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AVVERTENZE - NORME DI SICUREZZA

ISTRUZIONI GENERALI

AL

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 in questo manuale non potra essere considerato a carico del

fabbricante.

In caso di problema o incertezza, consultare una persona qualificata per manipolare correttamente l'installazione.
Leggere il manuale d'istruzioni della fonte di saldatura prima di qualsiasi utilizzo del trainafilo.

AMBIENTE

Questo dispositivo deve essere utilizzato esclusivamente per fare delle operazioni di saldatura e scriccatura nei limiti indicati sulla targhetta indicativa

e/o sul manuale.
responsabile.

Bisogna rispettare le direttive relative alla sicurezza. In caso di uso inadeguato o pericoloso, il fabbricante non potra essere ritenuto

1l dispositivo deve essere utilizzato in un locale senza polvere, né acido, né gas infiammabili o altre sostanze corrosive, e lo stesso vale per il suo
stoccaggio. Assicurarsi della circolazione dell’aria durante I'utilizzo.

Intervallo di temperatura :

Utilizzo tra -10 e

+40°C (+14 e +104°F).

Stoccaggio fra -20 e +55°C (-4 e 131°F).

Umidita dell’aria:

Inferiore o uguale a 50% a 40°C (104°F).
Inferiore o uguale a 90% a 20°C (68°F).

Altitudine :

Fino a 1000 m sopra il livello del mare (3280 piedi).

PROTEZIONI INDIVIDUALI E DEI TERZI

La saldatura ad arco puo essere pericolosa e causare ferite gravi o mortali.
La saldatura espone gli individui ad una fonte pericolosa di calore , di radiazione luminosa dellarco, di campi elettromagnetici (attenzione ai portatori
di pacemaker), di rischio di folgorazione, di rumore e di emanazioni gassose. Proteggetevi e proteggete gli altri. Rispettate le seguenti istruzioni di

sicurezza :

©® s
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Per proteggervi da ustioni e radiazioni, portare vestiti senza risvolto, isolanti, asciutti, ignifugati e in buono stato, che coprano
I'insieme del corpo.

Usare guanti che garantiscano l'isolamento elettrico e termico.

Utilizzare una protezione di saldatura e/o un casco per saldatura di livello di protezione sufficiente (variabile a seconda delle
applicazioni). Proteggete i vostri occhi durante le operazioni di pulizia. Le lenti a contatto sono particolarmente sconsigliate.
Potrebbe essere necessario limitare le aree con delle tende ignifughe per proteggere la zona di saldatura dai raggi dellarco, dalle
proiezioni e dalle scorie incandescenti.

Informate le persone nella zona di saldatura di non fissare i raggi dellarco né i pezzi in fusione e di indossare vestiti adeguati per
proteggersi.

Mettere un casco contro il rumore se le procedure di saldatura arrivano ad un livello sonoro superiore al limite autorizzato. Lo stesso
vale per tutti coloro che sono presenti nella zona di saldatura.

Mantenere a distanza dalle parti mobili (ventilatore) le mani, i capelli, i vestiti.
Non togliere mai le protezioni carter dall'unita di refrigerazione quando la fonte di corrente di saldatura & collegata alla presa di
corrente, il fabbricante non potra essere ritenuto responsabile in caso d’incidente.

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 qualsiasi intervento.
L'unita di raffreddamento deve essere accesa prima dell’'uso di una torcia a raffreddamento liquido per assicurarsi che il liquido non
causi ustioni.

E importate rendere sicura la zona di lavoro prima di abbandonarla per proteggere le persone e gli oggetti.

FUMI DI SALDATURA E GAS

0 4
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I fumi, gas e polveri emesse dalla saldatura sono pericolosi per la salute. E necessario prevedere una ventilazione sufficiente e a
volte & necessario un apporto d‘aria. Una maschera ad aria fresca potrebbe essere una soluzione in caso di aerazione insufficiente.
Verificare che I'aspirazione sia efficace controllandola in relazione alle norme di sicurezza.
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Attenzione, la saldatura negli ambienti di piccole dimensioni ha bisogno di una sorveglianza a distanza di sicurezza. Inoltre la saldatura di materiali
conteneti piombo, cadmio, zinco o mercurio e berillio pud essere particolarmente nociva. Sgrassare i pezzi prima di saldarli.

Le bombole devono essere posizionate in locali aperti ed aerati. Devono essere in posizione verticale su supporto o su un carrello.

La saldatura & proibita se effettuata in prossimita di grasso o vernici.

PERICOLI DI INCENDIO ED ESPLOSIONE

Proteggere completamente la zona di saldatura, i materiali infiammabili 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, queste possono essere causa di incendio o di
esplosione.

Allontanare le persone, gli oggetti infiammabili e i contenitori sotto pressione ad una distanza di sicurezza sufficiente.

La saldatura nei container o tubature chiuse & proibita e se essi sono aperti devono prima essere svuotati di ogni materiale infiammabile o esplosivo
(olio, carburante, residui di gas...).

Le operazioni di molatura non devono essere dirette verso la fonte di corrente di saldatura o verso dei materiali infiammabili.

BOMBOLE DI GAS

1l gas uscendo dalle bombole potrebbe essere fonte di asfissia in caso di concentrazione nello spazio di saldatura (ventilare
correttamente).

1l trasporto deve essere fatto in sicurezza: bombole chiuse e dispositivo spento. Queste devono essere messe verticalmente su
un supporto per limitare il rischio di cadute.

Chiudere la bombola tra un utilizzo ed un altro. Attenzione alle variazioni di temperatura e alle esposizioni al sole.

La bombola non deve essere in contatto con fiamme, arco elettrico, torce, morsetti di terra o ogni altra fonte di calore o d’incandescenza.

Tenerla lontano dai circuiti elettrici e di saldatura e mai saldare una bombola sotto pressione.

Attenzione durante I'apertura della valvola di una bombola, bisogna allontanare la testa dai raccordi e assicurarsi che il gas usato sia appropriato al
procedimento di saldatura.

SICUREZZA ELETTRICA
R

La rete elettrica usata deve imperativamente avere una messa a terra. Usare la taglia di fusibile consigliata sulla tabella segnaletica.
Una scarica elettrica potrebbe essere fonte di un’incidente grave diretto, indiretto, o anche mortale.

Non toccare mai le parti sotto tensione all'interno o all’esterno della fonte di corrente di saldatura quando quest’ultima & alimentata (Torce, mor-
setti, cavi, elettrodi) perché sono collegate al circuito di saldatura.

Prima di aprire la fonte di corrente di saldatura, bisogna disconnetterla dalla rete e attendere 2 min. affinché I'insieme dei condensatori sia scari-
cato.

Non toccare nello stesso momento la torcia e il morsetto di massa.

Far sostituire i cavi e le torce danneggiati solo da persone abilitate e qualificate.

Dimensionare la sezione dei cavi (prolunga e cavi di saldatura) in base all’applicazione.

Utilizzare sempre vestiti secchi e in buono stato per isolarsi dal circuito di saldatura. Portare scarpe isolanti, indifferentemente dall'ambiente di
lavoro.

Pericolo di scossa!

Una tensione a vuoto o di saldatura viene applicata ai circuiti se la saldatura & realizzata con procedimenti diversi, mentre la torcia
ed il porta-elettrodo sono collegati all’apparecchio.

Isolare sempre la torcia ed il porta elettrodo all’inizio del lavoro e durante le interruzioni.

Isolamento del saldatore ad arco in proporzione alla tensione di saldatura !

Tutti i pezzi attivi del circuito di corrente di saldatura non possono essere protetti contro il contatto diretto. Il saldatore deve
quindi tenere, contro i risci, un comportamento conforme alle regole di sicurezza. Anche il contatto con una tensione bassa puo
sorprendere e, di conseguenza, provocare un incidente.

» Indossare un equipaggiamento di protezione asciutto ed intatto ( scarpe con suole in gomma / guanti di protezione in cuoio ,
senza rivetti e senza graffette ) !

o Evitare il contatto diretto con le prese di collegamento o prese non isolate !

e Collocare sempre la torcia di saldatura o il porta-elettrodi su un supporto isolato !

Rischio di ustione al livello del collegamento alla corrente di saldatura!

Se i collegamenti alla corrente di saldatura non sono bloccati correttamente, i raccordi ed i cavi possono surriscaldarsi e provocare
ustioni in caso di contatto !

« Verificare quotidianamente i raccordi alla corrente di saldatura e bloccarli, se necessita, girandoli verso destra.

Le correnti di saldatura vaganti possono distruggere i conduttori di terra, danneggiare le apparecchiature e i dispositivi elettrici e
causare il surriscaldamento dei componenti che possono causare un incendio.
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I cavi di alimentazione, di prolunga e di saldatura devono essere totalmente srotolati, per evitare il surriscaldamento.

- Assicurarsi che il fissaggio del pezzo sia solido e senza problemi elettrici!

- Attaccare o sospendere tutti gli elementi conduttori di elettricita della fonte di saldatura, come il telaio, il carrello e i sistemi di sollevamento in modo
tale che essi siano isolati!

- Non depositare altra attrezzatura come trapani, dispositivi di affilatura, ecc., sulla fonte di saldatura, il carrello, o i sistemi di sollevamento senza che
essi siano stati previamente isolati!

- Collocare sempre le torce di saldatura o porta elettrodi su superficie isolata quando non sono in uso!

EMISSIONI ELETTROMAGNETICHE

saldatura produce un campo elettromagnetico attorno al circuito di saldatura e al dispositivo di saldatura.

Q'
%\ La corrente elettrica che attraversa un qualsiasi conduttore produce dei campi elettrici e magnetici (EMF) localizzati. La corrente di
S | a

I campi elettromagnetici EMF possono disturbare alcuni impianti medici, per esempio i pacemaker. Devono essere attuate delle misure di protezione
per le persone che portano impianti medici. Per esempio, restrizioni di accesso per i passanti o una valutazione del rischio individuale per i saldatori.

Tutti i saldatori dovranno attenersi alle procedure seguenti al fine di minimizzare I'esposizione ai campi elettromagnetici provenienti dal circuito di
saldatura:

e posizionate i cavi di saldatura insieme - fissateli con una fascetta, se possibile;

* posizionate il vostro busto e la vostra testa il piu lontano possibile dal circuito di saldatura;

* non avvolgete mai i cavi di saldatura attorno al vostro corpo;

¢ non posizionate il vostro corpo tra i cavi di saldatura. Tenete i due cavi di saldatura sullo stesso lato del vostro corpo;

« collegate il cavo di ritorno al pezzo da lavorare il pil vicino possibile alla zona da saldare;

« non lavorate a fianco, né sedetevi sopra, o addossatevi alla fonte di corrente della saldatura;

* non saldate quando spostate la fonte di corrente di saldatura o il trainafilo.

I portatori di pacemaker devono consultare un medico prima di usare la fonte di corrente di saldatura.
L'esposizione ai campi elettromagnetici durante la saldatura potrebbe avere altri effetti sulla salute che non sono ancora
conosciuti.

TRASPORTO E TRANSITO DEL TRAINAFILO

1l trainafilo & provvisto di un‘impugnatura che permette il trasporto a mano. Attenzione a non sottovalutarne il peso. Limpugnatura non & considerata
come un modo di imbragatura. Mai sollevare una bombola di gas e il materiale allo stesso tempo. Le loro norme di trasporto sono distinte.
Non far passare il dispositivo sopra a persone o oggetti. E preferibile togliere la bobina prima di ogni sollevamento o trasporto del trainafilo.

INSTALLAZIONE DEL DISPOSITIVO

Regole da rispettare :

« Il trainafilo deve essere messo in servizio solamente con tutti gli sportelli chiusi.

« Mettere il dispositivo su un suolo in cui I'inclinazione massima & di 10°.

« La fonte di corrente di saldatura deve essere al riparo dalla pioggia e non deve essere esposta ai raggi del sole.
Il dispositivo & di grado di protezione IP23, il che comporta :

- una protezione contro l'accesso alle aree pericolose di corpi solidi di diam >12.5mm e,

- una protezione contro la pioggia inclinata del 60° rispetto alla verticale..

Questo materiale potrebbe essere usato allaperto con l'indice di protezione IP23.

1l fabbricante non si assume alcuna responsabilita circa i danni provocati a persone e oggetti dovuti ad un uso non corretto e
pericoloso di questo dispositivo.

MANUTENZIONE / CONSIGLI

- Le manutenzioni devono essere effettuate solo da personale qualificato. E consigliata una manutenzione annuale.
e Scollegare le connessioni tra il trainafilo e la fonte di corrente di saldatura e attendere due minuti prima di lavorare sul
-=D dispositivo.

» Regolarmente, togliere il coperchio e spolverare con I'aiuto di una pistola ad aria. Approfittare per far verificare la tenuta dei collegamenti elettrici
con un utensile isolato.

Cogliere I'occasione per far verificare lo stato delle connessioni elettriche con un utensile isolato.

« Controllare periodicamente lo stato dei fasci cavi tra il trainafilo e la fonte di corrente di saldatura. Se quest'ultimo & danneggiato, deve essere
sostituito.

e Attenzione ! Se un mezzo di manutenzione diverso da quello consigliato dal fabbricante viene utilizzato durante la saldatura, prevedere un’isolazione
tra il rivestimento del trainafilo e il mezzo di manutenzione.
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INSTALLAZIONE - FUNZIONAMENTO DEL PRODOTTO

Solo le persone esperte e abilitate dal fabbricante possono effettuare l'installazione. Durante l'installazione, assicurarsi che il
generatore sia scollegato dalla rete.

Rischio di lesioni/ferite legato ai componenti mobili !

4 I trainafili sono prowvisti di componenti mobili che possono agganciare mani, capelli, vestiti o utensili e di conseguenza causare
ferite!

* Non toccare i componenti girevoli o mobili, 0 i pezzi delle guide di trascinamento !

« Assicurarsi che i coperchi carter o i coperchi di protezione restino ben chiusi durante il funzionamento!

DESCRIZIONE GENERALE

AUTOFEED 450 & una valigia trainafilo per procedimenti di saldatura ad arco MIG/MAG/Open-Arc. La sua scatola in plastica le conferisce un
isolamento elettrico naturale nei confronti dell’'ambiente di lavoro e un grado di protezione IP23 nei confronti delle proiezioni di acqua e di corpi
estranei cir-costanti. E’ auto-alimentata dalla tensione elettrica disponibile sul circuito di saldatura. Questa tensione puo essere il risultato sia di
una sorgente di corrente (CC) che di tensione (CV), d’'un segnale alternato, continuo positivo o continuo negativo.

AUTOFEED 450 controlla I'ingresso del gas di protezione, I'arrivo della corrente di saldatura e lo srotolamento del filo di saldatura. Visualizza la
corrente di saldatura, la tensione di saldatura, la velocita di srotolamento del filo e la tensione d’alimentazione.

Il suo trainafilo di grande potenza con 4 rulli pu trainare sia filo pieno che filo rivestito fino ad un diametro di 2.4 mm.

DESCRIZIONE DEL MATERIALE (FIG-1)

1-  Trainafilo 9- Fusibile di protezione

2- Cavo di connessione del morsetto di massa 10- Pulsante di epurazione gas

3- Interruttore 2 tempi / 4 tempi 11-  Pulsante di caricamento filo

4- Interruttore generale 12-  Selezione modalita «Soft Start»
5-  Potenziometro di regolazione della velocita del filo 13-  Selezione modalita CC o CV

6- Cuscinetti di protezione 14-  Ingresso del gas di protezione
7- Pannello di comando 15- Cavo d'alimentazione di potenza

8- Supporto bobina

INTERFACCIA UOMO MACCHINA (IHM) (FIG 2)

AUTOFEED 450

LO1 - Indicatore schermo della velocita di srotolamento del filo

L02 - Indicatore schermo della corrente di saldatura

L03 - Indicatore schermo della tensione di saldatura

L04 - Indicatore schermo della tensione d‘alimentazione

LO5 - Indicatore di surriscaldamento

L06 - Indicatore di sovratensione d’alimentazione

L07 - Indicatore di presenza di tensione sulla torcia

LO8 - Visualizzazione della tensione d‘alimentazione o di saldatura a 3 cifre

L09 - Visualizzazione della corrente disaldatura o della velicita di srotolamento a 3 cifre.

COLLEGAMENTO E CONSIGLI

Il collegamento o lo scollegamento del fascio cavo tra il generatore e il trainafilo deve effettuarsi obbligatoriamente con il genera-
tore fuori tensione.

L'alimentazione elettrica dell'apparecchio si esegue connettendo il cavo di potenza della valigia ad un generatore di corrente di saldatura. Dovete
scegliere la polarita di saldatura in funzione del tipo di filo utilizzato. Il potenziale del cavo di potenza sara quello della torcia da saldatura.
Collegare I'altra polarita del generatore al pezzo da saldare.

O& QO
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1l collegamento tra questi due elementi si effettua mediante un fascio cavo apposito nella lista seguente :

L Raffredda- .
Denominazione Lunghezza Sezione
mento
5m (16 ft) @ 95mm?2
CABLE AIR
10m (32 ft) (3/0 AWG)
Per lunghezze superiori, possono essere utilizzati i fasci dei dispositivi di saldatura classici MIG/MAG:
15m (48 ft
FASCIO DI COLLEGAMENTO MIG INVERTER AIR 8 1) @ 95mm?2
20m (64 ft) (3/0 AWG)

Sezione del conduttore raccomandata in funzione della corrente di saldatura utilizzata e della lunghezza totale del fasciocavo di saldatura.

. Courant de soudage
Longueur des cables

Moins de 30 m (100 ft)

100 A
16 mm?2 (6 AWG)

200 A
35 mm2 (2 AWG)

300 A
50 mm2 (1 AWG)

400 A
70 mm2 (2/0 AWG)

50 m (160 ft)

25 mm2 (4 AWG)

50 mm2 (1 AWG)

70 mm2 (2/0 AWG)

95 mm2 (3/0 AWG)

70 m (230 ft)
100 m (330 ft)

35 mm2 (2 AWG)
50 mm2 (1 AWG)

70 mm2 (2/0 AWG)
95 mm2 (3/0 AWG)

95 mm2 (3/0 AWG)
2 x 70 mm?2 (2 x 2/0 AWG)

2 x 70 mm2 (2 x 2/0 AWG)
2 x 95 mm2 (2 x 3/0 AWG)

Infine, collegare il morsetto di massa della AUTOFEED 450 al pezzo da saldare.

La valigia & pronta per essere messa sotto tensione. L'alimentazione avviene dopo un segnale alternato 50 o 60Hz compreso tra 30 Vrms e 80 Vrms.
Awviene anche dopo un segnale continuo compreso tra 17Vdc e 113Vdc. La polarita del segnale continuo puo essere positiva o negativa. Al di sotto
di questi valori minimi, AUTOFEED 450 rischia di non accendersi o di non funzionare correttamente (interruzione di saldatura).

Al di sopra di questi valori, AUTOFEED 450 blocchera il suo funzionamento per proteggersi dalle sovratensioni e per proteggere I'utilizzatore. In
questo caso, la spia luminosa L06 si accende e non & piu possibile saldare finché la tensione resta troppo elevata.

INSTALLAZIONE DELLA BOBINA E CARICAMENTO DEL FILO (FIG 4)

Non portare guanti durante I'avvolgimento del filo e per il cambio della bobine del filo di apporto.
Quando si cambia il filo, srotolare la torcia in modo tale che il tragitto del filo sia il pil possibile lineare e smontare l'ugello (FIG 4F) e la punta di
contatto (FIG 4E) in cima alla torcia.

FIG 4A :

e Posizionare la bobina sul suo supporto :

» Tener conto dell’aletta di trascinamento del supporto bobina. Per montare una bobina da 200mm, stringere il porta-bobina al massimo.

* Regolare il freno (FIG 4A-2) per evitare che all'arresto della saldatura I'inerzia della bobina aggrovigli il filo. Generalmente, non stringere troppo, cio
provocherebbe un surriscaldamento del motore.

FIG 4B :
E’ fondamentale utilizzare rulli adatti al tipo di filo. I 2 rulli pressatori (diam.30mm) situati in alto sono diversi dai 2 rulli motore (diam.37mm) situati
in basso (FIG 4B). E’ necessario verificare I'insieme dei 4 rulli prima di impiegare il filo.

Type E-@ 30 mm - (1.2in) Type C - @ 37 mm - (1.45 in)
7
@1,2mm X gg - -
! X
T @ 1,6 mm X S8 X
Fil r =Rt
ilo pieno 2.0 mm X 1 - X
@2,4mm X g8 - - X
@ 0,8 mm g - «
Filo pieno acciaioe |@ 1,0 mm X
i X
nox @ 1,2 mm ]
d X
@ 1,6 mm -
@ 1,0 mm X MM - X
Alluminio @ 1,2 mm X X
@ 1,6 mm ] X -

Regolare la pressione dei rulli pressori con l'aiuto delle 2 manopole di regolazione (FIG 4C-4). La trazione dev'essere sufficiente per trainare il filo nella
torcia senza che ci sia pattinamento del filo sui rulli. Cid nonostante, quando il filo tocca il pezzo da saldare, i rulli devono poter scivolare sul filo senza
che il filo si attorcigli uscendo dal trainafilo. Su fili morbidi come I'alluminio, le leghe di rame o i fili animati, la pressione dei rulli dev’essere ragionevole
per non deformare la sezione del filo o avere una trazione troppo elevata. Privilegiare una regolazione sul 2.

/A E necessario togliere il tubo capillare in ottone situato nel connettore europeo (FIG-4C-5) per filo di un diametro superiore a
1.6mm.
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FIG 4C:

Per caricare il filo, procedere come segue :

« Allentare le manopole (FIG 4C-4) al massimo e abbassarle, inserire il filo, poi richiudere il trainafilo e stringere le manopole secondo le indicazioni.
« Azionare il motore premendo sul pulsante della torcia o sul blocchetto di avanzamento.

» Far uscire il filo dalla torcia di circa 5 cm, poi mettere all’estremita della torcia la punta di contatto adatta al filo utilizzato (FIG 4E), cosi come |'ugello
(FIG 4F).

Osservazioni :
» Una errata scelta del tipo di guaina, della sua misura o della misura della punta di contatto puo creare problemi di srotolamento e

di surriscaldamento del motore.
o « Il connettore della torcia deve essere anch’esso stretto con attenzione al fine di evitare il suo riscaldamento.
« Verificare che né il filo, né la bobina tocchino le parti meccaniche del dispositivo, altrimenti ci sono pericoli di corto circuito.
« Per impedire che la bobina si stacchi e cada, bisogna controllare che il blocco bobina sia chiuso e bloccare il coperchio della valigia
quando si salda e durante il transito del filo.

AVVIO DELL'APPARECCHIO

Mettere sotto tensione I'apparecchio con l'interruttore 4.
L'attivazione & segnalata dall’accensione degli schermi.

Connettere il gas di protezione sul raccordo 14 (se necessario alla procedura di saldatura utilizzata). La pressione su questo circuito non deve supe-
rarer 0.5 MPa, 5 bar, 87 psi.

Il pulsante 10 permette di comandare la valvola d’ingresso del gas per epurare I'aria contenuta nel circuito d’alimentazione e nella torcia. Regolare il
flusso di gas al valore adatto al filo, sul manometro flussometro della bombola di gas.

Il pulsante 11 permette di far girare il motore del trainafilo per facilitare il caricamento del filo nella torcia.

FUNZIONAMENTO DELLO SCHERMO

Il display superiore permette di conoscere in tempo reale :

- la tensione d'alimentazione dell'apparecchio mentre non si salda (la spia L04 si accende)

- la tensione di saldatura durante la saldatura (la spia LO3 si accende)

L'informazione della tensione di saldatura pud essree mantenuta per 20s dopo la fine del cordone di saldatura (vedi « pannello di configurazione
dell’apparecchio »).

Lo schermo inferiore permette di conoscere in tempo reale :

- la corrente di saldatura (la spia L02 si accende)

- la velocita del filo (la spia LO1 si accende)

L'informazione corrente o velocita, I'unita dello schermo della velocita (m/min o inch/min) o il mantenimento delle informazioni possono essere para-
metrate (vedi « configurazione dell’apparecchio »).

La spia LO5 si accende in caso di surriscaldamento dell’apparecchio.
La spia L06 si accenda in caso di sovratensione d'alimentazione dell'apparecchio.
La spia LO7 si accende in caso di presenza di tensione in punta alla torcia.

Durante la saldatura, il generatore misura e mostra i valori istantanei di corrente e di tensione di saldatura. Dopo la aldatura i valori medi di corrente
e di tensione restano affissi per 20 secondi.

Appena si varia la regolazione della velocita del filo (5), le misurazioni affisse vengono sostituite dalle misurazioni di tensione d’alimentazione e de
velocita del filo.

In funzione della modalita di saldatura (short-arc, globular-arc, spray-arc), delle lunghezze dei cavi e del posizionnamento del morsetto di massa, i
valori possono fluttuare leggermente.

REGOLAZIONE DELL'APPARECCHIO

Regolazione della velocita di srotolamento del filo :
La regolazione della velocita del filo si effettua con il potenziometro 5. Il valore regolato si visualizza in tempo reale sullo schermo inferiore.

Funzione Soft Start :
All'inizio del cordone, & possibile ottenere una velocita del filo lenta per avere un innesco pil dolce posizionando l'interruttore 12 su 1.
Quando l'interruttore € su 0, la velocita si avviera direttamente al valore regolato per la saldatura. L'innesco sara quindi pil rapido ma pil energico.

FunzioneCC / CV:

A seconda del tipo di generatore di corrente utilizzato (sorgente di tensione o sorgente di corrente), & possibile selezionare 2 modalita di regolazione
della velocita del filo.

Interruttore 13 su 1 : la modalita CC & attivata e permette di avere una regolazione della velocita filo in funzione del livello della tensione di saldatura.
Questa posizione ¢ pill adatta ai generatori a corrente continua.

Interruttore 13 sur 0 : la modalita CV € attivata e permette di avere una velocita filo stabila a qualsiasi livello di tensione di saldatura. Questa posizione
€ piu adatta ai generatori a tensione costante.

Per impostazione predefinita & consigliata la modalita CV.

Funzione 2T / 4T :

La pressione sul pulsante puo selezionare le 2 modalita : 2 tempi o 4 tempi.

2 tempi : con la pressione sul pulsante I'apparecchio effettua il cordone di saldatura. Quando si rilascia il pulsante I'apparecchio interrompe il cordone.
4 temps : alla prima pressione sul pulsante, I'apparecchio inizia il cordone di saldatura. Al rilascio del pulsante, I'apparecchio continua il cordone di
saldatura. Alla seconda pressione si interrompe il cordone. Cid permette al saldatore di realizzare un cordone molto lungo, senza dover tenuto premuto
il pulsante.
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4 secondi dopo aver iniziato un cordone di saldatura , se non viene rilevata alcuna corrente, I'apparecchio interrompe il cordone.
Alla fine del cordone di saldatura, I'apparecchio gestisce automaticamente la fusione del filo in punta alla torcia e la protezione gassosa.

Protezione termica :

L'apparecchio € dotato di sicurezza termica che si attiva quando la temperatura dei conduttori € eccessiva. In questo caso la spia luminosa LO5 si
accende e non & piu possibile saldare fino a quando la temperatura resta elevata. In caso intervenga la protezione, lasciare che I'apparecchio si raf-
freddi per almeno 15 min.

Pannello di configurazione dell'apparecchio :

Sul circuito elettronico convertitore, un pannello a 8 interruttori SW permette di configurare I'utilizzo dell’apparecchio. Per accedere a questo pannello,
€ necessario togliere la copertura in lamiera sulla quale sono posti il porta fusibili e i 4 pulsanti. Questa manipolazione deve essere effettuata da per-
sonale qualificato dopo aver scollegato I'apparecchio dalla sorgente di energia.

4 N
SW ON DIP
Boitier de configuration Configuration d’usine : H H H H H H H H
DIP switch settings Factory setting :
DIP-Switch Einstellungen Werkseinstellungen : 123456738
Maintien de I'affichage activé Maintien de I'affichage désactivé
1 Display hold on Display hold off
Displaysperre aktiviert Displaysperre deaktiviert

Affichage du courant activé
Welding current display on
Anziege des Strom aktiviert

Affichage du courant désactivé
Welding current display off
Anziege des Strom deaktiviert

Affichage de la vitesse fil : m/min
Wire speed display : m/min
Anziege der Drahtgeschwindigkeit : m/min

Affichage de la vitesse fil : in/min
Wire speed display : in/min
Anziege der Drahtgeschwindigkeit : in/min

Mode diagnostic activé
Service mode on Al
Diagnosemodus aktiviert

Mode diagnostic désactivé
Service mode off
Diagnosemodus deaktiviert

Etalonnage du courant activé
Current calibration on Al
Kalibrierung Strom aktiviert

Etalonnage du courant désactivé
Current calibration off
Kalibrierung Strom deaktiviert

Etalonnage de la tension (+) activé
Voltage (+) calibration on
Kalibrierung Spannung (+) aktiviert

Etalonnage de la tension (+) désactivé
Voltage (+) calibration off
Kalibrierung Spannung (+) deaktiviert

Etalonnage de la tension (-) activé
Voltage (-) calibration on Al
Kalibrierung Spannung (-) aktiviert

Etalonnage de la tension (-) désactivé
Voltage (-) calibration off
Kalibrierung Spannung (-) deaktiviert

Etalonnage de la vitesse fil désactivé Etalonnage de la vitesse fil activé . m
Wire speed calibration off Wire speed calibration on l
Kalibrierung Drahtgeschwindigkeit deaktiviert Kalibrierung Drahtgeschwindigkeit aktiviert

- J

N
&l | & | (e | | (& | & | & | 1=
B | B | B | B BB B B

Dettagli sulla funzione SW4 :
Questa funzione permette di aver accesso all'insieme degli avvenimenti che hanno avuto luogo nel corso dell’utilizzo del prodotto sotto forma di fun-
zioni da Fcl a Fc6, segnalate sullo schermo superiore. I pulsanti 10 e 11 permettono di cambiare funzione.

Funzione Descrizione

Fcl Test d'informazione sul pulsante torcia. Una pressione sul pulsante visualizza 888 sullo schermo inferiore. Spegnimento dello schermo
al rilascio del pulsante.

F2 Totalizzatore del numero di cicli di saldatura effettuati. Unita di visualizzazione : 1000 cicli. La visualizzazione si ripete in 3 tappe : per
2s (secondi), le 3 cifre del valore massimo, poi per 2s le 3 cifre del valore minimo, poi spegnimento dello schermo per 2s.

Fe3 Totalizzatore della durata della messa sotto tensione del prodotto. Unita di visualizzzione : 1 ora. La visualizzazione si ripete in 3 tappe
: per 2s (secondi), le 3 cifre del valore massimo, poi per 2s le 3 cifre del valore minimo, poi spegnimento dello schermo per 2s.

