpem4 CIULLKOM KOPOTKOE, TO MPOBOJIOKA MOXET 3aNNnHYTb K
CBapOLIHOVI BaHHe. Ecnn Bpem4 CINULLKOM ONWHHOE, NPOBOJIOKa MOXET NPUropeTb K TOKONOoABOAALLEMY MYHOLLUTYKY.

[epeMeHHbIe :

PyuHoit — Bpemsi omxura (mc) [0, 500]

AsToMaTyeckuit — TouHas HacTpioka nporapa (mc) [-100 ; 200]
(cm. § 3.5.4. aBTOMaTHYECKMIA)

6. 0YKa TeMbl
Bbl MOXeTe ycTaHOBUTL 3 NapameTpa :

Cnpeit nocne BTaruBanua (PRSpray): Cnpeit nocne BTAr1BaHMs no3sonseT copachiBaTh Kansto Ha KOHLie MPOBOMOKI NOCIe CBaPKW.
MpoBepka 3anunaxua nposonoku (Stuck wire test): Mposepsiet, 3an1nna n1 NPOBOIOKa B CBAPOYHYIO BaHHY B KOHLIE CBapKY.

ABTomaTtuyeckas oTkneiika (automatic unsticking): Ecnu nposepka nokasana sanunaHue npoBomnokW, UMMYNbC NUTaHUs
aBTOMATUYECKM MPON3BELET OTXKMT NPOBOMOKM, @ NOCMNE — NPOBEPUT ee

7. MocTras

BpeMﬂ BbIXOA4a rasa nocrne KoHua CBapku — Ond npeaoTBpalleHna OKUCneHua eLle ropsavero
Banuka.

MepemenHbie :  T(s) [0.0;20.0]
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MONHbIA LIMKN MIG CBAPKM

| Mpearas

| MepnneHHoe NpopBYKEHNE NPOBOJOKM [MPOABMKEHME]

| Fopsiuwia nycx H

| dasa ceapkm

| 3anonHenue kpatepa c

| Omxur , Cnpeit nocne BTArMBaHWS
| Nocrras

N o o] LN~

PErYJIMPOBKA 3AXUI AHUA

PerynupoBka 3axuranus foctynHa B meHto YCTAHOBKA (SETUP) Ha cTp. MIG.

MpumeyaHme: 3axuraHve — BTopas pasa LuKna cBapkm.

3axuraHne Kaxagoi CHHepruM Mo YMOMYaHUIO ONTUMANbHO B GOMbLUMHCTBE CRyyaeB NpUMEHEHWs. TeM HE MeHee, B HEKOTOPbIX KOHKPETHbIX Cry4asx
NPUMEHEHMS NOMb30BATENb MOXKET U3MEHUTH XapPaKTEPUCTUKN 3aXUraHusl.

HacTpoiika napamMeTpoB 3a)uraHus:

MepemeHHbIh koachpuument K=-10/0/+10

HasBsanue napametpa OnucaHve
3axuraHue Manoit ckopocTy Noaadn
nposonoku K

[o3BONSET U3MEHSATD Manyt CKOpOCTb NoAa4M NPOBONOKM [0 3aXuUraHuA.

Tok 3axuranmns K lMo3BonseT HacTpamBaThb SHEPrIK0 TOKA 3aXUraHus.

Mo3BonsieT HacTpanBaTh 3HEPIMI0 AYIW BO BPEMS Nepexosa MEXAy 3axuraHnem gyrv

OHeprus nepexofa saxuranus K
W NepBbIM PEXMMaM LMKITa CBapKU.

NPEOYNPEXAEHUE
Monb3oBaTenb 0TBEYAET 3a BOMOXHOE HapyLueHue paboTbl, KOTOPOE MOXET BbiTb BbI3BAHO M3MEHEHNEM NapameTpoB
3aKUraHms.
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'{g CUHEPT MU NONb3OBATENA

MeHto cvHepruit Nonb3oBaTens AOCTYNHO U3 JOMALLHEN CTpaHULbl. [JaHHas (yHKLMS reHepaTopa No3BOMsEeT NOSb30BATEN0 CO3AaBaTb CBOU CUHEPTi
W3 CYLLECTBYIOLLNX

Ha ropu3oHTanbHOM MeHI0, PacronoXeHHOM BBEpXY 3KpaHa, Takke kak U B MeHio MIG, BbibepuTe CyLLeCTBIOLLYI0 CUHEPTUIO MyTeM 0T60pa CriefyoLmx
napameTpoB: MeTans, AuameTp, ras, nepefadya ayru. Beibepute AaHHble napameTpbl ¢ Haubonee GrM3Koi CUHEPrUW MONb30BATENs, KOTOPYH Bbl
XOTUTE CO3faTh.

Mocne BbiGopa napameTpoB HaxmuTe kHorky Cosfiaue nonb3oBaTenchbkoii cuHeprum (User Synergy Creation):

1. Tepsbiit Wwar — BbIGOP TOYEK CMHEPrUW, KOTOpble BYAYT CRyXWTb B KauecTBe MOAAEPXKKM AN HOBbIX KPMBbIX CUHEpri. BbibepuTte kak
MUHUMYM 2 TOYKM, 3aTeM NOATBEpPAMTE.

Ha paHHOM cxemaTnyeckom npumepe CI/IHepFeTVIHeCKOI?I Kpl/lBOI?I 4 TOUKN
Bbl6paHbI [N151 CO3[aHmMs NONb30BaTENLCKON ChHeprum

2. Bropoi war — n3ameHeHne BbIOpaHHbIX TOYeK, J06aBNEHWE HOBBIX TOYEK UMK 3anpeLLeHie CyLLeCTBYHLMX Touek. Boibepute Touky 13
Ccrnmcka, HaxmuTe «pefaktupoeathy (“edit’). CM.HWKe yCTaHaBNMBaeMble NapameTphbl:

- CkopocTb noga4n NpoBOOKK (M/MWH): ANs CO3LAHUS HOBOW TOYKM M3MEHIUTE AaHHYH0 BEMUYMHY U HAXMWUTE KHOMKY A06anBeHNs TOUKN.
- [rvea gymv

- ToyHas HacTpouka

- TonwuHa (Mm)

- PerynupoBaHue 3axuranus

HacTpoika AaHHbIX napameTpoB NO3BONSET BaM perynuposaTtb nOﬂbSOBaTeJ'IbCKy}O CUHEPruio B COOTBETCTBUM C BALLMMU HYXXOAMU.

] Monb3oBatent Aobasun 3 Toukn Ha 4 OMNOPHbIX TOYKaX
* nyTeM YCTaHOBKW HaCTpauMBaeMmblX MapameTpoB AONnA
1 HOBbIX 3HAYEHWI CKOPOCTK noayn npoBOJIOKK
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] HoBas cuHepreTnyeckas kpuBas (KpacHas) OTnmyaeTcs
0T NpeablayLLelt - bnarogaps BoI6paHHbIM YCTAHOBKAM.

3. Tpetuit war - coxpaHeHue Monb3oBaTeNLCKON CUHEPrUM. [eHepaTop No3BoNsET cosnaraTth A0 50 nonb3oBaTenckux CuHepruit. Yoeautech
4TO BCE MONS 3anOMHEHbI, YTO HAXOAWTb CChIMKM M UCMONb30BaThb YCNOBUS CO3AaHHbIX [10nb30BaTENbCKUX CUHEPTIt He NpeacTaBnsaeT
cnoxHocTn. [ins noateepxaeHns nons Haxmute Ok unn Escape, YTobbl BEPHYTLCS M M3MEHWTB NpeablayLuee none.

Co3paHHble Monb3oBaTeNnbCKE CUHEPTW OOCTYNHbI Yepe3 [opu3oHTanbHoe MeHK cuHepruii B MeHio MIG. Bbl MOXeTe SKCMopTUpOBaTh CO3AaHHbIE
CUHepriv 13 MeHto Monb30BaTenbCKo CUHPErN HaxaTeM KHoMKK akenopT (cTp.20).
B meHto CuHeprus Bbl MOXeTe 3anpeTuTb CO3AaHHbIe CUHEPTUM HaxaTUeM KHOMKM 3anpeTa CUHEpruu.

4.2. NONONHUTENBbHAA YCTAHOBKA LIUKINA CBAPKU MIG

OB30P MPOIrPAMM
YnpasneHue nporpammoi 0AnHakoBo Ans 3 nposeccos ceapki MIG (cBapka MeTannmyeckium anekTpoAoM B HepTHOM rase), MMA (pyyHast ayrosas) u
TIG (razoBonbtpamoBas cBapka).

@ I | ]

ljusmwﬂm%b,mmr Ub _ Jmer itor

1 | Cratyc TekyLyeit nporpaMmbl

2 | MeHto ynpaBneHust NporpamMMbi

Paboyue npozpammei : MIG, MMA u TIG

Mo ymonyaHuio, CTpaHmLbl HacTpolikv ceapku npotieccos MIG, MMA v TIG ucnonb3ytot paboune nporpammel: MIG, MMA 1 TIG.

[JaHHas nporpamma obecneunBaeT pabouyto OCHOBY, NO3BONSIHOLLYHO OCYLLECTBASATL CBAPKY HEMELEHHO NOCe BbINONHEHUS BbICTPON YCTaHOBKM.
OTa nporpamma He NoaKpenneHbl, U BCe M3MEHeHUs ByayT noTepsiHbl nocne nepeanycka reHepatopa. 370 He MOXET BbITb YacTbio Cr1cka MPorpaMm
unw akcnopta.[ins oCHOBATENBHOIO MCMOMb30BaHNS, BaM HYXHO co3aaTb HyMmepoBaHHble nporpammbl. DIGIWAVE Il moxeT conepxatb go 100
nporpamm.
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Co30ameb npozpammy

Yrobbl co3aaTb NPOrpaMmy HaxxMuTe Ha g\\\: , Boibepute «Coapatb nporpammy» (“Create program”) u Haxmute OK.
Bbibepute Homep co3gaHHoi nporpammbl.
3aTeMm BbI30BUTE NPOrpaMMy (ECnM HyXHO, cM.Luar 3.1 koHdurypauum YMU).

Bbl He cMoXeTe co3aaTh nporpamMMy B CreyHLLMX TPEX CryYasX:
- Ecnu akTuBMpOBaH CMCOK Mporpamm.
- Ecnuy nonb3oBatensi HET npaga Ha ynpaBrieHue NporpaMmOoil.
- Ecnu akTMBMPOBaHO OrpaHNYeHe Ha TEKyLLYH NporpaMmy.

CoxpaHumesnpozpammy

lMocne BbINOMHEHNS N3MEHEHUSI YCTaHOBKM MO CO34aHHON Nporpamme nosiBUTCH CUMBON E, KOTOpbI O3HAYAET, YTO U3MEHEHNE MOXHO COXPaHWTb.

[ins coxpaHeHUs U3MEHEHNIN HaXMUTe @3 BblbepuTe «CoxpaHnTb nporpammy» (“Save program’), satem Haxmute OK v cumeon E
1cYesHer.

[ins 0TMeHbI NoCneaHero CoOXpaHeHHOTo U3MeHeHNs, HaxmuTe «BocctaHoBuTby (“Restore”) n Haxmute OK,

MepeumeHoeamo npozpammy

Yrobbl nepenMeHoBaTh NporpaMMmy HaxmuTe g\% BbIbepUTE «NepeMmMeHoBaTb NpopramMmy» (« rename a program »), 3atem Haxmute OK.
MpumeuaHue: faHHaA GYHKLMA He ByaeT pe3epBupoBaThb Kakme-1Mbo nameHeHus. [laHHas cTpaHuLa, LOCTYNHAsA M3 LOMaLUHEN
CTpaHULbl, NpeacTaBaset 0630p AOCTYMHbLIX NPOrpamm

3azpy3ums npozpammy

Yro6bl 3arpy3nTb CO3[aHHYI0 NPOrpaMmy HaxMuTe g:b KHonkoit @ BblbepuTE NPOrpammy, KOTOPYHO XOTUTE 3arpy3nTb B CTIMCKE CO3AaHHbIX
nporpamm (OK). Bbl Takke MOXeTe 3arpy3nTb NporpaMMbl CO CTpaHuLbl Beibopa nporpamMm cBapky.

Ckonuposame npozpammy

Yrobbl ckonupoBaTh NporpaMmy 3arpysute NporpaMmy, KOTOPYHO XOTUTe CKOMMpOBaTb, a 3aTeM CO3AaiiTe HOBYHK) NMPOrpamMmy M3 TOW, YTO 3arpyxeHa.

4.3. BbIBOP U YNPABJNEHWE NPOrPAMMAMU CBAPKH —

JLlocTyn K AaHHO CTpaHuLe OCYLLECTBIISIETCA Yepes JOMaLLHIo CTpaHuLy. OHa AaeT 0630p AOCTYNHbIX NPOrPaMM (33 UCKITKOYEHNEM CKPbITbIX MPOrpamm).
UroGbl 3arpyauTb MporpamMmy ¢ 3Tol CTpaHuLibl BbiGepuTe nporpammy v Haxmute OK.

