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AVERTISSEMENTS - REGLES DE SECURITE

CONSIGNE GENERALE
Ces instructions doivent étre lues et bien comprises avant toute opération.
Toute modification ou maintenance non indiquée dans le manuel ne doit pas étre entreprise.

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

FONCTIONNEMENT

Cette commande a distance est destinée aux procédés de soudage MIG/MAG et MMA. Elle permet de régler a distance le poste a souder. Un bouton
ON/OFF permet d’éteindre ou d’allumer la commande a distance numérique. Lorsque la commande a distance numérique est allumée, I'THM du dévi-
doir est désactivée. Un visuel de la commande a distance est représenté sur I'THM du dévidoir. Dés que I'THM est éteinte ou déconnectée, I'THM du
dévidoir est réactivée.

Postes compatibles : NEOFEED/PULSFEED.

INSTALLATION DU SUPPORT

Le support de la commande a distance numérique peut étre fixé sur le chariot (option, ref. 032736).

= W = :
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DESCRIPTION DU MATERIEL (FIG-1)

1-  Interface Homme-Machine (IHM) 4- Cable de commande et d'alimentation.
2- Connecteur de commande et d’alimentation 5-  Support de fixation, compatible avec le chariot (ref. 032736)
3- Bouton ON/OFF

INTERFACE DE COMMANDE

e A : La navigation dans le menu supérieur se fait a I'aide du bouton gauche.

La sélection/validation par appui sur ce méme bouton.

e B : La navigation dans le menu inférieur se fait a I'aide du bouton droit.

La sélection/validation par appui sur ce bouton.

- Le code de déverrouillage de la machine est par défaut : 0000

- Pour mettre a jour les paramétres de soudage insérer la carte SD et faire arrét/marche.

- Un reset total de la machine nécessite 1 minute sans mise hors tension et la présence de la carte SD.

1 - Choix du réglage des paramétres de soudage
SYNERGIC ou MANUAL

2 - Choix du procédé de soudage
PULSE (PLS) ou STANDARD (STD)

3 - Choix du matériau (Paramétre de soudage synergique)

Chaque matériau est associé a un gaz et a un choix de diamétre de fil.
De nombreux matériaux sont disponibles tels que :

- Fe - Acier avec gaz Ar+CO2 (18%) ou gaz CO2 (standard uniquement)
- AIMg@5 - Aluminium avec gaz Ar

- SS - Inox avec Ar+C02 (2%)

- CuSi — Cu Si 3 avec gaz Ar

- CuAl — Cu Al 8 avec gaz Ar

- AISi 5 et 12 avec gaz Ar
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Pour une utilisation optimale, il est conseillé d'utiliser le fil et le gaz de la synergie choisie.
Ces synergies peuvent étre mise a jour a l'aide de la carte SD (voir paragraphe carte SD)

4 - Réglage longueur d’arc (synergic)
Permet d'ajuster la longueur d’arc sur une plage -40 -> +40 pour une adaptation individuelle (synergic)

5 - Réglage épaisseur métal (synergic)

6 - Voyant de protection thermique

Indique une coupure thermique lorsque I'appareil atteint sa température maximale de fonctionnement (coupure de quelques minutes).

EXPLICATION DE LA BARRE DU HAUT

Premiére page :

#1.0 mm|

AlMg5Arg

do=4.1 m/min

=4.3 mimin =43 mwmn -0 =43 mmin Y. =0 ¥.-0
diamatre du fil utilisé couple matidre-aaz mode de soudage : STD, PLS, mode de la gachette : 2T, 4T,
P 9 PIP ou double Pulse, MAN. Spot, Delay.

Seconde page :

%.=0

do=4.1 n/min .

mode affichage des données :
2 boites (Easy), 6 boites (Pro.), graph
(Cycle de soudage).

Option : information sur les versions, verrouillage de la machine,

changement du mot de passe, Réglages divers, Mise a jour carte

des synergies (groupe Froid, limites des longueurs d‘arc et de la
vitesse, langue), reset totale de la machine.

Job : sauvegarde des données.

La mise a jour carte des synergies et le reset totale de la machine ne sont pas disponibles a partir de la commande a distance.

Pour ces opérations, utiliser 'THM du dévidoir.
L'enregistrement de JOB et la récupération de JOB sur la carte SD ne sont pas disponibles a partir de la commande a distance.

Pour ces opérations, utiliser 'THM du dévidoir.

Troisieme page :

MIG-MAG

=41 wmin =0

do :4.1 m/min

Outils
Calibration

%.=0

Choix du type de soudage :
Mig-Mag ou MMA

Calibration machine

0 La calibration n’est pas disponible a partir de la commande a distance. Pour cette opération, utiliser 'THM du dévidoir.
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LES GRAPHES SELON LES MODES DE SOUDAGE

b =4.0 wein [U-14.0 v

Mode MAN (2T/4T)

§TD | DELAI >

#1.0 mm

AlMg5Arg

% -0

Mode Spot/Delay (Man ou STD)

o =4.0 nni

AlMg5Arg

Mode PLS (2T/4T)

MODES DE VISUALISATION

Mode PIP (2T/4T)

En plus du mode graph. Il y a 2 modes de visualisation par boite, 2 boites pour une vision simplifiée des paramétres, 6 boites pour une vision compléte
des parametres. Pour le mode MAN le nombre de boites, 3 est constant.

Fonctionnement : L'encodeur de gauche
permet de régler I'épaisseur et celui de
droite la longueur d’arc. La validation n'est
pas nécessaire I'information est prise en
compte aprés 0.3 sec.

Dans la partie basse est affichée: le
courant et la tension de soudage ainsi que
programme actif, si I'on change un para-
métre ce dernier apparait en rouge. Pour
remonter a la barre du haut, il faut appuyer
sur I'encodeur de gauche.

#1.0 mm|
P m/min
4.3

AlMg5Arg
+ mm
1.4

) 4
0

m
Fonctionnement : L'encodeur de gauche
permet de régler le paramétre du haut et celui
de droite celui du bas. La validation n’est pas
nécessaire I'information est prise en compte
aprés 0.3 sec. L'appui sur la molette de droite
permet d'accéder d'un paramétre a un autre.

L'appui sur la molette de gauche permet
I'acces au menu.

ps o p

1 (a)

Dans la partie basse est affichée : le
courant et la tension de soudage ainsi que
programme actif, si I'on change un paramétre
celui-ci apparait en rouge.

LISTE DES PARAMETRES ACCESSIBLES

Fonctionnement : L'encodeur de droite per-
met de régler la tension ou la self.

Dans la partie basse est affichée : le
courant et la tension de soudage ainsi que le
programme actif, si I'on change un paramétre
celui-ci apparait en rouge.

Parameétres FR Std | Pls | Pip [ Man | Spot | Delay | MMA | Range | Default | step | unit | 2T 47
Pré Gaz Pré Gaz Y Y |Y]|Y Y Y N 0-25 0 0,1 [S] Y G/T
Post Gaz Post Gaz Y Y Y Y Y Y N 0-25 0 0,1 [S] Y G/T

Creep Speed Vitesse d'approche Y Y Y N N N N 50-200 100 1 [%] Y

T Soft start Temps Soft start N Y Y N N N N 0-2 0,2 0,1 [S] Y

I Hot Start Courant de démarrage Y Y Y N N N N 50-200 | 150%%* 1 [%] Y

T Hot Start Temps de démarrage Y Y Y N N N N 0-5 1* 0,1 [S] Y G

T Upslope Montée du Courant N Y Y N N N N 0-2 0 0,1 [S] Y

I Cold Courant Froid N N Y N N N N 50-100 70 0,1 [%] Y

Freq PiP Fréquence Impulsion N N Y N N N N 0,1-2 0,5 0,1 [Hz] Y

T Downslope Evanouisseur N Y Y N N N N 0-2 0 0,1 [S] Y

I Cratter Filler Courant remplissage Y Y Y N N N N 50-100 50 1 [%] Y
T Cratter Filler Temps remplissage Y Y Y N N N N 0-5 0 0,1 [S] Y G

Arc length Longueur d'arc Y Y Y N Y Y N | -40/+40 0 1 No Y
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Start Arc length Longueur d'arc démarrage Y Y Y N N N N | -40/+40 0 1 No Y
Soft start Arc length Longueur d'arc soft start N Y Y N N N N -40/+40 0 1 No Y
Upslope Arc length Longueur d'arc de montée N Y Y N N N N -40/+40 0 1 No Y
Downslope arc length Longueur d'arc de descente N Y Y N N N N -40/+40 0 1 No Y
Cold Arc length Longueur d'arc courant froid N N Y N N N N -40/+40 0 1 No Y
Cratter Arc length Longueur d'arc remplissage Y Y Y N N N N -40/+40 0 1 No Y
Speed Vitesse Y Y Y Y Y N N 2-22 1 0,1 [m/min| Y
Thickness Epaisseur Y Y Y N Y N N 0,1-25,5 1 0,1 mm Y
Current Courant Y Y Y N Y N N 5-400 No 1 A Y
Self Self Y Y Y Y Y N N | -40/+40 0 1 No Y
Voltage Tension Y Y Y Y Y N N 10-40 10 0,1 V] Y
Time spot Durée du point N N N N Y Y N 0,1-10 1 0,1 [S] X X
Time delay Temps d'attente N N N N N Y N 0,1-10 2 0,1 [S] X X
Diameter Diamétre Y Y Y N Y Y N File 1 existe | No
Material Matiéere Y Y | Y N Y Y N File ler existe | No
Arc length range lock longueur d'arc verrouillée Y Y Y Y Y Y N +40 +20 +1 No
Speed range lock high Vitesse verrouillée haute Y Y Y Y Y Y N +10 +10 1 No
Speed range lock low Vitesse verrouillée basse Y Y Y Y Y Y N -10 -10 1 No

* 1 Valeur par défaut en mode PIs et Pip, 50% et 0 sec en Std

REGLAGES ACCESSIBLES DANS LE MODE GRAPH (CYCLE DE SOUDAGE)

La longueur d'arc principale agit sur I'ensemble des longueurs d‘arc du cycle (augmenter la longueur d‘arc principal augmente les longueurs d'arc
du hot-start, upslope, etc).

tﬁ/ PréGaz : Durée du PréGaz.

_t(J TSoftstart : Durée de la phase de démarrage doux (SoftStart).
THotstart : Durée de la phase de démarrage (HotStart).

TCraterFiller : Durée de la phase de remplissage.
TUpslope : Durée de la phase de démarrage.

\ Downslope : Durée de la descente.
PostGaz : Durée du PostGaz.

I Hotstart : Courant pendant la phase de démarrage (Hotstart).
I CraterfFiller : Courant pendant la phase de remplissage (Crater Filler).
A| I Cold : Proportion de courant pour la période froide.

(*) CREEP SPEED : Coefficient réducteur de la vitesse d’approche (réduire pour les fortes
épaisseurs, exemple 50%. Ne pas changer pour les faibles).

3! ./_\ Permet d’accéder au réglage des longueurs phase par phase (Softstart, Hotstart,Ups
lope,Soudage,Downslope,CraterFiller).
| |U|

+ L .
— Delta U Cold : Longueur d‘arc pour la période froide.

V)
t Delta U Downslope : Longueur d‘arc pendant la descente.

#1.0mm| AlMg5Arg PP| 2T |» * Delta U Softstart : Longueur d'arc pendant le softstart.
® Delta U Soudage : Longueur d’arc pendant la phase de soudage.
* Deltau Hotstart : Longueur d’arc pendant la phase de démarrage (Hotstart).

U
i'\“L Delta U Crater Filler : Longueur d’arc pendant la phase de Crater Filler.
u

t Delta U Upslope : Longueur darc pendant la phase de Upslope.

H . .
|_|_Z| : Fréquence en mode PiP.
|%| | .

Rapport cyclique de la période chaude en mode PiP.
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Définition autres symboles :

Protection thermique.

Inductance

Réglage de I'épaisseur a souder.

Longueur d'arc générale (Softstart, Hotstart, Upslope, Sou-
dage, Downslope, CraterfFiller)

Indicateur de tension.

Mode simplifié.

Indicateur de courant.

Mode complet.

Réglage de la vitesse moteur.

> HEKS

Mode graph.

HOT START (%
@ /;\\_ I (%)

HOT START (S
@ [ T

CURRENT (%)
® III 100

@ ARC FORCE (%)
| L 50

Mode option

@® : Permet d’accéder aux numéros des versions PCB et logiciels.
@ : Permet de verrouiller les réglages de la machine.

O-w : Permet de changer le mot de passe.

: Permet d’accéder au choix de la langue, au groupe froid et aux buttés du mode ver-
rouillé.
£} S : Permet de faire un reset logiciel ou total de la machine.
= £} : Permet de faire une mise & jour des paramétres carte SD.

La mise a jour carte des synergies et le reset totale de la machine ne sont pas disponibles a partir de la commande a distance. Pour
ces opérations, utiliser I'THM du dévidoir.

Numéros didentification

MMI SW : V¥ 00,10 - MMI HW : ¥ 04.00

LNG:V 01.09 - XML :V 01.00

POW 01:V¥ 00.19 - POWD2:V 00.19

WF SW:V¥00.10 - WF HW:Y¥ 03.00
POW HW :V 05.00

0K

(D Information :
Ce panneau permet d’obtenir les numéros de version des différentes cartes qui constituent
I'appareil ainsi que les versions logicielles des programmes embarqués.

Ancien mot de passe utilisateur

O-w Mot de passe :
Ce panneau permet de changer le mot de passe qui est : 0000 par défaut.

Un reset total réinitialise le mot de passe. Pensez a sauvegarder vos programmes sur la carte
SD avant tout reset.

A Blc|o[e[F[ac[n]1
Jlk[ciminlolrlaln
g (1|uly |w|xlv |z
o|1|2]3lals5]6|7]8
9 i DEL| OK
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1/3 Préférences

Langue Francais

) i %X Langue, groupe froid :
Groupe Froid Active Ce panneau permet de choisir la langue (Frangais, Anglais, Allemand, Espagnol, Italien, Russe).

oK [ Annuler |

2/3 Verrouillage

Ajustement longueur dAre * 20 % Parameétres de verrouillage :
Ajustement Vitesse 0% «» 10 % Cette section permet de régler les limites de tension et vitesse pour le mode verrouillé.

Annuler ]

Date / Heure

0140342006 %X Réglage de la date et de I'heure :
00:00 Cette section permet de régler la date et I'neure de la machine (utile pour les sauvegardes).

ji{mm{aaaa 24h
] Annuler |

0 Le réglage de I'heure doit étre fait sur la commande a distance, il est indépendant de I'heure programmeée sur le dévidoir.

Réinitialisation {3} < Reset logiciel ou total :
Reset logiciel : Efface 'ensemble des programmes utilisateurs, mais conserve les synergies
I:l Supprimer les programmes wtilisateur actuelles.

Reset total : Efface I'ensemble des programmes utilisateurs ainsi que les synergies, ce qui

I:‘ Retablir la configuration dusine nécessite la carte SD afin de les remettre en mémoire dans la machine.

| oK | | Annuler

« Iy Option Job |»
—— 8 : Ecraser le programme courant.
——

E!E : Créer une nouvelle sauvegarde.

&
+Lu—’_ = : Lecture d'une sauvegarde.

: Effacer le programme courant.

_ I = B : permet de transférer les sauvegardes de la machine sur la carte SD.

- H : permet de transférer les sauvegardes de la carte SD sur la machine.

0 L'enregistrement de JOB et la récupération de JOB sur la carte SD ne sont pas disponibles a partir de la commande a distance. Pour
ces opérations, utiliser 'THM du dévidoir.
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LES CYCLES DE SOUDAGE

Procédé 2 Temps standard :

A
] A
t x
K 8
2 2
f=
=
3
2
Dstart
| = ] | Gas post-Flow
| o - )
z @ i T burn-back !
o & w
I8 e
L] o
<«

A I'appui de la gachette, le pré-gaz démarre. Lorsque le fil touche la piéce, un pulse initialise Iarc, puis le cycle de soudage démarre. Au relaché de
la gachette le dévidage s'arréte et un pulse de courant permet de couper le fil proprement suivi du post gaz. Tant que le post-gaz n'est pas terminé,

I'appui de la gachette permet un redémarrage rapide de la soudure (point chainette manuel).

Procédé 4 Temps standard :

A
] A
t x
] [¥]
E 3
S
3
K]
Dstart
\ g o \Gas post-Flow ‘
[ " = |
! ':", | T burn-back ‘
wi
1 E p4 w
| [ (e} (@]
z| ot
O o O
En 4T standard, la durée du pré-gaz et du post-gaz est gérée par la gachette.
En 2T comme en 4T, I'ajout d’'un Hotstart et d'un Crater Filler est possible.
Procédé 2 Temps pulse :
|
T hotstart| __
g A
x
8
g | [ :
g = 5
2 2 2
T downslope i
T upslope
Dstart - > - - 1 blackout
> | |_Gas post-Flow
> - {/ TbJrn-bacI;i
° 153 ;
2T }
o9 T crater Filler
L o < N
R \~ >
a
28
SO
Soft-start T | crater Filler
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A I'appui de la gachette le pré-gaz démarre, lorsque le fil touche la piéce un pulse initialise I'arc. Puis, la machine commence par le Hot-start, le
upslope et enfin, le cycle de soudage démarre. Au relaché de la gachette, le downslope commence jusqu'a atteindre Iblackout. A cet instant, le pic
d’arrét coupe le fil suivi du postgaz. Comme en « standard », il y a possibilité de redémarrer rapidement le soudage pendant le post-gaz. Attendre la

fin du post-gaz pour modifier les réglages.

Procédé 4 Temps pulse :

Y
hotstgrt .
A
™~
;
T 7] -?
8 s :
@ 2 E
T upslope A
Dstart < > T downslope I Blackout
‘ / - \\Qwas post-Flow
W T burn-back
S _8_ N o 4T o >
o
-
g T crater Filler
] - >
[}
(&)
‘ ) Y crater Fin
Soft-start crater Filler

En 4T pulse, la gachette geére le pré-gaz s'il n'y a pas de Hot-Start. Sinon elle permet de gérer la durée du Hotstart. Lors de l'arrét, elle permet de

gérer le Crater Filler (remplissage du cratére).

o Pour d’autres informations, se référer au manuel d'utilisation du dévidoir.

ANOMALIES, CAUSES, REMEDES

SYMPTOMES CAUSES POSSIBLES

REMEDES

Des grattons obstruent I'orifice

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

Le débit du fil de soudage n'est pas Le fil patine dans les galets.

Remettre du produit anti-adhésion.

constant.
Un des galets patine.

Vérifier le serrage de la vis du galet.

Le cable de la torche est entortillé.

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

Le moteur de dévidage ne fonctionne pas. Frein de la bobine ou galet trop serré.

Desserrer le frein et les galets

Gaine guide-fil sale ou endommagée.

Nettoyer ou remplacer.

Mauvais dévidage du fil. Clavette de I'axe des galets manquante

Repositionner la clavette dans son logement

Frein de la bobine trop serré.

Desserrer le frein.

Mauvais branchement de la prise secteur.

Voir le branchement de la prise et regarder si la prise
est bien alimentée avec 3 phases.

Pas de courant ou mauvais de courant de soudage. ] ’
Mauvaise connexion de masse.

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

Pas de puissance.

Controler la gachette de la torche.

Gaine guide-fil écrasée.

Vérifier la gaine et corps de torche.

Blocage du fil dans la torche.

Remplacer ou nettoyer.

Le fil bouchonne aprés les galets
Pas de tube capillaire.

Vérifier la présence du tube capillaire.

Vitesse du fil trop importante.

Réduire la vitesse de fil

10
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Le cordon de soudage est poreux.

Le débit de gaz est insuffisant.

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

Bouteille de gaz vide.

La remplacer.

Qualité du gaz non satisfaisante.

Le remplacer.

Circulation d‘air ou influence du vent.

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

Buse gaz trop encrassée.

Nettoyer la buse gaz ou la remplacer.

Mauvaise qualité du fil.

Utiliser un fil adapté au soudage MIG-MAG.

Etat de la surface & souder de mauvaise qualité
(rouille, etc.)

Nettoyer la piece avant de souder

Le gaz n'est pas connecté

Vérifier que le gaz est connecté a I'entrée du géné-
rateur.

Particules d’étincelage trés importantes.

Tension d'arc trop basse ou trop haute.

Voir paramétres de soudage.

Mauvaise prise de masse.

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

Gaz de protection insuffisant.

Ajuster le débit de gaz.

Pas de gaz en sortie de torche

Mauvaise connexion du gaz

Vérifier le branchement des entrées de gaz

Vérifier que I'électrovanne fonctionne

Erreur lors de la calibration

Une erreur s'est produite lors de la calibration, celle-
ci est annulée et peut étre refaite.

Appuyer sur Suivant pour Sortir

Erreur lors du téléchargement

Les données sur la carte SD sont erroné ou cor-
rompu.

Vérifier vos données.

Probléme de sauvegarde

Vous avez dépassé le nombre maximum de sauve-
gardes.

Vous devez supprimer des programmes.
Le nombre de sauvegardes est limité a 100.

Suppression automatique des JOB.

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

Défaut débit

Circuit de refroidissement bouché

Vérifier le circuit d’eau de votre torche.
1l peut étre nécessaire de le vidanger et de changer
le liquide.

Groupe froid déconnecté

Le Groupe n'est plus détecté alors qu'il était présent
au démarrage de la machine.

Vérifier votre connectique groupe froid.

Défaut niveau d’eau

II n'y plus assez d’eau dans le bidon du groupe de
refroidissement.

Ajouter ou vérifier le niveau d’eau.

Erreur de détection de la torche Push Pull

Vérifier votre connectique torche Push Pull

Probleme carte SD

Aucun JOB de détecté dans la carte SD

Plus de place mémoire dans le produit

Libérer de I'espace sur la carte SD.

Probléme de fichier

Le Fichier «...» ne correspond aux synergies téléchar-
gées dans le produit

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

Pile

La pile semble étre usée

Changer la pile a I'arriere de ITHM.

Défaut ventilateur

Le ventilateur ne tourne pas a la bonne vitesse.

Veuillez débrancher la machine, vérifier puis redé-
marrer

Défaut débit faible

Circuit de refroidissement a controler.

Défaut de surtension réseau

Vérifier votre installation.

Défaut de Sous-Tension réseau

Vérifier votre installation et le branchement des 3
phases.

Probleme de démarrage du soudage

Vérifier que le débit du fil est correct ainsi que votre
installation électrique (niveaux des tensions, pré-
sence des 3 phases).

CONDITIONS DE GARANTIE FRANCE

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

La garantie ne couvre pas :

» Toutes autres avaries dues au transport.

e |'usure normale des pieces (Ex. : cables, pinces, etc.).

e Les incidents dus a un mauvais usage (erreur d’alimentation, chute, démontage).
e Les pannes liées a I'environnement (pollution, rouille, poussiére).

En cas de panne, retourner I'appareil a votre distributeur, en y joignant :

- un justificatif d’achat daté (ticket de sortie de caisse, facture....)

- une note explicative de la panne.

11
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WARNING - SAFETY RULES

GENERAL INSTRUCTIONS

m Read and understand the following safety recommendations before using or servicing the unit.
Any modification or servicing that is not specified in the instruction manual must not be undertaken.