Fo4 Totalizzatore della durata della saldatura del prodotto. Unita di visualizzzione : 1 ora. La visualizzazione si ripete in 3 tappe : per 2s
(secondi), le 3 cifre del valore massimo, poi per 2s le 3 cifre del valore minimo, poi spegnimento dello schermo per 2s.
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Totalizzatore del numero di attivazioni della sicurezza termica del prodotto. Unita di visualizzazione : 1 attivazione. La visualizzazione
Fc5 si ripete in 3 tappe : per 2s (secondi), le 3 cifre del valore massimo, poi per 2s le 3 cifre del valore minimo, poi spegnimento dello
schermo per 2s.

Totalizzatore del numero di attivazioni della sicurezza contro le sovratensioni del prodotto. Unita di visualizzazione : 1 attivazione. La
Fc6 visualizzazione si ripete in 3 tappe : per 2s (secondi), le 3 cifre del valore massimo, poi per 2s le 3 cifre del valore minimo, poi spe-
gnimento dello schermo per 2s.

Chiarimenti sulle funzioni da SW5 a SW8 :
La verifica della precisione delle misurazioni della tensione, della corrente e della velocita di srotolamento del filo deve essere fatta annualmente. In
caso di scostamento (variazione) dei valori, & possibile realizzare una regolazione sul +/- 20% del valore visualizzato. Per questo & necessario disporre

- di una sorgente di corrente capace di fornire 425A, con una tensione a vuoto di almeno 70V.

- di un carico resistivo che permettera di caricare corrente dal generatore.

- d'apparecchi di misurazione calibrati : voltmetro dc, pinza amperometrica dc, dinamometro che permette di misurare la velocita della superficie dei
rulli del trainafilo.

Collegare il generatore alla valigia ed il carico resistivo in uscita della valigia stessa. Posizionare il voltmetro tra la punta della torcia e il morsetto di
massa della valigia. Posizionare la pinza amperometrica sulla torcia di saldatura. Misurare la velocita di srotolamento su uno dei rulli di trascinamento,
sollevando i rulli pressori o con I'aiuto di un dinamometro in grado di misurare la velocita di superficie direttamente sul filo di saldatura.

Selezionare la funzione da SW5 a SW8 desiderata (una sola alla volta) poi mettere sotto tensione I'apparecchio. In vari punti di misurazione all'interno
dell'intervallo visualizzato del prodotto, regolare il valore visualizzato dall’apparecchio con I'aiuto dei 2 pulsanti 0 e 11. Il pulsante 11 permette di
diminuire il valore visualizzato e il pulsante 10 permette di aumentarlo.

I valori regolati vengono automaticamente visualizzati e memorizzati.

Messaggi d’errore :

Erreur Signification

Err 001 Gachette torche activée a la mise sous tension de I'appareil.
Err 002 Bouton d'avance fil ou bouton de purge gaz activés a la mise sous tension de I'appareil.
Err 003 2 fonctions (SW4 a 8) activées simultanément

INFORMAZIONI SULLA MANUTENZIONE E IL CONTROLLO DEL DISPOSITIVO

La manutenzione, il controllo o ogni modifica del dispositivo deve essere affidato ad una persona qualificata. Se questa non € autorizzata, potra com-
portare I'annullamento della garanzia. Qualsiasi intervento sul dispositivo deve essere effettuato in assenza di tensione (dispositivo scollegato dalla
rete elettrica), attendere almeno 5 minuti prima di un qualsiasi intervento, consegnare l'installazione se necessario.

Quotidianamente :
- Controllare la torcia, i rulli, la forza di serraggio e le connessioni.

2 volte all'anno :

- Pulire l'interno del dispositivo con dell’aria secca.

- Attenzione a non introdurre dei materiali conduttori nel dispositivo, come la torcia.
- Controllare l'usura e il serraggio dei collegamenti, ristringere se necessario.

- Controllare le parti elettriche, gas, supporto bobine, trainafilo e fissaggio bombole.
- Verificare e regolare se necessario le misurazioni visualizzate.
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WARNING - SAFETY RULES

GENERAL INSTRUCTIONS

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

The manufacturer is not liable for any injury or damage caused due to non-compliance with the instructions in this manual .
In the event of problems or doubts, please consult a qualified person to handle the installation properly.
Read the welding machine’s instruction manual before using the wire feeder.

ENVIRONMENT

This equipment must only be used for welding and gouging 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. In case of inedaquate or unsafe use, the
manufacturer cannot be held liable for damage or injury.

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

Operating temperature:
Use between -10 and +40°C (+14 and +104°F).

Store between -20 and +55°C (-4 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).

Altitude:
Up to 1000 meters above sea level (3280 feet).

INDIVIDUAL PROTECTIONS AND OTHERS

Arc welding can be dangerous and can cause serious and even fatal injuries.
Welding exposes the user to dangerous heat, arc rays, electromagnetic fields, noise, gas fumes, and electrical shocks. People wearing pacemakers are
advised to consult with their doctor before using this device. Protect yourself and others. Ensure the following safety precautions are taken:

In order to protect you from burns and radiations, wear clothing without cuffs. These clothes must be insulated, dry, fireproof and
in good condition, and cover the whole body.

Use protective gloves which guarantee electrical and thermal insulation.

Use sufficient welding protective gear for the whole body: hood, gloves, jacket, trousers... (variable depending on the application/
operation). Protect your eyes during cleaning operations. Do not operate whilst wearing contact lenses.

It may be necessary to install fireproof welding curtains to protect the area against arc rays, weld spatters and sparks.

Inform the people around the working area to never look at the arc ray or the molten metal, and to wear protective clothes.

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

QILNEAS

Stay away from moving parts (e.g. engine, fan...) with hands, hair, clothes etc...
Never remove the safety covers from the cooling unit 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.

The pieces that have just been welded are hot and may cause burns when manipulated. During maintenance work on the torch, you
should make sure it's cold enough and wait at least 10 minutes before any work is carried out. The cooling unit must be switched
on when using a water cooled torch in order to ensure that the liquid does not cause any burns.

It is important to secure the working area before leaving it in order to protect people and properties.

>

WELDING FUMES AND GASES

3 The fumes, gases and dust issued by the welding are dangerous to the health. It is mandatory to ensure adequate ventilation
and/or extraction to keep fumes and gases away from the work area. Using a ventilated welding mask is recommended in cases

of insufficient ventilation in the workplace.
- Check that the extraction is efficient by checking it against recommended safety standards.
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Caution, welding in small spaces requires surveillance from a safe distance. In addition, the welding of certain materials containing lead, cadmium,
zinc, mercury or beryllium may be very harmful. Also remove any grease on the metal pieces before welding. Gas cylinders must be stored in an open
or ventilated area. The cylinders must be in a vertical position and fastened to a support or trolley.

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

FIRE AND EXPLOSION HAZARDS

distance of 11 meters.
;Té A fire extinguisher must be readily available near the welding operations.
u Be careful of spatter and sparks, even through cracks. It can be the source of a fire or an explosion.
Keep people, flammable objects and pressurised ontainers at a safe distance.
Welding of sealed containers or closed pipes should be avoided, and when opened, the operator must remove any inflammable or explosive materials

(oil, petrol, gas...).
Grinding operations should not be directed towards the device itself, the power supply or any flammable materials.

o Protect the entire welding area. Compressed gas containers and other flammable materials must be moved to a minimum safe

GAS BOTTLE

Gas leaking from the bottles can lead to suffocation if present in high concentrations around the work area.
Transport must be done safely: bottles closed and welding machine switched off. Always keep cylinders in an upright position
securely fastened to a fixed support to reduce the risk of falling.

Close the bottle between two operations. Be wary of temperature changes or exposure to sunlight.

The bottle must not be in contact with a flame, an electric arc, a torch, an earth clamp or all other sources of heat.

Always keep gas bottles at a safe distance from electrical circuits and thus never weld a pressurised bottle.

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
:Q

The machine must be connected to an earthed electrical supply. Use the fuse size recommended on the signage table.
An electrical discharge can directly or indirectly cause serious and potentially deadly incidents.

Do not touch any live part of the machine (inside or outside) when it is plugged in (Torches, earth cable, cables, electrodes) because they are
connected to the welding circuit.

Before opening the device, it is imperative to disconnect it from the mains and wait 2 minutes, so that all the capacitors are discharged.

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

Damaged cables and torches must be changed by a qualified professional.

Make sure that the cable cross section is adequate with the usage (extensions and welding cables).

Always wear dry clothes in good condition, in order to be insulated from the electrical circuit. Wear insulating shoes, regardless of the environment
in which you work in.

Risk of electrocution !

If the weld is performed using different processes while the torch and the electrode holder are connected to material, a no-load
voltage or welding voltage is applied to the circuits !

At the beginning of a job and during interruptions, always isolate the torch and the electrode holder !

Isolation of the welder at the arc in relation to the welding voltage !
Not all the different parts involved in the welding current can be protected against direct human contact. The welder must
therefore avoid the risks by following the relevant safety regulations. Even a contact at low current may take the operator by

it surprise and cause an incident.
* Make sure protective wear used is dry and in good condition (rubber sole shoes / leather welding gloves without staples or
rivets) !
» Avoid contact with with exposed electrical wire and non-insulated plugs!
» Always leave the welding torch or the electrode holder on an insulated surface !

Risk of burn as the welding current goes from the machine into the cables !
If the connectors are not safely locked in place, the connectors and the cables can become hot and cause burns !
» Check the welding connectors daily and lock them in place if needed by turning them to the right.

Stray welding currents can damage earth connections, damage electrical equipment or cause components to overheat and cause
fire.
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Power cables, extension leads and welding cables must be fully uncoiled to prevent overheating.

- Check that the metal piece is strongly held and without any electrical problems !

- Attach or hang all the electrically conductive elements,such as the trolley in order to insulate them

- Do not place any non-insulated electrical equipment such as drills on top of the welding machine or its trolley !
- Always place welding torches or electrodes holders on an insulated surface when they’re not in use !

ELECTROMAGNETIC EMISSIONS

EMF around the welding circuit and the welding equipment.

Q'
\ The electric current flowing through any conductor causes electrical and magnetic fields (EMF). The welding current generates an

The EMF may disrupt some medical implants, such as pacemakers. Protection measures must be taken for people using medical implants. For
example, by restricting access to poeple passing by or conducting an individual risk evaluation for the operators.

All welders should follow the instructions below in order to minimise exposure to the electromagnetic fields (EMF) generated by the welding circuit::
e position the welding cables together — if possible, attach them;

» keep your head and upper body as far as possible from the welding circuit;

» never enroll the cables around your body;

¢ never position your body between the welding cables. Hold both welding cables on the same side of your body;

¢ connect the earth clamp as close as possible to the welding area;

» do not work too close to, do not lean on and do not sit on the welding machine

¢ do not weld when you're carrying the welding machine or its wire feeder.

People wearing pacemakers are advised to consult a doctor before using this device.
Exposure to electromagnetic fields while welding may have other health effects which are not yet identified.

TRANSPORT AND TRANSIT OF THE WIRE FEEDER

The wire feeder can be carried using the handle. Be careful not to underestimate the weight of the machine. The handle cannot be used to hang or
attach the machine on something else. Never lift the machine while there is a gas bottle on the support shelf. The transport rules applying to each
item are different.

Do not carry the unit over people or objects. The removal of the wire reel from the machine is recommended before undertaking any lifting operation.

INSTALLATION

Rules to follow :

* Make sure all the access panels are shut when switching the wire feeder on.

e Put the wire feeder on a floor with a maximum incline of 10°.

* The machine must be placed in a sheltered area away from rain or direct sunlight.

» The equipment’s protection level is IP23, which means :

- Protection against acess to dangerous parts from solid bodies of a >12.5mm diameter and,
- Protection against the rain inclined at 60° towards the vertical.

The equipment can be used outside in accordance with the IP23 protection certification.

The manufacturer does not accept any liability in relation to damage or harm to objects or people due to an incorrect or careless
use of the equipment.

MAINTENANCE / RECOMMENDATIONS

- Maintenance should only be carried out by a qualified person. A yearly maintenance is recommended.
» Ensure the wire feeder is disconnected from the welding machine, and wait for two minutes before carrying out
-=D' maintenance work.

* Remove the casing 2 or 3 times a year and blow any excess dust out. Take this opportunity to have the electrical connections checked by a qualified
person, using an insulated tool.

» Regularly check the condition of the connection cable between the wire feeder and the machine. If found damaged, the interconnection cable must
be replaced.

e Warning ! If the welding machine is transported/handled by another solution than the one recommended by the manufacturer; the wire feeder
casing must be insulated from the transporting/handling solution.
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INSTALLATION — PRODUCT OPERATION

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 not connected to the mains.

y Risk of harm caused by mobile elements !

The wire feeders contain moving parts that may catch hands, hair, clothes or tools which can lead to injuries! Take extra care.
» Do not touch pivoting or mobile parts or parts used for the feeding parts !
* Make sure that all panels remain closed when in use !

GENERAL DESCRIPTION

AUTOFEED 450 is a mobile MIG/MAG/Open-Arc wire feed case. The plastic casing makes it naturally electrically insulated and it also has the IP23
pro-tection rating meaning it is protected against water projections and external elements. It powers itself by using the voltage available on the
welding circuit. This voltage can come from a current source (CC), a voltage source (CV), an alternative signal, a positive direct signal or negative
direct signal. AUTOFEED 450 pilots the arrival of the gas, the welding current and wire feeding. The welding current, welding voltage, wire feeding
speed and power supply voltage are displayed.

The powerful wire feed motor assembly has 4 drive rolls and is suitable for standard and cored/flux wire up to 2.4mm thick..

EQUIPMENT DESCRIPTION (FIG-1)

1-  Wire feeder motor 9- Protection fuse

2- Earth clamp connection cable 10-  Gas purge button

3- 2 times / 4 times switch 11-  Wire feed button

4- Main switch 12-  Selection of «Soft Start» mode
5-  Wire speed potentiometer 13- Selection of CC or CV mode

6- Protection "feet" 14-  Arrival of gas

7-  Control panel 15-  Power supply cable

8- Reel support

MAN MACHINE INTERFACE (MMI) (FIG 2)

AUTOFEED 450

LO1 - Wire speed display indicator

L02 - Welding current display indicator

LO3 - Welding voltage display indicator

L04 - Power supply voltage display indicator

LO5 - Overheating indicator

L06 - Overvoltage indicator

LO7 - Voltage at torch indicator

LO8 - 3 digits welding or power supply voltage

L09 - 3 digits welding current or feeding speed diplay

CONNECTIONS AND RECOMMENDATIONS

Make sure the welding generator is switched off when connecting or disconnecting the wire feeder.
The unit is powered by connecting the power cable in the case to a welding generator. You must choose the polarity based on the type of wire used.

The welding cable potential will be the same as the welding torch.
Connect the second polarity of the generator to the piece to weld.

QR A
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The connection between these two elements is done via one of the following connection cables :

Designation Cooling Length Section
5m (16 ft) "% 95mm2
CABLE AIR "
10m (32 ft) (3/0 AWG)
For longer alternatives, connection cables normally used on traditional MIG/MAG machines will be suitable
15m (48 ft "
INVERTER MIG CONNECTION CABLE AIR (4819 @ 95mm=
20m (64 ft) (3/0 AWG)

Recommended thickness based on welding current and total length of the welding cable.

Cables length

100 A

Welding current

200 A

300A

400 A

Less than 30 m (100 ft) 16 mm2 (6 AWG)

35 mm2 (2 AWG)

50 mm2 (1 AWG)

70 mm2 (2/0 AWG)

50 m (160 ft) 25 mm2 (4 AWG)

50 mm2 (1 AWG)

70 mm2 (2/0 AWG)

95 mm2 (3/0 AWG)

70 m (230 ft) 35 mm2 (2 AWG)

70 mm2 (2/0 AWG)

95 mm2 (3/0 AWG)

2 x 70 mm2 (2 x 2/0 AWG)

100 m (330 ft) 50 mmz2 (1 AWG) 95 mm2 (3/0 AWG) 2 x 70 mm2 (2 x 2/0 AWG) | 2 x 95 mmz2 (2 x 3/0 AWG)

Finally, connect the AUTOFEED 450 earth clamp on the piece to weld.

The case is now ready to be powered. The unit can be powered by an alternative signal higher than 50 or 60Hz between 30 Vrms and 80 Vrms. It
can also be powered by a direct signal between 17dc and 113dc. The polarity of the signal can be positive or negative. Below these minimum
values, AUTOFEED 450 may not power up or not function correctly (welding interruption).

Above these values, AUTOFEED 450 will stop functioning to protect itself and the operator against overvoltage. In that case, the L06 LED lights up
and it will not be possible to weld while the voltage remains too high.

REEL INSTALLATION AND WIRE FEEDING (FIG 4)

Do not wear gloves when setting up the wire and changing the wire reel.
When initially loading the wire through the torch, make sure the torch is as flat and linear as possible and that the nozzle (FIG 4F) and contact tip
(FIG 4E) are removed.

FIG 4A :

e Place the reel on its support :

* Take reel driving force into consideration. To fit a 200 mm (10kg) wire reel, tighten the wire reel support to the maximum.

¢ Adjust the brake (FIG 4A-2) to avoid the wire getting tangled when the weld stops. In general, do not excessively tighten the brake, which would
cause the motor to overheat.

FIG 4B :
It is essential that the rollers match the type of wire used. The 2 top pressure rollers (diam.30mm) are different to the 2 bottom drive rollers
(diam.37mm) (FIG 4B). It is therefore necessary to check all 4 rollers before feeding the wire through.

Type E-@ 30 mm - (1.2in) Type C - @ 37 mm - (1.45 in)
7
@ 1,2 mm X gg X - -
Cored wire 1,6 mm X g X X
22,0 mm X Ec -
@2,4mm X g8 - - X
@ 0,8 mm o - «
Steel and stainless |@ 1,0 mm
. X X
steel wire
@ 1,2 mm ] X
@ 1,6 mm -
@ 1,0 mm X T - X
. @1,2mm X
Aluminium X
@ 1,6 mm ] X -

Adjust the pressure on the pressure rollers using the 2 adjusting wheels (FIG 4C-4). The pressure level needs to allow the wire to feed through the
torch without being slowed by the rollers. However, when the wire hits the welding area, the rollers must be able to skid on the wire without it get-
ting tangled when leaving the wire feed motor. When using soft wire such as aluminium, copper alloys or cored wire, if the pressure is too high it will
deform the wire . The use of the setting «2» is recommended.

/A To use 1.6mm wire, it is necessary to remove the brass capillary tube located in the Euro connector (Pic 4C-5).

15



AUTOFEED 450

FIG 4C:

To change the wire, please follow the instructions below:

¢ Loosen the adjusting wheels (FIG 4C-4) to the maximum and push it down, insert the wire, shut the wire feed motor and tighten the adjusting
wheels following the instructions provided.

» Press the trigger on the torch or use the button to activate the motor (11).

» Feed the wire through the torch so that there is approximately 5cm coming out of it and fit the appropriate contact tip (FIG 4E), as well as the
nozzle (FIG 4F).

Remarques :

» Choosing an incorrect type/length of liner or contact tip may cause wire feed problems and the motor to overheat.

 The torch connector must also be securely tightened to prevent overheating.

 Check that the wire or the reel are not making contact with the metal body of the machine as this could cause a short circuit.

« In order to prevent the reel from falling, it is important to make sure it is locked in place and the case is shut and locked when the unit
is being used or transported.

STARTING THE UNIT

Power up the unit using switch no.4.
When the machine is activated, the display screens activate.

Connect the gas to connector 14 (if required by the welding process in use). The pressure on the circuit must not be higher than 0.5 MPa, 5 bar or
87 psi.

The button no.10 controls the gas flow valve used to purge the air contained in the power supply circuit and in the torch. Using the flowmeter on the
gas bottle, adjust the gas flow in order to match the wire used.

The button no.11 activates the motor to facilitate the feeding of the wire in the torch.

FUNCTIONING OF THE DISPLAY

The top screen displays in real time:

- the input voltage to the unit when it is not welding (LED L04 activates)

- the welding voltage during welding (LED LO3 activates)

Information regarding the welding voltage can be kept on the screen up to 20s after the welding ends (refer to settings instructions).

The bottom screen displays in real time:

- the welding current (the L02 LED activates)

- the wire feed speed (LED LO1 activates)

The current or wire speed information, the measuring unit (m/min or inch/min), or the time they are being displayed can all be changed in the settings.

The LED LO5 activates when the machine overheats.
The LED LO06 activates in case of overvoltage.
The LED L07 activates when voltage is detected at the end of the torch.

During welding, the machine measures and displays the welding current and voltage. When the welding ends, the average current and voltage values
will be displayed for 20 seconds.

When the operator adjusts the wire speed, the information displayed is replaced by power input voltage and wire speed.

The values may slightly fluctuate depending on the welding mode used (short-circuit, globular, spray-arc), the length of the cables or the positioning
of the earth clamp.

UNIT SETTINGS

Wire speed settings:
Adjustable wire speed with potentiometer 5. The selected value is displayed in real time on the bottom display screen.

Soft Start function :
When starting the weld, it is possible to select a slower wire speed to get a softer start by placing the switch no.12 on position 1.
When the switch is on position 0, the wire will directly feed at the selected speed. The start will be quicker and possibly more difficult to handle.

CC / CV function:

Depending on the current generator used (current power source or voltage power source), it is possible to select 2 wire speed control modes.
Switch no.13 on position 1 : the CC mode is activated and wire speed is controlled by the welding voltage. This setting is recommended for direct
current generators.

Switch no.13 on position 0: the CV mode is activated and wire speed will be stable regardless of the welding voltage. This setting is recommended
for constant voltage generators.

As standard, it is recommended to use the CV mode.

Function 2T / 4T :

The use of the torch trigger can managed in 2 ways: 2 times or 4 times.

2 times : when the trigger is pressed, the weld starts. When the trigger is released, the weld stops.

4 times: when the trigger is pressed for the first time, the weld starts When the trigger is released, the weld continues. When the trigger is pressed
for the second time, the weld stops. This will allow the operator to weld for an extended period of time without having to hold the trigger.

4 seconds after the weld has started, if no current is measured, the unit immediately interrupts the weld.

At the end of the weld, the unit automatically manages the fusion of the wire at the end of the torch and the gas protection.
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Thermal protection:
The thermal protection of the unit will kick in if the temperature of the conductors is excessive. In that case, the LO5 LED activates and it is not possible
to weld while the temperature remains too high. If the thermal protection kicks in, leave the unit to cool down for 15 minutes.

Unit controls panel :
The settings of the unit can be changed using an SW 8 switch box on the electronic converter. To access the box, it is required to place the metal
case where the 4 buttons and the fuse holder are. This operation must be carried out by a qualified technician and when the unit is disconnected
from the power source.

4 N
SW ON DIP
Boitier de configuration Configuration d’usine : H H H H H H H H
DIP switch settings Factory setting :
DIP-Switch Einstellungen Werkseinstellungen : 123456738
Maintien de I'affichage activé Maintien de I'affichage désactivé
1 Display hold on Display hold off
Displaysperre aktiviert Displaysperre deaktiviert

Affichage du courant activé
Welding current display on
Anziege des Strom aktiviert

Affichage du courant désactivé
Welding current display off
Anziege des Strom deaktiviert

Affichage de la vitesse fil : m/min
Wire speed display : m/min
Anziege der Drahtgeschwindigkeit : m/min

Affichage de la vitesse fil : in/min
Wire speed display : in/min
Anziege der Drahtgeschwindigkeit : in/min

Mode diagnostic activé
Service mode on Al
Diagnosemodus aktiviert

Mode diagnostic désactivé
Service mode off
Diagnosemodus deaktiviert

Etalonnage du courant activé
Current calibration on Al
Kalibrierung Strom aktiviert

Etalonnage du courant désactivé
Current calibration off
Kalibrierung Strom deaktiviert

Etalonnage de la tension (+) activé
Voltage (+) calibration on Al
Kalibrierung Spannung (+) aktiviert

Etalonnage de la tension (+) désactivé
Voltage (+) calibration off
Kalibrierung Spannung (+) deaktiviert

Etalonnage de la tension (-) activé
Voltage (-) calibration on Al
Kalibrierung Spannung (-) aktiviert

Etalonnage de la tension (-) désactivé
Voltage (-) calibration off
Kalibrierung Spannung (-) deaktiviert

Etalonnage de la vitesse fil désactivé Etalonnage de la vitesse fil activé . m
Wire speed calibration off Wire speed calibration on l
Kalibrierung Drahtgeschwindigkeit deaktiviert Kalibrierung Drahtgeschwindigkeit aktiviert

- J

(63
' | '&E | & | f&m (e | & | & | -
B | B | B | B B BB B

Precisions regarding function SW4 :
This function gives access to totalisators of events that happened when the unit was used and shown as functions Fc1l to Fc6, displayed on the top
screen. Change the function by using buttons 10 and 11.

Function Description

Fcl Torch trigger information test. The bottom screen will display 888 when the trigger is pushed. It will stop displaying when the trigger
is released.

F2 Amount of welding cycles performed. Display unit: 1000 cycles. The display follows 3 steps: 3 digits of heavy weights for 2s, 3 digits
of light weights for 2s and no information for 2s.

F Total amount of time the unit was switched on. Display unit : 1 hour. The display follows 3 steps: 3 digits of heavy weights for 2s, 3

c3 s . . - -

digits of light weights for 2s and no information for 2s.

Fo4 Total amount of time the unit was welding. Display unit : 1 hour. The display follows 3 steps: 3 digits of heavy weights for 2s, 3 digits
of light weights for 2s and no information for 2s.

Fc5 Total number of ocassions where the thermal protection kicked in. Display unit: 1 occasion. The display follows 3 steps: 3 digits of
heavy weights for 2s, 3 digits of light weights for 2s and no information for 2s.

Fe6 Total number of occasions where the overvoltage protection kicked in. Display unit: 1 occasion. The display follows 3 steps: 3 digits
of heavy weights for 2s, 3 digits of light weights for 2s and no information for 2s.
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Precisions regarding functions SW5 to SW8:

Verification of the voltage, current and wire speed measurements should be carried out yearly. If the values are found to be incorrect, it is possible to
adjust the displayed values by +/- 20%. To do this, it is necessary to have access to:

- a power source able to supply 425A, with a minimum no-load voltage of 70V.

- a resisted load that will allow the generator to supply current

- calibrated measuring devices: dc voltmeter, dc metric ammeter clamp, dynamometer to measure the speed at the surface of the feed rolls.
Connect the generator to the case and to the resisted load out of the case. Place the voltmeter between the end of the torch and the cases’s earth
clamp. Place the metric ammeter clamp around the welding torch. Measure the wire speed on one of the drive rolls, by lifting the pressure rolls or
using a dynamometer able to measure the speed directly on the surface of the wire.

Select the function SW5 to SW8 required (one at the time) and switch the unit on. Adjust the value displayed on the machine using push-buttons 10
and 11, on several points covering the range of the unit. Button 11 is used to decrease the displayed value and button 10 to increase it.

The selected values are automatically displayed and saved.

Error messages :

Error Meaning

Err 001 Torch trigger pushed in when switching the unit on.

Err 002 Wire feed button or gas purge button pushed in when switching the unit on.
Err 003 2 functions (SW4 to 8) simultaneously activated

MACHINE CONTROL AND MAINTENANCE DETAILS

Machine maintenance or alteration should only be carried out by a qualified person. Failure to comply may void the warranty. Any work must be carried
out when the machine is switched off and not connected to the mains. Wait 5 minutes after the machine is disconnected. Seal off the working area
if necessary.

Daily:
- Check the torch, the rollers and the connections.

Twice a year :

- Clean the inside of the machine with a compressed air cleaner.

- Be careful not to introduce conductor parts in the machine such as the torch.

- Check the condition and tightening of connectors, tighten up if necessary.

- Check the following parts: electrical, gas, wire reel support, wire-feeding motor and bottle support.
- Check and adjust if required the displayed measurements.
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AVERTISSEMENTS - REGLES DE SECURITE

CONSIGNE GENERALE

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

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

ENVIRONNEMENT

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

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

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

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

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

PROTECTIONS INDIVIDUELLES ET DES AUTRES

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

Le soudage expose les individus a une source dangereuse de chaleur, de rayonnement lumineux de I'arc, de champs électromagnétiques (attention au
porteur de pacemaker), de risque d’électrocution, de bruit et d’émanations gazeuses. Protégez-vous et protégez les autres. Respectez les instructions
de sécurité suivantes :

Afin de vous protéger de br{ilures 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.

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

1l est parfois nécessaire de délimiter les zones par des rideaux ignifugés pour protéger la zone de soudage des rayons de I'arc, des
projections et des déchets incandescents.

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

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

©® e

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

Les pieces qui viennent d'étre soudées sont chaudes et peuvent provoquer des brilures lors de leur manipulation. Lors d’intervention
d’entretien sur la torche, il faut s'assurer que celle-ci soit suffisamment froide et attendre au moins 10 minutes avant toute
intervention. Le groupe froid doit étre allumé lors de I'utilisation d’une torche refroidie eau afin d’étre 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 poussieres émis par le soudage sont dangereux pour la santé. Il faut prévoir une ventilation suffisante, un
apport d‘air est parfois nécessaire. Un masque a air frais peut étre une solution en cas d’aération insuffisante.
= Vérifier que I'aspiration est efficace en la contrdlant par rapport aux normes de sécurité.
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Attention, le soudage dans des milieux de petites dimensions nécessite une surveillance a distance de sécurité. Par ailleurs le soudage de certains
matériaux contenant du plomb, cadmium, zinc ou mercure voir béryllium peut étre particuli€rement nocif. Dégraisser également les piéces 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.

RISQUES DE FEU ET D'EXPLOSION
Un équipement anti-feu doit étre présent a proximité des opérations de soudage.

Attention aux projections de matiéres chaudes ou d'étincelles et méme a travers des fissures, elles peuvent étre source d'incendie
u ou d’explosion.

o Protéger entierement la zone de soudage, les matiéres inflammables doivent étre éloignées d'au moins 11 métres.

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 matiere inflammable
ou explosive (huile, carburant, résidus de gaz ...).

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

BOUTEILLES DE GAZ

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

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

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

Veiller a la tenir éloignée des circuits électriques et de soudage et donc ne jamais souder une bouteille sous pression.

Attention lors de I'ouverture du robinet de la bouteille, il faut éloigner la téte de la robinetterie et s'assurer que le gaz utilisé est approprié au procédé
de soudage.

SECURITE ELECTRIQUE

= e Le réseau électrique utilisé doit impérativement avoir une mise a la terre. Utiliser la taille de fusible recommandée sur le tableau
signalétique.
Une décharge électrique peut étre une source d‘accident grave direct ou indirect, voire mortel.

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

Avant d’ouvrir la source de courant de soudage, il faut la déconnecter du réseau et attendre 2 minutes afin que I'ensemble des condensateurs soit
déchargé.

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

Veillez a changer les cébles, torches si ces derniers sont endommagés, par des personnes qualifiées et habilitées.

Dimensionner la section des cables (rallonge et cables de soudage) en adéquation avec I'application.

