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PROCEDURE DE MISE A JOUR / UPDATE PROCEDURE / PROCEDIMIENTO DE ACTUALIZACION /
UPDATE PROCEDURE / PROCEDURA DI AGGIORNAMENTO / PROCEDURA AKTUALIZACJI

Voir la procédure de mise a jour présente dans la notice.

See update procedure in the manual.

Siehe das in der Bedienungsanleitung vorhandene Vorgehen zur Aktualisierung.
Consulte el procedimiento de actualizacién que figura en las instrucciones.

Cwm. npouenypy obHOBNEHMS B PYKOBOACTBE MO 3KCMIyaTaLuu.

Zie hiervoor de update-procedure in de handleiding.

Vedere la procedura di aggiornamento nel manuale.

Zobacz procedure aktualizacji w instrukcji obstugi.
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Inox - Stainless steel - Edelstahl Aluminium

"'-».‘ Gaine téflon
® Teflon sheath
E Teflon-Drahtseele
_§= Teflon mantell

Gaine acier
Steel sheath
Stahlseele
Capillaire buis

221M /1 321T

Bl

o7 K v v ¥ ¥ v 7 ¥ v

FR



Manuel d'utilisati
anuel d utilisation Notice originale VIRTUO 221M/ 321T

AVERTISSEMENTS - REGLES DE SECURITE

CONSIGNE GENERALE

ﬁ [[D]] 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 di a une utilisation non-conforme aux instructions de ce manuel ne pourra étre retenu a la charge du fabricant.
En cas de probleme 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. |l en est de méme pour son
stockage. S’assurer d’une circulation de l'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 l'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 I'ensemble du corps.

Utiliser des gants qui garantissent l'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 '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 pieces qui viennent d’étre soudées sont chaudes et peuvent provoquer des brllures 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 I'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 particulierement nocifs, dégraisser également les piéces
4  avant de les souder.
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Notice originale

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 a une distance de sécurité suffisante.
Le soudage dans des containers ou des tubes fermés est a proscrire et dans le cas ou ils sont ouverts il faut les vider de toute matiére inflammable

ou explosive (huile, carburant, résidus de gaz ...).
Les opérations de meulage ne doivent pas étre dirigées vers la source de courant de soudage ou vers des matiéres inflammables.

BOUTEILLES DE GAZ

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

Fermer la bouteille entre deux utilisations. Attention aux variations de température et aux expositions au soleil.
La bouteille ne doit pas étre en contact avec une flamme, un arc électrique, une torche, une pince de masse ou toutes autres sources de chaleur ou

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

de soudage.

SECURITE ELECTRIQUE

: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 endommagés, 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.

Seulement pour le VIRTUO 221M

Sous réserve que 'impédance de réseau public d’alimentation basse tension au point de couplage commun soit inférieure a
Zmax = 0.191 Ohms, ce matériel est conforme a la CEI 61000-3-11 et peut étre connecté aux réseaux publics d’alimentation
basse tension. Il est de la responsabilité de l'installateur ou de I'utilisateur du matériel de s’assurer, en consultant 'opérateur
du 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.

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

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’acceés pour les passants ou une

évaluation de risque individuelle pour les soudeurs.

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

* positionner les cables de soudage ensemble — les fixer 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 pieéce mise en ceuvre aussi proche que possible a la zone a souder;

* ne pas travailler a c6té 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
A\ encore.

RECOMMANDATIONS POUR EVALUER LA ZONE ET L'INSTALLATION DE SOUDAGE

Généralités

L'utilisateur est responsable de I'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 piece 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 c6té 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 Iinstallation 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. Il convient que tous les acceés, 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’amorcage 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 prés 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 piéce a souder accroissent le risque pour I'opérateur de chocs électriques s'il touche a la fois ces éléments métalliques et I'électrode. Il
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 piéce 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 piéces 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 poussieres 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'accés 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 ses parties mobiles (ventilateur) sont stationnaires.
Ce matériel peut donc étre stocké a I'extérieur en accord avec l'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 chéssis, 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.
D‘ » Couper I'alimentation en débranchant la prise, et attendre deux minutes avant de travailler sur le matériel. A I'intérieur, les
tensions et intensités sont élevées et dangereuses.

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

+ Contrdler régulierement I'état du cordon d’alimentation. Si le cable d’alimentation est endommagé, il doit étre remplacé par le fabricant, son service
apres-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.
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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 optimums du produit.

DESCRIPTION

Ce matériel est une source de puissance pour le soudage semi-automatique « synergique » (MIG ou MAG), le soudage a électrode enrobée (MMA)
et le soudage a I'électrode réfractaire (TIG). Il accepte les bobines de fil @ 200 mm.

DESCRIPTION DU MATERIEL (Il)

1-  IHM (Interface Homme Machine) 7- Motodévidoir

2- Commutateur ON/OFF 8- Connecteur Euro (torche)
3- Connecteur gaz 9- Polarité négative (-)

4- Cable secteur 10-  Polarité positive (+)

5-  Support bobine @ 200 mm 11-  Connecteur Texas

6- Connecteur USB 12- Régulateur gaz

INTERFACE HOMME-MACHINE (IHM)

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

ALIMENTATION - MISE EN MARCHE

VIRTUO 221M

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 I'alimentation et ses protections
(fusible et/ou disjoncteur) sont compatibles avec le courant nécessaire en utilisation. Dans certains pays, il peut étre nécessaire. de changer la prise
pour permettre une utilisation aux conditions maximales.

» 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’alimentation 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-2) sur la position I, inversement I'arrét se fait par une rotation sur la
position 0. Attention ! Ne jamais couper I’alimentation lorsque le poste est en charge.

VIRTUO 321T

» Ce matériel est livré avec prise 16 A de type EN 60309-1 et ne doit étre utilisé que sur une installation électrique triphasée 400V (50-60 Hz) a
quatre fils avec un neutre relié a la terre. Le courant effectif absorbé (I1eff) est indiqué sur le matériel, pour les conditions d’utilisation maximales.
Vérifier que I'alimentation et ses protections (fusible et/ou disjoncteur) sont compatibles avec le courant nécessaire en utilisation. Dans certains
pays, il peut étre nécessaire de changer la prise pour permettre une utilisation aux conditions maximales.

» La source de puissance est prévue pour fonctionner sur une tension électrique 400V -20/+25%. Elle se met en 230 triphasé si la tension
d’alimentation est inférieure a 320 Veff et en protection si la tension est supérieure a 500 Veff ou inférieure a 190 Veff (un code défaut apparaitra
sur I'affichage de I'écran).

* Les synergies pulsées ne sont pas disponibles avec une alimentation 230 V Triphasée.

+ La mise en marche se fait par rotation du commutateur marche/ arrét (I-2) sur la position I, inversement I'arrét se fait par une rotation sur la
position 0. Attention ! Ne jamais couper I’alimentation lorsque le poste est en charge.

» Comportement des ventilateurs : Ce matériel est équipé d’une gestion intelligente de la ventilation dans le but de minimiser le bruit du poste. Les
ventilateurs adaptent leur vitesse a I'utilisation et a la température ambiante. lls peuvent étre éteints en mode MIG ou TIG.

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 respecter les spécifications (Alimentation - Mise en marche),

- 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
matériel.

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?
400V
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INSTALLATION DE LA BOBINE

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.

- 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 maniére générale, ne pas trop serrer, ce qui provoquerait une
a surchauffe du moteur.

CHARGEMENT DU FIL D’APPORT

Pour changer les galets, procéder comme suit :

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

- Déverrouiller les galets en dévissant les vis de maintien (b).

- Mettre en place les galets moteur adaptés a votre utilisation et revisser les vis de maintien.
Les galets fournis sont des galets double gorge :

acier @ 1.0/1.2

- 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.

- Contrélez l'inscription sur le galet pour vérifier que les galets sont adaptés au diamétre du fil et a
- la matiere du fil (pour un fil de & 1.0, utiliser la gorge de @ 1.0).
A0
<§ : inscription visible sur le galet (exemple : 10 = & 1.0) o
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.

- Appuyer sur la gachette de la torche pour actionner le moteur, une procédure s’affiche a I'écran.

Remarques :

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

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

« Vérifier 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.

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

Le matériel peut souder du fil acier de @ 0.6 a 1.2 mm (I-A). Le matériel peut souder du fil acier inoxydable de & 0.8 a 1.2 mm (I-A).

L'appareil est livré d’origine avec des galets @ 1.0/1.2 pour acier ou acier inoxydable.

Le tube contact, la gorge du galet, la gaine de la torche sont prévus pour cette application.

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.

SOUDAGE SEMI-AUTOMATIQUE ALUMINIUM (MODE MIG)

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

L'utilisation en aluminium nécessite un gaz spécifique argon pur (Ar). Pour le choix du gaz, demander conseil a un distributeur de gaz.

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
(I-B).

- Utiliser une torche spéciale aluminium. Cette torche aluminium possede 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.

—— Lors de I'utilisation de gaine rouge ou bleu (soudage aluminium), il est conseillé d'utiliser 'accessoire 91151 (I-C).
*!! 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 & 0.8 et 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 I'argon pur (Ar).

SOUDAGE SEMI-AUTOMATIQUE FIL FOURRE

Le matériel peut souder du fil fourré de @ 0.9 a 1.2 mm. Les galets d’origines doivent étre remplacés par des galets spécifiques au fil fourré (en
option). 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

Afin de souder du fil No Gaz, il peut étre nécessaire d’inverser la polarité des sorties (accessible dans le compartiment bobine). Veiller a resserrer
au couple de 10 Nm. Dans tous les cas, se référer aux recommandations du fabricant de fil pour le choix de la polarité.

Raccordement Inversion de polarité

NO GAS
Torche / Torch / Brenner / Antorcha / ®oHapb /
Zaklamp / Torcia

SPECIFIC 072239 (250 A) ou NO
or
[ — oder
o
nwnn

of
<>  oppure j_(m:? >
30mm 30mm

[ ]

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.

- 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 ».
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Gestion du débit gaz

Notice originale

VIRTUO 221M / 321T

|
SN

COMBINAISONS CONSEILLEES

Activer le flux de gaz depuis I'lHM puis contréler le débit en sortie
de la torche a l'aide du débitmetre. Procéder aux ajustements
nécessaires via les réglages internes ou externes de I'appareil.
Il est recommandé d’effectuer un réglage suffisant en amont afin
de limiter les corrections au niveau de la machine, ce qui permet
de réduire les phénoménes de coups de bélier, d’améliorer la
mise en route du soudage et de garantir le bon fonctionnement
de la protection de manque de gaz.

Débits de gaz recommandés (a titre indicatif uniquement) :

Débit de gaz / Gas flow
30 /min

25 320A

20

320A
® 320A 100A

0 100A

100A

Débitmétre de torche
Torch gas flow-meter

053939

5
‘ Inox / St. steel H Acier / Steel H Alu ‘

. Courant (A) @ Fil (mm) @ Buse (mm) Débit (L/min)
[} (mm)
0.8-2 20-100 0.8 12 10-12
% 2-4 100-200 1.0 12-15 12-15
4-8 200-300 1.0/1.2 15-16 15-18
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

MODE DE SOUDAGE MIG / MAG (GMAW/FCAW)

Parametres

Couple
matériau/gaz

Diamétre de fil
ModulArc

Comportement
gachette

Mode de pointage

15t Réglage

Réglages

- Fe Ar25% CO,

230.8>J1.2mm
OFF - ON

2T, 4T

Spot, Spot-Délai

Epaisseur
Courant
Vitesse

Procédés de

MANUEL

soudage

< X < 8 « <« | STANDARD

< KK KR ] puse

Choix de la matiére a souder.
Parameétres de soudage synergique

Choix du diamétre fil

Active ou non la modulation du courant de soudage (Double Pulse)

Choix du mode de gestion du soudage a la gachette.

Choix du mode de pointage

Choix du rég
moyen de so

lage principal & afficher (Epaisseur de la piéce & souder, courant
udage ou vitesse du fil).

L'accés a certains paramétres de soudage dépend du mode d’affichage sélectionné : Paramétres/Mode d’affichage : Easy ou Expert. Se reporter a

la notice IHM.
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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-&tre manuel par la gachette ou temporisé avec un délai
de pointage prédéfini. Ce temps de pointage permet une meilleure reproductibilité et la réalisation de point non oxydé.

* Spot-Délai

C’est un mode de pointage semblable au Spot, mais enchainant pointages et temps d’arrét défini tant que la gachette est appuyée. Cette fonction
permet de souder des téles trés fines en acier ou en aluminium, en limitant le risque de pergage et de déformation de la tdle (surtout pour le soudage
aluminium).

DEFINITION DES REGLAGES

Unité
Fonction prévenant le risque de collage du fil a la fin du cordon. Ce temps correspond a une remontée du fil
Burnback - ) )
hors du bain de fusion.
Courant froid % Deuxiéme courant de soudage dit «froid»
. o Ce courant de palier a I'arrét est une phase aprés la rampe de descente en courant.
Crater Filler Yols . : e 1o
Il se régle en intensité (% du courant de soudage) et en temps (secondes).
Délai s Durée entre la fin d’un point (hors Post gaz) et la reprise d’un nouveau point (Pré-Gaz compris).
. La synergie permet un paramétrage totalement automatique. L'action sur I'épaisseur paramétre automatique-
Epaisseur mm : . ) .
ment la tension et la vitesse de fil adaptées.
Evanouisseur S Rampe de descente en courant.
Fréquence du Pulse Hz Fréquence de pulsation
o Le Hot Start est une surintensité a 'amorgage évitant le collage du fil sur la piéce a souder. Il se régle en inten-
Hot Start Yols o
sité (% du courant de soudage) et en temps (secondes).
Intensité A Le courant de soudage est réglé en fonction du type de fil utilisé et du matériau a souder.
| Start - Réglage du courant d’amorgage.
Longueur d’arc - Permet d’ajuster la distance entre I'extrémité du fil et le bain de fusion (ajustement de la tension).
Pré-gaz s Temps de purge de la torche et de création de la protection gazeuse avant amorgage.
Point S Durée définie.
Durée de maintien de la protection gazeuse apres extinction de I'arc. Il permet de protéger la piece ainsi que
Post gaz S L .
I'électrode contre les oxydations.
Rapport cyclique % En pulsé, régle le temps de courant chaud par rapport au temps de courant froid.
Self - Amortit plus ou moins le courant de soudage. A régler en fonction de la position de soudage.
Spot s Durée définie.
Tension \Y Influence sur la largeur du cordon.
Upslope S Rampe de montée progressive du courant.
Vitesse d'approche ) Vltess’g de fil progressive. Avant 'amorgage, le fil arrive doucement pour créer le premier contact sans engen-
drer d’a-coups.
Vitesse fil m/min | Quantité de métal d’apport déposé et indirectement I'intensité de soudage et la pénétration.

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

CONTROLE DU DEBIT DE GAZ
Pour contrdler le débit de gaz sur le manometre sans dérouler de fil d’apport, faire un appui long sur le bouton-poussoir n°1 et suivre la procédure a
I'écran. Ce contrble doit se faire périodiquement pour assurer un soudage optimal. Se reporter a la notice IHM.

En cas de débit de gaz insuffisant, la machine réagit selon le niveau de surveillance configuré : OFF (aucun contréle), Warning (affichage
d’un avertissement) ou Error (déclaration d’un défaut empéchant le fonctionnement).

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 en option (réf. 087606) 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.
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AFFUTAGE DE L’ELECTRODE
Pour un fonctionnement optimal, il est conseillé d’utiliser une électrode affutée de la maniére suivante :

COMBINAISONS CONSEILLEES

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

¥
% (mm) Courant (A) @ Electrode (mm) @ Buse (mm) Débit Argon (L/min)
mm
0.3-3 3-75 1 6.5 6 -
24-6 60 - 150 1.6 8 -
4-8 100 - 200 2 9.5 -
6.8-8.8 170 - 250 24 11 -
PARAMETRES DU PROCEDE
Paramétres Réglages
Standard Courant lisse
Pulsé Courant pulsé
Procédé d d
rocede de soucage Spot Pointage lisse
Spot-Pulsé Pointage pulsé
Mode de gachette 2T, 4T, Valve Choix du mode de gestion du soudage a la gachette.

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

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 succederont.

* 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.

* Spot-Pulsé
Ce mode de soudage sur tole fine permet le pré-assemblage 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 point non oxydé.

CHOIX DU DIAMETRE DE L’ELECTRODE

§ TIG DC
@ Electrode (mm) . .
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

Environ = 80 A par mm de &

13
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COMPORTEMENT GACHETTE
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Notice originale VIRTUO 221M [ 321T

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
(DownSlope, |_Stop, PostGaz).

Pour la torche a 2 boutons et seulement en 2T, le bouton secon-
daire est géré comme le bouton principal.

Bouton principal @
4T

v &
LE

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.

Bouton principal @I @

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.

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.

DEFINITION DES REGLAGES
Unité
Courant d’'arrét %

Courant de démarrage %

Courant de soudage A
Courant froid %
Durée du pulse s

Durée du spot S

Evanouisseur s

Frequenc_e Hz
de pulsation

Montée de courant s

Post gaz s

Pré-gaz S

Temps d’'arrét s

Temps de démarrage S

Temps froid %

Ce courant de palier a I'arrét est une phase aprés la rampe de descente en courant.

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

Deuxiéme courant de soudage dit «froid»

Phase de spot pulse manuelle ou d’'une durée définie

Manuel ou une durée définie.

Evite le cratére en fin de soudage et les risques de fissuration particulierement en alliage 1éger.

Fréquence de pulsation (conseils de réglage) :

* Si soudage avec apport de métal en manuel, alors F(Hz) synchronisé sur le geste d’apport,
« Si faible épaisseur sans apport (< 0.8 mm), F(Hz) > 10Hz

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

Permet une montée progressive du courant de soudage.

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 lors du refroidissement.

Temps de purge de la torche et de création de la protection gazeuse avant amorgage.
Temps de palier a I'arrét est une phase aprés la rampe de descente en courant.
Temps de palier au démarrage avant la rampe de montée en courant.

Balance du temps du courant chaud () de la pulsation

L'accés a certains paramétres de soudage dépend du mode d’affichage sélectionné : Paramétres/Mode d’affichage : Easy ou Expert. Se reporter a

la notice IHM.

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. Se reporter a la notice IHM.
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MODE DE SOUDAGE MMA (SMAW)
CONNECTEUR EURO > MMA

Afin de souder en MMA, il existe un adaptateur Euro vers MMA sous la référence 092426.

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

Parametres Réglages Standard Pulsé
) Rutile Le type d’électrode détermine des paramétres spécifiques en fonction du type
Type d'électrode Basique v v d’électrode utilisée afin d’optimiser sa soudabilité.

 oriL L’anti-collage est conseillé pour enlever I'électrode en toute sécurité en cas
Anti-Sticking ON - OFF v v de collage sur la piéce a souder (le courant est coupé automatiquement).

L'accés a certains paramétres de soudage dépend du mode d’affichage sélectionné : Paramétres/Mode d’affichage : Easy ou Expert. Se reporter a
la notice IHM.

PROCEDES DE SOUDAGE

» Standard
Ce mode de soudage MMA Standard convient pour la plupart des applications. |l 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 matiere. 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 piéce 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.

DEFINITION DES REGLAGES

Unité
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.
Courant de soudage A Le courant de soudage est réglé en fonction du type d’électrode choisi (se référer a 'emballage des électrodes).
Durée du Hot Start s Le Hot Start est une surintensité a 'amorgage évitant le collage de I'électrode sur la piéce a souder. Il se régle

en intensité (% du courant de soudage) et en temps (secondes).

Fréquence de

pulsation Hz | Fréquence de PULSATION du mode PULSE.

Le Hot Start est une surintensité a 'amorgage évitant le collage de I'électrode sur la piéce a souder. |l se regle

0,
Pourcentage Hot Start % en intensité (% du courant de soudage) et en temps (secondes).

Pourcentage | froid %

Temps froid s

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

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)

1.6 30-60 30-55
2.0 50-70 50-80
25 60-100 80-110
3.15 80-150 90-140
4.0 100-200 125-210
5 150-290 200-260

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.

GALETS EN OPTION

Référence (x2) Référence (x2)
Diameétre Diamétre
Acier Aluminium Fil fourré
2 0.8/1.0 092464 - 2 1.0/1.2 092488
21.0/1.2 092471 092495

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.

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.

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.

Contrdler 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 15a 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 piéce 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.
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Vérifier le branchement des entrées de gaz

Pas de gaz en sortie de torche Mauvaise connexion du gaz S - -
Vérifier que I'électrovanne fonctionne
- Les données sur la clé USB sont erronées ou e .

Erreur lors du téléchargement Vérifier vos données.

corrompues.
N Vous avez dépassé le nombre maximum de Vous devez supprimer des programmes.

Probléme de sauvegarde PN

sauvegardes. Le nombre de sauvegardes est limité a 200.

Certains de vos jobs ont été supprimés, car
Suppression automatique des JOBS. ils n’étaient plus valides avec les nouvelles -
synergies.
. . Aucun JOB n’est détecté sur la clé USB -
Probléme clé USB . . .
Plus de place mémoire dans le produit Libérer de I'espace sur la clé USB.
Le Fichier «...» ne correspond pas aux syner- | Le fichier a été créé avec des synergies qui ne

Probléme de fichier gies téléchargées dans le produit sont pas présentes sur la machine.

PROCEDURE DE MISE A JOUR

Télécharger le dernier firmware :
Pour télécharger la derniére version logicielle, indiquer le numéro de série de votre générateur de soudage ici :
https://update.jbdc.pro/getlastupdate

Copier ensuite le fichier «.egf» sur la clé USB. Ce fichier ne doit pas se situer dans un dossier ou sous-dossier de la clé USB.
La clé USB ne doit comporter qu’un seul fichier «.egf» et doit étre formatée en FAT32 ou exFAT.

Mettre a jour votre produit :

1. Eteindre votre produit via le bouton Marche/Arrét.

2. Brancher la clé USB sur le port USB.

3. Maintenir appuyée la molette de I'lHM.

4. Allumer votre produit via le bouton Marche/Arrét tout en maintenant la molette de I'lHM appuyée. Lorsque I'écran affiche I'un de ces messages,
vous pouvez relacher la molette.

System Update V__.__ Please Wait ... Versions are up-to-date USB Key Detection

Mise a jour en cours. Lorsque la mise a jour est

terminée, le produit indique « Update completed » | Le produit est déja a jour et redémarre
et redémarre automatiquement au bout de 3 | automatiquement au bout de 3 secondes.
secondes.

La clé USB n’est pas reconnue.
Formater votre clé USB en FAT32 et recopier
le fichier «.egf» dans la clé USB.

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 These instructions must be read and fully understood before use.
Do not carry out any alterations or maintenance work that is not directly specified in this manual.

The manufacturer shall not be liable for any damage to persons or property resulting from use not in accordance with the instructions in this manual.
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. In the event of improper or dangerous use, the manufacturer cannot be held responsible.

The machine must be set up somewhere free from dust, acid, flammable gases or any other corrosive substances. This also applies to storage on
the unit. Ensure good air circulation when in use.

Temperature range:

Use between -10 and +40°C (+14 and +104°F).
Store between -20 and +55°C (-4 and 131°F).
Air humidity:

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

Altitude:
Up to 1000m 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 source of heat, light radiation from the arc, electromagnetic fields (caution to those using pacemakers) and
risk of electrocution, as well as noise and fumes.

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

To protect yourself from burns and radiation, wear clothing that does not have turn-ups, that is insulating, dry, flame-retardant and
in good condition, and that covers the whole body.

Wear protective gloves which provide 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 procedures. Contact lenses are strictly prohibited.

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

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

Keep hands, hair and clothing away from moving parts (the ventilation fan, for example).
Never remove the protective covers from the cooling unit while the welding power source is switched on, the manufacturer cannot
be held responsible in the event of an incident.

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 liquid-cooled torch, to ensure that the liquid cannot cause burns.

It is important to make sure that the working area is safe before leaving it, for the safety of both people and property.

> 0@ 66

WELDING FUMES AND GAS

Q' The fumes, gases and dust produced during welding are hazardous to your health. Sufficient ventilation must be provided and
an additional air supply may be required. An air-fed mask could be a solution in situations where there is inadequate ventilation.
= Check the extraction system performance against the relevant safety standards.

Caution: Welding in confined spaces requires safety monitoring 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 workpieces before welding.

Cylinders should be stored in open or well-ventilated areas. They should be stored in an upright position and kept on a stand or trolley.

Welding should not be carried out near grease or paint.
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RISK OF FIRES AND EXPLOSIONS

ﬁ The welding area must be fully protected, flammable materials must be kept at least 11 metres away.
E!é Fire-fighting equipment must be available and accessible wherever welding is taking place.

Beware of hot material, spatter or sparks being projected, even through cracks, as these can be a source of fire or explosion.

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

Welding in closed containers or tubes is to be avoided. If the containers or tubes are open, they must be emptied of all flammable or explosive
materials (oil, fuel, gas residues, etc.).

Grinding work must not be directed towards the source of the welding current or towards any flammable materials.

GAS CYLINDERS

Gas escaping from cylinders can cause suffocation if there is too high a concentration of it in the welding area (ensure good
ventilation).

Transport must be carried out safely: gas cylinders must be closed and the welding power source turned off. They must be stored
upright and secured with a support to minimise the risk of them falling over.

Close the cylinder between uses. Beware of temperature variations and exposure to the sun.

The cylinder must not come into contact with flames, arcs, torches, earth clamps or any other sources of heat or ignition.

Be sure to keep it away from electrical and welding circuits. Never weld a pressurised cylinder.

Be careful when opening the valve on the cylinder, keep your head away from the valve and make sure that the gas you are using is suitable for the
welding process.

ELECTRICAL SAFETY
R e

The electrical network used must be earthed. Use the recommended fuse size from the rating plate.
An electric shock, whether direct or indirect, can cause serious injury or death.

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

Before opening the welding machine 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 cables or torches are damaged, they should be replaced by qualified and authorised personnel. Ensure you use the appropriate cable cross-section
for the application. Always use dry and in-tact clothing to insulate yourself from the welding circuit. Always wear insulated footwear, in all working
environments.

EMC CLASSIFICATION

This Class A device is not intended for use in a residential location where electrical power is supplied by the public low-voltage
power supply network. There may be potential difficulties in ensuring electromagnetic compatibility at these sites, due to both
conducted and radiated radio frequency interference.

For the VIRTUO 221M only

Provided that the impedance of the public low-voltage power supply network at the common coupling point is less than Zmax
= 0.191 Ohms this machine complies with IEC 61000-3-11 and can be connected to public low-voltage electrical supply. It

is the responsibility of the installer or user of the machine to ensure, by consulting the power distribution network provider if
necessary, that the network impedance complies with the impedance restrictions.

This machine complies with IEC 61000-3-12.

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.
FRAR

Electromagnetic fields (EMFs) can interfere with some medical devices; pacemakers for example. Protective measures must be taken for people with
medical implants. For example, restricted access for passers-by or an individual risk assessment for welders.
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Anyone using the welding machine should follow the following guidelines to minimize exposure to the electromagnetic fields generated by the welding
circuit:

* position the welding cables together - securing them with a clamp if possible;

* 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 in between the welding cables. Keep both welding cables on the same side of the body;

« connect the return cable to the workpiece, as close as possible to the welding area;

+ do not work in close proximity to, sit on, or lean against the welding power source;

+ do not move the welding power source or wire feeder while it is in use.

/\ People who have a pacemaker should consult a doctor before using this machine.
d’, Exposure to electromagnetic fields during welding may have other health effects that are not yet known.

RECOMMENDATIONS FOR ASSESSING THE WELDING AREA AND EQUIPMENT

General Information

It is the responsibility of the user to properly install and use the arc welding equipment in accordance with 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 a cause for concern.

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) safety-critical equipment, e.g. industrial machinery protection;

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

f) equipment used for calibrating or measurement;

g) the sensitivity of other equipment in the surrounding area.

The user must ensure that other equipment installed in the vicinity is compatible. This may require further protective measures;
h) the time of day when welding or other operations are to be carried out.

The size of the surrounding area to be taken into account depends on the structure of the building and other activities taking place there. The
surrounding area may extend beyond the boundaries of the facility.

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
measurements can also be used to verify the effectiveness of any mitigation measures.

GUIDELINES ON HOW TO REDUCE ELECTROMAGNETIC EMISSIONS

a. The mains supply network: 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 shield should be connected to the welding power source to ensure that there is good electrical contact between the conduit and
the welding power source enclosure.

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. It is particularly important that the spark gap of the arc ignition and stabilisation circuit is adjusted and maintained in accordance with 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 linking all metal objects in the surrounding area. However, metal objects connected to
the workpiece increase the risk of electric shocks to the user should they touch both these metal parts and the electrode. It is necessary to insulate
the operator from such metal objects.

e. Earthing the workpiece: In cases where the workpiece 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 must be taken to avoid earthing
parts that could increase the risk of injury to the user or cause 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 shielding: Selective protection and shielding of other cables and equipment in the surrounding area can help minimise interference
problems. Protection and sheilding of the entire welding area may be required for certain specialist applications.
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TRANSPORT AND TRANSIT OF THE WELDING POWER SOURCE

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

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

SETTING UP THE MACHINE

* Place the welding power source on a floor with a maximum incline of 10°.

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

* Do not use in an environment containing electrically conductive metallic dust.

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

» The machine is IP23S rated, meaning:

- the dangerous parts of the machine are protected against entry by objects greater than 12.5 mm and,

- it is protected against rain falling at an angle of up to 60° from vertical, providing that any moving parts (fan) are stationary.
This product can therefore be stored outdoors in accordance with the IP23S protection rating.

Stray welding currents can destroy earthing conductors, damage electrical equipment and devices, and cause component parts
to overheat, which could potentially cause a fire.

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

- Make sure that everything is securely fastened and that there are no 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, extension and welding cables must be completely uncoiled in order 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.
D‘ » Switch off the power supply by unplugging the socket, and wait two minutes before working on the machine. Inside the
macine, the voltages and currents are high and dangerous.

* Regularly remove the side panel and blow out any dust using an air gun. Take the opportunity to have the electrical connections checked by qualified
personnel using an insulated tool.

» Regularly check the condition of the power cable. 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 air inlet and outlet vents of the welding power source clear and unobstructed.

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

Only experienced personnel, authorised by the manufacturer, may carry out the set-up of the machine. During set-up, ensure that the power source
is unplugged 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 possible product performance.

DESCRIPTION

This product is a power source for semi-automatic ‘synergic’ welding (MIG or MAG), coated electrode welding (MMA) and tungsten inert gas (TIG)
welding. It accommodates & 200 mm wire spools.

DESCRIPTION OF THE UNIT (I1)

1- HMI (Human Machine Interface) 7- Wire-feed motor

2-  On/Off switch 8- Euro connector (torch)

3- Gas connector 9- Nagtive polarity socket (-)
4- Mains cable 10- Positive polarity socket (+)
5-  Wire spool support @ 200 mm 11-  Dinse connector

6- USB connector 12-  Gas regulator

HUMAN-MACHINE INTERFACE (HMI)

D:ﬂ Please read the interface (HMI) user manual, which forms part of the complete product literature.
HMI

POWER SUPPLY - START-UP

VIRTUO 221M

This machine is delivered with a 16 A CEE7/7 plug and must only be used on a single-phase 230 V (50-60 Hz)

three-wire electrical system with an earth.

The effective input current (11eff) is indicated on the unit, for maximum operating conditions. Check that the power supply and its protection (fuse

and/or circuit breaker) are compatible with the current required to run the machine. In some countries, it may be necessary to change the plug to

ensure the machine can be used at its highest output.

» The power source is designed to operate on 230 V -20% +15%. It will automatically switch to protection mode if the supply voltage is below 185
Veff or above 265 Veff (a fault code will appear on the display).

* To switch the machine on, turn the on/off switch (I-2) to position I; to switch it off, turn it to position 0. Warning! Never switch off the power
supply while the unit is under load.

VIRTUO 321T

* This machine is delivered with a 16 A plug complying with EN 60309-1 and must only be used on a four-wire, three-phase 400 V (50-60 Hz)
electrical installation with an earth. The actual absorbed current (I1eff) for optimal operating conditions is indicated on the machine. Check that the
power supply and its protection (fuse and/or circuit breaker) are compatible with the current required to run the machine. In some countries, it may
be necessary to change the plug in order to use it at maximum capacity.

» The power source is designed to operate at a voltage of 400V -20/+25%. It will switch to 230 three-phase if the supply voltage is less than 320 Veff
and will activate the protection system if the voltage is greater than 500 Veff or less than 190 Veff (a fault code will appear on the display).

* Pulsed synergies are not available with a three-phase 230 V power supply.

« To switch the machine on, turn the on/off switch (I-2) to position I; to switch it off, turn it to position 0. Warning! Never switch off the power
supply while the unit is under load.

* Fan behaviour: This unit is fitted with smart ventilation management system in order to minimise the noise made by the machine. The fans will
adjust their speed according to usage and the surrounding temperature. They may be off in MIG or TIG mode.

CONNECTING TO A POWER GENERATOR

This machine can be powered by a generator, provided that the auxiliary power supply meets the following requirements:

- The voltage must meet the specifications of the unit (Power supply — Start-up),

- The frequency must be between 50 and 60 Hz.

It is essential to check these conditions, as many generators produce high-voltage spikes that can damage your equipment.

USING EXTENSION LEADS

All extension leads must be of an appropriate length and cross-section to suit the voltage of the machine. Use an extension lead that complies with
national safety regulations.

Input voltage Length - Cross-section of the extension cable (Length < 45m)
230V
2.5 mm?
400 V
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FITTING THE WIRE REEL
dlll <~
a b - Remove the nozzle (a) and contact tip (b) from your MIG/MAG torch.

- Open the wire feeder side cover.

- Position the spool on the support.

- Make sure that the drive pin (c) on the spool holder is properly aligned. To fit a 200 mm
spool, tighten the plastic spool holder (a) as much as possible.

- Adjust the brake control (b) to ensure that, when welding stops, the inertia of the spool
does not cause the wire to unravel and become tangled. As a general rule, try not to over-
tighten, as this could cause the motor to overheat.

a
SETTING UP THE FILLER WIRE

To change the rollers, proceed as follows:

- Loosen the knob (a) as far as it will go, and then flip it down.

- Unlock the rollers by removing the retaining screws (b)

- Fit the appropriate drive rollers for your application and retighten the retaining screws.
The rollers supplied are double groove rollers:

steel @ 1.0/1.2

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

<§ . visible marking on the roller (example: 10 = & 1.0)
—» : groove to be used

> - Check the inscription on the roller to ensure that the rollers are suitable for the wire diameter and
the wire material (for @ 1.0 wire, use the & 1.0 groove).

To install the filler wire, proceed as follows:

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

- Insert the wire, then close the wire feed mechanism and tighten the knob as required.

- Press the trigger on the torch to activate the motor, and the procedure will be displayed on the screen..

Notes:

* Aliner that is too narrow can lead to feed issues and cause the motor to overheat.

* The torch connection must also be properly tightened to prevent it from overheating.

» Check that neither the wire nor the spool touches the mechanics of the unit, otherwise there is a risk of short-circuit.

RISK OF INJURY FROM MOVING PARTS

Wire feeders have moving parts that can catch hands, hair, clothing or tools, and cause injury.
+ Do not touch any rotating, moving, or mechanical parts of the machine.

* Ensure that the housing and protective covers remain firmly closed during use.

+» Do not wear gloves when feeding the filler wire or changing the spool.
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SEMI-AUTOMATIC STEEL/STAINLESS STEEL WELDING (MAG MODE)

The machine can weld steel wire from & 0.6 to 1.2 mm (I-A). The machine can weld stainless steel wire from @ 0.8 to 1.2 mm (I-A).

The unit is supplied with @ 1.0/1.2 rollers for steel or stainless steel as standard.

The contact tip, the grooved roller, and the torch liner are designed for this application.

For use on steel, a specific welding gas (Ar+C0O2) is required. The amount of CO2 may vary depending on the type of gas used. For stainless steel,
use a 2% CO2 mixture. When welding with pure CO2, it is necessary to connect a gas pre-heater to the gas bottle. If you have specific gas require-
ments, please contact your gas distributor.

SEMI-AUTOMATIC ALUMINIUM WELDING (MIG MODE)

The unit can weld aluminium wire from @ 0.8 to 1.2mm (I-B).

For use with aluminium, pure argon gas (Ar) is required. When it comes to choosing your gas, ask a gas distributor for advice.

The differences between steel and aluminium applications are as follows:

- Use specific rollers for aluminium welding.

- Apply minimum pressure to the rollers on the wire feed motor to avoid compressing the wire.

- Only use the capillary tube (for guiding the wire between the feed rollers and the EURO connector) for steel/stainless steel welding (I-B)

- Use a dedicated aluminium torch. This aluminium torch has a teflon liner to reduce friction. DO NOT cut away the liner close to the connector! This
liner is used to guide the wire from the rollers.

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

—— When using red or blue liner (aluminium welding), it is recommended to use the 91151 (I-C) accessory.
‘4!! This stainless steel liner guide improves the centring of the liner and facilitates the flow of the wire.

SEMI-AUTOMATIC CUSI AND CUAL WELDING (BRAZING MODE)

The unit can weld @ 0.8 and 1.0 mm CuSi and CuAl wire.
In the same way as with steel, a capillary tube must be set up and a torch with a steel liner must be used. For brazing, pure argon (Ar) should be used.

SEMI-AUTOMATIC WELDING WITH FLUX-CORED WIRE

The machine can weld flux-cored wire from @ 0.9 to 1.2 mm. The original rollers must be replaced by specific gasless wire rollers (available as an
optional extra). 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.

CHOOSING A POLARITY

In order to weld gasless wire, it may be necessary to reverse the polarity of the outputs (accessible in the wire spool compartment). Ensure that it is
tightened up to a 10 Nm torque. Always refer to the recommendations of the wire manufacturer when selecting the polarity.

Connection Polarity reversal

NO GAS
Torch
SPECIFIC 072239 (250 A) or NO
— or
- = [ oder
.; o
— of
= T F—=  we  ds——
30mm >30mm
GAS SUPPLY

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

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

NB: To make it easier to adjust the gas flow rate, activate the rollers on the wire feed motor by pressing the trigger on the torch (loosen the brake
knob on the wire feed motor to prevent the wire from being fed). Maximum gas pressure: 0.5 MPa (5 bar).

This procedure does not apply when welding in ‘No Gas’ mode.



Operating manual Translation of the original

instructions

VIRTUO 221M / 321T

Gas flow management

|
SN

Turn on the gas using the HMI, then check the flow rate at the
outlet of the torch using the flow meter. Make the necessary
adjustments using either the internal or external controls on
the machine. We recommend carrying out the necessary
@ adjustments before starting work as much as possible, in order to
- minimise the need for adjustments during operation. This helps
to reduce the risk of pressure surges, facilitates the start of the
T welding process, and ensures that the gas shortage protection
system works correctly.

Recommended gas flow rates (for guidance only):

Débit de gaz / Gas flow
30 /min

25 320A

20

320A
15
320A 100A 10018
D 100A Déhitmétre de torche
Torch gas flow-meter

5
‘ Inox / St. steel H Acier / Steel H Alu ‘ 053939

RECOMMENDED COMBINATIONS
*ﬁ Current (A) @ Wire (mm) @ Nozzle (mm) Flow (L/min)
A (mm)

0.8-2 20-100 0.8 12 10-12
% 2-4 100-200 1.0 12-15 12-15
4-8 200-300 1.0/1.2 15-16 15-18
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

MIG / MAG (GMAW/FCAW) WELDING MODE

Welding
processes
£
-
<
Parameters Settings S c &
=z |
< <
s b z
Pair: - Fe Ar 25% CO,
material/gas - ) v v
Wire diameter @08>@1.2mm - v v
ModulArc OFF - ON - v Y
Trigger response 2T, 4T v v v
Spot welding mode = Spot, Spot-Delay v v v
Thickness
First Setting Current - v v
Speed

Choice of the material to be welded.
Synergic welding parameters

Choice of wire diameter

Activates or deactivates the modulation of the welding current (Double Pulse)
Choice of trigger management method for welding.
Selecting the spot mode

Choose the main setting to be displayed on the screen (thickness of the workpie-
ce, average welding current or wire speed).

Access to some of the welding parameters depends on the selected display mode: Settings/Display mode: Easy or Expert. Refer to the HMI manual.

25
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WELDING PROCESSES

For more information on GYS synergies and welding processes, scan the QR code:

SPOT WELDING MODE
* Spot

Translation of the original
instructions

VIRTUO 221M / 321T

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.

* Spot-Delay

This is a welding mode similar to Spot mode, but with predefined weld and dwell times for as long as the trigger is held down. This function allows
welding very thin steel or aluminium workpieces, limiting the risk of piercing and deformation (especially for aluminium welding).

CONFIGURING THE SETTINGS

Unit

To prevent the wire from sticking to the weld bead when finished. This is timed to coincide with the wire rising
Burnback -

from the weld pool.
Cold current % Secondary welding current known as «cold» current.
Crater-Fill %/s This steady current level is the next phase after the current downslope.

° The intensity (% of welding current) and the time (seconds) can be adjusted.
Delay s Time between the end of a tack/spot (excluding Post-Gas) and the start of a new tack/spot (including Pre-Gas).
. This synergy results in fully automatic configuration. The thickness setting automatically calculates the appro-

Thickness mm . .

priate voltage and wire speed.
Downslope s Gradual decrease in current.
Pulse frequency Hz Frequency of the pulse
Hot Start %/s The Hot Start is an overcurrent used at the start that prevents the wire from sticking to the workpiece. The

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

Current A The welding current is adjusted according to the type of wire used and the material to be welded.
| Start - Adjustment of the ignition current.
Arc length - Used to adjust the distance between the end of the wire and the weld pool (voltage adjustment).
Pre-Gas S Time taken to purge the torch and create gas protection before ignition.
Tack s Set duration.

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

oxidation.
Cycle ratio % In pulse mode, this sets the ratio of the ‘hot’ current time to the ‘cold’ current time.
Inductance - Dampens the welding current to a greater or lesser extent. To be set according to the welding position.
Spot s Set duration.
Voltage Vv This affects the width of the weld bead.
Upslope Gradual increase in current.

Progressive wire speed. Before arc ignition, the wire is fed in slowly to establish initial contact smoothly without
Approach speed - . :

causing any sudden involentary torch movement.
Wire speed m/min = The amount of filler metal deposited and, consequently, the welding intensity and penetration.

Access to certain welding and spot-welding settings depends on the welding process (Manual, Synergic) and the selected display mode (Easy or
Expert). Refer to the HMI manual.

GAS FLOW CONTROL

To check the gas flow rate on the manometer without feeding the welding wire, press and hold push-button n°1 and follow the procedure on the screen.
This check should be done periodically to ensure the best possible welding perfomance. Refer to the HMI manual.

In the event of insufficient gas flow, the machine responds according to the configured monitoring level: OFF (no monitoring),
Warning (a warning is displayed) or Error (a fault is reported, preventing operation).

TIG (GTAW) WELDING MODE

SETUP AND ADVICE

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

» Connect the earth clamp to the positive (+) plug connector. Connect the optional TIG torch (ref. 087606) into the EURO connector of the power
source and the polarity reversal cable into the negative (-) socket.

* Ensure that the torch is properly assembled and that the consumables (clamp, collar holder, diffuser and nozzle) are not worn.

* The choice of electrode will depend on the current of the DC TIG process.
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ELECTRODE SHARPENING
For optimum performance, we recommend using an electrode sharpened as follows:

L = 3 x d for low current.
L = d for high current

RECOMMENDED COMBINATIONS
v :
Current (A) @ Electrode (mm) @ Nozzle (mm) Argon flow rate (L/min)
(mm)

0.3-3 3-75 1 6.5 -

24-6 60 - 150 1.6 8 6 -

4-8 100 - 200 2 9.5 -

6.8-8.8 170 - 250 24 11 -

PROCESS SETTINGS

Parameters

Welding process

Trigger mode

Access to some of the welding parameters depends on the selected display mode: Settings/Display mode: Easy or Expert. Refer to the HMI manual.

SETTINGS
« Standard

The TIG DC Standard welding process provides high quality welds on most ferrous materials such as steel, stainless steel, copper and its alloys,
titanium, etc. The various current and gas management options allow you to have complete control over your welding process, from ignition, to the

Settings
Standard
Pulse

Spot
Spot-Pulse
2T, 4T, Valve

final cooling of your weld bead.

* Pulse

This welding method uses pulsed current, alternating between high-current pulses (I, welding pulse) and low-current pulses (I_Cold, workpiece cooling
pulse). This pulse mode allows workpieces to be welded together while limiting temperature increase and workpiece deformation. Ideal for use in any

position.

For example:

Smooth current

Pulse current
Smooth tacks

Pulse tacking

Choice of trigger management method for welding.

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

* Spot

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 timing allows for better reproducibility and the creation of non-oxidised spots.

* Spot-Pulse

This method of welding is used to pre-assemble thin sheet metal workpieces prior to the actual welding process. 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.

CHOICE OF ELECTRODE DIAMETER

Electrode @ (mm)

Pure tungsten

TIG DC

Tungsten with oxides

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

Approx. = 80 A per @ mm

27
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TRIGGER RESPONSE

2T
<y

,\

Translation of the original

v

instructions VIRTUO 221M / 321T
L
. T1 - The main button is pressed, the welding cycle starts (Pre-Gas,
|_Start, upslope and welding).
N T2 - The main button is released, the welding cycle is stopped

(downslope, |I_Stop, Post-Gas).
For 2-button torches (2T only), the secondary button functions the
same as the primary button.

Bouton principal @
4T

v &
LEK

T1 - The main button is pressed, the cycle starts from the PreGas
and stops in the |_Start phase.

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

Bouton principal IGTI @

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 double button, and double button + potentiometer torches
=> the «up/weld current» button and potentiometer are active, the
«down» button is inactive.

@

For double-button or double-trigger torches, the ‘upper’ trigger functions in the same way as on a single-trigger torch. The ‘bottom’ trigger is not active.

CONFIGURING THE SETTINGS

Unit
End current %
Starting current %
Welding current A
Cold current %
Pulse duration S
Spot duration s
Downslope s
Frequency Hy
of pulses
Upslope S
Post-Gas s
Pre-Gas S
Stopping time s
Starting time s
Cold time %

This steady current level is the next phase after the current downslope.

This start-up current is a pre-heating phase before the current upslope.

Welding current.

Secondary welding current known as «cold» current.

Manual or fixed-duration spot pulse phase

Manual or a set duration.

Prevents crater formation at the end of the weld and reduces the risk of cracking, particularly in lightweight alloys.

Pulse frequency (recommended settings):

« If welding with manual filler metal, then F(Hz) should be synchronized with the filler movement.
« If the workpiece is very thin, with no filler material added (< 0.8 mm), F(Hz) > 10 Hz

« If welding in position, then F(Hz) < 100Hz

Provides a progressive increase in welding current.

Duration of the gas shielding after the arc is extinguished. It protects the workpiece and the electrode from
oxidation during cooling.

Time taken to purge the torch and create gas protection before ignition.
This static level current is the phase after the current downslope.
Start-up plateau duration before the current upslope.

Hot current (1) balance of the pulse

Access to some of the welding parameters depends on the selected display mode: Settings/Display mode: Easy or Expert. Refer to the HMI manual.

MANUAL GAS PURGE

The presence of oxygen in the torch can lead to a decline in mechanical performance, resulting in reduced corrosion resistance. To purge the gas from
the torch, press and hold button no. 1 and follow the on-screen procedure. Refer to the HMI manual.
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MMA (SMAW) WELDING MODE
EURO CONNECTOR > MMA

For MMA welding, we offer a Euro-to-MMA adapter, part number 092426.

SETUP AND ADVICE

* Plug the cables, electrode holder and earth clamp into the connection sockets.
+ Always comply with the polarity and welding current settings indicated on the packaging of the electrodes you are using.
» Remove the electrode from the electrode holder when the welding power source is not in use.
* The unit is fitted with 3 inverter-specific features:
- Hot Start provides an overcurrent at the beginning of the welding process.
- Arc Force delivers an overcurrent that prevents sticking when the electrode re-enters the weld pool.
- Anti-Sticking makes it easier to remove the electrode from the workpiece if it sticks.

PROCESS SETTINGS

Welding processes

Parameters Settings Standard Pulse
Rutile The type of electrode will determine specific parameters according to the
Electrode type Basic v v elecrode profile, in order to optimise weldability.
Anti-Sticking ON - OFF v v The anti-stick feature is recommended to safely remove the electrode in the

event of it sticking to the workpiece (the current is cut off automatically).
Access to some of the welding parameters depends on the selected display mode: Settings/Display mode: Easy or Expert. Refer to the HMI manual.

