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Vorwort

Bevor Sie das neue Produkt konfigurieren und in Betrieb nehmen, lesen Sie bitte die
der Verpackung beiliegende allgemeine Gebrauchsanweisung und beachten Sie
insbesondere die Sicherheitshinweise.

09®0
®Q0W

DPI

Beschreibung

Die Produktreihe UNITECH PULSE umfasst kompakte oder mikroprozessgesteuerte
Multiprozess-SchweilBinverter mit separatem Vorschub, die fur das MIG-MAG-
SchweiBen (Standard: manuell, synergistisch und gepulst), WIG-DC- und MMA-
SchweilBen geeignet sind. Das 4,3-Zoll-Display zeigt alle SchweiBparameter grafisch
an und ermaéglicht so eine schnelle und intuitive Einstellung. Beim synergistischen
/ gepulsten MIG-MAG-Schweil3en sorgt der Mikroprozessor fur eine einfache
und schnelle Programmeinstellung und garantiert dabei stefs eine optimale
Lichtbogenstabilitét und eine hohe SchweiBqualitét. Die Produktreihe UNITECH
PULSE eignet sich fUr den professionellen Einsatz, mittelschwere Metallarbeiten,
die Herstellung von Metallmébeln, die Automobil- und Karosserieindustrie, den
Schiffoau und Rohrleitungen. Die exzellente Lichtbogenfihrung sorgt fur hochwertige
SchweiBergebnisse. Der Benutzer kann benutzerdefinierte Schweileinstellungen
speichern, die je nach Art der auszufihrenden Arbeiten aufgerufen werden ké&nnen.
Einfache Upgrades dank USB-Schnittstelle.
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Installation

Positionieren des Generators

Beachten Sie folgenden Leitlinien, um lhre Schneidanlage richtig zu positionieren:

« An Ortfen, in denen kein Staub und keine Feuchtigkeit vorhanden ist;

« Bei Temperaturen zwischen 0° und 40°C;

« An Orten, die vor Ol, Dampf und korrosiven Gasen geschutzt sind;

« An Ortfen, die keinen besonderen Vibrationen und StéRen ausgesetzt sind;

« An Orten, die vor Sonneneinstrahlung und Regen geschitzt sind;

Stellen Sie sicher, dass eventuelle Hindernisse nicht den Kuhlluftfluss an den Offnungen
an der Vorder- und RUckseite der Maschine verhindern.

« Sehen Sie eine Freiraum von mindestens 5 m um die Maschine vor.

« Wenn Sie das Ger&t bewegen mussen, frennen Sie immer das Kabel von der
Steckdose und rollen Sie die Schléduche und Leitungen auf, um zu verhindern, dass sie
durch Uberfahren beschadigt werden.

Q Stellen Sie sicher, dass der Schweilbbereich
Q ausreichend bellftet ist. Das Einatmen von
SchweiBrauch kann gefdhrlich sein

Anschluss an die Stromversorgung

EFAHR! Trennen Si rdt von r Stromversorgun vor Si
Mont rbeiten rchfGhren. D hli n Netzschalter rantiert kein
Trennung vom Stromnetz.

Bevor Sie elektrische Anschlisse vornehmen, prifen Sie, ob die Versorgungsspannung

und die verflUgbare Frequenz mit den auf dem Typenschild lhres Generators

angegebenen Daten Ubereinstimmen.

Die Netzspannung sollte innerhalb von +10 % der Nennnetzspannung liegen. Eine

zu niedrige Spannung kann zu einer schlechten Leistung fuhren, wd&hrend eine zu

hohe Spannung zu einer Uberhitzung und dem daraus resultierenden Ausfall einiger

Komponenten fihren kann.

Das SchweiBgerat muss:

« korrekt installiert werden, vorzugsweise von qualifiziertem Personal;

« gemdB den lokalen Vorschriften korrekt angeschlossen werden;

« an eine geeignete Steckdose angeschlossen werden.

SchlieBen Sie das Netzkabel an einen Standardstecker (3P + E) mit ausreichender
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Kapazitat an.

Befolgen Sie die nachstehenden Anweisungen, um das Nefzkabel an den Stecker
anzuschlieBen:

- Das braune Kabel muss an die mit dem Buchstaben L1 gekennzeichnete Klemme
angeschlossen werden

- Das blaue oder graue Kabel muss an die mit dem Buchstaben L2 gekennzeichnete
Klemme angeschlossen werden

- Das schwarze Kabel muss an die mit dem Buchstaben L3 gekennzeichnete Klemme
angeschlossen werden

- Das gelb/grune Kabel (Erde) muss an die mit dem Buchstaben PE oder dem Symbol
des STeckers,.J_, kennzeichnete Klemme angeschlossen werden

In jedem Fall muss der Anschluss des gelb/grinen Erdungskabels an die P[,—Jv emme
so erfolgen, dass im Falle eines AbreiRens des Netzkabels dieses als letztes vom Stecker
gelost werden kann.

Die Steckdose, an die der Generator angeschlossen
wird, muss mit geeigneten Sicherungen oder
Schutzschaltern ausgestattet sein.

Hinweis:

« Sie muUssen das Netzkabel regelmdBig auf Anzeichen von Beschddigung oder
Alterung prufen. Wenn die Maschine nicht in gutem Zustand ist, verwenden Sie sie
nicht, sondern lassen Sie sie von einem Kundendienstzentrum reparieren.

- Ziehen Sie nicht am Netzkabel, um es von der Steckdose zu trennen.

« Fahren Sie niemals mit anderen Maschinen Uber das Stromkabel, Sie kénnten es
besch&digen und einen Stromschlag erleiden.

« Halten Sie das Netzkabel von Hitze, Ol, Lésungsmitteln und scharfen Kanten fern.

