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OSTRZEZENIA - ZASADY BEZPIECZENSTWA

WPROWADZENIE | OPIS OGOLNY

ﬁ [[I:Dﬂ Niniejsza instrukcja musi by¢ przeczytana i zrozumiana przed rozpoczeciem eksploatacii.
Nie wolno przeprowadza¢ zadnych modyfikacji ani serwisu, ktére nie zostaty okreslone w instrukgciji.

Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za jakiekolwiek szkody osobowe lub majagtkowe spowodowane uzytkowaniem urzgdzenia niezgodnie z
zaleceniami podanymi w niniejszej instrukgiji.
W przypadku probleméw lub watpliwosci nalezy skonsultowa¢ sie z wykwalifikowang osoba, ktdra przeprowadzi instalacje w sposéb prawidtowy.

OTOCZENIE

Urzadzenie moze by¢ uzywane wylgcznie do spawania w zakresie podanym na tabliczce znamionowej i/lub w instrukcji. Nalezy przestrzegac
dyrektyw dotyczgcych bezpieczenstwa. W przypadku niewtasciwego lub niebezpiecznego uzycia produktu producent nie ponosi odpowiedzialnosci.

Stanowisko powinno by¢ uzywane w pomieszczeniach wolnych od substanc;ji tj. kurz, kwasy, gazy lub innych substancji zrgcych. To samo dotyczy
jego przechowywania. Podczas uzytkowania nalezy zapewni¢ cyrkulacje powietrza.

Zakres temperatur:
Uzytkowanie od -10 do +40°C (od +14 do + 104°F).
Przechowywanie w temperaturze od -20 do +55°C (-4 do 131°F).

Wilgotnos¢ powietrza:
Mniejsza lub réwna 50%, w temperaturze 40°C (104°F).
Mniejsza lub réwna 90%, w temperaturze 20°C (68°F).

Poziom:
Do 1000 m n.p.m. (3280 stép)

OCHRONA SIEBIE | INNYCH

Spawanie tukowe moze by¢ niebezpieczne i spowodowaé powazne obrazenia lub $mieré.

Spawanie naraza ludzi na niebezpieczne zrodto ciepta, promieniowanie Swietlne tuku, pole elektromagnetyczne (uwaga na osoby noszgce rozrusznik
serca), ryzyko porazenia pragdem, hatas i opary gazowe.

Aby chronic siebie i innych, nalezy przestrzegac ponizszych instrukcji bezpieczenstwa:

Aby uchroni¢ sig¢ przed oparzeniami i promieniowaniem, nalezy nosi¢ odziez bez mankietéw, izolujgca, suchg, ognioodporng, w
dobrym stanie i przykrywajaca cate ciato.

Nalezy uzywac¢ rekawic zapewniajgcych izolacje elektryczng i termiczna.

Nalezy stosowaé odpowiednig ochrone spawalnicza lub przytbice zapewniajgcg wystarczajacy poziom ochrony (w zaleznosci od
aplikacji). Chroni¢ oczy podczas czyszczenia. Szkta kontaktowe sg szczegdlnie zabronione.

Czasami konieczne jest wydzielenie obszaréw za pomocg ognioodpornych kurtyn w celu ochrony obszaru spawania przed
promieniowaniem tuku, odpryskami i zarzgcymi sie odpadami.

Poinformowa¢ osoby przebywajgce w obszarze spawania, aby nie patrzyty na promienie tuku i stopione czesci, oraz aby nosity
odpowiednig odziez ochronng.

Jezeli podczas spawania poziom hatasu przekracza dopuszczalny limit, nalezy uzywaé stuchawek z redukcjg szumow (dotyczy to
réwniez osob znajdujgcych sie w obszarze spawania).

© @ 68

Nalezy trzymac rece, wiosy i ubrania z daleka od czesci ruchomych (wentylatoréw), rak, wioséw, ubran.
Nigdy nie zdejmowac zabezpieczen obudowy jednostki chtodzgcej, gdy zrédto pradu spawania jest pod napieciem, producent nie
ponosi odpowiedzialnosci w razie wypadku.

Swiezo zespawane czesci sg gorgce i mogg spowodowaé poparzenia przy kontakcie z nimi. Aby przeprowadzi¢ konserwacje
palnika, upewnij sie, ze wystygt on wystarczajgco i odczekaj co najmniej 10 minut przed rozpoczeciem. Urzgdzenie chtodzgce musi
by¢ wigczone podczas uzywania palnika chtodzonego woda, aby ciecz nie spowodowata poparzen.

Wazne jest, aby zabezpieczy¢ miejsce pracy przed jego opuszczeniem, aby chroni¢ ludzi i mienie.

>

OPARY SPAWALNICZE | GAZ

.' Dymy, gazy i pyly emitowane podczas spawania sa niebezpieczne dla zdrowia. Nalezy zapewni¢ wystarczajgcag wentylacje i
moze by¢ wymagane powietrze. W przypadku niewystarczajgcej wentylacji rozwigzaniem moze by¢é maska na swieze powietrze.
= Sprawdz, czy ssanie jest skuteczne, sprawdzajgc je pod katem norm bezpieczenstwa.

Uwaga! Spawanie w matym pomieszczeniu wymaga nadzoru z bezpiecznej odlegtosci. Ponadto lutowanie niektérych materiatéw zawierajgcych otéw,
kadm, cynk lub rte¢, a nawet beryl, moze by¢ szczegdlnie szkodliwe, dlatego przed lutowaniem nalezy odttusci¢ czesci.
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Butle powinny by¢ przechowywane w otwartych lub dobrze wentylowanych pomieszczeniach. Muszg one by¢ w pozycji pionowej i utrzymywane na
wsporniku lub na wozku.
Spawania nie nalezy przeprowadza¢ w poblizu smaréw lub farb.

RYZYKO POZARU | WYBUCHU

% Obszar spawania musi by¢ catkowicie zabezpieczony, materiaty fatwopalne musza znajdowac si¢ w odlegtosci co najmniej 11
metrow.
& W poblizu miejsc wykonywania prac spawalniczych powinien znajdowac sie sprzet gasniczy.

Nalezy uwaza¢ na rozpryski i iskry, nawet przez pekniecia. Moze to by¢ zrédtem ognia lub wybuchu.

Osoby, materiaty tatwopalne i pojemniki znajdujace sie pod cisnieniem nalezy trzymac¢ w bezpiecznej odlegtosci.

Nalezy unika¢ spawania w zamknietych pojemnikach lub rurach, a jesli sg otwarte, nalezy je oprozni¢ z wszelkich materiatow tatwopalnych lub
wybuchowych (olej, paliwo, pozostatosci gazu...).

Operacje szlifowania nie moga by¢ skierowane w strone zrédta pradu spawania ani w strone materiatéw tatwopalnych.

BUTLE Z GAZEM

Wyciekajgcy gaz z butli moze spowodowac¢ uduszenie w przypadku duzej koncentracji w obszarze spawania (dobrze wentylowa¢

pomieszczenie).
Transport urzgdzenia musi by¢ w petni bezpieczny : zamkniete butle z gazem oraz zamknigte zrodto zasilania spawalniczego.
Muszg by¢ one w pozycji pionowej i podtrzymywane na wsporniku, aby zmniejszy¢ ryzyko upadku.

Po kazdym uzyciu nalezy zamkna¢ butle. Nalezy uwaza¢ na zmiany temperatury i ekspozycje na stonce.

Butla nie moze stykac¢ sie z ptomieniami, tukiem elektrycznym, palnikiem, zaciskami uziemiajgcymi ani innymi zrédtami ciepta lub zarzenia.

Nalezy pamietaé, aby trzymacé go z dala od obwoddw elektrycznych i spawalniczych, dlatego nigdy nie nalezy spawa¢ butli pod ci$nieniem.

Uwaga! Przy odkrecaniu zaworu butli, nalezy odchyli¢ gtowe znad zaworu i upewni¢ sie, ze stosowany gaz jest odpowiedni dla danego procesu
spawania.

BEZPIECZENSTWO ELEKTRYCZNE

:Q ] Zastosowana instalacja elektryczna musi byé uziemiona. Nalezy uzywaé zalecanego rozmiaru bezpiecznika oznaczonego na

tablicy znamionowe;.
Porazenie pradem elektrycznym moze by¢ zrédtem powaznych, bezposrednich lub posrednich wypadkoéw, a nawet $mierci.

Nigdy nie dotyka¢ czesci znajdujgcych sie pod napieciem wewnatrz lub na zewnatrz zrédta pradu (palnikdw, uchwytéw, kabli, elektrod), poniewaz sg
one podtaczone do obwodu spawalniczego.

Przed otwarciem zrédta pradu spawania nalezy odigczy¢ je od sieci i odczeka¢ 2 minuty, aby wszystkie kondensatory zostaty roztadowane.

Nie nalezy dotyka¢ palnika lub uchwytu elektrody i zacisku uziemiajgcego jednoczesnie.

W przypadku uszkodzenia przewodoéw i palnikow nalezy zapewni¢ ich wymiane przez wykwalifikowany i autoryzowany personel. Zwymiarowac¢
przekréj kabla w zaleznosci od zastosowania. Zawsze uzywaj suchej, dobrej jakosci odziezy, aby odizolowa¢ sie od obwodu spawalniczego. We
wszystkich srodowiskach pracy nalezy nosic¢ izolowane obuwie.

KLASYFIKACJA MATERIALOW EMC

Ten materiat Klasy A nie jest przeznaczony do uzytku na terenie mieszkalnym, poniewaz dostarczana tam publiczna energia
elektryczna jest niskonapieciowa. W tych miejscach mogg wystepowaé potencjalne trudnosci w zapewnieniu kompatybilnosci
elektromagnetycznej, ze wzgledu na zaburzenia przewodzenia, a takze emitowane czestotliwosci radioelektryczne.

Pod warunkiem, ze impedancja publicznej sieci zasilajgcej niskiego napigcia w punkcie wspolnego sprzezenia jest mniejsza niz

Zmax = 0.349 Ohm, to urzadzenie spetnia wymagania IEC 61000-3-11 i moze by¢ podigczone do publicznej sieci zasilajgcej

niskiego napiecia. Do obowigzkéw instalatora lub uzytkownika urzgdzenia nalezy zapewnienie, w razie potrzeby poprzez
iﬂf konsultacje z operatorem sieci dystrybucyjnej, ze impedancja sieci jest zgodna z ograniczeniami impedanciji.

To urzadzenie jest zgodne z normg IEC 61000-3-12.
EMISJE ELEKTROMAGNETYCZNE

Prad elektryczny przeptywajacy przez jakikolwiek przewodnik wytwarza lokalne pola elektryczne i magnetyczne (EMF). Prad

\:'
:?W spawania wytwarza pole elektromagnetyczne wokét obwodu spawalniczego i urzgdzenia spawalniczego.
Eal\

Pola elektromagnetyczne EMF moga zaki6ca¢ dziatanie niektérych implantéw medycznych, na przyktad rozrusznikéw serca. Dla oséb z implantami
medycznymi muszg zosta¢ podjete srodki ochronne. Na przyktad, ograniczenia dostepu dla oséb przechodzacych lub indywidualna ocena ryzyka dla
spawaczy.

Spawacze powinni postepowac zgodnie z ponizszymi instrukcjami, aby zminimalizowa¢ ekspozycje na dziatanie pdl elektromagnetycznych z obwodu
spawania:
* utozy¢ kable spawalnicze razem — w miare mozliwo$ci zamocowac je za pomocg zacisku;

PL
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» ustawi¢ sie (tutéw i glowe) jak najdalej od obwodu spawania;

* nigdy nie owija¢ przewoddw spawalniczych wokét ciata;

* nie umieszczaé ciata pomiedzy kablami spawalniczymi. Trzymac oba kable po jednej stronie ciata;
* podtgczy¢ kabel powrotny do przedmiotu obrabianego jak najblizej miejsca, ktére ma byé spawane;
* nie pracowac obok zZrédfa pradu spawania, nie siada¢ na nim ani nie opierac sie o nie;

* nie spawac podczas transportu spawarki lub podajnika drutu.

/\ Uzytkownicy rozrusznikdéw serca powinni skonsultowac sie z lekarzem przed uzyciem tego urzadzenia.
: Narazenie na pola elektromagnetyczne podczas spawania moze mie¢ inne, nieznane jeszcze skutki dla zdrowia.

