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WIRING HARNESS CONNECTION ON TROLLEY (OPTIONAL)

NEOPULSE (option)

@ Serrer, & la main, la vis de maintien.

X Lock the support using the screw.

Ed Schrauben Sie die Kabelfiihrung mit der Schraube fest.
I Apriete de forma manual el tornillo de sujecion.

4 3atAHuTE KPENeXHbIi BUHT OT PYKM.

Draai vervolgens met de hand de borgmoer aan.
Stringere poi vigorosamente la vite di sostegno.
Dokreci¢ recznie $rube mocujaca.

[ Stréngeti cu ména surubul de fixare.
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WIRING HARNESS CONNECTION ON TROLLEY (OPTIONAL)

NEOPULSE + NEOCOOL (2 options)
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T ER Serrer, 4 la main, la vis de maintien.
‘ % E 3achukenpyiiTe 0nopy ¢ MOMOLLbIO BUHTA.

B3 Schrauben Sie die Kabelfiihrung mit der Schraube fest.
I Apriete de forma manual el tornillo de sujecion.
3aTAHUTE KPENeXHBIA BUHT OT pyKu.
Draai vervolgens met de hand de borgmoer aan.
Stringere poi vigorosamente la vite di sostegno.
Dokreci¢ recznie $rube mocujaca.
[ Strangeti cu mana surubul de fixare.
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UPDATE PROCEDURE

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

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

B3 Vor der ersten Anwendung des Gerates bitte priifen Sie, ob neue Softwareaktualisierungen verfiigbar sind.

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

[ MNepen nepBbIM UCMONb30BaHMEM BaLLEro annapaTa npoBepbTe Hannyve 06HOBNEHNI.

I VVoordat u het apparaat voor de eerste keer gebruikt, moet u de aanwezigheid van nieuwe updates controleren.
Prima di utilizzare per la prima volta il vostro apparecchio, vogliate verificare se ci sono nuovi aggiornamenti.
I Antes de utilizar o seu dispositivo pela primeira vez, verifique se existem novas atualizagdes.

AT BT, 1R AR AR .
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E Update software available on the GYS website, After sales section.

System Update - V1.02
Please Wait ...
. o we _Tull.egf

Check File Integrity

| —
T

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

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

Ed Kalibrieren Sie die Schweillkabel vor der ersten Benutzung lhres Gerats.

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

[ Mepepn nepBbIM UCMONb30BaHWEM annapara oTKanubpyiTe cBapoYHble Kabenu.

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

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

AT R, 15 SR AR R R

TNARENDTER T BENCGBET —TILEBIELTE S V..

Acier - Steel - Stahl - Acero - Staal - Ago

Inox - Stainless steel - Edelstahl Aluminium

Nouse  Tube capillaire / Capillary Pipe / Kapillarrohr

Gaine acier
Steel sheath
Stahlseele
Capillaire buis

Gaine téflon
B Teflon sheath
5 Teflon-Drahtseel
Teflon mantell
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WHCcTpyKuma no
I'IepeBo,q OpUrnHanbHbIX
NPUMEHEHNIO MHCTDYKLMAiA NEOFEED-4W

NMPEOOCTEPEXEHWA - MPABUJIA BE3OIMNACHOCTHU

OBLWHME YKA3AHUA
ﬁ 3TN yKasaHusa OOIMKHbI ObITb MPOYMTaHbl U MOHATLI 40 HadYana nbbix pabor.
M3MeHEHMS 1 PEMOHT, He YKa3aHHbIE B 3TOW UHCTPYKLUMK, HE AOIMKHbI ObITb OCYLLECTBEHbI.

[MponsBoauTenb He HeceT OTBETCTBEHHOCTU 3a TpaBMbl U MaTepuarnbHble NOBPEXOeHUs CBA3aHHble C HEeCOOTBETCTBYHOLLMM OaHHoM WHCTPYKUUN
ncnonb3oBaHneM annapara.

B crnyvae npo6neM NN COMHEHUN, o6pau.1a|?1Ter K KBaHI/ICbMLI,MpOBaHHOMy cneumanucTy ana npaBMnbHOINO UCMONb30BaHNA YCTAaHOBKN.

MpouTuTte MHCTPYKLMIO NO 3KCnyaTauun cBapo4YHOro UCTOYHUKa nepen TeM, Kak MCnonb3oBaTb noaawulee yCTpOVICTBO.

OKPYXAIOLLAA CPEOA

oT1o 060pyD,OBaHI/Ie [OMKHO ObITb UCMONB30BAHO UCKITIOYUTENBHO AN CBapPOYHbIX pa60T, orpaHun4ymBasdCb ykasaHuaMu 3aBoACKON Tabnuuku n/mnm
WHCTPYKUUN. Heobxogumo cobniopatb YKasaHusd no mepam 6esonacHocTu. B Clny4yae HeHaanexatwlero iy onacHoro ncnofb3oBaHnAa Npon3soanTenb
He HeCeT HMKAKOWN OTBETCTBEHHOCTW.

AnnapaT DOIMKeH ObITb YCTaHOBJI1€H B NomMeLleHnmn ©e3 Nbinu, KUCNoTbI, BO3ropaemMblixX ra3oB, Unmn Opyrux KOppOSVIIZHI:IX BellecTB. Takue xe ycnosusa
DOMKHbI BbITb COBNOAEHbI ANst ero XpaHeHu4. Y6egoutechb B NPUCYTCTBUU BEHTUNALNK NPU NCNONb30BaHUU annapara.

TemnepaTypHbIn AManasoH

Wcnonbayinte npu Temnepatype -10 n +40°L (+14 n +104°®).
XpaHenue: ot -20 go +55°L (ot -4 go 131°0).

BnaxHocTb Bo3gyxa:

MeHbLe nnm pasHo 50% npu 40°LL (104°9)..

90% wnun Hwke npu 20°L, (68°®).

Bbicota Hap ypoBHEM Mops

[lo 1000m BbICOTBI HaA ypoBHeM Mops (3280 dyToB).

WHOUWBUAOYATIbHAA SALLUTA U SALLUNTA OKPYXXAIOLLNX

,D,erBaﬂ CBapKa MoXxeTt ObITb ONACHOW 1 BbI3BATb TSHKENbIE U Aaxe cMmepTeribHble paHeHUs.

CBapowale paGOTbI nogsepraroT nonb3oBartens BO3,C|,el7ICTBVIIO OnacHOro NCTOYHUKa Tensa, CBETOBOro MU3ny4veHus Oyru, anekTpoMarHUTHbIX nonewm
(ocoboe BHMMaHWe nuuam, MMELLMM 3MEKTPOKapANOCTUMYIIATOP), CUMBHOMY LUYMY, BbIAEMNEHNSAM rasa, a Takke MOryT cTaTb MPUYMHON NOPaXeHUs
AINIEKTPNYECKNM TOKOM.

Yto Obl MpaBMnbHO 3alUMTUTL Ce6st 1 OKpyXatLwmx, cobnogante cnegyolime npasuna 6e3onacHoOCTy:

YT06bI 3aWwmTUTL Cebst OT OXOroB M 0bnyveHus npu paboTe ¢ annapaTtom, HageBanTe Cyxyto pabodyto 3awuTHyto odexay (B
XOPOLLEM COCTOSIHUM) U3 OTHEYMNMOPHOM TkaHW, 6e3 OTBOPOTOB, KOTOPasi MOKPbIBAET MOMIHOCTLIO BCE TENoO.

PaboTainTe B 3aWnUTHBIX pyKaBuuax, obecneyunBatoLLme SJIEKTPO- N TEPMOU30NALUIO.

MCI‘IOJ‘Ib3yI71Te cpencTBa 3alluTbl ONA CBapKu n/vnu wnem gns CBapKM COOTBETCTBYHKOLLEro YpOBHA 3allUThbI (B 3aBUCUMOCTU OT
VICI'IOJ'Ib3OBaHI/1ﬂ). 3awmwariTe rmasa Bo BpeMsl YACTKWU. HoLleHne KOHTaKTHbIX NIMH3 BOCMpeLLaeTcs.

B HekoTOpbIX crny4vasax Heobxoaumo OKPY>XUTb 30HY OrHEeyrnopHbIMW LUTOpaMu, YTOObI 3aLWMTUTD 30HY CBapkKu OT nyqelh, 6pbl3|’ n
HakaneHHoro wnaka.

I'Ipe,u,ynpe,qMTe OKpYy>XarLWnx He CMOTpPEeTb Ha ayry n 06pa6aTb|BaeMb|e Aetanu v HageeaTtb 3alUUTHYHO pa60qyro oaexnay.

HocuTe HayLHWKK NPOTYB LWyMa, ECNW CBAPOYHbINA MPOLECC AOCTUrAET 3BYKOBOTO YPOBHS BbILLE JO3BOSIEHHOIO (3TO € OTHOCUTCS
KO BCEM NULLAM, HaXOASILLMMCS B 30HE CBapKM).

© @ 68

Hepxute PYKK, BOJIOCHI, ogexay noaanblue OT NOABUXKHbIX yacren (,EI,BVII'aTeJ'Ib, BeHTVIJ'IﬂTOp...).
Hukorga He cHUMaviTe 3aLlUTHBIN KOpnyc C CUCTEMbI OXnaxaeHusd, Korga UCTOYHUK NoL Hanps>XeHnem. MponssoauTens He HeceT
OTBETCTBEHHOCTU B Clly4ae HeCHaCTHOro cny4as.

Tonbko 4YTO CBapeHHble AeTanun ropgadne u MoryT Bbl3BaTb OXXOIM NP KOHTakTe C HUMW. Bo Bpema TeX06CJ'Iy)KMBaHI/l$| ropenku nnu
anekTpoaoaepxarens yGG,CMTer, YTO OHM OOCTATOYHO OXNnagusnuncb 1 NOAOXKANUTE Kak MUHUMYM 10 MUHYT nepen Ha4arnom pa60T.
I'Ipm MCMOoNb30BaHMN rOpesikn C XUOKOCTHbIM OXINaXXOeHNEM CUCTeMa OXINaXKaeHUsA OO0SmKHa ObITb BKIMIOYEHA, YTOObI HE 0BXeYbCs
XMUOKOCTbHO.

OuyeHb BaxxHO obe3onacutb pa60t4yro 30HY nepen TeM, Kak ee NoKUHYTb, 4YTOObI 3aWUTUTL Ntoael 1 NMYyLLEeCTBO.

>

CBAPOYHbIE ObIM U TA3

3 Bbigensiemble npu cBapke AblM, ra3 M MNbiflb ONAaCHbl Afsi 300pOBbsA.  BeHTunsaums gomkHa ObiTb AOCTATOYHOMW, U MOXET
noTpeboBaTbCsl AOMOMHUTENbHAs nopgava Bo3gyxa. [lpy HegoCTaTOYHOW BEHTUNSALMU MOXHO BOCMOMb30BaTbCA MacKomn
CBapLUMKa-pecnmpaTopom.

:‘?_ [MpoBepkTe, YTOOLI BCacbiBaHWE Bo3ayxa Obino addeKTMBHLIM B COOTBETCTBUM C HOPMaMy 6€30MacHOCTU.

Byabte BHMMaTEnbHbI: cBapka B HebonbluMx nomelleHusix TpebyeT HabnogeHns Ha GesonacHoM paccTosiHuM. Kpome Toro, maiika HeKoTopbixX
MaTepuarnos, CoAepXallnx CBUHEL, KaAMUA, LMHK Unu pTyTb, UNn Aaxe Gepunnuii, MoxeT ObiTb 0coOBeHHO BpedHOW, NoaToMy obesxupusaiite
nertanu nepeg namkomn.

RU



WHCTpyKuma no
I'IepeBoq OopUrnHanbHbIX
NPUMEHEHNIO MHCTPYKLW NEOFEED-4W

[a3oBble 6annoHbl JOMKHbLI XPaHUTLCS B OTKPbITHIX UMM XOPOLLO NPOBETPUBAEMbIX MOMeLLEeHMsIX. OHW [OMKHbI ObITb B BEPTUKANbHOM NOMOXEHUN U
3aKpenseHbl Ha CToke Unu Tenexke. Hu B koem criyyae He BapuUTb BONM3M Xupa Unm Kpackw.

PUCK MOXAPA U B3PbIBA

% MonHocTbIO 3aWwmTUTE 30HY CBapku. Bosropaemble matepuansl AOMMKHbI ObiTb yAaneHbl kak MUHUMYM Ha 11 MeTpoB.
E é MpoTrBONOXapHOe 06opyAoBaHNe AOMKHO HAXOANTLCS BOMM3N NPOBEAEHNS CBapOYHbIX paboT.

OCTOpPOXHO C Gpbl3ramu ropsiyero Matepuana unu uckp. OHu MOryT noBreyb 3a COBON Noxap U B3pbIB AaXe Yepes LLEru.

YnanuTte nofen, Bosropaemble NpeaMeThl M BCe EMKOCTY NMoA AaBrieHneM Ha 6e3onacHoe paccTosiHue.

Huv B koem criyuae He BapuTe B KOHTEHepax WUnu 3akpbITbix TpyGax. B criyyae, ecnv oHM OTKPbIThI, TO Nepes CBapKoii MX HYXXHO 0CBOGOAUTL OT BCEX
B3pbIBYaTbLIX UMK BO3ropaemMbix BeLLEeCTB (Macno, TONMNBO, OCTATOYHbIE rasbl ...).

Bo Bpems onepauum WwnudoBaHWs He HaNpPaBnsiTe MHCTPYMEHT B CTOPOHY UCTOYHKMKA CBAPOYHOrO TOKa MM BO3ropaeMblX MaTepuarnos.

FA30BbIE BAJINIOHbI

a3, BbIXOAALWMA 13 GannoHOB, MOXET CTaTb MCTOMHWKOM YAylbs B CIlydae ero KOHLUEHTpauuMu B 30He CBapKM (XOPOLLO
npoBeTpuBaiiTe).

TpaHcnopTMpoBKa AoSkHa ObITh BbINOSIHEHA GE30MaCHO: LMNMHAPbI 3aKPbIThI, @ UCTOYHMK CBAPOYHOTO TOKa BbIKMHOYeH. BannoHbl
[OMKHbI ObITb B BEPTUKANBHOM MOSIOKEHUM 1 3aKpenmeHbl Ha NoACTaBke, YTOOb! OrpaHNYUTb PUCK NafgeHNs.

3aKprBaIZTe 6annoH B nepepbiBe Mexay OByMA UCMONb30BaHUAMN. Ey/:u;Te BHUMaATENbHbI K UBMEHEHUIO TeMnepaTypbl 1 npe6b|Baano Ha COJlHLUEe.
BannoH He pomkeH conpukacaTtbCa C ninamMmeHem, SﬂeKTpMHeCKOVI ,D.yFOVI, ropenK0|7|, 32XMMOM Macchbl Unu ¢ nobbiM OpyrmumMm UCTOYHUKOM Ternna nnu
CcBeYeHud.

,D,ep)KI/ITe €ero nogarnblLue OT ANEeKTPUYeCKNX U CBapO4HbIX uenew 1, crnegoBaTenbHO, HUKOT4A He Bapute 6annoH nog AaBneHneM.

By}:u:Te BHUMaATESbHbI. NPU OTKPbITUN BEHTUIA GannoHa He an6nV|)Ka|7|Te ronosy u y6e,qv|Ter, 4YTO I/ICI'IOJ'Ib3yeMbIl7I ra3 CoOOTBETCTBYET METOoAY CBapKu.

ANEKTPNYECKAA BE3OMNACHOCTb

R e Wcnonbsyemasi anektpuyeckass ceTb [OSDkHa o6si3aTernibHo ObiTb 3a3eMreHHOW. VCronbayiiTe pekoMeHyeMmblil pasmep
NpefoXpaHUTensl, ykadaHHbI Ha Tabnuyke ¢ HOMUMHAMBHBIMU XapakTepUcTUKaMu.
MopaxeHne aMNeKTPUYECKM TOKOM MOXET CTaTb UCTOYHMKOM CEepPbe3HOro MPSIMOro UMM KOCBEHHOTO HECYacTHOro cryvas unm
Jaxe CMepTu.

Huvkorma He mpukacanTech K TOKOBEMYLLMM YacTsIM BHYTPU UMM CHAPYXW UCTOYHMKA TOKa (TOperikv, 3aXuMmbl, Kabenu, anekTpoabl), Tak Kak OHu
MOAKMIOYEHbI K CBAPOYHON LIEMK.

Mepen Tem, Kak OTKPbITb UCTOYHVIK, €70 HYXXHO OTKIMIOYUTE OT CETW M NOAOXKAATh 2 MUHYTLI, [N TOro, YTOBbl BCE KOHAEHCATOPbl Pas3paanucs.
Hvikorna He goTparMsanTecs OHOBPEMEHHO [10 FOPErKM UMK 3NeKTPOAOAEPKaTenNs U 10 3aX1UMa Macehl.

Ecnn kabenu, ropenku noBpexaeHbl, NMonpocuTe KBanmULMPOBaHHBIX U YMOMHOMOYEHHBLIX CMeLManicToB WX 3ameHuTb. Pasmepbl ceveHus
kabernei JOMKHbI COOTBETCTBOBATL NPUMEHeHUI0. Beerna HocuTe Cyxyto OfieKay B XOPOLLIEM COCTOSIHAM AMst U3OMSILMMU OT CBapOYHOI Lenu. Hocute
U30NMpYHoLLYH0 06YBb HE3ABMCMMO OT TOV Cpefpl, rae Bbl paboTaeTe.

YCTAHOBKA BOBWHbI N 3ANMPABKA MNMPOBOJIOKMU (FIG.

A M3onupynte cBapLimka OT CBapoOYHOro HanpsikeHus!

Bce akTvBHble AeTanu uenu CBaApOYHOrO TOKa He MOryT ObiTb 3allylleHbl OT MPSMOro KoHTakTa. [Moatomy cBapluk 06si3aH mu3beratb pUCKOB,
cobntogas npasuna 6ezonacHocTy. [laxe KOHTaKT C HU3KMM HanpsKeHWeM MOXET Ucryratb U MPUBECTU K HECHACTHOMY Cryyaro.

* Hocute cyxve n HenoBpexaéHHble CpeacTBa 3awmThbl (00yBb C pE31HOBBIMM NOAOLLBaMU / KOXKaHble 3allMTHbIE NepyaTky cBapLuyuka 6e3 3aknenok
WY CKpenok) !

* N3BerainTe NpsiMOro KOHTaKTa ¢ BbIBOAAMU A NPUCOEANHEHNS BHELLHMX NMPOBOAHMKOB UM HEU30MMPOBaHHBIMK pasbeMamu !

* Beceraa knagute cBapoYHyO roperky Unv anekTpoaoaepxarerlb Ha 30NMpoBaHHY0 MOBEPXHOCTb, KOrAa Bbl MX He ucnonbayete!

& Puck nosfny4yeHusi 0Xkoroe B 30He nogcoeAuHeHUs CBapoO4HOro Toka !
Ecnu nogcoeanHeHns cBapo4YHOro Toka 3akpensneHbl HenpaBuibHO, TO COeANHEHUS U kabenu MOryT HarpeTbCA 1 Bbl3BaTb OXOrn B Cliy4ae KoHTakTa!
» ExxegHeBHO NpoBepanTe COeAMHEHUST CBAPOYHOrO ToKa U nNpu HagobHocTU 3aKpennanTe nx NOBOPOTOM Hanpaso.

A OnacHocTb nopaxeHusa 3J1IeKTPpUu4eCkum TOoKOM!

Ecnn CBapkKa npons3soauTcsa pa3HbiIMM MeTO4aMK B TO BPeEMA, Kak roperika u anekrpoaogepartenb NogcoeAnHeHbl K annaparty, TO Luenu HaxoaaTtca
noA HanpsXeHnem XOrocToro xoga unn cBapo4vHbIM HanmeeHmeM!

B Hauane pa6OTbI 1 BO BpeMs nepepbiBOB BCerga |/|30nV|py|7|Te roperky u 3neKTpo,qouep>KaTenb!

ANMEKTPOMATHUTHBIE U3NTYYEHUA

OnekTpuyeckuii TOK, MPOXOAsALMA Yepe3 NoboW NPOBOAHWUK BbI3bIBAET OKaNM30BaHHbIE 3rekTpomarHuTHble nonst (EMF).
\ CBapOYyHbIf TOK BbI3bIBAET 3NEKTPOMArHUTHOE More BOKPYr CBAapOYHON Lienu 1 cBapovHOro obopyaoBaHus.




WHCcTpyKuma no
I'IepeBo,q OpUrnHanbHbIX
NPUMEHEHNIO MHCTDYKLMAiA NEOFEED-4W

OnekTpomarHuTHble nons EMF MoryT cosgate MoMexu Ansi HEKOTOPbIX MEAULMHCKMX MMMIaHTaToB, HanpuMep 3MeKTPoKapAMOCTUMYNATOPOB.
HeobxoauMo NpuHATL Mepbl 3aLUMTbl AN MHOAEN, HOCALLUX
MeaMULMHCKME UMMaHTaTel. Hanpumep: orpaHnyeHve AocTyna Ans NPOXOXWX, UMK OLeHKa MHAMBUAYaSbHOMO pucka Ans cBapLuyyka.

Bce cBapLuymkv AOMKHBI MICMOMb30BaTh criegytoLve npoueaypbl ANns MUHUMU3aLUy BO3AENCTBUS 3MNeKTPOMarHUTHbIX None:
* pacnonoxuTe cBapoyHble kabenv BMecTe - N0 BO3MOXHOCTU 3aKpPENUTE UX C MOMOLLbIO 3aXX1MMa;

- NonoXxeHuve (TyrnoBULLE U ronoBa) Kak MOXHO [arnblle OT CBapO4HOro KOHTYpa;

* HUKOrAa He obmaTbIBaviTe CBapOYHble kabenu BOKpyr Tena;

* HE CTONTE MexXay CBapoYHbIiMK kabensmu. [lepxute ob6a cBapoYHbIX kKabens Ha OfHON CTOPOHEe

* MNogcoeanHuTe obpaTHbIi kKabernb K 3aroToBKe Kak MOXHO Brvke K CBapvBaeMOMy y4acTKy;

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

- He BbIMOSHANTE CBapKy B Npegenax A40CSAraeMocTV UCTOYHUKA CBapOYHOro TOKa UMW YCTPOWCTBA NOAAaYM NMPOBOIOKM.

Jlnuya, ncnonb3ywwe 3NeKTpoKapaANnOCTUMYIATOPbI, AOIMKHbI MPOKOHCYNLTUPOBATLCA Yy Bpaya nepen pa60T0|7| C OaHHbIM

/\ obopynoBaHuem.
BosgeincTBre anekTpoMarHUTHOrO Mosist B MPOLECCe CBapKU MOXET MMETh U Apyrie, eLle He U3BECTHble Hayke, NMOCneacTBuUs
=\ [0St 300POBbS.

TPAHCMOPTUPOBKA U TPAH3UT NOAAIOLLEIO YCTPOUCTBA

KaTyLIJKa NMEET BEPXHIO PYYKY, 4yTOObI BbI MOMMN NepeHOoCUTbL ee BPY4HYH. By,El,bTe BHUMAaTEmNbHbI: HE HefooLEeHNBanTe BeC
annapara. PyKOﬂTKa He MOXeT ObITb UCnonb3oBaHa Anst CTPOMNOBKWN.

Hukorga He nogHUManTe rasoBblit GannoH u annapart O4HOBPEMEHHO. VIX TpaHCNOPTHbIE HOPMbI Pa3NMYatoTCS.

He nepeHocutb ato oGopy,u,oaaHme Hag nogbmMmv unu npeaMmetTamMmu.

>KenaTenbHo CHATb 606I/1Hy NPOBOJIOKN Nepen TeMm, KaK NoaHATb Uin nepeHecTn nojarollee yCTpOVICTBO.

YCTPOMCTBO nofdayn MpPOBOSMOKN OCHALLEHO HEeW3oNMpOBaHHbIMM MNOABEMHBbIMU KOMbLaMKW, KOTOPble MpeAHas3HayYeHbl WCKMIYUTENbHO AMs
nepemeLleHna yCTpOVICTBa noAayn NpoBOSOKK, a He ANs CTPOMNOBKM BO Bpems cBapku. Ecnn atn konbua MCMNonNb3yrTCA BO BpeMA CBApPKKU, TO UX
HYXXHO M301MpoBaTb OT 3eMSInN 30aHUA.

YCTAHOBKA AINMAPATA

* MNocTaBbTe NofatoLLee YCTPOMCTBO HA MO, MakCUMarbHbIA HaKIoH KoTtoporo 10°.

» MaTepwuan gormkeH ObIThb 3alUMLLEH OT OOXKAA U HE NOABEPraTbCsl BO3AENCTBUIO CONHEYHbIX MyYen.

» Annapart obrnagaet cteneHbto 3awwmThbl IP23, 4to o3HavaerT:

- 3aLlMTY OT HEOONbLUMX TBEPAbIX MHOPOAHLIX TEN AnaMeTpom =12.5MM u,

- 3alMTy OT Kanenb BoAbl, MajaoLmx nog yrinom go 60°.

[MoaToMy AaHHOEe 00opyAOBaHNE MOXHO XPaHUTb HA OTKPLITOM BO3[lyXe B COOTBETCTBUM CO CTENEHbIO 3awwuTbl [P23.

I'Ipovlaso,qmenb He HeceT OTBETCTBEHHOCTU OTHOCUTESNIbHO ymepﬁa, HaHeCeHHOro nmuam nnu npegmMmeTam, n3-3a HenpasuiibHOro
1 OnMacCHOro UCnosfnb30BaHUSA 3TOro o6opy,qoaaHV|;|.

LUHyp nuTaHua, yanunHuTenb 1 CBapqubIIZ Kabenb JOMKHbI NMOMTHOCTbLIO pa3mMoTaHbl BO nsbexaHue neperpesa.

OBCNYXWBAHUE / PEKOMEHOALNA

* TexHnyeckoe obCnyxnBaHWe LOMKHO NMPOU3BOANTLCS TONBKO KBANUMULMPOBaHHbLIM crieumanuctom. CoBeTyeTcs NpoBoanTb
- exerogHoe TexobcnyxueaHue.
* OTKNIOYNTE COEOMHEHUs] MeXAy NoAatolMM YCTPOMCTBOM U MCTOYHUKOM TOKa W MOAOXAWTE 2 MUHYTbI Nnepes Tem, Kak
NPUCTYNUTL K TEXOBCIYXUBaHUIO.

i PerynﬂpHo OTKprBaﬁTe annapart un HpOﬂyBaﬁTe €ro, YTobbl O4YMCTUTL OT Nbinu. Heobxoanmo Takke NnpoBEPATL BCE ANEeKTpu4eckme coeanHeHnsa ¢
NOMOLLbIO N30JIMPOBAHHOIO UHCTPYMEHTA.
i PerynﬂpHo KOHTpOJ'II/IpyVITe COCTOAHME COeAWMHUTENbHOro LWraHra mexay nogarwmm yCTpOPICTBOM n CBapO4HbIM WUCTOYHUKOM. B cny4yae
noBpeXxXaeHnAa OH O0JDKeH ObITb 3aMEHEH.

