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| Premessa

Vi ringraziamo per I'acquisto di un nostro prodotto. Per ottenere
dall'impianto le migliori prestazioni ed assicurare alle sue parti
la massima durata, & necessario leggere ed attenersi scrupo-
losamente alle istruzioni per 'uso contenute in questo manuale
e alle norme di sicurezza contenute nel fascicolo allegato.
Se l'impianto necessitasse di manutenzione o di un intervento
di riparazione questo manuale vi aiutera a trovare la soluzione
piu adatta a risolvere tutti i vostri problemi, tuttavia si consiglia
alla clientela di far eseguire la manutenzione ed eventualmen-
te la riparazione dell'impianto, presso le officine della nostra or-
ganizzazione di assistenza, in quanto provviste di appropriate
attrezzature e di personale particolarmente qualificato e costan-
temente addestrato. Tutte le nostre macchine ed apparecchia-
ture sono soggette ad un continuo sviluppo. Dobbiamo quindi
riservarci modifiche riguardanti la costruzione e la dotazione.
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| Descrizione

GENERATORI INVERTER MULTIFUNZIONE PER SALDA-
TURA MIG-MAG, MMA e TIG

Design avveniristico e affascinante abbinato alla tecnologia in-
verter di ultima generazione con controllo digitale della saldatu-
ra caratterizzano gli impianti multifunzione della serie CONVEX
vision. Innovativi, tecnologicamente all’avanguardia, robusti
e semplici da utilizzare, permettono di effettuare saldature di
altissima qualita, in MIG-MAG, ad elettrodo ed in TIG con in-
nesco tipo “Lift” e rappresentano la migliore soluzione in tutti i
campi industriali, per tutti i gli impieghi qualificati di saldatura
che richiedono elevata precisione e ripetibilita dei risultati. Gli
impianti CONVEX vision, dotati dell'innovativo controllo digita-
le sinergico, con display a colori e dello straordinario VISION.
ARC soddisfano le esigenze di chi vuole abbinare la sinergia
al controllo completo di tutti i parametri di saldatura.

Sono disponibili nella versione con trascinatore separato (HT4).
Sono sistemi aperti alla evoluzione futura della tecnologia: me-
diante I'ausilio di un personal computer & possibile mantenere
aggiornato il software di controllo alle ultime versioni.
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| Caratteristiche

Le principali caratteristiche dell’'unita di saldatura CONVEX

4000-5000 vision sono:

« Struttura portante in metallo con pannelli frontali in fibra an-
tiurto.

+ Comandi protetti da visiera.

+ Eccezionali caratteristiche di saldatura MIG/MAG, MMA e
TIG con innesco tipo “Lift”".

+ Controllo digitale sinergico (VS) di tutti i parametri di salda-
tura, visualizzati tramite I'innovativo display a colori, dotato
inoltre delle seguenti funzioni:

- Consente all'operatore meno esperto di regolare in manie-
ra intuitiva e con estrema facilita tutti i parametri di salda-
tura scegliendo il tipo di programma in base al materiale,
il diametro del filo e il gas utilizzato.

- Innovativo software “VISION ARC” per il controllo di tutti i
parametri di saldatura.

- Limpiego di torce MIG speciali consente la regolazione a
distanza dei parametri di saldatura direttamente dalla tor-
cia.

- Controllo del BURN BACK. Al termine della saldatura, in
ogni condizione e con qualsiasi materiale, il controllo digi-
tale assicura un taglio perfetto del filo evitando la forma-
zione della classica indesiderata “pallina” garantendo una
corretta riaccensione dell’arco.

- WSC “Wire start control”. Dispositivo di controllo dell’inne-
sco dell’arco che previene eventuali incollature del filo al
pezzo da saldare o all’'ugello della torcia ed assicura inne-
schi dell’arco sempre precisi e morbidi specialmente nella
saldatura dell’alluminio.

- | parametri di saldatura e i corto circuiti, controllati digital-
mente dal microprocessore, sono monitorati e modificati
in pochi microsecondi mantenendo I'arco costantemente
preciso e stabile al continuo variare delle condizioni di sal-
datura dovute al movimento della torcia ed alle irregolarita
dei particolari da saldare.

- Esclusivo dispositivo SWS “Smart Welding Stop” per la
fine della saldatura in TIG. Sollevando la torcia senza spe-
gnere l'arco si introduce uno slope down con spegnimen-
to automatico.

- Funzione “Energy Saving” che attiva la ventilazione del
generatore ed il raffreddamento della torcia solo quando
€ necessario.

- Dispositivo di autodiagnosi per la rilevazione dei guasti.

- Chiave di blocco parziale o totale dellimpianto con acces-
si regolabili tramite password.



+ Elevato rendimento elettrico con conseguente riduzione dei
consumi energetici.
» Possibilita di regolazione dei parametri a distanza diretta-

mente dal trascinatore HT4.

| Dati tecnici

| dati tecnici generali sono riportati nella tabella 1.

| Limiti d’uso (IEC 60974-1)

L'utilizzo di una saldatrice & tipicamente discontinuo in quanto
composto da periodi di lavoro effettivo (saldatura) e periodi di
riposo (posizionamento pezzi, sostituzione filo, operazioni di
molatura, ecc.). Questa saldatrice € dimensionata per eroga-
re la corrente |2 max nominale, in tutta sicurezza, per un pe-
riodo di lavoro del 50% rispetto al tempo di impiego totale. Le
norme in vigore stabiliscono in 10 minuti il tempo di impiego
totale. Come ciclo di lavoro viene considerato il 50% di tale in-
tervallo. Il superamento del ciclo di lavoro consentito potrebbe
provocare l'intervento di una protezione termica (per maggio-
ri informazioni vedere il manuale del pannello di controllo VS)
che preserva i componenti interni della saldatrice da pericolo-
si surriscaldamenti. Dopo qualche minuto la protezione termi-
ca si riarma in modo automatico e la saldatrice & nuovamente
pronta all’'uso.

| Metodi di sollevamento dell’impianto

Sollevare da terra 'impianto, dopo averlo avvolto con delle cin-
ghie di sollevamento, in maniera stabile e sicura imbragando-
lo dal basso.

La saldatrice € dotata di una robusta maniglia integrata nel te-
laio per la movimentazione dell'impianto.

NOTA: Questi dispositivi di sollevamento e trasporto sono con-
formi alle disposizioni prescritte nella norme europee. Non usa-
re altri dispositivi come mezzi di sollevamento e trasporto.

| Apertura degli imballi

L impianto & costituito essenzialmente da:
+ Unita per la saldatura CONVEX 4000-5000 vision.
* Aparte:
- Unita per il trascinamento del filo HT4 (fornitura separata).
- Torce di saldatura MIG-MAG (optional).
Cavo di interconnessione trascinatore - generatore (forni-
tura separata).
Unita per il raffreddamento della torcia di saldatura HR 30
(optional).
- Carrello per il trasporto CT 70 (optional).
Eseguire le seguenti operazioni al ricevimento dell'impianto:
 Togliere il generatore di saldatura e tutti i relativi accessori-
componenti dai relativi imballi.
+ Controllare che I'impianto di saldatura sia in buono stato o
altrimenti segnalarlo immediatamente al rivenditore distribu-

» Controllare che tutte le griglie di ventilazione siano aperte
e che non vi siano ostruzioni al corretto passaggio dell’aria.

(*) Sul trascinatore HT4 montato separatamente.

ATTENZIONE: Questa apparecchiatura € conforme alla norma EN/IEC
61000-3-12 a condizione che il valore massimo ammesso dell'impe-
denza Zmax della rete nel punto di allacciamento tra il sistema di alimen-
tazione dell'utente e il sistema pubblico sia minore o uguale a 0,028
CONVEX 4000 vision - 0,017 CONVEX 5000 vision. E responsabilita
dell'installatore o dell’'utente dell'apparecchiatura verificare, consultan-
do se necessario I'operatore della rete di distribuzione, che 'apparec-
chiatura sia collegata esclusivamente ad un sistema di alimentazione
con valore massimo ammesso dell'impedenza Zmax della rete minore
o uguale a 0,028 CONVEX 4000 vision - 0,017 CONVEX 5000 vision.

Questo impianto, collaudato secondo quanto prescritto dalla norma
EN/IEC 61000-3-3, soddisfa i requisiti prescritti dalla norma EN/IEC
61000-3-11.

Tabella 1
CONVEX 4000 | CONVEX 5000
Modello vision vision
MIG-MAG welding

Alimentazione trifase
50/60Hz \% 400 400
Rete di alimentazione: Zmax Q 0,028 0,017
Potenza assorbita
@ 2 Max kVA 18,6 25,6
Fusibile ritardato
(I, @ 60%) A 25 35
Fattore di potenza / cos@ 0,9/0,99 0,94 /0,99
Rendimento n 0,88 0,89
Tensione secondaria a
vuoto \% 70 70
Campo di regolazione A 10+400 10+500
Corrente utilizzabile
Corrente utilizzabile —
@ 60% (40°C) A 370 460
Corrente utilizzabile
Diametro fili (*) mm 0,6+1,6 (*) 0,6+2,0 (*)
Numero di rulli (*) 4 (*) 4 (%)
Potenza motore di * *
trascinamento (¥) w 100 (%) 100 (%) _
Velocita nominale di . N * - *
trascinamento del filo (*) m/min 05+25 () 0,5+25 (%) -
Rocchetto (*)

Diametro mm @300 (*) 2300 (*)

Peso kg 15 (%) 15 (%)

IEC 60974-1
Norme di riferimento IIIEECCGé)gg;f 4:?1(0)
e B

Grado di protezione IP23S tore.
Classe di isolamento F
Dimensioni 1) 1 (0 mm 660 - 515 - 290
Peso kg 39 | 43
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| Installazione e collegamenti

Il luogo di installazione dellimpianto deve essere scelto con
cura, in modo da assicurare un servizio soddisfacente e si-
curo. L'utilizzatore é responsabile dell'installazione e dell’'uso
dell'impianto in accordo con le istruzioni del costruttore riporta-
te in questo manuale. Prima di installare I'impianto I'utilizzatore
deve tenere in considerazione i potenziali problemi elettroma-
gnetici dell’area di lavoro. In particolare, suggeriamo di evitare
che I'impianto sia installato nella adiacenza di:

+ Cavi di segnalazione, di controllo e telefonici.

» Trasmettitori e ricevitori radiotelevisivi.

» Computers o strumenti di controllo € misura.

+ Strumenti di sicurezza e protezione.

| portatori di pace-maker, di protesi auricolari e di apparec-
chiature similari devono consultare il proprio medico prima di
avvicinarsi allimpianto in funzione. L'ambiente di installazio-



ne dell'impianto deve essere conforme al grado di protezione

della carcassa.

L’'unita di saldatura & caratterizzata dalle seguenti classi:

+ Classe di protezione IP 23 S indica che I'impianto pud esse-
re usato sia in ambienti interni che all’'aperto.

+ Classe di utilizzo “S” significa che I'impianto puo essere usa-
to in ambienti con rischio accresciuto di scosse elettriche.
Questo impianto & raffreddato mediante circolazione forzata
di aria e deve quindi essere disposto in modo che I'aria pos-
sa essere facilmente aspirata ed espulsa dalle aperture pra-

ticate nel telaio.

L'impianto deve essere montato procedendo nel seguente

modo:

» Montaggio del carrello.

+ Fissaggio dell'unita di raffreddamento al carrello.

* Fissaggio della saldatrice al carrello e all'impianto di raffred-
damento (connessioni elettriche ed idrauliche).

» Montaggio dell'unita di trascinamento sul generatore.

+ Allacciamento della saldatrice alla linea di utenza.

+ Collegamento del cavo di interconnessione trascinatore - ge-
neratore.

» Collegamento dei cavi di saldatura.

Le istruzioni per il montaggio dei singoli componenti / optional

sono contenute negli appositi imballi.
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Allacciamento della saldatrice
alla linea di utenza

L’allacciamento della macchina alla linea di utenza & un’o-
perazione che deve essere eseguita solo ed esclusivamen-
te da personale qualificato.
Prima di collegare la saldatrice alla linea di utenza, control-
lare che i dati di targa della stessa corrispondano al valo-
re della tensione e frequenza di rete e che l'interruttore di
linea della saldatrice sia sulla posizione “O”.
L’allacciamento alla rete deve essere eseguito mediante il cavo
quadripolare in dotazione all'impianto. Il cavo € costituito da:
+ 3 conduttori servono per il collegamento della macchina alla
rete.
* Il quarto, di colore GIALLO-VERDE, serve per eseguire il col-
legamento di “TERRA”.
Collegare al cavo di alimentazione una spina normalizzata
(3P+T) di portata adeguata e predisporre una presa di rete
dotata di fusibili o interruttore automatico; I’apposito ter-
minale di terra deve essere collegato al conduttore di ter-
ra (GIALLO-VERDE) della linea di alimentazione.
La tabella 2 riporta i valori di portata consigliati per fusibili di li-
nea ritardati.

Tabella 2
CONVEX CONVEX
Modello 4000 vision | 5000 vision
MIG-MAG welding
Potenza assorbita @ I» Max kVA 18,6 25,6
Fusibile ritardato (> @ 60%) A 25 35
Corrente utilizzabile @ 50% (40°C) A 400 500
Cavo allacciamento rete
Lunghezza m 4.5 4.5
Sezione mm2 4 x4 4x6
Cavo di massa mm2 50 70

NOTA: Eventuali prolunghe del cavo di alimentazione devono
essere di sezione adeguata, in nessun caso inferiore a quella
del cavo di dotazione.

FIG.A

1

| Norme d’uso

APPARECCHI DI COMANDO E CONTROLLO (Fig. A)

Pos.1 Pannello di controllo “VS”. Per il funzionamento del
pannello di controllo leggere attentamente I'apposi-
to manuale.

Pos. 2 Attacco rapido polarita positiva.

Pos. 3 Attacco rapido polarita negativa.

Pos. 4 Interruttore di linea. Nella posizione “O” |la saldatrice
€ spenta.

Pos. 5 Connettore per collegamento cavo interconnessione
o per comandi ausiliari saldatura.

Pos. 6 Attacco rapido polarita positiva.

Pos.7 Connettore per collegamento impianto di raffredda-
mento.

Pos. 8 Cavo alimentazione.



| Saldatura MIG-MAG

Per iniziare a saldare in MIG-MAG eseguire (a macchina spen-
ta) le seguenti operazioni.

1 - Collegamento del tubo del gas e della torcia

(Fig. B1-B2)

+ Collegare il tubo del gas al riduttore di pressione preventiva-
mente montato sulla bombola.

+ Avvitare la torcia all’attacco centralizzato posto sul pannello
frontale del trascinatore e collegare i tubi di mandata (colore
blu) e ritorno (colore rosso) dell’acqua, per il raffreddamento

della torcia, ai rispettivi attacchi rapidi (di colore blu e rosso)
posti sul pannello frontale del trascinatore.

2A - Collegamento cavi - Saldatura con TORCIA POLO

POSITIVO (Fig. B1)

1) Il cavo di interconnessione trascinatore - generatore serve
a connettere la saldatrice al trascinatore.
ATTENZIONE: Scollegare il trascinatore solamente a mac-
china spenta.
| cavi di connessione (cavo di potenza, cavetto ausiliario e
tubo del gas) vanno collegati agli appositi attacchi e con-
nettori secondo lo schema indicato nella figura B1.
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Fanno parte del cavo di interconnessione anche i tubi di
mandata (colore blu) e ritorno (colore rosso) dell’acqua che
hanno la funzione di raffreddare la torcia dell'impianto di
saldatura e devono essere collegati nel seguente modo:
» Cavo di interconnessione lato generatore: collegare i tubi
ai rispettivi attacchi rapidi (di colore blu e rosso) posti sul
posteriore dell'impianto di raffreddamento.
« Cavo di interconnessione lato trascinatore: collegare i
tubi rosso e blu ai rispettivi attacchi rapidi (di colore blu
e rosso) posti sul pannello posteriore del trascinatore.
2) Collegare il cavo di massa alla connessione rapida contras-
segnata dal simbolo - (negativo), posta sul pannello fron-
tale della saldatrice ed in seguito la relativa pinza massa
al pezzo da saldare o al piano portapezzi in zona libera da
ruggine, vernice e grasso. L'impiego di cavi di massa e di
prolunga particolarmente lunghi provoca cadute di tensio-
ne e alcuni problemi dovuti alla maggiore resistenza e in-
duttanza dei cavi che possono causare difetti di saldatura.
Per evitare questi inconvenienti seguire le seguenti prescri-

zioni:

» Adottare cavi di massa e di prolunga di sezione ade-
guata.

 Distendere il piu possibile i cavi evitando la formazio-
ne di spire.

2B - Collegamento cavi - Saldatura con CON TORCIA

POLO NEGATIVO (Fig. B2)

1) Collegare il cavo di interconnessione generatore - trasci-
natore utilizzando, in aggiunta, il cavo di estensione per in-
vertire la polarita (optional).

ATTENZIONE: Scollegare il trascinatore solamente a mac-
china spenta.

I cavi di connessione (cavo di potenza, cavetto ausiliario e
tubo del gas) vanno collegati agli appositi attacchi e con-
nettori secondo lo schema indicato nella figura B2.
Fanno parte del cavo di interconnessione anche i tubi di
mandata (colore blu) e ritorno (colore rosso) dell’acqua che
hanno la funzione di raffreddare la torcia dellimpianto di
saldatura e devono essere collegati nel seguente modo:

+ Cavo di interconnessione lato generatore: collegare i tubi
ai rispettivi attacchi rapidi (di colore blu e rosso) posti sul
posteriore dell'impianto di raffreddamento.

» Cavo di interconnessione lato trascinatore: collegare i
tubi rosso e blu ai rispettivi attacchi rapidi (di colore blu
e rosso) posti sul pannello posteriore del trascinatore.

2) Collegare il cavo di massa alla connessione rapida contras-
segnata dal simbolo + (positivo), posta sul pannello fron-
tale della saldatrice ed in seguito la relativa pinza massa
al pezzo da saldare o al piano portapezzi in zona libera da

ruggine, vernice e grasso. L'impiego di cavi di massa e di

prolunga particolarmente lunghi provoca cadute di tensio-

ne e alcuni problemi dovuti alla maggiore resistenza e in-
duttanza dei cavi che possono causare difetti di saldatura.

Per evitare questi inconvenienti seguire le seguenti prescri-

zioni:

» Adottare cavi di massa e di prolunga di sezione ade-
guata.

+ Distendere il piu possibile i cavi evitando la formazio-
ne di spire.

3 - Saldatura

1) Mettere in funzione la saldatrice selezionando la posizio-
ne 1 sullinterruttore di linea (Pos. 4, Fig. A).

2) Effettuare le selezioni / regolazioni dei parametri sul pan-
nello di controllo VS (leggere attentamente il manuale al-
legato).

3) Caricare il filo (vedi apposito paragrafo sul manuale del tra-
scinatore), utilizzando il pulsante prova motore, dopo aver
tolto 'ugello guidafilo dalla torcia per permettere, durante il
caricamento, la libera fuoriuscita del filo (si ricorda che I'u-
gello guidafilo deve corrispondere al diametro del filo usa-
to).

4) Aprire il rubinetto della bombola lentamente e agire sulla
manopola del riduttore per ottenere una pressione di cir-
ca 1,3-1,7 bar dopodiche’azionare il pulsante prova gas e

regolare il flusso ad un valore compreso tra 14 e 20 I/min
relativamente alla corrente usata per saldare.

5) La saldatrice € pronta per saldare. Effettuare le regolazioni,
selezionare i parametri sul trascinatore o, se selezionato,
sul pannello di controllo VS (leggere attentamente il ma-
nuale allegato) Iniziare la saldatura avvicinandosi al pun-
to di saldatura e premere il pulsante della torcia.

6) Una volta terminata I'operazione di saldatura spegnere la
macchina (operazione da eseguirsi solo a ventilatore non
funzionante) e chiudere la bombola del gas.
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| Puntatura

Le differenze sostanziali con la saldatura MIG-MAG riguarda-

no essenzialmente la torcia e le regolazioni che si devono ef-

fettuare sul pannello di controllo VS.

+ Sulla torcia si pud montare I'ugello guidagas specifico per
puntatura (vedi Fig. C).

+ Sul pannello di controllo VS bisogna selezionare la modalita
puntatura regolandone il tempo.

Per iniziare a puntare:

* Premere il pulsante torcia per dare inizio alla corrente di sal-
datura e all’'avanzamento filo.