ZALECENIA DOTYCZACE OCENY OBSZARU SPAWANIA

Informacje ogéine

Uzytkownik jest odpowiedzialny za instalacje i uzytkowanie sprzetu do spawania tukowego zgodnie z instrukcjg producenta. W przypadku wykrycia
zaktocen elektromagnetycznych uzytkownik sprzetu do spawania tukowego jest odpowiedzialny za rozwigzanie tej sytuacji z pomocg techniczng
producenta. W niektérych przypadkach te dziatania naprawcze mogg by¢ tak proste, jak uziemienie obwodu spawalniczego. W innych przypadkach
moze by¢ konieczne zbudowanie ekranu elektromagnetycznego wokét Zzrodta pradu spawania i catego przedmiotu obrabianego z zamontowanymi
filtrami wejsciowymi. W kazdym przypadku nalezy ograniczy¢ zaktécenia elektromagnetyczne, az przestang by¢ uciazliwe.

Ocena obszaru spawania

Przed zainstalowaniem sprzetu do spawania tukowego, uzytkownik powinien oceni¢ potencjalne problemy elektromagnetyczne w otaczajagcym go
obszarze. Nalezy wzig¢ pod uwage nastepujgce elementy:

a) obecno$¢ powyzej, ponizej i w sgsiedztwie urzadzen do spawania tukowego innych kabli zasilajacych, sterujgcych, sygnatowych i telefonicznych;
b) odbiorniki i nadajniki radiowe, i telewizyjne;

c) komputery i inne urzadzenia sterujace;

d) urzadzenia krytyczne dla bezpieczenstwa, takie jak zabezpieczenia maszyn przemystowych;

e) zdrowie i bezpieczenstwo oséb przebywajgcych w danym obszarze, takich jak osoby z kardiostymulatorami lub aparatami stuchowymi;

f) aparatura do kalibracji i pomiaréw;

g) odizolowanie innych urzadzen, ktére znajduja sie na tym samym obszarze.

Uzytkownik musi upewni¢ sig, ze inne urzadzenia uzywane w danym srodowisku sg kompatybilne. Moze to wigza¢ sie z dodatkowymi Srodkami
ostroznosci;

h) pora dnia podczas spawania lub wykonywania innych wymaganych czynnosci.

Wielko$¢ obszaru otaczajgcego, ktory nalezy wzigé pod uwage, zalezy od struktury budynku i innych dziatan odbywajacych sie w nim. Ta strefa
otoczenia moze wykracza¢ poza granice instalacji.

Ocena obszaru spawania

Oprécz oceny obszaru spawalniczego ocena systeméw spawania tukowego moze by¢ wykorzystana do identyfikacji i rozwigzania réznych przypadkow
zakiécen. Ocena emisji powinna obejmowac¢ pomiary in situ, jak okreslono w art. 10 normy CISPR 11. Pomiary na miejscu mogg réwniez pomoc
potwierdzi¢ skutecznosé srodkéw ograniczajgcych.

ZALECENIA DOTYCZACE METOD REDUKCJI EMISJI ELEKTROMAGNETYCZNEJ

a. Publiczna sie¢ zasilania: Wskazane jest podigczenie urzadzen spawalniczych do publicznej sieci zasilania zgodnie z zaleceniami producenta.
W przypadku wystepowania zaktécen moze by¢ konieczne podjecie dodatkowych $rodkéw zapobiegawczych, takich jak filtrowanie publicznej
sieci zasilania. Wskazane jest przewidzie¢ ostone kabla zasilajgcego w przewodzie zainstalowanym na state, ktéra bedzie z metalu lub innego
odpowiednika materiatu do spawania tukowego. Nalezy zapewni¢ ciggtosc¢ elektryczng ekranu na catej jego dtugosci. Nalezy réwniez potaczy¢ ostone
ze zrédiem prgdu spawania w celu zapewnienia dobrego potgczenia elektrycznego pomiedzy przewodem i obudowg zrédia pradu spawania.

b. Konserwacja urzadzen do spawania tukowego: Sprzet do spawania tukowego powinien by¢ poddawany rutynowej konserwacji zgodnie z
zaleceniami producenta. Wszystkie wejscia, drzwi serwisowe i pokrywy powinny by¢ zamkniete i odpowiednio zablokowane, gdy urzadzenie do
spawania tukowego jest uzywane. Urzgdzenie do spawania tukowego nie powinno by¢ w zaden sposéb modyfikowane, z wyjatkiem zmian i regulaciji
wymienionych w instrukcji producenta. W szczegélnosci wskazane jest, aby urzgdzenie rozruchowe dozujgce i stabilizujgce tuk byto regulowane i
konserwowane zgodnie z zaleceniami producenta.

c. Kable spawalnicze: Kable powinny by¢ mozliwie jak najkrétsze, utozone blisko siebie przy ziemi lub na ziemi.

d. Uziemienie ekwipotencjalne: Nalezy rozwazy¢ potgczenie wszystkich przedmiotéw metalowych w poblizu. Jednakze metalowe przedmioty
podtgczone do przedmiotu obrabianego zwiekszajg ryzyko porazenia elektrycznego, jesli operator dotknie zaréwno tych metalowych elementéw, jak
i elektrody. Operator powinien by¢ odizolowany od takich metalowych przedmiotéw.

e. Uziemienie spawanego elementu: W przypadku, gdy spawana cze$¢ nie jest uziemiona ze wzgledéw bezpieczenstwa elektrycznego lub
ze wzgledu na jej rozmiar i potozenie, na przyktad na kadlubach statkéw lub stali konstrukcyjnej w budynkach, potaczenie uziemione moze, w
niektoérych przypadkach, ale nie zawsze, zmniejszy¢ emisje. Nalezy uwazac, aby unikngé uziemienia czesci, ktére mogtoby zwiekszy¢ ryzyko obrazen
uzytkownikéw lub uszkodzenia innych urzadzen elektrycznych. Jesli to konieczne, potaczenie elementu roboczego z uziemieniem powinno by¢
wykonane bezposrednio, ale w niektoérych krajach, gdzie takie bezposrednie potgczenie nie jest dozwolone, potgczenie powinno by¢ wykonane za
pomocg odpowiedniego kondensatora wybranego zgodnie z przepisami krajowymi.

f. Ochrona i ekranowanie: Selektywna ochrona i ekranowanie innych kabli i urzgdzen w otoczeniu moze ograniczy¢ problemy z zakiéceniami. W
przypadku specjalnych zastosowan mozna rozwazy¢ ochrone catego obszaru spawania.

TRANSPORT | PRZENOSZENIE ZRODLA PRADU SPAWANIA

Nie nalezy uzywac kabli lub palnika do przemieszczania Zrédta pradu spawania. Nalezy je ustawi¢ w pozycji pionowej.
Nie nalezy umieszczac zrédfa zasilania nad ludZzmi lub przedmiotami.
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Nigdy nie podnosi¢ butli z gazem i zrédta prgdu spawania w tym samym czasie. Ich standardy transportowania sg rézne.
Zaleca sie usuniecie szpuli drutu przed podniesieniem lub transportem zrédta pradu spawania.

INSTALACJA MATERIALU

» Umiesci¢ zrodto pradu spawania na podtodze, ktérej maksymalne nachylenie wynosi 10°.

» Zapewni¢ wystarczajgca strefe do chtodzenia zrédta pradu spawania i do fatwego dostepu do panelu sterowania.

* Nie stosowac¢ w srodowisku, gdzie wystepujg pyty metali przewodzgcych.

« Zrédio pradu spawania musi byé chronione przed deszczem i nie moze byé narazone na dziatanie promieni stonecznych.

» Urzadzenie posiada stopien ochrony IP23S, co oznacza, ze :

- zabezpieczenie przed dostepem do niebezpiecznych czesci statych o srednicy > 12,5 mm i,

- ochrona przed deszczem skierowana pod katem 60° do pionu, gdy ruchome czes$ci urzgdzenia nie sg jeszcze uruchomione.
Dlatego tez urzadzenie to moze by¢ przechowywane na zewnatrz zgodnie ze stopniem ochrony IP23S.

Prady btadzace podczas spawania moga zniszczy¢ przewody uziemiajace, uszkodzi¢ sprzet i urzadzenia elektryczne oraz
spowodowac¢ nagrzewanie sie elementéw, co moze doprowadzi¢ do pozaru.

- Wszystkie potgczenia spawalnicze musza by¢ solidnie potgczone, nalezy je kontrolowac regularnie !

- Upewnij sie, ze mocowanie czesci jest solidne i nie posiada problemoéw elektrycznych!

- Zamocowac lub zawiesi¢ wszystkie czesci przewodzace prad elektryczny zrodta spawania, takie jak rama, wézek i systemy podnoszace tak, aby
byly izolowane!

- Nie umieszczaé innych urzadzen, takich jak wiertarki, urzadzenia szlifierskie itp. na zrédle spawalniczym, wézku lub systemach podnoszacych,
chyba Ze sg one izolowane!

- Nieuzywane palniki spawalnicze lub uchwyty elektrod nalezy zawsze odkfada¢ na izolowang powierzchnig!

Przewody zasilania, przediuzacze i przewody spawalnicze muszg by¢ catkowicie rozwiniete, aby zapobiec przegrzaniu.

Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za szkody na osobach i przedmiotach spowodowane niewtasciwym i niebezpiecznym
uzytkowaniem tego urzadzenia.

KONSERWACJA / PORADY

- Konserwacja powinna by¢ przeprowadzana wytgcznie przez wykwalifikowang osobe. Zalecana jest coroczna konserwacja.
» Odcig¢ zasilanie, odtgczajgc wtyczke i odczeka¢ dwie minuty przed rozpoczeciem pracy na urzadzeniu. Wewnatrz, napiecia i
-=D' prady sg wysokie i niebezpieczne.

*» Regularnie zdejmowac pokrywe i wydmuchiwac kurz. Przy okazji nalezy zleci¢ wykwalifikowanemu personelowi sprawdzenie potgczen elektrycznych
za pomocg izolowanego narzedzia.

» Regularnie sprawdza¢ stan techniczny przewodu zasilajgcego. Jesli kabel zasilajgcy jest uszkodzony, musi zosta¢ wymieniony przez producenta,
jego serwis lub osobe o podobnych kwalifikacjach, aby unikng¢ jakiegokolwiek niebezpieczenstwa.

» Pozostawi¢ otwory wentylacyjne zrédta pradu spawania wolne dla wlotu i wylotu powietrza.

* Nie uzywac tego zrodta spawania do rozmrazania rur odptywu kanalizacyjnego, fadowania baterii/akumulatoréw lub do rozruchu silnika.

INSTALACJA - FUNKCJONOWANIE URZADZENIA

Tylko doswiadczony i wykwalifikowany przez producenta personel moze przeprowadzaé instalacje. Podczas montazu nalezy upewni¢ sie, ze
zrodto pradu jest odtgczone od sieci. Szeregowe lub réwnolegte potaczenia zrodta prgdu sg zabronione. Zaleca sie stosowanie kabli spawalniczych
dostarczonych z urzgdzeniem w celu uzyskania optymalnych ustawien produktu.

OPIS

Urzadzenie to jest jednofazowym zrédtem pradu do pétautomatycznego spawania «synergicznego» (MIG lub MAG), spawania tukiem krytym (MMA)
oraz spawania elektrodg otulong (TIG). Urzgdzenie to przyjmuje szpule z drutem & 200 i 300 mm.

OPIS SPRZETU (I)

1-  Zigcze gazu 7- Podajnik drutu

2- Dtawik kablowy (kabel sieciowy) 8- HMI

3- Przetacznik ON / OFF 9- Sprawdz podtgczenie palnika Push Pull
4-  Wspornik szpuli 10- Euroztacze

5- Zigcze USB 11-  Gniazdo z polaryzacjg dodatnig

6- Odmulanie zaworu rewersyjnego - doprowadzenie przewodu 12-  Gniazdo o ujemnej polaryzac;ji

13- Kabel odwracajgcy biegunowos¢

INTERFEJS CZLOWIEK-MASZYNA (HMI)

Em Nalezy zapoznac¢ sie z instrukcjg obstugi interfejsu (IHM), ktéra jest czescig kompletnej dokumentacji sprzetu.
HMI

PL
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Ttumaczenie instrukcji oryginalnej NEOPULSE 220 C XL

PRZYCISK URUCHAMIANIA URZADZENIA

*» Urzadzenie to jest dostarczane z wtyczkg 16 A typu CEE7/7 i powinno by¢ uzywana wytgcznie na jednofazowej instalacji elektrycznej 230 V (50-60
Hz) o trzech kablach w tym jednym neutralnym uziemionym. Pochfaniany prad skuteczny (l1eff) dla maksymalnych warunkéw uzytkowania wyswiet-
lany jest na urzadzeniu. Sprawdz, czy zasilacz i jego zabezpieczenie (bezpiecznik i/lub wytacznik automatyczny) sg zgodne z prgdem wymaganym do
uzytkowania. W niektorych krajach moze by¢ konieczna wymiana gniazda zasilania, aby umozliwi¢ maksymalng eksploatacje urzadzenia. Uzytkownik
musi zapewni¢ dostep do gniazda.

