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Acier - Steel - Stahl - Acero - Staal - Ago
Inox - Stainless steel - Edelstahl

Aluminium

Gaine acier
Steel sheath
Stahlseele
Capillaire buis

NOUSE  Tube capillaire / Capillary Pipe / Kapillarrohr

Gaine téflon

5 Teflon sheath

/g Teflon-Drahtseele
) R Teflon mantell
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1ERE UTILISATION / ERSTE VERWENDUNG / FIRST USE / NEPBOE UCMNOJIb30OBAHUE / I° UTILIZZO /
EERSTE GEBRUIK / PRIMERA UTILIZACION /1° USO / & xfii fH | #1&TCERICABHIIC

@ Avant la premiére utilisation de votre appareil, merci de vérifier la présence de nouvelles mises a jour.

B Before using your device for the first time, please check for new updates.

ER Vor der ersten Anwendung des Gerates bitte priifen Sie, ob neue Softwareaktualisierungen verfiugbar sind.

EH Antes del primer uso de su aparato, compruebe la presencia de nuevas actualizaciones.

M Mepen TeM kak UCNoNb30BaTh annapart NpoBepbTe HET 0GHOBMEHWI NPOrPaMMHOro obecneyeHus.

M VVoordat u het apparaat voor de eerste keer gebruikt, moet u de aanwezigheid van nieuwe updates controleren.
Prima di utilizzare per la prima volta il vostro apparecchio, vogliate verificare se ci sono nuovi aggiornamenti.

I Antes de utilizar o seu dispositivo pela primeira vez, verifique se existem novas atualizagdes.

B A T, TE R B R AR

M HTERIT BT NTRDERFICT YT T— R EINTVBHRESEE LT TV,

1 2 3 4

O Q System Update - V1.02
it ...

= @e . PJ:..:: ".‘lull.-gt

| q]? \Pi | Check File Integrity
. )
L __________ 1

220C 220 C XL

Avant la premiére utilisation de votre appareil, procédez a la calibration des cables de soudage.

E Before using the machine for the first time, calibrate the welding cables.

Ed Kalibrieren Sie die Schweiltkabel vor der ersten Benutzung lhres Geréts.

EH Antes de utilizar su aparato por primera vez, calibre los cables de soldadura.

[ Mepen nepBbIM UCMONb30BaHWEM NPOBEAMTE KannbpoBKy CBapOYHbIX kabenen.

Voordat u dit apparaat voor de eerste keer gebruikt moeten de laskabels gekalibreerd worden.

Prima di effettuare il primo utilizzo del vostro apparecchio, procedere alla calibrazione dei cavi di saldatura. |H M
Antes de utilizar o seu aparelho pela primeira vez, proceda a calibragao dos cabos de soldadura.

OO 3 A R0, 1 Je R e r

TNAZZHNHTERTBHGBET —TNZRELTE S L.,
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AVERTISSEMENTS - REGLES DE SECURITE

CONSIGNE GENERALE

ﬁ [[I:Dﬂ Ces instructions doivent étre lues et bien comprises avant toute opération.
Toute modification ou maintenance non indiquée dans le manuel ne doit pas étre entreprise.

Tout dommage corporel ou matériel da 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.

ENVIRONNEMENT

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

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

Plage 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 a 90% a 20°C (68°F).

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

PROTECTION INDIVIDUELLE ET DES AUTRES

Le soudage a I'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.

Pour bien se protéger et protéger les autres, respecter les instructions de sécurité suivantes :

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

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

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

Il 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.

Informer 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).

© @ 68

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 piéces qui viennent d’étre soudées sont chaudes et peuvent provoquer des brilures lors de leur manipulation. Lors d’intervention
d’entretien sur la torche ou le porte-électrode, il faut s’assurer que celui-ci soit suffisamment froid en attendant 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 sar que le liquide
ne puisse pas causer de brllures.

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 'aspiration est efficace en la contrélant par rapport aux normes de sécurité.

Attention le soudage dans des milieux de petites dimensions nécessite une surveillance a distance de sécurité. Par ailleurs le soudage de certains
matériaux contenant du plomb, cadmium, zinc ou mercure voire du béryllium peuvent étre particuli€rement nocifs, dégraisser également les piéces
avant de les souder.
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Les bouteilles doivent étre entreposées dans des locaux ouverts ou bien aérés. Elles doivent étre en position verticale et maintenues a un support

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

RISQUE DE FEU ET D’EXPLOSION

% Protéger entiérement la zone de soudage, les matiéres inflammables doivent étre éloignées d’au moins 11 metres.
E!é 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 ou d’explosion.

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

ou explosive (huile, carburant, résidus de gaz ...).
Les opérations de meulage ne doivent pas étre dirigées vers la 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 la robinetterie et s’assurer que le gaz utilisé est approprié au procédé de

soudage.

SECURITE ELECTRIQUE

:Q ] 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 sous-tension (Torches, pinces, cables, électrodes)

car celles-ci 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.

Veiller a changer les cables, torches si ces derniers sont endommageés, par des personnes qualifiées et habilitées. Dimensionner la section des cables
en fonction de I'application. Toujours utiliser des vétements secs et en bon état pour s’isoler du circuit de soudage. Porter des chaussures isolantes,

quel que soit le milieu de travail.

CLASSIFICATION CEM DU MATERIEL

Ce matériel de Classe A n’est pas prévu pour étre utilisé dans un site résidentiel ou le courant électrique est fourni par le réseau
public d’alimentation basse tension. Il peut y avoir des difficultés potentielles pour assurer la compatibilité électromagnétique
dans ces sites, a cause des perturbations conduites, aussi bien que rayonnées a fréquence radioélectrique.

Zmax = 0.349 Ohms, ce matériel est conforme a la CEl 61000-3-11 et peut étre connecté aux réseaux publics d’alimentation
basse tension. Il est de la responsabilité de I'installateur ou de I'utilisateur du matériel de s’assurer, en consultant I'opérateur du

DD Sous réserve que I'impédance de réseau public d’alimentation basse tension au point de couplage commun soit inférieure a
iﬂf réseau de distribution si nécessaire, que I'impédance de réseau est conforme aux restrictions d'impédance.

Ce matériel est conforme a la CEI 61000-3-12.

EMISSIONS ELECTRO-MAGNETIQUES

Le courant électrique passant a travers n'importe quel conducteur produit des champs électriques et magnétiques (EMF) localisés.

\:'
:?W Le courant de soudage produit un champ électromagnétique autour du circuit de soudage et du matériel de soudage.
Eal\

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’acces 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

FR
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soudage:

* positionner les cables de soudage ensemble — les fixer les avec une attache, si possible;

* se positionner (torse et téte) aussi loin que possible du circuit de soudage;

* ne jamais enrouler les cables de soudage autour du corps;

* ne pas positionner le corps entre les cables de soudage. Tenir les deux cables de soudage sur le méme c6té du corps;
* raccorder le cable de retour a la piéce mise en ceuvre aussi proche que possible a la zone a souder;

* ne pas travailler a coté de la source de courant de soudage, ne pas s’assoir dessus ou ne pas s’y adosser ;

* ne pas souder lors du transport de la source de courant de soudage ou le dévidoir.

/\ Les porteurs de stimulateurs cardiaques doivent consulter un médecin avant d’utiliser ce matériel.
d.. L’exposition aux champs électromagnétiques lors du soudage peut avoir d’autres effets sur la santé que I'on ne connait pas
5 encore.

RECOMMANDATIONS POUR EVALUER LA ZONE ET L'INSTALLATION DE SOUDAGE

Généralités

L'utilisateur est responsable de l'installation et de I'utilisation du matériel de soudage a I'arc suivant les instructions du fabricant. Si des perturbations
électromagnétiques sont détectées, il doit étre de la responsabilité de I'utilisateur du matériel de soudage a I'arc de résoudre la situation avec
I'assistance technique du fabricant. Dans certains cas, cette action corrective peut étre aussi simple qu’une mise a la terre du circuit de soudage. Dans
d’autres cas, il peut étre nécessaire de construire un écran électromagnétique autour de la source de courant de soudage et de la piéce entiére avec
montage de filtres d’entrée. Dans tous les cas, les perturbations électromagnétiques doivent étre réduites jusqu’a ce qu’elles ne soient plus génantes.

Evaluation de la zone de soudage

Avant d’'installer un matériel de soudage a I'arc, I'utilisateur doit évaluer les problémes électromagnétiques potentiels dans la zone environnante. Ce
qui suit doit étre pris en compte:

a) la présence au-dessus, au-dessous et a coté du matériel de soudage a I'arc d’autres cables d’alimentation, de commande, de signalisation et de
téléphone;

b) des récepteurs et transmetteurs de radio et télévision;

c) des ordinateurs et autres matériels de commande;

d) du matériel critique de sécurité, par exemple, protection de matériel industriel;

e) la santé des personnes voisines, par exemple, emploi de stimulateurs cardiaques ou d’appareils contre la surdité;

f) du matériel utilisé pour I'étalonnage ou la mesure;

g) 'immunité des autres matériels présents dans I'environnement.

L'utilisateur doit s’assurer que les autres matériels utilisés dans I'environnement sont compatibles. Cela peut exiger des mesures de protection
supplémentaires;

h) 'heure du jour ou le soudage ou d’autres activités sont a exécuter.

La dimension de la zone environnante a prendre en compte dépend de la structure du batiment et des autres activités qui s’y déroulent. La zone
environnante peut s’étendre au-dela des limites des installations.

Evaluation de I'installation de soudage

Outre I'évaluation de la zone, I'évaluation des installations de soudage a I'arc peut servir a déterminer et résoudre les cas de perturbations. Il convient
que I'évaluation des émissions comprenne des mesures in situ comme cela est spécifié a I'Article 10 de la CISPR 11. Les mesures in situ peuvent
également permettre de confirmer I'efficacité des mesures d’atténuation.

RECOMMANDATIONS SUR LES METHODES DE REDUCTION DES EMISSIONS ELECTROMAGNE-
TIQUES

a. Réseau public d’alimentation: Il convient de raccorder le matériel de soudage a I'arc au réseau public d’alimentation selon les recommandations
du fabricant. Si des interférences se produisent, il peut étre nécessaire de prendre des mesures de prévention supplémentaires telles que le filtrage
du réseau public d’alimentation. Il convient d’envisager de blinder le cable d’alimentation dans un conduit métallique ou équivalent d’'un matériel de
soudage a l'arc installé a demeure. Il convient d’assurer la continuité électrique du blindage sur toute sa longueur. Il convient de raccorder le blindage
a la source de courant de soudage pour assurer un bon contact électrique entre le conduit et I'enveloppe de la source de courant de soudage.

b. Maintenance du matériel de soudage a I’arc : Il convient que le matériel de soudage a I'arc soit soumis a I'entretien de routine suivant les
recommandations du fabricant. |l convient que tous les acces, portes de service et capots soient fermés et correctement verrouillés lorsque le matériel
de soudage a I'arc est en service. Il convient que le matériel de soudage a I'arc ne soit modifié en aucune fagon, hormis les modifications et réglages
mentionnés dans les instructions du fabricant. Il convient, en particulier, que I'éclateur d’arc des dispositifs d’amorgage et de stabilisation d’arc soit
réglé et entretenu suivant les recommandations du fabricant.

c. Cables de soudage : Il convient que les cables soient aussi courts que possible, placés I'un pres de I'autre a proximité du sol ou sur le sol.

d. Liaison équipotentielle : Il convient d’envisager la liaison de tous les objets métalliques de la zone environnante. Toutefois, des objets métalliques
reliés a la piece a souder accroissent le risque pour I'opérateur de chocs électriques s'il touche a la fois ces éléments métalliques et I'électrode. I
convient d’isoler 'opérateur de tels objets métalliques.

e. Mise a la terre de la piéce a souder : Lorsque la piece a souder n’est pas reliée a la terre pour la sécurité électrique ou en raison de ses
dimensions et de son emplacement, ce qui est le cas, par exemple, des coques de navire ou des charpentes métalliques de batiments, une connexion
raccordant la piece a la terre peut, dans certains cas et non systématiquement, réduire les émissions. Il convient de veiller a éviter la mise a la terre
des pieces qui pourrait accroitre les risques de blessure pour les utilisateurs ou endommager d’autres matériels électriques. Si nécessaire, il convient
que le raccordement de la piéce a souder a la terre soit fait directement, mais dans certains pays n’autorisant pas cette connexion directe, il convient
que la connexion soit faite avec un condensateur approprié choisi en fonction des réglementations nationales.

f. Protection et blindage : La protection et le blindage sélectifs d’autres cables et matériels dans la zone environnante peuvent limiter les problémes
de perturbation. La protection de toute la zone de soudage peut étre envisagée pour des applications spéciales.
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TRANSPORT ET TRANSIT DE LA SOURCE DE COURANT DE SOUDAGE

Ne pas utiliser les cables ou torche pour déplacer la source de courant de soudage. Elle doit étre déplacée en position verticale.
Ne pas faire transiter la source de courant au-dessus de personnes ou d’objets.

Ne jamais soulever une bouteille de gaz et la source de courant de soudage en méme temps. Leurs normes de transport sont distinctes.
Il est préférable d’enlever la bobine de fil avant tout levage ou transport de la source de courant de soudage.

INSTALLATION DU MATERIEL

» Mettre la source de courant de soudage sur un sol dont I'inclinaison maximum est de 10°.

* Prévoir une zone suffisante pour aérer la source de courant de soudage et accéder aux commandes.

* Ne pas utiliser dans un environnement comportant des poussiéres métalliques conductrices.

* La source de courant de soudage doit étre a I'abri de la pluie battante et ne pas étre exposée aux rayons du soleil.

» Le matériel est de degré de protection IP23S, signifiant :

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

- une protection contre la pluie dirigée a 60° par rapport a la verticale lorsque les parties mobiles de I'appareil ne sont pas encore en fonctionnement.
Ce matériel peut donc étre stocké a I'extérieur en accord avec I'indice de protection IP23S.

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.

- Toutes les connexions de soudages doivent étre connectées fermement, les vérifier régulierement !

- S’assurer que la fixation de la piéce est solide et sans problemes électriques !

- Attacher ou suspendre tous les éléments conducteurs d’électricité de la source de soudage comme le chassis, le chariot et les systémes 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 !

Les cables d’alimentation, de rallonge et de soudage doivent étre totalement déroulés afin d’éviter toute surchauffe.

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.
» Couper l'alimentation en débranchant la prise, et attendre deux minutes avant de travailler sur le matériel. A l'intérieur, les
-=E)' tensions et intensités sont élevées et dangereuses.

» Régulierement, enlever le capot et dépoussiérer a la soufflette. En profiter pour faire vérifier la tenue des connexions électriques avec un outil isolé
par un personnel qualifié.

« Contréler régulierement I'état du cordon d’alimentation. Si le cable d’alimentation est endommagé, il doit étre remplacé par le fabricant, son service
aprées-vente ou une personne de qualification similaire, afin d’éviter tout danger.

« Laisser les ouies de la source de courant de soudage libres pour I'entrée et la sortie d’air.

* Ne pas utiliser cette source de courant de soudage pour dégeler des canalisations, recharger des batteries/accumulateurs ou démarrer des
moteurs.

FR
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INSTALLATION — FONCTIONNEMENT PRODUIT

Seul le personnel expérimenté et habilité par le fabricant peut effectuer I'installation. Pendant I'installation, s’assurer que le générateur est déconnecté
du réseau. Les connexions en série ou en parallele de générateur sont interdites. Il est recommandé d'utiliser les cables de soudage fournis avec
I'appareil afin d’obtenir les réglages optimum du produit.

DESCRIPTION
Ce matériel est une source de puissance monophasé pour le soudage semi-automatique « synergique » (MIG ou MAG), le soudage & électrode

enrobée (MMA) et le soudage a I'électrode réfractaire (TIG). Le NEOPULSE 220 C accepte les bobines de fil @ 200 mm. Le NEOPULSE 220 C XL
accepte les bobines de fil @ 200 et 300 mm.

DESCRIPTION DU MATERIEL (1)

1-  Connecteur gaz 7- Motodévidoir

2-  Presse étoupe (cable secteur) 8- IHM

3- Commutateur ON/OFF 9- Connecteur torche Push-Pull
4-  Support bobine 10- Connecteur Euro

5- Connecteur USB 11-  Douille de polarité positive
6- Inverseur purge avance fil 12-  Douille de polarité négative

13- Cable d’inversion de polarité

INTERFACE HOMME-MACHINE (IHM)

Em Veuillez lire la notice d'utilisation de l'interface (IHM) qui fait partie de la documentation compléte du matériel.
IHM

ALIMENTATION-MISE EN MARCHE

» Ce matériel est livré avec une prise 16 A de type CEE7/7 et ne doit étre utilisé que sur une installation électrique monophasée 230 V (50 - 60 Hz) a
trois fils avec un neutre relié a la terre. Le courant effectif absorbé (I1eff) est indiqué sur I'appareil, pour les conditions d’utilisation maximales. Vérifier
que l'alimentation et ses protections (fusible et/ou disjoncteur) sont compatibles avec le courant nécessaire en utilisation. Dans certains pays, il peut
étre nécessaire de changer la prise pour permettre une utilisation aux conditions maximales. L'utilisateur doit s’assurer de I'accessibilité de la prise.
* La source de puissance est prévue pour fonctionner sur une tension électrique 230 V -20% +15%. Elle se met en protection si la tension d’alimen-
tation est inférieure 185 Veff ou supérieure a 265 Veff. (un code défaut apparaitra sur I'affichage de I'écran).

+ La mise en marche se fait par rotation du commutateur marche/ arrét (I-3) sur la position |, inversement I'arrét se fait par une rotation sur la position
0. Attention ! Ne jamais couper I'alimentation lorsque le poste est en charge.

BRANCHEMENT SUR GROUPE ELECTROGENE

Ce matériel peut fonctionner avec des groupes électrogénes a condition que la puissance auxiliaire réponde aux exigences suivantes :

- La tension doit étre alternative, sa valeur efficace doit étre de 230 V -20% +15%, et de tension créte inférieure a 400 V,

- La fréquence doit étre comprise entre 50 et 60 Hz.

Il est impératif de vérifier ces conditions, car de nombreux groupes électrogénes produisent des pics de haute tension pouvant endommager le ma-
tériel.

UTILISATION DE RALLONGE ELECTRIQUE

Toutes les rallonges doivent avoir une longueur et une section appropriées a la tension du matériel. Utiliser une rallonge conforme aux réglementa-
tions nationales.

Tension d’entrée Longueur - Section de la rallonge (Longueur < 45m)
230V 2.5 mm?

INSTALLATION DE LA BOBINE

dlll =~

a b - Enlever la buse (a) et le tube contact (b) de votre torche MIG/MAG.

- Ouvrir la trappe du générateur.

- Positionner la bobine sur son support.

- Tenir compte de I'ergot d’entrainement (c) du support bobine. Pour monter une bobine
200 mm, serrer le maintien bobine en plastique (a) au maximum. Pour monter une bobine
@ 200 mm sur la version 220 C XL, il est conseillé d'utiliser I'adaptateur (cale) fourni avec
le produit.

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

s
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CHARGEMENT DU FIL D’APPORT

Pour changer les galets, procéder comme suit :

- Desserrer la molette (a) au maximum et I'abaisser.

- Dévisser les vis de maintien (b) des galets.

- Mettre en place les galets moteur adaptés a votre utilisation et revisser les vis de maitien.
Les galets fournis sont des galets double gorge acier (0,8 et 1,0).

- Contrdlez l'inscription sur le galet pour vérifier que les galets sont adaptés au diamétre du fil et a
la matiére du fil (pour un fil de @ 1.2, utiliser la gorge de @ 1.2).
- Utiliser des galets avec rainure en V pour les fils acier et autres fils durs.
- Utiliser des galets avec rainure en U pour les fils aluminium et autres fils alliés, souples.

4 : inscription visible sur le galet (exemple : 1.2 VT)

ﬁ._ —» : gorge a utiliser

Pour installer le fil de métal d’apport, procéder comme suit :

- Desserrer la molette au maximum et I'abaisser.

- Insérer le fil, puis refermer le motodévidoir et serrer la molette selon les indications.

- Actionner le moteur sur la gachette de la torche ou sur le bouton manuel d’avance fil (1-6).

Remarques :

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

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

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

RISQUE DE BLESSURE LIE AUX COMPOSANTS MOBILES

Les dévidoirs sont pourvus de composants mobiles qui peuvent happer les mains, les cheveux, 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 !
* Ne pas porter de gants lors de I'enfilement du fil d’apport et du changement de la bobine du fil d’apport.

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

Le matériel peut souder du fil acier et acier inoxydable de & 0.6 a 1.0 mm (ll-A).

L'appareil est livré d’origine pour fonctionner avec du fil @ 1,0 mm en acier (galet & 0.8/1.0). Le tube contact, la gorge du galet, la gaine de la torche
sont prévus pour cette application. Pour pouvoir souder du fil de diamétre 0,6, utiliser une torche dont la longueur n’excéde pas 3 m. |l convient de
changer le tube contact ainsi que les galets du motodévidoir par un modéle ayant une gorge de 0,6 (réf. 042353). Dans ce cas, le positionner de
telle fagon a observer l'inscription 0,6.

L'utilisation en acier nécessite un gaz spécifique au soudage (Ar+CO2). La proportion de CO2 peut varier selon le type de gaz utilisé. Pour I'inox,
utiliser un mélange a 2% de CO2 . En cas de soudage avec du CO2 pur, il est nécessaire de connecter un dispositif de préchauffage de gaz sur la
bouteille de gaz. Pour des besoins spécifiques en gaz, veuillez contacter votre distributeur de gaz. Le débit de gaz pour I'acier est compris entre 8

et 15 litres / minute selon I'environnement.

SOUDAGE SEMI-AUTOMATIQUE ALUMINIUM (MODE MIG)

Le matériel peut souder du fil aluminium de & 0.8 & 1.2 mm (lI-B).

L'utilisation en aluminium nécessite un gaz spécifique argon pur (Ar). Pour le choix du gaz, demander conseil a un distributeur de gaz. Le débit de
gaz en aluminium se situe entre 15 et 25 I/min selon I'environnement et I'expérience du soudeur.

Voici les différences entre les utilisations acier et aluminium :

- Utiliser des galets spécifiques pour le soudage alu.

- Mettre un minimum de pression des galets presseurs du motodévidoir pour ne pas écraser le fil.