9 RORRONO)

[Program Selection |

program MIG s ! 5.0 m/min
-
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YnpaeneHue nporpammor

Cnncok nporpammbl MIG 4T

Cnucok nporpaMm ynpaeneHust

MpeaBapuTeNbHbI NPOCMOTP BbIGPAHHO! NporpamMMbi

Homep nporpammbi

HassaHue nporpammbl

CBapoyHblit NpoLiecc Nporpammei

CkopocTb noga4n npoBosnoku (mig) / Tok (tig & mma)
Mporpamma WHaMKaTopoB cTatyca

CmpaHuya ynpasneHus npo2pammodli

CTpaHuLa ynpaBneHusi NporpaMmMoit NO3BONSIET OCYLLECTBNATL AeTarnbHOe ynpasrneHue nporpaMmamu ceapku. Mo aToit npuunHe AaHHas CTpaHuua
otnuyaeTcs oT CTpaHuLbl BbiGopa B Liensix orpaHuyeHns Npas JoCTyna k Hell.

% B nononHeHue K yxe npeacraBneHHbIM fencTeusM — Peseps (Backup), BocctaHosnerue (Restore) u 3arpyska (Load), ynpasnexue
MpOrpaMMOoi MOXET:

YaanuTs nporpammy: 3anpeTuTh NPorpammMy, COOTBETCTBYHOLLMIA HOMED CTaHET MyCThIM.

CKpbITb NporpaMmy 13 CTpaHuLbl BbiGopa NporpaMMbl, IPOrpamMma CTaHeT [OCTYNHOM TONbKO Tem

CKpbITb Nporpammy: N
I=' P porpammy nonb30BaTensiM, y KOTOPbIX ECTb NpaBa JOCTYNA K yNpaBfeHuo NporpaMmMoi.

336]'IOKVIF)OBaTb CWHepreTyeckune napameTpbl NporpamMmmbl. EAMHCTBEHHbIE YCTAHOBKM, KOTOPbIE Bbl

g 3abnokvpoBaTb NporpamMmy: .
CMOXETE U3MEHSTb Ha CTPaHWLIE HACTPOIKM CBApKV — OCHOBHbIE MapameTpbl CBapKM.

[enctame co Bcemu nporpaMmmamu: [encrtaune Npon3BoANUTCA CO BCEMU paccmMaTpuBaeMbIMu NporpaMmmMamu.

[ns oTKMoYeHNs CKpbITUS UM 6rIoKMPOBKM Nporpammbl, Boibepute OTMeHNTL ckpbiTue (Unmask) unu Pasbnokuposats (Unlock).

YNPABNEHME NPOrPAMMANMU MIG 4T &2

Cniucok nporpamm MIG 4TsiBnsieTcst KOHKPETHBIM NPUMEPOM CriMcka Nporpamm, B koTopoM nporpammbl MIG 4T mMoryT GbITb M3MEHEHBI BO BPEMS CBapKM,
T.K. OHM COBMECTMMbI: OMHAKOBas CMHEPrus (MeTann, AnameTp NpoBOSOKM 1 ras).

Cnucok nporpamm MIG 4T no3sonsieT onTUMU3MPOBATb CIIOKHbIE CBAPKM MyTeM afjanTaLuy Kaaoro KOHKPETHOrO paboyero YCroBus LiENK B OTAEMNbHYI0
nporpammy cBapky. Takolt Nepexoz MOXHO OCYLLECTBUTL Ge3 OCTABHOBKM CBAPKU B aBTOMATUYECKOM pexima N1, ynyJluaioliem npogyKTUBHOCTb.

CBapLUyK NepexoauT oT OfHON NporpamMMbl K Apyroil BO Bpemst Lara CBapky MyTeM KOpOTKOro HaxaTust Ha Tpurrep (KopoTkoe BpeMms BKITHOYEHMS 1
BbIKITIOYEHMS TpUrrepa onpegeneHo B KoHdwmrypauus > YcTaHoska > Linkn). [nuHHOe HaxaTie NpuBOAMT K OCTaHOBKE CBAPKM UMM K YMEHBLLEHWIO TOKa
ANs nycka kak B 00bI4HOM pesxume 4T. MepexoaHble Wwark (ropsuni myck/3anonHeHne kpatepa) ynpaensoTcs kak B 06bI4HOM pexiume 4T.

Pexum Lykna 4T ¢ TpUITepHbIM BbI30BOM MPOrpamMMbl BO BPEMS CBAPKU U (hadbl YMEHbLIEH!S TOKa:

Program 1 Program 2

i

o &
- Y

—
—5
=

MepByto MporpaMmy cnncka MoXHO CBOBOAHO BbIGpaTh U3 CyLLECTBYHOWMX NporpamMm. [Jo6aBneHue NporpaMmmbl B CIUCOK OTPaHUYEHO CYLLECTBYHOLLMMU U
COBMECTUMBIMI MPOTpaMMami, TEMM, KOTOpbIe MOTYT GbITb COEMHEHMbI B LIEMHOM NOPSAKE C NEpBOI MpOrpamMMOoi BO BpEMS! CBapKU.
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YNIPABIIEHUE CTIMCKAMM NTPOTPAMMbI EL=2=

Cnucok nporpaMmbl NO3BONSET COBMpaTh B 8AMHbIA CIMCOK rPYNMy MporpamMm CBapKu.

lpumepbl ucrnonb3oeaHus

RU

v [letanu cnoxHoi dopMbl: [Ins pegkux unu perynsipHbix cBapok, TpebyroLLmMx pasniyHbe NPOLECChICBApKM, AMaMETpPbI MPOBONOKN W Apyrie
napameTpoB, HeobxoanMble NPOrpaMMbl MOXHO CrpyNNUPOBaTh B NErKOAOCTYMHbINA CIUCOK.

4 Cneumbm(auvm MeToAa CBapKu: Heobxoaumble nporpammbl MOryT ObITb CrpynnmMpoBaHbl B CNNCOK — ANA cobntofeHust MeToaa.

v ¥Ynpasnexue nonb3osatenem: [JocTyrn nons308aTesns K nporpamMmam BblIGpaHHOro CiMcka MOXET BbiTb OrpaHYEH.

YnpaeneHue cnuckom

O I N a0 -

@0 ®

[Joblist Management:

N Name

LISTE 1

Cnucku nporpamm, yCTaHOBMEHHbIE B reHepaTop
Homep cnncka

Ha3saHue cnncka

Mporpammbl CBapKM, COAEPXKALLNECS B CIIHCKE.
BKITIOYUTb UMW OTKIKOYUTb CrIMCOK

BMEHWS HOBOTO CrCKa

yAanuTb CIUCOK

ony6nmkoBaTh CUCOK

Huxe npeacrasneHbl NONe3Hble MKOHKM ANd ynpaBneHna CUCKOM.

== CrMCOoK porpamm (- Crmcok nporpamm MIG 4T @ Mporpamma
WkoHKku peiicTeuin
0 / A /
&+ ggn:::g:b EI /M ugﬁzggam [& MpeaBapuT.NPOCMOTP @ PepakTuposanme

MopsiaoK pacnonoXeHNs NporpaMMbl B CMIYCKE — B LIEMHOM MOPSAKe M3 CTPaHMLbI HAaCTPOWKM CBapKY.

Akmusayusa

Koraa cnu1cok nporpaMm akTBMpOBaH E Bbl MOXETE BbIGpaTh NporpamMmbl TONBKO 3TOrO CrIMCKA CO CTPaHWULbl HACTPOWKM CBapKW 1 B BEPXHEM JIEBOM
YNy [aHHOM CTpaHMLbI NOSIBUTLCS UKOHKA Criucka nporpamm. MporpamMmbl pacronarakTcs B TOM e nopsiake, B KOTOPOM OHM Obinu A06GaBneHb! B CIMCOK.
Cospgartb NporpamMmy, Kora CrMcoK akTUBUPOBaH, 6yaeT HEBO3MOXHO.
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Ecnu ogHa n3 nporpaMm cnucka CKpbiTa Uni 3anpeLleHa, To akTuBMpoBaTb CNMUCOK HE yaacTCA.

Cnuckv nporpamm CO3[AlTCA ANs pacnpefeneHus B LIENHOM NOpsigke B OTCYTCBUE CBapki. Bbl MOXeTe aKTWBMpOBATb BbI30B NPOrpaMMbl CBapki B
meHio: KoHgueypauyus > Yemaroska > Ljukr.

4.4. UMNOPT/3KCMOPT NMPOrPAMM CBAPKHU

OKCMOPT NporpamMm CBapku MOXET ObITb NOME3HbIM A1 MMMOpPTa 3TUX NPOrpaMM Ha APYryl CBApOYHYK) YCTaHOBKY, UMW NS CO3LaHUS pe3epBa Takux
MporpamMm Ha BHELLHee 3anoMuHaloLLee YCTPOCTBO.

OKCMopTMpOBaHHas MporpaMma cBsidaHa co cBouM HomepoM cpeau 100 gocTynHbIX HOMepoB. Ecnu nporpamm cBsisaHa ¢ CUHepruei Nonb3oBaTens, To
Takas cuHeprus 6yaeT aBTOMaTYECKV 3KCMIOPTMPOBaHA U UMMOPTUPOBaHA C JaHHOW MPOrpamMmon.

Mporpamma, UMNOPTUPOBAHHAs Ha reHepaTop, OTNPaBMSETCA HE e UCXOAHbIA HOMEP W YAANseTCs, eCiu UCXOAHas NporpaMma CBs3aHa C TakM xe
HOMEPOM.

[asaiite paccmoTpum npumep umnopta nporpamm 1 1 2 cpeam 100 nporpamm reHepatopa A Ha apyroit reHepartop B:

A B B
1 | Program 1, - 1 1 | Program 1,
2 | Program 2, - 2 | Program 2; 2 | Program 2,
42 42 | Program 42, 42 | Program 42
100 100 100

lMporpamma 1A MMNOPTUPOBAHA, COXpPaHUTE €€ HOMED.

Mporpamma 2A nospeauna nporpammy 2B. Mporpamma 2B yTepsiHa.

CoxpaHeHa nporpamma 42B, T.k. B A HeT nporpamMmbl 42.

B naHHOM npumepe nporpammbl reHepaTopa B He aeHTUYHbI ¢ MporpaMmmamu reHepatopa A, T.k. nporpamma 42 Bbina coxpaHeHa. [ins nonyyeHus
MOEHTUYHBIX porpamm Mexay A n B, 3anpeTuTte Bce nporpammel reHepatopa B 1o Havana umnopra.

CBOBOHbIV PEXUM

DIGIWAVE Ill nmeeT cBo60AHBIN pexuM, B KOTOPOM ONEpaTop MOXET NOMyYuTb AOCTYN K JONOMHUTEMBHBIM HACTPOIiKam NapamMeTpoB CBapkn. 310
N03BONSET HACTPOUTBL reHEePaTopP AN KOHKPETHBIX MPUMEHEHW.

[lononHuTenbHbIe HACTPOIKM NNABHOrO Xoaa:
* Hanpsokenue pyru/ MNukoBoe HanpsikeHue
* [InHaMM4HOCTb

[lononHuTenbHbIE HACTPOMKW MMMYTIBCHOTO TOKA:
Hasectu kypcop Ha BECTPOBOJHAA CKOPOCTb, Haxatb OK, oToOpassTcs Bce napamMeTpbl — YTO 0BIErYMT X PerysimpoBky.

*YacToTa
* Bpems umnynbsca
+ 6a30BbIi TOK

BHumaHve B 6ecnnatHom pexnme resepatopa yxe He CUHepPru4ecknum 06p630M. Takum 06pa30M CBapKu noBefeHne HanpAaMyt CBA3aHO C 3Ha4YEHNAMM,
YCTaHOBIEHHbIMI ONEPaTopoM. atoT1 pexum cnenyet Mcnonb3oBaTb TOMbLKO KBanMMULMpOBaHHLIMU CrieLancTamu.

NPEQYNPEXOEHUE
BHuMaHve B GecnnaTHOM pexuMe reHepaTopa e He CUHEPruYeckiuM o6pasoM. TakuM 06pa3om CBapKi NOBEeAEHIE
HamnpsiMyto CBA3aHO C 3HAYEHUAIMY, YCTaHOBNEHHBIMM ONEpaTopoM. ITOT PEXMM CrieyeT UCNoMb3oBaTh TONbKO
KBanMhULMPOBaHHBIMM CIELMANUCTaMU.
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4.5. YNIPABJNEHUE MNOJb3OBATENAMU U OTCNEXWUBAEMOCTb

O0B30P NMPOGUNEN MONb3OBATENEN

Mo yMOI4aHuio, Npu nepBom nycke reHepartopa, I'IepBbII?l CNUCOK Nosb3oBaTenei nycr. B [aHHOM cry4ae, Ka)K,lJ,bIIZ Nonb30BaTefib MOXeT UCNOoSib30BaTb
reHepartop U UMeTb CBO60AHbIl7I OOCTyn K Ka>K,£|,OI;1 (*JyHKLI,VIM, a C03[aHHble (‘bal?mbl oTcnexunBaHna octarTCcd aHOHUMHBIMW.

