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Arc welding and plasma cutting may be dangerous for the operator and persons
close to the work area. Please ensure you read the operating manual carefully
before use.
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1 - GENERAL INFORMATION
1.1. PRESENTATION OF INSTALLATION

The Wirefeeder DVU W500 has been specially developed for high standard applications that have particular requirements for the power source range of
DIGIWAVE I, an expert range for manual applications

Its optimized design makes it easy to use in a harsh environment whether for rolling (workshop trolley in option) or against exterior aggressive conditions
(wet, dust, projections, efc...)
The DVU W500 will allow you to achieve high quality welds with a nice appearance. The wire feeder can only be used in the DIGIWAVE Il range.

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

1.2. WELDING SET CONSTITUENT

The welding-set is comprise of :

[=]  awire feeder,

(=7  An adapter for ecological spool,
[=]  Userinstruction

[=]  Safety instruction

1.3. TECHNICAL SPECIFICATIONS

DVU W500 - REF. W000372327
Roller plate 4 galets / 4 rollers
Wire feed speed 1t025m/mn
Wire speed regulation Numerical
Wire dia. usable 0.6t0 1,6 mm
Designed to fit through a manhole yes
Protection index IP23S
Insulation class H
Standard EN 60974 - 5/EN 60974 - 10
Torch connection European type
Duty cycle 60% at t=40°C 500 A

NOTE: This wirefeeder cannot be used in falling rain or snow. It may be stored outside, but it is not designed for use without protection during raining.

Degrees of protection provided by the covering

Code letter IP | Equipment protection
First number 2 | Against the penetration of solid foreign bodies with @ 212,5 mm
Second number 1 Against the penetration of vertical drops of water with harmful effects

3 | Against the penetration of rain (inclined up to 60° in relation to the vertical) with harmful effects

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

1.4. DIMENSIONS AND WEIGHT

Dimensions Net weight Packed weight
(LxWxh)
i 17.5 kgs
Wire feeder DVU W500 603 X 262 X 446 (without trolley option) 20 kgs

This wire feeder isn’t designed for automatic applications, and is only applicable for manual installations.

present on the MIG torch connection and on the wire and the contact tube of the MIG torch if this one is still connected.
Avoid any contact of these connections with you or any other element: risk of electric arc (burning, dazzling, deterioration of
material)

AN\
@
f While welding in MIG, the tension is present on the MMA connection. In the same way, while welding in MMA, the tension is




2 - SETTING UP

2.1. PRECAUTIONS

To protect the front projections, hold closed the transparent cover.

Ensure not to pinch the cables and gas pipes and water

Ensure correct installation of power connections. The quarter turn connection must be well tightened
Do not leave, liquid, hot material in contact with the cables.

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

When slinging wire feeder, do not use ecological spool.

The connection of the wire feeder unit is to made while the generator is off.

2.2. ASSEMBLY OF OPTIONS

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

2.3. WIRE FEED UNIT CONNECTION

For the wire feeder and connection options, follow the instructions of the quick start.

8308083480873

P1
P3
P4
P2
P5
P1 Euro-connection MIG & TIG -
P2 Connection MMA
P3 Remote plug
P4 | Push Pull plug option
P5 Torch water connections
A Any connection or disconnection of the wire feeder on the installation has to be done when the installation is switched off.




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

2.4. POSITIONNING THE WIRE

11 Wire Feed unit 15 Wire speed setting

12 Pin of the shaft of the reel locator 16 Gas purge button

13 Spool axle nut 7 Lever locker of the idlers
14 Flow meter option 18 Idlers

Open the door of the wire-feed unit (11) and ensure that it cannot fall.

Unscrew the spool axle nut. (13).

Insert the spool of wire on the axis. Make sure that the locating pin of the shaft (12) is properly located into the reel locator
Screw the spool nut (I3) back on to the shaft, turning it clockwise.

Lower the lever (I7) in order to free the idler rollers (18):

Take the end of the wire of the spool and cut the distorted end piece.

Straighten the first 15 centimetres of wire.

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

Lower the idlers (18) and raise the lever (I7) in order to immobilise the idlers.

Adjust the pressure of the idlers (I8) on the wire to the correct tension.
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3 - INSTRUCTIONS FOR USE

3.1. PRESENTATION AND SETTING UP
Wire feed interface :

Zone A | Welding parameter setting (§ 3.2)

Zone B Preview and welding measurement (§ 3.3)

Zone C | Program management (§3.4)

Zone D | Wire feeder configuration (§3.5)

Starting up of the installation :

At the start-up, the LCD display shows these following steps:

SOFTWARE VERSIOH
of WF1:U1.846

WELCOME
EIEMHUERHUE

Adjustment in progress :

HD JUSTHMEHT
IM FPROGRESS

Contrast and backlight intensity setting :

Displays the software version and the number of the wire feeder if several wire feeders are
used

Transit display « WELCOME BIENVENUE»

Work display depending on the state in which the installation was stopped.

When the power source is in a configuration where the setting is not allowed, the wire
feeder’s interface is inactive and shows this message.

The contrast and the backlight intensity are pre-set at the factory. However, it is possible to change them from the wire feeder when it is in adjustment.

To change the contrast, press and hold the OK button and turn the left encoder.

To change the backlight intensity, press and hold the button OK and turn the right encoder.
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Manual wire speed advance :
To activate the wire speed advance, press and hold the button of manual wire speed advance. (15).

The wire speed is displayed and can be set with the left encoder (2) up to the limit of 12.5

_I_} 1 2“]5 m/min.

The wire is fed with the lowest speed for 1s and then increases progressively up to the reference speed value.

Purge gas :

To activate the gas purge, press the button gas purge (16). The gas flows during the defined

[ ] timing. The timer is displayed:
Ta:osH

Are-press on the button (17) stops the gas flow
The purge gas timing can be modified with the right encoder (4), the modification is taken into account during the next purge.

3.2. WELDING PARAMETERS SETTING

Setting interface presentation :

Line 2 of the LCD screen that displays the parameters being adjusted
Left encoder for setting the parameter displayed on the left

Scroll button + of displayed parameters

Right encoder for setting the parameter displayed on the right

The wire feeder enables you to set the main welding parameters (wire speed, arc voltage, dynamism...) and the trigger mode. The other settings are
configured on the power source. See the User instructions of the power source.

Modifications made on the wire feeder (or the power source) are updated at the same time on the power source (or the wire feeder).
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Out of welding MIG program setting
The scroll button * (3) enables you to show the following lines in order to get access to the setting of the main welding parameters:

=1
@
=

[Sam ESH 2T

Arc transfer Trigger mode
Working mode (SYN, MAN FREE) not settable, for information
line 2 |E||:| F.DST E"JE"
Last welding current measure Post welding Last welding voltage measure

1+1

~Z2MM3 132A|

Thickness setting Welding current

=
5
w

Q:

lne. $+5mB X0
e Wire speed Arc length
line 5 AT Bl

Dynamism correction

+1

For the working modes FREE or MAN, the lines 3 and 4 are replaced with these following lines:

F+2md U: 186

Wire speed Arc voltage

The presentation of the main welding parameters may vary according to the phases of the welding cycle you have selected on the power source and to the arc
transfer you use.

The welding cycle setting is detailed in the instruction manual of the power source. In the following, the specific cases of the steps mode and the
Advanced Sequencer mode are presented as examples.
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Specific case of the step mode :

Go to the appropriate line for access to the parameters you want to set, and turn the right encoder to select the step you want to set:

Trigger mode

Last welding voltage measure

Courant de soudage

Select the step to be set with the right
encoder

Select the step to be set with the right
encoder

Select the step to be set with the right
encoder

line 1 S SH T 4T
e Working mode (SYN, MAN FREE) Arc transfer and step mode activated

line 2 HH FOST aLla|
9 Last welding current measure Post welding

line 3 ~ 2D 135A
e Réglage épaisseur

s $+5m0 {13
9 Wire speed

line 5 ==H £ 11>
9 Hauteur d’arc / Arc length

line 6 i 6 £l
9 Dynamism

line 7 | L 1= 2

Number of activated steps

Specific case of the « ADVANCED SEQUENCER »

The mode Advanced Sequencer enables the operator to sequence the welding into two distinct regimes. The display is then adapted to allow setting the
same parameter for the regime 1 at the left and the regime 2 at the right.

e San SH ESA 2T
9 Working mode (SYN, MAN FREE) Arc transfer of the regime Trigger mode
1and 2
line 2 HbA FOST aLg|
9 Last welding current measure Post soudage Last welding voltage measure
line 3 F>+omH F-+omB|
9 On regime 1 Wire speed On regime 2
lned x=0 X0
9 On regime 1 Arc length On regime 2
line 5 T= 55@ T= 558'
On regime 1 Regime time On regime 2

e

ﬁﬁ:B|

10
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line 6
9 On regime 1 Dynamism On regime 2
line 7

TtriBd=s18

Transit time

Potentiometer settings
The wire feeder may be connected to:
e The potentiometer remote command

e  The potentiometer torch

e The compatible push pull torch with potentiometers

To be considered, the potentiometers must be configured into the power source (for more details see the power source instruction manual ). You have to
specify the number of used potentiometers.
The potentiometers tune:
Potentiometer 1~ Wire speed
Potentiometer 2 Arc Voltage
The setting range of the potentiometers depends on the working mode or on the program limitations.

Only one peripheral with a potentiometer can be connected to the installation.

AN\
®
é When the potentiometers are connected and activated, the corresponding parameters are not adjustable by digital interfaces

(wire feeder, generator and RC job)

MIG welding
In welding, the interface is automatically adapted and only the main welding parameters can be changed:

Wire speed, Arc length, Dynamism, Current, Voltage.

MMA welding
For more information about the setting of the MMA process, see the power source instruction manual.

1 AEH MMA rnl 36

Welding current MMA Process Dynamism setting

=
5
—

+E

St.A MMH

Setting of the arc striking dynamism

HH FOST  @uUs

Last welding current measure Post soudage Last welding voltage measure

=1
@
N

+E

=1
@
w

+E

During welding, the interface is similar to the MIG process.

11
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TIG welding
For more information about the setting of the TIG process, see the power source instruction manual § 3.4.1.

line 1 TIE ET

e TIG Process Trigger mode

line 2 Bn F'UST EUB'

9 Last welding current measure Post soudage Last welding voltage measure

line 3 Iarc: 1868A-

9 welding current

line 4 I . 1E|EF| T= EES'

9 End of welding current Downslope timing

3.3. PREVIEW ANS WELDING MEASUREMENT
Presentation ot the interface pf measurement display :

®

O,
O

Left measurement display

Indicator light of the left parameter displayed

Selection button of the left parameter

Indicator light of the installation status

© (00 ([ N[ | o

Right measurement display

10 Indicator light of the right parameter displayed

11 Selection button of the right parameter

12



The displayed values depend on the installation status:

State Displayed values on (5) and (9) Indicator (8)
Ajustement in Progress No values, these are replaced by dashes Off

Out of welding Instructions or theoretical values Off

In welding Direct measurements Blinks
Post welding Last welding measures Fixed

Notes: The post welding time is configurable on the power source. The last measures are still available on the power source (see the power source

instruction manual).

Definition of serigraphy symbols:

Symbol Function Unit Symbol Function Unit
@ Amperage A @ Voltage \%
Wire speed m/min @ Arc length

@ Thickness mm @ Fine tuning/dynamism

3.4. PROGRAMS MANAGEMENT

Presentation

@
®

12

The number, the name and the status of the current program
are displayed on line 1 of the LCD.

13

Button (-) to select the previous program

14

Button (+) to select the next program

15

Button (OK) to access to the program management

13




The line 1 contains, in this order, the following information

e  Program status (optional)
e Program number
e  Program name

The status information are:

If the name of the program exceeds the capacity of the display, the name characters are continually shifted to allow a complete reading.

Floppy = The program has been modified since the last save.

Verrou = Le programme est verrouillé.

Program selections :

Select a program by pressing the button + (14) to move to the next program, or the button - (13) to return to the previous program.
If a program list is active, the selection is limited to the programs of the list.

Restore and save the current program

Navigate to the function « restore » by pressing the button OK (15).

Turn the encoder (2) or (4) to point the arrow at the desired operation.

Confirm the selection by pressing to the button OK (15).

If you want to leave program, press any button other than OK (15) or the trigger button.

3.5. WIRE FEEDER CONFIGURATION

Warning messages :

When a fault occurs, the number and the text box information associated the fault are displayed.

When the fault disappears, associated message flashes. Then it can be acknowledged by pressing the button OK on the wire feeder or the power
source.

Once the fault is acknowledged, the message disappears.

For more information, see the power source instruction manual.

14



Fault list description :

Code Message LCD Signification

EO3 Over max pw Exceeding the maximum allowed power from the current source — check that the welding program
parameters do not exceed the characteristics of the current source (including Free mode)

EO07 Overvoltage pw Over voltage of the 3 phase power supply of the power source of (tolerance 400V - 3 ~ 15 %/-20 %) -
Verify the characteristics of the power supply

EO07 Undervoltage pw Under voltage of the 3 phase power supply of the power source of (tolerance 400V - 3 ~ 15 %/-20 %) -
Verify the characteristics of the power supply

E15 Max aver current Overtaking of the maximum average current authorized by the power source - verify that the parameters of
the program of welding do not exceed the characteristics of the power source (Free mode in particular)

E16 Max strikcurrent Overtaking of the maximum instant current authorized by the power source - verify that the parameters of
the program of welding do not exceed the characteristics of the power source (Free mode in particular)

E25 Over duty cycle Overtaking of the duty cycle of the power source — wait for the cooling of the power source

E30 Missed striking Automatic mode only
Time out of 3 seconds after the welding launch without detecting striking

E32 Broken arc Automatic mode only
Detection of arc break

E33 Program problem Call of a non authorised or non existing program

E33 Incompat. prog. The program is not compatible with this software version. Please upgrade the software version of the
power source.

E33 Incompat. conf. The configuration is not compatible with this software version. Please upgrade the software version of the
power source.

E33 Corrupted prog. A program is corrupted. This program is visible in the programs management page of the power source. A
removal of the program is required.

E33 Corrupted conf. The installation configuration is corrupted. Please configure again the installation.

E33 Corrupted list A program list is corrupted. Please configure again the program lists.

E42 Device reset A peripheral has been reset. Please restart the power source.

E42 Unstable pow sup The power supply is unstable. Please check the electrical wiring.

E44 Calibration Impossible to achieve the automatic calibration
Check that the procedure of calibration displayed on the screen is well respected

E45 Instant stop Immediate request from user to stop the welding

E49 Check device cnt No communication with a peripheral.
Check the peripheral connection.
It is imperative to connect and disconnect the wire feeder when the installation is out of power.

E50 Cooling problem Flow problem of the cooling unit

E52 Stuck electrod MMA only
Detection of the sticking of the electrode with the workpiece. Unstick the electrode

E53 Stuck wire MIG only
Detection of the sticking of the wire with the workpiece. Cut the wire

E63 Motor torque Excessive torque of the wire feeder motor.
Check that the wire sheathing is clean and that nothing is blocking the motor advance or the wire feeding
movement
Check that the tightness of the rollers is not too important

E72 Not present Syn Launching of a welding program where user synergy is not present in the generator — import or define the
user synergy corresponding to the current program

E80 I min control Overtaking of the low threshold of welding current monitoring defined by the user

E81 I max control Overtaking of the high threshold of welding current monitoring defined by the user

E82 U min control Overtaking of the low threshold of welding voltage monitoring defined by the user

E83 U max control Overtaking of the high threshold of welding voltage monitoring defined by the user

E84 Wf | motor max Overtaking of the low threshold of wire feeder motor current monitoring defined by the user

E85 Wi I motor min Overtaking of the high threshold of wire feeder motor current monitoring defined by the user

E86 Missing software Software is missing for a dedicated peripheral. Please perform again a software upgrade.

E90 Error CAN bus The communication with a peripheral is highly disturbed. Please check the peripheral connection.

It is imperative to connect and disconnect the wire feeder when the installation is out of power

15




4 - OPTIONS

|

Gas flow controller, ref. W000275905

Wire feeder trolley, ref. W000275908

Simple remote control, ref. W000275904

RC-job Il remote control ref. W000371925

Torchs évoluées
DIGITORCH 2 E 341 — 4m, ref. W000373831
DIGITORCH 2 E 341W — 4m, ref. W000373832
DIGITORCH 2 E 441W — 4m, ref. W000373833

Potentiometers torchs

DIGITORCH P 341 —4m , réf. W000345014
DIGITORCH P 341W — 4m, réf. W000345016
DIGITORCH P 441W — 4m, réf. W000345018

PUSH-PULL Card, ref. W000257907

ADAPTATOR TIG, ref. W000379466

16



5 - MAINTENANCE

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

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

If the wire feeder develops a malfunction, before trying to diagnose the problem, perform the following steps, check :
= the electrical connections on the power, control and supply circuits.
= the condition of the insulation, cables and lines.

At each startup of the welding set and before any operations, check technical sale service:
that power terminals are not poorly tightened

that the connections are correct

the gas flow

the condition of the torch

the kind and diameter of the wire

f Carefully vacuum the electronic circuits, taking care to ensure that the nozzle does not damage the components.

433030

5.1. WIRE ROLLERS AND GUIDES

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

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

The motor reducing gear set is maintenance-free.

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

5.2. WIRE-FEED PLATE WEAR PART

The wearing parts of the wire feeder, whose role is to guide and advance the welding wire, must be adapted to the type and diameter of the welding wire
used.
Their wear may affect the welding results. Replace them if needed.

. o wire guide . .
wire guide input roller intermediate wire guide output

06/0,8 W000305125 W000277335

0,8/1,0 W000267598 W000279645 W000277335

09/1,2 W000277008 W000277335

steel 10/12 Wo00277333 W000267599 W000277335

1,211,6 W000305126 W000277336

14116 W000277009 W000277336

Flux Cored 09/1,2 W000277335

Wire 1,211,6 W000277333 W000277335

14116 W000277336
ALU 1,0/1,2 ALUKIT W000277622
1,211,6 ALUKIT W000277623

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

17



5.3. RECYCLING

The presence of the following components requires a specific end of life management (recycling):
Electronic board of the front panel
LCD screen on the electronic board of the front panel

5.4. SPARE PARTS

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

Rep REF. SAF Designation

W000372327 DVU W500
Front panel

1 W000374095 | Front panel W500

2 W000265988 | Blu buttons kit

W000373633 | Plastic hood

Internal parts
W000278017 | Valve

W000277985 | Harness wiring + socket

W000277986 | RC wiring

10 | WO000241668 | Male plug 500 A 4T

11 W000148911 | Female plug 500 A %4T

W000277987 | European Connection

Chassis

W000278019 | Harness fixing plate
21 W000277976 | Handle
22 W000277977 | Plastic parts
23 W000278020 | Equipped door
24 | W000277978 | Right panel with screws
25 | W000278021 | Hinges with screws
a W000278730 | Swivel front wheel
b W000277990 | Fixed rear wheel

Base plate

30 | WO000277988 | Complete motor and encoder

31 W000277989 | Roler’s cover

32 | W000278018 | Setscrew

W000277338 | Wheel adapter

Harness
W000278022 | Couplers for harness

Trolley option
W000147072 | Front wheel

W000147075 | Rear Wheel

Push pull option

W000277991 | Push-pull wiring

18
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Le soudage a l'arc et le coupage plasma peuvent étre dangereux pour
FR l'opérateur et les personnes se trouvant a proximité de l'aire de travail. Lire le
manuel d'utilisation.
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1 - INFORMATIONS GENERALES
1.1. PRESENTATION DE L'INSTALLATION

Le dévidoir DVU W500 a été spécialement développé pour les applications haut de gamme dont aluminium qui requiérent des dispositions particulieres
pour la gamme de générateur DIGIWAVE II, gamme Expert pour applications manuelles.

Son design optimisé rend son utilisation aisée dans un environnement difficile que ce soit pour le roulage (chariot en option) ou par rapport aux
agressivités extérieures (humidité, poussiéres, projections etc).

Le DVU W500 vous permettra d'obtenir des soudures de grande qualité et de bel aspect. Ce dévidoir est uniquement compatible sur la gamme
DIGIWAVE Il

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

1.2. COMPOSITION DE L'INSTALLATION
L' installation se compose :

(=] du dévidoir

[=]  un adaptateur bobine écologique

[=1 une instruction d’'emploi et d'entretien

[=]  une instruction de sécurité

1.3. CARACTERISTIQUES TECHNIQUES

DVU W500 - REF. W000372327
Platine galets 4 galets
Vitesse de dévidage 1t025m/mn
Régulateur vitesse fil Numérigue
Fils utilisables 0.6t01,6 mm
Passe par un trou d'homme Oui
Indice de protection IP23S
Classe d'isolation H
Norme EN 60974 - 5/EN 60974 - 10
Connexion torche "Type Européen"
Facteur de marche 60% a t=40°C 500 A

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

Degrés de protection procurés par les enveloppes

Lettre code IP | Protection du matériel
Premier chiffre 2 | Contre la pénétration de corps solides étrangers de & > 12,5 mm
Deuxiéme chiffre 1 | Contre la pénétration de gouttes d'eau verticales avec effets nuisibles
3 | Contre la pénétration de pluie (inclinée jusqu'a 60° par rapport a la verticale) avec effets nuisibles
s | Indique que I'essai de vérification de la pénétration contre les effets nuisibles dus a la pénétration
de I'eau a été effectué avec toutes les parties du matériel au repos.

1.4. DIMENSIONS ET POIDS

Dimensions (LxIxh) Poids net Poids emballé
i 17.5 kgs
Dévidoir DVU W500 603 X 262 X 446 (sans option chariot) 20 kgs

Lors du soudage en MIG, la tension est présente sur la borne MMA. De méme, lors du soudage en MMA, la tension sera
présente sur la connectique torche MIG, et sur le tube contact et le fil de la torche MIG si celle-ci est connectée.

Pendant le soudage, éviter tout contact de ces connectiques avec vous ou tout autre élément : risque d'arc électrique
(brulures, éblouissement, détérioration de matériel)

A Ce dévidoir n'est pas un dévidoir automatique, c’est un équipement manuel. Son facteur de marche est limité.




2 - MISE EN SERVICE
2.1. PRECAUTIONS

=  Pour protéger la face avant des projections, maintenez fermer le couvercle transparent.
Attention de ne pas coincer les cables et tuyaux de gaz et d'eau.

Assurez-vous du montage correct des connexions de puissance.

Ne pas laisser, de liquide, produit chaud en contact avec les cables.

La stabilité de l'nstallation est assurée jusqu’a une inclinaison de 10°.

Lors de I'élingage du dévidoir, ne pas utiliser de bobine écologique.

Le raccordement du dévidoir est a effectuer générateur hors tension.

2.2. MONTAGE DES OPTIONS

Les options suivantes sont a monter avant de raccorder le dévidoir :
Option chariot
Option débit litre
Option pied pivot
Option push-pull

2.3. RACCORDEMENT DU DEVIDOIR

Pour le raccordement du dévidoir et des options suivre les instructions du quick start

4 0 4 3 8 0

P3

P4

P5

P1 Raccord Euro MIG & TIG -
P2 Raccord MMA

P3 Prise commande a distance et DIGITORCHE

P4 Prise torche push-pull

P5 Raccords refroidissement torche

>

Toute connexion ou déconnexion du dévidoir sur I'installation doit étre réalisée installation hors tension.




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

2.4. MISE EN PLACE DU FIL

11 Porte du dévidoir 15 Bouton d’avance fil manuelle

12 Ergot d’entrainement de la bobine 16 Bouton purge gaz

13 Ecrou de maintien de la bobine 17 Levier de verrouillage des contre-galets
14 Option débit-litre 18 Contre-galets

Ouvrir la porte du dévidoir (I1) et s'assurer qu'elle ne puisse pas retomber.

Dévisser I'écrou (13) de I'axe de la bobine.

Introduire la bobine de fil sur 'axe. S'assurer que I'ergot de 'axe (12) est bien en place sur la bobine.
Visser I'écrou (I3) sur I'axe en le tournant dans le sens indiqué par la fleche.

Abaisser le levier (17) pour libérer les contre-galets (I8) :

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

Redresser les 15 premiers centimétres de fil.

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

Abaisser les contre-galets (I8) et remonter les leviers (I7) pour immobiliser les contre-galets.

Ajuster la pression des contre-galets sur le fil (18).
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3 - INSTRUCTIONS D’EMPLOI

3.1. PRESENTATION ET MISE EN SERVICE

Interface du Dévidoir :

-
i ,"
|
/

I
)
)
F |
r 4

] - ~
"’ A _®
-——

Zone A | Réglage des paramétres (§3.2)

Zone B | Apergus et mesures en soudage (§3.3)

Zone C | Gestion des programmes (§3.4)

Zone D | Configuration du dévidoir (§ 3.5)

Mise en marche de l'installation :
Au démarrage, I'écran LCD affiche les étapes suivantes :

SOFTWHREE LERSION
of WFE1:L1.68AH

WELCOME
EIEMHUENLUE

Ajustement en cours :

HJUSTEMEHT
EH COURS

Réglage du contraste et de la luminosité :

Affichage de la version du logiciel et du numéro du dévidoir si plusieurs dévidoirs sont
utilisés.

Affichage transitoire « WELCOME BIENVENUE»

Affichage de travail en fonction de I'état dans lequel l'installation a été arrétée.

Lorsque le générateur est dans une configuration ou le réglage n'est pas autorisé,
linterface du dévidoir est inactive et affiche un message d'attente.

Le contraste et la luminosité sont pré réglé en usine. Toutefois, il est possible de les modifier & partir du dévidoir lorsqu'il est en cours d'ajustement.

Pour modifier le contraste, maintenir appuyer le bouton OK et tourner le codeur gauche.

Pour modifier la luminosité, maintenir appuyer le bouton OK et tourner le codeur droit.
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Avance fil manuelle :
Pour activer I'avance fil, maintenez appuyer le bouton avance fil (I5).

La consigne de vitesse du fil s'affiche et peut étre ajustée avec le codeur gauche (2)

.I.} 1 2“]5 jusqu'a la limite de 12,5 m/min.

Le fil avance 1s a la vitesse minimale puis la vitesse augmente progressivement jusqu’a la valeur de consigne vitesse fil.

Purge gaz :

Pour activer la purge gaz, appuyez sur le bouton purge gaz (16). Le gaz est débité pendant
] le temps programmé. Le décompte du temps est affiché :
Ta: Jsh) cremee P dutemp

Un nouvel appui sur le bouton de purge gaz (I6) interrompt le débit de gaz.
Le temps de purge gaz peut étre modifié avec le codeur droit (4), la modification est prise en compte lors de la purge suivante.

3.2. REGLAGE DES PARAMETRES DE SOUDAGE

Présentation de I'interface de réglage :

Ligne 2 de I'écran LCD ol sont affichés les paramétres en cours de réglage
Codeur gauche de réglage du paramétre affiché & gauche

Bouton = de défilement des paramétres affichés

Codeur droit de réglage du parametre affiché a droite

Le dévidoir permet de régler les paramétres principaux de soudage (vitesse fil, tension d’arc, dynamisme...) et le mode gachette. Les autres réglages
sont configurés sur le générateur. Se référer a I''SUM du générateur.

Les modifications effectuées sur le dévidoir (ou le générateur) s'actualisent en temps réel sur le générateur (ou le dévidair).
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Réglage hors soudage d'un programme MIG-MAG :
Le bouton + (3) permet de faire défiler les lignes suivantes pour accéder au réglage des parameétres principaux de soudage :

—

Q

[EEN

igne
Mode de fonctionnement
(SYN, MAN FREE)

—

Qf

N

Derniére mesure du courant
de soudage valide

—

Q:

w

Réglage épaisseur

—

1+

ESN

Vitesse fil

—

Q:

(8]

g ESAH 2T

Transfert d'arc non réglable, a titre informatif Mode géchette

EH FOST  ala

Derniere mesure de tension
de soudage valide

Post soudage

T Z2MM2 1.32H

Courant de soudage

F+5miE X=A

Correction longueur d'arc

SR EI|

Correction du dynamisme

Dans le cas des mode FREE ou MAN, les lignes 3 et 4 sont remplacées par la ligne suivante :

Consigne vitesse fil

F+2mA s 18U8

Consigne de tension de
soudage

La présentation des parameétres principaux de soudage dépend des phases du cycle de soudage sélectionnées sur le générateur et du transfert d'arc

utilisé.

Le réglage du cycle de soudage est détaillé dans I''SUM du générateur . Dans la suite, sont présentés a titre d’exemple, les cas particulier du mode

palier et du mode Advanced Sequencer.
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Cas particulier du mode palier :

Aller a la ligne correspondante pour régler le paramétre voulu, et tourner le codeur droit pour sélectionner le palier a régler :

—

Qf

[EEN

igne
Mode de fonctionnement
(SYN, MAN FREE)

[
=
@
o

Derniére mesure du courant
de soudage valide

e

—

Q:

w

Réglage épaisseur

Ligne 4
9 Vitesse fil
Ligne 5
9 Hauteur d'arc
Ligne 6

Dynamisme

®

—

+]

-~

Nombre de paliers actifs

==

SH T 4T

Transfert d'arc et mode palier actif

EH

FOST  aug

Post soudage

+2Mmo

132A

F-+2mH

< lx

E=H

<l

1l

Cas particulier du mode « ADVANCED SEQUENCER »

Mode gachette

Derniere mesure de tension
de soudage valide

Courant de soudage

Sélection du palier a régler
par le codeur droit

Sélection du palier a régler
par le codeur droit

Sélection du palier a régler
par le codeur droit

Le mode Advanced Sequencer permet de séquencer le soudage en deux régimes distincts. L'affichage est donc adapté pour permettre le réglage du
méme parametre pour le régime 1 a gauche et le régime 2 a droite.

=

Ligne
Mode de fonctionnement
(SYN, MAN FREE)

: QF

Qf

Derniére mesure du courant
de soudage valide

Ligne 3
9 Sur régime 1
Ligne 4

Sur régime 1

®

=41 mﬁﬁmiiﬂ% 2T
HAH iﬁél ALlA
F+omA __ F+omE
x5 ___ Z=0|

Mode gachette

Derniere mesure de tension

de soudage valide

Sur régime 2

Sur régime 2

10
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R

T:5=A T:5=4

Ligne 5
9 Sur régime 1 Temps de régime Sur régime 2
s wnt B rrnd B

Sur régime 1 Dynamisme Sur régime 2

Q:

Ttrib=18

—
-~

Q:

Réglage du temps de
transition

Réglage par potentiométres
Les périphériques suivants peuvent étre reliés au dévidoir:
e  Commande a distance RC simple a potentiométres
e  Torche a potentiométres
e Torche push pull compatible avec des potentiometres
Pour que les potentiométres soient pris en compte, le générateur doit étre convenablement configuré (pour plus de détails, consulter le manuel du
générateur). Le nombre de potentiométres utilisables doit y étre précisé.
Les potentiometres réglent :
Potentiométre 1 Vitesse fil
Potentiomeétre 2 Tension d'arc
La plage de réglage des potentiométres dépend du mode de fonctionnement ou des limitations du programme.

Un seul périphérique a potentiométre peut étre relié a I'installation.

numériques (dévidoir, générateur et RCjob)

A\
@
f Lorsque les potentiométres sont branchés et activés, les parametres correspondants ne sont plus réglables par les interfaces

Soudage MIG MAG
En soudage, I'interface s'adapte automatiquement et seuls les parametres principaux de soudage peuvent étre modifiés :

Vitesse fil, Hauteur d’arc, Dynamisme, Courant, Tension.

Soudage MMA
Pour avoir des informations plus completes sur le réglage du procédé a électrode enrobée, consultez le manuel du générateur.

1BEA  MMA rnlO6)

Consigne de courant de soudage Procédé MMA Réglage du dynamisme d'arc

St8 MrMA

Réglage du dynamisme d'amorgage

[EEN

Ligne

Q

—
N

Q:

KA FOST &g

Derniere mesure du courant de Post soudage Derniere mesure de tension de
soudage valide soudage valide

[
=
I3
w

®

En soudage l'interface est similaire a celle du procédé MIG.

11
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TIG

Pour avoir des informations plus complétes sur le réglage du procédé TIG, consultez le manuel du générateur.

Derniére mesure du courant de
soudage valide

Consigne de courant de soudage

TIG 2T

Procédé TIG

HH FOST aLa|

Post soudage

Iarc: 188A-

I:186H T:@s5|

Consigne courant fin de soudage Durée

3.3. AFFICHAGE DES MESURES
Présentation de l'interface d’affichage des mesures :

Mode gachette

Derniere mesure de tension de
soudage valide

de la rampe d'évanouissement

Afficheur de mesure gauche

Voyant du paramétre affiché

Bouton de sélection du parametre gauche

Voyant indicateur d'état de l'installation

©O© [0 | N | | o

Afficheur de mesure droit

10 Indicateur de la fonction affichée a droite

11 Bouton de sélection du parametre droite

12



Les valeurs affichées varient selon 'état de l'installation :

Etat Valeurs affichées sur (5) et (9) Voyant (8)
Ajustement en cours Aucune, valeurs remplacées par des tirets. Eteint
Hors soudage Consignes ou valeurs théoriques Eteint
En soudage Mesures directes. Clignotant
Post soudage Derniéres mesures en soudage valides. Fixe

Notes: Le temps de post soudage est configurable sur le générateur. Les derniéres mesures sont toujours accessibles sur le générateur (cf. manuel

du générateur).

Définition des symboles de la sérigraphie :

Symbole Fonction Unité Symbole Fonction Unité
@ Ampérage A @ Tension \Y
Vitesse fil m/min @ Hauteur d'arc

@ Epaisseur mm @ Réglage fin / dynamisme

3.4. GESTION DES PROGRAMMES

Présentation

12

le numéro, le nom et le statut du programme courant sont
affichés sur la ligne 1 de I'écran LCD

13

Bouton poussoir (-) de sélection du programme précédent

14

Bouton poussoir (+) de sélection du programme suivant

15

Bouton poussoir (OK) d'acces a la gestion des programmes

13




La ligne 1 contient, dans l'ordre, les informations suivantes :

e  Statut du programme (optionnel)
e Numéro du programme
e Nom du programme

Les informations de statut sont :

ﬂ Disquette = Le programme a été modifié depuis la derniere sauvegarde.

Verrou = Le programme est verrouillé.

Si le nom du programme dépasse la capacité de I'afficheur, les caracteres du nom sont continuellement décalés pour en permettre une lecture compléte.

Sélection d’'un programme :

Sélectionnez un programme en appuyant sur le bouton + (14) pour passer au programme suivant ou sur le bouton — (13) pour revenir au programme
précédent.
Si une liste de programme est active, la sélection est limitée aux programmes de la liste.

