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Merci de votre choix ! Afin de tirer le maximum de satisfaction de votre poste, veuillez lire avec attention ce qui suit.
Ce document a pour but d‘informer sur les risques et dangers inhérents a I'utilisation d’un poste de soudure.

Ces instructions doivent étre lues et bien comprises avant toute opération.

Toute modification et maintenance non indiquée dans le manuel ne doit pas étre entreprise.

Tout dommage corporel ou matériel du 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 utiliser correctement l'installation.

CONSIGNE DE SECURITE

ENVIRONNEMENT

Cette Machine doit étre utilisée uniquement pour faire des opérations de soudage dans les limites indiquées par la
plaque signalétique et / ou le manuel. Il faut respecter les directives relatives a la sécurité. En cas d'utilisation inadé-
guate ou dangereuse le fabricant ne pourra étre tenu responsable.

Selon Norme IEC 60974-10, cette machine est de classe A et réservée a un environnement industriel.
La compatibilité électromagnétique n’est pas assurée dans un milieu domestique.

L'installation doit étre utilisée dans un local sans poussiere, ni acide, ni gaz ou autres substances corrosives de méme
pour son stockage. S'assurer d'une circulation de I'air lors de |'utilisation.

Plage de température :
Utilisation entre -10 et +40°C (+14 et +104°F).
Stockage entre -25 et +55°C (-13 et 131°F).

Humidité de I'air :

Inférieur ou égal a 50% a 40°C (104°F).

Inférieur ou égal a 90% a 20°C (68°F).

Jusqu’a 2000 m au dessus du niveau de la mer (6500 pieds).

Ne pas utiliser cet appareil pour dégeler des tuyaux, recharger des batteries/accumulateurs ou démarrer des moteurs.

PROTECTION INDIVIDUELLE ET DES AUTRES

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

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

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

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

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

Il est nécessaire de se protéger avec un masque de type cagoule, au NR10 ou plus et de se protéger les yeux lors des
opérations de nettoyage.

Les lentilles de contact sont particuli€@rement proscrites.
Utiliser un casque contre le bruit si le procédé de soudage atteint un niveau de bruit supérieur a la limite autorisée.
De méme pour toute personne étant dans la zone de soudage.

Tenir a distance des parties mobiles (moteur, ventilateur ...) les mains, cheveux, vétements.
Les galets ne doivent pas étre touchés lorsque le dévidage du fil est activé.

Ne jamais enlever les protections carter du dévidoir I'appareil étant sous tension, le fabricant ne pourrait étre tenu pour
responsable en cas d'accident.
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Pendant I'avance fil ne pas approcher la téte de la torche. La sortie du fil de la torche peut provoquer des blessures.

Attention les piéces qui viennent d’étre soudées sont chaudes et peuvent provoquer des brlilures lors de leur manipu-
lation.

Lors d'intervention d’entretien sur la torche, il faut s’assurer que celle-ci est suffisamment froide et attendre au moins
10 minutes avant toute intervention, groupe de froid allumé lors de I'utilisation d'une torche refroidie eau, afin d'étre sir
que le liquide ne puisse pas causer de brilures.

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

FUMEES DE SOUDAGE ET GAZ

Les fumées, gaz et poussiéres émis par le soudage sont dangereux pour la santé. Il faut prévoir une ventilation suffi-
sante et un apport d‘air est parfois nécessaire. Un masque a air frais peut étre une solution en cas d'aération insuffi-
sante. Vérifier que |'aspiration est efficace en la controlant par rapport aux normes de sécurité.

Attention le soudage dans des milieux de petites dimensions nécessite une surveillance a distance de sécurité.

Par ailleurs le soudage de certains matériaux contenants du plomb, cadmium, zinc ou mercure voir béryllium peuvent
étre particulierement nocifs, dégraisser également les pieces avant de les souder.

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

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

RISQUE DE FEU ET D'EXPLOSION

Protéger entiérement la zone de soudage, les matiéres inflammables doivent étre éloignées d’au moins 11 métres.

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

Attention aux projections de matiére chaude ou d’étincelles méme a travers des fissures. Ils peuvent étre la source
d’incendie ou d’explosion.

Eloigner les personnes, les objets inflammables et les containers sous pressions a une distance de sécurité suffisante.
Le soudage dans des containers ou des tubes fermés est a proscrire et dans le cas ou ils sont ouverts il faut les vider de
toute matiére inflammable ou explosive (huile, carburant, résidus de gaz ...).

Les opérations de meulage ne doivent pas étre dirigées vers la machine ou des matiéres inflammables.

BOUTEILLES DE GAZ

Le gaz sortant des bouteilles peut étre source de suffocation en cas de concentration dans I'espace de soudage (bien
ventiler).

Le transport doit étre fait en toute sécurité : bouteilles fermées et I'appareil éteint. Elles doivent étre entreposées verti-
calement et maintenues par un support pour limiter le risque de chute.

Fermer la bouteille entre deux utilisations. Attention aux variations de température et aux expositions au soleil.

La bouteille ne doit pas étre en contact avec une flamme, un arc électrique, une torche, une pince de masse ou toutes
autres sources de chaleur ou d’incandescence.

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

SECURITE ELECTRIQUE

Le réseau électrique utilisé doit impérativement avoir une mise a la terre. Utiliser la taille de fusible recommandée.
Une décharge électrique peut étre une source d'accident grave direct ou indirect, voir mortelle.

Ne jamais toucher les parties sous tension a l'intérieur comme a I'extérieur de la machine quand elle est alimentée
(Torches, pinces, cables, électrodes, fils, galets, bobines) car elles sont branchées au circuit de soudage.

Avant d’ouvrir la machine, il faut la déconnecter du réseau et attendre 2 min. afin que I'ensemble des condensateurs
soit déchargé.

Ne jamais souder sous la pluie ou sur un sol ou une surface humide. Tous les cables électriques ne doivent jamais étre
en contact avec un liquide.

Ne pas toucher en méme temps la torche et la pince de masse.

Veillez a changer les cables, torches si ces derniers sont endommagés, par des personnes qualifiés et habilités. Atten-
tion au dimensionnement qui doit étre suffisant.

Toujours utiliser des vétements secs et en bon état pour s'isoler du circuit de soudage. Portez des chaussures isolantes
quelque soit le milieu ou vous travaillez.
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CHAMPS ELECTROMAGNETIQUES ET INTERFERENCES

Un champ électromagnétique se crée a proximité des cables di a la circulation du courant.

Ce matériel est selon la IEC60974-10 de classe A, il n‘est pas prévu pour étre utilisé dans un milieu résidentiel ou le
courant électrique est fourni par le systéme public d’alimentation basse tension. Il peut y avoir des difficultés poten-
tielles pour assurer la compatibilité électromagnétique dans ces sites, a cause des perturbations conduites aussi bien
que rayonnées.

Attention : ce matériel n’est pas conforme a la IEC61000-3-12. S'il est connecté au systéme public d'alimentation basse
tension, il est de la responsabilité de I'installateur et de I'utilisateur de s’assurer, en consultant 'opérateur du réseau de
distribution si nécessaire, que le matériel peut étre connecté.

Afin de réduire d’éventuels problémes CEM vous pouvez :

Insérer des filtres réseaux au niveau de I'alimentation en cas de perturbations conduites trop importantes vers ce der-
nier. Les cables de soudage doivent étre les plus courts possibles et placés a proximité I'un de l'autre et loin de tout
autres cables, matériels, ou autres lignes électriques.

Les champs électromagnétiques peuvent perturber d'autres appareils comme les stimulateurs cardiaques ou les appa-
reils contre la surdité.

Les porteurs de stimulateurs cardiaques doivent consulter un médecin avant d'utiliser ces appareils.
Ne pas utiliser le poste pour dégeler des canalisations.
Manipuler la bouteille de gaz avec précaution, des risques existent si la bouteille ou la soupape de la
bouteille sont endommagées.

De méme les cables réseaux ou de commande a proximité de I'appareil peuvent étre perturbés et causer des disfonc-
tionnements.

N’enroulez pas les cables autour du corps, les maintenir d'un méme coté.

Les perturbations électromagnétiques qui apparaissent doivent étre réduites si elles apparaissent génantes, il est de la
responsabilité de I'utilisateur d'étre compétent pour l'installation et I'utilisation du produit en s’aidant éventuellement de
I'assistance du fabricant.

REGLES DE CABLAGE POUR MINIMISER LES PERTURBATIONS

Il est parfois utile de mettre toutes les pieces métalliques au méme potentiel tout en respectant les normes en vigueur
pour ces branchements.

Le branchement a la terre de la piece a souder peut étre envisagé pour réduire les perturbations émises tant qu’elles
n‘entrainent pas de risques pour les utilisateurs ou pour les autres appareils électriques.

Le blindage des cables de cette machine et des autres appareils peut également étre envisagé.

DEGRE DE PROTECTION IP S

IP23S

- Boitier de protection contre I'accés aux parties dangereuses par un doigt et contre des corps solides étrangers ayant
un diamétre supérieur/égal a 12.5 mm.

- Grille de protection contre une pluie tombant a 60°.

- Boitier protégé contre les effets nuisibles dus a la pénétration d’eau lorsque les parties mobiles de I'appareil ne sont
pas encore en fonctionnement.

INSTALLATION

Seul le personnel expérimenté et habilité par le fabricant peut effectuer I'installation. Pendant I'installation, s'assurer que
le générateur est déconnecté du réseau. Les connections en série ou en paralléle de générateur sont interdites.

TRANSPORT ET TRANSIT DE LA MACHINE

L'appareil est équipé de poignées supérieures permettant le portage a la main, attention a ne pas sous évaluer son
poids.

La machine ne disposant d’aucun élément pour le levage, vous devez prendre les meilleures dispositions pour le faire
en toute sécurité avec un engin (attention au basculement).

Ne pas utiliser les cables ou torche pour déplacer la machine. Elle doit étre déplacée en position verticale.

Ne jamais soulever une bouteille de gaz et le poste en méme temps. Leurs normes de transport sont distinctes.

Il est préférable d’enlever la bobine avant tout levage ou transport de la machine.
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INSTALLATION DE L'APPAREIL

Régles a respecter :

- Mettre la machine sur un sol dont l'inclinaison maximum est 15°.

- Prévoir une zone suffisante pour aérer la machine et accéder aux commandes.

- La machine doit étre a I'abri de la pluie battante et ne pas étre exposée aux rayons du soleil.

FACTEUR DE MARCHE

NEOPULSE 270-T1 / 270-T2 NEOPULSE 300
230V - 3~
400V - 3~ P 400V - 3~ 230V - 3~
- (-]
"(4 233:1113@;::: 20% | 60% | 100% | 40% | 60% | 100% 40% | 60% | 100% | 45% | 60% | 100%
1 270A | 190A | 170A | 220A | 190A | 170A 270A | 240A | 200A | 240A | 220A | 200A
U, 286V | 235V | 225V | 25v | 23.5v | 22.5v 275V | 26v | 2av | 26v | 25v | 2av

DESCRIPTION

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

ALIMENTATION ELECTRIQUE

Le courant effectif absorbé (I1eff) est indiqué sur I'appareil, pour les conditions d'utilisation maximales. Vérifier que
I'alimentation et ses protections (fusible et/ou disjoncteur) sont compatibles avec le courant nécessaire en utilisation.
Dans certains pays, il peut étre nécessaire de changer la prise pour permettre une utilisation aux conditions maximales.
L'appareil doit étre placé de facon telle que la fiche de prise de courant soit accessible.

Ne pas utiliser de rallonge ayant une section inférieure a 1,5 mm2. NEOPULSE est livré avec une prise 5 p6les (3P+N+PE)
400V 16A de type CEE17.

Il doit étre relié a une alimentation AVEC terre 400V 50/60 Hz, protégée par un disjoncteur 16A et un différentiel 30mA.
Il peut également étre utilisé sur un réseau 230V (3P + PE), 50/60 Hz, il sera alors préférable d'utiliser une prise adaptée
20A.

- En cas d'utilisation sur une tension inférieure a 360Veff ou supérieur a 440Veff, le poste signalera le défaut.

- Protégé contre les surtensions, le NEOPULSE se coupera automatiquement en cas de surtension.

DESCRIPTION DES POSTES (FIG-1)

1 | Ecrans + boutons incrémentaux 8 | Interrupteur a bascule Avance fil / Purge gaz
2 | Support bobine 9 | Support carte SD

3 | Raccord torche standard ou Push Pull 10 | Commutateur ON / OFF

4 | Connecteur pour la masse 11 [ Cable d'alimentation

5 | Connecteur commande torche Push Pull 12 | Connecteur groupe froid

6 | Connecteur commande torche SpoolGun 13 | Connecteur gaz torche standard ou Push Pull
7 | Connecteur puissance torche SpoolGun 14 | Connecteur gaz torche SpoolGun

SOUDAGE SEMI-AUTOMATIQUE EN ACIER / INOX (MODE MAG) (FIG-2-A)

Le NEOPULSE peut souder avec du fil acier de 0,6/0,8/1 ou inox de 0,8/1.

L'appareil est livré d’origine avec des galets @ 0,8/1 pour acier ou inox. La valeur lue sur le galet installé, correspond au
diametre de fil a utiliser (FIG-3-B).

L'utilisation en acier nécessite un gaz spécifique au soudage (Ar+CO2). La proportion de CO2 peut varier selon le type
de gaz utilisé. Pour I'inox, utiliser un mélange Argon/CO2 avec 2% de CO2. Pour le choix du gaz, demander conseil a un
distributeur. Le débit de gaz en acier se situe entre 8 et 15 L/min selon I'environnement.

SOUDAGE SEMI-AUTOMATIQUE ALUMINIUM (FIG-2-B)

Cet appareil peut souder avec du fil aluminium de 0,8/1/1.2
L'utilisation alu nécessite un gaz spécifique au soudage, I'argon pur (Ar). Pour le choix du gaz, demander conseil a un
distributeur. Le débit de gaz en alu se situe entre 15 a 25 L/min selon I'environnement.

6 Différences entre I'utilisation en acier et en aluminium :
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- Galets : utiliser des galets spécifiques pour le soudage alu (Gorge en U).

- La pression des galets du moto-dévidoir sur le fil : mettre un minimum de pression afin de ne pas écraser le fil.

- Tube capillaire : Ne pas utiliser le tube capillaire dans le cas de I'aluminium.

- Torche : utiliser une torche spéciale aluminium. Cette torche aluminium posséde une gaine téflon afin de réduire les
frottements. NE PAS couper la Gaine au bord du raccord !! cette gaine sert a guider le fil a partir des galets.

- Tube contact : utiliser un tube contact SPECIAL aluminium adapté au diamétre de fil.

SOUDAGE SEMI-AUTOMATIQUE EN CUSI ET CUAL (MODE BRAZAGE)
Le NEOPULSE peut souder avec du fil CuSi et CuAl de 0,8/1

De la méme facon qu’en acier, le tube capillaire doit étre mis en place et I'on doit utiliser une torche avec une gaine acier.
Dans le cas du brasage, il faut utiliser de I'argon pur (Ar).

PROCEDURE DE MONTAGE DES BOBINES ET DES TORCHES (FIG 3)

« Oter de la torche la buse (fig F), ainsi que le tube contact (fig E). Ouvrir la trappe du poste.

Fig A :

e Positionner la bobine sur son support :

- Tenir compte de |'ergot d’entrainement du support bobine. Pour monter une bobine 200mm, serrer le maintien bobine
au maximum.

e Régler le frein (2) pour éviter lors de I'arrét de la soudure que l'inertie de la bobine n"emméle le fil. De maniére géné-
rale, ne pas trop serrer ! Ce qui provoquerait une surchauffe du moteur.

Fig B :

e Mettre en place les galets moteur adaptés a votre utilisation. Les galets fournis sont des galets double gorge acier (0,8
et 1). Lindication qu’on lit sur le galet est celle que I'on utilise. Pour un fil de 0,8, utiliser la gorge de 0,8. Pour souder
de I'aluminium utiliser les galets appropriés (gorge en U).

Fig C:

Pour régler la pression du moto-dévidoir, procéder comme suit :

e Desserrer la molette (4) au maximum et I'abaisser, insérer le fil, puis refermer le moto-dévidoir sans serrer.

e Actionner le moteur en appuyant sur la gachette de la torche. Si le gaz est présent, il est coupé au bout de 4 sec. (le
générateur aussi) et 'avance fil passe une vitesse de 4m/min pour assurer un passage correcte a travers la gaine

« Serrer la molette tout en restant appuyé sur la gachette de la torche. Lorsque le fil commence a étre entrainé, arréter
le serrage.

Nb : pour le fil aluminium mettre un minimum de pression afin de ne pas écraser le fil.

» Faire sortir le fil de la torche d’environ 5cm, puis mettre au bout de la torche le tube contact adapté au fil utilisé (fig.
E), ainsi que la buse (fig. F).

Remarques :

e Une gaine trop étroite peut entrainer des problémes de dévidage et une surchauffe du moteur.

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

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

RACCORDEMENT GAZ

Le NEOPULSE est équipé d'un raccord rapide. Utilisez I'adaptateur livré d'origine avec votre poste. Cet appareil peut étre
équipé de bobine de @ 200mm ou 300 mm.

INTERFACE DE COMMANDE

- A: La navigation dans le menu supérieur se fait a I'aide du bouton gauche. La sélection/validation par appui sur ce
méme bouton.

- 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 retrait de la carte SD.
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1 - Choix du réglage des parameétres de soudage

SYNERGIC ou MANUAL

2 - Choix du procédé de soudage

PULSE ou STANDARD

3 - Choix du matériau (Paramétre de soudage synergique)
Chaque matériau est associé a un gaz et a un choix de diametre de fil.
De nombreux matériaux sont disponibles tel que :

- Fe - Acier avec gaz Ar+CO2 (18%) ou gaz CO2 (standard uniqguement)
- AIMg5 - Aluminium avec gaz Ar

- SS - Inox avec Ar+CO0z2 (2%)

- CuSi — Cu Si 3 avec gaz Ar

- CuAl = Cu Al 8 avec gaz Ar

- AlSi 5 et 12 avec gaz Ar

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 -20 -> +20 pour une adaptation individuelle (synergic)

5 - Réglage épaisseur métal (synergic)

6 - Voyant de protection thermique

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

REGLAGE DU POSTE

MODE DE REGLAGE «MANUEL »

* En réglage manuel, la vitesse du fil et la tension de soudage se
reglent a l'aide des molettes A et B.

Avant soudage :
La vitesse du fil reste affichée en permanence sur I'écran.

En fin de soudage :

Le courant moyen et la tension moyenne de soudage sont affichés.
Ces valeurs restent visibles jusqu’a ce que les paramétres soient
modifiés.

: Conseils :

, L'ajustement de la vitesse du fil se fait souvent « au bruit » : I'arc doit étre stable
et avoir trés peu de crépitement.

, Si la vitesse est trop faible, I'arc n’est pas continu.

! Si la vitesse est trop élevée, |'arc crépite et le fil a tendance a repousser la torche.

INTERFACE « SYNERGIC »

Cet appareil possede deux niveaux de compétence : EASY (synergie simplifiée) et PRO (synergie compléte).

L'INTERFACE PRO

#1.0mm| AIMg5_ARG | STD |2T»
in | == mm I () La partie supérieure permet de sélectionner le diamétre du fil, le
g0.8mm 0.5 24 couple matiére-gaz, le mode de soudage (standard, pulse, manuel), la
#1.0mm ' gachette (2T, 4T).
1.2mm \ m Enfin I'icone B permet d’accéder au menu secondaire du mode pro.
12.0 0 0
PRO | Prog |
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Dans le menu secondaire du mode PRO. Les réglages peuvent étres

verrouillés a ou déverrouillés ﬁ afin d'étre utilisés en mode EASY par
le soudeur sans qu'il puisse les modifier.

< OPTION @ |[rro O=rr Permet de modifier le mot de passe.
o %) | (A) (Code par défaut : 0000)
1. g 24 Le choix de la langue @ peut étre modifié et la machine réinitialisée.
u = 28 m ﬁ O : Permet une réinitialisation logiciel (paramétre d'usine)
12———%-%— 0 > # : Mise a jour synergique
® rog ¥ @ : Informations cartes et logiciels
ﬁ‘i %II:\T : Indique I'état du groupe froid externe
Licone E permet de sauvegarder ou de rappeler un réglage.
Le réglage des paramétres de soudage peut se faire de 3 fagons :
#i.0mm]AMg5_ARG | STD |21 - Par la vitesse fil : JO
do mmin [ == mm I (&) - Par I'épaisseur de la piéce a souder : +
19 0.5 24 - Par le courant de soudage : |
uw b4 Ll U : indique la tension de soudage théorique.
12.0 0 0 _H;_ : permet d'ajuster la longueur de l'arc.
Mﬂ | ng i |E Y\ : permet d'ajuster la dureté de I'arc en modifiant I'impulsion

(surtout utile en CO2).

En fin de soudage un pic de courant permet de couper le fil proprement afin d’assurer un bon redémar-
rage, ce pic de courant peut étre génant sur des faibles épaisseurs, il peut étre remplacé par un « burn-
back » plus classique qui présentera une boule sur le fil, mais qui limitera I'énergie en fin de soudage afin
de préserver la soudure en fin de cordon.

Les procédés de soudage PLS et PIP

L'icone I\ permet d'accéder aux différents réglages du cycle (pré-gaz, hot-start, Upslope, downslope, burn-back,
post_gaz), cette partie est accessible uniquement avec l'interface PRO. (voir « menu setup », derniére page)

Pulse (PLS)

GAS PRE-FLOW (S)
0.0

1\[ GAS PRE-FLOW : durée de pré-gaz avant soudage.

@ CREEP_SPEED : coefficient réducteur de la vitesse d’approche (Réduire pour les fortes
épaisseurs, exemple 50% . Ne pas changer pour les faibles épaisseurs, exemple : 100%).

Courant de préchauffage, utile en aluminium pour préchauffer la piéce (> 100%) ou une
p?ase d’approche en acier avec des valeurs < 100%, peut également améliorer I'amorcage.

T Hot start : durée de la phase de préchauffe en mode 2T. Pour le mode 4T mettre une
valeur différente de 0 pour I'activer.
U

Delta U Hotstart : agit sur la longueur d’arc pendant la phase de préchauffe.

Durée de la monté en courant.
U
Delta U Upslope : agit sur la longueur d’arc pendant la montée en courant.

Downslope : durée de descente.
U
Delta U Downslope : agit sur la longueur d’arc pendant la descente.

I Crater Filler : actif uniquement en 4T, permet de régler un niveau de courant pour boucher
le cratére en fin de soudage.
U
Delta U Crater filler : agit sur la longueur d’arc pendant la phase de remplissage du cratére.

A
Durée de la phase de post gaz.
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Pulse in Pulse (PIP)
ou double pulse

GAS PRE-FLOW (5)
ﬂ‘r 0.0
Mode STD

L'INTERFACE EASY

|51.0mm| AIMg5_ARG

Le Mode de déclenchement

Spot/delay
1.0mm| AIMg5_ARG |DELAI
+m Y
05 | 0
SPOT (S) DELAY (s}
0.5 0.5
Ol--—- v | M= 2

On retrouve les mémes réglages que dans le mode Pulse (PLS). Voir paragraphe précédent pour
plus de détails. A cela s'ajoute les phases spécifiques au mode PIP :

FU I cold : proportion de courant pour la période froide.
"Il peita u cold : agit sur la longueur d‘arc pour la période froide.
THigh : proportion de durée de la période chaude.

TPulse : durée de la période.
Possibilité d'agir directement sur la fréquence avec le panneau.

On retrouve les phases de prégaz, creep speed, Hot start, Crater filler et post gaz.

BurnBack High : permet de supprimer le pulse de coupe fil, utile pour les faibles épaisseurs.

De la méme fagon qu’avec l'interface PRO, la partie supérieure permet de
sélectionner le diamétre du fil, le couple matiére-gaz, le procédé de soudage
(standard, pulse, manuel), la gachette (2T, 4T).

L'icone » permet d'accéder au menu secondaire de l'interface EASY.

Afin d’accéder au cycle de soudage, il faut forcément basculer avec l'interface
PRO pour atteindre I'icone :

Avec l'interface EASY, I'utilisateur peut accéder a 2 paramétres :

L'épaisseur de la piéce a souder + et la longueur de I'arc _A: .

Le mode Spot permet de faire du pointage de piéce en réglant la durée du
point. Le mode Delay (ou spot et delay) permet de régler la durée du point
et du délai entre deux points pour du soudage en point de chainette (Uni-

quement accessible avec l'interface EASY).
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UNIQUEMENT SUR LE NEOPULSE 270-T2 / 300
La torche Push Pull (OPTION)

#1.0mm| AISI12_ ARG | PLS [2T»

do m/min | == mm I (&)

42 La torche Push Pull se monte sur le connecteur (3).
3-4 "W b L'utilisation d’une torche Push Pull permet I'utilisation de fil AISi méme en @ 0.8 mm
U v A m

avec une torche de 4m (réf. 044111).
Cette torche peut-étre utilisée dans tous les modes.
1 7,2 0 0 La détection de la torche Push-Pull se fait par un simple appui sur la gachette.
En cas d'utilisation d'une torche Push-Pull a potentiométre, le réglage sur l'interface
[ PRO l Prog o permet de fixer la valeur maximum de la plage de réglage.
’ - . Le potentiometre permet alors de varier entre 50% et 100% de cette valeur.

Schéma connectique pour
torche Push Pull a
potentiométre (10 k2)

La torche digitale fonctionne comme suit :
1 - Led verte (vitesse : (*J)

2 - Bouton poussoir : Choix du réglage

3 - Led orange (hauteur d‘arc : HA)

4 - Incrémentation (vitesse ou arc selon bouton 2)

5 - Décrémentation (vitesse ou arc selon bouton 2)

La torche Spool Gun se monte sur le connecteur dédié (7).

Elle n‘est utilisable qu’en mode synergique standard et manuel.

- En mode manuel (voir p.8), seul le bouton de réglage de la vitesse du fil est
déporté sur la torche (pas de réglage possible sur l'interface machine).

- En mode synergique (voir p.8), le bouton de réglage permet d'agir entre
50% et 100% de la valeur réglée sur I'THM.

La détection de la torche Push-Pull se fait par un simple appui sur la
gachette. Attention a bien régler la vitesse max. désirée a l'aide de la
molette de l'interface.

1 Procédure de montage bobine 1 - Bouton d'ouverture/fermeture capot
 sur torche Spool Gun 2 - Ecrou de serrage bobine

3 - Ecrou de frein bobine (ne pas trop serrer)
4 - Vis de rélage de tension galets

5 - Bouton de rélage de vitesse fil

- Ouvrir le capot (1), enlever I'écrou de maintien (2).

- Desserrer I'écrou de frein bobine (3).

- Insérer votre bobine.

- Pour insérer le fil dans les galets, appliquer une pression sur la «vis de réglage
tension galets (4)»

- Retirer le fil de la torche en enroulant la bobine.

- Brancher le connecteur de commande et de puissance Spool Gun (voir p.2).
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RESET
] opTioN | [PRO
o = ) Le NEOPULSE posséde 2 choix de remise a zéro (reset).
11— «SOFT» permet de réinitialiser la machine complétement hors synergie.
i |_:||.ue:cm «TOTAL» redonne a la machine une configuration usine (ce mode requiert
12 ]_T_"“'- _ la présence de la carte SD).
€ ok | [ ESC |
PRO | Prog |~

La méthode de sauvegarde d’un programme de soudage permet de choisir
un numéro de sauvegarde et le nom qu’on lui donne. (7 lettres)

Sauvegarde Dans le cas d’une utilisation avec plusieurs torches, sélectionner la torche
utilisée avant de rappeler la mémoire.

Chargement Chargement

NXKX

AB|C|D|E|F|G|H]|I
JIK|LIM|N|O|P|Q|R

S| T|IU|V WX |Y]|Z]|_

0112|323 |4|5|6]|7 |8
xxu g9 DEL OK

La navigation dans le menu inférieur se fait a 'aide du bouton droit. La sélection/validation par appui sur ce bouton.
Liste des synergies (V1012)

Std 30.6 @0.8 @1 ?1.2 Puls @0.6 @0.8 @1 ?1.2
Fe Arg CO2 18% X X X X X
Al Mg 5 Arg 100% X X X X X X
Al Si 12 Arg 100% X (P.P) X X X (P.P) X X
Al Si 5 Arg 100% X (P.P) X X X (P.P) X X
Cr Ni 308 Arg 100% X X
Cr Ni 316 Arg 100% X X X X
Cu Si 3 Arg 100% X X X X
Cu Al 8 Arg 100% X X X X
Fe CO2 100% X X
Pour exemple
Numéro d'identification

C-THH : 07.01 VL-THM : 0160

C-PUIS - 0600 VL-PUIS :01.30
Panneau d’information : Ll YLEBET: £ 20h0:3
Il contient les indices et sous indices des circuits ainsi AR 2t

que les version logiciels (IHM, puissance, carte SD... ) RS DR

C-SEC 2 0300

12
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LES CYCLES DE SOUDAGES

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 I'arc, puis le cycle de soudage
démarre. Au relaché de la gachette le dévidage s'arréte et un pulse de courant permet de couper le fil proprement suivi
du post gaz. Tant que le post-gaz n‘est pas terminé I'appui de la gachette permet un redémarrage rapide de la soudure
(point chainette manuel). Attendre la fin du post-gaz pour modifier les réglages.

Procédé 4 Temps standard :

A

Istart
| burn-back

Dstart
>

| Gas post-Flow ‘

3 -
[ )
| ':", | T burn-back | ‘
| = wi
K g 5
z| @i
o' @® O
En 4T standard, la durée du pré-gaz et du post-gaz est gérée par la gachette.
Procédé 2 Temps pulse :
T hotstart
> ] A
5
g 3
x £ 2
i =
R
oo < T upslope . Ldownslopi T | blackout
| " - \Gas post-Flow
2 g rTb rn-bacﬂ
Ols®
i
83
g
8"

Soft-start
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A l'appui de la gachette le prégaz démarre, lorsque le fil touche la piece un pulse initialise I'arc. Puis, la machine com-
mence 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 :

I T hotstart
g mR
5 3
3 3
5 2 3
3 — =
A
Dstart - T upslope ‘T downslop(; | Blackout
.~ L._Gas post-FIow§
- W i
z< ™ 4 v % Lcls: T burn-back | |
© _g o 4T |
u-
o
o
(2]
©
8"
Soft-start

En 4T pulse, la gachette gére le pré-gaz s'il n'y a pas de Hot-Start. Sinon elle permet de gérer la durée du Hotstart et
du downslope. Lors de I'arrét, elle permet de gérer le black out (remplissage du cratére).

Carte SD

La carte SD permet de stocker les réglages d’usine.

Elle est indispensable lors d’'un reset « total ».

Apres réinitialisation des paramétres et pour éviter le recharge-
ment de ces derniers a chaque démarrage, appuyer sur la carte
SD afin de la désenclancher. Ainsi, elle reste dans son logement
mais non lisible par la machine.

Mot de passe :

Le mot de passe de déverrouillage par défaut est : 0000.

En cas de perte, le mot de passe super utilisateur permet de
déverrouiller le poste : MORWAS

Pour réactiver le mot de passe standard : 0000. II faut faire une
réinitialisation compléte de la machine. Voir paragraphe resets.
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ANOMALIES, CAUSES, REMEDES

SYMPTOMES

CAUSES POSSIBLES

REMEDES

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

Des grattons obstruent l'orifice

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

Le fil patine dans les galets.

remettre du produit anti-adhésion.

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

Probleme d‘alimentation

Vérifier que le bouton de mise en service est sur la
position marche.

Mauvais dévidage du fil.

Gaine guide fil sale ou endommagée.

Nettoyer ou remplacer.

Clavette de I'axe des galets manquante

Repositionner la clavette dans son logement

Frein de la bobine trop serré.

Desserrer le frein.

Pas de courant de soudage.

Mauvais branchement de la prise secteur.

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

Mauvaise connexion de masse.

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

Contacteur de puissance inopérant.

Controler la gachette de la torche.

Le fil bouchonne aprés les galets

Gaine guide fil écrasée.

Vérifier la gaine et corps de torche.

Blocage du fil dans la torche.

Remplacer ou nettoyer.

Pas de tube capillaire.

Vérifier la présence du tube capillaire.

Vitesse du fil trop importante.

Réduire la vitesse de fil

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 piéce avant de souder

Le gaz n'est pas connecté

Vérifier que le gaz est connecté a I'entré 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

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.

15
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SAFETY INSTRUCTIONS

Thank you for choosing this machine! To get the best use from your machine please read the following carefully. This
User Manual is designed to help you get the most out of your welding equipment.

Read and understand the following safety recommendations before using or servicing the unit.

Any modification or maintenance not indicated in the manual must not be carried out.

The manufacturer is not responsible for any injury to the operator or damage to the equipment or surrounding area,
due to failure to follow the instructions detailed in this manual.

If there is any issue or uncertainty, please consult a qualified individual to operate the equipment correctly.

WORKPLACE

This equipment must only be used for welding operations in accordance with the limits indicated on the descriptive
panel and/or in the user manual. The operator must respect the safety precautions that apply to this type of welding.
The manufacturer is not responsible for any incorrect or dangerous operation.

According to the standard IEC 60974-10, this class A device is designed to be used in an industrial or professional envi-
ronment.
It can be difficult to ensure electromagnetic compatibility, due to conducted disturbances as well as radiation.

This equipment must be used and stored in a place protected from dust, acid, gas or any other corrosive. Operate the
machine in an open, or well-ventilated area.

Operating temperature:
Use between 10 and +40°C (+14 and +104°F).
Store between -25 and +55°C (-13 and 131°F).

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

Up to 2,000m above the sea level (6500 feet).
Do not use this equipment to thaw pipes, to charge batteries, or to start any engine.

INDIVIDUAL PROTECTION

Arc welding can be dangerous and can cause serious and even fatal injuries.
Protect yourself and protect others.

Welding exposes the user to dangerous heat, arc rays, electromagnetic fields, noise, gas fumes, and electrical shocks.
People wearing pacemakers are advised to see their doctor before using this device.

In order to protect against burns and arc eye, protective clothing should be worn at all times: fire-proof clothing (cotton,
overalls or jeans), protective gloves and a fire-proof apron, ensuring whole body is covered.

Wear protective gloves which guarantee you an electrical and thermal insulation.
It may be necessary to install fireproof welding curtains to protect others against arc rays, weld spatters and sparks.
Inform the people around the working area to not look at the arc ray or the molten metal and to wear protective clothes.

It is necessary to protect yourself with a welding hood (rated NR.10 or higher) and to protect your eyes during the
operation.

Do not operate whilst wearing contact lenses.

Ensure ear protection is worn by the operator and anyone in the surrounding area if the work exceeds the authorised
noise limit.

DO NOT TOUCH moving parts (e.g. engine, fan...) with hands, hair, clothes etc...
The rollers must not be touched when the wire feeder is working.

Never remove the safety cover of the wire feeder when the machine is plugged in - The manufacturer is not responsible
for any accident or injury that happens as a result of not following these safety precautions.
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Do not point the torch towards any part of the body when the wire feeder is working - the wire can cause injuries when
exiting the torch.

CAUTION: the workpiece can still be hot after welding has finished and can cause burns if handled.

The user must ensure that the torch has sufficiently cooled down before starting any cleaning operation. A cool-down
period of 10 minutes after each welding operation is required. When working with a water cooled torch, make sure that
the water cooling system is on to avoid any burns caused by the liquid.

ALWAYS ensure the working area is left as safe and secure as possible to prevent damage or accidents.

WELDING FUMES AND GAS

The fumes, gases and dust produced during welding are hazardous. It is mandatory to ensure adequate ventilation and/
or extraction to keep fumes and gases away from the work area. An air fed helmet is recommended in cases of insuffi-
cient air supply in the workplace. Check that the air intake is in compliance with safety standards.

Care must be taken when welding in small areas, and the operator will need supervision from a safe distance.

Welding certain pieces of metal containing lead, cadmium, zinc, mercury or beryllium can be extremely toxic. The user
will also need to degrease the workpiece before welding.

Gas cylinders must be stored in an open or ventilated area. The cylinders must be in a vertical position secured to a
support or trolley.

Do not weld in areas where grease or paint are stored.

FIRE AND EXPLOSION RISKS

Protect the entire welding area.

Compressed gas containers and other inflammable material must be moved to a minimum safe distance of 11 meters.
Welding of sealed containers or closed pipes should not be undertaken, and if opened, the operator must remove any
inflammable or explosive materials (oil, petrol, gas...). A fire extinguisher must be readily available.