The manufacturer is not liable for any injury or damage due to a non-compliance with the instructions featured this manual.

In the event of problems or doubts, please consult a qualified person to handle the installation properly.

OPERATION

This remote control is designed to work with MIG / MAG and MMA welding processes. It can remotely operate the welding machine. The digital remote
control can be switched on and off using the ON/OFF button. When the digital remote control is switched on, the wire feeder’s interface switches off. A
visual reprentation of the digital remote control appears on the wire feeder’s interface. When the digital remote control is switched off or disconnected,

the wire feeder’s interface switches back on.

Compatible machines : NEOFEED/PULSFEED.

SUPPORT INSTALLATION

The digital remote control support can be fitted on the trolley (option, ref. 032736).
- =¥ oty T

\“\I Y %\

) & M5x25 )
& M5 (x2)

EQUIPMENT DESCRIPTION (FIG-1)

1- Interface (MMI) 4- Remote control and power supply cable
2- Remote control and power supply connector 5-  Mounting support, compatible with the trolley (ref. 032736)

3- ON/OFF button

CONTROL INTERFACE

® A : Use the left button for top menu navigation.

Selection and validation is done by pressing the button.

e B : Use the right button for top menu navigation.

Selection and validation is done by pressing the button.

- The default unlock code is : 0000

- To update welding parameters, insert the SD card and switch if off and on again.

- A complete reset requires 1 minute without switching off the machine and the presence of the SD card.

1 - Choosing welding settings
SYNERGIC or MANUAL

2 - Choosing welding process
PULSE (PLS) or STANDARD (STD)

3 - Choosing the material (Synergic mode)

Each material is associated with one gas and one choice of wire diameter.
Several materials are available :

- Fe - Steel with gas Ar+CO2 (18%) or CO2 gas (standard only)

- AIMg@5 - Aluminium with gas Ar

- SS - Stainless steel with Ar+CO2 (2%)

- CuSi — Cu Si 3 with gas Ar

- CuAl — Cu Al 8 with gas Ar

- AISi 5 et 12 with gas Ar
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For optimal use, it is recommended to use the wire and gas associated with the chosen synergic mode.
These synergic parameters can be updated with the SD card (see SD card section)

4 - Arc length settings (synergic)

Adjust arc length on a -40 -> +40 scale for individual settings (synergic)

5 - Thickness settings (synergic)

6 - Thermal protection indicator

Signals thermal protection when the machine has reached maximum temperature (a few minutes).

TOP BAR DETAILS

First page :

#1.0 mm|

AlMg5Arg

do=4.1 m/min

=4.3 mimin =43 mwmn -0 =43 mmin Y. =0 ¥.-0
Wire diameter Gas-material rocker switch Welding mode : STD, PLS, PIP Trigger mode : 2T, 4T, Spot,
or double Pulse, MAN. Delay.

Second page :

%.=0

do=4.1 n/min .

-1 v _0

—

Settings display mode :
2 boxes (Easy), 6 boxes (Pro.), graph

Option : versions, machine lock, password changing, Misc settings,
Synergic modes update (Cooling unit, arc speed & length, lan-
guage), full reset of the machine.

Synergic curves updates and full machine resets cannot be performed with the remote control.

(Welding cycle).

For such operations, use the wire feeder’s interface.
Saving and loading JOB on the SD card cannot be performed with the remote control.

For such operations, use the wire feeder’s interface.

Third page :

=41 wmin =0

Outils

Calibration

=41 wmin =0

Choosing welding process :
Mig-Mag or MMA

Machine calibration

Job : save settings.

0 Calibration cannot be performed with the remote control. For such operations, use the wire feeder’s interface.

THE GRAPHS AND OTHER WELDING MODES

#1.0 mm

do=4.0 nni P

AlMg5Arg §TD ! DELAI |»

13
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@

MAN Mode (2T/4T)

STD Mode (2T/4T)

Spot/Delay Mode (Man or STD)

#1.0 mm

AlMg5Arg PLS | 2T |»

do=4.,3 nimin

PLS Mode (2T/4T)

)

>

VISUAL MODES

In complement of graph mode. There are 2 visual modes per box, 2 boxes for simplified settings, 6 boxes for advanced settings. Always 3 boxes for

manual (MAN) mode.

Operation: The left knob sets the
thickness and the right knob sets the arc
length. Validation is not necessaty, settings
come into effect after 0.3 sec.

In the bottom section: The welding
current and voltage as well as the active
mode, if a change is made it will appear in
red. To go back to the top section, press
the left knob.

#1.0 mm

PIP

PIP Mode (2T/4T)

al1.0 mm| AlMg5Arg

=+ mm
1.4
) &

0

s 7 b

1 (&)

Operation: The left know can set the top bar
setting and the right knob can set the bottom
bar setting. Validation is not necessaty, settings
come into effect after 0.3 sec. Pressing the
right knob switches from one setting to ano-
ther. Pressing the left knob opens the menu.

In the bottom section: The welding current
and voltage as well as the active mode, if a
change is made it will appear in red.

LIST OF PARAMETERS AVAILABLE

Operation: The right control knob adjusts the
voltage and arc inductance.

In the bottom section: The welding current
and voltage as well as the active mode, if a
change is made it will appear in red.

Parameter Std | Pls | Pip [ Man | Spot | Delay | MMA | Range | Default | step | unit 2T 4T
Pre Gas Y Y |Y]|Y Y Y N 0-25 0 0,1 [S] Y G/T
Post Gas Y Y | Y| Y Y Y N 0-25 0 0,1 [S] Y G/T
Creep Speed Y Y Y N N N N 50-200 100 1 [%] Y
T Soft start N Y | Y N N N N 0-2 0,2 0,1 [S] Y
I Hot Start Y Y Y N N N N 50-200 | 150%%* 1 [%] Y
T Hot Start Y Y Y N N N N 0-5 1* 0,1 [S] Y G
T Upslope N Y Y N N N N 0-2 0 0,1 [S] Y
I Cold N N Y N N N N 50-100 70 0,1 [%] Y
Freq PiP N N Y N N N N 0,1-2 0,5 0,1 [Hz] Y
T Downslope N Y Y N N N N 0-2 0 0,1 [S] Y
I Cratter Filler Y Y Y N N N N 50-100 50 1 [%] Y
T Cratter Filler Y Y Y N N N N 0-5 0 0,1 [S] Y G
Arc length Y Y | Y N Y Y N | -40/+40 0 1 No Y
Start Arc length Y Y Y N N N N -40/+40 0 1 No Y
Soft start Arc length N Y Y N N N N -40/+40 0 1 No Y
Upslope Arc length N Y Y N N N N -40/+40 0 1 No Y
Downslope arc length N Y Y N N N N -40/+40 0 1 No Y
Cold Arc length N N Y N N N N -40/+40 0 1 No Y
Cratter Arc length Y Y Y N N N N -40/+40 0 1 No Y
Speed Y Y | Y| Y Y N N 2-22 1 0,1 |m/min| Y
Thickness Y Y Y N Y N N 0,1-25,5 1 0,1 mm Y
Current Y Y Y N Y N N 5-400 No 1 A Y
Self Y Y Y Y Y N N | -40/+40 0 1 No Y
Voltage Y Y | Y Y Y N N 10-40 10 0,1 [Vl Y
Spot duration N N N N Y Y N 0,1-10 1 0,1 [S] X X
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Delay duration N N N N N Y N 0,1-10 2 0,1 [S] X X
Diameter Y Y Y N Y Y N File 1 existe | No
Material Y Y Y N Y Y N File ler existe | No
Locked Arc length range Y Y Y Y Y Y N +40 +20 +1 No
Locked Speed range high Y Y Y Y Y Y N +10 +10 1 No
Locked Speed range low Y Y Y Y Y Y N -10 -10 1 No

* : Defautt value in Pls and Pip mode, 50% and 0 sec in Std mode

SETTINGS ACCESSIBLE IN GRAPH MODE (WELDING CYCLE)

The main arc length setting affects each arc length in the cycle (incrasing the main arc length increases the arc length for the hot-start, upslope,

etc).

Other symbols :

ti\/- PreGas : PreGas duration.

t - Tsoftstart : Soft start phase duration (SoftStart).
THotstart : Hot start phase duration (HotStart).

TCraterfFiller : Crater filler phase duration.

TUpslope : Upslope phase duration.

Downslope : Downslope phase duration.

PostGas : PostGas phase duration.

I Hotstart : Current during the Hot start phase (Hotstart).

I CraterfFiller : Current during the Crater filler phase (Crater Filler).
A| I Cold : Current proportion for the background current phase.

C*) CREEP SPEED : reducing coefficient of the approach speed (Reduce for thick sheets, e.g.

50%) Do not change for thin metal sheets).

/_\ Can access arc length settings for each phase (Softstart, Hotstart,Upslope, Welding,
Downslope,CraterFiller).
[yl
A
— \. Delta U Downslope : Arc length during downslope phase.

Delta U Cold : Arc length during the cold phase.

¥ Delta U Softstart : Arc length during soft start phase.
% Delta U Soudage : Arc length during welding phase.

Y
¥ Delta U Hotstart : Arc length during Hot start ignition phase (Hotstart).
U

U
- Delta U Upslope : Arc length during Upslope phase.

|_|_| Frequency in PiP mode.

U—I Hot phase duty cycle in PiP mode.

Delta U Crater Filler : Arc length during Crater Filler phase.

Thermal protection

Inductance

| o

Weldpiece thickness.

General arc length setting (Softstart, Hotstart, Upslope, Wel-
ding, Downslope, CraterFiller)

Simplified mode.

Current indicator.

U Voltage indicator
I

Advanced mode.

.8.

Motor speed setting.

> HEBEKS

Graph. mode

15



16

RC-HD1

HOT START (%)
O /A 40

HOT START (S)
@ [t 02

CURRENT (%)
® [1] 100

@ ARC FORCE (%)
| L 50

Mode option

@ : Can access PCB and software details (version).
@ : Can lock machine settings.

O-w : Can change password.

: Can select language, cooling unit and the tolerance scale in locked mode (%).
£ S : Can do a full reset of the machine.
= ¥ : Can reset SD card settings.

Synergic curves updates and full machine resets cannot be performed with the remote control. For such operations, use the wire
feeder’s interface.

Numéros didentification

MMI SW : ¥ 00.10 - MMI HW : v 04.00
LNG:V 01.09 - XML : Y 01.00 i
POW 01:V 00.19 - POWO02: ¥ 00.19 @ Information :
WF SW-V00.10 - WF HW : ¥ 03.00 This section shows the version numbers for PCB cards and onboard software.

POW HW :V 05.00

0K

Ancien mot de passe utilisateur
A(B|C D|E|F|[G|H|I
O=w Password :
J | K|/L|M|N|O|P | Q| R/ Thissection can modify the password : 0000 by default.
A total reset also resets the password. Remember to save your programs on the SD card before
S| T|U | ¥ W X Y |Z)| _|areset
Y R - (e SR S0 o b i i
9 DEL| OK

1/3 Préférences

Langue Francais

] ~" B X Language, cooling unit :
Groupe Froid Active B This section is used to select the language (French, English, German, Spanish, Italian, Russian).

0K [ Annuler |
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2/3 Verrouillage

i +*=
l{usierlem Ilfngueur e S % Protected (locked) mode settings :
Ajustement Vitesse -10% «» 10 % This section is used to adjust the limits of voltage and speed that will apply in the locked mode.

Annuler |

Date [/ Heure

01/01/2016 |

00:00

jifmm/aaaa 24h

IS Annuler ]

% Time and date settings :
This section is used to set the date and time on the machine (useful when saving parameters).

e e E : Replace the current program.
——
EIE : Create a new save.

*
s T =7 : Load a saved slot.

- IEI : Delete the current program.
ﬁ = B : Can transfer programs from the machine to the SD card.
> E : Can transfer programs from the SD card to to the machine.

6 Saving and loading JOB on the SD card cannot be performed with the remote control. For such operations, use the wire feeder’s
interface.

WELDING CYCLES

Standard 2T process :

A
] A
k-l 4
s 8
2 2
c
S
=]
o
Dstart
} z _ Gas post-Flow
| o e N
z 2 I'T burn-back !
8 S
<

When pressing the trigger, the pre gas starts. When the wire comes into contact with the weld piece, a pulse starts the arc, then the welding cycle
starts. When releasing trigger, the wire feeding stops and a pulse clean cuts the wire before post gas. As long as post gas is active, pressing the trigger

quickly resumes the weld (stitch welding). Wait for the end of post gas to change the settings.

17
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Standard 4T process :

A
] A
E 4
5 g
2 2
£
=]
K]
Dstart
: H - _J |_Gaspost-Flow :
P | T burn-back | i
1 o wl
L& z w
| L o (@]
z i
O‘ o O
In 4T mode, the duration of pre gas and post gas is determined with the trigger.
Crater filler and Hot start phases may be added in 2T and/or in 4T mode.
Pulsed 2T process :
T hotstart _
g A
x
]
£ <
5 @ £
k] 2 2
T downslope 4
< Tupstope I blackout
Dstai < =
> Gas post-Flow
r { T burn-back|
z g g o
o
2T {
o8 . T crater Filler
L o
X \~ >
a o
98
[LXS)
4 crater Fin
Soft-start crater Fifler

When pressing the trigger, the pre gas starts, when the wire comes into contact with the welded piece a pulse starts the arc. Then, the machine starts
with a Hot-start, the upslope and the welding cycle starts. When releasing the trigger, the downslope starts until Iblackout. At this moment, the wire
is cut followed by postgas. As in « standard mode », it is possible to quickly resume welding during post gas. Wait for the end of post gas to change
the settings.
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Pulsed 4T process :

hotstgrt — .
A
x
5 8
T D g
3| I 3
2 12 s
T upslope A
Dstart - > T downslope I Blackout
« - / —._Gas post-Flow
W' T burn-back|
= 4T OFF =z W :
S » _8_ N o 4T o >
o
L
E T crater Filler
(2] -t >
©
O
! \ “I ter Fill
Soft-start crater Filler

In 4T pulsed mode, the trigger manages pre gas if there is no Hot-Start. Otherwise , it manages Hotstart and downslope. When stopping, it manages

the black-out (crater filling).

0 For further details, check the wire feeder’s manual.

TROUBLESHOOTING

SYMPTOMS

POSSIBLE CAUSES

SOLUTIONS

The flow of the welding wire is not constant.

Sparks block the hole.

Clean the contact tube or change it and apply anti-
spatter spray.

The wire slips on the drive rolls.

Apply anti-spatter spray.

One of the drive rolls spins and the wire slips

Check that the the drive rolls are probably tightened.

The torch cable is tangled up.

The torch cable must be as straight as possible.

The wire feeder motor does not work.

Reel brake or roller too tighten.

Release the brake and rollers

Bad wire feeding.

Liner/wire guide dirty or damaged.

Clean or replace.

Drive roll axis pin is missing

Reposition the pin

Reel brake is too tightened.

Release the brake.

No current or bad welding current.

Bad connection of the mains plug.

Check plug connections and check that the each of
the 3 phases is connected and power supplied.

Bad earth connection.

Check the earth cable (connections and clamp).

No power.

Check the torch trigger

The wire forms a bottleneck after the rollers.

Wire guide/torch liner is crushed.

Check the torch liner/body.

Wire is blocked in the torch.

Replace or clean.

No capillary tube.

Check the presence of the capillary tube.

Wire speed is too high.

Reduce the wire speed.

The weld bead is porous.

The gas flow is insufficient.

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

Gas bottle empty.

Replace it.

Gas quality unsatisfactory.

Replace it.

Air circulation or wind influence.

Avoid draughts, protect the welding zone.

Gas nozzle is too drity.

Clean the gas nozzle or replace it.

Bad wire quality.

Use the right welding wire for MIG/MAG welding.

Bad quality of the welding surface (rust, etc ....)

Clean the workpiece before welding.

The gas is not connected

Check that the gas is connected to the machine
input.

19
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Very important splatters.

Arc voltage is too low or too high.

See welding settings.

Bad earth connection.

Check and put the earth clamp as close as possible to
the welding zone.

Insufficient gas protection.

Adjust the gas flow.

No gas at the torch end

Bad gas connection.

Check the gas connections

Check that the valve is operating properly

Calbration error

An error occured during calibration, it is cancelled
and may be performed again.

Press next to exit

Error during download

The SD card data is wrong or corrupted.

Check the data.

Save problems

Number of maximum saves exceeded, no saved slots
available.

Delete some of the program to free slots.
The number of slots is limited to a 100.

Automatic JOB deletion.

Some of your JOBs were deleted because they are
incompatible with the new synergies.

Flow error

Cooling circuit blocked

"Check the torch cooling circuit.
It may be necessary to drain the circuit and change
the liquid."

Cooling unit disconnected

The cooling unit is not detected while it was present
at the start of the machine.

Check the cooling unit connectors.

Water level fault

There is not enough water left in the cooling tank.

Add water or check the water level

Push Pull torch detection error

Check Push Pull torch connectors

SD card error

No JOB detected in the SD card

No memory slot left

Free some space on the SD card.

The file «...» does not match with the downloaded

The file was created with synergies which are not

File problem synergies present of the machine.

Battery The battery seems drained Change the battery.

Fan default. The fan is not rotating at the right speed. Unplug the machine, check it and restart it.
Flow error - Cooling circuit to be checked

Overvoltage fault

Check your mains power supply.

Undervoltage fault

Check your mains power supply and three phase
connections.

Welding start fault

Check that the wire feeding flow is correct and the
power supply installation (voltage, 3 phases).
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ADVERTENCIAS - NORMAS DE SEGURIDAD

CONSIGNA GENERAL

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

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

FUNCIONAMIENTO

Este control a distancia esta destinado a los procesos de soldadura MIG/MAG y MMA. Permite ajustar el equipo de soldadura a distancia. Un botén
ON/OFF permite apagar o encender el control a distancia digital. Cuando el control a distancia digital estd encendido, la interfaz de la devanadera esta
desactivada. Un visual del control a distancia estd indicado en la interfaz de la devanadera. En cuanto la interfaz del control a distancia se apaga o se
desconecta, la interfaz de la devanadera se reactiva.

Equipos compatibles: NEOFEED/PULSFEED.

INSTALACION DEL SOPORTE

El soporte del control a distancia digital se puede fijar sobre el carro (opcion ref. 032736).

=¥ L\ \\, ‘%\

) & M5x25 )
& M5 (x2)

DESCRIPCION DEL MATERIAL (FIG-1)

1- Interfaz Hombre-Maquina (IHM) 4- Cable de control y de alimentacién eléctrica.
2- Conector de control y de alimentacion eléctrica 5-  Soporte de fijacién, compatible con el carro (ref. 032736)
3- Botdn ON/OFF

INTERFAZ DE CONTROL

e A: La navegacion en el menu superior se realiza mediante el botdn izquierdo.

La seleccion/validacion mediante presion sobre este mismo botdn.

e B: La navegacion en el menu inferior se realiza mediante la ayuda del botdn derecho.

La seleccion/validacion mediante presion sobre este boton.

- El cddigo de desbloqueo de la maquina es, por defecto, 0000

- Para actualizar los parametros de soldadura inserte la tarjeta SD y presione encendido/apagado.

- Un reinicio total de la maquina requiere 1 minutos sin retirarlo de la red eléctrica ni retirar la tarjeta SD.

1 - Selecci6n de ajuste de los parametros de soldadura
SINERGICO o MANUAL

2 - Seleccion del proceso de soldadura
PULSE o ESTANDAR

3 - Seleccion del material (Parametro de soldadura sinérgico)

Cada material esta asociado a un gas y a una selecciéon de diametro de hilo.
Varios materiales estan disponibles, como por ejemplo :

- Fe - Acero con gas Ar+C0O2 (18%) o gas CO2 (estandar Unicamente)

- AIMg@5 - Aluminio con gas Ar

- SS - A. Inoxidable con Ar+CO2 (2%)

- CuSi — Cu Si 3 con gas Ar

- CuAl — Cu Al 8 con gas Ar

- AISi 5y 12 con gas Ar
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Para un uso 6ptimo, se aconseja utilizar el hilo y el gas de la sinergia seleccionada.
Estas sinergias pueden actualizarse mediante la tarjeta SD (ver parrafo tarjeta SD)

4 - Ajuste de la longitud del arco (Sinérgico)
Permite ajustar la longitud de arco sobre una zona -40 -> +40 para una adaptacion individual (Sinérgico)

5 - Ajuste del grosor de metal (Sinérgico)

6 - Testigo de proteccion térmica

Indica una interrupcion térmica cuando el aparato alcanza su temperatura maxima de funcionamiento (interrupcion de algunos minutos).

EXPLICACION DE LA BARRA SUPERIOR

Primera pagina:

#1.0 mm|

AlMg5Arg

do=4.1 m/min

=4.3 mimin =43 mwmn -0 =43 mmin Y. =0 ¥.-0
Didmetro de hilo utilizado Par material-gas Modo de soldadura: STD, PLS, El modo de gatillo: 2T , 4T,
9 PIP o Doble Pulse, MAN. SPOT, DELAY

Segunda pagina:

%.=0

do=4.1 n/min .

Modo indicacion de datos:
2 marcos (Easy), 6 marcos (Pro),
Grafico (Ciclo de soldadura).

Opcidn: informacion sobre las versiones, bloqueo de la maquina,
cambio de contrasefia, ajustes diversos y actualizacion de sinergias
(Grupo de refrigeracion, limites de longitudes de arco y velocidad,
idioma), reinicio total de la maquina.

Job: guardado de datos.

La actualizacion de la tarjeta de sinergias y el reinicio total de la maquina no se puede efectuar a partir del control a distancia. Para estas

operaciones, utilice la interfaz de la devanadera.
El registro de JOB y la recuperacion de JOB en la tarjeta SD no se puede efectuar a partir del control a distancia. Para estas operaciones,

utilice la interfaz de la devanadera.

Tercera pagina:
Outils

MIG-MAG

Dutils
Calibration

d=4.1 wmin | =0 do=4,1 wmn =0
Seleccién del tipo de soldadura: . P
Mig-Mag o MMA Calibrado de la maquina

0 El calibrado no se puede realizar a partir del control a distancia. Para esta operacion, utilice la interfaz de la devanadera.
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LOS GRAFICOS SE INDICAN SEGUN EL MODO DE SOLDADURA

b =4.0 wein [U-14.0 v

Modo MAN (2T/4T)

sto| 21 |

#1.0 mm

AlMg5Arg

§TD | DELAI >

#1.0 mm

AlMg5Arg

% -0

Modo Spot/Delay (Man o STD)

o =4.0 nni

AlMg5Arg

Modo PLS (2T/4T)

MODOS DE VISUALIZACION

Ademas del modo grafico. Hay 2 modos de visualizacion: 2 marcos para una vision simplificada, 6 marcos para una vision completa de los parametros.

Para el modo MAN el nimero de marcos, 3, es

Funcionamiento: El potenciometro de

la izquierda permite ajustar el grosor y el
de la derecha la longitud de arco. No se

requiere validar la seleccion, se toma en

cuenta tras 0,3 seg.