Restauration et enregistrement du programme courant :

Accédez au menu restauration par le bouton OK (15).

Tournez un des codeurs (2) ou (4) pour faire pointer la fleche sur I'opération désirée.

Validez le choix en appuyant sur la touche OK (15).

Si vous souhaitez abandonner, appuyer sur toute autre touche que la touche OK (15) ou sur la gachette.

3.5. CONFIGURATION DU DEVIDOIR

Messages d’erreur ou d’avertissement

Dés qu'un défaut apparait, le numéro et le message d'information associé sont affichés.

Quand le défaut disparait, le message clignote. Il peut alors étre acquitté en appuyant sur le bouton OK (15), sur le bouton d'acquittement d'un autre
périphérique ou sur le générateur.

Quand le défaut est acquitté, le message disparait.

Pour plus de détails consulter le manuel d'instruction du générateur.
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Liste des messages d’erreur

Code | Message LCD Signification

EO03 Depas. puissance Dépassement de la puissance maximum autorisée par la source de courant — vérifier que les paramétres
du programme de soudage ne dépassent pas les caractéristiques de la source de courant (mode Free
notamment)

EO7 Surtention res Surtension du réseau d'alimentation triphasée de la source de courant (tolérance 400V - 3~ +15% /- 20%)
— vérifier les caractéristiques du réseau

EO7 Soustension res Sous-tension du réseau d'alimentation triphasée de la source de courant (tolérance 400V - 3~ +15% /-
20%) — vérifier les caractéristiques du réseau

E15 Courant moy max Dépassement du courant moyen maximum autorisé par la source de courant — vérifier que les paramétres
du programme de soudage ne dépasse pas les caractéristiques de la source de courant (mode Free
notamment)

E16 Courant inst max Dépassement du courant instantané maximum autorisé par la source de courant — vérifier que les
paramétres du programme de soudage ne dépasse pas les caractéristiques de la source de courant
(mode Free notamment)

E25 Facteur marche Dépassement du facteur de marche de la source de courant — attendre le refroidissement de la source de courant

E30 Ech. Amorcage Mode automatique uniquement
Temporisation de 3 secondes apres le lancement soudage dépassée sans amorgage détecté

E32 Rupture d'arc Mode automatique uniquement. Détection d’'une rupture d'arc

E33 Pb programme Appel d’'un programme non existant ou non autorisé

E33 Prog. incompat. Le programme n'est pas compatible avec cette version logicielle. Veuillez mettre a jour le logiciel du générateur.

E33 Conf. incompat. La configuration n'est pas compatible avec cette version logicielle. Veuillez mettre & jour le logiciel du générateur.

E33 Prog. corrompu Un programme est corrompu. Ce programme est visible dans la liste des programmes sur I'écran de la
face avant du générateur. Une suppression du programme est nécessaire.

E33 Conf. corrompue La configuration de l'installation est corrompue. Un nouveau paramétrage de linstallation est nécessaire.

E33 Liste corrompue Une liste de programmes est corrompue. Veuillez reconfigurer les listes de programmes.

E42 Device reinit Un périphérique a été réinitialisé. Veuillez redémarrer le générateur.

E42 Alim. instable L'alimentation électrique est instable. Veuillez vérifier votre installation électrique.

E44 Calibration Impossible de finaliser la calibration automatique. Vérifier que la procédure de calibration affichée a I'écran
est strictement respectée

E45 Arret immediat Demande d'arrét immédiat de soudage par I'utilisateur

E49 Conx periph. Plus de communication avec un périphérique.
Vérifier la connexion du périphérique affiché.
Il est impératif de connecter et de déconnecter le périphérique lorsque l'installation est hors tension

E50 Probleme refroid Probléme de pression ou de débit du groupe de refroidissement

E52 Electrode collée MMA uniquement. Détection du collage de I'électrode avec la piéce — décoller I'électrode

E53 Floole MIG uniquement. Détection du collage du fil & la piéce — couper le fil

E63 Couple moteur Couple excessif du moteur de dévidage
Vérifier que la gaine du fil n'est pas encrassée et que rien n'empéche I'avancée du fil et le mouvement de
la platine de dévidage

E72 Syn non presente Lancement en soudage d'un programme dont la synergie utilisateur n'est pas présente dans le générateur
de soudage — importer ou définir la synergie utilisateur correspondante au programme courant

ESO Controle I min Dépassement de seuil bas de surveillance de courant de soudage défini par l'utilisateur

E81 Controle I max Dépassement de seuil haut de surveillance de courant de soudage défini par 'utilisateur

E82 Contréle U min Dépassement de seuil bas de surveillance de tension de soudage défini par l'utilisateur

E83 Contréle U max Dépassement de seuil haut de surveillance de tension de soudage défini par I'utilisateur

E84 | moteur min Dépassement de seuil bas de surveillance de courant moteur de dévidage défini par I'utilisateur

E85 | moteur max Dépassement de seuil haut de surveillance de courant moteur de dévidage défini par l'utilisateur

E86 Logiciel absent Logiciel absent pour un périphérique donné. Veuillez effectuer une mise a jour du générateur.

E90 Erreur bus CAN La communication avec un périphérique est tres perturbée. Vérifier la connexion du périphérique.

Il est impératif de connecter et de déconnecter le périphérique lorsque l'installation est hors tension

15
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4 - OPTIONS

Contrdleur de débit gaz, réf W000275905

Chariot dévidoir, réf. W000275908

Commande a distance simple, réf. W000275904

Commande a distance RC-job Il réf. W000371925

Torches évoluées

DIGITORCH 2 E 341 - 4m, réf. W000373831
DIGITORCH 2 E 341W - 4m, réf. W000373832
DIGITORCH 2 E 441W - 4m, réf. W000373833

Torches avec potentiométres
DIGITORCH P 341 - 4m , réf. W000345014
DIGITORCH P 341W — 4m, réf. W000345016
DIGITORCH P 441W - 4m, réf. W000345018

Carte PUSH-PULL, ref. W000275907

ADAPTATEUR TIG, réf. W000379466
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5 - ENTRETIEN

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

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

En cas de mauvais fonctionnement du dévidoir , avant 'analyse de la panne prenez toujours la précaution de vérifier :
= les connexions électriques des circuits de puissance, de commande et d'alimentation.
= [|'état des isolants, des cables, des raccords et des canalisations.

A chaque mise en route de l'installation et avant toute intervention technique SAV, vérifier que :
les bornes de puissance soient bien serrées

qu'il s'agit du bon couplage

le débit du gaz

I'état de la torche

la nature et le diamétre du fil

f Les circuits électroniques seront nettoyés avec soin par aspiration sans que I'embout ne brutalise les composants.

43833838

5.1. GALETS ET GUIDES FILS

Ces accessoires de qualité assurent, dans des conditions d'utilisations normales, un service prolongé avant de nécessiter leur remplacement.
Il arrive cependant qu'aprées un temps d'utilisation, une usure exagérée ou un colmatage di a un dép6t adhérant, se manifeste.

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

Le groupe moto réducteur ne nécessite aucun entretien.

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

5.2. PIECES D’USURE DE LA PLATINE DE DEVIDAGE

Les piéces d'usure du dévidoir, dont le rdle est de guider et de faire avancer le fil de soudage, doivent étre adaptées a la nature et au diamétre du fil de
soudage utilisé.
D'autre part, leur usure peut altérer les résultats soudage. Il est donc nécessaire de les remplacer.

Guide fil - .
Guide fil entrée Galet intermédiaire Guide il de sortie

06/0,8 W000305125 W000277335

08/1,0 W000267598 W000279645 W000277335

Acier 09/1,2 W000277008 W000277335

1,0/1,2 W000277333 W000267599 W000277335

12/1,6 W000305126 W000277336

14/1,6 W000277009 W000277336

Fil fourré 09/172 W000277335

1,2/16 W000277333 W000277335

14/1,6 W000277336
ALU 1,0/1,2 ALUKIT W000277622
1,2/16 ALUKIT W000277623

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

La présence des composants suivants nécessite une gestion de fin de vie spécifique (recyclage) :
Carte électronique de face avant
Ecran LCD sur la carte électronique de face avant

5.4. PIECES DE RECHANGE

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

Rep REF. SAF Désignation
W000372327 DVU W500
Face avant

1 W000374095 Face avant

2 W000265988 Kit boutons bleus

W000373633 Capot plastique

Eléments internes
W000278017 Electrovanne

W000277985 Bretelle faisceau

W000277986 Bretelle CAD

10 W000241668 Embase male 500 A ¥4T

11 W000148911 Embase femelle 500 A 4T
W000277987 Raccord Européen

Chaéssis
W000278019 Fourreau bride faisceau

21 W000277976 Poignée

22 W000277977 Pieces plastiques

23 W000278020 Porte équipée

24 WO000277978 Panneau droit avec vis

25 W000278021 Charniéres avec vis

a W000278730 Roulette avant pivotante

b W000277990 Roulette arriere fixe

Platine

30 W000277988 Platine compléte
31 W000277989 Kit chapes
32 W000278018 Vis de blocage

W000277338 Adaptateur galet

Faisceau
W000278022 Coupleurs eau
Option chariot

W000147072 Roulette avant
W000147075 Roue arriere
Option push pull

W000277991 Bretelle push-pull
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La soldadura por arco y el corte de plasma pueden ser peligrosos para el
operador y las personas que estan cerca del area de trabajo. Leer el manual de
operaciones.
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1 — INFORMACION GENERAL
1.1. PRESENTACION DE LA INSTALACION

El alimentador de alambre DVU W500 se ha desarrollado especialmente para aplicaciones de alto nivel que tienen requisitos especiales para el rango
de la fuente de alimentacion DIGIWAVE I, una gama experta para aplicaciones manuales

Su disefio optimizado hace que sea facil de usar en un ambiente hostil tanto para la laminacion (carrito para taller opcional) o en contra de las
condiciones exteriores agresivas (humedad, polvo, proyecciones, etc.)

El DVU W500 le permitira lograr soldaduras de alta calidad con una apariencia agradable. El alimentador de alambre sdlo se puede utilizar en el rango
DIGIWAVE II.

La utilizacion dptima del sistema requiere un conocimiento completo de este manual, es importante seguir todas las instrucciones descritas en este
documento.

1.2. COMPONENTES DEL EQUIPO PARA SOLDAR

El equipo para soldar esta compuesto de:

[=]  un alimentador de alambre,

[=]  un adaptador para carrete ecolgico,
[=1 instrucciones de uso

(=1 instrucciones de seguridad

1.3. ESPECIFICACIONES TECNICAS

DVU W500 - REF. W000372327
Rodillos 4 rodillos
Velocidad de alimentacion del alambre la25m/mn
Regulacion de la velocidad del alambre Numérica
Diametro de alambre usable 06al6mm
Adaptacion a una boca de alcantarilla Si
indice de proteccion IP23S
Tipo de aislamiento H
Estandar EN 60974 - 5/ EN 60974 - 10
Conexion de torcha Tipo Europea
Ciclo de trabajo 60% a t=40°C 500 A

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

Grados de proteccion provistas por la cobertura

Letra codigo IP | Proteccion del equipo

Primer nimero Contra la penetracion de cuerpos solidos extrafios de un & > 12,5 mm

Segundo nimero Contra la penetracion de gotas verticales de agua con efectos nocivos

Contra la penetracion de la lluvia con efectos nocivos (inclinada a unos 60° en relacién a lo vertical)

Indica que la verificacion de la prueba de proteccién contra efectos nocivos por agua se realizé en
todas las partes del equipo en reposo.

| w |k N

1.4. DIMENSIONES Y PESO

Dimensiones Peso neto Peso embalado
(LxAxAlto)
. 17,5 kgs
Alimentador de alambre DVU W500 603 X 262 X 446 (sin el carrito opcional) 20 kgs
A Este alimentador de alambre esta disefiado para aplicaciones automaticas y solo es aplicable para instalaciones manuales.

Mientras se suelda en MIG, la tension esta presente en la conexion MMA. De la misma manera, mientras se suelda en MMA,
la tension esta presente en la conexion de la torcha MIG y en el alambre y el tubo de contacto de la torcha MIG si ésta esta todavia
conectada.

Evite el contacto de estas conexiones con usted o cualquier otro elemento: riesgo de arco eléctrico (quemaduras, luz
deslumbrante, deterioro de los materiales)




2 - PUESTA EN MARCHA
2.1. PRECAUCIONES

Para proteger las proyecciones frontales, mantenga cerrada la cubierta transparente.

Se debe tener cuidado de no pinchar cables y tuberia de gas y agua.

Asegurarse de que las conexiones eléctricas estan bien montadas. La conexién de un cuarto de giro se debe ajustar muy bien.
No se debe dejar liquidos 0 materiales calientes en contacto con los cables.

La estabilidad del sistema se conserva hasta un angulo de 10°.

Cuando se eslinga el alimentador de alambre, no use el carrete ecoldgico.

La conexion de la bobina se hace con el generador apagado.

2.2. MONTAJE DE LOS OPCIONALES

Los siguientes componentes opcionales se deben ensamblar antes de conectar el alimentador de alambre:
Carro opcional

Medidor de flujo opcional
Soporte pivote opcional
Push-pull opcional

4438338338338

2.3. CONEXION DE LA UNIDAD ALIMENTADORA DE ALAMBRE

Para el alimentador de alambre y las conexiones opcionales, siga las instrucciones de la instalacion rapida.

P1
P3
P2 P4
P5
P1 Conexion Euro MIG y TIG -
P2 Conexion MMA
p3 | Conector remoto
P4 Conector “push-pull” opcional
P5 Conexiones de agua de la torcha
/'\ Cualquier conexion o desconexion del alimentador de alambre en la instalacion se debe llevar a cabo cuando la instalacion
® esta apagada.




/!\ Para eslingar el alimentador de alambre, debe utilizar el gancho de metal que se encuentra en la base del mango.

2.4. COLOCACION DEL ALAMBRE

11 Unidad alimentadora de alambre 15 Instalacion del alimentador de alambre

12 Terminal del eje en el localizador de la bobina 16 Boton de purga de gas

13 Tuerca del eje de la bobina 17 Blogueador de la palanca de los contra rodillos
14 Medidor de flujo opcional 18 Contra rodillos

Abrir la puerta de la unidad alimentadora de alambre [I1] y asegurarse que no se caera.

Aflojar la tuerca del eje de la bobina [I3].

Introducir la bobina de alambre en el eje. Asegurarse que el terminal del eje [I2] esta bien ubicado en el localizador de la bobina.
Atornillar la tuerca [I3] nuevamente al eje, girandola en la direccion de las agujas del reloj.

Bajar las palancas [I7] para liberar los contra rodillos[I8] :

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

Estirar los primeros 15 centimetros del alambre.

Introducir el alambre por las guia de alambre de la placa.

Bajar los contra rodillos [I8] y levantar la palanca [I7] para inmovilizar los contra rodillos.
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3 - INSTRUCCIONES DE USO

3.1. PRESENTACION Y PUESTA EN MARCHA

Interfaz de la alimentadora de alambre:

Zona A | Configuracién de los parametros para soldar (§ 3.2 )

Zona B | Vista previa u medicion de la soldadura (§ 3.3)

ZonaC | Gestién de programas (§3.4)

ZonaD | Configuracion del alimentador de alambre (§3.5)

Comienzo de la instalacion:

En la puesta en marcha, la pantalla LCD muestra los siguientes pasos:

SOFTWHREE LERSION
of WFE1:L1.68AH

WELCOME
EIEHUENUE

Ajuste en progreso:

HD JUSTHMEHT
IM FPROGRESS

Pantalla de la version de software y el niimero del alimentador de alambre si se utilizan
varios alimentadores de alambre

Pantalla transitoria « WELCOME BIENVENUE»

Pantalla de trabajo, que dependerd del estado en el cual se ha detenido la instalacion.

Cuando la fuente de alimentacion se configura en un parametro que no esté permitido, la
interfaz del alimentador de alambre esta inactiva y muestra este mensaje.

Configuracién de la intensidad de la retroiluminacion y el contraste:

El contraste y la intensidad de la retroiluminacion estan pre-configurados de fabrica. Sin embargo, es posible cambiar desde el alimentador de alambre

cuando esta en el ajuste.

Para cambiar el contraste, presione y mantenga presionado el boton OK y gire el codificador izquierda.
Para cambiar la intensidad de la retroiluminacidn, presione y mantenga presionado el botén OK'y gire el codificador derecha.
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Avance de velocidad de alambre manual:
Para activar la velocidad de alimentacion del alambre, presione y mantenga presionado el boton de avance de velocidad de alambre manual. (I5).

La velocidad del alambre se muestra y se puede configurar con el codificador izquierdo (2)

.I =+ 1 2 M 5 hasta un limite de 12,5 m/min.

El alambre se alimenta con la velocidad mas baja durante 1 s y después se incrementa progresivamente hasta el valor de velocidad de referencia.

Purga de gas:

Para activar la purga de gas, pulse el botdn de purga de gas (16). El gas fluye durante el

n tiempo definido. Se muestra el temporizador:
Ta:5=H

Pulse sobre el botdn (17) detiene el flujo de gas
El tiempo de purga de gas se puede modificar con el codificador derecho (4), la modificacion se tendré en cuenta durante la siguiente purga.

3.2. INSTALACION DE LOS PARAMETROS DE SOLDADURA

Presentacion de la interfaz de instalacion:

Linea 2 de la pantalla LCD que muestra los parametros que se deben ajustar
Codificador izquierdo para configurar el parametro que se muestra a la izquierda
Botdn de despliegue + de los parametros que se muestran

Codificador derecho para configurar el parametro que se muestra a la derecha

El alimentador de alambre le permite configurar los principales pardmetros para soldar (velocidad del alambre, voltaje de arco, dinamismo...) y el modo de
disparador. Los otros parametros se configuran en la fuente de alimentacién. Consulte las instrucciones de uso de la fuente de alimentacion.

Las modificaciones hechas en el alimentador de alambre (0 en la fuente de alimentacion) se actualizan al mimo tiempo en la fuente de alimentacion (o en
el alimentador de alambre).
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Configuracién de programa MIG sin soldar
El botén de despliegue + (3) le permite ver las siguientes lineas con el fin de acceder a la configuracion de los principales parametros para soldar:

inea 1 [San ESH 2T

Transferencia de arco Modo de disparador
Modo de trabajo (SYN, MAN FREE) No configurable, solo para informacion
jnea 2 [=]=" POST aLa|
Ultima medicion de la corriente para Después de soldar Ultima medicién del voltaje para
soldar soldar

ineas ~Z2MM3 132A|

9 Configuracion del espesor Corriente para soldar

linea 4 'I-}SNB E:Bl

9 Velocidad del alambre Longitud de arco

et B

9 Correccion del dinamismo

Para los modos de trabajo FREE o MAN, las lineas 3 y 4 se reemplazan con las siguientes lineas:

F+2mA Uz 18Ua|

Velocidad del alambre Voltaje de arco

La presentacion de los principales parametros de soldadura puede variar de acuerdo con las fases del ciclo de soldadura que ha seleccionado en la fuente de
alimentacion y para la transferencia de arco que utiliza.

El ajuste de ciclo de soldadura se detalla en el manual de instrucciones de la fuente de alimentacion. En adelante, se presentan como ejemplos los
casos concretos del modo de pasos y el modo de Secuenciador Avanzado.
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Caso especifico del modo de pasos:

Vaya a la linea adecuada para el acceso a los pardmetros que desee ajustar y gire el codificador derecho para seleccionar el paso que desea

establecer:

linea 1

h1+

soldar

o

Ligne 3

Réglage épaisseur

A+

5
@D
QD

Velocidad del alambre

o

=
@D
QD

Longitud de arco

R+

Dinamismo

h1+

NUmero de pasos activados

®

SH 3T

SR

Modo de trabajo (SYN, MAN FREE)

Transferencia de arco y el modo de
pasos activados

Modo de disparador

|H FOST AL

Ultima medicion de la corriente para

Ultima medicién del voltaje para
soldar

Después de soldar

~Z2MMD 1Z2A|

Courant de soudage

F+2mE <l

Seleccione el paso a configurar con el
codificador derecho

E=H £l

Seleccione el paso a configurar con el

codificador derecho
s @ £ 11>
Seleccione el paso a configurar con el
codificador derecho
u
i

Caso especifico del « SECUENCIADOR AVANZADO »
El modo de Secuenciador Avanzado permite al operador secuenciar la soldadura en dos regimenes distintos. La pantalla esta entonces adaptada para
permitir que se establezca el mismo parametro para el régimen 1 a la izquierda y el régimen 2 a la derecha.

linea 1

h+

linea
Ultima medicion de la corriente para
soldar
linea 3
e En régimen 1
linea 4
e En régimen 1
linea 5
En régimen 1

®

SH ESH 2T

S

Modo de trabajo (SYN, MAN FREE)

Transferencia de arco de los
regimenes
ly2

Modo de disparador

alg FOST  aua|

Después de soldar Ultima medicion del voltaje para

soldar

$+5mA $+Sma|
Velocidad del alambre En régimen 2

=0 X0
Longitud de arco En régimen 2

T:5=8 T:S5=6|
Tiempo de régimen En régimen 2

10
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linea 6 it B rnd B

En régimen 1 Dinamismo En régimen 2

=
ineal TLr:B=z16
=

Tiempo de transicion

Configuracion del potenciémetro
El alimentador de alambre se puede conectar a:

e  Elcontrol remoto del potenciémetro
e Latorcha del potenciémetro
e Latorcha push-pull compatible con potenciémetros

Para considerar, los potenciémetros se deben configurar en la fuente de alimentacion (para mas detalles, consulte el manual de instrucciones de la
fuente de alimentacion).
El ajuste de potencidmetros:
Potenciometro 1 Velocidad del alambre
Potencidmetro 2 Voltaje del arco
El rango de ajuste de los potenciometros depende del modo de trabajo o las limitaciones del programa.

A Solo se puede conectar un periférico con un potenciémetro a la instalacion.
@

() Cuando los potenciémetros estan conectados y activados, los correspondientes parametros no son ajustables por interfaces
® digitales (el alimentador de alambre, el generador y el control RC-job)

Soldadura MIG
En la soldadura, la interfaz se adapta automaticamente y sélo se pueden cambiar los principales parametros de soldadura:

Velocidad del alambre, Longitud de arco, Dinamismo, Corriente, Voltaje.

Soldadura MMA
Para obtener mas informacion acerca de la configuracion del proceso MMA, consulte el manual de instrucciones fuente de alimentacion.

linea 1 1 E3EH MMA n"nlEIEll

9 Corriente para soldar Proceso MMA Configuracion del dinamismo
2

St8 MMA

Configuracon del dinamismo de golpe
de arco
3

HH FOST aLa|

e Ultima medicion de la corriente para Después de soldar Ultima medicion del voltaje para

soldar soldar

Durante la soldadura, la interfaz es similar al proceso MIG.

11
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Soldadura TIG

Para obtener mas informacion acerca de la configuracion del proceso TIG, consulte el manual de instrucciones de la fuente de alimentacion.

9 Cortiente para soldar
4

TIG

2T

Proceso TIG

Modo de disparador

HH FOST

GLIG|

Ultima medicién del voltaje para
soldar

Ultima medicion de la corriente para Después de soldar
soldar
3

Iarc: 1868A-

I:188H

T:@=5|

9 Fin de la corriente para soldar

3.3. VISTA PREVIA Y MEDICION DE LA SOLDADURA
Presentacion de la pantalla de medidas de vista previa de la interfaz:

Tiempo de descenso

®

O,
O

Pantalla de medicion izquierda

Luz indicadora del parametro izquierdo mostrado

Botdn de seleccion del parametro izquierdo

Luz indicadora del estado de instalacién

© (00 ([ N[ | o

Pantalla de medicion derecha

Luz indicadora del parametro derecho mostrado

11

Boton de seleccion del parametro derecho

12



Los valores que se muestran dependen del estado de instalacion:

Estado Valores que se muestranen (5)y (9) Indicador (8)
Ajuste en progreso Sin valores, solo hay guiones Apagado
Sin soldar Instrucciones o valores tedricos Apagado
Soldando Medidas directas Parpadea
Después de soldar Ultima medicion de la soldadura Fijo

Notas:  El tiempo después de soldar es configurable en la fuente de alimentacion. Las Ultimas medidas adn estan disponibles en la fuente de
alimentacion (Consulte el manual de instrucciones de la fuente de alimentacion).

Definicién de los simbolos de serigrafia:

Simbolo Funcion Unidad Simbolo Funcion Unidad
@ Amperaje A @ Voltaje \Y
Velocidad del alambre m/min @ Longitud del arco

@ Espesor mm @ Ajuste fino/dynamism

3.4. GESTION DE PROGRAMAS

Presentacion

El nimero, el nombre y el estado del programa actual se
12 muestran en la linea 1 de la pantalla LCD.
13 Boton (-) para seleccionar el programa anterior
14 Botdn (+) para seleccionar el programa siguiente
15 Botdn (OK) para acceder a la gestion de los programas

13

@
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Lalinea 1 contiene, en este orden, la siguiente informacion:

e  Estado de programa (opcional)
e Numero de programa
e Nombre del programa

La informacion del estado es:

Si el nombre del programa excede la capacidad de la pantalla, los caracteres del nombre se desplazan continuamente para permitir una lectura
completa.

Flexible = El programa ha sido modificado desde la tltima vez que se guardo.

Blogueo = El programa se bloquea.

Seleccidn de programas:

Seleccione un programa pulsando el boton + (14) para pasar al siguiente programa, o el botdn - (13) para volver al programa anterior.
Si una lista de programa esta activa, la seleccion se limita a los programas de la lista.

Restaurar y guardar el programa actual

Vaya a la funcion de «restaurar» pulsando el botén OK (15).

Gire el codificador (2) o (4) para sefialar la flecha de la operacion deseada.

Confirme la seleccidn pulsando el boton OK (15).

Si quiere dejar el programa, pulse cualquier boton que no sea OK (15) o el botdn del disparador.

3.5. CONFIGURACION DE LA ALIMENTADORA DE ALAMBRE

Mensajes de advertencia:

Cuando se produce una falla, se muestra el nimero y la informacion del cuadro de texto asociado a la falla.

Cuando desaparece la falla, el mensaje asociado parpadea. Entonces se puede confirmar con la tecla OK del alimentador de alambre o de la fuente de
alimentacion.

Una vez que se confirma la falla, el mensaje desaparece.

Para obtener mas informacion, consulte el manual de instrucciones de la fuente de alimentacion.

14



Descripcion de la lista de fallas:

Codigo | Mensaje en el LCD Significado

EO3 Over max pw Excede la potencia maxima permitida de la fuente de corriente - Compruebe que los pardmetros del
programa de soldadura no superan las caracteristicas de la fuente de corriente (incluido el modo libre)

EQ7 Overvoltage pw Sobre voltaje de la fuente de alimentacion trifasica de la fuente de alimentacion de (tolerancia a 400V - 3 ~
15% / -20%) — Verifique las caracteristicas de la fuente de alimentacion

EOQ7 Undervoltage pw Bajo voltaje de la fuente de alimentacion trifasica de la fuente de alimentacion de (tolerancia a 400V - 3 ~
15% / -20%) — Verifique las caracteristicas de la fuente de alimentacion

E15 Max aver current Exceso de la corriente media maxima permitida para la fuente de alimentacion - Verifique que los
parametros del programa de soldadura no superan las caracteristicas de la fuente de alimentacién (modo
libre FREE, en particular))

E16 Max strikcurrent Exceso de la corriente instantanea maxima permitida para la fuente de alimentacion - Verifique que los
parémetros del programa de la soldadura no superan las caracteristicas de la fuente de energia (modo
libre FREE, en particular)

E25 Over duty cycle Exceso del ciclo de trabajo de la fuente de alimentacion — Espere a que el enfriamiento de la fuente de
alimentacion

E30 Missed striking Modo automatico solamente
Tiempo de espera de 3 segundos después de la puesta en marcha de soldadura sin detectar el golpe

E32 Broken arc Modo automatico solamente
Deteccion del arco roto

E33 Program problem Llamada a un programa no existente o no permitido

E33 Incompat. prog. El programa no es compatible con esta version del software. Actualice la versidn de software de la fuente
de alimentacion.

E33 Incompat. conf. La configuracion no es compatible con esta version del software. Actualice la version de software de la
fuente de alimentacion..

E33 Corrupted prog. Un programa esta dafiado. Este programa se puede ver en la pagina de gestion de programas de la
fuente de alimentacion. Se debe eliminar el programa.

E33 Corrupted conf. La configuracion de la instalacion estéa dafiada. Configure de nuevo la instalacion.

E33 Corrupted list Una lista de programa esta dafiado. Configure de nuevo las listas de programas.

E42 Device reset Un periférico se ha restablecido. Reinicie la fuente de alimentacion.

E42 Unstable pow sup La fuente de alimentacion es inestable. Compruebe el cableado eléctrico.

E44 Calibration Es imposible lograr la calibracion automatica
Compruebe que el procedimiento de calibracién que aparece en la pantalla se respeta

E45 Instant stop Solicitud inmediata del usuario para detener la soldadura

E49 Check device cnt No hay comunicacién con un periférico.

Compruebe la conexion de periféricos.
Es imprescindible conectar y desconectar el alimentador de alambre cuando la instalacién esta apagada.

E50 Cooling problem Problema de flujo de la unidad de refrigeracion

E52 Stuck electrod MMA solamente
Deteccion de adherencia del electrodo con la pieza de trabajo. Despegue del electrodo

E53 Stuck wire MIG solamente
Deteccion de adherencia del hilo con la pieza de trabajo. Corte el cable

E63 Motor torque Torque excesivo del motor del alimentador de alambre.

Compruebe que el cable de revestimiento esta limpio y que nada esté bloqueando el avance del motor 0
del movimiento de alimentacion de alambre
Compruebe que el ajuste de los rodillos no es demasiado fuerte

E72 Not present Syn Puesta en marcha de un programa de soldadura cuando la sinergia de usuario no esté presente en el
generador — Importe o defina la sinergia de usuario correspondiente al programa actual

E80 | min control Exceso del umbral minimo de control de la corriente de soldadura definida por el usuario

E81 | max control Exceso del umbral m&ximo de control de la corriente de soldadura definida por el usuario

E82 U min control Exceso del umbral minimo de la supervision de la tension de soldadura definida por el usuario

E83 U max control Exceso del umbral maximo de control de la tension de soldadura definida por el usuario

E84 Wf | motor max Exceso del umbral minimo de control de la corriente de alimentacion del motor de alambre definido por el
usuario

E85 Wf I motor min Exceso del umbral méximo de control de la corriente de alimentacion del motor de alambre definido por el
usuario

E86 Missing software Falla de software de un periférico dedicado. Vuelva a realizar una actualizacion de software.

EQ90 Error CAN bus Exceso del umbral minimo de control de la corriente de soldadura definida por el usuario

15




4 - OPCIONALES

Medidor de flujo de gas, ref. W000275905

Carrito para el alimentador de alambre, ref. W000275908

Control remoto simple, ref. W000275904

Control remoto RC-job II, ref. W000371925

Torchas évoluées

DIGITORCH 2 E 341 - 4m, réf. W000373831
DIGITORCH 2 E 341W — 4m, réf. W000373832
DIGITORCH 2 E 441W — 4m, réf. W000373833

Torchas con potenciémetro

DIGITORCH P 341 -4m, réf. W000345014
DIGITORCH P 341W - 4m, réf. W000345016
DIGITORCH P 441W - 4m, réf. W000345018

Placa PUSH-PULL, ref. W000275907

ADAPTADOR DE TIG, réf. W000379466
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5 - MANTENIMIENTO

Dos veces al afio, de acuerdo a la frecuencia de uso, inspeccione:
La limpieza del alimentador de alambre.

Las conexiones eléctricas y de gas.

Nunca debe limpiar 0 hacer reparaciones internas sin asegurarse de que el equipo ha sido desconectado de la red eléctrica. Quitar los
paneles del alimentador de alambre y aspirar cualquier polvillo o particulas existentes.
Siempre se debe usar una boquilla plastica cuando se realiza la limpieza de estas partes para no dafar la aislacion del bobinado.

Aspirar cuidadosamente los circuitos electronicos, teniendo cuidado de que la boquilla no dafie los componentes.
Si se produce un mal funcionamiento en el alimentador de alambre, antes de tratar de diagnosticar el problema, realizar los siguientes
pasos, controlar :

= Las conexiones eléctricas en los circuitos de suministro, control y energia.

= Lacondicion de la aislacién, los cables y el tendido.

> (>

los bornes no estan flojos

que las cuplas estan bien

el flujo de gas

la condicién de la torcha

el tipo y el diametro del alambre

f Con cada reinicio del equipo de soldar y antes de cualquier operacidn de servicio técnico SAV , controlar que :

433030

5.1. GUIAS Y RODILLOS DEL ALAMBRE

En condiciones de uso normales, estos accesorios prestaran una vida Util prolongada antes de requerir su recambio.
Sin embargo, los depdsitos de adherencias pueden causar el desgaste temprano o la obstruccion.

Para minimizar la posibilidad de este riesgo, controlar la limpieza de las placas regularmente.

El equipo de engranaje desmultiplicador del motor no lleva mantenimiento.

El montaje de los rodillos en la cubierta requiere un adaptador, ref. \W000277338.

5.2. PIEZAS DE DESGASTE DEL PLATINO ALIMENTADOR DE ALAMBRE

Las partes consumibles del alimentador de alambre, cuyo rol es guiar y dar avance al alambre para soldar, se deben adaptar al tipo y didmetro del
alambre para soldar que se usa.

Por otra parte, su consumo puede afectar los resultados de la soldadura. Sera necesario entonces, su reemplazo.