Be careful - spatter and sparks can create fire or explosion.

Grinding work must not be carried out close to this welding equipment.

GAS CYLINDERS

Gas leaking from the cylinder can create a hazard if present in high concentrations around the work area.

Always keep cylinders in an upright position securely chained to a fixed support or trolley.

Close the bottle after any welding operation. Be careful with gas bottles placed in areas of high temperature, or in sun-
light.

Cylinders should be located away from areas where they may be struck or subjected to physical damage. Always keep
gas bottles at a safe distance from arc welding or cutting operations, and any source of heat, sparks or flame.

Be careful when opening the valve on the gas bottle, it is necessary to remove the tip of the valve and make sure the
gas meets your welding requirements.

ELECTRICAL SAFETY

The machine must be connected to an earthed electrical supply. Use the recommended size of fuse.

An electrical shock can cause severe injuries or even death directly or indirectly.

DO NOT TOUCH any LIVE part of the machine (inside or outside) when it is plugged in (Torches, earth cable, cables,
electrodes, wires, rollers, reels) because they are connected to the welding circuit

ALWAYS unplug the machine and wait for 2 minutes before opening the machine - this allows the capacitors to discharge.
Never weld in rain or on a wet surface. The electrical cables must never be in contact with liquid.

Do not touch the torch and earth cable at the same time.

Damaged cables and torches must be changed by a qualified and skilled professional. Always use the correct size of
DIN connectors.

Always wear dry clothes in good condition to be insulated from the electrical circuit. Always wear insulated shoes in any
welding area.

MAGNETIC FIELDS AND INTERFERENCES

An electromagnetic field is created around the cables by current flow.
According to the standard IEC 60974-10, this class A device is designed to be used in an industrial or professional envi-
ronment. It can be difficult to ensure electromagnetic compatibility, due to conducted disturbances as well as radiation.

17
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This equipment must be used and stored in a place protected from dust, acid, gas or any other corrosive substance.
Attention: this equipment does not comply with the standard IEC61000-3-12. If the machine is connected to the public
network on low voltage, the installer and operator must ensure that the machine can be connected - consult your power
supplier if necessary.

In order to reduce possible electromagnetic disturbances, you can:

Install electric filters close to the socket in case of excessive conducted disturbances. The earth and torch cables should
be as short as possible and be placed close together as far as possible from any other cable, power tool or electrical
cables.

The electromagnetic fields can disturb other equipment, eg; pacemaker or hearing aid.
People wearing pacemakers are advised to consult their doctor before using this device.
Do not use the welding unit to thaw pipes.
Handle gas cylinders with care. There is increased danger if the bottle or it’s valve are damaged.

Electric and magnetic fields may interfere with netwok cables and may cause disturbances.

Never wrap the welding leads around your body. Do not place your body between the earth and the torch cable, they
should be placed on the same side.

Electromagnetic disturbances should be reduced as much as possible if they disturb the operator's activity. The operator
is responsible for the installation and the use of the welding equipment and should seek advice from the manufacturer
if required.

ELECTRIC WIRING RULE TO REDUCE DISTURBANCES

It is sometimes useful to set all the parts at the same voltage (while respecting the standards in place for each).
Installing an earth connection to the workpiece may reduce the disturbances, and will not increase the risk to the ope-
rator or any other electrical appliances.

The shielding of the welding cables and of any other cables may be useful.

IP PROTECTION

1P23S

- Protective case prevents access to hazardous parts with fingers or other solid foreign bodies with a diameter equal to
or higher than 12.5mm

- Protective grid - against rain fall at an angle of 60°.

- Case protects against effects of water/dust penetration when the equipment is not in use.

SET UP

Only qualified personnel authorized by the manufacturer should perform the installation of the welding equipment.
During set up, the operator must ensure that the machine is unplugged. The serial or parallel connections on a generator
are prohibited.

TRANSPORTATION OF THE MACHINE

Two handles are fitted on the equipment to carry it easily, be careful to not underestimate its weight.

This machine is not equipped with a lifting fascility - the operator is required to make the necessary arrangements for
safe lifting and transport of the machine (be careful not to tilt the machine).

Do not use the cables or torch to move the machine. The welding equipment must be moved in an upright position.
Never lift the machine while there is a gas cylinder on the support shelf - follow the separate movement guidelines
specified for the gas bottle.

The removal of the wire reel from the machine is recommended before undertaking any lifting operation.

SETTING UP THE MACHINE

Rules to follow:

- Put the machine on the floor (maximum incline of 15°.)

- Ensure the work area has sufficient ventillation for welding, and that there is easy access to the control panel.
- The machine must be placed in a sheltered area away from rain or direct sunlight.
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PERFORMANCE

NEOPULSE 270-T1 / 270-T2 NEOPULSE 300

230V - 3~

400V - 3~ (Neopulse T2 only)

400V - 3~ 230V - 3~

X / 60974-1 @ 40°C

(T cycle = 10 min) 20% | 60% | 100% | 40% | 60% | 100% 40% | 60% | 100% | 45% | 60% | 100%

L 280A | 190A 170A 220A 190A 170A 270A | 240A | 200A 240A 220A 200A
U, 28.6V | 23.5V | 22.5V 25V 23.5V | 22,5V 27.5V 26V 24V 26V 25V 24V
DESCRIPTION

The NEOPULSE is a semi-automatic welding unit; ventilated for semi-automatic welding (MIG or MAG) and can weld
steel, stainless steel and aluminum. Adjustment is quick and easy with its « synergic wire speed » function.

ELECTRICITY SUPPLY

The absorbed effective current (I1eff) shown on the machine is when used at maximum output. Check that the power
supply and its protection (fuse and/or circuit-breaker) are compatible with the necessary current during use.

The device must be placed in such way that the power socket is always accessible.

Do not use an extension cord which has a wire section smaller than 1.5 mm?2.

The NEOPULSE is supplied with a 16A plug 5 poles (3P+N+PE) 400V CEE17.. It must be connected to a 400 V (3PH)
supply WITH earth and protected by a circuit breaker (16A and 1 differential 30mA).

It can also be used on a 230V network (3Phase + PE), 50/60 Hz, then it will be advised to use the correct 20A plug.

- The machine will warn you if it is connected to a power supply under 360Veff or over 440Veff.

- Protected against overvoltage, the NEOPULSE will switch off automatically.

DEVICES PRESENTATION (FIG 1)

1 | Display + incrementing button 8 | Toggle switch Wire feed / Gas purge

2 | Reel support 9 |[SD card support

3 | Standard or Push Pull torch connection 10 [ ON / OFF switch

4 | Connection for the earth 11 | Power supply cable

5 | Push Pull torch command connector 12 | Cooling unit connector

6 | SpoolGun torch command connector 13 | Standard or Push Pull torch gas connection
7 | SpoolGun torch power connector 14 | SpoolGun torch gas connector

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

This device can weld 0.6/0.8/1 mm steel wires and 0.8/1 mm stainless steel wires.

The machine is delivered with @ 0.8/1 rollers for steel and stainless steel welding. The value visible on the roller when
in place, is the wire diameter currently in use (FIG-3-B).

For Steel or Stainless Steel, you will need to use specific gas - Argon + CO2 (Ar + CO2). The proportion of CO2 will vary
depending on usage. For the specific requirements, seek advice from your gas distributor.

The gas flow for steel is between 8 and 15L / min depending on the environment.

SEMI-AUTOMATIC WELDING FOR ALUMINIUM (MIG MODE)

This device can weld 0.8/1/1.2 mm aluminium wires.

To weld aluminium, neutral gas “pure Argon” (AR) is required. When choosing gas, ask a gas distributor for advice. The
gas flow in aluminium should be between 15 and 25 L / min depending on the environment.

Things to note when welding with Aluminium

- Rollers: Use rollers specific to aluminium welding (U groove)

- Roller pressure: Set the pressure of the rollers to minimum so as not to crush the wire

- Capillary tube: Do not use a capillary tube when welding aluminium

- Torch: When welding aluminium use a special aluminium torch with Teflon sheath to reduce friction. Do not cut the
sheath near the connector! It is used to guide the wire from the rollers.

- Contact Tip: Use the specific Aluminium contact tip corresponding to the diameter of the wire.
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SEMI-AUTOMATIC WELDING WITH CUSI AND CUAL WIRE (BRAZING MODE)

The NEOPULSE can weld with CuSi and CuAl wire of 0.8/1.
The same as with steel, the capillary tube must be connected and a torch with a steel liner must be used.
In brazing mode the operator must use pure argon (Ar).

REEL AND TORCH ASSEMBLY

e Remove the nozzle (fig F) and the contact tube (fig E). Open the door of the NEOPULSE.

Fig A:

e Position the wire reel on the support:

- Pay attention to the driving pin when positioning the reel. To set up a wire reel of 200mm, tighten the wire reel to
maximum.

¢ Adjust the brake (2) to avoid reel movement tangling the wire when welding stops. Be careful not to tighten too much.

Fig B:

¢ The drive rollers included have 2 grooves (0.8 and 1.0). The visible diameter indicated on the roller when fitted in
place is the diameter currently in use (ie. 0.8mm is visible for use with 0.8mm wire). To weld aluminium or gasless wire,
use the appropriate drive rollers.

Fig C:

To select the adjustment of the drive rollers

¢ Loosen the drive roller knob (4) as far as possible and insert the wire, tighten the knob again slightly

o Start the motor by pressing the trigger of the torch

¢ Tighten the knob whilst pressing the trigger until the wire starts to move.

Nb: When welding with Aluminium, use the minimum possible pressure to avoid crushing the wire

e Let about 5cm of wire out of the torch, then put the contact tube (fig. E), and the nozzle (fig. F) adapted to the wire
to be used at the extremity

Remarks:

¢ A narrow liner may result in issues causing the wire feeder to overheat.

e The torch connection must be tightened propertly to avoid overheating.

e Check the wire and the reel are not in contact with the body of the welding equipment to avoid any short circuit.

GAS COUPLING

The NEOPULSE is equipped with a quick connector. Use the adapter supplied with the machine. This machine can be
fitted with a @ 200mm or 300 mm reel.

CONTROL BOARD

- A: The navigation in the top menu must be done with the left button. The selection/ validation by push the same button.

- B: The navigation in the bottom menu must be done with the right button. The selection/ validation by push the same button.
- The unlock code is: 0000

- To update the welding parameters, insert the SD card and stop then start the machine.

- A full reset of the machine can be done in option menu, the process requires 1 minute and the SD card.

1 - Welding settings selection

SYNERGIC or MANUAL

2 - Welding process selection

PULSE or STANDARD

3 - Selection of the metal (synergic welding settings)
Each material is associated with a different recommendation for gas and
diameter of wire.

The different materials available are:

- Fe - Steel with Ar+C0O2 gas (18%) or CO2 gas (only standard)
- AIMg@5 - Aluminium with Ar gas

- SS — Stainless steel with Ar+C0O2 (2%)

- CuSi — Cu Si 3 with Ar gas

- CuAl = Cu Al 8 with Ar gas

- AlISi 5 and AISi 12 with Ar gas

For optimal use, it is recommended to use the wire and gas recommended for the selected material.
These synergies modes can be updated by using the SD card (see SD section)
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4 - Arc length setting (synergic)
Allows the adjustment of the arc length between -9 -> +9 (synergic)
5 - Metal thickness setting (synergic)
To set up the thickness of the metal between 0.6 to 10 mm (synergic)

6 - Thermal protection light

Indicates that the thermal protection has been activated after intensive use (the machine will turn off for a few minutes)

SETTING UP THE NEOPULSE:

IN « MANUAL » MODE

: e Advice

| The wire speed adjustment is often determined « by the noise »: the arc must be stable and have a

1 low crackling.

 If the speed is too low, the arc is not continuous.
 If the speed is too high, the arc crackles and the wire pushes back the torch.

e Manual mode settings:

In Manual mode, the speed of the wire and the voltage for the
welding can be adjusted using potentiometers A and B.

- Display in Manual Mode (the mode selected will be displayed at
the bottom of the screen).

Before welding:
The speed of the wire is permanently displayed on screen.

During Welding:
The average welding voltage and intensity are displayed.
These values stay on the screen until you change the parameters.

USING THE « SYNERGIC » INTERFACE

The operator may choose between the 2 levels of settings available on the machine depending on his professional expe-
rience: EASY (simplified synergic) and PRO (fully synergic).

PRO INTERFACE
|n1.mnm AIMg5_ARG | STD [2T»
- in | == mm I (4)
P 05 24
51.2mm v m

12.0 0 0
PRO | Prog |2

/%]  OPTION B [rro
b i a | (R)
1. P 24
Ui BS K
12 %—:ﬁ 0
OFF
F @ rog |ﬁ

The top part is used to select the wire diameter, the gas-metal com-
bination, the welding mode (standard, pulse, manual) and the trigger
mode (2T, 4T).

The icon B> allows you to enter the secondary menu of PRO mode.

The icon ./'\. allows you to enter the welding process menu and
modify the settings of each stage (pre-gas, hot-start, Upslope, downs-
lope, burn-back, post-gas). This menu is only available in PRO mode.

In the secondary menu of PRO mode, the settings can be locked ﬂ or

unlocked by the operator in order to be used in EASY mode without
modifying the settings.

To modify the code. (Unlocking code: 0000
The language selection can be modified or reset é

O : Reset the system (to factory settings)
> #: Synergic update
: Card and software details
:’E %I;\IF : Indicate the state of the external water cooling system.

The icon E allows you to save or load the saved settings.
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p1.0mm| AIMgS ARG | STD [2T

do mimin | == mm I (&)
1.9 | 05 | 24
U V) b4 m
12.0 0 0

TSR T

There are 3 ways to adjust the welding parameters:

- wire speed: @ N

- metal thickness: "%

- welding current : |

U : shows the theoretical welding current

_Hi : allows adjustment of the arc length

Y\ : The smoothing coil enables the arc strength to be adjusted by
modifying the pulse on standard welding or the pulse frequency on
pulsed welding.

At the end of the weld, a peak of current is used cut the wire and to ensure a clean re-arc. This peak of cur-
rent can be a problem on thin metal, in this case the « burn-back » option can be selected to finish the wire
with a more traditional 'ball' and will limit the energy supplied at the end of the weld in order to preserve

the welding bead.

PLS & PIP mode

The icon J'\. allows you to enter the welding process menu and modify the settings of each stage (pre-gas, hot-
start, Upslope, downslope, burn-back, post-gas). This menu is only available with the PRO interface. (see « setup

menu», last page).

Pulse (PLS)

GAS PRE-FLOW (S)
0.0

Pulse in Pulse (PIP) or double
pulse

ﬂ‘f GAS PRE-FLOW (S)
0.0

ﬂ/ GAS PRE-FLOW : pre-gas time before welding.

(*) CREEP_SPEED : reducing coefficient of the approach speed (Reduce for thick sheets, e.g.
SK% . Do not change for thin metal sheets, e.g. : 100%).

Overcurrent, useful with aluminium (eases the arc strike) to preheat the metal piece (>
100%) or useful with steel during the approach phase (< 100%), can also improve the arc’s
ignition.

t/
T Hot start : preheating phase time in 2T mode. For the 4T mode, enter another value
than 0 to activate it.
U

Delta U Hotstart : acts on the arc length during preheating phase.
Upslope time.
Delta U Upslope : acts on the arc length during upslope phase.

\ Downslope : downslope time.

Delta U Downslope : acts on the arc length during downslope.

I Crater Filler : only active in 4T, can set the current level to prevent pinholes at the end
of the weld.
U

Delta U Crater filler : acts on the arc length during pinhole filling phase.

Post gas flow duration.

Same settings in Pulse mode (PLS). See previous paragraph for more details. There are extra
phases specific to the PIP (Pulse In Pulse) mode :

H_l I cold : current proportion for the background current phase.
FM Delta U Cold : acts on the arc length during the cold phase.
THigh : current proportion for the welding current (main/hot phase).

TPulse : phase duration.
Can also adjust the pulse frequency on the welding curve (using the control panel).
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STD mode

EASY INTERFACE

$1.0mm| AIMg5_ARG

STD |27

Ul=aeen v |[I]=wne- 4 | 2

Spot/Delay mode

1.0mm| AIMg5_ARG |DELAI

== mm v
0.5 0

SPOT (8) DELAY (s)
0.5 0.5

Ul-----

v m# -

-alf

There are phases of: pre gas, creep speed, Hot start, Crater filler and post gas.

BurnBack High : can remove the wire cut pulse, useful for thin sheets.

As with the PRO interface the top part of the screen allows you to select
the wire diameter, gas-metal combination, welding process (standard,
pulse, manual) and trigger mode (2T, 4T).

The icon p allows you to enter the secondary menu of EASY interface.

To enter the welding process menu, you must access PRO interface and
click on the "\ icon.

With the EASY interface, the operator will have access to two parameters:

Metal thickness + and arc length _H;

The Spot mode allows the user to score the metal by adjusting the length of
the point. The Delay mode (or spot and delay) allows the operator to adjust
the welding time of the point and the delay between two points for chain
stitch welding (Available only with EASY interface).

ONLY FOR THE NEOPULSE 270-T2 / 300

Push Pull torch (OPTION)

#1.0mm| AISI12_ ARG | PLS [2T»

(*) m/min + mm I (A)
34 | 15 | 42
U v A m
172 | 0 0
PRO Prog |7~

Connection diagram for Push
Pull torch with potentiometer

(10 kQ)

+4

+Pot 10

The Push Pull torch is connected to the connector (3).

Using a Push Pull torch will enable the use of AISi wire even @ 0.8 mm with
a 4m torch (ref. 044111). This torch can be used on any mode.

The detection of the Push-Pull torch is made by a simple press on the
trigger.

When using a potentiometer controlled push-pull torch, the interface’s set-
tings allow you to set the maximum value of the adjustment range.

The torch’s potentiometer can then be used to adjust between 50% and
100% of this value.

The digital torch works as follow:
1- Green light (speed: (*))

2- Push button: Setting choice

3- Orange light (arc height: _H;)

4- Incrementing (speed or arc according to button 2)

5- Decrementing (speed or arc according to button 2)
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Spool Gun torch

1"‘"‘%7&”4"@

:| LOGICIEL

[ =

ONLY FOR THE NEOPULSE 270-T2

The Spool Gun torch is connected to the connector (7). This torch can be
used only in synergic, standard and manual mode.

- In manual mode (see p.20), the knob to adjust the wire speed is on the
torch (adjustment cannot be done on the machine).

- In synergic mode (see p.20), the adjusting knob enables to amend the
wire speed between 50% to 100% of the interface value.

The detection of the Push-Pull torch is made by a simple press on the trig-
ger. Make sure to adjust the max speed wanted with the dial on the inter-
face.

Procedure of reel assembly on  1- Button opening/closing casing

2- Reel tightening nut

3- Reel break nut (do not tighten too much)
4- Adjsutment screw for rollers tension

5- Adjustment knob for speed wire

- Open the case (1), remove the support nut (2).

- Untighten the reel brake nut (3).

- Insert your reel.

- To insert the wire in the rollers, put a tension on the «adjustment screw for rollers
tension (4)»

- Remove the torch wire by reeling the reel.

- Plug in the Spool gun command connector and power connector (see p.2).

The NEOPULSE has 2 reset options. The « SOFT » option resets the machine
completely but stores the settings saved in memory. The « TOTAL » option
reset the machine perameters to those when purchased (For this mode an SD

To save a welding program you need to enter a number and a name. (7
letters) In the event of use with several torches, select the torch used before

o [Tora
12 Q_!_jil [ _ESC || card is needed).
PRO | Prog [z
Save:
getting back the memory.
Chargement

XXXX

' Chargement

XXX
alBlc|o|el|r|a|n]1
Jk|L|m|[n|o|P|e|R
S| TIU|V W |X|Y]|Z
o(1|2|3|a]|5]|6]7
9 ' DEL| OK

SD card with version V1005 allows using synergic welding for the material and diameters in the chart below:

b oo o o o o e e e e e e e e e e e e em e e e e e e e e e e e o e e o = e
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List of synergic modes (V1012)

Std ?0.6 ?0.8 o1 @1.2 Puls ?0.6 ?0.8 o1 @1.2
Fe Arg CO2 18% X X X X X
Al Mg 5 Arg 100% X X X X X X
Al Si 12 Arg 100% X X X X
Al Si 5 Arg 100% X X X X X
Cr Ni 308 Arg 100% X X X X
Cr Ni 316 Arg 100% X X X X
Cu Si 3 Arg 100% X X X X
Cu Al 8 Arg 100% X X X X
Fe CO2 100% X X
Example:
Numéro d'identification

C-TH™ : 07.01 VL-THM : DL.60

C-MUIS + 0600 VI-PUIS : 01.30
Information panel c-MOT  :03.01 VL-MOT : 1.0.0.5
It contains the indices and sub-indices of the circuits and | ©PRiM :0=01
the software version (HMI, power, SD card ...) R DR

C-SEC = 0300

oK

WELDING STAGES

Standard 2 times mode

A

Istart

Dstart

| burn-back

Gas Pre-Flow

Gas post-Flow
‘/”/’“ “““ "~

1
T burn-back '

I
w
)
o

Pressing the trigger will start pre-gas. When the wire touches the workpiece a pulse boots the arc and the the
welding process starts. When you stop pressing the trigger, the wire feeder stops working and a current pulse will
cut the wire, and will be followed by post-gas. As long as the post gas is not finished, you can pull the trigger to
carry on the welding (delay in manual). To modify the parameters you have to wait until the end of the post gas.
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Standard 4 times mode

A

Istart

| burn-back

Dstart
>

| _ Gas post-Flow }
r T i
| T burn-back | I
!

OF

P4
o

Gas Pre-Flow

OFF

In standard 4T, the time of the pre-gas and post-gas is managed by the trigger.

2 times pulse process

T hotstart

| hot start
| burn-back

Istart

B T upslope _ T downslope
Dstart < -t >

| blackout

Gas post-Flow
P

— '
| T byrn-back |

/g |

OFF

ON

Gas Pre-Flow
Vitesse d'approche

B

Soft-start

Pressing the trigger will initiate pre-gas. When the wire touches the workpiece a pulse boots the arc. The
machine initiates the Hot-start, upslope and then the welding process begins. When you release the trigger
the downslope will start until the Iblackout is reached. At this point a peak of current will cut the wire and

follows the post-gas. As in standard mode, you can carry on the welding during the post gas. Wait until the
end of the post gas to modify the parameters.
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4 times pulse process

I T hotstart
> ] A
. 3
5 £
3 2 :
E E =
A
- T upslope . ‘T downSIOPSV | Blackout
L. _Gas post-FIowi
<> £ 3 |
_ . i " % LOL T burn-back |
G i 47
U
o
o
(2]
©
8
Soft-start

In 4T Pulse, the trigger will manage the time of the Hotstart and downslope.

SD card

TROUBLESHOOTING

The SD card allows the operator to save the original settings. An SD card

should ALWAYS be used when undertaking a « total » reset.

After resetting the parameters and to avoid the upload of these ones each
time you switch on your machine, push the SD card in order to remove it.
By this way, the card stays in the machine but it can’t be read.

Password:

The password by default is: 0000.

In case of loss, the super user password allows you to unlock the unit:
MORWAS

To reactivate the standard password (0000), you need to reset completely
the machine. Read paragraph « reset ».

SYMPTOMS

POSSIBLE CAUSES REMEDIES

The welding wire speed is not

Clean out the contact tip or change it and

Debris is blocking up the opening. replace the anti-adherence product.

- Check the roller pressure or replace it.
- Wire diameter incompatible with roller

The wire skids in the rollers. - Covering wire guide in the torch

constant. incompatible.
The wire skids in the rollers. Check and tighten the roller’s screws.
The torch lead is twisted. The _torch lead must be as straight as
possible.
Reel or roller brake too tight. possible.

The wire-feeder motor doesn't operate.

Check that the power switch is in the «On»

Electrical supply problem. position.

Bad wire feed.

Covering wire guide dirty or Clean or replace

damaged.
Roller axle key missing Reposition the key.
Reel brake too tight Adjust the brake
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No welding current.

Bad connection to the mains supply.

Check the mains connection and ensure the
supply is 400 V (3PH).

Bad earth connection.

Check the earth cable (connection and
clamp condition).

Torch trigger inoperative.

Check the torch trigger / replace torch

The wire jams (after the rollers).

Guide wire sheath crushed.

Check the sheath and torch body.

Wire jammed in the torch

Clean or replace.

No capillary tube.

Check the presence of capillary tube.

Wire speed too fast

Reduce the wire speed

The welding bead is porous

The gas flow rate is not sufficient.

Adjust flow range 15 to 20 L / min.
Clean the work-piece.

Gas bottle empty.

Replace

Gas quality unsatisfactory.

Replace

Air flow or wind influence.

Prevent drafts, protect welding area.

Gas nozzle dirty.

Clean or replace the gas nozzle.

Poor quality wire.

Use suitable WIRE for MIG-MAG welding.

Work-piece in bad condtion. (rust,
etc...)

Clean the metal before welding.

No gas connected

Check that the gas is connected to the
generator

The arc produces a lot of sparks

Arc voltage too low or too high.

See welding settings.

Bad earth connection.

Check the earth cable (connection and
clamp condition)

Insufficient gas flow.

Adjust the gas flow.

No gas flow at the end of the
torch.

No gas connection

Check that the gas pipe is plugged to the
correct connector.

Bad gas connection.

Check the gas connection at the welding
machine. Check the flowmeter and the
solenoid valves.
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SICHERHEITSANWEISUNGEN

Vielen Dank, dass Sie sich fiir ein Gerat der Marke JBDC entschieden haben. Um ein bestmdgliches SchweiBergebnis
zu erzielen, lesen Sie vor dem Gebrauch des Gerates die folgenden Sicherheitshinweise aufmerksam durch.

Die in dieser Betriebsanleitung nachfolgend aufgefiihrten Informationen dienen der Veranschaulichung und Bewusstseins-
teigerung potentieller Risiken beim Durchfiihren von SchweiBarbeiten. Die Nichteinhaltung dieser Anweisungen und
Hinweise kann mitunter zu schweren Personen- und Sachschaden fiihren. Nehmen Sie keine Wartungarbeiten oder
Veranderungen am Gerat vor, wenn diese nicht explizit in der Anleitung genannt werden. Der Hersteller haftet nicht fir
Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgemaBe Handhabung dieses Gerdtes entstanden sind.

Bei Problemen oder Fragen zum korrekten Gebrauch dieses Gerates, wenden Sie sich bitte an entsprechend qualifi-
ziertes und geschultes Fachpersonal.

UMGEBUNG

Dieses Gerat darf ausschlieBlich fiir SchweiBarbeiten fir die auf dem Siebdruck-Aufdruck bzw. dieser Anleitung ange-
gebenen Materialanforderungen (Material, Materialstarke, usw.) verwendet werden. Es wurde allein fiir die sachgemalie
Anwendung in Ubereinstimmung mit konventionellen Handelspraktiken und Sicherheitsvorschriften konzipiert.

Der Norm IEC 60974-10 entsprechend, wird dieses Gerat als Klasse A Gerat eingestuft und ist somit flir den industriel-
len und/oder professionellen Gebrauch geeignet. In einem anderen Umfeld ist die elektromagnetische Vertraglichkeit
schwieriger zu gewahrleisten.

Verwenden Sie das Gerat nicht in Rdumen, in denen sich in der Luft metallische Staubpartikel befinden, die Elektrizitat
leiten konnen. Achten Sie sowohl beim Betrieb als auch bei der Lagerung des Gerates auf eine Umgebung, die frei von
Sauren, Gasen und anderen dtzenden Substanzen ist. Achten Sie auf eine gute Belliftung und ausreichenden Schutz
bzw. Ausstattung der Raumlichkeiten.

Betriebstemperatur: Zwischen -10 und +40°C

Lagertemperatur: Zwischen -25 und +55°C

Luftfeuchtigkeit:

> 50% bis 40°C

> 90% bis 20°C

Das Gerat ist bis in einer Hohe von 2.000m (liber NN) einsetzbar.

Verwenden Sie dieses Gerat nicht um Rohre aufzutauen, Batterien zu laden oder Kfz-Motoren zu starten!

SICHERHEITSHINWEISE

LichtbogenschweiBen kann gefahrlich sein und zu schweren- unter Umstanden auch tédlichen- Verletzungen fiihren.
Schiitzen Sie daher sich selbst und andere. Beachten Sie unbedingt die folgenden Sicherheitshinweise:

Beim LichtbogenschweiBen ist der Anwender einer Vielzahl potentieller Risken ausgesetzt: Lichtbogenstrahlung, elektro-
magnetische Stérungen (Personen mit Herzschrittmacher oder Horgerat sollten vor sich vor Arbeiten in der Nahe der
Maschinen von einem Arzt beraten lassen), elektrische Schlage, SchweiBlarm und —rauch.

Die Strahlung des Lichtbogens kann zu schweren Augenschaden und Hautverbrennungen fiihren. Deshalb sollte zum
Schutz der Gesichtshaut und der Augen ein ausreichend dimensionierter EN 175 konformer Schweihelm mit Spe-
zialschutzglasern nach EN 169 / 379 verwendet werden. Tragen Sie wahrend der Arbeit keine Kontaktlinsen! Die Haut
muss durch geeignete trockene Schutzbekleidung (SchweiBerhandschuhe, Lederschiirze, Sicherheitsschuhe) geschiitzt
werden.

Schirmen Sie den SchweiBbereich bei entsprechenden Umgebungsbedingungen durch Schweivorhange ab, um Dritte
vor Lichtbogenstrahlung, SchweiBspritzern, usw. zu schiitzen. In der Néhe des Lichtbogens befindliche Personen muis-
sen ebenfalls auf Gefahren hingewiesen werden und mit den nétigen Schutzmitteln ausgertistet

werden.

Bei Gebrauch des SchweiBgerates entsteht sehr groBer Larm, der auf Dauer das Gehdr schadigt. Tragen Sie daher im
Dauereinsatz ausreichend Gehérschutz und schiitzen Sie in der Néhe arbeitende Personen.

Achten Sie darauf, dass Sie nicht mit Haaren, Handen oder Kleidung versehentlich in Kontakt mit beweglichen Teilen
(Ventilator, Motor, usw.) kommen.

Beriihren Sie niemals die Drahtférderrollen, wenn das Drahtvorschubgerat in Betrieb ist.

Entfernen Sie unter keinen Umstanden das Gerdtegehduse des Drahtvorschubgerdtes, wenn dieses am Stromnetz
angeschlossen ist. Der Hersteller haftet nicht fiir Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgemaBe Handhabung
dieses Gerates bzw. Nichteinhaltung der Sicherheitshinweise entstanden sind.

Halten Sie den Brenner immer vom Korper weg, wenn der Drahtvorschub lauft. Der Draht kann Verletzungen verur-
sachen, wenn er aus dem Brenner tritt.

ACHTUNG! Das Werkstiick ist nach dem SchweiBen sehr heiB! Seien Sie daher im Umgang mit dem geschweiBten Teil
vorsichtig, um Verbrennungen zu vermeiden.
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Lassen Sie den Brenner vor jeder Instandhaltung/ Reinigung bzw. nach jedem Gebrauch unbedingt ausreichend abkiih-
len (min. 10min). Achten Sie vor Instandhaltung/ Reinigung eines wassergekihlten Brenners darauf, dass Kiihlaggregat
nach SchweiBende ca. 10min weiterlaufen zu lassen, damit die Kihlflissigkeit entsprechend abkiihlt und Verbrennungen
vermieden werden.

SCHWEISSRAUCH/ -GAS

Beim SchweiBen entstehen Rauchgase bzw. toxische Dampfe, die zu Sauerstoffmangel in der Atemluft fiihren kon-
nen. Sorgen Sie daher immer fiir ausreichend Frischluft, technische Bellftung (oder ein zugelassenes Atmungs-
gerdt). Verwenden Sie die SchweiBanlage nur in gut bellifteten Hallen, im Freien oder in geschlossenen Raumen mit
ausreichend starker Absaugung, die den aktuellen Sicherheitsstandards entspricht. SchweiBen von Blei, auch in Form
von Uberziigen, verzinkten Teilen, Kadmium, ,kadmierte Schrauben®, Beryllium (meist als Legierungsbestandteil, z.B.
Beryllium-Kupfer) und andere Metalle, die beim SchweiBen giftige Dampfe entwickeln, ist nur mit Atemschutzmaske
und —gerat, sowie scharfer Absaugung und Filterung der giftigen Gase und Dampfe erlaubt. Erhéhte Vorsicht gilt beim
SchweiBen von Behaltern. Entleeren und reinigen Sie diese zuvor. Um die Bildung von Giftgasen zu vermeiden bzw. zu
verhindern, muss der SchweiBbereich des Werkstlickes von Losungs- und Entfettungsmitteln gereinigt werden.

Die zum SchweiBen benétigten Gasflaschen miissen in gut beliifteter, gesicherter Umgebung aufbewahrt werden.
Lagern Sie sie ausschlieBlich in vertikaler Position und sichern Sie sie z.B. mithilfe eines entsprechenden
Gasflaschenfahrwagens gegen Umkippen. Informationen zum richtigen Umgang mit Gasflaschen erhalten Sie von
Ihrem Gaselieferanten.

SchweiBarbeiten in unmittelbarer Nahe von Fett und Farben ist grundsatzlich verboten!

BRAND- UND EXPLOSIONSGEFAHR

Sorgen Sie fir ausreichenden Schutz des SchweiBbereiches. Der Sicherheitsabstand fiir Gasflaschen (brennbare
Gase) und andere brennbare Materialien betragt mindestens 11 Meter. Beachten Sie die beim Schweien
entstehende heiBe Schlacke, Spritzer und Funken. Sie sind eine potentielle Entstehungsquelle fiir Feuer oder
Explosionen. SchweiBen Sie keine Behalter, die brennbare Materialien enthalten (auch keine Reste davon) -> Gefahr
entflammbarer Gase. ACHTUNG! Behélter bzw. Rohre im Uber- bzw. Unterdruck diirfen nicht geschweiBt werden
(Explosions- bzw. Implosionsgefahr)!

Arbeiten Sie bei Schleifarbeiten immer in entgegengesetzer Richtung zu diesem Gerat und entflammbaren
Materialien.

GASDRUCKAUSRUSTUNG

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

Achten Sie darauf, dass die Gasflaschen beim Transport gut verschlossen sind und das SchweiBgerat ausgeschaltet

ist. Lagern Sie die Gasflaschen ausschlieBlich in vertikaler Position und sichern Sie sie z.B. mithilfe eines entsprechenden
Gasflaschenfahrwagens gegen Umkippen. VerschlieBen Sie die Flaschen nach jedem SchweiBvorgang und schiitzen Sie
sie vor direkter Sonneneinstrahlung, offenem Feuer und starken Temperaturschwankungen (z.B. sehr tiefen Temperatu-
ren). Positionieren Sie die Gasflaschen stets mit ausreichendem Abstand zu SchweiB3- und Schleifarbeiten bzw. jedweder
Hitze-, Funken- und Flammengquelle. Achten Sie auf einen einwandfreien Zustand der Gasbehalter und verwenden Sie
nur zugelassene Teile wie Schlduche, Kupplungen, Druckminderer usw. Bei Erstéffnung des Gasventils muss der Plas-
tikverschluss/ Garantiesiegel von der Flasche entfernt werden.

Verwenden Sie ausschlieBlich Gas, das fiir die SchweiBarbeit mit den von Ihnen ausgewahlten Materialien geeignet ist.

ELEKTRISCHE SICHERHEIT

Das SchweiB3gerat darf ausschlieBlich an einer geerdeten Netzversorgung angeschlossen werden. Verwenden Sie nur
die empfohlenen Sicherungen.

Das Beriihren stromfiihrender Teile kann tddliche elektrische Schlage oder schwere Verbrennungen verursachen.
Beriihren Sie daher UNTER KEINEN UMSTANDEN Teile des Geréteinneren oder das gedffnete Gehiuse wenn das Gerét
mit dem Stromnetz verbunden ist. Trennen Sie IMMER das Gerat vom Stromnetz und warten 2 weitere Minuten BEVOR
Sie das Gerat 6ffnen, damit sich die Spannung der Kondensatoren entladen kann.

SchweiBen Sie nicht auf dem Boden oder auf feuchten Oberflachen. Arbeiten bei Regen sind grundsatzlich verboten!
Die elektrischen Kabel diirfen unter keinen Umstanden in Kontakt mit Fliissigkeiten jedweder Art kommen.

Beriihren Sie niemals gleichzeitig Brenner und Masseklemme!