Koma H606X0,E|MMO MneHTMd)VILMpOBaTb C03AaHHble (‘bal?mbl OTCnexunBaHnda, nNpuUCBOUTbL OrpaHNYeHne B WUCMONb30BaHNMM ONA OnpedeneHHbIX
nonbaoBaTeneﬁ, M- UCKNKOYNTL MCNONb30BaHWe reHepaTopa HeWJeHTM(bVILI,VIpOBaHHbIMVI nonb3oBaTendamMn, Bbl MOXETe C03[aTb nonb3oBaTenen ¢

afanTMpOBaHHbLIMK YPOBHSIMM MpaB. BepHyTbest K MyCTOMY CTIMCKY MOXHO:
O6cnyxusaHue > Bosgpam k 3a8odckum Hacmpolikam > basa OaHHbIX nomb3osamenel

YpoBeHb A0CTYNHbIX Npa., B NOPAAKe YGbIBaHMﬂZ

1. AgMuHucTpaTop
2. TexHuk
3. Ceapuuk

[na nonyyeHna nocryna K beHKLI'VIVI reHepartopa nonb3oBaTesnb AOMMKEH UMETb 6onee BbICOKMIA UM paBHbIi YpOBEHb npas, KOTOpbII NPEBOCXOAUT UMK

paBeH YPOBHIO NPaB AOCTYNa K COOTBETCTBYIOLLEN (DYHKLMM.

Mpaso [ocTyna K kaxaol yHKLM MOXHO MOCMOTPETb W U3MEHUTb Ha CTPaHULe YNpaBneHus:
KoHgpueypayus > YnpasneHue nonb3o8amenem > YnpasneHue npagom

Cnuncok chyHKLMIA, N0 KOTOPBIM MpaBa [OCTYNa MOXHO KOHGMUIypUpoBaTh ANs KaXkhoro npouns :

Ha3BaHue npaBa goctyna OnucaHue YposeHb npaea A0CTYNa no
yMONyaHuio

OrpaHuyeHne nporpamMMbl OrpaHunyeHnst TexHuK
KoHTponb npouecca Hacrpoiika koHTpons npowecca TexHuk
CuHeprus nonbsosarens JlocTyn K MeHto CMHepruii nonb3osaTens TexHuk
PerynupoBka 3axuraHus HacTpoitka 3axuraHus TexHuk
AKTMBaLKA Cnvcka nporpamm [JocTyn k cTpaHuLe cnmcka nporpamMm TexHuk
AxTvBauys cnncka nporpamm MIG 4T Hoctyn k cnncky nporpamm MIG 4T TexHuk
YnpasneHue nporpamMmmon [octyn k cTpaHuLe ynpaBneHns nporpammoi TexHuk
Bbi6op nporpamMmbl Bbi6op nporpamMmbl CBapKH CaapLuyk
OTCnexvnsaemMocTb JlocTyn K MeHto OTCreXvBaeMoCTy TexHuK
KoHdurypaums [JocTyn k MeHo KoHdUrypaLmum TexHuk
O6cnyxmBanne JocTyn k MeHto obcnyxunsaHns AfMuHMcTpaTop
YcTaHoBka [Hoctyn k MeHto yctaHosku MIG CaapLumk
Kanubposka Kanubposka xryta CaapLuyyk
YnpaBnexue nonb3oBarenem JlocTyn K cTpaHuLie ynpaBneHus nonb3osarTensmm ALMUHMCTPaTOp

YnpaeneHue none3zoeamenamu:

Mpodhunb nepBoro Nonb3osatens AormkeH ObiTb npodunem Agmunuctpatopa ¢ naponem. Mpodunn TexHuk  CBapLUyK HE[OCTYMHbI, ECAM HE CO3AaH
nepBbii npodunb. Mpocunb ceaplLmka MOXHO co3naTtb 6es napons, Nocne Yero OH CTaHOBUTCS NONb30BATENEM MO YMOMYaHMIO, ECIN HE BbINOMHEHO
noeHTUGMKaLMK.

NPEAYNPEXOEHUE
XpaHuTe Baw naponb AGMUHUCTpaTOPa C OCTOPOXHOCTLIO.
MoTepsnu naponb? CasMTECH CO CBOMM AUNEPOM MM C OpraHu3aLmen nocnenpoaaxHoro obCnyxmsaHns.

WOEHTUOUKALINA NONb3OBATENA

Ha gomallHeit cTpaHuue, KHomnka «&» [aeT OocTyn K cTpaHuue MOeHTUMKaLMK nonb3oBaTens. ECiv HeT co3gaHHOro nonb3oBaTtens, AaHHas
CTpaHuLua HeoCTynHa.

VoeHTudmkaums nonb3osatenst:

- PaspeluaeT Unu 3anpeLyaeT AOCTYN K pasniyHbIM (YHKLMAM reHepaTopa B 3aBUCUMOCTY OT Npodinrs.
- YCTaHOBNMBAET B CO3AaHHbIX (hairiax oTCNEXMBaHNS UMS MAEHTU(MLMPOBAHHOTO NOMb3oBaTens.

[ns noeHTUdMKaLmMAs B Ka4ecTBe Nonb3oBaTens, BbI6epVITe Kenaemoro nonb3oBaTens, NOATBEPAUTE U €CNN HYXHO YKaXnUTe naponb.

&0
&l

M3mMeHnTb naponb nonb3oBarens

BbIiATn 13 TekyLen ceccum
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Cospatb npodunb nonb3oBatens n3 npoguns, ceszanHoro ¢ USB kntovem. MogkntoyeHne USB knoya NpuBOAMT K aBTOMATUYECKOI
naeHTudukaLmum nonb3osatens. USB knoy MOXHO OTKMIOYNTb He BbIXOAS U3 CUCTEMI.

NMPEAYNPEXOEHWUE
HE ocragnsiite USB Kntoy NopKItoYeHHbIM K reHepaTopy BO BpeMst €ro paGoTbl, T.K. CYLECTBYET PUCK MOBPEXAEHNS.

4.6. OrPAHUYEHUA NPOrPAMMbI
CrpaHuua orpaHuyenuit goctynHa vepe3 YCTAHOBKY (SETUP) Ha cTpaHuue HacTpoiikv ceapku MIG.

1-e ucnonb3oBaHue: OrpaH14eHe HaCTPOIKM NPOrpamMMbi.

OrpaHunyeHre HaCTPOVIKM KacaeTcst OCHOBHbIX MApaMeTPOB Luara CBapKu TEKYLLE Mporpammbl:
- CkopocTb nogau4v npoBOJIOKH
- AnwHa pyrn
- ToyHas HacTpoika

Yto6bl aKTMBUPOBATL OrpaHNYEHNE MOBEPHUTE KOAMPOBLLMK @
BbibpaHHOe 3Ha4eHe BblfaeT «OKHO» B KOTOPOM CBapLLMK MOXET nopaboTaTh C AaHHLIM napameTpoM. [laHHOe OrpaHYeHne NPUMEHUMO TOMBKO K TOM
nporpamme, Ha KOTOPOIt OHO GbINO aKTUBMPOBAHO.
Mpumep: Het «OkHay, 4TO He NO3BONSIET NPOM3BOANTL HACTPONKY NapameTpa B npeaenax NpeayCcTaHoBIEHHONO 3Ha4YeHWs! NPOrpaMMb.

«OkHO» 3 no3BonseT HacTpanBaTh NapameTp B npegenax +3 npefyCcTaHOBNEHHOTO 3Ha4eHs NprpamMmbl.
Ecnu ynpaBneHrue nonb3oBaTenem OCyLLECTBISETCS Ha reHepaTope, TO AOCTYN K CTPaHULe OrpaHUYeHnst MOXET ObITb 3anpeLLeH Ans onpeseneHHoro
npocuns nonb3oBaTens

Mpumep: TexHuk co3gaeT nporpammy 1 yCTaHaBMMBAET OrpaHMYeHMe Ha HACTPOWKY OCHOBHbIX MapameTpoB cBapku. CBapluk He umeeT JOCTyna K
CTpaHULe OrpaHWUyeHNs W OrpaHNyeH B HACTPOMKe [AHHOW MporpamMMbl, YCTAHOBMEHHOW TexHukom. B oTHoweHwu nioboi apyron nporpammbl 6e3
OrpaHnyeHus, BCe NONb30BaTeN MMELT OAMHAKOBYIO BO3MOXHOCTb HACTPONKM €€ NapameTpoB.

2-e ucnonb3oBaHue: OrpaHuyeHne TekyLyen NporpaMmmbl

Mocne Toro, kak Bbl aKTUBMPOBANV AaHHY0 (hyHKLIMIO, Bbl UMEETE AOCTYN TOMBKO K CTPaHMLaM:
- Hacrpoiika cBapku
- Hacrpolika uukna
- OrtobpaxeHnue npeabloyLux napaMeTpoB CBapky
- [omawHass cTpaHuua
- WpeHTudukaums nonbsosatens

Monb3oBaTeNb MOXET COXPaHSITb U3MEHEHWS, NeperMEHOBbIBATb TEKYLLYIO MPOrpamMMy, HO He MOXET Co3afiaBaThb UMK 3arpyxaTb NPOrpammy.
[Lnst yaaneHust unu n3MeHeHUs: OrpaHUiYeHNs BEPHUTECH Ha CTpaHuLy OrpaHUyeHuii.

Ecnv ynpaBneHue nonb3oBaTensiMu BbIMOMHAETCS HA reHepaTope, AOCTYN K cTpaHuLie OrpaH4eHmii MOXET BbiTb 3anpeLLeH ANs ONpeeneHHoro
npoduns Nonb3oBaTens.

Mpumep: TexHWUK CO3AAET MPOrpaMMy 1 yCTaHaBNMBAET OTpaHUYEHNE Ha TekyLLyto nporpammy. CBapLUyK He UMEET [OCTyMa K CTpaHuLe OrpaHyeHus v
€My He pa3speLLaeTcs UCNonb3oBaTh APyryio NporpamMmmy, coanaHHyo TeXHUKOM.

3-e ucnonb3oBaHue: OrpaHquHMe TeKyLero cnucka nporpamm.

[laHHOE orpaHnyeHmne SBNSeTCS NPOLOMKEHNEM OrpaHNYEHNS TeKyLLleVI nporpammbl, NPUMEHEHHbIM K CUCKam nporpamm.

4-e ucnonb3oBaHue: brokmposka nHTEpdenca

[laHHas thyHKLMS NO3BONSET OrpaHMuMBaThL UCMONb30BaHNE HTepdeNca 4O NPOCMOTPA 3HAYEHNI NapamMeTpoB, Bbl He MOXETE MeHATb Kakue-nnbo
napameTpbl.
B naHHOM pexMe BO3MOXeH [OCTYN TOMbKO K:
- CrpaHuue HacTpoiiku cBapku
- CTpaHuLe HaCTpOMK LiMKna CBapKu
- OtoOpaxeHnto napameTpoB CBAPKM
- [JomalHen cTpaHuue
- WpeHTndukaumm nonbsosatens
[ins yaaneHus 6noknpoBkyu MHTEPENCa, BEPHUTECH Ha CTPAHWLLY OrPaHNyeHuiA.

Monb3oBaTeNb MOXET BbiGpaTh GIIOKMPOBKY TONBKO MHTEPEACTA FeHepaTopa, Nk BCEX MHTEPENCOB (reHepaTopa, MexaHu3mMa noaadn NPOBOMOKM U
nay)
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5-e ncnonb3osaHue: brok1poska Nporpammbl @

[JocTynHa co CTpaHuLbl YnpasneHus nporpammot. briokupyeT napameTpbl CUHEPTW NPOrpaMMbl: Ha CTPaHNLE HACTPOIKM CBAPKU Bbl MOXETE
HacTpavBaTb TOMbKO OCHOBHbIE NapaMeTpbl CBAPKY.

4.7. MPOLECC KOHTPOIA
lMpoLecc KOHTPONs MO3BONSET YNyylwaTh KOHTPONMb Haf nepeMeHHbiMu cBapku. B peictButensHocT, DIGIWAVE Il moxeT curHanuaupoBaTb
nornb30BaTento 0 TOM, YTO 3Ha4YeHNe OAHON M3 CMIEAYIOLLMX NEPEMEHHBIX HAXOANTCA BHE KOPPUAOpa KOHPONS:

- Tekyuwas cBapka
- Tok MoTOpa MexaHn3ma noAayn NpoBONOKM (AaeT NPEACTABIEHNE O CKOPOCTI MOAAYM MPOBOIIOKN)
- HanpsxeHrue gyru

Kopuaop KoHTpons onpesensieTcs BepXHel rpaHnLen U HKHEN rpaHnLen, KOTopble MoNb30BaTeNb MOXET YCTaHOBUTb ANS KaXOOM NepemMeHHoN. [ns ux
HaCTPOWKM NOMb30BATENb MOXET 0OPaTUTLCS K MUHUMANbHBIM W MaKCUManbHbIM 3HA4YEHUSIM, M3MEPEHHbBIM B X04€e NpeablayLuen cBapku. OTU 3HaYeHus
JOCTYMHbI B MeHK0: «Momowb B HacTpoiike» (“Tuning Help”).

CoobLLeHre 0 HencnpaBHOCTY NOSIBNSIETCS TOrAa, KOrAa BPEMS €r0 BbIXOLA NPEBbLILIAET PETYNMPYEMYI0 338 EPXKKY BPEMEHW OrpaHUyeHus
Tonbko t2 npeBbIcUNa 3Ha4EHUs TPUITEPOB MO yMonyanuio = t1 <t2u T2> T

A T 12
t T !

