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ITALIANO
MANUALE USO E MANUTENZIONE

Questo manuale e parte integrante della unita o macchina e deve accompagnarla in ogni suo spostamento o rivendita.

E cura dell'utilizzatore mantenerlo integro ed in buone condizioni. La SELCO s.r.l. si riserva il diritto di apportare modifiche in qual-
siasi momento e senza alcun preavviso.

| diritti di traduzione, di riproduzione e di adattamento, totale o parziale e con qualsiasi mezzo (compresi le copie fotostatiche, i
film ed i microfilm) sono riservati e vietati senza |'autorizzazione scritta della SELCO s.r.l.

Quanto esposto é di vitale importanza e pertanto necessario affinché le garanzie possano operare. Nel caso I'operatore non
si attenesse a quanto descritto, il costruttore declina ogni responsabilita.

Edizione ‘05

DICHIARAZIONE DI CONFORMITA’ CE

La ditta
SELCO s.r.l. - via Palladio, 19 - 35010 ONARA DI TOMBOLO (Padova) - ITALY
Tel. +39 049 9413111 - Fax +39 049 94313311 - E-mail: selco@selco.it

dichiara che l'apparecchio tipo NEOMIG 1600-2000-2200-2400
2000-2400 XP

& conforme alle direttive: 73/23/CEE
89/336 CEE
92/31 CEE
93/68 CEE

e che sono state applicate le norme: EN 60974-10
EN 60974-1 / EN 60974-5

Ogni intervento o modifica non autorizzati dalla SELCO s.r.l. faranno decadere la validita di questa dichiarazione.

Onara di Tombolo (PADOVA) Rapppesentante legale

Lino Frasson

SIMBOLOGIA

A Pericoli imminenti che causano gravi lesioni e comportamenti rischiosi che potrebbero causare gravi lesioni.

% Comportamenti che potrebbero causare lesioni non gravi o danni alle cose.

e

(t Le note precedute da questo simbolo sono di carattere tecnico e facilitano le operazioni.
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1 AVVERTENZE

Prima di iniziare qualsiasi operazione siate sicuri di
A aver ben letto e compreso questo manuale.

Non apportate modifiche e non eseguite manutenzioni

non descritte. Per ogni dubbio o problema circa I'utiliz-
zo della macchina, anche se qui non descritto, consultare persona-
le qualificato.
Il produttore non si fa carico di danni a persone o cose, occor-
si per incuria nella lettura o nella messa in pratica di quanto
scritto in questo manuale.

1.1 Protezione personale e di terzi

Il processo di saldatura & fonte nociva di radiazioni, rumore,
calore ed esalazioni gassose. | portatori di apparecchiature elet-
troniche vitali (pace-maker) devono consultare il medico prima
di avvicinarsi alle operazioni di saldatura ad arco o di taglio al
plasma. In caso di evento dannoso, in assenza di quanto sopra,
il costruttore non rispondera dei danni patiti.

1.1.1 Protezione personale

- Non utilizzare lenti a contatto!!!

- Provvedere ad un’attrezzatura di pronto soccorso.

Non sottovalutare scottature o ferite.

Indossare indumenti di protezione per proteggere la pelle dai

raggi dell’arco e dalle scintille o dal metallo incandescente, ed

un casco oppure un berretto da saldatore.

Utilizzare maschere con protezioni laterali per il viso e filtro di

protezione idoneo (almeno NR10 o maggiore) per gli occhi.

- Utilizzare cuffie antirumore se il processo di saldatura diviene
fonte di rumorosita pericolosa.
Indossare sempre occhiali di sicurezza con schermi laterali
specialmente nell’operazione manuale o meccanica di rimo-
zione delle scorie di saldatura.

- Interrompere immediatamente le operazioni di saldatura se si
avverte la sensazione di scossa elettrica.

- Si raccomanda che |'operatore non tocchi contemporanea-
mente due torce o due pinze portaelettrodo.

1.1.2 Protezione di terzi
- Sistemare una parete divisoria ignifuga per proteggere la zona
di saldatura da raggi, scintille e scorie incandescenti.

- Avvertire le eventuali terze persone di non fissare con lo
sguardo la saldatura e di proteggersi dai raggi dell’arco o del
metallo incandescente.

Se il livello di rumorosita supera i limiti di legge, delimitare la
zona di lavoro ed accertarsi che le persone che vi accedono
siano protette con cuffie o auricolari.

1.2 Protezione da fumi e gas

Fumi, gas e polveri prodotti dal processo di saldatura possono

risultare dannosi alla salute.

- Non usare ossigeno per la ventilazione.

- Prevedere una ventilazione adeguata, naturale o forzata, nella
zona di lavoro.

- Nel caso di saldature in ambienti angusti & consigliata la sor-
veglianza dell’operatore da parte di un collega situato ester-
namente.

- Posizionare le bombole di gas in spazi aperti o con un buon
ricircolo daria.

- Non eseguire operazioni di saldatura nei pressi di luoghi di
sgrassaggio o verniciatura.

1.3 Prevenzione incendio/scoppio

Il processo di saldatura puo essere causa di incendio e/o scoppio.

- Sgomberare dalla zona di lavoro e circostante i materiali o gli
oggetti inflammabili o combustibili.

- Predisporre nelle vicinanze della zona di lavoro un’ attrezza-
tura o un dispositivo antincendio.
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- Non eseguire operazioni di saldatura o taglio su recipienti o
tubi chiusi.

- Nel caso si siano aperti, svuotati e puliti accuratamente i reci-
pienti o tubi in questione, I'operazione di saldatura dovra
essere fatta comunque con molta cautela.

- Non saldare in atmosfera contenente polveri, gas o vapori
esplosivi.

- Non eseguire saldature sopra o in prossimita di recipienti in
pressione.

- Non utilizzare tale apparecchiatura per scongelare tubi.

1.4 Compatibilita elettromagnetica (EMC)

Questo apparecchio & costruito in conformita alle indicazioni

contenute nella norma armonizzata EN60974-10 a cui si riman-

da I'utilizzatore di questa apparecchiatura.

- Installare ed utilizzare I'impianto seguendo le indicazioni di
questo manuale.

- Questo apparecchio deve essere usato solo a scopo profes-
sionale in un ambiente industriale. Si deve considerare che vi
possono essere potenziali difficolta nell’assicurare la compati-
bilita elettromagnetica in un ambiente diverso da quello indu-
striale.

1.4.1 Installazione, uso e valutazione dell’area

- Lutilizzatore deve essere un esperto del settore ed in quanto
tale & responsabile dell’installazione e dell’'uso dell’apparec-
chio secondo le indicazioni del costruttore. Qualora vengano
rilevati dei disturbi elettromagnetici, spetta all’utilizzatore del-
I'apparecchio risolvere la situazione avvalendosi dell’assisten-
za tecnica del costruttore.

- In tutti i casi i disturbi elettromagnetici devono essere ridotti

fino al punto in cui non costituiscono pit un fastidio.

Prima di installare questo apparecchio, I'utilizzatore deve

valutare i potenziali problemi elettromagnetici che si potreb-

bero verificare nell’area circostante e in particolare la salute

delle persone circostanti, per esempio: utilizzatori di pace-

maker e di apparecchi acustici.

1.4.2 Metodi di riduzione delle emissioni

ALIMENTAZIONE DI RETE

- La saldatrice deve essere collegata all’ alimentazione di
rete secondo le istruzioni del costruttore.

In caso di interferenza potrebbe essere necessario prendere

ulteriori precauzioni quali il filtraggio dell’alimentazione di rete.

Si deve inoltre considerare la possibilita di schermare il cavo

d’alimentazione.

CAVI DI SALDATURA E TAGLIO

| cavi di saldatura devono essere tenuti pit corti possibile e
devono essere posizionati vicini e scorrere su o vicino il livello
del suolo.

COLLEGAMENTO EQUIPOTENZIALE

Il collegamento a massa di tutti i componenti metallici nell” im-
pianto di saldatura e nelle sue vicinanze deve essere preso in
considerazione.

Tuttavia, i componenti metallici collegati al pezzo in lavorazio-
ne andranno ad aumentare il rischio per 'operatore di subire
uno choc toccando questi componenti metallici e I'elettrodo
contemporaneamente.

L'operatore deve percid essere isolato da tutti questi com-
ponenti metallici collegati a massa.

Rispettare le normative nazionali riguardanti il collegamento
equipotenziale.
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MESSA A TERRA DEL PEZZO IN LAVORAZIONE

Dove il pezzo in lavorazione non & collegato a terra, per motivi
di sicurezza elettrica o a causa della dimensione e posizione, un
collegamento a massa tra il pezzo e la terra potrebbe ridurre le
emissioni.

Bisogna prestare attenzione affinché la messa a terra del pezzo
in lavorazione non aumenti il rischio di infortunio degli utilizza-
tori o danneggi altri apparecchi elettrici.

Rispettare le normative nazionali riguardanti la messa a terra.

SCHERMATURA

La schermatura selettiva di altri cavi e apparecchi presenti nell’
area circostante puo alleviare i problemi di interferenza.

La schermatura dell’intero impianto di saldatura puod essere
presa in considerazione per applicazioni speciali.

1.5 Grado di protezione IP

Grado di protezione dell’involucro in conformita alla EN 60529:

1P21S

- Involucro protetto contro l'accesso a parti pericolose con un
dito e contro corpi solidi estranei di diametro maggiore/ ugua-
lea12,5 mm.

- Involucro protetto contro la caduta verticale di gocce d’acqua.
Non utilizzare all’esterno in caso di pioggia.

- Involucro protetto dagli effetti dannosi dovuti all’ingresso
d’acqua, quando le parti mobili dell’apparecchiatura non
sono in moto.

2 INSTALLAZIONE

E’ vietata la connessione (in serie o parallelo) dei

'h" generatori.

E=—1

2.1 Modalita di sollevamento, trasporto e scarico

Non sottovalutare il peso dell'impianto, vedi
caratteristiche tecniche.

sopra a persone 0O cose.

; Non far transitare o sostare il carico sospeso

m Non lasciare cadere o appoggiare con forza l'im-
h pianto o la singola unita.

-

E’ vietato utilizzare la maniglia ai fini del solleva-
A

Utilizzare per il sollevamento gli appositi elementi:
- un elevatore a forche ponendo la massima attenzione nello
spostamento, al fine di evitare il ribaltamento del generatore.

Non attemperando puntualmente ed inderogabilmente a quan-
to sopra descritto, il produttore declina ogni responsabilita.

2.2 Posizionamento generatore

Osservare le seguenti norme:

- Facile accesso ai comandi ed ai collegamenti.

- Non posizionare |'attrezzatura in ambienti angusti.

- Non posizionare mai il generatore su di un piano con inclina-
zione maggiore di 10° dal piano orizzontale.

- Collocare il generatore in un luogo asciutto, pulito e con ven-
tilazione appropriata.

- Proteggere I'impianto contro la pioggia battente e contro il sole.

2.3 Posizionamento bombole
- Le bombole di gas compresso sono pericolose; consultare il
fornitore prima di manipolarle.
Sistemarle al riparo da:
- esposizione diretta a raggi solari;
- flamme;
- shalzi di temperatura;
- temperature molto rigide.
Vincolarle con mezzi idonei a pareti od altro per evitarne la
caduta.

2.4 Allacciamento

2.4.1 Tensione di rete

ATTENZIONE: per evitare danni alle persone o
all'impianto, occorre controllare la tensione di
rete selezionata e i fusibili PRIMA di collegare la
macchina alla rete. Inoltre occorre assicurarsi che
il cavo venga collegato a una presa fornita di con-
tatto di terra.
Il funzionamento dell’apparecchiatura e garantito
per tensioni che si discostano fino al +10-20% dal

i valore nominale; (esempio: Vnom 400V la tensione

w di lavoro & compresa tra i 320V e 440V).

= Prima della spedizione, il generatore viene predispo-
sto per la tensione di rete a 400V (Neomig 2000-
2400, Neomig 2000-2400 XP), 230V (Neomig 1600,
Neomig 2200).

2.4.2 Scelta della tensione di rete
(Neomig 2000-2400, Neomig 2000-2400 XP)

ATTENZIONE: per qualsiasi operazione all’interno
del generatore sconnettere fisicamente I'impianto
dalla rete di alimentazione staccando la spina.
La tensione di rete puo essere modificata solo da personale qua-
lificato e con macchina sconnessa da rete, togliendo il pannello

laterale, posizionando correttamente i collegamenti sulla mor-
settiera (fig.1).

Fig.1 Configurazione morsettiera cambio tensione.




2.4.3 Messa a terra

Per la protezione degli utenti, I'impianto deve essere corretta-
mente collegato a terra. Il cavo di alimentazione & provvisto di
un conduttore (giallo - verde) per la messa a terra, che deve
essere collegato ad una spina dotata di contatto a terra.

A ATTENZIONE A

* Limpianto elettrico deve essere realizzato da personale
tecnico in possesso di requisiti tecnico-professionali spe-
cifici e in conformita alle leggi dello stato in cui si effettua
l'installazione.

* 1l cavo rete della saldatrice e fornito di un filo giallo/verde,
che deve essere collegato SEMPRE al conduttore di prote-
zione a terra. Questo filo giallo/verde non deve MAI es-
sere usato insieme ad altro filo per prelievi di tensione.

* Controllare l'esistenza della "messa a terra" nell'impianto
utilizzato ed il buono stato della presa di corrente.

* Montare solo spine omologate secondo le normative di
sicurezza.

2.4.4 Alimentazione con gruppo elettrogeno
E’ possibile alimentare I'impianto attraverso un gruppo elettro-
geno purché questo garantisca una tensione di alimentazione
stabile tra il =15% rispetto al valore di tensione nominale
dichiarato dal costruttore, in tutte le condizioni operative possi-
bili e alla massima potenza erogabile dal generatore.
Di norma, si consiglia I'uso di gruppi elettrogeni

[ potenza pari a 2 volte la potenza del generato-
@ re se monofase e pari a 1.5 volte se trifase.

Si consiglia 'uso di gruppi elettrogeni a controllo
(t elettronico.
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2.5 Messa in servizio
Il cavo di massa va collegato il piu vicino possibile
t alla zona da saldare.

I Prima di saldare controllare lo stato dei cavi elet-
% trici e della torcia, se danneggiati non effettuare la
W&  saldatura prima della eventuale riparazione o

sostituzione.

2.5.1 Messa in opera
M1

Fig.2

Per la messa in opera dell’'impianto si osservino le seguenti indi-

cazioni:

a) Collegare la torcia MIG sull'attacco (C1 fig.2), prestando partico-
lare attenzione nell’avvitare completamente la ghiera di fissaggio.

b) Allacciare il tubo gas sul portagomma posteriore.

¢) Controllare che la gola del rullino coincida con il diametro del
filo che si desidera utilizzare.

d) Svitare la ghiera (G1 fig.2) dall’aspo porta rocchetto e inserire il

rocchetto in modo tale che, tirando il capo esterno del filo, esso

ruoti in senso antiorario. Fare entrare in sede anche il perno del-

I'aspo, rimettere la ghiera (G1 fig.2) in posizione e registrare la

vite di frizione (G2 fig.2).

Sbloccare il supporto traino del motoriduttore (M1 fig.2) infi-

lando il capo del filo nella boccola guidafilo e, facendolo pas-

sare sul rullino, nell’attacco torcia. Bloccare in posizione il

supporto traino controllando che il filo sia entrato nella gola

dei rullini.

f) Premere il pulsante di avanzamento filo per caricare il filo
nella torcia.

g Regolare il flusso gas da 10 a 14 It/min.

o

Nel caso si verifichi qualche inconveniente durante le fasi
sopra descritte controllare i led di visualizzazione ed even-
tualmente consultare il capitolo “Possibili inconvenienti”.
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3 PRESENTAZIONE DELLA SALDATRICE

3.1 Generalita

Gli impianti semiautomatici della serie NEOMIG per la saldatu-
ra MIG/MAG a filo continuo garantiscono elevate prestazioni e
qualita nella saldatura con fili pieni ed animati.

La serie NEOMIG ¢ caratterizzata dalla presenza del traino all’ in-
terno della carrozzeria, questo ha consentito di realizzare genera-
tori “compatti” facili da spostare e di dimensioni contenute.

I generatori NEOMIG sono in grado di soddisfare tutte le esi-
genze di saldatura.

La caratteristica statica del generatore & a tensione costante I:
con regolazione a gradino della tensione di saldatura; le diverse
uscite dell’induttanza selezionabili consentono all’operatore di
impostare la dinamica del generatore ottimale per la saldatura.
Sono disponibili due diverse versioni:

Versione STANDARD:

la velocita di alimentazione del filo & regolabile direttamente da
pannello frontale tramite potenziamento.

Versione XP:

questi generatori per la saldatura presentano un’innovativa
modalita di funzionamento “SINERGIA".

L'abilitazione della sinergia con I'impostazione del tipo di mate-
riale da saldare e del diametro del filo utilizzato consente un’au-
tomatica predisposizione della velocita filo, semplificando di
fatto le operazioni di regolazione in saldatura dell'impianto.

3.2 Pannello comandi frontale “STANDARD”

Fig.3 NEOMIG STANDARD

Interruttore I1: interruttore principale per I'accensione (pos. O
= generatore spento).
Commutatore 12: commutatore per la regolazione fine
a 7/10 posizioni.

Non manovrare mai il commutatore mentre si sta

lh” saldando!

L1: si illumina non appena il generatore viene alimen-
tato.

L2: indica I'eventuale intervento dei dispositivi di pro-
tezione quali la protezione termica.

L3: si illumina quando & presente tensione in uscita
alla saldatrice.

P1: potenziometro di regolazione velocita filo.
Minimo 0 m/min, Massimo 18 m/min

95 8 @
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P2: modalita di saldatura.

@ 2 Tempi: in due tempi la pressione del pulsante fa fluire il
gas, attiva la tensione sul filo e lo fa avanzare; al rilascio il
gas, la tensione e |'avanzamento del filo vengono tolti.

@ 4 Tempi: in quattro tempi la prima pressione del pulsante
fa fluire il gas effettuando un pre gas manuale, al rilascio

viene attivata la tensione sul filo e il suo avanzamento. La

successiva pressione del pulsante blocca il filo e fa iniziare

il processo finale che porta la corrente a zero, il rilascio

definitivo del pulsante toglie I'afflusso del gas.

Puntatura: permette |'esecuzione di saldature tempo-

rizzate.

P3: tempo di puntatura.
Permette la regolazione del tempo di saldatura.
Minimo 0s, Massimo 10s

@
@

P4: burn back.

Permette la regolazione del tempo di bruciatura del filo
impedendo I'incollamento a fine saldatura.
Consente di regolare la lunghezza del pezzo di filo esterno alla
torcia.
Minimo 0s, Massimo 0.5s , Default 100ms
P5: rampa motore.

Permette di impostare un passaggio graduale tra la

velocita filo d’innesco e quella di saldatura.
Minimo 0s, Massimo 2s, Default 250ms

T1: avanzamento filo.

Permette I'avanzamento manuale del filo senza flusso
gas e senza che il filo sia in tensione.
Consente l'inserimento del filo nella guaina della torcia durante
le fasi di preparazione alla saldatura.

15.14.424

TR1: Post gas.
Permette di impostare e regolare il flusso di gas a fine saldatura.
Minimo 0s, Massimo 10s, Default Os




3.3 Pannello comandi frontale “XP”

L1213 T
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Fig.4 NEOMIG XP

Interruttore I1: interruttore principale per I'accensione (pos. 0
generatore spento).
Commutatore I12: commutatore per la regolazione fine
a 10 posizioni.

Non manovrare mai il commutatore mentre si sta

I
% saldando!

=1

L1: si illumina non appena il generatore viene alimen-
tato.

L2: indica I'eventuale intervento dei dispositivi di pro-
tezione quali la protezione termica.

L3: si illumina quando & presente tensione in uscita alla
saldatrice.

Display 7 segmenti D1, D2: permette di visualizzare le
generalita della saldatrice in fase di partenza, le impo-
stazioni e le letture di corrente e di tensione in saldatu-
ra, la codifica degli allarmi.

Tasto/encoder E1: permette la regolazione della veloci-

ta filo in MIG manuale ze la correzione sulla sinergia

in MIG sinergico

Permette I'ingresso a set up, la selezione e I'impostazione dei

parametri.

T1, sinergia: permette la selezione del processo MIG manuale
o MIG sinergico :> impostando il tipo di materiale da sal-

dare.

@ Processo MIG manuale.

Processo MIG sinergico, saldatura di acciaio al carbo-
nio.

CREEICNSINE

@ Processo MIG sinergico, saldatura di acciaio inox.
@ Processo MIG sinergico, saldatura di alluminio.

T2, diametro filo: in sinergia, permette la selezione del diame-
tro del filo utilizzato.

a4
Diametro filo utilizzato in mm

T3: Serve per scegliere la saldatura in 2 tempi, 4 tempi ed effettua
I'avanzamento del filo quando lo sportello viene aperto.

ZZceleo

@ 2 Tempi: in due tempi la pressione del pulsante fa fluire
il gas, attiva la tensione sul filo e lo fa avanzare; al rilascio
il gas, la tensione e I'avanzamento del filo vengono tolti.
4 Tempi: in quattro tempi la prima pressione del pul-
sante fa fluire il gas effettuando un pre gas manuale, al
rilascio viene attivata la tensione sul filo e il suo avanzamento.
La successiva pressione del pulsante blocca il filo e fa iniziare il
processo finale che porta la corrente a zero, il rilascio definitivo
del pulsante toglie 'afflusso del gas.
@ Avanzamento filo: permette I'avanzamento manuale
del filo, funzione abilitata con sportello vano bobina
aperto (utile per far passare il filo lungo la guaina della torcia
durante le manovre di preparazione). Con sportello aperto il
pulsante torcia abilita solamente il flusso del gas.

3.3.1 Set up

Permette I'impostazione e la regolazione di una serie di para-
metri aggiuntivi per una migliore e pit precisa gestione dell’im-
pianto di saldatura.

| parametri presenti a set up sono organizzati in relazione al pro-
cesso di saldatura selezionato e hanno una codifica numerica.
Ingresso a set up: avviene premendo per 3 sec. il tasto enco-
der (lo zero centrale su display 7 segmenti conferma l'avvenuto
ingresso).

Selezione e regolazione del parametro desiderato: avviene
ruotando I’encoder fino a visualizzare il codice numerico relati-
vo a quel parametro. La pressione del tasto encoder, a questo
punto, permette la visualizzazione del valore impostato per il
parametro selezionato e la sua regolazione.

Uscita da set up: per uscire dalla sezione “regolazione” pre-
mere nuovamente |’encoder.

Per uscire dal set up portarsi sul parametro “O” (salva ed esci) e
premere |'encoder.

Elenco parametri a set up

0 Salva ed esci: permette di salvare le modifiche e di uscire
dal set up.

1 Reset: permette di reimpostare tutti i parametri ai valori di
default.

90 Reset XE (Modalita Easy)
Permette la saldatura in MIG manuale con regolazione della
rampa motore.

91 Reset XA (Modalita Advanced)
Permette la saldatura in MIG manuale e MIG sinergico.
La gestione sinergica "STANDARD" prevede una preimpo-
stazione automatica dei parametri ideali di saldatura in base
allo scatto selezionato!
Le impostazioni rimangono invariate durante le varie fasi
della saldatura.
E' possibile fornire una correzione in percentuale sul valore
sinergico secondo le esigenze del saldatore.

92 Reset XP (Modalita Professional)
Permette la saldatura in MIG manuale e MIG sinergico.
La gestione sinergica "INTERATTIVA" prevede una preimpo-
stazione automatica dei parametri ideali di saldatura in base
allo scatto selezionato!
Durante le varie fasi della saldatura, il controllo sinergico
rimane attivo.
| parametri di saldatura vengono costantemente controllati e
alloccorrenza corretti secondo un'analisi precisa delle carat-
teristiche dell'arco elettrico!
E' possibile fornire una correzione in percentuale sul valore
sinergico secondo le esigenze del saldatore.

99 Reset: permette di reimpostare tutti i parametri ai valori di
default e di riportare I'intero impianto nelle condizioni pre-
definite Selco.
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Reset XE (Modalita Easy)

Salva ed esci: permette di salvare le modifiche e di uscire
dal set up.

Reset: permette di reimpostare tutti i parametri ai valori di
default.

Rampa motore: permette di impostare un passaggio gradua-
le tra la velocita filo d’innesco e quella di saldatura.
Minimo off, Massimo 2.0s, Default 250ms

Burn back: permette la regolazione del tempo di bruciatura
del filo impedendo I'incollamento a fine saldatura.
Consente di regolare la lunghezza del pezzo di filo esterno
alla torcia.

Minimo off, Massimo 2.0s, Default 80ms

Puntatura: permette di abilitare il processo “puntatura” e di
stabilire il tempo di saldatura.

Minimo 500ms, Massimo 99.9s, Default off

Punto pausa: permette di abilitare il processo “punto pausa”
e di stabilire il tempo di sosta tra una saldatura e I'altra.
Minimo 500ms, Massimo 99.9s, Default off

Reset XA (Modalita Advanced)

Salva ed esci: permette di salvare le modifiche e di uscire
dal set up.

Reset: permette di reimpostare tutti i parametri ai valori di
default.

Pre gas: permette di impostare e regolare il flusso di gas
prima dell'innesco dellarco.

Consente il caricamento del gas in torcia e la preparazione
dell’ambiente per la saldatura.

Minimo off, Massimo 99.9s, Default 10ms

Soft start: permette la regolazione della velocita di avanza-
mento del filo nelle fasi che precedono I'innesco.

Viene dato come % della velocita filo impostata.

Consente un innesco a velocita ridotta e pertanto pitt mor-
bido e con meno spruzzi.

Minimo 10%, Massimo 100%, Default 50%

Rampa motore: permette di impostare un passaggio gradua-
le tra la velocita filo d’innesco e quella di saldatura.
Minimo off, Massimo 1.0s, Default 250ms

Burn back: permette la regolazione del tempo di bruciatura
del filo impedendo I'incollamento a fine saldatura.
Consente di regolare la lunghezza del pezzo di filo esterno
alla torcia.

Minimo off, Massimo 2.0s, Default 80ms

Post gas: permette di impostare e regolare il flusso di gas a
fine saldatura.

Minimo off, Massimo 99.9s, Default 2.0s

Puntatura: permette di abilitare il processo “puntatura” e di
stabilire il tempo di saldatura.

Minimo 500ms, Massimo 99.9s, Default off

Punto pausa: permette di abilitare il processo “punto pausa”
e di stabilire il tempo di sosta tra una saldatura e I'altra.
Minimo 500ms, Massimo 99.9s, Default off

Reset XP (Modalita Professional)

Salva ed esci: permette di salvare le modifiche e di uscire
dal set up.

Reset: permette di reimpostare tutti i parametri ai valori di
default.

Pre gas: permette di impostare e regolare il flusso di gas
prima dell'innesco dellarco.

Consente il caricamento del gas in torcia e la preparazione
dell’ambiente per la saldatura.

Minimo off, Massimo 99.9s, Default 10ms

Soft start: permette la regolazione della velocita di avanza-
mento del filo nelle fasi che precedono I'innesco.

Viene dato come % della velocita filo impostata.
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Consente un innesco a velocita ridotta e pertanto piti mor-
bido e con meno spruzzi.

Minimo 10%, Massimo 100%, Default 50%

Rampa motore: permette di impostare un passaggio gradua-
le tra la velocita filo d’innesco e quella di saldatura.
Minimo off, Massimo 1.0s, Default 250ms

Burn back: permette la regolazione del tempo di bruciatura
del filo impedendo l'incollamento a fine saldatura.
Consente di regolare la lunghezza del pezzo di filo esterno
alla torcia.

Minimo off, Massimo 2.0s, Default 80ms

Post gas: permette di impostare e regolare il flusso di gas a
fine saldatura.

Minimo off, Massimo 99.9s, Default 2.0s

Puntatura: permette di abilitare il processo “puntatura” e di
stabilire il tempo di saldatura.

Minimo 500ms, Massimo 99.9s, Default off

Punto pausa: permette di abilitare il processo “punto pausa”
e di stabilire il tempo di sosta tra una saldatura e I'altra.
Minimo 500ms, Massimo 99.9s, Default off

3.3.2 Codifica allarmi
01/02 Sovratemperatura.

05
08
11
14
20
21

Cortocircuito al secondario.

Motore trainafilo bloccato.

Configurazione macchina non valida.

Saldatura non possibile con lo scatto impostato.
Errore di comunicazione.

Macchina non calibrata o perdita dati.

3.4 Pannello posteriore

Fig.5

1: cavo di alimentazione
2: attacco gas

3: fusibile 6x32 1A 250V
4: targa dati

3.5 Pannello prese

Al:
L1:

Al

+—=

Q =]

Fig.6

attacco torcia. Permette la connessione della torcia MIC.
presa negativa di potenza.




4 MANUTENZIONE
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6 POSSIBILI DIFETTI DI SALDATURA IN MIG

Limpianto deve essere sottoposto ad una manutenzione ordi-
naria secondo le indicazioni del costruttore.

L'eventuale manutenzione deve essere eseguita esclusivamente
da personale qualificato.

Tutti gli sportelli di accesso e servizio e i coperchi devono esse-
re chiusi e ben fissati quando I’'apparecchio & in funzione.
Limpianto non deve essere sottoposto ad alcun tipo di modifica.
Evitare che si accumuli polvere metallica in prossimita e sulle
alette di areazione.

Togliere l'alimentazione all'impianto prima di
A ogni intervento!

Controlli periodici al generatore:
* Effettuare la pulizia interna utilizzando aria com-
i pressa a bassa pressione e pennelli a setola mor-
b bida.
= * Controllare le connessioni elettriche e tutti i cavi
di collegamento.

Per la manutenzione e l'uso dei riduttori di pres-
sione consultare i manuali specifici.

nenti delle torce TIG/MIG, della pinza portaelet-
trodo e/o del cavo massa:

; Per la manutenzione o la sostituzione dei compo-

* Controllare la temperatura dei componenti ed accertarsi
che non siano surriscaldati.

* Utilizzare sempre guanti a normativa.

* Utilizzare chiavi ed attrezzi adeguati.

In mancanza di detta manutenzione, decadranno tutte le
garanzie e comunque il costruttore viene sollevato da qual-
siasi responsabilita.

5 POSSIBILI INCONVENIENTI ELETTRICI

Mancata accensione della macchina (L1 spento):
- Fusibile di linea bruciato
- Verificare la presenza di tensione sulla rete di alimentazione

Limitata erogazione di potenza con bassa tensione a vuoto:
- Collegamento con tensione di alimentazione scorretta

- Mancanza di una fase

- Teleruttore difettoso

I’ avanzamento del filo si arresta (L2 acceso):
- Pulsante torcia difettoso

- Rulli consumati

- Beccuccio torcia fuso (filo incollato)

- Pannello laterale del trainafilo aperto

Assenza comando potenza:

- Intervento protezione termica (L2 acceso)
- Teleruttore difettoso

- Pannello laterale del trainafilo aperto

Assenza comando motore-gas-potenza:
- Pulsante torcia difettoso

Mancato innesco dell’arco:

- Intervento protezione termica (L2 acceso)
- Teleruttore difettoso

- Collegamento di massa scorretto

Per ogni dubbio e/o problema non esitare a consultare il piu
vicino centro di assistenza tecnica .

Porosita:

- Umidita del gas

- Sporcizia, ruggine

- Arco di saldatura troppo lungo

Cricche a caldo:

- Pezzi sporchi

- Giunti molto vincolati

- Saldatura con apporto termico molto elevato

- Materiale d’apporto impuro

- Materiale base con tenori di carbonio, zolfo e altre impurez-
ze elevate

Scarsa penetrazione:

- Corrente troppo bassa

- Alimentazione filo incostante
- Lembi troppo discostati

- Smusso troppo piccolo

- Sporgenza eccessiva

Scarsa fusione:

- Movimenti bruschi della torcia

- Induttanza insufficiente

- Tensione troppo bassa

- Resistenza di ossido

Incisioni laterali:

- Velocita di saldatura eccessiva

- Tensione di saldatura troppo alta

Rotture:
- Tipo di filo inappropriato
- Cattiva qualita dei pezzi da saldare

Spruzzi eccessivi:

- Tensione troppo alta

- Induttanza insufficiente
- Cappuccio sporco

- Torcia troppo inclinata

Difetti di profilo:
- Sporgenza eccessiva del filo (sulla torcia)
- Corrente troppo bassa

Instabilita d’arco:
- Controllare | erogazione del gas
- Controllare il generatore

11
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7 CENNI TEORICI SULLA SALDATURA A FILO
CONTINUO

7.1 Introduzione
Un sistema MIG & formato da un generatore in corrente continua,
un alimentatore e una bobina di filo, una torcia e gas (Fig.7).

BOBINA FILO
ALIMENTATORE FILO
TORCIA o
‘e 2
2]

_ | GENERATORE

Fig.7 Impianto di saldatura manuale

La corrente viene trasferita all’arco attraverso |’elettrodo fusibile
(filo posto a polarita positiva); in questo procedimento il metal-
lo fuso & trasferito sul pezzo da saldare attraverso I” arco. L ali-
mentazione del filo & resa necessaria per reintegrare il filo d’ap-
porto fuso durante la saldatura.

7.1.1 Metodi di procedimento

Nella saldatura sotto protezione di gas, le modalita secondo cui
le gocce si staccano dall’elettrodo definiscono due sistemi di tra-
sferimento. Un primo metodo definito “TRASFERIMENTO A
CORTO CIRCUITO (SHORT-ARCQ)”, fa entrare l’elettrodo a con-
tatto diretto con il bagno, si fa quindi un cortocircuito con effet-
to fusibile da parte del filo che si interrompe, dopo di che I'ar-
co si riaccende ed il ciclo si ripete (Fig. 2a).

o] corrente

tempo

PERIODO ARCO

NS

Fig. 2a
B ()
/@\ Q
ARCO (o]

PRIMA DEL TRAFERIMENTO  DURANTE LA STRIZIONE DOPO IL TRASFERIMENTO

Fig. 2b

RIACCCENSIONE|

ESTINZIONE

oy tensione

INeW
Sw

,
>
AR

AN
NN
AN
S

Fig.8 Ciclo SHORT (a) e saldatura SPRAY ARC (b)

Un altro metodo per ottenere il trasferimento delle gocce & il
cosiddetto “TRASFERIMENTO A SPRUZZO (SPRAY-ARC)”, che
consente alle gocce di staccarsi dall’elettrodo e in un secondo
tempo giungono nel bagno di fusione (Fig. 2b).
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7.1.2 Parametri di saldatura

La visibilita dell’arco riduce la necessita di una rigida osservan-

za delle tabelle di regolazione da parte dell’operatore che ha la

possibilita di controllare direttamente il bagno di fusione.

- La tensione influenza direttamente I'aspetto del cordone, ma
le dimensioni della superficie saldata possono essere variate a
seconda delle esigenze, agendo manualmente sul movimento
della torcia in modo da ottenere depositi variabili con tensio-
ne costante.

- La velocita di avanzamento del filo & in relazione con la cor-
rente di saldatura.

Nelle Fig.9 e 10 vengono mostrate le relazioni che sussistono
tra i vari parametri di saldatura.

2 A
S50 f---r-mam e .
& H H H H H H H H H
< H H H H
a e Y S A A
w H H H H | ZONA DI LAVORO |
Z : : : : : :lN SPRAY-ARC :
O 40 [---rrmmmmmmmm e r ey
7 H H H H H H H
r4
Fr N A S FA A
=

30 b---reeaiaeee

ZONA DI LAVORO
IN SHORT-ARC

20

10

CORRENTE (A)

Fig.9 Diagramma per la scelta ottimale della migliore caratteri-
stica di lavoro.

600

CORRENTE (A)

400

300

200 F-p--r-f-o A o,

12 mm sporgenza filo -J:
SPRAY-ARC 34VHE.
SHORT-ARC 20V @,

6 8 10 12 14 167
VELOCITA’ ALIMENTAZIONE (m/min)

Fig.10 Relazione tra velocita di avanzamento del filo e intensita
di corrente (caratteristica di fusione) in funzione del diametro
del filo.
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TABELLA ORIENTATIVA DI GUIDA PER LA SCELTA DElI PARAMETRI DI SALDATURA RIFERITA ALLE
APPLICAZIONI PIU TIPICHE E Al FILI DI PIU COMUNE IMPIEGO.

Diametro filo - peso per ogni metro
Tensione
d’arco (v) 0,8 mm 1,0-1,2 mm 1,6 mm 2,4 mm
Bassa penetrazione per Buon controllo della pe- Buona fusione in piano Non impiegato
piccoli spessori netrazione e della fusione e in verticale
16 - 22 ;@
SHORT - ARC
60 - 160 A 100 - 175 A 120 - 180 A 150 - 200 A
Saldatura automatica Saldatura automatica Saldatura automatica Non impiegato
24 - 28 d’ angolo a tensione alta discendente
Y
SEMI SHORT-ARC
(Zona di transizione) Oﬁ\\l
150 - 250 A 200 - 300 A 250-350A 300 - 400 A
Bassa penetrazione con Saldatura automatica Buona penetrazione Buona penetrazione alto
regolazione a 200 A a passate multiple in discendente deposito su grossi spessori
30 - 45 2 & I%
SPRAY - ARC 2 \
: ) &
150 - 250 A 200 - 350 A 300 - 500 A 500 - 750 A

7.1.3 Gas utilizzabili
La saldatura MIG-MAG e caratterizzata principalmente dal tipo di gas utilizzato, inerte per la saldatura MIG (Metal Inert Gas),
attivo nella saldatura MAG (Metal Active Gas).

Anidride carbonica (CO,)

Utilizzando CO, come gas di protezione si ottengono elevate penetrazioni con elevata velocita di avanzamento e buone pro-
prieta meccaniche unitamente ad un basso costo di esercizio. Cio nonostante I'uso di questo gas crea notevoli problemi sulla
composizione chimica finale dei giunti in quanto vi & una perdita di elementi facilmente ossidabili e, contemporaneamente si ha
un arricchimento di carbonio del bagno.

La saldatura con CO, pura da anche altri tipi di problemi come I’eccessiva presenza di spruzzi e la formazione di porosita da ossi-
do di carbonio.

Argon

Questo gas inerte viene usato puro nella saldatura delle leghe leggere mentre per la saldatura di acciai inossidabili al cromo-nichel
si preferisce lavorare con |’aggiunta di ossigeno e CO, in percentuale 2%, questo contribuisce alla stabilita dell’arco e alla miglio-
re forma del cordone.

Elio
Questo gas si utilizza in alternativa all’argon e consente maggiori penetrazioni (su grandi spessori) e maggiori velocita di avanza-
mento.

Miscela Argon-Elio
Si ottiene un arco pit stabile rispetto all’elio puro, una maggiore penetrazione e velocita rispetto all’argon.

Miscela Argon-CO, e Argon-CO,-Ossigeno
Queste miscele vengono impiegate nella saldatura dei materiali ferrosi soprattutto in condizioni di SHORT-ARC in quanto miglio-
ra I'apporto termico specifico. Questo non ne esclude |'uso in SPRAY-ARC. Normalmente la miscela contiene una percentuale di
CO, che va dall’8 al 20% e O, intorno al 5%.
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8 CARATTERISTICHE TECNICHE

NEOMIG 1600

NEOMIG 2000

NEOMIG 2200

NEOMIG 2400

Tensione di alimentazione (50/60 Hz)

1x230Vac -20+10%

3x230/400Vac -20+10%

1x230Vac -20+10%

3x230/400Vac -20+10%

Fusibile di linea ritardato

16A @ 230Vac

16A @ 230Vac
10A @ 400Vac

32A @ 230Vac
*)

16A @ 230Vac
16A @ 400Vac

Potenza massima assorbita 6.3 KVA 8.5 KVA 11 KVA 10.1 KVA

Fattore di potenza 0.9 0.9 0.9 0.9

Corrente di saldatura MIG (40°C)

(x=20%) 140A 200A 220A -

(x=30%) - - - 240A

(x=60%) 80A 130A 130A 170A

(x=100%) 60A T00A T00A 130A

Gamma di regolazione 30A/15.5V 30A/15.5V 30A/15.5V 30A/15.5V
140A/21V 200A/24V 220A/25V 240A/26V
1x7 pos. 1x10 pos. 1x10 pos. 1x10 pos.

Tensione a vuoto 34.5Vdc 38.5Vdc 38.5Vdc 41Vdc

Potenza motoriduttore 40W (2 rulli) 40W (2 rulli) 40W (2 rulli) 40W (2 rulli)

Diametro fili trattabili 0.6 + 1 mm 0.6 + 1.2 mm 0.6 + 1.2 mm 0.6 + 1.2 mm

Velocita avanzamento filo

1.5 = 18 m/min

1.5 + 18 m/min

1.5 + 18 m/min

1.5 + 18 m/min

Pulsante avanzamento filo

Sl

S|

Sl

Sl

Pulsante spurgo gas

Si

Si

Si

Si

Sinergia no (N 2000 XP) no (N 2400 XP)
Rullini in acciaio si si si si
Grado di protezione IP21S IP21S IP21S 1P21S
Classe isolamento H H H H
Norme di costruzione EN 60974-1 EN 60974-1 EN 60974-1 EN 60974-1
EN 60974-5 EN 60974-5 EN 60974-5 EN 60974-5
EN 60974-10 EN 60974-10 EN 60974-10 EN 60974-10
Dimensioni (Ixpxh) 500x913x750 mm 500x913x750 mm 500x913x750 mm 500x913x750 mm
Peso 47 Kg. 48 Kg. 66 Kg. 58 Kg.
Cavo di alimentazione 3x2.5 mmq 4x2.5 mmq 3x4 mmq 4x2.5 mmq

Dati a 40°C di temperatura ambiente

-
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* Per gli impianti Neomig 2200 si consiglia |'utilizzo di dispositivi di protezione magneto termico da 32A con caratte-
ristiche per carichi induttivi.
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ENGLISH
USE AND MAINTENANCE MANUAL

This manual is an integral part of the unit or machine and must accompany it when it changes location or is resold.

The user must assume responsibility for maintaining this manual intact and legible at all times.

SELCO s.r.l. reserves the right to modify this manual at any time without notice.

All rights of translation and total or partial reproduction by any means whatsoever (including photocopy, film, and microfilm) are
reserved and reproduction is prohibited without the express written consent of SELCO s.r.l.

The directions provided are of vital importance and therefore necessary for operation of the warranties. The manufacturer
accepts no liability in the event of the operator not following these directions.

'05 edition
CONFORMITY CERTIFICATE CE

Company
SELCO s.r.l. - via Palladio, 19 - 35010 ONARA DI TOMBOLO (Padova) - ITALY
Tel. +39 049 9413111 - Fax +39 049 94313311 - E-mail: selco@selco.it
hereby declares that the apparatus type NEOMIG 1600-2000-2200-2400
2000-2400 XP

to which this declaration pertains conforme to the : 73/23/CEE
89/336 CEE
92/31 CEE
93/68 CEE

and that the regulations have been duly applied : EN 60974-10

EN 60974-1 / EN 60974-5

Any operation or modification that has not been previously authorized by SELCO s.r.l. shall invalidate this certificate.

Onara di Tombolo (PADOVA) Selco's legal representative

e —

Lino Frasson

SYMBOLS

A Imminent danger of serious bodily harm and dangerous behaviours that may lead to serious bodily harm.

% Important advice to be followed in order to avoid minor injuries or damage to property.

e

(t The notes preceded by this symbol are mainly technical and facilitate operations.
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1 WARNING

Prior to performing any operation on the machine,

A make sure that you have thoroughly read and under-
stood the contents of this manual. Do not perform
modifications or maintenance operations which are

not prescribed.

For any doubt or problem regarding the use of the machine,

even if not described herein, consult qualified personnel.

The productor cannot be held responsible for damage to per-

sons or property caused by the operator's failure to read or
apply the contents of this manual.

1.1 Operator and other persons' protection

The welding process is a noxious source of radiations, noise,
heat and gas emissions. Persons fitted with pacemakers must
consult their doctor before undertaking arc welding or plasma
cut operations. If the above prescription is not observed, the
manufacturer accepts no liability for any damages sustained in
the event of an accident.

1.1.1 Personal protection

- Do not wear contact lenses!!!

- Keep a first aid kit ready for use.

- Do not underestimate any burning or injury.

- Wear protective clothing to protect your skin from the arc rays,
sparks or incandescent metal, and a helmet or a welding cap.

- Wear masks with side face guards and suitable protection fil-
ter (at least NR10 or above) for the eyes.

- Use headphones if dangerous noise levels are reached during

the welding.

Always wear safety goggles with side guards, especially during

the manual or mechanical removal of welding slags.

If you feel an electric shock, interrupt the welding ope-

rations immediately.

The operator must not touch two torches or two electrode

holders at the same time.

1.1.2 Other persons' protection

- Position a fire-retardant partition to protect the surroun-
ding area from rays, sparks and incandescent slags.

- Advise any person in the vicinity not to stare at the arc or at
the incandescent metal and to get an adequate protection.

- If the noise level exceeds the limits prescribed by the law,
delimit the work area and make sure that anyone getting
near it is protected with headphones or earphones.

1.2 Protection against fumes and gases

Fumes, gases and powders produced during the welding

process can be noxious for your health.

- Do not use oxygen for the ventition.

- Provide for proper ventilation, either natural or forced, in the
work area.

- In case of welding in extremely small places the work of the ope-
rator carrying out the weld should be supervised by a colleague
standing outside.

- Position gas cylinders outdoors or in places with good ventilation.

- Do not perform welding operations near degreasing or painting
stations.

1.3 Fire/explosion prevention

The welding process may cause fires and/or explosions.

- Clear the work area and the surrounding area from any infiam-
mable or combustible materials or objects.

- Position a fire-fighting device or material near the work area.

- Do not perform welding or cutting operations on closed
containers or pipes.

- If said containers or pipes have been opened, emptied and
carefully cleaned, the welding operation must in any case be
performed with great care.
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- Do not weld in places where explosive powders, gases or
vapours are present.

- Do not perform welding operations on or near containers
under pressure.

- Don't use this machine to defrost pipes.

1.4 Electromagnetic compatibility (EMC)

This device is built in compliance with the indications contained
in the harmonized standard EN60974-10, to which the opera-
tor must refer for the use of this apparatus.

- Install and use the apparatus keeping to the instructions given
in this manual.

This device must be used for professional applications only, in
industrial environments It is important to remember that it
may be difficult to ensure the electromagnetic compatibility
in other environments.

1.4.1 Installation, use and area examination

- The user must be an expert in the sector and as such is
responsible for installation and use of the equipment accor-
ding to the manufacturer's instructions.

If any electromagnetic disturbance is noticed, the user must
soave the problem, if necessary with the manufacturer's tech-
nical assistance.

- In any case electromagnetic disturbances must be reduced
until they are not a nuisance any longer.

- Before installing this apparatus, the user must evaluate the
potential electromagnetic problems that may arise in the
surrounding area, considering in particular the health con-
ditions of the persons in the vicinity, for example of per-
sons fitted with pacemakers or hearing aids.

1.4.2 Emission reduction methods

MAINS POWER SUPPLY

- The welding power source must be connected to the sup-
ply mains according to the manufacturer's instructions.

In case of interference, it may be necessary to take further pre-

cautions like the filtering of the mains power supply.

[t is also necessary to consider the possibility to shield the power

supply cable.

WELDING AND CUTTING CABLES
The welding cables must be kept as short as possible, positioned
near one another and laid at or approximately at ground level.

EQUIPOTENTIAL CONNECTION

The earth connection of all the metal component in the wel-
ding installation and near it must be taken in consideration.
However, the metal component connected to the work-piece
will increase the risk of electric shock for the operator, if he
touches said metal component and the electrode at the same
time.

Therefore, the operator must be insulated from all the earthed
metal component.

The equipotential connection must be made according to the
national regulations.

EARTHING THE WORKPIECE

When the workpiece is not earthed for electrical safety reasons
or due to its size and position, the earthing of the workpiece
may reduce the emissione. It is important to remember that the
earthing of the workpiece should neither increase the risk of
accidents for the operators, nor damage other electric equip-
ment.

The earthing must be made according to the national regula-
tions.
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SHIELDING

The selective shielding of other cables and equipment present
in the surrounding area may reduce the problems due to inter-
ference. The shielding of the entire welding installation can be
taken in consideration for special applications.

1.5 IP Protection rating

Casing protection rating in compliance with EN 60529:

IP21S

- Casing protected against access to dangerous parts with fin-
gers and against solid foreign bodies with diameter greater
than/equal to 12.5 mm

- Casing protected against vertical drops of water.
Do not use outdoors in the event of rain.

- Casing protected against harmful effects of water seeping in
when the moving parts of the equipment are not operating.

2 INSTALLATION

The connection (series or parallel) of the genera-

% tors is prohibited.

E—1

2.1 Lifting, transport and unloading procedures

Do not underestimate the weight of the equip-
ment: see technical specifications.

above persons or things.

; Do not move or position the suspended load

il Do not drop or exert undue pressure on the sy-
b‘ stem or individual unit.

The use of the handle for purposes of lifting is
A prohibited.

Use the following equipment for lifting:
- a forklift truck, paying maximum attention during movement
to prevent the power source tipping over.

The manufacturer accepts no liability if the above prescrip-
tion is not duly observed and complied with at all times.

18

2.2 Positioning the power source

Keep to the following rules:

- Easy access to the equipment controls and connections
must be provided.

- Do not position the equipment in reduced spaces.

- Do not place the generator on surfaces with inclination
exceeding 10° with respect to the horizontal plane.

- Position the power source in a dry, clean and suitably venti-
lated place.

- Protect the system against driving rain and the sun.

2.3 Positioning of bottles
- Compressed gas cylinders are dangerous; consult the supplier
before handling them.
Protect them from:
- direct exposure to sun rays;
- flames;
- sudden changes in temperature;
- very low temperatures.
Compressed gas cylinders must be fixed to the walls or to other
supports, in order to prevent them from falling.

2.4 Connection

2.4.1 Mains voltage
CAUTION: to prevent injury to persons or damage
A to the system, the selected mains voltage and fuses
must be checked BEFORE connecting the machine to
the mains. Also check that the cable is connected to
a socket provided with earth contact.

m Operation of the equipment is guaranteed for voltage
w tolerances of up to +10-20% with respect to the rated
4 value (example: with Vnom 400V the working voltage

is between 320V and 440V).

Before shipment, the power source is pre-set for mains
voltage at 400V (Neomig 2000-2400, Neomig 2000-
2400 XP) 230V (Neomig 1600, Neomig 2200).

2.4.2 Selecting the mains voltage
(Neomig 2000-2400, Neomig 2000-2400 XP)

CAUTION: when carrying out any operation
A inside the power source, physically disconnect the
system from the mains by unplugging it.
The mains voltage can be altered only by qualified personnel
and with the machine disconnected from the mains, by remo-
ving the side panel and correctly positioning the connections on
the terminal block (fig.1).

Fig.1 Voltage change terminal block configuration




2.4.3 Earthing
In order to protect users, the system must be correctly earthed.
The power supply voltage is provided with an earth lead (yellow

green), which must be connected to a plug provided with

earth contact.

*

*

*

g WARNING g

The electrical system must be made by skilled technicians
with the specific professional and technical qualifications
and in compliance with the regulations in force in the
country where the equipment is installed.

The welding power source supply cable is provided with a
yellow/green wire that must ALWAYS be earthed. This yel-
low/green wire must NEVER be used with other voltage
conductors.

Verity the existence of the earthing in the used plant and
the good condition of the socket/s

Install only plugs that are homologated according to
the safety regulations.

2.4.4 Power supply via generating set

The system can be powered by a generating set on condition
that it guarantees a stable power supply voltage of £15% with
respect to the rated voltage value declared by the manufacturer,
in all possible operating conditions and at the maximum power
that can be delivered by the power source.

Normally we recommend using generating sets
|h” with power twice that of the power source if sin-
&  gle-phase and 1.5 times the power if three-phase.
You are advised to use electronic control genera-
(t ting sets.
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2.5 Commissioning
The earth cable must be connected as near the
(t area to be welded as possible.

il Before welding , check the condition of the electric
h’ cables and of the torch, and if they are damaged
&  repair or change them.

2.5.1 Start-up

Fig.2
For commissioning of the system, follow the instructions below:
a) Connect the MIG torch to the fitting (C1 fig.2), ensuring that
the fastening ring is fully tightened.
b) Connect the gas pipe on the rear rubber pipe coupling.
c) Check that the roller groove coincides with the diameter of
the wire you wish to use.
Unscrew the ring-nut (G1 fig.2) from the spool-holder reel
and insert the spool in such way that when the external end
of the wire is pulled it rotates counter-clockwise. Also insert
the spool-holder reel pin into its housing, replace the ring-nut
(G1 fig.2) and adjust the friction screw (G2 fig.2).
Release the wire feed support of the gearmotor (M1 fig.2),
sliding the end of the wire into the wire guide bush and, pas-
sing it over the roller, into the torch fitting. Lock the feed sup-
port in position, checking that the wire has entered the roller
groove.
f) To load the wire onto the torch, press the wire feed push-but-
ton
g Adjust the gas flow from 10 to 14 I/min.

d

=

o

If a problem occurs during the above phases, check the dis-
play leds and if necessary consult the chapter "Possible pro-
blems".
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3 MACHINE DESCRIPTION

3.1 Generalities

The semiautomatic NEOMIG Series systems for continuous wire
welding in MIG/MAG ensure high performance and quality in
welding with solid and core wires.

The NEOMIG series, characterised by the incorporated wire
feed unit, provide "compact" power sources which are easy to
move and feature limited dimensions.

The NEOMIG power sources are able to meet all welding
requirements.

The static characteristic of the power source is constant voltage
= with step adjustment of the welding voltage; the different
inductance outputs that can be selected enable the operator to
set optimal power source dynamics for welding.

Two different versions are available:

STANDARD version:

the wire feed speed can be adjusted directly from the front
panel via potentiometer.

XP version:

these welding power sources feature an innovative "SYNERGY"
operating mode.

Synergy enable with setting of the type of material to be welded
and diameter of the wire used permits automatic wire speed
definition, simplifying system welding adjustment operations.

3.2 “STANDARD” front control panel

Fig.3 NEOMIG STANDARD

Switch I1: the main sparking switch (Pos. 0 = power source OFF).
@ Switch 12: switch for fine adjustment to 7/10 positions.

i Never operate the switch while you are welding!

~~
@ L1: comes on as soon as the power source is powered.

L2: indicates cut-in of any protection devices such as
the thermal protection.

@ L3: comes on when voltage is present at the welder out-
put.
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P1: wire speed adjustment potentiometer.
Minimum 0 m/min, Maximum 18 m/min

P2: welding mode.

@ Two-Step: in two-step mode, pressing the button cau-
ses the gas to flow, activates the voltage on the wire and

moves it forward; when released, the gas, the voltage

and the wire feed are de-activated.

Four-Step: in four-step mode, the first time the button is

pressed, the gas flows, running a manual pre-gas time;

when released, the wire voltage and feed are activated. If

the button is pressed again, the wire is blocked and the

final process is initiated, setting the current to zero; final

release of the button stops the gas flow.

Spot welding: it allows performing timed welding.

@

P3: spot welding time.
It allows adjusting the welding time.
Minimum 0s, Maximum 10s

@
@

P4: burn back.

Permits adjustment of the wire burn time, preventing
sticking at the end of welding.
Permits adjustment of the length of the wire piece outside the
torch.
Minimum 0s, Maximum 0.5s, Default 1T00ms
P5: motor ramp.

Allows you to set a gradual transition between the arc
striking wire speed and the final welding wire speed.
Minimum 0s, Maximum 2s, Default 250ms
T1: wire feed.

It allows wire feeding without any gas flow and without
the wire being live.
It allows inserting the wire into the torch sheath during the wel-
ding preparatory stages.

15.14.424

TR1
TR1: Post-gas.
Permits setting and adjustment of the gas flow at the end of wel-
ding.
Minimum 0s, Maximum 10s, Default Os




3.3 “XP” front control panel

L1213 T
1 ]

Fig.4 NEOMIG XP

Switch 11: the main sparking switch (Pos. 0 = power source OFF).
@ Switch 12: switch for fine adjustment to 10 positions.

i Never operate the switch while you are welding!

~—~
@ L1: comes on as soon as the power source is powered.

L2: indicates cut-in of any protection devices such as
the thermal protection.

@ L3: comes on when voltage is present at the welder out-
put.

D1, D2 7-segment display: permits display of general wel-
der information during start-up, the settings and current
and voltage readings during welding, and alarm codes.

&Y
@)

MIG O

Gives access to set up, selection and setting of the parameters.
T1, synergy: permits selection of the manual MIG process
or synergic MIG O setting the type of material to be welded.

@ Manual MIG process.

Synergic MIG process, carbon steel welding.

E1 encoder key: permits adjustment of the wire speed
in manual MIG and synergy correction in synergic

@ Synergic MIG process, stainless steel welding.
@ Synergic MIG process, aluminium welding.

T2, wire diameter: in synergy, permits selection of the diame-
ter of the wire used.

™ B » @

Diameter of wire used in mm

T3: used to select 2-step, and 4-step welding, it causes wire-
feeding when operating cover is open.

@ Two-Step: in two-step mode, pressing the button cau-

ses the gas to flow, activates the voltage on the wire and
moves it forward; when released, the gas, the voltage and the
wire feed are de-activated.
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Four-Step: in four-step mode, the first time the button

is pressed, the gas flows, running a manual pre-gas
time; when released, the wire voltage and feed are activated. If
the button is pressed again, the wire is blocked and the final
process is initiated, setting the current to zero; final release of
the button stops the gas flow.

Wire feeder: permits manual wire feed, a function that

is enabled with the coil compartment gate open (for
the passage of the wire along the torch sheath during prepara-
tion operations). When the gate is open, the torch button ena-
bles only the flow of gas.

3.3.1 Set up

Permits set up and adjustment of a series of additional parame-
ters for improved more accurate control of the welding system.
The parameters present at set up are organised in relation to the
welding process selected and have a numerical code.

Entry to set up: by pressing the encoder key for 3 sec. (the cen-
tral zero on the 7-segment display confirms entry).

Selection and adjustment of the required parameter: by turning
the encoder until displaying the numerical code relating to that
parameter. If the encoder key is pressed at this point, the value set
for the parameter selected can be displayed and adjusted.

Exit from set up: to quit the "adjustment" section, press the
encoder again.

To exit the set up, go to parameter "O" (save and quit) and press
the encoder.

List of set up parameters

0 Save and quit: allows you to save the changes and quit the
set up.

1  Reset: allows you to reset all the parameters to the default
values.

90 Reset XE (Easy Mode)
It allows manual MIG welding with the adjustment of the
motor slope.

91 Reset XA (Advanced Mode)
It allows manual MIG and synergic MIG.
"STANDARD "synergic control entails automatic pre-setting
of the ideal welding parameters according to the selected
position.
The settings are maintained during the different welding
stages.
The synergic value can be corrected as a percentage accor-
ding to the welder's requirements.

92 Reset XP (Professional Mode)
It allows manual MIG and synergic MIG).
"INTERACTIVE "synergic control entails automatic pre-set-
ting of the ideal welding parameters according to the selec-
ted position.
Synergic control stays active during the different welding
stages. The welding parameters are constantly controlled
and, if necessary, corrected according to precise analysis of
the electric arc!
The synergic value can be corrected as a percentage accor-
ding to the welder's requirements.

99 Reset: allows you to re-set all the parameters to the default
values and restore the whole system to the conditions pre-
defined by Selco.
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Reset XE (Easy Mode)

Save and quit: allows you to save the changes and quit the set up.
Reset: allows you to reset all the parameters to the default
values.

Motor ramp: allows you to set a gradual transition between
the sparking wire speed and the welding wire speed.
Minimum off, Maximum 2.0s, Default 250ms

Burn back: permits adjustment of the wire burn time, pre-
venting sticking at the end of welding.

Permits adjustment of the length.

Permits adjustment of the length of the piece of wire outsi-
de the torch.

Minimum off, Maximum 2.0s, Default 80ms

Spot welding: allows you to enable the "spot welding" pro-
cess and establish the welding time.

Minimum 500ms, Maximum 99.9s, Default off

Pause point: allows you to enable the "pause point" process
and establish the pause time between one welding opera-
tion and another.

Minimum 500ms, Maximum 99.9s, Default off

Reset XA (Advanced Mode)

Save and quit: allows you to save the changes and quit the set up.
Reset: allows you to reset all the parameters to the default
values.

Pre-gas: allows you to set and adjust the gas flow prior to
sparking of the arc.

Permits filling of the torch with gas and preparation of the
environment for welding.

Minimum off, Maximum 99.9s, Default 10ms

Soft start: permits adjustment of the wire feed speed in the
phases prior to sparking.

Given as a % of the wire speed set.

Permits sparking at reduced speed, therefore softer and with
fewer splashes.

Minimum 10%, Maximum 100%, Default 50%

Motor ramp: allows you to set a gradual transition between
the sparking wire speed and the welding wire speed.
Minimum off, Maximum 1.0s, Default 250ms

Burn back: permits adjustment of the wire burn time, pre-
venting sticking at the end of welding.

Permits adjustment of the length.

Permits adjustment of the length of the piece of wire outsi-
de the torch.

Minimum off, Maximum 2.0s, Default 80ms

Post-gas: permits setting and adjustment of the gas flow at
the end of welding.

Minimum off, Maximum 99.9s, Default 2.0s

Spot welding: allows you to enable the "spot welding" pro-
cess and establish the welding time.

Minimum 500ms, Maximum 99.9s, Default off

Pause point: allows you to enable the "pause point" process
and establish the pause time between one welding opera-
tion and another.

Minimum 500ms, Maximum 99.9s, Default off

Reset XP (Professional Mode)

Save and quit: allows you to save the changes and quit the set up.
Reset: allows you to reset all the parameters to the default
values.

Pre-gas: allows you to set and adjust the gas flow prior to spar-
king of the arc.

Permits filling of the torch with gas and preparation of the envi-
ronment for welding.

Minimum off, Maximum 99.9s, Default 10ms
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Soft start: permits adjustment of the wire feed speed in the
phases prior to sparking.

Given as a % of the wire speed set.

Permits sparking at reduced speed, therefore softer and with
fewer splashes.

Minimum 10%, Maximum 100%, Default 50%

Motor ramp: allows you to set a gradual transition between the
sparking wire speed and the welding wire speed.

Minimum off, Maximum 1.0s, Default 250ms

Burn back: permits adjustment of the wire burn time, preven-
ting sticking at the end of welding.

Permits adjustment of the length.

Permits adjustment of the length of the piece of wire outside
the torch.

Minimum off, Maximum 2.0s, Default 80ms

Post-gas: permits setting and adjustment of the gas flow at the
end of welding.

Minimum off, Maximum 99.9s, Default 2.0s

Spot welding: allows you to enable the "spot welding" process
and establish the welding time.

Minimum 500ms, Maximum 99.9s, Default off

Pause point: allows you to enable the "pause point" process
and establish the pause time between one welding opera-
tion and another.

Minimum 500ms, Maximum 99.9s, Default off

3.3.2 Alarm codes
01/02 Overtemperature.

05
08
11
14
20
21

Secondary short circuit.

Wire feed motor blocked.

Machine configuration not valid.
Welding not possible with the step set.
Communication error.

Machine not calibrated or loss of data.

3.4 Rear panel

2—po
1—»0O

Fig.5

1: power supply cable
2: gas fitting

3: 6x32 1A 250V fuse
4: rating plate

3.5 Sockets panel

Al

—r

Fig.6

A1: torch fitting. Permits connection of the MIG torch.
L1: negative power socket.




4 MAINTENANCE
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6 POSSIBLE FAULTS IN THE MIG WELDING

Routine maintenance must be carried out on the system accor-
ding to the manufacturer's directions.

Any maintenance operation must be performed by qualified
personnel only.

When the equipment is working, all the access and operating
doors and covers must be closed and fixed.

No type of modification must be made to the system.

Prevent metal powder from accumulating near the aeration fins
and over them.

Disconnect the power supply before every operation!

>

Carry out the following periodic controls on the
power source:

i * Clean the power source inside by means of low-
H pressure compressed air and soft bristel brushes.
= * Check the electric connections and all the connec-

tion cables.

For the use and maintenance of the pressure
A reducers, consult the specific manuals.

For the maintenance or replacement of torch
component TIG/MIG, electrode holder and/or
earth cables:

* Check the temperature of the component and make
sure that they are not overheated.

* Always use gloves in compliance with the safety stan-
dards.

* Use suitable spanners and tools.

Failure to perform said maintenance will invalidate all war-
ranties and exempt the manufacturer from all liability.

5 POSSIBLE ELECTRICAL FAILURES

Machine does not switch on (L1 off):
- Line fuse blown
- Check for presence of mains voltage

Limited power delivery with low loadless voltage:
- Connection with incorrect power supply voltage
- Phase missing

- Faulty remote control switch

Wire feed stops (L2 on):

- Faulty torch button

- Rollers worn

- Torch nozzle melted (wire stuck)

- Open side panel of the wire feed unit

No power command:

- Thermal protection cut in (L2 on)

- Faulty remote control switch

- Open side panel of the wire feed unit

No motor-gas-power command:
- Faulty torch button

No arc striking:

- Thermal protection cut in (L2 on)
- Faulty remote control switch

- Incorrect earth connection

For any doubts and/or problems do not hesitate to contact
your nearest customer service centre.

Porosity:

- Gas humidity

- Dirt, rust

- Welding arc too long

Hot cracks:

- Dirty pieces

- Joints bound

- Welding with too much heat

- Impure weld material

- Base material with high levels of carbon, sulphur and other
impurities

Poor penetration:

- Current too low

- Non-constant wire feed

- Edges too far away

- Chamfer too narrow

- Excess protrusion

Poor melting:

- Sudden torch movements
- Insufficient inductance

- Voltage too low

- Resistance caused by oxide

Side incisions:
- Excess welding speed
- Welding voltage too high

Breakages:
- Unsuitable type of wire
- Poor quality of pieces to be welded

Excess spray:

- Voltage too high

- Insufficient inductance
- Cap dirty

- Torch slanting too much
Profile defects:

- Excess wire protrusion (on torch)
- Current too low

Arc instability:
- Check gas delivery
- Check power source
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7 CONTINUOUS WIRE WELDING
THEORY

7.1 Introduction
A MIG system consists of a direct current power source, wire
feeder, coil, torch and gas (Fig.7).

REEL

WIRE FEED

SYH

_ | GENERATOR

Fig.7 Manual welding system

The current is transferred to the arc via the fusible electrode
(wire connected to positive pole); in this procedure the melted
metal is transferred onto the piece to be welded via the arc.
Wire feed is necessary to replenish the weld wire that has mel-
ted during welding.

7.1.1 Methods

In welding with gas protection, there are two transfer systems
depending on the way in which the drops detach from the elec-
trode. In the first method defined "SHORT-ARC", the electrode
comes into direct contact with the weld pool, a short circuit occurs
with melting of the wire which is therefore interrupted, and the arc
then comes back on and the cycle is repeated (Fig. 2a).

o| Current

time

bb,

Jlﬂ

BEFORE TRANSFER  DURING NECKING DOWN AFTER TRANSFER

Fig. 2b

ARC PERIOD:

RE-START

SHORT

BREAKING

o Voltage

\,

H\\u\\\\\
H» -

u}
«Q
o
o

aIr—=

Fig.8 SHORT cycle (a) and SPRAY ARC welding (b)
Another method of obtaining transfer of the drops is the so-

called "SPRAY-ARC" method, which allows the drops to detach
from the electrode and then reach the weld pool (Fig. 2b).
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7.1.2 Welding parameters

The visibility of the arc reduces the need for the operator to

strictly observe the adjustment tables as he can directly control

the weld pool.

- The voltage directly affects the appearance of the bead, but
the dimensions of the welded surface can be varied accord-
ing to requirements by manually moving the torch to obtain
variable deposits with constant voltage.

- The wire feed speed is proportional to the welding current.
Fig.9 and 10 show the relations existing between the various
welding parameters.

A

«
=]

WORKING AREA
SPRAY-ARC PROCESS |

B
(=}

ARC VOLTAGE (V)

WORKING AREA IN
SHORT-ARC PROCESS.

