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RACCORD GAZ / GAS FITTINGS / GASANSCHLUSS / CONEXION DE GAS / TFA3BOBOE COEQWUHEHME /

GAS AANSLUITING / COLLEGAMENTO GAS

@ Couper le tuyau de gaz en 4 (Longueur au choix)

E1 Cut the gas hose in 4 (any length)

Ed Schneiden Sie den Gasschlauch in 4 Teile (beliebige Lange)
EH Cortar la manguera de gas en 4 (cualquier longitud)
Pa3pexbTe razoBbiv WNaHr Ha 4 Yactu (nobor AnuHbI)
Snijd de gasslang in 4 (elke lengte)

Tagliare il tubo del gas in 4 (qualsiasi lunghezza)

M

FR



Manuel d’utilisation
Notice originale VAS 821 005

Acier - Steel - Stahl - Acero - Staal - Ago

Inox - Stainless steel - Edelstahl Aluminium

NOUSE  Tube capillaire / Capillary Pipe / Kapillarrohr

Gaine acier
Steel sheath
Stahlseele
Capillaire buis

Gaine téflon
Teflon sheath
Teflon-Drahtseel
Teflon mantell

1ERE UTILISATION / ERSTE VERWENDUNG / FIRST USE / NEPBOE UCMONIb30BAHMUE / I° UTILIZZO /
EERSTE GEBRUIK / PRIMERA UTILIZACION

@ Avant la premiére utilisation de votre appareil, merci de vérifier la présence de nouvelles mises a jour.

Bl Before using your device for the first time, please check for new updates.

B3 Vor der ersten Anwendung des Gerates bitte priifen Sie, ob neue Softwareaktualisierungen verfligbar sind.

EH Antes del primer uso de su aparato, compruebe la presencia de nuevas actualizaciones.

[ Mepen TeM Kak CNONb30BaTh annapar NPoBepbTe HET 0BHOBMNEHNUIA NPOrPaMMHOro obecnedeHums.

M VVoordat u het apparaat voor de eerste keer gebruikt, moet u de aanwezigheid van nieuwe updates controleren.
Prima di utilizzare per la prima volta il vostro apparecchio, vogliate verificare se ci sono nuovi aggiornamenti.

1 2 3 4

<:> (:) SBystem Update - V1.02
it ...

Please Wa
. _Tull.egf

Check File Integrity

\P | =

Insérer la clé usb fournie dans son port dédié puis démar- R L'écran ci-dessus apparait si
rer I'appareil. une nouvelle version est détectée.
B Insert the supplied USB flash drive into its dedicated port E The above screen appears if a
and start the device. new version is detected.

Ed Stecken Sie den mitgelieferten USB-Stick in den dafiir B3 Der obige Bildschirm er-
vorgesehenen Anschluss und starten Sie das Gerat. scheint, wenn eine neue Version
A Inserte la tarjeta USB incluida en el puerto USB e inicie el erkannt wird.

aparato. A La pantalla inferior aparece si
[ BctaBbTe BXoAsLyto B komnnekt USB dnewiky B se detecta una nueva version.
rpeaHa3HaYeHHbIV Ans 3TOro MOPT U BKIKOYKTE annapar. [ YKa3aHHbIW HYKe 3KpaH
Breng de meegeleverde USB-stick in en start het appa- |HM 0TObPa3nTCa ecnn ecTb

raat. B Ha/M4MM HOBasl BEpPCUSI
Inserire la chiavetta USB fornita nella porta dedicata e nporpammbl.

avviare |'apparecchio. Het hierboven getoonde

scherm verschijnt indien een
nieuwe versie is gedetecteerd.
I Sullo schermo si potra vedere
se e stata rilevata una nuova
versione.



Manuel d’utilisation
Notice originale VAS 821 005

AVERTISSEMENTS - REGLES DE SECURITE

CONSIGNE GENERALE

ﬁ [[I:Dﬂ Ces instructions doivent étre lues et bien comprises avant toute opération.
Toute modification ou maintenance non indiquée dans le manuel ne doit pas étre entreprise.

Tout dommage corporel ou matériel da a une utilisation non-conforme aux instructions de ce manuel ne pourra étre retenu a la charge du fabricant.
En cas de probléme ou d’incertitude, veuillez consulter une personne qualifiée pour manier correctement I'installation.

ENVIRONNEMENT

Ce matériel doit étre utilisé uniquement pour faire des opérations de soudage dans les limites indiquées par la plaque signalétique et/ou le manuel.
Il faut respecter les directives relatives a la sécurité. En cas d'utilisation inadéquate ou dangereuse, le fabricant ne pourra étre tenu responsable.

Linstallation doit étre utilisée dans un local sans poussiére, ni acide, ni gaz inflammable ou autres substances corrosives. Il en est de méme pour son
stockage. S’assurer d’une circulation de I'air lors de I'utilisation.

Plage de température :
Utilisation entre -10 et +40°C (+14 et +104°F).
Stockage entre -20 et +55°C (-4 et 131°F).

Humidité de I'air :
Inférieur ou égal a 50% a 40°C (104°F).
Inférieur ou égal a 90% a 20°C (68°F).

Altitude :
Jusqu’a 1000m au-dessus du niveau de la mer (3280 pieds)

PROTECTION INDIVIDUELLE ET DES AUTRES

Le soudage a I'arc peut étre dangereux et causer des blessures graves voire mortelles.

Le soudage expose les individus a une source dangereuse de chaleur, de rayonnement lumineux de I'arc, de champs électromagnétiques (attention
au porteur de pacemaker), de risque d’électrocution, de bruit et d’émanations gazeuses.

Pour bien se protéger et protéger les autres, respecter les instructions de sécurité suivantes :

Afin de se protéger de bridlures et rayonnements, porter des vétements sans revers, isolants, secs, ignifugés et en bon état, qui
couvrent 'ensemble du corps.

Utiliser des gants qui garantissent I'isolation électrique et thermique.

Utiliser une protection de soudage et/ou une cagoule de soudage d’un niveau de protection suffisant (variable selon les applications).
Protéger les yeux lors des opérations de nettoyage. Les lentilles de contact sont particulierement proscrites.

Il est parfois nécessaire de délimiter les zones par des rideaux ignifugés pour protéger la zone de soudage des rayons de I'arc, des
projections et des déchets incandescents.

Informer les personnes dans la zone de soudage de ne pas fixer les rayons de I'arc ni les piéces en fusion et de porter les vétements
adéquats pour se protéger.

Utiliser un casque contre le bruit si le procédé de soudage atteint un niveau de bruit supérieur a la limite autorisée (de méme pour
toute personne étant dans la zone de soudage).

© @ 68

Tenir a distance des parties mobiles (ventilateur) les mains, cheveux, vétements.
Ne jamais enlever les protections carter du groupe froid lorsque la source de courant de soudage est sous tension, le fabricant ne
pourrait étre tenu pour responsable en cas d’accident.

Les piéces qui viennent d’étre soudées sont chaudes et peuvent provoquer des brilures lors de leur manipulation. Lors d’intervention
d’entretien sur la torche ou le porte-électrode, il faut s’assurer que celui-ci soit suffisamment froid en attendant au moins 10 minutes
avant toute intervention. Le groupe froid doit étre allumé lors de I'utilisation d’'une torche refroidie eau afin d’étre sar que le liquide
ne puisse pas causer de brllures.

Il est important de sécuriser la zone de travail avant de la quitter afin de protéger les personnes et les biens.

>

FUMEES DE SOUDAGE ET GAZ

.' Les fumées, gaz et poussieres émis par le soudage sont dangereux pour la santé. Il faut prévoir une ventilation suffisante, un
apport d’air est parfois nécessaire. Un masque a air frais peut étre une solution en cas d’aération insuffisante.
= Vérifier que I'aspiration est efficace en la contrélant par rapport aux normes de sécurité.

Attention le soudage dans des milieux de petites dimensions nécessite une surveillance a distance de sécurité. Par ailleurs le soudage de certains
matériaux contenant du plomb, cadmium, zinc ou mercure voire du béryllium peuvent étre particulierement nocifs, dégraisser également les piéces
avant de les souder.

FR
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Les bouteilles doivent étre entreposées dans des locaux ouverts ou bien aérés. Elles doivent étre en position verticale et maintenues a un support

ou sur un chariot.
Le soudage doit étre proscrit a proximité de graisse ou de peinture.

RISQUE DE FEU ET D’EXPLOSION

% Protéger entierement la zone de soudage, les matiéres inflammables doivent étre éloignées d’au moins 11 metres.

E!é Un équipement anti-feu doit étre présent a proximité des opérations de soudage.

Attention aux projections de matiéres chaudes ou d’étincelles et méme a travers des fissures, elles peuvent étre source d’incendie ou d’explosion.
Eloigner les personnes, les objets inflammables et les containers sous pressions a une distance de sécurité suffisante.
Le soudage dans des containers ou des tubes fermés est a proscrire et dans le cas ou ils sont ouverts il faut les vider de toute matiére inflammable

ou explosive (huile, carburant, résidus de gaz ...).
Les opérations de meulage ne doivent pas étre dirigées vers la source de courant de soudage ou vers des matiéres inflammables.

BOUTEILLES DE GAZ

Le gaz sortant des bouteilles peut étre source de suffocation en cas de concentration dans I'espace de soudage (bien ventiler).
Le transport doit étre fait en toute sécurité : bouteilles fermées et la source de courant de soudage éteinte. Elles doivent étre
entreposées verticalement et maintenues par un support pour limiter le risque de chute.

Fermer la bouteille entre deux utilisations. Attention aux variations de température et aux expositions au soleil.
La bouteille ne doit pas étre en contact avec une flamme, un arc électrique, une torche, une pince de masse ou toutes autres sources de chaleur ou

d’'incandescence.
Veiller a la tenir éloignée des circuits électriques et de soudage et donc ne jamais souder une bouteille sous pression.
Attention lors de I'ouverture du robinet de la bouteille, il faut éloigner la téte la robinetterie et s’assurer que le gaz utilisé est approprié au procédé de

soudage.

SECURITE ELECTRIQUE

:Q ] Le réseau électrique utilisé doit impérativement avoir une mise a la terre. Utiliser la taille de fusible recommandée sur le tableau

signalétique.
Une décharge électrique peut étre une source d’accident grave direct ou indirect, voire mortel.

Ne jamais toucher les parties sous tension a l'intérieur comme a I'extérieur de la source de courant sous-tension (Torches, pinces, cables, électrodes)

car celles-ci sont branchées au circuit de soudage.
Avant d’ouvrir la source de courant de soudage, il faut la déconnecter du réseau et attendre 2 minutes. afin que I'ensemble des condensateurs soit

déchargé.

Ne pas toucher en méme temps la torche ou le porte-électrode et la pince de masse.

Veiller a changer les cables, torches si ces derniers sont endommagés, par des personnes qualifiées et habilitées. Dimensionner la section des cables
en fonction de I'application. Toujours utiliser des vétements secs et en bon état pour s’isoler du circuit de soudage. Porter des chaussures isolantes,

quel que soit le milieu de travail.

CLASSIFICATION CEM DU MATERIEL (VERSION 400 V)

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

Ce matériel est conforme a la CEI 61000-3-11.

connectés au réseau public d’alimentation seulement au niveau moyenne et haute tension. S'il est connecté a un réseau public
d’alimentation basse tension, il est de la responsabilité de I'installateur ou de I'utilisateur du matériel de s’assurer, en consultant

DD: Ce matériel nest pas conforme a la CEl 61000-3-12 et est destiné a étre raccordé a des réseaux basse tension privés
A I'opérateur du réseau de distribution, que le matériel peut étre connecté.

EMISSIONS ELECTRO-MAGNETIQUES

Le courant électrique passant a travers n'importe quel conducteur produit des champs électriques et magnétiques (EMF) localisés.

\Q'
:?W Le courant de soudage produit un champ électromagnétique autour du circuit de soudage et du matériel de soudage.
)

Les champs électromagnétiques EMF peuvent perturber certains implants médicaux, par exemple les stimulateurs cardiaques. Des mesures
de protection doivent étre prises pour les personnes portant des implants médicaux. Par exemple, restrictions d’acces pour les passants ou une

évaluation de risque individuelle pour les soudeurs.



Manuel d’utilisation
Notice originale VAS 821 005

Tous les soudeurs devraient utiliser les procédures suivantes afin de minimiser I'exposition aux champs électromagnétiques provenant du circuit de
soudage:

* positionner les cables de soudage ensemble — les fixer avec une attache, si possible;

* se positionner (torse et téte) aussi loin que possible du circuit de soudage;

* ne jamais enrouler les cables de soudage autour du corps;

* ne pas positionner le corps entre les cables de soudage. Tenir les deux cables de soudage sur le méme c6té du corps;

* raccorder le cable de retour a la piéce mise en ceuvre aussi proche que possible a la zone a souder;

* ne pas travailler a coté de la source de courant de soudage, ne pas s’assoir dessus ou ne pas s’y adosser ;

* ne pas souder lors du transport de la source de courant de soudage ou le dévidoir.

/\ Les porteurs de stimulateurs cardiaques doivent consulter un médecin avant d’utiliser ce matériel.
d.. L’exposition aux champs électromagnétiques lors du soudage peut avoir d’autres effets sur la santé que I'on ne connait pas
5 encore.

RECOMMANDATIONS POUR EVALUER LA ZONE ET L'INSTALLATION DE SOUDAGE

Généralités

L'utilisateur est responsable de l'installation et de I'utilisation du matériel de soudage a I'arc suivant les instructions du fabricant. Si des perturbations
électromagnétiques sont détectées, il doit étre de la responsabilité de I'utilisateur du matériel de soudage a I'arc de résoudre la situation avec
I'assistance technique du fabricant. Dans certains cas, cette action corrective peut étre aussi simple qu’une mise a la terre du circuit de soudage. Dans
d’autres cas, il peut étre nécessaire de construire un écran électromagnétique autour de la source de courant de soudage et de la piéce entiére avec
montage de filtres d’entrée. Dans tous les cas, les perturbations électromagnétiques doivent étre réduites jusqu’a ce qu’elles ne soient plus génantes.

Evaluation de la zone de soudage

Avant d’installer un matériel de soudage a I'arc, I'utilisateur doit évaluer les problémes électromagnétiques potentiels dans la zone environnante. Ce
qui suit doit étre pris en compte:

a) la présence au-dessus, au-dessous et a coté du matériel de soudage a I'arc d’autres cables d’alimentation, de commande, de signalisation et de
téléphone;

b) des récepteurs et transmetteurs de radio et télévision;

c) des ordinateurs et autres matériels de commande;

d) du matériel critique de sécurité, par exemple, protection de matériel industriel;

e) la santé des personnes voisines, par exemple, emploi de stimulateurs cardiaques ou d’appareils contre la surdité;

f) du matériel utilisé pour I'étalonnage ou la mesure;

g) 'immunité des autres matériels présents dans I'environnement.

L'utilisateur doit s’assurer que les autres matériels utilisés dans I'environnement sont compatibles. Cela peut exiger des mesures de protection
supplémentaires;

h) 'heure du jour ou le soudage ou d’autres activités sont a exécuter.

La dimension de la zone environnante a prendre en compte dépend de la structure du batiment et des autres activités qui s’y déroulent. La zone
environnante peut s’étendre au-dela des limites des installations.

Evaluation de I'installation de soudage

Outre I'évaluation de la zone, I'évaluation des installations de soudage a I'arc peut servir a déterminer et résoudre les cas de perturbations. Il convient
que I'évaluation des émissions comprenne des mesures in situ comme cela est spécifié a I'Article 10 de la CISPR 11. Les mesures in situ peuvent
également permettre de confirmer I'efficacité des mesures d’atténuation.

RECOMMANDATIONS SUR LES METHODES DE REDUCTION DES EMISSIONS ELECTROMAGNE-
TIQUES

a. Réseau public d’alimentation: Il convient de raccorder le matériel de soudage a I'arc au réseau public d’alimentation selon les recommandations
du fabricant. Si des interférences se produisent, il peut étre nécessaire de prendre des mesures de prévention supplémentaires telles que le filtrage
du réseau public d’alimentation. Il convient d’envisager de blinder le cable d’alimentation dans un conduit métallique ou équivalent d’'un matériel de
soudage a l'arc installé a demeure. Il convient d’assurer la continuité électrique du blindage sur toute sa longueur. Il convient de raccorder le blindage
a la source de courant de soudage pour assurer un bon contact électrique entre le conduit et I'enveloppe de la source de courant de soudage.

b. Maintenance du matériel de soudage a I’arc : Il convient que le matériel de soudage a I'arc soit soumis a I'entretien de routine suivant les
recommandations du fabricant. Il convient que tous les acces, portes de service et capots soient fermés et correctement verrouillés lorsque le matériel
de soudage a I'arc est en service. Il convient que le matériel de soudage a I'arc ne soit modifié en aucune fagon, hormis les modifications et réglages
mentionnés dans les instructions du fabricant. Il convient, en particulier, que I'éclateur d’arc des dispositifs d’amorgage et de stabilisation d’arc soit
réglé et entretenu suivant les recommandations du fabricant.

c. Cables de soudage : Il convient que les cables soient aussi courts que possible, placés I'un pres de I'autre a proximité du sol ou sur le sol.

d. Liaison équipotentielle : Il convient d’envisager la liaison de tous les objets métalliques de la zone environnante. Toutefois, des objets métalliques
reliés a la piece a souder accroissent le risque pour I'opérateur de chocs électriques s'il touche a la fois ces éléments métalliques et I'électrode. Il
convient d’isoler 'opérateur de tels objets métalliques.

e. Mise a la terre de la piéce a souder : Lorsque la piece a souder n'est pas reliée a la terre pour la sécurité électrique ou en raison de ses
dimensions et de son emplacement, ce qui est le cas, par exemple, des coques de navire ou des charpentes métalliques de batiments, une connexion
raccordant la piece a la terre peut, dans certains cas et non systématiquement, réduire les émissions. Il convient de veiller a éviter la mise a la terre
des pieces qui pourrait accroitre les risques de blessure pour les utilisateurs ou endommager d’autres matériels électriques. Si nécessaire, il convient
que le raccordement de la piéce a souder a la terre soit fait directement, mais dans certains pays n’autorisant pas cette connexion directe, il convient
que la connexion soit faite avec un condensateur approprié choisi en fonction des réglementations nationales.

f. Protection et blindage : La protection et le blindage sélectifs d’autres cables et matériels dans la zone environnante peuvent limiter les problémes
de perturbation. La protection de toute la zone de soudage peut étre envisagée pour des applications spéciales.

FR
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TRANSPORT ET TRANSIT DE LA SOURCE DE COURANT DE SOUDAGE

Ne pas utiliser les cables ou torche pour déplacer la source de courant de soudage. Elle doit étre déplacée en position verticale.
Ne pas faire transiter la source de courant au-dessus de personnes ou d’objets.

Ne jamais soulever une bouteille de gaz et la source de courant de soudage en méme temps. Leurs normes de transport sont distinctes.
Il est préférable d’enlever la bobine de fil avant tout levage ou transport de la source de courant de soudage.

INSTALLATION DU MATERIEL

» Mettre la source de courant de soudage sur un sol dont 'inclinaison maximum est de 10°.

* Prévoir une zone suffisante pour aérer la source de courant de soudage et accéder aux commandes.

* Ne pas utiliser dans un environnement comportant des poussiéres métalliques conductrices.

« La source de courant de soudage doit étre a I'abri de la pluie battante et ne pas étre exposée aux rayons du soleil.
* Le matériel est de degré de protection IP23, signifiant :

- une protection contre I'acces aux parties dangereuses des corps solides de diam >12.5 mm et,

- une protection contre la pluie dirigée a 60° par rapport a la verticale.

Ce matériel peut donc étre utilisé a I'extérieur en accord avec l'indice de protection IP23.

Les courants de soudage vagabonds peuvent détruire les conducteurs de terre, endommager I'équipement et les dispositifs
électriques et causer des échauffements de composants pouvant entrainer un incendie.

- Toutes les connexions de soudages doivent étre connectées fermement, les vérifier régulierement !

- S’assurer que la fixation de la piece est solide et sans problemes électriques !

- Attacher ou suspendre tous les éléments conducteurs d’électricité de la source de soudage comme le chassis, le chariot et les systémes de levage
pour qu’ils soient isolés !

- Ne pas déposer d’autres équipements comme des perceuses, dispositifs d’affutage, etc sur la source de soudage, le chariot, ou les systemes de
levage sans qu'ils soient isolés !

- Toujours déposer les torches de soudage ou portes électrodes sur une surface isolée quand ils ne sont pas utilisés !

Les cables d’alimentation, de rallonge et de soudage doivent étre totalement déroulés afin d’éviter toute surchauffe.

Le fabricant n’assume aucune responsabilité concernant les dommages provoqués a des personnes et objets dus a une utilisation
incorrecte et dangereuse de ce matériel.

ENTRETIEN / CONSEILS

> * L'entretien ne doit étre effectué que par une personne qualifiée. Un entretien annuel est conseillé.
» Couper I'alimentation en débranchant la prise, et attendre deux minutes avant de travailler sur le matériel. A I'intérieur, les
-=E)' tensions et intensités sont élevées et dangereuses.

» Régulierement, enlever le capot et dépoussiérer a la soufflette. En profiter pour faire vérifier la tenue des connexions électriques avec un outil isolé
par un personnel qualifié.

« Contréler régulierement I'état du cordon d’alimentation. Si le cable d’alimentation est endommagé, il doit étre remplacé par le fabricant, son service
aprées-vente ou une personne de qualification similaire, afin d’éviter tout danger.

« Laisser les ouies de la source de courant de soudage libres pour I'entrée et la sortie d’air.

* Ne pas utiliser cette source de courant de soudage pour dégeler des canalisations, recharger des batteries/accumulateurs ou démarrer des
moteurs.
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INSTALLATION — FONCTIONNEMENT PRODUIT

Seul le personnel expérimenté et habilité par le fabricant peut effectuer I'installation. Pendant I'installation, s’assurer que le générateur est déconnecté
du réseau. Les connexions en série ou en parallele de générateur sont interdites. Il est recommandé d'utiliser les cables de soudage fournis avec
I'appareil afin d’obtenir les réglages optimum du produit.

DESCRIPTION

VAS 821 005 est un poste de soudure semi-automatique « synergique» ventilé pour le soudage (MIG ou MAG). Il est recommandé pour le soudage
des aciers, des inox et des aluminiums et le brazing. Son réglage est simple et rapide grace a son mode «synergique» intégral.

DESCRIPTION DU MATERIEL (l)

1-  Presse étoupe (cable secteur) 10-  Connecteur USB

2- Inverseur Marche/Arrét 11- IHM

3- Connecteur T1 12-  Connecteur Push Pull (PP)
4-  Connecteur gaz T2 13- Connecteur Spool Gun (SP)
5-  Connecteur gaz T3 14-  Connecteur Texas (-)

6- Support Bouteilles 15-  Connecteur Euro T1

7-  Support Bobines 1, 2 et 3 16- Connecteur Euro T2

8-  Motodévidoir 17-  Connecteur Euro T3

9- Inverseur purge-gaz, avance fil

INTERFACE HOMME-MACHINE (IHM)

m:i] Veuillez lire la notice d'utilisation de l'interface (IHM) qui fait partie de la documentation compléte du matériel.
IHM

ALIMENTATION-MISE EN MARCHE

» Le modele 400 V est livré avec prise 16 A de type EN 60309-1 et ne doit étre utilisé que sur une installation électrique triphasée 400V (50-60 Hz)
a quatre fils avec un neutre relié a la terre.

» Le modele 208/240 V est livré sans prise et ne doit étre utilisé que sur une installation électrique triphasée 200-240V (50-60 Hz) a quatre fils avec
un neutre relié a la terre.

Le courant effectif absorbé (11eff) est indiqué sur le matériel, pour les conditions d’utilisation maximales. Vérifier que I'alimentation et ses protections
(fusible et/ou disjoncteur) sont compatibles avec le courant nécessaire en utilisation. Dans certains pays, il peut étre nécessaire de changer la prise
pour permettre une utilisation aux conditions maximales.

» Le modele 400 V est prévu pour fonctionner sur une tension électrique 400V +/- 15%. Il se met en protection si la tension d’alimentation est inférieure
a 330 Veff ou supérieure a 490Veff. (un code défaut apparaitra sur I'affichage du clavier).

» Le modele 208/240 V est prévu pour fonctionner sur une tension électrique 220V - 15% +20%. |l se met en protection si la tension d’alimentation est
inférieure a 185 Veff ou supérieure a 270Veff. (un code défaut apparaitra sur I'affichage du clavier).

» La mise en marche se fait par rotation du commutateur marche/ arrét (2 - FIG 1) sur la position |, inversement I'arrét se fait par une rotation sur la
position 0. Attention ! Ne jamais couper I'alimentation lorsque le poste est en charge.

BRANCHEMENT SUR GROUPE ELECTROGENE

VAS 821 005 peut fonctionner avec des groupes électrogénes a condition que la puissance auxiliaire réponde aux exigences suivantes :

- Pour le modeéle 400 V : La tension doit étre alternative, sa valeur efficace doit étre de 400V +/- 15%, et de tension créte inférieure a 700V,

- Pour le modeéle 208/240 V : La tension doit étre alternative, sa valeur efficace doit étre de 220V - 15% +20%, et de tension créte inférieure a 375V,
- La fréquence doit étre comprise entre 50 et 60 Hz.

Il est impératif de vérifier ces conditions, car de nombreux groupes électrogénes produisent des pics de haute tension pouvant endommager les
postes.

UTILISATION DE RALLONGE ELECTRIQUE

Toutes les rallonges doivent avoir une longueur et une section appropriées a la tension du matériel. Utiliser une rallonge conforme aux réglementa-
tions nationales.

Current input Extension lead section (<45m)
400 V 2.5 mm2
208/240V 4 mm2 (AWG 12)

INSTALLATION DE LA BOBINE

a b - Enlever la buse (a) et le tube contact (b) de votre torche MIG/MAG.

11
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- Ouvrir la trappe du générateur.

- Positionner la bobine sur son support.

- Tenir compte de I'ergot d’entrainement (c) du support bobine. Pour monter une bobine
200 mm, serrer le maintien bobine en plastique (a) au maximum.

- Régler la molette de frein (b) pour éviter lors de I'arrét de la soudure que l'inertie de la
bobine n'emméle le fil. De maniére générale, ne pas trop serrer, ce qui provoquerait une
a surchauffe du moteur.

CHARGEMENT DU FIL D’APPORT

Pour changer les galets, procéder comme suit :

- Desserrer la molette (a) au maximum et I'abaisser.

- Déverrouiller les galets en dévissant les vis de maintien (b).

- Mettre en place les galets moteur adaptés a votre utilisation et revisser les vis de maintien.
Les galets fournis sont des galets double gorge :

-alu@1.0/1.2

- acier @ 0.8/1.0.

- acier @ 0.6/0.8

- Contrélez I'inscription sur le galet pour vérifier que les galets sont adaptés au diametre du fil et a
la matiere du fil (pour un fil de @ 1.2, utiliser la gorge de & 1.2).

- Utiliser des galets avec rainure en V pour les fils acier et autres fils durs.

- Utiliser des galets avec rainure en U pour les fils aluminium et autres fils alliés, souples.

<§ :inscription visible sur le galet (exemple : 1.2 VT)
—» : gorge a utiliser

Pour installer le fil de métal d’apport, procéder comme suit :

- Desserrer la molette au maximum et I'abaisser.

- Insérer le fil, puis refermer le motodévidoir et serrer la molette selon les indications.

- Actionner le moteur sur la gachette de la torche ou sur le bouton manuel d’avance fil (I-9).

Remarques :

» Une gaine trop étroite peut entrainer des problemes de dévidage et une surchauffe du moteur.

* Le connecteur de la torche doit étre également bien serré afin d’éviter son échauffement.

« Vérifier que ni le fil, ni la bobine ne touche la mécanique de I'appareil, sinon il y a danger de court-circuit.

RISQUE DE BLESSURE LIE AUX COMPOSANTS MOBILES

Les dévidoirs sont pourvus de composants mobiles qui peuvent happer les mains, les cheveux, les vétements ou les outils et
entrainer par conséquent des blessures !

* Ne pas porter la main aux composants pivotants ou mobiles ou encore aux piéces d’entrainement!

* Veiller a ce que les couvercles du carter ou couvercles de protection restent bien fermés pendant le fonctionnement !

* Ne pas porter de gants lors de I'enfilement du fil d’apport et du changement de la bobine du fil d’apport.

SOUDAGE SEMI-AUTOMATIQUE EN ACIER/INOX (MODE MAG)

VAS 821 005 peut souder du fil acier de @ 0.6 a 1.2 mm et acier inoxydable de @ 0.8 a 1.2 mm (lI-A).

L'appareil est livré d’origine avec des galets @ 0.6/0.8 et @ 0.8/1.0 pour acier ou inox. Le tube contact, la gorge du galet, la gaine de la torche sont
prévus pour cette application.

L'utilisation en acier nécessite un gaz spécifique au soudage (Ar+C0O2). La proportion de CO2 peut varier selon le type de gaz utilisé. Pour I'inox,
utiliser un mélange a 2% de CO2 . En cas de soudage avec du CO2 pur, il est nécessaire de connecter un dispositif de préchauffage de gaz sur la
bouteille de gaz. Pour des besoins spécifiques en gaz, veuillez contacter votre distributeur de gaz. Le débit de gaz pour 'acier est compris entre

8 et 15 litres / minute selon I'environnement. Les synergies en mode Pulsé sont optimisées pour un débit de gaz compris entre 12 et 15 litres /
minute.

Pour mesurer le débit de gaz en sortie de torche, il est recommandé d’utiliser le débitmétre en option (ref. 053939).
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SOUDAGE SEMI-AUTOMATIQUE ALUMINIUM (MODE MIG)

VAS 821 005 peut souder du fil aluminium de @ 0.8 a 1.2 mm (II-B).
L'utilisation en aluminium nécessite un gaz spécifique argon pur (Ar). Pour le choix du gaz, demander conseil a un distributeur de gaz. Le débit de
gaz en aluminium se situe entre 15 et 20 I/min selon I'environnement et I'expérience du soudeur. Les synergies en mode Pulsé sont optimisées pour
un débit de gaz compris entre 12 et 15 litres / minute.
Voici les différences entre les utilisations acier et aluminium :
- Utiliser des galets spécifiques pour le soudage alu.
- Mettre un minimum de pression des galets presseurs du motodévidoir pour ne pas écraser le fil.
- Utiliser le tube capillaire (destiné au guidage fil entre les galets du motodévidoir et le connecteur EURQO) uniquement pour le soudage acier/inox
(1I-B).
- Utiliser une torche spéciale aluminium. Cette torche aluminium possede une gaine téflon afin de réduire les frottements. NE PAS couper la gaine au
bord du raccord ! Cette gaine sert a guider le fil a partir des galets.
- Tube contact : utiliser un tube contact SPECIAL aluminium correspondant au diamétre du fil.

- —— Lors de I'utilisation de gaine rouge ou bleu (soudage aluminium), il est conseillé d’utiliser I'accessoire 90950 (II-C). Ce guide gaine en
‘— acier inoxydable améliore le centrage de la gaine et facilite le débit du fil.

SOUDAGE SEMI-AUTOMATIQUE EN CUSI ET CUAL (MODE BRASAGE)

Le matériel peut souder du fil CuSi et CuAl de de @ 0.8 a 1.2 mm.
De la méme fagon qu’en acier, le tube capillaire doit étre mis en place et I'on doit utiliser une torche avec une gaine acier. Dans le cas du brasage, il
faut utiliser de I'argon pur (Ar).

RACCORDEMENT GAZ

- Monter un manodétendeur adapté sur la bouteille de gaz. Le raccorder au poste a souder avec le tuyau fourni. Mettre les 2 colliers de serrage afin
d’éviter les fuites.

- Assurer le bon maintien de la bouteille de gaz en respectant la fixation de la chaine sur le générateur.

- Régler le débit de gaz en ajustant la molette de réglage située sur le manodétendeur.

NB : pour faciliter le réglage du débit de gaz, actionner les galets du motodévidoir en appuyant sur la gachette de la torche (desserrer la molette de
frein du motodévidoir pour ne pas entrainer de fil). Pression maximale de gaz : 0.5 MPa (5 bars).

Cette procédure ne s’applique pas au soudage en mode « No Gaz ».

MODE DE SOUDAGE MIG / MAG (GMAW/FCAW)

Procédés de soudage
= 4
I X w o
. . =) z 9] a
Parametres Réglages = E 5' o
<
= o | *| 3
% 3)
Couple - Fe Ar25% CO, ) v v v Choix de la matiére a souder.
matériau/gaz - Parametres de soudage synergique
Diametre de fil @06>T1.2mm - v' v ¥ | Choix du diamétre fil
ModulArc OFF - ON - - v v~ Active ou non la modulation du courant de soudage (Double Pulse)
ggé?]g?tretement 2T, 4T v ¥ ¥ ¥ | Choix du mode de gestion du soudage & la gachette.
Mode de pointage | SPOT, DELAY v v - - Choix du mode de pointage
Epaisseur . ) o - o
1% Réglage Courant ) v v v Choix du réglage principal a aﬁlgher (Epals.seur de la piéce a souder,
. courant moyen de soudage ou vitesse du fil).
Vitesse
. . Hold ) . B ) .
Energie Coef. thermique v ¥ ¥ ¥ | Voirchapitre «Energie» aux pages suivantes.

L'accés a certains paramétres de soudage dépend du mode d’affichage sélectionné : Paramétres/Mode d’affichage : Easy, Expert, Avancé. Se
reporter a la notice IHM.

MODE DE POINTAGE

* SPOT

Ce mode de soudage permet le préassemblage des pieces avant soudage. Le pointage peut-étre manuel par la gachette ou temporisé avec un dé-
lai de pointage prédéfini. Ce temps de pointage permet une meilleure reproductibilité et la réalisation de point non oxydé (accessible dans le menu
avance).

« DELAI
C’est un mode de pointage semblable au SPOT, mais enchainant pointages et temps d’arrét défini tant que la gachette est appuyée.
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Vitesse fil m/min | Quantité de métal d’apport déposé et indirectement I'intensité de soudage et la pénétration.
Tension V Influence sur la largeur du cordon.
Self - Amortit plus ou moins le courant de soudage. A régler en fonction de la position de soudage.
Pré-gaz S Temps de purge de la torche et de création de la protection gazeuse avant amorcage.
Durée de maintien de la protection gazeuse aprés extinction de I'arc. Il permet de protéger la piece ainsi que
Post gaz s T .
I’électrode contre les oxydations.
s La synergie permet un paramétrage totalement automatique. L'action sur I'épaisseur
Epaisseur mm N . . . ) .
parameétre automatiquement la tension et la vitesse de fil adaptées.
Courant A Le courant de soudage est réglé en fonction du type de fil utilisé et du matériau a
souder.
Longueur d’arc - Permet d’ajuster la distance entre I'extrémité du fil et le bain de fusion (ajustement de la tension).
Vitesse d'approche % Vltess’e,? de fil progressive. Avant 'amorgage, le fil arrive doucement pour créer le premier contact sans engen-
drer d’a-coups.
o Le Hot Start est une surintensité a 'amorgage évitant le collage du fil sur la piéce a souder. Il se regle en inten-
Hot Start B &S | . o
sité (% du courant de soudage) et en temps (secondes).
. o Ce courant de palier a I'arrét est une phase aprés la rampe de descente en courant.
Crater Filler % . : o
Il se régle en intensité (% du courant de soudage) et en temps (secondes).
Montée du courant progressive. Afin d’éviter les amorgages violents ou les a-coups, le courant est maitrisé
Soft Start s .
entre le premier contact et le soudage.
Uplsope S Rampe de montée progressive du courant.
Courant froid % Deuxiéme courant de soudage dit «froid»
Fréquence du Pulse Hz Fréquence de pulsation
Rapport cyclique % En pulsé, régle le temps de courant chaud par rapport au temps de courant froid.
Evanouisseur s Rampe de descente en courant.
Point s Durée définie.
Durée entre 2 points s Durée entre la fin d’un point (hors Post gaz) et la reprise d’un nouveau point (Pré-Gaz compris).
Burnback s Fonction prévenant le risque de collage du fil a la fin du cordon. Ce temps correspond a une remontée du fil

hors du bain de fusion.

L'accés a certains paramétres de soudage dépend du procédé de soudage (Manuel, Standard, etc) et du mode d’affichage sélectionné (Easy,
Expert ou Avangé). Se reporter a la notice IHM.
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CYCLES DE SOUDAGE MIG/MAG

Procédé 2T Standard :

S

I
I
| |
| 1 |
I
I T hotstart : —
| | A
I I
| |
I
| ! .
| <
| = : Q
It S | <
'S 2 | §
I
12 2 ! 2
| = |
| |
| |
A

| |
: Dstart : I blackout
:<_> 1 | [ _Gas post-Flow
| | / ‘\,‘
: | i T burn-back

‘ | |
I I
| |
| |
120 I
CE T crater Filler
e g
| é N \‘ >
[ -%
)
1O
I
‘ | crater Fill

crater Filler

I Soft-start

A 'appui de la gachette, le Pré-gaz démarre. Lorsque le fil touche la piéce, un pulse initialise I'arc, puis le cycle de soudage démarre. Au relaché de
la gachette, le dévidage s’arréte et un pulse de courant permet de couper le fil proprement suivi du Post gaz. Tant que le Post gaz n’est pas terminé,
I'appui de la gachette permet un redémarrage rapide de la soudure (point chainette manuel) sans passer par la phase de HotStart. Un HotStart et (ou)

un Crater filler peuvent étre ajoutés dans le cycle.

A
I crater Filler

Procédé 4T Standard :
A A A A
! T ; ;
I I I I
| | | 1
: L ! : |
I I
i hotstgr%t ! |
A

| | !
I I I
I I I
| el | | ﬁ
| © | |
5 i | | 3
| "G "6 | | E
:\ - : : S
| B | I E
I ) I
! I
| | | | | A
| Dstart ! ! ! | Blackout
! o ! I [I
-~ \ /41 } __— '-.Gas post-Flow
| ST [ T bum-baclﬂ
| | | | 4T —_—»
| ! | | |
| ! | I I
. | | |
5 e | | T crater Filler
-2 | ! |
LI | N~
g9 ‘ !
: GO : |
I I I
I I

I

I

ISoft-start

En 4T standard, la durée du Pré-gaz et du Post-gaz sont gérés par des temps. Le HotStart et le Crater filler par la gachette.
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Procédé 2T Pulsé :

Y
-

‘ T b Jrn-backi

|
|
| |
| |
| |
|
I I hotstart :
| e i — .
i |
| I ~
| i =y
: v : "?‘
't b ‘ g
(] - ! 3
] 2
1% 2 1 =
| |
: T downslope i
| T upslope I
: Dstai - : I blackout
:<—> | _Gas post-Flow
| T e
|
|
|
|
|
|
|

T crater Fillel

< >
~ i

2

Gas Pre-Flow
Creep Speed

A
| crater Filler

Soft-start

A l'appui de la gachette, le Pré-gaz démarre. Lorsque le fil touche la piéce, un pulse initialise I'arc. Puis, la machine commence par le HotStart, le
Upslope et enfin, le cycle de soudage démarre. Au relaché de la gachette, le Downslope commence jusqu’a atteindre ICrater filler. Puis le pic d’arrét
coupe le fil suivi du Post gaz. Comme en « Standard», I'utilisateur a la possibilité de redémarrer rapidement le soudage pendant le Post gaz sans
passer par la phase de HotStart.

Procédé 4T Pulsé :

N AN ! N A

o | | |
I
o | | |
I
b ! ! !
I | I, | |
hotstgrt I
| | 13 ! ] A
I
L, | |
| | | -
| IS | | 8
3 @ | | 3
| . = &
2 2 l ! S
| — [ | Q
| | : l~
I
| . Tupslope } ! 7y
| Dstart - T e T:downslope | I Blackout
‘ > ‘<—> ‘
. \ /43 } _— —_Gas post-Flow
I I f 9
47 ! T burn-back|
o i . o aT il
I I i !
. | ‘8‘ : |
1o $\ : | |
:u" & ! X T crater Filler
o' ‘
& al : \
1o 8 !
| 3 (‘_') | :
b ‘
I I

A
| crater Filler

|Soft:start

En 4T pulsé, la durée du Pré-gaz et du Post-gaz sont gérés par des temps. Le HotStart et le Crater filler par la gachette
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ENERGIE

Mode développé pour le soudage avec contrble énergétique encadré par un DMOS. Ce mode permet, en plus de I'affichage énergétique du cordon

aprés soudage, de régler le coefficient thermique selon la norme utilisée : 1 pour les normes ASME et 0.6 (TIG) ou 0.8 (MMA/MIG-MAG) pour les
normes européennes. L'énergie affichée est calculée en prenant en compte ce coefficient.

TORCHE PUSH-PULL EN OPTION

Référence Diameétre de fil Longueur Type de refroidissement
044111 0.6>1.0mm 4m air
046283 0.6>1.2mm 4m air

Une torche Push-Pull peut étre raccordée au générateur par I'intermédiaire du connecteur (I-12). Ce type de torche permet I'utilisation de fil AISi
méme en @ 0.8 mm avec une torche de longueur 8 m. Cette torche peut-étre utilisée dans tous les modes de soudage MIG-MAG.

La détection de la torche Push-Pull se fait par un simple appui sur la gachette.
En cas d'utilisation d’'une torche Push-Pull a potentiomeétre, le réglage sur I'interface permet de fixer la valeur maximum de la plage de réglage.
Le potentiométre permet alors de varier entre 50% et 100% de cette valeur.

TORCHE SPOOL GUN EN OPTION

Référence Diamétre de fil

Longueur Type de refroidissement

041486 0.6 >1.0 mm

4m air

Une torche Spool Gun peut étre raccordée au générateur par I'intermédiaire du connecteur (I-13). Elle n’est utilisable qu’en mode synergique,

standard et manuel.

- En mode manuel, seul le bouton de réglage de la vitesse du fil est déporté sur la torche (pas de réglage possible sur I'interface machine).
- En mode synergique, le bouton de réglage permet d’agir entre 50% et 100% de la valeur réglée sur I'lHM.

La détection de la torche Push-Pull se fait par un simple appui sur la gachette.
Pour plus de détails, lire la notice fournie avec la torche.

ANOMALIES, CAUSES, REMEDES

SYMPTOMES

CAUSES POSSIBLES

REMEDES

Des grattons obstruent I'orifice

Nettoyer le tube contact ou le changer re-
mettre du produit anti-adhésion.

Le fil patine dans les galets.

Remettre du produit anti-adhésion.

Le débit du fil de soudage n’est pas constant.

Un des galets patine.

Vérifier le serrage de la vis du galet.

Le cable de la torche est entortillé.

Le cable de la torche doit étre le plus droit
possible.

Le moteur de dévidage ne fonctionne pas.

Frein de la bobine ou galet trop serré.

Desserrer le frein et les galets

Gaine guide-fil sale ou endommagée.

Nettoyer ou remplacer.

Mauvais dévidage du fil.

Clavette de I'axe des galets manquante

Repositionner la clavette dans son logement

Frein de la bobine trop serré.

Desserrer le frein.

Mauvais branchement de la prise secteur.

Voir le branchement de la prise et regarder si
la prise est bien alimentée.

Pas de courant ou mauvais courant de sou-
dage.

Mauvaise connexion de masse.

Contréler le cable de masse (connexion et état
de la pince).

Pas de puissance.

Contréler la gachette de la torche.

Gaine guide-fil écrasée.

Vérifier la gaine et corps de torche.

Blocage du fil dans la torche.

Remplacer ou nettoyer.

Le fil bouchonne aprés les galets

Pas de tube capillaire.

Vérifier la présence du tube capillaire.

Vitesse du fil trop importante.

Réduire la vitesse de fil

Le débit de gaz est insuffisant.

Plage de réglage de 15a 20 L / min.
Nettoyer le métal de base.

Bouteille de gaz vide.

La remplacer.

Qualité du gaz non satisfaisante.

Le remplacer.

Circulation d’air ou influence du vent.

Empécher les courants d’air, protéger la zone
de soudage.

Le cordon de soudage est poreux.

Buse gaz trop encrassée.

Nettoyer la buse gaz ou la remplacer.

Mauvaise qualité du fil.

Utiliser un fil adapté au soudage MIG-MAG.

Etat de la surface & souder de mauvaise quali-
té (rouille, etc.)

Nettoyer la piéce avant de souder

Le gaz n’est pas connecté

Vérifier que le gaz est connecté a I'entrée du
générateur.
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Particules d’étincelage trés importantes.

Tension d’arc trop basse ou trop haute.

Voir parametres de soudage.

Mauvaise prise de masse.

Contréler et positionner la pince de masse au
plus proche de la zone a souder.

Gaz de protection insuffisant.

Ajuster le débit de gaz.

Pas de gaz en sortie de torche

Mauvaise connexion du gaz

Vérifier le branchement des entrées de gaz

Vérifier que I'électrovanne fonctionne

Erreur lors du téléchargement

Les données sur la clé USB sont erronées ou
corrompues.

Vérifier vos données.

Probléme de sauvegarde

Vous avez dépassé le nombre maximum de
sauvegardes.

Vous devez supprimer des programmes.
Le nombre de sauvegardes est limité a 500.

Suppression automatique des JOBS.

Certains de vos jobs ont été supprimés, car
ils n’étaient plus valides avec les nouvelles
synergies.

Erreur de détection de la torche Push Pull

Vérifier votre connectique torche Push Pull

Probléme clé USB

Aucun JOB n’est détecté sur la clé USB

Plus de place mémoire dans le produit

Libérer de I'espace sur la clé USB.

Probléme de fichier

Le Fichier «...» ne correspond pas aux syner-
gies téléchargées dans le produit

Le fichier a été créé avec des synergies qui ne
sont pas présentes sur la machine.

CONDITIONS DE GARANTIE

La garantie couvre tous défauts ou vices de fabrication pendant 2 ans, a compter de la date d’achat (piéces et main-d’ceuvre).

La garantie ne couvre pas :
» Toutes autres avaries dues au transport.

* L'usure normale des piéces (Ex. : cables, pinces, etc.).
* Les incidents dus a un mauvais usage (erreur d’alimentation, chute, démontage).
* Les pannes liées a I'environnement (pollution, rouille, poussiére).

En cas de panne, retourner I'appareil a votre distributeur, en y joignant :
- un justificatif d’achat daté (ticket de sortie de caisse, facture...)

- une note explicative de la panne.
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WARNINGS - SAFETY INSTRUCTIONS

GENERAL INSTRUCTIONS

ﬁ [[I:Dﬂ These instructions must be read and understood before using the machine.
Any modification or maintenance that is not specified in the manual must not be carried out.

The manufacturer will not be held responsible for any damage to persons or property caused by the failure to follow this product’'s user manual
instructions.
In case of problems or queries, please consult a qualified tradesperson to correctly install the product.

ENVIRONMENT

This equipment should only be used for welding operations performed within the limits indicated on the information panel and/or in this manual. These
safety guidelines must be observed. The manufacturer cannot be held responsible in cases of improper or dangerous use.

The machine must be set up somewhere free from dust, acid, flammable gases or any other corrosive substances. This also applies to the machine’s
storage. Operate the machine in an open or well-ventilated area.

Temperature range:
Operate between -10 and +40°C (+14 and +104°F).
Store between -20 and +55°C (-4 and 131°F).

Air humidity:
Less than or equal to 50% at 40°C (104°F).
Lower than or equal to 90% at 20°C (68°F).

Altitude:
Up to 1,000m above sea level (3,280 feet).

PROTECTING YOURSELF AND OTHERS

Arc welding can be dangerous and cause serious injury or death.

Welding exposes people to a dangerous heat source, arc light, electromagnetic fields (be aware of those wearing pacemakers), risk of electrocution,
loud noises and fumes.

To protect yourself and others, please observe the following safety instructions:

To protect yourself from burns and radiation, wear insulating, dry and fireproof clothing without lapels. Ensure the clothing is in good
condition and that covers the whole body.

Wear gloves that ensure electrical and thermal insulation.

Use welding protection and/or a welding helmet with a sufficient level of protection (depending on the specific use). Protect your
eyes during cleaning operations. Contact lenses are specifically forbidden.

It may be necessary to section off the welding area with fireproof curtains to protect the area from arc radiation and hot spatter.
Advise people in the welding area not to stare at the arc rays or molten material and to wear appropriate protective clothing.

Wear noise protection headphones if the welding process becomes louder than the permissible limit (this is also applicable to
anyone else in the welding area).

© @ 68

Keep your hands, hair and clothing away from moving parts (for example, the fans).
Never remove the cooling unit housing protections when the welding power source is live, the manufacturer cannot be held
responsible inthe event of an accident.

The newly welded parts are hot and can cause burns when handled. When maintenance work is carried out on the torch or electrode
holder, ensure that it is sufficiently cold by waiting at least 10 minutes before carrying out any work. The cooling unit must be
switched on when using a water-cooled torch to ensure that the liquid cannot cause burns.

To protect people and property, it is important to properly secure the work area before leaving.

>

WELDING FUMES AND GAS

.' The fumes, gases and dusts emitted during welding are harmful to health. Sufficient ventilation must be provided and an additional
air supply may be required. A n air-fed mask could be a solution in cases where there is insufficient ventilation.
= Check that the suction is functioning effectively by checking it against safety standards.

Caution: when welding in small areas requires supervision from a safe distance. In addition, the welding of certain materials containing lead, cadmium,
zinc, mercury or even beryllium can be particularly harmful. Remove any grease from the parts before welding.
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Gas cylinders should be stored in open or well-ventilated areas. They should be kept in an upright position and kept on a cart or trolley.
Welding should not be undertaken near grease or paint.

FIRE AND EXPLOSION RISKS

% Fully protect the welding area, flammable materials should be kept at least 11 metres away.

E!é Fire fighting equipment should be present in the vicinity of welding operations.

Beware the expulsion of hot spatter or sparks, even through cracks, which can cause fires or explosions.

Keep people, flammable objects and pressurised containers at a safe distance.

Do not weld in closed containers or tubes. If they are open, remove any flammable or explosive materials (oil, fuel, etc.) before welding.
Grinding work must not be directed towards the source of the welding current or towards any flammable materials.

GAS CYLINDERS

Gas escaping from the cylinders can cause suffocation if it becomes concentrated in the welding area (ventilate well).
Transporting the machine must be done safely: gas cylinders must be closed and the welding power source turned off. They
should be stored upright and supported to reduce the risk of falling.

Tightly close the bottle between uses. Beware of temperature changes and sun exposure.

The bottle should not come into contact with flames, electric arcs, torches, earth clamps or any other sources of heat.

Keep away from electrical and welding circuits and never weld a pressurised cylinder.

When opening the cylinder valve, keep your head away from the valve and ensure that the gas being used is suitable for the welding process.

ELECTRICAL SAFETY
- e

The electrical network used must be earthed. Use the recommended fuse size chosen from the information table.
Electric shocks can cause serious direct and indirect accidents or even death.

Never touch live parts connected to the live current, either inside or outside the power source casing unit (torches, clamps, cables, electrodes), as
these items are connected to the welding circuit.

Before opening the welding machine’s power source, disconnect it from the mains and wait two minutes to ensure that all the capacitors have fully
discharged.

Do not touch the torch or the electrode holder and the earth clamp at the same time.

If the cables or torches become damaged, they must be replaced by a qualified and authorised person. Measure the length of cable according to
its use. Always wear dry, good quality clothing to insulate yourself from the welding circuit. Alongside this, wear well-insulated footwear in all working
environments.

EMC CLASSIFICATION (400 v VERSION)

This Class A equipment is not intended for domestic use where electrical power is supplied from the low-voltage mains system.
Ensuring electromagnetic compatibilty may be difficult at these sites due to conducted, as well as radiated, radio frequency
interference.

This equipment complies with IEC 61000-3-12.

D: Provided that the impedance of the low-voltage public electrical network at the common coupling point is less than Zmax =
0.349 Ohms, this equipment complies with IEC 61000-3-11 and can be connected to public low-voltage electrical mains. It is
the responsibility of the installer or user of the equipment to ensure, in consultation with the distribution netwtork operator if

A necessary, that the network impedance complies with the impedance restrictions.

ELECTROMAGNETIC INTERFERENCES

produces an electromagnetic field around the welding circuit and the welding equipment.

Q'
\ An electric current passing through any conductor produces localised electric and magnetic fields (EMF). The welding current

Electromagnetic fields (EMFs) can interfere with some medical devices, for example pacemakers. Protective measures should be taken for those with
medical, implanted devices. For example, restricted access for onlookers or an individual risk assessment for welders.

All welders should use the following guidelines to minimise exposure to the welding circuit’s electromagnetic fields:
* position the welding cables together - if possible, securing them with a clamp,

* position yourself (head and body) as far away from the welding circuit as possible,

* never wrap the welding cables around your body,
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+ do not position yourself between the welding cables and keep both welding cables on your same side,
» connect the return cable to the workpiece, as close as possible to the area to be welded,

+ do not work next to, sit or lean on the source of the welding current,

+ do not weld while transporting the source of the welding current or wire feeder.

d”é Pacemaker users should consult a doctor before using this equipment.

Exposure to electromagnetic fields during welding may have other health effects that are not yet known.

RECOMMENDATIONS FOR ASSESSING THE WELDING AREA AND EQUIPMENT

General Information

It is the user’s responsibilit to install and use the arc welding equipment according to the manufacturer’s instructions. If electromagnetic disturbances
are detected, it is the user’s responsiblity to resolve the situation using the manufacturer’s technical support. In some cases, this corrective action may
be as simple as earthing the welding circuit. In other cases, it may be necessary to construct an electromagnetic shield around the welding current
source and around the entire workpiece by setting up input filters. In any case, electromagnetic interference should be reduced until it is no longer an
inconvenience.

Assessing the welding area

Before installing arc welding equipment, the user should assess the potential electromagnetic problems in the surrounding area. The following should
be taken into account:

a) the presence of power, control, signal and telephone cables above, below and next to the arc welding equipment,

b) radio and television receivers and transmitters,

c) computers and other control equipment,

d) critical safety equipment, e.g. the protection of industrial equipment,

e) the health of nearby persons, e.g. those using of pacemakers or hearing aids,

f) the equipment used for calibrating or measuring,

g) the protection of other surrounding equipment.

The operator has to ensure that the devices and equipment used in the same area are compatible with each other. This may require further protective
measures;

h) the time of day when welding or other activities are to take place.

The size of the surrounding area to be taken into account will depend on the building’s structure and the other activities taking place there. The
surrounding area may extend beyond the boundaries of the premises.

Assessment of the welding equipment

In addition to the assessment of the surrounding area, the arc welding equipment’'s assessment can be used to identify and resolve cases of
interference. It is appropriate that the assessment of any emissions should include in situ procedures as specified in Article 10 of CISPR 11. In situ
procedures can also be used to confirm the effectiveness of mitigation measures.

GUIDELINES ON HOW TO REDUCE ELECTROMAGNETIC EMISSIONS

a. The mains power grid: Arc welding equipment should be connected to the mains power grid according to the manufacturer’s recommendations. If
any interference occurs, it may be necessary to take additional precautionary measures such as filtering the mains power supply. Consider protecting
the power cables of permanently installed, arc welding equipment within a metal pipe or a similar casing. The power cable should be protected along
its entire length. The protective casing should be connected to the welding machine’s power source to ensure good electrical contact between the
protective pipeline and the welding machine’s power source housing.

b. The maintenance of arc welding equipment: Arc welding equipment should be subject to routine maintenance as recommended by the
manufacturer. All access points, service openings and bonnets should be closed and properly locked when the arc welding equipment is in use.
The arc welding equipment should not be modified in any way, except for those modifications and adjustments mentioned in the manufacturer’s
instructions. The spark gap of arc starters and stabilisers should be adjusted and maintained according to the manufacturer’s recommendations.

c. Welding cables: Cables should be as short as possible, placed close together either near or on the ground.

d. Equipotential bonding: Consideration should be given to the joining of all metal objects in the surrounding area. However, metal objects connected
to the workpiece increase the risk of electric shocks to the user if they touch both these metal parts and the electrode. The user should be isolated
from such metal objects.

e. Earthing the workpiece: In cases where the part to be welded is unearthed for electrical safety reasons or due to its size and location, such as ship
hulls or structural steel buildings, an earthed connection can reduce emissions in some cases, although not always. Care should be taken to avoid
the earthing of parts which could increase the risk of injury to users or damage to other electrical equipment. If necessary, the workpiece’s connection
should be earthed directly, but in some countries where a direct connection is not allowed, the connection should be made with a suitable capacitor
chosen according to national regulations.

f. Protection and protective casing: The selective protection and encasing of other cables and equipment in the surrounding area may limit
interference problems. The safeguarding of the entire welding area may be considered for special applications.

THE TRANSPORTING AND MOVING OF THE MACHINE’S POWER SOURCE

Do not use the cables or torch to move the welding power source. It should be transported in an upright position.
Do not carry or transport the power source overhead of people or objects.

Never lift a gas cylinder and the welding power source at the same time. Their transport requirements are different.
It is advisable to remove the wire spool before lifting or transporting the welding power source.
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SETTING UP THE EQUIPMENT

 Place the welding power source on a floor with a maximum inclination of 10°.

* Provide sufficient space to ventilate the welding power source and access the controls.

* Do not use in an area with conductive metal dust.

» The welding power source should be protected from heavy rain and not exposed to direct sunlight.
* The machine protection level is IP21, which means :

- Protection against acess to dangerous parts from solid bodies of a 212.5mm diameter and,

- Protection against vertically falling drops.

Stray welding currents can destroy earthing conductors, damage electrical equipment and devices and cause component parts
to overheat leading to fires.

- All welding connections must be firmly secured and regularly checked!

- Make sure that the item’s attachment is firm and secure, without any electrical problems!

- Join together or suspend any electrically conductive parts of the welding source such as the frame, trolley and lifting systems so that they are
insulated!

- Do not place other equipment such as drills or grinding devices etc. on the welding source, trolley, or lifting systems unless they are insulated!

- Always place welding torches or electrode holders on an insulated surface when not in use!

Power cables, extension cables and welding cables should be fully unwound to avoid overheating.

The manufacturer assumes no responsibility for damage to persons or objects caused by improper and dangerous use of this
equipment.

MAINTENANCE / RECOMMENDATIONS

» Maintenance should only be carried out by a qualified person. Annual maintenance is recommended.
« Switch off the power supply by pulling the plug and wait two minutes before working on the equipment.. Inside the macine, the
D’ voltages and currents are high and dangerous.

* Regularly remove the cover and blow out any dust. Take advantage of the opportunity to have the electrical connections checked with an insulated
tool by a qualified professional.

» Regularly check the condition of the power cord. If the power cable is damaged, it must be replaced by the manufacturer, the after sales service team
or an equally qualified person to avoid any danger.

* Leave the welding power source vents free for air intake and outflow.

+ Do not use this welding power source for thawing pipes, recharging batteries/storage batteries or starter motors.
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INSTALLATION - USING THE PRODUCT

Only experienced persons, authorised by the manufacturer, may carry out the installation. During installation, ensure that the power source is
disconnected from the mains. Series or parallel power source connections are not allowed. It is recommended to use the welding cables supplied with
the unit in order to obtain the best performance.

DESCRIPTION

The VAS 821 005 is a «synergic» semi-automatic welding machine, ventilated for welding (MIG or MAG). This machine is recommended for welding
steel, stainless steel, aluminium and the brazing. Its adjustment is quick and easy with its «synergic» mode.

DESCRIPTION OF THE EQUIPMENT (I)

1- Cable gland (mains cable) 9- Switch for purge-gas and wire feeding
2-  On/Off switch 10- USB connector

3- Gas connector T1 11- MMI

4-  Gas connector T2 12- Push Pull (PP) connector

5-  Gas connector T3 13- Spool Gun (SP) connector

6- Cylinders support 14-  Texas connector (-)

7- Reel supports 1, 2 et 3 15-  Euro connector T1

8-  Wire feeder motor 16-  Euro connector T2

17-  Euro connector T3

HUMAN-MACHINE INTERFACE (HMI)

m:i] Please read the Human Machine Interface (HMI) which forms part of the equipment’s user literature.
HMI

POWER SWITCH

- The 400 V model is supplied with a 16 A plug, type EN 60309-1, and should only be used in a three-phase 400 V (50-60 Hz) four-wire electrical
installation with a grounded neutral conductor.

- The 208/240 V model is supplied without a plug and should only be used on a three-phase 200-240 V (50-60 Hz) four-wire electrical installation with
a grounded neutral.

The absorbed effective current (I1eff) is displayed on the machine, for optimal use. Check that the power supply and its protection (fuse and/or cir-
cuit breaker) are compatible with the current needed by the machine. In some countries, it may be necessary to change the plug to allow the use at
maximum settings.

- The 400V model is designed to operate on 400V +/- 15% electrical voltage. It will go into protection if the supply voltage is less than 330Vrms or
greater than 490Vrms. (a fault code will appear on the keypad display).

- The 208/240V model is designed to operate on 220V - 15% +20%. It will go into protection if the supply voltage is less than 185Vrms or greater than
270Vrms. (a fault code will appear on the keypad display).

» Power up the machine by switching the on / off switch (2 - FIG 1) to the | position, and stop it by switching it to the 0 position.

Warning! Never disconnect the power supply while the machine is charging.