Toujours utiliser des vétements secs et en bon état pour s’isoler du circuit de soudage. Portez des chaussures isolantes, quel que soit le milieu ol
vous travaillez.

Danger d’électrocution !

Si le soudage est réalisé avec des procédés différents tandis que la torche et le porte-électrode sont raccordés au matériel, une
tension a vide ou de soudage est appliquée aux circuits !

Toujours isoler en début du travail et pendant les interruptions la torche et le porte-électrode !

Isolation du soudeur a I'arc par rapport a la tension de soudage !

Toutes les piéces actives du circuit du courant de soudage ne peuvent pas étre protégées contre le contact direct. Le soudeur
doit par conséquent contrer les risques par un comportement conforme aux régles de sécurité. Méme le contact avec une tension
basse peut surprendre et, par conséquent, provoquer un accident.

« Porter un équipement de protection sec et intact (chaussures avec semelle en caoutchouc/gants de protection de soudeur en
cuir sans rivets ni agrafes) !

« Eviter le contact direct avec les prises de raccordement ou prises non isolées !

« Toujours déposer la torche de soudage ou le porte-électrodes sur un support isolé !

Risque de briilure au niveau du raccordement de courant de soudage !

Si les raccordements de courant de soudage ne sont pas verrouillés correctement, les raccords et les cables peuvent chauffer et
provoquer des brilures en cas de contact !

« Vérifier quotidiennement les raccordements de courant de soudage et les verrouiller au besoin en tournant vers la droite.

Les courants de soudage vagabonds peuvent détruire les conducteurs de terre, endommager I'équipement et les dispositifs
électriques et causer des échauffements de composants pouvant entrainer un incendie.
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Les cables d'alimentation, de rallonge et de soudage doivent étre totalement déroulés afin d'éviter toute surchauffe.

- S'assurer que la fixation de la piéce est solide et sans problémes électriques !

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

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

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

EMISSIONS ELECTROMAGNETIQUES

localisés. Le courant de soudage produit un champ électromagnétique autour du circuit de soudage et du matériel de soudage.

Q' . s ) .
\ Le courant électrique passant a travers n’importe quel conducteur produit des champs électriques et magnétiques (EMF)
-5

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

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

« positionnez les cables de soudage ensemble — fixez les avec une attache, si possible;

* positionnez votre torse et votre téte aussi loin que possible du circuit de soudage;

« n’enroulez jamais les cables de soudage autour de votre corps;

* ne positionnez pas votre corps entre les cables de soudage. Tenez les deux cables de soudage sur le méme c6té de votre corps;

« raccordez le cable de retour a la pieéce mise en ceuvre aussi proche que possible a la zone a souder;

« ne travaillez pas a cOté, ne vous asseyez pas sur, ou ne vous adossez pas a la source de courant de soudage;

« ne soudez pas lorsque vous portez la source de courant de soudage ou le dévidoir.

Les porteurs de stimulateurs cardiaques doivent consulter un médecin avant d'utiliser la source de courant de soudage.
L'exposition aux champs électromagnétiques lors du soudage peut avoir dautres effets sur la santé que I'on ne connait pas
encore.

TRANSPORT ET TRANSIT DU DEVIDOIR

Le dévidoir est équipé d’'une poignée permettant le portage a la main. Attention a ne pas sous-évaluer son poids. La poignée nest pas considérée
comme un moyen d'élingage. Ne jamais soulever une bouteille de gaz et le matériel en méme temps. Leurs normes de transport sont distinctes.
Ne pas faire transiter le matériel au-dessus de personnes ou d’objets. Il est préférable d’enlever la bobine avant tout levage ou transport du dévidoir.

INSTALLATION DU MATERIEL

Régles a respecter :

« Le dévidoir doit étre mis en service uniquement avec toutes les trappes fermées.

« Mettre le dévidoir sur un sol dont I'inclinaison maximum est de 10°.

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

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

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

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

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

ENTRETIEN / CONSEILS

- L'entretien ne doit étre effectué que par une personne qualifiée. Un entretien annuel est conseillé.
» Débrancher les connexions entre le dévidoir et la source de courant de soudage et attendre deux minutes avant de travailler
-=D sur le matériel.

» Régulierement, enlever le capot et dépoussiérer a la soufflette. En profiter pour faire vérifier la tenue des connexions électriques avec un outil isolé.
« Controler régulierement I'état du faisceau entre le dévidoir et la source de courant de soudage. Si ce dernier est endommagé, il doit étre remplacé.
e Attention ! Si un moyen de manutention est utilisé en cours de soudage, autre que celui préconisé par le fabricant, prévoir une isolation entre
I'enveloppe du dévidoir et le moyen de manutention.
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INSTALLATION — FONCTIONNEMENT PRODUIT

Seul le personnel expérimenté et habilité par le fabricant peut effectuer l'installation. Pendant l'installation, s’assurer que le
générateur est déconnecté du réseau.

Risque de blessure lié aux composants mobiles !

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

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

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

DESCRIPTION GENERALE

AUTOFEED 450 est une valise de dévidage de fil pour procédé de soudage a I'arc MIG/MAG/Open-Arc. Son boitier plastique lui confére une
isolation électrique naturelle vis-a-vis de I'environnement de travail ainsi qu’un degré de protection IP23 vis-a-vis des projections d’eau et des corps
étrangers environnants. Elle est auto-alimentée en énergie par la tension électrique disponible sur le circuit de soudage. Cette tension peut étre aussi
bien issue d’une source de courant (CC) que de tension (CV), d’un signal alternatif, continu positif ou continu négatif.

AUTOFEED 450 pilote I'arrivée du gaz de protection, I'arrivée du courant de soudage et le dévidage du fil de soudage. Elle affiche le courant de
soudage, la tension de soudage, la vitesse de dévidage du fil et la tension d‘alimentation.

Son motodévidoir de forte puissance avec 4 galets entraineurs peut aussi bien dévider des fils pleins que des fils fourrés jusqu’a un diamétre 2.4 mm.

DESCRIPTION DU MATERIEL (FIG-1)

1-  Moto dévidoir 9- Fusible de protection

2- Cordon de connexion de la pince de masse 10- Bouton de purge gaz

3- Interrupteur 2 temps / 4 temps 11- Bouton de chargement du fil

4- Interrupteur général 12-  Sélection du mode «Soft Start»
5-  Potentiométre de réglage de vitesse fil 13- Sélection du mode CC ou CV

6- Patins de protection 14-  Arrivée du gaz de protection

7- Panneau de commande 15-  Cable d'alimentation de puissance

8-  Support bobine

INTERFACE HOMME MACHINE (IHM) (FIG 2)

AUTOFEED 450

LO1 - Indicateur d'affichage de la vitesse de dévidage du fil

L02 - Indicateur d'affichage du courant de soudage

LO3 - Indicateur d'affichage de la tension de soudage

L04 - Indicateur d'affichage de la tension d’alimentation

LO5 - Indicateur de surchauffe

L06 - Indicateur de surtension d’alimentation

L07 - Indicateur de présence de tension sur la torche

LO8 - Afficheur de tension d’alimentation ou de soudage a 3 digits

L09 - Afficheur de courant de soudage ou de vitesse de dévidage a 3 digits

BRANCHEMENT ET CONSEILS

Le raccordement ou le débranchement du faisceau entre le générateur et le dévidoir doit se faire obligatoirement générateur hors
tension.

L'alimentation électrique de I'appareil se fait en connectant le cable de puissance de la valise sur un générateur de courant de soudage. Vous devez

choisir la polarité de soudage en fonction du type de fil utilisé. Le potentiel du cable de puissance sera celui de la torche de soudage.
Connecter la deuxiéme polarité du générateur sur la piéce a souder.

D A

LS

Tl

CC/Cv

s é‘l
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La liaison entre ces deux éléments se fait par I'intermédiaire d’un faisceau dédié parmi la liste suivante :

Désignation Refroidissement  Longueur Section
5m (16 ft
CABLE AIR s @ 95mm2
10m (32 ft) (3/0 AWG)
Pour des longueurs supérieures, les faisceaux de postes MIG/MAG classiques peuvent étre utilisés :
15m (48 ft
FAISCEAU DE LIAISON MIG INVERTER AIR ( ) @ 95mm?
20m (64 ft) (3/0 AWG)

Sections de conducteurs préconisées en fonction du courant de soudage utilisé et de la longueur totale du faisceau de soudage.

. Courant de soudage
Longueur des cables

100 A 200 A 300 A 400 A
Moins de 30 m (100 ft) 16 mmz2 (6 AWG) 35 mm2 (2 AWG) 50 mm2 (1 AWG) 70 mm2 (2/0 AWG)
50 m (160 ft) 25 mm2 (4 AWG) 50 mm2 (1 AWG) 70 mm2 (2/0 AWG) 95 mm2 (3/0 AWG)
70 m (230 ft) 35 mm2 (2 AWG) 70 mm2 (2/0 AWG) 95 mm2 (3/0 AWG) 2 x 70 mm2 (2 x 2/0 AWG)
100 m (330 ft) 50 mmz2 (1 AWG) 95 mm2 (3/0 AWG) 2 x 70 mm2 (2 x 2/0 AWG) | 2 x 95 mm2 (2 x 3/0 AWG)

Enfin, connecter la pince de masse de la AUTOFEED 450 sur la piéce a souder.

La valise est préte a étre mise sous tension. L'alimentation peut se faire a partir d'un signal alternatif 50 ou 60Hz compris entre 30 Vrms et 80 Vrms.
Elle peut aussi se faire a partir d’'un signal continu compris entre 17Vdc et 113Vdc. La polarité du signal continu peut étre positive ou négative.
En dessous de ces valeurs minimales, AUTOFEED 450 risque de ne pas s‘allumer ou de ne pas fonctionner correctement (interruption du soudage).
Au-dessus de ces valeurs, AUTOFEED 450 bloquera son fonctionnement afin de se protéger des surtensions et de protéger I'utilisateur. Dans ce
cas, le témoin lumineux L06 s'allume et il n'est plus possible de souder tant que la tension reste trop élevée.

INSTALLATION DE LA BOBINE ET CHARGEMENT DU FIL (FIG 4)

Ne pas porter de gants lors de I'enfilement du fil d’apport et du changement de la bobine du fil d’apport.
Lors du chargement du fil, dérouler la torche de fagon a ce que le trajet du fil soit le plus linéaire possible et démonter la buse (FIG 4F) et le tube
contact (FIG 4E) en bout de torche.

FIG 4A :

« Positionner la bobine sur son support :

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

 Régler le frein (FIG 4A-2) pour éviter lors de I'arrét de la soudure que l'inertie de la bobine n'emméle le fil. De maniére générale, ne pas trop serrer,
ce qui provoquerait une surchauffe du moteur.

FIG 4B :
Il est primordial d'utiliser les galets adaptés au type de fil. Les 2 galets presseurs (diam.30mm) situés en haut sont différents des 2 galets moteurs
(diam.37mm) situés en bas (FIG 4B). Il est donc nécessaire de vérifier I'ensemble des 4 galets avant d’engager le fil.

Type E - @ 30 mm - (1.2 in) Type C - @ 37 mm - (1.45 in)
7
?1,2mm X gg « - R
Fil fourré 21,6 mm X g X X
@2,0mm X S= -
@ 2,4 mm X g8 N N X
@ 0,8 mm o -
X
Fil plein acier et inox £ 1,0 mm X X
@ 1,2 mm ]
X
@ 1,6 mm N
@ 1,0 mm X o -
- 21,2 mm X
Aluminium x
@ 1,6 mm ] X -

Régler la pression sur les galets presseurs a I'aide des 2 molettes de réglage (FIG 4C-4). La motricité doit étre suffisante pour entrainer le fil dans la
torche sans qu'il y ait de patinage du fil sur les galets. Cependant, lorsque le fil tape contre la piéce a souder, les galets doivent pouvoir patiner sur le
fil sans que le fil ne s’entortille en sortie de motodévidoir. Sur des fils mous comme I'aluminium, les alliages de cuivre, ou les fils fourrés, la pression
sur les galets doit étre raisonnable pour ne pas déformer la section du fil ou avoir une motricité trop élevée. Privilégier un réglage sur 2.

A Pour du fil supérieur au diamétre 1,6 mm, il est nécessaire de retirer le tube capillaire en laiton situé dans le
connecteur européen (FIG 4C-5).

FIG 4C:

Pour changer le fil, procéder comme suit :

« Desserrer les molettes (FIG 4C-4) au maximum et |'abaisser, insérer le fil, puis refermer le motodévidoir et serrer les molettes selon les indications.
o Actionner le moteur en appuyant sur la gachette de la torche ou sur le poussoir (11).

« Faire sortir le fil de la torche d’environ 5 cm, puis mettre au bout de la torche le tube contact adapté au fil utilisé (FIG 4E), ainsi que la buse (FIG 4F).
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Remarques :
» Un mauvais choix de type de gaine, de taille de gaine ou de taille de tube contact peuvent 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.
« Vérifier que le fil et la bobine ne touchent pas la mécanique de I'appareil, sinon il y a danger de court-circuit.
« Afin d’éviter que la bobine se décroche et chute, il faut toujours bien remettre en place le verrou de bobine ainsi que refermer et
verrouiller le couvercle de la valise en cours de soudage et en cours de transit du produit.

MISE EN MARCHE DE L'APPAREIL

Mettre sous tension I'appareil avec l'interrupteur 4.
L'activation de I'appareil est signalée par I'allumage des afficheurs.

Connecter le gaz de protection sur le raccord 14 (si nécessaire pour le procédé de soudage utilisé). La pression sur ce circuit ne doit pas dépasser
0.5 MPa, 5 bar, 87 psi.

Le bouton 10 permet de commander la vanne d’arrivée du gaz pour purger I'air contenu dans le circuit d'alimentation et dans la torche. Régler le débit
de gaz a la valeur adaptée au fil, sur le mano débitmétre de la bouteille de gaz.

Le bouton 11 permet de faire tourner le moteur de dévidage pour faciliter le chargement du fil dans la torche.

FONCTIONNEMENT DE L'AFFICHAGE

L'afficheur du haut permet de connaitre en temps réel :

- la tension d'alimentation de I'appareil lorsqu’il n’est pas en cours de soudage (le témoin L04 s'allume)

- la tension de soudage lorsqu'il est en cours de soudage (le témoin LO3 s'allume)

L'information de tension de soudage peut étre maintenue pendant 20s apres le cordon de soudage (voir « boitier de configuration de I'appareil »).

L'afficheur du bas permet de connaitre en temps réel :

- le courant de soudage (le témoin L02 s'allume)

- la vitesse de dévidage du fil (le témoin LO1 s‘allume)

L'information courant ou vitesse, I'unité d‘affichage de la vitesse (m/min ou inch/min) ou le maintien des informations peuvent étre paramétrés (voir
« boitier de configuration de I'appareil »).

Le témoin LO5 est allumé lorsqu’il y a une surchauffe de I'appareil.
Le témoin LO6 est allumé lorsqu’il y a une surtension d‘alimentation de I'appareil.
Le témoin LO7 est allumé lorsqu’il y a une présence de tension en bout de torche.

Pendant le soudage, le générateur mesure et affiche les valeurs instantanées du courant et de la tension de soudage. Aprés le soudage les valeurs
moyennées du courant et de la tension restent affichées pendant 20 secondes.

Des que le réglage de vitesse de dévidage du fil (5) est manipulé, les mesures affichées sont remplacées par les mesures de la tension d‘alimentation
et de la vitesse fil.

En fonction du mode de soudage (court-circuit, globulaire, spray-arc), des longueurs de cablage et du positionnement de la pince de masse, les
valeurs peuvent fluctuer légérement.

REGLAGE DE L'APPAREIL

Réglage de la vitesse de dévidage du fil :
Le réglage de la vitesse de dévidage du fil se fait grace au potentiométre 5. La valeur réglée s'affiche en temps réel sur I'afficheur du bas.

Fonction Soft Start :

En début de cordon, il est possible d’obtenir une vitesse de dévidage du fil lente afin d’avoir un amorgage plus doux en plagant I'interrupteur 12 sur 1.
Lorsque l'interrupteur est sur 0, la vitesse démarrera directement a la valeur réglée pour le soudage. L'amorcage sera donc plus rapide, mais plus
énergique.

Fonction CC / CV :

En fonction du type de générateur de courant utilisé (source de tension ou source de courant), il est possible de sélectionner 2 modes de régulation
de la vitesse de dévidage du fil.

Interrupteur 13 sur 1 : le mode CC est activé et permet d’avoir une régulation de la vitesse fil en fonction du niveau de tension de soudage. Cette
position est mieux adaptée aux générateurs a courant constant.

Interrupteur 13 sur 0 : le mode CV est activé et permet d'avoir une vitesse fil stable quel que soit le niveau de tension de soudage. Cette position est
mieux adaptée aux générateurs a tension constante.

Par défaut, il est recommandé d'utiliser le mode CV.

Fonction 2T / 4T :

L'appui sur la gachette peut étre pris en compte de 2 maniéres : 2 temps ou 4 temps.

2 temps : sur appui sur la gachette, I'appareil effectue le cordon de soudure. Dés le relaché de la gachette, I'appareil interrompt son cordon.

4 temps : au premier appui sur la gachette, I'appareil débute le cordon de soudure. Au reldché de la gachette, I'appareil continue le cordon de
soudage. Au 2éme appui sur la gachette, il interrompt le cordon. Cela permet au soudeur de réaliser un cordon de soudure trés long, sans avoir a
maintenir la pression sur la gachette.

4 secondes aprés avoir commencé un cordon de soudure, si aucun courant n’est mesuré, I'appareil interrompt immédiatement le cordon.

En fin de cordon de soudure, I'appareil gére automatiquement la fusion du fil en bout de torche et la protection gazeuse.
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Protection thermique :

L'appareil est muni d’'une sécurité thermique agissant si la température des conducteurs est excessive. Dans ce cas, le témoin lumineux LO5 s'allume
et il n‘est plus possible de souder tant que la température reste trop élevée. En cas de déclenchement de la protection, laisser I'appareil refroidir
pendant 15 min.

Boitier de configuration de I'appareil :

Sur le circuit électronique convertisseur, un boitier a 8 interrupteurs SW permet de configurer I'utilisation de I'appareil. Pour accéder a ce boitier, il
est nécessaire de déposer le carter en tdle sur lequel sont posés le porte fusible et les 4 boutons. Cette manipulation doit se faire en déconnectant
I'appareil de la source d’énergie et avec un personnel qualifié.

4 N
SW ON DIP
Boitier de configuration Configuration d’usine : H E H E H E H E
DIP switch settings Factory setting :
DIP-Switch Einstellungen Werkseinstellungen : 123456738

Maintien de I'affichage activé
Display hold on
Displaysperre aktiviert

Maintien de I'affichage désactivé
Display hold off
Displaysperre deaktiviert

Affichage du courant activé
Welding current display on
Anziege des Strom aktiviert

Affichage du courant désactivé
Welding current display off
Anziege des Strom deaktiviert

Affichage de la vitesse fil : m/min
Wire speed display : m/min
Anziege der Drahtgeschwindigkeit : m/min

Affichage de la vitesse fil : in/min
Wire speed display : in/min
Anziege der Drahtgeschwindigkeit : in/min

Mode diagnostic désactivé
Service mode off
Diagnosemodus deaktiviert

Mode diagnostic activé
Service mode on Al
Diagnosemodus aktiviert

Etalonnage du courant activé
Current calibration on Al
Kalibrierung Strom aktiviert

Etalonnage du courant désactivé
Current calibration off
Kalibrierung Strom deaktiviert

Etalonnage de la tension (+) activé
Voltage (+) calibration on
Kalibrierung Spannung (+) aktiviert

Etalonnage de la tension (+) désactivé
Voltage (+) calibration off
Kalibrierung Spannung (+) deaktiviert

Etalonnage de la tension (-) activé
Voltage (-) calibration on Al
Kalibrierung Spannung (-) aktiviert

Etalonnage de la tension (-) désactivé
Voltage (-) calibration off
Kalibrierung Spannung (-) deaktiviert

Etalonnage de la vitesse fil désactivé Etalonnage de la vitesse fil activé . m
Wire speed calibration off Wire speed calibration on l
Kalibrierung Drahtgeschwindigkeit deaktiviert Kalibrierung Drahtgeschwindigkeit aktiviert

- /

(63
'l | '&E | & | f&m (e | & | & | T
B | B | B | B B BB B

Précisions sur la fonction SW4 :
Cette fonctionnalité permet d’avoir accés a des totalisateurs d’événements ayant eu lieu au cours de I'utilisation du produit sous forme de fonctions
Fc1 a Fc6, signalées sur I'afficheur du haut. Les boutons 10 et 11 permettent de changer de fonction.

Fonction Description

Fcl

Test de I'information de gachette torche. Un appui sur la gachette affiche 888 sur I'afficheur du bas. Extinction de I'afficheur au relaché
de la gachette.

Fc2

Totalisateur du nombre de cycles de soudage effectués. Unité d'affichage : 1000 cycles. L'affichage se répéte en 3 étapes : pendant
2s, les 3 digits de poids forts, puis pendant 2s, les 3 digits de poids faibles, puis extinction de I'afficheur pendant 2s.

Fc3

Totalisateur de la durée de mise sous tension du produit. Unité d'affichage : 1 heure. L'affichage se répéte en 3 étapes : pendant 2s,
les 3 digits de poids forts, puis pendant 2s, les 3 digits de poids faibles, puis extinction de I'afficheur pendant 2s.

Fc4

Totalisateur de la durée de soudage du produit. Unité d'affichage : 1 heure. L'affichage se répéte en 3 étapes : pendant 2s, les 3 digits
de poids forts, puis pendant 2s, les 3 digits de poids faibles, puis extinction de I'afficheur pendant 2s.

Fc5

Totalisateur du nombre de déclenchements de la sécurité thermique du produit. Unité d'affichage : 1 déclenchement. L'affichage se
répéte en 3 étapes : pendant 2s, les 3 digits de poids forts, puis pendant 2s, les 3 digits de poids faibles, puis extinction de I'afficheur
pendant 2s.

Fcé

Totalisateur du nombre de déclenchements de la sécurité surtension du produit. Unité d’affichage : 1 déclenchement. L'affichage se
répéte en 3 étapes : pendant 2s, les 3 digits de poids forts, puis pendant 2s, les 3 digits de poids faibles, puis extinction de I'afficheur
pendant 2s.
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Précisions sur les fonctions SW5 a SWS8 :

La vérification de la précision des mesures de tension, de courant et de vitesse de dévidage du fil doit se faire annuellement. En cas de dérive des
valeurs, il est possible de réaliser un réglage sur +/- 20% de la valeur affichée. Pour cela, il est nécessaire de disposer :

- d’une source de courant capable de fournir 425A, avec une tension a vide d’au moins 70V.

- d’une charge résistive qui permettra de faire débiter du courant depuis le générateur.

- d’appareils de mesure étalonnés : voltmétre dc, pince ampére métrique dc, dynamometre permettant de mesurer la vitesse de surface aux
galets du dévidoir.

Connecter le générateur a la valise et la charge résistive en sortie de valise. Placer le voltmétre entre le bout de la torche et la pince de masse de la
valise. Placer la pince ampére métrique sur la torche de soudage. Mesurer la vitesse de dévidage sur un des galets moteurs, en soulevant les galets
presseurs ou a l'aide d'un dynamomeétre capable de mesurer la vitesse de surface directement sur le fil de soudage.

Sélectionner la fonction SW5 a SW8 souhaitée (une seule a la fois) puis mettre sous tension I'appareil. Sur plusieurs points de mesure couvrant la
plage d‘affichage du produit, ajuster la valeur affichée par I'appareil a l'aide des 2 boutons-poussoirs 10 et 11. Le bouton 11 permet de diminuer la
valeur affichée et le bouton 10 permet de I'augmenter.

Les valeurs réglées sont automatiquement affichées et mémorisées.

Messages d’erreurs :

Erreur Signification

Err 001 Gachette torche activée a la mise sous tension de I'appareil.

Err 002 Bouton d'avance fil ou bouton de purge gaz activés a la mise sous tension de I'appareil.
Err 003 2 fonctions (SW4 a 8) activées simultanément

INFORMATIONS SUR L'ENTRETIEN ET LE CONTROLE DE LA MACHINE

L'entretien, le contréle ou toute modification de la machine doit étre confié a une personne qualifiée. Si celle-ci n’est pas autorisée, elle pourra entrai-
ner une invalidation de la garantie. Toute intervention sur la machine doit se faire hors tension (appareil débranché de la source de courant), attendre
au moins 5 minutes avant toute intervention, consigner l'installation si nécessaire.

Quotidiennement :
- Vérifier la torche, les galets, les serrages et les connexions.

2 fois par an :

- Nettoyer l'intérieur de I'appareil avec de I'air sec.

- Attention de ne pas introduire de parties conductrices dans la machine comme la torche.
- Vérifier 'usure et le serrage des raccords, resserer si nécessaire.

- Vérifier la partie électrique, gaz, support bobine, moto dévidoir et fixation bouteille.

- Vérifier et régler si nécessaire les mesures affichées.
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SICHERHEITSANWEISUNGEN

ALLGEMEIN
Die Nichteinhaltung dieser Anweisungen und Hinweise kann mitunter zu schweren Personen- und Sachschaden fiihren.
A || Nehmen Sie keine Wartungarbeiten oder Veranderungen am Gerdt vor, wenn diese nicht explizit in der Anleitung gennant
werden.

Der Hersteller haftet nicht fiir Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgeméBe Handhabung dieses Gerates enstanden sind.
Bei Problemen oder Fragen zum korrekten Gebrauch dieses Gerdtes, wenden Sie sich bitte an entsprechend qualifiziertes und geschultes Fachpersonal.
Lesen Sie sorgfaltig die Anleitung der SchweiBquelle durch, vor Inbetriebnahme des Drahtvorschubkoffers.

UMGEBUNG

Dieses Gerat darf ausschlieBlich fiir SchweiBarbeiten fiir die auf dem Siebdruck-Aufdruck bzw. dieser Anleitung angegebenen Materialanforderungen
(Material, Materialstarke, usw) verwendet werden. Respektieren Sie die Sicherheitsanweisungen. Der Hersteller ist nicht fiir Schaden bei fehlerhaften
oder gefahrlichen Verwendung nicht verantwortlich.

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

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

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

Das Gerat ist bis in einer Hohe von 1000m (liber NN) einsetzbar.

SICHERHEITSHINWEISE

LichtbogenschweiBen kann gefahrlich sein und zu schweren - unter Umstanden auch tédlichen - Verletzungen fiihren.

Beim Lichtbogen ist der Anwender einer Vielzahl potentieller Risiken ausgesetzt: gefdhrliche Heizungsquelle, Lichtbogenstrahlung, elektromagnetische
Storungen (Personen mit Herzschnittmacher oder Horgerdt sollten sich vor Arbeiten in der Nahe der Maschinen von einem Arzt beraten lassen),
elektrische Schldge, SchweiBldarm und -rauch. Schiitzen Sie daher sich selbst und andere. Beachten Sie unbedingt die folgenden Sicherheitshinweise:

Die Strahlung des Lichtbogens kann zu schweren Augenschaden und Hautverbrennungen fiihren. Die Haut muss durch geeignete
trockene Schutzbekleidung (SchweiBerhandschuhe, Lederschirze, Sicherheitsschuhe) geschiitzt werden.

Tragen Sie Elekrisch- und Warmeisolierungshandschuhe.

Tragen Sie SchweiBschutzkleidung und einen SchweiBschutzhelm mit einer gentigen Schutzstufe (je nach SchweiBart und -strom).
Schitzen Sie Ihre Augen bei Reinigungsarbeiten. Kontaktlinsen sind ausdriicklich verboten!

Schirmen Sie den SchweiBbereich bei enstprechenden Umgebungsbedingungen durch SchweiBvorhange ab, um Dritte vor
Lichtbogenstrahlung, SchweiBspritzen, usw. zu schitzen.

In der Nahe des Lichtbogens befindliche Personen miissen ebenfalls auf Gefahren hingewiesen werden und mit den nétigen Schutz
ausgeriistet werden.

Bei Gebrauch des SchweiBgerates ensteht sehr groBer Larm, der auf Dauer das Gehdér schadigt. Tragen Sie daher im Dauereinsatz
ausreichend Gehdrschutz. Schiitzen Sie auch in der Néhe arbeitende Personen.

©® e

Bewegliche Teile (Liifter), ungeschiitzte Hande, Haare und Kleidungstiicke miissen auf Distanz gehalten werden.

Entfernen Sie unter keinen Umstanden das Gerdtegehduse, 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.

ACHTUNG! Das Werkstiick ist nach dem Schneiden sehr hei! Seien Sie daher im Umgang mit dem Werkstlick vorsichtig, um
Verbrennungen zu vermeiden. Lassen Sie den Brenner vor jeder Instandhaltung/ Reinigung bzw. nach jedem Gebrauch unbedingt
ausreichend abkiihlen (min. 10min). Damit die KiihIflissigkeit entsprechend abkiihlt und Verbrennungen vermieden werden.

Der Arbeitsbereich muss vor dem Verlassen abgesichert werden um Personen und Sachen zu schiitzen.

>

SCHWEISSRAUCH/-GAS

’ Beim SchweiBen entstehen Rauchgase bzw. toxische Dampfe, die zu Sauerstoffmangel in der Atemluft fiihren kdnnen. Sorgen
Q Sie daher immer fiir ausreichend Frischluft, technische Belliftung (oder ein zugelassenes Atmungsgerat). oder ein zugelassenes

Atmungsgerat.
Verwenden Sie die Schneidanlagen nur in gut belifteten Hallen, im Freien oder in geschlossenen Raumen mit ausreichend starker
= Absaugung, die den aktuellen Sicherheitsstandards entspricht.
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Achtung! Bei SchweiBarbeiten in kleinen Raumen miissen Sicherheitsabstdnde besonders beachtet werden. Beim Schweien von Blei, auch in Form
von Uberziigen, verzinkten Teilen, Kadmium, «kadmierte Schrauben», Beryllium (meist als Legierungsbestandteil, z.B. Beryllium-Kupfer) und andere
Metalle entstehen giftige Dampfe. Erhdhte Vorsicht gilt beim SchweiBen von Behaltern. Entleeren und reinigen Sie diese zuvor. Vor dem SchweiBen,
entfetten Sie die Werkstiicke.

Die zum SchweiBen bendtigten Gasflaschen miissen in gut bellifteter, 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 Ndhe von Fett und Farben ist grundsatzlich verboten!

BRAND- UND EXPLOSIONSGEFAHR

andere brennbare Materialien betragt mindestens 11 Meter.
T Brandschutzausriistung muss auf dem SchwieBbereich vorhanden sein.
‘ééa Beachten Sie die beim SchweiBen entstehende heiBe Schlacke, Spritzer und Funken. Sie sind eine potentielle Entstehungsquelle

fiir Feuer oder Explosionen.

Behalten Sie einen Sicherheitsabstand zwischen Personen, entflammbare Sachen und Druckbehaltern.