- Utiliser le tube capillaire (destiné au guidage fil entre les galets du motodévidoir et le connecteur EURO) uniquement pour le soudage acier/inox.

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

- Tube contact : utiliser un tube contact SPECIAL aluminium correspondant au diamétre du fil.

FR
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= Lors de I'utilisation de gaine rouge ou bleu (soudage aluminium), il est conseillé d’utiliser I'accessoire 90950 (II-C).
1- Ce guide gaine en acier inoxydable améliore le centrage de la gaine et facilite le débit du fil.

SOUDAGE SEMI-AUTOMATIQUE EN CUSI ET CUAL (MODE BRASAGE)

Le matériel peut souder du fil CuSi et CuAl de de @ 0.8 a 1.0 mm.
De la méme fagon qu’en acier, le tube capillaire doit étre mis en place et I'on doit utiliser une torche avec une gaine acier. Dans le cas du brasage, il
faut utiliser de 'argon pur (Ar).

SOUDAGE SEMI-AUTOMATIQUE FIL « NO GAS »

Le matériel peut souder du fil sans protection gazeuse (No Gaz) de @ 0.9 a 1.2 mm. Souder du fil fourré avec une buse standard peut entrainer une
surchauffe et la détérioration de la torche. Enlever la buse d’origine de votre torche MIG-MAG.

CHOIX DE LA POLARITE

Polarité + Polarité -

d

EIJ Le soudage MIG/MAG sous protection gazeuse g
- ~ nécessite généralement une polarité positive. e
LB 3

& —® (

Dans tous les cas, se référer aux recommandations du fabricant de fil pour le choix de la polarité.

L Le soudage MIG/MAG sans protection ga-
zeuse (No Gaz) nécessite généralement une
polarité négative.

[ 18]

RACCORDEMENT GAZ

- Monter un manodétendeur adapté sur la bouteille de gaz. Le raccorder au poste a souder avec le tuyau fourni. Mettre les 2 colliers de serrage afin
d’éviter les fuites.

- Assurer le bon maintien de la bouteille de gaz en respectant la fixation de la chaine sur le générateur.

- Régler le débit de gaz en ajustant la molette de réglage située sur le manodétendeur.

NB : pour faciliter le réglage du débit de gaz, actionner les galets du motodévidoir en appuyant sur la gachette de la torche (desserrer la molette de
frein du motodévidoir pour ne pas entrainer de fil). Pression maximale de gaz : 0.5 MPa (5 bars).

Cette procédure ne s’applique pas au soudage en mode « No Gaz ».

COMBINAISONS CONSEILLEES

% Courant (A) @ Fil (mm) @ Buse (mm) Débit (L/min)

(mm)
0.8-2 20-100 0.8 12 10-12

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

= 4-8 200-300 1.0/1.2 15-16 15-18
8-15 300-500 1.2/1.6 16 18-25
0.6-1.5 15-80 0.6 12 8-10

(é;:) 1.5-3 80-150 0.8 12-15 10-12

= 3-8 150-300 1.0/1.2 15-16 12-15
8-20 300-500 1.2/1.6 16 15-18
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NEOPULSE 220 C /220 C XL

Notice originale

MODE DE SOUDAGE MIG / MAG (GMAW/FCAW)

Parametres

Couple
matériau/gaz

Diamétre de fil
ModulArc

Comportement
gachette
Mode de pointage

1st Réglage

Energie

Procédés de soudage

) — w
<§( (@] = 9
Réglages w s o le) o -
) a ) =
< o] D
= b » & O =&
- Fe Ar25% CO, Choix de la matiére a souder.
- ) v v v v v Parameétres de soudage synergique
@0.6>01.2mm v v v v v ¥  Choixdudiamétre fil
OFF - ON } ) _ } } v Active ou non la modulation du courant de soudage (Double
Pulse)
2T, 4T v | v ¥ ¥ ¥ ¥ | Choixdumode de gestion du soudage a la gachette.
SPOT, DELAI v v v v Y - | Choix du mode de pointage
Egilrsasnetur } v v v v v Choix du réglage principal a afficher (Epaisseur de la piéce a
. souder, courant moyen de soudage ou vitesse du fil).
Vitesse
Hold v v ¥ ¥ ¥ | ¥ | Voirchapitre «Energie» aux pages suivantes.

Coef. thermique

L'acces a certains paramétres de soudage dépend du mode d’affichage sélectionné : Parametres/Mode d’affichage : Easy, Expert, Avancgé.
Se reporter a la notice IHM.

PROCEDES DE SOUDAGE

Pour plus d’'informations sur les synergies GYS et les procédés de soudage, scannez le QR code :

MODE DE POINTAGE

* SPOT

Ce mode de soudage permet le préassemblage des piéces avant soudage. Le pointage peut-étre manuel par la gachette ou temporisé avec un dé-
lai de pointage prédéfini. Ce temps de pointage permet une meilleure reproductibilité et la réalisation de point non oxydé (accessible dans le menu

avancé).

« DELAI

C’est un mode de pointage semblable au SPOT, mais enchainant pointages et temps d’arrét défini tant que la gachette est appuyée.

DEFINITION DES REGLAGES

Vitesse fil
Tension
Self

Pré-gaz

Post gaz
Epaisseur

Courant
Longueur d’arc

Vitesse d’approche
Hot Start

Crater Filler

Unité
m/min
Vv

S

S

mm

%

% &s

%

Quantité de métal d’apport déposé et indirectement I'intensité de soudage et la pénétration.

Influence sur la largeur du cordon.
Amortit plus ou moins le courant de soudage. A régler en fonction de la position de soudage.
Temps de purge de la torche et de création de la protection gazeuse avant amorgage.

Durée de maintien de la protection gazeuse aprés extinction de I'arc. Il permet de protéger la piéce ainsi que
I'électrode contre les oxydations.

La synergie permet un paramétrage totalement automatique. L'action sur I'épaisseur
parametre automatiquement la tension et la vitesse de fil adaptées.

Le courant de soudage est réglé en fonction du type de fil utilisé et du matériau a
souder.

Permet d’ajuster la distance entre I'extrémité du fil et le bain de fusion (ajustement de la tension).

Vitesse de fil progressive. Avant 'amorgage, le fil arrive doucement pour créer le premier contact sans engen-
drer d’a-coups.

Le Hot Start est une surintensité a 'amorgage évitant le collage du fil sur la piéce a souder. Il se régle en inten-
sité (% du courant de soudage) et en temps (secondes).

Ce courant de palier a I'arrét est une phase aprés la rampe de descente en courant.
Il se regle en intensité (% du courant de soudage) et en temps (secondes).

11
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Montée du courant progressive. Afin d’éviter les amorgages violents ou les a-coups, le courant est maitrisé

Soft Start s entre le premier contact et le soudage.

Uplsope s Rampe de montée progressive du courant.

Courant froid % Deuxiéme courant de soudage dit «froid»

Fréquence du Pulse Hz Fréquence de pulsation

Rapport cyclique % En pulsé, régle le temps de courant chaud par rapport au temps de courant froid.

Evanouisseur s Rampe de descente en courant.

Point s Durée définie.

Durée entre 2 points s Durée entre la fin d’un point (hors Post gaz) et la reprise d’un nouveau point (Pré-Gaz compris).

Burnback s Fonction prévenant le risque de collage du fil a la fin du cordon. Ce temps correspond a une remontée du fil

hors du bain de fusion.

L'accés a certains paramétres de soudage dépend du procédé de soudage (Manuel, Standard, etc) et du mode d’affichage sélectionné (Easy,
Expert ou Avangé). Se reporter a la notice IHM.

CYCLES DE SOUDAGE MIG/MAG

Procédé 2T Standard :

¥

A

A
| L
|
| |
| |
| |
| |
|
| T hotstart |
! g ! ] A
| |
| |
| |
| | ﬁ
| o | l.nu
| S | D
= # ! £
| s ‘6 I g
| |
2 = | =
| = |
|
| |
| |
A

| |
! Dstart ! I blackout
l<_> : __Gas post-Flow
| | — T
: ! T burn-back

I |
| |
| |
! %
| |
120 |
129 T crater Filler
- A >
i () - Ll
}g e \
8L
15O
| i 1 Fill

crater Filler

| Soft-start

A l'appui de la gachette, le Pré-gaz démarre. Lorsque le fil touche la piéce, un pulse initialise I'arc, puis le cycle de soudage démarre. Au relaché de
la gachette, le dévidage s’arréte et un pulse de courant permet de couper le fil proprement suivi du Post gaz. Tant que le Post gaz n’est pas terminé,
I'appui de la gachette permet un redémarrage rapide de la soudure (point chainette manuel) sans passer par la phase de HotStart. Un HotStart et (ou)
un Crater filler peuvent étre ajoutés dans le cycle.
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Procédé 4T Standard :
A B | A A
| hotstgﬁt : : \
| l | 4
| | | e
| ..FS | | g
5 ® j | 2
| 4 = | | <
2 2 | | 3
! ‘ ‘ | | | }iBlack
: D‘stajt : : : ackout
3«—» ‘ ! i ///// 4 -_Gas post-Flow
| \ /“ | [T burn-back|
| ! 4T | | aT i I
| | | N | e B —
53 3 E | |
g } ! T crater Filler
o ! |
£a ; \<—~
) |
1O : :

A
| crater Filler

ISoft-start

En 4T standard, la durée du Pré-gaz et du Post-gaz sont gérés par des temps. Le HotStart et le Crater filler par la gachette.

Procédé 2T Pulsé :

A

P4

| 1
|
| |
| |
| ] |
|
I T hotstart :
| > | 1 A
|
| |
| |
| | %
|
| T | 3
| 2 | £
5 % ! §

-~ - Q
|8 2 1 =
| = |
| |
} T downslope
I T upslope | 3
| Dstar - > PR | blackout
:<_> 1 - _Gas post-Flow
| I s T
: ; r T b Jrn-back}
‘ 183 ‘
| |
| j
[ -1 |
o8 T crater Filler
' o
e \‘ >
| E o

[
a8
[RUNS]
|
|
| crater Filler

| Soft-start

A lappui de la gachette, le Pré-gaz démarre. Lorsque le fil touche la piéce, un pulse initialise I'arc. Puis, la machine commence par le HotStart, le
Upslope et enfin, le cycle de soudage démarre. Au relaché de la gachette, le Downslope commence jusqu’a atteindre ICrater filler. Puis le pic d’arrét
coupe le fil suivi du Post gaz. Comme en « Standard», I'utilisateur a la possibilité de redémarrer rapidement le soudage pendant le Post gaz sans
passer par la phase de HotStart.
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Procédé 4T Pulsé :

&

A

Notice originale

NEOPULSE 220 C /220 C XL

N A

|Soft-start

A
| crater Filler

o | ‘ |
o | | |
I
b | i |
I | I,
hotstart | |
| | QIE | ] 4
I
L, | |
| | | -
| 5 | | S
\t '6 I I .Q
'8 it ! : é
12 2 | ! 5
| — [ | 8
| ! : ~
I
! . T upslope } ! 7y
| Dstart }4—» T:downslope | | Blackout
. > ‘<—> ‘
- "w\ /43 | _— '-~_Gas post-Flow
I I f ]
4T ! T burn-back
o i N ! 4T AN
I I i !
5o | ‘8‘ | |
o $\ : | |
:u" & ! X T crater Filler
on! ‘
\E al [
a8 ‘ \ I
g 2 !
15O : |
A | |
| I I
I
I

En 4T pulsé, la durée du Pré-gaz et du Post-gaz sont gérés par des temps. Le HotStart et le Crater filler par la gachette

MODE DE SOUDAGE TIG (GTAW)

BRANCHEMENT ET CONSEILS
* Le soudage TIG DC requiert une protection gazeuse (Argon).
 Brancher la pince de masse dans le connecteur de raccordement positif (+). Brancher la torche TIG (réf. 046108) dans le connecteur EURO du
générateur et le cable d’inversion dans le connecteur de raccordement négatif (-).

» S’assurer que la torche est bien équipée et que les consommables (pince-étau, support collet, diffuseur et buse) ne sont pas usés.

* Le choix de I'électrode est en fonction du courant du procédé TIG DC.

AFFUTAGE DE L’ELE

CTRODE

Pour un fonctionnement optimal, il est conseillé d’utiliser une électrode affutée de la maniére suivante :

L = 3 x d pour un courant faible.
L =d pour un courant fort.

Procédés de soudage

d :
L
>
PARAMETRES DU PROCEDE
Parametres Réglages Synergique
Standard -
Pulsé -
Spot -
Tack -
Type de matériaux @ Fe, Al, etc. v
Diamétre de I'élec-
trode Tungsténe 1-4mm v
Mode de gachette 2T -4T -4T LOG v
E.TIG ON - OFF v
Energie Hold -

Coef. thermique

R SRIRNE:

AIENIRN

\

Courant lisse
Courant pulsé
Pointage lisse

Pointage pulsé
Choix de la matiére a souder

Choix du diamétre de I'électrode. Permet d’affiner les courants
d’amorgage HF et les synergies.

Choix du mode de gestion du soudage a la gachette.

Mode de soudage a énergie constante avec correction des varia-
tions de longueur d’arc

Voir chapitre «Energie» aux pages suivantes.

L'accés a certains paramétres de soudage dépend du mode d’affichage sélectionné : Paramétres/Mode d’affichage : Easy, Expert, Avancgé.
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PROCEDES DE SOUDAGE

*TIGDC
Dédié au courant des métaux ferreux tels que I'acier, I'acier inoxydable, mais aussi le cuivre et ses alliages ainsi que le titane.

* TIG Synergique

Ne fonctionne plus sur le choix d’un type de courant DC et les réglages des parameétres du cycle de soudage mais integre des regles/synergies de
soudage basées sur I'expérience. Ce mode restreint donc le nombre de paramétrages a trois réglages fondamentaux : Type de matiére, Epaisseur
a souder et Position de soudage.

REGLAGES

» Standard

Le procédé de soudage TIG DC Standard permet le soudage de grande qualité sur la majorité des matériaux ferreux tels que I'acier, I'acier inoxydable,
mais aussi le cuivre et ses alliages, le titane... Les nombreuses possibilités de gestion du courant et gaz vous permettent la maitrise parfaite de votre
opération de soudage, de I'amorgage jusqu’au refroidissement final de votre cordon de soudure.

* Pulsé

Ce mode de soudage a courant pulsé enchaine des impulsions de courant fort (I, impulsion de soudage) puis des impulsions de courant faible
(I_Froid, impulsion de refroidissement de la piéce). Ce mode pulsé permet d’'assembler les pieces tout en limitant I'élévation en température et les
déformations. Idéal aussi en position.

Exemple :
Le courant de soudage | est réglé a 100A et % (I_Froid) = 50%, soit un courant froid = 50% x 100A = 50A.
F(Hz) est réglé a 10Hz, la période du signal sera de 1/10Hz = 100ms -> toutes les 100ms, une impulsion a 100A puis une autre a 50A se succéderont.

* SPOT
Ce mode de soudage permet le préassemblage des piéces avant soudage. Le pointage peut-étre manuel par la gachette ou temporisé avec un délai
de pointage prédéfini. Ce temps de pointage permet une meilleure reproductibilité et la réalisation de points non oxydés.

« TACK

Le mode de soudage permet aussi de préassembler des piéces avant soudage, mais cette fois-ci en en deux phases : une premiére phase de DC
pulsé concentrant I'arc pour une meilleure pénétration, suivie d’'une seconde en DC standard élargissant I'arc et donc le bain pour assurer le point.
Les temps réglables des deux phases de pointage permettent une meilleure reproductibilité et la réalisation de points non oxydés.

*E-TIG
Ce mode permet un soudage a puissance constante en mesurant en temps réel les variations de longueur d’arc afin d’assurer une largeur de cordon

et une pénétration constantes. Dans les cas ou I'assemblage demande la maitrise de I'énergie de soudage, le mode E.TIG garantit au soudeur de
respecter la puissance de soudage quelle que soit la position de sa torche par rapport a la piéce.

Standard (courant constant) E-TIG (énergie constante)

CHOIX DU DIAMETRE DE L’ELECTRODE

@ Electrode (mm) Tiebe
Tungsténe pure Tungsténe avec oxydes

1 10>75 10>75

1.6 60 > 150 60 > 150

2 75> 180 100 > 200
25 130 > 230 170 > 250
3.2 160 > 310 225> 330

4 275 > 450 350 > 480

Environ = 80 A par mm de &

15
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COMPORTEMENT GACHETTE

° 2T

<&
: T1 - Le bouton principal est appuyé, le cycle de soudage démarre

(PréGaz, I_Start, UpSlope et soudage).

T2 - Le bouton principal est relaché, le cycle de soudage est arrété

(DownSilope, |_Stop, PostGaz).

Pour la torche a 2 boutons et seulement en 2T, le bouton secon-

daire est géré comme le bouton principal.

v
Bouton principal @

. 4T

T1 - Le bouton principal est appuyé, le cycle démarre a partir du
PréGaz et s’arréte en phase de |_Start.

T2 - Le bouton principal est relaché, le cycle continue en UpSlope
et en soudage.

T3 - Le bouton principal est appuyé, le cycle passe en DownSlope
et s'arréte dans en phase de |_Stop.

T4 - Le bouton principal est relaché, le cycle se termine par le
PostGaz.

Nb : pour les torches, double boutons et double bouton + potentio-
métre

=> bouton « haut/courant de soudage » et potentiomeétre actifs,
bouton « bas » inactif.

v &
LE

Bouton principal @I @

*4T LOG
T1 - Le bouton principal est appuyé, le cycle démarre a partir du
55 <055 >0 55 PréGaz et s’arréte en phase de |_Start.
¥ < Qﬁ RLFL \ ,\ T2 — Le bouton principal est relaché, le cycle continue en UpSlope

N

et en soudage.

LOG : ce mode de fonctionnement est utilisé en phase de soudage :
- un appui bref sur le bouton principal (<0.5s), le courant bascule le
courant de | soudage a | froid et vice versa.

- le bouton secondaire est maintenu appuyé, le courant bascule le
courant de | soudage a | froid

- le bouton secondaire est maintenu relaché, le courant bascule le
courant de | froid a | soudage

T3 — Un appui long sur le bouton principal (>0.5s), le cycle passe en
DownSlope et s’arréte dans en phase de |_Stop.

T4 - Le bouton principal est relaché le cycle se termine par le
PostGaz.

“~

Bouton principal I@I @ H

Pour les torches double boutons ou double gachettes, la gachette « haute » garde la méme fonctionnalité que la torche simple gachette ou a lamelle.
La gachette « basse » est inactive.

PURGE GAZ MANUELLE

La présence d’oxygéne dans la torche peut conduire a une baisse des propriétés mécaniques et peut entrainer une baisse de la résistance a la cor-
rosion. Pour purger le gaz de la torche, faire un appui long sur le bouton poussoir n°1 et suivre la procédure a I'écran.

DEFINITION DES REGLAGES

Unité
Pré-gaz s Temps de purge de la torche et de création de la protection gazeuse avant amorgage.

Courant

de démarrage % Ce courant de palier au démarrage est une phase de préchauffage avant la rampe de montée en courant.

Temps

A s Temps de palier au démarrage avant la rampe de montée en courant.
de démarrage

Montée de courant S Permet une montée progressive du courant de soudage.

Courant de soudage A | Courant de soudage.

Evanouisseur s Evite le cratére en fin de soudage et les risques de fissuration particulierement en alliage 1éger.
Courant d’arrét % | Ce courant de palier a I'arrét est une phase aprés la rampe de descente en courant.

Temps d’'arrét s Temps de palier a I'arrét est une phase aprés la rampe de descente en courant.

Epaisseur mm | Epaisseur de la piéce & souder

Position - Position de soudage
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Durée de maintien de la protection gazeuse aprés extinction de I'arc. Il permet de protéger la piece ainsi que

Post gaz I'électrode contre les oxydations lors du refroidissement.

Forme d’'onde - Forme d’onde de la partie pulsée.

Courant froid % | Deuxiéme courant de soudage dit «froid»

Temps froid % Balance du temps du courant chaud () de la pulsation
Fréquence de pulsation

Fréquence CONSEILS DE REGLAGE :

de qulsation Hz | -+ Sisoudage avec apport de métal en manuel, alors F(Hz) synchronisé sur le geste d’apport,

P » Si faible épaisseur sans apport (< 0.8 mm), F(Hz) > 10Hz

» Soudage en position, alors F(Hz) < 100Hz

Spot s Manuel ou une durée définie.

Durée Pulsé s Phase de pulsation manuelle ou d’une durée définie

Durée non pulsé s Phase a courant lisse manuelle ou d’'une durée définie

L'acces a certains paramétres de soudage dépend du procédé de soudage (Standard, Pulsé, etc) et du mode I'affichage sélectionné (Easy, Expert
ou Avangé)

MODE DE SOUDAGE MMA (SMAW)

BRANCHEMENT ET CONSEILS
* Brancher les cables, porte-électrode et pince de masse dans les connecteurs de raccordement.
* Respecter les polarités et intensités de soudage indiquées sur les boites d’électrodes.
* Enlever I'électrode enrobée du porte-électrode lorsque la source de courant de soudage n’est pas utilisée.
* Le matériel est équipé de 3 fonctionnalités spécifiques aux Inverters :
- Le Hot Start procure une surintensité en début de soudage.
- L’Arc Force délivre une surintensité qui évite le collage lorsque I'électrode rentre dans le bain.
- L’Anti-Sticking permet de décoller facilement I'électrode sans la faire rougir en cas de collage.

PARAMETRES DU PROCEDE

Procédés de soudage

Parameétres Réglages Standard Pulsé
Rutile . . . R - .
e . Le type d’électrode détermine des parametres spécifiques en fonction
Type délectrode BaS|que. v v du type d’électrode utilisée afin d’optimiser sa soudabilité.
Cellulosique
L’anti-collage est conseillé pour enlever I'électrode en toute sécurité en
Anti-Sticking OFF - ON v v cas de collage sur la piéce a souder (le courant est coupé automatique-
ment).
: . Hold . . . . .
Energie v v Voir chapitre «Energie» aux pages suivantes.

Coef. thermique

L'acces a certains parameétres de soudage dépend du mode d’affichage sélectionné : Parametres/Mode d’affichage : Easy, Expert, Avangé. Se reporter a
la notice IHM.