* Trascorso il tempo di puntatura impostato, I'avanzamento del
filo si arresta automaticamente.

* Ripremendo il pulsante torcia si da inizio a un nuovo ciclo
di saldatura.

* Rilasciare il pulsante torcia.

FIG.C

| Saldatura a tratti

La differenza sostanziale con la puntatura € I'introduzione di

un tempo supplementare chiamato “pausa tratto”.

Sul pannello di controllo VS bisogna selezionare la modali-

ta saldatura a tratti regolandone, successivamente, i seguen-

ti tempi:

* Durata tratto

* Durata pausa.

Per iniziare a saldare a tratti:

* Premere il pulsante torcia per dare inizio alla corrente di sal-
datura e all’'avanzamento filo.

» A questo punto la saldatrice eseguira automaticamente una
successione di un tratto saldato seguito da una pausa, ri-
spettando i tempi inseriti in precedenza. |l procedimento si
arresta automaticamente solo al rilascio del pulsante torcia.

* Ripremendo il pulsante torcia si da inizio a un nuovo ciclo di
saldatura a tratti.

.
| Saldatura dell’alluminio

Per la saldatura con filo d’alluminio operare come segue:

« Sostituire i rulli motore con gli appositi per filo di alluminio.

 Utilizzare una torcia con cavo da 3 m e guaina in carbon-
teflon.

» Regolare al minimo la pressione dei rulli di trascinamento
agendo sull’'apposita vite.

+ Usare gas argon alla pressione di 1,3 - 1,7 bar e regolare il
flusso ad un valore compreso tra 14 e 20 I/min relativamen-
te alla corrente usata per saldare.

1

| Saldatura elettrodo MMA

Sulla CONVEX 4000-5000 vision la saldatura elettrodo si uti-
lizza per saldare la maggior parte dei metalli (diversi tipi di
acciai ecc.) usando degli elettrodi rutilici e basici rivestiti che
hanno diametri da @ 1,6 mm a @ 6 mm, con dispositivi rego-
labili dall’'utente “Arc Force”, “Hot Start” e funzione Antisticking
per evitare l'incollaggio degli elettrodi.




1) Collegamento cavi di saldatura (Fig. D):
Allacciare, sempre a macchina disinserita dalla rete, i cavi
di saldatura ai morsetti d’uscita (Positivo e Negativo) della
saldatrice, collegandoli alla pinza e alla massa con la po-
larita prevista per il tipo di elettrodo da impiegarsi (Fig. D).
Attenersi, comunque, alle indicazioni fornite dai fabbrican-
ti di elettrodi. | cavi di saldatura devono essere il piu corti
possibile, devono essere tra loro vicini, posizionati a livel-
lo del pavimento o vicino ad esso. Non toccare contempo-
raneamente la pinza portaelettrodo e il morsetto di massa.

2) Mettere in funzione la saldatrice selezionando la posizio-
ne 1 sullinterruttore di linea (Pos. 4, Fig. A).

3) Effettuare le selezioni / regolazioni dei parametri sul pan-
nello di controllo VS (leggere attentamente il manuale al-
legato).

4) Effettuare la saldatura avvicinando la torcia al pezzo da sal-
dare. Innescando l'arco (premere velocemente I'elettrodo
contro il metallo e quindi sollevarlo) si provoca la fusione
dell’elettrodo, il cui rivestimento forma una scoria protettiva.
In seguito, continuare la saldatura tenendo un’inclinazione
di circa 60° rispetto al metallo in relazione alla direzione di
saldatura.

PEZZO DI SALDATURA

Il pezzo da saldare dovrebbe essere sempre collegato a terra
per ridurre le emissioni elettromagnetiche. Occorre pero pre-
stare molta attenzione che il collegamento di terra del pezzo
da saldare non aumenti il rischio di infortuni all’'utilizzatore o di
danni ad altre apparecchiature elettriche. Quando € necessa-
rio collegare il pezzo da saldare a terra, € opportuno eseguire
un collegamento diretto fra il pezzo ed il pozzetto di terra. Nei
Paesi in cui questa connessione non € permessa, collegare il
pezzo da saldare alla terra mediante opportuni condensatori
in accordo con le norme Nazionali.

PARAMETRI DI SALDATURA
La tabella 3 riporta alcune indicazioni generali per la scelta
dell’elettrodo in funzione degli spessori da saldare. Nella tabella
sono indicati i valori di corrente da utilizzare con i rispettivi elet-
trodi per la saldatura degli acciai comuni e basso legati. Tali dati
non hanno un valore assoluto ma semplicemente orientativo;
per una scelta precisa seguire le indicazioni date dai fabbrican-
ti di elettrodi. La corrente da impiegare dipende dalle posizio-
ni di saldatura, dal tipo di giunto e varia in modo crescente in
funzione dello spessore e delle dimensioni del pezzo. Il valore
dellintensita di corrente da utilizzare per i vari tipi di saldatura,
entro il campo di regolazione indicato sulla tabella 4 é:
+ Elevato per le saldature in piano, in piano frontale e vertica-
le ascendente.
* Medio per le saldature sopratesta.
» Basso per la saldatura verticale discendente e per unire pez-
zi di piccole dimensioni preriscaldati.
Ur’indicazione, abbastanza approssimata, della corrente me-
dia da impiegare nella saldatura di elettrodi per acciaio norma-
le & fornita dalla seguente formula:
=50 % (e -1)
Dove:
| = intensita di corrente di saldatura
Je = diametro dell’elettrodo
Esempio:
Diametro elettrodo 4 mm
1=560x(4-1)=50x3=150A
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| Saldatura TIG con innesco tipo “Lift”

Nel processo TIG, la saldatura si ottiene fondendo i due lembi
di metallo da unire con eventuale apporto esterno di materia-
le, utilizzando un arco innescato da un elettrodo di tungsteno.
L'innesco tipo “Lift” presente sugliimpianti CONVEX permette
di ridurre al minimo le inclusioni di tungsteno all'innesco. Il ba-
gno di fusione e I'elettrodo sono protetti da gas inerte (ad esem-
pio Argon). Si rivela utile per saldare lamiere sottili e quando &
richiesta una elevata qualita.

Tabella 3 Tabella 4
Spessore di @ elettrodo @ elettrodo
saldatura (mm) (mm) (mm) Corrente (A)
1,2+2 1,6 1,6 30 =60
1,5+3 2 2 40+75
3+5 2,5 25 60 + 110
5+12 3,25 3,25 95 + 140
=12 4 4 140 + 190
220 25 5 190 + 240
6 220 + 330
Tabella 5
TIPO DI ELETTRODO
Campo di regolazione della corrente (A)
@ ELETTRODO TIGDC
(mm) Tungsteno Tungsteno
Ce 1% Terre rare 2%
Grigio Turchese
1 10-50 10-50
1,6 50-80 50-80
2,4 80-150 80-150
3,2 150-250 150-250
4 200-400 200-400

2000HB64

2000HB65

1) Collegamento cavi i saldatura (Fig. E):

« Allacciare il tubo gas da un’estremita all’attacco gas po-
sto sul dinse della torcia TIG e dall’altra estremita al ri-
duttore di pressione della bombola di gas inerte (Argon
o simili).

* A macchina spenta:

- Collegare il cavo di massa alla connessione rapida
contrassegnata dal simbolo + (positivo).

- Collegare la relativa pinza massa al pezzo da saldare
o al piano portapezzi in zona libera da ruggine, verni-
ce, grasso, ecc.



- Collegare il cavo di potenza della torcia TIG alla con-
nessione rapida contrassegnata dal simbolo - (nega-
tivo).

2) Mettere in funzione la saldatrice selezionando la posizio-
ne 1 sullinterruttore di linea (Pos. 3, Fig. A).

3) Effettuare le selezioni / regolazioni dei parametri sul pan-
nello di controllo VS (leggere attentamente il manuale al-
legato).

4) Aprire la bombola del gas e regolare il flusso ruotando ma-
nualmente la valvola posta sulla torcia TIG.

5) Innescare, per contatto, I'arco voltaico con un movimento
deciso e rapido, senza strisciare I'elettrodo di tungsteno
sul pezzo da saldare (innesco tipo “Lift").

6) La saldatrice & dotata anche dell’esclusivo dispositivo SWS
“Smart Welding Stop” per la fine della saldatura in TIG. Sol-
levando la torcia senza spegnere I'arco si introduce uno
slope down con spegnimento automatico.

7) Asaldatura ultimata ricordarsi di chiudere la valvola della
bombola del gas.

Nella tabella 5 sono indicati i valori di corrente da utilizzare con

i rispettivi elettrodi per la saldatura TIG DC. Tali dati non han-

no un valore assoluto ma semplicemente orientativo; per una

scelta precisa seguire le indicazioni date dai fabbricanti di elet-
trodi. Il diametro dell’elettrodo da impiegare & direttamente pro-
porzionale alla corrente usata per saldare.

! .
| Manutenzione

ATTENZIONE: Prima di effettuare qualsiasi ispezione all’inter-
no del generatore togliere I'alimentazione all'impianto.

CONVEX 4000-5000 vision

IMPORTANTE: Nelle saldatrici completamente elettroniche, la
rimozione della polvere, aspirata all’interno della macchina dai
ventilatori, riveste la massima importanza.

Per mantenere il corretto funzionamento della macchina pro-

cedere come descritto:

* Rimozione periodica degli accumuli di sporco e polvere
dall’interno del generatore per mezzo di aria compressa.
Non dirigere il getto d’aria compressa direttamente sui com-
ponenti elettrici che potrebbero danneggiarsi.

* Ispezione periodica al fine di individuare cavi logori o connes-
sioni allentate che sono la causa di surriscaldamenti.

TORCIA

La torcia € sottoposta a temperature elevate ed € inoltre solle-

citata a trazione e a torsione.

Si raccomanda quindi di evitare piegature brusche del cavo e

di non usare la torcia come cavo di traino per spostare la sal-

datrice. A causa di quanto sopra, la torcia richiedera frequen-

ti revisioni quali:

« Pulitura del diffusore gas dagli spruzzi di saldatura, al fine di
consentire il corretto passaggio del gas.

+ Sostituzione del puntale di contatto quando il foro di passag-
gio del filo & deformato.

+ Pulizia della guaina guidafilo mediante trielina o solventi spe-
cifici.

+ Verifica dell'isolamento e delle connessioni del cavo di po-
tenza; i collegamenti devono essere elettricamente mecca-
nicamente in buone condizioni.

RICAMBI

I ricambi originali sono stati specificatamente progettati per il
nostro impianto. L'impiego di ricambi non originali pud causare
variazioni nelle prestazioni e ridurre il livello di sicurezza previ-
sto. Per danni conseguenti dall’uso di ricambi non originali de-
cliniamo ogni responsabilita.
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| Optional

NOTA: I/ controllo digitale del generatore € dotato di un di-
spositivo di autoriconoscimento del comando utilizzato che gli
consente di capire quale dispositivo e collegato e comportar-
si di conseguenza.

I generatori CONVEX 4000-5000 vision possono essere equi-
paggiati con diversi optional tra i quali:

COMANDO A DISTANZA RC ANALOGICO

Questo comando (deve essere inserito nell’apposito connetto-

re posizionato sul pannello frontale del trascinatore HT4) so-

stituisce:

* In modo completo la manopola ENCODER - A presente sul
pannello frontale del traino HT4.

* In modo parziale (a seconda del processo di saldatura se-
lezionato) la manopola ENCODER - V presente sul pannel-
lo frontale del traino HT4 (per maggiori informazioni vedere
I'apposita documentazione tecnica allegata alla saldatrice e
al trascinatore).

TORCIA UP/DOWN RAFFREDDATA AD ARIA E/O AD

ACQUA

Questo comando (deve essere inserito nell’apposito connetto-

re posizionato sul pannello frontale del trascinatore HT4) fun-

ziona in modo alternativo rispetto:

+ Alla manopola ENCODER - A presente sul pannello frontale
del traino HT4. Nei processi di saldatura MIG MAG “sinergi-
co” e MIG MAG “manuale”, mediante la pressione dei due
pulsanti destro (+) e sinistro (-) si possono regolare i valori
dei parametri sinergici di saldatura.

+ Alla manopola ENCODER -V presente sul pannello frontale
del traino HT4. Nel processo di saldatura JOB, mediante la
pressione dei due pulsanti destro (+) e sinistro (-) si posso-
no scorrere i punti di saldatura precedentemente impostati.

TORCIA PUSH-PULL

La torcia push-pull consente un migliore avanzamento dei fili di
alluminio grazie all’'uso del motore presente sulla torcia stessa.
| parametri che normalmente si regolano usando la manopo-
la ENCODER - SX presente sul pannello di controllo DH della
saldatrice, con questa torcia inserita, verranno ora regolati con
il potenziometro presente a bordo della torcia stessa.

Rilievo di eventuali inconvenienti
e loro eliminazione

Alla linea di alimentazione va imputata la causa dei piu fre-
quenti inconvenienti. In caso di guasto procedere come segue:
1) Controllare il valore della tensione di linea.
2) Controllare il perfetto allacciamento del cavo di alimenta-
zione alla spina e all’interruttore di rete.
3) Verificare che i fusibili di rete non siano bruciati o allentati.
4) Controllare che non siano difettosi:
* Linterruttore che alimenta la macchina.
* La presa a muro della spina.
 Linterruttore del generatore.

NOTA: Date le necessarie conoscenze tecniche che richiede
la riparazione del generatore, si consiglia, in caso di rottura, di
rivolgersi a personale qualificato oppure alla nostra assisten-
za tecnica.

L

| Sostituzione scheda interfaccia digitale

Procedere nel modo seguente:

Svitare le 4 viti che fissano il pannello rack frontale.
Rimuovere entrambe le manopole di regolazione.
Estrarre i connettori elettrici della scheda.

Svitare i dadi e le rondelle di supporto.

Rimuovere la scheda sollevandola dai propri supporti.
Per montare la nuova scheda procedere in senso inverso.
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| Introduction

Thank you for having purchased our product. Please read in-
structions on use in this manual as well as the safety rules
given in the attached booklet and follow them carefully to get
the best performance from the equipment and be sure that the
parts have the longest service life possible. This manual will
show you the best way to do any maintenance jobs or repairs
eventually needed by your equipment to resolve any eventu-
al problems, we do however recommend our customers to ar-
range to have maintenance and eventual repairs done at our
servicing centres as they have the right equipment and the
highly qualified personnel is constantly updated. All our ma-
chinery and systems are subject to continual development.
We must therefore reserve the right to modify their construc-
tion and properties.
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| Description

MULTI-FUNCTION INVERTER GENERATOR FOR MIG-MAG,
MMA, and TIG WELDING

The CONVEX vision series of multi-function equipments are
characterised by cutting edge, attractive design combined with
latest generation inverter technology and digital welding control.
Innovative, technologically advanced, robust, and easy to use,
they can be used for very high quality welding in MIG-MAG, us-
ing electrodes, and in TIG with “Lift” type ignition, and they rep-
resent the best solution for all industrial fields and all specialist
welding purposes that call for high precision and repeatable
results. CONVEX vision equipments, fitted with an innovative
synergic digital control, colour display, and the extraordinary VI-
SION-ARC meet the needs of those that wish to combine syn-
ergy with complete control of all welding parameters.

They come in a version with a separate feeder (HT4).

These are systems open to the future evolution of technology -
the control software can be kept up to date with the latest ver-
sions with the help of a personal computer.
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| Operating features

The main feature of the welding unit CONVEX 4000-5000 vi-

sion are:

+ Metallic main structure with shockproof plastic front frames.

+ Controls protected by a visor.

» Exceptional characteristics for MIG-MAG, MMA, and TIG

welding with “Lift” type ignition.

Synergic digital control (VS) of all welding parameters, dis-

played via the innovative colour display, also featuring the

following functions:

- Allows less expert operators to regulate all welding param-
eters in a user-friendly way and extremely easily, choos-
ing the type of program on the basis of the material, wire
diameter, and gas used.

- Innovative “VISION ARC” software for controlling all weld-
ing parameters.

- With the special MIG torches you can adjust the welding
parameters at a distance straight from the torch.

- BURN BACK control. At the end of each weld, in any con-
dition and with any material, the digital control ensures a
perfect wire cut, prevents the typical “wire globule” from
forming and ensures correct arc restriking.

- WSC Wire start control. This arc striking control device pre-
vents wire from sticking to the workpiece or torch nozzle
and ensures precise and smooth arc striking, particularly
when welding aluminium.

- Welding parameters and short-circuits that are controlled
digitally by a microprocessor, are monitored and modified
in just a few seconds, maintaining a consistently precise
and stable arc as the welding conditions continue to vary




due to the movement of the torch and the irregularities of
the parts to be welded.

- Exclusive SWS “Smart Welding Stop” system at the end of
TIG welding. Lifting up the torch without switching off the
arc will introduce a slope down and it will switch off auto-
matically.

- “Energy Saving” function to operate the power source cool-
ing fan and the torch water cooling only when necessary.

- Auto-diagnostic feature for trouble shooting.

- Password-controlled total or partial equipment access.

* High electrical performance resulting in a reduction in ener-
gy consumption.
* Remote parameter adjustment directly from HT4 feeder.

| Technical data

The general technical data of the system are summarized in
table 1.

Table 1
CONVEX 4000 | CONVEX 5000
Model vision vision
MIG-MAG welding
Joree-phase input v 400 400
Mains supply: Zmax Q 0,028 0,017
Input power @ I Max kVA 18,6 25,6
Delayed fuse (I @ 60%) A 25 35
Power factor / cosg 0,9/0,99 0,94 /0,99
Efficiency degree n 0,88 0,89
Open circuit voltage \% 70 70
Current range A 10+400 10+500
Duty cycle @ 100% (40°C) A 310 380
Duty cycle @ 60% (40°C) A 370 460
Duty cycle @ 50% (40°C) A 400 500
Wires diameter (*) mm 0,6+1,6 (*) 0,6+2,0 (*)
N° rollers (*) 4(*) 4. (%)
rI:]c())\?gerrg)utput of feeder W 100 (*) 100 (*)
5:;2?1 i feeding mimin | 05+25(*) | 0,5+25 (%)
Spool (¥)
Diameter mm @300 (*) 2300 (*)
Weight kg 15 (%) 15 (%)
IEC 60974—1*
Standards e B0oTA 1D
Ce €]
Protection class IP23S
Insulation class F
Dimensions 1) (11 0 mm 660 - 515 - 290
Weight kg 39 | 43

(*) On the HT4 feeder, fitted separately.

WARNING: This equipment complies with EN//IIEC 61000-3-12 pro-
vided that the maximum permissible system impedance Zmax is less
than or equal to 0,028 CONVEX 4000 vision - 0,017 CONVEX 5000
vision at the interface point between the user’s supply and the public
system. It is the responsibility of the installer or user of the equipment
to ensure, by consultation with the distribution network operator if nec-
essary, that the equipment is connected only to a supply with maxi-
mum permissible system impedance Zmax less than or equal to 0,028
CONVEX 4000 vision - 0,017 CONVEX 5000 vision.

This system, tested according to EN/IEC 61000-3-3, meets the re-
quirements of EN/IEC 61000-3-11.
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| Usage limits (IEC 60974-1)

The use of a welder is typically discontinuous, in that it is made
up of effective work periods (welding) and rest periods (for the

1

positioning of parts, the replacement of wire and underflush-
ing operations etc. This welder is dimensioned to supply a |2
max nominal current in complete safety for a period of work of
50% of the total usage time. The regulations in force establish
the total usage time to be 10 minutes. The work cycle is con-
sidered to be 50% of this period of time. Exceeding the work
cycle allowed could cause a trip switch to trip (for further infor-
mation see the VS control panel manual), which protects the
components inside the welding machine against dangerous
overheating. After several minutes the overheat cut-off rearms
automatically and the welder is ready for use again.

ﬁ How to lift up the system

Strap the system safely and securely in the slings working from
the bottom, then lift up from the ground.

This welding machine has a robust handle built into the frame
for moving the equipment.

NOTE: These hoisting and transportation devices conform to
European standards. Do not use other hoisting and transpor-
tation systems.
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| Opening the packaging

The system essentially consists of:
+ CONVEX 4000-5000 vision weld unit.
» Separately:
- HT4 wire-feeder unit (supplied separately).
- MIG-MAG welding torch (optional).
- Wire-feeder/generator interconnection cable (supplied sep-
arately).
- HR 30 coolant unit for welding torch (optional).
- CT 70 trolley to carry it around (optional).
Perform the following operations on receiving the apparatus:
* Remove the welding generator and all accessories and com-
ponents from the packaging.
» Check that the welding apparatus is in good condition; other-
wise immediately inform the retailer or distributor.
» Check that all the ventilation grilles are open and that there
is nothing to obstruct the correct air flow.

| Installation and connections

The installation site for the system must be carefully chosen

in order to ensure its satisfactory and safe use. The user is re-

sponsible for the installation and use of the system in accord-

ance with the producer’s instructions contained in this manual.