BHumaHune! Ecnv Bo Bpemsi CBapku MCMONb3yeTcsl MHOE MOAbEMHO-TPAHCMOPTHOE CPEACTBO, YEM TO, YTO PEKOMEHOOBAHO
npoussBoanTenem, To obecrneyvsTe N3oNALMI0 Mexay KOprycoM NofaroLLero yCTpoONCcTBa 1 NOAbEMHO-TPAHCMOPTHBIM CPEACTBOM.

* MNopatouee yCTpOVICTBO [OMKHO ObITb MCMNOMb30BaHO TOMbLKO, KOTAA BCE JOKU 3aKpbIThbI.

YCTAHOBKA U MPUHUUN OEACTBUA

TonbKO ONbITHBIV U ynOﬂHOMOHeHHbII?I npounssoguTenemM cneumnannct MOXeT OCyLLLIeCTBIATb YCTaHOBKY. Bo BpeMsA YCTaHOBKU y68,D,I/ITer, YTO UCTOYHUK
OTKITHO4EH OT CeTun. PeKomeH,u,yeTcn ncnonb3oBaTb CBapo4vHble kabenu nayuime B KOMnnekTe ¢ annapatomMm ana OonTMMarnbHowm HaCTpOVIKI/I MalUUHbI.

2
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WHCTpyKuma no
I'IepeBoq OopUrnHanbHbIX
NPUMEHEHNIO MHCTPYKLW NEOFEED-4W

ONMUCAHUE

3710 obopyaoBaHue npeacTasnseT cobomn oTAeNbHbI MeXaHN3M NoAayy NPOBOSIOKM ANS NOyaBTOMaTUYECKON «CcuHepreTndeckon» caapku (MIG unum
MAG), ceapku nokpbITbim anektpogom (MMA) n ceapku Tyronnaekum anektpogom (TIG). Ana 200-x 606uH & 300 mm.

OMUCAHUE OBOPYLOBAHMUA (I1)

1-  yTO conpoTuBneHue ceTu obLiero nonb3oBaHua & 200/300 mm  11-  Kpbiwka Ansg gononHWTensHoro pacxogomepa (onuums) (073395)

2- EBpopasbem (ropenka) 12- PeBepcuBHOe CTpaBnMBaHue - nogava npoBOSIOKN

3- BxogHoe 0TBepCTUE Af1si OXNaXaatoLLUen XXUAKoCTH (crHee) 13-  KoHHekTop USB

4-  BbIxoa oxnaxaaroLlen XUaKocTh (KpacHbI) 14- TopcTaBka ons ropenku

5-  LndpoBoi KOHHEKTOP 15-  KOHHEKTOp COeAMHUTENBHOrO LWnaHra

6- AHanoroBbI KOHHEKTOP 16-  [MopgkntoyeHue rasa

7-  HMI (4enoBeko-MalLUHHBIN MHTEpdeic) 17-  Pa3bem MoLLHOCTU

8- lMogbEémHble KomnbLa 18- BxopgHoe oTBepcTME ANs OxnaxaatoLen XUaKocTh (CuHee)
9- Onopa kabens 19-  Bbixop oxnaxgatoLlen XuakocTun (KpacHbIn)

10- TNopatowmin MmexaHnam

WHTEP®EWUC YENOBEK-MALLUHA (IHM)

E@ Moxanyicra, 03HAKOMBTECH C MHCTPYKUMEN no akcnnyatauuu uHtepdeinca (IHM), koTopasi sBnsieTcs 4acTblo MOSHOW

o OOKyMeHTauun Ha oGopynosaHVle.
UHTepdenc

NMUTAHUE - BKITIOYEHUWE

[aHHoe obopynoBaHue pas3paboTaHo Ans paboTbl UCKNOYMTENBHO ¢ reHepatopamu cepu NEOPULSE (onuun):
NEOPULSE 400G 014497
NEOPULSE 500G 014503

3OTn OBa aneMeHTa coeanHEHbI AOMONHUTENbHBLIM creyunarnbHbIM Kabenem:

Tun oxnaxaeHns ropenku OnvHa Paspen ApTukyn
5m 70 mm? 047587
70 mm? 047594
10m
Boagyx 95 mm? 047600
15 ™ 95 mm? 038349
20m 95 mm? 038431
1.8 m 70 mm? 037243
5m 70 mm? 047617
70 mm? 047624
XKupgkoctb 10m
95 mm? 047631
15m 95 mm? 038448
20m 95 mm? 038455

NOAKINIOYEHUE KABENA

!?! [MonocoenvHeHne unu oTCoeauHEHNe COeaMHUTENBHOTO LUNaHra mMexay MCTOYHUKOM U nogarwmm yCTpOﬁCTBOM 0b6s13aTensHO
AOJDKHO NpOon3BOAUTLCA, KOrga NCTOYHUK HE Mo HanpsaXeHneMm. BbIKNOUMTE NCTOYHMK MUTAHNS, BbITALLMB BUJTKY U3 PO3ETKU, U

SECURITY nogoXxanTe ABe MUHYThI.

¥

YTo6bl NogKnounNTL kKabeny NPOBOAOB MeXay reHepaTopoM W KaTyLKOi, CM. CTp. 3 unu 4.

YCTAHOBKA BOBUHbI

dlll =~

a b - CHumuTE conro (a) 1 KoHTakTHYy Tpybky (b) ¢ ropenkn MIG/MAG.



WHCcTpyKuma no
I'IepeBo,q OpUrnHanbHbIX
NPUMEHEHNIO MHCTDYKLMAiA NEOFEED-4W

- OTkpoiiTe ntok 6apabaHa.

- YctaHoBuTe 60OUHY Ha aepxaTternb.

- Obpatute BHMMaHWe Ha MPWBOAHOW LWITUMT (C) CTOMKM MoTOoBMMa. YToObI YCTaHOBUTH
KaTywky auametpom 200 MM, MakCMMarbHO 3aTSHUTE NNACTUKOBbLIN AepXaTenb KaTyLIKn
(a).

- OTtperynupyinte Topmo3 606uHbI (b) Tak, 4TOGbl MpyM OCTaHOBKe cBapku GoGWHa Mo
MHepLuun He 3anyTana npoBOMoKy. He 3axumarite CAMLLKOM CUbHO. OTO MOXET NpUBECTU
K Nneperpesy ABurartens.

a
YCTAHOBKA NPUCAJOYHON NPOBOJIOKU

YT106bI 3aMEHUTL PONUKU, BbINONHUTE crieaylolumne AencTBUSA:

- OcnabbTe py4ku (a) 4O MakCMMyMa U1 onycTUTE UX.

- Pas3bnokupyiite ponuku, NoBepHyB CTOMOpHbIe KorbLa (b) Ha YyeTBepTb obopoTa.
- HactpownTte ponukn n 3apmkcnpymnTe CTonopHbIe KonbLa.

[MocTaBnsiemMble PONUKN - 3TO PONUKK C ABOMHBIMY KaHaBKaMu:

- ctanb @ 1.0/1.2

NPOBOIOKN 1 MaTepuana nposoroku (Ans nposonokv @ 1,0 ucnonbaynte kaHasky & 1,0).

- Vcnonb3yiite ponuvkn ¢ V-06pa3Hov kaHaBKOW ANS CTanbHOW MPOBOMOKM W [PYrOW >XeCTKON
NPOBOOKK.

- Wcnonbsynte ponukn ¢ U-obpasHon kaHaBKOW AnA  anioMWHUEBBLIX MNPOBOAOB W OpYrux
TIerMpoBaHHbIX NPOBOAOB, MMOKUX.

- <§ : HapUcb BMAHa Ha ponuke (Npumvep: 1.2 =@ 1.2)
—> 1 xenob Ans NCronb30BaHWs

! - MpoBepbTe MapkMpoBKy Ha ponuke, YToObl y6eanTbCs, YTO PONUKWM MOAXOAST ANA AuameTpa

RU

YT106b! yCTAaHOBUTL NPUCAAO0YHLIA NPOBOA, BbINONHUTE cneayolme AeNCTBUSA:

- OcnabbTe pyyku 4O MakCMMyMa 1 OnycTuTe Ux.

- BcTtaBbTe npoBop, 3aTem 3akponTe NOAALLMIA MexaHU3M ABUraTens v 3aTsaHUTe Pyyku, kak
yKasaHo.

- Appuyer sur la gachette de la torche ou appuyer sur l'inverseur avance fil (11-12) dans le dé-
vidoir pour actionner le moteur.

MNpumeyaHns

 CrMLLKOM Y3KWIA LUNaHT MOXET BbI3BaTh NPOGremMbl C Mofayel 1 neperpesom Asuratens.

* KOHHEKTOp ropenku JormkeH Takke BbiTb XOPOLLUO 3aTsiHYT BO U3bexaHue neperpesa.

* MNpoBepbTe, 4TOOLI HM NPOBOMOKa, HU GOGUHA He Kacanucb MexaHudeckux GrokoB annapaTta. B o6paTHom cryyae cyuiecTsyeT
0MacHOCTb KOPOTKOrO 3aMblKaHusI.

PUCK OXXOroB, CBA3AHHbIW C NOABUXHbIMU ANIEMEHTAMU

Mopatowne yCTpOVICTBa MMEKT NOABUXKHbIE 3JIEMEHTbI, B KOTOPblE MOryT NonacTb PyKW, BOSIOCHI, oaexna Ui MHCTPYMEHTbI U

Takum 06pa3oM MPUBECTU K paHeHUsM!
* He npubnuxaiite pyku K NOABWKHBIM MW NMOBOPaYMBaIOLLMMCS 3IeMeHTaM, a Takke K Aetansam npvsogal

* MNpocnegute 3a Tem, 4yTOObI BCE KPbILLUKM KOpnyca Ui 3allUTHbIE KPbILLKU Obinn 3aKpbITbl BO BpeMA pa60TbI!
* He HocuTe nepuatku, Korga npogesaeTe NPOBOJIOKY UMK 3aMeHAETE KaTyLUKY.

NMONYABTOMATUYECKASA CBAPKA CTANN / HEPXXABEIOLWEW CTANN (PEXXUM MAT)

370 060pyaOBaHME MOXET CBapMBaTh NMPOBOSIOKY M3 CTaNN U HepxkasetoLel ctanu guametpom ot 0,6 oo 1,6 mm (I-A). B ctaHgapTHOM
KOMMIeKTaLumm ycTpoMCcTBO nocTtaensieTcs ¢ ponvkammn & 1,0/1,2 ana cranu nnm Hepxkaeetower ctany. KoHTakTHas Tpybka, »xenob ponuka u wnaHr
ropenku npeaHasHayYeHbl Ans 3Toro NpUMeHeHUs.

Mcnonb3oBaHne annapata ans ceapku ctanu Tpebyet cneuunduydecknii ras (Ar + CO2). Mponopumsi CO2 MOXET MEHSITLCA B 3aBUCUMOCTU OT

TUNa ucnonb3yemoro rasa. [Ins HepxxaBenku ncnonb3yinTe cMechb ¢ 2%-copepxaHnem CO2. Mpu ceapke uncteim CO2 HeOOXOQNMO NOAKIIOYNUTL
nogorpesaTtesb ra3a k ra3oBoMy 6annoHy. [1ns KOHKPeTHbIX TpeOoBaHMIA K rady, noXxanymcrta, CBSXKMTECh C BalLMM AUCTPUOLIOTOPOM rasa.

Pacxop rasa npu ceapke ctanu ot 8 o 15 n/MUH B 3aBMCMMOCTHM OT OKpYy»KatoLlel cpefbl. YTobbl MpoBepUTL pacxon rasa Ha MaHoMmeTpe 6e3
pa3maTbiBaHUsSi 3anpaBOYHON NMPOBOJIOKU, HAXMUTE U yaepxkuBaiTe kHonky Ne 1 n cnegyiiTe npoueaype, oToGpaxkaemol Ha akpaHe. OTa npoBepka
[OMKHA BbINOMHATLCS NEpUonYecky s obecneveHmst onTMarnbHbIX XapakTepucTuk ceapku. OBpaTuTech k pykoBOACTBY MO dKCMnyaTauum
nporpammMmupyemoro TepmuHana (HMI).
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WHCTpyKuma no
I'IepeBoq OopUrnHanbHbIX
NPUMEHEHNIO MHCTPYKLW NEOFEED-4W

NMOJIYABTOMATUYECKAA CBAPKA AJNTIOMUHUA (PEXNM MIG)

370 060pyaoBaHME NO3BONSET OCYLLECTBMAATL CBAPKy antoMUHMEBOM NPOBONokon anametpom o1 0,8 o 1,6 mm (I-B).

Wcnonb3oBaHue annapata Ans cBapku anoMuHMA TpebyeT cneumdmryecknii ras - YiCTein aproH (Ar). [ins Beibopa rasa cnpocute coseTa
cneyunanucta no npogaxe rasa. Pacxopq rasa npu ceapke amoMuHms ot 15 Ao 20 n/MUH B 3aBUCMMOCTU OT OKPYXatoLLeln Cpefbl 1 onbiTa CBapLuuKa.
BoT pasnununa mexay npumeHeHnem ctanv u antoMUHNUS:

- Ncnonb3ynTte cneumnanbHble ponvKL AN CBapKu antioMUHUS.

- OTperynupyiTe AaBrneHne HXMMHbIX POSIMKOB NMOAAIOLLENO MEXaHW3Ma Ha MUHUMYM, YTODObl HEe pasaaBuTb MPOBOSIOKY.

- Ncnonb3ynte kanunnapHyto Tpy6Ky (MpeaHas3Ha4YeHHyo AN HanpasfieHns NPOBOMOKM MeXAy porvkamu KaTyLwwku asuratens n pasbemom EURO)
TOMbKO ANS CBapKu cTanu/Hepxasetowlen ctanm (I-B).

- [openka : ncnonb3ynte cneuuanbHyo ropenky Ans anoMuHns. 3Ta ropernka AN antoMUHNS OCHaLLeHa TedrTOHOBBIM LUMaHroM, YTOObl OrpaHNYnTb
Tpenus. HE OBPESATD wnaHr no kpato cTbika | OTOT LWnaHr ncnonb3yeTcs AN HanpasieHns MPOBOMOKM OT POMMKOB.

- KoHTtakTHas Tpybka ncnonesyiite CMELINATIbHYO koHTakTHYI0 TPyOKy Ans antoMUHUS, COOTBETCTBYIOLLYIO AUAMETPY NMPOBOIOKU.

J— Mpu ncnonb3oBaHUM KPACHOM MM CUHe 060oYKM (CBapKa artoMUHUST) PEKOMEHAYETCS UCTIONb3oBaTh akceccyap
ﬂ_.- 91151 (I-C). 70T aKkceccyap V3 HepXxaBeloLLel cTany HanpasnsieT Tpyoky, yny4ylias ee LeHTpupoBaHue n obnerdas
noaavy NpoBOIOKN.

NMONYABTOMATUYECKASA CBAPKA CUSI U CUAL (PEXXUM CBAPKU-TTAAKN)

O6opynoBaHve moxeT cBapuaTtb npoBonoky CuSin CuAl & 0,8 n 1,6 mm.
Takum xe obpa3om, kak 1n Ans cranu, nonb3ynTecb KanumnspHON TpyOKoW 1 ropenkon co CTanbHbIM LnaHroM. [Ins ceapkv-navikv UCMonb3ynTte
YUCTBIN aproH (Ar).

NMONYABTOMATUYECKASA CBAPKA NOPOLUKOBOW NPOBOJIOKOW

O6opynoBaHue MOXET cBapuBaTb MOPOLLKOBYIO NPOBOOKY AnameTpom ot 0,9 o 2,4 mm. OpurvHanbHble PonuKM HEOOXOAMMO 3aMeHUTb Ha
pOnuKK, cneumanbHO NpegHasHavYeHHble A4S NOPOLUKOBOWM NPoBonoky (onuums). CBapka NOPOLLKOBOW NPOBOIOKON CO CTaHAAPTHbLIM COMIIOM MOXET
NPUBECTU K Neperpesy 1 NOBpeXaeHuto ropenkn. CHUMUTE opurinHansHoe conno ¢ Bawen ropenku MIG-MAG.

PEKOMEHOYEMbIE KOMBUHALIUN

%(MM) Tok (A) @ nNpoBONoKu (MM) @ Conmno (Mm) CkopocTb noToka (1/mMunH)
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
8-15 300-500 1.2/1.6 16 18-25
0.6-1.5 15-80 0.6 12 8-10
L 1.5-3 80-150 0.8 12-15 10-12
= 3-8 150-300 1.0/1.2 15-16 12-15
8-20 300-500 1.2/1.6 16 15-18

PE>XXUM CBAPKW MIG / MAG (GMAW / FCAW)

MeToapbl cBapku
=
s 2 . 3 2
. g <§( O = — (&)
PaclumpeHHble Hacrpoiiku S Z X o | 2 |1
o > s o L ==
[ @) = 14 a >3
S a A o = EX
I E £ EFE O =W
= %) » %) O Sao
MapHoe o
coenuHeHeM Fe Ar25% CO, ) v v v ¥ v Beibop cBapuBaemoro matepuana
- CuHepreTuyeckne napameTpbl CBapku
Martepwuan/ra3
Onamvetp
MpOBONOKH @0,6>3@2,4Mm v | v ¥ ¥ | ¥ ¥  Bbibop anameTpa npoBOnoku
OFF - ON AKTUBUPYET UMN HET MOZYMSALMI0 CBaPOYHOrO Toka (ABONHOW
ModulAre (BbIKI - BKI) v UMNYIbC)
I:;;ﬁgsgme 2T, 4T v Y v ¥ | ¥ v | Buibop pexvima ynpaBneHus cBapkol ¢ MOMOLLbI TpUrrepa.
Ceapka o
npUXBATKON Spot, Délai v vV YV v Y - | Bblbop pexuma npuxsaTku
TonwmHa BbiGop OCHOBHOW HacTpoWKu ANst OTOBpaxKeHUs (TonwuHa
1st HacTpoiika Tok - v v v ¥ | ¥ | capusaemoli geTtanu, cpeaHuit CBapoYHbIi TOK Un
CkopocTb CKOPOCTb NOAaYM NPOBOOKM).




WHCTpyKums no
I'IepeBo,q OpUrnHanbHbIX

NPUMEHEHNIO MHCTDYKLMAiA NEOFEED-4W
Oepxute (HOLD)
Frasue TennoBoii v v v v v v Cwmotpute masy «PEXXUM SHEPTMW» Ha cneaytowmx
cTpaHuuax.
KoappuLNEHT

[ocTyn K HEKOTOPbIM NapamMeTpamM CBapku 3aBUCUT OT BbIGpaHHOrO pexuma otobpaxeHusi: Hactponku/pexum otobpaxkenus : Easy, Expert, Ad-
vanced. O6paTuTech K pykoBOACTBY MO 3KCMyaTauuy nporpaMmmupyemoro tepMmutana (HMI).

METONbl CBAPKU

[ns nonyyeHVst 4ONOSHUTENBHOM MHDOpMaLMK O cuHeprum GY'S 1 CBapOYHbIX NpoLieccax oTcKaHupyiTe QR-Kkog :

CBAPKA NPUXBATKOW

* Pexxkum SPOT

[aHHbIi CBApOYHELI PEXMM NMO3BOSSET CoeavnHeHne aetanei neper ceapkoi. Mpuxeatka MOXeT ObiTb COBEpLUEHA BPYYHYO C MOMOLLbIO TpUrrepa
UM C BPEMEeHHOW 3a0epKKol C 3apaHee onpeaeneHHo NPOoaOIKUTENbHOCTLIO NMPUXBATKU. DTa NPOAOIIKUTENIbHOCTL TOUKM MPUXBaTKM NO3BONSET
OOCTUrHYThb NyYLlei BOCNPOM3BOAMMOCTM U MOMyYeHNst HEOKUCTIEHHbIX TOYeK (HacTporika AOCTYMNHa Yepes MEHIO AOMNOMHUTENbHBLIX NapamMeTpoB).

BpeMsi cpabaTbiBaHUs
OTO pexkuM oLeHKM, aHanornyHblii SPOT, HO codeTatoLmii B ceGe BpeMsi OLEHKW 1 OCTAHOBKM, OMPedensieMoe npu HaxaTn Ha Kypok.

ONPEOENEHUE HACTPOEK

EOVNHULA
M3MEPEHUA
CkopocTb nogauu . o
M/MVH KonunyecTtBo nprcagoyHOro metanna u KOCBEHHbIN CBAPOYHbIN TOK.
NPOBOIOKM
HanpsikeHune B BnusiHne Ha wvpuHy WBa.
CrnaxuBaeT cBapOYyHbIii TOK bonee nnu meHee. HactpavBaeTcst B COOTBETCTBUM C MOMOXEHNEM
[poccenb -
CBapKw.
Mpenras s Bpemsi ynaneHus Bosgyxa v3 ropenkv 1 yCTaHOBKW ra3oBOW 3aLUyThl nepes NogXurom.
Hocr-ras s MopaepxaHve raszoBon 3aLUMThbl NOcne 3aTyxaHus Ayri. OTo No3BonseT 3anTUTb CBapMBaeMyto
Aetanb 1 3NeKTPOof, NMPOTMB OKUCTIEHUS.
TonwuHa - CuHeprus no3sonseT NofIHOCTbIO aBTOMaTUYECKYH0 HACTPONKY. [leiicTBre No TonwmHe
aBTOMaTUYeCKu YCTaHaBMMBaET NpaBUbHOE HAaTSXKEHVE HUTU U CKOPOCTb.
Tok A CBapoYyHbIi TOK yCTaHaBNMBaeTCs B 3aBUCMMOCTM OT TUMa UCNONb3yeMol NPOBOMOKM U
noanexaliero ceapke marepuvana.
[IrivHa apku Mo3BonsieT perynupoBaTth paccTosHNE MexXAy KOHLIOM MPOBOMOKK U CBAPOYHON BaHHOW
(perynupoBka HaTskeHus1).
CkopocTb o MporpeccuBHas ckopoCTb MPOBOMNOKU. Nepea po3KuUrom NpoBoA NIIaBHO BXOAUT, YTODObI co3aaTth
(] o
npuénuxeHns nepBbIfi KOHTAKT, HE Bbl3biBasi PbIBKOB.

Hot Start - aTo cBepxTok npn nogxure, bnarogaps KOTOPOMY ANEKTPOA He NPUNMNAET K
Hot Start % &s cBapuBaemon getanu. Ero MoxHo oTperynmposatb no MOLLHOCTU (% CBapOYHOro TokKa) v no
NPOACIKNTENBHOCTU (B CeKyHAaXx).

QTOT TOK CTYNEeHW Npy OCTAHOBKE - 9TO (hasa NMocre KPUBOMA CHIDKEHUS TOKa.
3anornHeHve kpatepa

wea % Ero MoxHo oTperynvpoBaTtb No MOLHOCTHU (% CBapOYHOrO TOKa) ¥ MO NPOAOIMKUTENBHOCTH (B
ceKyHAax).

Soft Start s [MocTeneHHbIN pocT Toka. YTobbl n3bexaTb CUMbHBIX MYCKOB UMW PbIBKOB, TOK perynupyercsi
MeXzay NepBbIM KOHTaKTOM U CBapKOW.

Uplsope S [MocTeneHHbIN POCT TEKYLLEN KpUBOW

XonogHbIN TOK % BTopoi Tak Ha3blBaeMbI «XONOLHbINY CBAPOYHbIN TOK.

YacToTa umnynbca My YacToTa MmnynbLcoB

Pa6ounit Linkn % B umnynbcHOM pexume 3agaeT Bpemsi ropsiyero Toka OTHOCUTENIbHO BPEMEHW XONOAHOro TOKa.

3atyxaHue s KpvBas CHwxeHus Toka.

Touka s OnpeaeneHHast NPOAOIMKUTENBHOCTb.

MpopomknTensHOCTb .

MeXy nBYMS s MpopomKknTENbEHOCTE MeXAY OKOHYaHneM Todku (ncknovas Post Gas) n Bo3o6HOBNeHneM HOBOW

ToykM (Bkmtoyas Pre-Gas).
CBapHbIMW TOYKaMu

¢7yHKLI,I/1ﬂ, npegnoTepallarollas pUCcK sanunaHua nposoda B KOHUE LBa. 310 BpeMsa COOTBETCTBYET
noabemMy NpoBOJSIOKK U3 BaHHbI pacnnasa.

Burnback s

[ocTtyn k onpefeneHHbIM napaMmeTpamM CBapku 3aBUCUT OT NpoLiecca CBapku (PyYHON, CTaHAaPTHLIN U T. A.) U BbIBpaHHOro pexumMa oTobpaxkeHus
(Easy, Expert unu Advanced). O6paTtuTech K pyKOBOACTBY MO 3KCMyaTaummn nporpamMmmmpyemoro TepmuHana (HMI).
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I'IepeBoq OopUrnHanbHbIX
NPUMEHEHNIO MHCTPYKLW NEOFEED-4W

YNPABNEHWE NMOTOKOM rA3A

[Ina npoBepku pacxopa rasa no maHoMmeTpy 6e3 pasmoTKM MPUCaA04HON MPOBOMOKU HaXMuTe n yaepxusante kHonky Ne 1 Ha HMI n cnegynte
npouegype Ha dKpaHe uMnu HaxmuTe pesepc nopayn nposonoku (I1-12) B kaTywke. OTa npoBepka AOMKHa BbIMOMHATECA MEPUOANYECcKU ANS
obecneveHust onTMManbHbIX XapakTepucTuk ceapku. ObpaTuTech K pyKOBOACTBY MO 3KCMyaTauumn nporpaMmMmmpyemoro TepmuHana (HMI).

LWKINbl CBAPKW MIG/MAG

CranpapTHbIn npouecc 2T:
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| crater Filler

I Soft-start

Mpv HaxaTun Ha TpUrrep Ha4YMHaeTCs NpoAyBKa rasa B Havane ceapku (Mpea-ras). Korga npoBonoka kacaeTcs Aetanu, UMnyrnbc Bo3byxaaeT ayry,
3aTeM HauyMHaeTcsi CBapoYHbIN Lk, Korga Tpurrep otTnyckaeTcsl, oCTaHaBnvMBaeTcsi nofgaya NpoBONOKM Y UMMNYNbC TOKa NMO3BONSET YNCTO OTpe3aTb
NPOBOOKY ¥ MPOM3BECTU NPOAYBKA ra3a B KOHLe cBapku (mocT-ras). [lo Tex nop, noka Post gaz He 3aKOHYeH, HaxxaTve Ha Tpurrep No3eonseT bbICTPo
BO306HOBUTL CBaPKY (PY4YHOW LienHOW LWOB) He npoxoas dasdy HotStart. B uukn moxHo nobasutb HotStart n/unu Crater filler

CrangapTHbi npouecc 4T:
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ISoft-start

B pexume 4T npogormkutensHocTb Pré-gaz n Post-gaz perynupyetcs no Bpemenun. Pabota HotStart n Crater filler (3anonHeHue kpatepa) Tpurrepm.
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NPUMEHEHNIO MHCTDYKLMAiA NEOFEED-4W

2T NmnynbcHbIv npoLiecc:
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crater Filler

| Soft-start

Mpu HaxaTun Ha TpUrrep HaudvMHaeTcs NpoAyBKa rasa B Havane ceapkv (nped-ras). Korga npoBop kacaeTtcst Aetanu, UMMybC MHULMKUPYET Oyry.
3artem annapat HaunHaeT Hot-start, upslope 1, HakoHeL, HauMHaeTcst cBapoYHbIV Unkn. Korga Tpurrep oTnyLleH, Cnyck Ha4YHEeTCs, noka He JOCTUTHET
3anonnHutens ICrater. 3aTeM nuK ocTaHOBa mepepesaeT NPoBOA4, 3a KOTopbiM criedyeT noct-ra3. Kak n B «CtaHgapTHOM», nonb3oBaTenb MMeeT
BO3MOXXHOCTb ObICTPO BO30OHOBUTL CBapKy BO BpeMs Nofayu rasa, He npoxoas atan HotStart.