PROCEDES DE SOUDAGE

» Standard
Ce mode de soudage MMA Standard convient pour la plupart des applications. Il permet le soudage avec tous les types d’électrodes enrobées, rutiles,
basiques, cellulosiques et sur toutes les matiéres : acier, acier inoxydable et fontes.

* Pulsé

Ce mode de soudage MMA Pulsé convient a des applications en position verticale montante (PF). Le pulsé permet de conserver un bain froid tout en
favorisant le transfert de matiére. Sans pulsation, le soudage vertical montant demande un mouvement « de sapin », autrement dit un déplacement
triangulaire difficile. Grace au MMA Pulsé il n’est plus nécessaire de faire ce mouvement, selon I'épaisseur de votre pieéce un déplacement droit vers
le haut peut suffire. Si toutefois vous voulez élargir votre bain de fusion, un simple mouvement latéral similaire au soudage a plat suffit. Dans ce cas,
vous pouvez régler sur I'écran la fréquence de votre courant pulsé. Ce procédé offre ainsi une plus grande maitrise de I'opération de soudage vertical.

CHOIX DES ELECTRODES ENROBEES

« Electrode Rutile : trés facile d’emploi en toutes positions.

« Electrode Basique : utilisation en toutes positions, elle est adaptée aux travaux de sécurité par des propriétés mécaniques accrues.

« Electrode Cellulosique : arc trés dynamique avec une grande vitesse de fusion, son utilisation en toutes positions la dédie spécialement pour les
travaux de pipeline.
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DEFINITION DES REGLAGES
Unité
Pourcentage 0 . s - . o .
Hot Start % Le Hot Start est une surintensité a 'amorgage évitant le collage de I'électrode sur la piéce a souder. Il se regle
; en intensité (% du courant de soudage) et en temps (secondes).
Durée du Hot Start s
Courant de soudage A Iégsc)ourant de soudage est réglé en fonction du type d’électrode choisi (se référer a 'emballage des électro-
o L’Arc Force est une surintensité délivrée afin d’éviter les collages lorsque I'électrode ou la goutte viennent
Arc Force % :
toucher le bain de soudage.
Pourcentage | froid %
Temps froid s

Fréquence de

pulsation Hz | Fréquence de PULSATION du mode PULSE.

L'accés a certains paramétres de soudage dépend du mode d’affichage sélectionné : Parametres/Mode d’affichage : Easy, Expert, Avangé. Se
reporter a la notice IHM.
REGLAGE DE L’INTENSITE DE SOUDAGE

Les réglages qui suivent correspondent a la plage d’intensité utilisable en fonction du type et du diamétre d’électrode. Ces plages sont assez larges
car elles dépendent de I'application et de la position de soudure.

@ d’électrode (mm) Rutile E6013 (A) Basique E7018 (A) Cellulosique E6010 (A)
1.6 30-60 30-55 -
2.0 50-70 50-80 -
25 60-100 80-110 60-75
3.15 80-150 90-140 85-90
4.0 100-200 125-210 120-160
5 150-290 200-260 110-170

REGLAGE DE L’ARC FORCE

Il est conseillé de positionner I'Arc force en position médiane (0) pour débuter le soudage et I'ajuster en fonction des résultats et des préférences de
soudage. Note : la plage de réglage de I'arcforce est spécifique au type d’électrode choisi.

ENERGIE

Mode développé pour le soudage avec controle énergétique encadré par un DMOS. Ce mode permet, en plus de 'affichage énergétique du cordon
aprés soudage, de régler le coefficient thermique selon la norme utilisée : 1 pour les normes ASME et 0.6 (TIG) ou 0.8 (MMA/MIG-MAG) pour les
normes européennes. L'énergie affichée est calculée en prenant en compte ce coefficient.

TORCHE PUSH-PULL EN OPTION

Référence Diameétre de fil Longueur Type de refroidissement
046283 0.6>1.2mm 4m air

Une torche Push-Pull peut étre raccordée au générateur par I'intermédiaire du connecteur (I-9). Ce type de torche permet I'utilisation de fil AISi
méme en & 0.8 mm. Cette torche peut-étre utilisée dans tous les modes de soudage MIG-MAG.

La détection de la torche Push-Pull se fait par un simple appui sur la gachette.

En cas d'utilisation d’'une torche Push-Pull a potentiométre, le réglage sur l'interface permet de fixer la valeur maximum de la plage de réglage.
Le potentiométre permet alors de varier entre 50% et 100% de cette valeur.

GALETS (B) EN OPTION

Référence (x2) Référence (x2)
Diamétre Diamétre
Acier Aluminium Fil fourré
2 0.6/0.8 042353 - 2 0.9/1.2 042407
2 0.8/1.0 042360 042377
2 1.0/1.2 046849 040915
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ANOMALIES, CAUSES, REMEDES

SYMPTOMES

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

Le moteur de dévidage ne fonctionne pas.

Mauvais dévidage du fil.

Pas de courant ou mauvais courant de sou-
dage.

Le fil bouchonne aprés les galets

Le cordon de soudage est poreux.

Particules d’étincelage trés importantes.

Pas de gaz en sortie de torche

Erreur lors du téléchargement

Probléme de sauvegarde

Suppression automatique des JOBS.

Erreur de détection de la torche Push Pull

Probléme clé USB

Probléme de fichier

CAUSES POSSIBLES
Des grattons obstruent I'orifice

Le fil patine dans les galets.

Un des galets patine.
Le cable de la torche est entortillé.

Frein de la bobine ou galet trop serré.
Gaine guide-fil sale ou endommagée.
Clavette de I'axe des galets manquante

Frein de la bobine trop serré.

Mauvais branchement de la prise secteur.

Mauvaise connexion de masse.

Pas de puissance.

Gaine guide-fil écrasée.
Blocage du fil dans la torche.
Pas de tube capillaire.

Vitesse du fil trop importante.
Le débit de gaz est insuffisant.

Bouteille de gaz vide.

Qualité du gaz non satisfaisante.
Circulation d’air ou influence du vent.

Buse gaz trop encrassée.

Mauvaise qualité du fil.

Etat de la surface & souder de mauvaise quali-
té (rouille, etc.)

Le gaz n’est pas connecté

Tension d’arc trop basse ou trop haute.

Mauvaise prise de masse.

Gaz de protection insuffisant.
Mauvaise connexion du gaz

Les données sur la clé USB sont erronées ou
corrompues.

Vous avez dépassé le nombre maximum de
sauvegardes.

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

Aucun JOB n’est détecté sur la clé USB
Plus de place mémoire dans le produit

Le Fichier «...» ne correspond pas aux syner-
gies téléchargées dans le produit

REMEDES

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

Remettre du produit anti-adhésion.
Vérifier le serrage de la vis du galet.

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

Desserrer le frein et les galets

Nettoyer ou remplacer.

Repositionner la clavette dans son logement
Desserrer le frein.

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

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

Contréler la gachette de la torche.
Vérifier la gaine et corps de torche.
Remplacer ou nettoyer.

Vérifier la présence du tube capillaire.
Réduire la vitesse de fil

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

La remplacer.
Le remplacer.

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

Nettoyer la buse gaz ou la remplacer.
Utiliser un fil adapté au soudage MIG-MAG.
Nettoyer la piece avant de souder

Vérifier que le gaz est connecté a I'entrée du
générateur.

Voir paramétres de soudage.

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

Ajuster le débit de gaz.
Veérifier le branchement des entrées de gaz

Vérifier que I'électrovanne fonctionne
Vérifier vos données.

Vous devez supprimer des programmes.
Le nombre de sauvegardes est limité a 500.

Vérifier votre connectique torche Push Pull
Libérer de I'espace sur la clé USB.

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

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

La garantie ne couvre pas :

* Toutes autres avaries dues au transport.

» L'usure normale des piéces (Ex. : cables, pinces, etc.).

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

En cas de panne, retourner I'appareil a votre distributeur, en y joignant :
- un justificatif d’achat daté (ticket de sortie de caisse, facture...)
- une note explicative de la panne.
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WARNINGS - SAFETY INSTRUCTIONS

GENERAL INSTRUCTIONS

ﬁ [[I:Dﬂ These instructions must be read and understood before using the machine.
Any modification or maintenance that is not specified in the manual must not be carried out.

The manufacturer will not be held responsible for any damage to persons or property caused by the failure to follow this product’'s user manual
instructions.
In case of problems or queries, please consult a qualified tradesperson to correctly install the product.

ENVIRONMENT

This equipment should only be used for welding operations performed within the limits indicated on the information panel and/or in this manual. These
safety guidelines must be observed. The manufacturer cannot be held responsible in cases of improper or dangerous use.

The machine must be set up somewhere free from dust, acid, flammable gases or any other corrosive substances. This also applies to the machine’s
storage. Operate the machine in an open or well-ventilated area.

Temperature range:
Operate between -10 and +40°C (+14 and +104°F).
Store between -20 and +55°C (-4 and 131°F).

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

Altitude:
Up to 1,000m above sea level (3,280 feet).

PROTECTING YOURSELF AND OTHERS

Arc welding can be dangerous and cause serious injury or death.

Welding exposes people to a dangerous heat source, arc light, electromagnetic fields (be aware of those wearing pacemakers), risk of electrocution,
loud noises and fumes.

To protect yourself and others, please observe the following safety instructions:

To protect yourself from burns and radiation, wear insulating, dry and fireproof clothing without lapels. Ensure the clothing is in good
condition and that covers the whole body.

Wear gloves that ensure electrical and thermal insulation.

Use welding protection and/or a welding helmet with a sufficient level of protection (depending on the specific use). Protect your
eyes during cleaning operations. Contact lenses are specifically forbidden.

It may be necessary to section off the welding area with fireproof curtains to protect the area from arc radiation and hot spatter.
Advise people in the welding area not to stare at the arc rays or molten material and to wear appropriate protective clothing.

Wear noise protection headphones if the welding process becomes louder than the permissible limit (this is also applicable to
anyone else in the welding area).

© @ 68

Keep your hands, hair and clothing away from moving parts (for example, the fans).
Never remove the cooling unit housing protections when the welding power source is live, the manufacturer cannot be held
responsible inthe event of an accident.

The newly welded parts are hot and can cause burns when handled. When maintenance work is carried out on the torch or electrode
holder, ensure that it is sufficiently cold by waiting at least 10 minutes before carrying out any work. The cooling unit must be
switched on when using a water-cooled torch to ensure that the liquid cannot cause burns.

To protect people and property, it is important to properly secure the work area before leaving.

>

WELDING FUMES AND GAS

.' The fumes, gases and dusts emitted during welding are harmful to health. Sufficient ventilation must be provided and an additional
air supply may be required. A n air-fed mask could be a solution in cases where there is insufficient ventilation.
= Check that the suction is functioning effectively by checking it against safety standards.

Caution: when welding in small areas requires supervision from a safe distance. In addition, the welding of certain materials containing lead, cadmium,
zinc, mercury or even beryllium can be particularly harmful. Remove any grease from the parts before welding.
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Gas cylinders should be stored in open or well-ventilated areas. They should be kept in an upright position and kept on a cart or trolley.
Welding should not be undertaken near grease or paint.

FIRE AND EXPLOSION RISKS

% Fully protect the welding area, flammable materials should be kept at least 11 metres away.

E!é Fire fighting equipment should be present in the vicinity of welding operations.

Beware the expulsion of hot spatter or sparks, even through cracks, which can cause fires or explosions.

Keep people, flammable objects and pressurised containers at a safe distance.

Do not weld in closed containers or tubes. If they are open, remove any flammable or explosive materials (oil, fuel, etc.) before welding.
Grinding work must not be directed towards the source of the welding current or towards any flammable materials.

GAS CYLINDERS

Gas escaping from the cylinders can cause suffocation if it becomes concentrated in the welding area (ventilate well).
Transporting the machine must be done safely: gas cylinders must be closed and the welding power source turned off. They
should be stored upright and supported to reduce the risk of falling.

Tightly close the bottle between uses. Beware of temperature changes and sun exposure.

The bottle should not come into contact with flames, electric arcs, torches, earth clamps or any other sources of heat.

Keep away from electrical and welding circuits and never weld a pressurised cylinder.

When opening the cylinder valve, keep your head away from the valve and ensure that the gas being used is suitable for the welding process.

ELECTRICAL SAFETY
- e

The electrical network used must be earthed. Use the recommended fuse size chosen from the information table.
Electric shocks can cause serious direct and indirect accidents or even death.

Never touch live parts connected to the live current, either inside or outside the power source casing unit (torches, clamps, cables, electrodes), as
these items are connected to the welding circuit.

Before opening the welding machine’s power source, disconnect it from the mains and wait two minutes to ensure that all the capacitors have fully
discharged.

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

If the cables or torches become damaged, they must be replaced by a qualified and authorised person. Measure the length of cable according to
its use. Always wear dry, good quality clothing to insulate yourself from the welding circuit. Alongside this, wear well-insulated footwear in all working
environments.

EMC CLASSIFICATION

This Class A equipment is not intended for domestic use where electrical power is supplied from the low-voltage mains system.
Ensuring electromagnetic compatibilty may be difficult at these sites due to conducted, as well as radiated, radio frequency
interference.

Provided that the impedance of the low-voltage public electrical network at the common coupling point is less than Zmax =

0.349 Ohms, this equipment complies with IEC 61000-3-11 and can be connected to public low-voltage electrical mains. It is

the responsibility of the installer or user of the equipment to ensure, in consultation with the distribution netwtork operator if
iﬂf necessary, that the network impedance complies with the impedance restrictions.

This equipment complies with the IEC 61000-3-12 standard.

ELECTROMAGNETIC INTERFERENCES
\ An electric current passing through any conductor produces localised electric and magnetic fields (EMF). The welding current
:?W produces an electromagnetic field around the welding circuit and the welding equipment.
Eal\

Electromagnetic fields (EMFs) can interfere with some medical devices, for example pacemakers. Protective measures should be taken for those with
medical, implanted devices. For example, restricted access for onlookers or an individual risk assessment for welders.

All welders should use the following guidelines to minimise exposure to the welding circuit’s electromagnetic fields:
* position the welding cables together - if possible, securing them with a clamp,
* position yourself (head and body) as far away from the welding circuit as possible,
* never wrap the welding cables around your body,
+ do not position yourself between the welding cables and keep both welding cables on your same side,
29 ° connect the return cable to the workpiece, as close as possible to the area to be welded,
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+ do not work next to, sit or lean on the source of the welding current,
+ do not weld while transporting the source of the welding current or wire feeder.

Exposure to electromagnetic fields during welding may have other health effects that are not yet known.

d”é Pacemaker users should consult a doctor before using this equipment.

RECOMMENDATIONS FOR ASSESSING THE WELDING AREA AND EQUIPMENT

General Information

It is the user’s responsibilit to install and use the arc welding equipment according to the manufacturer’s instructions. If electromagnetic disturbances
are detected, it is the user’s responsiblity to resolve the situation using the manufacturer’s technical support. In some cases, this corrective action may
be as simple as earthing the welding circuit. In other cases, it may be necessary to construct an electromagnetic shield around the welding current
source and around the entire workpiece by setting up input filters. In any case, electromagnetic interference should be reduced until it is no longer an
inconvenience.

Assessing the welding area

Before installing arc welding equipment, the user should assess the potential electromagnetic problems in the surrounding area. The following should
be taken into account:

a) the presence of power, control, signal and telephone cables above, below and next to the arc welding equipment,

b) radio and television receivers and transmitters,

c) computers and other control equipment,

d) critical safety equipment, e.g. the protection of industrial equipment,

e) the health of nearby persons, e.g. those using of pacemakers or hearing aids,

f) the equipment used for calibrating or measuring,

g) the protection of other surrounding equipment.

The operator has to ensure that the devices and equipment used in the same area are compatible with each other. This may require further protective
measures;

h) the time of day when welding or other activities are to take place.

The size of the surrounding area to be taken into account will depend on the building’s structure and the other activities taking place there. The
surrounding area may extend beyond the boundaries of the premises.

Assessment of the welding equipment

In addition to the assessment of the surrounding area, the arc welding equipment’'s assessment can be used to identify and resolve cases of
interference. It is appropriate that the assessment of any emissions should include in situ procedures as specified in Article 10 of CISPR 11. In situ
procedures can also be used to confirm the effectiveness of mitigation measures.

GUIDELINES ON HOW TO REDUCE ELECTROMAGNETIC EMISSIONS

a. The mains power grid: Arc welding equipment should be connected to the mains power grid according to the manufacturer’s recommendations. If
any interference occurs, it may be necessary to take additional precautionary measures such as filtering the mains power supply. Consider protecting
the power cables of permanently installed, arc welding equipment within a metal pipe or a similar casing. The power cable should be protected along
its entire length. The protective casing should be connected to the welding machine’s power source to ensure good electrical contact between the
protective pipeline and the welding machine’s power source housing.

b. The maintenance of arc welding equipment: Arc welding equipment should be subject to routine maintenance as recommended by the
manufacturer. All access points, service openings and bonnets should be closed and properly locked when the arc welding equipment is in use.
The arc welding equipment should not be modified in any way, except for those modifications and adjustments mentioned in the manufacturer’s
instructions. The spark gap of arc starters and stabilisers should be adjusted and maintained according to the manufacturer’s recommendations.

c. Welding cables: Cables should be as short as possible, placed close together either near or on the ground.

d. Equipotential bonding: Consideration should be given to the joining of all metal objects in the surrounding area. However, metal objects connected
to the workpiece increase the risk of electric shocks to the user if they touch both these metal parts and the electrode. The user should be isolated
from such metal objects.

e. Earthing the workpiece: In cases where the part to be welded is unearthed for electrical safety reasons or due to its size and location, such as ship
hulls or structural steel buildings, an earthed connection can reduce emissions in some cases, although not always. Care should be taken to avoid
the earthing of parts which could increase the risk of injury to users or damage to other electrical equipment. If necessary, the workpiece’s connection
should be earthed directly, but in some countries where a direct connection is not allowed, the connection should be made with a suitable capacitor
chosen according to national regulations.

f. Protection and protective casing: The selective protection and encasing of other cables and equipment in the surrounding area may limit
interference problems. The safeguarding of the entire welding area may be considered for special applications.

THE TRANSPORTING AND MOVING OF THE MACHINE’S POWER SOURCE

Do not use the cables or torch to move the welding power source. It should be transported in an upright position.
Do not carry or transport the power source overhead of people or objects.

Never lift a gas cylinder and the welding power source at the same time. Their transport requirements are different.
It is advisable to remove the wire spool before lifting or transporting the welding power source.

SETTING UP THE EQUIPMENT

+ Place the welding power source on a floor with a maximum inclination of 10°.

EN
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* Provide sufficient space to ventilate the welding power source and access the controls.

* Do not use in an area with conductive metal dust.

» The welding power source should be protected from heavy rain and not exposed to direct sunlight.

» The equipment is IP23S protection degree, meaning :

- protection against access to dangerous parts of solid bodies with diam >12.5 mm and,

- protection against rain directed at 60° to the vertical when the moving parts of the device are not yet in operation.
This equipment can therefore be stored outdoors in accordance with protection class 1P23S.

Stray welding currents can destroy earthing conductors, damage electrical equipment and devices and cause component parts
to overheat leading to fires.

- All welding connections must be firmly secured and regularly checked!

- Make sure that the item’s attachment is firm and secure, without any electrical problems!

- Join together or suspend any electrically conductive parts of the welding source such as the frame, trolley and lifting systems so that they are
insulated!

- Do not place other equipment such as drills or grinding devices etc. on the welding source, trolley, or lifting systems unless they are insulated!

- Always place welding torches or electrode holders on an insulated surface when not in use!

Power cables, extension cables and welding cables should be fully unwound to avoid overheating.

The manufacturer assumes no responsibility for damage to persons or objects caused by improper and dangerous use of this
equipment.

MAINTENANCE / RECOMMENDATIONS

- Maintenance should only be carried out by a qualified person. Annual maintenance is recommended.
+ Switch off the power supply by pulling the plug and wait two minutes before working on the equipment.. Inside the macine, the
-:t)' voltages and currents are high and dangerous.

* Regularly remove the cover and blow out any dust. Take advantage of the opportunity to have the electrical connections checked with an insulated
tool by a qualified professional.

* Regularly check the condition of the power cord. If the power cable is damaged, it must be replaced by the manufacturer, the after sales service team
or an equally qualified person to avoid any danger.

* Leave the welding power source vents free for air intake and outflow.

* Do not use this welding power source for thawing pipes, recharging batteries/storage batteries or starter motors.

INSTALLATION - USING THE PRODUCT

Only experienced persons, authorised by the manufacturer, may carry out the installation. During installation, ensure that the power source is
disconnected from the mains. Series or parallel power source connections are not allowed. It is recommended to use the welding cables supplied with
the unit in order to obtain the best performance.

DESCRIPTION

This machine is a single-phase power source for semi-automatic, software-supported welding (MIG or MAG), coated electrode welding (MMA) and
refractory electrode welding (TIG). The NEOPULSE 220 C will take @ 200 mm wire reels. The NEOPULSE 220 C XL will take @ 200 and 300 mm
wire reels.

DESCRIPTION OF THE EQUIPMENT (1)

1-  Gas connector 7- Wirefeed motor

2- Cable gland (mains cable) 8- MMI

3- ON/ OFF switch 9- Push-Pull torch connector
4-  Reel support 10-  Euro connector

5-  USB connector 11-  Positive polarity plug

6- Rocker switch wire feed / gas purge 12-  Negative polarity plug

13-  Polarity reversal cable

HUMAN-MACHINE INTERFACE (HMI)

EE Please read the Human Machine Interface (HMI) which forms part of the equipment’s user literature.
HMI
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POWER SWITCH

» The material is supplied with a 16A plug type CEE7/7 and must only be used on a single-phase electrical installation 230V (50-60 Hz) with 3 wires
including one connected to earth. The absorbed effective current (11eff) is indicated on the machine, for optimal use. Check that the power supply and
its protections (fuse and/or circuit breaker) are compatible with the current needed by the machine. In some countries, it may be necessary to change
the plug to allow the use at maximum settings. The user must ensure that the plug remain accessible.

* The machine is designed to work on a 230V -20% +15% power supply. It switches to protection mode if the power supply voltage is below 185V RMS or over
265V RMS. (a default code will appear on the screen display).

« To switch the machine on, turn the on/off switch (I-3) to position I, whereas switching it off is done by turning the switch to position 0. Caution! Never
disconnect the machine from the power supply while the machine is charging.