Guia de entrada del alambre Rodillo Gu!a de alambre Guia de salida del
intermedia alambre

06/08 W000305125 W000277335

08/10 W000267598 W000279645 W000277335

09/12 W000277008 W000277335

Acero 10/1,2 Woo0277333 W000267599 W000277335

12/16 W000305126 W000277336

14/16 W000277009 W000277336

Alambre 09/12 W000277335

tubular 12/16 W000277333 W000277335

14/16 W000277336
ALU 10/12 ALUKIT W000277622
12/16 ALUKIT W000277623

Posible utilizacion de rodillos de acero ALU con alambre de acero y tubular.
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5.3. RECICLADO

La presencia de los siguientes componentes requiere un manejo especifico de finalizacion de la vida util (reciclaje):

Placa electronica del panel frontal

Pantalla LCD en el tablero electrénico del panel frontal

5.4. PIEZAS DE REPUESTO

(e~consulte la FIGURA DESPLEGABLE 1 al final del manual)

Rep REF. SAF Nombre

W000372327 DVU W500
Panel frontal
1 W000374095 | Panel frontal

2 W000265988 | Kit de botones azules

W000373633 | Capot plastique

Piezas internas
W000278017 | Valvula

W000277985 | Cableado del arnés + toma
W000277986 | Cableado del RC

10 W000241668 | Enchufe macho 500 A YT

11 W000148911 | Enchufe hembra 500 A ¥%T
W000277987 | Conexion Europea

Chasis
W000278019 | Placa de fijacion del arnés
21 | WO000277976 | Mango
22 | W000277977 | Piezas plasticas
23 | W000278020 | Puerta del equipo
24 | W000277978 | Panel derecho con tornillos
25 | W000278021 | Bisagras con tornillos
a W000278730 | Rueda delantera pivotante
b W000277990 | Rueda trasera fixe
Platino
30 | W000277988 | Platino completo
31 W000277989 | Kit cobertor
32 W000278018 | Set de tornillos
W000277338 | Adaptador de rodillo
Arnés

W000278022 | Cuplas para el arnés

Carrito opcional
W000147072 | Rueda delantera

W000147075 | Rueda trasera

Torcha “push-pull” opcional
W000277991 | Cableado del push-pull
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La saldatura ad arco e il taglio al plasma possono essere pericolosi per
I'operatore e le persone che si trovano in prossimita dell'area di lavoro. Vi
preghiamo di leggere attentamente il manuale operativo prima di utilizzare il
macchinario.
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1 - INFORMAZIONI GENERALI
1.1. PRESENTAZIONE INSTALLAZIONE

L'alimentatore di filo DVU W500 ¢ stato progettato appositamente per applicazioni di standard elevato, le quali devono rispettare particolari requisiti per
I'utilizzo della fonte di alimentazione elettrica DIGIWAVE II, una tipologia avanzata di applicazioni manuali.

Il design ottimizzato consente di utilizzare facilmente il macchinario, in condizioni ambientali sfavorevoli per lo spostamento (opzione carrello di lavoro) o
in presenza di condizioni esterne sfavorevoli (umidita, polvere, sporgenze, ecc.)

DVU W500 vi permettera di eseguire saldature di alta qualita e di buon aspetto. L'alimentatore di filo pud essere utilizzato solamente in tipologia
DIGIWAVE II.

Per utilizzare il sistema in modo ottimale & necessario avere una conoscenza completa del presente manuale; € importante seguire tutte le istruzioni
indicate in questo documento.

1.2. COMPONENTI SET DI SALDATURA

Il set di saldatura include:

(=] Un alimentatore di filo,
(=1 Un adattatore per bobina ecologica,

[=7] Istruzioni utente
[=7]  Istruzioni di sicurezza

1.3. SPECIFICHE TECNICHE

DVU W500 - RIF. W000372327

Tavola rotante

4 galets / 4 rotelle

Velocita alimentatore di filo

Dat1a25m/mn

Regolazione alimentatore di filo Numerico
Diametro filo utilizzabile Da0.6a1,6 mm
Progettato per pozzetto Si

Indice di protezione IP23S
Classe di isolamento H

Standard

EN 60974 - 5/EN 60974 - 10

Collegamento torcia

Tipo europeo

Ciclo di lavoro 60% a t=40°C

500 A

NOTA: questa fonte di alimentazione non pud essere utilizzata sotto la pioggia o nella neve. Pud essere depositata all'aperto, ma non & progettata per
essere utilizzata senza protezione sotto la pioggia.

Gradi di protezione forniti dalla copertura

Codice lettera IP | Protezione attrezzatura
Primo numero 2 | Contro la penetrazione di corpi estranei solidi con @ 212,5 mm
Secondo numero 1 Contro la penetrazione di gocce verticali di acqua con effetti dannosi

3 | Contro la penetrazione di pioggia (inclinato fino a 60° in relazione alla posizione verticale) con effetti dannosi

s | Indica che il test di protezione contro gli effeti nocivi dovuti alla penetrazione dell'acqua é stato
eseguito con tutte le parti dell’attrezzatura a riposo.

1.4. DIMENSIONI E PESO
Dimensioni Peso netto Peso della merce
(LxWxh) imballata
. e 17.5kg
Alimentatore di filo DVU W500 603 X262 X446 | (senza carrello di lavoro) 20 kg

Il presente alimentatore di filo non & stato progettato per applicazioni automatiche. E’ possibile utilizzarlo solo per installazioni

A

Con saldatura MIG, la tensione & presente sul collegamento MMA. Allo stesso modo, con saldatura in MMA, la tensione &
presente sul collegamento torcia MIG e sul filo o tubo di collegamento della torcia MIG, se gia collegata.

Evitare qualsiasi contatto con tali collegamenti, sia per voi sia per qualsiasi altro elemento: rischio di arco elettrico (incendio,
accecamento, deterioramento del materiale)




2 - AVVIAMENTO
2.1. PRECAUZIONI

Al fine di proteggere le sporgenze anteriori, tenere chiusa la copertura trasparente.

Assicurarsi di non staccare i cavi e le tubazioni gas e acqua

Assicurarsi la corretta installazione dei collegamenti alle fonti di energia. Il collegamento a quarto di giro deve essere ben serrata.
Non lasciare liquidi o materiali caldi a contatto con i cavi.

La stabilita del sistema & supportata fino ad angoli di 10°.

Per 'imbracatura dell'alimentatore di filo non utilizzare la bobina ecologica.

Il collegamento dell'unita di alimentazione di filo & da eseguire solamente quando il generatore € spento.

2.2. MONTAGGIO OPZIONI

Prima di collegare I'alimentatore di filo & necessario montare le seguenti opzioni:
Opzione carrello
Opzione flusso litro
Opzione supporto perno
Opzione push-pull

2.3. COLLEGAMENTO UNITA’ ALIMENTAZIONE DI FILO

Per le opzioni alimentazione di filo e collegamento, seguire le istruzioni dell'avvio rapido.

43833838138

P1
P3
P4
P2
P5
P1 Collegamento-Euro MIG e TIG
P2 Collegamento MMA
P3 Presa elettrica a controllo remoto
P4 Opzione presa elettrica push pull
P5 Collegamenti torcia acqua
/'\ Qualsiasi collegamento o scollegamento dell'alimentatore di filo dall'installazione deve essere eseguita quando l'unita &
® spenta.




H A Per I'imbracatura dell’alimentatore di filo & necessario utilizzare il gancio metallico alla base dell'impugnatura.

2.4. POSIZIONAMENTO DEL FILO

11 Unita alimentazione di filo 15 Impostazione velocita filo
12 Punta dell'asse del posizionatore bobina 16 Tasto pulizia gas

13 Dado asse bobina 17 Leva serraggio pulegge
14 Opzione flusso metro 18 Pulegge

Aprire il portello dell'unita alimentazione di filo (I1) e assicurarsi che non cada.

Svitare il dado asse bobina (13).

Inserire la bobina di filo sull'asse. Assicurarsi che la punta posizionatrice dell'asse (12) sia situata correttamente nel posizionatore bobina.
Svitare il dado bobina (I3) dall'asse, in senso orario.

Abbassare la leva (I7) per liberare le ruote della puleggia (18):

Prendere la parte finale di filo della bobina e tagliare il pezzo finale danneggiato.

Raddrizzare i primi 15 centimetri di filo.

Inserire il filo attraverso I'ingresso guida-filo della tavola.

Abbassare le pulegge (I8) e alzare la leva (I7) per immobilizzare le pulegge.

Regolare la pressione delle pulegge (I8) sul filo per raggiungere la corretta tensione.



3 - ISTRUZIONI PER L'USO

3.1. PRESENTAZIONE E AVVIAMENTO

Interfaccia alimentatore di filo:

[Tl

Zona A | Impostazione parametro di saldatura (§ 3.2 )

ZonaB | Anteprima e misurazione saldatura (§ 3.3)

ZonaC | Gestione programma (§3.4)

Zona D Configurazione alimentatore di filo (§3.5)

Avviamento dell’installazione:
All'avviamento, il display LCD visualizza le seguenti fasi:

5 D F T I'l'l n E E I"'I E E S I l:l H Visualizza la versione del software e il numero di alimentatore di filo se sono utilizzati piu
D'Fl I,I,IF 1 H I._.I 1 C EE alimentatori

=~ \Visualizzazione intermedia <\ WELCOME BIENVENUE»

La visualizzazione del lavoro dipende dallo stato nel quale & stata fermata I'installazione.

Modifica in corso:

I:I D -_T I_I 5 T H E I"'I T Qluandc:j la fonte di alimentazi(lme erlfettrica dé Tlorllfigurata in rgoglo tale da non permettere
i i tazione, I'int i "alimentat i filo & inatti t t
IH PHDEEESS ;Ztézggé\i/grsa impostazione, I'interfaccia dell’alimentatore di filo € inattiva e mostra questo

Impostazione intensita contrasto e retroilluminazione:

L'intensita del contrasto e della retroilluminazione € impostata di default. Tuttavia, & possibile cambiare le impostazioni dall’alimentatore quando esso € in
modalitd modifica.

Per cambiare il contrasto, tenere premuto il pulsante OK e girare a sinistra il codificatore.

Per cambiare I'intensita della retroilluminazione, tenere premuto il pulsante OK e girare a destra il codificatore



T

Velocita manuale avanzata filo:
Per attivare la velocita avanzata del filo, tenere premuto il pulsante velocitd manuale avanzata filo (15).

La velocita del filo € visualizzata e pud essere impostata con il codificatore sinistro (2) fino al

.t_:.. 1 2[“5 limite di 12.5 m/min.

Il filo & alimentato con la velocita minima per 1s e pud aumentare progressivamente fino al valore di velocita di riferimento.

Pulizia gas:

Per attivare la pulizia gas, premere il pulsante pulizia gas (I6). Il gas fluisce durante il tempo

] definito. Il timer & visualizzato:
Ta:S=H

Premere sul pulsante (I7) per terminare la fuoriuscita di gas.
La durata della pulizia gas pud essere modificata con il codificatore destro (4); la modifica viene adottata dalla pulizia successiva.

3.2. IMPOSTAZIONE PARAMETRI DI SALDATURA

Presentazione interfaccia:

La linea 2 dello schermo LCD visualizza i parametri modificati

I codificatore sinistro per impostare il parametro visualizzato a sinistra
Scorrere con il pulsante + per visualizzare i parametri

II codificatore destro per impostare il parametro visualizzato a destra

L’alimentatore di filo vi permette di impostare i principali parametri di saldatura (velocita filo, tensione arco, dinamismo...) e la modalita attivazione. Le altre
impostazioni sono configurate sulla fonte di alimentazione. Vedere le istruzioni utente della fonte di alimentazione.

Le modifiche effettuate sull'alimentatore di filo (o la fonte di alimentazione) sono aggiornate anche sulla fonte di alimentazione (o I'alimentatore di filo).



T

Impostazione programma nessuna saldatura MIG
Scorrere il pulsante + (3) per visualizzare le seguenti linee. Cid & necessario al fine di accedere all'impostazione dei principali parametri di saldatura:

linea 1 5':'” ESH ET

Trasferimento arco Attivazione
Modalita di lavoro (SYN, MAN FREE) Non applicabile, per informazioni
lnea.2 HAH FOST ALIA
Ultima misurazione corrente di Post saldatura Ultima misurazione tensione saldatura
saldatura

linea 3 +2I’"II'"I5 13E|:|

9 Impostazione spessore Corrente saldatura

linea 4 'I*‘SI"'IE' E:B

9 Velocita filo Lunghezza arco

rne |

9 Correzione dinamismo

Per le modalita di lavoro FREE o MAN, le linee 3 e 4 sono sostituite con le seguenti linee:

F+oma L= 1808

Velocita filo Tensione arco

La presentazione dei principali parametri di saldatura pud variare in base alle fasi del ciclo di saldatura che avete selezionato sulla fonte di alimentazione e dal
trasferimento arco utilizzato.

L'impostazione relativa al ciclo di saldatura & descritto nel manuale di istruzioni della fonte di energia. Nella pagina seguente sono riportati come esempio
i casi specifici delle modalita passo a passo e del sequenziatore avanzato.
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Caso specifico delle modalita passo a passo:

Andare alla linea appropriata per accedere ai parametri che si intendono impostare e girare il codificatore destro per selezionare la modalita che si

intende adottare:

S9h

SH M 4T

Trasferimento arco e modalita attivata Attivazione

9 Modalita di lavoro (SYN, MAN FREE)
linea 2

HH

FOST  Bual

Post saldatura Ultima misurazione tensione saldatura

Ultima misurazione corrente di
saldatura
linea 3

T 2MmS

135A|

Courant de soudage

9 Réglage épaisseur
linea 4

F+amE

vl

9 Velocita filo

Selezionare la modalita da impostare
con il codificatore destro

=B

S lx

Selezionare la modalita da impostare

9 Hauteur d'arc / Lunghezza arco
linea 6

i H

con il codificatore destro
£ 1%

9 Dinamismo

Selezionare la modalita da impostare
con il codificatore destro

9 Numero di modalita attivate

Caso specifico di «<SEQUENZIATORE AVANZATO»

impostare lo stesso parametro per il regime 1 a sinistra e il regime 2 a destra.

linea 1

S9n

SH ESAR 2T

9 Modalita di lavoro (SYN, MAN FREE)

Trasferimento arco del regime 1 e 2 Attivazione

AR

FOST  8uUs

Ultima misurazione corrente di
saldatura
linea 3

9 Su regime 1

9 Su regime 1

Post saldatura Ultima misurazione tensione saldatura

¥+omA F+Smi|
Velocita filo Su regime 2

X0 X0
Lunghezza arco Su regime 2

10



linea 5 T: SSB T= SE-El

9 Su regime 1 Tempo regime Su regime 2

inea SRt S TR H E||

9 Su regime 1 Dinamismo Su regime 2
linea 7

o TtriB=1H
9 p

Impostazioni potenziometro
L’alimentatore di filo pud essere collegato a:
e || comando remoto del potenziometro

e Latorcia del potenziometro
e Latorcia push-pull compatibile con i potenziometri

| potenziometri devono essere configurati nella fonte di alimentazione (per maggiori informazioni consultare il manuale d’istruzione della fonte di
alimentazione). E' necessario specificare il numero dei potenziometri in uso.

Regolazione potenziometri:
Potenziometro 1  Velocita filo
Potenziometro 2  Tensione arco
Il tipo di impostazione per il funzionamento dei potenziometri si basa sulla modalita di lavoro e sui limiti del programma.

Solo una periferica con un potenziometro puo essere collegata all'installazione.

(alimentatore di filo, generatore e servizio RC)

A\
®
é Quando i potenziometri sono attivati e collegati, i parametri corrispondenti non sono modificabili dalle interfacce digitali

Saldatura MIG
L'interfaccia si adatta automaticamente durante la saldatura e possono essere madificati solo i principali paramentri di saldatura:

Velocita filo, lunghezza arco, dinamismo, corrente, tensione.

Saldatura MMA
Per avere maggiori informazioni circa 'impostazione del processo MMA, consultare il manuale di istruzioni della fonte di alimentazione.

linea 1 1 BEF‘ MHH i 1 Eal

9 Corrente di saldatura Processo MMA Impostazioni dinamismo
linea 2

StA MMA

Impostazioni del dinamismo di
innesco dell’'arco

5
[
(Y
w

518 FOST  aus|

Ultima misurazione corrente di Post saldatura Ultima misurazione tensione saldatura
saldatura

®

L'interfaccia della saldatura MMA & simile all'interfaccia del processo MIG.

11
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Saldatura TIG

Per maggiori informazioni circa I'impostazione del processo TIG, consultare il manuale di istruzioni della fonte di alimentazione.

Ultima misurazione corrente di
saldatura
9 Corrente di saldatura

TIG

2T

Processo TIG

Attivazione

518 FOST

aLE|

Post saldatura

Ultima misurazione tensione di
saldatura

Iarc: 186AR

I:168A

T:8:z5|

9 Termine della corrente di saldatura

3.3. ANTEPRIMA E MISURAZIONE SALDATURA

Presentazione dell’interfaccia per la misurazione:

Tempo caduta di tensione

Display misurazione sinistra

Luce di identificazione del parametro sinistro visualizzato

Pulsante di selezione del parametro di sinistra

Luce di idenificazione dello stato dell’installazione

© | | N |«

Display misurazione destra

10 Luce di identificazione del parametro destro visualizzato

11 Pulsante di selezione del parametro di destra

12



| valori visualizzati dipendono dallo stato dell’installazione:

Stato Valori visualizzati su (5) e (9) Indicatore (8)
Modifica in corso Nessun valore. | valori sono sostituiti da lineette Off
Nessuna saldatura Istruzioni di valori teorici Off
In saldatura Misurazioni dirette Lampeggiante
Post saldatura Misurazioni dell'ultima saldatura Fisso
Note:  La post saldatura & configurabile sulla fonte di alimentazione. Le ultime misurazioni sono ancora disponibili sulla fonte di alimentazione
(consultare il manuale di istruzioni della fonte di energia).
Definizione dei simboli:
Simbolo Funzione Unita Simbolo Funzione Unita
@ Amperaggio A @ Tensione \Y
Velocita filo m/min @ Lunghezza arco
@ Spessore mm @ Ottimizzazione/dinasmismo

3.4. GESTIONE PROGRAMMI

Presentazioni

12

Il numero, il nome e lo stato del programma corrente sono
visualizzati sulla linea 1 dello schermo LCD

13

Pulsante (-) per selezionare il programma precedente

14

Pulsante (+) per selezionare il programma successivo

15

Pulsante (OK) per accedere alle gestione del programma

13




La linea 1 contiene le seguenti informazioni, in ordine:

e  Stato programma (opzionale)
¢ Numero programma
e Nome programma

Le informazioni relative lo stato sono:

ﬂ Dischetto = Il programma & stato modificato dopo I'ultimo salvataggio.

Chiusura = Il programma & chiuso.
Se il nome del programma supera la capacita del display, i caratteri del nome scorrono continuamente al fine di permettere una lettura completa.

Selezioni programma:

Per selezionare un programma, premere il pulsante + (14) per andare al programma successivo, oppure il pulsante - (13) per tornare al programma
precedente.
Se ¢ attiva una lista di programma, la selezione € limitata ai programmi della lista.

Ripristino e salvataggio del programma corrente

Andare alla funzione «ripristino» premendo il pulsante OK (15).

Girare il codificatore (2) o (4) per posizionare la freccia sull’'operazione desiderata.

Confermare la selezione premendo il pulsante OK (15).

Se intendete uscire dal programma, premere qualsiasi pulsante, oppure OK (15), oppure il pulsante di attivazione.

3.5. CONFIGURAZIONE ALIMENTAZIONE FILO

Messaggi di avvertenza:

Quando € presente un errore, viene visualizzato il numero e il testo informativo associato all'errore stesso.

Quando I'errore € stato risolto, il messaggio relativo all'errore lampeggia. Cid pud essere riconosciuto premendo il pulsante OK sull'alimentatore di filo o
sulla fonte di energia. Una volta che I'errore € stato riconosciuto, il messaggio scompare.

Per maggiori informazioni, consultare il manuale di istruzioni della fonte di energia.

14



Descrizione lista errore:

Codice Messaggio LCD Significato

E03 Superamento energia massima Superamento della massima energia utilizzabile dalla fonte di corrente. Controllare che i parametri del
programma di saldatura non superino le caratteristiche della fonte corrente (incluso modalita libera)

EQ7 Sovratensione Sovratensione dell'energia trifase della fonte di energia di (tolleranza 400V - 3 ~ 15 %/-20 %) — Verificare le
caratteristiche della fornitura di energia

EQ7 Sottotensione Sottotensione dell'energia trifase della fonte di energia (tolleranza 400V - 3 ~ 15 %/-20 %) - Verificare le
caratteristiche della fornitura di energia

E15 Corrente massima dimostrata Superamento della massima corrente media autorizzata dalla fonte di alimentazione - verificare che i parametri
del programma di saldatura non superino le caratteristiche della fonte di alimentazione (in particolare la modalita
libera)

E16 Corrente istantanea massima Superamento della massima corrente istantanea autorizzata dalla fonte di alimentazione - verificare che i
parametri del programma di saldatura non superino le caratteristiche della fonte di alimentazione (in particolare la
modalita libera)

E25 Superamento ciclo di lavoro Superamento del ciclo di lavoro della fonte di energia - attendere il raffreddamento della fonte di energia

E30 Mancato innesco Solo in modalita automatica
Time out di 3 secondi dopo il lancio della saldatura senza rilevazione di innesco

E32 Disinnesco arco Solo in modalita automatica Rilevamento di disinnesco dell'arco

E33 Problema programma Richiesta di un programma non autorizzato o non esistente

E33 Incompatibilita programma Il programma non € compatibile con la versione software. Vi chiediamo di aggiornare la versione del software
della fonte di alimentazione.

E33 Incompatibilita configurazione La configurazione non & compatibile con questa versione software. Vi preghiamo di aggiornare la versione del
software della fonte di alimentazione.

E33 Programma guasto Un programma € guasto. Tale programma € visibile nella pagina di gestione dei programmi della fonte di
alimentazione. E’ richiesta la rimozione del programma della fonte di alimentazione. Una rimozione del
programma ¢ richiesta.

E33 Errore configurazione La configurazione dell'installazione € errata. Vi chiediamo di configurare nuovamente l'installazione.

E33 Errore lista Un programma € guasto. Vi chiediamo di configurare nuovamente le liste dei programmi.

E42 Reset dispositivo Una periferica é stata resettata. Vi chiediamo di riavviare la fonte di alimentazione.

E42 Fonte di energia instabile La fonte di alimentazione ¢ instabile. Vi chiediamo di controllare I'impianto elettrico.

E44 Calibrazione Impossibile raggiungere la calibrazione automatica
Controllare che la procedura di calibrazione visualizzata sullo schermo sia corretta

E45 Stop immediato Richiesta dell'utente di fermare immediatamente il processo di saldatura

E49 Controllo dispositivo Nessuna comunicazione con la periferica.

Controllare il collegamento della periferica.
E’ obbligatorio collegare e scollegare I'alimentatore di filo quando l'installazione € spenta.

E50 Problema raffreddamento Problema di flusso dell'unita di raffreddamento

E52 Elettrodo bloccato Solo in saldatura MMA Inceppamento dell’elettrodo nel pezzo da lavorare. Rimuovere I'elettrodo.

E53 Filo bloccato Solo in saldatura MIG Inceppamento del filo con il pezzo da lavorare. Tagliare il filo

E63 Coppia del motore Eccessiva coppia motrice dell’'alimentatore di filo. Controllare che la guaina del filo sia pulita e che niente stia
bloccando I'avanzamento del motore o il movimento dell'alimentatore del filo.

Controllare che lo spessore dei rulli non sia troppo rilevante.

E72 Utente non presente Lancio del programma di saldatura quando nel generatore non € presente l'interazione dell'utente- importare o
definire I'interazione dell'utente corrispondente al programma corrente.

E80 Controllo minimo | Superamento del limite minimo di monitoraggio della saldatura corrente definito dall’'utente

E81 Controllo massimo | Superamento del limite massimo di monitoraggio della saldatura corrente definito dall’'utente

E82 Controllo minimo U Superamento del limite minimo di monitoraggio della tensione saldatura definito dall'utente

E83 Controllo massimo U Superamento del limite massimo di monitoraggio della tensione saldatura definito dall’'utente

E84 Massimo motore Wf | Superamento del limite minimo di monitoraggio del motore dell’alimentatore di filo corrente definito dall'utente

E85 Minimo motore Wf | Superamento del limite massimo di monitoraggio del motore dell'alimentatore di filo corrente definito dall'utente

E86 Software non presente Non & presente il software per una periferica dedicata. Vi chiediamo di eseguire nuovamente I'aggiornamento del
software.

E90 Errore CAN bus La comunicazione con una periferica & gravemente disturbata. Vi chiediamo di controllare il collegamento della

periferica. E’ obbligatorio collegare e scollegare I'alimentatore di filo quando l'installazione € spenta.
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4 - OPZIONI

Regolatore gas, rif. W000275905

Carrello alimentatore di filo, rif. W000275908

Controllo remoto semplice, rif. W000275904

Controllo remoto servizio RC Il rif. W000371925

Torce évoluées

DIGITORCH 2 E 341 — 4m, rif. W000373831
DIGITORCH 2 E 341W — 4m, rif. W000373832
DIGITORCH 2 E 441W — 4m, rif. W000373833

Torce a potenziometri

DIGITORCH P 341 -4m, réf. W000345014
DIGITORCH P 341W — 4m, réf. W000345016
DIGITORCH P 441W — 4m, réf. W000345018

Carta PUSH-PULL, rif. W000275907

ADATTATORE TIG, rif. W000379466
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5 - MANUTENZIONE

In base alla frequenza con cui si usa il macchinario, & necessario controllare due volte all'anno:
La pulizia dell'alimentatore di filo

| collegamenti elettrici e del gas.

Non pulire o riparare mai componenti all'interno del macchinario senza essersi assicurati che il set sia stato propriamente scollegato dalla
rete elettrica. Rimuovere i pannelli dell’alimentatore di filo e aspirare la polvere o altre particelle presenti nella struttura.
Per la pulizia, utilizzare sempre un erogatore di plastica al fine di evitare qualsiasi danno.

Aspirare attentamente i circuiti elettrici, assicurandosi che I'erogatore non danneggi i componenti.
Se sono presenti malfunzionamenti che interessano I'alimentatore di filo, controllare inizialmente:
= | collegamenti elettrici sui circuiti di energia, di controllo e di fornitura.
= La condizione di isolamento, cavi e linee.

A\
A\

| terminali di energia devono essere ben serrati
| collegamenti sono corretti

Il gas fuoriesce correttamente

Le condizioni della torcia

I tipo ed il diametro del filo

f A ogni avviamento di saldatura e prima di qualsiasi operazione, controllare il servizio tecnico:

433070

5.1. RULLIFILO E GUIDE

In normali condizioni di lavoro, questi accessori potranno essere utilizzati a lungo prima che richiedano una sostituzione.
Tuttavia, un'usura o un’ostruzione prematura possono essere causate da depositi non corretti.

Per ridurre il rischio che cio accada, controllare a intervalli regolari la pulizia della tavola.

Il motoriduttore non richiede alcuna manutenzione.

Il montaggio di rulli sulla tavola richiede un adattatore rif. W000277338.

5.2. PARTI SOGGETTE A USURA - PIASTRA ALIMENTAZIONE DI FILO

Le parti dell'alimentatore di filo soggette a usura, le quali servono a indirizzare e far avanzare il filo di saldatura, devono essere adattate al tipo € al
diametro del filo di saldatura utilizzato.
La loro usura pud compromettere i risultati di saldatura. Se necessario, tali parti devono essere sostituite.

Entrata guida filo Rullo Guida filo intermedia Uscita guida filo
06/0,8 W000305125 W000277335
0,8/1,0 W000267598 000279645 W000277335
- 09/12 W000277008 W000277335
acaaio 10/1,2 000277333 W000267599 W000277335
1,2/1,6 W000305126 W000277336
14/1,6 W000277009 W000277336
Filo con 09/1,2 W000277335
fondente
intemo 1,2/1,6 W000277333 W000277335
14716 W000277336
ALU 1,0/1,2 ALUKIT W000277622
1,2/1,6 ALUKIT W000277623

E’ possibile utilizzare rulli ALU di acciaio con filo d'acciaio e filo rivestito.
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5.3. RICICLAGGIO

La presenza dei seguenti componenti richiede una gestione specifica per il riciclaggio:

Pannello elettronico della parte anteriore

Schermo LCD sul pannello elettronico della parte anteriore

5.4. PEZZ| DI RICAMBIO

(evedere la tavola FIGURA 1 alla fine del manuale)

Rep RIF. SAF Descrizione

W000372327 DVU W500
Pannello anteriore
1 W000374095 | Pannello anteriore W500

2 W000265988 | Kit di pulsanti blu

W000373633 | Capot plastique

Parti interne
W000278017 | Valvola

W000277985 | Circuiti elettrici + presa

W000277986 | Collegamento RC

10 W000241668 | Connettore maschio 500 A T

11 W000148911 | Connettore femmina 500 A V4T
W000277987 | Collegamento europeo

Telaio
W000278019 | Piastra di fissaggio circuito

21 W000277976 | Maniglia

22 W000277977 | Partiin plastica

23 W000278020 | Porta equipaggiata

24 W000277978 | Pannello destro con viti

25 | W000278021 | Cerniere con viti

a W000278730 | Ruota anteriore pivotante

b W000277990 | Ruota posteriore fixe

Piastra base
30 W000277988 | Motore completo e codificatore

31 W000277989 | Copertura rullo

32 | W000278018 | Vite di fissaggio

WO000277338 | Adattatore ruota

Cablaggio
W000278022 | Accoppiatori per cablaggio

Opzione carrello
W000147072 | Ruota anteriore

W000147075 | Ruota posteriore

Opzione push pull

W000277991 | Collegamento push-pull
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PT A soldadura a arco e o corte a plasma podem ser perigosos para o operador e
para as pessoas que se encontrem nas proximidades da zona de trabalho.
Certificar que |é cuidadosamente 0 manual de funcionamento antes de usar.
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1 - INFORMAGCOES GERAIS
1.1. APRESENTAGAO DA INSTALAGAO

O Alimentador de Arame DVU W500 foi especialmente desenvolvido para aplicagdes de alta qualidade que tenham requisitos especiais para a gama

de fonte de alimentagdo da DIGIWAVE I, uma gama especializada para aplicagdes manuais

0 seu formato optimizado torna mais facil a sua utilizagdo num ambiente dificil, tanto para o seu transporte (carro de oficina como opgéo) como em
relagdo a agressividade externa (humidade, pd, projecgdes, efc...)
O DVU W500 permitira obter soldaduras de alta qualidade com um aspecto agradavel. O alimentador de arame pode ser usado na gama DIGIWAVE II.

0 uso 6ptimo do sistema implica 0 conhecimento deste manual, é importante seguir todas as instrugées aqui descritas.

1.2. COMPONENTES DO EQUIPAMENTO DE SOLDAR

O equipamento para soldar é constituido por:

(o] [w] [v] [0

—

um alimentador de arame,

Um adaptador para bobina ecolégica.
Instrugdes do utilizador

Instrugdes de Seguranga

3. ESPECIFICAGOES TECNICAS

DVU W500 - REF. W000372327

Placa do rolo 4 galets / 4 rolos
Velocidade de alimentagdo do arame 1t025m/mn
Regulagéo da velocidade de alimentagéo do arame Numérica
Diametro do arame utilizavel 0.6t01,6 mm
Concebido para se adaptar a um orificio de entrada Sim
indice de protecgdo IP23S
Classe de isolamento H

Norma

EN 60974 - 5/EN 60974 - 10

Ligacéo da tocha

Tipo europeu

Ciclo de trabalho 60% a t=40°C

500 A

NOTA: Esta fonte de alimentagao n&o pode ser utilizada em condi¢des de chuva ou neve. Pode ser armazenada no exterior, mas ndo esta preparada
para ser utilizada sem proteccdo em condigdes de chuva.

Graus de protecgao previstos pela cobertura

Letra codigo

IP | Proteccdo do equipamento

Primeiro nimero 2

Contra a penetragao de corpos sdlidos estranhos com @ 212,5 mm

Segundo NUmero 1

Contra a penetragao de gotas de agua verticais com efeitos prejudiciais

3 | Contra a penetragdo de chuva (inclinado até 60° em relagéo a vertical) com efeitos prejudiciais

s | Indica que o teste de protecgéo contra os efeitos indesejaveis de penetragéo de agua tenha sido
efectuado com todas as partes do equipamento em repouso.

1.4. DIMENSOES E PESO

Dimensoes Peso liquido Peso embalado
(CxLxA)
. 17,5 kg
Alimentador de arame DVU W500 603 X 262 X 446 (sem o carro opcional) 20 kg

Este alimentador de arame n&o é destinado para aplicagdes automaticas, e é somente aplicavel para instalagées manuais.

A\
A

Quando estiver a soldar em MIG existe tensdo na ligagdo MMA. Do mesmo modo, quando esta a soldar em MMA, existe

tensdo na ligagao da tocha MIG e no arame e o tubo de contacto da tocha MIG do mesmo continua ligada.

Evitar qualquer contacto pessoal ou de outras pessoas com estas ligagdes: perigos do arco eléctrico (queimadura,
encadeamento, deterioragdo do material)




2 - MONTAGEM

2.1. PRECAUGOES

Para proteger as projecgdes frontais, deve manter a tampa transparente fechada.

Tenha cuidado para nao pressionar os cabos, as tubagens de gas e agua.

Assegure-se que as ligagdes eléctricas estdo correctamente montadas. A ligagdo de um quarto de volta deve estar bem apertada
Nao deixar liquidos ou materiais quentes em contacto com os cabos.

A estabilidade do sistema mantém-se em angulos até 10°.

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

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

2.2. MONTAGEM DOS EQUIPAMENTOS OPCIONAIS

Antes de ligar o alimentador de arame, devem ser montados os seguintes equipamentos opcionais:
Carro opcional
Opcéo de fluxo de residuos
Opgao de suporte do eixo
Push pull opcional

2.3. LIGAGAO DA UNIDADE DE ALIMENTAGAO DE ARAME

Para o alimentador de arame e para as opges de ligagéo, seguir as instrucbes do inicio répido.

43833838338

P1
P3
P4
P2
P5
P1 Ligagdo MIG e TIG Europa -
P2 Ligagdo MMA
P3 Ficha remota
P4 Ficha push pull opcional
P5 Ligagdes tocha agua
H A Qualquer operacéo de ligar ou desligar o alimentador de arame na instalagdo tem de ser realizada quando a instalagéo esta
desligada.




H A Para a lingagem do alimentador de arame, deve usar-se um gancho de metal na base da pega.

2.4. POSICIONAR O ARAME

11 Unidade de alimentagdo do arame, 15 Regulagéo da velocidade do arame
12 Perno do eixo do localizador da bobina 16 Botéo de purga do gas

13 Porca do eixo da bobina 17 Alavanca de bloqueio das roldanas
14 Opgao do fluxémetro 18 Roldanas

Abrir a porta da unidade de alimentag&o de arame [1] e assegure-se que a mesma n&o cai.

Desapertar a porca do eixo da bobina. (I3).

Introduzir a bobina do arame no eixo. Assegurar que o perno de localizag&o do eixo (I12) esta correctamente colocado no localizador da bobina.
Enroscar a porca da bobina (13) de novo no eixo, rodando a mesma no sentido dos ponteiros do relégio.

Baixar a alavanca (I7) de modo a libertar as roldanas de tenséo (18):

Segure no extremo do fio da bobine e corte a parte que esta torcida.

Estique os primeiros 15 centimetros de arame.

Introduzir a bobine através da placa guia de arame.

Baixar as roldanas (18) e elevar a alavanca (I7) de modo a imobilizar as roldanas.