4T NmMnynbCHBIN npoLecc:

A ! A A
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|Soft-start

B pexume 4T npogormkuTtensHocTb Pré-gaz n Post-gaz perynupyetcs no Bpemenun. Pabota HotStart n Crater filler (3anonHeHue kpatepa) Tpurrepm.
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WHCTpyKuma no
I'IepeBoq OopUrnHanbHbIX
NPUMEHEHNIO MHCTPYKLW NEOFEED-4W

PEXWNM CBAPKW TIG (GTAW)
NOAKNIOYEHWE U COBETI

CM. pyKOBOZACTBO MO 3KCMyaTauum reHeparopa.

3ATAYUBAHUE SNEKTPOOA

[nsa onTuMansHOro yHKLMOHUPOBaHWSE PEKOMEHAYETCS UCMOMNb30BaHNE 3MEeKTPOAA, 3aTOYEHHOTO CEaYLLM 06pasoMm :

L =3 x d ana cnaboro TokKa.
L = d Ansa BbICOKOro Toka.

MomoLlb B HACTPOWKE U BbIEOP PACXOOHUKOB

:ﬁ Tok (A) OnekTtpog (Mm) Conno (Mm) Pacxo?n;::Aa;H,)AprOHa
0.3-3 mm 5-75 1 6.5 6-7
DC 24 -6 MM 60 - 150 1.6 8 6-7
4-8wmMm 100 - 200 2 9,5 7-8
6.8 -8.8mm 170 - 250 24 1 8-9
9-12Mm 225-300 3.2 12,5 9-10

TEXHOJNOIM'MYECKUE XAPAKTEPUCTUKWN

MeToabl cBapku
PaclimpeHHble Hactporku CrlH I DC
pexunm
CraHnaptHii - v CrnaeHHbI TOK
pexum
MMnynbCcHbIN o
i pEsKUM - v MMnynbCHbIN TOK
Pexum Spot - v [MpuxBaTka CrnaxxeHHbIM TOKOM
Pexum Tack - v MpuxBaTka UMMyMbCHLIM TOKOM
Tunbl maTepuana Fe, Alnta. v - Bbibop cBapvBaemoro marepuana
Ouametp
BOMb(PamMoBOro 1-4mm v v BbiGop avameTpa anekTpoaa
anekTpoaa
Pexwum Tpurrepa 2T -4T - 4T LOG v v BbIbop pexvmMa ynpaBneHunsi CBapkoi C MOMOLLbIO Tpurrepa.
ETIG ON - OFF v v gﬁjﬁ:ﬁ;ﬁ:_nocmﬂwo“ 3HEPINM C KOPPEKTUPOBKOW KorebaHumi
Oepxute (HOLD)
Mutanne Tennosow - v Cwmotpute masy «PEXXUM SHEPIMW» Ha cneayowmx cTpaHuuax.
KoahpmumeHT

[locTyn K HEKOTOpbIM MapamMeTpam CBapKku 3aBUCUT OT BbIBpaHHOroO pexunma oTobpaxeHus: Hactpoiiku/pexum otobpaxenus : Easy, Expert, Ad-
vanced

METOLbl CBAPKUK

*TIGDC
I'Ipe,qHasHaLleHo Ona YepHbIX MeTannoB, TakMM Kak CTalnb, HepXaBetolwas Cctarnb, a TakxKe And meau n ee cnnasam, U OAnsd TutaHa.

* TIG CuHeprus

He pabotaeT ¢ BbIGOPOM TMNa NOCTOSIHHOIO TOKa U HACTPOWKOW NapaMeTpoB CBAPOYHOIO LIMKIA, a BKIOYaEeT B ce0s1 NpaBmnia/cuHeprum cBapku,
OCHOBaHHbIE Ha OnbITe. TaknuM 06pa3om, 3TOT PeXMM OrpaHNYMBaET KONMMYECTBO NapaMeTpUpPOBaHNIA TPEMS OCHOBHBIMU HacTponkamu: Tvn
mMartepuana, ceapvBaemMasi TOfLMHA 1 MOMOXEeHNEe CBapKu.

HACTPOWKU

* CTaHpapTHbIN

Cnocob6 ceapku TIG DC Standard no3sonsieT nponsBoanTb BbICOKOKAYECTBEHHYIO CBApPKy OOMbLUMHCTBA Xene3ocoaepallyx CrniaBoB, Hanpumep
cTanwu, HepxxaBewiku, a Takke MEAU 1 ee CMNaBoB, TUTaHA...MHOro4YMCeHHbIE BO3MOXHOCTY PEryrnMpoBKY TOKa U pacxofa rasa Nno3BosisitoT NOMIHOCTHI0
KOHTPONMMPOBAaTh BCIO ONePaLMio CBApK1 OT MOAXKMra 0 OXMaXAeHNsl CBapOYHOro LUBa.



MHCcTpyKums no

anMeHeHV"'O [MepeBog opurMHanbHbIX

VHCTPYKUMN

NEOFEED-4W

* IMNynbCHbLIN pexum

[laHHbIN pexrmM MMNynbCHO-AYrOBOW CBapKW YepedyeT UMMYMbChbl CUMbHOMO Toka (I, CBapo4HbIN MMMynbe) 1 uMnynbcbl cnaboro Toka (I_Cold,
MMMyYNbC OXMaxaeHus aetanu). ATOT UMMNYNbCHBIN PeXMM NO3BONSAET COEAUHATL AeTanu, orpaHnymBas Temnepatypy. leganbHo noaxoauT pasHbixX
NOMOXEHUSAX CBaPKN (HaKIOH)

Hanpumep:
CeapoyHbiti mok | HacmpoeH Ha 100A u %(l_Cold) = 50%, mo ecmb x0mo0HbIl mok = 50% x 100A = 50A.
F(I'y) HacmpoeH Ha 10 'y, nepuod cueHana 6ydem paseH 1/10Hz = 100 mcek -> kaxdbie 100 mcek Yepedyromcsi umnyrbcebl 100A ¢ umnynscamu 50A.

* Pexxum SPOT

[aHHbIN CBApOYHbIN PEXMM MO3BOMSET COeANHEHME AeTanen nepen cBapkon. MpuxeaTtka MOXET ObiTb COBEpLUEHA BPYYHY C MOMOLLBIO TpUrrepa
WV C BPEMEHHOWN 3aepXKON C 3apaHee onpenerieHHoN NpodoSKMTENbHOCTLIO MpuxBaTku. Perynnuposka BpeMeHn npuuenneaHns obecneunsaet
TyuLUYI0 BOCMPOM3BOAUMOCTb U MOSTyYEHNE HE OKUCIEHHBIX TOYEK.

¢ Pexxum Tack

OTOT MeTo, CBapKM Takke NO3BOMSIET OCYLLECTBNATL NPeABapUTENbHOE COeAMHEHME AeTarnen nepes CBapkon, HO Ha 3TOT pa3 B ABa 3Tana: nepBbi
3Tan MMMyNbCHOrO MOCTOSIHHOIO TOKa, KOHLEHTpUpyloLwas Ayry Ans nyyllero npoHWKHOBEHUSI, 32 KOTOPbIM CrieayeT BTOPOMW 3Tan CTaHO4apTHOro
NOCTOSIHHOIO TOKa, paclumpsitoLwas ayry u, Takum obpasom BaHHy, Anst obecneyeHnss CBapky TOUKU.

Bpewmsi cBapku OBYyXx 3TanoB NpUXBaTKN PErynnpyeTcsa Ansi ny4ylenn BOCNPOU3BOAMMOCTY U CBAPKN HEOKUCITEHHbIX TOYEK.

* E-TIG

OTOT pexum No3BonseT BapuTb C MOCTOSHHON MOLLHOCTbLIO, U3MEPSIA B peXUMe pearnbHOro Bpems konebaHust AnvHbI Ayru, ¢ Tem, 4Tobbl obecneunTts
OAVHAKOBYIO LUMPUHY ¥ nNpoBap wBa. B cniyvae, korga coeguHeHue TpebyeT KOHTPONS CBapOYHOWM aHeprun, bnarogaps pexumy E.TIG ceaplumk
yBepeH B COOMOAEHNN CBAPOYHOW MOLLHOCTM, HE3ABUCKMMO OT HaKrnoHa ropesiku K getanu.

Standard (mocTosiHHBIN TOK) E-TIG (nocTosiHHas aHeprus)

BblIEOP IMAMETPA SNEKTPOOA

@ OnekTpoaa (Mm) Tiebe
YucTbii Bonbghpam Bonbdpam ¢ okuckio

1 10>75 10>75

1.6 60 > 150 60 > 150

2 75> 180 100 > 200

25 130 > 230 170 > 250

3.2 160 > 310 225> 330

4 275 > 450 350 > 480

MpubnuantensHo = 80 A Ha Mm &

NOBEOEHUE TPUITEPA
* 2T

e
,‘%

v
Main button @

T1 - TNaBHasi KHOMKa HaxaTa, Ha4MHaeTCs CBAPOYHbIN LMKN
(Mpeplras, |_Start, UpSlope u cBapka).

T2 - MNaBHas KHOMKa OTNyLLEeHa, CBapOYHbIN LMK NpekpaLlaeTcs

(DownSlope, |_Stop, PostGaz).
B crniyyae ropernku ¢ 2 KHorkamu 1 TofNbKo B pexume 2T
BTOpOCTENEHHAs KHOMKa YNpaBnsieTcsl, Kak rmaBHasi.
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WHCTpyKuma no

I'IepeBo;:l OopUrnHanbHbIX
NPUMEHEHUIO

MHCTPYKLMI

NEOFEED-4W

. 4T

Main button l@'

* 4T LOG

<058 <038 >0.55
%

¥ <

<

Main button I@I@ H ” @

T1 - HaxaTta raBHas kHomnka, Uukn HaunHaeTcs ¢ PreGas
(npoayBka rasa nepep Ha4anoM CBapKu) U OCTaHaBMMBAaETCS B
daze |_Start.

T2 - [naBHas KHoMkKa oTnyLueHa, uukn npopomkaercsa B UpSlope n
cBapke.

T3 - MMaBHas kHomnka HaxaTta, unkn nepexogut B DownSlope n
npekpallaetcsa Ha atane |_Stop.

T4 - MMaBHasa KHoMNKa oTnyLleHa, Uukn 3akaHunsaetcs [Noctlas3om.
[MomeTKn: Anst ropenok, ABONHbIX KHOMOK Y ABONHOWM KHOMKK +
NoTEHLMOMETP

=> KHOMKa «BBEPX/TOK CBApPKM» N NOTEHLMOMETP aKTUBHbI, KHOMKa
«BHU3» HeaKTMBHa.

T1 - Haxara rnaBHas KHomnka, Uukn HadmHaetcs ¢ PreGas
(npoayBka rasa nepen Ha4anoM cBapku) U OCTaHaBNMBaETCs B
dase |_Start.

T2 - [naBHasi KHoMKa oTnyLUeHa, uukn npogomkaetcs B UpSlope n
cBapke.

LOG aT0T pexxum paboTbl NCMonb3yeTcs Ha aTane cBapku:

- KOPOTKOE HaXkaTue Ha rmaBHyt KHormky (<0,5 c) nepekntoyaeTt Tok
oT | ceapku k | xonogHow 1 Hao6opoT.

- BTOPUYHAs KHOMKA yAepXKMBaEeTCsl HaXkaToW, TOK NepekIo4aeTcst oT
| cBpaku Ha xonog, |.

- BTOPUYHAs KHOMKa OCTaEeTCst OTMYLLUEHHOMN, TOK MEPEKIYaET C
xonoga | Ha ceapky .

T3: AnuTenbHoe HaxaTune Ha OCHOBHYI KHOMKY (> 0,5 cek.), umkn
nepexoguTt B pexxum DownSlope 1 octaHaBnuBaeTcs B hase
|_Stop.

T4 - MNaBHas KHoMKa oTnyLleHa, Lukn 3akaH4nBaeTcs [Noctlaszom.

[ns ropenok ¢ ABYMSl KHOMKaMu Unn ¢ AByms Tpurrepamu + noTeHUNoMeTp, « BEPXHUN » TPUITEP COXPaHSIET Te Xe beHKLWIVI, YTO U Ha roperke c

OfHUM TPUITEPOM UMW C NNACTUHKON. TPUITEP «HUKHUNY HEAKTUBHbIN

PYYAHAA NPOOYBKA FA3A

lMpvcyTCTBUE KUCTIOpPOAa B ropernke MOXET MPUBECTU K CHKEHWIO MEXaHUYECKUX CBOMUCTB 1 MOXET NPUBECTU K CHIKEHMIO KOPPO3UOHHOM CTOMKOCTH.
[N 04MCTKM ropenku OT rasa HaXkMUTe U yaepXxuBaiiTe KHOMKY N°1 1 crefyiiTe MHCTPYKUMUSIM Ha 3KpaHe Ui HaXmuTe nepekntodatens oumcTkm (11-12)
B YCTpOMCTBE noAayun npoBomnoku OBpaTutech K pyKOBOACTBY MO 3KCNnyaTauuy nporpammupyemoro TepmuHana (HMI).

ONPEOENEHUE HACTPOEK

EQVHULA
M3MEPEHUA
Mpenras s Bpems yaanexusi Bosgyxa 13 ropernku 1 yCTaHOBKM ra3oBOW 3alLuUTbl Nepes NOfKUIoM.
Tok o .
sanycka %o OTOT TOK CTyNeHn npu 3anycke - 310 asa nepeq KpYBOW HapacTaHUs TOKa.
Bpems
s Bpewms Bbigepxku npy 3anycke A0 YBENUYEHUS Toka.
3anycka
HapawmBaHnus Toka s [Mo3BonsieT NocTeneHHO yBENUUYNBAaTL CBAPOYHbIN TOK.
CBapo4HbIN TOK A CBapOo4HbIN TOK.
3aTyXaHme s MpepoTBpallaeT o6pa3oBaHMe KpaTepa B KOHLIE CBApKW U PUCK MOSIBIIEHUS TPELLWH, OCOOEHHO B
y Nerkmx crnnaeax.
Tok ocTaHOBKM % OTOT TOK CTYyNEeHN Npn OCTAHOBKE - 3TO (ha3a Nocrie KPUBOW CHIDKEHNS TOKa.
MponomKUTensHOCTb
s Bpems Bbigepxku 0CTaHOBKM - 3TO ha3a nocrne 3ameaneHns Toka.
OCTaHOBKM
TonwmHa MM TonwuHa cBapuBaemMon getanu
[MonoxeHwne - [MonoxeHwe npu ceapke
Mocr-ras s MoppepxaHue ra3oBow 3almThbl nocne 3atyxanus ayrv. OH 3awmiLaer AeTanb U anekTpos oT
OKMCINEHNS MPY OXNaXaeHUMN.
dopma BoIHbI - dopma BOIHbI MMMYIICHOTO MPOMEXYTKa.
XonopgHbI TOK % BTOpon Tak Ha3blBaeMbIN «XOMNOAHbINY CBAPOYHbIV TOK.
Bpemsa XonoaHoro o .
Toka %o BanaHc npopomkuTenbHocTH ropsivei ceapku (1) mnynbeca.




WHCTpyKums no
I'IepeBo,q OpUrnHanbHbIX

NPUMEHEHNIO MHCTDYKLMAiA NEOFEED-4W
Yacrota umnynbscos
Yacrora COBETbI MO HACTPOWIKE
HVAbCALIAN My * [pun cBapke py4HbIM Npucago4HbiM MeTannom F(I') CMHXPOHU3MPYETCS C XKEeCTOM.
Y u * ToHkui 6e3 HanonHutens (< 0,8 mm), F(My) >> 10 'y,
» CBapka B nosuuuu, Torga ® ('u) < 100Ny
Pexwum Spot S BpyuyHyto unu no 3agaHHOMYy BpeMeEHMU.
MpopomkurensHocTe s Pasa py4HOro MMnynbca Unm UMMynbC onpeaeneHHon NPoAOIMKUTENBLHOCTY.
Mmnyneca
MpopomkurensHocTL s dasza py4HOro CriaxeHHOro Toka Unm Toka onpeaeneHHoN NPoAOIHKUTENIbHOCTY.
BHe Mmnynbca

[JocTyn K HEKOTOPLIM MapameTpamM CBapK1 3aBUCUT OT BbIGPAHHOTO pexumMa oTobpaxeHus: HacTpoiku/pexxmum oTobpaxeHus : Easy, Advanced unu
Expert. O6paTutech K pykoBOACTBY MO dKCMyaTaumy nporpaMmmupyemoro TepmuHana (HMI).

PE>XXUM CBPKW MMA (SMAW)

NOOKNIOYEHWE N COBETDI
Cm. pykoBOACTBO MO 3KCMyaTaLmu reHeparopa.

TEXHOJNOIM’MYECKUE XAPAKTEPUCTUKWN

MeTogbl cBapku
o CraHpapTHbIN MmnynbcHbIV
PacwmpeHHble Hactpoikun nap A
pexunm pexum
PyTtunoBble
C OCHOBHbLIM Twvn anekTpoga onpegensieT cneunduyeckme napameTpbl
Tun anekTpoaa HOKDBITHEM v v B 3aBMCMMOCTM OT 0OMa3ku Ans ONTUMU3aLmnn ero
P o CBapuBaeMoCTH.
LlenntonosHein
Anti-Stickin OFF - ON (BbIKIT ®yHKUMA NnpoTuBo3anunaHus (anti-stiking) pekomeHayertcsa ans
(n OTMBOSaiVII‘IaHVIe) - BKI) v v NEerkoro OTCOeANHEHNs anekTpoada B cryvae ero NpuUnmnaHns K
P cBapuvBaeMow Aetanu (ToK OTKNoYaeTcst aBTOMaTUYECKN).
epxute (HOLD
MuTanme Eer?nosoﬁ( ) v v Cwmotpute masy «PEXXVM SHEPTIUWN» Ha cnepyrowmnx
CTpaHuuax.
Ko prLNeHT

[JlocTyn K HEKOTOPLIM NMapameTpamM CBapK1 3aBUCUT OT BbIGPAHHOTO pexumMa oTobpaxeHus: HacTpoiku/pexxmum oTobpaxeHus : Easy, Advanced unu
Expert. O6patutech K pyKoBOACTBY MO dKCMyaTaumy nporpaMmmupyemoro TepmuHana (HMI).

METONbl CBAPKU

e CTaHAApPTHbIN
OTOT cTaHaapTHbIN pexum ceapku MMA nogxoauT anst 6onbLUMHCTBA NpuMeHeHUin. OH NO3BOMSIET BbIMOMHATL CBAapKy BCEMU TUMAMU 3M1EKTPOAOB C
MOKPbLITUEM, PYTUMOBBIX, OCHOBHbIX 1 LIENIIIONO3HbIX 3IEKTPOAOB M HA BCEX MaTepuanax: cTalb, HepxaBeloLlasi cTarnb U YyryH.

* AMNynbCHBIN peXxum

OTOT pexumM UMMYNbCHON CBapKW MOAXOAUT ANs BepTukasbHOro npuMeHenus (PF). MmMnynbcHas cBapka MO3BOMSIET COXPaHSTb CBapHYH BaHHY
XOMnogHo, crnocobCTByst Mpu 3TOM MepeHocy Matepuana. [Ons peanusaumy BepTUKamnbHOM BOCXOAsLWen ceapku 6e3 umnynbca Tpebyetcs
npoZensiBaTh LWOB TUMa « €1o4ka ». [pyruMi CrioBaMm, O4eHb CIOXHOE NepeaBuKeHe TpeyroribHUKOM. Briarogaps MMmynbCHOMY pexumy Gonblue
HET HeoBXoAMMOCTY MPOAESbIBaTL 3TO ABMXKEHWE. B 3aBMCMMOCTY OT TOSLLMHbI AETanu NpsiMoe NepemeLleHne aneKkTpoaa CHU3y BBEPX MOXKET ObITb
[0CTaToOuYHbIM. TeM He MeHee, eciin Bbl XOTUTE PacLUMPUTL CBAPOYHYIO BaHHY, TO 4OCTATOMHO ByAeT NpocToro GOKOBOMO ABMKEHWMS, NOLOGHOMO TOMY,
KOTOpOe MpopenbiBaeTcs Npy ropM3oHTanbHOM cBapke. B aToM criyyae Bbl MOXeTe OTperyrnvpoBaTh Ha 3KpaHe YacToTy MMMYNbCHOTO ToKa. JQTOT
MeTop cBapku obecrneumsaeT GomMbLUMi KOHTPOMb NPU BEPTUKAbHO CBapKe.

BbIEOP INEKTPOOOB C NMOKPbITUEM

* PyTunoBble aneKkTpobl: Nerkve B UCNosb30BaHWK B 1060 No3uuum.

+ BasoBble aneTpoabl: Ero MoxHO Mcnonb3oBaTh B Nt0GOM MONOXEHWN, @ MOBbILLEHHbIE MEXaHUYEeCKUe CBOMCTBA AeNnatoT ero naeansHbiM 4nsi pabot
e NPOYHOCTb UMEET peLuatoLee 3HaYeHe. .

» OnekTpoabl C LEenmnoo3HbIM MOKPLITUEM: OYEeHb AVUHAMUYHBIA [yra C BbICOKOW CKOPOCTHIO MIaBfIEHUs, ero UCMOSb30BaHWe BO BCEX MO3ULIMSIX
aenaet ero ocobeHHO noaxoaaLmm Ans

Tpy6onpoBoaHbIX paboT.

ONPEOENEHWUE HACTPOEK

EOVHULA
N3MEPEHU/A
MpoueHTHas gons o .
Hot Start o Hot Start - 3To cBepxTOK Npn nomxure, Gnarogapst KOTOPOMY IMEKTPOA HE NPUNUMNAET K CBAapMBaEMOW
Aetanu. Ero MoxHo oTperynmpoBaTtb No MOLLHOCTM (% CBapOYHOro ToKa) 1 MO MPOAOIMKUTENBHOCTH
MpogomkunTenbHOCTbL s (B cekyHaax).
Hot Start
CBADOUHbIA TOK A CBapoyHbIl TOK PerynupyeTcs B 3aBUCUMOCTY OT BbIOPaHHOrO TUNa anekTpoaa (CM. ykasaHusi Ha
P ynaKoBKe 3reKTpoaoB).
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Arc Force - 3T0 MakcumarnbHbI TOK, KOTOprVI npegoTBpallaeT crnnnaHne npu KOHTakTe anekTpoaa

Arc Force % . .
WM Kansmm co CBapOYHON BaHHOWA.

[MpoueHTHasa gons
XOIO4HOro ToKa

%

Bpemsa XonogHoro

S
TOKa
Hactora my YacTota UMMYJIbCOB pesxuma PULSE (L)
rIyJ'IbCaLWII/I

[locTyn K HEKOTOPbLIM MapameTpamM CBapK1 3aBUCUT OT BbIGPAHHOTO pexumMa oTobpaxkeHusi: HacTpoiku/pexum otobpaxkeHnus : Easy, Expert, Ad-
vanced O6paTuTech K pyKOBOACTBY MO dKCMyaTaumy nporpaMmmupyemoro TepmuHana (HMI).

HACTPOWKA CBAPOYHOIO TOKA

HwxeonuncaHHble HacTpomnku COOTBETCTBYKOT AManas3oHy CBAapPO4YHOro TOKa B 3aBUCMMOCTW OT TUNa W gunamMeTpa anekTpoga. OTn amanasoHbl
OO0CTaTOYHO LWUMPOKK, TaK KakK OHU 3aBUCAT OT NPUMEHEHUA N NOJTOXXEHUA CBAPKU.

@ anektpoaa (Mm) Pytunosein E6013 (A) C ocHoBHou obmaskort 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
6.3 200-385 220-340

HACTPOWKA ARC FORCE

[lna Hayana cBapky pekoMeHayeTcs yCTaHoBUTL NnapameTp Arc Force B cpeaHee nonoxeHuve (0) n perynupoBaTh ero B 3aBMCMMOCTMN OT pe3ynsTaToB
1 npegnoytexunin ceapmka. MPUMEYAHNA : amanasoH perynnpoBku cumbl Ayrv 3aBUCUT OT TUna BbiGpaHHOro anekTpoaa.

CTPOXKA

Bo BpeMA CTPOXKU MeXAy 3NeKTpoaoM ANA CTPOXKU U MeTanmMyeckon aetanbto ropuUT aneKkTpuyeckaa gyra, Harpesad 3Ty Aetanb 40 nnaBreHnd.
OTa xungkas pacnnaeneHHaa BaHHa «O4YULLAEeTCA» CXKaTblM BO3YXOM. ,ul'lﬂ CTPOXKHN Tpe6yeTc;| AepXxxatenb anekTpoaa, OCHaLLEeHHbI CoeaVHEHVEM

ans cxkartoro Bo3gyxa (apT. 041516) anekTpoabl ANs CTPOXKM

Tun Konunuectso Amnep ApTukyn
2 6.5 x 305 mm 50 300A>400A 086081
2 8 x 305 mm 50 350A>450A 086098

TEXHOJNIOrMYECKUNE XAPAKTEPUCTUKH

EOVMHULIA
N3MEPEHNA
CBapoIHbIii TOK A CBapoYyHbIi TOK yCTaHaBNMBaeTCs B 3aBUCMMOCTM OT AMaMeTpa U T!na CTporanbHOro anekTpoaa.
(cm. ynakoBKy anekTpoaa).

[ocTyn K HeKoTopbIM YHKUMAM UHTepderica HeAoCTyNeH B pexume ctpoxkn (JOB n T. [1.).

NMUTAHUE

Pexwum, paspaboTaHHbIN Ansi CBapKu C perynnpoBKon aHeprum B pamkax DMOS. 3T0T pexvM no3BonsieT, NoOMMMO OTOBpaXeHUsi SHeprum
CBapOY4HOW BaHHbI MOCMEe CBapKW, yCTAHOBUTb TEPMUYECKNA KO3 DULIMEHT B COOTBETCTBMM C UCMOSb3yEeMbIM CTaHAApTOM: 1 Ans cTaH4apToB
ASME n 0,6 (TIG) unm 0,8 (MMA/MIG-MAG) ans eBponencknx ctaHaapToB. AduLLmpyemast SHEPris pacCcYUTbIBAETCS C YY4ETOM 3TOro

KoahduLmeHTa.