Before installing the system the user must take into consider-

ation the potential electromagnetic problems in the work area.

In particular, we suggest that you should avoid installing the

system close to:

+ Signalling, control and telephone cables.

* Radio and television transmitters and receivers.

« Computers and control and measurement instruments.

+ Security and protection instruments.

Persons fitted with pace-makers, hearing aids and similar

equipment must consult their doctor before going near a ma-

chine in operation. The equipment’s installation environment

must comply to the protection level of the frame.

The welding unit is characterized by the following classes:

+ |IP 23 S protection class indicates that the generator can be
used in both interior and exterior environments.

» The “S” usage class indicates that the generator can be em-
ployed in environments with a high risk of electrical shocks.

This system is cooled by means of the forced circulation of air,

and must therefore be placed in such a way that the air may

be easily sucked in and expelled through the apertures made

in the frame.

Assemble the system in the following way:

+ Assemble the trolley.

» Fixing the cooling unit to the trolley.

+ Fixing of the welding machine to the trolley and the cooling
unit (electrical and plumbing connections).



« Fitting the feeder unit to the generator.
» Connect up the welder to the mains.

+ Connect up the wire-feeder/generator interconnection cable.
» Connect up the welding cables.

Instructions for fitting the individual components / optional ex-
tras are contained in the relevant packaging.
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| Connection to the electrical supply

Connection of the machine to the user line (electrical cur-

rent) must be performed by qualified personnel.

Before connecting the welder to the electrical supply,

check that the machine’s plate rating corresponds to the

supply voltage and frequency and that the line switch of

the welder is in the “O” position.

Use the welder’s own plug to connect it up to the main pow-

er supply. Proceed as follows if you have to replace the plug:

+ 3 conducting wires are needed for connecting the machine
to the supply.

+ The fourth, which is YELLOW GREEN in colour is used for
making the “GROUND” connection.

Connect a suitable load of normalised plug (3P+T) to the

power cable and provide for an electrical socket complete

with fuses or an automatic switch. The ground terminal

must be connected to the ground conducting wire (YEL-

LOW-GREEN) of the supply.

Table 2 shows the capacity values that are recommended for

fuses in the line with delays.

Table 2
CONVEX CONVEX
Model 4000 vision | 5000 vision
MIG-MAG welding
Input power @ |, Max kVA 18,6 25,6
Delayed fuse (I @ 60%) A 25 35
Duty cycle @ 50% (40°C) A 400 500
Mains cable
Length m 45 4,5
Section mm?2 4 x4 4x6
Ground cable mm?2 50 70

NOTE: Any extensions to the power cable must be of a suita-
ble diameter, and absolutely not of a smaller diameter than the
special cable supplied with the machine.
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| Usage norms

CONTROL APPARATUS (Fig. A)
Pos.1 “VS” control panel. For information on functioning of
the control panel, read the relevant manual carefully.

Pos. 2 Fast coupling positive polarity.

Pos. 3 Fast coupling negative polarity.

Pos. 4 Supply switch. In the “O” position the welder is off.

Pos. 5 Connector for connecting the interconnection cable
or auxiliary welding controls.

Pos. 6 Fast coupling reverse polarity.

Pos. 7 Connector for connecting the cooling system.

Pos.8 Mains cable.
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FIG.A




| MIG-MAG welding

To begin MIG-MAG welding, carry out the following tasks (with
the machine switched off).

1 - Connecting the gas hose and torch (Fig. B1-B2)

» Connect the gas hose to the pressure reducer fitted on the
cylinder beforehand.

+ Screw the torch onto the centralised connection on the front
panel of the feeder and connect the feed (blue) and return
(red) water hoses for cooling the torch to the respective (blue
and red) rapid couplings on the front panel of the feeder.

2A - Connecting the cables - Welding with a POSITIVE
POLE TORCH (Fig. B1)

1)

The feeder - generator connecting cable is used to connect
the welding machine to the feeder.

WARNING: Do not disconnect the wire-feeder until the ma-
chine has been switched off.

Connect up the interconnection cables (power cable, an-
cillary wiring and gas tube) to the special attachments and
couplings shown in Fig. B1.

The delivery (blue coloured) and return (red coloured) wa-
ter tubes, used for cooling the torch of the welding machine,

FIG. B1 Black

2000FB62

FIG. B2 Black

2000FB63




are part of the interconnection cable and should be con-

nected as follows:

* Interconnection cable on generator side: connect up
tubes to their rapid couplings (blue and red coloured) at
the back of the coolant system.

» Wire feeder side connecting cable: connect the red and
blue pipes to their respective bulkhead grommets on the
rear panel of the feeder.

Connect up the earthing system cable to the rapid cou-
pling marked by a - (negative) symbol and then the rel-
evant ground clamps to the piece being welded or to its
support in an area free from rust, paint and grease. Using
particularly long earthing cables reduces the voltage and
causes some problems from increased resistance and in-
ductance of the cables that could cause faulty welding. Fol-
low instructions to avoid these problems:

+ Use earthing and extension cables with appropriate sec-
tion.

 Lay out the cables as a flat as possible to prevent them
from coiling up.

2B - Connecting the cables - Welding with a

NEGATIVE POLE TORCH (Fig. B2)
1) Connect the generator - feeder connection cable using the
extension cable in addition to invert the polarity (optional).

WARNING: Do not disconnect the wire-feeder until the ma-
chine has been switched off.

Connect up the interconnection cables (power cable, an-
cillary wiring and gas tube) to the special attachments and
couplings shown in Fig. B2.

The delivery (blue coloured) and return (red coloured) wa-

ter tubes, used for cooling the torch of the welding machine,

are part of the interconnection cable and should be con-
nected as follows:

* Interconnection cable on generator side: connect up
tubes to their rapid couplings (blue and red coloured) at
the back of the coolant system.

» Wire feeder side connecting cable: connect the red and
blue pipes to their respective bulkhead grommets on the
rear panel of the feeder.

Connect up the earthing system cable to the rapid cou-
pling marked by a + (positive) symbol and then the relevant
ground clamps to the piece being welded or to its support in
an area free from rust, paint and grease. Using particularly
long earthing cables reduces the voltage and causes some
problems from increased resistance and inductance of the
cables that could cause faulty welding. Follow instructions
to avoid these problems:

» Use earthing and extension cables with appropriate sec-
tion.

» Lay out the cables as a flat as possible to prevent them
from coiling up.

- Welding

) Start the welding machine by selecting position 1 on the
line switch (Pos. 4, Fig. A).

Make the adjustments and do the parameter settings on
the VS control panel (read the enclosed manual carefully).
Load the wire (see the relevant paragraph in the feeder
manual) using the motor test button, after having removed
the wire guide nozzle from the torch to allow the wire to
come out freely during loading (remember that the wire
guide nozzle must correspond to the diameter of the wire
used).

Open the tap on the cylinder slowly and adjust the reduc-
er knob to obtain a pressure of about 1,3 to 1,7 bar, and
then activate the gas test button and regulate the flow to
a value between 14 and 20 lit/min to suit the current used
for welding.

The welding machine is ready to weld. Make the adjust-
ments and select the parameters for the feeder or, if se-
lected, on the VS control panel (read the enclosed manual
carefully). Start welding by moving close to the welding
point and press the torch button.

3
1
2)
3)
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6) Once welding has been completed remove any slag, switch
off the machine (which is only to be done when the fan is

not running), and close the gas cylinder.

j Spot welding

The substantial difference with MIG-MAG welding is essential-

ly related to the torch and the adjustments that must be made

on the VS control panel.

» The gas guide nozzle specifically for spot welding must be
fitted on the torch (see Fig. C).

» On the VS control panel, select the spot welding mode and
set the time.

To begin spot welding:

* Press the torch button to start the welding current and wire
feed.

* When the spot welding time expires, the wire feed stops au-
tomatically.

* When the torch button is pushed again a new welding cy-
cle starts.

* Release the torch button.

FIG.C

| Interval welding

The basic difference from spot welding is the addition of an ad-

ditional time known as the “stitch pause”.

On the VS control panel, select the interval welding mode and

then set the following times for it:

« Stitch time.

« Stitch pause.

To begin interval welding:

* Press the torch button to start the welding current and wire
feed.

« At this point the welding machine automatically carries out a
succession of welded portions followed by a pause, accord-
ing to the times entered previously. This procedure stops au-
tomatically only when the torch button is released.

* When the torch button is pushed again the torch begins a
new interval welding cycle.

1

| Aluminium welding

To weld with aluminum wire proceed as follows:

* Replace the drive rolls with special ones for aluminium wire.

» Use a torch with a 3M cable and a carbon Teflon sheath.

+ Set the pressure between the drive rollers at the minimum,
by turning the screw provided.

» Use argon gas at a pressure of 1,3 - 1,7 bar and regulate
the flow to a value between 14 and 20 lit/min to suit the cur-
rent used for welding.

| MMA electrode welding

On the CONVEX 4000-5000 vision machine, electrode weld-
ing is used to weld most metals (different types of steel, etc.)
using coated rutilic and basic electrodes with diameters rang-
ing from & 1.6 mm to @ 6 mm, and devices that the user can
adjust for “Arc Force”, “Hot Start”, and Anti-sticking functions
to avoid the electrodes sticking.
1) Connecting the welding cables (Fig. D):
Disconnect the machine from the mains power supply and
connect the welding cables to the output terminals (Posi-
tive and Negative) of the welding machine, attaching them
to the clamp and ground with the polarity specified for the
type of electrode being used (Fig.D). Always follow the
electrode manufacturer’s instructions. The welding cables
must be as short as possible, they must be near to one
another, positioned at or near floor level. Do not touch the
electrode clamp and the ground clamp simultaneously.



Start the welding machine by selecting position 1 on the
line switch (Pos. 3, Fig. A).

Make the adjustments and do the parameter settings on
the VS control panel (read the enclosed manual carefully).
Carry out welding by moving the torch to the workpiece.
Strike the arc (press the electrode quickly against the met-
al and then lift it) to melt the electrode, the coating of which
forms a protective residue. Then continue welding at an in-
clination of about 60° compared with the metal in relation
to the direction of welding.

PART TO BE WELDED

The part to be welded must always be connected to ground
in order to reduce electromagnetic emission. Much attention
must be afforded so that the ground connection of the part to
be welded does not increase the risk of accident to the user or
the risk of damage to other electric equipment. When it is nec-
essary to connect the part to be welded to ground, you should
make a direct connection between the part and the ground
shaft. In those countries in which such a connection is not al-
lowed, connect the part to be welded to ground using suitable
capacitors, in compliance with the national regulations.

WELDING PARAMETERS
Table 3 shows some general indications for the choice of elec-
trode, based on the thickness of the parts to be welded. The
values of current to use are shown in the table with the respec-
tive electrodes for the welding of common steels and low-grade
alloys. These data have no absolute value and are indicative
data only. For a precise choice follow the instructions provided
by the electrode manufacturer.
The current to be used depends on the welding positions and
the type of joint, and it increases according to the thickness and
dimensions of the part.
The current intensity to be used for the different types of weld-
ing, within the field of regulation shown in table 4 is:
* High for plane, frontal plane and vertical upwards welding.
» Medium for overhead welding.
* Low for vertical downwards welding and for joining small pre-

heated pieces.
A fairly approximate indication of the average current to use in
the welding of electrodes for ordinary steel is given by the fol-
lowing formula:

1=50 % (De-1)

Where:
| = intensity of the welding current
Qe = electrode diameter
Example:
For electrode diameter 4 mm

=50 (4-1)=50x 3 =150A

| TIG welding with “Lift”

In the TIG process welding is achieved by melting the two metal
pieces to be joined, with the possible addition of material from
the outside, using an arc ignited by a tungsten electrode. The
“Lift” type ignition used in CONVEX equipments makes it pos-
sible to reduce tungsten inclusions on ignition to a minimum.
The molten bath and the electrode are protected by and inert
gas (for example, Argon). This type of welding is used to weld
thin sheet metal or when elevated quality is required.

1) Connecting the welding cables (Fig. E):

» Connect one end of the gas hose to the gas connecter on
the TIG torch and the other end to the pressure reducer
on the inert gas cylinder (Argon or similar).

» With the machine switched off:

- Connect the ground cable to the snap-on connector
marked + (positive).

- Connect the relative ground clamp to the workpiece or
to the workpiece support in an area free of rust, paint,
grease, etc..

- Connect the TIG torch power cable to the snap-on con-
nector marked - (negative).

Start the welding machine by selecting Pos. 1 on the line

switch (Pos. 4, Fig. A).

2)
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Table 3 Table 4
Welding @ electrode @ electrode
thickness (mm) (mm) (mm) Current (A)
12+2 1,6 1,6 30 + 60
1,5+3 2 2 40+75
3+5 2,5 2,5 60 + 110
5+12 3,25 3,25 95 + 140
=12 4 4 140 + 190
=20 25 5 190 + 240
6 220 + 330
Table 5
ELECTRODE TYPE
Current adjustment field (A)
@ ELECTRODE TIGDC
(mm) Tungsten Tungsten
Ce 1% Rare ground 2%
Grey Turchoise
1 10-50 10-50
1,6 50-80 50-80
24 80-150 80-150
3,2 150-250 150-250
4 200-400 200-400

2000HB64

2000HB65

Make the adjustments and do the parameter settings on
the VS control panel (read the enclosed manual carefully).
Open the gas cylinder and regulate the flow by adjusting
the valve on the TIG torch by hand.

Ignite the electric arc by contact, using a decisive, quick
movement without dragging the tungsten electrode on the
piece to be welded (“Lift” type ignition).

The welder has a SWS “Smart Welding Stop” system for
the end of TIG welding. Lifting up the torch without switch-
ing off the arc will introduce a slope down and it will switch
off automatically.



7) When you have finished welding remember to shut the
valve on the gas cylinder.

Table 5 shows the currents to use with the respective elec-
trodes for TIG DC welding. This input is not absolute but is for
your guidance only; read the electrode manufacturers’ instruc-
tions for a specific choice. The diameter of the electrode to use

is directly proportional to the current being used for welding.

! .
| Maintenance

ATTENTION: Cut off the power supply to the equipment be-
fore effecting any internal inspection.

CONVEX 4000-5000 vision

IMPORTANT: For fully electronic welding machines, remov-
ing the dust by sucking it into the machine by the fans, is of ut-
most importance.

In order to achieve correct functioning of the machine, pro-

ceed as described:

* Periodic removal of accumulations of dirt and dust inside the
equipment using compressed air. Do not point the jet of air
directly at the electrical parts as this could damage them.

+ Periodical inspection for worn cables or loose connections
that could cause overheating.

TORCH

The torch is subjected to high temperatures and is also stressed

by traction and torsion. We recommend not to twist the wire and

not to use the torch to pull the welder. As a result of the above

the torch will require frequent maintenance such as:

+ Cleaning welding splashes from the gas diffuser so that the
gas flows freely.

+ Substitution of the contact point when the hole is deformed.

+ Cleaning of the wire guide liner using trichloroethylene or
specific solvents.

» Check of the insulation and connections of the power cable;
the connections must be in good electrical and mechanical
condition.

SPARE PARTS

Original spares have been specifically designed for our equip-
ment. The use of spares that are not original may cause vari-
ations in the performance and reduce the safety level of the
equipment. We are not liable for damage due to use of spare
parts that are not original.

j Optional

NOTE: The digital control unit of the generator is fitted with a
control recognition device which allows it to identify which de-
vice is connected and take action accordingly.

CONVEX 4000-5000 Vision generators can be fitted with vari-
ous optional extras, such as:

REMOTE CONTROL ANALOGIC RC

This command (that must be plugged into the relevant connec-

tor on the front panel of the HT4 drawing unit):

+ Completely replaces the ENCODER - A knob on the HT4
feeder’s front panel.

+ Partially (depending on the welding process selected) replac-
es the ENCODER - V knob on the HT4 feeder’s front panel
(for further information see the relevant technical documen-
tation provided with the welding machine and feeder).
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AIR AND/OR WATER COOLED UP/DOWN TORCH

This command (that must be plugged into the relevant con-

nector on the front panel of the HT4 drawing unit) works as an

alternative to:

» The ENCODER - A knob on the HT4 feeder’s front panel. In
“synergic” MIG MAG and “manual” MIG MAG welding pro-
cesses, by pressing the two right (+) and left (-) buttons you
can regulate the values for the synergic welding parameters.

* The ENCODER -V knob on the HT4 feeder’s front panel. In
the JOB welding process, by pressing the two right (+) and
left (-) buttons you can scroll the welding points set previ-
ously.

PUSH-PULL TORCH

The push-pull torch makes it possible to improve the alumini-
um wire feed, using the motor on the torch itself. The param-
eters normally regulated using the ENCODER - SX knob on
the welding machine’s VS control panel, are now regulated us-
ing the potentiometer on the torch itself, when this torch is on.

The pointing out of any difficulties
and their elimination

The supply line is attributed with the cause of the most com-
mon difficulties. In the case of breakdown, proceed as follows:
1) Check the value of the supply voltage.

2) Check that the power cable is perfectly connected to the
plug and the supply switch.

Check that the power fuses are not burned out or loose.
Check whether the following are defective:

* The switch that supplies the machine

* The plug socket in the wall

* The generator switch

NOTE: Given the required technical skills necessary for the re-

pair of the generator, in case of breakdown we advise you to
contact skilled personnel or our technical service department.

3)
4)

1

| Replacing the digital interface PCB

Proceed as follows:

Unscrew the 4 screws fastening the front rack panel.

Remove both the adjustment knobs.

Extract wiring connectors from digital interface PCB.

Unscrew the nuts and washers on the support.

Remove the digital interface PCB by lifting it out of its sup-

ports.

* Proceed vice versa to assemble the new digital interface
PCB.
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| Introduction

Nous vous remercions d’avoir acheté notre produit. Veuillez
lire attentivement et respecter scrupuleusement le mode d’em-
ploi de ce manuel et les mesures de sécurité du fascicule
joint afin de garantir de meilleures performances a l'installa-
tion et la durée maximum de ses éléments. Si l'installation a
besoin d’'une opération d’entretien ou d’une réparation, ce ma-
nuel vous aidera a trouver la solution en mesure de résoudre
tous vos problémes; nous vous conseillons, cependant, pour
I'entretien et les réparations de l'installation de faire appel aux
ateliers de nos services aprés-vente qui disposent d’instru-
ments adéquats et de personnel qualifié et constamment formé.
Toutes nos machines et nos appareils sont sujets a un déve-
loppement continu. Par conséquent nous devons modifier les
données concernant la construction et I'é quipement.
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| Description

GENERATEURS INVERTER MULTIFONCTION POUR SOU-
DAGE MIG-MAG, MMA et TIG

Les installations multifonction de la série CONVEX vision sont
caractérisées par un concept futuriste et fascinant associé a la
toute derniére technologie inverter avec contrdle numeérique du
soudage. Novatrices, a la pointe de la technologie, robustes et
faciles a utiliser, elles permettent de faire des soudures de qua-
lité trés élevée en MIG-MAG, avec électrode et en TIG avec
amorce de type Lift et offrent une solution parfaite dans tous
les domaines industriels, chaque fois qu'’il est nécessaire d’ac-
complir des soudures d’une précision extréme, de fagon répé-
tée et avec des résultats constants. Les installations CONVEX
vision, équipées du révolutionnaire contréle numérique syner-
gique, avec afficheur couleur et I'extraordinaire VISION ARC
sont en mesure de satisfaire les exigences des utilisateurs qui
désirent associer la synergie au contréle complet de tous les
paramétres de soudage.

Elles existent en version avec dispositif d’entrainement sépa-
ré (HT4).

Il s’agit de systémes ouverts aux progrés technologiques fu-
turs: un simple ordinateur suffit pour mettre a jour le logiciel
de contréle.

1

| Caractéristiques

Les caractéristiques principales du groupe de soudage

CONVEX 4000-5000 vision sont:

« Structure principal en acier avec le panneau frontal en plas-
tique anti-choc.

« Commandes protégées par une visiére.

» Soudage MIG-MAG, MMA et TIG avec amorce de type Lift
aux caractéristiques exceptionnelles.

