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VAROITUKSET - TURVALLISUUSOHJEET

YLEISET OHJEET

ﬁ [[I:Dﬂ Nama ohjeet on luettava ja ymmarrettava huolellisesti ennen kaikkia toimenpiteita.
Mitdan muutoksia tai huoltoja, joita ei ole mainittu kasikirjassa, ei saa tehda.

Henkilévahinkoja tai aineellisia vahinkoja, jotka johtuvat tAman oppaan ohjeiden vastaisesta kaytdsta, ei voida pitda vastuullisena valmistajalle.
Jos sinulla on ongelmia tai epavarmuutta, ota yhteyttad patevaan henkiléén asennuksen suorittamiseksi oikein.

YMPARISTO

Tata laitetta saa kayttda vain hitsaukseen tyyppikilven ja/tai ohjekirjan rajoissa. Turvallisuusohjeita on noudatettava. Epaasianmukaisesta tai
vaarallisesta kaytosta valmistaja ei ole vastuussa.

Asennusta tulee kayttaa huoneessa, jossa ei ole pdlya, happoa, syttyvia kaasuja tai muita syovyttavia aineita. Sama patee sen varastointiin. Varmista
ilmankierto kayton aikana.

Lampdtila-alue:
Kayta -10 - 40°C (14 - 104°F).
Varastointi -20 - 55°C (-4 - 131°F).

llman kosteus:
Vahemman tai yhta suuri kuin 50 % 40 °C:ssa (104 °F).
Vahemman tai yhta suuri kuin 90 % 20 °C:ssa (68 °F).

Korkeus :
Jopa 1000 metria merenpinnan ylapuolella (3280 jalkaa)

YKSILOLLISTEN JA MUIDEN SUOJAUS

Valokaarihitsaus voi olla vaarallista ja aiheuttaa vakavan vamman tai kuoleman.

Hitsaus altistaa ihmiset vaaralliselle lammonlahteelle, valokaaren valoséteilylle, sahkdmagneettisille kentille (ole varovainen, jos kaytat
sydamentahdistinta), sédhkoiskun vaaralle, melulle ja kaasumaisille hdyryille.

Noudata seuraavia turvallisuusohjeita suojellaksesi itseasi ja muita kunnolla:

Suojautuaksesi palovammilta ja sateilylta, kaytd hihansuutettomia, eristavia, kuivia, paloa hidastavia ja hyvakuntoisia vaatteita,
jotka peittavat koko kehon.

Kayta kasineita, jotka takaavat séahko- ja lampderistyksen.

Kayta hitsaussuojaa ja/tai hitsaussuojaa, jonka suojaustaso on riittdva (vaihtelee sovelluksen mukaan). Suojaa silméat
puhdistustoimenpiteiden aikana. Piilolinssit ovat erityisesti kiellettyja.

Joskus on tarpeen rajata alueet paloturvallisilla verhoilla suojaamaan hitsausaluetta kaarisateilta, roiskeilta ja hehkuvilta jatteilta.
Kerro hitsausalueella oleville ihmisille, etteivat he tuijota valokaaren séateitd tai sulaneita osia ja kdytad asianmukaisia vaatteita
suojatakseen itsensa.

Kayta melua suojaavia kuulokkeita, jos hitsausprosessi saavuttaa melutason, joka ylittaa sallitun rajan (myds kaikille hitsausalueella
oleville).

© @ 68

Pida kéadet, hiukset ja vaatteet loitolla liikkuvista osista (tuuletin).
Ald koskaan irrota kylmayksikdn kotelon suojuksia hitsausvirtaldhteen ollessa jannitteinen; valmistaja ei ole vastuussa
onnettomuuden sattuessa.

Juuri juotetut osat ovat kuumia ja voivat aiheuttaa palovammoja kasiteltdessa. Kun suoritat huoltoa polttimelle tai elektrodin
pidikkeelle, varmista, ettd se on riittdvan viiled odottamalla vahintdan 10 minuuttia ennen toimenpiteita. Jaahdyttimen tulee olla
paalla kaytettdessa vesijaahdytteista taskulamppua, jotta neste ei voi aiheuttaa palovammoja.

On tarkeaa turvata tydalue ennen sieltd poistumista ihmisten ja omaisuuden suojelemiseksi.

>

HITSAUSHOYRU JA KAASUT

.' Hitsauksen hoyryt, kaasut ja pOly ovat vaarallisia terveydelle. Riittdva ilmanvaihto on jarjestettava, joskus ilmansyétto on tarpeen.
Raitisilmanaamari voi olla ratkaisu, jos ilmanvaihto on riittdmaton.
= Tarkista, etta imuteho on turvallisuusstandardien mukainen.

Huomaa, ettd hitsaus pienissd ymparistdissa vaatii valvontaa turvalliselta etaisyydelta. Lisaksi tiettyjen lyijya, kadmiumia, sinkkia tai elohopeaa tai
jopa berylliumia sisaltavien materiaalien hitsaus voi olla erityisen haitallista, myds rasvanpoisto osista ennen hitsausta.

Sylinterit on sailytettdva avoimissa tai hyvin ilmastoiduissa tiloissa. Niiden on oltava pystyasennossa ja pidettava tuella tai karryssa.

Hitsaus on kiellettya Iahella rasvaa tai maalia.
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TULIPALO- JA RAJAHDYSVAARA

% Suojaa hitsausalue taysin, syttyvat materiaalit on sailytettava vahintaan 11 metrin paassa.

E!é Hitsaustyon laheisyydessa tulee olla sammutuslaitteita.

Varo kuumia materiaaleja tai kipindita ja jopa halkeamien lapi, ne voivat aiheuttaa tulipalon tai réjahdyksen.

Pida ihmiset, syttyvat esineet ja paineistetut sailiét riittavan turvaetaisyyden paassa.

Hitsaus suljetuissa sailidissa tai putkissa tulee kieltaa ja jos ne ovat auki, ne on tyhjennettava syttyvista tai rajahdysherkista aineista (6ljy, polttoaine,
kaasujaamat jne.).

Hiontatoimenpiteita ei saa suunnata kohti hitsausvirtalahdetta tai syttyvia materiaaleja.

KAASUPULLOT TAI KAASUSYLINTERI

Pulloista karkaava kaasu voi olla tukehtumisléhde, jos se keskittyy hitsaustilaan (tuuleta hyvin).
Kuljetus on suoritettava taysin turvallisesti: pullot kiinni ja hitsausvirtaldhde pois paalta. Ne on sailytettava pystyasennossa ja tuen
varassa putoamisvaaran vahentamiseksi.

Sulje pullo kahden kayttokerran valilla. Varo lampétilan vaihteluita ja altistumista auringolle.

Pullo ei saa joutua kosketuksiin liekin, sahkdkaaren, taskulampun, maadoituspuristimen tai muiden Iammaon- tai hehkunlahteiden kanssa.
Muista pitaa se kaukana sahko- ja hitsauspiireista, alaka siksi koskaan hitsaa pulloa paineen alaisena.

Ole varovainen avaaessasi pullon venttiilia, siirrd paa poispain venttiilista ja varmista, etta kaytetty kaasu on sopiva hitsausprosessiin.

SAHKOTURVALLISUUS
R e

Kéaytettavassa sahkoverkossa on oltava maadoitus. Kayta arvotaulukossa suositeltua sulakkeen kokoa.
Séhkdpurkaus voi aiheuttaa vakavan suoran tai valillisen onnettomuuden tai jopa kuoleman.

Ala koskaan kosketa jénnitteisia osia alijannitevirtaldhteen sisélla tai ulkopuolella (polttimet, pihdit, kaapelit, elektrodit), koska ne on kytketty
hitsauspiiriin.

Ennen kuin avaat hitsausvirtalahteen, irrota se verkosta ja odota 2 minuuttia. niin, etta kaikki kondensaattorit purkautuvat.

Ala koske polttimeen tai elektrodin pidikkeeseen ja maadoituspuristimeen samanaikaisesti.

Muista vaihtaa kaapelit ja polttimet, jos ne ovat vaurioituneet, patevan ja valtuutetun henkildon toimesta. Kokoa kaapelin osa sovelluksen mukaan.
Kéayta aina hyvakuntoisia kuivia vaatteita eristaytyaksesi hitsauspiirista. Kayta eristettyja kenkia tydympéaristdsta riippumatta.

LAITTEIDEN EMC-LUOKITUS

Tata luokan A laitetta ei ole tarkoitettu kaytettavaksi asuinalueella, jossa sahkovirta sydtetaan julkisesta pienjanniteverkosta.
Sahkémagneettisen yhteensopivuuden varmistamisessa naissa paikoissa voi olla vaikeuksia johtuen johtuvista ja sateilevista
radiotaajuushairidista.

Tama laite on standardin IEC 61000-3-11 mukainen.

DD Tama laite ei ole standardin IEC 61000-3-12 mukainen, ja se on tarkoitettu liitettdvaksi yksityisiin pienjanniteverkkoihin, jotka on
liitetty yleiseen sy6ttdverkkoon vain keski- ja korkeajannitetasolla. Jos laite on liitetty yleiseen pienjanniteverkkoon, on laitteen
iﬂf asentajan tai kayttajan vastuulla varmistaa yhdessa jakeluverkonhaltijan kanssa, etté laite voidaan kytkea.

SAHKOMAGNEETTISET PAASTOT

Q'
\ Minké tahansa johtimen lapi kulkeva sahkovirta tuottaa paikallisia sdhkd- ja magneettikenttia (EMF). Hitsausvirta tuottaa
:?W sahkdédmagneettisen kentan hitsauspiirin ja hitsauslaitteiden ymparille.
Ea)\

EMF-sahkdmagneettikentat voivat hairita tiettyja l1aaketieteellisia implantteja, esimerkiksi sydamentahdistimia. Henkil6ille, joilla on ladketieteelliset
implantit, on ryhdyttava suojatoimenpiteisiin. Esimerkiksi ohikulkijoiden paasyrajoitukset tai hitsaajien henkildkohtainen riskiarviointi.

Kaikkien hitsaajien tulee kayttda seuraavia toimenpiteitd minimoidakseen altistumisen hitsauspiirin sdhkémagneettisille kentille:
« aseta hitsauskaapelit yhteen — kiinnité ne sidoksella, jos mahdollista;

» aseta itsesi (vartalo ja paa) mahdollisimman kauas hitsauspiirista;

+ Ala koskaan kaari hitsauskaapeleita kehosi ymparille;

+ Al4 aseta runkoa hitsauskaapeleiden véliin. Pidd molempia hitsauskaapeleita samalla puolella runkoa;

« Liitd paluukaapeli tydkappaleeseen mahdollisimman lahelle hitsattavaa aluetta;

« 4la tyoskentele hitsausvirtalahteen vieressa, ala istu sen paalla tai nojaa sita vasten;

« 8la hitsaa, kun kannat hitsausvirtalahdetta tai langansyéttolaitetta.
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/\ Henkiléiden, joilla on sydamentahdistin, tulee neuvotella I1&dakarin kanssa ennen tdman laitteen kayttéa.
d.., Altistuminen sdhkémagneettisille kentille hitsauksen aikana voi aiheuttaa muita terveysvaikutuksia, joita ei vield tunneta.

SUOSITUKSET HITSAUSALA JA ASENNUS ARVIOINTIIN

Kenraali

Kayttaja on vastuussa kaarihitsauslaitteiden asennuksesta ja kaytdsta valmistajan ohjeiden mukaisesti. Jos sahkémagneettisia hairiéita havaitaan,
tulee olla valokaarihitsauslaitteen kayttajan vastuulla ratkaista tilanne valmistajan teknisen avun avulla. Joissakin tapauksissa tdméa korjaava toimenpide
voi olla yhta yksinkertaista kuin hitsauspiirin maadoitus. Muissa tapauksissa voi olla tarpeen rakentaa sahkémagneettinen suoja hitsausvirtalahteen
ja koko ty6kappaleen ymparille tulosuodattimien asennuksella. Kaikissa tapauksissa sdhkémagneettisia hairiditd on vahennettava, kunnes ne eivat
enéa ole hairitsevia.

Hitsausvyohykkeen arviointi

Ennen kaarihitsauslaitteiden asentamista kayttajan tulee arvioida mahdolliset sahkdmagneettiset ongelmat ymparistdssa. Seuraavat asiat tulee ottaa
huomioon:

a) muiden teho-, ohjaus-, merkinanto- ja puhelinkaapeleiden olemassaolo kaarihitsauslaitteiden yla-, ala- ja vieressa;

b) radio- ja televisiovastaanottimet ja -lahettimet;

c) tietokoneet ja muut ohjauslaitteet;

d) kriittiset turvalaitteet, esimerkiksi teollisuuslaitteiden suojaus;

e) naapurimaiden terveys, esimerkiksi syddmentahdistimen tai kuurouslaitteiden kaytto;

f) kalibrointiin tai mittaukseen kaytetyt laitteet;

g) muiden ympéristdssa olevien materiaalien sietokyky.

Kayttajan on varmistettava, ettd muut ymparistossa kaytettavat laitteet ovat yhteensopivia. Tama saattaa edellyttaa lisdsuojatoimenpiteita;
h) kellonaika, jolloin hitsaus tai muu toiminta on suoritettava.

Harkittavan ymparistdn koko riippuu rakennuksen rakenteesta ja muusta siella tapahtuvasta toiminnasta. Ympardiva alue voi ulottua tilojen rajojen
ulkopuolelle.

Hitsausasennuksen arviointi

Aluearvioinnin liséksi kaarihitsauslaitoksen arviointia voidaan kayttda hairidtapausten maarittdmiseen ja ratkaisemiseen. Paastdjen arviointiin
olisi sisallyttava CISPR 11 -asetuksen 10 artiklassa maaritellyt in situ -mittaukset. In situ -mittaukset voivat myds auttaa varmistamaan
lieventamistoimenpiteiden tehokkuuden.