« Zrodio zasilania przeznaczone jest do pracy przy napieciu 230 V -20% +15%. Przechodzi w stan zabezpieczenia, gdy napiecie zasilania jest ponizej
185 Veff lub powyzej 265 Veff. (na wyswietlaczu pojawi sie kod usterki).

» Wigczenie odbywa sie przez przekrecenie przetgcznika on/off (I-3) do pozyc;ji I, odwrotnie wytgczenie odbywa sie przez przekrecenie do pozycji 0.
Uwaga ! Nigdy nie wytacza¢ zasilania, gdy urzadzenie pracuje.

PODLACZENIE DO AGREGATU PRADOTWORCZEGO

Urzadzenie to moze by¢ zasilane z agregatéw pod warunkiem, ze zasilanie pomocnicze spetnia nastepujace wymagania:

- Napigcie musi by¢ zmienne, o wartosci RMS 230 V -20% +15%, a napiecie szczytowe mniejsze niz 400 V,

- Czestotliwos$¢ powinna wynosi¢ od 50 do 60 Hz.

Konieczna jest weryfikacja tychze warunkdéw, poniewaz wiele agregatéw wytwarza impulsy wysokiego napiecia, co moze spowodowaé uszkodzenie
sprzetu.

UZYWANIE PRZEDLUZACZY ELEKTRYCZNYCH

Wszystkie przediuzenia muszg mie¢ odpowiedni rozmiar i napiecie odpowiednie do urzgdzenia. Uzywac¢ przediuzacza zgodnie z przepisami krajowy-
mi.

NERIEER pra;: UERERNE Dlugosé - Odcinek przediuzacza (Dlugosé < 45m)
230V 2.5 mm?
MONTAZ SZPULI

<~

a b - Zdjac¢ dysze (a) i rurke kontaktowg (b) z palnika MIG/MAG.

- Otworz klape zrodta pradu.

- Ustawi¢ szpule na jego podporze.

- Uwzgledni¢ sworzen napgdowy (c) podstawy szpuli. Aby zamontowa¢ szpulg @ 200 mm,
zaleca sie uzycie adaptera (klina) dotaczonego do produktu.

- Wyregulowa¢ hamulec szpuli (b) w celu unikniecia splgtania drutu przy zatrzymaniu
spawania. Ogdlnie rzecz biorgc, nie nalezy dokrecac zbyt mocno, poniewaz spowoduje to
a przegrzanie silnika.

LADOWANIE DRUTU WYPELNIAJACEGO

Aby wymieni¢ rolki, nalezy wykona¢ nastepujace czynnosci:

- Poluzuj pokretto (a) do maksimum i opusc¢ je.

- Odkre¢ sruby mocujgce rolki (b).

- Zamontowac¢ odpowiednie dla danego zastosowania rolki silnikowe i dokreci¢ sruby mocu-

jace.
Dostarczane rolki to stalowe rolki z podwdéjnym rowkiem (0,8 i 1,0).

riatu, z ktérego jest wykonana (dla drutu @ 1,2 uzyj rowka @ 1,2).

- Do ciecia stali i innych twardych drutéw nalezy uzywac rolek z rowkami w ksztatcie litery V.

- Do drutéw aluminiowych i innych migkkich, stopowych drutéw nalezy uzywac rolek z rowkiem w
ksztatcie litery U.

4 : widoczny napis na rolce (przyktad: 1.2 VT)
é" —» : wypustka do uzycia

v - Sprawdz oznaczenie na rolce, aby upewnic sig, ze rolki sg odpowiednie do $rednicy drutu i mate-
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Aby zainstalowa¢ przewoéd wypetniajacy, nalezy wykonaé¢ nastepujace czynnosci:

- Poluzuj pokretto do maksimum i opus¢ je.

- Wiozy¢ przewdd, nastepnie zamknaé beben silnika i dokreci¢ pokretto zgodnie ze wskazowka-
mi.

- Uruchomi¢ silnik na spuscie palnika lub na przycisku recznego podawania drutu (I-6).

Uwagi :

+ Zbyt waska ostona moze prowadzi¢ do probleméw z odwijaniem i przegrzewaniem sie silnika.

« Ztacze palnika musi by¢ réwniez dokrecone, aby zapobiec jego przegrzaniu.

» Upewnij sie, ze ani przewdd, ani szpula nie dotykajg mechaniki urzadzenia, w przeciwnym razie istnieje niebezpieczenstwo zwarcia.

RYZYKO OBRAZEN SPOWODOWANYCH PRZEZ RUCHOME ELEMENTY

Rolki sg wyposazone w ruchome czesci, ktére mogg chwycic ditonie, wiosy, ubranie lub narzedzia, a tym samym spowodowaé
powazne obrazenia!

* Nie kfasc¢ rgk na czesciach obracajacych lub ruchomych czy tez czesciach napedowych!

* Nalezy upewnic sie, ze pokrywy obudowy lub ostony pozostajg dobrze zamkniete podczas pracy!

* Nie uzywac rekawic podczas nawlekania drutu spawalniczego lub wymiany szpuli drutu spawalniczego.

SPAWANIE POLAUTOMATYCZNE STALI/ STALI NIERDZEWNEJ (TRYB MAG)

Urzadzenie moze spawac¢ drut stalowy i nierdzewny od & 0,6 do 1,0 mm (lI-A).

Urzadzenie jest standardowo przystosowane do pracy z drutem stalowym @& 1,0 mm (rolki & 0.8/1.0). Rura kontaktowa, rowek rolkowy i ostona pal-
nika sg zaprojektowane do tego zastosowania. Aby méc spawac drutem o srednicy 0,6, nalezy uzy¢ palnika, ktérego dtugos$c¢ nie przekracza 3 m.
Rure stykowa i rolki bebna silnikowego nalezy wymieni¢ na model z rowkiem 0,6 (ref. 042353). W tym przypadku nalezy jg zatozy¢ tak, aby widzie¢
napis 0,6.

Spawanie stali wymaga uzycia specjalnego gazu (Ar+CO2). Proporcje CO2 moga sie rézni¢ w zaleznosci od rodzaju uzywanego gazu. Do stali
nierdzewnej nalezy zastosowa¢ mieszanke 2% CO2. W przypadku spawania czystym CO2 konieczne jest podtgczenie podgrzewacza gazu do butli
z gazem. Aby uzyskac¢ informacje na temat specyficznych wymagan dotyczacych gazu, nalezy skontaktowaé sie z dystrybutorem gazu. Szybkos¢

przeptywu gazu przy stali wynosi pomiedzy 8 a 15 L/ min w zalezno$ci od $rodowiska.

SPAWANIE POLAUTOMATYCZNE ALUMINIUM (TRYB MIG)

Urzadzenie moze spawa¢ drut aluminiowy od & 0,8 do 1,2 mm (lI-B).

Zastosowanie aluminium wymaga specyficznego gazu - czysty Argon (Ar). Do wyboru gazu, nalezy zasigegna¢ porady od dystrybutora gazu.
Przeptyw gazu z aluminium wynosi od 15 do 25 | / min, w zaleznosci od otoczenia i doswiadczenia spawacza.

Oto réznice pomiedzy zastosowaniem stali i aluminium :

- Uzywa¢ specjalnych rolek do spawania aluminium.

- Ustawi¢ na minimum napiecie rolek podajnika drutu, tak aby nie zmiazdzy¢ drutu.

- Rurke kapilarng (do prowadzenia drutu miedzy rolkami podajnika drutu a ztgczem EURO) nalezy stosowa¢ wytgcznie do spawania stali/stal
nierdzewna.

- Uzyj specjalnego palnika do aluminium. Ten aluminiowy palnik posiada powtoke teflonowa zmniejszajacg tarcie. NIE przecinaé ostony na krawedzi
ztacza ! Ta ostona stuzy do wyprowadzenia drutu z rolek.

- Tuba stykowa: stosowac¢ aluminiowa rurke stykowg SPECIAL odpowiadajgca $rednicy przewodu.

W przypadku stosowania czerwonego lub niebieskiego rekawa (spawanie aluminium), zaleca si¢ stosowanie
osprzetu 90950 (lI-C). Ta prowadnica ostonki wykonana ze stali nierdzewnej poprawia centrowanie ostonki i utatwia
przeptyw drutu.

SPAWANIE POLAUTOMATYCZNE W TECHNOLOGII CUSI | CUAL (TRYB LUTOWANIA TWARDEGO)

Urzadzenie moze spawac¢ drutem CuSi i CuAl o $rednicy od 0,8 do 1,0 mm.
W taki sam sposob jak w przypadku stali nalezy umiescié¢ rurke kapilarng i uzy¢ palnika z ostong stalowg. W przypadku lutowania twardego nalezy
stosowac czysty argon (Ar).

POLAUTOMATYCZNE SPAWANIE DRUTEM «BEZ GAZU»

Urzadzenie moze spawac¢ drutem bez zabezpieczenia gazowego (No Gas) od & 0,9 do 1,2 mm. Spawanie drutem rdzeniowym ze standardowg
dyszg moze spowodowac przegrzanie i uszkodzenie palnika. Wyjg¢ oryginalng dysze z palnika MIG-MAG.

PL
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Ttumaczenie instrukcji oryginalnej NEOPULSE 220 C XL
WYBOR BIEGUNOWOSCI
Polaryzacja + Polaryzacja -
- g8
ﬂjut Spawanie MIG/MAG w ostonie gazéw wymaga J L Spawanie MIG/MAG bez ostony gazowej (No

i
- = na ogoét dodatniej biegunowosci. -
—\fd"@'g q —\J

We wszystkich przypadkach nalezy zapoznac¢ sie z zaleceniami producenta przewoddw dotyczacymi wyboru biegunowosci.

PODLACZENIE GAZU

- Zamontowac¢ odpowiedni regulator ci$nienia na butli z gazem. Podtagcz go do stacji lutowniczej za pomoca dostarczonego weza. Umiesci¢ 2 za-
ciski, aby zapobiec wyciekom.

- Upewnic sie, ze butla z gazem jest pewnie zamocowana na miejscu, przestrzegajac mocowania taricucha na zrédle pradu.

- Wyregulowa¢ przeptyw gazu poprzez regulacje pokrettem znajdujgcym sie na regulatorze cisnienia.

NB: w celu utatwienia regulacji predkosci przeptywu gazu uruchomi¢ rolki napedowe poprzez nacisniecie spustu palnika (poluzowa¢ pokretto po-
dajnika drutu, aby nie splata¢ drutu). Maksymalne cis$nienie gazu: 0.5 MPa (5 baréw).

Procedura ta nie dotyczy spawania w trybie «<No Gaz».

ZALECANE ZESTAWIENIA

Gas) wymaga z reguty ujemnej biegunowosci.