SchweiBen Sie keine Behalter, die brennbare Materialien enthalten (auch keine Reste davon) -> Gefahr entflammbarer Gase. Falls sie ge6ffnet sind

miissen sie von irdendwelches entflammbaren oder explosive Materialen geleert werden.

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

'ﬂ Sorgen Sie fiir ausreichenden Schutz des SchweiBbereiches. Der Sicherheitsabstand fiir Gasflaschen (brennbare Gase) und

GASDRUCKAUSRUSTUNG

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

Achten Sie darauf, dass die Gasflaschen beim Transport gut verschlossen sind und das Schweigerat 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. Schiitzen Sie sie vor direkter Sonneneinstrahlung, offenem Feuer und starken
Temperaturschwankungen (z.B. sehr tiefen Temperaturen).

Positionieren Sie die Gasflaschen stets mit ausreichendem Abstand zu SchweiB- und Schleifarbeiten bzw. jeder Hitze-, Funken- und Flammenquelle.
Positionieren Sie die Gasflaschen mit Abstand zu Leistunskreise und SchwieBarbeite. Daher ist das SchweiBen einer Druckglasflasche untersagt.
Achten Sie auf einen einwandfreien Zustand der Gasbehélter und verwenden Sie nur zugelassene Teile wie Schlduche, Kupplungen, Druckminderer
usw. Bei Erstoffnung des Gasventils muss der Plastikverschluss/ Garantiesiegel von der Flasche entfernt werden.Verwenden Sie ausschlieBlich Gas,
das fiir die SchweiBarbeit mit den von Ihnen ausgewahlten Materialen geeignet ist.

ELEKTRISCHE SICHERHEIT
R e

Das SchweiBgerat darf ausschlieBlich an einer geerdeten Netzversorgung angeschlossen werden. Verwenden Sie nur die
empfohlenen Sicherungen.
Das Beriihren stromfiihrender Teile kann tddliche elektrische Schldge, schwere Verbrennungen bis zum Tod verursachen.

Beriihren Sie daher UNTER KEINEN UMSTANDEN Teile des Geréteinneren oder das gedffnete Gehéduse (Brenner, Klemme, Kabel, Elektrode) wenn
das Gerat mit dem Stromnetz verbunden ist.

Trennen Sie IMMER das Gerdt vom Stromnetz und warten Sie 2 weitere Minuten BEVOR Sie das Gerdt 6ffnen, damit sich die Spannung der
Kondensatoren entladen kann.

Beriihren Sie niemals gleichzeitig Brenner und Masseklemme!

AusschlieBlich qualifiziertem und geschultem Fachpersonal ist es vorbehalten beschadigte Kabel und Brenner auszutauschen.

Achten Sie beim Austausch stets darauf das entsprechende Aquivalent zu verwenden.

Tragen Sie zur Isolierung beim SchweiBen immer trockene Kleidung in gutem Zustand, um selbst vom SchweiBstromkreis getrennt zu sein. Achten
Sie unabhangig der Umgebungsbedingungen stets auf isolierendes Schuhwerk.

Stromschlaggefahr!

Wenn das Schweien bei verschiedenen Verfahren erfolgt, wahrend der Brenner und der Elektrodenhalter an das Gerdt
angeschlossen sind, wird eine Leeraufspannung oder eine SchweiBspannung auf die Schaltungen angewendet!

Immer den Brenner und den Elektrodenhalter zum Arbeitsbeginn und wahrend der Unterbrechungen isolieren!

Isolierung der LichtbogenschweiBmaschine hinsichtlich der SchweiBspannung!

Alle aktive Werkstiicke der SchweiBstromsschaltung kénnen nicht gegen den direkten Kontakt geschiitzt werden. Der SchweiBer

muss ein der Sicherheitsregeln entsprechendes Verhalten haben, um den Risiken entgegenzuwirken. Selbst den Kontakt zu einer
it niedrigen Spannung kann erwischen und daher zum Unfall fiihren

» Eine trockene und unbeschadigte Schutzausriistung tragen! (Schuhe mit Gummisohlen / Lederschutzhandschuhe ohne Niete

und Klammer fiir SchweiBer geeignet)

« Vermeiden Sie direkten Kontakt zur Anschlussbuchsen oder nicht isolierten Steckdosen!
» Legen Sie den SchweiBbrenner oder den Elektrodenhalter auf eine isolierte Oberflasche wenn sie nicht benutzt sind!

Verbrennungsgefahr mit dem SchweiBBstromanschluss!

Wenn die SchweiBstromanschliisse falsch verriegelt wurden, kénnen die Verbindungen und die Kabel erhitzen und beim Kontakt
Verbrennungen verursachen!

o Alltéglich die Schweistromanschliisse priifen und die bei Bedarf bei Dredhung nach rechts verriegeln.
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SchweiBkriechstrome konnen Erdleiter zerstoren, die SchweiBanlage und elektrische Gerdte
beschadigen und die Erwdrmung der Bauteile verursachen, die zum Brand fiihren kdnnen.

Die Versogung-, Verldngerung- und SchwieBkabel miissen komplett abgerollt werden um Uberhitzerisiko zu verhindern.

- Uberpriifen Sie die Befestigung des Werkstiicks! Diese soll fest und ohne elektrische Probleme sein!

- Machen Sie fest oder hangen Sie alle elektrisch leitfahige Elemente (Rahmen, Wagen und Hebesysteme) der

SchweiBquelle auf sodass sie isoliert sind!

- Legen Sie keine andere Gerate (Bohrmaschine, Schleifgerate usw.) auf der SchwieBquelle, dem Wagen oder die Hebesysteme wenn die nicht isoliert
sind!

- Legen Sie die SchweiBbrenner oder die Elektrodenhalter auf eine isolierte Oberflasche wenn sie nicht benutzt sind!

HINWEIS UBER DIE METHODEN ZUR REDUZIERUNG ELEKTROMAGNETISCHER FELDER

Betrieb von LichtbogenschweiBanlagen kann es zu elektromagnetischen Stérungen kommen.

Q'
\‘ Der durch irgendwelcher Leiter gehender elektrische Strom erzeugt lokalisierte elektrische und magnetische Felder (EMF). Beim

Durch den Betrieb dieses Gerates konnen elektromedizinische, informationstechnische und andere Gerate in Ihrer Funktionsweise beeintrachtigt
werden. Personen, die Herzschrittmacher oder Horgerate tragen, sollten sich vor Arbeiten in der Nahe der Maschine, von einem Arzt beraten lassen.
Zum Beispiel Zugangseinschrankungen fiir Passanten oder individuelle Risikobewertung fiir SchweiBer.

Alle SchweiBer sollten das folgende Verfahren folgen um die Exposition zu elektromagnetischen Feldern aus der Schaltung zum LichtbogenschweiBen
zu minimieren :

» Elektrodenhalter und Massekabel blindeln, wenn mdglich machen Sie sie mit Klebeband fest;

e Achten Sie darauf, dass ihren Oberk&rper und Kopf sich so weit wie mdglich von der SchweiBarbeit befinden;

» Achten Sie darauf, dass sich die Kabel, den Brenner oder die Masseklemme nicht um Ihren Korper wickeln;

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

 Verbinden Sie die Massezange mit dem Werkstiick moglichst nahe der Schweizone;

 Arbeiten Sie nicht unmittelbar neben der SchweiBstromquelle;

* Wahrend des Transportes der Stromquelle oder des Drahtvorschubkoffer nicht schweiBen.

Personen, die Herzschrittmacher oder Horgerate tragen, sollten sich vor Arbeiten in der Néhe der Maschine, von einem Arzt
beraten lassen.

Durch den Betrieb dieses Gerates kdnnen elektromedizinische, informationstechnische und andere Gerate in Threr Funktionsweise
beeintrachtigt werden.

TRANSPORT UND TRANSIT DES DRAHTVORSCHUBKOFFERS

Der Drahtvorschubkoffer Idsst sich mit einem Handgriff auf der Gerateoberseite bequem heben. Unterschatzen Sie jedoch nicht dessen Eigengewicht!
Der Handgriff ist jedoch kein Lastaufnahmemittel. Halten Sie sich unbedingt an die unterschiedlichen Transportrichtlinien fiir SchweiBgerate und
Gasflaschen. Diese haben verschiedene Beférderungsnormen.

Das Gerat darf nicht Giber Personen oder Objekte hinweg gehoben werden. Am besten die Spule vor dem Heben und Transport des Drahtvorschubkoffers
entfernen.

AUFSTELLUNG

Regel zu beachten:

» Der Drahtvorschubkoffer muss nur mit geschlossenen Klappen eingeschaltet werden.

« Stellen Sie den Drahtvorschubkoffer ausschlieBlich auf festen und sicheren grund, dessen Neigungswinkel nicht groBer als 10° ist.
e Schitzen Sie das Gerat vor Regen und direkter Sonneneinstrahlung.

Das Gerat ist IP23-Schutzart konform, d. h.:

- das Gerdt schiitzt die eingebauten Teile vor Beriihrungen und mittelgroBe Fremdkorpern mit einem Durchmesser >12,5 mm.

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

Dieses Gerat kann also im Freien verwendet werden gemaB der IP23-Schutzart.

Der Hersteller haftet nicht fiir Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgem&Be Handhabung dieses Gerates entstanden sind.

WARTUNG / HINWEISE

} > o Alle Wartungsarbeiten miissen von qualifiziertem und geschultem Fachpersonal durchgefiihrt werden. Eine jahrliche Wartung

wird empfohlen.
« Die Verbindung zwischen dem Drahtvorschubkoffer und der Stromquelle muss getrennt werden. Warten Sie, bis der Liifter
ausgeht, dann kénnen Sie mit dem Gerat arbeiten.

* Nehmen Sie regelmaBig (mindenstens 2 bis 3 Mal im Jahr) das Gehduse ab und reinigen Sie das Innere des Gerates mit Pressluft. Priifen Sie das

Gerat regelmaBig mit isolierten Werkzeugen auf seine elektrische Betriebssicherheit.
« Priifen Sie regelmaBig den Zustand des Zwischenschlauchpakets. Wenn es beschadigt ist, muss es ers
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AUFBAU UND FUNKTION

Das Gerat darf nur von qualifizierten und befugten Personen montiert und in Betrieb genommen werden. Der Aufbau darf nur im
ausgeschalteten, nicht angeschlossenen Zustand vorgenommen werden.

Verletzungsgefahr durch bewegliche Bauteile!

4 Die Drahtvorschubgerdte sind mit beweglichen Bauteilen ausgestattet die Hande, Haare, Kleidungsstiicke oder Werkzeuge
erfassen und somit Personen verletzen kdnnen!

« Nicht in rotierende oder bewegliche Bauteile oder Antriebsteile greifen!

» Gehduseabdeckungen bzw. Schutzklappen wahrend des Betriebs geschlossen halten!

BESCHREIBUNG

AUTOFEED 450 ist einen Drahtvorschubkoffer fiir folgende SchweiBverfahren: LichtbogenschweiBen MIG/MAG/Open-Arc. Der Koffer ist IP23
entsprechend gegen Spritzwasser und Fremdkorper geschitzt. Die Energieversorgung erfolgt liber das Zwischenschlauchpaket durch die
SchweiBstromquelle. Das Gerat funktioniert sowohl mit Gleichspannung als auch Wechselspannung.

Uber das AUTOFEED 450 erfolgt die Schutzgaszufuhr, die SchweiBstromzufuhr und der Drahtvorschub. AusschlieBlich beim AUTOFEED 450
werden der SchweiBstrom, die SchweiBspannung, die Drahtvorschubgeschwindigkeit und die Versorgungsspannung angezeigt.

Der Vierrollen-Drahtvorschubsmotor ist fiir Voll- und Filldraht bis zu einem Durchmesser von 2,4mm geeignet.

BESCHREIBUNG (ABB.1)

1-  Drahtvorschubkoffer 9- Schutzsicherung

2- Massekabel 10-  Gasnachstrémung-Drehregler

3- Zwei- und Viertaktschalter 11-  Drehregler fiir die Férderung des Drahtes
4- Netzschalter 12-  "Soft Start"-Modus

5-  Drehregler fiir die Drahtgeschwindigkeit 13- CC- oder CV-Modus

6- SchutzfiiBe 14-  Schutzgasanschluss

7- Bedienfeld 15-  Versorgungskabel

8- Drahtforderrollen

BEDIENUNG (IHM) (ABB. 2)

AUTOFEED 450

LO1 - Anzeige Drahtvorschubgeschwindigkeit

L02 - Anzeige SchweiBstrom

LO3 - Anzeige SchweiBspannung

L04 - Anzeige Versorgungsspannung

LO5 - Uberhitzungsanzeige

LO06 - Uberspannungswarnung

LO7 - Warnanzeige bei Spannung auf dem Brenner

LO8 - Dreisegmentanzeige Versorgungs- Schweispannung.

L09 - Dreisegmentanzeige SchweiBstrom oder Drahtvorschubgeschwindigkeit

ANSCHLUSS UND HINWEISE

Das Zwischenschlauchpaket darf nur bei ausgeschalteter SchweiBstromquelle montiert/demontiert werden.
Die Energieversorgung des Gerates erfolgt durch das Zwischenschlauchpaket von der SchweiBstromquelle. Beachten Sie die SchweiBstrompolaritat!

Die SchweiBpolaritat ist abhdngig von der verwendeten Drahtsorte. Die gewahlte Polaritat liegt am SchweiBbrenner an.
Am Massekabel liegt dann die jeweils andere Polaritat an.
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Die Verbindung zwischen den Gerdten erfolgt mit einem der Kabel aus der folgenden Liste :

Bezeichnung Kihlung Léange Abschnitt
5m (16 ft) @ 95mm?2
KABEL LUFT
10m (32 ft) (3/0 AWG)
Fiir gréBere Langen kénnen klassische Kabel von MIG/MAG-Gerat genutzt werden:
15m (48 ft
ZWISCHENSCHLAUCH MIG INVERTER LUFT 8 1) @ 95mm?2
20m (64 ft) (3/0 AWG)

Empfohlene Leiterquerschnitte nach dem benutzten Schwei3strom und der Gesamtlange der SchweiBkabel.

Ldnge der Kabel

100 A

Schweif3strom

200 A

300 A

400 A

Weniger als 30m (100 ft)

16mm2 (6 AWG)

35mmz2 (2 AWG)

50mmz (1 AWG)

70mm?2 (2/0 AWG)

50m (160 ft)

25mm? (4 AWG)

50mm2 (1 AWG)

70mm?2 (2/0 AWG)

95mm?2 (3/0 AWG)

70m (230 ft)

35mm2 (2 AWG)

70mm2 (2/0 AWG)

95mmz2 (3/0 AWG)

2 x 70mm2 (2 x 2/0 AWG)

100m (330 ft)

50mmz2 (1 AWG)

95mm?2 (3/0 AWG)

2 x 70mmz (2 x 2/0 AWG)

2 x95mm2 (2 x 3/0 AWG)

Die Masseklemme des AUTOFEED 450 am Werkstilick anschlieBen.

Der Koffer ist einschaltbereit. Das Gerat arbeitet mit Wechselspannung 50 oder 60Hz zwischen 30VAC und 80VAC oder mit Gleichspannung
zwischen £17VDC und £113VDC. Bei geringerer Spannung schaltet sich das AUTOFEED 450 aus, bzw. nicht an oder der Lichtbogen erlischt.
Bei zu hoher Spannung wird das AUTOFEED 450 zum Schutz vor Uberspannungen gesperrt. Die Kontrollleuchte LO6 leuchtet und SchweiBen ist
nicht moglich.

MONTAGE DER SPULE UND EINLEGEN DES DRAHTES (ABB. 4)

Keine Handschuhe bei Spulenwechsel und Drahteinfadeln tragen.
Beim Drahtwechsel den Brenner gerade legen und die Diise (ABB. 4F) und das Kontaktrohr ( 4E) an der Spitze des Brenners demontieren.

ABB. 4A :

e Die Spule im Spulenhalter befestigen:

¢ Beachten Sie die Laufrichtung der Spule: Eine 200mm-Spule mit dem Befestigungsring sichern.

o Stellen Sie die Drahtrollenbremse (ABB. 4A-2)ein, um die Drahtrolle bei SchweiBstopp gegen Nachlaufen zu sichern. Stellen Sie die Drahtbremse
nicht zu fest ein, um eine Uberhitzung des Motors zu vermeiden.

ABB. 4B:
Bentitzen Sie nur die zur Drahtsorte passenden Drahtfiihrungsrollen. Die beiden oberen Anpressrollen (Durchmesser 30mm) unterscheiden sich von
den beiden Drahtfiihrungsrollen (Durchmesser 37mm) (ABB. 4B). Uberpriifen Sie immer alle vier Rollen vor dem Einlegen eines neuen Drahtes.

Typ E-©@ 30mm - (1.2 in) Typ C- @ 37mm - (1.45 in)
7
@ 1,2 mm X - -
: X
Fiilldraht 2 1,6 mm X ég » X
@ 2,0 mm X o -
@2,4mm X g8 - - X
@0,8 mm o - y
Volldraht Stahl und  |@ 1,0 mm X
Edelstahl. X
@ 1,2 mm ] X
@ 1,6 mm N
@ 1,0 mm X oo - «
- @1,2mm X
Aluminium X
@ 1,6 mm ] X -

Den Druck auf die Vorschubrollen mit den beiden Feststellschrauben einstellen (ABB. 4C-4). Der Druck muss so eingestellt sein, dass der Draht
konstant ohne Schlupf transportiert wird. Der Druck darf aber nicht so hoch sein, dass sich der Draht bei Kontakt mit dem Werkstlick im Drahtvors-
chubmotor aufwickelt. Fiir weiche Drahte wie Aluminium, Kupferlegierungen oder Filldraht darf der Druck nicht so hoch sein, dass der Draht auf der
Rolle verformt wird. Ubliche Einstellung: 2

A\ Bei einen Drahtdurchmesser gréBer 1,6 mm muss das Kapillarrohr im Brenneranschluss entfernt werden (Abb.
4C-5).
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ABB. 4C:

Tausch der Drahtrollen:

 Die Feststellschrauben I6sen (ABB. 4C-4) und hochklappen, den Draht einfddeln, die Feststellschrauben anziehen und den Drahtvorschubkoffer
schlieBen.

* Den Drahtvorschubmotor mit dem Brennertaster oder dem Drucktaster (11) einschalten.

» Den Draht 5cm aus dem Brenner herausziehen und dann das passende Kontaktrohr (ABB. 4E), sowie die Gasdiise (ABB. 4F) montieren.

Hinweis:
« FEine falsche Drahtseele oder Kontaktrohr kann Drahtvorschubprobleme und Uberhitzung des Motors verursachen.
o « Der Brenner muss fest im Eurozentralanschluss montiert sein, um ein Uberhitzung zu vermeiden.
» Weder Draht noch Spule diirfen mit der Mechanik des Gerates in Beriihrung kommen, da sonst die Gefahr eines Kurzschluss besteht.
¢ Die Drahtrolle muss immer auf der Halterung montiert sein, um eine Beschadigung der Rolle oder des Koffers zu vermeiden.

DAS GERAT STARTEN

Das Gerat mit dem Schalter 4 einschalten.
Die Betriebsbereitschaft wird durch die Kontrollleuchte L10 oder durch Starten der Displays angezeigt.

Den Gasschlauch am Anschluss14 anschlieBen (bei Bedarf fiir das genutzte SchweiBverfahren). Der Druck darf nicht héher als 0,5MPa, 5bar, 87psi
sein.

Mit Taste 10 wird eine Klappe in der Gaszufuhr betdtigt, mit der die im Versorgungskreis und dem Brenner enthaltene Luft abgelassen werden kann.
Die Gasdurchflussmenge wird dem verwendeten Draht entsprechend am Druckminderer eingestellt.

Die Taste 11 ermdglicht den Start des Drahtvorschubmotor, um das Einfadeln in den Brenner zu erleichtern.

ANZEIGE

Das obere Display zeigt in Echtzeit die folgenden Elemente:

- Die Versorgungsspannung des Gerdtes, wenn es nicht aktiv ist (Die Kontrollleuchte L04 leuchtet.

- Die SchweiBspannung beim Schweien (Kontrollleuchte LO3 leuchtet)

Die Anzeige der SchweiBspannung wird 20 Sekunden lang nach Verléschen des Lichtbogens angezeigt (Siehe « Konfiguration des Gerates »).

Das untere Display zeigt in Echtzeit die folgenden Elemente:

- Den SchweiBstrom (die Kontrollleuchte L02 leuchtet)

- Die Drahtvorschubgeschwindigkeit (die Kontrollleuchte LO1 leuchtet)

Die Anzeige zum Strom oder zur Geschwindigkeit, die Anzeigeeinheit der Geschwindigkeit (m/min oder inch/min) oder die Dauer der Anzeige ist
einstellbar (Siehe «Konfiguration des Gerates»).

Die Kontrollleuchte LO5 zeigt die Uperhitzung des Gerates an.
Die Kontrollleuchte LO6 zeigt eine Uberspannung an.
Die Kontrollleuchte LO7 zeigt eine am Brenner anliegende Spannung an.

Beim SchweiBen misst und zeigt der Generator die Momentanwerte von Schweif3strom und -spannung an. Die Mittelwerte von Strom und Spannung
werden 20 Sekunden lang angezeigt.

Bei Veranderung der Drahtvorschubgeschwindigkeit (5), werden die Versorgungsspannung und die Drahtgeschwindigkeit angezeigt.

Messungenauigkeiten sind je nach SchweiBverfahren (Kurzschluss, Ubergangslichtbogen, Spriihlichtbogen), Kabellinge und der Positionierung der
Masseklemme mdglich.

EINSTELLUNG DES GERATES

Einstellung der Drahtvorschubgeschwindigkeit:
Die Einstellung der Drahtvorschubgeschwindigkeit erfolgt mit dem Drehregler 5. Der eingestellte Wert wird in Echtzeit auf den unteren Display
angezeigt.

Funktion Soft Start:
Die Drahtvorschubgeschwindigkeit kann fiir einen sanftere Lichtbogenziindung reduziert werden (Schalter 12 auf 1).
Steht der Schalter auf 0, wird die Geschwindigkeit nicht reduziert. Die Ziindung wird schneller aber energiereicher sein.

Funktion CC / CV:

Abhéngig von der Wahl der Energiequelle (Spannungsquelle oder Stromquelle) kénnen zwei Modi zur Regulierung der Drahtvorschubgeschwindigkeit
ausgewahlt werden.

Schalter 13 auf 1: Der Modus CC ist aktiviert und ermdglicht die Regulierung der Drahtgeschwindigkeit in Abhangigkeit von der SchweiBspannung.
Dieser Modus ist geeignet fiir Konstantstromquellen.

Schalter 13 auf 0: Der Modus CV ist aktiviert und ermdglicht eine stabile Drahtgeschwindigkeit unabhéngig von der Schweispannung. Dieser Modus
ist fiir Konstantspannungsquellen geeignet.

Im Normalfall sollte der CV-Modus gewahlt werden.

Funktion 2T / 4T:

Es sind zwei Arten der Brennersteuerung maglich: Zweitakt oder Viertakt.

Zweitakt: Beim Druck auf den Brennertaster ziindet der Lichtbogen. Nach Loslassen des Brennertasters erlischt der Lichtbogen.

Viertakt: Beim ersten Druck auf den Brennertaster ziindet der Lichtbogen. Nach Loslassen des Brenntasters brennt der Lichtbogen weiter. Beim zwei-
ten Druck auf den Brennertaster erlischt der Lichtbogen. Dieser Modus ermdglicht das SchweiBen einer Iangeren Schweinaht ohne den Brennertaster
gedriickt halten zu miissen.

Wird vier Sekunden nach Ziinden des Lichtbogens kein SchweiBstrom gemessen, erlischt der Lichtbogen.

Beim Erléschen des Lichtbogens steuert das Gerat automatisch das Abschmelzen des Drahtes an der Spitze des Brenners und die Schutzgaszufuhr.
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Thermischer Schutz:

Das Gerat ist mit einem Uberhitzungsschutz zur Uberwachung der Gerétetemperatur ausgestattet. Bei zu hoher Temperatur ibermaBig leuchtet die
Kontrollleuchte LO5 und der Lichtbogen erlischt und es kann nicht mehr mdglich geschweiBt werden solange die Temperatur zu hoch ist. Lassen Sie
das Gerat bei Uberhitzung Sie das Gerat 15 Minuten abkdihlen.

Konfiguration des Gerdtes:
Acht DIP-Schalter im Gerat ermdglichen die Konfiguration und Kalibrierung des Gerates. Die vier Verschlisse des Koffers miissen zur Konfiguration
gedffnet werden. Diese Anderungen diirfen nur von technischem Fachpersonal durchgefiihrt werden.

4 N
SW ON DIP
Boitier de configuration Configuration d’usine : H E H E H E H E
DIP switch settings Factory setting :
DIP-Switch Einstellungen Werkseinstellungen : 123456738

Maintien de I'affichage activé
Display hold on
Displaysperre aktiviert

Maintien de I'affichage désactivé
Display hold off
Displaysperre deaktiviert

Affichage du courant activé
Welding current display on
Anziege des Strom aktiviert

Affichage du courant désactivé
Welding current display off
Anziege des Strom deaktiviert

Affichage de la vitesse fil : m/min
Wire speed display : m/min
Anziege der Drahtgeschwindigkeit : m/min

Affichage de la vitesse fil : in/min
Wire speed display : in/min
Anziege der Drahtgeschwindigkeit : in/min

Mode diagnostic désactivé
Service mode off
Diagnosemodus deaktiviert

Mode diagnostic activé
Service mode on Al
Diagnosemodus aktiviert

Etalonnage du courant activé
Current calibration on Al
Kalibrierung Strom aktiviert

Etalonnage du courant désactivé
Current calibration off
Kalibrierung Strom deaktiviert

Etalonnage de la tension (+) activé
Voltage (+) calibration on Al
Kalibrierung Spannung (+) aktiviert

Etalonnage de la tension (+) désactivé
Voltage (+) calibration off
Kalibrierung Spannung (+) deaktiviert

Etalonnage de la tension (-) activé
Voltage (-) calibration on Al
Kalibrierung Spannung (-) aktiviert

Etalonnage de la tension (-) désactivé
Voltage (-) calibration off
Kalibrierung Spannung (-) deaktiviert

Etalonnage de la vitesse fil désactivé Etalonnage de la vitesse fil activé . m
Wire speed calibration off Wire speed calibration on l
Kalibrierung Drahtgeschwindigkeit deaktiviert Kalibrierung Drahtgeschwindigkeit aktiviert

- /
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Details zu der Funktion SW4:
Diese Funktion ermdglicht den Zugriff Gber die Fc1- bis Fc6-Funktionen den Zugriff auf die Geratespeicher. Diese Funktionen werden auf dem oberen
Display angezeigt. Mit den Tasten 10 und 11 ist ein Wechsel zwischen den Funktionen mdglich.

Funktion Beschreibung

Fcl Testen der Brennertasters. Bei gedriicktem Brennertaster erscheint 888 in der unteren Anzeiger. Beim Loslassen des Brennertasters
erlischt die Anzeige.

F2 Anzeige der Anzahl der SchweiBvorgange. Anzeigeeinheit: 1000 Zyklen. Die Anzeige erfolgt in drei Stufen: Zwei Sekunden lang die
Vorkommastellen, danach fiir zwei Sekunden die Nachkommastellen und abschlieBend die L6schung des Displays.

Fe3 Anzeige der Einschaltdauer des Gerdtes. Anzeigeeinheit: 1 Stunde. Die Anzeige erfolgt in drei Stufen: Zwei Sekunden lang die Vorkom-
mastellen, danach fiir zwei Sekunden die Nachkommastellen und abschlieBend die Léschung des Displays.

Fo4 Anzeige der SchweiBdauer des Gerdtes. Anzeigeeinheit: 1 Stunde. Die Anzeige erfolgt in drei Stufen: Zwei Sekunden lang die Vorkom-
mastellen, danach fiir zwei Sekunden die Nachkommastellen und abschlieBend die Léschung des Displays.

Fc5 Anzeige der Haufigkeit der Ubertemperaturschutzausldsungen. Anzeigeeinheit: 1 Auslésung. Die Anzeige erfolgt in drei Stufen: Zwei
Sekunden lang die Vorkommastellen, danach fiir zwei Sekunden die Nachkommastellen und abschlieBend die Léschung des Displays.

Fe6 Anzeige der Anzahl der Uberspannungsschutzausldsungen. Anzeigeeinheit: 1 Ausldsung. Die Anzeige erfolgt in drei Stufen: Zwei
Sekunden lang die Vorkommastellen, danach fiir zwei Sekunden die Nachkommastellen und abschlieBend die Léschung des Displays.
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Details zu den Funktionen SW5 bis SW8:

Die Priifung der Genauigkeit der Spannungsmessung, des SchweiBstroms und der Drahvorschubgeschwindigkeit muss jahrlich erfolgen. Im Fall einer
Abweichung kann der angezeigte Wert um +/- 20% des angezeigten Wertes verandert werden. Dafiir bendétigen Sie:

- Eine 450V Stromquelle mit einer Ruhespannung von mindenstens 70V.

- Eine ohmsche Last zur Belastung der SchweiBstromquelle.

- Kalibrierte Messgerate: Voltmeter DC, Strommesszange DC, Drahtgeschwindigkeitsmesser.

Den Generator an den Koffer und die ohmsche Last am Ausgang des Koffers anschlieBen. Die Messspitzen des Voltmeters an der Spitze des Brenners
und an der Masseklemme des Koffers befestigen. Die Strommesszange um das Schlauchpaket des SchweiBbrenner positionieren. Die Drahvorschub-
geschwindigkeit an einer der Drahtfiihrungsrollen beim Heben der Vorschubsrollen oder mit Hilfe eines die Oberflachengeschwindigkeit direkt auf den
Schweidraht bemessenden Dynamometers messen.

Die gewiinschte Funktion SW5 bis SW8 (nacheinander) auswahlen und danach das Gerat einschalten. Den angezeigten Wert mit Hilfe der beiden
Tasten 10 und 11 auf den jeweiligen Messpunkt einstellen. Die Taste 11 verringert den angezeigten Wert und die Taste 10 erhoht ihn.

Die eingestellten Werte werden automatisch angezeigt und gespeichert.

Fehlermeldung:

Fehler Bedeutung

Err 001 Brennertaster beim Einschalten des Gerdtes gedriickt.

Err 002 Drahtvorschub- oder Gasentliiftung-Taste beim Einschalten des Gerdtes gedriickt.
Err 003 Zwei gleichzeitig aktivierte Funktionen (SW4 bis 8)

HINWEISE ZUR WARTUNG UND UBERPRUFUNG DER MASCHINE

Alle Wartungs- und Kontrollarbeiten missen von qualifiziertem und geschultem Fachpersonal durchgefiihrt werden. Fehlende Wartung kann zum
Verfall der Garantie fiihren. Arbeiten am Gerat dirfen nur bei ausgeschaltetem Gerat erfolgen, warten Sie mindestens fiinf Minuten und sichern Sie
es bei Bedarf gegen Wiedereinschalten.