« Wenn Sie ein Verl&dngerungskabel mit ausreichendem Querschnitt verwenden,
wickeln Sie das Kabel vollstindig ab, da es sonst zu einer Uberhitzung kommen kénnte.
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MONTAGE
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Anschlisse und Buchsen
UNITECH PULSE 350C

VORDERANSICHT RUCKANSICHT

R

£25

« 1- BRENNERANSCHLUSS
« 2 - Steckverbinder fur Fernsteuerung
« 3 - Anschlisse fur Vor- und Ricklauf der KUhflussigkeit des Brenners

o 4 - Pluspol
o 5 - Anschlusskabel fur Brenneranschluss
« 6 - Minuspol

« 7 - Schalter EINJAUS

« 8- Netzkabel

« 9 - Stromanschluss fur Drahtvorschubgerét

« 10 - Pluspol fur Anschluss an Drahtvorschubgerdt

« 11-Anschlisse fur Kahlmittelzufuhr und -rtcklauf zum Drahtvorschubgerét
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UNITECH PULSE 360

VORDERANSICHT RUCKANSICHT
S\ .
0 DO: 5 @\.
1 : 3 14
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o

« 1- BRENNERANSCHLUSS
« 2 - Steckverbinder fUr Fernsteuerung
« 3 - Anschlisse far Vor- und Rucklauf der Kihlflussigkeit des Brenners

o 4 - Pluspol
« 5 - Anschlusskabel fur Brenneranschluss
o 6 - Minuspol

« 7 -Schalter EIN/AUS

o 8- Netfzkabel

« 9 - Sfromanschluss fUr Drahtvorschubgerét

o 10 - Pluspol fur Anschluss an Drahtvorschubgerdat

o 11 - AnschlUsse fur KUhImittelzufuhr und -rtcklauf zum Drahtvorschubgerdat
« 12 - Stromanschluss des Drahtvorschubgerdts

« 13 - AnschlUsse fur KihImittelzufuhr und -ricklauf des Drahtvorschubgerdts

o 14 - Pluspol fur Anschluss des Drahtvorschubgerdrts

Anschluss der Verldngerung:

Verbinden Sie die Stecker der Verl&ingerung mit den Plusanschlissen - 10 - auf der
Rickseite des Generators und - 13 - auf der Ruckseite des Drahtvorschubgerdts.
Verbinden Sie die Militarstecker der Verléngerung mit den Anschlissen - 9 - auf der
Ruckseite des Generators und - 12 - auf der Rickseite des Drahtvorschubgerdts.

Far wassergekihlte Generatoren:

Verbinden Sie den Wassereinlassschlauch der Verléngerung mit den blauen
Anschlissen - 11 - auf der Ruckseite des Generators und - 13 - auf der Ruckseite des
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Drahtvorschubgerdts.
Verbinden Sie den Wasserrucklaufschlauch der Verléngerung mit den roten
AnschlUssen - 11 - auf der Ruckseite des Generators und - 13 - auf der Ruckseite des
Drahtvorschubgerdts.

Vorbereitung fiir das MIG/MAG-SchweiBen

Erdungskabel-Anschlussbuchse

Stellen Sie sicher, dass die Maschine ausgeschaltet und/oder vom Stromnetz getrennt
ist. Verbinden Sie die Klemme des Massekabels mit dem zu schweiBenden Werkstuck
oder dem Metalluntergestell und Gberprufen Sie, ob ein guter Kontakt hergestellt ist.

Anschluss des Brenners

Stellen Sie sicher, dass die Maschine ausgeschaltet und/oder vom Stromnetz getrennt
ist.

SchlieBen Sie den MIG-Brenner an den zentfralen Anschluss — 1 — an der Vorderseite
des Schweilgerdts oder des Drahtvorschubgerats an und achten Sie dabei darauf,
die Kontakte nicht zu beschadigen. Schrauben Sie dann den Sicherungsring des
Brenners fest.

Einlegen des Drahtes

Stellen Sie sicher, dass die Maschine ausgeschaltet und/oder vom Stromnetz getrennt
ist.

Entfernen Sie die DUse und die Drahtfihrungsspitze, bevor Sie mit den folgenden
Arbeiten beginnen.

. Offnen Sie die Seitenwand des
Spulenfachs.

« Schrauben Sie das Handrad der
Haspel (Bremstrommel) ab.

« Llegen Sie die Spule auf die
Haspel. Fugen Sie gegebenenfalls die
Distanzstlcke ein.

« Drehen Sie das Handrad wieder auf.
Stellen Sie das Bremssystem so ein, dass
der Draht beim Abrollen nicht zu stark
gespanntist und die Spule beim Anhalten
sofort blockiert, ohne dass GberschUssiger
Draht abgewickelf wird.
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« Uberprifen Sie, ob die Rollen montiert
sind, die fur die Art des zu verwendenden
Drahtes geeignet sind. Der Durchmesser
der Rollennut und des zu verwendenden
Drahtes muss identisch sein.

« Die Rolle muss entsprechend der
Zusammensetzung des Materials  die
richtige Form haben.

« FUhren Sie den Draht zwischen den
Rollen des Drahtvorschubgeréts hindurch
und stecken Sie ihn in den Stempel des
MIG/MAG-BRENNERANSCHLUSSES.

« Uberprifen Sie, ob der Draht korrekt
in den Rillen der Rollen sitzt.