Lm+f - - - A R - - - -

Lim-f - - - - SR RS IR A P —

E = 3anyck cbos
CrpaHnua TMpouecca kouTpons goctynHa B YCTAHOBKE (SETUP) meHio MIG. Bbl MoxeTe no cBoemy BblGOpY aKTWUBMPOBATb KOHTPOMb TOMbKO
ONpefeneHHbIX NepeEMEHHbIX.

[ns yCcTaHOBKW 3HAYEHNI rpaHuL, Bbl MOXeTe 00paTUTbCA K MUHUMANbHBIM M MaKCUManbHBIM 3HaYEHNSM, U3MEPEHHBIM BO BPEMS NPEAbIAYLLE CBAPKY.
OTI 3HaYEHNs JOCTYMHBI B MeHH0: «MomoLb B HacTpoiike» (“Tuning Help”).
MapameTpbl MpoLecca KOHTPONS CBA3aHbI C OHOI MPOrPamMMON CBapK1. ITW NapameTpbl MOTYT OT/INYATLCS B 3aBUCMMOCTM OT MPOrpaMMbl.

CywuecTByeT Tpu Tvna obHapyxeHusi cboes, onpegensieMbix B MeHio KoHdurypauus > YctaHoska > Cooit

Tun Pesynbtat CopepxaHue 0TobpaxaeMoro okHa
HemepnenHoe 6nokupoBaHue cpasy nocrne - lMepeMeHHas [OCTUMMa KpaiHero 3HayeHus
Bnokupytowee _
0bHapyxeHus c6os - [nutenbHocTb c6ost = Bpems 3aaepxki
[ns kaxgon nepeMeHHoN 1 kaxaoro 0BHapyxeHHoro cbost:
WHavKaTHEBHOE OtobpaxeHue €605 B KOHLIE CBapKM, KOTOpOe 1cYe3aeT - [ocTurHyTo kpaitHee 3HauyeHue
C BbINOMHEHWEM WM C HA4aroM HOBOTO LMKna. - 06LwLas AnMTENbHOCTL
MocnenHss cTpoka: HakonneHHas AnuTensHOCTb CO0EB.
He Be3 BuauMoro peaynbTata, TONbKO JOCTYMHO ANs
Ot00pasnTb BenmbiBakoLLee NpeaynpexneHne
onokupyouiee noucka B UCTopum cOoeB

Bce cboun xpaHsTcs B uctopuu. LOCTYNHbI CneayioLne AaHHbIe:
- Cboint
- Homep cbos
- KoHTponupyemas nepemeHHas
- Homep nporpammbl
- [arta / Bpems
- lMonb3oBaTenb NaeHTUNULMpOBaH
- [locTUrHYTO MakcumansHoe 3HayeHre
- Obwas anuTensHOCTL €608
- O6LLas 4NMTENBHOCTL HAKOMMEHHBIX edEKTOB N0 NePEMEHHOMN.

Koraa akTvBMpoBaH KOHTPOMb MPOLECca, HanpoTMB KOHTPONMPYEMON NepeMeHHON, Ha cTpanuLie MIG cBapku, nosBnseTcs LUBeTHas Touka. Ecnv Touka
0CTaeTCs 3eNeHON BO BPEMS CBApKW, 3HAYNT AedeKTbl He HalaeHb!, B NPOTUBHOM Cly4ae OHa CTaHOBUTCS KPACHO.
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OTCNEXUBAEMOCTb

MeHto oTCnex1BaemocTn , [OCTYMHOE U3 JOMALLHeli CTpaHuLibl, pa3feneHo Ha ABe YacTu:
Kondwmrypauus

OHa no3BonseT akTUBMPOBATbL 3KCMOPT XapakTEPUCTUK CBAPKW NyTeM KOH(UIypUpOBaHUS 3aaepXxki akenopTa nocne ceapku. T(s) [1: 100]
Bribop OtcnesxvBaHus cBapku 4o6aBnseT AOMONHUTENbHbIE NapaMETPbl K OTYETY.

Bo3moxHb! ABa BapuaHTa Bbibopa akcnopTa:

USB -TpebyeT HacTpanBaeMoi 3aaepkKku 40 Havana akcrnopTa — BO U3bexaHune anekTpOMarHUTHbIX BOSTHEHUA.

FTP — cepBep, NOAKNIOYEHHBIN K reHepaTopy.

OTyeT OTCNEXMBAEMOCTH

OtoBpaxeHne oT4eTa OTCMEXNBAEMOCTY O NOCNEeaHEN CBapKe.

[ns akcnopTa oTyeTa OTCNEXMBAEMOCTH, NOAKITIOUNTE BHELLUHEE 3aNOMMHALOLLEEe YCTPOACTBO U HAXKMUTE KHOMKY SKCMopTa.
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5 - Ceapka TIG (rasosonbgpamosast) 1 MMA (pyyHas pyrosas)

DIGIWAVE Ill — MHOro3apayHbIit CBApOYHbIA arperar, 1 kak TakoBOW, OH NO3BONSET BbINONHATL capky TIG n MMA.

TIG (razoBonbppamoBas) cBapka

B naHHOM pexume, Nonb3oBaTeNto HY)HO UCnonb3oBaTh TIG apantep, NocTaBnseMbIA 4115 TaKOro Mcnonb3oBaHust. (CChIIKA :W000379466)
Bam HyXHO 1cnonb3oBaTth onepauuio «3axuraHne uipkaHbem» (‘SCRATH START').

[aHHbIit Unkn obecneynBaeT ymeHbLUeHME Toka (‘down slope’) B KOHLE CBapk.

®yHKUMOHMPOBaHKe cTpaHnubl TIG aHanoryHo cTpannue MIG.

Paboyas nporpamma - nporpamma TIG. onb30BaTENt0 HY)XHO CO3AaTb HYMEPOBAHHYH MPOrpamMMy Anst COXPaHEHUS AaHHbIX POrpaMMbi.
MapameTpbl HACTPOIAKI U3NOXKEHDBI HUXE.

Ha3saHue napametpa OnucaHue
I WHTeHCuBHOCTL yru (A): YpOBEHb TOKA, YCTaHOBNEHHBIN BO Bpems (ha3bl CBapKM
Bpems npegras (s) Bpewms npearasa
Bpewms noctras (s) Bpewms noctraya
3atyxaHue gyru (A): KoHeuYHbIil TOK 3aTyXaHus CBapku
Bpems ymMeHbLUeH!s Toka (s) Bpems ymMeHbLUeHUs Toka

MMA (py4Has gyroBas) cBapka

B naHHOM pexime, Nonb3oBaTenb MOXET NMOAKI0YaTL FOPENKY K MexaHn3my NoAayn npoBOMOKM (MONOXMTENbHask NONAPHOCTL) UIK K reHepaTopy
(nonoxuTenbHas 1 oTpuULaTENbHAs NONSAPHOCTB).

®yHKLMoHMpoBarue cTpanuLsl MMA ananornyHo ctpanuue MIG.

Paboyas nporpamma — nporpamma MMA. Monb3oBaTento HyHO co3aaTb HyMepoBaHHYIO NporpaMmy Ansi CoxpaHeHust AaHHbIX MPOrpaMMbl.

Koraa nonbsosatens Boibupaet nporpammy MMA, nutanue aktusupyetcs Tonbko Yepes 10 cekyHa (Bo n3bexaHune HeyaobHbIX nyckoB BO Bpems
nepexopa Ha MMA nporpammy).

Kpome Toro, B reHepaTop BkioYeHa (PyHKLMS, NO3BONSOLLASA 0OHAPYKNBATb 3aXUraHue SnekTpoaa, 1 B TaKOM Cryyae aBTOMaTUYECKM OTKNKYaTL
NUTaHKE Ha KOHLE 3MeKTPoAa [0 3aBEPLUEHUS OTKUra.

lMapameTpbl HACTPONKM U3NOXEHDBI HUXE:

HazBanue napametpa Onucanve
— MHTeHcuBHOCTb Ayrn(A): YpoBeHb TOKa, YCTAHOBNEHHbIN BO BPEMS (hasbl CBAPKY
[uHamuka: HacTpoitka AuHamuki ayrv Bo Bpemsi hasbl CBapKM
[MHamuKa 3axuraHus: HacTpoiika 3axuraHus no MHTEHCMBHOCTM
NPEAYNPEXOEHUE

Korga reHepatop HaxopuTcs B pexume MMA, Tok cBapku 6yaeT Taioke npucyTcTBOBaTh M Ha KoHHekTope MIG Ha koHue
ropenku MIG, ecnu oHa nogkmnoyeHa.
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6 - AETANIbHASA YCTAHOBKA

6.1. NOACOEAWHEHUE FOPENKWU U OXNAXOAIOLIErO YCTPOUCTBA

lopenka MIG CBapKM MOAKIIOYAETCA C NepegHen CTOPOHbI MexaHu3Ma Modadn MpoBOIIOKM, MOCHe TOro, Kak OHa Obina OCHalleHa W3HalnBaeMbIiMU

netanamu, COOTBETCBTYHOLLUMU CBapOYHOM MPOBOSIOKE. Cwm. WHCTPYKLWM K TOPEnKe.

Ecnu Bbl ncnonb3yeTe ropenky ¢ BOAAHbIM OXNaXaeHnem, 00s13aTeNbHO NOAKNKUMTE oxnaxpatoiee yCTpOVICTBO C 3a[iHel CTOPOHbI reHepaTopa, a Takke

K BOOAHOMY XKryTy. [Mocne aToro, y69,D,I/ITer B NpaBWNbHOCTU Bbl60pa ropenku:

B meHio: KoHgpueypayus > Ycmaroska > Cucmema oxnaxoeHusi, YCTaHOBUTE 3HauyeHue, CBA3aHHOe C napameTpoM «Bblbop oxnaxgeHus» (‘cooling

selection’).
C (with) = aBToMaTn4eckas paboTa

Be3 (without) = OctaHoBKa paboThl FOpenki ¢ BO3AYLLHbIM OXNaXAeHEM
Bceraa BKI1.(Always ON) = lMocTosiHHas paboTa ¢ Havana nycka reHepaTopa.

C6oii no Bope (Water fault): Hesasucumo oT Toro akTvBupoBaHa unu HeT, (YHKLMS NpeaynpexaeHnst no Boge OXMaxaroLLero ycTpoicTea paboTaet

Npu Hanu4nmM COOTBETCTBYIOLLIEro AaT4YMKa.

Bpewms 3anpeta c6os no Boge (Tm inhibition of water fault (s)): Bpems 3anpeta go aktueaum c60s no Boae Bgo6asok k 12 cekyHnam, KoTopble

OTCYMTBIBAKOTCA MO YMOI4YaHMIO Nocne nycka oxnaxpgatoLiero yCTpOI;ICTBa. VposeHb BBOfa COOS: O6paTHO YyBCTBUTENBHOCTU CUCTEMbI 06Hapy>|<eHM;| "

npeaynpexaeHnst OXnaxaatoLero yCTpoicTea (LOMKHbI afanTUpoBaThes K GONbLIEHCTBY CYLLECTBYHOLMX YCTAHOBOK).

3anpet BpemeHu no ymonyanuto ans Bogsbl (Inhibition default water time):
Mo ymonyaHuto, nyck cobbiTns 0 cBoe No BoAe NpoucxoauT Yepes 12 cekyHn nocne mycka oXnaxgatoLLero yCTponcTea.
3anpeT BpemeHu nNo ymonyaHuto Ans sogsl 4obasnseT 3agepxky ot 0 fo 50 cekyHa k 12 cekyHaam, yCTaHOBNEHHBIM MO YMOYaHHIO.

Monb3oBaTenbckuit MHTEpdenc

A3bik — Bpems 1 gata - Mims

Crp. 10

Caapka nocre otobpaxeHus

YcTaHoBKa napameTpoB CBapku nocrne OTO6pa)K8HMF| Ha gucnnee

MopceeTka

YcTaHoBKa NOACBETKM 9KpaHa reHepaTopa

Bpems ceccuu agmuHicTpaTopa

YcTaHoBKa BpeMeHu [0 BbiXxoAda nonb3oBaTens 13 CUCTEMbI

CkpuHcenBep YcTaHoBKa BpEMEHM [0 aKTUBALMM CKPUHCENBEpa
YcTaHoBKa
Obwee
MHBepTop lMuTaHre nHBEpPTOpa reHepartopa
Pexum mexaHuama nogaym
Bbi60p 04HOMO MNW HECKOMBKMX MEXaHW3MOB
MPOBOMOKY
ABTOMaTHKA AxtvBauyms MIG — aBTOMaTUYECKOrO pexuma
MoacoenyHeHMe NOTEHLMOMETPOB K MEXaHWU3MY MOLa4n NPOBOSIOKK, CM. VIHCTPYKUMIO
lMoTeHumoMeTpbI ACOSA Y P Y TIoA P ’ pyKy
MexaHu3ma nogayu MpoBOIIOKM
Lukn

Bpemsi KOpOTKOro BKM-BbIKN
Tpurrepa(s)

YcTaHoBKa MaKcMarnbHON 3aiepXKKN HaXaTus Ha TPUITepp s PAaCCMOTPEHMS Kak
kopoTkoe HaxaTtue [0.1; 0.5]

['opsumit nyck TonbKo BO BpeMst 1-ro
BkntoyeHus

B npepbIBUCTOM pexume, rops4mii nyck Tonbko Bo Bpems 1-ro Bkrouenns

BbI30B nporpaMmbl TpurrepoM 6e3
CBapky

AkTnBaLMs BbI30Ba NporpamMmbl 6e3 ceapku

YMeHbLLEHME KOHTPONA BPEMEHN
YMEHbLUEHMA TOKa

[Mo3BonseT cokpalLaTb BPEMS YMEHbLUEHUS KOPOTKAM HaxaTueM Ha Tpurrep

Cooun

Tun cBost No KOHTPOO MpoLiecca

Crp. 28

Mepeboli B fyre

AxtuBauums oBHapyxeHus cGos HAaNPSKEHWS Jyru (aBTOMATUYECKOM PeXMME)

Twn Bbixoaa o6paTHOI cBs3N |

Tun BbIxoaa MHTeHcuBHOCTM Ne1, obpaTHas CBs3b B OTHOLLIEHUW 06pa3oBaHNs Toka Ayru.
( pesxum)

BbixoaHoW ypoBeHb cO0s aBTOMAaTHKM

YCcTaHoBKa BbIXOAHOIO YPOBHS curHana cbos. (aBToMaTU4eckoM pexinme)

Oxnaxpatowee yCTpocTBO

Bbibop oxnaxaeHus

Bo3aywwHoe unu BoasiHoe.