WELDING PROCESSES

« Standard
This standard MMA welding mode is suitable for most welding applications. It is suitable for welding with all types of coated, rutile, basic and cellulosic
electrodes and on all materials: steel, stainless steel and cast iron.

* Pulse

The MMA Pulse welding mode is suitable for rising vertical (PF) applications. Pulsing keeps the weld pool colder while still promoting material transfer.
Without pulse, rising vertical welds require a ‘pine tree’ motion — which is a difficult triangular technique. With MMA Pulse, this movement is not nec-
essary, and depending on the thickness of your workpiece, a straight upward movement may be sufficient. However, if you want to enlarge your weld
pool, a simple sideways movement similar to flat welding will be adequate. If this is the case, you can set the frequency of your current pulse on the
display. This process offers greater control of vertical welding tasks.

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 superior mechanical properties.

CONFIGURING THE SETTINGS

Unit
Arc Force is an overcurrent delivered to prevent sticking when the electrode or the droplet comes into contact
Arc Force :
with the weld pool.
Welding current A The welding current is set according to the type of electrode chosen (refer to the electrode packaging).
Duration of Hot Start s 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 adjusted.

Frequency of the Hz  PULSATION frequency in PULSE mode.

pulse

Hot Start Percentage y Hot Start is an overcurrent at the ignition stage which prevents the electrode from sticking to the workpiece. The
9 ¢ intensity (% of welding current) and the time (seconds) can be adjusted.

Percentage | cold %

Cold time s

Access to some of the welding parameters depends on the selected display mode: Settings/Display mode: Easy or Expert. Refer to the HMI manual.
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ADJUSTING THE WELDING INTENSITY

The following settings correspond to the usable current range based on electrode type and diameter. The ranges are quite broad, as they vary de-
pending on the application and the welding position.

Electrode @ (mm)
1.6
2.0
25
3.15
4.0
5

ADJUSTING THE ARC FORCE

Rutile E6013 (A)

30-60
50-70
60-100
80-150
100-200
150-290

30-55
50-80
80-110
90-140
125-210
200-260

Basic E7018 (A)

It is advisable to set the Arc Force to the middle position (0) to begin welding, and then adjust it according to the results and personal welding prefer-
ences. Note: The adjustment range of the Arc Force is specific to the type of electrode chosen.

OPTIONAL ROLLERS

Reference (x2) Reference (x2)
Diameter Diameter
Steel Aluminum Flux-cored wire
2 0.8/1.0 092464 - 2 1.0/1.2 092488
2 1.0/1.2 092471 092495

DEFECTS, CAUSES, AND SOLUTIONS

SYMPTOMS

The wire feed speed is inconsistent.

The feed motor is not working.

The wire is not unwinding properly.

No current or incorrect welding current.

The wire gets tangled after the rollers

The weld bead is porous.

Excessive sparking.

30

POSSIBLE CAUSES
Spatter is clogging the nozzle or tip

The wire is slipping on the rollers.

One of the rollers is slipping.
The torch cable is twisted.

Spool brake or roller is over-tightened
Dirty or damaged liner guide tube.
Roller shaft pin is missing

Spool brake too tight.

The mains plug is not connected properly.

Poor earth connection.

No power.

Wire-guide tube crushed.
Wire blockage in the torch.
No capillary tube.

Wire speed too high.

The gas flow is insufficient.

Gas bottle is empty.
The quality of the gas is poor.

Air circulation or the presence of wind.

Gas nozzle excessively contaminated.

Poor quality wire.

Condition of the welding surface is not good

enough (rust, etc.)

The gas is not connected.

Arc voltage is too low or too high.
Poor earth connection.

Insufficient gas protection.

SOLUTIONS

Clean the contact tip and nozzle or replace
them, and reapply anti-spatter protection.

Reapply anti-spatter protection.
Ensure that the roller screw is tight.

The torch cable should be as straight as
possible.

Loosen the brake and rollers.
Clean or replace.

Reinsert the pin into the slot
Loosen the brake.

Check that the plug is connected correctly and
that there is power to the socket.

Check the earth cable (connection and condi-
tion of the clamp).

Check the torch trigger.

Check the liner and torch body.
Replace or clean.

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

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

Replace it.

Replace it.

Prevent draughts, protect the welding area.
Clean or replace the gas nozzle.

Use a wire suitable for MIG/MAG welding.

Clean the workpiece before welding.

Check that the gas is connected to the inlet on
the power source.

Check welding settings.

Position the earth clamp as close as possible
to the area you intend to weld.

Adjust the gas flow.
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No gas coming from the torch.

Error while downloading.

Backup error.

Automatic deletion of JOBS.

USB stick error.

File error.
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Poor gas connection.

The data on the USB stick is incorrect or
corrupted.

You have exceeded the maximum number of
saves.

Some of your jobs have been deleted as they
were no longer valid with the new synergies.

There is no JOB detected on the USB stick.
No more memory available

The file *...” does not match the synergies
downloaded into the machine

Check the gas inlet connections

Ensure that the solenoid valve is working
Check your data.

You need to delete some of the data.
The number of saves is limited to 200.

Free up some space on the USB stick.

The file was created using synergies that are
not available on the machine.

UPDATE PROCEDURE

Download the latest firmware:
To download the latest software version, enter the serial number of your welding power source here:

https://update.jbdc.pro/getlastupdate

Then copy the “.egf’ file to the USB stick. This file must not be located in a folder or subfolder of the USB stick.
The USB stick must contain only one ‘.egf’ file and must be formatted in FAT32 or exFAT.

Update your unit:

1. Turn off your unit using the On/Off button.

2. Plug the USB stick into the USB port.

3. Hold down the HMI thumwheel.

4. Turn on the unit back on with the On/Off button whilst continuing to hold down the HMI thumbwheel. When the screen displays one of these
messages, you can release the thumbwheel.

USB Stick Detection

System Update V__.__ Please Wait ...

Versions are up-to-date

Update in progress. When the update is complete,
the product will display ‘Update completed’ and
automatically restart after 3 seconds.

The USB stick is not recognised.
Format your USB stick to FAT32 and copy
the “.egf file onto the USB stick.

The product is already up to date and will
restart automatically after 3 seconds.

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 during transport.

» The general wear and tear of parts (i.e. : cables, clamps, etc.).

* Incidents caused by misuse (incorrect power supply, dropping or dismantling).

» Environmental failures (contamination, corrosion, etc).

In the event of a breakdown, please return the item to your distributor, along with:

- dated proof of purchase (receipt, invoice, etc.),

- a note explaining the issue.
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WARNHINWEISE - SICHERHEITSREGELN
ALLGEMEINER HINWEIS

Diese Anweisungen missen vor jeder Aktivitadt gelesen und verstanden werden.
A Anderungen oder Wartungsarbeiten, die nicht in der Anleitung angegeben sind, dirfen nicht
durchgefihrt werden.

Der Hersteller haftet nicht fur Personen- oder Sachschaden, die auf eine nicht den Anweisungen dieser Anleitung entsprechende Verwendung
zurtickzufiihren sind.
Bei Problemen oder Fragen zum korrekten Einsatz dieses Brenners, wenden Sie sich bitte an entsprechend qualifiziertes und geschultes Fachpersonal.

UMWELT

Dieses Gerat darf ausschlieBlich fir Schweilarbeiten innerhalb der durch das Typenschild und/oder das Handbuch angegebenen Grenzen verwendet
werden. Die Sicherheitsrichtlinien sind zu beachten. Der Hersteller ist nicht fir Schaden bei falscher oder gefahrlicher Verwendung verantwortlich.

Die Anlage muss in einem Raum ohne Staub, Saure, brennbare Gase oder andere korrosive Stoffe betrieben werden. Gleiches gilt fir die Lagerung.
Achten Sie auf eine gute Luftzirkulation wahrend des Gebrauchs.

Temperaturbereich:
Verwendung zwischen -10 bis +40°C (+14 et +104°F).
Lagertemperatur zwischen -20 bis +55°C (-4 et 131°F).

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

Hohe:
Das Gerat ist bis in einer Hohe von 1000 m (liber NN) (3280 FuB) einsetzbar.

PERSONLICHER SCHUTZ UND SCHUTZ ANDERER

LichtbogenschweiRen kann gefahrlich sein und schwere bis tédliche Verletzungen verursachen.

Das Schweilen setzt Personen einer gefahrlichen Quelle von Hitze, Strahlung des Lichtbogens, elektromagnetischen Feldern (Vorsicht fiur Trager von
Herzschrittmachern), Stromschlaggefahr, Schweilllarm und -rauch aus.

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

Um sich vor Verbrennungen und Strahlung zu schiitzen, tragen Sie Kleidung ohne Revers, isolierend, trocken, feuerfest und in
gutem Zustand, die den ganzen Kérper bedeckt.

Verwenden Sie Handschuhe, die elektrische und thermische Isolierung gewahrleisten.

Schweillschutz und/oder Schweillhaube mit einem ausreichenden Schutzniveau verwenden (je nach Anwendung variabel). Augen
bei Reinigungsarbeiten schitzen. Kontaktlinsen sind ausdriicklich verboten.

Manchmal ist es notwendig, die Bereiche durch feuerfeste Vorhange abzugrenzen, um den Schweillbereich vor Lichtbogenstrahlen,
Materialauswurfen und gliihenden Abfallen zu schiitzen.

Weisen Sie die Personen im Schweillbereich an, den Lichtbogen und die geschmolzenen Werkstlcke nicht direkt anzuschauen und
zum Schutz geeignete Kleidung zu tragen.

Verwenden Sie einen Larmschutzhelm, wenn der Schweilprozess einen Gerduschpegel erreicht, der lber der zulassigen Grenze
liegt (dies gilt auch fiir Personen, die sich im SchweilRbereich befinden).

Halten Sie Hande, Haare und Kleidung von beweglichen Teilen (Ventilator) fern.
Niemals die Gehauseabdeckungen des Kiihlgerats entfernen, wenn die Schweil3stromquelle unter Spannung steht, der Hersteller
kann im Falle eines Unfalls nicht haftbar gemacht werden.

Gerade geschweilte Teile sind hei® und kénnen bei Beriihrung Verbrennungen verursachen. Bei Wartungsarbeiten am Brenner
oder Elektrodenhalter muss darauf geachtet werden, dass dieser ausreichend abgekuhlt ist, indem vor jedem Eingriff mindestens
10 Minuten gewartet wird. Das Kiihlaggregat muss bei Verwendung eines wassergekuhlten Brenners eingeschaltet werden, um
sicherzustellen, dass die Kuhlflussigkeit keine Verbrennungen verursachen kann.

Es ist wichtig, den Arbeitsbereich vor dem Verlassen zu sichern, um Personen und Eigentum zu schitzen.

> 0@ 68

SCHWEISSRAUCHE UND GASE

Die beim Schweil’en entstehenden Dampfe, Gase und Staube sind gesundheitsgefahrdend. Es muss fiir eine ausreichende
Beliiftung gesorgt werden, manchmal ist eine Luftzufuhr erforderlich. Bei unzureichender Beliftung kann eine Frischluftmaske

Q'
eine Losung sein.
= Uberpriifen Sie die Wirksamkeit der Luftabsauganlage anhand der Sicherheitsstandards.

Achtung Schweilien in kleinen Radumen erfordert eine Fernuberwachung der Sicherheit. Darliber hinaus kann das Schweil3en bestimmter Materialien,
die Blei, Cadmium, Zink oder Quecksilber oder sogar Beryllium enthalten, besonders schadlich sein; entfetten Sie die Teile daher vor dem Schweil3en.
Die Gasflaschen sollten in offenen oder gut beliifteten Rdumen gelagert werden. Sie miissen aufrecht stehen und auf einer Stiitze oder einem Wagen
gelagert werden.

Schweilarbeiten in unmittelbarer Nahe von Fetten und Farben sind grundsatzlich verboten.
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BRAND- UND EXPLOSIONSGEFAHR

% Schweillbereich vollstandig schiitzen, brennbare Materialien miissen mindestens 11 Meter entfernt sein.
E!é In der Nahe von Schweillarbeiten muss eine Feuerldschausriistung vorhanden sein.

Auf Spritzer von heiflen Werkstoffen oder Funken achten, denn auch durch Spalten kénnen sie zu Brand- oder Explosionsquellen werden.
Personen, brennbare Gegenstande und Druckbehalter in ausreichendem Sicherheitsabstand fernhalten.

Das Schweif3en in geschlossenen Behaltern oder Rohren ist verboten, und wenn diese offen sind, missen sie von brennbaren oder explosiven
Stoffen (Ol, Kraftstoff, Gasriickstande usw.) gereinigt werden.

Die Schleifarbeiten durfen nicht auf die Schweilstromquelle oder auf brennbare Materialien gerichtet sein.

GASFLASCHEN

Das aus den Gasflaschen austretende Gas kann bei Konzentration im Schweibereich zu Erstickung fiihren (gut liften).
Der Transport muss sicher erfolgen: Gasflaschen geschlossen und die Schweil3stromquelle ausgeschaltet sein. Sie miissen
vertikal gelagert und an einer Halterung gesichert werden, um das Risiko des Fallens zu begrenzen.

Die Gasflasche zwischen zwei Anwendungen verschlieRen. Auf Temperaturschwankungen und Sonneneinstrahlung achten.

Die Gasflasche darf nicht mit einer Flamme, einem Lichtbogen, einem Schweilbrenner, einer Masseklemme oder anderen Warme- oder Gluhquellen
in Berlihrung kommen.

Achten Sie darauf, sie von Strom- und Schweianlagen fernzuhalten, und schweiRen Sie daher niemals an einer unter Druck stehenden Flasche
Achten Sie beim Offnen des Gasflaschenventils darauf, dass der Flaschenkopf das Ventil nicht beriihrt, und dass das verwendete Gas fiir den
Schweillprozess geeignet ist.

ELEKTRISCHE SICHERHEIT

:Q ] Das verwendete Stromnetz muss ordnungsgemal geerdet sein. Die empfohlene Sicherungsgréfle auf dem Typenschild

verwenden.
Ein Stromschlag kann eine direkte oder indirekte Ursache fir schwere Unfélle oder sogar tddlich sein.

Niemals die spannungsfiihrenden Teile innerhalb und auf3erhalb der Stromquelle (Brenner, Klemmen, Kabel, Elektroden) bertihren, da diese an den
Schweillkreis angeschlossen sein kdnnen.

Vor dem Offnen der Schweilstromquelle muss diese vom Netz getrennt werden und 2 Minuten warten, bis alle Kondensatoren entladen sind.
Brenner oder Elektrodenhalter und Masseklemme nicht gleichzeitig beriihren.

Stellen Sie sicher, dass beschadigte Kabel und Brenner von qualifiziertem Fachpersonal ausgetauscht werden. Kabelquerschnitt je nach Anwendung
dimensionieren. Verwenden Sie immer trockene, gut gepflegte Kleidung, um sich vom Schweil3kreislauf zu trennen Isolierende Schuhe tragen,
unabhangig von der Arbeitsumgebung.

EMV-KLASSIFIKATION DES GERATS
Dieses Gerat der Klasse A ist nicht fir den Einsatz an einem Wohnort vorgesehen, an dem der Strom aus dem offentlichen

Niederspannungsnetz geliefert wird. Aufgrund von leitungsgebundenen und abgestrahlten Funkstérungen kann es an diesen
Standorten zu potenziellen Schwierigkeiten bei der Gewahrleistung der elektromagnetischen Vertraglichkeit kommen

Nur fiir VIRTUO 221M

D: Unter der Voraussetzung, dass die Impedanz des &ffentlichen Niederspannungsversorgungsnetzes am gemeinsamen
Verknlipfungspunkt kleiner als Zmax = 0.191 Ohm ist, entspricht dieses Gerat den Vorgaben der IEC 61000-3-11 und kann
an offentliche Niederspannungsversorgungsnetze angeschlossen werden. Es liegt in der Verantwortung des Installateurs
oder Benutzers der Anlage, gegebenenfalls in Absprache mit dem Betreiber des Verteilungsnetzes sicherzustellen, dass die
Netzimpedanz den Impedanzbeschrankungen entspricht.

Dieses Gerat entspricht den Standard IEC 61000-3-12.

ELEKTROMAGNETISCHE EMISSIONEN

Der elektrische Strom, der durch jeden Leiter flieRt, erzeugt lokale elektromagnetische Felder (EMF). Der Schweil3strom erzeugt

\Q.
:?3'\? ein elektromagnetisches Feld um den Schweilkreis und das Schweifimaterial.
0

Die elektromagnetische EMF-Felder kénnen bestimmte medizinische Implantate, zum Beispiel Herzschrittmacher, stéren. Fir Personen mit
medizinischen Implantaten mussen SchutzmaRnahmen getroffen werden Zum Beispiel Zugangsbeschrankungen fur vorbeigehende Personen oder
eine individuelle Risikobewertung fur Schweiler.

Alle Schweiler sollten die folgenden Verfahren anwenden, um die Belastung durch elektromagnetische Felder im SchweilRkreislauf zu minimieren:
» SchweilRkabel bliindeln — wenn mdglich mit einem Kabelbinder sichern;

« Positionierung (Oberkdrper und Kopf) so weit wie méglich von der Schweilarbeit fernhalten;

* niemals das Schweifl)kabel um den Korper wickeln;

« den Korper nicht zwischen den SchweilRkabeln positionieren. Die beiden SchweilRkabel auf der gleichen Seite des Kérpers halten;

» das Massekabel so nah wie mdglich an die Schweillstelle des Werkstiicks anschlielen;

« nicht in unmittelbare Nahe der Schweillstromquelle arbeiten, darauf sitzen oder sich daran lehnen;

* beim Transport der SchweilRstromquelle oder des Drahtvorschubs nicht schweif3en.
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Trager von Herzschrittmachern sollten vor der Verwendung dieses Gerats einen Arzt konsultieren.
d’ Die Exposition gegenuber elektromagnetischen Feldern beim Schweillen kann weitere gesundheitliche Auswirkungen haben,
5 die noch nicht bekannt sind.

EMPFEHLUNGEN ZUR BEURTEILUNG DES BEREICHS UND DER SCHWEISSANLAGE

Allgemeines

Der Benutzer ist fur die Installation und Verwendung des Lichtbogenschweil3gerats gemaR den Anweisungen des Herstellers verantwortlich. Treten
elektromagnetischer Stérungen auf, liegt es in der Verantwortung des Anwenders mit Hilfe des Herstellers eine Losung zu finden. In einigen Fallen kann
diese KorrekturmaRnahme einfach sein, z.B. das Erden des SchweilRkreises. In anderen Fallen kann es erforderlich sein, die SchweilRstromquelle und
das gesamte Werkstiick mit Eingangsfiltern elektromagnetisch abzuschirmen. In jedem Fall missen elektromagnetische Stérungen so weit reduziert
werden, dass sie nicht mehr stérend wirken.

Prifung des SchweiBplatzes

Der Anwender sollte den Arbeitsplatz vor dem Einsatz des SchweilRgerates auf mdgliche elektromagnetische Probleme der Umgebung priifen.
Folgendes ist zu beachten:

a)das Vorhandensein anderer Stromversorgungs-, Steuer-, Signal- und Telekommunikationskabel tiber, unter und neben dem Lichtbogenschweil3gerat;
b) Radio- und Fernsehgerate;

c) Computer und andere Steuereinrichtungen;

d) sicherheitskritische Einrichtungen, z. B. Schutz von industriellen Anlagen;

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

f) Kalibrier- und Messeinrichtungen;

g) Die Storfestigkeit anderer Einrichtungen in der Umgebung.

Der Anwender muss sicherstellen, dass die anderen in der Umgebung verwendeten Gerate kompatibel sind. Weitere Schutzmalinahmen kdénnen
erforderlich sein;

h) die Tageszeit, zu der die Schweilarbeiten ausgefiihrt werden missen.

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

Priifung des SchweiBgerates
Neben der Uberpriifung des Schweilplatzes kann eine Uberpriifung des SchweiRgerates weitere Probleme l6sen. Die Emissionsbewertung sollte die
Messungen vor Ort gemaR Artikel 10 CISPR 11 umfassen. In-situ - Messungen kénnen auch die Wirksamkeit von MinderungsmaRnahmen bestatigen.

EMPFEHLUNGEN ZU DEN METHODEN ZUR REDUZIERUNG ELEKTROMAGNETISCHER EMISSIONEN

a. Offentliches Versorgungsnetz: Das Lichtbogenschweilgerét sollte gemaR dee Hinweise des Herstellers an das éffentliche Versorgungsnetz
angeschlossen werden. Falls Interferenzen auftreten, kénnen weitere MaRRnahmen erforderlich sein (z.B. NetZfilter). Eine Abschirmung der
Versorgungskabel durch ein Metallrohr kann erforderlich sein. Die elektrische Kontinuitat der Abschirmung muss tber ihre gesamte Lange gewahrleistet
sein. Die Abschirmung sollte mit der Schweiflstromquelle verbunden werden, um einen guten elektrischen Kontakt zwischen dem Schutzrohr und dem
Gehause der Schweillstromquelle zu gewahrleisten.

b. Wartung von LichtbogenschweiBgeraten: Die Lichtbogenschweillgerate sollten gemal der Hinweisen des Herstellers routinemafig gewartet
werden. Alle Zugange, Klappen und Abdeckungen sollten bei eingeschaltetem Lichtbogenschwei3gerat geschlossen und ordnungsgemaR verriegelt
sein. Das Schweilgerat und das Zubehor dirfen nur den Anweisungen des Gerateherstellers gemaR verandert werden. Fir die Einstellung und
Wartung der Lichtbogenziind- und Stabilisierungseinrichtungen sind die Anweisungen des Gerateherstellers besonders zu beachten.

c. SchweilRkabel: Die SchweilRkabel sollten so kurz wie méglich sein und gebiindelt am Boden verlaufen.

d. Potentialausgleich: Alle metallischen Teile des Schweilplatzes muissen in den Potentialausgleich einbezogen werden. Bei gleichzeitiger
Berlihrung der Brennerspitze und metallischer Teile besteht die Gefahr eines elektrischen Schlags. Der Schweil’er muss von solchen metallischen
Gegenstanden ferngehalten werden.

e. Erdung des Werkstiicks: Wenn das Werkstlck aus Griinden der elektrischen Sicherheit oder aufgrund seiner Abmessungen und Lage nicht
geerdet ist, wie dies beispielsweise bei Schiffsrimpfen oder Stahlkonstruktionen von Gebauden der Fall ist, kann eine Erdung, in einigen Fallen,die
Stéremissionen helfen zu reduzieren. Erden Sie keine Werkstlicke, wenn dadurch ein Verletzungsrisiko fir den Benutzer oder die Gefahr der
Beschadigung anderer elektrischer Gerate entsteht. Gegebenenfalls sollte das Werkstlick direkt geerdet werden. In Landern, die diesen direkten
Anschluss nicht zulassen, sollte der Anschluss mit einem geeigneten Kondensator erfolgen, der geman den nationalen Vorschriften ausgewahlt wird.
f. Schutz und Abschirmung: Der Schutz und die selektive Abschirmung andere Leitungen und Geréate in der Umgebung kénnen Interferenzprobleme
reduzieren Die Abschirmung der gesamten Schweil3zone kann bei speziellen Anwendungen nétig sein.

TRANSPORT UND TRANSIT DER SCHWEISSSTROMQUELLE

Verwenden Sie keine Kabel oder Brenner, um die Schweiflstromquelle zu bewegen. Sie muss aufrecht bewegt werden.
Fuhren Sie die Stromquelle nicht tiber Personen oder Gegenstande.

Heben Sie niemals eine Gasflasche und die SchweilRstromquelle gleichzeitig an. Fir deren Transport gelten unterschiedliche Vorschriften.
Es ist besser, die Drahtspule vor dem Anheben oder Transportieren der Schweifstromquelle zu entfernen.

INSTALLATION DES GERATS

» Stellen Sie das Gerat ausschlieflich auf festen und sicheren Grund, dessen Neigungswinkel nicht gréer als 10° ist
* Achten Sie auf eine gute Bellftung der Schwei3stromquelle und den freien Zugang zu den Bedienelementen.

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

* Schitzen Sie das Gerat vor Regen und direkter Sonneneinstrahlung.

» Das Gerat hat die Schutzklasse IP23S, was bedeutet:
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- Schutz gegen den Zugang zu gefahrlichen Teilen von Festkdrpern mit einem Durchmesser > 12.5 mm und
- Regenschutz, der in einem Winkel von 60° zur Vertikalen ausgerichtet ist, wenn seine beweglichen Teile (Ventilator) stillstehen.
Dieses Gerét kann daher in Ubereinstimmung mit der Schutzart IP23S im Freien gelagert werden.

KriechschweilRstrome konnen Erdleiter zerstoren, elektrische Gerate und Einrichtungen beschadigen und Bauteilerhitzungen
verursachen, die zu einem Brand fiihren kénnen.

- Alle SchweiRanschlisse mussen fest verbunden sein, sie regelmafig tberprifen!

- Sicherstellen, dass die Befestigung des Werkstlicks fest und ohne elektrische Probleme ist!

- Alle elektrisch leitenden Elemente der Schweiquelle wie Fahrgestell, Fahrwagen und Hebesysteme isoliert anbringen oder aufhangen!

- Keine anderen Gerate wie Bohrer, Scharfvorrichtungen usw. auf der Schweiquelle, dem Fahrwagen oder den Hebesystemen abstellen, ohne dass
diese isoliert sind!

- Schweillbrenner oder Elektrodenhalterungen bei Nichtgebrauch immer auf einer isolierten Oberflache abstellen!

Die Stromversorgungs-, Verlangerungs- und Schweiltkabel miissen vollstandig abgewickelt werden, um eine Uberhitzung zu vermeiden.

Der Hersteller Gibernimmt keine Haftung fiir Schaden an Personen und Gegensténden, die durch unsachgemafie und gefahrliche
Verwendung dieses Gerats verursacht werden.

INSTANDHALTUNG / BERATUNG

* Die Stromversorgung durch Ziehen des Steckers aus der Steckdose ausschalten und zwei Minuten warten, bevor das Geréat

- * Die Instandhaltung darf nur von einer qualifizierten Person durchgefiihrt werden. Eine jahrliche Wartung wird empfohlen.
I benutzt wird. Im Inneren sind die Spannungen und Intensitaten hoch und geféhrlich.

* Entfernen Sie regelmaRig die Seitenwand und blasen Sie den Staub mit Druckluft aus. Nutzen Sie die Gelegenheit, die elektrischen Anschlisse von
Fachpersonal mit geeigneten Mitteln Uberprifen zu lassen.

« Uberpriifen Sie regelméRig den Zustand des Netzkabels. Sollte das Netzkabel beschédigt sein, muss es vom Hersteller, seinem technischen
Kundendienst oder einer ahnlich befugten und qualifizierten Person ausgetauscht werden, um Gefahren zu vermeiden.

*Die Luftungsschlitze der Schweilistromquelle dirfen nicht bedecken sein.

* Verwenden Sie diese Schweil’stromquelle nicht zum Auftauen von Rohren, zum Aufladen von Batterien/Akkus oder zum Starten von Motoren.

AUFBAU - BETRIEB DES PRODUKTS

Die Installation darf nur von erfahrenem und vom Hersteller autorisiertem Personal durchgefiuhrt werden. Wahrend der Installation stellen Sie
sicher, dass der Generator vom Netz getrennt ist. Generator-Serien- oder Parallelschaltungen sind untersagt. Es wird empfohlen, die mit dem Gerat
gelieferten Schweillkabel zu verwenden, um die optimalen Produkteinstellungen zu erreichen.

BESCHREIBUNG

Dieses Gerat ist eine Stromquelle fiir das ,synergistische” halbautomatische Schweilen (MIG oder MAG), das Schweifen mit umhdllten Elektroden
(MMA) und das Schweif3en mit feuerfester Elektrode (WIG). Es funktioniert mit Drahtspulen @ 200 mm.

BESCHREIBUNG DES GERATS (II)

1-  MMS (Mensch-Maschine-Schnittstelle) 7- Dahtvorschubeinheit
2-  Schalter ON/OFF 8- Eurostecker (Brenner)
3- Gasanschluss 9- Negative Polaritat (-)
4-  Netzkabel 10- Positive Polaritat (+)
5-  Spulenhalterung @ 200 mm 11-  Texas-Steckverbinder
6- USB-Anschluss 12-  Gasregler

MENSCH-MASCHINE-SCHNITTSTELLE (MMS)

E:I:i] Bitte lesen Sie die Bedienungsanleitung der Schnittstelle (MMS), die das Teil der vollstandigen Dokumentation der Hardware ist.
MMS
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STROMVERSORGUNG - INBETRIEBNAHME

VIRTUQO 221M

Dieses Gerat wird mit einer 16-A-Steckdose vom Typ CEE7/7 geliefert und darf nur an einer einphasigen dreiadrigen 230V (50-60 Hz)-
Elektroinstallation mit

einem geerdeten Neutralleiter verwendet werden.

Die tatsachliche Stromaufnahme (I1eff) ist auf dem Gerét fiir die maximalen Betriebsbedingungen angegeben. Uberpriifen Sie, ob ihre
Stromversorgung und Schutzeinrichtungen (Sicherungen und/oder Fehlerstromschutzschalter) mit den fur den Betrieb des Gerates nétigen Werten
Ubereinstimmen In einigen Landern kann es erforderlich sein, den Stecker auszutauschen, um eine Verwendung unter maximalen Bedingungen zu
ermdglichen.

« Die Stromquelle ist flir den Betrieb mit einer elektrischen Spannung von 230 V ausgelegt -20 % +15 %. Sie wird geschiitzt, wenn die
Versorgungsspannung niedriger als 185 Veff oder hdher als 265 Veff ist (ein Fehlercode erscheint auf dem Display).

* Das Einschalten erfolgt durch Drehen des Ein-/ Ausschalters I-2) in die Position |, umgekehrt erfolgt das Ausschalten durch Drehen in die Position
0. Vorsicht! Unterbrechen Sie niemals die Stromversorgung, solange das Gerit unter Last steht.

VIRTUO 321T

* Dieses Gerat wird mit einer 16-A-Steckdose vom Typ EN 60309-1 geliefert und darf nur an einer dreiphasigen vieradrigen 400V (50-60
Hz) Elektroinstallation mit einem geerdeten Neutralleiter verwendet werden. Die tatsachliche Stromaufnahme (I1eff) ist auf dem Gerat fiir
die maximalen Betriebsbedingungen angegeben. Uberpriifen Sie, ob ihre Stromversorgung und Schutzeinrichtungen (Sicherungen und/
oder Fehlerstromschutzschalter) mit den fiir den Betrieb des Gerates nétigen Werten Ubereinstimmen In Landern mit abweichenden
Netzversorgungswerten kann ein Tausch des Netzsteckers erforderlich sein, um die maximale Leistung abrufen zu kénnen.

+ Die Stromquelle ist fiir den Betrieb mit einer elektrischen Spannung von 400V -20/+25 % ausgelegt. Sie schaltet auf 230 dreiphasig, wenn die
Versorgungsspannung weniger als 320 Veff betragt, und auf Schutz, wenn die Spannung mehr als 500 Veff oder weniger als 190 Veff betragt (ein
Fehlercode erscheint auf dem Display).

* Die gepulsten Synergien sind bei einer dreiphasigen 230-V-Stromversorgung nicht verfligbar.

* Das Einschalten erfolgt durch Drehen des Ein-/ Ausschalters I-2) in die Position |, umgekehrt erfolgt das Ausschalten durch Drehen in die Position
0. Vorsicht! Unterbrechen Sie niemals die Stromversorgung, solange das Gerit geladen wird.

« Verhalten der Lifter: Dieses Gerat ist mit einem intelligenten Liftungsmanagement ausgestattet, um den Gerauschpegel des Gerats zu
minimieren. Die Lufter passen ihre Drehzahl an die Anwendung und an die Umgebungstemperatur an. Sie kdnnen im MIG MIG-Modus
ausgeschaltet sein.

ANSCHLUSS AN STROMGENERATOR

Dieses Gerat kann mit Stromaggregaten betrieben werden, sofern die Ausgangsleistung die folgenden Anforderungen erfillt:

- Die Spannung muss den Vorgaben entsprechen (Stromversorgung — Einschalten),

- Die Frequenz muss zwischen 50 und 60 Hz liegen.

Es ist zwingend erforderlich, diese Bedingungen zu Uberprifen, da viele Stromaggregate Hochspannungsspitzen erzeugen, die das Gerat bescha-
digen koénnen.

VERWENDUNG EINES VERLANGERUNGSKABELS

Alle Verlangerungskabel miissen eine Lange und einen Querschnitt haben, die der Spannung des Gerats entsprechen. Die Verlangerungsleitungen
mussen den nationalen Regeln entsprechen.

Eingangsspannung Lange - Querschnitt der Verlangerung (Léange <45m)
230V
2,5 mm?
400 vV

INSTALLATION DER SPULE

<~

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

- Offnen Sie die Klappe des Generators.

- Positionieren Sie die Spule auf ihrer Halterung.

- Berticksichtigen Sie die Antriebsnase (c) der Spulenhalterung. Um eine 200 mm Spule zu montie-
ren, ziehen Sie die Kunststoffspulenhalterung (a) maximal an.

- Stellen Sie das Bremsrad (b) so ein, dass sich der Draht beim Anhalten des SchweilRvorgangs
nicht durch die Tragheit der Spule verheddert. Im Allgemeinen nicht zu fest anziehen, da dies zu
einer Uberhitzung des Motors filhren wiirde.




Betriebsanleit Ubersetzung d
etriebsanieitung Origir::é:gigeb:;nleitung VIRTUO 221M /3217

LADEN DES ZUSATZDRAHTS

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

- Randelrad (a) maximal I6sen und absenken.

- Drahtvorschubrollen durch Lésen der Halteschrauben (b) entriegeln.

- Setzen Sie die fur Ihren Einsatzzweck geeigneten Motorrollen ein und schrauben Sie die
Halteschrauben wieder ein.

Die mitgelieferten Rollen sind Drahtvorschubrollen mit Doppelnut:

Stahl @ 1.0/1.2

schubrollen fiir den Drahtdurchmesser und das Drahtmaterial geeignet sind (fiir einen Draht mit @
1.0 verwenden Sie die Nut mit & 1.0).

- Verwenden Sie Drahtvorschubrollen mit V-Nut fir Stahldréahte und andere harte Drahte.

- Verwenden Sie Drahtvorschubrollen mit U-Nut fir Aluminiumdrahte und andere legierte, weiche

Dréahte. %
ﬁ" <§ : sichtbare Beschriftung auf der Drahtvorschubrolle (Beispiel: 10 = & 1.0)

i - Prifen Sie die Beschriftung auf der Drahtvorschubrolle, um zu Uberpriifen, ob die Drahtvor-

—>» : zu verwendende Nut

Um den Zusatzwerkstoffdraht zu installieren, gehen Sie wie folgt vor:

- Randelrad maximal I6sen und absenken.

- Fuhren Sie den Draht ein, schlieBen Sie dann die Drahtvorschubeinheit und ziehen Sie das Randelrad wie
angegeben fest.

- Driicken Sie den Brennertaster, um den Motor zu betéatigen, ein Verfahren wird auf dem Bildschirm angezeigt.

Anmerkungen:

» Eine zu enge Drahtfiihrungseele kann zu Abwickelproblemen und zu einer Uberhitzung des Motors fiihren.

* Der Steckverbinder des Brenners muss ebenfalls fest angezogen sein, um seine Erwarmung zu vermeiden.

« Uberpriifen Sie, dass weder der Draht noch die Spule die Mechanik des Geréts beriihrt, da sonst die Gefahr eines Kurzschlusses besteht.

VERLETZUNGSGEFAHR DURCH BEWEGLICHE KOMPONENTEN

Die Drahtvorschubkoffer sind mit beweglichen Komponenten ausgestattet, die Hande, Haare, Kleidung oder Werkzeuge ein-
klemmen und somit zu Verletzungen fiihren kénnen!
» Schwenkbare oder bewegliche Bauteile oder Antriebsteile nicht in die Hand nehmen!

% * Achten Sie darauf, dass die Gehauseabdeckungen oder Schutzabdeckungen wahrend des Betriebs fest verschlossen bleiben!
* Tragen Sie keine Handschuhe beim Einfadeln des Zusatzwerkstoffdrahtes und beim Wechseln der Spule des Zusatzwerkstof-
fdrahtes.

HALBAUTOMATISCHES STAHL-/EDELSTAHLSCHWEISSEN (MAG-MODUS)

Das Gerat kann Stahldraht von @ 0,6 bis 1,2 mm (I-A) schweiRen. Das Gerat kann Edelstahldraht von @ 0,8 bis 1,2 mm (I-A) schweil3en.

Das Gerat wird original mit Drahtvorschubrollen @ 1,0/1,2 fir Stahl oder Edelstahl geliefert.

Das Kontaktrohr, die Nut der Drahtvorschubrolle, die Drahtfiihrungseele des Brenners sind fiir diese Anwendung vorgesehen.

Der Einsatz in Stahl erfordert ein schweilspezifisches Gas (Ar+CO2). Der CO2-Anteil kann je nach verwendeter Gasart variieren. Fir Edelstahl,
eine Mischung mit 2 % CO2 verwenden. Beim Schwei3en mit reinem CO2 muss eine Gasvorwarmeinrichtung an die Gasflasche angeschlossen
werden. Fir spezielle Gasbedirfnisse wenden Sie sich bitte an Ihren Gasversorger.

HALBAUTOMATISCHES ALUMINIUMSCHWEISSEN (MIG-MODUS)

Das Gerat kann Aluminiumdraht von & 0,8 bis 1,2 mm (I-B) schweil3en.

Der Einsatz in Aluminium erfordert ein spezifisches reines Argongas (Ar). Bei der Wahl des Gases, wenden Sie sich bitte an lhren Gasversorger.
Hier sind die Unterschiede zwischen Stahl- und Aluminiumanwendungen:

- Spezielle Drahtvorschubrollen fiir das Alu-Schweil’en verwenden.

- Druck moglichst niedrig halten auf die Druckrollen der Drahtvorschubeinheit einsetzen, um den Draht nicht zu quetschen.

- Das Kapillarrohr (zur Drahtfiihrung zwischen den Drahtvorschubrollen der Drahtvorschubeinheit und dem EURO-Stecker) nur zum Schweif3en von
Stahl/Edelstahl (I-B) verwenden.

- Einen speziellen Aluminiumbrenner verwenden. Dieser Aluminiumbrenner hat eine Drahtfliihrungseele aus Teflon, um die Reibung zu reduzieren.
Die Drahtfiihrungseele NICHT am Rand des Anschlusses abschneiden! Diese Drahtfiihrungseele dient dazu, den Draht von den Drahtvorschubrollen
zu fihren.

- Kontaktrohr: Ein SPEZIELLES Auminiumkontaktrohr verwenden, das dem Drahtdurchmesser entspricht.
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. Bei Verwendung einer roten oder blauen Drahtfiihrungseele (Aluminiumschweien) wird empfohlen, das Zubehér
ﬂ!! 91151 (I-C) zu verwenden. Diese Drahtfiihrungseele aus Edelstahl verbessert die Zentrierung der Seele und erleich-
tert die Legedrahtfiihrung.

HALBAUTOMATISCHES SCHWEISSEN IN CUSI UND CUAL (LOTMODUS)

Das Geréat kann CuSi- und CuAl-Draht mit @ 0,8 und 1,0 mm schweif3en.
Wie bei Stahl muss das Kapillarrohr eingesetzt und ein Brenner mit einer Drahtfiihrungseele aus Stahl verwendet werden. Beim Léten ist reines Argon
(Ar) zu verwenden.

HALBAUTOMATISCHES SCHWEISSEN FULLDRAHT

Das Gerat kann Fulldraht von & 0,9 bis 1,2 mm schweilRen. Die Originaldrahtvorschubrollen missen durch fiilldrahtspezifische Drahtvorschubrollen
ersetzt werden (optional). Das SchweiRen von Fiilldraht mit einer Standarddiise kann zu einer Uberhitzung und Beschadigung des Brenners fiihren.
Entfernen Sie die Originaldiise von lhrem MIG-MAG-Brenner.

WAHL DER POLARITAT

Um No-Gas-Draht zu schweil3en, kann es notwendig sein, die Polaritdt der Ausgdnge umzukehren (zuganglich im Spulenfach). Achten Sie darauf,
dass Sie mit einem Drehmoment von 10 Nm nachziehen. Beachten Sie in jedem Fall die Empfehlungen des Drahtherstellers zur Wahl der Polaritat.

Anschluss Umpolung

NO GAS
Torche / Torch / Brenner / Antorcha / ®oHapb /
Zaklamp / Torcia

__ SPECIFIC 072239 (250 A) ou NO
- = or
— =, oder
= o
= v
— of
— A= | oo —
3 - 30mm >30mm
GASANSCHLUSS

- Einen geeigneten Druckminderer an der Gasflasche montieren. Mit dem mitgelieferten Schlauch an das Schweil3gerat anschlieRen. Die 2
Schlauchklemmen einsetzen, um Lecks zu vermeiden.

- Den Gasdurchfluss einstellen, indem das Einstellrad am Druckminderer gedreht wird.

Hinweis: Um die Einstellung des Gasdurchflusses zu erleichtern, die Drahtvorschubrollen der Drahtvorschubeinheit betatigen, den Brennertaster
driicken (das Bremsrad der Drahtvorschubeinheit I6sen, um keinen Draht zu fiihren). Maximaler Gasdruck: 0.5 MPa (5 bar).

Dieses Verfahren gilt nicht fiir das Schweifen im «No Gas» -Modus.

Gasdurchflussregelung
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EMPFOHLENE KOMBINATIONEN

Den Gasdurchfluss der MMS aktivieren und dann den Durchfluss
am Ausgang des Brenners mit dem Durchflussmessgerat
kontrollieren. Notwendige Anpassungen uber interne oder
externe Gerateeinstellungen vornehmen. Es wird empfohlen,
im Vorfeld eine ausreichende Einstellung vorzunehmen, um die
- Korrekturen an der Maschine zu begrenzen, was es ermdglicht, die
Phanomene der DruckstéRe zu reduzieren, die Inbetriebnahme
= des SchweilRens zu verbessern und die ordnungsgemafRe
Funktion des Gasmangelschutzes zu gewahrleisten.

Empfohlene Gasdurchflussmengen (nur als Richtwerte):

Débhit de gaz / Gas flow

30 /min

25

20

320A
* 320A 100A

0 100A

Débitmétre de torche
Torch gas flow-meter

5
‘ Inox / St. steel H Acier / Steel H Alu ‘ 053939

G Strom (A) @ Draht (mm) @ Duse (mm) Durchfluss (L/min)
1 (mm)

0,8-2 20-100 0,8 12 10-12

% 2-4 100-200 1,0 12-15 12-15
4-8 200-300 1,0/1,2 15-16 15-18

0,6-1,5 15-80 0,6 12 8-10

% 1,5-3 80-150 0,8 12-15 10-12
3-8 150-300 1,0/1,2 15-16 12-15

MIG /MAG-SCHWEISSMODUS (GMAW/FCAW)

Parameter

Drehmoment
Material/Gas

Drahtdurchmesser
ModulArc
Verhalten des
Brennertasters

Heftschweifmodus

1t Einstellung

Einstellungen

-Fe Ar25 % CO,

30.8>31.2mm
OFF - ON

2T, 4T

Hefttschweilden,
Verzdgerung des
Heftschweillens

Materialstarke
Strom
Geschwindigkeit

Schweillverfahren

. o
o | £
2 | 2
S 5
L
L v
v
v v
v v
v

<K KR ] pusE

v

Wahl des zu verschweilenden Werkstoffs.
Synergistische Schweillparameter

Wahl des Drahtdurchmessers

Aktiviert oder deaktiviert die Modulation des Schweif3stroms (Double Pulse)

Wahl des Modus fiir die Verwaltung des Brennerschweillens.

Wahl des Heftschweilmodus

Wahl der anzuzeigenden Haupteinstellung (Dicke des zu schweiRenden
Werkstlicks, mittlerer Schweistrom oder Drahtgeschwindigkeit).

Der Zugriff auf bestimmte Schweilparameter hangt von dem gewahlten Anzeigemodus ab: Parameter/Anzeigemodus: Easy oder Expert. Siehe

Anleitung MMS.
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SCHWEISSVERFAHREN
Fur weitere Informationen zu den Synergien und Schweilverfahren von GYS scannen Sie den QR-Code:

HEFTSCHWEISSMODUS

* Punktschweifen

Dieser Schweiffmodus ermdglicht die Vormontage der Teile vor dem SchweilRen. Das HeftschweilRen kann manuell per Brennertaster oder zeitges-
teuert mit einer vordefinierten Heftschweiverzogerung erfolgen. Diese Heftschweillzeit ermdglicht eine bessere Reproduzierbarkeit und die Reali-
sierung von nicht oxidierten Punkten.

* Verzégerung des Punktschweifens

Es handelt sich um ein dem Punktschweilfen ahnlicher Punktschweilenmodus, jedoch durch Verkettung von Heften und definierter Ausfallzeit,
solange der Brenntaster gedriickt wird. Mit dieser Funktion kénnen sehr diinne Bleche aus Stahl oder Aluminium geschweil3t werden, wodurch das
Risiko von Bohrungen und Verformungen des Blechs (insbesondere beim Aluminiumschweien) begrenzt wird.

DEFINITION DER EINSTELLUNGEN

Ein-
heit
Funktion, die das Heften des Drahts am Ende der Schweinaht verhindert. Diese Zeit entspricht dem Aufstei-
Burnback -
gen des Drahtes aus dem Schmelzbad.
Kaltstrom % Zweiter Schweillstrom genannt ,Kaltstrom®.
Crater Filler %/s Dieser Abschaltstrom ist eine Phase, die der Stromabstiegsrampe folgt.
° Er wird in der Intensitat (% des Schweillstroms) und der Zeit (Sekunden) eingestellt.
. Zeit zwischen dem Ende eines Heftens (ohne Gasnachstromung) und der Wiederaufnahme eines neuen Hef-
Verzégerung s . Lo .
tens (einschlief3lich Gasvorstromung).
N Die Synergie ermdglicht eine vollautomatische Parametrierung. Die Wirkung auf die Materialstarke stellt auto-
Materialstarke mm . ; L
matisch die angepasste Drahtspannung und -geschwindigkeit ein.
Stromabsenkzeit s Stromabstiegsrampe
Puls-Frequenz Hz Pulsfrequenz
Hot Start %/s Der Hot Start ist ein Uberstrom zu Beginn der Ziindung, der das Festkleben des Drahts am Werkstiick verhin-
° dert. Er wird in der Intensitat (% des Schweillstroms) und der Zeit (Sekunden) eingestellt.
Intensitat A Der Schweil3strom wird je nach verwendeter Drahtart und zu schweilRendem Werkstoff eingestellt.
| Start - Einstellung des Zundstroms.
. x Ermdglicht die Einstellung des Abstandes zwischen dem Drahtende und dem Schmelzbad (Spannungsanpas-
Lichtbogenlange - sung)
Gasvorstromung S Brennersplilzeit und Erzeugung des Schutzgas vor dem Ziinden.
Heften s Dauer festgelegt.
.. Dauer der Aufrechterhaltung des Schutzgas nach Erldschen des Lichtbogens. Es schiitzt das Werkstiick und
Gasnachstromung s . o
die Elektrode vor Oxidation.
Tastverhaltnis % Gepulst regelt die Heiflstromdauer gegen die Kaltstromdauer.
Drossel - Dampft den Schweilstrom mehr oder weniger. Je nach Schweil3position einzustellen.
PunkschweilRen S Dauer festgelegt.
Spannung \Y Einfluss auf die Breite der Schweil3naht.
Stromanstiegszeit s Rampe fiir den progressiven Anstieg des Stroms.
Annaherungs- ) Progressive Drahtgeschwindigkeit. Vor der Ziindung wird der Draht langsam zugefuihrt, um den ersten Kontakt
geschwindigkeit ohne Ruckeln zu erzeugen.
Drahtvor- . . - . o s .
T m/min | Menge des abgeschiedenen Zusatzwerkstoffes und indirekt die Schweilintensitat und den Einbrand.
schubgeschwindigkeit

Der Zugriff auf bestimmte Schweil3- und Heftenparameter hangt vom Schweillverfahren (Manuell, Synergistisch) und dem gewahlten Anzeigemo-
dus (Easy oder Expert) ab. Siehe Anleitung MMS.

GASDURCHFLUSSREGELUNG

Um den Gasdurchfluss auf dem Manometer zu steuern, ohne einen Zusatzdraht abzuwickeln, den Druckknopf Nr.1 lange driicken und dem Verfahren
auf dem Bildschirm folgen. Diese Kontrolle muss regelmafig durchgefiihrt werden, um ein optimales Schweien zu gewahrleisten. Siehe Anleitung
MMS.