« Stellen Sie das Drucksystem so ein,
dass die Arme den Draht mit einer Kraft
drucken, die ihn nicht verformt und einen
rutschfreien Vorschub gewdhrleistet:

o KOHLENSTOFFSTAHL von 2,5 bis 3,5

. EDELSTAHL von 2,5 bis 3,5

«  SCHWEISS-LOTDRAD von 2,5 bis 3,5

o  ALUMINIUM von 1 bis 2

« FULLDRAHTE von 2 bis 3

« Drucken Sie die Einf&delungstaste, um
den Draht durchlaufen zu lassen, bis er
aus der Brennerspitze austritt. Alternativ
kénnen Sie auch die Brenner-Taste
drlcken. Nach drei Sekunden, in denen
die Brenner-Taste gedrickt gehalten
wird, beginnt der Draht schneller zu
laufen, um das Einlegen in die Lanze zu
beschleunigen. Wenn er aus der Lanze
austritt, lassen Sie die Brenner-Taste los.

Anschluss der GASFLASCHE und des Druckminderers

Stellen Sie sicher, dass die Maschine ausgeschaltet und/oder vom Stromnetz getrennt
ist.

ACHTUNG: Die Flaschen stehen unter Druck. Behandeln Sie sie mit Vorsicht. Die
unsachgemdéBe Handhabung oder Verwendung von Druckgasflaschen kann zu
schweren Unfdllen fithren. Nicht fallen lassen, umkippen oder Ubermd&Biger Hitze
Flommen oder Funken aussetzen. StoBen Sie nicht gegen andere Flaschen.
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Die Gasflasche (nichtim Lieferumfangenthalten) mussinderN&he derMaschine soaufgestellt
werden, dass sie nicht umfallen kann. Aus Sicherheits- und Wirtschaftlichkeitsgrinden
stellen Sie sicher, dass der Druckminderer fest verschlossen ist, wenn Sie nicht schweilen
und wdhrend des AnschlieRens und Abkoppelns der Spule.

« Drehen Sie den Einstellknopf des Druckminderers gegen den Uhrzeigersinn, um
sicherzustellen, dass das Ventil geschlossen ist.

« Schrauben Sie den Druckminderer auf das Ventil der Flasche und ziehen Sie ihn fest an.
« SchlieBen Sie den Gasschlauch an den Druckminderer an und befestigen Sie ihn
mit der mitgelieferten Schlauchschelle und am hinteren Schlauchanschluss.

. Offnen Sie das Flaschenventil und stellen Sie den Gasdurchfluss auf ca. 5 bis 15 I/
min ein.

« Drucken Sie den Brennerknopf oder den Gas-Testknopf, um sicherzustellen, dass
Gas aus dem Brenner austritt.

Auswahl und Austausch der Drahtfiihrung

Stellen Sie sicher, dass die Maschine ausgeschaltet und/oder vom Stromnetz getrennt ist.

Wdahlen Sie die geeignete Drahtfihrungshulse fur den Einbau aus. Es gibt im
Wesentlichen

zwei Arten von DrahtfUhrungshilsen:

« Stahlhilsen. Sie k&nnen beschichtet und unbeschichtet sein. Beschichtete Hulsen
werden bei gasgekuUhlten Brennern verwendet. Unbeschichtete Hulsen werden bei
wassergekUhlten Brennern verwendet.

« Teflon-/Graphit-Hulsen. Sie eignen sich besonders zum Schweil3en von Aluminium
und Edelstahl, da sie eine maximale Gleitfahigkeit beim Drahtvorschub bieten.

FARBE BLAU ROT GELB
DURCHMESSER | 0,6 - 0,9 1,0-1,2 1,2-1,6
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« Trennen Sie den Brenner von der Maschine.

« Stellen Sieihn auf eine ebene Fléche und entfernen Sie vorsichtig die Messingmutter
(M.

. Ziehen Sie die Hulse (2) ab.

« Setzen Sie die neue Hulse ein und bringen Sie die Messingmutter (1) wieder an.

« SchlieRen Sie den Brenner an die Maschine an und fullen Sie den Draht nach.
Wenn eine Teflon- oder Graphithllse montiert werden muss, befolgen Sie die
folgenden Anweisungen:

« Setzen Sie die Hulse ein, stecken Sie den Hulsenhalter (3) und die O-Ring-Dichtung
(4) auf und bringen Sie die Messingmutter (1) wieder an.

« Die Teflonhilse muss mindestens & cmn aus der Messingmutter herausragen (1)

« Enffernen Sie den Messingstift aus dem Euro-Anschluss (bewahren Sie ihn fur den
Gebrauch von Brennern mit Eisenhulse auf)

« Achtfen Sie darauf, die Hulse nicht zu besch&digen, montieren Sie den Brenner im
Euro-Anschluss und befestigen Sie ihn fest daran.

. Schneiden Sie die TeflonhUlse so ab, dass sie etwa 1T mm von der Rolle entfernt
bleibt.

« Laden Sie den Draht.
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BENUTZERSCHNITTSTELLE

Bedienfeld

KURZEL

BESCHREIBUNG

D1

Das Display zeigt die MenUs zur Einstellung des Generators und
seiner Funktionen.

Beim  SchweiBen: Das Display zeigt die tatsdchlichen
SchweiBparameter an.

E1/S1

GEBER MIT TASTE

Beim SchweiBen: Der Encoder dndert den Wert des akfiven
Parameters. Auf der Menuseite: Uber den Encoder scrollen Sie durch
die Parameter-/Einstellungsliste. Durch Drucken des Gebers (GEBER-
TASTE) wahlen Sie die hervorgehobene Einstellung aus.

E2/S2

GEBER MIT TASTE

Beim SchweiBen: Der Encoder dandert den Wert des akfiven
Parameters. Auf der Menuseite: Uber den Encoder scrollen Sie durch
die Parameter-/Einstellungsliste. Durch Drucken des Gebers (GEBER-
TASTE) wdhlen Sie die hervorgehobene Einstellung aus.

S3

MENU-Taste: Dricken und loslassen: Taste zum Aufrufen des MAIN
MENU
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Einschalten des Systems
Stellen Sie den Netzschalter des Generators auf I, um das Gerdt einzuschalten. Auf
dem Bildschirm erscheinen das Helvi-Logo, das Maschinenmodell, der SW-Code und

die entsprechende Version.