G Prad (A) @ Przewdd (mm) @ Dyszy (mm) Natezenie p_rzeplywu ©
b (mm) min)
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

TRYB SPAWANIA MIG / MAG (GMAW/FCAW)

Metody spawania

< ) w
= s = %)
O < Q = = b=
Tt X Z < o =} w
Parametry Ustawienia a = % o) o %)
(a] = o o |
2 2 g g g @
Z (%) » » o N
Dokrecanie - Fe Ar25% CO, Wybér materiatu, ktéry ma by¢ spawany.
materiat/gaz - ) v v v v v Parametry spawania synergicznego
Srednica drutu @06>@12mm v | v v ¥ ¥ | ¥ Mozliwoéé¢ wyboru $rednicy drutu
ModulArc OFF - ON - - - - - v~ Aktywuje lub nie modulacje pradu spawania (Double Pulse
ywuj j€ pra p
Zachowanie spustu | 2T, 4T v | v v ¥ ¥ ¥ Wybortrybu zarzagdzania spawaniem wyzwalajgcym.
Tryb spawania . .
punktowego MIEJSCE, CZAS v v Y v Y - | Wybodr trybu punktowania
Grubos¢ Wybdr gtéwnego ustawienia, ktére ma byé wyswietlane
1. Ustawienia Prad - v Vv ¥ ¥ ¥  (grubosé obrabianego elementu, $redni prad spawania lub
Predkosé¢ predkos$¢ drutu).
Hold
Energia Wspotczynnik v Vv v ¥ | ¥ v | Patrzrozdziat «<Energia» na nastepnych stronach.
termiczny

Dostep do niektoérych parametrow spawania zalezy od wybranego trybu wyswietlania: Ustawienia/Tryb wySwietlania: Latwy, Ekspert, Zaawan-
sowany.
Wiecej informacji na ten temat mozna znalez¢ w rozdziale HMI.
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METODY SPAWANIA

Aby uzyskac¢ wigcej informacji na temat synergii GYS i proceséw spawalniczych, zeskanuj kod QR :

Tlumaczenie instrukcji oryginalnej

NEOPULSE 220 C XL

TRYB SPAWANIA PUNKTOWEGO

* SPOT

Ten tryb spawania pozwala na wstgpny montaz czesci przed spawaniem. Spawanie punktowe moze by¢ reczne przez spust lub czasowe z predefi-
niowanym opo6znieniem spawania punktowego. Taki czas spawania punktowego pozwala na lepszg powtarzalnos¢ i uzyskanie punktéw nieutleniony-
ch (dostepne w menu zaawansowanym).

* OGRANICZENIE CZASOWE
Jest to tryb wskazywania podobny do SPOT, ale z czasami wskazywania i przebywania zdefiniowanymi tak dtugo, jak dtugo spust jest przytrzymany.

DEFINICJA USTAWIEN

Predkos¢ drutu
Napiecie
Dtawik

Pre-gaz

Post Gaz

Grubos¢

Prad

Dtugos¢ tuku

Predkos¢ zblizania sie

Hot Start

Wypetniacz krateru

Soft Start

Uplsope
Zimny prad

Czestotliwos¢ im-
pulsow

Wspotczynnik
cyklicznosci

Prad opadajgcy (Zanik
pradu)

Punkt

Czas trwania miedzy 2
punktami

Burnback

Jed-
nostka

m/min
Vv

S

S

mm

%

% &s

%

%

Hz

%

llos¢ osadzonego spoiwa i posrednio natezenie spawania oraz penetraciji.

Whplyw na szerokos$¢ spoiny.

Ttumi prad spawania w mniejszym lub wiekszym stopniu. Nalezy ustawi¢ w zaleznosci od pozycji spawania.

Czas oczyszczania palnika i tworzenia ochrony gazowej przed zajarzeniem.

Czas utrzymania ostony gazowej po wytgczeniu tuku. Chroni on pospawany metal oraz elektrode przed ich

utlenieniem.

Tryb synergiczny umozliwia ustawienia w petni automatyczne. Dziatanie dotyczgce grubosci

automatycznie ustawia odpowiednie naprezenie drutu i jego predkosc.

Prad spawania jest ustawiany w zaleznosci od rodzaju uzytego drutu i materiatu, ktéry ma by¢

spawany.

Stuzy do regulacji odlegtosci pomigedzy koricem drutu a roztopionym jeziorkiem spawalniczym (regulacja napie-

cia).

Progresywna predkos$¢ obrotowa drutu. Przed zajarzaniem, drut przybywa powoli, aby utworzy¢ pierwszy

kontakt bez powodowania szarpnig¢.

Hot Start umozliwia uniknigcie przyklejenia sie elektrody do obrabianego przedmiotu. Moze by¢ regulowany w

zakresie natezenia (% pradu spawania) i czasu (sekundy).

Ten prad zatrzymania jest fazg po rampie w dét pradu.
Moze byé regulowany w zakresie natgzenia (% pradu spawania) i czasu (sekundy).

Stopniowe podnoszenie sie pradu. Aby unikng¢ gwattownych zaptonéw lub wstrzgséw, natezenie pradu jest

kontrolowane pomiedzy pierwszym kontaktem a spawaniem.
Stopniowe zwiekszanie natezenia pradu.

Drugi prad spawania «na zimno»

Czestotliwos¢ pulsowania

W trybie pulsacyjnym ustawia czas pradu gorgcego w stosunku do czasu prgdu zimnego.

Krzywa spadania pradu.

Okreslony czas trwania.

Czas pomiedzy koncem punktu (z wytgczeniem Post-Gas) a poczatkiem nowego punktu (z uwzglednieniem

Pre-Gas).

Funkcja zapobiegajgca ryzyku zakleszczenia sie drutu na koncu spoiny. Czas ten odpowiada podnoszeniu sie

drutu z wytopu.

Dostep do niektérych parametréw spawania zalezy od procesu spawania (reczny, standardowy, itp.) oraz wybranego trybu wyswietlania (tatwy,

zaawansowany lub ekspercki). Wiecej informacji na ten temat mozna znalez¢ w rozdziale HMI.

11
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Instrukcja obstugi

Ttumaczenie instrukgji oryginalnej NEOPULSE 220 C XL
CYKLE SPAWANIA MIG/MAG
Proces 2T standardowy:
A | A
; L
|
| |
: A :
| T hotstart ; _
| ! A
| |
| I «
| I %
| 5 | g
5 2 |
b 2 | g
! B |
| |
| ! A
| Dstart ! | blackout
“ > | | |_Gas post-Flow
‘ ! - T
| | | T burn-back|
! |
| ‘8‘ |
! |
-] |
[ T crater Filler
g
F \‘ "
o
)
1O
|
|
| Soft-start | crater Filler

Po nacisnigciu spustu zaczyna sie gaz wstepny. Gdy drut dotyka elementu spawanego, impuls inicjuje tuk i rozpoczyna si¢ cykl spawania. Po zwol-
nieniu spustu drut przestaje sie odwija¢, a impuls pradowy przecina drut, po czym nastepuje wyptyw gazu. Dopoki post-gaz nie jest zakonczony, na-
cisniecie spustu umozliwia szybkie wznowienie spawania (reczny scieg tancuchowy) bez przechodzenia przez faze HotStart. Do cyklu mozna dodac

HotStart i/lub wypetniacz Crater.

Proces 4T standardowy:

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
! ST ! [ T bum-baclﬂ
| | | | 4T —_——»
| | | ! !
. | | |
] | | T crater Filler
-2 | ! |
LI | N~
a8 ; !
1o O : |
| | |
I I

I

I

ISoft-start

A
| crater Filler

W standardzie 4T czas trwania Pre-gazu i Post-gazu jest zarzadzany przez czasy. HotStart i wypetniacz krateru przez spust.
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Proces 2T z pulsem :

J

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

Po nacisnigciu spustu zaczyna sie gaz wstepny. Kiedy drut dotyka przedmiotu obrabianego, impuls inicjuje fuk. Nastepnie urzgdzenie rozpoczyna
prace od HotStart, Upslope i w koricu rozpoczyna sie cykl spawania. Gdy spust zostanie zwolniony, rozpoczyna sie zjazd w dét zbocza, az do osia-
gniecia wypetnienia ICrater. Nastepnie kolec oporowy przecina przewéd, po czym nastepuje Post-gaz. Podobnie jak w wersji «Standard», uzytkownik
ma mozliwo$¢ szybkiego wznowienia procesu spawania w fazie po zgazowaniu, bez koniecznosci przechodzenia przez faze HotStart.

Proces 4T z pulsem:

e ! A A

o | | |
I

o | | |
b | ! i
I | I, |
! ! hotstq;:t | .

! |
N i |
| | | -
| 5 | | 8
3 @ | | 3
(L] s <
2 2 l ! S
| — [ | Q
| ! : o~
I
| . Tupslope } ! 7y
.| bstart -~ Tidownslope | I Blackout
‘ > A |
I

— \\Q\as post-Flow

ﬁ';u‘rn-back}

_8_ . AT it iiien (NN

T crater Filler
|
\

Creep Speed

/
-[E«

Gas Pre-Flow

A
| crater Filler

|Soft:start

W 4T z pulsem czas trwania Pre-gazu i Post-gazu jest zarzgdzany przez czasy. HotStart i wypetniacz krateru poprzez spust.
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Instrukcja obstugi " L
Ttumaczenie instrukcji oryginalnej NEOPULSE 220 C XL

TRYB SPAWANIA TIG (GTAW)
PODLACZENIE | PORADY

» Spawanie TIG DC wymaga gazu ostonowego (Argon).

 Podtaczy¢ zacisk uziemiajgcy do gniazda bieguna dodatniego (+). Podtaczy¢ palnik TIG (nr kat. 046108) do ztacza EURO Zzrodta pradu, a przewdd
odwracajgcy do ztgcza ujemnego (-).

» Upewni¢ sie, ze palnik jest odpowiednio wyposazony i ze materiaty takie jak szczypce, kotnierz wzmacniajacy, dyfuzor i dysza nie sg zuzyte.

» Wybor elektrody zalezy od natezenia pradu w procesie TIG DC.

OSTRZENIE ELEKTRODY

Dla optymalnego dziatania zaleca sie stosowac zaostrzone elektrody w nastepujgcy sposob:

L = 3 x d dla niskiego pragdu spawania.
L = d dla wysokiego pradu spawania.

PARAMETRY PROCESU
Metody spawania

Parametry Ustawienia Synergiczny DC
Standard - v Gtadki prad
Impulsowy - v Prad pulsujacy
) Spot - v Gtadkie punktowanie

Tack - v Punktowanie impulsowe

Rodzaj materiatu Fe, Al, itd. v - Wybor materiatu do spawania

\?v:)elgrgirzzvt\alleejktrody 1-4mm v v Wybér $rednicy elektrody.

Tryb wyzwalania 2T -4T-4TLOG v v Wybér trybu zarzadzania spawaniem wyzwalajgcym.

E.TIG ON - OFF v v Tryb spawania statg energig z korekcjg dtugosci tuku
Hold

Energia Wspétczynnik - v Patrz rozdziat «Energia» na nastepnych stronach.
termiczny

Dostep do niektérych parametréw spawania zalezy od wybranego trybu wyswietlania: Ustawienia/Tryb wys$wietlania: tatwy, Ekspert, Zaawansowany.
METODY SPAWANIA

*TIGDC
Dedykowany do przeptywu metali zelaznych takich jak stal, stal nierdzewna, ale takze miedz i jej stopy oraz tytan.

* TIG Synergiczny
Nie opiera sie juz na wyborze rodzaju pradu statego i ustawieniach parametréw cyklu spawania, ale uwzglednia zasady spawania/synergie oparte
na doswiadczeniu. Tryb ten ogranicza zatem liczbe ustawien do trzech podstawowych: Rodzaj materiatu, grubos¢ do spawania i pozycja spawania.

USTAWIENIA

« Standard

Metoda spawania TIG DC Standard pozwala na wysokiej jakosci spawanie na wiekszo$ci materiatéw zelaznych takich jak stal, stal nierdzewna, ale
tez miedz i jej rozne odmiany stopow, czy tytan... Liczne opcje zarzgdzania prgdem i gazem pozwalajg Panstwu na doskonatg kontrole spawania od
zajarzania, az do chtodzenia korncowej spoiny.

*Z pulsem
W tym trybie impulsowym tryb spawania fgczy wysokie impulsy pradu (I, impulsy spawania) oraz niskie impulsy pradu (I_Cold, impulsy chtodzace
obrabiang cze$¢). Ten tryb impulsowy pozwala na ztgczenie czesci przy jednoczesnym ograniczeniu wzrostu temperatury. Idealny réwniez w pozyciji.

Przyktad :

Prad spawania | jest ustawiony na 100A i % (I_Cold) = 50%, tzn. prad zimny = 50% x 100A = 50A.

F(Hz) jest ustawiony na 10Hz, okres sygnatu bedzie wynosit 1/10Hz = 100ms -> co 100ms bedzie nastepowat impuls o natezeniu 100A, a nastepnie
kolejny o natezeniu 50A.

* SPOT

Ten tryb spawania pozwala na wstepny montaz czesci przed spawaniem. Spawanie punktowe moze by¢ reczne przez spust lub czasowe z predefi-
niowanym opo6znieniem spawania punktowego. Regulacja czasu spawania punktowego pozwala na powtarzalno$c¢ i realizacje punktéw nieutlenio-
nych.
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* TACK

Ten tryb pozwala réwniez na wstepny montaz czesci przed spawaniem, tym razem w 2 fazach : pierwsza faza pradu pulsujgcego skupia tuk dla
lepszej penetracji, natomiast druga faza pradu standardowego tuk ten poszerza, i tym samym oddziatuje na jeziorko spawalnicze w celu zapewnienia

odpowiedniego zgrzewania punktowego.