FOPEJNIKA PUSH PULL (OMnuus)

ApTukyn [nameTp npoBonoku OnvHa Tun oxnaxaeHus
038738 0.8-1.2mm 8m BO34yX

038141 0.8-1.2 mm 8m oxnaxgaroLlas XuUAKoCTb
038745 0.8-1.6 Mmm 8m OoXnaxAarLLas XuaKocTb




WHCcTpyKuma no
I'IepeBo,q OpUrnHanbHbIX
NPUMEHEHNIO MHCTDYKLMAiA NEOFEED-4W

lopenka Push-Pull moxeT 6bITb noakntoyeHa K yCTPOMCTBY NoAa4M NPOBOMIOKM C MOMOLLIbIO AOMNonHMTenbHOro kabens (11-6). 3ToT Tun ropenku
no3sornseT ucnonb3osaTb nposornoky AlSi gaxe anameTtpom 0,8 MM ¢ ropenkon AnuHow 8m. 3Ta ropenka MoXeT UCMOMNb30BaTbCA BO BCEX PEXMMax
capku MIG-MAG.

O6HapyxeHue ropenku Push-Pull nponcxoaut NnpocTbiM HaxxaTuem Ha Tpurrep.

B cnyyae ncnone3osanuns ropenku Push-Pull ¢ noTeHunomeTpom perynnpoBka yepes nHTepdenc no3BonseT yCTaHOBUTb MAaKCUMaIbHYHO BEMNYNHY
AvanasoHa perynmpoBKu.

B aTom cnyyae noteHumnomeTp no3sonsieT naMmeHsTb ot 50% ao 100% oT 3Ton BENUUUHDI.

OWCTAHUMWOHHOE YINPABJIEHUE (OMuusA).

* AHanoroBsbIN NyNbT AUCTaHUMOHHOrO yrnpaenernus RC-HA2 (apt. 047679) :

Yepes pasbeM (I1-6) k reHepaTopy MOXET ObITb NOAKMIOYEH aHANOroBbIN MyNbT AUCTAHLMOHHOTO YNPaBneHus.

[ncTaHuMoHHO ynpaBnseTcs HanpsbkeHne (1-bin NOTEHLMOMETP) U CKOPOCTb Nogadyu (2-oM NOTEHUMOMETP). TN HACTPOMKN CTAHOBSATCS
HEAOCTYMNHbI Yepes MHTepdenc nogatoLLero ycTponcTaa.

* AHanorosbIn NynbT AucTaHunoHHoro ynpasnexnus RC-HD2 (apt. 062122) :

Yepes pasbem (lI-5) k reHepaTopy MOXeT ObITb NOAKMHOYEH LMPOBOW NyNbLT ANCTAHLIMOHHOIO YNpaBeHus.

[aHHOe OuCTaHUMOHHOE ynpaBrneHue npeaHasHadeHo Anst ceapoyHbin metogoB MIG/MAG n MMA n.TIG. lMynbT no3BonsieT AMCTaHLNOHHO
HacTpamuBaTb napameTpbl cBapoyHoro annapara. C nomotubio kHornkv ON/OFF MOXHO BKMIOYMTL UMK BbIKMHOYUTE LMGPOBOE ANCTaHLIMOHHOE
ynpasneHue. [Npu BkNoYeHUN LMPOBOro NynsTa AUCTaHUMOHHOrO ynpasneHusi, UMW nctoyHmka otobpaxaeT 3HaueHus Toka u HanpskeHus. Kak
TOMNbKO UHTEPAENC BbIKIIOYEH UMK OTKIOYEH, BKIIOYAETCA MHTepPdENC NogatoLero yCTponcTea.

POJIUKMU (F) - onuuns

ApTukyn (x4) ApTukyn (x4)
Ounametp Ounametp
Cranb AnomMyHVEBbIE MopoLukoBas npoBosioka
2 0.6/0.8 061859 - 20.91.1 061927
2 0.8/1.0 061866 061897 21.2/1.6 061934
2 1.0/1.2 061873 061903 @ 1.4/2.0 061941
2 1.2/1.6 061880 061910 2 1.6/2.4 061958

Ecnu ponunku nsHoLLeHb! unm Mncnosnb3yeTcs Nnpucago4yHas NpoBOSiIOKa ANaMeTpom > 1,6 MM, pekoMeHayeTCA 3aMeHUTb NS1aCTUKOBYO HanpasAoLWYH
NPOBOJIOKK:

Ouametp Liset ApTukyn
2 0.6>1.6 CUHUN 061965
2 1.8>2.8 KpacHbIf 061972

KOMMMEKT PACXOOOMEPA - onuusa

KomnnekT pacxogomepa (apt. 073395) perynupyeT v ynpasnsieT NOTOKOM ra3a Ha BbIXOAEe ropenky npu NogKmoyHeHnm
K razoBon cetu (Ar n Ar/Co2). laBneHue rasa B CETM JOMKHO ObITb CTAabWUMbHBIM 1 HAXOAUTLCA B Npeaenax or 2 o 7
6ap. CkopocTb NoToKa MOXeT ObITb ycTaHoBMeHa B AnanasoHe oT 3 Ao 30 n/MuH.

AKCECCYAPbI 11 YCTPOUCTBA ANsA NOOAYU NPOBOJIOKU (B KAYECTBE OMNLUMN)

KomnnekT konec MopcTaBka Anst CTPOMNOBKM KpoHwTenH MIG LIFT PRO
047020 036277 046429

Patins
047037
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OOBABNEHUE ®YHKLUWNNA

MpoussoguTens GYS npegnaraet WUPOKUIA CNEKTP GOYHKLMIA, COBMECTUMBbIX C BaLLMM MPOAYKTOM.

YT06bl OTKPBITH WX, OTCKaHUpynTe QR-koA.

HEUCTPABHOCTH, UX NPUYUHBLI U YCTPAHEHUE

Ceapka
PYYHOW pexum

Ceapka
aBTOMaTM4eckas

HEMONAOKN

BO3MOXXHbIE MPUYNHbI

YCTPAHEHUNE

[Mogaya cBapo4YHOM MPOBOSIOKU
HepaBHOMEpPHa.

HannaBsbl meTanna 3abusatot oTBepcTue.

OumUCTUTE KOHTaKTHYLO TPYGKY UM NOMeHsIiTe
€e 1 CMaxbTe COCTaBOM NPOTHB NPUIMNaHNS.

MpoBonoka Npokpy4nBaeTcs B pormkax.

CMmaxbTe coCcTaBOM NPOTUB NPUMUNAaHWS.

OawvH n3 POJIMKOB NPOKpYy4MBaETCA.

[MpoBepbTe, YTO BUHT ponuvka 3aTAHYT.

Kabernb ropenku 3akpyyeH.

Kabenb ropenku ormkeH bbiTb Kak MOXHO
6onee npsivee.

[Buratens nogayun He paboTaer.

TopMo3Hoe ycTpoincTBO 606MHbI UMK Ponuk
CINWLUKOM TYrO 3aTsiHYThI.

OcnabbTe TOPMO3 U POSUKH.

Mnoxas noga4a NPOBOMNOKM.

HuTteHnanpasnstowas pr6|<a 3arpsasHeHa nnm
nospexageHa.

Ouunctute nnu 3ameHnTe ee.

LLinoHka ocu ponmKoB OTCYTCTBYET

MomecTtute LLUMNOHKY B ee OoTAerieHne.

TopMo3HOe yCTPOMCTBO GOGWHBI CIIULLIKOM
TYro 3aTsiHyTO.

PasoxmuTe TopmMoa3.

CBapo4HbIil TOK NMMBO oTCyTCTBYET, NGO OH
HenpaBUNbHbIN.

AnnapaT HenpaBWUIbHO MNOAKITKOYEH K CEeTU.

MocmoTpuTe LWTEkepHOEe coeMHeEHNE 1
NMocMoTpuTe, NPaBUIbHO N NMOCTaBMSETCS
LuTeKep.

Hel'lpaBI/IJ'IbHOB nogkKnt4vyeHne Mmacchbl.

MpoBepbTe cocTosiHMe kabenst macchl
(nogcoeguHeHNe 1 3aXuMm).

HeT mowHocTw.

MpoBepkTe KHOMKY ropesku.

MpoBoroka 3acTpeBaeT Nnocrne Npoxoaa Yepes
PONUKK.

HuteHanpasnstowwas Tpybka pacnntoLleHa.

[NpoBepbTe HUTEHaNpaBnsoLLYy0 TPYOKy 1
KOPMYyC rOpernku.

[MpoBornoka 3acTpeBaeT B roperke.

Ouunctute nnu 3ameHnTe ee.

HeT kanunnspHow Tpyoku.

[MpoBepbTe Hanuume KanuNNsapHoOW TpyoKu.

CKOpOCTb NOAAYN MPOBOMOKY CAINLLKOM
BbICOKasi.

CHU3UTb CKOPOCTb MPOBOJIOKY.

MopwCTbIi CBAPOYHBIV LLIOB.

HepoctaTouHbIn pacxoq rasa.

[nanasoH perynuposku oT 15 go 20 n/MuH.
3a4ncTmuTe OCHOBHOW MeTan.

B GannoHe 3akoH4uIcs ras.

3ameHnunTe ee.

HeyIJ,OBJ'IeTBOpVITeJ'leoe Ka4yecTBO rasa.

CwmeHuTe ero.

Linpkynsiums Bosgyxa v Bo3aencTeune BeTpa.

MpenoTBpaTUTE CKBO3HSAKM, 3aLUUTUTE
CBApPOYHYIO 30HY.

[azoBoe conno cnuwkom 3arpA3HeHo.

OuncTuTe Conno unu 3ameHnTe ero.

[MpoBonoka nnoxoro ka4yecTsa.

WcnonbayinTe noaxoasiuyto ans ceapkun MAT/
MATI" npoBoOnokKy.

CBapuBaemasi NOBEPXHOCTb B MIIOXOM
COCTOSIHUM (pXXaB4uHa 1 T.M.)

3auncTuTb CBapvBaeMyto Aetans nepes
CBapKoW.

['a3 He nogBeaeH.

[MpoBepebTe, YTO K BXO4Yy UCTOYHWMKa noaseneH
ras.

MHOro4nMcneHHble YacTUYKK NCKPEeHUA.

HaI'IpH)KeHI/Ie Ayrn CnuwKom HMU3koe nnu
CITULLKOM BbICOKOE.

Cwm. CBapoO4Hble NapamMeTpbl.

HenpasunbHoe 3akpenneHue Macchi.

MpoBepbTe M NOMeCTUTE 3aXKMM MacChl Kak
MOXHO Grinke K 30He cBapku

3aLyMTHOro ra3a HeJoOCTaTOYHO.

OTperynupyite pacxog rasa.

HeT rasa Ha BbIxoae 13 ropersiku.

[noxoe noaknto4yeHue rasa.

MpoBepbTe noacoeanHeHMe nogaym rasa.

MpoBepbTe, YTO areKkTpoknanaH paboTaert.
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Owwbka Bo Bpems 3arpy3ku

[HaHHble Ha dnaw-HakonuTene USB HeBepHbI
U1 NOBPEXAEHbI.

[MpoBepbTe AaHHbIE.

Mpo6Gnema Npu coxpaHeHUn AaHHbIX

Bbl npeBbICMNY MakcMmarbHOe Konmn4yecTBo
COXpaHeHHbIX hannos.

BaMm Hy>XHO yaanuTb IMLLHWE NpOrpaMmbl.
MakcmmarnbHoe KONMYecTBO S4eek NamsiTn
500.

ABTOMaTuyeckoe yaaneHue cavinos JOB.

HekoTopble BaLum «job» Gbinu yaaneHsl, T.x.

OHW HEeAEeNCTBUTENbHbI C HOBBIMU CUHEPTUAMU.

Mpo6nema USB Hakonutens

He obHapyxeH Hu oguH JOB Ha dorew-kapte
usB

B kapte 6onbLue HeT cBOOOAHbIX fA4YeeK
namMmaTn

OcBoboante mecto Ha USB-HakonuTtene.

Mpobnema ¢ cainamu

®aiin «...» He COOTBETCTBYET 3arpyXeHHbIM
CUHeprvsim

®dann 6bin co3gaH ¢ CUHEPTUsIMU, He
MMerLWwMUM1cs B annapare.

Mpobnema o6HOBMNEHNUS

[Moxoxe, yto USB-HOCKTEnNb He pacno3Haercs.

Ovcnnen ans wara 4 npoueaypbl 06HOBNEHNS
He MOSIBMSIETCS Ha 3KpaHe.

1- BctaBbte USB-HOCUTENb B €ro rHe3ao.
2- BkntounTe reHeparop.

3- Haxkmute 1 ygepxuBanTte HaxaTbiMy
2 KHOMKKN 2 1 3 Ha NporpaMMmnpyemMom
TepMuHane Anst NpUHyAMTENbHOro
oBHOBREHNS.

YCInoBuUsA rAPAHTUA

lapaHTUA pacnpocTpaHsaeTcsa Ha noboii 3aBoACckon AedekT unm Gpak B TedeHve 2 NeT ¢ AaThbl NOKYMK1 M3genvs (3anyactu u paboyas cuna).

lapaHTUsA He pacnpocTpaHsaeTcs Ha:

« [Tio6ble NoBpexaeHus npu TPaHCMOPTUPOBKE.

» HopmanbHebI 3Hoc fetanein (Hanpumep : kabenu, 3axumbl 1 T.4.).
» Crniy4aun HenpaBWIbHOIO UCMONb30BaHNs (oWwMbKa NuTaHus, nageHne, pasbopka).
» Cnyyau BbIXofa M3 CTPOS U3-3a OKpYKatoLLien cpeapl (3arpsis3HeHne Bo3ayxa, Koppo3aus, Mbinb).

B cryyae nonomku, BepHUTe YCTPOMCTBO CBOEMY AUCTPUGHIOTOPY, MPefoCTaBmB:
- AoKa3aTenbCTBO MOKYMKM C ykasaHHOM AaTol (KBUTaHLMs, cHeT-hakTypa...)

- onncaHue NoJIOMKKU.

23

RU



Instrukcja obstugi . .
Tlumaczenie instrukcji oryginalnej NEOFEED-4W

OSTRZEZENIA - ZASADY BEZPIECZENSTWA

WPROWADZENIE | OPIS OGOLNY

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

Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za jakiekolwiek szkody osobowe lub majagtkowe spowodowane uzytkowaniem urzgdzenia niezgodnie z
zaleceniami podanymi w niniejszej instrukgiji.

W przypadku probleméw lub niepewnosci nalezy skonsultowac sie z wykwalifikowang osobg w celu przeprowadzenia prawidtowej instalacji.

Przed uzyciem podajnika drutu nalezy uwaznie zapoznac sig z instrukcjg obstugi urzgdzenia.

OTOCZENIE

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

Stanowisko powinno by¢ uzywane w pomieszczeniach wolnych od substanciji tj. kurz, kwasy, gazy lub innych substancji zracych. W trakcie uzytkowania
nalezy zapewni¢ odpowiedni przeptyw powietrza.

Zakres temperatur :

Uzytkowanie od -10 do +40°C (od +14 do + 104°F).
Przechowywanie w temperaturze od -20 do +55°C (-4 do 131°F).
Wilgotnos$¢ powietrza:

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

Poziom:

Do 1000 m n.p.m. (3280 stép).

OCHRONA SIEBIE | INNYCH

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

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

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

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

Nalezy uzywac rekawic zapewniajgcych izolacje elektryczng i termiczna.

Nalezy stosowaé odpowiednig ochrone spawalnicza lub przytbice zapewniajgca wystarczajacy poziom ochrony (w zaleznosci od
aplikacji). Podczas operacji czyszczenia nalezy chroni¢ oczy. Szkta kontaktowe sg szczegdlnie zabronione.

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

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

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

© @ 68

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

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

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

>

OPARY SPAWALNICZE | GAZ

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

Uwaga! Spawanie w matym pomieszczeniu wymaga nadzoru z bezpiecznej odlegtosci. Ponadto lutowanie niektérych materiatéw zawierajgcych otéw,

kadm, cynk lub rte¢, a nawet beryl, moze by¢ szczegdlnie szkodliwe, dlatego odtluszczaj czesci przed ich lutowaniem.

Butle powinny by¢ przechowywane w otwartych lub dobrze wentylowanych pomieszczeniach. Muszg one by¢ w pozycji pionowej i utrzymywane na
24 wsporniku lub na wézku. Spawania nie nalezy przeprowadza¢ w poblizu smaréw lub farb.



InStrUKCja ObSJngi Tlumaczenie instrukcji oryginalnej NEOFEED-4W

RYZYKO POZARU | WYBUCHU

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

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

Osoby, materiaty tatwopalne i pojemniki znajdujace sie pod 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

Wyciekajgcy gaz z butli moze spowodowaé uduszenie w przypadku duzej koncentracji w obszarze spawania (dobrze wentylowa¢
pomieszczenie).

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

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

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

Nalezy pamietaé, aby trzymaé go z dala od obwodéw elektrycznych i spawalniczych, dlatego nigdy nie nalezy spawac¢ butli pod ci$nieniem.

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

BEZPIECZENSTWO ELEKTRYCZNE
- 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 $mierci.

Nigdy nie dotyka¢ czesci pod napigciem wewnatrz lub na zewnatrz zrodta pradu pod napigciem (palniki, uchwyty, kable, elektrody), poniewaz sg one
podtgczone do obwodu spawania.

Przed otwarciem zrédta zasilania spawalniczego, urzgdzenie nalezy odtgczyc¢ od sieci i poczekac 2 minuty, aby wszystkie kondensatory sie roztadowaty.
Nie nalezy dotyka¢ palnika lub uchwytu elektrody i zacisku uziemiajgcego jednoczesnie.

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

MONTAZ SZPULKI | ZALADUNEK NICI

A Izolacja spawarki tukowej od napiecia spawania!

Nie wszystkie aktywne czesci obwodu pradu spawania mogg by¢ chronione przed dotykiem bezposrednim. Dlatego spawacz musi przeciwdziataé
ryzyku poprzez bezpieczne zachowanie. Nawet kontakt z niskim napieciem moze by¢ zaskakujgcy i spowodowaé wypadek.

* Nosi¢ suche i nieuszkodzone wyposazenie ochronne (buty z gumowymi podeszwami / zapieczone rekawice spawalnicze bez nitéw i klamer)!

» Unika¢ bezposredniego kontaktu z nieizolowanymi gniazdkami lub wtyczkami!

» Zawsze umieszczaj palnik spawalniczy lub uchwyt elektrody na izolowanym wsporniku!

& Niebezpieczenstwo poparzenia przy przytaczu pradu spawania!
Jesli przytgcza prgdu spawania nie sg prawidtowo zablokowane, przytgcza i kable moga sie nagrza¢ i spowodowac poparzenia w przypadku dotkniecia!
» Codziennie sprawdzac potgczenia prgdu spawania i w razie potrzeby zablokowac je, obracajgc w prawo.

A Niebezpieczenstwo porazenia pradem!

Jezeli podczas podtaczania palnika i uchwytu elektrodowego do urzgdzenia wykonywane jest spawanie réznymi procesami, do obwodoéw zostaje
przytozone podcisnienie lub napiecie spawalnicze!

» Na poczatku pracy i podczas przerw nalezy zawsze odizolowa¢ palnik i uchwyt elektrody!

EMISJE ELEKTROMAGNETYCZNE

spawania wytwarza pole elektromagnetyczne wokoét obwodu spawalniczego i urzgdzenia spawalniczego.

Q'
\ Prad elektryczny przeptywajacy przez jakikolwiek przewodnik wytwarza lokalne pola elektryczne i magnetyczne (EMF). Prad
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Pola elektromagnetyczne EMF moga zaktécac dziatanie niektorych implantéw medycznych, na przyktad rozrusznikéw serca. Nalezy podjg¢ srodki
ochronne dla oséb noszgcych
implanty medyczne. Na przyktad, ograniczenia dostepu dla oséb przechodzgcych lub indywidualna ocena ryzyka dla spawaczy.

Spawacze powinni postepowac zgodnie z ponizszymi instrukcjami, aby zminimalizowa¢ ekspozycje na dziatanie pdl elektromagnetycznych z obwodu
spawania:

* utozy¢ kable spawalnicze razem — w miare mozliwosci zamocowac je za pomocg zacisku;

« ustawic sie (tutéw i glowe) 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 zbyt blisko zrodta prgdu spawania, nie opierac si¢ i nie siada¢ na spawarce;

* nie spawac podczas transportu spawarki lub jej podajnika drutu.

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

TRANSPORT | PRZEMIESZCZANIE PODAJNIKA

Podajnik wyposazony jest w gérny uchwyt do przenoszenia w reku. Nie nalezy lekcewazy¢ jego wagi. Uchwyt nie jest postrzegany
jako czes$¢ do podwieszenia.

Nigdy nie podnosi¢ jednoczesnie butli z gazem i urzgdzenia. Ich standardy transportowania sg rézne.

Nie nalezy przenosi¢ urzgdzenia nad ludZzmi lub przedmiotami.

Najlepiej jest zdjg¢ beben przed podniesieniem lub transportem podajnika drutu.

Podajnik drutu jest wyposazony w nieizolowane pierscienie do podnoszenia, ktére sg przeznaczone wytgcznie do przenoszenia podajnika drutu, a nie
do podwieszania podczas spawania. Jesli sg one uzywane podczas spawania, muszg by¢ odizolowane od uziemienia budynku.

INSTALACJA MATERIALU

» Umies¢ podajnik na podtodze o maksymalnym nachyleniu 10°.

» Materiat nalezy chroni¢ przed zacinajgcym deszczem i nie wystawia¢ na dziatanie promieni stonecznych.
» Urzgdzenie posiada stopien ochrony IP23, co oznacza:

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

- ochrona przed deszczem skierowana pod katem 60° do pionu.

Dlatego tez urzadzenie to moze by¢ przechowywane na zewnagtrz zgodnie ze stopniem ochrony IP23.

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

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

KONSERWACJA / PORADY

» Odtgczy¢ potgczenia miedzy podajnikiem drutu a zrédtem pradu spawalniczego i odczeka¢ dwie minuty przed przystgpieniem

- » Konserwacja powinna by¢ przeprowadzana wytgcznie przez wykwalifikowang osobe. Zalecana jest coroczna konserwacja.
5 do pracy przy urzadzeniu.

* Regularnie zdejmowac¢ pokrywe i wydmuchiwaé kurz. Przy okazji nalezy sprawdzi¢ potaczenia elektryczne za pomocg izolowanego narzedzia.
* Regularnie sprawdza¢ stan wigzki przewoddw pomiedzy podajnikiem drutu a zrédtem prgdu spawania. Jesli jest on uszkodzony, nalezy go wymienic.

Uwaga ! Jezeli podczas spawania uzywane jest urzgdzenie przetadunkowe inne niz zalecane przez producenta, nalezy zapewni¢
izolacje pomiedzy obudowa podajnika drutu a urzgdzeniem przetadunkowym.

* Podajnik drutu moze by¢ uzywany tylko z zamknigtymi klapami.

INSTALACJA - FUNKCJONOWANIE URZADZENIA

Tylko doswiadczony i wykwalifikowany przez producenta personel moze przeprowadza¢ instalacje. Podczas montazu nalezy upewnic¢ sig, ze zrédto
pradu jest odtgczone od sieci. Zaleca sie stosowanie kabli spawalniczych dostarczonych z urzgdzeniem w celu uzyskania optymalnych ustawien
produktu.
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Tlumaczenie instrukcji oryginalnej NEOFEED-4W

OPIS

Urzadzenie to jest tréjfazowym zrédtem prgdu do pétautomatycznego spawania «synergicznego» (MIG lub MAG), spawania tukowego w ostonie
metalu (MMA) oraz spawania elektrodg otulong (TIG). Przyjmuje szpule z drutem @ 200 i 300 mm.

OPIS SPRZETU (1)

1-  Stojak na szpule @ 200/300 mm

2-  Zigcze Euro (palnik)

3-  WiIot ptynu chtodzgcego (niebieski)
4-  Wylot ptynu chtodzgcego (czerwony)
5-  Zigcze cyfrowe

6- Zigcze analogowe

7-  HMI (Human Machine Interface)

8- Pierscienie do podnoszenia

9- Podpora przewodu

10- Podajnik drutu

INTERFEJS CZLOWIEK-MASZYNA (HMI)

11-
12-
13-
14-
15-
16-
17-
18-
19-

Pokrywa opcjonalnego zestawu przeptywomierza (073395)
Odmulanie zaworu rewersyjnego - doprowadzenie przewodu
Ztacze USB

Uchwyt do palnika

Zigcze przewodu

Przytagcze gazowe

Ztacze zasilania

WiIot ptynu chtodzacego (niebieski)

Wylot ptynu chtodzacego (czerwony)

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

HMI

PRZYCISK URUCHAMIANIA URZADZENIA

To urzadzenie zostato zaprojektowane do pracy wytgcznie z generatorami z serii NEOPULSE (opcje):

NEOPULSE 400G 014497
NEOPULSE 500G 014503

Potgczenie pomiedzy tymi dwoma elementami odbywa sie poprzez opcjonalng, dedykowang wigzke:

Rodzaj chtodzenia palnika Dtugosé¢ Sekcja Nr kat.
5m 70 mm? 047587
70 mm? 047594
10m
Powietrze 95 mm? 047600
15m 95 mm? 038349
20 m 95 mm? 038431
1.8 m 70 mm? 037243
5m 70 mm? 047617
70 mm? 047624
Ptyn 10m
95 mm? 047631
15m 95 mm? 038448
20m 95 mm? 038455

PODLACZENIE PRZEWODU

z ¢ 5 Podtgczenie lub odtgczenie przewodu pomiedzy generatorem a podajnikiem drutu musi odbywac sie przy wytgczonym genera-
SECURITY torze. Wytgczy¢ zasilanie poprzez wyciggniecie wtyczki i odczeka¢ dwie minuty.

¥

Podtgczenie wigzki pomiedzy generatorem a kotowrotkiem znajduje sie na stronie 3 lub 4.

27
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Ttumaczenie instrukcji oryginalnej NEOFEED-4W
MONTAZ SZPULI
dlll <~
a b - Zdjac¢ dysze (a) i rurke kontaktowa (b) z palnika MIG/MAG.

- Otworz pokrywe podajnika.

- 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 splgtania drutu przy zatrzymaniu
spawania. Ogdlnie rzecz biorgc, nie nalezy dokrecac zbyt mocno, poniewaz spowoduje to
a przegrzanie silnika.

LADOWANIE DRUTU WYPELNIAJACEGO

Aby wymieni¢ rolki, nalezy wykonaé¢ nastepujace czynnosci:

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

- Odblokowac¢ rolki poprzez obrécenie pierécieni zabezpieczajgcych (b) o éwierc obrotu.

- Zamontowac rolki silnikowe odpowiednie dla danego zastosowania i zablokowac pierscienie
zabezpieczajace.

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-

> riatu, z ktérego jest wykonany (dla drutu @ 1,0 uzyj rowka @ 1,0).
- Do cigcia stali i innych twardych drutéw nalezy uzywac rolek z rowkami w ksztatcie litery V.
- Do drutéw aluminiowych i innych migkkich, stopowych drutéw nalezy uzywac rolek z rowkiem w

ksztatcie litery U.