+ Contréle numeérique synergique (VS) de tous les parameétres
de soudage, affichés sur le nouvel écran couleur, muni en
outre des fonctions suivantes:

- Permet a I'opérateur méme novice de régler trés facilement
et de fagon intuitive tous les paramétres de soudage, en
choisissant le type de programme en fonction du matériau,
du diametre du fil et du gaz utilisé.

- Nouveau logiciel VISION ARC, permettant de contrdler
tous les parameétres de soudage.

- L'utilisation de torches MIG spéciales permet de régler a
distance des paramétres de soudage directement par la
soudeuse.

- BURN BACK CONTROL (contréle de I'extension du fil a la
fin du soudage). Quelles que soient les conditions et avec
tous les matériaux, le contréle numérique garantit, en fin
de soudage, une coupe parfaite du fil évitant ainsi la for-
mation de la classique «boule» génante et assurant le ral-
lumage correct de I'arc.

- WSC «Wire start control». Dispositif de contrble de
I'amorce de I'arc, permettant d’éviter que le fil a souder ne
se colle sur la piéce a souder ou sur la buse de la torche et
de garantir des amorces de 'arc précises et souples, sur-
tout lors du soudage de I'aluminium.

- Les parametres de soudage et les courts-circuits, contro-
Iés numériquement par le microprocesseur, subissent un
monitorage constant et quelques microsecondes suffisent
pour les modifier de fagon a ce que I'arc soit toujours pré-
cis et stable, quelles que soient les variations des condi-
tions du soudage, dues au mouvement de la torche et aux
irrégularités des éléments a souder.

- Dispositif exclusif SWS «Smart Welding Stop» pour la fin
du soudage en TIG. En soulevant la torche sans éteindre
I'arc vous introduisez un ralentissement suivi d’'une ex-
tinction.



- Fonction «Energy Saving» qui active la ventilation du génée-
rateur et le refroidissement de la torche seulement quand
nécéssaire.

- Auto diagnostique en cas de panne.

- Clé de verrouillage partiel ou total de l'installation avec ac-
cés limités par code d’acceés.

* Rendement électrique élevé permettant de réduire la
consommation d’énergie.
» Controle a distance des paramétres sur le dévidoir HT4.

1

| Donnees techniques

Les données techniques générales de l'installation sont résu-
mées dans le tableau 1.

| Limites d’utilisation (IEC 60974-1)

L'utilisation typique d’une soudeuse n’est pas continue, car
elle a des périodes de travail effectif (soudures) et des pé-
riodes de repos (positionnement piéces, substitution fil, opé-
rations de meulage, etc.). Cette soudeuse est dimensionnée
pour distribuer le courant I max. nominal, en toute sécurité,
pendant une période de travail de 50% par rapport au temps
d’utilisation total. Les normes en vigueur établissent a 10 min.
le temps d’utilisation total. Le 50% de cet intervalle est consi-
déré cycle de travail. Le dépassement du cycle de travail ad-
mis pourrait provoquer I'intervention d’'une protection thermique
(pour en savoir davantage consultez le manuel du tableau de
controle VS), qui protége les composants internes de la ma-
chine a souder contre les surchauffes dangereuses. Aprés

(*) Sur le dispositif d’entrainement HT4 monté séparément.

ATTENTION: Cet appareil est conforme a la norme EN//IEC 61000-3-
12 a condition que la valeur maximum admise de I'impédance Zmax du
réseau au point de raccordement du systeme d’alimentation de I'utili-
sateur sur le systeme public soit inférieure ou égale a 0,028 CONVEX
4000 vision - 0,017 CONVEX 5000 vision. Le monteur ou I'utilisateur
de I'appareil doit vérifier, sous sa propre responsabilité, en consultant
éventuellement le gérant du réseau de distribution, si I'appareil est
branché exclusivement sur un systéme d’alimentation ayant une va-
leur admise de I'impédance Zmax du réseau inférieure ou égale a 0,028
CONVEX 4000 vision - 0,017 CONVEX 5000 vision.

Cette installation, testée conformément aux dispositions prévues par la
norme EN/IEC 61000-3-3, remplit les conditions prévues par la norme
EN/IEC 61000-3-11.
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Tableau1 ;6 |ques minutes la protection thermique s'actionne a nou-
CONVEX 4000 | CONVEX 5000 veau automatiquement (voyant jaune éteint) et la soudeuse
Modéle vision vision est a nouveau préte a 'emploi.
MIG-MAG welding

Alimentation triphasée Vv 400 400 | Méthodes de levage de I'installation

50/60 Hz

Réseau Levez l'installation aprés I'avoir élingué de fagon stable et sire

d'alimentation: Zmax Q 0,028 0,017 en comr’r]engant par le ba§. L o

Puissance La machine a souder est équipée d’une robuste poignée inte-

dinstallation @ I, Max kVA 18,6 25,6 grée au chassis, permettant d’en assurer la manutention.

. . REMARQUE: Ces dispositifs de levage et de transport sont
Fusible (fusion lente) A 25 35 o . )
(Il @ 60%) qonformes aux prescriptions des normes européennes. N'uti-
Facteur de bui i lisez pas d’autres dispositifs comme moyens de levage et de
ngf“ © pulssance 0,9/0,99 | 0,94/0,99 transport.

Rendement n 0,88 0,89 1

Tension secondaire & vide \Y 70 70 | Ouverture de leur emballage

Courant de soudage A 10+400 10+500 Linstallation est essentiellement formée par:

Courant de soudage A 310 380 « Unité de soudage CONVEX 4000-5000 vision.

@ 100% (40°C) » Apart:

Courant de soudage A 370 460 - Groupe de traction du fil HT4 (fourniture séparée).

@ 60% (40°C) - Torches de soudage MIG-MAG (en option).

Courant de soudage A 400 500 - Cable d’interconnexion traineur - générateur (fourniture

@ 50% (40°C) séparée).

Diamétre du fil (*) mm 0,6+1,6 (*) 0,6+2,0 (*) - Groupe de refroidissement de la torche de soudage HR 30

° . * " (en option).
E '::a:)cuelze:u;(oie . 4() 40) - Chariot de transport CT 70 (en option).

ui u u . . . : ) ) o -
dentrainement (7) w 100 (*) 100 (*) bg;?edse: la réception de I'appareil, effectuer les opérations sui

Vitesse nominale ; . * . * « Sortir le générateur de soudure et tous les accessoires-com-

ot - / 0,5+25 0,5+25 g

d'entrainement du fil (*) mmin © © posants de leur emballage.

Bobine (*) » Controler que l'installation de soudure soit en bon état; en
Diametre mm @300 (*) @300 (*) cas contraire, le signaler immédiatement au revendeur-dis-
Poids kg 15 (*) 15 (%) tributeur.

IEC 60974-1 » Contrélez si toutes les grilles d’aération sont ouvertes et si
. . IEC 60974-5 (*) aucune obstruction ne s’oppose au passage de l'air.

Normes internationales IEC 60974-10
: , € [5] | Installation et branchements

Degré de protection IP23S

Classe d'isolement F Le lieu de mise en place de l'installation doit étre choisi avec

Dimensions {1 1) mm 660 - 515 - 290 soin, de maniére & assurer un service satisfaisant et sar. L'uti-

Poids K 39 | 43 lisateur est responsable de la mise en place et de 'usage de

9 l'installation en accord avec les instructions du constructeur

reportées dans ce manuel. Avant de mettre en place l'installa-
tion I'utilisateur doit prendre en considération des problemes
potentiels électromagnétiques de la zone de travail. én parti-
culier, nous suggérons d’éviter que I'installation ne soit mise
en place a proximité de:

+ Céables de signalisation, de contréle et téléphoniques.

» Emetteurs et récepteurs radio et télévision.

* Ordinateurs ou instruments de mesure et de contrdle.

* Instruments de sécurité et de protection.

Les porteurs de pacemakers, de prothéses auriculaires et d’ap-
pareils similaires doivent consulter leur médecin traitant avant
de s’approcher de l'installation en fonction. L'environnement
de 'emplacement de l'installation doit étre conforme au degré
de protection de la carcasse.

L'unité de soudure est caractérisée par les classes suivantes:



+ Classe de protection IP 23 S indique que le générateur peut
étre utilisé aussi bien a l'intérieur qu’a I'extérieur.

+ Classe d'utilisation «S» signifie que le générateur peut étre
utilisé dans des milieux a risque accru de secousses élec-
triques.

Cette installation refroidie 'eau au moyen de la circulation for-

cée d’air et doit donc étre disposée de maniére a ce que l'air

puisse étre facilement expiré et expulsé par les ouvertures pra-
tiquées dans le chassis. Linstallation doit se monter en pro-
cédant de la sorte:

* Montage du chariot.

+ Fixation de I'unité de refroidissement sur le chariot.

+ Fixation de la machine a souder sur le chariot et sur I'ins-

tallation de refroidissement (connexions électriques et hy-

drauliques).

Montage de 'unité d’entrainement sur le générateur.

Connexion de la soudeuse sur le secteur.

Cable d’interconnexion traineur - générateur.

* Interconnexion des cables de soudage.

Les instructions de montage de tous les composants/options

sont contenues dans leurs emballages respectifs.

1

Connexion de la machine a souder
a la ligne d’alimentation

Le branchement de I’appareil sur le réseau est une opéra-
tion qui ne doit étre effectuée que par un personnel quali-
fié et exclusivement par celui-ci.
Avant de brancher la soudeuse a la ligne d’utilisation,
controler les données de la plaque pour voir si elles cor-
respondent a la valeur de la tension et fréquence de réseau
et que l'interrupteur de ligne de la soudeuse se trouve sur
la position «O».
La connexion sur le secteur doit étre réalisée a I'aideducable
tripolaire fourni avec I'installation, qui a les caractéristiques
suivantes:
+ 3 conducteurs servent pour brancher la machine au réseau.
* Le quatriéme, de couleur JAUNE-VERT, pour effectuer le
branchement de «LA MISE A LA TERRE».
Brancher au cable d’alimentation une fiche normalisée
(3P+T) avec une capacité appropriée et prédisposer une
prise de réseau équipée d’un fusible ou d’un interrupteur
automatique; le terminal spécifique de la mise la terre doit
étre branché au conducteur de terre (JAUNE-VERT) de la
ligne d’alimentation.
Le tableau 2 fournit les valeurs de débit conseillées pour des
fusibles de ligne retardés.

Tableau 2
CONVEX CONVEX
Modéle 4000 vision | 5000 vision
MIG-MAG welding
Puissance d'installation @ I, Max kVA 18,6 25,6
Fusible (fusion lente) (1> @ 60%) A 25 35
Courant de soudage @ 50% (40°C) A 400 500
Cable de branchement réseau
Longueur m 45 4,5
Section mm?2 4 x4 4x6
Céble de masse mm?2 50 70

REMARQUE: Les éventuelles rallonges du cable d’alimenta-
tion doivent avoir une section adaptée, en aucun cas elle ne
doit étre inférieure a celle.

1
| Mode d’emploi

APPAREILS DE COMMANDE ET DE CONTROLE

(Fig. A)

Pos.1 Tableau de contrble VS. Pour savoir comment fonc-
tionne le tableau de contréle, consultez le manuel
prévu a cet effet.

Pos. 2 Raccord rapide polarité positive.

Pos. 3 Raccord rapide polarité négative.
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FIG.A

Pos. 4 Interrupteur de ligne. En position «O», la soudeuse

est éteinte.

Pos. 5 Connecteur de connexion du cable d’interconnexion
ou des commandes auxiliaires de soudage.

Pos. 6 Raccord rapide polarité positive.

Pos.7 Connecteur de connexion de l'installation de refroi-
dissement.

Pos. 8 Cable d’alimentation.

1

| Soudage MIG-MAG

Pour commencer a souder en MIG-MAG accomplissez (avec
la machine éteinte) les opérations suivantes.

1 - Connexion du tuyau de gaz et de la torche (Fig. B1-

B2)

* Raccordez le tuyau de gaz sur le réducteur de pression déja
monté sur la bonbonne.

* Vissez la torche sur le raccord centralisé placé sur le pan-
neau de contréle du dispositif d’entrainement et raccordez
les tuyaux de refoulement (bleus) et de retour (rouges) de
I'eau de refroidissement de la torche sur leur raccords a en-
clenchement rapide respectifs (bleu et rouge) placés sur le
panneau de contréle du dispositif d’entrainement.



2A - Connexion des cables - Soudage avec TORCHE
POLE POSITIF (Fig. B1)

1)

Le cable d’'interconnexion du dispositif d’entrainement - gé-
nérateur sert a raccorder la machine a souder sur le dis-
positif d‘entrainement.

ATTENTION: Ne déconnectez le traineur que si la ma-
chine est éteinte.

Les cables de connexion (cable d’alimentation, cable auxi-
liaire du tuyau de gaz) doivent étre branchés sur leurs rac-
cords connecteurs respectifs conformément au schéma de
la figure B1.

Les tuyaux de refoulement (bleus) et de retour (rouges) de

I'eau font partir du cable d’interconnexion; ils servent a re-

froidir la torche de l'installation de soudage et doivent étre

connectés de la fagon suivante:

» Cable d’'interconnexion cbété générateur: raccordez les
tuyaux sur leurs raccordements a enclenchement rapide
respectifs (bleus et rouges) situés a l'arriere de l'installa-
tion de refroidissement.

+ Cable d’interconnexion coté entraineur connectez les
tuyaux rouges et bleus sur leurs raccords passe-muraille
respectifs placés sur le panneau arriére de I'entraineur.

Connectez le cable de masse sur la connexion rapide mar-

quée par le symbole - (négatif) puis la pince de masse sur

FIG. B1
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la piece a souder ou sur le plateau porte-piéce dans un en-
droit dépourvu de rouille, peinture ou graisse; Le recours
a des cébles de masse et des rallonges particuliérement
longs provoque des chutes de tension et des problémes a
cause de la résistance et de I'inductance plus élevées des
cables, susceptibles de causer des défauts de soudage.
Pour éviter ces inconvénients, conformez-vous a ces pres-
criptions:
» Choisissez des cables de masse et de rallonge de sec-
tion adéquate.
» Tendez les plus possible les cables en évitant la forma-
tion de boucles.

2B - Connexion des cables - Soudage avec TORCHE

POLE NEGATIF (Fig. B2)

1) Connectez le cable d’interconnexion du dispositif d’entrai-
nement - générateur en utilisant aussi le cable d’extension
afin d’invertir la polarité (option).

ATTENTION: Ne déconnectez le traineur que si la ma-
chine est éteinte.

Les cables de connexion (cable d’alimentation, cable auxi-

liaire du tuyau de gaz) doivent étre branchés sur leurs rac-

cords connecteurs respectifs conformément au schéma de
la figure B2.

Les tuyaux de refoulement (bleus) et de retour (rouges) de

I'eau font partir du cable d’interconnexion; ils servent a re-

froidir la torche de l'installation de soudage et doivent étre

connectés de la fagon suivante:

» Cable d’interconnexion cété générateur: raccordez les
tuyaux sur leurs raccordements a enclenchement rapide
respectifs (bleus et rouges) situés a l'arriére de l'installa-
tion de refroidissement.

» Cable d’interconnexion cbété entraineur connectez les
tuyaux rouges et bleus sur leurs raccords passe-muraille
respectifs placés sur le panneau arriére de I'entraineur.

Connectez le cable de masse sur la connexion rapide mar-

quée par le symbole + (positif) puis la pince de masse sur

la piece a souder ou sur le plateau porte-piéce dans un en-
droit dépourvu de rouille, peinture ou graisse; Le recours

a des cables de masse et des rallonges particulierement

longs provoque des chutes de tension et des problémes a

cause de la résistance et de I'inductance plus élevées des

cables, susceptibles de causer des défauts de soudage.

Pour éviter ces inconvénients, conformez-vous a ces pres-

criptions:

» Choisissez des cables de masse et de rallonge de sec-
tion adéquate.

» Tendez les plus possible les cables en évitant la forma-
tion de boucles.

3 - Soudage
1) Mettez en marche la machine a souder en sélectionnant
la position 1 sur l'interrupteur de ligne (Pos. 4, Fig. A).
2) Accomplissez les sélections/réglages des parametres sur
le panneau de contréle VS (lisez avec attention le manuel
joint).
Chargez le fil (cf. le paragraphe prévu a cet effet du manuel
du dispositif d’entrainement) avec la touche essai moteur,
aprés avoir retiré la buse guide-fil de la torche pour que,
pendant le chargement, le fil puisse sortir librement (rap-
pelez-vous que la buse guide-fil doit correspondre au dia-
metre du fil utilisé).
Ouvrez lentement le robinet de la bonbonne et actionnez
la molette du réducteur pour obtenir une pression d’envi-
ron 1,3-1,7 bar; appuyez ensuite sur la touche essai gaz
et réglez le débit entre 14 et 20 I/min en fonction du cou-
rant utilisé pour souder.
La machine a souder est préte a souder. Accomplissez
les réglages, sélectionnez les parameétres sur le dispositif
d’entrainement ou, s’il est sélectionné, sur le panneau de
contrdle VS (lisez avec attention le manuel joint). Commen-
cez a souder en vous rapprochant du point de soudage et
appuyez sur la touche de la torche.
Lorsque I'opération de soudage est achevée, éteignez la
machine (opérations qui ne doit étre accomplie qu’avec le
ventilateur a I'arrét) et refermez la bonbonne de gaz.

3)
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1

| Pointage

Les principales différences par rapport au soudage MIG-MAG

concernent la torche et les réglages qui doivent étre effectués

sur le tableau de commande VS.

* Montez sur la torche la buse guide-gaz spéciale pour le sou-
dage par points (cf. Fig. C).

+ Sélectionnez sur le panneau de contrdle VS la fonction Sou-
dage par points en réglant sa durée.

Pour commencer le pointage:

» Appuyer sur la touche torche pour faire passer le courant de
soudage et faire avancer le fil.

» Une fois le temps de pointage fixé écoulé, I'évolution du fil
s’arréte automatiquement.

» En rappuyant sur la touche torche, il est possible d’activer
un nouveau cycle de soudage.

* Relacher la touche torche.

FIG.C

1

| Soudage par traits

La différence essentielle avec le soudage par points est I'in-
troduction d’'un temps supplémentaire appelé «pause trait».
Sélectionnez le mode Soudage par traits sur le tableau de
contréle VS en réglant ensuite les durées suivantes:

* Durée trait.

* Durée pause.

Pour commencer a souder par traits:

» Appuyez sur la touche torche pour activer le courant de sou-
dage et 'avancement du fil.

* La machine a souder accomplit alors automatiquement en
succession un trait soudé suivi d’'une pause, en respectant
les durées saisies précédemment. Le processus ne s’arréte
automatiquement que lorsque vous lachez la touche torche.

+ Si vous appuyez a houveau sur la touche torche vous com-
mencez un nouveau cycle de soudage par traits.

| Soudure a I'aluminium

Pour la soudure avec un fil d’aluminium opérer de la maniere

suivante:

* Remplacer le galet moteur avec celui pour fil d’aluminium.

« Utiliser une torche avec cable de 3 m et gaine en matériau
carbone téflon.

* Régler au minimum la pression entre les galets d’entraine-
ment en agissant sur la vis prévue a cet effet.