Co6oit no Boge

AxTvBaus c6os no Bofe OXNaXgatoLero YCTPOCTBa, NPX HaNMYUM COOTBETCTBYHOLLETO
faryvka. (BapuaHr)

Bpewms 3anpeta c6osi no Boge

PerynupoBka 3aaepxku 4o nycka cbosi No BOAE Npy MyCcke OXNaXAatoLLero ycTpoiicTea
(Ecnu akTnBHas owmbka)

BxopHoit ypoBeHb cbost

O6partHo curHary cbos oxnaxaatoLlero yctpoiicTaa. HopmanbHo OTKpbIT unn HopmansHo
3akpbIT (Ecnu akTvBHas olumnbka)

KomaHAbl pyyHoro ynpasneHus
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YcTaHoBKa CKOPOCTU Noaayu
NPOBOJIOKY BPYYHYH (M/MUH)

Setting of the default wire speed by pressing the manual wire advance speed button on the
Wire Feeder.

Bpems npoaysoyHoro rasa

YcTaHoBKa BPEMEHU OTKPLITUS ra30Boro KramnaHa, Korga nonb3osaTesb HaxuMaeTt KHOMNKY
NPOAYBKM ra3om Ha MexaHh3me nogavm npoBOJIOKK.

YnpaBneHue nonb3oBarenem

| C1p.26

Wmnopt/akcnopt USB - Ethernet

‘ Crp. 25

CueTumku

| C1p.36

CeTb

Crartyc cetn

YcTaHoBKa cTaTayca cetu 5.

KoHdpurypaums cetu

KoHdpurypauus cetu: DHCP unu pyyHoii BBOA.

Yanbl cetn

YnpaerneHue ysnamu ceTu.

6.2. OMUCAHUE ABTOMATUYECKOIO UHTPE®EWCA

KoHdurypauus > YctaHoska> ObLee> ABTomatuka
WuTpedbeitc Ne1 pacnosHaeT cnegytoLime curHani:

CUrHAN OATYKK ™n 3AMEYAHUA

1 DCY* 3AKPbITb AJIA HAYAJIA CBAPKM/ BBO[ TOR OMTOIAPA, 5B -5MA

2 | RI* 3AKPbITb MPY OBHAPYXEHWI TOKA BbIBO[ TOR KOHTAKT PENE, 2A-48B
3 | DEFAUT 3AKPbITb MPY OTCYTCTBMM CEOA MO NMUTAHMIO BbIBO[ TOR KOHTAKT PENE, 2A-48B

* 3aBeplueHme Lykna ** ObHapyxeHUe CBapoYHOro Toka
Puc.: Mpoeodka unmepgpeiica Ne1 Ha koHHekmope J2

42
Q—BD—TO_: u DCY: 3aBeplueHue Lykna
1
0B
Lo M
1 1
:0: K RI: O6HapyxeHue Toka cBapky
'0: T Default (Mo ymonuanmto)
10, L

Level auto 1

Shared Default &RI (OGwwee no
ymonyanuio u Rl)

_I._I I_':Q i c Ground (3emns)

KoHepuzypayusa ycmaHoeku 6 aemomamuyeckom ypoeHe Nel

Korga BkntoyeH aBTomMaTnyeckuin pexum Net:

Metrto MMA v TIG 6onblue He JOCTYMHbI

KoHkpeTHas cTpaHuua ans aTomatiyeckoro yposHst Ne1 nobasneHa k meHto YCTAHOBKU (SETUP) MIG
Bkntovatotcs curHansl MYCK YT (ARC START (RI)) MYCK LMKNA (START CYCLE (DCY))
[ocTynHbl TOMbKO OTAEMbHbIE LKLl aBBTOMaTUYECKO CBAPKW

Bbl MoxeTe akTuBupoBaTh aBTomMaTuyeckuin pexum Ne1 n pexum pabotsl Boixoga RI B meHto: Kongueypayus>Ycmaroska>Obwee.
Bbibop yposHs aktueaummn ans curiana MO YMOMYAHWUIO (DEFAULT) onpepensetcs B MeHto: KoHdurypauus>YcraHoBka>1o ymonyanuto.
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KoHdhuzypayus asmomamuyecKozo yukna
B meHto MIG, cneumnanbHas ctpanuya YCTAHOBKW ("SETUP") aBTo N0o3BONSIET YCTaHOBUT:

YpoBeHb rpanuupl Rl (auanasoH: A) ;
O6HapyeHne pa3opBaHHOM Ayrv (auanasoH: s) ;
3apepxka 4o Havana ABWXEHUS (OnanasoH: s) ;
3aepxka 40 OCTAHOBKM ABWXEHUS (OManasoH: s) ;
CKOpOCTb ABWKEHUS (AMana3oH: CM/MMH).

O6HapyxeHue pa3pbiBa Ayrv NO3BONSET KOH(UIYPUPOBATL PA3OPBAHHYIO AYTy MO YMONYaHWIO.
CKOpOCTb ABMXEHNS — 3TO NONb30BaTeNbCckash MHAOPMALMS, HO He UCTIONb3YETCs YCTaHOBKOM.
[lpyrvie napameTpbl UCMONb3YIOTCA ANS KOHUrypupoBaHus Beixofaa Rl Tpex credyroLwmx pexumos:
RIMPOLIECC (RI PROCESS) RI 3akpbiBaetcs yepes 100 mMc kak Tomnbko Tok npesbiwaeT «panuuy Ri» (“RI threshold”), onpepenentyto B
YCTAHOBKE (SETUP).
Pene Rl oTkpbiBaeTcs, kak Tonbko Tok nagaet Hwke «pannubl Rl» (‘RI threshold”).
MapameTp: YpoBeHb 06HapyxeHus rpaHuubl Rl.

OYFARI (RI ARC (Fast RI)) Pene RI 3akpbiBaeTcs yepes 20 Mc, kak TONMbKO TOK npeBbiwaeT 15A.
Pene RI oTkpbIBaeTCA B KOHLIE CBapKY, Kak TONbKO TOK MagaeT Hke 15A.
KOMAHOA OBUWXEHUA
(MOUVEMENT COMMAND) Pene RI 3akpbiBaeTcsi, kak TOMbKO 3aBepliaeTcs 3axuraHne u Bpems, onpepeneHHoe B YCTAHOBKE

(SETUP).
Pene RI OTKPbIBA€TCA, KaK TONbKO 3aBepLuaeTca nyck C HACXOOALLMM TOKOM.
I'Iapameprl: BpemA nocne nycka i spema nocne oCTtaHoBKU

3ameuanue: Rl Boixona B pexvume KOMAHOA ABUXKEHUA (MOUVEMENT COMMAND) He cHuxaeTcs HUke 1, eCriv Bbl peLunTe CHoBa HavaTb
CBapKy BO BpeMs (pasbl YMEHbLUEHNS TOKa.
Puc.: Pexumbl paboTbl paznuyHbix RI

Ceapka
Tok I
RI gyrun | e—
Y <»20ms
Rl npouecca +——>»100ms
—> —»
KomaHga 1 -
OBVXEHNs!
Tyck caapkw OcTaHoBKa
*: YenewHoe 3axurarie (RI+RT) CBapKM

HactpanBaemble napameTpb:
1. OTCYET BpeMeH nocrne Havana gBUKEHMUS

2. Orcyer BPEMEHW nocne 0CTaHOBKN ABUXEHUA
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1 lMpegras
2 3ameqnnsieT NpoABYKEHUE NPOBOIOKMA
3 Msirkuin nyck
4 opsumia myck
5 Caapka
6/7/8 | 3anonHeHue kpaTepa
9 Omkur
10 | Moctras

6.3. CBA3b C BHELUHUMU YCTPONCTBAMU

Ces3b ¢ USB kntoveM CTaHOBUTCS BO3MOXHOM, kak Tonbko USB kntoy oBHapyxuBaeTcs reHepaTopom.
Ces3b C yaaneHHsIM y3nom yepes Ethernet coeuHeHve BO3MOXHO:
v' Ecnu reHepatop cHabxeH IP agpecom. MeHio koHdurypaumm > CeTb > KoHdurypauus cetun
CywectsyeT aBa cnocoba ycraHosku IP agpeca B reHepaTtop:

- DHCP: aBTomatuyeckoe BocctaHoBneHue IP agpeca
- PyuHoe: pyuHoit BBOA CETEBbIX NapameTpoB

v' Ecnu ypanexHbIit y3en onpegensetcs B reHepatope. CyllecTayeT ABa crocoba yaaneHus yana:
- [pyroi reHeparop c IP agpecom
- Kowmnblotep ¢ FTP cepsepom Ha nopTe 21

BHelwuHsIs cBA3b 0603HaYaeT ABe OCHOBHbIE (byHKLl'VIVIZ

o Tonbko AaHHble AN 3KcnopTa:
OrtcnexvBaemocTb / ictopus c6os / CueTumkn

o [laHHble Ans aKkcnopTa 1 UMNopTa:
MapameTpsl cBapku / KoHdurypauums reHepatopa (cM.Huxe) / PesepupoBanie yctaHoBku /CuHepriv nonb3osatens

MnopT/3kcnopT nporpamMm cBapKkuM U KOHGUrypaLu reHepatopa AOCTYMHbI B MEHO:
KoHdourypauwms > mnopt/SkenopT

[laHHas cTpaHuLa no3sonseT oCyLLeCTBNSTL ynpaBneHue BBogom/soiBofoM B Ethernet n USB cnegyiolLmnx AaHHBbIX:

RU

lMporpammbl cBapkiu

Cnucky nporpaMmbl Bce cyLuecTBytoLMe NporpaMMbl CBapKU U CMIMCKW Ha reHepaTope.
Cnuckv nporpamm MIG 4T
KoHdourypauus reHepatopa
[Monb3oBaTenbCkuin HTEpdEc Bce napameTpel, XxpaHuMble B MeHto KoHgbuaypayus > lonb3osamensckuli umepebelic
YcraHoBka Bce napameTpbl, xpaHuMble B MeHto KoHghuzypayus > YemaHoska
YnpaeneHue nonb3oBatenem Bce nons3oBatenu 1 npasa gocTyna
KoHdpurypauus cetu CeteBas koHurypauus Koxgueypauyus > Cems > KoHcbueypayus
Yanbl cetn YaaneHHble yanbl KoHgbueypauus > Cemb >Y3nbi

KoHdurypauus otcnexusaemoctn | KoHdurypauus otcnexusaemoct Omenexusaemocms >KoHguzypayus

WmnopT/akcnopT PesepBrpoBaHns YCTAHOBKY [IOCTYNEH B MEHIO:
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O6cnyxuBaHue > Pe3epBUpPOBaHHe YCTaHOBKM

PesepaupoBaHue yCTaHoBKY:
Pe3epBrpoBaHye yCTaHoBKY - BoccraHoBuTb NO3Xe Ha AAHHOM UMW Ha APYrOM reHepaTope
- CoxpaHuTb finsi Lenei OTCexX1BaeMocTy

TeHepaTop 0TOGPaXAETCS B NEBOM KOMOHKE, @ BHELLHee 3anoMUHAloLLee YCTPOUCTBO 0TOBpaXaeTcs B NpaBoil KOMOHKe:

SkenopT Vimnopt

|  Tenepatop | | Buewnee3Y | |  Tenepatop | | Bhewnee3y |

AkenopT: _E:E

[ins akcnopTa Ha BHeLLHee 3anoMuHatoLLee YCTPOICTBO, BblGepUTE KCNOPTUPYEMbIE SMIEMEHTbI, HXMUTE Ha KHOMKY nepeaatb, NPUCBONTE UMs aitna n
[OXOMTECH 3aBEpLUEHNS 3KCropTa.