En la parte inferior se indica: la
corriente y la tension de soldadura y el pro-
grama activo. Si se modifica un parametro,
este aparece en rojo. Para pasar a la barra
superior, se debe presionar el potenciome-
tro de la izquierda.

Modo PIP (2T/4T)

constante.

#1.0 mm|
P m/min
4.3

AlMg5Arg
+ mm
1.4

) 4
0

m
Funcionamiento: El potenciometro de la
izquierda permite ajustar el parametro de
arriba y el de la derecha el de abajo. No se
requiere validar la seleccion, se toma en
cuenta tras 0,3 seg. Al presionar la ruedecilla
de la derecha permite pasar de un parametro

a otro. Presionar la ruedecilla de ajuste de la
izquierda permite acceder al mend.

ps o p

1 (a)

En la parte inferior se indica: la corriente y
la tension de soldadura y el programa activo.
Si se modifica un parametro, este aparece en
rojo.

LISTA DE PARAMETROS ACCESIBLES

En la parte inferior se indica: la corriente y la
tension de soldadura y el programa activo. Si
se modifica un parametro, este aparece en
rojo.

Parametro ES Std | Pls | Pip [ Man | Spot | Delay | MMA | Range | Default | step | unit | 2T 47
Pré Gaz Pre-gas Y Y Y Y Y Y N 0-25 0 0,1 [S] Y G/T
Post Gaz Post-gas Y Y Y Y Y Y N 0-25 0 0,1 [S] Y G/T

Creep Speed Velocidad de acercamiento Y Y Y N N N N 50-200 100 1 [%] Y

T Soft start Tiempo Soft Start N Y Y N N N N 0-2 0,2 0,1 [S] Y

I Hot Start Corriente de arranque Y Y Y N N N N 50-200 | 150%%* 1 [%] Y

T Hot Start Tiempo de arranque Y Y Y N N N N 0-5 1* 0,1 [S] Y G

T Upslope Subida de corriente N Y Y N N N N 0-2 0 0,1 [S] Y

I Cold Corriente fria N N Y N N N N 50-100 70 0,1 [%] Y

Freq PiP Frecuencia de impulsion N N Y N N N N 0,1-2 0,5 0,1 [Hz] Y

T Downslope Desvanecimiento N Y Y N N N N 0-2 0 0,1 [S] Y

I Cratter Filler Corriente de llenado Y Y Y N N N N 50-100 50 1 [%] Y
T Cratter Filler Tiempo de llenado Y Y Y N N N N 0-5 0 0,1 [S] Y G

Arc length Longitud del arco Y Y Y N Y Y N | -40/+40 0 1 No Y
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Start Arc length Longitud de arco de arranque Y Y Y N N N N | -40/+40 0 1 No Y
Soft start Arc length Longtitud de arco soft start N Y Y N N N N -40/+40 0 1 No Y
Upslope Arc length Longitud de arco de subida N Y Y N N N N -40/+40 0 1 No Y
Downslope arc length Longitud de arco de descenso N Y Y N N N N -40/+40 0 1 No Y
Cold Arc length Longitud del arco corriente fria N N Y N N N N -40/+40 0 1 No Y
Cratter Arc length Longitud del arco de relleno Y Y Y N N N N -40/+40 0 1 No Y
Speed Velocidad Y Y Y Y Y N N 2-22 1 0,1 [m/min| Y
Thickness Grosor Y Y Y N Y N N 0,1-25,5 1 0,1 mm Y
Current Corriente Y Y Y N Y N N 5-400 No 1 A Y
Self Inductancia Y Y Y Y Y N N -40/+40 0 1 No Y
Voltage Tension Y Y Y Y Y N N 10-40 10 0,1 V] Y
Time spot Duracién del punto N N N N Y Y N 0,1-10 1 0,1 [S] X
Time delay Tiempo de espera N N N N N Y N 0,1-10 2 0,1 [S] X
Diameter Didmetro Y Y Y N Y Y N File 1 existe | No
Material Materia Y Y Y N Y Y N File ler existe | No
Arc length range lock longitud de arco bloqueada Y Y Y Y Y Y N +40 +20 +1 No
Speed range lock high velocidad bloqueada alta Y Y Y Y Y Y N +10 +10 1 No
Speed range lock low velocidad bloqueada baja Y Y Y Y Y Y N -10 -10 1 No

* : Defautt value in Pls and Pip mode, 50% and 0 sec in Std mode

AJUSTES ACCESIBLES EN EL MODO GRAFICO (CICLO DE SOLDADURA)

La longitud de arco principal modifica el conjunto de longitudes de arco del ciclo (aumentar la longitud de arco principal aumenta las longitudes de
arco del hot-start, upslope, etc.).

#1.0 mm

Definicion de otros simbolos:

ti\/ PreGaz : Duracion del Pregas.

t - Tsoftstart : Duracion de la fase de arranque suave (SoftStart).

THotstart : Duracion de la fase de arranque (HotStart).

TCraterFiller : Duracion de la fase de llenado.
TUpslope : Duracién de la fase de arranque.

t .
Downslope : Duracion del descenso.

PostGaz : Duracion del PostGas.

I Hotstart : Corriente durante la fase de arranque (Hotstart).

I CraterfFiller : Corriente durante la fase de llenado (Crater Filler).
A| I Cold : Proporcidn de corriente para el periodo frio.

(*) CREEP SPEED : Coeficiente reductor de la velocidad de acercamiento (reducir para
Ydes grosores, por ejemplo 50% . No cambiar para grosores débiles).

./_\ Permite acceder al ajuste de las longitudes fase por fase (Softstart, Hotstart,Upslope
,Soldadura,Downslope,CraterFiller).
+ ,
[M Delta U Cold : Longitud de arco para el periodo frio.

V)
t Delta U Downslope : Longitud de arco durante el descenso.

¥ Delta U Softstart : Longitud de arco durante el softstart.
% Delta U Soudage : Longitud de arco durante la fase de soldadura.
* Deltau Hotstart : Longitud de arco durante la fase de arranque (Hotstart).

U
i'\“L Delta U Crater Filler : Longitud de arco durante la fase de Crater Filler.
u

t Delta U Upslope : Longitud de arco durante la fase de Upslope.

|_|E| : Frecuencia en modo PiP.
|%| |-

Relacidn ciclica del periodo caliente en modo PIP.

(]

Proteccion térmica

Inductancia

s

Ajuste del grosor a soldar.

Longitud del arco general (Softstart, Hotstart, Upslope, Sol-
dadura, Downslope, CraterFiller)

<3
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U Indicador de tension. D:' Modo simplificado.

Indicador de corriente. EEE Modo completo.

(*) Ajuste de la velocidad del motor. _/E\_ Modo grafico.

HOT START (%)
ON/\= 20

HOT START (S)
@ [t 02

CURRENT (%)
® m 100

@ ARC FORCE (%)
| L 50

Modo opcion
@ : Permite acceder a los niimeros de las versiones de la tarjeta y software.
@ : Permite bloquear los ajustes de la maquina.
O-w : Permite modificar la contrasefia.
: Permite acceder a la seleccion del idioma, el equipo de refrigeracion y al modo bloqueado
completo.
<> : Permite realizar un reinicio del software o total de la maquina.
= £¥ : Permite actualizar los pardmetros de la tarjeta SD.

La actualizacion de la tarjeta de sinergias y el reinicio total de la maquina no se puede efectuar a partir del control a distancia. Para
estas operaciones, utilice la interfaz de la devanadera.

Numéros didentification

MM S\ : V¥ 00.10 - MMIHW : ¥ 04.00
LNG:¥ 01.09 - XML :V 01.00 (D 1nformacién :
PO/ 01:V 00.19 - POWD2:YV 00.19 Este panel permite obtener los nimeros de version de las diferentes tarjetas qui forman el

WF SW:V00.10 - WF HW:V 03.00 aparato asi como las versiones de los programas.
POW HW :V 05.00

0K

Ancien mot de passe utilisateur

B
K
T
1

H
O-w Contraseiia :

0 | B | Este panel permite cambiar la contrasefia, la cual es 0000 por defecto.
4

7

Un reinicio total reinicia igualmente la contrasefia. Piense en guardar sus programas sobre la
tarjeta SD antes de todo reinicio.

TN — O T Y

E|F|G
H| O P
W XY
4 |5 6

lw | = || 9

D S| | = =

DEL| OK
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1/3 Préférences

Langue Francais
Groupe Froid Active

oK [ Annuler |

2/3 Verrouillage

Ajustement longueur dArc + 20
Ajustement Vitesse 10% «a» 10%

Annuler |

Date [/ Heure

01/01/2016 |
00:00

ji/mm/aaaa 24h
IS Annuler ]

% Idioma, equipo de refrigeracion, :
Este panel permite seleccionar el idioma (Francés, Inglés, Aleman, Espafiol, Italiano, Ruso).

X Parametros de bloqueo:
Esta seccidn permite ajustar los limites de tension y velocidad para el modo bloqueado.

% Ajuste de la fecha y de la hora:
Esta seccion permite ajustar la fecha y la hora de la maquina, que sirve para los registros.

Modo Job:
E : Remplaza el programa corriente.

E!E : Crea una nueva memoria de soldadura.

= : Lectura de un archivo guardado.

E : Suprime el programa corriente.

E - ﬁ : Permite transferir los archivos guardados de la maquina sobre la tarjeta SD
- ﬁ : Permite transferir los archivos guardados de la tarjeta SD sobre la maquina.

El registro de JOB y la recuperacion de JOB en la tarjeta SD no se puede efectuar a partir del control a distancia. Para estas opera-
ciones, utilice la interfaz de la devanadera.
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LOS CICLOS DE SOLDADURA

Proceso 2 Tiempos estandar:

A
] A
t x
K 8
2 2
f=
=
3
2
Dstart
} S __Gas post-Flow
| o - )
z @ i T burn-back !
o & w
I8 e
] o
<«

Al presionar el gatillo el pregas inicia. Cuando el hilo toca la pieza un pulso inicia el arco y el ciclo de soldadura arranca. Al soltar el gatillo el devanado
se detiene y un pulso de corriente permite cortar el hilo de forma limpia, el postgas sigue. Mientras que el postgas no haya terminado, si se presiona

el gatillo se reinicia la soldadura rapidamente (punto de cadeneta manual). Espere al final del postgas para modificar los ajustes.

Proceso 4 Tiempos estandar:

A
] A
K4
5 2
2 2
£
3
K]
Dstart
\ 3 | | Gas post-Flow ‘
| o T T 1
‘ ':", | T burn-back | ‘
i
1 E 4 TR
i w (o] (@)
z| ot
O o O
En 4T estandar, la duracién del pregas y del postgas esta gestionada por el gatillo.
En 2T como en 4T, se puede afiadir un Hotstart y un Crater Filler.
Proceso 2 Tiempos pulsado:
T hotstart __
g A
g
5 <
+ <
5 ° 5
3 2 2
T downslope
T upslope
Dstari - - | T | blackout
> _ \(\Eas post-Flow
w ‘r/ TbJrn-bacl?\
z 8 5 ' '
o
E-]
o9 T crater Filler
Lo - .
[ 7] - >
Q
(LS
Soft-start | T | crater Filler
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Al presionar el gatillo el pregas arranca, cuando el hilo toca la pieza un pulso de corriente inicia el arco. Luego, la maquina comienza por el Hot-start,
el upslope, y luego el ciclo de soldadura inicia. Al soltar el gatillo, el downslope comienza hasta llegar al punto Iblackout. En este momento el pico
de parada corta el hilo y se inicia el post gas. Como en estandar, es posible reiniciar rapidamente la soldadura durante el post gas. Espere al final del

postgas para modificar los ajustes.

Proceso 4 Tiempos pulsado:

Y
hotstgrt .
A
T 3
©
T B S
E = é
Q2 2 .§
T upslope T/ downslope AI Blackout
Dstart ~ > < s
-~ _~~1 - Gas post-Flow
W T burn-back|
b4 FF =z [ |
3 - 4T O N o 4T o >
o
u-
g T crater Filler
@ < -
]
(&)
i ) “I ter Fill
Soft-start crater Fifler

En 4T pulsado, el gatillo gestiona el pregas si no hay Hot-Start. De lo contrario, permite gestionar la duracién del Hotstart y del downslope. Durante
la parada, permite gestionar el black out (rellenado de un crater).

6 Para mas informacion, consulte el manual de la devanadera.

ANOMALIAS, CAUSAS Y SOLUCIONES

Anomaias Causas posibles Soluciones

Limpie el tubo de contacto o cambielo y vuelva a

El orificio estd obstruido por salpicaduras. poner producto anti-adherente.

El hilo patina en los rodillos. Vuelva a poner producto anti-adherente.

La velocidad del hilo de soldadura no es constante.
Uno de los rodillos patina. Compruebe el ajuste del tornillo del rodillo.

El cable de la antorcha esté retorcido. El cable de la antorcha debe estar lo mas recto

posible.
Le motor de devanado no funciona. ELEreiggodf la bobina o el rodillo estan demasiado Afloje el freno y los rodillos
Funda pasa-hilos sucia o dafiada. Limpiela o reemplacela.
Mal devanado del hilo. La cufia del eje de los rodillos no esta presente Coloque la cufia en su lugar.
Freno de la bobina demasiado apretado. Afloje el freno.

Compruebe la conexidn de la toma y verifique que

Mala conexién de la toma de corriente. et
esta es trifasica.

No hay corriente de soldadura o la corriente es i
Y Compruebe el cable de masa (conexidn y estado de

incorrecta. Mala conexién de masa. X
la pinza).
No hay potencia. Compruebe el gatillo de la antorcha.
La funda pasa-hilos esta aplastada. Compruebe la funda y el cuerpo de la antorcha.
Blogueo del hilo en la antorcha. Limpiela o reemplacela.
El hilo se tapona tras los rodillos.
No hay tubo capilar. Compruebe el tubo capilar.

Velocidad demasiado alta. Reduzca la velocidad del hilo.
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El corddn de soldadura es poroso.

El caudal de gas es insuficiente.

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

Botella de gas vacia.

Reemplacela.

Calidad del gas insuficiente.

Reemplacelo.

Corriente de aire o influencia del viento.

Evite corrientes de aire, proteja la zona de soldadura.

Boquilla de gas demasiado ensuciada.

Limpie la boquilla de gas o reemplacela.

Mala calidad de hilo.

Utilice un hilo adaptado a la soldadura MIG-MAG.

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

Limpie la pieza antes de soldar.

El gas no esta conectado

Compruebe que el gas esté conectado a la entrada
del generador.

Particulas de chisporroteo importantes

Tension del arco demasiado baja o demasiado alta.

Ver parametros de soldadura.

La masa no esta bien colocada.

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

Gas de proteccion insuficiente.

Ajuste el caudal de gas

No sale gas de la antorcha.

Mala conexion del gas.

Compruebe la conexion de las entradas de gas.

Compruebe que la electrovalvula funciona.

Fallo durante la calibracion

Se ha producido un error durante el calibrado, este
se ha anulado y se puede reiniciar.

Presione sobre Siguiente para Salir.

Error en la descarga.

Los datos de la tarjeta SD estan dafiados o corruptos.

Compruebe sus datos.

Problema de guardado

Ha superado el nimero maximo de guardados.

Debe suprimir algunos programas de soldadura.
El numero de configuraciones guardadas esta limi-
tado a 100.

Supresion automatica de los JOB.

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

Fallo de caudal

Circuito de refrigeracion obstruido

Compruebe el circuito de agua de su antorcha.

Es posible que se requiera vaciar y cambiar el liquido.

Grupo de refrigeracion desconectado

El grupo ya no se detecta pese a que estaba pres-
ente al iniciar la maquina.

Compruebe la conexién del grupo de refrigeracion.

Fallo de nivel de agua

No hay suficiente agua en el depésito del equipo de
refrigeracion.

Afiada o compruebe el nivel de agua.

Error de deteccion de la antorcha Push Pull

Compruebe la conexién de la antorcha Push Pull

Problema en la tarjeta SD

No se ha detectado ningiin JOB en la tarjeta SD

No queda espacio en la memoria del producto

Libere espacio en la tarjeta SD.

Problema de archivo

El archivo «...» no corresponde a sinergias descarga-
das en el producto

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

Pila

La pila parece desgastada.

Cambiar la pila en la parte trasera de la interfaz.

Fallo de ventilador

El ventilador no gira a la velocidad correcta.

Desconecte la maquina, compruebe vy reinicie.

Fallo de caudal débil.

Controle el circuito de refrigeracion.

Fallo de sobretensién de red

Compruebe su instalacion.

Fallo de subtension de red

Compruebe su instalacién y la conexion de 3 fases.

Problema de inicio de soldadura

Compruebe que el caudal del hilo es correcto asi
como su instalacion eléctrica (niveles de tension,
presencia de las 3 fases).
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NMPEAOCTEPE)XXEHUA - MPABWUJIA BE3OIMNMACHOCTHU

OBLUME YKASAHHMA
3TN yKa3aH1s JO/MKHbI OblTb MPOYTEHBI U NOHATLI O HaYasna CBapoYHbIX paborT.
M3MeHeHNs 1 peMOHT, He yKa3aHHble B 3TON MHCTPYKLUMK, HEe AOMKHBI 6bITb NpeAnpUHATI.

I'Ipom3BquTenb HE HEeCET OTBETCTBEHHOCTU 3a TPaBMbl U MaTepUalibHbIE NOBPEXAEHUA CBA3AHHbIE C HECOOTBETCTBYHOLLUM ﬂaHHOP‘I NHCTPYKUUN
MCnonb30BaHWEM annaparta. B cnyyae I'IpOGJ'IeMbI nnu COMHeHVIl‘/II, 06paTVITer K KBaﬂMd)VILI,VIpOBaHHOMy I'IpOCbeCCVIOHal'Iy anga npasunbHOro
NOAKJTIOHEHUSA.

MPUHLNIMN PABOTbI

[laHHOEe AMCTaHUMOHHOE YNpaBieHne npegHasHauyeHo Asi CBapoudHbIi MeTogoB MIG/MAG u MMA. OHO MO3BOJISIET AMCTAHUMOHHO HacTpauBaTb
napameTpbl cBapoyHoro annapata. C nomotbto kHomku ON/OFF MOXHO BKIKOYMTb UM BbIKIIOYUTL LMMPOBOE ANCTaHLUMOHHOE yripaBneHue. Korga
UMpoBOE AMCTaHLMOHHOE YMpaBfiEHWE BK/OYEHO, MHTepdelc yenoBek-mawunHa (MYM) nopatowlero ycTpolcTBa OTKIOYeH. Ha wHTepdelice
MOAAIOLLEro YCTPOMUCTBA BUAHO M306paXkeHUe AWCTaHLUMOHHOMO yrpaBneHus. Kak Tonbko MHTepdeiC BLIKIIOYEH WU OTKIIIOYEH, BKIOYaeTcs
MHTepdeiic NoAAIOLLErO YCTPOICTBA.

CoBMecTumble annapatbl: NEOFEED/PULSFEED.

YCTAHOBKA NMOACTABKH

MoacTaBka LUMbPOBOro AMCTaHLUMOHHOIO ynpaBneHnst MOXeET bbITb 3aKpensieHa Ha Tenexky (onuus, apT. 032736).

- b\. \ ey, i | @

OMUCAHUE OBOPYJOBAHWA (FIG-1)

1-  WHTepdeiic Yenosek-MalumHa (IHM) 4- Kabenb ynpaBneHusi n nUTaHus.
2- KOHHEeKTOp ynpaBfieHus u nuTaHus 5-  KpenexHas noacTaBka, koTopasi aaanTupyeTcst Ha Tenexky (apT. 032736)

3- KHonka ON/OFF (BKJ1/BbIKJT)

MHTEP®EIAC YNPABNEHUA

e A: HaBurauusi no BepxHeMy MeHIO MPOUCXOAMT C MOMOLLbIO IEBON KHOMKM.
BbI60p/NoATBEPXXAEHWE AENAETCS HAXATUEM Ha 3TY XKe KHOMKY.

e B: HaBuraums no HWXKHEMY MeHIO MPOUCXOAMUT C NMOMOLLBIO MPaBOM KHOMKM.
BbI60p/NoATBEPXXAEHWE AENAETCS HAXATUEM Ha 3TY XKe KHOMKY.

- Koa pa3bnokvposaHusi annapata rno ymonyaxuto : 0000

- [Inst 06HOBNEHUS CBAPOYHbIX NapaMeTpoB BBeaUTe KapTy SD 1 HaXXMUTe Ha BK/BbIKI.

- 06wt cbpoc noTpebyeT 1 MUHYTY 6e3 HaAOBHOCTM BbIK/TIOYEHMSI annapaTa U3-Nnoj HamnpshkeHns u
n3BneyeHns kaptol SD.

1 - Bbi60op perynmpoBku CBapo4HbIX NapaMeTpoB
SYNERGIC nnn MANUAL

2 - Boi6bop MeToAa CBapKu
PULSE (PLS) nnn STANDARD (STD)

3 - Bbi6op MaTepuana (CviHepreTuyeckuin CBapoyHbI NapameTp)

Kaxablii MaTepuan accoummpyeTcs C rasoM 1 C BbIopoM AnaMeTpa NpoBOSIOKM.
[ocTynHo 60nblUOe KONMYECTBO MaTepMasnoB, Takme Kak:

- Fe - Cranb c razom Ar+CO2 (18%) nnm razom CO2 (MCKNOUNTENBHO CTaHAAPTHbIN)
- AIMg5 - AntoMuHUyM C rasom Ar
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- SS - Hepxagelika ¢ Ar+C0O2 (2%)
- CuSi — Cu Si 3 crasom Ar

- CuAl — Cu Al 8 c rasom Ar

- AlSi 51 12 c rasom Ar

[Ansi onTUManbHOro PYHKLMOHUPOBAHUSI pEKOMEHAYETCS UCMOMb30BaThb NMPOBOMOKY U ra3 BbIGPaHHOW CUHEPruu.

STV cMHeprum MoryT 6bITb 06HOB/IEHBI C MOMOLLbI0 SD-KapThbl (cM. naparpad SD-kapTbl)

4 - PerynupoBka AsMHbI Ayru (synergic)
Mo3BONSIET OTKOPPEKTMPOBATL ANMHY AYrv B AnanasoHe -40 -> +40 Ans WHAMBUAYaNbHOW perynmMpoBku (synergic)

5 - Hactpoiika TonwmHbl MeTanna (synergic)

6 - UHauKaTop TenJI0BOM 3aLuTbl

lMpenynpexzaaeT 0 BbIK/IOYEHWM annapaTa 13-3a neperpesa, Korfa oH JOCTUraeT MakcUManbHoM paboyeii TeMnepaTypbl (BbIK/IIOYEHUE Ha HECKOMBKO MUHYT).

MPE3EHTALUUA BEPXHEIO MEHIO

MepBas cTpaHuua:

#1.0 mm|

AlMg5Arg

do=4.1 m/min

=43 mwmn -0 =43 mmin | ¥.=0 %.=0
[IMaMeTp UCMosb3yeMoMn napa MaTepuan-ras CBapouHbIi pexum: STD, PLS, | pewwum Tpurrepa: 2T, 4T, Spot,
NpPOBOJIOKM P P PIP unu double Pulse, MAN. Delay.