100 200 300 400
CURRENT (A)

Fig.9 Diagram for selection of best working characteristic.

CURRENT (A)

12 mm w1re pro]ec“on J'
SPRAY-ARC 34w .
SHORT-ARC 20Ve ., -

6 8 10 12 14 167
WIRE FEEDING SPEED (m/min)

Fig.10 Relation between wire feed speed and current intensity
(melting characteristic) according to wire diameter.




ZZ seles

GUIDE TABLE FOR SELECTION OF WELDING PARAMETERS WITH REFERENCE TO THE MOST TYPI-

CAL APPLICATIONS AND MOST COMMONLY USED WIRE.

Wire diameter - weight per metre

Voltage
arc (v) 0,8 mm 1,0-1,2 mm 1,6 mm 2,4 mm
Low penetration for thin Good penetration and Good flat and vertical Not used
gauges melting control melting
16 - 22 ‘e - :
SHORT - ARC g
{
60 - 160 A 100-175 A 120 - 180 A 150 - 200 A
Automatic Automatic welding Automatic welding Not used
24 . 28 fillet weld with high voltage downwards
SEMI SHORT-ARC f
transition area ‘ g
( ) / RN ,.
150 - 250 A 200 - 300 A 250 - 350 A 300 - 400 A
Low penetration with Automatic welding Good penetration Good penetration, high
adjustment to 200 A with multiple runs downwards deposit on thick gauges
30 - 45 | \,
SPRAY - ARC S (/ Qe
\ » W N
150 - 250 A 200 - 350 A 300 - 500 A 500 - 750 A

7.1.3 Gases
MIG-MAG welding is characterised mainly by the type of gas used: inert for MIG welding (Metal Inert Gas), active for MAG wel-
ding (Metal Active Gas).

Carbon dioxide (CO2)

Using CO2 as a protection gas, high penetrations are obtained with high feed speed and good mechanical properties together with a
low operating cost. On the other hand, the use of this gas creates considerable problems with the final chemical composition of the
joints as there is a loss of easily oxidisable elements with simultaneous enrichment of carbon in the weld pool.

Welding with pure CO2 also creates other types of problems such as excessive spray and the formation of carbon monoxide porosity.

Argon

This inert gas is used pure in the welding of light alloys whereas for the welding of chromium-nickel stainless steel it is preferable to
work with the addition of oxygen and CO2 in a percentage of 2% as this contributes to the stability of the arc and improves the
form of the bead.

Helium
This gas is used as an alternative to argon and permits greater penetration (on thick gauges) and faster feed.

Argon-Helium mixture
Provides a more stable arc than pure helium, and greater pene-tration and speed than argon.

Argon- CO2 and Argon- CO2 - Oxygen mixture

These mixtures are used in the welding of ferrous materials especially in SHORT-ARC conditions as they improve the specific heat
contribution. They can also be used in SPRAY-ARC. Normally the mixture contains a percentage of CO2 ranging from 8% to 20%
and O2 around 5%.
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8 TECHNICAL SPECIFICATIONS

NEOMIG 1600

NEOMIG 2000

NEOMIG 2200

NEOMIG 2400

Power supply voltage (50/60 Hz)

1x230Vac -20+10%

3x230/400Vac -20+10%

1x230Vac -20+10%

3x230/400Vac -20+10%

Delayed line fuse

T6A @ 230Vac
10A @ 400Vac

T6A @ 230Vac
(*)

32A @ 230Vac
16A @ 400Vac

T6A @ 230Vac

Maximum power absorbed 6.3 KVA 8.5 KVA 11 KVA 10.1 KVA
Power factor 0.9 0.9 0.9 0.9
MIG welding current (40°C)
(x=20%) T40A 200A 220A -
(x=30%) - - - 240A
(x=60%) 80A 130A 130A 170A
(x=100%) 60A 100A T100A 130A
Adjustment range 30A/15.5V 30A/15.5V 30A/15.5V 30A/15.5V
140A/21V 200A/24V 220A/25V 240A/26V
1x7 pos. 1x10 pos. 1x10 pos. 1x10 pos.
Loadless voltage 34.5Vdc 38.5Vdc 38.5Vdc 41Vdc
Gearmotor power 40W (2 rollers) 40W (2 rollers) 40W (2 rollers) 40W (2 rollers)
Wire diameter 0.6 ~ 1 mm 0.6 ~ 1.2 mm 0.6 + 1.2 mm 0.6 + 1.2 mm
Wire feed speed 1.5 = 18 m/min 1.5 = 18 m/min 1.5 = 18 m/min 1.5 = 18 m/min
Wire feed button yes yes yes yes
Gas bleed button yes yes yes yes
Synergy no (N 2000 XP) no (N 2400 XP)
Steel rollers yes yes yes yes
Protection rating IP21S 1P21S IP21S IP21S
Insulation class H H H H
Construction standards EN 60974-1 EN 60974-1 EN 60974-1 EN 60974-1
EN 60974-5 EN 60974-5 EN 60974-5 EN 60974-5
EN 60974-10 EN 60974-10 EN 60974-10 EN 60974-10
Dimensions (Ixdxh) 500x913x750 mm 500x913x750 mm 500x913x750 mm 500x913x750 mm
Weight 47 Kg. 48 Kg. 66 Kg. 58 Kg.
Power supply cable 3x2.5 mmq 4x2.5 mmq 3x4 mmgq 4x2.5 mmq

Data at 40°C ambient temperature

(

inductive loads.
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*For the Neomig 2200 systems you are advised to use 32A thermal magnetic protection devices with characteristics for
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DEUTSCH
GEBRAUCHS-UND WARTUNGSANLEITUNG

Dieses Anleitungsheft ist ein integrierender Bestandteil der Einheit bzw. der Maschine und mul8 daher bei einer Verlagerung oder
beim Wiederverkauf derselben immer mitgeliefert werden.

Der Benutzer wird daftir sorgen, das Anleitungsheft intakt und in gutem Zustand aufzubewahren.

Die Firma SELCO s.r.l. behilt sich das Recht vor, jederzeit und ohne Vorankiindigung Anderungen vorzunehmen.
Vorbehalten und ohne schriftliche Genehmigung seitens der Firma SELCO s.r.l. verboten sind Ubersetzungs-, Nachdruck- und
Bearbeitungsrechte, ob ganzheitlich oder auszugsweise und mit welchen Mitteln (einschlieBlich Fotokopien, Filme und Mikrofilme)
sie auch durchgeftihrt werden.

Das Dargestellte ist sehr wichtig und daher notwendig, damit die Garantien operativ sein kénnen. Sollte sich der Operateur
nicht an das Beschriebene halten, lehnt der Hersteller jegliche Haftung ab.

Ausgabe ‘05
KONFORMITATSERKLARUNG CE
Die Firma
SELCO s.r.l. - Via Palladio, 19 - 35010 ONARA DI TOMBOLO (Padova) - ITALY
Tel. +39 049 9413111 - Fax +39 049 94313311 - E-mail: selco@selco.it
erklart, da8 das Gerat Typ NEOMIG 1600-2000-2200-2400
2000-2400 XP

den folgenden Richtlinien entspricht: 73/23/CEE

89/336 CEE

92/31 CEE

93/68 CEE
daf folgende die Normen angewendet wurden: EN 60974-10

EN 60974-1 / EN 60974-5
Jede von der Firma SELCO s.r.l. nicht genehmigte Anderung hebt die Giiltigkeit dieser Erkldrung auf.

Onara di Tombolo (PADOVA) Rechtlicher Vertreter von Selco

e

Lino Frasson

SYMBOLE

A Drohende Gefahren, die schwere Verletzungen verursachen, und gefihrliche Verhaltensweisen, die schwere

Verletzungen verursachen konnten.
% Verhaltensweisen, die leichte Verletzungen oder Sachschaden verursachen kénnten.

=

(t Die mit diesem Symbol gekennzeichneten Anmerkungen sind technischer Art und erleichtern die Arbeitsschritte.
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1 WARNUNG

Vor Arbeitsbeginn sollten Sie das Anleitungsheft sorg-
faltig durchlesen und sich vergewissern, ob Sie alles
richtig verstanden haben. Nehmen Sie keine Ande-
rungen vor und fithren keine hier nicht beschriebe-
nen Instandhaltungsarbeiten durch. In Zweifelsfillen oder wenn
bei der Anwendung der Maschine Probleme auftreten sollten,
die hier nicht beschrieben sind, wenden Sie sich an das
Fachpersonal.
Die Firma der Hersteller haftet nicht fiir Personen- oder
Sachschiaden, die auf unaufmerksames Lesen bzw. auf
Nachléssigkeit bei der Durchftihrung der in diesem Anleitungsheft
beschriebenen Anweisungen zuriickzufiihren sind.

1.1 Personlicher Schutz und Schutz Dritter

Das Schweillverfahren ist eine schadliche Quelle von
Strahlungen, Larm, Warme und gasférmigen Ausdiinstungen.
Die Trager lebenswichtiger elektronischer Apparaturen
(Pacemaker) miissen die Genehmigung des Arztes einholen,
bevor sie sich Verfahren wie Bogenschweiflen oder
Plasmaschneiden ndhern. Der Hersteller wird im Schadensfalle
bei Nichteinhaltung des Obigen keine Haftung tibernehmen.

1.1.1 Personlicher Schutz

- Keine Kontaktlinsen verwenden!!!

- Einen Verbandkasten griffbereit halten.

- Verbrennungen oder Verletzungen nicht unterschatzen.

- Schutzkleidung anziehen, um die Haut vor Bogenstrahlen
und Funken bzw. vor glithend heifem Metall zu schutzen,
und einen Schutzhelm oder eine Schweillerschutzhaube ver-
wenden

- Schutzschilder mit seitlichem Schutz fiir das Gesicht und
geeignetem Schutzfilter (mindestens NR10 oder mehr) fir die
Augen verwenden.

- Ohrenschiitzer verwenden, wenn das SchweilRverfahren zu
einer gefdhrlichen Larmquelle wird.

Bei der manuellen oder mechanischen Beseitigung der
Schweischlacken immer Schutzbrillen mit Seitenschutz
aufsetzen.

- Die Schweilloperationen sofort abbrechen, wenn das
Gefuihl eines elektrischen Schlags wahrgenommen wird.

- Der Schweisser muss darauf achten, zwei Schweissbrenner
oder zwei Schweisszangen nicht gleichzeitig zu beriihren.

.1.2 Schutz Dritter

- Eine feuerhemmende Trennwand aufstellen, um den
SchweifSbereich vor Strahlen, Funken und glihenden
Schlacken zu schiitzen.

- Die ggf. anwesenden dritten Personen darauf hinweisen, die
Bogenstrahlen bzw. das gliihende Metall nicht zu fixieren und
sich davor zu schiitzen.

- Wenn der Gerduschpegel die gesetzlich festgelegten Grenzen

Uberschreitet, den Arbeitsbereich abgrenzen und priifen, ob

die Personen, die diesen Bereich betreten, Hauben oder

Obhrenschiitzer tragen.

1.2 Rauch- und Gasschutz

Rauch, Gas und Staub, die durch das Schweiverfahren entste-

hen, konnen gesundheitsschadlich sein.

- Wichtiger Hinweis: keinen Sauerstoff fir die Liiftung verwenden.

- Im Arbeitsbereich eine angemessene nattirliche Liiftung bzw.
Zwangsbeliiftung vorsehen.

- Wenn Schweiflungen in engen Raumen durchgefiihrt wer-
den, sollte der SchweilRer von einem aullerhalb dieses Raums
stehenden Kollegen beaufsichtigt werden.

- Die Gasflaschen im Freien oder in gut beltifteten Raumen auf-
stellen.

- Keine Schweilloperationen in der Nahe von Entfettungs und
Lackierungsstellen durchfiihren.

—
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1.3 Brand-/Explosionsverhiitung

Das Schweillverfahren kann Brand und/oder Explosion verursa-

chen.

- Die entziindbaren bzw. brennbaren Stoffe oder Cegenstidnde
aus dem Arbeitsbereich sowie aus dem umliegentile den
Bereich entfernen.

- In der Nahe des Arbeitsbereichs eine Feuerldschvorrichtung
aufstellen.

- Keine Schweilloder Schneidoperationen an geschlossenen
Behaltern oder Rohren durchfiihren.

- Auch nachdem die genannten Behdlter oder Rohre geoffnet,
entleert und sorgfdltig gereinigt wurden, ist die
Scheifoperation mit grofter Sorgfalt durchzuftihren.

- Nicht in Raumen schweil3en, die explosive Staubteile, Gase
oder Ddmpfe enthalten.

- Keine Schweillungen (ber oder
Druckbehaltern ausfiihren.

- Bedienen sie nicht solches Gerat, um die Rohre zu entfrosten.

1.4 Elektromagnetische Vertriglichkeit (EMC)
Dieses Cerdt ist gemd den in der abgestimmten Norm
EN60974-10 enthaltenen Anweisungen gebaut. Der Benutzer
dieses Gerdts wird auf die genannte Norm verwiesen.

- Bei der Installation und beim Gebrauch der Anlage die in die-
sem Heft enthaltenen Anleitungen beachten.

- Dieses Gerdt ist nur fur Gewerbezwecke in einer industriellen
Umgebung anzuwenden. Man sollte berticksichtigen, dal’ es
bei der Sicherstellung der elektro-magnetischen Vertréglichkeit
in einem sich von der industriellen Umgebung unterscheiden-
den Bereich potentielle Schwierigkeiten geben kann.

in der Nihe von

1.4.1 Installation, Gebrauch und Bewertung des Bereichs

- Der Benutzer muss erfahren auf dem Gebiet sein und ist als
solcher fur die Installation und den Gebrauch des GCerits
gemals der Herstelleranweisungen verantwortlich.

Wenn elektromagnetische Storungen festgestellt werden,
mufd der Benutzer des Gerdts daftir sorgen, das Problem
zusammen mit dem Kundendienst des Herstellers zu 16sen.

- In allen Féllen missen die elektromagnetischen Stérungen
soweit reduziert werden, bis sie keine Beldstigung mehr dar-
stellen.

- Bevor das Gerét installiert wird, mufl der Benutzer die po-
tentiellen elektromagnetischen Probleme, die sich im um-
liegenden Bereich ergeben kénnen, und insbesondere die
Gesundheit der sich in diesem Bereich aufhaltenden perso-
nen - Trager von Pacemakers und Horgerdten-priifen.

1.4.2 Systeme zur Reduzierung der Emissionen

NETZVERSORGUNG

- Die SchweiBmaschine ist gema den Anweisungen des
Herstellers an die Netzversorgung anzuschlieRen.

Im Falle einer Interferenz kdnnten weitere Vorsichtsmanahmen -

beispielsweise Filtrierung der Netzversorgung - notwendig sein.

Desweiteren mul’ das Versorgungskabel ggf. abgeschirmt werden.

SCHWEISS- UND SCHNEIDKABEL
Die Schweillkabel miissen so kurz wie moglich sein, nebenei-
nander liegen und am bzw. in der Nédhe des Bodens verlanfen.

AQUIPOTENTIALANSCHLUSS

Der Erdanschluf} aller Metallteile in der Schweillanlage und in
der Nahe derselben mul® berticksichtigt werden. Die mit dem
zu bearbeitenden Stiick verbundenen Metallteile stellen jedoch
fur den Benutzer eine groflere Gefahr dar, denn er kénnte einen
Schock erleiden, wenn er die Metallteile und die Elektrode
gleichzeitig beruhrt.

Der Benutzer muf8 daher vor diesen geerdeten Metallteilen
geschiitzt sein. Die Vorschriften beriiglich adquipotentialan-
schluss beachten.
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ERDUNG DES ZU BEARBEITENDEN STUCKS

Wenn das zu bearbeitende Stiick aus Griinden der elektrischen
Sicherheit oder aufgrund seiner Grofle und Stellung nicht geer-
det ist, konnte ein Erdanschlul® zwischen Stiick und Erde die
Emissionen reduzieren.

ABSCHIRMUNG

Durch die selektive Abschirmung anderer im umliegenden
Bereich vorhandenen Kabel und Gerite konnen die Inter-
ferenzprobleme reduziert werden. Die Abschirmung der gesam-
ten Schweilanlage kann im Falle von Spezialanwendungen
berticksichtigt werden.

1.5 Schutzart IP

Schutzart des Gehauses in Konformitdt mit EN 60529:

1P21S

- Gehduse mit Schutz vor Zutritt zu gefdhrlichen Teilen mit
einem Finger und vor Fremdkdrpern mit einem Durchmesser
von/tiber 12,5 mm.

- Gehduse mit Schutz vor vertikalen Wassertropfen.
Bei Regen nicht im Freien benutzen.

- Vor schadlichen Wirkungen aufgrund des Eindringens von
Wasser geschiitztes Gehduse, wenn die beweglichen Teile der
Apparatur nicht in Bewegung sind.

2 INSTALLATION

% Die Schaltung (Reihenoder Parallelschaltung) der
Generatoren ist verboten.

=1

2.1 Heben, Transport und Abladen

Das Gewicht der Anlage nicht unterschatzen,
A siehe Technische Merkmale.

Personen oder Gegenstinde nicht unter der
A Hangelast durchgehen oder verweilen lassen.

il Die Anlage bzw. das einzelne Gerit nicht fallen
b' lassen oder zu heftig ablegen.

; Es ist verboten, den Griff zum Heben zu benutzen.

Zum Heben folgende Elemente benutzen:
- einen Gabelstapler; bei den Verschiebungen sehr vorsichtig
sein, um das Umkippen des Generators zu vermeiden.

Wenn das oben Beschriebene nicht piinktlich und unbedingt
beachtet wird, so wird der Hersteller jegliche Haftung ablehnen.

30

2.2 Generator aufstellen

Folgende Vorschriften beachten:

- Leicht zugdngliche Schaltungen und Anschliisse.

- Das Gerdt nicht in engen Raumen aufstellen.

- Den Generator nie auf eine Ebene mit einer Neigung von
mehr als 10° gegentber der horizontalen Ebene aufstellen.

- Den Generator an einem trockenen und sauberen Ort mit
geeigneter Beluftung aufstellen.

- Die Anlage vor Regen und Sonne schiitzen.

2.3 Aufstellen der Flaschen
- Die Druckgasflaschen sind gefahrlich; vor Anwendung den
Lieferanten zu Rate ziehen.
Die Gasdruckflaschen so aufstellen, dal sie vor:
- direkter Einwirkung der Sonnenstrahlen;
- Flammen;
- Temperaturschwankungen;
- sehr niedrigen Temperaturen geschiitzt sind.
Die Gasdruckflaschen mit geeigneten Vorrichtungen an
Wanden o.4. befestigen, damit sie nicht fallen konnen.

2.4 Anschluss
2.4.1 Netzspannung

ACHTUNG: um Schiden an Personen oder der

A Anlage zu vermeiden, miissen vor dem Anschluss der
Maschine an das Stromnetz die gewihlte
Netzspannung und die Sicherungen kontrolliert wer-
den. Weiterhin ist sicher zu stellen, dass das Kabel an
eine geerdete Steckdose angeschlossen wird.

I Der Betrieb des Gerdts wird far
% Spannungsabweichungen vom Nennwert bis zu +10-
4 20% garantiert (Beispiel:  Vnom 400V die

Betriebsspannung ist zwischen 320V und 440V).

Vor dem Versand wird der Generator auf eine
Netzspannung von 400V eingestellt (Neomig 2000-
2400, Neomig 2000-2400 XP) 230V (Neomig 1600,
Neomig 2200).

2.4.2 Wahl der Netzspannung
(Neomig 2000-2400, Neomig 2000-2400 XP)

ACHTUNG: fiir Eingriffe im Generator immer die
A Anlage vom Versorgungsnetz abtrennen, indem
der Stecker gezogen wird.

Die Netzspannung darf nur von qualifiziertem Personal und mit
vom Stromnetz abgetrenntem Gerat geandert werden. Dazu das
Seitenpaneel abnehmen und die Anschlisse am Klemmenbrett
korrekt ausfiihren (Abb.1).

Abb.1 Spannungswechsel: Gestaltung des Klemmenbretts




2.4.3 Erdung

Zum Schutz der Benutzer muss die Anlage korrekt geerdet wer-
den. Das Versorgungskabel ist mit einem gelb-griinen Erdleiter
versehen, der mit einem Stecker mit Erdkontakt verbunden

WARNUNG

A

* Der elektrische Anschlu mull gemaR den am Installationsort
geltenden Gesetzen von qualifizierten Technikern, die eine spe-
zifische Ausbildung nachweisen kénnen, ausgefiihrt werden.

* Das Netzkabel der SchweiBmaschine wird mit einem
gelb/roten Leiter geliefert, der IMMER an den
Erdungsschutzleiter angeschlossen werden muB. Dieser
gelb/rote Leiter darf NIE zusammen mit anderen Leitern fiir
Spannungsentnahmen verwendet werden.

* Priifen, ob die verwendete Anlage "geerdet" ist und ob  die
Steckdose/n in gutem Zustand sind.

* Nur Stecker montieren, die den Unfallverhiitungsvor-
schriften entsprechen.

werden muss.

2.4.4 Versorgung mit Generatorsatz

Die Anlage kann mit einem Generatorsatz gespeist werden.
Voraussetzung ist, dass dieser unter allen maoglichen
Betriebsbedingungen und bei vom Generator abgegebener
Hochstleistung eine stabile Versorgungsspannung gewahrleistet,

mit  Abweichungen zum vom Hersteller erklarten
Spannungswert von +15%.
Gewohnlich  wird  der  Gebrauch  von

'H" Generatorsitzen empfohlen, deren Leistung 2 Mal
die Generatorleistung ist, falls einphasig, und 1,5
Mal, falls dreiphasig.

~

Der  Gebrauch  elektronisch
Generatorsitze wird empfohlen.

gesteuerter

-
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2.5 Inbetriebsetzung

Das Massekabel muss so nah wie méglich blim zu
(t schweissenden Bereich angeschlossen werden.

i Vor dem Schweissen den Zustand der elektrischen

b Kabel und der Schweissbrenner priifen; sollten

L diese beschadigt sein, nicht schweissen, bevor
diese nicht repariert bzw. ersetzt werden.

2.5.1 Inbetriebsetzung

Abb.2

Fir die Inbetriebsetzung der Anlage sind folgende Anweisungen

zu befolgen:

a) Den MIG-Brenner mit dem Anschluss (C1 Abb.2) verbinden,

dabei  besonders genau  beachten, dass die

Befestigungsnutmutter fest angeschraubt ist.

Den Gasschlauch am Schlauchhalter hinten anschliefSen.

Kontrollieren, ob die Rille in der Rolle mit dem gewitinschten

Drahtdurchmesser tibereinstimmt.

Die Nutmutter (G1 Abb.2) vom Spulenhalter abschrauben

und die Spule so einsetzen, dass sie sich gegen den

Uhrzeigersinn dreht, wenn am dufleren Drahtende gezogen

wird. Auch den Zapfen des Halters in seinen Sitz gehen las-

sen, die Nutmutter (G1 Abb.2) wieder wie vorher anbringen

und die Friktionsschraube regulieren (G2 Abb.2).

Das Zuglager des Getriebemotors (M1 Abb.2) entriegeln und

das Drahtende in die Drahtfiihrungsbuchse stecken und auf

der Rolle bis zum Brenneranschluss fihren. Das Zuglager

blockieren und kontrollieren, ob sich der Draht in der Rille

der Rollen befindet.

f) Auf die Drahtvorschubtaste driicken, damit der Draht in den
Brenner geladen wird.

g) Den Gasfluss von 10 bis 14 |/min regulieren.

oo

e

o

Falls Storungen wiahrend der oben beschriebenen Phasen
auftreten, die Anzeige-LEDs kontrollieren und sich eventuell
auf das Kapitel "Mogliche Stérungen" beziehen.
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3 PRASENTIERUNG DER SCHWEIRMASCHINE

3.1 Allgemeines

Die halbautomatischen Anlagen der Serie NEOMIG fiir das
MIG/MAG Dauerdrahtschweillen gewdhrleisten hohe Leistungen
und Schweifqualitat mit Volldrahten und Seelenschweifdrahten.
Die Serie NEOMIG ist mit Drahtzugvorrichtung im Gehduse ausge-
stattet, wodurch leicht zu verschiebende, "kompakte" Generatoren
mit geringen Abmessungen hergestellt werden konnten.

Die Generatoren NEOMIG werden jedem Bedarf des Schweif8ers
gerecht.

Die Statik des Generators ist mit Cleichspannung I: mit stufen-
weiser Einstellung der Schweifspannung; mit den verschiedenen,
wahlbaren Induktanzausgangen kann der Operateur die fir das
Schweifen optimale Generatordynamik einstellen.

Zur Verfugung stehen zwei verschiedene Versionen:
STANDARDVERSION:

die Drahtzufuhrgeschwindigkeit kann tiber Potentiometer direkt
am Schaltfeld eingestellt werden.
XP-VERSION:

diese  Schweifsgeneratoren
Funktionsmodus "SYNERGIE".

Die Aktivierung der Synergie mit Eingabe des zu schweilenden
Materials und des benutzten Drahtdurchmessers ermoglicht die
automatische Einstellung der Drahtgeschwindigkeit und verein-
facht in der Tat die Regelungen beim Schweiflen der Anlage.

3.2 STANDARDSCHALTFELD

besitzen den  innovativen

Abb.3 NEOMIG STANDARD

Schalter I1: hauptschalter zum Einschalten (Pos. 0 = Generator
ausgeschaltet).
@ Umschalter 12: umschalter fiir die Regelung bis zu

7/10 Stellen.

Den Umschalter nie betdtigen, solange man
11} .
h schweilit!

L1: leuchtet auf, sobald der Generator gespeist wird.

@ L2: gibt das  eventuelle  Ansprechen  der

Schutzvorrichtungen an, wie zum Beispiel die
Auslosung des Warmeschutzes.

@ L3: leuchtet auf, wenn Ausgangsspannung an der
Schweimaschine vorhanden ist.

P1:  potentiometer zur  Einstellung der
Drahtgeschwindigkeit.

Min. 0 m/min, Max.18 m/min

P2: Schweilmodalitit.
2-Taktig: in 2-taktig, bewirkt der Druck auf die Taste das
FlieBen des Gases, die Aktivierung der Spannung auf den
Draht und seinen Vorschub; beim Loslassen werden
Gas, Spannung und Drahtvorschub abgeschaltet.
@ 4-Taktig: in 4-taktig, bewirkt der erste Druck auf die
Taste das FlieRen des Gases in einer manuellen
Vorgaszeit, beim Loslassen werden die Spannung auf
den Draht und sein Vorschub aktiviert. Durch den néch-
sten Druck auf die Taste blockiert sich der Draht und es
beginnt das Endverfahren, wobei der Strom auf Null
gebracht wird; durch das endgtltige Loslassen der Taste
wird der Gaszufluss abgeschaltet.
Punktschweillen: erméglicht die Durchfiihrung von
Schweillungen mit Zeitgebung.

P3: Punktschweilzeit.
Ermoglicht die Einstellung der Schweif3zeit.
Min. 0 Sek., Max. 10 Sek.

@
@

P4: burn back.

Fir die Regelung der Drahtbrennzeit und zur
Verhinderung des Anklebens bei Schweiflende.
Ermoglicht die Einstellung der Ldnge des Drahtteils auBen am
Brenner.
Min. 0 Sek., Max. 0.5 Sek., Default 100 ms

P5: motorrampe.

Fir die Einstellung eines allméhlichen Ubergangs von der
Drahtgeschwindigkeit bei Ziindung auf jene bei Schweissung.
Min. 0 Sek., Max. 2 Sek., Default 250 ms

T1: Drahtvorschub.

Ermoglicht den manuellen Drahtvorschub ohne
Gasstrom und ohne unter Spannung stehendem Draht
ermoglicht das Einfligen des Drahts in den Brennermantel wah-
rend der Vorbereitung zum Schweifsen.

15.14.424

TR1: Nachgas.
Fir die Einstellung und Regelung des Gasflusses bei Schweissende.
Min. 0 Sek., Max. 10 Sek., Default O Sek.




3.3 XPSCHALTFELD

Abb.4 NEOMIG XP

Schalter 11: hauptschalter zum Einschalten (Pos. 0 = Generator
ausgeschaltet).

Umschalter 12: umschalter fir die Regelung bis zu 10
Stellen.

Den Umschalter nie betitigen, solange man
schweilit!

&

POEeL 80 «

L1: leuchtet auf, sobald der Generator gespeist wird.

L2: gibt das  eventuelle  Ansprechen  der
Schutzvorrichtungen an, wie zum Beispiel die
Ausl6sung des Wédrmeschutzes.

L3: leuchtet auf, wenn Ausgangsspannung an der
Schweillmaschine vorhanden ist.

7-teiliges Display D1, D2: fir die Ansicht der allge-
meinen Daten der Schweillmaschine beim Start, der
Einstellungen und der Strom- und Spannungswerte
beim Schweilien, sowie der Alarmcodes.

Taste/Encoder E1: fur die Einstellung der
Drahtgeschwindigkeit in MIG manuell Z und die
Berichtigung der Synergie in MIG synergisch

Ermoglicht den Zugriff auf das Setup, die Auswahl und die
Einstellung der Parameter.

T1, Synergie: fir die Auswahl des Prozesses MIG manuell V4
oder MIG synergisch & und die Einstellung des zu
schweillenden Materials.

@ Prozess MIG manuell.

@ Prozess MIG synergisch, Schweifsen von Edelstahl.

Prozess MIG synergisch, Schweifen von unlegiertem
Stahl.

@ Prozess MIG synergisch, SchweifSen von Aluminium.

T2, Drahtdurchmesser: in synergisch, fir die Auswahl des
benutzten Drahtdurchmessers.

@ & a» @@

Benutzter Drahtdurchmesser in mm

T3: dient zur Auswahl des 2- oder 4-taktigen Schweiflens und
fuhrt den Drahtvorschub aus, wenn das Abteil gedffnet wird.
@ 2-Taktig: in 2-taktig, bewirkt der Druck auf die Taste

das FlieRen des Gases, die Aktivierung der Spannung
auf den Draht und seinen Vorschub; beim Loslassen werden
Gas, Spannung und Drahtvorschub abgeschaltet.

ZZceleo

@ 4-Taktig: in 4-taktig, bewirkt der erste Druck auf die
Taste das FlieRen des Gases in einer manuellen
Vorgaszeit, beim Loslassen werden die Spannung auf den Draht
und sein Vorschub aktiviert. Durch den nachsten Druck auf die
Taste blockiert sich der Draht und es beginnt das Endverfahren,
wobei der Strom auf Null gebracht wird; durch das endgltige
Loslassen der Taste wird der Gaszufluss abgeschaltet.

Drahtvorschub:  erméglicht  den  manuellen

Drahtvorschub; die Funktion ist mit gedffnetem
Spulenabteil  aktiviert (nitzlich, um wdhrend den
Vorbereitungen den Draht entlang des Brennermantels durch-
zuftihren). Mit gedffnetem Abteil aktiviert die Brennertaste nur
den Gasfluss.

3.3.1 Setup

Fir die Einstellung und Regelung einer Reihe Zusatzparameter,
um die Schweifanlage besser und préziser zu betreiben.

Die im Setup vorhandenen Parameter sind in Abhdngigkeit vom
gewahlten Schweillprozess organisiert und haben eine
Nummerncodierung.

Zugriff auf Setup: erfolgt, indem 3 Sek. lang auf Taste Encoder
gedrickt wird (die Null in der Mitte des 7-teiligen Displays
bestétigt den erfolgten Zugriff.

Auswahl und Einstellung des gewiinschten Parameters:
erfolgt, indem der Encoder gedreht wird, bis der Nummerncode
jenes Parameters sichtbar wird. Durch den Druck auf Taste
Encoder kann nun der fiir den gewahlten Parameter eingestell-
te Wert und dessen Regelung gesehen werden.

Ausgang aus Setup: Um die Sektion ,Einstellungen” zu verlas-
sen, erneut auf Taste Encoder driicken.

Um das Setup zu verlassen, auf Parameter "O" (Speichern und
Beenden) gehen und auf Taste Encoder driicken.

Liste der Setup-Parameter

0 Speichern und beenden: fiir das Speichern der Anderun-
gen und den Ausgang aus dem Setup.

1 Reset: fur die Ricksetzung aller Parameter auf die
Defaultwerte.

90 Reset XE (Modalitdt Easy)
Ermoglicht das manuelle MIG Schweiflen mit Einstellung
der Motorrampe.

91 Reset XA (Modalitdt Advanced)
Ermoglicht das manuelle und das synergische MIG.
Beim synergischen "STANDARDBETRIEB" erfolgt eine auto-
matische Voreinstellung der idealen Schweillparameter je
nach gewdhlter Stufe!
Die Einstellungen bleiben in
Schweillphasen unverandert.
Der synergische Wert kann je nach Bedarf des Schweilers
in Prozenten berichtigt werden.

92 Reset XP (Modalitét Professional)
Erméglicht das manuelle und das synergische MIG.
Beim synergischen "INTERAKTIVEN BETRIEB" erfolgt eine
automatische Voreinstellung der idealen Schweif8parameter
je nach gewdhlter Stufe!
In den verschiedenen Schweillphasen bleibt die synergi-
sche Steuerung aktiviert. Die Schweillparameter werden
standig tberwacht und bei Bedarf gemdf einer genauen
Analyse der Merkmale des elektrischen Bogens berichtigt!
Der synergische Wert kann je nach Bedarf des SchweifSers
in Prozenten berichtigt werden.

99 Reset: zur Riickstellung aller Parameter auf die Standardwerte
und der ganzen Anlage in die von Selco vorbestimmten
Konditionen.

den verschiedenen
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Reset XE (Modalitdt Easy)

Speichern und beenden: fiir das Speichern der Anderun-
gen und den Ausgang aus dem Setup.

Reset: fiur die Rucksetzung aller Parameter auf die
Defaultwerte.

Motorrampe: fiir die Einstellung eines allméhlichen Uber-
gangs von der Drahtgeschwindigkeit bei Ziindung auf jene
bei Schweissung.

Min. off, Max. 2.0Sek., Default 250ms

Burn back: fur die Regelung der Drahtbrennzeit und zur
Verhinderung des Anklebens bei Schweissende.

Ermoglicht die Einstellung der Lange des Drahtteils aussen
am Brenner.

Min. off, Max. 2.0Sek., Default 80ms

Punktschweissen: fir die Aktivierung des Prozesses
~Punktschweissen" und die Festlegung der Schweisszeit.

Min. 500ms, Max. 99.9Sek., Default off

Punkt/Pause: fir die Aktivierung des Prozesses ,Punkt/Pause"
und die Festlegung der Pausezeit zwischen einer Schweissung
und der nachsten..

Min. 500ms, Max. 99.9Sek., Default off

Reset XA (Modalitit Advanced)

Speichern und beenden: fiir das Speichern der Anderun-
gen und den Ausgang aus dem Setup.

Reset: fir die Rucksetzung aller Parameter auf die
Defaultwerte.

Vorgas: fur die Einstellung und Regelung des Gasflusses vor
der Bogenziindung.

fur das Laden des Gases in den Brenner und die
Vorbereitung der Umgebung auf das Schweissen.

Min. off, Max. 99.9Sek., Default 10ms

Soft Start: zur Einstellung der Drahtvorschubgeschwindigkeit in
den Phasen, die der Ziindung vorausgehen.

Wird als % der eingestellten Drahtgeschwindigkeit gegeben.
Ermoglicht eine Ziindung bei reduzierter Geschwindigkeit, die
daher weicher und mit weniger Spritzern ist.

Min. 10%, Max. 100%, Default 50%

Motorrampe: fiir die Einstellung eines allmihlichen Uber-
gangs von der Drahtgeschwindigkeit bei Ziindung auf jene
bei Schweissung.

Min. off, Max. 1.0Sek., Default 250ms

Burn back: fur die Regelung der Drahtbrennzeit und zur
Verhinderung des Anklebens bei Schweissende.

Ermoglicht die Einstellung der Lange des Drabhtteils aussen
am Brenner.

Min. off, Max. 2.0Sek., Default 80ms

Nachgas: fir die Einstellung und Regelung des Gasflusses
bei Schweissende.

Min. off, Max. 99.9Sek., Default 2.0Sek.
Punktschweissen: fur die Aktivierung des Prozesses
~Punktschweissen" und die Festlegung der Schweisszeit.
Min. 500ms, Max. 99.9Sek., Default off

Punkt/Pause: fiir die Aktivierung des Prozesses
,Punkt/Pause" und die Festlegung der Pausezeit zwischen
einer Schweissung und der nachsten..

Min. 500ms, Max. 99.9Sek., Default off

Reset XP (Modalitit Professional)

Speichern und beenden: fiir das Speichern der Anderun-
gen und den Ausgang aus dem Setup.

Reset: fiur die Ricksetzung aller Parameter auf die
Defaultwerte.

Vorgas: fiir die Einstellung und Regelung des Gasflusses vor
der Bogenziindung.

fir das Laden des GCases in den Brenner und die
Vorbereitung der Umgebung auf das Schweissen.

Min. off, Max. 99.9Sek., Default T0ms

4 Soft Start: zur Einstellung der Drahtvorschubgeschwindigkeit in
den Phasen, die der Ziindung vorausgehen.

Wird als % der eingestellten Drahtgeschwindigkeit gegeben.
Ermoglicht eine Ziindung bei reduzierter Geschwindigkeit, die
daher weicher und mit weniger Spritzern ist.

Min. 10%, Max. 100%, Default 50%

5  Motorrampe: fir die Einstellung eines allmahlichen Uber-
gangs von der Drahtgeschwindigkeit bei Ziindung auf jene
bei Schweissung.

Min. off, Max. 1.0Sek., Default 250ms

18 Burn back: fir die Regelung der Drahtbrennzeit und zur
Verhinderung des Anklebens bei Schweissende.

Ermoglicht die Einstellung der Lange des Drahtteils aussen
am Brenner.
Min. off, Max. 2.0Sek., Default 80ms

20 Nachgas: fur die Einstellung und Regelung des Gasflusses
bei Schweissende.

Min. off, Max. 99.9Sek., Default 2.0Sek.

25 Punktschweissen: fiir die Aktivierung des Prozesses
,Punktschweissen" und die Festlegung der Schweisszeit.
Min. 500ms, Max. 99.9Sek., Default off

26 Punkt/Pause: fur die Aktivierung des Prozesses
~Punkt/Pause" und die Festlegung der Pausezeit zwischen
einer Schweissung und der néchsten..

Min. 500ms, Max. 99.9Sek., Default off

3.3.2 Alarmcodes

01/02  Uberhitzung

05 Kurzschluss im Sekundarkreislauf.

08 Motor der Drahtzugvorrichtung blockiert.

11 Maschinenkonfiguration ungiiltig.

14 Schweillung nicht moglich mit der eingestellten Stufe.

20 Kommunikationsfehler.

21 Maschine nicht kalibriert oder Datenverlust.

3.4 Hinteres Schaltfeld

1:
2:
3:
4:
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Abb.5

Versorgungskabel
Gasanschluss

Sicherung 6x32 1A 250V
Datenschild

3.5 Tafel mit Steckerbuchsen
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Abb.6

: Brenneranschluss. Fiir den Anschluss des MIG Brenners.
negative Leistungssteckerbuchse.




4 WARTUNG

Die Anlage muss einer gewohnlichen Wartung nach den
Herstelleranweisungen unterzogen werden.

Die ggf. notwendige Wartung ist ausschliesslich von qualifizier-
tem Personal auszufthren.

Alle Zugangs- und Wartungstiiren sowie die Abdeckungen ms-
sen geschlossen und gut befestigt sein, wenn das Gerdt in
Betrieb ist.

Die Anlage darf keinen Anderungen unterzogen werden.
Vermeiden, dass Metallstaub in die Nihe oder auf die
Kihlrippen kommt.

Vor jedem Wartungseingriff die Stromzufiihrung
von der Anlage trennen.

>

Den Generator regelmalig priifen:

* Den Generator innen mit Druckluft mit niederem
i Druck und mit weichen Pinseln reinigen.
h * Elektrische Verbindungen und Anschluflkabel

= priifen.

Fiir die Instandhaltung und den Gebrauch der
Druckreduzierer die entsprechenden Anleitungen

A zu Hilfe nehmen.

Fir die Instandhaltung oder Ersetzung der
Schweissbrenner WIG/MIG, der Schweillzange
und/oder der Erdungskabel:

* Die Temperatur der Teile kontrollieren und priifen, ob sie
nicht diberhitzt sind.

* Immer Schutzhandschuhe anziehen.

* Geeignete Schliissel und Vorrichtungen verwenden.

Falls die genannte Wartung fehlt, wird jegliche Garantie nich-
tig und der Hersteller wird von jeglicher Haftung befreit.

5 MOGLICHE ELEKTRISCHE STORUNGEN

Kein Einschalten des Gerits (L1 aus):
- Liniensicherung durchgebrannt
- Priifen, ob die im Versorgungsnetz vorhanden ist

Begrenzte Leistungsversorgung mit niedriger Leerlaufspannung:
- Anschluss an unkorrekte Versorgungsspannung

- Ausfall einer Phase

- Schutz defekt

Drahtvorschub wird gestoppt (L2 ein)

- Brennertaste defekt

- Rollen abgenutzt

- Brennerschnabel geschmolzen (Draht klebt)
- Seitenpaneel des drahtzugaggregats getffnet

Keine Leistungssteuerung:

- Auslosung des Warmeschutzes (L2 ein)

- Schiitz defekt

- Seitenpaneel des drahtzugaggregats gedffnet

Keine Motor-Gas-Leistungssteuerung:
- Brennertaste defekt

Keine Bogenziindung:

- Auslosung des Warmeschutzes (L2 ein)
- Schiitz defekt

- Unkorrekte Erdung

Wenden Sie sich fiir jeden Zweifel und/oder jedes Problem
an die naheste Technische Kundendienststelle.
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6 MOGLICHE FEHLER BEI MIG-
SCHWEISSUNG

Porositat:

- Gas feucht

- Schmutz, Rost

- Zu langer Schweissbogen

Risse warm:

- Werkstlcke schmutzig

- Sehr enge Verbindungen

- Schweissen mit sehr hoher Wiarme

- Unreines Zusatzmaterial

- Basismaterial mit Kohlenstoff, Schwefel und hohem Gehalt
an anderen Unreinheiten

Geringe Durchdringung:

- Strom zu niedrig

- Drahtzufithrung nicht konstant
- Kanten zu weit entfernt

- Zu kleine Schragkante

- Zu grosser Vorssprung

Geringess Sschmelzung:

- Ruckartige Brennerbewegungen
- Induktanz nicht ausreichend

- Spannung zu niedrig

- Zunderwiderstand

Seitliche Einschnitte:
- Zu hohe Schweissgeschwindigkeit
- Zu hohe Schweissspannung

Bruch:
- Drahttyp nicht geeignet
- Schlechte Werkstiickqualitat

Zu starke Sprit:

- Spannung zu hoch

- Induktanz nicht ausreichend
- Kappe schmutzig

- Brenner zu schrag

Defekte im Profil:
- Zu grosser Drahtvorsprung (am Brenner)
- Strom zu niedrig

Unstabiler Bogen:
- Gasversorgung kontrollieren
- Generator kontrollieren
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7 THEORETISCHE HINWEISE FUR DAS
DAUERDRAHTSCHWEIREN

7.1 Einleitung

Ein MIG-System besteht aus einem Gleichstromgenerator, einer
Vorrichtung fir die Drahtzufihrung, einer Drahtspule und
einem Gasbrenner (Abb.7).

DRAHTSPULE

DRAHTFODEREINHEIT

e

SCHWEISSBRENNER

: [ scHwElIss-
lﬁ _| GLEICHRICHTER
WERKSTUCK

Abb.7 Manuelle Schweifsanlage

[ svozinnos

Der Strom wird tiber die Schmelzelektrode (Draht mit positiver
Polung) zum Bogen (ibertragen; bei diesem Verfahren wird das
geschmolzene Metall durch den Bogen auf das Werksttick tiber-
tragen. Die Drahtzufihrung ist erforderlich, um den beim
Schweien geschmolzenen Elektrodendraht wieder zu ergénzen.

7.1.1 Verfahren

Beim Schweien unter Schutzgas gibt es zwei Ubertragungsme-
thoden, die davon abhdngen, wie sich die Tropfen von der
Elektrode  ablosen.  Bei  der  ersten  Methode,
"KURZSCHLUSSUBERTRAGUNG (SHORT-ARC)" genannt, tritt
die Elektrode in direkten Kontakt mit dem Bad, dann wird ein
Kurzschluss mit Schmelzwirkung des Drahts verursacht, der sich
unterbricht, danach ziindet der Bogen wieder und der Zyklus
wiederholt sich (Abb. 2a).

E
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ABB.2b

Abb.8 SHORT-ARC Zyklus (a) und SPRAY ARC Schweillung (b)

Die zweite Methode fiir die Ubertragung der Tropfen ist die
sogenannte "SPRITZERUBERTRAGUNG (SPRAY-ARC)", wobei
sich die Tropfen von der Elektrode ablésen und erst danach das
Schmelzbad erreichen (Abb. 2b).
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7.1.2 Schweillparameter

Die Sichtbarkeit des Bogens verringert die Notwendigkeit einer

genauesten Beachtung der Einstelltabellen durch den

Schweiler, da er die Moglichkeit hat, das Schmelzbad direkt zu

kontrollieren.

- Die Spannung hat einen direkten Einfluss auf das Aussehen
der Schweiinaht, aber die Abmessungen der geschweiliten
Oberflache kdnnen je nach Bedarf variiert werden, indem die
Brennerbewegung von Hand getdtigt wird, so dass man ver-
schiedenartige Ablagerungen bei konstanter Spannung erhalt.

- Die Drahtvorschubgeschwindigkeit steht im Verhaltnis zum
Schweilstrom.

In den Abb.9 und 10 sind die Verhiltnisse gezeigt, die zwi-
schen den verschiedenen Schweif3parametern bestehen.

o1

(=]
»
>

.......................................

S U
N N + ARBEITSBERCI
* SPRUHLICHTBOGEN !

w
(=]

ARBEITSBERCICH
KURZLICHTBOGEN

LICHTBOGENSPANNUNG (V)
£y
(=}

20 |-

10

H .

300 400
SCHWEIRSTROM (A)

Abb.9 Diagramm fiur die optimale Wahl der besten

Arbeitsbedingungen.
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Abb.10 Verhiltnis zwischen Drahtvorschubgeschwindigkeit und
Stromstarke  (Schmelzbedingungen) in Abhdngigkeit vom
Drahtdurchmesser.
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RICHTUNGSWEISENDE TABELLE ZUR WAHL DER SCHWEIRPARAMETER MIT BEZUG AUF DIE
TYPISCHSTEN ANWENDUNGEN UND DIE AM HAUFIGSTEN BENUTZTEN SCHWEIRDRAHTE.

Drahtdurchmesser - Gewicht pro Meter

Bogenspannung
(v) 0,8 mm 1,0-1,2 mm 1,6 mm 2,4 mm
Geringe Durchdringung auf | Gute Kontrolle der Durchdringung Gute horizontale und Nicht verwendet
kleinen Dicken und der Schmelzung vertikale Schmelzung
16 - 22 .
SHORT - ARC
\
60 - 160 A 100 -175 A 120 - 180 A 150 - 200 A
Automatisches Automatisches Automatisches Nicht verwendet
24 - 28 Winkelschweillen Hochspannungsschweifien Abwartsschweillen

SEMI SHORT-ARC

Ubergangsbereich P

(Ubergang ) VN
150 - 250 A 200 - 300 A 250 - 350 A 300 - 400 A

Geringe Durchdringung mit|  Automatisches Schweifen Gute Durchdringung Gute Durchdringung und hohe
Einstellung auf 200 A mit vielfachen SchweiBgéngen | beim Abwartsschweillen |  Ablagerung auf starken Dicken
g { e ¥4
SPRAY - ARC ) N
, \ . @

150 - 250 A 200 - 350 A 300 - 500 A 500 - 750 A

7.1.3 Verwendbare Gase
Die MIG-MAG-Schweif8ung ist vor allem durch den verwendeten Gastyp gekennzeichnet, Inertgase fur das MIG-Schweifien (Metal Inert
Gas), und Aktivgase fiir das MAG-SchweifSen (Metal Active Gas).

Kohlendioxyd (CO2)

Mit CO2 als Schutzgas werden hohe Durchdringungen mit guter Vorschubgeschwindigkeit und guten mechanischen Eigenschaften vereint
mit geringen Betriebskosten erhalten. Der Gebrauch dieses Gases verursacht jedoch erhebliche Probleme, was die chemische
Endzusammensetzung der Verbindungen betrifft, da man einen Verlust an leicht oxidierbaren Elementen hat und das Bad gleichzeitig mit
Kohlenstoff bereichert wird.

Das Schweiflen mit reinem CO2 ist auch Grund fiir andere Probleme, wie zu viele Spritzer und Bildung von Porositaten durch Kohlenoxyd.

Argon
Dieses Inertgas wird rein beim Schweiflen von Leichtlegierungen verwendet, wogegen man zum Schweillen von rostfreiem Chrom-
Nickelstahl einen 2%-igen Zusatz von Sauerstoff und CO2 vorzieht, der zur Bogenstabilitit und zu einer besseren Form der Schweifnaht

beitragt.

Helium
Dieses Gas wird anstelle von Argon benutzt und ermdglicht bessere Durchdringungen (auf groen Dicken) und hohere
Vorschubgeschwindigkeiten.

Argon-Helium-Mischung
Im Vergleich zu reinem Helium erhdlt man einen stabileren Bogen, mit mehr Durchdringung und groRerer Geschwindigkeit als mit Argon.

Argon-CO2 -Mischung und Argon-CO2 -Sauerstoff-Mischung

Diese Mischungen werden beim SchweifSen von Eisenmaterial verwendet, vor allem beim SHORT-ARC-Schweilien, da der spezifische
Waérmezusatz verbessert wird. Dies schliel3t aber den Gebrauch dieser Mischungen fiir das SPRAY-ARC-Schweifen nicht aus. Die Mischung
enthalt gewohnlich einen CO2-Prozentsatz von 8 bis 20% und einen O2-Prozentsatz um 5%.
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8 TECHNISCHE MERKMALE

NEOMIG 1600

NEOMIG 2000

NEOMIG 2200

NEOMIG 2400

Versorgungsspannung (50/60 Hz)

1x230Vac -20+10%

3x230/400Vac -20+10%

1x230Vac -20+10%

3x230/400Vac -20+10%

Verzogerte Liniensicherung

16A @ 230Vac

16A @ 230Vac
10A @ 400Vac

32A @ 230Vac
(*)

16A @ 230Vac
16A @ 400Vac

Hochstleistungsaufnahme 6.3 KVA 8.5 KVA 11 KVA 10.1 KVA
Leistungsfaktor 0.9 0.9 0.9 0.9
Schweifstrom MIG (40°C)
(x=20%) T40A 200A 220A -
(x=30%) - - - 240A
(x=60%) 80A 130A 130A 170A
(x=100%) 60A T100A 100A 130A
Arbeitsbereich 30A/15.5V 30A/15.5V 30A/15.5V 30A/15.5V
140A/21V 200A/24V 220A/25V 240A/26V
1X7 pos. 1x10 pos. 1x10 pos. 1x10 pos.
Leerlaufspannung 34.5Vdc 38.5Vdc 38.5Vdc 41Vdc
Getriebemotorleistung 40W (2 Rollen) 40W (2 Rollen) 40W (2 Rollen) 40W (2 Rollen)
Durchmesser der verarbeitbaren Dréhtel 0.6 = 1 mm 0.6 + 1.2 mm 0.6 + 1.2 mm 0.6 + 1.2 mm

Drahtvorschubgeschwindigkeit

1.5 = 18 m/min

1.5 = 18 m/min

1.5 = 18 m/min

1.5 = 18 m/min

Drahtvorschubtaste ja ja ja ja
Gas-Entluftungstaste ja ja ja ja
Synergie no (N 2000 XP) no (N 2400 XP)
Stahlrollen ja ja ja ja
Schutzart IP21S IP21S IP21S IP21S
Isolationsklasse H H H H
Konstruktionsnormen EN 60974-1 EN 60974-1 EN 60974-1 EN 60974-1
EN 60974-5 EN 60974-5 EN 60974-5 EN 60974-5
EN 60974-10 EN 60974-10 EN 60974-10 EN 60974-10
Abmessungen (Ixdxh) 500x913x750 mm | 500x913x750 mm 500x913x750 mm | 500x913x750 mm
Gewicht 47 Kg. 48 Kg. 66 Kg. 58 Kg.
Versorgungskabel 3x2.5 mmq 4x2.5 mmq 3x4 mmq 4x2.5 mmq

Daten bei 40° Umgebungstemperatur

-

tive Lasten empfohlen.
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FRANCAIS
MANUEL POUR LUTILISATION ET LA MAINTENANCE

Ce manuel fait partie intégrante de |'unité ou de la machine et doit l'accompagner lors de chacun de ses déplacements ou en cas
de revente.

L'utilisateur a la charge de le maintenir integre et en bon état.

SELCO s.r.l. se réserve le droit d'apporter des modifications a tout moment et sans aucun préavis.

Les droits de traduction, de reproduction et d'adaptation, totale ou partielle et par n'importe quel moyen (y compris les photostats,
les films et les microfilms) sont réservés et interdits sans l'autorisation écrite de SELCO s.r.l.

Ce qui est reporté ci-dessous est trés important et donc nécessaire afin que la garantie puisse étre valable. Le fabricant décli-
ne toute responsabilité si I'opérateur ne respecte pas les indications.

Edition ‘05
DECLARATION DE CONFORMITE CE

Company
SELCO s.r.l. - Via Palladio, 19 - 35010 ONARA DI TOMBOLO (Padova) - ITALY
Tel. +39 049 9413111 - Fax +39 049 94313311 - E-mail: selco@selco.it

déclare que l'appareil type NEOMIG 1600-2000-2200-2400
2000-2400 XP

est conforme aux directives: 73/23/CEE
89/336 CEE
92/31 CEE
93/68 CEE

et que les normes ci-contre ont été appliquées: EN 60974-10
EN 60974-1 / EN 60974-5

Toute intervention ou modification non autorisée par SELCO s.r.l. annulera la validité de cette déclaration.

Onara di Tombolo (PADOVA) Représentant légal Selco

Lino Frasson

SYMBOLOGIE

A Dangers imminents qui causent de graves lésions et comportements risqués qui pourraient causer de graves

lésions.

% Comportements qui pourraient causer des lésions sans gravité ou des dommages aux choses.
~——

(t Les notes précédées par ce symbole sont de caractere technique et facilitent les opérations.
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1 AVERTISSEMENT

Avant de commencer toute opération, assurez-vous d'a-
A voir bien lu et bien compris ce manuel. Napportez pas
de modifications et n'effectuez pas d'opérations de main-
tenance si elles ne sont pas indiquées dans ce manuel.
En cas de doute ou de probleme quant a l'utilisation de la machi-
ne, méme sl n'est pas décrit ici, consultez du personnel qualifié.
Le producteur n'est pas responsable des dommages causés aux
personnes ou aux choses par une lecture inattentive ou une mise
en pratique incorrecte des prescriptions de ce manuel.

1.1 Protection personnelle et des autres personnes
Le procédé de soudage constitue une source nocive de radia-
tions, de bruit, de chaleur et d'émanations gazeuses. Les person-
nes qui portent un stimulateur cardiaque (pacemaker) ou un
appareil électronique doivent consulter le médecin avant d'effec-
tuer des opérations de soudure a l'arc ou de coupe au plasma. En
cas de problemes, le constructeur ne répond pas des dommages
si ces conseils n'ont pas été suivis.

1.1.1 Protection personnelle

- Ne pas utiliser de lentilies de contact!!!

- Avoir a disposition une trousse de secours.

- Ne pas sousestimer les brilures ou les blessures.

- Porter des vétements de protection afin de protéger la peau

con-tre les rayons de larc et les étincelles ou contre le métal

incandescent, et un casque ou une casquette de soudeur.

Utiliser un masque avec des protections latérales pour le visa-

ge et un filtre de protection adéquat (au moins NR10 ou supé-

rieur) pour les yeux.

- Utiliser un casque contre le bruit si le procédé de soudage
atteint un niveau de bruit dangereux.
Toujours porter des lunettes de sécurité avec des coques laté-
rales, particulierement pour enlever, manuellement ou méca-
niquement, les déchets de soudure.

- Interrompre immédiatement les opérations de soudage en cas
de sensation de décharge électrique.

- Il est recommandé a l'opérateur de ne pas toucher en méme
temps deux torches ou deux pinces porte-électrode.

1.1.2 Protection des autres personnes

- Installer une cloison de séparation ignifuge afin de proteger la
zone de soudage des rayons, étincelles et déchets incandescents.

- Rappeler éventuellement aux autres personnes de ne pas fixer
les rayons de l'arc et de ne sapprocher ni des rayons ni du
métal incandescent.

- Sile niveau de bruit dépasse les limites prescrites par la loi, déli-
miter la zone de travail et sassurer que les personnes qui y
accedent portent un casque ou des bouchons de protection.

1.2 Protection contre les fumées et les gaz

Les fumées, les gaz et les poussieres produits par le procédé de

soudage peuvent étre nocifs pour la santé.

- Ne pas utiliser d'oxygene pour la ventilation.

- Prévoir une ventilation adéquate, naturelle ou forcée, dans la
zone de travail.

- Si les soudures sont exécutées dans des locaux de petites
dimensions, il est conseillé de faire surveiller l'opérateur par un
collegue situé a l'extérieur.

- Placer les bouteilles de gaz dans des endroits ouverts ou dans
un local bien aéré.

- Ne pas effectuer d'opérations de soudage a proximité d'ateliers
de dégraissage ou de peinture.
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1.3 Prévention contre le risque d'incendia et

d'explosion

Le procédé de soudage peut causer des incendies et/ou des explosions.

- Débarrasser la zone de travail et ses abords de tous les matériaux
et objets inflammables ou combustibles.

- Installer a proximité de la zone de travail un équipement ou un
dispositif anti-incendie.

- Ne pas effectuer d'opérations de soudage ou de découpage sur
des récipients ou des tubes fermés.

- Si ces récipients ou ces tubes ont été ouverts, vidés et soigneuse-
ment nettoyés, l'opération de soudage devra dans tous les cas
étre effectuée avec beaucoup de précautions.

- Ne pas souder dans une atmosphere contenant des poussiéres,
des gaz ou des vapeurs explosifs.

- Ne pas effectuer de soudures sur ou a proximité de récipients en pression.

- Ne pas utilizer cet appareil pour décongeler de tubes.

1.4 Compatibilite electromagnetique (EMC)

Cet appareil est construit conformément aux indications conte-

nues dans la norme harmonisée EN60974-10 a laquelle I'utilisa-

teur de cet appareil peut se référer.

- Installer et utiliser l'installation conformément aux indications
de ce manuel.

- Cet appareil ne doit étre utilisé que dans un but profession-
nel, dans un local industriel. Il faut savoir qu'il peut étre dif-
ficile d'assurer la compatibilité électromagnétique dans un
local non industriel.

1.4.1 Installation, utilisation et évaluation de la zone

- L'utilisateur, qui doit étre un expert du secteur, est responsable
en tant que tel de linstallation et de lutilisation de l'appareil
selon les indications du constructeur.

Si des perturbations électromagnétiques sont relevées, c'est l'uti-
lisateur de l'appareil qui doit se charger de résoudre la situation
en demandant conseil au service aprésvente du constructeur.

- Dans tous les cas, les perturbations électromagnétiques doivent
étre réduites de maniére a ne plus représenter une géne.

- Avant dinstaller cet appareil, l'utilisateur devra évaluer les pro-
blemes électromagnétiques potentiels qui pourraient se vérifier
aux abords de la zone de travail et en particulier pour la santé
des personnes situées a proximité (personnes portant un pace-
maker ou un appareil acoustique).

1.4.2 Méthodes de réduction des émissions

ALIMENTATION DE SECTEUR

- La soudeuse doit étre branchée au secteur conformément
aux instructions du constructeur.

En cas d'interférence, il pourrait étre nécessaire de prendre des

précautions supplémentaires, telles que le filtrage de l'alimenta-

tion de secteur.

Il faut également envisager la possibilité de blinder le cable d'ali-

mentation.

CABLES DE SOUDAGE ET DE DECOUPAGE

Les cables de soudage doivent rester les plus courts possible,
étre positionnés a proximité et se dérouler au niveau ou pres du
niveau du sol.

BRANCHEMENT EQUIPOTENTIEL

Le branchement a la masse de tous les composants métalliques
dans l'installation de soudage et a proximité doit étre envisagé.
Toutefois les composants métalliques reliés a la piece usinée
augmenteront le risque pour l'opérateur de subir une décharge
en touchant en méme temps ces composants métalliques et ['é-
lectrode.

L'opérateur doit donc étre isolé de tous ces composants métal-
liques reliés a la masse. Respecter les normes nationales con-
cernant la branchement equipotentiel.
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MISE A LA TERRE DE LA PIECE USINEE

Quand la piece usinée n'est pas branchée a la terre, pour des
motifs de sécurité électrique ou a cause de la dimension et de
la position, un branchement a la masse entre la piéce et la terre
pourrait réduire les émissions.

Il faut veiller a ce que la mise a la terre de la piece usinée n'aug-
mente pas le risque d'accident pour les utilisateurs ou de dom-
mages sur d'autres appareils électriques.

Respecter les normes nationales concernant la mise a la terre.

BLINDAGE

Le blindage sélectif d'autres cables et appareils présents a proxi-
mité de la zone peut réduire les problemes d'interférence. Le
blindage de toute l'installation de soudage peut étre envisagé
pour des applications spéciales.

1.5 Degré de protection IP

Degré de protection du boitier conformément a la norme EN 60529:

1P21S

- Boitier de protection contre l'accés aux parties dangereuses
avec un doigt et contre les corps solides étrangers ayant un
diamétre supérieur/ égal a 12.5 mm.

- Enveloppe de protection contre la chute verticale de gouttes
d'eau.
Ne pas utiliser a l'extérieur en cas de pluie.

- Boitier protégé contre les effets nuisibles dus a la pénétration
d'eau, quand les parties mobiles de l'appareil ne sont pas
encore en mouvement.

2 INSTALLATION

Il est interdit de connecter, en série ou en paralle-
le, des générateurs.

-

2.1 Mode de soulevement, de transport et de
déchargement

Ne pas sous-évaluer le poids de l'installation, voir
caractéristiques techniques.

due au-dessus des personnes ou des choses.

; Ne pas faire passer ou arréter la charge suspen-

Ne pas laisser tomber l'installation ou l'unité ni les

lw” poser brusquement.

Il est interdit d'utiliser la poignée pour soulever
A l'appareil.

Utiliser les engins suivants pour soulever l'appareil:
- un chariot élévateur a fourches qu'il faut déplacer avec pré-
caution afin d'éviter que le générateur bascule.

Le constructeur décline toute responsabilité si les indications
reportées plus haut ne sont pas strictement respectées.
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2.2 Positionnement du générateur

Observer les normes suivantes:

- Acces facile aux commandes et aux connexions.

- Ne pas positionner l'appareil dans des locaux de petites
dimensions.

- Ne jamais positionner le générateur sur un plan dont l'incli-
naison serait supérieure de 10° au plan horizontal.

- Placer le générateur dans un endroit sec, propre et suffisam-
ment aéré.

- Mettre l'installation a l'abri de la pluie battante et ne pas I'ex-
poser aux rayons du soleil.

2.3 Emplacement des bouteilles
- Les bouteilles de gaz comprimé sont dangereuses; consulter
le fournisseur avant de les manipuler.
Elles doivent étre protégées contre:
- l'exposition directe aux rayons solaires;
- les flammes;
- les écarts de température;
- les température trop basses.
Les bloquer contre le mur ou un support avec des moyens adé-
quats pour éviter toute possibilité de chute.

2.4 Branchement et raccordement

2.4.1 Tension du réseau
ATTENTION: controler la tension sélectionnée et les
A fusibles AVANT de brancher la machine au réseau
pour éviter des dommages aux personnes ou a lins-
tallation. Contrdler également si le cable est branché
a une prise munie d'un contact de terre.

I Le fonctionnement de l'appareil est garanti pour des
% tensions avec un écart de +10-20% par rapport a la
L/ valeur nominale; (exemple: Vnom 400V la tension de

fonctionnement est comprise entre 320V et 440V).

Le générateur est prévu pour une tension de 400V
avant d'étre expédié (Neomig 2000-2400, Neomig
2000-2400 XP) 230V (Neomig 1600, Neomig 2200).

2.4.2 Choix de la tension du réseau
(Neomig 2000-2400, Neomig 2000-2400 XP)

ATTENTION: débrancher la fiche de la prise de
courant avant d'effectuer une opération quel-
conque sur le générateur.

La tension du réseau ne peut étre modifiée que par du personnel
qualifié en procédant comme suit: débrancher la machine, enle-
ver le panneau latéral et effectuer correctement les branchements
sur la plaque a bornes (Sch.1).

Sch.1 Configuration de la plaque a bornes pour
le changement de tension




2.4.3 Mise a la terre

L'installation doit étre branchée correctement a la terre pour
garantir la sécurité des utilisateurs. Le conducteur (jaune - vert)
pour la mise a la terre du cable d'alimentation doit étre branché

a une fiche munie d'un contact de terre.

g AVERTISSEMENT
* L'installation électrique doit étre réalisée par du personnel

technique ayant une formation technico-professionnelle
spécifique, et conformément aux lois du pays dans lequel
est effectuée cette opération.

Le cable d'alimentation électrique au secteur de la sou-
deuse est muni d'un fil jaune/vert qui doit TOUJOURS
étre branché au conducteur de mise a la terre. Ce fil
jaune/vert ne doit JAMAIS étre utilisé avec un autre fil
pour des prélevements de tension.

S'assurer que la mise a la terre est bien presente dans I'in-
stallation utilisée et contrdler la ou les prises de courant.
* Monter exclusivement des fiches homologuées conformes

aux normes de sécurité.

2.4.4 Alimentation avec groupe électrogéne
L'appareil peut étre alimenté avec un groupe électrogene a con-
dition que celui-ci garantisse une tension d'alimentation stable
entre +15% par rapport a la valeur de tension nominale décla-
rée par le fabricant, dans toutes les conditions de fonctionne-
ment possibles et a la puissance maximale pouvant étre fournie
par le générateur.
Il est généralement conseillé d'utiliser un groupe
1] électrogene dont la puissance est égale a 2 fois
b celle du générateur s'il est monophasé et a 1 fois
12 s'il est triphasé.

Il est conseillé d'utiliser un groupe électrogene a
(t contrdle électronique.

2.
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5 Mise en service

Le cable de masse doit étre branché le plus pres
-

possible de la zone a souder.

I Avant de souder, controler I'état des cables élec-
% triques et de la torche; en cas de dommages, ne pas
L4 effectuer la soudure avant d'avoir réparé ou rempla-

cé les parties défectueuses.

2.5.1 Mise en service

Sch.2
Se conformer aux indications suivantes pour mettre [l'installation
en service:
a) Brancher la torche Mig au raccord (C1 Sch.2), en veillant a

b)
)

d

=

&

f)

8

visser la frette de fixation a fond.

Raccorder le tuyau de gaz a I'embout arriere.

Controler si la cannelure du rouleau coincide avec le diame-
tre du fil a utiliser.

Dévisser la frette (G1 Sch.2) de la tige porte bobine et mon-
ter la bobine de fagon a ce qu'elle tourne dans le sens inver-
se aux aiguilles d'une montre en tirant I'extrémité du fil. Faire
également entrer le goujon de la tige dans son logement,
remettre la frette (G1 Sch.2) en place et régler la vis d'em-
brayage (G2 Sch.2).

Débloquer le support de traction du motoréducteur (M1
Sch.2) en enfilant l'extrémité du fil dans la douille de guida-
ge et dans le raccord de la torche en la faisant passer sur le
rouleau. Bloquer le support de traction dans cette position
en vérifiant si le fil est entré dans la cannelure des rouleaux.
Appuyer sur le bouton d'avancement du fil pour charger ce
dernier dans la torche.

Régler le flux du gaz de 10 a 14 I/min.