HeLV:

Bei der ersten Inbetriebnahme oder nach dem RESET-Vorgang: Der Generator
verfugt Uber werkseitig eingestellte Werte.

Nachfolgendes Einschalten: Der Stromgenerator stellt sich vor die zuletzt eingestellte
Konfiguration vor dem Ausschalten ein.

Main Menu
Dricken Sie die Taste S3, um das MAIN MENU aufzurufen. Mit dem Encoder E2 kdnnen
Sie den gewuUnschten Eintrag auswdhlen. Durch Dricken der Taste S2 bestdtigen Sie

lhre Auswahl.

MAIN MENU

WELDING WELDING WELDING
PROCESS MO SETUP

MENU

Drucken Sie die Taste S1, um auszusteigen.
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Welding Process

Im MAIN MENU>WELDING PROCESS koénnen Sie mit der Taste S2 das Auswahlfeld
PROCESS auswdhlen und mit dem Encoder E2 den gewdlnschten Einfrag aus den
folgenden Moglichkeiten auswdhlen:

- MMA

- MIG

WELDING PROCESS
PROCESS

&

press «J to go back

Durch Dricken der Taste S2 bestatigen Sie Ihre Auswahl.
Drucken Sie die S1-Taste, um zu beenden, ohne zu bestatigen.

MIG/MAG-Prozess

Wenn das MIG-Verfahren bestatigt wurde, kann mit dem Encoder E2/Taste S2 das
Auswahlfeld VERFAHREN>TYP ausgewdhlt werden. Mit dem Encoder E2 kann der
gewlnschte Eintrag aus den folgenden Mdéglichkeiten ausgewdhlt werden:

- MANUAL

- SYNERGIC

- PULSED

WELDING PROCESS
PROCESS

MIG

TYPE
SYNERGIC w

&

press «J to go back

Durch Dricken der Taste S2 bestatigen Sie Ihre Auswahl.
DE-16



C4+0

Wenn PROZESS>TYPE>SYNERGIC oder PULSED ausgewdhlt wird, kann mit dem
Encoder E2/Taste S2 das Auswahlfeld WIRE>TYPE ausgewdhlt werden. Mit dem
Encoder E2 kann der Drahttyp ausgewdhlt werden:

WELDING PROCESS
WIRE

TYPE
Fe G2-G3 w

S

Durch Drucken der Taste S2 bestatigen Sie Ihre Auswahl.
Mit dem Encoder E2/Taste S2 kann das Auswahlfeld WIRE>DYAMETER ausgewdhlt
werden, mit dem Encoder E2 kann der Drahtdurchmesser ausgewdhlt werden:

press «J to go back

WELDING PROCESS
WIRE

DIAMETER
1.0 mm v

S

Durch Dricken der Taste S2 bestdtigen Sie lhre Auswahl.
Mit dem Encoder E2/Taste S2 kann das Auswahlfeld GAS ausgewdhlt werden, mit dem
Encoder E2 kann die Gasart ausgewdhlt werden:

press «J to go back
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WELDING PROCESS

GAS

M21 TYPE
Mix9208 w

D

press < to go back

Durch Dricken der Taste S2 bestatigen Sie Ihre Auswahl.
Mit dem Encoder E2/Taste S2 wird die gewdhlte Kurve bestéatigt /
Drucken Sie die S1-Taste, um zu beenden, ohne zu bestatigen.

Welding MODE

Im MAIN MENU>WELDING MODE kann mit dem Encoder E2 der gewUnschte Eintrag
aus den folgenden Optionen ausgewdhlt werden:

- 2-TAKT

- 4-TAKT

WELDING MODE

2 TEMPI
4 TEMPI
2 TEMPI SPECIAL
4 TEMPI SPECIAL

Durch Dricken der Taste S2 wird die Auswahl bestatigt und man gelangt zum vorherigen Bildschirm.
Drucken Sie die S1-Taste, um zu beenden, ohne zu bestatigen.

Welding SETUP

Im MAIN MENU>WELDING SETUP kann mit dem Encoder E2 der gewlnschte Eintrag
aus den folgenden Optionen ausgewdhlt werden:

- WELDING PARAMETERS

- B-LEVEL
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- SPOTS/PAUSE

- DOUBLE PULSATION

WELDING SETUP

WELDING PARAMETERS
B-LEVEL

SPOT/PAUSE

DOUBLE PULSATION

Welding PARAMETERS
MIG/MAG (SYN-PULSE 2/4-TAKTE)

Mit der Taste S2 wdhlen Sie den gewUnschten Einfrag aus, mit dem Encoder E2 k&nnen
Sie den Wert éndern.

WELDING SETUP

©7 PRE GAS

Drucken Sie die Taste S1, um auszusteigen.

PARAMETER MIN MAX DEF
PRE-GAS 0.0s 10.0s 0.0s
MOTOR SLOPE 0.00s 1.00s 0.10s
BBT 1 100 10
POST-GAS 0.0s 10.0s 1.0s
DYNAMIC -20% +20 % 0%
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MIG/MAG (SYN-PULSE 2-TAKT SPECIAL)

Mit der Taste S2 wdhlen Sie den gewdnschten Eintrag aus, mit dem Encoder E2 kdnnen
Sie den Wert &ndern.

WELDING SETUP

© PRE GAS

Drucken Sie die Taste S1, um auszusteigen.