<§ : widoczny napis na rolce (przyktad: 1.2 = @ 1.2)
—>» : wypustka do uzycia

Aby zainstalowa¢ przewoéd wypetniajacy, nalezy wykonaé¢ nastepujace czynnosci:

- Poluzuj pokretta do maksimum i opus¢ je.

- Wtozy¢ przewdd, nastepnie zamkngé beben silnika i dokreci¢ pokretta zgodnie ze wskazowka-
mi.

- Nacisnij spust palnika lub przetacznik podajnika drutu (I1-12) na podajniku drutu, aby witgczyc¢
silnik.

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

powazne obrazenia!
* Nie kfasc¢ rgk na czesciach obracajacych lub ruchomych czy tez cze$ciach napedowych!
* Nalezy upewnic sie, ze pokrywy obudowy lub ostony pozostajg dobrze zamkniete podczas pracy!

Rolki sg wyposazone w ruchome czesci, ktére mogg chwycic dtonie, wiosy, ubranie lub narzedzia, a tym samym spowodowac
* Nie uzywac rekawic podczas nawlekania drutu spawalniczego lub wymiany szpuli drutu spawalniczego.
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SPAWANIE POLAUTOMATYCZNE STALI/ STALI NIERDZEWNEJ (TRYB MAG)

Urzadzenie to moze spawac drut stalowy i nierdzewny od & 0,6 do 1,6 mm (I-A). Urzadzenie jest standardowo dostarczane z rolkami & 1,0/1,2 do
stali lub stali nierdzewnej. Rura kontaktowa, rowek rolkowy i ostona palnika sg zaprojektowane do tego zastosowania.

Spawanie stali wymaga uzycia specjalnego gazu (Ar+C0O2). Proporcje CO2 mogg sie rézni¢ w zaleznosci od rodzaju uzywanego gazu. Do stali
nierdzewnej nalezy zastosowa¢ mieszanke 2% CO2. W przypadku spawania czystym CO2 konieczne jest podtgczenie podgrzewacza gazu do butli
z gazem. Aby uzyskac informacje na temat specyficznych wymagan dotyczacych gazu, nalezy skontaktowac sie z dystrybutorem gazu. Szybkos$¢
przeptywu gazu przy stali wynosi pomiedzy 8 a 15 L/ min w zaleznosci od srodowiska. Aby sprawdzi¢ natezenie przeptywu gazu na manometrze
bez rozwijania przewodu wypetniajgcego, nalezy nacisna¢ i przytrzymac przycisk 1 i postgpowaé zgodnie z procedurg wyswietlang na ekranie.
Kontrola ta powinna by¢ przeprowadzana okresowo, aby zapewni¢ optymalne spawanie. Wiecej informacji na ten temat mozna znalez¢ w rozdziale
HMI.

SPAWANIE POLAUTOMATYCZNE ALUMINIUM (TRYB MIG)

Urzadzenie to moze spawac drut aluminiowy od & 0,8 do 1,6 mm (I-B).

Zastosowanie aluminium wymaga specyficznego gazu - czysty Argon (Ar). Do wyboru gazu, nalezy zasiegna¢ porady od dystrybutora gazu.
Natezenie przeptywu gazu w aluminium wynosi od 15 do 20 I/min w zaleznosci od $rodowiska i doswiadczenia spawacza.

Oto roznice pomiedzy zastosowaniem stali i aluminium :

- Uzywac¢ specjalnych rolek do spawania aluminium.

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

- Stosowac Rurke kapilarng (do prowadzenia drutu miedzy rolkami bebna a ztagczem EURO) tylko przy spawaniu stali/ stali nierdzewnej (I-B).

- Uzyj specjalnego palnika do aluminium. Ten aluminiowy palnik posiada powtoke teflonowg zmniejszajgcg tarcie. NIE przecinac ostony na krawedzi
ztgcza ! Ta ostona stuzy do wyprowadzenia drutu z rolek.

- Tuba stykowa: stosowac¢ aluminiowg rurke stykowg SPECIAL odpowiadajgcg srednicy przewodu.

_===___ W przypadku stosowania czerwonego lub niebieskiego rekawa (spawanie aluminium) zaleca si¢ stosowanie akce-
d_F 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 1,6 mm.
W taki sam sposob jak w przypadku stali nalezy umiescic rurke kapilarng i uzy¢ palnika z ostong stalowg. W przypadku lutowania twardego nalezy
stosowac czysty argon (Ar).

SPAWANIE POLAUTOMATYCZNE DRUT RDZENIOWY

Urzadzenie moze spawac¢ drutem rdzeniowym od & 0,9 do 2,4 mm. Oryginalne rolki nalezy wymieni¢ na specjalne rolki z drutu rdzeniowego
(opcja). Spawanie drutem rdzeniowym ze standardowa dyszg moze spowodowac¢ przegrzanie i uszkodzenie palnika. Wyja¢ oryginalng dysze z
palnika MIG-MAG.

ZALECANE ZESTAWIENIA

G Prad (A) @ Przewdd (mm) @ Dyszy (mm) NEUFEIIE przeplywu

A (mm) (L/min)

0.8-2 20-100 0.8 12 10-12

10} 2-4 100-200 1.0 12-15 12-15
= 4-8 200-300 1.0/1.2 15-16 15-18
8-15 300-500 1.2/1.6 16 18-25

0.6-1.5 15-80 0.6 12 8-10

9: 1.5-3 80-150 0.8 12-15 10-12
= 3-8 150-300 1.0/1.2 15-16 12-15
8-20 300-500 1.2/1.6 16 15-18
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TRYB SPAWANIA MIG / MAG (GMAW/FCAW)

Metody spawania
(G]
S 2| = 7
d 1218 5|2z
Parametry Ustawienia =) E o @) o (L},J
x o 2 & a 2
2 g 2 g 3 =
P » w o O N
Dokrecanie - Fe Ar25% CO, Wybér materiatu, ktéry ma by¢ spawany.
materiat/gaz - ) v v v v v Parametry spawania synergicznego
Srednica drutu @06>@24mm v | v ¥ v ¥ | ¥ Mozliwoéé¢ wyboru $rednicy drutu
ModulArc OFF - ON - - - - - v~ Aktywuje lub nie modulacje pragdu spawania (Double Pulse)
Zachowanie spustu | 2T, 4T v | v v ¥ | ¥ ¥ Wybortrybu zarzagdzania spawaniem wyzwalajgcym.
Tryb spawania . . .
punktowego Miejsce, czas v v v v Y Wybér trybu punktowania
Grubosc¢ Wybodr gtéwnego ustawienia, ktére ma byé wyswietlane
Ustawienia Prad - v Vv ¥ ¥ ¥  (grubosé obrabianego elementu, $redni prad spawania lub
Predkosé predkos¢ drutu).
Hold
Energia Wspotczynnik v | v v ¥ ¥ | ¥ | Patrzrozdziat «Energia» na nastepnych stronach.
termiczny

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

METODY SPAWANIA

Aby uzyska¢ wiecej 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 opdéznieniem spawania punktowego. Taki czas spawania punktowego pozwala na lepszg powtarzalnosc¢ i uzyskanie punktow nieutleniony-
ch (dostepne w menu zaawansowanym).

* OGRANICZENIE CZASOWE

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

DEFINICJA USTAWIEN

Jednostka

Predkos¢ drutu m/min llo$¢ osadzonego spoiwa i posrednio natezenie spawania oraz penetracji.

Napiecie \% Woptyw na szerokos¢ spoiny.

Diawik ) Ttumi prad spawania w mniejszym lub wiekszym stopniu. Nalezy ustawi¢ w zalezno$ci od pozycji spawa-
nia.

Pre-gaz S Czas oczyszczania palnika i tworzenia ochrony gazowej przed zajarzeniem.

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

. Tryb synergiczny umozliwia ustawienia w petni automatyczne. Dziatanie dotyczace grubosci

Grubos¢ mm : : . - it s
automatycznie ustawia odpowiednie naprezenie drutu i jego predko$c¢.

Prad A Prad spawania jest ustawiany w zaleznosci od rodzaju uzytego drutu i spawanego materiatu.

Dugosc fuku ) Sluz_y c_io regulacji odlegtosci pomiedzy koficem drutu a roztopionym jeziorkiem spawalniczym (regulacja
napiecia).

Predkosé zblizania sic % Progresywna predkos¢ (?brotowa firytu. Przed zajarzaniem, drut przybywa powoli, aby utworzy¢ pierwszy
kontakt bez powodowania szarpnig¢.

o Hot Start umozliwia unikniecie przyklejenia sie elektrody do obrabianego przedmiotu. Moze by¢ regu-

Hot Start % & s ) A S

lowany w zakresie natgzenia (% pradu spawania) i czasu (sekundy).
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Ten prad zatrzymania jest fazg po rampie w dot pradu.

H [v)

Wypeniacz krateru % Moze by¢ regulowany w zakresie natezenia (% pradu spawania) i czasu (sekundy).
Stopniowe podnoszenie sie pradu. Aby unikng¢ gwattownych zaptonéw lub wstrzgsoéw, natezenie pradu

Soft Start s . . . .
jest kontrolowane pomiedzy pierwszym kontaktem a spawaniem.

Uplsope S Stopniowe zwigkszanie natezenia pradu.

Zimny prad % Drugi prad spawania «na zimno»

CZeS,tOtI'WOSC im- Hz Czestotliwo$¢ pulsowania

pulséw

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

cyklicznosci :

Prad opadajacy (Zanik .

pradu) S Krzywa spadania pradu.

Punkt S Okreslony czas trwania.

Czas trwania miedzy 2
punktami

Czas pomiedzy koncem punktu (z wytaczeniem Post-Gas) a poczgtkiem nowego punktu (z uwzglednie-
niem Pre-Gas).

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

Burnback S .
sie drutu z wytopu.

Dostep do niektérych parametrow spawania zalezy od procesu spawania (reczny, standardowy, itp.) oraz wybranego trybu wyswietlania (fatwy,
zaawansowany lub ekspercki). Wiecej informacji na ten temat mozna znalez¢ w rozdziale HMI.

KONTROLA PRZEPLYWU GAZU

-l
Aby sprawdzi¢ natezenie przeptywu gazu na manometrze bez odwijania przewodu wypetniajgcego, nalezy nacisng¢ i przytrzymac przycisk 1 na HMI o
i postepowac zgodnie z procedurg na ekranie lub nacisngé odwracacz podawania przewodu (I-2) w bebnie. Kontrola ta powinna by¢ przeprowadzana

okresowo, aby zapewni¢ optymalne spawanie. Wiecej informacji na ten temat mozna znalez¢ w rozdziale HMI.

CYKLE SPAWANIA MIG/MAG

Proces 2T standardowy:

AN | A
| d
|
| |
| Y |
|
I |_T hotstart : —
| | A
| |
| |
|
| ! .
} i | "?‘
[ = | <
'S 2 | §
|
12 2 ! 2
| - |
| |
| |
A
| |
: Dstart : I blackout
‘u—> 1 | | _Gas post-Flow
‘ ! — T
: | | T burn-back|
|
| |
: ) :
| |
-1 |
CH T crater Filler
[T -%
| & \‘ >
a s
[
Y
15O
| i 1 Fill
crater Filler
I Soft-start

Po nacisnieciu spustu zaczyna sie gaz wstepny. Gdy drut dotyka elementu spawanego, impuls inicjuje tuk i rozpoczyna sie cykl spawania. Po zwol-
nieniu spustu drut przestaje sie odwija¢, a impuls pragdowy przecina drut, po czym nastgpuje wyptyw gazu. Dopoki post-gaz nie jest zakonczony, na-
cisniecie spustu umozliwia szybkie wznowienie spawania (reczny Scieg tancuchowy) bez przechodzenia przez fazg HotStart. Do cyklu mozna dodac¢
HotStart i/lub wypetniacz Crater.
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Proces 4T standardowy:
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W standardzie 4T czas trwania Pre-gazu i Post-gazu jest zarzadzany przez czasy. HotStart i wypetniacz krateru przez spust.

Proces 2T z pulsem :
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| Soft-start

Po nacisnieciu spustu zaczyna sie gaz wstepny. Kiedy drut dotyka przedmiotu obrabianego, impuls inicjuje tuk. Nastepnie urzgdzenie rozpoczyna
prace od HotStart, Upslope i w koncu rozpoczyna sie cykl spawania. Gdy spust zostanie zwolniony, rozpoczyna sie zjazd w dét zbocza, az do osig-
gniecia wypetnienia ICrater. Nastepnie kolec oporowy przecina przewdd, po czym nastepuje Post-gaz. Podobnie jak w wersji «Standardy», uzytkownik
ma mozliwo$¢ szybkiego wznowienia procesu spawania w fazie po zgazowaniu, bez koniecznosci przechodzenia przez faze HotStart.
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Proces 4T z pulsem:
’ |
N A A A
LT ; ;
I | I |
I | I | |
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A
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\\Qjas post-Flow
-back|

rater Filler

W 4T z pulsem czas trwania Pre-gazu i Post-gazu jest zarzgdzany przez czasy. HotStart i wypetniacz krateru przez spust.

TRYB SPAWANIA TIG (GTAW)

PODLACZENIE | PORADY

Patrz instrukcja obstugi zrédta.

OSTRZENIE ELEKTRODY

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

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

POMOC W USTAWIENIU | WYBORZE MATERIALOW EKSPLOATACYJNYCH

¥
* Prad (A) Elektroda (mm) Dysza (mm) Przep%y\xﬁr)gonu &
0.3-3mm 5-75 1 6.5 6-7
DC 2.4 -6 mm 60 - 150 1.6 8 6-7
4 -8 mm 100 - 200 2 9.5 7-8
6.8 - 8.8 mm 170 - 250 24 11 8-9
9-12mm 225 - 300 3.2 12,5 9-10
PARAMETRY PROCESU
Metody spawania
Parametry Ustawienia Synergiczny DC
Standard - v Gtadki prad
Impulsowy - v Prad pulsujacy
Spot - v Gtadkie punktowanie
Tack - v Punktowanie impulsowe
Rodzaj materiatu Fe, Al itd. v - Wybér materiatu do spawania
Srednica elektrody N
wolframowej 1-4mm v v Wybér érednicy elektrody.
Tryb wyzwalania 2T - 4T - 4T LOG v v Wybor trybu zarzadzania spawaniem wyzwalajagcym.
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Ttumaczenie instrukcji oryginalnej NEOFEED-4W
E.TIG ON - OFF v v Tryb spawania statg energig z korekcjg dtugosci tuku
Hold
Energia Wspotczynnik - v Patrz rozdziat «<Energia» na nastepnych stronach.
termiczny

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

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

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

USTAWIENIA

« Standard

Metoda spawania TIG DC Standard pozwala na wysokiej jakosci spawanie na wiekszosci materiatéw zelaznych takich jak stal, stal nierdzewna, ale
tez miedz i jej r6zne odmiany stopéw, czy tytan... Liczne opcje zarzadzania pradem i gazem pozwalajg Panstwu na doskonatg kontrole spawania od
zajarzania, az do chtodzenia koncowej spoiny.

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

Przyktad :

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

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

* SPOT

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

* TACK

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

Regulowany czas dwdéch etapéw zgrzewania punktowego umozliwiajgcy lepszg powtarzalnosé i osiggniecie nieutlenionego zgrzewu.

*E-TIG

Tryb ten umozliwia spawanie ze statg moca dzieki pomiarowi zmian dtugosci tuku w czasie rzeczywistym, co zapewnia statg szerokos¢ spoiny i
wtopienie. W przypadkach, gdy montaz wymaga kontroli energii spawania, tryb E.TIG gwarantuje, ze spawacz bedzie respektowal moc spawania
niezaleznie od pozycji jego palnika wzgledem czesci.

Standard (prad staty) E-TIG (energia stata)

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
4 275 > 450 350 > 480
Okoto =80 Anamm @
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ZACHOWANIE SPUSTU

. 2T
< <

»':\ »\/

s
Main button @

. 4T

Main button IGTI @

*4T LOG

R R Rl <L

Main button I@@ H H @

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

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

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

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

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

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

T4 - Gtowny przycisk jest zwolniony, cykl koAczy sie poprzez Post-
Gas.

Uwaga: dla palnikow podwadjne przyciski i podwojny przycisk +
potencjometr

=> przycisk «gora/prad spawania» i potencjometr aktywne, przycisk
«doty nieaktywny.

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.

LOG : ten tryb pracy jest wykorzystywany w fazie spawania :

- poprzez krétkie nacisniecie przycisku gtéwnego (<0,5s), prad
przetgcza sie z pradu | spawania na | cold i na odwrot.

- gdy przycisk pomocniczy jest wcisniety, prad przetacza sig z |
spawania na | zimny

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

T3 - Diugie wcisniecie gtéwnego przycisku (>0,5s) powoduje przejs-
cie cyklu na DownSlope i zatrzymanie w fazie |_Stop.

T4 - Poprzez zwolnienie gtéwnego przycisku, cykl konczy sie na
trybie PostGas.

Dla palnikéw z dwoma przyciskami i z podwojnym spustem + potencjometrem spust «wysoki» ma takg samg funkcjonalnos¢ jak w przypadku palnikéw
z pojedynczym spustem lub palnikéw lamelowych. Wyzwalanie «low» nieaktywne.

RECZNE PRZEDMUCHIWANIE GAZU

Obecnos¢ tlenu w palniku moze prowadzi¢ do pogorszenia wiasciwosci mechanicznych i moze powodowac spadek odpornosci na korozje. Aby oczys$-
ci¢ palnik z gazu, nalezy nacisngc¢ i przytrzymac przycisk 1 i postepowaé zgodnie z procedurg na wyswietlaczu lub nacisngé¢ przetgcznik oczyszczania
(I-2) w podajniku drutu. Wiecej informacji na ten temat mozna znalez¢ w rozdziale HMI.

DEFINICJA USTAWIEN

Jednostka
Pre-gaz S Czas oczyszczania palnika i tworzenia ochrony gazowej przed zajarzeniem.
Prad o . .
uruchomienia % Ten prad rozruchowy jest fazg poprzedzajgcg rampeg pradowa.
Czas s Czas przebywania przy rozruchu przed zwigkszeniem moc
uruchomienia P 4 przy P ¢ Y-
Wzrost pradu s Umozliwia stopniowe zwiekszanie natezenia prgdu spawania.
Prad spawania A Prad spawania.
Prad opadajacy s Zapoblega powgtawanlu krateréw pod koniec procesu spawania i ryzyku peknie¢, szczegodlnie w przypa-
dku stopow lekkich.

35

PL



36

Instrukcja obstugi

Ttumaczenie instrukgcji oryginalnej

NEOFEED-4W

Prad zatrzymania % Ten prad zatrzymania jest fazg po rampie w dot pradu.
Czas zatrzymania S Czas przebywania w stanie spoczynku jest fazg po rampie spadku pradu.
Grubos¢ mm Grubos$¢ spawanej czesci
Pozycja - Pozycja spawania
Czas utrzymania ostony gazowej po wytgczeniu tuku. Chroni obrabiany przedmiot i elektrode przed utle-
Post Gaz s S .
nianiem podczas chtodzenia.
Forma fali - Przebieg czesci impulsowe;.
Zimny prad % Drugi prad spawania «na zimno»
Czas zimny % Bilans czasowy pradu gorgcego (I) impulsu
Czestotliwosc pulsowania
S WSKAZOWKI DOTYCZACE REGULACJI :
Czestotliwos¢ : . . . . .
ulsowania Hz * W przypadku spawania z wypetniaczem recznym, F(Hz) zsynchronizowane z dziataniem wypetniacza,
P « Jesli mafa grubosé bez wejécia (< 0.8 mm), F(Hz) >10Hz
» Spawanie w pozycji; w zakresie F(Hz) 5 < 100 Hz
Spot S Reczne lub przez ustawiony czas.
Czas trwania trybu . .
PULSE s Reczna lub zalezna od czasu faza impulsu
Czas trwania bez .
PULSE s Reczna lub zalezna od czasu gtadka faza prgdu

Dostep do niektoérych parametréw spawania zalezy od wybranego trybu wyswietlania: Ustawienia/Tryb wyswietlania: Easy, Advanced lub Expert.
Wiecej informacji na ten temat mozna znalez¢ w rozdziale HMI.

TRYB SPAWANIA MMA (SMAW)
PODLACZENIE | PORADY

Patrz instrukcja obstugi zrédta.

PARAMETRY PROCESU

Metody spawania
Parametry Ustawienia Standard Impulsowy
Rutylowa . . ) L
Typ elektrody Zasadowa v v Rodzgj elgktrc_)dy okresla specyficzne pa_rametry w z_aleznosm gd_
rodzaju uzytej elektrody w celu zoptymalizowania jej spawalnosci.
Celulozowy
Urzadzenie zapobiegajgce przywieraniu jest zalecane do bez-
Anti-Sticking OFF - ON v v piecznego usuniecia elektrody w przypadku przyklejenia sie do
obrabianego przedmiotu (prad jest automatycznie odcinany).
Hold
Energia Wspotczynnik v v Patrz rozdziat «<Energia» na nastepnych stronach.
termiczny

Dostep do niektoérych parametrow spawania zalezy od wybranego trybu wyswietlania: Ustawienia/Tryb wyswietlania: Easy, Advanced lub Expert.
Wiegcej informacji na ten temat mozna znalez¢ w rozdziale HMI.

METODY SPAWANIA

e Standard

Tryb spawania MMA Standard nadaje sie do wiekszosci zastosowan. Spawanie jest mozliwe z uzyciem dowolnego typu elektrody otulonej: rutylowej,

zasadowej, celulozowej oraz dowolnego materiatu: stali, stali nierdzewnej i zeliwa.

*Z pulsem

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

WYBOR ELEKTROD OTULONYCH

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

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

* Elektroda Celulozowa : bardzo dynamiczny tuk o duzej predkosci topnienia, jego zastosowanie we wszystkich pozycjach sprawia, ze szczegdlnie
nadaje sie do prac nad rurociggiem.
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Procent
Hot Start % Hot Start umoZIiv_via uniknie_cie przyklejenia sie c_elel_(trody do obrabianego przedmiotu. Moze by¢ regu-
: lowany w zakresie natezenia (% pradu spawania) i czasu (sekundy).
Czas trwania Hot Start s
Prad spawania A P.rqd spawania jest regulowany w zaleznosci od typu wybranej elektrody (nalezy odnies¢ sie do opakowa-
nia elektrod).
Arc Force % Arc Force to zabezpieczenie nadpradowe, ktoére zapobiega przywieraniu elektrody lub kropli do jeziorka
° spawalniczego.
Procent | zimny %
Czas zimny s
Sjl‘zzg“msc Hz Czestotliwosé PULSOWANIA w trybie PULSE.

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

USTAWIANIE NATEZENIA SPAWANIA

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

@ elektrody (mm) Rutylowa E6013 (A) Zasadowa 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
6.3 200-385 220-340

USTAWIANIE ARC FORCE

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

ZLOBIENIE

Podczas ztobienia, tuk elektryczny pali sie pomiedzy elektrodg Zztobigcg a metalowym przedmiotem obrabianym, podgrzewajgc przedmiot obrabiany
do punktu stopienia. Ten ptynny stop jest «czyszczony» za pomocg sprezonego powietrza. Ztobienie wymaga uchwytu elektrody z przytgczem
sprezonego powietrza (nr kat. 041516) i elektrody do Ztobienia:

Typ llosé Ampery nr kat.
2 6,5 x 305 mm 50 300A>400A 086081
2 8 x 305 mm 50 350A>450A 086098
PARAMETRY PROCESU
Jednostka
Prad spawania A Prad spawania Jgst ustawiany w zaleznosci od $rednicy i typu elektrody Ztobigce;j.
(patrz opakowanie elektrody).

Dostep do niektérych funkgji interfejsu nie jest dostepny w trybie Ztobienia (JOB, itp.)

ENERGIA

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

OPCJONALNY PALNIK PUSH-PULL

Nr kat. Srednica drutu Dtugosc¢ Rodzaj chtodzenia
038738 0.8>1.2mm 8 m powietrze
038141 0.8>1.2mm 8 m ciecz
038745 0.8>1,6 mm 8m ciecz
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Instrukcja obstugi . .
Tlumaczenie instrukcji oryginalnej NEOFEED-4W

Palnik Push-Pull mozna podigczy¢ do podajnika drutu za pomoca opcjonalnego przewodu (l1-6). Ten typ palnika umozliwia stosowanie drutu AlSi
nawet w @ 0,8 mm przy dtugosci palnika 8 m. Palnik ten moze by¢ stosowany we wszystkich trybach spawania MIG-MAG.

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

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

OPCJONALNY PILOT ZDALNEGO STEROWANIA

* Analogowy pilot zdalnego sterowania RC-HA2 (nr kat. 047679) :

Analogowy pilot zdalnego sterowania moze by¢ podtgczony do generatora poprzez ztgcze (11-6).

Regulacja ta dziata na napiecie (1. potencjometr) i predko$¢ przewodu (2. potencjometr). Te ustawienia sg wtedy niedostepne na interfejsie genera-
tora.

* Analogowy pilot zdalnego sterowania RC-HD2 (nr kat. 062122) :

Analogowy pilot zdalnego sterowania moze by¢ podtgczony do generatora poprzez ztgcze (11-5).

To sterowanie zdalne jest przeznaczone do spawania metodami MIG/IMAG, MMA i TIG. Umozliwia on zdalne sterowanie urzgdzeniem spawalnic-
zym. Przycisk ON/OFF stuzy do witgczania i wytgczania cyfrowego pilota zdalnego sterowania. Po wigczeniu zdalnego sterowania cyfrowego na pa-
nelu HMI Zrodta pradu wyswietlane sg wartosci prgdu i napigcia. Gdy tylko HMI zostanie wytgczony lub odtgczony, HMI zrodta pradu jest ponownie
aktywowane.

ROLKI (F) OPCJONALNE

. Odniesienie (x4) . Odniesienie (x4)
Srednica Srednica

Stal Aluminium Drut rdzeniowy
2 0.6/0.8 061859 - 2 0.9/1.1 061927
2 0.8/1.0 061866 061897 21.2/1.6 061934
2 1.0/1.2 061873 061903 2 1.4/2.0 061941
21.2/1.6 061880 061910 2 1.6/2.4 061958

Jesli rolki sg zuzyte lub jesli uzywasz drutu wypetniajgcego o srednicy > 1,6 mm, zaleca si¢ wymiane plastikowej prowadnicy drutu:

Srednica Kolor Nr kat.
2 0.6>1.6 niebieski 061965
2 1.8>2.8 czerwony 061972

OPCJONALNY ZESTAW PRZEPLYWOMIERZA

Zestaw przeptywomierza (nr ref. 073395) reguluje i kontroluje przeptyw gazu na wylocie palnika, gdy jest on podtgczo-
ny do sieci gazowej (Ar i Ar/Co2). Ci$nienie gazu w sieci musi by¢ stabilne i wynosi¢ od 2 do 7 baréw. Natezenie
przeptywu mozna ustawi¢ w zakresie od 3 do 30 I/min.

OPCJONALNE AKCESORIA DO KOLOWROTKA

Zestaw kotowy Wsparcie dla zawiesi Zuraw MIG LIFT PRO
047020 036277 046429

Stopki
047037




Instrukcja obstugi

DODANA FUNKCJONALNOSC

Producent GYS oferuje szeroki zakres funkcji kompatybilnych z Twoim produktem.