Controler les diodes de visualisation et consulter éventuelle-
ment le chapitre "Anomalies possibles" en cas d'inconvé-
nients durant les phases décrites plus haut.
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3 PRESENTATION DE LA MACHINE

3.1 Généralités

Les installations semi-automatiques de la série NEOMIG pour la sou-
dure MIG/MAG a fil continu garantissent beaucoup de performan-
ces et une haute qualité de soudure avec des fils pleins et fourrés.
La série NEOMIG se caractérise par la présence de l'unité de trac-
tion a lintérieur du bati, ce qui a permis de réaliser des générateurs
"compacts’, faciles a déplacer et aux dimensions contenues.

Les générateurs NEOMIG sont en mesure de satisfaire toutes les
exigences de soudure.

La caractéristique statique du générateur est & tension constante =
avec réglage graduel de la tension de soudure ; les différentes sorties
de l'inductance pouvant étre sélectionnées permettent a l'opérateur
de saisir la dynamique optimale du générateur pour la soudure.
Deux versions différentes sont disponibles:

Version STANDARD:

Possibilité daugmenter la vitesse d'alimentation du fil directement
sur le panneau de commande.

Version XP:

ces générateurs pour la soudure présentent un mode de fonction-
nement "SYNERGIQUE" innovateur.

Le fait d'activer le mode de fonctionnement synergique et de saisir
le type de matériau a souder ainsi que le diamétre du fil utilisé per-
met a la machine de sélectionner automatiquement la vitesse du fil,
ce qui en simplifie les opérations de réglage lors de la soudure.

3.2 Panneau de commande frontal “STANDARD”

Sch.3 NEOMIG STANDARD

Interrupteur I1: interrupteur principal pour l'allumage (pos. O
= générateur éteint).
@ Commutateur [2: commutateur pour le réglage précis a

7/10 positions.
¢

Ne jamais actionner le commutateur durant la soudure!
~

@ L1: s'allume des que le générateur est alimenté.

L2: indique lintervention éventuelle des dispositifs de
protection tels que la protection thermique.

L3: sallume quand il y a du courant a la sortie de la sou-
deuse.
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P1: potentiometre de réglage de la vitesse du fil.
Minimum 0 m/min, Maximum 18 m/min

P2 : modes de soudure.

@ 2 Temps: appuyer sur ce bouton pour faire arriver le gaz,
activer la tension sur le fil et le faire avancer. Le fait de le
relacher bloque larrivée du gaz, la tension et l'avance-
ment du fil.

@ 4 Temps: appuyer une premiére fois sur ce bouton pour
faire arriver le gaz en effectuant un pré-gaz manuel. Le

relacher pour activer la tension sur le fil et le faire avan-
cer. Appuyer une seconde fois sur ce bouton pour blo-
quer le fil et commencer le processus final qui amene le
courant a zéro. L'arrivée du gaz est coupée quand on le
relache définitivement.

Par induction: pour l'exécution de soudures tempori-

sées.

P3 : temps d'induction.
Pour régler le temps de soudage.
Minimum 0 's, Maximum 10 s

@
@

P4: burn back.

Il permet de régler le temps de bralure du fil en empé-
chant qu'il colle en fin de soudure.
Il permet de régler la longueur de l'extrémité du fil qui dépasse
de la torche.
Minimum 0 s, Maximum 0.5 s, Par défaut 100 ms

P5: rampe moteur.

Cette touche permet d'avoir un passage graduel entre la
vitesse d'amorgage du fil et celle de soudure.
Minimum 0 s, Maximum 2 s, Par défaut 250 ms

T1 : avancement du fil.

@{OD Pour faire avancer manuellement le fil sans qu'il soit
tendu et sans arrivée de gaz.

Il permet d'introduire le fil dans la gaine de la torche durant les
phases de préparation au soudage.

15.14.424

TR1

TR1: post gaz.

Cette touche permet de saisir et de régler l'arrivée du gaz en fin de
soudure.

Minimum 0 s, Maximum 10 s, Par défaut O s




3.3 Panneau de commande frontal “XP”

Sch.4 NEOMIG XP

Interrupteur 11: interrupteur principal pour l'allumage (pos. 0
= générateur éteint).
Commutateur 12: commutateur pour le réglage précis a
10 positions.
i Ne jamais actionner le commutateur durant la soudure!
@

@ L1: sallume dés que le générateur est alimenté.

L2: indique lintervention éventuelle des dispositifs de
protection tels que la protection thermique.

L3: sallume quand il y a du courant a la sortie de la sou-
deuse.

@ Ecran a 7 segments D1, D2: il permet dafficher les
généralités de la soudeuse ainsi que les réglages au
démarrage. Il permet également de lire le courant et la tension
lors de la soudure ainsi que le code des alarmes.

S8

@ Touche/encodeur E1: elle permet de régler la vitesse
du fil en MIG manuel 25 et de corriger la synergie en

MIG synergique 2.

Elle permet d'entrer dans le menu set up, de sélectionner et de

saisir les parametres.

T1, synergie: cette touche permet de sélectionner le processus

MIG manuel ou MIG synergique < en choisissant le type

de matériau a souder.

Processus MIG manuel.

Processus MIG synergique, soudure de lacier au car-
bone.

Processus MIG synergique, soudure de l'acier inox.

Processus MIG synergique, soudure de I'aluminium.

CAGNCLS

T2, diametre du fil: en synergie, cette touche permet de sélec-
tionner le diamétre du fil utilisé.

@D @ 4 4D

Diameétre du fil utilisé en mm

ZZceleo

T3: pour choisir la soudure en 2 temps ou 4 temps et faire avan-
cer le fil quand le volet est ouvert.
@ 2 Temps: appuyer sur ce bouton pour faire arriver le gaz,
activer la tension sur le fil et le faire avancer. Le fait de le
relacher bloque larrivée du gaz, la tension et 'avancement du fil.
@ 4 Temps: appuyer une premiere fois sur ce bouton pour
faire arriver le gaz en effectuant un pré-gaz manuel. Le
relacher pour activer la tension sur le fil et le faire avancer.
Appuyer une seconde fois sur ce bouton pour bloquer le fil et
commencer le processus final qui améne le courant a zéro.
L'arrivée du gaz est coupée quand on le relache définitivement.
Avancement fil: permet l'avancement manuel du fil,
fonction activée avec le volet porte bobine ouvert (ce
qui est utile pour faire passer le fil le long de la gaine de la tor-
che durant les manceuvres de préparation). Lorsque le volet est
ouvert, le bouton torche n'active que l'arrivée du gaz.

3.3.1 Menu Set up

Il permet de saisir et de régler toute une série de paramétres sup-
plémentaires pour une gestion plus précise de la soudeuse.

Les parametres présents dans le menu set up sont organisés en
fonction du processus de soudure sélectionné et ont un code
numérique.

Entrée dans le menu set up: il suffit dappuyer pendant 3 s sur la
touche encodeur (le zéro au centre sur I'écran a 7 segments confir-
me l'entrée dans le menu).

Sélection et réglage du parametre désiré: il suffit de tourner l'enco-
deur pour afficher le code numérique relatif & ce parametre. Le fait
dappuyer sur la touche encodeur permet alors d'afficher la valeur sai-
sie pour le paramétre sélectionné et le réglage correspondant.
Sortie du menu set up: appuyer de nouveau sur l'encodeur pour
quitter la section "réglage".

Pour quitter le menu set up, se déplacer sur le paramétre "O"
(mémoriser et quitter) et appuyer sur I'encodeur.

Liste des parametres du menu set up

0 Mémoriser et quitter : cette touche permet de mémoriser
les modifications et de quitter le menu set up.

1 Reset : cette touche permet de reporter tous les paramétres
a la valeur par défaut.

90 Reset XE (Mode Easy)
Pour la soudure en MIG manuel avec réglage de la rampe
moteur.

91 Reset XA (Mode Advanced)
Pour la soudure en MIG manuel et MIG synergique.
La gestion synergique " STANDARD " prévoit un préréglage
automatique des parametres optimaux de soudage en fonc-
tion du déclenchement sélectionné !
Les réglages restent inchangés durant les différentes phases
de soudage.
Possibilité de corriger en pourcentage la valeur synergique
selon les exigences du soudeur.

92 Reset XP (Mode Professional)
Pour la soudure en MIG manuel et MIG synergique.
La gestion synergique " INTERACTIVE " prévoit un prérégla-
ge automatique des parameétres optimaux de soudage en
fonction du déclenchement sélectionné !
Le controle synergique reste activé durant les différentes
phases de soudage. Les parametres de soudage sont con-
stamment contr6lés et corrigés, si nécessaire, grace a une
analyse précise des caractéristiques de l'arc électrique !
Possibilité de corriger en pourcentage la valeur synergique
selon les exigences du soudeur.

99 Mise a zéro : pour reporter tous les parametres aux valeurs
de défaut et remettre |'appareil dans les conditions prééta-
blies par Selco.
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Reset XE (Mode Easy)

Mémoriser et quitter : cette touche permet de mémoriser
les modifications et de quitter le menu set up.

Reset : cette touche permet de reporter tous les parameétres
a la valeur par défaut.

Rampe moteur : cette touche permet d'avoir un passage gra-
duel entre la vitesse d'amorgage du fil et celle de soudure.
Minimum off, Maximum 2.0s, Par défaut 250ms

Burn back : cette touche permet de régler le temps de bri-
lure du fil en I'empéchant de coller en fin de soudure.

Elle permet de régler la longueur de l'extrémité du fil qui
dépasse de la torche.

Minimum off, Maximum 2.0s, Par défaut 80ms

Par points : cette touche permet d'activer le processus "par
points" et d'établir le temps de soudure.

Minimum 500ms, Maximum 99.9s, Par défaut off

Point d'arrét : cette touche permet d'activer le processus
"point d'arrét" et d'établir le temps d'arrét entre une soudu-
re et l'autre.

Minimum 500ms, Maximum 99.9s, Par défaut off

Reset XA (Mode Advanced)

Mémoriser et quitter : cette touche permet de mémoriser
les modifications et de quitter le menu set up.

Reset : cette touche permet de reporter tous les parametres
a la valeur par défaut.

Pré gaz : cette touche permet de sélectionner et de régler l'ar-
rivée du gaz avant l'amorgage de larc.

Elle permet de charger le gaz dans la torche et de préparer le
milieu a la soudure.

Minimum off, Maximum 99.9s, Par défaut 10ms

Soft start : cette touche permet de régler la vitesse d'avan-
cement du fil durant les phases qui précedent I'amorgage.
Correspond au % de la vitesse saisie du fil.

Elle permet un amorgage a vitesse réduite, donc plus déli-
cat et avec moins d'éclaboussures.

Minimum 10%, Maximum 100%, Par défaut 50%

Rampe moteur : cette touche permet davoir un passage gra-
duel entre la vitesse d'amorgage du fil et celle de soudure.
Minimum off, Maximum 1.0s, Par défaut 250ms

Burn back : cette touche permet de régler le temps de brilu-
re du fil en l'empéchant de coller en fin de soudure.

Elle permet de régler la longueur de lextrémité du fil qui
dépasse de la torche.

Minimum off, Maximum 2.0s, Par défaut 80ms

Post gaz : cette touche permet de saisir et de régler l'arrivée du
gaz en fin de soudure.

Minimum off, Maximum 99.9s, Par défaut 2.0s

Par points : cette touche permet d'activer le processus "par
points" et d'établir le temps de soudure.

Minimum 500ms, Maximum 99.9s, Par défaut off

Point darrét : cette touche permet d'activer le processus
"point d'arrét" et d'établir le temps d'arrét entre une soudu-
re et l'autre.

Minimum 500ms, Maximum 99.9s, Par défaut off

Reset XP (Mode Professional)

Mémoriser et quitter : cette touche permet de mémoriser
les modifications et de quitter le menu set up.

Reset : cette touche permet de reporter tous les parametres
a la valeur par défaut.

Pré gaz : cette touche permet de sélectionner et de régler l'ar-
rivée du gaz avant I'amorgage de l'arc.

Elle permet de charger le gaz dans la torche et de préparer le
milieu a la soudure.

Minimum off, Maximum 99.9s, Par défaut 10ms
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Soft start : cette touche permet de régler la vitesse d'avan-
cement du fil durant les phases qui précedent I'amorgage.
Correspond au % de la vitesse saisie du fil.

Elle permet un amorgage a vitesse réduite, donc plus déli-
cat et avec moins d'éclaboussures.

Minimum 10%, Maximum 100%, Par défaut 50%

Rampe moteur : cette touche permet d'avoir un passage gra-
duel entre la vitesse d'amorgage du fil et celle de soudure.
Minimum off, Maximum 1.0s, Par défaut 250ms

Burn back : cette touche permet de régler le temps de brilu-
re du fil en l'empéchant de coller en fin de soudure.

Elle permet de régler la longueur de l'extrémité du fil qui
dépasse de la torche.

Minimum off, Maximum 2.0s, Par défaut 80ms

Post gaz : cette touche permet de saisir et de régler larrivée du
gaz en fin de soudure.

Minimum off, Maximum 99.9s, Par défaut 2.0s

Par points : cette touche permet d'activer le processus "par
points" et d'établir le temps de soudure.

Minimum 500ms, Maximum 99.9s, Par défaut off

Point d'arrét : cette touche permet d'activer le processus
"point d'arrét" et d'établir le temps d'arrét entre une soudu-
re et 'autre.

Minimum 500ms, Maximum 99.9s, Par défaut off

3.3.2 Code alarmes

01/02  Surchauffe.

05 Court-circuit secondaire.

08 Moteur de traction du fil bloqué.

11 Configuration de la machine pas valable.

14 Soudure pas possible avec le déclenchement saisi.
20 Erreur de communication.

21 Machine pas calibrée ou perte de données.

3.4 Panneau arriére

2—po
1—»0

Sch.5

1: cable d'alimentation
2: raccord gaz

3: fusible 6x32 1A 250V
4: plaque de données

3.5 Panneau prises

Al

+—r

Sch.6

A1: raccord torche. Il permet la connexion de la torche MIC.
L1: prise négative de puissance.
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6 POSSIBLES DEFAUTS DE SOUDURE EN MIG

Effectuer l'entretien courant de l'installation selon les indications
du constructeur.

Toute opération éventuelle de maintenance doit exclusivement
étre effectuée par du personnel qualifié.

Toutes les portes d'acces et de service et les couvercles doivent
étre fermés et bien fixes quand I'appareil est en marche.
L'installation ne doit subir aucun type de modification.

Eviter 'accumulation de poussiére métallique a proximité et sur
les ailettes d'aération.

Couper l'alimentation électrique de l'installation
avant toute intervention!

>

Contrdles périodiques sur le générateur:
* Effectuer le nettoyage interne avec de l'air com-

i primé a basse pression et des pinceaux souples.
b * Controler les connexions électriques et tous les
= cables de branchement.

Pour la maintenance et l'utilisation des réducteurs
de pression, consulter les manuels spécifiques.

Pour la maintenance ou le remplacement des
A composants des torches TIG/MIG, de la pince
porte-électrode et/ou des cables de masse:
* Controler la température des composants et s'assurer qu'ils
ne sont pas trop chauds.
* Toujours porter des gants conformes aux prescriptions des
normes.
* Utiliser des clefs et des outils adéquats.

Il y a déchéance de la garantie et le constructeur décline
toute responsabilité si cet entretien n'est pas effectué.

5 POSSIBLES PROBLEMES ELECTRIQUE

La machine ne s'allume pas (L1 éteint):
- Fusible de ligne bralé
- Vérifier s'il y a du courant sur le réseau d'alimentation

Puissance limitée avec faible tension a vide:

- Branchement avec mauvaise tension d'alimentation
- I manque une phase

- Télérupteur défectueux

L'avancement du fil s'arréte (L2 allumé):

- Bouton torche défectueux

- Rouleaux usés

- Bec torche fondu (fil collé)

- Panneau latéral de l'unité de traction du fil ouverte

Pas de commande puissance:

- Intervention protection thermique (L2 allumé)

- Télérupteur défectueux

- Panneau latéral de l'unité de traction du fil ouverte

Pas de commande moteur-gaz-puissance:
- Bouton torche défectueux

Pas d'amorcage de l'arc:

- Intervention protection thermique (L2 allumé)
- Télérupteur défectueux

- Mauvais branchement a la masse

En cas de doute et/ou de probleme, n'hésitez pas a consulter
le dépanneur agréé le plus proche.

Porosité:

- Humidité du gaz

- Saleté, rouille

- Arc de soudure trop long

Criques a chaud:

- Piéces sales

- Joints trop liés

- Soudure avec apport thermique trés élevé

- Matériau d'apport impur

- Matériau de base contenant du carbone, du soufre et d'au-
tres impuretés

Faible pénétration:

- Courant trop faible

- Alimentation inconstante du fil
- Bords trop éloignés

- Chanfrein trop petit

- Saillie excessive

Peu de fusion:

- Mouvements brusques de la torche
- Inductance insuffisante

- Tension trop basse

- Résistance d'oxyde

Incisions latérales:
- Vitesse de soudure trop élevée
- Tension de soudure trop élevée

Ruptures:
- Type de fil inadéquat
- Mauvaise qualité des pieces a souder

Trop d'éclaboussures:

- Tension trop élevée

- Inductance insuffisante
- Capuchon sale

- Torche trop inclinée

Défauts de profil:
- Saillie excessive du fil (sur la torche)
- Courant trop faible

Instabilité de l'arc:
- Controler larrivée du gaz
- Controler le générateur
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7 INFORMATIONS GENERALES SUR LA
SOUDURE A FIL CONTINU

7.1 Introduction
Un systeme MIG est formé d'un générateur en courant continu,
d'un dispositif qui alimente le fil, d'une bobine de fil, d'une tor-
che et du gaz (Sch.7).

BOBINE FIL

ALIMENTATEUR FIL

GENERATEUR

PIECE — [\

Sch.7 Installation de soudure manuelle

Le courant est transféré & l'arc par I'électrode fusible (fil placé sur
la polarité positive); le métal fondu est transféré sur la piece a
souder par l'arc avec ce procédé. L'alimentation du fil est néces-
saire pour remplacer le fil d'apport fondu durant la soudure.

7.1.1 Méthodes adoptées

Pour la soudure sous protection de gaz, la fagon dont les gout-
tes se détachent de |'électrode permet d'avoir deux systemes de
transfert. La premiere méthode appelée "TRANSFERT EN
COURT-CIRCUIT (SHORT-ARC)" met l'électrode directement
en contact avec le bain. Il se produit donc un court-circuit avec
effet fusible de la part du fil qui s'interrompt, l'arc se rallume
ensuite et le cycle se répete (Sch. 2a).

o| Courant

temps

o| Tension

Fig. 2a

D Q'

o /@\ Q
AVANT LE DURANT LA APRES LE TRANSFERT
Fig. 2b

Sch.8 Cycle SHORT (a) et soudure SPRAY ARC (b)

Une autre méthode pour obtenir le transfert des gouttes est celle
appelée "TRANSFERT PAR ECLABOUSSURE (SPRAY-ARC)". Elle
permet aux gouttes de se détacher de |'électrode et de tomber
dans le bain de fusion en un deuxiéme temps (Sch. 2b).
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7.1.2 Parameétres de soudure

La visibilité de l'arc évite a l'opérateur de suivre strictement les

tableaux de réglage, ce qui lui permet de controler le bain de

fusion.

- La tension influe directement sur l'aspect du cordon, tandis
que les dimensions de la surface soudée peuvent étre modi-
fiées en fonction des exigences en agissant manuellement sur
le mouvement de la torche afin d'obtenir des dép6ts variables
avec une tension constante.

- La vitesse d'avancement du fil dépend du courant de soudu-
re.

Les Sch.9 et 10 montrent les rapports existant entre les diffé-
rents parametres de soudure.

Z A
2 50 [--romedrmas ey
< .
a B S A A ;
z H ' H H H | ZONEDETRAVAIL |
=} 4 : H . . . + EN SPRAY-ARC *
B 40 f---v---- T e ]
L R R M A A M ;
o . . . . . .
L A S A
30 [ ot 7
EN SHORT-ARC
20
10
.
>

COURANT (A)

Sch.9 Diagramme pour choisir la meilleure caractéristique de
travail.

600

COURANT (A)

400
300

100 [f g Tt s s Sl
SPRAY-ARC 34V B .

' ' SHORT-ARC 20V ® .
6 8 10 12 14 167
VITESSE D’ALIMENTATION (m/min)

Sch.10 Rapport entre la vitesse d'avancement du fil et l'intensi-
té du courant (caractéristique de fusion) en fonction du diame-
tre du fil.
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TABLEAU PERMETTANT DE CHOISIR LES PARAMETRES DE SOUDURE EN FONCTION DES APPLICA-
TIONS LES PLUS TYPIQUES ET DES FILS UTILISES COURAMMENT.

Diametre du fil - poids pour chaque metre

Tension
de l'arc (v) 0,8 mm 1,0-1,2 mm 1,6 mm 2,4 mm
Faible pénétration pour des Bon controle de la Bonne fusion a plat et a la Pas utilisé
fines épaisseurs pénétration et de la fusion verticale
16 - 22 =) ’ ‘
SHORT - ARC !
N
60 - 160 A 100 -175 A 120 - 180 A 150 - 200 A
Soudure automatique Soudure automatique avec Soudure automatique Pas utilisé
24 . 28 dangle une tension élevée Descendante
SEMI SHORT-ARC
Zone de transition g
( ) ~ G 77
150 - 250 A 200 - 300 A 250-350 A 300 - 400 A
Faible pénétration avec Soudure automatique a Bonne pénétration avec | Bonne pénétration avec beaucoup
réglage sur 200 A passages multiples une soudure descendante | de dépot sur de grosses épaisseurs
30 - 45 N
SPRAY - ARC ‘ @
. ) -
150 - 250 A 200 - 350 A 300 - 500 A 500 - 750 A

7.1.3 Gaz utilisables
La soudure MIG-MAG se caractérise surtout par le type de gaz utilisé, inerte pour la soudure MIG (Metal Inert Gas) et actif pour la
soudure MAG (Metal Active Gas).

Anhydride carbonique (CO2)

En utilisant le CO2 comme gaz de protection, on obtient une pénétration optimale avec une grande vitesse d'avancement et de
bonnes propriétés mécaniques, en ayant peu de frais. L'emploi de ce gaz donne malgré tout de gros problemes sur la composition
chimique finale des joints car il y a une perte d'éléments facilement oxydables et, en méme temps, une augmentation de carbone
dans le bain.

La soudure avec du CO2 pur donne également d'autres types de problémes tels que la présence excessive d'éclaboussures et la for-
mation de porosités dues a l'oxyde de carbone.

Argon
Ce gaz inerte est utilisé pour souder des alliages légers mais il est préférable d'ajouter un pourcentage de 2% d'oxygene et de CO2
pour souder l'acier inoxydable au chrome-nickel, ce qui contribue a la stabilité de l'arc et a améliorer la forme du cordon.

Hélium
Utilisé a la place de l'argon, ce gaz permet davantage de pénétration (sur de grosses épaisseurs) et augmente la vitesse d'avancement.

Mélange Argon-Hélium
Il permet d'obtenir un arc plus stable par rapport a I'hélium pur, davantage de pénétration et de vitesse par rapport a l'argon.

Mélange Argon- CO2 et Argon- CO2-Oxygene

Ce type de mélange est utilisé pour souder des matériaux ferreux, surtout dans des conditions de SHORT-ARC, car il améliore I'ap-
port thermique spécifique. On peut néanmoins 'utiliser également dans des conditions de SPRAY-ARC. Le mélange contient nor-
malement un pourcentage entre 8 et 20% de CO2 et environ 5% de O2.
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8 CARACTERISTIQUES TECHNIQUES

NEOMIG 1600

NEOMIG 2000

NEOMIG 2200

NEOMIG 2400

Tension d'alimentation (50/60 Hz)

1x230Vac -20+10%

3x230/400Vac -20+10%

1x230Vac -20+10%

3x230/400Vac -20+10%

Fusible de ligne retardé 16A @ 230Vac 16A @ 230Vac 32A @ 230Vac 16A @ 230Vac
10A @ 400Vac (*) 16A @ 400Vac
Puissance maximum absorbée 6.3 KVA 8.5 KVA 11 KVA 10.1 KVA
Facteur de puissance 0.9 0.9 0.9 0.9
Courant de soudure MIG (40°C)
(x=20%) 140A 200A 220A -
(x=30%) - - - 240A
(x=60%) 80A 130A 130A 170A
(x=100%) 60A T00A T00A 130A
Gamme de réglage 30A/15.5V 30A/15.5V 30A/15.5V 30A/15.5V
140A/21V 200A/24V 220A/25V 240A/26V
1Xx7 pos. 1x10 pos. 1x10 pos. 1x10 pos.
Tension a vide 34.5Vdc 38.5Vdc 38.5Vdc 41Vdc
Puissance du motoréducteur 40W (2 rouleaux) 40W (2 rouleaux) 40W (2 rouleaux) 40W (2 rouleaux)
Diameétre des fils pouvant étre traités | 0.6 +~ 1T mm 0.6 + 1.2 mm 0.6 + 1.2 mm 0.6 + 1.2 mm
Vitesse d'avancement du fil 1.5 + 18 m/min 1.5 ~ 18 m/min 1.5 + 18 m/min 1.5 ~ 18 m/min
Bouton d'avancement du fil oui oui oui oui
Bouton de purge du gaz oui oui oui oui
Synergie no (N 2000 XP) no (N 2400 XP)
Rouleaux en acier oui oui oui oui
Degré de protection IP21S 1P21S 1P21S 1P21S
Classe d'isolation H H H H
Normes de construction EN 60974-1 EN 60974-1 EN 60974-1 EN 60974-1
EN 60974-5 EN 60974-5 EN 60974-5 EN 60974-5
EN 60974-10 EN 60974-10 EN 60974-10 EN 60974-10
Dimensions (Ixdxh) 500x913x750 mm | 500x913x750 mm 500x913x750 mm 500x913x750 mm
Poids 47 Kg. 48 Kg. 66 Kg. 58 Kg.
Céble d'alimentation 3x2.5 mmq 4x2.5 mmqg 3x4 mmq 4x2.5 mmqg

Données avec une température ambiante de 40°C

-
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* Pour les installations Neomig 2200, il est conseillé d'utiliser des dispositifs de protection magnétothermique de 32A avec
des caractéristiques pour les charges inductives.
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ESPANOL
MANUAL DE INSTRUCCIONES, USO Y MANTENIMIENTO

El presente manual forma parte de la unidad o maquina y tiene que acompanarla cada vez que se desplace o revenda. El usuario
tiene que conservar el manual completo y en buenas condiciones.

SELCO s.r.l. se reserva el derecho de efectuar modificaciones en cualquier momento y sin aviso previo.

Reservados todos los derechos de traduccion, reproduccion y adaptacién total o parcial con cualquier medio (incluidas las copias
foto-estaticas, peliculas y microfilms), sin la autorizacién escrita por parte de SELCO s.r.l.

Lo expuesto tiene una importancia fundamental y por tanto es necesario para que puedan funcionar las garantias. Si el ope-
rador no se atiende a lo descrito, el constructor declina cualquier tipo de responsabilidad.

Edicion ‘05
DECLARACION DE CONFORMIDAD CE

La ditta
SELCO s.r.l. - Via Palladio, 19 - 35010 ONARA DI TOMBOLO (Padova) - ITALY
Tel. +39 049 9413111 - Fax +39 049 94313311 - E-mail: selco@selco.it

declara que el aparato tipo NEOMIG 1600-2000-2200-2400
2000-2400 XP

es conforme a las directivas: 73/23/CEE
89/336 CEE
92/31 CEE
93/68 CEE

que se han aplicado las normas: EN 60974-10
EN 60974-1 / EN 60974-5
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SIMBOLOS

A Peligros inminentes que causan lesiones graves y comportamientos peligrosos que podrian causar lesiones graves.

~ . , z 2 . ope .
Las notas antecedidas por este simbolo son de caracter técnico y facilitan las operaciones.

-

Comportamientos que podrian causar lesiones no graves, o danos a las cosas.
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1 ADVERTENCIA

Antes de comenzar cualquier tipo de operacion, tiene que
A haber comprendido el contenido del presente manual.
No efectiie modificaciones ni mantenimientos no descrip-
tos.
En caso de dudas, o problemas relativos al uso de la maquina, aun-
que si no estan aqui indicados, consulte a un especialista.
El fabrigador no es responsable por dafios a personas o cosas causa-
dos por una lectura, o una puesta en practica negligente de cuanto
escrito en este manual.

1.1 Proteccion personal y de terceros

El proceso de soldadura es una fuente nociva de radiaciones,
ruido, calor y exhalaciones gaseosas. Las personas con aparatos
electrénicos vitales (marcapasos) deberfan consultar al médico
antes de acercarse al area en donde se estan efectuando solda-
duras por arco, o corte por plasma.

1.1.1 Proteccién personal

- iiiNo use lentes de contacto!!!

- Tenga a disposicion un equipo de primeros auxilios.

- No subestime quemaduras o heridas.

- Péngase prendas de proteccién para proteger la piel de los rayos
del arco y de las chispas, o del metal incandescente, y un casco
o un gorro de soldador.

- Use mascaras con protecciones laterales para la cara y filtro de
proteccion adecuado para los ojos (al menos NR10 o mayor).

- Use auriculares si el proceso de soldadura es muy ruidoso.
Siempre péngase gafas de seguridad con aletas laterales, espe-
cialmente cuando tenga que quitar manual o mecanicamente las
escorias de soldadura.

- Interrumpa inmediatamente la soldadura si advierte la sensaci6n
de descargas eléctricas.

- Se recomienda que el operador no toque simultdneamente
dos antorchas, o dos pinzas portaelectrodos.

1.1.2 Proteccion de terceros

- Coloque una pared divisoria ignifuga para proteger la zona de
soldadura de los rayos, chispas y escorias incandescentes.

- Advierta a las demas personas que se protejan de los rayos del
arco, o del metal incandescente y que no los miren.

- Si el nivel de ruido supera los limites indicados por la ley, deli-
mite la zona de trabajo y cerciérese de que las personas que
entren en la misma estén protegidas con auriculares.

1.2 Proteccion contra los humos y gases

Los humos, gases y polvos producidos por la soldadura pueden

ser perjudiciales para la salud.

- No use oxigeno para la ventilacién.

- Planee una ventilacion adecuada, natural o forzada, en la
zona de trabajo.

- En el caso de soldaduras en lugares angostos, se aconseja que
una persona controle al operador desde afuera.

- Coloque las botellas de gas en espacios abiertos, o con una
buena circulacién de aire.

- No suelde en lugares en donde se efectlien desengrases o
donde se pinte.

1.3 Prevencion contra incendios/explosiones

El proceso de soldadura puede originar incendios y/o explosiones.

- Retire de la zona de trabajo y de aquélla circunstante los mate-
riales, o los objetos inflamables o combustibles.

- Coloque en la cercania de la zona de trabajo un equipo o dis-
positivo antiincendio.

- No suelde ni corte recipientes o tubos cerrados.

- En el caso de que los tubos o recipientes en cuestion estén
abiertos, vacielos y limpielos cuidadosamente; de todas mane-
ras, la soldadura se tiene que efectuar consumo cuidado.

ZZceleo

- No suelde en lugares donde haya polvos, gas, o vapores explo-
Sivos.

- No suelde encima o cerca de recipientes bajo presion.

- No utilizar dicho aparato par descongelar tubos.

1.4 Compatibilidad electromagnética (EMC)

Este equipo esta fabricado de conformidad con las indicaciones

contenidas en la norma armonizada EN60974-10 a la cual tiene

que referirse el usuario del mismo.

- Instale y use el equipo siguiendo las indicaciones del presen-
te manual.

- Este equipo tiene que ser utilizado sélo para fines profesiona-
les en un local industrial. Considérese que pueden existir difi-
cultades potenciales para asegurar la compatibilidad electro-
magnética en un local que no sea industrial.

1.4.1 Instalacién, uso y evaluacién del area

- El usuario debe ser un experto del sector y como tal es re-
sponsable de la instalacién y del uso del aparato segtin las
indicaciones del fabricante.

Si se detectasen perturbaciones electromagnéticas, el usuario
del equipo tendra que resolver la situacién sirviéndose de la
asistencia técnica del fabricante.

- Las perturbaciones electromagnéticas tienen que ser siempre
reducidas hasta el punto en que no den mas fastidio.

- Antes de instalar este equipo, el usuario tiene que evaluar los
potenciales problemas electro-magnéticos que podrian pro-
ducirse en la zona circunstante y, en particular, la salud de las
personas expuestas, por ejemplo: personas con pace-makery
aparatos acusticos.

1.4.2 Métodos de reduccion de las emisiones

ALIMENTACION DE RED

- La soldadora tiene que estar conectada a la alimentacién
de la red de acuerdo con las instrucciones del fabricante.

En caso de interferencia, podria ser necesario tomar ulteriores

precauciones como por ejemplo colocarle filtros a la alimenta-

cién de la red.

Ademads, considere la posibilidad de blindar el cable de alimen-

tacion.

CABLES DE SOLDADURA Y CORTE

Los cables de soldadura tienen que ser lo mas cortos posible,
estar colocados cercanos entre si y pasar por encima, o cerca
del nivel del piso.

CONEXION EQUIPOTENCIAL

Tenga en consideracion que todos los componentes metalicos
de la instalacién de soldadura y aquéllos que se encuentran
cerca tienen que estar conectados a tierra.

Sin embargo, el riesgo de descarga eléctrica aumentara si el
operador toca simultdneamente los componentes metalicos
conectados a la pieza en elaboracién y el eléctrodo. Por tal
motivo, el operador tiene que estar aislado de dichos compo-
nentes metdlicos conectados a la masa.

Respete las normativas nacionales referidas a la conexién equi-
potencial.

PUESTA A TIERRA DE LA PIEZA EN ELABORACION

Cuando la pieza en elaboracién no esta conectada a tierra por
motivos de seguridad eléctrica, o a causa de la dimensién y
posicién, una conexién a tierra entre la pieza y la tierra podria
reducir las emisiones.

Es necesario tener cuidado en que la puesta a tierra de la pieza
en elaboracién no aumente el riesgo de accidente de los ope-
radores, o dafe otros aparatos eléctricos.

Respete las normativas nacionales referidas a la puesta a tierra.
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BLINDAJE

El blindaje selectivo de otros cables y aparatos presentes en la
zona circunstante pueden reducir los problemas de interferen-
cia. El blindaje de todo el equipo de soldadura puede tomarse
en consideracién para aplicaciones especiales.

1.5 Grado de proteccion IP

Grado de proteccién de la envoltura en conformidad con EN

60529:

1P21S

- Envoltura protegida contra el acceso a partes peligrosas con
un dedo y contra cuerpos sélidos extrafios de diametro
mayor/igual a 12.5 mm.

- Envoltura protegida contra la caida vertical de gotas de agua.
No utilizar en el exterior en caso de lluvia.

- Envoltura protegida contra los efectos daiinos debidos a la
entrada de agua, cuando las partes méviles del aparato no
estdn en movimiento.

2 INSTALACION

% La conexién de los generadores en serie o parale-
L/ lo esta prohibida.

2.1 Modo de levantamiento, transporte y descarga

No subestime el peso del equipo, vease caracteri-
sticas técnicas.

arriba de personas o cosas.

; No haga transitar ni detenga la carga suspendida

No deje caer ni apoye con fuerza el equipo, o la
unidad.

%

E—1

Esta prohibido utilizar la manilla para levantar el

Utilizar para levantamiento los elementos correspondientes:
Un montacargas prestando la maxima tensién durante el des-
plazamiento, para evitar que se vuelque el generador.

El fabricante rehusa toda responsabilidad si no se observa lo
antes indicado de manera puntual e inderogable.
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2.2 Colocacion del generador

Observe las siguientes normas:

- El acceso a los mandos y conexiones tiene que ser fcil.

- No coloque el equipo en lugares estrechos.

- Nunca coloque el generador en un plano con una inclinacién
que supere en 10° el plano horizontal.

- Colocar el generador en un lugar seco, limpio y con ventila-
cién apropiada.

- Proteja la instalacién de la lluvia y del sol.

2.3 Colocacion de los cilindros
- Las botellas de gas comprimido son peligrosas; antes de mani-
pularlas consulte al proveedor.
Presérvelas de:
- la exposicion directa a los rayos del sol;
- llamas;
- saltos de temperatura;
- temperaturas muy rigidas.
Atelas de manera adecuada a la pared o demés, para que no se
caigan.

2.4 CONEXION

2.4.1 Tensi6n de red
ATENCION: para evitar daiios a las personas o a la
A instalacion, es necesario controlar la tension de red
seleccionada y los fusibles ANTES de conectar la
maquina a la red. Ademas, cerciorarse que el cable
sea conectado a una toma con contacto de tierra.
El funcionamiento de la instrumentacion esta garantiza-
do para tensiones que se alejan hasta el +10-20% del
valor nominal; (ejemplo: Vnom 400V la tensién de tra-
bajo estd comprendida entre 320V y 440V).
Antes del envio, el generador es preparado para una ten-
sién de red a 400V (Neomig 2000-2400, Neomig 2000-
2400 XP) 230V (Neomig 1600, Neomig 2200).

2.4.2 Eleccion de la tension de red
(Neomig 2000-2400, Neomig 2000-2400 XP)

ATENCION: para cualquiera operacién dentro del
generador desconectar fisicamente la instalacién
de la red de alimentacién desenchufandola.

La tension de red puede ser sélo modificada por personal cali-
ficado y con la maquina desconectada de la red, sacando el
panel lateral, colocando correctamente las conexiones en el
tablero de bornes (fig.1)

Fig.1 Configuracién de el tablero de bornes de cambio tensién




2.4.3 Puesta a tierra

Para la proteccién de los usuarios, la instalacién debe estar cor-
rectamente conectada a tierra. El cable de alimentacién cuenta
con un conductor (amarillo - verde) para la puesta a tierra, que
debe ser conectado a una clavija con contacto de tierra.

g ADVERTENCIA g

* La instalacién eléctrica tiene que ser efectuada por perso-
nal técnico con requisitos técnico profesionales especificos
y de conformidad con las leyes del pais en el cual se efec-
tda la instalacién.

* El cable de red de la soldadora tiene un hilo amarillo/verde
que SIEMPRE tiene que estar conectado al conductor de
proteccion de tierra. NUNCA use el hilo amarillo/verde
junto con otro hilo para tomar la corriente.

* Controle que en la instalacion se encuentre la "puesta a tierra"
y que las tomas de corriente estén en buenas condiciones.

* Instale sélo enchufes homologados de acuerdo con las
normativas de seguridad.

2.4.4 Alimentacion con grupo electréogeno

Es posible alimentar el equipo mediante un grupo electrégeno,
siempre que garantice una tensién de alimentacién estable
entre el +15% respecto del valor de la tensién nominal decla-
rada por el fabricante, en todas las condiciones de funciona-
miento posibles y con la méaxima potencia suministrable por el
generador.

lh”

-

Por lo general, se aconseja utilizar grupos electré-
genos de potencia equivalente a 2 veces la poten-
cia del generador si es monofasico, y equivalente
a 1,5 veces si es trifasico.

Se aconseja la utilizacién de grupos electrégenos
con controlador electrénico.

-

& ®
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2.5 Puesta en servicio

-

El cable de masa debe ser conectado lo mas cerca
posible del punto a soldar.

Antes de soldar, controle el estado de los cables

lw" eléctricos y de la antorcha; si estuvieran dafados
4 reparelos, o sustitdyalos.

2.5.1 Puesta en funcionamiento

Fig.2

Para la colocacién de la instalacién se deben observar las

siguientes indicaciones:

a) Conectar la antorcha mig en una conexion (C1 fig.2) prestando
atencién al atornillar completamente la abrazadera de fijacion.

b) Conexién del tubo de gas en la boquilla trasera.
c) Controlar que la garganta del carrete coincida con el didmetro
del alambre que se desea utilizar.
Desenrosque el casquillo (G1 fig.2) del eje portabobina y
monte la bobina de manera que al tirar del extremo exterior
del hilo este gire hacia la izquierda. Vuelva a colocar en su
posicién también el eje del portabobina, vuelva a colocar el
casquillo (G1 fig.2) en su posicién y regule el tornillo de fric-
cién (G2 fig.2).

e) Desbloquear el soporte remolque del motorreductor (M1
fig.2) introduciendo la punta del alambre en la la arandela
gufa del alambre y, haciéndolo pasar sobre el carrete, en la
conexion de la antorcha. Bloquear en posicién el soporte
remolque controlando que el alambre haya entrado en la
garganta de los carretes.

f) Pulse el botén de avance del alambre para cargar el alambre
en la antorcha.

g Regular el flujo gas de 10 a 14 It/min.

=

&

En el caso que se detecte algiin inconveniente durante las
fases descritas arriba, controlar los led de visualizacién y
eventualmente consultar el capitulo "Posibles inconvenientes".
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3 PRESENTACION DE LA SOLDADORA

3.1 Generalidades

Los equipos semiautomaticos de la serie NEOMIG para la soldadu-
ra MIG/MAG con hilo continuo garantizan altas prestaciones y cali-
dad en la soldadura con hilos macizos y con alma.

La serie NEOMIG esta caracterizada por la presencia de un arra-
stre en la carrocerfa, esto ha permitido realizar generadores "com-
pactos' faciles de desplazar y de pequenas dimensiones.

Los generadores NEOMIG son capaces de satisfacer todas las exi-
gencias de soldadura.

La caracteristica del generador es a tensién constante I: con regu-
lacion a escalén de la tension de soldadura; las varias salidas de la
inductancia que se pueden seleccionar le permiten al operador
programar la dindmica del generador 6ptima para la soldadura.
Estan disponibles dos versiones diferentes:

Reversién ESTANDAR:

La velocidad de alimentacién del alambre es regulable directa-
mente desde el panel frontal mediante un potenciémetro.

Version XP:

Estos generadores para la soldadura presenta una modalidad inno-
vadora de funcionamiento "SINERGIA".

La habilitacién de la sinergia con la configuracién del tipo de mate-
rial que se debe soldar y el diametro del alambre utilizado permite
una programacién automatica de la velocidad del alambre, simpli-
ficando las operaciones de regulacién de la soldadura.

3.2 Panel de mandos frontal “ESTANDAR”

Fig.3 NEOMIG STANDARD

Interruptor 11: interruptor principal para el encendido (pos. O
= generador apagado).

Conmutador 12: conmutador para la regulacién hasta
7/10 posiciones.

i iNo maniobrar nunca el conmutador mientras se
esta soldando!

~~

@ L1: se ilumina cuando el generador es alimentado.
L2: indica la eventual intervencién de los aparatos de
protecciéon como la proteccién térmica.

@ L3: se ilumina cuando hay tensién en la salida de la sol-
dadora.
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P1: potenciémetro de regulacion de la velocidad del
hilo.

Minimo 0 m/min, Méximo 18 m/min

P2: modalidad de soldadura.
@ 2 Tiempos: en dos tiempos, la presién del interruptor
hace fluir el gas, activa la tension en el alambre y lo hace
avanzar; en el momento de la liberacion el gas, la ten-
sion y el avance del alambre se desactivan.
4 Tiempos: en cuatro tiempos la primera pulsacién del
botén hace fluir el gas efectuando un pre gas manual, en el
momento de la liberacién es activada la tensién en el alam-
bre y su avance. La presién sucesiva del botén para el hilo
y hace iniciar el proceso final que lleva la corriente a cero,
la liberacion definitiva del boton detiene el aflujo del gas.
Soldadura por puntos: permite la ejecucién de solda-
duras temporizadas.

@&

P3: tiempo de soldadura por puntos.
Permite regular el tiempo de soldadura.
Minimo 0s, Maximo 10s

@
@

P4: burn back.

Permite la regulacién del tiempo de quemadura del
alambre impidiendo que se peque al final de la soldadura.
Permite regular el largo del pedazo de alambre externo a la antorcha.
Minimo 0s, Maximo 0.5s, Default 100ms

P5: rampa del motor.

75
Permite configurar un paso gradual entre la velocidad

del alambre de cebado y la de soldadura.
Minimo 0s, Maximo 2s, Default 250ms
T1: avance alambre.
Permite hacer avanzar manualmente el alambre sin
flujo de gas y sin que el alambre esté bajo tension.

Permite introducir el alambre en la vaina de la antorcha duran-
te la etapa de preparacion para la soldadura.

15.14.424

TR1

TR1: Post gas.
Permite configurar y regular el flujo de gas al final de la soldadura.
Minimo 0s, Méximo 10s, Default Os




3.3 Panel de mandos frontal “XP”

L1213 Ti
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Fig.4 NEOMIG XP

Interruptor I1: interruptor principal para el encendido (pos. 0
= generador apagado).
Conmutador [12: conmutador para la regulacién hasta
10 posiciones.
i iNo maniobrar nunca el conmutador mientras se
esta soldando!

=

@ L1: se ilumina cuando el generador es alimentado.

L2: indica la eventual intervencién de los aparatos de
proteccién como la proteccién térmica.

@ L3: se ilumina cuando hay tensién en la salida de la sol-
dadora.

@ Display 7 segmentos D1, D2: permite visualizar las
generalidades de la soldadora en fase de arranque, la

programacion y las lecturas de corriente y de tensién durante la
soldadura, la codificacion de las alarmas.

@ Tecla/encoder E1: permite la regulacién de la veloci-
dad del alambre en MIG manual y la correccion de

la sinergia en MIG sinérgico

Permite la entrada en la configuracién, la seleccién y la confi-

guracion de los pardmetros.

T1, sinergia: permite la seleccién del proceso MIG manual 2

o MIG sinérgico + configurando el tipo de material que se

debe soldar.

@ Proceso MIG manual.

Proceso MIG sinérgico, soldadura de acero al carbono.
@ Proceso MIG sinérgico, soldadura de acero inoxidable.
@ Proceso MIG sinérgico, soldadura de aluminio.

T2, diametro del alambre: en sinergia, permite la seleccién del
diametro del alambre utilizado.

@ @ @ @

Didmetro del alambre utilizado en mm

T3: sirve para seleccionar la soldadura en 2 tiempos, 4 tiempos

y efecttia el avance del hilo cuando la tapa se abre.

@ 2 Tiempos: en dos tiempos, la presién del interruptor
hace fluir el gas, activa la tension en el alambre y lo hace

avanzar; en el momento de la liberacién el gas, la tension y el

avance del alambre se desactivan.
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@ 4 Tiempos: en cuatro tiempos la primera pulsacion del
botén hace fluir el gas efectuando un pre gas manual, en
el momento de la liberacién es activada la tension en el alambre
y su avance. La presién sucesiva del botén para el hilo y hace ini-
ciar el proceso final que lleva la corriente a cero, la liberacién
definitiva del botén detiene el aflujo del gas.
Avance hilo: permite el avance manual del hilo, funcién
habilitada con la puerta del alojamiento de la bobina
abierta (dtil para hacer pasar el hilo a lo largo de la manga de la
antorcha durante la preparacién). Con la puerta abierta el botén
de la antorcha habilita solamente el flujo de gas.

3.3.1 Set up

Permite la configuracién de la regulacién de una serie de pardme-
tros adicionales para garantizar una gestion mejor y mas precisa e
instalacién de soldadura.

Los pardmetros presentes en la configuracién estan organizados
seglin el proceso soldadura seleccionado y tienen una codificacién
numérica.

Entrada a la configuracién: se produce pulsando durante 3
segundos la tecla encoder (el cero central en el display de 7 seg-
mentos confirma la entrada).

Seleccion y regulacién del parametro deseado: Se produce
girando el encoder hasta visualizar el cédigo numérico relaciona-
do con dicho parametro. La presion de la tecla encoder, en este
punto, permite la visualizacion del valor configurado para el para-
metros seleccionado y su regulacion.

Salida de la configuracion: Para salir de la seleccién "regulacion”
por a nuevamente el encoder.

Para salir de la configuracion pasar al pardmetro "O" (guardar y
salir) y pulsar el encoder.

Lista de los parametros la configuracién

0 Guardar y salir: Permite guardar las modificaciones y salir
de la configuracion.

1  Reset: Permite reconfigurar todos lo parametros a los valo-
res predefinidos.

90 Reset XE (Modo Easy)
Permite la soldadura en MIG manual con regulacién de la
rampa del motor.

91 Reset XA (Modo Advanced)
Permite la soldadura en MIG manual y MIG sinérgico.
La gestion sinérgica "ESTANDAR" prevé una preconfigura-
cién automatica de los parametros ideales de soldadura en
funcién de la potencia seleccionada.
Las configuraciones permanecen invariadas durante las eta-
pas de soldadura.
Es posible realizar una correccién en porcentaje sobre el
valor sinérgico segln las exigencias del soldador.

92 Reset XP (Modo Professional)
Permite la soldadura en MIG manual y MIG sinérgico.
La gestion sinérgica "INTERACTIVA" prevé una preconfigu-
racién automatica de los parametros ideales de soldadura
en funcién de la potencia seleccionada.
Durante las etapas de soldadura, el controlador sinérgico per-
manece activo. Los pardmetros de soldadura son controlados
constantemente y, de ser necesario, son corregidos segtin un
andlisis preciso de las caracteristicas del arco eléctrico.
Es posible realizar una correccién en porcentaje sobre el
valor sinérgico segtin las exigencias del soldador.

99 Reset: permite restablecer todos los pardmetros por defec-
to y configurar el equipo con las condiciones predetermi-
nadas por Selco.
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Reset XE (Modo Easy)

Guardar y salir: Permite guardar las modificaciones y salir
de la configuracién.

Reset: Permite reconfigurar todos lo parametros a los valo-
res predefinidos.

Rampa del motor: Permite configurar un paso gradual entre
la velocidad del alambre de cebado y la de soldadura.
Minimo off, Mdximo 2.0seg., Default 250ms

Burn back: Permite la regulacion del tiempo de quemadu-
ra del alambre impidiendo que se peque al final de la sol-
dadura.

Permite regular el largo del pedazo de alambre externo a la
antorcha.

Minimo off, Méximo 2.0seg., Default 80ms

Punteado: Permite habilitar el proceso "punteado" y esta-
blecer el tiempo de soldadura

Minimo 500ms, Maximo 99.9seg., Default off

Punto pausa: Permite habilitar el proceso ". Pausa" y esta-
blecer el tiempo de parada entre una soldadura y otra.
Minimo 500ms, Médximo 99.9seg., Default off

Reset XA (Modo Advanced)

Guardar y salir: Permite guardar las modificaciones y salir
de la configuracién.

Reset: Permite reconfigurar todos lo parametros a los valo-
res predefinidos.

Pre gas: Permite configurar y regular el flujo de gas antes
del cebado del arco.

Permite la carga del gas en la antorcha y la preparacién del
ambiente para la soldadura.

Minimo off, Mdximo 99.9seg., Default 10ms

Soft start: Permite la regulacién de la velocidad de avances
del alambre durante las fases que preceden al arco.

Se da como % de la velocidad del alambre configurada.
Permite un cebado a velocidad reducida y por tanto mas
suave y con menos rociados.

Minimo 10%, Méaximo 100%, Default 50%

Rampa del motor: Permite configurar un paso gradual entre
la velocidad del alambre de cebado y la de soldadura.
Minimo off, Maximo 1.0seg., Default 250ms

Burn back: Permite la regulacién del tiempo de quemadura
del alambre impidiendo que se peque al final de la soldadura.
Permite regular el largo del pedazo de alambre externo a la
antorcha.

Minimo off, Méximo 2.0seg., Default 80ms

Post gas: Permite configurar y regular el flujo de gas al final
de la soldadura.

Minimo off, Maximo 99.9seg., Default 2.0seg.

Punteado: Permite habilitar el proceso "punteado" y esta-
blecer el tiempo de soldadura

Minimo 500ms, Mdximo 99.9seg., Default off

Punto pausa: Permite habilitar el proceso ". Pausa" y esta-
blecer el tiempo de parada entre una soldadura y otra.
Minimo 500ms, Maximo 99.9seg., Default off

Reset XP (Modo Professional)

Guardar y salir: Permite guardar las modificaciones y salir
de la configuracién.

Reset: Permite reconfigurar todos lo pardmetros a los valo-
res predefinidos.

Pre gas: Permite configurar y regular el flujo de gas antes
del cebado del arco.

Permite la carga del gas en la antorcha y la preparacién del
ambiente para la soldadura.

Minimo off, Maximo 99.9seg., Default 10ms

Soft start: Permite la regulacién de la velocidad de avances
del alambre durante las fases que preceden al arco.

Se da como % de la velocidad del alambre configurada.
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Permite un cebado a velocidad reducida y por tanto mas
suave y con menos rociados.

Minimo 10%, Maximo 100%, Default 50%

Rampa del motor: Permite configurar un paso gradual entre
la velocidad del alambre de cebado y la de soldadura.
Minimo off, Maximo 1.0seg., Default 250ms

Burn back: Permite la regulacién del tiempo de quemadu-
ra del alambre impidiendo que se peque al final de la sol-
dadura.

Permite regular el largo del pedazo de alambre externo a la
antorcha.

Minimo off, Maximo 2.0seg., Default 80ms

Post gas: Permite configurar y regular el flujo de gas al final
de la soldadura.

Minimo off, Mdximo 99.9seg., Default 2.0seg.

Punteado: Permite habilitar el proceso "punteado” y esta-
blecer el tiempo de soldadura

Minimo 500ms, Maximo 99.9seg., Default off

Punto pausa: Permite habilitar el proceso ". Pausa" y esta-
blecer el tiempo de parada entre una soldadura y otra.
Minimo 500ms, Méximo 99.9seg., Default off

3.3.2 Codificacion de las alarmas

01/02  Sobretemperatura.

05 Cortocircuito en el secundario.

08 Motor del alimentador de alambre bloqueado.
11 Configuracién de la maquina no valida.

14 Soldadura no posible con el paso programado.
20 Error de comunicacion.

21 Méquina no calibrada o pérdida de datos.

3.4 Panel trasero

BWN =

2—po
1—p0O

Fig.5

: cable de alimentacion
: conexion de gas

: fusible 6x32 1A 250V
: etiqueta de datos

3.5 Panel de las tomas

Al

+—=

[+] [+]
o (=]
Fig.6
A1: conexion de la antorcha. Permite la conexién de la antor-
cha MIG

L1

: toma negativa de potencia.
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6 POSIBLES DEFECTOS DE SOLDADURA EN MIG

Efecte el mantenimiento ordinario del equipo segin las indi-
caciones del fabricante.

El mantenimiento tiene que ser efectuado exclusivamente por
personal cualificado.

Cuando el aparato esté funcionando, todas las puertas de acce-
so y de servicio y las tapas tienen que estar cerradas y fijadas
perfectamente.

El equipo no debe modificarse.

Trate de que no se forme polvo metélico en proximidad y sobre
las aletas de ventilacion.

iAntes de cada operacion, corte la alimentacién al
equipo!

>

Controles periédicos al generador:

*Limpie el interior con aire comprimido a baja pre-
i sion y con pinceles de cerdas suaves.

w *Controle las conexiones eléctricas y todos los ca-
= bles de conexion.

* Controle la temperatura de los componentes y com-
pruebe que no estén sobrecalentados.

* Siempre use guantes conformes a las normativas.
* Use llaves y herramientas adecuadas.

Para el mantenimiento y el uso de los reductores
de presion, consulte los manuales especificos.

Para el mantenimiento o la sustitucion de los
componentes de las antorchas TIG/MIG, de la
pinza portaeléctrodo y/o de las cables de la masa:

La carencia de este mantenimiento, provocara la caducidad
de todas las garantias y el fabricante se considerara exento
de toda responsabilidad.

5 POSIBLES INCONVENIENTES ELECTRICOS

Encendido fallido de la maquina (L1 apagado):
- Fusible de linea quemado
- Verificar la presencia de tensién en la red de alimentacién

Suministro limitado de potencia con baja tensién en vacio:
- Conexi6n con tension de alimentacién incorrecta

- Falta de una fase

- Telerruptor defectuoso

El avance del alambre se detiene (L2 encendido):
- Botén de la antorcha defectuoso

- Rollos gastados

- Pitén de la antorcha fundido (alambre pegado)

- Panel lateral del alimentador de alambre abierto

Ausencia mando potencia:

- Intervencién de la proteccién térmica (L2 encendido)
- Telerruptor defectuoso

- Panel lateral del alimentador de alambre abierto

Ausencia mando motor-gas-potencia:
- Botén de la antorcha defectuoso

Fallido cebado del arco:

- Intervencién de la proteccién térmica (L2 encendido)
- Telerruptor defectuoso

- Conexion a tierra incorrecta

Si tuviera dudas o problemas no dude en consultar al centro
de asistencia técnica mas cercano.

Porosidad:

- Humedad del gas

- Suciedad, orin

- Arco de soldadura demasiado largo

Grietas en caliente:

- Piezas sucias

- Empalmes demasiado pegados

- Soldadura con aportado térmico muy elevado

- Material de aportado impuro

- Material base con contenido elevado de carbono, azufre y
otras impurezas

Escasa penetracion:

- Corriente demasiado baja

- Alimentacién del alambre inconstante
- Bordes demasiado distanciados

- Chaflan demasiado pequefio

- Saliente excesivo

Escasa fusion:

- Movimientos bruscos de la antorcha
- Inductancia insuficiente

- Tensién demasiado baja

- Resistencia de 6xido

Incisiones laterales:
- Velocidad de soldadura excesiva
- Tension de soldadura demasiado alta

Roturas:
- Tipo de alambre improcedente
- Mala calidad de las piezas por soldar

Rociados excesivos:

- Tension demasiado alta

- Inductancia insuficiente

- Capucha sucia

- Antorcha demasiado inclinada

Defectos de perfil:
- Saliente excesivo del alambre (en la antorcha)
- Corriente demasiado baja

Inestabilidad del arco:
- Controlar el suministro del gas
- Controlar el generador
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7 NOCIONES TEORICAS SOBRE LA
SOLDADURA CON ALAMBRE CONTINUO

7.1Introduccion

Un sistema MIG esta formado por un generador de corriente
continua, un alimentador y una bobina de alambre, una antor-
cha y gas (Fig.7).

BOBINA HILO

ALIMENTEDOR HILO

ANTORCHA

GENERADOR

Fig.7 Instalacion de soldadura manual

La corriente llega al arco por el electrodo fusible (alambre con
polaridad positiva); en este procedimiento el metal fundido es
trasladado a la pieza por soldar mediante el arco. La alimenta-
cién del alambre es necesaria para reintegrar el alambre de
aporto fundido durante la soldadura.

7.1.1 Métodos de procedimiento

En la soldadura bajo proteccién de gas, las modalidades segtin las
que las gotas se apartan del electrodo definen dos sistemas de
transferencia. El primer método definido "TRANSFERENCIA A
CORTO CIRCUITO (SHORT-ARQ)", hace entrar el electrodo a
contacto directo con el bafio, por lo tanto se hace un cortocircui-
to con efecto fusible por parte del alambre que se interrumpe,
luego el arco se vuelve a encender y el ciclo se repite (Fig. 2a).

ol currlente

o tension

A

5 locod)

ANTES DE LA

1A DURANTE LA DESPUES DE LA TRANSFERENCIA:

Fig.2b
Fig.8 Ciclo SHORT (a) y soldadura SPRAY ARC (b)

Otro método para conseguir el traslado de las gotas es la
"TRANSFERENCIA CON ROCIADO (SPRAY-ARC)", que permi-
te a las gotas de apartarse del electrodo y, en un segundo tiem-
po, llegan al bano de fusién (Fig. 2b)

60

7.1.2 Parametros de soldadura

La visibilidad del arco reduce la necesidad de una rigida obser-

vancia de las tablas de regulacion por parte del operador que

tiene la posibilidad de controlar directamente el bafio de fusién.

- La tensién influencia directamente el aspecto del cordén,
pero las dimensiones de la superficie soldada se pueden
variar segln las exigencias, actuando manualmente sobre el
movimiento de la antorcha en modo de conseguir depdsitos
variables con tensién constante.

- La velocidad de avance del alambre esta en relacién con la
corriente de soldadura.
En la Fig.9 y 10 se muestran las relaciones que existen entre
los varios parametros de soldadura.

s A
850 "'.'""E""I""f"'f"".""."":""‘.
= H . H H H H H H H
< P P S S I H
= B H B H H \ ZONEDETRABAJO
=] 40 : . : : : 1 EN SPRAY-ARC *
Z 40 f---r-- S EEEETEr FEETE
S A !
@
< e
I
= ! : ! !
30 [ oo 7
EN SHORT-ARC
20
10
> G i
100 200 300 400
CURRIENTE (A)

Fig.9 Diagrama para la eleccién ideal de la mejor caracteristica
de trabajo.

< A
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E 500 foc-ctmamn i
Q
400
300 |---fio--nt
200 [fo A AT e
100 Ff o g™ 7T T T i Salienté o,
SPRAY-ARC 34V N .

. SHORT-ARC 20V ® .
6 8 10 12 14 16
VELOCIDAD ALIMENTACION (m/min)

Fig.10 Relacién entre velocidad de avance del alambre e inten-
sidad de corriente (caracteristica de fusion) segin el diametro
del alambre.
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TABLA GUIA APROXIMADA PARA LA ELECCION DE LOS PARAMETROS DE SOLDADURA REFERIDA A
LAS APLICACIONES MAS TIiPICAS Y A LOS ALAMBRE DE MAS UTILIZADOS.

Diametro del alambre - peso por cada metro

Tension
de arco (v)

0,8 mm

1,0-1,2 mm

1,6 mm

2,4 mm

16 - 22
SHORT - ARC

Baja penetracién para
pequefos espesores

oY

60 - 160 A

Buen control de la
penetracién y la fusién

100 - 175 A

Buena fusién en llano
y en vertical

120 - 180 A

No empleado

150 - 200 A

24 - 28
SEMI SHORT-ARC
(Zona de transicién)

Soldadura automética
de angulo

1

150 - 250 A

Soldadura automética
a tensién alta

RN

200 - 300 A

Soldadura automaética
Descendiente

250 - 350 A

No empleado

300 - 400 A

30 -45

SPRAY - ARC

Baja penetracion con
regulacién a 200 A

150 - 250 A

Soldadura automatica
con pasadas mdltiples

200 - 350 A

Buena penetracién
en descendiente

N &
3 ©

7 \

300 - 500 A

Buena penetracion alto
depdsito en grandes espesore

<

500 - 750 A

7.1.3 Gases utilizables
La soldadura MIG-MAG se caracteriza principalmente por el tipo de gas utilizado, inerte para la soldadura MIG (Metal Inert Gas),
activo en la soldadura MAG (Metal Active Gas).

Anhidrido carbénico (CO2)

Utilizando CO2 como gas de proteccién se consiguen elevadas penetraciones con elevada velocidad de avance y buenas propie-
dades mecanicas con un bajo coste de ejercicio. A pesar de esto, el empleo de este gas crea notables problemas sobre la compo-
sicién quimica final de las uniones ya que existe una pérdida de elementos facilmente oxidables y, se obtiene al mismo tiempo un
enriquecimiento de carbono del bafo.

La soldadura con CO2 puro también da otros tipos de problemas como la excesiva presencia de rociados y la formacién de poro-
sidades de 6xido de carbono.

Argén

Este gas inerte es usado puro en la soldadura de las aleaciones ligeras mientras para la soldadura de aceros inoxidables al cromo-
niquel se prefiere trabajar con la afadidura de oxigeno y CO2 en porcentaje 2%, ésta contribuye a la estabilidad del arco y a la
mejor forma del cordén.

Helio
Este gas se utiliza como alternativa al argén y permite mayores penetraciones (en grandes espesores) y mayores velocidades de avance.

Mezcla Argén-Helio
Se consigue un arco mas estable respecto al helio puro, una mayor penetracién y velocidad respecto al argén.

Mezcla Argén- CO2 y Argon-CO2-oxigeno

Estas mezclas son empleadas sobre todo en la soldadura de los materiales ferrosos en condiciones de SHORT-ARC ya que mejora
el aporto térmico especifico. Esto excluye su empleo en SPRAY-ARC. Normalmente la mezcla contiene un porcentaje de CO2 que
va de las 8 al 20% y O2 alrededor del 5%.
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8 CARACTERISTICAS TECNICAS

NEOMIG 1600

NEOMIG 2000

NEOMIG 2200

NEOMIG 2400

Tension de alimentacion (50/60 Hz)

1x230Vac -20+10%

3x230/400Vac -20+10%

1x230Vac -20+10%

3x230/400Vac -20+10%

Fusible de linea retardado

16A @ 230Vac

16A @ 230Vac

32A @ 230Vac

16A @ 230Vac

T0A @ 400Vac (* 16A @ 400Vac

Potencia maxima absorbida 6.3 KVA 8.5 KVA 11 KVA 10.1 KVA
Factor de potencia 0.9 0.9 0.9 0.9
Corriente de soldadura MIG (40°C)
(x=20%) T140A 200A 220A -
x=30%) - - - 240A
(x=60%) 80A 130A 130A 170A
(x=100%) 60A T00A T00A 130A
Gama de regulacion 30A/15.5V 30A/15.5V 30A/15.5V 30A/15.5V

140A/21V 200A/24V 220A/25V 240A/26V

1x7 pos. 1x10 pos. 1x10 pos. 1x10 pos.
Tension en vacio 34.5Vdc 38.5Vdc 38.5Vdc 41Vdc
Potencia motorreductor 40W (2 rodillos) 40W (2 rodillos) 40W (2 rodillos) 40W (2 rodillos)
Diametro alambres elaborables 0.6 + 1 mm 0.6 - 1.2 mm 0.6 + 1.2 mm 0.6 = 1.2 mm
Velocidad de avance del alambre 1.5 + 18 m/min 1.5 + 18 m/min 1.5 + 18 m/min 1.5 = 18 m/min
Botén de avance del alambre si si si si
Bot6n purga gas si si si si
Sinergia no (N 2000 XP) no (N 2400 XP)
Rodillos de acero si si si si
Clase de proteccion IP21S IP21S IP21S IP21S
Clase de aislamiento H H H H
Normas de fabricacién EN 60974-1 EN 60974-1 EN 60974-1 EN 60974-1

EN 60974-5 EN 60974-5 EN 60974-5 EN 60974-5

EN 60974-10 EN 60974-10 EN 60974-10 EN 60974-10
Dimensiones (Ixpxh) 500x913x750 mm | 500x913x750 mm 500x913x750 mm 500x913x750 mm
Peso 47 Kg. 48 Kg. 66 Kg. 58 Kg.
Cable de alimentacién 3x2.5 mmq 4x2.5 mmq 3x4 mmq 4x2.5 mmqg

Datos a 40°C de temperatura ambiente

(2

inductivas.
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PORTUGUES
MANUAL DE UTILIZACAO E MANUTENCAO

O presente manual faz parte integrante da unidade ou da maquina e deve acompanhala sempre que a mesma for deslocada ou
revendida.

O operador é responsavel pela manutengao deste manual, que deve permanecer sempre intacto e legivel.

A SELCO s.r.l tem o direito de modificar o contetido deste manual em qualquer altura, sem aviso prévio.

Sdo reservados todos os direitos de tradugdo, reprodugdo e adaptagdo parcial ou total, seja por que meio for (incluindo fotocdpia,
filme e microfilme) e é proibida a reproducao sem autorizagao prévia, por escrito, da SELCO s.r.l.

O exposto é de importancia vital e portanto necessario a fim de que as garantias possam operar. No caso em que o operador
nao respeitasse o prescrito, o construtor declina toda e qualquer responsabilidade.

Edigao ‘05
DECLARAQAO DE CONFORMIDADE CE

A empresa
SELCO s.r.l. - Via Palladio, 19 - 35010 ONARA DI TOMBOLO (Padova) - ITALY
Tel. +39 049 9413111 - Fax +39 049 94313311 - E-mail: selco@selco.it

declara que o aparelho tipo NEOMIG 1600-2000-2200-2400
2000-2400 XP

& conforme as directivas: 73/23/CEE
89/336 CEE
92/31 CEE
93/68 CEE

e que foram aplicadas as normas: EN 60974-10
EN 60974-1 / EN 60974-5

Cada intervencao ou modificacdo nao autorizada pela SELCO s.r.l. anulard a validez desta declaragao.

Onara di Tombolo (PADOVA) Representante Legal da Selco

Lino Frasson

SIMBOLOS

Perigo iminente de lesées corporais graves e de comportamentos perigosos que podem provocar lesées corporais
graves.