AusschlieBlich qualifiziertem und geschultem Fachpersonal ist es vorbehalten beschadigte Kabel und Brenner auszutau-
schen. Achten Sie beim Austausch stets darauf das entsprechende Aquivalent zu verwenden.

Tragen Sie zur Isolierung beim Schweifen immer trockene Kleidung in gutem Zustand, um selbst vom
SchweiBstromkreis getrennt zu sein. Achten Sie unabhdngig der Umgebungsbedingungen stets auf isolierendes
Schuhwerk.
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ELEKTRO-/ MAGNETFELD UND STORUNGEN

Durch Stromfluss ensteht an den Kabeln ein Magnetfeld.

Der Norm IEC 60974-10 entsprechend, wird dieses Gerat als Klasse A Gerat eingestuft und ist somit fir den industriel-
len und/oder professionellen Gebrauch geeignet. Es ist nicht fiir den Einsatz in Wohnbereichen bestimmt, in denen die
lokale Stromversorgung Uber das 6ffentliche Niederspannungsnetz geregelt wird. In diesem Umfeld ist es auf Grund
von Hochfrequenz-Stérungen und Strahlungen schwierig die elektromagnetsiche Vertraglichkeit zu gewahrleisten.
ACHTUNG! Dieses Gerat ist nicht mit der Norm IEC 61000-3-12 konform. Es liegt in der Verantwortung des Anwenders
zu Uberprifen, ob die Gerate fiir den Stromanschluss geeignet sind, bevor Sie es an das Stromnetz anschlieBen. Bei
Fragen wenden Sie sich bitte an den zustandigen Stromnetzbetreiber.

Folgende MaBnahmen fiihren zur Reduzierung elektromagnetischer Stérungen:

Bauen Sie bei tibermaBig leitungsgebunden Stérungen NetZfilter in die Steckdose ein. Die Brenner- und Massekabellange
sollte so kurz wie mdglich sein. Positionieren Sie die Kabel stets mdglichst nah zueinander und achten Sie darauf, dass
Sie nicht in Kontakt mit anderen Kabeln, Materialien und Stromleitungen kommen.

Durch den Betrieb dieses Gerdtes konnen elektromedizinische, informationstechnische und andere
Geradte in ihrer Funktionsweise beeintriachtigt werden. Personen, die Herzschrittmacher oder Hor-
gerdte tragen, sollten sich vor Arbeiten in der Ndhe der Maschine, von einem Arzt beraten lassen.
Verwenden Sie das Gerat nicht um Rohre aufzutauen.
Seien Sie im Umgang mit Gasflaschen besonders vorsichtig. Beschddigte Gasflaschen/ Gasventile stel-
len ein erhohtes Sicherheitsrisiko dar.

Befinden sich Netz- bzw. Geratekabel in unmittelbarer Néhe des Gerateinneren kdnnen die an den Kabeln entstehenden
Spannungs- und Magnetfelder Stérungen verursachen und zu Fehlfunktionen des Gerates flihren.

Achten Sie darauf, dass sich die Kabel nicht um Ihren Kérper wickeln und stehen Sie niemals zwischen Masse- und
Brennerkabel. Die Kabel sollten stets auf einer Seite liegen. Reduzieren Sie alle elektromagnetischen Stérungen so weit
wie mdglichen, wenn diese Sie in Ihrer Arbeit beeintrachtigen. Es liegt in Ihrer Verantwortung dafiir Sorge zu tragen,
dass das Gerat ordnungsgemaB eingerichtet und verwendet wird. Bei Problemen oder Fragen wenden Sie sich bitte an
entsprechend qualifiziertes Fachpersonal.

VORSCHRIFTEN ZUR ELEKTROINSTALLATION (STORUNGSREDUZIERUNG)

Es wird empfohlen alle Metallteile/ -gerate mit der gleichen Erdverbindung zu verbinden (Potentialausgleich).
Verbinden Sie das Werkstlick mit einem Erdkabel, um Stérungen fiir Anwender und andere Gerate zu vermeiden.
Erwegen Sie die Abschirmung aller Geratekabel (auch die anderer Gerate).

IP S SCHUTZKLASSE

IP23S

- Das Gerategehduse schiitzt die eingebauten Teile vor Beriihrungen und mittelgroBe Fremdkorpern mit einem Durch-
messer > 12,5mm

- Schutzgitter gegen Sprihwasser (beliebige Richtungen bis 60° Abweichung von der Senkrechten).

- Schutz des Geraterinneren gegen Wasser- und Staubzutritt, wenn das Gerat nicht in Betrieb ist.

MONTAGE

AusschlieBlich qualifiziertem, durch den Herssteller autorisiertem Fachpersonal ist es vorbehalten die Montage dieses
Gerates durchzufiihren. Achten Sie darauf, dass das Gerat wahrend der Montage nicht am Stromnetz angeschlossen ist.
Die Reihen- oder Parallelschaltung des Generators ist generell verboten!

TRANSPORT

Das SchweiBgerat ldsst sich dank seiner 2 Griffe auf der Gerateoberseite bequem heben. Unterschatzen Sie jedoch nicht
dessen Eigengewicht!

Da das Gerat liber keine weitere Transporteinrichtung verfiigt, liegt es Ihrer eigenen Verantwortung dafiir Sorge zu
tragen, dass Transport und Bewegung des Gerates sicher verlaufen (achten Sie darauf das Gerat nicht zu kippen).
Ziehen Sie niemals an Brenner oder Kabeln, um das Gerat zu bewegen. Das Gerat darf ausschlieBlich in vertikaler Posi-
tion transportiert werden. Sind noch Gasflaschen am Schweigerat angeschlossen, darf es unter keinen Umstanden
bewegt werden. Halten Sie sich unbedingt an die unterschiedlichen Transportrichtlinien fiir SchweiBgerdte und Gas-
flaschen. Es wird empfohlen den SchweiBdraht vor Transport des Gerates zu entfernen.

AUFSTELLUNG
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Halten Sie sich an die folgenden Leitlinien:

- Stellen Sie das Gerat ausschlieBlich auf festen und sicheren Grund, dessen Neigungswinkel nicht gréBer als 15° ist.

- Achten Sie auf eine gute Belliftung und ausreichend Schutz bzw. Ausstattung der Raumlichkeiten. Der Netzstecker
muss zu jeder Zeit frei zuganglich sein.

- Schiitzen Sie das Gerat vor Regen und direkter Sonneneinstrahlung.

LEISTUNG
NEOPULSE 270-T1 / 270-T2 NEOPULSE 300
230V - 3~
400V - 3~ (Nur NEOPULSE-T2) 400V - 3~ 230V - 3~

X / 60974-1 @ 40°C
(T cycle = 10 min)

L
u

20% 60% | 100% | 40% | 60% | 100% 40% | 60% | 100% | 45% | 60% | 100%

280A 190A 170A | 220A | 190A | 170A 270A | 240A | 200A | 240A | 220A | 200A
28.6V 23.5V | 22.5V 25V | 23.5V | 22.5V 27.5V | 26V 24V 26V 25V 24V

2

BESCHREIBUNG

Die NEOPULSE ist ein synergisch geregeltes, luftgekihltes SchutzgasschweiBgerat, konzipiert um MIG oder MAG
SchweiBarbeiten an Stahl-, Edelstahl- und Aluminiumblechen durchzufiihren. Dank der Funktion «synergische
Drahtvorschubgeschwindigkeit» erfolgt die Handhabung dieses Gerates schnell und einfach.

NETZANSCHLUSS

Fir den Einsatz des Gerates bei Maximaleinstellungen, ist der aufgenommene Strom (I1eff) auf dem Gerat angegeben.
Uberpriifen Sie, ob die Stromversorgung und die Schutzeinrichtungen (Sicherungen und/oder Schutzschalter) mit dem
Strom, den Sie beim SchweiBen benétigen, Gbereinstimmen.

Achten Sie beim Aufstellen des Gerates darauf, dass der Netzstecker immer frei zuganglich ist. Benutzen Sie kein Ver-
langerungskabel, dessen Querschnitt kleiner als 4mm?2 ist. Die NEOPULSE muss an eine dreiphasige 400V Steckdose +
Erdung (abgesichert durch 16A Sicherung mit 30mA Fehlerstromschalter) angeschlossen werden.

Die Anlage kann auch an einer dreiphasigen 230V 50/60 Hz Netzspannung (3ph. + PE) betrieben werden.

- Bei Anschluss an eine nicht ausreichende (unter 360 Veff) oder an eine zu starke (liber 440 Veff) Spannungsvesor-
gung, wird dies vom Gerat standardmaBig angezeigt.

- Gegen Uberspannungen geschiitzt, schaltet sich die NEOPULSE in diesem Fall automatisch ab.

BESCHREIBUNG (ABB. 1)

1 | Display + Multifunktionsregler 8 | Wipptaster Drahtfiihrung / Gasablass

2 | Spulendorn 9 | Einsteckslot SD-Speicherkarte

3 | Brenneranschluss Standard oder Push Pull Brenner 10 [ Ein/Aus Schalter

4 | Anschlussbuchse Masseklemme 11 | Netzkabel

5 | Anschluss Steuerkabel Push Pull Brenner 12 [ Kihlaggregatanschluss

6 Anschluss Steuerkabel SpoolGun Brenner 13 Schutzgasanschluss Standard oder Push Pull
Brenner

7 | Brenneranschluss SpoolGun 14 [ Schutzgasanschluss SpoolGun Brenner

SYNERGISCHES STAHL-/ EDELSTAHL- SCHWEISSEN (MAG MODUS)

Mit diesem Gerat konnen @ 0,6/0,8/1mm Stahl- und @ 0,8/1mm Edelstahl-Drahte verschweiBt werden.

Das Gerat wird mit @ 0.8/1.0mm Drahtfiihrungsrollen fiir Stahl- und EdelstahlschweiBen geliefert. Die auf den Rollen
angegebenen Werte, die sich ablesen lassen, wenn die Rollen montiert sind, entsprechen dem gewiinschten Dra-
htdurchmesser (Abb. 3-B).

Stahl- und Edelstahl-SchweiBungen kénnen die Verwendung spezifischer Mischgase z.B. Argon (Ar + CO2) erfordern.
Der Mengenanteil des CO2 variiert je nach Einsatzzweck. Empfehlung: Fragen Sie den Gasfachhandel nach dem opti-
males Gas bei auBergewdhnlichen Anwendungen. Die Gasdurchflussmenge bei StahlschweiBarbeiten betragt in der
Regel 8 bis 12 I/min je nach Umgebungsverhaltnissen und individuellen bediirfnissen des SchweiBers. Um @ 1,6mm
Draht zu verschweiBen, verwenden Sie bitte die entsprechenden Drahtférderrollen und Brenner.
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SYNERGISCHES ALUMINIUM - SCHWEISSEN (MIG MODUS)

Mit diesem Gerat konnen @ 0,8/1/1,2mm Aluminiumdrahte verschweit werden.

Um Aluminium zu schweiBen, ist das neutrale Gas ,Rein-Argon™ (Ar). Empfehlung: Fragen Sie den Gasfachhandel
nach dem optimalen Gas bei auBergewoéhlichen Anwendungen. Die Gasdurchflussmenge bei AluminiumschweiBarbeiten
betragt in der Regel 15 bis 25 I/min je nach Umgebungsverhaltnissen.

Unterscheidung bei der Einrichtung der Maschine zwischen Stahl- oder Aluminiumdrahten:

- Drahtvorschubrollen: Nutzen Sie spezielle Drahtvorschubrollen fiir Aluminium (mit U-Nutprofil)

- Einstellung des Andrucks der Vorschubrollen: Stellen Sie einen mdglichst niedrigen Andruck ein, um den Draht nicht
zu verformen.

- Kapillarrohr: Bitte nutzen Sie KEIN Stahl-Kapillarrohr, wenn Sie Aluminium verschweiBen! (Abb. 2-B)

- Brenner: Verwenden Sie einen speziellen Brenner fiir Aluminium. Dieser Brenner verfiigt tber eine Kunststofffiih-
rungsseele, die die Reibung wahrend der Drahtférderung reduziert. Schneiden Sie die Kunsstoffseele unter keinen
Umstdnden direkt am Zentralanschluss ab! Die Seele dient dazu den Draht unmittelbar von den Rollen zu Gibernehmen.
- Kontaktrohr: Benutzen Sie ein Kontaktrohr SPEZIELL fiir Alu, das dem gewahlten Drahtdurchmesser entspricht.

SYNERGISCHES SCHWEISSEN MIT CUSI & CUAL DRAHT (MIG-LOTEN)

Mit der NEOPULSE kénnen CuSi und CuAl Drahte mit einem Durchmesser von @ 0.8/1mm verschweif3t werden.
Verfahrensweise gleich dem AluminiumschweiBen, jedoch missen hier ein Kapillarrohr (Abb. 2-A) und ein anderer
Brenner verwendet werden. Beim MIG-L6ten verwendet man in der Regel das neutrale Gas ,,Rein-Argon™ (Ar).

MONTAGE DER DRAHTROLLEN UND DES SCHWEISSBRENNERS (ABB. 3)

« Entfernen Sie die Gasdiise (Abb. F) und das Kontaktrohr (Abb. E). Offnen Sie die seitliche Geréteklappe.

Abb. A:

e Positionieren Sie die Drahtrolle auf dem Aufnahedorn des Haspeltragers.

¢ Achten Sie beim Befestigen der Drahtrolle auf den Aufnahmedorn des Haspeltragers. Um eine @ 200mm Drahtrolle zu
befestigen, drehen Sie die Uberwurfmutter bis zum Anschlag fest.

e Justieren Sie die Drahtrollenbremse (2), um die Drahtrolle bei SchweiBstopp gegen Nachdrehen zu sichern. Ziehen
Sie die Drahtrollenbremse generell nicht zu fest, um eine dadurch resultierende Uberhitzung des Motors zu vermeiden.

Abb. B:

» Verwenden Sie die fir die beabsichtigte Arbeit entsprechenden Antriebsrollen. Die mitgelieferten Antriebsrollen sind
mit 2 Flhrungsnuten versehen (@ 0,8 und 1,0mm). Der seitlich sichtbare Wert entspricht der aktuellen Nutbreite.
Verwenden Sie fiir einen @ 0,8mm Draht die 0,8mm Nut. Fiir Aluminium- und FilldrahtschweiBen verwenden Sie bitte
entsprechende Drahtrollen.

Abb. C:

Um den Transportdruck korrekt einzustellen, gehen Sie bitte wie folgt vor:

e Lockern Sie die Fixierungsschrauben der Drahtfiihrung (4) und legen Sie den gewtinschten Draht ein.

Ziehen Sie nun die Fixierungsschrauben wieder an.

e Starten Sie den Drahtvorschubmotor durch Betdtigung des Brennertasters. Der Draht wird im Anschleichmodus mit
4m/min transportiert.

e Justieren Sie Randelschraube und Drahtrollenbremse so, dass der Draht sauber transportiert wird ohne zu stocken.
Hinweis: Sollten Sie einen Aluminiumdraht verwenden, bitte achten Sie darauf den Druck auf den Draht
maoglichst niedrig einzustellen um eine Beschddigung/Verformung des Drahtes zu vermeiden.

e Lassen Sie den Draht etwa 5 cm aus dem Brenner herausragen und bringen dann Kontaktrohr (Abb. E) und Gasdiise
(abb. F) wieder an.

Anmerkungen:

« Eine zu schmale Drahtfiihrungsseele fiihrt zu Reibung und dadurch zur Uberhitzung des Drahtvorschubmotors.

« Alle Brennerkomponenten miissen ausreichend festgezogen sein, um ein Uberhitzen zu verhindern.

e Bitte Uberpriifen Sie vor der Inbetriebnahme, dass weder der Draht noch die Rolle selbst Kontakt zum Gehaduse haben,
um einen Kurzschluss zu vermeiden.

GAS-ANSCHLUSS

Die NEOPULSE ist mit einem Schnellanschluss ausgestattet. Bitte nutzen Sie ausschlieBlich den im Original-
Lieferumfang enthaltenen Adapter. Dieses Gerat kann mit @ 200, 300mm Drahtrollen verwendet werden.
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INBETRIEBNAHME

- A: Die Navigation im oberen Meni erfolgt Uiber die linke Taste. Die Auswahl/Bestatigung des Menilpunkts erfolgt
ebenfalls Uiber diese.

- B: Die Navigation im Untermend erfolgt Gber die rechte Taste. Die Auswahl/Bestatigung des Mentipunkts erfolgt
ebenfalls Uiber diese.

- Der Code zum Entsperren lautet: 0000

- Um die SchweiBeinstellungen auf den neuesten Stand zu bringen, legen sie die SD-Speicherkarte ein, stoppen Sie

und starten die Maschine neu.

- Das Zuriicksetzen auf die Werkseinstellungen erfolgt tiber das Optionsmendi. Hierflir bendétigen Sie die SDSpeicherkarte.
Der Vorgang dauert etwa eine Minute.

1 - Wahlen Sie den SchweiBmodus:

SYNERGISCH oder MANUELL

PULSE oder STANDARD

2 - Wahlen Sie das Material (synergischer Modus)

Fir jedes Material gibt es unterschiedliche Empfehlungen in Bezug auf
die Wahl von

Gas und Drahtdurchmesser.

Die einstellbaren Materialien sind :

- Fe: Stahl mit Gas Ar+CO2 (18%) oder Gas CO2 (nur Standard)
- AlMg5: Aluminium mit Gas Ar

- SS: Edelstahl mit Ar+CO2 (2%)

- CuSi: Cu Si 3 mit Gas Ar

- CuAl: Cu Al 8 mit Gas Ar

- AISi 5 und AISi12 mit Gas Ar

Im Standard-Modus ist es mdglich die Draht-Gaskombination leicht zu variieren, was im Puls-Modus zu mangelhaften
Ergebnissen fiihrt.
Diese SchweiBparameter kénnen mit Hilfe der SD-Karte aktualisiert werden (s. Abschnitt « SD-Karte »)

3 - Einstellung der Lichbogenlange (synergisch)

Manuelle Einstellung der Lichtbogenldnge von -9 -> +9 (synergisch)
Einstellung der Materialstarke von 0,6 bis 10mm (synergisch)

4 - Anzeige Thermischer Uberlastschutz

EINSTELLUNG DES GERATES:

«MANUELL » MODUS e Im manuellen Modus sind Drahtvorschubgeschwindigkeit und Stromstarke
Uber die beiden Potentiometer A und B auswahlbar.

- Displayanzeige im manuellen Modus (der gewahlte Modus wird unten links
angezeigt):

Vor dem SchweiBvorgang:

Die Drahtvorschubgeschwindigkeit wird durchgehend auf dem Display
angezeigt.

Wahrend des SchweiBvorgangs:

Es wird der durchschnittliche Strom und die durchschnittliche SchweiBleis-
tung angezeigt.

Diese Einstellungen werden auf dem Display angezeigt, bis die Parameter
geandert werden.

1

1 ® Tipps

| Die korrekte Drahtvorschubgeschwindigkeit ist am Abbrandgerdusch zu erkennen: Der Lichtbogen

! sollte stabil und ohne groBe Spritzerbildung brennen.

 Wenn die Geschwindigkeit zu gering ist, brennt der Lichtbogen nicht kontinuierlich.

1 Wenn die Geschwindigkeit zu hoch ist, erzeugt der Lichtbogen Spritzer und driickt den Brenner weg.
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« SYNERGIC » MODUS

In diesem Modus kénnen Sie, je nach persénlichem Erfahrungsstand, zwei Einstellungen vornehmen: EASY
(vereinfachter synergischer Modus) und PRO (vollstandig synergisch).

PRO Modus ) , . .

Im oberer Displayteil werden Drahtdurchmesser, Material/Gas-Kombina-

51.0mm| AIMg5_ARG | STD |27 tion, SchweiBmodus (Standard, Puls, Manuell), und Brennertasterfunk-

in | == mm I () tion (2T, 4T) ausgewahlt.

g0.8mm 05 24 Mit dem Symbol gelangen Sie in das Schweiprozess-Meni, wo

#1.0mm ' die Paramter eingestellt werden kénnen

B1.2mm L m (Gasvorstromzeit, Hot-Start, Upslope, Downslope, Drahtriickbrand)

12.0 0 0 Mithilfe des B> Symbol gelangen Sie auf die zweite Seite des PRO
Men(s.
PRO | Prog |#

In der zweiten Menihalfte des PRO Modus kdénnen die Parameter
ge- bzw. entsperrt werden, um sie im EASY Modus ohne umsténdliche
Einstellung abzurufen.

- ! OPTION i JPRG Die Gerateinstellungen kénnen in diesem Meni zurlickgesetzt und die
o 1 a | (8) Sprachauswahl vorgenommen werden.
1 ' on 24 - Das O=rr Symbol erméglicht das Andern des Passworts
0 #{%__ Py - Das O Symbol erméglicht ein Zuriicksetzen der Parameter auf
<7 Werkseinstellung
¥ oFF ; : Aktualisierung des Synergiestatus
P @ rog |E @ : Informationen Uber Speicherkarten und Programm

g,}: OFF ) .
- Das ON Symbol zeigt den Kiihlerstatus an
- Das ﬁ Symbol ermdglicht die Speicherung bzw. das Laden

m_m[ AIMg5_ARG Lm Jﬂh Die SchweiBparameter I_<6n_nen_auf drei Arten eingestellt werden:
- Drahtvorschubgeschwindigkeit :
do mmin | == mm I {8) Materialstirk v
- Materialstérke =g=
4
1.9 0.5 24 - Stromstérke |
u (v) A m U. Zeigt den Sollwert der SchweiBspannung an
12.0 0 0 » : Einstellung der Lichtbogenlénge
T ™ N Y\ : Uber die Einstellung der elektronischen Drossel 3Bt sich die
P no ng E Dynamik des Lichtbogens beeinflussen.

Beim Beenden des SchweiBvorgangs wird das freie Drahtende durch einen Stromimpuls
rabgeschnitten", um das Wiederziinden des Lichtbogens zu optimieren. Bei sehr diinnen Werkstiicken
kann sich dies jedoch unvorteilhaft auf die Qualitat auswirken, weshalb Sie daher die Drahtriickbrand-
Funktion bevorzugen sollten. Hierbei entsteht eine klassische ,Kugel" am Ende des Drahtes, welche
durch die Absenkung der Stromstdrke zum Ende des SchweiBprozesses entsteht.
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PLS und PIP Modi

Mit dem J'\. Symbol gelangen Sie in das SchweiBprozess-Meni, wo die Paramter eingestellt werden kénnen (Gas-
vorstromzeit, Hot-Start, Upslope, Downslope, Drahtriickbrand). (s. Abschnitt « Mentlisetup », letzte Seite)

Puls (PLS) Puls in Puls (PIP) oder Duo Puls

E[r GAS PRE-FLOW (5)

0.0

Gleich der PRO Verbindung dient der obere Displayteil der Auswahl und
Einstellung der SchweiBparameter:

Drahtdurchmesser, Kombination Gas-Metall, SchweiBmodus (Standard,
Puls, Manuell) und Brennertasterfunktion (2T, 4T).

Um in das SchweiBprozessmenii zu gelangen, miissen Sie die PRO Modus

wechesIn und dort das Symbol anwahlen.
Mithilfe des B> Symbols gelangen Sie auf die zweite Seite des EASY Mens.
Im EASY Modus kdnnen kdnnen Sie die Einstellung zweier Parameter vor-

=nn-- v [I]:---- A E nehmen: .
Auswahl der Materialstarke % und Lichtbogenlange _H;

Spot/ Delay - Modus

1.0mm| AIMg5_ARG |DELAI

|
T : X Der Spot/ Delay - Modus erlaubt Ihnen SchweiBdauer (Spot) und Zeit
0.5 ' 0 zwischen zwei SchweiBpunkten (Delay) zu regulieren. Der chweiprozess
SPOT (S) DELAY (s wird dadurch einfacher und zeitsparender, da der Brennertaster nicht mehr-
fach ausgel6st werden muss (diese Funktion ist nur im BASIC Modus verfiig-

05 | 05 bar).
‘-:-":—.-—- L m='-'--- A E
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NUR AUF DIE NEOPULSE 270-T2 / 300

Der Brenner Push Pull (OPTIONAL)

#1.0mm| AISH2_ARG | PLS [2T|»

do m/min | == mm I (&)
34 | 15 | 42
U v A m
172 | 0 0

- PRO | Prog

Fre

AISiI12_ARG

+Pot 10

Der Spool Gun Brenner
(OPTIONAL)

Schaltplan fiir Push-Pull Brenner
mit Potentiometer (10 KQ).

Montage der Drahtrolle im
Spool Gun Brenner

Der Spool Gun Brenner wird an den Anschluss (7) angeschlossen. Er ist nur im
«manuell» oder «synergic»-EASY Modus benutzbar.

- Im «manuell» Modus (s. Seite 32): nur die Drahtgeschwindigkeit ist am Bren-
ner einstellbar (keine Einstellung am Gerat mdglich).

Im «synergic» Modus (s. Seite 33): die Taste am Brenner erméglicht die
Einstellung zwischen 50% und 100% des Wertes auf HIM.

Die Erkennung des Push-Pull Brenners erfolgt durch einfachen Druck auf die
Brennertaste. Achtung, stellen Sie die gewlinschte maximale Geschwindigkeit
mit dem Drehregler auf dem Bedienfeld des Brenners ein.

1 - Taste Offnen/ SchlieBen der Abdeckung

2 - Schraube fur Drahtrolle

3 - Fixierung flr Drahtrolle (nicht festziehen)

4 - Stellschraube fiir Spannung an Drahtvorschubrolle

5 - Potentiometer fir Einstellung der Drahtvorschubgeschwindigkeit

- Abdeckung entfernen (1), Schraube entfernen (2).

- Fixierung lésen (3).

- Drahtrolle einlegen.

- Um den Draht in den Antrieb zu fiihren, driicken Sie den Spannhebel zur Offnung der
Andruckeinstellung (4)

- Entfernen Sie den Draht aus Brenner.

- Schliessen Sie den Spool Gun-Brenner und den Steuerungsstecker an (s. Seite 2).

Der Brenner Push Pull wird an den Anschluss (3) angeschlossen. Der Bren-
ners Push Pull ermdglicht die Benutzung von AlSi-Draht , mit @ 0,8 mm mit
einem 4 m-Brenner (Art.-Nr. 044111).

Der Brenner kann bei allen Modi benutzt werden.

Die Erkennung des Push-Pull Brenners erfolgt durch einfachen Druck auf
die Brennerstaste. Falls Sie eine Push-Pull Brenner mit Potentiometer
benutzen, kénnen Sie auf das Farbdisplay die maximale SchweiBwert
einstellen.

Das Potentiometer kann sich zwischen 50 % bis 100 % dieser SchweiBwert
andern.

Der digitale Brenner wird wie folgend
bedient:

1 - griine Led (Geschwindigkeit: (*))
2 - Drucktaste: Auswahl der Regelung
3 - orange Led (Lichtbogenlénge: _H;)

4 - Erhéhung (Geschwindigkeit oder Lichtbogen
mit Taste 2)

5 - Verringerung (Geschwindigkeit oder Licht-
bogen mit Taste 2)
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Zuriicksetzen des Gerates

N opmion | [PRO

¢1I_+IﬁESETI .;1]
| |Losicier

”" |ToTaL

12 o ) e |
PRO | Prog |#

Programmspeicher

Die NEOPULSE verfiigt Uber zwei Reset-Mdglichkeiten:
1. ,Soft": Setzt das Gerat zurlick ohne die gespeicherten Einstellungen zu

|[6schen.

2. ,Total": Setzt das Gerat auf die Werkseinstellungen zurtick (Achtung! Fir
diese Option wird eine SD-Speicherkarte benétigt).

Um ein SchweiBprogramm zu speichern, geben Sie bitte einen Namen und
eine Nummer ein. (7 Buchstaben)

XXXX

Chargement

Chargement

XXX
AB|C|D|E|F|G|H]|I
JIK|LIM|N|O|P|Q|R
S| TV IW|X|Y]|Z]|_
0|1|12|3 | 4|5|6|7|8
9 DEL| OK

Liste der Synergieeinstellung (V1012)

Die SD-Speicherkarte mit der sorftwareversion V1003 ermdglicht dem Anwender das synergische Schweissen.
Das jeweilige Material und die Starke entnehmen Sie bitte der folgenden Tabelle:

Std @0.6 @0.8 @1 @1.2 Puls @0.6 @0.8 21 @1.2
Fe Arg CO2 18% X X X X X
Al Mg 5 Arg 100% X X X X X X
Al Si 12 Arg 100% X X X X
Al Si 5 Arg 100% X X X X X
Cr Ni 308 Arg 100% X X X X
Cr Ni 316 Arg 100% X X X X
Cu Si 3 Arg 100% X X X X
Cu Al 8 Arg 100% X X X X
Fe CO2 100% X X
Beispiel:
Numéro d'identification

C-THH = 0701 VL-THHM : 0160

C-PUIS : 06.00 VL-PUIS : 0L30
Infofenster: CGMOT  :03.01 WL-MOT  : L0.0.5
Informationen (iber Software-Version (HMI, Leistung, PR Ham
SD-Karte,...) crmme o

0K
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FUNKTIONABLAUF DER BRENNERTASTERMODI

Standard 2Takt Modus

A

Istart
| burn-back

Dstart
_ Gas post-Flow

-

! T burn-back !

OFF

Gas Pre-Flow

Betatigung des Brennertasters aktiviert die Gasvorstromung. Sobald der Draht das Werkstiick beriihrt, ziindet
ein Impuls den Lichtbogen und der Schweivorgang beginnt. Lést man den Brennertaster, wird der
Drahtvorschub gestoppt und eine kurzzeitige Anhebung der Stromstéarke ,, durchtrennt™ den Draht, worauf das
Gas noch einen kurzen Moment nachstromt, um die SchweiBstelle vor Sauerstoffoxidation zu schitzen.
Solange die Gasnachstrémung nicht beendet ist, ermdglicht das Betatigen der Brennertaster eine schnelle
Wiederaufnahme des Schweissvorgangs. Warten Sie bis zum Ende der Gasnachstromung, um die Einstellung

zu andern.

Standard 4T- Modus

A

Istart
| burn-back

Dstart
B Gas post-Flow |

T burn-back |

i

r |
1 |
I i
|

OFF

P
(o]

Gas Pre-Flow

OFF

Im standard Viertaktvorgang wird die Dauer der Gasvor- und Gasnachstréomzeit durch den Brennertaster
reguliert
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2T-Puls Modus

T hotstart

| hot start

Istart

| burn-back

A
T upslope > T downslope
Dstart < > | blackout
<> B N Gas post-Flow
w - T
o L | T burn-back |
S (@)
89
Zra
Ol o
o©
[ |
Og
g 2 LS

Betatigung des Brennertasters aktiviert die Gasvorstromung. Sobald der Draht das Werkstlck berihrt, ziindet
ein Impuls den Lichtbogen. Das Gerdt startet den Hot Sart, die Stromstarke steigt an und der
SchweiBvorgang beginnt. Lost man den Brennertaster, wird die Stromstérke abgesenkt, bis die Blockierung
erreicht wird. Eine kurzzeitige Anhebung der Stromstarke , durchtrennt" den Draht, worauf das Gas noch
einen kurzen Moment nachstrédmt, um die SchweiBstelle vor Sauerstoffoxidation zu schiitzen. Wie im
Standardmodus ist eine schnelle Wiederaufnahme des Schweissvorgangs wahrend der Gasnachstrémung
mdglich. Warten Sie bis zum Ende der Gasnachstrémung, um die Einstellung zu éndern.

4T-Puls Modus

| T hotstart
] A
- S
© (]
: 2
5 k2 3
2 — -~
A
Do T upslope | <T downslope= | Blackout
' L__Gas post-Flow|
- W ] | |
z > 4 & 5 6 T burn-back |
© E o 4T
[TH
o
a
[%2]
@©
(O]
Soft-start

Im 4T- Pulsmodus wird die Zeit des Hot Starts und der Stromabsenkung durch den Brennertaster reguliert.
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05

SD-Speicherkarte

FEHLER, URSACHEN, LOSUNGEN

Die SD-Speicherkarte ermdglicht Ihnen die Speicherung der Wer-
kseinstellungen.

Verwenden Sie unbedingt diese Speicherkarte, wenn Sie das
Gerat auf seine urspriinglichen Einstellungen zurlicksetzen wollen.
Nach dem Zurticksetzen der Einstellungen und um das Zurtick-
setzen bei jedem Start zu vermeiden, driicken Sie auf die SD-
Karte um die Karte zu deaktivieren. Die SD-Karte bleibt in dem
Einsteckslot, ist aber fiir das Gerat nicht lesbar.

Passwort :

Das Passwort fur die Entsicherung ist standardmaBig: 0000.

Im Falle des Verlusts ermdglicht das Benutzerpasswort: MORWAS
die Entsicherung des Gerates.

Um das Standardpasswort ,0000" zu reaktivieren, muss das Gerat

komplett zurlickgesetzt werden. Siehe Abschnitt tiber Resets.

FEHLERSUCHE

URSACHE

LOSUNG

Drahtvorschubgeschwindigkeit
nicht konstant.

Das Kontaktrohr ist verstopft.

Reinigen Sie das Kontaktrohr oder tauschen
Sie es aus und benutzen Sie Antihaftspray
(Art.-Nr. 041806).

Der Draht rutscht im Antrieb durch.

Priifen Sie den Druck des Rollenantriebes
oder andern die Antriebsnut auf die korrekte
Drahtstarke.

-Drahtfiihrungsschlauch des Brenners nicht
korrekt.

Eine der Antriebsrollen schiebt sich
Uiber den Draht.

Uberpriifen Sie die Fixierschrauben der
Antriebsrollen.

Der Brenner ist verdreht.

Das Brennerkabel soll so gerade wie mdglich
sein.

Motor lauft nicht.

Bremse der Drahtrolle oder
Rollenantrieb zu fest.

Lockern Sie die Bremse und den
Rollenantrieb.

Versorgungsproblem.

Priifen Sie, ob der Schalter auf Position
«EIN» ist.

Schlechte Drahtforderung.

Drahtfiihrungsseele verschmutzt oder
beschadigt.

Reinigen Sie die Drahtfiihrungsseele oder
tauschen Sie diese aus.

Nutenkeil zur Arretierung der
Drahtfiihrungsrollen fehlt.

Setzen Sie den Keil wieder in die Nute der
Achse ein.

Drahtrollen-Bremse zu fest.

Lockern Sie die Bremse.

Kein SchweiBstrom.

Gehduse der Drahtfiihrung defekt.

Priifen der Netzversorgung (Stecker, Kabel,
Steckdose, Sicherung) und vergewissern Sie
sich, dass der Netzstecker an einer
dreiphasigen Stromversorgung
angeschlossen ist.

Draht blockiert im Brenner.

Prifen Sie die Masseklemme (Verbindung
und Klemmenzustand).

Fehlendes Kapillarrohr.

Priifen Sie den Brennertaser bzw. tauschen
Sie den Brenner aus.

Drahtstau im Antrieb.

Gehduse der Drahtfiihrung defekt.

Priifen Sie das Gehause sowie den
Brennerkdrper.

Draht blockiert im Brenner.

Priifen, reinigen oder austauschen.

Fehlendes Kapillarrohr.

Priifen und einsetzen.

Fehlendes Kapillarrohr.

Drahtvorschubgeschwindigkeit reduzieren.
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Die SchweiBnaht ist poros.

GasfluB zu niedrig.

Korrigieren Sie die Gaseinstellung.
Reinigen Sie das zu verschweifende
Material.

Gasflasche leer.

Austauschen.

Schlechte Gasqualitat.

Austauschen.

Zugluft.

SchweiBzone abschirmen.

Schmutzige Gasddse.

Reinigen oder austauschen.

Schlechte Drahtqualitat.

Gegen geeigneten SchweiBdraht
austauschen.

SchweiBmaterial von schlechter

Qualitat (Rost, ... SchweiBgut reinigen.

Uberpriifen Sie den korrekten AnschluB an

Schutzgas nicht angeschlossen. der riickwartigen AnschluBkupplung.

Lichtbogenspannung zu niedrig oder

SchweiBparameter kontrollieren.
zu hoch.

Positionieren Sie die Masse naher an der
SchweiBstelle.

Starke Spritzerbildung. Masse schlecht positioniert.

Schutzgasfluss zu gering. Priifen und Einstellen.