Bei unzureichendem Gasdurchfluss reagiert das Geriét entsprechend der konfigurierten Uberwachungsstufe: OFF (keine Uberwachung),
Warning (Anzeige einer Warnung) oder Error (Meldung eines Fehlers, der den Betrieb verhindert).
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WIG-SCHWEISSMODUS (GTAW)

ANSCHLUSS UND TIPPS

* WIG-SchweilRen erfordert ein Schutzgas (Argon).

» Erdungsklemme in den Plus-Anschlussstecker stecken (+). Den optionalen WIG-Brenner (Art. Nr. 087606) in den EURO-Stecker des Generators
anschliefen und das Reversierkabel in den negativen (-) Anschlussstecker.

« Sicherstellen, dass der Brenner optimal ausgestattet ist und dass die Verschleilteile (Spannzange, Spannzangenhalter, Diffusor und Duse) nicht
abgenutzt sind.

* Die Wahl der Elektrode hangt vom WIG-DC-Schweif3strom ab.

SCHLEIFEN DER ELEKTRODE
Fur einen optimalen Betrieb ist es ratsam, eine Elektrode wie folgt zu scharfen:

L = 3 x d bei niedrigem Strom.

d L = d bei hohem Strom.
L
>
EMPFOHLENE KOMBINATIONEN
¥ § .
Strom (A) @ Elektrode (mm) @ Dise (mm) Durchfluss Argon (L/min)
(mm)
0,3-3 3-75 1 6,5 6-7
24-6 60 - 150 1,6 8 6-7
4-8 100 - 200 2 9,5 7-8
6,8-8,8 170 - 250 2,4 11 8-9
PROZESSPARAMETER
Parameter Einstellungen
Standard Glatte Gleichfehlerstromen
Gepulst Gepulster Strom
Schweilverfahren Punkschweilen Glattes HeftschweiRen
Punkischweilten - Gepulstes Heftschweillen
gepulst
Brennertastermodus 2T, 4T, Ventil Wahl des Modus fir die Verwaltung des Brennerschweil3ens.

Der Zugriff auf bestimmte Schwei3parameter hangt von dem gewahlten Anzeigemodus ab: Parameter/Anzeigemodus: Easy oder Expert. Siehe
Anleitung MMS.

EINSTELLUNGEN

» Standard

Der Schweilverfahren WIG DC erméglicht das hochwertige Schweilen an den meisten eisenhaltigen Materialien wie Stahl, Edelstahl, aber auch
Kupfer und seine Legierungen, Titan... Die zahlreichen Mdglichkeiten des Strom- und Gasmanagements erméglichen lhnen die perfekte Kontrolle
lhres SchweilRvorgangs, von der Ziindung bis zur endgultigen Abkiihlung Ihrer SchweilRnaht.

¢ Pulsmodus

Dieser ImpulsstromschweiRmodus kombiniert Hochstromimpulse (I, Schweiimpuls) mit Niedrigstromimpulsen (I_Kalt, Werkstiickkihlimpuls). Dieser
Pulsmodus ermdglicht das SchweilRen von Teilen bei gleichzeitiger Begrenzung von Temperaturanstieg und Verformung. Auch ideal zum Positionie-
ren.

Beispiel:
Der Schweil3strom | ist auf 100A eingestellt und % (I_Kalt) = 50°%, also ein Kaltstrom = 50°% x 100A = 50A.
F(Hz) ist auf 10 Hz eingestellt, die Impulsperiode betrdgt 1/10 Hz = 100 ms -> alle 100 ms, ein Impuls mit 100 A und dann ein weiterer mit 50 A.

* PunktschweiBRen

Dieser Schweiffmodus ermdglicht die Vormontage der Teile vor dem SchweilRen. Das HeftschweilRen kann manuell per Brennertaster oder zeitges-
teuert mit einer vordefinierten Heftschweillverzdgerung erfolgen. Diese HeftschweilRzeit ermdglicht eine bessere Reproduzierbarkeit und die Reali-
sierung von nicht oxidierten Punkten.

* Gepulstes HeftschweiRen

Dieser Schweifimodus fiir diinne Bleche ermdglicht die Vormontage der Teile vor dem Schweiflen. Das Heftschweiflen kann manuell per Brennertas-
ter oder zeitgesteuert mit einer vordefinierten HeftschweilRverzégerung erfolgen. Diese Heftschweillzeit ermdglicht eine bessere Reproduzierbarkeit
und die Realisierung von nicht oxidierten Punkten.
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WAHL DES ELEKTRODENDURCHMESSERS

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

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

Circa = 80 A pro mm vom @

VERHALTEN DES BRENNERTASTERS

2T

e
;‘.\‘/

T1 - Die Haupttaste wird gedriickt, der SchweiRzyklus beginnt

-

(Gasvorstromen, |_Start, UpSlope und Schweil3en).
T2 - Die Haupttaste wird losgelassen, der SchweiRzyklus wird ges-
toppt (DownSlope, |_Stop, Gasnachstrémung).

wie die Haupttaste verwaltet.

Bouton principal @

. 4T

e
L

T1 - Die Haupttaste wird gedrickt, der Zyklus beginnt in
Gasvorstréomen und stoppt in der Phase |_Start.

T2 - Die Haupttaste wird losgelassen, der Zyklus wird in Stromans-
tieg und Schweil3en fortgesetzt.

Bouton principal l@'

T3 -Die Haupttaste wird gedriickt, der Zyklus wechselt in die Stro-
mabsenkung und stoppt in der |_STOP-Phase.

T4 - Die Haupttaste wird losgelassen, der Zyklus endet mit der
Gasnachstromung.

Hinweis: fir die Brenner, Doppelktaste und Doppelktaste + Poten-
tiometer

=> Taste ,Auf/Schweil}strom” und Potentiometer aktiv, Taste ,Ab“

Bei Brenner mit einem Doppelttaster oder bei Brenner mit einem Doppelbrennertaster behalt der Stromanstieg die gleiche Funktionalitéat wie der

inaktiv.

Einzeltaster- oder Lamellenbrenner. Die Stromabsenkung ist inaktiv.

Ein-

heit
Abschaltstrom (Ends- o

%o

trom)
Anlaufstrom %
Schweil}strom A
Kaltstrom %
Impulsdauer 5
Dauer des Pu- s
nkschweilens
Stromabsenkzeit s
Puls- Hz
frequenz
Stromanstieg S
Gasnachstromung s
Gasvorstromung s

DEFINITION DER EINSTELLUNGEN

Dieser Abschaltstrom ist eine Phase, die der Stromabstiegsrampe folgt.

Dieser Abschaltstrom beim Anlaufen ist eine Vorwarmphase vor der Stromanstiegsrampe.
Schweil3strom.
Zweiter Schweifistrom, genannt ,Kaltstrom*®

Manuelle oder zeitlich festgelegte Phase des punktgepulsten HeftschweilRens
Manuell oder eine definierte Dauer.
Verhindert eine Kraterbildung am Ende des SchweilRvorgangs und die Gefahr von Rissen, insbesondere bei

Leichtmetalllegierungen.

Pulsfrequenz (Einstelltipps):

* Beim manuellen Schweifen mit Zusatzwerkstoff sollte die Pulsfrequenz (F) mit der Zufiihrungsbewegung
synchronisiert sein,

* Bei diinnem Material ohne Zusatzwerkstoff (< 0,8 mm): F(Hz) > 10 Hz

» Schweil}en in Position, dann F(Hz) < 100Hz

Ermoglicht einen progressiven Anstieg des Schweil3stroms.

Dauer der Aufrechterhaltung des Gasschutzes nach Erldschen des Lichtbogens. Es schitzt das Werkstuick und
die Elektrode vor Oxidation wahrend des Abkuhlens.

Brennersplilzeit und Erzeugung des Schutzgas vor dem Ziinden.

Bei dem Brenner mit 2 Tasten und nur in 2T wird die Sekundartaste
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Pausenzeit s Diese Verweilzeit ist eine Phase, die der Stromabstiegsrampe folgt.
Anlaufzeit s Verweilzeit beim Starten vor der Stromanstiegsrampe.
Kaltstromdauer % | Ausgleich der Zeit des Heil3stroms (I) des Pulses

Der Zugriff auf bestimmte Schwei3parameter hangt von dem gewahlten Anzeigemodus ab: Parameter/Anzeigemodus: Easy oder Expert. Siehe
Anleitung MMS.

MANUELLE GASSPULUNG

Das Vorhandensein von Sauerstoff im Brenner kann zu einer Reduzierung der mechanischen Eigenschaften und zu einer Reduzierung der Kor-
rosionsbestandigkeit fuhren. Um das Gas aus dem Brenner zu spilen, die Drucktaste Nr.1 lange gedruckt halten und die Anweisungen auf dem
Bildschirm befolgen Siehe Anleitung MMS.

SCHWEISSMODUS MMA (SMAW)
EUROSTECKER > MMA

Zum SchweilRen in MMA gibt es einen Euro auf MMA Adapter unter der Artikelnummer 092426.

ANSCHLUSS UND TIPPS

« Kabel, Elektrodenhalter und Erdungsklemme in die Steckverbinder stecken.
* Die auf den Elektrodenverpackungen angegebenen Polaritaten und Schweil3starken beachten.
* Die umhiillte Elektrode vom Elektrodenhalter entfernen, wenn die Schweillstromquelle nicht verwendet wird.
* Das Gerat ist mit 3 MMA-Inverter spezifischen Funktionen ausgestattet:
- Der Hot Start sorgt zu Beginn des Schweilens fiir einen Uberstrom.
- Der Arc Force liefert einen Uberstrom, der ein Festkleben vermeidet, wenn die Elektrode in das Bad eintritt
- Das Anti-Sticking ermdglicht ein einfaches Abziehen der Elektrode, ohne dass sie gliiht, falls sie im SchweilRbad festklebt.

PROZESSPARAMETER
Schweilverfahren
Parameter Einstellungen Standard Gepulst
Rutile Der Elektrodentyp bestimmt spezifische Parameter in Abhangigkeit vom Typ
Elektrodentyp Basisch v v der verwendeten Elektrode, um ihre Schweil3barkeit zu optimieren.
Antihaft ON - OFF v v Antihaft (Antisticking) verhindert, dass die Stabelektrode am Werkstick

festklebt und ausgliht, (der Strom wird automatisch abgeschaltet).

Der Zugriff auf bestimmte Schwei3parameter hangt von dem gewahlten Anzeigemodus ab: Parameter/Anzeigemodus: Easy oder Expert. Siehe
Anleitung MMS.

SCHWEISSVERFAHREN

» Standard
Dieser MMA-Schweif3modus ist fur die meisten Anwendungen geeignet. Er ermdglicht das Schweien mit allen Arten von umhiillten Elektroden, Ru-
tilen, Basen, Zellulose und allen Materialien: Stahl, Edelstahl und Gusseisen.

* Pulsmodus

Dieser gepulste MMA-Schweil3modus eignet sich fiir Anwendungen in aufsteigender vertikaler Position (PF). Das Impulsschweil3en halt das Schmelz-
bad kuihl und férdert gleichzeitig den Materiallibergang. Ohne Pulsation erfordert das vertikal aufsteigende Schweil3en eine ,Tannen“ -Bewegung, das
heilt eine schwierige Dreiecksbewegung. Beim Impuls-MMA-Schweil3en ist diese Bewegung nicht mehr notwendig; je nach Werkstiickstarke gentgt
eine gerade Aufwartsbewegung. Wenn Sie jedoch lhr Schmelzbad breiter machen méchten, genugt eine einfache Seitwartsbewegung, ahnlich wie
beim Flachschweiflen. In diesem Fall kdnnen Sie auf dem Display die Frequenz Ihres gepulsten Stroms einstellen. Dieses Verfahren bietet somit eine
groRere Kontrolle Gber den vertikalen Schwei3vorgang.

AUSWAHL DER UMHULLTEN ELEKTRODEN

* Rutilelektrode: sehr einfach in allen Positionen zu verwenden.
* Basische Elektrode: Verwendung in allen Positionen, durch verbesserte mechanische Eigenschaften fur sicherheitsrelevante Arbeiten geeignet.

DEFINITION DER EINSTELLUNGEN

Ein-
heit
Arc Force Der Arc Force ist ein Uberstrom, der abgegeben wird, um ein Verkleben zu vermeiden, wenn die Elektrode oder
der Tropfen das Schweibad beriihrt.
Schweil}strom A Der Schweil3strom wird je nach gewahltem Elektrodentyp eingestellt (siehe Elektrodenverpackung).
Der Hot Start ist ein Uberstrom zu Beginn des Lichtbogens, der das Festkleben der Elektrode am Werkstiick
Dauer des Hot Starts s

verhindert. Er wird in der Intensitat (% des Schweilstroms) und der Zeit (Sekunden) eingestellt.
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Pulsfrequenz des PULSE-Modus.

Der Hot Start ist ein Uberstrom zu Beginn des Lichtbogens, der das Festkleben der Elektrode am Werkstiick
verhindert. Er wird in der Intensitat (% des Schweil3stroms) und der Zeit (Sekunden) eingestellt.

Der Zugriff auf bestimmte Schweil3parameter hangt von dem gewahlten Anzeigemodus ab: Parameter/Anzeigemodus: Easy oder Expert. Siehe

Anleitung MMS.

SCHWEISSSTROMEINSTELLUNG

Die folgenden Einstellungen entsprechen dem nutzbaren Strombereich in Abhangigkeit von der Art und dem Durchmesser der Elektrode. Diese Be-
reiche sind recht groR3, da sie von der Anwendung und der Schweil3position abhangen.

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

Rutile E6013 (A)

EINSTELLUNG DER ARC FORCE

Es ist ratsam, Arc Force in die mittlere Position (0) zu bringen, um mit dem Schweif3en zu beginnen und ihn entsprechend den Schweil3ergebnissen
und -praferenzen anzupassen. Hinweis: der Einstellbereich von Arc Force ist abhangig von den gewahlten Elektrodentyp.

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

DRAHTVORSCHUBROLLEN OPTIONAL

Basisch E7018 (A)

Artikelnummer (x2) Artikelnummer (x2)
Durchmesser Durchmesser
Stahl Aluminium Filldraht
20,8/1,0 092464 - 31,0/1,2 092488
21,0/1,2 092471 092495

STORUNGEN, URSACHEN, FEHLERBEHEBUNG

STORUNGEN

Der Durchfluss des Schweil3drahtes ist nicht

konstant.

Der Vorschubmotor funktioniert nicht.

Falsches Abwickeln des Drahts.

Kein oder schlechter Schweifistrom.

Der Draht staut sich nach den Drahtvor-

schubrollen

MOGLICHE URSACHEN
Materialauswiirfe verstopfen die Offnung
Der Draht rutscht in den Drahtvorschubrollen.

Eine der Drahtvorschubrolle rutscht.

Das Brennerkabel ist verdreht.
Spulenbremse oder Drahtvorschubrolle zu fest
angezogen.

Drahtfiihrungseele verschmutzt oder bescha-
digt.

Keil der Achse der Drahtvorschubrollen fehlt

Spulenbremse zu fest angezogen.

Falscher Netzsteckeranschluss.

Schlechter Masseanschluss.

Keine Leistung.
Drahtflihrungseele zerquetscht.
Draht im Brenner blockiert.
Kein Kapillarrohr.

Drahtgeschwindigkeit zu hoch.

FEHLERBEHEBUNG

Das Kontaktrohr reinigen oder austauschen,
Antihaftmittel wieder auftragen.

Antihaftmittel wieder auftragen.

Den festen Sitz der Schraube der Drahtvor-
schubrolle priifen.

Das Brennerkabel muss maoglichst gerade
sein.

Bremse und Drahtvorschubrollen I6sen

Reinigen oder austauschen.

Den Keil wieder in sein Gehause positionieren
Bremse lésen.

Den Anschluss des Steckers prifen und
prifen, ob die Steckdose gut mit Strom ver-
sorgt ist.

Massekabel priifen (Anschluss und Zustand
der Klemme).

Brennertaster priifen.

Seele und Brennerkdrper priifen.
Austauschen oder reinigen.

Das Vorhandensein des Kapillarrohrs prifen.

Drahtgeschwindigkeit reduzieren
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Die Schweif3naht ist pords.

Sehr starke Funkenbildung.

Kein Gas am Brennerausgang

Fehler beim Herunterladen

Fehler bei der Sicherung

Automatisches Léschen von JOBS.

Problem USB-Stick

Dateiproblem

UPDATE-VERFAHREN

Die neueste Firmware herunterladen:

Der Gasstrom ist unzureichend.

Gasflasche leer.
Gasqualitat nicht zufriedenstellend.
Luftzirkulation oder Windeinfluss.

Gasduse zu verschmutzt.
Schlechte Drahtqualitat.

Zustand der zu verschweilRenden Oberflache
von schlechter Qualitat (Rost usw.)

Gas ist nicht angeschlossen

Lichtbogenspannung zu niedrig oder zu hoch.

Schlechte Massenklemme.

Unzureichendes Schutzgas.
Falscher Gasanschluss

Die Daten auf dem USB-Stick sind fehlerhaft
oder beschadigt.

Sie haben die maximale Anzahl an Backups
Uberschritten.

Einige Ihrer Jobs wurden geldscht, da sie mit

den neuen Synergien nicht mehr giiltig waren.

Auf dem USB-Stick werden keine JOBS
erkannt

Kein Speicherplatz mehr im Produkt

Die Datei «...» entspricht nicht den in das
Produkt hochgeladenen Synergien

Einstellbereich von 15 bis 20 L / min.
Grundmetall reinigen.

Sie austauschen.

Es austauschen.

Zugluft verhindern, SchweilRbereich schiitzen.
Gasduse reinigen oder austauschen.

Einen Draht verwenden, der zum MIG-MAG-
Schweilen geeignet ist.

Werkstuick vor dem Schweif3en reinigen
Uberpriifen, ob das Gas an den Eingang des
Generators angeschlossen ist.
Schweilparameter prifen.

Kontrollieren und positionieren die
Masseklemme moglichst nah an der zu ver-
schweil’enden Stelle.

Gasstrom einstellen.
Den Anschluss der Gaseinlasse uberprifen

Prifen, ob das Magnetventil funktioniert
Daten Uberprifen.

Sie missen Programme I6schen.
Die Anzahl der Backups ist auf 200 begrenzt.

Speicherplatz auf dem USB-Stick freigeben.

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

Um die neueste Softwareversion herunterzuladen, geben Sie hier die Seriennummer lhres Schweilgenerators ein:

https://update.jbdc.pro/getlastupdate

Kopieren Sie dann die Datei ,.egf‘ auf den USB-Stick. Diese Datei darf sich nicht in einem Ordner oder Unterordner des USB-Sticks befinden.

Der USB-Stick darf nur eine ,.egf* -Datei enthalten und muss als FAT32 oder exFAT formatiert sein.

lhr Gerat updaten:

1. Schalten Sie Ihr Geréat tber die Taste Start/Stopp aus.
2. Stecken Sie den USB-Stick in den USB-Anschluss.

3. Halten Sie das Einstellrad der MMS gedrtickt.

4. Schalten Sie Ihr Gerat Uber den Start/Stop-Schalter ein, wahrend Sie das MMS-Einstellrad gedrickt halten. Sie kdnnen Sie das Einstellrad los-
lassen, wenn auf dem Bildschirm eine dieser Meldungen angezeigt wird.

System Update V__.__ Please Wait ...

Wenn das
zeigt das Gerat

Laufendes  Update.
abgeschlossen ist,

automatisch neu.

Update
,Update
completed an und startet nach 3 Sekunden

Versions are up-to-date

neu.

Das Geréat ist bereits auf dem neuesten Stand
und startet nach 3 Sekunden automatisch

USB Key Detection

Der USB-Stick wird nicht erkannt.
Formatieren Sie lhren USB-Stick als FAT32
und kopieren Sie die Datei ,.egf* auf den
USB-Stick.

GARANTIEBEDINGUNGEN

Die Garantie deckt alle Fabrikationsfehler oder Mangel 2 Jahre lang ab dem Kaufdatum (Ersatzteile und Arbeitsleistung) ab.

Die Garantie deckt nicht ab:
* Alle Transportschaden.

» Normalen Verschleify durch Abnutzung (z. B. : Kabeln, Klemmen, etc.).

» Von unsachgemaflem Gebrauch verursachten Defekten (Sturz, harte StolRe, Demontage)
* Durch Umwelteinfliisse entstandene Defekte (Verschmutzung, Rost, Staub).

Im Stérungsfall senden Sie das Gerat an Ihren Handler zurlick und figen Sie Folgendes bei:
- einen datierten Kaufbeleg (Kassenbeleg, Rechnung usw.)

- eine Erlauterung der Stérung.
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ADVERTENCIAS - NORMAS DE SEGURIDAD

INSTRUCCIONES GENERALES

ﬁ [[D]] Estas instrucciones deben leerse y entenderse bien antes de cualquier operacion.
No debe realizarse ninguna modificacion o mantenimiento que no se indique en el manual.

El fabricante no se hara responsable de ningun dafio personal o material causado por un uso no conforme a las instrucciones de este manual.
En caso de problemas o dudas, consulte a una persona cualificada para manejar correctamente la instalacion.

MEDIO AMBIENTE

Este equipo debe utilizarse Unicamente para realizar operaciones de soldadura dentro de los limites indicados en la placa de caracteristicas y/o en
el manual. Deben respetarse las normas de seguridad. El fabricante no se hace responsable de un uso inadecuado o peligroso.

La instalacion debe utilizarse en un local sin polvo, acido, gases inflamables u otras sustancias corrosivas. Lo mismo ocurre con su almacenamiento.
Asegurese de que haya circulacion de aire durante el uso.

Rango de temperatura:

Uso entre -10 y +40 °C (+14 y +104 °F).
Almacenamiento entre -20 y +55 °C (-4 y 131 °F).
Humedad del aire:

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

Inferior o igual al 90 % a 20 °C (68 °F).

Altitud:
Hasta 1000 m sobre el nivel del mar (3280 pies)

PROTECCION INDIVIDUAL Y DE LOS DEMAS

La soldadura por arco puede ser peligrosa y causar lesiones graves o incluso mortales.

La soldadura expone las personas a una fuente peligrosa de calor, radiacion luminosa del arco, campos electromagnéticos (precaucién con los
portadores de marcapasos), riesgo de electrocucion, ruido y emanaciones gaseosas.

Para protegerse bien a si mismo y a los demas, siga las siguientes instrucciones de seguridad:

Para protegerse de quemaduras y radiaciones, lleve ropa sin solapas, aislante, seca, ignifuga y en buen estado, que cubra todo
el cuerpo.

Use guantes que garanticen aislamiento eléctrico y térmico.

Utilizar un protector de soldadura y/o una capucha de soldadura con un nivel de protecciéon suficiente (variable segun las
aplicaciones). Proteger los ojos durante las operaciones de limpieza. Las lentes de contacto estan especialmente prohibidas.

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

Informar a las personas en la zona de soldadura que no deben fijar la vista en los rayos del arco ni en las piezas en fusién, y que
deben llevar la ropa adecuada para su proteccion.

Utilizar un casco contra el ruido si el proceso de soldadura alcanza un nivel de ruido superior al limite permitido (lo mismo para
cualquier persona que se encuentre en la zona de soldadura).

Mantener las manos, el cabello y la ropa alejados de las partes moéviles (ventilador).
Nunca retire los protectores de la carcasa del grupo de refrigeraciéon cuando la fuente de corriente de soldadura esté bajo tension,
el fabricante no se hace responsable en caso de accidente.

Las piezas que acaban de soldarse estan calientes y pueden provocar quemaduras al manipularlas. Al realizar tareas de
mantenimiento en el soplete o el portaelectrodos, hay que asegurarse de que esté lo suficientemente frio y esperar al menos
10 minutos antes de realizar cualquier intervencion. El grupo de refrigeracion debe estar encendido cuando se utilice un soplete
refrigerado por agua para asegurarse de que el liquido no pueda causar quemaduras.

Es importante asegurar el area de trabajo antes de abandonarla para proteger a las personas y los bienes.

> 0@ 68

HUMOS DE SOLDADURAY GASES

.' Los humos, gases y polvos emitidos por la soldadura son peligrosos para la salud. Debe preverse una ventilacién suficiente, a
veces es necesario un aporte de aire. Una mascarilla de aire fresco puede ser una solucién en caso de ventilacion insuficiente.
= Verifique que la aspiracién sea eficaz controlandola segun las normas de seguridad.

Atencion la soldadura en espacios reducidos requiere una vigilancia a distancia de seguridad. Ademas, la soldadura de ciertos materiales que
contienen plomo, cadmio, zinc o mercurio, o incluso berilio, puede ser especialmente perjudicial, por lo que también hay que desengrasar las piezas
antes de soldarlas.

Las botellas deben almacenarse en locales abiertos o bien ventilados. Deben estar en posicion vertical y sujetas a un soporte o sobre un carro.
Debe evitarse soldar cerca de grasa o pintura.
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RIESGO DE INCENDIO Y EXPLOSION

% Proteja completamente el area de soldadura, los materiales inflamables deben estar alejados al menos 11 metros.

E!é Debe haber equipo contra incendios cerca de las operaciones de soldadura.

Tenga cuidado con las salpicaduras de materiales calientes o chispas, incluso a través de grietas, ya que pueden provocar incendios o explosiones.v
Aleje a las personas, los objetos inflamables y los recipientes a presion a una distancia de seguridad suficiente.
Esta prohibido soldar en recipientes o tubos cerrados y, en caso de que estén abiertos, deben vaciarse de cualquier material inflamable o explosivo

(aceite, combustible, residuos de gas, etc.)..
Las operaciones de esmerilado no deben dirigirse hacia la fuente de corriente de soldadura ni hacia materiales inflamables.

BOTELLAS DE GAS

El gas que sale de las botellas puede ser una fuente de asfixia si se concentra en el espacio de soldadura (ventilar bien).
El transporte debe realizarse de forma segura: botellas cerradas y fuente de corriente de soldadura apagada. Deben almacenarse
verticalmente y sujetarse con un soporte para limitar el riesgo de caida.

Cierre la botella entre dos usos. Tenga cuidado con las variaciones de temperatura y la exposicién al sol.
La botella no debe estar en contacto con una llama, un arco eléctrico, una antorcha, una pinza de masa o cualquier otra fuente de calor o

incandescencia..
Asegurarse de mantenerla alejada de los circuitos eléctricos y de soldadura y, por lo tanto, no soldar nunca un recipiente/botella bajo presion.
Atencion: al abrir la llave de la botella, aleje la cabeza de la griferia y asegurese de que el gas utilizado es el adecuado para el proceso de soldadura.

SEGURIDAD ELECTRICA
- e

El sistema eléctrico utilizado debe estar conectado a tierra. Utilice el tamafio de fusible recomendado en la placa de caracteristicas.
Una descarga eléctrica puede ser una fuente de accidente grave directo o indirecto, o incluso mortal.

Nunca toque las partes bajo tension dentro y fuera de la fuente de corriente bajo tension (antorchas, pinzas, cables, electrodos) porque estan
conectadas al circuito de soldadura.

Antes de abrir la fuente de corriente de soldadura, hay que desconectarla de la red y esperar 2 minutos para que se descarguen todos los
condensadores.

No tocar al mismo tiempo el soplete o el portaelectrodo y la pinza de masa.

Asegurese de que los cables y las antorchas, si estan dafiados, sean sustituidos por personas cualificadas y autorizadas. Dimensione la seccion
de los cables en funcion de la aplicacion. Utilice siempre ropa seca y en buen estado para aislarse del circuito de soldadura. Lleve calzado aislante,
independientemente del entorno de trabajo.

CLASIFICACION CEM DEL EQUIPO

Este equipo de Clase A no esta disefiado para ser utilizado en un lugar residencial donde la corriente eléctrica es suministrada
por la red publica de baja tension. Puede haber dificultades potenciales para garantizar la compatibilidad electromagnética en
estos sitios, debido a las perturbaciones conducidas, asi como a las radiadas en radiofrecuencia.

Solo para el VIRTUO 221M
Siempre que la impedancia de la red publica de alimentacion de baja tension en el punto de acoplamiento comun sea inferior

a Zmax = 0,191 ohmios, este equipo es conforme con la norma CEl 61000-3-11 y puede conectarse a las redes publicas de
alimentacién de baja tension. Es responsabilidad del instalador o usuario del equipo asegurarse, consultando al operador de
la red de distribucion si es necesario, de que la impedancia de la red cumple con las restricciones de impedancia.

Este equipo cumple con la norma IEC 61000-3-12.

EMISIONES ELECTROMAGNETICAS

Q'
‘\ El paso de corriente eléctrica a través de cualquier conductor produce campos eléctricos y magnéticos (CEM) localizados. La
:?W corriente de soldadura produce un campo electromagnético alrededor del circuito de soldadura y del equipo de soldadura.
ERAR

Los campos electromagnéticos (CEM) pueden perturbar ciertos implantes médicos, como los marcapasos.* El equipo debe protegerse de la lluvia
intensa y no debe exponerse a la luz solar directa. Deben tomarse medidas de proteccion para las personas que lleven implantes médicos.v Por
ejemplo, restricciones de acceso para los transelntes o una evaluacion de riesgo individual para los soldadores.

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

* colocar los cables de soldadura juntos, fijandolos con una abrazadera si es posible;

* colocarse (torso y cabeza) lo mas lejos posible del circuito de soldadura;

ES
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* no enrollar nunca los cables de soldadura alrededor del cuerpo;

* no colocar el cuerpo entre los cables de soldadura. Mantener los dos cables de soldadura en el mismo lado del cuerpo;
« conectar el cable de retorno a la pieza de trabajo lo mas cerca posible de la zona de soldadura.;

* no trabajar cerca de la fuente de corriente de soldadura, no sentarse ni apoyarse en ella;

* no suelde mientras transporta la fuente de corriente de soldadura o el devanador.

/\ Los portadores de marcapasos deben consultar a un médico antes de utilizar este equipo.
d’ La exposicién a campos electromagnéticos durante la soldadura puede tener otros efectos sobre la salud que aun se
h 5 desconocen.

RECOMENDACIONES PARA EVALUAR LA ZONA Y LA INSTALACION DE SOLDADURA

Generalidad

El usuario es responsable de la instalacién y el uso del equipo de soldadura por arco de acuerdo con las instrucciones del fabricante. Si se detectan
perturbaciones electromagnéticas, el usuario del equipo de soldadura por arco debera resolver la situacion con la asistencia técnica del fabricante.
En algunos casos, esta accion correctiva puede ser tan simple como conectar a tierra el circuito de soldadura. En otros casos, puede ser necesario
construir una pantalla electromagnética alrededor de la fuente de corriente de soldadura y de toda la pieza con la instalacién de filtros de entrada. En
cualquier caso, las perturbaciones electromagnéticas deben reducirse hasta que dejen de ser molestas.

Evaluacion de la zona de soldadura

Antes de instalar un equipo de soldadura por arco, el usuario debe evaluar los posibles problemas electromagnéticos en la zona circundante. Debe
tenerse en cuenta lo siguiente:

a) la presencia por encima, por debajo y al lado del equipo de soldadura por arco de otros cables de alimentacion, control, sefializacion 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, proteccion de equipos industriales;

e) la salud de las personas cercanas, por ejemplo, el uso de marcapasos o de aparatos contra la sordera;

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

g) la inmunidad de otros equipos presentes en el entorno.

El usuario debe asegurarse de que los demas equipos utilizados en el entorno sean compatibles. Esto puede requerir medidas de proteccion
adicionales;

h) la hora del dia en que se realizaran las soldaduras u otras actividades.

El tamafio de la zona circundante que debe tenerse en cuenta depende de la estructura del edificio y de las demas actividades que se desarrollen en
él. La zona circundante puede extenderse mas alla de los limites de las instalaciones..

Evaluacion de la instalacion de soldadura

Ademas de la evaluaciéon de la zona, la evaluacion de las instalaciones de soldadura por arco puede servir para determinar y resolver casos
de perturbaciones. La evaluacién de las emisiones debe incluir mediciones in situ, tal como se especifica en el articulo 10 de la CISPR 11. Las
mediciones durante situaciones también pueden confirmar la eficacia de las medidas de mitigacion.

RECOMENDACIONES SOBRE LOS METODOS DE REDUCCION DE LAS EMISIONES ELECTROMAGNE-
TICAS

a.Red publica de alimentacion: El equipo de soldadura por arco debe conectarse ala red publica de alimentacion de acuerdo con las recomendaciones
del fabricante. Si se producen interferencias, puede ser necesario tomar medidas preventivas adicionales, como filtrar la red publica de alimentacion.
Debe considerarse la posibilidad de blindar el cable de alimentacion en un conducto metélico o similar de un equipo de soldadura por arco instalado
de forma permanente. Debe garantizarse la continuidad eléctrica del blindaje en toda su longitud. Debe conectarse el blindaje a la fuente de corriente
de soldadura para garantizar un buen contacto eléctrico entre el conducto y la carcasa de la fuente de corriente de soldadura.

b. Mantenimiento del equipo de soldadura por arco: El equipo de soldadura por arco debe someterse a un mantenimiento rutinario de acuerdo
con las recomendaciones del fabricante. Todos los accesos, puertas de servicio y cubiertas deben estar cerrados y correctamente bloqueados
cuando el equipo de soldadura por arco esté en funcionamiento. No se debe modificar el equipo de soldadura por arco de ninguna manera, salvo
las modificaciones y ajustes mencionados en las instrucciones del fabricante. En particular, la chispa de arco de los dispositivos de cebado y
estabilizacion de arco debe ajustarse y mantenerse de acuerdo con las recomendaciones del fabricante.

c. Cables de soldadura: Los cables deben ser lo mas cortos posible y colocarse uno cerca del otro cerca del suelo o sobre el suelo.

d. Conexion equipotencial: Debe considerarse la conexion de todos los objetos metalicos de la zona circundante. Sin embargo, los objetos
metalicos conectados a la pieza a soldar aumentan el riesgo de que el operario sufra una descarga eléctrica si toca tanto estos elementos metalicos
como la electrodo. Es conveniente aislar al operario de tales objetos metalicos.

e. Puesta a tierra de la pieza a soldar: Cuando la pieza a soldar no esté conectada a tierra por razones de seguridad eléctrica o debido a sus
dimensiones y ubicacion, como es el caso, por ejemplo, de las cubiertas de los barcos o de las estructuras metdlicas de los edificios, una conexion
que conecte la pieza a tierra puede, en algunos casos y no de forma sistematica, reducir las emisiones. Debe evitarse la conexion a tierra de las
piezas, ya que podria aumentar el riesgo de lesiones para los usuarios o dafiar otros equipos eléctricos. Si es necesario, la pieza que se va a soldar
debe conectarse a tierra directamente, pero en algunos paises no se permite esta conexion directa, por lo que debe realizarse con un condensador
adecuado elegido de acuerdo con la normativa nacional.

f. Proteccion y apantallamiento: La proteccion y el apantallamiento selectivos de otros cables y equipos en la zona circundante pueden limitar los
problemas de interferencia. Para aplicaciones especiales, se puede considerar la proteccion de toda la zona de soldadura.

TRANSPORTE Y TRANSITO DE LA FUENTE DE CORRIENTE DE SOLDADURA

No utilizar los cables ni la antorcha para desplazar la fuente de corriente de soldadura. Debe moverse en posicion vertical.
No pase la fuente de corriente por encima de personas o objetos.
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Nunca levante una botella de gas y la fuente de corriente de soldadura al mismo tiempo. Sus normas de transporte son distintas.
Es preferible retirar la bobina de hilo antes de cualquier elevacion o transporte de la fuente de corriente de soldadura.

INSTALACION DEL EQUIPO

+ Coloque la fuente de corriente de soldadura en un suelo cuya inclinacién maxima sea de 10°.

* Prever un espacio suficiente para ventilar la fuente de corriente de soldadura y acceder a los mandos.

* No utilizar en un entorno con polvo metalico conductor.+ La fuente de corriente de corte debe estar protegida de la lluvia y no debe exponerse a la
luz solar.

» La fuente de corriente de soldadura debe estar protegida de la lluvia y no debe exponerse a la luz solar.

* El equipo tiene un grado de proteccién IP23S, lo que significa:

- proteccioén contra el acceso a partes peligrosas de cuerpos sélidos de diametro >12,5 mm vy,

- proteccién contra la lluvia dirigida a 60° con respecto a la vertical cuando sus partes mdviles (ventilador) estan estacionarias.

Por lo tanto, este equipo puede almacenarse en el exterior de acuerdo con el indice de proteccién IP23S.

Las corrientes de soldadura vagabundas pueden destruir los conductores de tierra, dafar el equipo y los dispositivos eléctricos
y causar el calentamiento de los componentes que puede provocar un incendio.

- jTodas las conexiones de soldadura deben estar firmemente conectadas, jcompruébelas regularmente!

- jAsegurese de que la fijacion de la pieza es sdlida y sin problemas eléctricos!

- jAte o cuelgue todos los elementos conductores de electricidad de la fuente de soldadura, como el bastidor, el carro y los sistemas de elevacion,
para que estén aislados!

- iNo coloque otros equipos como taladros, afiladores, etc. sobre la fuente de soldadura, el carro o los sistemas de elevacion sin que estén aislados!
- jColoque siempre las antorchas de soldadura o los portaelectrodos sobre una superficie aislante cuando no se utilicen!

(/2]
w

Los cables de alimentacién, extension y soldadura deben desenrollarse completamente para evitar el sobrecalentamiento.

El fabricante no asume ninguna responsabilidad por los dafios causados a personas y objetos debido al uso incorrecto y peligroso
de este equipo.

MANTENIMIENTO / CONSEJOS

« Cortar la alimentacion desenchufando la toma y esperar dos minutos antes de trabajar en el equipo. En el interior, las

-> « El mantenimiento debe ser realizado unicamente por una persona cualificada. Se recomienda un mantenimiento anual.
= tensiones y corrientes son elevadas y peligrosas.

» Régulierement, enlever le flanc et dépoussiérer a la soufflette. Aproveche la oportunidad para que personal cualificado compruebe la resistencia de
las conexiones eléctricas 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 posventa o una persona con cualificacién similar, para evitar cualquier peligro.

* Deje las rejillas de ventilacion de la fuente de corriente de soldadura libres para la entrada y salida de aire.

* No utilice esta fuente de corriente de soldadura para descongelar tuberias, recargar baterias/acumuladores o arrancar motores.

INSTALACION - FUNCIONAMIENTO DEL PRODUCTO

Solo el personal experimentado y autorizado por el fabricante puede realizar la instalacion. Durante la instalacion, asegurese de que el generador
esté desconectado de la red. Las conexiones en serie o en paralelo del generador estan prohibidas. Se recomienda utilizar los cables de soldadura
suministrados con el aparato para obtener los ajustes éptimos del producto.

DESCRIPCION

Ce matériel est une source de puissance pour le soudage semi-automatique « synergique » (MIG ou MAG), le soudage a électrode enrobée (MMA)
et le soudage a I'électrode réfractaire (TIG). Il accepte les bobines de fil @ 200 mm.

DESCRIPCION DEL EQUIPO (ll)

1-  IHM (Interface Homme Machine) 7- desenrollador motorizado
2-  Conmutador On/Off 8- Conector Euro (antorcha)
3- Conector de gas 9- Polaridad negativa (-)

4- Cable de red 10- Polaridad positiva (+)

5- Soporte de bobina @ 200 mm 11-  Conector Texas

6- Conector USB 12- Regulador de gas
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INTERFAZ HOMBRE-MAQUINA (HMI)

EE Lea el manual de instrucciones de la interfaz (HMI), que forma parte de la documentacién completa del equipo.
HMI

ALIMENTACION - PUESTA EN MARCHA

VIRTUO 221M

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.

El consumo de corriente efectivo (11eff) esta indicado en el aparato, para las condiciones de uso maximas. Compruebe que la alimentacién y sus
protecciones (fusible y/o disyuntor) son compatibles con la corriente necesaria para el uso. En algunos paises, puede ser necesario cambiar el
enchufe para permitir el uso en las condiciones maximas.

+ La fuente de potencia esta prevista para funcionar con una tensién eléctrica de 230 V -20% +15%. Se pone en proteccion si la tension de
alimentacion es inferior a 185 Vef o superior a 265 Vef (aparecera un cddigo de error en la pantalla).

* La puesta en marcha se realiza girando el conmutador de encendido/apagado (I-2) a la posicion |; a la inversa, la parada se realiza girandolo a la
posicion 0. Atencion ! Nunca corte la alimentacién cuando la estacion esté en carga.

VIRTUO 321T

+ Este equipo se suministra con una toma de 16 A de tipo EN 60309-1 y solo debe utilizarse en una instalacion eléctrica trifasica de 400 V (50-

60 Hz) de cuatro hilos con un neutro conectado a tierra. La corriente efectiva absorbida (I1eff) esta indicada en el equipo, para las condiciones
maximas de utilizacién. Compruebe que la alimentacion y sus protecciones (fusible y/o disyuntor) son compatibles con la corriente necesaria para
el uso. En algunos paises, puede ser necesario cambiar el enchufe para permitir el uso en las condiciones maximas.

» La fuente de potencia esta prevista para funcionar con una tension eléctrica de 400 V -20/+25 %. Pasa a 230 trifasico si la tensién de alimentacion
es inferior a 320 Vef, y se pone en proteccion si la tensién es superior a 500 Vef o inferior a 190 Vef (aparecera un cédigo de error en la pantalla).

» Las sinergias pulsadas no estan disponibles con una alimentacion trifasica de 230 V.

* La puesta en marcha se realiza girando el conmutador de encendido/apagado (I-2) a la posicion |; a la inversa, la parada se realiza girandolo a la
posicion 0. Atencion ! Nunca corte la alimentacién cuando la estacion esté en carga.

» Comportamiento de los ventiladores: Este equipo esta dotado de una gestion inteligente de la ventilacion con el fin de minimizar el ruido del
equipo. Los ventiladores adaptan su velocidad en funcion del uso y de la temperatura ambiente. Pueden apagarse en modo MIG o TIG.

CONEXION A UN GRUPO ELECTROGENICO

Este equipo puede funcionar con grupos electrogenos siempre que la potencia auxiliar cumpla los siguientes requisitos:

- La tensién debe respetar las especificaciones (Alimentacion — Puesta en marcha),

- La frecuencia debe estar comprendida entre 50 y 60 Hz.

Es imprescindible verificar estas condiciones, ya que muchos grupos electrégenos producen picos de alta tension que pueden dafiar el equipo.

USO DE UN ALARGADOR ELECTRICO

Todas las extensiones deben tener una longitud y una seccién adecuadas a la tensién del equipo. Utilizar un alargador que cumpla con la normativa
nacional.

Tension de entrada Longitud - Seccion del alargador (Longitud < 45 m)
230V
2.5 mm?
400 V

INSTALACION DE LA BOBINA

<~

a b - Retire la boquilla (a) y el tubo de contacto (b) de su antorcha MIG/MAG.

- Abrir la compuerta del generador.

- Coloque la bobina en su soporte.

- Tenga en cuenta el pasador de arrastre (c) del soporte de la bobina. Para montar una
bobina de 200 mm, apriete al maximo el soporte de plastico de la bobina (a).

- Ajuste la rueda de freno (b) para evitar que, al detener la soldadura, la inercia de la bobina
enrede el hilo. En general, no apriete demasiado, ya que esto provocaria un sobrecalen-
tamiento del motor.
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CARGA DEL HILO DE ALIMENTACION

Para cambiar los rodillos, proceda de la siguiente manera:

- Afloje la rueda (a) al maximo y bajela.

- Desbloquee los rodillos desenroscando los tornillos de sujecion (b).

- Coloque los rodillos del motor adecuadas para su uso y vuelva a atornillar los tornillos de sujecion.
Los rodillos suministradas son poleas de doble garganta:

acero @ 1,0/1,2

- Compruebe la inscripcion en el rodillo para verificar que los rodillos son adecuados al diametro del
hilo y al material del hilo (para un hilo de & 1,0, utilice la garganta de & 1,0)
- Utilice rodillos con ranura en V para alambres de acero y otros alambres duros.
- Utilizar rodillos con ranura en U para alambres de aluminio y otros alambres aleados, flexibles.

A0
4 : Inscripcion visible en el rodillo (ejemplo: 10 = & 1.0) Q
ﬁ-- —» : Ranura a utilizar

Para instalar el alambre de aporte metalico, proceda de la siguiente manera:

-- Afloje la rueda giratoria al maximo y bajela.

- Inserte el hilo, cierre el devanador y apriete la rueda segun las indicaciones.

- Pulse el gatillo de la antorcha para accionar el motor; aparecera un procedimiento en la pantalla.

Observaciones:

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

* El conector de la antorcha también debe estar bien apretado para evitar que se caliente.

» Compruebe que ni el hilo ni la bobina tocan la mecanica del aparato, de lo contrario existe peligro de cortocircuito.

RIESGO DE LESION RELACIONADO CON LOS COMPONENTES MOVILES

jLos devanadores estan provistos de componentes mdviles que pueden atrapar manos, cabellos, ropa o herramientas y, por lo
tanto, provocar lesiones!

+ iNo acerque las manos a los componentes giratorios 0 méviles ni a las piezas de accionamiento!

*jAsegurese de que las cubiertas de la carcasa o las cubiertas de proteccién permanezcan bien cerradas durante el funciona-
miento!

* No use guantes al enhebrar el alambre de aporte y al cambiar la bobina de alambre de aporte.

SOLDADURA SEMIAUTOMATICA EN ACERO/INOX (MODO MAG)

El equipo puede soldar hilo de acero de @ 0,6 a 1,2 mm (I-A). El equipo puede soldar hilo de acero inoxidable de & 0,8 a 1,2 mm (I-A).

El aparato se suministra de origen con rodillos @ 1,0/1,2 para acero o acero inoxidable.

El tubo de contacto, la garganta del rodillo y la funda de la antorcha estan previstos para esta aplicacion.

El uso en acero requiere un gas especifico para la soldadura (Ar+CQO2). La proporcién de CO2 puede variar segun el tipo de gas utilizado. Para el
inoxidable, utilice una mezcla con 2 % de CO?2. En caso de soldadura con CO? puro, es necesario conectar un dispositivo de precalentamiento de
gas en la botella de gas. Para necesidades especificas de gas, pdngase en contacto con su distribuidor de gas.

SOLDADURA SEMIAUTOMATICA EN ALUMINIO (MODO MIG)

El equipo puede soldar hilo de aluminio de & 0,8 a 1,2 mm (I-B).

El uso en aluminio requiere un gas especifico de argén puro (Ar). Para la eleccion del gas, pida consejo a un distribuidor de gas.

Estas son las diferencias entre el uso en acero y aluminio:

- Utilizar rodillos especificos para la soldadura de aluminio.

- Ajustar un minimo de presion en los rodillos de presién del devanador motorizado para no aplastar el hilo.

- Utilizar el tubo capilar (destinado a guiar el hilo entre los rodillos del devanador motorizado y el conector EURO) Unicamente para la soldadura de
acero/inoxidable (I-B).

- Utilizar una antorcha especial para aluminio. Esta antorcha de aluminio dispone de una funda de teflédn con el fin de reducir los rozamientos. NO
corte la funda al ras del racor! Esta funda sirve para guiar el hilo a partir de los rodillos.

- Tubo de contacto: utilice un tubo de contacto ESPECIAL para aluminio que corresponda al diametro del hilo.
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—— Al utilizar funda roja o azul (soldadura de aluminio), se recomienda utilizar el accesorio 91151 (I-C). Esta guia-funda
‘4!! de acero inoxidable mejora el centrado de la funda y facilita la salida del hilo.

SOLDADURA SEMIAUTOMATICA EN CUSI Y CUAL (MODO BRAZING)

El equipo puede soldar hilo de CuSiy CuAl de & 0,8 y 1,0 mm.
Del mismo modo que con el acero, el tubo capilar debe estar colocado y se debe utilizar una antorcha con funda de acero. En el caso de la soldadura
fuerte (brazing), es necesario utilizar argén puro (Ar).

SOLDADURA SEMIAUTOMATICA CON HILO TUBULAR

El equipo puede soldar hilo tubular de & 0,9 a 1,2 mm. Los rodillos de origen deben sustituirse por rodillos especificos para hilo tubular (opcio-
nales). Soldar hilo tubular con una boquilla estandar puede provocar un sobrecalentamiento y el deterioro de la antorcha. Retire la boquilla de
origen de su antorcha MIG-MAG.

SELECCION DE LA POLARIDAD

Para soldar hilo sin gas (No Gas), puede ser necesario invertir la polaridad de las salidas (accesible en el compartimento de la bobina). Procure
reapretar con un par de 10 Nm. En todos los casos, consulte las recomendaciones del fabricante del hilo para la eleccion de la polaridad.