% Informacao importante a seguir de modo a evitar lesbes menos graves ou danos em bens.

~

(t Todas as notas precedidas deste simbolo sao sobretudo de caracter técnico e facilitam as operacoes.
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1 ATENCAO

Antes de iniciar qualquer tipo de operacdo na
A mdaquina, é necessdrio ler cuidadosamente e

compreender o contelido deste manual. Nao
efectuar modificagoes ou operagdes de manutengao
que nao estejam previstas.
Em caso de alguma ddvida ou problema relacionados com a
utilizagdo da maquina, que nao estejam referidos neste manual,
consultar um técnico qualificado.
Do fabricante nado se responsabiliza por danos causados em
pessoas ou bens resultantes de leitura ou aplicacdo deficientes
do contelido deste manual.

1.1 Proteccao do operador e de terceiras pessoas
O processo de soldadura é uma fonte nociva de radiagoes,
ruido, calor e exalagao de gases. Os portadores de aparelhos
electronicos vitais (marca-passo) devem consultar o médico
antes de aproximar-se das operagoes de soldadura por arco ou
de corte de plasma.

Caso ocorra um acidente, nao respeitando-se o acima referido,
o construtor ndo se responsabiliza pelos danos sofridos.

1.1.1 Proteccao pessoal

- Nao utilizar lentes de contacto!!!

- Manter perto de si um estojo de primeiros socorros, pronto a

utilizar.

Nao subestimar qualquer queimadura ou ferida.

Proteger a pele dos raios do arco, das faiscas ou do metal

incandescente, usando vestuario de proteccao e um capacete

ou um capacete de soldador.

- Usar mdscaras com protectores laterais da face e filtros de
proteccdo adequados para os olhos (pelo menos NR10 ou
superior).

- Usar auriculares se, durante o processo de soldadura, forem

atingidos niveis de ruido perigosos.

Usar sempre 6culos de seguranga, com protecgoes laterais,

especialmente durante a remogdo manual ou mecanica das

escorias da soldadura.

Se sentir um choque eléctrico, interrompa de imediato as

operagdes de soldadura.

- O operador nao deve tocar simultaneamente em duas tochas ou
em dois porta-eléctrodos.

1.1.2 Proteccao de terceiros

- Colocar uma parede diviséria retardadora de fogo para

proteger a area de soldadura de raios, faiscas e escérias

incandescentes.

Avisar todas as pessoas que estejam por perto para nao

olharem o arco ou o metal incandescente e para usarem

protecgdo adequada.

- Se o nivel de ruido exceder os limites previstos pela lei,
delimitar a area de trabalho e certificarse de que todas as
pessoas que se aproximam da zona estdo protegidas com
auriculares.

1.2 Proteccao contra fumos e gases

Os fumos, gases e p6s produzidos durante o processo de soldadura

podem ser nocivos para a sua satde.

- Nao utilizar oxigénio para a ventilagao.

- Providenciar uma ventilagao correcta na zona de trabalho, quer
natural quer artificial.

- No caso da operacdo de soldadura se efectuar numa éarea
extremamente pequena, o operador devera ser vigiado por um
colega, que se deve manter no exterior durante todo o processo.

- Colocar as botijas de gds em espagos abertos ou em locais com
boa ventilacdo.

- Nao efectuar operagbes de soldadura perto de zonas de
desengorduramento ou de pintura.
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1.3 Prevencao contra incéndios/explosoes

O processo de soldadura pode provocar incéndios e/ou explosoes.

- Retirar da area de trabalho e das areas vizinhas todos os materiais
ou objectos inflamaveis ou combustivesis.

- Colocar nas proximidades da area de trabalho um equipamento
ou um dispositivo anti-incéndio.

- Nao efectuar operagdes de soldadura ou de corte em
contentores fechados ou tubos.

- Se os ditos contentores ou tubos tiverem sido abertos, esvaziados
e cuidadosamente limpos, a operagao de soldadura deverd de
qualquer modo ser efectuada com o maximo de cuidado.

- Nao efectuar operagbes de soldadura em locais onde haja pés,
gases ou vapores explosivos,

- Nao efectuar operacbes de soldadura sobre ou perto de
contentores sob pressao.

- Nao utilizar o aparelho para descongelar tubos.

1.4 Compatibilidade electromagnética (EMC)

Esta unidade foi fabricada em conformidade com as indicagbes

contidas nas normas padrdao EN60974-10, as quais o operador

tem que se reportar para a poder utilizar.

- Instalar e utilizar esta unidade de acordo com as indicacoes
deste manual.

- Esta unidade devera ser apenas utilizada com fins
profissionais, numa instalagao industrial. E importante ter em
consideracdo que podera ser dificil assegurar a
compatibilidade electromagnética em locais nao industriais.

1.4.1 Instalacao, utilizacao e estudo da area

- O utilizador deve ser um experto do sector e como tale é

responsavel pela instalagdo e pelo uso do aparelho, segundo as

indicagbes do fabricante. Caso se detectem perturbagoes
electromagnéticas, o operador do equipamento terd que resolver

o problema, se necessario com a assisténcia técnica do

fabricante.

As perturbagdes electromagnéticas tém sempre que ser

reduzidas até deixarem de constituir um problema.

- Antes de instalar este equipamento, o operador deverd avaliar os
problemas electromagnéticos potenciais que poderao ocorrer
nas zonas circundantes e, particularmente, os relativos as
condigdes de salide das pessoas expostas, por exemplo, das
pessoas que possuam "pace-makers" ou aparelhos auditivos.

1.4.2 Métodos de reducao das emissoes

REDE DE ALIMENTAC;\O DE ENERGIA

- A fonte de energia de soldadura deve ser ligada a rede de
acordo com as instrucoes do fabricante.

Em caso de interferéncia, podera ser necessario tomar

precaugdes adicionais tais como a colocagao de filtros na rede

de alimentagao.

E também necessdrio considerar a possibilidade de blindar o

cabo de alimentacao.

CABOS DE SOLDADURA E CORTE
Os cabos de soldadura deverao ser mantidos tao curtos quanto
possivel, colocados juntos entre si e mantidos ao nivel do chao.

CONEXAO EQUIPOTENCIAL

Deve-se ter em consideragdo que todos os componentes
metélicos da instalacdo de soldadura e dos que se encontram
nas suas proximidades devem ser ligados 4 terra.

Contudo, os componentes metdlicos ligados a pega de trabalho
aumentam o risco do operador apanhar um choque eléctrico,
caso toque ao mesmo tempo nos referidos componentes
metdlicos e nos eléctrodos.

Assim, o operador deve estar isolado de todos os componentes
metélicos ligados a terra.

A conexao equipotencial devera ser feita de acordo com as
normas nacionais.
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LIGACAO DA PECA DE TRABALHO A TERRA

Quando a pega de trabalho nao esta ligada a terra, por razoes de
seguranga eléctrica ou devido as suas dimensoes e posicao, uma
ligagdo de terra entre a pega e a terra podera reduzir as emissoes.
E necessério ter em consideragio que a ligacao de terra da peca de
trabalho ndo aumenta o risco de acidente para o operador nem
danifica outros equipamentos eléctricos.

A ligagdo de terra deverd ser feita de acordo com as normas
nacionais.

BLINDAGEM

A blindagem selectiva de outros cabos e equipamentos presentes
na zona circundante, pode reduzir os problemas provocados por
interferéncia. A blindagem de toda a instalagao de soldadura pode
ser considerada em aplicagdes especiais.

1.5 Grau de proteccao IP

Grau de proteccao do invélucro em conformidade com a EN 60529:

1P21S

- Invélucro protegido contra o acesso a partes perigosas com
um dedo e contra corpos sélidos estranhos com diametro
superior/ igual a 12,5 mm.

- Invélucro protegido contra a queda vertical de gotas de dgua.
Nao utilizar em exteriores em caso de chuva.

- Invélucro protegido contra os efeitos danosos devidos a
entrada de agua, quando as partes amoviveis da aparelhagem
nao estao em movimento.

2 INSTALACAO

i E proibida a ligacao dos geradores em série ou
h em paralelo.
~

2.1 Modalidade de elevacao, transporte e descarga

Nunca subestimar o peso do equipamento, (ver
A caracteristicas técnicas).

Nunca deslocar, ou deixar, a carga suspensa sobre
A pessoas ou bens.

IHII
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A

Para a elevagdo utilizar os elementos especificos :
- um elevador de forquilhas, prestando a maxima atengao na
deslocagao, para evitar a viragem do gerador.

Nao deixar cair o equipamento ou a unidade,
nem os pousar com forca no chao.

E proibido utilizar o manipulo para a elevacao.

Nao cumprindo-se o acima descrito, cabal e taxativamente,
o produtor declina toda e qualquer responsabilidade.
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2.2 Colocacao do gerador

Observar as seguintes regras:

- Fécil acesso aos comandos do equipamento e as ligagdes do mesmo.

- Nao colocar o equipamento em lugares pequenos.

- Nao colocar o gerador em superficies com uma inclinagao
superior a 10°, relativamente ao plano horizontal.

- Colocar o gerador num lugar seco, limpo e com ventilagao
apropriada.

- Proteger a instalagdo da chuva e do sol.

2.3 Posicionamento das garrafas
- As botijas de gas comprimido sdo perigosas; consultar o seu
fornecedor antes de as manusear.
Devem por isso estar protegidas contra:
- exposicao directa aos raios do sol;
- chamas:
- mudangas bruscas de temperatura;
- temperaturas muito baixas.
As botijas de gs comprimido deverdo ser fixas a parede ou a
outros suportes adequados, para evitar que caiam.

2.4 LIGACAO

2.4.1 Tensao de rede
ATENCAO: para evitar danos as pessoas ou ao
A equipamento, é preciso controlar a tensdo de rede
seleccionada e os fusiveis ANTES de ligar a
maquina a rede de alimentacao. Além disso, é
preciso assegurar-se que o cabo seja ligado a uma
tomada provida de contacto de terra.
O funcionamento do equipamento esta garantido para
tensdes que se afastem até +10-20% do valor nominal;
(exemplo: Vnom 400V a tensdo de trabalho estd
compreendida entre os 320V e 440V).
Antes da expedicao, o gerador é predisposto para a
tensao de rede a 400V (Neomig 2000-2400, Neomig
2000-2400 XP) 230V (Neomig 1600, Neomig 2200).

%

(

2.4.2 Escolha da tensao de rede
(Neomig 2000-2400, Neomig 2000-2400 XP)

ATENCAO: para executar qualquer operagao

A dentro do gerador, destacar o equipamento da rede
de alimentacao, desligando a ficha da tomada de
corrente.

Atensdo de rede, pode ser modificada exclusivamente por pessoal
qualificado e com maquina desligada da rede de alimentagao,
retirando o painel lateral, colocando correctamente as ligacdes na
placa de bornes (fig.1)

Fig.1Configuragdo da placa de bornes de troca de tensao




2.4.3 Ligacao a terra

Para a proteccdo dos utilizadores, o equipamento deve ser
correctamente ligado a terra. O cabo de alimentagdao esta
equipado de um condutor (amarelo - verde) para a ligagao a terra,
que deve ser ligado a uma ficha provida de contacto de terra.

A ATENCAO A

* Ainstalacdo eléctrica deve ser executada por pessoal técnico
especializado, com os requisitos técnico-professionais
especificos e em conformidade com a legislagao do Pais em
que se efectua a instalacao.

* O cabo de rede da maquina de soldar é provido de um fio
amarelo/verde, que devera ser SEMPRE ligado ao condutor
de proteccao a terra. Este fio amarelo/verde NUNCA deve ser
utilizado com outros condutores de corrente.

* Certificar-se que o local de instalacao possui 'ligacao de
terra" e que as tomadas de corrente se encontrem em
perfeitas condicoes.

* Instalar somente fichas homologadas em conformidade com
as normas de seguranga.

2.4.4 Alimentacao com grupo electrégeno
E possivel alimentar a instalacao por meio de um grupo electré-
geno desde que esse garanta uma tensao de alimentagao esta-
vel entre =15% em relagdo ao valor de tensdo nominal decla-
rado pelo fabricante, em todas as condigdes operativas possiveis
e a maxima poténcia que pode ser fornecida pelo gerador.
Normalmente, é aconselhdvel o uso de grupos
1] electrégenos de poténcia igual a 2 vezes a potén-
@ cia do gerador se for monofasico e igual a 1,5
vezes se for trifasico.

E aconselhavel o uso de grupos electrégenos com
(t controlo electrénico.
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2.5 Colocacao em servico

O cabo de terra devera ser ligado tao préximo
(t quanto possivel do ponto de soldadura.

Antes de iniciar a soldadura, verificar o estado dos
'b" cabos eléctricos e da tocha, e se estiverem

danificados proceder a sua reparagio ou
substituicao.

1

2.5.1 Colocagao em servico

Fig.2

Para a colocagio em servico do equipamento devem-se

respeitar as seguintes indicagoes:

a) Ligar a tocha mig na conexao (C1 fig.2), prestando especial
atengdo em aparafusar completamente o anel de fixagao.

b) Conectar o tubo de gés no porta-tubos flexivel posterior.

c) Controlar que a gola do rolo coincida com o didmetro do fio
que se pretende utilizar.

d) Desparafusar o aro (G1 fig.2) do carreto porta-bobina e inserir
a bobina de maneira que, puxando a extremidade externa do
fio, esse rode no sentido anti-hordrio. Faca entrar no
alojamento também o pino do carreto, recolocar o aro (G1
fig.2) em posicao e regular o parafuso de friccao (G2 fig.2).

e) Desbloquear o suporte de arrastamento do motorredutor
(M1 fig.2) introduzindo a extremidade do fio no casquilho
guia fio e, fazendo-o passar sobre o rolo, na conexdo da
tocha. Bloquear na sua posigdo o suporte de arrastamento
controlando que o fio tenha entrado na gola dos rolos.

f) Pressionar o botao de avango fio para carregar o fio na tocha.

g) Regular o fluxo do gas de 10 a 14 It/min.

Caso se verifique algum problema, durante as fases acima
descritas, controlar os leds de visualizacao e eventualmente
consultar o capitulo “Eventuais problemas”.
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3 APRESENTACAO DA MAQUINA

3.1 Generalidades

As instalagbes semiautomaticas da série NEOMIG para a soldadura
MIG/MAG de fio continuo garantem elevados desempenhos e
qualidade na soldadura com fios cheios e fluxados.

A série NEOMIG caracteriza-se pela presenga do suporte de arras-
tamento no interior da carrogaria, tendo assim consentido de pro-
duzir geradores “compactos” faceis de transportar e de dimensoes
reduzidas.

Os geradores NEOMIG podem satisfazer todas as exigéncias de sol-
dadura.

A caracteristica estatica do gerador é a tensdo constante I: com
regulagdo por estagio da tensao de soldadura; as diferentes saidas
da indutancia seleccionaveis consentem ao operador de definir a
dindmica 6ptima do gerador para a soldadura.

Estao disponiveis duas diferentes versoes:

Versao STANDARD:

a velocidade de alimentagdo do fio é regulavel directamente do
painel frontal por meio do potenciémetro.

Versao XP:

estes geradores para a soldadura apresentam uma inovadora
modalidade de funcionamento "SINERGIA".

A habilitagao da sinergia com a definigao do tipo de material a sal-
dar e do diametro do fio utilizado consente uma predisposicao
automatica da velocidade do fio, simplificando de facto as opera-
¢oes de regulacao em soldadura do sistema.

3.2 Painel comandos frontal STANDARD

Fig.3 NEOMIG STANDARD

Interruptor I1: interruptor principal para ligacao (pos. 0 =
gerador desligado).
@ Comutador 12: comutador para a regulagdo fina de
7/10 posicoes.
i (I;lur:ca tocar no comutador, enquanto se est a sol-
ar!

L1: ilumina-se assim que o gerador é alimentado.

L2: indica a eventual activacdo dos dispositivos de pro-
tecgdo, tais como, a proteccao térmica.

L3: ilumina-se quando é presente tensao de saida na
maquina de soldar.

OO ©

P1: potenciémetro de regulacao da velocidade do fio.
Minimo 0 m/min, Méximo 18 m/min

P2: modalidade de soldagem.

@ 2 Tempos: em dois tempos, a pressao do botao faz fluir
0 gds, activa a tensdo no fio, fazendo-o avangar; quan-
do se solta o botdo, o gas, a tensao e o avango do fio
sdo interrompidos.

@ 4 Tempos: em quatro tempos, quando se aperta o botao
pela primeira vez, faz-se fluir o gas, efectuando-se uma

pré-vazdo manual do gas; quando se solta o botao, acti-

va-se a tensdo no fio e o seu avango. A sucessiva pressao
do botao, bloqueia o fio e faz iniciar o processo final que

conduz a corrente a zero; soltando-se definitivamente o

botdo, interrompe-se o fluxo do gas.

Soldagem por pontos: consente a execugao de solda-

gens temporizadas.

P3: tempo de soldagem por pontos.
Permite a regulagdo do tempo de soldagem.
Minimo 0s, Maximo 10s

@
@

P4: burn back.

Consente a regulagao do tempo de queimadura do fio
impedindo a colagem no fim da soldadura.
Consente de regular o comprimento do pedago de fio externo
a tocha.
Minimo 0s, Médximo 0.5s, Default T00ms
P5: rampa motor.

Consente de definir uma passagem gradual entre a
velocidade do fio de inflamacéo e a de soldadura.
Minimo 0s, Médximo 2s, Default 250ms
T1: avanco do fio.

Permite o avango manual do fio sem fluxo de gas e sem
que o fio esteja em tracgao.
Consente a introducdo do fio na bainha da tocha durante as
fases de preparagdo da soldagem.

15.14.424

TR1

TR1: Pés-vazao do gas.
Consente de definir e regular o fluxo de gas no fim da soldadura.
Minimo 0s, Maximo 10s, Default Os




3.3 Painel comandos frontal XP

L1213 T
Il ]

Fig.4 NEOMIG XP

Interruptor I1: interruptor principal para ligagdo (pos. 0 =
gerador desligado).

Comutador [2: comutador para a regulagao fina de 10
posigoes.

Nunca tocar no comutador, enquanto se estd a
soldar!

&
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L1: ilumina-se assim que o gerador é alimentado.

L2: indica a eventual activagdo dos dispositivos de
proteccao, tais como, a proteccao térmica.

L3: ilumina-se quando é presente tensdo de saida na
maquina de soldar.

Display 7 segmentos D1, D2: consente a visualizagdo
das caracterfsticas gerais da maquina de soldar na fase
de arranque, as definices e as leituras de corrente e de tensao
em soldadura, a codificacao dos alarmes.

Tecla/encoder E1: consente a regulacdo da velocidade
do fio em MIG manual £ e a correcgao da sinergia em
MIG sinérgico 9

Consente a entrada no set up, a selecgao e a definigao dos para-
metros.

T1, sinergia: consente a seleccao do processo MIG manual 2
o MIG sinérgico < definindo o tipo de material a soldar.

@ Processo MIG manual.

Processo MIG sinérgico, soldadura de ago de carbono.

Q8

@ Processo MIG sinérgico, soldadura de ago inox.
@ Processo MIG sinérgico, soldadura de aluminio.

T2, diametro do fio: em sinergia, consente a selecgao do dia-
metro do fio utilizado.

@ @ @ @@

Diametro do fio utilizado em mm

T3: serve para seleccionar a soldadura de 2 tempos, 4 tempos
e efectua o avango do fio quando se abre a porta.
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@ 2 Tempos: em dois tempos, a pressao do botao faz fluir
0 gés, activa a tensao no fio, fazendo-o avangar; quan-
do se solta o botdo, o gas, a tensdo e o avango do fio sdo inter-
rompidos.
@ 4 Tempos: em quatro tempos, quando se aperta o
botdo pela primeira vez, faz-se fluir o gas, efectuando-
se uma pré-vazao manual do gas; quando se solta o botao, acti-
va-se a tensdo no fio e o seu avango. A sucessiva pressdao do
botdo, bloqueia o fio e faz iniciar o processo final que conduz a
corrente a zero; soltando-se definitivamente o botao, interrom-
pe-se o fluxo do gas.
@ Avancamento fio: consente o avangamento manual do
fio, fungao activada com a portinhola do compartimen-
to da bobina aberta ((til para fazer passar o fio ao longo da bain-
ha da tocha durante as manobras de preparagao). Com a portin-
hola aberta o botdo da tocha activa somente o fluxo do gas.

3.3.1 Set up

Consente a definigao e a regulagdo de uma série de parametros
adicionais para um melhor e mais exacto controlo da instalacao de
soldadura.

Os pardmetros presentes no set up estao organizados em fungdo do
processo de soldadura seleccionado e possuem uma codificacao
numeérica.

Entrada em set up: ocorre premindo por 3 seg. a tecla encoder (o
zero central no display de 7 segmentos confirma a realizagio da
entrada).

Seleccao e regulacao do parametro desejado: ocorre girando o
encoder até visualizar o cédigo numérico relativo aquele parametro.
A pressao da tecla encoder, a este ponto, consente a visualizagdo do
valor definido para o parametro seleccionado e a sua regulacao.
Saida do set up: para sair da secgdo "regulagao" premir novamen-
te o encoder.

Para sair do set up colocar-se sobre o pardmetro "O" (guardar e sair)
e premir o encoder.

Lista dos parametros no set up

0 Guardar e sair: consente de guardar as modificagoes e sair
do set up.

1 Reset: consente de redefinir todos os parametros aos valo-
res de default.

90 Reset XE (Modo Easy)
Permite a soldadura em MIG manual com regulacao da
rampa motor.

91 Reset XE (Modo Advanced)
Permite a soldadura em MIG manual e MIG sinérgico.
A gestao sinérgica "STANDARD" prevé uma predefinigdo
automatica dos parametros ideais de soldadura com base
no estagio de tensao seleccionado!
As definigbes permanecem inalteradas durante as varias
fases de soldadura.
E possivel fornecer uma correccio em percentagem do
valor sinérgico consoante as exigéncias do soldador.

92 Reset XE (Modo Professional)
Permite a soldadura em MIG manual e MIG sinérgico.
A gestao sinérgica "INTERACTIVA" prevé uma predefinicao
automatica dos parametros ideais de soldadura com base
no estagio de tensdo seleccionado!
Durante as fases da soldadura, o controlo de sinérgico per-
manece activo. Os pardmetros de soldadura sdo constante-
mente controlados e se necessario sao corrigidos de acordo
com uma analise exactas das caracterfsticas do arco eléctrico!
E possivel fornecer uma correccdo em percentagem do
valor sinérgico consoante as exigéncias do soldador.

99 Reposicdo: permite de redefinir todos os pardmetros para
os valores predefinidos e de colocar de novo toda a insta-
lagao nas condigoes predefinidas pela Selco.
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Reset XE (Modo Easy)

Guardar e sair: consente de guardar as modificagoes e sair
do set up.

Reset: consente de redefinir todos os pardmetros aos valo-
res de default.

Rampa motor: consente de definir uma passagem gradual
entre a velocidade do fio de inflamacao e a de soldadura.
Minimo off, Mdximo 2.0seg., Default 250ms

Burn back: consente a regulagao do tempo de queimadura
do fio impedindo a colagem no fim da soldadura.
Consente de regular o comprimento do pedago de fio
externo a tocha.

Minimo off, Maximo 2.0seg., Default 80ms

Soldadura por pontos: consente de activar o processo "sol-
dadura por pontos" e de estabelecer o tempo de soldadura.
Minimo 500ms, Mdximo 99.9seg., Default off

Ponto pausa: consente de habilitar o processo "ponto
pausa" e de estabelecer o tempo de pausa entre uma sol-
dadura e a outra.

Minimo 500ms, Médximo 99.9seg., Default off

Reset XE (Modo Advanced)

Guardar e sair: consente de guardar as modificagbes e sair
do set up.

Reset: consente de redefinir todos os parametros aos valo-
res de default.

Pré-vazao do gas: consente de definir e regular o fluxo de gds
antes da inflamacao do arco.

Consente o carregamento do gds na tocha e a preparagao do
ambiente para a soldadura.

Minimo off, Maximo 99.9seg., Default 10ms

Soft start: consente a regulagdo da velocidade de avango
do fio nas fases que antecedem a inflamacao.

E dado como % da velocidade do fio definida.

Consente uma inflamagao a velocidade reduzida e portan-
do mais suave e com menos salpicos.

Minimo 10%, Méaximo 100%, Default 50%

Rampa motor: consente de definir uma passagem gradual
entre a velocidade do fio de inflamacéo e a de soldadura.
Minimo off, Maximo 1.0seg., Default 250ms

Burn back: consente a regulagao do tempo de queimadura
do fio impedindo a colagem no fim da soldadura.
Consente de regular o comprimento do pedago de fio
externo a tocha.

Minimo off, Méximo 2.0seg., Default 80ms

Pés-vazdo do gas: consente de definir e regular o fluxo de gas
no fim da soldadura.

Minimo off, Max. 99.9seg., Default 2.0seg.

Soldadura por pontos: consente de activar o processo "sol-
dadura por pontos" e de estabelecer o tempo de soldadura.
Minimo 500ms, Mdximo 99.9seg., Default off

Ponto pausa: consente de habilitar o processo "ponto
pausa" e de estabelecer o tempo de pausa entre uma sol-
dadura e a outra.

Minimo 500ms, Médximo 99.9seg., Default off

Reset XE (Modo Professional)

Guardar e sair: consente de guardar as modificagbes e sair
do set up.

Reset: consente de redefinir todos os parametros aos valo-
res de default.

Pré-vazao do gas: consente de definir e regular o fluxo de gas
antes da inflamagao do arco.

Consente o carregamento do gas na tocha e a preparagao do
ambiente para a soldadura.

Minimo off, Maximo 99.9seg., Default 10ms
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Soft start: consente a regulagdo da velocidade de avanco
do fio nas fases que antecedem a inflamagao.

E dado como % da velocidade do fio definida.

Consente uma inflamagao a velocidade reduzida e portan-
do mais suave e com menos salpicos.

Minimo 10%, Maximo 100%, Default 50%

Rampa motor: consente de definir uma passagem gradual
entre a velocidade do fio de inflamagédo e a de soldadura.
Minimo off, Mdximo 1.0seg., Default 250ms

Burn back: consente a regulagao do tempo de queimadura
do fio impedindo a colagem no fim da soldadura.
Consente de regular o comprimento do pedago de fio
externo a tocha.

Minimo off, Maximo 2.0seg., Default 80ms

Pés-vazao do gas: consente de definir e regular o fluxo de gas
no fim da soldadura.

Minimo off, Max. 99.9seg., Default 2.0seg.

Soldadura por pontos: consente de activar o processo "sol-
dadura por pontos" e de estabelecer o tempo de soldadura.
Minimo 500ms, Méximo 99.9seg., Default off

Ponto pausa: consente de habilitar o processo "ponto
pausa" e de estabelecer o tempo de pausa entre uma sol-
dadura e a outra.

Minimo 500ms, Maximo 99.9seg., Default off

3.3.2 Codificacao alarmes
01/02 Sobreaquecimento.

05
08
11
14
20
21

Curto-circuito ao secundario.

Motor guia fio bloqueado.

Configuragdo maquina nao valida.

Soldadura nao possivel com o estagio de tensao definido.
Erro de comunicagao.

Méquina nao regulada ou perda de dados.

3.4 Painel posterior
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Fig.5

1: cabo de alimentacao
2: conexao do gas
3: fusivel 6x32 1A 250V
4: placa de dados

3.5 Painel tomadas
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Fig.6

A1: conexao tocha. Consente a ligagao da tocha MIGC.
L1: tomada negativa de poténcia.




4 MANUTENCAO
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6 POSSIVEIS DEFEITOS EM SOLDADURA MIG

A instalagdo deve ser submetida a uma manutengao de rotina
segundo as indicagdes do construtor.

As operagbes de manutengdo deverdo ser exclusivamente
efectuadas por pessoal especializado.

Quando o equipamento estd em funcionamento, todas as por-
tas de acesso e de servico deverao estar fechadas e fixadas.

A instalagdo ndo deve sofrer algum tipo de modificagao.

Evitar a acumulacao de p6é de metal perto das aletas de ventila-
Gao e sobre as mesmas.

Antes da qualquer operacao de manutencao des-
ligar a corrente eléctrica do equipamento !

>

Efectuar periodicamente os seguintes operacdes:
* Limpar o interior do gerador com ar comprimi-
do de baixa pressao e com escovas de cerdas

% suaves.
L * Verificar as ligacoes eléctricas e todos os cabos
de conexao.

Para a utilizacao e manutencao dos redutores de
pressao, consultar os manuais especificos.

Para a manutencao ou substituicao de componen-
tes do Tocha TIG/MIG, do porta-eléctrodos e/ ou
dos cabos de terra:
* Verificar a temperatura dos componentes e certificar-se
de que nao estao sobre-aquecidos.
* Usar sempre luvas em conformidade com as normas de
seguranga.
* Utilizar chaves de parafusos e ferramentas adequadas.

No caso em que nao se executasse a referida manutencao,
todas as garantias serao anuladas e, seja como for, o con-
strutor isenta-se de toda e qualquer responsabilidade.

5 POSSIVEIS FALHAS ELECTRICAS

A maquina nao se acende (L1 apagado):
- Fusivel de linha queimado
- Verificar a presenca de tensao na rede de alimentagao

Limitada distribuicao de poténcia com baixa tensao em vazio:
- Ligagdo com tensdo de alimentagdo incorrecta

- Falta de uma fase

- Contactor defeituoso

O avanco do fio interrompe-se (L2 aceso):
- Botao da tocha defeituoso

- Rolos consumidos

- Bico da tocha fundido (fio colado)

- Painel lateral do guia fio aberto

Falta comando poténcia:

- Intervengado da protecgao térmica (L2 aceso)
- Contactor defeituoso

- Painel lateral do guia fio aberto

Falta comando motor-gas-poténcia:
- Botdo da tocha defeituoso

O arco nao se estabeleceu:

- Intervengado da protecgao térmica (L2 aceso)
- Contactor defeituoso

- Ligacdo de massa incorrecta

Se tiver quaisquer dividas e/ou problemas, nao hesite em
contactar o centro de assisténcia técnica mais perto de si.

Porosidade:

- Humidade do gas

- Sujidade, ferrugem

- Arco de soldadura muito comprido

Rachas a quente:

- Pecas sujas

- Juntas muito vinculadas

- Soldadura com fornecimento de calor muito elevado

- Material de soldagem impuro

- Material base com teores de carbono, enxofre e outras
impurezas elevadas

Penetracao insuficiente:

- Corrente muito baixa

- Alimentacgao do fio inconstante
- Bordos muito afastados

- Chanfradura estreita

- Saliéncia excessiva

Fusao insuficiente:

- Movimentos bruscos da tocha
- Indutancia insuficiente

- Tensdo muito baixa

- Presenca de 6xido

Incisoes laterais:
- Velocidade de soldadura excessiva
- Tensdo de soldadura muito alta

Roturas:
- Tipo de fio inadequado
- M4 qualidade das pegas a soldar

Salpicos excessivos:

- Tensdo muito alta

- Indutancia insuficiente
- Capuz sujo

- Tocha muito inclinada

Defeitos de perfil:
- Saliéncia excessiva do fio (na tocha)
- Corrente muito baixa

Instabilidade do arco:
- Controlar o fornecimento do gas
- Controlar o gerador
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7 NOCOES TEORICAS SOBRE A SOLDADURA
A FIO CONTINUO

7.1 Introducao
Um sistema MIG, é formado por um gerador em corrente continua,
um alimentador e uma bobina de fio, uma tocha e gas (Fig.7).

REEL

WIRE FEED

SVY9

GENERATOR

PIECE — [\

Fig.7 Equipamento de soldadura manual

A corrente é transferida para o arco eléctrico através do
eléctrodo fusivel (fio com polaridade positiva); neste
procedimento, o metal fundido é transferido através do arco
eléctrico, para a pega a ser soldada. A alimentacao do fio torna-
se necessdria para reintegrar o fio de adicao fundido durante a
soldadura.

7.1.1 Métodos de procedimento

Na soldadura sob a proteccao do gés, as modalidades segundo
as quais as gotas separam-se do eléctrodo definem dois sistemas
de transferéncia. Um  primeiro método  definido
“TRANSFERENCIA POR CURTO CIRCUITO (SHORT-ARC)”, faz
entrar o eléctrodo em contacto directo com o banho de fusao,
produz-se um curto-circuito com efeito fusivel por parte do fio
que se interrompe, e em seguida o arco eléctrico acende-se
novamente e o ciclo repete-se (Fig. 2a).
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Fig. 2b

Fig.8 Ciclo SHORT (a) e soldadura SPRAY ARC (b)

Um outro método para obter a transferéncia das gotas, é a
chamada “TRANSFERENCIA SPRAY-ARC”, que consente s
gotas de separarem-se do eléctrodo e num segundo tempo
chegarem ao banho de fusao (Fig. 2b).
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7.1.2 Parametros de soldadura

A visibilidade do arco eléctrico, reduz a necessidade de uma

rigida observancia das tabelas de regulagdo por parte do

operador que tem a possibilidade de controlar directamente o

banho de fusao.

- Atensdo influencia directamente o aspecto do corddo, mas as
dimensoes da superficie soldada podem ser modificadas em
funcdo das exigéncias, agindo-se manualmente no
movimento da tocha de maneira a obter-se depésitos
varidveis com tensdo continua.

- A velocidade de avanco do fio estd relacionada com a
corrente de soldadura.

Nas Fig.9 e 10 sdo mostradas as relagbes que existem entre
os varios parametros de soldadura.
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Fig.9 Diagrama para a escolha éptima da melhor caracteristica
de trabalho.
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Fig.10 Relagdo entre a velocidade de avango do fio e a
intensidade de corrente (caracteristica de fusao) em funcdo do
diametro do fio.
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TABELA DE QRIENTACAQ PARA A ESCOLHA DOS PARAMETROS DE SOLDADURA REFERIDA
AS APLICACOES MAIS TIPICAS E AOS FIOS MAIS UTILIZADOS.

Diametro do fio - peso por cada metro
Tensao
do arco (v) 0,8 mm 1,0-1,2 mm 1,6 mm 2,4 mm
Baixa penetragao para Bom controlo da Boa fusao no plano Nao utilizado
pequenas espessuras penetracao e da fusdo e na vertical
16 - 22 i,,%,, PR
SHORT - ARC
60 - 160 A 100- 175 A 120 - 180 A 150 - 200 A
Soldadura automética Soldadura automética Soldadura automética Nao utilizado
24 - 28 em angulo de alta tensao descendente
SEMI SHORT-ARC
Zona de transicao =
( 6ao) N .
150 - 250 A 200 - 300 A 250 - 350 A 300 - 400 A
Baixa penetracao com Soldadura automatica Boa penetragao na Boa penetragdo com alto
30 4 regulagdo a 200 A com passagens mltiplas | soldadura em descendente | depésito em grandes espessura
- 5 Y%
{ jy }
SPRAY - ARC > B N
- . f/b’J N
150 - 250 A 200 - 350 A 300 - 500 A 500 - 750 A

7.1.3 Gases utilizaveis
A soldadura MIG-MAG caracteriza-se principalmente pelo tipo de gés utilizado, inerte para a soldadura MIG (Metal Inert Gas),
activo para a soldadura MAG (Metal Active Gas).

Anidrido carbénico (CO2)

Utilizando CO2, como gas de protecgdo, obtém-se elevadas penetragdes com elevada velocidade de avanco e boas propriedades
mecanicas e junto com um baixo custo de exercicio. Nao obstante isto, o uso deste gas cria grandes problemas na composigao
quimica final das soldagens, dado que existe uma elevada perda de elementos facilmente oxidaveis e, simultaneamente produz-se
um enriquecimento do carbono do banho de fusao.

A soldadura com CO2 puro, implica também outro tipo de problemas, tal como, a excessiva presenga de salpicos e a formacao de
porosidade de 6xido de carbono.

Argon

Este gas inerte é utilizado puro na soldadura das ligas leves, enquanto que, para a soldadura de acos inoxidéaveis de cromo-niquel
prefere-se trabalhar adicionando oxigénio e CO2 na percentagem de 2%; isto contribui a melhorar a estabilidade do arco e a
apresentacao do cordao de soldadura.

Hélio

Este gas é utilizado como alternativa ao argon e consente maiores penetragdes (sobre grandes espessuras) e maiores velocidades de
avanco.

Mistura Argon - Hélio

Obtém-se um arco mais estavel em relacdo ao hélio puro, uma maior penetragdo e velocidade em relagao ao argon.

Mistura Argon - CO2 - e Argon - CO2 - Oxigénio

Estas misturas, sdo utilizadas na soldadura dos materiais ferrosos sobretudo em condigdes de SHORT-ARC, pois que melhora o

fornecimento de calor especifico. Isto ndo exclui o uso em SPRAY-ARC. Normalmente a mistura contém uma percentagem de CO2
compreendida entre 8-20% e de O2 de aproximadamente 5%.

73




ZZseleo

8 CARACTERISTICAS TECNICAS

NEOMIG 1600

NEOMIG 2000

NEOMIG 2200

NEOMIG 2400

Tensao de alimentacdo (50/60 Hz)

1x230Vac -20+10%

3x230/400Vac -20+10%|

1x230Vac -20+10%

3x230/400Vac -20+10%

Fusivel de linha atrasado

16A @ 230Vac

16A @ 230Vac
T10A @ 400Vac

32A @ 230Vac
*)

16A @ 230Vac
16A @ 400Vac

Poténcia maxima absorvida 6.3 KVA 8.5 KVA 11 KVA 10.1 KVA

Factor de poténcia 0.9 0.9 0.9 0.9

Corrente de soldadura MIG (40°C)

(x=20%) T40A 200A 220A -

(x=30%) - - - 240A

(x=60%) 80A 130A 130A 170A

(x=100%) 60A T00A T00A 130A

Gama de regulagdo 30A/15.5V 30A/15.5V 30A/15.5V 30A/15.5V
140A/21V 200A/24V 220A/25V 240A/26V
1x7 paikkaa 1x10 paikkaa 1x10 paikkaa 1x10 paikkaa

Tensao em vazio 34.5Vdc 38.5Vdc 38.5Vdc 41Vdc

Poténcia do motorredutor 40W (2 rolos) 40W (2 rolos) 40W (2 rolos) 40W (2 rolos)

Didmetro dos fios utilizaveis 0.6 + 1 mm 0.6 + 1.2 mm 0.6 + 1.2 mm 0.6 + 1.2 mm

Velocidade avango fio 1.5 + 18 m/min 1.5 + 18 m/min 1.5 + 18 m/min 1.5 + 18 m/min

Botdo avanco fio sim sim sim sim

Botdo escoamento gds sim sim sim sim

Sinergia no (N 2000 XP) no (N 2400 XP)

Rolos de aco sim sim sim sim

Grau de proteccao IP21S IP21S IP21S IP21S

Clase de isolamento H H H H

Normas de construgao EN 60974-1 EN 60974-1 EN 60974-1 EN 60974-1
EN 60974-5 EN 60974-5 EN 60974-5 EN 60974-5
EN 60974-10 EN 60974-10 EN 60974-10 EN 60974-10

Dimensoes (Ixpxh) 500x913x750 mm | 500x913x750 mm 500x913x750 mm_ | 500x913x750 mm

Peso 47 Kg. 48 Kg. 66 Kg. 58 Kg.

Cabo de alimentacio 3x2.5 mmq 4x2.5 mmq 3x4 mmg 4x2.5 mmq

Dados a 40°C de temperatura ambiente

-
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* Para as instalagdes Neomig 2200 aconselhamos a utilizagao de dispositivos de protecgao magneto-térmica de 32 A
com caracterfsticas para cargas indutivas.
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NEDERLANDS
HANDLEIDING VOOR GEBRUIK EN ONDERHOUD

Dit handboek maakt integraal deel uit van de eenheid of van de machine en dient deze steeds te vergezellen op al haar
verplaatsingen of bij herverkoop ervan.

De gebruiker dient er voor te zorgen dat deze volledig en in goede staat blijft.

SELCO s.r.l. eigent zich het recht toe op elk ogenblik wijzigingen aan te brengen en dit zonder voorafgaandelijk enige verwittiging.
De rechten op vertaling, op gehele of gedeeltelijke reproductie en aanpassingen om het even op welke wijze ( inbegrepen
fotokopie, film en microfilm) zijn voorbehouden aan SELCO s.r.l. en verboden zonder schriftelijke toestemming.

Hetgeen beschreven is van levensbelang en dus nodig voor de garantie. Indien de lasser zich niet aan hetgeen beschreven is
houdt, kan de fabrikant niet aansprakelijk geacht worden.

Editie ‘05
GELIJKVORMIGHEIDS VERKLARING CE

De firma
SELCO s.r.l. - Via Palladio, 19 - 35010 ONARA DI TOMBOLO (Padova) - ITALY
Tel. +39 049 9413111 - Fax +39 049 94313311 - E-mail: selco@selco.it

verklaart dat het apparaat type NEOMIG 1600-2000-2200-2400
2000-2400 XP

conform is met de normen: 73/23/CEE
89/336 CEE
92/31 CEE
93/68 CEE

en dat de volgende normen werden toegepast: EN 60974-10

EN 60974-1 / EN 60974-5
Elke ingreep of modificatie niet toegelaten door SELCO s.r.l. heeft de ongeldigheid van deze verklaring tot gevolg.

Onara di Tombolo (PADOVA) Wettelijke vertegenwoordiger Selco

Lino Frasson

SYMBOLEN

A Ernstig gevaar op zware verwondingen en waarbij onvoorzichtig gedrag zwaar letsel kan veroorzaken.

Belangrijke aanwijzingen die moeten opgevolgd worden om lichte persoonlijke letsels en beschadigingen aan

% voorwerpen te vermijden.

—

(‘ De opmerkingen die na dit symbool komen zijn van technische aard en ergemakkelijken de bewerkingen
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1 WAARSCHUWING

Vooraleer met om het even welke bewerking te
A beginnen dient men deze handleiding grondig
gelezen te hebben en er zeker van te zijn dat men
alles begrepen heeft. Breng geen veranderingen aan
en voer geen onderhoudswerkszaamheden uit die niet vermeld
zijn in deze handleiding.
In geval van twijfel of bij problemen met het gebruik van het
apparaat, zelfs indien deze niet vermeld zijn in deze
handleiding, raadpleeg bevoegd personeel.
De Fabrikant is niet verantwoordelijk voor beschadigingen aan
personen of voorwerpen ten gevolge van een fout van de
operator wegens gebrekkige kennis van deze handleiding en het
niet nauwkeurig opvolgen van de erin vermelde voorschriften.

1.1 Bescherming van operator en andere personen
Lassen vormt een bron van schadelijke stralingen, geluid,
warmte en gasontwikkeling. De personen die vitale elektrische
apparaten (pacemakers) dragen moeten hun arts raadplegen
alvorens in de buurt te komen van booglaswerkzaamheden of
plasmasnijwerkzaamheden.

Als er schade aangericht wordt, zonder hetgeen hierboven
beschreven is in acht genomen te hebben, is de fabrikant niet
aansprakelijk voor de geleden schade.

1.1.1 Persoonlijke bescherming

- Draag geen contactlenzen!!!

- Zorg dat een tas "eerste hulp bij ongevallen" ter beschikking staat.

- Onderschat brandwonden en andere kwetsuren niet.

- Draag veiligheidskledij om de huid te beschermen tegen straling
en vonken afkomstig van de vlamboog en tegen gloeiende
metaaldeeltjes, en een lashelm of een lasscherm.

- Draag een gezichtsmasker met zijdelingse bescherming en
geschikt filter voor de ogen (minstens NR10 of hoger).

- Draag oorbeschermers wanneer het lasprocédé een schadelijk
geluidsniveau bereikt. Draag een veiligheidsbril met zijdelingse
bescherming zeker bij het verwijderen, manueel of mechanisch,
van de slakken.

- Onderbreek onmiddellijk het lassen bij de
gewaarwording van elektrische ontlading.

- Het wordt de operator aangeraden om nooit twee lastoortsen
of lastangen samen aan te raken.

minste

1.1.2 Bescherming van andere personen

- Plaats een vuurwerende afsluiting rond de laszone als
bescherming tegen straling, vonken en gloeiende metaaldeeltjes.

- Verwittig indien nodig andere personen niet in de vlamboog of
in het gloeiend metaal te staren en ver genoeg verwijderd te
blijven.

- Als het geluidsniveau de wettelijk toegelaten grenswaarden
overschrijdt dan dient de werkzone afgebakend te worden en
moet elke persoon die in de nabijheid komt een oorbescherming
dragen.

1.2 Voorzorgen tegen rook en gassen

De rook, de gassen en de stofdeeltjes die vrijkomen tijdens het

lassen kunnen schadelijk zijn voor de gezondheid.

- Gebruik geen zuurstof voor ventilatie!

- Voorzie een afdoende natuurlijke of geforceerde ventilatie in de
arbeidszone.

- Bij het uitvoeren van lassen in een kleine ruimte is het aan te
bevelen dat iemand de operator van buitenaf in het oog houdt.

- Plaats gasflessen in een open ruimte of in een goed verlucht
lokaal.

- Niet lassen in de nabijheid van installaties voor ontvetten of
werkplaatsen voor schilderen.
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1.3 Voorzorgen tegen brand en explosie

Lassen kan brand en/of explosie veroorzaken.

- Verwijder alle brandbare voorwerpen en ontvlambare
producten uit de arbeidszone en de omgeving ervan.

- Installeer in de nabijheid van de werkzone een
brandblusapparaat.

- Voer geen las- of snijwerk uit in gesloten containers of buizen.

- Indien deze containers of buizen open zijn, leeg en
zorgvuldig gereinigd dan nog dient het lassen met de nodige
voorzichtigheid uitgevoerd te worden.

- Niet lassen in een atmosfeer die explosieve stofdeeltjes,
gassen of dampen bevat.

- Niet lassen op of in de nabijheid van flessen of containers
onder druk.

- Gebruik deze apparatuur niet om leidingen te ontdooien.

1.4 Elektromagnetische compatibiliteit (EMC)

Het apparaat is gebouwd overeenkomstig de aanwijzingen

vervat in de geharmoniseerde norm EN60974-10 naar dewelke

de operator zich dient te schikken.

- Installeer en gebruik het apparaat volgens de aanduidingen in
deze handleiding.

- Dit apparaat dient enkel gebruikt te worden voor
professionele toepassingen in een industriéle omgeving. Men
dient te begrijpen dat het moeilijk is om elektromagnetische
compatibiliteit te verzekeren in een niet industriéle
omgeving.

1.4.1 Installatie, gebruik en evaluatie van de zone

- De gebruiker moet een expert in deze sector zijn en als zodanig

is hij verantwoordelijk voor de installatie en het gebruik van het
apparaat volgens de aanwijzingen van de fabrikant.
Wanneer elektromagnetische storingen vastgesteld worden is het
de gebruiker die moet zorgen voor de oplossing van het
probleem indien nodig met raadgevingen van de technische
dienst van de constructeur.

- In ieder geval moeten de elektromagnetische storingen zodanig
gereduceerd worden dat ze geen hinder vormen voor de
omgeving.

- Voor de installatie van het apparaat moet de gebruiker de
potentiéle problemen evalueren van gebeurlijke elektro-
magnetische storingen die zouden kunnen optreden in de
omgeving van de arbeidszone en in het bijzonder met betrekking
tot de gezondheid van personen (dragers van een pacemaker of
een hoorapparaat).

1.4.2 Methoden om de straling te beperken

NETAANSLUITING

- Het lasapparaat moet aan het net verbonden worden
volgens de voorschriften van de constructeur.

In geval er zich interferenties voordoen kan het nodig zijn

bijkomende maatregelen te nemen zoals het filteren van de

netvoeding.

Men moet er rekening mee houden dat het wel eens nodig zou

kunnen zijn om de netverbindingskabel af te schermen.

KABELS VOOR LASSEN EN SNIJDEN
Laskabels moeten zo kort mogelijk zijn, zo dicht mogelijk bij
elkander blijven en op de vloer liggen of zo dicht mogelijk erbij.

EQUIPOTENTIAAL VERBINDING

Men moet een massaverbinding van alle metalen onderdelen
van de lasinstallatie en van de omgeving in overweging nemen.
Nochtans vormen de metalen onderdelen in verbinding met het
werkstuk een verhoogd risico voor de operator op een
elektrische schok wanneer hij gelijktijdig deze metalen
onderdelen en de elektrode aanraakt.

De operator moet dus geisoleerd zijn van al deze componenten
die aan de massa verbonden zijn. Houdt u de nationale
voorschriften inzake equipotentiaal verbindingen.
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HET WERKSTUK MET DE AARDE VERBINDEN

Wanneer het werkstuk niet met de aarde verbonden is om
reden van elektrische veiligheid of wegens de afmetingen en de
positie kan het met de aarde verbinden van het werkstuk de
straling verminderen. Wel moet men er op letten dat door het
werkstuk te aarden dit geen aanleiding mag geven tot verhoogd
risico op ongevallen voor de operator nog tot beschadiging van
andere elektrische apparaten. Respecteer de nationale
voorschriften inzake het met de aarde verbinden.

AFSCHERMING

Het selectief afschermen van andere kabels en toestellen in de
omgeving van de arbeidszone kan de interferenties verminderen.
Voor speciale toepassingen kan overwogen worden om de ganse
lasinrichting af te schermen.

1.5 Beveiligingsgraad IP

Beveiligingsgraad van het omhulsel in overeenstemming met EN

60529:

1P21S

- Omhulsel beveiligd tegen de toegang tot gevaarlijke onderde-
len van vingers en vreemde voorwerpen met een diameter
groter dan of gelijk aan 12,5 mm.

- Omhulsel beschermd tegen het verticaal vallen van water-
druppels.
Niet buiten gebruiken als het regent.

- Omhulsel beschermd tegen de schadelijke gevolgen van het
binnendringen van water, wanneer de beweegbare delen van
het apparaat niet in beweging zijn.

2 INSTALLATIE

i Het is verboden generatoren in serie of in parallel
w te schakelen.
~—~

2.1 Wijze van optillen, transport en lossen

Het gewicht van het apparaat niet onderschatten,
A (zie technische kenmerken).

De last nooit laten bewegen of laten hangen
A boven personen of voorwerpen.

Het apparaat nooit laten vallen of bruusk neerzet-

lw” ten.

=1

Het is verboden de handgreep te gebruiken om het
A apparaat op te tillen.

Gebruik voor het optillen de speciale elementen:
- een vorkheftruck, let erg goed op bij de verplaatsing om te
vermijden dat de generator kantelt.

Als hetgeen boven beschreven is niet altijd strikt in acht genomen
wordt, dan kan de fabrikant niet aansprakelijk gesteld worden.
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2.2 Plaatsen van de generator

Hoe hierbij rekening met volgende richtlijnen:

- Zorg voor een gemakkelijke toegang tot de regelingen en de
aansluitingen.

- Het apparaat niet opstellen in te kleine lokalen.

- Het apparaat nooit op een schuin vlak plaatsen met een
helling groter dan 10° t.o.v. de horizontale.

- Plaats de generator op een droge, schone plaats met passen-
de ventilatie.

- Bescherm de installatie tegen slagregen en tegen de zon.

2.3 Positionering gasflessen
- Flessen met gas onder druk zijn gevaarlijk. Raadpleeg de
leverancier vooraleer deze te manipuleren.
Ze dienen beschermd te worden tegen:
- directe bestraling door de zon;
- vlammen;
- temperatuursschommelingen;
- te lage temperaturen.
Bevestig ze aan een muur of aan een steun op een degelijke
wijze zodat ze niet kunnen omvallen.

2.4 Aansluiting

2.4.1 Netspanning
LET OP: ter voorkoming van letsel aan personen
of schade aan de installatie, moeten de
geselecteerde netspanning en de zekeringen
gecontroleerd worden VOOR de machine op het
net aan te sluiten. Bovendien moet er
gecontroleerd worden of de kabel aangesloten
wordt op een geaard stopcontact.
i De werking van het apparaat wordt gegarandeerd
b voor spanningswaarden met afwijkingen tot +10-
20% van de nominale spanning; (bijvoorbeeld:
Vnom 400V de spanning moet tussen de 320V en
440V liggen).
Voor de verzending wordt de generator ingesteld voor
een netspanning van 400V (Neomig 2000-2400,
Neomig 2000-2400 XP) 230V (Neomig 1600, Neomig
2200).

=1

2.4.2 Keuze van de netspanning
(Neomig 2000-2400, Neomig 2000-2400 XP)

LET OP: voor wat dan ook in de generator te doen
moet de netspanning los geschakeld worden door

A de stekker uit het stopcontact te trekken.

De netspanning mag alleen door vakbekwaam personeel gewijzigd
worden met van het net los geschakelde machine, door het
zijpaneel te verwijderen en de aansluitingen op het klemmenbord
goed te plaatsen (fig.1).

Fig.1 Configuratie klemmenbord spanningsverandering




2.4.3 Aardverbinding

Voor de bescherming van de gebruikers moet de installatie goed
geaard zijn. De voedingskabel is voorzien van een geleider
(geel-groen) voor de aardverbinding. Deze draad moet

verbonden worden met een geaarde stekker.

g WAARSCHUWING
* De elektrische installatie moet uitgevoerd worden door

technisch personeel dat een specifieke opleiding hiervoor
heeft gekregen en volgens de voorschriften die gelden in het
land waar het apparaat geinstalleerd wordt.

* De voedingskabel van het lasapparaat is voorzien van een
geel-groene draad, die ALTI)D met de aardgeleider
verbonden moet worden. Deze geel-groene draad mag
NOOIT met andere spanningsvoerende draden verbonden
worden.

* Controleer de "aardverbinding" van de gebruikte installatie
en of het stopcontact in goede staat verkeert.

* Monteer alleen gekeurde stekkers die beantwoorden aan de
veiligheidsnormen.

2.4.4 Stroomtoevoer met stroomaggregaat

De installatie kan gevoed worden door een stroomaggregaat
mits dit garandeert voor een stabiele voedingsspanning tussen

de £15% van de door de fabrikant verklaarde nominale span-
ningswaarde, onder alle mogelijke werkomstandigheden en bij
het maximaal door de generator afgegeven vermogen.

Gewoonlijk wordt het gebruik van stroomaggrega-

1] ten met een vermogen van 2 maal het vermogen

@ van de generator aangeraden in geval van enkelfa-

se en 1.5 maal in geval van driefase.
-

Er wordt aangeraden stroomaggregaten met elek-
tronische besturing te gebruiken.

& ®
ZZ seleo
2.5 Inbedrijfstelling

-

'b"

1

De massakabel moet zo dicht mogelijk bij de te
lassen zone verbonden worden.

Voor het lassen de staat van de elektrische draden
en van de toorts controleren, als ze beschadigd
zijn niet met het lassen beginnen voor ze
gerepareerd of vervangen te hebben.

2.5.1 Inwerkingstelling

Fig.2

Voor de inwerkingstelling van de installatie moet u de volgende

aanwijzingen volgen:

a) Verbind de mig toorts met de aansluiting (C1 fig.2) en let er
hierbij op de bevestigingsring volledig aan te draaien.

b) Sluit de gasleiding aan op de slangklem aan de achterkant.

c) Controleer of de gleuf van de rol overeenkomt met de
diameter van de draad die u wenst te gebruiken.

d) Draai de ring (G1 fig.2) los van de spoelhaspel en plaats de

spoel zodanig dat als u aan het buitenste uiteinde van de

draad trekt, de spoel tegen de richting van de klok in draait.

Laat de pen van de haspel op zijn plaats vallen, plaats de ring

(G1 fig.2) weer en stel de schroef (G2 fig.2) bij.

Deblokkeer het treksupport van de motorreductor (M1 fig.

2), steek het uiteinde van de draad door de draadgeleidebus

en laat hem over de rol lopen, in de toortsbevestiging.

Blokkeer het treksupport in zijn positie en controleer of de

draad in de gleuf van de rollen gekomen is.

f) Druk op de knop voor de draadtoevoer om de draad in de
toorts te brengen.

g Stel de gasstroming af van 10 tot 14 It/min.

o

Als er zich ongemakken mochten voordoen tijdens de
hierboven beschreven fases, controleer dan de ledden en
raadpleeg eventueel het hoofdstuk “Mogelijke ongemakken”.
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3 PRESENTATIE VAN HET LASAPPARAAT

3.1 Algemene informatie

De halfautomatische apparaten van de serie NEOMIG voor het

MIG/MAG lassen met continue draadtoevoer garanderen voor

grote prestaties en kwaliteit bij het lassen met massieve en gevulde

lasdraad.

De serie NEOMIG wordt gekenmerkt door de aanwezigheid van

de draadtoevoereenheid binnen de structuur en zodoende konden

er “compacte”, makkelijk te verplaatsen generatoren met kleine

afmetingen gerealiseerd worden.

De generatoren NEOMIG zijn in staat aan alle laseisen te voldoen.

De statische eigenschap van de generator is met constante spanning
met trapsgewijze regeling van de lasspanning; de verschillende

selecteerbare uitgangen van de inductantie maken het voor de las-

ser mogelijk om de optimale dynamiek van de generator voor het

lassen in te stellen.

Er zijn twee verschillende uitvoeringen beschikbaar:

STANDAARD versie:

de snelheid van de draadtoevoer kan direct vanaf het voorpaneel

geregeld worden door middel van potentiometer.

Versie XP:

deze lasgeneratoren bezitten een innovatieve werkwijze: "SYNER-

GIE".

De activering van de synergie met de instelling van het soort te las-

sen materiaal en de diameter van de gebruikte draad zorgt voor

een automatische instelling van de draadsnelheid, waardoor de

handelingen voor het regelen van het apparaat tijdens het lassen

vergemakkelijkt worden.

3.2 “STANDAARD” voorpaneel

Fig.3 NEOMIG STANDARD

Schakelaar I11: hoofdschakelaar voor het aanzetten (pos. 0 =
generator uit).
@ Schakelaar 12: schakelaar voor de fijne regeling met 7/10
standen.
i Eom niet aan de schakelaar terwijl u aan het lassen
ent!

L1: gaat branden zodra de generator onder stroom
gezet wordt.

L2: geeft aan dat er een beveiligingsinrichting ingegre-
pen heeft zoals bijvoorbeeld de thermische beveiliging.
L3: gaat branden wanneer er stroom op de uitgang van
het lasapparaat staat.

5O O =

P1: potentiometer om de snelheid van de draad mee
in te stellen.
Minimum 0 m/min, Maximum 18 m/min

P2: lasmodus.

@ 2 Tijden : Bij het drukken op de knop gaat het gas stro-
men, komt er spanning op de draad en begint de draad

te lopen; bij het loslaten van de knop stoppen het gas,

de spanning en de draadtoevoer.

4 Tijden : Bij de eerste druk op de knop begint het gas

te stromen voor een handmatige gasvoorstroming, bij

het loslaten komt er spanning op de draad en begint de

draad te lopen. Als de knop opnieuw ingedrukt wordt

blokkeert de draad en begint het eindproces waarin de

stroom op nul gebracht wordt. Als de knop definitief

losgelaten wordt stopt de gastoevoer.

Puntlassen: voor tijdgestuurd lassen.

@

P3: puntlastijd.
Voor het instellen van de lastijd.
Minimum 0s, Maximum 10s

@
@

P4: burn back.

Voor het instellen van de tijd dat de draad brandt waar-
door het vastplakken aan het eind van de lasbewerking voorkomen
wordt.

Voor de regeling van de lengte van het stuk draad buiten de toorts.
Minimum 0s, Maximum 0.5s, Default 100ms
@ P5: motortijd.

Voor een geleidelijke overgang tussen de draadsnelheid
bij de ontsteking en die bij het lassen.
Minimum 0s, Maximum 2s, Default 250ms
T1: draadtoevoer.

Om de draad met de hand toe te voeren zonder gas-
stroming en zonder dat de draad onder spanning staat.

Zo kan de draad in de huls van de toorts aangebracht worden
tijdens de voorbereidingsfase.

15.14.424

TR1: Gasnastroomtijd.
Voor het instellen en regelen van de gasstroom na het lassen.
Minimum 0s, Maximum 10s, Default Os




3.3 “XP” voorpaneel

L1213 m
M

Fig.4 NEOMIG XP
Schakelaar 11: hoofdschakelaar voor het aanzetten (pos. 0 =
generator uit).
Schakelaar 12: schakelaar voor de fijne regeling met 10
standen.
Kom niet aan de schakelaar terwijl u aan het lassen
bent!

O BHOG =

L1: gaat branden zodra de generator onder stroom
gezet wordt.

L2: geeft aan dat er een beveiligingsinrichting ingegre-
pen heeft zoals bijvoorbeeld de thermische beveiliging.
L3: gaat branden wanneer er stroom op de uitgang van
het lasapparaat staat.

7-segmenten-display D1, D2: voor de weergave van de
algemene gegevens van het lasapparaat wanneer het
aangezet wordt, de instellingen, de aflezing van de lasstroom en
de lasspanning tijdens het lassen en de codering van de alarmen.

Toets/codeerorgaan E1: voor de regeling van de
draadsnelheid in handmatig MIG 2 en de correctie
van de synergie in synergetisch MIG >.

Voor de toegang tot de set up, de keuze en de instelling van de
parameters.

T1, synergie: voor de keuze tussen handmatig MIG & of
synergetisch MIG < door het soort te lassen materiaal in

te stellen.

@ handmatige MIG procedure.

Qe

Synergetische MIG procedure, lassen van koolstofstaal.
@ Synergetische MIG procedure, lassen van roestvast staal.
@ Synergetische MIG procedure, lassen van aluminium.

T2, diameter draad: in de synergetische modus is de keuze van
de diameter van de gebruikte draad mogelijk.

@ @ @ @

Diameter gebruikte draad in mm

T3: dient om te kiezen tussen het lassen met 2 tijden of met 4

tijden en zorgt voor de voortgang van de draad als het deurtje

open gemaakt wordt.

@ 2 Tijden : Bij het drukken op de knop gaat het gas stro-
men, komt er spanning op de draad en begint de draad

te lopen; bij het loslaten van de knop stoppen het gas, de span-

ning en de draadtoevoer.

ZZceleo

@ 4 Tijden : Bij de eerste druk op de knop begint het gas
te stromen voor een handmatige gasvoorstroming, bij
het loslaten komt er spanning op de draad en begint de draad
te lopen. Als de knop opnieuw ingedrukt wordt blokkeert de
draad en begint het eindproces waarin de stroom op nul
gebracht wordt. Als de knop definitief losgelaten wordt stopt de
gastoevoer.
@ Vooruitgang van de draad: Hiermee kunt u de
lasdraad met de hand toevoeren. Deze functie is geac-
tiveerd met het deurtje van de spoelruimte open (nuttig om de
draad tijdens de voorbereiding langs de mantel van de toorts te
leiden). Met open deurtje bedient de toortsknop alleen de gas-
stroming.

3.3.1 Set up

Voor het instellen en regelen van een serie extra parameters voor
een beter en nauwkeuriger beheer van het lasapparaat.

De parameters in de set up zijn afhankelijk van het geselecteerde
lasproces en bezitten een numerieke codering.

Toegang tot de set up: 3 sec. lang de codeerorgaanknop indruk-
ken (de nul midden op het 7-segmenten-display bevestigt de toe-
gang).

Keuze en regeling van de gewenste parameter: vindt plaats
door het codeerorgaan te draaien totdat de numerieke code met
betrekking tot die parameter weergegeven wordt. Door dan de
codeerorgaanknop in te drukken, wordt de voor de geselecteer-
de parameter ingestelde waarde weergegeven en zijn regeling.
Set up verlaten: om het gedeelte "regeling' te verlaten opnieuw
het condeerorgaan indrukken.

Om de set up te verlaten, op de parameter "O" (opslaan en afs-
luiten) gaan staan en het codeerorgaan indrukken.

Lijst parameters in de set up

0 Opslaan en afsluiten: om de wijzigingen op te slaan en de
set up te verlaten.

1 Reset: om alle parameters weer op de default waarden
terug te brengen.

90 XE Reset (Easy modus)
Voor het handmatig MIG lassen met afstelling van de snel-
heidsgradiént.

91 XA Reset (Advanced modus)
Voor het handmatig MIG en synergetisch MIG lassen.
Het "STANDAARD" synergetisch beheer omvat een auto-
matische instelling van de ideale lasparameters naar gelang
de geselecteerde stand!
De instellingen blijven onveranderd tijdens de verschillen-
de lasfases.
De lasser kan naar wens een percentsgewijze correctie aan
de synergetische waarde aanbrengen.

92 XP Reset (Professional modus)
Voor het handmatig MIG en synergetisch MIG lassen.
Het "INTERACTIEF" synergetisch beheer omvat een auto-
matische instelling van de ideale lasparameters naar gelang
de geselecteerde stand!
Tijdens de verschillende lasfases, blijft de synergetische con-
trole actief. De lasparameters worden constant gecontroleerd
en indien nodig gecorrigeerd volgens een nauwkeurig onder-
zoek van de eigenschappen van de elektrische boog!
De lasser kan naar wens een percentsgewijze correctie aan
de synergetische waarde aanbrengen.

99 Reset: voor het instellen van alle parameters op de default
waarden en de hele installatie weer op de fabrieksinstelling
van Selco te brengen.
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XE Reset (Easy modus)

Opslaan en afsluiten: om de wijzigingen op te slaan en de
set up te verlaten.

Reset: om alle parameters weer op de default waarden
terug te brengen.

Motortijd: voor een geleidelijke overgang tussen de draad-
snelheid bij de ontsteking en die bij het lassen.

Minimum off, Maximum 2.0sec., Default 250ms

Burn back: voor de regeling van de tijd dat de draad brandt
waardoor het vastplakken aan het eind van het lassen voor-
komen wordt.

Voor de regeling van de lengte van het stuk draad buiten de
toorts.

Minimum off, Maximum 2.0sec., Default 80ms
Puntlassen: voor de activering van het proces "puntlassen’
en om de lastijd te bepalen.

Minimum 500ms, Maximum 99.9sec., Default off

Pauze punt: voor de activering van het proces "pauze punt" en
om de rusttijd tussen een las en de volgende las te bepalen.
Minimum 500ms, Maximum 99.9sec., Default off

XA Reset (Advanced modus)

Opslaan en afsluiten: om de wijzigingen op te slaan en de
set up te verlaten.

Reset: om alle parameters weer op de default waarden
terug te brengen.

Gasvoorstroomtijd: om de gasstroom véér de ontsteking
van de boog in te stellen en te regelen.

Om het gas in de toorts te laden en de omgeving voor het
lassen voor te bereiden.

Minimum off, Maximum 99.9sec., Default 10ms

Soft start: voor de regeling van de voortgangssnelheid van
de draad tijdens de fase's véér de ontsteking.

Uitgedrukt in % van de ingestelde draadsnelheid.

Voor een ontsteking met lagere snelheid en dus soepeler en
met minder spetters.

Minimum 10%, Maximum 100%, Default 50%

Motortijd: voor een geleidelijke overgang tussen de draad-
snelheid bij de ontsteking en die bij het lassen.

Minimum off, Maximum 1.0sec., Default 250ms

Burn back: voor de regeling van de tijd dat de draad brandt waar-
door het vastplakken aan het eind van het lassen voorkomen
wordt.

Voor de regeling van de lengte van het stuk draad buiten de toorts.
Minimum off, Maximum 2.0sec., Default 80ms
Gasnastroomtijd: voor het instellen en regelen van de gas-
stroom na het lassen.

Minimum off, Maximum 99.9sec., Default 2.0sec.
Puntlassen: voor de activering van het proces "puntlassen”
en om de lastijd te bepalen.

Minimum 500ms, Maximum 99.9sec., Default off

Pauze punt: voor de activering van het proces "pauze punt" en
om de rusttijd tussen een las en de volgende las te bepalen.
Minimum 500ms, Maximum 99.9sec., Default off

XP Reset (Professional modus)

Opslaan en afsluiten: om de wijzigingen op te slaan en de
set up te verlaten.

Reset: om alle parameters weer op de default waarden
terug te brengen.

Gasvoorstroomtijd: om de gasstroom v66r de ontsteking
van de boog in te stellen en te regelen.

Om het gas in de toorts te laden en de omgeving voor het
lassen voor te bereiden.

Minimum off, Maximum 99.9sec., Default 10ms
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Soft start: voor de regeling van de voortgangssnelheid van
de draad tijdens de fase's voor de ontsteking.