CONNECTING TO A POWER SOURCE

This equipment can be operated with electric generators provided that the auxiliary power supply meets the following requirements:
- The voltage must be alternating, its RMS value must be 230 V -20% +15%, and the peak voltage must be less than 400 V.

- The frequency must be between 50 and 60 Hz.

It is vital to check these conditions as many generators produce high voltage peaks that can damage equipment.

USING EXTENSION LEADS

All extension leads must be of a suitable length and width that is appropriate to the equipment’s voltage. Use an extension lead that complies with
national safety regulations.

Input voltage Length - Size of the extension cord (Length < 45m)
230V 2.5 mm?

SETTING UP THE REEL

<~

a b - Remove the nozzle (a) and contact tube (b) from your MIG/MAG torch.

Open the power source’s hatch.

- Position the reel on its holder.

- Take into consideration the reel stands’s drive lug (c). To fit a 200 mm reel, tighten the
plastic reel holder (a) to the maximum. To fit a (1 200 mm reel on the 220 C XL model, we
advise using the attachment (chock) that comes supplied with the product.

- Adjust the brake wheel (b) to prevent the non-moving spool from tangling the wire when
a the welding stops. In general, do not overtighten, as this will cause the motor to overheat.

To change the rollers, do the following:

- Unscrew the knob (a) as far as possible and lower it.

- Unscrew the rollers’ retaining screws (b).

- Insert the appropriate motor rollers for your current welding application and retighten the
retaining screws.

The rollers supplied are double groove steel rollers (0.8 and 1.0).

- Use V-grooved rollers for steel and other hard wires.
- Use U-grooved rollers for aluminium and other soft, alloyed wires.

4 : visible inscription on the roller (example: 1.2 VT)
—>» : groove to use

- Check the inscription on the roller to ensure that the rollers are suitable for the wire diameter and
H:H the wire material (for a @ 1.2 wire, use the & 1.2 groove).
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Do the following to install the filler wire:

- Unscrew the knob as far as it will go and lower it.

- Insert the wire, then close the motorised wire-feed reel and retighten the knob as shown.
- Operate the motor using the torch trigger or the manual wire feed button (I-6).

Notes:

- The torch connection must also be properly tightened to prevent it from overheating.
- Ensure that neither the wire, nor the reel, touches the device’s mechanism, otherwise there is a danger of short-circuiting the ma-
chine.

0 - Too narrow a sheath can lead to unreeling issues and can lead to the overheating of the motor.

RISK OF INJURY FROM MOVING COMPONENTS

The reels have moving parts that can trap hands, hair, clothing or tools causing injuries!

- Do not touch rotating, moving or driving parts of the machine!

- Ensure that the housing covers or protective covers remain fully closed when in operation!
- Do not wear gloves when threading the filler wire or changing the filler wire reel.

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

This machine can weld steel and stainless steel wire from & 0.6 to 1.0 mm(lI-A).

The machine is designed for use with @ 1.0 mm steel wire (@ 0.8/1.0 roller) as standard. The contact tip, the sheave groove and the welding torch
sheath are designed for this use. Use a torch no longer than 3 m to weld 0.6 diameter wire. The contact tip as well as the spools of the motorised
wire feed roller should be replaced by a 0.6 grooved model (ref. (réf. 042353). In this case, position it so that the marking 0.6 is visible.

To do this using steel requires a specific welding gas (Ar+CO2). The amount of CO2 may vary depending on the type of gas used. Use 2% CO2 for
stainless steel. It is necessary to connect a gas pre-heater to the gas cylinder when welding with pure CO2. For specific gas issues, please contact
your gas distributor. The gas flow rate for steel is between 8 and 15 litres per minute depending on the surroundings.

SEMI-AUTOMATIC ALUMINIUM WELDING (MIG MODE)

The equipment can weld aluminium wire from & 0.8 to 1.2 mm (lI-B).

The use of aluminium requires a specific, pure, argon gas (Ar). Seek advice from a gas distributor for a wide selection of gases. he gas flow rate of
aluminium is between 15 and 25 I/min depending on the surrounding environment and the welder’s experience.

The differences between steel and aluminium processing are as follows:

- Use specific rollers for aluminium welding.

- Put minimum pressure on the motorised reel’s pressure rollers so as not to crush the thread.

- Use a capillary tube (to guide the wire between the motorised wire feeder rollers and the EURO connector) for steel/stainless steel welding only.

- Use a special aluminium torch. This aluminium torch has a Teflon coating to reduce friction. DO NOT cut away the coating at the tip of the connector!
This coating is used to guide the wire from the rollers.

- Contact tips: use a SPECIAL aluminium contact tip that matches the wire’s diameter.

=___—— \When using red or blue sheathing (aluminium welding), it is recommended to use the 90950 (lI-C) accessory. This
-4 stainless steel sheath guide improves the centering of the sheath and facilitates the flow of the wire.

SEMI-AUTOMATIC WELDING IN CUSI AND CUAL (SOLDERING MODE)

The machine can weld CuSi and CuAl wire from & 0.8 to 1.0 mm.
In the same way as with steel, a capillary tube must be set up and a torch with a steel sheath must be used. When braze welding, pure argon (Ar)
should be used.

SEMI-AUTOMATIC «NO GAS» WIRE WELDING

This equipment can weld wire without gas protection (No Gas) from & 0.9 to 1.2 mm. Welding flux-cored wire with a standard nozzle can lead to
overheating and damage to the torch. Remove the original nozzle from your MIG-MAG torch.



Operating manual Translation of the original

instructions

NEOPULSE 220 C /220 C XL

CHOOSING A POLARITY

Polarity +

T |
S

In any case, refer to the wire manufacturer’s recommendations for the choice of polarity for your MIG-MAG torch.

Polarity -

Gas-shielded MIG/MAG welding generally re-
quires positive polarity.

MIG/MAG welding without gas shielding (No
Gas) generally requires negative polarity.

GAS SUPPLY

- Fit a suitable pressure regulator to the gas cylinder. Connect it to the welding station with the pipe supplied. Attach the two hose clamps to prevent
leaks.

- Ensure that the gas cylinder is held securely in place with a chain attached to the power source.

- Set the gas flow rate by adjusting the dial on the pressure regulator.

NB: To adjust the gas flow rate more easily, use the rollers on the motorised spool by pulling the trigger on the torch (loosen the brake wheel on the
motorised reel so that no wire is drawn in). Maximum gas pressure: 0.5 MPa (5 bar).

This procedure does not apply to welding in «<No Gas» mode.

RECOMMENDED COMBINATIONS

* Current (A) J Wire (mm) @ Nozzle (mm) Flow rate L/min

(mm)
0.8-2 20-100 0.8 12 10-12

10) 2-4 100-200 1.0 12-15 12-15

= 4-8 200-300 1.0/1.2 15-16 15-18
8-15 300-500 1.2/1.6 16 18-25
0.6-1.5 15-80 0.6 12 8-10

(2 1.5-3 80-150 0.8 12-15 10-12

= 3-8 150-300 1.0/1.2 15-16 12-15
8-20 300-500 1.2/1.6 16 15-18

MIG /| MAG (GMAW/FCAW) WELDING MODE

Welding processes

e | w
2 2 2 2
Settinas ADJUSTABLE o) E % (@) E &
¢ SETTINGS £ & £ B g 2
= e E g3
2 () O
Couple - Fe Ar25% CO, ) Choice of the material to be welded.
material/gas - v v v ¥ v Pre-installed welding user settings
Wire diameter @0.6>31.2mm v v v ¥ ¥ | ¥ | Choice of wire diameter
ModulArc OFF - ON ) ) } ) } v ,(B\ngslt;ngarsg)eactlvatmg the welding current’s modulation
g?gG THE TRIG- 2T, 4T v v v ¥ ¥ ¥ | Choice of trigger welding management mode.
Spot welding mode  SPOT, DELAY v v Y v Y - | Selecting spot welding mode
Thickness . . . . .
. . ) ) Choosing the main setting to be displayed (thickness of the
First Setting gtpaerésp v v v v v workpiece, average welding current or wire speed).
Power Hold v VY v ¥ | ¥ ¥ | See «Power» section on the following pages.

Thermal coefficient

Access to some welding settings depends on the selected display mode: Settings/Display mode: Easy, Expert, Advanced. Refer to the HMI manual.
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WELDING PROCESSES

For more information on GYS pre-installed user settings and welding processes, scan the QR code:

SPOT WELDING MODE

* SPOT WELDING

This welding mode allows the pre-assembly of parts before welding. Spot welding can be done manually using the trigger or timed with a predefined
spot welding period. This spot welding makes reproduction and execution of non-oxidised weld points easier (accessible in the advanced menu).

* TIME LIMITS
This is a welding mode similar to SPOT welding but with predefined weld and dwell times, as long as the trigger is held down.

CONFIGURING THE SETTINGS

Units
Wire speed m/min . Amount of filler metal deposited and consequently the welding intensity and penetration.
Voltage Vv Control over the cord’s width.
Self - Lessens the welding current more or less. To be set according to the welding position.
Pre-Gas S When the torch is bled and the gas shield is created before ignition.
Post-Gas s Duration of the gas protection after the arc is extinguished. It protects the workpiece and the electrode from

oxidation.

The pre-installed user settings (syngergies) allow for a fully-automatic set-up. Working with different
Thickness mm | thicknesses
automatically sets the appropriate thread tension and speed.

The welding current is set according to the type of wire used and the material to be

Start-up A welded.
Arc length - Used to adjust the distance between the end of the wire and the weld pool (tension adjustment).
Approach speed % Progressive yarn speed. Before priming, the wire moves slowly to create the first contact without jolting.
o The Hot Start is an overcurrent used at the start that prevents the wire from sticking to the workpiece. The

Hot Start % &s | . S . )

intensity (% of welding current) and the time (seconds) can be programmed.
Crater Filler % This idling bearing current is a phase after the current is lowered.

° The intensity (% of welding current) and the time (seconds) can be programmed.

Gradual current increase. The current is controlled between the first contact and the welding process in order
Soft Start s ) o . L .

to avoid the possibility of violent ignitions or jolts.
Uplsope S Upslope current
Cold current % Second welding current known as a «cold» welding current.
Pulse frequency Hz Pulse frequency
Duty cycle % In pulsed mode, the hot current time is adjusted in relation to the cold current time.
Downslope s Downslope current.
Tack welding S Set duration.

Time between two

points s Time between the end of a point (excluding Post-Gas) and the start of a new point (including Pre-Gas).

Burnback s Feature preventing the thread sticking to the bead. This is timed to coincide with the wire rising from the weld
pool.

Access to some welding settings depends on the welding process (Manual, Standard, etc.) and the selected display mode (Easy, Expert or Ad-
vanced). Refer to the HMI manual.
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MIG/MAG WELDING CYCLES

Standard 2T process:

A | A
| L
I
| |
| 1 |
I
I T hotstart : —
| | A
I I
| |
I
| ! .
} t | ‘.;}
It k] | £
'S 2 | §
I
12 2 ! 2
| = |
| |
| |
A

| |
: Dstart : I blackout
‘u—> 1 | | _Gas post-Flow
| | / \,‘
: | i T burn-backi

i i i
I I
| = |
| |
120 I
[CH T crater Filler
e g
| é ) \‘ »
- %
)
1O
I
I

| crater Filler

I Soft-start

When the trigger is pulled, the pre-gas starts. When the wire touches the workpiece, a pulse initiates the arc and the welding cycle starts. When the
trigger is released, the wire feeding stops and a current pulse cleanly cuts the wire, followed by the post-gas. As long as the post-gas has not finished,
pressing the trigger will allow a quick restart of the weld (manual chain stitch) without going through the HotStart phase. A HotStart and/or a crater
filler can be added to the cycle.

Standard 4T process:

A A | A A
| s g | |
I I I I
| | | ; |
! | |
| [ | | :
I
i hotstgr%t ! |
A

| | !
I I I
I I I
| el | | ﬁ
I © I | S
e 0 ! | S
2 i 1 | <
:\ - : : S
| B | I E
: ‘ | A
I | I I I
| Dstart ! ! ! | Blackout
! o ! I [l
-~ ‘ /41 | __—1 '--Gas postFlow
| L 4T ! T burn-back|
! ! ! N 4T —_—>
| | | ! !
. | | |
] | | T crater Filler
-2 | ! |
LI | N~
) : !
1o O : |
| | |
I I

I

I

A
| crater Filler

ISoft-start

In a standard 4T process, the timing of pre-gas and post-gas is managed automatically. HotStart and crater filler are both controlled by the trigger.
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Pulsed 2T process:

P4

A

| L
I
| |
I I
| |
|
I I hotstart :
[ g [ ] A
| |
I I x
I I o
I I
| T j 3
- s ‘ £
] 2 | 5
k | Q
|2 2 | 2
| = |
| |
} T downslope :
| T upslope I
: Dstai < > : I blackout
:<_> : __Gas post-Flow
| | I R,
! ! | Tburn-back|
| % ‘
I I
l 1
12D |
CH . T crater Filler
-y < >
| ) - >
\g a \
o8
1O
I
‘ b Fill
crater Filler
I Soft-start

When the trigger is pulled, the pre-gas starts. When the wire touches the workpiece, a pulse initiates the arc. Then, the machine starts with HotStart
or upslope and finally, the welding cycle starts. When the trigger is released, the downslope initiates until it reaches crater fill. Then the STOP PEAK
cuts the wire followed by the Post gas. Just as in Standard mode, the user can quickly restart the welding process during the post-gas phase without
going through the HotStart phase.

Pulsed 4T process:

A ! N A

¥

A
| crater Filler

. | | |
I
. | | |
I | I I
I | I | |
I | I, | |
hotstgrt I
| | 13 ! ] A
I
L, | |
| | | -
| 5 | | 8
3 @ | | 3
] s &
2 2 l ! S
| — [ | Q
| ! : o~
I
| . Tupslope } ! 7y
| Dstart }4—» T: downslope | | Blackout
‘ > ‘<—> ‘
. \ /43 } _— —_Gas post-Flow
I I f 9
47 ! T burn-back|
o | \ 4T >
I I i !
. | ‘8‘ : :
1o g\ : | |
:u" & ! X T crater Filler
on! ‘
‘& al : \
e 8 !
IS ! !
s | |
| I I N
I
I

|Soft:start

In pulsed 4T mode, the timing of the pre-gas and post-gas is managed automatically. HotStart and crater fill are controlled by the trigger.

TIG (GTAW) WELDING MODE

INSTALLATION AND GUIDANCE

» DC TIG welding requires a protective gas shield (Argon).

+ Connect the earth clamp to the positive (+) plug connector. Plug in the TIG torch (ref. 046108) iinto the power source’s EURO connector and the
reverse cable into the negative (-) connector.

* Ensure that the torch is properly fitted and that the consumables (vice grip pliers, collet bodies, diffusers and nozzles) are not worn out.

* The choice of electrode will depend on the current of the DC TIG process.

30 ELECTRODE SHARPENING
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For optimum results, it is advised to use an electrode sharpened in the following way:

d L =3 x d for a low current.
L = d for a high current
PSR
PROCESS SETTINGS
Welding processes
Synergies
. ADJUSTABLE .
Settings SETTINGS (pre-lnstglled DC
user settings)
Standard - v Smooth current
Pulsed - v Pulsed current
Spot welding - v Smooth tacking
Tack - v Pulsed tacking
Type of materials Fe, Al, etc. v - Choice of the material to be welded
Tungsten elec- 1-4mm v v Choice of electrode diameter. Allows the refinement of HF firing
trode’s diameter currents and pre-installed user settings (synergies).
Trigger mode 2T -4T - 4T LOG v v Choice of trigger welding management mode.
E.TIG ON - OFF v v Constant energy welding mode with arc length correction.
Power Hold - v See «Power» section on the following pages.

Thermal coefficient

Access to some welding settings depends on the selected display mode: Settings/Display mode: Easy, Expert, Advanced.

WELDING PROCESSES

* DC TIG welding
Specifically designed for ferrous metals such as steel, stainless steel, copper and its alloys, as well as titanium.

* Synergic TIG welding

No longer based on the selection of a DC current type and the welding cycle settings but intergrates welding rules/pre-installed settings based on
real welding experiences. Therefore, this mode restricts the number of basic, adjustable settings to three: Type of material, welding thickness and
welding position.

ADJUSTABLE SETTINGS

* STANDARD WELDING

The standard DC TIG welding process allows high quality welding on most ferrous materials such as steel and stainless steel, but also copper and its
alloys including titanium. The various current and gas management possibilities allow you to perfectly control your welding operation, from priming to
the final cooling of your weld seam.

* PULSED WELDING
This pulsed current welding mode combines high current pulses (I = welding pulses) with low current pulses (cold I, workpiece cooling pulses). The
pulsed mode allows parts to be assembled while limiting temperature rises and warping. Ideal for on site use.

Example:
The welding current (1) is set to 100 A and % (cold I) = 50%, i.e. cold current = 50% x 100 A = 50.
F(Hz) is set to 10 Hz, the signal period will be 1/10 Hz = 100 ms -> a 100 A pulse every 100 ms then followed by another at 50 A.

* SPOT WELDING
This welding mode allows the pre-assembly of parts before welding. Spot welding can be done manually using the trigger or timed with a predefined
spot welding period. Spot welding allows for better reproduction and non-oxidised weld points.

* TACK WELDING

This welding mode also allows for the pre-assembly of parts before welding, but in two stages this time: the first stage uses a pulsed DC current
which concentrates the arc for better penetration. This is then followed by the second stage where a standard DC current is used to widen the arc and
therefore the weld pool to secure the weld point.

The variable times of the two welding stages allow for better reproduction and non-oxidised weld points.

* E-TIG WELDING

This mode allows for constant power welding by measuring arc length variations in real time to ensure consistent bead width and penetration. In
cases where the assembly requires careful control of the welding energy, the E-TIG mode guarantees that the welder will respect the welding power
regardless of the torch’s position in relation to the workpiece.
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Standard (constant current)

[/

CHOOSING THE ELECTRODE’S DIAMETER

E-TIG (constant power)

TIG DC

Electrode @ (mm)

Pure tungsten Tungsten with oxides
1 10>75 10>75
1.6 60 > 150 60 > 150
2 75> 180 100 > 200
25 130 > 230 170 > 250
3.2 160 > 310 225> 330
4 275 > 450 350 > 480

Approx. = 80 A per mm &

USING THE TRIGGER

° 2T

e
,‘%

v
Bouton principal @

. 4T

e
LEK

-
Bouton principal IGTI @
*4T LOG

<0.5s >0.55

L <

Bouton principal l@l @ H ” @

T1 - The main button is pressed, the welding cycle starts (Pre-Gas,
|_Start, upslope and welding).

T2 - The main button is released, the welding cycle is stopped
(downslope, |I_Stop, Post-Gas).

For two-button torches in T2 only, the secondary button is treated as
the main button.

T1 - The main button is pressed, the cycle starts from Pre-Gas and
stops at the |_Start phase.

T2 - The main button is released, the cycle continues to upslope
and welding.

T3 - The main button is pressed, the cycle goes to downslope and
stops in the |_Stop phase.

T4 - The main button is released, the cycle ends with the Post-Gas.
NB: for torches, double buttons and double button + potentiometer
=> «up/weld current» button turns on the potentiometer, the «down»
button turns it off.

T1 - The main button is pressed, the cycle starts from Pre-Gas and
stops at the |_Start phase.

T2 - The main button is released, the cycle continues to upslope
and welding.

LOG: this operating mode is used during the welding phase:

- a quick press of the main button (<0.5 s) switches the current from
I_welding to I_cold and vice versa.

- if the secondary button is pressed, the current switches from
I_welding to I_cold.

- if the secondary button is left unpressed, the current switches from
|_cold to I_welding.

T3 - After holding down the main button (>0.5 s), the cycle goes into
downslope and stops at the |_Stop phase.

T4 - The main button is released and the cycle ends with Post-Gas.
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For dual button or dual trigger torches, the «high» trigger retains the same functionality as the single trigger torch . The «low» trigger is not active.
MANUAL GAS FLUSHING

The presence of oxygen in the torch can lead to a decrease in mechanical quality and can result in less corrosion resistance. To flush the gas from
the torch, press and hold the button #1 and follow the on-screen procedure.

CONFIGURING THE SETTINGS

Units

Pre-Gas S When the torch is bled and the gas shield is created before ignition.
tSirt]?gt-up % This start-up bearing current is a warm-up phase before the current is raised.
t?;fgtlng s Starting time before the current is raised.
Rising current S Allows a gradual increase in welding current.
Welding current A | Welding current.
Craterfill feature S Avoids cratering at the end of welding and the risk of cracking, particularly in light alloys.
End current % | This idling bearing current is a phase after the current is lowered.
Stopping time S This idling time is a phase that comes after the current is lowered.
Thickness mm | Thickness of the workpiece to be welded.
Position - Welding positioning

Duration of the gas protection after the arc is extinguished. It protects the workpiece and the electrode from
Post-Gas S - . )

oxidation during cooling.
Wave shape - Pulsed waveform.
Cold current %  Second welding current known as a «cold» welding current.
Cold weather % | Pulsed hot current (I) time balance

Pulse frequency
Pulse SET-UP TIPS:
frequenc Hz - If welding with a manual, filler metal, then F(Hz) is synchronised to the inputting of the wire.

quency - If the metal is thin and without filler (< 0.8 mm), F(Hz) > 10 Hz

- If welding in position, then F(Hz) < 100 Hz
Spot welding S Either manual or a set time.
Timed pulsed S Manual or timed pulsed hase
Timed non-pulsed s Manual or timed smooth current phase

Access to certain welding settings depends on the welding process (Standard, Pulsed, etc.) and the selected display mode (Easy, Expert or Ad-
vanced).

MMA (SMAW) WELDING MODE

INSTALLATION AND GUIDANCE
* Plug the cables, electrode holder and earth clamp into the plug connections.
*» Respect the electrical polarities and the strength of the welding power indicated on the electrode boxes.
* Remove the coated electrode from the electrode holder when the welding power source is not in use.
» The equipment is fitted with 3 inverter-specific features:
- Hot Start provides an overcurrent at the beginning of the welding process.
- Arc Force creates an overcurrent which prevents the electrode from sticking to the weld pool.
- The Anti-Stick technology makes it easier to unstick the electrode from the metal.