Regulowany czas dwoch etapéw zgrzewania punktowego umozliwiajgcy lepszg powtarzalnosé i osiggnigcie nieutlenionego zgrzewu.

*E-TIG

Tryb ten umozliwia spawanie ze stalg moca dzieki pomiarowi zmian dlugosci tuku w czasie rzeczywistym, co zapewnia statg szeroko$¢ spoiny i
wtopienie. W przypadkach, gdy montaz wymaga kontroli energii spawania, tryb E.TIG gwarantuje, ze spawacz bedzie respektowat moc spawania

niezaleznie od pozycji jego palnika wzgledem czesci.

Standard (prad staty)

WYBOR SREDNICY ELEKTRODY

E-TIG (energia stata)

@ Elektroda (mm) Tiebe
Czysty wolfram Wolfram z tlenkami

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

Okoto = 80 Ana mm &

ZACHOWANIE SPUSTU
* 2T

e
,‘%

s
Bouton principal @

. 4T

e
L

Bouton principal l@'

T1 - Gtéwny przycisk jest wcisniety, rozpoczyna sie cykl spawania
(PreGas, |I_Start, UpSlope i spawanie).

T2 - Zwolnienie przycisku gtbwnego powoduje zatrzymanie cyklu
spawania (DownSlope, |_Stop, PostGas).

Dla palnika z dwoma przyciskami i jedynie w trybie 2T przycisk
pomocniczy jest zarzgdzany jak przycisk giowny.

T1 - Nacisniecie przycisku gtéwnego powoduje rozpoczecie cyklu
od fazy PreGaz i zatrzymanie w fazie |_Start.

T2 - Zwolnienie gtdbwnego przycisku, cykl kontynuowany jest w
trybie Upslope i w spawaniu.

T3 - Gtéwny przycisk jest wcisniety, przechodzi cykl opadania
(DownSlope) i zatrzymuje sie w fazie |_Stop.

T4 - Gtéwny przycisk jest zwolniony, cykl konczy sie poprzez Post-
Gas.

Uwaga: dla palnikéw podwajne przyciski i podwojny przycisk +
potencjometr

=> przycisk «goéra/prad spawania» i potencjometr aktywne, przycisk
«doéty nieaktywny.

15
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Ttumaczenie instrukcji oryginalnej

NEOPULSE 220 C XL

T1 - Nacisniecie przycisku gléwnego powoduje rozpoczecie cyklu
od fazy PreGaz i zatrzymanie w fazie |_Start.

T2 - Zwolnienie gtéwnego przycisku, cykl kontynuowany jest w
trybie Upslope i w spawaniu.

LOG : ten tryb pracy jest wykorzystywany w fazie spawania :

- poprzez krotkie nacisniecie przycisku gtéwnego (<0,5s), prad
przetgcza sig z pradu | spawania na | cold i na odwro6t.

- gdy przycisk pomocniczy jest wcisniety, prad przetgcza sie z |
spawania na | zimny

- zwolnienie przycisku pomocniczego pozwala na przetgczenie sie z
pradu | zimnego na | spawania

T3 - Dlugie wcisniecie gléwnego przycisku (>0,5s) powoduje przejs-

cie cyklu na DownSlope i zatrzymanie w fazie |_Stop.
T4 - Poprzez zwolnienie gtéwnego przycisku, cykl konczy sie na
trybie PostGas.

Dla palnikéw z dwoma przyciskami i z podwéjnym spustem + potencjometrem spust «wysoki» ma takg sama funkcjonalno$¢ jak w przypadku pal-
nikdw z pojedynczym spustem lub palnikéw lamelowych. Wyzwalanie «low» nieaktywne.

RECZNE PRZEDMUCHIWANIE GAZU

Obecnos¢ tlenu w palniku moze prowadzi¢ do pogorszenia wtasciwosci mechanicznych i moze powodowac¢ spadek odpornosci na korozje. W celu
usuniecia gazu z palnika nalezy nacisnaé i przytrzymac przycisk nr 1 i postepowac zgodnie z procedurg wyswietlang na ekranie.

DEFINICJA USTAWIEN

Pre-gaz

Prad
uruchomienia

Czas
uruchomienia

Wzrost pradu

Prad spawania
Prad opadajgcy

Prad zatrzymania
Czas zatrzymania
Grubos¢

Pozycja
Post Gaz

Forma fali
Zimny prad

Czas zimny

Czestotliwos¢
pulsowania

Spot

Czas trwania trybu
PULSE

Czas trwania bez
PULSE

Jed-

%

%
%

Hz

Czas oczyszczania palnika i tworzenia ochrony gazowej przed zajarzeniem.

Ten prad rozruchowy jest fazg poprzedzajacg rampe pradowa.

Czas przebywania przy rozruchu przed zwiekszeniem mocy.

Umozliwia stopniowe zwigkszanie natezenia prgdu spawania.
Prad spawania.

Zapobiega powstawaniu krateréw pod koniec procesu spawania i ryzyku peknie¢, szczegdlnie w przypadku
stopow lekkich.

Ten prad zatrzymania jest fazg po rampie w dot pradu.

Czas przebywania w stanie spoczynku jest faza po rampie spadku pradu.
Grubos¢ spawanej czesci

Pozycja spawania

Czas utrzymania ostony gazowej po wytgczeniu tuku. Chroni obrabiany przedmiot i elektrode przed utlenianiem
podczas chtodzenia.

Przebieg czesci impulsowe;.
Drugi prad spawania «na zimno»
Bilans czasowy pradu goracego (l) impulsu

Czestotliwos¢ pulsowania

WSKAZOWKI DOTYCZACE REGULACJI :

» W przypadku spawania z wypetniaczem recznym, F(Hz) zsynchronizowane z dziataniem wypetniacza,
« Jesli mata grubos¢ bez wejscia (< 0.8 mm), F(Hz) >10Hz

» Spawanie w pozycji; w zakresie F(Hz) 5 < 100 Hz

Reczne lub przez ustawiony czas.

Reczna lub zalezna od czasu faza impulsu

Reczna lub zalezna od czasu gtadka faza pradu

Dostep do niektérych parametrow spawania zalezy od procesu spawania (reczny, standardowy, itp.) oraz wybranego trybu wyswietlania (fatwy,
zaawansowany lub ekspercki).



InStrUKCja ObSJngi Tlumaczenie instrukcji oryginalnej NEOPULSE 220 C XL

TRYB SPAWANIA MMA (SMAW)
PODLACZENIE | PORADY

* Podtgczy¢ kable, uchwyt elektrody i zacisk uziemiajacy w ztgczach.
* Przestrzega¢ biegunowosci i natezenia spawania podanych na pudetkach elektrod.
» Usung¢ elektrode z uchwytu, gdy urzadzenie nie jest uzywane.
» Urzgdzenie jest wyposazone w 3 cechy charakterystyczne dla Inwertoréw:
- Hot Start zapewnia przetgzenie na poczatku spawania.
- Arc Force zapewnia przetezenia, ktére zapobiegajg przywieraniu elektrody, gdy elektroda ta wchodzi do jeziorka spawalniczego.
- Anti-Sticking umozliwia fatwe odklejenie elektrody bez koniecznos$ci rozgrzewania jej do czerwonosci w przypadku jej przyklejenia.

PARAMETRY PROCESU
Metody spawania

Parametry Ustawienia Standard il
sowy
Rutylowa . . ) L
Typ elektrody Zasadowa v v Ro_dza! elgktrody okresla specyflczne_paramfetr_y_w zaIeznosg_od rod-
Celulozowy zaju uzytej elektrody w celu zoptymalizowania jej spawalnosci.

Urzadzenie zapobiegajgce przywieraniu jest zalecane do bezpieczne-
Anti-Sticking OFF - ON v v go usunigcia elektrody w przypadku przyklejenia sie do obrabianego
przedmiotu (prad jest automatycznie odcinany).

Hold
Energia Wspotczynnik v v Patrz rozdziat «<Energia» na nastepnych stronach.
termiczny

Dostep do niektérych parametréow spawania zalezy od wybranego trybu wyswietlania: Ustawienia/Tryb wy$Swietlania: tatwy, Ekspert, Zaawansowany.
Wigcej informacji na ten temat mozna znalez¢ w rozdziale HMI.

METODY SPAWANIA

» Standard
Tryb spawania MMA Standard nadaje sig¢ do wigkszosci zastosowan. Spawanie jest mozliwe z uzyciem dowolnego typu elektrody otulonej: rutylowe;j,
zasadowej, celulozowej oraz dowolnego materiatu: stali, stali nierdzewnej i zeliwa.

*Z pulsem

Tryb MMA z pulsem nadaje sie do zastosowan w pozycji pionowej (PF). Tryb z pulsem pozwala na utrzymanie zimnego jeziorka spawalniczego,
utatwiajgcego przenoszenie materii. Bez pulsowania spawanie pionowe do géry wymaga ruchu choinkowego, czyli trudnego ruchu tréjkatnego. Dzigki
MMA z pulsem ruch ten nie jest juz konieczny, w zaleznos$ci od grubos$ci elementu wystarczy prosty ruch w gére. Jednakze, jesli chcesz powiekszyé
swoje jeziorko spawalnicze, wystarczy prosty ruch boczny podobny do ptaskiego spawania. W tym wypadku mozna dostosowa¢ na wys$wietlaczu
czestotliwos¢ pradu pulsujgcego. Metoda ta daje, wiec lepszg kontrole procesu spawania pionowego.

WYBOR ELEKTROD OTULONYCH

* Elektroda Rutylowa : bardzo tatwy w uzyciu we wszystkich pozycjach.

* Elektroda Zasadowa : moze by¢ stosowana we wszystkich pozycjach i dzieki swoim podwyzszonym wiasciwosciom mechanicznym nadaje sie do
prac zabezpieczajgcych.

* Elektroda Celulozowa : bardzo dynamiczny tuk o duzej szybkosci topnienia, jego zastosowanie we wszystkich pozycjach sprawia, ze szczegdlnie
nadaje sie do prac przy rurociggach.

DEFINICJA USTAWIEN

Jed-
Procent o . . .
Hot Start o Hot Start umozliwia unikniecie przyklejenia sie elektrody do obrabianego przedmiotu. Moze byé regulowany w
. zakresie natgzenia (% pradu spawania) i czasu (sekundy).
Czas trwania Hot Start s
Prad spawania A Prad spawania jest regulowany w zaleznosci od typu wybranej elektrody (nalezy odnies¢ sie do opakowania
elektrod).
Arc Force % Arc Force to zabezpieczenie nadprgdowe, ktére zapobiega przywieraniu elektrody lub kropli do jeziorka spawal-
® | niczego.
Procent | zimny %
Czas zimny s

Czestotliiwosc Hz  Crestotiwosé PULSOWANIA w trybie PULSE.
pulsacji

Dostep do niektoérych parametrow spawania zalezy od wybranego trybu wyswietlania: Ustawienia/Tryb wySwietlania: Latwy, Ekspert, Zaawan-
sowany. Wiecej informacji na ten temat mozna znalez¢ w rozdziale HMI.
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USTAWIANIE NATEZENIA SPAWANIA

Ponizsze ustawienia odpowiadajg zakresowi pradu uzytkowego w zaleznosci od typu i $rednicy elektrody. Zakresy te sg do$¢ szerokie, poniewaz
zalezg od zastosowania i pozycji spawania.

J elektrody (mm) Rutylowa E6013 (A) Zasadowa E7018 (A) Celulozowa 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

USTAWIANIE ARC FORCE

Zaleca sie ustawienie sity tuku w pozycji srodkowej (0) przed rozpoczeciem spawania i wyregulowanie jej w zaleznosci od wynikéw i preferenciji
spawalniczych. Wyjasnienia: zakres regulacji sity tuku jest specyficzny dla wybranego typu elektrody.

ENERGIA

Tryb opracowany dla spawania z kontrolg energii w ramce DMOS. Tryb ten pozwala, oprécz wyswietlania energii spoiny po spawaniu, na ustawie-
nie wspotczynnika termicznego zgodnie z zastosowang norma: 1 dla norm ASME i 0,6 (TIG) lub 0,8 (MMA/MIG-MAG) dla norm europejskich.
Wyswietlana energia jest obliczana, biorgc pod uwage ten wspoétczynnik.