SUOSITUKSET SAHKOMAGNEETTISTEN PAASTOJEN VAHENTAMISMENETELMISTA

on. Julkinen sdahkoverkko: Valokaarihitsauslaitteet tulee liittda yleiseen sahkodverkkoon valmistajan suositusten mukaisesti. Jos hairioité esiintyy,
voi olla tarpeen ryhtya lisatoimenpiteisiin, kuten yleisen virtaldhteen suodattaminen.Virtakaapelin suojaaminen metalliputkeen tai vastaavaan
kiintedsti asennettuun kaarihitsauslaitteeseen tulee harkita . Suojauksen sahkon jatkuvuus on varmistettava koko sen pituudelta. Suojus tulee liittaa
hitsausvirtaldhteeseen hyvan sahkoisen kontaktin varmistamiseksi putken ja hitsausvirtalahteen kotelon valilla.

b. Valokaarihitsauslaitteiden huolto: Valokaarihitsauslaitteet on huollettava sdanndllisesti valmistajan suositusten mukaisesti. Kaikki sisdankaynnit,
huoltoovet ja kannet tulee sulkea ja lukita kunnolla, kun kaarihitsauslaitteisto on kaytossa. Kaarihitsauslaitteita ei saa muuttaa milladn muulla tavalla
kuin valmistajan ohjeissa mainituilla muutoksilla ja saadagilla. Erityisesti valokaaren sytytys- ja vakautuslaitteiden kipinavali tulee saataa ja huoltaa
valmistajan suositusten mukaisesti.

vs. Hitsauskaapelit: Kaapeleiden tulee olla mahdollisimman lyhyita ja sijoitettava lahelle toisiaan lahelle lattiaa tai lattialle.

d. Potentiaalien tasausliitanta: Kaikkien ymparilla olevien metalliesineiden kiinnittamista tulee harkita. Tyokappaleeseen liitetyt metalliesineet
lisdavat kuitenkin kayttajan sahkoiskun riskia, jos han koskettaa seka naitd metalliosia etta elektrodia. Kayttaja on eristettava tallaisista metalliesineista.
e. Tyokappaleen maadoitus: Kun hitsattavaa osaa ei ole liitetty maahan sahkoéturvallisuuden vuoksi tai sen mittojen ja sijainnin vuoksi, kuten
esimerkiksi laivojen rungoissa tai rakennusten metallirungoissa, tilan liittdminen maahan voi tietyisséa tapauksissa vahentaa paastoja jarjestelmallisesti.
On varottava maadoittamasta osia, jotka voivat lisata kayttajien loukkaantumisriskia tai vaurioittaa muita sahkolaitteita. Tarvittaessa tyokappaleen
maadoitus tulee tehda suoraan, mutta joissakin maissa, joissa tdma suora kytkenta ei ole mahdollista, liitdnta tulee tehda sopivalla kondensaattorilla,
joka on valittu kansallisten maaraysten mukaan.

f. Suojaus ja suojaus: Muiden kaapelien ja laitteiden valikoiva suojaaminen ja suojaus ymparoivalla alueella voi rajoittaa hairiGongelmia. Koko
hitsausalueen suojaamista voidaan harkita erikoissovelluksissa.

HITSAUSVIRTALAHTEEN KULJETUS JA KULJETUS

,f-:\lé kayta kaapeleita tai poltinta hitsausvirtalahteen siirtdmiseen. Se on siirrettédva pystysuoraan asentoon.
Ala ohjaa virtalahdetta ihmisten tai esineiden yli.

Ala koskaan nosta kaasupulloa ja hitsausvirtaldhdettd samanaikaisesti. Niiden kuljetusstandardit ovat erilaiset.
On parasta poistaa lankakela ennen hitsausvirtaldhteen nostamista tai kantamista.

LAITTEISTON ASENNUS

* Aseta hitsausvirtaldhde lattialle, jonka kaltevuus on enintaan 10°.

* Varaa riittavasti tilaa hitsausvirtalahteen tuuletukseen ja saatimiin paasya varten.

+ Ala kayta ymparistdssa, jossa on sdhkda johtavaa metallipdlya.

» Hitsausvirtalahde on suojattava voimakkaalta sateelta, eika sitd saa altistaa suoralle auringonvalolle.
» Laitteen suojausluokka on 1P23, mika tarkoittaa:

- suojaus kiinteiden kappaleiden vaarallisiin osiin, joiden halkaisija on > 12,5 mm, ja

- suoja sadetta vastaan suunnattu 60° pystysuoraan nahden

Tata laitetta voidaan siksi kayttaa ulkona IP23-suojausindeksin mukaisesti.
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Hajahitsausvirrat voivat tuhota maadoitusjohtimia, vaurioittaa sahkélaitteita ja -laitteita seka aiheuttaa komponenttien
ylikuumenemista, mika voi aiheuttaa tulipalon.

- Kaikkien hitsausliitantéjen tulee olla tiukasti kiinni, tarkista ne saannéllisesti!

- Varmista, etté osan kiinnitys on tukeva ja ilman sahkéongelmia!

- Kiinnita tai ripusta kaikki hitsauslahteen sahkoa johtavat elementit, kuten runko, vaunu ja nostojarjestelmat, siten, ettd ne ovat eristettyja!
- Al3 aseta muita laitteita, kuten poraa, teroituslaitteita jne. hitsausl&hteen, vaunun tai nostolaitteiden paélle ilman, etté niita on eristetty!

- Aseta hitsauspolttimet tai puikkokannattimet aina eristetylle pinnalle, kun ne eivat ole kéytossa!

Virta-, jatko- ja hitsauskaapelit on kelattava kokonaan auki ylikuumenemisen valttamiseksi.

Valmistaja ei ota vastuuta vahingoista, jotka aiheutuvat ihmisille tai esineille taman laitteen virheellisesta ja vaarallisesta kaytosta.

HUOLTO / NEUVOT

- Huollon saa suorittaa vain pateva henkilé. Vuosihuolto on suositeltavaa.
« Katkaise virta irrottamalla pistoke ja odota kaksi minuuttia, ennen kuin aloitat laitteen parissa tydskentelemisen. Sisalla jannitteet
-=E)' ja intensiteetit ovat korkeita ja vaarallisia.

« Poista kansi ja poly sdanndllisesti puhaltimella. Hyddynna tata, jotta pateva henkilostd tarkastaa sahkoliitantdjen eheyden eristetylla tydkalulla.

« Tarkista sdanndllisesti virtajohdon kunto. Jos virtajohto on vaurioitunut, valmistajan, sen huoltopalvelun tai vastaavan patevyyden omaavan henkilén
on vaihdettava se vaaran valttamiseksi.

« Jata hitsausvirtaldhteen sisaantulot vapaiksi ilman tuloa ja ulostuloa varten.

« Ala kayta tata hitsausvirtaldhdetta putkien sulattamiseen, akkujen lataamiseen tai moottoreiden kaynnistamiseen.

ol

AANA Jaahdytysneste on vaihdettava 12 kuukauden vélein, jotta valtetdan saostumat, jotka voivat tukkia polttimen jadhdytyspiirin.
Mahdolliset tuotteen vuodot tai jdamat kayton jalkeen on kasiteltdva asianmukaisessa puhdistuslaitoksessa. Jos mahdollista,
tuote tulee kierrattaa. Kaytetyn tuotteen tyhjentdminen vesistddn, kaivoon tai viemariin on kielletty. Laimennettua nestetta ei saa
huuhdella viemariin, elleivat paikalliset maaraykset salli sita.

ASENNUS - TUOTTEEN KAYTTO

Asennuksen saa suorittaa vain kokenut valmistajan valtuuttama henkilostd. Varmista asennuksen aikana, ettd generaattori on irrotettu verkosta.
Generaattorin sarja- tai rinnakkaisliitannat ovat kiellettyja. On suositeltavaa kayttaa laitteen mukana toimitettuja hitsauskaapeleita optimaalisten
tuoteasetusten saavuttamiseksi.

KUVAUS

Tama laite on kolmivaiheinen virtaldhde puoliautomaattiseen "synergistiseen" hitsaukseen (MIG tai MAG), puikkohitsaukseen (MMA) ja tulen-
kestavaan elektrodihitsaukseen (TIG). Se hyvaksyy lankakelat & 200 ja 300 mm.

AINEISTON KUVAUS (I)

1-  Kaasuliitin 10- Liitinsarja NUM-1 (option viite 063938)
2-  Liitinsarja NUM MIG-1 (lisavaruste viite 062993) 11-  Positiivinen napaisuus

3- On/ off kytkin 12-  Napaisuuden vaihtokaapeli

4- Kaapeliholkki (verkkokaapeli) 13- Analoginen liitin

5-  USB-liitin 14-  Euroliitin

6- Kaasunpoisto- ja langansyottokytkin 15-  Tayttokorkki

7-  Kelan tuki 16-  Sulake

8-  Moottoroitu letkukela 17-  Jaahdytysnesteen ulostuloliitin

9-  Human Machine Interface (HMI) 18- Jaahdytysnesteen tuloliitin

19-  Pohjustusletku

IHMIS-KONEEN LITTYMA (HMI)

m:i] Lue kayttoliittymaohjeet (HMI), jotka ovat osa taydellista laitteistodokumentaatiota.
HMI
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VIRRAN KAYNNISTYS

» Tama laite toimitetaan standardin EN 60309-1 tyypin 32 A pistorasialla, ja sitd saa kayttaa vain kolmivaiheisessa 400 V (50-60 Hz) nelijohtimisessa
sahkbéasennuksessa, jossa nolla on kytketty maahan. Tehollinen absorboitunut virta (11eff) on ilmoitettu laitteessa maksimaalisia kayttdolosuhteita
varten. Tarkista, etta virtaldhde ja sen suojaukset (sulake ja/tai katkaisija) ovat yhteensopivia kaytdssa tarvittavan virran kanssa. Joissakin maissa
pistoke voi olla tarpeen vaihtaa, jotta se voidaan kayttdd mahdollisimman hyvin.

« Virtalahde on suunniteltu toimimaan sahkoéjannitteellda 400 V /- 15 %. Se menee suojaukseen, jos syottdjannite on pienempi kuin 330 Vrms tai suu-
rempi kuin 490 Vrms. (vikakoodi tulee nayttoon).

« Paallekytkents tapahtuu kaantamalla on/off-kytkin (I-3) asentoon |, painvastoin sammutus tapahtuu kaantamaélla asentoon 0. Huomio! Alé koskaan
katkaise virtaa aseman latautuessa.

* Tuulettimen kayttadytyminen: Tama laite on varustettu alykkaalla iimanvaihdon ohjauksella aseman melun minimoimiseksi. Tuulettimet mukauttavat
nopeuden kayton ja ympariston lampétilan mukaan. Ne voidaan kytkea pois paalta MIG- tai TIG-tilassa.

LITANTA GENERAATORIIN
Tama laite voi toimia generaattoreiden kanssa, jos aputeho tayttda seuraavat vaatimukset:

- Jannitteen tulee olla vaihtojannite, sen tehoarvon on oltava 400 V / - 15 % ja huippujannitteen alle 700 V,
- Taajuuden on oltava valilla 50 - 60 Hz.

Nama olosuhteet on ehdottomasti tarkistettava, koska monet generaattorit tuottavat korkeajannitepiikkeja, jotka voivat vahingoittaa laitteita.

KAYTTAMALLA SAHKOJATKOJA

Kaikkien jatkojohtojen pituuden ja poikkileikkauksen on vastattava laitteen kireytta. Kayta kansallisten maaraysten mukaista jatkojohtoa.

Tulojannite Pituus - Jatkeosa (Pituus < 45m)
400V 4 mm?
KELA-ASENNUS

<~

a b - Irrota suutin (a) ja kontaktiputki (b) MIG/MAG-polttimesta.

- Avaa generaattorin luukku.

- Aseta kela kannattimelleen.

- Ota huomioon kelatuen kayttétappi (c). 200 mm:n kelan asentamiseksi kiristd muovikelan
pidike (a) niin pitkalle kuin mahdollista.

- Saada jarrusaadinta (b), jotta puolan hitaus ei sotke lankaa hitsauksen lopettamisen
yhteydessa. Yleensa ala kirista liikaa, mika aiheuttaa moottorin ylikuumenemisen.

Voit vaihtaa rullat seuraavasti:

- Loysaa nuppeja (a) niin paljon kuin mahdollista ja laske ne alas.

- Avaa telojen lukitus kdantamalla kiinnitysrenkaita (b) neljanneskierros.
- Asenna kayttdosi sopivat moottorin rullat ja lukitse kiinnitysrenkaat.
Toimitetut telat ovat kaksiuraisia terasrullia (1.0 ja 1.2).

- Tarkista telan merkinnasta, etta rullat sopivat langan halkaisijalle ja langan materiaalille (& 1,2
- langalle, kayta @ 1,2 uraa).

- Kayta V-uralla varustettuja rullia teréslangoille ja muille koville lankoille.

- Kayta alumiinilankoja ja muita joustavia metalliseoslankoja varten teloja, joissa on U-muotoinen
ura.

4 : rullassa nakyva kirjoitus (esimerkki: 1,2 VT)
—» : kurkku kaytettavaksi

Fl
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kaannos NEOPULSE 400 CW

Asenna tdaytemetallilanka seuraavasti:

- Léysaa nuppeja niin paljon kuin mahdollista ja laske ne alas.

- Aseta lanka paikalleen, sulje sitten moottoroitu langansyéttélaite ja kiristd nupit ohjeiden mu-
kaisesti.

- Aktivoi moottori kayttamalla polttimen liipaisinta tai manuaalista langansyéttopainiketta (1-6).

Huomautukset :

+ Liian kapea vaippa voi aiheuttaa purkautumisongelmia ja moottorin ylikuumenemisen.

» My6s polttimen liitin on kiristettava hyvin ylikuumenemisen valttdmiseksi.

* Tarkista, etta johdin tai kdami eivat kosketa laitteen mekaniikkaa, muuten on olemassa oikosulun vaara.

LIIKKUVIEN OSIEN AIHEUTTAMA LOUKKAANTUMISVAARA

Letkukeloissa on liikkuvia osia, jotka voivat tarttua kasiin, hiuksiin, vaatteisiin tai tydkaluihin ja aiheuttaa siten vammoja!
+ Ala koske pyoriviin tai likkuviin osiin tai kayttdosiin!

* Varmista, etta kotelon kannet tai suojakannet pysyvat tiukasti suljettuina kaytén aikana!
« Ala kayta kasineita pujotessasi tayttdlankaa ja vaihdessasi lisdainelankakelaa.

KYLMARYHMAN POHJUSTUS

Ensimmaiselld kayttokerralla pumpun esitayttd voi olla vaikeaa ja aiheuttaa veden virtaushairion. Jotta se pohjustetaan oikein, on suositeltavaa
kayttaa tuotteen mukana toimitettua esitayttdletkua.t (1-19) ja noudata seuraavia ohjeita:

- Tayta jaahdytysnestesailio maksimitasoon asti. Sailion tilavuus on 5,5 litraa.