Ajustar a press&o das roldanas (18) sobre o arame na tens&o correcta.



3 - INSTRUGOES DE USO

3.1. APRESENTAGAO E MONTAGEM

Interface do alimentador do arame :

[Tl

Zona A | Definicdo do pardmetro de soldadura (§ 3.2)

ZonaB | Visualizagdo e medigdo da soldadura (§ 3.3)

ZonaC | Gestdo do programa (§3.4)

ZonaD | Configuragdo do Alimentador de arame (§3.5)

Arranque da instalagao:
No arranque, o visor LCD mostra os seguintes passos:

5 D F T I-'-I n E E I'-'I E E S I l:l H Exibe a vers&o do software e o nimero do alimentador de arame se forem utilizados
D.F' I.'.IF 1 u |___| 1 . EE varios alimentadores de arame

® = Visor de passagem «WELCOME BIENVENUE»

Exibi¢do do trabalho dependendo do estado no qual a instalagéo foi parada.

Ajustamento em progresso:

I:I D -.T I_I 5 T H E I"'I T ((j'.)ufando a fontege ali(rjnenltagéo egté guma configuragao na qual ndo é permitida a
inicdo, a int iment; ta inacti t int
IH PHDEEESS meel:slgzcéni interface do alimentador de arame esta inactiva e mostra a seguinte

Definigdo do contraste e da intensidade de retroiluminagéo:

O contraste e a intensidade da retroiluminagéo sé&o predefinidos na fabrica. No entanto, & possivel alterar os mesmos a partir do alimentador de arame
quando esta em ajustamento.

Para alterar o contraste, premir e manter premido o bot&o OK e rodar o codificador esquerdo.

Para alterar a intensidade da retroiluminagao, premir e manter premido o botdo OK e rodar o codificador direito.



Avango manual da velocidade do arame:
Para activar o avango da velocidade do arame, premir € manter premido o bot&o do avango manual da velocidade do arame. (I5).

A velocidade do arame ¢ exibida e pode ser definida com o codificador esquerdo (2) até ao

.t_:.. 1 2[“5 limite de 12,5m/min.

O arame é alimentado com a velocidade mais baixa durante 1 seg e depois aumenta progressivamente até ao valor de referéncia da velocidade.

Gas de purga:

Para activar o gas de purga, premir o botdo de gas de purga (I6). O gés corre durante o

T = H 5 E-E tempo definido. E exibido o temporizador:

Ao premir o bot&o (I7) para o fluxo de gas
O temporizador do gas de purga pode ser modificado com o codificador direito (4), a modificagéo é tida em consideracéo durante a purga seguinte.

3.2. DEFINIGAO DE PARAMETROS DA SOLDADURA

Definir a apresentagéo da interface:

Linha 2 do ecra LCD que exibe os parametros que estéo a ser ajustados
Codificador esquerdo para definir o pardmetro exibido & esquerda

Botéo de deslocamento + dos pardmetros exibidos

Codificador direito para definir o pardmetro exibido & direita

0 alimentador de arame permite-lhe definir os parametros principais da soldadura (velocidade do arame, tensédo do arco, dinamismo...) e 0 modo de
disparo. As outras definigdes sdo configuradas na fonte de alimentagao. Consultar as instrugdes do Utilizador da fonte de alimentagéo

As modificagdes realizadas no alimentador de arame (ou da fonte de alimentagéo) s&o actualizadas ao mesmo tempo na fonte de alimentag&o (ou o
alimentagdo de arame).



__PT

Fora da definigdo do programa MIG de soldadura.

O botéo de deslocamento + (3) permite-lhe exibir as seguintes linhas de modo a obter acesso a defini¢do dos pardmetros principais da soldadura:

linha 1 == ESH 2T

Transferéncia do arco
9 Modo de funcionamento (SYN, MAN néo ajustavel, para informagao
FREE)

linha 2 EI:I PDST EI-.-IB

Medigao de corrente da Ultima Pos soldadura
soldadura

linha 3 +2Mmo 132A

9 Definigdo da espessura

linha 4 F3+omH E=H

9 Velocidade do arame

linha 5 I'I"I'I= B

Para os modos de funcionamento FREE ou MAN, as linhas 3 e 4 sdo substituidas pelas seguintes linhas:

F+amE Uz 188

Velocidade do arame

Modo de disparo

Medigao de tensao da ultima

soldadura

Corrente da soldadura

Comprimento do arco

Correcgéo do dinamismo

Tensao do arco

A apresentag&o dos parametros principais da soldadura pode variar conforme as fases do ciclo da soldadura que seleccionou na fonte de alimentag&o e para a

transferéncia do arco que utiliza.

A definigdo do ciclo de soldadura é detalhada no manual de instrugées da fonte de alimentagdo. De seguida, sdo apresentados como exemplo os casos

especificos do modo de fases e do modo de Sequenciador Avangado.
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Caso especifico do modo de fases:

Ir para a linha apropriada para aceder aos parametros que pretende definir, e rodar o codificador direito para seleccionar a fase que pretende definir:

S9h

SH T

4T

Transferéncia do arco € modo de

fases activados

Modo de disparo

FOST

aLE|

Pés soldadura

Medigéo de tenséo da ultima
soldadura

T 2MM

138A|

Corrente da soldadura

F+omd

S lx

Seleccionar a fase a ser definida com
o codificador direito

e ®

Seleccionar a fase a ser definida com
o codificador direito

H

o vlr

Seleccionar a fase a ser definida com
o codificador direito

linha 1
Modo de funcionamento (SYN, MAN
FREE)
linha 2 E l:l
Medigao de corrente da Ultima
soldadura
linha 3
9 Defini¢&o da espessura
linha 4
9 Velocidade do arame
[~ =
linha § E f— E
9 Hauteur d’arc / Comprimento do arco
M
linha 6 -
9 Dinamismo
3
linha 7 "

NUmero de fases activadas

:

Caso especifico do «<SSEQUENCIADOR AVANCADO»
0 modo do Sequenciador Avangado permite que o operador realize a sequéncia da soldadura em dois regimes distintos. O visor é entéo adaptado para
permitir a definicdo do mesmo parametro para o regime 1 & esquerda e para o regime 2 a direita.

linha 1
Modo de funcionamento (SYN,
FREE)
linha 2
Medigao de corrente da Ultima
soldadura
linha 3
9 No regime 1
linha 4
9 No regime 1
linha §
No regime 1

S9h

SH ESH

2T

MAN

Transferéncia do arco do regime
1e2

Modo de disparo

518

FOST

aLE|

Pés soldadura

Medigéo de tenséo da ultima
soldadura

F+amE

$+5mA|

Velocidade do arame

No regime 2

x=E

X

Comprimento do arco

No regime 2

T:5s8

T:5=A|

Tempo do regime

No regime 2

10



I mnt B s

9 No regime 1 Dinamismo No regime 2

linha 7 TLril=16

9 Tempo de passagem

Defini¢bes do potenciémetro
0 alimentador de arame pode ser ligado a:
e Comando remoto do potenciémetro

e Tocha do potenciémetro
e Atocha push-pull compativel com os potenciémetros

Para serem considerados, os potenciometros tém de ser configurados na fonte de alimentagao (para mais detalhes consultar o manual de instrugées da
fonte de alimentagéo). Tem de especificar o numero de potenciémetros usados.
Sintonizagao dos potenciometros:
Potenciometro 1  Velocidade do arame
Potenciometro 2 Tenso do arco
O limite de definicdo dos potenciémetros depende do modo de funcionamento ou das limitagées do programa.

Apenas pode ser ligado a instalagéo um periférico com um potenciémetro.

é Quando os potenciémetros s&o ligados e activados, os pardmetros correspondentes néo s&o ajustaveis através de interfaces

digitais (alimentador do arame, gerador e fungéo RC)

Soldadura MIG
Na soldadura, a interface é automaticamente adaptada e apenas podem ser alterados os parametros principais da soldadura:

Velocidade do arame, comprimento do arco, dinamismo, corrente, tensao.

Soldadura MMA
Para mais informagao sobre a definicdo do processo MMA, consultar o manual de instrugdes da fonte de alimentagao.

linha 1 168R MMA ”ﬁiam

9 Corrente da soldadura Processo MMA Definigdo do dinamismo
linha 2

StA MMA

Defini¢&o do dinamismo do
estrangulamento do arco

linha 3 El:l PDST EUB'

Medigao de corrente da Ultima Pés soldadura Medigao de tensao da ultima
soldadura soldadura

®

®

Durante a soldadura, a interface é semelhante ao processo MIG.
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Soldadura TIG

Para mais informagao sobre a definicdo do processo TIG, consultar o manual de instrugdes da fonte de alimentagao§ 3.4.1.

Medigao de corrente da Ultima
soldadura

corrente da soldadura

Fim da corrente da soldadura

TIG

2T

Processo TIG

Modo de disparo

518 FOST

aLE|

Pés soldadura

Medic&o de tenséo da ultima
soldadura

Iarc: 186AR

I:168A

T:8:z5|

3.3. VISUALIZAGAO E MEDIGAO DA SOLDADURA

Apresentacao do visor de medicao da interface pf:

Temporizador da inclinagéo
descendente

Exibicdo da medicdo esquerda

Luz indicadora do pardmetro esquerdo exibido

Botéo de seleccdo do paradmetro esquerdo

Luz indicadora do estado da instalagéo

© | | N |«

Exibicao da medic&o direita

10 Luz indicadora do parametro direito exibido

11 Botao de selecgao do parametro direito

12



Os valores exibidos dependem do estado da instalagéo:

Estado Valores exibidos em (5) e (9) Indicador (8)
Ajustamento em progresso Nenhuns valores, estes s&o substituidos por tragos Desligado
Fora da soldadura Instrugdes ou valores teéricos Desligado
Em Soldadura Medigdes directas Pisca
Pés soldadura Medigdes da ultima soldadura Fixa

Notas: O tempo de pos soldadura é configuravel na fonte de alimentacéo. As ultimas medigdes continuam disponiveis na fonte de alimentagéo (ver o
manual de instrugdes da fonte de alimentag&o).

Definigéo dos simbolos impressos:

Simbolo Funcionamento Aparelho Simbolo Funcionamento Aparelho
@ Amperagem A @ Voltagem v
Velocidade do arame m/min @ Comprimento do arco

@ Espessura mm @ Sintonia fina/dinamism

3.4. GESTAO DOS PROGRAMAS

Apresentagao

Séo exibidos na linha 1 do LCD o nimero, o nome e o estado
do programa actual.

13 Botéo (-) para seleccionar o programa anterior

12

14 Botéo (+) para seleccionar o programa seguinte

15 Botéo (OK) para aceder & gestéo do programa

13



Alinha 1 inclui, por esta ordem, a seguinte informagao

e  Estado do programa (opcional)
e Numero do programa
e Nome do programa

As informagdes do estado s&o:

ﬂ Floppy = o programa foi modificado desde a ultima vez que foi guardado.

E Verrou = Le programme est verrouillé.

Se 0 nome do programa exceder a capacidade do visor, 0s caracteres do nome sao continuamente alternados para permitir uma leitura completa.

Selec¢des do programa:

Seleccionar um programa premindo o botao + (14) para mover para o programa seguinte, ou 0 botdo - (13) para voltar ao programa anterior.
Se estiver activa uma lista de programa, a selecg&o é limitada aos programas na lista.

Restaurar e guardar o programa actual

Navegar para a fungao «restaurar» premindo o botdo OK (15).

Rodar o codificador (2) ou (4) para direccionar a seta para a posi¢éo pretendida.

Confirmar a selecgdo premindo o botdo OK (15).

Se pretender abandonar o programa, premir qualquer botéo excepto OK (15) ou o botéo de disparo.

3.5. CONFIGURAGAO DO ALIMENTADOR DE ARAME

Mensagens de aviso:

Quando ocorre um erro, s&o exibidos o nimero e a caixa de texto de informagéo associados com 0 mesmo.

Quando o erro é eliminado, as mensagens associadas comegam a piscar. Depois isto pode ser confirmado premindo o botdo OK no alimentador de
arame ou na fonte de alimentacao.

Quando o erro é confirmado, a mensagem desaparece.

Consultar o manual de instrugdes da fonte de alimentagéo para mais informag&o.

14



Descrigao da lista de erros:

Cédigo | Mensagem LCD Significado
EO3 Exceder a poténcia Exceder o méaximo de poténcia permitida da fonte actual - verificar se os parametros do programa de soldadura
maxima ndo excedem as caracteristicas da fonte actual (incluindo o modo Free)
EQ07 Sobretensao de poténcia | A sobrecarga do fornecimento de alimentagéo das 3 fases da fonte de alimentago de (tolerancia 400V - 3
~15%/-20%) - Verificar as caracteristicas da fonte de alimentagdo.
EO7 Subtenséo de poténcia A subtens&o do fornecimento de alimentagéo 3 fases da fonte de alimentacéo de (tolerancia 400V - 3 ~15%/-
20%) - Verificar as caracteristicas da fonte de alimentag&o.
E15 Corrente max. aver Ultrapassagem da corrente média maxima autorizada pela fonte de alimentagéo - verificar que os parametros do
programa de soldadura ndo excedem as caracteristicas da fonte de alimentacdo (modo Free em especial)
E16 Corrente max. Ultrapassagem da corrente méxima instantanea autorizada pela fonte de alimentagéo - verificar que os
instantanea parametros do programa de soldadura n&o excedem as caracteristicas da fonte de alimentagdo (modo Free em
especial)
E25 Ciclo de trabalho em Ultrapassagem do ciclo de trabalho da fonte de alimentagéo - aguardar pelo arrefecimento da fonte de
excesso alimentagdo
E30 Estrangulamento em falta | Apenas no modo automatico
Limite de 3 segundos depois de iniciar a soldadura sem detectar o estrangulamento
E32 Arco partido Apenas no modo automatico
Detecgéo do arco partido
E33 Problema do programa Abrir um programa néo autorizado ou ndo existente
E33 Programa incompativel O programa ndo é compativel com esta versdo de software. Deve actualizar a verséo do software da fonte de alimentagZo.
E33 Conf. incompativel A configuragéo ndo é compativel com esta vers&o de software. Deve actualizar a versao do software da fonte de
alimentagdo.
E33 Prog. corrompido Um programa esta corrompido. Este programa € visivel na pagina de gestéo de programas da fonte de
alimentag8o. E necessario remover o programa.
E33 Conf. corrompida A configuragéo da instalagéo esta corrompida. Deve configurar de novo a instalag&o.
E33 Lista corrompida Uma lista do programa esta corrompida. Deve configurar de novo as listas do programa
E42 Reiniciar o dispositivo Foi reiniciado um periférico. Deve reiniciar a fonte de alimentag&o.
E42 Fornecimento de A fonte de alimentagéo esta instavel. Deve verificar a ligagéo eléctrica.
alimentacao instavel.
E44 Calibragéo Impossivel obter a calibragao automatica
Verificar se o procedimento de calibragdo exibido no ecra esta a ser totalmente respeitado
E45 Paragem instantanea Pedir ao utilizador para parar de imediato a soldadura.
E49 Verificar a corrente do Nenhuma comunicagdo com o periférico.
dispositivo Verificar a ligagéo do periférico.
E imperativo ligar e desligar o alimentador de arame quando a instalag&o esta sem alimentago.
E50 Problema de refrigeracdo | Problema de fluxo da unidade de refrigeragéo.
E52 Electrodo bloqueado Apenas MMA
Detecgdo de aderéncia do electrodo com a chapa de trabalho. Descolar o electrodo
E53 Fio bloqueado Apenas MIG
Detecgdo de aderéncia do fio com a chapa de trabalho. Cortar o fio.
E63 Forca do motor Forga excessiva do motor do alimentador de arame.
Verificar se o revestimento do arame esta limpo e se ndo esta nada a bloquear o avango do motor ou 0
movimento de alimentag&o do arame.
Verificar se 0 aperto dos rolos ndo é demasiado importante
E72 Sin. ndo existente Arranque de um programa de soldadura em que n&o existe no gerador a sinergia do utilizador - importar ou
definir a sinergia do utilizador correspondente para o programa actual.
E80 | controlo min. Ultrapassagem do limite inferior da monitorizagdo da corrente de soldadura definida pelo utilizador.
E81 | controlo max. Ultrapassagem do limite superior da monitorizagé&o da corrente de soldadura definida pelo utilizador.
E82 U controlo min. Ultrapassagem do limite inferior da monitorizag&o da tensdo de soldadura definida pelo utilizador.
E83 U controlo max. Ultrapassagem do limite superior da monitorizagéo da tenséo de soldadura definida pelo utilizador.
E84 Wi | motor max. Ultrapassagem do limite inferior da monitorizag&o da corrente do motor do alimentador do arame definida pelo
utilizador.
E85 Wi I motor min. Ultrapassagem do superior inferior da monitorizag&o da corrente do motor do alimentador do arame definida
pelo utilizador.
E86 Software em falta O software esta em falta para um periférico dedicado. Deve efectuar de novo uma actualizagéo do software.
EQ90 Erro bus CAN A comunicag&o com o periférico tem muitas interferéncias. Verificar a ligagéo do periférico.

E imperativo ligar e desligar o alimentador de arame quando a instalagéo estd sem alimentacéo.
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4 - OPCOES

Controlador fluxo de gas, ref W000275905

Carro do alimentador de arame, ref. W000275905

Controlo remoto simples, ref. W000275904

Controlo remoto RC-job Il ref. W000371925

Tochas évoluées

DIGITORCH 2 E 341 — 4m, réf. W000373831
DIGITORCH 2 E 341W — 4m, réf. W000373832
DIGITORCH 2 E 441W — 4m, réf. W000373833

Tochas do potenciometro

DIGITORCH P 341 -4m, réf. \WW000345014
DIGITORCH P 341W —4m, réf. W000345016
DIGITORCH P 441W —4m, réf. W000345018

Cartao PUSH-PULL, ref. W000275907

ADAPTADOR TIG, ref. W000379466
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5- MANUTENGAO

Duas vezes por ano de acordo com a frequéncia com que o equipamento é usado, verifique:

A limpeza em geral do alimentador de arame

As ligagdes eléctricas e de gas.

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

depositadas.
Usar sempre um bico plastico quando esta a limpar estas partes para evitar quaisquer danos

SIE

Cuidadosamente, aspire os circuitos eléctricos, tendo cuidado de assegurar que n&o danifica os componentes.
Se o alimentador de arame desenvolver um mau funcionamento, antes de tentar diagnosticar o problema, efectue os seguintes passos,
verificar:
= as ligagdes eléctricas de alimentagao, controlo e circuitos de alimentacéo.
= 0 estado do isolamento, cabos e condutas.

433070

se 0s bornes nao estdo mal apertados
se as ligagbes estéo correctas

o fluxo do gas
0 estado da tocha

0 tipo e o didmetro do arame

f Em cada arranque do equipamento de soldadura e antes de qualquer operagéo, consultar o servigo técnico de vendas:

5.1. GUIAS E ROLOS DE ARAME

Em condigdes normais de utilizagéo, estes acessarios proporcionardo uma maior vida Util antes de ser necessaria a sua substituigao.
No entanto, 0 desgaste prévio ou a obstrugdo podem ser causados por residuos com aderéncia.
Para reduzir o risco de isto acontecer, verifique a limpeza da placa em intervalos regulares.

A engrenagem moto-redutora n&o necessita de manuteng&o.
A montagem dos rolos na cobertura exige um adaptador ref.

5.2. PARTES DE DESGASTE DA PLACA DO ALIMENTADOR DE ARAME

As partes de desgaste do alimentador de arame, cuja fungao é guiar e fazer avangar o arame de soldadura, devem ser adaptadas ao tipo e didmetro do

arame de soldadura utilizado.

O respectivo desgaste pode afectar os resultados da soldadura. Substituir os mesmos se necessario.

Guia de entrada do arame Rolo Guia intermédia do Guia de saida do
arame arame

06/0,8 W000305125 W000277335

0,8/1,0 W000267598 W000279645 W000277335

09/12 W000277008 W000277335

Ago 10/12 W000277333 W000267599 W000277335

12116 W000305126 W000277336

14116 W000277009 W000277336

Arame Flux 09/1,2 W000277335

revesfido 1,2/1,6 W000277333 W000277335

14116 W000277336
ALU 1,0/12 ALUKIT W000277622
12116 ALUKIT W000277622

Uso possivel dos rolos de ago ALU com arame em ago e arame revestido.
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5.3. RECICLAGEM

A presenca dos seguintes componentes requer um fim especifico de gestéo de vida util (reciclagem):

Placa electrénica do painel frontal

Ecra LCD na placa electrénica do painel frontal

5.4. SOBRESSALENTES

(&>"ver desdobravel FIGURA 1 no final do manual)

Rep REF. SAF Designagao

W000372327 DVU W500
Painel frontal
1 W000374095 | Painel frontal W00

2 W000265988 | Kit botdes azuis

W000373633 | Capot plastique

Pegas internas
W000278017 | Vélvula

W000277985 | Ligagdo do arnés + tomada
W000277986 | Ligagdo RC

10 | WO000241668 | Ficha macho 500 A 1/4T

11 W000148911 | Ficha fémea A 1/4T

W000277987 | Ligagao Europeia

Chassis
W000278019 | Placa de fixagdo do arnés

21 W000277976 | Pega

22 | W000277977 | Partes plasticas

23 | W000278020 | Porta equipada

24 | W000277978 | Painel direito com parafusos

25 | W000278021 | Dobradigas com parafusos

a W000278730 | Roda da frente pivotante

b W000277990 | Roda de tras fixe

Placa base
30 | W000277988 | Motor completo e codificador

31 W000277989 | Protecgéo do rolo

32 | W000278018 | Parafuso de aperto

W000277338 | Adaptador da roda

Arnés
W000278022 | Acopladores para 0 arnés

Carro opcional
W000147072 | Roda da frente

W000147075 | Roda de trés

Push pull opcional

W000277991 | Ligagéo push-pull
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1- ALGEMENE INFORMATIE

1.1. KENNISMAKING MET DE INSTALLATIE

De draadaanvoer DVU W500 is speciaal ontwikkeld voor veeleisende toepassingen die vragen om een vermogensbron uit de DIGIWAVE ll-serie, een

expertklasse voor handmatige toepassingen.

Dankzij het geoptimaliseerde ontwerp is het product eenvoudig te gebruiken in moeilijke omgevingen. U kunt het product gebruiken voor rollen
(eventueel is een trolley voor in de werkomgeving verkrijgbaar) en tegen zware uitwendige omstandigheden (vocht, stof, deeltjes, enz.)
Met de DVU W500 realiseert u kwalitatief hoogwaardige lassen die er ook nog eens goed uitzien. De draadaanvoer kan alleen worden gebruikt voor de

DIGIWAVE llI-serie.

Om het systeem optimaal te gebruiken, is uitgebreide kennis van de inhoud in deze handleiding nodig. Volg alle instructies die in dit document worden

beschreven.

1.2. INHOUD VAN DE LASSET

De lasset bestaat uit:

[=]  een draadaanvoer

[=1  een adapter voor ecologische spoelen

[=1 instructies voor de gebruiker

[=1  veiligheidsinstructies

1.3. TECHNISCHE SPECIFICATIES

DVU W500 - REF. W000372327

Rolplaat 4 rollen

Snelheid draadaanvoer 1 tot 25 m/min.
Regeling van snelheid draadaanvoer Numeriek
Bruikbare diameter draad 0,6 tot 1,6 mm
Ontwikkeld om in een mangat te passen ja
Beschermingsindex IP23S
Isolatieklasse H

Norm EN 60974 - 5/EN 60974 - 10
Aansluiting lastoorts Europees
Inschakeltijd 60% bij t = 40°C 500 A

N.B.: deze voedingsbron kan niet gebruikt worden bij regen of sneeuwval. De voedingsbron kan buiten opgeslagen worden, maar is niet bedoeld om

onbeschermd gebruikt te worden in de regen.

Mate van bescherming die door de behuizing wordt geboden

Codeletter IP | Bescherming
Eerste cijfer 2 | Tegen het binnendringen van vreemde vaste stoffen met een @ 12,5 mm
Tweede cijfer 1 Tegen het binnendringen van verticale waterdruppels, met alle schadelijke effecten vandien

vandien

3 | Tegen het binnendringen van regen (onder een verticale hoek van 60°) met alle schadelijke effecten

s | Geeftaan dat de test van de bescherming tegen schadelijke effecten als gevolg van het
binnendringen van water werd uitgevoerd toen alle onderdelen van de apparatuur inactief waren.

1.4. AFMETINGEN EN GEWICHT

Afmetingen Nettogewicht Verpakkingsgewicht
(LxBxH)
17,5kg
Draadaanvoer DVU W500 603 X 262 X 446 (zonder de optionele 20 kg
trolley)

handmatige installaties.

Deze draadaanvoer is niet ontworpen voor automatische toepassing. De draadaanvoer kan alleen gebruikt worden voor

laswerkzaamheden uitvoert en deze is aangesloten.
Vermijd contact van deze aansluitingen met andere onderdelen: er bestaat een risico op elektrische bogen (verbranding,
verblinding, verslechtering van het materiaal).

Wanneer u MIG-laswerkzaamheden uitvoert, is de spanning aanwezig op de MMA-aansluiting. Wederkerig is de spanning

A\
®
if ook aanwezig op de aansluiting voor de MIG-toorts en op de draad en contactbuis van de MIG-toorts wanneer u MMA-




2 - CONFIGURATIE

2.1. VOORZORGSMAATREGELEN

Houd de transparante kap gesloten om de projecties aan de voorzijde te beschermen.

Zorg ervoor dat u de kabels en gas- en waterleidingen niet afknelt.

Zorg ervoor dat de voedingskabels goed zijn geinstalleerd. De aansluiting die u een kwartslag moet draaien, dient goed bevestigd te zijn.
Vermijd contact van vloeibare, hete materialen met de kabels.

De stabiliteit van het systeem wordt ondersteund tot een hoek van 10°.

Gebruik geen ecologische spoel wanneer u de draadaanvoer ophangt.

De draadaanvoereenheid dient aangesloten te worden wanneer de generator is uitgeschakeld.

2.2. OPTIES MONTEREN

Voordat u de draadaanvoer aansluit, dient u de volgende optionele accessoires te monteren:
Trolley
Waterelement
Zwenkelement
Duw-/trekelement

2.3. AANSLUITING VAN DE DRAADAANVOER

Volg de instructies in de snelstarthandleiding voor opties voor de draadaanvoer en aansluiting.

43833838338

P1
P3
P2 P4
P5
P1 Euro-aansluiting MIG & TIG -
P2 MMA-aansluiting
P3 Externe stekker
P4 Aansluiting voor optioneel duw-/trekelement
P5 Wateraansluiting lastoorts
/'\ De draadaanvoer dient altijd op de installatie aangesloten of van de installatie ontkoppeld te worden wanneer de installatie is
® uitgeschakeld.




/!\ Wanneer u de draadaanvoer ophangt, dient u de metalen haak onderaan de handgreep te gebruiken.

2.4. DE DRAAD POSITIONEREN

11 Draadaanvoereenheid 15 Regeling van snelheid draadaanvoer
12 Pen van de schacht van de haspel 16 Gasspoelknop

13 Asmoer van de spoel 17 Hendelvergrendeling van de vrijloop
14 Waterelement (optioneel) 18 Vrijloop

Open de kap van de draadaanvoereenheid (1) en zorg dat deze niet kan vallen.

Draai de asmoer van de spoel los (13).

Plaats de draadspoel op de as. Zorg dat de pen van de schacht (I12) zich op de juiste positie op de haspel bevindt.
Draai de spoelmoer (13) terug op de as en draai de moer naar rechts.

Laat de hendel (I7) zakken om de rollen van de vrijloop (18) vrij te zetten:

pak het uiteinde van de draad van de spoel en snijd het vervormde stuk door.

Buig de eerste 15 centimeter draad recht.

Voer de draad in via de invoergeleider van de plaat.

Laat de vrijlopen (18) zakken en breng de hendel (I7) omhoog om de vrijloop (18) vast te zetten.

Pas de druk van de vrijloop (18) op de draad aan, zodat de juiste spanning wordt bereikt.



3 - GEBRUIKSAANWIJZING

3.1. PRESENTATIE EN CONFIGURATIE

Interface van de draadaanvoer:

ANNENSARRRRANEND
L L

Zone A | De lasparameters instellen (§ 3.2)

Zone B | Voorbeeld en meting van de las (§ 3.3)

Zone C | Programmabeheer (§ 3.4)

Zone D Configuratie van de draadaanvoer (§ 3.5)

De installatie opstarten:
Wanneer u de installatie opstart, toont het Lcd-scherm de volgende stappen:

5 D F T I-'-I n E E I'-'I E E S I l:l H Toont de softwareversie en het nummer van de draadaanvoer wanneer u meerdere
'n .F' I.l.l F 1 = |___| 1 . E E draadaanvoereenheden gebruikt

== == Overgangsdisplay « WELCOME BIENVENUE»

Activiteitenscherm, athankelijk van de staat waarin de installatie werd stopgezet.

Aanpassingen worden uitgevoerd:

I:I D -_T I_I 5 T H E I"'I T Wanneer de voedingsbron zich in een configuratie bevindt waarin u geen instellingen mag
I H F. E I:l E E E S S aanpassen, is de interface van de draadaanvoer inactief. U ziet dan dit bericht.

Instellingen voor het contrast en de achtergrondverlichting:

Het contrast en de intensiteit van de achtergrondverlichting zijn in de fabriek ingesteld. U kunt de instellingen echter wijzigen.
Ga als volgt te werk om het contrast te wijzigen: houd de OK-knop ingedrukt en draai aan de linkerknop.
Ga als volgt te werk om de intensiteit van de achtergrondverlichting te wijzigen: houd de OK-knop ingedrukt en draai aan de rechterknop.
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Handmatig de draadaanvoersnelheid vergroten:
Houd de knop voor het handmatig vergroten van de draadaanvoersnelheid (15) ingedrukt om de functie te activeren.

De draadaanvoersnelheid wordt weergegeven. U kunt de snelheid met behulp van de
linkerknop (2) instellen tot een snelheid van maximaal 12,5 meter per minuut.
F+12ma

De draad wordt gedurende 1 seconde op de allerlaagste snelheid doorgevoerd. Vervolgens wordt de snelheid vergroot tot de referentiewaarde.

Gas spoelen:

Druk op de gasspoelknop (16) om de functie te activeren. Het gas wordt gedurende de
u opgegeven tijd aangevoerd. De timer wordt getoond:
Ta:5=H

Wanneer u nogmaals op de knop (I7) drukt, stopt de gasstroom.
U kunt de tijdsduur voor het spoelen wijzigen met behulp van de rechterknop (4). De wijziging wordt de volgende keer doorgevoerd.

3.2. DE LASPARAMETERS INSTELLEN

De interface waarop u de parameters kunt instellen:

Regel 2 van het Lcd-scherm toont de parameters die worden
gewijzigd

De linkerknop voor het instellen van de parameters

De knop (%) waarmee u door de getoonde parameters kunt bladeren

De rechterknop voor het instellen van de parameters

Met de draadaanvoer kunt u de hoofdparameters voor laswerkzaamheden (draadaanvoersnelheid, boogspanning, dynamiek) en de activeringsmodus
instellen. De overige instellingen worden geconfigureerd op de voedingsbron. Raadpleeg hiervoor de instructiehandleiding van de voedingsbron.

Wanneer u wijzigingen op de draadaanvoer (of voedingsbron) doorvoert, worden deze tegelijkertijd op respectievelijk de voedingsbron of draadaanvoer
doorgevoerd.
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Instellingen voor 'MIG niet actief' (out of welding)

Met de scrollknop (%) kunt u de volgende regels tonen. Via deze regels kunt u de hoofdparameters voor laswerkzaamheden instellen:

R QI Qf QI

Regel 5

®

Bedrifsmodus (SYN, MAN FREE)

Laatst gemeten lasstroom

Dikte-instelling

Draadsnelheid

S

ESH

2T

Boogoverdracht

Kan niet worden ingesteld, ter informatie

HH

FOST

ELlg

Na het lassen

+2Mmo

1.35H

F+3ma

]

e H

Activeringsmodus

Laatst gemeten lasspanning

Lasstroom

Booglengte

Dynamiekcorrectie

Wanneer u gebruik maakt van de bedrijfsmodus FREE of MAN, worden in plaats van de hierboven getoonde regels 3 en 4 de volgende regels getoond:

Draadsnelheid

F+amE

Lz 16UGE

Boogspanning

De weergave van de hoofdparameters voor laswerkzaamheden kan verschillen en is afhankelijk van de fases in de lascyclus die u op de voedingsbron hebt

geselecteerd, alsook van de door u gebruikte boogoverdracht.

Gedetailleerde informatie over het instellen van de lascyclus vindt u in de instructiehandleiding voor de voedingsbron. Hierna worden ter illustratie enkele
specifieke gevallen van de stappenmodus en de Advanced Sequencer-modus getoond.
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Specifiek geval voor de stappenmodus:
Ga naar de regel van de parameter die u wilt instellen en draai aan de rechterknop om de stap die u wilt instellen te selecteren:

S9n 5H Ta 4T

Regel 1
Bedrijfsmodus (SYN, MAN FREE) Boogoverdracht en stappenmodus zijn Activeringsmodus
geactiveerd
Regel2 HH FOST sis]
9 Laatst gemeten lasstroom Na het lassen Laatst gemeten lasspanning
|
Regel 3 TEFIFIE' 138“'
9 Dikte-instelling Lasstroom
Regel 4 F+2mB 11>
Draadsnelheid Selecteer met de rechterknop de stap
die u wilt instellen
Regel 5 E:E '::-I'Ll..}
Booglengte Selecteer met de rechterknop de stap
die u wilt instellen
u =
Dynamiek Selecteer met de rechterknop de stap
die u wilt instellen
]
Regel 7 4 _I'L ] 2

ege
9 Aantal geactiveerde stappen

Specifiek geval voor de Advanced Sequencer-modus:
In de Advanced Sequencer-modus kan de operator instellen om de laswerkzaamheden in twee verschillende regimes uit te voeren. Het scherm wordt zo
aangepast dat u links de parameter voor regime 1 kunt instellen, terwijl u rechts dezelfde parameter voor regime 2 kunt instellen.