BTopas cTrpaHMua:

%.=0

do=4.1 n/min .

-1 v _0

peXmM oTo6parkeHUs AaHHbIX:
2 6noka (Easy), 6 6nokos (Pro.),
[Anarpamma (CBapoYHbIv LMKI).

Onuwms: nHdopmaums o Moandukaumsx, 6r1o0KMpoBKax annapara,
M3MEHEHWIO Naposisl, Pa3fINYHbLIX HACTPOKaX, OOHOBNEHUSX KapTbl
CUHeprui (610K OXNaXaeHWs, Npeaenbl AIMH Ay U CKOPOCTH,
A3blKK), 06LWMIA COPOC HAaCTpoeK annaparTa.

Job: coxpaHeHune aaHHbIX.

O6HOBMEHVe KapTbl CMHEpruii U 06LLas nepesarpyska AaHHbIX annapaTa HeAOCTYMHbl Yepe3 AUCTaHLMOHHOE ynpaBneHue. [ns

OCYLLECTB/IEHNE STUX OMnepaLmii BOCMONb3YMTECh MHTEPGENCOM MOAAIOLLEro YCTPOWCTBA.
®yHKUMKM coxpaHeHns JOB (aaHHbIX 0 NpoAenaHHbIX paboTax) u BoccTaHoBneHns JOB Ha kapTe SD He AOCTYMHbI Yepe3 AUCTaHLUMOHHOe

ynpasneHve. [ins oCyLecTBAEHNE STUX OnepaLmii BOCMONb3yNTECh MHTEPGENCOM NOAAIOLLEro YCTPOICTBa.

TpeTbs cTpaHuua:

MIG-MAG

=41 wmin =0

Outils

Calibration

=41 wmin =0

Bbibop MeTozda cBapKu:
MIG-MAG nnm MMA

Kanvbposka annapaTta

OYHKUMM KanuBpOBKM He AOCTYMHA Yepes AMCTaHLUMOHHOE yrpaBs/eHue. 11 OCyLLeCTBNEHME 3TO onepaLmm BOCMosb3yiTech
MHTepdEiCcoM NoAatoLLErO YCTPOCTEA.

31



RC-HD1

ANATPAMMbI B SABUCUMOCTU OT PEXXUMOB CBAPKU

sto| 21 |

#1.0 mm

AlMg5Arg

#1.0 mm

AlMg5arg | STD | DELAI|»

b =4.0 wein [U-14.0 v

Pexxum MAN (2T/4T)

% -0

Pexxum Spot/Delay (Man unu STD)

o =4.0 nni

AlMg5Arg

Pexxum PLS (2T/4T)

Pexxum PIP (2T/4T)

PEXXMbl BU3YAJZIbHOIO OTOBPAXKEHUA

B nononHeHue k anarpamMmam. CylecTBYIOT 2 pexxuMa BU3yanbHOro otobpaxeHus 6nokamu, 2 6n1oka Ans ynpoLeHHOro otobpaxeHns napameTpos,
6 6710KOB ANs NOMIHON MHAMKaLUMK napaMeTpoB. Ans pexxuma MAN konmyecTso 6510koB (3 6510Ka) NOCTOSIHHO.

ps o p

1 (a)

#1.0 mm|
P m/min
4.3

AlMg5Arg
+ mm
1.4

) 4
0

49
_15:9 | B
L S

®DyHKUMOHUpoBaHue: KoanmpoBLMK

®yHKUMOHMpPOoBaHMe: KOAMPOBLUMK ®yHKUMOHMpPOoBaHMe: KOoAMPOBLUMK CipaBa

32

cnesa No3BONSIET OTPerynMpoBaThb
TOMNLUMHY, @ KOAMPOBLLMK Cnpasa - A/NHY
ayru. MoaTeepxxaeHne He TpebyeTcs.
NHdopmaumsi yuteHa no ucreyermn 0.3
Ccexk.

B HM)KHEl YacTy 3KpaHa
yKa3blBaeTCsl: CBapOUHbIE TOK 1
HanpshKeHWe, a Takxe AeiCcTByoLan
nporpamma. Eciiv napaMeTp U3MeHeH, To
OH BbIAENSAETCS KPacHbIM. [Ans BbiXxoaa
13 BEPXHETO MEHI0 HAXKMUTE Ha fEBbIi
KOAMPOBLLMK.

CrieBa Mo3BOJISIET OTPEryNMpoBaTh BEPXHUI
napaMeTp, a KOAVMPOBLUMK CrpaBa - HKHWIA
napametp. MoaTBepxxaeHne He TpebyeTcs.
MHdopmaumsi yuteHa no ucreyenmn 0.3 cek.
Ha)xaTvie Ha KpyTALLytOCS KHOMKY crpaBa
MO3BOJISIET NEPENTM OT OAHOIO NapameTpa K
Apyromy. Haxkatme Ha KpyTsLLytoCst KHOMKY
cneBa [aeT A0CTyn K MeH0.

B HM)KHEN YacTu 3KpaHa yKa3blBaeTcs:
CBAPOYHbIE TOK M HAMpPsHKEHWE, @ TaKXKe
AeincTeylowwas nporpamma. Ecnv napamerp
U3MEHEH, TO OH BbIAENSIETCS KPaCHbIM.

CMUCOK AOCTYMHbIX MAPAMETPOB

NO3BOJIAET PEryMpoBaTh Hanps>XeHne nin
Apoccenb.

B HM)KHEN Y4acTu 3KpaHa yKa3biBaeTcs:
CBApOYHbIE TOK W HaMPsHXEHWE, @ TaKXKe
AeincTByloLas nporpamma. Ecnv napamerp
M3MEHEH, TO OH BbIAENSETCH KPacHbIM.

HacTpoWiKku HasBaHune no-pyccku Std | Pls | Pip [ Man | Spot | Delay | MMA | Range Default | step unit 2T 4T
Pré Gaz fpea-ras (”c‘:;‘[‘)’f(‘z';a) rasa nepea Y | Y|y |]Y ]| Y] Y | N[ 02 0 01 | [S]1 | Y | GT
Post Gaz focr-ras (”pgsgszj)r“a B KoHUE Y | Y|y |lY ]| Y] Y | N[ 02 0 01 | 81| vy | ot

Creep Speed CKopocCTb noaxoaa Y Y Y N N N N 50-200 100 1 [%] Y

T Soft start Bpems MnaBHoro 3axona N Y Y N N N N 0-2 0,2 0,1 [S] Y

I Hot Start Tok 3anycka Y Y Y N N N N 50-200 | 150%%* 1 [%] Y

T Hot Start Bpemsi 3anycka Y Y Y N N N N 0-5 1* 0,1 [S] Y G

T Upslope HapawmBaHnus Toka N Y Y N N N N 0-2 0 0,1 [S] Y

I Cold XonopHbli Tok N N Y N N N N 50-100 70 0,1 [%] Y
Freq PiP YacTtoTa MMnynbca N N Y N N N N 0,1-2 0,5 0,1 [Hz] Y
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T Downslope 3aTyxaHune N Y Y N N N N 0-2 0 0,1 [S] Y
I Cratter Filler Tok 3aBapku kpaTepa Y Y Y N N N N 50-100 50 1 [%] Y
T Cratter Filler Bpems 3aBapku kpaTepa Y Y Y N N N N 0-5 0 0,1 [S] Y
Arc length [AnvHa ayrn Y Y Y N Y Y N -40/+40 0 1 No Y
Start Arc length [OnvHa ayru npy nogxure Y Y Y N N N N -40/+40 0 1 No Y
Soft start Arc length [nuHa ayru nnaBHOro 3axofa N Y Y N N N N -40/+40 0 1 No Y
Upslope Arc length [nvHa ayrv npy HapacTtaHum Toka N Y Y N N N N -40/+40 0 1 No Y
Downslope arc length [nvHa ayrv npyu CHUXKEHUN Toka N Y Y N N N N -40/+40 0 1 No Y
Cold Arc length [nvHa ayrn XonoaHoro Toka N N Y N N N N -40/+40 0 1 No Y
Cratter Arc length [nvHa ayrv npu 3aBapke kpaTtepa Y Y Y N N N N | -40/+40 0 1 No Y
Speed CkopocTb Y Y Y Y Y N N 2-22 1 0,1 |[M/MWH| Y
Thickness TonwmHa Y Y Y N Y N N | 0,1-25,5 1 0,1 MM Y
Current Tok Y Y Y N Y N N 5-400 No 1 A Y
Self [poccenb Y Y Y Y Y N N -40/+40 0 1 No Y
Voltage HanpspkeHve Y Y Y Y Y N N 10-40 10 0,1 I\ Y
Time spot MpOAOMKUTENBHOCTL CBAPHOM TOUKM N N N N Y Y N 0,1-10 1 0,1 [S] X
Time delay Bpems cpabaTbiBaHus N N N N N Y N 0,1-10 2 0,1 [S] X
Diameter [nameTp Y Y Y N Y Y N File 1 existe | No
Material Matepuan Y Y Y N Y Y N File ler existe | No
Arc length range lock 3agjaHHas AnvHa oyru Y Y Y Y Y Y N +40 +20 +1 No
Speed range lock high YcTaHOBNEHHas BbICOKasi CKOPOCTb Y Y Y Y Y Y N +10 +10 1 No
Speed range lock low YcTaHOBNEHHast HU3Kasi CKOPOCTb Y Y Y Y Y Y N -10 -10 1 No

* 1 3HaueHWe Mo yMonyaHuio B pexxume Pls (MMMynbCcHbIN) U Pip (aBOMHOM nMnynbce), 50% u 0 cek. B pexxume Std (cTaHaapTHbIN).

HACTPOWMKMW AOCTYIMHbI B PEXXUME AUATPAMM (CBAPOUYHbIV LK)

OcHOBHasi AnvHa Ayrv BO34EMCTBYET Ha BCHO COBOKYMHOCTb A/IMH Ay Uykna (yBennyeHue OCHOBHOW ANMHbBI Ay YBEMUMBAET AfMHBI Ayry hot-

start, upslope, u 1.4.).

TUpslope : MpoaomknTenbHOCTb 3Tana nycka.

tA/ Mpealas : BpeMsa NpoayBKKU rasa nepej HayanoM CBapKu.

THotstart : MpogomkutensHOCTb 3Tana nycka (HotStart).

TCraterfFiller : NpoaomKNTENBHOCTb 3Tana HarnoHEHUS.

t - Tsoftstart : MpoaomKUTENbHOCTL 3Tana nnaBHoro nycka (SoftStart).

Downslope : Bpemsi CHKeHWs Toka.

MoctTlas : Bpems NnpoayBKy rasa B KOHLE CBApKU.
I Hotstart : Tok Bo BpeMsi aTana nycka (Hotstart).

I CraterfFiller : Tok Bo BpeMs 3Tana HanonHenus (Crater Filler).
Al I Cold : Mponopuusi Toka B BPeMst XONIOAHOro Nepuopaa.

CREEP SPEED : ko3chu1UMEHT 3aMeasieHnst CKOpoCTu noaxoaa (CHM3WUTb Ans 6obLumnx
TONWMH, Hanpumep 50%. He MeHsATb ansa cnabbix TOMLWMH).

A

s /_\ Mo3BoNAET AOCTYN K HACTpoikaM AnWH no 3Tanam (Softstart, Hotstart,
Upslope,Soudage, Downslope, CraterFiller).
| iUl

+
—L—1 Delta U Cold : [invHa ayrn Bo BpemMsi XONOAHOro nepuoaa.

U
+
— \. Delta U Downslope : [lnMHa fyr1 BO BPeMSI CHUXXEHMWS TOoKa.

Y Delta U Softstart : [nuHa ayrv BO BpeMs MnaBHOro nycka.
s Delta U Soudage : [1nvHa ayru Bo BpeMsi CBapku.
¥ Delta U Hotstart : [nuHa ayrv Bo BpeMs nycka (Hotstart).
+ J Delta U Crater Filler : lnvHa gyrv Bo BpeMsi 3aBapuBaHus KpaTtepa.
t Delta U Upslope : 1nvHa ayrv Bo Bpems 3Tana Upslope.
‘ : YactoTa B pexwume PiP.

Pabounin unkn ropsiyero nepuoaa B pexwume PiP.
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OnpepeneHune Apyrux CUMBOJIOB:

% Tennosas 3awwumTa.

MNHAYKTUBHOCTb

Obuwas anvHa ayru (Softstart, Hotstart, Upslope, CBapka,
Downslope, CraterFiller)

NHOnKaTop HanpspkeHus.

YNpOLLEHHbI PeXuM.

MHaukaTop Toka.

+ Hacrpoiika cBap1BaeMoi TOMLLUMHDI.

MOMHBIN pexuMm.

C*) HacTpoiika ckopocTu asuratens.

> HBEKS

Pexxvm guarpamm.

HOT START (%)
40

HOT START (S)
0.2

CURRENT (%)
100

ARC FORCE (%)
50

Pexxum Option

@ : [laeT focTyn k HoMepaM Moandwkaumi nnat PCB 1 cohTos.
@ : NossonseT 3ab10KkMpoBaTh HACTPOMKM annapata.

O-w : [103BONSIET M3MEHUTb NaApO/ib.

: [laeT focTyn K BbIOOpY si3bika, K 650Ky OXNaXAEHWS U K peXXnMy 6110KMPOBKMU.
> : TMo3BoNseT nepesarpy3nTb KOMMLIOTEPHYIO NPOrpaMMy UNM CAENaTh MOMHYIO
nepesarpysky annapara.
= £¥ : MosBonsieT 06HOBUTL napameTpbl SD-KkapTbl.

O6HOBMEHWE KapTbl CUHEPrUi 1 06LLas nepesarpy3ka AaHHbIX annapaTa HeAOCTYMHbl Yepes ANCTaHLMOHHOE ynpaBneHue. [ns
OCYLLECTB/IEHNE 3TUX OnepaLmii BOCMONb3ynTech MHTephEeNcoM noaatoLlero yCTponcTaa.

Numéros didentification

MMI SW: ¥ 00,10 - MMI HW : V 04.00
LNG:¥ 01.09 - XML : V 01.00
POW 01:V00.19 - POWD2:Y¥ 00.19
WF SW:¥00.10 - WF HW: ¥ 03.00
POW HW :V 05.00

0K

@VlmbopMauml:
TO OKHO AAeT AOCTYN K HoMepaM MoandbuKaumii (BEpCKi1) pasnYHbIX NiaT anfnapaTa, a Takke
BEpPCUI NporpaMM K3 TeX, YTO YCTaHOB/EHbI B annapare.

Ancien mot de passe utilisateur

AlB|c|D|E[F[G[H]I
Jlk{L|minlolrlalr
s|Tlu|v|w[x|y|z]_
o|1|2]3lal5]6|7]8
9 i DEL| OK

O=w Mapone:

DTO OKHO MO3BOJISIET MOMEHSITb NapOsb, KOTOPbIM MO yMondaHuto: 0000

O61wwwin c6poc BOCCTaHABIMBAET M3HaYasbHbIM Naposb. CoxpaHsiTe BallM NporpamMmbl Ha SD-
KapTe nepe TeM, Kak AenaTb nepesarpysky.
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1/3 Préférences

Langue Francais % A3bIK, 6710K OXNTAXKAEHUS:
Groupe Froid Active [l 37O OKHO MO3BOMAET BbIGPATD A3bIK ((PPaHLY3CKMI, AHIIMACKNIA, HEMELIKWH, CTIaHCKMIA,
UTaMbAHCKUIA, PYCCKUiA).

oK [ Annuler |

2/3 Verrouillage

Ajustement longueur dArc +20 X Napametpbi 610kMpoBKY:
Rjustement Vitesse A0 % <4» 10 % 3Ta ceKuus NO3BONSIET OTPEry/IMpOBaTh NPeAesbl HaNpsKeHUs U CKOPOCTU MoAauu ANs pexuMa
610kMpOBKMU.

Annuler |

Date [/ Heure

01/01/2016 B 3 Hacrpoiika aaTel M BpeMeHn:
00:00 [ STa cekuMsi NO3BONSIET HACTPOUTL ATy W BpeMs annapata (BaxHasi (pyHKLWS NPy co3AaHUN

[i/mm/aaza 24h pE3EPBHBIX KOMWiA).

IS Annuler ]

HacTpoiika BpeMeHW [o/MKHa NMPOM3BOAUTLCS YEPES ANCTAHLMOHHOE yrpasieHue. OHa HE3aBMCKMMa OT BPEMEHW, 3a4aBaeMOM Ha
MOAatoLLEM YCTPOICTBE.

Pe>xum Job :
: CTepeTb TeKyLLYO nporpaMMmy.

E.ﬁ : COXpaHuTb UHMOPMaLWIO.

= : cunrats COXPaHEHHYIO MHOpMaLuIO.

: CrepeTb TeKylLLyto nporpammy.
I~ B : nossonser nepecnaTtb COXpaHeHHyo nHbopMauumio ¢ annapaTa Ha SD-kapTy.
= [ : nossonser nepecnaTtb CoxpaHeHHyto nHbopmaumio ¢ SD-kapTbl Ha annapar.

DyHKUMKM coxpaHeHust JOB (aaHHbIX 0 NpoaenaHHbix paboTax) n BoccTaHoBneHust JOB Ha kapTe SD He AoCTynHbI Yepes
[UCTAHUMOHHOE ynpaBneHve. [Ins ocyLwecTBAeHNe STUX onepaumii BOCNONb3yNTech MHTepdhencoM noaatoLlero yCTpoiicTaa.
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CBAPOYHbIE LUNKJ1bI

2-TaKTHas CTaHAapTHas CBapKa :

A
] A
t x
K 8
2 2
f=
=
3
2
Dstart
| = ] | Gas post-Flow
| o - )
z @ i T burn-back !
o & w
I8 e
L] o
<«

Mpy HaXkaTum Ha TPUITEP HaYMHAETCA NPOAYBKa rasa B Hayasne cBapku (npea-ras). Koraa npoBosioka KacaeTcs AeTanu, UMMy bC BO36yKaaeT ayry,
3aTEM HauMHAEeTCs CBapoYHbIN LK. Koraa TpuUrrep oTrycKaeTcsl, OCTaHaBIMBAETCA noaaya NpoBOIOKM M UMMY/IbC TOKA NO3BOMSET UYNCTO OTPE3aTh
MPOBOJIOKY W MPOM3BECTY NMPOAYBKa rasa B KOHLE cBapku (nocT-ras). [lo Tex mop, Moka MoCT-ra3 He 3aKOHUEH, HaXaTue Ha TpUrrep nosBosseT

6bICTPO BO306HOBUTL CBApKY (PYYHON LIEMHON LIOB). XKAUTE OKOHYaHWUSA MOCT-rasa Ansi U3MEHEHWS! HACTPOEK.

4-TaKTHas CTaHAAPTHaA CBapkKa :

A
] A
k- K4
H ]
; :
£
F]
2
Dstart
‘ E ) __ Gas post-Flow ‘
- — - |
‘ ':-‘, | T burn-back | ‘
i
| & z [
i w o o
z| &
o' @® O

B ctaHgapTHOM 4T pexxuMe NpoaoIKMTENbHOCTb NPeA-rasa M NnocT-rasa ynpasaseTcs C MOMOLLbIO TpUrrepa.
Mpu 2T kak v npu 4T, BO3MOXHO AobasneHune Hotstart v Crater Filler.

2-TaKTHas MMNyJsibCHasa CBapkKa :

T hotstart| __
ol A
| x
Q
" -
< I
= 3
3 @ 5
@2 2 2
T downslope
T upslope
Dstart < o | I blackout
] Gas post-Flow
- 2
& ﬁb;rn-back“
= 5 | |
° 8
E-]
o8 T crater Filler
L a < >
X4 <
=Y
08
(LN &)

| crater Filler
Soft-start | T !
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Mpu HaXxaTum Ha Tpurrep Ha4YMHaeTca npea-ra3. Korga npoBonoka KacaeTcs AeTanu, UMnynbC Bo3byxaaeT Ayry. 3atem annapaT HaunHaeT Hot-start,
upslope 1, HakoHeL, HauMHaeTCs CBapOYHbIN LMk, Korga oTrnyckatoT Tpurrep, HaunHaetcs downslope 4o Tex nop, noka He gocturHyT Iblackout.
B 3TOT MOMEHT NMWKOBBbIM TOK OKOHYaHWSi 06pe3aeT NPOBOJIOKY M MAET NPoAyBKa ra3a B KOHUe cBapku (NocT-ras). Takxke, Kak U B « CTaHAAPTHOM

» PEXMME, CYLLECTBYET BO3MOXHOCTb BbICTPO BO306HOBUTH CBAPKY BO BPEMSI MOCT-rasa. XXAMTe OKOHUYaHWS MOCT-rasa A/l U3MEHEHMUs! HaCTPOoeK.

4-TaKkTHas MMNyJibCHaA CBapka :

I
|
hotstgrt _—
A
x
;
5 @ 8
-~ [+ &
“ 12 §
T upslope |
Dstant < > T iiownsloi,e TI Blackout
/ --Gas post-Flow
W' T burn-back|
= -4 L
3 . 4T OFF 8 \ Z 4t i A
o
o
E T crater Filler
1] -t >
@
O
[Soft-start TI crater Filler

B pexxume 4T pulse ecnu HeT Hot-Start, To npea-ra3 ynpasnsieTcs TpurrepoM. B o6paTHOM criydae, Tpurrep ynpasisieT NpoAo/mkMTenbHoCTb Hotstart
n downslope. Bo BpeMsi 0CTaHOBKM, TpUITep NO3BOJISET YNpaBnsTh npoueccoM black-out (3aBapvBaHue kpaTepa).

o [Ans [ONoNHUTENbHOM MHGMOPMaLMK CMOTPUTE PYKOBOACTBO MO 3KCMJTyaTauumn NoAatoLero yCTponcTBa.

HENCNPABHOCTU, UX NPNYUHBbI N YCTPAHEHUE

HEMOJIAAKN BO3MOXXHbIE MPUYNHDI YCTPAHEHME

OUMCTUTE KOHTaKTHYHO TPYBKY U MOMEHsITE ee 1
CMakbTe COCTaBOM MPOTUB MPUMMAHNS.

Hannasbl MmeTanna 3abvsatot oTBEpPCTHE.

[poBOSIOKa NPOKPYYMBAETCS B POSIMKAX. CMaxbTe COCTaBOM npoTuB NpununaHus.

lMozaya cBApO4HON NMPOBOJIOKY HEPABHOMEPHA.
OfvH V3 POsMKOB NMPOKPYYMBAETCS. MpoBepbTe, YTO BUHT POMMKa 3aTsHYT.

Kabenb ropenku aomkeH 6biTb Kak MOXHO 6onee

Kabenb ropenku 3akpyyeH.
npsivee.

TopMo3HOe YCTPorCTBO 606UHBI MU PONMKa

OcnabbTe TOPMO3 U POSIUKK.
C/MLLIKOM Tyroe.

-[BuraTenb pa3MaTbiBaHus He paboTaer.

HuTeHanpaBnsiowas Tpybka 3arpsi3HeHa unm

QunCTUTE UK 3aMEHUTE ee.
NoBpEXAEHa.