CONNECTING TO A POWER SOURCE

The machine can work with generators as long as the auxiliary power matches these requirements:

- For the 400 V model: The voltage must be alternating, its RMS value must be 400V +/- 15%, and its peak voltage must be less than 700V,

- For the 208/240 V model: The voltage shall be alternating, its rms value shall be 220V - 15% +20%, and its peak voltage shall be less than 375V
- The frequency must be between 50 and 60 Hz.

It is imperative to check these requirements as several generators generate high voltage peaks that can damage these machines.

USING EXTENSION LEADS

All extension leads must be of a suitable length and width that is appropriate to the equipment’s voltage. Use an extension lead that complies with
national safety regulations.

Current input Extension lead section (<45m)
400 V 2.5 mm2
208/240 V 4 mm? (AWG 12)
SETTING UP THE REEL
dlll <~
a b - Remove the nozzle (a) and contact tube (b) from your MIG/MAG torch.
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Open the power source’s hatch.

- Position the reel on its holder.

- Take into consideration the reel stands’s drive lug (c). To fit a 200 mm reel, tighten the
plastic reel holder (a) to the maximum.

- Adjust the brake wheel (b) to prevent the non-moving spool from tangling the wire when
the welding stops. In general, do not overtighten, as this will cause the motor to overheat.

To change the rollers, do the following:

- Loosen the knobs (a) to the maximum and lower them.

- Unlock the rollers by loosening the retaining screws (b).

- Insert the correct motor rollers for your application and tighten the retaining screws.
The rollers supplied are double groove rollers:

-alu@1.0/1.2 (M1 + M3)

- steel @ 0.8/1.0 (M3)

- steel @ 0.6/0.8 (M3)

- Use V-grooved rollers for steel and other hard wires.
- Use U-grooved rollers for aluminium and other soft, alloyed wires.

<§ : visible inscription on the roller (example: 1.2 VT)
—» : groove to use

- Check the inscription on the roller to ensure that the rollers are suitable for the wire diameter and
H:H the wire material (for a @ 1.2 wire, use the & 1.2 groove).

Do the following to install the filler wire:

- Loosen the dials to the maximum and lower them.

- Insert the wire, then close the motor reel and tighten the dials as shown.

- Operate the motor using the torch trigger or the manual wire feed button (I-9).

Notes:

- Too narrow a sheath can lead to unreeling issues and can lead to the overheating of the motor.
0 - The torch connection must also be properly tightened to prevent it from overheating.
- Ensure that neither the wire, nor the reel, touches the device’s mechanism, otherwise there is a danger of short-circuiting the ma-
chine.

RISK OF INJURY FROM MOVING COMPONENTS

The reels have moving parts that can trap hands, hair, clothing or tools causing injuries!

- Do not touch rotating, moving or driving parts of the machine!

- Ensure that the housing covers or protective covers remain fully closed when in operation!
- Do not wear gloves when threading the filler wire or changing the filler wire reel.

SEMI-AUTOMATIC STEEL/STAINLESS STEEL WELDING (MAG MODE)

VAS 821 005 can weld steel wire from & 0.6 to 1.2 mm and stainless steel from & 0.8 to 1.2 mm (lI-A).

The device is supplied as standard with rollers @ 0.6/0.8 and & 0.8/1.0 for steel or stainless steel. The contact tube, the roller groove, the torch
sheath are designed for this application.

Welding steel requires a specific gas (Ar+C0O2). The proportion of CO2 may vary depending on the gas used. For stainless steel, use a mixture
with 2% CO2. When welding with pure CO2, it is necessary to connect a gas preheating device to the gas cylinder. For specific gas requirements,
please enquire with your gas distributor. The gas flow rate for steel is between 8 and 15 litres / minute depending on the environment. Synergies
in Pulse mode are optimized for a gas flow between 12 and 15 liters / minute. To measure the gas flow at the flare outlet, you can use the optional
flowmeter (ref. 053939).
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SEMI-AUTOMATIC ALUMINIUM WELDING (MIG MODE)

VAS 821 005 can weld aluminium wire from & 0.8 to 1.2 mm (lI-B).

Aluminium use requires a specific pure argon gas (Ar). For specific gas requirements, please enquire with your gas distributor. The aluminium gas
flow rate is between 15 and 20 I/min depending on the environment and the welder’s experience. Synergies in Pulse mode are optimized for a gas
flow between 12 and 15 liters / minute.

The differences between using the unit on steel or aluminum are:

- Use specific drive rolls for aluminium welding.

- Apply minimum pressure on the pressure rollers of the motor-driven reel to avoid crushing the wire.

- Use the capillary tube (designed to guide the wire between the drive rolls in the motor and the EURO connector) only for steel/stainless steel
welding (1I-B).

- Use a torch designed for aluminium. This aluminium torch is fitted with a teflon torch liner in order to reduce frictions. DO NOT cut the liner at the
edge of the fitting! This liner guides the wire from the drive rolls.

- Contact tube: use a SPECIAL aluminium contact tube corresponding to the diameter of the wire.

When using red or blue sheathing (aluminium welding), it is recommended to use the 90950 (II-C) accessory. This
~===___ stainless steel sheath guide improves the centering of the sheath and facilitates the flow of the wire.

-
SEMI-AUTOMATIC WELDING IN CUSI AND CUAL (SOLDERING MODE)

The machine can weld CuSi and CuAl wire from & 0.8 to 1.2 mm.

In the same way as with steel, a capillary tube must be set up and a torch with a steel sheath must be used. When braze welding, pure argon (Ar)

should be used.

GAS SUPPLY

- Fit a suitable pressure regulator to the gas cylinder. Connect it to the welding station with the pipe supplied. Attach the two hose clamps to prevent
leaks.

- Ensure that the gas cylinder is held securely in place with a chain attached to the power source.

- Set the gas flow rate by adjusting the dial on the pressure regulator.

NB: To adjust the gas flow rate more easily, use the rollers on the motorised spool by pulling the trigger on the torch (loosen the brake wheel on the
motorised reel so that no wire is drawn in). Maximum gas pressure: 0.5 MPa (5 bar).

This procedure does not apply to welding in «No Gas» mode.

MIG / MAG (GMAW/FCAW) WELDING MODE

Welding processes
= 4
2 w 2
Settings ADJUSTABLE g E @ @
SETTINGS = fa) =) )]
= o | *| 3
% 3)
Couple - Fe Ar25% CO, ) v v v Choice of the material to be welded.
material/gas - Pre-installed welding user settings
Wire diameter @06>T1.2mm - v' | v' ¥ | Choice of wire diameter
ModulArc OFF - ON - - v v~ Activating or deactivating the welding current’s modulation (Double Pulse)
g?ge THE TRIG- 2T, 4T v ¥ ¥ ¥ | Choice of trigger welding management mode.
Spot welding mode | SPOT, DELAY v v - - Selecting spot welding mode
Thickness . . . . . .
First Setting Start-up ) v v v Choosing the.maln setting to .be displayed (thickness of the workpiece,
average welding current or wire speed).
Speed
Hold . .
Power Thermal cosfficient v ¥ ¥ v | See«Power» section on the following pages.

Access to some welding settings depends on the selected display mode: Settings/Display mode: Easy, Expert, Advanced. Refer to the HMI manual.

SPOT WELDING MODE

* SPOT WELDING

This welding mode allows the pre-assembly of parts before welding. Spot welding can be done manually using the trigger or timed with a predefined

spot welding period. This spot welding makes reproduction and execution of non-oxidised weld points easier (accessible in the advanced menu).

* TIME LIMITS

This is a welding mode similar to SPOT welding but with predefined weld and dwell times, as long as the trigger is held down.
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Wire speed m/min | Amount of filler metal deposited and consequently the welding intensity and penetration.
Voltage \Y Control over the cord’s width.
Self - Lessens the welding current more or less. To be set according to the welding position.
Pre-Gas S When the torch is bled and the gas shield is created before ignition.

Duration of the gas protection after the arc is extinguished. It protects the workpiece and the electrode from
Post-Gas s o

oxidation.

The pre-installed user settings (syngergies) allow for a fully-automatic set-up. Working with different
Thickness mm | thicknesses

automatically sets the appropriate thread tension and speed.

The welding current is set according to the type of wire used and the material to be
Start-up A

welded.
Arc length - Used to adjust the distance between the end of the wire and the weld pool (tension adjustment).
Approach speed % Progressive yarn speed. Before priming, the wire moves slowly to create the first contact without jolting.

o The Hot Start is an overcurrent used at the start that prevents the wire from sticking to the workpiece. The

Hot Start % &s | . o . .

intensity (% of welding current) and the time (seconds) can be programmed.
Crater Filler % This idling bearing current is a phase after the current is lowered.

° The intensity (% of welding current) and the time (seconds) can be programmed.

Gradual current increase. The current is controlled between the first contact and the welding process in order
Soft Start s ) o . Lo .

to avoid the possibility of violent ignitions or jolts.
Uplsope S Upslope current
Cold current % Second welding current known as a «cold» welding current.
Pulse frequency Hz Pulse frequency
Duty cycle % In pulsed mode, the hot current time is adjusted in relation to the cold current time.
Downslope s Downslope current.
Tack welding s Set duration.
;’:)Tn(-,;sbetween two s Time between the end of a point (excluding Post-Gas) and the start of a new point (including Pre-Gas).
Burnback s Feature preventing the thread sticking to the bead. This is timed to coincide with the wire rising from the weld

pool.

Access to some welding settings depends on the welding process (Manual, Standard, etc.) and the selected display mode (Easy, Expert or Ad-
vanced). Refer to the HMI manual.
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MIG/MAG WELDING CYCLES

Standard 2T process:

S
s

I
I
| |
| 1 |
I
I T hotstart : —
| | A
I
| |
I I
| | ﬁ
| | <
| 5 | i
'8 ® | 5
I
12 2 ! 2
| = |
| |
| |
A

| |
: Dstart : I blackout
:<_> 1 | [ _Gas post-Flow
| | / ‘\,‘
: | i T burn-back

‘ | |
I I
| = |
| |
120 I
CE T crater Filler
I o
= & \‘ >
[ -%
)
1O
I
I

| crater Filler

I Soft-start

When the trigger is pulled, the pre-gas starts. When the wire touches the workpiece, a pulse initiates the arc and the welding cycle starts. When the
trigger is released, the wire feeding stops and a current pulse cleanly cuts the wire, followed by the post-gas. As long as the post-gas has not finished,
pressing the trigger will allow a quick restart of the weld (manual chain stitch) without going through the HotStart phase. A HotStart and/or a crater
filler can be added to the cycle.

Standard 4T process:

A
I crater Filler

A A | A A
| h g | |
I I I I
| | | ! !
! | |
| ‘ | | |
i hotstgr%t ! |
A

| | !
I I I
I I I
| el | | ﬁ
| © | | S
I t ";" I | .Q
2 5 1 l g
:\ - : : S
| I~ | I E
| ‘ | A
I I I I I
| Dstart ! ! ! | Blackout
! o ! I [I
.~ \ /41 | __— '-.Gas post-Flow
| L 4T ! T burn-back|
! ! ! N 4T —_—>
| | | ! !
23 | | |
5 e | | T crater Filler
-2 | ! |
g | | \<—~‘
) : !
1O : |
| | |
I I

I

I

ISoft-start

In a standard 4T process, the timing of pre-gas and post-gas is managed automatically. HotStart and crater filler are both controlled by the trigger.
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Pulsed 2T process:

P4

A

| 1
I
| |
I I
| |
|
| T hotstart | _
| | A
| |
I I
! | $
: % : "?“
i 3

5 I 1 5

I 5 2
R 2 | 2
| |
} T downslope :
I T upslope |
| Dstart < > PR I blackout
. | i _Gas post-Flow
| | — e,
! ! | Tburn-back |
‘ 8
I I
l 1
-5 |
o8 X T crater Filler
I g
g \‘ >
\E o
| Q
89
15O
I
‘ i I Fill

crater Filler

| Soft-start

When the trigger is pulled, the pre-gas starts. When the wire touches the workpiece, a pulse initiates the arc. Then, the machine starts with HotStart
or upslope and finally, the welding cycle starts. When the trigger is released, the downslope initiates until it reaches crater fill. Then the STOP PEAK
cuts the wire followed by the Post gas. Just as in Standard mode, the user can quickly restart the welding process during the post-gas phase without
going through the HotStart phase.

Pulsed 4T process:

N : A A

>

| | | ‘ !
I I
| | | ! !
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In pulsed 4T mode, the timing of the pre-gas and post-gas is managed automatically. HotStart and crater fill are controlled by the trigger.

POWER

A method developed for welding with DMOS-regulated energy control. As well as displaying the energy of the weld bead after welding, this mode
allows the setting of the thermal coefficient according to the standard used: One for ASME standards and 0.6 (TIG) or 0.8 (MMA/MIG-MAG) for
European standards. The energy displayed is calculated taking into account this coefficient.



Operating manual

Translation of the original

instructions

VAS 821 005

OPTIONAL PUSH-PULL TORCH

Reference number Wire diameter Length Cooling type
044111 0.6 >1.0 mm 4m Air
046283 0.6> 1.2 mm 4m Air

A push-pull torch can be connected to the power source via the socket (I-12). This type of torch allows the use of AISi wire even in @ 0.8 mm with a
torch length of 8 m. This torch can be used in all MIG-MAG welding modes.
The Push-Pull torch is detected by simply pulling the trigger.

When using a push-pull torch with potentiometer, the highest control range setting can be set using the interface.

The potentiometer can then range anywhere between 50% and 100% within this setting.

OPTIONAL SPOOL GUN TORCH

Reference number Wire diameter

Length Cooling type

041486 0.6 >1.0 mm

4m Air

A Spool Gun torch can be connected to the power source via the socket (I-13). It can only be used in synergic, standard and manual mode.
- In manual mode, only the wire speed adjustment button is remote on the torch (no adjustment possible on the machine interface).

- In synergic mode, the adjustment button allows to act between 50% and 100% of the value set on the HMI.

The detection of the Push-Pull torch is done by simply pressing the trigger.
For more details, please read the instructions provided with the torch.

DEFECTS: CAUSES & SOLUTIONS

SYMPTOMS

POSSIBLE CAUSES

SOLUTIONS

The flow of the welding wire is not constant.

Clogs blocking the opening.

Clean the contact tube or replace it with non-
stick material.

The wire slips in the roller.

Reapply the non-stick product.

One of the rollers is spinning.

Check the tightness of the roller screw.

The torch cable is twisted.

The torch cable should be as straight as
possible.

The reel motor is not working.

Reel brake or roller is too tight.

Loosen the brake and rollers.

Incorrect wire unwinding.

Dirty or damaged wire guide.

Clean or replace.

Roller pin key is missing.

Reposition the pin in its slot.

Reel brake is too tight.

Loosen the brake.

No current or wrong welding current.

Improper connection of mains plug.

Check the plug connection and verify that the
plug is connected to the power supply.

Poor earth connection.

Check the earthing cable (its connection and
the condition of the clamp).

No power.

Check the torch trigger.

The wire jams after passing through the
rollers.

Crushed wire guide sheath.

Check the sheath and torch.

Wire jamming in the torch.

Replace or clean.

No capillary tube.

Check that the capillary tube is present.

Wire speed too high.

Reduce the wire speed.

The weld bead is porous.

The gas flow is insufficient.

Adjustment range from 15 to 20 L / min.
Clean the base metal.

Gas cylinder empty.

Replace it.

Unsatisfactory gas quality.

Replace it.

Air circulation or wind influence.

Avoid draughts and protect the welding area.

Gas nozzle is too clogged.

Clean or replace gas nozzle.

Bad wire quality.

Use a wire suitable for MIG/IMAG welding.

Condition of the welding surface is too poor

(rusted, etc.).

Clean the workpiece before welding.

The gas is not connected.

Check that the gas is connected to the power
source’s inlet.
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Excessive sparks.

Arc voltage is too low or too high.

See welding settings.

Poor earth connection.

Check and position the earth clamp as close
as possible to the area to be welded.

Insufficient gas protection.

Adjust the gas flow.

No gas coming from the torch.

Poor gas connection.

Check the connections of gas inlets.

Check that the solenoid valve is working.

Error while downloading.

The data on the USB stick is incorrect or
corrupted.

Check your data.

Backup error.

You have exceeded the maximum number of
backups.

You need to delete some programs.
The number of backups is limited to 500.

Automatic deletion of JOBS.

Some of your JOBs have been deleted
because they were incompatible with the new
pre-installed user settings (synergies).

Push Pull torch detection error.

Check Push Pull torch connection.

USB key error.

There is no JOB detected on the USB stick.

The product’s memory space is full.

Free up some space on the USB key.

File error.

The file does not match the pre-installed
user settings (synergies) downloaded to the
product.

The file was created with pre-installed user
settings (synergies) that are not present on the
machine.

WARRANTY CONDITIONS

The warranty covers any defects or manufacturing faults for two years from the date of purchase (parts and labour).

The warranty does not cover:

» Any other damage caused by transportation.

» General wear of parts (eg. : cables, clamps, etc.).

» Damage caused by misuse (incorrect power supply, the dropping or dismantling of equipment).
* Environmental failures (pollution, rust and dust).

In the event of a breakdown, return the appliance to your distributor, together with:

- dated proof of purchase (receipt, invoice, etc.),
- a note explaining the breakdown..
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WARNUNGEN - SICHERHEITSREGELN
ALLGEMEIN

Die Missachtung dieser Bedienungsanleitung kann zu schweren Personen- und Sachschaden fuhren.
A Nehmen Sie keine Wartungsarbeiten oder Veranderungen an dem Geréat vor, die nicht in der Anlei-
tung genannt werden.

Der Hersteller haftet nicht fiir Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgemafle Handhabung dieses Gerates entstanden sind.
Bei Problemen oder Fragen zum korrekten Gebrauch dieses Gerates, wenden Sie sich bitte an entsprechend qualifiziertes und geschultes
Fachpersonal.

UMGEBUNG

Dieses Gerat darf ausschlieBlich fir Schweilarbeiten fur die auf dem Siebdruck-Aufdruck bzw. dieser Anleitung angegebenen Materialanforderungen
(Material, Materialstarke, usw.) verwendet werden. Beachten Sie die Sicherheitsanweisungen. Der Hersteller ist nicht fir Schaden bei falscher oder
gefahrlicher Verwendung verantwortlich.

Linstallation doit étre utilisée dans un local sans poussiére, ni acide, ni gaz inflammable ou autres substances corrosives. Il en est de méme pour son
stockage. Achten Sie auf eine gute Bellftung und ausreichenden Schutz bzw. Ausstattung der Raumlichkeiten.

Betriebstemperatur:
Verwendung zwischen -10 und +40°C (+14 und +104°F).
Lagertemperatur zwischen -20 und +55°C (-4 und 131°F).

Luftfeuchtigkeit:
Niedriger oder gleich 50% bis 40°C (104°F).
Niedriger oder gleich 90% bis 20°C (68°F).

Hohe:
Das Gerat ist bis in einer Héhe von 1000 m (Uber NN) einsetzbar.

SICHERHEITSHINWEISE

Lichtbogenschweil’en kann gefahrlich sein und zu schweren - unter Umstanden auch tédlichen - Verletzungen fihren.

Beim LichtbogenschweiRen ist der Anwender einer Vielzahl potenzieller Risiken ausgesetzt: gefahrlicher Hitze, Lichtbogenstrahlung,
elektromagnetische Stérungen (Personen mit Herzschrittmacher oder Hérgerat sollten sich vor Arbeiten in der Nahe der Maschinen von einem Arzt
beraten lassen), elektrische Schlage, Schweilllarm und -rauch.

Schutzen Sie daher sich selbst und andere. Beachten Sie unbedingt die folgenden Sicherheitshinweise:

Die Lichtbogenstrahlung kann zu schweren Augenschaden und Hautverbrennungen fihren. Die Haut muss durch geeignete
trockene Schutzbekleidung (Schweiflhandschuhe, Lederschirze, Sicherheitsschuhe) geschitzt werden.

Tragen Sie elektrisch- und warmeisolierende Handschuhe.

Tragen Sie bitte Schwei3schutzkleidung und einen Schweifschutzhelm mit einer ausreichenden Schutzstufe (je nach Schweilart
und -strom). Schiitzen Sie lhre Augen bei Reinigungsarbeiten. Kontaktlinsen sind ausdriicklich verboten!

Schirmen Sie den Schweilbereich bei entsprechenden Umgebungsbedingungen durch SchweilRvorhange ab, um Dritte vor
Lichtbogenstrahlung, Schwei3spritzen, usw. zu schitzen.

In der Nahe des Lichtbogens befindliche Personen missen ebenfalls auf Gefahren hingewiesen werden und mit der nétigen
Schutzausristung ausgerustet werden.

Bei Gebrauch des Schweiltgerates entsteht sehr groler Larm, der auf Dauer das Gehor schadigt. Tragen Sie daher im Dauereinsatz
ausreichend Gehorschutz und schiitzen Sie in der Nahe arbeitende Personen.

© @ 68

Halten Sie mit den ungeschiitzten Handen, Haaren und losen Kleidungstiicken ausreichenden Abstand zu sich bewegenden Teilen
(Lufter, Elektroden).

Entfernen Sie unter keinen Umsténden das Gerategehduse, wenn dieses am Stromnetz angeschlossen ist. Der Hersteller
haftet nicht fur Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgeméaRe Handhabung dieses Gerates bzw. Nichteinhaltung der
Sicherheitshinweise entstanden sind.

ACHTUNG! Das Werkstick ist nach dem SchweiRen sehr heiR! Seien Sie daher im Umgang mit dem Werkstiick vorsichtig, um
Verbrennungen zu vermeiden. Achten Sie vor Instandhaltung / Reinigung eines wassergekuhlten Brenners darauf, dass Kiihlaggregat
nach SchweilRende ca. 10min weiterlaufen zu lassen, damit die Kihlflissigkeit entsprechend abkiihlt und Verbrennungen vermieden
werden.

Der Arbeitsbereich muss zum Schutz von Personen und Geraten vor dem Verlassen gesichert werden.

>
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SCHWEISSRAUCH/-GAS

3 Beim Schweilen entstehen Rauchgase bzw. toxische Dampfe, die zu Sauerstoffmangel in der Atemluft fihren kdnnen. Sorgen
Sie daher immer fir ausreichend Frischluft, technische Bellftung (oder ein zugelassenes Atmungsgerat).
Verwenden Sie die Schwef3anlagen nur in gut beltfteten Hallen, im Freien oder in geschlossenen Rdumen mit einer den aktuellen
- Sicherheitsstandards entsprechender Absaugung.

Achtung: Das Schweif8en in kleinen Raumen erfordert eine Uberwachung des Sicherheitsabstands. Beim Schweilen von Blei, auch in Form von
Uberziigen, verzinkten Teilen, Kadmium, «kadmierte Schrauben», Beryllium (meist als Legierungsbestandteil, z.B. Beryllium-Kupfer) und andere
Metalle entstehen giftige Dampfe. Entfetten Sie die Werkstiicke vor dem Schweif3en.

Die zum Schweil’en bendtigten Gasflaschen missen in gut bellfteter, gesicherter Umgebung aufbewahrt werden. Lagern Sie sie ausschlief3lich
stehend und sichern Sie sie z. B. mithilfe eines entsprechenden Fahrwagens gegen Umkippen. Informationen zum richtigen Umgang mit Gasflaschen
erhalten Sie von Ihrem Gaslieferanten.

Schweilarbeiten in unmittelbarer Nahe von Fetten und Farben sind grundsatzlich verboten!

BRAND- UND EXPLOSIONSGEFAHR

% Sorgen Sie fur ausreichenden Schutz des Schweillbereiches. Der Sicherheitsabstand fir Gasflaschen (brennbare Gase) und
\ andere brennbare Materialien betragt mindestens 11 Meter.
& Brandschutzausriistung muss im Schweil3bereich vorhanden sein.

Beachten Sie, dass die beim SchweilRen entstehende heille Schlacke, Spritzer und Funken eine potentielle Quelle fiir Feuer oder Explosionen
darstellen.

Halten Sie einen Sicherheitsabstand zu Personen, entflammbaren Gegenstdnden und Druckbehaltern ein.

Schweilen Sie keine Behalter mit brennbare Materialien (auch keine Reste davon) -> Gefahr entflammbarer Gase. Falls sie geéffnet sind, mussen
entflammbares oder explosive Material entfernt werden.

Arbeiten Sie bei Schleifarbeiten immer in entgegengesetzter Richtung zu diesem Gerat und entflammbaren Materialen.

GASDRUCKAUSRUSTUNG

Austretendes Gas kann in hoher Konzentration zum Erstickungstod fiihren. Sorgen Sie daher immer fiir eine gut bellftete Arbeits-
und Lagerumgebung.

Achten Sie darauf, dass die Gasflaschen beim Transport verschlossen sind und das Schweillgerat ausgeschaltet ist. Lagern Sie die
Gasflaschen ausschlief3lich in vertikaler Position und sichern Sie sie z.B. mithilfe eines entsprechenden Gasflaschenfahrwagens
gegen Umkippen.

VerschlieBen Sie die Flaschen nach jedem SchweilRvorgang. Schiitzen Sie sie vor direkter Sonneneinstrahlung, offenem Feuer und starken
Temperaturschwankungen (z.B. sehr tiefen Temperaturen).

Positionieren Sie die Gasflaschen stets mit ausreichendem Abstand zu Schweil3- und Schleifarbeiten bzw. jeder Hitze-, Funken- und Flammenquelle.
Halten Sie mit den Gasflaschen Abstand zu Hochspannung und Schweilarbeiten. Das Schweil3en einer Druckglasflasche ist untersagt.

Bei Erstoffnung des Gasventils muss der Plastikverschluss/Garantiesiegel von der Flasche entfernt werden. Verwenden Sie ausschlieBlich Gas, das
fur die Schweilarbeit mit den von lhnen ausgewahlten Materialen geeignet ist.

ELEKTRISCHE SICHERHEIT
- e

Das Schweil’gerat darf nur an einer geerdeten Netzversorgung betrieben werden. Verwenden Sie nur die empfohlenen
Sicherungen.
Das Berihren stromfiihrender Teile kann todliche elektrische Schlage, schwere Verbrennungen bis zum Tod verursachen.

Beriihren Sie daher UNTER KEINEN UMSTANDEN Teile des Gerateinneren oder das gedffnete Gehause, wenn das Gerat mit dem Stromnetz
verbunden ist.

Trennen Sie das Gerat IMMER vom Stromnetz und warten Sie zwei weitere Minuten BEVOR Sie das Gerat 6ffnen, damit sich die Spannung der
Kondensatoren entladen kann.

Beriuhren Sie niemals gleichzeitig Brenner und Masseklemme!

Sorgen Sie dafiir, dass beschadigte Kabel oder Brenner von qualifiziertem und autorisiertem Personal ausgetauscht werden. Achten Sie beim
Austausch stets darauf, das entsprechende Aquivalent zu verwenden. Tragen Sie zur Isolierung beim Schweiken immer trockene Kleidung in gutem
Zustand. Achten Sie unabhangig der Umgebungsbedingungen stets auf isolierendes Schuhwerk.

CEM-KLASSE DES GERATES (AUSFUHRUNG 400 V)

Der Norm IEC 60974-10 entsprechend, wird dieses Geréat als Klasse A Gerat eingestuft und ist somit fir den industriellen
und/oder professionellen Gebrauch geeignet. Es ist nicht fir den Einsatz in Wohngebieten bestimmt, in denen die lokale
Energieversorgung Uber das offentliche Niederspannungsnetz erfolgt. In diesem Umfeld ist es aufgrund von Hochfrequenz-
Stoérungen und Strahlungen schwierig die elektromagnetische Vertraglichkeit zu gewahrleisten.

Dieses Gerat ist mit der Norm IEC 61000-3-12 konform.
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unter Zmax = 0.349 Ohm liegt, ist dieses Gerat konform der Norm CEI 61000-3-11 und kann an einem o&ffentlichen
Niederspannungsversorgungsnetz angeschlossen werden. Es in der Verantwortung des Betreibers oder des Anwenders
iﬂf des Gerates, gegebenenfalls nach Konsultation mit dem Betreiber des Versorgungsnetzes sicherzustellen, dass das Geréat

DD Unter der Voraussetzung, dass die Impedanz des éffentlichen Niederspannungsversorgungsnetzes an der Ubergabestelle

angeschlossen werden kann.

ELEKTROMAGNETISCHE FELDER UND STORUNGEN
Q'
\ Der durch einen Leiter flieRende elektrische Strom erzeugt lokale elektrische und magnetische Felder (EMV). Beim Betrieb von
:?W LichtbogenschweiRanlagen kann es zu elektromagnetischen Stérungen kommen.
)

Durch den Betrieb dieses Gerates kdnnen medizinische, informationstechnische und andere Geréate in lhrer Funktionsweise beeintrachtigt werden.
Personen, die Herzschrittmacher oder Horgerate tragen, sollten sich vor Arbeiten in der Nahe der Maschine, von einem Arzt beraten lassen. Zum
Beispiel Zugangseinschrankungen fiir Passanten oder individuelle Risikobewertung fur Schweiler.

Alle Schweil3er sollten das folgende Verfahren befolgen, um die Exposition zu elektromagnetischen Feldern aus der Schaltung zum Lichtbogenschweif3en
Zu minimieren:

* Elektrodenhalter und Massekabel biindeln, wenn mdglich machen Sie sie mit Klebeband fest;

* Achten Sie darauf, dass ihren Oberkérper und Kopf sich so weit wie mdglich von der Schweilarbeit befinden ;

* Achten Sie darauf, dass sich die Kabel, den Brenner oder die Masseklemme nicht um lhren Kérper wickeln;

« Stehen Sie niemals zwischen Masse- und Brennerkabel. Die Kabel sollten stets auf einer Seite liegen;

* Verbinden Sie die Massezange mit dem Werkstlick mdglichst nahe der Schweiflzone;

* Arbeiten Sie nicht unmittelbar neben der Schweil3stromquelle;

» Wahrend des Transportes der Stromquelle oder des Drahtvorschubkoffer nicht schweil3en.

/\ Personen, die Herzschrittmacher oder Horgerate tragen, sollten sich vor Arbeiten in der Nahe der Maschine, von einem Arzt

beraten lassen.
d.., Durch den Betrieb dieses Gerétes kénnen medizinische, informationstechnische und andere Geréte in lhrer Funktionsweise
beeintrachtigt werden.

HINWEIS ZUR PRUFUNG DES SCHWEISSPLATZES UND DER SCHWEISSANLAGE

Allgemein

Der Anwender ist fir den korrekten Einsatz des Schweillgerates und des Materials gemall den Herstellerangaben verantwortlich. Treten
elektromagnetischer Stérungen auf, liegt es in der Verantwortung des Anwenders mit Hilfe des Herstellers eine Losung zu finden. Die korrekte Erdung
des Schweilplatzes inklusive aller Gerate hilft in vielen Fallen. In einigen Fallen kann eine elektromagnetische Abschirmung des Schweiflstroms
erforderlich sein. Eine Reduzierung der elektromagnetischen Stérungen auf ein niedriges Niveau ist auf jeden Fall erforderlich.

Prifung des SchweiBplatzes

Der Anwender sollte den Arbeitsplatz vor dem Einsatz des Schweillgerates auf mogliche elektromagnetische Probleme der Umgebung prifen. Zur
Bewertung potenzieller elektromagnetischer Probleme in der Umgebung sollte der Anwender folgendes berticksichtigen:
a) Netz-, Steuer-, Signal-, und Telekommunikationsleitungen;

b) Radio- und Fernsehgeréate;

c) Computer und andere Steuereinrichtungen;

d) sicherheitskritische Einrichtungen wie Industrieanlagen;

e) die Gesundheit benachbarter Personen, insbesondere wenn diese Herzschrittmacher oder Horgerate tragen;

f) Kalibrier- und Messeinrichtungen;

g) die Storfestigkeit anderer Einrichtungen in der Umgebung.

Der Anwender muss die Verfligbarkeit anderer Alternativen prifen. Weitere SchutzmalRnahmen kdénnen erforderlich sein;
h) durch die Tageszeit, zu der die SchweilRarbeiten ausgefiihrt werden missen.

Die GrofRe der zu beachtenden Umgebung ist von den 6rtlichen Strukturen und anderen dort stattfindenden Aktivitdten abhangig. Die Umgebung kann
sich Uber die Grenzen des Schweildplatzes hinaus erstrecken.

Priifung des Schweilgerates 3
Neben der Uberpriifung des Schweillplatzes kann eine Uberprifung des Schweillgerates weitere Probleme I6sen. Die Prufung sollte gemaf Art. 10
der IEC/CISPR 11 durchgefiihrt werden. In-situ Messungen kénnen auch die Wirksamkeit der MaRnahmen bestatigen.

HINWEIS UBER DIE METHODEN ZUR REDUZIERUNG ELEKTROMAGNETISCHER FELDER

a. Offentliche Stromversorgung: Das Lichtbogenschweilgerat sollte gemé&R der Hinweise des Herstellers an die 6ffentliche Versorgung angeschlossen
werden. Falls Interferenzen auftreten, kdnnen weitere MaRnahmen erforderlich sein (z. B. NetZfilter). Eine Abschirmung der Versorgungskabel durch
ein Metallrohr kann erforderlich sein. Kabeltrommeln sollten vollsténdig abgerollt werden. Abschirmung anderer Einrichtungen in der Umgebung oder
der gesamten Schweileinrichtung kdnnen erforderlich sein.

b. Wartung des Gerates und des Zubehors: Das Lichtbogenschweillgerat muss geman der Hinweise des Herstellers an die 6ffentliche Versorgung
angeschlossen werden. Alle Klappen und Deckel am Gerat miissen im Betrieb geschlossen sein. Das Schweif3gerat und das Zubehor dirfen nur den
Anweisungen des Gerateherstellers gemaf verandert werden. Fir die Einstellung und Wartung der Lichtbogenziind- und Stabilisierungseinrichtungen
sind die Anweisungen des Gerateherstellers besonders zu beachten.
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c. SchweilRkabel: Schweillkabel sollten so kurz wie méglich sein und zusammengelegt am Boden verlaufen.

d. Potenzialausgleich: Alle metallischen Teile des Schweil3platzes missen in den Potenzialausgleich einbezogen werden. Bei gleichzeitiger
Berlihrung der Brennerspitze und metallischer Teile besteht die Gefahr eines elektrischen Schlags. Beriihren Sie beim Schweilen keine nicht
geerdeten Metallteile.

e. Erdung des Werkstiicks: Die Erdung des Werkstlicks kann in bestimmten Fallen die Stérung reduzieren. Erden Sie keine Werkstiicke, wenn
dadurch ein Verletzungsrisiko fir den Benutzer oder die Gefahr der Beschadigung anderer elektrischer Gerate entsteht. Die Erdung kann direkt oder
Uber einen Kondensator erfolgen. Wahlen Sie den Kondensator gemaf der nationalen Normen.

f. Schutz und Trennung: Der Schutz und die selektive Abschirmung andere Leitungen und Gerate in der Umgebung kénnen Interferenzprobleme
reduzieren. Die Abschirmung der gesamten Schweil3zone kann bei speziellen Anwendungen nétig sein.

TRANSPORT DER SCHWEISSSTROMQUELLE

Ziehen Sie niemals an Brenner oder Kabeln, um das Gerat zu bewegen. Das Gerat darf ausschlieBlich in vertikaler Position
transportiert werden.
Fuhren Sie die Stromquelle nicht tber Personen oder Gegenstande.

Halten Sie sich unbedingt an die unterschiedlichen Transportrichtlinien fir Schweillgerate und Gasflaschen. Fir beide gibt es unterschiedliche
Beférderungsvorschriften.
Vorzugsweise ist die Drahtspule zu entfernen, bevor die Schweillstromquelle angehoben oder transportiert wird.

AUFBAU

« Stellen Sie das Gerat ausschlieflich auf festen und sicheren Grund, dessen Neigungswinkel nicht gréRer als 10° ist.

* Achten Sie auf eine gute Bellftung und ausreichend Schutz bzw. Ausstattung der Raumlichkeiten.

» Verwenden Sie das Gerat nicht in einer elektromagnetisch sensiblen Umgebung.

* Der Netzstecker muss zu jeder Zeit frei zuganglich sein. Schiitzen Sie das Gerat vor Regen und direkter Sonneneinstrahlung.
* Das Gerat ist IP21 konform, d. h:

- das Gerat schutzt die eingebauten Teile vor Berlihrungen und mittelgroRe Fremdkdrpern mit einem Durchmesser >12,5 mm,
- Schutzgitter gegen senkrecht fallendes Tropfwasser.

Schweillkriechstrome kénnen Erdungsleiter zerstoren, die Schweilanlage und elektrische Gerate beschadigen und die
Erwarmung der Bauteile verursachen, die zum Brand fiihren kénnen.

- Alle Schweilkabel miissen fest verbunden werden. Uberpriifen Sie diese regelmaRig!

- Uberpriifen Sie die Befestigung des Werkstiicks! Diese muss fest und gut elektrisch leitend sein.

- Befestigen Sie alle elektrisch leitfahige Elemente (Rahmen, Wagen und Hebesysteme) der SchweilRquelle, sodass sie isoliert sind !

- Legen Sie keine andere nicht isolierten Gerate (Bohrmaschine, Schleifgerate usw.) auf die Schweilquelle, den Wagen oder die Hebesysteme!
- Legen Sie die Schweillbrenner oder die Elektrodenhalter auf eine isolierte Oberflache, wenn sie nicht benutzt werden!

Die Versorgungs-, Verlangerungs- und Schweilkabel miissen komplett abgerollt werden, um ein Uberhitzen zu verhindern.

Der Hersteller JBDC haftet nicht fir Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgemaRe Handhabung dieses Gerates
entstanden sind.

WARTUNG / HINWEISE

- « Alle Wartungsarbeiten missen von qualifiziertem und geschultem Fachpersonal durchgefiihrt werden. Eine jahrliche Wartung
wird empfohlen.
@y

» Trennen Sie das Gerat von der Stromversorgung und warten Sie bis der Lifter nicht mehr lauft. Erst dann diirfen Sie das Gerat
warten. Die Spannungen und Strome im Gerat sind hoch und gefahrlich.

* Nehmen Sie regelmaRig (mindestens 2 bis 3 Mal im Jahr) das Gehause ab und reinigen Sie das Innere des Gerates mit Pressluft. Lassen Sie das
Gerat regelmafig von einem qualifizierten Techniker auf die elektrische Betriebssicherheit priifen.

* Priifen Sie regelmaRig den Zustand der Netzleitung. Bei Beschadigung muss sie durch den Hersteller, seinen Reparaturservice oder eine qualifizierte
Person ausgetauscht werden.

* Liftungsschlitze nicht bedecken.

+ Diese Stromquelle darf nicht zum Auftauen von gefrorenen Wasserleitungen, zur Batterieladung und zum Starten von Motoren benutzt werden.
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AUFBAU - PRODUKTFUNKTION

Das Gerat darf nur von qualifizierten und befugten Personen montiert und in Betrieb genommen werden. Der Aufbau darf nur im ausgeschalteten,
nicht angeschlossenen Zustand vorgenommen werden. Reihen- oder Parallelschaltungen von Generatoren sind nicht zulassig. Fir optimale
Schweillergebnisse sollten Sie das dem Gerat beiliegende Zubehdr benutzen.

BESCHREIBUNG

Die VAS 821 005 ist ein halbautomatisches, synergisch geregeltes SchweilRgerat zum MIG/-MAG Schweif3en. Dieses Gerat ist zum SchweilRen vom
Stahl, Edelstahl, Aluminium und zum «MIG-L&ten» geeignet. Einfach und schnelle Einstellung im «synergetischen» Modus.

BESCHREIBUNG (I)

1-  Kabelverschraubung (Netzleitung) 9- Umschalter Gas und Drahtvorschub
2-  Umschalter Start/Stop 10- USB-Buchse

3- Gasanschluss T1 11-  Bedienfeld

4- Gasanschluss T2 12-  (PP) Push Pull-Anschluss

5- Gasanschluss T3 13- (SP) Spool Gun-Anschluss

6- Flaschenhalterung 14-  Texas-Buchse (-)

7- Drahtférderrollen 1, 2 und 3 15-  Euroszentralanschluss T1

8- Drahtvorschubmotor 16- Eurozentralanschluss T2

17-  Eurozentralanschluss T3

BEDIENFELD

[]i Bitte lesen Sie die Betriebsanleitung fir die Schnittstelle (HMI), die Bestandteil der kompletten Hardware-Dokumentation ist.
HMI

VERSORGUNG - INBETRIEBNAHME

- Das 400-V-Modell wird mit einer 16-A-Steckdose des Typs EN 60309-1 geliefert und darf nur in einer dreiphasigen 400-V-(50-60 Hz)-Installation mit
vier Leitern und geerdetem Neutralleiter verwendet werden.

- Das 208/240-V-Modell wird ohne Stecker geliefert und darf nur in einer dreiphasigen 200-240-V-(50-60 Hz)-Vierleiter-Installation mit geerdetem
Neutralleiter verwendet werden.

Die Stromaufnahme (l1eff) bei maximaler Leistung ist auf dem Typenschild der Maschine angegeben. Bitte priifen Sie, ob die Stromversorgung und
die Absicherung mit dem Strom, den Sie bendtigen, Ubereinstimmen. In Landern mit abweichender Netzversorgungswerten kann ein Tausch des
Netzsteckers erforderlich sein, um die maximale Leistung abrufen zu kénnen.

- Das 400-V-Modell ist fiir den Betrieb an einer elektrischen Spannung von 400 V +/- 15 % vorgesehen. Es schaltet sich in den Schutzmodus, wenn
die Netzspannung unter 330 Veff oder tiber 490Veff liegt. (ein Fehlercode wird auf dem Display der Tastatur angezeigt).

- Das Modell 208/240 V ist fur den Betrieb an einer Netzspannung von 220 V - 15% +20% ausgelegt. Es schaltet sich in den Schutzmodus, wenn die
Netzspannung unter 185 Veff oder Uber 270Veff liegt. (Ein Fehlercode wird auf dem Display der Tastatur angezeigt).

» Eingeschaltet wird das Gerat mit Drehung des Hauptschalter, (2 - Abb. 1 ) auf Position I, mit Drehung auf Position 0 wird das Gerat ausgeschaltet.
Achtung! Ziehen Sie niemals den Netzstecker, wenn das Gerit eingeschaltet ist.

GENERATORBETRIEB

Das Gerat kann an einem Stromaggregat betrieben werden:

- Fur das 400-V-Modell: Die Spannung muss Wechselstrom sein, der Effektivwert muss 400 V +/- 15 % betragen und die Spitzenspannung muss unter
700 V liegen,

- Fiir das 208/240-V-Modell: Die Spannung muss Wechselstrom sein, der Effektivwert muss 220 V - 15 % + 20 % betragen, und die Spitzenspannung
muss unter 375 V liegen.

Die Frequenz muss zwischen 50 und 60 Hz liegen. Uberpriifen Sle diese Angaben vor dem Betrieb.

Hohere Spannungsspitzen kénnen das Gerat beschadigen.

EINSATZ VON VERLANGERUNGSLEITUNGEN

Eingesetzte Verlangerungsleitungen missen fir die auftretenden Spannungen und Strome geeignet sein. Verlangerungsleitungen miissen den na-
tionalen Regeln entsprechen.

Versorgungsspannung Leitungsquerschnitt (<45m)
400 V 2.5 mmz2
208/240 V 4 mm? (AWG 12)
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EINBAU DER SPULE
<~
a b - Entfernen Sie die Dise (a) und das Kontaktrohr (b) von Ihrem MIG/MAG-Brenner.

- Offnen Sie die Generatorklappe.

- Positionieren Sie die Spule auf ihrer Halterung.

- Achten Sie auf den Mitnehmerzapfen (c) der Spulenhalterung. Um eine 200-mm-Spule zu
montieren, ziehen Sie den Kunststoff-Spulenhalter (a) bis zum Maximum an.

- Stellen Sie das Bremsrad (b) so ein, dass sich der Draht beim Stoppen des Schweilvor-
gangs nicht durch die Tragheit der Spule verheddert. Ziegen Sie die Bremse nicht zu stark
an, um ein Uberhitzen des Motors zu vermeiden.

Um die Rollen zu wechseln, gehen Sie wie folgt vor:

- Lésen Sie die Drehknopfe (a) komplett und driicken Sie sie ein.

- Entriegeln Sie die Rollen durch Lésen der Befestigungsschrauben (b).

- Setzen Sie die richtigen Motorrollen fiir Ihnre Anwendung ein und ziehen Sie die Befesti-
gungsschrauben fest.

Bei den mitgelieferten Rollen handelt es sich um Doppelnut-Stahlrollen :

-Alu @ 1.0/1.2

- Stahl @ 0.8/1.0

- Stahl @ 0.6/0.8

- Zum Schweil’en von Stahl und anderer Drahte benétigen Sie Drahtfiihrungsrollen mit V-Form Nut.
- Zum Aluminiumschweif3en benétigen Sie Drahtfiihrungsrollen mit U-Form Nut.

<§: sichtbare Beschriftung auf der Drahtfihrungsrolle (z. B.: 1.2 VT)
—>»: Rille zur Verwendung

- Die sichtbare Angabe auf der Drahtfiihrungsrolle muss dem gewahlten Drahtdurchmesser ents-
H:H prechen. (fur einen @ 1,2 mm Draht benutzen Sie die @1,2 mm mm Rille).

Gehen Sie wie folgt vor, um den Zusatzdraht zu installieren:

- Lésen Sie die Drehknopfe (a) komplett und driicken Sie sie ein.

- Legen Sie den Draht ein, schlieRen Sie dann die Drahtvorschubeinheit und ziehen Sie die
Drehknopfe wie angegeben fest.

- Betatigen Sie den Motor am Brennertaster oder an der manuellen Drahtvorschubtaste (1-6).

Hinweis:
+ Eine falsche Drahtseele kann Drahtvorschubprobleme und Uberhitzung des Motors verursachen.
o « Der Brenner muss fest im Eurozentralanschluss montiert sein, um ein Uberhitzung zu vermeiden.
* Weder Draht noch Spule dirfen mit der Mechanik des Gerates in Berihrung kommen, da sonst die Gefahr eines Kurzschluss
besteht.

MIT BEWEGLICHEN KOMPONENTEN ZUSAMMENHANGENDEN VERLETZUNGSGEFAHR

Drahtvorschubkoffer verfiigen Uber bewegliche Komponenten, die die Hande, Haare, Kleidungsstiicke oder Werkzeuge er-
fassen und von daher Verletzungen verursachen kénnen!

* Nicht in rotierende oder bewegliche Bauteile oder Antriebsteile greifen!

* Achten Sie darauf, dass Gehause- und Schutzdeckel wahrend des Betriebs geschlossen bleiben!

« Tragen Sie weder beim Einlegen des Drahts noch beim Wechseln der Drahtspule Handschuhe.
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HALBAUTOMATISCHES SCHWEISSEN STAHL / EDELSTAHL (MAG-MODUS)

Das VAS 821 005 kann Stahldraht von & 0,6 bis 1,2 mm und Edelstahl von & 0,8 bis 1,2 mm schweilRen (lI-A).

Das Gerat wird standardmafig mit Rollen @ 0,6/0,8 und & 0,8/1,0 fir Stahl oder Edelstahl geliefert. Das Kontaktrohr, die Rille der Drahftfihrungs-
rolle, die Drahtseele des Brenners sind fiir diese Verwendung geeignet.

Das Schwei3en vom Stahl erfordert die Verwendung eines bestimmten Gas, d.h. Argon+CO2. Der Anteil von CO2 kann je nach der benutzten
Gasart variieren. Fur Edelstahl, nutzen Sie eine Mischung von Argon und CO2 mit 2% CO2. Beim Schwei3en mit reinem CO2 sollen Sie eine
Gasvorwarmeinrichtung an die Gasflasche anschlielRen. Fur spezielle Gasanforderungen fragen Sie lhren Schweil3fachhandler oder Schweil3-
gasehandler. Der Gasdurchfluss fur Stahl liegt zwischen 8 und 15 I/Min je nach Umgebung.

HALBAUTOMATISCHES SCHWEISSEN ALUMINIUM (MIG-MODUS)

Das VAS 821 005 ist zum Schweif3en von @ 0,8/1,2 mm Aluminiumdraht geeignet (II-B).

Das Schweifen vom Aluminium erfordert die Verwendung eines bestimmten Gas, d.h. reines Argon (Ar). Fir die Auswahl des Gases, wenden Sie
sich an einen Handler. Der Gasdurchfluss fur Aluminium liegt zwischen 15 und 25 I/Min je nach Umgebung und Schweif3ererfahrung.
Unterschiede zwischen der Stahl- und Alu-Anwendung:

- Nutzen Sie spezielle Drahtflihrungsrollen beim Alu-Schweilen (U-Rille).

- Bei Aluminium-Draht muss der Anpressdruck gering sein, da der Draht sonst zerdruckt wird.

- Das Kapillarrohr zwischen dem Drahtvorschubmotor und dem Euroanschluss darf nur beim SchweilRen von Stahl und Edelstahl montiert sein
(1-B).

- Nutzen Sie einen fur Aluminium geeigneten Brenner. Dieser Aluminiumbrenner ist mit einer reibungsarmen Teflonseele ausgerustet. Schneiden
Sie die Drahtseele am Anschluss nicht ab! Diese Drahtseele fuhrt den Draht bis zu den Drahtfiihrungsrollen.

- Kontaktrohr: Nutzen Sie ein speziell zum Schwei3en vom Aluminium geeignetes Kontaktrohr, das an den Drahtdurchmesser angepasst ist.

_===___ Bei Verwendung von roter oder blauer Drahtseele (Alu-Schweifl3en) wird empfohlen, das Zubehor 90950 zu verwenden (II-C). Diese
‘— Mantelfiihrung aus Edelstahl verbessert die Zentrierung des Mantels und erleichtert das Ablaufen des Drahtes.

HALBAUTOMATISCHES SCHWEISSEN BEI CUSI UND CUAL (LOTEN)

Das Gerat ist zum Schweil3en von @ 0,8/1.2 mm CuSi und CuAl-Draht geeignet.

Wie beim Schweiflen vo Stahl, muss ein Kapillarrohr eingesetzt werden. Der Brenner sollte mit einer Stahldrahtseele ausgeriistet werden. Beim Léten
muss reines Argon (Ar) als Schutzgas eingesetzt werden.

achten Sie in jedem Fall die Empfehlungen des Fihldrahtherstellers zur Wahl der Polaritét.

GAS-ANSCHLUSS

- Installieren Sie einen geeigneten Druckminderer an der Gasflasche. SchlieRen Sie ihn mit dem mitgelieferten Schlauch an das Schweiflgerat an.
Benutzen Sie die beiden mitgelieferten Ohrschellen, um Undichtigkeiten zu vermeiden.

- Stellen Sie sicher, dass die Gasflasche ordnungsgemaR befestigt ist und die Kette am Generator befestigt ist.

- Stellen Sie die Gasdurchflussmenge am Druckminderer ein.

Anmerkung: Um die Einstellung des Gasdurchfluss zu erleichtern, betatigen Sie die motorisierten Drahtfiihrungsrollen durch Driicken des Brenner-
tasters (I6sen Sie den Knopf an dem Drahtvorschubmotor, um keinen Draht anzutreiben). Maximaler Gasdruck: 0.5 MPa (5 bar).

Diese Verfahren ist beim «No Gas» (Fulldraht) Schweien unnétig.

SCHWEISSMODUS MIG / MAG (GMAW/FCAW)

Schweissverfahren
2 4
= =S
— L —
. = S 0 =
Parameter Einstellungen > > 5' =
£la | =4
5 3
Material- - Fe Ar25% CO, ) v v v Auswahl des zu verschweillenden Materials.
GasKopplung - Synergische SchweilRparameter
Drahtdurchmesser | @ 0,6 > @ 1,2 mm - v" ¥ | ¥  Auswahl des Drahtdurchmessers
ModulArc _ ) ) Aktiviert oder deaktiviert die Modulation des Schweil3stroms (Doppelim-
(Lichtbogen-Modul) OFF - ON v v puls)
Betrieb Brenner- 5y 47 Y ¥ ¥ v  Auswahl der Ziindart
taster
I(;Iue;‘tschwelﬁen-Mo- SPOT, DELAY v v - - Auswahl des HeftschweiRen-Modus
Materialstarke Auswahl der anzuzeigenden Haupteinstellung (Dicke des zu schweilRen-
1- Einstellung Strom - v v v~ den Werkstiicks, durchschnittlicher Schweilstrom oder Drahtgeschwin-
Geschwindigkeit digkeit).
. Hold . . .
Energie Warmekoeffizient v | v ¥ ¥  Siehe Kapitel kENERGIE» auf den Seiten folgend.

Der Zugriff auf einige Schwei3parameter hangt vom gewahlten Anzeigemodus ab: Einstellungen/Anzeigemodus: Einfach, Expert, Erweitert.
Beachten Sie die Betriebsanleitung fur die Schnittstelle (HMI).
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HEFTSCHWEISSEN-MODUS

¢« HEFTEN - SPOT

Dieser Schweilmodus ermdglicht das Heften der Werkstlicke vor dem eigentlichen SchweilRprozess. Das Heften kann manuell mit der Brenner-
taste erfolgen oder mit einer eingestellten Heftzeit automatisiert werden. Die einstellbare Schweiflddauer ermdglicht die kontrollierte Reduzierung der
Schweil3zeit fir bessere, nicht oxidierte Ergebnisse beim Heftschweillen (Uber das erweiterte Menu zuganglich).

* SPOT DELAY

Dieser Heft-Modus ist dem SPOT ahnlich, aber Heftpunkte und Stillstandzeiten folgen aufeinander, solange die Brennertaste gedriickt gehalten wird.

FESTLEGUNG DER EINSTELLUNGEN

Malein-

heit
Drahtgeschwindigkeit m/min Menge des aufgetragenen Schweilzusatzwerkstoffs und indirekt Schweilintensitat und Eindringtiefe
Spannung Vv Einfluss auf die Breite der Schweil3naht.
Drossel - Dampft den Schweilstrom mehr oder weniger. Wird entsprechend der Schweil3position eingestellt.
Gasvorstromung S Dauer der Gasvorstromung vor der Ziindung.
Gasnachstromung s Dauer der Schutzgasnachstromung Es schiitzt das Werkstiick und die Elektrode vor Oxidation.

Die Synergie ermdglicht eine vollautomatische Einstellung. Das Einwirken auf die Schichtdicke parame-
Materialstarke mm triert
automatisch die passende Drahtspannung und Geschwindigkeit.

Der Schweifdstrom wird in Abhangigkeit vom verwendeten Drahttyp und dem zu schweilenden Material

Strom A eingestellt geschweillt werden.

. x Dient zur Einstellung des Abstands zwischen dem Drahtende und dem Schmelzbad (Spannungseinstel-
Lichtbogenlange - lung)
Anschleichgeschwin- o Stufenlose Drahtgeschwindigkeit Vor der Ziindung kommt der Draht langsam an, um der ersten Kontakt
digkeit ° herzustellen ohne Ruck.
Hot Start % & s Der Hot Start ist ein Uberstrom beim Ziinden, der verhindert, dass der Draht am Werkstiick klebt. Die

° Parameter sind Strom (% des Schweif3stroms) und Zeit (Sekunden).
. Der Endstrom beschreibt die Phase nach der Stromabsenkung.

Crater Filler %

Die Parameter sind Strom (% des Schweillstroms) und Zeit (Sekunden).

Vor der Ziindung kommt der Draht langsam an, um den ersten Kontakt mit dem Werkstiick herzustellen.
Soft Start s Zur Vermeidung starker Anhaftungen oder ruckartiger Aktionen wird der Strom zwischen erstem Kontakt
und SchweilRvorgang in Grenzen gehalten.

Stromanstieg s Stromanstieg.

Zweitstrom % Zweitstrom (Kaltstrom)

Puls-Frequenz Hz Puls-Frequenz

Zyklisches Verhaltnis % Beim Puls-Modus steht die Heil3stromzeit in Bezug zur Kaltstromzeit.

Stromabsenkung s Absenkzeit des Schweilstroms (Endkraterfullstrom)

Punkt S Definierte Dauer.

Dauer zwischen 2 s Dauer zwi__schen Punktschweilende (auRer Nachgasstromung) und nachstem Punktschweivorgang (inkl.
Heftpunkten Vorgasstromung).

Burnback s Funktion, um das Risiko des Anhaftens des Drahtes am Ende der Naht zu verhindern. Diese Zeit ents-

pricht der Zeit, in der der Draht wieder aus dem Schmelzbad auftaucht.

Der Zugang zu bestimmten Schweil3parametern ist abhangig vom Schweillverfahren (Manuell, Standard, usw.) und dem gewahlten Anzeigemodus
(Easy, Experte oder Fortgeschritten). Beachten Sie die Betriebsanleitung fiir die Schnittstelle (HMI).
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MIG/ MAG-SCHWEISSZYKLEN

2T Standard:

I
I
| |
| ) |
I
I T hotstart : —
| | A
I I
| |
I
| ! .
: t | $
| 4= c
5 e | 5
I
12 2 ! 2
I - I
| |
| |
A

| |
: Dstart : I blackout
‘u—> 1 | | _Gas post-Flow
| | / \,‘
: | i T burn-back

i | |
I I
| = |
| |
120 I y
CE T crater Filler
[T -%
1o o \‘ .
- %
)
15O
: t 1 Fill

crater Filler

I Soft-start

Beim Druck auf den Brennertaster startet die Gasvorstromung. Beruhrt der Draht das Werkstiick, zindet ein Puls den Lichtbogen und der Schweifl3-
zyklus startet. Beim Loslassen des Brennerstaster stoppt der Drahtvorschub und ein Puls erméglicht den sauberen Schnitt des Drahtes, danach
startet die Gasnachstromung. Ist die Gasnachstrémung noch nicht beendet, erméglicht ein Druck auf den Brennertaster den schnellen Neustart des
Schweillvorgangs (manueller «Kettenpunkt»), ohne die Hotstartphase. Eine Hostart- und/oder eine Crater-Filler-Phase kann dem Schweil3zyklus
hinzugefligt werden.

4T Standard:
A A | A B
| s > | |
I I I I
| | | i i
: [ | | |
I I I I
! hotstiqt ! | K
I
| | |
I I I
I I I
| el | | ﬁ
| © | |
5 i | | 3
] _§ | ! g
| B | | S
I ) I
! I
| | | | | A
| Dstart ! ! ! | Blackout
! o ! I [I
n '\ /41 | . _Gas post-Flow
I | = j
! DS oaT ! T burn-back
! | ! N | 4T —_—>
| | | ! !
&3 | | |
e | | T crater Filler
-2 | ! |
X | N~
g !
: GO : |
| : . !
I
I
I

A
| crater Filler

ISoft-start

Beim 4T Standardverfahren wird die Dauer von Gasvorstromung und Gasnachstrémung Uber Zeiten gesteuert. Der Hot Start und Kraterfuller mittels
Brennertaster.
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2T Puls:

J

A

| L
I
| |
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| |
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I I hotstart :
! g [ ] A
| |
I I x
I I o
I I
| T j 3
- s ‘ <
] 2 | 5
k | Q
|2 2 | 2
| = |
| |
} T downslope :
| T upslope I
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:<_> : __Gas post-Flow
| | I R,
! ! | T buyrn-back|
‘ % ‘
I I
l 1
12D |
[CR 4 T crater Filler
g < >
| ) - >
\g a \
o8
1O
I
‘ H Fill
crater Filler
I Soft-start

Beim Druck auf den Brennertaster startet die Gasvorstromung. Berihrt der Draht das Werkstiick, ziindet ein Puls den Lichtbogen. Dann folgen Hot-
Start und Stromanstieg, der Schweilzyklus beginnt. Beim Loslassen des Brennertasters beginnt der Stromabsenkung bis der Crater Filler-Strom
erreicht wird. Danach schneidet die Stopp-Phase den Draht ab und es folgt die Gasnachstromung. Wie im Standardmodus kann der SchweilRvorgang
wahrend der Gasnachstromung ohne Hotstartphase neugestartet werden.

4T Puls:

P ! A A

>

o | | |
o | | |

I
b ! i |
I | I,

hotstgrt I
| | 13 ! ] A
I

L | |
| | | -
| IS | | 8
- I | H
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2 2 l ! S
| — [ | Q
| | : l~
I
| . Tupslope } ! 7y
| Dstart - T e T: downslope | I Blackout
| o I
I

—Gas post-Flow

A
T bu:rn-back}

_8_ . AT oamRaem

|
X T crater Filler
|
\

Creep Speed

/
-[E«

Gas Pre-Flow

A
| crater Filler

|Soft:start

Beim 4T Pulsverfahren wird die Dauer der Gasvorstromung und Gasnachstromung zeitgesteuert. Hot Start und Kraterfiiller mittels Brennertaster
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ENERGIE

Modus, der zum Schweil3en mit Energieregelung entwickelt wurde, und flr den eine Schweillbeschreibung (WPS) beiliegt. Dieser Modus er-
moglicht, zusatzlich zur Energieanzeige der Naht nach dem Schweif3en die Einstellung des Warmekoeffizienten entsprechend der verwendeten
Norm: 1 flir ASME-Normen und 0,6 (WIG) oder 0,8 (MMA/MIG-MAG) fiir europaische Normen. Die angezeigte Energie wird berechnet unter
Berlcksichtigung dieses Koeffizienten.