Regel 1 St SH ESH 2T

9 Bedrijfsmodus (SYN, MAN FREE) Boogoverdracht van het regime Activeringsmodus
1en2

Regel 2 El:l PDST EUE'

9 Laatst gemeten lasstroom Na het lassen Laatst gemeten lasspanning

Regel 3 F+omB 'I':"Ell'"lal

ege
9 Voor regime 1 Draadsnelheid Voor regime 2

Reqel4 X0 )

ege
9 Voor regime 1 Booglengte Voor regime 2

Regel 5 1:5=0 T E:EIE-El

ege
9 Voor regime 1 Regimeduur Voor regime 2

THLE rr'n=E||

10
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Regel 6

9 Voor regime 1 Dynamiek Voor regime 2

Regel 7 TLrid=1H

9 Transittijd

Instellingen voor de potentiometer
U kunt de draadaanvoer aansluiten op:
e De externe opdracht voor de potentiometer

e De toorts van de potentiometer
e De compatibele duw-/trektoorts met potentiometers

Let op dat de potentiometers op dezelfde voedingsbron moeten worden aangesloten. Raadpleeg hiervoor de instructiehandleiding van de voedingsbron.
U dient het aantal gebruikte potentiometers op te geven.
U gebruikt de potentiometers voor het afstellen van:
Potentiometer 1  Draadsnelheid
Potentiometer 2 Boogspanning
De mate waarin u de potentiometers kunt instellen, is afhankelijk van de bedrijffsmodus of van de beperkingen van het programma.

/'\ U kunt slechts één randapparaat met een potentiometer op de installatie aansluiten.

®
() Wanneer de potentiometers zijn aangesloten en geactiveerd, kunt u de bijoehorende parameters niet aanpassen via de
® digitale interface (draadaanvoer, generator en RC-taak).

MIG-lassen
Wanneer u laswerkzaamheden uitvoert, wordt de interface automatisch aangepast. U kunt dan alleen de hoofdparameters voor laswerkzaamheden
aanpassen:

Draadsnelheid, Booglengte, Dynamiek, Stroom, Spanning.

MMA-lassen
Raadpleeg de instructiehandleiding van de voedingsbron voor meer informatie over het instellen van het MMA-proces.

Regel 1 1 8EH MMA nlB6)

9 Lasstroom MMA-proces Dynamiekinstelling

Regel2 Sta MMA

De dynamiek voor het aanstrijken
instellen

Regel3 Gl8 FOST  aus

9 Laatst gemeten lasstroom Na het lassen Laatst gemeten lasspanning

De interface is tijdens de laswerkzaamheden identiek aan de interface voor het MIG-proces.

1
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TIG-lassen
Raadpleeg de instructiehandleiding van de voedingsbron voor meer informatie over het instellen van het TIG-proces (§ 3.4.1).

Regel TIG 2T

ege
9 TIG-proces Activeringsmodus

Regel 2 A FOST  BuUg|

ege
9 Laatst gemeten lasstroom Na het lassen Laatst gemeten lasspanning

Regel 3 [arc: 186R

ege
9 lasstroom

Regel 4 I:181A T=E|E-5|

egel
9 Einde van lasstroom Tijd voor afname

3.3. VOORBEELD EN LASMETING

Het meetscherm ziet er als volgt uit:

Linker meetscherm

Controlelampje van de linker parameter

Selectieknop voor de linker parameter

Controlelampje van de status van de installatie

© | | N o w»

Rechter meetscherm

10 Controlelampje van de rechter parameter

11 Selectieknop voor de rechter parameter

12



De waarden die getoond worden,

zijn afhankelijk van de status van de installatie:

Status Getoonde waarden op (5) en (9) Controlelampje (8)
Aanpassingen worden Er zijn geen waarden.U ziet liggende streepjes Uit
uitgevoerd
Niet actief Instructies of theoretische waarden Uit
Actief Directe meetgegevens Knippert
Na het lassen Laatst gemeten waarden Stabiel
N.B.: u kunt de tijd na het lassen instellen op de voedingsbron. U vindt de laatst gemeten waarden op de voedingsbron. Raadpleeg hiervoor de
instructiehandleiding van de voedingsbron.
Betekenis van de symbolen:
Symbool Functie Eenheid Symbool Functie Eenheid
@ Stroomsterkte A @ Spanning \Y
Draadsnelheid m/min. @ Booglengte
@ Dikte mm @ Fijnafstelling/dinamism

3.4. PROGRAMMA'S BEHEREN

Zo ziet de interface eruit:

Het nummer, de naam en de status van het huidige programma
12 worden getoond op regel 1 van het Lcd-scherm.
13 Knop (-) waarmee u het vorige programma kunt selecteren
14 Knop (+) waarmee u het volgende programma kunt selecteren
15 Knop (OK) waarmee u het programmabeheer kunt openen

13




Regel 1 bevat de volgende informatie in de getoonde volgorde:

e Programmastatus (optioneel)
e Programmanummer
e Programmanaam

De statusinformatie is:

ﬂ Diskette: het programma is gewijzigd sinds het voor het laatst werd opgeslagen.

Slotje: het programma is vergrendeld.

Wanneer de naam van het programma langer is dan op het scherm getoond kan worden, ziet u de naam van links naar rechts bewegen, zodat u hem
toch helemaal kunt aflezen.

Programmakeuze:

U kunt de knoppen + (14) en - (13) gebruiken om respectievelijk naar het volgende of vorige programma te gaan.
Wanneer er een programmaoverzicht actief is, kunt u alleen programma's uit het overzicht selecteren.

Het huidige programma herstellen en opslaan

Druk op de knop OK (15) om naar de functie Herstellen te gaan.

Draai de knop (2) of (4) zodat de pijl naar de gewenste taak wijst.

Druk op de knop OK (15) om uw keuze te bevestigen.

Druk op een andere knop dan OK (15) of druk op de knop Activeren om het programma te verlaten.

3.5. CONFIGURATIE VAN DE DRAADAANVOER

Waarschuwingen:

Wanneer er een fout optreedt, worden een nummer en een tekstvak met informatie over de fout weergegeven.

Wanneer de fout verdwijnt, knippert het bijbehorende bericht. U kunt het bericht vervolgens tonen door op de knop OK op de draadaanvoer of op de
voedingsbron te drukken.

Het bericht verdwijnt wanneer u de fout hebt erkend.

Raadpleeg de instructiehandleiding van de voedingsbron voor meer informatie.

14



Overzicht van foutberichten:

Code Bericht op het Lcd-scherm Betekenis

EO3 Over max pw Het maximaal toegestane vermogen van de voedingsbron wordt overschreden. Controleer of de
parameters van het lasprogramma (inclusief de Free-modus) de eigenschappen van de voedingsbron niet
overschrijden.

EQ07 Overvoltage pw Overspanning van de 3-fase voeding van de voedingsbron van (tolerantie 400V - 3 ~ 15 %/-20 %) -
Controleer de eigenschappen van de voedingsbron

EQ07 Undervoltage pw Onderspanning van de 3-fase voeding van de voedingsbron van (tolerantie 400V - 3 ~ 15 %/-20 %) -
Controleer de eigenschappen van de voedingsbron

E15 Max aver current De maximaal door de voedingsbron toegestane gemiddelde stroom wordt overschreden. Controleer of de
parameters van het lasprogramma (in het bijzonder de Free-modus) de eigenschappen van de
voedingsbron niet overschrijden.

E16 Max strikcurrent De maximaal door de voedingsbron toegestane onmiddellijke stroom wordt overschreden. Controleer of de
parameters van het lasprogramma (in het bijzonder de Free-modus) de eigenschappen van de
voedingsbron niet overschrijden.

E25 Over duty cycle De arbeidscyclus van de voedingsbron wordt overschreden. Wacht tot de voedingsbron is afgekoeld

E30 Missed striking Alleen in de automatische modus
Time-out van 3 seconden nadat de laswerkzaamheden werden gestart zonder dat er spanning werd
waargenomen

E32 Broken arc Alleen in de automatische modus Boogbreuk

E33 Program problem Er werd een niet toegestaan of niet bestaand programma aangeroepen

E33 Incompat. prog. Het programma is niet compatibel met de huidige softwareversie. Upgrade de softwareversie van de voedingsbron.

E33 Incompat. conf. De configuratie is niet compatibel met de huidige softwareversie. Upgrade de softwareversie van de voedingsbron.

E33 Corrupted prog. Er is een programma corrupt. Dit programma is zichtbaar op de programmabeheerpagina van de
voedingsbron. Het programma moet verwijderd worden.

E33 Corrupted conf. De configuratie van de installatie is corrupt. Configureer de installatie opnieuw.

E33 Corrupted list Er is een programmaoverzicht corrupt. Configureer het programmaoverzicht opnieuw.

E42 Device reset Er is een randapparaat gereset. Start de voedingsbron opnieuw.

E42 Unstable pow sup De voedingsbron is instabiel. Controleer de elektrische bedrading.

E44 Calibration De automatische kalibratie kon niet plaatsvinden.

Controleer of de op het scherm getoonde kalibratieprocedure wordt gerespecteerd.

E45 Instant stop Verzoek van de gebruiker om de laswerkzaamheden onmiddellijk te stoppen.

E49 Check device cnt Er is geen communicatie met een randapparaat.Controleer de verbinding van het randapparaat.

U dient de draadaanvoer te verbinden en te ontkoppelen wanneer de stroom van de installatie is
uitgeschakeld.

E50 Cooling problem Er is sprake van een stromingsprobleem bij de koeleenheid.

E52 Stuck electrod Geldt alleen voor MMA De elektrode zit vast aan het werkstuk. Maak de elektrode los.

E53 Stuck wire Geldt alleen voor MIG De draad zit vast aan het werkstuk. Snijd de draad door

E63 Motor torque De motor van de draadaanvoer heeft een te groot koppel.

Controleer of de draadschacht schoon is en of de motor of de draadaanvoer niet wordt geblokkeerd.
Controleer of de rollen niet te strak zijn vastgedraaid.

E72 Not present Syn Er wordt een lasprogramma geopend, waarbij er geen gebruikerssynergie in de generator aanwezig is.
Importeer de gebruikerssynergie voor het huidige programma of geef een gebruiker op.

E80 I min control De onderste drempelwaarde van de lasstroomcontrole die door de gebruiker werd opgegeven, wordt
overschreden.

E81 | max control De bovenste drempelwaarde van de lasstroomcontrole die door de gebruiker werd opgegeven, wordt
overschreden.

E82 U min control De onderste drempelwaarde van de lasspanningcontrole die door de gebruiker werd opgegeven, wordt
overschreden.

E83 U max control De bovenste drempelwaarde van de lasspanningcontrole die door de gebruiker werd opgegeven, wordt
overschreden.

E84 Wi | motor max De onderste drempelwaarde van de stroomcontrole van de motor van de draadaanvoereenheid, die door
de gebruiker werd opgegeven, wordt overschreden.

E85 Wi | motor min De bovenste drempelwaarde van de stroomcontrole van de motor van de draadaanvoereenheid, die door
de gebruiker werd opgegeven, wordt overschreden.

E86 Missing software De software van een bepaald randapparaat ontbreekt. Voer opnieuw een software-upgrade uit.

E90 Error CAN bus De communicatie met een randapparaat wordt hevig verstoord. Controleer de verbinding van het

randapparaat.
U dient de draadaanvoer te verbinden en te ontkoppelen wanneer de stroom van de installatie is
uitgeschakeld.
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4 - OPTIES

Regelelement gasstroom, nummer W000275905

Trolley voor de draadaanvoer, nummer W000275908

Eenvoudig extern bedieningselement, nummer W000275904

RC-job Il bedieningselement, nummer W000371925

Torches évoluées

DIGITORCH 2 E 341 — 4m, nummer. W000373831
DIGITORCH 2 E 341W - 4m, nummer. W000373832
DIGITORCH 2 E 441W - 4m, nummer. W000373833

Toortsen voor de potentiometer
DIGITORCH P 341 - 4m , réf. W000345014
DIGITORCH P 341W - 4m, réf. W000345016
DIGITORCH P 441W — 4m, réf. W000345018

Duw-/trekkaart, nummer W000275907

ADAPTER TIG, nummer W000379466

16



5 - ONDERHOUD

Inspecteer tweemaal per jaar, athankelijk van hoe vaak de set wordt gebruikt, de volgende onderdelen:
De schoonheid van de draadaanvoer.

De elektrische aansluitingen en gasaansluitingen.

aangesloten. Verwijder de panelen van de draadaanvoer en zuig alle aanwezige stof en vuildeeltjes op.

f Reinig de binnenzijde nooit en voer geen reparaties aan de binnenzijde uit vdor u hebt gecontroleerd dat de set niet op het lichtnet is
Gebruik altijd een plastic mondstuk bij het reinigen van deze onderdelen: zo vermijd u schade.

Wanneer er een storing in de draadaanvoer optreedt, dient u de volgende stappen uit te voeren voor u probeert het probleem te
diagnosticeren:

= Controleer de elektrische verbindingen met de stroom, bedieningselementen en voedingscircuits.

= Controleer de staat van de isolatie, kabels en leidingen.

f Zuig voorzicht de elektronische circuits af. Wees voorzichtig en voorkom dat u componenten beschadigt.

Controleer of de voedingsaansluitingen niet slecht zijn verbonden
Controleer of de aansluitingen correct zijn

Controleer de gasstroom

Controleer de staat van de toorts

Controleer het type en de diameter van de draad

f Controleer iedere keer wanneer u de lasset opstart en voor u werkzaamheden uitvoert de technische staat:

04484780

5.1. DRAADROLLEN EN -GELEIDERS

Onder normale werkomstandigheden profiteert u met deze accessoires van een lange levensduur voor ze vervangen moeten worden.
Plakkende vuildeeltjes kunnen echter tot vroegtijdige slijtage of blokkades leiden.

Controleer de schoonheid van de plaat regelmatig om dit te voorkomen.

De motorvertraging is onderhoudsvrij.

Om de rollen op het dek te monteren, is een adapter nodig. Deze adapter is verkrijgbaar onder nummer W000277338.

5.2. PLAAT VAN DE DRAADAANVOER VERVANGINGSARTIKEL

De vervangende onderdelen van de draadaanvoer, die als doel heeft om de lasdraad aan te voeren, dienen aangepast te worden aan het type en de
diameter van de gebruikte lasdraad.
De slijtage van deze onderdelen kan van invioed zijn op de lasresultaten. Vervang de onderdelen zo nodig.

— Tussenliggende Draadgeleider
Draadgeleider (ingang) rol draadgeleider (uitgang)
0,6/0,8 W000305125 W000277335
0,8/1,0 W000267598 000279645 W000277335
0,9/1,2 W000277008 W000277335
Staal 1,01,2 000277333 W000267599 W000277335
1,2/1,6 W000305126 W000277336
1,4/1,6 W000277009 W000277336
Draad met 0,9/1,2 W000277335
vioeiljnkern 12016 W000277333 W000277335
1,4/1,6 W000277336
Aluminium 1,011,2 ALUKIT W000277622
1,2/1,6 ALUKIT W000277623

Mogelijk gebruik van staalrollen ALU met staaldraad en gecoate draad.
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5.3. RECYCLING

Voor de volgende componenten is een specifiek recycleprogramma vereist:

Elektronische kaart van het voorpaneel

Lcd-scherm op de elektronische kaart van het voorpaneel

5.4. RESERVEONDERDELEN

(6~Raadpleeg de Afbeelding 1 achterin de handleiding)

Rep

10
11

21
22

24
25

30
31
32

Nummer SAF

W000372327

W000374095
W000265988
W000373633

W000278017
W000277985
W000277986
W000241668
W000148911
W000277987

W000278019
W000277976
W000277977
W000278020
W000277978
W000278021
W000278730
W000277990

W000277988
W000277989
W000278018
W000277338
W000278022

W000147072
W000147075

W000277991

Positie

DVU W500

Voorpaneel
Voorpaneel
Blauwe knoppenset
Capot plastique

Inwendige onderdelen

Klep
Kabelboom + stopcontact
RC-kabels

Mannelijke stekker 500 A aT
Vrouwelijke stekker 500 A 74T
Europese aansluiting

Chassis
Bevestigingsplaat voor kabelboom
Handgreep
Plastic onderdelen
Kap

Rechterpaneel met schroeven
Scharnieren met schroeven
Voorwiel pivotante

Achterwiel fixe

Basisplaat
Volledige motor en knop
Kap voor de rollen
Stelschroef
Wieladapter
Kabelboom

Koppelingen voor kabelboom
Trolley (optioneel)
Voorwiel
Achterwiel
Duw-/trekelement (optioneel)
Kabels duw-/trekelement
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Sudarea cu arc si taierea cu plasma pot fi periculoase pentru operator i
persoanele din apropierea zonei de lucru. Cititi manualul de operare cu atentie
inainte de utilizare.
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1 - INFORMATII GENERALE
1.1. PREZENTAREA INSTALATIEI

Derulatorul DVU W500 a fost special conceput pentru aplicatji de standarde nalte care au cerinte speciale pentru gama de surse de alimentare a
DIGIWAVE I, o gama expert de aplicatii manuale.

Designul sau optimizat face utilizarea sa facila intr-un mediu dificil, fie ca este vorba despre rulare (carucior de atelier ca optiune) sau fata de conditiile
externe nefavorabile (umiditate, praf, proiectii, etc.).

Derulatorul DVU W500 va va permite sa obtineti sudari de calitate superioara cu un aspect placut. Derulatorul de sarma poate fi utilizat doar in gama
DIGIWAVE II.

O utilizare optima a sistemului implica cunoasterea in intregime a acestui manual; respectand toate instructiunile descrise in prezentul document.

1.2. COMPONENTE ALE INSTALATIEI DE SUDARE

Instalatia de sudare este formata din:

[=]  derulator,

(=1 un adaptor bobina ecologica,
(=7 instructiuni pentru utilizator
(=7 instructiuni de siguranta

1.3. SPECIFICATII TEHNICE

DVU W500 - REF. W000372327
Placa role 4 galets / 4 role
Viteza derulator 1-25m/mn
Reglare viteza sarma Numerica
Dia. utilizabil sarma 0.6-1,6 mm
Conceput pentru a trece printr-o gura de vizitare da
Indice de protectie IP23S
Clasa de izolare H
Standard EN 60974 - 5/EN 60974 - 10
Conexiune pistolet Tip european
Ciclu de functionare 60% la t=40°C 500 A

NOTA: Aceasta sursa de alimentare nu poate fi utilizatd in conditii de ploaie sau zapada care cade. Ea poate fi depozitatd afara, insé nu este conceputd
s fie utilizata fara protectie in timpul ploii.

Grade de protectie oferite de acoperire

Cod litera IP | Protectia echipamentului
Prima cifra 2 | Impotriva penetrarii unor corpuri stréine solide cu @ 212,5 mm
A doua cifra 1 Tmpotriva penetrarii picaturilor verticale de apa cu efecte nocive

3 | Impotriva penetrarii ploii (inclinat pana la 60° fatd de verticald) cu efecte nocive

s | Indica faptul ca testul de protectie impotriva efectelor nocive datorate penetrérii apei a fost efectuat
cu toate partile echipamentului in repaus.

1.4. DIMENSIUNI §I GREUTATE

Dimensiuni (LxIxh) Greutate neta Greutate ambalata
17.5kg
Derulator DVU W500 603 X 262 X 446 (féra optiune carucior) 20kg

Acest derulator nu este conceput pentru aplicatii automate, si se aplica doar pentru instalatii manuale.

este prezenta pe conexiunea pistoletului MIG si pe sarma si tubul de contact al pistoletului MIG daca acesta este in
continuare conectat.

Evitati orice contact al acestor conexiuni cu dvs. sau orice alt element: riscul arcului electric (arderea, incandescenta,
deteriorarea materialului)

Tn timpul sudarii in MIG, tensiunea este prezenta pe conexiunea MMA. Tn acelasi mod, in timpul sudrii in MMA, tensiunea




2 - PUNEREA IN FUNCTIUNE

2.1. MASURI DE PRECAUTIE

Pentru a proteja proiectiile din fata, {ineti inchis capacul transparent.

Aveti grija sa nu strangeti cablurile si tevile de gaz si apa

Asigurati montarea corecta a conexiunilor de alimentare. Conexiunea cuplajului baioneta trebuie sa fie stransa bine
Nu lasafj lichidul, produsul cald sa vina in contact cu cablurile.

Stabilitatea instalatjei este sustinuta pana la unghiuri de 10 °.

Tn momentul agatarii derulatorului, nu folositi bobind ecologica.

Racordarea derulatorului va fi efectuata cu generatorul oprit.

2.2. ASAMBLAREA OPTIUNILOR

Urmétoarele optjuni vor fi montate anterior racordarii derulatorului:
Optiune carucior
Optiune debit litru
Optiune picior pivot
Optiune push pull

2.3. CONECTAREA DERULATORULUI

Pentru derulator si optjuni de conectare, respectatj instructiunile de pornire rapida.

43833838338

P1
P3
P4
P2
P5
P1 Conectare Euro MIG i TIG -
P2 Conectare MMA
P3 Fisa la distanta
P4 Optiune fisa Push Pull
P5 Conectari apa pistolet
Orice conectare sau deconectare a derulatorului de pe instalatie trebuie sa fie realizata atunci cand instalatia este
deconectata.




H A Pentru agatarea derulatorului, trebuie s& utilizatj carligul de metal de la baza manerului.

2.4. POZITIONAREA SARMEI

11 Derulator 15 Setare vitezd sdrma

12 Pinul axului locasului de bobina 16 Buton purjare gaz

13 Piulita axului derulatorului 17 Maneta blocare role intinzatoare
14 Optiune debitmetru 18 Role intinzétoare

Deschidetj usa derulatorului (I1) si aveti grija sa nu cada.

Slabitj piulita axului derulatorului. (13).

Introducetj bobina sérmei pe ax. Asigurati-va ca acul de localizare al axului (12) este instalat corespunzétor pe bobina.
Tnsurubati piulita bobinei (I3) inapoi pe ax, rotindu-o in sensul acelor de ceasornic.

Coborétj levierul (I7) pentru a elibera rolele intinzatoare (18):

Prindeti capatul sarmei bobinei si tdiati partea de capat stramba.

Indreptati primii 15 centimetri ai sarmei.

Introduceti sarma prin conducatorul de fir de intrare al placii.

Coboratj rolele intinzatoare (18) i ridicatj levierul (I7) pentru a imobiliza rolele intinzatoare.

Ajustati presiunea rolelor intinzatoare (18) pe sarma la tensiunea corecta.



__RO_|
3 - INSTRUCTIUNI DE UTILIZARE

3.1. PREZENTARE $I INSTALARE

Interfata derulare sarma:

[ENNEENE NN RRENNED)]
LR LT LY

Zona A Setare parametru sudare (§ 3.2)

Zona B Previzualizare si masurare sudare (§ 3.3)

Zona C Management programe (§3.4)

ZonaD | Configuratie derulator (§3.5)

Pornirea instalatiei:
La punerea sub tensiune, ecranul LCD afiseaza pasii urmatori:

SDFTI'LIHEE I"'IEES I DH Afiseaza versiunea de software si numarul derulatorului in cazul in care sunt utilizate mai
D'Fl I,I,IF 1 H I._.I 1 C EE multe derulatoare

= —— Afigajul de tranzit « WELCOME BIENVENUE»

Afisaj lucru care depinde de starea in care a fost oprita instalatja.

Ajustare in curs:

I:I D -_T I_I 5 T H E I"'I T Atunci cand sursa de alimentare se afla intr-o configuratie in care setarea nu este permis,
I H Fu E I:l E E E S S interfata derulatorului este inactiva gi arata acest mesaj.

Setare contrast si intensitate lumina spate:

Contrastul si intensitatea luminii spate sunt pre-setate la fabrica. Cu toate acestea, este posibila modificarea lor de la derulator atunci cand se afla in
ajustare.

Pentru modificarea contrastului, apasati si tineti apasat butonul OK si rotiti codorul stanga.

Pentru modificarea intensitatii luminii spate, apasaji si tineti apasat butonul OK rotiti codorul dreapta.



Avansare manuala a vitezei sarmei:
Pentru a active avansarea vitezei sérmei, apasatj si {ineti apasat butonul de avansare manuala a vitezei sérmei. (15).

Viteza sarmei este afiata si poate fi setata cu ajutorul codorului stanga (2) pana la limita de

_t_} 1 2[“5 12.5 m/min.

Sarma este derulata cu cea mai mica viteza timp de 1s gi apoi creste in mod progresiv pana la valoarea vitezei de referinta.

Purjare gaz:

Pentru a activa purjare gaz, apasati butonul purjare gaz (16). Gazul curge in intervalul definit

u de timp. Este afisat cronometrul:
Ta:5=H

Apasarea pe butonul (I7) opreste debitul gazului
Intervalul de timp de purjare gaz poate fi modificat cu ajutorul codorului dreapta (4), modificarea este luata in considerare in cursul urmatoarei purjari.

3.2. SETAREA PARAMETRILOR DE SUDARE

Setare prezentare interfafa:

Réndul 2 al ecranului LCD care afigeaza parametrii care sunt ajustat
Codor stanga pentru setarea parametrului afisat in partea stanga
Buton derulare + a parametrilor afigati

Codor dreapta pentru setarea parametrului afigat in partea dreapta

Derulatorul va permite setarea principalilor parametri ai sudarii (viteza sarma, tensiune arc, dinamism...) si a modului de declangare. Celelalte setari sunt
configurate pe sursa de alimentare. A se consulta Instructiunile utilizatorului sursei de alimentare.

Modificarile realizate pe derulator (sau sursa de alimentare) sunt actualizate in acelasi timp pe sursa de alimentare (sau derulator).



Setare program in afara sudarii MIG

Butonul de derulare * (3) va permite sa aratati urmatoarele randuri pentru a obtine acces la setarea principalilor parametric ai sudarii:

==

ESH

2T

Transfer arc

Mod declangare

nu poate fi setat, pentru informatji

HH

FOST

aLla

Post sudare

Ultima masurare a tensiunii de sudare

+2MMo

1.38H

Curent de sudare

F+amE

x=H

Lungime arc

rand 1
9 Mod de lucru (SYN, MAN FREE)
rand 2
Ultima masurare a curentului de
sudare
rand 3
9 Setare grosime *
rand 4
9 Viteza sarma
rand 5

rne |

Pentru modurile de lucru FREE sau MAN, r&ndurile 3 si 4 sunt inlocuite cu aceste randuri de mai jos:

Corectare dinamism

F+oma

Uz 1@La|

Viteza sarma

Tensiune arc

Prezentarea principalilor parametri ai sudarii pot varia conform fazelor ciclului de sudare pe care I-ati selectat pe sursa de alimentare si conform transferului de arc

pe care il utilizafj.

Setarea ciclului de sudare este detaliata in manualul de instructiuni al sursei de alimentare. In cele de mai jos, sunt ilustrate ca exemple cazurile

specifice ale modului trepte $i modului Secventiator avansat.



Caz specific al modului treapta:
Mergeti la randul corespunzator pentru a avea acces la parametrii pe care doriti sa i setatj si rotiti codorul correct pentru a selecta treapta pe care doritj
sa o setati:

rand 1 5 =14 5 I:I 1 L 4 T
9 Mod de lucru (SYN, MAN FREE) Transfer arc i mod treapta activate Mod declangare

rand 2 El:l PDST EUE'
Ultima masurare a curentului de Post sudare Ultima masurare a tensiunii de sudare

sudare
L]

T 2MMo 1Z2A]

rand 3 Setare grosime Curent de sudare

rand 4 -t-}SFIE {_I-Ll.'}

Viteza s&rma Selectati treapta care va fi setaté cu
ajutorul codorului dreapta
rand 5 E :E { _I'L 1 ..::'
Hauteur d’arc / Lungime arc Selectati treapta care va fi setaté cu
ajutorul codorului dreapta

rand 6 IT'I'I=E {_I-Ll.-}

Dinamism Selectatj treapta care va fi setata cu
ajutorul codorului dreapta

9 Numar de trepte activate

Caz specific al « SECVENTIATORULUI AVANSAT »
Modul Secventiator avansat permite operatorului sa secventieze sudarea in doua regimuri distincte. Afisajul este ulterior adaptat pentru a permite
setarea aceluiasi parametru pentru regimul 1 in stanga si regimul 2 in dreapta.

rand 1 =t SH ESH 2T

Mod de lucru (SYN, MAN FREE) Transfer arc al regimului Mod declangare
1si2
rind 2 HAH FOST aLa|
9 Ultima masurare a curentului de Post sudare Ultima masurare a tensiunii de sudare
sudare

rand 3 F+omi 'I':"Ell'"lal

9 Pe regim 1 Viteza sarma Pe regim 2

rand 4 E:E E:Bl

9 Pe regim 1 Lungime arc Pe regim 2
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rand 5 T= EE-B T= SE-Bl

9 Pe regim 1 Timp regim Pe regim 2

rand 6 s BRI Eﬂ

9 Pe regim 1 Dinamism Pe regim 2

and 7 TtriA=1A

9 Timp tranzit

Setéri ale potentiometrului
Derulatorul poate fi conectat la:
e Comanda la distanta a potentiometrului

-

e Pistoletul potentiometrului
e Pistoletul push pull compatibil cu potentiometre

Pentru a fi luate in considerare, potentiometrele trebuie sa fie configurate in sursa de alimentare (pentru detalii suplimentare, a se consulta manualul de
instructiuni al sursei de alimentare). Trebuie sa precizati numarul de potentiometre utilizate.
Reglarea potentiometrelor:
Potentiometru 1  Viteza sarma
Potentiometru 2  Tensiune arc
Gama de setari a potentiometrelor depinde de modul de lucru sau de limitarile programelor.

Tn momentul in care potentiometrele sunt conectate si activate, parametrii corespunzatori nu pot fi ajustati de interfete digitale
(derulator, generator si job RC)

A Doar un singur periferic cu un potentiometru poate fi conectat la instalatie.

Sudarea MIG
In sudare, interfata este adaptata in mod automat si doar principalii parametri ai sudarii pot fi modificatj:

Viteza sarma, Lungime arc, Dinamism, Curent, Tensiune.

Sudarea MMA
Pentru informatii suplimentare privind setarea procesului MMA, a se consulta manualul de instructiuni al sursei de alimentare.

rénd 1 IBEF' r"""":l i'l"l'ilEllal

9 Curent de sudare Proces MMA Setare dinamism

rand 2 SLE HHH

9 Setarea dinamismului deaprindere a
arcului
cind 3 HA FOST aLa

9 Ultima masurare a curentului de Post sudare Ultima masurare a tensiunii de sudare

sudare

Tn timpul sudarii, interfata este similara procesului MIG.
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Sudarea TIG

Pentru informatii suplimentare despre setarea procesului TIG, a se consulta manualul de instructjuni al sursei de alimentare § 3.4.1.

Ultima masurare a curentului de

sudare

Curent sudare

TIG

2T

Proces TIG

Mod declangare

518 FOST

aLE|

Post sudare

Ultima masurare a tensiunii de sudare

Iarc: 186AR

I:168A

T:8:z5|

Sfarsitul curentului de sudare

3.3. PREVIZUALIZARE $| MASURAREA SUDARII

Prezentarea interfetei afigajului de masurare:

Cronometrare curba descendenta

Afisaj masurare stanga

Indicator lumina al parametrului stanga afisat

Buton selectare al parametrului stanga

Indicator lumina al starii instalatjei

© | | N |«

Afisaj masurare dreapta

Indicator lumina al parametrului dreapta afisat

1"

Buton selectare al parametrului dreapta
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Valorile afisate depind de starea instalatjei:

Stare Valori afigate pe (5) si (9) Indicator (8)
Ajustare in curs Lipsa valori, acestea sunt inlocuite de liniute de despartire Oprit

in afara sudarii Instructiuni sau valori teoretice Off

in sudare Masurétori directe Clipeste
Post sudare Ultimele masurari ale sudarii Fix

Note: Timpul de post sudare poate fi configurat pe sursa de alimentare. Ultimele masuratori sunt in continuare disponibile pe sursa de alimentare (a
se consulta manualul de instructiuni al sursei de alimentare).

Definitia simbolurilor serigrafice:

Simbol Functie Unitate Simbol Functie Unitate
@ Amperaj A @ Tensiune \Y
Viteza sarma m/min @ Lungime arc
@ Grosime mm @ Reglaj fin/dinamism

3.4. MANAGEMENTUL PROGRAMELOR

Prezentare

Numarul, numele si starea programului curent sunt afisate pe

12 randul 1 al ecranului LCD.

13 Buton (-) pentru a selecta programul anterior

14 Buton (+)pentru a selecta programul urmator

15 Buton (OK) pentru a avea acces la managementul
programelor
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Randul 1 contine, in aceasta ordine, urmatoarele informatji

e  Starea programului (optional)
e Numarul programului
e Numele programului

Informatjile privind starea sunt:

ﬂ Discheta = Programul a fost modificat de la ultima salvare.

E Zavor = Programul este blocat.

Tn cazul in care numele programului depéseste capacitatea afisajului, caracterele numelui sunt schimbate in mod constant pentru a permite o citire
completa.

Selectari ale programelor:

Selectatj un program apasénd butonul + (14) pentru a trece la urmétorul program sau butonul - (13) pentru a reveni la programul anterior.
In cazul in care o lista de programe este activa, selectia este limitata la programele listei.

Restabiliti si salvati programul curent

Navigati la functia « restore »(restabilire) apasand butonul OK (15).

Rotiti codorul (2) sau (4) indreptati sageata catre operatiunea dorita.

Confirmatj selectia apasand butonul OK (15).

Tn cazul in care doriti s iesiti dintr-un program, apésati orice alt buton in afara de butonul OK (15) sau butonul declansare.

3.5. CONFIGURATIA DERULATORULUI

Mesaje de avertizare:

Atunci cand apare o eroare, sunt afisate numarul si informatjile casetei text asociate erorii.

Atunci cand eroarea dispare, mesajul asociat clipeste. Ulterior ea poate fi confirmata apasand butonul OK de pe derulator sau sursa de alimentare.
Imediat ce eroarea este confirmata, mesajul dispare.

Pentru informatjii suplimentare, a se consulta manualul de instructiuni al sursei de alimentare.
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Descrierea listei de erori:

Cod Mesaj LCD Semnificatie

EO3 Over max pw Depésirea puterii maxime permise de la sursa de curent- verificati daca parametrii programului de sudare
nu depasesc caracteristicile sursei de curent (inclusiv Mod liber)

EOQ7 Overvoltage pw Supratensiune a sursei de alimentare trifazate a sursei de alimentare de (toleranta 400V - 3 ~ 15 %/-20 %)
— Verificati caracteristicile sursei de alimentare

EO7 | Undervoltage pw Subtensiune a sursei de alimentare trifazate a sursei de alimentare de (tolerantd 400V - 3 ~ 15 %/-20 %) -
Verificati caracteristicile sursei de alimentare

E15 Max aver current Depésirea curentului mediu maxim permis de sursa de alimentare - verificati dacd parametrii programului
de sudare nu depasesc caracteristicile sursei de alimentare (Mod liber in mod special)

E16 | Max strikcurrent Depésirea curentului instantaneu maxim permis de sursa de alimentare - verificati daca parametrii
programului de sudare nu depasesc caracteristicile sursei de alimentare (Mod liber in mod special)

E25 Over duty cycle Depasirea ciclului de lucru al sursei de alimentare- asteptati racirea sursei de alimentare

E30 | Missed striking Doar mod automat
Timp pierdut de 3 secunde dupa lansarea sudarii fara detectarea aprinderii

E32 Broken arc Doar mod automat
Detectarea ruperii arcului

E33 Program problem Apelarea unui program care nu este permis sau nu exista

E33 Incompat. prog. Programul nu este compatibil cu aceasta versiune de software. Va rugdm sa actualizafj versiunea de
software a sursei de alimentare.