« Utilisez I'Argon a une pression de 1,3-1,7 bar et réglez le deé-
bit sur une valeur comprise entre 14 et 20 I/min selon le cou-
rant utilisé pour souder.

j Soudage électrode MMA

Sur la CONVEX 4000-5000 vision le soudage a électrode sert
a souder la plupart des métaux (différents types d’acier, etc..)
a l'aide des électrodes rutiles et basiques revétues, qui ont un
diameétre compris entre & 1,6 mm et & 6 mm, avec des dis-
positifs réglables par I'utilisateur «Arc Force», «Hot Start» et
fonction Anticollage permettant d’éviter que les électrodes ne
se collent.
1) Connexion cables de soudage (Fig. D):
Lorsque la machine est débranchée (et uniquement
lorsqu’elle est débranchée), relier les cables de soudage
aux bornes de sortie (Positive et Négative) de la machine
a souder, en les branchant sur la pince et la masse selon
la polarité prévue par le type d’électrode a utiliser (Fig. D).
Se conformer aux indications fournies par les fabricants
des électrodes. Les cables de soudage doivent étre les
plus courts possibles. lls doivent étre proches les uns des
autres et placés au niveau du sol ou a proximité du sol. Ne




pas toucher simultanément la pince porte-électrode et le Tableau 3 Tableau 4
bornier de masse. ; , p

2) Mettre en marche la machine a souder en choisissant la Epac;sseurde @ électrode @ électrode Courant (A)
position 1 sur 'interrupteur de ligne (Pos. 4, Fig. A). soudure (mm) (mm) (mm)

3) Accomplissez les sélections/réglages des paramétres sur 1.2 N 2 1,6 16 30 N 60
le panneau de contréle VS (lisez avec attention le manuel 1’5_* 3 2 2 40 N 75
joint). 3_7 5 2,5 2,5 60 * 110

4) Procéder au soudage en approchant la torche de la piéce 5;1122 3’25 3’35 &501114900
a souder. L'amorgage de I'arc (appuyer rapidement I'élec- > 20 >5 5 190 . 240
trode contre le métal et I'éloigner) entraine la fusion de — — 6 220 + 330
I'électrode dont I'enrobage forme une couche de protec-
tion. Continuez ensuite a souder en maintenant une incli- Tableau 5
naison d’environ 60° par rapport au métal selon le sens de ~YPE DELECTRODE
la soudure. ’

. Champ de réglage du courant (A)

PIECEDE SOUDURE o @ ELECTRODE TIG DC

La piéce a souder devrait toujours étre branchée a la terre pour (mm) Tunastene Tunastene

diminuer les émissions électromagnétiques. Mais il faut faire Cg 1% Terres?ares 20,

trés attention de ne pas augmenter le risque d’accidents ou Gris Turquoise

de dommages a d’autres appareils électriques en branchant

la terre a la piéce a souder. S’il faut brancher la piéce a souder 1 10-50 10-50

a terre, il faut effectuer un branchement direct entre la piéce 1,6 50-80 50-80

et la partie de terre. Dans les Pays ou cette connexion n’est 2,4 80-150 80-150

pas admise, brancher la piéce a souder a la terre a l'aide de 3,2 150-250 150-250

condensateurs, en accord aux normes Nationales. 4 200-400 200-400

PARAMETRES DE SOUDURE
Le tableau 3 reporte quelques indications générales pour le
choix de I'électrode en fonction des épaisseurs a souder. Dans
le tableau sont indiquées les valeurs de courant a utiliser avec
les électrodes respectives pour la soudure des aciers com-
muns et bas liés. Ces données n’ont pas une valeur absolue
mais simplement d’orientation, pour un choix précis suivre les
indications données par les fabricants d’électrodes. Le cou-
rant a utiliser dépend des positions de soudure, du type de
joint et varie de fagon croissante en fonction de I'épaisseur et
des dimensions de la piece. La valeur et I'intensité de courant
a utiliser pour les différents types a souder, entre le camps de
réglage indiqué sur le tableau 4 est:
» Elevée pour la soudure a plat, plat frontal et vertical ascen-
dant.
* Moyen pour les soudures au-dessus de la téte.
» Bas pour la soudure verticale descendante et pour unir des
piéces de petites dimensions préchauffées.
Une indication, trés approximative, du courant moyen a utili-
ser pour la soudure d’électrodes en acier normal est fournie
par la formule suivante:
1=50 % (De-1)
Ou:
| = intensité du courant de soudure
Je = diamétre de I'électrode
Exemple:
Electrode diamétre 4 mm

=50 (4-1) =50 x 3=150A

ﬁ| Soudage TIG avec amorgage
de type «Lift»

Pendant le procédé TIG, le soudage s’obtient en fondant les
deux pans de métal a réunir avec un apport éventuel de maté-
riau, a I'aide d’un arc amorcé par une électrode de tungsténe.
L'amorce de type Lift présente sur les installations CONVEX
permet de réduire au minimum les inclusions de tungsténe. Le
bain de fusion et I'électrode sont protégés par du gaz inerte
(par exemple de I'’Argon). Ce procédé est utile pour souder des
toles fines et lorsqu’une qualité élevée est requise.

1) Connexion cables de soudage (Fig. E):

» Raccordez une extrémité du tuyau de gaz sur le raccord
de gaz place sur le gabarit de la torche TIG et I'autre ex-
trémité sur le réducteur de pression de la bonbonne de
gaz inerte (Argon ou gaz similaire).

 Lorsque la machine est arrétée:

- Relier le cable de masse au connecteur portant le sym-
bole + (positif).
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- Relier la pince masse correspondante a la piéce a sou-
der ou au porte-piéces sur une surface dépourvue de
rouille, de peinture, de graisse, etc.

- Relier le cable de puissance de la torche TIG au
connecteur portant le symbole - (négatif).

2)

Mettre en marche la machine a souder en choisissant la

position 1 sur l'interrupteur de ligne (Pos. 3, Fig. A).

3)

Accomplissez les sélections/réglages des paramétres sur

le panneau de contréle VS (lisez avec attention le manuel

joint).
4)

main la vanne située sur la torche TIG.

Ouvrir la bouteille de gaz et régler le débit en tournant a la



Amorcez par contact I'arc voltaique d’'un mouvement dé-
cidé et rapide, sans faire glisser I'électrode de tungsténe
sur la piéce a souder (amorgage de type «Lifty).

La soudeuse est équipée aussi du dispositif exclusif SWS
«Smart Welding Stop» pour la fin du soudage en TIG En
soulevant la torche sans éteindre I'arc vous introduisez un
ralentissement suivi d’une extinction.

Une fois la soudure terminée, ne pas oublier de fermer la
vanne de la bouteille de gaz.

Le tableau 5 montre les valeurs d’intensité a utiliser avec les
électrodes respectives de soudage TIG DC. Ces chiffres ne
sont qu’indicatifs; pour effectuer un choix précis, suivez les
indications du fabricant des électrodes. Le diameétre de I'élec-
trode a utiliser est directement proportionnel a l'intensité utili-
sée pour souder.

7)

1

| Entretien

ATTENTION: Mettez I'installation hors tension avant d’accom-
plir une quelconque inspection interne.

CONVEX 4000-5000 vision

IMPORTANT: Surles machines a souder entierement électro-

niques, il est essentiel d’éliminer la poussiere aspirée a l'inté-

rieur de la machine par les ventilateurs.

Pour préserver le bon fonctionnement de la machine, procé-

der comme suit:

 Eliminez périodiquement les dépéts de saleté de I'intérieur
de linstallation a I'aide d’un jet d’air comprimé. Ne pas diri-
ger le jet d’air directement sur les composants électriques
car ils pourraient s’endommager.

* Inspection périodique pour localiser les cables usés ou les
connexions desserrées qui causent des surchauffes.

TORCHE

La torche est soumise a des températures élevées et de plus

elle est sollicitée par des tractions et des torsions. Il est re-

commandé donc d’éviter des pliages nets du cable et de ne

pas utiliser la torche comme céable de trainage pour déplacer

la soudeuse. Pour ces raisons, la torche requiert des révisions

fréquentes telles que:

» Nettoyage du diffuseur de gaz pour les projections de sou-
dure, a fin de consentir un passage correct du gaz.

 Substitution de I'embout de contact lorsque le trou de pas-
sage du fil est déforme.

» Nettoyage de la gaine guidefil a I'aide de triclinique ou de
solvants spécifiques.

« Vérification de l'isolation des connessions du cable de puis-
sance; les connessions doivent étre électriquement et mé-
caniquement en bon état.

PIECES DE RECHANGE

Les pieces de rechange d’origine ont été spécifiquement pro-
jetées pour notre installation. L'emploi de pieces de rechange
non d’origine peut causer des variations de prestations et re-
duire le niveau de sécurité prévu. Nous déclinons toute respon-
sabilité pour les dommages dérivant de I'utilisation de pieces
de rechange non d’origine.

1

| Option

REMARQUE: Le contréle digital du générateur est doté d’un
dispositif de reconnaissance automatique de la commande em-
ployée, qui lu permet de comprendre quel dispositif est bran-
ché et de se comporter en conséquence.

Les générateurs CONVEX 4000-5000 vision peuvent étre
équipés de différentes options telles que:

COMMANDE A DISTANCE RC ANALOGIQUE

Cette commande (qui doit étre enfilée dans le connecteur pré-

vu a cet effet placé sur la fagade du dispositif d’entrainement

HT4) remplace:

+ Complétement la molette ENCODER - A présente sur la fa-
¢ade du dispositif d’entrainement HT4.
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* En partie (selon le procédé de soudage sélectionné) la mo-
lette ENCODER - V présente sur la fagade du dispositif
d’entrainement HT4 (pour en savoir davantage consultez la
documentation technique jointe a la machine a souder et au
dispositif d’entrainement).

TORCHE UP/DOWN REFROIDIE A AIR ET/OU A L’EAU
Cette commande (that must be plugged into the relevant
connector on the front panel of the HT4 drawing unit) fonc-
tionne a la place de:

» La molette ENCODER - A présente sur la fagade du disposi-
tif d’entrainement HT4. Dans les procédés de soudage MIG
MAG synergique et MIG MAG manuel, en appuyant sur les
deux touches droite(+) et gauche (-) vous pouvez régler les
valeurs des parameétres synergiques de soudage.

» La molette ENCODER - V présente sur la fagade du dispo-
sitif d’'entrainement HT4. Dans le procédé de soudage JOB
en appuyant sur les deux touches droite (+) et gauche (-)
vous pouvez faire défiler les points de soudage précédem-
ment configurés.

TORCHE PUSH-PULL

La torche push-pull permet d’'améliorer 'avancement des fils
d’aluminium grace au moteur placé sur la torche. Les para-
métres, qui se réglent normalement a 'aide de la molette EN-
CODEUR - SX placée sur le panneau de commande VS de la
machine a souder, seront réglés a I'aide du potentiométre pla-
cé a bord de la torche.

Releve des eventuels inconvenients
et leur elimination

La cause des inconvénients les plus fréquents dépendent de

la ligne d’alimentation. En cas de panne procéder comme suit:

1) Contrdler la valeur de tension de ligne.

2) Les fusibles de réseau ne doivent pas étre brilés ou des-

serrés.

Le cable du réseau doit étre parfaitement branché a la fiche

et a l'interrupteur.

Contréler s'ils sont défectueux:

» L'interrupteur et les prises en saillie qui alimentent la
machine.

« La fiche du cable ligne.

* Linterrupteur de la soudeuse.

REMARQUE: La réparation du générateur demande des
connaissances techniques, donc en cas de rupture, il faut
s’adresser au personnel qualifié ou bien a notre assistance
technique.

3)
4)

Remplacement de la carte
d’interface numérique

Procédez de la fagon suivante:

Dévissez les 4 vis de fixation du panneau du bati avant.
Retirez les deux molettes de réglage.

Sortez les connecteurs électriques de la carte.

Dévisser les écrous et les rondelles de support.

Enlevez la carte en la soulevant de ses supports.

Pour monter la nouvelle carte, procédez en sens inverse.
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| Vorwort

Wir danken lhnen fir die Anschaffung unseres Produktes. Um
mit der Anlage die bestmdglichen Leistungen zu erzielen und
um eine moglichst lange Lebensdauer aller Teile zu gewahr-
leisten, muss die in diesem Handbuch enthaltene Bedienungs-
anleitung sorgfaltig gelesen und beachtet werden, ebenso wie
die Sicherheitsvorschriften des beiliegenden Handbuchs.
Sollte eine Wartung oder ein Reparatureingriff fiir die Anlage er-
forderlich werden, hilft Ihnen dieses Handbuch, die Lésung zu
finden, die sich am besten fiir lhre Probleme eignet. Es wird der
Kundschaft aber empfohlen, Wartung und eventuelle Reparatu-
ren der Anlage bei den Werkstatten unseres Kundendienstnet-
zes vornehmen zu lassen, da diese Uber die entsprechenden
Gerate und standig geschultes Fachpersonal verfiigen. Da wir
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mit den neuesten Stand der Technik Schritt halten wollen, be-
halten wir uns das Recht vor, unsere Anlagen und deren Aus-
ristung zu andern.

1

| Anlagebeschreibung

MULTIFUNKTIONS-INVERTERGENERTOREN ZUM MIG-
MAG-, MMA- UND WIG-SCHWEISSEN

Faszinierendes zukunftstrachtiges Design, kombiniert mit Inver-
tertechnologie mit digitaler SchweilRsteuerung auf dem neus-
ten Stand der Technik zeichnen die Multifunktionsanlagen der
Serie CONVEX vision aus. Innovativ, technologisch fihrend,
robust und einfach in der Bedienung, gewahrleisten sie qualita-
tiv hochwertigstes Schweif3en in MIG-MAG, mit Elektrode und
in WIG mit ,Lift“-Zindung. Sie sind die optimale Lésung in al-
len Bereichen der Industrie, fiir alle qualifizierten Schweifltsan-
wendungen, die hdchste Prazision und Ergebniswiederholung
erfordern. Die Anlagen CONVEX Vision, ausgestattet mit in-
novativer synergischer Digitalsteuerung, Farbdisplay und dem
bemerkenswerten VISION.ARC entsprechen den Anforderun-
gen eines jeden, der Synergie und Komplettsteuerung aller
Schweillparameter kombinieren méchte.

Sie sind zudem verflugbar in der Ausfiihrung mit separatem
Mitnehmer (HT4).

Die Systeme sind offen fir zukunftigen Technologie-Entwick-
lung: Uber PC ist das Update der Steuersoftware auf die aktu-
ellsten Versionen méglich.

1

| Eigenschaften

Die wesentlichen Eigenschaften der Schweilteinheit CONVEX

4000-5000 vision sind:

+ Stabiles Metallgehduse - Front- und Riickseite aus stof3- u.
schlagfestem Kunststoff.

» Durch Blende geschutzte Steuerungen.

» AuBlergewOhnliche Schweilieigenschaften im MIG/MAG-,
MMA- und WIG-Betrieb mit ,Lift*-Zindung.

+ Synergische Digitalsteuerung (VS) samtlicher Schweil3para-
meter, angezeigt Uber das innovative Farbdisplay und aus-
gestattet zudem mit folgenden Funktionen:

- Moglichkeit fir den weniger erfahrenen Bediener, alle
Schweillparameter durch Auswahl des Programms ent-
sprechend dem Material, dem Drahtdurchmesser sowie
dem verwendeten Gas intuitiv und extrem einfach einzu-
stellen.

- Innovative Software ,VISION ARC* zur Steuerung aller
Schweillparameter.

- Die Verwendung spezieller MIG-SchweilRbrenner erlaubt
die ferngesteuerte Einstellung der SchweilRparameter di-
rekt vom Schweil3brenner aus.

- Drahtrickbrandkontrolle (BURN BACK). Am Ende der
Schweiflung gewahrleistet die Digitalkontrolle unter jeder
Bedingung und mit jedem Material ein perfektes Abschnei-
den des Drahtes und vermeidet so die Bildung des klas-
sischen unerwinschten ,Kigelchens®. Dadurch wird eine
korrekte Neuziindung des Bogens gewahrleistet.

- WSC ,Wire start control®. Kontrollvorrichtung fiir die Bo-
genziindung, die eventuellem Kleben des Drahtes an dem
zu schweil’enden Teil oder an der Brennerdiise vorbeugt
und stets prazise und weiche Bogenziindungen besonders
beim Schweil}en von Aluminium garantiert.

- Die SchweiRparameter und Kurzschlisse, digital Giber Mik-
roprozessor gesteuert, werden in wenigen Mikrosekunden
tberwacht und geéndert, der Bogen bleibt so bei kontinu-
ierlicher Anderung der SchweilRbedingungen durch Bren-
nerbewegung und UnregelmaRigkeit der Schweilitlicke
konstant prazise und stabil.



- Die exklusive SWS ,Smart Welding Stop“-Einrichtung fir
das Ende der Schweillung im WIG-Verfahren. Wird der
Schweilibrenner angehoben, ohne den Lichtbogen aus-
zuschalten, erfolgt ein Slope-down mit automatischer Aus-
schaltung.

- ,Energie-Spar“ Funktion - Lifter der Stromquelle und Was-
serklhleinheit sind nur wenn bendtigt in Betrieb.

- Auto-Diagnostik System zur schnellen Fehlerbeseitigung.

- Schlussel fur teilweise oder totale Blockierung der Anlage
mit einstellbaren Zugangen durch Passwort.

* Hohe elektrische Leistung mit folglich vermindertem Ener-
gieverbrauch.
» Parameterabruf direkt am HT4 Drahtvorschubkoffer tGber

Funktion Fernsteller.

ﬁ Technische Daten

Die wichtigsten Technischen Eigenschaften der Anlage sind in
der Tabelle 1 zusammengefalit.

Tabelle 1
CONVEX CONVEX
Modell 4000 vision | 5000 vision
MIG-MAG welding
ﬁgschlusspannung - 3 ph 50/60 v 400 400
Versorgungsnetz: Zmax Q 0,028 0,017
Max. Leistun fnahm I
ng eistungsaufnahme @ . KVA 186 25.6
Absicherung (trage) (I @ 60%) A 25 35
Nennleistung / cos@ 0,9/0,99 | 0,94/0,99
Wirkungsgrad n 0,88 0,89
Sekundérleerlaufspannung Vv 70 70
Regelbereich A 10+400 10+500
Einschaltdauer @ 100% ED (40°C) A 310 380
Einschaltdauer @ 60% ED (40°C) A 370 460
Einschaltdauer @ 50% ED (40°C) A 400 500
Leitungsdurchmesser (*) mm | 0,6+1,6 (*) | 0,6+2,0 (*)
Rollenzahl (*) 4.(%) 4(%)
Wirkungsgrad Fordermotor (*) W 100 (*) 100 (*)
gfgﬁ?gﬁ‘;ﬁ‘m‘gd('?)ke” m/min | 0,5:25 (*) | 0,5+25 (*)
Rolle (*)
Durchmesser mm @300 (*) @300 (*)
Gewicht kg 15 (%) 15 (%)
IEIEC 60914-1*
Normen EC 8097210
e [
Schutzklasse IP23 S
Isolierklasse F
Abmessungen 1010 mm 660 - 515 - 290
Gewicht kg 39 | 43

(*) Separat am Mitnehmer HT4 montiert.

ACHTUNG: Dieses Gerit entspricht der Norm EN//IEC 61000-3-12
unter der Bedingung, dass der vom Netz-Scheinwiderstand gestattete
Héchstwert Zmax im Anschlusspunkt zwischen dem Stromzufuhrsys-
tem des Nutzers und dem 6&ffentlichen System geringer oder gleich
0,028 CONVEX 4000 vision - 0,017 CONVEX 5000 vision ist. Es liegt
in der Verantwortung des Monteurs oder des Nutzers des Gerétes, zu
liberpriifen - wenn notwendig, nach Rlicksprache mit dem Betreiber
des Verteilernetzes - dass das Gerét ausschlie3lich an ein Stromzu-
fuhrnetz angeschlossen ist, das einen vom Scheinwiderstand Zmax ge-
statteten Hochstwert des Netzes geringer oder gleich 0,028 CONVEX
4000 vision - 0,017 CONVEX 5000 vision aufweist.

Diese, gemél3 den Vorschriften der Norm EN/IEC 61000-3-3 gepriif-
te Anlage, erfiillt die von der Norm EN/IEC 61000-3-11 vorgeschrie-
benen Anforderungen.
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| Anwendugsbereich (IEC 60974-1)

Eine SchweiBmaschine wird in der Norm diskontinuirlich ge-
braucht, da Betriebsperioden (Schweissen) und Stillstandzeiten
(Positionieren, Drahtwechsel, Schleifarbeiten u.s.w.) abwech-
seln. Die vorliegende Schweillmaschine ist so gebaut, daf sie
einen max. l2 Nennstrom wahrend einer Betriebszeit, die 50%
der Gesamteinsatzzeit ist, in aller Sicherheit abgeben kann .
Den glltigen Normen nach darf die Gesamteinsatzzeit 10 Mi-
nuten betragen. Als Arbeitszyklus wird 50% dieses Intervalls
angesehen. Das Uberschreiten des zuldssigen Schweilzyk-
lus kénnte das Einschalten eines Warmeschutzschalters bewir-
ken (weitere Details sind dem Handbuch des VS Bedienfelds
zu entnehmen). Dieser schitzt die Innenteile der Schweil3-
maschine vor gefahrllchem Uberhitzen. Nach wenigen Minu-
ten schaltet sie automatisch aus (gelbe LED AUS) und die
Schweilmaschine ist wieder einsatzbereit.

| Methoden fiir das Heben der Anlage

Die Anlage vom Boden anheben, nachdem sie von unten mit
Hebegurten stabil und sicher angeseilt wurde.