Uitgedrukt in % van de ingestelde draadsnelheid.

Voor een ontsteking met lagere snelheid en dus soepeler en
met minder spetters.

Minimum 10%, Maximum 100%, Default 50%

Motortijd: voor een geleidelijke overgang tussen de draad-
snelheid bij de ontsteking en die bij het lassen.

Minimum off, Maximum 1.0sec., Default 250ms

Burn back: voor de regeling van de tijd dat de draad brandt
waardoor het vastplakken aan het eind van het lassen voor-
komen wordt.

Voor de regeling van de lengte van het stuk draad buiten de
toorts.

Minimum off, Maximum 2.0sec., Default 80ms
Gasnastroomtijd: voor het instellen en regelen van de gas-
stroom na het lassen.

Minimum off, Maximum 99.9sec., Default 2.0sec.
Puntlassen: voor de activering van het proces "puntlassen"
en om de lastijd te bepalen.

Minimum 500ms, Maximum 99.9sec., Default off

Pauze punt: voor de activering van het proces "pauze punt"en
om de rusttijd tussen een las en de volgende las te bepalen.
Minimum 500ms, Maximum 99.9sec., Default off

3.3.2 Codering alarmen
01/02 Oververhitting.

05
08
11
14
20
21

Kortsluiting.

Draadmotor geblokkeerd.

Ongeldige machineconfiguratie.

Lassen onmogelijk met ingestelde stand.
Communicatiefout.

Machine niet geijkt of verlies van gegevens.

3.4 Paneel achterkant

3
]
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o
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Fig.5

1: Elektriciteitskabel

2: Gasaansluiting

3: Zekering 6x32 1A 250V
4: Gegevensplaat

3.5 Paneel met contactpunten
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Fig.6

A1: toortsaansluiting. Voor de aansluiting van de MIG toorts.
L1: negatief contactpunt.
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6 MOGELIJKE STORINGEN BIJ MIG LASSEN

De installatie moet aan het gewone onderhoud onderworpen
worden volgens de indicaties van de fabrikant.

Alle onderhoudswerken dienen uitsluitend door gekwalificeerd
personeel uitgevoerd te worden.

Alle deuren en deksels moeten gesloten zijn als het apparaat in
werking is.

De installatie mag op geen enkele manier wijzigingen
ondergaan. Vermijd opeenhoping van metaaldeeltjes in de
buurt van en op de koelgleuven.

Onderbreek de stroomtoevoer naar de installatie
A voor wat dan ook aan het apparaat te doen!

Periodieke controles aan de generator:
* Reinig het toestel binnenin met perslucht onder
i lage druk en penselen met zachte haren.
h * Controleer de elektrische aansluitingen en alle
= verbindingskabels.

Voor het onderhoud en het gebruik van de
reduceerventielen de bijbehorende handleidingen

A raadplegen.

Voor het onderhoud of vervangen van onderdelen
van de TIG/MIG toortsen, van de elektrodenhouder
en/of aardingskabels:

* De temperatuur van de onderdelen controleren en u ervan
verzekeren dat ze niet oververhit zijn.

* Altijd  handschoenen  dragen die aan de
veiligheidsvoorschriften voldoen.

* Geschikte sleutels en gereedschap gebruiken.

Bij gebrek aan dit onderhoud, vervalt de garantie en wordt in
ieder geval de fabrikant van alle aansprakelijkheid ontheven.

5 MOGELIJKE ELEKTRISCHE STORINGEN

De machine gaat niet aan (L1 uit):

- Lijnzekering doorgebrand

- Controleer of de stroom van het voedingsnet niet is
uitgevallen

Beperkte vermogenuitlaat met lage nullastspanning:
- Onjuiste verbinding met de voedingsspanning

- Er ontbreekt een fase

- Schakelaar defect

De draadtoevoer stopt (L2 aan):

- Toortsknop defect

- Rollen versleten

- Toortsmondstuk gesmolten (draad vastgeplakt)
- Zijpaneel van de draadtoevoer open

Geen vermogenaansturing:

- Ingreep thermische beveiliging (L2 aan)
- Schakelaar defect

- Zijpaneel van de draadtoevoer open

Geen motor-gas-vermogen aansturing:
- Toortsknop defect

De boog ontsteekt niet:

- Ingreep thermische beveiliging (L2 aan)
- Schakelaar defect

- Onjuiste massa-aansluiting

In geval van twijfel of bij problemen, aarzel niet de dichtst
bijzijnde technische dienst te raadplegen.

Poreusheid:
- Vochtig gas
- Vuil, roest
- Te lange lasboog

Barsten:

- Vuile werkstukken

- Lasnaden erg gebonden

- Lassen met zeer grote warmte-inbreng

- Onzuiver toevoegmateriaal

- Basismateriaal met hoog koolstof- en zwavelgehalte en
andere onzuiverheden

Geringe penetratie:

- Te lage stroom

- Niet constante draadtoevoer
- Randen te ver van elkaar af
- Te kleine afronding

- Te groot uitstekend deel

Geringe smelting:

- Plotselinge bewegingen van de toorts
- Onvoldoende inductantie

- Te lage spanning

- Aanwezigheid van oxide

Laterale insnijdingen:
- Te hoge lassnelheid
- Te hoge lasspanning

Breuken:
- Ongeschikt type draad
- Slechte kwaliteit van de te lassen werkstukken

Te veel spatten:

- Te hoge spanning

- Onvoldoende inductantie
- Dop wuil

- Te hellende toorts

Profieldefecten:
- Draad steekt te veel uit (op de toorts)
- Te lage stroom

Instabiliteit van de boog:
- Controleer de gasuitlaat
- Controleer de generator
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7 ALGEMENE INFORMATIE OVER HET
LASSEN MET CONTINUE DRAADTOEVOER

7.1 Inleiding
Een MIG systeem bestaat uit een gelijkstroom generator, een
toevoereenheid en een draadspoel, een toorts en gas (Fig.7).

REEL

WIRE FEED

SYH

GENERATOR

PIECE — [\

Fig.7 Handbediende lasinstallatie

De stroom wordt op de boog overgebracht door middel van de
afsmeltende elektrode (draad met positieve polariteit); in deze
procedure wordt het gesmolten metaal door de boog
overgebracht op het te lassen werkstuk. De draadtoevoer is
nodig om de gesmolten toevoegdraad tijdens het lassen aan te
vullen.

7.1.1 Werkmethoden

Bij het lassen onder beschermend gas, bepalen de wijzen
waarop de druppels van de elektrode loslaten twee
overdrachtsystemen. Bij de eerste methode,
“KORTSLUITBOOGLASSEN (SHORT-ARC)” genoemd, komt de
elektrode direct in aanraking met het lasbad, waardoor er dus
een kortsluiting veroorzaakt wordt waarbij de draad als zekering
optreedt en de boog onderbroken wordt, vervolgens gaat de
boog weer branden en herhaalt de cyclus zich (Fig. 2a).
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Fig.8 SHORT cyclus (a) en SPRAY ARC lassen (b)

Een andere methode voor de overdracht van de druppels vindt
plaats bij het zogenoemde “SPROEIBOOCLASSEN (SPRAY-
ARC)”, waarbij de druppels van de elektrode loskomen en pas
later in het smeltbad terecht komen (Fig. 2b).
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7.1.2 Lasparameters

Door de zichtbaarheid van de boog hoeven de regeltabellen

niet zo streng door de lasser in acht genomen te worden daar

deze direct het smeltbad kan controleren.

- De spanning beinvloedt direct het aspect van de slak, maar
de afmetingen van het gelaste oppervlak kunnen gevarieerd
worden naar gelang de behoeften, door met de hand de
beweging van de toorts te beinvloeden zodat er variabele
afzettingen verkregen worden met constante spanning.

- De draadsnelheid staat in verhouding tot de lasstroom.

In de figuren 9 en 10 worden de verhoudingen getoond die
tussen de verschillende lasparameters bestaan.

S A
g 50
S i T owin ARea |
(@) : SPRAY-ARC PROCESS :
= 40
<
30 \A;DRKING AREA' IN
SHORI—AR.C PROCESS
20 |-
10 f--oboedoendonod
N 0.8 . .
<“———» .
100 200 300 400
CURRENT (A)

Fig.9 Diagram voor de optimale keuze van de beste werkkarak-
teristiek.

CURRENT (A)

0.8 mm:

12 mm wire projection” J:
SPRAY-ARC 34w,
SHORT-ARC 20V®, -
8 10 12 14 16

WIRE FEEDING SPEED (m/min)

Fig.10 Verhouding tussen de draadsnelheid en de stroomsterkte
(smeltkarakteristiek) in functie van de diameter van de draad.
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INDICATIEVE TABEL VOOR DE KEUZE VAN DE LASPARAMETERS MET BETREKKING TOT DE MEEST
TYPISCHE TOEPASSINGEN EN DE MEEST GEBRUIKTE DRADEN.

Diameter draad — gewicht per meter
Boogspanning
(v) 0,8 mm 1,0-1,2 mm 1,6 mm 2,4 mm
Geringe penetratie voor | Goede controle van de pene-| Goede smelting horizontaal Niet gebruikt
1 dunne werkstukken tratie en van de smeltin en verticaal
6-22 G
SHORT - ARC { ‘ .g/,'{,,‘/ .
8 b
60 - 160 A 100-175 A 120 - 180 A 150 - 200 A
Automatisch Automatisch lassen met Automatisch neergaand Niet gebruikt
24 - 28 hoeklassen hoge spanning lassen
- -
SEMI SHORT-ARC
n n PN
(Overgangszone) 0N
150 - 250 A 200 - 300 A 250-350 A 300 - 400 A
Geringe penetratie bij Automatisch lassen met Goede penetratie bij Goede penetratie hoge afzetting
afstelling op 200 A meervoudige doorgangen neergaand lassen op dikke werkstukken
N J jy }
SPRAY - ARC / > \
— \ - &
150 - 250 A 200 - 350 A 300 - 500 A 500 - 750 A

7.1.3 Bruikbare gassoorten
Het MIG-MAG lassen wordt voornamelijk gekenmerkt door het type gebruikt gas, inert voor het MIG lassen (Metal Inert Gas),
actief voor het MAG lassen (Metal Active Gas).

Kooldioxide (CO2)

Bij het gebruik van CO2 als beschermgas worden er grote penetraties verkregen met hoge voortgangssnelheid en goede
mechanische eigenschappen gecombineerd met lage bedrijfskosten. Het gebruik van dit gas vormt desalniettemin aanzienlijke
problemen ten aanzien van de uiteindelijke chemische samenstelling van de lasnaden daar er makkelijk oxideerbare elementen
verloren gaan en, tegelijkertijd, het smeltbad met koolstof verrijkt wordt.

Het lassen met zuivere CO2 geeft ook andere problemen zoals bijvoorbeeld de te grote aanwezigheid van spatten en de vorming
van poreusheid door kooloxide.

Argon

Dit gas wordt zuiver gebruikt bij het lassen van lichtmetaallegeringen terwijl er voor het lassen van chroomnikkel roestvrij staal de
voorkeur gegeven wordt aan een toevoeging van zuurstof en CO2 in het percentage 2%, dit draagt bij aan de stabiliteit van de
boog en aan de beste vorm van de slak.

Helium
Dit gas wordt gebruikt in plaats van argon en zorgt voor grotere penetraties (op grote diktes) en grotere voortgangssnelheden.

Argon-Helium megsel
Hiermee wordt er een stabielere boog verkregen ten opzichte van zuivere helium en een grotere penetratie en een hogere snelheid
ten opzichte van argon.

Argon- CO2 en Argon- CO2-Zuurstof mengsel

Deze mengsels worden gebruikt bij het lassen van ijzerhoudende materialen vooral bij SHORT-ARC daar ze de specifieke warmte-
inbreng verbeteren. Dat wil niet zeggen dat het gebruik ervan bij SPRAY-ARC uitgesloten is. Gewoonlijk bevat het mengsel een
percentage CO2 van 8 tot 20% en een percentage O2 van ongeveer 5%.
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8 TECHNISCHE KENMERKEN

NEOMIG 1600

NEOMIG 2000

NEOMIG 2200

NEOMIG 2400

Netspanning (50/60 Hz)

1x230Vac -20+10%

3x230/400Vac -20+10%|

1x230Vac -20+10%

3x230/400Vac -20+10%

Vertraagde lijnzekering

T6A @ 230Vac

16A @ 230Vac
10A @ 400Vac

32A @ 230Vac
*)

16A @ 230Vac
16A @ 400Vac

Maximaal opgenomen vermogen 6.3 KVA 8.5 KVA 11 KVA 10.1 KVA

Vermogen factor 0.9 0.9 0.9 0.9

Lasstroom MIG (40°C)

(x=20%) T40A 200A 220A -

(x=30%) - - - 240A

(x=60%) 80A 130A 130A 170A

(x=100%) 60A T00A T00A 130A

Instelbereik 30A/15.5V 30A/15.5V 30A/15.5V 30A/15.5V
140A/21V 200A/24V 220A/25V 240A/26V
1x7 paikkaa 1x10 paikkaa 1x10 paikkaa 1x10 paikkaa

Nullastspanning 34.5Vdc 38.5Vdc 38.5Vdc 41Vdc

Vermogen motorreductor 40W (2 rollen) 40W (2 rollen) 40W (2 rollen) 40W (2 rollen)

Diameter bruikbare draden 0.6 + 1T mm 0.6 + 1.2 mm 0.6 ~ 1.2 mm 0.6 ~ 1.2 mm

Draadtoevoersnelheid

1.5 = 18 m/min

1.5 = 18 m/min

1.5 = 18 m/min

1.5 =+ 18 m/min

Draadtoevoerknop ja ja ja ja
Gasontluchtingsknop ja ja ja ja
Synergie no (N 2000 XP) no (N 2400 XP)
Stalen rollen ja ja ja ja
Beveiligingsgraad IP21S IP21S IP21S IP21S
Isolatieklasse H H H H
Constructienormen EN 60974-1 EN 60974-1 EN 60974-1 EN 60974-1
EN 60974-5 EN 60974-5 EN 60974-5 EN 60974-5
EN 60974-10 EN 60974-10 EN 60974-10 EN 60974-10
Afmetingen (Ixpxh) 500x913x750 mm | 500x913x750 mm 500x913x750 mm | 500x913x750 mm
Gewicht 47 Kg. 48 Kg. 66 Kg. 58 Kg.
Stroomtoevoerkabel 3x2.5 mmq 4x2.5 mmq 3x4 mmg 4x2.5 mmq

Gegevens bij een omgevingstemperatuur van 40°C

-
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* Voor de Neomig 2200 installaties wordt het gebruik van magnetothermische beveiligingssystemen van 32A aangera-
den, met kenmerken voor inductieve belasting.
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SVENSKA
ANVISNINGAR FéR DRIFT OCH UNDERH/O\IJ.

Denna instruktionsbok &r en integrerad del av enheten eller maskinen och ska medfélja den nar den forflyttas eller sdljs.
Anvandaren ansvarar for att den halls fullstandig och i gott skick. SELCO s.r.l. forbehdller sig ratten att modifiera produkten ndr som
helst utan féregdende meddelande.

SELCO s.r.l. forbehdller sig rattigheterna till och férbjuder 6versdttning, reproduktion och anpassning, helt eller delvis, oavsett metod
(inklusive fotostatkopior, film och mikrofilm) utan skriftligt tillstand.

Att dessa instruktioner foljs ar mycket viktigt och en forutsattning for att garantin ska gilla. Tillverkaren patar sig inget ansvar
om operatoren inte foljer dessa anvisningar.

Version '05
FORSAKRAN OM OVERENSSTAMMELSE

Foretaget
SELCO s.r.l. - Via Palladio, 19 - 35010 ONARA DI TOMBOLO (Padova) - ITALY
Tel. +39 049 9413111 - Fax +39 049 94313311 - E-mail: selco@selco.it

forsdkrar att apparaten NEOMIG 1600-2000-2200-2400
2000-2400 XP

Overensstammer med direktiven: 73/23/CEE
89/336 CEE
92/31 CEE
93/68 CEE

och att féljande bestimmelser har tillampats: EN 60974-10

EN 60974-1 / EN 60974-5
Ingrepp eller modifieringar utan tillstdnd av SELCO s.r.l. medfér att denna forsakran inte ldngre ar giltig.

Onara di Tombolo (PADOVA) Firmatecknare

Lino Frasson

SYMBOLER

A Overhingande fara som orsakar allvarlig skada och riskbeteende som kan orsaka allvarlig skada.

l". Beteende som kan orsaka lattare personskador eller sakskador.

—

(t Tekniska anmarkningar som underlittar arbetet.
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Las den hér instruktionsboken ordentligt och se till att
du har forstdtt anvisningarna innan du borjar arbeta

1 VARNING
med maskinen.

Modifiera inte maskinen och utfor inget underhall som

inte anges hadr. Kontakta utbildad personal eller tillverkaren, som
alltid star till forfogande med hjélp, vid eventuella tveksamheter
eller problem nér det géller anvandningen av maskinen.
Tillverkaren pdtar sig inget ansvar for person- eller sakskador som
uppkommer till f6ljd av att denna instruktionsbok inte har lasts
uppmérksamt eller att instruktionerna i den inte har foljts.

1.1 Personligt skydd och skydd for tredje man
Svetsning ger upphov till skadlig strdlning, buller, varme- och
gasutveckling. Barare av livsuppehdllande elektronisk apparatur
(pace-maker) mdste konsultera likare innan de narmar sig
platser dar bagsvetsning eller plasmaskarning utfors. Tillverkaren
ansvarar inte for skador som uppstar till f6ljd av att ovanstdende
anvisning inte har foljts.

1.1.1 Personlig skyddsutrustning

- Anvand inte kontaktlinser!!!

- Ha forsta hjalpen-utrustning tillganglig.

- Banalisera inte brannskador eller sar.

- Anvand skyddskldder samt svetshjalm for att skydda huden mot
strdlning, gnistor och mot het metall.

- Anvand masker med sidoskydd for ansiktet och lampligt
skyddsfilter (minst NR10) for 6gonen.

- Anvand horselskydd om svetsningen ger upphov till skadligt
buller.
Anvand alltid skyddsglasogon med sidoskydd, sarskilt vid manuell
eller mekanisk borttagning av svetsslaggen.

- Avbryt omedelbart svetsningen om du far en elektrisk stot.

- Vi rekommenderar att operatéren inte samtidigt vidror tvd
skdrbrannare eller tva elektrodhallare.

1.1.2 Skydd for tredje man

- Sétt upp en brandhardig skiljevagg for att skydda svetsomradet
fran stralar, gnistor och het slagg.

- Varna eventuella utomstdende for att de inte ska stirra in i
strdlarna och uppmana dem att skydda sig emot strdlning och het
metall.

- Avgrdnsa arbetsomrddet om bullernivdn 6verskrider lagens

granser och tillse att de personer som kommer in i omrddet har
horselskydd.

1.2 Skydd mot rok och gas

ROk, gas och damm som uppstdr under svetsningen kan vara

skadligt for halsan.

- Anvdnd inte syre for ventilationen.

- Tillse att arbetsomrddet har en tillrackligt god naturlig eller
forcerad ventilation.

- Vid svetsning i trdnga utrymmen rekommenderar vi att
operatoren overvakas av en kollega som befinner sig utanfor
utrymmet i fraga.

- Placera gasbehdllarna i dppna utrymmen eller i utrymmen med
god luftcirkulation.

- Svetsa inte i ndrheten av platser dér avfettning eller lackering pagdr.

1.3 Skydd mot briander/explosioner

Svetsningen kan ge upphov till brander och/eller explosioner.

- Avldgsna eldfarligt och brannbart material och féremadl fran
arbetsomrddet och dess omgivningar.

- Anordna  med  brandslackningsutrustning
brandskyddsystem i ndrheten av arbetsomradet.

- Svetsa eller skar inte i stingda behallare eller ror.

- Aven om behéllarna eller tuberna i fraga har &ppnats, témts och
rengjorts noggrant ska svetsningen utféras mycket forsiktigt.

eller ettt
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- Svetsa inte i atmosfdr som innehdller damm, gas eller explosiva
dngor.

- Svetsa inte pad eller i narheten av tryckutsatta behdllare.

- Anvand inte maskinen till att avfrosta ror.

1.4 Elektromagnatisk kompatibilitet (EMC)

Denna apparat ar konstruerad i Overensstimmelse med

anvisningarna i den harmoniserade standarden EN60974-10,

vilken anvéndaren hénvisas till.

- Installera och anvdnd anldggningen enligt anvisningarna i
denna instruktionsbok.

- Denna apparat far endast anvdndas for professionellt bruk i
industrimiljo.

Téank pa att det kan vara svart att sakerstélla elektromagnetisk
kompatibilitet i andra miljéer &n industrimiljer.

1.4.1 Installation, drift och omgivningsbedémning

- Anvdndaren ska vara expert pd omrddet och dr som sadan
ansvarig for att apparaten installeras och anvands enligt
tillverkarens anvisningar.

Vid eventuella elektromagnetiska strningar ska anvédndaren
[6sa problemet med hjalp av tillverkarens tekniska service.

- De elektromagnetiska storningarna maste alltid minskas sd
mycket att de inte medfér besvar.

- Innan han installerar apparaten ska anvandaren bedéma vilka
eventuella elektromagnetiska problem som kan uppstd i det
omgivande omrddet och sarskilt halsotillstindet hos personalen
i omrddet, till exempel de som anvander pace-makers eller
horapparater.

1.4.2 Metoder for att minska emissionerna

STROMFORSORJNING
- Svetsaggregatet ska anslutas till elndtet enligt tillverkarens
instruktioner.

Vid storningar kan man behdva vidta ytterligare
forsiktighetsatgarder, sdsom filtrering av nétstrommen.
Man  bor ocksd Gvervdga mojligheten att  skdrma

stromforsorjningskabeln.

SVETS- OCH SKARLEDNINGARNA
Svetsledningarna ska hallas sa korta som mojligt och ska placeras
ndra varandra och I6pa pd eller i narheten av golvnivan.

EKVIPOTENTIALFORBINDNING

Man bor 6vervdga att jorda alla metalldelar i svetsanldggningen
och i dess ndrhet.

De metalldelar som &r forbundna med det arbetsstycke som
bearbetas 6kar dock risken for att operatéren far en stét nar han
vidror dessa metalldelar samtidigt med elektroden.

Operatoren mdste darfor isoleras frdn alla dessa jordade
metalldelar.

Folj nationella bestimmelser om ekvipotentialférbindning.

JORDNING AV ARBETSSTYCKET

Om arbetsstycket av elsdkerhetsskdl eller beroende pd dess
storlek eller placering inte &r jordat kan en jordledning mellan
arbetsstycket och jorden minska emissionerna.

Man maste se till att jordningen av arbetsstycket inte 6kar risken
att anvandarna skadas eller skadar andra elektriska apparater.
Folj nationella bestimmelser om jordning.

SKARMNING

Selektiv skdarmning av andra kablar och apparater i
omgivningarna kan minska stérningsproblemen. For speciella
applikationer kan man Overvdga att skdrma hela
svetsanldggningen.
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1.5 IP-skyddsgrad

Holjets skyddsgrad i enlighet med EN 60529:

IP21S

- Holjet férhindrar att man kommer at farliga delar med fin-
grarna och skyddar mot fasta frimmande féremdl med en
diameter pd 12,5 mm eller mer.

- Holjet ar skyddat mot vertikalt droppande vatten.
Anvand inte maskinen utomhus om det regnar.

- Holjet ar skyddat mot skador till f6ljd av intrangande vatten
ndr utrustningens rorliga delar inte ar i rorelse.

2 INSTALLATION

Det dr forbjudet att serie- eller parallellkoppla
generatorerna.

=1

2.1 Lyftning, transport och lossning

Underskatta inte aggregatets vikt, se tekniska
‘. data.

Forflytta eller stoppa inte lasten ovanfér manni-
A skor eller foremal.

i Lit inte aggregatet eller en enskild enhet falla
b eller stallas ned med en kraftig stot.

=1

g Maskinerna far inte lyftas med hjalp av handtaget.

Anvand lamplig lyftutrustning:
- lyft med gaffeltruck och var vytterst forsiktig under
forflyttningen sd att inte generatorn faller.

Tillverkaren patar sig inget ansvar i det fall ovanstiende
instruktioner inte f6ljs noggrant och utan undantag.
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2.2 Generatorns placering

Tillimpa féljande kriterier:

- Kommandon och kopplingar ska vara lattillgangliga.

- Placera inte utrustningen i trdnga utrymmen.

- Placera aldrig generatorn pd ett plan som lutar mer dn 10° i
relation till horisontalplanet.

- Placera generatorn pa torr, ren plats med god ventilation.

- Skydda aggregatet mot regn och direkt solljus.

2.3 Gasbehdllarnas placering
- Behdllarna med komprimerad gas ar farliga.
Konsultera leverantoren innan du modifierar dem.
Forvara dem skyddade mot:
- direkt solljus
- lagor
- kraftiga temperaturférandringar
- mycket |dga temperaturer
Fast dem vid véggar eller annat pa lampligt satt for att hindra att
de faller.

2.4 Inkoppling
2.4.1 Nidtspdnning
OBS: for att undvika personskador eller skador pa
aggregatet maste man kontrollera den valda
ndtspanningen och sakringarna INNAN maskinen
ansluts till elnitet. Se dessutom till att kabeln
ansluts till ett jordat uttag.
Aggregatets funktion garanteras for spanningar som
'Ul' avviker upp till +10-20% frdn det nominella virdet
L 4 (exempel: om Vnom &r 400V ligger driftsspdnningen
mellan 320V och 440V).
| fabriken forbereds generatorn for en natspanning
pa 400V (Neomig 2000-2400, Neomig 2000-2400
XP) 230V (Neomig 1600, Neomig 2200).

2.4.2 Val av natspanning
(Neomig 2000-2400, Neomig 2000-2400 XP)

OBS: koppla bort aggregatet fran elnitet genom
att dra ur stickproppen innan du utfér nagot som
helst arbete inuti generatorn.

Natspanningen far endast dndras av kompetent personal och
nar maskinen inte dr ansluten till elndtet. Ta av sidopanelen och
justera kopplingarna pd anslutningsplinten (fig.1).

Fig.1 Konfiguration av anslutningsplinten for byte av spanning




2.4.3 Jordning
Aggregatet maste vara korrekt jordat for att skydda anviandarna.
Stromforsorjningskabeln innehaller en gul/grén jordledning som

g VARNING

* Elsystemet ska utformas av teknisk personal som besitter
sarskilda yrkeskunskaper och arbetar i enlighet med
lagstiftningen i det land dar installationen gors.

* Svetsaggregatets natkabel har en gul-gron ledning som
ALLTID ska anslutas till jordledningen. Denna gul-gréna
ledning far ALDRIG anvindas tillsammans med en annan
ledning for att leda strom.

* Kontrollera att elsystemet ar jordat och att eluttaget ar i
gott skick.

* Montera endast godkdnda kontakter som uppfyller
sakerhetsbestimmelserna.

ska anslutas till en jordad stickpropp.

2.4.4 Stromforsorjning via elgenerator
Aggregatet kan fa sin stromtillfrsel via en elgenerator pa villkor
att denna ger en stabil matningsstrom pa =15% av den nomi-
nella spanning som tillverkaren uppger under alla tankbara drift-
sforutsattningar och vid svetsgeneratorns maximala effekt.
Som regel rekommenderas generatorer med 2
lh” ganger sa hog effekt som svetsgeneratorn vid
&  enfasmatning och 1,5 ganger vid trefasmatning.

(t Vi rekommenderar elektroniskt styrda elgenerato-
rer

ZZ seles

2.5 Igangsattning
Jordledningen ska anslutas sa ndra svetsar som
@ mojict.

Kontrollera elledningarna och skdrbrannaren
i innan du svetsar. Svetsa inte om de ar skadade,
utan vanta tills de ar reparerade eller utbytta.

A1

2.5.1 Igangsattning

Fig.2

Folj nedanstdende anvisningar for igangséttning av aggregatet:

a) Anslut MIG-brannaren till uttaget (C1 i fig.2) och var noga
med att skruva at ldsringen helt.

b) Anslut gasslangen till den bakre ingangen.

c) Kontrollera att valsspdret Overensstimmer med Onskad
trdddiameter.

d) Skruva loss ldsringen (G1 i fig.2) fran tradrullshdllaren och for

in trddrullen sd att den roterar motsols nar du drar i den yttre

trddanden. For ocksd in hallarens metallstift pa plats, satt

tillbaka lasringen (G1 i fig.2) och dra &t friktionsskruven (G2

i fig.2).

Lossa stodet for kuggvaxelmotorns trddmatare (M1 i fig.2)

och for in trdddnden i tradforarbussningen via valsen till

brannaruttaget. Lds stodet i position och kontrollera att

trdden ar inford i valsspdret.

f) Trddmatningsenhetens sidopanel &ppen.

g Stéll in gasflodet pa mellan 10 och 14 I/min.

o

Titta pa kontrollamporna och se vid behov kapitlet
“Tankbara storningar” om det uppstar problem nar du utfor
ovanstdende.
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3 BESKRIVNING AV SVETSAGGREGATET

3.1 Allmént

De halvautomatiska aggregaten for MIG-/MAG-svetsning med kon-
tinuerlig trdd i NEOMIG-serien har hoga prestanda och ger hog
kvalitet vid svetsning med solidtrdd och rortrad.

Serien NEOMIG kédnnetecknas av att drivorganen &r placerade
innanfor karosseriet sa att generatorerna dr sma och kompakta och
darmed latta att flytta.

Generatorerna NEOMIG técker alla svetsningsbehov.

Generatorns statiska karakteristik &r konstant spanning I: med ste-
ginstallning av arbetsspanningen. Tack vare de olika induktansut-
gdngar du kan vélja kan du stdlla in generatorns dynamik optimalt
for svetsningen.

Det finns tva olika versioner:

STANDARD:

trddmatningshastigheten kan stdllas in direkt frdn den framre kon-
trollpanelen med en potentiometer.

XP:

dessa svetsgeneratorer har det innovativa funktionssattet "SYNERGI".
Genom inkoppling av synergin med instéllning av den typ av mate-
rial som ska svetsas och den anvédnda trddens diameter kan trddha-
stigheten anpassas automatiskt s& att svetsningsinstéliningarna i
anldggningen underlattas.

3.2 Framre kontrollpanel STANDARD

Pl 1z

Fig.3 NEOMIG STANDARD

Strombrytare 11: huvudstrombrytare (lage O = generatorn
avstangd).
@ Strombrytare 12: viljare for fininstallning av upp till

7/10 lagen.
lh” Ror aldrig strombrytaren nir du svetsar!

L1: tands sa fort generatorn satts under spanning.

@ L2: anger att en skyddsanordning, som t.ex. &verhet-
tningsskyddet, har slagit till.
@ L3: tands ndr det finns en utspanning fran svetsaggre-
gatet.

P1: potentiometer for instillning av tradhastighet.
Minimum 0 m/min, Maximum 18 m/min

P2: svetsningsmetod.

@ 2 Faser : ndr du trycker pd knappen strommar gasen ut,
det skapas spanning pd elektroden och trdden matas
fram. Nar du slapper knappen stings spanningen av
och trddmatningen upphor.

@ 4 Faser : forsta gangen du trycker pd knappen strommar
gasen ut, sa att en manuell forgas-behandling genomfors.

Nar du slapper upp knappen skapas spanning pa elektro-

den och trdden matas fram. Nésta gang du trycker pa

knappen blockeras trdden och den avslutande processen
under vilken strommen sjunker ner till noll inleds. Nar du
slapper knappen igen upphor gasflodet.

Punktsvetsning: anvinds for tidsstyrd svetsning.

@
@

P3: punktsvetsningstid.
For instéllning av svetsningstiden.
Minimum 0s, Maximum 10s

P4: burn back.

Gor det mojligt att stélla in trddens branntid och for-
hindra att den fastnar efter svetsningen.
Gor det mojligt att reglera langden pd den del av trdden som
befinner sig utanfor brannaren.
Minimum 0s, Maximum 0.5s, Standard 100ms
P5: motorramp.

For instdllning av en stegvis dvergdng mellan tradhasti-
gheten vid tandningen och under svetsningen.
Minimum 0s, Maximum 2s, Standard 250ms
@ T1: tradmatning.

For manuell frammatning av trdden utan gasflode och
utan att trdden ar spand.
For inmatning av trdden i brannarens mantel under férberedel-
serna for svetsningen.

15.14.424

TR1: Efter-gas.
For att stélla in och reglera gasflodet vid slutet av svetsningen.
Minimum 0s, Maximum 10s, Standard Os




3.3 Framre kontrollpanel XP

L1213 Ti
} }

Fig.4 NEOMIG XP

Strombrytare 11: generatorn

avstangd).

@D

'hl' Ror aldrig strombrytaren nar du svetsar!

=1

huvudstrombrytare (lige 0 =

Strombrytare 12: viljare for fininstéllning av upp till 10
lagen.

L1: tands sd fort generatorn sétts under spanning.
L2: anger att en skyddsanordning, som t.ex.
overhettningsskyddet, har slagit till.
L3: tinds nar det finns en
svetsaggregatet.

utspanning  fran

Display med 7 segment D1, D2: for visning av all-
mdnna data om svetsaggregatet vid starten, installning
vldsning av svetsstrom och arbetsspanning samt larmkoder.

@@@@

ch

O
)

Knapp/dataomvandlare E1: for instdllning av tradhasti-
gheten vid manuell MIG-svetsning och synergikor-
rigering vid synergisk MIG-svetsning

For att t')ppna set-up, vilja och stdlla in parametrar.

T1, synergi: for val av manuell MIG-svetsning 2 eller syner-
gisk MIG-svetsning & med installning av det

material som ska svetsas.

@ Manuell MIG-svetsning

Synergisk MIG-svetsning, svetsning av kolstal.

@ 98:

@ Synergisk MIG-svetsning, svetsning av rostfritt stal.
@ Synergisk MIG-svetsning, svetsning av aluminium.

T2, traddiameter: for val av trdddiameter vid synergisk svet-
sning.

@™ W & 4

Traddiameter i mm

T3: for val av svetsning med 2 eller 4 faser samt for trddmatning
nar luckan 6ppnas.

ZZceleo

@ 2 Faser : nar du trycker pd knappen strdmmar gasen ut,
det skapas spdnning pd elektroden och trdden matas
fram. Nar du sldpper knappen stings spanningen av och
trddmatningen upphor.

4 Faser : forsta gdngen du trycker pd knappen

strommar gasen ut, sd att en manuell férgas-behandling
genomfors. Nar du slapper upp knappen skapas spanning pd
elektroden och trdden matas fram. Nasta gdng du trycker pa
knappen blockeras trdden och den avslutande processen under
vilken strommen sjunker ner till noll inleds. Nar du slapper
knappen igen upphér gasflodet .
@ Tradmatning: for manuell trddmatning nar luckan till

utrymmet for rullen &r 6ppen (anvands for att placera
trdden ldngs brdnnarens mantel under forberedelserna). Nar
luckan ar 6ppen styr brannarknappen bara gasflodet.

3.3.1 Set-up

For instdllning av en rad tilliggsparametrar som ger en battre
och mer precis hantering av svetsanldggningen.

De set-upparametrar som visas ar anpassade efter den valda
svetsningen och har numeriska koder.

Att 6ppna set-up: tryck pd dataomvandlarknappen i 3 sekunder
(nollan i mitten pa displayen med 7 segment bekréftar att du
befinner dig i set-up).

Att vilja och stdlla in 6nskad parameter: vrid pd dataomvand-
laren tills den numeriska koden for parametern visas. Tryck
sedan pa dataomvandlarknappen for att visa det instéllda vardet
for den valda parametern och dndra installningen.

Att stanga set-up: tryck pa dataomvandlaren igen for att ga ur
"installningssektionen".

Ga till parametern "0" (spara och stdng) och tryck pd dataom-
vandlaren for att g ur set-up.

Set-upparametrar

0  Spara och stang: for att spara andringarna och gd ur set-up.

1 Aterstillning: for att aterstilla alla parametrarna till stan-
dardvardena.

90 Reset XE (Driftssattet Easy)
For manuell MIG-svetsning med instéllning av motorrampen.

91 Reset XA (Driftsséttet Advanced)
For manuell och synergisk MIG-svetsning.
Vid det synergiska driftssattet "STANDARD" stélls de ideali-
ska svetsningsparametrarna in automatiskt pa grundval av
det valda laget!
Installningarna férandras inte under de olika svetsningsfaserna.
Det gdr att justera synergiprocenten for att anpassa den till
svetsarens behov.

92 Reset XP (Driftssattet Professional)
For manuell och synergisk MIG-svetsning.
Vid det synergiska driftssdttet "INTERAKTIV" stdlls de ideali-
ska svetsningsparametrarna in automatiskt pa grundval av
det valda laget!
Den synergiska kontrollen &r aktiv under alla de olika svet-
sningsfaserna. Svetsningsparametrarna kontrolleras konti-
nuerligt och korrigeras vid behov utifrdn en noggrann analys
av den elektriska bagens egenskaper!
Det gdr att justera synergiprocenten for att anpassa den till
svetsarens behov.

99 Aterstallning: for att &terstilla alla parametrar till standard-
vdrdena och dterfora hela aggregatet till det av Selco f6rin-
stallda skicket.
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Reset XE (Driftssattet Easy)

Spara och stdng: for att spara dndringarna och gd ur set-up.
Aterstallning: for att &terstilla alla parametrarna till stan-
dardvérdena.

Motorramp: for instdllning av en stegvis 6vergang mellan
tradhastigheten vid tandningen och under svetsningen.
Minimum off, Maximum 2.0sek., Standard 250ms

Burn back: gor det mojligt att stélla in trddens branntid och
forhindra att den fastnar efter svetsningen.

Gor det mojligt att reglera langden pd den del av trdden
som befinner sig utanfor brannaren.

Minimum off, Maximum 2.0sek., Standard 80ms
Punktsvetsning: for inkoppling av punktsvetsning och
instdllning av svetsningstiden.

Minimum 500ms, Maximum 99.9sek., Standard off
Punktsvetsning med pauser: for inkoppling av punktsvet-
sning med pauser och instéllning av paustiden mellan svet-
sningarna.

Minimum 500ms, Maximum 99.9sek., Standard off

Reset XA (Driftsséttet Advanced)

Spara och stang: for att spara dndringarna och gd ur set-up.
Aterstillning: for att &terstilla alla parametrarna till stan-
dardvérdena.

For-gas: for att stélla in och reglera gasflodet innan bagen ténds.
Gor det mojligt att ladda gasen i brannaren och forbereda
miljon for svetsningen.

Minimum off, Maximum 99.9sek., Standard 10ms

Soft start: gor det mojligt att stélla in trddmatningshastighe-
ten i skedena fore tandningen.

Anges i % av den instdllda trddhastigheten.

Medger tandning med reducerad hastighet, som darmed
blir mjukare och ger mindre stink.

Minimum 10%, maximum 100%, standard 50%
Motorramp: for instillning av en stegvis 6vergang mellan
trddhastigheten vid tandningen och under svetsningen.
Minimum off, Maximum 1.0sek., Standard 250ms

Burn back: gor det mojligt att stélla in trddens branntid och
forhindra att den fastnar efter svetsningen.

Gor det mojligt att reglera langden pa den del av trdden
som befinner sig utanfér brannaren.

Minimum off, Maximum 2.0sek., Standard 80ms

Efter-gas: for att stdlla in och reglera gasflodet vid slutet av
svetsningen.

Minimum off, Maximum 99.9sek., Standard 2.0sek.
Punktsvetsning: for inkoppling av punktsvetsning och
installning av svetsningstiden.

Minimum 500ms, Maximum 99.9sek., Standard off
Punktsvetsning med pauser: for inkoppling av punktsvet-
sning med pauser och instéllning av paustiden mellan svet-
sningarna.

Minimum 500ms, Maximum 99.9sek., Standard off

Reset XP (Driftssattet Professional)

Spara och stdng: for att spara dndringarna och gd ur set-up.
Aterstallning: for att terstilla alla parametrarna till stan-
dardvardena.

For-gas: for att stélla in och reglera gasflodet innan bagen tands.
Gor det mojligt att ladda gasen i brannaren och férbereda
miljon for svetsningen.

Minimum off, Maximum 99.9sek., Standard 10ms

Soft start: gor det majligt att stélla in trddmatningshastighe-
ten i skedena fore tdndningen.

Anges i % av den instéllda tradhastigheten.

Medger tandning med reducerad hastighet, som darmed
blir mjukare och ger mindre stank.

Minimum 10%, maximum 100%, standard 50%
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Motorramp: for instdllning av en stegvis 6vergang mellan
trddhastigheten vid tdndningen och under svetsningen.
Minimum off, Maximum 1.0sek., Standard 250ms

Burn back: gor det mojligt att stélla in trddens branntid och
forhindra att den fastnar efter svetsningen.

Gor det mojligt att reglera liangden pd den del av trdden
som befinner sig utanfér brannaren.

Minimum off, Maximum 2.0sek., Standard 80ms

Efter-gas: for att stalla in och reglera gasflodet vid slutet av
svetsningen.

Minimum off, Maximum 99.9sek., Standard 2.0sek.
Punktsvetsning: for inkoppling av punktsvetsning och
installning av svetsningstiden.

Minimum 500ms, Maximum 99.9sek., Standard off
Punktsvetsning med pauser: for inkoppling av punktsvet-
sning med pauser och instédllning av paustiden mellan svet-
sningarna.

Minimum 500ms, Maximum 99.9sek., Standard off

3.3.2 Larmkoder
01/02 Overhettning.

05
08
11
14
20
21

Kortslutning i sekundarkretsen.
Trddmatningsmotorn blockerad.

Ogiltig maskinkonfiguration.

Det gdr inte att svetsa med det instéllda steget.
Kommunikationsfel.

Maskinen ej kalibrerad eller dataforlust.

3.4 Bakre kontrollpanel

B W N =

e— W

Fig.5

: stromforsorjningskabel

: anslutning for gasledning
: sakring 6x32 1A 250V

: markplat

3.5 Kopplingstavla

Al

L1:

Al

+—=

o [

Fig.6

: brannaruttag. For anslutning av MIG-brannaren.
negativt uttag.




4 UNDERHALL
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6 TANKBARA FEL VID MIG-SVETSNING

Anlaggningen ska genomgd l6pande underhall i enlighet med
tillverkarens instruktioner.

Eventuellt underhall far endast utféras av utbildad personal.
Alla luckor och kdpor ska vara stdngda och ordentligt fastsatta
ndr apparaten ar i drift.

Anlaggningen far inte modifieras pa ndgot satt.

Om detta underhall inte utférs upphor alla garantier att gélla
och tillverkaren kan inte utkrdvas ndgot ansvar for
konsekvenserna.

Sting av stromforsorjningen till aggregatet fore
alla ingrepp!

>

Periodiska kontroller av generatorn:
* Rengor generatorn invandigt med tryckluft med
i lagt tryck och pensel med mjuk borst.
H * Kontrollera de elektriska anslutningarna och alla
= kabelkopplingar.

Se sarskilda instruktionsbocker fér underhall och
drift av tryckregulatorerna.

Underhdll eller utbyte av komponenter i
A TIG/MIG-brannarna, elektrodhdllaren och/eller
jordledningen:
* Kontrollera komponenternas temperatur och att de inte ar
overhettade.
* Anvidnd alltid handskar som uppfyller kraven i regler och
bestimmelser.
* Anvand lampliga nycklar och verktyg.

Om detta underhall inte utfors upphor alla garantier att
galla och tillverkaren kan inte utkrivas nagot ansvar for
konsekvenserna.

5 TANKBARA ELEKTRISKA STORNINGAR

Maskinen startar inte (L1 slackt):
- Linjesakringen har gdtt
- Kontrollera natspanningen

Begransad uteffekt vid lag tomgdngsstrom:
- Felaktig matarspanning

- En fas saknas

- Fel pa fjarrstromstallare

Tradmatningen upphor (L2 lyser):

- Fel pd brannarknappen

- Valsarna slitna

- Brannarmunstycket har smélt (trdden sitter fast)

- Tryck pa frammatningsknappen for att fora in traden i
brannaren.

Inget stromkommando:

- Overhettningsskyddet har slagit till (L2 lyser)

- Fel pa fjarrstromstallare

- Tryck pa frammatningsknappen for att fora in trdden i
brannaren

Inget kommando fér motor/gas/strom:

- Fel pa brannarknappen

Bagen tands inte:

- Overhettningsskyddet har slagit till (L2 lyser)
- Fel pa fjarrstromstéllare

- Felaktig jordning

Kontakta narmaste serviceverkstad vid tveksamheter
och/eller problem.

Porositet:

- Fukt i gasen

- Smuts, rost

- For ldng svetsbdge

Véarmesprickor:

- Smutsiga arbetsstycken

- Mycket ororliga fogar

- Svetsning med mycket hog varmeutveckling

- Orent svetsmaterial

- Grundmaterial med hoga halter av kol, svavel eller andra
orenheter

Dalig intrangning:

- For svag strom

- Ojamn trddmatning

- Kanterna for langt ifrdn varandra
- For liten avrundning

- For stor utskjutning

Dalig sammansmaltning:

- Haftiga rorelser med brannaren
- Otillracklig induktans

- For lag spanning

- Oxidférekomst

Sidoskaror:
- For hog svetsningshastighet
- For hog arbetsspanning

Brott:
- Olamplig typ av trad
- Dalig kvalitet hos de arbetsstycken som ska svetsas

Onormalt mycket stank:
- For hog spanning

- Otillracklig induktans

- Smutsig kapsel

- Brdnnaren for lutad

Profilfel:
- Traden sticker ut for mycket (pd brannaren)
- For svag strom

Instabil bage:
- Kontrollera gasutflodet
- Kontrollera generatorn
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7 NAGOT OM SVETSNING MED
KONTINUERLIG TRAD

7.1 Inledning
Ett MIG-system bestdr av en likstromsgenerator, en
matningsanordning och en trddrulle, en bréannare samt gas (Fig.7).

REEL

WIRE FEED

SYyH

_ | GENERATOR

Fig.7 Manuellt svetsaggregat

Strommen passerar den avsmailtande elektroden (trdd med
positiv polaritet) och bildar sedan bdgen, genom vilken den
smdlta metallen overfors till arbetsstycket. Trdden mdste matas
fram for att ersitta den elektrod som smalter under svetsningen.

7.1.1 Tillvagagangssatt

Vid svetsning med skyddsgas kan dropparna overforas fran
elektroden pd tvd olika sdtt. Den forsta metoden Kkallas
“OVERFORING MED KORTSLUTNING (SHORT-ARC)". Har
kommer elektroden i direkt kontakt med sméltbadet, varefter en
kortslutning sker. Traden fungerar som en sdkring och smalter.
Darefter tands bdgen igen och cykeln upprepas (Fig. 2a).

o| Current

time

LS

9
Q\ Q
ARC s}

BEFORE TRANSFER  DURING NECKING DOWN AFTER TRANSFER

Fig. 2b

ARC PERIOD:

RE-START

SHORT

o Voltage

\

H\\ S
-
]

-7F

N

T
Q

N

o

aTr—=

Fig.8 Cykel vid SHORT ARC (a) respektive SPRAY ARC (b)
Ett annat sétt att dverféra dropparna ér sd kallad “OVERFORING

MED STRALE (SPRAY-ARC)”, dir dropparna forst [6sgor sig frén
elektroden och sedan hamnar i sméltbadet (Fig. 2b).
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7.1.2 Svetsningsparametrar

Eftersom bdgen dr synlig minskar behovet att strikt hdlla sig till

instdllningstabellerna: du har direkt kontroll éver smaltbadet.

- Spénningen inverkar direkt pa svetsstrangens utseende, men
den svetsade ytans storlek kan du variera efter behov genom
att manuellt flytta brannaren sa att beldggningen blir olika
med konstant spanning.

- Tradmatningshastigheten star i relation till svetsstrommen.
Forhdllandet mellan olika svetsningsparametrar framgdar av
Fig.9 och 10.

50 b---r---- e qeeeepesepaneqemaqeeaamanny

» WORKING AREA IN ;
+ SPRAY-ARC PROCESS !

40

ARC VOLTAGE (V)

30

20

10

.

CURRENT (A)

Fig.9 Diagram for val av optimala arbetsf6rutséttningar.

600 |----

CURRENT (A)

400
300

wo L
! 4 ' ' 12 mm wire projection '
SPRAY-ARC 34w .

SHORT-ARC 20V®.

»
8 10 12 14 16

WIRE FEEDING SPEED (m/min)

Fig.10 Forhdllandet mellan trddmatningshastigheten och
stromstyrkan (sammansmadltningsegenskap) i funktion av trad-
diametern.
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VAGLEDANDE TABELL FOR VAL AV SVETSNINGSPARAMETRAR FOR DE MEST TYPISKA
ANVANDNINGSOMRADENA OCH DE VANLIGASTE TRADARNA.

Traddiameter - vikt per meter

Bdgspanning

(v) 0,8 mm 1,0-1,2 mm 1,6 mm 2,4 mm
Lag intrangning for sma | God kontroll dver intrangning | God sammansmaltning Anvands ej
tjocklekar och sammansmaltning horisontellt och vertikalt
16 - 22 e
SHORT - ARC !
|
N
60 - 160 A 100-175 A 120 - 180 A 150 - 200 A
Automatisk Automatisk svetsning med Automatisk svetsning Anvands ej
24 - 28 kalsvetsning hog spanning neddt
PUOLI LYHYTKAARI pa— i -
(SEMI SHORT-ARC) 1 )
(6vergdngszon) L0 %
150 - 250 A 200 - 300 A 250-350 A 300 - 400 A
Lag intrangning med Automatisk svetsning med God intrangning nedat God intréngning och hog
instdllning pa 200 A flera svetsstrangar deposition pa stora tjocklekar

30 - 45 0 ) (\Hy@{

SPRAY - ARC ) f > %
- \ \‘J

150 - 250 A 200 - 350 A 300 - 500 A 500 - 750 A

7.1.3 Gaser som kan anvandas
MIG-/MAG-svetsning kdnnetecknas huvudsakligen av den slags gas som anvénds: inert vid MIG-svetsning (Metal Inert Gas), aktiv
vid MAG-svetsning (Metal Active Gas).

Koldioxid (CO2)

Med CO2 som skyddsgas erhdller man en hég intrangning med hog matningshastighet och goda mekaniska egenskaper till en lag
driftskostnad. Nackdelen &r att denna gas skapar betydande problem med fogarnas slutgiltiga kemiska sammansattning, eftersom
element som latt oxideras gdr forlorade, samtidigt som kolhalten i sméltbadet okar.

Svetsning med ren CO2 medfor dven andra problem, sdsom mycket sténk och bildande av koloxidporer.

Argon
Denna inerta gas anvands ren vid svetsning av ldtta legeringar. For svetsning i rostfritt stdl med kromnickel dr det béttre att arbeta
med tillsats av 2% syre och CO2, vilket bidrar till att géra bagen stabil och svetsstrangen battre formad.

Helium
Denna gas anvands som ett alternativ till argon. Den ger béttre intrangning (vid stora tjocklekar) och hogre matningshastighet.

Argon/heliumblandning
Ger en stabilare bdge an ren helium samt bittre intrdngning och hastighet an argon.

Blandningar av Argon/CO2 och Argon/CO2/syre
Dessa blandningar anvands vid svetsning av jarnhaltigt material, framfér allt med SHORT-ARC som 6kar varmetillforseln. Detta utesluter
inte anvandning med SPRAY-ARC. Normalt innehdller blandningen en CO2-andel pd mellan 8 och 20% och O2 p4 cirka 5%.
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8 TEKNISKA DATA

NEOMIG 1600

NEOMIG 2000

NEOMIG 2200

NEOMIG 2400

Nétspanning (50/60 Hz)

1x230Vac -20+10%

3x230/400Vac -20+10%|

1x230Vac -20+10%

3x230/400Vac -20+10%

Trog linjesdkring

T6A @ 230Vac

16A @ 230Vac
10A @ 400Vac

32A @ 230Vac
*)

16A @ 230Vac
16A @ 400Vac

Maximal upptagen spinning 6.3 KVA 8.5 KVA 11 KVA 10.1 KVA
Effektfaktor 0.9 0.9 0.9 0.9
MIG-svetsstrom (40°C)
(x=20%) T40A 200A 220A -
(x=30%) - - - 240A
(x=60%) 80A 130A 130A 170A
(x=100%) 60A T00A T100A 130A
Instéllningsintervall 30A/15.5V 30A/15.5V 30A/15.5V 30A/15.5V
140A/21V 200A/24V 220A/25V 240A/26V
1x7 lagen 1x10 lagen 1x10 lagen 1x10 lagen
Tomgdngsstrom 34.5Vdc 38.5Vdc 38.5Vdc 41Vdc
Kuggvéixelmotorns effekt 40W (2 valsar) 40W (2 valsar) 40W (2 valsar) 40W (2 valsar)
Mojlig trdddiameter 0.6 ~ 1 mm 0.6 ~ 1.2 mm 0.6 ~ 1.2 mm 0.6 ~ 1.2 mm

Trddmatningshastighet

1.5 = 18 m/min

1.5 = 18 m/min

1.5 = 18 m/min

1.5 = 18 m/min

Knapp for trddmatning

ja

ja

ja

ja

Knapp fér tdmning av gasledningar

ja

ja

ja

ja

Synergi no (N 2000 XP) no (N 2400 XP)
Stalvalsar ja ja ja ja
Skyddsgrad 1IP21S IP21S IP21S IP21S
Isoleringsklass H H H H
Konstruktionsbestimmelser EN 60974-1 EN 60974-1 EN 60974-1 EN 60974-1

EN 60974-5 EN 60974-5 EN 60974-5 EN 60974-5

EN 60974-10 EN 60974-10 EN 60974-10 EN 60974-10
Maétt (Ixbxh) 500x913x750 mm | 500x913x750 mm 500x913x750 mm | 500x913x750 mm
Vikt 47 Kg. 48 Kg. 66 Kg. 58 Kg.
Elsladd 3x2.5 mmq 4x2.5 mmq 3x4 mmq 4x2.5 mmq

Uppgifterna géller vid omgivningstemperatur 40°C

-
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DANSK

BRUGER- OG VEDLIGEHOLDELSESVEJLEDNING

Denne vejledning er en integrerende del af enheden eller maskinen, og skal falge den ved flytning eller videresalg.

Det er brugerens ansvar at holde vejledningen i hel og laesbar tilstand. SELCO s.r.l. forbeholder sig ret til at foretage @endringer ndr
som helst uden forudgdende varsel.

Rettighederne til overseettelse, genoptrykning og redigering, enten hel eller delvis, med ethvert middel (inklusiv fotokopier, film og
mikrofilm), tilhgrer SELCO s.r.l. og er forbudt uden skriftlig tilladelse fra dette firma.

Disse oplysninger er af vital vigtighed og af samme drsag grundlag for at garantien opretholdes. Fabrikanten fralaegger sig
ethvert ansvar, hvis operatgren ikke overholder disse forskrifter.

Udgave '05
EF-OVERENSSTEMMELSESERKLARING
Firmaet
SELCO s.r.l. - Via Palladio, 19 - 35010 ONARA DI TOMBOLO (Padova) - ITALY
Tel. +39 049 9413111 - Fax +39 049 94313311 - E-mail: selco@selco.it
erkleerer at apparatet af typen NEOMIG 1600-2000-2200-2400
2000-2400 XP
er i overensstemmelse med fglgende direktiver: 73/23/CEE
89/336 CEE
92/31 CEE
93/68 CEE
og at falgende standarder er bragt i anvendelse: EN 60974-10

EN 60974-1 / EN 60974-5
Ethvert indgreb eller endring, der ikke er autoriseret af SELCO s.r.l. vil medfgre at denne erkleering ikke leengere vil veere gyldig.

Onara di Tombolo (PADOVA) Befuldmaegtiget repraesentant

Lino Frasson

SYMBOLER

Umiddelbar fare der medfarer alvorlige legemsbeskadigelser, samt farlige handlemader der kan forarsage alvorli-
‘ . ge laesioner.

% Handlemader der kan medfere mindre alvorlige legemsbeskadigelser eller beskadigelse af ting.
S~

(t De bemarkninger, der har dette symbol foran, har teknisk karakter og gar indgrebene lettere at udfare.
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1 ADVARSEL

Inden der udferes nogen form for indgreb, skal man
A have leest og forstdet denne vejledning.
Der md ikke udferes aendringer pd maskinen eller
vedligeholdelse, der ikke er beskrevet i vejledningen.
| tvivistilfeelde eller ved opstdede problemer omkring brug af
maskinen, ogsa selvom de ikke er beskrevet i vejledningen, skal
man rette henvendelse til kvalificerede teknikere.
Fabrikanten pdtager sig intet ansvar for legemsbeskadigelser eller
beskadigelse af ting, opstdet pd grund af manglende laesning
eller udfgrelse af indholdet i denne vejledning.

1.1 Personlig beskyttelse og beskyttelse af andre
Svejseprocesser er kilde til skadelig strdling, stgj, varme og
gasudsendelse.  Barere af vitale elektroniske apparater
(pacemaker) bgr konsultere en laege, inden de kommer i
naerheden af lysbuesvejsninger og plasmaskeering. Fabrikanten
patager sig intet ansvar for lesioner i tilfelde af manglende
overholdelse af ovenstdende regler.

1.1.1 Personlig beskyttelse

- Beer aldrig kontaktlinser!!!

- Seorg for at der er farstehjeelpsudstyr til stede.

- Undervurder aldrig forbreendinger og sar.

- Beer beskyttelsestgj til beskyttelse af huden mod
lysbuestrdlerne og gnister eller gladende metal, samt en hjelm
eller svejsekasket.

- Anvend masker med sideskaerme for ansigtet og egnet
beskyttelsesfilter (mindst NR10 eller hgjere) for gjnene.

- Brug hgreveern, hvis svejseprocessen er en farlig stgjkilde.
Beer altid sikkerhedsbriller med sideskeerme, specielt ved
manuel eller mekanisk fjernelse af svejserester.

- Afbryd gjeblikkeligt svejsearbejdet, hvis man fornemmer
elektriske stad.

- Operatgren md aldrig rgre samtidigt ved to svejsebraendere
eller to elektrodeholdertaenger.

1.1.2 Beskyttelse af andre

- Anbring en brandsikker beskyttelsesveeg for at beskytte
svejseomradet mod straler, gnister og gladende svejserester.

- Advar eventuelt tilstedeveerende personer, om ikke at se pa
lysbuestrdlerne og det gledende metal, samt at tage
beskyttende forholdsregler.

- Hvis stgjniveauet overskrider grenserne fastlagt af
lovgivningen, skal man afgreense arbejdsomradet og sgrge for,
at de personer der har adgang, er beskyttet med hgrevaern.

1.2 Beskyttelse mod rgg og gas

Rog, gas og stav fra svejsearbejdet kan medfare sundhedsfare.

- Anvend aldrig ilt til udluftning.

- Sorg for at der findes passende udluftning i arbejdsomrddet, der
enten kan veere naturlig eller forceret.

- Ved svejsning i snaevre omgivelser anbefales det, at der er en
kollega til stede udenfor omrddet til overvdgning af den
medarbejder, der udfgrer selve svejsningen.

- Placer gasflaskerne i dbne omrdder med korrekt luftcirkulation.

- Udfer aldrig svejsning i neerheden af omrader, hvor der foretages
affedtning eller maling.

1.3 Forebyggelse af brand/eksplosion

Svejseprocessen kan veere drsag til brand og/eller eksplosion.

- Fjern antaendelige eller braendbare materialer eller genstande
fra arbejdsomradet og den omkringliggende plads.

- Segrg for at der er brandslukningsudstyr til rddighed i
naerheden af arbejdsomradet.

- Udfgr aldrig svejsning eller skeering pd lukkede beholdere
eller ror.

- Huvis sddanne beholdere eller rgr er dbnet, temt og rengjort,
skal svejsningen alligevel udfgres med stor papasselighed.

ZZceleo

- Udfer aldrig svejsearbejde i atmosfere med stov eller
eksplosionsfarlige gasser eller dampe.

- Udfer aldrig svejsning oven over, eller i naerheden af
beholdere under tryk.

- Anvend ikke apparatet til optgning af rer.

1.4 Elektromagnetisk kompatibilitet (EMC)

Dette apparat er bygget i overensstemmelse med reglerne i den

harmoniserede standard EN60974-10, som brugeren af dette

apparat bgr leese.

- Anlaegget skal installeres og bruges i overensstemmelse med
angivelserne i denne vejledning.

- Dette apparat md udelukkende anvendes til professionelle
formdl i industrielle omgivelser.
Man skal tage hgjde for, at der kan veere eventuelle
vanskeligheder med at sikre den elektromagnetiske
kompatibilitet i omgivelser, der ikke er industrielle.

1.4.1 Installering, brug og vurdering af omradet

- Brugeren skal have ekspertise indenfor arbejdsomradet, og
han/hun er i dette henseende ansvarlig for installering og brug
af apparatet i overensstemmelse med fabrikantens angivelser.
Hvis der opstdr elektromagnetiske forstyrrelser, er det
brugerens opgave at lgse problemet med hjelp fra
fabrikantens tekniske servicetjeneste.

- Hvis der opstdr elektromagnetiske forstyrrelser, skal disse
reduceres i en sddan grad, at de ikke laengere har nogen
indflydelse.

- Inden dette apparat installeres, skal brugeren vurdere de
eventuelle elektromagnetiske problemer, der kan opsta i det
omkringveerende omrdde, specielt hvad angdr de
tilstedeveerende personers sundhedstilstand, fx: brugere af
pacemakere og hgreapparater.

1.4.2 Metoder til reducering af udsendelser

NETFORSYNING

- Svejsemaskinen skal vere tilsluttet til en netforsyning i
overensstemmelse med fabrikantens angivelser.

Ved interferens kan der opstd behov for yderligere

forholdsregler, sdsom filtrering af netforsyningen.

Desuden skal man tage hgjde for muligheden for afskeermning

af forsyningskablet.

SVEJSE- OG SKAREKABLER
Svejsekablerne skal vaere sd korte og sa tet ved som muligt, samt
glide pa eller i neerheden af gulvoverfladen.

POTENTIALUDLIGNING

Der skal tages hgjde for stelforbindelse af alle metalkomponenter
pa svejseanlaegget og i den umiddelbare nzerhed.

Dog vil metalkomponenter tilsluttet arbejdsemnet gge risikoen for
elektrisk stad for operatgren, ndr disse metalkomponenter rgres
samtidigt med elektroden.

Derfor skal operataren veere isoleret fra alle metalkomponenter
med stelforbindelse.
Overhold  den
potentialudligning.

nationale lovgivning  vedrgrende

JORDFORBINDELSE AF ARBEJDSEMNET

Hvis arbejdsemnet ikke er jordforbundet, af hensyn til den
elektriske sikkerhed eller p.g.a. dimensionerne og placeringen,
kan en stelforbindelse mellem emnet og jorden reducere
udsendelserne.

Veer opmeerksom pad at jordforbindelsen af arbejdsemnet ikke
mad gge risikoen for arbejdsulykker for brugerne, eller beskadige
andre elektriske apparater.

Overhold den nationale lovgivning vedrgrende jordforbindelse.
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AFSKARMNING

Afskermning af udvalgte kabler og apparater i det
omkringveerende omrdde kan lIgse interferensproblemer.
Muligheden for afskaermning af hele svejseanlaegget kan vurderes
ved specielle arbejdssituationer.

1.5 Beskyttelsesgrad IP

Afskaermningsbeskyttelsesgrad i henhold til EN 60529:

1P21S

- Afskeermningen er beskyttet mod indfgring af fingre og faste
fremmedlegemer, med en diameter storre/ lig med 12,5 mm,
og bergring af farlige elementer.

- Tildeekningen er beskyttet mod vertikalt faldende vanddrdber.
Ma aldrig benyttes udenders i tilfeelde af regn.

- Tildeekningen er beskyttet mod skader fordrsaget af vandind-
treengning, ndr apparaturets bevaegelige elementer ikke er i
bevaegelse.

2 INSTALLERING

Der er forbudt at forbinde stromkilderne (i serie

% eller parallelt).

=1

2.1 Lgfte-, transport- og aflaesningsanvisninger

Undervurder aldrig anlaggets veegt, (Ies de tekni-
ske karakteristika).

Lad aldrig anlaegget eller de enkelte enheder falde
eller stgtte mod jordoverfladen med stor kraft.

Lad aldrig laesset glide hen over - eller haenge stil-
A le over - mennesker eller ting.
:

Det er forbudt at benytte handtaget med henblik
A pa lgftning.

Anvend de relevante elementer til lgftning:

- en gaffeltruck, idet der udvises stgrste opmaerksomhed under
transporten, med henblik pa at forebygge at stramkilden kan
valte.

Fabrikanten patager sig intet ansvar ved manglende eller
uregelmaessig overholdelse af ovenstaende regler.
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2.2 Placering af stremkilden

Overhold nedenstdende forholdsregler:

- Der skal veere umiddelbar adgang til betjeningsorganerne og
tilslutningspunkterne.

- Placér aldrig udstyret i snaevre omrdder.

- Placér aldrig strgmkilden pd en flade med hzeldning pa over
102 i forhold til det vandrette plan.

- Placér strgamkilden pa et tart, rent sted med passende ventila-
tion.

- Beskyt anlaegget mod direkte regn og solstraler.

2.3 Positionering af flaskerne
- Flaskerne med komprimeret gas er farlige; sag oplysninger
hos leverandgren inden de handteres.
Flaskerne skal afskeermes mod:
- direkte udsattelse for solstréler;
- flammer;
- temperaturudsving;
- meget lave temperaturer.
Fastgor flaskerne, fx til veeggen, med passende midler for at
undgd omveeltning.

2.4 Tilslutning
2.4.1 Netspanding
PAS PA: for at undga personskader eller
A beskadigelse af anlegget, skal man kontrollere
den valgte netspanding og sikringerne INDEN
maskinen tilsluttes til nettet. Desuden skal man
sikre, at kablet tilsluttes en stikkontakt, der er
udstyret med jordkontakt.
i Apparatets funktion er garanteret ved speaendinger,
h der afviger op til +10-20% fra den nominelle vaerdi;
L/ (for eksempel: Vnom 400V er arbejdsspaendingen
mellem 320V og 440V).
Inden forsendelse forberedes stremkilden til en
netspaending pa 400V (Neomig 2000-2400, Neomig
2000-2400 XP) 230V (Neomig 1600, Neomig 2200).

2.4.2 Valg af netspaending
(Neomig 2000-2400, Neomig 2000-2400 XP)

PAS PA: ved ethvert indgreb internt i stremkilden,

A skal anlaegget afbrydes fysisk fra forsyningsnettet
ved at traekke stikket ud.

Netspaendingen md udelukkende endres af kvalificeret
personale, mens maskinen er afbrudt fra nettet, ved at fjerne
sidepanelet og placere forbindelserne korrekt pd klemraekken
(fig.1)

Fig.1 Konfiguration af klemraekken for spaendingseendring




2.4.3 Jordforbindelse

Af hensyn til brugernes sikkerhed skal anleegget veere korrekt
jordforbundet. Forsyningskablet er udstyret med en (gul-grgn)
leder til jordforbindelse, der skal tilsluttes en stikkontakt med
jordkontakt.

*

*

A

ADVARSEL

A

Elanleegget skal vere udfert af teknikere, der er opfylder
de specifikke tekniske-professionelle krav, samt vare i
overensstemmelse med den nationale lovgivningen i det
land, hvor installeringen finder sted.

Svejsemaskinens netkabel er udstyret med en gul/grgn
ledning, der ALTID skal tilsluttes til den beskyttende
jordleder. Denne gul/gronne ledning ma ALDRIG
anvendes sammen med en anden ledning til
spaendingsafledning.

Kontrollér at der findes en ”jordforbindelse” pa det
anvendte anlaeg, samt at stikkontakten er i korrekt stand.
Montér  udelukkende  typegodkendte  stik i
overensstemmelse med sikkerhedsreglerne.

2.4.4 Forsyning med generator-aggregat

Det er muligt at forsyne anlaegget gennem et generator-aggregat
hvis dette blot sikrer en stabil forsyningsspeending pd £15% af
vaerdien af den nominelspaending som fabrikanten erkleerer,
under alle mulige driftsforhold og ved den maksimale effekt som
stremkilden kan levere.