Conexion Inversion de polaridad

NO GAS
Torche / Torch / Brenner / Antorcha / ®oHapsb /
Zaklamp / Torcia

SPECIFIC 072239 (250 A) o NO
or
s oder
o
wnn

of
— oppure j_(m:f,
30 mm > 30 miT

CONEXION DE GAS

- Monte un regulador de presion adecuado en la botella de gas. Conéctelo a la estacion de soldadura con el tubo suministrado. Ponga las 2 abraza-
deras para evitar fugas.

- Ajuste el caudal de gas ajustando la rueda de ajuste situada en el regulador de presién.

NB : Para facilitar el ajuste del caudal de gas, accione los rodillos del devanador motorizado pulsando el gatillo de la antorcha (afloje la rueda de
freno del devanador motorizado para no arrastrar el hilo). Presion maxima de gas: 0,5 MPa (5 bares).

Este procedimiento no se aplica a la soldadura en modo «No Gas».
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Gestion del caudal de gas

|
SN

COMBINACIONES RECOMENDADAS

Active el flujo de gas desde la IHM y, a continuacién, controle el
caudal a la salida de la antorcha con ayuda del caudalimetro.
Realice los ajustes necesarios mediante los reglajes internos
= o externos del aparato. Se recomienda efectuar un ajuste
suficiente aguas arriba con el fin de limitar las correcciones a
2 nivel de la maquina, lo que permite reducir los fendmenos de

golpe de ariete, mejorar el arranque de la soldadura y garantizar

el correcto funcionamiento de la proteccion por falta de gas.

Caudales de gas recomendados (a titulo orientativo unicamente):

Débit de gaz / Gas flow

30 [/min

25

20

320A
® 320A 100A

320A

100A

Débitmétre de torche

0 100A

Torch gas flow-meter

5
‘ Inox / St. steel H Acier / Steel H

Alu ‘ 053939

h Corriente (A) @ hilo (mm) @ boquilla (mm) Caudal (I/min)
A (mm)
0.8-2 20-100 0.8 12 10-12
% 2-4 100-200 1.0 12-15 12-15
4-8 200-300 1.0/1.2 15-16 15-18
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

MODO DE SOLDADURA MIG / MAG (GMAW/FCAW)

Procesos de

soldadura
£
, . T <
Parametros Ajustes =) %
p
< <
= b
Combinacion - Fe Ar 25% CO, ) v
material/gas -
Diametro de hilo @08>@1.2mm - v
ModulArc OFF - ON - v
Comportamiento
del gatillo 2T, 4T v v
Modo de punteado = Spot, Spot-Délai v v
Espesor
1.er Ajuste Corriente - v
Velocidad

< < K KK ] puso

Seleccion del

material a soldar.

Parametros de soldadura sinérgica

Seleccion del

diametro de hilo

Activa o no la modulacién de la corriente de soldadura (Double Pulse)

Seleccion del modo de gestién de la soldadura con el gatillo.

Seleccion del

modo de punteado

Seleccion del ajuste principal a mostrar (espesor de la pieza a soldar, corriente
media de soldadura o velocidad del hilo).

El acceso a determinados parametros de soldadura depende del modo de visualizacién seleccionado: Parametros / Modo de visualizacién: Easy o

Expert. Consultar el manual de la IHM.
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PROCESOS DE SOLDADURA
Para mas informacion sobre las sinergias GYS y los procesos de soldadura, escanee el cédigo QR:

MODO DE PUNTEADO

* Spot

Este modo de soldadura permite el preensamblaje de las piezas antes de soldar. El punteado puede ser manual mediante el gatillo o temporizado con
un tiempo de punteado predefinido. Este tiempo de punteado permite una mejor reproducibilidad y la realizaciéon de puntos no oxidados.

¢ Spot-Délai

Es un modo de punteado similar al Spot, pero que encadena punteados y tiempos de parada definidos mientras se mantiene pulsado el gatillo. Esta
funcién permite soldar chapas muy finas de acero o de aluminio, limitando el riesgo de perforacién y de deformacién de la chapa (sobre todo en la
soldadura de aluminio).

DEFINICION DE LOS AJUSTES

Unidad

Funcién que previene el riesgo de pegado del hilo al final del cordén. Este tiempo corresponde a un retroceso
Burnback - . ~ " .

del hilo fuera del bafio de fusion.
Corriente fria % Segundo corriente de soldadura denominada «fria».
Crater Filler %/s Esta corriente de meseta en la parada es una fase posterior a la rampa de bajada de la corriente.

° Se ajusta en intensidad (% de la corriente de soldadura) y en tiempo (segundos).

Plazo s Duracién entre el final de un punto (sin incluir el postgas) y el inicio de un nuevo punto (incluido el pregas).

La sinergia permite una parametrizacién totalmente automatica. La accion sobre el espesor parametriza
Espesor mm " 9 . )

automaticamente la tensién y la velocidad de hilo adecuadas.
Ra”.’pa de bajada de s Rampa de bajada de la corriente.
corriente
Frecuencia del Pulse Hz Frecuencia de pulsacion

o El Hot Start es una sobreintensidad en el cebado que evita el pegado del hilo a la pieza a soldar. Se ajusta

Hot Start Yols . i N . )

en intensidad (% de la corriente de soldadura) y en tiempo (segundos).
Intensidad A La corriente de soldadura se ajusta en funcion del tipo de hilo utilizado y del material a soldar.
| Start - Ajuste de la corriente de cebado.
Longitud de arco - Permite ajustar la distancia entre el extremo del hilo y el bafio de fusion (ajuste de la tensién).
Pre-gas s Tiempo de purga de la antorcha y de creacion de la proteccion gaseosa antes del cebado.
Punto s Duracion definida.
Post gas s Duracién de mantenimiento de la proteccion gaseosa después de la extincion del arco. Permite proteger la

9 pieza y el electrodo contra la oxidacion.

Relacion ciclica % En pulsado, ajusta el tiempo de corriente caliente con respecto al tiempo de corriente fria.
Self } Amortigua en mayor o menor medida la corriente de soldadura. A ajustar en funcién de la posicién de solda-

dura.
Spot s Duracién definida.
Tensién \% Influencia en el ancho del cordon.
Upslope s Rampa de subida progresiva de la corriente.
Velocidad de aproxi- Velocidad de hilo progresiva. Antes del cebado, el hilo llega suavemente para crear el primer contacto sin
macioéon generar tirones.
Velocidad de hilo m/min | Cantidad de metal de aportacion depositado e, indirectamente, la intensidad de soldadura y la penetracion.

El acceso a determinados parametros de soldadura y punteado depende del proceso de soldadura (Manual, Sinérgico) y del modo de visualizacion
seleccionado (Easy o Expert). Consultar el manual de la IHM.

CONTROL DEL CAUDAL DE GAS

Para controlar el caudal de gas en el mandmetro sin desenrollar hilo de aportacion, realice una pulsacion larga en el pulsador n.° 1y siga el procedi-
miento en la pantalla. Este control debe realizarse periédicamente para garantizar una soldadura 6ptima. Consultar el manual de la IHM.

En caso de caudal de gas insuficiente, la maquina reacciona segun el nivel de supervisién configurado: OFF (sin control), Warning (visua-
lizacién de una advertencia) o Error (notificacion de un fallo que impide el funcionamiento).

MODO DE SOLDADURA TIG (GTAW)

CONEXION Y CONSEJOS

* La soldadura TIG DC requiere una protecciéon gaseosa (Argon).

+ Conectar la pinza de masa al conector de conexion positivo (+). Conectar la antorcha TIG opcional (ref. 087606) al conector EURO del generador
y el cable de inversion al conector de conexion negativo (-).

+ Asegurarse de que la antorcha esté correctamente equipada y de que los consumibles (pinza portaelectrodo, portapinza, difusor y boquilla) no estén

desgastados.

* La eleccion del electrodo depende de la corriente del proceso TIG DC.
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AFILADO DEL ELECTRODO
Para un funcionamiento 6ptimo, se recomienda utilizar un electrodo afilado de la siguiente manera:

L = 3 x d para una corriente baja.

d L = d para una corriente alta.
L
R S e
COMBINACIONES RECOMENDADAS
v : : , :
(mm) Corriente (A) @ Electrodo (mm) @ boquilla (mm) Caudal de Argén (L/min)
mm
0.3-3 3-75 1 6.5 6-7
24-6 60 - 150 1.6 8 6-7
4-8 100 - 200 2 9.5 7-8
6.8-8.8 170 - 250 24 11 8-9
PARAMETROS DEL PROCESO
Parametros Ajustes
Estandar Corriente lisa
Pulsado Corriente pulsada
P d Idad
roceso de soldadura Spot Punteado liso
Spot-Pulsado Punteado pulsado
Modo de gatillo 2T, 4T, Valvula Seleccion del modo de gestion de la soldadura con el gatillo.

El acceso a determinados parametros de soldadura depende del modo de visualizacion seleccionado: Parametros / Modo de visualizacion: Easy o
Expert. Consultar el manual de la IHM.

AJUSTES

* Estandar

El proceso de soldadura TIG DC Standard permite una soldadura de gran calidad en la mayoria de los materiales férreos, como el acero y el acero
inoxidable, pero también en el cobre y sus aleaciones, el titanio... Las numerosas posibilidades de gestién de la corriente y del gas le permiten un
dominio perfecto de su operacién de soldadura, desde el cebado hasta el enfriamiento final del cordén de soldadura.

* Pulsado

Este modo de soldadura con corriente pulsada encadena impulsos de corriente alta (I, impulso de soldadura) seguidos de impulsos de corriente baja
(I_Frio, impulso de enfriamiento de la pieza). Este modo pulsado permite unir las piezas limitando el aumento de temperatura y las deformaciones.
También es ideal para soldadura en posicion.

Ejemplo:
La corriente de soldadura | se ajusta a 100 Ay % (I_Frio) = 50 %, es decir, una corriente fria = 50 % x 100 A = 50 A.
F (Hz) se ajusta a 10 Hz; el periodo de la sefal sera 1/10 Hz = 100 ms — cada 100 ms se sucederan un impulso a 100 A y otro a 50 A.

* Spot
Este modo de soldadura permite el preensamblaje de las piezas antes de soldar. El punteado puede ser manual mediante el gatillo o temporizado con
un tiempo de punteado predefinido. Este tiempo de punteado permite una mejor reproducibilidad y la realizacién de puntos no oxidados.

¢ Spot-Pulsado

Este modo de soldadura sobre chapa fina permite el preensamblaje de las piezas antes de soldar. El punteado puede ser manual mediante el gatillo
o temporizado con un tiempo de punteado predefinido. Este tiempo de punteado permite una mejor reproducibilidad y la realizacién de puntos no
oxidados.

SELECCION DEL DIAMETRO DEL ELECTRODO

@ Electrodo (mm) TIG be
Tungsteno puro Tungsteno con 6xidos

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

Aproximadamente = 80 A por mm de &
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COMPORTAMIENTO DEL GATILLO

. 2T

<

v

originales VIRTUO 221M / 321T
L
. T1 - Se pulsa el botén principal, el ciclo de soldadura arranca (Pre-
Gas, |_Start, UpSlope y soldadura).
N T2 - Se suelta el boton principal, el ciclo de soldadura se detiene

(DownSilope, |_Stop, PostGas).
Para la antorcha de 2 botones y solo en 2T, el botdn secundario se
gestiona igual que el botdn principal.

Bouton principal @
4T

v &
LEK

T1 - Se pulsa el botdn principal, el ciclo arranca a partir del PreGas
y se detiene en la fase de |_Start.

T2 - Se suelta el boton principal, el ciclo continia en UpSlope y en
soldadura.

Bouton principal @I @

T3 - Se pulsa el botdn principal, el ciclo pasa a DownSlope y se
detiene en la fase de I_Stop.

T4 - Se suelta el boton principal, el ciclo finaliza con el PostGas.
Nb : para las antorchas de doble botén y de doble botén + poten-

ciémetro
: H => botdn «superior/corriente de soldadura» y potenciémetro ac-
@) (12) tivos, botén «inferior» inactivo.

En el caso de las linternas de doble botén o doble gatillo, el gatillo «superior» mantiene la misma funcionalidad que el de las linternas de un solo
gatillo o de palanca. El gatillo «inferior» esta inactivo.

DEFINICION DE LOS AJUSTES

Unidad

Corriente de parada %
Corriente de arranque %
Corriente de soldadura A
Corriente fria %
Duracién del pulso s
Duracién del spot S
Rampa de bajada de
corriente
Frecuencia

) Hz
de pulsacion
Subida de corriente s
Post gas 5
Pre-gas S
Tiempo de parada S
Tiempo de arranque S
Tiempo frio %

Esta corriente de meseta en la parada es una fase posterior a la rampa de bajada de la corriente.

Esta corriente de meseta en el arranque es una fase de precalentamiento previa a la rampa de subida de la
corriente.

Corriente de soldadura.
Segundo corriente de soldadura denominada «fria».
Fase de spot pulse manual o de una duracién definida

Manual o de una duracioén definida.
Evita el crater al final de la soldadura y los riesgos de fisuracién, especialmente en aleaciones ligeras.

Frecuencia de pulsacion (consejos de ajuste):

+ Si se suelda con aporte manual de material, ajustar F (Hz) sincronizada con el gesto de aporte.
+ Para espesores reducidos sin aporte (< 0,8 mm), F (Hz) > 10 Hz.

+ Para soldadura en posicién, F (Hz) < 100 Hz.

Permite una subida progresiva de la corriente de soldadura.

Duracion de mantenimiento de la proteccion gaseosa después de la extincion del arco. Permite proteger la
pieza asi como el electrodo frente a la oxidacion durante el enfriamiento.

Tiempo de purga de la antorcha y de creacion de la proteccion gaseosa antes del cebado.
El tiempo de meseta en la parada es una fase posterior a la rampa de bajada de la corriente.
El tiempo de meseta en el arranque previo a la rampa de subida de la corriente.

Balance del tiempo de la corriente caliente (1) de la pulsacion

El acceso a determinados parametros de soldadura depende del modo de visualizacién seleccionado: Parametros / Modo de visualizacién: Easy o
Expert. Consultar el manual de la IHM.

PURGA MANUAL DE GAS

La presencia de oxigeno en la antorcha puede provocar una disminucién de las propiedades mecanicas y una reduccion de la resistencia a la corro-
sién. Para purgar el gas de la antorcha, realizar una pulsacion prolongada del pulsador n°® 1y seguir el procedimiento indicado en pantalla. Consultar

el manual de la IHM.
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MODO DE SOLDADURA MMA (SMAW)
CONECTOR EURO > MMA

Para soldar en MMA, existe un adaptador Euro a MMA con la referencia 092426.

CONEXION Y CONSEJOS

+ Conectar los cables, el porta-electrodos y la pinza de masa a los conectores de conexion.

* Respetar las polaridades e intensidades de soldadura indicadas en las cajas de electrodos.

* Retirar el electrodo revestido del porta-electrodos cuando la fuente de corriente de soldadura no esté en uso.

* El equipo esta equipado con 3 funciones especificas de los Inverter:
- El Hot Start: proporciona una sobreintensidad al inicio de la soldadura.
- El Arc Force: suministra una sobreintensidad que evita el pegado cuando el electrodo entra en el bafio de fusion.
- El Anti-Sticking: permite despegar facilmente el electrodo sin que se ponga al rojo en caso de pegado.

PARAMETROS DEL PROCESO

Procesos de soldadura

Parametros Ajustes Estandar Pulsado
) Rutilo El tipo de electrodo determina parametros especificos en funcion del electro-
Tipo de electrodo Basico v v do utilizado, con el fin de optimizar su soldabilidad.
El sistema anti-pegado se recomienda para retirar el electrodo de forma
Anti-Sticking ON - OFF v v segura en caso de que se adhiera a la pieza a soldar (la corriente se corta
automaticamente).

El acceso a determinados parametros de soldadura depende del modo de visualizacién seleccionado: Parametros / Modo de visualizacién: Easy o
Expert. Consultar el manual de la IHM.

PROCESOS DE SOLDADURA

» Estandar
Este modo de soldadura MMA Standard es adecuado para la mayoria de las aplicaciones. Permite soldar con todo tipo de electrodos revestidos —
rutilos, basicos y celuldsicos — y sobre todo tipo de materiales: acero, acero inoxidable y fundiciones. acero, acero inoxidable y fundiciones.

* Pulsado

Este modo de soldadura MMA Standard es adecuado para la mayoria de las aplicaciones. El modo pulsado permite mantener un bafio frio al tiempo
que favorece la transferencia de material. Sin pulsacion, la soldadura vertical ascendente requiere un movimiento en «arbol de Navidad», es decir, un
desplazamiento triangular dificil de realizar. Gracias al MMA pulsado, ya no es necesario realizar este movimiento; en funcién del espesor de la pieza,
un desplazamiento recto hacia arriba puede ser suficiente. No obstante, si se desea ensanchar el bafio de fusién, basta con un simple movimiento
lateral similar al de la soldadura en posicién plana. En este caso, se puede ajustar en la pantalla la frecuencia de la corriente pulsada. Este proceso
ofrece asi un mayor control de la operacién de soldadura vertical.

SELECCION DE ELECTRODOS REVESTIDOS

* Electrodo rutilo: muy facil de utilizar en todas las posiciones.
» Electrodo basico: utilizable en todas las posiciones; es adecuado para trabajos de seguridad gracias a sus mayores propiedades mecanicas.

DEFINICION DE LOS AJUSTES

Unidad

El Arc Force es una sobreintensidad suministrada para evitar las adherencias cuando el electrodo o la gota
Arc Force ~

entran en contacto con el bafio de soldadura.

. La corriente de soldadura se ajusta en funcién del tipo de electrodo elegido (consulte el embalaje de los elec-

Corriente de soldadura A

trodos).
Duracién del Hot Start s El Hot Start es una sobreintensidad en el cebado que evita el pegado del electrodo a la pieza a soldar. Se

ajusta en intensidad (% de la corriente de soldadura) y en tiempo (segundos).

Frecuencia de

pulsacisn Hz Frecuencia de PULSACION del modo PULSE.

El Hot Start es una sobreintensidad en el cebado que evita el pegado del electrodo a la pieza a soldar. Se

H 0,
Porcentaje de Hot Start % ajusta en intensidad (% de la corriente de soldadura) y en tiempo (segundos).

Porcentaje de | fria %

Tiempo frio s

El acceso a determinados parametros de soldadura depende del modo de visualizacion seleccionado: Parametros / Modo de visualizacion: Easy o
Expert. Consultar el manual de la IHM.
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AJUSTE DE LA INTENSIDAD DE SOLDADURA

Los ajustes que se indican a continuacién corresponden al rango de intensidad utilizable en funcion del tipo y del diametro del electrodo. Estos rangos

son bastante amplios, ya que dependen de la aplicacién y de la posicion de soldadura.

@ del electrodo (mm)
1.6
2.0
25
3.15
4.0
5

AJUSTE DEL ARC FORCE

Se recomienda situar el Arc Force en la posicién media (0) para iniciar la soldadura y ajustarlo posteriormente en funcién de los resultados obtenidos

Rutilo 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

Basico E7018 (A)

y de las preferencias de soldadura. Nota: el rango de ajuste del Arc Force es especifico del tipo de electrodo seleccionado.

RODILLOS OPCIONALES

Referencia (x2) Referencia (x2)
Diametro Diametro
Acero Aluminio Hilo relleno
2 0.8/1.0 092464 - 2 1.0/1.2 092488
2 1.0/1.2 092471 092495

ANOMALIAS, CAUSAS, REMEDIOS

SINTOMAS

El flujo del hilo de soldadura no es constante.

LEI motor de desenrollado no funciona.

Mal desenrollado del hilo.

No hay corriente o la corriente de soldadura
es incorrecta.

El hilo se atasca después de las poleas.

La soldadura es porosa.
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POSIBLES CAUSAS
Las virutas obstruyen la abertura

El hilo patina en los rodillos.

Una de las poleas patina.
El cable del soplete esta retorcido.

Freno de la bobina o rodillo demasiado apre-
tado.

Guia de hilo sucia o dafada.
Falta la chaveta del eje de los rodillos
Freno de la bobina demasiado apretado.

Conexion incorrecta del enchufe de alimenta-
cion.

Mala conexion a tierra.
No hay potencia.
Manguito del hilo guia aplastado.

Blogueo del hilo en el soplete.
Falta el tubo capilar.

Velocidad del hilo demasiado alta.
El caudal de gas es insuficiente.

Botella de gas vacia.

Calidad del gas no satisfactoria.
Circulacién de aire o influencia del viento.
Boquilla de gas demasiado sucia.

Mala calidad del hilo.

Estado de la superficie a soldar de mala cali-
dad (6xido, etc.)

El gas no esta conectado

SOLUCIONES

Limpiar el tubo de contacto o cambiarlo y
volver a aplicar producto antiadherente.

Volver a aplicar el producto antiadherente.
Compruebe que la polea esté bien apretada.
El cable de la antorcha debe estar lo mas
recto posible.

Aflojar el freno y los rodillos

Limpiar o reemplazar.
Vuelva a colocar la chaveta en su alojamiento.
Afloje el freno.

Compruebe la conexion del enchufe y si el
enchufe recibe alimentacion.

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

Compruebe el gatillo del soplete.

Compruebe el manguito y el cuerpo del
soplete.

Sustituya o limpie.
Compruebe que haya un tubo capilar.
Reduzca la velocidad del hilo.

Rango de ajuste de 15 a 20 I/min.
Limpie el metal base.

Sustittyala.
Sustituyala.

Evite las corrientes de aire, proteja la zona de
soldadura.

Limpie la boquilla de gas o sustituyala.
Utilice un hilo adecuado para la soldadura
MIG-MAG.

Limpiar la pieza antes de soldar

Comprobar que el gas esta conectado a la
entrada del generador.
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Particulas de chispas muy importantes.

No hay gas en la salida del soplete.

Error durante la descarga

Problema de guardado

Eliminacion automatica de los JOBS.

Problema de memoria USB

Problema de archivo

Tensién de arco demasiado baja o demasiado
alta.

Mala toma de tierra.

Proteccion insuficiente de gas.

Mala conexion del gas.

Los datos en la memoria USB son erréneos o
estan dafados.

Ha superado el numero maximo de guar-
dados.

Algunos de sus jobs se han eliminado porque
ya no eran validos con las nuevas sinergias.

No se detecta ningun JOB en la memoria USB
No queda espacio de memoria en el producto

El archivo «...» no corresponde a las sinergias
descargadas en el producto

PROCEDIMIENTO DE ACTUALIZACION

Descarga del ultimo firmware:

Consulte los parametros de soldadura.
Compruebe y coloque la pinza de masa lo
mas cerca posible de la zona de soldadura.
Ajuste el flujo de gas.

Compruebe la conexién de las entradas de
gas

Compruebe que la valvula solenoide funcione
Verifique sus datos.

Debe eliminar programas.
El nimero de guardados esta limitado a 200.

Liberar espacio en la memoria USB.

El archivo se cred con sinergias que no estan
presentes en la maquina.

Para descargar la ultima version del software, indique aqui el nimero de serie de su generador de soldadura:
https:<m0></m0>//update.jbdc.pro/getlastupdate<m0></m0>

A continuacion, copie el archivo «.egf» en la memoria USB. Este archivo no debe estar dentro de ninguna carpeta o subcarpeta de la memoria

USB.

La memoria USB debe contener un Unico archivo «.egf» y debe estar formateada en FAT32 o exFAT.

Actualizar su producto:

1. Apague el equipo mediante el botén de encendido/apagado.

2. Conectar la memoria USB al puerto USB.

3. Mantener pulsada la rueda de la IHM.

4. Encender el producto mediante el boton de Encendido/Apagado mientras se mantiene pulsada la rueda de la IHM. Cuando la pantalla muestre

uno de estos mensajes, puede soltar la perilla.

System Update V.__ Please Wait ...

Versions are up-to-date

Actualizacién en curso. Cuando la actualizacion ha

finalizado, el equipo indica «Update completed»

y se reinicia automaticamente después de 3 | automaticamente después de 3 segundos.

segundos.

El equipo ya esta actualizado y se reinicia

USB Key Detection

La memoria USB no es reconocida.
Formatee la memoria USB en FAT32 y
vuelva a copiar el archivo «.egf» en la
memoria USB.

CONDICIONES DE GARANTIA

La garantia cubre todos los defectos o vicios de fabricacion durante 2 afios, a partir de la fecha de compra (piezas y mano de obra).

La garantia no cubre:

*Cualquier otro dafio debido al transporte.

« El desgaste normal de las piezas (por ejemplo : cables, pinzas, etc.).

* Incidentes debidos a un mal uso (error de alimentacioén, caida, desmontaje).
* Averias relacionadas con el entorno (contaminacion, éxido, polvo).

En caso de averia, devuelva el aparato a su distribuidor, adjuntando:

- un justificante de compra fechado (ticket de caja, factura...)

- una nota explicativa de la averia.
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Gebruikershandleiding

Vertaling van de originele handleiding VIRTUO 221M / 321T

WAARSCHUWINGEN - VEILIGHEIDSINSTRUCTIES

ALGEMENE INSTRUCTIES

A\

Voordat u dit apparaat in gebruik neemt moeten deze instructies zorgvuldig gelezen en goed begre-
pen worden.
Voer geen onderhoud of wijzigingen uit die niet in de handleiding vermeld staan.

De fabrikant kan niet aansprakelijk worden gesteld voor lichamelijk letsel of iedere vorm van materiéle schade die is veroorzaakt door het niet naleven
van de instructies in deze handleiding.
Raadpleeg, in geval van problemen of onzekerheid over het gebruik, een gekwalificeerd en bevoegd persoon om het apparaat correct te installeren.

OMGEVING

Deze apparatuur mag uitsluitend gebruikt worden voor het uitvoeren van laswerkzaamheden, en alleen volgens de in de handleiding en/of op
het typeplaatje vermelde instructies. De veiligheidsvoorschriften moeten altijd nageleefd worden. In geval van onjuist of gevaarlijk gebruik van dit
materiaal kan de fabrikant niet aansprakelijk worden gesteld.

De installatie mag alleen worden gebruikt in een stof- en zuurvrije ruimte, en er mogen geen ontvlambare gassen of andere corrosieve substanties
aanwezig zijn. Voor de opslag van deze apparatuur gelden dezelfde voorwaarden. Zorg voor voldoende luchtcirculatie tijdens het gebruik van dit

apparaat.

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

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

Hoogte :

Tot 1000 m boven het niveau van de zeespiegel (3280 voet).

PERSOONLIJKE BESCHERMING EN BESCHERMING VAN ANDEREN

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

Tijdens het lassen worden mensen blootgesteld aan een gevaarlijke warmtebron, aan de lichtstraling van de lasboog, aan elektro-magnetische velden
(waarschuwing voor dragers van een pacemaker), aan elektrocutie-gevaar, aan lawaai en aan uitstoting van gassen en gasdampen.

Bescherm uzelf en bescherm anderen en respecteer de volgende veiligheidsinstructies :

© @ 68

>

Draag, om uzelf te beschermen tegen brandwonden en straling, droge, goed isolerende kleding zonder omslagen, brandwerend en
in goede staat, die het gehele lichaam bedekt.

Draag handschoenen die een elektrische en thermische isolatie garanderen.

Draag een lasbescherming en/of een lashelm die voldoende bescherming biedt (afhankelijk van de lastoepassing). Bescherm uw
ogen tijdens schoonmaakwerkzaamheden. Het dragen van contactlenzen is uitdrukkelijk verboden.

Soms is het nodig om het lasgebied met brandwerende schermen af te schermen tegen stralingen, projectie en wegspattende
gloeiende deeltjes.

Informeer de personen in het lasgebied om niet naar de boog of naar gesmolten stukken te staren, en om gepaste kleding te dragen
die hen voldoende bescherming biedt.

Gebruik een bescherming tegen lawaai als de laswerkzaamheden een hoger geluidsniveau bereiken dan de toegestane norm (dit
geldt voor iedereen die zich in de las-zone bevindt).

Houd uw handen, haar en kleding op voldoende afstand van bewegende delen (ventilator).

Verwijder nooit de behuizing van de koelgroep wanneer de las-installatie aan een elektrische voedingsbron is aangesloten en onder
spanning staat. Wanneer dit toch gebeurt, kan de fabrikant niet verantwoordelijk worden gehouden voor het ontstaan van letsels
of ongelukken.

De elementen die net gelast zijn zijn heet, en kunnen brandwonden veroorzaken wanneer ze aangeraakt worden. Zorg ervoor dat
tijdens onderhoudswerkzaamheden aan de toorts of de elektrode-houder deze voldoende afgekoeld zijn, en wacht ten minste 10
minuten voordat u met de werkzaamheden begint. Om te voorkomen dat de vloeistof brandwonden veroorzaakt moet de koelgroep
in werking zijn tijldens het gebruik van een watergekoelde toorts.

Het is belangrijk om, voor vertrek, het werkgebied veilig en opgeruimd achter te laten, om mensen en goederen niet in gevaar te
brengen.
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LASDAMPEN EN GASSEN

3 Dampen, gassen en stofdeeltjes die worden uitgestoten tijdens het lassen zijn gevaarlijk voor de gezondheid. Zorg voor voldoende
ventilatie, soms is een toevoer van verse lucht tijdens het lassen noodzakelijk. Een lashelm met verse lucht-aanvoer kan een

oplossing zijn als er onvoldoende ventilatie is.
- Controleer of de afzuigkracht voldoende is, en verifieer of deze aan de gerelateerde veiligheidsnormen voldoet.
Waarschuwing: tijdens het lassen in kleine ruimtes moet de veiligheid op afstand gecontroleerd en geobserveerd worden. Bovendien kan het lassen
van bepaalde materialen die lood, cadmium, zink, kwik of beryllium bevatten bijzonder schadelijk voor de gezondheid zijn. Ontvet de te lassen
materialen voor aanvang van de laswerkzaamheden.

De gasflessen moeten worden opgeslagen in een open of goed geventileerde ruimte. Ze moeten in verticale positie bewaard worden, in een houder
of op een trolley.

Lassen in de buurt van vet of verf is verboden.

BRAND EN EXPLOSIE-GEVAAR

% Scherm het lasgebied volledig af, brandbare stoffen moeten op minimaal 11 meter afstand geplaatst worden.
E!é In de buurt van de laswerkzaamheden moet een brandblusinstallatie aanwezig zijn.

Pas op voor het wegspatten van hete onderdelen of vonken, zelfs door kieren heen. Deze kunnen brand of explosies veroorzaken.

Houd personen, brandbare voorwerpen en containers onder druk op veilige en voldoende afstand.

Lassen in gesloten containers of buizen moet worden vermeden, en als ze open zijn moeten ze ontdaan worden van ieder ontvlambaar of explosief
product (olie, brandstof, gas-residuen....).

Slijpwerkzaamheden mogen niet worden gericht naar de lasstroombron of in de richting van brandbare of ontvlambare materialen.

GASFLESSEN

Het gas dat uit de gasflessen komt kan, in geval van hoge concentraties in de lasruimte, verstikking veroorzaken (goed ventileren
is absoluut noodzakelijk).

Het transport moet absoluut veilig gebeuren : de flessen moeten gesloten zijn en de lasstroombron moet uitgeschakeld zijn.
De flessen moeten verticaal bewaard worden en door een ondersteuning rechtop gehouden worden, om te voorkomen dat ze
omvallen.

Sluit de fles na ieder gebruik. Wees alert op temperatuurveranderingen en blootstelling aan zonlicht.

De fles mag niet in contact komen met een vlam, een elektrische boog, een toorts, een massa-klem of een andere warmtebron of gloeiend voorwerp.
Houd de fles uit de buurt van elektrische circuits en lascircuits, en las nooit een fles die onder druk staat.

Wees voorzichtig bij het openen van het ventiel van de fles, houd uw hoofd ver verwijderd van het ventiel en controleer of het gas geschikt is voor de
door u gekozen lasprocedure.

ELEKTRISCHE VEILIGHEID
R e

Het elektrische netwerk dat wordt gebruikt moet altijd geaard zijn. Gebruik het op de veiligheidstabel aanbevolen type zekering.
Een elektrische schok kan, direct of indirect, ernstige en zelfs dodelijke ongelukken veroorzaken.

Raak nooit delen aan de binnen- of buitenkant van de machine aan (toortsen, klemmen, kabels, elektrodes) die onder spanning staan. Deze delen

zijn aangesloten op het lascircuit.

Koppel, voordat u het lasapparaat opent, dit los van het stroom-netwerk en wacht ten minste 2 minuten totdat alle condensatoren ontladen zijn.
Raak nooit tegelijkertijd de toorts of de elektrodehouder en de massa-klem aan.

Zorg ervoor dat, als de kabels of toortsen beschadigd zijn, deze vervangen worden door gekwalificeerde en bevoegde personen. Gebruik alleen
kabels met de geschikte doorsnede. Draag altijd droge en in goede staat verkerende kleding om uzelf van het lascircuit te isoleren. Draag isolerend
schoeisel, waar u ook werkt.

EMC CLASSIFICATIE VAN HET MATERIAAL

Dit Klasse A materiaal is niet geschikt voor gebruik in een woonomgeving waar de stroom wordt aangeleverd door een
openbaar laagspanningsnet. Het is mogelijk dat er, vanwege storingen of radio-frequente straling, problemen ontstaan met de
elektromagnetische compatibiliteit in deze omgevingen.

Uitsluitend voor VIRTUO 221M

D: Op voorwaarde dat de impedantie van het openbare laagspanningsnetwerk op het punt van aansluiting lager is dan Zmax
= 0.191 Ohms, is dit materiaal conform aan de norm CEI61000-3-11, en kan het aangesloten worden aan een openbaar
laagspanningsnetwerk. Het valt onder de verantwoordelijkheid van de installateur en de gebruiker van het apparaat om de
stroomleverancier te contacteren en zich ervan te verzekeren dat het apparaat daadwerkelijk op het netwerk aangesloten kan
worden.

Dit materiaal voldoet aan de IEC 61000-3-12 norm.
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ELEKTROMAGNETISCHE EMISSIES

De lasstroom wekt een elektromagnetisch veld op rondom de laszone en het lasmateriaal.

Q'
\ Elektrische stroom die door geleidend materiaal of kabels gaat veroorzaakt plaatselijk elektrische en magnetische velden (EMF).

Elektromagnetische velden (EMF) kunnen de werking van bepaalde medische apparaten, zoals pacemakers, verstoren. Voor mensen met medische
implantaten moeten speciale veiligheidsmaatregelen in acht genomen worden. Bijvoorbeeld : beperkte toegang voor voorbijgangers, of een individuele
risico-evaluatie voor de lassers.

Alle lassers zouden de volgende procedures moeten volgen om blootstelling aan elektromagnetische straling van het lascircuit tot een minimum te
beperken:

* plaats de laskabels bij elkaar - zet ze indien mogelijk vast met een klem ;

* plaats uzelf (romp en hoofd) op een zo groot mogelijke afstand van het lascircuit ;

» wikkel de laskabels nooit rond uw lichaam;

* ga niet tussen de laskabels in staan. Houd de twee laskabels aan dezelfde kant van uw lichaam;

* sluit de retourkabel aan op het werkstuk, zo dicht mogelijk bij de te lassen zone;

» werk niet vlakbij de lasstroombron, ga er niet op zitten en leun er niet tegenaan;

* niet lassen tijdens het verplaatsen van de lasstroombron of het draadaanvoersysteem.

/\ Personen met een pacemaker moeten eerst een arts raadplegen voordat ze het apparaat gaan gebruiken.
d.. Blootstelling aan elektromagnetische straling tijdens het lassen kan gevolgen voor de gezondheid hebben die nog niet bekend
5 zijn.

AANBEVELINGEN OM DE LASZONE EN DE LASINSTALLATIE TE EVALUEREN

Algemene aanbevelingen

De gebruiker van dit apparaat is verantwoordelijk voor de correcte installatie en het correcte gebruik van het booglasmateriaal, volgens de instructies
van de fabrikant. Als elektromagnetische storingen worden geconstateerd, is het de verantwoordelijkheid van de gebruiker van het booglasmateriaal
om dit probleem op te lossen, met hulp van de technische dienst van de fabrikant. In sommige gevallen kan de oplossing liggen in een eenvoudige
aarding van het lascircuit. In andere gevallen kan het nodig zijn om met behulp van filters een elektromagnetisch scherm rondom de lasstroombron
en het gehele werkgebied te creéren. In ieder geval moeten de storingen, veroorzaakt door elektromagnetische stralingen, beperkt worden tot een
aanvaardbaar niveau.

Evaluatie van de lasruimte

Voor het installeren van booglasapparatuur moet de gebruiker ervan de eventuele elektromagnetische problemen in de omgeving evalueren. De
volgende elementen moeten in aanmerking worden genomen :

a) de aanwezigheid boven, onder en naast het booglasmateriaal van andere voedingskabels, besturingskabels, signaleringskabels of telefoonkabels;
b) de aanwezigheid van radio- en televisiezenders en ontvangers;

c) de aanwezigheid van computers en andere besturingsapparatuur;

d) de aanwezigheid van belangrijke beveiligingsapparatuur, voor bijvoorbeeld de beveiliging van industrieel materiaal;

e) de gezondheid van personen in de directe omgeving van het apparaat, en de aanwezigheid van eventuele dragers van een pacemaker of een
gehoorapparaat.

f) de aanwezigheid van materiaal dat wordt gebruikt voor het kalibreren of het uitvoeren van metingen;

g) de immuniteit van overig materiaal dat in de omgeving aanwezig is.

De gebruiker moet zich ervan verzekeren dat alle apparatuur in de werkruimte compatibel is. Het is mogelijk dat er extra beschermende maatregelen
nodig zijn :

h) een aanpassing van het tijdstip waarop het lassen of andere activiteiten plaatsvinden.

De afmeting van het omliggende gebied dat in acht moet worden genomen en/of moet worden beveiligd hangt af van de structuur van het gebouw en
van de andere activiteiten die er plaatsvinden. Dit omliggende gebied kan groter zijn dan de begrenzingen van de lasinstallatie of het gebouw waarin
de laswerkzaamheden plaatsvinden.

Een evaluatie van de lasinstallatie

Naast een evaluatie van de laszone kan een evaluatie van de booglasinstallaties elementen aanreiken om storingen vast te stellen en op te lossen.
Bij het evalueren van de emissies moeten de werkelijke meetresultaten «in situ» worden beoordeeld, zoals vermeld in Artikel 10 van de CISPR 11. De
«in situ» metingen, in een specifieke situatie en op een specifieke plek, kunnen tevens helpen de doeltreffendheid van de maatregelen te beoordelen.

AANBEVELINGEN OM ELEKTROMAGNETISCHE EMISSIES TE REDUCEREN

a. Openbaar stroomnet: U kunt de booglasinstallatie aansluiten op een openbaar stroomnet, met inachtneming van de aanbevelingen van de
fabrikant. Als er storingen plaatsvinden kan het nodig zijn om extra voorzorgsmaatregelen te nemen, zoals het filteren van het openbare stroomnetwerk.
Er kan overwogen worden om de voedingskabel van de lasinstallatie af te schermen in een metalen leiding of een gelijkwaardig materiaal. Het is
wenselijk om de elektrische continuiteit van deze afscherming over de gehele lengte te verzekeren. De bescherming moet aangekoppeld worden
aan de lasstroomvoeding, om er zeker van te zijn dat er een goed elektrisch contact is tussen de leiding en de behuizing van de lasstroomvoeding.
b. Onderhoud van het booglasmateriaal : De booglasapparatuur moet regelmatig worden onderhouden, en hierbij moeten de aanwijzingen van de
fabrikant worden opgevolgd. Alle toegangen, service ingangen en kleppen moeten gesloten en correct vergrendeld zijn wanneer het booglasmateriaal
in werking is. Het booglasmateriaal mag op geen enkele manier gewijzigd worden, met uitzondering van veranderingen en instellingen zoals genoemd
in de handleiding van de fabrikant. Let u er in het bijzonder op dat het vonkenhiaat van de toorts correct afgesteld is en goed onderhouden wordt,
volgens de aanbevelingen van de fabrikant.

c. Laskabels : De kabels moeten zo kort mogelijk zijn, en dichtbij elkaar en vlakbij de grond of, indien mogelijk, op de grond gelegd worden.
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d. Equipotentiaal verbinding : Het is wenselijk om alle metalen voorwerpen in en om de werkomgeving met elkaar te verbinden. Waarschuwing :
metalen objecten die verbonden zijn aan het te lassen voorwerp vergroten het risico op elektrische schokken voor de lasser, wanneer deze tegelijkertijd
deze objecten en de elektrode aanraakt. Het wordt aangeraden de persoon die de werkzaamheden uitvoert van deze metalen voorwerpen te isoleren.
e. Aarding van het te lassen onderdeel : Wanneer het te lassen voorwerp niet geaard is, vanwege elektrische veiligheid of vanwege de afmetingen
en de locatie, zoals bijvoorbeeld het geval kan zijn bij scheepsrompen of metalen structuren van gebouwen, kan een verbinding tussen het voorwerp
en de aarde, in sommige gevallen maar niet altijd, de emissies verkleinen. Vermijd het aarden van voorwerpen wanneer daarmee het risico op
verwondingen van de lassers of op beschadigingen van ander elektrisch materiaal vergroot wordt. Indien nodig, is het wenselijk dat de aarding van
het te lassen voorwerp rechtstreeks plaatsvindt, maar in sommige landen waar deze directe aarding niet toegestaan is is het aan te raden te aarden
met een daarvoor geschikte condensator, die voldoet aan de richtlijnen in het betreffende land.

f. Beveiliging en afscherming : Selectieve afscherming en beveiliging van andere kabels en materiaal in de omgeving kan eventuele problemen
verminderen. Voor speciale toepassingen kan de beveiliging van de gehele laszone worden overwogen.

TRANSPORT EN VERVOER VAN DE LASSTROOMBRON

Gebruik niet de kabels of de toorts om het apparaat te verplaatsen. Het apparaat moet in verticale positie verplaatst worden.
Til nooit het apparaat boven personen of voorwerpen.

Til nooit een gasfles en het apparaat tegelijk op. De vervoersnormen zijn verschillend.
Het is beter om eerst de spoel te verwijderen voordat u de lasstroomvoeding op wilt tillen of wilt verplaatsen.

INSTALLATIE VAN HET MATERIAAL

* Plaats de voeding op een ondergrond met een helling van minder dan 10°.

» Zorg dat er voldoende ruimte is om de machine te ventileren en om toegang te hebben tot het controlepaneel.

* Niet geschikt voor gebruik in een ruimte waar geleidend metaalstof aanwezig is.

* Plaats het lasapparaat niet in de stromende regen, en stel het niet bloot aan zonlicht.

+ Dit materiaal heeft een IP23S beschermingsgraad, wat betekent dat :

- het apparaat is beveiligd tegen toegang in gevaarlijke delen van solide elementen met een diameter >12,5mm en

- het spatdicht is, dus beveiligd is tegen regendruppels als deze 60° ten opzichte van een verticale lijn vallen, wanneer de bewegende delen (ventilator)
stationair zijn.

Deze apparaten kunnen dus buiten opgeslagen worden, in overeenstemming met veiligheidsindicatie IP23S.

Niet gecontroleerde lasstroom kan de aardgeleiders vernietigen, gereedschap en elektrische installaties beschadigen en
onderdelen verhitten, wat kan leiden tot brand.

- Alle lasverbindingen moeten goed en stevig op elkaar aangesloten zijn. Controleer dit regelmatig !

- Verzekert u zich ervan dat de bevestiging van het werkstuk solide is en geen elektrische problemen heeft !

- Zet alle elektrisch geleidende elementen van het lasapparaat zoals het chassis, de trolley en de hefsystemen goed vast of hang ze op zodat ze
geisoleerd zijn !

- Leg of zet geen ander gereedschap zoals boormachines, slijpgereedschap enz. op het lasapparaat, op de trolley of op de hefsystemen als deze
niet geisoleerd zijn !

- Leg altijd de lastoortsen of elektrodehouders op een geisoleerd oppervlak wanneer ze niet gebruikt worden !

Om oververhitting te voorkomen moeten de voedingskabels, verlengsnoeren en laskabels volledig afgerold worden.

De fabrikant is niet aansprakelijk voor lichamelijk letsel of schade aan voorwerpen veroorzaakt door niet correct of gevaarlijk
gebruik van dit materiaal.

ONDERHOUD / ADVIEZEN
» Het onderhoud mag alleen door gekwalificeerd personeel uitgevoerd worden. We raden u aan een jaarlijkse onderhoudsbeurt

-> uit te laten voeren.
D— » Haal de stekker uit het stopcontact om de elektriciteitsvoorziening te onderbreken en wacht twee minuten voordat u
werkzaamheden op het apparaat gaat verrichten. De spanning en de stroomsterkte binnen het toestel zijn hoog en gevaarlijk.

* Neem regelmatig de behuizing af en maak het apparaat met een blazer stofvrij. Maak van deze gelegenheid gebruik om met behulp van geisoleerd
gereedschap ook de elektrische verbindingen te laten controleren door gekwalificeerd personeel.

« Controleer regelmatig de voedingskabel. Als de voedingskabel beschadigd is, moet deze door de fabrikant, zijn reparatie-dienst of een gekwalificeerde
technicus worden vervangen, om zo gevaarlijke situaties te voorkomen.

« Laat de ventilatie-opening van de lasstroombron vrij zodat de lucht goed kan circuleren.

* Deze lasstroombron is niet geschikt voor het ontdooien van leidingen, het opladen van batterijen / accu’s of het opstarten van motoren.
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INSTALLATIE - WERKING VAN HET APPARAAT

Alleen ervaren en door de fabrikant gekwalificeerd personeel kan de installatie van dit apparaat uitvoeren. Verzekert u zich ervan dat de generator
tijdens het installeren NIET op het stroomnetwerk aangesloten is. Seriéle en parallelle generator-verbindingen zijn verboden. Om de meest optimale
las-omstandigheden te creéren wordt aanbevolen om de laskabels te gebruiken die worden meegeleverd met het apparaat.

OMSCHRIJVING

Dit apparaat is een driefasen vermogensbron voor semi-automatisch « synergetisch » lassen (MIG of MAG), voor het lassen met beklede elektroden
(MMA) en voor het lassen met niet-afsmeltende elektroden (TIG). Het apparaat is geschikt voor spoelen met een draad & van 200 mm.

BESCHRIJVING VAN HET MATERIAAL (I1)

1- HMI (Human Machine Interface) 7- Draadaanvoersysteem
2-  AAN/UIT schakelaar 8- Euro-aansluiting (toorts)
3- Aansluiting gas 9- Negatieve polariteit (-)
4-  Voedingskabel 10- Positieve polariteit (+)
5-  Spoelhouder @ 200 mm. 11-  Texas koppeling

6- USB aansluiting 12-  Gasregelaar

HUMAN - MACHINE INTERFACE (HMI)

Q:ﬂ Lees ook de handleiding voor het gebruik van de bediening (HMI), die deel uitmaakt van de complete handleiding voor het gebruik van
HMI dit materiaal.

VOEDING - OPSTARTEN

VIRTUO 221M

Dit materiaal wordt geleverd met een 16A aansluiting type CEE7/7 en mag alleen worden aangesloten op een 230V (50 - 60 Hz) geaarde
elektrische installatie met

drie draden.

De effectieve stroomafname (I1eff) bij optimaal gebruik staat aangegeven op het apparaat. Controleer of de stroomvoorziening en de bijbehorende
beveiligingen (netzekering en/of hoofdschakelaar) geschikt zijn voor de stroom die nodig is voor het gebruik van dit apparaat. In sommige landen
kan het nodig zijn om de elektrische aansluiting aan te passen, om het toestel optimaal te kunnen gebruiken.

+» De vermogensbron is geschikt om te functioneren met een elektrische spanning van 230V -20% +15%. Het apparaat schakelt de thermische
beveiliging in wanneer de voedingspanning lager is dan 185 Veff of hoger is dan 265 Veff (het display zal in dat geval een foutmelding tonen).

* Het opstarten van het apparaat gebeurt door de aan/uitschakelaar (I-2) op positie | te zetten. Het uitschakelen gebeurt door de schakelaar op 0 te
zetten. Waarschuwing ! Nooit de stroomvoorziening afsluiten wanneer het apparaat oplaadt.

VIRTUO 321T

+ Dit materiaal wordt geleverd met een 16 A aansluiting type EN 60309-1 en mag alleen aangesloten worden op een 400V (50-60 Hz) driefasen
installatie met vier draden waarvan één geaard. De effectieve stroomafname (I1eff) wordt aangegeven op het toestel bij maximaal gebruik.
Controleer of de stroomvoorziening en de bijbehorende beveiligingen (netzekering en/of hoofdschakelaar) geschikt zijn voor de stroom die nodig
is voor het gebruik van dit apparaat. In sommige landen kan het nodig zijn om de elektrische aansluiting aan te passen om het toestel optimaal te
kunnen gebruiken.