OPCJONALNY PALNIK PUSH-PULL

Nr kat. Srednica drutu Dtugosc¢ Rodzaj chtodzenia
046283 0.6>1.2mm 4m powietrze

Uchwyt typu Push-Pull moze by¢ poditaczona do zasilacza poprzez ztacze (1-9). Ten typ palnika umozliwia stosowanie drutu AISi nawet w & 0,8 mm
przy dtugosci palnika 8 m. Palnik ten moze by¢ stosowany we wszystkich trybach spawania MIG-MAG.

Palnik Push-Pull jest wykrywany przez proste pociagniecie za spust.

W przypadku stosowania palnika Push-Pull z potencjometrem maksymalna warto$¢ zakresu regulacji moze zosta¢ ustawiona na interfejsie.
Potencjometr moze by¢ uzywany do zmiany w zakresie od 50% do 100% tej wartosci.

ROLKI (B) OPCJONALNIE

, Odnosnik (x2) , Odnosnik (x2)
Srednica Srednica

Stal Aluminium Drut rdzeniowy
2 0.6/0.8 042353 - 2 0.9/1.2 042407
2 0.8/1.0 042360 042377
21.0/1.2 046849 040915

BLEDY, PRZYCZYNY, ROZWIAZANIA PROBLEMOW

DYSFUNKCJA PRZYCZYNY ROZWIAZANIA

Wyczys$¢ rurke kontaktowg lub wymien jg na

Zgarniacze zatykajgce otwér wentylacyjny produkt zapobiegajacy przyleganiu.

.Pre,;dlio*éé podawania drutu spawalniczego nie | pryt glizga sie na rolkach. Ponownie natozy¢ srodek antyadhezyjny.

est stafa.

) Jedna z rolek $lizga sie. Sprawdz, czy $ruba watka jest dokrecona.
Kabel palnika jest skrecony. Kabel palnika powinien by¢ mozliwie prosty.

Hamulec szpuli lub rolki sg zbyt mocno

P Poluzowac¢ hamulec i rolki
Scisniete.

Silnik podajnika drutu nie dziata.

Prowadnik drutu jest zabrudzony lub uszko- i Lo
Wyczysci¢ lub wymienic.

dzony.

Nieprawidtowe podawanie drutu. . Y . .
Brak wpustu na rolce Ponownie umiesci¢ klucz na swoim miejscu
Zbyt mocno doci$niety hamulec szpuli. Zwolni¢ hamulec.

Sprawdzi¢ podigczenie z siecig i czy gniazdo

Nieprawidtowe podtgczenie do zasilania. jest dobrze zasilane.

Sprawdzi¢ kabel uziemiajgcy (stan podigcze-
nia oraz zacisku).

Brak pradu lub niewtasciwy prad spawania. Nieprawidtowe podtgczenie uziemienia.

Brak mocy. Wymienic¢ spust palnika.
Ostona prowadnicy drutu zmiazdzona. Sprawdzi¢ ostone i palnik.
) Zacigcie drutu w palniku. Wyczysci¢ lub wymienic.
Zablokowany przewdd za rolkami : . : : : :
Brak rurki kapilarne;j. Sprawdzi¢ obecnos¢ tuby kapilarne;j.
Zbyt wysoka predkos¢ drutu. Zmniejszy¢ predkos¢ drutu
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Spoina spawalnicza jest porowata.

Znaczne iskrzenie czgstek statych.

Brak przeptywu gazu na koncoéwce palnika

Btad podczas pobierania

Problem z kopig zapasowag

Automatyczne usuwanie JOBS.

Btad wykrywania palnika Push Pull

Problem z pamiecig USB

Problem z plikiem

WARUNKI GWARANCJI

Niewystarczajgcy przeptyw gazu.

Pusta butla gazowa.

Niezadowalajgca jako$¢ gazu.

Przeptyw powietrza lub wptyw wiatru.

Dysza gazowa zabrudzona.

Staba jakos$¢ drutu.

Zla jakos¢ powierzchni do spawania (rdza itp.)
Gaz nie jest podtgczony

Napiecie tuku jest zbyt niskie lub zbyt wysokie.
Nieprawidtowe gniazdo uziemienia.

Niedostateczny gaz ostonowy.
Nieprawidtowe podtgczenie gazu

Dane w pamieci USB s3 nieprawidtowe lub
uszkodzone.

Przekroczona zostata maksymalna liczba kopii
zapasowych.

Niektére z Twoich zadan zostaty usuniete,
poniewaz nie byty juz wazne przy nowych
synergiach.

Nie wykryto JOB w pamieci USB
Wiecej miejsca w pamiegci produktu

Plik «...» nie jest zgodny z synergiami
pobranymi do produktu

Dostosowac zakres przeptywu od 15 do 20 L/
min.

Oczysci¢ obrabiany metal.

Wymieni¢.

Wymienié.

Unikac¢ przeciggoéw, zabezpieczy¢ obszar
spawania.

Oczysci¢ lub wymieni¢ dysze gazowa.

Stosowac¢ odpowiedni drut do spawania MIG-
MAG.

Oczysci¢ metal przed spawaniem

Sprawdzié, czy gaz jest podigczony do wejscia
zrodta pradu.

Sprawdzi¢ ustawienia spawania.

Sprawdzi¢ i ustawi¢ zacisk uziemiajgcy jak
najblizej spawanego obszaru.

Wyregulowac¢ przeptyw gazu.
Sprawdzi¢ podtgczenie wlotow gazu

Sprawdzi¢ zawor elektromagnetyczny
Sprawdz swoje dane.

Musisz usung¢ programy.
Liczba kopii zapasowych jest ograniczona do
500.

Sprawdz podigczenie palnika Push Pull
Zwolnij miejsce w pamigci USB.

Plik zostat utworzony z synergiami, ktére nie
sg obecne na komputerze.

Gwarancja obejmuje wszystkie usterki lub wady produkcyjne przez okres 2 lat od daty zakupu (czesci i robocizna).

Gwarancja nie obejmuje:

» Wszelkich innych uszkodzen powstatych w wyniku transportu.

» Zwyktego zuzycia czesci (Np. : kabli, zaciskow itp.).

* Przypadkéw nieodpowiedniego uzycia (btedéw zasilania, upadkéw czy demontazu).
» Uszkodzen zwigzanych ze srodowiskiem (zanieczyszczenia, rdza, kurz).

W przypadku usterki nalezy zwréci¢ urzadzenie do dystrybutora, zatgczajgc:
- dowdd zakupu z datg (paragon fiskalny, fakture...)

- notatke z wyjasnieniem usterki.
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Pié d h
leces de rechange NEOPULSE 220 C XL

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

220 C XL

1 Carter plastique / Plastic Crankcase / Kunststoffgehause / Carter plastico / Kunststoffen behuizing / Contenitore plastico 56199
2 Bouton noir 28mm / Black button 28mm / Schwarzer Knopf 28mm / Botén negro 28mm / Zwarte knop 28mm / Tasto nero 28mm 73016
3 Clavier / Keypad / Bedienfeld / Teclado / Tarjeta Interfaz / Tastiera 51973
4 Circuit IHM / MMI circuit / Displayplatine / MMI circuit / IHM circuit / Circuito IHM (interfaccia) 97712C
5 Poignée plastique S / Plastic handle S / Plastikhandgriff S / Mango de plastico S / Kunststoffen handvat S / Impugnatura plastica S 56047
6 Embase texas / Texas connector / Texasstecker / Conector texas / Texas aansluiting / Colletto Texas 51468
7 Charniére / Hinge / Gelenk / Bisagra / Scharnier / Cerniera 56239
8 Verrou / Lock / Verriegelung / Cerrojo / Vergrendeling / Bloccare 71003
9 Mo‘go dévidoir24V 50W / Wire feeder 24V 50W / Drahtvorschubmotor 24V 50W / Motodevanadera 24V 50W / Draadaanvoerssyteem 24V 50W / 51141

Trainafilo 24V 50W
10 | Circuit dévidoir / Wire feeder circuit / Drahtvorschubplatine / Circuito devanadera / Circuit draadaanvoersysteem / Circuito trainafilo 97777C
1 Circuit controle / Control circuit / Steuerplatine / Circuito de control / Circuit controle / Circuito di controllo 97776C
12 | Circuit alimentation / Power supply circuit / Versorgungsspannungsplatine / Circuito alimentacién / Voedingscircuit / Circuto alimentazione 97781C
13 | Circuit condensateurs / Capacitors circuit / Kondensatorplatine / Circuito condensadores / Circuit condensatoren / Circuito condensatori 97479C
14 | Circuit CEM / CEM circuit / EMV-Platine / Tarjeta CEM / EMC Circuit / Scheda CEM 97369C
15 Module puissance complet / Complete power module / Leistungsplatine / Modulo de potencia completo / Full Power Module / Modulo di piena 97555

potenza
16 | Capteur de courant 500A / 500A current sensor / Stromsensor 500A / Sensor de corriente 500A / Stroomsensor 500A / Sensore di corrente 500A 64460
17 Transformateur de puissance / Power transformer / Netztransformator / Transformador de potencia / Vermogenstransformator / Trasformatore di 96138

potenza
18 | Self de sortie / Output capacitor / Ausgangsdrossel / Inductancia de salida / Uitgaande smoorklep / Self di uscita 96143
19 | Ventilateur / Fan / Liifter / Ventilador / Ventilator / Ventilatore 50999
20 | Electrovanne / Solenoid valve / Schutzgasmagnetventil / Electrovalvula / Magneetventiel / Elettrovalvola 71542
21 Cordon secteur / Power supply cable / Netzleitung / Cable de conexion eléctrica / Elektrisch netsnoer / Cavo corrente 21462
22 | Interrupteur marche/arrét / On/off switch / Schalter Start/Stop / Interruptor encendido / apagado / Schakelaar aan/uit / Interruttore avvio/stop 51075
23 | Poignée L/ handle L / Handgriff L / Mango L / Handvat L / Impugnatura L 56014
24 | Patin d'angle / Angle pad / Winkel-GummifuR® / Soporte de angulo / Hoekblokje / Cuscinetto angolare 56120




Pieces de rechange

NEOPULSE 220 C XL

25 | Support bobine / Wire reel holder / Drahtspule-Aufnahme / Soporte de bobine / Spoelhouder / Supporto bobina 71613

26 Cable inversion de polarité / Polarity reversal cable / Umpolungskabel / Cable de inversion de polaridad / Kabel ompoling / Cavo di inversione di 71919
polarita

27 | Fenétre dévidoir / Wirefeeder opening / Drahtvorschubklappe / Ventana devanadera / Venster draadaanvoersysteem / Finestra trainafilo 56231

28 | Vitre fenétre / Glass opening / Glasscheibe / Vidrio ventana / Scherm venster / Vetro finestra 56238

29 | LED filaire / LED filaire / LED-Lichtband / LED filar / LED / LED cablato 51990
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NEOPULSE 220 C XL

Schéma électrique

CIRCUIT DIAGRAM / SCHALTPLAN / DIAGRAMA ELECTRICO / AGNEKTPUYECKAA CXEMA /

ELEKTRISCHE SCHEMA / SCEMA ELETTRICO
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Spécifications
Techniques

NEOPULSE 220 C XL

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

Primaire / Primary / Primar / Primario / Mepsuyka / Primaire / Primario

Classe minima di isolamento degli avvolgimenti / Minimalna klasa izolacji okablowania