E33 Incompat. conf. Configuratia nu este compatibild cu aceasta versiune de software. Va rugam s& actualizatj versiunea de
software a sursei de alimentare.

E33 Corrupted prog. Un program este alterat. Acest program este vizibil pe pagina de management al programelor sursei de
alimentare. Este necesara o eliminare a programului.

E33 | Corrupted conf. Configuratia instalatiei este alterata. Va rugédm sa configurati din nou instalatia.

E33 | Corrupted list O lista de programe este alterata. Va rugam sa configurati din nou listele de programe.

E42 | Device reset Un periferic a fost resetat. Va rugdm sa pomiti din nou sursa de alimentare.

E42 Unstable pow sup Sursa de alimentare este instabila. Va rugam sa verificati firele electrice.

E44 | Calibration Imposibilitatea obtinerii calibrarii automate
Verificati daca procedura de calibrare afisata pe ecran este respectatd in mod corespunzator

E45 Instant stop Solicitare imediata de la utilizator privind oprirea sudarii

E49 | Check device cnt Lipsa comunicare cu un periferic.
Verificati conexiunea perifericului.
Se impune conectarea si deconectarea derulatorului atunci cand instalatia nu este conectata la alimentare.

E50 | Cooling problem Problema de debit a unitatii de racire

E52 | Stuck electrod Doar MMA
Detectarea lipirii electrodului de piesa de lucru. Dezlipiti electrodul

E53 | Stuck wire Doar MIG
Detectarea lipirii sdrmei de piesa de lucru. Taiatj sGrma

E63 | Motor torque Cuplu excesiv de torsiune al motorului derulatorului.
Asigurati-va ca cutia sdrmei este curata si ca nimic nu blocheaza avansarea motorului sau miscarea de
derulare a sarmei
Asiguratj-va ca etanseitatea rolelor nu este prea mare

E72 Not present Syn Lansarea unui program de sudare acolo unde sinergia utilizatorului nu este prezenta in generator —
importati sau definiti sinergia utilizatorului corespunzatoare programului curent

E80 | I min control Depésirea pragului de jos al monitorizarii curentului de sudare definit de utilizator

E81 I max control Depasirea pragului de sus al monitorizarii curentului de sudare definit de utilizator

E82 | U min control Depésirea pragului de jos al monitorizarii tensiunii de sudare definit de utilizator

E83 U max control Depasirea pragului de sus al monitorizarii tensiunii de sudare definit de utilizator

E84 | Wfl motor max Depésirea pragului de jos al monitorizarii curentului motorului derulatorului definit de utilizator

E85 | Wfl motor min Depasirea pragului de sus al monitorizarii curentului motorului derulatorului definit de utilizator

E86 | Missing software Lipseste software-ul pentru un periferic dedicat. Va rugam sé actualizatj din nou software-ul.

E90 Error CAN bus Comunicarea cu un periferic este puternic afectata. Verificati conexiunea perifericului.

Se impune conectarea si deconectarea derulatorului atunci cand instalatia nu este conectata la alimentare.
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4 - OPTIUNI

Controlor de debit gaz, ref. W000275905

Carucior derulator, ref. W000275908

Comanda simpla la distanta, ref. W000275904

Comanda la distanta RC-job Il ref. W000371925

Torches évoluées
DIGITORCH 2 E 341 — 4m, réf. W000373831
DIGITORCH 2 E 341W — 4m, réf. W000373832
DIGITORCH 2 E 441W — 4m, réf. W000373833

Pistolete potentiometre
DIGITORCH P 341 - 4m , réf. W000345014
DIGITORCH P 341W — 4m, réf. W000345016
DIGITORCH P 441W — 4m, réf. W000345018

Cartela PUSH-PULL, ref. W000275907

ADAPTOR TIG, REF. W000379466
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5. INTRETINERE

De doua ori pe an, in functie de cat de des este utilizata instalatia, verificati :
starea generala de curatenie a derulatorului
conexiunile electrice si de gaz.

Nu realizati niciodata operatjuni de curatare sau depanare in interiorul instalatiei fara a va fi asigurat in prealabil ca instalatia este
debrangata de la retea. Demontati panourile derulatorului si aspirati praful si particulele prezente.
In momentul curatarii acestor componente, instalati un racord din plastic pentru a evita orice dauna.

Curatati cu grija circuitele electronice, asigurandu-va ca racordul nu deterioreaza componentele.
Tn cazul unei functionari necorespunzatoare a derulatorului, nainte de a incerca s& diagnosticati problema, aveti grija s verificatj
intotdeauna:

= conexiunile electrice ale circuitelor de putere, comanda si alimentare.

= starea izolarii, cablurilor si conductelor.

La fiecare punere in functiune a instalajei de sudare si anterior oricaror operatiuni, verificati serviciul tehnic de vanzare:
daca bornele de putere sunt stranse corespunzator

daca cuplarile sunt corecte

debitul gazului

starea pistoletului

tipul si diametrul s&rmei

SIEIE

043483470

5.1. ROLE $| CONDUCATOARE DE FIR

Tn conditii normale de lucru, aceste accesorii v& ofer o duraté lunga de functionare fnainte de a necesita vreo operatiune de fnlocuire.
Cu toate acestea, uzura timpurie sau colmatarea lor pot fi provocate de depozite aderente.

Pentru minimalizarea acestor efecte negative, verificati starea de curatenie a placii la intervale regulate de timp.
Grupul motoreductor nu necesita vreo intretinere.
Montarea rolelor pe platforma necesita un adaptor ref. W000277338.

5.2. PIESE DE UZURA ALE PLACII DERULATORULUI

Piesele de uzura ale derulatorului, care au rolul de a ghida si de a inainta s&rma de sudare, trebuie sa fie adaptate tipului si diametrului sdrmei de sudare

utilizata.

Aceastd uzura poate afecta rezultatele sudarii. Inlocuiti-le dacé se impune acest lucru.

conducator fir intrare rola cic:ﬂgg:]zt;i;:lr conducator fir iesire
06/08 W000305125 W000277335
0,8/1,0 W000267598 W000279645 W000277335
09/12 W000277008 W000277335
otel 10112 W000277333 W000267599 W000277335
12116 W000305126 W000277336
14116 W000277009 W000277336
Sarma 09/12 W000277335
t“bL;:E‘;a cu 12116 W000277333 W000277335
1,411,6 W000277336
ALU 1,0/1,2 ALUKIT W000277622
12116 ALUKIT W000277623

Posibila utilizare a rolelor din otel ALU cu sarma otel si s&rma invelita.
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5.3. RECICLARE

Prezenta urmatoarelor componente impune un sfarsit specific al gestionarii duratei de viata (reciclare):

Placa electronica a panoului din fata

Ecran LCD de pe placa electronica a panoului din fata

5.4. PIESE DE SCHIMB

(¢a se vedea pliantul FIGURA 1 de la finele manualului)

Rep REF. SAF Denumire
W000372327 DVU W500
Panou fata

1 W000374095 | Panou fata W500

2 W000265988 | Kit butoane albastre

W000373633 | Capot plastique

Elemente interne
W000278017 | Vana

W000277985 | Extensie cablare + fisa

W000277986 | Cablare RC

10 | WO000241668 | Fisa tata 500 A T

11 W000148911 | Fisa mama 500 A 4T

W000277987 | Racord european

Sasiu

W000278019 | Placa fixare extensie
21 W000277976 | Méaner
22 W000277977 | Piese plastic
23 | W000278020 | Usa echipata
24 W000277978 | Panou dreapta cu suruburi
25 W000278021 | Balamale cu suruburi
a W000278730 | Roata fata pivotante
b W000277990 | Roata spate fixe

Placa baza

30 W000277988 | Motor complet si codor
31 W000277989 | Capac rola
32 | W000278018 | Surub de blocare

W000277338 | Adaptor roata

Extensie

W000278022 | Cuple pentru extensie

Optiune carucior
W000147072 | Roata fata

W000147075 | Roata spate

Optiune push pull

W000277991 | Cablare push-pull
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TTPOCEKTIKA TO €YXEIPIDIO AEITOUPYIAG TIPIV TN XPrOT).

EL



EL MEPIEXOMENA

- FENIKEZ MAHPO®OPIEZ 4

1A TTAPOYZIAZH THE ETKATAZTAZHE ..ot 4
1.2 ZYNOEZH TOY ZET ZYTKOAHIHE ...ttt s s8R 4
1.3, TEXNIKEZ TTPOAIATPADET .......ooooiiiiiisiissii it SSEE S 4
1A, AIAZTAZEIZ KAIBAPOZ ...ttt 8888888 RS s 4
- NPOETOIMAZIA
2 TIPODYAAZEIT ...ooov bS8 E LS
2.2. YYNAPMOAOTHZH MPOAIPETIKON EZAPTHMATON
2.3. ZYNAEZH TOY TPO®OAOTH ZYPMATOX ..................
2.4, TOMOOETHEIH ZYPMATOXI ......oouiiiiiriisnesiiessssssssssssss s ssss s s st s 880888888
- OAHTIEZ XPHZHZ
3.1 TTAPOYZIAZH KAITIPOETOIMAZIA ......ooooeeeieeireieeeie s ess s8R
3.2. PYOMIZH NAPAMETPQON ZYTKOAAHZHX
3.3. MMPOEMIZKOMHZH KAI METPHZH ZYTKOAAHZHE........cooiiti st bbb 12
3.4, AIAXEIPIZH MPOTPAMMATON ..ottt ssss s s8R bbb 13
3.5. AIAMOPOQZH TPOPOAOTH ZYPMATOX.......oooiieeeeeieeieesssiessessessssess st ss s 14
- NPOAIPETIKA EZAPTHMATA 16
- ZYNTHPHZH 17
5.1. PAOYAA KAI OAHTOI ZYPMATOZ ....ooviimierremieeisreseeeesesssesesss s sesssessssess st e85 8 5858t 17
5.2. ANAAQZIMA EZAPTHMATA TOY TPO®OAOTH 2YPMATOX. . AT
5.3, ANAKYKAQZH ... .18
54 ANTANNAKTIKA ...ooo s8R S 0S8 E 8RR RS 18



1 - TENIKEZ NAHPO®OPIEZ

1.1. MAPOYZIAZH THZ ETKATAZTAZHZ

O tpogoddTg cuppatog DVU W500 civar 1dikG oxediaopévog yia epapuoyég upnAig Texvoloyiag pe e1BIkEG aTaITiaEIS yia To e0POg TNG TNYAG
Tpogodoaiag Tou DIGIWAVE I, éva e€eidikeupévo e0pOg yIa XEIPOKIVNTEG EQAPHOYEG.

O BeAtigToToINuévog oxediaouag kabiaTa eUkoAn Tn xprian Tou ae avTioo TepiBaAov, eite daov aopd 10 KUAIgUA (TTAPEXETAI TIPOQIPETIKO
KOpOTOGKI GUVEPYEIOU) €iTE OE OXEON HE eGWTEPIKEG EMBETEIS (Uypaaia, akdvn, TTPOBOAES, KTA.).

To DVU W500 oag divel Tn duvatdtnra va £xeTe uypnAig Toidtntag auykoAACEIS We dpopen epeavian. O 1po@od6Tng aUpHATOG UTTOPET Val
xpnaoigotoinBei pévo ato epog Tou DIGIWAVE II.

H BEATIOTN Xprion Tou GUOTAATOS TTPOUTTOBETEI TN yVWOT) Tou TTapdvTOg eyxelpidiou. Eivar onuavtikd va akohouBroete OAeg TIg 0dnyieg TTou
TIEPIYPAPOVTAI OE QUTO TO £YYPAQO.

1.2. ZYNOEZH TOY ZET ZYTKOAAHZHZ

To o€t guykOAANoNG amoteAeital aTmo:

[=]  Mia povéda Tpopodoaiag cUppaTog

(=] "Evav oikoAoyikd TTpocapuoyéa kapouAiod
(=] Odnyieg xprioT

(=1 Odnyies aopaleiag

1.3. TEXNIKEZ NMPOAIArPA®EL

DVU W500 - ANA®. W000372327
Aigkog paoulwv 4 poula
TaxUtnTa T1p0@odogiag gUpaTOg 1éwg25m/mn
PUBuiIon TaxuTtnTag olppaTog Ap1BuNTIKA
Q@éNipn d1GpETPOg oUPPATOG 0,6 £éwg 1,6 mm
Zyediaopévo yia diEheuon péow gpeariou Nai
Acikmng mpogTagiag IP23S
KAaon pévwang H
Mpo6TutTo EN 60974 - 5/EN 60974 - 10
2UvOEaPOG TOIPTTIdAGg EupwraikoU 1UTTou
Zuvteheatng KUkAou Aeitoupyiag 60% ae t=40°C 500 A

ZHMEIQZH: H ouykekpipévn Tnyr pedparog dev xpnaipoToieital o€ Bpoxn A x16vi. Mmopei va amoBnkeutei o€ e§wrepikd xwpo, aAa dev TpoBAETETal
yia xprion Xwpig TpoaTagia kard T dIGpKela BPoXOTITWanG.

Babuoi mpoaTaaiag ou Tapéxel 1o kdAuppa

I"pAupa kwdikoU IP | MpooTacia e¢omAiouoU
Mpwrog ap1Budg 2 | Evavtia o dicioduon EEvwv oTepewv owpdtwy e @ =12,5 mm
Acutepog apiBuog 1 Evavria atn digicduon karakdpu@wy oTayovidiwv vepou pe emPBAABES EMTTWOEIG

3 | Evavtia ot dieicduan g Bpoxng (ue khian éwg 60° wg Tpog To KaTakOPUQo ETTITESO) e
empBAafeic emmTWOEIG

S | Anhwver 61 n dokiyn TPOaTATIAG evavTiov Twy EMBAARLY EMITITWOEWY TTOU 0EiAovTal o€
dieigduan vepol éxel exteAeaTei e OAa Ta eGapTrApaTa Tou eEOTTAICUOU O€ KATAaTAT NPEMIAG.

1.4. AIALTAZEIZ KAl BAPOZ

AiooTdoelg Kabapd Bapog Bapog pe
(MxTxY) ougkevaaia
3 i i 17,5 KING .
Movéda 1po@od6tn aupparog DVU W500 603 X 262 X 446 (XWPIC T TIPOQIPETIKO 20 kiAG
KOPOTOGKI)

AuT n Jovada Tpo@oddTn oUPUATOG DeV EXEI OXEDIAOTTET VIO QUTOHATES EQUPUOYES KAl JTTOPET va XpnalyoTToinBei uévo ae
XEIPOKIVNTEG EYKATATTATEIG.

Ze guykoAnaeig MIG, n évraan umdpyel atn auvdean MMA. Me Tov id1o 1pdTT0, KaTd T guykdAAnan MMA n évraon
UTTapxel aTov ouvdeauo TG Talpidag MIG kar oto oUppa kail Tov gwAfva emaerg Tg Taiutidag MIG edv autdg
A e€akohoubei va eivar guvoedepévog.
AToUyeTe 0TTOIadATIOTE ETTAQPA AUTWY TWV CUVIETUWY LE ETAG 1) 0TT0I08ATTIOTE AAAO OTOIXEIO: KivOUVOG aXNUATIOHOU
nAekTpIkoU 180U (Eykaupa, BauTwua, eBopd uAikou)




2 - IPOETOIMAZIA
2.1. MPOOYAAZEILZ

l'a va TpooTateUoEeTe TOV UTIPOCTIVO TTivaka, KpATAOTE KAEIOTO TO dlagavég KAAupa.

Mpoatgre va unv PTTAEGETE Ta KaAWAIA Kal TOUG CWARVEG aEPiou Kal vepoU.

Befaiwbeite yia T owaTr eykaTaoTaON Twv CUVOECEWY NAEKTPIKAG EVEPYEIag. H alvdean evag TETGpTou GTPORG TIPETTEN VAl Eival KOAG TQIYPEVN.
Mnv agrvete uypd fi BepUa UAIKA va EpxovTal O€ ETTAQR He Ta KaAwdia.

H euatabeia Tou ouaTthpatog uroaTnpidetal yia kAioeig wg 10°.

Kard v avéptnon tou T1po@oddtn aUpPaTOg, PNV XpNOIHOTIOIEITE 0IKOAOYIKO KAPOUAI.

H alvdean Tou 1popodoTN GUPUATOG TIPETTEN Va VIVETAN g TN YEWNATPIO OBNaTY.

2.2. ZYNAPMOAOTI'HZH MPOAIPETIKQN EZAPTHMATQN

Mpiv amd ™ aOvdean Tou TPOPOdATN GUPHATOS TIPETTEI Va GuvapoAoyrhaeTe Ta akdAouBa TpoalpeTIKA eCapTAUATA:
MpoaipeTIKG KAPOTTAKI
MpoaipeTikd eEapTnUa Pong AiTpwv
MpoaipeTik BAan TEPITTPOPAG
MpoaipeTikd efapTnUa WONONG/EAENS

2.3. LYNAEZH TOY TPO®OAOTH LYPMATOZ
l'a Tov Tpo®odATN GUPHATOG KAl TIG ETAOYEG GUVOEDNG, aKOAOUBAOTE TIG 0dnyies TG ypnyopns évapéng.

4438338338338

P1
P3
P4
P2
P5
P1 Eupwraikn alvdeon MIG & TIG -
P2 20vdeon MMA
P3 | Amopakpuopévo Buoua
P4 MpoaipeTikd Buoua wenang/EAng
P5 ZuvdEaeIg vepou TOIUTTIdaAG
/'\ Kabe ouvdean i amoouvdean Tou Tpo@od6Tn UPUATOG OTNV EYKATATTOOT TIPETTEN VO TIPAYUATOTIOIEITAI PE TV EYKATAOTACN
® EKTOG AeIToupyiag.




/'\ la v avaptnan Tou TPoQodATN CUPUATOG, TIPETTEI VA XPNTIMOTIOINTETE TO PETAAAIKG dyKiaTpo Tou Bpioketal otn Bdan Tng
® XEIPOAGBAG.

2.4, TOMOOGETHZH ZYPMATOZ

11 Movdda t1pogoddtnong UppaTog 15 PuBpion TaxdtnTag oupuatog
12 Akiba Tou gova Tou EVTOTIATH plouhou 16 KoupTi amaywynig agpiou

13 Maguad! aéova kapouhiol 7 KAgidwpa poxhou ypavadiwv
14 [MpoaIpeTIKAG PETPNTAG PORAS 18 ®épovreg aoveg

Avoitre T BUpa TG povadag Tou TpoeoddT auppatog (11) kar PefaiwBeite 611 dev utopei va TETEL.
ZeB1dwarte 10 TTagIudd! aTov Ggova Tou KapouAiou. (13).

Eigayayerte 1o kapoUAI Tou alppatog atov agova. BeBaiwbeite 611 n akida eviomopol Tou dfova (12) eivar kar@AAnAa Tommobetnpévn Tavw aTov
EVTOTTIOTI) TOU KAPOUAIOU.

Bidwarte 1o magipasd Tou kapouAiot avd (13) atov dEova, TrEPIOTPEPOVTAG TO degidaTPOQA.

XapnAwarTe Tov HoxAS (I7) Tpokeiuévou va eheuBepwaete Ta ypavadia (18):

MidoTe TV GKPN TOU OUPPATOG TOU KAPOUAIOU KOl KOWTE TV TIAPAUOP@WHEVN aTroAng.

loiwaTe Ta mpwra 15 ekatooTd Tou GUPPATOG.

Eioayayere 10 alppa péow Tou 0dnyol olpuatog Tou diokou.

XaunAwate ta ypavadia (18) kai avuywaTe Tov JoXAS (17) TTPOKEINEVOU VO OKIVATOTIOIACETE Ta ypavadia.
PuBuiaTe v Trieon Twv ypavadiwv (18) Tou gUppatog atnv kat@AAnAn évraan.
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3 - OAHTIEE XPHEHE

3.1. MAPOYZIAZH KAI MPOETOIMAZIA
MepiBaAAov epyaaiag Tpopodogiag oUppaTog:

Zovn A | PoBuion mapapétpwy ouykoMnang (§ 3.2)

Zwvn B | Mpoemiokétman kai pérpnan cuykdAAnong (§ 3.3)

Zown T | Aiaxeipion mpoypapparog (§3.4)

Zivn A | Alaudpgwaon 1popodoTn aUpparog (§3.5)

Ekkivnon Tng eykardotaong:

Kard v ekkivnan, atnv 086vn LCD ameikovifovTal Ta akéAouba Priuara:

SOFTWARE VERSIOH
of WF1:U1.846

WELCOME
EIEHMUERHUE

PuBpion og e§ENiSn:

HD JUSTHMEHT
IM FPROGREESS

Epgavicetar n ékdoan Tou AoyiopIkoU Kal 0 apiBudg Tou Tpo@odOTn OUPHATOG EGV
xpnatpotolouvTal ToAaTTAO! TpoPodATEG

Epgavicerar mapodika n vdeign « WELCOME BIENVENUE»

Epgaviletal n epyacia avaloya pe v KatdgTaon atny omoia oTaudrnae n eykardoTaarn.

Orav n yn Tpogodoaiag gival o diaudpewan ou dev emiTpéTel T pUBUICH, TO
TrepIBAAov epyaaiag Tou Tpo@odoTn GUPHATOG Eival avevepyd Kal Eueavicel autd To
pAvULa.

PuBpion avtiBeong kai évraong omicBiou wTioHoU:

H avrtiBean kai n éviaan Tou omiabiou ewTiapoU eival TpopuBuiouéves amd To epyoaTaaio. QaTdao, £xeTe Tn SuvardTnTa va Tig aAAGEeTe aTrd Tov
Tp0®0d6TN GUpaTog GTav auTdg PpickeTal ae AsiToupyia puBuIoNg.

lMa va aAAaSete Tnv avriBeon, matioTte maparetapéva To kouptri OK kai TepIaTREWTE TOV apIGTEPS KWAIKOTIOINTH.

lMa va aAAagete Tnv évraon Tou oTrigBiou @wTiIopoU, TTaTACTE TTapaTeTapéva 1o koupTri OK kal TrepIoTpéWTe Tov BEEI6 KWdIKOTIOINTA



Xeipokivntn powenon TaxuTnTag oUpHATOG:
l'a va evepyoTToIRaETe TV TaxUTNTA TOU GUPUATOS KATA TNV TIPOCEYYITT, TIATACTE TIAPATETAREVA TO KOUWTTI TNG XEIPOKIvATNG TAXUTNTASG TOU GUPHATOG
KaTa v mpoatyyian. (15).

Epgaviderar n ToxUtnTa TOU GUPPOTOS KAl PTTOPEITE Val Tr pUBICETE pe Tov apIoTepd

KwoIKoTroINTA (2) HEXP! Kal Ta 12,5 m/AETTTO.
.1_3.12“15 Nt (2) péxp

To aUpua Tpo@odoTeital e T XapnAdTepn TaxUTNTA yia 1 OEUT. KaI 0T GUVEXEID N TaXUTNTA audvetal aTadiakd PExp! TV TIUF avagopag.

Atraywyn agpiou:

I va eVEPYOTTOIRTETE TV ATTAYWYI agpiou, TIATACTE TO KOUUTT TNG amraywyng aepiou (16).
] To aépio péer kara T didpkeia Twv KaBopIoPEVWY XpovIKwy dlacTnudTtwy. Epeaviletal o
T EL 5 = E XPOVoUETPNTAG:

Marwvrag 1o Koupi (I7) aTapard n por| agpiou.
O xpovoueTpnTG aTraywyng aepiou pmopei va TpotrotmoinBei ue Tov 8€id kwdikotmoinTr (4) kai n ev Adyw TpoTIOTr0OINGN AauBAvVETAI UTTOYN GTNV ETTOUEVN
aTaywyn.

3.2. PYOMIZH NAPAMETPQN LYTKOAAHZHX
PuBuion epgpaviong mepiBaAAovrog epyaciog:

papun 2 g 086vng LCD tou epgaviel Tig TapauéTpoug Tou pubuidovTal
ApIoTEPOS KWAIKOTIOINTAG Yia TN pUBION TG TTapapéTpou TTou epgaviletal apioTepd
KoupTri kUAIONG + TwV EPQAVICOUEVWY TTAPALETPWV

Ae§16¢ kKwOIKOTTOINTAG YIa T PUBWION TNG TIAPAPETPOU TTOU ElavileTal OeCid

0 Tpo®oddTnG aUppaTog oag divel T duvatdtnta va pubuideTe TIC BacikEG TAPAPETPOUG GUYKOAANGNG (TaxUTnTa oUpUATOS, TAaN TO50U, duvauIKOTNTA...)
kai Tn Aerroupyia okavéahiopou. O1 aleg puBpioeig puBpiovral amd v Tnyn Tpopodoaiag. Avatpégre aTig Odnyieg XpAaTn TG Tyng Tpogodoaiag.

O1 TPOTIOTTOINTEIS TIOU TTPAYMATOTIOIOUVTAI GTOV TPOYOOTN GUPWATOC (1) TNV TINYY TPOPOS0TIag) EVNEPWVOVTAI TAUTOXEOVA Kal TNV TIMyn TpPogodoaiag
(i} Tov TPOQOdATN GUPHATOS).
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PuBpion mpoypapparog MIG ektég cuykOAAnONG

To koupTri kUAIGNG + (3) gag divel T duvatdTnTa TEORBOAMS TWV TTAPAKATW YPAUUWY YIa VA OTTOKTACETE TTpdaRaan ot pUBHICN Twv BATIKWY
TIOPOAMETPWY GUYKOAANONG:

ypauun 1

=y

ESH

2T

Aermoupyia epyaaiag (SYN, MAN

FREE)

TeAeutaio petpnBEv pedpa

OUYKOMnoNg

Pubuion méyoug

TaxtnTa oUppaTOg

Merardmion 16¢ou

Xwpi¢ duvardinta pdbuiong, 6vo

mAnpogopiec

IER

FOST

ELaE|

Metd T ouykdAMnon

T Z2MMD

132A|

F+2mid

X =0

S RIL EI|

la 7ig Aermoupyieg epyaaiag FREE 1) MAN, o1 ypaupég 3 kai 4 avtikaBigtavtal amd Tig TTapaKkaTw YPOUWES:

Lz 1@La|

TayuTnTa oUppaTog

F+2mEa

Aeimoupyia okavdaAiopou

TeAeutaia petpneioa Taon

OUYKOMNONG

Pelpa auykoAnong

Mrkog 16¢ou

A16pbwan duvapikdtTag

Taon 16¢ou

H eu@avion Twv Bagikwy TapapéTpwy GUyKOAAnang utmopei va diagéper avahoya Pe T ¢aan Tou KUkAou auykOANGNg Trou ExeTe EMAELE o TIyn

TPOPOBOTIag KAl Tr) ETATOTTION TAZ0U TTOU XPNCILOTIOIEITE.

H pUBpion Tou KUKAOU GUYKOAANGNG TTEPIYPAPETAI AETITOPEPWS GTO EYXEIPIBIO 0dNYIWV TNG TINYRAS TPoPodoaiag. Mapakatw Tapouaialovial wg
TIaPAdEiYHOTA GUYKEKPIPEVES TIEPITITWOEIG TNG BnUaTIKAG Aeiroupyiag kai Tng Aeiroupyiag Mponypévou XpovioT (Advanced Sequencer).
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ZuyKeKpIPEVN TIEPITITWON TNG BnHaTIKAS AciToupyiag:
Metapeite gV avtiaToixn ypauun yia va aTToKTACETE TTPATRACN 0TI TAapapETPOUS TTou BEAETE va puBpiceTe kai TTepIaTPEWTE TOV OEEI0 KWdIKOTTOINTA

yia va emAégeTe 1o Bria oy BéAeTE va pubpioeTe:

FREE)

OUYKOMNONG

Réglage épaisseur

LT

TayUtnTa oupuarog

Auvvapikétnra

Aeiroupyia epyaaiag (SYN, MAN

Aeiroupyia okavoaAiopuoU

Teheutaio petpnBév pedpa

S SH T 4T
Evepyotoinuévn WeTarommian 16ou Kai
Bnuarikn Aerroupyia
HH FOST aLE
Metd T ouykdAMnon

TeAeutaia petpnbeioa Ton
OUYKOMNONG

+2Mmo

132A|

Courant de soudage

F+amA

< l>

EmAéETe 1o Brua ou Ba puBpioTei pe
TOV B€€16 KWAIKOTTOINTA

&=k

<l

Hauteur d'arc / MAkog 16¢ou

EmAéSre 10 Brjua ou Ba puBpioTei pe
TOV €16 KWdIKOTTOINTH

e @

£l

EmAéEre 1o Brjua Tou Ba puBpioTei pe
TOV B€€16 KWAIKOTTOINTA

s 2

Ap16udg evepyotroinuévwy Brudrwv

Zuykekpipévn mepimrTwan Tou Mponyuévou XpovioTh
H Aeitoupyia Mponypévou XpoviaTr divel T duvatdTnTa aTov XeIpIoTH va kaBopiael Tov Xpoviopd Tng auykOAANang o€ dUo dIaopeTIKa TTpoypaupaTa.
21N ouvéxela n 086vn TPocappOCETal yia va KATAOTAGE! EQIKT Tr) pUBRIOT TG idlag TapapéTpou yia 1o TTpdypappa 1 apiaTepd Kai yia To TPy papua

2 6eQ1q.
voouu 1 =dJn 5SH ESH 2T
Aeiroupyia epyaaiag (SYN, MAN Merar6tion 1650u TOU TTPOYPAUKATOS Aeiroupyia okavoaAiopoU
FREE) 1 kal 2
yoouuh 2 HH FOST aLE
Teheutaio petpnBév pelpua Meté T ouykOAnon Teheutaia petpnBeica Ton
OUYKOANONG OUYKOAMNONG
woouw 3 F+omE F+5mE|
9 70 TPOYPApNa 1 TayUtnTa oUpyaTog 70 TPOYPAUNa 2
o4 A ) X0
210 TPOYPaUMa 1 Mnkog 160U 210 TTPOYPapHa 2

T:3o=sH

T:S5=A|

10
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ypauun 5

9 270 TTPOYPAUMa 1 Xpdvog mpoypdupaTog 270 TTPOYPAUUa 2

yoauui 6 e E rrn s B

9 70 TPOYPaUKA 1 Auvapikémra 70 TIPOYPaMMa 2

yoouui 7 Tthrid=1HA

9 Xpdvoc petaBaong

PuBpioeig rotevaidpeTpou
0 1po®0ddTNG GUPHATOS UTTOPET Var gival CUVOEDENEVOS E:
o Amopakpuapévn eVIOAr TTOTEVOIOUETPOU
o Toiumida moTEVOIOETPOU
o XuuParh Toiumida wlnang-EAENG e TTOTEVOIOETPA
Na anueiwdei 411 o1 TTAPAPETPOI TWV TIOTEVOIOPETPWY TIPETTEI Va EXOUV PUBUICTET OTNV TIYT TPOPOB0TIAC (Y10 TIEPITTOTEPEG AETITOEPEIEG avVaTPEETE OTO
EyXeIpidIo 0dnylwv G TMyAS TpoPodoaiag). Mpémel va kabopioeTe Tov apIBud Twv TTOTEVAIOUETPWY TTOU XPNCIKOTIOIOUVTAL.
Ta motevoidpeTpa pubyifouv:
Morevaiduerpo 1 TayUTnTa oUPUATOS
Morevoiduerpo 2 Tdon T6¢ou
To €0pog pUBUIONG TwV TTOTEVOIOPETPWY EGUPTATAI ATIO TN ASITOUPYIa £pYaTiag A TOUG TEPIOPITUOUG TOU TIPOYPANUATOC.

/'\ ZTnV £YKOTACTACN HTTOPE] va gUvOEDEr UAVO Eva TIEPIPEPEIAKS LE TIOTEVOIOMETPO.

®
() Orav ouvdeBolv Kal evepyoTroinBolv Ta TTOTEVOIONETPA, Of AVTIOTOIXEG TTAPAUETPOI BEV UTTOPOUV Va puBPIGTOUV aTTd
® Ynelaka mepIBaMovTa epyaaiag (Tpogodotng oUpuaTog, YevvATpia kai epyaaia RC).

Zuyk6AAnon MIG
ZTn GuykOAAnan, To TrepIRGAAoV epyaaiag TpogapuoleTal autdpaTa Kal UTTApXEl N SuvaTdTNTa TPOTIOTTOINGNG HOVO TWV BACIKWY TIAPANETOWY
OUYKOMNONG:

TayuTnTa ouppatog, Mrkog 16¢ou, Auvapikdtnra, Pedua, Taon.

Zuyk6AAnan MMA
la TepIoadTePES TTANPOPOpiEG OXeTIKA We Tn pUBUIaN Tng diepyaaiag MMA, avatpégre aTo eyxelpidio odnyiwv TG TMyRg TPoeodoaiag.

voouun 1 186A  MMA anlBo6)

9 Pelpa auyk6AAnong Aiepyagia MMA Pubuion duvayikéTtnTag

ooy 2 St8 MMA

PUBpion Tou duvapikdtnTag kpouong
TOU TOgOU

pats BA POST  @ug|

9 Teheutaio petpnBév pelpua Metd T ouyk6AAnan Teheutaia petpnBeica Taon

OUYKOGAANONG OUYKOANGNG

Karé m didpkeia Tng auykdAAnang, 1o mepiBaAAov epyaaiag eival Tapouolo We autd e diepyaaiag MIG.
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| EL |

ZuykO6AAnon TIG

la TepIooaTEPES TTANPOPOpIES OXETIKA WE Tn pUBUIaN Tng diepyaaiag TIG, avatpédre aTo eyxelpidio 0dnylwv TG TNYRAG Tpogodoaiag.