PUSH-PULL-BRENNER (OPTIONAL)

Referenz Drahtdurchmesser Mindest Art der Kiihlung
044111 0.6 >1.0 mm 4m Luft
046283 0.6>1.2mm 4m Luft

Ein Push-Pull-Brenner kann Uber den Anschluss (I-12) an den Generator angeschlossen werden. Dieser Brennertyp ermdglicht die Verwendung
von AlSi-Draht auch in @ 0,8 mm mit einem 8 m langen Brenner. Der Brenner kann in allen MIG-MAG-Schweilmodi verwendet werden.

Die Erkennung des Push-Pull-Brenners erfolgt durch einfaches Driicken der Brennertaste.

Bei Verwendung eines Potentiometer-Push-Pull-Brenner wird tber die Einstellung an der Schnittstelle der Maximalwert des Einstellbereichs einges-
tellt.

Das Potenziometer ermdglicht es dann, zwischen 50 % und 100 % dieses Wertes zu variieren.

SPOOL GUN-BRENNER (OPTIONAL)

Mindest
4m

Drahtdurchmesser
0.6>1.0 mm

Referenz
041486

Art der Kihlung
Luft

Ein Spool Gun-Brenner kann tber den Anschluss (I-13) an den Generator angeschlossen werden. Sie kann nur im Synergie-, Standard- und ma-
nuellen Modus verwendet werden.

- Im manuellen Modus ist nur der Einstellknopf fir die Drahtgeschwindigkeit an den Brenner verlagert (keine Einstellung Uber die Maschinensch-
nittstelle maglich).

- Im synergischen Modus kann der Einstellknopf zwischen 50% und 100% des am HMI eingestellten Wertes wirken.

Die Erkennung des Push-Pull-Brenners erfolgt durch einfaches Driicken des Ausldsers.

Fir weitere Einzelheiten lesen Sie bitte die mit dem Brenner gelieferte Anleitung.

FEHLER, URSACHEN, LOSUNGEN

ABHILFEN

Reinigen Sie das Kontaktrohr oder ersetzen
Sie es.

SYMPTOME MOGLICHE URSACHEN

Partikel verstopfen die Gasduse

Der Draht rutscht in den Drahtfiihrungsrollen. Flgen Sie Antihaftmittel hinzu.

Der Schweifl’drahtvorschub ist nicht konstant. Priifen Sie den Sitz der Drahtfiihrungs-

Eine Drahtfihrungsrolle rutscht.
rollenschraube.

Das Brennerkabel muss mdéglichst gerade

Das Brennerkabel ist verdreht. .
sein.

Lésen Sie die Bremse und die Drahtfiihrungs-
rollen.

Spulenbremse oder Drahtfiihrungsrollen zu

Der Drahtvorschubmotor funktioniert nicht. fest

Schmutzige oder beschadigtes Drahtfuh-

Reinigen oder ersetzen Sie es.
rungsseele.

Fehlende Passfeder bei den Drahtfiihrungs-
rollen

Erganzen Sie die fehlende Passfeder im
Gehause.

Falscher Drahtvorschub.

Spulenbremse zu fest angezogen. Lésen Sie die Bremse.

Kontrollieren Sie den Anschluss der Steckdose
und uberprifen Sie, ob die Steckdose richtig
versorgt ist.

Falscher Netzanschluss.

Kein Strom oder falscher Schweil3strom.

Falscher Masseanschluss.

Prifen Sie das Massekabel (Anschluss und
Zustand der Masseklemme).

Keine Leistung.

Prifen Sie den Brennertaster.

Der Draht reibt sich auf den Drahtflihrungs-
rollen ab.

Zerdruckter Drahtfihrungsmantel.

Priifen Sie die Drahtseele und den Bren-
nerkorper.

Draht stockt im Brenner.

Ersetzen Sie oder reinigen Sie den Brenner.

Kein Kapillarrohr.

Priifen Sie, ob das Kapillarrohr vorhanden ist.

Drahtgeschwindigkeit zu hoch.

Drahtgeschwindigkeit reduzieren
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Betriebsanleitung

Ubersetzung der
Originalbetriebsanleitung

VAS 821 005

Porése Schweilinaht.

Gasdurchfluss zu niedrig.

Einstellbereich von 15 bis 20 I/min.
Reinigen Sie das Basismetall.

Gasflasche leer.

Das Gas ersetzen.

Schlechte Gasqualitat.

Das Gas ersetzen.

Belliftung oder Einfluss des Windes.

Vermeiden Sie Luftzug und schitzen Sie den
Schweilbereich.

Verstopfte Gasdise.

Reinigen oder ersetzen Sie die Gasdise.

Schlechte Drahtqualitat.

Nutzen Sie nur zum MIG/MAG-Schweilen
geeigneten Draht.

Werkstuck nicht ausreichend vorbereitet (Rost
usw.)

Reinigen Sie das Werkstlck vor dem
Schweillen.

Das Gas ist nicht angeschlossen

Priifen Sie, ob das Gas an das Gerat
angeschlossen ist.

Starke Funkenbildung.

Lichtbogen-Spannung zu niedrig oder zu hoch.

Siehe Schweill-Parameter.

Falscher Masseanschluss.

Die Masseklemme am Werkstlick anschlieRen.

Schutzgasmenge zu niedrig.

Stellen Sie den Gasdurchfluss ein.

Kein Gas am Ausgang des Brenners

Falscher Gasanschluss

Priifen Sie die Gasanschllsse

Prifen Sie, ob das Gasventil richtig funktio-
niert.

Fehler beim Download

Die Daten auf die SD-Karte sind falsch oder
beschadigt.

Priifen Sie lhre Daten.

Backup-Problem

Alle Speicherplatze sind belegt.

Sie mlssen Programme l6schen.
Die Anzahl an Speicherplatzen ist auf 500
beschrankt.

Automatische Léschung der JOBs.

Manche JOBs wurden geldscht, weil sie mit
den neuen Synergien nicht mehr kompatibel
waren.

Fehler bei der Erkennung des Push Pull
Brenner.

Prifen Sie den Anschluss lhres Push Pull
Brenners.

Fehler beim USB-Stick

Kein JOB auf dem USB-Stick entdeckt

Kein Speicher mehr frei

Geben Sie Speicher auf dem USB-Stick frei.

Datei-Problem

Die Datei «...» entspricht nicht den herunterge-
ladenen Synergien des Produktes.

Die Datei wurde mit Synergien erstellt, die
nicht in der Maschine sind.

HERSTELLERGARANTIE

Die Garantieleistung des Herstellers erfolgt ausschlieRlich bei Fabrikations- oder Materialfehlern, die binnen 24 Monate nach Kauf angezeigt wer-
den (Nachweis Kaufbeleg). Nach Anerkenntnis des Garantieanspruchs durch den Hersteller bzw. seines Beauftragten erfolgen eine fir den Kaufer
kostenlose Reparatur und ein kostenloser Ersatz von Ersatzteilen. Die Garantiezeitraum bleibt aufgrund erfolgter Garantieleistungen unverandert.

Die Garantieleistung erfolgt nicht bei Defekten, die durch:

* Transportschaden, die infolge des Einsendens zur Reparatur, hervorgerufen worden sind.
» unsachgemaRen Gebrauch, Sturz oder harte St6Re sowie durch nicht autorisierte Reparaturen hervorgerufen worden sind.
» umweltbedingte Einwirkungen (Schmutz, Staub, Rost) entstanden sind.

Das betreffende Gerat bitte immer mit Kaufbeleg und kurzer Fehlerbeschreibung ausschlieRlich tber den Fachhandel einschicken.
- Die Reparatur erfolgt erst nach Erhalt einer schriftlichen Akzeptanz (Unterschrift) des zuvor Kostenvoranschlags durch den Besteller.
- Im Fall einer Garantieleistung tragt der Hersteller ausschlief3lich die Kosten fiir den Riickversand an den Fachhandler.
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ADVERTENCIAS - NORMAS DE SEGURIDAD

CONSIGNA GENERAL

ﬁ [[I:Dﬂ Estas instrucciones se deben leer y comprender antes de toda operacion.
Toda modificacion o mantenimiento no indicado en el manual no se debe llevar a cabo.

Todo dafio fisico o material debido a un uso no conforme con las instrucciones de este manual no podra atribuirsele al fabricante.
En caso de problema o de incertidumbre, consulte con una persona cualificada para manejar correctamente el aparato.

ENTORNO

Este material se debe utilizar solamente para realizar operaciones de soldadura dentro de los limites indicados en el aparato y el manual. Se deben
respetar las instrucciones relativas a la seguridad. En caso de uso inadecuado o peligroso, el fabricante no podra considerarse responsable.

La instalacion se debe hacer en un local sin polvo, ni acido, ni gas inflamable u otras sustancias corrosivas. Igualmente para su almacenado. Hay
que asegurarse de que haya una buena circulacién de aire cuando se esté utilizando.

Zona de temperatura:
Uso entre -10 et +40°C (+14 et +104°F).
Almacenado entre -20 y +55°C (-4 y 131°F).

Humedad del aire :
Inferior o igual a 50% a 40°C (104°F).
Inferior o igual a 90% a 20°C (68°F).

Altitud:
Hasta 1000 m por encima del nivel del mar (3280 pies).

PROTECCION INDIVIDUAL Y DE LOS OTROS

La soldadura al arco puede ser peligrosa y causar lesiones graves e incluso mortales.

La soldadura expone a los individuos a una fuente peligrosa de calor, de radiacion luminica del arco, de campos electromagnéticos (atencion a los
que lleven marcapasos), de riesgo de electrocucion, de ruido y de emisiones gaseosas.

Para protegerse correctamente y proteger a los demas, siga las instrucciones de seguridad siguientes:

Para protegerse de quemaduras y de radiaciones, lleve ropas sin solapas, aislantes, secos, ignifugos y en buen estado que cubran
todo el cuerpo.

Utilice guantes que aseguren el aislamiento eléctrico y térmico.

Utilice una proteccion de soldadura y/o una capucha de soldadura de un nivel de proteccion suficiente (variable segun aplicaciones).
Protéjase los ojos durante operaciones de limpieza. Las lentillas de contacto estan particularmente prohibidas.

A veces es necesario delimitar las zonas mediante cortinas ignifugas para proteger la zona de soldadura de los rayos del arco,
proyecciones y de residuos incandescentes.

Informe a las personas en la zona de soldadura de que no miren los rayos del arco ni las piezas en fusién y que lleven ropas
adecuadas para protegerse.

Utilice un casco contra el ruido si el proceso de soldadura alcanza un nivel de ruido superior al limite autorizado (asi como cualquier
otra persona que estuviera en la zona de soldadura).

© @ 68

Las manos, el cabello y la ropa deben estar a distancia de las partes moéviles (ventilador).
No quite nunca el carter del grupo de refrigeracion del aparato estando bajo tensién, el fabricante no podra ser considerado
responsable en caso de accidente.

Las piezas soldadas estan caliente y pueden provocar quemaduras durante su manipulacion. Cuando se hace un mantenimiento
de la antorcha o portaelectrodos, se debe asegurar que esta esté lo suficientemente fria y espere al menos 10 minutos antes de
toda intervencion. El grupo de refrigeracion se debe encender cuando se utilice una antorcha refrigerada por liquido para que el
liquido no pueda causar quemaduras.

Es importante asegurar la zona de trabajo antes de dejarla para proteger las personas y los bienes materiales.

>

HUMOS DE SOLDADURAY GAS

3 El humo, el gas y el polvo que se emite durante la soldadura son peligrosos para la salud. Hay que prever una ventilacion
suficiente y en ocasiones puede ser necesario un aporte de aire. Una mascara de aire puede ser una soluciéon en caso de

aireacion insuficiente.
- Compruebe que la aspiracion es eficaz controlandola conforme a las normas de seguridad.

Atencion, la soldadura en los lugares de pequefias dimensiones requiere una vigilancia a distancia de seguridad. La soldadura de algunos materiales
que contengan plomo, cadmio, zinc, mercurio o berilio pueden ser particularmente nocivos. Desengrase las piezas antes de soldarlas.

Las botellas se deben colocar en locales abiertos o bien aireados. Se deben colocar en posicién vertical y sujetadas con un soporte o sobre un carro.
La soldadura no se debe efectuar cerca de grasa o de pintura.
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RIESGO DE FUEGO Y DE EXPLOSION

% Proteja completamente la zona de soldadura, los materiales inflamables deben alejarse al menos 11 metros.

E!é Cerca de la zona de operaciones de soldadura debe haber un anti-incendios.

Atencion a las proyecciones de materiales calientes o chispas incluso a través de las fisuras. Pueden generar un incendio o una explosion.

Aleje las personas, objetos inflamables y contenedores a presion a una distancia de seguridad suficiente.

La soldadura en contenedores o tubos cerrados esta prohibida y en caso de que estén abiertos se les debe vaciar de cualquier material inflamable o
explosivo (aceite, carburante, residuos de gas...).

Las operaciones de pulido no se deben dirigir hacia la fuente de energia de soldadura o hacia materiales inflamables.

BOTELLAS DE GAS

El gas que sale de la botella puede ser una fuente de sofocamiento en caso de concentracién en el espacio de soldadura

(comprobar bien).
El transporte debe realizarse de forma segura: cilindros cerrados y la fuente de energia de soldadura apagada. Se deben colocar
verticalmente y sujetadas con un soporte para limitar el riesgo de caida.

Cierre la botella entre dos usos. Atencion a las variaciones de temperatura y a las exposiciones al sol.

La botella no debe entrar en contacto con una llama, un arco eléctrico, una antorcha, una pinza de masa o cualquier otra fuente de calor o de
incandescencia.

Manténgalas alejadas de los circuitos eléctricos y del circuito de soldadura y no efectie nunca una soldadura sobre una botella a presion.

Cuidado al abrir la valvula de una botella, hay que alejar la cabeza de la valvula y asegurarse de que el gas utilizado es el apropiado para el proceso
de soldadura.

SEGURIDAD ELECTRICA

:Q ] La red eléctrica utilizada de tener imperativamente una conexion a tierra. Utilice el tamafio de fusible recomendado sobre la tabla
de indicaciones.
Una descarga eléctrica puede ser una fuente de accidente grave directo o indirecto, incluso mortal.

No toque nunca las partes bajo tensién tanto en el interior como en el exterior del generador de corriente cuando este esta encendido (antorchas,
pinzas, cables, electrodos) ya que estan conectadas al circuito de soldadura.

Antes de abrir la fuente de corriente de soldadura, desconéctela de la red y espere 2 minutos para que todos los condensadores se descarguen.
No toque al mismo tiempo la antorcha o el portaelectrodos y la pinza de masa.

Cambie los cables y antorcha si estos estan dafiados, acudiendo a una persona cualificada. Dimensione la seccién de los cables de forma adecuada
a la aplicacion. Utilizar siempre ropas secas y en buen estado para aislarse del circuito de soldadura. Lleve zapatos aislantes, sin importar el lugar
donde trabaje.

CLASIFICACION CEM DEL MATERIAL (VERSION DE 400 V)

Este aparato de Clase Ano esta previstos para ser utilizado en un lugar residencial donde la corriente eléctrica esta suministrada
por la red eléctrica publica de baja tensién. En estos lugares puede encontrar dificultades a nivel de potencia para asegurar
una compatibilidad electromagnética, debido a las interferencias propagadas por conduccién y por radiacion con frecuencia
radioeléctrica.

Este material es conforme a la norma CEI 61000-3-12.

D: Bajo condicion que la impedancia de la red publica de alimentacion baja tensién al punto de acoplamiento sea inferior a Zmax =
0.349 Ohms, este material esta conforme a la CEI 61000-3-11 y puede ser conectado a las redes publicas de alimentacién baja
f tension. Es de la responsabilidad del instalador o del usuario del material de asegurarse, consultando el operador de la red de

distribucion si fuese necesario, que la impedancia de la red esta conforme con las restricciones de impedancia.

EMISIONES ELECTROMAGNETICAS

Q'
\ La corriente eléctrica que pasa a través de cualquier conductor produce campos eléctricos y magnéticos localizados (EMF). La
:?i‘\v corriente de soldadura produce un campo electromagnético alrededor del circuito de soldadura y del material de soldadura.
ERAR

Los campos electromagnéticos EMF pueden alterar algunos implantes médicos, como los estimuladores cardiacos. Se deben tomar medidas de
proteccion para personas con implantes médicos. Por ejemplo, restricciones de acceso para las visitas o una evaluacion de riesgo individual para
los soldadores.

Todos los soldadores deben utilizar los siguientes procedimientos para minimizar la exposicién a los campos electromagnéticos del circuito de
soldadura:

» colocar los cables de soldadura juntos - asegurarlos con un grapo, si es posible;

* Coloque su cabeza y torso lo mas lejos posible del circuito de soldadura.
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No enrolle cables de soldadura alrededor de su cuerpo.

* no coloque su cuerpo entre los cables de soldadura. Sujete los dos cables de soldadura en el mismo lado del cuerpo;
» Conecte el cable de retorno a la pieza lo mas cerca posible de la zona a soldar;

* no trabaje junto a la fuente, no se siente o se apoye en la fuente de corriente de soldadura.

» No suelde mientras transporta la fuente de energia de soldadura o el cable de soldadura.

/\ Las personas con marcapasos deben consultar un médico antes de utilizar este aparato.
d.. La exposicion a los campos electromagnéticos durante la soldadura puede tener otros efectos sobre la salud que se desconocen
5 hasta ahora.

RECOMENDACIONES PARA EVALUAR LA ZONA Y LA INSTALACION DE SOLDADURA

Generalidades

El usuario se responsabiliza de instalar y usar el aparato siguiendo las instrucciones del fabricante. Si se detectan alteraciones electromagnéticas,
el usuario debe resolver la situaciéon siguiendo las recomendaciones del manual de usuario o consultando el servicio técnico del fabricante. En
algunos casos, esta accion correctiva puede ser tan simple como una conexion a tierra del circuito de soldadura. En otros casos, puede ser necesario
construir una pantalla electromagnética alrededor de la fuente de corriente de soldadura y de la pieza entera con filtros de entrada. En cualquier caso,
las perturbaciones electromagnéticas deben reducirse hasta que no sean nocivas.

Evaluacion de la zona de soldadura

Antes de instalar el aparato de soldadura al arco, el usuario debera evaluar los problemas electromagnéticos potenciales que podria haber en la zona
donde se va a instalar. Se debe considerar lo siguiente:

a) la presencia por encima, por debajo y junto al equipo de soldadura por arco de otros cables de alimentacion, control, sefial y teléfono;

b) receptores y transmisores de radio y television;

c) ordenadores y otros equipos de control;

d) equipos criticos para la seguridad, por ejemplo, la proteccién de equipos industriales;

e) la salud de los vecinos, por ejemplo, el uso de marcapasos o audifonos;

f) el equipo utilizado para la calibracién o la medicion;

g) la inmunidad de otros equipos en el entorno.

El usuario debera asegurarse de que los aparatos del local sean compatibles entre ellos. Esto puede requerir medidas de proteccion adicionales;
h) la hora del dia en que se van a realizar las soldaduras u otras actividades.

La dimensién de la zona conjunta a tomar en cuenta depende de la estructura del edificio y de las otras actividades que se lleven a cabo en el lugar.
La zona se puede extender mas alla de los limites de las instalaciones.

Evaluacion de las instalaciones de soldadura

Ademas de la evaluacion de la zona, la evaluacion de las instalaciones de soldadura al arco puede servir para determinar y resolver los problemas de
alteraciones. Conviene que la evaluacion de las emisiones incluya las medidas hechas en el lugar como especificado en el Articulo 10 de la CISPR
11. Las medidas hechas en el lugar pueden permitir al mismo tiempo confirmar la eficacia de las medidas de mitigacion.

RECOMENDACIONES SOBRE LOS METODOS DE REDUCCION DE EMISIONES ELECTROMAGNETICAS

a. Alimentacion publica: El equipo de soldadura por arco debe conectarse a la red eléctrica publica de acuerdo con las recomendaciones del
fabricante. Si se produjeran interferencias, podria ser necesario tomar medidas de prevencion suplementarias como el filtrado de la red publica de
alimentacion eléctrica. Se recomienda apantallar el cable de red eléctrica en un conducto metalico o equivalente para material de soldadura instalado
de forma fija. Conviene asegurar la continuidad eléctrica del apantallado sobre toda la longitud. Se recomienda conectar el cable apantallado al
generador de soldadura para asegurar un buen contacto eléctrico entre el conducto y la fuente de soldadura.

b. Mantenimiento de equipos de soldadura por arco: El equipo de soldadura por arco debe someterse a un mantenimiento rutinario segun
las recomendaciones del fabricante. Los accesos, aperturas y carcasas metdlicas estén correctamente cerradas cuando se utilice el material de
soldadura al arco. El material de soldadura al arco no se debe modificar de ningin modo, salvo modificaciones y ajustes mencionados en el manual
de instrucciones del fabricante. Se recomienda, en particular, que los dispositivos de cebado y de estabilizacion de arco se ajusten y se les haga un
mantenimiento siguiendo las recomendaciones del fabricante.

c. Cables de soldadura: Conviene que los cables sean lo mas cortos posible, colocados cerca y a proximidad del suelo sobre este.

d. Conexion equipotencial: Hay que tener en cuenta la union de todos los objetos metalicos de los alrededores. En cualquier caso, los objetos
metalicos junto a la pieza que se va a soldar incrementan el riesgo del operador a sufrir descargas eléctricas si toca estos elementos metalicos y el
hilo a la vez. Conviene aislar al operador de esta clase de objetos metalicos.

e. Puesta a tierra de la pieza: Cuando la pieza no esta conectada a tierra por seguridad eléctrica o por su tamafio y ubicacién, como en el casco de
un barco o el acero estructural de un edificio, una conexién que conecte a tierra la pieza puede, en algunos casos y no siempre, reducir las emisiones.
Conviene evitar la conexion a tierra de piezas que podrian incrementar el riesgo de heridas para los usuarios o dafiar otros materiales eléctricos. Si
necesario, conviene que la conexion a tierra de la pieza a soldar se haga directamente, pero en algunos paises no se autoriza este conexion directa,
por lo que conviene que la conexion se haga con un condensador apropiado seleccionado en funcién de la normativa nacional.

f. Proteccion y blindaje: La proteccion selectiva y el apantallamiento de otros cables y equipos en el area circundante pueden limitar los problemas
de interferencia. La proteccion de toda la zona de soldadura puedes ser necesaria para aplicaciones especiales.

TRANSPORTE Y TRANSITO DE LA FUENTE DE CORRIENTE DE SOLDADURA

No utilice los cables o la antorcha para desplazar el aparato. Se debe desplazar en posicion vertical.
No transporte el generador de corriente por encima de otras personas u objetos.

No eleve una botella de gas y el generador al mismo tiempo. Sus normas de transporte son distintas.
Es preferible quitar la bobina antes de elevar o transportar el generador.
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INSTALACION DEL MATERIAL

« La fuente de corriente de soldadura se debe colocar sobre una superficie cuya inclinacién maxima sea 10°.

» Coloque la maquina en una zona lo suficientemente amplia para airearla y acceder a los comandos.

* No utilice en un entorno con polvos metalicos conductores.

» La maquina debe ser protegida de la lluvia y no se debe exponer a los rayos del sol.

« El material tiene un grado de proteccion 1P21, lo cual significa:

- una proteccioén contra el acceso a las partes peligrosas con objetos sdlidos con un diametro superior a 12.5mm.
- una proteccioén contra gotas de agua verticales.

Las corrientes vagabundas de soldadura pueden destruir los conductores de tierra, dafiar el equipo y los dispositivos eléctricos
y provocar el calentamiento de los componentes, pudiendo causar un incendio.

- Todas las conexiones de soldadura deben conectarse con firmeza, compruebe con regularidad.

- Asegurese de que la fijacién de la pieza es solida y sin problemas eléctricos.

- Fije o deje en suspension todos los elementos conductores de electricidad de la fuente de soldadura como el chasis, carrito y los sistemas de
elevado para que estén aislados.

- No coloque otros equipos como taladros, aparatos de afilado, etc sobre la fuente de soldadura, el carrito o los sistemas de elevado sin que estén
aislados.

- Coloque siempre las antorcha de soldadura o los portaelectrodos sobre una superficie aislada cuando no estén siendo utilizados.

Los cables de alimentacion, de prolongacion y de soldadura deben estar completamente desenrollados para evitar cualquier sobrecalentamiento.

El fabricante no asume ninguna responsabilidad respecto a dafios provocados a personas y objetos debido a un uso incorrecto
y peligroso de este aparato.

MANTENIMIENTO / CONSEJOS

>  El mantenimiento solo debe realizarse por personal cualificado. Se aconseja efectuar un mantenimiento anual.
« Corte el suministro eléctrico, luego desconecte el enchufe y espere 2 minutos antes de trabajar sobre el aparato. En su interior,
D‘ la tension y la intensidad son elevadas y peligrosas.

* De forma regular, quite el capé y desempolve con un soplador de aire. Aproveche la ocasion para pedir a un personal cualificado que compruebe
que las conexiones eléctricas estén bien en sitio con una herramienta aislada.

» Compruebe regularmente el estado del cable de alimentacion. Si el cable de alimentacion esta dafiado, debe ser sustituido por el fabricante, su
servicio post-venta o una persona con cualificacién similar, para evitar cualquier peligro.

* Deje los orificios del equipo libres para la entrada y la salida de aire.

* No utilice este generador de corriente para deshelar cafierias, recargar baterias/acumuladores o arrancar motores.
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INSTALACION - FUNCIONAMIENTO DEL PRODUCTO

Solo el personal experimentado y habilitado por el fabricante puede efectuar la instalacion. Durante la instalacion, asegurese que el generador
esta desconectado de la red eléctrica. Las conexiones en serie o en paralelo del generador estan prohibidas. Se recomienda utilizar los cables de
soldadura suministrados con la maquina para obtener los ajustes adaptados y 6ptimos para el producto.

DESCRIPCION

El VAS 821 005 es un puesto de soldadura semiautomatico «sinérgico» ventilado «sinérgico» para soldadura (MIG o MAG). Se recomienda para la
soldadura de aceros, aceros inoxidables, aluminio y soldadura fuerte. Su ajuste es sencillo y rapido gracias a su modo «sinérgico» integrado.

DESCRIPCION DEL MATERIAL (I)

1-  Cable de alimentacion eléctrica 9- Inversor puga gas y avance de hilo
2-  Conmutador ON / OFF 10- Conector USB

3- Conector de gas T1 11-  IHM (Interfaz Hombre-Maquina)

4- Conector de gas T2 12-  Conector Push Pull (PP)

5- Conector de gas T3 13- Conector Spool Gun Pull (SP)

6- Portabotellas 14-  Conector de polaridad negativa

7- Soporte bobina 1,2 et 3 15-  Conector Euro T1

8- Motodevanadera 16-  Conector Euro T2

17-  Conector Euro T3

INTERFAZ HOMBRE-MAQUINA (IHM)

[]i Lea las instrucciones de uso de la interfaz (IHM) que forman parte de la documentacién completa del equipo.
IHM

RED ELECTRICA - PUESTA EN MARCHA

- El modelo de 400 V se suministra con un enchufe de 16 A, tipo EN 60309-1, y solo debe utilizarse en una instalacion eléctrica trifasica de 400 V
(50-60 Hz) de cuatro hilos con un conductor neutro conectado a tierra.

- El modelo de 208/240 V se suministra sin enchufe y sélo debe utilizarse en una instalacion eléctrica trifasica de 200-240 V (50-60 Hz) de cuatro
hilos con un neutro conectado a tierra.

La corriente efectiva absorbida (I1eff) esta sefialada sobre el equipo para condiciones de uso maximas. Compruebe que el suministro eléctrico y sus
protecciones (fusible y/o disyuntor) sean compatibles con la corriente necesaria durante su uso. En ciertos paises puede ser necesario cambiar la
toma de corriente para permitir condiciones de uso maximas.

- El modelo de 400V esta disefiado para funcionar con una tensién eléctrica de 400V +/- 15%. Entrara en proteccion si la tension de alimentacion es
inferior a 330Vrms o superior a 490Vrms. (aparecera un codigo de fallo en la pantalla del teclado).

- El modelo 208/240V esta disefiado para funcionar a 220V - 15% +20%. Entrara en proteccion si la tensién de alimentacion es inferior a 185Vrms o
superior a 270Vrms. (aparecera un codigo de fallo en la pantalla del teclado).

* La puesta en marcha se efectua rotando el conmutador de encendido/apagado (2 - FIG 1) sobre la posicion |, y el apagado se hace rotandolo sobre
la posicion 0. jAtencion! No interrumpa nunca la alimentacion eléctrica cuando esté en uso.

CONEXION SOBRE GRUPO ELECTROGENO

Esta fuente de energia puede funcionar con grupos electrégenos siempre y cuando la potencia auxiliar responda a las exigencias siguientes:

- Para el modelo de 400 V: La tension debe ser alterna, su valor RMS debe ser de 400V +/- 15%, y su tension de pico debe ser inferior a 700V,

- Para el modelo de 208/240 V: La tension sera alterna, su valor eficaz sera de 220V - 15% +20%, y su tensién de pico sera inferior a 375V

- La frecuencia debe estar entre 50 y 60 Hz.

Es imperativo comprobar estas condiciones, ya que muchos grupos electrégenos producen picos de alta tensién que pueden dafar el generador de
corriente de soldadura.

USO DE PROLONGADOR ELECTRICO

Todos los prolongadores deben tener un tamaro de seccion apropiados a la tension del aparato. Utilice un prolongador que se ajuste a las normativas
nacionales.

Tension de entrada Seccion de la prolongacion (Longitud <45m)
400 V 2.5 mmz2
208/240 V 4 mm? (AWG 12)

INSTALACION DE LA BOBINA

a b - Retire la boquilla (a) y el tubo de contacto (b) de su antorcha MIG/MAG.
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- Abra la escaotilla del generador.

- Coloque la bobina en su soporte.

- Observe la clavija de accionamiento (c) en el soporte de la bobina. Para montar una bo-
bina de 200 mm, apriete al maximo el soporte de plastico de la bobina (a).

- Ajuste la rueda de freno (b) para evitar que la inercia de la bobina enrede el hilo cuando
la soldadura se detenga. Evite apretar demasiado, pues podria provocar un sobrecalen-
a tamiento del motor.

Para cambiar los rodillos, proceda como sigue:

- Afloje los pomos (a) al maximo y bajelos.

- Desbloquee los rodillos aflojando los tornillos de sujecion (b).

- Introduzca los rodillos del motor adecuados para su aplicacién y apriete los tornillos de
sujecion.

Los rodillos suministrados son de doble ranura :

-alu@1.0/1.2

- acero @ 0.8/1.0

- acero ¥ 0.6/0.8

- Utilice rodillos con ranura en V para hilos de acero y otros hilos duros.
- Use rodillos con ranura en U para hilos de aluminio y otras aleaciones blandas.

<§: : inscripcién visible en el rodillo (ejemplo:) 1.2 VT)
—»: ranura a utilizar

- Compruebe la marca en el rodillo para asegurarse de que los rodillos son adecuados para el
H:H diametro del hilo y el material del hilo (para un hilo de @ 1,2, utilice la ranura de & 1,2).

Para instalar el cable de relleno, proceda como sigue:

- Afloje los pomos (a) al maximo y bajelos.

- Inserte el hilo, luego cierre la motodevanadera y apriete las ruedecillas segun las indica-
ciones.

- Accione el motor en el gatillo de la antorcha o en el boton de alimentacion manual del alambre
(1-6).

Notas:

» Una funda demasiado estrecha puede provocar problemas de devanado y un sobrecalentamiento del motor.

* El conector de la antorcha debe estar igualmente bien apretado para evitar su calentamiento.

» Compruebe que ni el hilo ni la bobina toquen la mecanica del aparato, de lo contrario habria peligro de cortocircuito.

RIESGO DE HERIDAS DEBIDAS A LOS COMPONENTES MOVILES

Las devanaderas contienen componentes mdviles que pueden atrapar las manos, el cabello, la ropa o las herramientas y
provocar heridas.

* No cologue su mano sobre componentes giratorios 0 méviles, o piezas de arrastre.

» Asegurese de que la carcasa del aparato o cubiertas de proteccion estén cerradas durante el funcionamiento.

* No lleve guantes cuando coloque el hilo de soldadura y cuando cambie la bobina de hilo.

SOLDADURA SEMI-AUTOMATICA CON ACERO / ACERO INOXIDABLE (MODO MAG)

El VAS 821 005 puede soldar alambre de acero de & 0,6 a 1,2 mm y acero inoxidable de & 0,8 a 1,2 mm (lI-A).

El dispositivo se suministra de serie con rodillos de & 0,6/0,8 y @ 0,8/1,0 para acero o acero inoxidable. El tubo de contacto, la ranura del rodillo y
la funda de la antorcha estan disefiados para esta aplicacion.

La utilizacion en modo acero requiere un gas especifico para la soldadura (Ar+CO2). La proporcién de CO2 puede variar segun el tipo de gas
utilizado. Para el acero inoxidable, utilice una mezcla de 2% de CO?2. Al soldar con CO2 puro, es necesario conectar un dispositivo de precalenta-
miento de gas a la botella de gas. Para requerimientos especificos de gas, por favor contacte a su distribuidor de gas. El caudal de gas de acero
se sitlia entre 8 y 15 litros / minuto segun el ambiente. Las sinergias en el modo de pulso estan optimizadas para un flujo de gas de entre 12y 15
litros / minuto. Para medir el flujo de gas en la salida de la antorcha, puede utilizar el caudalimetro opcional (ref. 053939).
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SOLDADURA SEMI-AUTOMATICA CON ALUMINIO (MODO MIG)

VAS 821 005 puede soldar alambre de aluminio de @ 0,8 a 1,2 mm (II-B).

El uso en aluminio requiere un gas especifico de argon puro (Ar). Para la eleccion del gas, pida consejo a un distribuidor. El caudal de gas para el
acero esta entre 15 y 20 L/min segun el entorno y la experiencia del soldador. Las sinergias en el modo de pulso estan optimizadas para un flujo de
gas de entre 12 y 15 litros / minuto.

Estas son las diferencias entre la utilizacién en acero y en aluminio:

- Rodillos: utilice rodillos especificos para la soldadura de aluminio.

- Cologue una presion minima en los rodillos de la motodevanadera para no aplastar el hilo.

- Utilice el tubo capilar (destinado al guiado de hilo entre los rodillos de la motodevanadera y el conector EURO) sélo para la soldadura de acero y
acero inoxidable.

- Utilice una antorcha especial aluminio. La antorcha de aluminio posee una funda de teflon que reduce las fricciones. iNUNCA corte la funda a ras
del empalme! Esta funda sirve para guiar el hilo desde los rodillos.

- Tubo contacto: utilice un tubo de contacto ESPECIAL aluminio adaptado al didmetro de hilo.

- —— Cuando se utiliza la cubierta roja o azul (soldadura de aluminio), se recomienda utilizar el accesorio 90950.(lI-C). Esta guia de funda
‘— de acero inoxidable mejora el centrado de la funda y facilita el caudal de hilo.

SOLDADURA SEMIAUTOMATICA CON CUSI Y CUAL (MODO BRASEADO)

VAS 821 005 puede soldar alambre de CuSiy CuAl de @ 0,8 a 1,2 mm.
Del mismo modo que en acero, el tubo capilar se debe colocar y se debe utilizar una antorcha con funda acero. En el caso del braseado, hay que
utilizar argén puro (Ar). También se puede utilizar una vaina de carbono sin tubo capilar como en el caso del aluminio.

MODO DE SOLDADURA MIG / MAG (GMAW/FCAW)

Procesos de soldadura
$) w
4 = o €D
< < ao 3
. . S | 2 | < | &
Parametros Ajustes = > (%)
£/2/3|¢9
E o o o
% o
Par - Fe Ar25% CO, ) v v v Seleccién del material a soldar
material/gas - Parametros de soldadura sinérgicos
Diametro de hilol @0.6>31.2mm - v ¥ ¥~ | Seleccién del diametro del hilo
ModulArc OFF - ON ) } v v Activa o desactiva la modulacién de la corriente de soldadura (Doble
Pulsado)
g:triﬁgortamlento 2T, 4T v v ¥ ¥ | Eleccién del modo de gestién de la soldadura por gatillo.
SPOT TIEMPO .
Modo Punteado DE REAGCION v v - - Eleccion del modo de punteado
1er Aiuste g(r;:lig:wte ) v v v Eleccion del ajuste principal a visualizar (espesor de la pieza a soldar,
J . corriente de soldadura media o velocidad del hilo).
Velocidad
. Hold . . - -
Energia Coef. Térmico v ¥ ¥ | ¥ | Verelcapitulo «energia» en las siguientes paginas.

El acceso a algunos parametros de soldadura depende del modo de visualizacion seleccionado: Parametros/Modo de visualizacién: Easy / Experto
/ Avanzado Consulte el manual de la IHM

MODO PUNTEADO

* SPOT

El modo de soldadura permite el pre-ensamblado de piezas antes de la soldadura. El punteado puede ser manual por el gatillo o temporizada con
un retardo de punteado predefinido. El tiempo de punteado permite una mejor reproductibilidad y la realizacién de puntos no oxidados (accesible en
el menu Avanzado).

*TIEMPO DE REACCION
Este es un modo de punteado similar al SPOT, pero con una combinacion de tiempo de punteado y parada definida mientras el gatillo esté apretado.
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dad
Velocidad de hilo mlr/] Cantidad de metal de aportacion depositado e indirectamente la intensidad de soldadura y la penetracion.
Tension \Y Influencia en el ancho del cordén.
Self - Alisa mas o menos la corriente de soldadura. A ajustar segun la posicién de soldadura.
Pre-gas S Tiempo de purga de la antorcha y de creacion de la proteccion gaseosa antes del cebado.
Post-qas s Duracién del mantenimiento de la proteccidon gaseosa tras el desvanecimiento del arco. Permite proteger tanto
9 la pieza como el electrodo contra las oxidaciones.

La sinergia permite una configuracion totalmente automatica. La accion sobre el espesor
Grosor mm ) - L ) .

ajusta automaticamente la tension del hilo y la velocidad adecuadas.

. La corriente de soldadura se ajusta en funciéon del tipo de hilo utilizado y del material a soldar.

Corriente A

para soldar...
Longitud de arco - Permite ajustar la distancia entre el extremo del hilo y el bafio de fusion (ajuste de tension).
Velocidad de acerca- % Velocidad progresiva del hilo. Antes del cebado, el hilo llega suavemente para crear el primer contacto sin
miento ¢ causar una sacudida.

o El Hot Start es una sobrecorriente durante el cebado que impide que el hilo se pegue a la pieza a soldar. Es

Hot Start % &s . . . o ! .

ajustable en intensidad (% de la corriente de soldadura) y en tiempo (segundos).
Crater filler % Esta secuencia de corriente es una fase tras la rampa de descenso de corriente.

° Es ajustable en intensidad (% de la corriente de soldadura) y en tiempo (segundos).

Aumento progresivo de la corriente Para evitar cebados violentos o sacudidas, la corriente se controla entre
Soft Start s .

el primer contacto y la soldadura.
Uplsope S Rampa de subida de corriente gradual.
Corriente fria % Segunda corriente de soldadura «fria»
Frecuencia de Pulsado Hz Frecuencia de pulsacion
Ciclo de servicio % En modo pulsado, ajusta el tiempo de corriente caliente en relacién con el tiempo de corriente fria.
Desvanecimiento s Rampa de descenso de corriente.
Punto s Duracién definida.
Duracién entre 2 s Tiempo entre el final de un punto (excluido el Post-gas) y la recuperacion de un nuevo punto (incluido el
puntos pregas).
Burnback s Funcion para prevenir el riesgo de que el hilo se atasque al final del cordon. Este tiempo corresponde a una

subida del hilo fuera del bafio de fusion.

El acceso a algunos parametros de soldadura depende del proceso de soldadura (Manual, Estandar, etc.) y del modo de visualizacion selecciona-
do (Facil, Experto o Avanzado). Consulte el manual de la [HM
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CICLOS DE SOLDADURA MIG/MAG

Proceso 2T estandar:

S
s

I
I
| |
| 1 |
I
I T hotstart : —
| | A
I
| |
I I
| | ﬁ
| | <
| 5 | i
'8 ® | 5
I
12 2 ! 2
| = |
| |
| |
A

| |
: Dstart : I blackout
:<_> 1 | [ _Gas post-Flow
| | / ‘\,‘
: | i T burn-back

‘ | |
I I
| = |
| |
120 I
CE T crater Filler
I o
= & \‘ >
[ -%
)
1O
I
I

| crater Filler

I Soft-start

Al presionar el gatillo el pregas inicia. Cuando el hilo toca la pieza un pulso inicia el arco y el ciclo de soldadura arranca. Al soltar el gatillo el devanado
se detiene y un pulso de corriente permite cortar el hilo de forma limpia, el postgas sigue. Mientras no se termine el postgas, pulsar el gatillo permite
reiniciar rapidamente el proceso de soldadura. Se puede anadir al ciclo un relleno HotStart y/o Crater.

Proceso 4T Estandar:

» [ burn-back

| Blackout

__—1 '--Gas postFlow
T bum-baclﬂ

| |

| AT . aT gt i
|

: | : :
| I

H | |

g I | T crater Filler

X7 ! ! |

[IF--% ! l >

\n'm ! | |

89 I

1O |

I I

|

|

A
I crater Filler

ISoft-start

En la norma 4T, la duracion del Pre-gas y del Post-gas se gestiona por tiempos. El relleno de HotStart y Crater por el gatillo.
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Proceso 2T Pulsado:

b4
~

I
I
| |
I I
| |
|
| T hotstart | _
| | A
| |
I I
! | $
: % : "?“
S 3

s | 3

I 5 2
|2 < | =
| |
} T downslope :
I T upslope |
| Dstart < PR I blackout
. | i __Gas post-Flow
| | — e,
! ! | Tburn-back |
‘ 8
I I
l 1
(=3 -1 |
o8 X T crater Filler
I g
ck \‘ >
\E o
| Q
89
1 O
I
‘ i I Fill

crater Filler

| Soft-start

Al presionar el gatillo el pregas inicia. Cuando el cable toca la pieza, un pulso inicia el arco. Luego, la maquina comienza por el Hot-start, el Upslope,
y luego el ciclo de soldadura inicia. Al soltar el gatillo, el Downslope comienza hasta llegar a Icrater filler. Después el pico de parada corta el hilo
seguido por el Post-gas. Como en «Estandary, es posible reiniciar rapidamente la soldadura durante el Post-gas sin pasar por la fase de Hotstart.

Proceso 4T Pulsado:

A A ! N A

|
I
| |
| ) | !
I
l hotstgrit | .
| : : A
I
| | :
| | |
| % | : f
I
:t 'g;,' | | E
\..‘E s ! : é
2 2 1 w 5
| - [ | 8
| | : l~
I
! . T upslope } ! i
I
} Dstart - T:downslope | | Blackout
| g I
I

_—1 '-Gas postFlow
[T burn-back|
|

o R T R

h T crater Filler
|
\

Creep Speed

/
-|>A

Gas Pre-Flow

A
| crater Filler

|Soft-start

En la norma 4T, la duracién del Pre-gas y del Post-gas se gestiona por tiempos. El relleno de HotStart y Crater por el gatillo.

ENERGIA

Modo desarrollado para la soldadura con control de energia enmarcado por un DMOS. Este modo permite, ademas de la visualizacién de la en-
ergia del cordén de soldadura después de la soldadura, ajustar el coeficiente térmico segun la norma utilizada: 1 para las normas ASME y 0,6 (TIG)
0 0,8 (MMA/MIG-MAG) para las normas europeas. La energia indicada se calcula teniendo en cuenta este coeficiente.
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ANTORCHA PUSH PULL (OPCIONAL)

Referencia Diametro de hilol Longitud Tipo de refrigeracion
044111 0.6>1.0 mm 4m aire
046283 0.6 > 1.2 mm 4m aire

Se puede conectar una antorcha Push-Pull al bloque de alimentacién a través del conector (I-12). Este tipo de antorcha permite el uso de hilo de
AlSi incluso en @ 0,8 mm con una longitud de antorcha de 8 m. Esta antorcha puede utilizarse en todas las modalidades de soldadura MIG-MAG.
Le deteccion de la antorcha Push-Pull se hace mediante una simple presion del gatillo.
En caso de uso de una antorcha Push-Pull con potenciémetro, el ajuste de la interfaz permite fijar el valor maximo de la zona de ajuste.
El potenciometro permite variar entre 50% y 100% de este valor.

ANTORCHA SPOOL GUN (OPCIONAL)

Referencia Diametro de hilol

Longitud Tipo de refrigeracion

041486 0.6>1.0 mm

4m aire

Se puede conectar una antorcha Spool Gun al bloque de alimentacion a través del conector (I-13). Sélo puede utilizarse en modo sinérgico, estan-

dar y manual.

- En el modo manual, sélo el botdn de ajuste de la velocidad del hilo es remoto en la antorcha (no es posible el ajuste en la interfaz de la maquina).
- En modo sinérgico, el mando de ajuste permite actuar entre el 50% y el 100% del valor fijado en la HMI.

La antorcha Push-Pull se detecta simplemente presionando el gatillo.
Para mas detalles, lea las instrucciones suministradas con la linterna.

ANOMALIAS, CAUSAS Y SOLUCIONES

Anomaias

Causas posibles

Soluciones

La velocidad del hilo de soldadura no es
constante.

El orificio esta obstruido por salpicaduras.

Limpie el tubo de contacto o cambielo y vuelva
a poner producto anti-adherente.

El hilo patina en los rodillos.

Vuelva a poner producto anti-adherente.

Uno de los rodillos patina.

Compruebe el ajuste del tornillo del rodillo.

El cable de la antorcha esta retorcido.

El cable de la antorcha debe estar lo mas
recto posible.

Le motor de devanado no funciona.

El freno de la bobina o el rodillo estan dema-
siado apretados.

Afloje el freno y los rodillos

Mal devanado del hilo.

Funda pasa-hilos sucia o dafada.

Limpiela o reempléacela.

La cufa del eje de los rodillos no esta pre-
sente

Coloque la cufia en su lugar.

Freno de la bobina demasiado apretado.

Afloje el freno.

No hay corriente de soldadura o la corriente
es incorrecta.

Mala conexién de la toma de corriente.

Compruebe la conexion de la toma y verifique
que esta es trifasica.

Mala conexion de masa.

Compruebe el cable de masa (conexion y
estado de la pinza).

No hay potencia.

Compruebe el gatillo de la antorcha.

El hilo se tapona tras los rodillos.

La funda pasa-hilos esta aplastada.

Compruebe la funda y el cuerpo de la antor-
cha.

Blogueo del hilo en la antorcha.

Limpiela o reemplacela.

No hay tubo capilar.

Compruebe el tubo capilar.

Velocidad demasiado alta.

Reduzca la velocidad del hilo.

El corddn de soldadura es poroso.

El caudal de gas es insuficiente.

Zona de ajuste de 15 a 20 L/ min.
Limpie el metal de base.

Botella de gas vacia.

Reemplacela.

Calidad del gas insuficiente.

Reemplacelo.

Corriente de aire o influencia del viento.

Evite corrientes de aire, proteja la zona de
soldadura.

Boquilla de gas demasiado ensuciada.

Limpie la boquilla de gas o reemplacela.

Mala calidad de hilo.

Utilice un hilo adaptado a la soldadura MIG-
MAG.

Mal estado de la superficie que se va a soldar
(6xido, etc...)

Limpie la pieza antes de soldar.

El gas no esta conectado

Compruebe que el gas esté conectado a la
entrada del generador.
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Particulas de chisporroteo importantes

Tensioén del arco demasiado baja o demasiado
alta.

Ver parametros de soldadura.

La masa no esta bien colocada.

Compruebe y posicione la pinza de masa lo
mas cerca posible de la zona donde se va a
soldar.

Gas de proteccion insuficiente.

Ajuste el caudal de gas

No sale gas de la antorcha.

Mala conexion del gas.

Compruebe la conexion de las entradas de
gas.

Compruebe que la electrovalvula funciona.

Error en la descarga.

Los datos del lapiz de memoria USB son
incorrectos o estan dafados.

Compruebe sus datos.

Problema de guardado

Ha superado el numero maximo de guar-
dados.

Debe suprimir algunos programas de solda-
dura.

El numero de configuraciones guardadas esta
limitado a 500.

Supresion automatica de los JOBS.

Algunos de sus JOBS se han suprimido, ya
que no eran validos con las nuevas sinergias.

Error de deteccioén de la antorcha Push Pull

Compruebe la conexiéon de la antorcha Push
Pull

Problema de tarjeta USB

No se ha detectado ningun JOB en la llave
usB

No queda espacio en la memoria del producto

Libere espacio en la tarjeta USB.

Problema de archivo

El archivo «...» no corresponde a sinergias
descargadas en el producto

El fichero se ha creado con sinergias que no
estan presentes en la maquina.

CONDICIONES DE GARANTIA

La garantia cubre todo fallo o vicio de fabricacién durante dos afios, a contar a partir de la fecha de compra (piezas y mano de obra).

La garantia no cubre :
» Cualquier otro dafio debido al transporte.

* El desgaste normal de las piezas (Ej. : cables, pinzas, etc.).
* Los incidentes debidos a un mal uso (error de red eléctrica, caida, desmontaje).
* Los fallos debidos al entorno (contaminacion, éxido, polvo).

En caso de averia, devuelva la unidad a su distribuidor, adjuntando:
- - una prueba de compra fechada (recibo, factura...)

- una nota explicativa de la averia.
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NMPEOOCTEPEXEHWA - MPABUJIA BE3OIMNACHOCTHU

OBLWHME YKA3AHUA
ﬁ 3TN yKasaHus OOIMKHbI ObITb MPOYTEHbI M MOHATHI A0 Havana nobbix pabor.
M3MeHEHMS 1 PEMOHT, He YKa3aHHbIE B 3TOW UHCTPYKLUMK, HE AOIMKHbI ObITb OCYLLECTBEHbI.

[MponsBoauTenb He HeceT OTBETCTBEHHOCTU 3a TpaBMbl U MaTepuarnbHble NOBPEXOeHUs CBA3aHHble C HEeCOOTBETCTBYHOLLMM OaHHoM WHCTPYKUUN
ncnonb3oBaHneM annapara.
B crnyvae I'IpO6J'|eMbI NN COMHEHUN, 06paTVITer K KBaJ'IVIq)VILWIpOBaHHOMy I'IpOCbeCCIAOHaJ'Iy OnA NpaBUIibHOINo NOAKMNKOYEHUA.

OKPYXAIOLLAA CPEOA

aT1o 060pyD,OBaHI/Ie [OMKHO ObITb UCMOMNB30BAHO UCKITIOYUTENBHO AN CBapPOYHbIX pa60T, orpaHun4ymBasdCb ykasaHuaMu 3aBoACKON Tabnuuky n/mnm
WHCTPYKUUN. Heobxogumo cobniopatb YKasaHusa no mepam 6esonacHocTu. B Clny4yae HeHaanexatwlero niny onacHoro ncnofib3oBaHna Nnpon3soanTenb
He HeCeT OTBETCTBEHHOCTU.

AnnapaT DOIMKeH ObITb YCTaHOBJI1€H B NoMeLleHnmn ©e3 Nbinu, KUCNoThbI, BO3ropaemblixX ra3oB, Unmn Opyrux KOppOSVIIZHI:IX BellecTB. Takue xe ycnosusa
DOMKHbI BbITb COBNOAEHbI ANst ero XpaHeHu4. Y6enutechb B NPUCYTCTBUUN BEHTUNALNK NPU NCNONb30BaHUKU annapara.

TemnepatypHbIn AManasoH
Wcnob3oBanve mexay -10 n +40°L, (+14 n +104°0).
XpaHeHue: ot -20 go +55°L (ot -4 go 131°0).

BnaxHocTb Bo3ayxa:
MeHbLue unu pasHo 50% npu 40°L] (104°D)..
90% wnun Hwke npu 20°L, (68°®).

Bbicota Hap ypoBHEM Mops
[lo 1000m BbICOTBI HaA ypoBHeM Mops (3280 dyToB).

WHOUWBUAOYATIbHAA SALLUTA U SALLUNTA OKPYXXAIOLLKNX

,D,erBaﬂ CBapKa MoXxeTt ObITb ONAcHOW 1 BbI3BaTb TAXKENbIE U Aaxe cMmepTerbHble paHeHUs.

CBapowale paGOTbI nogsepraroT nonb3oBartens BO3,C|,el7ICTBVIIO OnacHOro NCToOYHUKa Tensa, CBETOBOro MU3ny4veHus Oyru, arnekTpomMarHUTHbIX nonen
(ocoboe BHMMaHWe nuuam, MMEeLLMM 3MEKTPOKapANOCTUMYIIATOP), CUMBHOMY LUYMY, BbIAEMNEHNSAM rasa, a Takke MOryT cTaTb MPUYMHON NOPaXeHUs
AINIEeKTPNYECKNM TOKOM.

Yto Obl MpaBUNbHO 3aLWUTUTL CeDOs U 3aLLMTUTL OKpPYXalLWmMX, cobnioganTe crnegyowmne npasuna 6esonacHocTu:

YT06bI 3aWwmTUTL Cebst OT OXOroB M 0bnyveHus npu paboTe ¢ annapaTtom, HageBanTe Cyxylo pabodyto 3awuTHyo ogexay (B
XOPOLLEM COCTOSIHUM) U3 OTHEYMOPHOM TkaHW, 6e3 OTBOPOTOB, KOTOPasi MOKPbIBAET MOMIHOCTLIO BCE TENO.

PaboTainTe B 3anUTHBIX pyKaBuuax, obecneyunBatoLLme SIIEKTPO- N TEPMOU30NALUIO.

MCI‘IOJ‘Ib3yI71Te cpencTtBa 3alluTbl ONA CBapKu n/vnu wnem ans CBapKM COOTBETCTBYHKOLLEro YPpOBHA 3allUThbI (B 3aBUCUMOCTU OT
VICI'IOJ'Ib3OBaHI/1ﬂ). 3awumwanTe rmasa npuv onepauunsax O4MCTKN. HolleHe KOHTaKTHbIX fIMH3 BOCnpeLlaeTcs.

B HekoTopbIX crny4vasax Heobxoaumo OKPY>XUTb 30HY OrHEeyrnopHbIMW LLITOpaMu, YTOObI 3aWMTUTD 30HY CBapkKu OT nyqelh, 6pbl3|’ n
HakaneHHoro Lwnaka.

I'Ipe,u,ynpe,qMTe OKpYy>XarLWnx He CMOTPEeTb Ha ayry n 06pa6aTb|BaeMb|e Aetanu v HageeaTtb 3alUUTHYHO pa60qyro oaexnay.

HocuTe HayLHWKK NPOTYB LWyMa, ECNW CBAPOYHbINA MPOLECC AOCTUrAET 3BYKOBOTO YPOBHS! BbILLE JO3BOSIEHHOIO (3TO € OTHOCUTCS
KO BCEM NULLAM, HaXOASsILLMMCS B 30HE CBapKM).

© @ 68

Hepxute PYKK, BOJOCHI, ogexay noaanblue OT NOABUXKHbIX yacren (,EI,BVII'aTeJ'Ib, BeHTVIJ'IﬂTOp...).
Hukorga He cHUMaviTe 3aLUTHBIN KOpnyc C CUCTEMbI OXnaxaeHusd, Korga UCTOYHUK NoL Hanps>XeHnem. MponssoauTens He HeceT
OTBETCTBEHHOCTU B Clly4ae HeCHaCTHOro cny4as.

Tonbko 4TO CBapeHHble AeTanu ropavr n MoryT Bbl3BaTb OXOrM rMpu KOHTaKTe C HUMW. Bo Bpema TeXOﬁCJ‘Iy)KI/IBaHVIﬂ ropenku nnu
anekTpoaoaepxarens yGG,CMTer, YTO OHM OOCTATOYHO OXNnagusnncb 1 NOAOXKANUTE Kak MUHUMYM 10 MUHYT nepen Ha4arnom pa60T.
I'Ipm MCMOoNb30BaHMN rOpesikn C XUOKOCTHbIM OXNaXXOeHNEM CUCTeMa OXINaXKaeHUsA OOSMKHa ObITb BKIMIOYEHa, YTOObI HE 0BXeYbcs
XMUOKOCTbHO.

OuyeHb BaxxHO obe3onacutb pa60t4yro 30HY nepen TeM, Kak ee NoKUHYTb, YTOObI 3aLWUTUTL NtoaeN U NMyLLEeCTBO.

>

CBAPOYHbIE ObIM U TA3

3 Bbigensiemble npu cBapke AblM, ra3 M MNbiflb ONAaCHbl Afsi 300pOBbsA.  BeHTunsaums gomkHa ObiTb AOCTATOYHOMW, U MOXET
noTpeboBaTbCsl AOMOMHUTENbHAs nopgava Bo3gyxa. [lpy HegoCTaTOYHOW BEHTUNSALMM MOXHO BOCMOMb30BaTbCA MacKomn
CBapLUMKa-pecnmpaTopom.

:‘? [MpoBepkTe, YTOOLI BCacbiBaHWE Bo3ayxa Obino adeKTMBHLIM B COOTBETCTBUM C HOPMaMy 6€30MacHOCTU.
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ByabTe BHMMAaTenbHbl: CBapka B HebombluMX nomelleHusix TpebyeT HabmogeHus Ha GesonacHom pacctosiHun. Kpome Toro, cBapka HekoTopbixX
METarnnoB, CoAepXallnx CBUHEL, KaAMWIA, UMHK, PTYTb Unu gaxe 6epunnuin, MoxeT ObiTb YpesBblvaiHO BpeaHow. CriedyeT o4McTUTb OT Xupa getanu
nepen cBapKoW.

[a3oBble GannoHbI JOMKHBLI XPAHUTBLCS B OTKPbITbIX UM XOPOLLO NMPOBETPUBAEMbIX MOMeLLeHNAX. OHU JOSMKHbI ObITb B BEPTUKANIbHOM MOMOXEHWUN 1
3aKpenmneHbl Ha CTONKE U TEMeXKe.

Hw B koem crnyyae He BapuTb BONM3W upa Unv Kpacku.

PUCK MOXAPA U B3PbIBA

% MonHocTbIO 3aWwmTUTE 30HY CBapku. Bosropaemble matepuarnbl OMMKHbI ObiTb yAaneHbl kak MUHUMYM Ha 11 MeTpoB.
E é MpoTrBONOXapHOe 06opyAoBaHNe AOMKHO HaXOANTLCS BOMU3M NMPOBEAEHNS CBapOYHbIX paboT.

OCTOpPOXHO C Gpbl3ramu ropsiyero Matepuana unu uckp. OHu MOryT noBreyb 3a COBOoN Noxap U B3pbIB AaXKe Yepes LLErN.

YnanuTte nofen, Bosropaemble NpeaMeThl M BCe EMKOCTY NMoA AaBrieHneM Ha 6e3onacHoe paccTosiHue.

Hu B koem criyuae He BapuTe B KOHTEHepax WUnu 3akpbITbix TpyGax. B cryyae, ecnv oHM OTKPbIThI, TO Nepes CBapKoii MX HYXXHO 0CBOGOAUTL OT BCEX
B3pbIBYaTbIX UMK BO3ropaemMbix BeLLEeCTB (Macno, TONMNBO, OCTATOYHbIE rasbl ...).

Bo Bpems onepauum WwnudoBaHns He HaNpPaBnsiiTe MHCTPYMEHT B CTOPOHY UCTOYHMKA CBAPOYHOrO TOKa MM BO3ropaeMbIX MaTepuarnos.

FA30BbIE BAJIIOHbI

la30oM, BbIXOAALMM M3 ra3oBbiX 6annoHOB, MOXHO 3a0XHYTbCS B CflyYae ero KOHLEeHTpauuy B MOMELLEHUM CBapKu (XOPOLLIO
npoBeTpuBaiiTe).

TpaHcnopTMpoBKa AofkHa ObITh BbINONIHEHA 6GE30MaCcHO: LMNMHAPbI 3aKPbIThI, @ UCTOYHMK CBAPOYHOTO TOKa BbIKMHOYeH. BannoHbl
[OMKHbI ObITb B BEPTUKANBHOM MOSIOKEHUM 1 3aKpenseHbl Ha NoACTaBke, YTOOb! OrpaHNYUTb PUCK NafgeHNs.

3aKprBaIZTe 6annoH B nepepbiBe Mexay OByMA UCMONb30BaHUAMN. Ey/:u;Te BHUMaATENbHbI K UBMEHEHUIO TeMnepaTypbl N npe6b|Baano Ha COJlHLUe.
BannoH He pomkeH conpukacaTtbCa C ninameHewm, SﬂeKTpMHeCKOVI ,D.yFOVI, ropenK0|7|, 32KMMOM Macchbl Unu ¢ nobdbiM OpyrumMm UCTOYHUKOM Tenna nnun
CcBeYeHud.

,D,ep)KI/ITe €ro nogarnbLue OT ANEeKTPUYeCKNX U CBapO4vHbIX uenew 1, crnegoBaTenbHO, HUKOT4A He Bapute 6annoH nog AaBneHneM.