T_ens_|on d al!mentauon | Power supply voltage / Versorgungsspannung / Tension de red eléctrica / Hanpsikerue nutanms / Voedingsspanning / Tensione U1 230V +15%/-20%
di alimentazione
Fréquence secteur / Mains frequency / Netzfrequenz / Frecuencia / YacTota cetu / Frequentie sector / Frequenza settore 50/60 Hz
Nombre de phases / Number of phases / Anzahl der Phasen / Nimero de fases / Konuuectso a3 / Aantal fasen / Numero di fase 1
Fusible disjoncteur / Fuse / Sicherung / Fusible disyuntor / Mnagkuit npegoxpaxutens npepbieatens / Zekering hoofdschakelaar / Fusibile disgiuntore 16A
Courant d'alimentation effectif maximal / Maximum effective supply current / Corriente de alimentacion efectiva maxima / Maximale effectieve voe-
4 o . " i o Ieff 16A
dingsstroom / Corrente di alimentazione effettiva massima / Maksymalny efektywny prad zasilania
Courant d'alimentation maximal / Maximum supply current / Corriente de alimentacién méaxima / Maximale voedingsstroom / Corrente di alimentazione 1max 355A
massima / Maksymalny prad zasilania ’
Section du cordon secteur / Mains cable section / Sectie netsnoer / Seccion del cable de alimentacion / Sezione del cavo di alimentazione / Odcinek przewodu 3% 2.50 mm2
zasilajacego )
Puissance active maximale consommée / Maximum active power consumed / Consumo méaximo de energia activa / Maximale actieve verbruikte vermogen / Potenza 7900 W
attiva massima consumata / Maksymalny pobor mocy czynne
Consommation au ralenti / Idle consumption / Consumo en ralentizado / Stationair verbruik / Consumo al minimo / Zuzycie na biegu jatowym 288W
Rendement & 12max / Efficiency at I2max / Eficiencia a I2méax / Rendement bij 12max / Efficienza a I2max / Sprawno$¢ przy 12max 81%
Facteur de puissance a 12max / Power factor at 2max / Factor de potencia a I2max / Inschakelduur bij I2max / Ciclo di potenza a 12max / Wspétczynnik A 0.995
mocy przy 12max )
Classe CEM/ EMC class / Classe CEM / Klasse CEM / Classe CEM / Klasa EMC A
] . . ; . MMA MIG-MAG TIG
Secondaire / Secondary / Sekundar / Secundario / Bropuuka / Secondair / Secondario (SMAW) (GMAW-FCAW) (GTAW)
Tension a vide / No load voltage / Leerlaufspannung / Tension al vacio / Hanpsikerue xonoctoro xoaa / Nullastspanning / Tensione a vuoto (TC%(; 80V
Nature du courant de soudage / Type of welding current / Tipo de corriente de soldadura / Type lasstroom / Tipo di corrente di saldatura / Rodzaj pradu o
spawania
Modes de soudage / Welding modes / Modos de soldadura / Lasmodules / Modalita di saldatura / Tryby spawania MMA, TIG, MIG-MAG
Courant de soudage minimal / Minimum welding current / Corriente minima de soldadura / Minimale lasstroom / Corrente minima di saldatura / 10A
Minimalny prad spawania
Courant de sortie nominal / Rate current output / nominaler Arbeitsstrom / Corriente de salida nominal / HommHansHbii BeixoaHoii Tok / Nominale 12 10 220A
uitgangsstroom / Corrente di uscita nominale
Ter_1S|on de sortlle conventlonn_elle / Co_nvennonal vo_ltage output / en_tsprgchende Arl_)eltsspannung | YcnoBHoe BbIXOAHbIE HanpshkeHns / Tension de U2 2045288V 145 25V 104 188V
salida convencional / Conventionele uitgangsspanning / Tensione di uscita convenzionale
Imax 20 % 20 % 25%
Facteur de marche a 40°C (10 min), Norme EN60974-1 / Duty cycle at 40°C (10 min), Standard EN60974-1.
* Einschaltdauer @ 40°C (10 min), EN60974-1-Norm / Ciclo de trabajo a 40°C (10 min), Norma EN60974-1/ T1B% npv 40°C (10 muH), Hopma 60 % 150 A 150 A 160A
EN60974-1. / Inschakelduur bij 40°C (10 min), Norm EN60974-1, Ciclo di lavoro a 40°C (10 min), Norma EN60974-1.
100 % 120A 130A 150 A
Acier / Steel 0.6>1.0mm
Inox / Stainless 0.6 > 1.0mm
Diametre minimal et maximal du fil d'apport / Minimum and maximum diameter of filler wire / Minimaler und maximaler Durchmesser
des Schweif3fiilldrahtes / Didmetro minimo y méaximo del hilo de soldadura / Mi 7 1 MaK i aameTp Npucago4Hom Aluminium 0.8->12mm
nposoroku / Minimale en maximale diameter van het lasdraad / Diametro minimo e massimo del filo d’apporto
Fil fourré / Cored 0.9~ 12mm
CuSi/ CuAl 0.8->1.0mm
Connectique de torche / Torch connector / Brenneranschluss / Conexiones de antorcha / CoepuHenms ropenky / Aansluiting toorts / Connettori della torcia Euro
Type de galet / Drive roller type / Drahtfiihrungsrolle-Typ / Tipo de rodillo / Tun ponuka / Type draadaanvoerrol / Tipo di rullo B
Vitesse de dévidage / Motor speed / Motor-Drehzahl / Velocidad de motor / CkopocTb aguratens / Snelheid motor / Velocita del motore 0.5 = 20 m/min
Puissance du moteur / Motor power / Leistung des Motors / Potencia del motor / Vermogen van de motor / Potenza del motore 50 W
Diamétre maximal de la bobine d’apport / Maximum diameter of the supply reel / Maximaler Durchmesser der Schweifiilldrahtspule / Didametro maximo de la bobina
. o . " ) ! S @300 mm
de alambre / MakcumanbHbli suameTp NpoBonoyHoi 6o6uHs! / Maximale diameter van de spoel / Diametro massimo della bobina d’apporto
Poids maximal de la bobine de fil d’apport / Maximum weight of the filler wire reel / Maximales Gewicht der SchweiRfillldrahtspule / Peso méximo de la bobina de
. - , ) : . I 15kg
alambre / MakcumanbHbIit Bec npoBonouHoit 6o6uHbl / Maximale gewicht van de spoel / Peso massimo della bobina del filo d’apporto
Pression maxmale de gaz / Maximum gas pressure / Maximaler Gasdruck / Presion méaxima del gas / MakcumanbHoe faBnenue raza / Maximale Pmax 0.5 MPa (5 bar)
gasdruk / Pressione massima del gas
Température de fonctionnement / Functionning temperature / Betriebstemperatur / Temperatura de funcionamiento / PaGouas Temnepatypa / Gebruikstemperatuur / A0°C > +40°C
Temperatura di funzionamento
Température de stockage / Storage temperature / Lagertemperatur / Temperatura de almacenaje / Temnepatypa xpaHerusi / Bewaartemperatuur / Temperatura di 20°C > +55°C
stoccaggio
Degré de protection / Protection level / Schutzart / Grado de proteccion / Ctenetb 3awmtsl / Beschermingsklasse / Grado di protezione IP23S
Classe d'isolation minimale des enroulements / Minimum coil insulation class / Clase minima de aislamiento del bobinado / Minimale isolatieklasse omwikkelingen / B

Dimensions (LxIxh) / Dimensions (LxWxH) / Abmessungen (Lxbxt) / Dimensiones (LxIxh) / Paavepb! (OxLLXB) / Afmetingen (LxIxh) / Dimensioni (LxIxh)

61x32x49 cm

Poids / Weight / Gewicht / Bec / Peso / Gewicht / Peso

295kg
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Spécifications

Techniques NEOPULSE 220 C XL

*Les facteurs de marche sont réalisés selon la norme EN60974-1 a 40°C et sur un cycle de 10 min.

Lors d'utilisation intensive (supérieur au facteur de marche) la protection thermique peut s’enclencher, dans ce cas, I'arc s'éteint et le témoin ﬂ s'allume.
Laissez I'appareil alimenté pour permettre son refroidissement jusqu’a annulation de la protection.

La source de courant décrit une caractéristique de sortie de type tombante

La source de courant décrit une caractéristique de sortie de type plate.

*The duty cycles are measured according to standard EN60974-1 a 40°C and on a 10 min cycle.

While under intensive use (> to duty cycle) the thermal protection can turn on, in that case, the arc swictes off and the indicator ﬂ switches on.
Keep the machine’s power supply on to enable cooling until thermal protection cancellation.

The welding power source describes an external drooping characteristic.

The power supply shows a flat output pattern.

* Einschaltdauer gema® EN60974-1 (10 Minuten - 40°C).

Bei sehr intensivem Gebrauch (>Einschaltdauer) kann der Thermoschutz ausgeldst werden. In diesem Fall wird der Lichtbogen abgeschaltet und die entsprechende Warnung ﬂ erscheint auf der Anzeige.
Das Gerat zum Abkiihlen nicht ausschalten und laufen lassen bis das Gerét wieder bereit ist.

Das Gerat entspricht in seiner Charakteristik einer Spannungsquelle mit fallender Kennlinie.

Die Stromquelle hat eine flache Kennliniencharakteristik.

*Los ciclos de trabajo estan realizados en acuerdo con la norma EN60974-1 a 40°C y sobre un ciclo de diez minutos.

Durante un uso intensivo (superior al ciclo de trabajo), se puede activar la proteccion térmica. En este caso, el arco se apaga y el ind\cadorﬂ se enciende.
Deje el aparato conectado para permitir que se enfrie hasta que se anule la proteccion.

La fuente de corriente de soldadura posee una salida de tipo corriente constante.

La fuente de corriente describe una caracteristica de salida de tipo plano.

*MB% yka3aHbl no Hopme EN60974-1 npu 40°C v ans 10-MUHYTHOTO KA.

[MpW MHTEHCMBHOM 1cnonb3oBaHuK (> MB%) MOXET BKNIOYMTLCS TENNOBas 3awyuTa. B aToM cnyyae Ayra noracHeT 1 3aroputcs MHANKaTop ﬂ .
OcTaBbTe annapar NoAKMK4EHHbIM K MUTaHMH0, YTo6bl OH OCTBIN A0 NOMHOM OTMEHbI 3aLYWTI.

Annapat onucbIBaeT NaAaloLLyIo XapakTEPUCTUKY Ha BbIXOAE.

VICTOUHMK TOKa MeeT BbIXOAHYI0 XapaKTEpUCTUKY TUNa «NNOCKas XapakTepucTukay

*De inschakelduur is gemeten volgens de norm EN60974-1 bij een temperatuur van 40°C en bij een cyclus van 10 minuten.

Bij intensief gebruik (superieur aan de inschakelduur) kan de thermische beveiliging zich in werking stellen. In dat geval gaat de boog uit en gaat het beveiligingslampje ﬂ gaat branden.
Laat het apparaat aan de netspanning staan om het te laten afkoelen, totdat de beveiliging afslaat.

Het apparaat heeft een uitgaande dalende eigenschap.

De stroombron heeft een viakke uitgangskarakteristiek.

*| cicli di lavoro sono realizzati secondo la norma EN60974-1 a 40°C e su un ciclo di 10 min.

Durante I'uso intensivo (> al ciclo di lavoro) la protezione termica puo attivarsi, in questo caso, I'arco si spegne e la spia l si illumina.
Lasciate il dispositivo collegato per permetterne il raffreddamento fino allannullamento della protezione.

La fonte di corrente di saldatura presenta una caratteristica di uscita spiovente.

La fonte di corrente descrive una caratteristica di uscita di tipo piatto.



Pictogrammes

NEOPULSE 220 C XL

SYMBOLS / ZEICHENERKLARUNG / ICONOS / CUMBOIbI / PICTOGRAMMEN / ICONE / iCONES /
IKONY / IKONER / IKONER / IKONER / KUVAKKEET / IKONOK / VYSVETLENI SYMBOLU / 71> | E7= |
EIKONIAIA / ICOANE

A

& Attention ! Lire le manuel d'instruction avant utilisation. EM Warning ! Read the user manual before use. BHFACHTUNG ! Lesen Sie diese Anleitung sorgfaltig durch vor
Inbetriebnahme des Gerats. B jAtencion! Lea el manual de instrucciones antes de su uso. I BHumatue! MpoyTuTe MHCTPYKLMIO Nepes UCOmb30BaHNEM. Let op! Lees
aandachtig de handleiding. Il Attenzione! Leggere il manuale d'istruzioni prima dell'uso.

=

& Symbole de la notice EX User manual symbol BB Symbole in der Bedienungsanleitung B Simbolo del manual B Cumsonb, ucronsaytolumecs 8 uHctpykuyv B Symbool
handleiding Il Simbolo del manuale

& Source de courant de technologie onduleur délivrant un courant continu. B Undulating current technology based source delivering direct curent. BBl Invertergleichstrom-
quelle. B Fuente de corriente de tecnologia ondulador que libera corriente continua. B McTouHuk Toka ¢ TexHomorveil npeobpasosaTerns, BblAAILIA NOCTOSHHbIN TOK.
Stroombron met UPS technologie, levert gelijkstroom. Il Fonte di corrente con tecnologia inverter che rilascia una corrente continua.