Uberpriifen Sie alle Gasverbindungen

Gasmangel am Brenner. Schlechte Gasverbindungen

Uberpriifen Sie das Gasmagnetventil

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 kostenlose 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 StoBe sowie
durch nicht autorisierte Reparaturen oder durch Transportschdden, die infolge des Einsendens zur Reparatur, hervor-
gerufen worden sind. Keine Garantie wird flir VerschleiBteile (z. B. Kabel, Klemmen, Vorsatzscheiben etc.) sowie bei
Gebrauchsspuren ibernommen.

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 JBDC ausschlieBlich die Kosten fiir den
Rickversand an den Fachhéndler.
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INDICACIONES DE SEGURIDAD

iGracias por su eleccion! Para sacar el mayor provecho de su equipo, lea atentamente lo siguiente.

Este documento tiene como finalidad informar sobre los riesgos y peligros del uso de un equipo de soldadura.

Estas instrucciones se deben leer y comprender antes de toda operacion.

Toda modificacion y mantenimiento no indicado en el manual no se debe llevar a cabo.

Todo dano 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 utilizar correctamente el aparato.

ENTORNO

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

Segun la norma IEC 60974-10, esta maquina es de clase A y esta reservada para un entorno industrial.
La compatibilidad electromagnética no es segura en un entorno doméstico.

La instalacién se debe hacer en un local sin polvo, ni acido, ni gas u otras sustancias corrosivas incluso donde se
almacene el producto. Hay que asegurarse de que haya una buena circulacion de aire cuando se esté utilizando.

Zona de temperatura :

Uso entre -10 y +40°C (+14 y +104°F).

Almacenado entre -25 y +55°C (-13 y 131°F).
Humedad del aire :

Inferior o igual a 50% a 40°C (104°F).

Inferior o igual a 90% a 20°C (68°F).

Hasta 2000 m por encima del nivel del mar (6500 pies).

No utilice estos aparatos para deshelar caferias, recargar baterias/acumuladores o arrancar motores.

PROTECCION INDIVIDUAL Y DE LOS OTROS

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

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

Es necesario protegerse con una mascara de tipo mascara, de NR10 o mads y se proteger los ojos durante las opera-
ciones de limpieza.

Las lentillas de contacto estan particularmente prohibidas.
Utilice un casco contra el ruido si el proceso de soldadura alcanza un nivel de ruido superior al limite autorizado.
Igualmente para toda persona que esté en la zona de soldadura.

Las manos, el cabello y la ropa deben estar a distancia de las partes moviles (ventilador, motor...).
Los rodillos no se deben tocar cuando esta activo el devanado de hilo.

No quite nunca las protecciones del carter de la devanadera del aparato estando bajo tension, el fabricante no podra
ser considerado responsable en caso de accidente.

Durante el avance de hilo, no acerque su cabeza a la antorcha. La salida de hilo de la antorcha puede provocar heridas.
Atencion a las piezas soldadas, estan calientes y pueden provocar quemaduras durante su manipulacion.

Cuando se hace un mantenimiento de la antorcha, se debe asegurar que esta esté lo suficientemente fria y espere al
menos 10 minutos antes de toda intervencion. El grupo de refrigeracion se debe encender cuando se utilice una antor-
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cha refrigerada por liquido para que el liquido no pueda causar quemaduras.
Es importante asegurar la zona de trabajo antes de dejarla para proteger las personas y los bienes materiales.

HUMOS DE SOLDADURA Y GAS

El humo, el gas y el polvo que se emite durante la soldadura son peligrosos para la salud. Hay que prever una ventilacion
suficiente y en ocasiones puede ser necesario un aporte de aire. Una mascara de aire puede ser una solucion en caso
de aireacion insuficiente. Compruebe que la aspiracion es eficaz controlandola conforme a las normas de seguridad.

Atencion, la soldadura en los lugares de pequefias dimensiones requiere una vigilancia a distancia de seguridad.

La soldadura de algunos materiales que contengan plomo, cadmio, zinc, mercurio o berilio pueden ser particularmente
nocivos. Desengrase las piezas antes de soldarlas.

Las botellas se deben colocar en locales abiertos o bien aireados. Se deben colocar en posicion vertical y sujetadas con
un soporte o sobre un carro.

La soldadura no se debe efectuar cerca de grasa o de pintura.

RIESGO DE FUEGO Y DE EXPLOSION

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

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

Atencion a las proyecciones de material caliente o chispas incluso a través de las fisuras. Pueden generar un incendio
0 una explosion.

Aleje las personas, objetos inflamables y contenedores a presion a una distancia de seguridad suficiente. La soldadura
en contenedores o tubos cerrados esta prohibida y en caso de que estén abiertos se les debe vaciar de cualquier mate-
rial inflamable o explosivo (aceite, carburante, residuos de gas...).

Las operaciones de pulido no se deben dirigir hacia el aparato o hacia materiales inflamables.

BOTELLAS DE GAS

El gas que sale de las botella puede ser una fuente de sofocamiento en caso de concentracion en el espacio de soldadura
(comprobar bien).

El transporte de este se debe hacer con toda seguridad: botellas cerradas y el aparato apagado. Se deben colocar ver-
ticalmente y sujetadas con un soporte para limitar el riesgo de caida.

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

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

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

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

SEGURIDAD ELECTRICA

La red eléctrica utilizada de tener imperativamente una conexidn a tierra. Utilice el tamano de fusible recomendado.
Una descarga eléctrica puede ser una fuente de accidente grave directo o indirecto, incluso mortal.

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

Antes de abrir el aparato, es necesario desconectarlo de la red eléctrica y esperar dos minutos, para que el conjunto de
los condensadores se descarguen.

No suelde nunca bajo la lluvia o sobre un suelo o superficie himeda. Ninguno de los cables eléctricos deben entrar en
contacto con liquido.

No toque al mismo tiempo la antorcha y la pinza de masa.

Cambie los cables y antorcha si estos estan dafiados, acudiendo a una persona cualificada y habilitada. El dimensiona-
miento de estos accesorios debe ser suficiente.

Utilizar siempre ropas secas y en buen estado para aislarse del circuito de soldadura. Lleve zapatos aislantes, sin impor-
tar el lugar donde trabaje.

CAMPOS ELECTROMAGNETICOS E INTERFERENCIAS

Alrededor de los cables se crea un campo electromagnético debido a la circulacion de corriente.
Este material es, segun la norma IEC60974-10, de clase A. No estd previsto para ser utilizado en medio residencial
dénde la corriente eléctrica provenga del sistema publico de red de baja tension. En estos lugares puede encontrar difi-
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cultades a nivel de potencia para asegurar una compatibilidad electromagnética, debido a las interferencias propagadas
por conduccion y por radiacion.

Este material no es conforme a la norma IEC61000-3-12. En una red eléctrica publica de baja tension, es responsabili-
dad del instalador o del usuario del material asegurarse, si fuera necesario consultando al distribuidor, de que el aparato
se puede conectar.

Para reducir eventuales problemas de CEM, puede:

Insertar filtros en la red eléctrica en la zona de alimentacion en caso de perturbaciones conductoras importantes hasta
este Ultimo. Los cables de soldadura deben ser lo mas cortos posibles y colocados cerca el uno del otro y lejos del resto
de cables, materiales u otras lineas eléctricas.

Los campos electromagnéticos pueden alterar otros aparatos como los estimuladores cardiacos o aparatos de audicion.

Las personas con marcapasos deben consultar a un médico antes de utilizar estos equipos.
No utilice el equipo para deshelar las caiierias.
Manipule con cuidado la bombona de gas, existen riesgos si la bombona o la valvula de la bombona se
dafian.

Del mismo modo, los cables eléctricos o de comando cerca del aparato pueden verse alterados o causar malfunciona-
mientos.

No se enrolle los cable alrededor del cuerpo, manténgalos en un mismo lado.

Las perturbaciones electromagnéticas que aparecen se deben reducir si son nocivas. Es responsabilidad del usuario ser
competente sobre la instalacion y el uso del producto con ayuda del distribuidor o del fabricante.

CONSEJOS DE CABLEADO PARA MINIMIZAR LAS PERTURBACIONES

A veces es Util colocar todas las piezas metalicas en el mismo potencial, respetando siempre las normas en vigor para
estas conexiones.

La conexion a tierra de la pieza a soldar se puede requerir para reducir las perturbaciones eléctricas y que no pongan
en riesgo a los usuarios u otros aparatos eléctricos.

Se puede considerar el blindaje de los cables de este aparato y de otros.

GRADO DE PROTECCION IP S

IP23S

Carcasa de proteccién contra el acceso a las partes peligrosas con un dedo y contra objetos sélidos con un diametro
superior o igual a 12.5mm.

- Proteccion contra la lluvia que cae a 60°.

- Carcasa protegida contra los efectos nocivos debidos a la penetracién del agua cuando las partes moéviles del aparato
no estan todavia en funcionamiento.

INSTALACION

Solo el personal experimentado y habilitado por el fabricante puede efectuar la instalacion. Durante la instalacion, ase-
gurese que el generador esta desconectado de la red eléctrica. Las conexiones en serie o en paralelo del generador se
deben evitar.

TRANSPORTE Y TRANSITO DEL APARATO

El aparato esta equipado de mangos en la parte superior que permite transportarlo con la mano, atenciéon a no menos-
preciar su peso.

La maquina no dispone de ningln elemento para el elevado, debe tomar las medidas apropiadas para hacerlo con toda
seguridad con una gria (atencion al balanceo).

No utilice los cables o la antorcha para desplazar el aparato. Se debe desplazar en posicion vertical.

No eleve una botella de gas y el aparato al mismo tiempo. Sus normas de transporte son distintas.

Es preferible quitar la bobina antes de elevar o transportar el aparato.

INSTALACION DEL APARATO

Normas a respetar:

- La maquina se debe colocar sobre una superficie cuya inclinacion maxima sea 15°.

- Coloque la maquina en una zona lo suficientemente amplia para airearla y acceder a los comandos.
- La maquina debe protegida de la lluvia y no se debe exponer a los rayos del sol.
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CICLO DE TRABAJO

NEOPULSE 270-T1 / 270-T2 NEOPULSE 300
230V - 3~
LU PR (dnicamente sobre el T2) LY R P ek
- (]
o S0 mimy || 20% | 60% | 100% | 40% | 60% | 100% | | 40% | 60% | 100% | 45% | 60% | 100%
) 270n | 190a | 170a [ 220a | 190a | 1704 270n | 240n | 200 | 240 | 220 | 2008
U, 286V | 235v | 225v | 25v | 235v | 225v | [27sv | 26v | 2av | 2ev | 2sv | 2av

DESCRIPCION

El NEOPULSE es un equipo de soldadura semiautomatico «sinérgico» ventilado para la soldadura MIG o MAG. Se reco-
mienda para la soldadura de acero, acero inoxidable, aluminio y braseado. Su configuracién es simple y rapida mediante
su modo «sinérgico» integral.

ALIMENTACION ELECTRICA

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

No utilice un alargador cuya seccidn sea inferior a 1,5 mm2. El NEOPULSE incluye una clavija de 5 polos (3P + N +PE)
400V 16A de tipo CEE17.

Debe conectarse a una alimentacion CON tierra de 400V 50/60Hz, protegida por un disyuntor de 16A y un diferencial
de 30mA

Se puede utilizar igualmente sobre una red eléctrica 230V (3P + PE), 50/60 Hz, pero sera preferible utilizar una toma
adaptada de 20A.

- En caso de utilizacion sobre una red eléctrica con tension 360Veff o superior a 440Veff, el equipo sefialara el fallo.

- El NEOPULSE se apagara automaticamente en caso de sobretension para protegerse.

DESCRIPCION DE LOS EQUIPOS (FIG-1)

1 Pantallas + botones de ajuste 8 Interruptor con palanca Avance de hilo / purga
de gas

2 | Soporte bobina 9 | Soporte tarjeta SD

3 | Conexion antorcha estandar o Push Pull 10 | Conmutador ON / OFF

4 | Conector para la masa 11 [ Cable de alimentacion eléctrica

5 | Conector de mando antorcha Push Pull 12 [ Conector al grupo de refrigeracion

6 | Conector de mando antorcha SpoolGun 13 | Conector gas antorcha estandar o Push Pull

7 | Conector de potencia antorcha SpoolGun 14 | Conector gas antorcha SpoolGun

SOLDADURA SEMI-AUTOMATICA DE ACERO/ACERO INOXIDABLE (MODO MAG) (FIG 2-A)

El NEOPULSE puede soldar hilo de acero de 0,6/0,8/1.0 o de acero inoxidable de 0,8/1,0.

El equipo estd entregado de origen con rodillos de @ 0,8/1 para acero o acero inoxidable. El valor leido sobre el rodillo
instalado, corresponde al diametro de hilo a utilizar (FIG-3-B).

La utilizacion en modo acero requiere un gas especifico para la soldadura (Ar+CO2). La proporcion de CO2 puede variar
segun el tipo de gas utilizado. Para el acero inoxidable, utilice una mezcla de Argén/CO2 con 2% de CO2. Para la elec-
cion del gas, pida consejo a un distribuidor. El caudal de gas para el acero esta entre 8 y 15 L/min segun el entorno.

SOLDADURA SEMI-AUTOMATICA DE ALUMINIO (FIG 2-B)

Este aparato puede soldar hilo de aluminio de 0.8/1/1,2

La utilizacién en modo aluminio requiere un gas especifico para la soldadura, argon puro (Ar). Para la eleccion del gas,
pida consejo a un distribuidor. El caudal de gas para el aluminio esta entre 15 y 25 L/min segun el entorno.

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

- Rodillos: utilice rodillos especificos para la soldadura de aluminio (Ranura en U).

- La presion de los rodillos de la motodevanadera sobre el hilo: coloque un minimo de presion para no aplastar el hilo.
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- Tubo capilar: no utilice el tubo capilar en el caso de aluminio.

- Antorcha: utilice una antorcha especial aluminio. La antorcha de aluminio posee una funda de teflén que reduce las
fricciones. iNUNCA corte la funda a ras del empalme! esta funda sirve para guiar el hilo desde los rodillos.

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

SOLDADURA SEMIAUTOMATICA CON CUSI Y CUAL (MODO BRASEADO)
El NEOPULSE puede soldar con hilo CuSi y CuAl de 0,8/1.

Del mismo modo que en acero, el tubo capilar se debe colocar y se debe utilizar una antorcha con funda acero.
En el caso del braseado, hay que utilizar argon puro (Ar).

PROCEDIMIENTO DE MONTAJE DE BOBINAS Y ANTORCHAS (FIG 3)

e Quite la boquilla de la antorcha (FIG F), asi como el tubo de contacto (FIG E). Abra la trampilla del equipo.

FIGA:

¢ Coloque la bobina sobre su soporte :

- Tenga en cuenta la lenglieta de arrastre del soporte de la bobina. Para instalar una bobina de 200 mm, apriete el
soporte de bobina al maximo.

e Ajuste el freno (2) para evitar que la inercia de la bobina enrede el hilo cuando se pare la soldadura. Evite apretar
demasiado. Podria provocar un sobrecalentamiento del motor.

FIGB :

¢ Coloque los rodillos adaptados al uso. Los rodillos de origen son rodillos de doble ranura para acero (0,8 y 1). La indi-
cacion que se lee sobre el rodillo es la que se utiliza. Para un hilo de 0,8, utilice la ranura de 0,8. Para soldar el aluminio,
utilice los rodillos apropiados (ranura en U)

Fig C:

Para ajustar la presion de la devanadera, proceda como sigue :

« Desafloje la ruedecilla (4) al maximo, bajela, inserte el hilo y cierre la devanadera sin apretar.

e Accione el motor presionando el gatillo de la antorcha. Si el gas esta presente, se corta al cabo de 4 segundos. (el
generador igualmente) y el avance del hilo pasa a una velocidad de 4m/min para asegurar un paso correcto a través
de la funda.

 Apriete la ruedecilla apretando el gatillo de la antorcha. Cuando el hilo empiece a moverse, deje de apretar.

Nb : para el hilo de aluminio, coloque una presion minima para no aplastar el hilo.

¢ Saque el hilo aproximadamente 5 cm de la antorcha, luego coloque en el extremo de la antorcha el tubo de contacto
adecuado al hilo utilizado (fig. E), asi como la boquilla (fig. F).

Atencion :

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

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

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

CONEXION GAS

El NEOPULSE incluye un racor rapido. Utilice el adaptador de origen con su aparato. Este aparato puede utilizar bobinas
de @ 200mm o 300 mm.

INTERFAZ DE CONTROL

- A: La navegacién en el menu superior se realiza mediante la ayuda del botdn izquierdo. La seleccion/validacién me-
diante presién sobre este mismo botdn.

- B: La navegacion en el menu inferior se realiza mediante la ayuda del botdn derecho. La seleccion/validacion mediante
presion sobre este boton.

- El cédigo 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.
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1 - Seleccion de ajuste de los parametros de soldadura
SINERGICO o MANUAL

2 - Seleccién del proceso de soldadura

PULSE o ESTANDAR

3 - Seleccion del material (Parametro de soldadura sinérgico)
Cada material estd asociado a un gas y a una selecciéon de didmetro de
hilo.

Varios materiales estan disponibles :

- Fe - Acero con gas Ar+C02 (18%) o gas CO2 (estandar Unicamente)
- AlMg5 - Aluminio con gas Ar

- SS - A. Inoxidable con Ar+C0O2 (2%)

- CuSi — Cu Si 3 con gas Ar

- CuAl — Cu Al 8 con gas Ar

- AlSi 5y 12 con gas Ar

Para un uso optimo, 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 -20 -> +20 para una adaptacion individual (Sinérgico)

5 - Ajuste del grosor de metal (Sinérgico)

6 - Testigo de proteccion térmica

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

AJUSTE DEL EQUIPO

MODO DE AJUSTE MANUAL

» En ajuste manual, la velocidad de hilo y la tension de soldadura
se ajustan mediante las ruedecillas A y B.

Antes de la soldadura :

La velocidad de hilo se indica de forma permanente en la pantalla.
Al final de soldadura:

La corriente media y la tension media de soldadura estan indicadas.
Estos valores quedan visibles hasta que se modifican los parame-
tros.

: Consejos:

| El ajuste de la velocidad de hilo se hace a menudo por el «ruido»: el arco debe ser estable y no
1 crepitar demasiado.

. Si la velocidad es demasiado débil, el arco no es continuo.

 Si la velocidad es demasiado alta, el arco crepita y el hilo empuja la antorcha.

INTERFAZ « SYNERGIC »

Este aparato posee dos niveles de competencia: EASY (Sinérgico simplificado) y PRO (Sinérgico completo).

LA INTERFAZ PRO

#1.0mm| AIMg5_ARG | STD |2T»
in | == mm I (8) La parte superior permite seleccionar el diametro del hilo, la pareja
g0.8mm 0.5 24 material-gas, el modo de soldadura (estandar, pulsado, manual), el
#1.0mm ' gatillo (2T, 4T).
1.2mm \ m El icono B permite acceder al menu secundario del modo PRO.
12.0 0 0
PRO | Prog |
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En el menu secundario del modo PRO. Los ajustes pueden bloquearse

ﬂ o desbloquearse G para ser utilizados en modo EASY por el solda-
dura sin que se puedan modificar.

Permite modificar la contrasefia.
B [Pro (Repertorio por defecto: 0000)

I (A
2[4] La seleccion de la lengua @ se puede modificar y la maquina se

puede reiniciar.

ﬁ O : Permite una restauracion del programa (version de fabrica).

> ﬁ : Actualizacién de sinergias

N
B
(=]

rog |#

@ : Informacion de tarjetas y programas.

OFF
:’I‘: ON : Indica el estado del grupo de refrigeracién externo.
El icono ﬁ permite registrar o utilizar un ajuste.

El ajuste de los parametros de soldadura se puede realizar de 3

maneras:
Ll L L - Mediante la velocidad de hilo: (*)
o mmin| == mm | 1) . : v
1.9 05 24 - Mediante el grosor de la pieza a soldar: ¢
v - Mediante la corriente de soldadura tedrica: |
u ) A m . -
12.0 0 0 U : indica la tensién de soldadura tedrica.

_H; : permite ajusta la longitud del arco.

TPRO | Prog |6

Y\ : permite ajustar la dureza del arco maodificando la forma de

corriente (Util en CO2).

Al final de soldadura, un pico de corriente permite cortar el hilo de forma limpia para asegurar un buen
reinicio. Este pico de corriente puede ser molesto en grosores débiles, por lo que se puede reemplazar
por un burn-back mas clasico que formara una bolita sobre el hilo, pero que limitara la energia a final de
soldadura para preservar la soldadura al final del cordon.

Los procesos de soldadura PLS y PIP

El icono J'\. permite acceder a los diferentes ajuste del ciclo (pregas, hot-start, Upslope, downslope, burn-back,
post-gas). Esta parte es accesible Unicamente con la interfaz PRO. (ver «menu setups, Ultima pagina)

1\/ GAS PRE-FLOW : duracion de pregas antes de soldadura.

CREEP_SPEED : coeficiente reductor de la velocidad de acercamiento (reducir para grandes
grosores, por ejemplo 50% . No cambiar para grosores débiles, por ejemplo 100%).

Corriente de precalentamiento, Util en aluminio para precalentar la pieza (>100%) o una
fase de acercamiento en acero con valores <100%, puede mejorar el cebado del arco.
t

Pulsado (PLS)

T Hot start : duracion de la fase de precalentamiento en modo 2T. Para el modo 4T, coloque
un valor diferente a 0 para activarlo.
U

Delta U Hotstart : modifica la longitud de arco durante la fase de precalentamiento.
Duracion de la subida de corriente.
Delta U Upslope : modifica la longitud de arco durante la subida de corriente.

t -
Downslope : duracion de descenso.
GAS PRE-FLOW (S)
0.0

Delta U Downslope : modifica la longitud de arco durante el descenso.

I Crater Filler : activo Unicamente en 4T, permite ajuste un nivel de corriente para tapar un
crater al final de soldadura.
U
Delta U Crater filler : modifica la longitud de arco durante la fase de rellenado de un crater.

tA
\_ Duracion de la fase de post-gas.
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Pulse in Pulse (PIP)

o doble pulsado Encontramos los mismos ajuste que en el modo Pulsado (PLS). Ver parrafo precedente para mas
detalles. A esto se afiade las fases especificas del modo PIP:

FU I cold : proporcion de corriente para el periodo frio.

1 Delta U Cold : modifica la longitud de arco para el periodo frio.
THigh : proporcion de duracion del periodo caliente.

TPulse : duracién del periodo.
Posibilidad de modificar directamente sobre la frecuencia con el panel.

GAS PRE-FLOW (5)
ilf 0.0
MODO STD

Encontramos las fases de pregas, creep speed, Hot Start, Crater Filler y Post Gas.

BurnBack High : permite suprimir el pulso de corte de hilo, Util para piezas finas.

LA INTERFAZ EASY
'51.0mm| AIMg5_ARG

Al igual que con la interfaz PRO, la parte superior permite seleccionar el diame-
tro del hilo, la pareja material-gas, el proceso de soldadura (estandar, pulsado,
manual), el gatillo (2T, 4T).

El icono » permite acceder al menu secundario de la interfaz EASY.

Para acceder al ciclo de soldadura, hay que cambiar hasta llegar al icono en la

interfaz PRO: J°\.

Con la interfaz EASY, el usuario puede acceder a dos parametros:

."'“" v |I|= I El grosor de la pieza a soldar + y la longitud de arco _H, .

El modo de inicio
Spot/delay

1.0mm| AIMg5_ARG |DELAI

+mm | Y
0.5 i 0 El modo Spot permite hacer un punteado de pieza ajustando la duracion del
punto. El modo Delay (o Spot y Delay) permite ajuste la duracion del punto
SPOT (S) DELAY (s) y el retraso entre dos puntos para la soldadura en punto de cadeneta (Unica-
05 05 mente accesible con la interfaz EASY).

T — ) (S
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UNICAMENTE SOBRE EL NEOPULSE 270-T2 / 300

La #1.0mm| AIS12 ARG | PLS [2T|>a|)

do m/min | == mm I (&)

42 La antorcha Push Pull se instala sobre el conector (3).
3-4 "W b El uso de la antorcha Push Pull permite el uso de hilo AlSi incluso en 0,8 mm con una
U ) M m

antorcha de 4m (réf. 044111).
Esta antorcha se puede utilizar en todos los modos.
1 7,2 0 0 Le deteccion de la antorcha Push-Pull se hace mediante una simple presion del gatillo.
En caso de uso de una antorcha Push-Pull con potenciémetro, el ajuste de la interfaz
[ PRO l Prog o permite fijar el valor maximo de la zona de ajuste.
’ - - El potencidmetro permite variar entre 50% y 100% de este valor.

Esquema conector para antor-
cha Push Pull con potencié La antorcha digital funciona de la forma
metro (10 KQ)

siguiente:
1 - Led verde (velocidad : (*))

2 - Boton empuje : eleccion de ajuste

3 - Led naranja (longitud del arco : _H;)

4 - Incremento (velocidad o arco segun botdn 2)

5 - Disminucién (velocidad o arco segun botén 2)

La antorcha Spool Gun se instala en el conector designado (7).

Solo se puede utilizar en modo sinérgico estandar y manual.

- En modo manual (ver p.8), solo el botdn de ajuste de la velocidad de hilo
esta en la antorcha (no hay ajuste posible en la interfaz de la maquina).

- En modo sinérgico (ver p.8), el botdn de ajuste permite operar entre un
50% y un 100% del valor ajustado en el IHM.

Le deteccion de la antorcha Push-Pull se hace mediante una simple presion
del gatillo. Preste atencidn al buen ajuste de la velocidad maxima deseada
mediante ruedecilla del interfaz.

1 Proceso de montaje de bobina en 1 - Botdn de abrir/cerrar capd

: antorcha Spool Gun 2 - Tuerca de ajuste de bobina

. 3 - Tuerca de freno de bobina (no apretar demasiado)
4 - Tornillo de ajuste de tension de rodillos

5 - Botdn de ajuste de velocidad de hilo

- Abra el cap6 (1), quite la tuerca de soporte (2).

- Afloje la tuerca de freno de bobina (3).

- Inserte su bobina

- Para insertar el hilo en los rodillos, aplique presion en el «tornillo de ajuste de
tension de los rodillos (4)»

- Retire el hilo de la antorcha enrollando la bobina.

- Conecte el conector de mando y de potencia del Spool Gun (ver p.2).
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RESET
] opTioN | [PRO )
& ) El NEOPULSE posee 2 opciones de restauracion (reset).
RESET «SOFT» permite restaurar la maquina completamente, sin restaurar las
| uosicieL sinergias.
U Jroma «TOTAL» restaura la maquina en configuracion de fabrica (este modo
12 o | e requiere la presencia de la tarjeta SD).
PRO | Prog |~

El método de registro de una memoria de soldadura permite seleccionar un
numero de registro y el nombre que se le da. (7 letras)

Registro En caso de un uso con varias antorchas, seleccione la antorcha utilizada
antes de utilizar la memoria.

Chargement Chargement

NXKX

AB|C|D|E|F|G|H]|I
JIK|LIM|N|O|P|Q|R

S| T|IU|V WX |Y]|Z]|_

0112|323 |4|5|6]|7 |8
xxu g9 DEL OK

La navegacion en el menu inferior se realiza mediante el botdn derecho. La seleccion/validacion mediante presion sobre
este botdn.

Lista de sinergias (V1012)

Std @0.6 @0.8 o1 ?1.2 Puls @0.6 @0.8 21 ?1.2
Fe Arg CO2 18% X X X X X
Al Mg 5 Arg 100% X X X X X X
Al Si 12 Arg 100% X (P.P) X X X (P.P) X X
Al Si 5 Arg 100% X (P.P) X X X (P.P) X X
Cr Ni 308 Arg 100% X X X X
Cr Ni 316 Arg 100% X X X X
Cu Si 3 Arg 100% X X X X
Cu Al 8 Arg 100% X X X X
Fe CO2 100% X X
Por ejemplo
Numéro d'identification

C-THH : 07.01 VL-THM : 0160

C-PUIS - 0600 VL-PUIS : 0130
Panel de informacion: CHOT ;0301 YLEBET: £ 20h0:3

C-PRIM 0501
C-PRINC :03.00

Contiene los indices y sub-indices de los circuitos y las
versiones del programa (Interfaz, potencia, tarjeta SD...)

C-SEC 2 0300
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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

Istart
| burn-back

Dstart
>

‘ 3 . Gas post-Flow ‘
- P — |
‘ ':", | Tbum-backwi ‘
wi
| & z w
Z] g & (@] (@]
o' @® O
En 4T estandar, la duracién del pregas y del postgas esta gestionada por el gatillo.
Proceso 2 Tiempos pulsado:
T hotstart
> ] A
5 £
S 2 3
I =
R
Dstart - T upslope > LdOWHS|°p3 T | blackout
] " - \Gas post-Flow
2 g rTb rn-bacﬂ
£8
z|28
(] ,0_5.‘%
oo
g
8l

Soft-start
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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 maqui-
na 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:

I T hotstart
g mR
5
3 3
5 2 3
3 — =
A
Dstart < T upslope ‘T downslop(; | Blackout
.~ L._Gas post-FIow§
- W i
z< ™ 4 v % Lcls: T burn-back | |
© _g o 4T |
u-
o
o
(2]
©
8"
Soft-start

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

Tarjeta SD

P La tarjeta SD permite almacenar los ajustes de fabrica.

' —— T Es indispensable en caso de un reinicio «total».

Tras el reinicio de parametros y para evitar la recarga de estos
en cada inicio, presione sobre la tarjeta SD para desactivarla.
De este modo, quedara en el lector, pero no sera lisible por la
maquina.

Contraseiia:

La contrasefia de desbloqueo es por defecto: 0000.

En caso de pérdida, la contrasefia de stper usuario permite des-
bloquear el equipo: MORWAS

La contrasefia estandar por defecto se reinicia a: 0000 Se re-
quiere hacer un reinicio completo de la maquina. Ver parrafo de
reinicio.




NEOPULSE 270-T1 / 270-T2 / 300

ANOMALIAS, CAUSAS Y SOLUCIONES

Anomaias

Causas posibles

Soluciones

La velocidad del hilo de soldadura no es constante.

El orificio esta obstruido por salpicaduras.

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

El hilo patina en los rodillos.

Vuelva a poner producto anti-adherente.

Uno de los rodillos patina.

Compruebe el ajuste del tornillo del rodillo.

El cable de la antorcha esté retorcido.

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

Le motor de devanado no funciona.

El freno de la bobina o el rodillo estdn demasiado
apretados.

Afloje el freno y los rodillos

Problema de red eléctrica.

Compruebe que el botén de encendido estd activado.

Mal devanado del hilo.

Funda pasa-hilos sucia o dafiada.

Limpiela o reemplacela.

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.

No hay corriente de soldadura.

Mala conexién de la toma de corriente.

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

Mala conexién de masa.

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

El contacto de potencia no funciona.

Compruebe el gatillo de la antorcha.

El hilo se tapona tras los rodillos.

La funda pasa-hilos esta aplastada.

Compruebe la funda y el cuerpo de la antorcha.

Bloqueo del hilo en la antorcha.

Limpiela o reemplacela.

No hay tubo capilar.

Compruebe el tubo capilar.

Velocidad demasiado alta.

Reduzca la velocidad del hilo.

El corddn de soldadura es poroso.

El caudal de gas es insuficiente.

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

Botella de gas vacia.

Reemplacela.

Calidad del gas insuficiente.

Reemplacelo.

Corriente de aire o influencia del viento.

Evite corrientes de aire, proteja la zona de soldadura.

Boquilla de gas demasiado ensuciada.

Limpie la boquilla de gas o reemplacela.

Mala calidad de hilo.

Utilice un hilo adaptado a la soldadura MIG-MAG.

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

Limpie la pieza antes de soldar.

El gas no esta conectado

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

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.
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MPABWUJIA BE3OIMNACHOCTH

BnarogapvM 3a Baw Bbl6op! YTOObI MOMHOCTBLIO MCMOMb30BaTh BO3MOXHOCTY annapaTta, noXasyncra, BHUMaTelbHO
03HaKOMbTECh C JAHHOMN MHCTPYKLIMEN.

Llenb aToro okyMmeHTa - NpoMHbOopMMpoBaTh Bac 0 pnckax M OMAacHOCTSX, CBSA3aHHbIX C UCMOJIb30BAaHMEM CBapOYHOro
annaparTa.

OTU yKa3aHuWsl 4O/MKHbI ObITb NPOYTEHBI M MOHATbLI A0 Ha4ana CBapo4yHbIX paboT.

VI3MEHEHMSI UM PEMOHT, HE YKa3aHHbIE B 3TON MHCTPYKLUMM, HE AOMKHBI ObiTb NPeANpPUHSTHI.

Mpov3BoanTENb HE HECET OTBETCTBEHHOCTU 3@ TPABMbl M MaTepPUasIbHbIE MOBPEXAEHNMS CBSI3aHHbIE C HECOOTBETCTBYHOLLMM
[aHHOM MHCTPYKLMM MCNOMb30BaHWEM annapaTa.

B cnyyae npobnembl MM COMHEHWUI, obBpaTuTeCh K KBanMdUUMPOBaHHOMY MpPodeccuoHany ans npaBUSIbHOro
MCNONb30BaHNS YCTAHOBKM.

OKPY)XAIOLLIASI CPEQA

STOT annapaTt Ao/KeH ObiTb MCMOSIb30BaH TONbKO AJIS CBApPOYHbIX paboT, OrpaHMuMBasiCb yKasaHUSMU 3aBOACKOW
Tabnnukm nu/munmn nHcTpykummn. Heobxoanmo cobnogatb AMPEKTMBLI MO MepaM 6e30MacHOCTU. B criyyae HeagekBaTHOMo
NCMosIb30BaHUS NMPOM3BOAMTENb HE HECET OTBETCTBEHHOCTM.

CornacHo HopMe IEC 60974-10 sTOT annapaT OTHOCUMTBLCA K Knaccy A WM npeaHasHavyeH Anst UCMOoMb30BaHMs B
MPOMBILLSIEHHON cpeae.

DneKTpoMarHUTHasi COBMECTMMOCTb He obecrieyeHa B AOMaLLHEN cpeae.

Annapat 4o/mkeH 6bITb YCTAHOBEH B MOMELLEHNM 6€3 MbINN, KUCTOTbI, Fa30B, WX ApYrX KOPPO3UIHbIX BELLECTB. Takue
e yCnoBusl AO/MKHbI 6biTb COBM0OAEHDI Anst €ero XpaHeHusl. YoeanTecb B MpUCYTCTBUM BEHTUASILMMU MPU MCNONb30BaHNN
annapara.

TeMnepaTypHble npeaensbl:

Mcnonb3oBaHue: ot -10 o +40°C (oT +14 no +104°F).

XpaHeHue: oT -25 go +55°C (ot -13 go 131°F).

Bna)xHoCTb BO3ayXa:

50% wnnn Hmxe npu 40°C (104°F).

90% unn Hxe npu 20°C (68°F).

[o 2000m BbicOTbI Hag ypoBHeM Mops (6500 ¢yToB).

He mcnonb3oBaThb AaHHbIM annapart Ans pa3Mopo3Kku TPy6, 3apsaaku 6aTapei/akkyMy s TOPOB UM 3amnycka ABUraTenen.

NMHANBUAYAJIbHASA SALLUTA U 3ALLWUTA OKPYXXAROLLIMX

CBapoyHble paboTbl NOABEPraloT MONb30BATENS BO3AEWCTBUIO OMACHOMO MCTOYHMKA Tenna, CBETOBOMO M3Ny4YeHUusi
[Oyry, 3NEKTPOMarHUTHbIM nonsm (ocoboe BHUMaHWe nvuaM, UMEKOLLIMM 3NEKTPOKAPANOCTUMYNSTOP), CUSIbHOMY LYMY,
BbIAENEHUSM ra3a, a TaKXKe MOryT CTaTb NMPUUMHOWN MOPAXKEHUS NEKTPUUECKMM TOKOM.

YTobbl 3aWMTUTL cebs OT OXOroB M 06ny4YeHust Npu paboTe C annapaToM, HajaeBalTe Cyxytd pabouyro 3alUTHYHO
onexay (B XOpoLeM COCTOSIHUW) U3 OFHEYNOPHOM TKaHM, 6e3 OTBOPOTOB, KOTOpasi NMOKPLIBAET BCE TENO MOJIHOCTbIO.
PaboTaliTe B 3alUUTHbIX pyKaBuLiax, obecreumnBatoLLme 3NEKTPO- U TEPMOU30NSALMIO.