Wmnopr:
MepeiauTe Ha BHeLLHee 3anoMUHatoLLee YCTPOWCTBO U Nanku, Coaepxallen ainn ang umnopTa, BelbepuTe ain, HaXMUTE Ha KHOMKY nepeaath 1

a
00XOUTECH 3aBepLUeHNs nMnopTa.

Wmnopt nporpamm cBapki nofpobHo onvcax B naparpade MMIMOPT/OKCMOPT, cTp. 25.
mMnopT KoHdUrypaLmm reHepaTopa BOCCTaHaBNMBAET NPELbIAYLLYI0 KOH(UrypaLuio.
WmnopT Pesepsa ycTaHOBKW BOCCTaHABNMBAET NpeablayLUni pe3eps yCTaHOBKM, KPOME:

- Bepcuit nporpamm reHepatopa
- VineHTndmkatopa reHepaTopa (BbIMOMHAETCS BPYYHYI0)

Mporpammbl cBapku He ByayT yaeneHbl, €Crn X HOMep He CBA3aHH C MPOrpamMmon, PacronoXeHHoi B Pe3epse yCTaHOBKN.
[ins nonyyeHns TOYHON KoMK CTaTyCa reHepaTopa, BbINONHTE BO3BPAT reHepaTopa Kk 3aBOACKMM HacTpOMKkaM [0 MMnopTa.

NPEOYNPEXAEHUE
[ing BocCTaHOBMEHNS YCTaHOBKW HeobxoauMo, 4Tobbl Bepcus porpaMmbl reHeparopa bbina CoBMECTUMON ¢ Bepeuelt
reHepaTopa, ¢ KOToporo bbina nomnyyeHa pesepsHas Konus.

NPEQYNPEXOEHWE
Bo Bpemda umnopTa CUHeprumn nonb3osartend, d)aKTVNeCKaFI ChHeprua, XpaHMMmasa Ha reHepaTtope, MmetoLlas ToT Xe
naeHTudukatop, Byaet nepesanucana.
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7 - OBCINYXMBAHME YCTAHOBKW

OBHOBIEHUE NPOrPAMMHOIO OBECIEYEHUA

[anHas ctpaHuua goctynHa B MeHto ObenyxueaHue % . [laHHas cTpaHuua no3sonseT 0bHOBNATL NporpaMmHoe obecneyerue darinom u3 USB
kntova. JaHHbin haitn npegocTaBnseTcs komnaHuen Lincoln Electric ons ynydweHrus dyHkuui reHepatopa. Monb3osatens fomkeH BbibpaTh dain Ha
USB kritoue, 1 3anyCTuTb 3arpy3ky HaxaTnem KHOMKW nepeaaqn.

Bepcuio nporpamMmHoro obecneyeHust Kaxaoi YacTi YCTaHBOKI MOXHO MAEHTU(MUMPOBATL Ha CTpaHuLe: VneHTudmkaums nporpaMMHoro obecneyeHms
(Software identification).

NMPEAYNPEXOEHUE:
Kaxpast HoBast Bepcusi IporpaMMHOro obecneyeHus GyAeT CONpOBOXAaTLCS TabnMLEN COBMECTUMOCTI MEXTY
pa3nnyHbIMK Bepcusimu MO. Mol pekomeHayeM 06HOBRATL MO COBMECTUMON BEPCHEN B YCTIOBUSIX pUCKa NOTEpH
BHYTPEHHWX JaHHbIX reHepaTopa.

NPEAYNPEXOEHUE:
MbI pekomeHayem Npon3BOAUTL Pe3epPBUPBHOE KONMPOBAHME YCTaHOBKM A0 Havyana obHosneHus noboro 0.

NMPEAYNPEXOEHUE:
Bo Bpemst 06HOBMEHHS He TporaiiTe reHepaTop uiv USB ki, Bo U3GexaHue NomHoro nepesanycka onepawuy.

CYETYMKHK

Ha gaHHoW cTpaHuLie COAEPXMTCS HECKOMBKO CHETHMKOB, NMO3BONSIOLLMX YNPOCTUTb TEXHUYECKOE 0BCMYXMBaHWNE M3HALLMBAEMBIX YacTen W ynpaBnexue
pacxopHukamu. Kaxablii CYETYNK CBA3aH C MOPOroBOil BENUYMHON - HACTPaMBAEMOI NN He HAacTpanBaeMoil. ECriv COOTBETCTBYIOLLMIA CHETHMK NPEBBICUT
MOPOroBOE 3HaYeHMe, NOMb30BATENH0 OTNPABAAETCS NPeAynpexaeHne, TpebytolLlee NOATBEPXAEHNS.

MK CooTBeTCBTYHOLIEN HelicTBre no obcnykuBaHmIo K
v CYETHMK BbINOJTHEHUIO
Tpy6uaTblit TOKONOABOA Homep 3axuranus 3ameHa
Conno Bpems cBapku Yuctka

Bpemst akTvBaLmu

OxnaxgaroLyas KuakocTb , €HMpoBaTh
Ao A OXNaXAaloLLUero yCTpoicTaa Apexp

Katywka (nonesHa npu .

[nvHa pasmoTanHom
CNONb30BaHN1 0BHOTO [DOBOOH YucTka KaTyLLKv — 0BHOBMEHHE LUTOKa
TVNa NpPOBOMOKM) P
3awwmta Bpems nogaum npoBonoky 3ameHa
'eHepaTop Bpems gyru YucTka unbTpa, Npoayska

[Nocne 3aBepLueHns OGCJ’Iy)KVIBaHVI, nonb3oBaTeslb MOXeT C6pOCVITb COOTBETCTBYHLLMI CHETUMK, N UMEET BO3MOXHOCTb YCTaHOBUTH MOPOrOBOE 3HAYEHME.

UCTOPUA CBOEB
Ha faHHoM cTpaHuue oToBpakaeTcs UCTopusi CB0EB reHepaTopa, v Mo Kaxaoi OLUMBKE - KOHTEKCT ee NOsIBeHNs.
YypHan oLnGoK MOXHO SKCOPTUPOBaTH Ha BHelUHee 3Y.

BO3BPAT K 3ABOACTKAM HACTPONKAM U PE3EPBUPOBAHUE YCTAHOBKM
OyHKLWMS BO3BpaTa K 3aBOACKUM HACTPOIikaM NO3BONISIET NONb30BATEN0 CHPOCUTB BCE WNW YaCTb BHYTPEHHUX AaHHbIX reHepaTopa Ao NepBoHaYarbHoro
3aBOJICKOr0 COCTOSHMS.

CyLLeCTByeT HECKONbKO YPOBHel copoca:
- cBpoc KoHUrypaLum reHepatop
- cBpoc cnucka nonb3osateneit
- cBpoc ycTaHoBkM
Monb3oBaTenb MOXET BbiGpaTh YpoBEHb COpoca 1 3aTeM nepesanycTuTb YCTaHOBKY. [Ins BBeAeH!s YCTaHOBOK B A€/CTBME Nepesarpyaute MaLlnHy.
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8 - Onunu
8.1. OXJIAXIAIOLLEE YCTPOUCTBA, CChIJTIKA W000273516
8.2. KATYLLUKA DVU W500, CCbINKA W000372327

8.3. NYNbT AUCTAHLMUOHHOIO YNPABJIEHUA RC JOB II, CCbINTIKA. W000371925
OyHkumm MAQY:

<

YcTaHoBka NapameTpoB YCTaHOBKY (CKOPOCTb Nofiayui NPOBOMOKM, TOUHas HACTPONKA, NUKOBOE HANPSKEHWE, HanpshkeHue U iuHaMuKa ayrv) B
COOTBETCTBIUM C KOHADUrypaLell YCTAHOBKY BO BpEMSs CBAPKU UMK B e OTCYTCTBME.

BbI30B OrepaLui CBapky 1 ee OCyLLECTBMEHME.

MocTpoeHue Lienu HeCKONbKIX OnepaLiuii B O[IHOM 1 TOM e MpoLiecce.

A3meHeHwe 1 coxpaHeHme onepavmy CBapkyl.

OTobpaxeHue perynupyembix NapaMeTpoB CBapky BO BPEMS UMK B OTCYTCTBUE CBapKY, a Takke HOMEP U Ha3BaHWe onepaLuy.

ANANENEN

WHdopmaLws n aproHommka RC Job Il Takas xe, kak 1 Ha LeHTpanbHOM Aucnee MexaHuama nogayv npoBonoku.

8.4. NYNbT ANCTAHUMOHHOIO YNPABJIEHWA RC SIMPLE, CCbINTKA W000275904

v' PerynupoBaHusi CkOpoCTW NOAAYM NPOBOMOKM BO BPEMSI UNW B OTCYTCTBUE CBAPKM.
v’ PerynupoBaHue HanpsikeHWs Lyri BO BPEMS U B OTCYTCBUE CBAPKN.
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8.5. TENEXKA II, CCbINKA W000279927

[inst 06reryeHns nepemeLLeHns reHepaTopa B yCroBusX Liexa.

8.6. NbINEBOW ®UNbTP, CChINKA W000373703

8.7. LUTEKEP RC JOB Il KTEHEPATOPY (OMLK1A), CCbINIKA W000374008

8.8. PYYKA TPYBKU (OMLUA), CCbINKA W000279930
8.9. NYLUNYNbHAA KAPTA (OMnuuA), CCbINIKA W000275907

8.10. BJTIOK MUTAHUA (OMnuuA), CCbINKA W000305106
BITOK MUTAHWA moxeT obecneunsatb nutaHue anst DIGIWAVE Il ot TpexdasHon cetn 230B.

8.11. ADANTEP TIG, CCbINKA W000379466
8.12. BE3OMACHbIN MOTOK, CChINKA W000376539
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8.13. XryThbl

BO30YLIHBIV xryT 2 M - 70 MM2
BO30YLIHbLIV xryT 5 M - 70 MM2
BO30YLIHbLIV xryT 10 M - 70 MM2
BO30YLIHbIV xryT 15 M - 70 MM2
BO30YLWIHbIN xryT 25 M - 70 MM2
BO30YLIHbBIA xryT 30 M - 70 MM2*
BO30YLIHbBIV xryT 40 M - 70 MM2*
BO30YLIHbBIA xryT 50 M — 70 MM2*
* (no nopsaky)

BOAAHOM xryT 2 M — 95 MM?
BOAAHOW xryT 5 M — 95 MM?
BOAAHOW xryT 10 M — 95 MM?2
BOAAHOW xryT 15 M — 95 MM?2
BOAAHOW xryT 25 M — 95 MM?2
BOAAHOW xryT 50 M — 95 MM?2

*(no nopsiaky)

BOAAHOM xryt ALU 2 M — 95 MM?
BOAAHOM xryt ALU 5 M — 95 MM?
BOAAHOM xryt ALU 10 M — 95 MM?
BOAAHOM xryt ALU 15 M — 95 MM?
BOAAHOM xryt ALU 25 M — 95 MM?

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

cebinka. W000275898
cebinka. W000275899
cebinka. W000275900
cebinka. W000275901
cebinka. W000276902*
Casi3blBaliTeCh C HAMU

cebinka. W000371044
cebinka. W000371045
cebinka. W000371175
cebinka. W000371174
cebinka. W000371239

RU

/A

For harness 70 MM2, | MAX =

For harness 95 MM2, | MAX =

For all harness : during welding

WARNING
100% 160%  |35% T° Amb.
310A |350A [420A  40°C
355A |400A 480A  [25°C
100% [60%  |35% T° Amb.
370A |430A [520A  [40°C
430A |500A |600A  [25°C
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9 - OBCNYXUBAHUE
9.1. OBCNYXXUBAHUE

[Baxxabl B rof, B 3aBUCMMOCTM OT MCTIONb30BaHHUS YCTPOMCTBA, MPOBEPSINTE CrieayoLLee:
=  [eHepaTop Ha NPeMET 3arpsi3HeHuil
=  OneKTpUYEecKme 1 ra3oBble COeaMHEHNS

NPEQYNPEXOEHUE
3acopeHHe MbINeBoro (hunbTpa MOXET NPUBECTU K CHIDKEHIO paboyero Lmkna reHepatopa.

NPEAYNPEXAEHUE: ABAX[bI B rof
lMpopyBka CxaTbiM BO3AYXOM.
BbinonHsiTe kannbpoBky YCTAHOBOK TOKA W HAMPSKEHNS.
OneKTprUyeckme CoeaMHEHNS NUTaHUS, YNpaBNeHns 1 Lenei nofayn nuTaHmus.
[MpoBepsniTe COCTOSHNE M30NALMK, kabenen, COeanHEHNA n Tpyb.

43838

NPEAYNPEXOEHWE
Mpu Kaxgom nycka CBApOYHOM yCTaHOBKM W [0 obpaluenus B CryxOy Noaaepxkn KNWEHTOB Ans
nory4eHns TEXHUYECKoro obenyxmBaHus, nposepbTe, YTobbI:
KoHTakTbl anekTponuTaHns Gbinn XOpoLUO 3aTaHYTbI.
BbibpaHHOe HanpsxeHne ceTu Bbino KOPPEKTHBIM.
lMoToka rasa 6bin COOTBETCTBYIOLNM.
CocTosHe ropernkm 6bino 04eHb XOPOLLNM.
Tun 1 gameTp NPOBOMOKM.