By}:u:Te BHUMATENbHbI. NMPU OTKPbITUN BEHTUNA 6annoHa y6ep|/|Te ronoBy OT HEro n yﬁe,D,I/ITer, 4yTO I/ICI'IOJ'Ib3yeMbIl7I ra3 CoOOTBETCTBYET METOAY CBApPKWU.

ANEKTPNYECKAA BE3OMNACHOCTb

:Q ] Mcnonb3dyemas anekTpuyeckas ceTb [OMMKHA obsi3atenbHO ObITb 3a3emneHHon. Cobniogante KaJ'IVI6p npegoxpaHuTena
yKasaHHbI Ha annapare.
3HeKTpI/I‘-IeCKVII7| pa3pan MOXeET Bbi3BaTb NMpAMble UMMM KOCBEHHbIE PAHEHUA, U AaXe CMepPThb.

Hukorga He goTparmeamnTech 40 YacTelt Noa HanpsKeHWEM Kak BHYTPY, Tak U CHapYXX1 UCTOMHUKA, KOraa OH MO HamnpsikeHueM (ropenku, 3aXumbl,
kabenu, anekTpoabl), T.K. OHW MOAKMHOYEHbI K CBAPOYHON LIenM.

Mepen Tem, Kak OTKPbITb UCTOYHUK, €r0 HYXKHO OTKITHOUYUTL OT CETU M NoAoXkKAaTh 2 MUHYThI A5 TOro, YTo6bl BCE KOHAEHCATOPb! paspaannCh.
Hukorga He aoTparvBanTecb OAHOBPEMEHHO [0 FOPENKX UMK aneKTpoaoaepaTtens v 4o 3axuMa Macchl.

Ecnu kabenu, ropenku noBpexaeHbl, NMonpocute KeanmpUUMPOBaHHLIX U YNOMHOMOYEHHBIX CMEeuuanicToB Mx 3aMeHUTb. Pasmepbl cedyeHusi
kabeneii JOMKHLI COOTBETCTBOBATL NPUMEHEHWI0. Bceraa HocuTe cyxyto ogexay B XOpoLueM COCTOSIHUM A M30MsLMK OT CBapo4Ho Lenu. Hocute
n3onupytoLLyto o6yBb HE3aBMCMMO OT TOW cpefbl, rae Bbl paboTaeTe.

KNACCUD®UKALUA SNEKTPOMATHUTHON COBMECTUMOCTW (BEPCUS 400 B)

aT10 oGopy,uoaaHMe knacca A He NMOAXoauT ANS UCMONb30BaHUSA B XKUIbIX KBapTtanax, rge SJ'IeKTpI/ILIeCKI/IVI TOK nopjaetca
06LLIEeCTBEHHOW CUCTEMOW MUTAHUS HU3KOTO Hanps>XXeHud. B Takmx KBapTanax MOoryt BO3HUKHYTb TPyOHOCTU obecneyeHust
ANEeKTPOMarHUTHyt0O COBMECTUMOCTb U3-3a KOHOYKTUBHbLIX U MHOYKTUBHbLIX NOMEX Ha pagno4acToTe.

3T1oT1 annapat cooTBeTcTBYET Hopme CEI 61000-3-12.

oM, 310 obopynoBaHue cootBeTcTByeT IEC 61000-3-11 1 MOXET ObITb NOAKIOYEHO K HA3KOBOMBTHBIM CETSIM OOLLEro NUTaHus.
Cneumanuct, ycTaHOBMBLUWIA annapart, Unv nofnb3oBaTerb, A0MMKHbl yoeanTbesi, 06paTnBLLMCL NPU HAAOBHOCTU K OpraHM3aumm,
OTBeYaloLLen 3a 3KCMyaTaumo CUCTEMbI MUTAHKS, B TOM, YTO €€ MOSIHOe COMPOTMBMEHNE COOTBETCTBYET Npeaenam nosHoro
COMNPOTUBIEHUS.

DD Mpu ycnosuu, 4To CONPOTMBIIEHNE HU3KOBOMBLTHOWM CETU 0bLLero NuTaHns B o6LLel Touke coeanHeHnst meHblue Zmax = 0.349

MATHUTHBIE Mo

== OnekTpuYecKkuini Tk, MPOXOASALUMA Yepes oGO MPOBOAHMK BbI3bIBAET JIOKaNM30BaHHbIe anekTpoMarHutHble nonst (EMF).
- -V CBapOoYHbIii TOK BbI3bIBAET 3MEKTPOMArHUTHOE MOoMe BOKPYr CBAPOYHOM Lienu 1 CBapoYHOro 0GopyaoBaHus.

SﬂeKTpOMaFHI/ITHbIe nons EMF MOryT CO34aTb NOMeXn OAns HEKOTOPbIX MEANULMHCKMX UMNIAHTATOB, HAanpumMmep anekTpoKkapAnoCTUMYIATOPOB. Mepbl
6e30nacHOCTV AOIMKHbI BbITh NPUHATLI Ana nogen, HoCAWMX MeQUUMHCKME MMMNNaHTaThl. Hanpmmep: orpaHunyeHne Ooctyna ans npoxoXxux, Unu
OoLeHKa nHamemnayanbHOro pucka ansd ceapluuka.
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Bce cBapLUMKM AOMKHbLI UCMIONb30BaTh CriedyroLime npoueaypbl Ans MUHAMU3aLUU BO3LENCTBUS SNEKTPOMAarHUTHbIX Nonen:
* pacrnonoxuTe ceapoyHble kabenm BMecTe - Mo BO3MOXHOCTMU 3aKpenuTe UX ¢ MOMOLLbIO 3aXKMMa;

* OepXUTECh KaK MOXHO Jarblie OT CBapOYHON Lienm

Hw B Koem cnyyae He oGopaumnBaiite BOKpyr cebsi cBapoyHble kabenu.

* He pasmeLuaiite kopnyc Mexay cBapouHbiMuK kabensimu. [epxuTe o6a cBapouHbix kabens Ha OfQHOM CTOPOHE Kopryca;

* MopcoeanHuTe o6paTHbI kabernb K 3aroToBKe Kak MOXHO Brike K CBapuBaeMoMy y4acTKy;

* He pa6oTaiite psagoM, He caguTech U He NPUCTIOHANTECH K MCTOYHUKY CBAPOYHOTO TOKa;

* He cBapvBaTb MPW TPAHCMOPTUPOBKE MCTOYHMKA CBAPOYHOO TOKA UMW YCTPOMCTBA Nogaum NpoBOSIOKM.

A Jlnua, ncnonb3ywwe aNeKTpoKapaANnOCTUMYIATOPbI, AOIMKHbI MPOKOHCYNLTUPOBATLCA Yy Bpaya nepen pa60T0|7| C OaHHbIM

obopynoBaHueMm.
BosgeincTBre aneKTpoMarHUTHOrO Mosisi B MPOLECCe CBapKU MOXET MMETh U Apyrie, eLle He U3BECTHbIe Hayke, NMOCNeacTBUsS
=\ OISt 300POBbS.

PEKOMEHOALMX ONSA OLUEHKW 30HbI CBAPKU U CBAPOYHOW YCTAHOBKU

O6wme cBegeHUs

Monb3oBaTenb OTBEYaET 3a YCTAHOBKY M UCMOMNb30BaHWeE YCTaHOBKM PyYHON AyrOBOI CBapKW, Creays ykasaHusmM npovasoautens. Mpu oGHapyxeHun
3MeKTPOMarHUTHbIX M3Ny4YeHuin NonbL30BaTeNb annapara py4YHon AyroBov CBapku JOMKEH paspeLllnTb Npobriemy ¢ NOMOLLbIO TEXHUYECKON NOAAEPKKM
npoun3BoamnTens. B HEKOTOPbIX Cryvasx 3TO KOPPEKTUPYHOLLEee AeACTBUE MOXKET ObITb OCTATOYHO NPOCTLIM, HAaNPUMep 3a3eMsieHne CBapOYHOM Lienu.
B apyrux crnyyasx Bo3MOXHO noTpebyeTcst cosgaHue af1eKTPOMarHUTHOrO akpaHa BOKPYr MCTOMHUKA CBapOYHOrO TOKa W BCEV CBapuvBaeMon aetanu
nyTeM MOHTUPOBAHUS BXOAHbLIX (OUILTPOB. B ntoGom crnyyae anekTpoMarHUTHbIE U3MyyYeHUst OOSKHbI GblTb YMeHbLUEHbI Tak, YToObl OHW GosbLue He
cosfaBanv nomex.

OLieHKa CBapOYHOW 30HbI

Mepen ycTaHOBKOW 06OpYAOBaHWSI OyroBOM CBapkU MONb30BaTeNb AOMKEH OLEHUTb BO3MOXHbIE 3MEKTPOMAarHUTHblE Npobrembl, KOTopble MOryT
BO3HWKHYTb B OKpYyXatoLLeln cpefe. YTo AOKHO ObITb YYTEHO:

(a) Hannume Hag, noa v psiAoM ¢ 06opyAOBaHWEM AMsi yTrOBOW CBapKU APYMUX CUIOBbIX, YNPABASIIOLLMX, CUrHaMbHBIX U TenedOoHHbIX kabenen;
6)[pMeMHVKN 1 NepedaTyvki paamo v TeNeBnaeHUs.

(B) KOMMbIOTEPbI U APYroe KOHTPOrNbHOE 06opyAoBaHuE;

r) obopynoBaHue, UMetoLLEee peLuakoLlee 3Ha4YeHVe Ans 6e30nacHOCTW, HanpuUMep 3allyTa NPOMBbILLIIEHHOTO 0GOPYAOBaHUS;

[l) 300pOBbeE NHAEN, KOTOpble HAaXoAATCs NOBIIM30CTM HaNpPUMeEp, NMpY UCMOMb30BaHWUK KAaPANOCTUMYSTOPOB UMK CIYXOBbIX annaparos;

(e) obopynoBaHue, ncnonb3yemoe Ans KanubpoBKy UMM N3MEPEHUS;

(°k) HEBOCTIPUMMUMBOCTb pYyroro 060pya0BaHuUs K OKpyXatoLLel cpeae.

Mornb3oBaTenb AOMKEH Y6eauTbCA B TOM, YTO BCE annapaTthl B MOMELLEHNM COBMECTUMbI APYT C APYroM. OTO MOXET NoTpe6oBaTh AOMNOMHUTENbHBIX
3aLLUUTHBIX Mep;

(1) Bpemsi cyTOK, Korga AOSKHbI MPOBOANUTLCS CBApOYHbIe UMW Apyrue paboThl.

Pa3mepbl paccMaTpvBaemoi 30Hbl CBapku 3aBUCSAT OT CTPYKTYpbl 34aHuUst U APYrux paboT, KoTopble B HeM npoBoasTcs. PaccmatprBaemasi 3oHa
MOXeT NPOCTUPAaTLCS 3a Npeaerbl Pa3MeLLeHNsi YCTaHOBKM.

OueHKa cBapoO4HOM YCTaHOBKU

MOMUMO OLIEHKM 30HBI, OLieHKa annapaToB PyYHOWN AyroBOW CBapKu MOXET MOMOYb ONPEAENNUTL U PeLUnTb CrlydYan anekTpoMarHMTHbIX noMmex. OueHka
N3MyYeHUn JOSMKHa yuuTbliBaTb M3MEPEHWS B YCMOBUSIX aKcrnyaTauun, kak ato ykaszaHo B Ctatbe 10 CISPR 11:2009. N3mepeHusa B ycrnoBmsx
aKcnnyaTauum MoryT Takke Nno3BonuTb NOATBEPANTL 3MEKTUBHOCTL MEP MO CMSITYEHWIO BO3AEWCTBUS.

PEKOMEHOALUU MO METOAUKE CHUXEHWUA SIEKTPOMAITHUTHOIO U3NY4YEHUA

a. ObwecTBeHHas ceTb cHaGxeHusa: ObopyaoBaHve Ans AyroBOW CBapKW OOMKHO ObiTb NMOAKMHOYMEHO K OOLECTBEHHOMY 3nekTpocHabxeHuo B
COOTBETCTBMN C PEKOMEHAALMSIMU NPOU3BOAUTENS. B cryyae BO3HWKHOBEHWSI NMOMEX BO3MOXHO OyAeT HeOGXOAUMO MPUHSTb AOMNOSHUTESNbHbIE
npeaynpeauTenbHbie Mepbl, Takne Kak unbsTpaums o6LLeCcTBEHHON CUCTEMbI NUTaHUS. BO3MOXHO 3alUMTUTL LIHYP NUTaHWS annaparta C NoMOLLbHo
3KpaHU3NpYIOLENn OnnéTkM, NMBO MOXOXWMM npucrnocobneHveM (B criydae ecnv annapaTt pyyqHOW [AyroBoW CBapku MOCTOSIHHO HaxoAMTCst Ha
onpegeneHHom paboyem MecTe). HeobxoanmMo obecneunTs aneKTPUHECKYH0 HENPEPBIBHOCTb SKPaHMU3MPYHOLLLEn OnnéTkM Nno Bceln AnuHe. Heobxoamnmo
NMOACOEAVHUTL 3KPaHU3UPYIOLLLYIO OMMETKY K MCTOYHUKY CBApPOYHOrO ToKa Ans o6ecnevyeHns XopoLUero af1eKTPUYECKOro KOHTakTa Mexay LUHYpOM U
KOPMyCOM MUCTOYHMKa CBapOYHOIO TOKa.

6. TexHnyeckoe ob6cnyxuBaHue obopyaoBaHUs AnsA AyroBoun cBapku: O6GopynoBaHWe ANsi OyroBOW CBapku [OMMKHO MPOXOAWUTb PerynsipHoe
TexHU4Yeckoe obCrnyXnBaHWe B COOTBETCTBUM C peKOMeHZaumsimu npoussoautensi. Heo6xoammo, 4Tobbl Bce AOCTYrMbI, NOKW U OTKMAbIBatOLLMECS
YyacTu Koprnyca Gbiny 3akpbiThl U NPaBUIILHO 3aKpenreHbl, Koraa annapaTt pyYyHoW AyroBoW CBapku roToB K paboTe unu Haxogutcs B paboyem
coctosiHun. Heobxoammo, 4Tobbl annapaT py4HoV [yroBoi cBapku He Gbin nepeaenaH Kakum Gbl TO HY Gblo 06pa3oM, 3a UCKIIOYEHNEM HAaCTPOEK,
yKa3aHHbIX B PyKOBOLACTBE NPOU3BOANTENS. B YacTHOCTW, crneayeTt oTperynmpoBatb 1 06CnyKmBaTb MCKPOBOW NPOMEXYTOK [yr1 YCTPOMCTB Nogkura
1 cTabunusaumm gyrm B COOTBETCTBUU C PEKOMEHAALMSIMU NPON3BOANTENS.

B. CBAPOUYHbIE KABEJIU CunoBble kabenu : kabenu JomkHbl ObiTb Kak MOXHO KOpOYe M MOoMeLLeHbl Apyr psaoM ¢ ApyroM BGnv3u oT nona unm
Ha rony.

r. JKBMNOTEeHUManbLHoe coefuHeHue: DKBUMNOTEHLMAbHbIE COEAMHEHMS: HEOBX0AMMO 0BecneynTs CoeMHEHE BCEX METANIINYECKMX NPEAMETOB
OKpYXXatoLLen 30Hbl. TeM He MeHee, MeTannMyeckve nNpeameThbl, COeAVHEHHbIE CO CBapMBaeMoii [eTanblo, YBENMYMBAKOT PUCK AMNs Nonb3oBaTens
ynapa aneKkTpuyeckum TOKOM, ECIIN OH OAHOBPEMEHHO KOCHETCS 9TUX MeTannuyeckux NpeameToB U anekTpoaa. Onepatop AomkeH GbiTb N30NMpoBaH
OT Takux MeTanM4Yeckmx npeameToB.

A. 3asemneHue 3arotoBku: 3aseMrieHve cBapuBaemol fAetanu: B cnyvae, ecnu cBapvBaemasi feTanlb He 3a3emriieHa Mo CcoobpaeHusim
3neKTpUYeckon 6e30nacHOCTM UMK B CUITy CBOUX PA3MEPOB M CBOETO PACMONOXEHWS, KaK, HAanpUMep, B Clly4Yae kopryca cyaHa Ui MeTannoKOHCTPYKLMK
NPOMBbILLIIEHHOTO OGbEKTA, TO COeAMHEHWE AeTanu ¢ 3eMrieil, MOXET B HEKOTOPbIX CIyyasiX, HO HE CUCTeMaTUYeCKM, COKpaTUTL BbIGpOCkl. Heobxoanmo
n3beratb 3a3emsieHne geTanen, Kotopble MOy Bbl yBENMUUTL ANsi NONb30BaTENeN PUCK PAHEHWIA UKW XXe NOBPEANTL APYrie 3MeKTPOYCTaHOBKU.
Mpu HagoBHOCTK, crieayeT HanpsiMyto NOACOEANHUTL AeTanb K 3eMJ1e, HO B HEKOTOPbIX CTpaHax, KOTopble He pa3peLuatoT NpsiMoe NoACcoeanHeEHe,
€ro Hy>KHO cZienathb C NMOMOLLbIO NMOAXOASLLEr0o KOHAEHcaTopa, BbIGPaHHOMO B 3aBMCUMOCTM OT HaLMOHanNbLHOro 3aKoHOAATeNbCTBA.

e. 3awmTa U IKpaHMpoBaHue: 3almTa M dKpaHuU3MpyloLlas onnéTka: BbIGOpOYHas 3alyuTa M dKpaHu3upylollas onnéTka Apyrnx kabenei u
obopynoBaHus, Haxofslwmxcs B Gnuanexaiiem pabovem yyacTke, NMOMOXET OrpaHuyMTb MpoGreMbl, CBA3aHHbIe C noMexamu. 3awuta Bcen
CBapOYHOW 30HbI MOXET PacCMaTpMBaTLCSt B HEKOTOPbIX 0COBbIX Cry4Yasix.
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TPAHCNOPTUPOBKA U TPAH3UT UICTOYHUKA CBAPOYHOI'O TOKA

He I'IOJ'Ib3yl7ITer kabensmu unm ropenkon Ans nepeHoca WUCTOYHMKA CBapOYHOro Toka. Ero MOXHO nepeHocUTb TOMbKO B
BEPTUKASIbHOM MONOXEHUN.
He nepeHOCUTb NCTOYHMK TOKa Had MgbMU Unu npegmeTamu.

Hukorga He nogHUManTe rasoBblil 6anmoH U UCTOYHMK CBapPOYHOro ToKa OAHOBPEMEHHO. VIX TpaHCNOPTHbIE HOPMbI Pa3NNYaloTCs.
>KenaTenbHo CHATb 606I/1Hy NPOBOJIOKKN Nepen Tem, Kak nogHnmaTtb Uin NepeHoCUTb UCTOYHUK CBApPO4YHOIO TOKa.

YCTAHOBKA AIMNAPATA

* MNocTaBbTE MCTOYHMK CBAPOYHOIO TOKa Ha Morl, MakCMMarbHbIA HaKIoH KoTtoporo 10°.

* MNpenycmoTpuTe 4OCTaToO4HO 60nblIOe NPOCTPAHCTBO AN XOPOLLEro NpoBETPUBAHMS UCTOYHMKA CBAPOYHOrO TOKa M AOCTyNa K yNpaBneHuto.
* He ncnonb3oBaTth B cpefe cogepallent MeTanimyeckyro nbifb-npoBOAHUK.

* ACTOYHMK CBapOYHOro TOKa AOMKEH ObITb YKPbIT OT MPOSIMBHOIO AOXAS U HE CTOATb Ha COSHLE.

» O6opynoBaHue nmeet 3awmTy IP21, yto o3HavaeT:

- 3awmuTy OT NonagaHnsa B onacHble 30Hbl TBEPAbIX TEN AnameTpoM >12,5Mm n,

- 3awmTy OT BepTUKanbHbIX Kanenb BOAbl.

BryxaatoLye cBapoyHble TOKM MOTYT pa3pyLUUTL 3a3eMMsioLLMe NPoBoAa, NOBPeaMTb 060pyA0BaHUE U SNeKTpruieckue npueops
1 BbI3BaTb HarpeBaHWe KOMMIEKTYHOLLUMX, YTO MOXET MPUBECTU K NOXapy.

- Bce cBapoyHble coeanHeHVs AOMKHbI KPenko Aepxatbes. [TposepsanTte nx perynspHo!

- Y6eguTech B TOM, YTO KpenrneHve Aetanu npo4Hoe u 6e3 anektpuyeckux npobnem!

- CoeanHNTE BMECTe UM NOABECLTE BCE 3MIEMEHTbI CBapOYHOrO UCTOYHMKA, MPOBOASLLME SMEKTPUYECTBO,TaKne, Kak Waccu, Tenexka n nogbeMHble
3MeMeHTbI, YTOObI n3onmpoBsatk ux!

- He knagnTe Ha cBapOYHbIVi UICTOYHUK, Ha TEMEXKY U Ha MOABbEMHbIE 3MIEMEHTbI Takme Npubopbl, Kak Apenu, TOUUIIbHbIE MaLLUVHKW U T.4., €CMN OHU
He n3onmpoBaHbl!

- Bcerpa knapgute cBapo4Hble ropenku Unu anekTpoaoaepXaTenu Ha U30NMPOBaHHYH0 MOBEPXHOCTb, KOrAa Bbl UX HE ucnonb3yeTe!

LLIHyp nuTaHus, yanuHuTenb 1 CBapOYHbIN kabenb AO0MKHbI MOMHOCTBLIO pa3MoTaHbl BO n3bexaHue neperpesa.

MponssoauTens He HeCeT OTBETCTBEHHOCTM OTHOCUTENBHO yu.l,ep6a, HaHeCeHHOoro nuuam unun npeameTam, n3-3a HenpasuiibHOro
1 ONacHOro ncnosnb3oBaHUA 3TOro O60py,D,OBaHVIF|.

OBCINYXXWBAHWE / PEKOMEHOALINA

* TexHuyeckoe o6CrnyxvBaHWe [OMHKHO MPOM3BOAUTLCS TOMBKO KBANUGULUMPOBAHHLIM cnieuuanuctom. CoBeTyeTcs NPOBOAUTL
> eXXerogHoe TexobcnyXnBaHue.
* OTKMoYNTE NUTaHWE, BbIAEPHYB BUMKY U3 PO3ETKMU, U NMOAOKAUTE 2 MUHYTHI NEpes TeM, Kak NPUCTYMUTL K TEXOBCIYXMBAHMIO.
BHyTpu annapara BbICOKWE U OMacHble HanpsikeHne 1 TOK.
* PerynsipHo oTkpbiBaiTe annapar v NpodyBanTe ero, YTobbl O4UCTUTL OT Mbinv. HeoBXxoaMMo Takke NpoBepPsTL BCE AMEKTPUYECKUE COEANHEHUS C
NOMOLLIbIO U30SIMPOBAHHOIO MHCTPYMeHTa. MNpoBepka AOHKHA OCYLLECTBATLCS KBaNMMULMPOBaHHBIM CIELanuCTOM.
« PerynsipHo npoBepsiiTe COCTOsIHME LUHYpa MUTaHUS. ECnu WHyp NUTaHUs NOBPEXAEH, OH AOMMKeH BbiTb 3aMEHeH NPOV3BOANUTENEM, ETO CEPBUCHOM
cnyx6oii Unu KBanuMUUMPOBaHHbLIM CNELUANTUCTOM BO 13GeKaHNe OnacHOCTU.
« OcTaBnsinNTe OTBEPCTUA UCTOYHKKA CBAPOYHOIO TOKa CBOGOAHLIMU ANt MPOXOXAEHUS BO3AYyXa.
* He ncnonb3oBath AaHHbIN annapar Ans pasMopo3ku Tpy6, 3apsaaku Gatapeii/akkyMynsTopoB Unv 3anycka asuratesnei.
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YCTAHOBKA U NMPUHUUN OEACTBUA

TonbKO ONbITHBIV U yI'IOJ'IHOMOLIeHHI:IIZ npoussoguTerniemMm cneumnanmnct MOXeT OCyLLeCTBIATb YCTaHOBKY. Bo BpemMa yCTaHOBKU yGG,CI,VITECb, YTO UCTOYHUK
OTKMOYeH oT ceTu. MocnenoBaTenbHbIe Un napannenbHble coeanHeHUA NCTOYHUKA 3anpeLleHbl. PeKOMeH,CI.yeTCFl ncnonb3oBaTb CBAPO4HbIe kabenu
nayuime B KOMnnekTe ¢ annapatom ana onTMMarnbHowu HaCTpOVIKI/I MalUUHbI.

ONMUCAHMUE

VAS 821 005 - 310 nonyaBTOMaTU4ECKUIA CUHEPTETUYECKNIA CBapOYHbIN annapar ¢ BeHTunaumen ansa ceapku (MU nnn MATT). OHn pekomeHAayoTCs
Ans CBapKu CTanu, HepXxaBeunku, antoMUHUS, a Takke Ans CBapku-nanku. bnarogapst «CMHepreTnyeckoMy» pexumy annapart HacTpaviBaeTcsi MPoCTo
1 BbICTpO.

OMUCAHUE OBOPYLOOBAHMA (1)

1- Presse étoupe (cable secteur) 9- Inverseur purge-gaz, avance fil
2- Inverseur Marche/Arrét 10- Connecteur USB

3- Connecteur T1 11-  IHM

4- Connecteur gaz T2 12-  Connecteur Push Pull (PP)

5- Connecteur gaz T3 13- Connecteur Spool Gun (SP)

6- Support Bouteilles 14-  Connecteur Texas (-)

7- Support Bobines 1,2 et 3 15-  Connecteur Euro T1

8- Motodévidoir 16- Connecteur Euro T2

17-  Connecteur Euro T3

WHTEP®EWUC YENOBEK-MALLUHA (IHM)

mﬂ MoxanyicTa, 03HaKOMbTECh C MHCTPYKLUMEN Mo akcnnyaTtauun uHtepderica (IHM), koTopasi SBnsieTcs 4acTblo NOMNHOM
VIHTepcbeﬁc [OKyMeHTauun Ha obopyaoBaHue.

NMUTAHUE - BKITIOYEHUE

- Mogenb 400 B noctaBnsietcs ¢ Bunkon 16 A, Tun EN 60309-1, n gomkHa ncnonb3oBaTtbcsi Tonbko B TpexdasHon 400 B (50-60 My)
YeTbIPEeXNPOBOAHON 3NEKTPOYCTAHOBKE C 3a3eMIIEHHbIM HENTParibHbIM NPOBOAHUKOM.

- Mogenb 208/240 B noctasnsietcst 6€3 BUNKM 1 AOMKHA MCNONb30BaTbCA TOMbLKO B TpexdasHom YeTbipexnposogHou anektpocetn 200-240 B (50-
60 I'L) c 3a3eMneHHoN HerTpanbio.

SddekTBHOE 3HaYeHNe noTpebnsemoro Toka (I1eff) ans ncnonb3oBaHKa Npy MakcMarsnbHbIX YCOBUSIX YKa3aHo Ha annaparte. [TpoBepbsTe 4To
nuTaHve u ero 3awuThl (NNaBKU MPeAOXpaHUTENb U/MNK NpepbiBaTerlb) COBMECTVMbI C TOKOM, HeobxoaMMbIM Ans paboTbl annapara. B HekoTopbix
CTpaHax BO3MOXHO NMOHaA0bMTCA NOMEHATb BUMKY AN UCMOMb30BaHUS MPU MaKCUMarbHbIX YCIIOBUSAX.

- Mogenb 400B npegHasHaveHa ansa paboTtbl Npu anekTpuyeckom HanpsxkeHun 400B +/- 15%. OH nepenget B pexumM 3alnTbl, €CIN HanpsikeHne
nuTaHnsa 6yaet mexblie 330 Brms unu G6onblue 490 Brms. (Ha gucnnee knasnaTypbl NOSABUTCS KOA HEUCTIPABHOCTM).

- Mogenb 208/240 B paccuntana Ha paboty npu HanpsixeHun 220 B - 15% +20%. OH neperigeT B pexum 3almuTbl, eCNN HAaNpsHKeHNe nuTaHns
Oyaet meHblue 185 Brms unu 6onblue 270 Brms. (Ha gucnnee knaesnatypbl MOSBATCS KO HEUCMPABHOCTW).

* 3anyck Npon3BoAnTCS NOBOPOTOM nepekntovartens Bkn/oikn (2 - FIG 1) Ha nonoxeHue | n, Hao6opoT, ocTaHoBKa NPOM3BOAUTCA NOBOPOTOM Ha
nonoxeHue O. BHnmaHune! Hukorga He oTknovanTe NuTaHne, Koraa annapat No4 Harpy3komn.

NOAKIIOYEHUE K QNNIEKTPOTEHEPATOPY

OTOT annapar MoXeT paboTaTtb OT 3MEeKTPOreHepaTopoB NpPU YCNoOBUK, YTO BCMIOMOraTernbHasi MOLLHOCTb OTBEYAET Creaytoumnm TpeboBaHusM :

- Ons mogenu 400 B: HanpspkeHWe AOMKHO ObiTb MEPEMEHHbLIM, €r0 CpeaHEeKBaApaTUYHOE 3HaveHue AormkHO ObiTb 400 B +/- 15%, a nukoBoe
HanpsikeHve JoMmkHo 6biTb MeHee 700 B,

- Ans mopenu 208/240 B: HanpsikeHne J0mMKHO GbiTb NEPEMEHHBIM, Er0 CPeaHEeKBaapaTUiECKoe 3HaYeHe JomkHo cocTaBnsaTe 220 B - 15% +20%,
a NMKOBOE HanpsixeHue OOMmKHO bbiTb MeHee 375 B.

- YacToTa gormkHa 6biTk 50 - 60 M.

OueHb BaXKHO NPOBEPUTL 3TN YCMOBUS, T.K. MHOTME 3MEKTPOreHepaTopbl BblAAKOT MUKW HAMNPSBKEHWUS!, KOTOPbIE MOTYT NOBPEAUTL anmnaparhbl.

UCMOJIb3OBAHUE YONUHUTENSA

YANVHUTENWU JOIMKHBI UMETh ANWHY U CeYeHMe B COOTBETCTBUM C HamnpsbkeHveM obopyaoBaHus. Vcnonb3yiTe yanuHUTENb, OTBEYaloWMin HopMam
BalLen CTpaHbl.

HanpspkeHne Ha Bxoae CeueHue yanuHutens (<45m)
400V 2.5 mm?
208/240 V 4 mm?(AWG 12)

RU
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YCTAHOBKA BOBUHbI

a b - CHumuTeE conro (a) 1 KoHTakTHyt Tpybky (b) ¢ ropenkn MIG/MAG.

- OTKpOWTE KPbILLKY reHepaTopa.

- YctaHoBuTe 6G0OUHY Ha aepxaTernb.

- Obpatute BHMMaHWe Ha MPWBOAHOW LWITUMT (C) CTOMKM MoTOoBMMa. YToObI YCTaHOBUTH
KaTywky anametpom 200 MM, MakCMMarbHO 3aTAHUTE NNACTUKOBLIN AepXXaTenb KaTyLIKn
(a).

- Otperynupyinte Topmo3 606uHbI (b) Tak, 4TOGbI MpyM OCTaHOBKe cBapku GoGWHa Mo
MHepLuun He 3anyTana npoBOMoKy. He 3axumarite CAMLLKOM CUbHO. OTO MOXET NpUBECTU
K Nneperpesy ABurartens.

6|

YCTAHOBKA NPUCAOYHOWN NPOBOJIOKU

YT10ObI 3aMEHUTL PONUKMK, BbINONIHUTE crieAylolme AeNCTBUSA:

- OcnabbTe py4ku (a) 4O MakCUMyMma U1 onycTUTe UX.

- Pasbnokupyite ponuku, ocnabus kpenexHble BUHTHI (b).

- BecTaBbTe ponuvikv ABuratensi, noaxofsilve ANs Ballero NpUMeHeHus:, 1 3aTsHuTe
KpenexHble BUHTbI.

[MocTaBnsieMble pornKK - 3TO CTanbHbIE PONINKU C ABOVHOW KaHaBKOW:

-antom @ 1.0/1.2

- cTanb @ 0.8/1.0

- cTanb @ 0.6/0.8

1 matepuany npoBosoku (ans nposonoku @ 1,2 ncnonedyite nas d 1,2).

- Vcnonb3yiite ponuvkn ¢ V-06pa3Hov kaHaBKOW ANS CTanbHOW MPOBOMOKM W [PYron >XeCTKON
NPOBOSIOKU.

- Wcnonbsynte ponukn ¢ U-obpasHon kaHaBKOW AnA  anioMWHUEBBLIX NPOBOAOB W OpYrux
NerMpoBaHHbIX NPOBOAOB, FMOKKMX.

- <§ . Hagnucb BuAHa Ha ponuke (npumep: 1.2 VT)
—» : xenob Ans NCnonbL3oBaHus

i - I'Ipoaepre Haanucb Ha ponuke, 4YTOObI yﬁe,D.I/ITbCﬂ, YTO OHU COOTBETCTBYHT AMaMeETPY NPOBOSTOKN

YT106bI yCTAaHOBUTL NPUCAaAOYHbIN NPOBO/A, BbINONIHUTE crieAyloue AeUCTBUS:

- OcnabbTe py4ky 4O MakCUMyma U OnycTUTe UX.

- BcraBbTe npoBop, 3atem 3akpoviTe MofaloLMin MeXaHU3M ABUraTens 1 3aTaHUTe pyyku, Kak
yKasaHo.

- NpviBeanTe B AenCTBYE ABUraTENb C MOMOLLBIO KHOMKUN BKITIOYEHUS pe3aka Ui KHOMKU py4HOM
noga4u nposonoku (I-6).

MpumeyaHus
* CnuLLIKOM Y3KUIA LUNaHT MOXET BbI3BaTb NPobneMbl C Nogadel u neperpeBoM ABuratensi.
ﬂ * KOHHEKTOp ropenku AomkeH Takke ObiTb XOPOLLO 3aTSHYT BO n3bexaHve neperpesa.
* MpoBepbTe, 4TOOLI HM NpoBOsioKa, HU 6oBUHA He Kacanucb MexaHuyeckux 6nokoB annaparta. B obpatHom criyvae cyliecTByeT
OMacHOCTb KOPOTKOTO 3aMblKaHMSI.

PUCK OXXOroB, CBA3AHHbIW C NOABUXHbIMU ANIEMEHTAMU

MopatoLye yCTpOCTBa MMEIOT MOABWKHbIE 3MEMEHTLI, B KOTOPbIE MOTYT MOMNAacTb PyKW, BOSIOCHI, OAEXAa UM UHCTPYMEHTbI 1
Takum 06pa3oM MPUBECTU K paHeHUsM!

* He npubnuxaiite pyku K NOABWKHBIM MW NMOBOPaYMBaIOLLMMCS dIeMeHTaM, a Takke K Aetansam npvsogal

« MpocneaunTte 3a Tem, YTOBbI BCE KPbILLKU KOPMyca UK 3aluTHbIE KPbILWKM Gblfiv 3aKpbIThl BO BpeMst paboTbi!

* He HocuTe nepyatku, Koraa npogesaeTe NPOBOMOKY UMM 3aMEHSIETE KaTyLLKY.
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NMONYABTOMATUYECKASA CBAPKA CTANN / HEPXXABEIOLWEW CTANN (PEXXUM MAT)

VAS 821 005 MOXeT cBapvBaTb CTa/lbHyt NMPOBO/IOKY AMaMeTpoM oT 0,6 [0 1,2 MM 1 NPOBOJIOKY U3 HEPXXABEMOLLEN cTanu aAnametpom ot 0,8 ao 1,2
MM (II-A).

Annapart “3HavasnbHO YKOMMIEKTOBaH ponvkamu @ 0.6/0.8 et @ 0.8/1.0 ana ctanu unu HepxxaBeliku. KOHTakTHas Tpybka, enob ponnka u LiaHr
ropesikm npefHasHayveHbl 4151 3TOro NpPUMEHeHMSI.

Vicnonb3oBaHue annapaTa Ans cBapkuy ctanu TpebyeT cneumdudeckuit ras (Ar + CO2). Mponopuus CO2 MOXET MEHATHCS B 3aBUCUMOCTYU OT

TWUMa UCMOMb3yeMOoro rasa. [ns HepXXaBenku UCronb3yiiTe cMech ¢ 2%-coaepxanueM CO2. Mpu cBapke umcTbiM CO2 HeOBX0ANMO NOAKIIOUMTL
noaorpeBaTesib rasa k ra3oBoMy 6annoHy. [nsi KOHKPETHbIX TpeboBaHUM K rasy, NoXanyncra, CBSXKMTECh C BalUUM AMCTPUOLIOTOPOM rasa.

Pacxopa rasa npu cBapke ctanu oT 8 Ao 15 /MUH B 3aBUCUMOCTY OT OKpY>atoLleid cpeabl. CUHepru3M B MMMYSIbCHOM PEXKUME ONTUMU3UPOBAH Asis
CKOPOCTM NOTOKa rasa ot 12 go 15 nMTpoB B MUHYTY.

[Ina n3MepeHusl pacxoza rasa Ha BbIXOAE FOpesiki PEKOMEHAYETCS UCMOMb30BaThb AOMNOMHUTENbHbIN pacxoaomep (apT. 053939).

NMONNYABTOMATUYECKASA CBAPKA AJTIOMUHUA (PEXXKUM MIG)

VAS 821 005 MOoxeT cBapuBaTb a/ltOMMHMEBYHO NMPOBOMOKY AnameTpom oT 0,8 ao 1,2 mm (1I-B).

Mcnonb3oBaHWe annapaTta Ans CBapku alltoMUHKS TpebyeT cneumduyeckuin ras - umcTbii aproH (Ar). [ins Bbibopa rasa cnpocuTe CoBeTa
crieumanucTa no npogaxe rasa. Pacxoa rasa npu cBapke antoMuHus ot 15 1o 20 1/MUH B 3aBMCMMOCTM OT OKpYXKaloLLell cpefibl U onbiTa CBapLLMKa.
CvHeprunsm B UMMy/IbCHOM peXMMe ONTUMU3MPOBAH A5 CKOPOCTU NOTOKA rasa oT 12 Ao 15 nuTpoB B MUHYTY.

Hwxe npuBeaeHbl pasnnuns Mexay UCnonb30BaHWeM annapaTa Ans CBapKvi CTanu 1 Ans CBapku aloMUHUSA :

- [INsi antoMUHWS UCMONb3YITe CneumnanbHble POSTUKY.

- OTperynupyiTe faBneHne HaXXUMHBIX PONIVKOB NMOAAOLLEro MeXaHU3Ma Ha MUHUMYM, YTOGbl He pa3faBuTb NMPOBOOKY.

- KanunnsipHyto Tpybky, npeaHasHaueHHyto 419 Hanpas/ieHns NPOBOJIOKM OT NOAAKLLEro MeXaHM3Ma A0 eBpopasbeMa, HY>KHO MCMosb30BaTh
TOMbKO NpY CBapKe CTanu/HepxaBeiiku.

- Fopenka : Ucrosb3yiiTe crneuuanbHyto ropenky Ans antoMUHKS. ITa ropenka s antoMUHUS OCHaLleHa TedIOHOBbLIM LUIAHTOM, YTObbI
orpaHnunTb TpeHus. HE OBPE3ATD wwnaHr no Kpato cTbika ! OTOT WAaHr UCNONb3YeTCs AN HanpaBfieHUs MPOBOSIOKM OT POJIMKOB.

- KoHTakTHasi Tpybka : ucrnonbayite CMELMATIBHYHO KOHTaKTHYIO TPpy6Ky ANs antoMUHUS, COOTBETCTBYIOLLYIO AMAMETPY NMPOBOSIOKM.

~==___ [Ipn ncnonb3oBaHUM KpacHOW N1 cnHen o6onoYkn (CBapka antMuHKs) pekomeHayeTcs ncnons3oBate akceccyap 90950 (I1-C). Stot
‘— akceccyap U3 HepXaBetoLLEe CTanu HanpaenseT TpyoKy, yry4dllas ee LeHTpUpoBaHUe U obreryas nogady npoBOOKM.

NMONYABTOMATUYECKASA CBAPKA CUSI U CUAL (PEXXUM CBAPKU-NMAWKN)

VAS 821 005 moxeT cBapuBaTb npoBosioky CuSi n CuAl auametpom ot 0,8 1o 1,2 MM,
TakuM xe 06pa3oM, KaK U ANist CTanu, NoNb3yNTeCh KanusipHOW TPy6KOW M FOpesikoi €O CTasibHbIM WAAHroM. st CBapKu-Naiku NCnosb3yinte
YucTbI aproH (Ar). Takke MOXHO MCMOJb30BaTh YrepoaHyH0 060/104Ky 6e3 KanunspHoW Tpy6KM, KaK ANs amtoOMUHUS.

NMOAKNIOYEHUE FA3A

- MpuBMHTUTE NOAXOAALLMIA CBAPOYHbIN PedyKTop k ra3oBoMy GannoHy. CoeanHuTe ero co CBapoYHbIM annapaTtoM C NOMOLLbIO LUfaHra
(nocTaBnseTcs B KOMMNIekTe). YCTaHOBUTE 2 3aTshKHbIX XOMYTa, YTOObI He BbIno yTeyexk.

- Y6eauTech, YTO ra3oBblii 6annoH HagexHo yaepxuBaeTcs, cobnofas KpenneHve Lienm K reHepaTtopy.

- OTperynupyiite pacxof rasa ¢ NoMOLLbo KOMecuka Ha pefyKTope.

MoMeTku: ANs YNPOLLEHNUS PEryNUPOBKY pacxofa rasa npuBeanTe B AeiiCTBME BedyLUMe PONUKIN HaXkaTUeM Ha KHOMKY ropenku (ocnabbTe Konecuko
MOTOPM3MPOBAHHOIO MOAAILLEr0 MexaHn3ma, YTobbl NpoBonoka He nogasanack). MakcumarnbsHoi Hanop rasa. 0,5 MMa (5 6ap).

JToT anropuTM He paboTaeT Ansi cBapku B pexume « No Gas ».

PE>XUM CBAPKW MIG / MAG (GMAW / FCAW)

MeToabl cBapku
2 4
S s = |
. (@) N <Z( L(IDJ )
MapameTpbl HacTpoitku Ix = = g
E IE.'_J a o a
2 o)
%) (@]
[MapHoe
- Fe Ar25% CO, Bbi6op cBapvBaemoro matepuana
coeauHeRnem - ) v v v CuHepreTuyeckne napameTpbl CBapku
matepuan/ra3
HOnamvetp )
HPOBONOKH @0,6>3 1,2 Mm v ¥v' ¥ | Bbibop anamertpa npoBOMoku
ModulArc -OSIZ'I-)ON (BBIKTT - - | v ¥ | AKTuBMpYeT Unn HET MOAYMALMIO CBAPOYHONO TOKA (ABOMHOI UMMAYMLC)
?::ﬁgg:me 2T, 4T v v v’ | Bbibop pexuma ynpasneHnst cBapKoii C MOMOLLLIO TpUrTepa.
Csapka .
MpVXBATKOM SPOT, DELAI v | ¥ - - Bblbop pexuma npuxsarku
TonwmHa . N .
1t Hacrpoiika Tok ) v v v Bbi6op OCHOBHOIA HACTPOAKM ANA oToGpaXeHust (TorLiMHa CBapuBaeMoi
feTanu, CpeaHuii CBapoYHbIi TOK UM CKOPOCTb Nofdayun NpOBOSOKH).
CkopocTb
Hold
Mutaxue TennosoM v v v ¥ | Cwortpute masy «PEXX/M QHEPIMW» Ha crieayiolmx cTpaHuLax.
KoadppurLmneHT
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[locTyn K HEKOTOpbIM MapameTpam CBapKu 3aBUCUT OT BbIOPaHHOTO pexnma otobpaxeHus: Hactponku/pexum otobpaxenus : Easy, Expert, Ad-
vanced O6paTUTbCH K MHCTPYKLMN.

CBAPKA NMPUXBATKOW

* Pexxum SPOT

[aHHbIN CBApOYHbIN PEXMM MO3BOMSET COeANHEHVEe AeTanen nepen cBapkon. MNMpuxeaTtka MOXET ObITb COBEpLUEHA BPYYHY C MOMOLLBIO TpUrrepa
VNN C BPEMEHHOW 3a[lepXKKOW C 3apaHee onpeaerneHHO NPoAOIPKUTENbHOCTLIO NMPUXBATKU. OTa NPOAOMKUTENBHOCTb TOYKM NPUXBATKM NMO3BONSET
OOCTUMHYTb fyyLlen BOCMPOM3BOANUMOCTU U NOMYYEHUS HEOKUCIIEHHbIX TOYEK (HacTporika AOCTYNHa Yepe3 MEHIO AOMNOMHUTENbHbIX NapameTpoB).

Bpems cpabatbiBaHUA
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3710 pexunm oueHku, aHanornyHbii SPOT, Ho coveTatowmii B cebe Bpems OLIeHKV 1 OCTaHOBKW, onpeAensemMoe npu HaxaTun Ha Kypok.

ONPEOENEHWE HACTPOEK

EOVMHULIA
N3MEPEHWA
CkopocTb nogayu . .
M/MUH KonuyectBo npncago4yHoro meranna v KOCBEHHbIN CBapOYHbIiA TOK.
NPOBOSIOKM
HanpsixeHve B Bnusinne Ha wnpuHy wsa.
CrnaxuBaeTt cBapOYHbI TOk 6onee unm meHee. HactpansaeTca B COOTBETCTBMM C MOMOXEHNEM
Opoccenb -
CBapKku.
Mpearas s Bpewms yoaneHusi Bo3ayxa 13 ropesikv 1 yCTaHOBKY ra3oBOW 3almThl nepes NoaXurom.
MocT-ras s [MoppepxaHne ra3oBow 3aLMTbl MOCe 3aTyxaHus Ayri. OTO NO3BOMSET 3aLMUTUTb CBapnBaemyto
Aetanb ¥ 3NeKTPOf, NPOTUB OKUCIIEHUS.
TonwmHa - CuHeprus no3BonsieT NOMIHOCTLIO aBTOMAaTUYECKyt0 HacTponKy. [lencTane no TonwmHe
aBTOMAaTUYECKN YCTaHaBMUBAET NPaBUIbHOE HaTSHXKEHWNE HUTU 1 CKOPOCTb.
CBapoyHbIl TOK yCTaHaBNMBAETCS B 3aBUCMMOCTM OT TUMAa UCMONb3yeMOoW NMPOBOMOKU U
Tok A noasexallero ceapke
maTepuana.
[nuHa apkn [Mo3BonsieT perynuposaTb paccTosiHUe MexXay KOHLOM NMPOBOMOKN U CBAPOYHOW BaHHOMN
(perynupoBka HaTsXeHus).
CkopocTb % MporpeccuBHas ckopoCTb NPOBOMOKN. [epea po3XMroM NpPoOBOA MNaBHO BXOAWT, YTOObI co3paTth
npuénuxeHns ° NepBbI KOHTAKT, HE BbI3biBasi PbIBKOB.
Hot Start - aTo cBepxTOK Npu nomxure, Gnarogapsi KOTOPOMY AMEKTPOA HE NPUNUNAET K CBAapMBaEMOW
Hot Start % &s aetanu. Ero MoxHo oTperynmpoBaTtb No MOLLHOCTM (% CBapOYHOro ToKa) 1 MO MPOAOIMKUTENBHOCTH
(B cekyHpax).
3TOT TOK CTyNeHW Npu OCTaHOBKE - 3TO dha3a Nocne KPMBON CHUXEHUS ToKa.
3anonHeHue kpartepa o o
B3 % Ero moxHo oTperynuposaTb No MOLHOCTU (% CBApOYHOrO TOKa) U NO NPOAOIHKUTENBHOCTH (B
ceKkyHAax).
Soft Start s MocTeneHHbIVi pocT Toka. YTobbl M3bexaTb CUMbHBLIX MYCKOB UMK PbIBKOB, TOK PErynmpyeTcs Mexay
nepBbIM KOHTaKTOM W CBapKOW.
Uplsope s [MocTeneHHbIN pocT TeKyLlen KpUBoi
XonogHbI TOK % BTopon Tak Ha3blBaeMbIN «XONOAHbINY CBAPOYHbIN TOK.
YacTtoTa umnynbsca My Yacrota umnynscos
Pa6ouuii Linkn % B nmnynbcHOM pexviMe 3agaeT BpeMsi ropsiyero Toka OTHOCUTENbHO BPEMEHMN XONOAHOMO TOKa.
3aryxaHue s KpuBas cHuxeHus Toka.
Touka s OnpepaeneHHas NpoAOIMKUTENBHOCTb.
MponomkUTensHOCTb .
MpooomKNTENBLHOCTL MEXaY OKOHYaHWeM Touku (Mckniovas Post Gas) 1 Bo3o6HOBRNEHEM HOBOM
mMexay AByMS s
ToukM (Bknovasi Pre-Gas).
CBapHbIMW TOYKaMu
Burnback s PyHKUWMSA, NpefoTBpaLlatLLas PUCK 3anmnaHnsa NPoBOAA B KOHLE LUBa. OTO BPeMs COOTBETCTBYET
nogbeMy NPOBOSIOKN U3 BaHHbI pacnnasa.

[JocTyn k onpegeneHHbIM napameTpamM CBapKu 3aBUCUT OT NpoLiecca CBapky (PyYHON, CTaHAAPTHLIA U T. A4.) W BbIGpaHHOMo pexnma oToGpaxeHus
(Easy, Expert unu Advanced). O6paTuTbCs K UHCTPYKLMK.




WHCcTpyKuma no
I'IepeBo,q OpUrnHanbHbIX
NPUMEHEHNIO MHCTPYKLIA

VAS 821 005

LUK bl CBAPKW MIG/IMAG

CranpapTHbI npouecc 2T:
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I Soft-start

Mpy HaxaTun Ha TpuUrrep Ha4YMHaeTCs NpoAyBKa rasa B Havane cBapku (npeg-ras).

Korga npoBonoka kacaeTcst AeTanu, UMMynbc Bo3GYXOaeT ayry,

3aTeM Ha4yMHaeTCcst CBapOYHbIV LK. Koraa Tpurrep oTnyckaeTcs, OCTaHaBMMBaeTCs Nofaya npoBOMOKU Y UMMYSbC TOKa NO3BOMSET YMCTO OTpesaTb
NPOBOIOKY ¥ MPOM3BECTU NPOAYBKA ra3a B KOHLe cBapku (moct-ras). [lo Tex nop, noka Post gaz He 3aKkoHYeH, HaxaTue Ha Tpurrep No3BonseT GbICTPO
BO306HOBUTL CBaPKY (PY4HOW LienHOW LWOB) He npoxoas casy HotStart. B uukn moxHo nobasutb HotStart n/wnu Crater filler

CrangapTHbI npouecc 4T:
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Creep Speed

" GasPre-Flow
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\

A
I crater Filler

B pexxume 4T npogormxuTensHocTb Pré-gaz n Post-gaz perynvpyetcst no BpeMeHu.

3anonHeHve HotStart et le Crater filler Tpurrepm.
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2T NmnynbcHbIv npoLiecc:
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crater Filler

| Soft-start

Mpu HaxaTun Ha TpUrrep HaudvMHaeTcs NpoAyBKa rasa B Havane ceapkv (nped-ras). Korga npoBop kacaeTtcst Aetanu, UMMybC MHULMKUPYET Oyry.
3artem annapat HaunHaeT Hot-start, upslope 1, HakoHeL, HauMHaeTcst cBapoYHbIV Unkn. Korga Tpurrep oTnyLleH, Cnyck Ha4YHEeTCs, noka He JOCTUTHET
3anonnHutens ICrater. 3aTeM nuK ocTaHOBa mepepesaeT NPoBOA4, 3a KOTopbiM criedyeT noct-ra3. Kak n B «CtaHgapTHOM», nonb3oBaTenb MMeeT
BO3MOXXHOCTb ObICTPO BO30OHOBUTL CBapKy BO BpeMs Nofayu rasa, He npoxoas atan HotStart.

4T NmMnynbCHBIN npoLecc:
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B pexume 4T npogomkuTensHocTb Pré-gaz n Post-gaz perynupyetcst no Bpemenu. 3anonHeHue HotStart et le Crater filler Tpurrepom.



WHCTpyKums no
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NMUTAHUE

Pexwvm, paspaboTaHHbIN Ansi CBapKu C perynupoBKon aHeprum B pamkax DMOS. 3T0T pexvm no3Bonsert, NoMMMO OTODpaXeHUsi SHeprum
CBapOY4HOW BaHHbI MOCME CBaPKW, YCTAHOBUTb TEPMUYECKNA KOS MDULMEHT B COOTBETCTBMM C UCMOSb3yEeMbIM CTaHAApTOM: 1 Ans cTaHAapToB
ASME n 0,6 (TIG) unm 0,8 (MMA/MIG-MAG) ans eBponencknx ctaHaaptoB. AduLLmpyemas SHepris paccyUTbIBAETCS C y4ETOM 3TOro
KoahduLmeHTa.

FOPEJIKA PUSH PULL (Onuus)

ApTukyn [nameTp npoBonoku OnvHa Tun oxnaxaexHns
044111 0.6-1.0 Mmm 4m BO3ayX
046283 0.6-1.2Mm 4m BO3YX

lopenka Push-Pull moxeT 6bITb noakntoyeH k 6roky nutaHust Yepes pasbem (I-12). SToT TN ropenkn No3BonsieT UCMONb30BaTh NpoBoroky AlSi
naxe gnamertpom 0,8 mm ¢ ropenkon gnuHon 8m. JTa ropenka MoXeT NCNonb30BaTbCs BO BCex pexumax csapku MIG-MAG.

O6HapyxeHue ropenku Push-Pull nponcxogut npocTbiM HaxaTuem Ha Tpurrep.

B cny4ae ncnonb3oBaHus ropenku Push-Pull ¢ noteHunomeTpom perynnposka vyepes nHTepdenc no3BonseT yCTaHOBUTb MakCUMarbHY0 BENUYUHY
AnanasoHa perynmpoBKy.

B aToMm cnyyae noteHumomeTp no3sonseT naMeHsTb ot 50% Ao 100% o1 3Ton BEeNUUMHbLI.

FOPEJIKA SPOOL GUN (ONnuus)

ApTukyn [nameTp NpoBOOKK OnuHa Tun oxnaxgeHus
041486 0.6 > 1.0 Mmm 4m BO3YX

lopenka SPOOL GUN moxeT 6bITb NogkmtoyveH k 6rioky nutaHust yepes pasbem (I-13). Ero MOXHO Mcnonb3oBaTh TOMbKO B CUHEPrETUYECKOM,
CTaHAAPTHOM W PYYHOM pexume.

- B pyyHOM pexume Ha pesake yganeHa TONbKO pyyvka perynmpoBKyM CKOPOCTU NPOBOMOKM (Ha MHTepdence MallmHbl perynmpoBka HEBO3MOXHA ).
- B cuHepreTnyeckom pexume pyyka perynmpoBku NO3BONSET AencTeBoBaTth B AnanadoHe ot 50% Ao 100% ot 3HaveHus, yctaHoBneHHoro Ha HMI.
Pesak Push-Pull o6HapyxunBaeTcsi NpOCTbIM HaXaTuem Ha KHOMKY BKITHOYEHUS.

[ns nonyyeHus 6onee nogpobHOM MHMOPMaLny 03HAaKOMBLTECH C MHCTPYKUMSMU, NpUiaraemMbiMu K pesaky.

HEUWCNPABHOCTH, UX MPUYUHBLI U YCTPAHEHUE

HEMONAOKN BO3MOXXHbIE MPUYNHBI YCTPAHEHME

OumncTnTE KOHTAKTHYIO TPYOKY UMW NOMEHsIATE
€e N CMaxbTe COCTaBOM NPOTUB NPUMUNAHWS.

HannaBbl meTanna 3abusatoT OTBEPCTME.

Monaya CBaPOYHOI MPOBOMOKN MpoBosioka NPokpy4MBaeTcs B ponukax. CmMaxbTe COCTaBOM NMPOTUB NPUIMMaHUS.

HepaBHOMeEpHa. OpviH 13 poNMKOB NPOKPYYNBaETCS. lpoBepbTe, YTO BUHT PONUKa 3aTSHYT.

Kabenb ropersiku OoJKeH ObITb KaK MOXHO

Kaberb ropenku 3akpy4eH.
6onee npsivee.

TopMo3HOe yCTPONCTBO 606UHBI U PONUK

OcnabbTe TOPMO3 U PONUKH.
CMULLIKOM TYro 3aTsiHYThI.

[euratens nogayn He paboTaer.

HuTteHanpasnstowas Tpy6ka 3arpsisHeHa unm
noBpexaeHa.

OuncTute nnu 3ameHnTe ee.

[noxas nogaya NpPoBOOKK. LLinoHka ocu ponukos OTCyTCTBYET MomecTute LLUMNOHKY B €e oTAer1eHne.

Topmo3Hoe yCTpOMCTBO 606UHBI CIINLLKOM

PasoxmunTe TopMo3.
TYro 3aTsiHyTO.

MocmoTpUTe LWITEKEPHOE COEANHEHME 1
Annapar HenpaBuIbHO MOAKITHOYEH K CETU. MOCMOTPUTE, MPaBUIILHO 1K NMOCTaBIIAeTcs
wTekep.

CBapo4HbIf TOK MO0 OTCYTCTBYET, NMMBO OH
HenpaBUIbHbINA. MpoBepbTe cocTosiHME Kabensi macchl

HenpaBunbHoe NoakrntoyYeHne maccel.
(nogcoepunHeHVe U 3aXnMm).

Het mowHocTw. lMpoBepbTE KHOMKY rOpenkKu.

MpoBepLTe HATEHAMNPABNSIOLLYH TPYGKY 1

HuteHnanpaenstowas Tpybka pacnnioLueHa.
P t Py P t KOpnycC roperku.

MpoBoroka 3acTpesaeT noce NpoxoAa Yepes | POBOMOKA 3aCTPEBAET B roperike. OuncTnTe UnK 3aMeHUTE ee.

ponuku. HeT kanunnsipHow TpyoKu. MpoBepbTe HanuuMe KanunnspHOn Tpyoku.

CKOpOCTb noaayun npoBOJIOKAU CITULLIKOM

CHu3nTb CKOPOCTb NMPOBOJIOKN.
BbICOKad.
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[MopuCTbI CBApOYHbI LLIOB.

HepocTtaTouHbIv pacxop rasa.

[wnanasoH perynupoBku oT 15 o 20 n/MuH.
3auncTuTe OCHOBHOWM MeTans.

B GannoHe 3akoH4urcs ras.

3ameHnuTe ee.

Hey,uosneTBopMTeanoe Ka4yecCTBO rasa.

CwmeHuTe ero.

Lipkynsuus Bosgyxa nnv Bo3gencteme BeTpa.

MpenoTBpaTnTe CKBO3HSIKM, 3aLLUTUTE
CBapOYHYHO 30HY.

[a3oBOe COMmMo CNULLKOM 3arpsi3HeHo.

OumncTuTe Conno unm 3aameHunTe ero.

npOBOJ’IOKa NJIOXoro Ka4yecrtea.

Wcnonb3ywte nogxoaswyto ans ceapku MAT/
MAT npoBormoky.

CBapuBaemasi TOBEPXHOCTb B MITOXOM
COCTOSIHUM (pXXaBYMHa 1 T.N.)

3auncTuTb CBapUBaeMyto AeTanb nepeq
CBapKoW.

['a3 He nogBeaeH.

[MpoBepebTe, YTO K BXOA4Yy UCTOYHWMKa noaseneH
ras.

MHOro4McreHHble YaCcTUYKM UCKPEHMSI.

Hanmeeume Oyrn CINULLKOM HU3KOoe nnn
CITULLKOM BbICOKOE.

CM. cBapoyHble napameTpsi.

HenpaBunbHoe 3akpenneHne macchl.

[MpoBepbTe M NMOMECTUTE 3aXKUM MaCChbl Kak
MOXHO Grnxe K 30He CBapku

3aWwmnTHOro rasa HefoOCTaToOuHO.

OTperynupyiTte pacxop rasa.

HerT rasa Ha BbIXoAe V3 ropenku.

[noxoe nogknioyeHne rasa.

MpoBepbTe noacoeanHeHMe nogaym rasa.

MpoBepkTe, YTO anekTpoknanaH paboTaerT.

Owwnbka BO Bpems 3arpyskum

[aHHble Ha dnaw-HakonuTene USB HeBepHbI
U NOBPEXAEHbI.

[MpoBepbTe AaHHbIE.

Mpo6Gnema npu coxpaHeHn gaHHbIX

Bbl npeBbICUIM MakcMManbHOE KONM4ecTBO
COXPaHEHHbIX hannos.

Bam HyHO ynanuTb nuLiHWe nporpaMmbi.
MakcumarnbHoe Konu4ecTso A4eeKk namsaTu
500.

ABTOMaTM4eckoe yganeHue garinos JOB.

HekoTopble Bawwm «job» 6binu yaaneHsl, T.K.

OHW HEAENCTBUTENbHbI C HOBBIMU CUHeprnamun.

Owwubka obHapyxeHus ropenku Push Pull

[MpoBepbTe Bce coeanHeHus ropenku Push
Pull

Mpobnema USB HakonuTens

He o6HapyxeH Hy oguH JOB Ha donew-kapTe
USB

B kapTe 6onblue HeT CBOBOAHBIX S4eek
namsTu

OcBobogute mecto Ha USB-HakonuTene.