- Liita esitayttoletku jadhdytysnesteen ulostuloliittimeen (I-17) ja aseta toinen paa tyhjaan astiaan (mieluiten pulloon).

- Kytke generaattori paalle. -

- Paina "Jarjestelma/Jaahdytysyksikkd" -valikossa -kuvaketta [!L, kaynnistaaksesi kdynnistysprosessin.

- Kun pumppu on esitaytetty (séilid, joka tayttyy jadhdytysnesteelld), pysayta jadhdytysyksikkd painamalla jotakin kayttoliittyman painikkeista.

- Irrota esitayttdputki, laita neste takaisin kylmayksikk6én: pumppu on esitaytetty.

PUMPUN AKSELIN ESITAYTTO

Pitkittynyt seisonta-aika ja jaahdytysnesteen epdpuhtaudet voivat ai-
heuttaa jaahdytyspumpun tukkeutumisen. Pumpun akselin esitdyttome-
nettely:

1/ Sammuta generaattori.

2/ Tydnna litted ruuvimeisseli (@ 9 mm max.) pumpun akselin keskelle
huoltoaukon Iapi. K&dnna sitten ruuvimeisselia myotapaivaan, kunnes
pumpun akseli kdantyy jalleen tasaisesti.

3/ Irrota ruuvimeisseli.

4/ Kytke generaattori paalle.

NESTEJAAHDYTYS

TAYTE

MAX

L Jaahdytysyksikon sailié on taytettdva jaahdytysyksikdon etuosassa ilmoitetun mittarin suositeltuun MAX-tasoon asti, mutta ei koskaan
alle MIN-tason varoitusviestilla.
On valttamatonta kayttaa erityista jadhdytysnestetta hitsauskoneille, joiden sahkdnjohtavuus on alhainen ja joka on korroosion- ja
jaatymisenestoaine (viite 052246).
Muiden jaahdytysnesteiden ja erityisesti autojen vakiojaahdytysnesteen kayttd voi elektrolyysiilmion kautta johtaa kiinteiden kerrostu-
mien kerdantymiseen jaahdytyspiiriin, mikéa heikentaa jaahdytysta ja mahdollisesti jopa piirin tukkeutumiseen.
Tama suositeltu MAX-taso on valttdmaton nestejadhdytteisen polttimen kayttdjaksojen optimoimiseksi.

MIN Muun kuin suositellun tyyppisen jaahdytysnesteen kaytdsta aiheutuneita koneen vaurioita ei oteta huomioon takuun piirissa.




Ohjekirja Alkuperaisen ohjekirjan
kaannos NEOPULSE 400 CW

KAYTTAA

ALA KOSKAAN KAYTA generaattoria ILMAN JAAHDYTYSnestettd pumpun ollessa kdynnissa.
Noudata vahimmaistasoa. Jos néin ei tehda, jadhdytysjarjestelman pumppu voi vaurioitua pysyvasti.

On varmistettava, etta jadhdytysyksikko on kytketty pois paalta ennen polttimen nesteen tulo- ja/tai poistoputkien irrottamista. Jaa-
hdytysneste on haitallista ja arsyttéa silmia, limakalvoja ja ihoa. Kuuma neste voi aiheuttaa palovammoja.

Palovammojen vaara kuumasta nesteesté. Al4 koskaan tyhjenna kylmalaitetta kayton jalkeen. Siséllé oleva neste kiehuu, odota sen jaahty-
mista ennen tyhjentamista.

"AUTO"-tilassa jaahdytinpumppu alkaa toimia, kun hitsaus alkaa. Kun hitsaus loppuu, pumppu jatkaa toimintaansa 10 minuuttia. Tana
4. aikana neste jadhdyttaa hitsauspolttimen takaisin huoneenlampdiseksi. Jata generaattori kytkettyna virtaldhteeseen muutamaksi minuutiksi
hitsauksen jalkeen, jotta se jaahtyy.

MIG-MAG-prosessissa kylmayksikko aktivoituu oletusarvoisesti (AUTO). limajaahdytyksella varustetun MIG-MAG-polttimen kayttamiseksi kylmayk-
sikkd on deaktivoitava (OFF). Voit tehda taman tutustumalla kayttoliittyman ohjeisiin.

PUOLIAUTOMAATTINEN TERAKSEN/INOX-HITSAUS (MAG-TILA)

Laitteella voidaan hitsata teraslankaa ja ruostumatonta teraslankaa @ 0,6 - 1,6 mm (lI-A).

Laite toimitetaan vakiona toimimaan @ 1,0 mm teraslangalla (tela @ 1,0/1,2). Kosketusputki, rullan ura, polttimen vaippa on suunniteltu tata sovel-
lusta varten. Jotta voit hitsata lankaa, jonka halkaisija on 0,6, kayta poltinta, jonka pituus on enintdan 3 m. Moottorin syéttdlaitteen kosketusputki
seka rullat kannattaa vaihtaa malliin, jonka ura on 0,6 (viite 061859). Tassa tapauksessa aseta se siten, ettd se huomioi merkinnan 0.6.

Kaytto teraksessa vaatii hitsauskohtaisen kaasun (Ar CO2). CO2-osuus voi vaihdella kdytetyn kaasun tyypin mukaan. Kayta ruostumatto-

maan terékseen 2 % CO2-seosta. Puhtaalla CO2:lla hitsattaessa kaasusylinteriin on liitettava kaasun esilammityslaite. Ota yhteytta kaasun
jalleenmyyjaan erityisia kaasuvaatimuksia varten. Teraksen kaasun virtausnopeus on 8-15 litraa/minuutti ymparistosta riippuen.

PUOLIAUTOMAATTINEN ALUMIINIHITSAUS (MIG-TILA)

Laitteella voidaan hitsata alumiinilankaa & 0,8 - 1,6 mm (lI-B).

Alumiinin kaytté vaatii erityistéd puhdasta argonkaasua (Ar). Kysy neuvoa kaasun jakelijalta kaasun valinnassa. Alumiinikaasun virtaus on 15-25 I/min
riippuen ymparistosta ja hitsaajan kokemuksesta.

Téassa ovat erot teraksen ja alumiinin kayttétarkoitusten valilla:

- Kéyta alumiinin hitsaukseen erityisia teloja.

- Kéytd mahdollisimman vahan painetta moottorin syéttdlaitteen painerulliin, jotta lanka ei puristu.

- Kayta kapillaariputkea (joka on tarkoitettu ohjaamaan lankaa moottorin syéttdlaitteen rullien ja EURO-liittimen valilla) vain teréksen/ruostumatto-
man terdksen hitsaukseen.

- Kéyta erityistd alumiinista taskulamppua. Tassé alumiinipolttimessa on teflonvaippa kitkan vahentidmiseksi. ALA leikkaa vaippaa liittimen reunasta!
Tata vaippaa kaytetaan ohjaamaan lanka teloista.

- Kosketusputki: kdytd ERIKOISTA alumiinista kosketusputkea, joka vastaa langan halkaisijaa.

= Kéytettéessa punaista tai sinista vaippaa (alumiinihitsaus), on suositeltavaa kéyttaa lisavarustetta 91151 (II-C).
QF Tama ruostumattomasta teréksesta valmistettu vaippaohjain parantaa vaipan keskitystéa ja helpottaa langan virtaus-
ta.

PUOLIAUTOMAATTINEN HITSAUS CUSI- JA CUAL-TILASSA (JUOTUSTILA)

Laitteella voidaan hitsata CuSi- ja CuAl-lankaa & 0,8 - 1,6 mm.
Samalla tavalla kuin teréksessa tulee kapillaariputki laittaa paikoilleen ja kayttaa terasvaippaista poltinta. Juotoksissa on kaytettdva puhdasta argonia
(Ar).

PUOLIAUTOMAATTINEN "ElI KAASU" JOHTOJEN HITSAUS

Laitteella voidaan hitsata lanka ilman kaasusuojaa (No Gas) @ 0,9 - 2,4 mm. Hitsauslanka vakiosuuttimella voi aiheuttaa ylikuumenemisen ja vau-
rioittaa poltinta. Irrota alkuperadinen suutin MIG-MAG-polttimesta.

NAPAISUUDEN VALINTA

Vastakkaisuus Napaisuus -
He & <
NS _
‘\’ ) Kaasusuojattu MIG/MAG-hitsaus vaatii yleensa "\’ )
@ = positiivista napaisuutta. \
“g [[8

Katso kaikissa tapauksissa johdon valmistajan suosituksia napaisuuden valinnassa.

—

tl

MIG/MAG-hitsaus ilman kaasusuojausta (No
Gas) vaatii yleensa negatiivista napaisuutta.

T
ol

—d
T
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Ohjekirja

Alkuperaisen ohjekirjan

kaannos

NEOPULSE 400 CW

KAASULIITANTA

- Asenna sopiva paineensaadin kaasupulloon. Liitd se hitsausasemaan mukana tulevalla letkulla. Kiinnita 2 kiinnikettad vuotojen valttdmiseksi.
- Varmista, etta kaasupulloa huolletaan asianmukaisesti ottaen huomioon ketjun kiinnitys generaattoriin.

- Sadada kaasun virtausta saatamalla paineensaatimessa olevaa saatoénuppia.

HUOM: helpottaa kaasuvirran sdatamista aktivoimalla moottorin syé6ttlaitteen rullat painamalla polttimen liipaisinta (I6yséa moottorin syéttdlaitteen

jarrunuppia valttdaksesi langan vetamisen). Kaasun maksimipaine: 0,5 MPa (5 bar).

Tama menettely ei koske hitsausta "No Gas" -tilassa.

SUOSITELTUJA YHDISTELMIA

* Nykyinen (A) @ johto (mm) @ Suutin (mm) Virtaus (I/min)

(mm)
0,8-2 20-100 0.8 12 10-12

o 24 100-200 1.0 12-15 12-15

= 4-8 200-300 1,0/1,2 15-16 15-18
8-15 300-500 1,2/1,6 16 18-25
0,6-1,5 15-80 0.6 12 8-10

(<_(') 1,5-3 80-150 0.8 12-15 10-12

= 3-8 150-300 1,0/1,2 15-16 12-15
8-20 300-500 1,2/1,6 16 15-18

MIG/MAG-HITSAUSTILA (GMAW/FCAW)

asetukset

Pari
materiaali/kaasu

Langan halkaisija
ModulArc

Liipaisun kayttayty-
minen
Osoitustila

18t Paksuuden

Energiaa

asetukset

-Fe Ar25 % CO,

20,6>J1,6mm
POIS, PAALLE

2T, 4T

KOHTA, VIIVE

saato
Sujuva
Nopeus
Pida

Coef. lampd

MANUAA-
LINEN

\

<\

v

Hitsausprosessit

STD DYNAA-

MINEN

<<

SRR

v

< < STD-VAIKUTUS

NN
AN
ANENIEN

v

{ <\ |STDROOT

v

KYLMA PULS-

Sl

<
< N N X PuLssi

v

v

v

Hitsattavan materiaalin valinta.
Synergistiset hitsausparametrit

Vaijerin halkaisijan valinta

Aktivoi virran modulointi tai ala hitsaus (kaksoispulssi)
Liipaisuhitsauksen hallintatilan valinta.
Osoitustilan valinta

Naytettavan padasetuksen valinta (hitsattavan osan pak-
suus, keskimaarainen hitsausvirta tai langan nopeus).

Katso luku "Energia" seuraavilta sivuilta.

Paasy tiettyihin hitsausparametreihin riippuu valitusta nayttétilasta: Parametrit/Nayttétila: Helppo, Expert, Advanced. Katso HMI-ohjeet.

HITSAUSPROSESSIT

Lisatietoja GYS-synergioista ja hitsausprosesseista skannaamalla QR-koodi:

OSOITUSTILA

* SPOT

Tama hitsaustila mahdollistaa osien esikokoonpanon ennen hitsausta. Osoittaminen voi olla manuaalista liipaisinta kayttamalla tai ajastettua ennalta
maaritetylla osoitusviiveelld. Tama osoitusaika mahdollistaa paremman toistettavuuden ja hapettumattomien pisteiden muodostuksen (saatavilla

lisévalikosta).

* TAKARAJA

Tama on osoitustila, joka on samanlainen kuin SPOT, mutta jossa on sarja pisteita ja maaritetty pysaytysaika niin kauan kuin liipaisinta painetaan.
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ASETUSTEN MAARITTAMINEN

Langan nopeus
Jannitys
Itse

Esikaasu

Postikaasu
Paksuus

Sujuva
Kaaren pituus

Lahestymisnopeus
Hot Start
Kraatterin tayttd

Pehmea aloitus

Uplsope

Kylma virta
Pulssitaajuus
Suhdanneraportti
Himmeampi

Kohta

Kesto 2 pisteen valilla

Burnback

Yksik-
ko

m/min
\%

S

S
mm

ON

%
% &s
%

S

s
%
Hz
%

S
S
S
S

Alkuperaisen ohjekirjan

kaannos NEOPULSE 400 CW

Kertyneen lisdainemetallin maara ja epasuorasti hitsauksen intensiteetti ja tunkeutuminen.

Vaikutus johdon leveyteen.
Vaimentaa hitsausvirtaa enemman tai vahemman. Saadettava hitsausasennon mukaan.

Polttimen tyhjennys ja kaasusuojan luominen ennen esitayttoa.

Kaasusuojauksen yllapidon kesto valokaaren sammutuksen jalkeen. Se auttaa suojaamaan osaa seka elektro-
dia hapettumista vastaan.

Synergia mahdollistaa taysin automaattisen konfiguroinnin. Toimenpide paksuuteen
asettaa automaattisesti oikean kireyden ja vaijerin nopeuden.

Hitsausvirtaa sdadetaan kaytetyn langan tyypin ja kaytettdvan materiaalin mukaan
hitsaus sauma.

Voit saataa langan paan ja hitsisulan valista etaisyytta (kireyden saato).

Progressiivinen langan nopeus. Ennen esikasittelya lanka saapuu hitaasti luomaan ensimmaisen kosketuksen
aiheuttamatta nykimista.

Hot Start on ylivirta kdynnistyksen yhteydessa, joka estaa langan tarttumisen hitsattavaan osaan. Sen voimak-
kuutta (% hitsausvirrasta) ja aikaa (sekunteina) voidaan saataa.

Tama laakerivirta pysahdyksissa on yksi vaihe virran laskurampin jalkeen.
Sen voimakkuutta (% hitsausvirrasta) ja aikaa (sekunteina) voidaan saataa.