B HeKoTOpbIX CrlyYasix HEOBX0AMMO OKPY>KUTb 30HY OFHEYMOPHbLIMU LLITOPaMK, YTOObI 3aLUTUTL 30HY CBapKW OT JTyYen,
6pbI3r ¥ HaKaNeHHOro LWakKa.

MpenynpeanTe OKpyXXatoLWmxX HE CMOTPEThL Ha Ayry 1 obpabaTbiBaeMble A€Tanun U HaleBaTh 3alUMUTHYO pabouyto ogexay.
HapeBaiiTe 3aluTHYIO Macky cBapLumka (knaccudukaummn NR10 unv 6onblue) 1 3alumiLainTe rnasa Bo BPeEMS 3aUNUCTKMU.
HolleHne KOHTaKTHbIX JIMH3 BOCMpPELLaeTCs.

Hocute HayLHUKN NpOTMB LWYMa, ECAIY CBaPOYHbI MPOLIECC AOCTUMAET 3BYKOBOM YPOBEHD BbIlLE A03BOSIEHHOO.

To e OTHOCUTCS K NOASM, HAaXoAALWMMCS B CBAPO4YHOM 30HE.

[ep>xute pyku, BONOChI, 0AeXay NoAanblie OT NOABUXHBIX YacTel (ABuraTenb, BEHTUNATOP...).

He poTparusaiTech A0 ponMKOB, Koraa (yHKLUMS noaaya NpoBOSIOKK akTUBUPOBaHa.

Hukoraa He cHUMaKTe 3aLlUTHbIN KOPMYC C NOAaoLLEro YCTPOMCTBA, Koraa annapat noj HanpshkeHueM. Mpon3BoanTenb
He HEeCeT OTBETCTBEHHOCTM B C/lydae HeCc4YacTHOro cryyas.

Bo Bpems mogauv MpoOBOMIOKM HE MpUBAMXKAWTE FOMOBKY rOpPeNiku. BbIXxoa MpPOBOMOKM U3 FOPESKU MOXET Bbl3BaTh
paHeHus.

ByabTe BHMMATENbHbI: TOMIbKO YTO CBApEHHbIE AETANMN FOPSAYME U MOMYT BbI3BaTb OXOMM MPU KOHTAKTE C HUMMU.

Bo BpeMs Texobcny>xmMBaHUS FOpenkn ybeanTech, YTO OHa OCTAaTOYHO OX/1aaniack U NoAoXKaAUTE Kak MUHUMYM 10 MUHYT
nepen Kakon-nnmbo onepaument Npu BKIOYEHHOW CUCTEME OXNaXKAEHWS, B CllyYae ropesikv C BOAHbLIM OX/IaXXAEHUEM,
YTOObl HE 06XXEeUbCS XXNAKOCTbIO.

OueHb BaXkHO 06e30nacuTb paboyyto 30Hy Nepea TeM, Kak ee NMOKUHYTb, YTODObl 3alUTUTb JHOAEN U UMYLLIECTBO.
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CBAPOYHbIE AbIM U TA3

BbloensieMble Npu cBapke AbIM, Fas M Mbiflb ONAacHbl 415 340P0OBbsl. BeHTMAAUMS AOMKHa ObiTb JOCTaTOYHON, U MOXET
noTpeboBaTbCs AOMONHUTENbHAS NoAaYa BO3ayxa.

Mpy HEAOCTATOYHOM BEHTU/ISILMM MOXHO BOCMO/Ib30BaTbCSl MacKol CBapLUMKa-PeCnpaTopoM.

MpoBepbTe, UTO6LI BCacbiBaHNE BO3ayxa 66110 3hdeKTMBHLIM B COOTBETCTBMM C HOPMaMK 6e30nacHOCTL.

byabTe BHMMaTENbHbI: CBapka B HEOOMbLIMX NoMeLleHusix TpebyeT HabntogeHms Ha 6e30nacHOM pacCcTOsIHUM.

KpoMe Toro, cBapka HEKOTOPbLIX METasfIoB, COAEPXKALUMX CBMHEL, KaaMWM, LUMHK, PTYTb UK Aaxke 6EpUninin, MoxeT
6bITb YUpe3BbIYaliHO BpeaHoW. Takxke, crelyeT O4YMCTUTb OT XXupa AeTanu nepen CBapKom.

a30Bble 6aNNOHbI AOMKHBI ObITb CKNAAMPOBaHbI B OTKPLITLIX MIN XOPOLLIO NMPOBETPMBAEMbIX NOMELLEHNAX. OHM AOMKHbI
6bITb B BEPTMKASIbHOM MOSIOXXEHUM W 3aKPer/eHbl Ha CTOMKE WM TENEXKE.

Hu B KOeM criyyae He BapuTb BOAN3U XUMpa UK KPacKu.

PUCK MOXXAPA N B3PbIBA

MONHOCTBIO 3alUMTUTE 30HY CBapkWu. Bo3ropaeMble MaTepuarbl 4O/MKHbI 6biTb yAaneHbl Kak MUHMMYM Ha 11 MeTpoB.
MpoTuBoOMNoXapHoe 060pyAOBaHME AO/MHKHO HAXOAUTLCS BEMM3M NPOBEAEHNs] CBAapOYHbIX paboT.

OCTOpPOXHO C 6pbi3raMy ropsyero MaTepuasna Umn Uckp, Aaxe yepes wenu. OHM MOryT Bbi3BaTb NOXap WM B3pbIB.
YnanuTe ntoaeii, BO3ropaeMble NpeaMeThl U BCE eMKOCTU NMoA AaBNIEHWEM Ha 6e30MacHOe pacCTosHUE.

Hu B KOEM C/lydae He BapuTe B KOHTEMHEPAX MMM 3aKpbITbiX Tpy6ax. B criyyae, €c/im OHM OTKPbIThI, TO Nepes CBapKou
MX HY>XHO 0CBO60AWTb OT BCEX B3PbIBYATbLIX U BO3ropaeMbIX BELLECTB (Mac/o, TOMIMBO, OCTAaTOYHbIE rasbl ...).
LLInndoBanbHble paboTbl HE A0MKHbI 6bITb HAaNpaBeHbl B CTOPOHY anmnapaTa Wiy B CTOPOHY BO3ropaeMbIX MaTepuarios.

FA3OBbIE BAJIJIOHbI

[a30M, BbIXOASLMM M3 ra3oBbiX 6a/sIoHOB, MOXHO 3al0XHYTbCSl B C/ly4ae €ro KOHLUEHTpauuu B MOMELLEHMN CBapKu
(XopoLLo NpoBeTpUBANTE).

TpaHCnopTUpoBKa AO/MKHa ObiTb 6€30MacHON : ra3oBble 6anIoHbl 3aKPbIThbl M anmnapaTt BbIKMoUYeH. BannoHbl 4OMKHbI
6bITb B BEPTUKANIbHOM MOJSIOKEHUM M 3aKPEMeHbl Ha NOACTaBKe, YTOObl OrpaHNUYNTL PUCK NaAEHMSI.

3aKpbiBaiiTe 6anioH B NepepbiBe MexAay ABYMS UCMOMNb30BaHUAMU. byabTe BHUMATENbHbI K U3MEHEHWUIO TEMMEPATYPbI
N NpebblBaHMIO Ha COJHLE.

BannoH He AO/MKeH compukacaTbCsl C MAAMEHEM, 3MEeKTPUYECKOW AYroi, FOPesikon, 3aXXMMOM MacChl MW C Nto6bIM
APYrIM UCTOYHMKOM TEMa UM CBEYEHMS.

[epxuTe ero noganblle OT 3/1EKTPUYECKUX MU CBAPOYHbIX LIEMEN U, CrefoBaTeNbHO, HUKOrAa He Bapute 6ansioH noa
[laB/IEHUNEM.

ByabTe BHMMaTENbHbI: NMPU OTKPLITUM KnanaHa 6annoHa ybepuTe rofoBy OT KanaHa v ybeamnTech, YTO UCMOSb3yeMbIi
ra3 COOTBETCTBYET METOAY CBapKM.

SJIEKTPNYECKAS BE3OIMNACHOCTb

Mcnonb3yemas anekTpuyeckasi CeTb A0/MKHA 0653aTeNbHO 6biTb 3a3eMIEHHON. MICMonb3yiTe NnaBkue NpeaoXpaHuTesm
PEKOMEHZ0BAHHOro Kanunbpa.

INEeKTPUYECKUI pa3psii MOXKET Bbi3BaTb MPsIMble UM KOCBEHHbIE PAHEHUS, U AaXe CMePTb.

Hukorza He AoTparnBanTeCh A0 YacTel NoA HaNPsHKEHWEM Kak BHYTPW, TaK M CHApY»u annapaTa, Koraa OH NOAKIoYEeH
K CETW NuTaHus (rOpenku, 3aXkmMmbl, Kabenu, aNeKTpoabl), T.K. OHW MOAKIHOYEHbI K CBAPOYHOM LIEny.

Mepen TeM, Kak OTKPbITb amnnapaT, ero Hy>XHO OTK/IIOYWUTb OT CETU U MOAOXAATb 2 MUHYTbI, AN Toro, 4ytobbl BCE
KOHAEHCATOPbl PaspsannCh.

He BapuTb Noa A0XKAEM MM HA BIAXXHOM MOJTy UK BNAXHOM NOBEPXHOCTU. INeKTpuyeckmne kabenm HUKoraa He AOMKHbI
HaXOAWUTbCS B KOHTAKTE C XXMAKOCTbIO.

Hukorga He AoTparnBanTeCh OAHOBPEMEHHO [0 FOPESiKU U [0 3aXMMa Macchbl.

Ecnu kabenu wnu ropenku noBpexaeHbl, Mornpocute KBanMMUUMPOBAHHLIX M YMOJHOMOYEHHbIX CMEeLManucToB ux
3aMeHuTb. ObpaTnTe BHUMaHWE Ha CeYeHMe, KOTOPOE A0MKHO BbiTb AOCTAaTOUHbIM.

Bceraa HocuTe Cyxyto oAexay B XOPOLLUEM COCTOSIHUM [/1S M30M15ILMM OT CBapOYHON Lienun. Hocute nsonumpyiollyto 0byBb
HE3aBWUCMMO OT TOW Cpeabl, rae Bbl paboTaeTe.

SJIEKTPOMAIHUTHBIE NMOJiA U MOMEXU

/13-3a NnpoxoXaeHns Toka BOKPYr kabesei co34aeTcs 31eKTpoMarHUTHOE nose.

3TOT annapat cornacHo Hopme IEC60974-10 oTHocuTcs K knaccy A. OH He MoaXxoauT AN UCMONb30BaHMS B XUbIX
KBapTanax, rae 3MeKTPUYECKMin TOK NoaaeTcsl OBLLECTBEHHOM CUCTEMOM MUTAHUSI HU3KOTO HampsKeHusl. B Takmx
KBapTasax MOryT BO3HUKHYTb TPYAHOCTU 06ecreyeHusl 371eKTPOMarH1THOW COBMECTMMOCTM M3-3a KOHAYKTMBHbIX M
N31y4YaeMblX NOMeX.
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BHMMaHue: 3TOT annapaTt He cooTBeTcTBYeT HopMe IEC61000-3-12. ECcnm OH NoAkMtoyYeH K O6LeCTBEHHOM cucTeMe
MUTaHUSI HU3KOrO HanpsKeHWsi, TO CNeuuanucT, YCTaHOBMBLUMI annapaT, WaKM Nonb3oBaTenb, AOMKHbI yoeauTbes,
00paTMBLWIMCL NPU HAZOBHOCTM K OpraHuM3aumu, OTBEYaloLWel 3a 3KCnlyaTauuio CUCTEMbl MUTAHWUS, B TOM, YTO OH
MOXET K Hell MOAKIHUUTLCS.

[ns Toro, 4yTobbl CBECTU K MUHWMMYMY BO3MOXXHbIE NMPO6eMbl 31EKTPOMAarHUTHOM COBMECTUMOCTY, Bbl MOXETE:
BcTaBuTb anekTpuyeckme GuUbTPbI B 30HE NUTaHWS Ha CllyYall CIULLKOM CUJTbHBbIX KOHAYKTUBHBIX MOMEX.

CBapouHble Kabenu AomKHbI BbITh Kak MOXHO KOpoYe 1 MoMelleHbl B6M3K Apyr OT Apyra v nojanblue OT BCeX ApYrux
kabenen, 06opyaoBaHMs UK ApYrX 3NEeKTPONPOBOAOB.

DnekTpPOMarHMTHbIE MO MOMyT HapywaTb paboTy Apyrux annapaToB, TaKWUX, KakK 31eKTPOKapAMOCTUMYNATOPbI UK
CnyxoBble annaparbl.

Jinua, ncnosnb3yloLmne 31eKTPOKapPANOCTUMYNISITOPbI, AO/DKHbI MPOKOHCY/IbTUPOBATbLCA Y Bpaya nepen
pa6oToi C AaHHbLIMM annapaTaMm.
He ucnonb3yiite annapart Ans pa3sMOpaXKMBaHUS KaHann3aumii.
OcCTOpOXXHO 06paLyaiiTech C ra3oBbiM 6a//I0HOM, CyLLECTBYET ONMAacHOCTb B CJlyyae
nospexaneHunsa 6annoHa waun ero BeHTUNA.

TaknM ke 06pa3oM ceTeBble kKabenn unu Kabenn onepaTMBHOM Lienu BO6IM3M anmnapaTta MOryT rnof BMSIHUEM MOMEX
npmeecTu K cboto.

He obmaTbiBaliTe kabenu BOKpYr Tena, pasMecTuTe MX C OAHON CTOPOHbI.

MosiBNsOWMECS SNIEKTPOMArHUTHBIE MOMEXM AO0/MKHbI ObITb YMEHbLUEHbI, €CIM OHM MeLWatoT. MNonb3oBaTenb A0/HKEH
6bITb KOMMETEHTEH B YCTAHOBKE W MCMOMb30BaHUM annapara, nosib3ysiCb, €C/IM HY>XHO, MOMOLLbIO NMPOV3BOAUTENSI.

NPABUNIA COEAUHEHUSA KABENEW ANt MUHUMU3ALMW NOMEX

B HekoTopbIX CiyYasx LenecoobpasHo NOACOEAMHUTL BCE METANNIMYECKME AeTanu K OfHOMYy noTeHumany, cobnioaas
MpyY 3TOM CyLLECTBYIOLLE HOPMbI MOAKJTHOUEHUS.

MO>XHO PacCMOTPETb BO3MOXHOCTb 3a3€M/IEHUSI CBAPVMBAEMOW AETaNN AN CHUXKEHUSI FEHEPUPYEMbIX MOMEX, NMOKa OHM
HEe CO3Aat0T PUCKM ANS NONb30BaTeNeN UK ANa APYrux 3NeKTpUYecKrx annapaTos.

MO>KHO TaK)e pacCMOTPETb BO3MOXXHOCTb 6pOHUPOBaHMS Kabenel 3Toro 1 Apyrux annapartos.

CTENEHb 3ALLNTDLI IP S

IP23

- 3aWMTHBIA KOpNYC MPOTUB MoMnaAaHusl BHYTPb annapaTa MabLeB WM TBEPAbIX MHOPOAHbLIX TEN ANAMETPOM CBbILLEe/
paBHOro 12.5 mm.

- 3aluMTHag pelleTka NpoTUB A0XAS, najatowero nog yrnom 60°.

- Kopnyc, 3almLeHHbIN NpoTUB BPpeAHOr0 BO3AENCTBUS U3-3a NPOHUKHOBEHWS BOAbI, KOrAa NOABUXKHbIE YacTy annapaTa
ele He paboTatoT.

YCTAHOBKA

TONMbKO OMbITHBIA U YI'IOJ'IHOMO‘-IEHHbIﬁ Npoun3BOANUTENEM CMELMANNCT MOXET OCYLLECTBNATL YCTAHOBKY. Bo Bpems
YCTAHOBKM YGe,CI,MTECb, YTO WMCTOYHMK OTK/OYEH OT ceTu. [locnenoBaTenibHble WM MapasniefibHble CoeAMHEHUS
MCTOYHUKa 3anpeLleEHbI.

TPAHCIMOPTUPOBKA U TPAH3UT AMMAPATA

Ceepxy annapaTta eCcTb py4kun 415 NepeHockn. bybTe BHMMaTEbHbI: He He0OLeHMBaKTE BEC annapaTa.

AnnapaT He OCHaLleH HUKAKWUM 3/IEMEHTOM AJIsl €0 NoAabeMa. BaM Hago NpuHATL BCe Mepbl Ans Toro, YTobbl caenathb
3TO caMbIM 6e30nacHbIM 06pa3oM C NMOMOLLbIO MexaHu3Ma (OCTOPOXKHO MPW ONPOKMAbIBAHUM).

He nonb3yiitecb kabensamu unun ropenkon Ans nepeHoca annapaTa. Ero MOXXHO NepeHoCUTb TONbKO B BEPTUKANbHOM
MOJSIOXKEHUN.

Hvkoraa He nogHWMaliTe ra3oBblii 6anoH M annapaT OAHOBPEMEHHO. VX TpaHCMOPTHLIE HOPMbI pa3fnyatoTcs.
XenaTenbHo cHsITb 606UHY NMPOBOJIOKM Mepes TEM, Kak MOAHATb UM NepeHecTy anmnapar.

YCTAHOBKA ANMAPATA

CobntogaiiTe cneayrowme npasuna:

- MocTaBbTe annapaT Ha non (MakcUManbHbIA HakoH 15°).

- [MpepycMoOTpuTE [AOCTAaTOYMHO 6O0/bLUIOE MPOCTPAHCTBO ASi XOPOLIEro MpOBETPUBAHMA annapata M AocTyna K
yrpaB/eHuto.

- AnnapatT Ao/HKeH 6bITb YKPbIT OT MPOIMBHOIO AOXAS M HE CTOSITb Ha COSHLE.
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MPOAO/DKUTEJIbHOCTb BKJTFOYEHUA

NEOPULSE 270-T1 / 270-T2 NEOPULSE 300
230V - 3~
U = e (Tobko NEOPULSE-T2) A = e P

X/ 60974-1@40°C || 540/ | Goo, | 100% | 40% | 60% | 100% 40% | 60% | 100% | 45% | 60% | 100%
T unkn = 10 MUH

] 270A | 190A | 170A | 220A | 190A | 170A 270A | 240A | 200A | 240A | 220A | 200A

U, 286V | 235V | 225V | 25v | 23.5v | 225V 275V | 26v | 2av | 26v | 25v | 2av
OMNMUCAHME

NEOPULSE - 3To nonyaBTOMaTUYECKMUI CUHEPreTUYECKMA CBApOYHbIM annapaT ¢ BeHTunsiunen ana ceapku (MU unu
MAI). OHM pEeKOMEHAYIOTCS AN CBapKW CTanu, HepXKaBerkW, antoMUHWUS, a Takke ANs CBapku-naiku. bnarogaps
«CUHEPreTMYecKoMy» pexmnMy annapaTt HacTpanmBaeTcs NpocTo U 6bICTPO.

SJIEKTPONMUTAHUE

DddekTrBHOE 3HaveHne noTpebnsemoro Toka (I1leff) ans ncnonb3oBaHUS MY MaKCMMasbHbIX YCIIOBUSIX YKa3aHO Ha
annapate. MpoBepbTe YTO NMWUTaHWe M ero 3awwmThbl (MNaBkUA NPefoXpPaHUTENb W/UNW MpepbiBaTeNb) COBMECTUMBI C
TOKOM, HeobxoaMMbIM Anst paboTel annapara.

B HEKOTOpbIX CTPaHax BO3MOXXHO MOHAA06UTCS NOMEHATb BUMKY A8 UCMOb30BaHMS MpyY MakCUMasbHbIX YCIOBUSX.
AnnapaT fo/mKeH bblTb pacnonoXeH Tak, 4Tobbl BUKka bblna AOCTyNHa.

He ncnonb3oBaTh C yA/MHUTENEM cedyeHneM MeHee, YeM 1,5 mm2, NEOPULSE noctaBnsieTcs ¢ Bunkoi 5 nontocos (3
asbl + HyneBoi NpPoBOA + 3alMTHLIN NpoBoaHUK) 400B 16A Tvna CEE17.

OH obsi3aTenbHO foMmKkeH 6bITb NoakodeH Kk nutaHuio 400B 50/60MMy, C 3A3EMJIEHUEM, 3awumiieHHbIM npepbiBaTenem
16A v guddepeHumanom 30MA.

OH Takxke MoxeT pabotatb oT cet 230B (3 ¢a3bl + 3aWuTHbIA NpoBOAHKK), 50/60 Iy, HO B 3TOM cCiyyae nydlle
NCMosb30BaThb BUIKY noaxoasiuyto k 20A.

- B cnyyae ucnonb3oBaHus npu HanpsikeHun Hke 360Veff nnu Boiwe 440Veff, annapaT coobwumt 06 owmbke.

- bnarogaps 3awmTe oT nepeHanpsxeHus annapat NEOPULSE aBToMaTuyecky OTKAOHATCS B C/lyvae nepeHanps>keHusl.

OMUCAHME AMMAPATA (FIG-1)

1 |[3KpaHbl + WMHKpPEMEHTHblE KHOMKK 8 | Tymbnep MNoaaya nposonoku / MpoayBka rasa

2 | OepxaTenb 606MHbI 9 | Otoenenue ans SD kapTol

3 | Pa3beM Ans ctaHaapTHOM ropenku unm Push Pull. 10 | Mepekntouatens BKJ1/BbIKJI

4 | KoHHeKTOp A5 Maccl 11 [ WHyp nutaHus

5 KoHHekTop ynpasneHus ropenku Push Pull 12 KOHHEKTOp MOAK/IHYEHUSI CUCTEMBI
OXNaXAeHNs

6 KoHHeKTOp ynpaBneHus ropesnku SpoolGun 13 KOHHEKTOp Anst CTaHAapTHONM ropenku unm
Push Pull.

7 | KoHHEKTOp MOLHOCTY ropenkn SpoolGun 14 | KoHHekTOp rasa ropesnku SpoolGun

NOSIYABTOMATUYECKAS] CBAPKA CTAJIN / HEP)XABEIOLLIEMA CTANIN (FIG-2-A)

NEOPULSE mMoxeT BapuTb CTanbHyto nposonoky 0,6/0,8/1 unu Hepxaseiiky 0,8/1.

AnnapaT M3HayanbHO YKOMMekToBaH ponukamn @ 0,8/1 ans cTanu unu Hepxaselku. BennuuHa ykasaHHasi Ha
YCTaHOBJIEHHOM POJIMKE, COOTBETCTBYET AMAMETPY UCMOSb3yeMoi nposonoku (FIG-3-B).

Vicnonb3oBaHwue annapata A/1si CBapku ctanu Tpebyet cneumndundeckuin ras (Ar + CO2). Mponopuus CO2 MOXET MEHATLCS
B 3aBMCMMOCTM OT TWUMa MCMOJSib3yeMoro rasa. [ns HepxxaBelku ucrnonb3yinte cMeck Argon/CO2 ¢ 2%-coaepxaHnem
CO2. ins BblbOpa rasa cnpocuTe CoOBETa CreumanncTa no npoaaxe rasa. Pacxop rasa npu cBapke ctanv AO/MKeH 6biTb
oT 8 f0 15 n/MWH B 3aBMCUMOCTM OT OKpYXKatoLLen cpebl.

MOJZIYABTOMATUYECKASA CBAPKA AJIFOMUHUA (FIG-2-B)

3TOT annapaT MOXET BapuTb antoMMHMEBYLO MPOBOSIOKY AnameTtpom 0,8/1/1.2
Mcnonb3oBaHWe annapaTa A/1s CBapKu1 antoMUHNS TpebyeT cneulmduyeckuii ras - Ynctblin aproH (Ar). ns Bbibopa rasa
CnpocuTe coBeTa cneumanmcTa no npogaxe rasa. Pacxog rasa npu ceapke antoMmHUS JomkeH 6biTb oT 15 o 25 n/MuH
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B 3aBMCUMOCTU OT OKpYXKatoLlen cpebl.

Hwxe npuBeaeHbl pa3nnuyma Mexzay UCrnosb30BaHWEM A1 CBApKW CTanu U AN CBapku asitoMUHKUS :

- Ponuku: ans anioMUHUSA MCMONb3yiTe creumasnbHele ponukn (XKenob B dopme U).

- [aBneHne ponvKOB MOAAIOLEr0 MexaHu3Ma Ha MPOBOJOKY : OTPerynvpymTe AaBfeHWe Ha MWHWUMYM, 4TOObl He
pa3faBuTb NMPOBOJIOKY.

- KanunnspHasi Tpybka : He Cnonb3yinTe KanuanspHyo TpyoKy Ans CBapKy antoMUHMEM.

- Fopenka : UCnonb3ymnTe creumasnbHyo ropenky Ans antoMUHUS. DTa ropenka ans anoMUHUSE OcHaLleHa Te1OHOBbIM
WwnaHrom, 4tobbl orpaHnunTb TpeHus. HE OBPE3ATb wnaHr no kpato CTbika !! 3TOT WnaHr mMcnonb3yeTrcs ans
HanpasfieHNs MPOBOJSIOKU OT POJSINKOB.

- KoHTakTHas Tpybka : ucnonbaynte CIELIMATIBHYHO KOHTaKTHYIO TPyOKy ANs antoMUHUS, COOTBETCTBYIOLLYIO AMAMETPY
MPOBOJIOKM.

NOSIYABTOMATUYECKAS] CBAPKA CUSI U CUAL (PEXXUM CBAPKU-MAAKWN)

NEOPULSE moxeT BapuTb nposonoky CuSi n CuAl gnametpom 0,8/1.
Tak e, Kak 1 ANs CTanun, Nonb3ynMTech KanunnsipHou TpyoKoM 1 FOpenkon co CTasibHbIM LUSTaHrOM.
[ns cBapKu-nakn Ucnonb3aynTe YUCTbIM aproH (Ar).

MHCTPYKLUWSA NO YCTAHOBKE BOBMH U TOPEJIOK (FIG 3):

o CHuMuTe connio ¢ ropenku (fig F), a Takke KOHTakTHyto Tpy6oky (fig E). e OTkpoiiTe niok annapara.

Fig A :

e YcTaHoBuTe 606MHY Ha aep>xaTens :

- YyuTblBanTe NpUCYTCTBME BEAYLUEro Manbua Aepxatenss 606uHbl. [ns ycTaHoBKM 606WMHbI AvameTpoMm 200 MM
MaKCMManbHO 3aTsHuTe aepxaTenb 606MHbI.

o OTperynupymnTe TopmMo3 606HbI (2) Tak, YToBbl MPYU OCTAHOBKE CBApKX 606MHA MO MHEPLIMK He 3amnyTasna NpoBOJIOKY.
He 3axMMaiiTe CIMLIKOM CUIbHO ! YTO MOXKET NpUBECTM K NEperpesy ABUraTens.

Fig B :

¢ YCTaHOBMTE NOAXOAsLLME BeayLme ponnku. K koMnnekTe NoCTaBnsaoTca AByxxkenobuatsie ponukn ans ctanm (0,8 n
1). BuamuMblii Ha ponvKe AVAMETp - TOT, KOTOPbIV Ucnonb3yeTtcs. Ans npoBonoku 0,8, Hy>KHO MCNob30BaTh *Enob 0,8.
[ns cBApKW anioMUHKUA UCMoNb3yiTe noaxoasawme ponvku (kenob B opme U).

(Fig C)

YTtobbl OTperyniMpoBaTh AaB/eHME MOAAOLWEro MexaHM3Ma AeNCTBYNTE CeayowmM obpasoM:

o OTBUHTUTE KONecuko (4) A0 Npeaena v onycTuTe ero, BCTaBbTe MPOBOJIOKY M 3aTEM, 3aKPOWTE NOAAIOLMIA MEXAHU3M,
He 3aTsArMBasl CJIMLIKOM Tyro.

o BKtOUMTE MOTOP HaXXaTWEM Ha TpUrrep ropenku. B cnyyae npucyTCTBmMS rasa OH OTK/oYaeTcs vepes 4 cek. (reHepaTop
TOXE) M nogaya NpoBOSIOKN OCYLLECTBASIETCS CO CKOPOCTbIO 4 M/MWH Ans obecneveHns npaBuibHOrO Npoxoaa yepes
LIaHr

e 3aBMHTUTE KOMECUKO, MPOAOSIKas HaXXMMaTb Ha TpUrrep ropenku. Kak HauHeTcs nogada npoBOSIOKM, Mpekpatute
3aBMHYMBAHME.

NB: gns antoMMHUA OTPEryMpynTe aaBsieHne Ha MMHUMYM, YTO6bl HEe pa3AaBUTb NPOBOJIOKY.
 BbinycTuTe NpoOBOIOKY U3 rOPenKu1 MpUMEpPHO Ha 5 CM M HacaaMTe Ha KOHYMK FOPESIKM KOHTAKTHYHO TPYOKyY, MOAXOASLLY0
ans ucrionbayemont npososnoku (fig. E), n conno (fig. F).

MNpumeyaHue :

o C/IULLIKOM Y3KWUIA LUSAaHT MOXKET Bbi3BaTb NpobieMbl C Nogayeit U NeperpeBoM ABuraTersi.

o KOHHEKTOP ropesnkn A0/MKEH Takke HblTb XOPOLO 3aTsSHYT BO M3bexaHue neperpesa.

e [IpoBepbTe, 4TObbI HM NPOBOIOKA, HM 60BUHaA HE Kacanucb MexaHn4yecknx 610koB annapata. B obpaTtHoM cnyyae
CyLLECTBYET OMAaCHOCTb KOPOTKOrO 3aMblKaHMs.

MOAKJ/TFOYEHUE FA3A

NEOPULSE ocHalleH 6bICTpOAENCTBYIOLLEN COEANHUTENBHON My(dhTON. MCnonb3yiiTe BXOASLLEE B KOMIMIEKT NEPEXOAHOE
YCTPOMCTBO. ITOT annapaTt NpuHMMaeT 606uHbl @ 200 MM uan 300 MM.
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WHTEP®EWNC YNPABJIEHMSA

- A: HaBwuraums no BepxHemy MeH0 MPOUCXOAMT C MOMOLLbIO IEBO KHOMKM. BbIbop/noaTBEpXXAEHWE AeNaeTcs HaXkaTueM
Ha 3Ty € KHOIKY.

- B: HaBuraumsi no HWXHEMY MEHIO MPOMCXOAWUT C MOMOLLBIO MpaBolM KHOMKW. Bblbop/noaTeepxxaeHne aenaetcst
HaXXaTWEM Ha 3Ty XKe KHOMKY.

- Kog pa3bnokmnpoBaHus annapata no ymondanuto : 0000

- [ns obHOBNEHWNS CBAPOYHbIX NapaMeTpoB BBeAUTE KapTy SD 1 HaXXMWUTE Ha BK/1/BbIKII.

- O6wwit cbpoc noTpebyeT 1 MUHYTY, 6€3 HaAOBHOCTU BbIK/IOYEHUS anmnapaTa M3-NMojd HanpsKeHUs U U3BEYEHMUs
kapTbl SD.

1 - Bbi6op perynmpoBku CBapoO4YHbIX NapaMeTpoB

SYNERGIC nnn MANUAL

2 - Bbi6bop MeToga CBapku

PULSE nnn STANDARD

3 - Bbi6op MmaTtepuana (CuHepreTuuyeckmii CBapoyHbIn
napametp)

Kaxxabli MaTepuran accoumMmpyeTcst C ra3oM 1 ¢ BbiIbopoM AvaMeTpa
MPOBOIOKM,

JocTynHo 60/bLI0e KONMYECTBO MaTepManos, Takmne Kak :

- Fe - Cranb c ra3om Ar+CO2 (18%) vnu razom CO2 (MCKIOUUTENBHO
CTaHAAPTHbIN)

- AlMg5 - AntoMMHMYM C ra3om Ar

- SS - HepyaBelika ¢ Ar+C02 (2%)

- CuSi — Cu Si 3 c razom Ar

- CuAl = Cu Al 8 c razom Ar

- AlSi 51 12 c rasom Ar

[ins onTMManbHOro yHKLMOHMPOBAaHMS PEKOMEHAYETCS UCTOSIb30BAHNE MPOBOJIOKU U ra3a BbIOpaHHOW CUHEPTUN.
3Tn cMHeprnm MoryT 6biTb 06HOB/EHBI C MOMOLLBIO KapThl SD (cM. naparpad kapTel SD)

4 - PerynupoBKa AnuHbl Ayru (synergic)

Mo3BONSIET OTKOPPEKTUPOBATb ANMHY Ayrv B AvanasoHe -20 -> +20 ang uHauBMAYyanbHOW perynnpoBku (synergic)

5 - HacTpoiika TonwmHbl MeTanna (synergic)

6 - MIHavKaTop TEMNI0BOM 3aLUUTHI

MpeaynpexzaaeT o BbIK/IFYEHWM annapaTa 13-3a Neperpesa, Koraa OH A0CTUraeT MakcMMarbHOW paboyen TeMnepaTypbl
(BbIK/IIOYEHME HA HECKONBKO MUHYT).

HACTPOMKMW AMMAPATA

PYYHAS! HACTPOMKA

e [py py4HOI perynMpoBKM CKOPOCTb NOAauM 1 CBapoYHoe
HanpsHKeHWEe HAaCTPamMBaALOTCS C MOMOLLBIO KPYTSILLMXCS KHOMOK A 1
B.

MNepen cBapkon :
CKOpOCTb MoAaym NMOCTOSIHHO BWAHA Ha AucCnee.

B KOHLe cBapK# :

CpenHuii TOK 1 cpeaHee CBapoYHOE HaMpshKeHUE BbiBEAEHbI Ha
aucnnen.

STV BEIMYUHBI BUAMMBI [0 TeX Nop, Noka napaMeTpbl He
M3MEHEHbI.

1

1 CoBeTbl:

| Kak npaBuno, perynmpoBka CKOPOCTY MPOU3BOAMTCA «Ha Clyx»: yra A0/MKHA BbiTb CTabUNLHOIM 1
' U34aBaTb /1L cnlaboe NOTpeckMBaHume.

1 v )

, Mpy CIMLLKOM HU3KOWM CKOPOCTW Ayra He ByaeT HenpepbiBHOM.

: MpK1 CNULIKOM BbICOKON CKOPOCTU Ayra «MOTPECKMBAET», 1 MOBO/IOKA OTTA/IKUBAET FOPESIKY.
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MHTEP®ENAC «SYNERGIC»

3TOT annapaT uMeeT 2 BO3MOXHOCTU: EASY (ynpolueHHas cnHeprust) n PRO (nonHasa cnHeprust).

MHTEP®EWUC PRO

|s1.mnm AlMg5_ARG | STD [2T»
in | == mm I (&)

om) | 05 | 24
#1.2mm ¢ m
120 | 0 0

PRO | Prog |#

47  OPTION @ |[rro
o @ | (8)
1. % 24
-z
12 2% 0
¥ oFF
® [rog | £

#1.0mm| AIMgS_ARG | STD [2T

12.0

do mimin | == mm I (&)
1.9 | 05 24
U (V) h A m
0 0

BepxHsist yacTb NO3BONSIET BbIOPaTb AMAMETP NPOBOJIOKM, Napy MaTepuarn-
ras, CBapoyHbIi peXxuM (CTaHZAPTHbIA, UMMYbCHBIN, PY4YHOM), Kypok (2T,
4T).

HakoHeL,, KOHKa B> NO3BOJISIET AOCTYM K BCMOMOraTe/lbHOMY MEHIO
pexwmMa pro.

Bo BcnomoraTenbHOM MeHto pexkunMa PRO. PerynnpoBku MoryT 6biTb

3a6J'IOKVIpOBaHbI ﬂ nnn pa36)'IOKVIpOBaHbI CTEM, yTObbI 6bITH
MCNOJZIb30BaHbl CBAPLUMKOM B peXnMe EASY 6e3 BO3MOXHOCTK AN1s Hero
NX U3MEHUTD.

M03BONSIET U3MEHUTL MAPOSb.
(Koa no ymonuanuio : 0000)

Bblbop a3bika @ MOXET ObITb M3MEHEH W annapaT nepe3arpyeH.
ﬁ O Mo3BosISieT Nepe3arpy3nTb NporpaMmy (3aBoackue HaCTPOMKK)
> : CnHepruyeckoe obHoBNEHNE

@ : MHdbopMaumm Ha nnaTtax 1 nporpaMmMax

OFF .
ON : lNoka3blBaeT COCTOSAHWE BHELLUHEN CUCTEMBI oxnaxaeHwus.

MKoHKa E NO3BOJISIET COXPAHUTb UK BbI3BaTb HACTPOWKY.