Mnoxas nogaya NpoBONOKMK. LLINOHKa OCK pONIMKOB OTCYTCTBYET loMecTuTe LWNOHKY B ee oTAeneHue.

TopMO3HOE YCTPOMCTBO 606MHBI CIIMLLKOM TYro

PazoxxmuTe TOpMO3.
3aTAaHYTO.

MpoBepbTE NOAKMOYEHME K CETH, @ TaKXKe, YTO

Annapat HenpaeWIbHO MOAKOYEH K CETH. " h
P P A nuTaHue AeicTBUTENbHO TPExdasHoe.

CBapoyHbI TOK IM60 OTCYTCTBYET, NGO OH

~ MpoBepbTe kabenb Macchl (MoAcoeAnHeHne 1
HenpaswW/bHbIN. HenpaBManoe NOAKKOYEHME MacCChl. P P ( A A

3aKUM).
HeT mMowHocTw. MpoBepbTe KHOMKY ropenku.
HuTteHanpasnstoLas Tpybka pacnoleHa. pg;;e&blm HUTEHANPaBnAioLLyto TPyGKy U Kopryc
MpoBonoka 3acTpeBaeT nocse nNpoxoAa Yepes MpoBonoka 3acTpeBaeT B ropeske. OumncTuTe MnK 3aMeHnTe ee.
ponuidt HeT kanunnsipHoii TpyoKu. MpoBepbTe Hanuuue KanuIIsipHON TPYBKK.

CKOpPOCTb NPOBOJIOKM C/IULLKOM BbICOKas. CHU3WTb CKOPOCTb NPOBOJIOKM.
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MOpUCTbIN CBapOYHbI LLIOB.

HepoctaToyHasa nogaya rasa.

[vnana3oH perynvpoku oT 15 go 20 f/MuH.
3aunCcTUTE OCHOBHOM MeTas.

B 6annoHe 3akoHumncs ras.

3ameHuTe ee.

HeynosneTBopuTeibHOE KayecTBo rasa.

CMmeHuTe ero.

LiMpkynsiumsi BO3ayxa wiv BO3AelcTBME BETPA.

MpeaoTBpaTUTE CKBO3HAKM, 3aLUUTUTE CBAPOUHYIO
30HY.

[a30BOe COMMO C/IULLKOM 3arpsi3HEHO.

OuncTuTe CONJIO MM 3aMeHUTE ero.

[poBOsIOKa NIOXOro KavyecTsa.

Mcnonb3yiTe noaxoasulyto ans csapku MUM/MAT
NPOBOJIOKY.

CapvBaeMas MOBEPXHOCTb B MIOXOM COCTOSIHUN
(p>xaB4mnHa v T.N.)

3aunCTUTL CBapuBaeMyto AeTanb neper CBapkou.

['a3 He noaBeAEH.

MpoBEPLTE, YTO K BXOAY UCTOYHMKA MOABEAEH ras.

3HaunTeNbHOE KONMMYECTBO YacTuyeKk UCKpEeHUs.

HanpsxeHune ayrv CMLLKOM HU3KOe UK CIIULLIKOM
BbICOKOE.

CM. CBapOYHble NapaMeTpbl.

HenpasuibHOe 3aKperieHne Macchl.

[poBepbTe N MOMECTUTE 3aXMM MacChbl Kak MOXHO
6nmxe K 30He CBapKu

3alMTHOrO rasa HeoCTaToOuHO.

OTperynupyiiTe pacxog rasa.

HeT rasa Ha BbIxoZe 13 ropesnku.

[noxoe noakntoYeHue rasa.

MpoBepbTe NOACOEAMHEHUE MOAAYM ra3a.

lMpoBepbTe, UTO 3MEKTPOKanaH paboTaeT.

Owwnbka KannMbpoBkm

Bo BpeMsi kanMbpoBKku Npou3oLuna ownbka, B
pe3ynbTaTe Yero kannbpoBka OTMEHEHa U MOXET
6bITb BO306HOB/EHA.

HaxvuTe Ha [Janee, 4tobbl BoinTu.

Owmbka Bo BpeMs 3arpy3ku

[aHHble Ha SD-kapTe b0 HenpaBwbHble, MO0
NCKaXeHbI.

MpoBepbTe AaHHbIE.

Mpo6nemMa Npu COXPaHEHUN AaHHbIX

Bbl MPEBbICUNN MaKCUMarbHOE KOMIMYECTBO
COXPaHEeHHbIX (haino..

BaM Hy>XHO yaanuTb NULIHKWE NpOrpaMMbl.
MakcumanbHoe KonmuecTso sveek namstv 100.

ABTOMaTHYeckoe yaaneHue cdaiinos JOB.

HekoTopble Bawwm "job" 6binu yaaneHsbl, T.K. OHU
HEAENCTBUTENbHBI C HOBLIMU CUHEPTUSIMU.

[edexT pacxoaa

Mpobka B Lieny oxnaxaeHus

MpoBepbTe Lenb BOAHOO OXIaXAEHUS FOPENKU.
BO3MOXHO HY>XHO CNIUTb CTapyHo XXUAKOCTb U
3aMEHNTb Ha HOBYIO.

OTK/tOYEH 610K OXNaXKAEHUS!

Annapat He onpefiensieT NpucyTcTBus 61oka
OXJTaX/EHWSI, XOTS OH Bbl1 MOAK/IOUEH B MOMEHT
BKJ/IIOYEHVS annaparta.

MpoBepbTe BCE NOAK/OYEHNS CUCTEMbI OXTTAXAEHMS.

Owwnbka ypoBHS BOAbI

B 6ake 6510ka OXaXAeHUsi He 0CTanoCh A0CTaTOHHO
BO/bl.

[lononHuTe Unn NpoBepbTE YpPOBEHb BOAbI.

Owwnbka obHapyxeHus ropenku Push Pull

MpoBepbTe Bce coeamHeHns ropenku Push Pull

Mpo6nema ¢ SD-kapToi

He o6bHapyxeH Hv oanH JOB B SD-kapTe

B kapTe 60nblue HET CBOBOAHLIX SiUeeK NamsiTu

OcBo6oauTe MecTo Ha SD-kapTe.

Mpo6nema c carinamu

daiin «...» He COOTBETCTBYET 3arpy>eHHbIM
CUHEPrusam

daiin 6bin co3aaH ¢ CUHEPrUsaMU, He MMEKLNMNCA B
annapare.

BaTtapeitka

Cena 6aTapeiika

3ameHuTe 6aTapeiky 3a uHTepdeicom.

HencnpasHocTb BeHTUNSTOPa

BEHTUIATOP HE BPALLAETCs C HYXHOM CKOPOCTbIO.

OTKIoUMTE annapaT OT CETU, OCYLLECTBUTE
NpOBEPKY 1 3aHOBO 3anycTuTe annapar.

Cnabblit pacxopa

MpOBEPUTB LEMb OXTAXKAEHUS.

MepeHanpsikeHve B ceTu

MpoBepbTe Bally 3/1EKTPONPOBOAKY.

MoHWKEHHOEe HanpshkeHve B ceTU

MpoBepbTe Bally 3/1EKTPONPOBOAKY W NOAKIOYEHNE
3 ¢as.

Mpobnema Havyana cBapku

MpoBepbTe, UTO Nofaya NPOBOIOKM W Balla
371EKTPONPOBO/KA MpaBuibHbIe ( YPOBHM
HanpsixeHui, npucytcTeune 3 as).
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WAARSCHUWING - VEILIGHEIDSINSTRUCTIES

ALGEMENE INSTRUCTIES

"]:I]] Voor het in gebruik nemen van het apparaat moeten deze instructies gelezen en goed begrepen wor-
den. Voer geen wijzigingen of onderhoud uit die niet in de handleiding vermeld staan.

Ieder lichamelijk letsel of schade, veroorzaakt door het niet naleven van de instructies in deze handleiding kan niet verhaald worden op de fabrikant
van het apparaat. Raadpleeg, in geval van problemen of onzekerheid over het gebruik, een bevoegd persoon om het apparaat correct te installeren.

WERKING

Deze afstandsbediening is bestemd voor de lasprocedures MIG/MAG en MMA. Met deze afstandsbediening kan het lasapparaat op afstand bediend
worden. Met een ON/OFF knop kan de digitale afstandsbediening aan- en uitgezet worden. Wanneer de digitale afstandsbediening is ingeschakeld, is
de IHM van het draadaanvoersyteem niet actief. Een afbeelding van de afstandsbediening is dan zichtbaar op de IHM van het draadaanvoersysteem.
Zodra de IHM wordt uitgeschakeld of losgekoppeld, zal de IHM van het draadaanvoersysteem weer geactiveerd worden.

Te gebruiken in combinatie met de apparaten : NEOFEED/PULSFEED.

INSTALLATIE VAN DE HOUDER
De houder van de digitale afstandsbedlenlng kan bevestigd worden op de trolley (optioneel, art code 032736).

€&, M5x25 (x2)
& M5 (x2)

BESCHRIJVING VAN HET MATERIAAL (FIG-1)

1- Man-Machine Interaction (MMI) 4- Besturings- en voedingskabel.
2-  Aansluiting besturing en voeding 5-  Bevestigingssteun, passend op de trolley (art. code 032736)
3- Knop ON/OFF

BEDIENINGSPANEEL

e A : De navigatie in het bovenste menu kan worden geregeld met de linker knop.

De keuze/bevestiging gebeurt met een druk op dezelfde knop.

e B : De navigatie in het onderste menu kan worden geregeld met de rechter knop.

De keuze/bevestiging gebeurt met een druk op dezelfde knop.

- De ontgrendelingscode van het apparaat is standaard : 0000

- Voor het actualiseren van de lasinstellingen : breng de SD kaart in en stop/start het apparaat.

- Een totale reset van het apparaat duurt 1 minuut, zonder het apparaat uit te schakelen en de aanwezigheid
van de SD kaart.

1 - Keuze van het inbrengen van lasinstellingen
SYNERGIC of HANDMATIG

2 - Keuze van de lasprocedure
PULS (PLS) of STANDAARD (STD)

3 - Keuze van het materiaal (Synergetische lasinstelling)

Ieder type materiaal is gekoppeld aan een specifiek gas en aan de keuze van een draaddiameter.
Diverse materialen zijn beschikbaar zoals :

- Fe - Staal met gas Ar+CO2 (18%) of CO2 gas (alleen standaard)

- AIM@5 - Aluminium met Ar gas

- SS - Inox met Ar+C02 (2%)

- CuSi — Cu Si 3 met Ar gas

- CuAl — Cu Al 8 met Ar gas
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- AISi 5 en 12 met Ar gas
Voor een optimaal gebruik wordt aanbevolen om draad en gas van de gekozen synergie te gebruiken.
Deze synergieén kunnen geactualiseerd worden met behulp van de SD-kaart (zie paragraaf SD-kaart)

4 - Afstellen van de booglengte (synergetisch)
Hiermee kan de lengte van de boog afgesteld worden binnen een bereik van -40 -> +40 voor een individuele aanpassing (synergetisch)

5 - Afstellen van de dikte van het metaal (synergetisch)

6 - Lampje thermische beveiliging
Signaleert een thermische onderbreking wanneer het apparaat z’n maximale temperatuur bereikt (onderbreking van enkele minuten).

UITLEG VAN DE BOVENSTE BALK

Eerste pagina :

gl.0mm| AlMg5Arg  |PLS| 2T [»

®=4.3 wmin =0 b=4.3 wmin | Y. =0 =41 mmin  Y.-0

=43 mimin

lasmodule : STD, PLS, PIP of modus trekker : 2T, 4T, Spot,

diameter gebruikte draad koppeling materiaal-gas dubbele Puls, MAN. Delay.

Tweede pagina :

b=4.1 wmn | =0

Optie : informatie over de versies, blokkeren van het apparaat,
veranderen van het wachtwoord, diverse instellingen, actualiseren
synergie-kaart (Koelgroep, limiet booglengte en snelheid, taal),
total reset van het apparaat.

modus data display :
2 vakjes (Easy), 6 vakjes (Pro.), graph
(Las-cycli).

Taak : opslaan van gegevens.

De update van de synergiéen-kaart en de totale reset van het apparaat zijn niet toegankelijk vanaf de afstandsbediening. Gebruik, voor
o het uitvoeren van deze handelingen, de IHM van het draadaanvoersysteem.

Het opslaan van JOB en het weer ophalen van JOB op de SD kaart zijn niet beschikbaar via de afstandsbediening. Gebruik, voor het

uitvoeren van deze handelingen, de IHM van het draadaanvoersysteem.

Derde pagina :

Outils «  mic-maAG Outils
Calibration

MIG-MAG

db=4.1wmn | =0 d=4.1wmn =0

Keuze van de lasmodus :
Mig-Mag of MMA

Kalibratie van het apparaat

o De kalibratie-functie is niet beschikbaar via de afstandsbediening. Gebruik voor deze handeling de IHM van het draadaanvoersysteem.
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DE GRAFIEKEN VOLGENS DE LAS-MODULES

b =4.0 wein [U-14.0 v

MAN modus (2T/4T)

§TD | DELAI >

#1.0 mm

AlMg5Arg

% -0

Spot/Delay modus (Man of STD)

o =4.0 nni

AlMg5Arg

PLS modus (2T/4T)

WEERGAVE MODULES

PIP modus (2T/4T)

Naast de graph. module Er zijn 2 weergave-modules per vak, 2 vakken voor een eenvoudige weergave van de instellingen, 6 vakken voor een com-
plete weergave van de instellingen. Voor de HANDMATIGE module is het aantal vakken (3) constant.

Werking : Met de linker knop kan de dikte
ingesteld worden, met de rechter knop kan
de booglengte ingesteld worden. Beves-
tigen is niet nodig, de informatie wordt
automatisch na 0,3 seconden opgenomen.

In het onderste gedeelte worden de
stroom, de lasspanning en het actieve
programma weergegeven. Wanneer men
een instelling wijzigt verschijnt deze in het
rood. Druk op de linker knop om naar de
bovenste balk te gaan.

#1.0 mm|
P m/min
4.3

AlMg5Arg
+ mm
1.4

) 4
0

m
Werking : Met de linker knop kan de
bovenste instelling geregeld worden, met
de rechter knop kan de onderste instelling
geregeld worden. Bevestigen is niet nodig, de
informatie wordt automatisch na 0,3 seconden
opgenomen. Een druk op de rechter draaiknop
geeft toegang tot de verschillende instellingen.

Een druk op de linker draaiknop geeft toegang
tot het menu.

ps o p

1 (a)

Het onderste deel toont : de stroom en
de las-spanning, en het actieve programma.
Wanneer men een instelling wijzigt verschijnt
deze in het rood.

LIJST MET BESCHIKBARE INSTELLINGEN

Werking : Met de rechter encoder kan de
spanning of de inductor afgesteld worden.

Het onderste deel toont : de stroom en
de lasspanning, en het actieve programma.
Wanneer men een instelling wijzigt verschijnt
deze in het rood.

Instelling Nederlandse term Std | Pls | Pip | Man (ﬁzzt) Delay | MMA | Range | Storing | stap ﬁ:?& 2T | 4T
Pre-gas Pre-gas Y Y Y Y Y Y N 0-25 0 0,1 [S] Y G/T
Post Gas Post Gas Y Y Y Y Y Y N 0-25 0 0,1 [S] Y G/T
Creep Speed Creep Speed Y Y Y N N N N 50-200 100 1 [%] Y
T Soft Start Tijdsduur Soft Start N Y Y N N N N 0-2 0,2 0,1 [S] Y
I Hot Start Stroom hotstart Y Y Y N N N N 50-200 | 150%%* 1 [%] Y
T Hot Start Tijdsduur Hotstart Y Y Y N N N N 0-5 1* 0,1 [S] Y G
T Upslope Upslope N Y Y N N N N 0-2 0 0,1 [S] Y
I Cold Koude Stroom N N Y N N N N 50-100 70 0,1 [%] Y
Freq PiP Puls Frequentie N N Y N N N N 0,1-2 0,5 0,1 [Hz] Y
T Downslope Downslope N Y Y N N N N 0-2 0 0,1 [S] Y
I Crater Filler Stroom Crater Filler Y Y Y N N N N 50-100 50 1 [%] Y

41



42

RC-HD1

T Crater Filler Tijdsduur Crater filler Y Y Y N N N N 0-5 0 0,1 [S] Y
Arc lenght Booglengte Y Y Y N Y Y N -40/+40 0 1 No Y
Start Arc length Booglengte bij opstart Y Y Y N N N N -40/+40 0 1 No Y
Soft Start Arc length Booglengte soft start N Y Y N N N N -40/+40 0 1 No Y
Upslope Arc length Booglengte Upslope N Y Y N N N N -40/+40 0 1 No Y
Downslope arc length Booglengte Downslope N Y Y N N N N -40/+40 0 1 No Y
Cold Arc length Booglengte Koude Stroom N N Y N N N N -40/+40 0 1 No Y
Crater Arc length Crater Booglengte Y Y Y N N N N -40/+40 0 1 No Y
Speed Snelheid Y Y Y Y Y N N 2-22 1 0,1 [m/min| Y
Thickness Dikte Y Y Y N Y N N | 0,1-25,5 1 0,1 mm Y
Stroom Stroom Y Y Y N Y N N 5-400 No 1 A Y
Smoorklep Smoorklep Y Y Y Y Y N N -40/+40 0 1 No Y
Voltage Spanning Y Y Y Y Y N N 10-40 10 0,1 V] Y
Time spot Time spot N N N N Y Y N 0,1-10 1 0,1 [S] X
Time delay Time delay N N N N N Y N 0,1-10 2 0,1 [S] X
Diameter Diameter Y | Y| Y[ N]| ¥ Y | N File 1 L;’aeast No
Material Materiaal Y | Y| Y[ N]| ¥ Y | N File Iste ?:;t No
Arc length range lock Vergrendeling booglengte Y Y Y Y Y Y N +40 +20 +1 No
Speed range lock high Vergrendeling hoge snelheid Y Y Y Y Y Y N +10 +10 1 No
Speed range lock low Vergrendeling lage snelheid Y Y Y Y Y Y N -10 -10 1 No

* : Standaard waarde in de PIs en Pip module, 50% en 0 sec in Std.

INSTELLINGEN TOEGANKELIJK IN DE GRAPH MODULE (LASCYCLUS)

De primaire booglengte heeft invloed op de overige booglengtes van de cyclus (het verlengen van de primaire booglengte zal ook de booglengte

van de hotstart, upslope enz verlengen.)

#1.0mm| AlMg5bArg

tﬁ/ Pre-gas : duur Pre-gas.

t - Tsoftstart : Duur van de zachte opstartfase (SoftStart).
THotstart : Duur van de opstartfase (HotStart).
TCraterFiller : Duur van de krater-vulling.

TUpslope : Duur van de opstartfase.
\ Downslope : Duur van de afbouw.

PostGaz : Duur van Post-gas.

I Hotstart : Stroom tijdens de opstartfase (Hotstart).

I CraterFiller : Stroom tijdens het vullen van de krater (Crater Filler).
A| I Cold : Verhouding van de stroom voor de koude periode.

plaatwerk, bijvoorbeeld 50%. Niet wijzigen bij dunner plaatwerk).

Upslope, Lassen, Downslope, CraterFiller).
| iUl

+
— Delta U Cold : Booglengte voor de koude periode.

Y)
t Delta U Downslope : Booglengte tijdens de afbouw.

PP| 2T |» * Delta U Softstart : Booglengte tijdens de softstart.
% Delta U Soudage : Booglengte tijdens de lasfase.
* Delta U Hotstart : Booglengte tijdens de opstartfase (Hotstart).
T Delta U Crater Filler : Booglengte tijdens het vullen van de krater.
t Delta U Upslope : Booglengte tijdens de Upslope fase.
‘ : Frequentie in PiP modus.

Cyclische rapport van de warme periode in PiP modus.

(*) CREEP SPEED : reductie-factor van de toenaderingssnelheid (verminderen bij dikker

3! /_\ Geeft toegang tot het instellen van de lengtes, fase voor fase (Softstart, Hotstart,
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Betekenis van de overige symbolen :

% Thermische beveiliging. Inductie

Algemene booglengte (Softstart, Hotstart, Upslope, Lassen,
Downslope, CraterFiller)

Spanningsindicator. Eenvoudige modus.

Stroom-indicator. Complete modus.

+ Instellen van de te lassen dikte.

> HBEKS

Graph. modus.

C*) Afstellen van de snelheid van de motor.

HOT START (%)
@ /A- 40

HOT START (S)
@ [t 02

CURRENT (%)
® m 100

@ ARC FORCE (%)
| L 50

Modus optie

@ : Geeft toegang tot de nummers van PCB versies en software.

g : Hiermee kunnen de instellingen van het apparaat vergrendeld worden.
O-w : Hiermee kunt u het wachtwoord wijzigen.

: Geeft toegang tot de keuze van de taal, tot de koelgroep en tot de modus vergrendelin-

en
& < : Geeft de mogelijkheid om een totale reset van de software of van de machine te reali-
seren.

= £¥ : Geeft de mogelijkheid de instellingen van de SD kaart te updaten.

6 De update van de synergiéen-kaart en de totale reset van het apparaat zijn niet toegankelijk vanaf de afstandsbediening. Gebruik,
voor het uitvoeren van deze handelingen, de IHM van het draadaanvoersysteem.

Numéros didentification

MIMI SW: ¥ 00,10 - MMI HW : ¥ 04.00
LNG:V 01.09 - XML :V 01.00 @ Informatie :

PO 01:V 00.19 - POWO2: YV 00.18 Met dit scherm kunnen de versie-nummers van verschillende kaarten die het apparaat bevat

WF SW:V 00.10 - WF HW:V 03.00 verkregen worden, evenals de versies van de software van het apparaat.
POW HW :V 05.00

0K

Ancien mot de passe utilisateur
AB|GC D E|F|[G|H|I
O-rr Wachtwoord:
J K|L | M| N |O|P | 0O/|R/| Geeftde mogelijknheid het wachtwoord te wijzigen (standaard wachtwoord : 0000).
Met een total reset wordt ook het wachtwoord gereset. Denkt u eraan uw programma’s op te
S| T| U |V |W X | Y| Z| _ | slaanopdesSD kaart voor u een reset doorvoert.
O e N e e R S el e
9 DEL| OK
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1/3 Préférences

Langue Francais

) (1F] % Taal, koelgroep :
Groupe Froid Active B Via dit venster kunt u de taal kiezen (Frans, Engels, Duits, Spaans, Italiaans, Russisch).

oK [ Annuler |

2/3 Verrouillage

Rjustement longueur dArc + 20 l X Instellingen voor de vergrendelde module :
Ajustement Vitesse 0% «» 10 % Hiermee kunt u de uiterste waarden voor spanning en snelheid instellen voor de vergrendelde
module.

oK Annuler |

Date [/ Heure

01/01/2016 |

00:00

ji/mm/aaaa 24h

IS Annuler ]

% Afstellen van datum en tijd :
Hiermee kunt u datum en tijd instellen (nuttig voor de gemaakte back-ups).

6 De instelling van de tijd moet met behulp van de afstandsbediening gedaan worden, deze instelling is onafhankelijk van de tijd die is
ingeprogrammeerd op het draadaanvoersysteem.