Virran asteittainen lisdys. Voimakkaiden syttymien tai iskujen valttamiseksi virtaa ohjataan ensimmaisen koske-
tuksen ja hitsauksen valilla.

Asteittainen virran nousuramppi.

Toinen niin kutsuttu "kylm&" hitsausvirta

Pulssi

Pulssitilassa asettaa kuuman virran ajan suhteessa kylmaan nykyiseen aikaan.

Juokseva laskuramppi.

Maaritelty kesto.

Kesto pisteen paattymisen (pois lukien Post Gas) ja uuden pisteen jatkamisen (mukaan lukien esikaasu) valilla.

Toiminto, joka estaa johdon juuttumisen johdon paahan. Tama aika vastaa langan nousua sulasta kylvysta.

Tiettyjen hitsausparametrien kaytto riippuu hitsausprosessista (manuaalinen, vakio jne.) ja valitusta nayttétilasta (Easy, Expert tai Advanced). Katso

HMI-ohjeet.

MIG/MAG-HITSAUSJAKSOT

Vakio 2T-prosessi:

|
|
| |
| |
|
| T |
|
i T hotstart :
! o ! ] A
| |
|
| | 5
Q
| - <
| 3 : '?
| K] | IS
I ] 2 I E
[ o
| 2 = : -~
| = |
|
| |
| |
A
| |
: Dstart : I blackout
14_> : | [_Gas post-Flow
| | — T
: : | T burn-back|
| |
| |
! %
| |
120 |
[ T crater Filler
I g
| : 2 \= >
a s
a8
15O
|
‘ 4\ crater Fin
crater Filler
| Soft-start
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Kun painat liipaisinta, esikaasu kaynnistyy. Kun lanka koskettaa osaa, pulssi alustaa kaaren, jonka jalkeen hitsausjakso alkaa. Kun liipaisin vapaute-
taan, langansy6ttd pysahtyy ja virtapulssi katkaisee langan siististi ja sen jalkeen kaasutolppa. Niin kauan kuin kaasupylvas ei ole valmis, liipaisimen
painaminen mahdollistaa hitsauksen nopean kaynnistdmisen uudelleen (manuaalinen ketjuommel) iiman HotStart-vaihetta. HotStart- ja/tai Crater-tay-
teaine voidaan lisata kiertoon.

4T:n vakioprosessi:

A \ ;\ I A \ ;\
| i > | |
I I I I
} I
| | | | |
| 7 ! | |
I I
I
i hotstgrEt i \
| ! |
I I I
| el | | f
| © | |
i 3 | | 8
| 3 =] | | é
K B ‘ : S
| - | ! Q
l ; ! =
| | 'y
I | I I I
| Dstart ! ! ! | Blackout
! o I [l
1‘ ’\ /1 ! | '-_Gas post-Flow
: ST | T bum-baclﬂ
! | ! 8 N | 4T [
! ! I I
: Bl : : : :
T8 | ! o
5o T crater Filler
X : : |
ag ‘ -~
g e I
1O : |
| I
I I
I I
I
I

A
| crater Filler

ISoft-start

Normaalissa 4T:ssa esikaasun ja jalkikaasun kestoa hallitaan aikojen mukaan. HotStart ja Crater-taytto liipaisimen avulla.

2T-pulssiprosessi:

Pl

A

I
I
| |
I I
| |
|
| T hotstart : —
| gl | A
| |
I I
; 1 3
| i | 'g
| 4 k] | <
'8 2 | 5
I 5 5
R 2 | =
| = |
| |
} T downslope .
: . - T upslope > : I blackout
| stail I —
:<—> | } __Gas post-Flow
I I T e
| ; [ TbJrn-back!
I I
| s |
| |
12D |
12 g ‘ T crater Filler
(TS
I3 \A >
\E o
o8
1y O
I
‘ i 1 Fill
crater Filler
I Soft-start

Kun painat liipaisinta, esikaasu kaynnistyy. Kun lanka koskettaa osaa, pulssi kaynnistéda kaaren. Sitten kone kaynnistyy HotStartilla, Upslopella ja
lopuksi alkaa hitsausjakso. Kun liipaisin vapautetaan, alamaki alkaa, kunnes saavutetaan ICrater-tayttd. Sitten tulppa katkaisee vaijerin ja sen jalkeen
kaasutolppa. Kuten “Standardissa”, kayttajalla on mahdollisuus kaynnistaa hitsaus nopeasti uudelleen kaasutolpan aikana ilman HotStart-vaihetta.
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4T-pulssiprosessi:
’ |
N A AN A
LT ; ;
I | I |
I | I | |
I | I | |
b | i i
I I,
i : hotstgrt ! —
! |
N i |
| | | -
| 5 | | 8
\t ';’ I I .Q
'8 it ! : é
12 2 | ! 5
| = : : Q
I | ~
I
! . T upslope } ! 7y
| Dstart - T:downslope | | Blackout
| o I
I

Creep Speed

y

" GasPre-Flow

|Soft-start

h

S
i

_— ~-Gas post-Flow
T burn-backj
S

N . 4T

X T crater Filler
|
\

A
| crater Filler

Pulssitilassa 4T esikaasun ja jalkikaasun kestoa hallitaan aikojen mukaan. HotStart ja Crater-taytto liipaisimen avulla

TIG (GTAW) -HITSAUSTILA

YHTEYDET JA NEUVOT
* TIG DC -hitsaus vaatii kaasusuojauksen (argon).
» Kytke maadoitusliitin plusliittimeen (). Liitéa TIG-poltin (viite 046108) generaattorin EURO-liittimeen ja inversiokaapeli negatiiviseen (-)-litantaan.
» Varmista, etta poltin on hyvin varusteltu ja etta kulutusosat (varapihdit, kauluksen tuki, diffuusori ja suutin) eivat ole kuluneet.

* Elektrodin valinta riippuu TIG DC -prosessivirrasta.

ELEKTRODIN TEROTUS

Parhaan toiminnan varmistamiseksi on suositeltavaa kayttaa elektrodia, joka on teroitettu seuraavasti:

PROSESSIN PARAMETRIT

asetukset

Materiaalien tyyppi

Volframielektrodin
halkaisija

Trigger-tila
E.TIG

Energiaa

asetukset
Vakio
Pulssi
Kohta

Tack

Fe, Al jne.

1-4 mm

2T - 4T - 4T LOK
ON-OFF

Pida
Coef. lampd

L = 3 xd matalalle virralle.
L = d voimakkaalle virralle.

Hitsausprosessit

Synergistinen

SNENIE NI

AR NRNE NS

ANRNIN

v

Tasainen virta
Pulssivirta
Tasainen osoitus

Pulssi osoittaa

Hitsattavan materiaalin valinta

Elektrodin halkaisijan valinta.

Liipaisuhitsauksen hallintatilan valinta.

Vakioenergiahitsaustila kaaren pituusvaihteluiden korjauksella

Katso luku "Energia" seuraavilta sivuilta.

Paasy tiettyihin hitsausparametreihin riippuu valitusta nayttotilasta: Parametrit/Nayttétila: Helppo, Expert, Advanced.
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o Aluberéisen ohiekir
Ohjekirja caammde NEOPULSE 400 CW

HITSAUSPROSESSIT

*DCTIG
Omistettu rautametallien, kuten terdksen, ruostumattoman teraksen, mutta myds kuparin ja sen seosten seka titaanin virralle.

* Synergistinen TIG
Ei enaa toimi tasavirtatyypin ja hitsaussyklin parametrien valinnassa, mutta sisaltdad kokemukseen perustuvat hitsaussaannét/synergiat. Tama tila
rajoittaa asetusten maaran kolmeen perusasetukseen: materiaalityyppi, hitsattava paksuus ja hitsausasento.

ASETUKSET

* Vakio

Soodaprosessige TIG DC Standard mahdollistaa korkealaatuisen hitsauksen useimpien rautapitoisten materiaalien, kuten terdksen, ruostumattoman
teraksen, mutta my0ds kuparin ja sen metalliseosten, titaanin jne. ansiosta. Lukuisat virran- ja kaasunhallintamahdollisuudet mahdollistavat hitsaustoi-
minnan taydellisen hallinnan aloitus hitsauspaan lopulliseen jaahdytykseen.

* Pulssi
Tama pulssivirtahitsaustila yhdistaa suurivirtapulsseja (1, hitsauspulssi) ja matalavirtapulsseja (I_Cold, osan jadhdytyspulssi). Tama pulssitila mahdol-
listaa osien kokoamisen rajoittaen samalla lampdtilan nousua ja muodonmuutoksia. Ihanteellinen myds asennossa.

Esimerkki:
Hitsausvirta | on asetettu arvoon 100A ja % (I_Cold) = 50%, eli kylmévirta = 50% x 100A = 50A.
F(Hz) on asetettu arvoon 10 Hz, signaalijakso on 1/10 Hz = 100 ms -> joka 100 ms, pulssi 100 A ja toinen 50 A seuraa toisiaan.

* SPOT
Tama hitsaustila mahdollistaa osien esikokoonpanon ennen hitsausta. Osoittaminen voi olla manuaalista liipaisinta kayttamalla tai ajastettua ennalta
maaritetylla osoitusviiveelld. Tama osoitusaika mahdollistaa paremman toistettavuuden ja hapettumattomien pisteiden muodostuksen.

* TACK

Hitsaustila mahdollistaa myds osien esiasentamisen ennen hitsausta, mutta talla kertaa kahdessa vaiheessa: ensimmainen pulssimainen DC-vaihe,
joka keskittaa kaaren paremman lapaisyn saavuttamiseksi, jota seuraa toinen vakiotasavirta, joka laajentaa kaaria ja siten kylpya pisteen varmista-
miseksi.

Kahden osoitusvaiheen saadettavat ajat mahdollistavat paremman toistettavuuden ja hapettumattomien pisteiden muodostuksen.

« E-TIG
Tama tila mahdollistaa jatkuvan tehohitsauksen mittaamalla kaaren pituuden vaihtelut reaaliajassa varmistaakseen tasaisen vanteen leveyden ja

tunkeutumisen. Tapauksissa, joissa kokoonpano vaatii hitsausenergian hallintaa, E.TIG-tila takaa, etta hitsaaja kunnioittaa hitsaustehoa riippumatta
polttimen asennosta osaan nahden.

Vakio (vakiovirta) E-TIG (vakioenergia)

ELEKTRODIN HALKAISIJAN VALINTA

@ Elektrodi (mm) peTIC ——
Puhdasta volframia Volframi oksideilla
1 10>75 10>75
1.6 60 > 150 60 > 150
2 75> 180 100 > 200
25 130 > 230 170 > 250
3.2 160 > 310 225> 330
4 275 > 450 350 > 480
Noin = 80 A per @ mm




Ohijekirja

Alkuperaisen ohjekirjan

kaannos NEOPULSE 400 CW

TRIGGERIN KAYTTAYTYMINEN

° 2T

<&

T1 - Paapainiketta painetaan, hitsausjakso alkaa (Pregas, |_Start,

+

UpSilope ja hitsaus).

T2 - Paapainike vapautetaan, hitsausjakso pysahtyy (DownSlope,
|_Stop, PostGaz).

2-painikkeisessa taskulampussa ja vain 2T:ssa toissijaista painiketta
hallitaan kuten paapainiketta.

Bouton principal @
4T

v &
LE

T1 - Paapainiketta painetaan, sykli alkaa esikaasusta ja pysahtyy
|_Start-vaiheeseen.

T2 - Paapainike vapautetaan, sykli jatkuu UpSlope-tilassa ja hit-
sauksessa.

Bouton principal @I @

* 4T HIRSI

¥ <

NN

T3 - Paapainiketta painetaan, sykli menee DownSlope-tilaan ja
pysahtyy |_Stop-vaiheeseen.

T4 - Paapainike vapautetaan, sykli paattyy PostGasiin.

Huom: taskulamput, kaksoispainikkeet ja kaksoispotentiometripai-
nike

: H => “ylds/hitsausvirta™-painike ja potentiometri aktiivinen, “alas”-pai-
@) (12) nike ei aktiivinen.

T1 - Paapainiketta painetaan, sykli alkaa esikaasusta ja pysahtyy

<05 <055 5055 |_Start-vaiheeseen.
»\/ﬁ‘? - /‘7»\/{ # % T2 — Paapainike vapautetaan, sykli jatkuu UpSlope-tilassa ja hit-
sauksessa.

LOG: tata toimintatilaa kaytetaan hitsausvaiheessa:

- lyhyt painallus paapainiketta (<0,5s), virta vaihtaa virran I-hit-
sauksesta | kylmaan ja painvastoin.

- toissijainen painike pidetaan painettuna, virta vaihtaa virran I-hit-
sauksesta | kylmaan

- toisiopainike pidetdan vapautettuna, virta vaihtaa virran | kylmasta

= ] T | hitsaukseen
Bouton pincipal | (1) | (2) H H ® T3 — Paapainikkeen pitka painallus (>0,5 s), sykli siirtyy

DownSlopeen ja pysahtyy |_Stop-vaiheeseen.
T4 - Paapainike vapautetaan ja sykli paattyy PostGasiin.

Kaksoisnappulaisilla tai kaksoisliipaisupolttimilla "korkea" liipaisin sailyttdd samat toiminnot kuin yksiliipaisuinen tai salelamppu. "Matala" liipaisin ei

ole aktiivinen.

MANUAALINEN KAASUNPOISTO

Hapen lasnaolo polttimessa voi johtaa mekaanisten ominaisuuksien heikkenemiseen ja voi johtaa korroosionkestavyyden heikkenemiseen. Kaasun
poistamiseksi polttimesta paina ja pida painettuna painiketta nro 1 ja seuraa naytolla olevia ohjeita.

ASETUSTEN MAARITTAMINEN

Yk-
sikko

Esikaasu s
Sujuva %
alkaa
Aika s
alkaa
Nykyinen nousu S
Hitsausvirta ON
Himmeampi s
Sammutusvirta %
Tauon aika s
Paksuus mm

Polttimen tyhjennys ja kaasusuojan luominen ennen esitayttoa.

Tama tasovirta kdynnistyksen yhteydesséa on esilammitysvaihe ennen virran nousuramppia.

Kéaynnistysaika ennen nykyista yldsajoa.

Mahdollistaa hitsausvirran asteittaisen lisdyksen.
Hitsausvirta.

Valttaa kraatterien muodostumisen hitsauksen lopussa ja halkeamisvaaran, erityisesti kevyissd metalliseoksis-
sa.