HacTpoiika cBapouHbIX NapaMeTpPoB MOXET NpoucxoanTb 3 obpasami :
- Yepes CKOpOCTb nojauu : (*)

- Yepes ToNLWMHY CBapvBaeMon aeTanu: +

- Yepes cBapoYHbIl TOK : |

U : nokasbiBaeT Teopetuyeckoe cBapouHoe HanpsxeHue.

_H;_ : MO3BONSIET KOPPEKTUPOBATL AJINHY AYTW.

Y\ : N03BONSIET KOPPEKTUPOBATb TBEPAOCTb AYrn NYyTEM U3MEHEHMS

umnynbca (0cobeHHo BaxxHO ansa CO2).

NMuk TOKa B KOHLIE CBAPKU NO3BOJISET YNCTO CPEe3aThb NPOBOJIOKY U TaKUM 06pa30M oGecnequTbxopomee BO306HOBJIEHNE
paGOTbI. ITOT NUK TOKa MOXKET 6bITb 3aTpyAHEHUEM Npu CBapke He60/IbLUNX TOJILMH U OH MOXKET 6bITb 3aMeHEH Ha
6onee KIACCMUYECKUA OTIKUT NMPOBOJIOKU « burnback », npu KOTOPOM Ha KOHYMKE NMPOBOJIOKM NOABUTCA LUAPUK, HO

KOTOprﬁ OrpaHUYUT DHEPruro B KOHLI€ CBApPKH, YTO 3dLUUTUT CBapKy B KOHLe LiBa.

MeToabl cBapku PLS n PIP

MKoHka J'\. [aeT AOCTYN K pa3/iMyHbIM HACcTpoiikaM cBapoyHoro umkna (npea-ras, hot-start, Upslope, downslope,
burn-back, nocr-ras). 3T HacTpoikM AOCTYMHbI TOMbKO Yepe3 uHTepdeic PRO. (cM. « menu setup » Ha nocneaHein

CTpaHuLe).
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E/- GAS PRE-FLOW : npoaomkuTenbHOCTb NPOAYBKM rasa nepes HavasioM CBapku.

(*) CREEP_SPEED : k03(p1UMEHT 3aMeaneHns CKopocTh noaxoaa (CHU3UTb Ans 60nbwmx
TONWMH, Hanpumep 50% . He MeHaTb ans cnabbix TonwmH, Hanpumep : 100%).

Tok npeaBapuTENbHOro NOAOIPEBA, HYXXHbIV NPU CBapKe antoMUHUS ANl MoAorpesa
petanu (> 100%) nnun Ha 3Tane 3axoAa Npy CcBapke CTanu co 3HadyeHusaMu < 100%, MOXeT Takxke
CnocobCTBOBATHL YyYLLEHUIO MOAXKMIa.

Pulse (PLS)

T Hot start : npogomxuTensHOCTL NpeaBapuTENLHOro Harpesa B pexknme 2T. [ing pexxuMa 4T
YCTaHOBWTE BENWUYMHY, OT/IMYHYIO OT O, ANS ero akTueaLlumn.
U
Delta U Hotstart : Bo3zelicTByeT Ha ANMHY Ayrv BO BpeMsi NpeaBapuTebHOro Harpesa.

t
Bpems HapalmBaHusa Toka.

Delta U Upslope : Bo3aeicTsyeT Ha AMHY Ayry BO BPEMS HapallMBaHus Toka.

t
GAS PRE-FLOW (S) Downslope : Bpems CHXEHUS ToKa.

0.0

Delta U Downslope : BO3A€iCTBYET Ha AJIMHY Ayrv BO BPEMS CHUXEHUS TOKA.

I Crater Filler : akTMBMpoBaH TobKO B pexume 4T. [03BONSIET HACTPOUTb TOK, YTOObI
3aBapWTb KpaTep B KOHLIE CBapKW.
U

Delta U Crater filler : Bo3aelicTByeT Ha ANMHY Ayrv BO BpeMsi 3aBapuBaHus KpaTepa.

MpofomKUTENBHOCTL 3Tana nocT-rasa.

Pulse in Pulse (PIP) nnu
OBOWHOW MMNYJIbC

Haxoaum Te e HacTpoiiku, 4To 1 B pexxuMe Pulse (PLS). CM. npeablaywmii naparpad ans
[IOMNOHUTENBHON MHbOopMaumuK. K 3Tomy aobaBnstoTcs cneunduyeckue stansl pexxuma PIP :

4N

m I cold : nporopums Toka Ans X0N0AHOMO Nepuoaa.

=|U o
Delta U Cold : Bo3aeiCTBYET Ha ANIMHY Ayrv BO BPEMS XONOAHOMO nepuoaa.
THigh : nponopuus NpoAOMKUTENBHOCTN AN rOPSAYero nepuoaa.

TPulse : npogomK1TensLHOCTL Neproaa.

Bo3MOXHO BO3/1/CTBOBATb HEMOCPEACTBEHHO Ha YaCTOTY C MOMOLLbIO Tabso.
GAS PRE-FLOW (5) A pea v H

0.0

UnTepdeiic EASY

CHOBa MMeeM A0CTyn K 3TanaMm npea-rasa, creep speed, Hot start, Crater filler u nocT-raza.

BurnBack High : no3sonset ynpasgHuTb MMNynbC OTPE3aHns NpPoBOokK. OyeHb nonesHas
dyHKUMSA ans cnabblX TONWMH.

Pe>xuM 3anycka
Spot/delay

1.0mm| AIMgS_ARG |DELAI

om0 Y o "
PexxuM Spot no3sonsieT BapuTb NpUXBAaTKOW C PeErynpoBKO
0.5 0 NpoAOCMKUTENBHOCTM NpuxeaTa. Pexxum Delay (unm spot u delay) nossonset
OTperynMpoBaTb NPOAO/IKUTENBHOCTb NPUXBaTa U NepUoL BpEMEHN MexXay
[BYMS NpuxBaTaMy A5 CBapKy LiENHbIM LWBOM (AOCTYN UCKIOYUTENBHO
0.5 0.5 yepes nHTepdelic EASY).

R ) (R

SPOT (S) DELAY (s}

TOJIbKO HA AIMNMNAPATE NEOPULSE 270-T2 / 300
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lMopenka PUSH PULL noakntoyaetcst kK kKoHHekTopy (3).
r a1.0mm| AISi12_ARG ] PLS [2T |>;|) YeTbipexmeTpoBas ropenka Push Pull (apT. 044111) no3BonsieT BapuTb NPOBOSIOKOM

(*) i + il I (&) AISivnax(e 2 OLS MM.
i STOW ropesikoi MoOXHO BapUTb BO BCEX PEXMMAX.
34 'ﬂ 5 42 O6Hapy»eHue ropenku Push-Pull nponcxoanT NpocTbiM HAXaTUEM Ha TpUrrep.

B cnyyae mcrnonb3oBaHus ropenku Push-Pull ¢ noTeHUmMoMETpoM perynmposka
U = yepes MHTepdeic No3BosISET YCTAaHOBUTL MAKCUMasbHYIO BEMUMHY AMana3oHa

17.2 0 0 perynmpoBKi.

B 3TOM c/yyae noTeHUMOMETP MO3BOSISIET U3MeHSTb 0T 50% A0 100% oT 3ToW

PRO Prog Fr BENTUUMHDI.

Cxema coeguHeHusn ansa ropesniku Push Lindposas ropenka pabotaeT cneayowmm obpa3om:

Pull ¢ norenunomerpom (10 KQ) 1 - 3eneHbl HANKATOP (CKOPOCTh: (*))

+Pot 10 2 - HaxxuMHasi kHorka : Bbibop perynmpoBku
R 2 3 - OpaHxeBblit MHAUKaTOP (BbiCOTa Ayru :_H;)
4 - HKpeMeHTaums (CKOpoCTb unuv Ayra B 3aBUCMMOCTU OT
Pot3 KHOMKu 2)
1+ -8 5 - [ekpeMeHTaumsi (CKOpOCTb Uau gyra B 3aBUCUMOCTYU OT

KHOMKn 2)

lopenka Spool Gun NoAKMYaeTCa K cneumansHo npeaHasHadyeHHoMY
KOHHekTopy (7).

Ee MOXHO MCnonb30BaTh TOMLKO B CTaHAAPTHOM CMHEPreTUYeCcKoM Unn B
PYYHOM pexwume.

- B py4HOM pexume (cM. cTp. 8) Ha ropesnky BblHECEHA TONbKO KHOMKA
ynpaBneHus CKOPOCTbIO NoAayn (OCyLLEeCTBUTb HACTPONKK Yepes nHTepdelic
annapara Hesnb39).

- B cuHepreTunyeckom pexume (CM. CTp. 8) KHOMKa peryinpoBKu No3BonseT
AencTBoBaTh B npeaenax ot 50% a0 100% 3Ha4yeHust OTperynMpoBaHHOIo Ha
nHTepdevice.

O6HapyxeHue ropenku Push-Pull nponcxoamT npocTbiM HaXaTueM Ha
Tpurrep. Xenaemas MakcMMasnbHasi CKOPOCTb A0MKHA BbiTb MPaBMbHO
OTPEeryMpoBaHa C NMOMOLLbIO KpYTSLLENCS KHOMKK U nHTepdelica.

| UHCTpYKLMA NO yCTaHOBKeE 1- KHonka OTKpbITb/3aKpbITh KPbILLKY

| 606MHbI Ha ropenky Spool Gun 2- 3axX1MHas railka KaTyLwKu

3- laiika TOpMO3a KaTyLku (He 3aKpy4nBaTh CIMLLIKOM CUSIbHO)
4- BUHT perynvpoBKN Hanps»KeHUs posivkos

5- KHoMKa perynvMpoBKn CKOpOCTH noaauun

- OTKpOITE KPbILWKY (1), OTBUHTUTE yAEPXKMBAIOLLYIO ralky (2).

- OcnabbTe raiky TopMo3a 606uHbI (3).

- BctaBbTe 606MHY.

- YT06bI BCTABUTH MPOBOMOKY B POSIMKU, HAXMUTE HA «BUHT PErynMpOBKY
HanpsHXeHWs posnKoB (4)»

- BbITSIHUTE NPOBOJIOKY U3 ropenku, Hakpyunsasi 606uHy.

1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
! - MNoakAoYMTE KOHHEKTOP YNpaBieHns U KOHHEKTOP MOLLHOCTM Spool gun (cM. CTp.2).
1
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RESET
] opTioN | [PRO
& ) NEOPULSE npeanaraet 2 cnocoba copacbiBaHus (reset).
RESET «SOFT» Mo3BONSIET MNOJTHOCTbIO COPOCUTL BCE HACTPOWKM annapara,
| uosicieL KpOMe CUHepruu.
Ul ]Tum «TOTAL» BO3BpaLlaeT BCE 3aBOACKNE HACTPOMKM annapaTta (3TOT PeXuM
12 o | e TpebyeT npucyTcTBus KapThl SD).
PRO | Prog |~

Cnocob coxpaHeHusi CBApOYHbIX MPOrpamMM rMo3BOSET NPUCBOEHUS HOMEPA
COXpaHeHus 1 umeHn. (7 byks)

CoxpaHeHue B cnyyae ncnonb30BaHUS C HECKOIbKMMM ropenikamu Bblbepute
MCNONb3YyEeMYyIO0 ropesiky nepes TeM, Kak Bbi3BaTb U3 NaMaTy.

Chargement Chargement

NXKX

AB|C|D|E|F|G|H]|I
JIK|LIM|N|O|P|Q|R

S| T|IU|V WX |Y]|Z]|_

0112|323 |4|5|6]|7 |8
xxu g9 DEL OK

HaBuraumsi o HUXKHEMY MEHIO MPOUCXOAMT C NMOMOLLbIO NMPaBON KHOMKKW. Bbi6op/NoATBEPXKAEHWE AENAETC HaXKaTUEM
Ha 3Ty e KHOMKY.

Cnncok cmHeprui (V1012)

Std 20.6 ?0.8 @1 ?1.2 Puls ?0.6 ?0.8 21 ?1.2
Fe Arg CO2 18% X X X X X
Al Mg 5 Arg 100% X X X X X X
Al Si 12 Arg 100% X (P.P) X X X (P.P) X X
Al Si 5 Arg 100% X (P.P) X X X (P.P) X X
Cr Ni 308 Arg 100% X X X X
Cr Ni 316 Arg 100% X X X X
Cu Si 3 Arg 100% X X X X
Cu Al 8 Arg 100% X X X X
Fe CO2 100% X X
Hanpumep
Numéro d'identification

C-THHM : 0701 VL-THM : 0LG6D

C-MUIS : 600 VL-PUIS : 0130
MHdopmMaumoHHas Tabnunuka : CHOT a0 VLT SRS

C-PRIM 0501
C-PRINC :03.00

OHa coaep>XuT MHAEKCbI U CybuHAEKChl NnaT, a Takxke
Bepcus nporpamm (MHTepdeic, MOWHOCTb, kapTa SD... )

C-SEC 2 0300
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CBAPOYHbIE LUNKJ1bI

2-TaKTHas CTaHAapTHas CBapKa :

A

>

Istart
I burn-back

Dstart
>

__Gas post-Flow

I 1

T burn-back |

Gas Pre-Flow

|

i
w
)
o

Mpv HaXxaTuM Ha TPUITEP HAYMHAETCS NPOAYBKa rasa B Havasne cBapku (Npea-ras). Korga npoBosioka KacaeTcs AeTanu,
UMMYbC BO36Y>XKAAET Ayry, 3aTEM HAUMHAETCSl CBApOYHbI LK. Korga Tpurrep oTnyckaeTcsl, OCTaHaBIMBAETCS noava
NPOBOJIOKN M UMMYJIbC TOKa NO3BOSIET YNCTO OTPE3aThb NPOBOSIOKY M NPOM3BECTM NPOAYBKA ra3a B KOHLEe cBapku (NOCT-
ras). [lo Tex nop, noka rnocT-ra3 He 3aKOHYEH, HaXXaThe Ha TpUrrep No3BONSIET BbICTPO BO306HOBUTL CBapPKY (pyyHOM
LIeMHOW LOB). XXAMTe OKOHUYaHMs MOCT-ra3a A/ U3MEHEHUS! HAaCTPOEK.

4-TaKTHas CTaHAAPTHaA CBapkKa :

A

Istart
| burn-back

Dstart
>

‘ 3 | Gas post-Flow ‘
) . L }
-] . . i
‘ ':-‘, | T burn-back | ‘
| = - wi
Lo 'S
i " (@] O
H ©

(C]

OFF

B ctaHaapTHOM 4T pexume Npoao/MKUTENLHOCTb Npe-ra3a M NocT-rasa yrnpasaseTcs C NoOMOLLbIO Tpurrepa.

2-TaKTHas nMMNyJsibCHasa CBapkKa :

T hotstart

| hot start
| burn-back

Istart

T upslope
Dstart < > IdOW”5|°p3 T | blackout

Gas post-Flow
—

r;b rn-bacﬂ

OFF

ON

Gas Pre-Flow
Vitesse d'approche

Soft-start
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Mpy HaXxaTUW Ha TPUITEP HAYMHAETCA Npea-ra3. Koraa npoBosioka KacaeTcs AeTanu, MMMy/bC BO3bYXXAaeT ayry. 3aTeMm
annapat HauuHaeT Hot-start, upslope 1, HakoHew, HauYMHaEeTCs CBapOYHbIM LMK, Korga oTrycKaloT TpUrrep, HauMHaeTcs
downslope o Tex nop, noka He AocTurHyT Iblackout. B 3TOT MOMEHT MMKOBbIM TOK OKOHYaHWUS 06pe3aeT NpoBOJIOKY U
MOET NpoAyBKa rasa B KOHLE cBapku (nocT-ras). Takke, Kak U B « CTAaHAAPTHOM » peXuMe, CyLLeCTBYEeT BO3MOXHOCTb
6bICTPO BO306HOBUTbL CBapKy BO BPEMSs MOCT-ra3a. XXauTe OKOHYaHMS NOCT-rasa Al UBMEHEHUS! HACTPOEK.

4-TaKkTHas MMNyJiIbCHaA CBapka :

I T hotstart
> 1 A
. g
5 €
5 2 3
5 2 =
A
. T upslope _| ‘T downslope> | Blackout
)L Gas post-FIow§
<« LL(/ \i |
e A " % LCIS: T burn-back |
5 & 47
u-
j<i
o
(2]
©
8"
Soft-start

B pexume 4T pulse ecnm HeT Hot-Start, To npea-ras ynpaBnseTcs TpurrepoM. B 06paTtHoM criydae Tpurrep ynpasnsieT
nponomxuTensHocTb Hotstart 1 downslope. Bo BpeMs 0CTaHOBKM, TpUrrep No3BOSET YNpaBnsTh npoueccoM black out

(3aBapvBaHue kpatepa).

Kapta SD

KapTa SD no3BosisieT COXpaHsTb 3aBOACKNE HACTPOMKMU.

Ona abcontoTHO Heobxoamma npu obem cbpoce (total reset).
Mocne nepesarpy3kn napameTpoB ¥ YTObbl 3TO He AenaTb npu
KaXkAOM 3arnycKke, HaXkMuTe Ha KapTy SD, 4Tobbl BbICBO6OANTH
ee. TaknM 06pa3oM KapTa OCTaHETCS B OTAENEHWM, HO He byaeT
YnTaTbCA annapaTom.

Maponb :

Mo ymonyaHuio naponb pasénokunposku : 0000.

B cnyyae yTepu napons CyLlecTByeT cynep naposb,
no3BosoWmMi pa3bnoknposaTb annapat : MORWAS

YT06bl BOCCTAHOBMTb CTaHAAPTHbIV naposb : 0000. Heobxoammo
NOMHOCTbIO Nepe3arpy3vTb annapat. CM. naparpad resets.

67



68

NEOPULSE 270-T1 / 270-T2 / 300

AEKJIAPALINSA COOTBETCTBUA

HENOJIAAKU

BO3MOXHbIE MPUYUHDI

YCTPAHEHME

Moaaya cBapOYHOM NPOBOJIOKM HEPABHOMEPHA.

Hannasbl MeTanna 3abuBaloT 0TBEPCTHE.

QunCTUTE KOHTAKTHYIO TPY6KY UM NOMEHSITE ee 1
CMa@XXbTe COCTAaBOM MPOTUB MPUMMAHKSL.

MpoBosIOKa NPOKPYUMBAETCS B PONIMKAX.

CMaXXbT€ COCTaBOM MPOTUB NPUINNaHNA.

OAWH 13 poMKOB NMPOKPYYMBAETCS.

MpoBepbTe, YTO BUHT POJIMKa 3aTsHYT.

Kabenb ropenku 3akpyyeH.

Kabenb ropenku pomkeH 6bITb Kak MOXHO 6onee
npsivee.

[BuraTenb pa3MaTbiBaHUS He pa60TaeT.

CULLKOM Tyroe TOPMO3HOE YCTPOWCTBO 606MHBI UK
C/NLIKOM TYrOM posmK.

OcnabbTe TOpMO3 U POSNKK.

Mpo6nemMa 31eKTPUHECKOro NUTaHS.

MpoBepbTe, YTO KHOMKA Mycka B NoNoXxeHuu BKJT.

Mnoxas nogaya NpoBOMIOKM.

HuTeHanpaBnsiowas Tpybka 3arpsi3HeHa unm
NoBpexzaeHa.

Quuctute Unu 3amMeHuTe ee.

LLINOHKa Ocv pONIMKOB OTCYTCTBYET

lomecTuTe WMNOHKY B ee OTAENEeHE.

TopMo3HOe YCTPOMCTBO 606MHbI CINLLKOM TYro
3aTSHYTO.

PazoxmuTe TopMO3.

OTCyTCTBYET CBApPOYUHbIi TOK.

AnnapaT HenpaewIbHO NOAK/IIOYEH K CETU.

MpoBepbTe NOAKMOYEHNE K CETH, a TakxkKe, YTo
nuTaHne AefCTBUTENbHO TPExdasHoe.

HenpasuibHOe NoAKMOYEHNE MACChl.

MpoBepbTe kabenb Macchl (MoOAcOeANHeHNE 1
COCTOSIHWE 3aXUMa).

CWIOBOM KOHTAKTOp He paboTaeT.

MpoBepbTe KHOMKY FOPEsKU.

lpoBosOKa 3acTpeBaeT nocse NpoxoAa Yepes
PONUKM.

HuTteHanpasnsioLas Tpybka pacrnoleHa.

lMpoBepbTe HUTEeHaNpaBnsoLLyto TPYBKY ¥ KOpryC
ropenku.

IMpoBosIOKa 3acTpeBaeT B ropesike.

Quuctute Unu 3amMeHuTe ee.

HeT kanunnsipHoii TpyoKu.

lMpoBepbTe Hanuuue KanuIIsipHO TPYBKM.

CKOPOCTb MPOBOSIOKM CIIMLLKOM BbICOKaS.

CHWU3UTb CKOPOCTb NMPOBOJIOKU.

MOpUCTbIN CBAPOYHBIN LLIOB.

HepoctaTouyHas nogava rasa.

[vnanasoH perynvpoku oT 15 fo 20 f/MuH.
3aunCTUTE OCHOBHOM MeTas.

B 6annoHe 3akoHunncs ras.

3ameHuTe ee.

HeynoBneTBopuTenbHOE KayecTBo rasa.

CmeHuTe ero.

LipKynsiumsa Bo3ayxa Uim Bo3aencTemne BeTpa.

MpeaoTBpaTUTE CKBO3HAKM, 3aLUUTUTE CBAPOUHYIO
30Hy.

[a30BOe CONJIO CIMLIKOM 3arpsi3HeHO.

OuncTuTe CONO UM 3aMeHUTE ero.

[poBOsIOKa MN/IOXOro Ka4ecTsa.

Mcnonb3yiite noaxoasiuyto Ans ceapku MUT/MAT
NpOBOJIOKY.

CapvBaeMas MOBEPXHOCTb B MIOXOM COCTOSIHUM
(p>xaBymnHa v T.N.)

3a4MCTUTL CBApUBAEMYIO AeTalb Nepes CBapKon.

a3 He noaBeAgeH.

MpoBepbTE, YTO ra3 NoABEAEH K BXOAY UCTOYHMKA.

3HaunTeNbHOE KONMMYECTBO YacTuyeKk UCKpEeHUA.

HanpsbkeHune ayrv CIMLLKOM HU3KOe UK CIIULLIKOM
BbICOKOE.

CMOTpUTE NapameTpbl CBapKu.

HenpasunbHoe 3aKkpenieHne Macchl.

MpoBepbTe M 3aKpenuTe 3aXWM Macchl Kak MOXHO
6nmxe K 30He CBapOYHbIX paboT.

3almMTHOro rasa HeAoCTaToOuHO.

OTperynupyiiTe pacxog rasa.

HeT rasa Ha BbIxoze 13 ropesnku.

[noxoe noakNtoYeHue rasa.

MpoBepbTe NOACOEAMHEHUE MOAAYM ra3a.

lMpoBepbTe, UTO 3NEKTPOKIanaH paboTaeT.
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VEILIGHEIDSINSTRUCTIES

Hartelijk dank u voor uw keuze! Leest u, voor een optimaal gebruik van het apparaat, aandachtig het hier opvolgende
door :

Dit document heeft als doel u te informeren over de risico’s en gevaren van het gebruik van een lasapparaat.

Voor het in gebruik nemen van het apparaat moeten deze instructies gelezen en goed begrepen worden.

Elke wijziging en iedere vorm van onderhoud die niet in de handleiding vermeld staan mogen niet worden uitgevoerd.

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 gekwalificeerd persoon, die u kan helpen om
het apparaat correct te gebruiken.

OMGEVING

Dit apparaat mag enkel gebruikt worden om te lassen, en uitsluitend volgens de in de handleiding en/of het typeplaa-
tje vermelde instructies. De veiligheidsvoorschriften moeten gerespecteerd worden. In geval van onjuist of gevaarlijk
gebruik kan de fabrikant niet aansprakelijk worden gesteld.

Volgens de IEC 60974-10 norm is dit apparaat een klasse A apparaat, en uitsluitend bestemd voor gebruik in een indus-
triéle omgeving.
De elektromagnetische compatibiliteit kan niet worden gewaarborgd in een woonomgeving.

De installatie mag alleen gebruikt en bewaard worden in een stof- en zuurvrije ruimte, en in afwezigheid van gas of
andere corrosieve substanties. Zorg voor voldoende ventilatie tijdens het gebruik van dit apparaat.

Gebruikstemperatuur :
Gebruik tussen -10 en +40°C (+14 en +104°F).
Opslag tussen -25 en +55°C (-13 en 131°F).

Luchtvochtigheid :

Lager of gelijk aan 50% bij 40°C (104°F).
Lager of gelijk aan 90% bij 20°C (68°F).

Tot 2000 m boven de zeespiegel (6500 voet).

Gebruik dit apparaat niet om leidingen te ontdooien, batterijen of accu’s op te laden of motoren te starten.

PERSOONLIJKE BESCHERMING EN BESCHERMING VAN ANDEREN

Informeer de personen in het lasgebied om niet naar de boog of naar gesmolten stukken te staren, en om aangepaste
kleding te dragen die voldoende bescherming biedt.

Het is noodzakelijk om een lashelm type «bivakmuts» te dragen, NR10 of meer, en om de ogen te beschermen tijdens
schoonmaakwerkzaamheden.

Contactlenzen zijn uitdrukkelijk verboden.

Gebruik een bescherming tegen lawaai als het lasproces een hoger geluidsniveau bereikt dan de toegestane norm.
Dezelfde regels gelden voor elke persoon die zich in de laszone bevindt.

Houd uw handen, haar en kleding op afstand van bewegende delen (motor, ventilator....).
Raak de rollen niet aan als het draadaanvoersysteem is ingeschakeld.

Verwijder nooit de behuizing van het draadaanvoersysteem : dit onderdeel staat onder spanning, de fabrikant kan niet
verantwoordelijk worden gehouden in geval van een ongeluk.

Breng uw hoofd niet dichtbij de toorts wanneer het draad aangevoerd wordt. De uitvoer van de draad uit de toorts kan
verwondingen veroorzaken.

Waarschuwing : De elementen die net gelast zijn zijn heet en kunnen brandwonden veroorzaken bij het aanraken.

Tijdens onderhoudswerkzaamheden aan de lastoorts moet u zich ervan verzekeren dat deze voldoende afgekoeld is, en
moet u minstens 10 minuten wachten om met de werkzaamheden te beginnen. De koelgroep moet ingeschakeld blijven
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bij het gebruik van een watergekoelde toorts, om te voorkomen dat de vloeistof brandwonden veroorzaakt.
Het is belangrijk om, voor vertrek, het werkgebied veilig achter te laten, om mensen en goederen te beschermen.

LASDAMPEN EN GAS

Dampen, gassen en stof uitgestoten tijdens het lassen zijn gevaarlijk voor de gezondheid. Zorg voor goede en voldoende
ventilatie. Soms kan verse luchttoevoer tijdens het lassen noodzakelijk zijn. Een lasmasker met frisse luchtaanvoer kan
een oplossing zijn als er onvoldoende ventilatie is. Controleer of de zuigkracht voldoende is, en verifieer of deze aan de
gerelateerde veiligheidsnormen voldoet.

Waarschuwing: bij het lassen in kleine ruimtes moet de veiligheid op afstand gecontroleerd worden.

Bovendien kan het lassen van materialen die bepaalde stoffen zoals lood, cadmium, zink, kwik of beryllium bevatten
bijzonder schadelijk zijn. Ontvet de te lassen materialen voor de aanvang van de laswerkzaamheden.

De gasflessen moeten worden opgeslagen in een open of goed geventileerde ruimte. Ze moeten in verticale positie
gehouden worden, in een houder of op een trolley.

Het lassen in de buurt van vet of verf is verboden.

BRAND EN EXPLOSIE GEVAAR

Scherm het lasgebied volledig af, brandbare stoffen moeten minimaal op 11 meter afstand geplaatst worden.

Een brandblusinstallatie moet aanwezig zijn in de buurt van laswerkzaamheden.

Pas op voor projectie van hete onderdelen of vonken, zelfs door kieren. Deze kunnen brand of explosies veroorzaken.
Houd personen, evenals brandbare objecten en containers die onder druk staan op een veilige afstand. Het lassen in
containers of gesloten buizen moet worden verboden, en als ze open zijn dan moeten ze ontdaan worden van ieder
ontvlambaar of explosief product (olie, brandstof, gas residuen....).

Slijpwerkzaamheden mogen niet worden gericht naar het apparaat of naar brandbare materialen toe.

GASFLESSEN

Het gas dat uit de gasflessen komt kan, in geval van hoge concentratie in de lasruimte, verstikking veroorzaken (goed
ventileren).

Het vervoer moet veilig gebeuren : de flessen goed dicht en het lasapparaat uit. Deze moeten verticaal bewaard worden
en door een ondersteuning rechtop gehouden worden, om te voorkomen dat ze omvallen.

Sluit de fles na ieder gebruik. Let op temperatuurveranderingen en blootstelling aan zonlicht.

De fles mag niet in contact komen met een vlam, een elektrische boog, een toorts, een aardingsklem of een andere
warmtebron of gloeiend voorwerp.

Uit de buurt houden van elektrische leidingen en lasinstallaties, en nooit een fles onder druk lassen.

Wees voorzichtig bij het openen van het ventiel van de fles, houd uw hoofd ver verwijderd van het ventiel en controleer
of het gas geschikt is om mee te lassen.

ELEKTRISCHE VEILIGHEID

Het elektrische netwerk dat gebruikt wordt moet altijd geaard zijn. Gebruik het aanbevolen formaat zekering.

Een elektrische schok kan de oorzaak van een ernstig direct of indirect, of zelfs fataal ongeluk zijn.

Raak nooit delen aan de binnen- of buitenkant van de machine aan (toortsen, klemmen, kabels, elektroden, lasdraad,
rollen, spoelen) die onder spanning staan wanneer de machine aanstaat. Deze delen zijn aangesloten op het lascircuit.
Koppel, voor het openen van het apparaat, dit los van het netwerk en wacht 2 minuten totdat alle condensatoren ont-
laden zijn.

Nooit lassen bij regen of op een natte ondergrond. Elektrische kabels mogen nooit in aanraking komen met een vloeistof.
Raak nooit tegelijkertijd de toorts en de massaklem aan.

Zorg ervoor dat, als de kabels of toortsen beschadigd zijn, dat ze vervangen worden door gekwalificeerde en bevoegde
personen. De afmetingen van de onderdelen moeten passend zijn.

Draag altijd droge, in goede staat verkerende kleren om uzelf van het lascircuit te isoleren. Draag isolerend schoeisel,
waar u ook werkt.

ELEKTROMAGNETISCHE VELDEN EN STORINGEN

Een elektromagnetisch veld wordt gecreéerd dichtbij de kabels als gevolg van de stroom-circulatie.

Dit volgens de IEC60974-10-norm klasse A materiaal is niet geschikt voor gebruik in woonwijken, waar van stroom
wordt voorzien door een openbare laagspanningsnet. Het is mogelijk dat er problemen ontstaan met de elektromagne-
tische compatibiliteit in deze omgevingen, vanwege storingen of radiofrequente straling.

Waarschuwing : Dit apparaat voldoet niet aan de IEC 61000-3-12 norm. Als het apparaat aangesloten wordt op een
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openbaar laagspanningsnetwerk is het de verantwoordelijkheid van de installateur en de gebruiker van het apparaat
om de stroomleverancier te contacteren en zich ervan te verzekeren dat het apparaat daadwerkelijk op het netwerk
aangesloten kan worden.

Om eventuele problemen met elektromagnetische velden te beperken kunt u :

Netwerk-filters plaatsen ter hoogte van de voeding, in geval van bovenmatige storingen. De laskabels moeten zo kort
mogelijk zijn, dichtbij elkaar geplaatst worden en zo ver mogelijk van andere kabels, materieel, of andere elektrische
leidingen.

Elektromagnetische velden kunnen interfereren met andere apparaten zoals pacemakers of gehoorapparaten.

Personen met een pacemaker moeten eerst een arts raadplegen voor ze deze lasapparaten gebruiken.
Niet geschikt voor het ontdooien van leidingen.
Ga voorzichtig met de gasfles om; het kan gevaarlijk zijn als de fles of de flesklep beschadigd is.

Tevens kunnen de netwerk of controle kabels in de buurt van het lasapparaat verstoord worden en storingen veroorza-
ken.

Wikkel de kabels niet rond uw lichaam, ze moeten aan dezelfde kant gehouden worden.

De elektromagnetische storingen die optreden moeten beperkt worden als deze hinderlijk zijn. Het is de verantwoor-
delijkheid van de gebruiker om de installatie en het gebruik van het apparaat correct uit t voeren, eventueel met hulp
van de fabrikant van het apparaat.

REGELS VOOR HET BEKABELEN, OM STORINGEN TE VERMINDEREN

Soms is het nuttig om alle metalen onderdelen op hetzelfde potentiaal te zetten, met inachtneming van de heersende
normen voor deze aansluitingen.

De aarding van het werkstuk kan worden overwogen om storingen te verminderen, zolang deze geen risico’s veroorza-
ken voor de gebruikers of voor andere elektrische apparaten.

De afscherming van de kabels van dit lasapparaat en de andere apparaten kan ook worden overwogen.

IP BESCHERMINGSKLASSE S

IP23S

- Beschermende behuizing, verhindert toegang tot gevaarlijke delen met een vinger of andere vaste voorwerpen met
een diameter groter of gelijk aan 12,5 mm.

- Beschermend rooster tegen regen bij 60°.

- Beschermende behuizing tegen schadelijke effecten ten gevolge van het binnendringen van water, wanneer de mobiele
delen van het apparaat nog niet in werking zijn.

INSTALLATIE

Alleen ervaren en door de fabrikant gekwalificeerd personeel kan de installatie uitvoeren. Verzekert u zich ervan dat
de generator tijdens het installeren niet op het stroomnetwerk aangesloten is. Serie of parallel aansluitingen van de
generator zijn verboden.

TRANSPORT EN DOORVOER VAN HET APPARAAT

Het apparaat is uitgerust met handvatten waarmee het met de hand gedragen kan worden. Let op, onderschat het
gewicht niet.

Het apparaat heeft geen onderdeel om het aan omhoog te heffen. Om het apparaat te verplaatsen met een hef-appa-
raat moet u zo voorzichtig mogelijk en goed voorbereid te werk gaan. (Pas op dat het apparaat niet kantelt).

Gebruik niet de kabels of de toorts om de machine te verplaatsen. Het apparaat moet in verticale positie verplaatst
worden.

Til nooit een gasfles en het lasapparaat tegelijk op. De vervoersnormen zijn verschillend.

Het is beter om de spoel te verwijderen voordat het apparaat omhoog getild of verplaatst wordt.

INSTALLATIE VAN HET LASAPPARAAT

Respecteer de volgende regels :

- Plaats het apparaat op een ondergrond met een helling van minder dan 15°.

- Zorg voor voldoende ruimte om het apparaat te ventileren en om toegang te hebben tot de bediening.
- Het apparaat moet tegen slagregens worden beschermd en mag niet blootgesteld worden aan de zon.
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INSCHAKELDUUR
NEOPULSE 270-T1 / 270-T2 NEOPULSE 300
230V - 3~
400V - 3~ (alleen op de neopulse T2) 400V - 3~ 230V - 3~
X/ 60974-1 @ 40°C o, o, o, o, 0, o, o, o, o, o, o, o,
(T cyclus = 10 min) 20% | 60% | 100% | 40% | 60% | 100% 40% | 60% | 100% | 45% | 60% | 100%
) 270A 190A 170A 220A 190A 170A 270A | 240A 200A 240A | 220A 200A
U, 28.6V | 23.5V | 22.5V 25V 23.5V | 22.5V 27.5V | 26V 24V 26V 25V 24V
OMSCHRIJVING

De NEOPULSE is een geventileerd «synergetisch» semi-automatisch lasapparaat (MIG of MAG). Het apparaat is ges-
chikt voor het lassen van staal, rvs, aluminium en voor hardsolderen. De instelling is eenvoudig en snel, dankzij de
integrale «synergetische» bediening.

ELEKTRISCHE VOEDING

Het werkelijke stroomverbruik (I1eff) bij optimaal gebruik staat aangegeven op het apparaat. Controleer of de stroomvoor-
ziening en zijn beveiligingen (netzekering en/of hoofdschakelaar) compatibel zijn met de elektrische stroom die nodig is
voor gebruik. In sommige landen kan het nodig zijn om de elektrische aansluiting aan te passen om het toestel optimaal
te kunnen gebruiken. Het toestel moet zodanig geplaatst worden dat het stopcontact altijd goed toegankelijk is.
Gebruik geen verlengsnoer met een kabelsectie kleiner dan 1,5 mm2. NEOPULSE wordt geleverd met een 5-polige aans-
luiting (3P+N+PE) 400V 16A type CEE17.