PROCESS SETTINGS
Welding processes
ADJUSTABLE

Settings SETTINGS Standard Pulsed
Rutile The type of electrode determines the settings in order to optimise its
Electrode type (Btiﬁflosic v v weldability depending on the type of electrode used.
The anti-stick feature is recommended to safely remove the electrode in
Anti-Sticking OFF - ON v v the event of it sticking to the workpiece (the current is cut off automati-
cally).
Hold . .
Power v v See «Power» section on the following pages.

Thermal coefficient

Access to some welding settings depends on the selected display mode: Settings/Display mode: Easy, Expert, Advanced. Refer to the HMI manual.
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WELDING PROCESSES

* STANDARD WELDING
This standard MMA welding mode is suitable for most welding applications. It enables welding with all types of coated, rutile, basic and cellulosic
electrodes, as well as on all materials: steel, stainless steel and cast iron.

* PULSED WELDING

The pulsed MMA welding mode is suitable for upright (PF) applications. The pulsed setting keeps the weld pool cold while promoting material transfer.
Without pulsing, vertical upward welding requires a «Christmas tree» movement, i.e. a difficult triangular movement. Thanks to Pulsed MMA welding,
it is no longer necessary to perform this movement. Depending on the thickness of your workpiece, a straight upward movement should suffice.
However, if you want to enlarge your weld pool, a simple sideways movement similar to downheld welding is sufficient.. In this case, you can set the
frequency of your pulsed current on the display monitor. This method offers greater control of the vertical welding operation.

CHOOSING COATED ELECTRODES
* Rutile electrodes: very easy to use in any position.
* Basic electrodes: it can be used in all positions and is suitable for safety work due to its increased mechanical properties.

« Cellulosic electrodes: a very powerful arc with a high melting speed, its ability to be used in all positions makes it especially suitable for pipeline work.

CONFIGURING THE SETTINGS

Units
Percentage 9 . _— . . ,
Hot Start % Hot Start is an overcurrent at the ignition stage which prevents the electrode from sticking to the workpiece. The
. intensity (% of welding current) and the time (seconds) can be programmed.
Duration of Hot Start s
Welding current A The welding current is determined by the type of electrode chosen (see electrode packaging).
o Arc Force is an overcurrent administered to prevent sticking when the electrode or weld bead touches the weld
Arc Force % pool
Percentage | cold %
Cold weather s
Pulse Hz | PULSE mode’s PULSING frequency.
frequency

Access to some welding settings depends on the selected display mode: Settings/Display mode: Easy, Expert, Advanced. Refer to the HMI manual.

ADJUSTING THE WELDING CURRENT

The following settings correspond to the applicable current range depending on the type and diameter of the electrode used. These ranges are quite
large as they depend on the usage and the welding position.

electrode @ (mm) Rutile E6013 (A) Basic E7018 (A) Cellulosic E6010 (A)
1.6 30-60 30-55 -
2.0 50-70 50-80 -
25 60-100 80-110 60-75
3.15 80-150 90-140 85-90
4.0 100-200 125-210 120-160
5 150-290 200-260 110-170

ADJUSTING THE ARC FORCE

It is advisable to set the Arc Force to the middle position (0) to start welding and then adjust it according to the results obtained and individual welding
preferences. Note: The adjustment range of the Arc Force is specific to the type of electrode chosen.

POWER

A method developed for welding with DMOS-regulated energy control. As well as displaying the energy of the weld bead after welding, this mode
allows the setting of the thermal coefficient according to the standard used: One for ASME standards and 0.6 (TIG) or 0.8 (MMA/MIG-MAG) for
European standards. The energy displayed is calculated taking into account this coefficient.

OPTIONAL PUSH-PULL TORCH

Reference number Wire diameter Length Cooling type
046283 0.6>1.2mm 4m Air

A push-pull torch can be connected to the power source via the socket (I-9). This type of torch allows the use of AlSi wire even in @ 0.8 mm. This
torch can be used in all MIG-MAG welding modes. The Push-Pull torch is detected by simply pulling the trigger.

When using a push-pull torch with potentiometer, the highest control range setting can be set using the interface.

The potentiometer can then range anywhere between 50% and 100% within this setting.



Operating manual

Translation of the original

instructions NEOPULSE 220 C /220 C XL
DRIVE ROLLERS (B) OPTIONAL
. Part Number (x2) . Part Number (x2)
Diameter Diameter
Steel Aluminium Flux-cored wire
2 0.6/0.8 042353 - 2 0.9/1.2 042407
2 0.8/1.0 042360 042377
2 1.0/1.2 046849 040915
DEFECTS: CAUSES & SOLUTIONS
SYMPTOMS POSSIBLE CAUSES SOLUTIONS

Clogs blocking the opening.

The wire slips in the roller.

The flow of the welding wire is not constant.

The reel motor is not working.

Incorrect wire unwinding.

No current or wrong welding current.

The wire jams after passing through the
rollers.

The weld bead is porous.

Excessive sparks.

No gas coming from the torch.

Error while downloading.

Backup error.

One of the rollers is spinning.

The torch cable is twisted.

Reel brake or roller is too tight.

Dirty or damaged wire guide.

Roller pin key is missing.

Reel brake is too tight.

Improper connection of mains plug.

Poor earth connection.

No power.

Crushed wire guide sheath.
Wire jamming in the torch.
No capillary tube.

Wire speed too high.

The gas flow is insufficient.

Gas cylinder empty.

Unsatisfactory gas quality.

Air circulation or wind influence.

Gas nozzle is too clogged.

Bad wire quality.

Condition of the welding surface is too poor

(rusted, etc.).

The gas is not connected.

Arc voltage is too low or too high.

Poor earth connection.

Insufficient gas protection.

Poor gas connection.

Clean the contact tube or replace it with non-
stick material.

Reapply the non-stick product.
Check the tightness of the roller screw.

The torch cable should be as straight as
possible.

Loosen the brake and rollers.
Clean or replace.

Reposition the pin in its slot.
Loosen the brake.

Check the plug connection and verify that the
plug is connected to the power supply.

Check the earthing cable (its connection and
the condition of the clamp).

Check the torch trigger.

Check the sheath and torch.

Replace or clean.

Check that the capillary tube is present.
Reduce the wire speed.

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

Replace it.

Replace it.

Avoid draughts and protect the welding area.
Clean or replace gas nozzle.

Use a wire suitable for MIG/MAG welding.

Clean the workpiece before welding.

Check that the gas is connected to the power
source’s inlet.

See welding settings.

Check and position the earth clamp as close
as possible to the area to be welded.

Adjust the gas flow.
Check the connections of gas inlets.

Check that the solenoid valve is working.

The data on the USB stick is incorrect or

corrupted.

Check your data.

You have exceeded the maximum number of You need to delete some programs.

backups.

The number of backups is limited to 500.
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Operating manual

Automatic deletion of JOBS.

Push Pull torch detection error.

USB key error.

File error.

Translation of the original
instructions

NEOPULSE 220 C /220 C XL

Some of your JOBs have been deleted
because they were incompatible with the new
pre-installed user settings (synergies).

There is no JOB detected on the USB stick.
The product’s memory space is full.

The file does not match the pre-installed
user settings (synergies) downloaded to the
product.

Check Push Pull torch connection.

Free up some space on the USB key.

The file was created with pre-installed user
settings (synergies) that are not present on the
machine.

WARRANTY CONDITIONS

The warranty covers any defects or manufacturing faults for two years from the date of purchase (parts and labour).

The warranty does not cover:

* Any other damage caused by transportation.

*» General wear of parts (eg. : cables, clamps, etc.).

» Damage caused by misuse (incorrect power supply, the dropping or dismantling of equipment).
* Environmental failures (pollution, rust and dust).

In the event of a breakdown, return the appliance to your distributor, together with:
- dated proof of purchase (receipt, invoice, etc.),
- a note explaining the breakdown..



Betrieb leit Uberset d
etriebsanieiting Orginalbetisbeanleitung NEOPULSE 220 G / 220 C XL

WARNUNGEN - SICHERHEITSREGELN
ALLGEMEIN

Die Missachtung dieser Bedienungsanleitung kann zu schweren Personen- und Sachschaden fihren.
A Nehmen Sie keine Wartungsarbeiten oder Veranderungen an dem Geréat vor, die nicht in der Anlei-
tung genannt werden.

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

UMGEBUNG

Dieses Gerat darf ausschlieBlich fir Schweilarbeiten fur die auf dem Siebdruck-Aufdruck bzw. dieser Anleitung angegebenen Materialanforderungen
(Material, Materialstarke, usw.) verwendet werden. Beachten Sie die Sicherheitsanweisungen. Der Hersteller ist nicht fir Schaden bei falscher oder
gefahrlicher Verwendung verantwortlich.

Linstallation doit étre utilisée dans un local sans poussiére, ni acide, ni gaz inflammable ou autres substances corrosives. Il en est de méme pour son
stockage. Achten Sie auf eine gute Bellftung und ausreichenden Schutz bzw. Ausstattung der Raumlichkeiten.

Betriebstemperatur:
Verwendung 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).

Hohe:
Das Gerat ist bis in einer Héhe von 1000 m (Uber NN) einsetzbar.

SICHERHEITSHINWEISE

LichtbogenschweilRen kann gefahrlich sein und zu schweren - unter Umstanden auch tédlichen - Verletzungen fihren.

Beim Lichtbogenschweilfen ist der Anwender einer Vielzahl potenzieller Risiken ausgesetzt: gefahrlicher Hitze, Lichtbogenstrahlung,
elektromagnetische Stérungen (Personen mit Herzschrittmacher oder Hérgerat sollten sich vor Arbeiten in der Nahe der Maschinen von einem Arzt
beraten lassen), elektrische Schlage, Schweilllarm und -rauch.

Schutzen Sie daher sich selbst und andere. Beachten Sie unbedingt die folgenden Sicherheitshinweise:

Die Lichtbogenstrahlung kann zu schweren Augenschaden und Hautverbrennungen fihren. Die Haut muss durch geeignete
trockene Schutzbekleidung (Schweilhandschuhe, Lederschirze, Sicherheitsschuhe) geschitzt werden.

Tragen Sie elektrisch- und warmeisolierende Handschuhe.

Tragen Sie bitte Schwei3schutzkleidung und einen Schweifschutzhelm mit einer ausreichenden Schutzstufe (je nach Schweilart
und -strom). Schiitzen Sie lhre Augen bei Reinigungsarbeiten. Kontaktlinsen sind ausdriicklich verboten!

Schirmen Sie den Schweilbereich bei entsprechenden Umgebungsbedingungen durch SchweilRvorhange ab, um Dritte vor
Lichtbogenstrahlung, Schweil3spritzen, usw. zu schitzen.

In der Nahe des Lichtbogens befindliche Personen missen ebenfalls auf Gefahren hingewiesen werden und mit der nétigen
Schutzausristung ausgerustet werden.

Bei Gebrauch des Schweillgerates entsteht sehr groler Larm, der auf Dauer das Gehor schadigt. Tragen Sie daher im Dauereinsatz
ausreichend Gehdrschutz und schiitzen Sie in der Nahe arbeitende Personen.

© @ 68

Halten Sie mit den ungeschiitzten Handen, Haaren und losen Kleidungstiicken ausreichenden Abstand zu sich bewegenden Teilen
(Lufter, Elektroden).

Entfernen Sie unter keinen Umsténden das Gerategehduse, wenn dieses am Stromnetz angeschlossen ist. Der Hersteller
haftet nicht fur Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgeméaRe Handhabung dieses Gerates bzw. Nichteinhaltung der
Sicherheitshinweise entstanden sind.

ACHTUNG! Das Werksttick ist nach dem SchweiRen sehr heiR! Seien Sie daher im Umgang mit dem Werkstiick vorsichtig, um
Verbrennungen zu vermeiden. Achten Sie vor Instandhaltung / Reinigung eines wassergekuhlten Brenners darauf, dass Kiihlaggregat
nach SchweilRende ca. 10min weiterlaufen zu lassen, damit die Kihlflissigkeit entsprechend abkiihlt und Verbrennungen vermieden
werden.

Der Arbeitsbereich muss zum Schutz von Personen und Geraten vor dem Verlassen gesichert werden.

>
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Betrieb leit Uberset d
etriebsanietiung Onginalbotisbeanieitung NEOPULSE 220 C / 220 C XL

SCHWEISSRAUCH/-GAS

3 Beim Schweilen entstehen Rauchgase bzw. toxische Dampfe, die zu Sauerstoffmangel in der Atemluft fihren kdnnen. Sorgen
Sie daher immer fir ausreichend Frischluft, technische Beluftung (oder ein zugelassenes Atmungsgerat).
Verwenden Sie die Schwef3anlagen nur in gut belifteten Hallen, im Freien oder in geschlossenen Rdumen mit einer den aktuellen
- Sicherheitsstandards entsprechender Absaugung.

Achtung: Das Schweif8en in kleinen Raumen erfordert eine Uberwachung des Sicherheitsabstands. Beim Schweilen 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. Entfetten Sie die Werkstiicke vor dem Schweif3en.

Die zum Schweil’en bendtigten Gasflaschen missen in gut beliifteter, gesicherter Umgebung aufbewahrt werden. Lagern Sie sie ausschlief3lich
stehend und sichern Sie sie z. B. mithilfe eines entsprechenden Fahrwagens gegen Umkippen. Informationen zum richtigen Umgang mit Gasflaschen
erhalten Sie von Ihrem Gaslieferanten.

Schweilarbeiten in unmittelbarer Nahe von Fetten und Farben sind grundsatzlich verboten!

BRAND- UND EXPLOSIONSGEFAHR

% Sorgen Sie fur ausreichenden Schutz des Schweillbereiches. Der Sicherheitsabstand fir Gasflaschen (brennbare Gase) und
\ andere brennbare Materialien betragt mindestens 11 Meter.
& Brandschutzausriistung muss im SchweilRbereich vorhanden sein.

Beachten Sie, dass die beim SchweilRen entstehende heille Schlacke, Spritzer und Funken eine potentielle Quelle fiir Feuer oder Explosionen
darstellen.

Halten Sie einen Sicherheitsabstand zu Personen, entflammbaren Gegenstdnden und Druckbehaltern ein.

Schweilen Sie keine Behalter mit brennbare Materialien (auch keine Reste davon) -> Gefahr entflammbarer Gase. Falls sie geéffnet sind, mussen
entflammbares oder explosive Material entfernt werden.

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

GASDRUCKAUSRUSTUNG

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

Achten Sie darauf, dass die Gasflaschen beim Transport verschlossen sind und das SchweilRgerat ausgeschaltetist. Lagern Sie die
Gasflaschen ausschlief3lich in vertikaler Position und sichern Sie sie z.B. mithilfe eines entsprechenden Gasflaschenfahrwagens
gegen Umkippen.

VerschlieBen Sie die Flaschen nach jedem SchweilRvorgang. 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 Schweil3- und Schleifarbeiten bzw. jeder Hitze-, Funken- und Flammenquelle.
Halten Sie mit den Gasflaschen Abstand zu Hochspannung und SchweilRarbeiten. Das Schweil3en einer Druckglasflasche ist untersagt.

Bei Erstoffnung des Gasventils muss der Plastikverschluss/Garantiesiegel von der Flasche entfernt werden. Verwenden Sie ausschlieBlich Gas, das
fur die Schweilarbeit mit den von lhnen ausgewahlten Materialen geeignet ist.

ELEKTRISCHE SICHERHEIT
- e

Das Schweil’gerat darf nur an einer geerdeten Netzversorgung betrieben werden. Verwenden Sie nur die empfohlenen
Sicherungen.
Das Berihren stromfiihrender Teile kann todliche elektrische Schlage, schwere Verbrennungen bis zum Tod verursachen.

Beriihren Sie daher UNTER KEINEN UMSTANDEN Teile des Gerateinneren oder das gedffnete Gehause, wenn das Gerat mit dem Stromnetz
verbunden ist.

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

Beriuihren Sie niemals gleichzeitig Brenner und Masseklemme!

Sorgen Sie dafiir, dass beschadigte Kabel oder Brenner von qualifiziertem und autorisiertem Personal ausgetauscht werden. Achten Sie beim
Austausch stets darauf, das entsprechende Aquivalent zu verwenden. Tragen Sie zur Isolierung beim Schweilen immer trockene Kleidung in gutem
Zustand. Achten Sie unabhangig der Umgebungsbedingungen stets auf isolierendes Schuhwerk.

CEM-KLASSE DES GERATES

Der Norm IEC 60974-10 entsprechend, wird dieses Geréat als Klasse A Gerat eingestuft und ist somit fir den industriellen
und/oder professionellen Gebrauch geeignet. Es ist nicht fir den Einsatz in Wohngebieten bestimmt, in denen die lokale
Energieversorgung Uber das oOffentliche Niederspannungsnetz erfolgt. In diesem Umfeld ist es aufgrund von Hochfrequenz-
Stérungen und Strahlungen schwierig die elektromagnetische Vertraglichkeit zu gewahrleisten.

Unter der Voraussetzung, dass die Impedanz des &ffentlichen Niederspannungsversorgungsnetzes an der Ubergabestelle
unter Zmax = 0.349 Ohm liegt, ist dieses Gerat konform der Norm CEI 61000-3-11 und kann an einem offentlichen
Niederspannungsversorgungsnetz angeschlossen werden. Es in der Verantwortung des Betreibers oder des Anwenders
des Gerates, gegebenenfalls nach Konsultation mit dem Betreiber des Versorgungsnetzes sicherzustellen, dass das Gerat
angeschlossen werden kann. Das Gerat entspricht der Norm IEC 61000-3-12.
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etriebsanieiting Orginalbetisbeanleitung NEOPULSE 220 G / 220 C XL

ELEKTROMAGNETISCHE FELDER UND STORUNGEN

LichtbogenschweiRanlagen kann es zu elektromagnetischen Stérungen kommen.

Q'
\ Der durch einen Leiter flieRende elektrische Strom erzeugt lokale elektrische und magnetische Felder (EMV). Beim Betrieb von

Durch den Betrieb dieses Gerates kdnnen medizinische, informationstechnische und andere Geréate in lhrer 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 fur Schweiller.

Alle Schweil3er sollten das folgende Verfahren befolgen, um die Exposition zu elektromagnetischen Feldern aus der Schaltung zum Lichtbogenschweif3en
Zu minimieren:

« Elektrodenhalter und Massekabel biindeln, wenn mdéglich machen Sie sie mit Klebeband fest;

* Achten Sie darauf, dass ihren Oberkoérper und Kopf sich so weit wie moglich von der Schweilarbeit befinden ;

+ Achten Sie darauf, dass sich die Kabel, den Brenner oder die Masseklemme nicht um lhren Kérper wickeln;

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

* Verbinden Sie die Massezange mit dem Werkstiick mdglichst nahe der Schweiflzone;

* Arbeiten Sie nicht unmittelbar neben der SchweilRstromquelle;

» Wahrend des Transportes der Stromquelle oder des Drahtvorschubkoffer nicht schweil3en.

/\ Personen, die Herzschrittmacher oder Horgerate tragen, sollten sich vor Arbeiten in der Nahe der Maschine, von einem Arzt

beraten lassen.
d.. Durch den Betrieb dieses Gerétes kénnen medizinische, informationstechnische und andere Geréte in lhrer Funktionsweise
‘4 beeintrachtigt werden.

HINWEIS ZUR PRUFUNG DES SCHWEISSPLATZES UND DER SCHWEISSANLAGE

Allgemein

Der Anwender ist fir den korrekten Einsatz des Schweillgerates und des Materials gemal den Herstellerangaben verantwortlich. Treten
elektromagnetischer Stérungen auf, liegt es in der Verantwortung des Anwenders mit Hilfe des Herstellers eine Losung zu finden. Die korrekte Erdung
des Schweilplatzes inklusive aller Gerate hilft in vielen Fallen. In einigen Fallen kann eine elektromagnetische Abschirmung des Schweiflstroms
erforderlich sein. Eine Reduzierung der elektromagnetischen Stérungen auf ein niedriges Niveau ist auf jeden Fall erforderlich.

Priifung des SchweiBplatzes

Der Anwender sollte den Arbeitsplatz vor dem Einsatz des Schweillgerates auf mogliche elektromagnetische Probleme der Umgebung prifen. Zur
Bewertung potenzieller elektromagnetischer Probleme in der Umgebung sollte der Anwender folgendes bertiicksichtigen:
a) Netz-, Steuer-, Signal-, und Telekommunikationsleitungen;

b) Radio- und Fernsehgeréate;

c) Computer und andere Steuereinrichtungen;

d) sicherheitskritische Einrichtungen wie Industrieanlagen;

e) die Gesundheit benachbarter Personen, insbesondere wenn diese Herzschrittmacher oder Hoérgerate tragen;

f) Kalibrier- und Messeinrichtungen;

g) die Storfestigkeit anderer Einrichtungen in der Umgebung.

Der Anwender muss die Verfligbarkeit anderer Alternativen priifen. Weitere SchutzmalRnahmen kdénnen erforderlich sein;
h) durch die Tageszeit, zu der die SchweilRarbeiten ausgefiihrt werden missen.

Die GroRe der zu beachtenden Umgebung ist von den 6rtlichen Strukturen und anderen dort stattfindenden Aktivitdten abhangig. Die Umgebung kann
sich Uber die Grenzen des Schweildplatzes hinaus erstrecken.

Priifung des Schweigerates )
Neben der Uberpriifung des Schweilplatzes kann eine Uberprifung des Schweillgerates weitere Probleme 16sen. Die Prifung sollte gemaf Art. 10
der IEC/CISPR 11 durchgefiihrt werden. In-situ Messungen kénnen auch die Wirksamkeit der MaRnahmen bestatigen.