-

Det anbefales, som en norm, at benytte generator-

1] aggregater med en effekt svarende til det dobbelte

w af stremkildens effekt, hvis den er monofaset, og
svarende til 1,5 gang sa stor, hvis den er trefaset.

=1

Det anbefales at benytte elektronisk styrede gene-
rator-aggregater.
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2.5 Idriftsaettelse

(

Stelkablet skal forbindes sa tet som muligt ved
svejse stedet.

Inden svejsning skal man kontrollere tilstanden af
lll  de elektriske kabler og brenderen; hvis der
h pavises beskadigelser, ma man ikke udfere
svejsning for de er repareret eller udskiftet.

1

2.5.1 Driftsigangsatning

Fig.2

Ved opstart af anleegget skal fglgende forholdsregler fglges:
a) Placér mig-breenderen pd tilslutningen (C1 fig.2); veer

specielt pdpasselig med at stramme fastggringsringen
fuldsteendigt.

b) Slut gasledningen til gummiholderen pa bagsiden.
) Kontrollér at den lille rulles fordybning stemmer overens med

diameteren pd den trdd, man gnsker at anvende.

d) Skru ringmgtrikken (GT1 fig.2) af spoleholderen og sat spolen

i sdledes at den drejer imod urets retning, ndr der treekkes i
trddens yderhoved. Seet derefter ogsd spolens tap pd plads i
seedet, monter ringmgtrikken (G1 fig.2) i positionen og juster
friktionsskruen (G2 fig.2).

e) Frigiv gearmotorens fremfaringsstotte (M1 fig.2) og indseet

trddenden i trddlederens bgsning, hvorefter den skal passere
pa den lille rulle og frem til breendertilslutningen. Blokér
fremfaringsstatten i korrekt position, og kontrollér at trdden
gdr ind i de smad rullers fordybning.

f) Tryk pa knappen trddfremfgring, for at fgre trdden frem i

branderen.

g Indstil gasstremningen pd mellem 10 og 14 I/min.

Hvis der opstar fejl under udferelse af ovennaevnte
handlinger, skal man kontrollere lysdioderne, og eventuelt
laese kapitlet "Mulige fejl”.
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3 PRASENTATION AF SVEJSEMASKINEN

3.1 Almene oplysninger

De semiautomatiske anleeg pa serien NEOMIG til MIG-/MAG-

svejsning med kontinuerlig trad, sikrer hgje praestationer og kva-

litet under svejsning med fyldte trade samt trdde med veege.

Serien NEOMIG er kendetegnet af det faktum, at

tilstedevaerelsen af traekket internt i kassen, har gjort det muligt

at fremstille "kompakte” strgmkilder med begrensede

dimensioner, der er lette at flytte.

Stremkilderne NEOMIG er i stand til at opfylde alle svejsekrav.

Stremkildens statiske karakteristika er den konstante spaending
med trinvis regulering af svejsespaendingen; de forskellige

valgbare induktansudgange, giver operatgren mulighed for at

indstille optimal dynamik for stremkilden ved svejsning.

Der er to forskellige, disponible versioner:

Versionen STANDARD:

trddens tilfarselshastighed kan reguleres direkte fra frontpanelet,

ved hjelp af potensering.

Versionen XP:

disse svejsestrgmkilder udggr en innovativ udformning af drift-

stilstanden "SYNERGI".

Synergi-funktionen aktiveres ved indstilling af den materialetype

der skal svejses og af diameteren pa den anvendte trdd og giver

mulighed for en automatisk forindstilling af tradhastigheden,

hvilket reelt forenkler anlaegsreguleringerne under svejsningen.

3.2 Det frontale betjeningspanel STANDARD

L1 Lz L3 ||1

Fig.3 NEOMIG STANDARD
Omlaegger 11: hovedomlaegger til teending (pos. 0 = slukket
stremkilde).
@ Omskifter 12: omskifter til finindstilling med 7/10 posi-
tioner.
i Omskifteren ma aldrig indstilles, mens man svejser!

L1: lyser op ndr stremkilden forsynes.

L2: tilkendegiver et eventuelt indgreb af beskyt-
telsesanordninger, sdsom den termiske beskyt-
telsesanordning.

L3: lyser op ndr der findes udgangsspaending til svejse-
maskinen.

5 8@ ©

P1: potentiometer til justering af tradhastigheden.
Minimum 0 m/min, Maximum 18 m/min

P2: svejsetilstand.

@ 2 Trin : ved to trin medfarer tryk pa knappen, at gassen
strgmmer, spaendingen aktiveres pd trdden, og far den
til at kere frem; ved frigivelse af gassen, afbrydes
speendingen og tradfremfarslen.

@ 4 Trin : ved 4 trin medfarer forste tryk pd knappen
gasstrgmning med manuelt pre-gas; ndr knappen

slippes aktiveres spaendingen pa trdden og fremfarsel af
samme. Efterfalgende tryk pa knappen medferer blok-
ering af trdden og starter den afsluttende proces, der
bringer strammen ned pa nul; definitivt slip af knappen
afbryder gasstramningen.

Punktsvejsning: giver mulighed for afvikling af tidsind-

stillet svejsning.

P3: punktsvejsningstidsrum.
Giver mulighed for at justere svejsetidsrummet.
Minimum 0s, Maximum 10s

@
@

P4: burn back.

Giver mulighed for at regulere trddens braendevarighed,
hvorved tilklaebning ved svejsningens afslutning forebygges.
Giver mulighed for at regulere leengden pa braenderens udven-
dige stykke trad.

Minimum 0s, Maximum 0.5s, Default 100ms
P5: motorrampe.

Giver mulighed for at indstille en blgd overgang mel-
lem trddens hastighed ved teending og under svejsning.
Minimum 0s, Maximum 2s, Default 250ms
T1: tradfremforing:

Giver mulighed for manuel fremfgring af trdden, uden
gasstrgm og uden at trdden er under spaending.

Tillader indseetning af trdden i braenderbeklaedningen under de
svejsningsforberedende faser.

15.14.424

TR1
TR1: Post gas.
Giver mulighed for at indstille og regulere gassens strgmning ved
svejsningens afslutning.
Minimum 0s, Maximum 10s, Default Os




3.3 Det frontale betjeningspanel XP

L1 L2
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Fig.4 NEOMIG XP

Omlaegger I1: hovedomlaegger til teending (pos. 0 = slukket
stremkilde).

Omskifter 12: omskifter til finindstilling med 10
positioner.

Omskifteren ma aldrig indstilles, mens man svejser!

©

OB 60 =

L1: lyser op ndr strgmkilden forsynes.

eventuelt
sdsom

indgreb  af
den  termiske

L2: tilkendegiver et
beskyttelsesanordninger,
beskyttelsesanordning.
L3: lyser op ndr der findes udgangsspaending til
svejsemaskinen.

Display 7 segmenter D1, D2: giver mulighed for at
visualisere oplysningerne om svejseapparatet i startfa-
sen, strem- og spaendingsindstillingerne og aflaesningerne under
svejsning samt alarmkodificeringen.

Q@

Tasten/encoder E1: giver mulighed for at regulere trad-
hastigheden i manuel MIG 4 og korrektionen pa syner-
gi i synergetisk MIG >

Giver adgang til setup samt markering og indstilling af parametrene.
T1, synergi: giver mulighed for at markere processen manuel
MIG Zeller synergetisk MIG +” ved at indstille materialetypen,
der skal svejses.

@ Processen manuel MIG

Processen synergetisk MIG, kulstofstdlssvejsning.

@ Processen synergetisk MIG, svejsning af rustfrit stdl.
@ Processen synergetisk MIG, aluminiumssvejsning.

T2, traddiameter: i synergi, giver den mulighed for markering
af den anvendte trdds diameter.

@ ® @ @

Diameter pd anvendt trdd i mm

T3: anvendes til at veelge mellem 2- og 4-trinssvejsning og for-

midler tradfremfaringen, ndr ldgen dbnes.

@ 2 Trin : ved to trin medfarer tryk pa knappen, at gassen
stremmer, spaendingen aktiveres pd trdden, og far den

til at kare frem; ved frigivelse af gassen, afbrydes spandingen og

traddfremfarslen.

ZZceleo

4 Trin : ved 4 trin medfgrer farste tryk pd knappen

gasstremning med manuelt pre-gas; ndr knappen
slippes aktiveres spaendingen pd trdden og fremfarsel af samme.
Efterfalgende tryk pa knappen medfgrer blokering af trdden og
starter den afsluttende proces, der bringer strammen ned pa
nul; definitivt slip af knappen afbryder gasstramningen.
@ Tradfremfaring: giver mulighed for manuel fremfgring

af trdden, funktionen aktiveres hvis spolesaedets lage
dbnes (letter handlingerne ndr trdden skal fgres langs breender-
bekleedningen under de forberedende mangvrer. Nar lagen er
dben aktiverer braenderknappen udelukkende gasstrammen.

3.3.1 Setup

Giver mulighed for indstilling og regulering af en raekke ekstrapa-
rametre til en bedre og mere preecis administration af svejsean-
leegget.

Parametrene i setup er ordnet i henhold til den markerede svej-
sningsproces og har et kodenummer.

Adgang til setup: opnds ved at trykke tasten encoder i 3 sek. (det
centrale nul pd segmentdisplay 7 bekreefter at adgangen er
opnaet).

Markering og indstilling af det gnskede parameter: opnds ved
at dreje encoderen, indtil parameterets kodenummer visualiseres.
P4 dette tidspunkt giver et tryk pd tasten encoder mulighed for at
visualisere indstillingsveerdien pa det markerede parameter og
dets regulering.

Udgang fra setup: tryk igen pd tasten encoder, for at forlade
"reguleringssektionen".

Man forlader setup ved at anbringe sig pa parameteret "O" (lagr
og luk) og trykke pad tasten encoder.

Liste over parametrene i setup

0 Lagr og luk: giver mulighed for at lagre modifikationerne og
forlade setup.

1  Reset: giver mulighed for at indstille alle parametrene pa
defaultveerdierne igen.

90 Reset XE (Tilstanden Easy)
Giver mulighed for svejsning i manuel MIG med regulering
af motorrampen.

91 Reset XA (Tilstanden Advanced)
Giver mulighed for svejsning i manuel MIG og synergetisk MIG.
Den synergiske "STANDARD" styring har automatisk forind-
stilling af de ideelle svejseparametre pd grundlag af det
valgte trin!
Indstillingerne aendres ikke i de forskellige svejsefaser.
Det er muligt at opnd korrektion i procentdel af den syner-
giske veerdi i overensstemmelse med svejserens behov.

92 Reset XP (Tilstanden Professional)
Giver mulighed for svejsning i manuel MIG og synergetisk MIG.
Den synergiske "INTERAKTIVE" styring har automatisk
forindstilling af de ideelle svejseparametre pd grundlag af
det valgte trin!
Den synergiske styring er fortsat aktiv i de forskellige svejse-
faser. Svejseparametrene undersgges konstant, og korrige-
res ved behov i overensstemmelse med en praecis analyse
af den elektriske lysbues karakteristika!
Det er muligt at opnd korrektion i procentdel af den syner-
giske verdi i overensstemmelse med svejserens behov.

99 Reset: giver mulighed for at genindstille alle parametrene
pad defaultveerdierne og bringe hele anleegget tilbage i de
fabriksindstillingsforhold Selco har fastsat.
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Reset XE (Tilstanden Easy)

Lagr og luk: giver mulighed for at lagre modifikationerne og
forlade setup.

Reset: giver mulighed for at indstille alle parametrene pd
defaultveerdierne igen.

Motorrampe: giver mulighed for at indstille en blgd overgang
mellem trddens hastighed ved teending og under svejsning.
Minimum off, Maximum 2.0sek., Default 250ms

Burn back: giver mulighed for at regulere trddens braende-
varighed, hvorved tilklaeebning ved svejsningens afslutning
forebygges.

Giver mulighed for at regulere leengden pa braenderens
udvendige stykke trad.

Minimum off, Maximum 2.0sek., Default 80ms
Punktsvejsning: giver mulighed for at aktivere processen
"punktsvejsning" og for at fastleegge svejsningens varighed.
Minimum 500ms, Maximum 99.9sek., Default off
Pausepunkt: giver mulighed for at aktivere processen "pau-
sepunkt" og fastleegge opholdstidsrummet mellem to svej-
sninger.

Minimum 500ms, Maximum 99.9sek., Default off

Reset XA (Tilstanden Advanced)

Lagr og luk: giver mulighed for at lagre modifikationerne og
forlade setup.

Reset: giver mulighed for at indstille alle parametrene pd
defaultvaerdierne igen.

Prae gas: giver mulighed for at indstille og regulere gassens
stremning inden buen tendes.

Giver mulighed for at fylde gas pa breenderen og for at for-
berede omgivelserne til svejsningen.

Minimum off, Maximum 99.9sek., Default 10ms

Soft start: giver mulighed for at regulere trddens fremfg-
ringshastighed under teendingens forudgdende faser.

Gives som % af den indstillede traddhastighed.

Giver mulighed for en tending ved nedsat hastighed og
derved en mere blgd teending med faerre steenk.

Minimum 10%, Maximum 100%, Default 50%
Motorrampe: giver mulighed for at indstille en blgd overgang
mellem trddens hastighed ved teending og under svejsning.
Minimum off, Maximum 1.0sek., Default 250ms

Burn back: giver mulighed for at regulere trddens braende-
varighed, hvorved tilklaeebning ved svejsningens afslutning
forebygges.

Giver mulighed for at regulere leengden pd braenderens
udvendige stykke trad.

Minimum off, Maximum 2.0sek., Default 80ms

Post gas: giver mulighed for at indstille og regulere gassens
stremning ved svejsningens afslutning.

Minimum off, Maximum 99.9sek., Default 2.0sek.
Punktsvejsning: giver mulighed for at aktivere processen
"punktsvejsning" og for at fastleegge svejsningens varighed.
Minimum 500ms, Maximum 99.9sek., Default off
Pausepunkt: giver mulighed for at aktivere processen "pau-
sepunkt" og fastleegge opholdstidsrummet mellem to svej-
sninger.

Minimum 500ms, Maximum 99.9sek., Default off

Reset XP (Tilstanden Professional)

Lagr og luk: giver mulighed for at lagre modifikationerne og
forlade setup.

Reset: giver mulighed for at indstille alle parametrene pd
defaultveerdierne igen.

Pree gas: giver mulighed for at indstille og regulere gassens
stremning inden buen tendes.

Giver mulighed for at fylde gas pa braenderen og for at for-
berede omgivelserne til svejsningen.

Minimum off, Maximum 99.9sek., Default 1T0ms
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Soft start: giver mulighed for at regulere trddens fremfg-
ringshastighed under taendingens forudgdende faser.

Gives som % af den indstillede tradhastighed.

Giver mulighed for en tending ved nedsat hastighed og
derved en mere blgd teending med feerre stenk.

Minimum 10%, Maximum 100%, Default 50%
Motorrampe: giver mulighed for at indstille en blgd overgang
mellem trddens hastighed ved teending og under svejsning.
Minimum off, Maximum 1.0sek., Default 250ms

Burn back: giver mulighed for at regulere trddens braende-
varighed, hvorved tilklaebning ved svejsningens afslutning
forebygges.

Giver mulighed for at regulere leengden pa breenderens
udvendige stykke trdd.

Minimum off, Maximum 2.0sek., Default 80ms

Post gas: giver mulighed for at indstille og regulere gassens
stremning ved svejsningens afslutning.

Minimum off, Maximum 99.9sek., Default 2.0sek.
Punktsvejsning: giver mulighed for at aktivere processen
"punktsvejsning" og for at fastleegge svejsningens varighed.
Minimum 500ms, Maximum 99.9sek., Default off
Pausepunkt: giver mulighed for at aktivere processen "pau-
sepunkt" og fastleegge opholdstidsrummet mellem to svej-
sninger.

Minimum 500ms, Maximum 99.9sek., Default off

3.3.2 Alarmkodificering
01/02 Overtemperatur.

05
08
11
14
20
21

Sekundzer kortslutning.

Blokeret trddtraekningsmotor.

Ugyldig maskinkonfiguration.

Svejsning er ikke mulig med kommutatorindstilling.
Kommunikationsfejl.

Manglende maskinkalibrering eller tab af data.

3.4 Bagpanel

2—po
1—0

Fig.5

1: forsyningskabel

2: gastilslutning

3: sikring 6x32 1A 250V
4: dataskilt

3.5 Stikkontaktpanel

Al

-+

o =]

Fig.6

A1: braendertilslutning. Giver mulighed for at slutte breenderen
MIG til.
L1: negativt effektudtag.
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6 MULIGE SVEJSEFEJL VED MIG

Anlaegget skal undergd en ordinzer vedligeholdelse i henhold til
fabrikantens anvisninger.

Den eventuelle vedligeholdelse md udelukkende udfgres af
kvalificeret personale.

Alle adgangslager, dbninger og daeksler skal vere lukket og kor-
rekt fastgjort, ndr apparatet er i funktion.

Anlaegget md aldrig udsaettes for nogen form for modifikation.
Undgd ophobning af metalstav i naerheden af eller direkte pa
udluftningsvingerne.

Afbryd strgmforsyningen til anlegget inden
enhver form for indgreb!

>

Regelmeessig kontrol af stramkilden:
*Renggr streamkilden indvendigt ved hjalp af
i trykluft med lavt tryk og blgde pensler.
b *Kontrollér de elektriske tilslutninger og alle
= forbindelseskablerne.

Las de specifikke vejledninger for oplysninger
om brug og vedligeholdelse af

A trykreduceringsenhederne.

Ved vedligeholdelse eller udskiftning af
komponenter i  TIG/MIG-brenderne, i
elektrodeholdertangen og/eller stelkablerne skal
nedenstaende fremgangsmade overholdes:

* Kontrollér temperaturen pa komponenterne og sgrg for, at
de ikke er overopvarmet.

* Anvend altid handsker, der opfylder sikkerhedsreglerne.

* Anvend egnede nggler og vaerktgj.

Ved manglende udferelse af vedligeholdelse vil alle
garantier bortfalde, og fabrikanten vil i alle tilfelde vare
fritaget for alle former for ansvar.

5 MULIGE ELEKTRISKE FEJL

Maskinen taender ikke (L1 er slukket):
- Braendt linjesikring
- Kontroller om der er spaending pa forsyningsnettet

Begrenset effektudsendelse med lav spaending uden belastning:
- Tilslutning med forkert forsyningsspaending

- Der mangler en fase

- Fejlbeheeftet kontaktor

Tradfremforslen afbrydes (L2 tandt):

- Fejlbehaeftet breenderknap

- Slidte ruller

- Smeltet breendermundstykke (trdden haenger fast)
- Tradfremfaringens sidepanel stdr dben

Manglende effektkommando:

- Indgreb af termisk beskyttelse (L2 teendt)
- Fejlbeheeftet kontaktor

- Tradfremfaringens sidepanel star dben

Manglende kommando for motor-gas-effekt:
- Fejlbehaeftet breenderknap

Manglende tending af lysbuen:

- Indgreb af termisk beskyttelse (L2 teendt)
- Fejlbeheeftet kontaktor

- Forkert stelforbindelse

Ret henvendelse til det nermeste servicecenter ved enhver
tvivl og/eller problem.

Porgsitet:

- Fugtighed i gassen

- Snavs, rust

- Svejselysbue for lang

Revner ved varme:

- Snavsede emner

- Samlinger meget blokerede

- Svejsning med hgj termisk forsyning

- Uren svejsetrad

- Basis-materiale med stort indhold af kulstof, svovl eller andet.

Lav gennemtrengning:

- For lav strgm

- Ustabil tradfremfarsel

- Kanterne er for langt fra hinanden
- For lille afrunding

- For stor udragning

Lav smeltning:

- For bratte bevaegelser med braenderen
- Utilstreekkelig induktans

- For lav spaending

- Tilstedeveerelse af oxid

Hakker i siden:
- For hgj svejsehastighed
- For hgj svejsespaending

Brud:
- Uegnet tradtype
- Svejseemnerne er af darlig kvalitet

For meget sprgijt:

- Speendingen er for hgj

- Utilstraekkelig induktans

- Heetten er snavset

- Breenderen er haeldet for meget

Profilfejl:
- Trdden rager for langt ud (pa breenderen)
- For lav strgm

Ustabil lysbue:
- Kontrollér gasudsendelsen
- Kontrollér stramkilden
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7 TEORETISKE R/O\D TIL SVEJSNING MED
KONTINUERLIG TRAD

7.1 Indledning
Et MIG-system bestar af en jeevnstremskilde, en forsyningsenhed
og en tradspole, en breender og gas (Fig.7).

REEL

WIRE FEED

SVY9

_ | GENERATOR

Fig.7 Anlaeg for manuel svejsning

Strgmmen overfgres til lysbuen gennem smelte-elektroden (trad
anbragt med positiv polaritet); under denne proces overfgres
den smeltede metal til svejseemnet ved hjelp af lysbuen.
Trddfremfgrslen er ngdvendig for at erstatte den smeltede
svejsetrdd under svejsningen.

7.1.1 Procedurer

Ved svejsning med gasbeskyttelse, danner den made, hvorpa
drdberne skilles fra elektroden, to forskellige overfaringssystemer.
Den forste metode defineres som “KORTSLUTNINGS-
OVERFORSEL (SHORT-ARC)”, og far elektroden til at komme i
direkte kontakt med badet, sdledes at der opstar kortslutning med
en smelteeffekt for en del af trdden, der afbrydes, hvorefter
lysbuen teendes igen, og cyklussen gentages (Fig. 2a).

o| Current

time

ARC PERIOD

e

SHORT

BREAKING i

o Voltage
; : RE-START

\.
o
{

2] 7] Z] a 7 a 7
D, 5, b, o (a) Q)
2 3¢ 3 3¢ 4 3¢5 3¢ 6 3¢ 7 ¥ B %
Fig. 2a
D (o)
8
ARC o

BEFORE TRANSFER

Fig. 2b

DURING NECKING DOWN AFTER TRANSFER

Fig.8 Cyklussen SHORT (a) og svejsningen SPRAY ARC (b)
Den anden metode for overfgrsel af drdberne, er den sdkaldte

"SPROJTE-OVERFIRSEL (SPRAY-ARC)”, der gar det muligt for
drdberne at skille fra elektroden, og senere nd smeltebadet (Fig. 2b).

108

7.1.2 Svejseparametre

Lysbuens synlighed reducerer kravet om streng overholdelse af

reguleringstabellerne, foretaget af operatgren, som har

mulighed for at kontrollere smeltebadet direkte.

- Speendingen har direkte indflydelse pd ssmmens udseende,
men dimensionerne pa svejseoverfladen kan variere pd
grundlag af de forskellige behov, ved manuelt at justere
breenderens bevaegelse, sdledes at man opndr varierende
afleegninger med konstant spaending.

- Tradens fremfgringshastighed afheenger af svejsestrammen.
P4 Fig.9 og 10 vises de forhold der findes mellem de
forskellige svejseparametre.

A

.......................................

u1
(=]

+ WORKING AREA IN |
. . + SPRAY-ARC PROCESS !

Y
(=]

ARC VOLTAGE (V)

w
(=]

WORKING AREA IN
SHORT-ARC PROCESS

20 |-

10

100 200 300 400
CURRENT (A)

Fig.9 Diagram over det bedste valg for optimale arbejdskarakte-
ristika.

600

CURRENT (A)

400

300

200 F-p--r - o,

100 ff- > : -------- 12 mm wire projection” J:
SPRAY-ARC 34w .
SHORT-ARC .20V® .

8 10 12 14 167
WIRE FEEDING SPEED (m/min)

Fig.10 Forhold mellem trddens fremfgringshastighed og
stramstyrken (smeltekarakteristika) pa grundlag af trddens
diameter.




ZZ seles

VEJLEDENDE TABEL TIL VALG AF SVEJSEPARAMETRENE | FORHOLD TIL DE MEST ALMINDELIGE
ARBEJDSOMRADER, SAMT DE MEST ANVENDTE TRADE.

Traddiameter — vaegt pr. meter

Lysbuespaending

(v) 0,8 mm 1,0-1,2 mm 1,6 mm 2,4 mm
Lav gennemtraengning ved | God kontrol af gennemtraengningen| God smeltning vandret og Anvendes ikke
sma tykkelser og smeltningen lodret
16 - 22 e
SHORT - ARC |
60 - 160 A 100-175 A 120 - 180 A 150 - 200 A
Automatisk Automatisk svejsning med Automatisk svejsning Anvendes ikke
24 - 28 hjornesvejsning hgj spaending Faldende
SEMI SHORT-ARC
Overgangszone gihian
( gang ) G 70—
150 - 250 A 200 - 300 A 250 - 350 A 300 - 400 A
Lav gennemtraengning ved Automatisk svejsning God gennemtraengning God gennemtraengning og hgj
regulering pd 200 A med flere gennemfarsler (faldende) aflejring pd store tykkelser
27
SPRAY - ARC \
: ) &
150 - 250 A 200 - 350 A 300 - 500 A 500 - 750 A

7.1.3 Anvendelige gasser
MIG-MAG svejsning kendetegnes hovedsageligt af den anvendte gastype: inert til MIG-svejsning (Metal Inert Gas), aktiv til MAG-
svejsning (Metal Active Gas).

Kuldioxid (CO2)

Ved anvendelse af CO2 som beskyttelsesgas, opndr man hgj gennemtraengning med stor fremfgringshastighed, samt korrekte
mekaniske egenskaber, samtidigt med en lav driftsomkostning. Alligevel medfgrer brug af denne gas store problemer vedrgrende
den afsluttende kemiske sammensaetning af samlingerne, fordi der opstar tab af elementer, der har let ved at oxydere, og samtidigt
tilfores der mere kulstof til badet.

Svejsning med ren CO2 giver ogsa andre problemer, sdsom for store maengder sprgjt, samt opstaelse af porgsitet, fordrsaget af kulilte.

Argon

Denne inerte gas anvendes ren ved svejsning af letmetal-legeringer, hvorimod man til svejsning af rustfrit stdl med krom-nikkel bar
foretreekke at arbejde med tilfgjelse af oxygen og CO2 i procentdelen 2%, fordi dette forhold bidrager til lysbuens stabilitet og en
forbedret form pd svejsessmmen.

Helium
Denne gas anvendes i stedet for argon, og giver stgrre gennemtraengning (ved store tykkelser), samt starre fremfgringshastighed.

Blanding af Argon og Helium
Ved denne blanding opndr man en mere stabil lysbue, samt starre gennemtraengning og hastighed i forhold til argon.

Blanding af Argon-CO2 og Argon-CO2-Oxygen

Disse blandinger anvendes til svejsning af jernholdige materialer, specielt under forhold med SHORT-ARC, fordi de forbedrer den
specifikke varmetilfgrsel. Dette medfgrer dog ikke, at de ikke kan anvendes ved SPRAY-ARC. Normalt indeholder blandingen en
procentdel af CO2 pa mellem 8 og 20%, og O2 pa omtrent 5%.
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8 TEKNISKE KARAKTERISTIKA

NEOMIG 1600

NEOMIG 2000

NEOMIG 2200

NEOMIG 2400

Forsyningsspaending (50/60 Hz)

1x230Vac -20+10%

3x230/400Vac -20+10%

1x230Vac -20+10%

3x230/400Vac -20+10%

Forsinket linjesikring

16A @ 230Vac

16A @ 230Vac
T10A @ 400Vac

32A @ 230Vac
(*)

16A @ 230Vac
16A @ 400Vac

Max effekt optaget 6.3 KVA 8.5 KVA 11 KVA 10.1 KVA
Effektfaktor 0.9 0.9 0.9 0.9
Svejsestrem MIG (40°C)
(x=20%) T40A 200A 220A -
(x=30%) - - - 240A
(x=60%) 80A 130A 130A 170A
(x=100%) 60A 100A 100A 130A
Indstillingsomrdde 30A/15.5V 30A/15.5V 30A/15.5V 30A/15.5V
140A/21V 200A/24V 220A/25V 240A/26V
1x7 paikkaa 1x10 paikkaa 1x10 paikkaa 1x10 paikkaa
Speending uden belastning 34.5Vdc 38.5Vdc 38.5Vdc 41Vvdc
Gearmotorens effekt 40W (2 ruller) 40W (2 ruller) 40W (2 ruller) 40W (2 ruller)
Trdddiameter ved 0.6 + 1 mm 0.6 + 1.2 mm 0.6 + 1.2 mm 0.6 + 1.2 mm

Tradfremfgringshastighed

1.5 = 18 m/min

1.5 = 18 m/min

1.5 = 18 m/min

1.5 = 18 m/min

Knap til trddfremfarsel

ja

ja

ja

ja

Knap til gasudluftning

ja

ja

ja

ja

Synergi no (N 2000 XP) no (N 2400 XP)
Sma stdlruller ja ja ja ja
Beskyttelsesgrad IP21S IP21S IP21S IP21S
Isoleringsklasse H H H H
Bygningsstandarder EN 60974-1 EN 60974-1 EN 60974-1 EN 60974-1

EN 60974-5 EN 60974-5 EN 60974-5 EN 60974-5

EN 60974-10 EN 60974-10 EN 60974-10 EN 60974-10
Dimensioner (Ixdxh) 500x913x750 mm | 500x913x750 mm 500x913x750 mm 500x913x750 mm
Vaegt 47 Kg. 48 Kg. 66 Kg. 58 Kg.
Forsyningskabel 3x2.5 mmq 4x2.5 mmg 3x4 mmg 4x2.5 mmq

Data ved omgivelsestemperatur pa 402C

-
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* Ved anleeggene Neomig 2200, anbefales det at anvende beskyttelsesanordninger med termomagnet pd 32 A, der
besidder egenskaber til induktive ladninger.
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INSTRUKS]ONSH,&NDBOK FOR BRUK OG VEDLIKEHOLD

Denne hdndboken er en grunnleggende del av enheten eller maskinen og ma folge med hver gang maskinen flyttes eller
videreselges.

Det er brukerens ansvar & se til at hdndboken ikke gdelegges eller forsvinner. SELCO s.r.l. forbeholder seg retten til a foreta
forandringer ndr som helst og uten forvarsel.

Rettighetene for oversettelser, reproduksjon, tilpasning, hel eller delvis og med ethvert middel (deri innbefattet fotokopier, film og
mikrofilm) er reserverte og forbudt uten skriftlig tillatelse av SELCO s.r.l.

Disse indikasjonene er meget viktige og ngdvendige for garantin gyldighet. Hvis operatgren ikke folger instruksene, frasier
seg fabrikanten all ansvarlighet.

Utgave '05
SAMSVARSERKLARING
Produsenten
SELCO s.r.l. - Via Palladio, 19 - 35010 ONARA DI TOMBOLO (Padova) - ITALY
Tel. +39 049 9413111 - Fax +39 049 94313311 - E-mail: selco@selco.it
Erkleerer at den nye maskinen NEOMIG 1600-2000-2200-2400
2000-2400 XP

er i samsvar med direktivene: 73/23/CEE

89/336 CEE

92/31 CEE

93/68 CEE
og at felgende lovforskrifter er benyttet: EN 60974-10

EN 60974-1 / EN 60974-5

Ethvert inngrep eller forandring som ikke er autorisert av SELCO s.r.l. gjgr at denne erklaeringen ikke lenger vil vere gyldig.
Vi setter CE-merke pa maskinen.

Onara di Tombolo (PADOVA) Administrerende direktgr

e —

Lino Frasson

SYMBOLENES FORKLARING

A Store farer som fordrsaker alvorlige skader pa personer og farlig oppfersel som kan fare til alvorlige skader.
Il'., Oppfarsel som kan fgre til skader pa personer eller pa gjenstander.

~

(t Merknadene som forutgds av dette symbolet er av teknisk natur og gjor det lettere a utfgre inngrepene.
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1 ADVARSEL

For du begynner operasjonene, ma du forsikre deg om
A at ha lest og forsttt denne handboka ordentlig.

Utfar ikke modifieringer eller vedlikeholdsarbeid som

ikke er beskrevet. Hvis du er i tvil eller det oppstar
problemer angdende bruk av maskinen, ogsd hvis de ikke er
beskrevet her, skal du henvende deg til kyndige teknikere.
Produsenten er ikke ansvarlig for skader pa personer eller ting som
oppstar pd grunn av mangelfull lesing eller manglende utfgrelse
avinstruksjonene i denne hdndboka.

1.1 Personlig beskyttelse og beskyttelse av tredje man
Sveiseprosedyren kan danne farlig stralning, stgy, varme og gass.
Alle personer som har livsviktige elektroniske apparater (pace-
maker) ma henvende seg til legen for de nermer seg til soner
hvor sveiseoperasjoner eller plasmakutting blir utfgrt. Hvis
skader oppstar og man ikke respektert normen ovenfor, hvil
tilverkeren ikke ta ansvar for konsekvensene.

1.1.1 Personlig beskyttelse

- Bruk aldri kontaktlinser!!!

- Forsikre deg om at det finnes et farste hjelpen-kit i naerheten.

- Ikke undervurder forbrenninger eller sar.

- Ha pé deg beskyttelseskleer for & beskytte huden fra strdlene,
gnistene eller glgdende metall og en hjelm eller en
sveisehjelm.

- Bruk masker med sidebeskyttelser for ansiktet og lempelig
beskyttelsesfilter (minst NR10 eller mere) for gyene dine.

- Bruk hgrebeskyttelse mot stgy hvis sveiseprosedyren er kilde
til farlige forstyrrelser.

Bruk alltid sikkerhetsbriller med sideskjermer spesielt under
manuel eller mekanisk operasjon for fjerning av
sveisefragmentene.

- Avbryt sveiseoperasjonene umiddelbart hvis du fdr en
elektrisk stgt.

- Vi rekommenderer deg & forsikre deg om at operatgren ikke
samtidlig berar to sveisebrenner eller to elektrodholdertenger.

1.1.2 Beskyttelse av tredje man

- Installer en brannsikker skillevegg for & beskyttelse
sveisesonen mot strdler, gnistregn og gladende deler.

- Gjor alle personer oppmerksomme pa at de ikke ma fiksere
uten beskytte seg mot strdlene og den gladende metallen.

- Huvis staynivaet overstiger de tillatte grensene, md du avgrense
arbeidssonen og forsikre deg om at personene som befinner
seg i sonen er utstyrt med beskyttelseslurer eller
hgrebeskyttelse.

1.2 Beskyttelse mot rgyk og gass

Royk, gass og damm som dannes under sveiseprosedyren kan

vare farlige for helsen.

- Bruk aldri oksygen for ventilasjon av maskinen.

- Forsikre deg om at ventilasjonen er fullgod, naturlig eller
luftkondisjonering, i arbeidssonen.

- Hvis du md sveise i trange rom, anbefaler vi deg at en person
kontrollerer operatgren utenfra.

- Plasser gassbeholdene utendgrs eller i rom med fullgod
luftsirkulasjon.

- Utfgr ikke sveiseoperasjoner i naerheten av plasser hvor
avfetting eller lakkering blir utfert.

1.3 For a forebygge brann/eksplosjoner

Sveiseprosedyren kan fordrsake brann og/eller eksplosjoner.

- Fjern alle brannfarlige eller lettantennlige materialer eller
formal fra arbeidssonen.

- Plasser et anlegg eller maskin for & slekke brenner i neerheten
av maskinen.

ZZ seles
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- Utfar ikke sveiseoperasjoner eller kutteoperasjoner pd stengte
beholder eller rar.

- Huvis de er dpne, ma de temmes og bli ordentlig rengjort og
siden ma sveiseoperasjonen bli utfgrt med stor forsiktighet.

- Sveis ikke hvis det er stav, gass eller eksplosive anger i luften.

- Utfer ikke sveising pa eller i neerheten av beholdene under
trykk.

- lkke bruk denne typen apparat for a tine opp rgrene.

1.4 Elektromagnetisk kompatibilitet (EMC)
Denne maskinen er konstruert i overensstemmelse med de
indikasjoner som er angitt i normen EN60974-10 som brukeren
av maskinen ma konsultere.
- Installer og bruk anlegget i overensstemmelse med
indikasjonene i denne hdndboka.
- Dette apparatet ma brukes kun i profesjonelle applikasjoner i
industrimiljger.
Du ma ta i betraktning at det kan veere vanskelig & garantere
elektromagnetisk kompatibilitet i miljger som skiller seg fra
industrimiljger.

1.4.1 Installasjon, bruk og vurdering av omradet

- Brukeren ma har erfaringer i sektorn og er ansvarlig for
installasjonen og bruket av apparaten i overensstemmelse
med tilverkerens anvisninger.

Hvis elektromagnetiske forstyrrelser oppstar, er det brukeren
som ma komme med lgsninger pd problemet ved hjelp av
tilverkerens tekniske assistans.

- I hvert fall ma de elektromagnetiske forstyrrelsene bli redusert
slik at de ikke utggr et problem lenger.

- For du installerer dette apparatet, md du ta i betraktning
mulige elektromagnetiske problemer som kan oppstd i
omrddet og som kan vere farlige for personene som er
omrddet, f.eks. personer som bruker pace-maker eller
hgreapparater.

1.4.2 Metoder for & minke stgy

STROMFORSYNING FRA ELNETTET

- Sveisemaskinen ma koples til nettet i overensstemmelse
med fabrikantens instruksjoner.

| fall av forstyrrelser, kan det vaere ngdvendig & utfgre andre

operasjoner, som f.eks. filtrering av Stremforsyningen fra

elnettet.

Du mad ogsa kontrollere muligheten & skjerme nettkabeln.

KABLER FOR SKJERMING OG KUTTING
Sveisekablene md veere sd korte som mulig & de skal plasseres
helt nzere og lgpe langs eller naere gulvnivdet.

KOPLING AV FLERE MASKINER MED SAMME EFFEKT
Jordeledning av alle metallkomponenter i sveiseanlegget og
dens miljg ma komme i betraktning.

Men de metallkomponentene som er koplet til delen som skal
bearbeides, kan gke risikoen for elektrisk stgt hvis operatgren
rgrer samtidlig ved disse metallkomponentene og elektroden.
Av denne grunn mad operatgren veere isolert fra alle disse
metallkomponentene med jordeledning.

Folj nasjonelle normer gjeldende kopling av maskiner med
samme effekt.

JORDELEDNING AV DELEN SOM SKAL BEARBEIDES

Hvis delen som skal bearbeides ikke har jordeledning, pd grunn
av elektrisk sikkerhet eller pa grunn av dens dimensjoner og
plassering, kan du bruke en jordeledning mellom selve delen og
jordekontakten for & minke forstyrrelsene.

Veer meget ngye med & kontrollere at jordeledningen av delen
som skal bearbeides ikke gker risikoen for ulykker for brukene
eller risikoen for skader pd de andre elektriske apparatene.
Folg gjeldende nasjonelle normer gjeldende jordeledning.
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SKJERMING

Skjerming av andre kabler og apparater i naerheten kan gi
problemer med forstyrrelser. Skjerming av hele sveiseanlegget
kan vere ngdvendig for spesielle applikasjoner.

1.5 Vernegrad IP

Vernegrad for chassis i samsvar med EN 60529:

IP21S

- Chassis som er beskyttet mot adgang til farlige deler med fin-
gerne og fremmende formdl som har en diameter som over-
stiger/tilsvarer 12,5 mm.

- Strukturen er beskyttet mot vanndrdper som faller ned i verti-
kal retning.
Bruk ikke utstyret utendgrs hvis det regner.

- Strukturen er beskyttet mot skadlige effekter som beror pd
kontakt med vann, da apparatets bevegelige deler er igang.

2 INSTALLASJON

Det er forbudt a kople (seriale eller parallelt) av

'W” generatorene.

=

2.1 Lgftemodus, transport og lessing

Ikke undervurder anleggets vekt, (se teknisk
A beskaffenhet).

Ikke la lasten beveges eller henges over personer
A eller ting.

Ikke la anlegget eller hver enkelt del falle eller
plasseres hardhendt.

Det er forbudt a bruke handtakene for a lgfte
A maskinen.

Bruk disse utstyrene for & lgfte apparatet:
- en gaffeltrukk. Vaer meget forsiktig da du kjgr den, for & unngd
at generatoren velter.

Hvis instruksjonene ovenfor ikke utfgrs regelmessig og uten
unntak, ferer det til at tilverkeren avsier seg alt ansvar.
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2.2 Plassering av generatorn

Folg disse reglene:

- Lett adgang til kontrollene og kontaktene.

- Plasser ikke utstyret i trange rom.

- Plasser aldri generatorn pd et plan med en skrdning som
overstiger 10° fra horisontal posisjon.

- Plasser generatorn pad ter, ren plass med korrekt ventilasjon.

- Beskytt anlegget mot regn og sol.

2.3 Plassering av gassbeholdere
- Gassbeholdene er under trykk og kan veere farlige: henvend
deg til leverantgren fgr du manipulerer beholdene.
Beskytt gassbeholdene som fglger:
- mot direkt kontakt med solstralene;
- flammer;
- store temperaturforandringer;
- meget lave eller hgye temperaturnivder.
Fest beholdene pd lempelig mdte mot veggen eller andre
overflater for & forhindre at de faller ned.

2.4 Kopling

2.4.1 Nettspenning
ADVARSEL: for & unnga skader pa personer eller

A pa anlegget, skal du kontrollere den nettspenning

som du valgt og sikringene for du kopler
maskinen til nettet. Dessuten skal du forsikre deg
om at kabeln blir koplet til et uttak med
jordeledning.

i Apparatens funksjon er garantert for spenninger som
h skiller seg maks. 4+10-20% fra nominellt verdi (f.eks.
L/ Vnom 400V arbeidsspenningen er mellom 320V og

440V).

For generatorn sendes bort fra fabrikken, blir den
innstillt for en nettspenning pa 400V (Neomig 2000-
2400, Neomig 2000-2400 XP) 230V (Neomig 1600,
Neomig 2200).

2.4.2 Valg av nettspenning
(Neomig 2000-2400, Neomig 2000-2400 XP)

ADVARSEL: for alle innvendige operasjoner i

A generatorn, ma du ferst sld  av
stremforsyningsanlegget ved a fjerne kontakten
fra uttaket.

Nettspenningen kan endres kun av kvalifisert personal og med
maskinen slatt av. Da du fjerner sidepanelet, skal du veere ngye
med & utfare koplingene pd korrekte mate pa kabelfestet (fig.1)

Fig.1 Konfigurering av kabelfestet for spenningsskifte




2.4.3 Jordeledning

For beskyttelse av brukeren, skal anlegget veere korrekt koplet til
jordeledning. Stremkabeln er utstyrt med en ledning (gul/grenn)
for jordeledning og den skal koples til en kontakt med

ADVARSEL

A

* El-anlegget ma settes opp av teknisk kyndig personale, hvis
tekniske arbeidskunnskaper er spesifikke og i samsvar med
lovgivningen i det landet der installasjonen utfgres.

* Sveisemaskinens strgmfgrende kabel er utstyrt med en
gul/grenn ledning, som ALLTID ma tilkobles jordingen.
Denne gul/grenne ledningen ma ALDRI benyttes sammen
med en annen ledning for stramuttak.

* Sjekk at anlegget er jordet og at stikkontakten er i god stand.

* Bruk bare typegodkjente stgpsler i samsvar med
sikkerhetsforskriftene.

jordeledning.

2.4.4 Stremforsyning med elektrogen gruppe
Det er mulig & forsyne anlegget ved hjelp av en elektrogen grup-
pe, hvis denne garanterer en stabil stremforsyning =15% i for-
hold til nominalspenningsverdi som er angitt av fabrikanten, i
alle mulige bruksforhold och med maksimal effekt som gis fra
generatoren.
I almindelighet, anbefaler vi bruk av elektrogene
1] grupper med en effekt tilsvarende 2 ganger gene-
@ ratorens effekt hvis du bruker et enfassystem eller
1,5 ganger effekten hvis du bruker et trefassystem.

Vi anbefaler deg a bruke elektrogene grupper med
elektronisk kontroll.

-
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2.5 Ingangsetting
Jordeledningen skal koples sd nare som mulig til
-

sonen som skal sveises.
llll|

A1

For du sveiser, skal du kontrollere de elektriske
kablenes og sveisebrennerens tilstand. Hvis de er
skadde, skal du ikke utfgre sveisingen far
reparasjonen eller utskiftingen blitt utfert.

2.5.1 Oppstart

M1

__|

G2

Fig.2

For igangsetting av anlegget skal du fglge disse indikasjonene:

a) Kople MIG-brenneren til festet (C1 fig.2), og vaer meget ngye
med 4 skrue festeringen helt fast.

b) Kople gasslangen til gummiholderen bak.

c) Kontroller at valsens dpning tilsvarer diametern pa kabeln du

skal bruke.

Lasne festeskruen (G1 fig.2) fra spolholderpinnen og sett inn

spolen slik at, da du trekker i trddens ende, roterer den mot

klokken. Sett inn pinnen i setet, installer festeskruen igjen

(G1 fig.2) og regular friksjonsskruen (G2 fig.2).

Avblokker motorredusererens trekkestgtte (M1 fig.2) ved &

sette inn kabelns ende i bgssningen og la den passere pa

valsen i sveisebrennerens feste. Blokker trekkestgtten i

korrekt posisjon og kontroller at kabeln er i valsenes

dpninger.

f) Trykk pd tasten for trddforsyning for & lade trdden i
sveisebrenneren.

g Reguler gassfladet mellom 10 til 14 lt/min.

d

=

e

Hvis feil oppstar under fasene som er beskrevet ovenfor, skal
du kontrollere LED-indikatorene og eventuelt se kapittel
”Mulige feil”.
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3 PRESENTASJON AV SVEISEMASKINEN

3.1 Generell

De halvautomatiske anleggene i serien NEOMIG for MIG/MAG-
sveising med kontinuerlig trdd, garanterer hgye prestasjoner og
kvalitet i sveisingen med hele trdder og trader med kjerne.
Serien NEOMIG er utstyrt med trekkenheten i karosseriet for
"kompakte” generatorer som er lette & bevege og har liten stgr-
relse.

Generatorene NEOMIG kan klare alle sveisetyper.
Generatorens karakteristikker er indikert med konstant spenning
F mer regulering av sveisespenningen i skritt; de ulike utgan-
gene for induktansen kan velges og gjgr at operatgren kan stille
inn generatorens optimale dynamikk for sveisingssyklusen.

To ulike versjoner er tilgjengelig:

STANDARD versjon:

Trddens matehastighet kan reguleres direkte fra frontpanelet ved
hjelp av en potensiometer.

XP versjon:

Denne generatoren for sveising er karakterisert av et nyt SYNER-
GISK sveisemodus.

Aktiveringen av synergin med innstilling av den materialtype
som skal sveises og diameter pa traden som skal brukes, muligg-
jor en automatisk forinnstilling av trddhastigheten, for & gjare
reguleringen av sveiseanlegget enklere.

3.2 “STANDARD” frontpanel med kontroller

Fig.3 NEOMIG STANDARD

Bryter I1: hovedbryter for igangsetning (stilling O = generatoren

er slatt fra).

@ Ombkopler 12: omkopler for regulering til 7/10 posisjo-
ner.

bll

Ror aldri omkopleren mens du sveiser!

L1: tennes da generatorn blir forsynt med strgm.

L2: indikerer eventuelle inngrep av verneanleggen, f.
eks. termiske verneanlegg.

L3: tennes da det finnes spenning ved sveisebrennerens
utgang.

56 @

P1: potensmadler for regulering av tradhastigheten.
Minimumsverdi O m/min, Maks. 18 m/min

P2: sveisemodus.

2 Skritt : i to skritt, begynner gassen flade da du trykker
pa tasten, blir spenningen aktivert og matingen skjer;
da du slipper gassen, blir spenning og mating fjernt.

4 Skritt : i fire skritt, da du trykker pd tasten begynner
gassen flade for en manuell forgassprosedyr og da du slip-
per tasten blir spanningen og mateprosedyren aktiverte.
Da du trykker pad tasten igjen, blir kabeln blokkert og
sluttprosedyren begynner for & blokkere strammen og da
du slipper tasten, blir gassfladet helt slatt av.
Punkesveising: for utfgrelse for tidsstyrt sveising.

@

P3: tid for punktesveising.
For regulering av sveisetiden.
Minimumsverdi Os, Maks. 10s

@
@

P4: burnback.

Muliggjgr regulering av trddens forbrennelsestid for &
forhindre at den fastner ved sveisingens slutt.
Muliggjer reguleringen av trddendens lengde utenfor sveise-
brenneren.
Minimumsverdi Os, Maks. 0.5s, Standardverdi 100ms

P5: motorens ramp.

75
Muliggjer innstilling av en gradert overgang mellom tra-
dens aktiveringshastighet og sveisehastigehten.
Minimumsverdi Os, Maks. 2s, Standardverdi 250ms
T1: tradforsyning.

Muliggjgr manuell tradforsyning uten gassflade og uten

. oo .
a holde trdden i spenning

Muliggjer innsetning av trdden i holderen pa sveisebrenneren
under sveisingens forebereldelsesfas.

15.14.424

TR1

TR1: Post gass.

Muliggjer innstilling og regulering av gassfladet ved sveisepro-
sedyrens slutt.

Minimumsverdi 0s, Maks. 10s, Standardverdi Os




3.3 “XP” frontpanel med kontroller

L1213 Ti
1 ]

T b

Fig.4 NEOMIG XP

Bryter 11: hovedbryter for igangsetning (stilling 0 = generatoren
er slatt fra).
@ Ombkopler 12: omkopler for regulering til 10 posisjoner.

i Ror aldri omkopleren mens du sveiser!

L1: tennes da generatorn blir forsynt med strgm.

L2: indikerer eventuelle inngrep av verneanleggen, f.
eks. termiske verneanlegg.

L3: tennes da det finnes spenning ved sveisebrennerens
utgang.

Skjerm med 7 segment D1, D2: muliggjer vising av
sveisebrennerens generelle verdier under oppstart, inn-
stillinger, stramsverdier, sveisespenning og alarmkoder.

O BeY ©
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@ Tast/encoder E1: muliggjor regulering av traddhastighe-
ten i manuelt MIG-modus & og rettelse av synergin i
synergisk MIG-modus o

Muliggjer aktivering av innstillingsmodus for valg og innstilling av
parametrene.

T1, synergi: muliggjor valg av manuell MIG-modus Zeller
synergisk MIG-modus < ved & stille in materialtype

som skal sveises.

@ Manuell MIG prosess.
Synergisk MIG-prosess, sveising av kullstdl.

@ Synergisk MIG-prosess, sveising av kullstdl.
@ Synergisk MIG-prosess, sveising av aluminium.

T2, tradens diameter: i synergi, muliggjor valg av diameter pa
brukt trdd.

@ W @ @

Diameter pd brukt trad indikert i mm

T3: for & velge sveisingsprosedyren i 2 skritt, 4 skritt og utfore
trddforsyningen ndr deren dpnes.
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2 Skritt : i to skritt, begynner gassen flade da du trykker

pa tasten, blir spenningen aktivert og matingen skjer;
da du slipper gassen, blir spenning og mating fjernt.

4 Skritt : i fire skritt, da du trykker pd tasten begynner

gassen flgde for en manuell forgassprosedyr og da du
slipper tasten blir spanningen og mateprosedyren aktiverte. Da
du trykker pd tasten igjen, blir kabeln blokkert og
sluttprosedyren begynner for & blokkere strammen og da du
slipper tasten, blir gassfladet helt slatt av.
@ Tradforsyning: for manuell trddforsyning. Funksjonen

er aktivert med dpen spoldgr (bra for & la trdden
passere langs med sveisebrennerens isolering under
preparasjonsmangvrene). Med dpen  dgr,  aktiverer
sveisebrennertasten bare gassfladet.

3.3.1 Innstilling

Muliggjar innstilling og regulering av en serie ekstra parametrer
for en bedre og mer eksakt handtering av sveiseanlegget.
Parametrene som er inkludert i innstillingen er organisert i sam-
svar med den sveiseprosess du valgt og de har en nummerkod.
For & utfgre innstillingsprosedyren: hold enkodertasten
nedtrykt i 3 sek. (0-indikasjonen i midten pa skjermen med 7
segment bekrefter at du befinner deg i innstillingsmodus).

Valg og regulering av gnsket parameter: skjer ved a dreie
kodenheten til du viser nummerkoden som gjelder paramete-
ren. Hvis du trykker pa enkodertasten, kan du vise innstilt verdi
for valgt parameter og dens regulering.

For & gd ut fra seksjonen "regulering', skal du trykke pd enko-
dertasten igjen.

For & gd ut fra innstillingsmodus, skal du stille markgren pa para-
meter "O" (spar og ga ut) og trykke pa enkodertasten.

Liste med parametrer for innstilling

0 Spar og gd ut: for & spare endringene og ga ut fra innstil-
lingsmodus.

1  Reset: for 4 tilbakestille alle standard parametrene.

90 Reset XE (Easy-modus)
Muliggjar sveising i manuell MIG med regulering av motor-
rampen.

91 Reset XA (Advanced-modus)
Muliggjer sveising i manuell MIG og enkel synergisk MIG.
Den synergiske "STANDARD" hdndtering har en automatisk
innstilling av de beste sveiseparametrene i samsvar med
valgt effekt!
Innstillingene forblir uforandret under de ulike sveisefasene.
Det er mulig & utfore en rettelse i prosent i det synergiske
verdi i samsvar med sveiserens krav.

92 Reset XP (Professional-modus)
Muliggjer sveising i manuell MIG og komplett synergisk MIG.
Den synergiske "INTERAKTIVE" hdndtering innholder en
automatisk forinnstilling av de beste sveiseparametrene i
samsvar med valgt effekt!
Under de ulike sveisefasene, forblir den synergiske kontroll
akivert. Sveiseparametrene blir kontrollert konstant og ret-
tet hvis ngdvendig i samsvar med en eksakt analyse av den
elektriske buens karakteristikker!
Det er mulig a forsyne en rettelse i prosent av det synergi-
ske verdi i samsvar med sveiserens krav.

99 Reset: for 4 tilbakestille alle parametrene til standardverdie-
ne og tilbakestille hele anlegget i Selcos forinnstilte betin-
gelser.
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Reset XE (Easy-modus)

Spar og ga ut: for & spare endringene og gd ut fra innstil-
lingsmodus.

Reset: for & tilbakestille alle standard parametrene.
Motorens ramp: muliggjer innstilling av en gradert overgang
mellom trddens aktiveringshastighet og sveisehastigehten.
Minimumsverdi fra, Maks. 2.0sek., Standardverdi 250ms
Burn back: muliggjer regulering av trddens brennetid for &
forhindre at den sitter fast ved sveiseprosedyrens slutt.
Muliggjor reguleringen av trddendens lengde utenfor svei-
sebrenenren.

Minimumsverdi fra, Maks. 2.0sek., Standardverdi 80ms
Punktesveising: muliggjer aktivering av "punktesveising" og
beregning av sveisetiden.

Minimumsverdi 500ms, Maks. 99.9sek., Standardverdi fra
Pausepunkte: muliggjor aktiveringen av prosessen "pause-
punkte" og beregning av pausetiden mellom en sveisingssy-
klus og en annen.

Minimumsverdi 500ms, Maks. 99.9sek., Standardverdi fra

Reset XA (Advanced-modus)

Spar og ga ut: for & spare endringene og gd ut fra innstil-
lingsmodus.

Reset: for 4 tilbakestille alle standard parametrene.

Pre gass: for stille inn og regulere gassfladet far buen blir
aktivert.

Muliggjer ladning av gass i sveisebrenneren og forbereder
miljgn for sveisingsprosedyren.

Minimumsverdi fra, Maks. 99.9sek., Standardverdi 10ms

Soft start: for & regulere trddens matehastighet i fasene fare
aktiveringen.

Angis i % av innstilt trddhastighet

For en aktivering med redusert hastighet og mykere opp-
start med mindre sprayt.

Minimumsverdi 10%, Maks. 100%, Standardverdi 50%
Motorens ramp: muliggjgr innstilling av en gradert overgang
mellom tradens aktiveringshastighet og sveisehastigehten.
Minimumsverdi fra, Maks. 1.0sek., Standardverdi 250ms
Burn back: muliggjer regulering av trddens brennetid for d
forhindre at den sitter fast ved sveiseprosedyrens slutt.
Muliggjer reguleringen av trddendens lengde utenfor svei-
sebrenenren.

Minimumsverdi fra, Maks. 2.0sek., Standardverdi 80ms
Post gass: muliggjer innstilling og regulering av gassfladet
ved sveiseprosedyrens slutt.

Minimumsverdi fra, Maks. 99.9sek., Standardverdi 20sek.
Punktesveising: muliggjer aktivering av "punktesveising" og
beregning av sveisetiden.

Minimumsverdi 500ms, Maks. 99.9sek., Standardverdi fra
Pausepunkte: muliggjor aktiveringen av prosessen "pause-
punkte" og beregning av pausetiden mellom en sveisingssy-
klus og en annen.

Minimumsverdi 500ms, Maks. 99.9sek., Standardverdi fra

Reset XP (Professional-modus)

Spar og ga ut: for & spare endringene og gd ut fra innstil-
lingsmodus.

Reset: for 4 tilbakestille alle standard parametrene.

Pre gass: for stille inn og regulere gassfladet far buen blir aktivert.
Muliggjer ladning av gass i sveisebrenneren og forbereder
miljgn for sveisingsprosedyren.

Minimumsverdi fra, Maks. 99.9sek., Standardverdi 10ms
Soft start: for & regulere tradens matehastighet i fasene fgre
aktiveringen.

Angis i % av innstilt trddhastighet

For en aktivering med redusert hastighet og mykere opp-
start med mindre sprayt.

Minimumsverdi 10%, Maks. 100%, Standardverdi 50%

5  Motorens ramp: muliggjgr innstilling av en gradert overgang
mellom tradens aktiveringshastighet og sveisehastigehten.
Minimumsverdi fra, Maks. 1.0sek., Standardverdi 250ms

18 Burn back: muliggjer regulering av trddens brennetid for d
forhindre at den sitter fast ved sveiseprosedyrens slutt.
Muliggjer reguleringen av trddendens lengde utenfor svei-
sebrenenren.

Minimumsverdi fra, Maks. 2.0sek., Standardverdi 80ms

20 Post gass: muliggjer innstilling og regulering av gassfladet
ved sveiseprosedyrens slutt.

Minimumsverdi fra, Maks. 99.9sek., Standardverdi 20sek.

25 Punktesveising: muliggjgr aktivering av "punktesveising' og
beregning av sveisetiden.

Minimumsverdi 500ms, Maks. 99.9sek., Standardverdi fra

26 Pausepunkte: muliggjor aktiveringen av prosessen "pause-
punkte" og beregning av pausetiden mellom en sveisingssy-
klus og en annen.

Minimumsverdi 500ms, Maks. 99.9sek., Standardverdi fra

3.3.2 Alarmkoder

01/02 Altfor hgy temperatur

05 Kortslutning i sekundaerlinjen.

08 Blokkert motor i tradtrekkeren.

11 Maskinens konfigurasjon er ikke gyldig.

14 Sveisingsprosedyren er ikke mulig med innstilt stilling.

20 Kommunikasjonsfeil.

21 Maskinen er ikke kalibrert eller datatap.

3.4 Bakpanel

W A wWN=

Al

L1:

Fig.5

: stremforsyningskabel
: gassfeste
: sikring 6x32 1A 250V

dataskilt

.5 Stgpselpanel

Al

o O

Fig.6
: sveisebrennerens feste. For kopling av MIG-brenner.
negativ stromuttak.
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4 VEDLIKEHOLD
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6 MULIGE MIG-SVEISEDEFEKTER

Du ma utfgre normalt vedlikehold pd anlegget, i samsvar med
fabrikantens indikasjoner.

Eventuelt vedlikeholdsarbeid ma kun utfgres av kvalifisert per-
sonal.

Alle adgangsdgrene og vedlikeholdsdgrene og lokk ma veere
stengt og sitte godt fast ndr apparatet er igang.

Anlegget ma ikke utsettes for forandringer av noen type.
Unngd at det hoper seg opp metallstav naer eller pa selve lufte-
ribbene.

Kutt stromtilfgrselen til anlegget far ethvert inn-
grep!

>

Periodiske inngrep pa generatoren:
* Rengjor innvendig med lav trykkluft og pensler
i med myk bust.
b * Kontroller de elektriske koplingene og alle
= koplingskablene.

For vedlikeholdet og bruk av trykkreduksjonsventile-
ne se de spesifikke handbgkene.

For vedlikehold eller utskifting av TIG/MIG-fakke-
A lens komponenter, av elektrodeholderens tang
og/eller jordingskablene:
* Kontroller komponentenes temperatur og pass pa at de
ikke overopphetes.
* Bruk alltid vernehansker i samsvar med forskriftene.
* Bruk passende ngkler og utstyr.

Hvis det ordinare vedlikeholdsarbeidet ikke blir utfart, blir
garantin erkleert ugyldig og tilverkeren fratas alt ansvar.

5 MULIKE ELEKTRISKE PROBLEMER

Maskinen starter ikke (L1 lyser ikke):

- Linjesikringen er gatt

- Kontroller spenningsnaervaer i stremnettet

Begrenset produksjon av strem med lav tomgangsspenning:
- Kopling med gal nettspenning

- Fas mangler

- Defekt i fjernbrytern

Mateprosedyren stopper (L2 lyser):

- Feil i brennerens tast

- Valsforslitting

- Munstykket pa sveisebrenneren er smelt (limet sammen)
- Sidepanelet pa tratrekkeren er dpent

Ingen stremkommando:

- Aktivering av termiskt vern (L2 lyser)
- Defekt i fjernbrytern

- Sidepanelet pa tratrekkeren er dpent

Ingen kommando motor-gass-kraft:
- Feil i brennerens tast

Ingen aktivering av buen:

- Aktivering av termiskt vern (L2 lyser)
- Defekt i fjernbrytern

- Gal jordeledningskobling

Ikke ngl med & ta kontakt med narmeste tekniske
assistansesenter hvis du skulle vare i tvil eller det skulle
oppsta problemer.

Porgsitet:

- Gassfukt

- Skitt, rust

- Sveisebuen er altfor lang

Varmesprekker:

- Skitne deler

- Ledder som er meget anstrengt

- Sveising med hgy termisk niva

- Urent stgttematerial

- Basmaterial med hgye kvantiteter kull, svovel og andre uren-
heter

Darlig penetrasjon:

- Altfor lav strem

- Ikke konstant stremforsyning

- Delene er altfor langt fra hverandre
- Altfor liten avrunding

- Altfor stort fremspring

Darlig funksjon:

- Bruske bevegelser av sveisebrenneren
- Utilstrekkelig induktanse

- Altfor lav spenning

- Oksidmotstand

Sideinnsprgyting:
- Altfor hgy sveisehastighet
- Altfor lav sveisespenning

Brudd:
- Gal type av sveisekabel
- Darlig kvalitet pd delene som skal sveises

Altfor mye sprayt:

- Altfor hgy spenning

- Utilstrekkelig induktanse

- Skitten hylse

- Sveisebrenneren er i for stor vinkel

Profileringsdefekter:
- Altfor stort fremspring pa kabeln (pa sveisebrenneren)
- Altfor lav stramniva

Instabilitet i buen:
- Kontroller gassmatenivdet
- Kontroller generatorn
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7 TEORETISK BESKRIVELSE AV KONTINUERLIG
RAK SVEISING

7.1 Introduksjon
Et MIG-system bestdr av en likstramsgenerator, en strammater
og en spole, en brenner og gass (Fig.7).

REEL

WIRE FEED

SVY9

GENERATOR

PIECE — [\

Fig.7 Anlegg for manuell sveising

Stremmen blir overfert til buen ved hjelp a sikringselektroden
(enhet med positiv polaritet); i prosedyren blir den smelte
metallen overfert til den del som skal sveises, ved hjelp av buen.
Strgmforsyningen er ngdvendig for 3 reintegrere kvantiteten av
smelt metall under sveisingsprosedyren.

7.1.1 Fremgangsmetoder

I sveisingen med gassbeskyttelse, kan du velge mellom to
overfgringssystem for a fjerne drdpene fra elektroden. Den
farste metoden har definisjonen "OVERGANG VED HJELP AV
KORTSLUTNING (SHORT-ARC)” og gjor at elektroden kommer
i direkte kontakt med badet, deretter gjgr du en kortslutning
med sikringseffekt og siden setter buen igang og syklusen blir
gjentatt (Fig. 2a).

ARC PERIOD
SHORT

o Current

time

l\mne

o Voltage
RE-START
BREAKING i
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o
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N
o

4,
14

BEFORE TRANSFER DURING NECKING DOWN

Fig. 2b

()
Q
]

AFTER TRANSFER

Fig.8 SHORT-syklus (a) og SPRAY ARC (b) sveising

En annen metod for & oppnd overfgring av drdpene er
"OVERFORING MED SPROYT (SPRAY-ARC)”, som gjgr at
drdpene kan lgsne fra elektroden og siden komme ned i

fusjonsbadet (Fig. 2b).
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7.1.2 Sveiseparametrer

Buens synbarhet minker ngdvendigheten for operatgren &

kontrollere ngye reguleringstabellene, slik at han i stedet kan

kontrollere fusjonsbadet direkt.

- Spenningen pavirker resultatet direkt, men dimensjonene for
sveiseoverflaten kan varieres i forhold til oppfordringene, hvis
du dreier til sveisebrenneren manuelt, slik at du oppnadr
deponeringer som kan varieres med konstant spenning.

- Matehastigheten beror pd sveisestrammen.

I Fig.9 og 10 blir forholdet mellom de ulike
sveiseparametrene vist.
z A
S " e A
[} H SPRAY-ARC PROCESS H
Z 40 -
30 v ; AREA IN
SHOR‘ ARC PROCESS
20 -
10
100 200 300 400
CURRENT (A)
Fig.9 Diagram for optimalt val av beste arbeidsmate.
<
=
z
i
4
&
=
o
0. 8 mm:
---------------- 12 mm wire pru]edmn J'
SPRAY-ARC 34V .
SHORT-ARC 20V®, g
8 10 12 14 16
WIRE FEEDING SPEED (m/min)
Fig.10 Forhold mellom matehastighet og stremnivd

(fusjonsbeskrivelse) i forhold pd diametern.
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INDIKASJONSTABELL FOR VALG AV SVEISEPARAMETRENE | FORHOLD TIL DE MEST TYPISKE
APPLIKASJONENE OG DE BRUKELIGE TYPENE.

Diameter - vekt per meter

Buespenning

(v) 0,8 mm 1,0-1,2 mm 1,6 mm 2,4 mm
Lav penetrasjon for deler God kontroll av Bra funksjon i horisontal Brukes ikke
med lav tykkelse penetrasjon og fusjon og vertikal posisjon
16 - 22 P /
SHORT - ARC i
60 - 160 A 100 - 175 A 120 - 180 A 150 - 200 A
Automatisk sveising Automatisk sveising Automatisk sveising Brukes ikke
24 - 28 i vinkel med hgy spenning i skrdning
SEMI SHORT-ARC
overgangsson i
(overgangsson) . N
150 - 250 A 200 - 300 A 250 - 350 A 300 - 400 A
Lav penetrasjon med en Automatisk sveising God penetrasjon Bra penetrasjon med store
regulering pd 200 A med flere turer i skrdning deponeringer pa tykke deler
{ 27
SPRAY - ARC ) > .
: . or— v
150 - 250 A 200 - 350 A 300 - 500 A 500 - 750 A

7.1.3 Gasser som kan bli brukt
MIG-MAG sveising er karakterisert spesielt av den type av gass som skal brukes for den, inert gass for MIG (Metal Inert Gas) sveising,
aktiv gass for MAG (Metal Active Gas) sveising.

Kulldioksid (CO2)

Hvis du bruker CO2 som vernegass, kan du oppnd hgye penetrasjoner med hgy matehastighet og gode mekaniske egenskaper,
sammen med lave arbeidskostnader. Til tross for dette, kan bruket av denne gassen gi opphov til store problem i den endelige
kjemiske sammensetningen i fogene, da det skjer et tap av elementer som lett oksideres og samtidigt sker kvantiteten av kull i badet.
Sveising med ren CO2 kan gi opphov til andre problemer, som f.eks. altfor mye sprgyt og danning av porgsiteter pga kulloksid.