PARAMETER MIN MAX DEF
PRE-GAS 0.0s 10.0s 0.0s
MOTOR SLOPE 0.00s 1.00s 0.10s
HOT-START 10 % 200 % 130 %
KORREKTUR HOT-START -99V +9,9V o0V
ZEIT HOT-START 0.0s 10.0s 0.5s
RAMPE HOT-START 0.1s 10.0s 0.5s
RAMPE CRATER 0.1s 10.0s 0.5s
CRATER 10 % 200 % 80 %
KORREKTUR CRATER -99V +99V o0V
ZEIT CRATER 0.0s 10.0s 0.5s
BBT 1 100 10
POST-GAS 0.0s 10.0s 1.0s
DYNAMIC -20% +20 % 0%

MIG/MAG (SYN-PULSE 4-TAKT SPECIAL)

Mit der Taste S2 wdhlen Sie den gewdnschten Eintrag aus, mit dem Encoder E2 kdnnen
Sie den Wert &ndern.
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o

WELDING SETUP

PRE GAS

Dricken Sie die Taste S1, um auszusteigen.

PARAMETER MIN MAX DEF
PRE-GAS 0.0s 10.0s 0.0s
MOTOR SLOPE 0.00s 1.00s 0.10s
HOT-START 10 % 200 % 130 %
KORREKTUR HOT-START -99V +99V 00V
RAMPE HOT-START 01s 10.0s 0.5s
RAMPE CRATER 01s 10.0s 0.5s
CRATER 10 % 200 % 80 %
KORREKTUR CRATER 99V +99V 00V
BBT 1 100 10
POST-GAS 0.0s 10.0s 1.0s
DYNAMIC -20% +20 % 0%
MMA

Mit der Taste S2 wahlen Sie den gewlnschten Eintrag aus, mit dem Encoder E2 kénnen

Sie den Wert dndern.
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L HOT START

Drucken Sie die S1-Taste, um zu beenden, ohne zu bestdtigen.

PARAMETER MIN MAX DEF
HOT-START 0% 100 % 50 %
ARC-FORCE 0% 100 % 30 %
B-Level

MIG/MAG (SYN-PULSE 4-TAKT)

Uber das MAIN MENU>WELDING SETUP>B-LEVEL kann mit dem Encoder E2 der Wert
des Parameters B-Level ausgewdhlt werden.

Der Parameter aktiviert die Funktion der Brenner-Taste. Durch schnelles Dricken und
Loslassen der Brenner-Taste wahrend des SchweilBvorgangs (im 2-Takt) wechselt man
vom Hauptstrom zum Nebenstrom.

Durch erneutes Dricken und Loslassen der Brenner-Taste wechself man vom
Nebenstrom zum Hauptstrom.

Dieser Wechsel kann nach Belieben des Bedieners mehrmals erfolgen.

Um den Schweilzyklus zu beenden (3-Takf), dricken Sie die Brenner-Taste lange.
Beim Loslassen wird der SchweilRvorgang beendet (4-Takt).

WELDING SETUP

e WELDING PARAMETERS

«[BELEVEL'Y  B-LEVEL [

e SPOT/PAUS

. pousLe Pl 50%
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Drucken Sie die Taste S1, um auszusteigen.

PARAMETER MIN MAX DEF
B-LEVEL 10 % 90 % AUS
SPOTS/PAUSE

MIG/MAG (SYN-PULSE 2/4-TAKTE)

Uber das MAIN MENU>WELDING SETUP>SPOT/PAUSE kann mit dem Encoder E2 der
Wert des Parameters fur die Spotzeit und die Pausenzeit ausgewdhlt werden.
SPOTZEIT

Wenn nicht auf OFF eingestellt, dauert der SchweiBlichtbogen beim Dricken der
Brenner-Tasfe so lange, wie mit dem Parameter Spotzeit eingestellt. Zum Ausfuhren
einer neuen SchweiBung muss die Brenner-Taste erneut gedrickt werden.
PAUSENZEIT

Der Parameter legt die Pausenzeit nach der Spotzeit fest.

SPOT/PAUSE

Yo SPOT TIME

Dricken Sie die Taste S1, um auszusteigen.

PARAMETER MIN MAX DEF
SPOTZEIT 0.1s 25.0s AUS
PAUSENZEIT 0.1s 25.0s AUS

Double Pulsed

MIG/MAG (SYN-PULSE 2/4-TAKTE)

Uber das MAIN MENU>WELDING SETUP>DOUBLE PULSED kénnen mit dem Encoder

E2 die Werte der Parameter fr den Doppelpuls ausgewdhlt werden.

PULSATIONSFREQUENZ

Der Parameter akfiviert/deaktiviert den Doppelpuls und regelt die Frequenz, mit der die beiden

mit dem Parameter DELTA PULSATION eingestellten Drahtgeschwindigkeiten wechseln.

DELTA-PULSATION

Der Parameter erzeugt die beiden Drahtgeschwindigkeiten (hoch und niedrig), die
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bei der Doppelpulsation verwendet werden und sich mit der durch den Parameter
PULSATIONSFREQUENZ definierten Frequenz abwechseln.

DUTY PULSATION

Der Parameter regelt die Zeit der hohen Geschwindigkeit.
NIEDRIGBOGENKORREKTUR

Der Parameter korrigiert den synergistischen Spannungswert in Bezug auf den
niedrigen Wert im doppelten MIG/MAG-Pulsverfahren.

DOUBLE PULSED

LN FREQUENCY

Drucken Sie die Taste S1, um auszusteigen.

PARAMETER MIN MAX DEF

PULSATIONSFREQUENZ 01 Hz 50 Hz AUS

DELTA-PULSATION 10 % 90 % 50 %

DUTY PULSATION 10 % 90 % 50 %

NIEDRIGBOGENKORREKTUR [-9,9V +9,9V 00V
JOB Menii

Benutzerdefinierte SchweiBeinstellungen kénnen in Speicherpldtzen namens JOB
gespeichert, geldscht und geladen werden. Es stehen 25 JOBS zur Verfigung. Uber
das MAIN MENU>JOB MENU kann Uber den Encoder E2 der gewulnschte Eintrag
angewdhlt werden.