438383438

9.2. POJIUKK N HANPABJAOLLAA MPOBOJIOKA

Mpy1 HopManbHbIX YCNOBUSX SKCNyaTaLmu AaHHbIE MPUHAANEXHOCTV UMEKOT AONTNIA CPOK CryXObl A0 3aMEHbI.

Tem He MeHee, MHOrAa, NOCNE MCNONb30BAHWS B TEYEHWE HEKOTOPOTO NepUOAa BPEMEHN, MOXHO 3aMETUTb YPE3MEPHbIN U3HOC UMK 3aCOPEHNe u3-3a
NPUINMVHUS OTHOXEHNIA.

[ns MMHMMM3aLMKM TakuX BpeaHbIX BO3AENCTBMIA, 00513aTenbHO AepXKUTE NNUTKY MEXaHn3Ma noAayu NpoBOMOKM B YKCTOTE.

Penyktop moTopa obcnyxusanus He Tpebyer.

9.3. TOPEJIKA

PerynsipHo npoBepsiiTe NNOTHOCTb COEANHEHNI MUTAHWS TOKa CBapKku. MexaHuueckie HanpsikeHuns, CBsi3aHHble C TENNOBbIMM yaapamu ocnabnsiot
HeKoTOpbI€ [jeTanu ropenku, B 0CobeHHOCTH:

= KoHTakTHyto TpybKY

=  KoakcuanbHblit kabernb

=  Conno

=  KoHHekTOp BbICTPOro coeanHeHus
MposepsiTe, 4T0BbI CanbHUK BXOAHOrO NaTpybka rasa 6bin B XOpoLLIEM COCTOSHWM.
YnansiTe Opbi3rv MeXay KOHTAKTHOM TPYBKOIA 1 CONMOM 1 MEXAY COMIOM W KOXYXOM.
BpbI3ry yaansTes nerye, ecnu AaHHyto NpoLeaypy NOBTOPSTb B KOPOTKUE NPOMEXYTKI BPEMEHN.
He ncnonb3ayiiTe MHCTPYMEHTbI, KOTOPbIE MOTYT noLapanaTb NOBEPXHOCTb 9TUX YacTel 1 BbI3BaTb OpbI3rit, KOTOPLIE MOTYT K HUM NPUIAUMHYTh.

W SPRAYMIG SIB, W000011093

V¥ SPRAYMIG H20, W000010001
MpoaysaliTe yTepoBKy NOCHE Kaxaoi 3ameHbl kaTyLuku. [poBoAUTE AaHHYI0 MPOLEAYPY CO CTOPOHbI KOHHEKTOPA BbICTPOr0 COEAMHEHNS FOPEKy.
Mpu HeobXoANMOCTH, 3aMEHUTE HaNpPaBIISOLLY0 NOAAYM NPOBOSIOKM FOPESKM.
CwnbHbI U3HOC HaNpPaBASOLLEN MPOBOSIOKV MOXET BbI3BATh YTEUKY ra3a B CTOPOHY 3aAHeN CTOPOHbI FOPerky.
KoTakTHble Tpybku paspaboTaHbl A4S ANUTENBHOMO UCMONb30BaHUS. TeM He MeHee, MPOXOXAEHNe NPOBOSOKN BbI3bIBAET MX M3HOC, PacLLMpss 0TBEPCTME
BorbLue AONYCTUMOrO OTKIOHEHWS ANS XOPOLLEro KOHTaKTa TPYBKM 11 MPOBOMOKM.
HeobxoanmocTb X 3aMeHbl CTaHOBMTCS 04EBIAHON, KOrAia NPOLIECC Nepefayn MeTansa CTaHoBUTCA HeCTaburbHbIM, a BCe YCTaHOBKN paboumx
napameTpOB OCTAOTCH HOPMATbHbIMM.
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9.4. 3ANACHBIE YACTHU
Capots

DIGIWAVE Ill 420-520
W000387148

90002952P - 70002939P

90003030P

/90002932P

.

~W000373702

90002943P "

Composants internes et onduleur :

4
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DIGIWAVE Ill 420

DIGIWAVE Il 520

~W000384737
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9000038%P

90002950P

W000148911

W0003846043

—W000384740

_~90002920P

DIGIWAVE IlI 420

W000385779

W000384739

_~90002920P

W000385777

8
"
-
g
w
5
3
-~y
9
8
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9.5. ONUCAHUE CMUCKA CBOEB

MepeuncneHHble cGou B AanbHEALLIEM MOXHO YCTPaHUTL, OCTOPOXHO Crieflysl MHaukaLusM. Ecnv oToGpaxaembiit CGoit He MPUHALNEXUT K
HIKEU3NOXEHHOMY CTIUCKY, CBSKUTECH CO CryxBOoi NOCNenpoaaxHOro oGCnyXmeaHus.

06CJ'Iy)KVIBaHVIe JNIeKTpu4eckoro oGopy,qosaHMﬂ AOJ1KEeH BbINOJIHATb TOJNIbKO KBaJ'IVIdJVILWIpOBaHHbIﬁ nepcoHan.

NPEAYNPEXAEHMUE:

Jlioboe BMeLLaTensbCTBO, TpebytoLee OTKPbITUS KOpryca reHepaTopa i OAHOTO U3 Ero BHELLHWUX
YCTPOWCTB, BbIMOSTHAETCA TOMbKO areHTOM, Ha3Ha4eHHbIM UMK YNOMHOMOYEHHBIM KoMNaHmeli Lincoln

Electric.

| MPUYUHBI | PELUEHWA |

| COOBLUEHUE MOKA3ATb E03 " npeBbiweH makc " |

MpeBblLLEHNe MaKCMManbHO MOLHOCTH, pa3peLLeHHON K NCTOYHIKY MpoBepbTe NapameTpbINporpaMmbl CBapkM He NpeBbILLaoT
TOKa XapaKTepUCTMK UCTOYHMKA TOka ( B TOM Yncne GecnnaTHbIn pexum )

|| COOBLEHUE NOKA3ATb E07 "ceTb nepeHanpsikeHus " unu " noHUKeHHOE HanpsiKeHue cetn " ||

MepeHanpsHKeHNs N NOHWKEHHOTO HANPSKEHNs CETH pasy NUTaHUs K pbTe CETEBbIE XapaKTEPUCTHKM
MCTOYHMKY Toka (400 B TonepaHTHOCTb - 3 ~ 15% / - 20%)

| COOBLIEHUE MOKA3ATb E15 " cpeaHmit MakcMManbHbI TOK nepenonHeHus " |

[peBbliLLeHNe MakcMMarbHO AOMYCTUMOrO TOKa Yepes UCTOYHIK ToKa MpoBepka napameTpoB NPOrpamMMbl CBAPKI He NPeBbILLAeT XapakTepucTuk
CTOYHMKA ToKa (B TOM ymncrne CBOBOAHBIN peXxiM )

| COOBLUEHVE MOKA3ATb E16 " npeBbileH1e MaKCUMankHOTO TOKa 3arpy304Hblit” |
ﬂpEBbILueHme MakChMarnbHO A4onyCTUMOro MrHoOBeHHOro Toka Yepes 6nok ﬂpOBepKa napameTpoB NporpaMMbl CBapkn He NpeBbIaeT

nnuTaHus XapaKTEPUCTUK UCTOYHMKA Toka (B TOM Yncne CBOGOAHbIN pexum )
| COOBLLEHUE MOKA3ATb E25 «npeBbIweHue paboyero uukna " |
ﬂpeBbII.ueHVIe paGoqero LMKna NCTOYHUKa NUTaHUA | O)KW.'LaTb oxnaxgeHna UCTOYHMKa ToKa
| COOBLUIEHVE NOKA3ATb E30 |
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MopoxauTe 3 CekyHAb! NOCre CTapTa NPeBbICUNM CBapki 63 NpesBapUTENbHOMO
TPYHTOBaHWsi 0GHaPYXeHbl

Tonbko B pexume AUTO

l COOBLLUEHWUE NMOKA3ATb E32 "u3 ayru "

Tonbko B pexume AUTO | OGBHapyxeH1emyrm BHe.

|| COOBLLEHVWE NOKA3ATb E33 " npo6nema nporpamMma "

BbI30B HECYLLECTBYOLME NPOrpaMmbl MU HECAHKLIMOHUPOBaHHOTO

[Mporpamma He coBMecTMMa C 3TOW Bepcuer NporpaMMHOro MoxanyicTta, o6HOBUTE NporpaMmmMmHoe obecneyeHre reHepaTopa.
obecneyeHus
KoHdurypaumsa He coBMECTUMbI C 3TOW Bepcuein nporpaMmmMHOro MoxanywcTta, o6HOBUTE NporpammHoe obecneyeHne reHepaTopa.
obecneyeHus

[Mporpamma noBpexaeH :
OTa nporpaMmMa SiBNseTcs BUAMMbIM B CTIMCKe MporpamMm Ha akpaHe Ha | MNogasneHne nporpammbl Heo6xoaMMO
nepeaHen YacTu reHepaTopa.

Cunctema KoHUrypaumm noBpexaeHsbl Parametrage HoBoW ycTaHOBKM He TpebyeTcs.
Cnucok nporpamm rnoBpexaeH He 3abbiBaiiTe nepeHacTpouTbNpoOrpaMmbl Tenenepeaay

|| COOBLUEHVE MOKA3ATb E42 " cTabunbHble nocTasku " [
HectabunbHoM anekTponuTaHum | [Moxanyincra, 03HaKOMBTECH C SMEKTPUYECKON CUCTEMON .

|| COOBLLUEHWE NOKA3ATb E44 "kanubposka nyy"

He ynaeTcs 3aBepLuMTh aBTOMATUYECKYHO KanuBGpPOBKY . |  Mpoepka kann6poBkm Ha akpaHe cTporo cobnioaaTh

|| MOPAAOK OTOEPAXEHUS COOBLUEHUN E45 ' HemeaneHHOi 0CTaHOBKY CBapky "

Tpe6oBaTb HeMeaNEHHOTO NPeKpaLLeHIs CBapKku NOMb30BaTENs |

MCOOBLU.EHVIE MOKA3ATb E49 "npoBeputb noaknyeHus ycrponcrea "

Bonee cBs3b C YCTPOACTBOM | MpoBepbTe MopKmtoUEHIe yCTpOiCTBa OTOBpaKaeTes

AKpaﬁHe BaXXHO, YTOObI NOAKNIOYATL U OTKNHOYATh yCTPOVICTBa, Koraa cuctemMa BblKnto4yeHa

|| COOBLEHUE NMOKA3ATb E50 " npobnema oxnaxgeHus "

I'Ipo6nema AaBneHne nnm CKOpoCTb NOTOKa oxnaxdatoLero |

|| COOBLLEHVE MOKA3ATb E52 " anekTpoaa kneeHbie "

TonbKo pyyHas . Offanektpona
OGHapyeHue npunmnaq1e aneKkTpoaa ¢ 3aroToBKow

|| COOBLLEHWUE MOKA3ATb E53 "Huth 3actpsnu"

MIG Tonbko
OBHapyxeHne coeanHUTeNbLHOro Npoeoaa k pabote O6pexbTe HUTL

|| COOBLLEHUE MOKA3ATb E63 " u36bITOYHbII MOMEHT WwataeTcs " [
UpeaMepHbIA KpYTALLMIA MOMEHT [iBUraTens packpyumsaHus Y6eguTecs, 4To 0BoMoYKa NPOBOAA He encrass2e W YTO HUYTO He MeLLaeT

OBWXEHMIO HUTA 1 IBKEHNE NOAaYN NPOBOMOKM

[ COOBLUEHME MOKA3ATb E72 "cuHeprus Het" [
3anyck nporpaMMbl CBapkW KOTOPOTO CHHEPTAN NONb30BATENb HE VImMnopT nnu onpefienuTb COOTBETCTBYIOLWI NONb30BATENb CUHEPTUM
NPUCYTCTBYET B CBAPOYHbIN reHepaTop TeKyLLiel nporpammbl

|| COOBLLEHWE NOKA3ATb E80 "o6GHapyxeHue ynpaBneHusi NpoLeccom s MUH "

lMepenonHeHe MOHUTOPUHIA NOPOT HU3KMIA CBAPOYHBIV TOK Onpesensemble
nonb3oBaTenem

COOBLLEHUE NOKA3ATb E81 "obHapyxeHue ynpaBneHusi npoLeccom i Makc "

[MpeBbILLEHWE BbICOKMI MOPOT KOHTPOIS CBapOYHOro TOKa onpeaensemble
nonb3oBartenem

|| COOBLLEHWE NOKA3ATb E82 "u MuH feTeKTUpOBaHWe TEXHONOrMYeCKOro KoHTpons"

lMepenonHeHne MOHUTOPUHIA NOPOT HA3KMIA CBAPOYHBIV TOK Onpesensemble
nonb3oBaTenem

|| COOBLLEHWE NOKA3ATb E83 " npouecc o6Hapy*eHUsi u MaKc KOHTponb"

MpeBbILLEHE BLICOKWI NOPOT KOHTPOMS CBAPOYHOIO TOKa ONpeaensieMble
Nonb3oBaTenem
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XCOOELLIEHVIE NOKA3ATb E84 "obHapyxeHue ynpaBneHusi npoueccom reel 1 MuH"

[MpeBbILLatoLLEeN HKHErO NOPOroBOro TOKa KOHTPOIS ABUraTens LWaTtaeTcs
onpenenaemble nonb3oBaTenem

|| COOBLLEHUE NOKA3ATb E85 "o6HapyxeHue ynpaeneHus npoleccom reel imax" [

[MpeBbILLEHWE BbICOKOM KOHTPOSb ABUraTeNs NOPOroBoro Toka LwataeTcs
onpenendaemble nonb3oBaTenem

|| COOBLUEHVE NMOKA3ATb E86 "oTcyTcTBYyeT nporpaMmHoe obecneyenme” [
Hepocratowiee nporpaMmmHoe obecneyeHre Ans AaHHOro yCTponcTaa | Noxanyitcta, caenaitte o6HoBNeHHe reHepaTopa

|| AWUCNNEN COOBLLUEHWM "ownGka moxet aBTOBYC" [

CBsi3b C YCTPOUCTBOM 04eHb 0BecnokoeH. [MpoBepbTe noaknYeHNE
YCTPOMCTBA.