HINWEIS UBER DIE METHODEN ZUR REDUZIERUNG ELEKTROMAGNETISCHER FELDER

a. Offentliche Stromversorgung: Das Lichtbogenschweilgeratsollte gemaR der Hinweise des Herstellers an die éffentliche Versorgung angeschlossen
werden. Falls Interferenzen auftreten, kdnnen weitere MaRnahmen erforderlich sein (z. B. NetZfilter). Eine Abschirmung der Versorgungskabel durch
ein Metallrohr kann erforderlich sein. Kabeltrommeln sollten vollstéandig abgerollt werden. Abschirmung anderer Einrichtungen in der Umgebung oder
der gesamten Schweileinrichtung kénnen erforderlich sein.

b. Wartung des Gerites und des Zubehors: Das Lichtbogenschweilgerat muss gemaf der Hinweise des Herstellers an die 6ffentliche Versorgung
angeschlossen werden. Alle Klappen und Deckel am Gerat miissen im Betrieb geschlossen sein. Das Schweil3gerat und das Zubehor durfen nur den
Anweisungen des Gerateherstellers gemaf verandert werden. Fir die Einstellung und Wartung der Lichtbogenziind- und Stabilisierungseinrichtungen
sind die Anweisungen des Gerateherstellers besonders zu beachten.

c. SchweiBkabel: Schweiltkabel sollten so kurz wie mdéglich sein und zusammengelegt am Boden verlaufen.

d. Potenzialausgleich: Alle metallischen Teile des Schweil3platzes missen in den Potenzialausgleich einbezogen werden. Bei gleichzeitiger
Berlihrung der Brennerspitze und metallischer Teile besteht die Gefahr eines elektrischen Schlags. Beriihren Sie beim Schweil’en keine nicht
geerdeten Metallteile.

e. Erdung des Werkstiicks: Die Erdung des Werkstlicks kann in bestimmten Fallen die Stérung reduzieren. Erden Sie keine Werkstiicke, wenn
dadurch ein Verletzungsrisiko fur den Benutzer oder die Gefahr der Beschadigung anderer elektrischer Gerate entsteht. Die Erdung kann direkt oder
Uber einen Kondensator erfolgen. Wahlen Sie den Kondensator gemaf der nationalen Normen.

f. Schutz und Trennung: Der Schutz und die selektive Abschirmung andere Leitungen und Gerate in der Umgebung kénnen Interferenzprobleme
reduzieren. Die Abschirmung der gesamten Schweif3zone kann bei speziellen Anwendungen nétig sein.
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TRANSPORT DER SCHWEISSSTROMQUELLE

Ziehen Sie niemals an Brenner oder Kabeln, um das Gerat zu bewegen. Das Gerat darf ausschlieBlich in vertikaler Position
transportiert werden.
Flhren Sie die Stromquelle nicht tiber Personen oder Gegenstande.

Halten Sie sich unbedingt an die unterschiedlichen Transportrichtlinien fir Schweillgerate und Gasflaschen. Fir beide gibt es unterschiedliche
Beférderungsvorschriften.
Vorzugsweise ist die Drahtspule zu entfernen, bevor die Schweillstromquelle angehoben oder transportiert wird.

AUFBAU

« Stellen Sie das Gerat ausschlieB3lich auf festen und sicheren Grund, dessen Neigungswinkel nicht gréRer als 10° ist.

* Achten Sie auf eine gute Bellftung und ausreichend Schutz bzw. Ausstattung der Raumlichkeiten.

» Verwenden Sie das Gerat nicht in einer elektromagnetisch sensiblen Umgebung.

* Der Netzstecker muss zu jeder Zeit frei zuganglich sein. Schiitzen Sie das Gerat vor Regen und direkter Sonneneinstrahlung.

+» Das Material hat die Schutzart IP23S, d.h. :

- Schutz gegen den Zugang zu gefahrlichen Teilen von Feststoffen mit Durchmessern >12,5 mm und,

- Schutz gegen Regen, der 60° aus der Vertikalen gerichtet ist, wenn die beweglichen Teile des Gerates noch nicht in Betrieb sind.
Damit kann dieses Gerat im Freien in der Schutzart IP23S gelagert werden.

Schweillkriechstrome kdnnen Erdungsleiter zerstoren, die Schweilanlage und elektrische Gerate beschadigen und die
Erwarmung der Bauteile verursachen, die zum Brand fiihren kénnen.

- Alle Schweilkabel miissen fest verbunden werden. Uberpriifen Sie diese regelmaBig!

- Uberpriifen Sie die Befestigung des Werkstiicks! Diese muss fest und gut elektrisch leitend sein.

- Befestigen Sie alle elektrisch leitfahige Elemente (Rahmen, Wagen und Hebesysteme) der Schweilquelle, sodass sie isoliert sind !

- Legen Sie keine andere nicht isolierten Gerate (Bohrmaschine, Schleifgerate usw.) auf die Schweiquelle, den Wagen oder die Hebesysteme!
- Legen Sie die Schweillbrenner oder die Elektrodenhalter auf eine isolierte Oberflache, wenn sie nicht benutzt werden!

Die Versorgungs-, Verlangerungs- und Schweikabel miissen komplett abgerollt werden, um ein Uberhitzen zu verhindern.

Der Hersteller GYS haftet nicht fir Verletzungen oder Schaden, die durch unsachgeméaRe Handhabung dieses Gerates
entstanden sind.

WARTUNG / HINWEISE

> + Alle Wartungsarbeiten missen von qualifiziertem und geschultem Fachpersonal durchgefiihrt werden. Eine jahrliche Wartung
wird empfohlen.
@+

« Trennen Sie das Gerat von der Stromversorgung und warten Sie bis der Lufter nicht mehr lauft. Erst dann dirfen Sie das Gerat
warten. Die Spannungen und Stréme im Gerat sind hoch und gefahrlich.

» Nehmen Sie regelmaRig (mindestens 2 bis 3 Mal im Jahr) das Gehause ab und reinigen Sie das Innere des Gerates mit Pressluft. Lassen Sie das
Gerat regelmafig von einem qualifizierten Techniker auf die elektrische Betriebssicherheit prifen.

* Priifen Sie regelmafig den Zustand der Netzleitung. Bei Beschadigung muss sie durch den Hersteller, seinen Reparaturservice oder eine qualifizierte
Person ausgetauscht werden.

» Luftungsschlitze nicht bedecken.

» Diese Stromquelle darf nicht zum Auftauen von gefrorenen Wasserleitungen, zur Batterieladung und zum Starten von Motoren benutzt werden.

AUFBAU - PRODUKTFUNKTION

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. Reihen- oder Parallelschaltungen von Generatoren sind nicht zulassig. Fur optimale
Schweilergebnisse sollten Sie das dem Gerat beiliegende Zubehor benutzen.

BESCHREIBUNG

Das Gerat ist ein einphasiges, synergetisch geregeltes Schweilgerat fir MIG/IMAG-, ElektrodenschweilRungen (MMA) und Schweil3en mit umhdillten
Stabelektroden (WIG). In der NEOPULSE 220 C kdénnen Spulen mit einem Durchmesser von 200mm eingesetzt werden. In der NEOPULSE 220 C
XL kénnen Spulen mit einem Durchmesser von 200 und 300mm eingesetzt werden.

BESCHREIBUNG (I)

1-  Gasanschluss 7- Drahtvorschubmotor

2-  Zugentlastung (Netzleitung) 8- Bedienfeld

3- ON/OFF Schalter 9- Push-Pull Brenneranschluss
4-  Drahtspule-Aufnahme 10-  Euro-Anschluss

5-  USB-Anschluss 11-  Schweillkabelbuchse (+)

6- Schalter Drahtvorschub mit/ohne Gas 12-  Schweillkabelbuchse (-)

13-  Umpolungskabel
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Originalbetriebsanleitung NEOPULSE 220 C /220 C XL

EE Bitte lesen Sie die Betriebsanleitung fiir die Schnittstelle (HMI), die Bestandteil der kompletten Hardware-Dokumentation ist.

HMI

VERSORGUNG - INBETRIEBNAHME

+ Das Geréat ist mit einen Schutzkontaktsstecker (Schukostecker) (EEC7/7) ausgestattet und muss an einer einphasige 230V/16A (50-60Hz) Schutz-
kontaktsteckdose mit vorschriftsmaRig angeschlossen Schutzleiter betrieben werden. Die Stromaufnahme (I1eff) bei maximaler Leistung ist auf
dem Typenschild der Maschine angegeben. Uberpriifen Sie, ob ihre Stromversorgung und Schutzeinrichtungen (Sicherungen und/oder Fehlers-
tromschutzschalter) mit den fiir den Betrieb des Gerates nétigen Werten tibereinstimmen. In Landern mit abweichender Netzversorgungswerten kann
ein Tausch des Netzsteckers erforderlich sein, um die maximale Leistung abrufen zu kénnen. Der Netzstecker muss immer frei zuganglich sein.

+ Das Schweigerat arbeitet mit einer elektrische Spannung von 230V -20% +15%. Unter 185Veff und tUber 265Veff wird der Spannungschutz des
Gerates aktiviert. (auf der Bildschirmanzeige erscheint ein Standard-Code).

» Eingeschaltet wird das Gerat mit Drehung des Hauptschalter, (I-3) auf Position |, mit Drehung auf Position 0 wird das Gerat ausgeschaltet. Achtung!
Ziehen Sie niemals den Netzstecker, wenn das Gerat eingeschaltet ist.

GENERATORBETRIEB

Das Gerat kann an einem Stromaggregat betrieben werden, wenn:

- Die Wechselspannung 230V -20%/+15% betragt und die Spitzenspannung kleiner als 400V ist.

- Die Frequenz muss zwischen 50 und 60 Hz liegen.

Uberpriifen Sie diese Angaben vor dem Betrieb. Hohere Spannungsspitzen kénnen das Gerat beschadigen.

EINSATZ VON VERLANGERUNGSLEITUNGEN

Eingesetzte Verlangerungsleitungen missen fiir die auftretenden Spannungen und Stréme geeignet sein. Verlangerungsleitungen miissen den na-

tionalen Regeln entsprechen.

Versorgungsspannung

Lange - Querschnitt des Verlangerungskabels(Lange < 45m)

230V

2.5 mm?

EINBAU DER SPULE

dlll =~

a b

- Entfernen Sie die Duse (a) und das Kontaktrohr (b) von lhrem MIG/MAG-Brenner.

- Offnen Sie die Generatorklappe.

- Positionieren Sie die Spule auf ihrer Halterung.

- Achten Sie auf den Mitnehmerzapfen (c) der Spulenhalterung. Um eine 200-mm-Spule
zu montieren, ziehen Sie den Kunststoff-Spulenhalter (a) bis zum Maximum an. Um eine
Spule mit @ 200 mm auf die 220 C XL-Version zu montieren, verwenden Sie den mit dem
Produkt gelieferten Adapter (Keil).

- Stellen Sie das Bremsrad (b) so ein, dass sich der Draht beim Stoppen des Schweilvor-
gangs nicht durch die Tragheit der Spule verheddert. Ziegen Sie die Bremse nicht zu stark
an, um ein Uberhitzen des Motors zu vermeiden.

EINSETZEN DES SCHWEISSDRAHTES

Um die Rollen zu wechseln, gehen Sie wie folgt vor:

- Knauf (a) bis zum Anschlag l16sen und absenken.

- Loésen Sie die Randelschraube (b) der Vorschubollen.

- Montieren Sie die fir lhre Anwendung geeigneten Vorschubrollen und ziehen Sie die Ran-
delschrauben fest.

Bei den mitgelieferten Rollen handelt es sich um Doppelnut-Stahlirollen (0.8 und 1.0).
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- Zum Schweil3en von Stahl und anderer Drahte benétigen Sie Drahtfihrungsrollen mit V-Form Nut.
- Zum AluminiumschweilRen benétigen Sie Drahtfuhrungsrollen mit U-Form Nut.

4: sichtbare Beschriftung auf der Drahtfihrungsrolle (z. B.: 1.2 VT)
—»: Rille zur Verwendung

- Die sichtbare Angabe auf der Drahtflihrungsrolle muss dem gewahlten Drahtdurchmesser ents-
m prechen. (fur einen @ 1,2 mm Draht benutzen Sie die @1,2 mm mm Rille).

Gehen Sie wie folgt vor, um den Zusatzdraht zu installieren:

- Knauf bis zum Anschlag I6sen und absenken.

- Den Draht einflhren, dann die Vorschubeinheit schlieRen und den Knopf wie angegeben
festziehen.

- Betatigen Sie den Motor am Brennertaster oder an der manuellen Drahtvorschubtaste (I-6).

Hinweis:
» Eine falsche Drahtseele kann Drahtvorschubprobleme und Uberhitzung des Motors verursachen.
0 » Der Brenner muss fest im Eurozentralanschluss montiert sein, um ein Uberhitzung zu vermeiden.
» Weder Draht noch Spule diirfen mit der Mechanik des Gerates in Berihrung kommen, da sonst die Gefahr eines Kurzschluss
besteht.

MIT BEWEGLICHEN KOMPONENTEN ZUSAMMENHANGENDEN VERLETZUNGSGEFAHR

Drahtvorschubkoffer verfligen uber bewegliche Komponenten, die die Hande, Haare, Kleidungsstiicke oder Werkzeuge er-
fassen und von daher Verletzungen verursachen kénnen!

+ Nicht in rotierende oder bewegliche Bauteile oder Antriebsteile greifen!

* Achten Sie darauf, dass Gehause- und Schutzdeckel wahrend des Betriebs geschlossen bleiben!

» Tragen Sie weder beim Einlegen des Drahts noch beim Wechseln der Drahtspule Handschuhe.

HALBAUTOMATISCHES SCHWEISSEN STAHL / EDELSTAHL (MAG-MODUS)

Das Gerat kann Stahldraht von @ 0,6 bis 1,0 mm schwei3en (lI-A).

Geliefert mit Drahtfihrungsrollen & 0,8/1,0 fir Stahl & 1,0 mm. Das Kontaktrohr, die V-Nut der Drahtvorschubrolle, die Drahtseele des Brenners
sind fur diese Verwendung geeignet. Fir das SchweilRen von Draht mit einem Durchmesser von 0,6 mm verwenden Sie einen Brenner mit einer
Lange von nicht mehr als 3 m. Sie sollen das Kontaktrohr und die Drahfiihrungsrolle des Drahtvorschubmotors mit einer Rolle mit Rille von & 0,6
(Art.-Nr. 042353) austauschen. Positionieren Sie die V-Nut so, dass die Beschriftung 0,6 gezeigt wird.

Das Schweiflen vom Stahl erfordert die Verwendung eines bestimmten Schutzgas, d.h. Argon+CO2. Der Anteil von CO2 kann je nach der be-
nutzten Gasart variieren. Fir Edelstahl, nutzen Sie eine Mischung von Argon und CO2 mit 2 % CO2. Beim SchweilRen mit reinem CO2 sollen Sie
eine Gasvorwarmeinrichtung an die Gasflasche anschlieRen. Fir spezielle Gasanforderungen fragen Sie Ihren Schweil3fachhandler oder Schweil3-

gasehandler. Der Gasdurchfluss fiir Stahl liegt zwischen 8 und 15 I/Min je nach Umgebung.

HALBAUTOMATISCHES SCHWEISSEN ALUMINIUM (MIG-MODUS)

Das Gerét ist zum SchweilRen von @ 0,8 bis 1,2 mm Aluminiumdraht geeignet (1I-B).

Der Einsatz bei Aluminium erfordert ein spezielles Gas, namlich reines Argon (Ar). Lassen Sie sich bei der Wahl des Gases von einem Gasliefe-
ranten beraten. Der Gasdurchfluss fir Aluminium liegt zwischen 15 und 25 I/Min je nach Umgebung und Schweif3ererfahrung.

Unterschiede zwischen der Stahl- und Alu-Anwendung:

- Nutzen Sie spezielle Drahtfihrungsrollen beim Alu-Schweifen (U-Rille).

- Bei Aluminium-Draht muss der Anpressdruck gering sein, da der Draht sonst zerdruckt wird.

- Das Kapillarrohr zwischen dem Drahtvorschubmotor und dem Euroanschluss darf nur beim Schweif3en von Stahl und Edelstahl montiert sein.

- Nutzen Sie einen fir Aluminium geeigneten Brenner. Dieser Aluminiumbrenner ist mit einer reibungsarmen Teflonseele ausgerustet. Schneiden Sie
die Drahtseele am Anschluss nicht ab! Diese Drahtseele wird verwendet, um den Draht von den Rollen zu fiihren.

- Kontaktrohr: Nutzen Sie ein speziell zum Schwei3en vom Aluminium geeignetes Kontaktrohr, das an den Drahtdurchmesser angepasst ist.

=

_===___Bei Verwendung von roter oder blauer Drahtseele (Alu-Schwei3en) wird empfohlen, das Zubehdr 90950 zu verwen-
4 den (II-C). Diese Mantelfiihrung aus Edelstahl verbessert die Zentrierung des Mantels und erleichtert das Ablaufen 35
B des Drahtes. [m] e

HALBAUTOMATISCHES SCHWEISSEN BEI CUSI UND CUAL (LOTEN)

Das Gerét ist zum SchweiRen von @ 0,8 bis 1.0 mm CuSi und CuAl-Draht geeignet.
Wie beim Schweiflen vo Stahl, muss ein Kapillarrohr eingesetzt werden. Der Brenner sollte mit einer Stahldrahtseele ausgerustet werden. Beim Léten
muss reines Argon (Ar) als Schutzgas eingesetzt werden.
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HALBAUTOMATISCHES SCHWEISSEN DRAHT ,NO GAS*

Das Gerat kann Draht ohne Gasschutz (No Gas) von & 0,9 bis 1,2 mm schweien. Das Verschweil3en vom Fihldraht mit einer Standarddiise kann
zu Uberhitzung und Beschadigung des Brenners filhren. Entfernen Sie die Originaldiise von lhrem MIG-MAG-Brenner.

WAHL DER POLARITAT

+ Polaritat - Polaritét
S a 2 5
ﬂJuL Das MIG/MAG-Schweillen unter Gasschutz J o MIG/MAG-Schweil’en ohne Schutzgas (No

Gas) erfordert generell negative Polaritét.

]
- 1} erfordert in der Regel eine positive Polaritat.. —_— \
M--@]é- \_~ (1]

Beachten Sie in jedem Fall die Empfehlungen des Fihldrahtherstellers zur Wahl der Polaritat.

GAS-ANSCHLUSS

- Installieren Sie einen geeigneten Druckminderer an der Gasflasche. Schlie3en Sie ihn mit dem mitgelieferten Schlauch an das Schweil3gerat an.
Benutzen Sie die beiden mitgelieferten Ohrschellen, um Undichtigkeiten zu vermeiden.

- Stellen Sie sicher, dass die Gasflasche ordnungsgemaR befestigt ist und die Kette am Generator befestigt ist.

- Stellen Sie die Gasdurchflussmenge am Druckminderer ein.

Anmerkung: Um die Einstellung des Gasdurchfluss zu erleichtern, betatigen Sie die motorisierten Drahtfuhrungsrollen durch Driicken des Brenner-
tasters (I6sen Sie den Knopf an dem Drahtvorschubmotor, um keinen Draht anzutreiben). Maximaler Gasdruck: 0.5 MPa (5 bar).

Diese Verfahren ist beim «No Gas» (Fiilldraht) Schweien unnétig.

EMPFOHLENE KOMBINATIONEN

% (mm) Strom (A) @ Draht (mm) @ Dise (mm) Durchflussmenge (L/min)
0.8-2 20-100 0.8 12 10-12
o 2-4 100-200 1.0 12-15 12-15
= 4-8 200-300 1.0/1.2 15-16 15-18
8-15 300-500 1.2/1.6 16 18-25
0.6-1.5 15-80 0.6 12 8-10
(é;:) 1.5-3 80-150 0.8 12-15 10-12
= 3-8 150-300 1.0/1.2 15-16 12-15
8-20 300-500 1.2/1.6 16 15-18

SCHWEISSMODUS MIG / MAG (GMAW/FCAW)

Schweissverfahren

©) L
Parameter Einstellungen m E % 8 o LIJ
2 o = o
: e g g3 3
S 5 b o O =&
Material- - Fe Ar25% CO, Auswahl des zu verschweillenden Materials.
GasKopplung - ) v v v v v Synergische Schweillparameter
Drahtdurchmesser @ 0,6 >@ 1,2 mm v v v v ¥ v  Auswahl des Drahtdurchmessers
ModulArc OFF - ON ) ) ) ) ) v Aktiviert oder deaktiviert die Modulation des Schweif3stroms
(Lichtbogen-Modul) (Doppelimpuls)
gestt';fb Brenner- o1 47 v v Y v v ¥ Auswahl der Zindart
I(;te;‘tschwell&en-Mo- SPOT, DELAY v v v v Y - | Auswahl des Heftschweilen-Modus
Materialstarke Auswahl der anzuzeigenden Haupteinstellung (Dicke des zu
1- Einstellung Strom - v v ¥ ¥ | ¥ | schweiRenden Werkstiicks, durchschnittlicher Schweilstrom
Geschwindigkeit oder Drahtgeschwindigkeit).
. Hold . . .
Energie Warmekosffizient v VY v ¥ | ¥ ¥ | Siehe Kapitel cENERGIE» auf den Seiten folgend.

Der Zugriff auf einige Schweillparameter hangt vom gewahlten Anzeigemodus ab: Einstellungen/Anzeigemodus: Einfach, Expert, Erweitert.
Beachten Sie die Betriebsanleitung fir die Schnittstelle (HMI).
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NEOPULSE 220 C /220 C XL

SCHWEISSVERFAHREN

Fir weitere Informationen zu GYS-Synergien und Schweilverfahren, scannen Sie den QR-Code :

HEFTSCHWEISSEN-MODUS

* HEFTEN - SPOT

Dieser Schweilmodus ermdglicht das Heften der Werkstiicke vor dem eigentlichen Schweiflprozess. Das Heften kann manuell mit der Brenner-
taste erfolgen oder mit einer eingestellten Heftzeit automatisiert werden. Die einstellbare Schweilldauer ermdglicht die kontrollierte Reduzierung der
Schweil3zeit fir bessere, nicht oxidierte Ergebnisse beim HeftschweilRen (Uber das erweiterte Menu zuganglich).

* SPOT DELAY

Dieser Heft-Modus ist dem SPOT ahnlich, aber Heftpunkte und Stillstandzeiten folgen aufeinander, solange die Brennertaste gedriickt gehalten wird.

FESTLEGUNG DER EINSTELLUNGEN

MaRein-
heit

Drahtgeschwindigkeit m/min Menge des aufgetragenen SchweilRzusatzwerkstoffs und indirekt Schweilintensitat und Eindringtiefe
Spannung \% Einfluss auf die Breite der Schweil3naht.
Drossel - Dampft den Schweillstrom mehr oder weniger. Wird entsprechend der Schweil3position eingestellt.
Gasvorstromung s Dauer der Gasvorstrémung vor der Ziindung.
Gasnachstromung s Dauer der Schutzgasnachstromung Es schiitzt das Werkstiick und die Elektrode vor Oxidation.

Die Synergie ermdglicht eine vollautomatische Einstellung. Das Einwirken auf die Schichtdicke parame-
Materialstarke mm triert

automatisch die passende Drahtspannung und Geschwindigkeit.