LOAD JOB: Dieser Eintrag dient zum Laden der zuvor gespeicherten JOBS.

SAVE JOB: Dieser Eintrag dient zum Speichern neuer JOBS oder zum Uberschreiben
zuvor gespeicherter Jobs.

DELETE JOB: Dieser Eintrag dient zum Ldschen zuvor gespeicherter JOBS.

DELETE ALL: Dieser Eintrag dient zum Ldschen zuvor gespeicherter JOBS.
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MENU JOBS

* LOAD JOB
* SAVE JOB
e DELETE JOB
e DELETE ALL

Durch Drucken der Taste S2 bestatigen Sie Ihre Auswahl.
Drucken Sie die S1-Taste, um zu beenden, ohne zu bestdtigen.

Load JOB

Uber das MAIN MENU>JOB MENU>LOAD JOB kénnen Sie mit dem Encoder E2 den
gewlnschfen JOB aus den zuvor gespeicherten JOBS auswdhlen

MENU JOBS: LOAD JOB

JOB DESCRIPTION
e

Durch Drucken der Taste S2 bestdtigen Sie lhre Auswahl. Auf dem Hauptbildschirm
werden der geladene JOB und die entsprechende Beschreibung angezeigt.

HHHE YW

Trigger Dynamic

2T + 2
JOB 01: DESCRIPTION

Dricken Sie die S1-Taste, um zu beenden, ohne zu bestdtigen.

Save JOB

DE-25



Uber das MAIN MENU>JOB MENU>SEVE JOB k&nnen Sie mit dem Encoder E2 den
gewlnschfen JOB auswdahlen:

MENU JOBS: SAVE JOB
JOB DESCRIPTION

ONOUHAWN

Durch Dricken der Taste S2 bestatigen

MENU JOBS: SAVE JOB
JOB DESCRIPTION

CONFIRM ?

Sie lhre Auswahl. Es erscheint der Bildschirm mit der Tastatur zur Eingabe der
Beschreibung (max. 20 Zeichen):

JOB MENU

Drucken Sie die = , um die Beschreibung zu speichern.
Drucken Sie die S1-Taste, um zu beenden, ohne zu bestdtigen.
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Wenn der ausgewdhlte JOB bereits zuvor gespeichert wurde, erscheint die JOB-
Nummer in Rot:

MENU JOBS: DELETE JOB

JOB DESCRIPTION
<« 1 -

Durch Drucken der Taste S2 bestétigen Sie lhre Auswahl. Es erscheint der
Bestatigungsbildschirm.

JOB MENU

e LOAD JOB
“SAVEUOB"  SAVE JOB

el CONFIRM ?

Wenn das Uberschreiben bestatigt wird, erscheint der Bildschirm mit der Tastatur zur
Eingabe der Beschreibung (max. 20 Zeichen)

Drucken Sie die S1-Taste, um zu beenden, ohne zu bestdtigen.

Delete JOB

Uber das MAIN MENU>JOB MENU>DELETE JOB k&nnen Sie mit dem Encoder E2 den
gewulnschfen JOB aus den zuvor gespeicherten JOBS auswdhlen
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JOB MENU

* LOAD JOB
«SAVE JOB | DELETE JOB

* DELETE JOB 01

DESCRIPTION

Durch Drucken der Taste S2 bestétigen Sie Ihre Auswahl. Es erscheint der
Bestatigungsbildschirm.

JOB MENU

e LOAD JOB
Y \Yi-lle):] DELETE JOB

¢ CONFIRM ?

Drucken Sie die S1-Taste, um zu beenden, ohne zu bestatigen.

Delete ALLJOB ) )
Uber das HAUPTMENU > AUFTRAGSMENU > ALLE LOSCHEN kénnen mit dem E2-

Encoder alle zuvor gespeicherten Auftrége geldscht werden.
Durch Drucken der Taste S2 bestatigen Sie Ihre Auswahl. Es erscheint der

Bestatigungsbildschirm.

MENU JOBS: DELETE JOB
JOB DESCRIPTION

CONFIRM ?
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Drucken Sie die S1-Taste, um zu beenden, ohne zu bestdtigen.

Setup-Meni

I MAIN MENU>MENU SETUP kann mit dem Encoder E2 der gewlnschte Eintrag aus
den folgenden Optionen ausgewdhlt werden:

- COOLING UNIT

- HOLD WELD

- DATE - TIME

- FIRMWARE-UPDATE

MENU SETUP

* COOLING UNIT

e HOLD WELD

e DATE - TIME

* FIRMWARE UPDATING

Durch Drucken der Taste S2 bestatigen Sie Ihre Auswahl.
Drucken Sie die S1-Taste, um zu beenden, ohne zu bestdtigen.

Cooling Unit (Kiihleinheit)

Uber das MENU SETUP>COOLING UNIT kann mit dem Encoder E2 der gewinschte
Eintrag ausgewdhlt werden.

AUTO: Beim Einschalten der Maschine wird die Einheit fUr 30 Sekunden
eingeschaltet. Wdahrend des SchweilBvorgangs bleibt die Einheit eingeschaltet.
Wdahrend des SchweilBvorgangs bleibt die Einheit eingeschaltet.
Nach Beendigung des SchweilBvorgangs bleibt die Einheit fur 90 Sekunden plus einer
Anzahl von Sekunden, die vom Wert des durchschnittlichen SchweiBBstroms abhdngt,
eingeschaltet.

ON: Die Kuhleinheit ist immer eingeschaltet, wenn auch der Stromgenerator
eingeschaltet ist.