KpaﬁHe BaXHO, 4TOObI NOAKMIOYATL W OTKMYATb yCTpOVICTBa, Koraa
cucTema BbIKNoYeHa
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MPUNOXEHUE 1 - TABNULIbI CUHEPT WA

Angle a plat
Métal Gaz 0.6 0.8 1.0 1.2 1.6
Fil Massif Acier Ar 82 C02 18 m21 X X X X X
Ar92C02 8 M2 X X X X X
Ar 96 CO2 3 02
1 M14 X X X X X
Fil Massif Inox (308L/316L) Ar CO2 H2 M11 X X X X
Ar 98 CO2 2 M12 X X X X
Ar 81 He 18 CO2
1 M12 X X X X
Fil Fourré a Poudre Métalique Acier  Ar 82 CO2 18 M21 X
Fil Massif Acier Inoxidable a 17% Cr  Ar92 CO2 8 M20 X
Ar98 02 2 M13 X
Métal Gaz 0.6 0.8 1.0 1.2 1.6
Fil Massif Acier Ar 82 C02 18 M21 X X
Ar92 CO2 8 M20 X X
Métal Gaz 0.6 0.8 1.0 1.2 1.6
Fil Massif Acier Ar 82 C02 18 M21 X X X X
Ar92 CO2 8 M20 X X X X
Ar 96 CO2 3 02
1 M14 X X X X
Fil Massif Inox (308L/316L) Ar CO2 H2 M11 X X X X
Ar 98 CO2 2 M12 X X X X
Ar 81 He 18 CO2
1 M12 X X X X
Aluminium Magnésium 5% Ar 11 X X X
He 70 Ar 30 13 X X X
Aluminium Magnésium 3.5% Ar 11 X X X
He 70 Ar 30 13 X X X
Aluminium Magnésium 4,5% Ar 11 X X X
He 70 Ar 30 13 X X X
Aluminium Silicium Ar 11 X X X
He 70 Ar 30 13 X X X
Aluminium Ar 11 X X
He 70 Ar 30 13 X X
Cuivre Aluminium Ar 11 - X X -
Cuivre Silicium Ar 11 X X
Cuivre Ar98C02 2 M12 X X
Ar 80 He 20 13 X X
Ar9850215 M1i3 B X X
Ar 81 He 18 CO2
Alliage a base Nickel Type 210 1 M12 X X
Ar 11 X X
Ar 80 He 20 13 X X
Ar 81 He 18 CO2
Alliage a base Nickel Type 625 1 M12 X X
Ar 11 X X
Ar 80 He 20 13 X X



Fil Fourré a Poudre Métalique Acier ~ Ar 82 CO2 18 M21 X

Fil Fourré Basique Acier Ar82C02 18 M21 - X -
Ar96 CO2 3 02

Galvanisé 1 M14 X
Fil Fourré Acier Inoxidable a 17% Cr ~ Ar98 02 2 M13 - X -
Fil Massif Acier Inoxidable a 17% Cr  Ar98 02 2 M13 X

Ar92 C0O2 8 M20 X

Métal Gaz 0.6 0.8 1.0 1.2 1.6
Fil Massif Acier Co2 M1 X X X X
Ar 82 CO2 18 m21 X X X X X
Ar92C028 M20 X X X X X
Ar 96 C02 3 02
1 M4 X X X X X
Fil Massif Inox (308L/316L) Ar CO2 H2 M11 X X X X
Ar98 €022 M12 X X X X
Ar 81 He 18 CO2
1 M12 X X X X
Aluminium Magnésium 5% Ar 11 X X X
He 70 Ar 30 13 X X X
Aluminium Magnésium 3.5% Ar 11 . X X . X
He 70 Ar 30 13 X X X
Aluminium Magnésium 4,5% Ar 11 X X X
He 70 Ar 30 13 X X X
Aluminium Silicium Ar 11 . X X . X
He 70 Ar 30 13 X X X
Aluminium Ar 11 X X
He 70 Ar 30 13 X X
Cuivre Aluminium Ar 11 - X X -
Cuivre Nickel Ar 11 X
Cuivre Silicium Ar 11 X - X X -
Fil Fourré Rutile Acier Co2 M1 X X X
Ar 82 CO2 18 M21 X X X
Fil Fourré a Poudre Métalique Acier ~ Ar 82 CO2 18 M21 - X X - X
Fil Fourré Basique Acier Cco2 M1 X X
Ar 82 CO2 18 M21 X X
Fil Fourré Acier Galvanisé Ar82C02 18 M21 - X X -
Fil Fourré Acier Inoxidable a 17% Cr  Ar98 02 2 M13 X
Fil Massif Acier Inoxidable a 17% Cr ~ Ar 92 CO2 8 M20 X
Ar98 02 2 M13 X
Métal Gaz 0.6 0.8 1.0 1.2 1.6
Fil Massif Acier Ar 82 CO2 18 M21 X X
Ar92 CO2 8 M20 X X
Ar 96 CO2 3 02
1 M14 X X
Fil Massif Inox (308L/316L) Ar CO2 H2 M11 X X X
Ar 98 CO2 2 M12 X X X
Ar 81 He 18 CO2
1 M12 X X X
Fil Massif Acier Inoxidable a 17% Cr  Ar92 CO2 8 M20 X
Ar98 02 2 M13 X
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Fil Massif Acier

Fil Massif Inox (308L/316L)

Fil Fourré a Poudre Métalique Acier
Galvanisé
Fil Massif Acier Inoxidable a 17% Cr

Aluminium Magnésium 5%
Aluminium Magnésium 3.5%
Aluminium Magnésium 4,5%
Aluminium Silicium

Aluminium

Ar 82 CO2 18

Ar92 C0O2 8
Ar 96 CO2 3 02
1

Ar CO2 H2

Ar98 CO2 2
Ar 81 He 18 CO2
1

Ar 82 CO2 18
Ar 82 C0O2 18
Ar92 C0O2 8
Ar98 02 2

X X X X xX X

>

>

X X X X X

X X X xX X X xX X

X X X X xX X

X X X X X

X X X X xX X
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MPUNOXEHUE 2 - CNELUMANBHBIN LMK MIG CBAPKU

NPpUMeHeHnsa

highlight

MpenmywecTsa

Bce matepuansl

Bce noauumn

YHuBepcanbHas Ans Bcex nouuumn

| — Short Arc ynakoBka MopxoanT ANs Bcex MaTepuanos
Bce Marepuans HeT waposbix 06nacT YHuBepcanbHas ans Bcex nosuumil Mopxoaut ans
Easy Short Arc BCeX Matepuarnos
Pacuumpset obnacTs noBeaeH1e kopoTkas Ayra
. Acier MepBbii npoxoa CkopocCTb nepemoTkm Briepes,
Speed Short Arc Inox MarbIx AecopmaLmsx
ynakoska NMPOHUKHOBEHME
@ High Pénétration Speed Acier BoribLuoit cBOGOAHbIA MPOBOA

2

Pulsé

Bce matepuansi

ToHKue cnou

YHuBepcanbHas Ans BCex No3unLuit
Het npoekuum

J'Iyqu.lee pacnonoxeHue B UMNynbCHOM

Acier
_rﬂ Soft Silence Pulsé Inox 50% CHxeHKe Wyma Ay
Inox
S CokpalLeHue nopucTocTu
s Mod Al Alu HenoAroToBNEHHOTO P(’J)C'Il'-ul'lpOHMKHgBeHVIFI
[.n.n pray Moda u
®
Bce MosuLm Huakoe notpebneHue aHeprvn
1 ASQ Bce mMaTepuans! Y Kpacublit BHELLHMiA BIL,
1 Advanced SeQuencer Tonkve crov Mo BepTVKanV BBEPX B MPAMON Cref

E

50



I <

MPUNOXEHUE 3 - CUMBOIJbI
3HaueHue CumBsonbl
[ns noaknioyeHns
USB kritoua O%>
opokntoueHmne
nynoTa (o
ANCTaHUMOHHOTO
ynpasneHust

MopxnioueHue
Ethernet
MopkntoueHue
MWHYCOBOIO BbIX0Aa

[NopokntoueHune
MOCOBOrO BbIX0AA

[NopokntoueHmne

reHeparopa, ecnu A@?@
aKTUBMPOBaH

aBTOMATUYECKMI

yposeHb 1 (RI)

[NopokntoueHmne
OXnaxgaaroLiero
yCTpomncTBa
W000275516

MpeoynpexaeHue,
BO3MOXHO Hanuuve
0NacHoro
HanpsbkeHus. He
Tporartb.

MopkntoueHmne |
3a3eMneHus ==

51



I <

ANEKTPUYECKUE CXEMbI

SECONDARY
FRIMARY

- FILTER
I B —
Ly 4 i e e ol PRIMARY 8 IGBT _
Hajé i ‘; —A & 12 120 L
FARTI ARTH p——13] H‘
. HT- 1M

5.1k
¥
H

B PASSINGS L _[IDD[IDUP]
= TR

PRIMARY SIDE

Ii-a 13 130
r\;‘;‘,l,l\f -E TORE

Secondary self

SECONDARY SIDE

SE R R

wv__ BE =
OEY
TET | l |

3300 = I B FERRITE

A . |§ B100M ‘JJ-,‘HI:J. y ‘IEIY N -u -3 vsHTLUG

B = or -
¢ U

A ‘U‘ A_
(TETEET

BI10OOF &

TR
D0V A

BS ﬁ_‘””_‘_ ﬁﬂﬂﬂﬂ‘—nﬂﬂﬂﬁm:ﬂﬂﬂﬂ——‘
28881 ¢ B B L S b

£ : T
P A n
— WIRE FEEDER
Bl c s
e i
=k =it
=
= =p ?
1 C —
T > g
=
p T e - P —
T CYCLE CONTROL B
7
| :
. E
- Bl10O I |
D 31T I ;EI- A H
i ha = RIMOTE
3 . - CONTROL
COOLERSOCKET ~——  LEVEL NUNINISOCKET B3 L
; i
4 a 1 :|-'_-| y T - )
§:__ ATING COHTAST - ’E' 1: 4,70
i} g -
. =2 3
S =] [— _J—_
: S =5
e L (=] —
) R (= =
= -
= =] i
T (= | -
3 =
i
|

DIGIWAVE 111 420



I

PRIMARY

- FILTER
i .. I @n e o PRIMARY 8 IGBT

L1 F] o= . y HT
'%3 —I 5 ar e 5
EARTEH AT :
H HE 1 Lo [ HT.

TORE =

" SOHE
A0V E -
3 PASSINGS

SECONDARY
] ] —I
iz i

SECONDARY
TORE
] i}
TORE
I iz g
Secondary self m
VL

SECONDARYSIDE |

-
[

PRIMARY SIDE

0000
il

1

FERRITE

USB PLUG

i) 3
i IP'J e
|§| B100M 2odobedy
i 5 |
42
p |
g p,|||fhl-_‘~:|-_‘

1——.

M U

00000 ——

!

pesNyy y

[anssaal

- p!
55 000000-55;000000f ;0

- [BHED

- g et
ALEY | E “I , E E n
oA A M ; E' WIRE FEFDER
B32 | |BI Ty COCRED
A =) =N — T ;
=3 —H= 0
-1 T :
AUKILIARY E; £ - :g . B2 Iy T ¢ I
POWER SUPPLY =Da g — - =3 nl Ly =
=25 = ;. - (44 T :
[=>gn o — " =, [} H
T - CYCLE CONTROL =) T ¢
(= z ;
= | i
= jl [ i
B0 T | T
s :
ST =T "
JLLFI-5
REMOTE
o S JI1F16 n CONTROL
COOLER SOCKET - LEVEL NININI SOCEET ]3‘
B 3
4 Loch
b—P Locanuo 1L - TF
i =
=
R
! =
A, TeF by =
I by =]
(=
L —E (=
- N ] -g 2
{ =
; ¥
¢
|
§_‘

DIGIWAVE il 520

53



	86951263_a_ EN.pdf
	86951263_a_ FR
	86951263_a_ ES
	86951263_a_ IT
	86951263_a_ PT
	86951263_a_ NL
	86951263_a_ RO
	86951263_a_ EL
	86951263_a_ RU