Der Schweil’strom wird in Abhangigkeit vom verwendeten Drahttyp und dem zu schweilenden Material
Strom A . .

eingestellt geschweil’t werden.

. x Dient zur Einstellung des Abstands zwischen dem Drahtende und dem Schmelzbad (Spannungseinstel-
Lichtbogenlange - lung)
Anschleichgeschwin- o Stufenlose Drahtgeschwindigkeit Vor der Zindung kommt der Draht langsam an, um der ersten Kontakt
digkeit ° herzustellen ohne Ruck.
Hot Start % & s Der Hot Start ist ein Uberstrom beim Ziinden, der verhindert, dass der Draht am Werkstiick klebt. Die
° Parameter sind Strom (% des SchweilRstroms) und Zeit (Sekunden).
Crater Filler o Der Endstrom beschreibt die Phase nach der Stromabsenkung.
° Die Parameter sind Strom (% des Schweillstroms) und Zeit (Sekunden).

Vor der Ziindung kommt der Draht langsam an, um den ersten Kontakt mit dem Werkstiick herzustellen.
Soft Start s Zur Vermeidung starker Anhaftungen oder ruckartiger Aktionen wird der Strom zwischen erstem Kontakt

und Schweillvorgang in Grenzen gehalten.
Stromanstieg s Stromanstieg.
Zweitstrom % Zweitstrom (Kaltstrom)
Puls-Frequenz Hz Puls-Frequenz
Zyklisches Verhaltnis % Beim Puls-Modus steht die HeiRstromzeit in Bezug zur Kaltstromzeit.
Stromabsenkung s Absenkzeit des Schweil3stroms (Endkraterfullstrom)
Punkt s Definierte Dauer.
Dauer zwischen 2 s Dauer zwischen Punktschweillende (auRer Nachgasstromung) und nachstem Punktschwei3vorgang (inkl.
Heftpunkten Vorgasstromung).

Funktion, um das Risiko des Anhaftens des Drahtes am Ende der Naht zu verhindern. Diese Zeit ents-
Burnback s

pricht der Zeit, in der der Draht wieder aus dem Schmelzbad auftaucht.

Der Zugang zu bestimmten Schweil3parametern ist abhangig vom Schweillverfahren (Manuell, Standard, usw.) und dem gewahlten Anzeigemodus
(Easy, Experte oder Fortgeschritten). Beachten Sie die Betriebsanleitung fiir die Schnittstelle (HMI).
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MIG/ MAG-SCHWEISSZYKLEN

2T Standard:
A | A

| |

I

| |

| 1 |

| T hotstart 1 _

| | A

I I

| |

| | ﬁ

} 1: | H

| -: 2 I &

'S 2 | §

I

|2 2 ! 2

| = |

| |
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|

: Dstart : I blackout

‘u—> 1 | | _Gas post-Flow

| | — T

! I | T burn-back|
‘ | |

| % |

I I

| |

120 I

[CH T crater Filler

8

i 8 \‘ >

-9

)

o
: o
I
| crater Filler
I Soft-start

Beim Druck auf den Brennertaster startet die Gasvorstrémung. Beruhrt der Draht das Werkstiick, ziindet ein Puls den Lichtbogen und der Schweifl3-
zyklus startet. Beim Loslassen des Brennerstaster stoppt der Drahtvorschub und ein Puls erméglicht den sauberen Schnitt des Drahtes, danach
startet die Gasnachstromung. Ist die Gasnachstrémung noch nicht beendet, erméglicht ein Druck auf den Brennertaster den schnellen Neustart des
Schweillvorgangs (manueller «Kettenpunkt»), ohne die Hotstartphase. Eine Hostart- und/oder eine Crater-Filler-Phase kann dem SchweiRzyklus
hinzugefligt werden.

4T Standard:
A |
hotstgr%t

» [ burn-back

| Blackout

__—1 '--Gas postFlow
T burn-back|

/4

A A | A A

A
| crater Filler

| |
| AT . at —
|
: | : :
I I
23 | |
-3 ! ! T crater Filler
X7 ! | |
[IF-u-3 ! | >
e ! | |
89 I
15O | |
| | |
| |
| |
|
|

ISoft-start

Beim 4T Standardverfahren wird die Dauer von Gasvorstromung und Gasnachstromung Uber Zeiten gesteuert. Der Hot Start und Kraterfuller mittels
Brennertaster.
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2T Puls:

J

A

| L
I
| |
I I
| |
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I I hotstart :
[ g [ ] A
| |
I I x
I I o
I I
| T j 3
- s ‘ £
] 2 | 5
k | Q
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| = |
| |
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| | I R,
! ! | Tburn-back|
| % ‘
I I
l 1
12D |
CH . T crater Filler
-y < >
| ) - >
\g a \
o8
1O
I
‘ b Fill
crater Filler
I Soft-start

Beim Druck auf den Brennertaster startet die Gasvorstromung. Berihrt der Draht das Werkstiick, ziindet ein Puls den Lichtbogen. Dann folgen Hot-
Start und Stromanstieg, der Schweillzyklus beginnt. Beim Loslassen des Brennertasters beginnt der Stromabsenkung bis der Crater Filler-Strom
erreicht wird. Danach schneidet die Stopp-Phase den Draht ab und es folgt die Gasnachstromung. Wie im Standardmodus kann der SchweiRvorgang
wahrend der Gasnachstromung ohne Hotstartphase neugestartet werden.

4T Puls:

P ! N A

»

o | | |
o | | |

I
b ! i |
I | I,

hotstgrt I
| | 13 ! ] A
I

L | |
| | | -
| 5 | | 8
- I | H
] s &
2 2 l ! S
| — [ | Q
| ! : l~
I
| . Tupslope } ! 7y
| Dstart - T: downslope | | Blackout
| o I
I

—.Gas post-Flow

A
T bu:rn-back}

_8_ . AT it iiien (NN

|
X T crater Filler
|
\

Creep Speed

/
-[E«

Gas Pre-Flow

A
| crater Filler

|Soft:start

Beim 4T Pulsverfahren wird die Dauer der Gasvorstromung und Gasnachstrémung zeitgesteuert. Hot Start und Kraterfiiller mittels Brennertaster
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SCHWEISSMODUS WIG (GTAW)

ANSCHLUSS UND HINWEISE

» Beim WIG-Schweilen ist Schutzgas (Argon) erforderlich.

* Verbinden Sie die Masseklemme mit der positiven Anschlussbuchse (+). SchlieRen Sie den WIG-Brenner (Art.-Nr. 046108) an den EURO-Stecker
des Netzteils und das Umschaltkabel an den Minusanschluss (-) an.

+ Kontrollieren Sie vor dem Schweiflen den Brenner auf Vollstandigkeit und Zustand der Verschleilteile (Keramikgasdiise, Spannhiilsengehause,
Spannhtlse, Brennerkappe und Wolfram-Elektrode).

« Die Wahl der Elektrode ist abhangig von der Stromstarke des WIG-Verfahrens mit Gleichstrom.

ELEKTRODE-SCHLEIFEN

Fur optimale Funktion wird empfohlen, eine wie folgt geschliffene Elektrode zu verwenden:

L = 3 x d bei niedrigem Schweils-
d ; trom.
L = d bei hohem Schweil}strom.

L
PROZESSPARAMETER
Schweissverfahren
Synerge-
Parameter Einstellungen tisches DC
Schweilen
Standard - v Stetiger Strom
Pulse - v Impulsstrom
Heften - Spot - v Durchgehendes Punktschweil3en
Tack-Heften - v Gepulstes PunktschweilRen
Materialtyp Fe, Al, usw.. v - Auswahl des zu verschweilRenden Materials
Durchmesser der 1-4mm v v Wahl des Elektrodendurchmessers. Ermdglicht die Feinabstimmung
Wolframelektrode von HF-Ansaugstrom und Synergien
Ziindungsart 2T - 4T -4TLOG v v Auswahl der Ziindungsart
EWIG ON - OFF v v S"chwelﬁmogms mit Konstant-Energie und Korrektur der Lichtbogen-
langenabweichungen
Energie Hold - v Siehe Kapitel kENERGIE» auf den Seiten folgend
g Warmekoeffizient P gend.

Der Zugriff auf einige SchweilRparameter hangt vom gewahlten Anzeigemodus ab: Einstellungen/Anzeigemodus: Einfach, Expert, Erweitert.
SCHWEISSVERFAHREN

*WIG DC
WIG DC ist fir das Schweif’en von eisenhaltigen Metallen wie Stahl und Edelstahl, aber auch Kupfer, dessen Legierungen und Titan geeignet.

* WIG Synergie

Der WIG Synergic-Modus funktioniert nicht mit der Auswahl DC und Schweizykluseinstellungen sondern integriert auf Erfahrung basierte
Schweileinstellungen und -synergien. Dieser Modus beschrankt also die Anzahl an Parameter auf drei grundséatzlichen Einstellungen. Art des
Materials, zu schweiende Dicke und Schweil3position.

EINSTELLUNGEN

« Standardverfahren

Das WIG-Standard-Schweilverfahren mit Gleichstrom (TIG DC Standard) ermdglicht qualitativ hochwertiges Schweilfen auf den meisten
Eisenwerkstoffen wie Stahl, Edelstahl, aber auch Kupfer und seinen Legierungen, Titan... Die zahlreichen Mdéglichkeiten des Strom- und Gasmana-
gements erlauben es Ihnen, lhren SchweilRvorgang perfekt zu steuern, vom Start bis zur endgiltigen Abkuhlung lhrer Schweifl3raupe.

* Pulse
Dieser Modus lasst den Schwei3strom zwischen Puls- (I, Schweilimpuls) und Grundstrom (I-Kalt, Abkiihlphase) wechseln. Der Pulsmodus er-
maoglicht die Bearbeitung von Werkstiicken bei begrenztem Temperaturanstieg und geringer Verformung. Halt auch ideal die Position bei.

Beispiel:
Der Schweil3strom | ist eingestellt auf 100A und % (I-Kalt) = 50, d.h. Grundstrom = 50 % x 100A = 50A.
F(Hz) ist auf 10Hz eingestellt, die Signalperiode wird 1/10Hz betragen = 100ms -> Alle 100ms folgt auf einen 100A-Impuls einer mit 50A.

* HEFTEN - SPOT

Dieser Schweifmodus ermdglicht das Heften der Werkstiicke vor dem eigentlichen Schweilprozess. Das Heften kann manuell mit der Brenner-
taste erfolgen oder mit einer eingestellten Heftzeit automatisiert werden. Die einstellbare Schweildauer ermdglicht die kontrollierte Reduzierung der
Schweil3zeit fiir bessere, nicht oxidierte Ergebnisse beim Heftschweil3en.
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* TACK-HEFTEN

Dieser SchweilRmodus ermdéglich ebenfalls das Heften der Werkstiicke vor dem SchweilRen, allerdings in zwei Phasen: bei der ersten Phase mit
gepulstem Gleichstrom wird der Lichtbogen fiir einen besseren Einbrand gebiindelt. Die darauf folgende zweite Phase mit Standard-Gleichstrom
verbreitert den Lichtbogen und somit die Schmelze, um den Schweiflpunkt zu setzen.

Mit den einstellbaren Zeiten der zwei Phasen lasst sich eine héhere Wiederholgenauigkeit und das Setzen von nicht oxidierten SchweilRpunkten mit

geringem Durchmesser (Zugang im erweiterten MenU) erzielen.

* E-WIG

Dieser Modus sorgt fiir konstant stabile Energieeinbringung wéhrend der gesamten Schweifzeit. Anderungen der Lichtbogenlénge werden in Echtzeit
registriert und ausgeglichen. Bei Schweiflaufgaben bei denen es auf besonders gleichmaRiges Einbrandverhalten ankommt, kann dieser Modus
genutzt werden um die Energie unabhangig von der Brennerposition konstant zu halten.

Standard (Konstantstrom)

WAHL DES DURCHMESSERS DER ELEKTRODE

E-WIG (konstante Energie)

@ Elektrode (mm) WiG be
Wolfram pur Wolfram mit Oxiden

1 10>75 10>75

1,6 60 > 150 60 > 150

2 75> 180 100 > 200
2,5 130 > 230 170 > 250
3,2 160 > 310 225> 330

4 275 > 450 350 > 480

Ca.=80Apromm @

BETRIEB BRENNERTASTER
* 2T

e
,‘%

s
Bouton principal @

. 4T

7
,‘\{ %

Bouton principal l@'

T1 - Brennertaste ist gedriickt, der Schweiflzyklus startet
(Gasvorstromung, Startstrom, Stromanstieg und Schweif3strom).
T2 - Haupttaste ist geldst, der Schweilzyklus stoppt (Stromab-
senkung, Endstrom, Gasnachstromung).

Beim Brenner mit 2 Tasten, und nur im 2-T-Modus, wird die Sekun-
dar-Taste als Haupttaste verwendet.

T1 - Haupttaste ist gedriickt, der Schweilzyklus startet ab der
Gasvorstromung und stoppt bei der Phase Startstrom.

T2 - Haupttaste ist geldst, der Schweizyklus lauft weiter in Stro-
manstieg und Schweiflstrom.

T3 - Haupttaste ist gedriickt, der Schweilzyklus startet ab der
Gasvorstromung und stoppt bei der Phase Startstrom.

T4 - Haupttaste ist geldst, der Schweizyklus stoppt (Stromab-
senkung, Startstrom )

Nb : pour les torches, double boutons et double bouton + potentio-
métre

=> bouton « haut/courant de soudage » et potentiométre actifs,
bouton « bas » inactif.
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T1 - Haupttaste ist gedrickt, der Schweiflzyklus startet ab der
Gasvorstromung und stoppt bei der Phase Startstrom.

T2 - Haupttaste ist geldst, der Schweilzyklus lauft weiter in Stro-
manstieg und Schweifstrom.

LOG : dieser Betriebsmodus wird in der Schweilphase angewandt:
- durch kurzen Druck auf die Haupttaste (< 0,5s) schaltet der Strom
zwischen | Schweifstrom und | Kaltstrom und umgekehrt.

- bei gedriickt gehaltener Sekundar-Taste schaltet der Strom von |
Schweil}strom zu | Kaltstrom

- bei I6sen der Sekundar-Taste schaltet der Strom von | Kaltstrom
zurlick zu | Schweil3strom

T3 - durch langen Druck auf die Haupttaste (> 0,5s) geht der Zyklus

in Stromabsenkung Uber und stoppt bei der Phase -Endstrom.
T4 - bei geloster Haupttaste endet der Zyklus durch die Gas-
nachstrémung.

Bei WIG-Brenner mit Doppelttaste oder Poti- Doppelttaste hat die obere Taste die gleiche Funktion wie bei Lamellen/ Einzeltaste- Brennern. Der

Trigger «low» ist inaktiv.

MANUELLE GASSPULUNG

Das Vorhandensein von Sauerstoff im Brenner kann zu einer Verschlechterung der mechanischen Eigenschaften fiihren und eine Verringerung der
Korrosionsbesténdigkeit zur Folge haben. Um das Gas aus dem Brenner zu splilen, halten Sie die Drucktaste 1 gedriickt und befolgen Sie die Anwei-

sungen auf dem Display.

FESTLEGUNG DER EINSTELLUNGEN

Gasvorstromung
Startstrom
Startzeit
Stromanstieg

Schweilystrom
Stromabsenkung

Abschaltstrom
Pausenzeit
Materialstarke

Position
Gasnachstromung

Wellenform
Zweitstrom

Kaltanteil

Puls-
frequenz

Heften - Spot

Impulsdauer

Dauer ohne Impulse

Mafein-

heit
s
%

S

%

mm

%
%

Hz

S
S

S

Dauer der Gasvorstromung vor der Zindung.

Der Startstrom beschreibt die Phase vor Beginn des Stromanstiegs.
Start-Stromstufe vor der Stromanstiegsrampe.

Ermdglicht einen progressiven Anstieg des Schweil3stroms.
Schweilstrom

Vermeidet Kraterbildung am Ende des Schweilivorgangs und die Gefahr von Rissbildung, insbesondere bei
Leichtmetalllegierungen.

Der Schlussstrom beschreibt die Phase nach der Stromabsenkung.
Die Stopp-Stromstufe ist eine Phase nach der Stromabstiegsrampe.
Dicke des zu verschweilenden Materials

Schweil3position

Dauer der Schutzgasnachstromung Er schiitzt das Werkstiick und die Elektrode vor Oxidation beim Abkuh-
len.

Wellenform des gepulsten Anteils.
Zweitstrom (Kaltstrom)
Zeitanteil des Impuls-HeiRstroms (1)

Pulsfrequenz

EINSTELLTIPPS:

» Beim Schweil3en mit manueller Zusatzdraht-Zufiihrung, F(Hz) mit der Zufuhr synchronisieren

« Bei diinnen Materialien (< 0,8mm) und ohne Zusatzdraht F(Hz) > 10Hz wahlen

» Beim Schweilen spezieller Materialien die ein oszillierendes Schweil3bad bendétigen, F(Hz) < 100Hz
waéhlen

Manuell oder definierte Dauer.
Manuelle oder zeitabhangige Impulsphase

Manuelle Phase mit stetigem Strom oder mit festgelegter Dauer

Der Zugang zu einigen Schweilparametern ist abhangig vom Schweil3verfahren (Standard-, Puls-, usw.) und dem gewahlten Anzeigemodus (Easy,

Experte oder Fortgeschritten)
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SCHWEISSMODUS MMA (SMAW)

ANSCHLUSS UND HINWEISE
* SchlieBen Sie Elektrodenhalter und Masseklemme an die entsprechenden Anschliisse an.
» Beachten Sie die auf den Elektrodenpackungen angegebene Schweillpolaritdt und SchweilRstrom.
« Entfernen Sie die Elektrode aus dem Elektrodenhalter, wenn das Gerat nicht benutzt wird.
- Das Gerat ist mit 3 umrichterspezifischen Funktionen ausgestattet:
- Hot Start: erhéht den Schweil3strom beim Zinden der Elektrode.
- Arc Force: erhoht kurzzeitig den Schweil3strom. Ein mogliches Festbrennen der Elektrode am Werkstlick wahrend des Eintauchens ins
Schweillbad wird verhindert.
- Anti Sticking: schaltet den SchweilRstrom ab. Ein mdgliches Ausgliihen der Elektrode wahrend des oben genannten, mdglichen Fest-
brennens wird vermieden.

PROZESSPARAMETER
Schweissverfahren
Parameter Einstellungen Standard Pulse
Rutil . . .
Elektrodentyp Basisch v v [_)er Elektrodentyp best|_mmt je ngch verwendetem Elektrodentyp spezi-
fische Parameter, um die Schweil3prozess zu optimieren.
Zellulose
 ariaL Anti-Sticking im Fall des Festbrennens auf dem Werkstiick (der
Anti-Sticking OFF - ON v v SchweiRlstrom wird automatisch ausgeschaltet).
. Hold . . .
Energie Warmekoeffizient v v Siehe Kapitel kENERGIE» auf den Seiten folgend.

Der Zugriff auf einige Schweilparameter hangt vom gewéahlten Anzeigemodus ab: Einstellungen/Anzeigemodus: Einfach, Expert, Erweitert. Beachten Sie
die Betriebsanleitung fir die Schnittstelle (HMI).

SCHWEISSVERFAHREN

» Standard
Der SchweiRmodus MMA Standard ist furr die meisten Anwendungen geeignet. Dieses Verfahren erlaubt ein VerschweiRen mit aller gangigen umhiil-
Iten, Rutil-, Zellulose- und basischen Elektroden und auf allen Materialen : Stahl, Edelstahl

* Pulse

Das MMA-Puls Schweifl3verfahren ist besonders flir Steignahte geeignet. Der Pulsstrom ermdglicht eine Materialverschmelzung bei geringerer Ener-
gieeinbringung. Ohne Pulsen erfordert das Steignahtschweiflen eine Elektrodenfiihrung nach dem «Tannenbaumprinzip», d. h. schwierige Dreiecks-
bewegungen. Dank dem MMA-Puls-Modus sind solche Bewegungsablaufe nicht mehr zwingend notwendig. Je nach Werkstlickstarke kann eine
geradlinige Aufwartsbewegung gentigen. Wenn Sie |hr Schmelzbad verbreitern mdchten, ist eine einfache Seitwartsbewegung ausreichend, ahnlich
wie beim Schweilen in flacher Position. Uber das Display I3sst sich die Frequenz des Pulsstroms einstellen. Mit diesem Verfahren ist das Schweilen
von Steigndhten besser beherrschbar.

AUSWAHL DER UMHULLTEN ELEKTRODEN
* Rutile Elektroden: einfache Bedienung in allen Positionen.
* Basische Elektroden: Bedienung in allen Positionen, und dank ihrer mechanischen Eigenschaften fir Sicherheitsarbeiten geeignet.

» Zellulose-Elektroden: schnelle Verschmelzgeschwindigkeit und Bedienung in allen Positionen, deswegen fiir Schweillarbeiten in Pipelines geeignet.

FESTLEGUNG DER EINSTELLUNGEN

MaRein-
heit
Prozentsatz o o ) N . ) )
Hot Start % Der Hot Start verbessert die Ziindeigenschaften durch eine kurzzeitige Erhéhung des Schweilstroms. Die
Parameter sind Strom (% des Schweil3stroms) und Zeit (Sekunden).
Dauer Hot Start s
Schweil}strom A Der Schweiflistrom muss je nach Elektrodentyp ausgewahlt werden (siehe Elektrodenverpackung).
o Arc Force ist ein erzeugter Uberstrom zur Verhinderung von Anhaftungen, wenn die Elektrode oder der
Arc Force %o - "
Tropfen das Schweiltbad berihrt.
Prozentsatz | Kaltanteil %
Kaltanteil s
Impuls- P . . .
Hz Verhaltnis zwischen Pulsstromzeit u. Grundstromzeit
frequenz

Der Zugriff auf einige Schwei3parameter hangt vom gewahlten Anzeigemodus ab: Einstellungen/Anzeigemodus: Einfach, Expert, Erweitert.
Beachten Sie die Betriebsanleitung fur die Schnittstelle (HMI).
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EINSTELLUNG DER SCHWEISSINTENSITAT

Stellen Sie die Arc Force erst in einem mittleren Bereich (0) ein und passen sie je nach Ergebnis an. Hinweis: Der Einstellbereich des Arc Force ist

abhangig vom ausgewahlten Elektrodentyp.