OFF: Die Kuhleinheit ist immer deaktiviert.
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MENU SETUP

e HOLD WELD COOLING SETUP

* DATE - TIME OFF
* FIRMWARE LU ON

AUTO

Durch Dricken der Taste S2 wird die Auswahl bestétigt und man gelangt zum
vorherigen Bildschirm. Das Feld neben der Option zeigt die getroffene Auswahl an.
Drucken Sie die S1-Taste, um zu beenden, ohne zu bestdtigen.

Hold Weld

Im MENU SETUP>HOLD WELD kann mit dem Encoder E2 der gewiinschte Eintrag
ausgewdhlt werden.

OFF: Nach dem Schweil3en werden die durchschnittlichen SchweiBwerte HOLD nicht
angezeigt. WERT: Nach dem Schweil3en werden die durchschnittlichen SchweilRwerte
fUr die ausgewadhlte Zeit HOLD angezeigt.

MENU SETUP

e COOLING UNLE OFF
-HOLDWELD SET HOLD TIME

rrwware | OFF

SECOND

Durch Dricken der Taste S2 wird die Auswahl bestétigh und man gelangt zum
vorherigen Bildschirm. Das Feld neben der Option zeigt die getroffene Auswahl an.
Drucken Sie die S1-Taste, um zu beenden, ohne zu bestatigen.

Date - Time
Uber das MENU SETUP>DATE - TIME kénnen Sie mit dem Encoder E2/der Taste S2
das Auswahlfeld zur Einstellung von DATUM und UHRZEIT auswdhlen.
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CLOCK SETUP

10

MONTH

15 30

HOUR MINUTE

15

2025

YEAR

SAVE

Durch Drucken von SAVE bestdatigen Sie Ihre Auswahl und gelangen zum vorherigen

Bildschirm.

Drucken Sie die S1-Taste, um zu beenden, ohne zu bestdtigen.

Firmware Updating

Uber das MENU SETUP>FIRMWARE UPDATNG kénnen Sie mit der Taste S2 die
FIRMWARE-AKTUALISIERUNG des Gerdts durchfuhren.
Der Bildschirm zeigtf die Firmware-Versionen der verschiedenen Karten an:

[File]: 55015_00_UniPulsedGeneratore350.Helvi V0 15/05/2025

[Board(2)]: 55015_V01_15/05/2025

[Board(3)]: 55021_V01_15/05/2025

Left Joy to start

Im Spulenfach befindet sich der USB-Anschluss. Stecken Sie den USB-Stick mit der

Firmware in den enfsprechenden Anschluss:

DE-31



Wahlen Sie mit dem Encoder E2 die zu aktualisierende Karte aus und drlcken Sie die
Taste S2, um das UPGRADE zu starten. Im unteren Teil des Bildschirms erscheint die
Meldung ,Update” mit dem Prozentsatz der Aktualisierung.

Nach Abschluss der Aktualisierung erscheint die Meldung ,Updated”.

Entfernen Sie den USB-Stick, schalten Sie den Generator aus und wieder ein.

Service-Menii

Im MAIN MENU>MENU SERVICE kann mit dem Encoder E2 der gewlnschte Einfrag
aus den folgenden Optionen ausgewdhlt werden:

- FIRMWARE VERSION

- FACTORY RESET

- CALIBRATION VALIDATION

- LOGIN

MENU SERVICE

* FIRMWARE VERSION

* FACTORY RESET

e CALIBRATION VALIDATION
* LOGIN

Durch Drucken der Taste S2 bestatigen Sie Ihre Auswahl.
Dricken Sie die S1-Taste, um zu beenden, ohne zu bestdtigen.

Firmware Version

Uber MAIN MENU>MENU SERVICE>FIRMWARE VERSION wird der Bildschirm mit den
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Firmware-Versionen und dem entfsprechenden Bootloader auf den Karten des Gerdts
angezeigt.

SERVICE

® Gui: 227550XX V2.0 --- Boot: V2.0
* Gen: 227550XX V2.0 --- Boot: V20
e Wrf: 227550XX V2.0 --- Boot: V2.0

Drucken Sie die S1-Taste, um zu beenden, ohne zu bestdtigen.

Factory Reset
Uber MAIN MENU>MENU SERVICE>FACTORY RESET wird der Bildschirm zum

ZurUcksetzen auf die Werkseinstellungen angezeigt. Mit dem Encoder E2/der Taste S2
kann das gewdlnschte Feld ausgewdhlt werden.

SERVICE

CONFIRM ?

Drucken Sie die S1-Taste, um zu beenden, ohne zu bestdtigen.

Calibration Validation
Uber MAIN MENU>MENU SERVICE>CALIBRATION VALIDATION wird der Bildschirm mit
den auf dem Gerdat gespeicherten Kalibrierungswerten angezeigt.
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SERVICE

e Q Dac = 89

* M Dac = 1265

e Q Adc Vo = 203

e M Adc Vo = 16348
e Q Adc lo = 84

e M Adc lo = 13450

Drucken Sie die S1-Taste, um zu beenden, ohne zu bestdtigen.

Login
Uber MAIN MENU>MENU SERVICE>LOGIN erscheint der Bildschirm zur Eingabe des
Login-Passworts:

LOGHIN

ENTER LOGHIN PASSWORD

Dieser Bereich ist autorisiertem Personal vorbehalten.
Dricken Sie die S1-Taste, um zu beenden, ohne zu bestdtigen.

Info

Uber MAIN MENU>INFO kann der QR-CODE der Website Helvi.com angezeigt werden,
auf der sich die Produktseiten befinden.

Dricken Sie die Taste S1, um auszusteigen.

MIG/MAG-SCHWEISSEN

MANUELLER MIG/MAG-Prozess
Wenn Sie im MAIN MENU>WELDING PROCESS den MIG MANUAL-Prozess bestatigen,
gelangen Sie zum folgenden Bildschirm:
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MIG/MAG MANUAL

HHHHH mAAAS
Trigger Dynamic
2T + 2

Mit dem Encoder E1 stellen Sie die Drahtgeschwindigkeit in m/min ein.