Het apparaat moet worden aangesloten aan een GEAARD stopcontact, 400V 50/60 Hz, beveiligd met een 16A zekering
en een 30mA aardlekschakelaar.

Het apparaat kan ook gebruikt worden op een 230V net (3P + PE), 50/60 Hz, er moet dan bij voorkeur een passende
20A aansluiting gebruikt worden.

- Wanneer het apparaat gebruikt wordt met een spanning lager dan 360Veff of hoger dan 440Veff zal het apparaat dit
aangeven.

- De NEOPULSE is beveiligd tegen overspanning en zal in dat geval vanzelf uitschakelen.

BESCHRIJVING VAN DE APPARATEN (FIG-1)

1 | Schermen + draaiknoppen 8 [ Schakelaar Draadaanvoer / Gas-afvoer

2 | Spoel houder 9 | Houder SD kaart

3 | Standaard toorts of Push Pull toorts aansluiting 10 | Schakelaar ON/OFF

4 | Aansluiting aarding 11 | Voedingskabel

5 | Aansluiting bediening Push Pull toorts 12 [ Aansluiting koelgroep

6 Aansluiting bediening Spoolgun toorts 13 Aansluiting gas standaard toorts of Push Pull
toorts

7 | Aansluiting vermogen Spoolgun toorts 14 | Aansluiting gas SpoolGun toorts

SEMI-AUTOMATISCH LASSEN VAN STAAL / RVS (MAG MODUS) (FIG-2-A)

De NEOPULSE kan lassen met staaldraad van 0,6/0,8/1 of rvs draad van 0,8/1.

Het apparaat wordt standaard geleverd met @ 0,8/1 rollen, voor staal of rvs. De waarde die leesbaar is op de rollen
komt overeen met de te gebruiken draad-diameter (FIG-3-B).

Voor het lassen van staal dient u een specifiek lasgas (Ar+CO2) te gebruiken. De CO2 verhouding kan variéren, afhan-
kelijk van het gebruikte type gas. Gebruik voor rvs een melange van Argon/CO2 met 2% CO2. Om het juiste gas te
kiezen, kunt u advies vragen aan uw gasleverancier. De gastoevoer voor staal is tussen 8 en 15 L/min, afhankelijk van
de werkomgeving.

SEMI-AUTOMATISCH LASSEN VAN ALUMINIUM (FIG-2-B)

Met dit apparaat kan met aluminium draad van 0,8/1/1,2 gelast worden.

Het lassen met aluminium draad vereist een specifiek zuiver Argon (Ar) lasgas. Om het juiste gas te kiezen, kunt u
advies vragen aan uw gasleverancier. De gastoevoer voor aluminium ligt tussen 15 en 25L/min, afhankelijk van de wer-
komgeving.
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Verschil tussen het gebruik van staal en aluminium :

- Rollen : Gebruik specifieke aanvoerrollen voor het lassen met aluminium (Groef in U-vorm).

- De druk op de aanvoerrollen van de haspel : zet er minimale druk op, zodat u de draad niet geplet wordt.

- Capillaire buis : Gebruik geen capillaire buis wanneer u met aluminium last.

- Toorts : gebruik een speciale toorts voor aluminium. Deze toorts voor aluminium heeft een teflon mantel, om de
wrijving te verminderen. De mantel NIET bij de rand afknippen !! deze mantel wordt gebruikt om de draad vanaf de
aanvoerrollen te geleiden.

- Contact buis : gebruik een SPECIALE aluminium contact buis, aangepast aan de diameter van het draad.

SEMI-AUTOMATISCH LASSEN CUSI EN CUAL (HARDSOLDEREN)
Het NEOPULSE apparaat kan lassen met CuSi en CuAl draad met een diameter van 0,8/1

Net zoals bij staaldraad moet een capillaire buis geplaatst worden en moet men een toorts met een staal-mantel gebrui-
ken.
Bij het hardsolderen moet een puur Argon (Ar) gas gebruikt worden.

MONTAGE-PROCEDURE SPOELEN EN TOORTSEN (FIG 3)

¢ Verwijder het mondstuk (fig F) en de contactbuis (fig E) van de toorts. Open het klepje van het apparaat.

Fig A :

* Plaats de spoel op de houder :

- Houd rekening met de aandrijfpen van de spoelhouder. Draai, om een 200 mm spoel te monteren, de spoelhouder
maximaal aan.

o Stel de de rem (2) van de spoel af, om te voorkomen dat tijdens de lasstop de draad in de war raakt. In het algemeen
: niet te strak aandraaien ! Dit kan de motor oververhitten.

Fig B :

« Plaats de geschikte aanvoerrollen. De meegeleverde rollen hebben een dubbele groef (0,8 en 1). De indicatie die lees-
baar is op de aanvoerrol geeft de dikte aan van de te gebruiken draad. Voor 0,8 draad, gebruik de 0,8 groef. Gebruik
voor het lassen van aluminium de geschikte rollen (groef met U-vorm).

Fig C:

Voor het afstellen van de druk van de aanvoerrollen, handel als volgt :

¢ Draai de schroef (4) maximaal los en duw deze naar beneden, steek de draad in, en hersluit de aanvoerrollen zonder
ze strak aan te draaien.

e Start de motor, door op de trekker van de toorts te drukken. Als er gas is, zal dit na 4 seconden afgesloten worden.
(de generator ook) en de draadaanvoer gaat over naar een snelheid van 4m/min, om een correcte passage door de
mantel te verzekeren.

 Draai de schroef aan en blijf ondertussen op de trekker van de toorts drukken. Stop met aandraaien wanneer de draad
meegetrokken wordt.

Nb: voor aluminium draad : zet er minimale druk op zodat u de draad niet beschadigt.

e Laat de lasdraad ongeveer 5cm uit de toorts komen, plaats daarna op het einde van de toorts de contactbuis die ges-
chikt is voor het door u gebruikte draad (fig. E), en ook het mondstuk (fig. F).

Opmerkingen :

¢ Een te krappe mantel kan problemen bij de draadaanvoer geven en kan de motor oververhitten.

¢ De aansluiting van de toorts moet eveneens goed aangedraaid worden, dit om verhitting te voorkomen.

¢ Controleer of nog het draad, nog de spoel in contact zijn met de mechaniek van het apparaat, dit kan kortsluiting
veroorzaken.

AANSLUITING GAS
De NEOPULSE is uitgerust met een snelkoppeling. Gebruik enkel de meegeleverde adapter. Dit apparaat kan uitgerust
worden met een spoel met @ 200mm of 300 mm.

BEDIENINGSPANEEL

- A : De navigatie in het bovenste menu kan worden geregeld met de linker knop. De keuze/bevestiging gebeurt met
een druk op dezelfde knop.
- B: De navigatie in het onderste menu kan worden geregeld met de rechter knop. De keuze/bevestiging gebeurt met
een druk op dezelfde knop.
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- De ontgrendelingscode van het apparaat is standaard : 0000
- Voor het updaten van de lasinstellingen : breng de SD kaart in en stop/start het apparaat.
- Een complete reset van het apparaat duurt 1 minuut, zonder het uit- en aanzetten en het uithalen van de SD kaart.

1 - Keuze afstellen van de lasinstellingen

SYNERGETISCH of HANDMATIG

2 - Keuze lasprocedure

PULS of STANDAARD

3 - Keuze materiaal (Synergetische lasinstelling)

Ieder materiaal is gekoppeld aan een gas-type en aan de keuze van een
draaddiameter.

Verschillende materialen zijn beschikbaar zoals :

- Fe - Staal met gas Ar+CO2 (18%) of gas CO2 (alleen standaard)
- AIMg@5 - Aluminium met gas Ar

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

- CuSi — Cu Si 3 met gas Ar

- CuAl — Cu Al 8 met gas Ar

- AlSi 5 en 12 met gas Ar

Voor een optimaal gebruik wordt aanbevolen het draad en gas behorend bij de gekozen synergie te gebruiken.
Deze synergieén kunnen worden ge-update met behulp van de SD kaart (zie paragraaf SD kaart)

4 - Afstellen van de lengte van de boog (synergetisch)

Hiermee kan de lengte van de boog afgesteld worden over een bereik van -20 -> +20, voor een individuele aanpassing
(synergetisch)

5 - Instellen van de dikte van het te lassen metaal (synergetisch)

6 - Thermische beveiligingslampje

Signaleert een thermische onderbreking, wanneer het apparaat de maximale temperatuur bereikt (onderbreking van
enkele minuten).

AFSTELLEN VAN HET APPARAAT

«HANDMATIGE» AFSTELMODUS

¢ In de handmatige afstel-modus worden de draadsnelheid en de lasstroom
geregeld met behulp van draaiknoppen A en B.

Voor het lassen :

De draadsnelheid wordt permanent op het display aangegeven.

Aan het eind van het lassen :

De gemiddelde stroom en de gemiddelde spanning worden aangegeven.
Deze waarden blijven zichtbaar totdat de instellingen gewijzigd worden.

P o o e e e em Em Em Em e Em Em e e e e e e e e e e Em em Em mm Em Em mm M em em em e e e e e e e e e e e e -
1

Advies:
| De aanpassing van de draadsnelheid gebeurt vaak «op het gehoor»: de boog moet stabiel zijn en
| weinig knetteren.
1 Als de snelheid te laag is, zal de boog niet continu zijn.
| Als de snelheid te hoog is, zal de boog knetteren en heeft de draad de neiging om de toorts af te
stoten.

1
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« SYNERGETISCH » BEDIENINGSPANEEL

Dit apparaat heeft twee bekwaamheidsniveaus : EASY (vereenvoudigde synergie) en PRO (volledige synergie).

PRO BEDIENINGSPANEEL

|s1.mnm AlMg5_ARG | STD [2T»
in | == mm I (&)

om) | 05 | 24
#1.2mm ¢ m
120 | 0 0

PRO | Prog |#

47  OPTION @ |[rro
o @ | (8)
1. % 24
-z
12 8+% | 0
¥ oFF
® [rog | £

#1.0mm| AIMgS_ARG | STD [2T

do mimin [ == mm 1 {a)
1.9 | 05 24
U (v P m
12.0 0 0
__PRO Prog |G

Aan het eind van het laswerk helpt een stroompiek de draad correct af te snijden, om zo een goede hers-
tart te garanderen. Deze stroompiek, die hinderlijk kan zijn wanneer men met dun plaatwerk last, kan
vervangen worden door een klassiekere « burn-back », die een bolletje op het draad geeft maar die de
energie aan het eind van het lassen verlaagt, om zo de kwaliteit van het laswerk aan het eind van de

lasrups te behouden.

De PLS en PIP lasprocedures

Het pictogram ./'\. geeft toegang tot de verschillende instellingen van de las-cyclus (pre-gas, hot- start, upslope,
donwslope, burn-back, post-gas). Dit gedeelte is alleen toegankelijk met het PRO bedieningspaneel. (zie « menu
setup », laatste pagina)

Met het bovenste deel kunnen draad-diameter, de combinatie mate-
riaal-gas, de lasmodus (standaard, puls, handmatig), en de trekker (2T,
4T) ingesteld worden.

En het icoon B> geeft u toegang tot het secundaire PRO menu.

In het secundaire menu van de PRO MODUS. De instellingen kunnen

geblokkeerd ﬂ of gedeblokkeerd G worden, om gebruikt te kunnen
worden in de EASY modus zonder dat de lasser deze kan wijzigen.

Hiermee kan het wachtwoord gewijzigd worden.
(Standaard code : 0000)

De taalkeuze @ kan worden gewijzigd en het apparaat kan gereset
worden.

ﬁ O Hiermee kan de software gereset worden (fabrieksinstellin-
gen).

> ﬁ : Synergetische up-date

@ : Informatie kaarten en software

ﬁd’t %ﬁ\f : Geeft de staat van de externe koelgroep aan

Met het pictogram E kan een instelling bewaard en opgeroepen
worden.

Het afstellen van de lasinstellingen kan op 3 manieren gedaan wor-
den :

- Door de draadsnelheid : (*)

- Door de dikte van het te lassen werkstuk : +

- Door de lasstroom : |

U : Geeft de theoretische lasspanning aan.

_H;_ : hiermee kan de booglengte bijgesteld worden.

Y\ : hiermee kan men de impuls wijzigen, en zo de hardheid van

de boog bijstellen (vooral nuttig in CO2).
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Puls (PLS)

f GAS PRE-FLOW (S)
0.0

Puls in Puls (PIP)
of dubbele puls

Elr GAS PRE-FLOW (5)
0.0

Mode STD

Ul=mmee ¥ |[I]=mme- 8| F

Activeren Modus
Spot/Delay

ti\/ GAS PRE-FLOW : duur pre-gas voor het lassen.

d) CREEP_SPEED : reductie factor van de snelheid (verminderen bij dikker plaatwerk, voorbeeld
50%. Niet veranderen bij dunner plaatwerk, voorbeeld : 100%).

Voorgloei-stroom, nuttig bij aluminium om het werkstuk voor te gloeien (> 100%) of aan het
b%gin van het lassen met staal met waarden < 100%, kan tevens het opstarten verbeteren.

T Hot start : de duur van de voorgloei-fase in de 2T modus. Voor de 4T modus : een andere
waarde dan 0 ingeven om te activeren.

Delta U Hotstart : heeft effect op de lengte van de boog tijdens de voor-verwarm fase.
t
De duur van de stroom-toename.

Delta U Upslope : heeft effect op de lengte van de boog tijdens de stroom-toename.

t
Downslope : de duur van de afname.
U
Delta U Downslope : heeft effect op de lengte van de boog tijdens de downslope.

I Crater Filler : alleen actief in 4T, geeft de mogelijkheid het stroomniveau bij te stellen, om
de krater te vullen aan het eind van het lassen.
U
Delta U Crater filler : heeft effect op de lengte van de boog tijdens het vullen van de krater.

Duur van de post-gas fase.

Hier vindt men dezelfde instellingen als in de Puls (PLS) modus. Zie vorige paragraaf voor meer
details. Hier worden aan toegevoegd de specifieke PIP fases :

FU I cold : verhouding stroom voor de koude periode.
I Delta U Cold : heeft effect op de lengte van de boog voor de koude periode.
THigh : de duur (proportioneel) van de warme periode.

TPulse : duur van de periode.
Mogelijkheid om direct in te grijpen op de frequentie met het paneel.

We vinden de fases pre-gas, creep speed, Hot Start, Crater filler en post gas terug.

BurnBack High : hiermee kan de puls om het draad af te snijden geannuleerd worden, nuttig
bij het lassen van dunner plaatwerk.

Net zoals in het PRO bedieningspaneel kunt u met het bovenste gedeelte de
draad-diameter, de combinatie materiaal-gas, de las-procedure (standaard, puls,
handmatig), en de trekker (2T, 4T) kiezen.

Het icoon » geeft u toegang tot het secondaire menu van het «EASY» bedie-
ningspaneel.

Om toegang te krijgen tot de lascyclus moet met het PRO bedieningspaneel naar
icoon worden geschakeld.

Met het «EASY» bedieningspaneel heeft de gebruiker toegang tot 2 instellingen :

De dikte van het te lassen werkstuk + en de lengte van de boog _A: .
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g1.0mm| AIMg5_ARG | DELAI

0.5

=+ mm Mt
0.5 0
~ spoT (5) DELAY (s)
0.5

m: m——— A

B

De Spot modus biedt de mogelijkheid tot puntlassen door de duur van de
punt in te stellen. De Delay modus (of Spot en Delay) biedt de mogelijkheid
de duur van de punt en de tijdsduur tussen twee punten in te stellen.
(Alleen toegankelijk in de EASY modus).

ALLEEN OP DE NEOPULSE 270-T2 / 300

De Push Pull toorts (OPTIO-

NEEL)
#1.0mm| AISI12_ ARG | PLS [2T»
do m/min | == mm 1 (&)
34 | 15 42
U A m
17.2 0 0
- PRO | Prog |~

Aansluitschema voor de Push
Pull toorts met potentiometer

(10 KQ).

+4

+Pot 10

De Push Pull toorts wordt gemonteerd op de aansluiting (3).

Het gebruik van een Push Pull toorts biedt de mogelijkheid tot gebruik van AlSi-draad,
zelfs met een @ 0.8 mm met een toorts van 4m (art. code 044111).

Deze toorts kan gebruikt worden in alle modi.

Het apparaat herkent de Push-Pull toorts dankzij een simpele druk op de trekker.
Dankzij de Push-Pull toorts met potentiometer is het mogelijk om de maximum
waarde van het instelbereik vast te stellen.

Met de potentiometer kan tussen 50% en 100% ten opzichte van die waarde
gevarieerd worden.

De digitale toorts werkt als volgt :
1 - Groen Ledlampje (snelheid : @)

2 - Drukknop : Keuze instellingen

3 - Oranje ledlampje (hoogte van de boog : H‘)

4 - Verhogen (snelheid of boog, afhankelijk van knop
2)

5 - Verlagen (snelheid of boog, afhankelijk van knop

De Spool Gun toorts (OPTIO-

NEEL)

AISiI12_ARG

De Spool Gun toorts wordt gemonteerd op de daarvoor bestemde aans-
luiting (7).

Deze is alleen te gebruiken in de synergetische standaard modus en de
handmatige modus.

- In de handmatige modus (zie p.8) wordt alleen de knop om de draadsnel-
heid te regelen overgeheveld op de toorts (afstellen op het apparaat niet
mogelijk).

- In de synergetische modus (zie p.8) biedt de instelknop de mogelijkheid
om tussen 50% en 100% te variéren ten opzichte van de waarde ingesteld
op de IHM.

Het apparaat herkent de Push-Pull toorts dankzij een simpele druk op de
trekker. Waarschuwing : Stel de maximaal gewenste snelheid in met behulp
van de draaiknop.
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Montage-procedure van de spoel
. op de Spool Gun toorts

1 - Knop openen/sluiten behuizing

2 - Moer om de spoel mee aan te draaien

3 - Moer om de rem van de spoel mee aan te draaien (niet te strak vastdraaien)
4 - Schroef om de spanning van de rollen mee te regelen

5 - Knop om de draadsnelheid mee te regelen

- Open de behuizing (1), verwijder de bevestigingsmoer (2)

- Draai de moer van de rem van de spoel los (3).

- Breng de spoel in.

- Om het draad in de rollen in te brengen, druk op de afstel schroef die de spanning
op de rollen regelt (4)»

- Haal de draad uit de toorts door het op de spoel te rollen.

- Koppel de aansluiting voor bediening en het vermogen van de Spool Gun (zie p.2).

RESET
T oo | @ [
d)'l—_ngi'[ ...LE]
| uosicieL L
U Jrora |'
120 o | [ esc |
PRO | Prog |~

Opslaan

De NEOPULSE heeft 2 reset mogelijkheden.

«SOFT» biedt de mogelijkheid om het apparaat, volledig buiten synergie,
te resetten.

«TOTAL» herstelt de fabrieksinstelling van het apparaat (voor deze modus
is het gebruik van de SD kaart vereist).

Bij het opslaan van een lasprogramma kunt u een nummer en een naam voor
het programma ingeven. (7 letters)

Wanneer u meerdere toortsen gebruikt, kies dan de toorts die gebruikt werd
voordat het geheugen opgeroepen werd.

Chargement

XXXX

Chargement

HXKX
AB|C|D|E|F|G|H]|I
JIK|LIM|N|O|P|Q|R
S| TIUV|V | W|X|Y]|Z]|_
01123 | 4|5|6|7 |8
9 DEL OK

De navigatie in het onderste menu kan worden geregeld met de rechter knop. De keuze/bevestiging gebeurt met een
druk op dezelfde knop.

Lijst synergieén (V1012)

Std 20.6 20.8 o1 @1.2 Puls 20.6 20.8 o1 @1.2
Fe Arg CO2 18% X X X X X

Al Mg 5 Arg 100% X X X X X X
Al Si 12 Arg 100% X (P.P) X X X (P.P) X X
Al Si 5 Arg 100% X (P.P) X X X (P.P) X X
Cr Ni 308 Arg 100% X X X X

Cr Ni 316 Arg 100% X X X X

Cu'Si 3 Arg 100% X X X X

Cu Al 8 Arg 100% X X X X

Fe CO2 100% X X
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Bijvoorbeeld
Numéro d'identification
C-TH™ : .01 VL-ITHM : 0160
C-PUIS : 0600 VL-PUIS : 0130
Informatiebord : CMOT 10301 VL-MOT : L0.0.5

Bevat aanwijzingen over de circuits en de software ver- RN i)

sies (IMH, vermogen, SD kaart....) CURINC, S0200

C-SEC = 0300

0K

DE LAS-CYCLI

Standaard 2 takt procedure :

A

Istart
| burn-back

Dstart
L

| L Gas post-Flow

"

! T burn-back |

Gas Pre-Flow

OFF

Pre-gas start door op de trekker te drukken. Wanneer het draad het werkstuk raakt, 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 gestopt 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

Istart
I burn-back

Dstart

; z N fas post-Flow ‘
\ ':_", | Tburn-backl u_‘
| a z e
> e W o @)
| ® W
o' o O

In de standaard 4T procedure worden de duur van pre en post gas geregeld met behulp van de trekker.
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Procedure 2 T puls :

T hotstarl

| hot start
I burn-back

Istart

T upslope T downslope
Dstart

T | blackout

Gas post-Flow

r;bL rn-bacﬂ

OFF

ON

Gas Pre-Flow
Vitesse d'approche

©

Soft-start

Met een druk op de trekker begint pre-gas, en wanneer de 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. Wanneer de trekker
losgelaten wordt begint de Downslope, tot de blackout. Op dat moment snijdt de stroompiek de draad af, en volgt 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 :

I T hotstart |
] A
t S
© ©
3 R
5| <
51 F 3
2 — -~
A
Dstart < upsiope | & downslope | I Blackout
' L__Gas post-Flow|
<> wi | |
= > 4 & z 6 T burn-back |
° 3 ° O 41
[TH
o
a
(2]
@©
(O]
Soft-start

Met de 4T puls procedure regelt de trekker de pre-gas als er geen Hot Start is. Anders kan de trekker de duur van Hot
Start en Downslope regelen. Tijdens de stop kan deze de black-out regelen (vullen van de krater).
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SD kaart

niet gelezen worden.

Wachtwoord :

Op de SD kaart kunnen de fabrieksinstellingen bewaard worden.
De kaart is onmisbaar bij een « total » reset.

Druk, na het resetten van de instellingen, kort op de SD kaart om
deze te los te wippen, om te voorkomen dat bij iedere opstart van
het apparaat de gegevens van de kaart opnieuw geladen worden.
Zo blijft de SD kaart in de houder, maar kan hij door het apparaat

Het standaard wachtwoord om te ontgrendelen is : 0000.
Bij verlies biedt het «supergebruikers» wachtwoord de moge-
lijkheid het apparaat te ontgrendelen : MORWAS.

Om het standaard wachtwoord te reactiveren : 0000. Het appa-
raat moet een complete reset ondergaan. Zie reset paragraaf.

AFWIJKINGEN, OORZAKEN, OPLOSSINGEN

SYMPTOMEN

MOGELIJKE OORZAKEN

OPLOSSINGEN

"De draadaanvoer is niet
constant.”

Spatten verstoppen de opening

Maak de contactbuis schoon of vervang deze, breng
anti-hechtmiddel aan.

De draad glijdt niet mee met de rollers.

anti-hechtmiddel aanbrengen.

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.

Probleem met de stroomvoorziening

Controleer of de AAN/UIT schakelaar op "AAN" staat.

Slechte draadaanvoer.

De mantel die de draad leidt is vies of beschadigd.

Reinigen of vervangen.

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.

Geen lasstroom.

Stopcontact en stekker niet correct aangesloten.

Kijk naar de aansluiting van de stekker en controleer
of deze drie-fasen gevoed wordt.

Slechte aarding.

Controleer de massa kabel (aansluiting en staat van
de klem).

Voedingsschakelaar buiten gebruik.

Controleer de trekker van de toorts.

De draad loopt vast na de rollers.

De mantel die de draad leidt is verpletterd.

Controleer de mantel en de toorts.

Blokkering van de draad in de toorts.

Vervangen of schoonmaken.

Geen capillaire buis.

Controleer de aanwezigheid van de capillaire buis.

De snelheid van de draadaanvoer is te hoog.

Verlaag de aanvoersnelheid van de draad.

De lasrups is poreus.

De gastoevoer is te laag.

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

Gasfles is leeg.

Vervangen.

De kwaliteit van het gas is onvoldoende.

Vervangen.

Luchtstroom of invloed 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.

Het te lassen oppervlak is van slechte kwaliteit
(roest, etc ...)

Het werkstuk schoonmaken voor het lassen.

Het gas is niet aangesloten.

Controleer of het gas is aangesloten op 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
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PRECAUZIONI PER LA SICUREZZA

Grazie per la Vostra scelta ! Per trarre la massima soddisfazione da questo dispositivo, si consiglia di leggere attenta-
mente quanto segue.

Questo manuale ha lo scopo d‘informare sui rischi e i pericoli inerenti all’'utilizzo di un dispositivo di saldatura.

Queste istruzioni devono essere lette e comprese prima dell’uso.

Ogni modifica 0 manutenzione non indicata nel manuale non deve essere effettuata.

Ogni danno fisico 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 |'apparecchio.

AMBIENTE

Questo dispositivo deve essere utilizzato solamente per fare delle operazioni di saldatura nei limiti indicati sulla targhetta
indicativa e/o sul manuale. Bisogna rispettare le direttive relative alla sicurezza. In caso d’'uso inadeguato o pericoloso,
il fabbricante non potra essere ritenuto responsabile.

Secondo la Norma IEC 60974-10, questo dispositivo di classe A € riservato ad un ambiente industriale.
La compatibilita elettromagnetica non & assicurata in luoghi domestici.

Il dispositivo deve essere usato in un locale senza polvere, né acido, né gas infiammabili o altre sostanze corrosive, € lo
stesso vale per il suo stoccaggio. Assicurarsi della circolazione d'aria durante I'uso.

Intervallo di temperatura:
Uso fra -10 e +40°C (+14 et +104°F).
Stoccaggio tra -25 e +55°C (-13 et 131°F).

Umidita dell'aria:

Inferiore o uguale a 50% a 40°C (104°F).

Inferiore o uguale a 90% a 20°C (68°F).

Fino a 2000 m sopra il livello del mare (6500 piedi).

Non utilizzare questo dispositivo per scongelare tubature, ricaricare batterie/accumulatori o avviare motori.

PROTEZIONE INDIVIDUALE E DEI TERZI

La saldatura espone gli individui ad una fonte pericolosa di calore , di radiazione luminosa dell’arco, di campi elettroma-
gnetici (attenzione ai portatori di pacemaker), di rischio di folgorazione, di rumore e di emanazioni gassose.

Per proteggervi da ustioni e radiazioni, portare vestiti senza risvolti, isolati, secchi, ignifughi e in buono stato, che
coprano l'insieme del corpo.

Usare guanti che garantiscano I'isolamento elettrico e termico.

A volte potrebbe essere necessario delimitare le aree con delle tende ignifughe per proteggere la zona dalle radiazioni,
proiezioni e scorie incandescenti.

Informare le persone della zona di saldatura di non fissare le radiazioni d’arco e neanche i pezzi in fusione e di portare
vestiti adeguati per proteggersi.

E necessario proteggersi con una maschera di tipo casco, NR10 o piu e proteggere gli occhi durante le operazioni di
pulizia.

Le lenti a contatto sono particolarmente sconsigliate.
Mettere un casco contro il rumore se le procedure di saldatura arrivano ad un livello sonoro superiore al limite autoriz-
zato.

Lo stesso vale per tutti coloro che sono presenti nella zona di saldatura.

Mantenere a distanza dalle parti mobili (motore, ventilatore) le mani, i capelli, i vesititi.
I rulli non devono essere toccati quando I'alimentazione del filo & attiva.
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Non togliere mai le protezioni carter del generatore del dispositivo se quest’ultimo € sotto tensione, il fabbricante non
potra essere ritenuto responsabile in caso d’incidente.

Durante |'avanzamento del filo non avvicinare la testa alla torcia. L'uscita del filo dalla torcia pud causare ustioni.
Attenzione, i pezzi appena saldati sono caldi e possono causare ustioni durante la manipolazione.

Durante l'intervento di manutenzione sulla torcia, bisogna assicurarsi che quest’ultima sia sufficientemente fredda e
aspettare almeno 10 minuti prima di qualunque intervento, I'unita di raffreddamento deve essere accesa prima dell’'uso
di una torcia a raffreddamento liquido, per assicurarsi che il liquido non causi ustioni.

E importate rendere sicura la zona di lavoro prima di abbandonarla per proteggere le persone e gli oggetti.

FUMI DI SALDATURA E GAS

I fumi, gas e polveri emesse dalla saldatura sono pericolosi per la salute. E necessario prevedere una ventilazione suf-
ficiente: potrebbe rendersi necessario un apporto d‘aria. Una maschera ventilata ad aria fresca potrebbe essere una
soluzione in caso di aerazione insufficiente. Verificare che I'aspirazione sia efficace controllandola in relazione alle norme
di sicurezza.

Attenzione, la saldatura in ambienti di piccola dimensione necessita di una sorveglianza a distanza di sicurezza.

Inoltre la saldatura di certi materiali contenenti piombo, cadmio, zinco, mercurio o berillio pud essere particolarmente
nociva; pulire e sgrassare le parti prima di saldarle.

Le bombole devono essere messe in locali aperti ed aerati. Devono essere in posizione verticale su supporto 0 su un
carrello.

La saldatura ¢ proibita se effettuata in prossimita di grasso o vernici.

RISCHI DI INCENDIO E DI ESPLOSIONE

Proteggere completamente la zona di saldatura, i materiali inflammabili devono essere allontanati di almeno 11 metri.
Un’attrezzatura antincendio deve essere presente in prossimita delle operazioni di saldatura.

Attenzione alle proiezioni di materia calda o di scintille anche attraverso le fessure. Esse possono essere causa di incendi
o d’esplosione.

Allontanare le persone, gli oggetti infiammabili e i contenitori sotto pressione ad una distanza di sicurezza sufficiente. La
saldatura nei container o tubature chiuse & proibita e se essi sono aperti devono prima essere svuotati di ogni materiale
infiammabile o esplosivo (olio, carburante, residui di gas...).

Le operazioni di molatura non devono essere dirette verso il dispositivo stesso o altri materiali infiammabili.

BOMBOLE DI GAS

Il gas uscendo dalle bombole potrebbe essere fonte di asfissia in caso di concentrazione nello spazio di saldatura (ven-
tilare correttamente).

Il trasporto deve essere fatto in sicurezza: bombole chiuse e dispositivo spento. Queste devono essere messe vertical-
mente su un supporto per limitare il rischio di cadute.

Chiudere la bombola tra un utilizzo ed un altro. Attenzione alle variazioni di temperatura e alle esposizioni al sole.

La bombola non deve essere in contatto con fiamme, arco elettrico, torce, morsetti di terra o ogni altra fonte di calore
o d’incandescenza.

Tenerla lontano dai circuiti elettrici e di saldatura e mai saldare una bombola sotto pressione.

Attenzione durante I'apertura della valvola di una bombola, bisogna allontanare la testa della valvola e assicurarsi che il
gas usato sia adatto alla procedura di saldatura.

SICUREZZA ELETTRICA

La rete elettrica usata deve imperativamente avere una messa a terra. Usare la grandezza del fusibile consigliata.

Una scarica elettrica potrebbe essere fonte di un incidente grave diretto, indiretto, o anche mortale.

Mai toccare le parti sotto tensione all'interno e all’esterno del dispositivo quando quest’ultimo € collegato alla presa di
corrente (torce, morsetti, cavi, elettrodi, fili, rulli, bobine), poiché esse sono collegate al circuito di saldatura.

Prima di aprire la fonte di corrente di saldatura, bisogna disconnetterla dalla rete e attendere 2 min. affinché l'insieme
dei condensatori sia scaricato.

Mai saldare sotto la pioggia o su un suolo o una superficie umidi. Nessun cavo elettrico deve mai entrare in contatto
con un liquido.

Non toccare nello stesso momento la torcia e il morsetto di terra.

Assicuratevi di far cambiare da persone qualificate e abilitate i cavi e le torce se questi ultimi sono danneggiati. Atten-
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zione al dimensionamento che deve essere sufficiente.
Utilizzare sempre vestiti secchi e in buono stato per isolarsi dal circuito di saldatura. Portate scarpe isolanti, qualsiasi sia
I'ambiente di lavoro.

CAMPI ELETTROMAGNETICI ED INTERFERENZE

Un campo elettromagnetico si crea in prossimita dei cavi in cui circola la corrente.

Questo dispositivo € secondo la IEC60974-10 di classe A, non & progettato per essere utilizzato in luoghi residenziali
dove la corrente elettrica € fornita dal sistema pubblico di alimentazione a bassa tensione. Possono esserci delle difficolta
potenziali nell’assicurare la compatibilita elettromagnetica in questi siti, a causa delle perturbazioni condotte o irradiate.
Attenzione : questo dispositivo non & conforme alla IEC61000-3-12. Se si &€ connessi ad una rete di alimentazione pub-
blica a bassa tensione, & responsabilita dell’installatore o dell'utilizzatore del materiale assicurarsi, consultando I'opera-
tore della rete di distribuzione, che il materiale possa essere collegato.

Al fine di ridurre eventuali problemi CEM potete :

Inserire dei filtri di rete a livello dell’alimentazione in caso di interferenze condotte troppo significative verso quest’ul-
tima. I cavi di saldatura devono essere pil corti possibile e posizionati I'uno vicino all’altro e lontano da tutti gli altri cavi,
dispositivi, 0 altre linee elettriche.

I campi elettromagnetici possono interferire con altri apparecchi come i pacemaker o gli apparecchi uditivi.

I portatori di pacemaker devono consultare un medico prima di usare questi dispositivi di saldatura.
Non usare il dispositivo per scongelare le tubature.
Manipolare le bombole gas con precauzione; ci sono rischi se la bombola o la valvola sono danneg-
giate.

Allo stesso modo i cavi rete o dei comandi in prossimita del dispositivo possono essere disturbato e causare malfunzio-
namenti.

Non avvolgete i cavi attorno al corpo, e mantenerli sullo stesso lato.

Le perturbazioni elettromagnetiche che appaiono devono essere ridotte se sono fastidiose, € responsabilita dell’'utente
essere competente per l'installazione e I'utilizzo del prodotto aiutandosi eventualmente con |'assistenza del fabbricante.

REGOLE DI CABLAGGIO PER MINIMIZZARE LE INTERFERENZE

Puo risultare utile mettere tutti i pezzi metallici allo stesso potenziale, sempre rispettando le norme in vigore per questi
collegamenti.

La messa a terra del pezzo da saldare puo essere considerata per ridurre le interferenze emesse purché non provochino
rischi per gli utilizzatori o per le altre apparecchiature elettriche.

La schermatura dei cavi di questo dispositivo e delle altre apparecchiature pud ugualmente essere considerata.

GRADO DI PROTEZIONE IP S

IP23S

- Rivestimento di protezione contro I'accesso alle parti pericolose con un dito e contro corpi solidi estranei aventi un
diametro superiore/uguale a 12.5 mm..

- Griglia di protezione contro la pioggia battente a 60°.

- Rivestimento di protezione contro i danni dovuti alla penetrazione di acqua quando le parti mobili del dispositivo non
sono ancora in funzione.

INSTALLAZIONE

Solo le persone esperte e abilitate dal fabbricante possono effettuare l'installazione. Durante l'installazione, assicurarsi
che il generatore sia scollegato dalla rete. Le connessioni in serie o in parallelo di generatori sono proibite.

TRASPORTO E TRANSITO DEL DISPOSITIVO

Il dispositivo € dotato di un manico superiore che permette di portarlo a mano, attenzione a non sottovalutare il suo
peso.

Il dispositivo non dispone di alcun componente per sollevarlo, dovete utilizzare le soluzioni piu idonee per farlo in totale
sicurezza con qualche attrezzatura di supporto.

Non utilizzare i cavi o la torcia per spostare il dispositivo. Deve essere spostata in posizione verticale.

Non sollevare mai una bombola di gas e il dispositivo nello stesso tempo. Le loro norme di trasporto sono distinte.