Die Schweil¥maschine ist fir ein problemloses Bewegen mit ei-
nem robusten im Rahmen integrierten Griff ausgeristet.

HINWEIS: Diese Hebe- und Transportvorrichtungen entspre-
chen den vorgeschriebenen européischen Normen. Fiir das
Anheben und Transportieren keinesfalls andere Vorrichtungen
benutzen.
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| Verpackungoffnung

D|e Anlage besteht im wesentlichen aus:

+ Schweileinheit CONVEX 4000-5000 vision.

» Einzeln:

- HT4 Draht-Mitnehmereinheit (separater Lieferumfang).
MIG-MAG-SchweilRbrennern (Optional).
Mitnehmer-Generator-Verbindungskabel (separater Lie-
ferumfang).

- HR 30 Kihleinheit fir den Schweiltbrenner (Optional).

- CT 70 Transportwagen (Optional).

Bei Erhalt der Maschine sind folgende Operationen durchzu-

fihren:

* Den Schweil3generator und samtliches Zubehor-Bestandtei-
le aus der Verpackung nehmen.

+ Kontrollieren, dass die Schweiltanlage in gutem Zustand ist,
andernfalls sofort mit dem Handler-Grof3handler Kontakt auf-
nehmen.

* Prifen, dass alle Luftungsschlitze gedffnet sind und dass die
Luftzufuhr in keiner weise beeintrachtigt ist.

| Installierung und Anschliisse

Der Standort der Anlage sollte sorgfaltig gewahlt werden, um
einen zufriedenstellenden und sicheren Betrieb zu gewahrleis-
ten. Der Benutzer haftet fir Installation und Gebrauch der An-
lage gemaR den im Handbuch aufgefihrten Bestimmungen
des Herstellers. Vor der Installation der Anlage hat der Benut-
zer die moglicherweise am Standort auftretenden elektromag-
netischen Stérungen in Erwagung zu ziehen. Im einzelnen ist
von einer Installation der Anlage abzuraten in der Nahe von:

« Signal, Kontroll oder Telefonkabeln.

* Rundfunksendern und empfangern.

» Computern oder Kontroll und Mef3geraten.

+ Sicherheits oder Schutzeinrichtungen.

Trager von Herzschrittmachern, Horgeraten oder ahnlichen
Einrichtungen sollten ihren Arzt befragen, bevor sie sich derin
Betrieb befindlichen Anlage nahern. Der Standort der Anlage
muf dem Schutzgrad des Gehauses entsprechen.



Die Schweileinheit zeichnet sich durch folgende Klassen aus:

» Schutzklasse IP 23 S zeigt an, dass der Generator sowohl
in Innen- als auch in AuBenrdumen verwendet werden kann.

* Verwendungsklasse ,S* bedeutet, dass der Generator in
Raumen mit erhéhtem Stromstol3-Risiko eingesetzt werden
kann.

Diese Anlage kihlt das Wasser durch Luftzwangsumlauf und

mul daher so aufgestellt werden, dal} die Luft von den im Rah-

men befindlichen Offnungen ungehindert angesaugt und aus-

gestoflden werden kann.

D|e Anlage muss auf folgende Weise montiert werden:

* Wagenmontage.

Befestigung des Kiihlaggregats am Wagen.

Befestigung der Schweilimaschine an Wagen und Kihlanla-

ge (elektrische und hydraulische Anschllsse).

Montage der Mitnehmereinheit am Generator.

Anschluss der Schweillmaschine an der Stromleitung.

Anschuss des Mithehmer-Generator-Verbindungskabels.

Anschluss der SchweilRkabel.

Die Anweisungen zur Montage der Einzelkomponenten/ opti-

onalen Teile sind in den jeweiligen Verpackungen enthalten.
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Anschluss der SchweiBmaschine
an die Anschlussleitung

Der Anschluss der Maschine an die Benutzerlinie ist ein
Vorgang, der einzig und allein durch Fachpersonal durch-
gefiihrt werden darf.
Vor dem Anschliessen der Schweissmaschine an das Ver-
sorgungsnetz kontrollieren, daB die Spannung und die Fre-
quenz am Maschinenschild denen des Versorgungsnetzes
entsprechen und daB der Leitungsschalter der Schweil3-
maschine auf ,,0“ ist.
Der Netzanschluss muss mit dem Stekker erfolgen, der mit
dem Schweifl3gerat mitgeliefert wird. Muss der Stecker ausge-
wechselt werden, ist folgendermalfen vorzugehen:
3 Leiter zum Maschinenanschliessen an das Versorgungs-
netz bestimmt sind.
* Der 4, GELB - GRUN Leiter fir die ERDUNG vorgesehen ist.
Das Speisekabel mit einem normierten Stecker (3P+T) mit
passender Stromfestigkeit verbinden und eine Netzsteck-
dose mit Abschmelzsicherung oder mit IS - Schalter vorse-
hen; der ErdungsendverschluB soll mit dem Endseil (GELB
- GRUN) der Zuleitung verbunden werden.
In Tabelle 2 sind die fiir Sicherungen von Verzdgerungsleitun-
gen empfohlenen Nutzlastwerte angegeben.

Tabelle 2
CONVEX | CONVEX
Modell 4000 vision | 5000 vision
MIG-MAG welding
Max. Leistungsaufnahme @ I> Max kVA 18,6 25,6
Absicherung (trége) (l. @ 60%) A 25 35
Einschaltdauer @ 50% ED (40°C) A 400 500
Leitungskabel
Lange m 4.5 4.5
Durchmesser mm?2 4 x4 4x6
Massekabel mm? 50 70

HINWEIS: Eventuelle Verléngerungen des Speisekabels sol-
len einen passenden Durchmesser aufweisen, der keinesfalls
kleiner sein darf als der des serienméallig gelieferten Kabels.

| Gebrauchsanweisung

STEUER UND KONTROLLGERAETE (Abb. A)

Pos.1 ,VS*Bedienfeld. Fir die Bedienung und den Betrieb
des Bedienfelds sorgfaltig die entsprechende Anlei-
tung lesen.

Schnellanschluss Pluspol.

Schnellanschluss Minuspol.

Leitungsschalter. In Position ,O" ist das SchweilRge-
rat ausgeschaltet.

Pos. 2
Pos. 3
Pos. 4
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ABB. A

Pos. 5 Verbinder Anschluss Verbindungskabel oder Zusatz-
bedienungen Schweilen.

Pos. 6 Schnellanschluss Pluspol.

Pos. 7 Verbinder Kiihlanlagenanschluss.

Pos. 8 Netzkabel.

| MIG-MAG-Schweissen

Zum Starten des MIG-MAG-Schweil3en ist bei ausgeschalte-
ter Maschine wie folgt vorzugehen.

1 - AnschlieBen von Gas- und Brennerleitung (Abb.

B1-B2)

+ Die Gasleitung an das zuvor an der Flasche montierte Druck-
minderventil anschliel3en.

* Den Brenner am Zentralanschluss auf dem vorderen Bedien-
feld des Mithehmers befestigen und die Leitungen flr Zulauf
(blau) und Ruicklauf (rot) des Brennerkihlwassers an die ent-
sprechenden Schnellanschlusse (blau und rot) auf dem Be-
dienfeld des Mitnehmers anschlief3en.



2A - Kabelanschluss - SchweiRen mit BRENNER
POSITIVPOL (Abb. B1)

1)

Uber das Verbindungskabel von Mitnehmer und Generator
wird die Schweilmaschine an den Mithehmer angeschlos-
sen.

ACHTUNG: Den Mitnehmer nur bei ausgeschalteter Ma-
schine abtrennen.

Die Verbindungskabel (Leistungskabel, kleines Hilfkabel
und Gasschlauch) missen mit den entsprechenden An-
schlissen und Verbindern nach dem in Abb. B1 gezeigten
Schema angeschlossen werden.

Teil des Verbindungskabels sind auch die Wasserzulauf-

rohre (blaue Farbe) und -riicklaufrohre (rote Farbe), die die

Aufgabe haben, den Brenner der SchweilRanlage zu kih-

len und folgendermafen angeschlossen werden mussen:

» Generatorseitiges Verbindungskabel : die Rohre an die
entsprechenden Schnellverbinder (blau und rot) an der
Ruckseite der Kiihlanlage anschlieRRen.

» Verbindungskabel auf der Seite der Mithahmevorrich-
tung: Die roten und blauen Rohre an den entspre-
chenden auf der Rickseite der Mitnahmevorrichtung
positionierten Rohranschlissen anschlieRen.

ABB. B1

Black

2000FB62

ABB. B2

2000FB63

Black




2) Das Massekabel an den mit dem - (Minus)-Symbol ge-
kennzeichneten Schnellverbinder anschlieRen und danach
die entsprechende Erdungszange an das zu schweiRende
Werkstlick oder an die Objekttragerflache in einem rost-,
lack- und fettfreien Bereich. Die Verwendung von beson-
ders langen Masse- und Verlangerungskabeln verursacht
Spannungsabfalle und einige Probleme, die auf den groRe-
ren Widerstand und die Induktivitat der Kabel zurtickfuhren
sind und zu Schweilfehlern fiihren kbnnen. Zur Vermei-
dung dieser Mangel folgende Vorschriften beachten:
» Masse- und Verlangerungskabel mit geeignetem Quer-
schnitt verwenden.
» Die Kabel so weit wie mdglich ausspannen, um so die
Bildung von Windungen vermeiden.

2B - Kabelanschluss - SchweiRen mit BRENNER

NEGATIVPOL (Abb. B2)

1) Das Verbindungskabel von Generator und Mitnehmer an-
schliefien, dazu zusatzlich das Erweiterungskabel zur Pol-
umkehr (optional) benutzen.

ACHTUNG: Den Mitnehmer nur bei ausgeschalteter Ma-
schine abtrennen.

Die Verbindungskabel (Leistungskabel, kleines Hilfkabel
und Gasschlauch) miissen mit den entsprechenden An-
schlissen und Verbindern nach dem in Abb. B2 gezeigten
Schema angeschlossen werden.

Teil des Verbindungskabels sind auch die Wasserzulauf-

rohre (blaue Farbe) und -rlicklaufrohre (rote Farbe), die die

Aufgabe haben, den Brenner der Schweiltanlage zu kiih-

len und folgendermalien angeschlossen werden mussen:

» Generatorseitiges Verbindungskabel : die Rohre an die
entsprechenden Schnellverbinder (blau und rot) an der
Ruickseite der Kihlanlage anschlielRen.

» Verbindungskabel auf der Seite der Mithahmevorrich-
tung: Die roten und blauen Rohre an den entspre-
chenden auf der Rickseite der Mithahmevorrichtung
positionierten Rohranschliissen anschlieRen.

Das Massekabel an den mit dem + (Plus)-Symbol gekenn-

zeichneten Schnellverbinder anschlieen und danach die

entsprechende Erdungszange an das zu schweillende

Werkstlick oder an die Objekttragerflache in einem rost-,

lack- und fettfreien Bereich. Die Verwendung von beson-

ders langen Masse- und Verlangerungskabeln verursacht

Spannungsabfalle und einige Probleme, die auf den groRe-

ren Widerstand und die Induktivitat der Kabel zuriickfihren

sind und zu Schweilfehlern fiihren kénnen. Zur Vermei-
dung dieser Mangel folgende Vorschriften beachten:

* Masse- und Verlangerungskabel mit geeignetem Quer-
schnitt verwenden.

» Die Kabel so weit wie mdglich ausspannen, um so die
Bildung von Windungen vermeiden.

3 - Schweilen

Die Schweillmaschine in Betrieb setzen, dazu den Netz-
schalter auf 1 stellen (Pos. 4, Abb. A).

Auf dem Bedienfeld VS die Parameter auswahlen /einstel-
len (dazu aufmerksam das beiliegende Handbuch lesen).
Draht einlegen (siehe entsprechenden Absatz im Mitneh-
merhandbuch), dazu den Motor-Testschalter betatigen. Zu-
vor Drahtfihrungsdiise am Brenner entfernen, damit das
ungehinderte Heraustreten des Drahtes beim Einlegen
moglich ist (beachten, dass die Drahtfiihrung dem Durch-
messer des verwendeten Drahtes entsprechen muss).
Den Hahn der Flasche langsam 6ffnen und am Drehgriff
des Druckminderventils einen Druck von ungefahr 1,3-1,7
bar einstellen. AnschlieRend Uber den Testschalter den
Gasstrom auf einen Wert zwischen 14 und 20 I/min ein-
stellen, entsprechend dem zum Schweil3en verwendeten
Strom.

Die Schweilmaschine ist an dieser Stelle betriebsbereit.
Einstellungen ausfiihren, Parameter am Mitnehmer oder,
falls ausgewabhlt, auf dem Bedienfeld VS ausfihren (auf-
merksam beiliegendes Handbuch lesen). Mit dem Schwei-
Ben beginnen. Dazu sich der zu schweillenden Stelle
nahern und die Brennerdrucktaste betatigen.
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6) Nach Fertigstellung der Schweiarbeit die Maschine aus-
schalten (dies darf nur bei nicht in Betrieb befindlicher Luf-

tung erfolgen) und die Gasflasche erneut schlielRen.

| HeftschweiRen

Die wesentlichen Unterschiede zum MIG-MAG-Schweilen be-

treffen hauptsachlich den Brenner und die auf der Steuertafel

VS vorzunehmenden Einstellungen.

* Am Brenner ist eine Gasfuhrungsdise speziell fir das Heft-
schweilRen zu montieren (siehe Abb. C).

» Aufdem VS Bedienfeld den Betriebsmodus Punktschweil’en
auswahlen und die entsprechende Dauer einstellen.

Um mit dem HeftschweilRen zu beginnen:

* Brenner-Taste betatigen, um den Schweil3strom einzuschal-
ten und den Drahtvorschub zu starten

* Nachdem die eingegebene Heftschweil3zeit verstrichen ist,
wird der Drahtvorschub automatisch gestoppt.

* Durch erneutes Driicken der Brenner-Taste wird ein neuer
Schweillzyklus gestartet.

* Brenner-Taste loslassen.

ABB. C

| Streckenschweien

Der grundsatzliche Unterschied gegentiber dem Punktschwei-
Ren besteht in der Einflhrung einer Zusatzzeit, genannt ,Stre-
ckenpause®.

Auf dem VS Bedienfeld den Betriebsmodus Streckenschwei-

Ren auswahlen und jeweils die entsprechende Dauer einstel-

len fir:

 Streckendauer.

» Pausendauer.

Zum Starten des Streckenschweil3ens:

* Die Brennertaste driicken, um den Schweif3strom sowie den
Drahtvorschub zu starten.

* An dieser Stelle fiihrt die Schweilmaschine automatisch eine
geschweildte Strecke, gefolgt von einer Pause aus, wobei die
zuvor eingestellten Zeitparameter eingehalten werden. Der
Vorgang wird automatisch mit dem Loslassen der Brenner-
taste gestoppt.

+ Beim erneuten Driicken der Brennertaste wird ein neuer Stre-
ckenschweilRzyklus gestartet.

| SchweiRen mit Aluminiumdraht

Fur das Schweifen mit Aluminiumkabel gehen Sie wie folgt vor:

* Die Antriebsrolle durch spezielle fur Aluminium ersetzen.

 Einen Brenner mit 3 m-Kabel und Carbon -Teflon-Mantel ver-
wenden.

* Den AnpreRdruck der Drahtférderrollen mit Hilfe der Dau-
menschraube auf das Minimum einstellen.

» WICHTIG: Bei den komplett elektronischen Schweilimaschi-
nen ist das Entfernen von durch die Lifter in die Maschine
aufgesaugtem Staub von gréfter Bedeutung.
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| Schweien der MMA-Elektrode

Bei der CONVEX 4000-5000 vision wird fiir die meisten Arten
von Metall (unterschiedliche Metalltypen usw.) die Elektroden-
schweilung benutzt. Eingesetzt werden ummantelte Rutil- und
basische Elektroden mit einem Durchmesser von @ 1,6 mm
bis @ 6 mm sowie vom Benutzer einstellbaren Vorrichtungen
»Arc Force®, ,Hot Start” und Antisticking-Funktion, um ein Ver-
kleben der Elektroden zu vermeiden.
1) Anschluss der SchweilRkabel (Abb. D):
Die SchweilRkabel, wenn die Maschine vom Netz getrennt
ist, an den Ausgangsklemmen (positiv und negativ) der
Schweillimaschine anschlieRen, indem sie mit der fur die zu
verwendende Elektrodenart (Abb. D) vorgesehenen Pola-




ritat mit Zange und mit Erde verbunden werden. Auf jeden
Fall die von den Elektrodenherstellern gegebenen Anwei-
sungen befolgen. Die Schweill)kabel missen so kurz wie
moglich sein, nah nebeneinander liegen, in Hohe des Ful-
bodens oder etwas dartber positioniert sein. Die Zange der
Elektrodenhalterung und die Erdklemme nicht gleichzeitig
berihren.

Schweillimaschine in Betrieb setzen, indem auf dem Netz-
schalter die Position 1 (Pos. 3, Abb. A) gewahlt wird.

Auf dem Bedienfeld VS die Parameter auswahlen /einstel-
len (dazu aufmerksam das beiliegende Handbuch lesen).
Schweillvorgang durchfiihren, indem die Dise dem zu
schweilRenden Werkstlick genahert wird. Durch die Ziin-
dung des Lichtbogens (Elektrode rasch gegen das Metall
driicken und anschlielend anheben) wird die Fusion der
Elektrode, deren Beschichtung eine Schutzschlacke bildet,
erzeugt. Anschlieflend das Schweifden fortsetzen und da-
bei eine Neigung entsprechend der Schweilrichtung von
ungefahr 60° zum Metall einhalten.

SCHWEISSTUCK

Das Schweisstlick istimmer zu erden, um elektromagnetische
Emissionen zu reduzieren. Dabei darauf achten, daf die Er-
dung dem Bediener und den Elektroapparaten keine Schaden
anrichtet. Im Falle von Erdung ist das Schweisstiick mit dem
Masseschacht direkt zu verbinden. In Ldndern, wo das verbo-
ten ist, das Schweisstiick mittels passender Kondensatoren
den Nationalen Vorschriften gemaR erden.

SCHWEISSPARAMETER
In der Tabelle 3 sind Anweisungen Uber die Wahl einer pas-
senden Elektrode je nach den zu schweissenden Starken zu
lesen. Hier sind auch die Stromwerte zusammen mit den ent-
sprechend einzusetzenden Elektroden zum Schweissen von
Massenstahl und niedrig legiertem Stahl angegeben. Es han-
del sich um Richtwerte; fiir eine zweckorientierte Wahl sich an
den Anweisungen der Elektrodenhersteller halten.
Schweisstelle, Schweissnaht, Starke und Abmessungen des
Schweisstiicks bestimmen den einzusetzenden Strom.
Die einzustellende Stromstarke andert innerhalb des Regelbe-
reichs der Tabelle 4 und wird so bestimmt:
* Hoch beim Flachschweissen, Flach - Stirnschweissen und
Vertikal -Aufwéartsschweissen.
+ Mittelmafig beim Uberkopfschweissen.
* Niedrig bei Fallnahtschweissen und bei Zusammenschweis-
sen von vorgewarmten Schweisstlickchen.
Durch die folgende Formel ist der mittelmaRige, annahernde
Richtwert des Stromes zu ermitteln, der beim Schweissen von
Elektroden fir Normstahl in Frage kommt:
1=50 % (De-1)
Wo:
| = Starke des Schweisstromes
Qe = Elektrodendurchmesser
Beispiel:
Elektrodendurchmesser 4 mm
I=50x%(4-1)=50x3=150A

j WIG-Schweissen mit ,,Lift-Zindung“

Beim TIG-Prozess wird das Schweifen erzielt durch Schmel-
zen der beiden zu verbindenden Metallstlicke mit méglicher
Zugabe von Material und unter Verwendung eines tber Wolf-
ramelektrode geziindeten Bogens. Der an den CONVEX An-
lagen befindliche ,Lift-Zindtyp ermoéglicht das Reduzieren
der Wolframeinschlisse beim Zinden auf ein Minimum. Das
Schmelzbad sowie die Elektrode sind geschutzt durch reakti-
onstrages Gas (z.B. Argon). Nutzlich zum Schweil3en von Ble-
chen und wenn exzellente Qualitat benotigt wird.

1) Anschluss der SchweilRkabel (Abb. E):

+ Die Gasleitung mit einem Ende an den Gasanschluss
am WIG-Brenner und mit dem anderen am Druckminder-
ventil der Gasflasche (Inertgas, Argon 0.a.) anschlief3en.