@ Elektrode (mm)
1,6
2,0
2,5
3.15
4,0
5

EINSTELLUNG DER ARC FORCE

Rutil-Elektrode E6013 (A)

30-60 30-55
50-70 50-80
60-100 80-110
80-150 90-140
100-200 125-210
150-290 200-260

Basische Elektrode E7018 (A)

Zellulose-Elektrode E6010 (A)

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

Es wird empfohlen, die Arc Force auf die mittlere Position (0) einzustellen, um mit dem Schweillen zu beginnen, und sie entsprechend den Ergeb-
nissen und Schweil3praferenzen anzupassen. Hinweis: Der Einstellbereich der Arc Force ist spezifisch fur den gewahlten Elektrodentyp.

ENERGIE

Modus, der zum SchweifRen mit Energieregelung entwickelt wurde, und fiir den eine SchweilRbeschreibung (WPS) beiliegt. Dieser Modus er-
maoglicht, zusatzlich zur Energieanzeige der Naht nach dem Schweilen die Einstellung des Warmekoeffizienten entsprechend der verwendeten
Norm: 1 fir ASME-Normen und 0,6 (WIG) oder 0,8 (MMA/MIG-MAG) firr europaische Normen. Die angezeigte Energie wird berechnet unter

Beriicksichtigung dieses Koeffizienten.

PUSH-PULL-BRENNER (OPTIONAL)

Referenz Drahtdurchmesser

Mindest Art der Kihlung

046283 0,6 >1,2mm

4 m Luft

Ein Push-Pull-Brenner kann Uber den Anschluss (I-9) an den Generator angeschlossen werden. Dieser Brennertyp ermdglicht die Verwendung von
AlISi-Draht auch in @ 0,8 mm. Der Brenner kann in allen MIG-MAG-Schweifimodi verwendet werden.

Die Erkennung des Push-Pull-Brenners erfolgt durch einfaches Driicken der Brennertaste.
Bei Verwendung eines Potentiometer-Push-Pull-Brenner wird uUber die Einstellung an der Schnittstelle der Maximalwert des Einstellbereichs einges-

tellt.

Das Potenziometer ermdglicht es dann, zwischen 50 % und 100 % dieses Wertes zu variieren.

DRAHTFUHRUNGSROLLEN (B) OPTIONAL

Referenz (x2) Referenz (x2)
Durchmesser Durchmesser
Stahl Aluminium Filldraht
2 0.6/0.8 042353 - 2 0.9/1.2 042407
2 0.8/1.0 042360 042377
2 1.0/1.2 046849 040915

FEHLER, URSACHEN, LOSUNGEN

SYMPTOME

Der Schweil’drahtvorschub ist nicht konstant.

Der Drahtvorschubmotor funktioniert nicht.

Falscher Drahtvorschub.

MOGLICHE URSACHEN
Partikel verstopfen die Gasdiise
Der Draht rutscht in den Drahtfiihrungsrollen.

Eine Drahtfihrungsrolle rutscht.

Das Brennerkabel ist verdreht.

Spulenbremse oder Drahtfiihrungsrollen zu
fest.

Schmutzige oder beschéadigtes Drahtfih-
rungsseele.

Fehlende Passfeder bei den Drahtflihrungs-
rollen

Spulenbremse zu fest angezogen.

ABHILFEN

Reinigen Sie das Kontaktrohr oder ersetzen
Sie es.

Flgen Sie Antihaftmittel hinzu.

Priufen Sie den Sitz der Drahtfihrungs-
rollenschraube.

Das Brennerkabel muss mdéglichst gerade
sein.

Lésen Sie die Bremse und die Drahtfiihrungs-
rollen.

Reinigen oder ersetzen Sie es.

Erganzen Sie die fehlende Passfeder im
Gehause.

Losen Sie die Bremse.
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Kein Strom oder falscher Schweil3strom.

Der Draht reibt sich auf den Drahtfiihrungs-
rollen ab.

Porése Schweilinaht.

Starke Funkenbildung.

Kein Gas am Ausgang des Brenners

Fehler beim Download

Backup-Problem

Automatische Léschung der JOBs.

Fehler bei der Erkennung des Push Pull
Brenner.

Fehler beim USB-Stick

Datei-Problem

HERSTELLERGARANTIE

Falscher Netzanschluss.

Falscher Masseanschluss.
Keine Leistung.
Zerdruckter Drahtfihrungsmantel.

Draht stockt im Brenner.
Kein Kapillarrohr.

Drahtgeschwindigkeit zu hoch.
Gasdurchfluss zu niedrig.

Gasflasche leer.
Schlechte Gasqualitat.

Beliiftung oder Einfluss des Windes.
Verstopfte Gasduse.
Schlechte Drahtqualitat.

Werkstlick nicht ausreichend vorbereitet (Rost
usw.)

Das Gas ist nicht angeschlossen

Lichtbogen-Spannung zu niedrig oder zu hoch.
Falscher Masseanschluss.

Schutzgasmenge zu niedrig.

Falscher Gasanschluss

Die Daten auf die SD-Karte sind falsch oder
beschadigt.

Alle Speicherplatze sind belegt.

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

Kein JOB auf dem USB-Stick entdeckt
Kein Speicher mehr frei

Die Datei «...» entspricht nicht den herunterge-
ladenen Synergien des Produktes.

Kontrollieren Sie den Anschluss der Steckdose
und uberprifen Sie, ob die Steckdose richtig
versorgt ist.

Prifen Sie das Massekabel (Anschluss und
Zustand der Masseklemme).

Priifen Sie den Brennertaster.

Prifen Sie die Drahtseele und den Bren-
nerkorper.

Ersetzen Sie oder reinigen Sie den Brenner.
Priifen Sie, ob das Kapillarrohr vorhanden ist.
Drahtgeschwindigkeit reduzieren

Einstellbereich von 15 bis 20 I/min.
Reinigen Sie das Basismetall.

Das Gas ersetzen.
Das Gas ersetzen.

Vermeiden Sie Luftzug und schiitzen Sie den
Schweilbereich.

Reinigen oder ersetzen Sie die Gasduse.

Nutzen Sie nur zum MIG/MAG-Schweilen
geeigneten Draht.

Reinigen Sie das Werkstlick vor dem
Schweillen.

Prifen Sie, ob das Gas an das Gerat
angeschlossen ist.

Siehe Schweil-Parameter.

Die Masseklemme am Werkstiick anschlieRen.
Stellen Sie den Gasdurchfluss ein.

Prifen Sie die Gasanschllsse

Prifen Sie, ob das Gasventil richtig funktio-
niert.

Priifen Sie lhre Daten.

Sie mussen Programme I8schen.
Die Anzahl an Speicherplatzen ist auf 500
beschrankt.

Priifen Sie den Anschluss lhres Push Pull
Brenners.

Geben Sie Speicher auf dem USB-Stick frei.

Die Datei wurde mit Synergien erstellt, die
nicht in der Maschine sind.

Die Garantieleistung des Herstellers erfolgt ausschlieRlich bei Fabrikations- oder Materialfehlern, die binnen 24 Monate nach Kauf angezeigt wer-
den (Nachweis Kaufbeleg). Nach Anerkenntnis des Garantieanspruchs durch den Hersteller bzw. seines Beauftragten erfolgen eine fir den Kaufer
kostenlose Reparatur und ein kostenloser Ersatz von Ersatzteilen. Die Garantiezeitraum bleibt aufgrund erfolgter Garantieleistungen unverandert.

Die Garantieleistung erfolgt nicht bei Defekten, die durch:

» Transportschaden, die infolge des Einsendens zur Reparatur, hervorgerufen worden sind.
» unsachgemaRen Gebrauch, Sturz oder harte St6RRe sowie durch nicht autorisierte Reparaturen hervorgerufen worden sind.
» umweltbedingte Einwirkungen (Schmutz, Staub, Rost) entstanden sind.

Das betreffende Gerat bitte immer mit Kaufbeleg und kurzer Fehlerbeschreibung ausschlieBlich tiber den Fachhandel einschicken.
- Die Reparatur erfolgt erst nach Erhalt einer schriftlichen Akzeptanz (Unterschrift) des zuvor Kostenvoranschlags durch den Besteller.
- Im Fall einer Garantieleistung tragt der Hersteller ausschlief3lich die Kosten fiir den Riickversand an den Fachhandler.



Manual de uso Traduccion de las instrucciones
originales NEOPULSE 220 C /220 C XL

ADVERTENCIAS - NORMAS DE SEGURIDAD

CONSIGNA GENERAL

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

Todo dafio 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.

ENTORNO

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

La instalacion se debe hacer en un local sin polvo, ni acido, ni gas inflamable u otras sustancias corrosivas. Igualmente para su almacenado. Hay
que asegurarse de que haya una buena circulacién de aire cuando se esté utilizando.

Zona de temperatura:
Uso entre -10 et +40°C (+14 et +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 1000 m por encima del nivel del mar (3280 pies).

PROTECCION INDIVIDUAL Y DE LOS OTROS

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.

Para protegerse correctamente y proteger a los demas, siga las instrucciones de seguridad siguientes:

Para protegerse 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 fusién 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 (asi como cualquier
otra persona que estuviera en la zona de soldadura).

© @ 68

Las manos, el cabello y la ropa deben estar a distancia de las partes moéviles (ventilador).
No quite nunca el carter del grupo de refrigeracion del aparato estando bajo tensién, el fabricante no podra 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 o portaelectrodos, 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 SOLDADURAY GAS

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

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

Atencion, la soldadura en los lugares de pequefias dimensiones requiere una vigilancia a distancia de seguridad. La soldadura de algunos materiales
que contengan plomo, cadmio, zinc, mercurio o berilio pueden ser particularmente nocivos. Desengrase las piezas antes de soldarlas.

Las botellas se deben colocar en locales abiertos o bien aireados. Se deben colocar en posicién vertical y sujetadas con un soporte o sobre un carro.
La soldadura no se debe efectuar cerca de grasa o de pintura.
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RIESGO DE FUEGO Y DE EXPLOSION

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

E!é 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 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 la botella puede ser una fuente de sofocamiento en caso de concentracién en el espacio de soldadura
(comprobar bien).

El transporte debe realizarse de forma segura: cilindros cerrados y la fuente de energia de soldadura apagada. Se deben colocar
verticalmente y sujetadas con un soporte para limitar el riesgo de caida.

Cierre la botella entre dos usos. Atencioén 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 efectie nunca una soldadura sobre una botella a presion.

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

SEGURIDAD ELECTRICA
R e

La red eléctrica utilizada de tener imperativamente una conexién 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 tensién tanto en el interior como en el exterior del generador de corriente cuando este esta encendido (antorchas,
pinzas, cables, electrodos) ya que estan conectadas al circuito de soldadura.

Antes de abrir la fuente de corriente de soldadura, desconéctela de la red y espere 2 minutos para que todos 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 dafiados, acudiendo a una persona cualificada. Dimensione la seccién de los cables 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.

CLASIFICACION CEM DEL MATERIAL

Este aparato de Clase A no esta previstos para ser utilizado en un lugar residencial donde la corriente eléctrica esta suministrada
por la red eléctrica publica de baja tensién. En estos lugares puede encontrar dificultades a nivel de potencia para asegurar
una compatibilidad electromagnética, debido a las interferencias propagadas por conduccién y por radiacion con frecuencia
radioeléctrica.

0.349 Ohms, este material esta conforme a la CEI 61000-3-11 y puede ser conectado a las redes publicas de alimentacion baja
tension. Es de la responsabilidad del instalador o del usuario del material de asegurarse, consultando el operador de la red de
iﬂf distribucion si fuese necesario, que la impedancia de la red esta conforme con las restricciones de impedancia.

DD: Bajo condicién que la impedancia de la red publica de alimentacion baja tension al punto de acoplamiento sea inferior a Zmax =

Este material es conforme a la norma CEI 61000-3-12.

EMISIONES ELECTROMAGNETICAS

La corriente eléctrica que pasa a través de cualquier conductor produce campos eléctricos y magnéticos localizados (EMF). La

\:.
:?W corriente de soldadura produce un campo electromagnético alrededor del circuito de soldadura y del material de soldadura.
Eal\

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

Todos los soldadores deben utilizar los siguientes procedimientos para minimizar la exposicién a los campos electromagnéticos del circuito de
soldadura:

* colocar los cables de soldadura juntos - asegurarlos con un grapo, si es posible;

+» Coloque su cabeza y torso lo mas lejos posible del circuito de soldadura.

No enrolle cables de soldadura alrededor de su cuerpo.
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* no coloque su cuerpo entre los cables de soldadura. Sujete los dos cables de soldadura en el mismo lado del cuerpo;
» Conecte el cable de retorno a la pieza lo mas cerca posible de la zona a soldar;

* no trabaje junto a la fuente, no se siente o se apoye en la fuente de corriente de soldadura.

* No suelde mientras transporta la fuente de energia de soldadura o el cable de soldadura.

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

RECOMENDACIONES PARA EVALUAR LA ZONA Y LA INSTALACION DE SOLDADURA

Generalidades

El usuario se responsabiliza de instalar y usar el aparato siguiendo las instrucciones del fabricante. Si se detectan alteraciones electromagnéticas,
el usuario debe resolver la situacién siguiendo las recomendaciones del manual de usuario o consultando el servicio técnico del fabricante. En
algunos casos, esta accion correctiva puede ser tan simple como una conexion a tierra del circuito de soldadura. En otros casos, puede ser necesario
construir una pantalla electromagnética alrededor de la fuente de corriente de soldadura y de la pieza entera con filtros de entrada. En cualquier caso,
las perturbaciones electromagnéticas deben reducirse hasta que no sean nocivas.

Evaluacion de la zona de soldadura

Antes de instalar el aparato de soldadura al arco, el usuario debera evaluar los problemas electromagnéticos potenciales que podria haber en la zona
donde se va a instalar. Se debe considerar lo siguiente:

a) la presencia por encima, por debajo y junto al equipo de soldadura por arco de otros cables de alimentacion, control, sefial y teléfono;

b) receptores y transmisores de radio y television;

c) ordenadores y otros equipos de control;

d) equipos criticos para la seguridad, por ejemplo, la proteccién de equipos industriales;

e) la salud de los vecinos, por ejemplo, el uso de marcapasos o audifonos;

f) el equipo utilizado para la calibracién o la medicion;

g) la inmunidad de otros equipos en el entorno.

El usuario debera asegurarse de que los aparatos del local sean compatibles entre ellos. Esto puede requerir medidas de proteccion adicionales;
h) la hora del dia en que se van a realizar las soldaduras u otras actividades.

La dimensién de la zona conjunta a tomar en cuenta depende de la estructura del edificio y de las otras actividades que se lleven a cabo en el lugar.
La zona se puede extender mas alla de los limites de las instalaciones.

Evaluacion de las instalaciones de soldadura

Ademas de la evaluacién de la zona, la evaluacion de las instalaciones de soldadura al arco puede servir para determinar y resolver los problemas de
alteraciones. Conviene que la evaluacion de las emisiones incluya las medidas hechas en el lugar como especificado en el Articulo 10 de la CISPR
11. Las medidas hechas en el lugar pueden permitir al mismo tiempo confirmar la eficacia de las medidas de mitigacion.

RECOMENDACIONES SOBRE LOS METODOS DE REDUCCION DE EMISIONES ELECTROMAGNETICAS

a. Alimentacion publica: El equipo de soldadura por arco debe conectarse a la red eléctrica publica de acuerdo con las recomendaciones del
fabricante. Si se produjeran interferencias, podria ser necesario tomar medidas de prevencion suplementarias como el filtrado de la red publica de
alimentacion eléctrica. Se recomienda apantallar el cable de red eléctrica en un conducto metalico o equivalente para material de soldadura instalado
de forma fija. Conviene asegurar la continuidad eléctrica del apantallado sobre toda la longitud. Se recomienda conectar el cable apantallado al
generador de soldadura para asegurar un buen contacto eléctrico entre el conducto y la fuente de soldadura.

b. Mantenimiento de equipos de soldadura por arco: El equipo de soldadura por arco debe someterse a un mantenimiento rutinario segun
las recomendaciones del fabricante. Los accesos, aperturas y carcasas metdlicas estén correctamente cerradas cuando se utilice el material de
soldadura al arco. El material de soldadura al arco no se debe modificar de ningin modo, salvo modificaciones y ajustes mencionados en el manual
de instrucciones del fabricante. Se recomienda, en particular, que los dispositivos de cebado y de estabilizacion de arco se ajusten y se les haga un
mantenimiento siguiendo las recomendaciones del fabricante.

c. Cables de soldadura: Conviene que los cables sean lo mas cortos posible, colocados cerca y a proximidad del suelo sobre este.

d. Conexion equipotencial: Hay que tener en cuenta la union de todos los objetos metalicos de los alrededores. En cualquier caso, los objetos
metalicos junto a la pieza que se va a soldar incrementan el riesgo del operador a sufrir descargas eléctricas si toca estos elementos metalicos y el
hilo a la vez. Conviene aislar al operador de esta clase de objetos metalicos.

e. Puesta a tierra de la pieza: Cuando la pieza no esta conectada a tierra por seguridad eléctrica o por su tamafio y ubicaciéon, como en el casco de
un barco o el acero estructural de un edificio, una conexién que conecte a tierra la pieza puede, en algunos casos y no siempre, reducir las emisiones.
Conviene evitar la conexion a tierra de piezas que podrian incrementar el riesgo de heridas para los usuarios o dafiar otros materiales eléctricos. Si
necesario, conviene que la conexion a tierra de la pieza a soldar se haga directamente, pero en algunos paises no se autoriza este conexion directa,
por lo que conviene que la conexion se haga con un condensador apropiado seleccionado en funcién de la normativa nacional.

f. Proteccion y blindaje: La proteccion selectiva y el apantallamiento de otros cables y equipos en el area circundante pueden limitar los problemas
de interferencia. La proteccion de toda la zona de soldadura puedes ser necesaria para aplicaciones especiales.

TRANSPORTE Y TRANSITO DE LA FUENTE DE CORRIENTE DE SOLDADURA

No utilice los cables o la antorcha para desplazar el aparato. Se debe desplazar en posicién vertical.
No transporte el generador de corriente por encima de otras personas u objetos.

No eleve una botella de gas y el generador al mismo tiempo. Sus normas de transporte son distintas.
Es preferible quitar la bobina antes de elevar o transportar el generador.
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INSTALACION DEL MATERIAL

» La fuente de corriente de soldadura se debe colocar sobre una superficie cuya inclinacién maxima sea 10°.

» Coloque la maquina en una zona lo suficientemente amplia para airearla y acceder a los comandos.

* No utilice en un entorno con polvos metalicos conductores.

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

+ El material tiene el grado de proteccién IP23S, es decir, :

- proteccioén contra el acceso a partes peligrosas de sdlidos con diametros >12,5 mmy,

- proteccién contra la lluvia dirigida a 60° de la vertical cuando las partes méviles del dispositivo no estan todavia en funcionamiento.
Por lo tanto, este equipo puede almacenarse en el exterior de acuerdo con la clase de proteccion IP23S.

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.

- Todas las conexiones de soldadura deben conectarse con firmeza, compruebe con regularidad.

- Asegurese de que la fijacién de la pieza es solida 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.

Los cables de alimentacién, de prolongacion y de soldadura deben estar completamente desenrollados para evitar cualquier sobrecalentamiento.

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

MANTENIMIENTO / CONSEJOS

>  El mantenimiento solo debe realizarse por personal cualificado. Se aconseja efectuar un mantenimiento anual.
« Corte el suministro eléctrico, luego desconecte el enchufe y espere 2 minutos antes de trabajar sobre el aparato. En su interior,
D‘ la tension y la intensidad son elevadas y peligrosas.

* De forma regular, quite el cap6 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.

» Compruebe regularmente el estado del cable de alimentacion. Si el cable de alimentacion esta dafiado, debe ser sustituido por el fabricante, su
servicio post-venta o una persona con cualificacién similar, para evitar cualquier peligro.

* Deje los orificios del equipo libres para la entrada y la salida de aire.

* No utilice este generador de corriente para deshelar cafierias, recargar baterias/acumuladores o arrancar motores.

INSTALACION - FUNCIONAMIENTO DEL PRODUCTO

Solo el personal experimentado y habilitado por el fabricante puede efectuar la instalacién. Durante la instalacion, asegurese que el generador
esta desconectado de la red eléctrica. Las conexiones en serie o en paralelo del generador estan prohibidas. Se recomienda utilizar los cables de
soldadura suministrados con la maquina para obtener los ajustes adaptados y 6ptimos para el producto.

DESCRIPCION

El NEOPULSE es una fuente de corriente monofasico para la soldadura semi automatica « sinergica » (MIG o MAG), la soldadura al electrodo re-
vestido (MMA) y la soldadura al electrodo TIG. EI NEOPULSE 220 C acepta bobinas de hilo @ 200 mm. EI NEOPULSE 220 C XL acepta las bobinas
de hilo @ 200 y 300 mm.

DESCRIPCION DEL MATERIAL (1)

1-  Conector de gas 7- Motodevanadera

2-  Prensaestopas (cable de red eléctrica) 8- IHM

3- Conmutador ON / OFF 9- Conector antorcha Push Pull
4-  Soporte bobina 10- Conector EURO

5- Conector USB 11-  Conector de polaridad positiva
6- Inversor puga gas y avance de hilo 12-  Conector de polaridad negativa

13- Cable de inversién de polaridad

INTERFAZ HOMBRE-MAQUINA (IHM)

EE Lea las instrucciones de uso de la interfaz (IHM) que forman parte de la documentacién completa del equipo.
IHM
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RED ELECTRICA - PUESTA EN MARCHA

+ Este material incluye una clavija de 16 A de tipo CEE7/7 y se debe conectar a una instalacion eléctrica monofasica de 230V (50-60 Hz) de tres hilos
con el neutro conectado a tierra. La corriente efectiva absorbida (I1eff) esta sefialada sobre el equipo para condiciones de uso maximas. Compruebe
que la alimentacion y sus protecciones (fusible y/o disyuntor) sean compatibles con la corriente necesaria durante su uso. En ciertos paises puede
ser necesario cambiar la toma de corriente para permitir condiciones de uso maximas. El usuario debe asegurarse de la accesibilidad de la toma de
corriente.

« El generador de potencia funciona sobre una tensién eléctrica de 230V -20% +15%. Se pone en proteccion si la tension de la red el