Mpobnema ¢ darinamm

dann «...» He COOTBETCTBYET 3arpy>XeHHbIM
CUHEprmam

dain 6bin co3gaH ¢ CUHEPTrUsiMK1, He
MMeLwmnMncs B annapare.

ycnoBusd rAPAHTUU

lapaHTUsA pacnpocTpaHsieTcs Ha nioboii 3aBoACKoN AedekT unm Gpak B TedeHue 2 NeT ¢ AaThbl NOKYNK1 M3genvst (3anyactu u paboyas cuna).

lapaHTUsA He pacnpocTpaHseTcs Ha:

* MMioGble NoBpeXxaeHUs Npu TPaHCMOPTUPOBKE.

* HopmanbHbI n3Hoc fetanein (Hanpumep : : kabenu, 3axumbl U T.4.).
» Cniyyaun HenpaBWIbHOIO UCMONb30BaHNs (OWwMbKa NuTaHus, nageHne, pasdopka).
» Cniyyam BbIxofa 13 CTPOS U3-3a OKpYXatoLLien cpeapl (3arpsis3HeHne Bo3ayxa, Kopposus, Mbinb).

B cryyae nonomku, BepHUTE YCTPOMCTBO CBOEMY AUCTPUGHIOTOPY, MPEfOCTaBMB:
- loKa3aTenbCTBO MOKYMKM C ykasaHHOW AaTol (KBUTaHLMS, cHeT-cakTypa...)

- onncaHve NoJIOMKKU.




GeerIkerShandleldmg Vertaling van de originele handleiding VAS 821 005

WAARSCHUWINGEN - VEILIGHEIDSINSTRUCTIES
ALGEMENE INSTRUCTIES

Voor het in gebruik nemen van dit apparaat moeten deze instructies zorgvuldig gelezen en goed be-
A grepen worden.
Voer geen onderhoud of wijzigingen uit die niet in de handleiding vermeld staan.

leder lichamelijk letsel of iedere vorm van materi€le schade veroorzaakt door het niet naleven van de instructies in deze handleiding kan niet verhaald
worden op de fabrikant van het apparaat.
Raadpleeg, in geval van problemen of onzekerheid over het gebruik, een gekwalificeerd en bevoegd persoon om het apparaat correct te installeren.

OMGEVING

Dit apparaat mag enkel gebruikt worden om te lassen, en uitsluitend volgens de in de handleiding en/of op het typeplaatje vermelde instructies. De
veiligheidsvoorschriften moeten gerespecteerd worden. In geval van onjuist of gevaarlijk gebruik kan de fabrikant niet aansprakelijk worden gesteld.

De installatie moet worden gebruikt in een stof- en zuur- vrije ruimte, in afwezigheid van ontvlambaar gas of andere corrosieve substanties. Voor de
opslag van deze apparatuur gelden dezelfde voorwaarden. Zorg voor voldoende ventilatie tijdens het gebruik van dit apparaat.

Temperatuurbereik:
Gebruik tussen -10 en +40°C (+14 en +104°F).
Opslag tussen -20 en +55°C (-4 en 131°F).

Luchtvochtigheid:
Lager of gelijk aan 50% bij 40°C (104°F).
Lager of gelijk aan 90% bij 20°C (68°F).

Hoogte :
Tot 1000 m boven de zeespiegel (3280 voet).

PERSOONLIJKE BESCHERMING EN BESCHERMING VAN ANDEREN

Booglassen kan gevaarlijk zijn en ernstige en zelfs dodelijke verwondingen veroorzaken.

Tijdens het lassen worden de individuen blootgesteld aan een gevaarlijke warmtebron, aan de lichtstraling van de lasboog, aan elektro-magnetische
velden (waarschuwing voor dragers van een pacemaker), aan elektrocutie-gevaar, aan lawaai en aan uitstoting van gassen.

Bescherm uzelf en bescherm anderen, respecteer de volgende veiligheidsinstructies :

Draag, om uzelf te beschermen tegen brandwonden en straling, droge, goed isolerende kleding zonder omslagen, brandwerend en
in goede staat, die het gehele lichaam bedekt.

Draag handschoenen die een elektrische en thermische isolatie garanderen.

Draag een lasbescherming en/of een lashelm die voldoende bescherming biedt (afhankelijk van de lastoepassing). Bescherm uw
ogen tijdens schoonmaakwerkzaamheden. Het dragen van contactlenzen is uitdrukkelijk verboden.

Soms is het nodig om het lasgebied met brandwerende schermen af te schermen tegen stralingen, projectie en wegspattende
gloeiende deeltjes.

Informeer de personen in het lasgebied om niet naar de boog of naar gesmolten stukken te staren, en om aangepaste kleding te
dragen die voldoende bescherming biedt.

Gebruik een bescherming tegen lawaai als de laswerkzaamheden een hoger geluidsniveau bereiken dan de toegestane norm (dit
geldt tevens voor alle personen die zich in de las-zone bevinden).

© @ 68

Houd uw handen, haar en kleding op voldoende afstand van bewegende delen (ventilator).
Verwijder nooit de behuizing van de koelgroep wanneer de las-installatie aan een elektrische voedingsbron is aangesloten en onder
spanning staat. Wanneer dit toch gebeurt, kan de fabrikant niet verantwoordelijk worden gehouden in geval van een ongeluk.

De elementen die net gelast zijn zijn heet, en kunnen brandwonden veroorzaken wanneer ze aangeraakt worden. Zorg ervoor dat,
tijdens onderhoudswerkzaamheden aan de toorts of de elektrode-houder, deze voldoende afgekoeld zijn en wacht ten minste 10
minuten alvorens met de werkzaamheden te beginnen. De koelgroep moet in werking zijn tijldens het gebruik van een watergekoelde
toorts, om te voorkomen dat de vloeistof brandwonden veroorzaakt.

Het is belangrijk om, voor vertrek, het werkgebied veilig achter te laten, om mensen en goederen niet in gevaar te brengen.

>

LASDAMPEN EN GAS

3 Dampen, gassen en stof uitgestoten tijdens het lassen zijn gevaarlijk voor de gezondheid. Zorg voor voldoende ventilatie, soms
is toevoer van verse lucht tijdens het lassen noodzakelijk. Een lashelm met verse luchtaanvoer kan een oplossing zijn als er

onvoldoende ventilatie is.
- Controleer of de afzuigkracht voldoende is, en verifieer of deze aan de gerelateerde veiligheidsnormen voldoet.

Waarschuwing: bij het lassen in kleine ruimtes moet de veiligheid op afstand gecontroleerd worden. Bovendien kan het lassen van materialen die
bepaalde stoffen zoals lood, cadmium, zink, kwik of beryllium bevatten bijzonder schadelijk zijn. Ontvet de te lassen materialen voor aanvang van
de laswerkzaamheden.
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De gasflessen moeten worden opgeslagen in een open of goed geventileerde ruimte. Ze moeten in verticale positie gehouden worden, in een houder
of op een trolley.
Lassen in de buurt van vet of verf is verboden.

BRAND EN EXPLOSIE-RISICO

% Scherm het lasgebied volledig af, brandbare stoffen moeten op minimaal 11 meter afstand geplaatst worden.
E‘é Een brandblusinstallatie moet aanwezig zijn in de buurt van laswerkzaamheden.

Pas op voor projectie van hete onderdelen of vonken, zelfs door kieren heen. Deze kunnen brand of explosies veroorzaken.
Houd personen, ontvlambare voorwerpen en containers onder druk op veilige en voldoende afstand.
Het lassen in containers of gesloten buizen moet worden verboden, en als ze open zijn dan moeten ze ontdaan worden van ieder ontvlambaar of

explosief product (olie, brandstof, gas-residuen....).
Slijpwerkzaamheden mogen niet worden gericht naar het lasapparaat, of in de richting van brandbare materialen.

GASFLESSEN

Het gas dat uit de gasflessen komt kan, in geval van hoge concentraties in de lasruimte, verstikking veroorzaken (goed ventileren
is absoluut noodzakelijk).

Het transport moet absoluut veilig gebeuren : de flessen moeten gesloten zijn en de lasstroombron moet uitgeschakeld zijn.
De flessen moeten verticaal bewaard worden en door een ondersteuning rechtop gehouden worden, om te voorkomen dat ze
omvallen.

Sluit de flessen na ieder gebruik. Let op temperatuurveranderingen en blootstelling aan zonlicht.
De fles mag niet in contact komen met een vlam, een elektrische boog, een toorts, een massa-klem of een andere warmtebron of gloeiend voorwerp.
Houd de fles uit de buurt van elektrische circuits en lascircuits, en las nooit een fles onder druk.
Wees voorzichtig bij het openen van het ventiel van de fles, houd uw hoofd ver verwijderd van het ventiel en controleer voor gebruik of het gas

geschikt is om mee te lassen.
ELEKTRISCHE VEILIGHEID
" e

Het elektrische netwerk dat wordt gebruikt moet altijd geaard zijn. Gebruik het op de veiligheidstabel aanbevolen type zekering.
Een elektrische schok kan, direct of indirect, ernstige en zelfs dodelijke ongelukken veroorzaken.

Raak nooit delen aan de binnen- of buitenkant van de machine aan (toortsen, klemmen, kabels, elektrodes) die onder spanning staan. Deze delen
zijn aangesloten op het lascircuit.

Koppel, voordat u het lasapparaat opent, dit los van het stroom-netwerk en wacht 2 minuten totdat alle condensatoren ontladen zijn.

Raak nooit tegelijkertijd de toorts of de elektrodehouder en de massa-klem aan.

Zorg ervoor dat, als de kabels of toortsen beschadigd zijn, deze vervangen worden door gekwalificeerde en bevoegde personen. Gebruik alleen
kabels met de geschikte doorsnede. Draag altijd droge, in goede staat verkerende kleren om uzelf van het lascircuit te isoleren. Draag isolerend
schoeisel, waar u ook werkt.

EMC CLASSIFICATIE VAN HET MATERIAAL (400 V-VERSIE)

Dit Klasse A materiaal is niet geschikt voor gebruik in een woonomgeving waar de stroom wordt aangeleverd door een openbaar
laagspanningsnet. Het is mogelijk dat er problemen ontstaan met de elektromagnetische compatibiliteit in deze omgevingen,
vanwege storingen of radio-frequente straling.

Dit materiaal voldoet aan de CEI 61000-3-12 norm.

onder voorwaarde dat de impedantie van het openbare lagespanningsnetwerk op het aankoppelingspunt lager is dan Zmax =
0.349 Ohms. Het is de verantwoordelijkheid van de installateur of de gebruiker van het apparaat om zich er van te verzekeren,

DD Deze apparatuur is conform aan de norm CEI 61000-3-11 en kan aangesloten worden aan openbare lage spanningsnetwerken,
i‘t indien nodig in overleg met de beheerder van het stroomnetwerk, dat de impedantie van het netwerk conform is aan de

beperkingen van de impedantie.
ELEKTROMAGNETISCHE EMISSIES

Elektrische stroom die door geleidend materiaal of kabels gaat veroorzaakt plaatselijk elektrische en magnetische velden (EMF).

\Q.
:?W De lasstroom wekt een elektromagnetisch veld op rondom de laszone en het lasmateriaal.
|

De elektromagnetische velden (EMF) kunnen de werking van bepaalde medische apparaten, zoals pacemakers, verstoren. Voor mensen met
medische implantaten moeten speciale veiligheidsmaatregelen in acht genomen worden. Bijvoorbeeld : toegangsbeperking voor voorbijgangers, of
een individuele risico-evaluatie voor de lassers.
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Alle lassers zouden de volgende adviezen op moeten volgen om de blootstelling aan elektro-magnetische straling van het lascircuit tot een minimum
te beperken:

* plaats de laskabels samen - bind ze zo mogelijk onderling aan elkaar vast;

* houd uw romp en uw hoofd zo ver mogelijk verwijderd van het lascircuit;

» wikkel de laskabels nooit rond uw lichaam;

* ga niet tussen de laskabels in staan. Houd de twee laskabels aan dezelfde kant van uw lichaam;

* sluit de massaklem aan op het werkstuk, zo dicht mogelijk bij de te lassen zone;

« werk niet vlakbij de lasstroombron, ga er niet op zitten en leun er niet tegenaan;

* niet lassen tijdens het verplaatsen van de lasstroombron of het draadaanvoersysteem.

/\ Personen met een pacemaker moeten een arts raadplegen voor gebruik van het apparaat.
d.. Blootstelling aan elektromagnetische straling tijdens het lassen kan gevolgen voor de gezondheid hebben die nog niet bekend
5 zijn.

AANBEVELINGEN OM DE LASZONE EN DE LASINSTALLATIE TE EVALUEREN

Algemeen

De gebruiker van dit apparaat is verantwoordelijk voor het installeren en het gebruik van het booglasmateriaal volgens de instructies van de fabrikant.
Als elektromagnetische storingen worden geconstateerd, is het de verantwoordelijkheid van de gebruiker van het booglasmateriaal om het probleem
op te lossen, met hulp van de technische dienst van de fabrikant. In sommige gevallen kan de oplossing liggen in een eenvoudige aarding van
het lascircuit. In andere gevallen kan het nodig zijn om met behulp van filters een elektromagnetisch schild rondom de stroomvoorziening en om
het gehele werkvertrek te creéren. In ieder geval moeten de storingen, veroorzaakt door elektromagnetische stralingen, beperkt worden tot een
aanvaardbaar niveau.

Evaluatie van de lasruimte

Voor het installeren van een booglas-installatie moet de gebruiker de eventuele elektro-magnetische problemen in de omgeving evalueren. De
volgende gegevens moeten in aanmerking worden genomen :

a) de aanwezigheid boven, onder en naast het lasmateriaal van andere voedingskabels, besturingskabels, signaleringskabels of telefoonkabels;

b) de aanwezigheid van radio- en televisiezenders en ontvangers;

c) de aanwezigheid van computers en overig besturingsmateriaal;

d) de aanwezigheid van belangrijk beveiligingsmateriaal, voor bijvoorbeeld de beveiliging van industrieel materiaal;

e) de gezondheid van personen in de directe omgeving van het apparaat, en het eventueel dragen van een pacemaker of een gehoorapparaat.

f) materiaal dat wordt gebruikt voor kalibreren of het uitvoeren van metingen;

g) de immuniteit van overig materiaal aanwezig in de omgeving.

De gebruiker moet zich ervan verzekeren dat alle apparatuur in de werkruimte compatibel is. Het is mogelijk dat er extra beschermende maatregelen
nodig zijn;

h) het moment dat het lassen of andere activiteiten plaatsvinden.

De afmeting van het omliggende gebied dat in acht moet worden genomen en/of moet worden beveiligd hangt af van de structuur van het gebouw en
van de overige activiteiten die er plaatsvinden. Dit omliggende gebied kan groter zijn dan de begrenzing van het gebouw.

Een evaluatie van de lasinstallatie

Naast een evaluatie van de laszone kan een evaluatie van de booglasinstallaties elementen aanreiken om storingen vast te stellen en op te lossen.
Bij het evalueren van de emissies moeten de werkelijke meetresultaten worden bekeken, zoals deze zijn gemeten in de reéle situatie, zoals vermeld
in Artikel 10 van de CISPR 11. De metingen in de specifieke situatie, op een specifieke plek, kunnen tevens helpen de doeltreffendheid van de
maatregelen te testen.

AANBEVELINGEN VOOR METHODES OM ELEKTROMAGNETISCHE EMISSIES TE REDUCEREN

a. Openbaar stroomnet: U kunt de booglasinstallatie aansluiten op een openbaar stroomnet, met inachtneming van de aanbevelingen van de
fabrikant. Als er storingen plaatsvinden kan het nodig zijn om extra voorzorgsmaatregelen te nemen, zoals het filteren van het openbare stroomnetwerk.
Er kan overwogen worden om de voedingskabel van de lasinstallatie af te schermen in een metalen leiding of een gelijkwaardig materiaal. Het is
wenselijk om de elektrische continuiteit van deze afscherming over de gehele lengte te verzekeren. De bescherming moet aangekoppeld worden
aan de lasstroomvoeding, om er zeker van te zijn dat er een goed elektrisch contact is tussen de geleider en het omhulsel van de lasstroomvoeding.
b. Onderhoud van het booglasmateriaal : De booglasapparatuur moet regelmatig worden onderhouden, volgens de aanwijzingen van de
fabrikant. Alle toegangen, service ingangen en kleppen moeten gesloten en correct vergrendeld zijn wanneer het booglasmateriaal in werking
is. Het booglasmateriaal mag op geen enkele manier gewijzigd worden, met uitzondering van veranderingen en instellingen zoals genoemd in de
handleiding van de fabrikant. Let u er in het bijzonder op dat het vonkenhiaat van de toorts correct afgesteld is en goed onderhouden wordt, volgens
de aanbevelingen van de fabrikant.

c. Laskabels : De kabels moeten zo kort mogelijk zijn, en dichtbij elkaar en vlakbij of, indien mogelijk, op de grond gelegd worden.

d. Equipotentiaal verbinding : Het is wenselijk om alle metalen objecten in en om de werkomgeving te aarden. Waarschuwing : metalen objecten
die verbonden zijn aan het te lassen voorwerp vergroten het risico op elektrische schokken voor de gebruiker, wanneer hij tegelijkertijd deze objecten
en de elektrode aanraakt. Het wordt aangeraden de lasser van deze voorwerpen te isoleren.

e. Aarding van het te lassen onderdeel : Wanneer het te lassen voorwerp niet geaard is, vanwege elektrische veiligheid of vanwege de afmetingen
en de locatie, zoals bijvoorbeeld het geval kan zijn bij scheepsrompen of metalen structuren van gebouwen, kan een verbinding tussen het voorwerp
en de aarde, in sommige gevallen maar niet altijd, de emissies verkleinen. Vermijd het aarden van voorwerpen, wanneer daarmee het risico op
verwondingen van de gebruikers of op beschadigingen van ander elektrisch materiaal vergroot wordt. Indien nodig, is het wenselijk dat het aarden van
het te lassen voorwerp rechtstreeks plaatsvindt, maar in sommige landen waar deze directe aarding niet toegestaan is is het aan te raden te aarden
met een daarvoor geschikte condensator, die voldoet aan de reglementen in het betreffende land.

f. Beveiliging en afscherming : Selectieve afscherming en beveiliging van andere kabels en materiaal in de omgeving kan eventuele problemen
verminderen. Voor speciale toepassingen kan de beveiliging van de gehele laszone worden overwogen.
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TRANSPORT EN VERVOER VAN DE LASSTROOMBRON

Gebruik niet de kabels of de toorts om het apparaat te verplaatsen. Het apparaat moet in verticale positie verplaatst worden.
Til nooit het apparaat boven personen of voorwerpen.

Til nooit een gasfles en het apparaat tegelijk op. De vervoersnormen zijn verschillend.
Het is beter om de spoel te verwijderen voor het optillen of transporteren van de lasstroomvoeding.

INSTALLATIE VAN HET MATERIAAL

* Plaats de voeding op een ondergrond met een helling van minder dan 10°.

« Zorg dat er voldoende ruimte is om de machine te ventileren en om toegang te hebben tot het controlepaneel.
* Niet geschikt voor gebruik in een ruimte waar geleidend metaalstof aanwezig is.

* Plaats het lasapparaat niet in de stromende regen, en stel het niet bloot aan zonlicht.

» Het apparaat heeft een beveiligingsgraad IP21, wat betekent dat :

- het beveiligd is tegen toegang in gevaarlijke delen van solide voorwerpen waarvan de diameter >12.5 mm en,
- dat het beveiligd is tegen verticaal vallende waterdruppels

Niet gecontroleerde lasstroom kan de aardgeleiders vernietigen, gereedschap en elektrische installaties beschadigen en
onderdelen verhitten, wat kan leiden tot brand.

- Alle lasverbindingen moeten goed en stevig op elkaar aangesloten zijn. Controleer dit regelmatig !

- Verzekert u zich ervan dat de bevestiging van het werkstuk solide is en geen elektrische problemen heeft !

- Zet alle elektrisch geleidende elementen van het lasapparaat zoals het chassis, de trolley en de hefsystemen goed vast of hang ze op zodat ze
geisoleerd zijn !

- Leg of zet geen ander gereedschap zoals boormachines, slijpgereedschap enz. op het lasapparaat, op de trolley of op de hefsystemen als deze
niet geisoleerd zijn !

- Leg altijd de lastoortsen of elektrodehouders op een geisoleerd oppervlak wanneer ze niet gebruikt worden !

Om oververhitting te voorkomen moeten de voedingskabels, verlengsnoeren en laskabels helemaal afgerold worden.

De fabrikant kan niet verantwoordelijk gehouden worden voor lichamelijk letsel of schade aan voorwerpen veroorzaakt door niet
correct of gevaarlijk gebruik van dit materiaal.

ONDERHOUD / ADVIES

> » Het onderhoud mag alleen door gekwalificeerd personeel uitgevoerd worden. We raden u aan een jaarlijkse onderhoudsbeurt
uit te laten voeren.
@

» Haal de stekker uit het stopcontact om de elektriciteitsvoorziening te onderbreken en wacht twee minuten voordat u
werkzaamheden op het apparaat gaat verrichten. De spanning en de stroomsterkte binnen het toestel zijn hoog en gevaarlijk.

* De kap regelmatig afnemen en met een blazer stofvrij maken. Maak van deze gelegenheid gebruik om met behulp van geisoleerd gereedschap ook
de elektrische verbindingen te laten controleren door gekwalificeerd personeel.

+ Controleer regelmatig de voedingskabel. Als de voedingskabel beschadigd is, moet deze door de fabrikant, zijn reparatie-dienst of een gekwalificeerde
technicus worden vervangen, om zo gevaarlijke situaties te voorkomen.

« Laat de ventilatieopening van de lasstroombron vrij zodat de lucht goed kan circuleren.

* Deze lasstroombron is niet geschikt voor het ontdooien van leidingen, het opladen van batterijen / accu’s of het opstarten van motoren.
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INSTALLATIE - GEBRUIK VAN HET APPARAAT

Alleen ervaren en door de fabrikant gekwalificeerd personeel mag de installatie uitvoeren. Verzekert u zich ervan dat de generator tijdens het
installeren niet op het stroomnetwerk aangesloten is. Seri€le en parallelle generator-verbindingen zijn verboden. Om de optimale las-omstandigheden
te creéren wordt aanbevolen om de laskabels te gebruiken die worden meegeleverd met het apparaat.

OMSCHRIJVING

De VAS 821 005 is een « synergetisch » semi-automatisch lasapparaat voor MIG / MAG lassen. Het apparaat is geschikt voor het lassen van staal,
rvs, aluminium en voor hardsolderen. De instelling is snel en eenvoudig dankzij de integrale « synergetische » module.

BESCHRIJVING VAN HET MATERIAAL (1)

1-  Wartel (netsnoer) 9- Omkeerschakelaar zuiveren gas en draad-toevoer
2-  Omkeerschakelaar Aan/Uit 10- USB aansluiting

3- Aansluiting gas T1 11-  IHM

4-  Aansluiting gas T2 12-  Aansluiting Push Pull (PP)

5-  Aansluiting gas T3 13- Aansluiting Spool Gun (SP)

6- Flessehouder 14-  Aansluiting Texas (-)

7- Spoelhouder 1,2 en 3 15-  Aansluiting Euro T1

8- Draadaanvoersysteem 16-  Aansluiting Euro T2

17-  Aansluiting Euro T3

INTERFACE HUMAN - MACHINE (IHM)

D:i] Lees de handleiding voor het gebruik van de bediening (MMI), die deel uitmaakt van de complete handleiding van het materiaal.
MMI

ELEKTRISCHE VOEDING - OPSTARTEN

- Het 400 V model wordt geleverd met een 16 A stekker, type EN 60309-1, en mag alleen worden gebruikt in een driefasige 400 V (50-60 Hz) vier-ade-
rige elektrische installatie met een geaarde nulleider.

- Het 208/240 V model wordt geleverd zonder stekker en mag alleen worden gebruikt op een driefasige vierdraads elektrische installatie van 200-240
V (50-60 Hz) met een geaarde nulleider.

Het werkelijke stroomverbruik (11eff) bij optimaal gebruik staat aangegeven op het apparaat. Controleer of de stroomvoorziening en zijn beveiligingen
(netzekering en/of hoofdschakelaar) compatibel zijn met de elektrische stroom die nodig is voor gebruik. In sommige landen kan het nodig zijn om de
elektrische aansluiting aan te passen om het toestel optimaal te kunnen gebruiken.

- Het 400V model is ontworpen om te werken op 400V +/- 15% elektrische spanning. Hij zal in beveiliging gaan als de voedingsspanning lager is dan
330Vrms of hoger dan 490Vrms. (er verschijnt een foutcode op het display van het toetsenbord).

- Het 208/240V model is ontworpen om te werken op 220V - 15% +20%. Hij gaat in beveiliging als de voedingsspanning lager is dan 185Vrms of hoger
dan 270Vrms. (er verschijnt een foutcode op het display van het toetsenbord).

* Het opstarten van het apparaat gebeurt door de aan/uitschakelaar (2 - FIG 1) op positie | te zetten. Het uitschakelen gebeurt door de schakelaar op
0 te zetten. Let op! Nooit de stroomvoorziening afsluiten wanneer het apparaat oplaadt.

AANSLUITEN OP EEN STROOMGENERATOR

Het apparaat kan functioneren met hulp-generatoren, mits de hulpstroom aan de volgende eisen voldoet :

- Voor het model 400 V: de spanning moet wisselspanning zijn, de RMS-waarde moet 400 V +/- 15% bedragen, en de piekspanning moet minder dan
700 V bedragen,

- Voor het 208/240 V-model: de spanning moet wisselspanning zijn, de RMS-waarde moet 220V - 15% +20% bedragen, en de piekspanning moet
minder dan 375V bedragen

- De frequentie moet tussen de 50 en 60 Hz liggen.

Het is absoluut noodzakelijk om deze voorwaarden te controleren, omdat veel generatoren hoge spanningspieken produceren die het materiaal
kunnen beschadigen.

GEBRUIK VAN VERLENGSNOEREN

Alle gebruikte verlengsnoeren moeten de voor het apparaat geschikte lengte en kabelsectie hebben. Gebruik een verlengsnoer dat voldoet aan de
nationale regelgeving.

Ingangsspanning Doorsnede van het verlengsnoer (<45m)
400 V 2.5 mm?
208/240 V 4 mm? (AWG 12)
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INSTALLEREN VAN DE SPOEL

a b - Verwijder de nozzle (a) en de contact-buis van uw MIG/MAG toorts.

- Open het klepje van de generator.

- Plaats de spoel op de houder.

- Houd rekening met de aandrijf-pen (c) van de spoelhouder. Om een spoel van 200 mm te
monteren, moet u de plastiek spoelhouder (a) maximaal aandraaien.

- Stel de rem van de spoel (b) correct af, om te voorkomen dat tijdens de lasstop de draad
in de war raakt. Draai over het algemeen niet te strak aan. Dit kan de motor oververhitten.

De rollers verwisselt u als volgt :

- Draai de draaiknoppen (a) maximaal los en laat ze neerkomen.

- Ontgrendel de rollers door de bevestigingsschroeven (b) los te draaien.

- Plaats de juiste motorrollen voor uw toepassing en draai de bevestigingsschroeven vast.
De meegeleverde aanvoerrollen hebben een dubbele groef :

-alu@1.0/1.2

- staal 9 0.8/1.0

- staal & 0.6/0.8

- Gebruik rollen met een V-groef voor staaldraad en andere hardere draadsoorten.
- Gebruik rollen met een U-groef voor aluminiumdraad en andere soepele draadsoorten.

<§ : de aanduiding is af te lezen op de rol (bijvoorbeeld : 1.2 VT)
—» : de te gebruiken groef

- Controleer het opschrift op de rol, om er zeker van te zijn dat deze geschikt is voor de diameter en
H:H het materiaal van het door u gebruikte draad (voor een draad van @ 1.2, gebruikt u de groef @ 1.2).

Ga, om het lasdraad te installeren, als volgt te werk :

- Draai de draaiknoppen maximaal los en laat deze neerkomen.

- Breng de draad in, sluit vervolgens het draadaanvoersysteem en draai de draaiknoppen weer
aan.

- Activeer de motor op de trekker van de toorts of op de handmatige knop voor het activeren
van de draadaanvoer (I-6).

Opmerkingen :

Opmerkingen :*Een te krappe mantel kan problemen bij de draadaanvoer geven en de motor oververhitten.

+ De aansluiting van de toorts moet eveneens goed aangedraaid worden, dit om oververhitting te voorkomen.

« Controleer of het draad en de spoel niet in contact zijn met de mechaniek van het apparaat, dit kan kortsluiting veroorzaken.

RISICO OP BLESSURES ALS GEVOLG VAN BEWEGENDE ONDERDELEN

De draadaanvoersystemen zijn voorzien van bewegende delen die handen, haar, kleding en gereedschap kunnen grijpen en die
ernstige verwondingen kunnen veroorzaken !

» Raak met uw hand(en) geen bewegende, draaiende of aandrijvende onderdelen aan.
* Let goed op dat de afdekkingen van de behuizing van het apparaat correct gesloten blijven wanneer het apparaat in werking is !
» Draag geen handschoenen tijdens het afwikkelen van de lasdraad en het verwisselen van de spoelen.
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SEMI-AUTOMATISCH LASSEN IN STAAL/INOX (MAG MODULE)

De VAS 821 005 kan staaldraad van @ 0,6 tot 1,2 mm en roestvrij staal van & 0,8 tot 1,2 mm (II-A) lassen.

Het apparaat wordt standaard geleverd met rollen @ 0,6/0,8 en & 0,8/1,0 voor staal of roestvrij staal. De contactbuis, de groef van de rol, en de
mantel van de toorts zijn geschikt voor deze toepassing.

Voor het lassen van staal dient u een speciaal lasgas (Ar+C0O2) te gebruiken. De CO2 verhouding kan variéren, afhankelijk van het gebruikte type
gas. Voor het lassen van inox moet een mengsel met 2% CO2 gebruikt worden. Wanneer gelast wordt met puur CO2 is het noodzakelijk om een
gasvoorverwarmer aan te sluiten op de gasfles. Voor specifieke eisen wat betreft gas kunt u contact opnemen met uw gasleverancier. De gastoe-
voer voor staal ligt tussen de 8 en 15 liter per minuut, afhankelijk van de omgeving. Om de gastoevoer aan de uitgang van de toorts te kunnen
meten, raden we u aan om gebruik te maken van de flowmeter (optioneel, art. code 053939).

SEMI-AUTOMATISCH LASSEN VAN ALUMINIUM (MIG MODUS)

Met de VAS 821 005 kunt u lassen met aluminiumdraad met een & van 0.8 tot 1.2 mm (lI-B).

Voor aluminium dient u een specifiek zuiver Argon (Ar) gas te gebruiken. Om het juiste gas te kiezen, kunt u advies vragen aan uw gasleverancier.
De gastoevoer bij aluminium ligt tussen 15 en 20 liter per minuut, afhankelijk van de omgeving en de ervaring van de lasser. De synergieén in de
Puls module zijn geoptimaliseerd voor een gastoevoer tussen 12 en 15 liter per minuut.

De verschillen tussen het gebruik van staal en aluminium:

- Gebruik specifieke aanvoerrollen voor het lassen van aluminium.

- Zet minimale druk op de rollen van de draadaanvoer zodat de draad niet geplet wordt.

- Gebruik de capillaire buis (bestemd om het draad van de rollen van het draadaanvoersysteem naar de EURO-aansluiting te geleiden) uitsluitend
voor het lassen van staal/inox (l1-B).

- Gebruik een speciale aluminium-toorts. Deze toorts voor aluminium heeft een teflon mantel, om de wrijving te verminderen. Niet de mantel bij de
aansluiting afknippen! Deze mantel wordt gebruikt om de draad vanaf de rollen te geleiden.

- Contact-buis : gebruik een SPECIALE aluminium contactbuis die overeenkomt met de diameter van het draad.

===___ Tijdens het gebruik van de rode of blauwe mantel (lassen van aluminium) wordt aanbevolen om het accessoire 90950 (lI-C) te ge-
bruiken. Deze inox geleidingshuls zorgt voor een betere centrering van de mantel en verbetert de aanvoer van de draad.

SEMI-AUTOMATISCH LASSEN CUSI EN CUAL (HARDSOLDEREN)

De VAS 821 005 is geschikt voor het lassen met CuSi en CuAl draad met een & van 0,8 tot 1,2 mm.
Net zoals bij staaldraad moet er een capillaire buis geplaatst worden, en moet men een toorts met een staal-mantel gebruiken. Bij het hardsolderen
moet een puur Argon (Ar) gas gebruikt worden. Een koolstofomhulsel zonder capillaire buis kan ook worden gebruikt zoals bij aluminium.

AANSLUITING GAS

- Installeer een geschikte drukregelaar op de gasfles. Sluit deze aan op het lasapparaat met de bijgeleverde slang. Bevestig de 2 klemmen om
eventuele lekkages te voorkomen.

- Verzekert u zich ervan dat de gasfles goed is bevestigd, en volg nauwkeurig de aanwijzingen op voor het vastmaken van de ketting op de genera-
tor.

- Regel de gastoevoer door aan het wieltje op de drukregelaar te draaien.

NB : om de gastoevoer eenvoudiger te kunnen regelen, kunt u op de trekker van de toorts drukken om de rollen aan te drijven (wieltje van de draa-
daanvoer iets losser draaien om zo te voorkomen dat het draad wordt meegetrokken). Maximale gasdruk 0.5 Mpa (5 bars).

Deze procedure is niet van toepassing op het lassen in de « No Gaz » module.

MIG/MAG LASMODULE (GMAW/FCAW)

Lasprocedures
O
< ()]
Instellingen Instellingen a > S o
= (@] o a
< | 8 Qo
T ) (©)
Koppel - Fe Ar25% CO, ) v v v Keuze van het te lassen materiaal.
materiaal/gas - Synergetische lasinstellingen
Draad diameter @0.6>@1.2mm - v ¥ | ¥ | Keuze draaddiameter
ModulArc OFF - ON - - v v~ Activeert of niet de modulatie van de lasstroom (Dubbele Puls)
Gebrulk van de 2T, 4T v | v"  ¥' | ¥ Keuze gebruik van de trekker.
trekker
Punt module SPOT, DELAY v | v - - | Keuze module punten
Dikte . . .
. Keuze van de weer te geven hoofdinstelling (Dikte van het te lassen
Iste Instelling Stroom. . v v v plaatwerk, gemiddelde lasstroom of draadsnelheid).
Snelheid
Hold
Energie Thermische coéf- v | ¥v" ¥ | ¥ Ze hethoofdstuk «Energie» op de volgende pagina’s.
ficiént

De toegang tot sommige las-instellingen hangt af van de gekozen schermweergave : Instellingen/Weergave : Easy / Expert / Geavanceerd
Raadpleeg de IHM-handleiding
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PUNT MODULE

* SPOT

Met deze lasmodule kunnen de te lassen onderdelen voor het lassen geassembleerd worden. Het punten kan handmatig, per trekker, of getem-
poriseerd gebeuren, in een van te voren gedefinieerd ritme. Deze punt-tijd resulteert in een betere reproduceerbaarheid en het realiseren van niet-
geoxideerde punten (toegankelijk in het geavanceerde menu).

* DELAY
Deze punt-module lijkt op de SPOT, maar wisselt punten af met vooraf gedefinieerde pauzes zolang de trekker ingedrukt wordt gehouden.

DEFINITIE INSTELLINGEN

Een-
heid
Draadsnelheid m/min | Hoeveelheid toegevoegd metaal en indirect de lasintensiteit en de inbranding.
Spanning V Invloed op de breedte van de lasnaad.
Smoorklep - Vlakt min of meer de lasstroom af. Instelling afhankelijk van de laspositie.
Pre-gas S Duur van het zuiveren van de toorts en het creéren van een beschermgas voorafgaand aan de ontsteking.
= Tijdsduur van het in stand houden van de gasbescherming, na het uitschakelen van de lasboog. Beschermt
ost gas S L
het werkstuk en de elektrode tegen oxidatie.
. Dankzij de synergie is een volledig automatische instelling mogelijk. Het ingeven van de dikte
Dikte mm ) . .
regelt automatisch de aangepaste spanning en draadsnelheid.
De lasstroom wordt geregeld op basis van het type draad dat wordt gebruikt en het te
Stroom A .
lassen materiaal
Voor het aanpassen van de afstand tussen het uiteinde van de draad en het smeltbad (afstellen van de span-
Booglengte - ning)
o Progressieve draadsnelheid. Voor de ontsteking komt de draad langzaam uit de toorts om zo zonder schokken
Creep speed % ..
het eerste contact te creéren.
Hot Start % &s De Hot Start geeft een zeer hoge stroom-intensiteit tijdens de ontsteking, die voorkomt dat de draad aan het
° werkstuk blijft plakken. Deze stroom wordt ingesteld in intensiteit (% van de lasstroom) en in tijd (seconden).
Crater Filler % Dit stroomniveau bij het uitdoven is de fase die volgt op het verlagen van de stroom.
° Deze stroom wordt ingesteld in intensiteit (% van de lasstroom) en in tijd (seconden).
Progressief stijgen van de stroom. Om bruuske ontstekingen of schokken te voorkomen wordt de stroom
Soft Start s
tussen het eerste contact en het lassen onder controle gehouden.
Upslope S Progressieve stijging van de stroom.
Koude stroom % Tweede lasstroom, genaamd «koude » stroom
Pulsfrequentie Hz Puls-frequentie
Duty cycle % In puls : controleert de duur van warme stroom in verhouding tot de duur van de koude stroom.
Downslope s Dalende stroom
Punt s Bepaalde duur.
De duur tussen het einde van een punt (buiten Post gas) en het hervatten van een nieuw punt (inclusief Pre-
Duur tussen 2 punten S Gas)
Functie die het risico op het plakken van de draad aan het eind van de lasnaad voorkomt. De duur komt ove-
Burnback s :
reen met het terugtrekken van de draad uit het smeltbad.

De toegang tot sommige instellingen hangt af van de lasprocedure (Handmatig, Standaard enz) en van de gekozen schermweergave (Easy, Expert,
of Geavanceerd). Raadpleeg de IHM-handleiding
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MIG/MAG LASCYCLI

Procedure 2T Standaard :

I
I
| |
| 1 |
I
I T hotstart : —
! ! A
I I
| |
I
| } 5
} t | ‘.;}
I -: S | i~
'S 2 | §
I
|2 2 ! 2
I - I
| |
| |
A

| |
: Dstart : I blackout
‘u_> 1 | [ _Gas post-Flow
! ! — T
! | | T burn-back|

i | |
I I
| = |
| |
120 I
o8 T crater Filler
I o
o0 \‘ >
I o o
)
15O
: i | Fill

crater Filler

I Soft-start

Wanneer er op de trekker gedrukt wordt, begint Pre-gas. Wanneer de draad het werkstuk aanraakt start een puls de boog op, en vervolgens begint
de lascyclus. Bij het loslaten van de trekker stopt de draadaanvoer, en met een stroom-puls kan de draad netjes afgesneden worden. Daarna start de
Post-gas. Zolang de Post-gas fase niet is beéindigd, kan met een druk op de trekker het lassen snel weer (handmatig) opgestart worden, zonder eerst
de HotStart-fase weer te moeten doorlopen. Een HotStart en (of) een Crater-Filler kunnen aan de cyclus toegevoegd worden.

Procedure 4T Standaard :

A A | B A

» [ burn-back

| Blackout

— - Gas post-Flow
T bum-baclﬂ

A
| crater Filler

I I
| AT . at .
I
| | | |
|
33 | | 1
:“.-‘%. | ! T crater Filler
\gg_ : | P
"a 8 ‘ |
g |
1O | |
| ! |
I I
I I
I
I

ISoft-start

In 4T standaard wordt de duur van Pre-gas en Post-gas ingesteld door een waarde uitgedrukt in seconden. Hot Start en Crater Filler met de trekker.
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Procedure 2T Puls :

Pl

A

| L
I
| |
I I
| |
|
I I hotstart :
! g [ ] A
| |
I I x
I I o
I I
| T j 3
- s ‘ <
] 2 | 5
k | Q
|2 2 | 2
| = |
| |
} T downslope :
| T upslope I
: Dstai < > : I blackout
:<_> : __Gas post-Flow
| | I R,
! ! | T buyrn-back|
‘ % ‘
I I
l 1
12D |
[CR 4 T crater Filler
g < >
| ) - >
\g a \
o8
1O
I
‘ H Fill
crater Filler
I Soft-start

Wanneer er op de trekker gedrukt wordt, begint Pre-gas. Wanneer het draad het werkstuk aanraakt start een puls de boog op. Vervolgens begint het
apparaat met HotStart, dan de Upslope en uiteindelijk begint de lascyclus. De Downslope begint bij het loslaten van de trekker, tot het bereiken van
ICrater filler. Vervolgens wordt de draad afgesneden, gevolgd door Post-gas. Net als in « Standaard» is er de mogelijkheid om snel het lassen weer
op te starten tijdens de post-gas, zonder eerst door de Hotstart fase te hoeven gaan.

Procedure 4T Puls :

P ! A A

>

A
| crater Filler

o | | |
I
o | | |
I | I I
I | I | |
I | I, | |
hotstgrt I
| | 13 ! ] A
I
L, | |
| | | -
| IS | | 8
3 @ | | 3
] - &
2 2 l ! S
| — [ | Q
| | : l~
I
| . Tupslope } ! 7y
| Dstart }4—» T: downslope | I Blackout
‘ > ‘<—> ‘
. \ /43 } _— —_Gas post-Flow
I I f 9
47 ! T burn-back|
o 3 \ 4T s
I I i !
s ol | ‘8‘ : |
1o g\ : | |
:u" & ! X T crater Filler
o' ‘
& al : \
1o 8 !
1SS ! !
s | |
| I I N
I
I

|Soft:start

In 4T puls wordt de duur van Pre-gas en Post-gas ingesteld door een waarde uitgedrukt in seconden. Hot Start en Crater Filler met de trekker.

ENERGIE

Module ontwikkeld voor energie-besparend lassen, in het kader van het uitvoeren van een LMB. Met deze module kunt u, naast het tonen van de
energetische waarden na het lassen, de thermische coéfficiént instellen volgens de gebruikte norm : 1 voor de normen ASME en 0.6 (TIG) of 0.8
(MMA/MIG/MAG) voor de Europese normen. In het getoonde energieverbruik wordt deze coéfficiént meegenomen.
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PUSH-PULL TOORTS (OPTIONEEL)

Art. code Draad diameter Lengte Type koelsysteem
044111 0.6 >1.0 mm 4m lucht
046283 0.6 > 1.2 mm 8 m lucht

Een Push-Pull toorts kan worden aangesloten op de generator met behulp van een connector (I-12). Met dit type toorts kan AISi draad worden
gebruikt, zelfs met een @ 0.8 m met een toorts met een lengte van 8m. Deze toorts kan worden gebruikt in alle MIG-MAG las-modules.

Het apparaat herkent de Push-Pull toorts na een eenvoudige druk op de trekker.
Bij gebruik van een Push-Pull toorts met potentiometer kan de lasser via de bediening de maximum waarde van het instelbereik ingeven.
Met de potentiometer kan de lasser tussen 50% en 100% ten opzichte van die waarde variéren.

SPOOL GUN TOORTS (OPTIONEEL)

Art. code Draad diameter

Lengte Type koelsysteem

041486 0.6>1.0 mm

4m lucht

Een Spool Gun toorts kan worden aangesloten op de generator met behulp van een connector (I-17). Het kan alleen worden gebruikt in syner-

gische, standaard en handmatige modus.

- In manuele modus is alleen de knop voor het instellen van de draadsnelheid op afstand op de toorts (geen instelling mogelijk op de machine-interface).
- In de synergische modus kan met de instelknop worden gewerkt tussen 50% en 100% van de op de HMI ingestelde waarde.

De Push-Pull zaklamp wordt gedetecteerd door eenvoudig op de trekker te drukken.
Voor meer details, gelieve de instructies te lezen die met de toorts zijn meegeleverd.

AFWIJKINGEN, OORZAKEN, OPLOSSINGEN

SYMPTOMEN

MOGELIJKE OORZAKEN

OPLOSSINGEN

De draadaanvoer is niet constant.

Spatten verstoppen de opening

Maak de contact-tip schoon of vervang deze,
breng anti-hechtmiddel aan.

De draad wordt niet goed door de rollen mee-
genomen.

Breng een anti-hechtmiddel aan.

Eén van de rollen draait niet goed.

Controleer de instelling van de schroef van de
roller.

De kabel van de toorts zit gedraaid.

De kabel van de toorts moet zo recht mogelijk
lopen.

De motor van het draadaanvoersysteem werkt
niet.

De rem van de spoel of van de rollen zit te
strak.

Stel de rem en de rollen losser af.

Slechte draadaanvoer.

De mantel die de draad leidt is vuil of bescha-
digd.

Reinigen of vervangen.

De pin van de as van de rollen mist

Breng de pin weer in de houder

De rem van de draadspoel is te strak afges-
teld.

Stel de rem losser af.

Slechte of geen lasstroom.

Stopcontact en/of stekker zijn niet correct
aangesloten.

Controleer de aansluiting en kijk of deze cor-
rect op het stroomnet is aangesloten.

Slechte aarding.

Controleer de massa kabel (de aansluiting en
de staat van de klem).

Geen vermogen.

Controleer de trekker van de toorts.

De draad loopt vast na de rollers.

De mantel die de draad leidt is geplet.

Controleer de mantel en de toorts.

De draad blokkeert in de toorts.

Vervangen of schoonmaken.

Geen capillaire buis.

Controleer de aanwezigheid van de capillaire
buis.

De snelheid van de draadaanvoer is te hoog.

Verlaag de aanvoersnelheid van de draad.

De lasrups is poreus.

De gastoevoer is te laag.

Regelbereik tussen 15 en 20 L/min.
Reinigen van het basismetaal.

De gasfles is leeg.

Vervangen.

De kwaliteit van het gas is onvoldoende.

Vervangen.

Tochtstroom of invioed van de wind.

Voorkom tocht, scherm het lasgebied goed af.

Gasbuis is vies.

Maak de gasbuis schoon of vervang deze.

Slechte draadkwaliteit.

Gebruik een lasdraad dat geschikt is voor
MIG-MAG lassen.

Het las-oppervlak is van slechte kwaliteit
(roest enz.)

Maak voor het lassen het werkstuk schoon.

Het gas is niet aangesloten.

Controleer of het gas aangesloten is aan de
ingang van de generator.
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Zeer grote vonkdelen.

Boogspanning is te laag of te hoog.

Lasinstellingen controleren.

Slechte aarding.

Controleer en plaats de massaklem zo dicht
mogelijk bij de laszone.

Beschermgas is onvoldoende.

Gastoevoer aanpassen.

Geen gas aan de uitgang van de toorts.

Slechte gasaansluiting.

Controleer de aansluiting van het gas

Controleer of de elektro-klep correct werkt

Fout tijldens het downloaden

De data op de USB-stick is onleesbaar of
beschadigd.

Controleer uw gegevens.

Probleem met de back-up

U heeft het maximum aantal back-ups over-
schreden.

U moet opgeslagen programma’s verwijderen.
Het aantal back-ups is beperkt tot 500.

Automatisch verwijderen van JOBS.

Enkele jobs zijn verwijderd, daar deze niet

compatibel waren met de nieuwe synergieén.

Storing detectie Push Pull toorts

Controleer de aansluiting van uw Push Pull
toorts.

Probleem met de USB-stick

Geen enkele JOB gedetecteerd op de USB-
stick

Geen geheugenplaats meer vrij in het appa-
raat

Maak ruimte vrij op de USB-stick

Probleem bestand

Het File «...» komt niet overeen met de ge-
downloade synergieén

Het bestand is gecreéerd met synergieén die
niet aanwezig zijn op het apparaat.

GARANTIE VOORWAARDEN

De garantie dekt alle gebreken of fabricage-fouten gedurende 2 jaar, vanaf de aankoopdatum (onderdelen en arbeidsloon).

De garantie dekt niet :

* Alle andere schade als gevolg van vervoer.

* De gebruikelijke slijtage van onderdelen (Bijvoorbeeld : : kabels, klemmen, enz.).

* Incidenten als gevolg van verkeerd gebruik (verkeerde elektrische voeding, vallen, ontmanteling).

» Gebreken ten gevolge van de gebruiksomgeving (vervuiling, roest, stof).

In geval van defecten kunt u het apparaat terugsturen naar de distributeur, vergezeld van :
- een gedateerd aankoopbewijs (factuur, kassabon....)

- een beschrijving van de storing.
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AVVERTENZE - NORME DI SICUREZZA

ISTRUZIONI GENERALI

é Queste istruzioni devono essere lette e ben comprese prima dell'uso.
Ogni modifica o0 manutenzione non indicata nel manuale non deve essere effettuata.

Ogni danno corporale o materiale dovuto ad un utilizzo non conforme alle istruzioni presenti su questo manuale non potra essere considerato a carico
del fabbricante.
In caso di problema o incertezza, consultare una persona qualificata per manipolare correttamente I'installazione.

AMBIENTE

Questo dispositivo deve essere utilizzato solamente per fare delle operazioni di saldatura nei limiti indicati sulla targhetta indicativa e/o sul manuale.
Bisogna rispettare le direttive relative alla sicurezza. In caso di uso inadeguato o pericoloso, il fabbricante non potra essere ritenuto responsabile.

Il dispositivo dev’essere utilizzato in un locale senza polvere, acido, gas infiammabile o altre sostanze corrosive. Lo stesso vale per il suo stoccaggio.
Assicurarsi della circolazione d’aria durante I'uso.

Intervallo di temperatura:
Utilizzo tra -10 e +40°C (+14 e +104°F).
Stoccaggio fra -20 e +55°C (-4 e 131°F).

Umidita dell'aria:
Inferiore o uguale a 50% a 40°C (104°F).
Inferiore o uguale a 90% a 20°C (68°F).

Altitudine:
Fino a 1000 m al di sopra del livello del mare (3280 piedi).

PROTEZIONE INDIVIDUALE E DEI TERZI

La saldatura ad arco puo essere pericolosa e causare ferite gravi o mortali.

La saldatura espone gli individui ad una fonte pericolosa di calore , di radiazione luminosa dell'arco, di campi elettromagnetici (attenzione ai portatori
di pacemaker), di rischio di folgorazione, di rumore e di emanazioni gassose.

Proteggere voi e gli altri, rispettate le seguenti istruzioni di sicurezza:

Per proteggervi da ustioni e radiazioni, portare vestiti senza risvolto, isolanti, asciutti, ignifugati e in buono stato, che coprano tutto
il corpo.

Usare guanti che garantiscano I'isolamento elettrico e termico.

Utilizzare una protezione di saldatura e/o un casco per saldatura di livello di protezione sufficiente (variabile a seconda delle
applicazioni). Proteggere gli occhi durante le operazioni di pulizia. Le lenti a contatto sono particolarmente sconsigliate.

Potrebbe essere necessario limitare le aree con delle tende ignifughe per proteggere la zona di saldatura dai raggi dell’arco, dalle
proiezioni e dalle scorie incandescenti.

Informare le persone della zona di saldatura di non fissare le radiazioni d’arco e neanche i pezzi in fusione e di portare vestiti
adeguati per proteggersi.

Utilizzare un casco contro il rumore se le procedure di saldatura arrivano ad un livello sonoro superiore al limite autorizzato (lo
stesso per tutte le persone in zona saldatura).

© @ 68

Mantenere a distanza dalle parti mobili (ventilatore) le mani, i capelli, i vestiti.
Non togliere mai le protezioni carter dall’unita di refrigerazione quando la fonte di corrente di saldatura & collegata alla presa di
corrente, il fabbricante non potra essere ritenuto responsabile in caso d’'incidente.

| pezzi appena saldati sono caldi e possono causare ustioni durante la manipolazione. Quando s’interviene sulla torcia o sul porta-
elettrodo, bisogna assicurarsi che questi siano sufficientemente freddi e aspettare almeno 10 minuti prima di qualsiasi intervento.
L'unita di raffreddamento deve essere accesa prima dell’'uso di una torcia a raffreddamento liquido per assicurarsi che il liquido non
causi ustioni.

E importate rendere sicura la zona di lavoro prima di abbandonarla per proteggere le persone e gli oggetti.

>

FUMI DI SALDATURA E GAS

3 Fumi, gas e polveri emessi dalla saldatura sono pericolosi per la salute. E necessario prevedere una ventilazione sufficiente
e a volte & necessario un apporto d’'aria. Una maschera ad aria fresca potrebbe essere una soluzione in caso di aerazione

insufficiente.
- Verificare che I'aspirazione sia efficace controllandola in relazione alle norme di sicurezza.
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Attenzione, la saldatura in ambienti di piccola dimensione necessita di una sorveglianza a distanza di sicurezza. Inoltre il taglio di certi materiali
contenenti piombo, cadmio, zinco, mercurio o berillio pud essere particolarmente nocivo; pulire e sgrassare le parti prima di tagliarle.

Le bombole devono essere posizionate in locali aperti ed aerati. Devono essere in posizione verticale su supporto o su un carrello.

La saldatura ¢ proibita se effettuata in prossimita di grasso o vernici.

RISCHIO DI INCENDIO E DI ESPLOSIONE

% Proteggere completamente la zona di saldatura, i materiali infiammabili devono essere allontanati di almeno 11 metri.
E‘é Un’attrezzatura antincendio deve essere presente in prossimita delle operazioni di saldatura.

Attenzione alle proiezioni di materia calda o di scintille anche attraverso le fessure, queste possono essere causa di incendio o di esplosione.
Allontanare le persone, gli oggetti infiammabili e i contenitori sotto pressione ad una distanza di sicurezza sufficiente.
La saldatura nei container o tubature chiuse € proibita e se essi sono aperti devono prima essere svuotati di ogni materiale inflammabile o esplosivo

(olio, carburante, residui di gas...).
Le operazioni di molatura non devono essere dirette verso la fonte di corrente di saldatura o verso dei materiali infiammabili.

BOMBOLE DI GAS

Il gas uscendo dalle bombole potrebbe essere fonte di asfissia in caso di concentrazione nello spazio di saldatura (ventilare
correttamente).

Il trasporto deve essere fatto in sicurezza: bombole chiuse e dispositivo spento. Queste devono essere messe verticalmente su
un supporto per limitare il rischio di cadute.

Chiudere la bombola tra un utilizzo ed un altro. Attenzione alle variazioni di temperatura e alle esposizioni al sole.

La bombola non deve essere in contatto con fiamme, arco elettrico, torce, morsetti di terra o ogni altra fonte di calore o d’incandescenza.

Tenerla lontano dai circuiti elettrici e di saldatura e non saldare mai una bombola sotto pressione.

Attenzione durante I'apertura della valvola di una bombola, bisogna allontanare la testa dai raccordi e assicurarsi che il gas usato sia appropriato al
procedimento di saldatura.

SICUREZZA ELETTRICA

:Q ] La rete elettrica usata deve imperativamente avere una messa a terra. Usare la grandezza del fusibile consigliata sulla tabella
segnaletica.
Una scarica elettrica potrebbe essere fonte di un grave incidente diretto, indiretto, o anche mortale.

Non toccare mai le parti sotto tensione all'interno o all’esterno della fonte di corrente di saldatura quando quest’ultima & alimentata (Torce,pinze, cavi,
elettrodi) perché sono collegate al circuito di saldatura.

Prima di aprire la fonte di corrente di saldatura, bisogna disconnetterla dalla rete e attendere 2 min. affinché I'insieme dei condensatori sia scarico.
Non toccare nello stesso momento la torcia e il morsetto di massa.

Far sostituire i cavi e le torce danneggiati solo da persone abilitate e qualificate. Dimensionare la sezione dei cavi in funzione dell’'applicazione.
Utilizzare sempre vestiti asciutti e in buono stato per isolarsi dal circuito di saldatura. Portare scarpe isolanti, indifferentemente dall’ambiente di lavoro.

CLASSIFICAZIONE CEM DEL DISPOSITIVO (VERSIONE 400 V)

Questo dispositivo di Classe A non ¢ fatto per essere usato in una zona residenziale dove la corrente elettrica € fornita dal
sistema pubblico di alimentazione a basa tensione. Potrebbero esserci difficolta potenziali per assicurare la compatibilita
elettromagnetica in questi siti, a causa delle perturbazioni condotte o irradiate.

Questi dispositivi sono conformi alla CEI 61000-3-12.

a Zmax = 0.349 Ohms, questo dispositivo € conforme alla CElI 61000-3-11 e pud essere collegato alla rete pubblica di

DD: A condizione che I'impedenza della rete pubblica di alimentazione bassa tensione nel punto di aggancio comune sia inferiore
f alimentazione bassa tensione. E’ quindi responsabilita dell'installatore o dell’utilizzatore del dispositivo assicurarsi, consultando

I'operatore della rete di distribuzione, se necessario, che I'impedenza di rete sia conforme alle restrizioni d’'impedenza.

EMISSIONI ELETTRO-MAGNETICHE

La corrente elettrica che attraversa un qualsiasi conduttore produce dei campi elettrici e magnetici (EMF) localizzati. La corrente di

\Q'
:?W saldatura produce un campo elettromagnetico attorno al circuito di saldatura e al dispositivo di saldatura.
ERAR)

| campi elettromagnetici EMF possono disturbare alcuni impianti medici, per esempio i pacemaker. Devono essere attuate delle misure di protezione
per le persone che portano impianti medici. Per esempio, restrizioni di accesso per i passanti o una valutazione del rischio individuale per i saldatori.
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Tutti i saldatori dovrebbero seguire le istruzioni sottostanti per ridurre al minimo I'esposizione ai campi elettromagnetici del circuito di saldatura:
* posizionare i cavi di saldatura insieme - fissarli con una fascetta, se possibile;

* posizionarsi (busto e testa) il piu lontano possibile del circuito di saldatura;

* non arrotolare mai i cavi di saldatura attorno al corpo;

* non posizionare dei corsi tra i cavi di saldatura; Tenere i due cavi di saldatura sullo stesso lato del corpo:

« collegare il cavo di ritorno all’applicazione piu vicina alla zona da saldare;

* non lavorare a lato della fonte di corrente di saldatura, non sedersi o appoggiarsi su di esso;

* non saldare durante il trasporto della fonte di corrente di saldatura o del trainafilo.

/\ | portatori di pacemaker devono consultare un medico prima di usare questo dispositivo di saldatura.
d.. L'esposizione ai campi elettromagnetici durante la saldatura potrebbe avere altri effetti sulla salute che non sono ancora
5 conosciuti.

RACCOMMANDAZIONI PER VALUTARE LA ZONA E L’'INSTALLAZIONE DI SALDATURA

Generalita

L'utente € responsabile dellinstallazione e dell’'uso del dispositivo di saldatura ad arco secondo le istruzioni del fabbricante. Se delle perturbazioni
elettromagnetiche sono rilevate, & responsabilita dell’utente del dispositivo di saldatura ad arco risolvere la situazione con I'assistenza tecnica del
fabbricante. In certi casi, questa azione correttiva potrebbe essere molto semplice come ad esempio la messa a terra del circuito di saldatura. In
altri casi, potrebbe essere necessario costruire uno schermo elettromagnetico intorno alla fonte di corrente di saldatura e al pezzo completo con
montaggio di filtri d’entrata. In ogni caso, le perturbazioni elettromagnetiche devono essere ridotte fino a non essere piu fastidiose.

Valutazione della zona di saldatura

Prima di installare un dispositivo di saldatura all’arco, I'utente deve valutare i potenziali problemi elettromagnetici nella zona circostante. Occorre
tenere in considerazione quanto segue:

a) la presenza sopra, sotto e accanto al dispositivo di saldatura ad arco di altri cavi di alimentazione, di comando, di segnalazione e telefonici;

b) di ricettori e trasmettitori radio e televisione;

c) di computer e altre apparecchiature di controllo;

d) di materiale critico per la sicurezza come ad esempio protezione di materiale industriale;

e) lo stato di salute di persone vicine, ad esempio, I'uso di pacemaker o apparecchi acustici;

f) del materiale utilizzato per la calibratura o la misurazione;

g) 'immunita degli altri materiali presenti nel’ambiente.

L'utilizzatore deve assicurarsi che gli altri dispositivi usati nel’ambiente siano compatibili. Questo potrebbe richiedere delle misure di protezione
supplementari;

h) l'orario della giornata in cui la saldatura o altre attivita devono essere eseguite.

La dimensione della zona circostante da prendere in considerazione dipende dalla struttura degli edifici e dalle altre attivita svolte sul posto. La zona
circostante puo estendersi oltre ai limiti delle installazioni

Valutazione dell’installazione di saldatura

Oltre alla valutazione delle zona, la valutazione delle installazioni di saldatura ad arco puo¢ servire a determinare e risolvere i casi di perturbazioni.
Conviene che la valutazione delle emissioni includa delle misurazioni sul posto come specificato all’Articolo 10 della CISPR 11. Le misurazioni sul
posto possono anche permettere di confermare I'efficacia delle misure di attenuazione.