» Bei abgeschalteter Maschine:

- Das Massekabel an dem Schnellanschluss anschlie-
Ren, der mit dem (positiv)+ Symbol gekennzeichnet ist.
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Tabelle 3 Tabelle 4
Schweisstaerke | @ Elektrode @ Elektrode
(mm) (mm) (mm) Strom (A)
1,2+2 1,6 1,6 30 +60
1,56+3 2 2 40+75
3+5 2,5 2,5 60 + 110
5+12 3,25 3,25 95+ 140
212 4 4 140 + 190
=220 25 5 190 + 240
6 220 + 330
Tabelle 5
ELEKTRODENTYP
Strom-Regulierbereich (A)
@ ELEKTRODEN WIGDC
(mm) Wolfram Wolfram
Ce 1% Seltene Erden 2%
Grau Turkis
1 10-50 10-50
1,6 50-80 50-80
2.4 80-150 80-150
3,2 150-250 150-250
4 200-400 200-400

2000HB64

2000HB65

- Die entsprechende Masse-Zange am zu schweilten-
den Werkstiick oder in einem Bereich der Werkstiick-
aufnahmeebene anschlieRen, der frei von Rost, Lack,
Fett etc. ist

- Das Kraftstromkabel der WIG-Diise an dem Schnell-
anschluss anschlieen, der mit dem (negativ) -Sym-
bol gekennzeichnet ist.

Schweillmaschine in Betrieb setzen, indem auf dem Netz-

schalter die Position (Pos. 4, Abb. A) gewahlt wird.

Auf dem Bedienfeld VS die Parameter auswéahlen /einstel-

len (dazu aufmerksam das beiliegende Handbuch lesen).



Gasflasche 6ffnen und den Strom regulieren, indem das
am WIG-Brenner positionierte Ventil manuell gedreht wird.
Durch Kontakt den Lichtbogen mit entschlossener und
schneller Bewegung ztinden, ohne das Schweif3stiick mit
der Wolframelektrode zu streifen (Zindung vom ,Lift“Typ).
Die SchweilRmaschine besitzt auerdem die exklusive
SWS ,Smart Welding Stop“-Vorrichtung fir das Ende des
WIG-SchweilRverfahrens. Wenn man den Brenner hebt,
ohne den Lichtbogen abzuschalten, tritt ein Slope down
mit automatischer Abschaltung ein.

Sich nach durchgefiihrtem Schweillvorgang daran erin-
nern, das Ventil an der Gasflasche zu schlie3en.

In der Tabelle 5 sind die Stromwerte angegeben, die mit den
entsprechenden Elektroden fiur die WIG-SchweilRung mit
Gleichstrom verwendet werden sollten. Diese Daten haben kei-
nen absoluten Wert, sondern dienen nur der Orientierung. Zur
genauen Wahl die Anweisungen befolgen, die von den Elekt-
rodenherstellern gegeben werden. Der zu verwendende Elek-
trodendurchmesser ist zu dem zum Schweil3en verwendeten
Strom direkt proportional.

7)

ﬁ Instandhaltung

WICHTIG: Vor jeder internen Priifung der Anlage, die Strom-
versorgung derselben abschalten.

CONVEX 4000-5000 vision

WICHTIG: Bei den komplett elektronischen Schweillmaschi-
nen ist das Entfernen von durch die Llifter in die Maschine auf-
gesaugtem Staub von gréter Bedeutung.

Zwecks Erhaltung des einwandfreien Maschinenbetriebs wie

beschrieben vorgehen:

» Schmutz- und Staubanhaufungen regelmanig mit Druckluft
aus dem Anlageninnern entfernen. Richten Sie den Luftstrahl
nicht direkt auf die elektronischen Bestandteile, die davon be-
schadigt werden konnten.

+ Uberprifen Sie die Maschine regelmaRig auf verschlissene
Kabel oder gel6ste Anschlisse, die Uberhitzungen verursa-
chen kdnnten.

BRENNER

Der Brenner ist hohen Temperaturen ausgesetzt und Belastun-

gen wie Zug und Drehung unterworfen. Vermeiden Sie daher

plétzliches Knicken des Kabels und verwenden Sie den Bren-

ner nicht als Schleppkabel fir die Schweilimaschine. Folgen-

de Kontrollen sind regelmagig durchzufihren:

» Entfernen der Schweil3spritzer vom Gasverteiler, um einen
korrekten Gasflul® zu gewahrleisten.

+ Bei verformter Drahtdurchgangsbohrung Austausch der Kon-
taktspitze.

+ Reinigung des Drahtfihrungsmantels mit Trichlorathylen oder
spezifischem Losemittel.

+ Uberpriifen der Isolierung und der Anschliisse des Leistungs-
kabels; die Anschliisse missen elektrisch und mechanisch
in gutem Zustand sein.

ERSATZTEILE

Die Originalersatzteile wurden speziell fir unsere Anlage kon-
zipiert und gebaut. Der Gebrauch von anderen Ersatzteilen
kann zu Leistungsveranderungen fihren und die Sicherheit ge-
fahrden. Der Hersteller lehnt jede Haftung fur Schaden infolge
des Gebrauchs von anderen als den Originalersatzteilen ab.

j Optional

HINWEIS: Die Digitalsteuerung des Generators verfligt (iber
eine Funktion zur Selbsterfassung des ausgefiihrten Bedie-
nung, die Steuerung kann so die angeschlossene Vorrichtung
feststellen und den Betrieb dem entsprechend anpassen.
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Die Generatoren CONVEX 4000-5000 Vision lassen sich mit
verschiedenen optionalen Ausstattungen ausrusten, wie:

FERNSTEUERUNG ANALOG RC

Diese Steuerung (sie muss in den entsprechenden Anschluss

eingesteckt werden, der sich auf der stirnseitigen Anzeigetafel

des Mitnehmers HT4 befindet) ersetzt:

* Voll und ganz die ENCODER Drehtaste A auf dem vorderen
Bedienfeld des Mithehmers HT4.

+ Teilweise (je nach ausgewahltem Schweil3prozess) die EN-
CODER Drehtaste V auf dem vorderen Bedienfeld des
Mitnehmers HT4 (weitere Informationen sind den entspre-
chenden der Schweilmaschine und dem Mitnehmer anlie-
genden technischen Unterlagen zu entnehmen).

LUFT- UND/ODER WASSERGEKUHLTER UP/DOWN-

BRENNER

Diese Steuerung (that must be plugged into the relevant con-

nector on the front panel of the HT4 drawing unit) hat alterna-

tive Funktion hinsichtlich:

» Der ENCODER Drehtaste A auf dem vorderen Bedienfeld
des Mitnehmers HT4. Bei den Schweiflvorgangen MIG MAG
,synergisch* und MIG MAG ,manuell” lassen sich durch Dri-
cken der beiden Tasten rechts (+) und links (-) die Werte der
synergischen Schweiliparameter einstellen.

» Der ENCODER Drehtaste V auf dem vorderen Bedienfeld
des Mitnehmers HT4. Bei den JOB-SchweilRvorgangen las-
sen sich durch Dricken der beiden Tasten rechts (+) und
links (-) die zuvor eingestellten Schweil3punkte rollen.

PUSH-PULL-BRENNER

Der Push-Pull-Brenner ermdéglicht dank des am Brenner selbst
vorhandenen Motors einen besseren Vorschub der Aluminium-
drahte. Die Parameter, die Ublicherweise mit dem Drehknopf
ENCODER - SX an der Steuertafel Ihrer Schweilimaschine ein-
gestellt werden, werden nun mit diesem Brenner durch das an
diesem selbst vorhandenen Potenziometer geregelt.

L

| Fehlersuche und fehlerbeseitigung

Die meisten Stérungen treten an der Zuleitung ein. Gegebe-
nenfalls so vorgehen wie folgt:

1) Die Werte der Linienspannung kontrollieren.

2) Prifen, ob die Netzabschmelsicherungen durchgebrannt
oder locker sind.

Das Netzkabel auf seine einwandfreie Verbindung mit dem
Stecker oder mit dem Schalter kontrollieren.

Prifen, ob:

* Der Hauptschalter der Schweissmaschine.

» Die Wandsteckdose.

+ Generatorschalter defekt sind.

HINWEIS: Bei Schdden am Generator sich an geschultes
Fachpersonal oder an unseren Kundendienst wenden. Aus-
ge- zeichnete technische Kenntnisse sind hier erforderlich.

3)
4)

Ersetzen der digitalen
Schnittstellenkarte

Folgendermafen vorgehen:

+ Die 4 Schrauben l6sen, die das frontale Rack-Paneel be-

festigen.

Beide Einstelldrehschalter entfernen.

Die elektrischen Steckverbinder von der Karte abziehen.

Die Halterungsmuttern und -scheiben I6sen.

Die Karte entfernen und dabei aus ihren Halterungen neh-

men.

* Zum Einbau der neuen Karte in umgekehrter Reihenfolge
vorgehen.
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| Premisa

Les agradecemos por la compra de nuestro producto. Para
obtener del equipo las mejores prestaciones y asegurar a sus
partes la maxima duracion, hay que leer detenidamente y res-
petar escrupulosamente las instrucciones para el empleo con-
tenidas en este manual, asi como las normas de seguridad
contenidas en el fasciculo adjuntado. Si la instalacién ne-
cesitara mantenimiento o una intervencion de reparacion, el
presente manual los ayudara a encontrar la solucién mas ido-
nea para revolver todos vuestros problemas, sin embargo se
aconseja a la clientela de hacer efectuar el mantenimiento y
eventualmente la reparacion de la instalacion en los talleres de
nuestra organizacion de asistencia, puesto que estan dotados
de equipos apropiados y de personal particularmente cualifi-
cado y constantemente adiestrado. Todas nuestras maquinas
y equipos estan sujetos a un continuo desarrollo. Por lo tanto
nos reservamos el derecho de modificar partes de la construc-
cion y de las dotaciones.
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| Descripcion

GENERADORES INVERTER MULTIFUNCION PARA SOL-
DADURA MIG-MAG, MMAy TIG

El disefio futurista y atractivo, combinado a la tecnologia In-
verter de ultima generacion con control digital de la soldadu-
ra, caracterizan los equipos multifuncion de la serie CONVEX
vision. Innovadores, tecnolégicamente a la vanguardia, ro-
bustos y simples de utilizar, permiten efectuar soldaduras de
altisima calidad en MIG-MAG, con electrodo y en TIG con ce-
bado tipo “Lift”, representando la mejor solucién en todos los
campos industriales, para todos los empleos cualificados de
soldadura que requieran una elevada precision y repetibilidad
de los resultados.

Los equipos CONVEX vision dotados con el innovador con-
trol digital sinérgico, pantalla a color y el extraordinario VISION.
ARC satisfacen las exigencias de quien desea combinar la si-
nergia con el control total de todos los parametros de solda-
dura.

Estan disponibles en la version con arrastrador separado
(HT4).

Son sistemas abiertos a la evolucion futura de la tecnologia:
mediante la ayuda de un PC se puede mantener actualizado
el software de control con las Ultimas versiones.

1

| Caracteristicas

Las principales caracteristicas de la soldadora CONVEX 4000-

5000 vision son:

« Estructura metalica con panel frontal en plastico contra gol-
pes.

* Mandos protegidos por una visera.

» Excepcionales caracteristicas de soldadura MIG/IMAG, MMA
y TIG con cebado tipo “Lift".

+ Control digital sinérgico (VS) de todos los parametros de sol-
dadura que pueden visualizarse gracias a la pantalla a color,
equipado ademas con las siguientes funciones:

- Permite al operador menos experimentado regular intuiti-
vamente y con gran facilidad todos los parametros de sol-
dadura, eligiendo el tipo de programa segun el material,
el diametro del hilo y el gas utilizado.

- Innovador software “VISION ARC” para el control de todos
los parametros de soldadura.

- El empleo de especiales antorchas MIG permite la regu-
lacion a distancia de los parametros de soldadura, direc-
tamente desde la antorcha.

- Control del BURN BACK. Al final de la soldadura, en todas
las condiciones y con cualquier material, el control digital
asegura un corte perfecto del hilo, evitando la formacion
de la clasica e indeseada “bolita”, garantizando un correc-
to reencendido del arco.

- WSC “Wire start control”. Dispositivo de control del ceba-
do del arco que previene eventuales encolados del hilo a
la pieza que hay que soldar o a la boquilla de la antorcha
y asegura cebados del arco siempre precisos y suaves,
especialmente en la soldadura del aluminio.

- Los pardmetros de soldadura y los cortocircuitos, controla-
dos digitalmente por el microprocesador, se monitorizan y
modifican en pocos microsegundos, manteniendo el arco
constantemente preciso y estable al continuo variar de
las condiciones de soldadura debidas al movimiento de
la antorcha y a las regularidades de las piezas que hay
que soldar.

- Dispositivo exclusivo SWS “Smart Welding Stop” para el
final de la soldadura en TIG. Levantando la antorcha sin
apagar el arco se introduce un slope down con apaga-
miento automatico.



- Funcién “Energy Saving” que activa la ventilacion del ge-
nerador y elenfriamiento de la antorcha sdélo cuando es
necesario.

- Dispositivo de autodiagnoéstico para indicar las averias.

- Llave de bloqueo parcial o total de la instalacién, con ac-
cesos regulables a través de una contrasefia.

» Elevado rendimiento eléctrico con consecuente reduccion
de los consumos energéticos.
* Posibilidad de regular los parametros a distancia directamen-

te desde la maleta de arrastre HT4.
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| Datos técnicos

Los datos técnicos generales de la instalacion se resumen en
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| Limites de uso (IEC 60974-1)

El uso de una soldadora es tipicamente discontinuo dado que
estd compuesto de periodos de trabajo efectivo (soldadura)
y periodos de reposo (colocacién de las piezas, cambio del
alambre, operaciones de amolado, etc.). Esta soldadora esta
dimensionada para entregar una corriente nominal I max, en
condiciones de completa seguridad, durante un periodo de tra-
bajo de 50% del tiempo de empleo total. Las normas vigentes
establecen en 10 minutos el tiempo de empleo total. Como ci-
clo de trabajo se considera el 50% de dicho intervalo. Si se
supera el ciclo de trabajo permitido, esto podria provocar la
intervencion de una proteccion térmica (para mayor informa-
cion véase el manual del panel de control VS) que protege los
componentes internos de la soldadora de sobrecalentamien-
tos peligrosos. Después de algunos minutos, la proteccion tér-
mica se rearma de manera automatica y la soldadora queda
nuevamente lista para ser utilizada. No suelden bajo la lluvia.

Método de levantamiento
de la instalacion

La soldadora esta equipada con una robusta manilla integra-
da en el bastidor, que sirve exclusivamente para el transporte
manual de la maquina.

La soldadora esta equipada con una robusta manilla integra-
da en el bastidor para mover el equipo.

NOTA: Estos dispositivos de elevacion y transporte son con-
formes a las disposiciones prescritas por las normas euro-
peas. No use otros dispositivos como medios de levantamiento
y transporte.

| Abertura del embalaje

La instalacion esta constituida principalmente por:
+ Unidad para la soldadura CONVEX 4000-5000 vision.
* Aparte:
- Unidad para el arrastre del hilo HT4 (suministro separado).
- Antorchas de soldadura MIG-MAG (opcional).
- Cable de interconexién arrastrador - generador (suminis-
tro separado).
Unidad para el enfriamiento de la antorcha de soldadura
HR 30 (opcional).
Carretilla para el transporte CT 70 (opcional).
Efectuar las siguientes operaciones cuando se recibe la ins-

+ Sacar el generador de soldadura y todos los correspondien-
tes accesorios -componentes del embalaje.

» Controlar que la instalacion de soldadura esté en buenas
condiciones, si no es asi, contactar inmediatamente al re-
vendedor- distribuidor.

+ Controlar que todas las rejillas de ventilacion estén abiertas
y que no haya obstrucciones en el correcto pasaje del aire.
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| Instalaciéon y conexidénes

la tabla 1.
Tabla 1
CONVEX 4000 | CONVEX 5000
Modelo vision vision
MIG-MAG welding
Alimentacién trifasica
50/60 Hz \Y, 400 400
Red de alimentacion: Zmax Q 0,028 0,017
Potencia de
entrada @ |, Max KVA 18,6 25,6
Fusible (accion lenta)
(I, @ 60%) A 25 35
Factor de potencia / cos@ 0,9/0,99 0,94 /0,99
Rendimiento n 0,88 0,89
Tension secundaria
en vacio v 70 70
Campo de regulacion A 10+400 10+500 —
Ciclo de trabajo
@ 100% (40°C) A 310 380
Ciclo de trabajo
Ciclo de trabajo
@ 50% (40°C) A 400 500
Diametro del hilo (*) mm 0,6+1,6 (*) 0,6+2,0 (*)
N° rodillos (*) 4 (%) 4 (%)
Potencia motor de * * -
arrastre (*) w 100 (%) 100 (%)
Velocidad nominal de . PP, L oE % iy
arrastre del cordon (*) m/min 0.5+25 (") 0.5+25 (") talacion:
Carrete (*) )
Diametro mm @300 (*) @300 (*)
Peso kg 15 (%) 15 (%)
IEC 60974-1
IEC 60974-5 (*)
Normas IEC 60974-10
Ce [8]
Clase de proteccion IP23S
Clase de aislante F
Dimensiones 11 110 mm 660 - 515 - 290
Peso kg 39 | 43

(*) En el arrastrador HT4 montado separadamente.

ATENCION: Este equipo es conforme a la norma EN//IEC 61000-3-
12 a condicion de que el valor méaximo admitido de la impedancia Zmax
de la red en el punto de conexién entre el sistema de alimentacion
del usuario y el sistema publico sea menor o igual a 0,028 CONVEX
4000 vision - 0,017 CONVEX 5000 vision. Es responsabilidad del ins-
talador o del usuario del equipo verificar, consultando si es necesario
con el operador de la red de distribucion, que el equipo esté conecta-
do exclusivamente a un sistema de alimentacion con un valor maxi-
mo admitido de la impedancia Zmax de la red menor o igual a 0,028
CONVEX 4000 vision - 0,017 CONVEX 5000 vision.

Este aparato, probado segtn lo prescrito por la norma EN/IEC 61000-
3-3, satisface los requisitos prescritos por la norma EN/IEC 61000-
3-11.
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El lugar de instalacion de la soldadora debe ser elegido cuida-
dosamente de manera tal de asegurar un servicio satisfactorio
y seguro. El usuario es responsable de la instalacion y del uso
del equipo de acuerdo con las instruccio-nes del fabricante in-
dicadas en este manual. Antes de instalar la soldadora el usua-
rio debe tomar en consideracion los potenciales problemas
electromagnéticos del area de trabajo. Especialmente, sugeri-
mos evitar que el equipo sea instalado en las proximidades de:
+ Cables de sefalizacion, de control y telefonicos.

» Transmisores o receptores radiotelevisivos.

« Computers o instrumentos de control y medicion.

* Instrumentos de seguridad y proteccion.

Los portadores de pace-maker, de prétesis auriculares y de
equipos similares deben consultar el proprio médico antes de
acercarse al equipo mientras esta en funcionamiento. El am-
biente de instalacién de la soldadora debe cumplir con el gra-
do de proteccion de la carcasa.



La unidad de soldadura esta caracterizada por las siguien-

tes clases:

+ Clase de proteccion IP 23 S indica que el generador pue-
de ser usado tanto en ambientes internos como al aire libre.

» Clase de utilizacion “S” significa que el generador puede
ser usado en ambientes con riesgo aumentado de sacudi-
das eléctricas.

Esta equipo se enfria mediante la circulacion forzada de aire y

por lo tanto, debe ser colocado de manera tal que el aire pueda

ser facilmente aspirado y expulsado de las aberturas practica-

das en el chasis. La instalacion debe de montarse procedien-

do de la siguiente forma:

* Montaje de la carretilla.

* Fijacion de la unidad de enfriamiento en el carro.

+ Fijacion de la soldadora en el carro y en el equipo de enfria-

miento (conexiones eléctricas e hidraulicas).

Montaje de la unidad de arrastre en el generador.

Conexion de la soldadora en la linea de usuarios.

Conexion del cable de interconexion arrastrador - generador.

Conexion de los cables de soldadura.

Las instrucciones para el montaje de cada uno de los compo-

nentes / opcionales estan contenidas en los especificos em-

balajes.
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Conexion de la soldadora
ala linea de servicio

El enlace de la maquina a la linea usuarios es una opera-

cion que tiene que ser efectuada sélo y exclusivamente

por personal calificado.