+ De vermogensbron is geschikt om te functioneren met een elektrische spanning van 400V -20/+25%. Het apparaat schakelt naar 230 driefasen als
de voedingsspanning lager is dan 320 Veff. Wanneer de voedingsspanning hoger is dan 500 Veff of lager is dan 190 Veff (een foutmelding zal nu
verschijnen op het display) zal het apparaat overschakelen op thermische beveiliging.

» Gepulseerde synergieén zijn niet beschikbaar bij een driefasige 230 V-voeding.

* Het opstarten van het apparaat gebeurt door de aan/uitschakelaar (I-2) op positie | te zetten. Het uitschakelen gebeurt door de schakelaar op 0 te
zetten. Waarschuwing ! Nooit de stroomvoorziening afsluiten wanneer het apparaat oplaadt.

» Werking van de ventilatoren : Dit materiaal is uitgerust met een intelligent ventilatie-systeem, zodat het geluidsniveau tot een minimum beperkt
blijft. De ventilatoren passen hun snelheid aan aan het gebruik van het apparaat en aan de omgevingstemperatuur. De ventilatoren kunnen
uitgeschakeld worden in de MIG of TIG module.

AANSLUITEN OP EEN STROOMGENERATOR

Deze apparatuur kan worden gebruikt met een stroomgenerator, op voorwaarde dat deze hulpspanning aan de volgende eisen voldoet :

- De spanning moet de volgende specificaties respecteren : (Voeding - In werking stellen),

- De frequentie moet tussen de 50 en 60 Hz liggen.

Het is belangrijk om deze voorwaarden voor gebruik te controleren, omdat veel stroomgeneratoren hogere spanningspieken produceren die het
materiaal kunnen beschadigen.

GEBRUIK VAN VERLENGSNOEREN

Alle gebruikte verlengsnoeren moeten de voor het apparaat geschikte lengte en kabelsectie hebben. Gebruik een verlengsnoer dat voldoet aan de
nationale regelgeving.

Ingaande spanning Lengte - Sectie van het verlengsnoer (Lengte < 45m)
230V
2.5 mm?
400 V
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INSTALLEREN VAN DE SPOEL

a b - Verwijder de nozzle (a) en de contact-buis (b) van uw MIG/MAG toorts.

- Open het klepje van de generator.

- Plaats de spoel op de houder.

- Houd rekening met de aandrijf-pen (c) van de spoelhouder. Om een spoel van 200 mm te
monteren, moet u de kunststof spoelhouder (a) maximaal aandraaien.

- Stel de rem van de spoel (b) correct af, om te voorkomen dat tijdens de lasstop de draad
in de war raakt. Draai over het algemeen niet te strak aan. Dit kan de motor oververhitten.

a
INBRENGEN VAN DE LASDRAAD

De draadaanvoerwielen verwisselt u als volgt :

- Draai de draaiknop (a) maximaal los en laat deze neerkomen.

- Ontgrendel de wielen door de bevestigingsschroeven (b) los te draaien.

- Plaats de draadaanvoerwielen die geschikt zijn voor de door u uit te voeren werkzaamhe-
den en draai de schroeven weer vast.

De meegeleverde draadaanvoerwielen hebben een dubbele groef :

staal @ 1.0/1.2

- Gebruik wielen met een V-groef voor staaldraad en andere hardere draadsoorten.
- Gebruik wielen met een U-groef voor aluminiumdraad en andere zachtere draadsoorten.

<§ : de aanduiding is af te lezen op het wiel (bijvoorbeeld : 10 = @ 1.0)
—» : de te gebruiken groef

> - Controleer het opschrift op de rol, om er zeker van te zijn dat deze geschikt is voor de diameter en
het materiaal van het door u gebruikte draad (voor een draad van & 1.0 gebruikt u de groef @ 1.0).

Ga, om het lasdraad te installeren, als volgt te werk :

- Draai het wieltje zo ver mogelijk los en laat het zakken.

- Breng de draad in, sluit vervolgens het draadaanvoersysteem en draai de draaiknop weer aan.

- Druk op de trekker van de toorts om de motor te activeren, een procedure zal verschijnen op het scherm.

Opmerkingen :

* Een te krappe mantel kan problemen bij de draadaanvoer geven en de motor oververhitten.

+ De aansluiting van de toorts moet eveneens goed aangedraaid worden, dit om oververhitting te voorkomen.

« Controleer of het draad en de spoel niet in contact zijn met mechanische onderdelen van het apparaat, dit kan kortsluiting veroorzaken.

RISICO OP BLESSURES ALS GEVOLG VAN BEWEGENDE ONDERDELEN

De draadaanvoersystemen zijn voorzien van bewegende delen die handen, haar, kleding en gereedschap kunnen grijpen en die
ernstige verwondingen kunnen veroorzaken !

» Raak met uw hand(en) geen bewegende, draaiende of aandrijvende onderdelen aan !

* Let goed op dat de afdekkingen van de behuizing van het apparaat correct gesloten blijven wanneer het apparaat in werking is !
+ Draag geen handschoenen tijdens het afwikkelen van de lasdraad en het verwisselen van de spoelen.
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SEMI-AUTOMATISCH LASSEN IN STAAL/INOX (MAG MODULE)

Met dit apparaat kunt u lassen met staaldraad met een & 0.6 tot 1,2 mm (I-A). Met dit apparaat kunt u lassen met roestvrijstaaldraad met een @ 0.8
tot 1,2 mm (I-A).

Het apparaat wordt standaard geleverd met rollers voor een & 1.0/1.2 voor staal en roestvrijstaal.

De contactbuis, de groef van de aandrijfrol en de mantel van de toorts zijn voor deze afmetingen bestemd.

Voor het lassen van staal dient u een speciaal lasgas (Ar+CO2) te gebruiken. De CO2 verhouding kan variéren, afhankelijk van het gebruikte type
gas. Voor het lassen van inox moet een mengsel met 2% CO2 gebruikt worden. Wanneer gelast wordt met puur CO2 is het noodzakelijk om een
gasverwarmer op de gasfles te installeren. Voor specifieke eisen of vragen over gas kunt u contact opnemen met uw gasleverancier.

SEMI-AUTOMATISCH LASSEN VAN ALUMINIUM (MIG MODULE)

Met dit apparaat kunt u lassen met aluminiumdraad met een & van 0.8 tot 1.2 mm (I-B).

Voor aluminium dient u een specifiek zuiver Argon (Ar) gas te gebruiken. Voor de keuze van het juiste gas kunt u advies vragen aan uw gasleverancier.
De verschillen tussen het gebruik van staal en aluminium:

- Gebruik de specifieke draadaanvoerwielen voor het lassen van aluminium.

- Zet minimale druk op de draadaanvoerwielen, zodat de draad niet geplet wordt.

- Gebruik de capillaire buis (bestemd om het draad van de rollers van het draadaanvoersysteem naar de EURO-aansluiting te geleiden) uitsluitend
voor het lassen van staal/inox (I-B).

- Gebruik een speciale aluminium-toorts. Deze toorts voor aluminium heeft een teflon mantel, om de wrijving te verminderen. NIET de mantel bij de
aansluiting afknippen ! Deze mantel wordt gebruikt om de draad vanaf de rollers te geleiden.

- Contact buis : gebruik een SPECIALE contactbuis voor aluminium, die geschikt is voor de diameter van het draad.

. Tijdens het gebruik van de rode of blauwe mantel (lassen van aluminium) wordt aanbevolen om het accessoire
*!! 91151 (I-C) te gebruiken. Deze inox geleidingshuls zorgt voor een betere centrering van de mantel en verbetert de
aanvoer van de draad.

SEMI-AUTOMATISCH LASSEN CUSI EN CUAL (HARDSOLDEREN)

Dit materiaal is geschikt voor het lassen van CuSi en CuAl draad met een & van 0,8 tot 1,0 mm.
Net zoals bij staaldraad moet er een capillaire buis geplaatst worden, en moet er een toorts met een staal-mantel gebruikt worden. Bij hardsolderen
moet een puur Argon (Ar) gas gebruikt worden.

SEMI-AUTOMATISCH LASSEN GEVULD DRAAD

Dit materiaal is geschikt voor het lassen van gevuld draad met een @ van 0.9 tot 1.2 mm. De oorspronkelijk meegeleverde rollers mogen alleen wor-
den vervangen door rollers die geschikt zijn voor het lassen met gevuld draad (optioneel). Lassen met gevuld draad en een standaard nozzle kan
oververhitting en beschadiging van de toorts veroorzaken. Verwijder de originele nozzle van uw MIG-MAG toorts.

KEUZE POLARITEIT

Om te kunnen lassen met « No Gas » lasdraad kan het nodig zijn om de polariteit op de uitgangen (toegankelijk in het compartiment van de speol)
om te keren. Aandraaimoment 10 Nm. U moet altijd de aanbevelingen van de fabrikant van het draad opvolgen betreffende uw keuze voor de
polariteit.

Aansluiting Polariteitsomkering
NO GAS
@ Toorts
SPECIFICATIES 072239
(250) . NO

oder

L = o

of
s oppure j_(mirz.
>30 mm

<
>30mm

AANSLUITING GAS

- Installeer een geschikte drukregelaar op de gasfles. Sluit deze aan op het lasapparaat met de bijgeleverde slang. Bevestig de 2 klemmen om
eventuele lekkages te voorkomen.

- Regel de gastoevoer door aan het wieltje op de drukregelaar te draaien.

NB : om de gastoevoer eenvoudiger te kunnen regelen, kunt u op de trekker van de toorts drukken om de rollen aan te drijven (wieltje van de draad-
aanvoer iets losser draaien om zo te voorkomen dat het draad wordt meegetrokken). Maximale gasdruk : 0.5 Mpa (5 bars).

Deze procedure is niet van toepassing op het lassen in de « No Gas » module.
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AANBEVOLEN COMBINATIES

Activeer de gastoevoer met behulp van de IHM, en controleer
vervolgens het debiet aan de uitgang van de toorts met behulp
van een debietmeter. Voer eventuele aanpassingen uit met
behulp van de interne of externe instellingen van het apparaat.
Het wordt aanbevolen om de instellingen ruim van tevoren goed
af te stellen, zodat er minder correcties aan het apparaat zelf
nodig zijn. Dit helpt waterslag te verminderen en het opstarten
van het lasproces te verbeteren, en garandeert een goede
werking van de gasgebrekbeveiliging.

Aanbevolen gastoevoer (uitsluitend ter indicatie) :

Débit de gaz / Gas flow
30 /min

25 320A

20

320A
® 320A 100A 1004

0 100A

Débitmétre de torche
Torch gas flow-meter

5
‘ Inox / St. steel H Acier / Steel H Alu ‘ 053939

h Stroom (A) @ draad (mm) @ Nozzle (mm) Toevoer (in L/min)
A (mm)
0.8-2 20-100 0.8 12 10-12
% 2-4 100-200 1.0 12-15 12-15
4-8 200-300 1.0/1.2 15-16 15-18
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

LASMODULE MIG/MAG (GMAW/FCAW)

Instellingen

Combinatie
materiaal/gas

Draad diameter
ModulArc

Gebruik van de
trekker

Punt module

1ste Instelling

Instellingen

- Fe Ar 25% CO,

30.8>31.2mm
OFF - ON

2T, 4T

Spot, Spot Delay

Dikte
Stroom
Snelheid

Lasprocedures
=
: 3
o = %)
g £ 3
T %) o
- v v
v v
- v v
v v Y
v v v
- v v

Keuze van het te lassen materiaal.
Synergetische lasinstellingen

Keuze draaddiameter

Activeert of niet de modulatie van de lasstroom (Dubbele Puls)

Keuze gebruik van de trekker.

Keuze module punten

Keuze van de weer te geven hoofdinstelling (Dikte van het te lassen plaatwerk,

gemiddelde lasstroom of draadsnelheid).

De toegang tot sommige las-instellingen hangt af van de gekozen schermweergave : Instellingen/Weergave : Easy of Expert. Raadpleeg de

HMI-handleiding
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LASPROCEDURES
Voor meer informatie betreffende de GYS synergieén en de lasprocedures kunt u de QR-code scannen :

PUNT MODULE

* Spot

Met deze lasmodule kunnen de te lassen onderdelen voor het lassen geassembleerd worden. Het punten kan handmatig, per trekker, of getem-
poriseerd gebeuren, in een van te voren gedefinieerd ritme. Deze «punt-duur» zorgt voor een betere reproduceerbaarheid en het realiseren van
niet-geoxideerde punten.

* Spot Delay

Deze punt-module lijkt op de SPOT, maar wisselt punten af met vooraf gedefinieerde pauzes zolang de trekker ingedrukt wordt gehouden. Dankzij
deze functie kunnen zeer dunne staal- of aluminiumplaten gelast worden. Het risico van het doorboren en vervormen van de platen (vooral van de
aluminium platen) wordt zo sterk beperkt.

DEFINITIE INSTELLINGEN

Een-
heid

Burnback ) Functie die het risico op het plakken van de draad aan het eind van de lasnaad voorkomt. De duur komt ove-

reen met het terugtrekken van de draad uit het smeltbad.
Koude stroom % Tweede lasstroom, genaamd «koude » stroom
Crater Filler %/s Dit stroomniveau bij het uitdoven is de fase die volgt op het verlagen van de stroom.

¢ Dit wordt ingesteld in intensiteit (% van de lasstroom) en in tijd (seconden).
Dela s De duur tussen het einde van een punt (buiten Post gas) en het hervatten van een nieuw punt (inclusief Pre-
Y Gas).
. Dankzij de synergie is een volledig automatische instelling mogelijk. De ingegeven dikte bepaalt automatisch

Dikte mm . )

de spanning en de aangepaste draadsnelheid.
DownSlope s Dalende stroom
Pulsfrequentie Hz Puls-frequentie
Hot Start %/s De Hot Start geeft een zeer hoge stroom-intensiteit tijdens de ontsteking, die voorkomt dat de draad aan het

¢ werkstuk blijft plakken. Dit wordt ingesteld in intensiteit (% van de lasstroom) en in tijd (seconden).

Stroomsterkte A De lasstroom wordt geregeld op basis van het type draad dat wordt gebruikt en het te lassen materiaal.
| Start - Regelen van de stroom tijdens de ontsteking.

Voor het aanpassen van de afstand tussen het uiteinde van de draad en het smeltbad (afstellen van de span-
Booglengte - ning)
Pre-gas s Duur van het zuiveren van de toorts en het creéren van een beschermgas voorafgaand aan de ontsteking.
Punt s Bepaalde duur.

Tijdsduur van het in stand houden van de gasbescherming, na het uitdoven van de lasboog. Beschermt het
Post gas S S

werkstuk en de elektrode tegen oxidatie.
Duty cycle % In puls : controleert de duur van warme stroom in verhouding tot de duur van de koude stroom.
Smoorklep - Vlakt min of meer de lasstroom af. Instelling afhankelijk van de laspositie.
Spot s Bepaalde duur.
Voedingsspanning Vv Invioed op de breedte van de lasnaad.
UpSlope s Progressieve stijging van de stroom.

Progressieve draadsnelheid. Voor de ontsteking komt de draad langzaam uit de toorts om zo zonder schokken
Creep speed - .

het eerste contact te creéren.
Draadsnelheid m/min | Hoeveelheid toegevoegd metaal, en indirect de lasintensiteit en de inbranding.

De toegang tot sommige instellingen hangt af van de lasprocedure (Handmatig, Synergetisch) en van de gekozen schermweergave (Easy of Expert).
Raadpleeg de HMI-handleiding

CONTROLE GASTOEVOER
Druk langere tijJd op de drukknop n°1 en volg de procedure op het scherm om de gastoevoer op de manometer te kunnen controleren zonder het
draad aan te voeren. Om optimale lasresultaten te garanderen moet deze controle regelmatig worden uitgevoerd. Raadpleeg de HMI-handleiding

Bij een onvoldoende gasdebiet reageert de machine afhankelijk van het ingestelde bewakingsniveau: OFF (geen controle),
Warning (weergave van een waarschuwing) of Error (melding van een storing die de werking verhindert).

TIG (GTAW) LASMODULE

AANSLUITING EN ADVIEZEN

* Bij TIG DC lassen moet altijd een beschermgas (Argon) worden gebruikt.

» Sluit de massaklem aan op de positieve (+) aansluiting. Sluit de TIG toorts (art. code 087606) aan op de EURO connector van de generator en de
omkeer-kabel op de negatieve (-) aansluiting.

* Verzekert u zich ervan dat de toorts correct is uitgerust, en dat de slijtonderdelen (spantang, spantanghouder, verspreider en nozzle) niet versleten zijn.
* De keuze van de elektrode is afhankelijk van de stroom van de TIG DC lasprocedure.
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SLIJPEN VAN DE ELEKTRODE
Voor het optimaal functioneren wordt aangeraden de te gebruiken elektroden als volgt te slijpen :

L = 3 x d voor een zwakke stroom.

d L = d voor sterke stroom.
L
>
AANBEVOLEN COMBINATIES
\ :
(mm) Stroom (A) @ Elektrode (mm) @ Nozzle (mm) Gastoevoer Argon (L/min)
mm
0.3-3 3-75 1 6.5 6-7
24-6 60 - 150 1.6 8 6-7
4-8 100 - 200 2 9.5 7-8
6.8-8.8 170 - 250 24 11 8-9
INSTELLINGEN VAN DE PROCEDURE
Instellingen Instellingen
Standaard Vlakke stroom
Puls Puls stroom
L. d
asproceclire Spot Puntlassen vlak
Spot - Puls Puntlassen met puls
Module trekker 2T, 4T, Ventiel Keuze gebruik van de trekker.

De toegang tot sommige las-instellingen hangt af van de gekozen schermweergave : Instellingen/Weergave : Easy of Expert. Raadpleeg de
HMI-handleiding

INSTELLINGEN

» Standaard
De TIG DC Standaard lasprocedure geeft een hoge laskwaliteit op de meeste ijzerhoudende materialen zoals staal, rvs, maar ook koper en koperle-
geringen, titaan....... De vele mogelijkheden om stroom en gas te regelen bieden u een perfecte beheersing van de lasprocedure, vanaf de ontsteking

tot de uiteindelijke afkoeling van de.lasnaad.

* Puls

Deze lasmodule met puls-stroom wisselt sterkere lasstroom (I, laspuls) af met zwakkere stroom (I_Koude puls om het werkstuk af te koelen). Deze
pulsmodule wordt gebruikt om de te lassen onderdelen samen te voegen met een beperkte stijging van de temperatuur zodat er weinig vervorming
optreedt. Ook ideaal voor het in positie lassen.

Voorbeeld:

De lasstroom | is afgesteld op 100A en % (I_Koud) = 50%, dus een koude stroom = 50% x 100A = 50A.

F(Hz) is afgesteld op 10Hz, de duur van het signaal is 1/10Hz = 100ms -> iedere 100ms zullen een puls van 100A en een puls van 50A elkaar afwis-
selen.

* Spot

Met deze lasmodule kunnen de te lassen onderdelen voor het lassen geassembleerd worden. Het punten kan handmatig, per trekker, of getem-
poriseerd gebeuren, in een van te voren gedefinieerd ritme. Deze «punt-duur» zorgt voor een betere reproduceerbaarheid en het realiseren van
niet-geoxideerde punten.

* Spot-Puls

Deze lasmodule voor fijn plaatwerk is geschikt voor het voor-assembleren van onderdelen, voordat u met het eigenlijke lassen begint. Het punten kan
handmatig, per trekker, of getemporiseerd gebeuren, in een van te voren gedefinieerd ritme. Deze «punt-duur» zorgt voor een betere reproduceer-
baarheid en het realiseren van niet-geoxideerde punten.

KEUZE VAN DE DIAMETER VAN DE ELEKTRODE

@ Elektrode (mm) TIGDe
Zuivere Wolfraam Wolfraam met oxiden

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

Ongeveer = 80 A per mm &
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GEBRUIK VAN DE TREKKER
2T
»‘Q /‘{/’
. T1 - De hoofd-knop is ingedrukt, de lascyclus start (Pregas, |_Start,
UpSlope en lassen).
N T2 - De hoofd-knop wordt losgelaten, de lascyclus wordt gestopt
- - (DownSlope, |_Stop, Postgas).

; Op de toorts met 2 knoppen, en alleen in 2T, wordt de secundaire
74 knop gebruikt als hoofd-knop.

Bouton principal @ @

. 4T

T1 - De hoofd-knop is ingedrukt, de cyclus start vanuit Pre-gas en
stopt in de fase |_Start.

T2 - De hoofd-knop wordt losgelaten, de cyclus gaat over in
UpSlope en in lassen.

T3 - De hoofd-knop is ingedrukt, de cyclus gaat over in Downslope
en stopt in de fase I_Stop.

i T4 - De hoofd-knop wordt losgelaten, de cyclus eindigt met Post-

; gas.

._f Nb : voor toortsen, dubbele knoppen en dubbele knop + draaiknop
' => knop « hoog/lasstroom » en draaiknop actief, knop « laag » niet

Bouton principal @I @ @ @ actief.

Voor de toortsen met dubbele knoppen of dubbele trekkers houdt de « bovenste » trekker dezelfde functie als de eenvoudige toorts met maar één
enkele trekker of lamel. De « onderste » trekker is niet actief.

v &
LEK

DEFINITIE INSTELLINGEN

Een-
heid

Onderbreken van de % Dit stroomniveau bij het uitdoven is de fase die volgt op het verlagen van de stroom.

stroom
Startstroom % Dit stroomniveau bij het opstarten is de fase voordat het stroomniveau verhoogd wordt.
Lasstroom A Lasstroom.
Koude stroom % | Tweede lasstroom, genaamd «koude » stroom
Duur van de puls s Fase pulsen : handmatig of een vooraf bepaalde tijdsduur
Duur spot s Handmatig of een vooraf bepaalde tijdsduur.
Voorkomt kratervorming aan het einde van het lassen en vermindert het risico op scheurtjes, in het bijzonder op
DownSlope s . )
lichtere legeringen.
Pulsfrequentie (geadviseerde instelling) :
Frequentie * In geval van lassen met handmatig toevoegen van metaal zal F(Hz) hiermee worden gesynchroniseerd,

van de puls Hz Bij dunner plaatwerk zonder toevoegen van materiaal (< 0.8 mm), F(Hz) >10Hz
* In positie lassen : F(Hz) < 100Hz
Stijgende stroom s Zorgt voor een progressieve verhoging van de lasstroom.

Tijdsduur van het in stand houden van de gasbescherming, na het uitdoven van de lasboog. Beschermt het

Post gas s werkstuk en de elektrode tegen oxidatie tijdens het afkoelen.
Pre-gas s Duur van het zuiveren van de toorts en het creéren van een beschermgas voorafgaand aan de ontsteking.

Tijdsduur onderbreken
van het lassen

Stroomniveau bij het uitdoven is een fase die volgt op het verlagen van de stroom.
Tijdsduur opstarten S Duur van het opstart-stroomniveau, voordat het stroomniveau wordt verhoogd.
Koude stroom %  Schakelen duur warme puls-stroom (1)
De toegang tot sommige las-instellingen hangt af van de gekozen schermweergave : Instellingen/Weergave : Easy of Expert. Raadpleeg de
HMI-handleiding
HANDMATIG ZUIVEREN GAS

De aanwezigheid van zuurstof in de toorts kan leiden tot een verslechtering van de mechanische eigenschappen en een verminderde corrosiebe-
stendigheid. Druk, om het gas van de toorts te zuiveren, langer op drukknop n°1 en volg de procedure op het scherm. Raadpleeg de HMI-handleiding
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MMA (SMAW) LASMODULE
EURO-AANSLUITING > MMA

Voor het lassen in MMA kunt u een Euro-adapter naar MMA gebruiken (art. code 092426).

AANSLUITING EN ADVIEZEN

» Sluit de kabels, de elektrode-houder en de massa-klem aan op de daarvoor bestemde aansluitingen.
» Respecteer de polariteiten en las-intensiteiten, zoals aangegeven op de verpakkingen van de elektroden.
* Verwijder de beklede elektrode uit de elektrode-houder wanneer het apparaat niet gebruikt wordt.
*» Het materiaal is uitgerust met 3 specifieke Inverter-functies :
- De Hot Start functie geeft een extra hoge stroom-intensiteit bij aanvang van het lassen.
- De Arc Force functie levert een extra hoge stroom-intensiteit, die voorkomt dat de elektrode plakt wanneer deze in aanraking komt met het
smeltbad.
- De Anti-Sticking functie vereenvoudigt het losmaken van de elekirode wanneer deze vastplakt.

INSTELLINGEN VAN DE PROCEDURE

Lasprocedures
Instellingen Instellingen Standaard Puls
Rutiel De specifieke instellingen worden bepaald door het type elektrode dat wordt
Type elekirode Basisch v v gebruikt.

De anti-sticking wordt aanbevolen voor het veilig verwijderen van de elektrode
Anti-Sticking ON /OFF v v indien deze plakt aan het te lassen werkstuk (de stroom wordt hierbij automa-
tisch onderbroken).

De toegang tot sommige las-instellingen hangt af van de gekozen schermweergave : Instellingen/Weergave : Easy of Expert. Raadpleeg de
HMI-handleiding

LASPROCEDURES

« Standaard
Deze MMA Standaard lasmodule is geschikt voor de meeste toepassingen. Geschikt voor het lassen met alle soorten beklede elektroden, rutiel,
basisch, cellulose, en op alle soorten materiaal : staal, roestvrijstaal, en gietijzer.

* Puls

Deze MMA Puls lasmodule is geschikt voor toepassingen waar verticaal opgaand (PF) gelast moet worden. Met de puls-module is het mogelijk om
een koud smeltbad te behouden dat toch een goede materiaaloverdracht geeft. Zonder puls vereist het verticaal opgaand lassen een «dennenboom»
beweging, dit is een nogal moeilijke driehoeksbeweging. Dankzij de MMA Puls is het niet meer nodig deze beweging uit te voeren. Afhankelijk van de
dikte van het te lassen voorwerp kan één rechte omhooggaande beweging voldoende zijn. Als u toch uw smeltbad wilt vergroten is een eenvoudige
laterale beweging voldoende. In dit geval kunt u de frequentie van uw puls-stroom op uw scherm regelen. Deze procedure geeft de lasser een betere
beheersing tijdens het verticaal lassen.

KEUZE VAN DE BEKLEDE ELEKTRODES

* Rutiele elektrode : zeer eenvoudig te gebruiken in alle posities.
* Basische elektrode : voor een gebruik in alle posities, en geschikt voor het realiseren van veiligheidswerkzaamheden dankzij de versterkte mecha-
nische eigenschappen.

DEFINITIE INSTELLINGEN

Eenheid
De Arc Force levert een overstroom, om te vermijden dat de elektrode of de druppel aan het smeltbad
Arc Force
vastplakt.
Lasstroom A De instelling van de lasstroom is afhankelijk van het gekozen type elektrode (zie de verpakking van de
elektroden).
Duur Hot Start s De Hot Start geeft een zeer hoge stroom-intensiteit tijdens de ontsteking, dit voorkomt dat de elektrode aan

het werkstuk blijft plakken. Dit wordt ingesteld in intensiteit (% van de lasstroom) en in tijd (seconden).

Frequentie van Hz PULS frequentie van de PULS module.

de puls

Percentage Hot Start o De Hot Start geeft een zeer hoge stroom-intensiteit tijdens de ontsteking, dit voorkomt dat de elektrode aan
9 ¢ het werkstuk blijft plakken. Dit wordt ingesteld in intensiteit (% van de lasstroom) en in tijd (seconden).

Percentage | koud %

Koude stroom S

De toegang tot sommige las-instellingen hangt af van de gekozen schermweergave : Instellingen/Weergave : Easy of Expert. Raadpleeg de
HMI-handleiding
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INSTELLEN VAN DE LAS-INTENSITEIT

De volgende instellingen komen overeen met het intensiteitsbereik dat gebruikt kan worden, afhankelijk van het type en de diameter van de gebruikte
elektrode. Deze zijn betrekkelijk ruim, daar ze afhangen van de lastoepassing en de laspositie.

@ van de elektrode (mm) Rutiel E6013 (A) Basisch E7018 (A)

1.6 30-60 30-55
2.0 50-70 50-80
25 60-100 80-110
3.15 80-150 90-140
4.0 100-200 125-210
5 150-290 200-260

INSTELLEN ARC FORCE

Het wordt aangeraden om de Arc Force in het middenvlak (0) te plaatsen bij het opstarten van het lassen, en deze eventueel aan te passen naar
gelang de resultaten en de lasvoorkeur. Let op : het instellingsbereik van de Arc Force is afhankelijk van het gekozen type elektrode.

ROLLERS OPTIONEEL

Art. code (x2) Art. code (x2)
Diameter Diameter
Staal Aluminium Gevuld draad
@0.8/1.0 092464 - 2 1.0/1.2 092488
21.0/1.2 092471 092495

AFWIJKINGEN, OORZAKEN, OPLOSSINGEN

De draadaanvoer is niet constant.

SYMPTOMEN

De motor van het draadaanvoersysteem werkt

niet.

Slechte draadaanvoer.

Slechte of geen lasstroom.

De draad loopt vast na de draadaanvoerwie-

len.

De lasrups is poreus.

72

MOGELIJKE OORZAKEN
Spatten verstoppen de opening

De draad wordt niet goed door de draa-
daanvoerwielen meegenomen.

Eén van de wielen draait niet goed.

De kabel van de toorts zit gedraaid.
De rem van de spoel of van het draa-
daanvoerwiel zit te strak.

De mantel die de draad geleidt is vuil of
beschadigd.

De pin van de as van de wielen mist

De rem van de draadspoel is te strak afges-
teld.

Stopcontact en/of stekker zijn niet correct
aangesloten.

Slechte aarding.

Geen vermogen.
De mantel die de draad geleidt is geplet.
De draad blokkeert in de toorts.

Geen capillaire buis.
De snelheid van de draadaanvoer is te hoog.
De gastoevoer is onvoldoende.

De gasfles is leeg.
De kwaliteit van het gas is onvoldoende.
Tochtstroom of invloed van de wind.

Gas-nozzle is vies.
Slechte draadkwaliteit.

Het las-oppervlak is van slechte kwaliteit
(roest enz.)

Het gas is niet aangesloten

OPLOSSINGEN
Maak de contact-tip schoon of vervang deze,
breng anti-hechtmiddel aan.
Breng een anti-hechtmiddel aan.
Controleer of de schroef van het wiel niet te
strak is aangedraaid.
De kabel van de toorts moet zo recht mogelijk

lopen.

Stel de rem en de wielen wat losser af.

Reinig of vervang deze.

Breng de pin weer in de houder

Stel de rem losser af.

Controleer de aansluiting en kijk of deze cor-

rect op het stroomnet is aangesloten.

Controleer de massa-kabel (de aansluiting en
de staat van de klem).

Controleer de trekker van de toorts.
Controleer de mantel en de toorts.
Vervangen of schoonmaken.

Controleer de aanwezigheid van de capillaire
buis.

Verlaag de aanvoersnelheid van de draad.

Regelbereik ligt tussen 15 en 20 L/min.
Reinig het basismetaal.

Vervang de gasfles.

Vervang het gas door een ander gas.
Voorkom tocht, scherm het lasgebied goed af.
Maak de nozzle schoon of vervang deze.

Gebruik een lasdraad dat geschikt is voor
MIG-MAG lassen.

Maak voor u begint met lassen het werkstuk
schoon

Controleer of het gas aangesloten is aan de
ingang van de generator.
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Zeer grote vonkdelen.

Geen gas aan de uitgang van de toorts

Fout tijldens het downloaden
Probleem met de back-up

Automatisch verwijderen van JOBS.
Probleem met de USB-stick

Probleem bestand

UPDATE PROCEDURE

Download de laatste firmware :

Vertaling van de originele handleiding

VIRTUO 221M / 321T

De spanning van de boog is te laag of te hoog.

Slechte aarding.

Beschermgas is onvoldoende.
Slechte gasaansluiting

De data op de USB-stick is onleesbaar of
beschadigd.

U heeft het maximaal mogelijke aantal back-
ups overschreden.

Enkele jobs zijn verwijderd, daar deze niet
compatibel waren met de nieuwe synergieén.

Geen enkele JOB gedetecteerd op de USB-
stick

Geen geheugenplaats meer beschikbaar

Het File «...» komt niet overeen met de ge-
downloade synergieén

Controleer de lasinstellingen.

Controleer en plaats de massaklem zo dicht
mogelijk bij de laszone.

Pas de gastoevoer aan.
Controleer de aansluiting van het gas

Controleer of de elektro-klep correct werkt
Controleer uw gegevens.

U moet opgeslagen programma’s verwijderen.
Het aantal back-ups is gelimiteerd tot 200.

Maak ruimte vrij op de USB-stick.

Het bestand is gecreéerd met synergieén die
niet aanwezig zijn op het apparaat.

Om de nieuwste softwareversie te downloaden kunt u hier het serienummer van uw lasgenerator ingeven :
https:<m0></m0>//update.jbdc.pro/getlastupdate<m0></m0>

Kopieer vervolgens het «.egf» bestand op de USB-stick. Dit bestand mag zich niet in een map of een submap op de USB-stick bevinden.
De USB-stick moet geformatteerd zijn in FAT32 of EXFAT, en mag slechts één enkel «.egf» bestand bevatten.

Het updaten van uw apparaat :

1. Schakel uw apparaat uit met behulp van de Aan/Uit knop.

2. Breng de USB-stick in in de USB-poort.

3. Houd het draaiwieltje van de HMI ingedrukt.

4. Zet uw product aan met behulp van de Aan/Uit knop, en houd daarbij het draaiwieltje van de HMI ingedrukt. Wanneer het scherm één van deze
meldingen toont, kunt u het draaiwieltje loslaten.

USB Key Detection

System Update V__.__ Please Wait ...

Versions are up-to-date

Bezig met het maken van een update. Wanneer

de update is voltooid zal het product « Update | Het product is al ge-update en start
completed » aangeven en automatisch na 3 | automatisch na 3 seconden weer op.
seconden weer opstarten.

De USB-stick wordt niet herkend.
Formatteer uw USB-stick in FAT32 en kopieer
het «.egf» bestand naar de USB-stick.

GARANTIEVOORWAARDEN

De garantie dekt alle gebreken of fabricage-fouten gedurende 2 jaar, vanaf de aankoopdatum (onderdelen en arbeidsloon).
De garantie dekt niet :

« Alle andere schade als gevolg van vervoer.

* De gebruikelijke slijtage van onderdelen (Bijvoorbeeld : kabels, klemmen, enz.).

* Incidenten als gevolg van verkeerd gebruik (verkeerde elektrische voeding, vallen, ontmanteling).

* Gebreken als gevolg van invloeden van de gebruiksomgeving (vervuiling, roest, stof).

Wanneer het apparaat defect is kunt u het terugsturen naar de distributeur, vergezeld van :

- een gedateerd aankoopbewijs (factuur, kassabon....)

- een beschrijving van het defect of de storing.
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Manuale di utilizzo Traduzione delle istruzioni
originali VIRTUO 221M / 321T

AVVERTENZE - NORME DI SICUREZZA

ISTRUZIONI GENERALI

ﬁ Queste istruzioni devono essere lette e ben comprese prima dell’'uso.
Ogni modifica o manutenzione non indicata nel manuale non deve essere effettuata.

Ogni danno corporale o materiale dovuto ad un utilizzo non conforme alle istruzioni presenti su questo manuale non potra essere considerato a carico
del fabbricante.
In caso di problema o incertezza, consultare una persona qualificata per manipolare correttamente I'installazione.

AMBIENTE

Questo dispositivo deve essere utilizzato solamente per fare delle operazioni di saldatura nei limiti indicati sulla targhetta indicativa e/o sul manuale.
Bisogna rispettare le direttive relative alla sicurezza. In caso di uso inadeguato o pericoloso, il fabbricante non potra essere ritenuto responsabile.

Il dispositivo dev’essere utilizzato in un locale senza polvere, acido, gas infiammabile o altre sostanze corrosive. Lo stesso vale per il suo stoccaggio.
Assicurarsi della circolazione d’aria durante 'uso.

Intervallo di temperatura:

Utilizzo tra -10 e +40°C (+14 e +104°F).
Stoccaggio fra -20 e +55°C (-4 e 131°F).
Umidita dell’aria:

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

Altitudine:
Fino a 1000 m al di sopra del livello del mare (3280 piedi).

PROTEZIONE INDIVIDUALE E DEI TERZI

La saldatura ad arco puo essere pericolosa e causare ferite gravi o mortali.

La saldatura espone gli individui ad una fonte pericolosa di calore , di radiazione luminosa dell’arco, di campi elettromagnetici (attenzione ai portatori
di pacemaker), di rischio di folgorazione, di rumore e di emanazioni gassose.

Proteggere voi e gli altri, rispettate le seguenti istruzioni di sicurezza:

Per proteggervi da ustioni e radiazioni, portare vestiti senza risvolto, isolanti, asciutti, ignifugati e in buono stato, che coprano tutto
il corpo.

Usare guanti che garantiscano l'isolamento elettrico e termico.

Utilizzare una protezione di saldatura e/o un casco per saldatura di livello di protezione sufficiente (variabile a seconda delle
applicazioni). Proteggere gli occhi durante le operazioni di pulizia. Le lenti a contatto sono particolarmente sconsigliate.

Potrebbe essere necessario limitare le aree con delle tende ignifughe per proteggere la zona di saldatura dai raggi dell’arco, dalle
proiezioni e dalle scorie incandescenti.

Informare le persone della zona di saldatura di non fissare le radiazioni d’arco e neanche i pezzi in fusione e di portare vestiti
adeguati per proteggersi.

Utilizzare un casco contro il rumore se le procedure di saldatura arrivano ad un livello sonoro superiore al limite autorizzato (lo
stesso per tutte le persone in zona saldatura).

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

| pezzi appena saldati sono caldi e possono causare ustioni durante la manipolazione. Quando s’interviene sulla torcia o sul porta-
elettrodo, bisogna assicurarsi che questi siano sufficientemente freddi e aspettare almeno 10 minuti prima di qualsiasi intervento.
L'unita di raffreddamento deve essere accesa prima dell’'uso di una torcia a raffreddamento liquido per assicurarsi che il liquido non
causi ustioni.

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

> 0@ 68

FUMI DI SALDATURA E GAS

3 Fumi, gas e polveri emessi dalla saldatura sono pericolosi per la salute. E necessario prevedere una ventilazione sufficiente
e a volte & necessario un apporto d’aria. Una maschera ad aria fresca potrebbe essere una soluzione in caso di aerazione

insufficiente.
- Verificare che I'aspirazione sia efficace controllandola in relazione alle norme di sicurezza.

Attenzione, la saldatura in ambienti di piccola dimensione necessita di una sorveglianza a distanza di sicurezza. Inoltre il taglio di certi materiali
contenenti piombo, cadmio, zinco, mercurio o berillio pud essere particolarmente nocivo; pulire e sgrassare le parti prima di tagliarle.

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

La saldatura & proibita se effettuata in prossimita di grasso o vernici.
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RISCHIO DI INCENDIO E DI ESPLOSIONE

% Proteggere completamente la zona di saldatura, i materiali infiammabili devono essere allontanati di almeno 11 metri.
E!é Un’attrezzatura antincendio deve essere presente in prossimita delle operazioni di saldatura.

Attenzione alle proiezioni di materia calda o di scintille anche attraverso le fessure, queste possono essere causa di incendio o di esplosione.
Allontanare le persone, gli oggetti infiammabili e i contenitori sotto pressione ad una distanza di sicurezza sufficiente.

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

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

BOMBOLE DI GAS

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

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

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

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

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

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

SICUREZZA ELETTRICA

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

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

Prima di aprire la fonte di corrente di saldatura, bisogna disconnetterla dalla rete e attendere 2 min. affinché I'insieme dei condensatori sia scarico.
Non toccare nello stesso momento la torcia e il morsetto di massa.

Far sostituire i cavi e le torce danneggiati solo da persone abilitate e qualificate. Dimensionare la sezione dei cavi in funzione dell’applicazione.
Utilizzare sempre vestiti asciutti e in buono stato per isolarsi dal circuito di saldatura. Portare scarpe isolanti, indifferentemente dall’ambiente di lavoro.

CLASSIFICAZIONE CEM DEL DISPOSITIVO
Questo dispositivo di Classe A non ¢ fatto per essere usato in una zona residenziale dove la corrente elettrica € fornita dal

sistema pubblico di alimentazione a basa tensione. Potrebbero esserci difficolta potenziali per assicurare la compatibilita
elettromagnetica in questi siti, a causa delle perturbazioni condotte o irradiate.

Solo per il modello VIRTUO 221M

D: A condizione che I'impedenza della rete pubblica di alimentazione a bassa tensione nel punto di accoppiamento comune sia
inferiore a Zmax = 0,191 Ohm, questo apparecchio & conforme alla norma IEC 61000-3-11 e pud essere collegato alle reti
pubbliche di alimentazione a bassa tensione. E responsabilita dell'installatore o dell’utente dell’apparecchiatura garantire, in
consultazione con I'operatore della rete di distribuzione, se necessario, che 'impedenza di rete sia conforme alle restrizioni di
impedenza.

Questo materiale & conforme alla CEl 61000-3-12.

EMISSIONI ELETTRO-MAGNETICHE

La corrente elettrica che attraversa un qualsiasi conduttore produce dei campi elettrici e magnetici (EMF) localizzati. La corrente di

\Q'
:?i'\? saldatura produce un campo elettromagnetico attorno al circuito di saldatura e al dispositivo di saldatura.
ERAR

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

Tutti i saldatori dovrebbero seguire le istruzioni sottostanti per ridurre al minimo I'esposizione ai campi elettromagnetici del circuito di saldatura:
- posizionare i cavi di saldatura insieme - fissarli con un morsetto, se possibile;

* posizionarsi (busto e testa) il piu lontano possibile del circuito di saldatura;

* non arrotolare mai i cavi di saldatura attorno al corpo;

* non posizionare dei corsi tra i cavi di saldatura; Tenere i due cavi di saldatura sullo stesso lato del corpo:

« collegare il cavo di ritorno all’applicazione piu vicina alla zona da saldare;

* non lavorare a lato della fonte di corrente di saldatura, non sedersi o appoggiarsi su di esso;

* non saldare durante il trasporto della fonte di corrente di saldatura o del trainafilo.
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/\ | portatori di pacemaker devono consultare un medico prima di usare questo dispositivo di saldatura.
d’ L'esposizione ai campi elettromagnetici durante la saldatura potrebbe avere altri effetti sulla salute che non sono ancora
. 5 conosciuti.

RACCOMMANDAZIONI PER VALUTARE LA ZONA E L'INSTALLAZIONE DI SALDATURA

Generalita

L'utente € responsabile dell'installazione e dell’'uso del dispositivo di saldatura ad arco secondo le istruzioni del fabbricante. Se delle perturbazioni
elettromagnetiche sono rilevate, & responsabilita dell’utente del dispositivo di saldatura ad arco risolvere la situazione con I'assistenza tecnica del
fabbricante. In certi casi, questa azione correttiva potrebbe essere molto semplice come ad esempio la messa a terra del circuito di saldatura. In
altri casi, potrebbe essere necessario costruire uno schermo elettromagnetico intorno alla fonte di corrente di saldatura e al pezzo completo con
montaggio di filtri d’entrata. In ogni caso, le perturbazioni elettromagnetiche devono essere ridotte fino a non essere piu fastidiose.

Valutazione della zona di saldatura

Prima di installare un dispositivo di saldatura all'arco, I'utente deve valutare i potenziali problemi elettromagnetici nella zona circostante. Occorre
tenere in considerazione quanto segue:

a) la presenza sopra, sotto e accanto al dispositivo di saldatura ad arco di altri cavi di alimentazione, di comando, di segnalazione e telefonici;

b) di ricettori e trasmettitori radio e televisione;

c) di computer e altre apparecchiature di controllo;

d) di materiale critico per la sicurezza come ad esempio protezione di materiale industriale;

e) lo stato di salute di persone vicine, ad esempio, I'uso di pacemaker o apparecchi acustici;

f) del materiale utilizzato per la calibratura o la misurazione;

g) 'immunita degli altri materiali presenti nel’ambiente.

L'utilizzatore deve assicurarsi che gli altri dispositivi usati nel’ambiente siano compatibili. Questo potrebbe richiedere delle misure di protezione
supplementari;

h) l'orario della giornata in cui la saldatura o altre attivita devono essere eseguite.

La dimensione della zona circostante da prendere in considerazione dipende dalla struttura degli edifici e dalle altre attivita svolte sul posto. La zona
circostante puo estendersi oltre ai limiti delle installazioni

Valutazione dell’installazione di saldatura

Oltre alla valutazione delle zona, la valutazione delle installazioni di saldatura ad arco puo servire a determinare e risolvere i casi di perturbazioni.
Conviene che la valutazione delle emissioni includa delle misurazioni sul posto come specificato all’Articolo 10 della CISPR 11. Le misurazioni sul
posto possono anche permettere di confermare I'efficacia delle misure di attenuazione.

CONSIGLI SUI METODI DI RIDUZIONE DELLE EMISSIONI ELETTROMAGNETICHE

a. Rete di alimentazione pubblica: Conviene collegare il materiale di saldatura ad arco a una rete pubblica di alimentazione secondo le
raccomandazioni del fabbricante. Se ci sono interferenze, potrebbe essere necessario prendere misure di prevenzione supplementari, come il
filtraggio della rete pubblica di rifornimento [elettrico]. Converrebbe prendere in considerazione di schermare il cavo della presa elettrica passandolo
in un condotto metallico o equivalente di un materiale di saldatura ad arco fissati stabilmente. Converrebbe anche assicurarsi della continuita della
schermatura elettrica su tutta la sua lunghezza. E’ conveniente collegare la schermatura alla fonte di corrente di saldatura per garantire un buon
contatto elettrico tra il condotto e I'involucro del generatore di corrente di saldatura.

b. Manutenzione del dispositivo di saldatura ad arco: E’ opportuno che le manutenzioni del dispositivo di saldatura ad arco siano eseguite
seguendo le raccomandazioni del fabbricante. E opportuno che ogni accesso, porte di servizio e coperchi siano chiusi e correttamente bloccati
quando il dispositivo di saldatura ad arco & in funzione. E opportuno che il dispositivo di saldatura ad arco non sia modificato in alcun modo, tranne
le modifiche e regolazioni menzionati nelle istruzioni del fabbricante. E opportuno in particolar modo che lo spinterometro dell’arco dei dispositivi di
avviamento e di stabilizzazione siano regolati e manutenzionati secondo le raccomandazioni del fabbricante.

c. Cavi di saldatura: E’ opportuno che i cavi siano i piu corti possibili, piazzati I'uno vicino all’altro in prossimita del suolo o sul suolo.

d. Collegamento equipotenziale: Converrebbe considerare il collegamento di tutti gli oggetti metallici della zona circostante. Tuttavia, oggetti
metallici collegati al pezzo da saldare potrebbero accrescere il rischio per I'operatore di scosse elettriche se costui tocca contemporaneamente questi
oggetti metallici e I'elettrodo. Converrebbe isolare I'utente di questi oggetti metallici.

e. Messa a terra del pezzo da saldare: Quando il pezzo da saldare non ¢ collegato a terra per sicurezza elettrica o a causa delle dimensioni e del
posto dove si trova, come, ad esempio, gli scafi delle navi o le strutture metalliche di edifici, una connessione collegando il pezzo alla terra puo, in
certi casi e non sistematicamente, ridurre le emissioni. E opportuno assicurarsi di evitare la messa a terra dei pezzi che potrebbero accrescere i rischi
di ferire gli utenti o danneggiare altri materiali elettrici. Se necessario, conviene che la messa a terra del pezzo da saldare sia fatta direttamente, ma
in certi paesi che non autorizzano questa connessione diretta, & opportuno che la connessione avvenga tramite un condensatore appropriato scelto
in funzione delle regolamentazioni nazionali.

f. Protezione e schermatura: La protezione e la schermatura selettiva di altri cavi, dispositivi e materiali nella zona circostante puo limitare i problemi
di perturbazioni. La protezione di tutta la zona di saldatura puo essere considerata per applicazioni speciali.

TRASPORTO E SPOSTAMENTO DELLA FONTE DI CORRENTE DI TAGLIO

Non usare i cavi o la torcia per spostare la fonte di corrente di saldatura. Deve essere spostata in posizione verticale.
Non far passare la fonte di corrente al di sopra di persone o oggetti.

Mai sollevare una bombola di gas e la fonte di corrente di saldatura nello stesso momento. Le loro norme di trasporto sono distinte.
E preferibile togliere la bobina prima di ogni sollevamento o trasporto del dispositivo di corrente di saldatura.
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INSTALLAZIONE DEL DISPOSITIVO

*» Mettere la fonte di corrente di saldatura su un suolo inclinato al massimo di 10°.