CONSIGLI SUI METODI DI RIDUZIONE DELLE EMISSIONI ELETTROMAGNETICHE

a. Rete di alimentazione pubblica: Conviene collegare il materiale di saldatura ad arco a una rete pubblica di alimentazione secondo le
raccomandazioni del fabbricante. Se ci sono interferenze, potrebbe essere necessario prendere misure di prevenzione supplementari, come il
filtraggio della rete pubblica di rifornimento [elettrico]. Converrebbe prendere in considerazione di schermare il cavo della presa elettrica passandolo
in un condotto metallico o equivalente di un materiale di saldatura ad arco fissati stabilmente. Converrebbe anche assicurarsi della continuita della
schermatura elettrica su tutta la sua lunghezza. E’ conveniente collegare la schermatura alla fonte di corrente di saldatura per garantire un buon
contatto elettrico tra il condotto e I'involucro del generatore di corrente di saldatura.

b. Manutenzione del dispositivo di saldatura ad arco: E’ opportuno che le manutenzioni del dispositivo di saldatura ad arco siano eseguite
seguendo le raccomandazioni del fabbricante. E opportuno che ogni accesso, porte di servizio e coperchi siano chiusi e correttamente bloccati
quando il dispositivo di saldatura ad arco & in funzione. E opportuno che il dispositivo di saldatura ad arco non sia modificato in alcun modo, tranne
le modifiche e regolazioni menzionati nelle istruzioni del fabbricante. E opportuno in particolar modo che lo spinterometro dell’arco dei dispositivi di
avviamento e di stabilizzazione siano regolati e manutenzionati secondo le raccomandazioni del fabbricante.

c. Cavi di saldatura: E’ opportuno che i cavi siano i piu corti possibili, piazzati I'uno vicino all’altro in prossimita del suolo o sul suolo.

d. Collegamento equipotenziale: Converrebbe considerare il collegamento di tutti gli oggetti metallici della zona circostante. Tuttavia, oggetti
metallici collegati al pezzo da saldare potrebbero accrescere il rischio per I'operatore di scosse elettriche se costui tocca contemporaneamente questi
oggetti metallici e I'elettrodo. Converrebbe isolare I'utente di questi oggetti metallici.

e. Messa a terra del pezzo da saldare: Quando il pezzo da saldare non € collegato a terra per sicurezza elettrica o a causa delle dimensioni e del
posto dove si trova, come, ad esempio, gli scafi delle navi o le strutture metalliche di edifici, una connessione collegando il pezzo alla terra puo, in
certi casi e non sistematicamente, ridurre le emissioni. E opportuno assicurarsi di evitare la messa a terra dei pezzi che potrebbero accrescere i rischi
di ferire gli utenti o danneggiare altri materiali elettrici. Se necessario, conviene che la messa a terra del pezzo da saldare sia fatta direttamente, ma
in certi paesi che non autorizzano questa connessione diretta, & opportuno che la connessione avvenga tramite un condensatore appropriato scelto
in funzione delle regolamentazioni nazionali.

f. Protezione e schermatura: La protezione e la schermatura selettiva di altri cavi, dispositivi e materiali nella zona circostante pud limitare i problemi
di perturbazioni. La protezione di tutta la zona di saldatura puo essere considerata per applicazioni speciali.

TRASPORTO E SPOSTAMENTO DELLA FONTE DI CORRENTE DI TAGLIO

Non usare i cavi o la torcia per spostare la fonte di corrente di saldatura. Deve essere spostata in posizione verticale.
Non far passare la fonte di corrente al di sopra di persone o oggetti.
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Mai sollevare una bombola di gas e la fonte di corrente di saldatura nello stesso momento. Le loro norme di trasporto sono distinte.
E preferibile togliere la bobina prima di ogni sollevamento o trasporto del dispositivo di corrente di saldatura.

INSTALLAZIONE DEL DISPOSITIVO

» Mettere la fonte di corrente di saldatura su un suolo inclinato al massimo di 10°.

* Prevedere una zona sufficiente per aerare il dispositivo di corrente di saldatura e accedere ai comandi.

* Non utilizzare in un ambiente con polveri metalliche conduttrici.

« La fonte di corrente di saldatura deve essere al riparo dalla pioggia e non deve essere esposta ai raggi del sole.
« [l materiale & di grado di protezione IP21, che significa:

- aree pericolose protette per impedire I'accesso di materiale solido di diam >12.5 mm e,

- protezione contro le cadute verticali di gocce d’acqua.

Le correnti di saldatura vaganti possono distruggere i conduttori di terra, danneggiare le apparecchiature e i dispositivi elettrici e
causare il surriscaldamento dei componenti che possono causare un incendio.

- Tutte le connessioni di saldatura devono essere collegate fermamente, verificarlo regolarmente!

- Assicurarsi che il fissaggio del pezzo sia solido e senza problemi elettrici!

- Attaccare o sospendere tutti gli elementi conduttori di elettricita della fonte di saldatura, come il telaio, il carrello e i sistemi di sollevamento in modo
tale che essi siano isolati!

- Non depositare altra attrezzatura come trapani, dispositivi di affilatura, ecc., sulla fonte di saldatura, il carrello, o i sistemi di sollevamento senza che
essi siano stati previamente isolati!

- Collocare sempre le torce di saldatura o porta elettrodi su superficie isolata quando non sono in uso!

| cavi di alimentazione, di prolunga e di saldatura devono essere totalmente srotolati, per evitare il surriscaldamento.

Il fabbricante non si assume alcuna responsabilita circa i danni provocati a persone e oggetti dovuti ad un uso incorretto e
pericoloso di questo dispositivo.

MANUTENZIONE / CONSIGLI

> « Le manutenzioni devono essere effettuate solo da personale qualificato. E consigliata una manutenzione annuale.
* Interrompere I'alimentazione staccando la presa, e attendere due minuti prima di lavorare sul dispositivo. All'interno, le tensioni
-=D' e l'intensita sono elevate e pericolose.

» Regolarmente, togliere il coperchio e spolverare con l'aiuto di una pistola ad aria. Cogliere 'occasione per far verificare le connessioni elettriche con
un utensile isolato da persone qualificate.

« Verificare regolarmente lo stato del cavo di alimentazione. Se il cavo di alimentazione € danneggiato, deve essere sostituito dal fabbricante, dal suo
servizio post-vendita o da una persona di qualifica simile, per evitare pericoli.

» Lasciare le uscite d’aria della fonte di corrente del dispositivo libere per I'entrata e I'uscita d’aria..

» Non usare questa fonte di corrente di saldatura per scongelare tubature, ricaricare batterie/accumulatori né per avviare motori.
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INSTALLAZIONE - FUNZIONAMENTO DEL PRODOTTO

Solo le persone esperte e abilitate dal produttore possono effettuare I'installazione. Durante l'installazione, assicurarsi che il generatore sia scollegato
dalla rete. Le connessioni in serie o parallele di generatori sono vietate. E’ consigliato I'utilizzo dei cavi forniti con I'apparecchio al fine di ottenere le
regolazioni ottimali del prodotto.

DESCRIZIONE

L'VAS 821 005 & una saldatrice semi-automatica «sinergica, ventilata per saldatura (MIG o MAG). E raccomandato per la saldatura degli acciai, degli
inox e degli allumini e I'ottone. La sua regolazione € semplice e rapida grazie alla sua modalita «sinergica» integrale.

DESCIZIONE DELL’APPARECCHIO

1-  Pressa cavo (cavo di rete) 9- Inverter depuratore di gas durante I'avanzata del filo
2- Interruttore avvio/arresto 10- Connettore USB

3- Connettore gas T1 11-  IHM

4-  Connettore gas T2 12-  Connettore Push-Pull (PP)

5-  Connettore gas T3 13-  Connettore Spool Gun (SP)

6- Supporto bombole 14-  Connettore Texas

7- Supporto bobine 1,2 e 3 15-  Connettore Euro T1

8- Trainafilo 16- Connettore Euro T2

17-  Connettore euro T3

INTERFACCIA UOMO-MACCHINA (IHM)

Em Leggere il manuale dell'interfaccia (IHM) che fa parte della documentazione completa del dispositivo.
IH

ALIMENTAZIONE - ACCENSIONE

- I modello 400 V é fornito con una spina da 16 A, tipo EN 60309-1, e deve essere usato solo in un’installazione elettrica trifase 400 V (50-60 Hz) a
quattro fili con un conduttore neutro a terra.

- Il modello 208/240 V é fornito senza spina e deve essere usato solo su un’installazione elettrica trifase 200-240 V (50-60 Hz) a quattro fili con neutro
a terra.

La corrente effettiva assorbita (11eff) € indicata sul dispositivo, per delle condizioni d’uso ottimali. Verificare che I'alimentazione e le protezioni (fusibili
e/o disgiuntore) siano compattibili con la corrente necessaria per I'uso. In certi paesi, potrebbe essere necessario cambiare la presa per permettere
I'uso del dispositivo in condizioni ottimali.

- Il modello 400V é progettato per funzionare su una tensione elettrica di 400V +/- 15%. Andra in protezione se la tensione di alimentazione & inferiore
a 330Vrms o superiore a 490Vrms. (un codice di errore apparira sul display della tastiera).

- I modello 208/240V é progettato per funzionare a 220V - 15% +20%. Andra in protezione se la tensione di alimentazione & inferiore a 185Vrms o
superiore a 270Vrms. (un codice di errore apparira sul display della tastiera).

+ L'accensione si effettua ruotando il commutatore avvio/stop (2 - FIG 1) sulla posizione I, mentre 'arresto si effettua ruotando sulla posizione 0. At-
tenzione! Non scollegare mai dalla presa quando il dispositivo & sotto carica.

COLLEGAMENTO AD UN GRUPPO ELETTROGENO

Questo dispositivo pud funzionare con gruppi elettrogeni a condizione che la potenza ausiliaria risponda alle esigenze seguenti:

- Per il modello 400 V: La tensione deve essere alternata, il suo valore RMS deve essere 400V +/- 15%, e la sua tensione di picco deve essere infe-
riore a 700V,

- Per il modello 208/240 V: La tensione deve essere alternata, il suo valore efficace deve essere 220V - 15% +20%, e la sua tensione di picco deve
essere inferiore a 375V

- La frequenza deve essere compresa tra 50 e 60 Hz.

Queste condizioni devono essere imperativamente verificate, perché diversi generatori producono picchi di alta tensione che possono danneggiare i dispo-
sitivi.

USO DELLA PROLUNGA ELETTRICA

Tutte le prolunghe devono avere lunghezza e sezione appropriate alla tensione del dispositivo. Usare una prolunga in conformita con le regolamen-
tazioni nazionali.

Tensione d’entrata Sezione della prolunga (<45m)
400V 2.5 mm?
208/240 V 4 mm?(AWG 12)
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INSTALLAZIONE DELLA BOBINA

a b - Rimuovere il porta ugello (a) e I'ugello porta corrente (b) dalla vostra torcia MIG/MAG.

- Aprire il coperchio del dispositivo.

» Posizionare la bobina sul suo supporto.

- Tenere in considerazione I'aletta di azionamento (c) del supporto della bobina. Per mon-
tare una bobina da 200mm, stringere il porta-bobina in plastica (a) al massimo.

- Regolare la manopola del freno (b) per evitare durante I'arresto della saldatura che l'iner-
zia della bobina aggrovigli il filo. Generalmente, non stringere troppo, cid provocherebbe
a un surriscaldamento del motore.

CARICAMENTO DEL FILO D’APPORTO

Per cambiare i rulli, procedere come segue:

- Allentare le manopole (a) al massimo e abassarle.

- Sbloccare i rulli allentando le viti di fissaggio (b).

- Inserire i rulli del motore corretti per la vostra applicazione e stringere le viti di fissaggio.
I rulli forniti sono dei rulli a doppia scanalatura :

-alu@g1.0/1.2

- acciaio & 0.8/1.0

- acciaio ¥ 0.6/0.8

- Controllare I'annotazione sul rullo per verificare che i rulli siano adatti al diamentrodel filo e al
materiale del filo (per un filo di @ 1.2, utilizzare la scanalatura di @ 1.2).

- Utilizzare i rulli con scanalatura a V per i fili d’acciaio e per gli altri fili duri.

- Utilizzare i rulli con scanalatura a U per i fili di alluminio e gli altri fili in lega, morbidi.

<§ : : annotazione visibile sul rullo (esempio: 1.2 VT)
—» : scanalatura da utilizzare

Per installare il filo del metallo d’apporto, procedere come segue:

- Allentare le manopole al massimo e abassarle.

- Inserire il filo, poi richiudere il trainafilo e stringere le manopole secondo le indicazioni.

- Azionare il trainafilo premendo il pulsante della torcia o sul pulsante manuale di avanzamento
del filo (I-6).

Osservazioni:

» Una guaina troppo stretta pud comportare dei problemi di scorrimento e dunque un surriscaldamento del motore.

« Il connettore della torcia deve essere anch’esso stretto con attenzione al fine di evitare il suo riscaldamento.

« Verificare che ne il filo, ne la bobina tocchino le parti meccaniche del dispositivo, altrimenti ci sono pericoli di corto circuito.

RISCHIO DI LESIONI LEGATO Al COMPONENTI MOBILI

| trainafilo sono provvisti di componenti mobili che possono agganciare mani, capelli, vestiti o utensili e di conseguenza causare
ferite!

* Non portare la mano verso le parti ruotanti o mobili o verso i pezzi da trascinamento!

* Assicurarsi che i coperchi carter o i coperchi di protezione restino ben chiusi durante il funzionamento!

* Non indossare guanti durante I'avvolgimento del filo e per il cambio della bobine del filo di apporto.
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SALDATURA SEMI-AUTOMATICA IN ACCIAIO / INOX (MODO MAG)

La VAS 821 005 puo saldare fili di acciaio da @ 0,6 a 1,2 mm e acciaio inox da & 0,8 a 1,2 mm (II-A).

Il dispositivo viene fornito di serie con rulli @ 0,6/0,8 e & 0,8/1,0 per acciaio o acciaio inox. La punta di contatto, I'incavo del rullo, la guaina della
torcia sono predisposte per questa applicazione.

L'uso in acciaio necessita un gas specifico alla saldatura (Ar+C0O2). La proporzione di CO2 puo variare a seconda del tipo di gas usato. Per 'inox,
utilizzare una miscela al 2% di CO2 . In caso di saldatura con CO2 pura, € necessario connettere un dispositivo di preriscaldamento del gas nella
ombola di gas. Per le bobine specifiche per il gas, conttatare il vostro distributore di gas. Il flusso del gas per I'acciaio &€ compreso tra 8 e 15 litri /
minuto a seconda del’ambiente. Le sinergie nella modalita Pulsata sono ottimizzate per un flusso di gas compreso tra 12 e 15 litri / minuto.

Per misurare il flusso di gas in uscita dalla torcia, & raccomandato utilizzare un flussometro in opzione ( rif. 053939).

SALDATURA SEMI-AUTOMATICA ALLUMINIO (MODO MIG)

La VAS 821 005 puo saldare filo alluminio da @ 0.8 a 1.2 mm (II-B).

L'uso su alluminio necessita di un gas specifico Argo puro (Ar). Per la scelta del gas, farsi consigliare da un distributore di gas. Il flusso del gas per
alluminio si pone tra 15 e 20 I/min a seconda dell’ambiente e dell’esperienza del saldatore. Le sinergie nella modalita Pulsata sono ottimizzate per
un flusso di gas compreso tra 12 e 15 litri / minuto.

Ecco le differenze fra gli usi specifici acciaio e alluminio:

- Usare i rulli specifici per la saldatura alluminio.

- Mettere al minimo la pressione dei rulli pressori del trainafilo per non schiacciare il filo.

- Utilizzare la cannetta (guidafilo tra i rulli del trainafilo e il connettore EURO) unicamente per la saldatura acciaio/inox (II-B).

- Utilizzare una torcia speciale in alluminio. Questa torcia in alluminio possiede una guaina in teflon al fine di ridurre gli attriti. NON tagliere la guaina
dal bordo del collegamento !! Questa guaina serve a guidare il filo a partire dai rulli.

- Punta di contatto : utilizzare una punta di contatto SPECIALE in alluminio adatta al diametro del filo.

===___ Quando si utilizza la guaina rossa o blu (saldatura alluminio), si raccomanda di utilizzare I'accessorio 90950 (lI-C). Questa guida per
guaina inox migliora il centraggio della guaina e facilita il flusso del filo.

SALDATURA SEMI-AUTOMATICA IN CUSI E CUAL (MODALITA BRASATURA)

Il materiale puo saldare il filo CuSi e CuAl dida @ 0.8 a 1.2 mm.
Allo stesso modo dell’acciaio, il tubo capillare deve essere messo in posizione e bisogna utilizzare una torcia con una guaina in acciaio. Nel caso della
brasatura, bisogna utilizzare dell’argon puro (Ar).

CONNESSIONE GAS

- Montare un regolatore di pressione adatto alla bombola di gas. Collegarlo al dispositivo di saldatura con il tubo fornito. Mettere le 2 fascette di
serraggio per evitare perdite.

- Assicurare la buona conservazione della bombola di gas fissandola con la catena sul generatore.

- Regolare il flusso del gas con la manopola di regolazione situata sul riduttore di pressione.

NB : per facilitare la egolazione del flusso d’aria, azionare i rulli motori premendo sul pulsante della torcia (allentare le manopole del trainafilo per
non trascinare il filo). Pressione massima del gas: 0.5 MPa (5 bars).

Questo procedimento non si applica alla saldatura in modo «No Gas».

MODALITA’ DI SALDATURA MIG / MAG (GMAW/FCAW)

Processi di saldatura
2 4
w = ©) %
= | £ 2| >
Parametri Regolazioni g > @ g
S e 2 3
% o
Coppia - Fe Ar25% CO, ) v v v Scelta del materiale da saldare.
materiale/gas - Parametri di saldatura sinergica
Diametro del fino @0.6>31.2mm - v" ¥ | ¥ | Scelta del diametro del filo
ModulArc OFF-ON - - v v~ Attivare o no la modulazione di corrente di saldatura (Doppio Pulsato)
Slj?apnc;'retamento 2T, 4T v | v ¥ | ¥ Sceltadella modalita di gestione della saldatura a pulsante.
g?ﬁi“ta di Pun- SPOT, DELAI v v - - | Scelta della modalita di puntatura
Spessore . . . . .
o . ) Scelta di regolazione principale da visualizzare (Spessore del pezzo da
1° Regolazione Correlnye v v v saldare, corrente media di saldatura o velocita del filo).
Velocita
. Hold . . . ’
Energia Coef. termico v | ¥v° ¥ | ¥ Vedere capitolo «Energia» alle pagine seguenti.

L’accesso a certi parametri di saldatura dipende dalla modalita di visualizzazione selezionata : Parametri/ Modalita di visualizzazione : Easy, Ex-
pert, Avanzato. Fare riferimento al manuale del’'lHM.
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MODALITA DI PUNTATURA

* SPOT

Questa modalita di saldatura permette di pre-assemblare i pezzaprima della saldatura. La puntatura pud essere manuale attraverso il pulsante o
cronometrato con un tempo di puntamento predefinito. Questo tempo di puntatura permette una miglior riproducibilita e la realizzazione del punto non
ossidato (accessibile dal menu avanzato).

* DELAI
E’ una modalita di puntatura simile al SPOT, ma incatena puntature e tempi di arresto definiti quando il pulsante & premuto.

DEFINIZIONE DELLE REGOLAZIONI

Unita

Velocita del filo m/min | Quantita del metallo d’apporto presentato e indirettamente intensita di saldatura e la penetrazione.
Tensione \% Influenza sulla larghezza del cordone.
Induttanza - Ammortizza piu 0 meno la corrente di saldatura. Da regolare in funzione della posizione di saldatura.
Pre-gas S Tempi di pulizia della torcia e di creazione della protezione gas prima dell'innesco.

Durata di mantenimento della protezione gas dopo I'estinzione dell’arco. Permette di proteggere il pezzo e
Post gas s , AN

anche I'elettrodo contro le ossidazioni.

La sinergia permette un parametraggio competamente automatico. L’azione sullo spessore
Spessore mm ) ) : o )

fissato automaticamente adatta la tensione e la velocita del filo.

La corrente di saldatura € regolata in funzione del tipo di filo utilizzato e del materiale da
Corrente A

saldare.
Lunghezza arco - Consente di regolare la distanza tra I'estremita del filo e il bagno di fusione (regolazione della tensione).
Velocita d’avvicina- o Velocita del filo progressiva Prima dell'innesco, il filo arriva lentamente per crare il primo contatto senza gene-
mento ° | rare sbalzi.

o L’Hot Start & una sovracorrente di innesco che impedisce al filo di incollarsi al pezzo. E impostato in intensita

Hot Start B &s | o X .

(% della corrente di saldatura) e tempo (secondi).
Crater Filler o Questa corrente portante all’arresto € una fase dopo la rampa di discesa in corrente

° E impostato in intensita (% della corrente di saldatura) e tempo (secondi).

Aumento della corrente progressivo. Al fine di evitare inneschi violenti o sbalzi, la corrente € controllata tra il
Soft Start s -

primo contatto e la saldatura.
Uplsope S Rampa di aumento progressivo della corrente.
Corrente fredda % Seconda corrente di saldatura detta «fredda»
Frequenza della Pul- Hz | Frequenza della pulsazione
sazione
Rapporto ciclico % Nel pulsato, regola i tempi di corrente calda in rapporto ai tempi di corrente fredda
Evanescenza s Rampa di discesa in corrente.
Punto S Durata definita.
Durata tra due punti s Durata tra la fine di un punto (in PostGas) e la ripresa di un nuovo punto (PreGas compreso).

Funzione che previene il rischio di incollaggio del filo alla fine del cordone. Questi tempi corrispondono alla
Burnback s - ) . Sl

risalita del filo durante il bagno di fusione.

L’accesso a certi parametri di saldatura dipende dal procedimento di saldatura (Manuale, Standars, ecc...) e dalla modalita di visualizzazione sele-
zionata( Easy, Expert, Avanzato). Fare riferimento al manuale dell'IlHM.
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CICLI DI SALDATURA MIG/MAG

Processo standard 2T

S
s

I
I
| |
| 1 |
I
I T hotstart : —
! ! A
I
‘ |
! |
I | ﬁ
| | <
| 5 | H
| § 2 I §
I
|2 2 ! 2
! — I
| |
| |
A

! |
: IDstart : I blackout
. | | |_Gas post-Flow
| | — —
: ! | T burn-back|

‘ | |
! |
: 5 :
| |
=3 -] |
o8 T crater Filler
g8
d® \~ >
I o o
)
15O
I
I

| crater Filler

| Soft-start

Premendo il pulsante il pre-gas comincia. Quando il filo tocca il pezzo una pulsazione fa avviare I'arco, poi il ciclo di saldatura comincia. Al rilascio del
pulsante il dipanamento si ferma e una pulsazione di corrente permette di tagliare il filo in modo appropriato seguito dal post gas. Finché il post gas
non ¢ terminato, la pressione del pulsante permette un riavvio rapido della saldatura (punto a catenella manuale) senza passare per la fase HotStart.
Un HotStart e (0) un Crater filler possono essere aggiunti nel ciclo.

Procedimento 4T:

A
I crater Filler

=
A A | A A
| h g | |
I I I I
| | | | !
! | |
| ‘ | | |
i hotstgr%t ! |
A

| | !
I I I
I I I
| el | | ﬁ
| © | | S
e 0 ! | S
2 I 1 | <
:\ I : : S
| I~ | I E
| ‘ | A
I I I I I
| Dstart ! ! ! | Blackout
! o ! I [I
.~ \ /41 | __— '-.Gas post-Flow
| L 4T ! T burn-back|
| | | N 4T —p]
| | | ! !
. | | |
5 e | | T crater Filler
-2 | ! |
LI | N~
) : !
1O : |
| | |
I I

I

I

ISoft-start

In 4T standard, la durata del pre-gas e del post-gas & gestita dal pulsante. L'HotStart e il Crater filler per il pulsante torcia.
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Processo 2 Tempi pulsato :

b4
~

I
I
! |
! |
| |
|
| T hotstart : —
| ! A
| |
I I
! | $
| B | 5
i [

s | 3

I 3 2
|8 = | 2
| |
} T downslope X
I T upslope |
: Dstart - : | blackout
. | i __Gas post-Flow
! | o T~
: ! | Tburn-back |
! |
I I
‘ O i
-5 |
1o g : T crater Filler
I o
=8 \‘ >
-9
| Q
89
1 O
I
‘ i 1 Fill

crater Filler

| Soft-start

Premendo il pulsante il pre-gas comincia. Quando il filo tocca il pezzo una pulsazione fa avviare I'arco, poi il ciclo di saldatura comincia. Poi, il dis-
positivo comincia con I'Hot-start, 'Upslope e infine inizia il ciclo di saldatura. Al rilascio del pulsante, il Downslope comincia fino a raggiungere Crater
filler. Quindi il picco d’arresto taglia il filo seguito dal post-gas.. Come in modalita « Standard »,c’é la possibilita di riavviare rapidamente la saldatura
durante il Post-gas. senza passare per la fase HotStart

Processo 4 Tempi pulsato :

P

L | ‘ |
I I
o | | |
b ) ! ! !
| | | | |
hotstgrt |
o 4 | el
I I
Do | :
| I |
| % | : f
I
:t 'g;,' | | E
'8 5 1 1 &
:2 = | | 15
| - [ | 8
| | : l~
I
! . T upslope } ! i
I
} Dstart - T:downslope | | Blackout
: > I E— |
| .I‘\ /4: ! 1 '-_Gas postsFlow
b aT ! [T burn-back|
| | | ! \ |
I I : N | 4T \4>
I I I ‘
| | ! : ; | |
31 1 1 |
= | : T crater Filler
d o |
ol ! —>
1o 8 ‘ \ I
: (g S :
I
| I I
I I

A
| crater Filler

|Soft-start

In 4T pulsato, la durata del pre-gas e del post-gas & gestita dal pulsante. L'HotStart e il Crater filler per il pulsante torcia
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ENERGIA

Modo sviluppato per la saldatura con controllo energetico inquadrato per un DMOS. Questo modo permette, inoltre la visualizzazione energetica
del cordone dopo la saldatura, di regolare il coefficiente termine a seconda della norma utilizzata: 1 per gli standard ASME e 0,6 (TIG) o 0,8 (MMA)
per gli standard europei. L'energia visualizzata & calcolata tenendo conto di questo coefficente.

TORCIA PUSH-PULL IN OPZIONE

Riferimento Diametro del fino Lunghezza Tipo di raffreddamento
044111 0.6>1.0mm 4m aria
046283 0.6>1.2mm 8m aria

Una torcia Push-Pull pud essere raccordata al generatore per mezzo del connettore (I-12). Questo tipo di torcia permette I'utilizzo del filo AISi anche
con @ 0.8 mm con una torcia di lunghezza 8 m. Questa torcia puo essere utilizzata in tutte le modalita di saldatura MIG-MAG.

L'individuazione della torcia Push-Pull si effettua con una semplice pressione sul pulsante.

In caso di utilizzo di una torcia Push-Pull con potenziometro, la regolazione sull'interfaccia permette di fissare il valore massimo dell'intervallo di
regolazione.

Il potenziometro permette quindi di variare tra il 50% e il 100% di questo valore.

TORCIA SPOOL GUN IN OPZIONE

Riferimento Diametro del fino Lunghezza Tipo di raffreddamento
041486 0.6>1.0 mm 4m aria

Una torcia Spool Gun puo essere raccordata al generatore per mezzo del connettore (I-13). Puod essere usato solo in modalita sinergica, standard e
manuale.

- In modalita manuale, solo la manopola di regolazione della velocita del filo € remota sulla torcia (nessuna regolazione possibile sull’interfaccia
della macchina).

- In modalita sinergica, la manopola di regolazione permette di agire tra il 50% e il 100% del valore impostato sul’HMI.

La torcia Push-Pull viene rilevata semplicemente premendo il grilletto.

Per maggiori dettagli, si prega di leggere le istruzioni fornite con la torcia.

ANOMALIE, CAUSE, RIMEDI

SINTOMI POSSIBILI CAUSE RIMEDI

Pulire il tubo contatto oppure cambiarlo e
rimettere del prodotto anti-adesione.

Dei residui ostruiscono il foro.

o . Il filo scivola nei rulli. Rimettere del prodotto anti-adesione.

Il flusso del filo di saldatura non & costante. — - - -

Uno dei rulli scivola Controllare il serraggio della vite del rullo.
L - Il cavo della torcia dev’essere il piu dritto
Il cavo della torcia € attorcigliato. e
possibile.

Il motore di traino non funziona. Freno della bobina o rullo troppo stretto. Allentare il freno e i rulli
Guaina guida filo sporca o danneggiata. Pulire o sostituire.

Traino del filo scadente. Chiavetta del perno dei rulli mancante Rimettere la chiavetta nella sua posizione
Freno della bobina troppo stretto. Allentare il freno.

Vedere il collegamento della spina e vedere se

Collegamento presa elettrica sbagliato. la spina & correttamente alimentata.

Nessuna corrente o errata corrente di salda- . .
Controllare il morsetto di terra (collegamento e

tura. Collegamento messa a terra sbagliato. condizioni del morsetto).
Nessuna potenza. Controllare il pulsante della torcia.
Guaina filo schiacciata. Verificare la guaina e il corpo della torcia.
o o Bloccaggio del filo nella torcia. Sostituire o pulire.
Il filo si arrotola dopo i rulli. - " -
Nessun tubo capillare. Verificare la presenza del tubo capillare.
Velocita del filo troppo elevata. Ridurre la velocita di filo.
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Il cordone di saldatura & poroso.

Il flusso di gas é& insufficiente.

Intervallo di regolazione da 15 a 20 L / min.
Pulire il metallo di base.

Bombola gas vuota.

Sostituirla.

Qualita gas non sufficiente.

Sostituirlo.

Circolazione d’aria o influenza del vento.

Evitare correnti d’aria, proteggere la zona di
saldatura.

Condotto gas schiacciato.

Pulire il condotto gas oppure sostituirlo.

Qualita filo scadente.

Usare un filo adattato alla saldatura MIG-MAG.

Stato della superficie da saldare di qualita
scadente (ruggine, ecc.)

Pulire il pezzo prima di saldare.

Il gas non & connesso

Verificare che il gas sia connesso all’entrata
del generatore.

Particelle di scintille importanti

Tensione d’arco troppo bassa o troppo alta.

Vedere i parametri di saldatura.

Presa di terra sbagliata.

Controllare e posizionare il morsetto di terra il
piu vicino possibile alla zona da saldare

Gas di protezione insufficiente.

Regolare il flusso gas.

Nessun gas all’'uscita della torcia

Collegamento gas sbagliato

Verificare il collegamento delle entrate del gas

Verificare che I'elettrovalvola funzioni

Errore durante il download

| dati sulla chiavetta USB sono sbagliate o
danneggiate.

Verificare i vostri dati

Problemi di salvataggio

Avete superato il numero massimo di salvatag-
gi.

Dovete cancellare dei programmi.
I numero dei salvataggi & limitato a 500.

Soppressione automatica dei JOB.

Alcuni vostri Jobs sono stati eliminati perche
non piu validi con le nuove sinergie.

Errore di individuazione della torcia Push Pull

Verificare la connessione torcia Push Pull

Problema chiavetta USB

Nessun JOB rilevato nella chiavetta USB

Memoria del prodotto piena

Liberare spazio nella chiavetta USB

Problema di file

Il file «...» non corrisponde alle sinergia scari-
cate nel prodotto

Il file & stato creato con sinergie che non sono
presenti sulla macchina.

CONDIZIONI DI GARANZIA

La garanzia copre ogni difetto di fabbricazione per 2 anni, a partire dalla data d’acquisto (pezzi e mano d’opera).

La garanzia non copre:
» Ogni danno dovuto al trasporto.

» La normale usura dei pezzi (Es. : cavi, morsetti, ecc.).
* Gli incidenti causati da uso improprio (errore di alimentazione, cadute, smontaggio).
« | guasti legati allambiente (inquinamento, ruggine, polvere).

In caso di guasto, rispedire il dispositivo al vostro distributore, allegando:
- una prova d’acquisto con data (scontrino, fattura...)

- una nota spiegando il guasto.
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TECHNICAL SPECIFICATIONS / TECHNISCHE DATEN / ESPECIFICACIONES TECNICAS /
TEXHUYECKUE CNMELUND®UKALUN | TECHNISCHE GEGEVENS / SPECIFICHE TECNICHE

208-240V 400V
Primaire / Primary / Primar / Primario / Mepawyka / Primaire / Primario
Tension d’alimentation / Power supply voltage / Versorgungsspannung / Tension de red eléctrica / Hanpsixenue nutanus / U1 220V -3~ 400V -3~
Voedingsspanning / Tensione di alimentazione +20% - 15% +-15%
Fréquence secteur / Mains frequency / Netzfrequenz / Frecuencia / YacTota cetn / Frequentie sector / Frequenza settore 50/60 Hz
Fusible disjoncteur / Fuse / Sicherung / Fusible disyuntor / Mnaskuit npesoxpanutent npepbisatens / Zekering hoofdschakelaar / Fusibile 25A 16A
disgiuntore
Puissance active maximale consommée / Maximum active power consumed / Consumo méximo de energia activa / Maximale actieve B 11208 W
verbruikte vermogen / Potenza attiva massima consumata / Maksymalny pobér mocy czynnej
Consommation au ralenti / Idle consumption / Consumo en ralentizado / Stationair verbruik / Consumo al minimo / Zuzycie na biegu jatowym - 31,70A
Rendement & 12max / Efficiency at I2max / Eficiencia a I2méax / Rendement bij [2max / Efficienza a |2max / Sprawno$¢ przy 12max - 88 %
Facteur de puissance a I2max (A) / Power factor at 12max () / Factor de potencia a [2max (M) / Inschakelduur bij 2max (A) / Ciclo di potenza a } 0.68
12max (A) / Wspotczynnik mocy przy 12max (A) '
Secondaire / Secondary / Sekundar / Secundario / Bropuuka / Secondair / Secondario LLEH S
(GMAW-FCAW)
Tension a vide / No load voltage / Leerlaufspannung / Tension al vacio / Hanpsierue xonoctoro xoaa / Nullastspanning / uo 825V
Tensione a vuoto (TCO) ’
Courant de sortie nominal / Rate current output / nominaler Arbeitsstrom / Corriente de salida nominal / HomuHanbHblit BoixogHo!
) : S . 12 15> 320A
ok / Nominale uitgangsstroom / Corrente di uscita nominale
Tension de sortie conventionnelle / Conventional voltage output / entsprechende Arbeitsspannung / YcnosHoe BbixoaHble
” . ; . ) . . R . u2 14.75> 30V
HanpsbxeHust / Tension de salida convencional / Conventionele uitgangsspanning / Tensione di uscita convenzionale
| Facteur de marche & 40°C (10 min), Norme EN60974-1/ Duty cycle at 40°C (10 min), Standard EN60974-1. I max 35%
Einschaltdauer @ 40°C (10 min), EN60974-1-Norm / Ciclo de trabajo a 40°C (10 min), Norma EN60974-1/ [1B% npu 40°C 60 % 260 A
« (10 mun), Hopma EN60974-1. / Inschakelduur bij 40°C (10 min), Norm EN60974-1, Ciclo di lavoro a 40°C (10 min), Norma
EN60974-1. 100 % 320A
Acier / Steel 0.6>1.0mm
Fils supportés / Supported wires / Unterstiitzte Dréhte / Hilos soportados / Moaxogsiuue Buasl nposonoky / Onders- Inox / Stainless 0.8~ 1.0mm
teunde draden / Fili supportati Aluminium 08-1.2mm
CuSi/ CuAl 0.8>1.0mm
Connectique de torche / Torch connector / Brenneranschluss / Conexiones de antorcha / CoeauHeHust ropenku / Aansluiting toorts / Connettori Euro
della torcia
Type de galet / Drive roller type / Drahtfihrungsrolle-Typ / Tipo de rodillo / Tun ponuka / Type draadaanvoerrol / Tipo di rullo C
Vitesse de dévidage / Motor speed / Motor-Drehzahl / Velocidad de motor / CkopocTs fiuratens / Snelheid motor / Velocita del motore 0.5 = 20 m/min
Puissance du moteur / Motor power / Leistung des Motors / Potencia del motor / Vermogen van de motor / Potenza del 50W
motore
Bobines supportées / Supported wire reels / Gestiitzte Spulen / Bobinas soportadas / Moaxoasume 606uHbl / Ondersteunde spoelen / Bobine @200 mm
supportate
Pression maxmale de gaz/ Maxllmum gas pressure / Maximaler Gasdruck / Presién méxima del gas / MakcumansHoe AaBneHue Pmax 0.5 MPa (5 bar)
rasa / Maximale gasdruk / Pressione massima del gas
Température de fonctionnement / Functionning temperature / Betriebstemperatur / Temperatura de funcionamiento / Pabouast Temneparypa / A0°C > +40°C
Gebruikstemperatuur / Temperatura di funzionamento
Température de stockage / Storage temperature / Lagertemperatur / Temperatura de almacenaje / Temnepatypa xpaHeHusi / Bewaartempera- 20°C > +55°C
tuur / Temperatura di stoccaggio
Degré de protection / Protection level / Schutzart / Grado de proteccion / CteneHb 3awutbl / Beschermingsklasse / Grado di protezione IP23
Dimensions (LxIxh) / Dimensions (LxWxH) / Abmessungen (Lxbxt) / Dimensiones (LxIxh) / Pasmepbi (AxLLxB) / Afmetingen (LxIxh) / Dimen-
o 88x93x63cm
sioni (LxIxh)
Poids / Weight / Gewicht / Bec / Peso / Gewicht / Peso 74 kg 64 kg

*Les facteurs de marche sont réalisés selon la norme EN60974-1 & 40°C et sur un cycle de 10 min. Lors d'utilisation intensive (supérieur au facteur
de marche) la protection thermique peut s'enclencher, dans ce cas, I'arc s'éteint et le témoin ls’a\lume. Laissez I'appareil alimenté pour permettre
son refroidissement jusqu'a annulation de la protection. L'appareil, en fonction du mode choisi, décrit une caractéristique soit de type courant
constant, soit de type tension constante. Dans certains pays, U0 est appelé TCO.

*The duty cycles are measured according to standard EN60974-1 & 40°C and on a 10 min cycle. While under intensive use (> to duty cycle) the
thermal protection can turn on, in that case, the arc swictes off and the indicator l switches on. Keep the machine’s power supply on to enable cooling
until thermal protection cancellation. The device, depending on the selected mode, describes either an output characteristic of «constant current»
type, or an output characteristic of «constant voltage» type. In some countries, U0 is called TCO.

* Einschaltdauer gema EN60974-1 (10 Minuten - 40°C). Bei sehr i Gebrauch ( ) kann der Ti ausgelost
werden. In diesem Fall wird der Lichtbogen abgeschaltet und die entsprechende Warnung ﬂ erscheint auf der Anzeige. Das Gerat zum Abkiihlen

*MB% ykasaHbl no Hopme EN60974-1 npu 40°C u ana 10-MuHyTHOrO Uykna. Mpy MHTEHCMBHOM ucnonb3osaHn (> MB%) moxeT
BKIOYUTECA TENNOBas 3aumta. B aTOM cnyyae Ayra NoracHeT W 3aropuTCA MHAMKATOP ﬂ . OcraBbTe annapar MoAKMoYEHHbIM K
NUTaHMIo, 4TOBbI OH OCTbIN A0 NOMHOI OTMEHbI 3aLNTLI. B OT Bbl 0 pexuma paboTbl i onucblBaeT Mo
NOCTOSHHYH0 XapaKTepUCTUKy Toka, NMBo NOCTOsHHOE HanpsikeHue. B HekoTopbix cTpatax U0 HasbiBaetcs TCO.

*De inschakelduur is gemeten volgens de norm EN60974-1 bij een temperatuur van 40°C en bij een cyclus van 10 minuten. Bjj intensief
gebruik (superieur aan de i ) kan de i iliging zich in werking stellen. In dat geval gaat de boog uit en gaat het
beveiligingslampje l gaat branden. Laat het apparaat aan de netspanning staan om het te laten afkoelen, totdat de beveiliging afslaat.
Afhankelijk van de gekozen modus, beschrijft het toestel ofwel een constante stroom ofwel een constante spanningskarakteristiek. In
sommige landen wordt U0 TCO genoemd.

*| cicli di lavoro sono realizzati secondo la norma EN60974-1 a 40°C e su un ciclo di 10 min. Durante ['uso intensivo (> al ciclo di lavoro)
la protezione termica puo attivarsi, in questo caso, I'arco si spegne e la spia l si illumina. Lasciate il dispositivo collegato per permetterne

nicht ausschalten und laufen lassen bis das Gerat wieder bereit ist. Je nach ausgewahltem Modus arbeitet das Gerat mit einer oder
Konstantspannungs-Kennlinie. In einigen Landern wird U0 als TCO bezeichnet.

*Los ciclos de trabajo estan realizados en acuerdo con la norma EN60974-1 a 40°C y sobre un ciclo de diez minutos. Durante un uso intensivo
(superior al ciclo de trabajo), se puede activar la proteccion térmica. En este caso, el arco se apaga y el indicador | se enciende. Deje el aparato
conectado para permitir que se enfrie hasta que se anule la proteccion. El equipo, en funcion del modo elegido, posee una caracteristica de salida
de tipo corriente constante o tension constante. En algunos paises, U0 se llama TCO.

il fino all’s della pt A seconda della modalita { il descrive una a
corrente costante o a tensione costante. In alcuni Paesi, U0 viene chiamata TCO.
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Schéma électrique

CIRCUIT DIAGRAM / SCHALTPLAN / DIAGRAMA ELECTRICO / ANEKTPUYECKAA CXEMA /

ELEKTRISCHE SCHEMA / SCEMA ELETTRICO
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VAS 821 005

Schéma électrique
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VAS 821 005

Piéces de rechange

SPARE PARTS / ERSATZTEILE / PIEZAS DE REPUESTO / 3AMNACHbIE YACTWU / RESERVE

ONDERDELEN / PEZZI DI RICAMBIO
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Pieces de rechange

VAS 821 005
208/240 V ‘ 400 V

1 Carter plastique / Plastic housing / Kunststoffgehduse / Contenitore plastico 56199

2 Bouton noir 28mm / Button black 28mm / Knopf schwarz 28mm / Tasto nero 28mm 73016

3 Clavier / Teclado / MaHenb ynpaeneHus / Bedieningspaneel / Tastiera 51973

4 Circuit IHM / Tarjeta IHM / MNMnata IHM / IHM circuit / Circuito IHM 97466C ‘ 97712C

5 Poignée plastique / Mango de plastico / MnacTtukoBas pydka / Kunststoffen handvat / Impugna- 56047
tura plastica

6 Embase texas / Conector texas / Pasbem Texas / Texas aansluiting / Colletto Texas 51461 ‘ 51478
Grille de protection extérieure / External protection grill / AuBeres Schutzgitter / Rejilla de pro-

7 teccion exterior / BHelHss 3awMTHas pelletka / Extern bescherm-rooster / Griglia di protezione 51010
esterna
Charniere / Bisagra / LLapHupHas netns / Scharnier / Cerniera 56239
Verrou / Cerrojo / 3atBop / Vergrendeling / Bloccare 71003
Moto-dévidoir / Moto-devanadera / MoTopu3anpoBaHHbI nogatoLmii MexaHusM / Gemotoriseerde

10 - 51188
rollen / Trainafilo

1 Circuit dewdqr / Clrc1:||to .devanadera / Mnata noaatowero mexaHmsma / Circuit draadaanvoer- 97806C E0052C
systeem / Circuito trainafilo

12 Circuit de contrdle / Circuito de control / KoHTponbHas nnata / Controle circuit / Circuito di 97759C E0051C
controlllo

13 Ci_rcuit d a_Iimentation / Circuito de Alimentacion / MNMnata nutanms / Voedingscircuit / Circuto di 97761C E0053C
alimentazione

14 IV!oduIe puissance complet / Complete power module / Komplettes Leistungsmodul / Modulo di 97548 97572
piena potenza

15 | Capteur de courant 500A / Current sensor 500A / Stromsensor 500A / Sensore di corrente 500A 64460
Transformateur de puissance / Power transformer / Netztransformator / Transformador de

16 8 h 63735 63728
potencia / TpaHcgopmaTop MowHocTh / Vermogenstransformator / Trasformatore di potenza

17 Self de sortie / Output Self / Self di uscita 96143

18 Roue pivotante / Rueda giratoria / MNoBopoTHoe koneco / Zwenkwieltje / Ruota girevole 71360

19 Roue arriére / Rueda trasera / 3agHee koneco / Achterwiel / Ruote posteriori 71375

20 Axe de roue / Wheel axle / Radachse / Rondella piatta 98908ST

21 Rondelle plate / Flat washer / Unterlegscheibe / Ventilatore 41214

22 Goupille / Pin / Stift / Perno 42032
Ventilateur 24V / 24V fan / Ventilador 24V / Liifter 24V / BeHTunsitop 24B / Ventilator 24V /

23 B 50999
Ventilatore 24V

24 Electrovanne / Solenoid valve / Magnetventil / Elettrovalvola 71542
Cordon secteur 3P+Terre 2.5mm2 / Power supply cable 3P + Earth 2.5 mm2 / Netzkabel 3 ph.

25 | + Schutzleiter 2.5mm?2 / Cable de red eléctrica 3P + Tierra 2.5mm?2 / CeTeBoM WHyp 3 dasbl + 95040 21497
3emns 2.5MM2 / Netsnoer 3P+Aarde 2.5mm?2 / Cavo alimentazione 3P+Terra 2.5mm?2
Commutateur triphasé / Three phase switch / Conmutador trifasico / Dreiphasiger Schalter /

26 " . ) : 51069 51061
Tpexda3zHbii kommyTaTop / Driefasige schakelaar / Commutatore trifase
Grille de protection intérieure / Internal protection grill / Inneres Schutzgitter / Rejilla de pro-

27 | teccidn interior / BHyTpeHHsIs 3alMTHas pelleTtka / Binnenste beschermingsrooster / Griglia di 51011

protezione interna
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Pictogrammes

VAS 821 005

SYMBOLS / ZEICHENERKLARUNG / ICONOS / CUMBOJ1bl / PICTOGRAMMEN / ICONE

A

& Attention ! Lire le manuel d'instruction avant utilisation. B Warning ! Read the user manual before use. BB ACHTUNG ! Lesen Sie diese Anleitung sorgfaltig durch vor
Inbetriebnahme des Gerats. B jAtencion! Lea el manual de instrucciones antes de su uso. @ Bxumanme! MpoytuTe uHeTpyKumio nepen ucronbsosarven. KM Let op! Lees
aandachtig de handleiding. Illl Attenzione! Leggere il manuale d'istruzioni prima dell'uso.

[1a]

@& Symbole de la notice B User manual symbol B Symbole in der Bedienungsanleitung B Simbolo del manual B Cvmsonsi, ncnonsaytowmecs B MHCTPYKLK
Symbool handleiding Il Simbolo del manuale

IE Source de courant de technologie onduleur délivrant un courant continu. Bl Undulating current technology based source delivering direct curent. BBl Invertergleichstrom-
quelle. B Fuente de corriente de tecnologia ondulador que libera corriente continua. I McTouruk Toka ¢ TexHOMOrMe# npeobpasoBaTtersl, Bbifatowuil MOCTOSHHbIN TOK.
Stroombron met UPS technologie, levert gelijkstroom. Il Fonte di corrente con tecnologia inverter che rilascia una corrente continua.

Z

@ Soudage & MIG / MAG EXI MIG / MAG welding B MIG / MAG-SchweiRen B Soldadura MIG / MAG Rl Csapka MIG / MAG KM MIG/ MAG lassen il Saldatura MIG /
MAG

& Convient au soudage dans un environnement avec risque accru de choc électrique. La source de courant elle-méme ne doit toutefois pas étre placée dans de tels locaux.
B Suitable for welding in an environment with an increased risk of electric shock. However this a machine should not placed in such an environment. BEE Geeignet fiir
SchweiRarbeiten im Bereich mit erhéhten elektrischen Risiken. B Adaptado para soldadura en lugar con riesgo de choque eléctrico. Sin embargo, la fuente eléctrica no debe
estar presente en dichos lugares. B MoaxoauT Ans cBapku B CPESE C NOBbILIEHHLIM PUCKOM Yapa TOKOM. B 3TOM Criyyae UCTOYHIK TOKA He AOTIKEH HaXOAUTLCS B TOM Xe
camom nomeyerun. KM Geschikt voor het lassen in een ruimte met verhoogd risico op elektrische schokken. De voedingsbron zelf moet echter niet in dergelijke ruimte worden
geplaatst. El Conviene alla saldatura in un ambiente a grande rischio di scosse elettriche. L'origine della corrente non deve essere localizzata in tale posto.

& Courant de soudage continu BN Direct welding current BE GleichschweiRstrom B Corriente de soldadura continua. I MocTosHHbIi caapourblit Tok M Gelijkstroom
Corrente di saldatura continuo

@ Tension assignée a vide B Open circuit voltage ER Leerlaufspannung B Tension asignada en vacio R HomuHansHoe Hanpsixerme xonoctoro xona KM Nullastspan-

w ning Il Tensione nominale a vuoto

& Facteur de marche selon la norme EN60974-1 (10 minutes — 40°C). Bl Duty cycle according to standard EN 60974-1 (10 minutes — 40°C). EHl Einschaltdauer: 10 min
X(40°C) - 40°C, richtlinienkonform EN60974-1. B3 Ciclo de trabajo segun la norma EN60974-1 (10 minutos — 40°C). Bl MB% cornaco Hopme EN 60974-1 (10 muyT — 40°C).

Inschakelduur volgens de norm EN60974-1 (10 minuten — 40°C). Hill Ciclo di lavoro conforme alla norma EN60974-1 (10 minuti — 40°C).

12 & Courant de soudage conventionnel correspondant Bl Corresponding conventional welding current EE Entsprechender Schweilstrom B8 Corriente de soldadura conven-
cional correspondiente. [ CooteeTcTBYtOLLMIA HOMMHANbHBI cBapouHbii Tok KM Corresponderende conventionele lasstroom Il Corrente di saldatura convenzionale.

A I Ampéres Bl Amperes B Ampere B Amperios IR Avnepsi [ Ampére Il Amper
& Tensions conventionnelles en charges correspondantes B Conventional voltage in corresponding loads. BE Entsprechende Arbeitsspannung ES Tensiones convencio-

U2 nales en cargas correspondientes. [ HomnHanbHble HanpsbkeHst npu cootBeTcTBytowyx Harpy3kax. M Conventionele spanning in corresponderende belasting il Tensioni
convenzionali in cariche corrispondent

\% @ Volt B Volt EH Volt B Voltio @ Bonst T Volt Il Volt

Hz I Hertz B Hertz B3 Hertz B9 Hercios [ Mepy, M Hertz Il Hertz

q) I Vitesse du fil Bl Wire speed BEE Drahtgeschwindigkeit B Velocidad de hilo B Ckopocts nposonoki KM Draadsnelheid I Velocita di filo
m/min @ Metre par minute B Meter per minute EE Meter pro Minute B Metro por minuto B Metp & munyty KT Meter per minuut Il Metro per minuto

DD 3~50/60 Hz

& Alimentation électrique triphasée 50 ou 60Hz Bl Three-phase power supply 50 or 60Hz EE Dreiphasige Netzversorgung mit 50 oder 60Hz Bl Alimentacion eléctrica
trifasica 50 o 60Hz B TpexdpaaHoe anektponutanue 50 v 60ry B Driefasen elektrische voeding 50Hz of 60Hz. Il Alimentazione elettrica trifase 50 0 60Hz

& Tension assignée d'alimentation E Assigned voltage EE Netzspannung B Tension asignada de alimentacion eléctrica. @ HomuHarbHoe HanpsikeHue nutaHus

U1 . ‘ ) . ) o )
Nominale voedingsspanning llll Tensione nominale d’alimentazione
@ Courant d’alimentation assigné maximal (valeur efficace) EX Maximum rated power supply current (effective value). B Maximaler Versorgungsstrom B3 Corriente de
11max alimentacion eléctrica asignada méaxima (valor eficaz). [ MakcumanbHbiit ceTeBoit Tok (athdektuBHoe 3Hayerre) M Maximale nominale voedingsstroom (effectieve waarde)
Corrente d'alimentazione nominale massima (valore effettivo)
Heff & Courant d'alimentation effectif maximal Bl Maximum effective power supply current. B Maximaler effektiver Versorgungsstrom IES Corriente de alimentacion eléctrica

maxima. U MakcumansHbii achdextvBHbIi ceTesoit Tok KM Maximale effectieve voedingsstroom Il Corrente effettivo massimo di alimentazione

Cce

& Matériel conforme aux Directives européennes. La déclaration UE de conformité est disponible sur notre site (voir a la page de couverture). B Device complies with euro-
peans directives, The EU declaration of conformity is available on our website (see cover page). BE Gerat entspricht europaischen Richtlinien. Die Konformitatserklarung finden
Sie auf unsere Webseite. IE Aparato conforme a las directivas europeas. La declaracion de conformidad UE esté disponible en nuestra pagina web (direccion en la portada).
YCTPOICTBO COOTBETCTBYET AMpeKTMBamM Espocorsa. [leknapaLiia 0 COOTBETCTBUM OCTYNHA 7S NPOCMOTPa Ha HalleM caiTe (ccuinka Ha o6noxke). M Apparaat in ove-
reenstemming met de Europese richtlijnen. De verklaring van overeenstemming is te downloaden op onze website (adres vermeld op de omslag). Eill Materiale in conformita
alle Direttive europee. La dichiarazione di conformita & disponibile sul nostro sito (vedere sulla copertina).

UK
cA

IE Matériel conforme aux exigences britanniques. La déclaration de conformité britannique est disponible sur notre site (voir  la page de couverture). B Equipment in
compliance with British requirements. The British Declaration of Conformity is available on our website (see home page). BEl Das Gerét entspricht den britischen Richtlinien
und Normen. Die Konformitétserkldrung fiir Grossbritannien ist auf unserer Internetseite verfiigbar (siehe Titelseite). Bl Equipo conforme a los requisitos britanicos. La
Declaracion de Conformidad Britanica esta disponible en nuestra pagina web (véase la portada). [ Matepuan cooTsetcTsyeT TpefosaHusam BenmkobpuraHum. 3asenetme o
COOTBETCTBIM ANt BenukobpuTaHum JocTynHo Ha Haluem BeG-caitTe (cM. rnasHyto cTpanuLy) M Materiaal conform aan de Britse eisen. De Britse verklaring van overeenkomt
is beschikbaar op onze website (zie omslagpagina). Illl Materiale conforme alla esigenze britanniche. La dichiarazione di conformita britannica & disponibile sul nostro sito
(vedere pagina di copertina).

o

I Matériel conforme aux normes Marocaines. La déclaration C» (CMIM) de conformité est disponible sur notre site (voir & la page de couverture). EX Equipment in conformity
with Moroccan standards. The declaration Ca (CMIM) of conformity is available on our website (see cover page). Bl Das Gerét entspricht die marokkanischen Standards. Die
Konformitétserklarung Ca (CMIM) ist auf unserer Webseite verfiigbar (siehe Titelseite). Bl Equipamiento conforme a las normas marroquies. La declaracion de conformidad C
» (CMIM) esta disponible en nuestra pagina web (ver pagina de portada). ¥ Tosap cootBeTcTBYeT Hopmam Mapokko. [leknapauus Ca (CMIM) gocTynHa ans ckaumBaHms Ha
Hawwem caiite (cM Ha TuTynbHoM cTpaHuue). B Dit materiaal voldoet aan de Marokkaanse normen. De verklaring Ca (CMIM) van overeenstemming is beschikbaar op onze
internet site (vermeld op de omslag). Illl Materiale conforme alle normative marocchine. La dichiarazione C» (CMIM) di conformita & disponibile sul nostro sito (vedi scheda del
prodotto).

IEC 60974-1
IEC 60974-10
Class A

@ Lappareil respecte la norme EN60974-1 et EN 60971-10 appareil de classe A. Bl The device is compliant with standard EN60974-1 and EN60971-10 class A device. B
Das Gerét erfiillt die Norm EN 60974-1 und EN 60971-10 der Gerateklasse A B El aparato se ajusta a la norma EN60974-1y EN 60971-10, aparato de clase A. [ Annapar
cooTBeTcTByeT Hopmam EN60974-1 n EN60971-10 annapat knacca A. KM Dit klasse A apparaat voldoet aan de EN60974-1 en EN60971-10 normen. Ill Il dispositivo rispetta
la norma EN60974-1 e EN 60971-10 dispositivo classe A.




Pictogrammes

VAS 821 005

IEC 60974-5

@ Lappareil respecte la norme EN 60974-5. B This product is compliant with standard EN 60974-5. EHl Das Gerét entspricht der Norm EN 60974-5. B El aparato es
conforme a las normas EN60974-5. ¥ Annapat cobniopaet Hopmel EN 60974-5. I Het apparaat voldoet aan de norm EN 60974-5. il |l disposittivo rispetta la norma EN
60974-5.

IE Ce matériel faisant I'objet d’une collecte sélective selon la directive européenne 2012/19/UE. Ne pas jeter dans une poubelle domestique ! BNl This hardware is subject to
waste collection according to the European directives 2012/19/EU. Do not throw out in a domestic bin ! BB Fir die Entsorgung Ihres Gerétes gelten besondere Bestimmungen
(sondermiill) gemaR europaische Bestimmung 2012/19/EU. Es darf nicht mit dem Hausmiill entsorgt werden! B Este material requiere una recogida de basuras selectiva se-
gUn la directiva europea 2012/19/UE. {No tirar este producto a la basura doméstica! [ 3to o6opypsosaHme nopnexwr nepepaboTke cornacHo AvpexTuse Espocotosa 2012/19/
UE. He BbiBpacbisats B 06wmin mycopocGopHuk! M Afzonderlijke inzameling vereist volgens de Europese richtlijn 2012/19/UE. Gooi het apparaat niet bij het huishoudelijk afval
| Il Questo materiale € soggetto alla raccolta differenziata seguendo la direttiva europea 2012/19/UE. Non smaltire coni rifiuti domestici!

& Produit recyclable qui reléve d'une consigne de tri. B This product should be recycled appropriately B Recyclingprodukt, das gesondert entsorgt werden muss. B
Producto reciclable que requiere una separacion determinada. [ 3ot annapat noanexur yrunusaunv. B Product recyclebaar, niet bij het huishoudelijk afval gooien
Prodotto riciclabile soggetto a raccolta differenziata.

IE Marque de conformité EAC (Communauté économique Eurasienne) EXl EAEC Conformity marking (Eurasian Economic Community). B EAC-Konformitatszeichen
(Eurasische Wirtschaftsgemeinschaft) B9l Marca de conformidad EAC (Comunidad econdmica euroasiatica). W 3Hak cootsetcTaus EAC (EBpasniickoe SKOHOMUYECKOE
coobectso) IM EAC (Euraziatische Economische Gemeenschap) merkteken van overeenstemming Il Marca di conformita EAC (Comunita Economica Eurasiatica)

& Information sur la température (protection thermique) B Temperature information (thermal protection) EH Information zur Temperatur (Thermoschutz) B Informacion
sobre la temperatura (proteccion térmica) I Vdopmaums o Temnepatype (tepmosatuymra). [ Informatie over de temperatuur (thermische beveiliging) I Informazione
sulla temperatura (protezione termiche)

@ Entrée de gaz B Gas input B Gaseingang B Entrada de gas ¥ Mopaya rasa KM Ingang gas M Entrata di gas

I Polarité (+) / (-) B Polarity (+) / (-) ER Polaritat (+) / (-) B Polaridad (+) / (-) & MonapHocs (+) / (-) KM Polariteit (+) / (-) I Polarita (+) / (-)

& Marche (mise sous tension) / Arrét (mise hors tension) EX On (power on) / Off (power off) EE Ein (Einschalten) / Aus (Ausschalten) B On (encendido) / Off (apagado) K1
Bkn (Bkntouenwe) / Boikn (Bbikntouerne) KM Aan (stroom aan) / Uit (stroom uit) Il On (accensione) / Off (spegnimento)

P23

I Protégé contre 'accés aux parties dangereuses des corps solides de diam >12.5 mm et protégé contre la pluie dirigée a 60° par rapport & la verticale lorsque les parties
mobiles de 'appareil ne sont pas encore en fonctionnement. IEM Protected against access to dangerous parts of solid bodies with diam >12.5 mm and protected against rain
directed at 60° to the vertical when the moving parts of the device are not yet in operation. B Geschiitzt gegen den Zugang zu gefahrlichen Teilen von festen Kérpern mit
einem Durchmesser >12,5 mm und geschiitzt gegen Regen, der unter einem Winkel von 60° zur Senkrechten gerichtet ist, wenn die beweglichen Teile des Geréats noch nicht
in Betrieb sind. B Protegido contra el acceso a partes peligrosas de cuerpos sdlidos de diametro >12,5 mm y protegido contra la lluvia dirigida a 60° con respecto a la vertical
cuando las partes méviles del dispositivo atin no estan en funcionamiento. I 3awwra ot focTyna k onacHbIM YacTAM TBEPALIX TeN ANaMeTpoM >12,5 MM W 3aluuTa oT AOKAS,
HanpaeneHHoro nog yrnom 60° k BepTukanu, koraa ABUXYLLMeCs YacTu ycTpoiicTsa ele He pabotatot. KM Beschermd tegen de toegang tot gevaarlijke delen van vaste
lichamen met een diameter >12,5 mm en beschermd tegen regen onder een hoek van 60° ten opzichte van de verticaal wanneer de bewegende delen van het toestel nog niet
in werking zijn. Il Protetto contro 'accesso a parti pericolose di corpi solidi con diam >12,5 mm e protetto contro la pioggia diretta a 60° rispetto alla verticale quando le parti
mobili del dispositivo non sono ancora in funzione.