Tama pysaytyslaakerivirta on yksi vaihe virran laskurampin jalkeen.
Pysaytysvaiheen aika on nykyisen laskeutumisrampin jalkeinen vaihe.

Hitsattavan osan paksuus
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Ohjekll‘]a Alkuperaisen ohjekirjan

kaannos NEOPULSE 400 CW
asema - Hitsausasento
. Kaasusuojauksen yllapidon kesto valokaaren sammutuksen jalkeen. Se auttaa suojaamaan osaa seka elektro-

Postikaasu s ) . e :

dia hapettumista vastaan jaahdytyksen aikana.
Aaltomuoto - Pulssiosan aaltomuoto.
Kylma virta %  Toinen niin kutsuttu "kylma" hitsausvirta
Kylméa saa % | Kuumavirran (l) pulssin aikatasapaino

Pulssi
Taaiuus SAATOVINKKEJA:

uIsJ,aatio Hz | « Jos hitsataan manuaalisella metallilisdyksella, F(Hz) synkronoidaan lisdyseleen kanssa,

P + Jos pieni paksuus ilman liséysta (< 0,8 mm), F(Hz) > 10 Hz

» Hitsaus paikallaan, sitten F(Hz) < 100Hz
Kohta s Manuaalinen tai asetettu kesto.
Pulssin kesto s Manuaalinen pulsaatiovaihe tai maaratty kesto
Pulssiton kesto s Manuaalinen tasaisen virran vaihe tai maaratty kesto

Paasy tiettyihin hitsausparametreihin riippuu hitsausprosessista (vakio, pulssi jne.) ja valitusta nayttotilasta (Easy, Expert tai Advanced)

PUIKKOHITSAUSTILA (SMAW)

YHTEYDET JA NEUVOT
« Liité kaapelit, elektrodin pidike ja maadoitusliitin liitantaliittimiin.
* Noudata elektrodikoteloissa ilmoitettuja napaisuutta ja hitsausvoimakkuutta.
« Irrota puikkoelektrodi puikkopitimestd, kun hitsausvirtalahde ei ole kdytdssa.
« Laitteisto on varustettu kolmella invertterikohtaisella ominaisuudella:
- Hot Start tarjoaa ylivirran hitsauksen alussa.
- Arc Force tuottaa ylivirran, joka estaa tarttumisen, kun elektrodi tulee kylpyyn.
- Tarttumisenesto tekee elektrodin irti kuorimisesta helppoa ilman, ettd se muuttuu punaiseksi, jos se on kiinni.

PROSESSIN PARAMETRIT

Hitsausprosessit

asetukset asetukset Vakio Pulssi

Rutiili . e - . .

Elektrodin tyyppi Perus v v E__Iektrodln tyyp_pl maarittaa tlety_t pa_rar_‘netrlt_ kaytetyn elektrodin tyypista

riippuen sen hitsattavuuden optimoimiseksi.
Selluloosa
. 5 R Tarttumisenesto on suositeltavaa poistaaksesi elektrodi turvallisesti, jos
Tarttumisenesto POIS, PAALLE v v se tarttuu hitsattavaan osaan (virta katkeaa automaattisesti).
. Pida " o . -
Energiaa Coef. lamp6 v v Katso luku "Energia" seuraavilta sivuilta.

Paasy tiettyihin hitsausparametreihin riippuu valitusta nayttotilasta: Parametrit/Nayttotila: Helppo, Expert, Advanced. Katso HMI-ohjeet.
HITSAUSPROSESSIT

* Vakio
Tama standardi puikkohitsaustila sopii useimpiin sovelluksiin. Se mahdollistaa hitsauksen kaikentyyppisilla paallystetyilla elektrodeilla, rutiililla, emak-
silla, selluloosalla ja kaikilla materiaaleilla: terakselld, ruostumattomalla terakselld ja valuraudalla.

* Pulssi

Tama pulssipuikkohitsaustila sopii sovelluksiin pystysuorassa nousuasennossa (PF). Pulssin avulla voit yllapitda kylmaa kylpya ja edistaa samalla
materiaalin siirtymista. llman pulsaatiota yléspain suuntautuva pystyhitsaus vaatii "kuusen" liiketta, toisin sanoen vaikeaa kolmioliiketta. Pulsed MMA:n
ansiosta tata liiketta ei enda tarvitse tehda, vaan kappaleen paksuudesta riippuen suora yléspain suuntautuva liike saattaa riittda. Jos kuitenkin haluat
laajentaa hitsausallasta, riittdéd yksinkertainen sivuttaisliike, joka on samanlainen kuin tasainen hitsaus. Tassa tapauksessa voit sdataa pulssivirtasi
taajuutta naytdlla. Tdma prosessi tarjoaa siten paremman pystysuoran hitsaustoiminnan hallinnan.

PALVELTUJEN ELEKTRODIEN VALINTA
« Rutiilielektrodi: erittdin helppokayttdinen kaikissa asennoissa.
* Peruselektrodi: kaytettava kaikissa asennoissa, soveltuu turvallisuustydhdn lisdantyneiden mekaanisten ominaisuuksiensa ansiosta.

» Selluloosaelektrodi: erittdin dynaaminen kaari korkealla sulamisnopeudella, sen kayttt kaikissa asennoissa sopii erityisen hyvin putkistoihin.

ASETUSTEN MAARITTAMINEN

Yk-

sikkd
Prosenttiosuus y L L . . . .
Hot Start o Hot Start on kéynnistyksen yhteydessa ylivirta, joka estda elektrodia tarttumasta hitsattavaan osaan. Sen voi-

makkuutta (% hitsausvirrasta) ja aikaa (sekunteina) voidaan saataa.
Hot Start Kesto S



Ohijekirja

Hitsausvirta
Arc Force
Olen kylma
Kylmé saa

Taajuus
pulsaatio

Alkuperaisen ohjekirjan

kaannos

NEOPULSE 400 CW

ON | Hitsausvirta sdadetaan valitun elektrodin tyypin mukaan (katso puikkopakkaus).

% Arc Force on ylivirta, joka toimitetaan estdmaan tarttumista, kun elektrodi tai pisara koskettaa hitsausallasta.

%
s

Hz | PULSSI-tilan PULSATION-taajuus.

Paasy tiettyihin hitsausparametreihin riippuu valitusta nayttétilasta: Parametrit/Nayttotila: Helppo, Expert, Advanced. Katso HMI-ohjeet.

HITSAUKSEN VOIMAKKUUDEN SAATO

Seuraavat asetukset vastaavat kaytettavaa intensiteettialuetta elektrodin tyypista ja halkaisijasta riippuen. Nama alueet ovat melko laajat, koska ne

riippuvat sovelluksesta ja hitsausasennosta.

Elektrodin @ (mm)

3.15

1.6
2.0
25

4.0
5
6.3

KAAREN VOIMAN SAATO

Rutiili E6013 (A)
30-60
50-70
60-100
80-150

100-200
150-290
200-385

Basic E7018 (A)

30-55
50-80
80-110
90-140
125-210
200-260
220-340

Selluloosa E6010 (A)

60-75
85-90
120-160
110-170

On suositeltavaa asettaa kaarivoima keskiasentoon (0) hitsauksen aloittamiseksi ja saataa sita tulosten ja hitsausmieltymysten mukaan. Huomautus:
kaarivoiman saatoalue on valittu valitun elektrodin mukaan.

TALTTAUS

Talttauksen aikana talttauselektrodin ja metalliosan valissa palaa sahkdkaari, joka lammittda osaa, kunnes se sulaa. Tama nestemainen hitsausal-
las "puhdistetaan” paineilmalla. Talttaukseen tarvitaan elektrodipidike, joka on varustettu paineilmaliitdnnalla (viite 041516) ja talttauselektrodilla:

Ystavallinen
6,5 x 305 mm

Maara
50

PROSESSIN PARAMETRIT

Hitsausvirta

Yk-
sikko

ON

Ampeeri
400 A

viite.
086081

Paasy tiettyihin kayttoliittymatoimintoihin ei ole kaytettavissa talttaustilassa (JOB jne.)

ENERGIA

Hitsausvirta sdadetaan talttauselektrodin halkaisijan ja tyypin mukaan (enintdan 400 A)
(katso elektrodin pakkausta).

Tila on kehitetty hitsaukseen DMOS:n valvomalla energiansaadolla. Tama tila mahdollistaa hitsauksen jalkeisen vanan energiandyton lisaksi lam-
pokertoimen saatamisen kaytetyn standardin mukaan: 1 ASME-standardeille ja 0,6 (TIG) tai 0,8 (MMA/MIG-MAG) eurooppalaisille standardeille.
Naytetty energia lasketaan ottaen huomioon tdma kerroin.

VALINNAINEN TYONTA-VETOLAITIN

Viite Langan halkaisija Pituus Jaahdytystyyppi
038738 0,8>1,2mm 8m ilmaa
038141 0,8>1,2mm 8m nestett
038745 0,8> 1,6 mm 8 m nestetta

Push-Pull-poltin voidaan liittda generaattoriin liittimen (I-13) kautta. Tamantyyppinen poltin mahdollistaa AlSi-langan kayton jopa @ 0,8 mm:n poltti-
men pituudella 8 m. Tata poltinta voidaan kayttaa kaikissa MIG-MAG-hitsaustiloissa.
Push-Pull-polttimen tunnistaminen tapahtuu yksinkertaisesti painamalla liipaisinta.

Kaytettdessa Push-Pull-poltinta potentiometrilla, kayttoliittyman saadolla voit asettaa sdatdalueen maksimiarvon.

Potentiometrin avulla voit sitten vaihdella 50 % ja 100 % valilla tasta arvosta.
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Ohjek|rja Alkuperaisen ohjekirjan
kaannos NEOPULSE 400 CW

VALINNAINEN KAUKOSAADIN

* RC-HA2 analoginen kaukosaadin (viite 047679):

Analoginen kaukosaadin voidaan liittda generaattoriin liittimen (I-13) kautta.

Tama komento vaikuttaa jannitteeseen (1. potentiometri) ja langan nopeuteen (2° potentiometri). Nama asetukset eivat ole silloin kaytettavissa
generaattorin kayttoliittymassa.

« Digitaalinen kaukosaadin RC-HD2 (viite 062122):

Digitaalinen kaukosaadin voidaan liittda generaattoriin NUM-1 Kitin kautta (optio viite 063938).

Tama kaukosaadin on tarkoitettu MIG/IMAG-, MMA- ja TIG-hitsausprosesseihin. Se mahdollistaa hitsausaseman etdsaadoén. ON/OFF-painike
kytkee digitaalisen kaukosaatimen pois paalta tai paalle. Kun kaukosaadinTama digitaali on paalla, generaattorin kayttoliittyma nayttaa virta- ja
jannitearvot. Heti kun kayttoliittyma sammutetaan tai irrotetaan, generaattori HMI aktivoituu uudelleen.

TELAT (F) KOHDASSA OPTION

Viite (x4) Viite (x4)

Halkaisija Halkaisija
Teras Alumiini Taydellinen lanka
2 0,6/0,8 061859 - 20,9/1,1 061927
20,8/1,0 061866 061897 281,2/1,6 061934
21,0/1,2 061873 061903 21,4/2,0 061941
21,2/1,6 061880 061910 21,6/2,4 061958
Jos rullat ovat kuluneet tai kaytetdan tayttdlankaa, jonka halkaisija on > 1,6 mm, on suositeltavaa vaihtaa muovilanganohjain:

Halkaisija Vari Viite
2 0,6>1,6 sininen 061965
21,8>2,8 punainen 061972

VALINNAINEN VIRTAUSMITTARISARJA

. Q Virtausmittarisarjan (viite 073395) avulla voit saataa ja ohjata kaasuvirtausta polttimen ulostulossa, kun se on kytketty
kaasuverkkoon (Ar ja Ar/Co2). Verkkokaasun paineen on oltava vakaa ja valilld 2-7 baaria. Virtausnopeus on saa-
dettavissa valilla 3 - 30 I/min.

VALINNAINEN SUODATINSARJA

\ Pélysuodatin (viite 063143), suodatuksen hienous: 270 ym (0,27 mm).
Huomaa, ettad tdman suodattimen kayttd vahentad generaattorisi kayttdjaksoa.

Tuuletusaukkojen tukkeutumisen aiheuttaman ylikuumenemisen valttamiseksi pdélysuodatin on
puhdistettava sdanndllisesti. Irrota ja puhdista paineilmalla.

LISATUT OMINAISUUDET

Hitsaus Hitsaus
manuaalinen Automaattinen

Valmistaja GYS tarjoaa laajan valikoiman tuotteesi kanssa yhteensopivia ominaisuuksia.
Léyda ne skannaamalla QR-koodi.
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POIKKAUKSET, SYYT, KORJAUKSET

OIREET

Hitsauslangan virtausnopeus ei ole vakio.

Langansyoéttémoottori ei toimi.

Huono langansyotto.

Ei virtaa tai heikko hitsausvirta.

Lanka jumittuu telojen jalkeen

Hitsauspalle on huokoinen.

Erittdin suuria kipinahiukkasia.

Polttimesta ei tule kaasua

Virhe latauksessa

Varmuuskopiointiongelma

JOBS:ien automaattinen poistaminen.

Push Pull -polttimen tunnistusvirhe

USB-avain ongelma

Tiedoston ongelma

MAHDOLLISET SYYT
Naarmut tukkivat aukon

Lanka luistaa kivissa.

Yksi kivista luistaa.
Polttimen kaapeli on mutkalla.

Kelajarru tai rulla liian tiukka.

Likainen tai vaurioitunut vaijeriohjaimen
vaippa.

Rulla-akselin avain puuttuu

Kelan jarru liian tiukka.

Huono liitdnta pistorasiaan.

Huono maadoitusliitanta.

Ei virtaa.

Murskattu vaijeriohjainvaippa.
Johto tukossa taskulampussa.
Ei kapillaariputkea.

Johdon nopeus liian suuri.
Kaasun virtaus on riittdmaton.

Tyhja kaasupullo.

Epatyydyttava kaasun laatu.

limankierto tai tuulen vaikutus.
Kaasusuutin liian tukossa.

Huono langan laatu.

Hitsattavan pinnan huonolaatuinen kunto
(ruoste jne.)

Kaasua ei ole kytketty

Valokaarijannite liian pieni tai liilan korkea.

Huono massan lisdys.

Riittdmatén suojakaasu.
Huono kaasuliitanta

USB-muistitikun tiedot ovat virheellisia tai
vioittuneet.