* Prevedere una zona sufficiente per aerare il dispositivo di corrente di saldatura e accedere ai comandi.

* Non utilizzare in un ambiente con polveri metalliche conduttrici.

» La fonte di corrente di saldatura deve essere al riparo dalla pioggia e non deve essere esposta ai raggi del sole.

« |l dispositivo & di grado di protezione 1P23, che significa :

- una protezione contro I'accesso delle parti pericolose di corpi solidi di diametro >12.5mm e,

- una protezione contro la pioggia diretta al 60% in relazione alla verticale quando le sue parti mobili (ventilatore) sono stazionarie.
Questo materiale puo pertanto essere conservato all’'esterno in accordo con l'indice di protezione IP23S.

Le correnti di saldatura vaganti possono distruggere i conduttori di terra, danneggiare le apparecchiature e i dispositivi elettrici e
causare il surriscaldamento dei componenti che possono causare un incendio.

- Tutte le connessioni di saldatura devono essere collegate fermamente, verificarlo regolarmente!

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

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

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

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

| cavi di alimentazione, di prolunga e di saldatura devono essere totalmente srotolati, per evitare il surriscaldamento.

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

MANUTENZIONE / CONSIGLI

* Interrompere I'alimentazione staccando la presa, e attendere due minuti prima di lavorare sul dispositivo. All'interno, le
tensioni e l'intensita sono elevate e pericolose.

‘ - + Le manutenzioni devono essere effettuate solo da personale qualificato. E consigliata una manutenzione annuale.

» Régulierement, enlever le flanc et dépoussiérer a la soufflette. Cogliere I'occasione per far verificare le connessioni elettriche con un utensile isolato
da persone qualificate.

» Verificare regolarmente lo stato del cavo di alimentazione. Se il cavo di alimentazione & danneggiato, deve essere sostituito dal fabbricante, dal suo
servizio post-vendita o da una persona di qualifica simile, per evitare pericoli.

+ Lasciare le uscite d’aria della fonte di corrente del dispositivo libere per I'entrata e I'uscita d’aria..

» Non usare questa fonte di corrente di saldatura per scongelare tubature, ricaricare batterie/accumulatori né per avviare motori.

INSTALLAZIONE - FUNZIONAMENTO DEL PRODOTTO

Solo le persone esperte e abilitate dal produttore possono effettuare I'installazione. Durante I'installazione, assicurarsi che il generatore sia scollegato
dalla rete. Le connessioni in serie o parallele di generatori sono vietate. E’ consigliato I'utilizzo dei cavi forniti con I'apparecchio al fine di ottenere le
regolazioni ottimali del prodotto.

DESCRIZIONE

Questo apparecchio & un generatore di corrente per la saldatura semiautomatica “sinergica” (MIG o MAG), la saldatura con elettrodo rivestito (MMA)
e la saldatura con elettrodo inossidabile (TIG). E compatibile con bobine di filo da @ 200 mm.

DESCIZIONE DELL’APPARECCHIO (II)

1-  IHM (Interfaccia Uomo Macchina) 7- Trainafilo

2- Commutatore, selettore On/Off 8- Connettore Euro (torcia)
3- Connettore gas 9- Polarita negativa (-)

4- Cavo corrente 10- Polarita positiva (+)

5-  Supporto bobina @ 200 mm 11-  Connettore Texas

6- Connettore USB 12- Regolatore del gas
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INTERFACCIA UOMO-MACCHINA (IHM)

B:i] Leggere il manuale dell'interfaccia (IHM) che fa parte della documentazione completa del dispositivo.
IHM

ALIMENTAZIONE - AVVIO

VIRTUQO 221M

Questo apparecchio & dotato di una spina da 16 A di tipo CEE7/7 e deve essere utilizzato esclusivamente su un impianto elettrico monofase a

230V (50 - 60 Hz) a tre fili con un neutro collegato a terra.

La corrente effettiva assorbita (I1eff) € indicata sul dispositivo, per le condizioni d’'uso ottimali. Verificare che I'alimentazione e le protezioni (fusibile

e/o disgiuntore) siano compatibili con la corrente necessaria in uso. In certi paesi, potrebbe essere necessario cambiare la spina per permettere

I'uso del dispositivo in condizioni ottimali.

+ La sorgente di tensione & progettata per funzionare con una tensione di 230 V -20% + 15%. Si attiva la protezione se la tensione di alimentazione
€ inferiore a 185 Veff o superiore a 265 Veff (sul display comparira un codice di errore).

* L'accensione avviene ruotando l'interruttore di accensione/spegnimento (I-2) sulla posizione |; analogamente, lo spegnimento avviene ruotandolo
sulla posizione 0. Attenzione! Non scollegare mai dalla presa quando il dispositivo & sotto carica.

VIRTUO 321T

* Questo apparecchio € dotato di una presa da 16 A conforme alla norma EN 60309-1 e deve essere utilizzato esclusivamente su un impianto
elettrico trifase a 400 V (50-60 Hz) a quattro fili con il neutro collegato a terra. La corrente effettiva assorbita (I1eff) € indicata sul dispositivo, per le
condizioni d’uso ottimali. Verificare che I'alimentazione e le protezioni (fusibile e/o disgiuntore) siano compatibili con la corrente necessaria in uso.
In certi paesi, potrebbe essere necessario cambiare la spina per permettere I'uso del dispositivo in condizioni ottimali.

* L’alimentatore € progettato per funzionare con una tensione elettrica di 400 V -20/+25%. Si imposta su 230 trifase se la tensione di alimentazione
¢ inferiore a 320 Veff e in modalita di protezione se la tensione € superiore a 500 Veff o inferiore a 190 Veff (sul display comparira un codice di
errore).

* Le sinergie a impulsi non sono disponibili con un’alimentazione trifase a 230 V.

» L'accensione avviene ruotando l'interruttore di accensione/spegnimento (I-2) sulla posizione |; analogamente, lo spegnimento avviene ruotandolo
sulla posizione 0. Attenzione! Non scollegare mai dalla presa quando il dispositivo & sotto carica.

» Comportamento delle ventole: Questo dispositivo & dotato di una gestione intelligente della ventilazione con lo scopo di minimizzare il rumore del
dispositivo. Le ventole regolano la loro velocita a seconda dell'utilizzo e della temperatura ambiente. Possono essere spente in modalita MIG o TIG.

COLLEGAMENTO AD UN GRUPPO ELETTROGENO

Questo materiale funziona con dei gruppi elettrogeni a condizione che la potenza ausiliare risponda alle seguenti esigenze:

- La tensione deve essere conforme alle specifiche (Alimentazione - Accensione),

- La frequenza € compresa fra 50 et 60 Hz.

E obbligatorio verificare queste condizioni, perché molti generatori producono dei picchi di alta tensione che possono danneggiare il dispositivo.

USO DELLA PROLUNGA ELETTRICA

Tutte le prolunghe devono avere lunghezza e sezione appropriate alla tensione del dispositivo. Usare una prolunga in conformita con le regolamen-
tazioni nazionali.

Tensione d’entrata Lunghezza - Sezione della prolunga (Lunghezza < 45m)
230V
2.5 mm?
400V

INSTALLAZIONE DELLA BOBINA

dlll =~

a b - Rimuovere il porta ugello (a) e 'ugello porta corrente (b) dalla vostra torcia MIG/MAG.

- Aprire il coperchio del dispositivo.

- Posizionare la bobina sul suo supporto.

- Tenere in considerazione l'aletta di azionamento (c) del supporto della bobina. Per montare
una bobina da 200mm, stringere il porta-bobina in plastica (a) al massimo.

- Regolare la manopola del freno (b) per evitare durante I'arresto della saldatura che I'inerzia
della bobina aggrovigli il filo. Generalmente, non stringere troppo, cid provocherebbe un sur-
riscaldamento del motore.
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CARICAMENTO DEL FILO D’APPORTO

Per cambiare i rulli, procedere come segue:

- Allentare la manopola (a) al massimo e abbassarla.

- Sbloccare i rulli svitando le viti di fissaggio (b).

- Montare i rulli del motore appropriati per la vostra applicazione e stringere le viti di fissaggio.
I rulli forniti sono a doppia gola:

acciaio ¥ 1,0/1,2

- Utilizzare i rulli con scanalatura a V per i fili d’acciaio e per gli altri fili duri.
- Utilizzare i rulli con scanalatura a U per i fili di alluminio e gli altri fili in lega, morbidi.

> - Controllare I'annotazione sul rullo per verificare che i rulli siano adatti al diamentro del filo e al
materiale del filo (per un filo di & 1.0, utilizzare la scanalatura di @ 1.0).
oY
<§ ::annotazione visibile sul rullo (esempio: 10 =@ 1.0) ﬁ
@ —» . scanalatura da utilizzare

Per installare il filo del metallo d’apporto, procedere come segue:

- Allentare la manopola al massimo e abbassarla.

- Inserire il filo, poi chiudere la bobina del motore e stringere la manopola come indicato.

- Premere il pulsante della torcia per attivare il motore; sullo schermo viene visualizzata una procedura.

Osservazioni:

» Una guaina troppo stretta pud comportare dei problemi di scorrimento e dunque un surriscaldamento del motore.

« Il connettore della torcia deve essere anch’esso stretto con attenzione al fine di evitare il suo riscaldamento.

« Verificare che ne il filo, ne la bobina tocchino le parti meccaniche del dispositivo, altrimenti ci sono pericoli di corto circuito.

RISCHIO DI LESIONI LEGATO Al COMPONENTI MOBILI

| trainafilo sono provvisti di componenti mobili che possono agganciare mani, capelli, vestiti o utensili e di conseguenza causare

ferite!
* Non portare la mano verso le parti ruotanti o mobili o verso i pezzi da trascinamento!
O * Assicurarsi che i coperchi carter o i coperchi di protezione restino ben chiusi durante il funzionamento!

* Non indossare guanti durante I'avvolgimento del filo e per il cambio della bobine del filo di apporto.

SALDATURA SEMI-AUTOMATICA IN ACCIAIO / INOX (MODO MAG)

La macchina & in grado di saldare filo d’acciaio con diametro compreso tra 0,6 e 1,2 mm (I-A). La macchina & in grado di saldare filo di acciaio
inossidabile con diametro compreso tra 0,8 € 1,2 mm (I-A).

Il dispositivo & fornito con dei rulli di @ 1.0/1.2 per acciaio o inox.

La punta di contatto, la scanalatura del rullo, la guaina della torcia sono previste per questa applicazione.

L'uso in acciaio necessita un gas specifico alla saldatura (Ar+C0O2). La proporzione di CO2 puo variare a seconda del tipo di gas usato. Per I'inox,
utilizzare una miscela al 2% di CO2 . In caso di saldatura con CO2 pura, € necessario connettere un dispositivo di preriscaldamento del gas nella
ombola di gas. Per le bobine specifiche per il gas, conttatare il vostro distributore di gas.

SALDATURA SEMI-AUTOMATICA ALLUMINIO (MODO MIG)

Il materiale pud saldare filo alluminio da @ 0.8 a 1.2 mm (I-B).

L'uso su alluminio necessita di un gas specifico Argo puro (Ar). Per la scelta del gas, farsi consigliare da un distributore di gas.

Ecco le differenze fra gli usi specifici acciaio e alluminio:

- Usare i rulli specifici per la saldatura alluminio.

- Mettere al minimo la pressione dei rulli pressori del trainafilo per non schiacciare il filo.

- Utilizzare la cannetta (guidafilo tra i rulli del trainafilo e il connettore EURO) unicamente per la saldatura acciaio/inox (I-B).

- Utilizzare una torcia speciale in alluminio. Questa torcia in alluminio possiede una guaina in teflon al fine di ridurre gli attriti. NON tagliere la guaina
dal bordo del collegamento !! Questa guaina serve a guidare il filo a partire dai rulli.

- Ugello porta-contatto: utilizzare una punta di contatto SPECIALE in alluminio adatta al diametro del filo.
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‘; Quando si utilizza la guaina rossa o blu (saldatura alluminio), si raccomanda di utilizzare I'accessorio 91151 (I-C).
!!— Questa guida per guaina inox migliora il centraggio della guaina e facilita il flusso del filo.

SALDATURA SEMI-AUTOMATICA IN CUSI E CUAL (MODALITA BRASATURA)

Il materiale puo saldare il filo CuSi e CuAl dida @ 0.8 € 1.0 mm.
Allo stesso modo dell’acciaio, il tubo capillare deve essere messo in posizione e bisogna utilizzare una torcia con una guaina in acciaio. Nel caso della
brasatura, bisogna utilizzare dell’argon puro (Ar).

SALDATURA SEMIAUTOMATICA FILO ANIMATO

La macchina ¢ in grado di saldare filo ripieno con diametro compreso tra 0,9 e 1,2 mm. | rulli originali devono essere sostituiti con rulli specifici a
filo animato (opzionali). Saldare filo animato con un ugello standard potrebbe portare al surriscaldamento e deterioramento della torcia. Rimuovere
I'ugello originale della vostra torcia MIG-MAG.

SCELTA DELLA POLARITA’

Per saldare con filo No Gaz, potrebbe essere necessario invertire la polarita delle uscite (accessibili nel vano bobina). Assicurarsi di serrare con una
coppia di 10 Nm. In ogni caso, fare riferimento alle raccomandazioni del produttore del filo per la scelta della polarita.

Collegamento Inversione di polarita

NO GAS
Torche / Torch / Brenner / Antorcha / ®oHapb /
Zaklamp / Torcia

SPECIFIC 072239 (250 A) oppure NO
or

- oder
o
vnn

of
«— oppure —
30 mm >30mm

UL

CONNESSIONE GAS

- Montare un regolatore di pressione adatto alla bombola di gas. Collegarlo al dispositivo di saldatura con il tubo fornito. Mettere le 2 fascette di
serraggio per evitare perdite.

- Regolare il flusso del gas con la manopola di regolazione situata sul riduttore di pressione.

NB : per facilitare la regolazione del flusso d’aria, azionare i rulli motori premendo sul pulsante della torcia (allentare le manopole del trainafilo per
non trascinare il filo). Pressione massima del gas: 0.5 MPa (5 bar).

Questo procedimento non si applica alla saldatura in modo «No Gas».
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Gestione del flusso del gas

|
SN

COMBINAZIONI CONSIGLIATE

Attivare il flusso di gas dall'interfaccia uomo-macchina (IHM),
quindi controllare la portata in uscita dalla torcia utilizzando
il misuratore di portata. Effettuare le regolazioni necessarie
tramite le impostazioni interne o esterne dell’apparecchio. Si
@ raccomanda di effettuare una regolazione adeguata a monte
- per limitare le correzioni a livello della macchina; cid consente
di ridurre i fenomeni di colpo d’ariete, migliorare I'avvio della
T saldatura e garantire il corretto funzionamento del sistema di
protezione contro la mancanza di gas.

Portate di gas consigliate (a titolo puramente indicativo):
Débit de gaz / Gas flow
30 /min
25 320A E
20 0000000000
15

0 100A

100A

Débitmétre de torche
Torch gas flow-meter

053939

5
‘ Inox / St. steel H Acier / Steel H Alu ‘

:ﬁ){ Corrente (A) @ Filo (mm) @ Ugello (mm) Flusso (L/min)
0.8-2 20-100 0.8 12 10-12
% 2-4 100-200 1.0 12-15 12-15
4-8 200-300 1.0/1.2 15-16 15-18
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

MODALITA’ DI SALDATURA MIG /| MAG (GMAW/FCAW)

Parametri

Coppia
materiale/gas

Diametro del fino
ModulArc

Comportamento
pulsante

Modalita di Pun-
tatura

1° Regolazione

Regolazioni

- Fe Ar 25% CO,

30.8>J1.2mm
OFF-ON

2T, 4T

Spot, Spot-Délai

Spessore
Corrente
Velocita

MANUALE

Processi di
saldatura

< <X X X « < | STANDARD

AN X N X «\ 1« | PULSATO

Scelta del materiale da saldare.
Parametri di saldatura sinergica

Scelta del diametro del filo

Attivare o no la modulazione di corrente di saldatura (Doppio Pulsato)

Scelta della modalita di gestione della saldatura a pulsante.
Scelta della modalita di puntatura

Scelta di regolazione principale da visualizzare (Spessore del pezzo da saldare,
corrente media di saldatura o velocita del filo).

L'accesso a certi parametri di saldatura dipende dalla modalita di visualizzazione selezionata : Parametri/ Modalita di visualizzazione : Easy o
Expert. Fare riferimento al manuale dell’lHM.
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PROCESSI DI SALDATURA
Per avere maggiori informazioni sulle sinergie GYS e i processi di saldatura, scannerizzare il QR code:

MODALITA DI PUNTATURA

* Spot

Questa modalita di saldatura permette di pre-assemblare i pezzaprima della saldatura. La puntatura pud essere manuale attraverso il pulsante o
cronometrato con un tempo di puntamento predefinito. Questo tempo di puntatura permette una migliore riproducibilita e la realizzazione di punti non
ossidati.

* Spot-Délai

E’ una modalita di puntatura simile al SPOT, ma incatena puntature e tempi di arresto definiti quando il pulsante &€ premuto. Questa funzione permette
di saldare delle lamiere molto sottili in acciaio o in alluminio, limitando il rischio di perforazione e di deformazione della lamiera (soprattutto per la
saldatura in alluminio).
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DEFINIZIONE DELLE REGOLAZIONI

Unita

Funzione che previene il rischio di incollaggio del filo alla fine del cordone. Questi tempi corrispondono alla
Burnback - L ) ; S

risalita del filo durante il bagno di fusione.
Corrente fredda % Seconda corrente di saldatura detta «fredda»

. o Questa corrente portante all’arresto € una fase dopo la rampa di discesa in corrente

Crater Filler Yls | = L a0 . .

E impostato in intensita (% della corrente di saldatura) e tempo (secondi).
Ritardo s Durata tra la fine di un punto (in PostGas) e la ripresa di un nuovo punto (PreGas compreso).

La sinergia permette un parametraggio competamente automatico. L'azione sullo spessore fissato automatica-
Spessore mm . A )

mente adatta la tensione e la velocita del filo.
Rampa di discesa S Rampa di discesa in corrente.
Freguenza della Pul- Hz Frequenza della pulsazione
sazione

o L’Hot Start & una sovracorrente di innesco che impedisce al filo di incollarsi al pezzo. E impostato in intensita

Hot Start %ols o . .

(% della corrente di saldatura) e tempo (secondi).
Intensita A La corrente di saldatura & regolata in funzione del tipo di filo utilizzato e del materiale da saldare.
| Start - Regolazione della corrente d’innesco.
Lunghezza arco - Consente di regolare la distanza tra I'estremita del filo e il bagno di fusione (regolazione della tensione).
Pre-gas S Tempi di pulizia della torcia e di creazione della protezione gas prima dell'innesco.
Punto s Durata definita.
= Durata di mantenimento della protezione gas dopo I'estinzione dell’arco. Permette di proteggere il pezzo e

ost gas S , N

anche I'elettrodo contro le ossidazioni.
Rapporto ciclico % Nel pulsato, regola i tempi di corrente calda in rapporto ai tempi di corrente fredda
Induttanza - Ammortizza pitu 0 meno la corrente di saldatura. Da regolare in funzione della posizione di saldatura.
Spot s Durata definita.
Tensione \% Influenza sulla larghezza del cordone.
Upslope s Rampa di aumento progressivo della corrente.
Velocita d’avvicina- ) Velocita del filo progressiva Prima dell'innesco, il filo arriva lentamente per crare il primo contatto senza gene-
mento rare sbalzi.
Velocita del filo m/min | Quantita del metallo d’apporto presentato e indirettamente intensita di saldatura e la penetrazione.

L’accesso a certi parametri di saldatura dipende dal procedimento di saldatura (Manuale, Sinergico) e dalla modalita di visualizzazione selezionata(
Easy o Expert). Fare riferimento al manuale dell’'lHM.

CONTROLLO DEL FLUSSO DI GAS

Per controllare la portata del gas sul manometro senza srotolare il filo d’apporto, tenere premuto il pulsante 1 e seguire la procedura visualizzata sullo
schermo. Questo controllo deve essere effettuato periodicamente per garantire una saldatura ottimale. Fare riferimento al manuale dell’'lHM.

In caso di portata di gas insufficiente, la macchina reagisce in base al livello di monitoraggio configurato: OFF (nessun controllo),
Warning (visualizzazione di un avviso) o Error (segnalazione di un guasto che impedisce il funzionamento).

MODALITA DI SALDATURA TIG (GTAW)

COLLEGAMENTO E CONSIGLI

» La saldatura TIG DC richiede una protezione gas (Argon).
» Collegare il morsetto di massa al connettore di raccordo positivo(+). Collegare la torcia TIG (ref. 087606) nel connettore EURO del generatore e il
cavo di inversione nel connettore del raccordo negativo (-).

+ Assicurarsi che la torcia sia ben attrezzata e che i ricambi (pinze, supporto collare, diffusore e porta ugello) non siano usurati.
* La scelta dell’elettrodo € in funzione della corente del processo TIG DC.
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AFFILATURA DEGLI ELETTRODI
Per un funzionamento ottimale, & consigliato utilizzare un elettrodo affilato nella maniera seguente :

COMBINAZIONI CONSIGLIATE

L = 3 x d per una corrente debole.
L = d per una corrente forte.

¥
fﬁ Corrente (A) @ Elettrodo (mm) @ Ugello (mm) Flusso Argon (L/min)
+
03-3 3-75 1 6.5 -
24-6 60 - 150 1.6 8 6 -
4-8 100 - 200 2 9.5 -
6.8-8.8 170 - 250 24 11 -
PARAMETRI DEL PROCESSO
Parametri Regolazioni
Standard Corrente liscia
Pulsato Corrente pulsata
P di to di saldat
rocedimento di saidatura Spot Puntatura liscia

Spot-Pulsato
2T, 4T, Valvola

Puntatura pulsata

Modalita pulsante Scelta della modalita di gestione della saldatura a pulsante.
L'accesso a certi parametri di saldatura dipende dalla modalita di visualizzazione selezionata : Parametri/ Modalita di visualizzazione : Easy o
Expert. Fare riferimento al manuale dell’lHM.

REGOLAZIONI

» Standard

Il processo di saldatura TIG DC Standard consente saldature di alta qualita sulla maggior parte dei materiali ferrosi come acciaio, acciaio inossidabile,
ma anche rame e sue leghe, titanio ... Le numerose possibilita di gestione corrente e i gas consentono la perfetta padronanza delle operazioni di
saldatura, dall'innesco al raffreddamento finale del cordone di saldatura.

* Pulsato

Questo modo di saldatura a corrente continua pulsata concatena degli impulsi di corrente debole (I, impulsione di saldatura), poi delle impulsioni di
corrente debole (I_Freddo, impulsione di raffreddamento del pezzo). Questa modalita permette di assemblare i pezzi limitando il rialzo della tempera-
tura e le deformazioni. Ideale anche in posizione.

Esempio :
La corrente di saldatura é regolata a 100A e % (I_Freddo) = 50%, sia una corrente fredda= 50% x 100A = 50A.
F (Hz) e impostato su 10Hz, il periodo del segnale sara 1/ 10Hz = 100ms -> ogni 100ms, un impulso a 100A e un altro a 50A si susseguiranno.

* Spot

Questa modalita di saldatura permette di pre-assemblare i pezzaprima della saldatura. La puntatura pud essere manuale attraverso il pulsante o
cronometrato con un tempo di puntamento predefinito. Questo tempo di puntatura permette una migliore riproducibilita e la realizzazione di punti non
ossidati.

¢ Spot-Pulsato

Questa modalita di saldatura permette il pre assemblaggio dei pezzi prima di saldare. La puntatura pud essere manuale attraverso il pulsante o cro-
nometrato con un tempo di puntamento predefinito. Questo tempo di puntatura permette una migliore riproducibilita e la realizzazione di punti non
ossidati.

SCELTA DEL DIAMETRO DELL’ELETTRODO

TIG DC
@ Elettrodo (mm) -
Tungsteno puro Tungsteno con ossidi
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

Circa = 80 A par mm de &
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COMPORTAMENTO PULSANTE

. 2T

<

v

originali VIRTUO 221M / 321T
<
. T1 - Il tasto principale & premuto, il ciclo di saldatura comincia (Pre-
Gaz, |_Start, UpSlope e saldatura).
N T2 - 1l tasto princioale é rilasciato, il ciclo di saldatura & all’arresto

(DownSilope, |_Stop, PostGaz).
Per la torcia a 2 tasti e solo in 2T, il tasto secondario & gestito come
il tasto principale.

Bouton principal @
4T

v &
LEK

T1 - Il pulsante principale & premuto, il ciclo si avvia a partire dal
PreGas e si arresta nella fase di I_Start.

T2 - Il pulsante principale € rilasciato, il ciclo continua in UpSlope e
in saldatura.

Bouton principal @I @

T3 - Il tasto principale € premuto, il ciclo passa in DownSlope e si
ferma in fase di I_Stop.

T4 - Quando il pulsante principale viene rilasciato, il ciclo si
conclude con il PostGas.

Nb : per le torce, doppio pulsante e doppio pulsante + potenziometro
: H => tasto «alto/corrente di saldatura» e potenziometro attivi, tasto
@) (12) «basso» inattivo.

Per le torce a doppio pulsante o doppio pulsante torcia, il pulsante « alto » mantiene la stessa funzione della torcia a pulsante semplice o a «lamella».
Il pulsante torcia « basso » & inattivo.

DEFINIZIONE DELLE REGOLAZIONI

Unita
Corrente di arresto %
Corrente di avvio %
Corrente di saldatura A
Corrente fredda %
Durata del Pulsato s
Durata dello spot S
Rampa di discesa s
Frequenza Hz

di pulsazione

Aumento di corrente S
Post gas S
Pre-gas S
Tempo d’arresto S
Tempo di avviamento s
Tempo freddo %

Questa corrente portante all’arresto € una fase dopo la rampa di discesa in corrente

Questa corrente di cuscinetto allavviamento & una fase di preriscaldamento prima della rampa di aumento in
corrente.

Corrente di saldatura.

Seconda corrente di saldatura detta «fredda»

Fase di spot pulsato manuale o di una durata definita

Manuale o una durata definita

Evita il cratere alla fine della saldatura e i rischi di fessurazione particolarmente nelle leghe leggere.

Frequenza di pulsazione (consigli di regolazione):

* Se si esegue la saldatura con metallo in manuale, allora F (Hz) sincronizzato sul gesto di contributo,
* Se a spessore sottile senza apporto (<0,8 mm), F (Hz)> 10Hz

+ Saldatura in posizione, allora F(Hz) < 100Hz

Permette un aumento progressivo della corrente di saldatura.

Durata di mantenimento della protezione gas dopo I'estinzione dell’arco. Permette di proteggere il pezzo cosi
come ['elettrodo contro le ossidazioni durante il raffreddamento.

Tempi di pulizia della torcia e di creazione della protezione gas prima dell'innesco.
Tempi di cuscinetto all'arresto & una fase dopo la rampa di discesa in corrente.
Tempi di cuscinetto all’avviamento prima della rampa di aumento in corrente.

Bilanciamento del tempo di corrente calda (l) della pulsazione

L'accesso a certi parametri di saldatura dipende dalla modalita di visualizzazione selezionata : Parametri/ Modalita di visualizzazione : Easy o
Expert. Fare riferimento al manuale dell’lHM.

EPURAZIONE DEL GAS MANUALE

La presenza di ossigeno nella torcia pud condurre a un calo delle proprieta meccaniche e puo6 causare un calo della resistenza alla corrosione. Per
epurare il gas dalla torcia, premere a lungo sul pulsante n°1 e seguire la procedura sullo schermo. Fare riferimento al manuale dell'lHM.
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MODALITA DI SALDATURA MMA (SMAW)
CONNETTORE EURO > MMA

Per eseguire saldature MMA, & disponibile un adattatore da Euro a MMA con codice articolo 092426.

COLLEGAMENTO E CONSIGLI

» Collegare i cavi porta elettrodo e morsetto di massa nei connettori di raccordo
* Rispettare le polarita e l'intensita di saldatura indicate sulle scatole degli elettrodi
» Togliere I'elettrodo dal porta elettrodo quando il dispositivo non & in uso.
« |l dispositivo € fornito di 3 funzionalita specifiche agli Inverter:
- L'Hot Start fornisce una sovracorrente all'inizio della saldatura.
- L'Arc Force libera una sovratensione che evita I'incollaggio quando I'elettrodo rientra nel bagno di fusione.
- L'Anti-Sticking vi permette di staccare facilmente il vostro elettrodo senza farlo diventare incandescente in caso di incollaggio.

PARAMETRI DEL PROCESSO

Processi di saldatura

Parametri Regolazioni Standard Pulsato
) . Rutilo Il tipo di elettrodo determina parametri specifici in base al tipo di elettrodo
Tipo di elettrodo Basico v v utilizzato per ottimizzare la sua saldabilita.

Anti-Sticking ON - OFF v v Si consgl@ di rimuovere | ele.ttrodo in modo sicuro durante l'incollaggio sul
pezzo (I'alimentazione viene interrotta automaticamente).

L'accesso a certi parametri di saldatura dipende dalla modalita di visualizzazione selezionata : Parametri/ Modalita di visualizzazione : Easy o

Expert. Fare riferimento al manuale dell’lHM.

PROCESSI DI SALDATURA

» Standard
Questa modalita di saldatura MMA Standard € adatta alla maggior parte delle applicazioni. Permette la saldatura con tutti i tipi di elettrodi rivestiti, rutili
e basici e su tutti i materiali : acciaio, acciaio inossidabile, ghise.

* Pulsato

La modalita di saldatura MMA Pulsata & adatta ad applicazione in posizione verticale montante (PF). Il pulsato permette di conservare un bagno
freddo favorendo il trasferimento di materia. Senza pulsazione la saldatura verticale richiede un movimento «a pino», altrimenti detto spostamento
triangolare, difficile. Grazie al MMA Pulsato non € piu necessario fare questo movimento, a seconda dello spessore del vostro pezzo puo essere suf-
ficiente uno spostamento dritto verso l'alto. Se si vuole, a volte, allargare il vostro bagno di fusione, sara sufficiente un semplice movimento laterale
simile alla saldatura a piatto. In questo caso si pud regolare sullo schermo la frequenza della vostra corrente pulsata. Questo procedimento offre
inoltre una grande padronanza della saldatura verticale.

SCELTA DEGLI ELETTRODI RIVESTITI

* Elettrodi Rutili: utilizzo facile in tutte le posizioni.
« Elettrodo basico: utilizzo in tutte le posizioni, adattato ai lavori di sicurezza per delle proprieta meccaniche accurate

DEFINIZIONE DELLE REGOLAZIONI

Unita

L’Arc Force € una sovraintensita consegnata al fine di evitare l'incollatura quando I'elettrodo o la goccia vanno
Arc Force ) -

a toccare il bagno di saldatura.

. La corrente di saldatura viene impostata in base al tipo di elettrodo scelto (fare riferimento alla confezione

Corrente di saldatura A ,

dell’elettrodo).
Durata dell'Hot Start s L’Hot Start & una sovracorrente di innesco che impedisce all’elettrodo di incollarsi al pezzo. E impostato in

intensita (% della corrente di saldatura) e tempo (secondi).

Frequenza di Hz | Frequenza di PULSAZIONE della modalita PULSATA.

pulsazione
o L'Hot Start & una sovracorrente di innesco che impedisce all’elettrodo di incollarsi al pezzo. E impostato in
Percentuale Hot Start B . 1 1o . .
intensita (% della corrente di saldatura) e tempo (secondi).
Percentuale | fredda %
Tempo freddo s

L'accesso a certi parametri di saldatura dipende dalla modalita di visualizzazione selezionata : Parametri/ Modalita di visualizzazione : Easy o
Expert. Fare riferimento al manuale dell'lHM.
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REGOLAZIONE DELL’ INTENSITA DI SALDATURA

Le regolazioni che seguono corrispondono all’intervallo d’intensita utilizzabile in funzione del tipo e del diametro dell’elettrodo. Questi intervalli sono
abbastanza ampi perché dipendono dall’applicazione e dalla posizione della saldatura.

@ dell’elettrodo (mm)
1.6
2.0
25
3.15
4.0
5

REGOLAZIONE DELL’ARC FORCE

Rutilo 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

Basico E7018 (A)

Si consiglia di posizionare I'arcforce in posizione mediana (0) per iniziare la saldatura e regolarla in funzione dei risultati e delle preferenze di saldatura
Nota: I'intervallo di regolazione dell’Arc Force € specifico al tipo di elettrodo scelto.

RULLI IN OPZIONE

Riferimento (x2) Riferimento (x2)
Diametro Diametro
Acciaio Alluminio Filo animato
2 0.8/1.0 092464 - 2 1.0/1.2 092488
21.0/1.2 092471 092495

ANOMALIE, CAUSE, RIMEDI

SINTOMI

Il flusso del filo di saldatura non & costante.

Il motore di traino non funziona.

Traino del filo scadente.

Nessuna corrente o errata corrente di salda-
tura.

Il filo si arrotola dopo i rulli.

Il cordone di saldatura € poroso.

Particelle di scintille importanti
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POSSIBILI CAUSE
Dei residui ostruiscono il foro.

Il filo scivola nei rulli.

Uno dei rulli scivola
Il cavo della torcia € attorcigliato.

Freno della bobina o rullo troppo stretto.
Guaina guida filo sporca o danneggiata.
Chiavetta del perno dei rulli mancante

Freno della bobina troppo stretto.

Collegamento presa elettrica sbagliato.

Collegamento messa a terra sbagliato.

Nessuna potenza.

Guaina filo schiacciata.
Bloccaggio del filo nella torcia.
Nessun tubo capillare.
Velocita del filo troppo elevata.

Il flusso di gas & insufficiente.

Bombola gas vuota.

Qualita gas non sufficiente.
Circolazione d’aria o influenza del vento.

Condotto gas schiacciato.
Qualita filo scadente.

Stato della superficie da saldare di qualita
scadente (ruggine, ecc.)

I gas non € connesso
Tensione d’arco troppo bassa o troppo alta.
Presa di terra sbagliata.

Gas di protezione insufficiente.

RIMEDI

Pulire il tubo contatto oppure cambiarlo e
rimettere del prodotto anti-adesione.

Rimettere del prodotto anti-adesione.
Controllare il serraggio della vite del rullo.

Il cavo della torcia dev’essere il piu dritto
possibile.

Allentare il freno e i rulli

Pulire o sostituire.

Rimettere la chiavetta nella sua posizione
Allentare il freno.

Vedere il collegamento della spina e vedere se
la spina € correttamente alimentata.

Controllare il morsetto di terra (collegamento e
condizioni del morsetto).

Controllare il pulsante della torcia.
Verificare la guaina e il corpo della torcia.
Sostituire o pulire.

Verificare la presenza del tubo capillare.
Ridurre la velocita di filo.

Intervallo di regolazione da 15 a 20 L / min.
Pulire il metallo di base.

Sostituirla.
Sostituirlo.

Evitare correnti d’aria, proteggere la zona di
saldatura.

Pulire il condotto gas oppure sostituirlo.
Usare un filo adattato alla saldatura MIG-MAG.

Pulire il pezzo prima di saldare.
Verificare che il gas sia connesso all’entrata
del generatore.

Vedere i parametri di saldatura.

Controllare e posizionare il morsetto di terra il
piu vicino possibile alla zona da saldare

Regolare il flusso gas.



Manuale di utilizzo

Nessun gas all'uscita della torcia
Errore durante il download
Problemi di salvataggio
Soppressione automatica dei JOB.

Problema chiavetta USB

Problema di file

Traduzione delle istruzioni

VIRTUO 221M / 321T

Collegamento gas sbagliato

| dati sulla chiavetta USB sono sbagliate o
danneggiate.

Avete superato il numero massimo di salvataggi.

Alcuni vostri Jobs sono stati eliminati perche
non piu validi con le nuove sinergie.

Nessun JOB rilevato nella chiavetta USB
Memoria del prodotto piena

Il file «...» non corrisponde alle sinergia scari-
cate nel prodotto

Verificare il collegamento delle entrate del gas

Verificare che I'elettrovalvola funzioni
Verificare i vostri dati

Dovete cancellare dei programmi.
Il numero dei salvataggi & limitato a 200.

Liberare spazio nella chiavetta USB

Il file & stato creato con sinergie che non sono
presenti sulla macchina.

PROCEDURA DI AGGIORNAMENTO

Scaricare il firmware piu recente :
Per scaricare I'ultima versione del software, inserire il numero di serie del generatore di saldatura qui:

https://update.jbdc.pro/getlastupdate

Quindi copiare il file «.egf» sulla chiavetta USB. Questo file non deve essere posizionato in una cartella o sottocartella della chiave USB.
La chiavetta USB deve contenere un solo file «.egf» e deve essere formattata in FAT32 o exFAT.

Aggiornare il prodotto :

1. Spegnere il prodotto utilizzando il pulsante On/Off.

2. Inserire la chiave USB nella porta USB.

3. Tenere premuta la rotellina dell'interfaccia utente.

4. Accendere il prodotto tramite il pulsante On/Off tenendo premuta la rotella dell'interfaccia utente. Quando lo schermo visualizza uno di questi
messaggi, € possibile rilasciare la rotella.

System Update V__.__ Please Wait ...

Versions are up-to-date USB Key Detection

Aggiornamento in corso. Al termine
dell’aggiornamento, il prodotto indica
«Aggiornamento completato» e si riavvia
automaticamente dopo 3 secondi.

La chiave USB non viene riconosciuta.
Formattare la chiavetta USB in FAT32 e
copiare il file «.egf» sulla chiavetta USB.

Il prodotto & gia aggiornato e si riavvia
automaticamente dopo 3 secondi.

CONDIZIONI DI GARANZIA

La garanzia copre ogni difetto di fabbricazione per 2 anni, a partire dalla data d’acquisto (pezzi e mano d’opera).
La garanzia non copre:

» Ogni danno dovuto al trasporto.

* La normale usura dei pezzi (Es. : cavi, morsetti, ecc.).

+ Gli incidenti causati da uso improprio (errore di alimentazione, cadute, smontaggio).

» | guasti legati al’ambiente (inquinamento, ruggine, polvere).

In caso di guasto, rispedire il dispositivo al vostro distributore, allegando:

- una prova d’acquisto con data (scontrino, fattura...)

- una nota spiegando il guasto.
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OSTRZEZENIA - ZASADY BEZPIECZENSTWA

WPROWADZENIE | OPIS OGOLNY

ﬁ [[D]] Niniejsza instrukcja musi byé¢ przeczytana i zrozumiana przed rozpoczeciem eksploatacii.
Nie wolno przeprowadzac¢ zadnych modyfikacji ani serwisu, ktore nie zostaty okreslone w instrukcji.

Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za jakiekolwiek obrazenia ciata lub uszkodzenia mienia wynikajgce z uzytkowania niezgodnego z instrukcjami
zawartymi w niniejszej instrukcji.
W przypadku probleméw lub watpliwosci nalezy skonsultowac¢ sie z wykwalifikowang osoba, ktdra przeprowadzi instalacje w sposob prawidtowy.

OTOCZENIE

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

Stanowisko powinno by¢ uzywane w pomieszczeniach wolnych od substancji 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 zrédto ciepta, promieniowanie $wietlne tuku, pole elektromagnetyczne (uwaga na osoby noszgce rozrusznik
serca), ryzyko porazenia pragdem, hatas i opary gazowe.

Aby chronic siebie i innych, nalezy postepowac zgodnie z ponizszymi instrukcjami bezpieczenstwa:

Aby uchroni¢ sie przed oparzeniami i promieniowaniem, nalezy nosi¢ odziez bez mankietéw, izolujgca, suchg, ognioodporna, w
dobrym stanie i przykrywajgca cate ciato.

Nalezy uzywac¢ rekawic gwarantujgcych izolacje elektryczng i termiczng.

Nalezy stosowa¢ odpowiednig ochrone spawalniczg lub przyitbice zapewniajgca wystarczajgcy poziom ochrony (w zaleznosci od
aplikacji). Chroni¢ oczy podczas czyszczenia. Szkta kontaktowe sg szczegdlnie zabronione.

Czasami konieczne jest ograniczenie stref za pomocg ognioodpornych kurtyn, aby chroni¢ strefe spawania przed promieniami tuku,
wystajgcymi elementami i odpadami zarowymi.

Poinformowac¢ osoby przebywajace w obszarze spawania, aby nie patrzyly na promienie tuku i stopione czesci, oraz aby nosity
odpowiednig odziez ochronng.

Nalezy uzywac¢ stuchawek z redukcjg hatasu, jesli proces spawania powoduje hatas przekraczajgcy dozwolony limit (to samo
dotyczy wszystkich oséb przebywajgcych w obszarze spawania).

Trzymac rece, wiosy i odziez z dala od ruchomych czesci (wentylatora).
Nigdy nie nalezy zdejmowa¢ pokryw z jednostki chtodzacej, gdy zrodto pradu spawania jest pod napieciem, poniewaz producent
nie ponosi odpowiedzialnosci w razie wypadku.

Dopiero co zespawane czesci sg gorace i mogg spowodowaé oparzenia. Podczas serwisowania palnika lub uchwytu elektrody
nalezy upewni¢ sie, ze jest on wystarczajaco zimny, odczekujgc co najmniej 10 minut przed serwisowaniem. Jednostka chtodzaca
musi by¢ wigczona podczas korzystania z uchwytu chtodzonego woda, aby zapewni¢, ze ciecz nie spowoduje oparzen.

Wazne jest, aby zabezpieczy¢ obszar roboczy przed jego opuszczeniem w celu ochrony ludzi i mienia.

> 0 @ ese

OPARY SPAWALNICZE | GAZ

Q' Dymy, gazy i pyly emitowane podczas spawania sg niebezpieczne dla zdrowia. Nalezy zapewni¢ wystarczajagca wentylacje i
moze by¢ wymagane powietrze. W przypadku niewystarczajgcej wentylacji rozwigzaniem moze by¢ przytbica z nawiewem.
= Sprawdz, czy ssanie jest skuteczne, sprawdzajgc je pod katem norm bezpieczenstwa.

Uwaga: spawanie w matych przestrzeniach wymaga zdalnego monitorowania w celu zapewnienia bezpieczenstwa. Ponadto lutowanie niektorych
materiatdw zawierajgcych otéw, kadm, cynk lub rte¢, a nawet beryl, moze by¢ szczegdlnie szkodliwe, dlatego przed lutowaniem nalezy odttusci¢
czesci.
Butle muszg by¢ przechowywane w otwartych lub dobrze wentylowanych pomieszczeniach. Muszg one byé w pozycji pionowej i utrzymywane na
wsporniku lub na wozku.

88 Spawania nie nalezy przeprowadza¢ w poblizu smaréw lub farb.
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RYZYKO POZARU | WYBUCHU

% Obszar spawania musi by¢ catkowicie zabezpieczony, a materiaty tatwopalne musza znajdowac¢ sie 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 ci$nieniem 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

Gaz z butli moze spowodowac¢ uduszenie, jesli jest skoncentrowany w obszarze spawania (dobrze wentylowac).
Transport urzadzenia musi by¢ w petni bezpieczny: zamkniete butle z gazem oraz zamkniete zrédto spawalnicze. Muszg by¢ one
W pozycji pionowej i podtrzymywane na wsporniku, aby zmniejszy¢ ryzyko upadku.

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

Butla nie moze stykac¢ sie z ptomieniem, tukiem elektrycznym, palnikiem, zaciskiem uziemiajacym ani zadnym innym zrédtem ciepta lub zarzenia.
Trzymac¢ z dala od obwodoéw elektrycznych i spawalniczych oraz nigdy nie spawac butli pod ci$nieniem.

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

BEZPIECZENSTWO ELEKTRYCZNE
R e

Zastosowana instalacja elektryczna musi by¢ uziemiona. Nalezy uzywa¢ zalecanego rozmiaru bezpiecznika oznaczonego na
tablicy znamionowe;.
Porazenie prgdem elektrycznym moze by¢ zrédtem powaznych, bezposrednich lub posrednich wypadkéw, a nawet Smierci.

Nigdy nie dotykaj czesci pod napieciem wewnatrz lub na zewnatrz zrédta pradu (palnikow, zaciskéw, kabli, elektrod), poniewaz sg one podtgczone
do obwodu spawania.

Przed otwarciem zrédta pradu spawania nalezy oditgczy¢ je od sieci i odczeka¢ 2 minuty, aby roztadowac¢ wszystkie kondensatory.

Nie nalezy jednoczesnie dotykaé palnika lub uchwytu elektrody i zacisku uziemienia.

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

KLASYFIKACJA MATERIALOW EMC

To urzadzenie klasy A nie jest przeznaczone do uzytku w pomieszczeniach mieszkalnych, w ktérych zasilanie jest dostarczane
z publicznej sieci niskiego napiecia. Moga wystapi¢ potencjalne trudnosci w zapewnieniu kompatybilnosci elektromagnetycznej
w tych lokalizacjach, zaréwno ze wzgledu na przewodzone, jak i promieniowane zaktocenia czestotliwosci radiowych.

Tylko dla VIRTUQO 221M

Pod warunkiem, ze impedancja publicznej sieci zasilajgcej niskiego napigcia w punkcie wspdélnego sprzezenia jest mniejsza
niz Zmax = 0,191 Ohm, to urzgdzenie jest zgodne z normg IEC 61000-3-11 i moze by¢ podtagczone do publicznej sieci
zasilajgcej niskiego napiecia. Obowigzkiem instalatora lub uzytkownika sprzetu jest upewnienie sie, w razie potrzeby
konsultujgc sie z operatorem sieci dystrybucyjnej, ze impedancja sieci jest zgodna z ograniczeniami impedanc;ji.

To urzgdzenie jest zgodne z norma IEC 61000-3-12.

EMISJE ELEKTROMAGNETYCZNE

wytwarza pole elektromagnetyczne wokét obwodu spawalniczego i sprzetu spawalniczego.

Q'
\ Prad elektryczny przeptywajacy przez dowolny przewodnik wytwarza lokalne pola elektryczne i magnetyczne (EMF). Prad spawania

Pola elektromagnetyczne EMF moga zaktdcaé dziatanie niektdrych 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 postgpowac 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 pomoca zacisku;

« ustawi¢ sie (tutéw i gtowe) jak najdalej od obwodu spawania;

* nigdy nie owija¢ przewoddw spawalniczych wokét ciata;

* nie umieszczacé 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 zrédia pradu spawania, nie siada¢ na nim ani nie opierac¢ sie o nie;

* nie spawac podczas transportu spawarki lub podajnika drutu.

PL
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/\ Osoby z rozrusznikiem serca powinny skonsultowac sig¢ z lekarzem przed uzyciem tego urzadzenia.
\ Narazenie na pola elektromagnetyczne podczas spawania moze mie¢ inne skutki zdrowotne, ktore nie sg jeszcze znane.

ZALECENIA DOTYCZACE OCENY OBSZARU SPAWANIA

Informacje ogoéine

Uzytkownik jest odpowiedzialny za instalacje i uzytkowanie sprzetu do spawania tukowego zgodnie z instrukcjg producenta. W przypadku wykrycia
zakiocen elektromagnetycznych, uzytkownik sprzetu do spawania tukowego musi by¢ odpowiedzialny za rozwigzanie tej sytuacji z pomoca 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 zrédta pragdu spawania i catego przedmiotu obrabianego z zamontowanymi
filtrami wejsciowymi. W kazdym przypadku nalezy ograniczy¢ zaktécenia elektromagnetyczne, az przestang by¢ ucigzliwe.

Ocena obszaru spawania

Przed zainstalowaniem sprzetu do spawania tukowego uzytkownik musi oceni¢ potencjalne problemy elektromagnetyczne w okolicy. Nalezy pamietaé
o nastepujacych kwestiach:

a) obecnos$¢ nad, pod i obok sprzetu do spawania tukowego innych kabli zasilajgcych, sterujgcych, sygnalizacyjnych i telefonicznych;

b) odbiorniki i nadajniki radiowe i telewizyjne;

c) komputery i inny sprzet kontrolny;

d) sprzet o krytycznym znaczeniu dla bezpieczenstwa, np. ochrona urzgdzen przemystowych;

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

f) sprzet uzywany do kalibracji lub pomiaréw;

g) odpornos¢ innych urzadzen w otoczeniu.

Uzytkownik musi upewni¢ sig, ze inne urzadzenia uzywane w danym srodowisku sg kompatybilne. Moze to wigzac¢ si¢ z dodatkowymi srodkami
ostroznosci;

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

Rozmiar otaczajgcego obszaru, ktéry nalezy wzigé pod uwage, zalezy od struktury budynku i innych dziatan, ktére majg w nim miejsce. Ta strefa
otoczenia moze wykraczac¢ poza granice instalacji.