E preferibile togliere la bobina prima di ogni sollevamento o trasporto del dispositivo.
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INSTALLAZIONE DEL DISPOSITIVO

Regole da rispettare :

- Mettere il dispositivo su un suolo la cui inclinazione massima ¢ di 15°.

- Prevedere una zona sufficientemente ampia per aerare il dispositivo e accedere ai comandi.

- Il dispositivo deve essere al sicuro dalla pioggia battente e non deve essere esposto ai raggi del sole.

CICLO DI LAVORO

NEOPULSE 270-T1 / 270-T2 NEOPULSE 300
230V - 3~
400V - 3~ (SOLAMENTE SUL NEOPULSE 400V - 3~ 230V - 3~
270-T2)

X / 60974-1 @ 40°C ® o o o o o o o o o o 0
(T ciclo = 10 min) 20% | 60% | 100% | 40% | 60% | 100% 40% | 60% | 100% | 45% | 60% | 100%
5 270A | 190A 170A 220A | 190A 170A 270A | 240A | 200A 240A | 220A 200A

U, 28.6V | 23.5V 22.5v 25V 23.5V | 22.5v 27.5V | 26V 24V 26V 25V 24V

DESCRIZIONE

I NEOPULSE & un dispositivo di saldatura semi-automatico « sinergico» ventilato per la saldatura (MIG o MAG). E racco-
mandato per la saldatura degli acciai, degli inox e degli allumini e I'ottone. La sua regolazione & semplice e rapida grazie
alla sua modalita «sinergica» integrale.

ALIMENTAZIONE ELETTRICA

La corrente effettiva assorbita (I1eff) € indicata sul dispositivo, per delle condizioni d’uso ottimali. Verificare che I'alimen-
tazione e le sue protezioni (fusibile e/o disgiuntore) siano compattibili con la corrente necessaria per I'uso. In certi paesi,
potrebbe essere necessario cambiare la spina per permettere I'uso del dispositivo in condizioni ottimali. Il dispositivo
deve essere posizionato in modo tale che la spina di alimentazione sia sempre accessibile.

Non usare prolunghe con una sezione inferiore a 1,5 mm2. NEOPULSE ¢ fornito con una presa 5 poli (3P+N+PE) 400V
16A di tipo CEE17.

Deve essere collegato ad un’alimentazione CON messa a terra da 400V 50/60 Hz, protetta da un disgiuntore da 16A e
un differenziale da 30maA.

Puod anche essere utilizzato su una rete da 230V (3P + PE), 50/60 Hz, sara allora preferibile utilizzare una presa ade-
guata da 20A.

- In caso di utilizzo con una tensione inferiore a 360Veff o superiore a 440Veff, il dispositivo segnaleta il difetto.

- Protetto contro le sovratensioni, il NEOPULSE si interrompera automaticamente in caso di sovratensione.

DESCRIZIONE DEI DISPOSITIVI (FIG-1)

1 Schermo + tasti incrementali 8 Interruttore a levetta Avanzata del filo / Pulizia
del gas

2 | Supporto bobina 9 | Supporto carta SD

3 | Collegamento torcia standard o Push Pull 10 | Commutatore ON / OFF

4 | Connettore per la piastrina di contatto 11 [ Cavo di alimentazione

5 | Connettore comando torcia Push Pull 12 [ Connettore unita di raffreddamento

6 | Connettore comando torcia SpoolGun 13 | Connettore gas torcia standard o Push Pull

7 | Connettore potenza torcia SpoolGun 14 | Connettore gas torcia SpoolGun

SALDATURA SEMI-AUTOMATICA IN ACCIAIO / INOX (MODALITA MAG) (FIG-2-A)

II NEOPULSE puo saldare con del filo di acciaio da 0,6/0,8/1 o inox da 0,8/1.

Il dispositivo & fornito con dei rulli da @ 0,8/1 per acciaio o inox. Il valore letto sul rullo installato, corrisponde al diametro
del filo da utilizzare (FIG-3-B).

L'uso in acciaio necessita di un gas specifico alla saldatura (Ar+C02). La proporzione di CO2 pu0 variare a seconda del
tipo di gas usato. Per I'inox, utilizzare un composto Argon/CO2 con il 2% di CO2. Per la scelta del gas, chiedere consiglio
ad un distributore. Il flusso di gas in acciaio € tra 8 e 15 L/min a seconda dell'ambiente.
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SALDATURA SEMI-AUTOMATICA IN ALLUMINIO (FIG-2-B)

Questo dispositivo pud saldare con del filo di alluminio da 0,8/1/1.2

L'utilizzo in alluminio necessita di un gas specifico per la saldatura, argon puro (Ar). Per la scelta del gas, chiedere consi-
glio ad un distributore. Il flusso di gas & tra 15 e 25 L/min a seconda dell'ambiente.

Differenze tra I'utilizzo in acciaio e in alluminio :

- Rulli : utilizzare dei rulli specifici per la saldatura in alluminio (Scanalatura ad U).

- La pressione dei rulli del motogeneratore sul filo : dare il minimo di pressione al fine di non schiacciare il filo.

- Tubo capillare : Non utilizzare in tubo capillare in caso di saldatura in alluminio.

- Torcia : utilizzare una torcia speciale in alluminio. questa torcia in alluminio possiete una guaina in teflon al fine di
ridurre gli attriti. NON tagliere la guaina dal bordo del collegamento !! questa guaina serve a guidare il filo a partire dai
rulli.

- Punta di contatto : utilizzare una punta di contatto SPECIALE in alluminio adatta al diametro del filo.

SALDATURA SEMI-AUTOMATICA IN CUSI E CUAL (MODALITA BRASATURA)

II NEOPULSE puo saldare con del filo di CuSi e CuAl da 0,8/1

Allo stesso modo dell’acciaio, il tubo capillare deve essere messo in posizione e bisogna utilizzare una torcia con una
guaina in acciaio.

Nel caso della brasatura, bisogna utilizzare dell’argon puro (Ar).

PROCEDURA DI MONTAGGIO DELLE BOBINE E DELLE TORCE (FIG 3)

» Rimuovere |'ugello dalla torcia (fig F), cosi come la punta di contatto (fig E). Aprire lo sportello del dispositivo.

FigA:

e Posizionare la bobina sul suo suporto :

- Tenere conto del piolo di azionamento del supporto bobina. Per montare una bobina da 200mm, stringere il porta-
bobina al massimo.

* Regolare il freno (2) per evitare che l'inerzia della bobina non aggrovigli il filo durante l'interruzione della saldatura.
In modo generale, non stringere troppo! Cid provocherebbe un surriscaldamento del motore.

FigB:

¢ Mettere in posizione i rulli del trainafilo adeguandoli al vostro utilizzo. I rulli forniti sono dei rulli a doppia scanalatura in
acciaio (0,8 e 1). Lindicazione che si legge sul rullo & quella che va utilizzata. Per un filo da 0,8, utilizzare la scanalatura
da 0,8. Per saldare I'alluminio utilizzare i rulli appropriati (scanalatura ad U).

Fig C:

Per regolare la pressione del trainafilo, procedere come segue :

o Allentare la rotella (4) al massimo e abbassarla, inserire il filo, poi richiudere il trainafilo senza stringere.

e Azionare il motore premendo il pulsante della torcia. Se il gas € presente, viene interrotto dopo 4 sec. (anche il gene-
ratore) e l'avanzata del filo passa ad una velocita di 4m/min per assicurare un passaggio corretto attraverso la guaina
e Stringere la rotella sempre mantenendo premuto il pulsante della torcia. Quando il filo comincia ad essere in azione,
interrompere il serraggio.

Nb: per filo alluminio mettere il minimo di pressione per non schiacciare il filo.

e Far uscire il filo dalla torcia di circa 5cm, poi mettere il tubo contatto adatto al filo usato sulla punta della torcia (fig.
E), cosi come l'ugello (fig. F).

Osservazioni :

¢ Una guaina troppo stretta pud comportare dei problemi di allentamento e dunque un surriscaldamento del motore.

o II connettore della torcia deve essere anch’esso stretto con attenzione al fine di evitare il suo riscaldamento.

e Verificare che né il filo, né la bobina tocchino le parti meccaniche del dispositivo, altrimenti ci sono pericoli di corto
circuito.

CONNESSIONE GAS

II NEOPULSE ¢ dotato di un collegamento rapido. Utilizzare I'adattatore fornito con il vostro dispositivo. Questo disposi-
tivo puo essere dotato di una bobina di @ 200mm o 300 mm.
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INTERFACCIA DI COMANDO

- A: La navigazione nel menu superiore si effettua mediante il tasto sinistro. La selezione/validazione con pressione sullo
stesso tasto.

- B: La navigazione sul menu inferiore si effettua mediante il tasto destro. La selezione/validazione premendo lo stesso
tasto.

- Il 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 prelievo della scheda SD.

1 - Scelta di regolazione dei parametri di saldatura

SINERGICA o MANUALE

2 - Scelta del processo di saldatura

PULSATO 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+CO2 (18%) o gas CO2 (solamente standard)
- AIMg5 - Alluminio con gas Ar

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

- CuSi — Cu Si 3 con gas Ar

- CuAl — Cu Al 8 con gas Ar

- AlSi 5 e 12 con gas Ar

Per un utilizzo ottimale, € consigliato utilizzare il filo e il gas della sinergia scelta.
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 nell'intervallo -20 -> +20 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 (interru-
zione di qualche minuto).

REGOLAZIONE DEL DISPOSITIVO

MODALITA DI REGOLAZIONE «
MANUALE »

« In regolazione manuale, la velocita del filo e la tensione di salda-
tura si regolano usando le rotelle A e B.

Prima della saldatura :

La velocita del filo resta visualizzata permanentemente sullo
schermo.

A fine saldatura :

La corrente media e la tensione media di saldatura sono visualiz-
zate.

Questi valori restano visibili finché i parametri non sono modificati.

: Consigli :

| La regolazione della velocita del filo si effettua in base « al rumore » : I'arco deve essere stabile e
1 avere pochi crepitii.

: Se la velocita & troppo bassa, I'arco non & continuo.

| Se la velocita & troppo elevata, I'arco crepita e il filo tende a respingere la torcia.
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INTERFACCIA « SINERGICA »

Questo dispositivo possiede due livelli di competenza : EASY (sinergia semplificata) e PRO (sinergia completa).

INTERFACCIA PRO
51.0mm| AlMg5_ARG §TD |21 . . . o . .
H"_ s I l F La parte superiore permette di selezionare il diametro del filo, la coppia
in | == mm | (&) materia-gas, la modalita di saldatura (standard, pulse, manuale), il

iiends 05 24 pulsante (2T, 4T).
51.0mm Infine I'icona B> permette d’accedere al menu secondario della modalita
. 2mm ¥ s pro.

12.0 0 0

PRO | Prog |Z#

Nel menu secondario della modalita PRO. Le regolazioni possono essere

bloccate a 0 sbloccate ﬁ al fine di essere utilizzate in modalita EASY
dal saldatore senza che egli possa modificarle.

Permette di modificare la password.

« I OPTION B [Pro (Codice predefinito : 0000)
cb1n_+_ IZ[E] La scelta della lingua @ puo essere modificata e il dispositivo viene
: : {2‘ — resettato.
12 'é 0 ﬁ O : Permette un reset del software (impostazione di fabbrica).
¢ oFF > ﬁ : Aggiornamento sinergico
© Mg Z -
: Informazioni schede e software
:’Id: %I;\IF : Indica lo stato dell'unita di raffreddamento esterna
Licona E permette di memorizzare o di richiamare una regolazione.
La regolazione dei parametri di saldatura si pud fare in 3 modi :
51.0mm| AMg5_ARG | STD [2T)» - Con la velocita del filo : (*)
do mimin | == mm VA - Con lo spessore del pezzo da saldare : +
19 0.5 24 - Con la corrente di saldatura : |
u ¥ b2 A0 U : indica la tensione di saldatura teorica.
12.0 0 0 _H; : permette di regolare la lunghezza dell’arco.
_ﬂlﬂ | Pl'llg |E Y\ : permette di regolare la durata dell’arco modificando I'impulso

(utile soprattutto in CO2).

A fine saldatura un picco di corrente permette di tagliare il filo in modo appropriato al fine di assicurare
un buon riavvio, questo picco di corrente puo essere gestito su degli spessori deboli, puo essere sostituito
da un « burn-back » piu classico che presentera una bolla sul filo, ma che limitera I'energia alla fine della
saldatura al fine di preservare la saldatura alla fine del cordone.

I processi di saldatura PLS e PIP

Licona ./-\. permette di accedere ai differenti tipi di regolazione del ciclo (pre-gas, hot start, Upslope, downslope,
burn-back, post-gas), questa parte € accessibile unicamente con l'interfaccia PRO. (vedere « menu setup », ultima

pagina)
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Pulsato (PLS)

GAS PRE-FLOW (S)
0.0

Pulse in Pulse (PIP)
o doppio pulsato

ﬂlr GAS PRE-FLOW (S)
0.0

Modalita STD

Ul=-mmm ¥ |[T]=mmmm 8| £

La Modalita di rilascio
Spot/delay

E/- GAS PRE-FLOW : durata del pre-gas prima della saldatura.

(*) CREEP_SPEED : coefficiente riduttore della velocita di avvicinamento (Ridurre per gli spessori
piu grandi, per esempio del 50% . Non cambiare per gli spessori piccoli, per esempio : 100%).

Corrente di preriscaldamento, utile in alluminio per preriscaldare il pezzo (> 100%) o una
fase di avvicinamento in acciaio con dei valori < 100%, puo anch’essa migliorare I'innesco.
t

T Hot start : durata della fase di preriscaldamento in modalita 2T. Per la modalita 4T inserire
un valore diverso da 0 per attivarla.
U

Delta U Hotstart : agisce sulla lunghezza dell’arco durante la fase di preriscaldamento.
Durata dell'aumento di corrente.

Delta U Upslope : agisce sulla lunghezza dell’arco durante I'aumento di corrente.

Downslope : durata della discesa.
U
Delta U Downslope : agisce sulla lunghezza dell’arco durante la discesa.

I Crater Filler : attivo solamente in 4T, permette di regolare un livello di corrente per chiu-
dere i crateri a fine saldatura.
U
Delta U Crater filler : agisce sulla lunghezza dell’arco durante la fase di riempimento del
cratere.

Durata della fase di post-gas.

Si ritrovano le stesse regolazioni della modalita Pulse (PLS). Vedere il paragrafo precedente per
maggiori dettagli. A cio si aggiungono le fasi specifiche della modalita PIP :

FU I cold : proporzione della corrente per il periodo freddo.
"Il peita u cold : agisce sulla lunghezza dell’arco durante il periodo freddo.
THigh : proporzione della durata del periodo caldo.

TPulse : durata del periodo.
Possibilita di agire direttamente sulla frequenza con il pannello.

Si ritrovano le stesse fasi del pre-gas, creep speed, Hot start, Crater filler e post gas.

BurnBack High : permette di eliminare la pulsazione del taglio filo, utile per degli spessori
piccoli.

Come con l'interfaccia PRO, la parte superiore permette di

selezionare il diametro del filo, la coppia materia-gas, il procedimento di salda-
tura (standard, pulsato, manuale), il pulsante (2T, 4T).

Licona » permette di accedere al menu secondario dell’interfaccia EASY.

Per accedere al ciclo di saldatura, si deve per forza passare all'interfaccia PRO
per raggiungere l'icona :

Con l'interfaccia EASY, I'utilizzatore pud accedere a 2 parametri :

Lo spessore del pezzo da saldare + e la lunghezza dell’arco _Hx .
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g1.0mm| AIMg5_ARG | DELAI

0.5

== mm

SPOT (S)

0.5

b4
0

DELAY (s)

0.5

m: m——— A

La modalita Spot permette di eseguira la puntatura del pezzo regolando la
durata del punto. La modalita Delay (o spot e delay) permettte di regolare
la durata del punto e dell'intervallo tra due punti per una saldatura a punti a
catenella (accessibile solamente con l'interfaccia EASY).

B

SOLAMENTE SUL NEOPULSE 270-T2 / 300

La torcia Push Pull (OPZIONE)

#1.0mm| AISI12_ ARG | PLS [2T»

La torcia Push Pull si monta sul connettore (3).
L'utilizzo della torcia Push Pull permette I'uso del filo AlSi anche da @ 0.8 mm con una
torcia di 4m (rif. 044111).

do m/min | == mm I (&)
34 | 15 | 42
U (v) N m
172 | 0 0

Questa torcia puo essere utilizzata in tutte le modalita.
Lindividuazione della torcia Push-Pull si effettua con una semplice pressione sul
pulsante.

- PRO | Prog

Fre

In caso di utilizzo di una torcia Push-Pull con potenziometro, la regolazione
sull'interfaccia permette di fissare il valore massimo dell'intervallo di regolazione.
Il potenziometro permette quindi di variare tra il 50% e il 100% di questo valore.

Schema delle connessioni per
torcia Push Pull con
potenziometro (10 KQ)

La torcia digitale funziona come segue :
1 - Led verde (velocita : C*))

+Pot 10
2 - Pulsante : Scelta della regolazione
R 2
3 - Led arancione (altezza dell’arco : _H;)
-Pot 3 R .
4 - Incremento (velocita o arco secondo il tasto 2)
+ - 8

5 - Diminuzione (velocita o arco secondo il tasto 2)

La torcia Spool Gun si monta sul connettore apposito (7).

Questa torcia € utilizzabile solo in modalita sinergica standard e manuale.

- In modalita manuale (vedere p.8), solo il tasto di regolazione della velocita
del filo & spostato sulla torcia (non sono possibili delle regolazioni sull’inter-

faccia macchina).

- In modalita sinergica (vedere p.8), il tasto di regolazione permette di agire
tra il 50% e il 100% del valore regolato sull'THM.

Lindividuazione della torcia Push-Pull si effettua con una semplice pressione
sul pulsante. Prestate attenzione a regolare bene la velocita max. desiderata

usando la rotella dell’interfaccia.
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P e e e e e e e e e e e e o = e e e e e e e = e e = e e e e e o o e o e e = = = =
1

Procedura di montaggio della 1 - Tasto di apertura/chiusura del coperchio
. bobina sulla torcia Spool Gun 2 - Dado di serraggio della bobina
. 3 - Dado di freno della bobina (non stringere troppo)
4 - Vite di regolazione della tensione dei rulli
5 - Tasto di regolazione della velocita del filo

- Aprire il coperchio (1), sollevare il dado di sostegno (2).

- Allentare il dado di freno della bobina (3).

- Inserire la vostra bobina.

- Per inserire il filo nei rulli, esercitare una pressione sulla «vite di regolazione della
tensione dei rulli (4)»

- Rimuovere il filo dalla torcia avvolgendo la bobina.

- Collegare il connettore di comando e di potenza Spool Gun (vedere p.2).

RESET
] opmon [ @ [PRo
o poimin |t [ ag) II NEOPULSE possiede 2 scelte di azzeramento (reset).
_ Reser «SOFT» permette di resettare completamente il dispositivo tranne la
| uosicieL [ sinergia.
U [romaL ; «TOTAL»> ripristina il dispositivo alla configurazione di fabbrica (questa
14 o e modalita richiede la presenza della scheda SD).
PRO [ Prog [~

II processo di memorizzazione di un programma di saldatura permette di sce-
gliere un numero di memorizzazione e il nome che gli si da. (7 lettere)

Memorizzazione Nel caso di un utilizzo con pill torce, selezionare la torcia usata prima di
richiamare la memoria.

Chargement

Chargement

HXKX

AB|C|D|E|F|G|H]|I
JIK|LIM|N|O|P|Q|R

S| TIUV|V | W|X|Y]|Z]|_

01123 | 4|5|6|7 |8
xxxx g9 DEL OK

La navigazione nel menu inferiore si effettua con il tasto destro. La selezione/validazione premendo lo stesso tasto.
Lista delle sinergie (V1012)

Std 20.6 20.8 o1 @1.2 Puls 20.6 20.8 o1 @1.2
Fe Arg CO2 18% X X X X X

Al Mg 5 Arg 100% X X X X X X
Al Si 12 Arg 100% X (P.P) X X X (P.P) X X
Al Si 5 Arg 100% X (P.P) X X X (P.P) X X
Cr Ni 308 Arg 100% X X X X

Cr Ni 316 Arg 100% X X X X

Cu'Si 3 Arg 100% X X X X

Cu Al 8 Arg 100% X X X X

Fe CO2 100% X X
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Per esempio
Numéro d'identification
C-TH™ : .01 VL-ITHM : 0160
C-PUIS : 0600 VL-PUIS : 0130
Pannello d'informazione : CMOT  :03.01 VL-MOT  : 1.0.0.5

C-PRIM :0501

Contiene gli indici e i sotto indici del circuito cosi come le
C-PRINC :03.00

versioni dei software (IHM, potenza, scheda SD... )

C-SEC = 0300

0K

I CICLI DI SALDATURA

Processo 2 Tempi standard :

A
] A
t x
K 2
2 <
f=4
S
=]
)
Dstart
T L
3 | | Gas post-Flow
L " !
z 2 ' T burn-back |
01 t w
| @© [T
| O (o]
-

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.

Processo 4 Tempi standard :

A

Istart
I burn-back

Dstart

. Gas post-Flow 1

\ T burn-backl

P4
(@]

OFF

Gas Pre-Flow

OFF

In 4T standard, la durata del pre-gas e del post-gas € gestita dal pulsante.
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Processo 2 Tempi pulsato :

T hotstarl

Istart
| hot start
I burn-back

T upslope T downslope
Dstart

T | blackout

Gas post-Flow

r;bL rn-bacﬂ

OFF

ON

Gas Pre-Flow
Vitesse d'approche

©

Soft-start

Premendo il pulsante il pre-gas comincia, quando il filo tocca il pezzo un impulso fa avviare I'arco. Poi, il dispositivo
comincia con |'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'¢ la possibilita di riavviare rapidamente la saldatura durante il post-gas. Attendere la fine del post gas per modificare
le impostazioni.

Processo 4 Tempi pulsato :

I T hotstart |
] A
x
5 8
3 2
51 F 3
2 — -~
A
Dstart < upsiope | & downslope | I Blackout
' L__Gas post-Flow|
<> wi | |
= > 4 & z 6 T burn-back |
© 3 & O 41
[TH
o
a
(2]
@©
(O]
Soft-start

In 4T pulsato, il pulsante gestisce il pre-gas se non c'e 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).
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Scheda SD

ANOMALIE, CAUSE, RIMEDI

brica.

tivo.

Password :

La scheda SD permette di immagazzinare le impostazioni di fab-

Questa ¢ indispensabile nel caso di un reset « totale ».

Dopo il reset dei parametri e per evitare il ricaricamento di questi
ultimi ad ogni avvio, premere sulla scheda SD al fine di disattivar-
la. Cosi, resta nella sua posizione ma non & leggibile dal disposi-

La password predefinita di sblocco € : 0000.

In caso di smarrimento, la password dell’'amministratore permette
di sbloccare il dispositivo : MORWAS

Per riattivare la password standard : 0000. Bisogna effettuare un

reset completo del dispositivo. Vedere il paragrafo reset.

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

Problema di alimentazione

Verificare che il pulsante di messa in servizio sia sulla
posizione avvio.

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 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).

Collegamento di potenza inoperante.

Controllare il pulsante della torcia.

Il 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.

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.

1 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
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PIECES DE RECHANGE / SPARE PARTS / ERSATZTEILE / PIEZAS DE RECAMBIO / 3AMYACTM / RE-
SERVE ONDERDELEN / PEZZI DI RICAMBIO

NEOPULSE 270-T2

- Livré avec les chariots pour MIG pulsé

- Delivered with the trolleys for pulse MIG

- Geliefert mit den Fahrwagen fiir Pulse MIG

- Incluido con los carros para MIG pulsado

- [ocTaBnseTcsa ¢ Tenexkamun ans nMnynbcHolx MAUMoB.
- Geleverd met de trolleys voor de MIG pulsé

- Fornito con i carrelli per il MIG pulsato

020344 (400V) / 032781 (230V)

@ 033931
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DESIGNATION / BEZEICHNUNG / DESIGNACION / HA3BAHUE / OMSCHRIJVING / DENOMINAZIONE

Ne 27011 | 2702 300
Self 1 / Out put inductor 1 / Ausgangsdrossel 1 / Inductancia 1 / Self 1 96070 64672
Self 2 / Out put inductor 2 / Ausgangsdrossel 2 / Inductancia 2 / Self 2 63644
Self 3 / Out put inductor 3 / Ausgangsdrossel 3 / Inductancia 3 / Self 3 63619 64673
4 Transformateur/ Transformer/ Transformator / Transformador / TpaHcdopmaTop / 64643 64671
Transformator / Trasformatore
5 | Ventilateur / fan / ventilator / Ventilador / Bentunatop / Ventilator / Ventilatore 51021 51034
Circuit secondaire / Secondary board / Sekundarplatine / Circuito secundario /
6 AR o . 97324C
BtopuyHas nnata / Secundaire circuit / Circuito secondario
7 Circuit pr|ma|rg/ Ffrlm_ary b.oarq / Pr_|mar.plat|ne / Circuito primario / MepBnyHas 97327C 97368C
nnata / Primaire circuit / Circuito primario
8 C!rcu!t DSP / DSP board / DSP-Platine / Circuito DSP / NMnata DSP / Circuit DSP / 97406 97328
Circuito DSP
Circuit moteur / Engine circuit board / Motorplatine / Circuito motor / Mnata
9 S N 97329C
nsuratens / Circuit motor / Circuito motore
Alimentation auxiliaire / auxiliary alimentation / Hilfsspannungsversorgung / Ali-
10 | mentacion auxiliar / BcnomoratensHoe nutanue / Hulp-spanning / Alimentazione 97326C
ausiliaria
Alimentation auxiliaire moteur / Engine auxiliary power supply / Spannungsver-
11 | sorgung Motor / Alimentacion auxiliar del motor / BcioMoraTenibHoe nuTaHue 97115C
asuratens / Hulp-spanning motor / Alimentazione ausiliaria del motore
Circuit principal / Main circuit board / Hauptplatine / Circuito principal / OcHoBHas
12 S - A 97323C
nnata / Primaire circuit / Circuito principale
13 Circuit SD / SD board / Anschlussplatine fiir SD-Einschub / Circuito SD / MNnaTta SD 97028C
/ Circuit SD / Circuito SD
Poignée supérieur / Top handle / Oberer Griff / Mango superior / BepxHsisi pyuka /
14 . 56044
Handvat bovenkant / Impugnatura superiore
Poignée face avant / Front handle / Vorderer Griff / Mango frontal / Pyuka
15 o .. 72072
nepegHen naHenu / Handvat voorzijde / Impugnatura fronte
Cable secteur / Mains lead / Netzkabel / Cable de conexion eléctrica / CeTeBoii
16 . 21485
wHyp / Voedingskabel / Cavo corrente
Prise groupe froid / Cooling system connection / Anschlussbuchse Wasserkiihl-
17 | gerat / Clavija del grupo de refrigeracion / PazbeM cucTeMbl oxnaxaeHus / Stop- 51138
contact koelgroep / Presa unita di raffreddamento
a - Connectique gaz Spoolgun / gas connection Spoolgun / Gasanschlusskupplung
Spoolgun / Conector gas Spoolgun / CoeanHeHue rasa Spoolgun / Aansluiting gas - -
18 Spoolgun / Connettori gas Spoolgun 55091
b - Connectique gaz Push-Pull / gas connection Push-Pull / Gasanschlusskupplung
Push-Pull / Conector gas Push-Pull / CoeguHenue rasa Push-Pull / Aansluiting gas - 55091
Push-Pull / Connettori gas Push-Pull
Grille ventilateur / fan grill / Lifterhaube / Rejilla ventilador / PeweTka
19 L - . 51010
BeHTUnsTOpa / Ventilatie rooster / Griglia ventilatore
Commutateur / main switch / Hauptschalter / Conmutador / MNepekntoyatens /
20 95578
Schakelaar / Commutatore
Vitre amovible / Removable screen / herausnehmbares Display / Pantalla extraible
21 e 56008
/ CbemHoe cteknio / Afneembaar scherm / Vetro removibile
2 Support bobine / Reel support / Drahtférderrollen 15Kg / Soporte bobina / 71608
[Hepxatenb 606uHbl / Spoel houder / Supporto bobina
Connexion de pince de masse / Earth clamp socket / Connector massezange /
23 | Conexidn de pinza de masa / CoeanHeHne 3axumMa Maccbl / Aansluiting mas- 51468
saklem / Connessione del morsetto di terra
24 Encodeur |ncreumental / Potent|omet_er/ Potent|omet9r/ Potenciometro / 73096473097
MHKpeMeHTHbIN koamposLwwmk / Draaiknop / Encoder incrementale
25 Clavette de serrage / Locking wedge / Haltekeil / Cufia de fijacién / 3axumHas 22008

wnoHka / Klem / Maniglia di serraggio
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NEOPULSE 270-T1 / 270-T2 / 300

ICONES / SYMBOLS / ZEICHENERKLARUNG / ICONOS / CUMBOJ1bl / ICONEN / ICONE

A Ampéres - Amps - Ampere - Amperios - AMnep
\Y) Volt - Volt - Volt - Voltios - BonbT
Hz Hertz - Hertz - Hertz - Hertz - T'epu
Soudage MIG/MAG (MIG: Metal Inert Gas / MAG: Metal Active Gas) - MIG/MAG Welding (MIG: Metal Inert Gas / MAG: Metal Active Gas) - MIG/
MAG SchweiBen (MIG: Metal Inert Gas/ MAG: Metal Active Gas) - Soldadura MIG/MAG (MIG: Metal Inert Gas / MAG: Metal Active Gas) -
— MNMonyaBTOoMaTnyeckas cesapka MIG/MAG (MIG: Metal Inert Gas / MAG: Metal Active Gas)

S

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. - Adapted for welding in environment with increased risks of electrical shock. However, the welding source must
not be placed in such places. - S-Zeichen: Das Schweien unter beengten Verhaltnissen ist mit diesen Schweigeraten zugelassen.- Adaptado
a la soldadura en un entorno que comprende riesgos de choque eléctrico. La fuente de corriente ella misma no debe estar situada dentro

de tal locales. - AnanTupoBaH Ans CBapku B CpeAe C MOBbIWEHHbIM PUCKOM 371EKTPOLLOKA. OHAKO CaM UCTOYHUK NUTaHWS He AO/MDKEH BbiTb
PacnonoXeH B TakUX MECTax.

Protégé contre I'acces aux parties dangereuses des corps solides de diam>12,5mm (équivalent doigt de la main) Protégé contre I'accés aux
parties dangereuses des corps solides de diam>12,5mm et chute d’eau (30% horizontal) - Protected against access to dangerous parts by
any solid body which @ > 12,5mm and against water falls (30% horizontal) - Gegen Eindringen von Kérpern mit einem Durchmesser> 12,5mm

1P23 und gegen Sprithwasser geschiitzt (Einfallwinkel 30% horizontal) - Protegido contra el acceso a las partidas peligrosas de cuerpos solidos de

diametro >12.5mm vy las caidas de agua (30% horizontal) - 3awuiLeH NpoTUB AOCTyNa TBEPAbIX TeN AuaMeTpoM >12,5MM K OnacHbIM YacTsaM U
oT BoAbl (30% ropu3oHT.)

— Courant de soudage continu - Welding direct current - Gleichschweistrom - La corriente de soldadura es continua - CBapka Ha NOCTOSIHHOM

_——— Toke

3~ D Alimentation électrique triphasée 50 ou 60Hz. - Three-phase power supply 50 or60Hz. - Dreiphasige Netzversorgung mit 50 oder 60Hz. - Alimen-
50-60 Hz tacion eléctrica monofasica 50 0 60Hz. - TpexdasHoe HanpsbkeHre 50 unm 60y,
uo Tension assignée a vide. - Rated no-load voltage. - Leerlaufspannung. - Tension asignada de vacio. - HanpskeHve X0i0cToro xoaa.
Ul Tension assignée d’alimentation - rated supply voltage - Netzspannung - Tensién de la red - Hanpsbkenve cetu
I1lmax Courant d’alimentation assigné maximal (valeur efficace) - Rated maximum supply current (effective value) - Maximaler Versorgungsstrom
a (Effektivwert) - Corriente maxima de alimentacion de la red - MakcuMasnbHbI ceTeBoM Tok (3thheKTUBHAS MOLLHOCTb)
I1eff Courant d'alimentation effectif maximal - Maximum effective supply current - Maximaler tatsachlicher Versorgungsstrom - Corriente de
alimentacion efectiva maxima - MakcuManbHblii 3chheKTUBHBIN CETEBOMN TOK
L'appareil respecte la norme EN60974-1 - The device complies with EN60974-1 standard relative to welding units - Das Gerat entspricht der
EN 60974-1 | Norm EN60974-1 fiir SchweiBgeréte - El aparato estd conforme a la norma EN60974-1 referente a los aparatos de soldadura - Annapat
COOTBETCTBYET eBponelickoit HopMe EN60974-1
3~—(D —= | Transformateur-redresseur triphasée. - Three-phase converter-rectifier. - Dreiphasiger Trafo/Frequenzumwandler. - Transformador-rectificador
trifasico. - TpexcasHblii UHBEPTOP, C TPAHCOPMaLMEN U BbINPSAMIIEHNEM.
Facteur de marche selon la norme EN 60974-1 (10 minutes — 40°C). - Duty cycle according to the standar EN 60974-1 (10 minutes — 40°C). -
X(40°C) Einschaltdauer gemaB EN 60974-1 (10 Minuten — 40°C). - Factor de marcha segun la norma EN 60974-1 (10 minutos — 40°C). - MB% o HopMe

EN 60974-1 (10 MuHyT — 40°C).

o]

12: courant de soudage conventionnnel correspondant. - I12: corresponding conventional welding current. - I12: entsprechender SchweiBstrom. -
12: Corrientes correspondientes. - 12: Toku, cooTBETCTBYOLLME X*

MEn

U2: Tensions conventionnelles en charges correspondantes. - U2: conventional voltages in corresponding load. - U2: entsprechende Arbeitsspan-
nung. - U2: Tensiones convencionales en carga. - U2: COOTBETCTBYIOLIME CBAPOUHbIE HAanpshKeHUs ™.

Appareil conforme aux directives européennes. - The device complies with European Directive. - Gerat entspricht européischen Richtlinien. - El
aparato esta conforme a las normas europeas. - YCTPOWCTBO COOTBETCTBYET €BPOMENCKUM HOPMaM.

Ce
EAI

Marque de conformité EAC (Communauté économique Eurasienne). - Conformity mark EAC (Eurasian Economic Commission). - EAC-Konfor-
mitatszeichen (Eurasische Wirtschaftsgemeinschaft). - Marca de conformidad EAC (Comunidad econdmica euroasiatica). - MapkupoBka
cootBeTcTBus EAC (EBpasuiickoe 3KOHOMUYEeCKoe coobLLEeCTBO).

®O®

L'arc électrique produit des rayons dangereux pour les yeux et la peau (protégez-vous !). - The electric arc produces dangerous rays for eyes
and skin (protect yourself !). - Der elektrische Lichtbogen verursacht Strahlungen auf Augen und Haut (Schiitzen Sie sich !). - El arco produce
rayos peligrosos para los 0jos y la piel (i Protéjase !). - SnekTpuyeckas ayra Npou3BOAMT OMacHble Syun Ans rnas v Koxu (3awmutute cebs!). -
BHvMaHuve! CBapka MOXET Bbi3BaTb MoXap Wan B3pbIB.

A2

Attention, souder peut déclencher un feu ou une explosion. - Caution, welding can produce fire or explosion. - Achtung! SchweiBen kann Feuer
oder Explosion verursachen. - Cuidado, soldar puede iniciar un fuego o una explosion. - BHuMaHue! CBapka MOXET Bbl3BaTb NoXap Uiu B3pbiB.

A

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 ! YuTaiite MHCTPYKLMIO MO UCMOMb30BAHUIO.

z

Produit faisant I'objet d'une collecte sélective- Ne pas jeter dans une poubelle domestique. - Separate collection required, Do not throw in a
domestic dustbin. - Fiir die Entsorgung Ihres Gerates gelten besondere Bestimmungen (Sondermidill). Es darf nicht mit dem Hausmiill entsorgt
werden. - Este aparato es objeto de una recoleccion selectiva. No debe ser tirado en un cubo doméstico. - MpoaykT TpebyeT cneumansHom
yTUAM3aumn. He BbIGpacbiBaTh C GbITOBbIMY OTXOAAMM.