Aby je odkry¢, zeskanuj kod QR.

BLEDY, PRZYCZYNY, ROZWIAZANIA PROBLEMOW

Tlumaczenie instrukcji oryginalnej NEOFEED-4W
Spawanie Spawanie
reczne Automatyczny

DYSFUNKCJA

PRZYCZYNY

ROZWIAZANIA

Predkos¢ podawania drutu spawalniczego nie
jest stata.

Zgarniacze zatykajace otwor wentylacyjny

Wyczys$¢ rurke kontaktowg lub wymien jg na
produkt zapobiegajacy przyleganiu.

Drut slizga sie na rolkach.

Ponownie natozy¢ srodek antyadhezyjny.

Jedna z rolek $lizga sie.

Sprawdz, czy $ruba watka jest dokrecona.

Kabel palnika jest skrecony.

Kabel palnika powinien by¢é mozliwie prosty.

Silnik podajnika drutu nie dziata.

Hamulec szpuli lub rolki sg zbyt mocno
Sci$niete.

Poluzowac¢ hamulec i rolki

Nieprawidtowe podawanie drutu.

Prowadnik drutu jest zabrudzony lub uszko-
dzony.

Wyczysci¢ lub wymienic.

Brak wpustu na rolce

Ponownie umiesci¢ klucz na swoim miejscu

Zbyt mocno doci$niety hamulec szpuli.

Zwolni¢ hamulec.

Brak pradu lub niewtasciwy prad spawania.

Nieprawidtowe podtgczenie do zasilania.

Sprawdzi¢ podigczenie z siecig i czy gniazdo
jest dobrze zasilane.

Nieprawidtowe podtgczenie uziemienia.

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

Brak mocy.

Wymieni¢ spust palnika.

Zablokowany przewdd za rolkami

Ostona prowadnicy drutu zmiazdzona.

Sprawdzi¢ ostong i palnik.

Zacigcie drutu w palniku.

Wyczysci¢ lub wymienic.

Brak rurki kapilarne;j.

Sprawdzi¢ obecnos¢ tuby kapilarne;j.

Zbyt wysoka predkos$c¢ drutu.

Zmniejszy¢ predkosc¢ drutu

Spoina spawalnicza jest porowata.

Niewystarczajgcy przeptyw gazu.

Dostosowac¢ zakres przeptywu od 15 do 20 L/
min.
Oczysci¢ obrabiany metal.

Pusta butla gazowa.

Wymieni¢.

Niezadowalajgca jakos$¢ gazu.

Wymienic.

Przeptyw powietrza lub wptyw wiatru.

Unikac¢ przeciggow, zabezpieczy¢ obszar
spawania.

Dysza gazowa zabrudzona.

Oczysci¢ lub wymieni¢ dysze gazowa.

Staba jakos$¢ drutu.

Stosowac¢ odpowiedni drut do spawania MIG-
MAG.

Zta jakos¢ powierzchni do spawania (rdza itp.)

Oczysci¢ metal przed spawaniem

Gaz nie jest podtgczony

Sprawdzié, czy gaz jest podigczony do wejscia
zrodta pradu.

Znaczne iskrzenie czgstek statych.

Napiecie tuku jest zbyt niskie lub zbyt wysokie.

Sprawdzi¢ ustawienia spawania.

Nieprawidtowe gniazdo uziemienia.

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

Niedostateczny gaz ostonowy.

Wyregulowac¢ przeptyw gazu.

Brak przeptywu gazu na koncowce palnika

Nieprawidtowe podtgczenie gazu

Sprawdzi¢ podigczenie wlotéw gazu

Sprawdzi¢ zawoér elektromagnetyczny

Btad podczas pobierania

Dane w pamieci USB s3 nieprawidtowe lub
uszkodzone.

Sprawdz swoje dane.

Problem z kopig zapasowa

Przekroczona zostata maksymalna liczba kopii
zapasowych.

Musisz usungc¢ programy.
Liczba kopii zapasowych jest ograniczona do
500.
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Instrukcja obstugi

Ttumaczenie instrukgcji oryginalnej

NEOFEED-4W

Automatyczne usuwanie JOBS.

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

Problem z pamiecig USB

Nie wykryto JOB w pamieci USB

Wiecej miejsca w pamieci produktu

Zwolnij miejsce w pamieci USB.

Problem z plikiem

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

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

Problem z aktualizacjg

Wydaje sie, ze pamieé USB nie jest
rozpoznawana. Wyswietlacz dla kroku 4
procedury aktualizacji nie pojawia sie na
ekranie.

1- Wi6z klucz USB do jego gniazda.

2- Wigcz zrodto pradu.

3- Nacisnij i przytrzymaj 2 przyciski 2 i 3 na
HMI, aby wymusic¢ aktualizacje.

WARUNKI GWARANCJI

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

Gwarancja nie obejmuje:

» Wszelkich innych uszkodzen powstatych w wyniku transportu.

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

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

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

- notatke z wyjasnieniem usterki.



Navod k obsluze . P -
Preklad pGvodniho navodu k pouZiti NEOFEED-4W

BEZPECNOSTNI PREDPISY
VSEOBECNE POKYNY

Pfed pouzitim tohoto zafizeni si pozorné prectéte navod k obsluze.
A Neprovadéjte na pristroji zadné udrzbové prace, ani zmény, pokud nejsou vyslovné uvedeny v tomto
navodu.

Vyrobce neruci za zranéni nebo $kody vzniklé neodbornou manipulaci s timto pfistrojem.

V pfipadé problém0 nebo dotazll ohledné spravného pouzivani tohoto pfistroje se obracejte na pFislusnym zplsobem kvalifikovany a vy$koleny
personal.

Pred pouzitim podavace dratu si prectéte navod k obsluze svarovaciho zdroje.

PRACOVNi PROSTREDI

Toto zafizeni se smi pouzivat pouze ke svafovani v mezich uvedenych na vyrobnim Stitku a nebo v navodu. Bezpodmine¢né dodrzujte bezpecnostni
pokyny. Vyrobce neruci za nedostatecné ¢i nebezpecné pouzivani.

PFi provozu, ale i pfi skladovani dbejte na to, aby pfistroj byl umistén v prostfedi, které neobsahuje kyseliny, plyny a dalSi ziravé latky. Dbejte na
dobrou ventilaci pfi pouziti.

Rozsah provozovni teploty:

Pouziti pfi teplotach od -10 do +40 °C (+14 az +104 °F).
PFi prepravé a skladovani -25 az +55°C (-13 az 131°F).
Vlhkost vzduchu :

= 50% do teploty 40°C (104°F).

= 90% do teploty 20°C (68°F).

Nadmorska vyska:

Nadmorska vySka do 1000 m (3280 stop).

OSOBNi OCHRANNE VYBAVENI

Pouzivani svafovaciho zafizeni mlze byt nebezpecné a mlze zpUsobit vazna zranéni, za uréitych okolnosti i smrtelna.

PFi obloukovém svafovani je uzivatel vystaven fadé moznych rizik, napf.: zafeni vychazejici z oblouku, elektromagnetické ruSeni (osoby s
kardiostimulatorem nebo se sluchatkem by se pfed zaCatkem praci v blizkosti svafovaciho agregatu mély poradit s Iékafem), uraz elektrickym
proudem, hluk a vypary generované pfi svarovani.

Bezpodminecné dodrzujte nasledujici bezpecnostni pokyny:

Osoby musi nosit ochranné oblec€eni, které zakryva celé télo, dobfe izoluje, je suché, nehoflavé, v dobrém stavu a nema zalozky.

Ochrana rukou vhodnymi rukavicemi (elektricky izolujicimi a chranicimi pfed horkem).

Chrante své oci specialni kuklou s dostate€nou ochranou (proménna dle pouziti). Pfi CiSténi si chrante oCi. Pfi téchto pracich
nenoste kontaktni Cocky.

Je pfipadné nutno postavit kolem ochranné zavésy pro ochranu dalSich osob proti oslnéni oblouku a odletujicim jiskram.
Informujte osoby v prostoru svafovani, aby se nedivaly na paprsky oblouku nebo roztavené ¢asti a aby nosily vhodny ochranny
odév.

Pokud je pfi svafovani prekrocena povolena hladina hluku, pouzivejte sluchatka s potlacenim hluku (plati i pro vSechny osoby v
prostoru svafovani).).

© @ 68

Dbejte na to, aby se do blizkosti pohybujicich se ¢asti nedostaly vase ruce, vlasy, ¢asti odévu a naradi.
Nikdy neodstranujte kryty chladici jednotky, pokud je zapnuty zdroj svafovaciho proudu, vyrobce nemize nést odpovédnost v
pfipadé nehody..

Nové svarené dily jsou horké a pfi manipulaci mohou zpusobit popaleniny. Hofak je tfeba pfed kazdou opravou nebo ¢isténim,
pfip. po kazdém pouziti nechat dostate¢né zchladnout (po dobu min. 10 minut). Chladici jednotka ma byt zapnuta pfi pouziti
vodochlazenyho hofaku, aby kapalina nemohla zplsobit popaleni.

PFed opusténim pracovniho prostoru je dllezité jej zabezpecit, aby byly chranény osoby a majetek..

>

VYPARY A PLYNY

3 Kouf vznikajici pfi svafovani obsahuje Skodlivé plyny a vypary. Musi byt zajiSténo dostate¢né vétrani, pro pfivod vzduchu.. Pokud
nedostacuje vétrani, pouzijte ochrannou dychaci kuklu s pfivodem vzduchu.
V pfipadé nejasnosti, zda dostauje vykon odsavaciho zafizeni, porovnejte naméfené emisni hodnoty Skodlivin s povolenymi
== limity.

cz
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Upozornéni: Svarovani v malém prostiedi vyzaduje z bezpec¢nostnich duvodu dalkovy dohled. Kromé toho muze byt obzvlasté Skodlivé pajeni
nékterych materiald obsahujicich olovo, kadmium, zinek nebo rtut, nebo dokonce berylium. Pfed pajenim sou¢astky odmastéte..

Lahve Ize uskladnit pouze v otevienych nebo dobfe vétranych prostorech. Méjte na paméti, ze plynové Iahve smi byt pouze ve svislé poloze. Zajistéte
je proti pfevrhnuti Fadnym upevnénim kpojezdovému voziku. Neprovadéjte svareci prace v blizkosti oleje nebo barvy.

NEBEZPECi POZARU A VYBUCHU

% Chrarite dostatecné cely prostor svafovani. Bezpec€nostni vzdalenost k hoflavym materialdm ¢ini minimainé 11 metra.

E !é Méjte vzdy v pohotovosti vhodny, pfezkouSeny hasici pfistroj.

Jiskry a horké ¢astecky mohou proniknout do okoli i malymi Stérbinami a otvory. PFijméte proto odpovidajici opatfeni, aby nevzniklo nebezpeci zranéni
nebo pozaru.

Udrzujte osoby, hoflavé latky a zasobniky pod tlakem v dostate¢né bezpe€nostni vzdalenosti.

Neprovadéjte svareCské prace na uzavienych zasobnicich nebo potrubnich rozvodech, ve kterych by mohly byt zbytky hoflavého obsahu (olej, palivo,
plyn...). Tyto je nutno napred vyprazdnit a dukladné vydistit.

Brous$eni nesmi smérovat ke zdroji svarovaciho proudu nebo k hoflavym materialtiim.

LAHVE S OCHRANNYM PLYNEM

Plyn unikajici z tlakové lahve muze ve vysoké koncentraci zpUsobit smrt uduSenim (prostor fadné vétrejte).
Transport musi probihat bezpecné : uzaviete plynové lahve a vypnéte svafovaci zdroj. Plynové lahve musi stat vzdy svisle a musi
byt zajistény proti prevrzeni.

Pokud se nesvaruje, uzavrete ventil na lahvi. Dejte pozor na kolisani teploty a slunecni zareni.

Chrante tlakové lahve pred vysokymi teplotami, struskou, otevienym plamenem, jiskrami a elektrickym obloukem.

Udrzujte tlakové lahve v dostate¢né vzdalenosti od svafovacich vedeni ¢i jinych elektrickych obvodu, a nikdy nesvafujte lahev pod tlakem.
PFi otevirani ventilu na tlakové lahvi odvratte oblic¢ej od vyvodu plynu a zajistéte, Ze pouzivany plyn je vhodny pro svafovaci proces.

URAZ ELEKTRICKYM PROUDEM
R e

Svarovaci agregat smi byt pfipojen pouze k uzemnéné elektrické napajeci siti. Jako jistici prvky pouzivejte pouze doporuc¢eny
typ pojistek.
Pouzivani svafovaciho zafizeni maze byt nebezpeéné a muze zpusobit vazna zranéni, za urcitych okolnosti i smrtelna.

Nikdy se nedotykejte Zivych ¢asti uvnitf nebo vné zdroje proudu pod napétim (hofaky, svorky, kabely, elektrody), protoZe jsou pfipojeny ke svafovacimu
obvodu..

Pred demontazi krytd odpojte zafizeni od sité. Po odpojeni sité vyckejte asi 2 minuty, aby se mohly vybit kondenzatory.

Nikdy se nedotykejte souc¢asné hofaku a zemnici svorky.

Poskozené kabely a hofak smi vymeénovat pouze kvalifikovany a vySkoleny personal. Prufez kabelu dimenzujte podle pouziti. Noste vzdy suchy
ochranny odév. Vzdycky noste izolacni boty.

INSTALACE CiVKY A NAKLADANI DRATU

A Izolace obloukové svarecky od svarovaciho napéti!

Ne vSechny aktivni ¢asti obvodu svafovaciho proudu Ize chranit proti pfimému dotyku. Svafe¢ proto musi cCelit rizikim tim, Ze se bude chovat v
souladu s bezpecnostnimi pravidly. | kontakt s nizkym napétim muze byt pfekvapivy a nasledné zplsobit nehodu.

» Pouzivejte suché, neposkozené ochranné pomdcky (boty s gumovou podrazkou/koZzené svarecské rukavice bez nytl a sponek). !

* Vlyvarujte se pfimého kontaktu s neizolovanymi zasuvkami nebo zastrékami!

» Svafovaci hofak nebo drzak elektrody vzdy pokladejte na izolovanou podlozku!

& Nebezpeéi popaleni pfi pfipojeni svarovaciho proudu!
Pokud nejsou pfipojky svafovaciho proudu spravné zajistény, mohou se pfipojky a kabely zahtat a pfi dotyku zpUsobit popaleniny!
» Denné kontrolujte pfipojeni svafovaciho proudu a v pfipadé potfeby je zajistéte otocenim doprava.

A Nebezpeci urazu elektrickym proudem!

Pokud se svarovani provadi riznymi procesy, zatimco jsou horék a drzak elektrody pfipojeny k zafizeni, je do obvodl pfivadéno napéti naprazdno
nebo svarovaci napéti. !

» Na zacatku prace a pfi preruseni prace vzdy izolujte hofak a drzak elektrody!

ELEKTROMAGNETICKE EMISE

Svarovaci proud zpusobuje elektromagnetickou poli v okoli svafovaciho obvodu.

Q'
\ Prichod elektrického proudu v nékterych vodivych ¢astech zplsobuje vznik lokalizovanych elektromagnetickych poli (EMF).
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Elektromagneticka pole mohou ovliviiovat ¢innost nékterych zdravotnich zafizeni (napf. pacemakerd, respiratort, kovovych protéz apod.) U osob se
zdravotnimi implantaty
je tfeba pfijmout ochranna opatfeni. Napfiklad zakazat jejich pfistup do prostoru pfi pouziti svareciho pfistroje.

Vsichni svareci by méli pouzivat nasledujici postupy, aby minimalizovali expozici elektromagnetickym polim ze svafovaciho obvodu:
» umistéte svafovaci kabely k sobé - pokud mozno je upevnéte svorkou;

* (trup a hlava) co nejdale od svafovaciho obvodu;

- nikdy neomotéavejte svarovaci kabely kolem téla;

* neumistujte télo mezi svarovaci kabely. Oba svafovaci kabely drzte na stejné strané téla

* Pripojte zpétny kabel k obrobku co nejblize svafovanému mistu;

* nepracujte vedle zdroje svafovaciho proudu, nesedejte si na néj ani se o néj neopirejte;

* nesvarujte v dosahu zdroje svafovaciho proudu nebo podavace dratu.

/\ Osoby s kardiostimulatorem by nemély pracovat se zafizenim bez souhlasu Iékare.
d.., Elektromagneticka pole mohou zpusobit $kody na zdravi, které nejsou dosud znamé.

PREPRAVA A TRANZIT KOTOUCU

Navijak ma horni rukojet, takze jej mizete prenaset v ruce. Nesmite vSak podcenit jeho vlastni hmotnost. Pfistroj neni uréen k
manipulaci pomoci jefabu nebo k zavéseni.

Nikdy nezvedejte plynovou lahev a zafizeni sou€asné. Bezpodminecné dodrzujte pokyny pfisludnych platnych smérnic pro pfepravu svafovacich
zafizeni a plynovych lahvi.

Nepfejizdéjte zafizenim pFes osoby nebo predméty.

Pfed zvedanim nebo pfepravou navijaku je vhodné civku sejmout.

Podavac¢ dratu ma neizolované zvedaci krouzky, které jsou uréeny pouze k manipulaci s podavacem dratu, nikoli k zavéSeni b&éhem svafovani. Pokud
se pouzivaji pfi svafovani, musi byt izolovany od zemé budovy.

INSTALACE, UMISTENI

» Umistéte civku na podlahu s maximalnim sklonem 10°.

* Zafizeni musi byt chranéno pfed destém a nesmi byt vystaveno pfimému sluneénimu zafeni.
* Zafizeni ma stupen kryti IP23, coz znamena, ze :

- je chranén pred prunikem cizich téles praméru > 12,5mm

- ochrana proti desti sméfuje pod Uhlem 60° ke svislici.

Toto zafizeni Ize proto skladovat ve venkovnim prostfedi v souladu se stupném kryti IP23.

Vyrobce neruéi za zranéni nebo vécné skody zplsobené neodbornou manipulaci s timto pfistrojem.

Vedeni napajeni, svafovaciho proudu, svazky hadic svafovacich hofaku a svazky propojovacich hadic Uplné odvirite.

UDRZBA / POKYNY

* Pfed praci na zafizeni odpojte pfivody mezi podavacem dratu a zdrojem svafovaciho proudu a pockejte dvé minuty.

/ D— + Udrzbu a opravy smi provadét pouze kvalifikovany personal. Doporuéujeme provadét roéni udrzbu.
S

* Pravidelné sundavejte kryt a vyfoukaveijte prach.. Vyuzijte pfilezitosti a zkontrolujte elektrické spoje pomoci izolovaného nastroje.
* Pravidelné kontrolujte stav kabelového svazku mezi podavacem dratu a zdrojem svafovaciho proudu. Pokud je poskozena, je tfeba ji vymenit.

Pozor! Pokud se pfi svafovani pouziva jiné manipulacni zafizeni, nez které doporucuje vyrobce, zajistéte izolaci mezi plastém
podavace dratu a manipula¢nim zafizenim.

» Podavac dratl se smi pouzivat pouze se zavienymi poklopy.

MONTAZ - POUZITi VYROBKU

Instalaci smi provadét pouze zkuSeny personal povéfeny vyrobcem. Béhem instalace se ujistéte, Ze je generator odpojen od sité. Pro dosazeni
optimalniho nastaveni produktu se doporucuje pouzivat svafovaci kabely dodavané se zafizenim.

POPIS

Toto zafizeni je samostatny podavac dratu pro poloautomatické «synergické» svafovani (MIG nebo MAG), svafovani obalenou elektrodou (MMA) a
svarovani zaruvzdornou elektrodou (TIG). Pojme civky dratu @ 200 a 300 mm.
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Navod k obsluze

Preklad plvodniho navodu k pouziti NEOFEED-4W
POPIS ZARIZEN:I (11)
1-  Stojan na civky & 200/300 mm 11-  Kryt pro volitelnou sadu pritokoméru (073395)
2-  Euro konektor (horak) 12-  Zpétné vypousténi - pfivod dratu
3- Privod chladici kapaliny (modra) 13- USB konektor
4-  Vystup chladici kapaliny (¢ervend) 14-  Drzak horaku
5- Digitalni konektor 15-  Konektor kabelového svazku
6- Analogovy konektor 16-  PFipojka plynu
7-  HMI (Human Machine Interface) 17-  Napajeci konektor
8- Zvedaci krouzky 18-  PFivod chladici kapaliny (modra)
9- Podpéra pro kabelovy svazek 19-  Vystup chladici kapaliny (¢ervena)

10- Motorovy navijak

ROZHRANI CLOVEK-STROJ (HMI)

E]:i] Prectéte si navod k obsluze rozhrani (IHM), ktery je sou¢asti kompletni hardwarové dokumentace.
HMI

NAPAJENI, UVEDENi DO CHODU

Toto zafizeni bylo navrzeno vyhradné pro praci s generatory fady NEOPULSE (volitelné pfislusenstvi):
NEOPULSE 400G 014497
NEOPULSE 500G 014503

Spojeni mezi témito dvéma prvky se provadi pomoci volitelného specialniho svazku:

Typ chlazeni hofaku Délka Prifez Reference
5m 70 mm? 047587
70 mm? 047594
10m
Vzduch 95 mm? 047600
15m 95 mm? 038349
20 m 95 mm? 038431
1.8 m 70 mm? 037243
5m 70 mm? 047617
70 mm? 047624
Kapalina 10m
95 mm? 047631
15m 95 mm? 038448
20m 95 mm? 038455

PRIPOJENi KABELOVEHO SVAZKU

PFipojeni nebo odpojeni svazku mezi generatorem a navijakem musi byt provedeno pfi vypnutém generatoru. Vypnéte napajeni
SECURITY vytazenim zastréky a pockejte dvé minuty.

¥

PFipojeni svazku mezi generatorem a navijakem viz strana 3 nebo 4.

INSTALACE CiVKY

dlll =~

a b - Z hofaku MIG/MAG vyjméte trysku (a) a kontaktni trubku (b).

- Otevrete poklop navijaku.
- Umistéte civku na jeji podpéru.
e - V8imnéte si hnaciho koliku (c) na stojanu civky. Chcete-li namontovat civku o priméru
o 200 mm, utahnéte plastovy drzak civky (a) na maximum.
‘ - Nastavte brzdové kolecko (b) tak, aby setrvacnost civky zabranila zamotani dratu pfi zas-
a taveni svaru. VSeobecné ji pfili§ neutahujte, to by mohlo zpusobit prehfati motoru.



Navod k obsluze . P -
Preklad pGvodniho navodu k pouZiti NEOFEED-4W

NAKLADANIi DRATU

Pfi vyméné kladek postupujte nasledovné:

- Uvolnéte knofliky (a) na maximum a spustte je.

- Odjistéte valecky oto¢enim pojistnych krouzkl (b) o ¢tvrt otacky.

- Namontujte spravné valecky motoru pro vasi aplikaci a zajistéte pojistné krouzky.
Dodavané kladky jsou dvoudrazkove:

-ocel @1,0/1,2

2

- Zkontrolujte oznaceni na kladce, zda jsou valecky vhodné pro primér dratu a material dratu (pro
- drat @ 1,0 pouzijte drazku @ 1,0).
- Pro ocelové a jiné tvrdé draty pouzivejte kladky s V-drazkami.
- Pro hlinik a jiné mékké legované draty pouzivejte kladky s U-drazkami.

4 : viditelny napis na kladce (pfiklad: 1.2 = @ 1.2)

ﬁ.. —» : drazka k pouziti

PFi instalaci dratu postupujte nasledovné:

- Uvolnéte knofliky na maximum a spustte je.

- Vlozte drat, zavrete civku motoru a utahnéte knofliky podle pokynd.

- Stisknéte spoust na hofaku nebo stisknéte prepina¢ posuvu dratu (II-12) na podavaci dratu,
abyste aktivovali motor.

Poznamky :

« PFili§ uzky plast maze vést k problémdm s odvijenim a pfehfivanim motoru.

» Konektor hofaku musi byt také dobfe utazeny, aby nedoslo k jeho prehrati.

« Zkontrolujte, zda se ani drat ani civka nedotykaji mechaniky zafizeni, v opaéném pfipadé hrozi zkrat.

TABULKA URAZU SPOJENYCH S POHYBLIVYMI SOUCASTKAMI

Navijaky jsou vybaveny pohyblivymi sou¢astkami, které mohou zachytit ruce, vlasy, oble€eni nebo nastroje a zpUsobit zranéni!
* Nepokladejte ruku na rotujici nebo pohybujici se sou€astky nebo na hnaci soucastky!

» B&hem provozu nechte zaviené vSechny kryty skriné!

+Pfi navlékani plniciho dratu nebo vyméné civky pIniciho dratu nepouzivejte rukavice.

POLOAUTOMATICKE SVAROVANIi OCELI/ NEREZI (REZIM MAG)

Timto zafizenim |ze svafovat ocelové a nerezové draty od & 0,6 do 1,6 mm (I-A). Jednotka je standardné dodavana s valecky @ 1,0/1,2 pro ocel
nebo nerezovou ocel. Kontaktni trubice, drazka vale€ku a plast hofaku jsou urceny pro tuto aplikaci..

Svarovani ocele a nerezové ocele vyzaduje specifickou plynnou smés (Ar + CO2). Mnozstvi CO2 se liSi podle aplikace. Pro nerezevé ocele, pouzit
smés s 2% CO2. Pri pouziti Cistého CO2, je nutno pfipojit na lahvé zafizeni uréeno pro ohfati plynu. Zeptejte se svého prodejce plynu na dopo-
ru¢eni o potfebném plynu. Pratok plynu pro ocel se pohybuje mezi 8 a 15 litry za minutu v zavislosti na prostfedi. Chcete-li zkontrolovat pritok plynu
na manometru bez odvijeni plniciho lanka, stisknéte a podrzte tlacitko 1 a postupujte podle pokynt na displeji. Tato kontrola by se méla provadét

pravidelné, aby bylo zajisténo optimalni svarovani. Viz pfirucka HMI.

POLOAUTOMATICKE SVAROVANI HLINIKU (REZIM MIG)

Timto zafizenim Ize svarovat hlinikovy drat od @ 0,8 do 1,6 mm (I-B).

Pouziti na hlinik vyzaduje specialni €isty argonovy plyn (Ar). Pfi vybéru plynu pozadejte o radu distributora plynu. Pritok plynu pfi pouziti na hlinik je
mezi 15 a 20 I/min v zavislosti na prostredi a zkuSenostech svarece.

Rozdily mezi ocelovymi a hlinikovymi aplikacemi jsou nasledujici:

- Pouzivejte specialni kladky pro svafovani hliniku.

- Na pfitlacné valecky navijaku vyvijejte minimalni tlak, aby nedoslo k rozdrceni dratu.

- Kapilarni trubi¢ku (pro vedeni dratu mezi valci navijecky a EURO konektorem) pouzivejte pouze pro svafovani oceli/nerezové oceli (I-B).

- Pouzijte specialni hotak pro hlinik. Tento hlinikovy hofak ma teflonovou trysku, ktera snizuje tfeni. NEREZEJTE trysku na okraji spoje ! Tato tryska
se pouziva k vedeni dratu z civky.