Mit dem Encoder E2 stellen Sie die Volt ein.

Durch Dricken der Taste S2 wird die erste Position unten hervorgehoben: Die Positionen
sind wie folgt:

- DEF 1 -> TRIGGER-MODUS (DEFAULT)

- DEF 2 -> DYNAMISCH (DEFAULT)

Mit dem Encoder E2 kann der gewUnschte Eintrag ausgewdhlt werden:

HHEE S _YVL

Trigger Dynamic

2T + 2

Mit der Taste S2 wird der zu &ndernde Eintrag ausgewdhlt. Mit dem Encoder E2 wird
der Wert gedndert.
HHHI JYVL

Trigger Dynamic

2T + 2

SYNERGISTISCHER/GEPULSTER MIG/MAG-Prozess
Wenn Sie im MAIN MENU>WELDING PROCESS den synergistischen MIG- oder
gepulsten MIG-Prozess bestatigt haben, gelangen Sie zum folgenden Bildschirm:
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MIG/MAG SYN - G2/G3 @ 1.0mm M21

m/min  mm

A 65 50

HHHH Lo
Trigger Dynamic
2T + 2

Mit dem Encoder E1 stellen Sie die synergistische Kurve ein.

Mit dem Encoder E2 stellen Sie die Lichtbogenkorrektur in Volt ein.

Drucken Sie die Taste ST 3 Sekunden lang, um die Art der synergischen Anzeige
auszuwdhlen:

- AMPERE (A)

- DRAHTGESCHWINDIGKEIT (m/min)

- DICKE (mm)

Mit dem Encoder ETkann der gewlnschte Eintrag ausgewdhlt werden, zur Bestatigung
die Taste ST drucken.

Drucken Siedie Taste S2 3 Sekundenlang, umdieArtderAnzeige der Lichtbogenkorrektur
auszuwdhlen:

- VOLT (V)

- BOGENKORREKTUR (V)

Mit dem Encoder E2 kann der gewlnschte Eintfrag ausgewdhlt werden, zur Bestatigung
die Taste S2 dricken.

Durch Dricken der Taste S2 wird die erste Position unten hervorgehoben: Die Positionen
sind wie folgt:

- DEF1-> TRIGGER-MODUS (DEFAULT)

- DEF 2 -> DYNAMISCH (DEFAULT)

Mit dem Encoder E2 kann der gewlnschte Eintrag ausgewdhlt werden:

S YV

Trigger Dynamic

2T + 2

Mit der Taste S2 wird der zu dndernde Einfrag ausgewdhlt. Mit dem Encoder E2 wird
der Wert gedndert.

HHHE | YV

Trigger Dynamic

2T + 2

DE-36



C4+0

MMA-Prozess
Wenn Sie im MAIN MENU>WELDING PROCESS den MMA-Prozess bestdatigen,
gelangen Sie zum folgenden Bildschirm:

A

nooon

Hot Start Arc Force
50 % 30 %

Mit dem Encoder ET stellen Sie den Schweil3strom ein.

Durch Dricken der Taste S2 wird die erste Position unten hervorgehoben: Die Positionen
sind wie folgt:

- DEF1->HOT START (DEFAULT)

- DEF 2 -> ARCFORCE (DEFAULT)

Mit dem Encoder E2 kann der gewUnschte Eintrag ausgewdhlt werden:

B

Hot Start Arc Force

50 % 30 %

Mit der Taste S2 wird der zu &ndernde Eintrag ausgewdhlt. Mit dem Encoder E2 wird

| n

Hot Start Arc Force

der Wert gedndert.

50 % 30 %
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TECHNISCHE DATEN

Baunormen

EN 60974-1; EN 60974-10 Klasse A

Angewandte Richtlinien
1

2014/30/EU (EMV)

2014/35/EU (Niederspannungsrichtlinie)

907/2006 (REACH)

2011/65/EU (RoHS2)

2009/125/EU (Okodesign)

UNITECH PULSE 350C - 360

Netzspannung (3 Ph) 400 V 50/60 Hz
Prozess MIG/MAG MMA WIG
Max. Leistung 18,1 KVA 14 KVA 15,6 KVA
Maximaler Strom 26,3 A 22,5 A 20,3 A
Effektiver Strom 18,5 A 15,9 A 14,4 A
Leerlaufspannung 45V 70V 13V
Min.-Max. Stromstdrke 30-350A 20 - 300 A 10 - 350 A
350 Abei50% | 300 Abei 50 % | 350 A bei 50 %
Arbeitszyklus 320Abei60% | 280 A bei 60 % | 320 A bei 60 %
280 A bei 100 % | 250 A bei 100 % | 280 A bei 100 %
Isolationsklasse H
Schutzgrad IP 23S

Abmessungen (LxBxH)

445x930x400 mm (gen.) 240x570x460 mm (WF)

UNITECH PULSE 500

Netzspannung (3ph) 400V 50/60 Hz

Prozess MIG/MAG MMA TIG
Max. Leistung 18.1 KVA 14 KVA 15.6 KVA
Maximaler Strom 375A 38A 28 A
Effektiver Strom 26.2 A 265A 19.8 A
Leerlaufspannung 45V 80V SIORY
Min.-Max. Stromstérke 30-500A 20 - 500 A 5-500A
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500A @ 50%

500A @ 50%

500A @ 50%

Arbeitszyklus 450A @ 60% | 450A@ 60% | 450A @ 60%
390A @ 100% | 390A @100% | 390A @ 100%

Isolationsklasse H

Schutzgrad IP 23S

Abmessungen (LxBxH)

445x930x400 mm (gen.) 240x570x460 mm (WF)
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