- ﬂ Option Job »| Taak modus :
E : Vernietigen van het huidige programma.

E‘ﬁ : Creéert een nieuwe back-up.

= : Lezen van een back-up.

: Verwijderen van het huidige programma.
I~ B : Hiermee kunnen de opgeslagen programma’s van de machine naar de SD-kaart
overgebracht worden.
= [ : Hiermee kunnen de opgeslagen programma’s van de SD-kaart naar de machine
overgebracht worden.

6 Het opslaan van JOB en het weer ophalen van JOB op de SD kaart zijn niet beschikbaar via de afstandsbediening. Gebruik, voor het
uitvoeren van deze handelingen, de IHM van het draadaanvoersysteem.
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DE LAS-CYCLI

Standaard 2 takt procedure :

A
] A
t x
K 8
2 2
f=
=
3
o
Dstart
} H __Gas post-Flow
| i - T
z 2 I T burn-back |
01 o [T
I8 e
| © o
-

Start Pre-gas door op de trekker te drukken. Wanneer het draad het werkstuk aanraakt start een puls de boog op, en vervolgens begint de lascyclus.
Met het loslaten van de trekker stopt de draadaanvoer, en met een stroom-puls kan de draad netjes afgesneden worden. Daarna start de post-gas.
Zolang de post-gas niet beéindigd is kan met een druk op de trekker opnieuw snel het lassen herstart worden. Wacht het eind van de post-gas af om

de instellingen te wijzigen.

Standaard 4 takt procedure :

A
] A
t x
] [¥]
E 3
S
3
K]
Dstart
‘ E " \Gas post-Flow ‘
[ " = |
‘ ':-', | T burn-back | ‘
wi
1 E 4 TR
i w o o
zl &
o' @® O
In de standaard 4T procedure worden de duur van pre en post gas geregeld met behulp van de trekker.
In 2T en in 4T is het toevoegen van een Hotstart en Crater Filler mogelijk.
Procedure 2 T puls :
T hotstart __
g A
| x
8
{
5 K g
2 2 2
T downslope
Dstart < T upstope > < - T | blackout
> __Gas post-Flow
- T
w | T burn-back|
4 Lol. 1 I
° 153
2T ‘
o8 T crater Filler
L a < >
p@ ~ g
Q
(LX)

Soft-start | T | crater Filler
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Met een druk op de trekker begint pre-gas, wanneer het draad het werkstuk aanraakt start een puls de boog op. Vervolgens begint het apparaat met
Hot Start, dan de Upslope en uiteindelijk begint de lascyclus. Bij het loslaten van de trekker begint de downslope, tot de black out. Op dat moment
snijdt de stroompiek de draad af, en volgt de post-gas. Net als in de « standaard » modus is het mogelijk om tijdens de post-gas fase snel het lassen

te hervatten. Wacht het eind van de post-gas af om de instellingen te wijzigen.

Procedure 4T puls :

Y
hotstgrt .
A
>
:
8 s :
@ 2 E
T upslope A
Dstart < > T downslope I Blackout
‘ / / \\Qwas post-Flow
W T burn-back
S _8_ N o 4T o >
o
-
g T crater Filler
] - >
[}
(&)
‘ ) Y crater Fin
Soft-start crater Filler

In de 4T puls procedure regelt de trekker de pre-gas wanneer er geen Hot-Start is. Anders kan de trekker de duur van de Hot-Start en Downslope
regelen. Tijdens de stop kan met de trekker de black-out geregeld worden (vullen van de krater).

o Voor verdere informatie, zie de gebruikershandleiding van het draadaanvoersysteem.

AFWIJKINGEN, OORZAKEN, OPLOSSINGEN

SYMPTOMEN MOGELIJKE OORZAKEN OPLOSSINGEN

Maak de contact-tip schoon of vervang deze, breng

Spatten verstoppen de opening anti-hechtmiddel aan.

"De draadaanvoer is niet De draad glijdt niet mee met de rollers. Breng een anti-hechtmiddel aan.
constant. Eén van de rollen draait niet goed. Controleer de instelling van de schroef van de roller.
De kabel van de toorts zit gedraaid. De kabel van de toorts moet zo recht mogelijk lopen.
De motor van het draadaanvoersysteem werkt niet. De rem van de spoel of van de rollers zit te strak. Draai de rem en de rollers losser.
De mantel die de draad leidt is vuil of beschadigd. Reinigen of vervangen.
Slechte draadaanvoer. Pin voor de as van de rollen mist De pin weer in de houder brengen
De rem van de draadspoel zit te strak. Draai de rem losser.

Kijk naar de aansluiting van de stekker en controleer

Stopcontact en stekker niet correct aangesloten. of deze drie-fasen gevoed wordt.

Geen stroom of slechte lasstroom. Controleer de massa kabel (aansluiting en staat van

Slechte aarding. de Klem).
Geen vermogen. Controleer de trekker van de toorts.
De mantel die de draad leidt is geplet. Controleer de mantel en de toorts.
Blokkering van de draad in de toorts. Vervangen of schoonmaken.
De draad loopt vast na de rollers.
Geen capillaire buis. Controleer de aanwezigheid van de capillaire buis.

De snelheid van de draadaanvoer is te hoog. Verlaag de aanvoersnelheid van de draad.
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De lasrups is poreus.

De gastoevoer is te laag.

Regelbereik tussen 15 en 20 L/min.
Reinigen van het basismetaal.

Gasfles is leeg.

Vervangen.

De kwaliteit van het gas is onvoldoende.

Vervangen.

Luchtstroom of invioed wind.

Tocht voorkomen, lasgebied afschermen.

Gasbuis is vies.

Maak de gasbuis schoon of vervang deze.

Slechte draadkwaliteit.

Gebruik een lasdraad dat geschikt is voor MIG-MAG
lassen.

De staat van het las-oppervlak is van slechte kwaliteit
(roest enz.)

Het werkstuk schoonmaken voor het lassen.

Het gas is niet aangesloten.

Controleer of het gas aangesloten is aan de ingang
van de generator.

Zeer grote vonkdelen.

Boogspanning is te laag of te hoog.

Lasinstellingen controleren.

Slechte aarding.

Controleer en plaats de massaklem zo dicht mogelijk
bij de laszone.

Beschermgas is onvoldoende.

Gastoevoer aanpassen.

Geen gas aan de uitgang van de toorts.

Slechte gasaansluiting.

Controleer de aansluiting van het gas

Controleer of de elektro-klep werkt

Fout tijdens het kalibreren.

Er is een fout opgetreden tijdens het kalibreren, de
kalibratie-procedure is geannuleerd en kan opnieuw
worden uitgevoerd.

Druk op Volgende om menu te verlaten

Fout tijdens het downloaden

De gegevens op de SD kaart zijn fout of beschadigd.

Controleer uw gegevens.

Probleem met de back-up

U heeft het maximum aantal back-ups overschreden.

U moet opgeslagen programma's verwijderen.
Het aantal back-ups is gelimiteerd tot 100.

Automatisch verwijderen van TAKEN.

Enkele taken zijn verwijderd, daar deze niet compati-
bel waren met de nieuwe synergieén.

Storing aanvoer

Circuit koelsysteem verstopt

Controleer het water-circuit van uw toorts.
Het kan noodzakelijk zijn het circuit af te tappen en
de vloeistof te vervangen.

Koelgroep niet aangesloten.

De groep was aangesloten tijdens het opstarten van
de machine maar wordt niet meer gedetecteerd.

Controleer de aansluiting van uw koelgroep.

Storing niveau water.

Er is niet voldoende water meer in het reservoir van
de koelgroep.

Waterniveau controleren en indien nodig bijvullen.

Storing detectie Push Pull toorts

Controleer de aansluiting van uw Push Pull toorts.

Probleem SD-kaart

Geen enkele taak gedetecteerd op de SD-kaart.

Geen geheugenplaats meer in de machine

Maak geheugen vrij op de SD-kaart.

Probleem bestand

Het bestand «...» komt niet overeen met de
gedownloade synergién.

Het bestand is gecreéerd met synergién die niet
aanwezig zijn op het apparaat.

Batterij

De batterij lijkt leeg te zijn

Vervang de batterij achter op de IHM.

Storing ventilator

De ventilator draait niet op de juiste snelheid.

Koppel de machine af, controleer deze, en start
ophieuw op

Storing zwakke aanvoer

Koelcircuit controleren.

Storing overspanning op het netwerk

Controleer uw installatie.

Storing onderspanning op het netwerk

Controleer uw installatie en de aansluiting van de 3
fasen.

Probleem met het opstarten van het lassen

Controleer of de aanvoer van het draad en uw
elektrische installatie (spanning, aanwezigheid van 3
fasen) correct zijn.
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AVVERTENZE - NORME DI SICUREZZA

ISTRUZIONI GENERALI
Queste istruzioni devono essere lette e comprese prima dell'uso.
Ogni modifica 0 manutenzione non indicata nel manuale non deve essere effettuata.

Ogni danno corporale o materiale dovuto ad un uso non conforme alle istruzioni presenti su questo manuale non potra essere considerato a carico del

fabbricante. In caso di problema o incertezza, consultare una persona qualificata per manipolare correttamente l'installazione.

FUNZIONAMENTO

Questo comando a distanza e destinato ai procedimento di saldatura MIG/MAG e MMA. Permette di regolare a distanza il dispositivo di saldatura. Un
pulsante ON/OFF permette di spegnere o accendere il comando a distanza digitale. Quando il comando a distanza digitale & acceso, I'interfaccia del
trainafilo € disattivato. Il comando a distanza viene visualizzato sull'interfaccia del trainafilo. Dopo che il comando a distanza viene spento o disattivato,

l'interfaccia del trainafilo viene riattivato.

Dispositivi compatibili : NEOFEED/PULSFEED.

INSTALLAZIONE DEL SUPPORTO

1l supporto del comande a distanza digitale puo essere fissato al carrello (opzione, rif. 032736).

- W S

) & M5x25 )
& M5 (x2)

DESCRIZIONE DELL’APPARECCHIO (FIG-1)

1- Interfaccia Uomo-Macchina (IUM) 4- Cavo di comando e d'alimentazione.
2- Connettore di comando e d'alimentazione 5-  Supporto di fissaggio, compatibile con il carrello (rif. 032736)
3- Tasto ON/OFF

INTERFACCIA DI COMANDO

e A: La navigazione nel menu superiore si effettua mediante il tasto sinistro.

La selezione/validazione con pressione sullo stesso tasto.

e B: La navigazione sul menu inferiore si effettua mediante il tasto destro.

La selezione/validazione premendo lo stesso tasto.

- 1l codice di sblocco predefinito del dispositivo & : 0000

- Per aggiornare i parametri di saldatura inserire la scheda SD e premere arresto/avvio.

- Un reset totale del dispositivo necessita di 1 minuto senza spegnimento e la presenza della scheda SD.

1 - Scelta di regolazione dei parametri di saldatura
SINERGICA o MANUALE

2 - Scelta del processo di saldatura
PULSE o STANDARD

3 - Scelta del materiale (Parametro di saldatura sinergica)

Ad ogni materiale € associato un gas ed una scelta del diametro del filo.
Sono disponibili numerosi materiali, come :

- Fe - Acciaio con gas Ar+C0O2 (18%) o gas CO2 (solamente standard)
- AIMg@5 - Alluminio con gas Ar

- SS - Inox con Ar+CO2 (2%)

- CuSi — Cu Si 3 con gas Ar

- CuAl — Cu Al 8 con gas Ar

- AISi 5 e 12 con gas Ar
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Queste sinergie possono essere aggiornate usando la scheda SD (vedere paragrafo scheda SD)

4 - Regolazione della lunghezza dell’arco (sinergica)
Permette di regolare la lunghezza dell‘arco nellintervallo -40 -> +40 per un adattamento individuale (sinergica)

5 - Regolazione dello spessore del metallo (sinergica)

6 - Spia di protezione termica

Segnala un’interruzione termica quando il dispositivo raggiunge la sua temperatura massima di funzionamento (interruzione di qualche minuto).

SPIEGAZIONE DELLA BARRA SUPERIORE

Prima pagina :
AlMg5Arg

o7 o

g1.0 mm| AlMg5Arg

d=4.3 nnin =43 mmin | V=0 =43 wmin =0 =41 mwmn | -0
diametro del filo utilizzato coppia meteria-aas modalita di saldatura : STD, modalita del pulsante : 2T, 4T,
PP 9 PLS, PIP o doppio Pulse, MAN. Spot, Delay.

Seconda pagina :

' S0l
b=4.1 won | ¥.-0 b-4.1 -0
modalita di visualizzazione dei Opzioni : informazioni sulle versioni, bloccaggio della
dati : macchina,cambio password, Regolazioni diverse, aggiornamento

2 finestre (Easy), 6 finestre (Pro.),

mappa sinergie (unita di raffreddamento, limiti della lunghezza
d’arco e della velocita, lingua), reset totale della macchina.

Job : salvaguardia dei dati.

L'aggiornamento su scheda delle sinergie ed il reset totale dell’apparecchio non sono disponibili dal comando a distanza.

grafico (Ciclo di saldatura).

Per queste operazioni utilizzare 'interfaccia del trainafilo.
La registrazione ed il recupero dei dati sulla scheda SD non sono operazioni disponibili sul comando a distanza.

Per queste operazioni utilizzare I'interfaccia del trainafilo.

Terza pagina :

Outils

Outils

Calibration

=41 wmin | %-0 =41 wmin | %-0
Scelta del tipo di saldatura : . .
Mig-Mag o MMA Calibratura macchina

0 La calibratura non € disponibile sul comando a distanza. Per questa operazione utilizzare I'interfaccia del trainafilo.

GRAFICI DELLE MODALITA DI SALDATURA

Modalita MAN (2T/4T)

Modalita STD (2T/4T)

#1.0 mm

do=4.0 nni

AlMg5Arg §TD ! DELAI |»

Modalita Spot/Delay (Man o STD)
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AlMg5Arg

b=4.3 wwin | =0

Modalita PLS (2T/4T)

Modalita PIP (2T/4T)

MODALITA DI VISUALIZZAZIONE

Oltre al grafico. Ci sono 2 modalita di visualizzazione per finestra, 2 finestre per una visione semplificata dei parametri, 6 finestre per una visione

completa dei parametri. Per la modalita MAN il

Funzionamento : il codificatore di sinistra
permette di regolare lo spessore e quello di
destra la lunghezza dell’arco. La convalida
non & necessaria l'informazione viene regis-
trata dopo 0.3 sec.

Nella parte bassa € visualizzata: la

numero di caselle, 3 & costante.

s b

I {A)

1.0 mm| AlMg5Arg

+ mm
1.4
b
0

Funzionamento : Il codificatore di sinistra
permette di regolare il parametro superiore

e quello di destra il parametro inferiore. La
convalida non ¢ necessaria l'informazione
viene registrata dopo 0.3 sec. La pressione sul
pulsante di destra permette di spostarsi da un
parametro all‘altro. La pressione sul pulsante di

corrente e la tensione di saldatura e pro-
gramma attivato, se si cambia un para-
metro questo appare in rosso. Per risalire
alla barra superiore, si deve premere sul

codificatore di sinistra.

LISTA DEI PARAMETRI ACCESSIBILI

sinistra permette I'accesso al menu.

Nella parte bassa é visualizzata: la cor-
rente e la tensione di saldatura e programma
attivato, se si cambia un parametro questo
appare in rosso.

Funzionamento : Il codificatore di destra
permette di regolare la tensione o I'induttanza.

Nella parte bassa é visualizzata: la cor-
rente e la tensione di saldatura e programma
attivato, se si cambia un parametro questo
appare in rosso.

Parametro Definizione Std | Pulsato | Pip | Man | Spot Rz:(a;r- MMA | Intervallo Preil:?tgos- passo | unita | 2T 4T

Pre Gas Pre Gas Y Y Y Y Y Y N 0-25 0 0,1 [S] Y G/T

Post Gas Post Gas Y Y Y Y Y Y N 0-25 0 0,1 [S] Y G/T
Velocita di avanzamento Velocita d'avvicinamento Y Y Y | N N N N 50-200 100 1 [%] Y
T Soft start Tempo Soft start N Y Y N N N N 0-2 0,2 0,1 [S] Y
I Hot Start Corrente di avvio Y Y Y N N N N 50-200 150%%* 1 [%] Y

T Hot Start Tempo di avviamento Y Y Y N N N N 0-5 1* 0,1 [S] Y G
T Upslope Aumento di corrente N Y Y N N N N 0-2 0 0,1 [S] Y
I Cold Corrente Fredda N N Y N N N N 50-100 70 0,1 [%] Y
Freq PiP Frequenza Impulso N N Y N N N N 0,1-2 0,5 0,1 [Hz] Y
T Downslope Evanescenza N Y Y N N N N 0-2 0 0,1 [S] Y
I Cratter Filler Corrente di riempimento Y Y Y N N N N 50-100 50 1 [%] Y

T Cratter Filler Tempo di riempimento Y Y Y N N N N 0-5 0 0,1 [S] Y G

Arc length Lunghezza d'arco Y Y Y N Y Y N -40/+40 0 1 No Y
Start Arc length Lunghezza d'arco di avvio Y Y Y N N N N -40/+40 0 1 No Y
Soft start Arc length Lunghezza d'arco soft start N Y Y N N N N -40/+40 0 1 No Y
Upslope Arc length Lunghezza d'arco di ascesa N Y Y N N N N -40/+40 0 1 No Y
Downslope arc length Lunghezza d'arco di discesa N Y Y N N N N -40/+40 0 1 No Y
Cold Arc length L“”Qhezziri';;go corrente N N | Y[N|N| N | N |-40/+40 0 1 | No | Y
Cratter Arc length "unghezzanf;:tcg di riempi- Y Y | Y| N]| N N | N | -40/+40 0 1 No | Y
Speed Velocita Y Y Y Y Y N N 2-22 1 0,1 [m/min| Y
Thickness Spessore Y Y Y N Y N N 0,1-25,5 1 0,1 mm Y
Corrente Corrente Y Y Y N Y N N 5-400 No 1 A Y
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Induttanza Induttanza Y Y Y Y Y N N -40/+40 0 1 No Y
Voltaggio Tensione Y Y Y Y Y N N 10-40 10 0,1 I\ Y
Tempo spot Durata del punto N N N N Y Y N 0,1-10 1 0,1 [S] X X
Tempo delay Tempo d'attesa N N N N N Y N 0,1-10 2 0,1 [S] X X
Diameter Diametro Y Y Y N Y Y N File 1 esiste No
Material Materiale Y Y Y N Y Y N File primo esiste | No
Arc length range lock lunghezza d'arco bloccata Y Y Y Y Y Y N +40 +20 +1 No
Speed range lock high Alta velocita bloccata Y Y Y Y Y Y N +10 +10 1 No
Speed range lock low Bassa velocita bloccata Y Y Y Y Y Y N -10 -10 1 No

* 1 Valore per difetto in modalita Pls e Pip, 50% e 0 sec in Std

REGOLAZIONI ACCESSIBILI NELLA MODALITA GRAFICO (CICLO DI SALDATURA)

La lunghezza d'arco principale agisce sull'insieme delle lunghezze d’arco del ciclo (aumentare la lunghezza d'arco principale aumenta le lunghezze
d‘arco dell’'hot-start, upslope, ecc.)

1\/ PreGas : Durata del Pregas.

t - Tsoftstart : Durata della fase di avviamento dolce (SoftStart).
THotstart : Durata della fase di avviamento (HotStart).

TCraterFiller : Durata della fase di riempimento.
TUpslope : Durata della fase di avviamento.
Downslope : Durata della discesa.

PostGas : Durata del Postgas.

I Hotstart : Corrente durante la fase di avviamento (Hotstart).

I CraterfFiller : Corrente durante la fase di riempimento (Crater Filler).
Al I Cold : Proporzione di corrente per il periodo freddo.

CREEP SPEED : coefficiente riduttore della velocita di avvicinamento (ridurre per gli spessori
piu grandi, esempio 50%. Non modificare per gli spessori piccoli).

: /_\ Permette di accedere alla regolazione delle lunghezze fase per fase (Softstart, Hotstart,
Upslope,Saldatura,Downslope,CraterFiller).
| iUl

+
—L_1 Delta U Cold : lunghezza dell'arco durante il periodo freddo.

U
p Delta U Downslope : Lunghezza dell’arco durante la discesa.

Y Delta U Softstart : Lunghezza dell’arco durante lo softstart (avviamento dolce).
2 Delta U Soudage : Lunghezza dell’arco durante la fase di saldatura.
¥ Delta U Hotstart : Lunghezza dell’arco durante la fase di avviamento (Hotstart).

+ Delta U Crater Filler : Lunghezza dell’arco durante la fase di Crater Filler (riempimento).

t Delta U Upslope : Lunghezza dell’arco durante la fase di Upslope.

z : Frequenza in modalita PiP.
: Rapporto ciclico del periodo caldo in modalita PiP.

Definizione degli altri simboli :

Protezione termica. Induttanza

Lunghezza dell'arco in generale (Softstart, Hotstart, Upslope,

Impostazione dello spessore da saldare.- Saldatura, Downslope, CraterFiller)

Indicatore di tensione. Modo semplificato.

Indicatore di corrente. Modo completo.

> HEKS

Impostazione della velocita motore. Modo grafico.

B (= e | o
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HOT START (%)
© /- 40

HOT START (S)
@ [t 02

CURRENT (%)
® [1] 100

@ ARC FORCE (%)
| L 50

Modalita option
@ : Permette di accedere alle numerose versioni PCB e software.
@ : Permette di bloccare le regolazioni della macchina.
O-w : Permette di cambiare la password.
: Permette di accedere alla scelta della lingua, all’unita di raffreddamento e alle funzioni del
modo bloccato.
> : Permette di fare un reset software o totale della macchina.
= £} : Permette di aggiornare i parametri della scheda SD.

6 L'aggiornamento su scheda delle sinergie ed il reset totale dell’apparecchio non sono disponibili dal comando a distanza. Per queste
operazioni utilizzare I'interfaccia del trainafilo.

Numéros didentification

MMI SW:V 00,10 - MMIHW : vV 04.00
LNG:V 01.08 - XML : ¥ 01.00 @ Informazione :
POW 01:V00.19 - POWD2:V 00.19 Questo pannello permette di ottenere le numerose versioni delle diverse schede che costituis-

WF SW:V 00.10 - WF HW:V 03.00 cono |'apparecchio e anche le versioni software dei programmi caricati.
POW HW :V 05.00

0K

Ancien mot de passe utilisateur

A B C| D |E|F|G|H|I
O=rr Password :

J I K|L|M| N |O|P | 0| R /| Questopannello permette di cambiare la password che & : 0000 impostazione predefinita
Un reset totale ripristina la password. Salvate i vostri parametri su una scheda SD prima del

S| T|U | ¥V W X | Y |Z]|_|reset

0T 2| & | &[5 B T8

9 DEL| OK

1/3 Préférences

Langue Francais [l X Lingua, Unita di raffreddamento :
Groupe Froid Active Questa schermata permette di scegliere la lingua (Francese, Inglese, Tedesco, Spagnolo, Ita-
liano, Russo)

0K [ Annuler |
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2/3 Verrouillage

justement longueur dArc ® - .
k{ . i 2l 3 Parametri di bloccaggio:
Ajustement Vitesse -10% «4» 10% B Questa sezione permette di regolare i limiti di tensione e velocita in modalita bloccata.