- Kontaktni trubka : pouzijte SPECIFICKOU kontaktni trubi¢ku na hlinik odpovidajici priméru dratu.
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Navod k obsluze

Preklad plvodniho navodu k pouziti

NEOFEED-4W

——  Pfi pouziti ¢erveného nebo modrého plasté (svarovani hliniku) doporuéujeme pouzit pfislusenstvi 91151 (I-C). Toto

!P voditko plasté z nerezové oceli zlepSuje vystiedéni plasté a usnadniuje tok dratu.

POLOAUTOMATICKE SVAROVANI CUSI A CUAL (REZIM PAJENI)

Zafizeni muze svarovat CuSi a CuAl draty o priméru 0,8 a 1,6 mm.

Stejné jako u oceli musi byt nasazena kapilarni Spicka a musi byt pouzit hofak s ocelovym plastém. V pfipadé pajeni musi byt pouzit Cisty argon (Ar).

SEMI-AUTOMATICKE SVARENi JADROVYM DRATEM

Zatizeni mGze svarovat jadrovy drat od & 0,9 do 2,4 mm. Pavodni valecky je tfeba vyménit za valecky uréené specialné pro jadrovy drat (volitelng).

Svarovani trubickovym dratem se standardni tryskou muze zpUsobit prehfati a poskozeni hofaku. Vyjméte puavodni trysku z hofaku MIG-MAG.

DOPORUCENE KOMBINACE

* Proud (A) @ drat (mm) @ Trysky (mm) Pratok (I/min)

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

o 2-4 100-200 1.0 12-15 12-15

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

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

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

REZIM SVAROVANI MIG / MAG (GMAW/FCAW)

Svarovaci procesy

Q
s =
AR
Parametry Nastaveni = € a5 |5 =
-] [m)] E o [al?)) N
Zz a) a | o[22 =2
< = = = D D
= 1%} »n »n no o
Kroutiva sila - Fe Ar25% CO, Volba svafovaného materialu.
material/plyn - . v v v v v Synergické parametry svafovani
Priimér dratu @0.6>@24mm v Y v v | ¥ v | Volbypriméru dratu
ModulArc OFF - ON ) ) B ) ) v Aktivuje nebo neaktivuje modulaci svafovaciho proudu
(Double Pulse)
Chovani spousté 2T, 4T v | v v ¥ ¥ ¥ | Volbarezimu fizeni svafovani na spousti.
Rezim bodovani f\f;’;ér;?te”’a""’e Y v ¥ v ¥ - Vobarezimubodovani
1. nastaveni -Fcfgéétiksni ) v v v v v Vybér hlavniho nastaveni, které se ma zobrazit (tloustka
' obrobku, primérny svafovaci proud nebo rychlost dratu).
Rychlost
Energie Podrzte v Y v ¥ | ¥ ¥ | \Vizkapitola «Energie» na nasledujicich strankach
Tepelny soucinitel ’

PFistup k nékterym parametriim svafovani zavisi na zvoleném rezimu zobrazeni: Nastaveni/rezim zobrazeni : Snadné, Expert, Pokrocilé.

Viz ptiru¢ka HMI.




Navod k obsluze

SVAROVACIi PROCESY

DalSi informace o synergiich GYS a svafovacich procesech ziskate naskenovanim QR koédu :

REZIM BODOVANI

- SPOT

Pfeklad ptivodniho navodu k pouziti NEOFEED-4W

Tento rezim svafovani umoziiuje predsestaveni dild pfed svafovanim. Bodovani méze byt ruéni pomoci spousté nebo na¢asované na preddefinova-
nou dobu. Toto nastaveni umoznuje lepSi opakovatelnost a dosazeni neoxidovaného svarového bodu (pfistupné v rozsifené nabidce).

- CASOVY LIMIT

Jedna se o rezim zamé&fovani podobny rezimu SPOT, ale s dobou zaméfovani a prodlevou definovanou po dobu drzeni spousté.

DEFINICE NASTAVENI

Jednotka

Rychlost dratu m/min MnozZstvi naneseného pridavného kovu a nepfimo intenzita svarovani a pravar.
Napéti Vv Vliv na Sitku Sndry.
Tlumivka - Vice ¢i méné tlumi svafovaci proud. Nastavuje se podle polohy svafovani.
Predplyn s Cas na proplachnuti hofaku a vytvoFeni plynové ochrany pfed vytvofenim oblouku.
Dofuk s Doba trvani plynové ochrany po zhasnuti oblouku. Chrani soucastky i elektrodu pfed oxidaci.
o Synergie umozriuje pIné automatickou konfiguraci. Podle tloustky svafovaného materialu
Tloustka mm : . . e o
automaticky nastavi vhodné napéti a rychlost nité.
Pocatecni A Svarovaci proud se nastavuje v zavislosti na druhu pouzitého dratu a materialu, ktery ma byt svafovan.
Délka oblouku - Slouzi k nastaveni vzdalenosti mezi koncem dratu a roztavenou lazni (nastaveni napéti).
Rychlost podavani % Progreswry rychlost posunu dratu. Pfed zalévanim se drat pfivadi pomalu, aby se vytvofil prvni kontakt
bez trhnuti.
o PFi Hot Startu dojde k navyseni proudu generovaného pfi svafovani, aby se zabranilo pfilepeni dratu k
Hot Start % &'s M ) P ) : Lo - . -
svafované soucasti Nastavuje se podle intenzity (% svarfovaciho proudu) a podle €asu (sekundy).
Crater Filler o Tento zbytkovy proud je jednou z fazi po dokonéeni faze poklesu.
° Nastavuje se podle intenzity (% svafovaciho proudu) a podle ¢asu (sekundy).
Soft Start s Progresivni narust proudu. Aby se zabranilo nahlym vznikm oblouku, proud je mezi prvnim kontaktem a
svafovanim fizen.
Uplsope S Postupné zesilovani proudu.
Studeny proud % Druhy svafovaci proud zvany ,studeny*”
Pulzni frekvence Hz Pulzni frekvence
Pracovni cyklus % V pulznim reZimu se upravuje ¢as horkého proudu relativné k ¢asu studeného proudu.
Dobéh proudu s Faze poklesu proudu.
Bodovani S Definovana doba trvani.
Doba mezi 2 body s Doba mezi dokonéenim jednoho bodu (kromé Dofuku) a zahajenim nového bodu (véetné Predfuku).
Burnback s Funkce zabrariujici nebezpeci zaseknuti nité na konci $ritry. Tato doba odpovida narustu dratu z taveniny.

Pristup k nékterym svafovacim parametrim zavisi na svafovacim procesu (ru¢ni, standardni atd.) a na zvoleném rezimu zobrazeni (snadny, ex-
pertni nebo pokrogily). Viz pfirucka HMI.

RiZENi PRUTOKU PLYNU

Chcete-li zkontrolovat pritok plynu na manometru bez odvijeni plniciho dratu, stisknéte a podrzte tlacitko ¢. 1 na HMI a postupuijte podle pokynl na
obrazovce nebo stisknéte prepinac¢ posuvu dratu (I1-12) v podavadi dratu.. Tato kontrola by se méla provadét pravidelné, aby bylo zajisténo optimalni
svarovani. Viz pfirucka HMI.
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Navod k obsluze . o -
Preklad ptivodniho navodu k pouZiti NEOFEED-4W

SVAROVACI CYKLY MIG/MAG

Standard proces 2T:

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

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

i i i
I I
| = |
| |
120 I
CE T crater Filler
e g
| é n \‘ >
[ -%
)
1O
I
I

| crater Filler

I Soft-start

Stisknutim spousté se spusti pfedfuk. Kdyz se drat dotkne dilu, pulz zahaji oblouk, pak zaéne svafovaci cyklus. Po uvolnéni spousté se drat prestane
odvijet a proudovy impulz €isté prestfihne drat, po kterém nasleduje nasledny plyn. Dokud neni dokonéen doplyn, umoznuje stisknuti spousté rychlé
opétovné spusténi svaru (ruéni fetizkovy steh) bez nutnosti projit fazi HotStart. Do cyklu Ize pfidat funkci HotStart a/nebo vyplri krateru.

Standard proces 4T:

A A | A A
| i > | |
I I I I
| | | | !
! | |
| ‘ | | |
i hotstgr%t ! o
A

| | !
I I I
I I I
| el | | ﬁ
| © | I S
e 0 ! | S
2 I 1 | <
:\ - : : S
| I~ | I E
| ‘ | A
I | I I I
| Dstart ! ! ! | Blackout
! o ! I [I
.~ \ /41 | __— '-.Gas post-Flow
! S [ T bum-baclﬂ
| | | N 4T ——p]
| | | ! !
. | | |
5 e | | T crater Filler
-2 | ! |
LI | N~
) !
1O : |
| | \ |
I I

I

I

A
I crater Filler

ISoft-start

Ve standardu 4T se doba trvani pfedplynu a nasledného plynu fidi ¢asy. Vypln HotStart a Crater u spousté.




Navod k obsluze . P -
Preklad pGvodniho navodu k pouZiti NEOFEED-4W

Pulzni proces 2T:

J

A

| L
I
| |
I I
| |
|
I I hotstart :
! g [ ] A
| |
I I x
I I o
I I
| T j 3
- s ‘ <
] 2 | 5
k | Q
|2 2 | 2
| = |
| |
} T downslope :
| T upslope I
: Dstai < > : I blackout
:<_> : __Gas post-Flow
| | I R,
! ! | T buyrn-back|
‘ % ‘
I I
l j
12D |
[CR 4 T crater Filler
g < >
| ) - >
\g a \
o8
1O
I
‘ H Fill
crater Filler
I Soft-start

Stisknutim spousté se spusti predfuk. Kdyz se drat dotkne dilu, pulz zahaji oblouk. Poté stroj za¢ne s HotStart, Upslope a nakonec se spusti svafovaci
cyklus. Po uvolnéni spousté se spusti Downslope, dokud nedosahne ICrater filler. Potom koncovy vrchol pferusi drat a nasleduje dofuk. Stejné jako
v ,Standardnim rezimu“ ma uzivatel moznost rychle znovu zahajit svafovani béhem dofuku, aniz by prosel fazi HotStart.

Pulzni proces 4T:

N A ! N A

1 ;
|
! |
|
| |
| hotstgrt !
| 13 ! ] A
3 : |
I I | .
| IS | | 8
- I | H
] - &
2 2 l ! S
| — ! | Q
| [ : l~
|
| . Tupslope } ! 7y
| Dstart - T e T: downslope | I Blackout
| - |
|

—Gas post-Flow

A
T bu:rn-back}

_8_ . AT oamRaem

|
X T crater Filler
|
\

Creep Speed

/
-[E«

Gas Pre-Flow

A
| crater Filler

|Soft:start

U pulzniho 4T se doba trvani pfedplynu a nasledného plynu Fidi ¢asem. Vyplii HotStart a Crater u spousté.
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Navod k obsluze . RS -
Preklad pGvodniho navodu k pouZiti NEOFEED-4W

REZIM SVAROVANI TIG (GTAW)

PRIPOJENIi A POKYNY
Viz navod k obsluze generatoru.

BROUSENI ELEKTRODY

Pro optimalni pribéh svarovani pouzivejte pouze elektrody, které byly vybrouseny podle nasledujiciho vzoru :

L =3 x d pro slaby proud
L =d pro vysoky proud.

POKYNY NA NASTAVENi A VYBER SPOTREBNICH DILU

:ﬁ Proud (A) Elektroda (mm) Tryska (mm) Pratok Argonu (L/min)
0.3-3mm 5-75 1 6.5 6-7
DC 2.4 -6 mm 60 - 150 1.6 8 6-7
4 -8 mm 100 - 200 2 9.5 7-8
6.8 -8.8mm 170 - 250 24 1 8-9
9-12mm 225-300 3.2 12.5 9-10

PARAMETRY PROCESU

Svarovaci procesy
Parametry Nastaveni Synergické DC
Standard - v Hladky proud
Pulzni - v Pulzni proud
Spot - v Hladké bodovani
Tack - v Pulzni bodovani
Typ materialu Fe, Al, etc. v - Vybér svafovaného materialu
Pramér wolframové -
elektrody 1-4mm v v Volba prdméru elektrody.
Rezim spousténi 2T -4T-4T LOG v v Volba rezimu fizeni svafovani na spousti.
E.TIG ON - OFF v v Rezim svarfovani s konstantni energii a korekci délky oblouku
. Podrzte ) . . . o .
Energie Tepelny soudinitel - v Viz kapitola «Energie» na nasledujicich strankach.

Pristup k nékterym parametriim svafovani zavisi na zvoleném rezimu zobrazeni: Nastaveni/rezim zobrazeni : Snadné, Expert, Pokrocilé.
SVAROVACI PROCESY

-TIGDC
Je ur€ena pro tok zZeleznych kovd, jako je ocel, nerezova ocel, ale také méd a jeji slitiny a titan.

- Synergy TIG
Jiz neni zaloZena na volbé typu stejnosmérného proudu a nastaveni parametr svafovaciho cyklu, ale zahrnuje svafovaci pravidla/synergie zaloze-
né na zkusenostech. Tento rezim proto omezuje pocet nastaveni na tfi zakladni: Typ materialu, svafovana tloustka a poloha svarovani.

NASTAVENI

- Standardni
Svarovaci proces TIG DC Standard umoznuje vysoce kvalitni svafovani vétsiny Zzeleznych materialQ, jako je ocel, nerezova ocel, ale také méd a jeji
slitiny, titan... Cetné moznosti fizeni proudu a plynu umoznuji dokonale kontrolovat svafovaci operace od zacatku az po kone¢né ochlazeni svaru.

- Pulzni
V tomto rezimu se stfidaji pulzace hlavniho proudu (I, pulzace svafovani) a slabsiho proudu (I_Froid, pulzace chlazeni obrobku). Tento pulzni rezim
umozifiuje montaz dila pfi omezeni narustu teploty a deformace. Idealni také v poloze.

Priklad:
Svarovaci proud | je nastaven na 100A a % (I_Cold) = 50%, tj. studeny proud = 50% x 100A = 50A.
F(Hz) je nastaveno na 10Hz, perioda signalu bude 1/10Hz = 100ms -> kazdych 100ms bude nasledovat puls 100A a pak dal$i 50A.
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- SPOT

Tento rezim svarfovani umozriuje predsestaveni dilt pred svafovanim. Bodovani muze byt ruéni pomoci spousté nebo nacasované na preddefinova-

nou dobu. Tato doba bodovani umoznuje lepSi reprodukovatelnost a neoxidované body.

- Tack

Rezim svarovani Ize pouzit také k predmontazi dilG pred svarfovanim, tentokrat vSak ve dvou fazich: prvni faze pulzniho stejnosmérného proudu
soustiedi oblouk pro lep$i pranik, po niz nasleduje druha faze standardniho stejnosmérného proudu, ktera rozsifuje oblouk, a tim i lazen pro zajisténi

bodu.

Nastavitelné ¢asy obou fazi skérovani umoznuji lepsi reprodukovatelnost a neoxidované skvrny.

*E-TIG

Tento rezim umozruje svarfovani s konstantnim vykonem diky méfeni zmén délky oblouku v realném Case, €imz je zajiSténa konzistentni Sitka
a prinik svarovacich paprskl. V pripadech, kdy montaz vyzaduje kontrolu svafovaci energie, zaru€uje rezim E.TIG, Ze svare¢ bude dodrzovat

svarovaci vykon bez ohledu na polohu hofaku vuci dilu.

Standardn/i (konstantni proud)

E-TIG (konstantni energie)

VYBER PRUMERU ELEKTROD

@ Elektrody (mm)

TIG DC

Cisty wolfram Wolfram s oxydy
1 10>75 10>75
1.6 60 > 150 60 > 150
2 75> 180 100 > 200
25 130 > 230 170 > 250
3.2 160 > 310 225> 330
4 275 > 450 350 > 480

Pfiblizné = 80 Ana mm &

CHOVANI SPOUSTE
* 2T

e
,‘%

v
Main button @

. 4T

v &
L

Main button @ . @

T1 - Stisknéte a drzte stlacené tlacitko => Predfuk, |_Start, narlst a
svarovani.

T2 - Pustte tlacitko => Pokles, |_Stop, Dofuk plynu.

Pro horak s 2 tlaCitky a pouze v reZimu 2T, sekundarni tladitko
funguje jako hlavni tlagitko.

T1 - Stiskne se hlavni tlacitko, cyklus se spusti od faze dofuku plynu
a zastavi se ve fazi |_Start.

T2 - Hlavni tlac¢itko je uvolnéno, cyklus pokracuje v narlstu proudu
a svarovani.

T3 - Stisknéte tlacitko 1 => Pokles, |_Stop.

T4 - Uvolnéte tlacitko 1 => Dofuk plynu.

Pozn : pro svitilny, dvojité knofliky a dvoijité knofliky + potenciometr
=> tlacitko «nahoru/svarovaci proud» a potenciometr aktivni, tlagit-
ko «dolt» neaktivni.
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*4T LOG
T1 - Stiskne se hlavni tlacitko, cyklus se spusti od faze dofuku plynu
<055 <055 5055 a zastavi se ve fazi |_Start.
IQ( ,\\/{' »Qé’ »49»\/{ ,\\/1 T2 - Hlavni tlagitko je uvolnéno, cyklus pokracuje v narlistu proudu
a svarovani.

LOG : tento provozni rezim se pouziva ve fazi svafovani:

- kratkym stisknutim hlavniho tlagitka (<0,5 s) se proud pfepne ze
svafovaciho | na studeny | a naopak.

- sekundarni tlacitko je stisknuté, proud se prepne ze svafovaciho
na studeny

- sekundarni tlagitko je stisknuté, proud se pfepne ze studeného na

) i i | i svarovaci
Mainbuton (1) [ (2) H H ® |_ T3 - Dlouhy stisk hlavniho tladitka (>0,5 s), cyklus piejde do faze

poklesu a zastavi se ve fazi |_Stop.
T4 - Pustte hlavni tla¢itko => Dofuk plynu.

U horaku s dvojitym tlacitkem nebo dvojitou spousti ma «vysoka» spoust’ stejnou funkci jako hofak s jednoduchou spousti nebo lamelovy horak.
«Nizka» spoust je neaktivni.

RUCNi PROPLACHOVANI PLYNEM

PFitomnost kysliku v plameni miiZze vést ke sniZzeni mechanickych vlastnosti a miaze mit za nasledek snizeni odolnosti proti korozi. Chcete-li vycistit
horak od plynu, stisknéte a podrzte tlacitko €. 1 a postupuijte podle pokynu na obrazovce nebo stisknéte prepina¢ proplachovani (11-12) v podavaci
dratu.. Viz pfiru¢ka HMI.

DEFINICE NASTAVENI

Jednotka
Predplyn s Cas na proplachnuti hofaku a vytvoreni plynové ochrany pred vytvorenim oblouku.
Pocatecni % Tento rozb&hovy proud je zahfivaci fazi pred nab&hem proudu.
spusténi
Doba s Doba prodlevy pfi spusténi pred nabéhem
spusténi P yprisp P '
Aktualni narlst s Umoznuje postupné zvySovani svafovaciho proudu.
Hlavni proud A Svarovaci proud.
Eviscerator s Zabraruje tvorbé krater(l na konci svarovaciho procesu a riziku vzniku trhlin, zejména u lehkych slitin.
Zastavovaci proud % Tento zbytkovy proud je jednou z fazi po dokonceni faze poklesu.
Zastavovaci ¢as S Doba zdrzeni v klidu je faze po nabéhu proudu.
Tloustka mm Tloustka svafovaného obrobku
Pozice - Svarovaci pozice
Dofuk s Doba trvani plynové ochrany po zhasnuti oblouku. Chrani obrobek a elektrodu pfed oxidaci béhem
chlazeni.
Prabéh viny - Prabéh pulzni ¢asti.
Studeny proud % Druhy svafovaci proud zvany ,studeny®
Cas chladu % Casova bilance horkého proudu (1) impulzu
Pulzni frekvence
Pulzni TIPY PRO NASTAVENI :
frekvence Hz » Pokud svafujete s ruéné pfidavnym materidlem, tak F(Hz) se musi sladit s posunkem pfidani
- Pokud je mala tloustka bez vstupu (< 0.8 mm), F(Hz) >10Hz</0.8>
- Svarovani v poloze, pak F(Hz) < 100Hz
Spot s Ruéni nebo nastaveny cas.
Doba trvani Pulzu s Manualni nebo ¢asoveé zavisla faze pulzu
Doba trvani bez pulzu S Ruéni nebo ¢asové zavisla hladka proudova faze

Pristup k nékterym parametriim svarovani zavisi na zvoleném rezimu zobrazeni: Nastaveni/rezim zobrazeni : Snadné, Pokrocilé nebo Expert. Viz
prirucka HMI.
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REZIM SVAROVANi MMA (SMAW)

PRIPOJENIi A POKYNY
Viz navod k obsluze generatoru.

PARAMETRY PROCESU

Svarovaci procesy

Parametry Nastaveni Standard Pulzni
Rutilova - I - . vz
Tvo elektrod Bazicka v v Typ elektrody uréuje specifické parametry v zavislosti na typu pouzité
P Y Celulozni elektrody, aby se optimalizovala jeji svafitelnost.

Ochrana proti Zaftizeni proti pfilepeni se doporucuje k bezpe€nému odstranéni

ulpivani OFF - ON v v elektrody v pripadé pfilepeni na obrobek (proud se automaticky
P prerusi).
Energie Podrzte v v Viz kapitola «Energie» na nasledujicich strankach.

Tepelny soucinitel

Pristup k nékterym parametrim svarovani zavisi na zvoleném rezimu zobrazeni: Nastaveni/rezim zobrazeni : Snadné, Pokrocilé nebo Expert. Viz
prirucka HMI.

SVAROVACIi PROCESY

- Standardni
Rezim MMA standard je vhodny pro vétSinu aplikaci. Umozriuje svafovani vSemi typy obalenych, rutilovych, bazickych a celul6zovych elektrod a na
vS§ech materialech: ocel, nerez, litina.

- Pulzni

Rezim MMA Pulzni je ur€en pro svafovani potrubi a idealni pro vertikalni svafovani smérem nahoru. Impulznim svafovanim je mozné udrzovat chlad-
nou tavnou lazen zlepSujici pfechod materialu. Bez rezimu pulzniho svafovani vyzaduje svar svisle nahoru obtizny trojuhelnikovy pohyb. Diky rezimu
MMA Pulzni tento pohyb uz neni nutno udélat, a dle tloust’ky obrobku mize stacit jednodu$e vedeni elektrody smérem nahoru. Pokud vSak chcete
zvétsit Sitku svaru, postaci jednoduchy pohyb do strany podobny klasickému svarfovani. V takovém ptipadé mGzete upravit frekvenci pulzniho proudu
na obrazovce. Tento proces tak nabizi vétsi kontrolu nad vertikalnim svafovanim.

VYBER OBALENYCH ELEKTROD

* Rutilova elektroda: velmi snadné pouziti ve vSech polohach.

* Bazicka elektroda: Je vhodny pro pouziti ve vSech polohach a diky svym zvySenym mechanickym vlastnostem je vhodny pro bezpecnostni prace..
* Celul6zova elektroda : Vysoce dynamicky oblouk s vysokou rychlosti taveni je diky svému pouziti ve vSech polohach vhodny zejména

pro praci v potrubi.

DEFINICE NASTAVENI

Jednotka

procentech %

Hot Start Horky start je nadproud pfi zapalovani, ktery zabranuje pfilnuti elektrody k obrobku. Nastavuje se podle
Doba trvani horkého intenzity (% svafovaciho proudu) a podle ¢asu (sekundy).

startu s

Hlavni proud A Svarovaci proud se nastavuje podle typu zvolené elektrody (viz obal elektrody).

Arc Force % Arc Force je nadproud, ktery ma zabranit pfilepeni elektrody nebo kapky pfi dotyku se svarovou lazni.
Procento | studeny %

Cas chladu s

EL‘T:;’S:% Hz Frekvence PULSING rezimu PULSE.

Pristup k nékterym parametrim svarovani zavisi na zvoleném rezimu zobrazeni: Nastaveni/rezim zobrazeni : Snadné, Expert, Pokrocilé. Viz
prirucka HMI.
NASTAVENI INTENZITY SVAROVANI

Nasledujici nastaveni odpovidaji pouzitelnému rozsahu intenzity v zavislosti na typu a priméru elektrody. Rozmezi jsou Siroka, protoze jsou zavisla
na aplikaci a svafovaci polohy.

J elektrody (mm) Rutilova E6013 (A) Bazicka 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
6.3 200-385 220-340
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NASTAVENI SiLY OBLOUKU

Pri zahajeni svarovani se doporucuje nastavit Arc Force do stiedni polohy (0) a poté ji upravit podle vysledku a preferenci svarovani. Poznamka:
Rozsah nastaveni sily oblouku je specificky pro zvoleny typ elektrody.

DRAZKOVANI

PFi drazkovani hofi mezi drazkovaci elektrodou a kovovym obrobkem elektricky oblouk, ktery obrobek zahfiva az do bodu taveni. Tato tekuta taveni-
na se «Cisti» stlatenym vzduchem. Pro drazkovani je zapotfebi drzak elektrod s pfipojkou stlaceného vzduchu (viz. 041516) a drazkovaci elektrody

Typ Mnozstvi Ampér &
2 6.5 x 305 mm Je 50 300A>400A 086081
2 8 x 305 mm Je 50 350A>450A 086098

PARAMETRY PROCESU

Jednotka

Svarovaci proud se nastavuje podle priméru a typu drazkovaci elektrody.

Hiavni proud A (viz obal elektrody).

PFistup k nékterym funkcim rozhrani neni v rezimu Gouge dostupny (JOB atd.)

ENERGIE

Rezim vyvinuty pro svafovani s fizenim energie pomoci DMOS. Tento rezim umozriuje kromé zobrazeni energie svarové lazné po svafovani nas-
tavit tepelny koeficient podle pouzité normy: 1 pro normy ASME a 0,6 (TIG) nebo 0,8 (MMA/MIG-MAG) pro evropské normy. Zobrazena energie se
vypocita pomoci tohoto koeficientu.

VOLITELNY HORAK PUSH-PULL

Reference Pramér dratu Délka Typ chlazeni
038738 0.8>1.2mm 8 m Vzduch
038141 0.8>1.2mm 8 m Otevieny
038745 0.8>1.6 mm 8m Otevreny

K podavadi dratu Ize pfipojit hofak Push-Pull pomoci volitelného svazku (I1-6). Tento typ hofaku umoznuje pouziti dratu AlSii v & 0,8 mm s délkou
hofaku 8 m. Tento horak Ize pouzivat ve v§ech rezimech svarovani MIG-MAG.

Detekce hofaku Push-Pull se provadi jednoduchym stisknutim spousté.

PFi pouziti hofaku Push-Pull s potenciometrem umoznuje nastaveni na rozhrani ur¢it maximalni hodnotu rozsahu nastaveni.

Potenciometr pak umoznuje kolisat mezi 50 % a 100 % této hodnoty.