Taglich:
- Brenner, Drahtfiihrungsrollen, Verbindungen und Anschlisse prifen.

Zweimal pro Jahr:

- Das Gerat mit Pressluft reinigen.

- Achtung! Keine leitende Teile (wie den Brenner) in das Gerat einfiihren.

- Uberpriifen Sie die Anschliisse auf VerschleiB und festen Sitz, ggf. nachziehen.

- Uberpriifen Sie die Elektrik, die Gaszufuhr, den Spulenhalter, den Drahtvorschubmotor und die Flaschenhalterung.
- Uberpriifen und Korrigieren Sie bei Bedarf die Einstellungen.
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ADVERTENCIAS - NORMAS DE SEGURIDAD

CONSIGNA GENERAL

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

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

ENTORNO

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

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

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

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

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

PROTECCION INDIVIDUAL Y DE LOS DEMAS

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

La soldadura expone a los individuos a una fuente peligrosa de calor, de radiacion luminica del arco, de campos electromagnéticos (atencion a los
que lleven marcapasos), de riesgo de electrocucion, de ruido y de emisiones gaseosas. Protéjase y proteja a los demas. Respete las instrucciones de
seguridad siguientes:

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

Utilice guantes que aseguren el aislamiento eléctrico y térmico.

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

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

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

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

©® e

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

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

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

>

HUMOS DE SOLDADURA Y GAS

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

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

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

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

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

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

BOTELLAS DE GAS

El gas que sale de 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 verticalmente
y sujetadas con un soporte para limitar el riesgo de caida.

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

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

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

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

SEGURIDAD ELECTRICA
R

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

No toque nunca las partes bajo tension 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 toque al mismo tiempo la antorcha o el portaelectrodos y la pinza de masa.

Cambie los cables y antorcha si estos estan dafados, acudiendo a una persona cualificada.

Dimensione la seccion de los cables (prolongados y cables de soldadura) de forma adecuada a la aplicacion.

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

Riesgo de electrocucion.

Si la soldadura se realiza con procesos diferentes mientras que la antorcha y el porta-electrodos estan conectados al material, una
tension en vacio o de soldadura se aplica a los circuitos.

Aisle siempre al principio y durante las interrupciones la antorcha y el porta-electrodos.

Aislamiento del soldador al arco respecto a la tension de soldadura.

No todas las piezas activas del circuito de corriente de soldadura se pueden proteger contra el contacto directo. El soldador debe,
por consiguiente, contrarrestar los riesgos mediante un comportamiento que siga las normas de seguridad. Incluso el contacto
con una tension baja puede sorprender y, en consecuencia, provocar un accidente.

* Lleve equipo de proteccion seco e intacto (zapatos con suela de caucho, guantes de proteccion de soldador en cuero sin
remaches ni grapas).

« Evite el contacto directo con las tomas de conexion o conectores no aislados.

» Coloque siempre las antorcha de soldadura o el portaelectrodo sobre una superficie aislada.

Riesgo de quemaduras en la conexion de corriente de soldadura.

Si las conexiones de corriente de soldadura no se bloquean correctamente, los conectores y los cables se pueden calentar y
provocar quemaduras en caso de contacto.

» Compruebe regularmente las conexiones de corriente de soldadura y bloquéelas si fuera necesario girandolas hacia la derecha.

Las corrientes vagabundas de soldadura pueden destruir los conductores de tierra, dafiar el equipo y los dispositivos eléctricos y
provocar el calentamiento de los componentes, pudiendo causar un incendio.
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Los cables de alimentacion, de prolongacion y de soldadura deben estar completamente desenrollados para evitar cualquier sobrecalentamiento.

- Asegurese de que la fijacion de la pieza es sdlida y sin problemas eléctricos.

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

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

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

EMISIONES ELECTROMAGNETICAS

produce un campo electromagnético alrededor del circuito de soldadura y del material de soldadura.

Q. . .
\ La corriente eléctrica causa campos electromagnéticos (EMF) localizados al pasar por cualquier conductor. La corriente de soldadura
S | a

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

Todos los soldadores deberian utilizar los procedimiento siguientes para minimizar la exposicién a los campos electromagnéticos que provienen del
circuito de soldadura:

« Cologue los cables de soldadura juntos - fijelos con una brida si es posible;

« Coloque su torso y su cabeza lo mas lejos posible del circuito de soldadura;

* No enrolle nunca los cables de soldadura alrededor de su cuerpo;

» No coloque su cuerpo entre los cables de soldadura. Mantenga los dos cables de soldadura sobre el mismo lado de su cuerpo;

« conecte el cable a la pieza lo mas cerca posible de zona a soldar;

* no trabaje junto al generador, no se siente sobre este, ni se coloque muy cerca de este.

no suelde cuando transporte el generador de soldadura o la devanadera.

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

TRANSPORTE Y TRANSITO DE LA DEVANADERA

La devanadera esta equipada de un mango que permite transportarla con la mano. No se debe subestimar su peso. El mango no se debe considerar
un modo para realizar la suspension del producto. No eleve una botella de gas y el aparato al mismo tiempo. Sus normas de transporte son distintas.
No transporte el material por encima de otras personas u objetos. Es preferible quitar la bobina antes de elevar o transportar la devanadera.

INSTALACION DEL MATERIAL

Ajuste a seguir:

 La devanadera se debe utilizar con las tapas cerradas.

« La devanadera se debe colocar sobre una superficie cuya inclinacion maxima sea 10°.

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

El material tiene un grado de proteccion IP23, lo cual significa:

- Una proteccidn contra el acceso a las partes peligrosas con un dedo y contra objetos solidos con un diametro superior o igual a 12.5mm.
- una proteccion contra la lluvia que cae a 60° respecto a la vertical.

El material se puede utilizar en el exterior segln el indice de proteccion IP23.

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

MANTENIMIENTO / CONSEJOS

-> El mantenimiento sdlo debe realizarse por personal cualificado. Se aconseja efectuar un mantenimiento anual.
» Desconecte las conexiones entre la devanadera y la fuente de alimentacion de soldadura y espere dos minutos antes de
-=D' trabajar sobre el material.

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

« Controle regularmente el estado del cable entre la devanadera y la fuente de corriente de soldadura. Si este Ultimo esta dafiado, se debe reemplazar.
e iCuidado! Si un modo de mantenimiento se utiliza durante la soldadura que sea diferente del recomendado por el fabricante, se debe prever un
aislamiento entre la carcasa de la devanadera y el modo de mantenimiento.
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INSTALACION - FUNCIONAMIENTO DEL PRODUCTO

Solo el personal experimentado y habilitado por el fabricante puede efectuar la instalacion. Durante la instalacion, asegirese que
el generador esta desconectado de la red eléctrica.

Riesgo de herida debido a componentes moviles.

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

» No coloque su mano sobre componentes giratorios 0 moviles, o piezas de arrastre.

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

DESCRIPCION GENERAL

El AUTOFEED 450 es un maletin de devanado de hilo para el proceso de soldadura al arco MIG/MAG/Open-Aarc. Su carcasa de plastico le confiere
un aislamiento eléctrico natural de cara al entorno de trabajo asi como un grado de proteccidn IP23 respecto a proyecciones de agua y objetos
externos de alrededor. Se auto-alimenta en energia por la tension eléctrica disponible en el circuito de soldadura. Esta tension puede ser efecto de
una fuente de corriente (CC) o de tensidn (CV), de una sefial alterna, continua positiva o continua negativa.

El AUTOFEED 450 controla la llegada de gas de proteccion, la llegada de corriente de soldadura y el devanado de hilo de soldadura.
Unicamente el modelo AUTOFEED 450 indica la corriente de soldadura, la tension de soldadura, la velocidad de devanado de hilo y la tension de
alimentacion.

Su motodevanadera de fuerte potencia con 4 rodillos de arrastre puede devanar hilos sélidos o hilos revestidos de hasta un diametro de 2,4mm.

DESCRIPCION DEL MATERIAL (FIG-1)

1- Motodevanadera 9- Fusible de proteccion

2- Cable de conexién de la pinza de masa 10- Botdn de vaciado de gas

3- Interruptor 2 tiempos / 4 tiempos 11- Botdn de carga de hilo

4- Interruptor general 12-  Seleccion del modo "Soft Start"

5-  Potencidmetro de ajuste de velocidad de hilo 13- Seleccion del modo CC o CV

6- Soportes de proteccion 14- Llegada del gas de proteccion

7- Panel de control 15-  Cable de alimentacion de potencia

8- Soporte bobina

INTERFAZ HOMBRE-MAQUINA (IHM) (FIG-2)

AUTOFEED 450

LO1 - Indicador de visualizacion de la velocidad de devanado de hilo

L02 - Indicador de visualizacion de corriente de soldadura

L03 - Indicador de visualizacion de la tension de soldadura

L04 - Indicador de visualizacion de la tension de alimentacion

LO5 - Indicador de sobrecalentamiento

LO6 - Indicador de sobretension de alimentacion

L07 - Indicador de presencia de tension en la antorcha

LO8 - Visualizador de tension de alimentacion o de soldadura con 3 digitos

L09 - Visualizador de corriente de soldadura o de velocidad de devanado con 3 digitos

CONEXIONES Y CONSEJOS

La conexion o desconexion del cable de union entre el generador y la devanadera se debe hacer obligatoriamente sin el generador
conectado a la red eléctrica.

La alimentacién eléctrica del aparato se realiza conectando el cable de potencia del maletin sobre un generador de corriente de soldadura. Debe

seleccionar la polaridad de soldadura en funcién del tipo de hilo utilizado. El potencial del cable de potencia es el de la antorcha de soldadura.
Conecte la segunda polaridad del generador sobre la pieza a soldar.

A A
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La unidn entre estos dos elementos se efectlia mediante un cable de unidn especifico de la lista siguiente:

Designacion Refrigeracion Longitud Seccién
5m (16 ft) @ 95mm?2

CABLE AIR
10m (32 ft) (3/0 AWG)

Para longitudes superiores, se pueden utilizar los cables de union de equipos MIG/MAG clasicos:

. 15m (48 ft) @ 95mm?2

CABLE DE UNION MIG INVERTER AIR
20m (64 ft) (3/0 AWG)

Secciones de conductores preconizados en funcion de la corriente de soldadura utilizada y de la longitud total del cable de unién de soldadura.

Longitud de los

cables

100 A

Corriente de soldadura

200 A

300A

400 A

Menos de 30 m (100 ft)

16 mm?2 (6 AWG)

35 mm2 (2 AWG)

50 mm2 (1 AWG)

70 mm2 (2/0 AWG)

50 m (160 ft)

25 mm2 (4 AWG)

50 mm2 (1 AWG)

70 mm2 (2/0 AWG)

95 mm2 (3/0 AWG)

70 m (230 ft)

35 mm2 (2 AWG)

70 mm2 (2/0 AWG)

95 mm2 (3/0 AWG)

2 x 70 mm2 (2 x 2/0 AWG)

100 m (330 ft)

50 mm2 (1 AWG)

95 mm?2 (3/0 AWG)

2 x 70 mm2 (2 x 2/0 AWG)

2 x 95 mm?2 (2 x 3/0 AWG)

Finalmente, conecte la pinza de masa de la AUTOFEED 450 sobre la pieza a soldar.

El maletin esta listo para conectarse a la tension. La conexion se puede hacer mediante una sefial alterna de 50 o 60Hz comprendida entre 30 Vrms y
80 Vrms. Se puede realizar igualmente a partir de una sefial continua de entre 17Vdc y 113Vdc. La polaridad de la sefial continua puede ser positiva
0 negativa. Por debajo de estos valores minimos, es posible que el AUTOFEED 450 no se encienda o que no funcione correctamente
(interrupcion de soldadura).

Por encima de estos valores, el AUTOFEED 450 bloqueara su funcionamiento para protegerse de sobretensiones y proteger al usuario. En este
caso, el testigo luminoso LO6 se enciende y ya no se puede soldar hasta que la tensidn vuelva a ser alta.

INSTALACION DE LA BOBINA Y CARGA DEL HILO (FIG-4)

No lleve guantes cuando coloque el hilo de soldadura en la motodevanadera y cuando cambie la bobina de hilo.
Cuando se cargue el hilo, coloque la antorcha de forma que el trayecto del hilo sea lo mas lineal posible y desmonte la boquilla (FIG 4F) y el tubo de
contacto (FIG 4E) en el extremo de la antorcha.

FIG 4A :

¢ 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.

« Ajuste el freno (FIG 4A-2) para evitar que la inercia de la bobina enrede el hilo cuando se pare la soldadura. Evite apretar demasiado, pues podria
provocar un sobrecalentamiento del motor.

FIG 4B :
Es primordial utilizar los rodillos adaptados al tipo de hilo. Los 2 rodillos de presion (diam. 30mm) situados en la parte superior son diferentes de los
2 rodillos motores (didm. 37mm) situados en la parte inferior (FIG 4B). Se debe comprobar el conjunto de los 4 rodillos antes de incorporar el hilo.

TipoE- @ 30 mm - (1.2 in) TipoC- @ 37 mm - (1.45in)
7\
@ 1,2 mm X gg X - -
; - @ 1,6 mm X S8 X
Hil tid . oL
ilo revestido 020 mm X 1 - X
@ 2,4 mm X g8 N N X
@ 0,8 mm R - «
Hilo sdlido aceroy |[@ 1,0 mm X
acero inoxidable X
@ 1,2 mm ] X
@ 1,6 mm -
@ 1,0 mm X T - X
. @1,2mm X
Aluminio X
@ 1,6 mm ] X -

Ajuste la presion sobre los rodillos de presion mediante las 2 ruedecillas de ajuste (FIG 4C-4). La motricidad debe ser suficiente para arrastrar el
hilo en la antorcha sin que patine sobre los rodillos. Sin embargo, cuando el hilo toca la pieza a soldar, los rodillos deben poder patinar sobre el hilo
sin que el hilo se enrede a la salida de la motodevanadera. Sobre hilos blandos como el aluminio, las aleaciones de cobre, o los hilos revestidos, la
presion sobre los rodillos debe ser razonable para no deformar la seccidn de hilo o tener una motricidad demasiado alta. Preferir un ajuste sobre el 2.

/A Para hilo superior a 1,6 mm de diametro, es necesario retirar el tubo capilar de latén situado en el conector
europeo (FIG 4C-5).
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FIG 4C:

Para cambiar el hilo, proceda como sigue:

» Desafloje las ruedecillas (FIG-4C-4) al maximo, bajela, inserte el hilo, cierre la devanadera y apriete las ruedecillas segln las indicaciones.
 Accione el motor presionando el gatillo de la antorcha o sobre el pulsador (11).

» 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-4E), y la boquilla (FIG-4F).

Atencion :
» Una mala seleccion de tipo de funda, de tamafio de funda o de dimension de tubo de contacto puede provocar problemas de devanado

y un sobrecalentamiento del motor.
o « El conector de la antorcha debe estar igualmente bien apretado para evitar su calentamiento.
» Compruebe que ni el hilo ni la bobina toquen la mecanica del aparato, de lo contrario habria peligro de cortocircuito.
« Para evitar que la bobina se suelte y caiga, se debe colocar de nuevo el bloqueador de bobina y cerrar y bloquear la cubierta del maletin
durante la soldadura y durante su transporte.

PUESTA EN MARCHA DEL APARATO

Ponga bajo tension el aparato presionando sobre el interruptor 4.
La activacion del aparato se indica mediante el encendido de las pantallas.

Conecte el gas de proteccion sobre el conector 14 (si fuese necesario para el proceso de soldadura utilizado). La presion sobre este circuito no debe
superar 0.5 MPa, 5 bar, 87 psi.

El botdn 10 permite controlar la valvula de llegada de gas para vaciar el aire contenido en el circuito de alimentacion y en la antorcha. Ajuste el caudal
de gas al valor adaptado al hilo sobre el mano-caudalimetro de la botella de gas.

El boton 11 permite hacer girar el motor de devanado para facilitar la carga de hilo en la antorcha.

FUNCIONAMIENTO DE LOS INDICADORES

La pantalla superior permite conocer en tiempo real :

- la tensién de alimentacion del aparato cuando no esté soldando (el testigo L04 se enciende)

- la tensién de soldadura cuando se encuentra en proceso de soldadura (el testigo LO3 se enciende)

La informacién de tensién de soldadura se puede mantener durante 20s tras el cordén de soldadura ( ver «caja de configuracién del aparato»).

La pantalla inferior permite conocer en tiempo real:

- la corriente de soldadura (el testigo LO2 se enciende)

- la velocidad de devanado del hilo (el testigo LO1 se enciende)

La informacion de corriente o velocidad, la unidad indicada de velocidad (m/min o inch/min) o el mantenimiento de informacién se pueden configurar
(ver «Caja de configuracién del aparato»)

El testigo LO5 se enciende cuando hay un sobrecalentamiento del aparato.
El testigo L06 se enciende cuando hay una sobretension de alimentacién del aparato.
El testigo LO7 se enciende cuando hay una presencia de tensién en el extremo de la antorcha.

Durante la soldadura, el generador mide e indica los valores instantaneos de corriente y de tension de soldadura. Tras la soldadura, los valores medios
de corriente y de tension quedan indicados durante 20 segundos.

En cuanto el ajuste de velocidad de devanado de hilo (5) se manipula, las medidas indicadas se reemplazan por las medidas de la tension de alimen-
tacion y de la velocidad de hilo.

En funcién del modo de soldadura (cortocircuito, globular, spray-arc), las longitudes de cableado y de posicionamiento de la pinza de masa, los valores
pueden fluctuar ligeramente.

AJUSTE DEL APARATO

Ajuste de la velocidad de devanado de hilo:
El ajuste de la velocidad de devanado de hilo se realiza mediante el potenciometro 5. El valor ajustado se indica en tiempo real sobre el indicado
inferior.

Funcion Soft Start:

Al principio del corddn, es posible obtener una velocidad de devanado de hilo lenta para tener un cebado mas suave colocando el interruptor 12 en 1.
Cuando el interruptor se encuentra en 0, la velocidad inicia directamente en el valor ajustado para la soldadura. El cebado sera por lo tanto mas
rapido, pero mas enérgico.

Funcion CC / CV:

En funcidn del tipo de generador de corriente utilizado (fuente de tension o fuente de corriente), es posible seleccionar 2 modos de regulacion de la
velocidad de devanado del hilo.

Interruptor 13 sobre 1: el modo CC se activa y permite tener una regulacion de la velocidad de hilo en funcion del nivel de tension de soldadura. Esta
posicion esta mejor adaptada a los generador de corriente constante.

Interruptor 13 sobre 0: el modo CV se activa y permite tener una velocidad de hilo estable sea cual sea el nivel de tension de soldadura. Esta posicion
se adapta mejor a los generadores de tension constante.

Por defecto, se recomienda utilizar el modo CV.

Funcion 2T / 4T:

La presion del gatillo se puede tener en cuenta de 2 maneras : 2 tiempos o 4 tiempos.

2 tiempos: al presionar el gatillo, el aparato efectta el cordon de soldadura. En cuanto se suelta el gatillo, el aparato interrumpe el cordon.

4 tiempos: al presionar el gatillo, el aparato inicia el cordon de soldadura. Al soltar el gatillo, el aparato continua el cordon de soldadura. A la segunda
presion del gatillo, se interrumpe el cordon. Esto permite al soldador realizar un corddn de soldadura muy largo, sin tener que mantener presionado
el gatillo.

40



AUTOFEED 450

4 segundos tras haber comenzado un cordén de soldadura, si no se mide corriente alguna, el aparato interrumpe inmediatamente el corddn.
Al final del cordén de soldadura, el aparato gestiona automaticamente la fusion del hilo en el extremo de la antorcha y la proteccion gaseosa.

Proteccion térmica:

El aparato posee una seguridad térmica que reacciona si la temperatura de los conductores es excesiva. En este caso, el testigo luminoso LO5 se
enciende y ya no puede soldar hasta que la temperatura sea mas elevada. En caso de activado de la proteccion, deje que el aparato se enfrie durante
15 minutos.

Caja de configuracion del aparato:

Sobre el circuito electrénico convertidor, una caja de 8 interruptores SW permite configurar el uso del aparato. Para acceder a esta caja de interrup-
tores, se necesita depositar el carter de chapa sobre el que se colocan el portafusibles y los 4 botones. Esta manipulacion de debe realizar desconec-
tando el aparato de la fuente de energia y por un personal cualificado.

4 N\
SW ON DIP
Boitier de configuration Configuration d’usine : H H H H H H H H
DIP switch settings Factory setting :
DIP-Switch Einstellungen Werkseinstellungen : 123456738

Maintien de I'affichage activé
Display hold on
Displaysperre aktiviert

Maintien de I'affichage désactivé
Display hold off
Displaysperre deaktiviert

Affichage du courant activé
Welding current display on
Anziege des Strom aktiviert

Affichage du courant désactivé
Welding current display off
Anziege des Strom deaktiviert

Affichage de la vitesse fil : m/min
Wire speed display : m/min
Anziege der Drahtgeschwindigkeit : m/min

Affichage de la vitesse fil : in/min
Wire speed display : in/min
Anziege der Drahtgeschwindigkeit : in/min

Mode diagnostic désactivé
Service mode off
Diagnosemodus deaktiviert

Mode diagnostic activé
Service mode on Al
Diagnosemodus aktiviert

Etalonnage du courant activé
Current calibration on Al
Kalibrierung Strom aktiviert

Etalonnage du courant désactivé
Current calibration off
Kalibrierung Strom deaktiviert

Etalonnage de la tension (+) activé
Voltage (+) calibration on
Kalibrierung Spannung (+) aktiviert

Etalonnage de la tension (+) désactivé
Voltage (+) calibration off
Kalibrierung Spannung (+) deaktiviert

Etalonnage de la tension (-) activé
Voltage (-) calibration on Al
Kalibrierung Spannung (-) aktiviert

Etalonnage de la tension (-) désactivé
Voltage (-) calibration off
Kalibrierung Spannung (-) deaktiviert

Etalonnage de la vitesse fil désactivé Etalonnage de la vitesse fil activé . m
Wire speed calibration off Wire speed calibration on l
Kalibrierung Drahtgeschwindigkeit deaktiviert Kalibrierung Drahtgeschwindigkeit aktiviert

- J

(63
' | '&E | & | f&m (e | & | & | -
B | B | B | B B BB B

Precisiones sobre la funcion SW4:
Esta funcionalidad permite tener acceso a totalizadores de evento que han ocurrido durante el uso del producto bajo la forma de funciones Fcl a Fc6,
indicadas sobre la pantalla superior. Los botones 10 y 11 permiten cambiar de funcion.

Funcion  Descripcion

Fcl Comprobacién de la informacién de gatillo de la antorcha. Una presion sobre el gatillo indica 888 en la pantalla inferior La pantalla se
apagda al soltar el gatillo.

Totalizador del nimero de ciclos de soldadura efectuados. Unidad de visualizacién: 1000 ciclos. La visualizacién se repite en 3 etapas:
Fc2 durante 2 segundos, los 3 digitos de mayor peso, durante 2 segundos, los 3 digitos de menos peso y luego sin nada durante dos
segundos.

Totalizador de la duracion de conexion bajo tension del producto. Unidad de indicacion: 1 hora. La visualizacion se repite en 3 etapas:
Fc3 durante 2 segundos, los 3 digitos de mayor peso, durante 2 segundos, los 3 digitos de menos peso y luego sin nada durante dos
segundos.

Totalizador de la duracion de soldadura del producto. Unidad de indicacion: 1 hora. La visualizacion se repite en 3 etapas: durante

e 2 segundos, los 3 digitos de mayor peso, durante 2 segundos, los 3 digitos de menos peso y luego sin nada durante dos segundos.
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Totalizador del niumero de activaciones de la seguridad térmica del producto. Unidad de indicacion: 1 activado. La visualizacion se
Fc5 repite en 3 etapas: durante 2 segundos, los 3 digitos de mayor peso, durante 2 segundos, los 3 digitos de menos peso y luego sin
nada durante dos segundos.

Totalizador del nimero de activaciones de la seguridad por sobretension del producto. Unidad de indicacion: 1 activado. La visualiza-
Fc6 cion se repite en 3 etapas: durante 2 segundos, los 3 digitos de mayor peso, durante 2 segundos, los 3 digitos de menos peso y luego
sin nada durante dos segundos.

Precisiones sobre las funciones SW5 a SW8:

La comprobacion de la precision de las medidas de tension, de corriente y de la velocidad de devanado de hilo se debe realizar anualmente. En caso
de deriva de los valores, se puede realizar un ajuste sobre +/- 20% del valor indicado. Para ello, se necesita:

- una fuente de corriente capaz de proveer 425A con una tension en vacio de al menos 70V.

- una carga resistiva que permita hacer salir corriente desde el generador.

- Aparatos de medida calibrados: voltimetro dc, pinza amperimétrica dc, dinamoémetro que permita medir la velocidad de superficie en los rodillos de
la devanadera.

Conecte el generador al maletin y la carga resistiva en la salida del maletin. Coloque el voltimetro entre el extremo de la antorcha y la pinza de masa
del maletin. Coloque la pinza amperimétrica sobre la antorcha de soldadura. Mida la velocidad de devanado sobre un de los rodillos motores, quitando
los rodillos de presidn o con la ayuda de un dinamémetro de superficie sobre el hilo de soldadura.

Seleccione la funcion SW5 a SW8 deseada (una sola a la vez) luego coloque el aparato bajo tension. Sobre varios puntos de medida que cubren la
zona de visualizado del producto, ajuste el valor indicado por el aparato mediante los 2 botones de presion 10 y 11. El botén 11 permite disminuir el
valor indicado y el botén 10 permite aumentarlo.

Los valores ajustados se indican automaticamente y se memorizan.

Mensajes de error:

Error Significado

Err 001 Gatillo de la antorcha activado durante la puesta bajo tensién del aparato.
Err 002 Botdn de avance de hilo o botén de vaciado de gas activados durante la conexidn a la tensién del aparato.
Err 003 2 funciones (SW4 a 8) activadas simultaneamente

INFORMACION SOBRE EL MANTENIMIENTO Y CONTROL DE LA MAQUINA

El mantenimiento, el control o toda modificacion de la maquina solo debe hacerlo personal cualificado. De lo contrario, podria invalidad la garantia.
Toda intervencion sobre la maquina se debe realizar sin conexion a la tension (desconectado del generador de corriente), espere al menos 5 minutos
antes de toda intervencion, compruebe el cable de red eléctrica si fuera necesario.

Regularmente:
- Compruebe la antorcha, los rodillos y la presion de apriete, las conexiones.

2 veces al afio:

- Limpie el interior del aparato con aire seco.

- Atencidn a no introducir objetos conductores en la maquina, como la antorcha.

- Compruebe el desgaste y el apriete de los conectores, apriete de nuevo si fuese necesario.

- Compruebe la parte eléctrica, gas, soporte de bobina, moto-devanadera vy la fijacién de botella.
- Compruebe y ajuste si fuese necesario las medidas indicadas.
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WAARSCHUWING - VEILIGHEIDSINSTRUCTIES

ALGEMENE INSTRUCTIES

Voer geen wijzigingen of onderhoud uit die niet in de handleiding vermeld staan.

/'\ |£J| Voor het in gebruik nemen van het apparaat moeten deze instructies gelezen en goed begrepen worden.
[J

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

Lees aandachtig

de handleiding van het lasapparaat door voor u het draadaanvoersysteem gaat gebruiken.

OMGEVING

Dit apparaat mag enkel gebruikt worden om te lassen en te gutsen, en uitsluitend volgens de in de handleiding en/of op het typeplaatje vermelde
instructies. De veiligheidsvoorschriften moeten gerespecteerd worden. In geval van onjuist of gevaarlijk gebruik kan de fabrikant niet aansprakelijk

worden gesteld.

De installatie mag alleen worden gebruikt en bewaard in een stof- en zuurvrije ruimte, en in afwezigheid van ontvlambaar gas of andere corrosieve
substanties. Zorg voor voldoende luchtstroom tijdens het gebruik.

Gebruikstemperatuur :
Gebruik tussen -10 en +40°C (+14 en +104°F).
Opslag tussen -20 en +55°C (-4 en 131°F).

Luchtvochtigheid :
Lager of gelijk aan 50% bij 40°C (104°F).
Lager of gelijk aan 90% bij 20°C (68°F).

Hoogte :

Tot 1000 m boven de zeespiegel (3280 voet).

PERSOONLIJKE BESCHERMING EN BESCHERMING VAN ANDEREN

Booglassen kan gevaarlijk zijn en ernstige en zelfs dodelijke verwondingen veroorzaken.

Tijdens het lassen worden de individuen blootgesteld aan een gevaarlijke warmtebron, aan de lichtstraling van de lasboog, aan elektro-magnetische
velden (waarschuwing voor dragers van een pacemaker), aan elektrocutie gevaar, aan lawaai en aan uitstoting van gassen. Bescherm uzelf en
bescherm anderen. Neem de volgende voorzorgsmaatregelen :

©® s

>

Draag, om uzelf te beschermen tegen brandwonden en straling, droge, goed isolerende kleding zonder omslagen, brandwerend en
in goede staat, die het gehele lichaam bedekt.

Draag handschoenen die de elektrische en thermische isolatie garanderen.

Draag een lasbescherming en/of een lashelm die voldoende bescherming biedt (afhankelijk van de lastoepassing). Bescherm uw
ogen tijdens schoonmaakwerkzaamheden. Contactlenzen zijn uitdrukkelijk verboden.

Soms is het nodig om het lasgebied met brandwerende gordijnen af te schermen tegen stralingen, projectie en wegspattende
gloeiende deeltjes.

Waarschuw de personen aanwezig in het lasgebied om niet naar de boog of naar gesmolten stukken te staren, en om aangepaste
kleding te dragen die voldoende bescherming biedt.

Gebruik een bescherming tegen lawaai als 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 voldoende afstand van bewegende delen (ventilator).
Verwijder nooit de behuizing van het koelelement wanneer de las-installatie aan een elektrische voedingsbron is aangesloten en
onder spanning staat. De fabrikant kan in dit geval niet verantwoordelijk worden gehouden in geval van een ongeluk.

De elementen die net gelast zijn zijn heet en kunnen brandwonden veroorzaken bij het aanraken. Zorg ervoor dat, tijdens
onderhoudswerkzaamheden aan de toorts, deze voldoende afgekoeld is en wacht minstens 10 minuten alvorens met de
werkzaamheden te beginnen. De koelgroep moet in werking zijn tijdens 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

9
)

Dampen, gassen en stof uitgestoten tijdens het lassen zijn gevaarlijk voor de gezondheid. Zorg voor voldoende ventilatie, soms
is toevoer van verse lucht tijdens het lassen noodzakelijk. Een lashelm met verse luchtaanvoer kan een oplossing zijn als er
onvoldoende ventilatie is.

Controleer of de zuigkracht voldoende is, en verifieer of deze aan de gerelateerde veiligheidsnormen voldoet.