TIG

2T

Aigpyaaia TIG

Aermoupyia okavdahiopol

HH FOST

aLa|

Teheutaio petpnBév pelpua Meté T ouyk6Anon
OUYKOANGNG

9 Pedpa ouykoAAnong

Teheutaia petpnBeica Ton
OUYKOMNONG

Iarc: 1868A-

I:188H T:B=5|

9 TéAog peUpOTOS TUYKOMNONG

3.3. MPOENIXKOMHZH KAl METPHZH XYTKOAAHZHX
Epgavion Tou mepiBaAAovTog epyaciag Tng 086vng PETPNONG:

Xpoviopdg kabodikAg kAiang

®

O,
O

Ae§16 086vn pétpnong

EvdeIkTIKA Auxvia TG apIaTeprG TIOPAUETPOU TTOU EgavileTal

KouuTri €mmIAOYAG TG apICTEPAS TTAPAWETPOU

EvdeIkTIkA Auyvia TG KatdoTtaong eykardotaong

O (0 N[ o

Aegié 086vn pétpnong

EvoeikTiki Auyvia Tng de§1dg TapapéTpou TTou eppavicetal

11

Koupi emihoynAg Tg 8e€idg Tapapérpou
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O1 TTapdpeTpoI TTOU EUPAVICOVTal EEAPTWVTAI ATT6 TNV KATAGTACT TG EYKATAOTAONG:

Kardoraon Tipég rou eugavidovrai aro (5) kai (9) Acgikmng (8)
P0Buion o€ ¢EMg Xwpig TIEG, EXOUV aVTIKATOOTABET OTTO TTAUAEG ATevepy.
EkT6¢6 guykoAAnong Odnyieg 1) BewpnTIKES TIEG Amevepy.
Ze guykOAAnon Aueaeg PeTprioeig AvaBoafrvel
Merd Tn ouykOAAnon Teleutaieg peTpnaeIg GUYKAAANGNG 2100ep0
INUEIVOEIG: O xpbvog peTa T OUYKOAANGN PTTOPET va TIPOTaPUOCTE] aTd TV TTNYI Tpogodoaiag. O TeAeuTaieg peTproEIg eakohouBolv va
eivar diaBEaipeg otnv Ty TpoPodoaiag (avatpegre oTo eyxeIPidIo 0dnyIwv TG TNYNAG TPOPodoaiag).
Epunveia oupBoAwv petatotuiag:
2UuBoAo Agiroupyia Movada ZUupBoro Asitoupyia Movada
@ ‘Evraon Pelparog A @ Téon \
TayUtnTa oUpuaTog m/min @ Mnkog T6¢ou
@ Méyog mm @ ZUVTOVIOHOG akpIpeiag

3.4. AIAXEIPIZH MPOrPAMMATQN
Epgavion

12

13

® ®

O apiBuog, 1o Gvopa Kal N KATaoTaon Tou TPEXOVTOG

12 Trpoypduparog eugaviovral atn ypaupr 1 g 08évng LCD.

1 MatAaTe 1o kouyTi (-) yia va eMAEEETE TO TTpoNnyoUUEVO
TIPOYPapHa

14 MatAoTe 10 KoupTTi (+) yia va ETIAEEETE TO ETTOUEVO
Tpdypaa

15 MarAoTe 10 koupTi (OK) yia va amokTAceTe Tpdopacn aTn
diayeipian mpoypapudTwy

13




H oeipd 1 mepiéxel TIg TapakdTw TANPoQopieg Pe TV akdAoubn oelpd:
o KarGoTaon mpoypapuaTtog (TTpoaipeTIKo)
o ApiBudc mpoypdupaTtog
o Ovopa mpoypduparog

O1 Anpogopieg karaaTaong ivai:
ﬂ Floppy = To mpdypappa éxel TpoTroTroInBei amd v TeAcuTaia amroBrAKeuan.

E Verrou = To mpdypaypa eival KAEIdwpEvo.

Edv 1o dvopa Tou Tpoypapparog utrepPaivel TV XwpnTikGTNTa TNG 086VNG, 01 XOPAKTAPES TOU OVOUATOG PETAKIVOUVTAI GUVEXWS YIO VO UTTOPE] O
XPAoTNG va 1o diapdadel 0AGKAnpo.

EmiAoyég TpoypappaTwy:

EmAéSTe éva pdypappa TTaTwvTag To kouuTri + (14) yia va getakivnbeite aTo emépevo TTpOypappa f 1o kouyTi - (13) yia va eMIOTPEWETE OTO
TTPONYOULEVO TTPOY PO
Edv To mpoypaupa egakohouBei va ival evepyd, n emAoyn TeplopileTal aTa Tpoypdupara g AiaTag.

Emrava@épete kal amrodnKeUOETE TO TPEXOV TTPOYPAUHA

MetaBeite atn Aeiroupyia emavagopag matwvrag 1o OK (15).

MepiaTpéwte Tov KwdikomoinTr (2) fi (4) yia va oTpagei To BEA0G aTnv emBuNTA AciToupyia.

EmBeBaiwate Ty emAoyn matwvrag 1o KoupTri OK (15).

Edv emBupeite va eEABeTe amd To TTPdYpaUA, TTIATACTE 0TToI00ATIOTE KOUWTTi €KTOG aTTd To OK (15) i To KoupTTi okavSahiouou.

3.5. AIAMOP®QZH TPO®OAOTH ZYPMATOZ

Mnvipara Mpogidotoinong:

Ortav mpokUTITEl éva a@aApa epaviCetal o apiBudg kai or TAnpo@opieg TAaIGioU KeIUEvou TTou ayeTiCovTal e To oQaAua.

Orav 10 opalya egapaviletal, 10 OXETIKO prvupa avaBoaBrvel. ZTn Guvéxela UTTOpPEiTe va To avayvwpioeTte TatwvTag 1o OK aTov 1po@oddtn aUppaTog
A TNV TNy TPoPodoaiag.

MoAig avayvwpiaeTe 10 o@AAua, To prvupa egagaviletal.

la TepIoaaTEPES TTANPOPOPIE, avaTpéLTE aTO EYXEIPIBIO 0DNYILWV TNG TINYAS TPOYOdOTiag.

14



Meprypagn AioTag oaApATWY:

Kwdikog | MAivupa LCD Inpooia

EO03 Over max pw YmépBaon TG péyIoTnG EMITPETOUEVNG I0XUOG OTTd TNV TNy Tpogodoaiag — BePaiwdeiTe OTI oI TAPAUETPOI TOU
TIPOYPAPHATOG GUYKAAANGNG dev uTtepBaivouv Ta XapakTneIoTIKA TG TS Tpo@odoaiag
(oupmepiAapBavopévng TG Asitoupyiag Free)

EQ7 Overvoltage pw YmépTaan g TRIPAcIKAG TpoPodoaiag peupaTog TG TMyng Tpogodoaiag (6pio avoxrg 400V - 3 ~ 15 %/-20 %)
- EmaAnBeuaTe Ta XapakTtnpIaTika TG Tpopodogaiag peuuarog

EQ7 Undervoltage pw Ymoétaon Mg TPIPATIKAG Tpo@odoaiag pelpaTog TG TyAg Tpogodoaiag (6pio avoxng 400V - 3 ~ 15 %/-20 %) -
EmaAnBeloTe 10 XapakTnpIaTIKA TG TPogod0oaiag peluaTog

E15 Max aver current YmépBaon Tou péoou péyiaTou pelpaTog TTOU EMTPETTEI ) TMYR TPoPodoaiag - BeBaiwbeite 4TI o TTAPAUETPOI
T0U TIpoypdupaTog cUYKOAANGNG Bev utrepBaivouv Ta XapaktnpIaTiké Tng TMyAg Tpogodoaiag (€10IKA
Aeimoupyia Free)

E16 Max strikcurrent YmépBaon Tou aTIypIaiou PéyiaTou PEUUATOG TIOU ETTITPETIEN 1) TINYI TPO®Od0CIAG - BePaiwdeite 6TI oI
TIOPALETPOI TOU TIPOYPAMKATOS OUYKOAANGNG OEv UTIEPRaivVOUV Ta XOPAKTNPIGTIKA TG TINYAS TPoPodoaiag
(e181kG N AeiToupyia Free)

E25 Over duty cycle YmépBaaon Tou kUkAou AsiToupyiag TG TiyRAS TPOP0d0aIag — TIEPILEVETE VA KPUWAEI N TMYH TPo@odoaiag

E30 Missed striking Mévo autépatn Asitoupyia
AREN XpovikoU opiou 3 SeuTEPOAETITWY XWpig avixveuan kpolang perd Ty évapén g auykdAAnang

E32 Broken arc Mévo autdpatn Acitoupyia
Avixveuan 81akoTTAg ToU TO¢OU

E33 Program problem KAfan un eouaiodotnuévou f un utrépxovTog TTpoypAauuaTog

E33 Incompat. prog. To mpdypaypa dev eivar aupRatd e autr v ékdoan AoyiauikoU. AvaBaBpioTe 1o AoyIGHIKO TG TIyRG
1p0P0d0Tiag.

E33 Incompat. conf. H diapépewaon dev gival cupBar pe autr Tnv ékdoan AoyiopikoU. AvaBaBpioTe To AoyiouIkd TG TIyrg
1p0Q0d00IAG.

E33 Corrupted prog. ‘Eva mpdypapua gival ahoiwpévo. Autd To Tpoypaupa UTTopeite va 1o Oeite 0N aeAida diayeipiong
TTPOYPAMHATWY TNG TIYAS TPo@odoaiag. ATaiTeiTal KaTpyNan TOU TTPOYPAULATOG.

E33 Corrupted conf. H diapépewan Tng eykaraaTtacng eivar aAloiwpévn. Mpémel va emavalapete T diapdpewan TG eykatdoTaong.

E33 Corrupted list Mia Aiota mpoypappdrwy ivar ahoiwpévn. Mpémel va emavarapete T diapdpewan Twv NoTwV
TIPOYPOUHATWY.

E42 Device reset ‘Exer exteAeatei emavagopd o éva Tepipepelakd. EravekkiviaTe Ty Tmyr 1po@odoaiag.

E42 Unstable pow sup H 1pogodoaia pedpatog eivar aotabig. EAEyETe TIC nAeKTPIKEG KAAWBIWOEIG.

E44 Calibration Aev givar duvarr n autéuarn Babuovéunan.
BeBaiwBeite 611 peital cwatd n diadikacia fabuovéunang Tou eugaviCetal atnv 086vn.

E45 Instant stop Aueao aitnua amd Tov xpron yia SIaKoTIF TG CUYKOAANaNG.

E49 Check device cnt ATIWAEI ETTIKOIVWVIAG UE Eva TIEPIPEPEINKO.
ENéyEre T o 0vdeon e TO TTEPIPEPEIAKD.
Orav n eykardoTaon dev AauBavel popodoaia, Ba TPEmel va amoguvdEeTe Kal va gUVOEETE Eava Tov TPo@oddTN
oUpuaTog.

E50 Cooling problem MpoBAnua pong Tg Hovadag wugng

E52 Stuck electrod Mévo MMA
Avixveuan koAAPaTOS Tou NAekTpodiou pe TO TTPOG TUYKOANGN TePdxIo. =eKoMATTE TO NAEKTPABIO.

E53 Stuck wire Mévo MIG
Avixveuan koMAPATOS TOU gUPUATOG e TO TTPog aUYKOAANaN Tepaxio. Kowrte 10 alpua.

E63 Motor torque YmepPOoAIKA poTT TOU JOTEP TOU TPOPODATN OUPUATOG.
BeBaiwbeite 611 n Bwpdkion Tou aUpuarog eival kaBapr kai 8ev uTTapxel kATl TTou eUTTodidel TO YOTEP Val
TIPOXWPAGEI ) TNV Kivnan Tng Tpo@odoaiag Tou gUpuaTog.
BeBaiwBeite 611 Ta pdouAa dev ival urepBolika a@Iypéva.

E72 Not present Syn Ekkivnon evag mpoypappatog auykOAMnong xwpig aAnAeTidpaan Tou XpAaTn aTn YeVWATPIO — EITOYAYETE
opiaTe TNV aAnAeTTidpacn Tou xpAon TTOU QVTIGTOIXET OTO TPEXOV TTIPOYPALKA.

E80 | min control YmépBaan Tou xaunAoU opiou TrapakoAoUBnaong Tou peUPaTog CUYKOAANGNG TToU €XEl OPIOTET OO TOV XPAOTN.

E81 | max control YmépBaan Tou uynAol opiou TTapakoAoUBnong Tou PEUNATOS CUYKOAANGNG TTOU EXEl OPITTE OO TOV XPrOTN.

E82 U min control YmépBaan Tou xaunAol opiou TrapakoAoUBnang TG Tong CUyKOAANGNG TToU £XEl OPIOTE OO TOV XPAOTN.

E83 U max control YmépBaan Tou uwnhou opiou TTapakohoUBnang Tng Tiong auykOAANGNG TToU £XEI OPICTE ATTO TOV XPAATN.

E84 Wf | motor max YmépBaan Tou XapnAoU opiou TapakoAoUBnang Tou pPeUPATOG TOU HOTEP TPOPODATN GUPATOG TIOU EXEI OPITTE
oo 1OV XpAOTN.

E85 Wi I motor min YmépBaon Tou uynAol opiou TapakoAoUBnang Tou PEUPATOG TOU HOTEP TPOYODATN GUPUATOG TIOU EXEI OPIOTET
oo 1OV XpAOTN.

E86 Missing software NeiTrel T0 AoyIOIKO yia Eva TIEPIEPEINKS ATTOKAEITTIKAG XPrang. ExteAéaTe &ava v avaBaBuion Tou Aoyiopikol.

E90 Error CAN bus H emkoivwvia e Eva TrepIQepEIaKd eival eGaIpeTIKA diaTapayuévn. EAEyETe Tn alvdean pe To TTEPIPEPEIAKD.

Orav n eykardotaon dev AauBavel popodoaia, Ba TPETel va ammoguvaEeTe Kal va GUVOEETE Eava ToV TPo@odOTN
oUpuaTog.

15




4 - TPOAIPETIKA EZAPTHMATA

|

Aidragn eAéyxou pong agpiou, kwd. W000275905

Kapotadki T1popodotn oUppartog, kwd. W000275908

ATAG TnAexeIpioTAPIO, KWD. W000275904

TnAexeipiotipio RC-job Il kwd. W000371925

Torches évoluées

DIGITORCH 2 E 341 — 4m, kwd. W000373831
DIGITORCH 2 E 341W — 4m, kwd. W000373832
DIGITORCH 2 E 441W — 4m, kwd. W000373833

Torches avec potentiométres

DIGITORCH P 341 —4m , réf. W000345014
DIGITORCH P 341W —4m, réf. \W000345016
DIGITORCH P 441W —4m, réf. \W000345018

Kapra QOHZIHZ-EAZHZ, kwd. W000275907

NMPOZAPMOIEAZ TIG, kwd. W000379466
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5- ZYNTHPHZH

Ao Qopég Tov Xp6vo, avahoya pe T CUXVOTNTA XPrONG TOU OET, ETTIOEWPATTE:
Tn yevikA kaBapidTTa TOU TPOPOSOTN TUPUATOG.
Tig nAekTPIKEG TUVOETEIC KAl TIG GUVOETEIS AEPioU.

Moté va unv kaBapideTe A TTPAYUATOTIOIEITE ETTIOKEUEG OTO ECWTEPIKG XWwpig TTpwTa va Beaiwbeite 0TI To a€T £xel amoouvdeBei amd 1o
NAekTPIKS dikTUO. AQaIPEDTE Ta TTACITIO TOU TPOPOSATN GUPUATOG KOl KOBAPIOTE pE AvapPOPNAN TUXOV UTIAPXOUCA OKAVN Kal gwyaTidia.
Na xpnoipotoigite Tavta éva TAaaTIkG 0TéUI0 6Tav kaBapifeTe AUTA Ta EEAPTAKATA YIa VO ATTOPUYETE POOPEC.

Na kaBapilete mpoaekTIKG e avappdenan Ta nAekTpovikd KukAwyata, diac@ahifovtag 4Tl To aTépIo dev TTpoKaAei PBopES aTa
eapTuara.
Eav 0 1po@od061ng aUpuaTog eugaviael kamoia SuaAeiToupyia, TPIV TTPOCTIABACETE va kaveTe Sidlyvwan Tou TTPOPARUATOG, EKTEAEDTE Ta
akoAouBa Bruara kai eEAEYETe:

= Tig nAekTpIkéG oUVOETEIS 10XU0G, EAEYXOU Kal Ta KUKAWWATA TPOPodoaiag.

= Tnv kardaTaon TG Povwang, Twv KaAwSiwv Kal Twv CWANVWOEWV.

¢ KABe ekkivnan TOU GET GUYKOAANGNG Kal TTPIV ATTO OTTOIOVONTIOTE XEIPIOHO, EAEYETE:
OTI TO TEPUATIKA 10XU0G €ival ETAPKWGS OPIyEVa

OTI 01 GUVOETEIG Eival TWOTEG

TNV TIAPOXT| TOU aEPioy

TNV KaTdoTaon g TaINTTidag

70 €i00¢ KaIl T GIAETPO TOU GUPHATOS

> P>

433030

5.1. PAOYAA KAI OAHIOI ZYPMATOZ

Y16 QualoloyIkéG auvBnKeg epyaaiag, autd Ta egapTAuara £xouv pakpd SiGpkela {wig TTPIV XPEINTTE] va avTikaTagTadouv.
QaTéoo, Tpwipn eBopd f amdepatn Pmopolv va TpokAnBolv ammd koAwSEIS evaroBéaeig.

Mo va PeIwaoeTe Tov Kivouvo va oupBei kAT TETo10, va eEAEYXETE TV KaBapidTnTa Tou diokou avd TakTd S100TApaTa.

To 0€T TOU pEIWTAPA OTPOPWV BEV XPEIAZETAI TUVTAPNON.

H mpoadptnon Twv pdoudwv atn Baon amaitei évav Tpooapuoyéa pe kwd. W000277338.

5.2. ANAAQZIMA EEAPTHMATA TOY TPO®OAOTH YPMATOZ

Ta avahwalpa gaptAuara Tou TpogodaTn aUppaTog, 0 PAAOG TWV OTToiWV Eival va 0dnyouv kal va TTpowBolv 1o aUppa cuykdAANang, TTpémel va
TpoCapp6ovTal aTo €iB0G Kal TN IAUETPO TOU XPNOIMOTIOIOUUEVOU GUPPATOS GUYKOAANDNG.
H @Bopd Toug ptropei va emnpedael Ta amoteAéauara Tng auykOAAnang. TTe Ba XpelaaTei va Ta QVTIKATAOTACETE.

Eicodog 0dnyou aupuarog Pdouho Maqo 0onyod E§o§og 0onyoy
oUpuarog oUpuarog
0,6/0,8 W000305125 W000277335
08/1,0 W000267598 W000279645 W000277335
, 09712 W000277008 W000277335
Xahpa 10112 000277333 W000267599 W000277335
12/1,6 W000305126 W000277336
1,4/1,6 W000277009 W000277336
Zippa e 0,9/1,2 W000277335
Tupfva
GUMITTAOHATO 12/1,6 W000277333 W000277335
1,4/1,6 W000277336
ALU 1,0/1,2 ALUKIT W000277622
1,2/1,6 ALUKIT W000277623

AuvaréTnta xpRong Twv pdouAwv améd aAoupivio Pe aUpa amé XaAupa kai ETTevOUUEVO oUpHa.
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5.3. ANAKYKAQZH

H mrapouaia Twv TapakaTw eapTNUATWY OTTAITEl GUYKEKPIPEVN Blayeipian PETA TO TIEPAG TOU XpOvou AsiToupyiag Toug (avakUkAwan):
HAekTpovikdG Trivakag Tou uTrpoaTivol TTAaigiou
0086vn LCD aTov nAektpoviko Trivaka Tou PmpoaTivol TTAaigiou

5.4. ANTAAAAKTIKA

(¢o~BAétre avadimrAodpevn EIKONA 1 oTo Téhog Tou eyxelpiBiou)

Ap.  KQA. SAF Meprypagn

W000372327 DVU W500
MmpooTivé mAaioio
WO000374095 | MmpoaTivé mhaioio W500
2 W000265988 | ZeT PTTAE KOUUTTILV
W000373633 | Capot plastique

—_

Eowrepikd e€apTApaTa
W000278017 | BaABida

W000277985 | KaAwdiwaon + utrodoxn

W000277986 | KaAwdiwon RC

10 | WO000241668 | Apoeviko Buopa 500 A YT

11 W000148911 | OnAukd Buoua 500 A YT

W000277987 | Eupwraikr alvdeon

MAaioio
W000278019 | Aiokog TTpoa@ptnang kaAwdiwang

21 W000277976 | XeipohaBr

22 W000277977 | MAaoTIKA PéPn

23 | W000278020 | E¢omAiguévn Bupa

24 | W000277978 | Aegi mhaigio pe Bideg

25 | W000278021 | Mevreaédeg pe Bideg

a W000278730 | MmpoaTivég Tpoxdg pivotante

B W000277990 | Niow Tpoxdg fixe

Aiokog Baong

30 | WO000277988 | MAApeg HOTEP KAl KWBIKOTTOINTAG

31 W000277989 | KdAuppa paoudou

32 | W000278018 | Bida atovikrg aUo@ing

W000277338 | MpocappoyEag Tpoxou

E¢aptuon
W000278022 | ZuCeuteig eGapTuong

MpoaipeTIKO KAPOTTAKI
W000147072 | MmpoaTIvag Tpox6g

W000147075 | Niow Tpoxdg

MpoaipeTikd e§dpTnua wWBNoNg/EAENG
W000277991 | Kahwdiwon wbnang-¢Aing
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RU [lyroBas cBapka v nna3mMeHHas peska MoryT npeAcTaBnsATb ONacHOCTb Ans
onepaTopa 1 nuu, Haxoaawwmxcst B6nuam seaeHus pabot. [Jo Hayana pabot
noapo6HO 03HAKOMBTECH C PYKOBOACTBOM MO SKCMyaTaLum.
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1 - OBLLAS MHOOPMALIUS
1.1. ONMUCAHUE YCTAHOBKHU

Mexanuam nogauu nposonokv DVU W500 crieumanbHo pa3paboTaH Ans BbICOKOCTaHLAPTHbIX NPUMeHeHNI, 0cobo TpeboBaTeNbHbIX K AvanasoHy
paboTbl ucTouHmka nutaHus DIGIWAVE II, skcnepTHbIN ananasoH — Anst pyYHOro NpUMEHEHHUS. .

ONTUMM3MPOBAHHBIN W3aiiH YCTPOIACTBA OBNeryaeT ero UCNONb30BaHUe B HeGNaronpusTHbIX YCNOBUSIX — NGO B OTHOLIEHUN NEPEMELLEHNUS (Tenexka,
npeanaraemast kak onuus), iBo OTHOCUTENBHO BHELLHEN arpecCUBHOM CPedbl (BNaXHOCTb, MbiNb, Penbed U T.4.).

DVU W500 no3sonuT Bam NOMy4nTb BbICOKOKAYECTBEHHbIE U KpacyBble CBapHbIe LWBbI. [laHHbIA MexaH13M nogayu NpoOBOMNOKA MOXHO UCMOMNb30BaTh
TONbKO B Anana3oHe paboTsl DIGIWAVE 1.

[insa onTUManbHOro MCnosb30BaHUS CUCTEMbI HEODXOAMMO I'IO,EI,pO6HOE 3HaHWe JaHHOMo PYKOBOACTBA. BaxHO criefoBaTh BCEM UHCTPYKLMAM,
M3NOXEHHbIM B JAHHOM [JOKYyMEHTE

1.2. COCTABHbIE YACTN CBAPOYHOWN YCTAHOBKMU

CBapquaﬂ YCTaHOBKa COCTOUT U3:

[=]  mexaHu3ma nopayn npoBOMOKM

[=] apanTepa 3KOMOMN4ECKN YUCTON KaTyLUKM,

(=] VHCTPYKLWW N0 TEXHUYECKOMY 0BCIYXMBaHMIO

(=] wHcTpykumm no 6e3onacHocT

1.3. TEXHUWYECKUE CMELUDUKALIUN

DVU W500 - REF. W000372327

[nuTa ponukos 4 ponuka
CKOpOCTb N0AAYM MPOBOJIOKM 1 00 25 M/MWH
PerynupoBka ckopocT# nofayu npoBonoku LinchpoBoii perynstop
[MpYMeHUMBbI nameTp NPOBOIIOKY 0.6 0 1,6 Mm
B03MOXHOCTb NPOHOCUTb Yepes Mok Ja
VIHAeKC 3aLuThl IP238S
Knacc nsonsuum H
CraHgapt EN 60974 - 5/EN 60974 - 10
CoeavHeHVe ropenku "EBponelickoro Tuna"
KoadduumeHT Harpyskn 60% npu Temnepatype=40°C 500 A

MPUMEYAHUE: [laHHbIN reHepaTop Henb3s MCrorb30BaTh BO BPEMS BbINaAeHWs CHera unm Loxas. BO3MOXHO XpaHeHe Ha OTKPLITOM BO3[yXe, HO OH He
paccy1TaH Ha Mcronb3oBanme Be3 3aLyTbI MpY BbiNageH 0CaKOB.

Crenenn 3alunThl, obecneynBaemble KOXYXOM

Bykea koga IP | 3awmTa obopynoBaHms
MepBas unudpa 2 [pOTMB NPOHMKHOBEHMS TBEPABIX MHOPOAHBIX TeN AnaMeTpoM & > 12,5 mm
Bropas undpa 1 [MPOTIB NPOHUKHOBEHMS! Kanenb BOAbI MO BEpTUKANK ¢ HEBNaronpuUsiTHbIM BO3AENCTBUEM.

3 | MpoTvB NPOHWKHOBEHUS A0XaS (Nog yrnom 60° 0THOCUTENbHO BepTMKanu) ¢ HebnaronpuUsTHLIM
BO3[ENCTBUEM.

g | Moka3biBageT, 4To MCMbITaHWE Ha 3ALUUTY OTHOCUTENEHO HEBaronpUATHLIX BO3AEACTBII BCrieaCTBHe
NPOHWUKHOBEHMS BOSbI NPOBEAEHO CO BCEMM YaCTSMM 0BOPYAOBaHUS B COCTOSIHIAM NOKOS.

1.4. TABAPUTbI N BEC

[abapuTbl Bec HetTO Bec B ynakoske
(OxLIxB)
17.5«r
MexaHnuam nogaum nposonokn DVU W500 | 603 X 262 X 446 (63 Tenexkm (onuus) 20 kr

MexaHu3M noaaun NPOBOMOKM He NpeAHa3HaYeH A aBTOMATUYECKOrO MPUMEHEHMS, TONBKO 1S 060pynoBaHuS,
paboTatoLLEro B PyYHOM pexume.

[ L)

B pexvme MIG (myroBoii cBapke NnaBsAWMMICS AaNEKTPOAAMI B CPEAE VHEPTHBIX ra3oB) HaNpsHKeHWe NPUCYTCTBYET Ha
coeaunHeHu MMA (py4Hoit ayroBoii cBapkm). AHanoryHbIM 06pa3som, npu ceapke MMA HanpsbkeHue nNpucyTCTBYET Ha
coeavHeHun ropenku MIG, Ha npoBoge v Ha TpybuaTom TokonoaBoAe ropenku Ans capkv MIG, ecrin oHa Bce elue
nofcoeanHeHa. He npukacaiTech M UCKIOUMTE KOHTAKT AaHHBIX COEAMHEHME C KaKuM IO SNeMeHTOM — puck
9NEKTPUYECKON Ayru (BbIropaHWe, OCMENNEHNE, Nopya MaTepuana).




2 - HAYANO PABOTB|
2.1. NPEAOCTEPEXEHUE

[Ins 3aWuTbl NMLEBOIA NaHENM NNOTHO YCTaHOBMTE KPbILLKY.

ByAbTe 0CTOPOXHbI, HE NpULLEMUTE Kabens v TpyOKM LS NOAAYM rasa 1 BOgbI.

Y6eauTech B NpaBUrbHOCTY MOLKIOYEHNS CUMOBLIX COeauHeHUN. CoeamHeHNs Ha YeTBEPTL 060POTa HYXHO XOPOLLO 3aTsHYTh.
He ocTaBnsiiTe XuaKocTy, ropsiune NpeameTbl B KOHTaKTe ¢ kabensmu.

CrabunbHocTb cucTemMbl noaaepxusaetcs fo yrma s 10 °.

Mpu noaBeLLIMBaHNM MexaHW3Ma Nofayu NMpOBOJIOKM He UCTONb3YIATe SKOMOTUECKM YNCTYHO KaTYLLKY.

MopKrioueHe MexaH1ama Nopa4y NMPOBOOKW MPOV3BOMMTL MPY OTKIIKOYEHHOM FeHepaTope.

2.2. CBOPKA OMnuuun

[lo nogkmnioyeHns MexaH1ama nogayv NPoBOMOKN HYXXHO cobpaTb creaytoLLme onuuu:
Tenexka (Onums)
PacxopomeTp (Onums)
Tenexka (Onums)
MMywwnynbHOe YCTPOCTBO (onLus)

2.3. NOAKNIOYEHUE MEXAHU3MA NMOAAYN NMPOBOJOKK

WHdhopmaLmio No BapuaHTam CoeaMHEHHS! 1 MO MeXaHU3MY NOAauM NPOBOMOKY CMOTPUTE B UHCTPYKUMK N0 6bICMPOMY nyCKy.

43833838138

P1
P3
P4
P2
P5
P1 CoepnuHenve «EBpo» MIG (myroBoit cBapku MNaBsLLMMIUCS SNEKTPOAAMM B
cpefe MHepTHbIX ra3os) 1 TIG (ra3oBonbgpamoBoil JyroBoi cBapky)
P2 CoeavHeHne MMA (py4Hoit AyroBoil CBapKM)
P3 | Pa3bem AMCTaHUMOHHOTO ynpaBneHunst
P4 | Pa3bem nywnynsHoro ycTpoicTea (onuusi)
P5 | Mopaya Bogbl Ha ropenky
A TtoBoe nogKmioyeHne N OTKIOYEHWE MEXaHU3Ma NoAa4N NPOBONIOKM K YCTAHOBKE MPOWU3BOAUTL TONBKO NPM OTKIMIOYEHHON
YCTaHOBKe.




[ins nofigeLLMBasl MexaHu3Ma nofia4y NpoBONoKM 06s3aTeNbHO UCMONb30BATL METAMNNUYECKUIA KPIOK, KOTOPbI HAXOZUTCS
Ha OCHOBAHMI PYuKU.

2.4. NO3NLIMOHUPOBAHUE NPOBOJIOKK

11 MexaHn3m nogayvn NpoBONOKM 15 YcTaHoBKa CKOPOCTM Nofayu NpoBONOKM
12 dukcupytoLas LWNurbka Bana KaTyLuku 16 KHonka npofyBku rasom

13 ["aifka Bana KaTyLKku 17 Pblyar 6110kMpoBKY HanpaBSHOLLMX

14 Pacxopomep (onuus) 18 Hanpaensiowye

OtkpoliTe gBepLy MexaHnama nogayu nposonoku (11) n obecneybTe, YTobbI OHa He ynana

OTtkpyTuTe raitky Bana karyLuku (13).

BcraBbTe kaTyLuKy ¢ npoBOmnoKo B Ban. YbeauTecs, YTo vkevpyloLLas Wwnunbka Bana (12) HaxoguTes Ha CBOEM MECTE Ha KaTyLLKe.
3akpyTuTe raiiky (13) obpaTHo Ha Bar, NOBOpauMBas Mo YaCOBOWA CTPENKE.

Onycrure pbivary (I7) gns Toro, 4tobbl ocBO6OANTL Hanpasnsiowme (18):

Bo3bMuTe KOHEL, NPOBOMOKM C KaTYLLKW M OTPEXbTE [ePOPMUPOBAHHYIO YacTb.

BrinpsimuTe nepable 15 CaHTUMETPOB NPOBOOKM.

BcraBbTe NpoBONoKy Yepes HanpaBSIoLLYHO MAUTbI.

OnycTute Hanpaensiowme (I8) n nogHumuTe poivar (17), YTobbl 3aduKCpoBaTh HanNpaBRsHoLME.

OrtperynupyiiTe faBneHue Hanpaensiowux (18) Ha NPOBOMOKY ANs KOPPEKTUPOBKIA HATSKEHNS.



__RU__|
3 - UHCTPYKLIMM MO UCMOMNb30BAHMUIO

3.1. ONUCAHUE 1 NOArOTOBKA K PABOTE

WUHTepdhenc mexaHM3ma nogayuu NPOBOSOKM :

[Tl

3ona A | YcraHoska napameTpa capku (§ 3.2)

3oHa B lMpeaBapuTENbHBIA NPOCMOTP U M3MepeHie ceapki (§ 3.3)

3oaC | Ynpaenenwe nporpammoii (§3.4)

30Ha D KoHdurypauus mexaHuama nogauu npososnoku (§3.5)

Hayano paboTbi ¢ ycTaHOBKOM :
Mpw nycke, Ha XKK-aucnnee otobpaxarTcs cregyrowye waru:

5 D F T I-'-I n E E I'-'I E E S I l:l H MokaablBaeT BEPCMI0 MPOrPaMMHOro 0BecneyeHis 1 HoMep MexaHuamMa nofaun
D.F' I.l.IF 1 - |___| 1 . EE MPOBOOKY, MPW UCTIONb30BAHNI HECKOMBKUX MEXaHN3MOB MOAaY! MPOBONOKY.

Kaptunka nepexoga « WELCOME BIENVENUE»

Pabouee COO6U.I|6HVIE B 3aBMCMMOCTU OT COCTOAHMA B KOTOPOM YCTaHOBKa Obina
OCTaHOBIIEHa.

BbinonHsaeTcA HacTpoiika :

n D -.T LI 5 T I.I1 E H T Korga koHurypaums UCTOYHUKa NUTaHNs ge paapemaeT HaCTpOGKéMHTep(beVIC
I H Fl E D E E E S S Zloe;g:;ﬂ\;:nonaw NPOBOOKN OCTaeTCa 0e3enCTBYOLWMM U 0TODPaXaeT AaHHOe

YcraHoBka KOHTpacTa 1 APKOCTU NOACBETKW:

KoHTpacT 1 sipkoCTb NOACBETKM UMEIOT 3aBOACKVE NpeayCTaHoBKM. TeM He MeHee, AaHHble NapamMeTpbl MeXaHU3Ma NofaqM NPOBOMOKN MOXHO MEHSITb B
pexvMe HacTPORKW.

Y106b1 HACTPOUTL KOHTPACT HaXMUTE W yaepxuBaiTe kHonky OK 1 noBepHUTE NeBbIit KOAMPOBLLMK.

Y106b1 HAaCTPOUTL APKOCTL MOACBETKM, HAXMUTE 1 yaepxuBaiiTe kHonky OK v noBepHUTe NpaBbIit KOAMPOBLLKK.



Py4Has ycTaHOBKa CKOPOCTHM NPOABUKEHNA NPOBOSIOKU:
[Inst akTUBaLMM CKOPOCTY MPOABIKEHWS! MPOBOJIOKV HAXMUTE 1 YAEPXKUBAIATE KHOMKY PY4YHON YCTAHOBKM CKOPOCTY MPOABWXKEHMS MPOBONOKH. (15).