Argon
Denne inerte gassen blir brukt i rent tilstand for sveising av lettere legeringer, mens for sveising av rustfritt stal med krom/nickel, er
det bedre & arbeide med ekstre syre og kulldioksid 2%, da dette hjelper & oppna en bedre stabilitet i buen og en bedre formning.

Helium
Denne gassen blir brukt som alternativ til argon og gir en bedre penetrasjon (pa store tykkelse) og en hgyere matehastighet.

Blanding Argon-Helium
Du oppnar en stabilere bue enn med ren helium, en bedre penetrasjon og hgyere hastighet enn hvis du bruker Argon.

Blanding Argon-kulldioksid og Argon-kulldioksid-syre

Disse blandinger blir brukt for sveising av jernematerialer, spesielt il tilstand som SHORT-ARC, da de termiske karakteristiske
trekkene er meget bedre. Dette utelukker ikke bruket i SPRAY-ARC. Normalt innholder blandingen kulldioksid mellom 8 og 20%
og syre rundt 5%.
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8 TEKNISK BESKAFFENHET

NEOMIG 1600

NEOMIG 2000

NEOMIG 2200

NEOMIG 2400

Strgmforsyningsspenning (50/60 Hz)

1x230Vac -20+10%

3x230/400Vac -20+10%,

1x230Vac -20+10%

3x230/400Vac -20+10%

Treg linjesikring

16A @ 230Vac

16A @ 230Vac
T10A @ 400Vac

32A @ 230Vac
(*)

16A @ 230Vac
16A @ 400Vac

Maksimal effect absorbert 6.3 KVA 8.5 KVA 11 KVA 10.1 KVA

Potensfaktor 0.9 0.9 0.9 0.9

Sveisestram MIG (40°C)

(x=20%) T40A 200A 220A -

(x=30%) - - - 240A

(x=60%) 80A 130A 130A 170A

(x=100%) 60A T00A T100A 130A

Reguleringsfelt 30A/15.5V 30A/15.5V 30A/15.5V 30A/15.5V
140A/21V 200A/24V 220A/25V 240A/26V
1x7 paikkaa 1x10 paikkaa 1x10 paikkaa 1x10 paikkaa

Tomgangsspenning 34.5Vdc 38.5Vdc 38.5Vdc 41Vvdc

Motorredusererens effekt

40W (2 valser)

40W (2 valser)

40W (2 valser)

40W (2 valser)

Diameter for kablene som
kan behandles

0.6 + 1T mm

0.6 + 1.2 mm

0.6 ~ 1.2 mm

0.6 -~ 1.2 mm

Matehastighet 1.5 + 18 m/min 1.5 + 18 m/min 1.5 + 18 m/min__ [1.5 = 18 m/min
Matetast ja ja ja ja
Tast for gassutslipp ja ja ja ja
Synergi no (N 2000 XP) no (N 2400 XP)
Stdlvalser ja ja ja ja
Beskyttelsesgrad IP21S IP21S IP21S IP21S
Isoleringsklasse H H H H
Produksjonsnormer EN 60974-1 EN 60974-1 EN 60974-1 EN 60974-1

EN 60974-5 EN 60974-5 EN 60974-5 EN 60974-5

EN 60974-10 EN 60974-10 EN 60974-10 EN 60974-10
Mal (Ixdxh) 500x913x750 mm | 500x913x750 mm 500x913x750 mm |500x913x750 mm
Vekt 47 Kg. 48 Kg. 66 Kg. 58 Kg.
Nettkabel 3x2.5 mmq 4x2.5 mmq 3x4 mmq 4x2.5 mmq

Data ved 40° romtemperatur

* For anleggene Neomig 2200, anbefaler vi deg & bruke anordninger for magnetisk termisk vern 32A med karakteri-
stiske trekk for induktive laster.

-
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SUOMI
KAYTTO- JA HUOLTO-OHJE

Tama ohje on osa laitetta ja sen on seurattava mukana laitetta uudelleen sijoitettaessa tai myytdessa. Kdyttdjan on huolehdittava,
ettd tama kayttdohje sdilyy vahingoittumattomana ja on hyvdssa kunnossa.

SELCO s.r.l. pidattad oikeuden tehdd muutoksia ohjeeseen ilman eri ilmoitusta.

Tata kayttoohjetta ei saa kdantaa vieraalle kielelle, muuttaa tai kopioida ilman SELCO s.r.l.:n antamaa kirjallista lupaa.

Esitetty tieto on aarimmaisen tarkeda seka vilttamatonta takuiden soveltamiselle. Valmistaja ei vastaa vahingoista, mikali
laitteen kayttdja ei ole noudattanut annettuja ohjeita.

Kolmas painos '05

YHDENMUKAISUUSILMOITUS CE

Yritys

SELCO s.r.l. - via Palladio, 19 - 35010 ONARA DI TOMBOLO (Padova) - ITALY
Tel. +39 049 9413111 - Fax +39 049 94313311 - E-mail: selco@selco.it

ilmoittaa, ettd laite tyyppid NEOMIG 1600-2000-2200-2400
2000-2400 XP
on seuraavien direktiivien mukainen: 73/23/CEE
89/336 CEE
92/31 CEE
93/68 CEE
ja, ettd seuraavia normeja on sovellettu: EN 60974-10

EN 60974-1 / EN 60974-5

Jokainen korjaus tai muutos ilman SELCO s.r.l.:n antamaa lupaa tekee tdstd ilmoituksesta patemattoman.

Onara di Tombolo (PADOVA) Selco:n lakimddrdinen edustaja

e —

Lino Frasson

SYMBOLIT

A Viliton vakava hengenvaara tai vaarallinen toiminta, joka voi aiheuttaa vakavan ruumiinvamman.
% Tarked neuvo, jota noudattamalla viltetdan vihdiset vammat tai omaisuusvahingot.

~

(t Huomautukset timan symbolin jilkeen ovat padosin teknisia ja helpottavat tyoskentelya.
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1 VAROITUS

Ennen tyoskentelyd laitteella, varmista ettd olet

lukenut ja ymmartanyt tdmén kayttdohjeen sisallon.
Al tee muutoksia tai huoltotoimenpiteité joita ei ole
kuvattu tdssa ohjeessa.
Jos vahankin epdilet ongelmia laitteen kéytossd, jopa sellaisia joita
ei ole kuvailtu tassd, kadnny valtuutetun henkiléston puoleen.
Valmistajaa ei  voida pitdéd  syyllisend  henkil6-tai
omaisuusvahinkoihin jotka aiheutuvat tdmdn materiaalin
huolimattomasta lukemisesta tai virheellisestd soveltamisesta.

1.1 Kayttijan ja ulkopuolisten henkildiden

suojaaminen
Hitsausprosessi muodostaa haitallisen séteily-, melu-, lampo- ja
kaasupurkausten  ldhteen.  Henkildiden, joilla  on

syddmentahdistin, tdytyy ensin keskustella ladkarin kanssa,
ennen kuin voivat mennd hitsauslaitteen |dheisyyteen
kaarihitsauksen tai plasmaleikkauksen aikana. Mikali ylldolevaa
ohjetta ei ole noudatettu, ja tasta on seurauksena vahinkoja, ei
valmistaja ole vastuussa.

1.1.1 Henkilokohtainen suojaus

- Ala kayta piilolinsseja.

- Pida ensiapupakkaus aina ldhettyvilla.

- Al aliarvioi palovammojen tai muiden loukkaantumisten
mahdollisuutta.

- Pukeudu suojavaatteisiin suojataksesi ihosi sateilyltd, roiskeilta
tai sulalta metallilta. Kéytd hitsauskypéraa tai muuta vastaavaa
pddnsuojaa.

- Kéytd silmien suojana hitsausmaskia tai muuta sopivaa suojaa
(vahintdan NR10 tai enemman).

- Kayta kuulosuojaimia jos vaarallinen danitaso ylitetaan
hitsauksen aikana. Kaytd suojalaseja, erityisesti poistaessasi
hitsauskuonaa manuaalisesti tai mekaanisesti.

- Jos tunnet sdhkoiskun, keskeytd hitsaustoimenpiteet
valittdmasti.

- Tybnsuorittaja ei saa koskea kahteen polttimeen tai
hitsauspuikonpitimeen samanaikaisesti.

1.1.2 Ulkopuolisten henkildiden suojaus

- Aseta tulenkestdvd vdliseind suojataksesi hitsausalueen
sateilyltd, roiskeilta ja hehkuvalta kuonalta.

- Neuvo laheisyydessd oleskelevia henkiloitd valttdmdan
katsomasta valokaareen tai sulaan metalliin ja neuvo heitd
hankkimaan vaadittava suojavarustus.

- Jos melutaso ylittdad lain asettaman yldrajan, eristd
tyoskentelyalue ja varmista ettd alueelle tulevat henkilot ovat
varustettu kuulosuojaimilla.

1.2 Suojautuminen héyryilta ja kaasuilta

Hoyryn, kaasun ja tomun muodostuminen hitsauksen aikana voi

olla haitallista terveydellesi.

- Ala kayta happea ilmanvaihtoon.

- Jarjesta kunnollinen ilmanvaihto, joko luonnollinen tai
koneellinen, tyéskentelytilaan.

- Jos hitsaus tapahtuu erittdin ahtaassa paikassa on kollegan
valvottava hitsausty6td etdalta.

- Sijoita kaasupullot avoimiin tiloihin tai paikkaan, jossa on
hyva ilmanvaihto.

- Al tee hitsaustyotd ldhelld rasvanpoistoa tai maalauspistetta.

1.3 Tulipalon tai rdjahdyksen ehkaisy

Hitsausprosessi saattaa aiheuttaa tulipalon ja/tai rajahdyksen.

- Tyhjennad tydalue ja ympadristd kaikesta tulenarasta tai
paloherkdstd materiaalista ja esineistd.

- Sijoita tulensammutusmateriaali ldhelle ty6aluetta.

- Al4 tee hitsaustoita sailiossd tai putkessa.

- Jos mainitut sailiot tai putket ovat avoimia, tyhjennettyja ja
puhdistettuja, hitsaustoimenpiteen voi suorittaa kuitenkin
noudattaen erityistd varovaisuutta.
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- Al4 hitsaa paikoissa, joissa on rajihtivdd tomua, kaasuja tai
hoyryja.

- Ala hitsaa paineistetussa sdiliossd tai paineistetun  siilion
laheisyydessa.

- Laitteistoa ei saa kdyttaa putkien sulattamiseen.

1.4 Elektromagneettinen yhteensopivuus (EMC)
Taman laitteen rakentamisessa on noudatettu harmonisoituun
standardiin EN60974-10 sisallytettyja ohjeita, joille kayttajan
tulee alistua laitetta kaytettdessa.

- Asenna ja kaytd kojetta noudattaen tdssd kdyttoohjeessa
sanottuja ohjeita.

- Tama laite on suunniteltu vain ammattimaisen kaytt66n
teollisessa ympdristossa. On tdrkedd ymmdrtad ettd voi olla
vaikeaa varmistaa sdahkomagneettinen yhteensopivuus
muussa ymparistossa.

1.4.1 Asennus, kiytto ja alueen tarkistus

- Laitteen kdyttdjan tulee olla alan ammattilainen, joka on
vastuussa laitteen asennuksesta ja sen kdytosta valmistajan
ohjeita noudattaen. Jos jotain sahkdmagneettista hdiriétd on
havaittavissa niin kdyttdjan on ratkaistava ongelma, jos
tarpeen yhdessd valmistajan tekniselld avulla.

- Kaikissa tapauksissa sdhkomagneettista
vahennettdva kunnes se ei enda ole kiusallista.

- Ennen laitteen asennusta kdyttdjan on arvioitava
sdhkomagneettiset ongelmat, jotka mahdollisesti voivat tulla
esiin ldhiymparistossd, keskittyen erityisesti henkildiden
terveydentilaan, esimerkiksi henkildiden, joilla on
sydantahdistin tai kuulokoje.

hairiotd  on

1.4.2 Paastojen vihentiminen

SYOTTOVIRTALAHDE

- Hitsauslaitteen pitaa olla kytkettyna syottovirtalahteeseen
valmistajan ohjeiden mukaisesti.

Hairiotapauksissa voi olla valttamatontd ottaa kdyttoon

pitemmadlle menevid turvatoimia kuten suojaerotusmuuntaja.

On myos harkittava pitaakéd sahkonsyéttojohdot suojata.

HITSAUS- JA LEIKKAUSKAAPELIT

Hitsauskaapelit on pidettdvda mahdollisimman lyhyina ja
sijoitettava lahelle toisiaan ja annettava maata maassa tai
maatason lahella.

MAADOITUS

Metallisten  esineiden  maadoitus  hitsauspaikalla ja
hitsauslaitteen  laheisyydessa on otettava huomioon.
Tyostettavadn kappaleeseen liitetyt metalliset osat lisdavat
sdhkoiskun vaaraa, jos kayttdja koskee hitsauspuikkoon ja
metallisiin osiin samanaikaisesti.

Taman vuoksi kayttdjan on eristdydyttdvd maadoitetuista
metallisista esineista.

Suojamaadoituskytkentd on tehtava kansallisten mddrdysten
mukaisesti.

TYOSTETTAVAN KAPPALEEN MAADOITTAMINEN

Mikéli tyostettavad kappaletta ei ole maadoitettu sahkoisten
turvatoimien tai kappaleen koon tai sijainnin vuoksi,
tyostettdvan  kappaleen  maadoitus  saattaa  vdhentdd
sdhkdmagneettisia padstoja.

On tdrkedd ymmartdda, ettd maadoitus ei saa lisdtd
onnettomuusriskid eikd vahingoittaa sahkoisia laiteita.
Maadoitus on tehtdva kansallisten maardysten mukaisesti.

SUOJAUS

Valikoiva ympdriston kaapeleiden ja laitteiden suojaus voi
vahentdd hairidongelmia. Koko hitsauspaikan suojaus on
otettava mahdolliseen tarkasteluun tietyissa erikoissovelluksissa.
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1.5 IP-luokitus

Kotelointiluokka EN 60529 mukaisesti:

1P21S

- Kotelo on suojattu ldpimitoiltaan 12,5 mm tai suurempien
kiintoaineiden ldpitunkeutumiselta, ja vaaralliset osat on
kosketussuojattu sormilta.

- Paallys suojattu pystysuoraan putoavilta sadepisaroilta.
Ei saa kdyttaa ulkona sateella.

- Péaallys suojattu vaurioita vastaan, jotka aiheuttaa veden
sisadnpadsy laitteiston liikkuvien osien ollessa liikkeessa.

2 ASENNUS

'bl' Virtaladhteitd ei saa kytkea toisiinsa (sarjana tai
rinnakkain)

=1

2.1 Nosto, kuljetus ja purkaus

Ali koskaan aliarvioi laitteen painoa, katso kohta
Tekniset ominaisuudet.

Ald koskaan kuljeta laitetta tai jata sita roikku-
A maan niin, etti sen alla on ihmisii tai esineita.

'bl' Ala anna laitteen kaatua ilika pudota voimalla.

=1

A Kahvaa ei saa kdyttda nostamiseen.

Kaytd nostoon tarkoitettuja elementteja:
- haarukkanosturi, noudattaen siirrossa erityistd varovaisuutta
generaattorin kaatumisen estamiseksi.

Valmistajan vastuu raukeaa, ellei yllikuvattua ole noudatettu
tarkoin ja kokonaisuudessaan.
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2.2 Virtaldhteen sijoittaminen

Noudata seuraavia sadntoja:

- Varmista helppo pédsy laitteen sdatoihin ja liitdnt6ihin

- Al sijoita laitetta ahtaaseen paikkaan

- Al sijoita laitetta yli 10° asteen kulmaan vaakatasosta.

- Aseta generaattori kuivaan, puhtaaseen ja sopivalla tuuletuk-
sella varustettuun paikkaan.

- Suojaa kone sateelta ja auringolta.

2.3 Kaasupullojen asettelu
- Kaasupullot ovat vaarallisia; kadnny toimittajan puoleen
ennen niiden kasittelya.
Suojaa kaasupullot:
- suoralta auringonsdteilylta
- liekeilta
- akillisilta lampotilanmuutoksilta
- erittdin alhaisilta ldmpdtiloilta
Kaasupullot taytyy sijoittaa kiintedsti seindn viereen tai muuhun
telineeseen, jotta ne eivét kaadu.

2.4 Kytkenta
2.4.1 Verkkojannite

HUOMIO: ihmis- ja laitevahingoilta saastymiseksi
on hyva tarkastaa valitun verkon jannite ja
sulakkeet ENNEN laitteen liittamista verkkoon.
Lisdksi tulee varmistaa, etti kaapeli liitetaan
maadoitettuun pistorasiaan.

I Laitteiston toiminta taataan jannitteille, jotka
@ sijoittuvat +10-20% nimellisarvosta; (esim.: Vnom
& 400V tyoskentelyjannite on 320V ja 440V).

Ennen toimitusta generaattori altistetaan 400V
verkkojannitteelle (Neomig 2000-2400, Neomig
2000-2400 XP) 230V (Neomig 1600, Neomig 2200).

2.4.2 Verkkojannitteen valinta
(Neomig 2000-2400, Neomig 2000-2400 XP)

HUOMIO: minkd tahansa generaattorin sisalla
tapahtuvan toimenpiteen suorittamista varten
irrota laite verkosta irrottamalla pistoke.

Ainoastaan pdteva henkilokunta voi muuttaa verkkojannitetta
laitteen olleessa irti verkosta irrottamalla sivupaneelin ja
asettamalla liitdnndt oikein pdatekappaleisiin (Kuva 1).

230V

400V

Kuva 1 Padtekappaleen konfigurointi jannitteen vaihtamiseksi




2.4.3 Maadoitus

Kéyttdjien suojelemiseksi laite on maadoitettava kunnolla.
Syottokaapeli on  varustettu johtimella (kelta-vihred)
maadoitusta varten, joka on liitettdvd maadoitettuun

VAROITUS

A

* Sahkoasennusten pitda olla ammatillisesti patevin
sdhkoasentajan tekemid ja voimassa olevien maardysten
mukaisia.

* Hitsauslaitteen liitintikaapeli on varustettu
kelta/vihredlla johtimella joka pitid AINA olla kytkettyna
suojamaadoitukseen. Titd kelta/vihreda johdinta ei
milloinkaan saa kayttaa yhdessa toisen johtimen kanssa.

* Varmista laitteen maadoitus ja pistokkeiden kunto.

* Kayta ainoastaan  pistokkeita, jotka tayttavat
turvallisuusmaaraykset.

pistorasiaan.

2.4.4 Virransyotto generaattorikoneikolla

Laitteen virransy6ttd voidaan suorittaa generaattorikoneikolla,
mikali se takaa stabiilin syottdjdnnitteen +15% valmistajan
ilmoittamaan nimellisjinnitteeseen ndhden, kaikissa mahdolli-
sissa toimintaolosuhteissa ja generaattorista saatavalla maksimi-
teholla.

lel

-

Yleensa suositellaan kaytettaviksi generaattoriko-
neikkoja, joiden teho on yksivaiheisessa 2 kertaa
suurempi kuin generaattorin teho ja 1.5 kertaa
suurempi kolmivaiheisessa.

On suositeltavaa kayttaa elektronisddtoisia gene-
raattorikoneikkoja.

-
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2.5 Kayttoonotto

Maadotuskaapeli kytketian mahdollisimman
(t lahelle hitsaus aluetta.
g

1

Tatkista sahkokaapeleiden ja polttimen kunto
ennen hitsausta. Jos nama ovat viallisia, ala aloita
hitsausta ennen kuin ne on korjattu tai vaihdettu.

2.5.1 Kdyttoonasettelu

kuva 2

Laitetta kdynnistettdessa huomioi seuraavat seikat:

a) Aseta MIG-juottolamppu liittimeen (C1 kuva 2), huolehtien
kiinnitysrenkaan kiertamisesta tiukasti kiinni;

b) Liitd kaasuletku takaosan liitintadn.

) Tarkista, ettd rullan uurre on sama kuin haluamasi langan

halkaisija;

Ruuvaa auki rengasmutteri (G1 kuva 2) kelanpidikkeen

telasta ja tyonnd kela paikalleen siten, ettd langan pddsta

vetdessd se pyorii vastapdivaan. Tyonnd myos telan pultti

kohdalleen, laita rengasmutteri (G1 kuva 2) takaisin

paikalleen ja saada kitkaruuvi (G2 kuva 2).

Irrota hammaspydramoottorin vetolaitteen tuki (M1 kuva 2)

ujuttamalla langan padn kuidunohjaimen ohjausholkkiin

ohjaten sen rullaan, juottolampun liittimeen. Pysayta

paikoilleen vetolaitteen tuki tarkastaen, ettd lanka on mennyt

rullien uurteiden sisélle.

f) Paina langansyo6ton
polttimeen.

g) Sadtele kaasuvirtausta nostamalla se mddrdstd 10 I/min
mddradn 14 I/min.

d

=

o

painiketta langan asentamiseksi

Jos yllamainittujen toimintojen aikana ilmenee ongelmia
tarkista valodiodit ja katso lisitietoja kappaleesta
“Mahdolliset ongelmat”.
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3 LAITTEEN ESITTELY

3.1 Yleista

NEOMIG-sarjan puoliautomaattiset, jatkuvalla langansyotolla
toimivat MIG/MAG-hitsauslaitteet takaavat hyvan toiminnon ja
laadun sekd umpilanka- etta taytelankahitsauksessa.

Sarjalle NEOMIG on ominaista rungon sisdpuolella oleva veto-
laite, joka mahdollistaa “kompaktien” generaattorien valmistuk-
sen, joita on helppo siirtdd ja jotka ovat kohtuukokoisia.
Generaattorit NEOMIG pystyvat tyydyttamaan kaikki vaatimuk-
set hitsauksen suhteen.

Generaattorin staattinen ominaisto on jatkuvalla jannitteella
hitsausjannitteen sddtd on portaallinen; induktanssin valittavat
ulostulot suovat koneenkdyttdjalle mahdollisuuden asettaa gen-
eraattorille optimaalisen mekanismin hitsausta varten.
Saatavana kahtena eri versiona:

STANDARD:

langansyottonopeus on sdddettdvissa suoraan etupaneelista
vahvistuksen avulla.

XP:

ndissd hitsausgeneraattoreissa on uusi "SYNERGIA" toiminto-
muoto.

Kun synerginen toimintomuoto aktivoidaan kaytettdvan hitsaus-
materiaalin sekd langan halkaisijan asetuksen yhteydessa,
saadaan langansyottonopeus automaattisesti, mikd helpottaa
hitsauksen sadttoimenpiteita.

3.2 “STANDARD” etuohjauspaneeli

Kuva 3 NEOMIG STANDARD

Katkaisin 11: paakatkaisin kytkentda varten (pos. 0 = gene-
raattori poiskytkettyna).

Kommutaattori 12: kommutaattori jopa 7/10 asennon
sadtelylla.

®

I Ali ikini koske kommutaattoriin hitsauksen aikana!

L1: syttyy heti kun generaattoriin tulee virtaa.

L2: osoittaa suojalaitteiden aktivoitumisen, joista lam-
posuoja.
L3: syttyy kun hitsauslaitteessa on antojdnnitetta.

He O =

P1: potentiometri langansyotéon nopeuden sditoa
varten.
Minimi 0 m/min, Max 18 m/min

P2: hitsaustavan valinta.
@ Kahdessa vaiheessa: painikkeen painaminen kahdessa
vaiheessa saa kaasun virtaamaan, aktivoi langan kirey-
den ja vie lankaa eteenpdin. Kaasua padstettdessa lan-
gan kireys ja eteneminen keskeytyvit.
Neljdssa vaiheessa: neljdssd vaiheessa painikkeen
ensimmdinen painallus saa kaasun virtaamaan suorit-
taen manuaalisen esikaasun, painikkeen vapautuessa
aktivoituu langan kireys ja eteneminen. Painikkeen seu-
raava painallus pysdyttdd langan ja kdynnistaa lop-
puprosessin, joka vie jannitteen nollaan ja painikkeen
lopullinen vapauttaminen lopettaa kaasun virtauksen.
Pistehitsaus: voidaan kayttaa ajastettua hitsausta.

)

P3: pistehitsauksen kesto.
Hitsausajan saato.
Minimi Os, Max 10s

@
@

P4: burn back.

Langan palamisaika voidaan sditdd, jolloin estetadn
kiinnitarttuminen hitsauksen lopussa.
Polttimen ulkopuolisen langan pituutta voidaan saataa.
Minimi 0s, Max 0.5s, Oletusarvo 100ms

P5: moottorin ramppi.

Sen avulla voidaan asettaa asteittainen kulku langan
nopeuden vdlille sytytyksessd ja hitsauksessa.
Minimi 0s, Max 2s, Oletusarvo 250ms

T1: langan syotto.

@ Langan syotto voidan suorittaa kasin ilman kaasun vir-

tausta ja langan jannitettd.
Lanka voidaan hitsaustoimenpiteen valmistelun aikana asettaa
polttimen suojaan.

15.14.424

TR1

TR1: Kaasun jalkivirtaus.

Sen avulla voidaan asettaa ja saatdd kaasun virtaus hitsauksen
lopussa.

Minimi 0s, Max 10s, Oletusarvo Os




3.3 “XP” etuohjauspaneeli

L1213 Ti
[l ]

Kuva 4 NEOMIG XP

Katkaisin 11: paakatkaisin kytkentdd varten (pos. 0 = gene-
raattori poiskytkettyna).

Kommutaattori 12: kommutaattori jopa 10 asennon
sdatelylla.

®

i Ali ikini koske kommutaattoriin hitsauksen aikana!

L1: syttyy heti kun generaattoriin tulee virtaa.

L2: osoittaa suojalaitteiden aktivoitumisen, joista lam-
posuoja.
L3: syttyy kun hitsauslaitteessa on antojannitetta.

OO ©

@ 7 segmentin naytté D1, D2: sen avulla saadaan nayt-
toon hitsauslaitteen tiedot aloitusvaiheessa, hitsausvir-
ran ja hitsausjannitteen asetukset ja lukemat seka hélytyskoodit.

e

@ Nappain/kooderi E1: sen avulla voidaan manuaalises-
sa MIG-hitsauksessa sdataa langansyottonopeutta .

ja korjata synergiaa synergisessd MIG-hitsauksessa

Sen avulla padstdan set up'iin sekd parametrien valintaan ja ase-

tukseen.

T1, svnergia: sen avulla voidaan valita manuaalinen MIG-hit-

saus synerginen MIG-hitsaus hitsausmateriaalin tyypin

asetuksella.

@ Manuaalinen MIG-hitsaus.

Synerginen MIG-hitsaus, alumiinin hiilikaarihitsaus.

Synerginen MIG-hitsaus, ruostumattoman terdksen hit-
saus.

Synerginen MIG-hitsaus, alumiinin hitsaus.

® ©e

T2, langan halkaisija: sen avulla voidaan synergisessa toimin-
nossa valita kaytettavan langan halkaisija.

@ @ @ @

Kaytettdvan langan halkaisija mm:ssa

T3: voidaan valita hitsaus 2- tai 4-tahtitoiminnolla ja suorittaa
langanohjaus luukun ollessa avattuna.

ZZceleo

Kahdessa vaiheessa: painikkeen painaminen kahdessa
vaiheessa saa kaasun virtaamaan, aktivoi langan kirey-
den ja vie lankaa eteenpdin. Kaasua paastettdessa langan kireys
ja eteneminen keskeytyvat.
@ Neljassa vaiheessa: neljassd vaiheessa painikkeen
ensimmainen painallus saa kaasun virtaamaan suorit-
taen manuaalisen esikaasun, painikkeen vapautuessa aktivoituu
langan kireys ja eteneminen. Painikkeen seuraava painallus
pysdyttda langan ja kdynnistdd loppuprosessin, joka vie jannit-
teen nollaan ja painikkeen lopullinen vapauttaminen lopettaa
kaasun virtauksen.
@ Langan eteneminen: timan avulla voidaan suorittaa
langan manuaalinen syottd, toiminta kaynnistetdadn
kelanpidikelokero auki (ndin lanka voidaan valmisteluvaiheessa
kuljettaa polttimen vaippaa pitkin). Lokeron ollessa auki, poltti-
men liipasin aktivoi vain kaasun virtauksen.

3.3.1 Set up

Sen avulla voidaan suorittaa lisdparametrien asetus ja sdato hit-
sauslaitteen kayton helpottamiseksi ja tarkentamiseksi.

Set up parametrit on jarjestetty valitun hitsausmenetelman
mukaisesti, ja niilld on numeerinen koodi.

Set up parametrien valikkoon péaastaan painamalla kooderi-
nappadintd 3 sekunnin ajan ( 7 segmentin ndyton keskelld oleva
0 vahvistaa pdasyn).

Halutun parametrin valinta ja saat6: tapahtuu kaantamalla
kooderia kunnes parametrin numeerinen koodi saadaan nayt-
toon. Kun nyt painetaan kooderi-ndppdintd, saadaan ndyttoon
valitun parametrin asetusarvo ja sdato.

Poistuminen set up'ista: "sdit6" lohkosta poistutaan painamal-
la uudelleen kooderi-nappéinta.

Set up'ista poistutaan siirtymalla parametriin "O" (tallenna ja poi-
stu) sekd painamalla kooderi-ndppdinta.

Set up parametrien luettelo

0 Tallenna ja poistu: sen avulla voidaan tallentaa muutokset ja
poistua set up'ista.

1T  Reset: sen avulla kaikki parametrit voidaan asettaa uudel-
leen oletusarvoihin.

90 Reset XE (Easy-toiminto)
Manuaalinen MIG-hitsaus moottorin rampin saadolla.

91 Reset XA (Advanced-toiminto)
Manuaalinen MIC-hitsaus sekd MIG-synergia hitsaus.
Synergiseen "STANDARD" toimintoon kuuluu sopivien hit-
sausparametrien automaattinen esiasettelu valitun pulssin
mukaisesti!
Asetukset pysyvat muuttumattomina hitsaustapahtuman eri
vaiheiden aikana.
Synergistda arvoa voidaan korjata prosenteissa hitsaajan
kéyttotarpeiden mukaisesti.

92 Reset XP (Professional-toiminto)
Manuaalinen MIG-hitsaus sekd MIG-synergia hitsaus.
Synergiseen "INTERACTIVE" toimintoon kuuluu sopivien
hitsausparametrien automaattinen esiasettelu valitun puls-
sin mukaisesti!
Synerginen sadto pysyy aktivoituna hitsaustapahtuman eri
vaiheiden aikana. Hitsausparametrien seuranta on jatkuvaa
ja niitd korjataan tarpeen mukaan valokaaren ominaisuuk-
sien tarkan analyysin perusteella!
Synergistd arvoa voidaan korjata prosenteissa hitsaajan
kayttotarpeiden mukaan.

99 Reset: kaikki parametrit voidaan asettaa uudelleen oletu-
sarvoihin ja asettaa koko laite Selcon tehtaalla asetettuun
tilaan.
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Reset XE (Easy-toiminto)

Tallenna ja poistu: sen avulla voidaan tallentaa muutokset ja
poistua set up'ista.

Reset: sen avulla kaikki parametrit voidaan asettaa uudel-
leen oletusarvoihin.

Moottorin ramppi: sen avulla voidaan asettaa asteittainen
kulku langan nopeuden vdlille sytytyksessa ja hitsauksessa.
Minimi off, Max 2.0sek., Oletusarvo 250ms

Burn back: sen avulla voidaan sditda langan palamisno-
peus, estden kiinnitarttuminen hitsauksen lopussa.
Polttimen ulkopuolisen langan pituutta voidaan sadtaa.
Minimi off, Max 2.0sek., Oletusarvo 80ms

Kiinnihitsaus: sen avulla voidaan kdynnistaa "kiinnihitsaus"
ja madritella hitsausaika.

Minimi 500ms, Max 99.9sek., Oletusarvo off
Pysahdyspiste: sen avulla voidaan kdynnistaa "pysahdyspi-
ste" seka madritelld hitsausten valinen taukoaika.

Minimi 500ms Max 99.9sek., Oletusarvo off

Reset XA (Advanced-toiminto)

Tallenna ja poistu: sen avulla voidaan tallentaa muutokset ja
poistua set up'ista.

Reset: sen avulla kaikki parametrit voidaan asettaa uudel-
leen oletusarvoihin.

Kaasun esivirtaus: sen avulla voidaan asettaa ja saatda kaa-
sun virtaus ennen valokaaren sytytysta.

Sen avulla voidaan ladata kaasu polttimeen ja valmistella
tyoskentelytila hitsausta varten.

Minimi off, Max 99.9sek., Oletusarvo 10ms

Soft start: sen avulla voidaan sddtda langansyottonopeus
sytytysta edeltavissd vaiheissa.

llmaistaan asetetun langansy&ttonopeuden %-madrand.
Mahdollistaa hitaamman aloituksen, joka on pehmeampi ja
lahes roiskeeton.

Minimi 10%, Max 100%, Oletusarvo 50%

Moottorin ramppi: sen avulla voidaan asettaa asteittainen
kulku langan nopeuden vilille sytytyksessa ja hitsauksessa.
Minimi off, Max 1.0sek., Oletusarvo 250ms

Burn back: sen avulla voidaan sditdd langan palamisno-
peus, estden kiinnitarttuminen hitsauksen lopussa.
Polttimen ulkopuolisen langan pituutta voidaan saataa.
Minimi off, Max 2.0sek., Oletusarvo 80ms

Kaasun jalkivirtaus: sen avulla voidaan asettaa ja sadtda kaa-
sun virtaus hitsauksen lopussa.

Minimi off, Max 99.9sek., Oletusarvo 2.0sek.
Kiinnihitsaus: sen avulla voidaan kdynnistaa "kiinnihitsaus"
ja maaritella hitsausaika.

Minimi 500ms, Max 99.9sek., Oletusarvo off
Pysahdyspiste: sen avulla voidaan kdynnistad "pysahdyspi-
ste" seka madritelld hitsausten valinen taukoaika.

Minimi 500ms Max 99.9sek., Oletusarvo off

Reset XP (Professional-toiminto)

Tallenna ja poistu: sen avulla voidaan tallentaa muutokset ja
poistua set up'ista.

Reset: sen avulla kaikki parametrit voidaan asettaa uudel-
leen oletusarvoihin.

Kaasun esivirtaus: sen avulla voidaan asettaa ja saatda kaa-
sun virtaus ennen valokaaren sytytystd.

Sen avulla voidaan ladata kaasu polttimeen ja valmistella
tyoskentelytila hitsausta varten.

Minimi off, Max 99.9sek., Oletusarvo 10ms

Soft start: sen avulla voidaan sddtdd langansy&ttonopeus
sytytystd edeltdvissa vaiheissa.

[Imaistaan asetetun langansyéttonopeuden %-madrana.
Mahdollistaa hitaamman aloituksen, joka on pehmedmpi ja
lahes roiskeeton.

Minimi 10%, Max 100%, Oletusarvo 50%
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Moottorin ramppi: sen avulla voidaan asettaa asteittainen
kulku langan nopeuden vilille sytytyksessa ja hitsauksessa.
Minimi off, Max 1.0sek., Oletusarvo 250ms

Burn back: sen avulla voidaan sddtdd langan palamisno-
peus, estden kiinnitarttuminen hitsauksen lopussa.
Polttimen ulkopuolisen langan pituutta voidaan saataa.
Minimi off, Max 2.0sek., Oletusarvo 80ms

Kaasun jalkivirtaus: sen avulla voidaan asettaa ja sadtaa kaa-
sun virtaus hitsauksen lopussa.

Minimi off, Max 99.9sek., Oletusarvo 2.0sek.
Kiinnihitsaus: sen avulla voidaan kdynnistaa "kiinnihitsaus"
ja mdaritella hitsausaika.

Minimi 500ms, Max 99.9sek., Oletusarvo off
Pysdhdyspiste: sen avulla voidaan kdynnistaa "pysahdyspi-
ste" seka madritelld hitsausten vélinen taukoaika.

Minimi 500ms Max 99.9sek., Oletusarvo off

3.3.2 Halytyskoodit
01/02 Ylikuumeneminen.

05
08
11
14
20
21

Toisiopuolen oikosulku.

Syéttémoottori pysahtynyt.

Koneen konfigurointi ei oikea.

Hitsausta ei voida suorittaa asetetulla liipaisulla.
Viestintévirhe.

Kone ei ole kalibroitu tai tiedot ovat havinneet.

3.4 Takapaneeli

AW N =

edH— W

Kuva 5

: syottokaapeli
: kaasuliitanta

: sulake 6x32 1A 250V
: arvokilpi

3.5 Liitantapaneeli

Al

Al

|

+—=c

Kuva 6

: polttimen liitanta. Sen avulla suoritetaan MIG-polttimen lii-

tanta.

L1:

negatiivinen liitanta.
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6 MAHDOLLISET VIRHEET MIG-HITSAUKSESSA

Laitteessa tulee suorittaa normaalihuolto valmistajan antamien
ohjeiden mukaisesti.

Huoltotoimia voi tehda vain niihin patevoitynyt henkil6.

Kun laite on toimiva, kaikki laitteen suojapellit ja luukut on sul-
jettava.

Laitteessa ei saa suorittaa minkadnlaisia muutoksia.

Estda metallipolyd kasaantumasta ldhelle tuuletusaukkoja tai nii-
den pédlle.

Irrota laite sahkoverkosta ennen huoltotoimenpi-
teita.

>

Suorita seuraavat mairaaikaiset tarkastukset vir-

taldhteelle:
* puhdista virtaldhde sisdlta alhaisella paineilma-
1} . ; s o
h suihkulla ja pehmeilla harjalla
w * tarkista sahkoiset kytkennit ja kytkentikaapelit

Paineenalennusventtiilin huolto suoritetaan sen
valmistajan ohjeiden mukaan.

ja/tai maattokaapeleiden huoltoon tai vaihtoon:

; TIG/MIG-poltinkomponentin, puikon pitimen

* Tarkista komponenttien lampétila ja tarkista etteivit ne ole
ylikuumentuneet.

* kdyta aina turvallisuusmadrdysten mukaisia suojakasinei-
ta.

* kdyta aina sopivia ruuviavaimia ja tyokaluja.

Ellei huoltoa suoriteta, kaikkien takuiden voimassaolo lakkaa

eikd valmistaja vastaa aiheutuneista vahingoista.

5 MAHDOLLISET SAHKOISET VIAT

Laite ei kdaynnisty (L1 sammunut):
- Linjasulake palanut
- Varmista, ettd syottoverkossa on jannite

Rajoitettu jannitteen jakelu alhaisella tyhjiéjannitteella:
- Liitetty vadrddn syottojdnnitteeseen

- Faasi puuttuu

- Elektromagneettinen kytkin viallinen

Lanka jumiutuu (L2 paalld):

- Juottolampun painike viallinen

- Rullat kdytetty loppuun

- Juottolampun suutin sulanut (lanka liimautunut)
- Langansyoton sivupaneeli auki

Tehon kasky puuttuu:

- Ldmposuojus aktivoituu (L2 paalld)
- Elektromagneettinen kytkin viallinen
- Langansyoton sivupaneeli auki

Kasky moottori-kaasu-teho puuttuu:

- Juottolampun painike viallinen

Kaaren puuttuva purku:

- Ldmposuojus aktivoituu (L2 paalld)
- Elektromagneettinen kytkin viallinen
- Vadra massaliitanta

Jos sinulla on epaselvyyksia tai ongelmia, dla epardi ottaa
yhteyttd lihimpédn huoltokeskukseen.

Huokoisuus:

- Kaasun kosteus

- Lika, ruoste

- Hitsauskaari liian pitka

Sardja kuumassa:

- Palat likaisia

- Liian suljetut liitokset

- Erittdin korkean ldmpotilan omaavan materiaalin hitsaus

- Hitsausmateriaali likainen

- Perusmateriaalissa paljon hiiltd, rikkia ja muita epapuhtauksia

Huono lapaisevyys:

- Liian alhainen virta

- Langan sy6ttd epdtasainen
- Reunat liian etadlla

- Liian pieni kulma

- Liian suuri ulkonema

Huono yhteensulautuminen:

- Juottolampun akilliset liikkeet
- Riittdméaton induktanssi

- Liian alhainen jannite

- Happea lasna

Sivuviiltoja:
- Hitsaus liian nopeaa
- Hitsausjannite liian korkea

Halkeamia:
- Epasopiva lankatyyppi
- Hitsattavien kappaleiden huono laatu

Liikaa roiskeita:

- Liian korkea jannite

- Riittdméton induktanssi

- Likainen suojus

- Juottolamppu liian kallistunut

Virheita profiilissa:
- Lanka erittdin likainen (juottolampussa)
- Liian alhainen virta

Kaaren epéivakaisuus:
- Tarkista kaasun jakelu
- Tarkista generaattori
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7 TEOREETTINEN YLEISKATSAUS HITSAUK-
SESTA LANKALIITTAMISELLA

7.1 Johdanto
MIG-jarjestelma koostuu tasavirta generaattorista,
syottokoneistosta ja puolasta, juottolampusta ja kaasusta (kuva 7).

REEL

WIRE FEED

SYyH

_ | GENERATOR

kuva 7 Manuaalinen hitsauslaite

Virta siirretddn kaareen sulavan elektrodin kautta (lanka liitetty
positiiviseen napaan); ndin sulanut metalli siirtyy hitsattavaan
palaan kaaren kautta. Langan syottd on tarpeellista sulaneen
hitsausmateriaalin langan palauttamiseksi hitsauksen aikana.

7.1.1 Etenemistavat

Suojakaasussa hitsattaessa tapa, jossa pisarat irtoavat
elektrodista madrittelevat kaksi siirtotapaa. Ensimmadinen tapa
nimeltddn “SIRTO LYHYTKAARIHITSAUKSELLA (SHORT-
ARC)”, saattaa elektrodin suoraan kosketukseen hitsisulan
kanssa. Ndin syntyy lyhytkaari, joka aiheuttaa langan sulamisen
jolloin lanka katkeaa jonka jalkeen kaari kdynnistyy uudelleen ja
jakso toistuu (Kuva 2a).

T
o
£
o
0 = time
[:
'i( ARC PERIOD-
@ E
° & g
o) o <
8 SHORT g
H 5
0 // \\\ll\\”\m’ne
/i 9 2] 7 b 9 )
0 7 7 / 7 i 7
A 7 9 %
2 % NN ), D (A 2
Ty £6 3 S S
Kuva 2a
BEFORE TRANSFER DURING NECKING DOWN AFTER THANSFEH
Kuva 2b

Kuva 78 Jakso LYHYT (SHORT) (a) ja hitsaus
KUUMAKAARI (SPRAY ARC) (b)

Toinen tapa siirtdd roiskeita on “SIIRTO
KUUMAKAARIHITSAUKSELLA (SPRAY-ARC)”, joka mahdollistaa
roiskeiden irtoamisen elektrodista ja sen jdlkeen ne saavuttavat
hitsisulan(Kuva 2b).
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7.1.2 Hitsausparametrit

Kaaren nakyvyys vdhentda kayttdjan tarvetta seurata jaykdsti

sadtotaulukoita, koska hdn pystyy suoraan tarkkailemaan

hitsisulaa.

- Jannite vaikuttaa suoraan hitsauksen ulkondkoon, mutta
hitsattavien pintojen mittasuhteet voidaan muuttaa tarpeen
mukaan kdyttden juottolamppua manuaalisesti siten, ettd
saadaan vaihtelevia kerrostumia vakaalla jannitteella.

- Langan etenemisnopeus on suhteessa hitsausjdnnitteeseen.
Kuvioissa 9 ja 10 ndytetddn suhteet eri hitsausparametrien
vélilla.

WORKING AREA IN |
! SPRAY-ARC PROCESS !

ARC VOLTAGE (V)

WORKING AREA IN
SHORT-ARC PROCESS

20

10

v

CURRENT (A)

Kuva 9 Kaavio parhaimman valinnan tekemiseksi, jotta saataisiin
paras mahdollinen tyétulos.

A

600

500

CURRENT (A)

400

300

0.8 mm:

100 ff- e '?'"'1""1mew1repro]ec|mnJ'
SPRAY-ARC 34w .

SHORT-ARC 20Ve . -
8 10 12 14 167
WIRE FEEDING SPEED (m/min)

Kuva 10 Langan etenemisen ja virran intensiteetin valinen suhde
(yhteensulautumisen piirre) langan halkaisijan funktio.
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OPASTAVA TAULUKKO HITSAUSPARAMETRIEN VALITSEMISEKSI. TYYPILLISIMMILLE SOVELLUKSILLE
JA YLEISIMMIN KAYTETYILLE LANGOILLE.

Langan halkaisija - paino jokaista metria kohti

Kaaren
jannite (v) 0,8 mm 1,0-1,2 mm 1,6 mm 2,4 mm
Pienten kiilojen alhainen Hyva lapdisevyyden ja Hyvd yhteensulautuminen Ei kaytetty
lapaisevyys sulautumisen kontrolli vaaka- ja pystysuunnassa
16 - 22 {8 ‘
SHORT - ARC i
60 - 160 A 100-175 A 120 - 180 A 150 - 200 A
Kulmien Automaattinen hitsaus Automaattinen hitsaus Ei kaytetty
24 - 28 automaattihitsaus korkeajén/nitteellé Ylhailta alas
PUOLI LYHYTKAARI
(SEMI SHORT-ARC) A
(Siirtoalue) N
150 - 250 A 200 - 300 A 250-350 A 300 - 400 A
Alhainen ldpaisevyys Automaattihitsaus Hyva lapdisevyys Hyvd lapaisevyys, korkea
200 A sagtelylla moniohituksella laskeutuessa tallennus suurille kiiloille
- | )
sglgw ‘/l\gc 5 {I\%{
- 5
: { ( \\;
150 - 250 A 200 - 350 A 300 - 500 A 500 - 750 A

7.1.3 Kaytettavat kaasut
MIG-MAG -hitsauksen ominaispiirteet syntyvat kdytettavasta kaasusta. Ei kdytdssa MIG-hitsauksessa (Metal Inert Gas) ja kdytossd
MAG-hitsauksessa (Metal Active Gas).

Hiilidioksidi (CO2)

Kaytettdessd hiilidioksidia suojakaasuna saadaan korkeat lapdisyt suurella etenemisnopeudella ja hyvit mekaaniset ominaisuudet
halvoilla kayttokustannuksilla. Vaikka taman kaasun kaytto aiheuttaa ongelmia liitosten lopullisessa kemiallisessa palamisessa johtuen
helposti hapettuvien osien havikistd ja samalla tapahtuu hiilen rikastumista hitsisulaan.

Hitsaus hiilidioksidilla aiheuttaa my®s muita ongelmia kuten liikaa roiskeita ja hiilioksidin aiheuttamaa huokoisuutta.

Argon
Tatd kaasua kdytetddn ainoastaan hitsattaessa kevyitd seoksia, kun taas hitsattaessa krominikkelisid hapettumattomia terdksia
suositellaan lisattavaksi happea ja hiilidioksidia 2%. Tama edesauttaa kaaren tasaisuutta ja antaa paremman muodon hitsaukselle.

Helium
Tata kaasua kdytetaan vaihtoehtona argonille ja mahdollistaa paremman lapdisevyyden (suurille kiiloille) ja nopeamman etenemisen.

Argon-helium seos
Saadaan vakaampi kaari puhtaaseen heliumiin verrattuna, parempi lapaisevyys ja nopeus argoniin verrattuna.

Argon- CO2 ja Argon- CO2 -Happi seos

Nditd seoksia kdytetddn hitsattaessa rautapitoisia tuotteita LYHYTKAARIHITSAUKSELLA (SHORT-ARC), koska ne parantavat
hitsattavan materiaalin termisyytd. Tama ei poissulje kdyttoa KUUMAKAARIHITSAUKSESSA (SPRAY-ARC). Tavallisesti seos sisaltda
hiilidioksidia 8 - 20% ja happea O2 noin 5%.

133




ZZseleo

8 TEKNISET OMINAISUUDET

NEOMIG 1600

NEOMIG 2000

NEOMIG 2200

NEOMIG 2400

Syéttéjannite (50/60 Hz)

1x230Vac -20+10%

3x230/400Vac -20+10%

1x230Vac -20+10%

3x230/400Vac -20+10%

Hidastettu linjasulake

16A @ 230Vac

16A @ 230Vac
10A @ 400Vac

32A @ 230Vac
*)

16A @ 230Vac
16A @ 400Vac

Maksimi absorboitunut teho 6.3 KVA 8.5 KVA 11 KVA 10.1 KVA
Tehokerroin 0.9 0.9 0.9 0.9
Hitsausvirta MIG (40°c)
(x=20%) T40A 200A 220A -
(x=30%) - - - 240A
(x=60%) 80A 130A 130A 170A
(x=100%) 60A T00A T100A 130A
Saatoalue 30A/15.5V 30A/15.5V 30A/15.5V 30A/15.5V
T140A/21V 200A/24V 220A/25V 240A/26V
1x7 paikkaa 1x10 paikkaa 1x10 paikkaa 1x10 paikkaa
Tyhjakdyntijannite 34.5Vdc 38.5Vdc 38.5Vdc 41Vdc
Hammaspyo6ramoottorin teho 40W (2 rullaa) 40W (2 rullaa) 40W (2 rullaa) 40W (2 rullaa)
Kéytettdvien lankojen halkaisija 0.6 =1 mm 0.6 + 1.2 mm 0.6 + 1.2 mm 0.6 + 1.2 mm
Langan etenemisnopeus 1.5 + 18 m/min 1.5 + 18 m/min 1.5 + 18 m/min 1.5 + 18 m/min
Langan eteenpdinviemisen painike |kylld kylla kylld kylla
Kaasun tyhjennyspainike kylla kylla kylld kylla
Synergia no (N 2000 XP) no (N 2400 XP)
Terésrullat kylla kylla kylla kylla
Kotelointiluokka IP21S IP21S IP21S IP21S
Eristysluokka H H H H
Standardit EN 60974-1 EN 60974-1 EN 60974-1 EN 60974-1
EN 60974-5 EN 60974-5 EN 60974-5 EN 60974-5
EN 60974-10 EN 60974-10 EN 60974-10 EN 60974-10
Mitat (Ixsxk) 500x913x750 mm__ [ 500x913x750 mm 500x913x750 mm | 500x913x750 mm
Paino 47 Kg. 48 Kg. 66 Kg. 58 Kg.
Syottokaapeli 3x2.5 mmq 4x2.5 mmq 3x4 mmq 4x2.5 mmq

Tiedot voimassa 40°C ympadriston lampotilassa

([
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* Neomig 2200 laitteistoissa suositellaan kaytettavaksi induktiiviselle kuormalle soveltuvia 32 A lamporeleita.
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EAAHNIKA
EFXEIPIAIO XPHEHE KAl SYNTHPHEHE

To Tapoév eyxelpidio atroTeAei avatmrdoTTacTo TUAPA TNG JOVADOG 1 TOU UNXOVAMATOG KAl TTPETTEl va TO OUvVOoOeUEl O€ KABE
METOKIVNON 1] HETATTWANCT.

O xpnoTng eival utrelBuvog yia Tn diaTApenon Tou o€ KaAr kartdoTtacr. H SELCO s.r.l. diatnpei 1o dikaiwpa va em@Epel aAAayég
ava TTAoa OTIYMA KAl Xwpig Kapia TTpoeidoTroinan.

H petdepaon, avadnuogicuon Kal TTPOCAPUOYH, OAIKN | MEPIKN KOl PE OTTOIODNTIOTE WECOV (CUMTTEPIAOUBAVOUEVWV TWV
QPWTOAVTIYPAPWY, PIAY KAl JIKPOPIAY) TTpoaTaTEUOVTAI aTTd TTVEUMATIKN 1IO10KTNGIa Kal aTTayopeUovTal XwpIg yPaTTTH £€yKpIon TNG
SELCO s.r.l.

Ta avwTépw gival WTIKAG ONUACIiag Kal KATA CUVETTEIO AVAYKAiaA VIO TNV EQAPHOYH TWV eyYUNOewV. O KATAOKEUAOTAG
Sev @épel kapia euBUVN oe TTEPITITWON TTOU O XEIPIOTAG SeV eQapuOlel TIG 0BNYieg.

‘Ekdoon ‘05
AHAQZH ZYMMOPO®Q2HZ CE

H eTaipeia
SELCO s.r.l. - Via Palladio, 19 - 35010 ONARA DI TOMBOLO (Padova) - ITAAIA
TnA. +39 049 9413111 - Fax +39 049 94313311 - E-mail: selco@selco.it

SnAWVEr 6TI N GUCKEUN NEOMIG 1600-2000-2200-2400
2000-2400 XP

OupPop@oUTal PE TIG OONYiEG: 73523/C(I:EE
89/336 CEE
92/31 CEE
93/68 CEE

Kal OTI EQaPUOCTNKAV TA TTPOTUTTA: EN 60974-10
EN 60974-1 / EN 60974-5

Kdbe eméupaon i Tpotrotroinan mmou dev gykpiveral amd Tnv SELCO s.r.l. akupwvouv Tnv 1I0X0 TNG TTapatTavw dNAWOEWG.

Onara di Tombolo (PADOVA) NOWIUOG EKTTPOOWTTOG

Lino Frasson

2YMBOAA

Apeool kivduvol Tmou TTpokaAoUv cofapoug TPOUMATIOHOUG N ETMIKIVOUVEG EVEPYEIEG TTOU HTTOPOUV vd
A TpokaAéoouv coBapoug TPAUMATIOHOUG.
% Evépyeieg TTOU HTTOPOUV va TTPOKAAEGOUV N 0ORapOoUg TPAUUATIONOUG 1 BAGREG o€ avTikeipeva.

N

(t O1 onuelwoelg TTou akKoAouBoUv autdé To OUHPBOAO, €XOUV TEXVIKO XAPOKTAPO Kol SIEUKOAUVOUV TIg
EVEPVYEIEG.
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1 AZOAAEIA

Mpiv  EexivioeTe  OTTOIOOATIOTE  EVEPYEIQ,

BeBaiwbeite  om €xete  dloBdoel  Kal

KOTOVONOEI TO TTAPOV EYXEIPIOIO.

Mnv KAvETE TPOTTOTTOINCEIG KAl PNV EKTEAEITE
guvtnpAoelig TTou dev TreprypdgovTal. MNa kade auifolia i
TPOBANUA OXETIKA PE TN XPAGCN TOU UNXAVAUATOG, OKOMN KI
av dev Teplypd@eTal, OUpPPOUAeuBEiTE  €CEIBIKEUPEVO
TIPOCWTTIKO.
O kaotaokeuaoTAg Oev @épel €ubBlvn yia aTtuxApata n
BAGBeg Tou o@eilovial oe  TTANPPEN  avdyvwon N
€QAPMOYN TWV 0dNYIWV TOU TTAPOVTOG EYXEIPIdioU.

1.1 MpoowTKA TTpooTacia Kal TTPo@UAan
TPITWV

H diodikacia ouykdAAnong amoteAei  emPBAaBh  TTnyn
okTIvOBoAILdv, BopUBou, BepudTNTAG Kal  TTAPAYWYNG
agpiwv. Ta dtopya pe  Bnuartodoteg  TPETEl va
ouuBouAeuBolv évav 1atpd TIPIV TTANCIACOUV KOVTA O€
gpyaocieg ouykOAANONG 160U R KOTINAG TTAAOUATOG.

¢ mepimTwon ¢nuidg, av dev Tnpnbolv Ta TTaPaATTavVW, O
KOTAOKEUAOTNG Oev PEPEI EUBUVN yIA TIG CNUIEG.

1.1.1 MpoowTTIKA TTpoCTACIA

- Mn xpnoipoTroigite pakoug eTagng!!!

- MNpopnBeuTeite pe eEOTTAICUS TTPWTWV Bondeiwv.

- Mnv utroTipdTe EyKAQUUATA 1} TPQUPATIGHOUG.

- Xpnoiyotrolgite  evdupacia  ao@aAsiag yia  va
TpooTaTeloeTe TO  Ofpua amd  TIG  OKTIVEG  TNG
NAEKTPOCUYKOAANGNG Kal o110 TOug OTTIVOApEG R TO
TTUPOAKTWHEVO PETAAAO Kal KPAVOG 1} KATTEAO GUYKOAANTH.

- XpnolJoTrolgiTe JAOKEG PE TTAEUPIKN TTPOCTACIA yIid TO
TTPOOWTIO KAl  KATAAANAO  TTPOCTATEUTIKO  QIATPO
(TouAdxiotov NR10 A avwTepO) yia Ta PATIA.

- XPNOIYOTTOIEITE TTPOCTATEUTIKA PéCA yia To B6pufo av n

OUYKOAANnan trapdyel emikivouva uwnAd 66pufo.

XpnoiyoTroigite TAVTA YUGAId ao@aAgiog He TTAEUPIKA

KOAUppaTa €10IKA OTIG XEIPOKIVNTEG 1 UNXAVIKEG EVEPYEIEG

ATTOPAKPUVONG TWV UTTOAEINPATWY TNG GUYKOAANONG.

AlakOWTE aPECWG TN OUYKOAANDN €dv €xeTe TNV aioBnon

nAekTpoTTANEiag.

- O xeplotig Oev Tpémel va ayyilel Tautdxpova dUo
TOIUTTIOEG NAEKTPODiWV.

1.1.2 NMpooTacia TpitTwv

- TomroBeTAOTE BIOXWPIOTIKG TOIXWHA TTUPAC@AAEIAG yia va
TTPOOTATEUCETE TN CWvn OUYKOAANONG aTmd  AKTIVEG,
OTTIVONPES Kal TTUPaKTWHEVA Bpalouara.

- EidomroioTe TOUG TTAPOVTEG VO U OTPEPOVTAI TTPOG TN
OUYKOAANGN Kal va TTpooTaTelovial aTrd TIG OKTIVEG TOU
TOEOU 1} TO TTUPOKTWHEVO PETAANO.

- Av n otdBun Tou BopuBou utrepPaivel Ta dpia TTou opidel
0 VOUOG, TreplopiaTe Tn {uvn epyaaiag kal BeBaiwbeite OTI
ol TOpOvTIEG TTpooTaTeElovTal  pE  EIBIKA  péca N
WTOAOTTIOEG.

1.2 MNpooTacia amwd Karvoug Kal agpia

Katrvoi, aépla kal okéveg Tou Trapdyovral amd T

OUyKOAANon, pTropei va amodeixtolv empBAaBeig yia Tnv

uyeia.

- Un XPNOoIyYoTToIEiTE 0EUYOVO Yia TOV EAEPITUO.

- Eykataotiote  kat@AAnAo  e€aepiopd,  QuUOIKG R
eCavaykaouévo, atn Cwvn £pyaaiag.

- 2€ TIEPITITWON OUYKOAANCEWV O XWPEOUG HIKPWVY
dlaoTdocwy, ouvioTatal n emiBAewn TOou XEIPIOTH aTo
OUVABEAPO EKTOG TOU XWPOU OUYKOAANONG.

- TomoBeTAoTE TIG PIAAEG agpiou o€ avoixToUg XWPOUG N
ME ETTOPKA avaKUKAWGON TOU aépa.

- Mnv  kdvere  OUYKOANACEIG  KOVTA  OE  XWPOUG
atroAiTravong A Ba®ng.

ZZ5eles

1.3 MpdAnyn TTUpKAYIWV/EKPASEWV

H o&iadikacia ouykdAAnonNg ptropei va armroteAéoel aiTia

TTUPKAYIAG Kai/n €kpnéng.

- AmopakpUvete ammé Tn QWvn €pyaciog Kal Tn yupw
TTEPIOXN TA EUPAEKTA ) KAUTIPA UAIKG KOl QVTIKEIPEVO.

- EykatraoTtAoTe Kovid oTn Cwvn epyaciag €LommAIoud 1
oUoTNHO TTUPACPOAEIDG.

- Mnv exTeAeiTe OUYKOAANOEIG 1 KOTTEG O€ KAEIOTA doyeia i
OWAVEG.

- X& TIEPITTITWON TTOU avoifeTe, adEIGOETE Kal KABAPIOETE
TIPOCEKTIKA Ta TTpoavoPePBEVTA doxEia 1 CWAAVEG, N
OUYKOAANoN TTpETel va ekTeAeite Tavra pe 181aiTePn
TTPOCOXH.

- Mnv kdvere OUYKOAAAOCEIG O QTUOOQPAIPA PE OKOVN,
EKPNKTIKA aépla 1) avaBUMIAOEIG.

- Mnv kdvete ouykoANAoEIG TTAVW 1) KovTd og doyeia uttd
TTieon.

- Mn XpnOIYOTIOIEITE QUTA T CUCKEUR YIO va EETTAYWOETE
OWANVEG.

1.4 HAEKTPOMAINHTIKH ZYMBATOTHTA

(EMC)

H ouokeuny kKaTaokeudletal oUPQWVA JE TIG odnyieg Tou

evappoviopévou  Trpotuttou  EN60974-10, oTo  otroio

TTAPATTEPTTETAI O XPNOTNG TNG CUOKEUNG.

- H egykardoTtaon kal n XpAon TPEEl va yivovral
oUH@WVA HE TIG 08NYigg TOU TTAPOVTOG eYXEIPISioU.

- H ouokeunl Tmpémel va Tmpoopiletal poévo  yia
EMAYYEAUATIKA Xprion o€ Biounxaviko mepiBaAAov.
Mpémer va AapBdaveran uméyn Om gival mBavov va
mapouoiaoTolv duokoAieg otnv eaoc@dalion Tng
NAEKTPOMAYVNTIKAG oupBaréTnTag EKTOG
BlounxavikoU Xwpou.

1.4.1 EykardoTtaon, XpAon kai a§ioAéynon Tou

XWwpou

- O xpNoTng TTPETTEl VA €ival EUTTEIPOG OTOV TOPEQ AQUTO Kal
gav €UTTEIPOG €ival UTTEUBUVOG yIa TNV €YKATACTACT KOl
™ XPNon TNG OUOKEUNG OUPQWVA PE TIG odnyieg Tou
KOTOOKEUAOTH.

Edv mopatnpnBouv nAekTpopayvnTikEG TTAPEPPBOAEG, O
XpNoTng Tpétmel va AUCEl TO TTPORANPA PE TNV TEXVIKA
UTTOOTAPIEN TOU KATAOKEUOOTH.

- Zg OANeG  TIG  TIEPITITWOEIG, Ol  NAEKTPOUOYVNTIKEG
TTapePBOAEG TTPETTEI va TTEpIOpIfovTal €WG TO ONUEIO TTOU
dev dnuioupyouv evoxAnon.

- TMpiv TNV €yKaT@aTACN TNG GUCKEUNG, O XPNOTNG TTPETTEN VO
EKTIUAOEI Ta evOeXOUEVA NAeKTpopayvnTIKG TTPORAAUOTO
TTOU pTTOopoUV va TTopouciacTolv oTn yUupw {wvn Kal
1I01aiTEPA 0TV UyEia Twv TTapdvTwy, yia TTapddelypua 6cwv
XpnoiyoTrololv BnuaToddTEG Kal aKOUTTIKG BonBruara.

1.4.2 M€00d0I HEIWONG TWV EKTTOUTTWV

TPO®OAOZIA AIKTYOY

- To pnxdavnua cuykOAANONG TTPETTElI VO OCUVSEETAI OTO
SikTuo TpO@OdOUTiag cUNPwva ME TIG 0dnyieg TOU
KOTOOKEUOOTH.

e TTEPITTWON TTOPEPPOAWY, UTTOPEI va gival avaykaia n

AW TTPOCOETWY PETPWY OTTWG N TOTTOBETNON PIATPWY OTO

OikTUO TPpOYOdOUiag.

Mpémel emiong va Aaufdveral utdwn n  OKOTIUOTATA

Bwpdkiong Tou KaAwdiou TPoPodoaiag.

KAAQAIA ZYTKOAAHZHZ KAl KOMHZ

Ta kaAwdia ouyKOAANoNG TTPETTEN va £XOUV 600 To duvaTov
MIKPOTEPO WAKOG, VO TOTTOBETOUVTAI KOVTA UETAgU TOUG Kal
va PETOKIVOUVTOI TTAVW 1] KOVIG OTnv ETTIQAVEIQ TOU
datédou.
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IZOAYNAMIKH XYNAEZH

H vyeiwon OAwv Twv PETAANKWY  €EapTNUATWY  TNG
€yKaTAoTOONG OUYKOAANONG Kal TNG yUpw TTEPIOXAG,
TTPETEl va AauBdveral uttown.

MapoAa autd, Ta peTaAAIKG efapTrApata  TTou  gival
ouvoedepéva PE TO UTTO eTTeEepyaaia UAIKO, aufdvouv Tov
Kivbuvo nAekTpomAnéiag Tou XeIpioTh  €Gv  ayyigel
TAuTOXPOVA TA ECAPTANATA AQUTA KAl TO NAEKTPODIO.

o 70 OKOTTO QUTO O XEIPIOTAG TTPETTEI VA MOVWVETAI ATTO TA
METAAAIKG auTa €EQPTAPATA TTOU gival yeEIwUEva.

Tnpeite TOUG TOTTIKOUG KAVOVIOUOUG yia TNV 100OUVAMIKA
ouvdeon.

FEIQZH TOY YNO EMNE=EPrAzIA TEMAXIOY

Otrou 10 UTTO eTTeCepyaaia Tepdyio Oev gival yelwuévo, yia
AOyoug nAekTpIKAG ao@aleiag R eCaitiag Twv dlIAOTACEWV
Kal TNG B€ong Tou, n oUvdean yeiwong petagl Tepayiou Kai
€0A@OUG UTTOPEI VO PEIWOEI TIG EKTTOUTTEG.

ATTQITEITAI TTPOCOXN WATE N YEiwon Tou uTtd emeCepyaaia
TEYayiou va pnv augdvel Tov KivOuvo aTUXNPATOG Yia TO
XEIPIOTA 1 va TIpoKaAei PAABeG 0t AAAEG NAEKTPIKEG
OUOKEUEG.

TnpeiTe TOUG TOTTIKOUG KAVOVIGUOUG YEiWwonG.

OQPAKIZH
H emAekTIKr) Bwpdkion GAwv KaAwdiwv Kal CUOKEUWVY OTN
yUpw TTEPIOX, MTTOPEl va  peEwoel  Ta  TTPORAAUATA
mapeyBoAwyv. H Bwpdkion O6Ang NG  eykatdoTaong
OUYKOAANONG, ummopei va  AngBei  umdywn yia  €10IKEG
€QAPUOYEG.

1.5 BaBuo6g mpoortaciag IP

BaBuoég mpooTtaciag Tou TEPIBAAUATOS CUUQWVA HE TO

mpdTuTio EN 60529:

IP21S

- TMepiBAnua TpooTarteupévo amd Tnv TpooBacn o€
eMIKivOuva pépn e éva DAKTUAO kal atrd féva oTeped
owparta Ye dIdueTpo ion f peyaAuTtepn atmo 12,5 mm.

- TepiBAnua  TTPOOTOTEUPEVO ATTO  KOATAKOPUQN TITWON
oTayovwy vepou.
Amrayopeletal n  xprion o€  €SWTEPIKO XWPO OF
TTEPITITWON BPOXNGS.

- MepiBAnua TpooTateupévo atd Cnuieg Adyw €106d0u
vepoU OTav T KIVOUPEVO MEPN TNG OUOKEUNG Eivail
akivnra.

2 ETKATAZTAZH

Atmrayopevetal n oulUvdeon (oe oepd N
% TTapdAAnAa) Twv yevvnTpIiwv.

~
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2.1 Tp61rOg AViYwWong, HETAPOPAS Kal
EKQOPTWONG

A Mnv umroTiydre To BAPOG TNG £YKATAOTOONG,

(BA&TTE TEXVIKG XOPOAKTNPICTIKA)

Mnv JETOKIVEITE KOl UNV KPATATE TO @OpPTio
avapTnuévo TAvw amdé avBpwtoug A

QVTIKEIJEVA.

ih
b Mnv a@iveTe TRV EyKATAOTACN 1 TN povaAda va
W' Tméoel N va XTUTTAOEI e SUvaun oTo ddmredo.

AtrayopeueTal n xpion Tng XeipoAafng yia Tnv
aviywon.

MNa TNV aviywwaon XpnoIUoTIOINOTE Ta EIOIKA OTOIXEIA:
- éva KAOPK EKTEAWVTAG TTPOCEKTIKA TN PETAKIVNON WOTE
va aTToQeUXBEi N avaTPOTIA TNG YEVVATPIAG.