43



AUTOFEED 450

Waarschuwing: het is nodig om bij het lassen in beperkte ruimtes de veiligheid op afstand te controleren. Bovendien kan het lassen van materialen
die bepaalde stoffen zoals lood, cadmium, zink, kwik of beryllium bevatten bijzonder schadelijk zijn. Ontvet de te lassen stukken alvorens met het
lassen te beginnen.

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 EXPLOSIEGEVAAR

$ Scherm het lasgebied volledig af, brandbare stoffen moeten minimaal op 11 meter afstand geplaatst worden.
T Een brandblusinstallatie moet aanwezig zijn in de buurt van laswerkzaamheden.
‘ééa Pas op voor projectie van hete onderdelen of vonken, zelfs door kieren heen. Ze kunnen brand of explosies veroorzaken.

Houd personen, ontvlambare voorwerpen en containers onder druk op veilige en voldoende afstand.

Het lassen in containers of gesloten buizen moet worden verboden, en als ze open zijn dan moeten ze ontdaan worden van ieder ontvlambaar of
explosief product (olie, brandstof, gas residuen....).

Slijpwerkzaamheden mogen niet worden gericht naar het lasapparaat, of in de richting van brandbare materialen.

GASFLESSEN

Het gas dat uit de gasflessen komt kan, in geval van hoge concentratie in de lasruimte, verstikking veroorzaken (goed ventileren).
Vervoer moet veilig gebeuren: de flessen goed afgesloten en het lasapparaat uitgeschakeld. 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 massa-klem of een andere warmtebron of gloeiend voorwerp.
Uit de buurt houden van elektrische circuits en lascircuits, en dus 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 voor
de door u gekozen lasprocedure.

ELEKTRISCHE VEILIGHEID
R

Het elektrische netwerk dat gebruikt wordt moet altijd geaard zijn. Gebruik het op de veiligheidstabel aanbevolen type zekering.
Een elektrische schok kan, direct of indirect, ernstige en zelfs dodelijke ongelukken veroorzaken.

Raak nooit delen aan de binnen- of buitenkant van de machine aan (toortsen, klemmen, kabels, elektroden...) die onder spanning staan wanneer
de machine aanstaat. Deze delen zijn aangesloten op het lascircuit.

Koppel het lasapparaat, voor het te openen, los van het netwerk en wacht 2 minuten totdat alle condensatoren ontladen zijn.

Raak nooit tegelijkertijd de toorts of de elektrodehouder en de massa-klem aan.

Zorg ervoor dat, als de kabels of toortsen beschadigd zijn, deze worden vervangen door gekwalificeerde en bevoegde personen.

Gebruik alleen kabels (verlengsnoeren en laskabels) met de geschikte doorsnede.

Draag altijd droge, in goede staat verkerende kleren om uzelf van het lascircuit te isoleren. Draag isolerend schoeisel, waar u ook werkt.

Elektrocutiegevaar !

Wanneer het lassen gerealiseerd wordt met verschillende procedures terwijl de toorts en de elektrode-houder aangesloten zijn op
het materiaal, wordt een nullastspanning of een lasspanning aangevoerd op de circuits !

Isoleer altijd, voor het begin van het lassen en tijdens onderbrekingen, de toorts en de elektrode-houder !

Isolatie van de boog-lasser ten opzichte van de lasspanning !

Niet alle actieve onderdelen van het lasstroomcircuit kunnen beveiligd worden tegen direct contact. De lasser moet zich dus

beschermen tegen de bestaande risico’s, en zich gedragen overeenkomstig de geldende veiligheidsregels. Zelfs het contact met
it een lage spanning kan verrassen en een ongeluk veroorzaken.

* Draag een droge en volledige veiligheidsuitrusting (schoenen met rubberen zolen / beschermende lederen lashandschoenen

zonder klinknagels of nietjes) !

» Vermijdt direct contact met elektrische aansluitingen of niet-geisoleerde stekkers !
« Plaats altijd de lastoorts of de elektrode houder op een geisoleerde houder !

Risico op brandwonden op het niveau van de aansluiting van de lasstroom !

Als de lasstroom-aansluitingen niet correct vergrendeld zijn, kunnen de kabels opwarmen en brandwonden veroorzaken wanneer
ze aangeraakt worden !

» Controleer dagelijks de lasstroom-aansluitingen en vergrendel deze indien nodig door ze naar rechts te draaien.

Niet gecontroleerde lasstroom kan de aardgeleiders vernietigen, gereedschap en elektrische installaties beschadigen en onderdelen
verhitten, wat kan leiden tot brand.
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Om oververhitting te voorkomen moeten de voedingskabels, verlengsnoeren en laskabels helemaal afgerold worden.

- Verzekert u zich ervan dat de bevestiging van het werkstuk solide is en geen elektrische problemen heeft !

- Zet alle elektrisch geleidende elementen van het lasapparaat zoals het chassis, de trolley en de hefsystemen goed vast of hang ze op zodat ze
geisoleerd zijn !

- Leg of zet geen ander gereedschap zoals boormachines, slijpgereedschap enz. op het lasapparaat, op de trolley of op de hefsystemen als deze niet
geisoleerd zijn !

- Leg altijd de lastoortsen of elektrodehouders op een geisoleerd oppervlak wanneer ze niet gebruikt worden !

ELEKTROMAGNETISCHE EMISSIES

elektromagnetisch veld op rondom de laszone en het lasmateriaal.

Q'
\ Elektrische stroom die door een geleider gaat veroorzaakt elektrische en magnetische velden (EMF). De lasstroom wekt een

De elektromagnetische velden, EMF, kunnen de werking van bepaalde medische apparaten, zoals pacemakers, verstoren. Veiligheidsmaatregelen
moeten in acht worden genomen voor mensen met medische implantaten. Bijvoorbeeld : toegangsbeperking voor voorbijgangers of een individuele
risico-evaluatie voor de lassers.

Aan alle lassers wordt aangeraden de volgende procedures op te volgen, om de blootstelling aan elektro-magnetische straling veroorzaakt door het
lassen zo klein mogelijk te houden :

o plaats de laskabels dicht bij elkaar - bind ze indien mogelijk aan elkaar vast;

e houd uw romp en uw hoofd zo ver mogelijk van het lascircuit af;

» wikkel nooit de laskabels om uw lichaam heen;

e zorg ervoor dat u zich niet tussen de laskabels bevindt. Houd de twee laskabels aan dezelfde kant van uw lichaam;

* bevestig de geaarde kabel zo dicht als mogelijk is bij de lasplek;

e voer geen werkzaamheden uit dichtbij de laszone, ga niet zitten op of leun niet tegen het lasapparaat;

* niet lassen wanneer u het lasapparaat of het draadaanvoersysteem draagt.

Personen met een pacemaker moeten een arts raadplegen voor ze gebruik maken van het lasapparaat.
Blootstelling aan elektromagnetische straling tijdens het lassen kan gevolgen voor de gezondheid hebben die nog niet bekend
zijn.

TRANSPORT EN DOORVOER VAN HET DRAADAANVOERSYSTEEM

Het draadaanvoersysteem is uitgerust met een handvat, waarmee het apparaat gedragen kan worden. Let op : onderschat het gewicht niet. Het
handvat mag niet gebruikt worden om het apparaat aan omhoog te hijsen. Til nooit een gasfles en het materiaal tegelijk op. De vervoersnormen zijn
verschillend.
Til het apparaat niet boven personen of voorwerpen. Het is aan te raden de spoel te verwijderen alvorens het draadaanvoersysteem op te tillen of
te vervoeren.

INSTALLATIE VAN HET MATERIAAL

De volgende regels moeten worden gerespecteerd :

» Het draadaanvoersysteem mag alleen in gebruik gesteld worden als alle klepjes dicht zijn.

» Zet de machine op een ondergrond met een helling van maximaal 10°.

« Plaats het lasapparaat niet in de stromende regen, en stel het niet bloot aan zonlicht.

Dit materiaal heeft beveiligingsgraad IP23, wat betekent dat :

- het beveiligd is tegen toegang in gevaarlijke delen van solide voorwerpen waarvan de diameter >12,5mm
- het beveiligd is tegen regendruppels (60° ten opzichte van een verticale lijn).

Deze apparaten kunnen dus buiten gebruikt worden, in overeenstemming met veiligheidsindicatie IP23.

De fabrikant kan niet verantwoordelijk gesteld worden voor lichamelijk letsel of schade aan voorwerpen veroorzaakt door
niet correct of gevaarlijk gebruik van dit materiaal.

ONDERHOUD / ADVIES

N ¢ Het onderhoud mag alleen door gekwalificeerd personeel uitgevoerd worden. Een jaarlijkse onderhoudsbeurt wordt
aangeraden.
@b

» Koppel de aansluitingen tussen het lasapparaat en het draadaanvoersysteem los en wacht twee minuten voordat u
werkzaamheden op het materiaal gaat verrichten.

» De kap regelmatig afnemen en met een blazer stofvrij maken. Maak van de gelegenheid gebruik om, met geisoleerd gereedschap, ook de elektrische
verbindingen te laten controleren.

» Controleer regelmatig de staat van de verbindingskabel tussen het draadaanvoersysteem en de lasstroombron. Als de verbindingskabel beschadigd
is, moet deze worden vervangen.

* Waarschuwing ! Indien er een manoeuvre-systeem wordt gebruikt tijdens het lassen (anders dan het systeem dat geadviseerd wordt door de
fabrikant) zorg dan voor een isolerende laag tussen de behuizing van het draadaanvoersysteem en het manoeuvre-systeem.
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INSTALLEREN - GEBRUIK VAN HET PRODUCT

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.

Risico op verwondingen veroorzaakt door bewegende onderdelen !

4 De draadaanvoersystemen zijn voorzien van bewegende delen die handen, haar, kleding en gereedschap kunnen grijpen en die
ernstige verwondingen kunnen veroorzaken !

* Raak met uw handen geen bewegende, draaiende of aandrijvende onderdelen aan !

 Let goed op dat de behuizing en de deksels van het apparaat correct gesloten blijven wanneer het apparaat in werking is !

ALGEMENE OMSCHRIJVING

AUTOFEED 450 is een draadaanvoersysteem, te gebruiken bij MIG/MAG/Open-Arc boog-las procedures. De kunststoffen behuizing zorgt voor
een natuurlijke elektrische isolatie die het apparaat beschermt tegen invioeden van de directe werkomgeving en het een beveiligingsniveau IP23
geeft, zodat het regenwaterdicht is en beveiligd is tegen het binnendringen van vreemde voorwerpen die zich in de omgeving van het apparaat
kunnen bevinden. Het systeem voorziet in z'n eigen energie en wordt gevoed door de elektrische spanning beschikbaar op het las-circuit. Deze
spanning kan worden opgewekt door zowel een stroombron (CC) of een spanningsbron (CV), door een alternatief signaal, een continu positief of
een continu negatief signaal.

AUTOFEED 450 bestuurt de aanvoer van het beschermgas, van de lasstroom en van het lasdraad. Toont de lasstroom, de lasspanning, de
draadsnelheid en de voedingsspanning.

Het zeer krachtige aanvoersysteem met de 4 aandrijfrollen kan zowel massief als gevuld draad aanvoeren, tot een diameter van 2.4 mm.

OMSCHRIJVING VAN HET MATERIAAL (FIG-1)

1- Gemotoriseerde rollen 9- Zekering

2- Verbindingskabel massaklem 10-  Knop zuivering gas

3- Schakelaar2 T/4T 11-  Knop draad inbrengen

4- Hoofdschakelaar 12-  Keuze module «Soft Start»
5- Draaiknop om de draadsnelheid mee te regelen 13- Keuze module CC of CV

6- Bescherm-rubbers 14-  Aanvoer beschermgas

7- Bedieningspaneel 15-  Voedingskabel

8-  Spoel-houder

MAN MACHINE INTERACTION (MMI) (FIG 2)

AUTOFEED 450

LO1 - Toont de draadsnelheid

L02 - Toont de lasstroom

LO3 - Toont de lasspanning

L04 - Toont de voedingsspanning

LO5 - Signaal oververhitting

L06 - Geeft een te hoge voedingsspanning aan

LO7 - Geeft de aanwezigheid van spanning op de toorts aan
LO8 - Toont de voedingsspanning of de lasspanning met 3 digits
L09 - Toont de lasstroom of de draadsnelheid met 3 digits

AANSLUITING EN ADVIEZEN

Het aansluiten of afkoppelen van de verbindingskabel tussen het lasapparaat en het draadaanvoersysteem mag enkel gebeuren
wanneer het lasapparaat niet onder spanning staat.

De elektrische voeding van het apparaat wordt ingeschakeld door het aansluiten van de netkabel van het aanvoersysteem op de lasstroomgenerator.
Kies de las-polariteit op basis van het type draad dat u gebruikt. Het potentieel van de voedingskabel zal hetzelfde zijn als die van de kabel van de

lastoorts.
Verbind de tweede polariteit van de generator met het te lassen werkstuk.
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De verbinding tussen deze twee apparaten wordt tot stand gebracht met behulp van een speciale verbindingskabel uit de volgende lijst :

Omschrijving Afkoeling Lengte Sectie
5m (16 ft) @ 95mm?2
CABLE LUCHT
10m (32 ft) (3/0 AWG)
Voor langere afstanden kunnen de kabels van de klassieke MIG/MAG apparaten worden gebruikt :
15m (48 ft
VERBINDINGSKABEL MIG INVERTER LUCHT 8 1) @ 95mm?2
20m (64 ft) (3/0 AWG)

Aanbevolen kabel-secties afhankelijk van de gebruikte lasstroom en de totale lengte van de laskabel.

Lasstroom
Lengte van de kabels
100 A 200 A 300 A 400 A
Minder dan 30 m (100 ft) 16 mm2 (6 AWG) 35 mm2 (2 AWG) 50 mm2 (1 AWG) 70 mm2 (2/0 AWG)
50 m (160 ft) 25 mm?2 (4 AWG) 50 mm?2 (1 AWG) 70 mm2 (2/0 AWG) 95 mm2 (3/0 AWG)
70 m (230 ft) 35 mm?2 (2 AWG) 70 mm?2 (2/0 AWG) 95 mm?2 (3/0 AWG) 2 x 70 mmz2 (2 x 2/0 AWG)
100 m (330 ft) 50 mm2 (1 AWG) 95 mm2 (3/0 AWG) 2x70 mm2 (2 x 2/0 AWG) | 2 x 95 mm2 (2 x 3/0 AWG)

Sluit dan de massaklem van de AUTOFEED 450 aan op het te lassen werkstuk.

De eenheid is klaar om aangesloten te worden op de netspanning. De voeding kan worden gerealiseerd vanuit een alternatief signaal, 50 of 60 Hz,
tussen 30 Vrms en 80 Vrms. De voeding kan tevens gerealiseerd worden vanuit een continu signaal tussen 17Vdc en 113Vdc. De polariteit van
het continue signaal kan positief of negatief zijn. Onder deze minimum waarden is het mogelijk dat de AUTOFEED 450 niet opstart of niet correct te
functio-neert (onderbrekingen tijdens het lassen).

Boven deze waarden zal de AUTOFEED 450 stoppen met functioneren om zichzelf en de gebruiker te beveiligen tegen overspanning. In dit geval
gaat het lampje L06 branden en is het niet meer mogelijk om te lassen zolang de spanning te hoog blijft.

INSTALLATIE VAN DE SPOEL EN INBRENGEN VAN DE DRAAD (FIG 4)

Draag geen handschoenen tijdens het afwikkelen van de lasdraad en het verwisselen van de spoelen.
Rol, tijdens het inbrengen van de draad, de toorts af zodat het traject van de draad zo recht mogelijk zal zijn, en demonteer het mondstuk (FIG 4F),
de contactbuis (FIG 4E) en het uiteinde van de toorts.

FIG 4A :

« Positioneer de spoel op de houder :

* Houd daarbij rekening met de aandrijfpen van de houder. Draai, om een 200 mm spoel te installeren, de spoelhouder maximaal aan.

o Stel de rem af (FIG 4A-2), om te voorkomen dat tijdens een lasstop de draad in de war raakt. Draai, over het algemeen, niet te strak aan, dit kan
de motor oververhitten.

FIG 4B :

Het is uiterst belangrijk om de juiste aandrijfrollen te gebruiken, die geschikt zijn voor het door u gekozen draadtype. De 2 persende aandrijfrollen
(diameter 30 mm) die zich bovenaan bevinden zijn niet hetzelfde als de onderste (diameter 37 mm) aandrijfrollen (FIG 4B). Het is dus noodzakelijk
om alle 4 aandrijfrollen te controleren voordat u begint met het inbrengen van het draad.

Type E- @ 30 mm - (1.2in) Type C - @ 37 mm - (1.45 in)
7
@1,2mm X gg X -
Gevuld draad 1,6 mm X g X X
@2,0mm X Ec -
@ 2,4 mm X g8 N N X
@ 0,8 mm o - «
Massief staal en rvs- |@ 1,0 mm X X
draad
@ 1,2 mm ] X
@ 1,6 mm -
@ 1,0 mm X T - X
. @1,2mm X
Aluminium X
@ 1,6 mm ] X -

Stel de druk van de rollers bij met behulp van de 2 draaiknoppen (FIG 4C-4). De aandrijving moet voldoende zijn om de draad naar de toorts te kun-
nen drijven zonder dat de draad op de rollen gaat glijden. Wanneer de draad echter tegen het te lassen werkstuk aankomt moeten de rollers kunnen
glijden op het draad, zonder dat het draad gaat kronkelen wanneer het uit de draadaanvoer komt. Bij gebruik van wat zachter draad, zoals aluminium,
koperlegeringen of gevuld draad, moet de druk op de rollen matig zijn, om zo de sectie van het draad niet te vervormen of een te hoge aandrijving
te verkrijgen. Geef de voorkeur aan instelling 2.
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/A Bij gebruik van draad met een diameter groter dan 1,6 mm moet de capillaire messing buis in de Euro stekker
(FIG 4C-5) verwijderd worden.

EIG4C:

Voor het verwisselen van het draad, handel als volgt :

» Draai de draaiknoppen (FIG 4C-4) maximaal los en duw ze naar beneden, breng het draad in, sluit daarna het draadaanvoersysteem en draai de
knoppen weer vast volgens de aanwijzingen.

 Start de motor door op de trekker van de toorts of op de drukknop te drukken (11).

e Laat de lasdraad ongeveer 5 cm uit de toorts komen, plaats daarna de bij de draad passende contact-tip (FIG 4E) en het mondstuk op de toorts
(FIG 4F).

Opmerkingen :
 Een verkeerd type mantel, of een te krappe mantel of een onjuist formaat contact-tip kunnen problemen veroorzaken bij het afrollen
van de draad. Ook kan er een oververhitting van de motor ontstaan.

o » De aansluiting van de toorts moet eveneens goed aangedraaid worden, dit om verhitting te voorkomen.
» Controleer of het draad en de spoel niet in contact zijn met de mechaniek van het apparaat, dit kan kortsluiting veroorzaken.
e Om te voorkomen dat de spoel losraakt en valt, moet de spoel steeds correct vergrendeld worden, en moet het deksel van de
draadaanvoer correct gesloten en vergrendeld worden, wanneer men aan het lassen is en wanneer het apparaat verplaatst wordt.

OPSTARTEN VAN HET APPARAAT

Het apparaat kan aangezet worden met schakelaar 4.
Wanneer het apparaat zich in werking stelt wordt dit aangegeven door het gaan branden van de lampjes.

Sluit het beschermgas (indien nodig, afhankelijk van de door u gekozen lasprocedure) aan op aansluiting 14. De druk op het circuit mag niet hoger
zijn dan 0.5 MPa, 5 bar, 87 PSI.

Met knop 10 kan het ventiel van de gastoevoer geregeld worden, om zo de achtergebleven lucht in het circuit en in de toorts te kunnen zuiveren. Pas
de gastoevoer aan aan het type draad, met behulp van de drukregelaar op de gasfles.

Met behulp van knop 11 kan de motor van het aanvoersysteem geactiveerd worden, om de draadaanvoer naar de toorts te vergemakkelijken.

FUNCTIE VAN DE DISPLAYS

Het bovenste display toont realtime :

- de voedingsspanning van het apparaat wanneer er niet gelast wordt (lampje L4 brandt)

- de lasspanning wanneer er met het apparaat gelast wordt (lampje L03 brandt)

De informatie over de lasspanning kan gedurende 20 seconden na de lasnaad behouden worden (zie « box instellingen van het apparaat »).

De onderste display toont, in realtime :

- de lasstroom (lampje L02 brandt)

- de snelheid waarmee de draad aangevoerd wordt (lampje LO1 brandt)

De informatie over stroom of snelheid, de getoonde eenheden voor snelheid (m/min of inch/min) of het behouden van de informatie kunnen ingesteld
worden (zie « box instellingen van het apparaat »).

Het lampje LO5 brandt wanneer het apparaat oververhit raakt.
Lampje LO6 brandt wanneer er overspanning op het apparaat is.
Lampje LO7 brandt wanneer er spanning staat op het uiteinde van de toorts.

Tijdens het lassen meet en toont de lastransformator de instant gemeten stroomwaarden en de lasspanningswaarden. Na het lassen blijven de
gemiddelde stroom- en spanningswaarden gedurende 20 seconden zichtbaar.

Zodra de instelling van de draadsnelheid (5) gewijzigd wordt, worden de getoonde waarden vervangen door eenheden van de voedingsspanning en
de draadsnelheid.

Afhankelijk van de lasprocedure (kortsluiting, globular, spray-arc), de kabellengte, of de positie van de massa klem, kunnen de waarden licht fluctue-
ren.

AFSTELLEN VAN HET APPARAAT

Afstellen van de draadsnelheid :
De draadsnelheid kan worden afgesteld met draaiknop 5. De afgestelde waarde wordt realtime weergegeven op de onderste display.

Functie Soft Start :

Aan het begin van de lasnaad is het mogelijk een lage draadsnelheid te verkrijgen, om zo een zachtere ontsteking te creéren, door het plaatsen van
de schakelaar 12 op 1.

Wanneer de schakelaar op 0 staat, zal de draad meteen op de ingestelde las-snelheid aangedreven worden. De ontsteking zal dus sneller zijn, maar
ook energieker.

Functie CC / CV:

Afhankelijk van het gebruikte type stroomgenerator (spanningsbron of stroombron), is het mogelijk om 2 verschillende modules te kiezen waarmee
de draadsnelheid geregeld kan worden.

Schakelaar 13 op 1 : de module CC is geactiveerd : de instelling van de draadsnelheid gebeurt afhankelijk van het niveau van de lasspanning. Deze
positie is beter geschikt voor generatoren met een constante stroom.

Schakelaar 13 op 0 : de module CV is geactiveerd : dit geeft een een stabiele draadsnelheid, ongeacht het niveau van de lasspanning. Deze positie
is beter geschikt voor generatoren met een constante spanning.

Standaard wordt geadviseerd de CV module te gebruiken.
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Functie 2T / 4T :

Een druk op de trekker kan, in 2T of 4T, 2 verschillende functies hebben :

2 takt : met een druk op de trekker creéert het apparaat de lasnaad. Zodra de trekker wordt losgelaten onderbreekt het apparaat de lasnaad.

4 takt : vanaf de eerste druk op de trekker begint het apparaat de lasnaad. Bij het loslaten van de trekker gaat het apparaat door met de lasnhaad.
Bij de 2e druk op de trekker, stopt het apparaat met de lasnaad. Dit biedt de lasser de mogelijkheid een zeer lange lasnaad te maken, zonder druk
op de trekker uit te hoeven oefenen.

Als er, 4 seconden na het begin van de lasnaad, geen stroom wordt gemeten onderbreekt het apparaat onmiddellijk de naad.
Aan het einde van de lasnaad genereert het apparaat automatisch de fusie van de draad aan het uiteinde van de toorts en het beschermgas.

Thermische beveiliging :

Het apparaat is uitgerust met een thermische beveiliging, die zich in werking stelt wanneer de temperatuur van de geleiders excessief hoog is. In dit
geval gaat het lampje LO5 branden, en is het niet meer mogelijk om te lassen zolang de temperatuur te hoog blijft. Wanneer de thermische beveiliging
van het apparaat aanslaat, moet u het gedurende 15 minuten laten afkoelen.

Box «instellingen van het apparaat» :

Op het elektronische omzet-circuit bevindt zich een kastje met 8 SW schakelaars, waarmee het gebruik van het apparaat ingesteld kan worden. Om
toegang te krijgen tot dit kastje moet de carter waarop zich de zekeringhouder en de 4 knoppen bevinden verwijderd worden. Deze handeling mag
alleen uitgevoerd worden wanneer het apparaat van de stroombron afgekoppeld is, en enkel door een gekwalificeerd persoon.

4 N
SW ON DIP
Boitier de configuration Configuration d’usine : H H H H H H H H
DIP switch settings Factory setting :
DIP-Switch Einstellungen Werkseinstellungen : 123456738
Maintien de I'affichage activé Maintien de I'affichage désactivé
1 Display hold on Display hold off
Displaysperre aktiviert Displaysperre deaktiviert

Affichage du courant activé
Welding current display on
Anziege des Strom aktiviert

Affichage du courant désactivé
Welding current display off
Anziege des Strom deaktiviert

Affichage de la vitesse fil : m/min
Wire speed display : m/min
Anziege der Drahtgeschwindigkeit : m/min

Affichage de la vitesse fil : in/min
Wire speed display : in/min
Anziege der Drahtgeschwindigkeit : in/min

Mode diagnostic activé
Service mode on Al
Diagnosemodus aktiviert

Mode diagnostic désactivé
Service mode off
Diagnosemodus deaktiviert

Etalonnage du courant activé
Current calibration on Al
Kalibrierung Strom aktiviert

Etalonnage du courant désactivé
Current calibration off
Kalibrierung Strom deaktiviert

Etalonnage de la tension (+) activé
Voltage (+) calibration on Al
Kalibrierung Spannung (+) aktiviert

Etalonnage de la tension (+) désactivé
Voltage (+) calibration off
Kalibrierung Spannung (+) deaktiviert

Etalonnage de la tension (-) activé
Voltage (-) calibration on Al
Kalibrierung Spannung (-) aktiviert

Etalonnage de la tension (-) désactivé
Voltage (-) calibration off
Kalibrierung Spannung (-) deaktiviert

Etalonnage de la vitesse fil désactivé Etalonnage de la vitesse fil activé . m
Wire speed calibration off Wire speed calibration on l
Kalibrierung Drahtgeschwindigkeit deaktiviert Kalibrierung Drahtgeschwindigkeit aktiviert

- J
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Details over de functie SW4 :
Deze functie geeft toegang tot het totaal van gebeurtenissen die plaatshebben tijdens het gebruik van het apparaat, met de functies Fcl tot Fc6,
vermeld op de bovenste display. Met de knoppen 10 en 11 kan van functie gewisseld worden.

Functie Beschrijving

Fcl Test de informatie van de trekker van de toorts. Een druk op de trekker toont 888 op het onderste display. Wanneer de trekker los-
gelaten wordt dooft het display.

Totaal van het aantal uitgevoerde las-cycli. Weergegeven eenheid : 1000 cycli. De weergave herhaalt zich steeds in drie stappen
Fc2 : gedurende 2s de drie digits van de MSB, vervolgens gedurende 2s de drie digits van de LSB, en vervolgens dooft het scherm
gedurende 2s.
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Totaal aantal uren dat het apparaat aangesloten was op de netspanning. Eenheid : 1 uur. De weergave herhaalt zich steeds in drie
Fc3 stappen : gedurende 2s de drie digits van de MSB, vervolgens gedurende 2s de drie digits van de LSB, en vervolgens dooft het scherm
gedurende 2s.

Totale las-duur van het apparaat. Eenheid : 1 uur. De weergave herhaalt zich steeds in drie stappen : gedurende 2s de drie digits van

e de MSB, vervolgens gedurende 2s de drie digits van de LSB, en vervolgens dooft het scherm gedurende 2s.

Totaal aantal keren dat het apparaat zich in thermische beveiliging gesteld heeft. Eenheid : per thermische beveiliging. De weergave
Fc5 herhaalt zich steeds in drie stappen : gedurende 2s de drie digits van de MSB, vervolgens gedurende 2s de drie digits van de LSB, en
vervolgens dooft het scherm gedurende 2s.

Totaal aantal keren dat het apparaat zich heeft beveiligd tegen overspanning. Eenheid : per thermische beveiliging. De weergave
Fc6 herhaalt zich steeds in drie stappen : gedurende 2s de drie digits van de MSB, vervolgens gedurende 2s de drie digits van de LSB, en
vervolgens dooft het scherm gedurende 2s.

Details functies SW5 tot SW8 :

De nauwkeurigheid van de metingen van de spanning, de stroom en de draadsnelheid moet jaarlijks gemeten worden. Wanneer deze metingen niet
meer nauwkeurig zijn, is het mogelijk om ze bij te stellen, met +/- 20% van de weergegeven waarden. Hiervoor zijn nodig :

- een stroombron die 425A kan leveren, met een nullastspanning van ten minste 70V.

- een weerstandsbelasting waarmee stroom vanuit de generator geleverd kan worden.

- geijkte meetapparatuur : een dc voltmeter, een dc stroommeetklem, een dynamometer waarmee de oppervlakte-snelheid van de aandrijfrollen kan
worden gemeten.

Sluit de generator aan op de draadaanvoer en de weerstandsbelasting aan de uitgang van de draadaanvoer. Plaats de voltmeter tussen het uiteinde
van de toorts en de massa-klem van de draadaanvoer. Plaats de stroommeetklem op de lastoorts. Meet de draadsnelheid op één van de gemoto-
riseerde rollen en licht daarbij de drukrollen omhoog, of met behulp van een dynamometer die direct de oppervlaktesnelheid op het lasdraad kan
meten.

Kies de gewenste functie SW5 tot SW8 (één functie per keer), sluit vervolgens het apparaat aan op de netspanning. Stel op meerdere meetpunten de
door het apparaat getoonde waarden bij, met behulp van de 2 drukknoppen 10 en 11.

Met knop 11 kan de getoonde waarde verlaagd worden, en met knop 10 kan de waarde verhoogd worden.

De afgestelde waarden worden automatisch getoond en opgeslagen.

Error codes :
Err 001 Trekker van de toorts geactiveerd bij het aanzetten van het apparaat.
Err 002 Knop activeren draadaanvoer of knop zuivering gas geactiveerd tijdens het aanzetten van het
apparaat.
Err 003 2 functies (SW4 tot 8) tegelijk geactiveerd

INFORMATIE OVER HET ONDERHOUD EN HET BESTUREN VAN HET APPARAAT

Het onderhoud, de besturing of iedere wijziging aan het apparaat moet gedaan worden door een bevoegd persoon. Als de persoon niet bevoegd is,
kan dit de garantie ongeldig maken. Tijdens alle soorten werkzaamheden aan het apparaat moet het apparaat uitgeschakeld zijn en van de netspan-
ning afgekoppeld worden. Wacht 5 minuten alvorens met de werkzaamheden te beginnen. Stel het apparaat indien nodig buiten gebruik.