CKOpOCTb nogayv npoBONOKK 0To6pa>KaeTc;| 1 MOXET BbITb YyCTaHOBMEHa NneBbiM

KOAVMPOBLLWKOM (2) A0 OrpaHnyerns — 12.5 M/MuH.
F+12ma

[TpoBonoKa NoAaeTCcs C HaMMEHbLLEN CKOPOCTbIO B TEYEHME 1 CEeKyHAbl a 3aTeéM NOCTENEeHHO yBenu4ymnsaeTcA A0 YCTAHOBIIEHHOro 3Ha4eHns CKOPOCTH.

ﬂpo.quKa rasom :

[Ins akTUBaLMM NPOLYBKM ra3oM HaXKMUTE KHOMKY NpoayBKM rasom (16). Fas nogaetcs B
T g u 5 =, E TEUEHMe YCTaHOBIIEHHOTo BpeMeHu. OToBpaxaeTcs Tailmep.
| |

Haxartue Ha kHonky (I7) ocTaHaBnMBaeT nojavy rasa.
Bpems npoayBKkuM ra3om MOXHO YCTaHOBUTbL MPaBbiM KOAMPOBLLMKOM (4). Takoe N3MeHeHUe MPUHAMAETCS BO BHYMAaHWE NPY CreAyoLLel NpoayBKe.

3.2. YCTAHOBKA CBAPOYHbIX MAPAMETPOB

YctaHoBKa, 00630p uHTepdhenca:

2 cTpouka XK-akpaHa, koTopas oTobpaxaeT ycTaHaBnMBaeMble

napameTpbi

INeBbIit KOAMPOBLLYMK — ANst YCTAHOBKM NapameTpoB, oToGpakaembiX.

cnesa

KHonka npokpyTKi + 0ToBpaxaeMblx MapameTpoB.
MpaBbiit KOAMPOBLLWK — S YCTaHBOKM NapaMeTpoB, 0ToBpaxaeMblx

npaea.

MexaHnam Nofaun NPOBOOKM MO3BONISIET YCTAHABNMBATL OCHOBHbIE NapaMeTpbl CBApKK (CKOPOCTb NOAAYN NPOBOMOKM, HAMPSKEHUE BYTY, AUHAMUKY...) U
TPUITEPHbII PeXuM . [pyrvie yCTaHOBKW KOH(UIYPUPYIOTCS HA UCTOYHMKE N TaHUsl. CMOTPUTE PYKOBOACTBO N0 SKCTyaTaLuy UCTOMHUKA MUTAHNS.
N3meHeHus, Npon3BeeHHbIe HA MeXaHW3Me Nnogaym NPOBOSIOKM (MMM HA UCTOYHIKE NUTaHWUS) OGHOBNSIOTCS Ha MCYTOHWKE MUTaHUS (MMM MexaHU3Me
nogaym NpoBOMNOKM).



YcraHoBka nporpammbl ansa MIG cBapku (ayroBoi cBapke NnassLLMMUCS 3NEKTPOLAMM B CPEE MHEPTHBIX ra3oB
KHonka npokpyTku + (3) N03BONSET NPOCMATPUBATL CNEAYIOLLME CTPOYKM ANs NOMYyYeHUs 4OCTYNa K YCTAHOBKE OCHOBHbLIX NapamMeTpoB CBAPKY:

Crponat Sdh ESH 2T

Mepedaya dyau Hepeaynupyema, dns TpurrepHblit pexum
Pexum paboTsl (SYN, MAN FREE) UHopmayuu

Crooxa2 HA FOST Alla
lMocnenHee n3amepeHune Toka cBapKu Mocne cBapky lMocneaHee n3amepeHue HanpsxeHus
CBapKu

1

Crpoka 3 TENNS 1 35“
YcTaHoBKa TONLMHBI Tok cBapku

Crpoka 4 'I'J‘SI"'IEl E:B
CkopocTb Noga4m NpoBONOKM [nvHa gy

n

Crpoka 5 AL E

KoppekLus auHamuku

[ns pexumoB paboTbl «FREE» (CBo6ogHbIi) unn « MAN» (Py4Hoit), CTpOUKM 3 1 4 3aMEHSIKOTCS Ha Creaytowme:

F+amd Uz 1808

CKOpOCTb NMOAAYYM NPOBOINOKU HanpsixeHue gy

OtoGpaeHue OCHOBHbIX NAapaMeTPOB CBAPKV MOXET MEHSITLCS! B 3aBUCUMOCTM OT BbIGpaHHbIX BaMu (ha3 LKA CBApkU Ha UCTOUHIKE NUTaHWS W OT Nepeaayu
[yTi, KOTOPYHO Bbl UCTIOMb3yETe.

YcTaHoBKa Lkria cBapky noapoBHO onvcaHa B PYKOBOACTBE MO SKCTNyaTaLyui UCTOYHWKA NTaHWsl. [lanbHelllee onucanme KOHKPETHBIX Cryyaes
VCTONb30BaHMS MOLLArOBOT0 PeXvMa 1 PacluMpeHHOro nocnefoBaTeNbHOrO pexvMa NpeaCcTaBneHo B KaYecTBe NpuMepa.



KOHerTHbIﬁ cnyqaﬁ ncnonb3oBaHUs NOLAroBoOro pexuma:

MepeianTe Kk COOTBETCTBYIOLLEN CTPOUKE ANSt JOCTYNA K NapaMeTpam, KoTopble Bbl XOTUTE YCTaHOBUTL W MOBEPHUTE NPaBblil KOAMPOBLUMK A4S BbIGOpa

Lara, KOTOpbIA Bbl XOTUTE YCTAHOBUTD:

S9h

Crpoka 1

SH M 4T

Pexum pabotbl (SYN, MAN FREE)

®

Mepenaya [yrv v NOLIAroBbIi pexmm

TpurrepHbI pexum
aKTMBMPOBaHbI

HH

(]
N

TPOKa

FOST  Bual

MocnegHee M3MEpeHKe ToKa CBapKn

o

lMocne CBapku MocnegHee M3MepeHne HanpskxeHna

T 2MMS

(]
w

TPOKa

132A

YcTaHoBKa TOMLWMHBI

1+

Tok cBapku

F+amd

o
F

TPOKa

e ®

CKOpOCTb nogayv npoBONOKK

o

BbibepuTe xenaembiit war npu
MOMOLL NPaBOro KOAMPOBLLYKA

=B

(]
3

TPOKa

S lx

Hauteur d'arc / inuxa gyrn

o

BbibepuTe xenaembliit Wwar npu
MOMOLLM NPaBOro KOANPOBLUMKA

mn

3

(]
o

TPOKa

e ®

NuHamuka

o

BbibepuTe xenaembiit war npu
MOMOLL NPaBOro KOAMPOBLLYKA

b1 2

o
-

TPOKa

Konn4yecTBo aKTMBMPOBAHHbIX LLAroB

®

KOHerTHbIﬁ cnyqaﬁ ncnonb3oBaHus «Pacu.mpel-n-loro nocneaoBartesibHOro pexumar»

PacLumpeHHbIi nocneaoBaTesNbHbI PexiM No3BONSET OnepaTopy YCTaHOBUTb

nocrefoBaTenbHOCTb CBapku B ABYX OTAENbHbIX pexumax. [ocne yero

aucnneit No3BonseT yCTaHaBMBaTb OAMHAKOBbIE NapaMeTpbl ANl pexuma 1-cnesawu pexuMa 2 — cnpasa.

S9h

-

TPOKa

(]

SH ESH 2T

Pabounit pexum (SYN, MAN FREE)

o

Mepepava gyrv pexuma 11 2

TpurrepHblit pexum

AR

(]
N

TPOKa

FOST  8uUs

[NocneaHee n3MepeHe Toka cBapku

o

[Tocne ceapku [NocneaHee n3mepeHne HanpsHKeHUs

F+amE

Crpoka 3

$+5ma|

BkntoyeHHbI pexum 1

®

CKOpOCTb nogayv npoBONOKK

BkntoueHHbIi pexum 2

x=A

Crpoka 4

X0

BkntoyeHHbI pexum 1

®

OnuHa gyrum BKntoyeHHbI# pexum 2

10



Crpoka 5 T:5s8 T:5=A

BkntoyeHHbI pexum 1 Bpems pexuma BKntoyeHHbI pexum 2

rn s @ rn B

BkntoyeHHbI pexum 1 [OuHamuka BkntoueHHbIi pexum 2

Crpokal TtriA=1A

Bpems nepexopa

Crpoka 6

YcTaHOBKM noTeHUMOMeTpa
MexaHu3M Nofauu MOXeT BbiTb MOAKITHOYEH K:
e [lucTaHLMOHHOM KOMaHe NOTEHLMOMeTpa

o [openke NoTeHLUMOMETPa
o CoBMECTUMOI NyLUNYTLHOM ropenke ¢ NoTeHLMOMETpaMm

CrnepnyeT YTOYHUTb, YTO MOTEHLMOMETPbI HYXHO CKOH(PUIYPUPOBATh C UCTOYHUKOM NUTaHNs (MoApo6HOCTH CMOTPUTE B PyKOBOACTBE MO 3KCMyaTaLmun
VICTOYHMKA NUTaHWs). Bam HYXHO yka3aTb KOMMYECTBO MCMOMNb3yeMbIX MOTEHLMOMETPOB.
HacTpoliku noTeHLMOMETPOB:
Momenyuomemp 1 CkopoCTb NOLAYN NPOBOIIOKM
MomeHyuomemp 2 HanpsixeHve gy
[lnanasoH ycTaHOBOK NOTEHLMOMETPOB 3aBMCHUT OT PaboYero pexuma Uni oT orpaHUYEHIA NPOrpaMMbI.

K YCTaHOBKE MOXHO MOAKIMOYAUTL TONBbKO OOHO BHELLHEE yCTpOI;ICTBO C NOTEHUNOMETPOM.

Korga noTeHUMOMETpbI NOAKNIOYEHDI M aKTUBMPOBaHBI, COOTBETCTBYIOLLME MPAMETPbI HE MOTYT ObITb HACTPOEHbI LiNPPOBLIM
MHTEPECOM (CKOPOCTL Nofayu NPOBONOKM, reHepaTop U pabota MAY).

MIG cBapka (gyroBas cBapka NnaBsLLMMICS SNEKTPOSAMM B CPEAE MHEPTHBIX ra3oB)
Mpu cBapke, MHTEPENC aBTOMATUYECKN afanTUPYeTCs U U3MEHUTb MOXHO TOMbKO OCHOBHbIE NapaMeTpbl CBapKY:

CKOpOCTb nodayv NpoBONOKK, ANHA Oyr, AUHAMKUKa, TOK, HanpaXeHne.

MMA cBapka (pyyHas ayrosasi CBapka)
[JononHuTenbHyto MHchopMaLyio 0 HacTpoitkax npouecca MMA cMoTpuTe B pyKOBOACTBE MO SKCMNyaTaLyi UCTOUYHMKA MUTaHUA.

Crpona 1 188 MMA ~nlBE

Tok cBapku MMA npouecc YcTaHoBKa AUHaMUKK

Crooxa =tB MMA

YcTaHoBKa AUHAMUKM 3aXuraHus ayru

Croona 3 aH FOST  B&Us

MocneaHee U3MepeHue Toka CBApKM Mocne caapku MocneaHee U3MepeHUe HampsikeHus
CBapKMU.

Bo Bpems cBapku uHTepdenc aHanoruyeH npoeccy MIG.

11



TIG cBapka (razoBonbppamoBas gyroBas cBapka)
[lononHuTenbHy MHGopMaLWo 0 ycTaHoBke npovecca TIG cmoTpuTe B naparpade § 3.4.1.
PYKOBOACTBA MO JKCMITyaTaLyn UCTOYHUKA MUTaHWS.

Croora 1 TIG 2T

9 TIG npouecc TpurrepHbI pexum

Croona 2 HH FOST  BUS

9 MocneaHee U3MepeHue Toka CBapKM Mocne caapku MocneaHee U3MepeHUe HampsikeHus

cBapKu

Crpoka3 [arc: 1868[

9 Tok cBapku

Crpoxa 4 I:1868H T:B=9

9 KoHeL, Toka cBapku Bpemsi cHuxeHus!

3.3. MPEOBAPUTENbHbIN MPOCMOTP U U3MEPEHWUA CBAPKM

00630p uHTepdeiica aucnnen N3MepeHus:

TNeBbIi gucnnen namepeHuit

MHﬂMKaTOpHaH Namna nesoro 0To6pa>KaeM0ro napametpa

KHonka BiGopa nesoro napameTpa

O N | o«

MH,CMKaTOpHaH NlaMmna cTaTyca yCTaHOBKU

9 [MpaBbli AUCNnen namepeHun

10 | WHaoukaTopHasi namna npaeoro 0ToGpaxaeMoro napameTpa

11 KHonka Bbibopa npaBoro napameTpa

12



OTO6pa)K36MbIe 3Ha4YeHus 3aBUAT OT CTaTyCa yCTaHOBKN:

CocTosiHue OTtob6paxaeMble 3Ha4eHUs Ha (5) u (9) WUHaumkarop (8)
BbinonHsieTca HacTpomnka HeT 3Ha4eHWi, BMECTO HUX - NYHKTUP BblIkn.
Be3 cBakpu VIHCTPYKUMM unn TeopeTUYeckie 3Ha4eHNs Bhikn.
Mpu cBapke [MpsiMble U3MepeHns Mwuraet
Mocne cBapku [NocnenHve n3mepeHus ceapku HenameHHbIN

Mpumeyanus : BpEMﬂ nocne CBapkn MOXHO KOHd)VIprVIpOBaTb Ha UCTOYHMKe NuTaHus. MocnegHue M3MepeHna OCTatTCA AOCTYNHbIMU Ha
WUCTOYHMKE NUTAHNA (CM. PYKOBOACTBO NO 3KCnnyataunnM UCTOYHMKa I'IVITaHVIﬂ).

Onpepnenexue cepurpacpmyeckux CUMBOIOB:

Cumeon DyHKyus EduHuya Cumeon DyHKyus EduHuya
usmepeHust U3MepeHust

@ Awmnepax A @ HanpsxeHue Vv

CkopocCTb Nofgayu NPOBOJIOKM M/MUH @ [nuHa gyrm

@ TonwmHa MM @ TouHas HacTopoika/dynamisme

3.4. YNPABNEHWE NPOrPAMMAMU
0630p

Homep, Ha3BaHue 1 CTaTyCT TekyLeil NporpaMmbi

12 oTobpaxatotcs B cTpoke 1 XKK-gucnnes.

13 KHonka (-) — Ans Bbibopa npeablayLLei nporpaMmbl.

14 KHonka (+) — ons Boibopa cneaytoLLer nporpammbl.

15 KHonka (OK) — ans goncTyna K ynpaeneHuio nporpamMmoit.
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CTopoka 1 cofepxuT crieayoLLyo MHBOPMALMIO B Yka3aHHOM NOPSZKE:

e  Crartyc nporpamMmbl (Ha BbIGOp)
e Homep nporpammbl
e HasBaHwe nporpamMmbl

VHdopmauws o cTaTyce:

®nonnun = I'Iporpamma Oblna n3meHeHa nocne nocrnegHero COXpaHeHus.

Verrou = Le programme est verrouillé.

Ecnu Ha3BaHWe nporpaMMbl He BMELLAETCA B rpaHnLbl ANUCTIES, OHO MOCTOSHHO CMeLLAeTcs AaBasi BO3MOXHOCTb NPOYMTaTh €ro NOMHOCTHIO.

Bb16opbI nporpammbl :

Bbibepute nporpammy HaxaTuem kHonku + (14) Ans nepexofa k cnegytoLlei nporpaMme, Uim KHonky - (13) — ans Bo3BpaTa k npeablayLyel nporpamme.
Ecnu cncok nporpamMmbl akTUBEH, BbIBGOP 0arpHMYeH NporpamMmamu B Crincke.

Bo3Bpar n coxpaHeHue TeKyLei nporpamMmbl

MepenpuTe k yHKUUN «BO3BPaT» HaxaTuem kHonku OK (15).

lMoBopauuBas KoaMPOBLLWKK (2) unu (4) HaBeaWTe UX CTPENKW Ha Xenaemy'o onepaumio.

MoaTeepaunTe BoibOp HaxaTtnem kHonku OK (15).

Ecnu Bbl X0TUTe OCTaBUTL NpOrpamMmy, HaxmuTe nobyto kHonky kpome OK (15 unm kHoMKy Tpurrepa (CyckoBOro MexaHuama).

3.5. KOHOUT'YPALINA MEXAHU3MA NMOAAYU NMPOBOJIOKU

Mpepynpexparowwme coobLEeHUS :

an/I BO3HWUKHOBEHUM OLLINOKM, 0To6pa>|<aeTc;| HOMEp U TEKCTOBOE OKHO C COOTBeTCTBleLLleVI OLUMBKOIA.

Korpa owmbka ucyesaer, COOTBETCTBYHOLLEE COOﬁLLleHVIe HaYMHaET MUraTh. 3aTem ero MOXHO NOATBEPANTb HAXATUEM KHOMKK OK Ha mexaHuame
noga4n NnpoBONIOKN UMK Ha UCTOYHMKE NUTAHKA.

lMocne noaTeepxaeHna OLLMOKM COO6LLI|BHI/18 ncyesaer.

,D,OI'IOJ'IHVITeJ'IbHle VIH(’bOpMaLMlO CMOTpUTE B PYKOBOACTBE NO 3KCNyaTaln UCTOYHMKa NUTaHKA.
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OnucaHune cnucka ownooK :

Koa CoobuwweHue Ha XK-gucnnee 3HayeHune
EO3 Over max pw [peBbiLLeHe MaKcMMarnbHO AOMYCTUMOTO MUTaHNS OT UCTOYHMKA MUTaHUS — MPOBEPbTE, HE NPEBbILLAIOT
(MpeB.MaKc.nuT.) N NapameTpbl NPOrpaMMbl CBAPKM XapaKTePUCTIK MCTOYHMKA TOKa (BKMoYas pexium Free (cBoGOAHbIN)).
EO7 Overvoltage pw Bpocok HanpsikeHns 3-hasHoro MCTOYHMKa NUTaHUs (gonycTmoe oTknoHerue 400B - 3 ~ 15 %/-20 %) -
(BPOCOK Hanpsix<.) lMoaTBEpPANTE XapaKTEPUCTUKIA NMUTAHWS
EOQ7 Undervoltage pw [MoHkeHNe HanpskeHns 3-ha3HOro MCTOYHWKA NUTaHKMS (gonycTuMoe oTkroHeHne 400B - 3 ~ 15 %/-20
(MOHMM#C. HaNPSHL.) %)- MopTBepANTE XapakTePUCTUKI NUTaHMS
E15 Max aver current [peBbiLLEHe MaKCMMaNbHOTO CPEAHEro TOKA, Pa3PELLEHHOMO MCTOYHNKOM NUTaHWUS — NOATBEPANTE, He
(MaKc.cpefH.ToK) NpeBbILLAET N1 MPOrpaMMa CBapPKM XapakTEPUCTUK MCTOYHWKA NuTaHNs (pexum «Freex (cBoBoaHbIN)) B
0CO6EHHOCTH.
E16 Max strikcurrent [peBbiLLEHe MaKCUManbHOO MOMEHTAMbHOrO TOKa, Pa3peLLEHHOTO UCTOYHUKOM MUTaHMS —
(MaKc.ToK 3amur.) noaTBepAMTE, He NPEBBILLAKT N1 NapaMeTpbl NPOrPaMMbl CBApKW XapaKTEPUCTUK UCTOYHWKA NUTaHMS
(pexmm «Freey (cBo60AHBIN)) B 0COBEHHOCTH.
E25 Over duty cycle MpeBbiLLeHe paboyero LyKkna UCTOYHIUKA NUTaHNS — JOXKAUTECH OCTbIBAHWUS UCTOYHMKA NUTaHNS.
(MpeBbIw.pab.uuKrna)
E30 Missed striking Tonbko aBTOMATUYECKUI PEXUM.
(MponyLy.3aMuraHms) KopoTkwit nepepbis B 3 cekyHabl nocne nycka cBapki 6e3 0bHapyxeHns 3axuranms.
E32 Broken arc Tonbko aBTOMaTUYECKUI PEXUM
(Pa3pbiB ayri) O6HapyxeHue paspbisa Ayru
E33 Program problem BbI30B Hepa3speLLEeHHO UK HECYLLIECTBYIOLLEN NPOrpaMMbI.
(Mpo6nema ¢
nporpaMmMon)
E33 Incompat. prog. [laHHas nporpaMma HeCOBMeCTUMA C AaHHOI Bepcueli nporpammHoro obecnevenus. Moxanyicta,
(HecoBmecT.nporp.) 06HOBHMTE BEPCUMI0 MPOTPaMMHOr0 0BecneyeHnst Ha MCTOYHIKE NUTaHWS.
E33 Incompat. conf. KoHdurypaums HecoBMeCTUMa C AaHHOI Bepcuel nporpaMmHoro obecneyens. Moxanyiicta, 06HoBuUTe
(HecoBMeCT.KOHHT.) BEPCMI0 MPOrPaMMHOr0 0BECNeyeHns Ha UCTOYHIKE NUTaHNS.
E33 Corrupted prog. Mporpamma HapyLeHa. [laHHas nporpamMma oTobpaxaeTcs Ha CTpaHuLe ynpaBneHns nporpamm
(Hapyw.nporp.) UCTOYHMKA NUTaHMs. TpebyeTcs yaanuTb AaHHY NporpaMmy.
E33 Corrupted conf. KoHdurypaLms yctaHoBKM HapyLueHa. Noxanyincta, CKOHUrypupynTe yCTaHoBKY CHOBA.
(Hapyw.KoHwur.)
E33 Corrupted list Cnucok nporpamMmbl HapyLueH. MoxanyiicTa, CKOHUTypupyiiTe CMIMCOK NpOrpaMMbl CHOBA.
(Hapyw.cnucok)
E42 Device reset BHeLuHee ycTpoiicTBo Gbino copoLueHo. MoxanyiicTa, nepe3anycTuTe UCTOUHUK MUTaHUS.
(C6poc ycTpomcTaa)
E42 Unstable pow sup MuTaHne HecTabunbHo. MoxanyiicTa, NPOBEPbTE 3NEKTPONPOBOAKY.
(HecTab.nutaHwmsn)
E44 Calibration HeB03MOXHO AOCTUYb aBTOMATMYECKON KannbpoBKy.
(Kanuéposka) MpoBepbTe cobnioaeHre npoLeayps!, 0Tobpaxaemoii Ha akpaHe KanubpoBKY.
E45 Instant stop HemeaneHHbI1 3anpoc Nornb3oBaTens Ha OCTaHOBKY CBApKY.
(MomeHT.OoCTaH.)
E49 Check device cnt HeT cBs31 ¢ BHELIHUM YCTPONCTBOM.
(MpoBepb coeagnHeHne [TpoBepbTe CoeanHEHNE C BHELIHUM YCTPONCTBOM.
YCTaHOBKMW) O6bI3aTenbHO: OTKIIOYEHME W MOAKIIYEHMe MexaH3Ma Nogaqy NPOBONOKM MPOM3BOAWTB TOMBKO NPy
OTKITHOYEHHOM MUTaHWM.
E50 Cooling problem Mpo6nema ¢ NOTOKOM B OXMaxaatoLLem Groke.
(Mpobnema oxnampa,.)
E52 Stuck electrod Tonsko MMA (py4Has fiyroas csapka)
(3anun anekTpog) O6HapyxeHue 3anunaHus anekTpofa k 3arotoske. OTKpenUTb aNeKTpos.
E53 Stuck wire Tonbko MIG (ayroBas cBapka nnaBsLMMMCS 3NEKTPOLaMM B Cpeae UHEPTHbIX ra3os)
(3amn npoBog) O6HapyxeHue 3anunaHns NPoBONOKY Kk 3aroToske. OTpexbTe NPOBOMOKY.
E63 Motor torque YpesmepHbIit KpYTALLWMIA MOMEHT MOTOpa MeXaH13Ma nogadu NPoBOSIOKM.

(KpyTAw,.momeHT

MpoBepbTe 3aLLUTHYI 0GOM0YKY MPOBOMOKMA HA MPEAMET 3arps3HEHHIA Ui NPENSTCTBUA, GNOKMPYIOLMX
MOTOP WIW ABWXEHME NOZAYM MPOBOIOKM.
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mMoTopa) [MpoBepbTE, HE BNUSIET N HATSXKEHUE POTUKOB.
E72 Not present Syn 3anyck nporpamMMbl CBapkW, rae CUHeprust (B3aMMOAEACTBIE), BbibpaHHas NoNb3oBaTeneM, He
(HeT cvHepriu) npuUCyTCTBYET B reHepaTope. MIMnopTupyiiTe unm onpesenuTe CUHEPTUO NoMb30BaTenNs,
COOTBETCTBYIOLLYH TEKYLLE NporpamMme.
E80 I min control UpeamepHOE UCMoMnb30BaHKe HU3KOTO NOpora MOHUTOPUHTA TOKA CBapKY, OMpeaeneHHoro
(| MMH.HOHTpOﬂb) nonb3oBaTenem.
E81 | max control YpeamepHOe 1Cronb3oBaHye BbICOKOrO NOpOra MOHUTOPUHIa TOKa CBapKM, ONpeAenieHHoro
(I makc. HoHTposb) norb3oBaTenem.
E82 U min control UpeamepHOE 1CMoMnb30BaHKe HU3KOrO NMopora MOHUTOPWHTA HANPSKEHWUS CBapKM, ONPeAeNeHHOro
(U MVIH.HOHTpOJ'lb) nonb3oBaTenem.
E83 U max control UpeaMepHOE 1CMoMnb30BaHe BbICOKOrO NOpora MOHUTOPWHIA HANpPsKEHUs CBapKW, ONPeAeNieHHoro
(U makc. KoHTposb) nonb3oBaTenem.
E84 Wi | motor max UpeamepHOe 1CMonb3oBaHye HU3KOTO Mopora MOHUTOPMHTA TOka MOTOpa MeXaHn3ma noAayu MPOBOOKM,
(Wf | MOTOp.MaKc.) OnpeaeneHHoro nonb3oBaTenem.
E85 Wf I motor min UpeamepHOE 1CMoMnb30BaHe BLICOKOrO NOpOra MOHUTOPUHIa TOKa MOTOpa MexaH13Ma nogaum
(Wf | MOTOP MUH.) NPOBOJIOKM, ONPELENEHHOTO NOMb30BaTENEM.
E86 Missing software [Mporpamma oTcyTCTBYET
(OTcyTeTBYET OtcyTcTBYET NpopramMma Ans KOHKPETHOro BHeLLHero o6opyaoBaHus. Moxanyiicta, noBTopuTe
nporpamma) 0BHOBMEHWE MPOrpaMMbl.
E90 Error CAN bus CurbHO HapyLeHa TENEKOMMYHMKALMS C BHELUHUM YCTPOCTBOM . [oxanyicTta, npoBepbTe COeaMHEHNE

(OwmnbKa TENEKOM.LUMHbI)

BHELLHEro O60pyﬂ0BaHVIFI. 06s13aTeNbHO: NOLKIOYEHUE 1 OTKIKYEHe MEXaHN3Ma Nofauu NPOBOJIOKK
BbIMOMbHATL TONLKO NPW OTKNHOYEHHOM NUTaHUN.
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4 - Onumn

KoHTponnep pacxoga rasa, ccbinka W000275905

Tenexka gnA mexaHn3ma nogayv npoBosnoku, ccbinka W000275908

MpocToi NnynbT AUCTaHUMOHHOTO ynpasnenus, cebinka W000275904

MynbT gucTaHuMoHHoro ynpaenenus RC-job Il, ccbinka W000371925

Torches évoluées

DIGITORCH 2 E 341 — 4m, ccbinka. W000373831
DIGITORCH 2 E 341W - 4m, ccbinka. W000373832
DIGITORCH 2 E 441W - 4m, ccbinka. W000373833

[openku ¢ noTeHUUOMETPOM

DIGITORCH P 341 -4m, réf. \W000345014
DIGITORCH P 341W —4m, réf. W000345016
DIGITORCH P 441W —4m, réf. W000345018

MywnynbHas kapta, ccbinka W000275907

Apanrep tig, ccbinka, ccbinka W000379466
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5 - TEXHUYECKOE OBCMYXMBAHUE

[lBaxabl B rog, B 3aBMCMMOCTM OT 4acTOTbl UCNONb30BaHNS, npoaepﬂme:
Becb mexaHuam nogauu NPOBONOKW Ha NpeaMeT YNCTOTbI
Snel(rpmqecwle 1 ra3oBble CoOeJHEHUA

Hukorga He uncTuTe Unu He npou3BoauTe PEMOHT BHYTPW YCTaHOBKK He y6e/J,VIBLIJVICb, YTO yCTaHOBKa OTCOeNHEHa OT NUTaHUA. CHumute
naHenn MexaHusma noga4v NpoBOJIOKN U NOYUCTUTE MbINECOCOM Nblflb N YaCTULbI.
[Mpu ynCTKe 3TUX YacTer BCerga MCnonb3ymTe NNACTUKOBLIA HAKOHEYHNUK C TEM, 4ToObI HE noBpeauTb 3T AeTanu.

Ecrms yCTaHOBKe NpounsoLLna Henonaaka, 40 AMarHoCTpoBaHNA I'IpO6J'IeMbI BbINONHMTE CneaytoLme warn. I'Iposepre:
= JMEKTPUYECKNE COENHEHUS NUTAHUS, YNPABMNEHNS U NUTAOLLMX NAHURA
= COCTOSIHWE 13onauum, kabenei u NUHUIA.

Mpu KaxaoM 3anycke CBApOYHOTO annapata v nepes MiobbiM TeXHYeCKM obCyXMBaHWEM CrieumanucTamu ¢ NpubbiTMeM Ha y4acTok,
nposepsinTe:

YT0BbI KOHTaKTbI 3NEKTPONMUTaHMS BbINK XOPOLLO 3aTAHYTHI.

Y06kl coeanHeHe 6b1n0 npaBumbHbIM

[MoTok rasa

CocTosiHne ropenku

Tun u guameTp npoeoga

it OCTOpO)KHO NOYNCTUTE NbIIECOCOM 3NEKTPOHHBIE Lienk He noBpeanB HaKOHEYHUKOM KOMMOHEHTbI.

0348383138

5.1. POJIUKM W HAMPABJAOLLWE NMPOBOJTOKU

Mpy HopManbHbIX pabounx yCroBMsX AaHHbIE aKCeCCyapbl NPOCTyXaT AONTo 0 creaytoLien 3amMeHbl.
Tem He MeHee, paHHUIA M3HOC UMK 3aCOPEHME MOTYT BbITb PE3YNETATOM FUMKKUX OTMOKEHWA.

[ins cHyxeHMs pucka Takux npobnem perynspHo NPOBEPSANTE YUCTOTY MAMTbI.

PenykTop moTopa He TpebyeT obcnyxuBaHus.

[ins ycTaHOBKW ponmkoB Ha nnatdopmy TpebyeTcs apantep, cebinka W000277338.

5.2. U3HALLUBAIOLLAACA YACTb NMNATbI NOAAYX NPOBOJIOKK

PacxopHble AeTtanu MexaHuama nogayu NpoBOMOKM, POSib KOTOPbIX 3aKOYAETCS B HANPaBneHUM U NPOABUKEHWUN CBAPOYHOW NPOBOMOKM LOSMKHbI ObITb
afAanTpOoBaHHbIMU K TUNY U AWaMETPY NPOBOJSIOKN.
VX U3HOC MOXET NOBMATL HA pesyrbTaTbl CBApKU. [1pon3BoaNUTE UX 3aMeHY No HeobXxoaMMOocTH.

B . lpomesxyTouHas YacTb .
XOf1 HanpaBsoLLEeil NPOBOIOKA oK HanpaBnAtowel BbIx0a HanpasnsioLen
06/08 W000305125 W000277335
08/10 W000267598 W000279645 W000277335
09/12 W000277008 W000277335
grane 10/12 W000277333 W000267599 W000277335
12/16 W000305126 W000277336
14116 W000277009 W000277336
lMopoLukoBast 09/1.2 W000277335
anekTpoaHas 12/16 W000277333 W000277335
NPOBOJIOKa
14116 W000277336
AmioMuHMR 10/12 ALUKIT W000277622
12116 ALUKIT W000277623

Bo3MoxHO ucnonb3oBaHMe cTanbHbIX ponnkos ALU co cTanbHbIMM 1 (DROKCOBBIMU MPOBOSIOKaMU.
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5.3. YTUIIU3ALIUA

Hanuuve cnegyioLmx KOMNOHEHTOB TpeGyeT CrieLmansbHoM yTunu3aLmum:

3ﬂeKTp0HHaﬂ nnarta nmuesoﬁ naHenu

XKK-gucnnei Ha anekTpoHHOM nnate NULEBONA NaHenu

5.4. 3ANYACTHU

(e~cmotpute packnagHon PUCYHOK 1 B KoHUe pykoBoacTBa)

Ccbinka SAF 0603HayeHune

W000372327 DVU W500
JlnueBas naHenb
1 W000374095 | JluueBas naHernb

2 W000265988 | Habop cuHux kHomok

W000373633 | Capot plastique

BHyTpeHHue geTanu
W000278017 | KnanaH

W000277985 | MpoBoaka xryTa + po3eTka

W000277986 | Mposoaka MAY

10 | WO000241668 | Bunka 500 A YT

11 W000148911 | PoseTka 500 A V4T

W000277987 | EBponelickoe coeauHeHne

Kopnyc
W000278019 | dukcupytolas nnacTvHa xryta

21 W000277976 | Pyuka

22 WO000277977 | MnacTukoBble YacTu

23 W000278020 | OcHalleHHas aBepb

24 W000277978 | MpaBas naHenb C BUHTaMu

25 | W000278021 | Metnu c BUHTaMM

a W000278730 | MepepaHee koneco pivotante

b W000277990 | 3agHee koneco fixe

OcHoBHas nnuTa
30 W000277988 | KomnneKkTHbIA MOTOP ¥ KOGMPOBLLMK

31 W000277989 | Kpblwwka ponukos

32 | W000278018 | Habop BuHTOB

W000277338 | AganTep Ans KONecuko

Kryt
W000278022 | CoeanHUTENbHbIE AMIEMEHTbI AMIS XryTa
Tenexka (onuus)
W000147072 | lMepenHee koneco

W000147075 | 3agHee koneco

MywnynbHoe ycTponcTBO (ONums)
W000277991 | MywnynbHas npoBogka
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