@ Soudage a I'électrode enrobée - MMA (Manual Metal Arc) Bl MMA welding (Manual Metal Arc) BB SchweiRen mit umhiillter Elektrode (E-HandschweiRen) B Soldadura con
electrodo revestido (MMA - Manual Metal Arc) Bl Capka anektpogom ¢ obmaskoit: MMA (Manual Metal Arc) KM Lassen met beklede elektrode - MMA (Manual Metal Arc)
Saldatura all'elettrodo rivestito - MMA (Manual Metal Arc).

@ Soudage TIG (Tungsten Inert Gaz) Bl TIG welding (Tungsten Inert Gas) EH TIG- (WIG-)SchweiBen (Tungsten (Wolfram) Inert Gas) B Soldadura TIG (Tungsten Inert Gaz)
1 Capka TIG (Tungsten Inert Gaz) B TIG lassen (Tungsten Inert Gaz) Il Saldatura TIG (Tungsten Inert Gaz).

@ Soudage a MIG / MAG B MIG / MAG welding BB MIG / MAG-Schweifen B Soldadura MIG / MAG Bl Csapka MIG / MAG K MIG/ MAG lassen Ell Saldatura MIG / MAG

& Convient au soudage dans un environnement avec risque accru de choc électrique. La source de courant elle-méme ne doit toutefois pas étre placée dans de tels locaux. EX
Suitable for welding in an environment with an increased risk of electric shock. However this a machine should not placed in such an environment. BB Geeignet fiir SchweiBarbei-
ten im Bereich mit erhdhten elektrischen Risiken. Bl Adaptado para soldadura en lugar con riesgo de choque eléctrico. Sin embargo, la fuente eléctrica no debe estar presente en
dichos lugares. B MogxoauT 4nst CBapkm B CPEaE C NOBLILIEHHBIM PUCKOM yaapa TOKOM. B 9TOM Criyyae UCTOYHMK TOKA HE JOMKEH HaX0AUTLCS B TOM Xe CaMOM MOMELLEHIM.
Geschikt voor het lassen in een ruimte met verhoogd risico op elektrische schokken. De voedingsbron zelf moet echter niet in dergelijke ruimte worden geplaatst. Illl Conviene
alla saldatura in un ambiente a grande rischio di scosse elettriche. L'origine della corrente non deve essere localizzata in tale posto.

& Courant de soudage continu BN Direct welding current EE GleichschweiRstrom IEH Corriente de soldadura continua. Bl MocTostHHbIi ceapounbiit Tox KM Gelijkstroom
Corrente di saldatura continuo

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

w Tensione nominale a vuoto
& Facteur de marche selon la norme EN60974-1 (10 minutes — 40°C). EM Duty cycle according to standard EN 60974-1 (10 minutes — 40°C). B Einschaltdauer: 10 min - 40°C,
X(40°C) richtlinienkonform EN60974-1. B Ciclo de trabajo segun la norma EN60974-1 (10 minutos — 40°C). [ NMB% cornacHo Hopme EN 60974-1 (10 MukyT — 40°C). I Inschakelduur
volgens de norm EN60974-1 (10 minuten — 40°C). Il Ciclo di lavoro conforme alla norma EN60974-1 (10 minuti — 40°C).
12 @ Courant de soudage conventionnel correspondant Bl Corresponding conventional welding current B Entsprechender SchweiBstrom B8 Corriente de soldadura convencio-
nal correspondiente. I CooTaeTcTaytowmit HomuHanbHbIA capoutblit Tok B Corresponderende conventionele lasstroom Il Corrente di saldatura convenzionale.
A & Ampéres B Amperes B3 Ampere B Amperios ¥ Amneps [ Ampére Ell Amper
@ Tensions conventionnelles en charges correspondantes EX Conventional voltage in corresponding loads. BB Entsprechende Arbeitsspannung B8 Tensiones convencionales
u2 en cargas correspondientes. Bl HomuHanbHble HanpsikeHus npu cooTaeTcTaytowmX Harpyakax. KT Conventionele spanning in corresponderende belasting I Tensioni conven-
zionali in cariche corrispondenti
% I Volt B Volt EH Volt B Voltio ¥ Bonst M Volt I Volt
Hz I Hertz B Hertz BR Hertz B Hercios B Mepy, M Hertz Ml Hertz
C*) @ Vitesse du fil X Wire speed B Drahtgeschwindigkeit B Velocidad de hilo B Ckopocts nposonokv KM Draadsnelheid Il Velocita di filo
m/min & Métre par minute EX Meter per minute EE Meter pro Minute Bl Metro por minuto M Mep 8 munyTy I Meter per minuut Bill Metro per minuto

Da} 1~50/60 Hz

& Alimentation électrique monophasée 50 ou 60Hz M Single phase power supply 50 or 60 Hz BE Einphasige Netzversorgung mit 50 oder 60Hz Bl Alimentacion eléctrica
monofasica 50 0 60Hz B OaHodhasHoe anektponutatue 50 unm 607 KM Enkelfase elektrische voeding 50Hz of 60Hz. Il Alimentazione elettrica monofase 50 o 60Hz.

& Tension assignée d'alimentation B Assigned voltage EH Netzspannung B Tension asignada de alimentacion eléctrica. B HomuHansHoe Hanpsikerme niutanins B Nomi-

u1 " ) . ) - ]
nale voedingsspanning Il Tensione nominale d'alimentazione
& Courant d'alimentation assigné maximal (valeur efficace) IEM Maximum rated power supply current (effective value). BEl Maximaler Versorgungsstrom B Corriente de
11max alimentacion eléctrica asignada maxima (valor eficaz). Il MaxkcumarbHbii ceTeBowt Tok (achdpextvaHoe aHaueHne) I Maximale nominale voedingsstroom (effectieve waarde)
Corrente d'alimentazione nominale massima (valore effettivo)
Heff & Courant d'alimentation effectif maximal BX Maximum effective power supply current. B Maximaler effektiver Versorgungsstrom ES Corriente de alimentacion eléctrica

maxima. I MakcumanbHbin adpcektveHbin ceTeBoit Tok M Maximale effectieve voedingsstroom il Corrente effettivo massimo di alimentazione

q3

& Matériel conforme aux Directives européennes. La déclaration UE de conformité est disponible sur notre site (voir & la page de couverture). B Device complies with euro-
peans directives, The EU declaration of conformity is available on our website (see cover page). BBl Geréat entspricht européischen Richtlinien. Die Konformitatserklarung finden
Sie auf unsere Webseite. B Aparato conforme a las directivas europeas. La declaracion de conformidad UE esta disponible en nuestra pagina web (direccion en la portada).
YCTpoIiCTBO COOTBETCTBYET ANPeKTMBaM EBpocotosa. [leknapaLus 0 COOTBETCTBUM AOCTYMHA A4S NPOCMOTPA Ha Hallem caiite (ccbinka Ha obnoxke). M Apparaat in ove-
reenstemming met de Europese richtlijnen. De verklaring van overeenstemming is te downloaden op onze website (adres vermeld op de omslag). Eill Materiale in conformita alle
Direttive europee. La dichiarazione di conformita € disponibile sul nostro sito (vedere sulla copertina).

nc
DA

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

NEOPULSE 220 C XL

o

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

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

IE(? 66(%977: _110 Das Gerét erfilllt die Norm EN 60974-1 und EN 60971-10 der Gerateklasse A El aparato se ajusta a la norma EN60974-1y EN 60971-10, aparato de clase A. @ Annapat
Class A cootBetcTByeT Hopmam EN60974-1 n EN60971-10 annapat knacca A. I Dit klasse A apparaat voldoet aan de EN60974-1 en EN60971-10 normen. Il Il dispositivo rispetta la
norma EN60974-1 e EN 60971-10 dispositivo classe A.
IEC 60974-5 @ L'appareil respecte la norme EN 60974-5. B This product is compliant with standard EN 60974-5. B3 Das Gerét entspricht der Norm EN 60974-5. B El aparato es conforme

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

& Ce matériel faisant I'objet d'une collecte sélective selon la directive européenne 2012/19/UE. Ne pas jeter dans une poubelle domestique ! EM This hardware is subject to
waste collection according to the European directives 2012/19/EU. Do not throw out in a domestic bin ! BR Fiir die Entsorgung Ihres Gerates gelten besondere Bestimmungen
(sondermiill) gemaR europaische Bestimmung 2012/19/EU. Es darf nicht mit dem Hausmdill entsorgt werden! B8 Este material requiere una recogida de basuras selectiva segtin
la directiva europea 2012/19/UE. iNo tirar este producto a la basura doméstica! ¥ 3to o6opynosaHue noanexut nepepaboTke cornacHo aupekTvse EBpocotosa 2012/19/UE.
He sbi6pacsisatb B 06wmit MycopoctopHu! KM Afzonderlijke inzameling vereist volgens de Europese richtlijn 2012/19/UE. Gooi het apparaat niet bij het huishoudelijk afval !
Questo materiale & soggetto alla raccolta differenziata seguendo la direttiva europea 2012/19/UE. Non smaltire coni rifiuti domesticil

& Produit recyclable qui reléve d'une consigne de tri. BN This product should be recycled appropriately B Recyclingprodukt, das gesondert entsorgt werden muss. B Producto
reciclable que requiere una separacion determinada. B 3tot annapat noanexmr ytunusaumui. B Product recyclebaar, niet bij het huishoudelijk afval gooien I Prodotto
riciclabile soggetto a raccolta differenziata.

IE Marque de conformité EAC (Communauté économique Eurasienne) BXl EAEC Conformity marking (Eurasian Economic Community). B EAC-Konformitatszeichen (Eura-
sische Wirtschaftsgemeinschaft) Bl Marca de conformidad EAC (Comunidad econdmica euroasiatica). [ 3Hak cooTsetcTaums EAC (EBPa3niickoe 3KOHOMUYECKOE COOBLLECTBO)
EAC (Euraziatische Economische Gemeenschap) merkteken van overeenstemming lll Marca di conformita EAC (Comunita Economica Eurasiatica)

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

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

L@ Polarité (+) / (-) EX Polarity (+) / (-) EE Polaritét (+) / (-) B Polaridad (+) / (-) B NonsprocTs (+) / (-) KM Polariteit (+) / (-) I Polarita (+) / (-)

IE Marche (mise sous tension) / Arrét (mise hors tension) Bl On (power on) / Off (power off) EE Ein (Einschalten) / Aus (Ausschalten) B On (encendido) / Off (apagado)
Bkn (BkntoueHue) / Boikn (BbikntoveHre) KM Aan (stroom aan) / Uit (stroom uit) Il On (accensione) / Off (spegnimento)

IE Matériel ventilé B Fan cooled hardware. B3 Lifter. Bl Material ventilado. ¥ Bextunnpyemoe o6opyaosanue. M Geventileerd materiaal. I Materiale ventilato

1P23S

I Protégé contre I'accés aux parties dangereuses des corps solides de diam >12.5 mm et protégé contre la pluie dirigée & 60° par rapport  la verticale lorsque les parties
mobiles de 'appareil ne sont pas encore en fonctionnement. Bl Protected against access to dangerous parts of solid bodies with diam >12.5 mm and protected against rain
directed at 60° to the vertical when the moving parts of the device are not yet in operation. B Geschiitzt gegen den Zugang zu geféhrlichen Teilen von festen Kérpern mit

einem Durchmesser >12,5 mm und geschiitzt gegen Regen, der unter einem Winkel von 60° zur Senkrechten gerichtet ist, wenn die beweglichen Teile des Geréts noch nicht

in Betrieb sind. B Protegido contra el acceso a partes peligrosas de cuerpos solidos de diametro >12,5 mm y protegido contra la lluvia dirigida a 60° con respecto a la vertical
cuando las partes méviles del dispositivo atin no estan en funcionamiento. ¥ 3avuta o1 fOCTyNa K ONACHBIM YacTsIM TBEPAbIX Ten AnamMeTpoM >12,5 MM 1 3aLuuTa oT [4OXKAS,
HanpaBneHHoro nog, yrnom 60° k BepTUKkanu, Koraa [ABWKYLLMECs YacTv ycTpoiicTsa elue He pabotatot. M Beschermd tegen de toegang tot gevaarlijke delen van vaste lichamen
met een diameter >12,5 mm en beschermd tegen regen onder een hoek van 60° ten opzichte van de verticaal wanneer de bewegende delen van het toestel nog niet in werking
zijn. Protetto contro 'accesso a parti pericolose di corpi solidi con diam >12,5 mm e protetto contro la pioggia diretta a 60° rispetto alla verticale quando le parti mobili del
dispositivo non sono ancora in funzione.

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