Annuler |

Date [/ Heure

01/01/2016 |

00:00

jifmm/aaaa 24h

IS Annuler ]

X Regolazione della data e dell’ora:
Questa sezione permette di regolare la data e I'ora della macchina (utile per i salvataggi).

Modalita Job :
: sovrascrivere il programma aggiornato.

Eh : creare un nuovo salvataggio.

= : lettura di un salvataggio.

: Cancellare il programma attuale.
H = B : p ermette di trasferire i salvataggi dalla macchina alla scheda SD.
» E : permette di trasferire i salvataggi dalla scheda SD alla macchina.

La registrazione ed il recupero dei dati sulla scheda SD non sono operazioni disponibili sul comando a distanza. Per queste operazioni
utilizzare l'interfaccia del trainafilo.

I CICLI DI SALDATURA

Processo 2 Tempi standard :

A
] A
k- 4
K] 8
2 2
£
5
o
Dstart
} z | L_ Gas post-Flow
g T
z| 2 ! T burn-back
5 % s
| & )
<>

Premendo il pulsante il pre-gas comincia. Quando il filo tocca il pezzo una pulsazione fa avviare I'arco, poi il ciclo di saldatura comincia. Al rilascio del
pulsante il generatore si ferma e una pulsazione di corrente permette di tagliare il filo in modo appropriato seguito dal post gas. Finché il post gas
non & terminato, la pressione del pulsante permette un riavvio rapido della saldatura (punto a catenella manuale). Attendere la fine del post gas per

modificare le impostazioni.



54

RC-HD1

Processo 4 Tempi standard :

A
] 4
2 2
£
=
e
Dstart
% g | o \Gas post-Flow i
} E", | T burn-back | }
i
} a z w
zl &L ° ©
o' ® O
In 4T standard, la durata del pre-gas e del post-gas € gestita dal pulsante.
In 2T ed in 4T e possibile I'aggiunta dell’ Hotstart e del Crater Filler.
Processo 2 Tempi pulse :
|_T hotstart _
A
x
Q
T 3
* <
5 @ 3
8 2 2
T downslope i
T upslope
Dstar < > - - | blackout
> Gas post-Flow
& r Tb.lrn-bacla
= o !
° 153
2T
28 T crater Filler
o \‘ >
[ (7] <t >
Qo
28
(LX)
1 I crater Fill
Soft-start crater Filler

Premendo il pulsante il pre-gas comincia, quando il filo tocca il pezzo un impulso fa avviare I'arco. Poi, il dispositivo comincia con I'Hot-start, I'upslope
e infine il ciclo di saldatura comincia. Al rilascio del pulsante, il downslope comincia fino a raggiungere Iblackout. A questo punto, il picco di arresto
taglia il filo seguito dal postgas. Come in « standard »,c’e la possibilita di riavviare rapidamente la saldatura durante il post-gas. Attendere la fine del

post gas per modificare le impostazioni.
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Processo 4 Tempi pulse :

hotstgrt — .
A
~
5 8
T D g
3| I 3
2 12 s
T upslope A
Dstart - > T downslope I Blackout
« - / —._Gas post-Flow
W IT burn-back|
z 4T OFF z el i
S » _8_ N o 4T o >
o
o
E T crater Filler
(2] -t >
©
O
! \ “I ter Fill
Soft-start crater Filler

In 4T pulse, il pulsante gestisce il pre-gas se non c'€ I'Hot-Start. Se no, permette di gestire la durata dell’Hotstart e del downslope. All'arresto, permette

di gestire il black out (riempimento dei crateri).

0 Per ulteriori informazioni, fare riferimento al manuale del trainafilo.

ANOMALIE, CAUSE, RIMEDI

SINTOMI

POSSIBILI CAUSE

RIMEDI

1l flusso del filo di saldatura non & costante.

Dei residui ostruiscono I'orifizio.

Pulire il tubo contatto oppure cambiarlo e rimettere
del prodotto anti-adesione.

1l filo scivola nei rulli.

Rimettere del prodotto anti-adesione.

Uno dei rulli scivola

Controllare il serraggio della vite del rullo.

1l cavo della torcia € attorcigliato.

1l cavo della torcia dev'essere il pil dritto possibile.

II motore di traino non funziona.

Freno della bobina o rullo troppo stretto.

Allentare il freno e i rulli

Traino del filo scadente.

Guaina guida filo sporca o danneggiata.

Pulire o sostituire.

Chiavetta del perno dei rulli mancante

Rimettere la chiavetta nella sua posizione

Freno della bobina troppo stretto.

Allentare il freno.

Nessuna corrente o errata corrente di saldatura.

Collegamento presa elettrica sbagliato.

Controllare il collegamento della presa e controllare
se & ben alimentata con 3 fasi.

Collegamento messa a terra sbagliato.

Controllare il morsetto di terra (collegamento e condi-
zioni del morsetto).

Nessuna potenza.

Controllare il pulsante della torcia.

1l filo si arrotola dopo i rulli.

Guaina filo schiacciata.

Verificare la guaina e il corpo della torcia.

Bloccaggio del filo nella torcia.

Sostituire o pulire.

Nessun tubo capillare.

Verificare la presenza del tubo capillare.

Velocita filo troppo elevata.

Ridurre la velocita di filo.
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1l cordone di saldatura & poroso.

1l flusso di gas & insufficiente.

Intervallo di regolazione da 15 a 20 L / min.
Pulire il metallo di base.

Bombola gas vuota.

Sostituirla.

Qualita gas non sufficiente.

Sostituirlo.

Circolazione d'aria o influenza del vento.

Evitare correnti d'aria, proteggere la zona di salda-
tura.

Condotto gas schiacciato.

Pulire il condotto gas oppure sostituirlo.

Qualita filo scadente.

Usare un filo adattato alla saldatura MIG-MAG.

Stato della superficie da saldare di qualita scadente
(ruggine, ecc.)

Pulire il pezzo prima di saldare.

1l gas non & connesso

Verificare che il gas sia connesso all'entrata del
generatore.

Particole di scintille importanti

Tensione d'arco troppo bassa o troppo alta.

Vedere i parametri di saldatura.

Presa di terra sbagliata.

Controllare e posizionare il morsetto di terra il pit
vicino possibile alla zona da saldare

Gas di protezione insufficiente.

Regolare il flusso gas.

Nessun gas all'uscita della torcia

Collegamento gas sbagliato

Verificare il collegamento delle entrate del gas

Verificare che I'elettrovalvola funzioni

Errore al momento della calibratura

Un errore si & verificato durante la calibratura, questa
viene annullata e puo essere rifatta.

Premere su Suivant per Uscire

Errore durante il download

I dati sulla scheda DS sono sbagliati o danneggiati.

Verificare i vostri dati

Problemi di salvataggio

Avete superato il nmero massimo di salvatggi.

Dovete cancellare dei programmi.
Il numero dei salvataggi & limitato a 100.

Soppressione automatica dei JOB.

Alcuni vostri Jobs sono stati eliminati perche non pit
validi con le nuove sinergie.

Difetto di flusso

Circuito di raffreddamento tappato.

Verificare il circuito d'acqua della vostra torcia.
Puo essere necessario svuotarla e cambiare il liquido.

Unita di raffreddamento scollegata

L'unita non & pit rilevata anche se presente all'avvio
della macchina.

Verificare la connessione dell'unita di raffreddamento.

Difetto livello d'acqua

Non c'e sufficiente acqua nel serbatoio dell'unita di
raffreddamento.

Aggiungere o verificare il livello d'acqua.

Errore di individuazione della torcia Push Pull

Verificare la connessione torcia Push Pull

Problema scheda SD

Nessun JOB rilevato nella scheda SD

Memoria del prodotto piena

Creare spazio nella scheda SD.

Problema di file

Il file «...» non corrisponde alle sinergia scaricate nel
prodotto

1l file & stato creato con sinergie che non sono pres-
enti sulla macchina.

Pila

La pila sembra essere usata

Cambiare la pil anel retro dell'THM.

Difetto ventilatore

1l ventilatore non gira a velocita adeguata.

Scollegare la macchina, verificare poi riavviare

Difetto flusso debole

Circuito di raffreddamento da controllare

Difetto di sovratensione rete

Verificare la vostra installazione.

Difetto di sottotensione rete

Verificare la vostra installazione e il collegamento
trifase.

Problema di avviamento saldatura

Verificare che il flusso del filo sia corretto e verificare
la vostra installazione elettrica (livello tensioni,
presenza tre fasi)
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SICHERHEITSANWEISUNGEN

ALLGEMEIN

fihren. Nehmen Sie keine Wartungarbeiten oder Veranderungen am Gerat vor, die nicht explizit in der

f Die Missachtung dieser Anweisungen und Hinweise kann zu schweren Personen- und Sachschaden
Anleitung gennant werden.

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

BETRIEB

Diese Fernsteuerung ist fir MIG/MAG und MMA Verfahren geeignet. Sie ermdglicht die Ferneinstellung des SchweiBgerates. Eine Taste ON/OFF
ermdglicht das Abschalten und Einschalten der digitalen Fernsteuerung. Wenn die Fernsteuerung eingeschaltet ist, wird Bedieneinheit des Drahtvor-
schubkoffers deaktiviert. Eine Ansicht der Fernsteuerung wird auf der Bedieneinheit des Drahtvorschubkoffers dargestellt. Sobald die Fernsteuerung
ausgeschaltet ist, wird die Bedieneinheit des Drahtvorschubkoffers reaktiviert.

Kompatibele Gerate: NEOFEED/PULSFEED.

AUFBAU
Der Trager der digitalen Fernsteuerung kann auf dem Fahrwagen befestigt werden (optional, Ref. 032736).

) & M5x2542)
@ M5 (x2)

BESCHREIBUNG (ABB.1)

1- Mensch-Maschine-Schnittstelle (MMS) 4-  Steuer- und Versorgungskabel.
2- Steuer- und Versorgungsstecker 5- Montagehalterung, mit dem Fahrwagen kompatibel (Ref. 032736)

3- Taste ON/OFF

STEUERUNGSSCHNITTSTELLE

e A: Die Navigation in dem Hauptmend erfolgt bei Nutzung der linken Taste .

Die Auswahl/Bestatigung beim Druck auf dieser Taste.

e B: Die Navigation in dem darunterliegenden Menii erfolgt bei dem Druck auf der rechten Taste.
Die Auswahl/Bestatigung beim Druck auf dieser Taste.

- Die Standardeinstellung des Entschliisselungscodes der Maschine ist: 0000

1 - Einstellungsauswahl der SchweiBparameter
SYNERGIC oder MANUAL

2 - Auswahl des SchweiBmodus:
PULSE (PLS) oder STANDARD (STD)

3 - Materialauswahl (synergische SchweiBparameter)

Jeder Werkstoff steht in Verbindung mit einem Gas und mit einer Auswahl des Draht-Durchmesser.
Zahlreiche Werkstoffe sind verfiigbar, wie:

- Fe - Stahl mit Argon und CO2 Gas (18%) oder CO2 Gas (nur Standard)

- AIMg@5 - Aluminium mit Argon Gas

- SS - Edelstahl mit Argon und CO2 (2%)
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- CuSi - Cu Si 3 mit Argon Gas

- CuAl — Cu Al 8 mit Argon Gas

- AISi 5 und 12 mit Argon Gas

Fir einen optimalen Einsatz wird die Nutzung des Drahtes und Gases der ausgewahlten Synergie empfohlen.

Diese Synergien kdnnen durch die SD-Karte auf dem Drahtvorschubkoffer aktualisiert werden (siehe Betriebsanleitung des Drahtvorschubkoffers).

4 - Einstellung der Lichtbogenldnge (synergic)
Ermdglicht Anpassung der Lichtbogenldnge in einem Fenster zwischen -40 -> +40 fiir eine individuelle Einstellung (synergic)

5 - Einstellung der Metalldicke (synergisch)

6 - Kontrollleuchte des Uberhitzungsschutz zeigt eine thermische Trennung an, wenn das Gerat seine maximale Betriebstemperatur erreicht (Tren-
nung von wenigen Minuten).

BESCHREIBUNG DES OBEREN MENUBANDS.

Erste Seite:

gl.0mm| AlMg5Arg  |PLS| 2T [»

b=4.3 wimin ®=4.3 wmin =0 =43 wuin Y. -0 =41 mmin  Y.-0

Durchmesser des genutzten Werkstoff und Gas SchweiBmodi: STD, PLS, PIP Modus des Brennertasters: 2T,
Drahtes oder Doppelpulse, MAN. 4T, Spot, Delay.

Zweite Seite:

-1 v _0

Option: Information zu den Versionen, Maschinesperre, Passwor-
tanderung, verschiedene Einstellungen, Reset-Funktion des
Gerates, Aktualisierung der Synergien-Karte (Kiihlaggregat, Bes-
chrankung der Lichtbogenlange und -geschwindigkeit, Sprache).

b=4.1 wmn | =0

—

Anzeigemodus der Dateien:
2 Fenster (Easy), 6 Fenster (Pro),
Graph (SchweiBzyklus).

Job: Speicherung der Dateien.

Die Aktualisierung der Karte der Synergien und die Reset-Funktion sind von der Fernsteuerung nicht verfiigbar. Nutzen Sie dazu die

Bedieneinheit des Drahtvorschubkoffers.
Die Speicherung durch JOB und die Wiederherstellung auf der SD-Karte sind von der Fernsteuerung nicht verfiigbar. Nutzen Sie dazu die
Bedieneinheit des Drahtvorschubkoffers.

Dritte Seite:

- MIG-MAG Dutils

HIG-fo_‘__ﬂG Calibration

db=4.1wmn | =0 d=4.1wmn =0

Auswahl des SchweiBverfahrens:
MIG/MAG oder MMA

Kalibrierung der Maschine

0 Die Kalibrierung ist Giber die Fernsteuerung nicht verfiigbar. Dafiir die Bedieneinheit des Drahtvorschubkoffers nutzen.
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DIE GRAPHEN NACH SCHWEISSVERFAHREN

b =4.0 wein [U-14.0 v

MAN-Modus (2T/4T)

§TD | DELAI >

#1.0 mm

AlMg5Arg

% -0

Spot/Delay-Modus (Man oder STD)

o =4.0 nni

AlMg5Arg

PLS-Modus (2T/4T)

ANZEIGEMODUS

Zusatzlich zum Graph-Modus. Je Fenster gibt est zwei Anzeige-Modi. 2 Fenster entsprechen einer vereinfachten Anzeige der Parameter und 6 Fenster

PIP-Modus (2T/4T)

entsprechen einer vollstandigen Anzeige der Parameter. Fiir den MAN-Modus ist die Anzahl der Fenster konstant und enstpricht 3.

Betrieb: Der linke Drehknopf ermdglicht
die Einstellung der Dicke und der rechte
Drehknopf die Einstellung der Lichtbogen-
lange. Keine Bestatigung bendtigt. Die
Information wird nach 0,3 Sek. beriick-
sichtigt.

Im unteren Teil wird der Strom, die
SchweiBspannung und das aktive Pro-
gramm angezeigt. Wenn man einen Para-
meter dndert, erscheint er in Rot. Auf dem
linken Drehknopf driicken, um das obene
Men( zu erreichen.

#1.0 mm|
P m/min
4.3

AlMg5Arg
+ mm
1.4

) 4
0

im
Der linke Drehknopf ermdglicht die Einstel-
lung des hohen Parameters und der rechte
Drehknopf die Einstellung des untenen Para-
meters.
Keine Bestatigung bendtigt. Die Information
wird nach 0,3 Sek. beriicksichtigt. Beim Druck
auf den Drehknopf erfolgt der Zugang auf den
verschiedenen Parametern. Beim Druck auf

den Drehknopf erfolgt den Zugang auf dem
Mend.

ps o p

1 (a)

Im unteren Teil wurde der Strom, die
SchweiBspannung und das aktive Programm
angezeigt. Wenn man einen Parameter andert,
erscheint er in Rot.

Betrieb: Der MAN-Modus ist unbedingt ein
3-Fenster-Modus

Der rechte Drehencoder ermdglicht die Einstel-
lung der Spannung oder der Self-Funktion.

Im unteren Teil wurde der Strom, die
SchweiBspannung und das aktive Programm
angezeigt. Wenn man einen Parameter dndert,
erscheint er in Rot.

EINSTELLUNGEN IM GRAPH-MODUS VERFUGBAR (SCHWEISSZYKLUS)

Parameter (UK) Parameter (DE) Std | Pls | Pip [ Man | Spot | Delay | MMA | Range | Default | step unit 2T 4T
Pré Gaz Vorstromung Y Y Y Y Y Y N 0-25 0 0,1 [S] Y G/T
Post Gaz Nachstrémung Y Y Y Y Y Y N 0-25 0 0,1 [S] Y G/T

Creep Speed Anschleichgeschwindigkeit Y Y Y N N N N 50-200 100 1 [%] Y
T Soft start T Soft start N Y Y N N N N 0-2 0,2 0,1 [S] Y
I Hot Start I Hot Start Y Y Y N N N N 50-200 150%%* 1 [%] Y
T Hot Start T Hot Start Y Y Y N N N N 0-5 1* 0,1 [S] Y G
T Upslope T Upslope N Y Y N N N N 0-2 0 0,1 [S] Y
I Cold I Zweitstrom N N Y N N N N 50-100 70 0,1 [%] Y
Freq PiP Pulsfrequenz N N Y N N N N 0,1-2 0,5 0,1 [Hz] Y
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T Downslope T Downslope N Y Y N N N N 0-2 0 0,1 [S] Y
I Cratter Filler I Cratter Filler Y Y Y N N N N 50-100 50 1 [%] Y
T Cratter Filler T Cratter Filler Y Y Y N N N N 0-5 0 0,1 [S] Y G
Arc length Lichtbogenlénge Y Y Y N Y Y N -40/+40 0 1 No Y
Start Arc length Start Lichtbogenldnge Y Y Y N N N N -40/+40 0 1 No Y
Soft start Arc length Soft start Lichtbogenlange N Y Y N N N N | -40/+40 0 1 No Y
Upslope Arc length Upslope Lichtbogenlénge N Y Y N N N N -40/+40 0 1 No Y
Downslope arc length Downslope Lichtbogenlénge N Y Y N N N N -40/+40 0 1 No Y
Cold Arc length Lichtbogenlénge Zweitstrom N N Y N N N N | -40/+40 0 1 No Y
Cratter Arc length Cratter Lichtbogenlange Y Y Y N N N N | -40/+40 0 1 No Y
Speed Geschwindigkeit Y Y Y Y Y N N 2-22 1 0,1 |m/min| Y
Thickness Dicke Y Y Y N Y N N 0,1-25,5 1 0,1 mm Y
Current Strom Y Y Y N Y N N 5-400 No 1 A Y
Self Self Y Y Y Y Y N N | -40/+40 0 1 No Y
Voltage Spannung Y Y Y Y Y N N 10-40 10 0,1 I\ Y
Time spot SchweiBpunktdauer N N N N Y Y N 0,1-10 1 0,1 [S] X X
Time delay Wartezeit N N |[N|N N Y N 0,1-10 2 0,1 [S] X X
Diameter Durchmesser Y Y Y N Y Y N File 1 existe | No
Material Werkstoff Y Y Y N Y Y N File ler existe | No
Arc length range lock gesperrte Lichtbogenlénge Y Y Y Y Y Y N +40 +20 +1 No
Speed range lock high hohe gesperrte Geschwindigkeit Y Y Y Y Y Y N +10 +10 1 No
Speed range lock low niedrige gesperrte Geschwindigkeit Y Y Y Y Y Y N -10 -10 1 No

* 1 Standardwert im Pls- und Pip-Modus, 50% und 0 Sek. im Std.

EINSTELLUNGEN ZUGANGLICH IM GRAPH-MODUS (SCHWEISSZYKLUS)

Die Hauptlichtbogenlange wirkt auf die gesamten Lichtbogenlangen des Zyklus (Bei Erhohung der Hauptlichtbogenldnge erhéht die Lichtbogenlan-
gen von Hot-Start, Upslope, usw.).

1\/ Ziinden des Gases: Dauer des Z{indens des Gases.

t - Tsoftstart : Dauer der Phase des sanften Starts (SoftStart).
THotstart: Dauer der Anlaufphase (HotStart).
TCraterFiller: Dauer der Fillphase.

TUpslope: Dauer der Stromanstiegsphase.

t
Downslope: Dauer der Stromabsenkphase.

A
Nachstromen des Gases: Dauer der Gasnachstromphase.

I Hotstart: Strom wahrend der Anlaufphase (Hotstart).

I CraterFiller: Strom wdhrend de Fillphase (Crater Filler).
Al I Cold: Gleichstromanteil fiir den kalten Zeitraum.

(*) CREEP SPEED: Veringerung der Drahtgeschwindigkeit (Anschleichen) (fiir groBe Dra-
htdurchmesser reduzieren, z.B. 50%. Keine Anderung fiir geringe Drahtdurchmesser).

: /_\ Zugriff auf die Phasenlange (Softstart, Hotstart, Upslope, Schweissen, Downslope,
CraterFiller).

+
I]El Delta U Cold: Lénge des Lichtbogens in der Kaltstromphase.
U

t Delta U Downslope: Linge des Lichbogens in der Stromabsenkphase.

¥ Delta U Softstart: Lange des Lichtbogens im Softstart-Modus.
2 Delta U Soudage: Ldnge des SchweiBlichtbogens.
Ui— Delta U Hotstart: Ldnge des Lichtbogens in der Anlaufphase (Hotstart).

+ Delta U Crater Filler: Ladnge des Lichtbogens im Crater Filler-Modus.

t Delta U Upslope: Lange des Lichtbogens in der Stromanstiegsphase.

‘ : Frequenz im PIP-Modus.

: Tastverhaltnis des Heistroms im PIP-Modus.
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Erklarung der anderen Symbole:

% Warmeschutz. Induktivitat

Hauptldnge des Lichtbogens (Softstart, Hotstart, Upslope,
Soudage, Downslope, CraterFiller)

Spannungsanzeige. Vereinfachter Modus.

+ Einstellung der Materialstarke.

Stromanzeige. Voller Modus.

> HBEKS

C*) Einstellung der Drahtgeschwindigkeit. Graph-Modus.

HOT START (%
@ /R\_ I (%)

HOT START (S
@ [ T

CURRENT (%)
® m 100

@ ARC FORCE (%)
| L 50

Optionsmodus:

@® : Ermoglicht den Zugang auf den Nummern der PCB- und Software-Versionen.
@ : Ermoglicht die Sperrung der Einstellungen des Gerates.

O-w : Ermdglicht die Anderung des Kenntwortes.

: Ermdglicht den Zugang auf der Sprache, dem Kiihlaggregat und auf dem Bindungsteil des
esperrten Modus.
g:k < : Ermoglicht die Reset-Funktion.
= £¥ : Ermoglicht die Aktualisierung der Parameter der SD-Karte.

e Die Aktualisierung der Karte mit den Synergien und die Reset-Funktion sind von der Fernsteuerung nicht verfligbar. Nutzen Sie dafur
die Bedieneinheit des Drahtvorschubkoffers.