Dagelijks onderhoud :
- Controleer de toorts en de aandrijfrollen, controleer of alles goed aangedraaid en aangesloten is.

2 keer per jaar :

- Reinig de binnenkant van het apparaat met droge lucht.

- Waarschuwing : breng geen geleidende elementen in het apparaat, zoals bij voorbeeld de toorts.

- Controleer of de fittingen niet versleten zijn en of ze goed aangedraaid zijn. Draai indien nodig opnieuw aan.
- Controleer het elektrische gedeelte, gas, spoelhouder, aandrijfrollen en fleshouder.

- Controleer de geafficheerde waarden en stel deze, indien nodig, bij.
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NMPEAOCTEPEXXEHUA - MPABWUJIA BESOIMNMACHOCTHU

OBLUME YKA3AHMA

( 3T yKazaHWsi AOMKHbI BbITb NPOYTEHBI M MOHSATHI A0 Ha4asna CBapoYHbIX paboT.
H VI3MeHeHWs1 1 PEMOHT, He yKa3aHHble B 3TOWM UHCTPYKLUMM, HE AOMKHbI BbiTb NPeAnpUHATLI.

I'Ip0|/|3BquTenb HE HECET OTBETCTBEHHOCTU 3a TPaBMbl U MaTeEpUalibHbIE NOBPEXAEHUA CBA3AHHbIE C HECOOTBETCTBYHOLLUM ﬂaHHOVI NHCTPYKUWK
MCNonb30BaHWEM annapaTta.

B cnyyae I'Ip06}'IeMbI mnnu COMHEHVII‘/II, OGpaTMTer K KBaJ'IVICbVILlVIpOBaHHOMy I'IpOCbECCVIOHaﬂy ANga NpaBUIbHOIO NOAKTIOYEHUA.

I'IphoMTe WMHCTPYKUUIO NO 3KCn1yaTaumMn CBapo4yHOro UCTOYHUKa nepea TeM, Kak MCnosib30BaTb noaatollee YCI'pOIZCI'BO.

OKPY)XKAIOLLIAA CPE[IA

3TOT annapaT Ao/MKeH ObiTb MCMOMb30BaH TOMbKO AJisi CBAPOYHbLIX PaboT, OrpaHUMUMBasiCh YKasaHUSIMU 3aBOACKOW TabnMuKM U/MAn MHCTPYKLMK.
Heobxoanmo cobntopaTb AMPEKTMBLI MO MepaM 6e30nmacHOCTU. B ciyyae HeagekBaTHOrO MM OMacHOro MCMOJb30BaHWUSI NMPOM3BOAUTENb HE HECceT
OTBETCTBEHHOCTU.

Annapart JomkeH 6blTb YCTaHOBNEH B NMOMeLLeHUN 6e3 Nbinu, KUCI0ThI, BO3rOpaeMbIX rasos, Uiv ApYrux KOPPO3UMHbIX BELLECTB. Takue Xe yCroBust
[ODKHBI 6bITb COBMIOAEHDI ANs €ro XpaHeHus. Y6eanuTech B MPUCYTCTBUM BEHTUMSILMW NPU UCMOb30BaHWM annapata.

TemnepaTypHble npeaensbi:
Wcnonb3oBaHue: ot -10 go +40°C (ot +14 go +104°F).
XpaHenwue: ot -20 go +55°C (ot -4 po 131°F).

BnaxkHoCTb BO3ayXxa:
50% wnun Huxe npu 40°C (104°F).
90% unu Huxe npu 20°C (68°F).

BbicoTa Hag ypoBHeEM Mops:
[o 1000m BbicOTbI Haa ypoBHeM Mopst (3280 ¢yToB).

NMHANBUAYAJIbHASA SALLNTA U 3ALLIUTA OKPYXXEHUA

[yroBasi cBapka MOXeT 6bITb OMACHOW U BbI3BaTb TSHXKENbIE U AAXKE CMepPTE/bHblE paHEeHHsI.

CBapouHble paboTbl NoABepratoT Mob30BaTeNs BO3LAEWCTBMIO OMACHOro UCTOYHMKA Tenna, CBETOBOro U3MyYeHUs Ayry, 3NeKTPOMarHUTHbIX Nonei
(ocoboe BHUMaHWE N1LaM, UMEOLLMM 31EKTPOKAPANOCTUMYNISITOP), CUMIbHOMY LUYMY, BbIAENEHUAM rasa, a Takke MOryT CTaTb MPUYMHON NopaxeHus
3NEKTPUYECKUM TOKOM. 3alMTUTECh CaMu 1 3alumMTuTe oKpyxatowmx. CobnioaaiTe cneaytowme npaemna 6e3onacHoCTu:

YTtobbl 3aWmTUTL Cebsi OT 0XOroB U 06nyyeHuUst Npu paboTe C anmnapaToM, HaAeBanTe Cyxylo pabouyto 3aWwuTHy0 oaexay (B
XOPOLUEM COCTOSIHUM) U3 OFHEYMOPHOW TKaHW, 6e3 0TBOPOTOB, KOTOPasi MOKPbLIBAET BCE TENO MOSIHOCTLIO.

Paboralite B 3alNTHbIX pyKaBuuax, obecneunBatolime 3N1EKTPO- N TEPMOU30NALMNIO.

Wcnonb3yiTe cpeacTsa 3aliuThbl ANsl CBApKM M/WAM WNEM 4SS CBApKU COOTBETCTBYIOLLETO YPOBHS 3alUMThbl (B 3aBUCUMOCTM OT
UCMOsb30BaHMsT). 3aLUMTUTE BaLLM F1a3a Npy Onepaumsax OYMCTKW. HoLIEHME KOHTaKTHBIX JIMH3 BOCMPELLAETCS.

B HEKOTOPbIX Cyyasix HEO6XOAMMO OKPYXMTb 30HY OrHEYMOpPHbIMU LITOPaMM, YTO6bl 3alUMTUTL 30HY CBapKu OT Jyuyeli, 6pbi3r 1
HaKaNeHHOro Laka.

MpeaynpeauTe OKpYXaloLMx He CMOTPETb Ha fyry U obpabaTbiBaeMble AeTanu M HaleBaTb 3alUMTHYIO pabouyto oaexay.

HocuTe HayWwHUKY NPOTUB LyMa, €C/IN CBAPOUHBbIN NMPOLIECC AOCTUIAeT 3BYKOBOI YPOBEHb BhbilLe J03BOMEHHOM0. TO e OTHOCUTCS
K NOAsIM, HAaXOASLMMCS B CBAPOYHOM 30HE.

©® 6

[JepxuTe pyku, BOMOChI, OAEXAY NoAarnblie OT NOABWKHBIX YacTel (ABUraTenb, BEHTUASTOP...).
Hukorga He cHUMaliTe 3alUTHBIA KOPMYC C CUCTEMbI OXJTAXAEHMS!, KOFAa UCTOYHMK MOA HanpsbkeHueM. MpousBoanuTenb He HeceT
OTBETCTBEHHOCTM B CJly4ae HeCHacTHOro Cryyasl.

ToNbKO YTO CBapeHHble AETasM ropsiuM M MOrYT BbI3BaTb OXOMM MPU KOHTAKTE C HUMU. BO BpeMsi TeX06C/NyXMBAHWUS FOPEsKU
y6eanTech, YTO OHA AOCTAaTOYHO OXMaAMnach M MOAOXKAWTE Kak MUHMMYM 10 MUHYT neped Hauanom pabot. Mpu UCroMb30BaHWK
FOPESIKU C KMAKOCTHBIM OX/IXKAEHWEM CUCTEMA OXNAXAEHUS AO/KHA BbITb BKKOUYEHA, UTOBbLI HE 06XKEULCS KUAKOCTIO.

OueHb BaXkHO 06e30MacuTb pabouyio 30HY Nepea TeM, Kak e NOKUHYTb, YTO6bI 3aLMTUTL SI0AEN N UMYLLECTBO.

>

CBAPOYHbIE AbIM U TA3

3 BbigensiemMble npyu cBapke AbIM, ra3 W Mbifb OMACHbl 4SS 340pOBbsl. BeHTUnsuMs gomkHa 6biTb AOCTATOYHOWM, M MOXET
notpeboBaTbCs AONONHUTENbHAS NoAaYa Bo3ayxa. Mpy HejoCTaTOuHON BEHTUNSILMM MOXHO BOCTO/b30BaThCS MackoM CBapLUMKa-
pecnupaTopoMm.

- MpoBepbTe, YTOOLI BCacbiBaHWe BO3Ayxa 6bi10 3ddekTUBHBIM B COOTBETCTBMM C HOPMaMM 6e30MacHOCTY.
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ByAbTe BHUMaTENbHbI: CBapka B HeGOMbLMX MOMeLleHUsX TpebyeT HabniofeHUs Ha 6e30MacHOM pacCTosiHMM. KpoMme TOro, cBapka HEKOTOpbIX
METaI0B, COAEPXKALLMX CBUHELL, KaAMMWIA, LMHK, PTYTb WU faxe 6epuuii, MOXET 6biTb Upe3BblYaiiHO BpeaHoW. OunCTUTE OT Xupa AeTanu nepes
CBapKoM.

a30Bble 6anNOHbl AOMKHbI XPaHUTLCS B OTKPLITLIX MM XOPOLLO NPOBETPUBAEMBIX NMOMELLEHWAX. OHU AOMKHBI 6bITb B BEPTUKANIbHOM MOSIOXKEHUM W
3aKpENIEHbl HA CTOMKE UK TENEXKE.

HK B KOEM CNlyyae He BapuTb B6NM3M XKMpa UK Kpacku.

PUCK MOXXAPA N B3PbIBA

% MOMHOCTBIO 3aLMTUTE 30HY CBapKuW. BosropaeMble MaTepumanbl A0/MKHbI GbiTh yAaneHbl Kak MUHUMYM Ha 11 MeTpoB.
MpoTuBONOXapHoOe 060pyA0BaHME AOMKHO HAXOAUTLCA BO/IM3K NPOBEAEHMSI CBAPOYHbIX PaboT.
OCTOpPOXHO C Bpbl3ramu ropsivero MaTepuana unm Uckp, aaxe yepes wenu. OHWM MOryT NoB/eYb 3a co6oii NoXap UKW B3pbIB.

Yananute ntoaei, Bo3ropaeMble NMpeaMeThl U BCE EMKOCTM MOA AaB/EHWEM Ha 6e30macHoe paccTosHue.

HM B KOEM C/lyyae He BapuTe B KOHTEMHEPaX UK 3aKPbITbIX Tpy6ax. B clyyae, eciiv OHM OTKPbIThI, TO Nepea CBapKoM UX HY>XXHO 0CBOBGOAMTbL OT BCeX
B3PbIBYATBLIX WM BO3rOPaeMbIX BELWECTB (MAc/o, TOM/IMBO, OCTATOYHbIE rasbl ...).

LUnucoBasbHble paboTbl HE A0MKHBI 6bITh HaMpaB/eHbl B CTOPOHY MCTOYHMKA MM B CTOPOHY BO3ropaeMbiX MaTepuasos.

FTA30OBbIE BAJIJTIOHbI

[a30M, BbIXOASILUMM U3 ra3oBbiX GasfoHOB, MOXHO 3a0XHYTbCA B C/lyYae €ro KOHLEHTpauuu B MOMELIEHUM CBApKM (XOPOLUO
NpoBETPUBANATE).

TpaHCNopTMpOBKa AOMKHA 6bITb 6E30MACHON : NPU 3aKPbITbIX rA30BbIX 6a71/IOHOB W BbIK/IIOYEHHOM UCTOUHMKE. BasnioHbl 40MKHbI
6bITb B BEPTMKANBLHOM MOMOXEHUN U 3aKPENJIeHbl HA NMOACTABKE, YTOObI OrpaHUYUTL PUCK MAAEHMS.

3akpbiBaiiTe 6annoH B nepepbiBe Mexay ABYMs UCMOMb30BaHUSIMU. ByabTe BHAMaTENbHbI K U3MEHEHMIO TeMMNepaTypbl M NPebbiBaHMIO Ha COMHLE.
BannoH He AOMKEH COMPUKAcaTbCs C MAaMEHEM, 3MIEKTPUUECKON Ayrol, ropesikor, 3aXUMOM Macchl UM C NO6bIM APYrM UCTOYHMKOM Teria unm
CBeYeHus.

[JepxwuTe ero noganblue OT 3MEKTPUYECKUX U CBAPOYHBIX Lienel 1, CneaoBaTesnbHO, HUKOrAa He BapuTe 6annioH nog AaBfieHueM.

ByabTe BHUMaTeNbHbI: NMpY OTKPLITUM BEHTUNS GanoHa y6epuTe rofioBy OT BEHTUNS U y6eanTech, YTo

UCMONb3yeMblii ra3 COOTBETCTBYET METOAY CBAPKY..

SJIEKTPUYECKASA BE3OINACHOCTb
R e

Mcnonb3yeMas anekTpuyeckas CETb A0/HKHA 0653aTesNbHO BbITb 3a3emMneHHoit. CobntoaaiTe Kanuép NpeaoxpaHUTENs yKasaHHbIN
Ha annapare.
DNEKTPUYECKUI Pa3psL MOXKET BbI3BaTb MPAMbIE UM KOCBEHHbLIE PAHEHUS, U [AXKe CMEePTb.

Hukorpa He goTparvMBanTech [0 YacTell Nof HarpskeHWEM Kak BHYTpM, Tak U CHapy>XM UCTOYHMKA, KOrAa OH MOAK/IIOYEH K CETU NUTaHUs
(ropenku, 3axxuMbl, kKabenu, anekTpodsl), T.K. OHW NOAKOUEHbI K CBAPOYHOM LIENU.

Mepea TeM, Kak OTKPbITb UCTOYHUK, EFO HYXXHO OTKJ/IIOUMTb OT CETU U MOAOXKAATb 2 MUHYTbI, A1t TOro, YTO6bl BCE KOHAEHCATOPbI Pa3psiAMIINCE.
Hukoraa He goTparvBanTeCh OAHOBPEMEHHO [0 FOPESNKU UM 3N1eKTPOAOAEpXKaTeNs U A0 3aXMMa Macchl.

Ecnu kabenu noBpexzaeHsl, NonpocuTe KBanMULUMPOBAHHBIX U YNONHOMOYEHHBIX CNELManMCTOB UX 3aMEHUTD.

Pa3Mepbl ceueHuns kabenen (YanMHUTENb U CBapOYHbIN Kabesnb) A0MKHbI COOTBETCTBOBATb NMPUMEHEHMIO.

Bceraa HocuTe Cyxyto ofexay B XOpOLIEM COCTOSIHUM AJ1st U30MsILMK OT CBapoYHOI Lenu. Hocute usonupyiollyto 06yBb HE3aBMUCMMO OT TOM
cpeasbl, rae Bbl paboTaeTe.

OnacHOCTb NOPAXKEHUS AJIEKTPUYECKUM TOKOM!

Ecnu cBapka Npou3BOAMTCS pa3HbIMU METOAAMM B TO BPEMs], Kak ropesika v anekTpogofepxaTtenb NoACOeAVHEHDI K annapary,
TO LIeNnu HaxoAsTCs MOA HanpsKEHWEM XOMOCTOrO X0Aa MM CBApPOYHbIM HarpshkeHueM!

B Hauyane paboThbl U BO BpeMsi NepepbiBOB BCErAa U30UPYITE rOpenKy v anekTpoaosepxaTtesb!

W3onupyiiTe cBapLinKa OT CBapOYHOro HanpshkeHus!

Bce aKTVBHbIE A€Tany LEemnu CBAapOYHOIO TOKa He MOTMyT 6biTb 3aLLMLLEHBI OT MPSIMOrO KOHTaKTa. Mo3ToMy CBapLumK o6si3aH
usberatb puUcKkoB, cobntogas npasuna 6e30nacHOCTY. [laXe KOHTAKT C HU3KUM HamnpsbKEHWEM MOXET UCMyraTb U MPUBECTU K
HECYaCTHOMY Cryyalo.

e HocnTe cyxve n HenoBpeXxAéHHble cpeacTBa 3awmTbl (06yBb C Pe3VMHOBLIMKW MOAOLIBAMM / KOXaHble 3alWTHbIE NepyaTKu
cBapLiMka 6e3 3aKnenoK unm ckpenok) !

e /36eraiTe NpsAMOro KOHTaKTa C BbIBOAAMU AN NPpUCOeANHEHNS BHELLIHNX NPOBOAHUKOB UM HEN30/IMPOBAHHLIMU pa3beMaMu !
L4 Bcerp,a KnagunTte CBapO4HYIO ropenky Uan anekTpoaoaepxateib Ha U30/IMPOBaHHYO NOBEPXHOCTb, KOraa Bbl UX HE VICI'IOJ'Ib3yeTe!

Puck nosyyeHus 0)xoros B 30He NoAcoeANHEHUS CBapO4YHOro Toka !

Ecnn noacoeamMHeHns CBApOYHOro ToKa 3aKpenneHbl HEMPaBWibHO, TO COEANHEHNS 1 Kabenn MOryT HarpeTbCs U BbI3BaTb OXOMM
B C/ly4ae KOHTakTa!

 ExkelHEBHO NpoBepsiiTe COEAMHEHUS CBAPOYHOrO TOKa M NPy Hago6HOCTM 3aKpensisiiTe UX MOBOPOTOM Harnpaso.

BnyxzatoLLme CBapoUHble TOKM MOMyT paspyLUMTb 3a3eMNSIOLME NPOBOAA, NOBPEANTL 060PYA0BAHNE U 3NEKTpUYEcKme Nprbopbi
1 BbI3BaTb HarpeBaHWe KOMM/IEKTYIOLWMX, UTO MOXET MPUBECTM K MOXapy.
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LLIHyp nuTaHwWs, YAAMHUTENb M CBapOYHbIN kaberb AOMKHbI MONHOCTLIO pa3MoTaHbl BO M3bexaHue neperpesa.

- YbeauTech B TOM, YTO KpenseHve AeTann NpoyHoe n 6e3 npobnem anekTpuku!

- CoeauHWTE BMECTE WU NOABECbTE BCE 3/IEMEHTLI CBAPOYHOMO UCTOYHMKA, NPOBOASLLME 3NEKTPUYECTBO, TaKME, KaK LIACCH, TENeXKa U NogbeMHbIe
3NeMeHTbl, YTobbl M30MpoBaTh Mx!

- He knaguTe Ha CBapOYHbIiA UCTOUHMK, Ha TENeXKY WM Ha NoAbEMHbIE 3MIEMEHTbI Takue Npubopsbl, kak Apenu, TOUUbHbIE MAWWHKL U T.4., eC/u
OHMW He M30/MpoBaHbIl

- Bcerga knagmte cBapoyHble rOpenkv v 3NeKTPoAOAEPXKaTENN Ha 30/IMPOBaHHYIO MOBEPXHOCTb, KOrAa Bbl X He ucrnonb3yete!

ANNEKTPOMATHUTHBLIE U3/TYYEHUA

CBapouYHbIli TOK BbI3bIBAET 3M1EKTPOMArHUTHOE MOse BOKPYT CBAPOYHOW LIEMW U CBApOYHOro 060pyA0BaHMs.

Q. y y o
== DNEKTPUYECKUA TOK, MNpOXOAsILMI Yepe3 No6oM MPOBOAHMK BbI3bIBAET JIOKA/IM30BAHHbIE 3MEKTpOMarHUTHele nons (EMF).
S )

3nexkTpoMarHuTHble nons EMF MoryT co3gatb MoMexu s HEKOTOPbIX MEAVMLIMHCKMX MMIMIAHTaToB, HanpuMep 3/1eKTPOKapANOCTUMYNSTOPOB. Mepbl
6€30MacHOCTU AOMKHbI BbITb MPUHATLI ANS NIOAeN, HOCALWMX MeAULMHCKUE UMMNMaHTaTbl. Hanpumep: orpaHuyeHue AocTyna Ans MPOXOXUX, Uin
OLeHKa MHAMBUAYANbHOrO PUCKa ANs CBapLUMKa.

YT06bl CBECTU K MUHUMYMY BO3AEMCTBUE 3MIEKTPOMAarHUTHBIX MONE CBAPOYHbIX LENel CBapLUMKM JOMKHbI CIe0BaTh CNEAYIOLMM YKa3aHUsM:

® CBApOYHble Kabenu A0MKHbI HAXOAUTLCS BMECTE, eCI BO3MOXHO COEAMHUTE UX XOMYTOM;

* Balle TyNIOBULLE M FOJI0Ba A0/MKHbI HAXOAUTHCS Kak MOXHO Aasiblie OT CBApOYHOM Lieny;

* He 06MaTbIBalTE CBapOYHble Kabenu BOKpyr Balero Tena;

e Balle Te0 He AO/MKHO BbITb PAacnonoXeHo Mexay cBapoyHbiMM kabensmu. Oba cBapoyHbix kabensi AOMKHbI 6bITb PacnonoXeHbl MO OAHY CTOPOHY
OT Ballero Tena;

* 3aKpenuTe kabesb 3a3eMeHUs Ha CBapVBaeMOW IeTanu Kak MOXHO Bnvbke C 30He CBapKy;

* He paboTaeTe psAOM, HE CUAMTE U He 06MI0KAaUMBAMTECH HA UCTOYHMK CBapOYHOIO TOKa;

* He BapuTe, KOrJa Bbl NMEPEHOCUTE UCTOUHUK CBAPOYHOrO TOKA MK YCTPOMUCTBO NMOAAUM MPOBOSIOKY.

Jlua, vcnonb3yowme 31eKTPOKapAUOCTUMYSTOPbI, AOMKHbI NMPOKOHCYNLTUPOBATLCS Yy Bpaya nepen paboTon € AaHHbIM
WCTOYHMKOM TOKa.

Bo3pgeiicTBMe 3MeKTPOMarHUTHOro Mosist B NpoLecce CBapku MOXET UMETb U Apyrue, elle He U3BECTHbIE HayKe, NOCNeacTBus
ANS 3[0POBbSI.

TPAHCMOPTUPOBKA U TPAH3UT NOAAIOLLEFO YCTPOMCTBA

Mogatowee YCTpOl)'|CFBO MUMEET PYYKY ANnA NEPEHOCKU. By,clee BHUMATESIbHbI: HE He,ClOOl_IEHMBaVITe BEC annapara. PyKOSITKa He MOXeT ObITb
Mcnonb3oBaHa AnAa CTPONOBKU. Hukorga He I'IO,CI,HVIMaVITe rasoBbli1 6annoH u annapaTt ogHOBpPEMEHHO. nNx TPaHCNOPTHbIE HOPMbI PAa3N4atoTCA.

He NEPEHOCUTb 3TO oGopy,qosaHme Haj nioabMuU Unu npeamMeTamu. KenatenbHO CHATbL 606VIHy NPOBOJIOKU Nepen TeEM, KaK NOAHATb UM NEPEHECTU
nogawoulee YCFDOI)'ICTBO.

YCTAHOBKA ANMNAPATA

Heobxoanmo cobntoaatb cneaytowme npaeswna :

« MopatoLLee YCTPOMCTBO AOMKHO BbITb UCMONBL30BaHO TOMbKO, KOrAa BCE SIOKW 3aKpbITh.

« MocTaBbTe nogatoLlee YCTPOWCTBO Ha MOJI, MakCMMasibHbIA HAaKMoH KoToporo 10°.

 /ICTOYHMK CBapOYHOrO TOKa A0MKEH 6bITb YKPBIT OT MPOSIMBHOMO AOXAS U HE CTOSATb Ha COMHLE.
O6opyanoBaHue nMeeT 3awmTty IP23, 4yTO O3HavaeT :

- 3aWwmTy OT NnonaaaHusa B OMacHble 30HbI TBEPAbIX Ten AMaMeTpoMm =12,5mm u,

- 3aWmTy NPOTMB Kanenb AOXASA, HanpaBeHHbIX NoA yriioM 60° 0THOCUTENBHO BEPTUKANW.

3710 060pYyAOBaHNE MOXET ObITb MCMONBb30BAHO BHE NOMELLEHNS COOTBETCTBEHHO CTEMeHN 3awmTsl IP23.

npOI/|3BOHVITeJ'Ib He HeCeT OTBETCTBEHHOCTN OTHOCUTENBHO yLuep6a, HaHEeCEHHOro nmuaMm unn npeameTam, U3-3a
HEMNpaBWJIbHOIO 1 ONAaCcHOro NCnoJib30BaHUA 3TOro OﬁOpyﬂOBaHMﬂ.

OBCJ1Y)KXUBAHUE / COBETbI

* TexHnyeckoe obcnyxxmBaHve AOMKHO NPOM3BOANTLCS TOMBKO KBANUMULUMPOBaHHBLIM cneunannuctoM. CoBeTyeTcs NpoBOAUTb
= exeroaHoe TexobcnyxveaHue.
. o OTKNIOYMTE COEAMHEHNS MeXAY NOAAILLMM YCTPOMCTBOM M UCTOYHUKOM TOKa U NOAOXAMTE 2 MUHYTHI Nepes TeM, kak
NPUCTYMUTL K TEX0BCTY>XNBaHUIO.
 PerynsipHo OTKpbIBaliTe annapaT v npoaysalite ero, YTobbl OYMCTUTb OT MblIK. HeobxoamMMo Takxke NpPoBEPSTb BCE SMEKTPUYECKME COEANHEHUS C
MOMOLLbIO M30/IMPOBAHHOMO MHCTPYMEHTa.
o PerynsipHo KOHTPOMPYWTE COCTOSIHWUE COEAMHUTENBHONO LIAHMa MeXAy NoAaoLLMM YCTPOMCTBOM M CBAPOYHbLIM UCTOYHUKOM. B ciiyyae noBpexxaeHust
OH AOSKeH 6bITb 3aMeHEH.
e BHumaHue! Ecnn BO BpeMsi CBapku WUCMONb3yeTCs MHOE NOAbEMHO-TPAHCMOPTHOE CPeACTBO, YEM TO, YTO peKOMEHAOBaHO MPOWM3BOAWTENEM, TO
obecneybTe U30MISLMI0 MEXAY KOPMYCOM MOAAOLLEro YCTPOMCTBA U NOABEMHO-TPAHCMOPTHLIM CPEACTBOM.
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YCTAHOBKA U NPUHLUN AEACTBUSA

ToNnbKO OMbITHLIA U yl'lOﬂHOMO'-IEHHbIﬁ npousBoauTesIeM cneuuasimCT MOXXET OCYLLEeCTBJ/IITb YCTaHOBKY. Bo BpeMsi ycTaHOBKM
yb6eautechb, UTO UCTOUHMUK OTKJIFOUEH OT CETH.

PUCK OXXOroB, CBA3aHHbIN C NOABWKHLIMU 3NEMEHTaMm!

7’ MopatolLme yCTPOMCTBa MMEIOT MOABMKHBIE 3/1EMEHTI, B KOTOPbIE MOTYT MOMACTb PYKW, BOOChI, OAEXAA MU MHCTPYMEHTLI 1
TakuM 06pa3oM MPUBECTM K paHEHUSM!

* He npubnuxaiiTe pyku K NOABUXHBIM UM MOBOPAYMBAIOLLMMCA 3/IEMEHTAM, a Takxke K AeTansaM npusoaa!

« [pocneamnTe 3a TeM, YTO6bI BCE KPbILLKM KOPMyCa UM 3aLUMTHBIE KPbILIKKU GbIfM 3aKPbiThl BO BPeEMS paboThbi!

OMUCAHME

AUTOFEED 450 - 3T0 yCTPOICTBO NnojAayM NpoBOJIOKMU B YeMogaHe Anst ayrosoi csapku MIG/MAG (nonyaBToMaTuyeckas csapka) / Open-Arc
(cBapka OTKpbITON Ayroi). Ero nnacTMkoBbIM KOPMyC NpefoCTaBSeT eCTECTBEHHYIO 31EKTPOU30/IALMIO B paboyeii cpese, a Takxe CTeneHb 3aluuThl
IP23 npoTvB nonagaHus Kanenb BoAbl U MHOPOAHbIX Ten. OHO caMo CHabaeTcs SHeprueit 3a CHET ANEKTPUUECKOro HamnpsXXeHNsl, MMetoLLerocs B
CBapOYHOW Lienu. 3TO HampsXeHne MOXET MOCTyNaTh Kak OT CBapo4HOro uctoyHuka (CC), Tak u ot HanpsbkeHus (CV), OT NnepeMeHHOro curHana,
NONOXWUTENBHOIO MM OTPULIATENBHOIO COAEPXKaHUs.

AUTOFEED 450 ynpaBnsieT noAayeii 3aliMTHOro rasa, nogaveii CBapo4HOro Toka v nogaden ceapo4Homn nposonoku. Mogens AUTOFEED 450 (1
TOMbKO OHA) MOKa3blBaeT CBAPOYHbIN TOK, CBAPOYHOE HanpshkeHWe, CKOPOCTb NMOAAYM NPOBOIOKM U HanpshKEHWE MUTaHMS.

MoLLHbIM NoAaoWMIA MeXaHU3M C 4 BeayLUMMU poiMKaMy CnocobeH noaasaTh Kak CM/IOWHYH0 NPOBOSOKY, Tak U MOPOLUKOBYIO A0 2.4 MM AMaMeTpa.

OMUCAHUE OBOPY[JOBAHMA (FIG-1)

1-  MOTOpV3MPOBaHHbIN NOAAIOLIMI MEXaHU3M 9-  lInaBKwii NpeaoxpaHuTeNb
2-  CoeavHWTENbHbIN LWHYP 3aXWMa Macchbl 10- KHonka npoaysku rasa

3- [pepbiBaTens 2 TakTa / 4 TakTa 11- KHonka 3anpaBku NpOBOJIOKU
4- TnaBHbI NpepbiBaTENb 12-  Bolbop pexuma «Soft Start»
5-  ToOTEHUMOMETP HAaCTPOMKMN CKOPOCTU Moaaun 13- Bblbop pexuma CC unu CV
6- 3awuTHbIE NOAOLLBLI 14- lMopasoA 3awWMTHOro rasa

7- MMaHenb ynpasneHus 15-  WHyp nuTaHuns

8- [Jepxatenb 606MHbI

WHTEP®EC YENOBEK/MALLIMHA (IHM) (PUC-2)

AUTOFEED 450

LO1 - JlTaMnoyka MHAMKaLMK CKOPOCTU NoAayvun NpoBOIOKK

L02 - JTamno4yka MHAMKaLMM CBApOYHOro ToKa

LO3 - JTaMno4yka MHAMKaLMM CBAPOYHOro HanpspKeHns

LO4 - JTaMnoyka MHANKaLMN HanpshkeHUs NuTaHus

LO5 - NHaukaTop neperpesa

LO6 - HaukaTop nepeHanpsiXeHusl NUTaHus

LO7 - UHAnKaTOp NpUCYTCTBUSI HAMpsHKEHUs1 Ha ropesniku

L08 - SkpaH, nokasblBatoLMI HaMPsHKEHWE MUTaHWS UM CBAPOYHOE HaMpsXXeHWE C 3 3HaKOMeCcTaMm

L09 - SkpaH, nokasblBatoLLMii CBApOYHOE HampsXKEHUE UM CKOPOCTb MOAAYM NPOBOSIOKM C 3 3HaKOMecTaMu

NOAKJ/TIOMEHUE U COBETbI

NoacoeauHeHne unu orcoeAuHEHUE COEAMHUTENIbHOrO LWWIaHra Mexay MCTOYHMKOM M noAaarowmm yﬂpOﬁﬂBOM obsa3aTenbHO
AO0/DHKHO NPOU3BOAUTDLCA, KOrAa UCTOYHUK He No4 Hanps)XeHueMm.