Olet ylittanyt varmuuskopioiden enim-
maismaaran.

Jotkut tyotehtavistasi on poistettu, koska ne
eivat enda olleet voimassa uusien synergioi-
den kanssa.

USB-tikulta ei 16ydy TYOTA
Lisda muistitilaa tuotteessa

Tiedosto "...” ei vastaa tuotteeseen ladattuja
synergiaetuja

KORJAUSTOIMET

Puhdista kontaktiputki tai vaihda se ja lisaa
tarttumisenestoaine.

Levita uudelleen tarttumista estavaa tuotetta.
Tarkista rullaruuvin kireys.

Polttimen kaapelin tulee olla mahdollisimman
suora.

Loysaa jarrua ja rullat
Puhdista tai vaihda.

Aseta avain takaisin koteloonsa
Vapauta jarru.

Tarkista pistorasian liitdnta ja katso, onko
pistorasiassa virtaa kunnolla.

Tarkista maadoituskaapeli (liitdnta ja puristi-
men kunto).

Tarkista polttimen liipaisin.
Tarkista suojus ja polttimen runko.
Vaihda tai puhdista.

Tarkista kapillaariputken I&snéolo.
Vahenna langan nopeutta

Saatdalue 15-20 I/min.
Puhdista perusmetalli.

Korvaa se.
Korvaa se.
Esté veto, suojaa hitsausaluetta.

Puhdista kaasusuutin tai vaihda se.

Kayta MIG-MAG-hitsaukseen sopivaa lankaa.

Puhdista osa ennen hitsausta

Tarkista, ettd kaasu on kytketty generaattorin
sisaantuloon.

Katso hitsausparametrit.

Tarkista ja aseta maadoituspuristin mahdolli-
simman lahelle hitsattavaa aluetta.

Saada kaasun virtaus.
Tarkista kaasun tuloliitanta

Tarkista, ettd solenoidiventtiili toimii
Tarkista tietosi.

Sinun on poistettava ohjelmat.
Varmuuskopioiden méaara on rajoitettu
500:aan.

Tarkista Push Pull -polttimen liittimet
Vapauta tilaa USB-tikulta.

Tiedosto luotiin synergioilla, joita koneessa ei
ole.
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NEOPULSE 400 CW

TAKUUEHDOT
Takuu kattaa kaikki viat tai valmistusvirheet 2 vuoden ajan ostopaivasta (osat ja tyo).
Takuu ei kata:

« Kaikki muut kuljetuksesta johtuvat vauriot.
+» Osien normaalia kulumista (esim. kaapelit, puristimet jne.).

 Vaarasta kaytosta johtuvat vaaratilanteet (virtaldhdevirhe, putoaminen, purkaminen).

* Ymparistdon liittyvat viat (saaste, ruoste, poly).

Vian sattuessa palauta laite jalleenmyyjallesi, mukaan lukien:
- paivatty ostotodistus (kuitti, lasku jne.)
- vikaa koskeva selitys.



Pié d h
leces de rechange NEOPULSE 400 CW

SPARE PARTS / ERSATZTEILE / PIEZAS DE REPUESTO / 3AMNACHbIE YACTWU / RESERVE
ONDERDELEN / PEZZI DI RICAMBIO

1 Roue pivotante / Rueda giratoria / NoBopoTHoe koneco / Zwenkwieltje / Ruota girevole 71360
2 Roue arriéere / Rueda trasera / 3agHee koneco / Achterwiel / Ruote posteriori 71735
3 Circuit groupe froid / Circuito equipo de refrigeracion / Lienb cuctembl oxnaxgenus / Circuit koelgroep / Circuito unita di raffred- 97292C
damento
4 | Réservoir / Tanque / bak / Tank / Serbatoio 90861
5 | Bouchon de remplissage / Tapdn de envase / [po6ka 3anpaBo4Horo otBepctusi / Vuldop / Tappo del serbatoio 71299
6 | Pompe / Bomba / Hacoc / Pomp / Pompa 71744
7 | Dissipateur / Disipador / lacutens / Koel element / Dissipatore 71778
8 | Capteur de débit / Sensor de caudal / Jatunk pacxoga / Sensor / Sensore del flusso 81100
9 Ventilateur groupe froid / Ventilador de la unidad de refrigeracion / BeHtunsatop cuctema oxnaxaeHusi / Ventilator koelgroep / 51046

Ventilatore unita di raffreddamento

< 23.06.062061.000001 52105
> 23.06.062061.000001 52107

10 | CTN filaire / CTN alambre / MposogHont NTC / CTN / CTN con filo

11 | Capteur de niveau / Sensor de nivel / Jatuuk ypoBHsi / Sensor niveau / Sensore di livello 71766

12 Raccord rapide rouge / Conector rapido rojo / BeicTpopa3béMHoe coeamHeHne kpacHbiii / Snelkoppeling rood / Raccordo 71695
rapido rosso

13 Raccord rapide bleu / Conector rapido azul / BeicTpopasbémHoe coenmHeHue cuHuii / Snelkoppeling blauw / Raccordo rapido 71694

blu




Pieces de rechange

NEOPULSE 400 CW
14 | Porte-fusible / Porta-fusibles / MaTtpon nnaekoro npenoxpaxHutens / Zekeringhouder / Porta-fusibile 51387
15 | Fusible / Fusible / Mnaskui npegoxpanutens / Zekering / Fusibile 51401
16 Grille Qe protectipn avant / Rejilla de proteccion frontal / MepenHsas 3awmTHas peleTka / Beschermrooster voor / Griglia di 51010
protezione anteriore
17 Cable d’inversion de pc?larité + presse étoupe / C‘gble dg polar.idad ip\{ersa + prensaestopas / Kabenb nHBepcum nonsipHocTu + AO117
canbHuk / Kabel ompoling + kabelwartel / Cavo d’inversione di polarita + pressacavo
18 | Embase texas / Conector texas / Pasbem Texas / Texas aansluiting / Colletto Texas 51468
19 Faisceau anglogique 14 pts / Cable conector analégico14 pts / AnanoroBbivi niyd 14 6annos / Analoge kabel 14-polig / Fascio- 01424ST
cavo analogico 14 pts
20 | Poignée plastique / Mango de plastico / NMnactukoBas pydka / Kunststoffen handvat / Impugnatura plastica 56047
21 | Carter plastique / Carcasa de plastico / NMnactmaccoBbii koxyx / Kunststoffen behuizing / Contenitore plastico 46199
22 | Clavier / Teclado / NaHenb ynpasnexus / Bedieningspaneel / Tastiera 51973
23 | Bouton noir / Boton negro / YepHasi kHonka / Zwarte knop / Tasto nero 73016
24 | Circuit IHM / Tarjeta IHM / Mnata IHM / IHM circuit / Circuito IHM 97712C
25 | Self de sortie / Inductancia de salida / BeixogHoii gpoccens / Inductor uitgang / Self di uscita 96142
26 | Module de puissance / Médulo de potencia / Mogynb mowHocTh / Vermogensmodule / Modulo di potenza 97549
27 | Petit ventilateur / Pequefio ventilador / Manbin BeHTunsAtop / Kleine ventilator / Piccola ventola 51018
28 | Circuit puissance / Circuito de potencia / Nnarta mowHoctu / Vermogenscircuit / Circuito potenza 97704C
29 | Pont de diodes / Puente de diodos / AnogHein mocT / Diode brug / Ponte a diodi 52193
30 | SMI puissance / SMI de potencia / NMnata mowHocTn SMI / Vermogenskaart / SMI potenza 97735
31 | Diodes isotope / Diodos isotépicos / Anoabl usotontHble / Isotoopdiode / Diodi isotopi 52197
32 | Résistances / Resistencias / Conpotusnexue / Weerstanden / Resistenze 51417
33 | Grand ventilateur / Gran Ventilador / BonbLwon BeHTunsitop / Grote Ventilator / Grande ventola 50999
34 Grille Qe protectiqn arriere / Rejilla de proteccion trasera / 3agHsas 3awmTtHas pewetka / Beschermrooster achter / Griglia di 56225
protezione posteriore
35 | Electrovanne / Electrovélvula / OnektpoknanaH / Magneetventiel / Elettrovalvola 71542
36 | Cordon secteur / Cable de conexion eléctrica / CeteBow WwHyp / Elektrisch netsnoer / Cavo corrente 21470
37 | Interrupteur / Interruptor / Beikniouatens / Schakelaar / Interruttore 51069
38 | Capteur de courant/ Sensor de corriente / latuuk Toka / Stroomsensor / Sensore di corrente 64460
39 | Transformateur / Transformador / TpaHccdopmatop / Transformator / Trasformatore 63728
40 | Circuit filtre CEM / Circuito del filtro CEM / MNnata cdunstpa SMC / EMC filter card / Circuito filtro CEM 97804C
41 | Circuit de contréle / Circuito de control / KoHTponbHas nnata / Controle circuit / Circuito di controlllo 97707C
42 | Circuit dévidoir / Circuito devanadera / Nnata nogatowero mexaHunsma / Circuit draadaanvoersysteem / Circuito trainafilo 97709C
43 | Circuit d’alimentation / Circuito de Alimentacion / MNnata nutanus / Voedingscircuit / Circuto di alimentazione 97711C
44 | Moto-dévidoir / Moto-devanadera / MoTopusupoBaHHbIi nogatowwmuii mexaHmam / Gemotoriseerde rollen / Trainafilo 51201
45 | Led filaire / LED filar / NMpoBogHoii ceetoanon / LED / LED cablato 51990
46 | Bouton inverseur / Boton de inversion / KHonka nepekntodenusi / Revers knop / Pulsante inverter 52468
47 | Connecteur USB / Conector USB / KoHHekTop USB / USB aansluiting / Connettore USB 71857
48 | Support bobine / Soporte bobina / Oepxatens 606uHbI / Spoel-houder / Supporto bobina 71613
49 | Fenétre dévidoir / Ventana devanadera / OkHo nogatowero mexaHuama / Venster draadaanvoersysteem / Finestra trainafilo 56231
50 Vitre fenétre dévi_doir/ Crist_al d_e carrete para ventanas / CTekro okHa nogatowiero mexaHuama / Raampje draadaanvoer- 56238
systeem / Vetro finestra trainafilo
51 | Verrou / Cerrojo / 3atBop / Vergrendeling / Bloccare 71003
52 | Boite accessoire / Caja de accesorios / Habop pacxogHbix matepuanos / Doos met accessoires / Confezione accessori 71567
53 | Charniére / Bisagra / LLlapHupHas netns / Scharnier / Cerniera 56239




NEOPULSE 400 CW

CIRCUIT DIAGRAM / SCHALTPLAN / DIAGRAMA ELECTRICO / ANNEKTPUYECKAA CXEMA /

ELEKTRISCHE SCHEMA / SCEMA ELETTRICO

Schéma électrique
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Annexe

NEOPULSE 400 CW

SCHEMA ELECTRIQUE DE LA COMMANDE A DISTANCE ANALOGIQUE / ELECTRIC DIAGRAM FOR THE

ANALOGUE REMOTE CONTROL
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Spécifications
Techniques

NEOPULSE 400 CW

TECHNICAL SPECIFICATIONS / TECHNISCHE DATEN / ESPECIFICACIONES TECNICAS /
TEXHUYECKUE CNMELUND®UKALWUN | TECHNISCHE GEGEVENS / SPECIFICHE TECNICHE