I Purge gaz B Gas purge B Gasventil einschalten B Epurazione del gas ¥ Mpogaysxka s3opom KM Afvoeren gas Il Gas di lavaggio I Purga de gas
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Cette notice d’utilisation de l'interface (IHM) fait partie de la
documentation compléte. Une notice générale est fournie avec le
produit. Lire et respecter les instructions de la notice générale, en
particulier les consignes de sécurite !

Utilisation et exploitation exclusivement
avec les produits suivants

VAS v

Version du logiciel

Cette notice décrit les versions de logiciel suivantes :
1.86
La version logicielle de l'interface est affichée dans le menu général : Information / MMI

75834



Utilisation de l'interface machine

Commande du générateur

L’écran principal contient toutes les informations nécessaires pour le procédé de soudage avant, pendant et aprés le
soudage (I'interface peut Iégérement évoluer en fonction du procédé sélectionné).

) — B S ——®)
«—(7) (1) Nom d'utilisateur / tragabilité

77777777777777777777777777 (2) Bouton poussoir n°1 : Menu général ou Retour au
Moo o ___ menu précédent

(3) Bouton poussoir n°2 : Paramétres du procédé en
cours

«— (6) (4) Molettes de navigation
ffffffffff T .- T” oo (5) Bouton poussoir n°3 : Réglages
@) (5) (6) Bouton poussoir n°4 : Job ou Validation

(7) Réglages en cours
(8) Mesure de Tension, Courant et Energie

4)

Menu général

L'écran du Menu général s’affiche au premier démarrage du produit.
La navigation entre les différents blocs s’éffectue grace aux molettes et aux boutons poussoirs @

3)
\/
Parametres Systéeme Verrouillage (1) Retour
(2) Validation
(3) Icone du bloc en cours
Utilisateurs Tragabilité Portabilité
(1) _"—TE) [74— (2)




\V/

Parametres (utilisateur)

Mode d’affichage
- Easy : affichage et fonctionnalité réduite (pas d’accés au cycle de soudage).
- Expert : affichage complet, permet d’ajuster les durées et temps des différentes phases du cycle de soudage.
- Avancé : affichage intégral, permet d’ajuster la totalité des paramétres du cycle de soudage.

Langue
Choix du langage de l'interface (Frangais, Anglais, Allemand, etc).

Unités de mesure
Choix d’affichage du systéme des unités : International (S1) ou Impérial (USA).

Nommage matériaux
Norme Européenne (EN) ou norme Américaine (AWS).

Luminosité
Ajuste la luminosité de I'écran de I'interface (réglage de 1 (apparence sombre) a 10 (trés forte luminosité)).

Code utilisateur
Personnalisation du code d’acces de I'utilisateur pour verrouiller sa session (Par défaut 0000).

Tolérance | (courant)
Tolérance de réglage du courant :
OFF : réglage libre, le réglage du courant n’est pas limité.
+ OA : aucune tolérance, bridage du courant.
+ 1A> + 50A : intervalle de réglage pour lequel I'utilisateur peut faire varier son courant.

Tolérance U (tension)
Tolérance de réglage de la tension :
OFF : réglage libre, le réglage de la tension n’est pas limité.
+ 0.0V : aucune tolérance, bridage de la tension.
+ 0.1V> = 5.0V : intervalle de réglage pour lequel I'utilisateur peut faire varier sa tension.

Tolérance 8> (vitesse fil)
Tolérance de réglage de la vitesse fil (m/min) :
OFF : réglage libre, le réglage de la vitesse fil n’est pas limité.
+ 0.0m/min : aucune tolérance, bridage de vitesse fil.
+ 0.1m/min> £ 5.0m/min : intervalle de réglage pour lequel I'utilisateur peut faire varier sa vitesse fil.

Systéme

Nom de l'appareil
Information relative au nom de I'appareil et possibilité de le personnaliser en appuyant sur / de l'interface.

Horloge
Réglage de I'heure, la date et format (AM / PM).

Reset
Réinitialise les paramétres du produit :
- Partiel : valeur par défaut du procédé de soudage en cours.
- Total : toutes les données de configuration de I'appareil seront réinitialisées sur les réglages d’usine.



Utilisation de l'interface machine

Verrouillage

Possibilité de verrouiller I'interface de produit afin de sécuriser le travail en cours et d’éviter des modifications involontaires ou
accidentelles. La fenétre des réglages en cours reste modifiable avec les tolérances sélectionnées dans le menu Parameétres
(voir page précédente). Toutes les autres fonctions sont inaccessibles.

Pour déverrouiller 'interface, appuyer sur le bouton poussoir n°1 et saisissez votre code utilisateur a 4 chiffres (Par défaut
0000).

Utilisateurs

Le mode utilisateur permet de partager le produit avec plusieurs utilisateurs. Au premier démarrage, la machine est en mode
Admin. L'administrateur peut créer des utilisateurs. Chaque utilisateur a sa propre configuration (mode , réglage , procédé,
JOBs ... ) et celle-ci n’est pas modifiable par un autre utilisateur. Chaque utilisateur a besoin d’un code personnel a 4 chiffres
afin de pouvoir se connecter sur le générateur.

» Ladministrateur a accés a tout le menu général.

» L'utilisateur a accés a une interface simplifiée. Il n’a pas les droits de suppression (Tragabilité, Jobs, Profils utilisateur, etc)

Interface de configuration des utilisateurs (réservé a I'administrateur).

La partie gauche de I'écran liste les utilisateurs. L'administrateur a la possibilité de trier ces utilisateurs par nom ou par date
en faisant un appui bref sur le bouton poussoir n°2. Un appui long sur ce bouton permet de supprimer le ou les utilisateurs
actifs (le compte Admin ne peut pas étre supprimé).

La partie droite de I'écran permet de voir le détail de tous les utilisateurs précédemment créés avec les informations sui-
vantes : Avatar, Nom, N° d’équipe et Tolérance (%).

Création d’un profil utilisateur
Appuyer sur le bouton pousoir n°3 pour créer un utilisateur.
- User : Personnaliser le nom de l'utilisateur en appuyant sur le bouton poussoir n°3.
- Avatar : Choix de la couleur de I'avatar utilisateur
- Equipe : Attribution du numéro d’équipe (10 max)
- Code utilisateur : code d’accés personnel (Par défaut 0000)
- Tolérance de réglage du courant | :
OFF : réglage libre, le réglage du courant n’est pas limité.
+ 0.0A : aucune tolérance, bridage du courant (non recommandé).
+ 0.A> + 50A : intervalle de réglage pour lequel I'utilisateur peut faire varier son courant.
- Tolérance de réglage de la tension U :
OFF : réglage libre, le réglage de la tension n’est pas limité.
+ 0.0V : aucune tolérance, bridage de la tension (non recommandé).
+ 0.1V> % 5.0V : intervalle de réglage pour lequel I'utilisateur peut faire varier sa tension.
- Tolérance de réglage de la vitesse fil (m/min) :
OFF : réglage libre, le réglage de la vitesse fil n’est pas limité.
+ 0.0m/min : aucune tolérance, bridage de vitesse fil (non recommandé).
+ 0.1m/min > £ 5.0m/min : intervalle de réglage pour lequel I'utilisateur peut faire varier sa vitesse fil.

Pour I'utilisateur «<Adminy, la modification du nom et de I'avatar admin n’est pas possible.

Modification d’un profil utilisateur
Sélectionner l'utilisateur dans la partie gauche de I'écran et appuyer sur le bouton poussoir n°4.

Choix des utilisateurs

Si un utilisateur (ou plus) est créé, le bloc utilisateur affiche tous les utilisateurs de la machine.

Sélectionner I'utilisateur de votre choix et appuyer sur \/ pour valider. Un code de déverrouillage est demandé.

La fonction «Fermer» permet de verrouiller la machine sur le choix des utilisateurs, aucun autre paramétre n’est acces-
sible. Cet affichage est identique lorsque la machine est allumée (commutateur OFF -> ON).



Affichage de l'utilisateur
En haut a gauche de I'écran, I'avatar et le nom d'utilisateur actifs s’affichent.

Code de déverrouillage

Chaque profil utilisateur est protégée par un code personnel a 4 chiffres. Dans I'absence d’une personnalisation, ce
code par défaut est 0000. Aprés 3 saisies erronées de votre code personnel, I'interface est bloquée et demande un code
de dévérouillage. Ce code, composé de 6 chiffres et non modifiable, est : 314159.

Tracabilité

Cette interface de gestion de soudage permet de tracer/enregistrer toutes les étapes de I'opération de soudage, cordon
par cordon, lors d’'une fabrication industrielle. Cette démarche qualitative assure une qualité de soudage post-produc-
tion permettant I'analyse, I'évaluation, le reporting et la documentation des paramétres de soudage enregistrés. Cette
fonctionnalité permet la collecte précise et rapide ainsi que la sauvegarde des données demandées dans le cadre de la
norme EN ISO 3834. La récupération de ces données est possible via une exportation sur clé USB.

1- Start - Création de la tracabilité

* Personnaliser le nom du chantier en appuyant sur le bouton poussoir n°3.

* Intervalle d’échantillonnage :

- Hold : Pas d’enregistrement des valeurs Courant/Tension (moyenne sur le cordon) pendant le soudage.

- 250 ms, 500 ms, etc. : Enregistrement des valeurs Courant/Tension (moyenne sur le cordon) tous les «X»

millisecondes ou secondes pendant le soudage.

* Options - OFF : tracabilité simple

* Options - ON : tragabilité complete
Compteur de Passe (ON/OFF)
Compteur de Soudure (ON/OFF)
Température (ON/OFF) : Température de la pieéce a souder en début de cordon.
Longueur (ON/OFF) : Longueur du cordon (les unités de mesure s’affichent en fonction du choix défini dans
Parameétres/Unités de mesure).
Variable(s) : permet d’ajouter des informations complémentaires personnalisées (poids, annotations, vitesse
fil, etc)

Appuyer sur \/ pour lancer la tragabilité.

Affichage de la tracabilité
En haut a gauche de I'écran, le nom du chantier et le n° du cordon s’affichent (le n° de cordon s’incrémente de ma-
niére automatique et non modifiable).

Identification - Options ON
A chaque fin de cordon, une fenétre d’identification apparait : N° de passe, N° de Soudure, Température de la piéce
et/ou la longueur du cordon.

Validation
La validation peut s’effectuer sur I'lHM ou par appui sur la gachette de la torche.

Stop - Arréter la tracabilité
Pour arréter la tragabilité lors d’'une étape de soudure, I'utilisateur doit retourner dans le bloc Tragablité et sélection-
ner «Stop».

Exporter
La récupération de ces informations se fait par exportation des données sur clé USB.
Les données .CSV sont exploitables grace a un logiciel tableur (Microsoft Excel®, Calc OpenOffice®, etc).
Le nom du fichier est associé au nom de la machine et son numéro de série.
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Utilisation de l'interface machine

2- Start - Gestion de la tracabilité
La partie gauche de I'écran liste des chantiers précédemment créés.
L'utilisateur a la possibilité de trier ces chantiers par nom ou par date en faisant un appui bref sur le bouton poussoir n°2.
Un appui long sur ce bouton permet de supprimer le chantier actif ou tous les chantiers.

La partie droite de I'écran permet de voir le détail de chacun des chantiers précédemment crées avec les informations

suivantes : fréquence d’échantillonnage, nombre de cordons enregistrés, temps de soudage total, énergie de soudage
fournie, configuration de chaque cordon (procédé, horodatage, temps de soudage et U-I de soudage).

[%+

Rec ‘ Lancer la tragabilité du chantier actif

Création d’'une tragabilité
(voir paragraphe précédent)

Portabilité

Import Config.

Chargement de la configuration machine depuis la clé USB (répertoire : Disque amovible\PORTABILITY\CONFIG) vers la
machine. Un appui long sur @ permet de supprimer les configarations de la clé USB.

Export Config.

Exportation de la configuration machine vers la clé USB (répertoire : Disque amovible\PORTABILITY\CONFIG).

Import Job

Importation des Jobs selon les procédés présents sous le répertoire Disque amovible\PORTABILITY de la clé USB vers
la machine.

Export Job

Exportation des Jobs de la machine vers la clé USB selon les procédés (répertoire : Disque amovible\PORTABILITY\JOB)
Attention, les anciens jobs de la clé USB risquent d’étre supprimés.

Pour éviter la perte de données durant I'importation ou I'exportation de données, ne pas retirer la clé USB et ne pas éteindre
la machine. Le nom du fichier est associé au nom de la machine et son numéro de série.

Calibration

Calib. Vitesse
Fonction dédiée a la calibration de la vitesse du motodévidoir. Le but de la calibration est de compenser les variations de
la vitesse du dévidoir afin d’ajuster la mesure de tension affichée et d’affiner le calcul d’énergie. La procédure une fois
lancée est expliquée avec une animation sur I'écran.
La calibration de la vitesse du motodévidoir doit se faire périodiquement pour assurer un soudage optimal.
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Information

Données de configuration des composants systéme du produit :
- Modeéle

- Numéro de série

- Nom de l'appareil

- Version logiciel

- Job et synergies utilisés

Une pression sur n’importe quel bouton poussoir permet de sortir du bloc Information.

Mémorisations et rappels des jobs
Accessible grace a l'icone «JOB» de I'écran principal.

Les parametres en cours d'utilisation sont automatiquement sauvegardés et rappelés au prochain allumage.

En plus des paramétres en cours, il est possible de sauvegarder et rappeler des configurations dites « JOB ».
Les JOBS sont au nombre de 500 pour le procédé MIG/MAG. La mémorisation est basée sur les parametres du procédés en
cours, les réglages en cours et le profil utilisateur.

Job

Ce mode JOB permet la création, la sauvegarde, le rappel et la suppression des JOB.

Quick-Load - Rappel des JOBs a la gachette hors soudage.
Le Quick Load est un mode de rappel de JOB (20 max) hors soudage et possible qu'en procédé MIG-MAG.
A partir d’une liste constituée de JOB préalablement créé, les rappels de JOB se font par appuis brefs 4 la gachette. Tous
les modes de gachette et modes de soudage sont supportés.

Codes erreur

Le tableau suivant présente une liste non exhaustive de messages et codes d’erreur qui peuvent apparaitre.
Effectuer ces vérifications et contréles avant de faire appel a un technicien spécialisé JBDC agréé.

Si l'utilisateur doit ouvrir son produit, il est obligatoire de couper I'alimentation en débranchant la prise électrique et d’attendre 2
minutes par sécurité.

Codes

Messages Solutions
erreur
DEFAUT SURTENSION
001 PP o .
Vérifier l'installation électrique . ) -
. Faire contréler votre installation électrique par une personne habilitée.
DEFAUT SOUS-TENSION
002 PR L .
Veérifier l'installation électrique
005 Défaut courant de terre Presenc_e d’un courant vagabond._ Vérifier le cablage de'la partie
accessoire de soudage (torche, pince de masse, porte-électrode, etc)
o Attendre quelques minutes le refroidissement du générateur.
010 GENERATEUR Veiller a ne pas dépasser le facteur de marche recommandé pour le
Protection thermique courant de soudage utilisé.
S’assurer que les entrées et sorties d’air ne sont pas obstruées.
011 Ventilateur Couper 'alimentation en débranchant la prise électrique et vérifier
Défaut ventilateur que le ventilateur n’est pas bloqué.
GACHETTE Enlever la torche et vérifier que le message est toujours d’actualité.
012 Vérifier que l'interrupteur «Purge gaz / Avance fil» n’est pas bloqué.

Une gachette est appuyée Vérifier que la gachette de la torche MIG/MAG n’est pas bloquée.
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Vérifier le réglage des pressions des galets du motodévidoir.

Débrancher votre USB

015 MOTEUR Vérifier que le fil d’apport n’est pas bloqué dans la gaine de la torche.
Impossible d’atteindre la vitesse demandée Faire une calibration de la vitesse du motodévidoir (Menu «Calibra-
tion»)
Surcharge, Veuillez vérifier vos réglages Vérifier les réglages du générateur et 'installation (fil d’apport, galets,
019 N A gaz, torche, etc)
Appuyer relacher sur la gachette pour effacer . N . . s
Si le probléme persiste, faire une mise a jour.
Probleme de démarrage du soudage Veérifier les réglages du générateur et I'installation (fil d’apport, galets,
020 Veuillez vérifier vos parametres de soudage gaz, torche, etc)
Appuyer relacher sur la gachette pour effacer Si le probléme persiste, faire une mise a jour.
024  Surcharge USB Changer la clé USB.

Une erreur systeme interne s’est produite.
Veuillez redémarrer votre produit

Eteindre et rallumer le produit.
Si le probléme persiste, faire une mise a jour

Erreur lors de la calibration moteur

Refaire une calibration de la vitesse du motodévidoir (Menu «Calibra-
tion»)

Erreur lors de la calibration

Refaire une calibration des cables de soudage (Menu «Calibration»)

Plus de place mémoire dans la machine

Supprimer des Jobs pour libérer 'espace de stockage interne.

Fichier %s non supporté
Err %d
Continuer quand méme ?

Les données de la clé USB sont corrompues. Vérifier vos données.

Impossible d’écrire sur la clé USB

Libérer de I'espace sur la clé USB.
Si le probléme persiste, changer de clé USB.

Nombre de tentatives dépassé.
Code de déverrouillage requis

Saisir le code de déverrouillage : 314159

Code utilisateur erroné

Le code personnel est erroné, saisir le bon code.
Par défaut, ce code est 0000.

Si un code erreur non répertorié apparait ou que vos problémes persistent, contactez votre distributeur.

Icones d’alertes (Warning)

Les icones d’alertes en haut a droite de I’écran vous donnent des renseignements sur votre produit.

Icéne P
) ignification
d’'alerte g iezite
Mode Démonstration. Le soudage est inactif.
DEMO - ) L . .
c— Vérifier votre installation électrique (tension secteur).

O

Pile de l'interface en fin de vie. Changer la pile (CR2032) et mettre a jour la date et I'heure du produit (Systeme / Horloge).

&

Le ventilateur ne tourne pas a la bonne vitesse. Vérifier I'état du ventilateur.
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This interface (HMI) manual forms part of the complete
documentation. A general manual is included with the product. Read
and follow the general manual’s instructions, particularly the safety
instructions!

Only for use with the following products:

VAS v

Version du logiciel

This user manual describes the following software versions:
1.86.
The software’s version can be found on the main menu: Information / MMI



Using the machine interface

Using the device

The main screen contains all the necessary information for the entire welding process, including the pre-, mid- and
post-welding phases (the interface may change slightly depending on the selected process).

O—— 6
F (7) (1) User name / Traceability

—————————————————————————— (2) Push button n°1 : Main menu or return to the pre-
””” vious menu

(3) Push button n°2 : Current Welding Process Settings

@ ,,,,, (5) Push button n°3 : Settings

(7) Current settings
‘ ‘ (8) Voltage, Current and Power Readings

4)

2) —» @ @ (6) (4) Navigation buttons
(3) t t (5) (6) Push button n°4 : Job or Validation

Main menu

The main menu screen is displayed when the product is first started.
Navigating between the different sections is done using the dials and @ buttons.

3)
\/
Parameters System Locking (1) Back
(2) Validation
(3) The current section’s computer icon
Users Traceability Portability
(1) ___’_"E) [74— (2)
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Settings (User settings)
Display mode

- Easy: reduced display and functionality (no access to the welding cycle).
- Expert: full display, allows the user to adjust the timing of the different welding cycle phases.
- Advanced: full display, allows the user to adjust all the welding cycle settings.

Language
Choice of the interface language (English, French, German, etc).

Units of measurement
Choice of measurement units: International (SI) or Imperial (USA).

Material naming
European standard (EN) or American standard (AWS).

Brightness

Adjusts the interface screen’s brightness (setting from 1 [very dark] to 10 [very bright]).

User Code

Customise the user’s access code to safely lock the machine (default 0000).

Tolerance | (current)
Current tolerance control:
OFF : Freely adjustable, the current setting is not limited.
+ 0A : no tolerance, current limitation.
+ 1A> + 50A : The setting range at which the user can adjust their current.

Tolerance U (voltage)
Voltage tolerance control:
OFF : freely adjustable, the voltage setting is not limited.
1 0.0V : no tolerance, voltage limiting.
1+ 0.1V> = 5.0V : setting range at which the user can vary the voltage.

Tolerance 8> (wire speed)
Wire speed setting tolerance (m/min):
OFF : freely adjustable, wire speed setting is not limited.
+ 0.0m/min : no tolerance, wire speed control.
1+ 0.1m/min> = 5.0m/min : setting range at which the user can vary the wire speed.

Using the machine’s System

Naming Device Interface
Information about the device’s name and the option to customise it can be reached by pressing /on the interface.

Clock

Setting the time, date and format (AM/PM).

Reset
Pressing ‘Reset’ will reset the machine’s settings:
- Partial: will reset the default value of the present welding process.
- Total: Will reset all the device’s configuration data to the factory settings.

11



Using the machine interface

Locking

This machine’s interface screen can be locked to protect any work in progress and prevent unintentional or accidental changes.
The current settings window can still be modified with the settings chosen in the Settings menu (see previous page). All other
functions are inaccessible.

To unlock the interface, press push button #1 and enter your 4-digit user code (default 0000).

Users

The user mode enables the machine to be shared between several users. The first time that the machine is started, it will be in
Admin mode. The administrator can create user profiles. Each user has his own setup (mode, setting, process and JOBs etc.)
and this cannot be modified by another user. Each user needs a personal four-digit code in order to sign in to the machine.

» The administrator has access to the entire general menu.

* Users have access to a simplified interface. Users do not have the ability to delete information (Tracking, Jobs, User profiles,
etc).

User configuration interface (reserved for the administrator).

The left side of the screen lists the users. The administrator has the ability to sort these users by name or by date by quickly
pressing button n°2. Pressing this button for a prolonged time will delete the active user(s) instead (although the Admin ac-
count cannot be deleted).

On the right side of the screen, you can see the details of all the users previously created with the following information: Avatar,
Name, Team No. and Tolerance (%).

Creating a user profile
Press button n°3 to create a new user.
- User : Customise the user’s name by pressing push button n°3.
- Avatar : Choice of avatar colour
- Team : Assignment of the team number (10 max)
- User code : personal access code (default 0000)
- Current setting tolerance I:
OFF : freely adjustable, the current setting is not limited.
+ 0.0A : no tolerance, limiting the current (not recommended).
+ 0.A> + 50A : Setting interval at which the user can vary their current.
- Voltage setting tolerance U:
OFF : freely adjustable, the voltage setting is not limited.
+ 0.0V : no tolerance, limiting the voltage (not recommended).
1+ 0.1V> £ 5.0V : setting range at which the user can vary the voltage.
- Wire speed setting tolerance (m/min) :
OFF : freely adjustable, the wire speed setting is not limited.
+ 0.0m/min : no tolerance, limiting the wire speed (not recommended).
+ 0.1m/min > = 5.0m/min : the range of settings at which the user can vary the wire speed.

It is not possible to change the admin name or avatar for the «Admin» user.

Changing a user profile
Select the user on the left side of the screen and press the push button n°4.

Selecting users

If one or more user profiles are created, the user block displays all of the machine’s users.

Select the user of your choice and press \/ to confirm the choice.You will be asked for an unlock code.

The «Close» feature locks the machine on the user’s choice so that no other settings are accessible. This screen remains
the same when the machine is switched on (OFF -> ON switch).

User display

The active avatar and username are displayed at the top left of the screen.

12
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Unlocking code

Each user profile is protected by a personal, four-digit code. The default code will be 0000 if not changed. After failing to
correctly enter your personal code three times, the interface will be blocked and you will be asked for an unlock code.
This code is made up of six digits and cannot be changed. It is: 314159.

Using the machine’s Tracking interface

This welding management interface allows you to track/record every step of the welding operation, bead by bead, during
any industrial operation. This quality-driven approach ensures high post-production welding quality through analysis,
evaluation, reporting and documentation of the recorded welding settings. This feature allows for the accurate and fast
collection and storage of data required under EN ISO 3834. This data can be recovered and exported to a USB stick.

1- Start - Creating a tracking system
* Personalise the site’s name by pressing push button n°3.
» Sampling interval :
- Hold : No recording of current/voltage values (average along the wire) during welding.
- 250 ms, 500 ms, etc. : Recording of the current/voltage values (average along the wire) every «X» milliseconds or
seconds during welding.
* Options - OFF : simple tracking
* Options - ON : full tracking
Pass counter (ON/OFF)
Weld counter (ON/OFF)
Temperature (ON/OFF) : Temperature of the part to be welded at the beginning of the weld bead.
Length (ON/OFF) : Length of the wire (units of measurement are displayed according to the choices made in
Settings/Units of Measurement).
Variable(s): allows you to add additional personalised information (weight, notes, wire speed, etc.).

Press \/ to start tracking.

Tracking display
At the top left of the screen, the job name and the bead number are displayed (the bead number goes up automati-
cally and cannot be changed).

Identification - Options ON

At the end of each bead, an identification window appears: Pass N°, Weld N°, Part temperature and/or Bead length.

Validation
Confirmation can be done on the HMI or by pressing the torch’s trigger.

Stop - Stop tracking

To stop tracking during a welding process, the user must return to the Tracking block and select «Stop».

Export
The recovery of this information is done by exporting the data to a USB stick.
The CSV data can be processed with a spreadsheet program (Microsoft Excel®, Calc OpenOffice®, etc).
The file name is linked to the machine name and serial number.

2- Start - Tracking management
The left-hand side of the screen lists previously created work sites.
The user has the possibility to sort these worksites by name or by date by quickly pressing button n°2.
Holding down this button will delete the active job or all jobs.

The right-hand side of the screen shows the details of each of the previously created jobs with the following infor-

mation: sampling frequency, number of recorded welds, total welding time, welding energy supplied, setup of each
weld (process, timestamp, welding time and welding U-I).

>

Rec ‘ Start the active site’s tracking system

Creation of a tracking system
(see previous paragraph)
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Portability

Import Setup.

Upload the machine settings from a USB memory stick (directory: Removable Disk\PORTABILITY\CONFIG) to the ma-
chine. Press and hold @ to delete the settings on the USB stick.

Export Configuration

Export the machine settings to a USB stick (directory: Removable Disk\PORTABILITY\CONFIG).

Import Job

Importing Jobs to the machine according to the processes available in the USB key’s Removable Disk directory.

Export Job

Exporting jobs from the machine to a USB stick according to the processes (directory: Removable Disk\PORTABILITY\
JOB). Caution, older jobs on the USB stick may be deleted.

To prevent data loss during data import or export, do not remove the USB flash drive or turn off the machine. The file name is
linked to the machine name and serial number.

Calibration

Calib. Speed
Feature designed to calibrate the speed of the motorised reel. The purpose of calibration is to compensate for variations
in reel speed in order to adjust the displayed voltage measurement and to refine the energy calculations.
The procedure, once started, is explained with an animation on the screen.
Calibration of the motorised reel speed must be done regularly to ensure optimal welding.

Information

Setup data of the product’s system components:

- Model

- Serial number

- Device name

- Software version

- Job and Synergies (preinstalled user settings) used.

Pressing any push button will exit the information screen.




Job memories and reminders
Can be accessed via the «JOB» icon on the main screen.

The settings in use are automatically saved and remembered the next time you turn on the machine.

In addition to the current settings, it is possible to save and remember so-called «JOB» settings.

There are 500 JOBS for the MIG/MAG process. Data storage is based on the current process settings, the current settings

and the user profile.

Job

This JOB mode enables JOBs to be created, saved, remembered and deleted.

Quick-Load - Rrecall JOBs from the trigger when not welding.
Quick Load is a non-welding JOB recall mode (20 max) and only possible in MIG-MAG process.

From a list of previously created JOBs, JOB recalls are done by short trigger presses. All trigger modes and welding

modes are supported.

Error codes

The following table shows a non-exhaustive list of messages and error codes that may appear.
Carry out these checks and controls before contacting an authorised JBDC technician.

ﬁ If the user needs to open the product, they must turn off the power supply by unplugging the electrical plug and waiting two minutes

for safety.

Error codes

001

002

005

010

011

012

015

019

020

Messages

OVER VOLTAGE FAULT
Check the electrical installation

UNDERVOLTAGE FAULT
Check the electrical installation

Earth current fault.

GENERATOR
Thermal protection

Fan
Fan fault

TRIGGER
The trigger is pressed.

MOTOR
Unable to reach the required speed

If overloaded, please check your settings.

Release the trigger to clear

Welding start problem
Please check your welding parameters
Press and release the trigger to clear.

Solutions

Have your electrical installation checked by an authorised person.

There is a stray current. Check the wiring of the welding accessory
(torch, earth clamp, electrode holder, etc.)

Wait a few minutes for the power source to cool down.

Ensure that the recommended duty cycle for the welding current used
is not exceeded. Thermal protection Ensure that the air inlets and
outlets are not obstructed.

Fan Switch off the power supply by unplugging the electrical plug and
check the fan. Ensure that the fan is not blocked.

Remove the torch and check that the message is still applicable
Check that the «Gas purge / Wire feed» switch is not obstructed or
stuck.

Check that the MIG/MAG torch trigger is not obstructed or stuck.

Check the pressure settings of the motorised reel rollers.

Check that the filler wire is not blocked in the torch sheath.

If it is Impossible to reach the requested speed, calibrate the speed of
the motorised wire reels (Menu «Calibration»).

Check the power source’s settings and the machine’s installation (filler
wire, rollers, etc.)
If the problem persists, carry out an update.

Check the power source’s settings and the machine’s installation (filler
wire, rollers, etc.)
If the problem persists, carry out an update.
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024

USB overload
Unplug your USB.

Change the USB stick.

An internal system error has occurred.
Please restart your machine

Restart your machine by turning the machine off and on again.
If the problem persists, carry out update.

Error during motor calibration

Recalibrate the motor reel speed (Menu «Calibration»)

Error during calibration

Recalibrate the welding cables (Menu «Calibration»)

No more memory space in the machine

Delete Jobs to free up the internal storage space.

Unsupported files %s
Err %d
Continue anyway?

The data on the USB stick is corrupted.

Unable to save to the USB stick

Free up space on the USB stick.
If the problem persists, change the USB stick.

Number of attempts exceeded.
Unlock code required

Enter unlock code: 314159

Wrong user code

Wrong user code If the personal code is wrong, enter the correct
code. By default, this code is 0000.

If an unlisted error code appears or your problems persist, contact your local distributor.

Warning icons

The alert icons at the top right of the screen provide you with more information about your product.

Warning

Meaning

DEMO

Alert meaning the machine is in Demonstration mode.

Check your electrical installation (mains voltage).

End-of-life interface battery. Change the battery (CR2032) and update the [product’s date and time (System / Clock).

&)

The fan is not running at the right speed. Check the fan’s condition.

16
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Diese Anleitung zur Bedienung des Bedienfelds (HMI) ist Teil der H
kompletten Dokumentation. Eine allgemeine Anleitung liegt dem

Gerat bei. Lesen und beachten Sie die allgemeine Anleitung, vor

allem die Sicherheitshinweise!

Nutzung und Betrieb ausschlieflich mit
den folgenden Produkten

VAS v

Software-Version

In dieser Anleitung werden die folgenden Software-Versionen beschrieben:

1.86

Die Software-Version des Bedienfelds wird im Menu ,Allgemein” angezeigt: Informationen / MMI (Mensch-Maschine-Sch-
nittstelle)
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Bedienung des Bedienfeldes

Steuerung der Stromquelle

Der Hauptbildschirm enthalt alle notwendigen Informationen fiir das Schweilverfahren vor, wahrend und nach dem
Schweifen (das Bedienfeld kann sich je nach gewahltem Prozess leicht andern).

) — B S ——®)
— (7) (1) Name des Bedieners / Riickverfolgbarkeit

77777777777777777777777777 (2) Drucktaste Nr. 1: Men( ,Allgemein” oder Riickkehr
e . zumvorigen Menl

(3) Drucktaste Nr. 2: Parameter des aktuellen Ver-
fahrens

«— (6) (4) Navigationsradchen
ffffffffff T ---- T” oo (5) Drucktaste Nr. 3: Einstellungen
3) (5) (6) Drucktaste Nr. 4: Job oder Validierung

(7) Aktuelle Einstellungen
(8) Messung von Spannung, Stromstarke undEnergie

4)

Menu ,, Allgemein*

Der Bildschirm MenU ,Allgemein“ wird angezeigt, wenn das Gerat zum ersten Mal gestartet wird.
Die Navigation zwischen den verschiedenen Blocken erfolgt mit den Drehimpulsgeber und den Drucktasten @

®)

\4

S ]

Parameter System Sperrung (1) Zuriick
(2) Validierung
(3) Symbol des aktuellen Menls

Bediener Ruckverfolg- Portability
barkeit

(1) _'r;)'l m— (2)

18
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Parameter (Bediener)

Anzeigemodus
- Einfach: Einfache Anzeige mit eingeschrankten Funktionen (kein Zugang zum SchweiRzyklus).
- Expert: Vollstandige Anzeige, ermoglicht die Einstellung der Dauer und Zeiten der verschiedenen Phasen
desSchweilzyklus.
- Erweitert: Vollstandige Anzeige, erlaubt die Einstellung aller Parameter des Schweil3zyklus.

Sprache

Wahl der Sprache des Bedienfeldes (Franzdsisch, Englisch, Deutsch, usw.).

Messeinheiten
Auswahl der Anzeige des Einheitensystems: International (SI) oder Imperial (USA).

Benennung von Materialien
Europaische Norm (EN) oder amerikanische Norm (AWS).

Helligkeit

Anpassung der Helligkeit des Bildschirms des Bedienfeldes (Einstellung von 1 (sehr dunkel) bis 10 (sehr hell)).

Bedienercode
Personlicher Zugangscode des Bedieners, um seine Sitzung zu sperren (Voreinstellung: 0000).

Toleranz | (Stromstarke)
Toleranz in der Einstellung der Stromstarke:
OFF (AUS): Freie Einstellung, die Einstellung der Stromstarke ist nicht begrenzt.
1 0 A: Keine Toleranz, die Stromstarke ist fest definiert.
+ 1 A> £ 50 A: Einstellungsbereich, in dem der Bediener die Stromstarke variieren kann.

Toleranz U (Spannung)
Toleranz in der Einstellung der Spannung:
OFF (AUS): Freie Einstellung, die Spannungseinstellung ist nicht begrenzt.
1 0,0 V: Keine Toleranz, die Schweillspannung ist fest definiert.
+ 0,1 V> £ 5,0 V: Einstellungsbereich, in dem der Bediener die Spannung variieren kann.

Toleranz -8 (Drahtgeschwindigkeit)
Toleranz in der Einstellung der Drahtgeschwindigkeit (m/min):
OFF (AUS): Freie Einstellung, die Geschwindigkeitseinstellung ist nicht begrenzt.
1 0,0 m/min: Keine Toleranz. Die Drahtgeschwindigkeit ist fest definiert.
+ 0,1 m/min > = 5,0 m/min: Einstellungsbereich, in dem der Bediener die Drahtgeschwindigkeit variieren kann.

System

Name des Gerats
Information zum Namen des Geréts, und zur Méglichkeit der Personalisierung durch Driicken auf / auf dem Be-
dienfeld.

Uhrzeit

Einstellung der Uhrzeit und des Datums im Format (AM / PM).

Reset (Rucksetzung)
Neue Initialisierung der Parameter des Gerats:
- Partiell: Standardwert des aktuellen Schweildverfahrens.
- Gesamt: Die gesamte Konfiguration des Gerats wird auf die Werkseinstellungen zuriickgesetzt.
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Bedienung des Bedienfeldes

Sperrung

Maoglichkeit zur Sperrung des Bedienfeldes des SchweilRgerats, um den aktuellen Arbeitsvorgang zu sichern undversehent-
liches Verstellen der Parameter zu vermeiden. Das aktuelle Einstellungsfenster bleibt mit den im Menu ,Parameter” gewahlten
Toleranzen veranderbar (siehe vorherige Seite). Alle anderen Funktionen sind nicht zuganglich.

Um das Bedienfeld zu entsperren, driicken Sie auf die Drucktaste Nr. 1 und geben Sie Ihren vierstelligen Bedienercode ein
(Voreinstellung 0000).

Bediener

Uber den Bediener-Modus kann das Gerat mit anderen Bedienern geteilt werden. Beim ersten Start befindet sich das Gerét
im Admin-Modus. Der Administrator kann Bediener anlegen. Jeder Bediener hat seine persénlicheKonfiguration (Modus,
Einstellung, Schweillverfahren, JOBs ...). Sie kann von anderen Bedienern nicht gedndert werden. Jeder Bediener bendtigt
seinen vierstelligen Bediener-Code, um sich an der Stromquelle anmelden zu kénnen.

* Der Administrator hat Zugang zum Menu ,Allgemein®.

» Der Bediener hat Zugang zu einem vereinfachten Bedienfeld. Er hat keine Rechte zum Ldschen (Rickverfolgbarkeit,
Jobs,Profil des Bedieners, usw.)

Bedienfeld zur Konfiguration der Bediener (Zugriff nur durch Administrator).

Auf der linken Seite des Bildschirms befinden sich die Bediener. Der Administrator kann diese Bediener nach Namen oder
nach Datum sortieren, indem er kurz die Drucktaste Nr. 2 drickt. Ein langer Druck auf diese Taste 16scht den/die aktiven Be-
diener (das Admin-Konto kann nicht geléscht werden).

Auf der rechten Seite des Bildschirms werden alle zuvor erstellten Bediener mit den folgenden Informationen aufgelistet:
Avatar, Name, Nummer des Teams, Toleranz (%).

Erstellung eines Bediener-Profils
Driicken Sie auf die Drucktaste Nr. 3, um einen Bediener anzulegen.
- User (Bediener): Personalisieren Sie den Bediener-Namen, indem Sie auf die Drucktaste Nr. 3 driicken:
- Avatar: Wahl der Farbe des Avatars des Bedieners
- Team: Zuordnung der Nummer des Teams (maximal 10)
- Bedienercode: personlicher Zugangscode (Voreinstellung: 0000)
- Toleranz in der Einstellung der Stromstarke I:
OFF (AUS): Freie Einstellung. Die Einstellung der Stromstarke ist nicht begrenzt.
+ 0,0 A: Keine Toleranz. Die Stromstarke ist fest definiert. (nicht empfohlen).
+ 0,0 A> + 50 A: Einstellungsbereich, in dem der Bediener die Stromstarke variieren kann.
- Toleranz in der Einstellung der Spannung U:
OFF (AUS): Freie Einstellung. Die Spannungseinstellung ist nicht begrenzt.
+ 0,0 V: Keine Toleranz. Die Schwei3spannung ist fest definiert. (nicht empfohlen).
+ 0,1 V> 5,0 V: Einstellungsbereich, in dem der Bediener die Spannung variieren kann.
- Toleranz in der Einstellung der Drahtgeschwindigkeit (m/min):
OFF (AUS): Freie Einstellung. Die Geschwindigkeitseinstellung ist nicht begrenzt.
+ 0,0 m/min: Keine Toleranz. Die Drahtgeschwindigkeit ist fest definiert. (nicht empfohlen).
+ 0,1 m/min > £ 5,0 m/min: Einstellungsbereich, in dem der Bediener die Drahtgeschwindigkeit variieren kann.

Der Bediener ,Admin“ kann den Namen und den Avatar des Administrators nicht &ndern.

Modifizierung eines Bediener-Profils
Wabhlen Sie den Bediener links auf dem Bildschirm aus und driicken Sie auf die Drucktaste Nr. 4.

Auswahl der Bediener

Wenn ein (oder mehrere) Bediener angelegt wird, zeigt der Bediener-Block alle Bediener des Gerats an.

Wahlen Sie einen Bediener aus und driicken Sie zur Bestatigung auf \/ Ein Entsperrcode wird verlangt.

Die Funktion ,Schliefen“ sperrt das Gerat nach Wahl des Bedieners. Kein anderer Parameter ist zuganglich. Diese
Anzeige ist identisch, wenn die Maschine eingeschaltet ist (Schalter OFF -> ON).
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Anzeige des Bedieners
Oben links auf dem Bildschirm werden der Avatar und der Name des aktiven Bedieners angezeigt.

Entsperrcode

Jedes Bediener-Profil ist durch einen personlichen vierstelligen Code geschutzt. Fehlt die Personalisierung, ist die
Voreinstellung 0000. Nach 3 falschen Eingaben lhres persdnlichen Codes wird die Schnittstelle gesperrt und fordert
einen Entsperrcode an. Dieser sechsstellige und nicht modifizierbare Code lautet: 314159.

Ruckverfolgbarkeit

Diese Schweilmanagement-Funktion ermdglicht es, alle Phasen des SchweiRvorgangs wahrend der industriellen Ferti-
gung Naht fur Naht aufzuzeichnen. Dieser qualitativ orientierte Ansatz gewahrleistet die Schweifqualitat der Produktion
und ermdglicht die Analyse, Bewertung, Protokollierung und Dokumentation der aufgezeichneten Schweil3parameter.
Mit dieser Funktion kdnnen die von der Norm EN ISO 3834 geforderten Daten genau und schnell erfasst und gespei-
chert werden. Die Verwertung dieser Daten erfolgt Uber einen Export auf einem USB-Stick mdglich.

1- Start - Erstellen der Riickverfolgbarkeit

* Personalisieren Sie den Namen des Projekts, indem Sie auf die Drucktaste Nr. 3 driicken.

* Abtastintervall:

- Hold (Halt): Keine Speicherung der Werte Stromstarke/Spannung (Mittelwert auf der Naht) beim Schweif3en.

- 250 ms, 500 ms, usw. : Speicherung der Werte Stromstarke/Spannung (Mittelwert auf der Naht) alle ,X*

Millisekunden oder Sekunden beim Schweilen.

+ Options (Optionen) - OFF (AUS): einfache Riickverfolgbarkeit

+ Options (Optionen) - ON (EIN): vollstandige Rickverfolgbarkeit
Schweillnaht-Zahler (ON/OFF)
Zahler der Schweillvorgange (ON/OFF)
Temperatur (ON/OFF): Temperatur des Werkstlicks bei Beginn der Schweif3ung.
Lange (ON/OFF): Lange der Schweiflnaht (die Messeinheiten werden angezeigt und richten sich nach der
Wabhl in Parameter/Messeinheiten).
Variable(n): Daruiber kdnnen zusatzliche personalisierte Informationen (Gewicht, Kommentare, Drahtgeschwin-
digkeit,usw.) hinzugefligt werden.

Driicken Sie \/ um die Rickverfolgbarkeit auszulésen.

Anzeige der Ruckverfolgbarkeit
Oben links auf dem Bildschirm werden der Name des Projekts und die Nummer der Schwei3naht angezeigt. (Die-
Nummer der Schweil3naht erhdht sich automatisch und kann nicht abgeandert werden).

Identifizierung - Optionen ON
Am Ende jeder Schweiflnaht 6ffnet sich ein Fenster zur Identifizierung: Nummer der Schweif3naht, Nummer der
Schweiflung, Temperatur des Werkstlicks und/oder die Lange der Schweil3naht.

Validierung
Die Validierung kann auf der MMI erfolgen oder durch Dricken auf den Brennertaster des Brenners.

Stop - Rickverfolgbarkeit beenden
Um die Rickverfolgbarkeit bei einem Schweilschritt zu beenden, muss der Bediener in das Menu ,Rickverfolgbar-
keit“zurickkehren und ,Stop“ auswahlen.

Export
Die Verwertung dieser Daten erfolgt tUiber einen Export auf einem USB-Stick mdglich.
Die Daten im Format .CSV kdnnen in einem Tabellenkalkulationsprogramm (Microsoft Excel®, Calc OpenOffice®,
usw.) ausgewertet werden.
Im Dateinamen finden sich der Name des Geréts und die Seriennummer.
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2- Start - Verwaltung der Riickverfolgbarkeit
Links auf dem Bildschirm werden alle zuvor angelegten Projekte aufgelistet.
Der Bediener kann diese Projekte nach Namen oder Datum durch ein kurzes Driicken auf die Drucktaste Nr. 2 ordnen.
Durch langes Druicken dieser Taste kdnnen das aktive Projekt oder alle Projekte geléscht werden.

Auf der rechten Seite des Bildschirms werden alle Einzelheiten jedes zuvor erstellten Projekts mit den folgenden Informa-
tionen aufgelistet: Abtastfrequenz, Anzahl der gespeicherten SchweilRraupen, gesamte Schweilzeit, gelieferte Schweille-
nergie, Konfiguration jeder Schweilraupe (Verfahren, Uhrzeit, Schweil3zeit, Schweillspannung und Schweil3strom).

%+ Erstellen einer Riickverfolgbarkeit
(Siehe vorhergehenden Abschnitt)

Beginn der Ruckverfolgbarkeit desak-
tiven Projekts

Rec

Portability (Portabilitat)

Import Config. (Import von Konfigurationen)
Laden der Konfiguration des SchweilRgerats von einem USB-Stick (Verzeichnis: Wechseldatentrdger\PORTABILITY\

CONFIG) in das SchweilRgerat. Ein langes Driicken auf@ erlaubt, alle Konfigurationen von dem USB-Stick zu Idschen.

Export Config. (Export von Konfigurationen)

Export der Konfiguration des Schweil3gerats auf einen USB-Stick (Verzeichnis: Wechseldatentrdger\PORTABILITY\
CONFIG).

Import Job (Import von Jobs)

Import von Jobs je nach Schweillverfahren aus dem Verzeichnis WechseldatentrdgenPORTABILITY des USB-Sticks in
das Schweiligerat.

Export Job (Export von Jobs)

Export von Jobs des SchweilRgerats auf einen USB-Stick je nach SchweilRverfahren (Verzeichnis: Wechseldatentrager\

PORTABILITY\JOB)
Bitte beachten Sie, die alten Jobs auf dem USB-Stick kénnten geléscht werden.

Um Datenverlust bei Import oder Export von Daten zu vermeiden, ziehen Sie den USB-Stick nicht ab und schalten Sie
dasSchweildgerat nicht aus. Im Dateinamen finden sich der Name des Geréts und die Seriennummer.

Kalibrierung

Kalib. Geschwindigkeit (Kalibrierung der Drahtgeschwindigkeit)
Funktion zur Kalibrierung der Drahtgeschwindigkeit des Drahtvorschubkoffers. Das Ziel der Kalibrierung ist eine Kom-
pensation der Geschwindigkeitsschwankungen des Drahtvorschubgerats, um die angezeigte Spannungsmessung anzu-
passen und die Energieberechnung zu verfeinern. Der Vorgang wird beim Start durch eine Animation auf dem Bildschirm

erklart.
Die Kalibrierung der Drahtgeschwindigkeit des Drahtvorschubkoffers muss regelmafig durchgefiihrt werden, um ein op-

timales SchweilRen zu gewahren.
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Daten

Konfigurationsdaten der Systemkomponenten des Gerats:
- Modell

- Seriennummer

- Name des Gerats

- Software-Version

- Verwendeter Job und verwendete Synergie

Durch Driicken auf eine beliebige Drucktaste wird das Menli ,,Daten” verlassen.

Speicherung und Aufrufe von Jobs
Zugriff Uber das Symbol ,JOB® auf dem Hauptbildschirm.

Die verwendeten Einstellungen werden automatisch gespeichert und beim nachsten Einschalten des Gerats wieder auf-
gerufen.

Zusatzlich zu den aktuellen Einstellungen ist es mdglich, sogenannte ,JOB“-Konfigurationen zu speichern und abzurufen.
Fir das MIG/MAG-Verfahren stehen 500 Speicherplatze zur Verfligung. Die Speicherung erfolgt auf der Grundlage der ak-
tuellen Prozessparameter, der aktuellen Einstellungen und des Bediener-Profils.

Job

Der Job-Modus erlaubt die Erstellung, das Speichern, den Aufruf und das Léschen von ,JOBs®.

Quick-Load - Aufruf von JOBs am Brennertaster wihrend der Schweilpause.</217>
Quick Load ist ein Modus zum Aufrufen von JOBs (maximal 20) wahrend der Schwei3pause und ist nur fur MIG-MAG

verflgbar.
Aus einer Liste zuvor erstellter JOBs kénnen JOBs durch kurzes Driicken des Brennertasters abgerufen werden. Es

werden alle Brennertaster-Modi und alle Schweilfmodi unterstitzt.

Fehlercodes

Die folgende Tabelle enthilt eine nicht volistidndige Liste von Meldungen und Fehlercodes, die moglicherweise

erscheinen kdonnen.
Fiihren Sie diese Priifungen und Kontrollen durch, bevor Sie einen autorisierten Servicetechniker von JBDC heran-

ziehen.

Wenn der Bediener sein Gerat 6ffnen muss, ist es zwingend vorgeschrieben, die Stromzufuhr durch Ziehen des Netzsteckers zu
unterbrechen und zur Sicherheit 2 Minuten zu warten.

Fehler Mitteilungen Lésungen
codes
001 FEHLER UBERSPANNUNG
Elektroinstallation Gberpriifen Lassen Sie Ihre Elektroinstallation von einer autorisierten Person
FEHLER UNTERSPANNUNG tberprifen.
002 . - .
Elektroinstallation Gberprifen
005 Schutzleiter- Stromfehler Streustrom vorhanden. Priifen Sie die Verkabelung des Schweifl3zu-

behorteils (Brenner, Masseklemme, Elektrodenhalter, usw.)
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Warten Sie ein paar Minuten, bis die Stromquelle abgekuhlt ist.

Ziehen Sie den USB-Stick ab

010 STROMQUELLE Achten Sie darauf, den empfohlenen Arbeitszyklus fiir den verwende-
Uberhitzungsschutz ten Schweildstrom nicht zu Gberschreiten.
Sorgen Sie dafir, dass die Luftein- und -auslasse nicht verstopft sind.
011 Lifter Unterbrechen Sie die Stromzufuhr durch Ziehen des Netzsteckers
Fehler Lufter und prifen Sie, ob der Lifter nicht blockiert ist.
Entfernen Sie den Brenner und prifen Sie, ob die Meldung noch
aktuell ist.
012 BRENNERTASTER Prifen Sie, ob der Schalter ,Gasspulung / Drahtvorschub® nicht
Ein Brennertaster wird gedriickt. blockiert ist.
Priifen Sie, ob der Brennertaster des MIG/IMAG-Brenners nicht
blockiert ist.
Prifen Sie die Druckeinstellungen der Rollen des Drahtvorschubkof-
MOTOR fSetl;eslien Sie sicher, dass der Vorschubdraht nicht im Brennermantel
015 Geforderte Drahtgeschwindigkeit kann nicht blockiert ist ’
erreicht werden. Fihren Sie eine Kalibrierung der Geschwindigkeit des Drahtvorschub-
koffers durch (Meni ,Kalibrierung*)
Uberspannung, tiberpriifen Sie Ihre Einstellungen = Uberpriifen Sie die Einstellungen der Stromquelle und der Installation
019 Dricken Sie auf den Brennertaster und lassen (Schweildraht, Rollen, Gas, Brenner usw.)
Sie ihn los, um zu léschen Bleibt das Problem bestehen, fiihren Sie eine Aktualisierung durch.
I?roblerpe be'T“ Starten des. Schweivorgangs Uberpriifen Sie die Einstellungen der Stromquelle und der Installation
Uberprifen Sie lhre SchweilRparameter .
020 N . (Schweildraht, Rollen, Gas, Brenner usw.)
Dricken Sie auf den Brennertaster und lassen ) - S .
L .. Bleibt das Problem bestehen, fiihren Sie eine Aktualisierung durch.
Sie ihn los, um zu léschen
024 Uberbelastung USB Wechseln Sie den USB-Stick.

Es ist ein interner Systemfehler aufgetreten.
Starten Sie das Gerat neu

Schalten Sie das Gerat aus und wieder ein.
Bleibt das Problem bestehen, fiihren Sie eine Aktualisierung durch

Fehler bei der Kalibrierung des Motors

Fihren Sie erneut eine Kalibrierung der Geschwindigkeit des Draht-
vorschubkoffers durch (Meni ,Kalibrierung*)

Fehler bei der Kalibrierung

Fihren Sie erneut eine Kalibrierung der Schweiltkabel durch (Menu
,Kalibrierung*)

Kein Speicherplatz mehr auf dem Gerat

Léschen Sie Jobs, um internen Speicherplatz freizugeben.

Datei %s nicht unterstiitzt
Err %d
Trotzdem fortfahren?

Die Daten von dem USB-Stick sind beschadigt. Prufen Sie lhre
Daten.

Nicht moglich, auf den USB-Stick zu schreiben

Geben Sie Speicherplatz auf dem USB-Stick frei.
Bleibt das Problem bestehen, wechseln Sie den USB-Stick.

Anzahl der Startversuche Uberschritten.
Entsperrcode erforderlich

Den Entsperrcode: 314159 eingeben

Falscher Bedienercode

Der personliche Code ist falsch, geben Sie den richtigen ein.
Die Voreinstellung dieses Codes ist 0000.

Wenn ein nicht aufgelisteter Fehlercode erscheint oder lhre Probleme weiterhin bestehen, wenden Sie sich an
lhren Handler.
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Warnsymbole (Warnung)

Die Warnsymbole oben rechts auf dem Bildschirm geben Ihnen Auskunft liber Ihr Gerat.

Alarmsymbol  Bedeutung

m Demo-Modus Schweifien ist inaktiv.
— Uberprifen Sie lhre Elektroinstallation (Abschnitt Spannung)
D Batterie des Bedienfelds leer. Wechseln Sie die Batterie (CR2032) und aktualisieren Sie das Datum und die Uhrzeit
des Gerats (System / Uhrzeit).

(@) Der Liifter dreht sich nicht mit der richtigen Geschwindigkeit. Uberpriifen Sie den Zustand des Liifters.
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[laHHOe pyKkoBOACTBO NO 3KcnnyaTtauuu nutepdgenca (HMI)
SIBMISIETCS YACTbIO NOSIHOW AoKyMeHTauuun. K nsgenuio npunaraercd
obLee pykoBoacTBo. [1pountante n crieaynte MHCTPYKUUAM B
obLlemM pykoBoaCTBE, NOCTaBISIEMOM C MPOAYKTOM, B YACTHOCTN,
NHCTPYKUMSIM o 6esonacHocTu!

Ucnonb3oBaHue n paboTta UCKNIOYNTENbHO
CO crneayroLWwMMn NnpoayKkramm

VAS v

Bepcua NO

B naHHOM pykoBOACTBE ONMcaHbl CriegyoLmne Bepcum NporpaMMHoro obecneyeHmst:
1.86
Bepcus nporpammHoro obecnedeHus nHtepdenica otobpaxaercs B obem MmeHto: MHdpopmauus / MMI
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YnpaBrieHne UCTOYHUKOM

[MaBHbIN 3KpaH COOEPXXUT BCHO MHpOpMaLuio, HeO6XOD,VIMyP0 ana npouecca ceapkm o, BO BpeMda 1 nocne ceapkun
(VIHTepd)eVIC MOXeT HEMHOIo N3MEeHNUTbCA B 3aBUCUMOCTU OT Bbl6paHHOFO npou,ecca).

(1) —— ‘ e— (8)
w A (7) (1) Vmsi nonb3osatens / OTCNeXnsaemocTb
Rt | (2) Knorika n°1: MMaBHoe meHto unu Bosepar B
i e I e npeapiaylliee MeHio
‘i - (3) KHorka n°2 : lNapaMeTpbl TeKyLLero pexuma
@) ‘ @ @ @ 1‘@ ‘ ©) (4) Konecuko HaBuraLmm
el T hooN~ N ! (5) Knonka n°3 : Hactpomku
(3) t t (5) (6) KHorka n°4 : Job unu MogTeBepxaeHve

(7) Tekywwaune HacCTPOWKu
‘ ‘ (8) WMamepeHune HanpsixkeHus, Toka n SHeprum

4)

OCHOHOEe MeHI

Mpun nepBom 3anycke ycTponcTBa oTobpaxaeTcs akpaH «ObLee MeHo».
Haswuraumns mexay pasnuyHbiM1 6rokamMm OCyLLECTBSIETCS C MOMOLLIbIO KOIECUKOB U KHOMOK @

3)
MapameTpsbl Cuctema Brnokvposka (1) Bosspar
(2) MopTBEpPXKOEHME
(3) 3Hauok TekyLLero 6noka
OTcnexms-
Monb3oBatenu aEMOCTh Mo6unbHocTb

(1) —::)—' ‘_7<— )
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cnonb3oBaHue nHTEpgenca MallmHbl

Hactpouku (nonb3oBaTenb)

Pexxum oTobpaxeHuns
- Easy: ynpallueHHbIi gucnnen, MMHUMYM MHgopaMummn (HET JOCTyNa K LMKIY CBapKu).
- Expert : nonHbI Anucnnen, No3BoNAeT HAaCTPOUTL ANUTENLHOCTL W BPEeMS PasnnyHbIX as LMKia cBapku.
- Advanced : nonHoe oTobpaxkeHne, NO3BONSIET HACTpaMBaTb BCe NapamMeTpbl CBAPOYHOro LUKIa

HA3bIk

Bbibop A3blka MHTpepBalica (qpaHLy3CKWI, aHIMUNCKAN, HEMELIKUIA, U T.4.).

EOovHnubl nsmepeHunsa
Beibop eaunHuy namepenns: MexayHapogHein (Sl) unu Orovimosein (USA).

HanmeHoBaHne maTepnanos
Esponevickue HopMbI(EN) nnu AmepukaHckne (AWS).

ApkocTtb

PerynupyeTt spkocTb 3kpaHa nHTepdgerca (HacTporika oT 1 (TemHbin uBeT) Ao 10 (O4eHb ApKuia)).

Kon nonb3oBarens

HacTponTe kog goctyna nonb3oBatens Ans 6rnokupoBku ero ceaHca (no ymonyanuto 0000).

OTknoHeHwue | (Tok)
OTKINOHEeHWE MO yCTaHOBKe ToKa:
BbIKJ1: cBobogHas HacTpovika, TekyLlas HacTpoika He OrpaHuyeHa.
+ OA : OTKITOHEHME HEe A0MYyCTMMO, hrKcaLms Toka
1+ 1A> £ 50A : nHTepBan HacTpPOeK No KOTOPOMY MONb30BaTENb MOXET U3MEHSATH TOK.

OtknoHeHune U (HanpsxeHne)
OTKMNOHEHME Mo HAaCTPONKe HanpsKeHUs:
BbIKJ1: cBobogHas HacTpoika, TekyLlas HacTpoOika He OrpaHuyeHa.
1 0.0V : oTkNoHeHne He JoNyCTUMO, hMKCaLMS HanpsKeHNs
1+ 0.1V> = 5.0V : nHTepBan HacTpoOeK No KOTOPOMY MONb30BaTENb MOXET N3MEHSITb HaNpPsKeHne

OTKNOHeHne 8> (CKopPOCTb NPOBOMOKM)
OTKMNOHEHWE Mo HaCTPONKE CKOPOCTM NPOBOMNOKUN (M/MUH):
BbIKJ1: cBobogHas HacTpoika, Tekyllas HacTpoika He OrpaHuyeHa.
1 0.0 M/MVH : OTKITOHEHUEHUE He A0NYCTUMO, PUKCaLUS CKOPOCTMU.
1 0.1M/MyH> £ 5.0M/MVH : IHTEpBan HacTPOeK No KOTOPOMY MOMb30BaTeNlb MOXET U3MEHATb CKOPOCTb NOAaYM
NPOBOSIKU

Cucrtema

HassaHue annapata

WNHdopmauusi 0 HasBaHWKM YCTPOWCTBA U BO3MOXHOCTb €ro NepcoHanusaummn nyTem UCnonb3oBaHWs UHTepderica

Yacel
YctaHoBka BpemeHu, gatbl n coopmata (AM / PM).

Cbpoc
YcTtaHoBuTe paboyume HaCTPONKU:
- YacTnyHo: 3HaYeHve No yMon4aHuio ANs TEKyLLEero npouecca CBapku.
- MNMonHocTbio: BCe AaHHbIe U KOHUIypaumm annapara 6yayT copoLueHbl A0 3aBOACKNX HACTPOEK.
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BnokupoBka

Bo3amoxHocTb 6rokmpoBky nHTepderica annapata ans obecneyeHns 6esonacHocTu B npoLecce paboTkl M NpedoTBpaLLeHnst
HenpeaHaMepeHHbIX UMW CriydamHbiX u3MeHeHMin. OKHO TeKyLMX HacTpoeKk OCTaeTcsl U3MEHSeMbIMU C AOMyCTUMbIMU
OTKIIOHEHNAMW, BbIOPaHHbIX B MeHI0 «[TapameTpbl» (CM. NpedblayLuyto cTpaHuuy). Bce apyrme dyHKUMM He AOCTYMHbI
YT0o0bI pa3bnokupoBatb MHTEpMeENnc, HaxxmnTe kHomnky Ne1 u BBeauTe 4-3HayHbI Ko nonb3osartens (no ymonyaxuio 0000).