Numéros didentification

MMI SW : V¥ 00.10 - MMI HW : V 04.00
LNG:V¥ 01.09 - XML : ¥ 01.00 @Information:

PO 01:V 00.19 - POWO2: YV 00.18 Dieses Menue ermdglicht das Lesen von Versionsnummern von verschiedenen Karten, die das

WF SW:V 00.10 - WF HW:V 03.00 Gerét geladen hat, und das Lesen von den zugehdrigen Sofware-Versionen.
POW HW :V 05.00

0K

Ancien mot de passe utilisateur

B
K
T
1

H
O-rr Passwort: B

0 | R | Dieses Schild ermdglicht die Anderung des Passwortes, das standardmé&Big 0000 ist.
F4

7

Die Reset-Funktion stellt das Passwort wieder her. Denken Sie daran, Ihre Programme auf der
SD-Karte vor dem Reset zu speichern.

Lo I — T B e I 7 |

E|F|G
H| O P
W XY
4 |5 6

lw | = | | D

D S| | =

DEL| OK
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1/3 Préférences

Langue Francais @ 3 Sprache, Kiihlaggregat :
Groupe Froid Active Die_ses- Zeichen e;rmbglicht die Auswahl der Sprache (Deutsch, Franzdsisch, Englisch, Spanisch,
Italienisch, Russisch).

oK [ Annuler |

2/3 Verrouillage

Sy aA « 20 X sperrmoduseinstellungen :
b bl Hier kénnen Sie die Grenzwerte fiir Spannung- und Drahtgeschwindigkeit im verriegelten Modus
Ajustement Vitesse 10% «» 10% [ einstellen.

Annuler ]

Date / Heure

01/01/2016 % Datum und Uhrzeit einstellen :

00:00 Hier kdnnen Datum und Uhrzeit an der Maschine eingestellt werden (hilfreich bei der Datensi-
i cherung).
ji{mm{aaaa 24h

] Annuler |

o Die Einstellung der Uhrzeit muss durch den Fernregler erfolgen. Diese ist unabhdngig von der auf dem Drahtvorschubkoffer program-
mierten Uhrzeit.

Heidt i v {¥ < Kompletter oder Software-Reset :
Software-Zurlicksetzen : 16scht alle Anwenderprogramme, behalt aber die aktuelle Synergien.
Gesamtes Zurlicksetzen : loscht alle Anwenderprogramme sowie die Synergien, was die SD-

D Retablir la configuration d'usine Karte erfordert um diese in das Gerdt neu zu speichern.
| oK | | Annuler

I:l Supprimer les programmes utilisateur

Job-Modus:
E : Das aktuelle Programm Uberschreiben.

E.E : Eine neue Speicherung erstellen.

= Auslesung einer Speicherung.

: Das aktuelle Programm I6schen.
E = B : Erméglicht die Ubertragung der Speicherungen der Maschine auf der SD-Karte.
- E : Erméglicht die Ubertragung der Speicherungen der SD-Karte auf der Maschine.
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o Die Speicherung durch JOB und die Wiederherstellung auf der SD-Karte sind von der Fernsteuerung nicht verfiigbar. Nutzen Sie daftr

die Bedieneinheit des Drahtvorschubkoffers.

SCHWEISSZYKLEN

Zweitakt Verfahren Standard:

A

Istart
| burn-back

Dstart

_ Gas post-Flow

™

burn-back

OFF —

Gas Pre-Flow

Beim Druck auf dem Brennertaster startet die Gas-Vorstromzeit. Wenn der Draht das Werkstiick beriihrt, initialisiert ein Pulsen den Lichtbogen und
danach startet der SchweiBzyklus. Beim Loslassen des Brennertasters hort der Drahtvorschub auf, und ein Impulsstrom ermdglicht das saubere
Schneiden des Drahts und wird von der Gas-Nachstromzeit gefolgt. Solange die Gas-Nachstromzeit nicht beendet ist, erfolgt ein schneller Neustart

des SchweiBens beim Druck auf den Brennertaster (manuelles Punktschweien).

Viertakt Verfahren Standard:

A
] A
<
5 2
L 2
£
=1
o
Dstart
\ % o L \Gas post-Flow \
‘ ':-; !Tburn-backi ‘
1 = > wl
Lo R
z! o L o o
I om W
ol @® O

In 4T-Standard wird die Dauer der Gas-Vor- und Nachstromzeit durch den Brennertaster durchgefiihrt.
Ein Hotstart und ein Crater Filler kdnnen in 2T- und 4T-Modus zusatzlich hinzugefligt werden.
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Zweitakt Verfahren Pulse:

T hotstart _
" A
x
8
% g
5 i
S o
3 2 2
T downslope
Dstart o T upsiope - - T | blackout
<> | |_Gas post-Flow
E {'/ Tb.lrn-bacﬂ
&% 1 .
E 3 T crater Filler
1 o - -
X2 - -
13 \
0
g g
¢ O
A
Soft-start | crater Filler

Beim Druck auf den Brennertaster fangt die Gasvorstromzeit an. Wenn der Draht das Werkstlick berihrt, initialisiert ein Pulsen den Lichtbogen.
Danach fangt das Gerat mit Hot-Start an, dann Upslope und schlieBlich startet der Schweizyklus. Beim Loslassen des Brennertasters startet das
Downslope bis es Iblackout erreicht. Zu diesem Zeitpunkt schneidet der Stopp-Spitzenwert den Draht und danach folgt die Nachstrémung. Wie bei
«Standard»-Funktion gibt es die Mdglichtkeit, das Schweien schnell wahrend der Gasnachstromzeit neu zu starten. Bis Ende der Nachstromung

abwarten, vor einer Anderung der Einstellungen.

Viertakt Verfahren Pulse:

Y
hotstgrt .
A
™~
5 8
5| B 8
g
B 2
T upslope A
Dstart - > T downslope I Blackout
‘\ / \\Q?s post-Flow
W 'T burn-back
z 4T OFF z w i
o = N o 4T [e) >
o —8—
o
E T crater Filler
(] - >
[}
(&)
1 “I ter Fill
Soft-start crater Filler

In 4T-Pulse verwaltet der Brennertaster die Gas-Vor- und Nachstromzeit, wenn es keinen Hot-Start gibt. Ansonsten verwaltet er die Hotstart-Dauer.
Beim Stopp ermdglicht er die Verwaltung von CraterFiller (Kraterfiillung).

0 Weitere Informationen zur Verwendung finden Sie in der Betriebsanleitung des Drahtvorschubkoffers.
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FEHLER, URSACHE, LOSUNGEN

FEHLER

URSACHE

LOSUNGEN

Drahtvorschubgeschwindigkeit nicht konstant.

Drahtzufiihrschlauch ist verstopft.

Reinigen Sie beide Endungen an der Drahtzufuhr,
tauschen Sie diese oder Geben Sie Anti-Klebe-Mittel
darauf.

Draht rutscht im Antrieb durch.

Antihaftmittel dazugeben.

Eine der Drahtfiihrungsrollen rutscht.

Befestigung der Drahtfiihrungsrolle priifen.

Das Brennerkabel ist verknotet.

Das Brennerkabel soll so gerade wie mdglich bleiben.

Drahtvorschubkoffer funktioniert nicht.

Drahtrollenbremse oder Drahtfiihrungsrolle zu fest
geschraubt.

Drahtrollenbremse und Drahtfiihrungsrollen l6sen.

Stérung im Drahtvorschubsystem.

Schmutzige oder beschddigte Drahtfiihrungsseele.

Reinigen oder austauschen.

Passfeder der Rollenachse fehlt.

Passfeder wieder positionieren.

Drahtrollenbremse zu fest geschraubt.

Bremse I6sen.

Kein Strom vorhanden oder schlechter SchweiBstrom.

Schlechter Anschluss des Netzkabels.

Steckdosen-Anschluss priifen. Auch priifen ob die
Steckdose mit 3 Phasen versorgt wird.

Schlechte Masseverbindung.

Massekabel priifen (Anschluss und Zustand der
Klemme).

Keine Leistung.

Brennertaster kontrollieren.

Drahtstau nach der Drahtfiihrungsrolle.

Drahtfiihrungsseele zerdriickt.

Drahtfiihrungsseele und Brennerkorper priifen.

Draht im Brenner verstopft.

Austauschen oder Reinigen.

Kein Kapillarrohr.

Vorhandensein des Kapillarrohrs priifen.

Zu hohe Drahtgeschwindigkeit.

Drahtvorschubgeschwindigkeit reduzieren.

Pordse SchweiBnaht.

Unzureichender Gasdurchfluss.

"Einstellbereich von 15 bis 20 L / min.
Grundmetall reinigen."

Leere Gasflasche.

Austauschen.

Unzuléngliche Qualitat des Gases.

Austauschen.

Luftstrémung oder Einfluss des Winds.

Luftziige vermeiden. SchweiBbereich schiitzen.

Gasdse sehr schmutzig.

Gasduise reinigen oder austauschen.

Schlechte Qualitat des Drahtes.

Verwenden Sie einen fir das MIG/MAG-SchweiBen
geeigneten Draht.

Schlechte Qualitat des zu schweiBenden Werkstiicks
(Rost, usw.)

Reinigen Sie das Werkstiick vor dem SchweiBvorgang

Die Gasflasche ist nicht angeschlossen.

Priifen Sie den Anschluss zwischen dem Gas und dem
Gerat.

Sehr viele Funken.

Zu hohe oder zu geringe Bogenspannung.

Siehe SchweiBparameter.

Schlechter Masseanschluss.

Priifen und positionieren Sie die Masseklemmen so
nah wie mdglich am SchweiBbereich.

Unzureichendes Schutzgas.

Gasdurchsatz einstellen.

Kein Gas am Ausgang des Brenners.

Schlechter Anschluss am Gas.

Prufen Sie den Anschluss an den Gaseinldssen.

Priifen Sie ob das Magnetventil ordnungsgeman
funktioniert.

Fehler bei der Kalibrierung.

Es ist bei der Kalibrierung ein Fehler aufgetreten. Der
Vorgang wurde abgebrochen und kann neu gestartet
werden.

Driicken Sie auf "Weiter" zum Verlassen.

Fehler beim Herunterladen.

Die Daten auf der SD-Karte sind falsch oder bescha-
digt.

Uberpriifen Sie Ihre Angaben.

Backup-Problem

Die Maximalzahl von Backups wurde berschritten.

"Sie miissen Programme entfernen.
Die Anzahl an Backup ist auf 100 beschrankt."

Automatische Loschung der JOBs.

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

Fehler Durchsatz.

Kihlkreislauf verstopft.

"Prifen Sie den Wasserkreislauf des Brenners
Eine Entleerung sowie ein Flissigkeitswechsel sind
eventuell nétig."

Kuhlaggregat getrennt.

Das Kiihlaggregat wird nicht mehr erkannt, obwohl
es beim Starten des Gerates vorhanden war.

Prifen Sie den Anschluss am Kiihlaggregat.

Fehler Wasserstand.

Nicht mehr genug Wasser im Kiihlaggregatbehalter.

Prifen Sie den Wasserstand und fiillen Sie ggf.
Wasser nach.

Fehler beim Erkennen des Push-Pull Brenners.

Priifen Sie den Anschluss des Push-Pull Brenners.

Fehler SD-Karte

Kein JOB in der SD-Karte aufgefunden.

Kein Speicherplatz mehr.

Machen Sie Speicherplatz auf der SD-Karte frei.

Fehler bei der Datei.

Die Datei «...» entspricht nicht der im Gerat hochge-
ladenen Synergien.

Die Datei wurde mit Synergien erstellt, die auf dem
Gerét nicht verfiigbar sind.
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Batterie.

Die Batterie scheint leer zu sein.

Batterie hinter der Geratesteuerung wechseln.

Fehler Liifter.

Der Liifter lauft nicht in der richtigen Drehzahl.

Maschine abschalten, priifen und neu starten.

Fehler geringer Durchfluss.

Kuhlkreislauf prifen.

Fehler Uberspannung im Netz

Installation priifen.

Fehler Unterspannung im Netz.

Installation und Anschluss der 3 Phasen priifen.

Problem beim SchweiBstart.

Drahtvorschubgeschwindigkeit sowie elektrische
Anlage priifen (Spannungsniveau, Vorhandensein der
3 Phasen).

HERSTELLERGARANTIE

Die Garantieleistung des Herstellers erfolgt ausschlieBlich bei Fabrikations- oder Materialfehlern, die binnen 24 Monate nach Kauf angezeigt werden
(Nachweis Kaufbeleg). Nach Anerkenntnis des Garantieanspruchs durch den Hersteller bzw. seines Beauftragten erfolgen eine fiir den Kaufer kosten-
lose Reparatur und ein kostenloser Ersatz von Ersatzteilen. Der Garantiezeitraum bleibt aufgrund erfolgter Garantieleistungen unverandert.
Ausschluss: Die Garantieleistung erfolgt nicht bei Defekten, die durch unsachgemaBen Gebrauch, Sturz oder harte StéBe

sowie durch nicht autorisierte Reparaturen oder durch Transportschaden, die infolge des Einsendens zur Reparatur, hervorgerufen worden sind.
Keine Garantie wird fiir VerschleiBteile (z. B. Kabel, Klemmen, Vorsatzscheiben etc.) sowie bei Gebrauchsspuren tibernommen.

Das betreffende Gerat bitte immer mit Kaufbeleg und kurzer Fehlerbeschreibung ausschlieBlich iber den Fachhandel einschicken.

Die Reparatur erfolgt erst nach Erhalt einer schriftlichen Akzeptanz (Unterschrift) des zuvor vorgelegten Kostenvoranschlags durch den Besteller. Im
Fall einer Garantieleistung tragt GYS ausschlieBlich die Kosten fiir den Riickversand an den Fachhandler.
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PIECES DE RECHANGE / SPARE PARTS / 3AMYACTW / RESERVE ONDERDELEN / PEZZI DI RICAMBIO /
ERSATZTEILE

1 Circuit IHM / MMI circuit / Tarjeta Interfaz / MNnata IHM / Circuit IHM / Circuito IHM(interfaccia) / MMA-Schaltung (Bedienein- 97271
heit)
Faisceau interne / Internal connection cable / Conector cableado interno / BHyTpeHHWI coeaMHUTENbHDIV WnaHr / Interne

2 o . h ; 91683ST
verbindingskabel / Fascio cavo interno / interne Verkabelung

3 Bouton ON/OFF / ON/OFF button / Boton ON/OFF / KHonka ON/OFF (BKJ1/BbIKJT) / Knop ON/OFF / Tasto ON/OFF / Taste ON/ 52469
OFF
Cache de protection bouton / Button cache / Tapa de proteccion del boton / 3awmTtHas Kpbiiika kHomku / Beschermende afdek-

4 | 8 52471
king knop / Protezione pulsante / Knopfkappe
Circuit d'interconnexion / Interconnection circuit / Circuito de interconexion / Cxema MexcoeanHeHuii / Tussenverbinding /

5 A, A . 97434C
Circuito d'interconnessione / Verbindungsschaltung
Poignée plastique / Plastic handle / Mango de plastico / MnacTukoBas pyuka / Kunststoffen handvat / Impugnatura plastica /

6 ) - 56047
Plastikhandgriff

7 Cable de commande / Command cable / Cable de control / Kabenb ynpaenenus / Besturingskabel / Cavo di comando / Steue- 94167
rungskabel

8 Carter de protection / Protective casing / Carcasa de proteccién / Carter di protezione / 3awmTHbIi koxyx / Beschermkap / 038639
Schutzgehause

SCHEMA ELECTRIQUE / CIRCUIT DIAGRAM / ESQUEMA ELECTRICO / 9/IEKTPUYECKAS CXEMA /
ELEKTRISCH SCHEMA / SCHEMA ELETTRICO

°°°°°°° 410 410
o o / /
J
91683
__C_
— O O
97434 97271

52469
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SPECIFICATION FAISCEAU INTERNE / INTERNAL CABLE SPECIFICATIONS / ESPECIFICACION DEL
CABLE INTERNO / CNELUN®UKALNA BHYTPEHHEITO COEANHUTEJIbHOIO LUIAHTA / SPECIFICATIE
INTERNE KABEL / SPECIFICHE FASCIOCAVO INTERNO / FUNKTION DER INTERNEN VERKABELUNG

1@ ] A 53055
2 — C
Y|[3@& E
Z14Q F
A|l5@ — B
Bl6@ D
+24V | 7 @ G
M24V | 8 @ — H
M48V | 9 @ ]
+48V (108 || K

SPECIFICATIONS TECHNIQUES / TECHNICAL SPECIFICATIONS / ESPECIFICACIONES TECNICAS /
TEXHNWYECKUE CMNELNPUKALINN / TECHNISCHE GEGEVENS / SPECIFICHE TECNICHE / TECHNISCHE
DATEN

Modele / Reference / Modelo / Mogens / Model / Modello / Geréat Digital Remote Control

RC-HD1
Référence / Reference number / Referencia / Aptukyn / Art. code / Riferimento / Referenze 047662
Longueur du cable / Cable length / Longitud del cable / invHa kabens / Lengte van de kabel / Lunghezza del 10m
cavo / Lange des Kabels
Tension de commande / Control voltage / Tension de control / HanpsixeHue ynpasneHus / Besturingsspanning / 24V

Tensione di comando / Steuerspannung

Dimensions (LxIxh) / Dimensions (LxWxH) / Dimensiones (LxIxh) / Paamepbl (AxLLUxB) / Afmetingen (Lxbxh) /

Dimensioni (LxIxh) / Abmessungen (BxLxH) 280 x 276 x 138 mm

Poids / Weight / Bec / Gewicht / Peso / Gewicht 3.25 kg
Degré de protection / Protection level / Grado de proteccion / CTeneHb 3awuThl / Beschermingsklasse / Grado di P23
protezione / Schutzgrad

Température de fonctionnement / Operating temperature / Temperatura de funcionamiento / Pa6ouas -10°C +40°C
Temnepatypa / Gebruikstemperatuur / Temperatura di funzionamento / Betriebstemperatur

Température de stockage / Storage temperature / Temperatura de almacenaje / TemnepaTtypa XpaHeHusi / 20°C +55°C

Bewaartemperatuur / Temperatura di stoccaggio / Lagertemperatur

ICONES / SYMBOLS / ICONOS / ZEICHENERKLARUNG / ICONA / PICTOGRAMMEN / ICONS

- Attention ! Lire le manuel d'instruction avant utilisation.
- Caution ! Read the user manual.

- Achtung! Lesen Sie die Betriebsanleitung.
- Cuidado, leer las instrucciones de utilizacion.
- BHUMaHue ! YuTaiTe MHCTPYKLMIO MO UCMOJb30BaHMIO.

- Let op! Lees voorzichtig de gebruiksaanwijzing.
- Attenzione! Leggere il manuale d‘istruzioni prima dell’uso.

\Y) - Volt - Volt - Volt - Voltio - BonbT - Volt
U - Tension / Voltage / HanpsbxeHue / Spanning / Tensione

- Vitesse d‘avance du fil / Wire speed / CkopocTb nogauv npoonoku / Draadsnelheid / Velocita di avanzamento del filo / Drahtvorschubges-
E ; chwindigkeit

- Protection contre l'accés aux parties dangereuses des corps
solides de @ 212,5mm et chute d’eau (30% horizontal).

_ ’ h - o
Protected from foreign bodies @ 212,5mm and water (30% - Protezione contro I'accesso alle aree pericolose dei corpi solidi di @

horizontal). S . -
. A " . >12,5mm e la cadute d'acqua (30% orizzontale).

IP23 gegen Eindringen von Kgrpern mit einem Durc_hmess_er “ o - Beveiligd tegen toegang tot gevaarlijke delen van vaste elementen
>12,5mm und gegen Spriihwasser geschiitzt (Einfallwinkel 30% met @ >12,5mm en tegen vallend water (30% horizontaal)
horizontal). 21z, .

- 3awmTa oT nonaaaHus B OracHble 30HbI TBepabIX Ten @ >12,5mMm
1 Kanenb BoAbl (FOPU30HTaNbHbINM HaknoH 30%).
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- Appareil conforme aux directives européennes. La déclaration de
conformité est disponible sur notre site internet.

- Device compliant with European directives.. The certificate of
compliance is available on our website.

- AnnapaT(bl) COOTBETCTBYET(I0T) €BPONENCKUM AUPEKTUBAM.
[leknapaums COOTBETCTBUS €CTb Ha HalleM caiiTe.

- Dispositivo in conformita con le direttive europee La dichiarazione di
conformita & disponibile sul nostro sito internet.

- Het toestel is in overeenstemming met de Europese richtlijnen. Het
certificaat van overeenstemming is beschikbaar op onze internet site.

- Ce matériel fait 'objet d'une collecte sélective selon la directive
européenne 2012/19/UE. Ne pas jeter dans une poubelle domes-
tique !

- This hardware is subject to waste collection according to the
European directives 2002/96/UE. Do not throw out in a domestic
bin !

- Fur die Entsorgung Ihres Gerates gelten besondere Bestimmun-
gen (Sondermiill) gemaB europdische Bestimmung 2012/19/EU. Es
darf nicht mit dem Hausmiill entsorgt werden.

- 910 obopyaoBaHMe NoanexuT nepepaboTke cornacHo
avpekTvBe EBpocoto3a 2012/19/UE. He BbiGpacbiBaTh B 061U
MYCOPOCHOPHMK!

- Questo dispositivo & oggetto di raccolta differenziata secondo la diret-
tiva europea 2012/19/UE. Non smaltire con i rifiuti domestici.

- Afzonderlijke inzameling vereist volgens de Europese richtlijn
2012/19/UE. Gooi het apparaat niet bij het huishoudelijk afval !

p

- Produit dont le fabricant participe a la valorisation des embal-
lages en cotisant a un systéme global de tri, collecte sélective et
recyclage des déchets d’emballages ménagers.

- Produkt fiir getrenne Entsorgung (Elektroschrott). Werfen Sie es
daher nicht in den Hausmdill!

- Annapat, Mpou3BoAMTE b KOTOPOrO YYacTBYeT B robabHOw
nporpamMme nepepaboTky yNnakoBkM, BbIGOPOYHON yTUAU3aLMU U
nepepaboTke H6bITOBbIX OTXOAOB.

- Prodotto con cui il fabbricante partecipa alla valorizzazione degli
imballaggi in collaborazione con un sistema globale di smistamen-
to, raccolta differenziata e riciclaggio degli scarti d'imballaggio.

- Produit recyclable qui reléve d'une consigne de tri.

- Recyclingprodukt, das gesondert entsorgt werden muss.

- DTOT annapaT NOANEXWUT yTUAn3aumu.

- Prodotto riciclabile che assume un ordine di smistamento.

- Producto reciclable que requiere una separacion determinada.

- Information sur la température (protection thermique).
- Temperature information (thermal protection).
- Information zur Temperatur (Thermoschutz)

- MHdopMauus no Temnepatype (TepMo3alunTa).
- Informazioni sulla temperatura (protezione termica).
- Informatie over de temperatuur (thermische beveiliging).
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