NEOPULSE 400 CW
Primaire / Primary / Primar / Primario / Mepsuyka / Primaire / Primario
Tension d'alimentation / Power supply voltage / Versorgungsspannung / Tension de red eléctrica / Hanpsikerue nutanms / Voedingsspanning / Tensione U1 400V +- 15%
di alimentazione o
Fréquence secteur / Mains frequency / Netzfrequenz / Frecuencia / YacTota cetu / Frequentie sector / Frequenza settore 50/60 Hz
Nombre de phases / Number of phases / Anzahl der Phasen / Niimero de fases / Konuuectso ¢a3 / Aantal fasen / Numero di fase 3
Fusible disjoncteur / Fuse / Sicherung / Fusible disyuntor / lMnaskuit npegoxpaxutens npepsisatens / Zekering hoofdschakelaar / Fusibile disgiuntore 32A
Courant d'alimentation effectif maximal / Maximum effective supply current / Corriente de alimentacion efectiva maxima / Maximale effectieve voe-
f o ) . . - 1eff 2TA
dingsstroom / Corrente di alimentazione effettiva massima / Maksymalny efektywny prad zasilania
Courant dalimentation maximal / Maximum supply current / Corriente de alimentacion maxima / Maximale voedingsstroom / Corrente di alimentazione HMmax 0A
massima / Maksymalny prad zasilania
Section du cordon secteur / Mains cable section / Sectie netsnoer / Seccion del cable de alimentacion / Sezione del cavo di alimentazione / Odcinek przewodu 4% 4.00 mm?
zasilajacego :
Puissance active maximale consommée / Maximum active power consumed / Consumo maximo de energia activa / Maximale actieve verbruikte vermogen / Potenza 15460 W
attiva massima consumata / Maksymalny pobor mocy czynne
Consommation au ralenti / Idle consumption / Consumo en ralentizado / Stationair verbruik / Consumo al minimo / Zuzycie na biegu jatowym 344W
Rendement a I2max / Efficiency at I2max / Eficiencia a I2méax / Rendement bij I2max / Efficienza a |2max / Sprawno$¢ przy [2max 90 %
Facteur de puissance a 12max / Power factor at I2max / Factor de potencia a 12max / Inschakelduur bij 12max / Ciclo di potenza a [2max / Wspdtczynnik A 073
mocy przy 12max :
Classe CEM/ EMC class / Classe CEM / Klasse CEM / Classe CEM / Klasa EMC A
; . ) ] . MMA MIG-MAG TIG
Secondaire / Secondary / Sekundar / Secundario / Bropuuka / Secondair / Secondario (SMAW) (GMAW-FCAW) (GTAW)
Tension a vide / No load voltage / Leerlaufspannung / Tension al vacio / Hanpsikerue xonoctoro xoaa / Nullastspanning / Tensione a vuoto (TC%(; 85V
Nature du courant de soudage / Type of welding current / Tipo de corriente de soldadura / Type lasstroom / Tipo di corrente di saldatura / Rodzaj pradu o
spawania
Modes de soudage / Welding modes / Modos de soldadura / Lasmodules / Modalita di saldatura / Tryby spawania MMA, TIG, MIG-MAG
Courant de soudage minimal / Minimum welding current / Corriente minima de soldadura / Minimale lasstroom / Corrente minima di saldatura / 10A
Minimalny prad spawania
Courant de sortie nominal / Rate current output / nominaler Arbeitsstrom / Corriente de salida nominal / HomuHanbHbIi BbixopHoit Tok / Nominale 12 10 400 A
uitgangsstroom / Corrente di uscita nominale
Ter_15|on de sonlle conventlonnglle / Co'nventlonal vo]tage outpyt / eqtsprgchende Arl?e\tsspannung | YcnoBHoe BbIxofHble HanpsikeHns / Tension de w2 204536V 14534V 104 26V
salida convencional / Conventionele uitgangsspanning / Tensione di uscita convenzionale
Facteur de marche & 40°C (10 min), Norme EN60974-1 / Duty cycle at 40°C (10 min), Standard EN60974-1. 60 % 400A
*  Einschaltdauer @ 40°C (10 min), EN60974-1-Norm / Ciclo de trabajo a 40°C (10 min), Norma EN60974-1/ [B% npu 40°C (10 muH), Hopma
EN60974-1. / Inschakelduur bij 40°C (10 min), Norm EN60974-1, Ciclo di lavoro a 40°C (10 min), Norma EN60974-1. 100 % 360 A
Acier / Steel 0.6 > 1.6 mm
Inox / Stainless 0.6 > 1.6 mm
Diamétre minimal et maximal du fil d'apport / Minimum and maximum diameter of filler wire / Minimaler und maximaler Durchmesser
des Schweikfiilldrahtes / Didametro minimo y méaximo del hilo de soldadura / MuHManbHbIf 1 MakcuManbHbIi AMamMeTp NpUCaA0HHON Aluminium 0.8 1.6mm
nposonoky / Minimale en maximale diameter van het lasdraad / Diametro minimo e massimo del filo d'apporto
Fil fourré / Cored 0.9>24mm
CuSi/ CuAl 0.8> 1.6 mm
Connectique de torche / Torch connector / Brenneranschluss / Conexiones de antorcha / CoepuHerms ropenky / Aansluiting toorts / Connettori della torcia Euro
Type de galet / Drive roller type / Drahtfiihrungsrolle-Typ / Tipo de rodillo / Tun ponuka / Type draadaanvoerrol / Tipo di rullo F
Vitesse de dévidage / Motor speed / Motor-Drehzahl / Velocidad de motor / CkopocTb aguratens / Snelheid motor / Velocita del motore 1= 22 m/min
Puissance du moteur / Motor power / Leistung des Motors / Potencia del motor / Vermogen van de motor / Potenza del motore 100 W
Diamétre maximal de la bobine d’apport / Maximum diameter of the supply reel / Maximaler Durchmesser der SchweifSfiilldrahtspule / Didametro maximo de la bobina
. . . . ) ! o @300 mm
de alambre / MakcumanbHbIi suameTp npoBonoyHoit 6obuHs! / Maximale diameter van de spoel / Diametro massimo della bobina d’apporto
Poids maximal de la bobine de fil d'apport / Maximum weight of the filler wire reel / Maximales Gewicht der Schweiffiilldrahtspule / Peso maximo de la bobina de
N N . ) : . - 18 kg
alambre / MakcumanbHblit Bec npoBonoyHoit 6o6uHbl / Maximale gewicht van de spoel / Peso massimo della bobina del filo d'apporto
Pression maxmale de gaz / Maximum gas pressure / Maximaler Gasdruck / Presion maxima del gas / MakcumansHoe faenenue rasa / Maximale Pmax 0.5 MPa (5 bar)
gasdruk / Pressione massima del gas
Puissance de refroidissement & 11/min & 25°C / Cooling power at 1//min at 25°C / Kiihlleistung bei 1l/min bei 25°C / Potencia frigorifica a 1 /min a 25°C P1 Umin 1w
/ MowwHocTb oxnaxaenus 1 n/mun npu 25°C / Koelvermogen 11/min bij 25°C / Potenza di raffreddamento a 1l/min a 25°C
Température de fonctionnement / Functionning temperature / Betriebstemperatur / Temperatura de funcionamiento / PaGoyas Temnepatypa / Gebruikstemperatuur / A0°C > +40°C
Temperatura di funzionamento
Température de stockage / Storage temperature / Lagertemperatur / Temperatura de almacenaje / Temnepatypa xpaHenusi / Bewaartemperatuur / Temperatura di 20°C > +55°C
stoccaggio
Degré de protection / Protection level / Schutzart / Grado de proteccion / Ctenetb 3awmtsl / Beschermingsklasse / Grado di protezione 1P23
Classe d'isolation minimale des enroulements / Minimum coil insulation class / Clase minima de aislamiento del bobinado / Minimale isolatieklasse omwikkelingen / B
Classe minima di isolamento degli avvolgimenti / Minimalna klasa izolacji okablowania
Dimensions (LxIxh) / Dimensions (LxWxH) / Abmessungen (Lxbxt) / Dimensiones (LxIxh) / Paameps! (OxLUxB) / Afmetingen (LxIxh) / Dimensioni (LxIxh) 96 x 51 x 85 cm
Poids / Weight / Gewicht / Bec / Peso / Gewicht / Peso 78 kg
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*Les facteurs de marche sont réalisés selon la norme EN60974-1 & 40°C et sur un cycle de 10 min. Lors d'utilisation intensive (supérieur au facteur
de marche) la protection thermique peut s'enclencher, dans ce cas, I'arc s'éteint et le témoin ls’a\lume. Laissez I'appareil alimenté pour permettre
son refroidissement jusqu'a annulation de la protection. La source de courant décrit une caractéristique de sortie de type tombante. La source de
courant décrit une caractéristique de sortie de type plate. Dans certains pays, U0 est appelé TCO.

*The duty cycles are measured according to standard EN60974-1 a 40°C and on a 10 min cycle. While under intensive use (> to duty cycle) the
thermal protection can turn on, in that case, the arc swictes off and the indicator l switches on. Keep the machine’s power supply on to enable cooling
until thermal protection cancellation. The welding power source describes an external drooping characteristic. The power supply shows a flat output
patter.. In some countries, U0 is called TCO.

* Einschaltdauer gemaR EN60974-1 (10 Minuten - 40°C). Bei sehr i Gebrauch ( ) kann der Ti ausgelost
werden. In diesem Fall wird der Lichtbogen abgeschaltet und die entsprechende Warnung ﬂ erscheint auf der Anzeige. Das Gerat zum Abkiihlen
nicht ausschalten und laufen lassen bis das Gerat wieder bereit ist. Das Gerat entspricht in seiner Charakteristik einer Spannungsquelle mit fallender
Kennlinie. Die hat eine flache Kennli In einigen Landern wird U0 als TCO bezeichnet.

*Los ciclos de trabajo estan realizados en acuerdo con la norma EN60974-1 a 40°C y sobre un ciclo de diez minutos. Durante un uso intensivo (su-
perior al ciclo de trabajo), se puede activar la proteccion térmica. En este caso, el arco se apaga y el indicadorl se enciende. Deje el aparato conec-
tado para permitir que se enfrie hasta que se anule la proteccion. La fuente de corriente de soldadura posee una salida de tipo corriente constante.
La fuente de corriente describe una caracteristica de salida de tipo plano. En algunos paises, U0 se llama TCO.

*MB% ykasaHbl no Hopme EN60974-1 npu 40°C u aAnst 10-MMHYTHOrO Lykna. Mpu UHTEHCMBHOM ucnonb3oaH (> MB%) moxeT
BKIOYUTECA TENNOBas 3aumta. B 8TOM cnyyae Ayra MoracHeT W 3aropuTCA MHAWKATOp | . OCTaBbTe annapar MOAKMIOYEHHbIM K
NUTaHMIO, 4TOBbI OH OCTBIN A0 MOTHOI OTMeEHbI 3aLYMTbI. ANMApaT OMUCLIBAET NajaloLLlylo XapakTEPUCTUKY Ha BbIXOAE. MICTOUHMK Toka
umeet TUna «nnockas B HekoTopbIx cTpaHax U0 HasbiBaeTcst TCO.

*De inschakelduur is gemeten volgens de norm EN60974-1 bij een temperatuur van 40°C en bij een cyclus van 10 minuten. Bij intensief
gebruik (superieur aan de i ) kan de I iliging zich in werking stellen. In dat geval gaat de boog uit en gaat het
beveiligingslampje l gaat branden. Laat hel apparaat aan de netspanning staan om het te laten afkoelen, totdat de beveiliging afslaat.
Het apparaat heeft een uitgaande dalende De heeft een viakke ui istiek. In sommige landen
wordt U0 TCO genoemd.

*| cicli di lavoro sono realizzati secondo la norma EN60974-1 a 40°C e su un ciclo di 10 min. Durante I'uso intensivo (> al ciclo di lavoro)
la protezione termica puo attivarsi, in questo caso, I'arco si spegne e la spia l si illumina. Lasciate il dispositivo collegato per permetterne
il fino all della pt La fonte di corrente di saldatura presenta una caratteristica di uscita spiovente.
La fonte di corrente descrive una caratteristica di uscita di tipo piatto. In alcuni Paesi, UO viene chiamata TCO.




Pictogrammes

NEOPULSE 400 CW

SYMBOLS / ZEICHENERKLARUNG / ICONOS / CUMBOJ1bl / PICTOGRAMMEN / ICONE

A

I& Attention ! Lire le manuel d'instruction avant utilisation. B Warning ! Read the user manual before use. EEFACHTUNG ! Lesen Sie diese Anleitung sorgfltig durch vor
Inbetriebnahme des Gerats. B jAtencion! Lea el manual de instrucciones antes de su uso. ¥ Brumarue! Mpoutute uHcTpykumio nepen ucnonsaosaxiem. KM Let op! Lees
aandachtig de handleiding. Il Attenzione! Leggere il manuale d'istruzioni prima dell'uso.

@& Symbole de la notice Bl User manual symbol EH Symbole in der Bedienungsanleitung B Simbolo del manual B Cumsonsi, ucrionsaytowmecs 8 uHetpykuyv KM Symbool
handleiding Il Simbolo del manuale

& Source de courant de technologie onduleur délivrant un courant continu. B Undulating current technology based source delivering direct curent. B Invertergleichstrom-
quelle. B Fuente de corriente de tecnologia ondulador que libera corriente continua. /IcTOuHMK TOKa ¢ TexHonoruen npeobpasoBaTens, BblAatoLLMiA MOCTOSHHbINA TOK.
Stroombron met UPS technologie, levert gelijkstroom. Il Fonte di corrente con tecnologia inverter che rilascia una corrente continua.

& Soudage & I'électrode enrobée - MMA (Manual Metal Arc) Bl MMA welding (Manual Metal Arc) BB Schweien mit umhdiliter Elektrode (E-Handschweifen) ES Soldadura con
electrodo revestido (MMA - Manual Metal Arc) ¥ Csapka anektpogom ¢ o6maskoit: MMA (Manual Metal Arc) I Lassen met beklede elektrode - MMA (Manual Metal Arc)
Saldatura all'elettrodo rivestito - MMA (Manual Metal Arc).

& Soudage TIG (Tungsten Inert Gaz) B TIG welding (Tungsten Inert Gas) EH TIG- (WIG-)Schweilen (Tungsten (Wolfram) Inert Gas) B Soldadura TIG (Tungsten Inert Gaz)
Caapka TIG (Tungsten Inert Gaz) LM TIG lassen (Tungsten Inert Gaz) Il Saldatura TIG (Tungsten Inert Gaz).

& Soudage & MIG / MAG B MIG / MAG welding B MIG / MAG-SchweiRen B Soldadura MIG / MAG Bl Csapka MIG / MAG KM MIG/ MAG lassen Il Saldatura MIG / MAG

& Convient au soudage dans un environnement avec risque accru de choc électrique. La source de courant elle-méme ne doit toutefois pas étre placée dans de tels locaux. B
Suitable for welding in an environment with an increased risk of electric shock. However this a machine should not placed in such an environment. BB Geeignet fiir Schweilarbei-
ten im Bereich mit erhéhten elektrischen Risiken. Bl Adaptado para soldadura en lugar con riesgo de choque eléctrico. Sin embargo, la fuente eléctrica no debe estar presente en
dichos lugares. ¥ MogxoauT st CBapKy B CPEE C MOBbILLEHHbIM PUCKOM Y/iapa TOKOM. B 9TOM Criyyae UCTOUHWK TOKa HE [LOTKEH HAXO[UTLCS B TOM Xe CaMOM MOMELLEHMM.
Geschikt voor het lassen in een ruimte met verhoogd risico op elektrische schokken. De voedingsbron zelf moet echter niet in dergelijke ruimte worden geplaatst. Ill Conviene
alla saldatura in un ambiente a grande rischio di scosse elettriche. L'origine della corrente non deve essere localizzata in tale posto.