Ocena obszaru spawania

Oproécz oceny obszaru spawalniczego ocena systeméw spawania tukowego moze by¢ wykorzystana do identyfikacji i rozwigzania réznych przypadkow
zakltécen. Ocena emisji powinna obejmowac pomiary in situ okreslone w art. 10 CISPR 11. Pomiary na miejscu mogg réwniez pomdéc potwierdzi¢
skutecznos¢ srodkéw ograniczajgcych.

ZALECENIA DOTYCZACE METOD REDUKCJI EMISJI ELEKTROMAGNETYCZNEJ

a. Publiczna sie¢ zasilania: Wskazane jest podtgczenie urzadzen spawalniczych do publicznej sieci zasilania zgodnie z zaleceniami producenta.
W przypadku wystgpienia zakiécen moze by¢ konieczne podjecie dodatkowych $rodkéw zapobiegawczych, takich jak filtrowanie publicznej
sieci zasilajgcej. Wskazane jest przewidzie¢ ostone kabla zasilajgcego w przewodzie zainstalowanym na state, ktéra bedzie z metalu lub innego
odpowiednika materiatu do spawania tukowego. Ciggtos¢ elektryczna ostony musi byé zapewniona na catej jej dlugosci. Nalezy rowniez potgczy¢
ostone ze zroédtem pradu spawania w celu zapewnienia dobrego potaczenia elektrycznego pomiedzy przewodem i obudowg zrédta 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 byé w zaden spos6b modyfikowane, z wyjatkiem zmian i regulacji
wymienionych w instrukcji producenta. W szczegdlnosci wskazane jest, aby urzgdzenie rozruchowe dozujgce i stabilizujgce tuk byto regulowane i
konserwowane zgodnie z zaleceniami producenta.

c. Kable spawalnicze: Kable powinny by¢ jak najkrétsze, umieszczone 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: Gdy spawana czes¢ nie jest uziemiona ze wzgledéw bezpieczenstwa elektrycznego lub ze wzgledu na jej
rozmiar i lokalizacje, jak ma to miejsce na przykiad w przypadku kadtubow statkéw lub metalowych ram budynkéw, potgczenie uziemiajace czesc
moze, w niektérych przypadkach, ale nie systematycznie, zmniejszy¢ emisje. Nalezy zachowa¢ ostroznos$¢, aby unikng¢ uziemienia czesci, co
moze zwiekszy¢ ryzyko obrazen uzytkownikéw lub uszkodzenia innych urzadzen elektrycznych. Jesli to konieczne, potaczenie spawanej czesci z
uziemieniem powinno by¢ wykonane bezposrednio, ale w niektérych krajach, gdzie takie bezposrednie potaczenie 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 uzywaj kabli ani uchwytu do przesuwania zrédfa pradu spawania. Musi on zosta¢ ustawiony w pozycji pionowe;.
Nie wolno dopusci¢, aby zrodto zasilania przechodzito nad ludzmi lub przedmiotami.

Nigdy nie podnosi¢ butli z gazem i zrodta prgdu spawania w tym samym czasie. Ich standardy transportowania sg rézne.
Zaleca sie usuniecie szpuli drutu przed podniesieniem lub transportem zrédta pradu spawania.
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INSTALACJA MATERIALU

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

» Zapewni¢ wystarczajgca strefe do chfodzenia zrédta prgdu spawania i do fatwego dostepu do panelu sterowania.

* Nie stosowa¢ 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 jej czesci ruchome (wentylator) sg nieruchome.
Dlatego tez urzadzenie to moze by¢ przechowywane na zewnatrz zgodnie ze stopniem ochrony IP23S.

Prady btadzace spawania mogg zniszczy¢ przewody uziemiajgce, uszkodzi¢ sprzet elektryczny i urzadzenia oraz spowodowac
przegrzanie komponentéw, prowadzac 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 podnoszgcych,
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 lub mieniu spowodowane nieprawidtowym i niebezpiecznym
uzytkowaniem tego urzadzenia.

SERWISOWANIE / PORADY

- Wylacz zasilanie, wyciggajac wtyczke, i odczekaj dwie minuty przed rozpoczeciem pracy na urzadzeniu. Wewnatrz wystepujg

- - Konserwacja powinna by¢ przeprowadzana wytgcznie przez wykwalifikowang osobe. Zalecana jest coroczna konserwacja.
= wysokie i niebezpieczne napiecia i prady.

* Regularnie zdejmuj panel boczny i usuwaj 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, tadowania baterii/akumulatoréw lub do rozruchu silnika.

INSTALACJA - FUNKCJONOWANIE URZADZENIA

Tylko do$wiadczony i wykwalifikowany przez producenta personel moze przeprowadza¢ instalacje. Podczas montazu nalezy upewni¢ sig, ze zrédto
pradu jest odigczone od sieci. Szeregowe lub réwnolegte potaczenia zrédta pradu sg zabronione. W celu zapewnienia optymalnego potaczenia zaleca
sie stosowanie adapteréw dostarczonych wraz z zestawem.

OPIS

Urzadzenie to jest zrédtem zasilania do pétautomatycznego spawania «synergicznego» (MIG lub MAG), spawania elektrodg otulong (MMA) i spawa-
nia elektrodg ogniotrwatg (TIG). Przyjmuje szpule drutu o $rednicy 200 mm.

OPIS SPRZETU (Il)

1-  HMI (Human Machine Interface) 7- Podajnik drutu

2-  Wigcznik/wytgcznik 8- Ztagcze Euro (palnik)

3- Zigcze gazu 9- Ujemna polaryzacja (-)
4- Kabel sieciowy 10- Dodatnia polaryzacja (+)
5-  Wspornik szpuli @ 200 mm 11-  Zigcze Texas

6- Zigcze USB 12-  Regulator gazu

INTERFEJS CZLOWIEK-MASZYNA (HMI)

EE Nalezy zapozna¢ sie z instrukcjg obstugi interfejsu (IHM), ktéra jest czescia kompletnej dokumentacji sprzetu.
HMI

PL
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ZASILANIE - POWER-START

VIRTUQO 221M

To urzadzenie jest dostarczane z wtyczkg 16 A typu CEE7/7 i moze by¢ uzywane wylgcznie w jednofazowej instalacji elektrycznej 230 V (50-60 Hz)

na trzy przewody z przewodem neutralnym podtgczonym do uziemienia.

Pochtaniany prad skuteczny (11eff) dla maksymalnych warunkéw uzytkowania wyswietlany jest na urzadzeniu. Sprawdzi¢, czy zasilacz i jego

zabezpieczenie (bezpiecznik i/lub wytgcznik automatyczny) sg zgodne z natezeniem pradu wymaganym do uzytkowania. W niektorych krajach

moze by¢ konieczna wymiana gniazda zasilania, aby umozliwi¢ maksymalng eksploatacje urzadzenia.

« Zrédto zasilania przeznaczone jest do pracy przy napieciu 230 V -20% +15%. Przetacza sie w tryb ochrony, je$li napiecie zasilania jest nizsze niz
185 Vrms lub wyzsze niz 265 Vrms (na wyswietlaczu pojawi sie kod btedu).

« Silnik jest wigczany przez obrécenie przetacznika on/off (1-2) do pozyciji |, a wytaczany przez obrdcenie go do pozycji 0. Uwaga ! Nigdy nie
wylaczaé zasilania, gdy urzadzenie pracuje.

VIRTUO 321T

* To urzadzenie jest dostarczane z wtyczkg EN 60309-1 typu 16 A i moze by¢ uzywane wytgcznie w tréjfazowej, czteroprzewodowej instalacji
elektrycznej 400 V (50-60 Hz) z uziemionym przewodem neutralnym. Efektywny prad absorbowany (11eff) jest wskazany na urzgdzeniu
dla maksymalnych warunkoéw pracy. Sprawdzic, czy zasilacz i jego zabezpieczenie (bezpiecznik i/lub wytgcznik automatyczny) sg zgodne
z natezeniem prgdu wymaganym do uzytkowania. W niektérych krajach moze by¢ konieczna zmiana wtyczki, aby umozliwi¢ korzystanie z
urzgdzenia w maksymalnych warunkach.

« Zrédto zasilania zostato zaprojektowane do pracy przy napieciu 400 V -20/+25%. Przetacza na zasilanie tréjfazowe 230, jesli napiecie zasilania
jest nizsze niz 320 Vrms i na zabezpieczenie, jesli napiecie jest wyzsze niz 500 Vrms lub nizsze niz 190 Vrms (na wyswietlaczu pojawi sie kod
btedu).

* Synergie impulsowe nie sa dostepne w przypadku zasilania tréjfazowego 230 V.

« Silnik jest wigczany przez obrécenie przetacznika on/off (1-2) do pozyciji |, a wytaczany przez obrdcenie go do pozycji 0. Uwaga ! Nigdy nie
wylaczaé zasilania, gdy urzadzenie pracuje.

« Zachowanie wentylatoréw : Sprzet ten jest wyposazony w inteligentny system zarzgdzania wentylacjg w celu zminimalizowania hatasu na
stanowisku pracy. Wentylatory dostosowujg swojg predkos¢ w zaleznos$ci od zastosowania i temperatury otoczenia. Mozna je wytgczy¢ w trybie
MIG lub TIG.

PODLACZENIE DO AGREGATU PRADOTWORCZEGO

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

- Napiecie musi byé zgodne ze specyfikacjg (Zasilanie - Wigczanie).

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

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

UZYWANIE PRZEDLUZACZY ELEKTRYCZNYCH

Wszystkie przedtuzenia musza mie¢ odpowiedni rozmiar i napigcie odpowiednie do urzgdzenia. Uzywac¢ przedtuzacza zgodnie z przepisami krajo-
wymi.

Przypisane napigcie pradu wejsciowego Dtugos¢ - Odcinek przedtuzacza (Dtugos¢ < 45m)
230V
2.5 mm?
400V
MONTAZ SZPULI

dlll =~

a b - Zdjgc¢ dysze (a) i rurke kontaktowg (b) z uchwytu MIG/MAG.

- Otworz klape zrodta pradu.

- Ustawi¢ szpule na jego podporze.

- Uwzgledni¢ sworzen napedowy (c) podstawy szpuli. Aby zamontowa¢ szpule 200 mm,
nalezy maksymalnie dokreci¢ plastikowy uchwyt szpuli (a).

- Wyregulowa¢ hamulec szpuli (b) w celu unikniecia splatania drutu przy zatrzymaniu
spawania. Ogolnie rzecz biorac, nie nalezy dokreca¢ zbyt mocno, poniewaz spowoduje to
przegrzanie silnika.
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tADOWANIE DRUTU WYPELNIAJACEGO

Aby wymienic¢ rolki, nalezy wykona¢ nastepujace czynnosci:

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

- Odblokowac rolki, odkrecajgc $ruby mocujace (b).

- Zamontowac¢ odpowiednie dla danego zastosowania rolki silnikowe i dokreci¢ sSruby mocujgce.
Dostarczane rolki sg rolkami z podwojnym rowkiem:

stal @ 1,0/1,2

- Sprawdz oznaczenie na rolce, aby upewnic sig, ze rolki sg odpowiednie do $rednicy drutu i mate-
N riatu, z ktérego jest wykonany (dla drutu & 1,0 uzyj rowka 9 1,0).
- Do drutu stalowego i innych twardych drutéw nalezy uzywac rolek z rowkiem w ksztatcie litery V.
- W przypadku drutéw z aluminium i innych migkkich stopéw nalezy uzywac rolek z rowkiem w

ksztatcie litery U. Q\o
ﬁ-- <§: widoczny napis na rolce (przyktad: 10 = @ 1.0) ﬁ

—»: wypustka do uzycia

Aby zainstalowa¢ przewéd wypetniajacy, nalezy wykonaé nastepujace czynnosci:

- Poluzuj pokretto do maksimum i opus¢ je.

- Wi6z przewdd, a nastepnie zamknij podajnik z napedem silnikowym i dokre¢ pokretto zgodnie ze
wskazowkami.

- Nacisnij spust palnika, aby aktywowac silnik, na ekranie wyswietli si¢ procedura.

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

Podajniki majg ruchome czesci, ktére mogg zaczepié o rece, wiosy, odziez lub narzedzia, powodujgc obrazenia!
* Nie kfas¢ rgk na czesciach obracajacych lub ruchomych czy tez cze$ciach 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 o srednicy od 0,6 do 1,2 mm (I-A). Urzgdzenie moze spawac drut ze stali nierdzewnej o srednicy od 0,8 do
1,2 mm (I-A).

Urzadzenie jest standardowo dostarczane z rolkami @ 1,0/1,2 do stali lub stali nierdzewne;j.

Rura stykowa, rowek rolki i ostona palnika sg przeznaczone do tego zastosowania.

Do spawania stali wymagany jest specjalny gaz spawalniczy (Ar+CO2). Udziat CO2 moze sie rézni¢ w zaleznosci od rodzaju uzytego 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 konkretnych wymagan dotyczacych gazu, nalezy skontaktowac sie z dystrybutorem gazu.

SPAWANIE POLAUTOMATYCZNE ALUMINIUM (TRYB MIG)

Urzadzenie moze spawac¢ drutem aluminiowym o $rednicy od 0,8 do 1,2 mm (I-B).

Zastosowanie aluminium wymaga specyficznego gazu - czysty Argon (Ar). Przy wyborze gazu nalezy zwrécic¢ sig o porade do dystrybutora gazu.
Oto réznice miedzy zastosowaniami stali i aluminium:

- Uzywac¢ specjalnych rolek do spawania aluminium.

- Zastosuj minimalny nacisk na rolki dociskowe podajnika, aby unikng¢ zgniecenia drutu.

- Stosowac kapilare (do prowadzenia drutu miedzy rolkami podajnika a ztgczem EURO) tylko przy spawaniu stali/ stali nierdzewnej (I-B).

- Uzyj specjalnego uchwytu do aluminium. Ten aluminiowy palnik posiada powtoke teflonowa zmniejszajgca tarcie. NIE przecina¢ ostony na krawedzi
ztgcza ! Ta ostona stuzy do wyprowadzenia drutu z rolek.

- Tuba stykowa: stosowac¢ aluminiowa rurke stykowg SPECIAL odpowiadajgca $rednicy przewodu.
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W przypadku stosowania czerwonego lub niebieskiego rekawa (spawanie aluminium) zaleca si¢ stosowanie akce-
ﬂ!! sorium 91151 (I-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 spawa¢ drutem CuSi i CuAlo & 0,8 i 1,0 mm.
W taki sam sposob jak w przypadku stali nalezy umiescic rurke kapilarng i uzy¢ palnika z ostong stalowa. W przypadku lutowania twardego nalezy
stosowac czysty argon (Ar).

SPAWANIE POLAUTOMATYCZNE DRUT RDZENIOWY

Urzadzenie moze spawac¢ drutem rdzeniowym o $rednicy od 0,9 do 1,2 mm. Oryginalne rolki nalezy wymieni¢ na specjalne rolki z drutu rdzeniowe-
go (opcja). Spawanie drutem rdzeniowym ze standardowg dyszg moze spowodowac¢ przegrzanie i uszkodzenie palnika. Wyjg¢ oryginalng dysze z
palnika MIG-MAG.

WYBOR BIEGUNOWOSCI

Aby przylutowa¢ przewdd No Gas, moze by¢ konieczne odwrdcenie polaryzaciji wyj$¢ (dostepne w komorze cewki). Dokreci¢é momentem 10 Nm.
We wszystkich przypadkach nalezy zapozna¢ sie z zaleceniami producenta przewoddéw dotyczgcymi wyboru biegunowosci.

Podtgczenie Odwrdécenie polaryzaciji

BEZ GAZU
Uchwyt / Torch / Brenner / Antorcha / ®oHapb /
Zaklamp / Torcia

SPECIFIC 072239 (250 A) lub NO

= =

of
jﬂHD:‘ > oppure :—_[_(m::H
>30mm >30mm

OO0

PODLACZENIE GAZU

- Zamontowac¢ odpowiedni regulator cisnienia na butli z gazem. Podtgcz go do stacji lutowniczej za pomoca dostarczonego weza. Umiescic 2 zaci-
ski, aby zapobiec wyciekom.

- Wyregulowac 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 (poluzowac¢ pokretto podaj-
nika drutu, aby nie splata¢ drutu). Maksymalne cisnienie gazu: 0.5 MPa (5 baréw).

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

sie

Aktywuj przepltyw gazu w interfejsie HMI, a nastepnie
sprawdz natezenie przeptywu na wylocie palnika za pomoca
przeptywomierza. Dokonaj niezbednych regulacji za pomocag
= wewnetrznych lub zewnetrznych ustawien urzadzenia. Zaleca

dokonanie odpowiednich regulacji przed urzadzeniem,

o aby ograniczy¢ korekty w urzgdzeniu, co zmniejszy uderzenia
wodne, poprawi rozruch spoiny i zapewni prawidtowe dziatanie
zabezpieczenia przed niedoborem gazu.

|
SN

ZALECANE ZESTAWIENIA

Zalecane natezenia przeptywu gazu (tylko w celach informacyjnych) :

Débit de gaz / Gas flow
30 /min

25 320A

20

320A
15
320A 100A 10018
D 100A Déhitmétre de torche
Torch gas flow-meter

5
‘ Inox / St. steel H Acier / Steel H Alu ‘ 053939

*ﬁ Prad (A) @ Przewdd (mm) @ Dyszy (mm) Natezenie p_rzeplywu ©
Y (mm) min)
0.8-2 20-100 0.8 12 10-12
% 2-4 100-200 1.0 12-15 12-15
4-8 200-300 1.0/1.2 15-16 15-18
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

TRYB SPAWANIA MIG / MAG (GMAW/FCAW)

Metody spawania

Wybor materiatu, ktory ma by¢ spawany.
Parametry spawania synergicznego

Mozliwo$¢ wyboru $rednicy drutu

Aktywuje lub nie modulacje pragdu spawania (Double Pulse)

Wybor trybu zarzadzania spawaniem wyzwalajgcym.

Wybierz gtéwne ustawienie do wyswietlenia (grubosé spawanego elementu,
Srednie natgzenie pradu spawania lub predkos¢ podawania drutu).

)
> <
Parametry Ustawienia & o 0
5 £ 3
b @
Dokrecanie - Fe Ar 25% CO,
materiat/gaz - ) v v
Srednica drutu @08>@1.2mm - v v
ModulArc OFF - ON - v v
Zachowanie spustu = 2T, 4T v v v
Tryb spawania _ . .
punktowego Spot, Spot-Delay v | v ¥ | Wybor trybu punktowania
Grubos¢
Pierwsza regulacja = Prad - v v
Predkos¢

Dostep do niektérych parametréw spawania zalezy od wybranego trybu wyswietlania : Ustawienia/Tryb wyswietlania: Easy lub Expert. Wiecej infor-

macji na ten temat mozna znalez¢ w rozdziale HMI.
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METODY SPAWANIA
Aby uzyska¢ wigcej informacji na temat synergii GYS i proceséw spawalniczych, zeskanuj kod QR :

TRYB SPAWANIA PUNKTOWEGO

* Spot

Ten tryb spawania pozwala na wstepny montaz czesci przed spawaniem. Spawanie punktowe moze byé reczne przez spust lub czasowe z predefi-
niowanym opéznieniem spawania punktowego. Taki czas zgrzewania pozwala na lepszg powtarzalnos$¢ i uzyskanie nieutlenionych spoin.

* Spot-delay

Jest to tryb zgrzewania podobny do trybu Spot, ktéry pozwala na zgrzewanie ciagte ze zdefiniowanym czasem tak dtugo, jak diugo trzymany jest
spust. Funkcja ta umozliwia spawanie bardzo cienkich blach stalowych lub aluminiowych, ograniczajgc ryzyko przewiercenia i odksztatcenia blachy
(szczegdlnie w przypadku spawania aluminium).

DEFINICJA USTAWIEN

Jednostka
Burnback ) Funkcja zapobiegajgca ryzyku zakleszczenia sig drutu na koncu spoiny. Czas ten odpowiada podnoszeniu
sie drutu z wytopu.
Zimny prad % Drugi prad spawania «na zimno»
. Ten prad zatrzymania jest fazg po rampie pradu.
0,
Wypeniacz krateru %ls Moze by¢ regulowany w zakresie natezenia (% pradu spawania) i czasu (sekundy).
Dela s Czas pomiedzy koncem punktacji (z wytgczeniem Post-Gas) a poczgtkiem nowego punktu (z uwzglednie-
y niem Pre-Gas).
s Tryb synergiczny umozliwia ustawienia w petni automatyczne. Dziatanie na grubos¢ automatycznie ustawia
Grubos¢ mm L - ) )
odpowiednie naprezenie drutu i predkos¢.
Prad opadajgcy s Krzywa spadania pradu.
Czestotliwos¢ impulsow Hz Czestotliwo$¢ pulsowania
o Hot Start umozliwia unikniecie przyklejenia sie elektrody do obrabianego przedmiotu. Moze by¢ regulowany
Hot Start %ols . o L\
w zakresie natezenia (% pradu spawania) i czasu (sekundy).
Natezenie A Prad spawania jest ustawiany w zaleznosci od rodzaju uzytego drutu i spawanego materiatu.
| Start - Regulacja pragdu zaptonu.
Dlugosé fuku ) S%u;y c.io regulacji odlegtosci pomiedzy koncem drutu a roztopionym jeziorkiem spawalniczym (regulacja
napiecia).
Pre-gaz S Czas oczyszczania uchwytu i tworzenia ochrony gazowej przed zajarzeniem.
Punkt s Okreslony czas trwania.
Czas utrzymania ostony gazowej po wygaszeniu tuku. Chroni on pospawany metal oraz elektrode przed
Post Gaz s . T
ich utlenieniem.
Wspotczynnik cyklicznosci % W trybie pulsacyjnym ustawia czas pradu gorgcego w stosunku do czasu prgdu zimnego.
Self - Ttumi prad spawania w mniejszym lub wigkszym stopniu. Nalezy ustawi¢ w zaleznosci od pozycji spawania.
Spot S Okreslony czas trwania.
Napigcie \% Wplyw na szeroko$c¢ spoiny.
Upslope s Stopniowe zwigkszanie natgzenia pradu.
Predkosé zblizania sie ) Progresywna predk_os'c drutu. Przed zajarzeniem drut jest wprowadzany delikatnie, aby utworzy¢ pierwszy
kontakt bez szarpnigc.
Predkos¢ drutu m/min llo$¢ osadzonego spoiwa i posrednio natgzenie spawania oraz penetracji.

Dostep do niektoérych parametrow zgrzewania i zgrzewania zalezy od procesu zgrzewania (Manualny, Synergiczny) oraz wybranego trybu wyswie-
tlania (Easy lub Expert). Wiecej informacji na ten temat mozna znalez¢ w rozdziale HMI.

KONTROLA PRZEPLYWU GAZU

Aby sprawdzi¢ natezenie przeptywu gazu na manometrze bez rozwijania przewodu wypetniajacego, nalezy nacisngc¢ i przytrzymac przycisk 1 i poste-
powac zgodnie z procedurg wyswietlang na ekranie. Kontrola ta powinna by¢ przeprowadzana okresowo, aby zapewni¢ optymalne spawanie. Wigcej
informacji na ten temat mozna znalez¢ w rozdziale HMI.

W przypadku niewystarczajgcego przeplywu gazu urzgdzenie reaguje zgodnie z skonfigurowanym poziomem monitorowania:
OFF (brak kontroli), Warning (wyswietlenie ostrzezenia) lub Error (zgloszenie usterki uniemozliwiajacej dziafanie).

TRYB SPAWANIA TIG (GTAW)
PODLACZENIE | PORADY

» Spawanie TIG DC wymaga gazu ostonowego (Argon).

» Podtaczy¢ zacisk uziemiajgcy do gniazda bieguna dodatniego (+). Podigczy¢ opcjonalny uchwyt TIG (nr kat. 087606) do ztgcza EURO zrodta, a
kabel rewersyjny do ztgcza ujemnego (-).

» Upewni¢ sig, ze uchwyt 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.
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OSTRZENIE ELEKTRODY
Dla optymalnego dziatania zaleca sie stosowac zaostrzone elektrody w nastepujgcy sposob:

L = 3 x d dla niskiego pradu spawa-
d 1 nia.
L = d dla wysokiego pradu spawania.

L
ZALECANE ZESTAWIENIA
¥ .
Prad (A) @ Elektrody (mm) @ Dyszy (mm) Przeptyw Argonu (L/min)
(mm)
0.3-3 3-75 1 6.5 6-7
24-6 60 - 150 1.6 8 6-7
4-8 100 - 200 2 9.5 7-8
6.8-8.8 170 - 250 24 11 8-9
PARAMETRY PROCESU
Parametry Ustawienia
Standard Prad spawania o tagodnym przebiegu
Z pulsem Prad pulsujgcy
Metod i
elody spawania Spot Punktowanie prgdem o tagodnym przebiegu
Spot-Pulsed Punktowanie z pulsem
Tryb wyzwalania 2T, 4T, Zawor Wybor trybu zarzadzania spawaniem wyzwalajgcym.

Dostep do niektorych parametrow spawania zalezy od wybranego trybu wyswietlania : Ustawienia/Tryb wySwietlania: Easy lub Expert. Wigcej infor-
macji na ten temat mozna znalez¢ w rozdziale HMI.

USTAWIENIA

« Standard

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

*Z pulsem

Ten tryb spawania pradem pulsujacym tgczy impulsy wysokiego natezenia pradu (I, impuls spawania), po ktérych nastepuja impulsy niskiego nateze-
nia pradu (I_Cold, impuls chtodzenia elementu spawanego). Ten tryb pulsacyjny umozliwia montaz czesci przy jednoczesnym ograniczeniu wzrostu
temperatury i deformaciji. Idealny réwniez w pozycji.

Przyktad :

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

F(Hz) jest ustawione na 10Hz, okres sygnatu bedzie wynosit 1/10Hz = 100ms -> co 100ms nastapi 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 predefinio-
wanym opdéznieniem spawania punktowego. Regulacja czasu spawania punktowego pozwala na powtarzalnos¢ i realizacje punktow nieutlenionych.

* Punktacja z pulsem

Ta metoda spawania cienkich blach pozwala na wstepny montaz czesci przed spawaniem. Spawanie punktowe moze by¢ reczne przez spust lub
czasowe z predefiniowanym opdznieniem spawania punktowego. Taki czas zgrzewania pozwala na lepszg powtarzalno$¢ i uzyskanie nieutlenionych
spoin.

WYBOR SREDNICY ELEKTRODY

@ 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

Okoto = 80 Anamm &
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ZACHOWANIE SPUSTU
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T1 - Gléwny przycisk jest wcisniety, rozpoczyna sie cykl spawania (Pre-

+

Gas, |_Start, UpSlope i spawanie).

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

Dla palnika z dwoma przyciskami i jedynie w trybie 2T przycisk pomocnic-
zy jest zarzadzany jak przycisk gtéwny.

Bouton principal @

. 4T

v &
LE

Bouton principal @I

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

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

®

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

T4 - Gtowny przycisk jest zwolniony, cykl konczy sie poprzez PostGas.
Uwaga: dla uchwytéw, podwaojnych przyciskéw i podwojnych przyciskéw +

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

Dla uchwytéw z dwoma przyciskami i z podwojnym spustem + potencjometrem spust «wysoki» ma takg samg funkcjonalnosé jak w przypadku palni-
koéw z pojedynczym spustem lub palnikow lamelowych. Wyzwalanie «low» jest nieaktywne.

DEFINICJA USTAWIEN

Jednostka

Prad zatrzymania %
Prad rozruchowy %
Prad spawania A
Zimny prad %
Czas trwania impulsu s
Czas trwania punktu s
Prad opadajgcy s
Czestotllvs_/osc Hz
pulsowania

Wzrost prgdu s
Post Gaz s
Pre-gaz S
Czas zatrzymania s
Czas rozruchu s

Czas zimny

%

Ten prad zatrzymania jest fazg po rampie pradu.

Ten prad zatrzymania przy rozruchu jest fazg rozgrzewania przed wzrostem pradu.

Prad spawania.

Drugi prad spawania «na zimno»

Reczna lub zalezna od czasu faza impulsu punktowego

Reczne lub przez ustawiony czas.

Zapobiega kraterowaniu pod koniec spawania i ryzyku pekania, szczegdlnie w przypadku stopéw lekkich.

Czestotliwos$¢ impulséw (wskazéwki dotyczace ustawien) :

« Jezeli spawanie reczne odbywa sie z dodawaniem materiatu dodatkowego, wéwczas czestotliwosé F (Hz)
jest synchronizowana z ruchem podawania materiatu dodatkowego przez spawacza.

« Jesli mata grubos$¢ bez materiatu dodatkowego (< 0.8 mm), F(Hz) >10Hz

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

Umozliwia stopniowe zwiekszanie natezenia prgdu spawania.

Czas utrzymania ostony gazowej po wygaszeniu tuku. Chroni obrabiany przedmiot i elektrode przed utlenia-
niem podczas chtodzenia.

Czas oczyszczania uchwytu i tworzenia ochrony gazowej przed zajarzeniem.
Czas przebywania w stanie spoczynku jest fazg po rampie spadku pradu.
Czas przebywania przy rozruchu przed zwiekszeniem mocy.

Bilans czasowy pradu goracego () impulsu

Dostep do niektérych parametréw spawania zalezy od wybranego trybu wyswietlania : Ustawienia/Tryb wyswietlania: Easy lub Expert. Wiecej infor-
macji na ten temat mozna znalez¢ w rozdziale HMI.

RECZNE PRZEDMUCHIWANIE GAZU

Obecnos¢ tlenu w palniku moze prowadzi¢ do pogorszenia wiasciwosci mechanicznych i moze powodowac spadek odpornosci na korozje. Aby
oczysci¢ palnik z gazu, nalezy nacisngé i przytrzymac przycisk nr 1 i postepowac zgodnie z procedurg wyswietlang na ekranie. Wiecej informacji na
ten temat mozna znalez¢ w rozdziale HMI.
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TRYB SPAWANIA MMA (SMAW)
ZLACZE EURO > MMA

Do spawania MMA dostepny jest adapter Euro do MMA o numerze referencyjnym 092426.

PODLACZENIE | PORADY

vPodiacz kable, uchwyt elektrody i zacisk uziemienia do ztgczy przytgczeniowych.
* Przestrzega¢ biegunowosci i natezenia spawania podanych na pudetkach elektrod.
» Gdy zrodio pradu spawania nie jest uzywane, nalezy wyjgc elektrode otulong z uchwytu elektrody.
» Urzadzenie jest wyposazone w 3 cechy charakterystyczne dla Inwertoréw:
- Hot Start zapewnia przetezenie na poczatku spawania.
- Arc Force zapewnia przetezenia, ktére zapobiegajg przywieraniu elektrody, gdy elektroda ta wchodzi do jeziorka spawalniczego.
- Anti-Sticking umozliwia tatwe odklejenie elektrody bez koniecznosci rozgrzewania jej do czerwonosci w przypadku jej przyklejenia.

PARAMETRY PROCESU

Metody spawania

Parametry Ustawienia Standard Z pulsem
Rutylowa Rodzaj elektrody okresla specyficzne parametry w zaleznosci od rodzaju
Typ elektrody Zasadowa v v uzytej elektrody w celu zoptymalizowania jej spawalnosci.

Funkcja zapobiegajaca przywieraniu jest zalecana do bezpiecznego usuwa-
Anti-Sticking ON - OFF v v nia elektrody, jesli przywiera ona do przedmiotu obrabianego (prad jest
automatycznie odcinany).

Dostep do niektérych parametréw spawania zalezy od wybranego trybu wyswietlania : Ustawienia/Tryb wyswietlania: Easy lub Expert. Wiecej infor-
macji na ten temat mozna znalez¢ w rozdziale HMI.

METODY SPAWANIA

« Standard
Tryb spawania MMA Standard nadaje sie do wiekszosci 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, uta-
twiajgcego przenoszenie materii. Bez pulsowania, spawanie pionowe do géry wymaga ruchu choinkowego, czyli trudnego ruchu tréjkgtnego. Dzigki
MMA z pulsem ruch ten nie jest juz konieczny, w zalezno$ci od grubosci elementu wystarczy prosty ruch w gore. Jednakze, jesli chcesz powigkszy¢
swoje jeziorko spawalnicze, wystarczy prosty ruch boczny podobny do ptaskiego spawania. W takim przypadku czestotliwo$¢ pradu pulsacyjnego
mozna ustawi¢ na ekranie. Metoda ta daje, wiec lepsza kontrole procesu spawania pionowego.

WYBOR ELEKTROD OTULONYCH

* Elektroda Rutylowa : bardzo tatwy w uzyciu we wszystkich pozycjach.
* Elektroda Zasadowa : moze by¢ uzywany w dowolnej pozycji, a jego ulepszone wiasciwosci mechaniczne sprawiajg, ze idealnie nadaje sie do
bezpiecznej pracy.

DEFINICJA USTAWIEN

Jednostka

Arc Force Arc Force to zabezpieczenie nadpradowe, ktore zapobiega przywieraniu elektrody lub kropli do jeziorka
spawalniczego.

Prad spawania A P_rad spawania jest regulowany w zaleznosci od typu wybranej elektrody (nalezy odnie$¢ sige do opakowa-
nia elektrod).

Czas trwania Hot Start s Hot Start umozllwla unlk'nle.meoprzyklejema sie (.elel.drody do obrabianego przedmiotu. Moze by¢ regu-
lowany w zakresie natezenia (% pradu spawania) i czasu (sekundy).

Czestotliwosé Hz Czestotliwosé PULSOWANIA w trybie PULSE.

pulsacji

Procent Hot Start o Hot Start umozllwla unlk.nle‘aeoprzyklejenla sie felel.drody do obrabianego przedmiotu. Moze by¢ regu-
lowany w zakresie natezenia (% pradu spawania) i czasu (sekundy).

Procent | zimny %

Czas zimny s

Dostep do niektorych parametrow spawania zalezy od wybranego trybu wyswietlania : Ustawienia/Tryb wySwietlania: Easy lub Expert. Wigcej infor-
macji 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 srednicy elektrody. Zakresy te sg do$¢ szerokie, poniewaz

zalezg od zastosowania i pozycji spawania.

@ elektrody (mm)
1.6
2.0
25
3.15
4.0
5

USTAWIANIE ARC FORCE

Rutylowa E6013 (A)

30-60
50-70
60-100
80-150
100-200
150-290

30-55
50-80
80-110
90-140
125-210
200-260

Zasadowa E7018 (A)

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

OPCJONALNE ROLKI

. . Odnosnik (x2) . . Odnosnik (x2)
Srednica Srednica

Stal Aluminium Drut rdzeniowy
2 0.8/1.0 092464 - 2 1.0/1.2 092488
2 1.0/1.2 092471 092495

BLEDY, PRZYCZYNY, ROZWIAZANIA PROBLEMOW

DYSFUNKCJA

Predkos¢ podawania drutu spawalniczego nie
jest stata.

Silnik podajnika drutu nie dziata.

Nieprawidtowe podawanie drutu.

Brak pradu lub niewtasciwy prad spawania.

Zablokowany przewdd za rolkami

Spoina spawalnicza jest porowata.

100

PRZYCZYNY
Zgarniacze zatykajgce otwér wentylacyjny

Drut slizga sie na rolkach.

Jedna z rolek $lizga sie.

Przeéd uchwytu jest skrecony.

Hamulec szpuli drutu lub rolki sg zbyt mocno
Scisniete.

Prowadnik drutu jest zabrudzony lub uszko-
dzony.

Brak wpustu na rolce

Zbyt mocno doci$niety hamulec szpuli.

Nieprawidtowe podtgczenie do zasilania.

Nieprawidtowe podtgczenie uziemienia.

Brak mocy.

Ostona prowadnicy drutu zmiazdzona.
Zacigcie drutu w uchwycie.

Brak kapilary.

Zbyt wysoka predkos$¢ drutu.

Niewystarczajgcy przeptyw gazu.

Pusta butla gazowa.

Niezadowalajgca jakos¢ gazu.

Przeptyw powietrza lub wptyw wiatru.

Dysza gazowa zabrudzona.

Staba jakos$¢ drutu.

Zita jako$¢ powierzchni do spawania (rdza itp.)

Gaz nie jest podtgczony

ROZWIAZANIA

Wyczys$¢ rurke kontaktowg lub wymien jg na
produkt zapobiegajacy przyleganiu.

Ponownie natozy¢ srodek antyadhezyjny.
Sprawdz, czy $ruba watka jest dokrecona.
Przewdd uchwytu powinien by¢ mozliwie
prosty.

Poluzowac¢ hamulec i rolki

Wyczysci¢ lub wymienic.

Ponownie umiesci¢ klucz na swoim miejscu
Zwolni¢ hamulec.

Sprawdzi¢ podigczenie z siecig i czy gniazdo
jest dobrze zasilane.

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

Wymieni¢ spust uchwytu.
Sprawdzi¢ ostong i uchwyt palnika.
Wyczysci¢ lub wymienic.
Sprawdzi¢ obecnos¢ kapilary.
Zmniejszy¢ predkosc¢ drutu

Dostosowa¢ zakres przeptywu od 15 do 20 L/
min.

Oczysci¢ obrabiany metal.

Wymienic.

Wymienic.

Unikaé przeciggéw, zabezpieczy¢ obszar
spawania.

Oczysci¢ lub wymieni¢ dysze gazowa.

Stosowaé odpowiedni drut do spawania MIG-
MAG.

Oczysci¢ metal przed spawaniem

Sprawdzié¢, czy gaz jest podigczony do wejscia
zrodta pradu.
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Znaczne iskrzenie czgstek statych.

Brak przeptywu gazu na koncéwce uchwytu

Btad podczas pobierania

Problem z kopig zapasowa

Automatyczne usuwanie JOBS.

Problem z pamigciag USB

Problem z plikiem

PROCEDURA UPDATE

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

Niedostateczny gaz ostonowy.
Nieprawidtowe podtaczenie gazu

Dane w pamieci USB s3 nieprawidtowe lub
uszkodzone.

Przekroczona zostata maksymalna liczba kopii
zapasowych.

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

Nie wykryto JOB w pamieci USB
Wiecej miejsca w pamieci produktu

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

Pobierz najnowsze oprogramowanie sprzetowe:
Aby pobraé najnowszg wersje oprogramowania, wprowadz numer seryjny zrodta spawalniczego tutaj :

https://update.jbdc.pro/getlastupdate

Sprawdzi¢ ustawienia spawania.

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

Wyregulowac przeptyw gazu.
Sprawdzi¢ podtgczenie wlotéw gazu

Sprawdzié¢ zawor elektromagnetyczny
Sprawdz swoje dane.

Musisz usung¢ programy.
Liczba kopii zapasowych jest ograniczona do
200.

Zwolnij miejsce w pamieci USB.

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

Nastepnie skopiuj plik «.egf» do pamieci USB. Plik ten nie moze znajdowac sie w folderze lub podfolderze na pamieci USB.
Pamie¢ USB musi zawierac¢ tylko jeden plik «.egf» i musi by¢ sformatowana w systemie FAT32 lub exFAT.

Zaktualizuj swoj produkt:

1. Wylacz produkt za pomocg przycisku On/Off.

2. Podtgcz Pendrive do portu USB.
3. Nacisnij i przytrzymaj pokretto HMI.

4. Wigcz produkt za pomocg przycisku On/Off, przytrzymujgc pokretto HMI. Gdy na ekranie zostanie wyswietlony jeden z tych komunikatéw, mozna

zwolni¢ pokretto.

Aktualizacja systemu V__.__ Prosze czekac ...

Wersje sa aktualne

Wykrywanie Pendrive

Aktualizacja w toku. Po zakonczeniu aktualizaciji

produkt wyswietli komunikat «Aktualizacja
zakonczona» i uruchomi sie¢ ponownie
automatycznie po 3 sekundach.

Produkt jest juz zaktualizowany i uruchamia
sie ponownie automatycznie po 3 sekundach.

Pendrive nie zostat rozpoznany.
Sformatuj pamie¢ Pendrive w systemie
FAT32 i skopiuj plik «.egf» do pamieci USB.

WARUNKI GWARANCJI

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

Gwarancja nie obejmuje:

- Wszystkich innych uszkodzen transportowych.

- Normalne zuzycie czesci (np. : kabli, zaciskow itp.).

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

W przypadku usterki nalezy zwrdci¢ urzadzenie do dystrybutora, zatgczajgc:

- dowdd zakupu z datg (paragon fiskalny, fakture...)

- notatke z wyjasnieniem usterki.
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Remplacement
pile bouton VIRTUO 221M / 321T

BUTTON CELL REPLACEMENT / KNOPFZELLE AUSTAUSCHEN / SUSTITUCION DE LA PILA DE BOTON /
KNOOPCEL VERVANGEN / SOSTITUZIONE DELLA CELLA A BOTTONE / WYMIANA BATERII PRZYCISKU

Pendant l'installation de la pile, s’assurer que le produit est déconnecté du réseau.
f¢§ When fitting the battery, ensure that the machine is disconnected from the mains.

Durante la instalacién de la pila, asegurese de que el equipo esté desconectado de la red eléctrica.
SECURITY Verzekert u zich ervan dat de generator tijdens het vervangen van de batterij niet op het stroomnetwerk aangesloten is.
‘ Durante I'installazione della batteria, assicurarsi che il prodotto sia scollegato dalla rete elettrica.
Podczas instalacji akumulatora nalezy upewnic sie, ze produkt jest odtgczony od zasilania.

M5 x12 Torx (x4)

D4 x10 Torx (x4)

Utiliser uniquement un tournevis manuel

pour le dévissage et le revissage des vis
’]) lors de cette étape.

Only use a manual screwdriver to loosen

and tighten the screws during this step.