VOLITELNE DALKOVE OVLADANI

- Analogové dalkové ovladani RC-HA2 (ref. 047679) :
Pres konektor (II-6) Ize ke generatoru pfipojit analogové dalkové ovladani.
Tato regulace pusobi na napéti (1. potenciometr) a rychlost dratu (2. potenciometr). Tato nastaveni jsou pak v rozhrani generatoru nepfistupna.

- Digitalni dalkové ovladani RC-HD2 (ref. 062122) :

Ke generatoru Ize prostfednictvim konektoru (11-5) pfipojit digitalni dalkové ovladani.

Toto dalkové ovladani je uréeno pro svafovani metodami MIG/MAG, MMA a TIG. Umoznuje dalkové ovladani svarovaci jednotky. Tlacitko ON/OFF
slouzi k zapnuti nebo vypnuti digitalniho dalkového ovladani. Po zapnuti digitalniho dalkového ovladani se na HMI generatoru zobrazi hodnoty
proudu a napéti. Jakmile je rozhrani HMI vypnuto nebo odpojeno, je rozhrani HMI generatoru znovu aktivovano.

VOLITELNE VALCE (F)

C. (x4) C. (x4)
Pramér Pramér
Ocel Hlinik TrubiCkovy drat
2 0.6/0.8 061859 - 2 0.9/1.1 061927
2 0.8/1.0 061866 061897 2 1.2/1.6 061934
21.0/1.2 061873 061903 2 1.4/2.0 061941
2 1.2/1.6 061880 061910 2 1.6/2.4 061958

Pokud jsou valecky opotfebované nebo pokud se pouziva vypliiovy drat o priméru > 1,6 mm, doporucuje se vyménit plastové vedeni dratu:

Primeér Barva ¢.
2 0.6>1.6 modra 061965
2 1.8>2.8 Cervena 061972
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VOLITELNA SADA PRUTOKOMERU

Sada pritokoméru (ref. 073395) umoznuje nastavit a regulovat pratok plynu na vystupu hofaku, pokud je hofak pfipojen
k plynové siti (Ar a Ar/Co2). Tlak plynu v siti musi byt stabilni a musi se pohybovat mezi 2 a 7 bary. Pritok Ize nastavit v
rozmezi 3 az 30 I/min.

VOLITELNE PRISLUSENSTVi NAVIJAKU

Sada kol
047020

Patins
047037

e
"‘\;%ﬁ\\!

PRIDANE FUNKCE

Podpora zavéseni
036277

Vyrobce GYS nabizi Sirokou Skalu funkci kompatibilnich s vasim vyrobkem.

Chcete-li je zjistit, naskenujte kéd QR.

PROBLEMY, PRICINY, RESENI

MIG LIFT PRO
046429

Svarovani
automatické

Svarovani
manualni

ZAVADY

PRICINY

RESENI

Rychlost podavani dratu neni konstantni.

Kontaktni trubicka je ucpana.

Vycistéte kontaktni trubi€ku nebo ji vyménte a
pouzijte anti-adhezivni pFipravek.

Drat prokluzuje v posuvu.

Pridejte antiadhezivni produkt.

Jeden z valct ma patinu.

Zkontrolujte utazeni Sroubu civky.

Kabel hofaku je zkrouceny.

Kabel hofaku by mél byt co nejrovnéjsi.

Motor nebézi.

Brzda civky nebo valec jsou pfili§ utazené.

Uvolnéte brzdu a valce

Spatny posuv dratu.

Spinava nebo poskozena podavaci tryska.

Vycistéte nebo vymeérite.

Chybi kli¢ osy valecku

Znovu umistéte kli¢ do jeho pouzdra

Brzda civky je pfilis utazena.

Uvolnéte brzdu.

Zadny proud nebo $patny svafovaci proud.

Spatné pripojeni sitové zastreky.

Podivejte se na pfipojeni zastrcky a zkontrolu-
jte, zda je zastrcka spravné napajena.

Spatné uzemnéni.

Zkontrolujte uzemnovaci kabel (pfipojeni a
stav svorky).

Zadny vykon.

Zkontrolujte spoust hofaku.

Drat se dfe o valce

Podavaci tryska dratu rozdrcena.

ZKkontrolujte trysku a télo hofaku.

Drat zablokovany v horaku.

Vymeérnte nebo vycistéte.

Z&dna kapilarni $picka.

Zkontrolujte pfitomnost kapilarni Spicky.

Rychlost podavani dratu pfili§ vysoka.

Snizte rychlost podavani dratu.
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Svarova lista je porézni.

Pritok plynu je nedostatecny.

Rozsah nastaveni od 15 do 20 | / min.
Vycistéte zakladni kov.

Plynova lahev je prazdna.

Vyménte.

Neuspokojiva kvalita plynu.

Vyménte ho.

Cirkulace vzduchu nebo vliv vétru.

Zabrarite privanu, chrarite oblast svarovani.

Plynova tryska je pfili§ zanesena.

Vycistéte trysku nebo ji vyménte.

Spatna kvalita dratu.

Pouzijte drat vhodny pro svafovani MIG-MAG.

Spatna kvalita svafovaného povrchu (rez atd.)

Vycistéte obrobek pfed svafovanim

Plyn neni pfipojen

Zkontrolujte, zda je plyn pfipojen ke vstupu
generatoru.

PFilis velké jiskry.

Napéti oblouku je pfili§ nizké nebo prilis
vysoké.

Viz parametry svarovani.

Spatné uzemnéni.

ZKkontrolujte a umistéte uzemnovaci svorku co
nejbliZze svafované oblasti.

Nedostate¢na plynova ochrana.

Upravte pratok plynu.

Na vystupu hofaku neni zadny plyn

Spatné pripojeni plynu

Zkontrolujte pfipojeni pfivodu plynu

Zkontrolujte, zda elektroventil funguje

Chyba pfi stahovani

Data na USB kli¢i jsou nespravna nebo pos-
kozena.

Zkontrolujte sva data.

Problém se zalohovanim

Prekrodili jste maximalni poCet zalohovani.

Musite smazat programy.
Pocet zaloh je omezen na 500.

Automatické mazani JOB.

Nékteré z vasich jobs byly smazany, protoze
jiz nebyly platné s novymi synergiemi.

Problém s klicem USB

Na USB Kkli¢i nebyl detekovan zadny JOB

Z&dné paméti v produktu

Uvolnéte misto na USB klici.

Problém se souborem

Soubor ,....“ neodpovida synergiim stazenym
v produktu

Soubor byl vytvofen se synergiemi, které na
stroji nejsou.

Problém s aktualizaci

Zda se, ze USB kli¢ neni rozpoznan.
Zobrazeni kroku 4 postupu aktualizace se na
obrazovce nezobrazi.

1- Vlozte kli¢ USB do slotu.

2 - Zapnéte zdroj.

3- Stisknutim a podrzenim dvou tlacitek 2 a 3
na HMI vynutte aktualizaci.

ZARUKA

Sluzby vyrobce poskytnuté v zaruéni dobé se tykaji vyhradné vyrobnich vad a zavad materialu, které se objevi béhem 24 mésicl po zakoupeni

zafizeni.

Zaruka se nevztahuje na :
» Poskozeni pfi transportu.

* Opotrebitelné dily (napf. distanéni podlozky, : kabely, svorky, atd...).
» PoSkozeni neodbornym pouzitim (pad, tvrdy naraz, neautorizovana oprava...).
* Poruchy v zavislosti s prostfedim (znecisténi, rez, prach...).

V pfipadé poruchy zaSlete prosim aparat zpét k vaSemu dodavateli a pfilozte:

- kupni doklad (faktura, atd....)
- podrobny popis poruchy




Pieces de rechange

SPARE PARTS / ERSATZTEILE / PIEZAS DE REPUESTO / 3AMNACHbIE YACTWU / RESERVE

NEOFEED-4W

ONDERDELEN / PEZZI DI RICAMBIO

1 2 boutons noirs / 2 black buttons 73016
2 | Clavier / Keypad 51973
3 | Protecion IHM / HMI Protection 56199
4 | Poignée plastique / Plastic handle 56047
5 | Circuit IHM / MMI circuit 97712C
6 | Connecteur USB / USB connector 71857
7 | Bouton inverseur / Reverse button 52468
8 | Charniére plastique / Plastic hinge 71003
9 | Support bobine / Reel support 71613
10 | Charniére plastique / Plastic hinge 72102
11 | Poignée de transport / Transport handles 56014
12 | Patin d’angle caoutchouc / Rubber corner pad 56120
13 | Faisceau analogique 14 pts / Analog beam 14 pin 91424ST
14 | Faisceau numérique 10 pts / Digital beam 10 pin 97718C
15 | Raccord rapide eau rouge / Red Water quick coupling 71695
16 | Raccord rapide eau bleu / Blue Water quick coupling 71694
17 | Led/LED 51990
18 | Moteur / Motor 94723
19 | Circuit dévidoir / Wire feeder circuit 97709C
20 | Support torche / Torch support 98689GF
21 | Charniére plastique / Plastic hinge 72004
22 | Verrou de porte / Door lock 71003
23 | Raccord rapide eau rouge / Red Water quick coupling 71695
24 | Raccord rapide eau bleu / Blue Water quick coupling 71694
25 | Embase puissance H24 / Base power H24 51481
26 | Electrovanne / Solenoid valve 71542
27 | Faisceau numérique 10 pts / Digital beam 10 pin 97749C
28 | Guide fil dévidoir / Wire feed guide 91151
29 | Support de levage / Lifting/slinging support 99415GT
30 | Fenétre dévidoir / Wirefeeder window 56231
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Schéma électrique

NEOFEED-4W

CIRCUIT DIAGRAM / SCHALTPLAN / DIAGRAMA ELECTRICO / ANEKTPUYECKAA CXEMA /
ELEKTRISCHE SCHEMA / SCEMA ELETTRICO
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Annexe

NEOFEED-4W

SCHEMA ELECTRIQUE DE LA COMMANDE A DISTANCE ANALOGIQUE / ELECTRIC DIAGRAM FOR THE

ANALOGUE REMOTE CONTROL

SW4 (H)

SW3 (J)

SW2 (K)

SW1 (L)

Main self speed / Us
Torche /select select/ select

SW_GND (M)

+10V (A)

ANALOG_IN1_CAN (F)

A

L

ANALOG_IN2_CAN (E)

ANALOG_IN3_CAN (C)

ANALOG_GND (D)

Q

+ Moteur_PP (P)
- Moteur_PP (N)

LOGIQUE DE PRISE EN COMPTE DE LA TORCHE PUSH-PULL / WIRING THE PUSH-PULL TORCH

SW5 (G) ANALOG_IN4_CAN (B) Detect
0 0 No Push-Pull
0 =+10V No Push-Pull
1 0 Push-Pull 24V
1 =+10V Push-Pull 42V

SPECIFICATION FAISCEAU ANALOGIQUE (AVANT DEVIDOIR) / ANALOGUE CONNECTION CABLE
SPECIFICATION (FRONT OF THE WIRE FEEDER)

+10
ANALOG_IN4_CAN
ANALOG_IN3_CAN
ANALOG_GND
ANALOG_IN2_CAN
ANALOG_IN1_CAN
SW5
Sw4
Sw3
SW2

SW_GND

SW1

+Moteur_PP
-&» Push-Puu{ Motour PP

Fr2 XcexoomMmoO >

53076
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Spécifications
Techniques

NEOFEED-4W

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

Tension dalimentation (DC) / Power supply voltage (DC) / Versorgungsspannung (DC) / Tension de red eléctrica (DC) / Hanpsixehve unt 48V-2A
nutanust (DC) / Voedingsspanning (DC) / Tensione di alimentazione (DC) u12 24V -1A
Facteur de marche & 40°C (10 min), Norme EN60974-1 / Duty cycle at 40°C (10 min), Standard EN60974-1. 60 % 500A
*  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 bij 40°C (10 min), Norm EN60974-1, Ciclo di lavoro a 40°C (10 min), Norma EN60974-1. 100 % 460 A
Acier / Steel 0.6->1.6mm
Diamétre minimal et maximal du fil d’apport / Minimum and maximum diameter of filler wire / Minimaler und maxi- Inox / Stainless 0.6>1.6mm
maler Durchmesser des Schweiffiilldrahtes / Diametro minimo y maximo del hilo de soldadura / MuHManbHbiii Alumin 0816
MaKcumarbHbIi AnameTp npucagoyHoit nposonokyu / Minimale en maximale diameter van het lasdraad / Diametro uminium . o mm
minimo e massimo del filo d'apporto Fil fourré / Wire cored 0.9 24mm
CuSi/ CuA 0.8->1.6mm
Connectique de torche / Torch connector / Brenneranschluss / Conexiones de antorcha / CoeauHerus ropenku / Aansluiting toorts / Connettori Euro
della torcia
Type de galet / Drive roller type / Drahtfiihrungsrolle-Typ / Tipo de rodillo / Tun ponuka / Type draadaanvoerrol / Tipo di rullo F
Vitesse de dévidage / Motor speed / Motor-Drehzahl / Velocidad de motor / Ckopoctb aguratens / Snelheid motor / Velocita del motore 1= 22 m/min
Puissance du moteur / Motor power / Leistung des Motors / Potencia del motor / Vermogen van de motor / Potenza del 100W
motore
Diametre maximal de la bobine d’apport / Maximum diameter of the supply reel / Maximaler Durchmesser der Schweilfiilldrahtspule / Diametro
maximo de la bobina de alambre / MakcumanbHbii AnameTp npoBonoyHoi 6o6uHbl / Maximale diameter van de spoel / Diametro massimo @300 mm
della bobina d'apporto
Poids maximal de la bobine de fil d'apport / Maximum weight of the filler wire reel / Maximales Gewicht der Schweikfilldrahtspule / Peso
maximo de la bobina de alambre / MakcumanbHbIi Bec npoomnoyHoit 606uHbl / Maximale gewicht van de spoel / Peso massimo della bobina 18 kg
del filo d'apporto
Presgon maximale de gaz / Maxmum gas pressure / Maximaler Gasdruck / Presion maxima del gas / MakcumansHoe aaBneHue rasa / Pmax 0.5 MPa (5 bar)
Maximale gasdruk / Pressione massima del gas
Température de fonctionnement / Functionning temperature / Betriebstemperatur / Temperatura de funcionamiento / Pabouasi Temnepatypa / o o
. e -10°C = +40°C
Gebruikstemperatuur / Temperatura di funzionamento
Température de stockage / Storage temperature / Lagertemperatur / Temperatura de almacenaje / Temnepartypa xpaHerus / Bewaartempera- 20°C > +55°C
tuur / Temperatura di stoccaggio
Degré de protection / Protection level / Schutzart / Grado de proteccion / Ctenetb 3awmTbl / Beschermingsklasse / Grado di protezione P23
Dimensions (LxIxh) / Dimensions (LxWxH) / Abmessungen (Lxbxt) / Dimensiones (LxIxh) / Paameps! (OxLLxB) / Afmetingen (LxIxh) / Dimensioni
(Lxixh) 63 x44 x29 cm
Poids / Weight / Gewicht / Bec / Peso / Gewicht / Peso 19kg

*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. Pour ne pas endommager le dévidoir, le facteur de marche de la source de courant de
soudage doit toujours étre inférieur & celui indiqué sur le dévidoir.

*The duty cycles are measured according to standard EN60974-1 & 40°C and on a 10 min cycle. While under intensive use (> to duty cycle) the
thermal protection can turn on, in that case, the arc swictes off and the indicator l switches on. Keep the machine’s power supply on to enable
cooling until thermal protection cancellation. To prevent damage to the wire feeder, the duty cycle of the welding current source should always be
lower than that indicated on the wire feeder.

* Einschaltdauer gemaR EN60974-1 (10 Minuten - 40°C). Bei sehr i Gebrauch (>Ei ) kann der Ti ausgelost
werden. In diesem Fall wird der Lichtbogen abgeschaltet und die entsprechende Warnung | erscheint auf der Anzeige. Das Gerst zum Abkiihlen

*MB% ykasaHbl no Hopme EN60974-1 npu 40°C u ans 10-MuHyTHOro umkna. Mpu MHTEHCMBHOM KCMonb3oBaHuM (> MB%) MoxeT
BKTIOYUTECA TENNoBas 3alLyTa. B 9ToM criyyae Ayra noracHeT i 3aropyTCs MHAUKATop ﬂ . OcTaBbTe annapar NoAKIIOEHHbIM K UTaHMIO,
4TOBbI OH OCTBIN A0 NOMHO OTMEHbI 3aLWTbI. Bo nogaun Ppabouuit KN NCTOYHMKA
CBapOYHOTO TOKa BCeraa AOMKEH GbiTb HIKE, YeM YKa3aHO Ha MeXaHy3me NoJayn NpoBonoKK

*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 l gaat branden. Laat het apparaat aan de netspanning staan om het te laten afkoelen, totdat de beveiliging afslaat.
Om schade aan de draadaanvoer te voorkomen, moet de inschakelduur van de lasstroombron altijd lager zijn dan die welke op de
draadaanvoer is aangegeven.

*| 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)
Ia protezione termica puo attivarsi, in questo caso, Iarco si spegne e a spia | siilumina. Lasciate il dispositivo collegato per permetterne
il to fino all’ della protezione. Per evitare danni al trainafilo, il ciclo di lavoro della sorgente di corrente di

nicht ausschalten und laufen lassen bis das Gerat wieder bereit ist. Um die Di nicht zu muss die Ei der
Schweillstromquelle immer kleiner sein als die auf der Di i

*Los ciclos de trabajo estan realizados en acuerdo con la norma EN60974-1 a 40°C y sobre un ciclo de diez minutos. Durante un uso intensivo
(superior al ciclo de trabajo), se puede activar la proteccion térmica. En este caso, el arco se apaga y el indicador ﬂ se enciende. Deje el aparato
conectado para permitir que se enfrie hasta que se anule la proteccion. Para evitar dafios en el devanador, el ciclo de trabajo de la fuente de
corriente de soldadura debe ser siempre inferior al indicado en el devanador.

saldatura deve essere sempre inferiore a quello indicato sul trainafilo.



Pictogrammes
NEOFEED-4W

SYMBOLS / ZEICHENERKLARUNG / ICONOS / CUMBOJ1bl / PICTOGRAMMEN / ICONE

& Attention ! Lire le manuel d'instruction avant utilisation. B Warning ! Read the user manual before use. B 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 nepen ucronbsosarven. KM Let op! Lees
aandachtig de handleiding. Illl Attenzione! Leggere il manuale d'istruzioni prima dell'uso. I Uwaga! Przed uzyciem nalezy uwaznie przeczyta¢ instrukcje obstugi.

@& Symbole de la notice E User manual symbol B Symbole in der Bedienungsanleitung B Simbolo del manual B Cvmsonsi, ncnonsaytowmecs B MHCTpYKLK
Symbool handleiding Il Simbolo del manuale I Symbol ulotki

p—— @ Tension d'alimentation continue B DC supply voltage

12 & Courant(s) de soudage assigné(s) au facteur de marche de 100% et (ou) 60%
A R Ampéres Bl Amperes B Ampere B9 Amperios 1 Avneps! [ Ampére Il Amper
\ & Volt B Volt EJ Volt B3 Voltio ¥ Bonst K Volt Il Volt I8 Wolt
u11 @ Tensions assignées d'alimentation EX Rated power supply voltage EE Nennspannungen Bl Tensiones de alimentacion asignadas. B HomuHarnbHoe Hanpsixerme
u12 nutaHvs @ Nominale voedingsspanning Tensioni di alimentazione nominali [l Tensées nominais de fornecimento I8 Znamionowe napiecia zasilania
M1 & Courants assignées d'alimentation EXl Rated power supply current EE Nennstromversorgungen B Corrientes de alimentacion asignadas Bl HomuHanbHblit Tok nuTammst
112 Nominale voedingsstroom Il Correnti di alimentazione nominali Il Correntes de abastecimento nominais I Znamionowe prady zasilania

I 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). BB Geréat entspricht europaischen Richtlinien. Die Konformitatserklarung finden

Sie auf unsere Webseite. B Aparato conforme a las directivas europeas. La declaracion de conformidad UE esté disponible en nuestra pagina web (direccion en la portada).
c € YCTPOICTBO COOTBETCTBYET AMpeKTMBamM Espocotosa. [leknapaLus o COOTBETCTBAM JOCTYNHA [ NPOCMOTPa Ha HalleM caiiTe (ceuinka Ha o6noxke). I Apparaat in ove-
reenstemming met de Europese richtlijnen. De verklaring van overeenstemming is te downloaden op onze website (adres vermeld op de omslag). Eill Materiale in conformita
alle Direttive europee. La dichiarazione di conformita e 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).

IE 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). BE Das Gerét entspricht den britischen Richtlinien

UK und Normen. Die Konformitatserkldrung fiir Grossbritannien ist auf unserer Internetseite verfiigbar (siehe Titelseite). Bl Equipo conforme a los requisitos britanicos. La

cAa Declaracion de Conformidad Britanica esta disponible en nuestra pagina web (véase la portada). ¥ Marepuan cooTsetcTayet Tpe6osausam Benvkobputaruu. 3assrnexne o
COOTBETCTBIM AN BenukobpuTaHum JoCTynHO Ha Haluem Beb-caiTe (cM. rnaeHyto cTpanuLy) I Materiaal conform aan de Britse eisen. De Britse verklaring van overeenkomt

is beschikbaar op onze website (zie omslagpagina). Iill Materiale conforme alla esigenze britanniche. La dichiarazione di conformita britannica e 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). Bl Equipment in conformity
with Moroccan standards. The declaration C» (CMIM) of conformity is available on our website (see cover page). B Das Gerét entspricht die marokkanischen Standards. Die
Konformitétserklarung Ca (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. fleknapaunst C» (CMIM) focTynHa Ans ckaunBanms Ha
Haluem caitte (cm Ha TuTynbHol cTpanuLe). KM Dit materiaal voldoet aan de Marokkaanse normen. De verklaring C» (CMIM) van overeenstemming is beschikbaar op onze
internet site (vermeld op de omslag). Il Materiale conforme alle normative marocchine. La dichiarazione C» (CMIM) di conformita & disponibile sul nostro sito (vedi scheda del
prodotto). IZM Urzadzenie zgodne ze standardami marokanskimi . Deklaracja zgodnosci C» (CMIM) jest dostepna na naszej stronie internetowej (patrz strona tytutowa).

IE Lappareil respecte la norme IEC 60974-5. BN This product is compliant with standard IEC 60974-5. BEE Das Gerét entspricht der Norm IEC 60974-5. B El aparato es
|IEC 60974-5 conforme a las normas IEC 60974-5. @ Annapat co6nioaet Hopmbl IEC 60974-5. M Het apparaat voldoet aan de norm IEC 60974-5. Hl |l disposittivo rispetta la norma IEC
60974-5. ¥ Urzadzenie spetnia wymagania normy IEC 60974-5.

& Ce matériel faisant I'objet d'une collecte sélective selon la directive européenne 2012/19/UE. Ne pas jeter dans une poubelle domestique ! 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 Fir die Entsorgung lhres Gerates gelten besondere Bestimmungen
(sondermiill) gemaR europaische Bestimmung 2012/19/EU. Es darf nicht mit dem Hausmiill entsorgt werden! Sl Este material requiere una recogida de basuras selectiva

E/ segun la directiva europea 2012/19/UE. jNo tirar este producto a la basura doméstica! 3o 0GopyaosaHue noanexur nepepaboTke cornacHo aupekTuse Espocotosa

— 2012/19/UE. He Bbifpackisarth B 0bwymit MycopocGopHuk! I Afzonderlijke inzameling vereist volgens de Europese richtlijn 2012/19/UE. Gooi het apparaat niet bij het huishou-

delijk afval ! Eill 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!

. I Produit recyclable qui reléve d'une consigne de tri. Bl This product should be recycled appropriately EE Recyclingprodukt, das gesondert entsorgt werden muss. B3
é Producto reciclable que requiere una separacion determinada. ¥ 3ot annapat noanexwr ytunusauwy. B Product recyclebaar, niet bij het huishoudelijk afval gooien
Prodotto riciclabile soggetto a raccolta differenziata. I8 Produkt nadaje sie do recyklingu zgodnie z instrukcjami sortowni.

IE Marque de conformité EAC (Communauté économique Eurasienne) BXl EAEC Conformity marking (Eurasian Economic Community). B EAC-Konformitatszeichen
[H[ (Eurasische Wirtschaftsgemeinschaft) Bl Marca de conformidad EAC (Comunidad econémica euroasiatica). [ 3nak cootsetcTans EAC (EBpasniickoe SKOHOMIUYECKOE

coobuecteo) M EAC (Euraziatische Economische Gemeenschap) merkteken van overeenstemming lll Marca di conformita EAC (Comunita Economica Eurasiatica)
Znak zgodnosci EAC (Euroazjatyckiej wspdinoty Gospodarczej)

E Commande 4 distance B Remote control ER Fernregler B Comando a distanza ¥ AuctaHuvonHoe ynpasnenve KM Afstandsbediening Il Telecomando a distanza

& Déroulement du fil B Wire unwinding

@ Entrée de gaz B Gas input B Gaseingang B Entrada de gas ¥ Mopaya rasa DM Ingang gas M Entrata di gas

& Entrée de liquide de refroidissement EM Cooling liquid input. B Wasservorlauf B9l Entrada de liquido de refrigeracion. [ Bxog ans oxnaxgatowen xuakoct. [ Ingang
koelvloeistof. Il Entrata di liquido di raffreddamento Il Entrada do liquido de arrefecimento IZM Wlew ptynu chtodzacego

I Sortie de liquide de refroidissement EX Cooling liquid output. B Wasserriicklauf B Salida de liquido de refrigeracion. ¥ Bbixoa Ans oxrnaxaatowen XuakocTu.
Afvoer koelvloeistof Il Uscita di liquido di raffreddamento Il Saida do liquido de arrefecimento IZM Odptyw plynu chiodzacego

I Purge gaz B Gas purge BEE Gasventil einschalten B Epurazione del gas ¥ Mpoayska s3opom KM Afvoeren gas Il Gas di lavaggio @l Purga de gas I8 Plukanie
gazem

Yoo s










GYS France
Siége social / Headquarter

1, rue de la Croix des Landes - CS 54159

53941 Saint-berthevin Cedex
France

www.gys.fr
+33243012360
service.client@gys.fr

GYS UK

Filiale / Subsidiary

Unit 3

Great Central Way

CV21 3XH - Rugby - Warwickshire
United Kingdom

www.gys-welding.com
+44 1926 338 609

uk@gys.fr

GYS ltalia

Filiale / Filiale

Vega — Parco Scientifico Tecnologico di
Venezia

Via delle Industrie, 25/4

30175 Marghera - VE

Italia

www.gys-welding.com
+39 041 53 21 565

italia@gys.fr

GYS GmbH

Filiale / Niederlassung
Professor-Wieler-StralRe 11
52070 Aachen
Deutschland

WWW.gys-schweissen.com
+49 241/ 189-23-710
aachen@gys.fr

GYS China

Filiale / 172 7]
6666 Songze Road,
Qingpu District
201706 Shanghai
China

www.gys-china.com.cn
+86 6221 4461
contact@gys-china.com.cn

GYS Iberica

Filiale / Filial

Avenida Pirineos 31, local 9
28703 San Sebastian de los reyes
Espana

www.gys-welding.com
+34 917.409.790
iberica@gys.fr
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