& Courant de soudage continu BN Direct welding current EE GleichschweiRstrom B Corriente de soldadura continua. Bl MoctosuHbii caapounbiit Tok I Gelijkstroom
Corrente di saldatura continuo

& Tension assignée & vide B Open circuit voltage ER Leerlaufspannung B Tension asignada en vacio I HomunansHoe Hanpsxenme xonoctoro xona KM Nullastspanning

w Tensione nominale a vuoto
& Facteur de marche selon la norme EN60974-1 (10 minutes — 40°C). B Duty cycle according to standard EN 60974-1 (10 minutes — 40°C). EH Einschaltdauer: 10 min - 40°C,
X(40°C) richtlinienkonform EN60974-1. B Ciclo de trabajo segun la norma EN60974-1 (10 minutos — 40°C). [ NMB% cornacto Hopme EN 60974-1 (10 muyT — 40°C). I Inschakelduur
volgens de norm EN60974-1 (10 minuten — 40°C). Ilill Ciclo di lavoro conforme alla norma EN60974-1 (10 minuti — 40°C).
12 IE@E Courant de soudage conventionnel correspondant Bl Corresponding conventional welding current B Entsprechender SchweiBstrom B8 Corriente de soldadura convencio-
nal correspondiente. I CooTaeTcTaytowmit HoMUHanbHLIA capouHblit Tok B Corresponderende conventionele lasstroom Il Corrente di saldatura convenzionale.
A IE Ampéres B Amperes BEH Ampere ES Amperios ¥ Amneps [ Ampére Il Amper
& Tensions conventionnelles en charges correspondantes Bl Conventional voltage in corresponding loads. BE Entsprechende Arbeitsspannung Bl Tensiones convencionales
U2 en cargas correspondientes. Ml HomuHanbHble HanpsikeHus npu cooteeTcTaytowmx Harpy3akax. I Conventionele spanning in corresponderende belasting Bl Tensioni conven-
zionali in cariche corrispondenti
\ & Volt Bl Volt B3 Volt B Voltio Y Bonwt I Volt Il Volt
Hz I Hertz B Hertz B3 Hertz B Hercios [ Mepy, M Hertz Ml Hertz
qo @ Vitesse du fil EX Wire speed B Drahtgeschwindigkeit B Velocidad de hilo B Ckopocts nposonokv B Draadsnelheid I Velocita di filo
m/min & Métre par minute EX Meter per minute BBl Meter pro Minute Bl Metro por minuto I Mep 8 mutyTy I Meter per minuut lill Metro per minuto

Dj} 3~50/60 Hz

& Alimentation électrique triphasée 50 ou 60Hz Bl Three-phase power supply 50 or 60Hz EH Dreiphasige Netzversorgung mit 50 oder 60Hz Bl Alimentacion eléctrica trifasica
50 o 60Hz 4 TpexdasHoe anektponutanme 50 unv 60y KM Driefasen elektrische voeding 50Hz of 60Hz. Il Alimentazione elettrica trifase 50 0 60Hz

& Tension assignée d'alimentation B Assigned voltage EE Netzspannung B Tension asignada de alimentacion eléctrica. Bl HomuHansHoe Hanpsixenme niutanins DM Nomi-

u1 . ) . ) - -
nale voedingsspanning Il Tensione nominale d'alimentazione
& Courant d'alimentation assigné maximal (valeur efficace) IEM Maximum rated power supply current (effective value). BEl Maximaler Versorgungsstrom B Corriente de
11max alimentacion eléctrica asignada méxima (valor eficaz). [ MakcumanbHbiii ceteBoit Tok (3chdektsHoe 3Hayerne) M Maximale nominale voedingsstroom (effectieve waarde)
Corrente d'alimentazione nominale massima (valore effettivo)
Heff & Courant d'alimentation effectif maximal BX Maximum effective power supply current. B Maximaler effektiver Versorgungsstrom BS Corriente de alimentacion eléctrica

maxima. ¥ MakcumarbHblit appexuaHbiin ceTesoi Tok LM Maximale effectieve voedingsstroom I Corrente effettivo massimo di alimentazione

C€

I Matériel conforme aux Directives européennes. La déclaration UE de conformité est disponible sur notre site (voir  la page de couverture). Bl Device complies with euro-
peans directives, The EU declaration of conformity is available on our website (see cover page). BBl Gerat entspricht europaischen Richtlinien. Die Konformitatserklarung finden
Sie auf unsere Webseite. B Aparato conforme a las directivas europeas. La declaracion de conformidad UE esta disponible en nuestra pagina web (direccion en la portada).
1 Ycrpoiictao cootBeTCTBYET AnpekTvBam Espocotosa. [leknapauus 0 COOTBETCTBUM JOCTYMHA S POCMOTPa Ha HalueM caiiTe (cebinka Ha obnoxke). B Apparaat in ove-
reenstemming met de Europese richtlijnen. De verklaring van overeenstemming is te downloaden op onze website (adres vermeld op de omslag). Eill Materiale in conformita alle
Direttive europee. La dichiarazione di conformita € disponibile sul nostro sito (vedere sulla copertina).

nc
DA

@ Matériel conforme aux exigences britanniques. La déclaration de conformité britannique est disponible sur notre site (voir  la page de couverture). B Equipment in
compliance with British requirements. The British Declaration of Conformity is available on our website (see home page). BE Das Gerét entspricht den britischen Richtlinien und
Normen. Die Konformitatserklarung fiir Grossbritannien ist auf unserer Internetseite verfiigbar (siehe Titelseite). B Equipo conforme a los requisitos britanicos. La Declaracion
de Conformidad Briténica esta disponible en nuestra pagina web (véase la portada). B Matepuan cootseTcTayeT TpeGoBaHMsIM BenukobputaHu. 3asBneHne o COOTBETCTBUM
ans Benvko6putaHun goctynHo Ha Halewm Be6-caiite (cm. rasHyio ctpanuLy) KM Materiaal conform aan de Britse eisen. De Britse verklaring van overeenkomt is beschikbaar
op onze website (zie omslagpagina). Il Materiale conforme alla esigenze britanniche. La dichiarazione di conformita britannica & disponibile sul nostro sito (vedere pagina di
copertina).

& Matériel conforme aux normes Marocaines. La déclaration C» (CMIM) de conformité est disponible sur notre site (voir & la page de couverture). EX Equipment in conformity
with Moroccan standards. The declaration Ca (CMIM) of conformity is available on our website (see cover page). B Das Gerét entspricht die marokkanischen Standards. Die
Konformitétserklarung Ca (CMIM) ist auf unserer Webseite verfiigbar (siehe Titelseite). B9l Equipamiento conforme a las normas marroquies. La declaracion de conformidad C
» (CMIM) esta disponible en nuestra pagina web (ver pagina de portada). Bl Tosap cootsetcTayeT Hopmam Mapokko. [eknapauus Ca (CMIM) gocTynHa Ans ckaunsanus Ha
Haluem caitte (cm Ha TuTynbHol cTpaHuue). M Dit materiaal voldoet aan de Marokkaanse normen. De verklaring C» (CMIM) van overeenstemming is beschikbaar op onze
internet site (vermeld op de omslag). il Materiale conforme alle normative marocchine. La dichiarazione C» (CMIM) di conformita & disponibile sul nostro sito (vedi scheda del
prodotto).
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Pictogrammes

NEOPULSE 400 CW

@ Lappareil respecte la norme EN60974-1 et EN60971-10 appareil de classe A. Bl The device is compliant with standard EN60974-1 and EN60971-10 class A device. B3

IE(? 66&977: _110 Das Gerét erfiillt die Norm EN 60974-1 und EN 60971-10 der Gerateklasse AIE El aparato se ajusta a la norma EN60974-1 y EN 60971-10, aparato de clase A. @ Annapat
Class A cootBetcTByeT Hopmam EN60974-1 n EN60971-10 annapat knacca A. M Dit klasse A apparaat voldoet aan de EN60974-1 en EN60971-10 normen. Il Il dispositivo rispetta la
norma EN60974-1 e EN 60971-10 dispositivo classe A.
IEC 60974-2 & L'appareil respecte la norme EN 60974-2. B This product is compliant with standard EN 60974-2. B Das Gert entspricht der Norm EN 60974-2. B El aparato es conforme
a las normas EN60974-2. ¥ Annapar cobntogaet Hopmbl EN 60974-2. I8 Het apparaat voldoet aan de norm EN 60974-2. Il |l disposittivo rispetta la norma EN 60974-2.
IEC 60974-5 & L'appareil respecte la norme EN 60974-5. B This product is compliant with standard EN 60974-5. B Das Gert entspricht der Norm EN 60974-5. B El aparato es conforme

a las normas EN60974-5. ¥ Annapart cobntogaet Hopmbl EN 60974-5. Het apparaat voldoet aan de norm EN 60974-5. Il disposittivo rispetta la norma EN 60974-5.

hi¢

& Ce matériel faisant I'objet d'une collecte sélective selon la directive européenne 2012/19/UE. Ne pas jeter dans une poubelle domestique ! EX This hardware is subject to
waste collection according to the European directives 2012/19/EU. Do not throw out in a domestic bin ! BR Fiir die Entsorgung Ihres Gerates gelten besondere Bestimmungen
(sondermiill) gemaR europaische Bestimmung 2012/19/EU. Es darf nicht mit dem Hausmdill entsorgt werden! B8 Este material requiere una recogida de basuras selectiva segtin
la directiva europea 2012/19/UE. iNo tirar este producto a la basura doméstica! ¥ 3to o6opynosaHue noanexut nepepaboTke cornacHo anpekTvse EBpocotosa 2012/19/UE.

- He sbiBpacsisatb B o6wmit MycopoctopHuk! KM Afzonderlijke inzameling vereist volgens de Europese richtlijn 2012/19/UE. Gooi het apparaat niet bij het huishoudelijk afval !
Questo materiale & soggetto alla raccolta differenziata seguendo la direttiva europea 2012/19/UE. Non smaltire coni rifiuti domesticil
. & Produit recyclable qui reléve d'une consigne de tri. BN This product should be recycled appropriately B Recyclingprodukt, das gesondert entsorgt werden muss. B Producto
é reciclable que requiere una separacion determinada. B 3tot annapat noanexmr ytunusaumui. B Product recyclebaar, niet bij het huishoudelijk afval gooien I Prodotto

riciclabile soggetto a raccolta differenziata.

EAL

IE Marque de conformité EAC (Communauté économique Eurasienne) BXl EAEC Conformity marking (Eurasian Economic Community). B EAC-Konformitatszeichen (Eura-
sische Wirtschaftsgemeinschaft) Bl Marca de conformidad EAC (Comunidad econdmica euroasiatica). B 3Hak cooTsetcTaums EAC (EBpasniickoe 3KOHOMUYECKOE COOBLLECTBO)
EAC (Euraziatische Economische Gemeenschap) merkteken van overeenstemming lll Marca di conformita EAC (Comunita Economica Eurasiatica)

& Information sur la température (protection thermique) B Temperature information (thermal protection) EE Information zur Temperatur (Thermoschutz) B Informacion
sobre la temperatura (proteccion térmica) I Vndopmaums o Temnepatype (TepmosalLura). Informatie over de temperatuur (thermische beveiliging) Il Informazione sulla
temperatura (protezione termiche)

& Entrée de liquide de refroidissement EM Cooling liquid input. B Wasservorlauf B Entrada de liquido de refrigeracion. I Bxog ans oxnaxgatowen xuakoctu. [ Ingang
koelvioeistof. Ell Entrata di liquido di raffreddamento

& Sortie de liquide de refroidissement X Cooling liquid output. BB Wasserriicklauf B Salida de liquido de refrigeracion. I Beixon ans oxnaxgatowei xuaxoctv. KM Afvoer
koelvioeistof Il Uscita di liquido di raffreddamento

& Entrée de gaz B Gas input BH Gaseingang B Entrada de gas ¥ Mopaya rasa KM Ingang gas M Entrata di gas

& Polarité (+) / (-) B Polarity (+) / (-) EE Polaritat (+) / (-) B Polaridad (+) / (-) @ Monspkocts (+) / (-) KM Polariteit (+) / (-) I Polarita (+) / (-)

IE Marche (mise sous tension) / Arrét (mise hors tension) Bl On (power on) / Off (power off) BB Ein (Einschalten) / Aus (Ausschalten) BRI On (encendido) / Off (apagado)
Bikn (BkntoueHue) / Boikn (Bbiknioyenre) KM Aan (stroom aan) / Uit (stroom uit) il On (accensione) / Off (spegnimento)

I Matériel ventilé B Fan cooled hardware. BE Liifter. Bl Material ventilado. ¥ Bentunupyemoe o6opyaosanve. M Geventileerd materiaal. Il Materiale ventilato

P23

& Protégé contre 'accés aux parties dangereuses des corps solides de diam >12.5 mm et protégé contre la pluie dirigée a 60° par rapport a la verticale. BNl Protected against
access to dangerous parts of solid bodies with diam >12.5 mm and protected against rain directed at 60° to the vertical BE Schutz gegen den Zugang zu gefahrlichen Teilen von
Feststoffen mit einem Durchmesser >12,5 mm und Schutz gegen Regen, der auf 60° aus der Vertikalen gerichtet ist Bl Proteccion contra el acceso a partes peligrosas de solidos
con un diametro >12,5 mm y proteccion contra la lluvia dirigida a 60° de la vertical. [ 3awwta ot 4OCTYNa Kk ONACHLIM YACTSM TBEPALIX YacTUL AMaMeTpOM >12,5 MM v 3aluuTa
0T [oxas, HanpasneHHoro Ha 60° ot BepTukany. M Bescherming tegen toegang tot gevaarlijke delen van vaste stoffen met een diameter >12,5 mm en bescherming tegen regen
op 60° van de verticaal. Illl Protezione contro I'accesso a parti pericolose di solidi con diametro >12,5 mm e protezione contro la pioggia diretta a 60° dalla verticale.

i

& Purge gaz B Gas purge BEE Gasventil einschalten B Epurazione del gas ¥ Mpopysxa s3opom KM Afvoeren gas Il Gas di lavaggio I Purga de gas

1

& Groupe froid B Cooling unit system EE System der Kiihleinheit B Sistema de refrigeracion de la unidad [ Cuctema oxnaxzaexus K Koelgroep I Unita di raffredda-
mento [l Sistema de unidade de arrefecimento

I Puissance de refroidissement pour 1Litre par minute B Cooling capacity for 1 litre per minute BE Kiihlleistung fiir 1 Liter pro Minute Bl Capacidad de enfriamiento de 1 litro

P 1L/min por minuto @ Oxnaxpatowas cnocobHocts 1 nutp B MuHyTy KM Koelcapaciteit voor 1 liter per minuut Il Capacita di raffreddamento per 1 litro al minuto
kw I Kilowatt B Kilowatt EE Kilowatt B Kilovatios B Kunosart EI Kilowatt Hill Kilowatt IE Kilowatt
Prmax & Pression maximale en sortie B Maximum outlet pressure BE Maximaler Ausgangsdruck B8l Presion maxima de salida B MakcumanbHoe aasnenue Ha sbixone M Maxi-
male uitlaatdruk Ml Pressione massima in uscita
MPa IE Mégapascal Bl Megapascal BH Megapascal B Megapascal B Megapascal [ Megapascal Il Megapascal
? & Fusible EX Fuse EH Sicherung B Megapascal B4 Fusible KM Zekering Bl Fusibile
MAX I Niveau maximum de liquide de refroidissement Bl Maximum coolant level B Maximaler Kiihimittelstand Bl Nivel méaximo de refrigerante B MakcvmansHbii yposeHb
oxnaxaatoLLen XuakocT Maximum koelvioeistofpeil Livello massimo del refrigerante
MIN & Niveau minimum de liquide de refroidissement B Minimum coolant level BE Minimaler Kiihimittelstand Bl Nivel minimo de refrigerante I MutumanbHbiit yposeHb

oxnaxgatowed xuakoctv I Minimum koelvioeistofpeil Il Livello minimo del refrigerante
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