Lithium
CR1220
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Pieces de rechange

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

VIRTUO 221M / 321T

221M

AT (€O

Embase Texas Femelle / Female Dinse Socket / Dinse-Buchse (weiblich) Base Texas hembra / Vrouwelijke Texas

1 o B ; Y L 51468
aansluiting / Colletto Texas femmina / Gniazdo Texas zenskie

2 | IHM/HMI E0317C

3 Circuit Principal / Main Circuit / Hauptrennstrecke / Circuito principal / Hoofdcircuit / Circuito principale / Obwéd E0318C
Gléwny

4 | Circuit SMI / SMI Circuit / Schaltkreis SMI / Circuito SMI / Circuit SMI / Circuito SMI / Circuit SMI E5106

5 | Circuit Primaire / Primary Circuit / Circuito primario / Primaire circuit / Circuito primario / Obwod pierwotny E0323C
Circuit Secondaire / Secondary Circuit / Sekundarkreis / Circuito secundario / Secundaire circuit / Circuito seconda-

6 . ] X E0324C
rio / Obwaod wtérny
Circuit Alimentation / Power supply circuit / Stromversorgungsschaltung / Circuito de alimentacion / Voedingscir-

7 ) L ) . . . E0321C
cuit / Circuito Alimentazione / Obwaod zasilajgcy

8 | Diodes Isotop / Isotop Diodes / Dioden Isotop Diodos Isotop / Isotoopdiodes / Diody izotopowe 52197

9 Résistance Isotop / Isotop Resistor / Isotop-Widerstand / Resistencia Isotop / Isotoopweerstand / Resistenza Isotop 51425
/ Rezystor izotopowy

10 | Self PFC / PFC Coil / PFC-Spule / Self PFC / Inductie PFC / Self PFC / Self PFC 63691
Transformateur de puissance / Power transformer / Leistungstransformator / Transformador de potencia /

11 . 63870
Vermogenstransformator / Trasformatore di potenza / Transformator mocy

12 | Self de sortie / Output coil / Bobina de salida / Inductor uitgang / Self di uscita / Diawik wyj$ciowy 96206
Transformateur de courant / Current transformer / Transformador de corriente / Stroomtransformator / Trasformatore

13 . 63832
di corrente / Transformator pradu

14 | Capteur de courant / Current sensor / Sensor de corriente / Stroom-sensor / Sensore di corrente / Czujnik pragdu 64463

15 Ventilateur 60x60 / Fan 60x60 / Lifter 60x60 / Ventilador 60x60 / Ventilator 60x60 / Ventilatore 60x60 / Wentylator 51018
60x60
Ventilateur 92x92 / Fan 92x92 / Lifter 92x92 / Ventilador 92x92 / Ventilator 92x92 / Ventilatore 92x92 / Wentylator

16 50099
92x92

17 Electrovanne / Solenoid valve / Magnetventil / Electrovalvula / Magneetventiel / Elettrovalvola / Zawér elektroma- 71538
gnetyczny

18 Cordon secteur / Power cable / Stromkabel / Cable de red / CeteBown kabenb / Voedingskabel / Cavo corrente / 21599
Gtéwny przewod

19 | LED 51990

20 Commutateur ON/OFF / ON / OFF switch / Ein-/Aus-Schalter / Conmutador ON/OFF / AAN/UIT schakelaar / Com- 51274
mutatore ON/OFF / Przetagcznik ON / OFF
Micro-régulateur de débit / Micro flow regulator / Mikrostrdmungsregler / Microrregulador de caudal / Micro-regulator

21 - - ) 70979
debiet / Micro-regolatore del flusso / Mikro regulator przeptywu

22 Connectique gaz / Gas connection / Gasanschluss / Conexiones de gas / Aansluiting gas / Connessione gas / 55418
Zigcza gazowe
Mousse accessoire / Supplementary foam / Zusatzlicher Schaumstoff / Espuma para accesorios / Schuimrubber /

23 . : ) . . 81549
Schiuma accessoria / Pianka jako akcesorium

24 Support bobine 5kg / 5kg reel support / Halterung fiir 5-kg-Rollen / Soporte de bobina 5 kg / Spoelhouder 5kg / 56368
Supporto per bobina da 5 kg / Uchwyt na butle 5 kg
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Pieces de rechange

VIRTUO 221M / 321T

25 Moto-dévidoir 24V / 24V Wire feed motor / 24-V-Drahtvorschubmotor / Devanador automatico 24 V / Gemoto- 51289
riseerde rollers 24V / Trainafilo 24V / Motorzwijarka 24 V

26 | Platine / Base plate / Flacher Sockel / Platina / NMnata / Platine / Scheda / Plyta 56399

27 Cloison interne / Internal partition / Innenwand / Tabique interno / Interne scheidingswand / Parete divisoria interna / 56400
Partycja wewnetrzna

28 | Facade avant / Front face / Vorderseite / Frontal delantero / Behuizing voorkant / Facciata anteriore / Panel przedni 56401
Protection écran / Screen protection / Displayschutz / Proteccion de la pantalla / Screen protector / Protezione

29 . ) 56403
schermo / Zabezpieczenie ekranu

30 | Facade arriere / Rear plate / Heckschild / Fachada trasera / Behuizing achterkant / Facciata posteriore / Panel tylny 56404

31 Coque supérieure / Upper housing / Oberes Gehause / Carcasa superior / Behuizing bovenkant / Copertura supe- 56405
riore / Gérna powtoka
Porte latérale équipée / Fitted side door / Eingebaute Seitentlr / Puerta lateral equipada / Behuizing zijkant / Porta

32 . h - 56408
laterale in dotazione / Zamontowane drzwi boczne
Flanc Elec / Electronics side panel / Elektronik-Seitenwand / Lateral eléctrico / Behuizing zijkant / Fianco Elet /

33 56409
Flanka Elek.
Déflecteur interne / Internal deflector / Interner Deflektor / Deflector interno / Interne deflector / Deflettore interno /

34 56410
Wewnetrzny deflektor
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Pieces de rechange

VIRTUO 221M / 321T

321T

Embase Texas Femelle / Female Dinse Socket / Dinse-Buchse (weiblich) Base Texas hembra / Vrouwelijke Texas

! aansluiting / Colletto Texas femmina / Gniazdo Texas zenskie 51468

2 | IHM/HMI E0317C

3 Cir'cuit Principal / Main Circuit / Hauptrennstrecke / Circuito principal / Hoofdcircuit / Circuito principale / Obwod E0319C+E0320C
Gtéwny

4 Circuit entrée CEM / EMC input circuit / EMV-Eingangsschaltung / Circuito de entrada CEM / Circuit ingang CEM / E0326C
Circuito di ingresso CEM /Obwadd wejsciowy EMC
Circuit SMI primaire / Primary SMI circuit / Primarkreis der SMI / Circuito SMI primario / SMI primaire circuit / Cir-

5 ; Y A E5107
cuito SMI primario / Obwéd pierwotny SMI

6 | Circuit Primaire / Primary Circuit / Circuito primario / Primaire circuit / Circuito primario / Obwéd pierwotny E0325C
Circuit Commande primaire / Primary Control Circuit / Primarregelkreis / Circuito de mando primario / Primaire

7 L . A L ) - : E0327C
Circuit Besturing / Circuito di comando primario / Gtéwny obwdd sterujgcy

8 | Circuit CEM / EMC circuit / EMV-Schaltung / Circuito CEM / Cxema EMC /EMC Circuit / Scheda CEM / Obwéd EMC 97369C
Circuit alimentation / Power supply circuit / Stromversorgungsschaltung / Circuito de alimentacién / Voedingscircuit /

9 . ) . . S E0322C
Circuto alimentazione / Obwdd zasilajgcy

10 Pont triphasé 68 A - 1400 V / Three-phase bridge, 68 A— 1400 V / Dreiphasenbriicke, 68 A — 1400 V / Puente trifa- 64457
sico 68 A - 1400 V / Brug driefasen 68 A - 1400 V / Ponte trifase 68 A - 1400 V / Mostek trojfazowy 68 A - 1400 V

1 Diode 3 x 100 A- 400 V / Diode 3 x 100 A- 400 V / Diode 3 x 100 A— 400 V / Diodo 3 x 100 A - 400 V / Diode 3 x 52197
100 A-400 V / Diodo 3 x 100 A- 400 V / Dioda 3 x 100 A- 400 V

12 Résistance 5 ohms 100 W / 5-ohm, 100 W Resistor / 5 Ohm, 100 W Widerstand / Resistencia 5 ohms 100 W / 51417
Weerstand 5 ohms 100 W / Resistenza da 5 ohm, 100 W / Rezystor 5 oméw 100 W

13 | Tore Nano 63775
Motodévidoir / Wire-feed motor / Drahtvorschubmotor / Desenrollador motorizado / Draadaanvoersysteem / Traina-

14 | . o 51289
filo / Podajnik drutu

15 Capteur de courant / Current sensor / Stromsensor / Sensor de corriente / Stroom-sensor / Sensore di corrente / 64463
Czujnik pragdu

16 | Self de sortie / Output coil / Ausgangsspule / Bobina de salida / Inductor uitgang / Self di uscita / Dtawik wyjsciowy 96206

17 | Transformateur / Transformer / Umwandeln / Transformadores / Transformator / Trasformatore / Transformator 63866

18 Ventilateur 60x60x20 / Fan 60x60x20 / Lufter 60x60x20 / Ventilador 60x60x20 / Ventilator 60x60x20 / Ventilatore 51018
60x60x20 / Wentylator 60x60x20

19 Ventilateur 40x40x20 / Fan 40x40x20 / Lufter 40x40x20 / Ventilador 40x40x20 / Ventilator 40x40x20 / Ventilatore 51236
40x40x20 / Wentylator 40x40x20

20 Ventilateur 92x92x38 / Fan 92x92x38 / Lufter 92x92x38 / Ventilador 92x92x38 / Ventilator 92x92x38 / Ventilatore 50099
92x92x38 / Wentylator 92x92x38

21 Electrovanne / Solenoid valve / Magnetventil / Electrovalvula / Magneetventiel / Elettrovalvola / Zawér elektroma- 71538
gnetyczny

22 | Cordon secteur / Power cable / Stromkabel / Cable de red / Voedingskabel / Cavo corrente / Gtéwny przewod 21428
Transformateur de courant / Current transformer / Transformador de corriente / Stroomtransformator / Trasforma-

23 . 63832
tore di corrente / Transformator pradu

24 LED Encastrer / Recessed LED / LED-Einbauleuchte / LED empotrable / LED geincastreerd / LED Encastrer / LED 51990
do wbudowania

25 Commutateur triphasé / Three phase switch / Dreiphasenschalter / Conmutador trifasico / Driefasige schakelaar / 51274

Commutatore trifase / Przetacznik tréjfazowy
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Pieces de rechange

VIRTUO 221M / 321T

Micro-régulateur de débit / Micro flow regulator / Mikrostrémungsregler / Microrregulador de caudal / Micro-regula-

26 ) ) . 70979
tor debiet / Micro-regolatore del flusso / Mikro regulator przeptywu

27 Cloison interne / Internal partition / Innenwand / Tabique interno / Interne scheidingswand / Parete divisoria interna / 56400
Partycja wewnetrzna

28 | Support bobine / Reel Holder / Spulenhalter / Soporte de bobina / Spoelhouder / Supporto bobina / Uchwyt szpuli 56368

29 | Facade avant / Front face / Vorderseite / Frontal delantero / Behuizing voorkant / Facciata anteriore / Panel przedni 56401

30 Support IHM 3,5 pouces / 3.5-inch HMI support / Unterstiitzung fir 3,5-Zoll-HMI / Soporte IHM 3,5 pulgadas / Houder 56402
HMI 3,5 inch / Supporto IHM da 3,5 pollici / Wspornik interfejsu HMI 3,5»

31 Protection écran / Screen protection / Displayschutz / Proteccion de la pantalla / Screen protector / Protezione 56403
schermo / Zabezpieczenie ekranu

32 Coque supérieure / Upper housing / Oberes Gehause / Carcasa superior / Behuizing bovenkant / Copertura superiore 56405
/ Gérna powtoka
Porte latérale équipée / Fitted side door / Eingebaute Seitentlr / Puerta lateral equipada / Behuizing zijkant / Porta

33 . h - 56408
laterale in dotazione / Zamontowane drzwi boczne
Mousse accessoire / Supplementary foam / Zusatzlicher Schaumstoff / Espuma para accesorios / Schuimrubber /

34 . : . . . 81549
Schiuma accessoria / Pianka jako akcesorium

35 | Platine / Base plate / Flacher Sockel / Platina Platine / Scheda / Plyta 56399
Déflecteur interne / Internal deflector / Interner Deflektor / Deflector interno / Interne deflector / Deflettore interno /

36 56410
Wewnetrzny deflektor
Flanc Elec / Electronics side panel / Elektronik-Seitenwand / Lateral eléctrico / Behuizing zijkant / Fainco Elec /

37 56409
Flanka Elec
Tuyau polyuréthane bleu / Blue polyurethane hose / Blauer Polyurethanschlauch / Tubo de poliuretano azul / Slang

38 - : L 71709
polyurethaan blauw / Tubo in poliuretano blu / Niebieski waz poliuretanowy
Capteur CTN 10k / 10k NTC sensor / CTN-Sensor 10k / Sensor CTN 10k / Sensor CTN 10k / Sensore CTN 10k /

39 52107
Capteur CTN 10k

40 Terphane moteur / Motor sleeve / Terphane-Motor / Terphane motor / Terfaan motor / Motore Terphane / Silnik 1114
Terphane

41 | Fagade arriére / Rear plate / Heckschild / Fachada trasera / Behuizing achterkant / Facciata posteriore / Panel tylny 56404
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CIRCUIT DIAGRAM / SCHALTPLAN / DIAGRAMA ELECTRICO / ELEKTRISCHE SCHEMA / SCHEMA

ELETTRICO / SCHEMAT ELEKTRYCZNY
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VIRTUO 221M / 321T

Schéma électrique
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Spécifications
Techniques

VIRTUO 221M / 321T

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

DANE TECHNICZNE

221M

Primaire / Primary / Primér / Primario / Mepsuyka / Primaire / Primario / Podstawowy

Tension d'alimentation / Power supply voltage / Versorgungsspannung / Tension de red eléctrica / Hanpsixerue nutanus / Voedingsspanning /

Pressione massima del gas / Maksymalne ci$nienie gazu

909 0,
Tensione di alimentazione / Napiecie zasilania Ut 230V -20% +15%
Fréquence secteur / Mains frequency / Netzfrequenz / Frecuencia / Yactota cetu / Frequentie sector / Frequenza settore / Czestotliwo$¢ sieci zasilania 50/60 Hz
Nombre de phases / Number of phases / Anzahl der Phasen / Nimero de fases / Konuuectso ¢has / Aantal fasen / Numero di fase / Liczba faz 1
Fusible disjoncteur / Fuse / Sicherung / Fusible disyuntor / Mnaskwit npepoxpanuTtens npepsisatens / Zekering hoofdschakelaar / Fusibile disgiuntore / 16A
Wytacznik bezpiecznikéw
Courant d'alimentation effectif maximal / Maximum effective supply current / Maximaler effektiver Versorgungsstrom / Corriente de alimentacion
efectiva maxima / MakcumanbHblit apdekTvBHbI Tok nuTanms / Maximale effectieve voedingsstroom / Corrente di alimentazione effettiva 11eff 16A
massima / Maksymalny efektywny prad zasilania
Courant d'alimentation maximal / Maximum supply current / Maximaler Versorgungsstrom / Corriente de alimentacion maxima / MakcumansHbii
’ . L ) . I, |1max 33A
ToK nuTaHus / Maximale voedingsstroom / Corrente di alimentazione massima / Maksymalny prad zasilania
Section du cordon secteur / Mains cable section / Sectie netsnoer / Seccién del cable de alimentacion / Ceyenue cetesoro WwHypa / Maximale voedingss-
) - . . L 3x2.5mm?
troom / Sezione del cavo di alimentazione / Odcinek przewodu zasilajacego
Puissance active maximale consommée / Maximum active power consumed / Maximale Wirkleistungsaufnahme / Consumo méximo de energia activa /
MakcumansHas noTpebrsiemas akTueHas MolLHocTb / Maximale actieve verbruikte vermogen / Potenza attiva massima consumata / Maksymalny pobor 7500 W
mocy czynnej
Consommation au ralenti / Idle consumption / Verbrauch im Leerlauf / Consumo en ralentizado / MoTpe6nexue Ha xonocTom xopy /Stationair verbruik / 122W
Consumo al minimo / Zuzycie na biegu jatowym '
Rendement a I2max / Efficiency at 12max / Wirkungsgrad bei 12max / Eficiencia a 12méax / KNJ npu 12max / Rendement bij 12max / Efficienza a [2max / 86
Sprawnos¢ przy 12max :
Facteur de puissance a I2max / Power factor at I2max / Leistungsfaktor bei I2max / Factor de potencia a 12max / KoacbduumeHT mowyHocTH npu A 0.995
12max / Inschakelduur bij I2max / Ciclo di potenza a 12max / Wspétczynnik mocy przy 12max ’
Classe CEM / EMC class / EMC-Klasse / Classe CEM / Knacc SMC / Klasse CEM / Classe CEM / Klasa EMC A
. . . . ) MMA TIG MIG-MAG
Secondaire / Secondary / Sekundér / Secundario / Bropuka / Secondair / Secondario / Zapasowy (SMAW) ‘ (GTAW) ‘ (GMAW-FCAW)
Tension a vide / No load voltage / Leerlaufspannung / Tension al vacio / HanpsixeHue xonoctoro xoaa / Nullastspanning / Tensione a vuoto / uo 60V
Napiecie jatowe (TCO)
Nature du courant de soudage / Type of welding current / Art des Schweilstroms / Tipo de corriente de soldadura / XapakTep cBapouHoro Toka / bC
Type lasstroom / Tipo di corrente di saldatura / Rodzaj pradu spawania
Modes de soudage / Welding modes / SchweiRverfahren / Modos de soldadura / Pexumbl ceapku / Lasmodules / Modalita di saldatura / Tryby spawania MMA, TIG, MIG-MAG
Courant de soudage minimal / Minimum welding current / MindestschweiRstrom / Corriente minima de soldadura / MuHUManbHblit CBapoYHbIit
. Lo - ) 20A 10A 10A
Tok / Minimale lasstroom / Corrente minima di saldatura / Minimalny prad spawania
Cpurant de sortie nominal / ‘RateAcurrentAoutput / qulnalerArbeltglstrom | Corriente de salida nominal / HomuHanbHbIi BbixoaHoi Tok / Nominale 2 205220A 10 220 A 10 220 A
uitgangsstroom / Corrente di uscita nominale / Nominalny prad wyjéciowy
Tension de sortie conventionnelle / Conver_monal voltage_ output / I_Entspr_eche_nde Arbens_spannung / Tenspn de sahda cgnveq§|9nal | YcnoHoe U2l 208288V | 104188V 145525V
BbIXOAHbIE HanpsikeHust / Conventionele uitgangsspanning / Tensione di uscita convenzionale / Konwencjonalne napigcie wyjsciowe
Imax 20 % 20 % 20 %
Facteur de marche & 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/ 1B% npu 40°C (10 muH), Hopma EN60974-1. / Inschakelduur 60 % 150A 150A 150A
bij 40°C (10 min), Norm EN60974-1, Ciclo di lavoro a 40°C (10 min), Norma EN60974-1. / Cykl pracy przy 40°C (10 min), norma EN60974-1
100 % 120A 130A 130A
Acier / Steel 06->1.2mm
Diamétre minimal et maximal du fil d'apport / Minimum and maximum diameter of filler wire / Minimaler und maximaler Durch- Inox / Stainless 0.8~>1.2mm
messer des Schweilkfiilldrahtes / Diametro minimo y maximo del hilo de soldadura / MuHUManbHbIi 1 MakcuManbHbll AuameTp Aumini 0812
npucapoyHoit npoonoku / Minimale en maximale diameter van het lasdraad / Diametro minimo e massimo del filo d'apporto / uminium : -2 mm
Minimalna i maksymalna $rednica drutu elektrodowego Fil fourré / Wire cored 09->12mm
CuSi/CuA 0.8 1.2mm
Connectique de torche / Torch connector / Brenneranschluss / Conexiones de antorcha / CoeanHenus ropenkm / Aansluiting toorts / Aansluiting toorts / Euro
Connettori della torcia / Ztacze uchwytu
Type de galet / Drive roller type / Drahtfiihrungsrolle-Typ / Tipo de rodillo / Tun porvka / Type draadaanvoerrol / Tipo di rullo / Typ rolki F
Vitesse de dévidage / Motor speed / Motor-Drehzahl / Velocidad de motor / CkopocTb auratens / Snelheid motor / Velocita del motore / Predko$¢ podawania 1.0 % 25 m/min
drutu ’
Puissance du moteur / Motor power / Leistung des Motors / Potencia del motor / MowHocTs fguratens / Vermogen van de motor / Potenza del motore / 60W
Moc silnika
Diamétre maximal de la bobine d’apport / Maximum diameter of the supply reel / Maximaler Durchmesser der Schweikfiilldrahtspule / Didmetro méaximo
de la bobina de alambre / MakcumanbHbii suameTp npoBonoyHol 606uHbI / Maximale diameter van de spoel / Diametro massimo della bobina d’apporto / @200 mm
Maksymalna $rednica szpuli
Poids maximal de la bobine de fil d'apport / Maximum weight of the filler wire reel / Maximales Gewicht der Schweifiilldrahtspule / Peso méaximo de la
bobina de alambre / MakcumanbHbii Bec npoeonoyHoit 606uHbI / Maximale gewicht van de spoel / Peso massimo della bobina del filo d’apporto / Maksy- 5kg
malna waga szpuli drutu
Pression maximale de gaz / Maximum gas pressure / Maximaler Gasdruck / Presion méaxima del gas / MakcumanbHoe aaBnexue rasa / Maximale gasdruk / 0.5 MPa (5 bar)

109



Spécifications
Techniques

VIRTUO 221M / 321T

Température de fonctionnement / Functionning temperature / Betriebstemperatur / Temperatura de funcionamiento / Pabouast Temnepatypa / Gebruikstem- A0°C > +40°C
peratuur / Temperatura di funzionamento / Temperatura pracy
Température de stockage / Storage temperature / Lagertemperatur / Temperatura de almacenaje / Temnepatypa xpaHenus / Bewaartemperatuur / Tempera- 20°C > +55°C
tura di stoccaggio / Temperatura przechowywania
Degré de protection / Protection level / Schutzart / Grado de proteccion / CteneHb 3aiwuTbl / Beschermingsklasse / Grado di protezione / Stopien ochrony IP23S
Classe d'isolation minimale des enroulements / Minimum coil insulation class / Mindestisolationsklasse der Spule / Clase minima de aislamiento del bobi-
nado / CteneHb 3awmTsl / Minimale isolatieklasse omwikkelingen / Classe minima di isolamento degli avvolgimenti / Minimalna klasa izolacji okablowania / B
Minimalna klasa izolacji okablowania
Dimensions (LxIxh) / Dimensions (LxWxH) / Abmessungen (Lxbxt) / Dimensiones (LxIxh) / Pasmeps! ([IxLLxB) / Afmetingen (LxIxh) / Dimensioni (LxIxh) /

. 53.4x24.5x37.8cm
Wymiary (DxSxW)
Poids / Weight / Gewicht / Peso / Bec / Gewicht / Peso / Waga 18.5kg
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*Les facteurs de marche sont réalisés selon la norme EN60974-1 & 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 ls’a\lume. 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. Dans certains pays, U0 est appelé TCO.

*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 tur on, in that case, the arc swictes off and the indicator | switches on. Keep the machine's power supply on to enable cooling
until thermal protection cancellation. The welding power source describes an extemal drooping characteristic. The power supply shows a flat output
patter.. In some countries, U0 is called TCO.

* Einschaltdauer gemaR EN60974-1 (10 Minuten - 40°C). Bei sehr i Gebrauch ( ) kann der Ti 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 Gerat wieder bereit ist. Das Gerat entspricht in seiner Charakteristik einer Spannungsquelle mit fallender
Kennlinie. Die hat eine flache Kennli In einigen Landern wird U0 als TCO bezeichnet.

*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 (su-
perior al ciclo de trabajo), se puede activar la proteccion térmica. En este caso, el arco se apaga y el indicadorlse enciende. Deje el aparato conec-
tado 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. En algunos paises, U0 se llama TCO.

*MB% yka3aHbl o Hopme EN60974-1 npu 40°C u aAnst 10-MMHYTHOTO Lykna. Mpu UHTEHCMBHOM ucnonb3oBaHm (> MB%) moxeT
BKMIOYATLCSA TeNnoBas 3aluuTa. B aTOM Cnyuae /yra MoracHeT u 3aropuTcs MHAuKatop | . OCTaBbTe annapaT NOAKMIOYEHHbIM K
NUTaHVI0, YTOBbI OH OCTBIN A0 MOMHOM OTMEHbI 3allWTbI. ANNapaT ONuCLIBAET NajjalolLyio XapaKTEPUCTUKY Ha BbIXOAE. MCTOUHNK Toka
nmeet Tvna «nnockas B HekoTopbix cTpaxax UQ HasbiBaetcst TCO.

*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 il ) kan de i iliging zich in werking stellen. In dat geval gaat de boog uit en gaat het
beveiligingslampje l gaat branden. Laat hel apparaat aan de netspanning staan om het te laten afkoelen, totdat de beveiliging afslaat.
Het apparaat heeft een uitgaande dalende De heeft een viakke ui istiek. In sommige landen
wordt U0 TCO genoemd.

*| 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 fino all della pt La fonte di corrente di saldatura presenta una caratteristica di uscita spiovente.
La fonte di corrente descrive una caratteristica di uscita di tipo piatto. In alcuni Paesi, UO viene chiamata TCO.

*Cykle robocze sa wykonywane zgodnie z norma EN60974-1 w temperaturze 40°C i w cyklu 10-minutowym. Podczas intensywnego
uzytkowania (powyzej cyklu pracy) moze zadziata¢ zabezpieczenie termiczne, w ktérym to przypadku tuk zostanie zgaszony, a konlro\kaﬂ
zaéwieci sig. Pozostawic urzadzenie wigczone, aby ostygto do momentu usuniecia zabezpieczenia. Zradio pradu opisuje charakterystyke
wyjsciowa typu spadajacego. Zrodio pradu opisuje charakterystyke wyjsciowa typu plaskiego. W niektorych krajach UO nazywane jest
TCO.
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Primaire / Primary / Primér / Primario / Mepsuyka / Primaire / Primario / Podstawowy

Tension d'alimentation / Power supply voltage / Versorgungsspannung / Tension de
red eléctrica / HanpsxeHue nutanus / Voedingsspanning / Tensione di alimentazione / u1 230V -15% +40% 400 V -20% +15%
Napiecie zasilania

Fréquence secteur / Mains frequency / Netzfrequenz / Frecuencia / Yactota cetu / Frequentie

sector / Frequenza settore / Czestotliwos¢ sieci zasilania 50760z

Nombre de phases / Number of phases / Anzahl der Phasen / Nimero de fases / Konuuectso ¢has /
Aantal fasen / Numero di fase / Liczba faz

Fusible disjoncteur / Fuse / Sicherung / Fusible disyuntor / Mnaskuit npegoxpanuTens npepbisatens

| Zekering hoofdschakelaar / Fusibile disgiuntore / Wylacznik bezpiecznikow A 16A

Courant d'alimentation effectif maximal / Maximum effective supply current /
Maximaler effektiver Versorgungsstrom / Corriente de alimentacién efectiva maxima /
MakcumanbHbiii adhdekTuBHbIN Tok nuTanus / Maximale effectieve voedingsstroom /
Corrente di alimentazione effettiva massima / Maksymalny efektywny prad zasilania

I1eff 21A 16A

Courant d'alimentation maximal / Maximum supply current / Maximaler Versorgungss-
trom / Corriente de alimentacién méaxima / MakcumanbHbii Tok nutanms / Maximale |1max 33A 25A
voedingsstroom / Corrente di alimentazione massima / Maksymalny prad zasilania

Section du cordon secteur / Mains cable section / Sectie netsnoer / Seccion del cable de alimenta-
cion / Ceyenme cetesoro WwHypa / Maximale voedingsstroom / Sezione del cavo di alimentazione / 4x2.5mm?
Odcinek przewodu zasilajacego

Puissance active maximale consommée / Maximum active power consumed / Maximale
Wirkleistungsaufnahme / Consumo maximo de energia activa / MakcumanbHas notpebnsiemas
aKTMBHas MolLHocTb / Maximale actieve verbruikte vermogen / Potenza attiva massima consumata
/ Maksymalny pobér mocy czynnej

10 kW 11.5kW

Consommation au ralenti / Idle consumption / Verbrauch im Leerlauf / Consumo en ralentizado
/ ToTpebrieHue Ha xonocTom xopy /Stationair verbruik / Consumo al minimo / Zuzycie na biegu 188 W
jatowym

Rendement a 12max / Efficiency at I2max / Wirkungsgrad bei 12max / Eficiencia a [2max / KT npu

o
12max / Rendement bij I2max / Efficienza a [2max / Sprawno$¢ przy 12max 87%

Facteur de puissance a I2max / Power factor at I2max / Leistungsfaktor bei [2max /
Factor de potencia a 12max / KoachduumeHT MowHocTn npu [2max / Inschakelduur bij A 0.8 0.6
12max / Ciclo di potenza a I2max / Wspétczynnik mocy przy 12max

Classe CEM / EMC class / EMC-Klasse / Classe CEM / Knacc SMC / Klasse CEM / Classe CEM /

Klasa EMC g

Secondaire / Secondary / Sekundér / Secundario / Bropuka / Secondair / Secondario / Zapasowy (S'\:l\ll’f\CV) ‘ (G.'I;'IA(\SW) ‘ (G&A Ev’\géiw) (ST\/KCV) ‘ (G-'I:P(\BW) ‘ (GIOIA /I\e\l’\gécl-;\W)
Tension a vide / No load voltage / Leerlaufspannung / Tension al vacio / Hanpsixerue uo 50V 100V

xonocroro xoaa / Nullastspanning / Tensione a vuoto / Napiecie jatowe (TCO)

Nature du courant de soudage / Type of welding current / Art des Schweilstroms /
Tipo de corriente de soldadura / Xapaktep ceapouHoro Toka / Type lasstroom / Tipo di DC
corrente di saldatura / Rodzaj pradu spawania

Modes de soudage / Welding modes / Schweilverfahren / Modos de soldadura /

Pexumbl ceapku / Lasmodules / Modalita di saldatura / Tryby spawania MMA, TIG, MIG-MAG

Courant de soudage minimal / Minimum welding current / Mindestschweilstrom /
Corriente minima de soldadura / MiuHumansHbIin cBapoyHblit Tok / Minimale lasstroom / 20A 10A 10A 20A 10A
Corrente minima di saldatura / Minimalny prad spawania

Courant de sortie nominal / Rate current output / Nominaler Arbeitsstrom / Corriente de
salida nominal / HommHanbHbil BbixoaHo! Tok / Nominale uitgangsstroom / Corrente di
uscita nominale / Nominalny prad wyj$ciowy

S

20> 280A 10> 280A 10->280A 20> 320A 10->320A 10> 320A

Tension de sortie conventionnelle / Conventional voltage output / Entsprechende
Arbeitsspannung / Tension de salida convencional / YcnoBHoe BbIXOAHbIE HAaNpsKeHWs

) . ! . - . . U2| 208312V | 104~>212V 145>28V 208>328V | 104~>228V 145->30V
| Conventionele uitgangsspanning / Tensione di uscita convenzionale / Konwencjonalne

napiecie wyjéciowe
Facteur de marche a 40°C (10 min), Norme EN60974-1 / Duty cycle at 40°C (10 Imax 40 % 40 % 40 % 40 % 40 % 40 %
min), Standard EN60974-1. / Einschaltdauer @ 40°C (10 min), EN60974-1-Norm

« [ Ciclo de trabajo a 40°C (10 min), Norma EN60974-1/ TIB% npu 40°C (10 MuH), 60 % 240A 240A 240A 260A 280A 280A
Hopma EN60974-1. / Inschakelduur bij 40°C (10 min), Norm EN60974-1, Ciclo di
lavoro a 40°C (10 min), Norma EN60974-1. / Cykl pracy przy 40°C (10 min), norma 100 % 200A 200A 200A 220A 20A 20A
EN60974-1

Diamétre minimal et maximal du fil ’apport / Minimum and maximum Acier / Steel 06~>12mm

diameter of filler wire / Minimaler und maximaler Durchmesser des
Schweilfiilldrahtes / Didmetro minimo y maximo del hilo de soldadura
| MyHUMarbHBIN 1 MaKCUManbHbIA AMaMeTp MPUCAA04HON NPOBOMOKN Aluminium 0.8>1.2mm
/ Minimale en maximale diameter van het lasdraad / Diametro minimo

Inox / Stainless 0.8->1.2mm

e massimo del filo d'apporto / Minimalna i maksymalna $rednica drutu Fil fourré / Wire cored 0.9>12mm
elekirodowego CuSi/ CuA 08->12mm
Connectique de torche / Torch connector / Brenneranschluss / Conexiones de antorcha / Euro
CoeanHenuns ropenky / Aansluiting toorts / Connettori della torcia / Ztacze uchwytu

Type de galet / Drive roller type / Drahtfiihrungsrolle-Typ / Tipo de rodillo / Tun ponuka / Type E
draadaanvoerrol / Tipo di rullo / Typ rolki

Vitesse de dévidage / Motor speed / Motor-Drehzahl / Velocidad de motor / CkopocTb furatens / 1.0 > 25 mimin

Snelheid motor / Velocita del motore / Predko$¢ podawania drutu
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Puissance du moteur / Motor power / Leistung des Motors / Potencia del motor / Vermogen van de
motor / Potenza del motore / Moc silnika

60 W

Diamétre maximal de la bobine d'apport / Maximum diameter of the supply reel / Maximaler Durch-
messer der Schweilfiilldrahtspule / Didmetro maximo de la bobina de alambre / MakcumanbHbii
[AvameTp nposomnoyHoit 6061HbI / Maximale diameter van de spoel / Diametro massimo della bobina
d’apporto / Maksymalna $rednica szpuli

@200 mm

Poids maximal de la bobine de fil d'apport / Maximum weight of the filler wire reel / Maximales
Gewicht der SchweiRfilldrahtspule / Peso maximo de la bobina de alambre / MakcumanbHblit
BeC NpoBomo4Hon 606uHbI / Maximale gewicht van de spoel / Peso massimo della bobina del filo
d'apporto / Maksymalna waga szpuli drutu

5kg

Pression maximale de gaz / Maximum gas pressure / Maximaler Gasdruck / Presion
méxima del gas / MakcumanbHoe aaenenue rasa / Maximale gasdruk / Pressione
massima del gas / Maksymalne ci$nienie gazu

0.5 MPa (5 bar)

Température de fonctionnement / Functionning temperature / Betriebstemperatur / Temperatura de
funcionamiento / PaGouast Temnepatypa / Gebruikstemperatuur / Temperatura di funzionamento /
Temperatura pracy

-10°C » +40°C

Température de stockage / Storage temperature / Lagertemperatur / Temperatura de almace-
naje / Temnepatypa xpaHenus / Bewaartemperatuur / Temperatura di stoccaggio / Temperatura
przechowywania

-20°C » +55°C

Degré de protection / Protection level / Schutzart / Grado de proteccion / CteneHb 3awmTbl /
Beschermingsklasse / Grado di protezione / Stopieri ochrony

1P23S

Classe d'isolation minimale des enroulements / Minimum coil insulation class / Mindestisola-
tionsklasse der Spule / Clase minima de aislamiento del bobinado / Ctenenb 3aiuutbl / Minimale
isolatieklasse omwikkelingen / Classe minima di isolamento degli avvolgimenti / Minimalna klasa
izolacji okablowania / Minimalna klasa izolacji okablowania

Dimensions (LxIxh) / Dimensions (LxWxH) / Abmessungen (Lxbxt) / Dimensiones (LxIxh) / Pasmepb!
(AxLLxB) / Afmetingen (LxIxh) / Dimensioni (LxIxh) / Wymiary (DxSxW)

53.4x24.5x37.8cm

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

19.5kg
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*Les facteurs de marche sont réalisés selon la norme EN60974-1 & 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, larc s'éteint et le témoin | s'allume. Laissez '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. Dans certains pays, U0 est appelé TCO.

*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 indicatorl 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
patter.. In some countries, U0 is called TCO.

* Einschaltdauer gemaR EN60974-1 (10 Minuten - 40°C). Bei sehr i Gebrauch (>Ei ) kann der Ti ausgeldst
werden. In diesem Fall wird der Lichtbogen abgeschaltet und die entsprechende Wamung ﬂ erscheint auf der Anzeige. Das Gerat zum Abkiihlen
nicht ausschalten und laufen lassen bis das Gerat wieder bereit ist. Das Gerét entspricht in seiner Charakteristik einer Spannungsquelle mit fallender
Kennlinie. Die hat eine flache Kennli In einigen Landern wird UO als TCO bezeichnet.

*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 (su-
perior al ciclo de trabajo), se puede activar la proteccion térmica. En este caso, el arco se apaga y el indicador | se enciende. Deje el aparato conec-
tado 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. En algunos paises, U0 se llama TCO.

*MB% yka3aHbl no Hopme EN60974-1 npu 40°C u aAnst 10-MMHYTHOTO Uykna. Mpu WHTEHCMBHOM ucnonb3oaHm (> MB%) MoxeT
BKINIOYATBCA TENNOBaA 3aluTa. B atom cnyyae ayra noracHeT W 3aropuTcs WHAUKaTOp . OcrasbTe annapat NoAKNKYeHHbIM K
NUTaHNto, 4T0BbI OH OCTBIN Ao NOMHOM OTMEHbI 3awmTel. AI'IHGDGT WKy Ha BbIXOAe. McTounmk Toka
nmeeT Tvna «nnockas B HekoTopbix cTpaxax U0 HasbiBaeTest TCO.

*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 i ) kan de i iliging zich in werking stellen. In dat geval gaat de boog uit en gaat het
beveiligingslampje | gaat branden. Laat het apparaat aan de netspanning staan om het te laten afkoelen, totdat de beveiliging afslaat.
Het apparaat heeft een uitgaande dalende ei heeft een viakke ui istiek. In sommige landen
wordt U0 TCO genoemd.

*| cicli di lavoro sono realizzati secondo la norma EN60974-1 a 40°C e su un ciclo di 10 min. Durante '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 fino all’ 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. In alcuni Paesi, U0 viene chiamata TCO.

*Cykle robocze sa wykonywane zgodnie z norma EN60974-1 w temperaturze 40°C i w cyklu 10-minutowym. Podczas intensywnego
uzytkowania (powyzej cyklu pracy) moze zadziata¢ zabezpieczenie termiczne, w ktérym to przypadku tuk zostanie zgaszony, a konlro\kaﬂ
za$wieci sig. Pozostawi¢ urzadzenie wiaczone, aby ostygto do momentu usuniecia zabezpieczenia. Zrodio pradu opisuje charakterystyke
wyjéciowa typu spadajacego. Zrodio pradu opisuje charakterystyke wyjéciowa typu plaskiego. W niektérych krajach UO nazywane jest
TCO.



Pictogrammes

VIRTUO 221M / 321T

SYMBOLS / ZEICHENERKLARUNG / ICONOS / CUMBO/J1bl / PICTOGRAMMEN / ICONE / PIKTOGRAMY

A

& Attention ! Lire le manuel d'instruction avant utilisation. Bl Warning ! Read the user manual before use. BB ACHTUNG ! Lesen Sie diese Anleitung sorgfaltig durch vor
Inbetriebnahme des Gerats. B jAtencion! Lea el manual de instrucciones antes de su uso. @ Bxumanme! MpoytuTe uHeTpyKumio nepe ucrionbsosanven. B Let op! Lees
aandachtig de handleiding. Il Attenzione! Leggere il manuale d'istruzioni prima dell'uso. M Uwaga! Przed uzyciem nalezy uwaznie przeczyta¢ instrukcje obstugi.

=

& Symbole de la notice B User manual symbol B Symbole in der Bedienungsanleitung B Simbolo del manual B Cumsonbi, ncnons3aytowmecs B MHCTpYKLK
Symbool handleiding Il Simbolo del manuale IZ® Symbol ulotki

IE 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. I McTounuk Toka ¢ TexHOMOrMe# npeobpasosaTtersl, BbifatoLymil NOCTOSHHbINA TOK.
Stroombron met UPS technologie, levert gelijkstroom. Il Fonte di corrente con tecnologia inverter che rilascia una corrente continua. Zrédto pradu technologii falownika
dostarczajacego prad staty.

I Soudage 4 I'électrode enrobée - MMA (Manual Metal Arc) Xl MMA welding (Manual Metal Arc) BE Schweifen mit umhiillter Elektrode (E-HandschweiRen) Bl Soldadura
con electrodo revestido (MMA - Manual Metal Arc) ¥ Csapka anektpogom ¢ o6maskoit: MMA (Manual Metal Arc) I Lassen met beklede elektrode - MMA (Manual Metal Arc)
Saldatura all'elettrodo rivestito - MMA (Manual Metal Arc) I Spawanie elektrodami otulonymi (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) [ Csapka TIG (Tungsten Inert Gaz) M TIG lassen (Tungsten Inert Gaz) Il Saldatura TIG (Tungsten Inert Gaz) I Spawanie TIG ( Wolfram Gazu Obojetnego)

& Soudage a MIG / MAG B MIG / MAG welding BBl MIG / MAG-Schweiften B Soldadura MIG / MAG I Csapka MIG / MAG KT MIG/ MAG lassen Il Saldatura MIG /
MAG I8 Spawanie 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.
B Suitable for welding in an environment with an increased risk of electric shock. However this a machine should not placed in such an environment. BEE Geeignet fiir
SchweiRarbeiten im Bereich mit erhéhten elektrischen Risiken. B Adaptado para soldadura en lugar con riesgo de choque eléctrico. Sin embargo, la fuente eléctrica no debe
estar presente en dichos lugares. K MogxoauT Ans ceapku B Cpefe C NOBbILLEHHLIM PUCKOM YAapa TOKOM. B 3TOM Criy4yae MCTOYHMK TOKa HE AOMKEH HaXOAUTLCS B TOM Xe
camom nomeyenuy. XM Geschikt voor het lassen in een ruimte met verhoogd risico op elektrische schokken. De voedingsbron zelf moet echter niet in dergelijke ruimte worden
geplaatst. Hll Conviene alla saldatura in un ambiente a grande rischio di scosse elettriche. L'origine della corrente non deve essere localizzata in tale posto. I8 Nadaje si¢ do
spawania w $rodowisku o zwigkszonym ryzyku porazenia pradem. Samo zrédio pradu nie moze jednak by¢ umieszczone w tego typu pomieszczeniach.

& Courant de soudage continu BN Direct welding current BE GleichschweiRstrom IEH Corriente de soldadura continua. I MocTosHHbIi cBapourbiit Tox M Gelijkstroom
Corrente di saldatura continuo I8 Staty prad spawania.

@ Tension assignée & vide B Open circuit voltage ER Leerlaufspannung B Tension asignada en vacio R HomunansHoe Hanpsixenme xonoctoro xona KM Nullastspan-

w ning Il Tensione nominale a vuoto M Znamionowe napigcie prézniowe
@ Facteur de marche selon la norme EN60974-1 (10 minutes — 40°C). EX Duty cycle according to standard EN 60974-1 (10 minutes — 40°C). E& Einschaltdauer: 10
X(40°C) min - 40°C, richtlinienkonform EN60974-1. Bl Ciclo de trabajo segun la norma EN60974-1 (10 minutos — 40°C). ¥ NB% cornacko Hopme EN 60974-1 (10 MunyT — 40°C).
Inschakelduur volgens de norm EN60974-1 (10 minuten — 40°C). Illl Ciclo di lavoro conforme alla norma EN60974-1 (10 minuti — 40°C). ¥ Cykl pracy zgodny z norma,
EN60974-1 (10 minut - 40 ° C)
@ Courant de soudage conventionnel correspondant Bl Corresponding conventional welding current B Entsprechender SchweiRstrom B8 Corriente de soldadura conven-
12 cional correspondiente. @ CooTaeTcTBYtoWMI1 HOMUHANBHBIN cBapouHbIit Tok KM Corresponderende conventionele lasstroom Hll Corrente di saldatura convenzionale.
Odpowiedni konwencjonalny prad spawania
A I Ampéres Bl Amperes B Ampere B Amperios 1 Avnepsi [ Ampére Il Amper I8 Ampery
@ Tensions conventionnelles en charges correspondantes B Conventional voltage in corresponding loads. Bl Entsprechende Arbeitsspannung B Tensiones convencio-
U2 nales en cargas correspondientes. Y HomnHanbHble HanpsbkeHst npu cootBeTcTBYloLMX Harpy3kax. M Conventionele spanning in corresponderende belasting il Tensioni
convenzionali in cariche corrispondent Napiecia konwencjonalne przy odpowiednich natadowaniach
\% I Volt B Volt ER Volt B Voltio [ Bonst KM Volt I Volt M Wolt
Hz R Hertz B Hertz ER Hertz B Hercios [ repu, [ Hertz Ml Hertz M Herc
C*) & Vitesse du fil Bl Wire speed BE Drahtgeschwindigkeit B Velocidad de hilo B Ckopocts nposonoki KM Draadsnelheid I Velocita di filo I8 Predkos¢ drutu
m/min I Metre par minute Bl Meter per minute BB Meter pro Minute B Metro por minuto B Metp & munyty KT Meter per minuut Il Metro per minuto I8 Metr na minute

Dﬂ} 1~50/60 Hz

@ Alimentation électrique monophasée 50 ou 60Hz Bl Single phase power supply 50 or 60 Hz BE Einphasige Netzversorgung mit 50 oder 60Hz Bl Alimentacion eléctrica
monofasica 50 o 60Hz B OpHodhasHoe anektponutarue 50 unv 60y B Enkelfase elektrische voeding 50Hz of 60Hz. Il Alimentazione elettrica monofase 50 0 60Hz
Zasilanie jednofazowe 50 lub 60Hz.

u1

I Tension assignée d'alimentation E Assigned voltage B Netzspannung B Tension asignada de alimentacion eléctrica. [ HomuHarbHoe HanpsikeHue nuTaHus
Nominale voedingsspanning il Tensione nominale d'alimentazione IEM Napiecie znamionowe zasilania.

11max

& Courant d'alimentation assigné maximal (valeur efficace) B Maximum rated power supply current (effective value). B Maximaler Versorgungsstrom IES Corriente de
alimentacion eléctrica asignada méaxima (valor eficaz). U MakcumanbHbiit ceTeBoil Tok (athdekTuBHoe 3Hauerne) M Maximale nominale voedingsstroom (effectieve waarde)
Corrente d'alimentazione nominale massima (valore effettivo) IZM Maksymalny prad znamionowy zasilania (warto$¢ skuteczna).

I1eff

& Courant d'alimentation effectif maximal Bl Maximum effective power supply current. B Maximaler effektiver Versorgungsstrom ES Corriente de alimentacion eléctrica
méaxima. ¥ MakcumanbHbir addextveHblit ceTesoit Tox B Maximale effectieve voedingsstroom Ell Corrente effettivo massimo di alimentazione M Maksymalny skuteczny
prad zasilania

C€

& 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). BE Gerét entspricht europaischen Richtlinien. Die Konformitatserklarung finden
Sie auf unsere Webseite. Bl Aparato conforme a las directivas europeas. La declaracion de conformidad UE esté disponible en nuestra pagina web (direccion en la portada).
YCTPOWCTBO COOTBETCTBYET AMpeKTMBam Espocotosa. [leknapaLia 0 COOTBETCTBUM JOCTYNHA 7S NPOCMOTPa Ha HalweM caiTe (ccuinka Ha o6noxke). [ Apparaat in ove-
reenstemming met de Europese richtlijnen. De verklaring van overeenstemming is te downloaden op onze website (adres vermeld op de omslag). Illl Materiale in conformita
alle Direttive europee. La dichiarazione di conformita & disponibile sul nostro sito (vedere sulla copertina). I8 Urzadzenie jest zgodne z dyrektywami europejskimi. Deklaracja
Zgodnosci UE jest dostepna na naszej stronie internetowej (patrz strona tytutowa).
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Pictogrammes

VIRTUO 221M / 321T

@ Matériel conforme aux exigences britanniques. La déclaration de conformité britannique est disponible sur notre site (voir a la page de couverture). Bl Equipment in
compliance with British requirements. The British Declaration of Conformity is available on our website (see home page). EE Das Gerét entspricht den britischen Richtlinien
und Normen. Die Konformitétserklarung fiir Grossbritannien ist auf unserer Internetseite verfiigbar (siehe Titelseite). Bl Equipo conforme a los requisitos britanicos. La
Declaracion de Conformidad Britanica esta disponible en nuestra pagina web (véase la portada). ¥ Marepuan cooTsetcTayet Tpe6osarusam Benukobputaruu. 3assrexne o
COOTBETCTBIM AN BenukobpuTaHum JOCTYNHO Ha Haluem Beb-caiTe (cM. rnaeHyto cTpanuLy) M Materiaal conform aan de Britse eisen. De Britse verklaring van overeenkomt
is beschikbaar op onze website (zie omslagpagina). Ill Materiale conforme alla esigenze britanniche. La dichiarazione di conformita britannica & disponibile sul nostro sito
(vedere pagina di copertina). Wyposazenie spetnia wymogi brytyjskie. Brytyjska Deklaracja Zgodnosci jest dostepna na naszej stronie internetowej (patrz strona tytutowa).

IE Matériel conforme aux normes Marocaines. La déclaration C_» (CMIM) de conformité est disponible sur notre site (voir & la page de couverture). B Equipment in
conformity with Moroccan standards. The declaration C_» (CMIM) of conformity is available on our website (see cover page). BE Das Gerét entspricht die marokkanischen
Standards. Die Konformitétserklarung C_» (CMIM) ist auf unserer Webseite verfiigbar (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). @ Tosap cootBeTcTBYeT HopMam Mapokko. fleknapauus C_. (CMIM) goctynHa
ANS CKauMBaHWS Ha Haluem caiite (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). Il Materiale conforme alle normative marocchine. La dichiarazione C_. (CMIM) di conformita e disponibile sul nostro
sito (vedi scheda del prodotto). I Urzadzenie zgodne ze standardami marokanskimi . Deklaracja zgodnosci C_» (CMIM) jest dostepna na naszej stronie internetowej (patrz
strona tytutowa).

& L'appareil respecte la norme EN60974-1 et EN 60971-10 appareil de classe A. B The device is compliant with standard EN60974-1 and EN60971-10 class A device. ER

|:5ECC:($997T110 Das Gerét erfiillt die Norm EN 60974-1 und EN 60971-10 der Gerateklasse AIE 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. KM Dit klasse A apparaat voldoet aan de EN60974-1 en EN60971-10 normen. Iill Il dispositivo rispetta
la norma EN60974-1 e EN 60971-10 dispositivo classe A. I8 Urzadzenie jest zgodne z normami EN60974-1 i EN60971-10 dla urzadzen klasy A
IE Lappareil respecte la norme EN 60974-5. BN This product is compliant with standard EN 60974-5. B Das Gerat entspricht der Norm EN 60974-5. B El aparato es
|IEC 60974-5 conforme a las normas EN60974-5. Y Annapat cobniogaeT Hopmbl EN 60974-5. KM Het apparaat voldoet aan de norm EN 60974-5. Il Il disposittivo rispetta la norma EN

60974-5. I8 Urzadzenie spetnia wymagania normy EN 60974-5.

i

& Ce matériel faisant I'objet d'une collecte sélective selon la directive européenne 2012/19/UE. Ne pas jeter dans une poubelle domestique ! EX This hardware is subject to
waste collection according to the European directives 2012/19/EU. Do not throw out in a domestic bin ! BE Fiir die Entsorgung lhres Gerétes gelten besondere Bestimmungen
(sondermiill) gemaR europaische Bestimmung 2012/19/EU. Es darf nicht mit dem Hausmiill entsorgt werden! B8l Este material requiere una recogida de basuras selectiva
segun la directiva europea 2012/19/UE. jNo tirar este producto a la basura doméstica! B 3o oGopyaosaHue noanexwr nepepaboTke cornacHo aupexTuse Espocotosa
2012/19/UE. He Bbifpacsisartb B 06wymit MycopocGopHuk! I Afzonderlijke inzameling vereist volgens de Europese richtlijn 2012/19/UE. Gooi het apparaat niet bij het huishou-
delijk afval ! il Questo materiale & soggetto alla raccolta differenziata seguendo la direttiva europea 2012/19/UE. Non smaltire coni rifiuti domestici! Urzadzenie to podlega
selektywnej zbidrce odpadéw zgodnie z dyrektywa UE 2012/19/UE. Nie wyrzuca¢ do zwyktego kosza!

&2

& Produit recyclable qui reléve d'une consigne de tri. Bl This product should be recycled appropriately EE Recyclingprodukt, das gesondert entsorgt werden muss.
B Producto reciclable que requiere una separacion determinada. ¥ 3ot annapat noanexvr ytunusauyyy. B Product recyclebaar, niet bij het huishoudelijk afval gooien
Prodotto riciclabile soggetto a raccolta differenziata. ¥ Produkt nadaje sig do recyklingu zgodnie z instrukcjami sortowni.

EAL

@ Marque de conformité EAC (Communauté économique Eurasienne) BXl EAEC Conformity marking (Eurasian Economic Community). B EAC-Konformitatszeichen
(Eurasische Wirtschaftsgemeinschaft) B Marca de conformidad EAC (Comunidad econémica euroasiatica). Bl 3Hak cootsetcTans EAC (EBpa3niickoe 3KOHOMUYECKOE
coobuecteo) M EAC (Euraziatische Economische Gemeenschap) merkteken van overeenstemming Il Marca di conformita EAC (Comunita Economica Eurasiatica)
Znak zgodnosci EAC (Euroazjatyckiej wspdlnoty Gospodarczej)

& Information sur la température (protection thermique) B Temperature information (thermal protection) BB Information zur Temperatur (Thermoschutz) B Informacion
sobre la temperatura (proteccion térmica) I Mndopmaums no Temnepatype (Tepmosatuuta). [ Informatie over de temperatuur (thermische beveiliging) I Informazione
sulla temperatura (protezione termiche) Informacja o temperaturze (ochrona termiczna)

Ol

I Matériel disposant d’'un commutateur ON/OFF, identifier par un O et un | EM Equipment fitted with an ON/OFF switch, marked with an O and an | BB Geréte mit einem
Ein-/Aus-Schalter, gekennzeichnet durch ein ,0* und ein ,I* B Equipos que dispongan de un interruptor de encendido/apagado, identificados con una «O» y una «I»
0BopynoBaHme, ocHalLEeHHoe nepeksiovaTenem «Bkn./Bbikn.», 060sHadaeTcs Gyksamu «O» u «|» I Apparatuur met een AAN/UIT-schakelaar, aangeduid met een O en een |
Apparecchiature dotate di un interruttore ON/OFF, contrassegnate con una O e una | ¥ Urzadzenia wyposazone w przetacznik ON/OFF, oznaczone literami O i |

I Entrée de gaz B Gas input B Gaseingang B3 Entrada de gas Y Mopaya rasa [ Ingang gas I Entrata di gas M Wiot gazu

I Sortie de gaz Bl Gas output BH Gasausgang B8 Salida de gas ¥ Buixop rasa I Uitvoer gas Il Uscita di gas M Wylot gazu

I Matériel ventilé B Fan cooled hardware. B Liifter. Bl Material ventilado. ¥ Bentunupyemoe o6opyaosarve. B Geventileerd materiaal. I Materiale ventilato
Wentylacja urzadziena
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