3neKTponuTaHue annapaTa MPOM3BOAWTCS MOAK/IOYEHWEM Kkabensi MOLHOCTM YeMOAaHa K MCTOUHMKY CBAapO4HOrO Toka. BbibepuTe MmonsipHOCTb
CBapKM B 3aBMCMMOCTM OT TUMa MCMosb3yeMol NMpoBOsoKU. MonsipHOCTb CUOBOrO kabens 6yAeT Ta e, UTO U FOpesKu.
MoacoeayHUTE BTOPYIO NOMSIPHOCTb UCTOYHWMKA K CBAapUMBaeMon AeTasny.

O& QO

o o_o

bl

CoeanHeHne Mexay 3TUMN ABYMS 3/IEMEHTAaMN OCYLLECTBNAETCA C NOMOLLbIO CrneunanbHO ANnd 3Toro npegHasHa4eHHOro COeANMHUTENbHOIO LWiaHra
13 cneayowero cnucka:

54



AUTOFEED 450

Y

HanmeHoBaHue OxnaxxaeHue OnvHa CeueHne ApTUKyn

5m (16 ¢T) "% 95MM2
KABEJ1b BO34YX "
A m@2on | (3/0AWG)

[ns 6onbluer AMHBI MOXXHO MCNOJb30BaTh COEAMHUTENbHbIE LWAHMM Knaccuyeckux annapaTtoB MIG/MAG:
- 15m (48 ot " 2
COEANHUTENDBHbIN LUNAHIT MIG INVERTER BO34YX (48 o) @ 95mm N
20m (64 ¢T) (3/0 AWG)

PekoMeH[I0BaHHOE CeYeHVe MPOBOAHMKOB B 3aBUCMMOCTU OT CBApPOYHOrO TOKa U OT 06LLEN ANMHBI CBAPOYHOrO MyyKa.
CBapoYHbIN TOK

AnvHa kabeneii
100 A pLil . 300 A 400 A

MeHbue 30 m (100 ¢T)

16 MM2 (6 AWG)

35 MM2 (2 AWG)

50 MM2 (1 AWG)

70 MM2 (2/0 AWG)

50 M (160 )

25 MM2 (4 AWG)

50 mm2 (1 AWG)

70 MM2 (2/0 AWG)

95 MM2 (3/0 AWG)

70 m (230 )

35 MM2 (2 AWG)

70 MM2 (2/0 AWG)

95 MM2 (3/0 AWG)

2 x 70 MM2 (2 x 2/0 AWG)

100 ™ (330 @1)

50 mm2 (1 AWG)

95 MM2 (3/0 AWG)

2 x 70 Mmm2 (2 x 2/0 AWG)

2 x 95 MM2 (2 x 3/0 AWG)

HakoHeL, noacoeanHuTe 3axxmm Maccel AUTOFEED 450 k cBapvBaeMol aeTany.

YeMmopaaH rotos ANs BKIOYEHUS NOA, HanpskeHue. MNuTaHne MoxeT 6biTb OT nepemeHHoro curHana 50 nnm 60y ot 30 Vrms n go 80 Vrms. Vinn oHo
MOXEeT MPOU3BOANTLCS OT HEMPEPLIBHOMO curHana ot 17Vdc n ao 113Vdc (BonbT NOCTOSAHHOrO Toka). MonspHOCTb HENPEPbLIBHOrO CMrHana MoXeT
6bITb MONOXUTENBHOW UM OTPULIATENBHOW. HIKE STUX MUHMMASbHBIX BENIMYMH €CTb pyck, 4To AUTOFEED 450 He BKIOUMTCS UK He GyaeT
paboTaTb Hagnexawmm obpa3om (ceapka byaeT npepbiBaTbCs).

CsbllLe 3TUX BeMUnH yHKUMoHMpoBaHus AUTOFEED 450 6yaet 6nokupoBatbes, YTo6bl 3alWMTUTL annapaT OT NepeHanpsiXXeHns v 3almTuTb
nosnb3oBaTens. B 3ToM cnyyae 3aroputcs CBETOBOM MHAMKATOP LO6 1 6onblue He 6yAeT BO3MOXHO BapuTb, MOKa HanpskeHve 6yAeT CIULLKOM
BbICOKWM.

YCTAHOBKA BOBMHbI 1 3ANPABKA NMPOBOJIOKU (FIG 4)

He nonb3yintech nepyaTkamu, KOraa Bbl NpofeBaeTe NPOBOJIOKY, a Takxke Npu 3amMeHe 606MHbI NMPOBOOKU.
Bo BpeMs 3anpaBku NPOBOMOKM pa3MoTaiTe ropesnky Tak, YTo6bl ABVXKEHWE NPOBOMIOKK Bbl10 Kak MOXHO 60nee NpsIMONIMHENHBIM, Y CHUMUTE COMJIO
(FIG 4F) n koHTakTHYt0 TPY6Ky (FIG 4E) B KOHUE ropenku.

FIG 4A :

¢ YcTaHOBUTE 606MHY Ha AepXxaTenb:

* YuuTbiBalTe NPUCYTCTBUE BeayLuero nanbua gepxatens 606uHbl. [Ans ycTaHoBkM 606MHbI AvameTpoM 200 MM MakCMMarbHO 3aTSHUTE AepXKaTesib
606MHbI.

o OTperynupyite TopMo3 606uHbI (FIG 4A-2) Tak, UTO6bl NPU OCTAHOBKE CBapkuM 606MHa MO MHEpUMM He 3anyTana MpoBOJOKy. He 3axumanTte
C/ULIKOM CU/bHO. 3TO MOXET MPUBECTU K MeperpeBy ABUraTens.

FIG 4B :

OueHb BaXKHO MCMOMb30BaTb PONMKM, NOAXOAALME K TUMY NPOBOMOKN. 2 HAOXMMHbBIX posnka (avaMm. 30MM), pacnonoXeHHble CBEPXY, OT/IMYAOTCA
OT 2 BeAyLlMX posMKoB (AnaM. 37MM), YTO pacronoxeHbl cHu3y (FIG 4B). Takum 06pa3oM Heo6xoAMMO MpoBepsTb BCe 4 ponvka nepea TeM, Kak
BCTaBWUTb MPOBOJIOKY.

Tun E - @ 30 MM - (1.2 groiima) Tun C - @ 37 MM - (1.45 groiiMa)
7

@1,2mm X X - -
MopolukoBasi @ 1,6 mm X gc X X
npoBosioka @ 2,0 mm X gc -

@ 2,4 mm X S8 - - X

@0,8 mm RGN, - X
CnnowHas @ 1,0 mm
NpPOBOJ/IOKA UX CTasn X X
N HEPXKaBENKM @ 1,2 mm ] X

@ 1,6 mm -

@ 1,0 mm X poroR - X

. @1,2mm X

ANOMUHUN X

@ 1,6 mm ] X -

OTperynupyinTe AaBieHNE HAXXMMHbIX POJIMKOB C MOMOLLbIO 2 PErYIMPOBOYHbIN Konécuk (FIG 4C-4). JaBneHue A0/MKHO 6bITb TakuM, YTO6bI 3aXBaTUTb
M yBNieYb MPOBOJSIOKY B ropesniky v 4tobbl Mpy 3TOM MPOBOJIOKa HE MPOKpyYMBanacb B posiMKax. TeM He MeHee, KOraa MpoBOJSiOKa ynupaeTcs B
CBapuBaeMylo AeTasib, POJIMKM AOMKHbI MPOKPYYMBATBCS MO MPOBOJIOKM, HO YTOObI OHa MpWM 3TOM HEe 3aKpy4dvBanacb Ha BbIXOAE M3 MOAAMOLLEro
MexaHu3Ma. Mpu MCNonb30BaHWK MATKOW MPOBOJIOKM, HAaNpUMep, WX atloMUHKSI, MeHbIX CMIaBOB, M/IOCOBON NPOBOOKM AAB/IEHWE POSIMKOB A0/MKHO
6bITb YMEPEHHBIM, YTO6bI He AehOPMUPOBATL €€ CEUYEHNE U UTOBbI U36eXaTb GOMBLLION MNOABMXKHOCTU. BbibepuTe HaCTpoNKy 2.

/\ lns npoBONOKM AMaMETpPOM cBbiwie 1,6 MM HEO6X0AMMO BbIHYTb IaTYHHYIO KanWsipHYI0 Tpy6Ky U3 eBpopasbemMa
(FIG 4C-5).
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FIG 4C:

[ins 3aMeHbl MPOBOJIOKU AEWCTBYWTE CrieayowmnM 06pasom:

o OTBUHTUTE Konecuku (FIG 4C-4) no npeaena v onycTuTe MX, BCTaBbTe MPOBOJIOKY, 3aKPOiTe NMoAatowwmii MeEXaHU3M. 3aTSHUTE KONECHKM, crieayst
YKa3aHWsM.

¢ BkntounTe MOTOP HAaXATUEM Ha TPUITep roOpenku uamn Ha cobauky (11).

* BbinycTuTe NPOBOJSIOKY M3 ropesiki NpUMEpPHO Ha 5 CM M HacaguTe Ha KOHUMK rOpPenikuv KOHTaKTHYH TPy6Ky, MOAXOASLYIO ANsi UCMONb3yemMoin
npososnoku (FIG 4E), n conno (FIG 4F).

MpumMeyaHue :

¢ HenpaBunbHO nopobpaHHas Tpybka, ee pasMep UM pasMep KOHTaKTHOW TPyBKu MOryT Bbi3BaTb NPO6MEMbI C Noaayeit U neperpesom
asuratensi.

o KOHHEKTOp ropesikn Ao/mKeH Takxke bblTb XOPOLIO 3aTsHYT BO u3bexaHune neperpesa.

« [poBepbTe, YTO6bI HY NPOBOJIOKA, HK 606MHa He Kacanucb MexaHnyeckux 6n1okoB annapaTta. B 06paTHOM cryyae CylecTByeT OnacHOCTb
KOPOTKOrO 3aMblKaHusl.

* YT06bl 606MHA He oTUEeNnuNack 1 He ynana, Hy>KHO Bceraa 3akpennsate 6110kMpoBKY 606MHBI 1 3aKpbiBaTb U 3anMpaTh KpbILWKY YeMoaHa
BO BpeMs CBapKu 1 nepeHoca annapaTa.

BKJIFOMEHUE ANMAPATA

BknounTe annapaT noA HanpskeHUe ¢ MOMOLLbIO NpepbiBaTens 4.
O BKJIIOYEHME annapaTa npeaynpexaaeT BKIYeHe 3KpaHoB.

MoacoeanHWTe 3alMTHBINM a3 K pa3béMy 14 (ecnum 3Toro TpebyeT MCMosb3yeMblii MeTo cBapku). [aBfeHne Ha CMCTeMY MOAAYM rasa He AO/MKHO
npesbiwaTtb 0.5 MMa, 5 6ap, 87 dyHT/KB. AtONM.

KHonka 10 no3BonsieT ynpaBnsTb KfanaHoOM Mojayv rasa Ans NpoAyBKWU BO34yXa, COAEPXKaLLerocsl B Lienu noAaym v B ropenke. Hactpoite pacxoa
rasa Ha BeIMUMHY, MOAXOASLLYIO ANt MPOBOSIOKM, Ha PeAyKTOpe ra3oBoro 6annoHa.

KHonka 11 no3BonsieT NpoKpyyMBaTh MOTOP MOAAIOLLEr0 MeXaHU3Ma, YTO6bl YNPOCTUTb 3anpaBKy MNPOBOSIOKW B FOPENKY.

®YHKLUNOHNPOBAHUA NHANKALIMA

BepxHuii 3KpaH NO3BOMSIET BULAETb B PEXMME PearibHOro BpEMEHU:

- HanpshXeHne NMTaHua annapara, Koraa OH He BapuT (BKloYaeTcs nHankatop L04)

- CBApOYHOE HanpshXeHne BO BpeMsi CBapku (BktoyaeTcs nHamkaTop LO3)

NHdopMaums 0 cBapoOYHOM HanpspKEHUM MOXET NPOAEPXKATbCA Ha 3KpaHe B TeveHue 20 CeKyHA Moc/ie OCTAaHOBKM CBapKM (CM. « LUMTOK HAaCTpoek
annaparta »).

HWXKHWIA 3KpaH No3BONSIET BUAETL B PEXMME PeanibHOr0 BPEMEHM:

- CBapOuYHbIl TOK (3aropaeTcst nHaukaTop L02)

- CKOpPOCTb NOAAYM NPOBOJIOKM (3aropaeTca nHankatop LO1)

MHdopMauus no ToKy UM CKOpoCTu, acbuluMpyeMas earHuLa U3MepeHnst CKOPOCTU (M/MUH Unn AOWM/MUH) MM coxpaHeHue uHdopMaummu MoryT
6bITb CKOH(UIypMpPOBaHbI (CM. « LUMTOK HACTPOEK annapara »).

MHpavkaTop LOS 3aropaetca B cnydae neperpesa annapara.
MHpavkaTop LO6 3aropaeTtcs B crydae nepeHanpsixeHns nutaHnsa annapara.
NHpnkaTop LO7 3aropaetca B cnydae 0bHapy>XeHVs NPUCYTCTBUS HaNPsHKEHNS Ha KOHLIE FOPenku.

Bo Bpems cBapku annapaT 3aMepsieT 1 MOKa3blBAaET TEKyLUME 3HaYEHNS CBAPOYHOro TOKa U HanpshxeHus. Mocne cBapkun cpefHve BETMUMHBI TOKa U
HanpsKeHWs OCTalTCA Ha 3KpaHe B TeyeHue elle 20 cekyHa.

Mocrne n3MeHeHUst HACTPOMKY CKOPOCTY MOAAYMN NPOBONOkM (5) BblBEAEHHbIE HA SKPaHEe BETMUMHBI 3aMEHSIOTCS HA BEIMUMHBI HAMNPSXKEHUS NUTaHUs
U CKOPOCTU MOAAYM MPOBOJIOKY.

B 3aBucMMOCTM OT crnocoba cBapky (KOPOTKOE 3aMblKaHuWe, KanesibHbIi, CTPYMHbIN NEPEHOC) AnvHa Kabeneid, NooXKeHVe 3aXKMMa Macchl U BENIMUMHBI
MOTYT C/ierka MeHsITbCs.

HACTPOMKMW AMMAPATA

HacTpoiika ckopocTu nogaum:
HacTpoiika CKOpoCTV MOfAauM MPOBOJIOKM NMPOM3BOAMTCS MOTEHUMOMETPOM 5. HacTpoeHHas BEIMUMHA adULLIMPYETCS B PEXMME PeasibHOro BPEMEHN
Ha HWKHEM 3KpaHe.

®dyHkuua Soft Start:

B Hauane cBapo4HOro LBa MOXHO HAacTpouTb 6osiee MeaNeHHy0 CKOPOCTb NoAayn, YTobbl Noaxur 6bin Marye. [ns aToro NocTaBbTe NpepbiBaTeNb
12Ha l.

Koraa npepeiBaTenb cTouT Ha 0, CKopocTb noaaun ByaeT cpasy xe Takasl Xe, YTO HacTpoeHa ANst caMol ceapku. Momxur 6yaeT 6onee 6bICTPbIM, HO
1 6onee sHEPruYHbIM.

®DyHkuma CC / CV:

B 3aBMCMMOCTM OT MCMOSIb3YEMOr0 MCTOYHMKA (MCTOYHMK HaMPSDKEHWS MM UCTOYHWMK TOKA) MOXHO BbiGpaTb 2 pexuMa perysiMpoBKM CKOPOCTU
noAa4u NpoBOJIOKK.

MpepbiBaTent 13 ctouT Ha 1: akTmMBUpoBaH pexum CC, KOTOPbIN MO3BONSIET PEryMpoBaTb CKOPOCTb MOAayv B 3aBUCMMOCTM OT CBApPOYHOro
HanpskeHusl. 3T NonoXeHue 6osblue NOAXOAUT ANt UCTOYHMKOB NMOCTOSIHHOMO TOKa.

MpepbiBaTens 13 cTouT Ha 0: akTMBMpoBaH pexxumM CV, KOTOPbIN NMO3BONSIET MMETb CTabUIbHYIO CKOPOCTb MoAayM BHE 3aBUCUMOCTM OT CBAPOYHOrO
HanpskeHusl. 3To nosoXeHue 6onblie NOAXOAUT ANS UCTOYHUKOB MOCTOSIHHOMO HaMpPsXKEHWSI.

Mo yMONnYaHuo peKoOMeHAYETCS UCMosb30BaTb pexxum CV.
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®yHkuna 2T / 4T :

CywiecTByeT 2 crnocoba MCronb30BaHWs TpUrrepa: 2-X TakTHbIA UK 4-X TaKTHbIN.

2-X TaKTHbIN: OAHUM HaXaTUEM Ha TpUrTep NPOU3BOAMTCS CBApOYHbIN LWOB. Ecin oTNYCTUTL TpUrTep, TO annapaT nepectaeT BapwTb.

4-X TaKTHbIN: NpW NEPBOM HaxaTue Ha TpUrrep annapaT HauvMHaeT BapuThb WoB. Ecnn oTnycTuTb TpUrrep, TO annapat npoaoskaeT BapuTb. Nocne
20ro HaxkaTusi Ha TpUrrep annapaT nepecTaeT BapuTb. OTO NO3BOMSET CBApLUMKY NPOU3BECTU OYEHb ASIMHHbIN CBAPOYHbIA LIOB, HE YAepXuBasi Npu
3TOM TPUITEP B HAXATOM COCTOSHWMN.

Yepes 4 cekyHabl NOC/E Havyana CBapoYHOro LUBA EC/IN TOK He U3MEPSIETCS, TO anmnapaT Cpasy e NpeKpaLLaeT cBapKy.
B KOHLIE CBAapOYHOrO LBa anmnapaT aBTOMaTUUYecKn yrnpaBnseT NpOLECCOM MN/aB/IEHNS NPOBOOKM B KOHLE FOPesky 1 ra3oBoM 3alLUMTON.

Tennosas 3awmra:

Annapat UMeeT 3aLUuTy OT NeperpeBaHusi, cpabaTbiBatoLLyto NPY Ype3MEPHOM HarpeBe NPOBOAHWUKOB. B 3TOM crlyyae 3aropaeTcs CBETOBOW MHAMKATOP
LO5 v BapuTb Henb3s A0 Tex Mop, Moka TeMmnepaTtypa He CHU3WUTCS A0 MPUEMSIEMOro YpoBHS. B cnyuae cpabaTbiBaHus 3aluMTbl JaiiTe annapaTty
OCTbITb B TeYeHue 15 MuHyT.

LLiuToK HacTpoek annapara:

Ha anekTpoHHOW nnaTe npeobpasoBaTensi eCTb WWTOK C 8 npepbiBaTeNsMU Ans KOHbWUrypauun annapata. YTobbl AobpaTbCs [0 3TOro WMTKA
HYXXHO CHSITb METaNfIMYecKUii KOXYX, Ha KOTOPOM pacriofioXeHbl NIaBkUIA NpegoxpaHnuTenb U 4 KHOMKW. 3TO AeiCTBUE AOMKHO 6biTb COBEPLIEHO
KBanubULMPOBaHHbIM CELMaNMCTOM, NpeaBapuTENbHO OTKIIOUMB annapaTt OT UCTOYHMKA.

4 N\
SW ON DIP
Boitier de configuration Configuration d’usine : H H H H H H H H
DIP switch settings Factory setting :
DIP-Switch Einstellungen Werkseinstellungen : 123456738

Maintien de I'affichage activé
Display hold on
Displaysperre aktiviert

Maintien de I'affichage désactivé
Display hold off
Displaysperre deaktiviert

Affichage du courant activé
Welding current display on
Anziege des Strom aktiviert

Affichage du courant désactivé
Welding current display off
Anziege des Strom deaktiviert

Affichage de la vitesse fil : m/min
Wire speed display : m/min
Anziege der Drahtgeschwindigkeit : m/min

Affichage de la vitesse fil : in/min
Wire speed display : in/min
Anziege der Drahtgeschwindigkeit : in/min

Mode diagnostic désactivé
Service mode off
Diagnosemodus deaktiviert

Mode diagnostic activé
Service mode on Al
Diagnosemodus aktiviert

Etalonnage du courant activé
Current calibration on Al
Kalibrierung Strom aktiviert

Etalonnage du courant désactivé
Current calibration off
Kalibrierung Strom deaktiviert

Etalonnage de la tension (+) activé
Voltage (+) calibration on
Kalibrierung Spannung (+) aktiviert

Etalonnage de la tension (+) désactivé
Voltage (+) calibration off
Kalibrierung Spannung (+) deaktiviert

Etalonnage de la tension (-) activé
Voltage (-) calibration on Al
Kalibrierung Spannung (-) aktiviert

Etalonnage de la tension (-) désactivé
Voltage (-) calibration off
Kalibrierung Spannung (-) deaktiviert

Etalonnage de la vitesse fil désactivé Etalonnage de la vitesse fil activé . m
Wire speed calibration off Wire speed calibration on l
Kalibrierung Drahtgeschwindigkeit deaktiviert Kalibrierung Drahtgeschwindigkeit aktiviert

- J

(63
' | '&E | & | f&m (e | & | & | -
B | B | B | B B BB B

YTouHeHus no pyHkunn SW4 :
3Ta dyHKUMS NO3BOSISIET MMETb AOCTYN K TOTanM3aTopaM cobbITUI, MPOMCLUEALWNX BO BPEMSI MCMONb30BaHWS annapata, B Buae dyHkumin ot Fcl fo
Fc6, yKasaHHbIX Ha BEPXHEM 3KpaHe. MepenT oT 0AHON hyHKLMUM K APYroi MOXHO C MOMOLLbIO KHOMOoK 10 1 11.

®dyHkuns OMNMUCAHUE

Fcl MpoBepka MHhopMaLMM TpUrrepa ropesnku. Mocsne HaXxxaTus Ha TPUITep Ha HUXKHEM 3KpaHe nosenseTcs 888. Eciv Tpurrep oTnycTuTh,
TO 3KpaH MOoracHeT.

ToTanusaTop KONNYeCTBa NPOM3BEAEHHbIX CBAPOYHbIX LMKNOB. EgnHMLA nokasa nHdopmaumm: 1000 umknos. iHaMKaums nosBTopseTcs
Fc2 B 3 3Tana: B TeyeHue 2-x CeKyHa 3 umdpbl CTapluero paspsga, 3aTteM B TeyeHue 2-X CekyHA 3 umdpbl MAafwero paspsaa, 3atem
BbIK/TIOYEHMS 3KpaHa B TEYEHME 2-X CeKYHA.
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ToTanusaTop MPOAO/MKUTENBHOCTM BKIIKOYEHWUS MOA HampsbkeHus annapata. EamHuua nokasa mHdopmaumm: 1 yac. WMHavkaums
Fc3 NOBTOPSIETCS B 3 3Tana: B TeYeHue 2-X cekyHa 3 umdpbl CTapluiero paspsifa, 3aTeM B TeyeHue 2-X cekyHA 3 umdpbl Mnaawero
paspsga, 3aTeM BbIK/IOYEHUS IKpaHa B TeYeHUe 2-X CEeKyHA.

ToTanusaTop NPOACMIKUTENLHOCTM CBapkWU. EAMHMLA nokasa uMHdopMaumu: 1 yac. MHaMKauusa noBTopsieTcs B 3 3Tana: B TeyeHue
Fc4 2-X ceKyHA 3 umdpbl CTapllero paspsaa, 3aTeM B TedeHue 2-X cekyHa 3 undpbl MIaallero paspsaa, 3aTeM BbIKMOUEHWS 3KpaHa B
TEUEHME 2-X CEKYHA.

ToTanusaTop Konn4yecTsa pa3 cpabaTbiBaHWs TepMO3alyuThl B annapaTe. EauHnua nokasa nHdopmauum: 1 cpabateiBanue. Havkaums
Fc5 MOBTOPSIETCS B 3 3Tana: B TeyeHue 2-X CeKyHa 3 umudpbl CTapluiero paspsifa, 3ateM B TedeHue 2-X CekyHA 3 umdpbl Mnagwero
pa3psiaa, 3aTeM BbIK/IIOYEHUS 3KpaHa B TeUEeHWe 2-X CEeKYHA.

ToTanusaTop KonuyecTBa pa3 cpabaTbiBaHMA 3aluTbl OT MepeHanpskeHus B annapate. EauHuua nokasa uHdopmauuu: 1
Fc6 cpabatbiBaHue. MHAvKaums NnoBTopseTcs B 3 3Tana: B TeYeHWe 2-X ceKyHA 3 undpbl CTapluero paspsaa, 3ateM B TeHeHue 2-X CeKyHf,
3 undpbl MIaaLwero paspsaa, 3aTeM BbIK/IIOYEHUS SKPaHa B TEYEHUE 2-X CEKYHA,.

YTouHeHus no dpyHkumsam ot SW5 o SWS8 :

MpoBepka TOUYHOCTU M3MEPEHMWIA HaMpsDKEHWUs,, TOKa M CKOPOCTU MOAAYM MPOBOMOKM AO/MKHA NMPOM3BOAMTLCS €XEeroaHo. B ciyyae oTKIOHEHMs
BEJIMUYMH MOXHO MPOU3BECTU HACTPOIKY B MHTEpPBane +/- 20% oT acbuumMpyemMon BennUmHbL. st 3TOro Heo6X0AMMO UMETb:

- UCTOYHWK TOKa, CMOCOBHBIN BbiaaBaTb 425A ¢ HanpskeHWeM XonocToro xoaa 70B Kak MUHUMYM.

- Harpy304HbIii CTEHA, NO3BOJISIOLMIA BblAABaTb TOK OT UCTOYHMKA.

- KanubpoBaHHble n3MepuTesbHble MpUOOopbl: BOMLTMETP MOCTOSHHOrO TOKA, TOKOM3MEPUTENbHbIE KSELWM MOCTOSHHOrO TOKa, AMHAMOMETp Ans
N3MepeHnst CKOPOCTW NMOBEPXHOCTM POSIMKOB MOAAIOLLEr0 MexaHW3Mma.

MoacoeayHUTE MCTOYHWK M Harpy304HbIN CTEHZ K BbIXOAaM YeMofaHa. MoMecTuTe BONbTMETP MeXAy KOHLIOM FOPesiKM U 3aKMMOM Macchl YeMogaHa.
lNomecTnTe TOKOM3MepUTESbHbIE KNeLLW Ha CBAapOYHYIO ropesiKy. 3amMepbTe CKOPOCTb NoAayv NPOBOMOKN Ha OAHOM W3 BEAYLUMX PONVKOB, NPUMOAHSB
H2XXVMHBIE POJIUKU, UMM C MOMOLLbIO IMHAMOMETPa, KOTOPbIN M3MEPSIET CKOPOCTb NMOBEPXHOCTU HEMOCPEACTBEHHO HA CBApPOYHON MPOBOJIOKE.
Bbibepute HyxHyto BaM dyHKumo oT SW5 go SW8 (BbI6op Npou3BoAMTCS MO 0AHOM (YHKLMM 33 pa3). 3aTeM BK/IOUMTE anmnapat rnoj HanpsiKeHue.
C NOMOLLbIO 2 HAXXUMHBIX KHOMOK 10 1 11 OTKOPPEKTUpYITE BENUYMHBI, aduLIMpyEMbIE anrnapaToM, No HECKOIbKMM TOYKaM 3aMepa, OXBaTbIBAIOLLMM
[AManasoH MHAMKaumy annapata. KHonka 11 no3sonsieT yMeHbluaTb aulunMpyemyto BEMUKNHY, a kHonka 10 - yBennunearts.

OTperynupoBaHHble BENNYMHBI aBTOMATUYECKV aULLMPYIOTCA U COXPaHAOTCS.

CoobuieHuns 06 ownbke:

Err 001 Tpurrep ropenku akTuBMpyeTcs Npu BKIOYEHMS annapaTa noj HanpsbkeHue.

Err 002 KHOMKa MpOABWMKEHMS! MPOBOJIOKM MM KHOMKA NPOAYBKM rasa akTMBMPYIOTCS MPU BKIKOYEHUS
annapara rnof HanpskeHue.

Err 003 2 dyHkummn (0T SW4 ao 8) akTMBMPYIOTCS OAHOBPEMEHHO

NHO®OPMALIMA MO OBCNTYXXUBAHUIO N KOHTPOJTHO AMMAPATA.

O6cnyxuBaH1e, TEXHUYECKUI KOHTPOMb Unu nobasi MoandUKaLMs A0MKHbI NPOU3BOAUTLCS TOSIBKO KBAnMGMUMPOBAHHBIM creumanvicToMm. Ecim
3TOT CMeumanucT He U3 aBTOPU3MPOBAHHOTO CEPBUCA, TO 3TO MOXET MPUBECTU K HEMPU3HAHMIO rapaHTvu. Jliobas onepaums Ha annapate Ao/hKHa
NPOBOAMTLCS], KOrA@ OH HE NOA HanpskeHWeM (annapaT A0/MKeH 6biTb OTKOYEH OT UCTOYHMKA ToKa). MoAoXKAMTE MO KpalHel Mepe 5 MUHYT nepen
no6oit onepauyeii. Mpu HaaO6HOCTV NOBECLTE NpeayNpeanTENbHYIO TabnMUKy Ha YCTaHOBKY.

EXXeaHeBHO :
- MpoBepsinTe COCTOSIHWE FOPESIKU, POSIMKOB M NPaBUIbHO /N OHW 3aTsHYTbl COEAUHEHUS.

2 pasaBroj:

- MpoayBaiiTe annapaTt U3HYTPY CyXMM BO3AYXOM.

- Cneaute 3a TeM, YTO6bl HE BCTaBATb BHYTPb annapaTta Takue TOKONPOBOASLLME 3NIEMEHTHI, KaK ropeska.

- CneauTe 3a U3HOCOM U 3aXKMMOM CoeaMHeHUI. MNpu HaaoBHOCTK, 3aTAHUTE KX NOTYXeE.

- MNpoBepsnTe 3NEKTPUYECKYIO YacCTb, ra3, AepXxaTesib 606MHbI, MOTOPU3MPOBAHHbIN NOAAOLLMI MEXaAHWU3M U KperieHWe Ansi ra30BbiX 6anoHOB.
- MpoBepsinTe 1 Npyn HaaobHOCTU HacTpanBalTe aduWwmMpyemble 3amMepbl.
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