Mnv Tnpwvtag emakpifwg To 600 TTEPIYPAPOVTAI
TAPATTAVW, O KATAOKEUAOTHG B8 PEPEl Kapia eudUvn.

2.2 TomroBéTnon yevvAaTpiag

Tr]pr]oTs TIG akOAOUBEG 0dNYiEG:
- EUkoAn rpdofacn aTta XeIpIOTAPIO Kal OTIG GUVOETEIG.

- Mnv eykaBioTdte TOV €EOTTAIONG OE XWPOUG MIKPWV
OIA0TACEWV.

- Mnv TOTTOBETEITE TTOTE TN YEVVATPIO O ETTIQPAVEIQ UE KAION
peyaAUTepn Twv 10° atmd 1o opIfovTIO £TTITTESO.

- TomoBeTAoTE TN yeVvATPIA O€ éva OTEYVO, KABOPO PEPOG
Kal hE ToV KAaTdAANAo e€aepioud.

- lpooTaTelere TV eykaTAaTaoN aTTd T BEOXH Kai Tov RAIO.

2.3 TomroOéTnon @iaAwv
- O @idAeg TIEmECUEéVOU  agpiou  gival  ETTIKIVOUVEG.
JuppBouleuBeite  TOov  TTpouNnBeuTl  TOUG  TIPIV  TIG
XPNOIUOTTOINTETE.
MpooTatéwTe TG ATTO:
- Gueon €kBeon OTIG OKTIVEG TOU AAIOU
- PAOYEG
- aTmOTONEG HETABOAEG TNG BepoKpaaiag
- TTOAU XauNA£G BepuoKpaaieg.
2TEPEWOTE TEG ME KOATAAANAG péoa o€ TOiXOoug R GAAQ
onueia yia va atro@elyeTal n TImwon Toug.

2.4 Y0vdeon

2.4.1 Tdon SiIkTOOU
MPOZOXH: mwpog amouyn {nuIwV o€ AToua 1
oTnV eykardortoaon, TPEmel va &gAéy§ere Tnv
A €mAgypévn TAON Tou BIKTUOU Kal TIG AOQPAAELIEg
MPIN ouvdéoere TO PNXAvnpa OTO pPeUMA.
Emiong mpémel va Befaiwbeite 611 TO KAAWSIO
gival ouvdedepévo o€ pia pida pe yeiwon.
H Aeiroupyia TNG OUOKEUAG €ival gyyunuévn yia
Tdoeig pe Olakupdvoelg éwg +10-20% e Tng
Ill OVOUOOTIKAG TIMAG (TTapddeiypa: Vnom 400V n
b Tdon Aeimoupyiag Kupaivetalr petafy 320V kai
= 440V).
Mpiv amd TNV amooToAr, n yevvATpia pubpigeTal
yla T80n Oiktiou 400V (Neomig 2000-2400,
Neomig 2000-2400 XP) 230V (Neomig 1600,
Neomig 2200).




2.4.2 EmiAoyn TnG TAONG TOU SIKTUOU
(Neomig 2000-2400, Neomig 2000-2400 XP)

MPOXZOXH: yia omoiadnmorte eméufacn oTO
EOWTEPIKO TNG YEVVATPIOG ATTOOUVOECTE TNV
gykardotaon omdé T1O0 SikTUO TpOoodoaoiag
BydadovTag 1O QIG.

H tdon Ttou OIKTUOU pTTOpPEi va aAAGEel poévo aTmod
€CEIDIKEUPEVO  TTPOOWTTIKO KAl PE  TO  pnxavnua
ATTOOUVOEDEUEVO aTTO TO PEUNA, APAIPWVTAG TO TTAQIVO
KOTTOKI, TOTTOBETWVTAG OwOTA TIG ouvdioelg oTn BAon
OKPOJEKTWV (€IK. 1)

Eik. 1 Alapépewon BAong akpodeKTWYV yia aAAayr] Tdong

2.4.3 lciwon

lNa TNV TTpooTaCia TWV XEIPIOTWY, N EYKATAOTAON TTPETTEI
va gival owoTd yeiwpévn. To kaAwdio Tpogodooiag eival
€@OOIoouévo PE évav aywyod (KiTPIVOG-TTPACIVOG) yia Tn
yeiwon, TTou TPETMEl va ouvdeBei Oe €va @IG pE E€TTAQN
yeiwong.

A 2HMANTIKO A

* H nAekTpIKl eykKatdoTOoOn TIPETMEl va yivel amod
SITTAwpaATOUX0 NAEKTPOAOYO Kol CUMQPWVO HE TOUG
VOMOUG TNG XWPOG OTTOU YiVETAI N EYKATACTAON.

* To KaAwdio SIKTUOU TOU unxaviparog ouykOAAnong
gival e@odiaopévo pe évav Kitpivo/rpdcivo aywyo,
mmou Tmpémel NMANTA va ouvdéetar oTOV aAywyod
yeiwong. Auté o Kitpivog/mrpdoivog aywyog MNOTE
dev mpémel va xpnoigotroigital padi pe évav dAAo
aywyo yia Tn JETpNon TnG Tdong.

* EAéy€re TNV UTTOpEn yeEiwong oTnv eyKATACTACH KAl
TNV KoAR KaTdoTaon Tng mpifag Tou peUATOG.

* Xpnoipotroleite poOvo @IG TOU  TnPOUV  TOUg
KavoviouoUg ao@aAgiag.

2.4.4 Tpo@odogia pe nAeKTpOTTAPAYWYO {EUYOG
H eykardotaon  pmopei  va  TpoodotnBei ammd
nAekTpoTTapaywyod Celyog apkei va eCao@alilel oTabepn)
Tdon TpoYodociag PETagl £15% wg TTPOG TNV OVOUOCTIKA
TIUA TAONG TTOU ONAWVEI O KOTOOKEUAOTHG O OAEG TIG
mOavég oUVOAKEG XPAONG Kal PE TN PEYIOTN TTAPEXOMEVN
I0XU TNG YEVVATPIAG.
Kard kavéva, ouviotdtar n  XpAon
||| NAEKTPOTTAPAYWYWV JEUYWV HE IOXU 2 POPEG
h HEYOAUTEPN a1TO TNV I0XU TNG YEVVATPIOG YIA
= Hovo@aoIiKO peupa kol 1.5 ¢@opd yia
TPIPACIKO.

(t ZuvIoTATal N XPAON NAEKTPOTTAPAYWYWV
{euywv pe NAeKTPOVIKO €Agy)O.

ZZ5eles

2.5 OEZH ZE AEITOYPIIA

O aywyodg yeiwong Tpémel va ouvdEeTal
(t 600 To Buvatév TANCIEoTEPA aTn Wwvn
ouykOAAnong.

Mpiv TN cuykOAANnoN eAEyéTe TRV KATAOTAGCT)
"' TWV  NAEKTPIKWYV  KoAwdiwv  kalr  TNng
Toumidag. Edv mmapouaidadouv BAaBeg, pnv
U eKTEAEITE TN OUYKOAANON TIPIV TRV

S~—~ P P ra
€vdeXOMEVN ETTIOKEUN N} AVTIKATACTOOT).

2.5.1 ©éon og Aaitoupyia

Eik. 2

MNa ™ 6éon og Acitoupyia TNG eykardoTaong TTPETTEl va

TnpoUvTal oI e€AG 0Onyieg:

a) Zuvdéote Tnv Tolumida MIG otn ouvdeon (C1 eik.2),
TIPOCEXOVTAG IDINITEPA WOTE VO BIOWOETE EVTEAWG TO
OaKTUAIO OTEPEWONG.

B) ZuvdéoTe TO OwAAva agpiou OTOV TTIOW OCUVOECHO
owAnva.

y) BeBaiwbeite 611 0 Aaiydg Tou pAouAOU CUMTTITITEI PE TN
OIdueTpO  TOU olpuaTog  TTou BéNeTe  va
XPNOILOTIOINOETE.

0) =eBidwoTte 10 dakTUAIO (G1 €K.2) amd TO TUUTTOVO
MaooupioU Kal TOTTOBeTAOTE TO MacoUpl €101 WOTE
TPaBWVTOG TO €EWTEPIKO GKPO TOU OUPUOTOG va
TEPIOTPEPETAI  apIoTEPOOTPOPA. [Mpooapudote aTnv
UTTOd0XI] KaI TOV TTEIPO TOU TUPTTAVOU, TOTTOBETACTE TO
OaKkTUAIO (G1 €IK.2) oTn B€0n Tou Kal puBuioTe TN Bida
ouptTAegng (G2 ek.2).

OT) =ZeuTTAOKAPETE TO  OTAPIyMa  Trpowdnong  Tou
nAekTpopeiwTipa (M1 €IK.2) TTEPVWVTOG TNV AKPN TOou
olpuarog  o1o  OaKTUAIO 0dnyé oUpUOTOG  Kal,
TTEPVWVTAG TO TIAVW OTO PAouAo, OTn OUvdeon
ToluTTidag. MrrAokdpete oTn B€on TOU TO OTHPIYUA
TTPowONaNg eAéyxovtag OTlI TO aUpua £xel EI0EABEI OTO
AQIUO TwV PAOUAWV.

¢) TléoTe 1O TAAKTPO TPOWONG TOU CUPUATOG YIa VO
QOPTWOETE TO CUPUA OTNV TOIUTTIOQ

n) PubuioTte Tn pon agpiou atd 10 £éwg 14 It/min.

Ie TMEPITITWON TTOU TTAPOUCINCTEI KATTolo TTPORANHaA
KOTA TIS @QAOCEIG TTOU TTEPIYPAPOVTAl  TTAPATTAVW,
eAéyére Ta led kai evdexopévwg ouppBouleubeite TO
Ke@daAaio "MBava wpoBARpara™.
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3 NMAPOYZIAZH TOY MHXANHMATOZ
2YITKOAAHZHZ

3.1 levikda

O1 nuiautéuateg eykaraotdoelg g oeipds NEOMIG yia
ouykoAnon MIG/MAG pe ouvexég oupua eCacpalifouv
UWNAEG €MBOOEIG KAI TTOIOTNTA CUYKOAANONG PE oupTTayn
oUpuaTa Kal CUPUATA PE TTUPHVA.

H oeipd NEOMIG xapakTnpifetal ammé Tnv Tropouaia Tng
povadag Tpowbnong oUpUaTOG OTO  EOWTEPIKO  TOU
OUOgWPATOG TTOU ETTETPEWE TNV KATAOKEUR "ouptraywv"
YEVWWNTPIWY €UKOAWV OTN METAKIVNON KAl TTEPIOPICUEVWV
O100TAoEWV.

O1 yevvntpieg NEOMIG eivar e B€on va IkavoTToinoouv
OAeg TIG aTTaITAOEIG OUYKOAANONG.

H oTamikn kaptoAn NG yevvATplag eival otabeprg Tdong

ME KAIJaKwTA pUBHIoN TNG TAONG ouykOoAAnong. Ol
O1apopeg JI0BETIPEG £€E000I ETTAYWYAG EMITPETTOUV OTO
XEIPIOTA va €mMAEEEl TNV 1IBAVIKA OUVAUIKA KAPTTOAN Tng
YEVVATPIOG YIa TN OUYKOAANON.

AlaTiBevTal 500 dIaQOPETIKA HOVTEAQ:

Baoikd povrtého:

n ToxutnTa Tpo@odociag Tou oUpUATOG  pubpileTal
ameuBeiag  amd  TOV  gumpdoBIo  TTivokKa  PECW
TTOTEVOIOUETPOU.

Movtého XP:

Ol YEVVATPIEG QUTEG BIaBETOUV yia Tn OUYKOAANOn Tnv
TTpwTtoTtroplakn Asitoupyia «ZYNEPTTAZ».

H evepyotroinon Tng ouvepyiag pe Tnv €TIAOYR Tou TUTTOU
UNKOU TTpOG  OUuykKOAANon kal  TnG  OIQUETPOU  TOU
XpnoigotroloUhevou  oUPUOTOG  ETITPETTEL TNV QUTOMATN
pUBuIoN TNG TaXUTNTAG TOU GUPHATOG, ATTAOTTOIWVTAG £TOI
TIG d1adIKaaieg pUBUIONG GUYKOAANGNG TNG EYKATACTOONG.

3.2 Baoikog eumrp600iog Trivakag
XEIPIOTNPiWV

: wa}%@

P2 —

P3 —

P1 [ ]

Eik. 3 NEOMIG Baoiko

Alaké1rTng I1: KEVTPIKGG dIOKOTITNG Tpoodoaiag (Béon O
= yevvATpla ofnaTn) .

Alak61TNG 12: d1aKOTITNG Yia TN pUBuIon £wg
7/10 Béocwv.

e

i Moté unv eTepPaivere oTo S1IAKOTTN KATA TN
h ouykoAAnon!

L1: avaBel pOAIG TPOQOBOTATETE TN YEVVATPIA.

L2: Ocixvel Tnv evdexouevn eméPBacn  Twv
TIPOOTOTEUTIKWYV  OlOTAEEWY  OTTWG N BEPUIKN
TTpooTaacia.

L3: avaBer 6tav umdpyxel 140N oTnv €000 TOUu
MNXAVANOTOG GUYKOAANONG.

SINK S

140

P1: Mortevoidperpo pubuiong TaxUTNTOG
oUpuATOG.

EAdxiotn 0 m/min, Méy. 18 m/min

P2: pébodog ouykoAAnong.

2 xpoévoug : Xe dUO XpOVOug Ta TIATNHA TOU
KOUMTTIOU apXiCel TN pOr} TOU OEPIOU, EVEPYOTTOIE
TO TEVIWUA OTO OUPUO KAl TO TTPOXWPAEL
AQAVoVTag TO, TO Qéplo, TO TEVIWHO Kal n
TTPowonaon Tou GUPUATOG GTAPATOUV.

@ 4 ypoévoug : e TEOOEPIC XPOVOUG TO TIPWTO
TTATNHO TOU KOUUTTIOU apXiCel T por] Tou agpiou
TTPAYUOTOTTIOIWVTAG  €va  XEIpoKivnTOo  pregas,
aQrIVOVTAG TO €VEPYOTTOIEITAI TO TEVIWMPA OTO
oUpua Kal n Tpowdnaon Tou. To emduevo TTATNUA
TOU KOUMTTIOU PUTTAOKAPEI TO OUPUa Kal apxidel Tnv
TeAIKA diadikacia TTou undevidel To pelua, N TEAIKN
aTTEAEUBEPWON TOU KOUUTTIOU BIAKOTITEI TN PO TOU
agpiou.

@ InUEIaK OUYKOAANON: €TITPETTEI TNV EKTEAEON
ONMEIAKNG OUYKOAANONG PE XPOVIOUO.
@ P3 : XpOVOG ONUEIOK S CUYKOAANTNG.

EmiTpémrel Tn pUBUION TOu XpOvou GuyKOAANoNG.
EAdxiotn Os, Méy. 10s

EE R

T

@ P4: burn back.
EmTpémel Tn puBuion Tou xpdvou BEpuavong
TOU OoUppaTog €UTTOdIOVTAg TNV TTPOOKOAANCN
oT0 TEAOG TNG OUYKOAANONG.
Emrpémer Tn pUBpION TOU MAKOUG TOU TUAMATOG TOU
oUpHATOG €KTOG TNG TOIUTTIONG.
EAdxioTog Os, Méy. 0.5s, MNpoetiAeyy. 100ms

P5: EmiTdyuvon poTép.
.I' EmTpémrel Tn oTadiokr PeTaBaacn Tng TaXUTnTOG
oUppaTog aTTo TNV £€vauon oTn GUYKOAANon.
EAdyiotn Os, Méy. 2s, MpoetmiAeyp. 250ms

T1: mpéwon cUpuATOG.
@ EmiTpétTel Tn xe1pokivnTn TTPdwOon Tou ocUPPATOG
XWpPIG por} agpiou Kal Xwpig Tdon ato cuppa.
Emrpémrel Tnv eilcaywyry Tou cUpparog oTo pavdua Tng

TOIUTTIOAG KaTé TN SIAPKEIA TWV PACEWY TTPOETOINATIAg TNG
OuykOAAnong.

15.14.424

TR1
TR1: Post gas.

EMTPETTEI TOV TIPOYPAPMATIONSG Kal T pUBuIon TNG Pong
agpiou 010 TEAOG TNG CUYKOAANONG.
EAdxioTog Os, Méy. 10s, MNpoetmiAeyy. Os




3.3 XP gpmrp60010¢ TTivakag XeIpIoTnpiwy
I;1 an l|3 T

D2

A
— il O

=
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E1 ™ T2

Eik. 4 NEOMIG XP

AlakoémrTng I1: kevrpikdg OIaKOTITNG Tpogodoaiag (Béan O
= yevvnTpia ofnoTn).
A1ak6TTNG 12: 310KATITNG YIa TN pUBuion éwg 10
Béocwv.

Moté punv emeufaivere oTo SIAKOTITN KATA TN
ouykOoAAnon!

L1: avdaBel yodAig Tpo@odOTACETE TN YEVVATPIA.

L2: Ocixver Tnv evdexouevn emEUPaAcn  Twv
TIPOOTATEUTIKWY  dlaTdfewyv OTTwg n  BeppikA
TTpooTaacia.

L3: avdaBer 6tav umdpyxel 140N oTnv €000 TOU
MNXAVANOTOG GUYKOAANONG.

006vn 7 xapaktipwv D1, D2: emrtpémel TNV
EMOAVION TwV OTOIXEIWV TNG YEVVATPIAG KATA TNV
€KKivnNan, TwV pUBUIcEWY Kal TwV TIHWY PEUPATOG
Kal TAoNG OUYKOAANONG, KOBWG Kal TwV KWIIKWY
ouvayepuou.

MAAkTpo/encoder E1: emTpémel T pUBuion Tng
TaxUTNTAG TOU OUPUOTOG O€ XEIPOKIvNTN AEIToupyia

MIGA” kai T d16pBwan TnG auvepyiag oTn

ouvepyikn Aeiroupyia MIGV” .
Emrpémel v €icodo oTto set up, TNV €mAoyr] Kal Tn
PUBUION TWV TTAPANETPWV.
T1, ouvepyia: esmTpémel TV €AoY TNG XElpokivnTng

diadikaaiag MIG 2‘ r Tng ouvepyikAg MIG

eMAEyovTag
TOV TUTTO UAIKOU TTPOG GUYKOAANON.
@ Xeipokivntn diadikacia MIG.
2UVEPYIKA dladikaaia MIG, OUYKOAANON
avOpakoxaAuBa.
@ Tuvepyik  Siadikagia  MIG,  ouykoAAnon
avogeidwTou XaAuBa.
@ SUVEPYIKN diadikaaia MIG, OuykOAAnon
aAoupiviou.

ZZ5eles

T2, OIApeETPOG OUPHATOG: OCE OCUVEPYIKA AgIToupyia,
ETITPETTEI v emAoyn ™Mg OlauETPOU TOU
XPNOIUOTTOIOUUEVOU CUPUATOG,.

@ eI dd

AIGUETPOG XPNTIKOTTOIOUPEVOU CUPUATOG OE MM

T3 : Xpnoiyetel yia TN ouykOAAnon 2 xpovwy, 4 xpovwv

Kal eKTEAEI TNV TTPOwWON Tou CUPUATOG OTAV avoixBei TO

KOTTAKI.

2 xpoévoug : Xe dUO XpOVOugG Ta TIATNHA TOU
KOUMTTIOU apXiCel TN pOr} TOU OEPIOU, EVEPYOTTOIE
TO Téviwpa oOTo OUpPa Kol TO  TTPOXWPAEL.
AopAvovtdg TO, TO Qéplo, TO TEVIWHA Kal N
TTpowONnon Tou oUPUATOG OTAPATOUV.

@ 4 ypoévoug : e TEOOEPIC XPOVOUG TO TIPWTO
TATNKA TOU KOUUTTIOU apXidel T por] Tou agpiou
TTPAYUOTOTIOIWVTAG  €va  XEIPOKIiVNTO  pregas,
QQriVOVTAG TO €VEPYOTIOIEITAI TO TEVIWHPA GOTO
oUpua Kal n Tpowdnaon Tou. To eméuevo TTATNUA
TOU KOUMTTIOU PTTAOKApPElI TO oUpua Kal apxicel Tnv
TeANIKN dladikaoia TTou pndevidel To pelpa, n TEAIKN
aTreEAEUBEPWON TOU KOUUTTIOU BIAKAOTITEI TN PONA TOU
agpiou.

Mpoéwon ouppatog: EmTpémmer Tn xeipokivntn

@ TTPOWON Tou oUpuaToc, Aemoupyia TTou  eival
eEvepyl ME TO KOTAKI TOU  OIQUEPITUATOG
MTTOUTTIVOG avoIXTO (XPrOIun yia To TTépacua Tou
oUpparog armd 1o pavdla TnG TOIPTTIdOG Katé TV
TpoeToIpacia). Me 1o Katrdkl avoiXTd To TTARKTPO
TOIUTTIOOG EVEPYOTTOIE HOVO TH PON TOU dgpiou.

3.3.1 Set up

EmTpémrel Tov TpoypapuaTiond Kai Tn pubuion piag oeipdg
TTPOOOETWY TIAPAUETPWY YIa KAAUTEPN Kal akpIBéoTepn
dlayeipion TnG eykataoTaong ouykOAAnong.

O1 mapdueTpol TTOU  guavidovrar oto set up eival
OpPYaVWUEVEG WG TIPOG TNV emmAgypévn  Oladikagia
OuyKkOAANoNG kai diaBETouv apIBuNTIKr KWAIKOTTOINGN.
Eiocodog oT1o set up: méoTte emi 3 sec. T0 TANKTPO
encoder (T0 pundév OoTO KEVIPO TNG 0B6VNG 7 XAPAKTAPWV
emBeaiwyvel TNV €i0o0d0).

EmiAoyn kai puBuion Tng €mMOUPNTAG TTOPAUETPOU:
yupioTe 1O encoder €wg OTOU €u@aVIOTEl O aAPIBUNTIKOG
KWOIKOG TNG €MOUPNTAG TTAPAUETPOU. £TO ONUEIo auto, N
Trieon Tou TTARKTPoU encoder €MTPETTEI TRV ENPAVION TNG
TTPOYPAMMATIONEVNG TINAG KAI TN pUBUION TNG ETTIAEYMEVNG
TTAPANETPOU.

‘E€odog amd 10 set up: yia £60d0 amd TIG «puBUIoEIGy
EOTE TTAAI TO TTANKTPO encoder.

MNa €€odo amd 10 set up €mMAEETE TNV TTapAPETpo «O»
(atroBnkeuon kai ££080G) Kal TTECTE TO TTAAKTPO encoder.

KardAoyog TrapauéTpwy oto set up

0 ATmobrikeuan Kai £€€000G: EMTPETTEI TNV ATTOBAKEUGH TWV
TPOTTOTTOINCEWY KAl TNV £€€0d0 atrd TO set up.

1 Reset: emtpémrel TNV €Tava@opd OAwWV Twv TTOPAPETPWYV
OTIG TTPOETTIAEYUEVEG TIMEG.

90 Reset XE (Aeitoupyia Easy)
MéoTe TN xe1pokivnTn ouykdAAnon oe MIG pe pUBuion TnNg
EMTAYXUVONG TOU POTEP.

91 Reset XA (Aeitoupyia Advanced)
MéaTe TN XeIpokivnTn ouykoAAnon o€ MIG kal cguvepyikn
OUYKOAAnon oe MIG.
H ouvepyiky diaxeipion "STANDARD" TrpoBAétel pia
auTtopaTn  eTTavapUBuIon TwV 10AVIKWY  TTAPAUETPWY
OUYKOAANONG avaAoya Je TN eTTAEypEvn BEan!
O1 puBpioeig dev aAAGlouv Katd TIG OIAPOPES PATEIG
OUYKOAANONG.
Eival duvatn pia moocooTiaia d16pBwaon TG CUVEPYIKAG
TIMAG avAAoya PE TIG ATTAITAOEIS TOU CUYKOAANTH.
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Reset XP (Aermoupyia Professional)

MéoTe TN Xeipokivntn ouykOAAnon ae MIG kai Guvepyikn
OUYKOAAnon oe MIG.

H ouvepyikry diaxeipion "INTERATTIVA" mrpofAéTTel pia
autopaTtn  eTTavapuBuion  Twv  1I0AVIKWY  TTOPAPETPWY
OUYKOAANONG avaAoya pe Tnv TTIAeyuEvn Béon!

Kata Tig d1Gdpopeg pAoelg ouykOAANONG, O OUVEPYIKOG
éNeyxog Trapapével  gvepyotroinuévog. O1  TTAPAEUETPOI
OUYKOAANONG  €AéyXovTal OUVEXWS Kal €V avaykn
dlopBwvovtal oUPwva He pIa akpiB avaAuon Twv
XOPOKTNPIOTIKWY TOU NAEKTPIKOU TéEOU!

Eivar duvatr) pia tmogogTiaia 316pOwaon TNG CUVEPYIKAG
TIMAG avaAoya WE TIG ATTAITAOEIG TOU GUYKOAANTH.

Reset: emmpémer 1NV emavagopd  OAwv  Twv
TTAPAUETPWY  OTIG  TTPOETTIAEYUEVEG  TIUEG KOl TNG
€yKaTdoTOONG OTIG TTPOKABOPIoUEVEG GUVORKES aTTd TN
Selco.

Reset XE (AeiToupyia Easy)

ATtrofrikeuon Kai £€£0d0G: ETITPETTEI TNV OTTOBAKEUCN TWV
TPOTTOTTOIRCEWV Kal TNV £€€000 a1od TO set up.

Reset: emtpétrel Tnv emava@opd OAwv Twv TTAPANETPWY
OTIG TIPOETTIAEYUEVEG TIMEG.

Emtdyuvon potép: emTpéTrel TN oTadlokr PeETARacn Tng
TaxUtnTag ocUupuartog atd Tnv évaucn oTn ouykOAAnon.
EAdyioTn off, Méy. 2.0sec., MpoemiAeypy. 250ms

Burn back: emtpémrel Tn pUuBuIon Tou Xpdvou BEpuavong
Tou gUppaTog eutrodiovtag TNV TTPooKOAANGN OTOo TEAOG
TNG OUYKOAANONG.

EmTpémel Tn pUBUION TOU MAKOUG TOU TUAUOTOG TOU
oUpPUATOG EKTOG TNG TOIUTTIOAG.

EAaxioTog off, Méy. 2.0sec., MNpoetiAeyy. 80ms

2nueloK OUuykOAANON: €TTPETTEI TNV EVEPYOTTOINON TNG
01adIKaoiag «OnUEIOKAG OUYKOAANONG» Kal TNV €TTIAoYn
TOU XpOVOoU OUYKOAANGCNG.

EAaxiotog 500ms, Méy. 99.9sec., MpoemiAeyy. off

Jnueio TTaUONG:  EMTPETTIEI TNV EVEPYOTTOINON TG
diadikaoiag «onueiou TTadoNg» KAl TNV €TTIAOY TOU
XPOVou TTauong YeTAEU dUO GUYKOAANCEWV.

EAdyiotog 500ms, Méy. 99.9sec., MpoetmiAeyy. off

Reset XA (Asitoupyia Advanced)

ATT0BriKEUON Kal £€000G: EMTPETTEI TNV OTTOBAKEUCN TWV
TPOTTOTTOIRCEWV Kal TNV £€€000 a1o TO set up.

Reset: emtpétrel Tnv emava@opd OAwv Twv TTAPANETPWY
OTIG TTIPOETTIAEYUEVEG TIMEG.

Pre gas: emTpémrel Tov TTpoypappaTiond Kai 1 pubuion
TNG PONG AEPIOU TTPIV TNV évauaon Tou TOEou.

EmTpémel Tnv ammooTOAA agpiou OTnv TOIPTIdA KAl TNV
TIPOETOINATia TOU TIEPIBAAAOVTOG YyIa T CUYKOAANGN.
EAaxioTo off, Méy. 99.9sec., MpoetiAeyu. 10ms

Soft start: emTpéel TN pUBUION TNG TaXUTNTAG Kivnong Tou
oUpuaTog OTIG GACEIG TTPIV TNV £vauon.

EpgaviZetal wg % tng emAgypévng TaxUtnTag oUPUOTOG.
Emrpémel Tnv évauon pe peiwpévn Taxutnta WOoTE va gival
OMaAOGTEPN Kal e AlyOTEPA TTITOIAICHATA.

EAdyiotn 10%, Méy. 100%, MpoetmAeyy. 50%

Emrdyuvon potép: emtpéTrel TN oTadlokr PeTARacn Tng
TaxUTnTag ocupuartog atd Tnv évaucn oTn ouykOAAnon.
EAdyioTn off, Méy. 1.0sec., MpoemiAeypy. 250ms

Burn back: emitpémel Tn pUuBuIon Tou Xpdvou Bépuavaong
ToUu gUppaTog eutrodiovtag TNV TTPOoKOAANGN OTO TEAOG
TNG GUYKOAANONG.

Emtpémel Tn pUBUION TOU MAKOUG TOU TUAUOTOG TOU
oUpHATOG EKTOG TNG TOIUTTIOAG.

EAaxioTog off, Méy. 2.0sec., MNMpoetiAeyy. 80ms

Post gas: emTpéTel TOV TTPOYPAUPATIONO Kal TN pUBuIon
TNG PONG agpiou 0To TEAOG TNG OUYKOAANONG.

EAaxioTog off, Méy. 99.9sec., MpoetiAeyp. 2.0sec.
ZnUeIoK OUYKOAANON: €TTITPETTEI TV EVEPYOTTOINON TNG
01adIKaoiag «OnUEIOKAG OCUYKOAANONG» Kal TNV €TTIAoyn
TOU XPpOVOU CUYKOAANONG.

EAaxiotog 500ms, Méy. 99.9sec., MpoemiAeyy. off
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Ynueio  TTAUONG:  EMTPETTEI TNV EVEPYOTTOINON NG
dladikaoiag «onueiou TTaUONG» KAl TRV ETTIAOYR TOU
XPOVou TTalong YETAEU BUO GUYKOAANCEWV.

EAdyiotog 500ms, Méy. 99.9sec., MpoetiAeyy. off

Reset XP (Aeitoupyia Professional)

AT0BrKeuan Kal €€000G: EMTPETTEI TNV ATTOBAKEUGN TWV
TPOTTOTTOINCEWV KAl TNV €000 aTTd TO Sset up.

Reset: emTpéTmel TNV emava@opd OAWV TWV TTAPAPETPWY
OTIG TTPOETTIAEYUEVEG TIMEG.

Pre gas: emTpETTel TOV TTPOYPANMATIONG Kal TN puBuion
TNG PONG AEPIOU TTPIV TNV €vauan Tou TOEoU.

EmTpéTmel TNV OTTOOTOAR agpiou OTnV TOIPTTIOO KAl TAV
TTpOETOINACiO TOU TTEPIBAAAOVTOG yia T OUYKOAANGN.
EAaxioTo off, Méy. 99.9sec., MpoemAeyy. 10ms

Soft start: emTpémel Tn pUBUION TNG TaXUTNTAG Kivnong Tou
oUpPAToG OTIG PACEIG TTPIV TNV £vauon.

EpgaviCetal wg % tng emAgypévng TaxUtnTog oUPUATOG.
EmTpémmel TNV évauon pe yeiwpévn TaxiTtnta WaoTE va gival
OMOAGTEPN Kal Ye AlyOTEPA TTITAIAICHATA.

EAdyxiotn 10%, Méy. 100%, MposmmiAeyp. 50%

Emtdyuvon potép: emTtpémmel TN oTadiakr PETARAON TG
TayxUTnTag oUpPATog aTTd TNV évauan OTn OUYKOAANGN.
EAdyioTn off, Méy. 1.0sec., MpoetmiAeyp. 250ms

Burn back: emitpémel Tn puBuion Tou xpovou Bépuavong
TOoU oUppaTog ePTTOdICOVTaG TNV TTPOCKOAANGN OTO TEAOG
TNG GUYKOAANONG.

Emtpémel Tn pUBUION TOU JAKOUG TOU TUAUOTOG TOU
oUpPATOG EKTOG TNG TOIUTTIOAG.

EAaxioTog off, Méy. 2.0sec., MpoetiAeyu. 80ms

Post gas: emTpéTTel TOV TTPOYPAUMATIONS Kal T pUBIon
TNG PONG agpiou 0To TEAOG TNG CUYKOAANONG.

EAaxioTog off, Méy. 99.9sec., MNpoemAeypy. 2.0sec.
2nNUEIOKA OUYKOAANCN: ETTITPETTEI TNV EVEPYOTTOINON TNG
dladikaoiag «OonueIakAG OUyKOAANONG» Kal TNV €TIAoyR
TOU XPOVOU GUYKOAANONG.

EAdaxiotog 500ms, Méy. 99.9sec., MpoemmiAeyy. off

Znueio TaloNG:  EMTPETTEl TNV EVEPYOTTOINGN NG
dladikaoiag «onueiou TTaUONG» KAl TRV ETTIAOYN TOU
XPOvou TTalong YETagu dU0 OUYKOAAATEWV.

EAdxiotog 500ms, Méy. 99.9sec., MpoemiAeyy. off

3.3.2 Kwdikoi ouvayepuouU
01/02 YTtrepBépuavon.

05
08
11
14

20
21

BpayxukUkAwpa deuTeEPEUOVTOG.

EptrAokn potép mpowBnong clpuaTog.

Akupn S1IauOPPWAN PUNXAVIHATOG.

Aduvapia ouykOAANONG PE TNV TTPOYPANMATIGUEVN
TIFA.

Z@AANQA ETTIKOIVWVIAG.

Atrouacia puBuicewv 1 atmwAeia dedoPEVWIV.

3.4 Niow TTivakag
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: HAekTpIK6 KaAwdi0
: Zuvdeon agpiou
: AopdAeia 6x32 1A 250V
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3.5 NMivakag utrodoxwyv
Al
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A1: ouvdeopog Tolpmidag. EmTpémer tn olvdeon Tng
Toutidag MIG.
L1: apvnTiki utrodoxn 1oXU0G.

4 TuvtApnon

H eykatdotaon Tmpémel va UTTORAAAETAI OE€  TOKTIKA
ouvTipnon ocUPEWVA PE TIG 0dNYIEG TOU KATOOKEUAOTH.

H evdexduevn cuvTripnon TPETTEl va eKTEAEITAI JOvov aTrd
€€EIDIKEUPEVO TTPOCWTTIKO.

OAeg o1 Bupideg mpdoBaong kal ouvtAPNONG Kal Ta
KOTTAKIO TTPETTEI VA €ival KAEIOTA Kal KOAG aTepEwPEva OTav
AeiIToupyei n ouokeun.
ATTayopeuveTal OTTOIOOATTOTE
eykardoTaong.

ATToQUYETE TN CUCCWPEUCN PETAAAIKAG OKOVNG yUpw atrd
Ta TITEPUYIO AEPITHOU.

g Alok6yTte TNV TPpOo@OBOCia TNG €yKATACTAONG

TpOTTOTIOINGN ™g

mwpIV atmrd KAade eréufaon!

Mepiodikoi EAeyxol oTN YEVVATPIA:
i * KoBapileTe TO €OWTEPIKO ME TTEMIECUEVO
U aépa o€ XaunAn mieon Kai MAAAKA TIVEAQ.
\__4 * EAEyxeTe TIG NAEKTPIKEG OUVBEDEIG KAl OAa Ta
KaAwdia ouvdeong.

Mo TN Xpon Kal Tn GuvTAPNoN TWV PUBMICTWY
wieong, oupBouleubeite Ta OXETIKG £yXEIpidia.

efaptnudtwy Twv TOoIpmiIdwv TIG/MIG, Tng
AaBidag nAekTpodiou kal/f Twv KAAWSiwv
yeiwong:
* EAéy§re TN Ogppokpaocia TwvV €§APTNUATWV Kal
BePaiwbeiTe 6TI Sev £Xouv uPnAR Bepuokpaaia.
*  XPNOIYOTTOIEITE TTAVTA EYKEKPIMEVA YAVTIOA.
*  XpnoipoTtroleite KatTdAAnAa kA€Idid kal epyaAeia.

g MNa 1™ ouvrApnon { TNV avTikaTdoTaon Twv

ZHMEIQZH: Ze¢ mrepimrtwon mou dev yivel n v Adyw
ouvTApnon, Tavel n 1I0XUG OAwWV TwV eEYYUROEWV Kal
TAVTWG O KATOOKEUOOTNG BeV PEPEI Kapia uBUvn.

5 MBava nAekTpikd TTpoBARUaTA

ZZ5eles

Atroucia eAéyxou 10XU0G:

- EméuBaon Bepuikng rpooTaciag (L2 avaupévo)

- Autéparog dIaKOTITNG EAATTWHATIKOG

- TAgupiko KOAUpPQ TNG Povadag TTPowbnoNg CUPUOTOG
QVOIKTO

Atroucia eAéyxou poTép-agpiou-IoxU0G:
- KoupTri TO1uTTid0G EAATTWUATIKO

Atroucia évauong Tou Té6fou:

- EméuBaon BepuikAg TTpooTaaiag (L2 avapuévo)
- AuTopaTog BIAKOTITNG EAATTWHATIKOG

- NavBaopévn ouvdeon yeiwong

MNa kaBe ap@ifoAia [ kal TPOBANpA PNV SIOTACETE Va
atmeuBuvleite oTo TTANOIECTEPO KEVTPO CEPRIG.

6 MOava eAarTwpara cuykOAAnong o€
MIG

AtroTuxnuévo dvappa Tou punxaviuarog (L1 ofnoTto):
- Ao@dAcia ypapung Kapévn
- EAéy€re TNV Tapoucia Tdong aT1o diKTUO TPOPodoaiag

Meplopiopévn Trapoxn 10X00G HE XAaUNAR Tdon Xwpig
poprio:

- ZU0vdeon pe AdBog Téon Tpogodoaiag

- Atouaia piog edong

- AuTopaTtog SIaKOTITNG EAATTWHATIKOG

H mrpowBnon Tou cUppaTog oTapatd (L2 avaupévo):

- KoupTri To1uTTid0ag EAATTWUATIKO

- PdouAa @Bapuéva

- Mrmek To1pTTidOG Aslwpévo (oUpua KOAANUEVO)

- [MAeupiko KaAuppa TNG povadag TTPowenaong CUPUATOG
QVOIKTO

Mopwdng uen:

- Yypagia Tou agpiou

- Bpwuid, okoupid

- To6&o ouykOAANGNG TTOAU pakpu

PayiopaTta gv Beppw:

- Bpwuika Koppudaria

- ZUvOeaOI TTOAU OETUEUUEVOI

- ZUYKOAANGN Pe TTOAU uywnAr Beppikn TTapoxn

- YAIKO OUuyKOAANONG PN KaBapo

- Baoikoé uAiké pe ixvn avBpaka, Beiou kal GAAEG
Bpwuiég o€ uYPnAd TTOCOOTO

EANITTAG Sicioduon:

- Peldua oAU xaunAo

- Tpogodooia cUpuaTog AoTabrg
- Akpa g€ peyaAn amméoTaon

- 2ZTpoyyUAgua TTOAU PIKPO

- YmepBoAikr Trpogoxn

EANITTAG TASN:

- AmréTOHEG HETAKIVAOEIG TNG TOIUTTIOAG
- AVETTOPKNAG €TTAYWYN

- Tdon oAU xaunAn

- AvrioTaon o&gidiou

MAadivég xapdageig:
- Y1epBoAikA TaxuTnTa cuykOAANong
- Tdon ouykOAAnonG utteEpBOAIKG UWNAR

Imaciyara:
- AkatdAAnAog TUTTOG GUPUATOG
- KakA 1ToI0TNTa TwV KOPUOTIWY TTPOG GUYKOAANCON

YtmrepBoAikd miToIAiopaTa:
- Tdon oAU uwnAR

- AVETTOPKNAG ETTAYWYN

- Katrdki BpwHIko

- Towumida pe peydAn kAion

EAaTtTwpata Tpo@iA:
- YmepBoAIkr TTpoegox Tou GUPHATOG (OTNV TOIUTTION)
- Pelua oAU xaunAd

AocTdBeia To6gou:
- EAéy&re Tnv TTApoxn agpiou
- EAéyEre Tn yevvATpIa
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7 OewWPNTIKA ATTOCTTAC AT YIA TH
OUYKOAANON pE ouvexéG oUpHa

7.1 Eicaywyn

‘Eva otoTtnua MIG aTtroteAcital ammd pia yeVvATPIa ouveXoUg
pelpaTOG, €va TPOEPOOSOTIKG Kal PIo UTTOUTTiVO GUPHATOG,
pia ToipTrida kar agpio (EiK.7).

WIRE FEED

SVD

GENERATOR

A
PIECE

Eik.7 EykatdoTaon XEIpokKivnTng OUYKOAANGNG

To pelpa peTOQEPETAl OTO TOLO MECW TOU TNKOPEVOU
nAekTpodiou (oUppa pe BETIKN TTONIKOTNTA). XTN diadIKaaia
auTr TO AEIWPEVO PETOAAO UETOQEPETAI OTO KOMMATI TTPOG
ouykOAAnaon péow Tou Té6gou. H Tpopodoaia Tou oUpUaTOg
gival atTapaitnTn yia TNV OTTOKOTAOTOCON TOU AEIWMEVOU
OUYKOAANTIKOU KATd T OUYKOAANGN.

7.1.1 Mé6odo1 diadikaoiag

21N ouykOAAnon umd Tnv TIpooTacia agpiou, o TPOTTOG
oUpPwva Pe ToV OTTOI0 Ol OTAYOVEG ATTOKOAAWVTAI OTTO TO
NAEKTPOBIO opifouv dUO CuaTAPATA PETAPOPAS. H TTpwTn
péBodog TTOU ovouagetal ‘METADOPA ME
BPAXYKYKAQMA (SHORT-ARC)”, @épvel 0€ aueon
€TTA@ TO nNAEKTPOdIO peE TN AekAvn TAYHATOG, YiveTal
ETTOUEVWG €Va BPAXUKUKAWUG WE ATTOTEAECHA VO AEIWOEI
TO gUppa TTOU KOBeETaI, PETA TO TOLO avdafel favd kal o
KUkAoG etmavaoAapBavetal (Eik. 2a).

o| Current

o| Voltage
§————
NS / RE-START

time

ARC PERIOD

S

SHORTH

BREAKING i

% N W ‘
C2 ¢ 3 ¥4 %S 6 ¥S 06 3§ 7 1§ 8 %
Eik. 2a

(s)
Q
o}
o

BEFORE TRANSFER  DURING NECKING DOWN AFTER TRANSFER

Eik. 2b
Eik.8 KukAog SHORT (a) kai ouykoAAnon SPRAY ARC (b)

Mia GAAN PéEBOBOG yia va TTETUXOUME Tn METOQOPA TwV
orayévwyv gival n emovopalopevn “META®OPA ME
YEKAZMO (SPRAY-ARC)”, TTou €mTPETTEI OTIG OTAYOVEG
va atmokoAANBoUv atrd 1o NAekTPAdIo Kal PETE va GTAVOUV
oTn Aekavn TAypatog (Ei. 2b).
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7.1.2 NapdaueTpol oUykOAANong

H opatdétnTa Tou TOEOU PEIWVEL TNV AVAYKN TNG ATTOAUTNG

TAPNONG TWV TIVAKWY PUBUIONG €K PEPOUG TOU XEIPIOTH

TTou €xel TN duvaToTNTa VO €AEYXEl AUETa T AekAvn

TAYMOTOG.

- H tdon emnpeddler dueca N popen TNG PAPng, aAAd ol
OIa0TACEIG TNG OUYKOAANUEVNG ETTIPAVEIOG UTTOPEl va
oAMGEouv avaloya pe TIG OTTQITACEIG, €TTEUfaivovTag
XElpokivnta oTnv Kivnon Tng ToIuTTidag £T01 WOTE va
emTuyxavovtal  PeTaBaAAOuEVEG  evamroBéoelg e
oTabepn TaoN

- H taxutnTa mpowbnong Tou GUPUATOG OXETICETAI UE TO
pPEUUA GUYKOAANONG.
21¢ Eik. 9 kai 10 gaivovtal oI Ox€C€IG TTOU UTTAPXOUV
METAEU TV S1aPOPWY TTAPAUETPWY GUYKOAANGNG.

w1

(=}
»
>

WORKING AREA |~
SPRAY-ARC PROCESS !

ARC VOLTAGE (V)

N
(=}

20 }-

10

CURRENT (A)

Eik. 9 Aidypaupa yia Tn BEATIOTN €TTIAOYN TNG KAAUTEPNG
XOPAKTNPIOTIKAG AEITOUPYIaG.

CURRENT (A)

12mm

08mm

12 mm wire projection” &
SPRAY-ARC 34w .
SHORT-ARC 20V® | >

8 10 12 14 16
WIRE FEEDING SPEED (m/min)

Eik. 10 Zxéon peTagl TaxlTnTag TTPOWONONG Tou GUPHATOG
Kal évtaong peUPATOG (XapaKTNPIOTIKA TAENG).
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BonOlnTikdg Tivakag yia TRV €MIAOYAR TWV TTOPAUETPWY OUYKOAANONG HE ava@opd OTIG
IO TUTTIKEG EQAPMOYEG KOl OTA CUPHATA TTOU XPNOIMOTTOIOUVTAI TTI0O CUXVA.

AidueTpog oUppaTog - Bdpog avd PETpo

Tdaon 1680u (v) 0.8 mm 1.0-1.2 mm 1.6 mm 2.4 mm
XapnAn digioduon yia KaAdg éAeyxog Tng KaAA T&n o€ opigévTio Ae xpnoiyoTrolital
16 - 22 MIKPO TTAaX0G Oleioduang kal TNG TAENG | Kal KATOKOPUPO ETTITTESO
SHORT - ARC
60 - 160 A 100-175 A 120- 180 A 150 - 200 A
AuTtopaTtn cuykOAANon | AutouaTn ouykOAAnon pe | Autéuartn ouykOAAnon Ae xpnaoiyotrolgital
24 - 28 uTTd Ywvia uynAn Téon EmmikAivig

SEMI SHORT-ARC
(Meproxn peTaBaong)

N\

150 - 250 A 200 - 300 A 250 - 350 A 300 - 400 A
XaunAn digicduon ye | AutépaTn OUYKOAANGN WE XapnAn emKAIVAG KaAn digioduon uywnAn
pUBuIon oTa 200 A TTOAQTTAG TTEPAO AT Oicioduan eTmKadioel o€ peydAo
30 -45 xoc
SPRAY -ARC ’
150 - 250 A 200 - 350 A 300-500 A 500 - 750 A

7.1.3 Aépia TTOU XPNOIMOTTOIOUVTAI
H ouykéAAnon MIG-MAG kupiwg XapakTnpi¢eTal ammd Tov TUTTO TOU AEPIOU TTOU XPNOIYOTIOIEITAl, adPavES yia Tn GUYKOAANGON
MIG (Metal Inert Gas), evepy0 yia Tn ouyk6AAnon MAG (Metal Active Gas).

A10&eidio Tou dvBpaka (CO2)

XpnoiyotroiwvTtag CO2 gav TTPOCTATEUTIKO GEPIO ETTITUYXAVOVTAI UPNAEG €TTIOOCEIG PE PJEYAAN TaxUTNTa TTPOWONONG Kal KAAEG
UNXAVIKEG 1810TNTEG padi pe XaunAd kdoTog Asimoupyiag. MapdAha autd, n Xxprion autol Tou aepiou dnuIoUpyEi oNUAVTIKA
TpoBAApaTa oTnv TEAIKA XNUIKA OUVOECN Twv ApUWV ETTEIDN UTTAPXEl MIO OTTWAEIQ OTOIXEiwV TTou ofeidwvovTtal eUKoAa Kal,
TAUTOXPOVA EXOUME TOV EPTTAOUTIONO TOU TAYHATOG PE AvOpaKa.

H ouykoAAnon pe kaBapd CO2 trapouaiadel kai GAAoug TUTTOUG TTPORBANUATWY OTTWG UTTEPBOAIKN TTAPOUGia TITCIAICUATWY Kal
TTopwdn uEr atod ogegidio Tou dvBpaka.

Apyoév

AuToé TO 0dpavég aéplo xpnalyoTroleiTal KaBapd aTn OuykOAANon Twv €Aa@PWYV KPOPATWY €VW YIa T GUyKOAAnon Tou
avogeidwTou XAAUBO pE XPWUIO-VIKEAIO TTPOTIHATAI N epyacia pe Tnv TPocBrkn ofuydvou kai CO2 oe mooooTd 2%, autd
OUPBA&AAEl 0Tn OTABEPOTNTA TOU TOGEOU Kal TNV KAAUTEPN HOPPA TNG PAPNG.

"HAio
AUTO TO aépIO XPNOIYOTIOIEITOI QvTi yIa TO apydv Kal €TPETTEl ueyaAuTepn Olcioduon (o€ peyAAo TTAXOG) KAl PEYOAUTEPN
TaxUuTnTa TpOWwenoNG.

Miypa Apyév-HAio
EmiTuyxaverail éva 1mio oTabepd 160 wg TTpog To KaBapd AAIO, yeyaAuTepn digioduan Kal TaxUTNTa 0€ OXEON PE TO APYOV.

Miyupa Apyov-CO2 kai Apy6v-CO2-Oguyovo

AuTd Ta piydaTa XPNOIYOTTIOIOUVTAl OTn GUYKOAANCON Twv 01dnNpoUuXwv UAIKWVY Kupiwg ot ouvbnkeg SHORT-ARC emeidn
BeAtiwverar n e1dIkr BeppikA TTapoxn. Auto dev atrokAeiel Tn xprion o€ SPRAY-ARC. ZuvABwg To piypa TTEPIEXEl éva TTOO00TO
CO2 trou kupaiveral atrd 10 8 £wg 10 20% ka1 O2 yupw 010 5%.
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8 TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA

NEOMIG 1600 NEOMIG 2000 NEOMIG 2200 NEOMIG 2400
Tdon Tpogpodoaciag 50/60Hz 1x230Vac 3x230/400Vac 1x230Vac 3x230/400Vac
—-20+10% —-20+10% -20+10% -20+10%
Ao@AAEI0 YPAPPAG PE 16A @ 230Vac 16A @ 230Vac 32A @ 230Vac 16A @ 230Vac
KaBuaTépnon 10A @ 400Vac *) 16A @ 400Vac
Méy. atmmoppogpoupevn 10XUG 6.3 KVA 8.5 KVA 11 KVA 10.1 KVA
2uvTeAeOTAG 10XU0G 0.9 0.9 0.9 0.9
Peuua auykdAAnong MIG (40°C)
(x=20%) 140A 200A 220A -
(x=30%) - - - 240A
(x=60%) 80A 130A 130A 170A
(x=100%) 60A 100A 100A 130A
Medio pubuiong 30A/15.5V 30A/15.5V 30A/15.5V 30A/15.5V
140A/21V 200A/24V 220A/25V 240A/26V
1x7 Béoeig 1x10 B¢oeig 1x10 B¢osig 1x10 B¢osig
Tdon Xwpig gopTio 34.5Vdc 38.5Vdc 38.5Vdc 41Vdc
loxUg nAekTpopeiwTAPO 40W (2 pdouha) 40W (2 pdouha) 40W (2 pdouha) 40W (2 pdouha)
AIGUETPOG CUPUATWV 0.6 +1 mm 0.6+1.2mm 0.6 +1.2 mm 0.6 +1.2 mm
TayutnTta Tpowdnong alppartog | 1.5 + 18 m/min 1.5+ 18 m/min 1.5+ 18 m/min 1.5+ 18 m/min
KoupTri TpowBnong olpuarog vai vai vai vai
KoupTri e€aépwaong val vai vai vai
Juvepyeia no (N 2000 XP) no (N 2400 XP)
Pdoula amd atadA vai vai vai vai
Babuog rpoaTagiag IP21S IP21S IP21S IP21S
KAdon pévwong H H H H
MpoTUTTa KATAOKEUNG EN 60974-1 EN 60974-1 EN 60974-1 EN 60974-1
EN 60974-5 EN 60974-5 EN 60974-5 EN 60974-5
EN 60974-10 EN 60974-10 EN 60974-10 EN 60974-10
AiaoTdoeig (TmxBxu) 500x913x750 mm 500x913x750 mm 500x913x750 mm 500x913x750 mm
Bdapog 47 Kg. 48 Kg. 66 Kg. 58 Kg.
HAekTPIKO KaAWDdI0 3x2.5 mmq 4x2.5 mmq 3x4 mmq 4x2.5 mmq

>To1xeia o€ Beppokpaaia epIBaAlovTog 40°C

-
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* Na 1ig eykaraoTtdoeig Neomig 2200 ouvioTdtal n Xprion PayvntoBepuikwy dIaTagewyv
XOPAKTNOTIKA YIO ETTAYWYIKE QOPTIA.

ac@aAgiog Twv 32 A pe
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Targa dati, Rating plate, Leistungschilder, Plaque donées, Placa de caracteristicas, Placa de dados,
Technische gegevens, Markplat, Dataskilt, Identifikasjonsplate, Arvokilpi, MINAKIAA XAPAKTHPIZTIKON

- - -
%&@@ \Srf:(;-?llikki:h 9 - ONARA (PADOVA) - ITALY %E@@ \Sr.E.‘:'CrSni}'!?:,ﬁ 9 - ONARA (PADOVA) - ITALY %E@@ \Sr.E.‘:'CrSni}'!?:,ﬁ 9 - ONARA (PADOVA) - ITALY
Type NEOMIG 1600 | N° Type NEOMIG 2000 | N° Type NEOMIG 2200 | N°
I~ = EN 60974-1/EN 60974-5 - = EN 60974-1/ EN 60974-5 i~ —_ EN 60974-1/ EN 60974-5
(‘) D] EN 60974-10 (‘) ] EN 60974-10 (‘) E] EN 60974-10
F 30A/15.5V - 140A/21V F 30A/15.5V - 200A/24V F 30A/15.5V - 220A/25V
| T T 7 xuea|  20% 60% 100% 2o |77 T [Xuea|  20% 60% | 100% 2o |7 T T [Xuea|  20% 60% 100%
El U V| I | 140A 80A 60A E Vo V| Iz | 2008 | 130A | 100A E Uo V| Iz | 2204 | 130A | 100A
345 (v | 21v 18v 17v 385 | vz | 24v 20.5V | 19V 385 | vz | 25V | 205V 19v
l:|i>=|~ (V] V | limax A | heft. A u1 V | Nmax A | heft. A l:|i>=|~ (V] V | limax A | heft. A
50/60 Hz 230 27 12 [ NERSES 230 21 10 50/60 Hz 230 48 22
50/60 H. max .
P 21S C € /60Hz | U v n A | nes A P 21S C €
400 12 5.5

- - -
%E@@ \Sr.E.‘:'CrSni}'!?:h 9 - ONARA (PADOVA) - ITALY %E@@ \Sr.E.‘:'CrSni}'!?:,ﬁ 9 - ONARA (PADOVA) - ITALY %E@@ \Sr.E.‘:'CrSni}'!?:,ﬁ 9 - ONARA (PADOVA) - ITALY
Type NEOMIG 2400 | N° Type NEOMIG 2000 XP | N° Type NEOMIG 2400 XP | N°
3 = EN 60974-1/ EN 60974-5 - —_ EN 60974-1/ EN 60974-5 N — EN 60974-1/ EN 60974-5
== EN 60974-10 == EN 60974-10 == EN 60974-10
30A/15.5V - 240A/26V 30A/15.5V - 200A/24V 30A/15.5V - 240A/26V
F |— F |— F |—
2o |77 T [Xuea|  30% 60% 100% 2o |77 T [Xuea|  20% 60% 100% 2o |77 T [Xuea|  30% 60% 100%
E Uo V| Iz | 240A | 170A | 130A E Uo V| I2 | 200A | 130A | 100A E Uo V| Iz | 240A | 170A | 130A
40 | vz | 26v | 225v | 205V 385 | vz | 24v 20.5V | 19V 4 uz | 26V 21v | 19.5v
un V| hmax A | heff. A un V| hmax A | heff. A un V| hmax A | heff. A
- 230 25.4 14 - 230 21 10 - 230 25.4 14
o= o= o=
50/60 Hz [V} V | lmox A | heff. A 50/60 Hz u V | lmex A | heff. A 50/60 Hz u V | lmex A | heff. A
400 14.6 8 400 12 5.5 400 14.6 8
IP21S C€ IP21S C€ IP 21§ C€

Non collocare I'apparecchiatura elettrica tra i normali rifiuti!

In osservanza alla Direttiva Europea 2002/96/EC sui Rifiuti di Apparecchiature
Elettriche ed Elettroniche e alla sua implementazione in accordo con le leggi
nazionali, le apparecchiature elettriche che hanno raggiunto la fine del ciclo
di vita devono essere raccolte separatamente e inviate ad un centro di recu-
pero e smaltimento. Il proprietario dellapparecchiatura dovra identificare i
centri di raccolta autorizzati informandosi presso le Amministrazioni Locali.
L'applicazione della Direttiva Europea permettera di migliorare lambiente e la
salute umana.

Do not dispose of electrical equipment together with normal waste!

In observance of European Directive 2002/96/EC on Waste Electrical and
Electronic Equipment and its implementation in accordance with national law,
electrical equipment that has reached the end of its life must be collected
separately and returned to an environmentally compatible recycling facility. As
the owner of the equipment, you should get information on approved collec-
tion systems from our local representative.

By applying this European Directive you will improve the environment and
human health!

Das Elektrogerat nicht zum normalen Miill geben!

Unter Beachtung der Europdischen Richtlinie 2002/96/EC tber Elektro- und
Elektronikaltgerate und mit Bezug auf ihre Anwendung in Vereinbarung mit
den nationalen Gesetzen mussen Elektrogerdte, die am Ende ihrer
Lebensdauer angelangt sind, gesondert gesammelt und einer Recycling- und
Entsorgungsstelle tibergeben werden. Der Inhaber des Geréts muss sich bei
den Ortlichen Verwaltungen tber die autorisierten Sammelstellen informie-
ren.

Die Anwendung der Europdischen Richtlinie wird eine Verbesserung der
Umwelt und der Gesundheit der Menschen ermaglichen.

Ne pas éliminer les équipements électriques avec les déchets ménagers !

En application de la Directive Européenne 2002/96/EC relative aux déchets
d'équipements Electriques et Electroniques et de son implémentation confor-
mément aux lois nationales, les équipements électriques a éliminer doivent
étre jetés séparément et envoyés a un centre de récupération et d'élimination.
Le propriétaire de l'appareillage devra sinformer sur les centres de collecte
autorisés aupres des Administrations Locales.

L'application de la Directive Européenne permettra de respecter l'environne-
ment et la santé des étres humains.

iNo arroje nunca el equipo eléctrico entre los residuos comunes!
Respetando la Directiva Europea 2002/96/EC sobre los Residuos de Equipos
eléctricos y Electronicos y a su aplicacién de acuerdo con las leyes naciona-
les, los equipos eléctricos que llegaron al final de su ciclo de vida deben reco-
gerse por separado y enviarse a un centro de recuperacién y eliminacién. El
propietario del equipo debera identificar los centros de recogida autorizados,
informandose en las Administraciones locales.

La aplicacién de la Directiva Europea permitira mejorar el medio ambiente y
la salud humana.

147




ZZseleo

Significato targa dati del generatore, Meaning of power source rating plate, Bedeutung der Angaben auf dem Leistungsschild des Generators, Signification de la plaque des
données du générateur, Significado de la etiqueta de los datos del generador, Significado da placa de dados do gerador, Betekenis gegevensplaatje van de generator, Generatorns
mirkplat, Betydning af dataskiltet for stramkilden, Beskrivelse av generatorns informasjonsskilt, Generaattorin kilven sisltd, znuacia mvaxisug xap akmpiomikev mg FENNHTPIAZ

2
3 4
5 6
11
7 9 12 15 16 17
13| 15A | 16 A | 17A
8 10 14| 15B 16 B 17B
19 20 21
18
22
DEUTSCH
Marke
Herstellername und -adresse
Gerdtemodell
Seriennr.

Symbol des Schweiimaschinentyps

Bezugnahme auf die Konstruktionsnormen

Symbol des Schweiliprozesses

Symbol fir die Schweifmaschinen, die sich zum

Betrieb in Rdumen mit grofer Stromschlaggefahr

eignen

9 Symbol des Schweistroms

10 Zugeteilte Leerlaufspannung

11 Bereich des zugeteilten Hochst- und
Mindestschweifistroms und der entsprechenden
Ladespannung

12 Symbol fiir den intermittierenden Zyklus

13 Symbol des zugeteilten Schweifistroms

14 Symbol der zugeteilten SchweiBspannung

15-16-17 Werte des intermittierenden Zyklus

15A-16A-17A Werte des zugeteilten Schweilstroms

15B-16B-17B Werte der iiblichen Ladespannung

18 Symbol der Versorgung

19 Zugeteilte Versorgungsspannung

20 Zugeteilter, maximaler Versorgungsstrom

21 Maximaler, wirksamer Versorgungsstrom

22 Schutzart
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ITALIANO

Marchio di fabbricazione

Nome ed indirizzo del costruttore

Modello dell’apparecchiatura

N° di serie

Simbolo del tipo di saldatrice

Riferimento alle norme di costruzione

Simbolo del processo di saldatura

Simbolo per le saldatrici idonee a lavorare in un

ambiente a rischio accresciuto di scossa elettrica

9 Simbolo della corrente di saldatura

10 Tensione assegnata a vuoto

11 Gamma della corrente assegnata di saldatura massi-
ma e minima e della corrispondente tensione
convenzionale di carico

12 Simbolo del ciclo di intermittenza

13 Simbolo della corrente assegnata di saldatura

14 Simbolo della tensione assegnata di saldatura

15-16-17  Valori del ciclo di intermittenza

15A-16A-17A Valori della corrente assegnata di saldatura

15B-16B-17B Valori della tensione convenzionale di carico

18 Simbolo per I'alimentazione

19 Tensione assegnata d'alimentazione

20  Massima corrente assegnata d’alimentazione

21 Massima corrente efficace d'alimentazione

22 Grado di protezione

N U W =

FRANCAIS

Marque de fabrique

Nom et adresse du constructeur

Modele de I'appareil

N° de série

Symbole du type de soudeuse

Référence aux normes de construction

Symbole du processus de soudure

Symbole pour les soudeuses en mesure de travailler

dans un local ot il y a un gros risque de secousse

électrique

9 Symbole du courant de soudure

10  Tension attribuée a vide

11 Gamme du courant de soudure maximum et mini-
mum attribué et de la tension conventionnelle de
charge correspondante

12 Symbole du cycle d'intermittence

13 Symbole du courant attribué de soudure

14 Symbole de la tension attribuée de soudure

15-16-17 Valeurs du cycle d'intermittence

15A-16A-17A Valeurs du courant attribué de soudure

15B-16B-17B Valeurs de la tension conventionnelle de

charge

18 Symbole pour I'alimentation

19 Tension attribuée d'alimentation

20  Courant maximum attribué d’alimentation

21 Courant maximum efficace d'alimentation

22 Degré de protection

N U W =

ENGLISH

Reference to construction standards

Welding process symbol

Symbol for welders suitable for operation in envi-

ronments with increased electrical shock risk

9. Welding current symbol

10.  Assigned loadless voltage

11, Range of maximum and minimum assigned welding
current and corresponding conventional load voltage

12, Intermittent cycle symbol

13.  Assigned welding current symbol

14, Assigned welding voltage symbol

15-16-17 Intermittent cycle values

15A-16A-17A Assigned welding current values

15B-16B-17B Conventional load voltage values

18.  Power supply symbol

19.  Assigned power supply voltage

20.  Maximum assigned power supply current

21, Maximum effective power supply current

22.  Protection rating

1. Trademark

2. Name and address of manufacturer
3. Machine model

4. Serial no.

5. Welder type symbol

6.

7.

8.

ESPANOL

Marca de fabricacion

Nombre y direccién del constructor

Modelo del aparato

N° de serie

Simbolo del tipo de soldadora

Referencia a las normas de construccién

Simbolo del proceso de soldadura

Simbolo por las soldadoras idéneas para trabajar en

un entorno con riesgo elevado de descarga eléctrica

9 Simbolo de la corriente de soldadura

10 Tensién asignada a vacio

11 Gama de la corriente asignada de soldadura
méxima y minima, y de la correspondiente tension
convencional de carga

12 Simbolo del ciclo de intermitencia

13 Simbolo de la corriente asignada de soldadura

14 Simbolo de la tensién asignada de soldadura

15-16-17 Valores del ciclo de intermitencia

15A-16A-17A Valores de la corriente asignada de

soldadura

15B-16B-17B Valores de la tension convencional de carga

18 Simbolo para la alimentacién

19 Tension asignada de alimentacién

20  Méxima corriente asignada de alimentacién

21 Méximas corrientes eficaz de alimentacién

22 Grado de proteccién
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Trainafilo 2 rulli, Wire feed unit with 2 rollers, Drahtzugaggregat, 2 Rollen, Unité de traction du fil 2 rouleaux,

Transportador de alambre 2 rollos, Guia fio 2 rolos, Draadtoevoereenheid 2 rollen, Traidmatningsenhet med 2 valsar,

Tradfremfarsel med 2 ruller, Kabeltrekker 2 valser, Vetolaitteelle 2 rullaa,  povéasa mpowdnong oupparog pe 2 paovia
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ITALIANO

Alimentazione

del generatore

Saldatura

Allarme generale

Misura di corrente

Misura di tensione

Acciao al carbonio

Acciao inox

Alluminio

Diametro filo 0.6 mm

Diametro filo 0.8 mm

Diametro filo 1.0 mm

Diametro filo 1.2 mm

Modalita 2 tempi

Modalita 4 tempi

Procedimento MIG manuale

Avanzamento filo

Tasto encoder

Passo di regolazione

fine

Procedimento MIG
modalita puntatura

Procedimento MIG
tempo di puntatura

Tempo di burn back

Soft start

ENGLISH

Power source

power supply

Welding

Ceneral alarm

Current measurement

Voltage measurement

Carbon steel

Stainless steel

Aluminium

Wire diameter 0.6 mm

Wire diameter 0.8 mm

Wire diameter 1.0 mm

Wire diameter 1.2 mm

2-step

4-step

Manual MIG welding procedure

Wire advancement

Encoder key

Fine adjustment step

Spot welding

MIG process

MIG process spot
welding time

Burn back time

Soft start

DEUTSCH

Versorgung des Generators

Schweilung

Generalalarm

Strommessung

Spannungsmessung

Unlegierter Stahl

Edelstahl

Aluminium

Drahtdurchmesser 0.6 mm

Drahtdurchmesser 0.8 mm

Drahtdurchmesser 1.0 mm

Drahtdurchmesser 1.2 mm

2-taktig

4-taktig

Manuelles MIG Verfahren

Draht vorriicken

Taste Encoder

Genauer Regelungsschritt

MIG-Verfahren

Punktschweissen

Punktschweif3zeit,
MIG Verfahren

Burn-back-Zeit

Soft start

FRANCAIS

Alimentation du générateur
Soudure

Alarme générale
Mesure de courant
Mesure de tension
Acier au carbone

Acier inoxydable
Aluminium

Diamétre du fil 0.6 mm
Diamétre du fil 0.8 mm
Diametre du fil 1.0 mm
Diametre du fil 1.2 mm
Mode 2 temps

Mode 4 temps

Procédé MIG manuel
Avancement du fil
Touche encodeur

Pas pour le réglage

précis

Procédé MIG
points de soudure

Procédé MIG
temps d'induction

Temps de burn back

Soft start

ESPANOL

Alimentacion del generador
Soldadura

Alarma general

Medida de corriente
Medida de tensién

Acero al carbono

Acero inox

Aluminio

Didmetro hilo 0.6 mm
Diametro filo 0.8 mm
Didmetro hilo 1.0 mm
Didmetro hilo 1.2 mm
Modo 2 tiempos

Modo 4 tiempos
Procedimiento MIG manual
Avance del alambre

Tecla encoder

Paso de regulacion

preciso

Procedimiento MIG
soldadura a puntos

Procedimiento MIG tiempo
de soldadura por puntos

Tiempo de burn back

Soft start
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