NMonb3oBaTenu

PexvmM nonb3oBatens No3BonseT AenuTb annapart Mexay HeckofbKMMu nonb3oBaTtensmu. [py nepBomM 3anycke annapat
B pexume «AMUH» AOMUHUCTPATOP MOXET co3faBaTtb nonb3oBatenen Kaxabiii nonb3oBaTenb MMeEeT CBOWM COBCTBEHHbIE
HaCTPOWKN (peXnM, KOHUrypaumm jobs, METOZ CBApKW) 1 NMONb30BaTENM HE MOTYT M3MEHSATb HACTPOWKN APYTMX NOoNb3oBaTenei
Kaxabivi nonb3oBaTtenb A0MKEH UMETb YeTbIpeX3HaYHbIN koA YToObl NOAKMYMTLCS K reHeparopy.

* AIMMHMCTPaTOP UMEET JOCTYN KO BCEMY OOLLEMY MEHIO.

* [onb3oBaTtenb MMEET AOCTYN K YNPOLLEHHOMY MHTepdeENCy. Y HEro HET NpaB Ha yaaneHue ( oTcnexueaHue, paboynx MecT,
npocdpune nonb3oBatenen n T.4.)

Monb3oBaTenbckuii MHTpedelic (MpeaHasHadeH ong agMuHMcTpaTopa).

JleBast yacTb akpaHa cnncok nonb3oBaTenen. AQMUHUCTPATOP MOXET OTCOPTUPOBATL 3TUX NOMNb3oBaTENen N0 UMEHW UNu No
AaTe, KOPOTKO HaxaB 2-10 KHOMKy X Ha knaBuatype. nutenbHoe HaxaTue Ha 3Ty KHOMKY yaansieT akTUBHbIX Nofib3oBaTenemn
(yyeTHas 3anvMcb agMUHUCTpATOpa He MOXET ObITb yaaneHa).

B npaBoii yacTn akpaHa MOXHO MPOCMOTPEeTb CBefeHus 060 Bcex paHee CO3[aHHbIX MOMb30BaTensix CO CreayloLlei
uHdopMauuen: Asartap, Pamumnus, Homep komaHabl u OTknoHeHue (%)

Cos,u,aHme I'IpO(bVIJ'Iﬂ nosib3oBartens
HaxmuTte kHOMKy n°3 Ans cosgaHus nonb3oBaTerns.
- Monb3oBaTtenk: HacTponTte nMsi nonb3oBaTens, HaxaB KHOMKY n°3.
- AaBTap: Bbibop LBeTa aBaTapa nonb3oBaTens
- KomaHpga: MpuceoeHne Homepa komaHabl (10 Max)
- Kog nonb3oBartens: kog nuyHoro goctyna (Mo ymonyanumio 0000)
- OTKNOHEHWe No ycTaHoBKe Toka | :
BbIKJ1: cBobogHasa HacTpoiika, TeKyLlas HacTpolika He orpaHu4eHa.
+ 0.0A : OTKNOHEHUE He AONYyCTUMO, (PUKCMPOBAHHOE 3HaYeHne Toka (He pekoMeHayeTcs).
1+ 0.A> + 50A : UHTEpBan HacTPOEK MO KOTOPOMY NOMb30BaTENlb MOXET U3MEHSATb TOK.
[JonyckaeMoe OTKIOHEHWE MO HacTpovike HanpsxeHusa U :
BbIKJ1: cBobogHas HacTpoiika, TeKyLlast HacTpolika He orpaHu4eHa.
+ 0.0V : OTKNOHEHNe He [oNYCTUMO, (DUKCUPOBAHHOE 3HAYEHUE HaMpPsXeHUs (He pEKOMEHAYETCS).
1+ 0.1V> £ 5.0V : uHTepBan HacTpPoeK No KOTOPOMY MOMb30BaTENb MOXET UBMEHATb HanpsixeHne
- OTKNOHEHWe No HacTPOIKe CKOPOCTY NPOBOIOKM (M/MUH):
BbIKJ1: cBobogHas HacTpoiika, TeKyLlast HacTpolika He orpaHu4eHa.
+ 0.0 M/MVH : OTKIOHEHUE He A0MNYCTMMO, (OUKCMPOBAHHAsA CKOPOCTb NoJayvun (He pekoMeHayeTcs).
+ 0.1M/MyH> £ 5.0M/MVH : MHTepBan HacTPOeK MO KOTOPOMY MONb30BaTeNb MOXET U3MEHHATb CKOPOCTb NoAauu
NPOBOJIKN

[ns nonb3oeamerns «Adminy usmMeHeHUe UMeHU U asamapa aOMUHucmpamopa HeB803MOXXHO.

N3meHeHnsa npoduns nonb3oBarens
Bbl6epVITe nonb3oBaTens B NeBon Yactu 3KpaHa U HaXMUTE KHOMKY n°4.

Bbi6op nonb3osarens

Ecnu cosgaH oamH (Mnn HeckonbKo) nonb3oBaTtenei, B 6roke nonb3oBaTernen otobpaxatoTcsi Bce nonb3osatens annapara.
BbibepuTe Hy>XHOro nonb3oBaTens n HaXMMUTE Ha \/ 4yTO6LI NOATBEPAUTL. MNoTpebyeTcsa BBOA koAa GrOKMPOBKM
PyHKUMA «3aKpbITb» NO3BONAET 3aKPENUTL MaLLWHY NOA ONpeaeneHHbIX NoNb3oBaTenen, HuKakue apyrne napameTpbl He
OyayT gocTtynHbl [laHHast MHAUKauUMsa naeHTu4Has koraa MalmHa BrrodeHa (nepekntodatens OFF -> ON)
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OTtobpaxeHune nonb3oBatens

Ceepxy B NeBOM 4acTn 3KpaHa oTobGpakaeTca aBaTap U MM akTUBHOTO Mornb3oBaTerns.

Koo 6noknpoBku

Kaxgpii npodunb nonb3oBatens 3almileH NnepcoHanbHbIM KOgom u3 4x umdgp. bes nepcoHanunsaumm, Nno yMon4aHuio
atoT koA 0000 Mocne 3 ownboyHbIX NOMNBITOK Ball NEPCOHAanbHbIN KOA MHTepdenca 3abnoknpyetca u notpedyeT Koa,
pa3bnokvposku [aHHbIN KOg cocTouT 13 6 undp 1 He moanduupuyemsiin. Kog : 314159.

OTcnexnBaemMocCTb

OTOT uHTEpdenc ynpaBneHnss CBapkoN MO3BONSIET OTCMEXMBATbL/3anNMnCbiBaTb BCE 3Tamnbl CBApKM LUOB 3a LUBOM BO
BPEMSA W3rOTOBMEHUS MPOMBILLNIEHHOTO M3genusa. 3Ta MeToguka ynpasleHus kadecTBom obecneyvBaeT KavyecTBO
CBapKu nocne npov3BOACTBa, YTO NO3BONSAET NPOBECTN aHanu3, OLEHKY, OTYETHOCTb U JOKYMEHTaLMIO COXPaHEHHbIX
CBapPOYHbIX MapameTpoB. JTa (PyHKUMOHANBLHOCTL obecnevmBaeT TOYHBLIN U ObLICTPLIN COOpP, @ Takke COXpaHeHue
AaHHbIX, 3anpawmBaeMbix B pamkax ctaHgapta EN ISO 3834. BocctaHoBneHMe 3TUX faHHbLIX BO3MOXHO Yepes 9KCropT
Ha USB-krntou.

1- Start - Co3gaHue oTcnexmBaemMocTu
* HactpowTte nmsa nonb3oBatens, HaxaB KHOMKy n°3.
*NHTepBan BbIGOPKU:
- Hold : OTcyTcTBME 3anuck 3Ha4YeHn Toka/HanpsXkeHns (CpeaHee 3Ha4YeHne no NpoBody) BO BPEMS CBapKMU.
- 250 mc, 500 mc n T. A4. : 3anucb 3HadeHun Tok/HanpsikeHue (cpegHee 3HaveHvne Mo nNpoBoay) Kaxayr «X»
MUINNCEKYHAY WU CEKYHOY BO BPEMS CBapPKU.
» Onuun - OFF : npocTas oTcrnexveBaemocTb
* Onumm - ON : NoNHOLIEHHas OTCNEXNBAEMOCTb
Cuetutnk npoxonos (ON/OFF)
Cuetunk cBapku (ON/OFF)
Temnepatypa (ON/OFF) : Temnepatypa cBapvBaemow AeTanu B Ha4dane CBapoOYHOro LUBaA.
OnuHa (ON/OFF) : OnuHa wHypa (eavHuubl u3MepeHust oTobpakatoTcs B COOTBETCTBMM C BbIOOPOM,
cAaenaHHblM B HacTponkw/EguHnusl usmepeHuns).
MepemeHHas(ble): nossonder [06aBNSATb AOMOMHWTENBHYIO MOMNb30BATENbLCKY UHGOpMaunio  (Bec,
aHHOTauWW, CKOPOCTb MPOBOMOKM U T.4.)

Haxmunte \/, 4YTOOblI HAa4YaTb OTCNEXUBAHME.

OT1obpaxeHne NpocnexxmnsaemMmocTu

B BepxHem neBom yrny 3kpaHa oTobpaxalTCsi Ha3BaHWe Lexa U HoMep nmposoga (Homep npoBoda BBOAUTCH
aBTOMATUYECKN U HE MOXET ObITb U3MEHEH).

hankauus - Onuum ON

B koHUe Kaxgoro wBa nosiBNSAETCH OKHO uaeHTudukaumm: Homep npoxoga, HOMep CBapHOro LWBa, Temneparypa
3aroToBKM U/Unu ArivHa nposoaa.

MogrBepxaeHue

MoaTBepxaeHne MOXeT ObITb BbiMonHeHa Ha IHM nnu HaxaTvem Ha Tpurrep ropenku.

Cton - OcTtaHoBKa oTcnexmBaHus

YToObl OCTAHOBWUTL OTCNEXMBAEMOCTb Ha 3Tane CBapku, MNonb3oBaTenb [OIMKEeH BepHyTbcs B 6Grok
«OTCcnexnBaemMocTb» U Bbibpatb « OCTAaHOBUTLY.

JKCnopTnpoBaThb
MonyyeHne aTon MHpopMaL MM NPOM3BOAMNTCHA NyTEM JKCropTa AaHHbIX Ha Koy USB.
HaHHble .CSV MOXHO Mcrnonb3oBaTb C MOMOLLLIO MPOrpamMmMHOro obecnevyeHuss ona paboTbl C 3MEeKTPOHHBIMM
Tabnuuamun (Microsoft Excel®, Calc OpenOffice® n T. [1.).
Ha3seaHue dokymeHma coomeemcmeayem Ha3eaHUto MawUHbl U ee CepultiHoMy HOMepy.
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2- Start - Co3gaHune oTcnexmnsaemocTu
B neBot 4acTu akpaHa nepevncneHbl paHee co3gaHHble CTPOUTENbHbIE NNOLAAKN.
Monb3oBaTens UMEET BO3MOXHOCTb COPTUPOBAaTL MO HA3BaHUIO MW MO AaTe KOPOTKO HaXaB Ha KHOMKY KraBuaTtypbl N°2.
Jonroe HaxaTune Ha 3Ty KHOMKY MO3BONSAET yAanuTb akTUBHbIN paboyee MecTo unu Bce paboyne mecTa.

B npaBoii 4acTu skpaHa MOXHO NPOCMOTPETb AeTann Kax[oro u3 paHee cosgaHHbIXx paboynx MecT co crnegytoLuen
HdOpMaLmen: YactoTa BbIOOPKU, KONMMYECTBO COXPaAHEHHBIX LWBOB, 06LLas MPOAOMKUTENBLHOCTEL CBapPKKU, KOHAUrypaums
napameTpoB Kaxgoro Lsa (MeTod CBapku, aBTOMaTtuU4ecKkoe NpoCTaBneHue AaTtbl U BPpeMEHMW, NPOOOIMKUTENbHOCTb
cBapku n U-I ceapkm).

%+ Co3spaHue oTCneXxnBaemMocTb
(cm npegbiaywuii naparpad)

3aI'IyCK oTCcnexmBaemocCctTum aktTuBHOIro
3anucb
Luexa
MoOunbLHOCTL

3arpy3ntb KoHurypauyuto

3arpyska koHdurypaumm mawwmnHel ¢ USB-Hocutens (katanor : CoemHbIl duck \ MobunbHocmb \ HacmpoUku) Ha MawuHy.
[nuTtenbHoe HaxaTne Ha Knasuwy @ yoanset HacTtpownku ¢ USB kapTbl.

QkcnoptuposaTb KoHpurypaumio

3kenopT koHdurypaumm mawmHel Ha USB kapty (katanor: CbemHbit duck\ MobunsHocmb\ Hacmpodku)

3arpys3ntb Job
MmnopT Jobs B cOOTBETCTBUM C NpoLeaypamu, HaxoaswmmMmcs B katanore Removable disk \ Portability ¢ USB-kntoya Ha
KOMMbIOTEP.

JkcnopTmnposatb Job
SkcnopT 3apgaHvn u3 annapata Ha USB Hakonutenb B cootBeTcTBMM C npoueaypamu (katanor: CbemHbil Ouck\
MoburnbHocme\ Job)
BHumaHue , cmapebie 3a0aHusi Ha USB kapme, moaym 6bimb ydaneHsil.

YUTtobbl n3dexarb NoTepy AaHHbIX NPU UMMOPTE UMNN SKCMOPTE AaHHbIX, He n3snekanTe USB-Hakonutenb 1 He BbIKMNoYanTe
annapart. HassaHue OoKyMeHma coomeemcmeyem Ha38aHUt0 MawUHbl U ee CepuliHoMy HOMepy.

KannbpoBka

Kannbposka CKopoCTb
®PyHKUMA, NpegHa3HaYeHHas AN KanmbpoBKM CKOPOCTU MexaHu3Ma nogadv nposornoku. Llenbto kannbposku asngercs
KOMMEHCaLMsa WU3MEHEHUA [OJIMHBbI CBAPOYHbIX Kabenewm C Tem, 4YTOObI OTKOPPEKTUPOBATb 3amep aduULLIMPyeMOro
HanpspKeHWA 1 yNyYlnTb pacyeT aHeprum. MNocne 3anycka npouecca, OH OTobpaXaeTcs Ha 9KpaHe C aHMMaumen.
Ons obecne4yeHns onTMManbLHOW CBapkym HEOOXOAMMO MEepuoAMYECKU MPOBOAUTL KanMOPOBKY CKOPOCTU BpaLLeHUsi
6apabaHa guratens.
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UHdopmauuma

[aHHble HAaCTPOWMKN CUCTEMHBIX KOMMOHEHTOB NPOAYKTA:
- Mogenb

- CepviHbIn HOMEpP

- HassaHue annaparta

- Bepcusa MO

- Pabota 1 ncnonb3dyembie cMHeprum

Haxxamue 10600 KHoMKu rpueedem K 8bixody U3 UHGhOpMayUOHHO20 b6r10Ka.

CoxpaHeHue 1 BbI30B U3 NnamMAaTn KoHdurypauumn JOBs
HocTtyneH yepes nkoHky «JOB» Ha OCHOBHOM 3KpaHe.

Bo BpeMsa UCMNornb30BaHUA NnapamMeTpbl aBTOMAaTU4YECKMN COXPaHAKTCA U BOCCTaHaBIMBAKTCA NMpu criegyrowem BKIMIOYEeHUN.

MomMUMO TekyLLMX NapameTPOB, MOXHO COXPaHATb M Bbi3biBaTb kKoHdUrypaumm «JOB».
Ectb 500 KoHdurypaummn JOBS ana metonoB MUT/MATI. XpaHeHre oCHOBaHO Ha napaMerpax TeKyLLero npouecca, TeKyLUMX
HacTpoeK 1 Npocuns nonb3oBaTens.

JOB

Pexwum JOB nossonsert co3aaBaTb, COXpaHsiTh, yAanaTb U Bbi3biBaTh kKOHGUrypaumii JOB.

QUICK LOAD - Bbi3oB koHurypauun JOB ¢ noMoLLbio Tpurrepa BHE CBapKu.
Quick Load - ato pexmm Bbi3oBa koHurypauun JOB (makc. 20) BHE CBapO4YHOro NpoLecca 1 KOTOPbI BO3MOXEH TOJbKO
B pexume MIG-MAG.
Bbi3oB koHdpurypauuin JOB 13 npeaBaputenbHO CO34aHHOrO cnucka KoHdmrypaumamm JOB, nponsBogutcs KOPOTKMM
HaxaTuem Ha Tpurrep. Bce TpurrepHble pexxumbl U peXrnMbl CBapKkn NOAAEPXKMBAIOTCS.

Koa owinbku

B cnepyrowen Tabnuue npMBeseH HENOJHbINA CMTUCOK COOBLEHNA U KOJOB OINOOK, KOTOpPbIe MOTYT NOSBUTLCS.
BbINonHUTe 3TU NPOBEPKN U KOHTPONb Nepen TeM, Kak Bbi3BaTb aBTOPM30BaAHHOIO cepBUCHOro cneuunanucra JBDC.

Ecnn nonb3oBaTento HEOH6X0ANMO BCKPbITb MU3aenve, 0b6s3aTeslbHo Heo6Xo0ANMO OTKOYMTL annapaT OT PO3eTKW, U NoaoXKaaTb 2
MUHYTbI Ans 6e30nacHoCTU.

KOObl
A Coob6LieHne PELLUEHWE
owmnbka
001 MepeHanpsikeHne B ceTu
lMpoBepkTe anekTpuyeckoe NoAKodeHe [MpoBepbTe Bally 3MEKTPUYECKYI0 YCTAHOBKY KBannuLMpoBaHHbIM
002 NOHWMXEHHOE HAMPAXEHWE B CETU cneuuanmcTom.
MpoBepbTe 3neKkTpUYECKoe NoAKIYEeHNe
Hanwuuve 6nyxpaatoero Toka. MNpoBepsTe NpoBofKy CBAPOYHOTO
005 Owmbka Toka 3a3eMneHus annaparta (roperika, 3aXuM 3a3eMneHnsl, AepxaTenb anekTpoaa u
T.40.).
MoaoxanTe HECKOMNBLKO MUHYT NOKA UCTOYHUK OCTbIHET.
NCTOUHVIK He npeBbiwaiite pekoMeHayembli paboymnii LMkn Ans MCnonb3yeMoro
010 CBapo4HOro ToKa.

Tennoeas 3awmTa
Y6enmTech, YTO BXOOHbIE U BbIXOAHbIE BEHTUNSALMOHHbIE OTBEPCTUS

He 3abuTbl.
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011

012

015

019

020

024

BenTunsarop
HewncnpaBHOCTb BEHTUNATOPaA

TPUITEP
Haxar Tpurrep

Motop
HeBo3mMOXHO AOCTUYb TpebyeMoli cCKopocTH

Meperpy3ka, MNpoBepsTe HACTPONKN

Haxmute 1 otnyctuTte Tpurrep 4Tobb! yoanutb.

Mpobnema Hayana cBapku
[poBepbTe HACTPOMKN CBapKK

Haxmute n oTnycTuTe TpuUrrep 4TOObI yaanntb.

Meperpy3ka USB
OrtcoeamnunTe Baw USB

MpowusoLuna BHYTPEHHsSt cUCTemMHas oLmbka.
MepesanycTuTe Baw annapar.

Owmnbka Bo BpeMs kannmbpoBku aBuratensi

Owmnbka kanmbposkm

B annapate 6onbLue HeT cBoBOAHbIX SA4YeeK
namMmaTu

dann He nogaepxuBaeTcs

Err %d

Bce paBHO npogomxuTe?
HeBo3MoxHO 3anucatb Ha kntod USB

Yucno nonbIToK NPEBbILLEHO.
Tpebyetcs kopa pa3brokMpoBKK

HenpaBunbHbIV KO Nonb3oBarens

\/J

BbikntounTe nuTaHne, OTCOEAUHUB PO3ETKY, M ybeamTech, 4To
BEHTUNATOP He 3abnoKMpPOBaH.

CHuMUTE ropernky 1 NpoBepbTe, YTO COODLLEHNE BCe eLle aKTyarnbHO.
Y6enutech, 4To nepekntovatens «Purge gaz / Avance fil» He
3abnoknpoBaH.

Y6enutechb, 4to Kypok ropenku MIG/ MAG He 3abnokupoBaHa.

MpoBepbTe HACTPOWKM AABIEHUS Ha POSIMKax nodatoLero
MexaHu3Mma.

Y6eauTecs, YTO NpucagoyHas Nposoroka He 3abunack B pykase
NOAAYN ropenku.

Cpenaiite KONNMBPOBKY CKOPOCTYH NofdatoLero MexaHusma. (MeHto «
Kannbpoka»)

[MpoBepbTe HAaCTPOVIKM U YCTAHOBKY reHepaTopa (npucagoyHas
NPOBOMOKa, POSNKK, ra3, pe3ak u T.4.)
Ecnun npobnema He ycTpaHseTcs, o6HOBUTECH

MpoBepLTe HACTPOIKM M YCTAaHOBKY reHepaTopa (npucagodHas
NpoBOsioKa, PONVKK, ras, pesak u T.4.)
Ecnv npoGnema He ycTpaHsietcs, 0GHOBUTECH

MNomeHsinTe USB.
BbikntounTe 1 BKMOYKUTE annapar.

Ecnun npobnema He ycTpaHsieTcs, 06HOBUTECH

CpenaiiTe kanmbpoBKy CKOPOCTM nogatoLlero MexaHuama. (MeHio «
Kannbpoka»)

Cpaenante elle pas kannbpoBKy CBapOYHbIX kabenew (MeHo
«Kanunbposkay).

Ynanute Jobs, 4To6bl 0CBOGOANUTL BHYTPEHHEE NPOCTPAHCTBO ANs
XpaHeHusi.

[HaHHble Ha dnaw-HakonuTene USB HeBepHbI Nnv NoBpeXxaeHb!.
MpoBepbTe AaHHbIE.

OcBoboaute mecto Ha USB-HakonuTene.
Ecnun npobnema He ypansietcsi, nomeHsiite USB.

Beeagwute koa pasbnokuposku : 314159

JIN4HBIV KOO HEBEPHbIN, BBEAUTE NPaBUIbHbIN KOA,.
Mo ymonyaHuto, k0d 0000.

Ecnu nosiBnsietca He3apeI'VICTpMpOBaHHbIl7I KoA OWMOKM Unu Bawumn npo6neMb| He nc4ye3arT, CBAXXUTeCb C BallUM

AUCTPUOBLIOT

OpOM.

UkoHKu npepynpexaeHue (Warning)

3Hauku npegynpexaeHuin B BepxHel NpaBoi YacTy aKpaHa AalT MHopMaLuio o BalleM NpoaykKTe.

3Ha4km
. 3HayeHue
npeaynpexaneHumn
DEMO Pexum [leMmoHcTpauus. CBapka HeaKTMBHa.

N
&

[MpoBepbTe 3NEeKTPOYCTaHOBKY (CETEBOE HAMpPSXXEHNE).

Bartaperika nHTepdelica paspsxeHa. 3ameHute 6atapeto (CR2032) n obHoBWTE AaTy 1 Bpems n3genus

(Cnctema/Machi).

BeHTunsaTtop He Bpaluaetcs ¢ Hy)KHOVI CKOpOCTbIO. [poBepbTe COCTOSAHNE BEHTUNATOPA.
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Deze handleiding voor het gebruik van de interface (IHM) maakt deel
uit van de volledige documentatie. Een algemene handleiding wordt
meegeleverd met het apparaat. Lees de instructies zoals beschreven
in deze algemene handleiding en respecteer ze, in het bijzonder de
veiligheidsmaatregelen !

Gebruik uitsluitend met de volgende
apparaten

VAS v

Software versie

Deze handleiding beschrijft de volgende softwareversies :
1.86
De software versie van de interface wordt getoond in het algemene menu : Informatie / MMI



Bediening van de generator

Het hoofdscherm toont alle benodigde informatie voor de lasprocedure voor, tijdens en na het lassen (de interface kan
licht evolueren, afhankelijk van de gekozen procedure).

,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,

—(7) (1) Naam gebruiker / traceability
77777777777777777777777777 (2) Drukknop n°® 1 : Algemene menu of Return naar het
_________ g o= vorige menu

| - (3) Drukknop n° 2 : Instellingen van de in gang zijnde
! ! procedure

~
=

Navigatie-knoppen

a
-~

Drukknop n° 3 : Instellingen

Drukknop n° 4 : Job of Bevestigen

~
~

In gang zijnde instellingen

—
w
N
L»
—
P
(9]
N
—_ o~ o~ o~ o~
(22}
=

(e
-

Meten van Spanning, Stroom en Energie

4)

Algemene menu

Het scherm van het Algemene menu wordt getoond wanneer het apparaat voor het eerst wordt opgestart.
U kunt tussen verschillende blokken navigeren dankzij de draaiwieltjes en de drukknoppen .

®)
|

l

Instellingen Systeem Vergrendeling (1) Return

(2) Bevestigen
(3) Icoon van het actuele blok

Gebruikers Traceability Portability

(1) —::)—' ‘_7<— )
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Gebruik van het bedieningspaneel van het apparaat

Instellingen (gebruiker)

Weergave modules
- Easy : beperkte weergave en functionaliteit (geen toegang tot de lascyclus).
- Expert : volledige weergave, waarmee de duur en tijd van de verschillende fases van de lascyclus kunnen worden
aangepast.
- Geavanceerd : integrale weergave, waarmee alle instellingen van de lascyclus kunnen worden aangepast.

Taal

Keuze van de taal van de interface (Frans, Engels, Duits enz.)

Meeteenheden
Keuze weergave eenheden : Internationaal (SI) of Imperiaal (USA).

Naamgeving materialen
Europese norm (EN) of Amerikaanse norm (AWS).

Helderheid

Past de helderheid van het scherm van de interface aan (in te stellen van 1 (donker) tot 10 (zeer helder)).

Code gebruiker
Personaliseren van de toegangscodes voor de gebruikers, om zo hun eigen sessies te kunnen vergrendelen (Stan-
daard 0000).

Tolerantie | (stroom)
Tolerantie instelling stroom :
OFF : vrije instelling, de instelling van de stroom is niet gelimiteerd.
+ 0A : geen enkele tolerantie, de stoom is vastgezet.
+ 1A> + 50A : interval waarvoor de gebruiker de stroom kan variéren.

Tolerantie U (spanning)
Tolerantie instelling spanning :
OFF : vrije instelling, de instelling van de spanning is niet gelimiteerd.
+ 0.0V : geen enkele tolerantie, stroom vastgezet.
1+ 0.1V> = 5.0V : interval waarvoor de gebruiker de spanning kan variéren.

Tolerantie -8 (snelheid draad)
Tolerantie instelling snelheid draad (m/min) :
OFF : vrije instelling, de draadsnelheid is niet gelimiteerd.
+ 0.0m/min : geen enkele tolerantie, draadsnelheid vastgezet.
1+ 0.1m/min> = 5.0m/min : interval instelling waarvoor de gebruiker de draadsnelheid kan variéren.

Systeem

Naam van het apparaat
Informatie betreffende de naam van het apparaat en de mogelijkheid om deze te personaliseren met een druk op

/ de interface.

Klok

Instellen tijd, datum en formaat (AM / PM).

Reset
Reset van de instellingen van het apparaat :
- Gedeeltelijk : standaard waarde van de actieve lasprocedure.
- Totaal : alle gegevens betreffende de instellingen van het apparaat zullen worden gereset en teruggebracht naar
de fabriekswaarden.
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Vergrendeling

Mogelijkheid tot vergrendeling van de interface van het apparaat, om zo de lopende klus te beveiligen en onbedoelde wij-
zigingen te voorkomen. De instellingen kunnen worden gewijzigd, met als limiet de door u gekozen toleranties in het menu
Instellingen (zie vorige pagina). Alle andere functies zijn niet toegankelijk.

Om de interface te ontgrendelen drukt u op drukknop n°® 1 en geeft u uw gebruikerscode van 4 cijfers in (Standaard 0000).

Gebruikers

De gebruikersmodule maakt het mogelijk om het product met meerdere personen te delen. Wanneer het product de eerste
keer wordt opgestart staat het in de Admin module. De administrateur kan verschillende gebruikers creéren. ledere gebruiker
heeft een eigen instellingen (module, afstelling, procedure, JOBs.....), deze kunnen niet worden gewijzigd door een andere
gebruiker. ledere gebruiker heeft een eigen, persoonlijke toegangscode met 4 cijfers nodig om met de generator te kunnen
werken.

» De administrateur heeft toegang tot het algemene menu.

* De gebruiker heeft toegang tot een vereenvoudigde interface. Hij heeft niet de mogelijkheid om elementen te verwijderen
(Traceability, Jobs, Gebruikersprofielen enz).

Interface configureren gebruikers (uitsluitend toegankelijk voor de administrateur).

Het linkergedeelte van het scherm toont de gebruikers. De administrateur heeft de mogelijkheid om de gebruikers te sorteren
op naam of datum, met een korte druk op de drukknop n° 2. Met een langere druk op deze knop kunnen één of meerdere
actieve gebruikers verwijderd worden (de Admin kan niet verwijderd worden).

Het rechter gedeelte van het scherm toont de details van alle eerder gecreéerde gebruikers met de volgende informatie :
Avatar, Naam, N° team en Tolerantie (%).

Het creéren van een gebruikersprofiel
Druk op de drukknop n° 3 voor het creéren van een gebruikers.
- User : Personaliseer de naam van de gebruiker met een druk op de drukknop n° 3.
- Avatar : Keuze van de kleur van de avatar van de gebruiker
- Team : Toekennen van het teamnummer (maximaal 10)
- Code gebruiker : persoonlijke toegangscode (Standaard 0000)
- Tolerantie stroom | :
OFF : vrije instelling, de instelling van de stroom is niet gelimiteerd.
+ 0.0A : geen enkele tolerantie, de stroom is vastgezet (wordt niet aanbevolen).
1+ 0.A> + 50A : interval waarvoor de gebruiker de stroom kan variéren.
- Tolerantie spanning U :
OFF : vrije instelling, de instelling van de spanning is niet gelimiteerd.
+ 0.0V : geen enkele tolerantie, de spanning is vastgezet (wordt niet aanbevolen).
1+ 0.1V> £ 5.0V : interval waarvoor de gebruiker de spanning kan variéren.
- Tolerantie draadsnelheid (m/min) :
OFF : vrije instelling, de draadsnelheid is niet gelimiteerd.
+ 0.0m/min : geen enkele tolerantie, de draadsnelheid is vastgezet (wordt niet aanbevolen).
+ 0.1m/min> = 5.0m/min : interval instelling waarvoor de gebruiker de draadsnelheid kan variéren.

Voor de gebruiker die ook «Adminy is, is het wijzigen van de naam en de avatar niet mogelijk.

Wijzigen van een gebruikersprofiel
Kies de gebruiker in het linkergedeelte van het scherm en druk op de drukknop n° 4.

Keuze van de gebruikers

Als er een (of meerdere) gebruiker(s) zijn gecreéerd, toont het blok alle gebruikers die het apparaat kent.

Kies de gewenste gebruiker en druk om \/ te bevestigen. Er zal nu een ontgrendelingscode worden gevraagd.

Met de functie «Sluiten» kunt u het apparaat vergrendelen voor de keuze van gebruikers, geen enkele instelling is toegan-
kelijk. Deze weergave is identiek wanneer het apparaat wordt aangezet (schakelaar OFF -> ON).
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Gebruik van het bedieningspaneel van het apparaat

Tonen van de gebruiker
Linksboven aan het scherm worden de huidige avatar en gebruikersnaam getoond.

Vergrendel code

leder gebruikersprofiel wordt beschermd door een persoonlijke code van 4 cijfers. Wanneer de persoonlijke code niet is
ingesteld, is deze standaard 0000. Na drie foute pogingen zal het apparaat blokkeren en een ontgrendel-code vragen.
Deze code, die bestaat uit 6 cijfers, kan niet worden gewijzigd en is : 314159.

Traceability

Met deze interface-besturing kunnen alle stappen van een lasoperatie tijdens industriéle processen, rups na rups,
worden getraceerd en geregistreerd. Dankzij deze kwalitatieve benadering kunnen er analyses en evaluaties van de
kwaliteit van het laswerk gerealiseerd worden, en is het mogelijk een rapport en documentatie van de opgeslagen
las-instellingen te maken. Met deze functie kunt u, in het kader van de norm EN ISO 3834, zeer precies en snel gege-
vens opvragen en opslaan. Deze gegevens kunnen weer worden opgeslaan op een USB stick.

1 - Start - Creéren van traceability
* Personaliseer de naam van de klus met een druk op de drukknop n° 3.
* Meet-interval :
- Hold De waarden Stroom/Spanning worden niet geregistreerd (gemiddelde over de lasnaad) tijdens het lassen.
- 250 ms, 500 ms, enz. : Opslaan van de waarden Stroom/Spanning (gemiddelde over de lasnaad) iedere «X»
milliseconden of seconden tijdens het lassen.
* Optiies - OFF : eenvoudige traceability
* Opties - ON : volledige traceability
Teller Passages (ON/OFF)
Teller Lassen (ON/OFF)
Temperatuur (ON/OFF) : Temperatuur van het te lassen onderdeel aan het begin van de lasnaad.
Lengte (ON/OFF) : Lengte van de lasnaad (de meet-eenheden zullen worden getoond naar gelang de gedefi-
nieerde keuze in Instellingen /Meeteenheden).
Variabel : maakt het mogelijk om extra persoonlijke informatie toe te voegen (gewicht, opmerkingen, draads-
nelheid enz)

Druk op \/ om de traceability functie de activeren.

Tonen van de traceabiity
Linksboven op het scherm worden de naam van de klus en het n° van de lasnaad getoond (het n° van de lasnaad
is automatisch en kan niet worden gewijzigd).

Identificatie - Opties ON

Aan het eind van iedere lasnaad verschijnt een identificatie-venster : N° passage, N° Lassen, Temperatuur van het
te lassen onderdeel en/of de lengte van de lasnaad.

Bevestigen

Het bevestigen kan plaatsvinden op de IHM of met een druk op de trekker van de toorts.

Stop - Stop de traceability

Om de traceability functie te stoppen moet de gebruiker terugkeren naar het blok Traceability en «Stop» kiezen.

Exporteren
De informatie kan worden overgebracht met behulp van een USB stick.
De gegevens .CSV kunnen worden verwerkt in een spreadsheet (Microsoft Excel®, Calc OpenOffice®, enz.).
De naam van het file is gelinkt aan de naam en het serie n° van het apparaat.

2 - Start - Instellen van de traceability
Het linkergedeelte van het scherm toont de reeds gecreéerde klussen.
De gebruiker heeft de mogelijkheid om deze klussen te sorteren op naam of datum, met een korte druk op de druk-
knop n° 2. Met een lange druk op deze knop kan de gebruiker de huidige klus of alle klussen deleten.
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Op het rechter gedeelte van het scherm worden de details van alle voorgaande klussen getoond, met de volgende in-
formatie : meetfrequentie, aantal geregistreerde lasnaden, totale lasduur, geleverde las-energie, instelling van iedere
lasnaad, (procedure, datum en tijd, lasduur en U-I van het lassen).

%+

Rec

Het creéren van traceability
(zie vorige paragraaf)

Lanceer de traceability van de in gang
zijnde klus

Portability

Import Config.

Overzetten van de instelling van een apparaat vanaf een USB-stick (repertoire : USB stick\Portability\Config) naar het
apparaat. Met een langere druk op @ kunt u de instellingen van de USB-stick deleten.

Export Config.

Exporteren van de instelling van het apparaat naar de USB-stick (repertoire : USB stick\Portability\Config).

Import Job

Importeren van Jobs volgens de procedures aanwezig onder het repertoire USB-stick\Portability van de USB stick naar
het apparaat.

Export Job

Exporteren van Jobs van het apparaat naar de USB stick volgens de procedures (repertoire : USB stick\Portability\Job)
Waarschuwing : de vorige jobs van de USB stick kunnen gedelete worden.

Om verlies van gegevens tijdens het importeren of exporteren ervan te voorkomen, moet u de USB stick niet verwijderen
en het apparaat niet uitschakelen tijdens de procedure. De naam van het file is gelinkt aan de naam en het serie n° van het
apparaat.

Kalibratie

Kalib. Snelheid
Functie kalibreren van de snelheid van het draadaanvoersysteem. Het doel van het kalibreren : het compenseren van
eventuele variatie in snelheid van de draadaanvoer. De getoonde spanningsmeting kan worden bijgesteld en de en-
ergie-berekening wordt verfijnd. Wanneer de procedure gelanceerd wordt, wordt deze uitgelegd aan de hand van een
animatiefilmpje op het scherm.
Het kalibreren van de snelheid van de draadaanvoer moet periodiek plaatsvinden, om zo altijd een optimale laskwaliteit

te garanderen.
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Gebruik van het bedieningspaneel van het apparaat

Informatie

Gegevens configuratie van de componenten van het apparaat :
- Model

- Serienummer

- Naam van het apparaat

- Software versie

- Gebruikte Job en synergieén

Met een druk op een willekeurige drukknop kunt u het informatie-blok verlaten.

Opslaan en oproepen van jobs
Toegankelijk via het icoon «JOB» op het hoofdscherm.

De in gebruik zijnde instellingen worden automatisch opgeslagen, en weer opgeroepen wanneer het lasapparaat opnieuw
opgestart wordt.

Naast de in gebruik zijnde instellingen is het mogelijk om instellingen genaamd « JOBS » op te slaan en weer op te roepen.
Er zijn 500 JOBS beschikbaar voor de MIG/MAG procedure. Het geheugen is gebaseerd op de instellingen van de in gebruik
zijnde procedures en instellingen en het profiel van de gebruiker.

Job

Met deze module JOB kunnen JOBS gecreéerd, opgeslagen, weer opgeroepen en verwijderd worden.

Quick Load - Oproepen van JOBS met de trekker buiten het lassen om.
De Quick Load is een module waarmee JOBS kunnen worden opgeroepen (20 max). Dit is enkel mogelijk in de MIG-
MAG procedure.
Vanuit een Quickload lijst, bestaande uit eerder gecreéerde JOBS, kunnen de JOBS met een korte druk op de trekker
weer opgeroepen worden. Alle trekkermodules en lasmodules zijn mogelijk.

Error codes

De volgende tabel toont een (niet complete) lijst met meldingen en error codes die op uw apparaat kunnen verschi-
jnen.
Voer eerst de beschreven controles uit, voordat u een beroep doet op een door JBDC erkende technicus.

Wanneer de lasser het apparaat moet openen, moet eerst de stroom worden afgesloten en de stekker uit het stopcontact worden
gehaald. Daarna nog minstens 2 minuten wachten alvorens het apparaat te openen.

Codes . .
. Meldingen lossingen
storing eldinge Oplossinge
001 STORING OVERSPANNING
Controleer de elektrische installatie Laat uw elektrische installatie nakijken door een gekwalificeerde
002 STORING ONDERSPANNING persoon.
Controleer de elektrische installatie
Aanwezigheid van stray voltage. Controleer de bekabeling van het
005 Fout in de aarding accessoires van het lasapparaat (toorts, massaklem, elektrode-hou-
der enz).
Wacht enkele minuten totdat de generator is afgekoeld.
GENERATOR Waarg,chuwmg clet er op dat de aanbevolen inschakelduur voor de
010 Thermische beveiliin gebruikte lasstroom niet wordt overschreden.
ging Verzekert u zich ervan dat de ingangen en de uitgangen niet zijn
geblokkeerd.
011 Ventilator Haal de stekker uit het stopcontact en controleer of de ventilator niet

Storing ventilator geblokkeerd is.



012

015

019

020

024

TREKKER
Een trekker is ingedrukt

MOTOR
Onmogelijk om de gevraagde snelheid te be-
reiken

Overladen, Controleer uw instellingen
Druk op de trekker en laat weer los om te wissen

Probleem met het opstarten van het lassen
Controleer uw lasinstellingen
Druk op de trekker en laat weer los om te wissen

Overladen USB
Koppel uw USB af

Intern system error.
Start uw apparaat opnieuw op

Error tijdens het kalibreren van de motor

Error tijdens het kalibreren.
Geen geheugenplaats meer vrij in het apparaat

File %s niet geaccepteerd
Err %d
Toch doorgaan ?

Onmogelijk om gegevens op de USB stick op te
slaan

Aantal toegestane pogingen overschreden
Toegangscode gevraagd

Gebruikerscode ongeldig

\V/

Verwijder de toorts en controleer of de melding blijft verschijnen.
Controleer of de schakelaar «Zuiveren gas / Draadaanvoer» niet
geblokkeerd is.

Controleer of de trekker van de MIG/MAG toorts niet geblokkeerd is.

Controleer de druk op de aandrijfrollen van het draadaanvoer-
systeem.

Controleer of het draad niet geblokkeerd is in de mantel van de toorts.
Voer een kalibratie uit van de snelheid van het draadaanvoersysteem
(Menu «Kalibratie»)

Controleer de instellingen van de generator en de installatie (draad,
rollers, gas, toorts enz)
Indien het probleem voortduurt moet u een update uitvoeren

Controleer de instellingen van de generator en de installatie (draad,
rollers, gas, toorts enz)
Indien het probleem voortduurt moet u een update uitvoeren

Vervang de USB stick.
Schakel het apparaat uit en daarna weer aan.

Indien het probleem voortduurt moet u een update uitvoeren

Voer opnieuw een kalibratie uit van de snelheid van het draa-
daanvoersysteem (Menu «Kalibratie»)

Voer opnieuw een kalibratie uit van de laskabels (Menu «Kalibratie»)

Verwijder Jobs, om zo ruimte vrij te maken in uw interne geheugen.

De data op de USB-stick is onleesbaar of beschadigd. Controleer uw
gegevens.

Maak ruimte vrij op de USB-stick
Indien het probleem aanhoudt moet u de USB stick vervangen.

Geef de toegangscode in : 314159

De persoonlijke code werkt niet, geef de juiste code in.
De standaard code is 0000.

Als er een niet vermelde error code verschijnt, of als uw problemen voortduren, neem contact op met uw distribu-

teur.

Waarschuwingsiconen (Warning)

De waarschuwingsiconen rechtsboven op het scherm geven u informatie betreffende uw apparaat.

Waarschuwingsicoon

&)

Betekenis

Demonstratie module. Het lassen is niet actief.
Controleer uw elektrische installatie (netspanning).

D De batterij van het bedieningspaneel is bijna leeg. Vervang de batterij (CR2032) en stel datum en tijd in

(Systeem / Klok).

De ventilator draait niet op de juiste snelheid. Controleer de staat van de ventilator.
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Questo manuale dell’interfaccia (IHM) fa parte della documentazione
completa. Un manuale generale é fornito con il prodotto. Leggere

e rispettare le istruzioni del manuale generale, in particolare le
istruzioni di sicurezza!

Utilizzo e sfruttamente solamente con i
seguenti prodotti

VAS v

Versione del software

Questo manuale descrive le versioni dei seguenti software:
1.86
La versione software dell’interfaccia viene visualizzata nel menu generale: Informazione / MMI
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Comando del generatore

Il display principale contiene tutte le informazioni necessarie per il procedimento di saldatura prima, durante e dopo la
saldatura (I'interfaccia pud leggermente evolvere in funzione del procedimento selezionato).

,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,

(7 (1) Nome utilizzatore / tracciabilita

—————————————————————————— (2) Pulsante n°1 : Menu generale o Ritorna al menu

= i 1 - precedente

fl ‘ (3) Pulsante n°2 : Parametri del processo in corso
@) ‘ @ @ @ “@ ‘ (6) (4) Manopole di navigazione

el T hooN~ N ! (5) Pulsante n°3 : Regolazioni
(3) t t (5) (6) Pulsante n°4 : Job o Validazione

(7) Regolazioni in corso
‘ ‘ (8) Misura di Tensione, Corrente e Energia
4)

Menu generale

IT

Lo schermo del Menu generale viene visualizzato al primo avviamento del prodotto.
La navigazione tra i diversi blocchi viene effettuata grazie alle manopole e ai pulsanti .

3)
Parametri Sistema Blocco (1) Ritorna
(2) Validazione
(3) Icona del blocco in corso
Utilizzatori Tracciabilita Portabilita

(1) —::)—' ‘_7<— )
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Utilizzo dell'interfaccia macchinau

Parametri (utilizzatore)

Modalita di visualizzazione
- Easy : display e funzionalita ridotte (non c’é I'acceso al ciclo di saldatura).
- Expert : display completo, consente di regolare la durata e i tempi delle diverse fasi del ciclo di saldatura.
- Avanzato : display integrale, permette di regolare la totalita dei parametri del ciclo di saldatura.

Lingua
Scelta della lingua dell’interfaccia (Francese, Inglese, Tedesco, ecc...)

Unita di misura
Scelta della visualizzazie del sistema delle unita: Internazionale (Sl) o Imperiale (USA).

Denominazione materiali
Norma Europea (EN) o norma Americana(AWS).

Luminosita
Regola la luminosita dello schermo dellinterfaccia (regolazione da 1 (aspetto scuro) a 10 (luminosita molto forte)).

Codice utilizzatore
Personalizzazione del codice di accesso dell’utilizzatore per bloccare la sessione (Predefinito 0000).

Tolleranza | (corrente)
Tolleranza della regolazione della corrente:
OFF : regolazione libera, la regolazione della corrente non viene limitata.
+ 0A : nessuna tolleranza, bloccaggio della corrente.
+ 1A> £ 50A : intervallo di regolazione nel quale I'utilizzatore pud far variare la corrente.

Tolleranza U (tensione)
Tolleranza di regolazione della tensione:
OFF : regolazione libera, la regolazione della tensione non viene limitata.
+ 0.0V : nessuna tolleranza, bloccaggio della tensione.
+ 0.1V> = 5.0V : intervallo di regolazione nel quale I'utilizzatore pud far variare la tensione.

Tolleranza 8 (velocita filo)
Tolleranza della regolazione della velocita del filo (m/min) :
OFF : regolazione libera, la regolazione della velocita non viene limitata.
+ 0.0m/min : nessuna tolleranza, bloccaggio della velocita del filo.
1 0.1m/min> + 5.0m/min : intervallo di regolazione nel quale I'utilizzatore puo far variare la sua velocita del filo.

Sistema

Nome dell’'apparecchio
Informazione relativa al nome dell’apparecchio e possibilita di personalizzarlo premendo / nell’interfaccia.

Orologio
Regolazione dell’ora, data e formato (AM / PM).

Reset
Reinizializzare i parametri del prodotto :
- Parziale: valore predefinito del processo di saldatura in corso.
- Totale : tutti i dati di configurazione dell’apparecchio saranno ripristinati sulle rgolazioni della fabbrica.
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Blocco

Possibilita di bloccare l'interfaccia del prodotto al fine di rendere sicuro il lavoro in corso e di evitare delle modifiche involon-
tarie o accidentali. La finestra delle regolazioni in corso resta modificabile con le tolleranze selezionate nel menu Parametri
(vedere pagina precedente). Tutte le altre funzioni sono inaccessibili.

Per sbloccare l'interfaccia, premere sul pulsante n°1 e inserire il vostro codice utilizzatore a 4 cifre (Predefinito 0000).

Utilizzatori

La modalita utizzatore permette di condividere il prodotto con piu utilizzatori. Al primo avvio, la macchina € in modalita Admin.
L’amministratore puo creare degli utilizzatori. Ogni utilizzatore ha la sua propria configurazione (modalita, regolazione, proce-
dimento, JOB... ) e questa non & modificabile da nessun altro utilizzatore. Ogni utilizzatore ha bisogno di un codice personale
a 4 cifre al fine di potersi connettere sul generatore.

» amministratore ha accesso a tutto il menu generale.

» L'utilizzatore ha accesso a un interfaccia semplificato. Non ha diritto di sopressione (Tracciabilita, Jobs, Profili utilizzatore,
ecc...)

Interfaccia di configurazione degli utilizzatori (riservato al’amministratore).

La parte sinistra del display elenca gli utilizzatori. L'amministratore ha la possibilita di ordinare gli utilzatori per nome o per data
premendo brevemente sul secondo pulsante n°2. Premendo a lungo su questo pulsante si puo eliminare gli utilizzatori attivi
(raccount Admin non puo essere eliminato).

La parte destra dello schermo permette di vedere il dettaglio di tutti gli utilizzatori precedenetemente creati con le seguenti
informazioni: Avatar, Nome, N° di squadra e Tolleranza (%).

Creazione di un profilo utilizzatoire
Premere a lungo sul piulsante n°3 per creare un utilizzatore.
- User : Personalizzare il nome dell’utilizzatore premendo il pulsante n°3.
- Avatar : Scelta del colore dell'avatar utilizzatore
- Squadra: Attribuzione del numero di squadra (10 max)
- Codice utilizzatore codice di accesso personale (Codice predefinito : 0000)
- Tolleranza della regolazione della corrente I:
OFF : regolazione libera, la regolazione della corrente non viene limitata.
+ 0.0A : nessuna tolleranza, bloccaggio della corrente (non raccomandato).
+ 0.A> + 50A : intervallo di regolazione nel quale I'utilizzatore pud far variare la corrente.
- Tolleranza di regolazione della tensione U:
OFF : regolazione libera, la regolazione della tensione non viene limitata.
+ 0.0V : nessuna tolleranza, bloccaggio della corrente (non racommandato).
+ 0.1V> % 5.0V : intervallo di regolazione nel quale I'utilizzatore pud far variare la tensione.
- Tolleranza della regolazione della velocita del filo (m/min) :
OFF : regolazione libera, la regolazione della velocita non viene limitata.
+ 0.0m/min : nessuna tolleranza, bloccaggio della velocita del filo (non raccomandata).
+ 0.1m/min > £+ 5.0m/min : intervallo di regolazione nel quale I'utilizzatore puo far variare la sua velocita del filo.

h)

Per I'utilizzatore «Adminy, la modifica del nome e dell’avatar admin non e possibile.

Modifica di un profilo utilizzatore
Selezionare nella parte sinistra dello schermo e premere sul pulsnate n°4.

Scelta degli utilizzatori

Se un utilizzatore (o piu) viene creato, la finestra utilizzatore mostra tutti gli utilizzatori della macchina.

Selezionare I'utilizzatore da voi scelto e premere su \/ per validare. Un codice di blocco viene domandato.

La funzione «Spegnere» permette di bloccare la macchina sulla scelta degli utilizzatori, nessun altro parametro & acces-
sibile. Questo display & identico quando la macchina € accesa (commutatore OFF -> ON).
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Utilizzo dell'interfaccia macchinau

Visualizzazione dell’utilizzatore

In alto a sinistra dello schermo, I'avatar e il nome dell’utilizzare attivi vengono mostrati.

Codice di sblocco

Ogni profilo utilizzatore & protteto da un codice personale a 4 cifre. Nell'assenza di una personalizzazione, il codice pre-
definito &€ 0000. Dopo 3 inserimenti errati del vostro codice personale, 'interfaccia viene bloccato e domanda un codice
di sblocco. Questo codice, composto da 6 cifre e non modificabile &€ : 314159.

Tracciabilita

Qusto interfaccia di gestione della saldatura permette di tracciare/registrare tutte le tappe dell’'operazione di saldatura,
cordolo per cordolo, durante una fabbricazione industriale. Questo approccio qualitativo garantisce la qualita della sal-
datura post-produzione consentendo I'analisi, la valutazione, la reportistica e la documentazione dei parametri di salda-
tura registrati. Questa funzionalita permette I'acquisizione precisa e rapida ma anche la salvaguardia dei dati domandati
secondo la norma EN ISO 3834. Il recupero di questi dati & possibile esportandoli su una chiavetta USB.

1- Start - Sviluppo della tracciabilita

* Personalizzare il nome del cantiere premendo il pulsante n°3.

* Intervallo di campionamento:

- Hold : No salvataggio dei valori della Corrente/Tensione (media sul cordone) durante la saldatura.

- 250 ms, 500 ms, ecc.... : Salvataggio dei valori Corrente/Tensione (media sul cordone) con tutti gli «X»

millisecondi o secondi durante la saldatura.

* Opzioni - OFF : tracciabilita semplice

* Opzioni - ON : tracciabilita completa
Sensore del passaggio (ON/OFF)
Sensore di saldatura (ON/OFF)
Temperatura (ON/OFF) : Temperatura del pezzo da saldare all’inizio del cordone.
Lunghezza (ON/OFF) : Lunghezza del cordone (le unita di misura vengono mostrate in funzione della scelta
definita dai Parametri/ Unita di misura).
Variabile/i: permette di regolare le informazioni complementari personalizzate (peso, annotazioni, velocita del
filo, ecc...)

Premere \/ per lanciare la tracciabilita.

Visualizzazione della tracciabilita
In alto a sinistra del display, il nome el cantiere e il n° del cordone vengono visualizzati (il n° del cordone viene
incrementato in maniera automatica e non € modificabile)

Identificazione - Opzioni ON
Alla fine di ogni cordone, una finestra d’identificazione viene mostrata: N° di Passaggio, N° di Saldatura, Tempera-
tura del pezzo e/o la Lunghezza del cordone.

Validazione
La validazione si puo effettuare sull'lHM o premendo sul pulsante torcia.

Stop - Arrestare la tracciabilita
Per arrestare la tracciabilita durante una tappa di saldatura, I'utilizzatore deve ritornare nel menu Tracciabilita e
selezionare «Stop».

Esportare
Il recupero di queste informazioni si per I'esportazione dei dati sulla chiavetta USB.
| dati .CSV sono esportabili grazie a un software con foglio di calcolo (Microsoft Excel®, Calc OpenOffice®, ecc..).
Il nome della cartella € associato al nome della macchina e al suo numero di serie.



\V/

2- Start - Gestione della tracciabilita
La parte sinistra del display elenca i cantieri precedentemente creati.
L'utilizzatore ha la possibilita di ordinare questi cantieri per nome o per data premendo brevemente il pulsanten°2. Pre-

mere a lungo su questo pulsante consente di eliminare il cantiere attivo o tutti i cantieri.
La parte destra dello schermo permette di vedere il dettaglio di tutti i cantieri precedenetemente creati con le seguenti in-

formazioni: frequenza di campionamento, numero di cavi registrati, tempo di saldatura totale, energia di saldatura fornita,
configurazione di ciascun cordone (processo, timestamp, tempo di saldatura e U-I di saldatura).

[%+

Rec

Creazione di una tracciabilita
(vedere paragrafo precedente)

Lanciare la tracciabilita del cantiere
attivo

Trasportabilita

Import Config.

Caricamento della configurazione macchina dalla chiavetta USB (repertorio : Disco mobile\Portability\Config) alla macchi-
na. Premere a lungo @ permette di eleminare le configurazioni dalla chiavetta USB.

Export Config.

Esportazione della configurazione macchina alla chiavetta USB (repertorio : Disco mobile\Portability\Config).

Import Job

Importazione dei Job a seconda dei procedimenti sotto il repertorio Disco mobile\Portability dalla chiavetta USB alla
macchina.

Export Job

Esportazione dei Job macchina alla chiavetta USB (repertorio : Disco mobile\Portability\Job)
Attenzione, i Job vecchi della chiavetta USB rischiano di essere eliminati.

Per evitare la perdita di dati durante I'importazione o I'esportazione di dati, non rimuovere la chiavetta USB e non spegnere
la macchina. Il nome della cartella e associato al nome della macchina e al suo numero di serie.

Calibratura

Calib. Velocita

Funzione dedicata alla cabratura della velocita del trainafilo. Lo scopo della calibratura € compensare le variazioni di
velocita dei trainafili per regolare la misurazione della tensione visualizzata e per perfezionare il calcolo dell’energia. Una
volta avviata la procedura, viene spiegata con un’animazione sullo schermo.

La calibrazione della velocita del trainafilo deve essere fatta periodicamente per assicurare una saldatura ottimale.
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Utilizzo dell'interfaccia macchinau

Informazione

Dati della configurazione dei componenti sistema del prodotto:
- Modello

- Numero di serie

- Nome dell'apparecchio

- Versione del software

- Job e sinergie utilizzate

Premendo qualsiasi pulsante fa in modo che si possa uscire dal blocco Informazione

Memorizzazione e richiamo dei job
Accessibilita grazie all’icona «JOB» dello schermo principale.

| parametri in uso sono automaticamente memorizzati e richiamati all’accensione successiva.

Oltre ai parametri in corso, € possibile salvare e richiamare le configurazioni chiamate «JOB»
I JOBS sono 500 per il procedimento MIG/MAG. La memorizzazione € basata sui parametri del procedimento in corso, le
regolazioni in corso e il profilo dell'utilizzatore.

Job

Questa modalita JOB permette la creazione, il salvataggio, il richiamo e la cancellazione dei JOB.

Quick Load - Richiamo dei JOB al pulsante al momento della saldatura.
Il Quick Load & una modalita di richiamo di JOB (20 max) al momento della saldatura e possibile nel processo MIG-MAG.
A partire da una lista costituita da JOB precedentemente creati, i richiami di JOB si fanno attraverso brevi pressioni sul
pulsante. Tutte le modalita del pulsante e le modalita di saldatura sono supportati.

Codici errore

La seguente tabella presenta una lista non esaustiva dei messaggi e codici di errore che possono apparire.
Effettuare queste verifiche e controlli prima di ricorrere all’aiuto di un tecnico specializzato JBDC autorizzato.

Se |'utilizzatore deve aprire il suo prodotto, & obbligatorio staccare I'alimentazione scollegando la presa di corrente elettrica e
aspettare 2 minuti per sicurezza.

ici . N
Cagle Messaggi Soluzioni
errore
DIFETTO SOVRATENSIONE
001 . - . .
Verificare I'installazione elettrica .
Fai controllare il tuo impianto elettrico da una persona autorizzata.
DIFETTO SOTTO-TENSIONE
002 " S . -
Verificare l'installazione elettrica
Presenza di una corrente vagabonda. Verificare il cablaggio della
005 Difetto corrente di terra parte accessoria di saldatura (torcia, pinza di massa, porta-elettrodo,
ecc)
Aspettare qualche minuto per il raffreddamento del generatore.
010 GENERATORE Fare attenzione a non superare il ciclo di lavoro raccomandato per la
Protezione termica corrente di saldatura utilizzata.
Assicurarsi che le entrate e le uscite d’aria non siano ostruite.
011 Ventilatore Togliere I'alimentazione staccando la presa elettrica e verificare che la
Difetto ventilatore ventola non sia bloccata.
Rimuovere la torcia e verificare se il messaggio compare ancora.
012 PULSANTE DI AVANZAMENTO Verificare che I'interruttore «Scarico gas / Avanzamento filo» non sia
Un pulsante torcia & premuto bloccato.

Verificare che il pulsante della torcia MIG/IMAG non sia bloccato.



015

019

020

024

MOTORE
Impossibile raggiungere la velocita richiesta

Sovraccarica, Verificare le vostre regolazioni
Premere e rilasciare il pulsante torcia per can-
cellare

Problema di avviamento saldatura

Verificare i vostri parametri di saldatura
Premere e rilasciare il pulsante torcia per can-
cellare

Sovraccarica USB
Scollegare la vostra USB

Un’errore di sistema interno & stato prodotto.
Riavviare il prodotto

Errore al momento della calibratura motore
Errore al momento della calibratura
Memoria della macchina piena

Scheda %s non supportata

Err %d

Continuare lo stesso?

Impossibile scrivere sulla chiavetta USB

Numero di tentativi superati.
Codice di sblocco richiesto

Codice utilizzatore sbagliato

\V/

Verificare la regolazione delle pressioni dei rulli del trainafilo.
Verificare che il filo d’apporto non sia bloccato nella guaina della
torcia.

fare una calibratura della velocita del trainafilo (Menu «Calibratura»)

Verificare le regolazioni del generatore e l'installazione (filo d’apporto,
rulli, gas, torcia, ecc)
Se il problema persiste, fare 'aggiornamneto.

Verificare le regolazioni del generatore e l'installazione (filo d’apporto,
rulli, gas, torcia, ecc)
Se il problema persiste, fare I'aggiornamneto.

Cambiare la chiavetta USB.

Attendere e poi riaccendere il prodotto.

Se il problema persiste, fare I'aggiornamneto.

Rifare una calibratura della velocita del trainafilo (Menu «Calibratura»)
Rifare una calibratura dei cavi di saldatura (Menu «Calibratura»)

Eliminare dei Job per liberare lo spazio di stoccaggio interno.
| dati della chiavetta USB sono danneggiati. Verificare i vostri dati

Liberare spazio nella chiavetta USB
Se il problema persiste, cambiare chiavetta USB.

Scegliere il codice di sblocco: 314159

Il codice personale & sbagliato, inserire il codice corretto.
In automatico, il codece e 0000.

Se un codice errore non epertoriato appare o nnel caso in cui il problema persista, contattare il proprio distribu-

tore.

Icone di allerta (Warning)

h)

Le icone di allerta in alto a destra dello schermo vi danno delle indicazioni sul vostro prodotto.

Icona di
allerta

DEMO

u
&)

Significato

Modalita Dimostrazione. La saldatura & inattiva.

Verificare la vostra installazione elettrica (tensione di rete).

Pila di interfaccia a fine vita. Cambiare la pila (CR2032) e aggiornare la data e I'ora nel prodotto (Sistema/Orologio).

Il ventilatore non gira a velocita adeguata. Verificare lo stato della ventola.
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