Antes de conectar la soldadora a la linea de suministro de

corriente eléctrica, controlar que los datos nominales de

la misma correspondan al valor de la tensién y frecuencia

de red y que el interruptor de linea de la soldadora esté en

la posiciéon “O”.

La conexion a la rete de alimentacioén tiene que efectuarse

mediante el uso del enchufe en dotacion con la soldadora.

En caso sea necesario sustituir el enchufe, proceder de la si-

guiente manera:

+ 3 conductores se utilizan para la conexion de la maquina a
la red de suministro eléctrico.

* El cuarto, de color AMARILLO-VERDE, se utiliza para efec-
tuar la conexién a “TIERRA”.

Conectar al cable de alimentacion a un enchufe norma-

lizado (3P+T) de capacidad adecuada y predisponer un

tomacorriente de red con fusibles o interruptor automa-

tico; el terminal de tierra especial, debe estar conectado

al conductor de tierra (AMARILLO-VERDE) de la linea de

alimentacion.

La tabla 2 muestra los valores de potencia aconsejados para

los fusibles de linea retardados.

Tabla 2
CONVEX CONVEX
Modelo 4000 vision | 5000 vision
MIG-MAG welding
Potencia de entrada @ > Max kVA 18,6 25,6
Fusible (accion lenta) (12 @ 60%) A 25 35
Ciclo de trabajo @ 50% (40°C) A 400 500
Cable de conexion a la red
Longitud m 4.5 4.5
Seccion mm2 4 x4 4x6
Cable de masa mm2 50 70

FIG. A

Pos. 2 Acoplamiento rapido polaridad positiva.

Pos. 3 Acoplamiento rapido polaridad negativa.

Pos. 4 Interruptor de linea. En la posicion “0” la soldadora
esta apagada.

Pos. 5 Conector para la conexién del cable de interconexion
0 para mandos auxiliares de la soldadura.

Pos. 6 Acoplamiento rapido polaridad positiva.

Pos.7 Conector para la conexion del equipo de enfriamien-
to.

Pos.8 Cable de alimentacion.

| Soldadura MIG-MAG

NOTA: Los eventuales alargues del cable de alimentacion se
deben efectuar con cables de seccion adecuada, y en ningtn
caso inferior a la del cable en dotacion.

1

| Normas de uso

APARATOS DE COMANDO Y CONTROL (Fig. A)

Pos.1 Panel de control “VS”. Leer atentamente el manual
correspondiente para el funcionamiento del panel de
control.

Para iniciar a soldar en MIG-MAG hay que efectuar (con la ma-
quina apagada) las siguientes operaciones.

1 - Conexion del tubo del gas y de la antorcha

(Fig. B1-B2)

» Conectar el tubo del gas al reductor de presion previamente
montado en la bombona.

+ Atornillar la antorcha al empalme centralizado situado en el
panel frontal del arrastrador y conectar los tubos de admision
(color azul) y retorno (color rojo) del agua, para el enfriamien-



to de la antorcha, a los respectivos empalmes rapidos (de
color azul y rojo) situados en el panel frontal del arrastrador.

2A - Conexién cables - Soldadura con ANTORCHA

POLO POSITIVO (Fig. B1)

1) El cable de interconexién del arrastrador - generador sir-
ve para conectar la soldadora al arrastrador.
ATENCION: Desconectar el arrastrador solamente con la
maquina apagada.

Los cables de conexién (cable de potencia, pequefio ca-
ble auxiliar y tubo del gas) se deben de conectar con las

correspondientes uniones y conectores de acuerdo con el

esquema indicado en la figura B1.

También los tubos de impulsién (color azul) y retorno (co-

lor rojo) del agua forman parte del cable de interconexion

y tienen la funcién de enfriar la antorcha de la instalaciéon

de soldadura. Se deben conectar de la siguiente forma:

» Cable de interconexién lado generador: conectar los tu-
bos en las respectivas uniones rapidas (de color azul y
rojo) colocados en la parte posterior de la instalacién de
enfriamiento.

+ Cable de interconexién en el lado del arrastrador: co-
necte los tubos rojo y azul en las respectivas uniones
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FIG. B1 Black

2000FB62

FIG. B2 Black

2000FB63




de los tubos pasapared situados en el panel posterior
del arrastrador.
Conectar el cable de masa en la conexion rapida contra-
marcada por el simbolo - (negativo) y sucesivamente la
relativa pinza masa en la pieza por soldar o en el plano
portapiezas en zona sin herrumbre, pintura y grasa. El em-
pleo de cables de masa y de extensiones particularmente
largos provoca la caida de tension y algunos problemas
causados por la mayor resistencia e inductancia de los ca-
bles que pueden causar defectos de soldadura. Para evitar
estos inconvenientes seguir las siguientes prescripciones:
+ Adoptar cables de masa y de extension de idénea sec-
cion.
» Tender lo mas que se pueda los cables, evitando la for-
macion de espiras.

2B - Conexion cables - Soldadura con ANTORCHA

POLO NEGATIVO (Fig. B2)

1) Conectar el cable de interconexidon generador - arrastra-

dor, utilizando ademas el cable de extension para invertir

la polaridad (opcional).

ATENCION: Desconectar el arrastrador solamente con la

maquina apagada.

Los cables de conexién (cable de potencia, pequefio ca-

ble auxiliar y tubo del gas) se deben de conectar con las

correspondientes uniones y conectores de acuerdo con el
esquema indicado en la figura B2.

También los tubos de impulsién (color azul) y retorno (co-

lor rojo) del agua forman parte del cable de interconexion

y tienen la funcién de enfriar la antorcha de la instalacion

de soldadura. Se deben conectar de la siguiente forma:

+ Cable de interconexion lado generador: conectar los tu-
bos en las respectivas uniones rapidas (de color azul y
rojo) colocados en la parte posterior de la instalaciéon de
enfriamiento.

» Cable de interconexién en el lado del arrastrador: co-
necte los tubos rojo y azul en las respectivas uniones
de los tubos pasapared situados en el panel posterior
del arrastrador.

Conectar el cable de masa en la conexion rapida contra-

marcada por el simbolo + (positivo) y sucesivamente la

relativa pinza masa en la pieza por soldar o en el plano
portapiezas en zona sin herrumbre, pintura y grasa. El em-
pleo de cables de masa y de extensiones particularmente
largos provoca la caida de tension y algunos problemas
causados por la mayor resistencia e inductancia de los ca-
bles que pueden causar defectos de soldadura. Para evitar
estos inconvenientes seguir las siguientes prescripciones:

+ Adoptar cables de masa y de extension de idénea sec-
cion.

» Tender lo mas que se pueda los cables, evitando la for-
macion de espiras.

- Soldadura

) Poner en funcionamiento la soldadora seleccionando la
posicion 1 en el interruptor de linea (Pos. 4, Fig. A).
Efectuar las selecciones / regulaciones de los parametros
en el panel de control VS (leer detenidamente el manual
adjuntado).

Cargar el hilo (véase especifico apartado en el manual del
arrastrador), utilizando el botén de prueba del motor, des-
pués de haber quitado la boquilla de la guia del hilo de la
antorcha para permitir, durante la carga, la libre salida del
hilo (se recuerda que la boquilla de la guia del hilo tiene
que corresponder al diametro del hilo usado).

Abrir la valvula de la bombona lentamente y mover el man-
do del reductor para obtener una presion de aproximada-
mente 1,3-1,7 bar. A continuacion, accionar el botén de
prueba del gas y regular el flujo con un valor que varia en-
tre 14 y 20 I/min respecto a la corriente usada para soldar.
La soldadora esta lista para soldar. Efectuar las regulacio-
nes, seleccionar los parametros en el arrastrador o, si ha
sido seleccionado, en el panel de control VS (leer deteni-
damente el manual adjuntado). Iniciar la soldadura acer-
candose al punto de soldadura y presionar el botén de la
antorcha.

2)

3
1
2)

3)
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6) Una vez terminada la operacion de soldadura apagar la
magquina (operacion que hay que efectuar solo con el ven-

tilador no en funcionamiento) y cerrar la bombona del gas.

L

| Punteado

Las diferencias sustanciales con la soldadura MIG-MAG se re-

fieren principalmente a la antorcha y las regulaciones que hay

que realizar en el panel de control VS.

* En la antorcha hay que montar la boquilla de la guia del gas
especifico para la soldadura por puntos (véase Fig. C).

» Se debe seleccionar la modalidad por puntos regulando su
tiempo en el panel de control VS.

Para iniciar a soldar:

* Pulsar el boton de la antorcha para activar la corriente de la
soldadura y el avance del hilo.

» Una vez transcurrido el tiempo de soldadura programado, el

avance del hilo se interrumpe automaticamente.

Volviendo a pulsar el botdn de la antorcha se inicia un nue-

vo ciclo de soldadura.

* Dejar de presionar el botdn de la antorcha.

7

FIG.C

1
| Soldadura discontinua

La diferencia sustancial con la soldadura por puntos es la in-
troduccién de un tiempo suplementario llamado “parada in-
termitente”.

Se debe seleccionar la modalidad soldadura discontinua en

el panel de control VS, regulando a continuacion los siguien-

tes tiempos:

* Duracion del tramo.

* Duracion de la parada.

Para comenzar con la soldadura discontinua:

* Presionar el pulsador soplete para iniciar la corriente de sol-
dadura y el avance del hilo.

* En este momento la soldadora realizara en modo automa-
tico una sucesion de un tramo soldado seguido de una pa-
rada, respetando los tiempos configurados previamente. El
procedimiento se para automaticamente so6lo cuando se li-
bera el pulsador soplete.

* Presionando nuevamente el pulsador soplete comienza otro
ciclo de soldadura discontinua.

| Soldadura del aluminio

Para soldar con alambre de aluminio obren de la manera si-

guiente:

* Reemplacen el rodillo motor con el tipo especial para alam-
bre de aluminio.

» Hay que utilizar un portaelectrodo con un cable de 3 metros
y una vaina de material carbon teflon.

* Regulen la presion entre los rodillos de arrastre al minimo,
girando el tornillo especial.

» Usar el gas Argon con la presion de 1,3 - 1,7 bar y regular el
flujo con un valor que varia entre 14 y 20 I/min respecto a la
corriente usada para soldar.

| Soldadura electrodo MMA

En la CONVEX 4000-5000 vision la soldadura electrodo se
utiliza para soldar la mayor parte de los metales (diferentes ti-
pos de aceros, etc.) usando los electrodos rutilicos y basicos
revestidos que tienen diametros de & 1,6 mm a @ 6 mm, con
dispositivos regulables por el usuario “Arc Force”, “Hot Start” y
funcion “Antisticking” para evitar que se peguen los electrodos.
1) Conexion cables de soldadura (Fig. D):

Conectar, siempre con la maquina desenchufada de la

red, los cables de soldadura a los bornes de salida (Posi-

tivo y Negativo) de la soldadura, conectandolos a la pinza




y a la masa con la polaridad prevista para el tipo de elec-
trodo que hay que utilizar (Fig. D). De todas formas, hay
que atenerse a las indicaciones suministradas por los fa-
bricantes de electrodos. Los cables de soldadura tienen
que ser lo mas cortos posibles y estar lo mas cerca posi-
ble entre ellos, situados a nivel del pavimento o cerca del
mismo. No tocar al mismo tiempo la pinza portaelectrodo
y el borne de masa.

2) Poner en funcionamiento la soldadura seleccionando la
posicion 1 en el interruptor de linea (Pos. 4, Fig. A).

3) Efectuar las selecciones / regulaciones de los parametros
en el panel de control VS (leer detenidamente el manual
adjuntado).

4) Efectuar la soldadura acercando la antorcha a la pieza que
hay que soldar. Con el cebado del arco (pulsar rapidamen-
te el electrodo contra el metal y luego levantarlo) se pro-
voca la fusién del electrodo, cuyo revestimiento forma una
escoria protectora. A continuacion, seguir con la soldadura
manteniendo una inclinacién de unos 60° respecto al me-
tal con relacion a la direccién de la soldadura.

LA PIEZA QUE SE DEBE SOLDAR

La pieza que se debe soldar debe estar siempre conectada a
tierra para reducir las emisiones electromagnéticas. Es nece-
sario prestar mucha atencién a que la conexion de tierra de la
pieza que se debe soldar no aumente el riesgo de accidentes
para el usuario o dafios a otros equipos eléctricos. Cuando
sea necesario conectar la pieza que se debe soldar a tierra, es
oportuno efectuar una conexion directa entre la pieza y la ja-
balina de tierra. En los paises en los cuales esta conexion no
esta permitida, conectar la pieza que se debe soldar a la tie-
rra mediante oportunos condensadores de acuerdo a las nor-
mas nacionales.

PARAMETROS DE SOLDADURA
La tabla 3 muestra algunas indicaciones generales para la
eleccion del electrodo en funcién de los espesores que se de-
ben soldar. En la tabla se indican los valores de corriente que
se deben utilizar con los respectivos electrodos para la solda-
dura de aceros comunes o de baja aleacion. Dichos datos no
se deben considerar un valor absoluto sino que se deben con-
siderar simplemente como recomendaciones, para una elec-
cion precisa se deben seguir las indicaciones dadas por los
fabricantes de electrodos.
La corriente que se debe utilizar depende de las posiciones de
soldadura, del tipo de junta y varia de manera creciente en fun-
cion del espesor y de las dimensiones de la pieza.
El valor de intensidad de corriente que se debe utilizar para los
diferentes tipos de soldadura, dentro del campo de regulacion
indicado en la tabla 4 es:
 Elevado para la soldadura en plano, en plano frontal y ver-
tical ascendente.
* Medio para las soldaduras sobrecabezal.
 Bajo para las soldaduras verticales descendentes y para unir
piezas de pequefas dimensiones precalentadas.
Una indicacién, bastante aproximada, de la corriente media
que se debe utilizar en la soldadura de electrodos para acero
normal esta dada por la siguiente formula:
1=50 % (De-1)
Donde:
| = intensidad de la corriente de soldadura
Je = diametro del electrodo
Ejemplo:
Electrodo de diametro 4 mm
I1=50x(4-1)=50x3=150A

j Soldadura TIG con cebado tipo “Lift”

En el proceso TIG, la soldadura se obtiene fundiendo los dos
bordes de metal a unir y aportando eventualmente material
de relleno, utilizando un arco encendido por un electrodo de
tungsteno. El encendido “Lift” presente en los equipos CON-
VEX permite reducir al minimo la incorporacién de tungsteno
en el encendido. El bafio de fusién y el electrodo estan prote-
gidos por un gas inerte (por ejemplo argon). Es util para sol-
dar chapas finas y cuando se requiera una elevada calidad.

Tabla 3 Tabla 4
Espesor de la @ electrodo @ electrodo .
soldadura (mm) (mm) (mm) Corriente (A)
1,2+2 1,6 1,6 30 =60
1,5+3 2 2 40+75
3+5 2,5 25 60 + 110
5+12 3,25 3,25 95 + 140
=12 4 4 140 + 190
220 25 5 190 + 240
6 220 + 330
Tabla 5
TIPO DE ELECTRODO
Campo de regulacion de la corriente (A)
@ ELECTRODO TIGDC
(mm) Tungsteno Tungsteno
Ce 1% Tierras raras 2%
Gris Turquesa
1 10-50 10-50
1,6 50-80 50-80
2,4 80-150 80-150
3,2 150-250 150-250
4 200-400 200-400

2000HB64

2000HB65

1) Conexion de los cables en la soldadura (Fig. E):

» Conectar el tubo del gas por una extremidad al empal-
me del gas situado en la conexion Dinse de la antorcha
TIG y por la otra extremidad al reductor de presién de la
bombona de gas inerte (Argon o similes).

« Con la maquina apagada:

- Conectar el cable de masa a la conexién rapida mar-
cada con el simbolo + (positivo).

- Conectar la relativa pinza de masa a la pieza que hay
que soldar o a la superficie porta-piezas en la zona li-
bre de oxidacion, pintura, grasa, etc.



- Conectar el cable de potencia de la antorcha TIG a la
conexién rapida marcada con el simbolo - (negativo).

Poner en funcionamiento la soldadura seleccionando la
Pos. 1 en el interruptor de linea (Pos. 3, Fig. A).
Efectuar las selecciones / regulaciones de los parametros
en el panel de control VS (leer detenidamente el manual
adjuntado).
Abrir la bombona del gas y regular el flujo girando manual-
mente la valvula situada en la antorcha TIG.
Encender, por contacto, el arco voltaico con un movimien-
to preciso y veloz, sin friccionar el electrodo de tungsteno
sobre la pieza a soldar (cebado tipo “Lift”).
La soldadora esta dotada también del exclusivo dispositi-
vo SWS “Smart Welding Stop” para el final de la soldadu-
ra en TIG. Levantando la antorcha sin apagar el arco se
introduce un slope down con apagamiento automatico.
Una vez terminada la soldadura hay que recordarse de ce-
rrar la valvula de la bombona del gas.
En la tabla 5 se encuentran indicados los valores de corriente
a utilizar con los respectivos electrodos para la soldadura TIG
DC. Tales datos no tienen un valor absoluto sino simplemente
de orientacion; para una precisa eleccion seguir las indicacio-
nes proporcionadas por los fabricantes de electrodos. El dia-
metro del electrodo por emplear es directamente proporcional
con la corriente usada para soldar.

7)

! I
| Mantenimiento

ATENCION: Desconecte la alimentacién al equipo antes de
efectuar cualquier inspeccion en su interior.

CONVEX 4000-5000 vision

IMPORTANTE: En las soldadoras completamente electroni-
cas, es muy importante la eliminacién del polvo que es aspira-
do en el interior de la maquina por los ventiladores.

Para mantener el correcto funcionamiento de la maquina hay

que proceder como se describe a continuacion:

+ Eliminacién periddica de la acumulacion de suciedad y pol-
vo dentro del equipo por medio de aire comprimido. No di-
rigir el chorro de aire directamente sobre los componentes
eléctricos porque pueden dafarse.

* Inspeccion periddica para individuar cables gastados o co-
nexiones flojas que son la causa de recalentamientos.

ANTORCHA

La antorcha estd sometida a temperaturas elevadas y ade-

mas solicitada a traccién y a torsion. Se recomienda de evitar

pliegues bruscos del cable y de no emplear la antorcha como

cable de tiro para desplazar la soldadora. A causa de lo antes

indicado, la antorcha necesitara frecuentes revisiones como:

 Limpieza del difusor del gas de las salpicaduras, con el fin
de permitir un correcto pasaje del gas.

* Reemplazo del puntal de contacto cuando el agujero de pa-
saje del hilo se deformdé.

+ Limpieza de la vaina guia hilo por medio de tricloroetileno o
solventes especificos.

« Verificacion del aislante y de las conexiones del cable de po-
tencia; las uniones deben estar eléctricamente y mecanica-
mente en buenas condiciones.

REPUESTOS

Los repuestos originales han sido especificamente proyecta-
dos para nuestro sistema. El empleo de repuestos no origina-
les puede causar variaciones en las prestaciones y reducir el
nivel de seguridad previsto.

1

| Opcional

NOTA: El control digital del generador esta equipado con un
dispositivo de autorreconocimiento del mando utilizado que le
permite entender cual es el dispositivo que esta conectado y
comportarse consecuentemente.
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Los generadores CONVEX 4000 - 5000 vision se pueden equi-
par con diferentes opcionales entre los cuales:

MANDO A DISTANCIA RC ANALOGICO

Este mando (debe introducirse en el correspondiente conec-

tor situado en el panel frontal del transportador HT4) sustituye:

* De modo completo el selector ENCODER - A presente en
el panel frontal de la unidad de alimentacion de hilo HT4.

» De modo parcial (segun el proceso de soldadura selecciona-
do) el selector ENCODER -V presente en el panel frontal de
la unidad de alimentacion de hilo HT4 (para mayor informa-
cion véase la documentacion técnica correspondiente anexa-
da a la soldadora y a la unidad de alimentacion de hilo).

ANTORCHA UP/DOWN ENFRIADA POR AIRE Y/O POR

AGUA

Este mando (that must be plugged into the relevant connector

on the front panel of the HT4 drawing unit) funciona alternati-

vamente respecto a:

 El selector ENCODER - A presente en el panel frontal de
la unidad de alimentacion de hilo HT4. En los procesos de
soldadura MIG MAG “sinérgica” y MIG MAG “manual”, pre-
sionando los dos pulsadores derecho (+) e izquierdo (-) se
pueden regular los valores de los parametros sinérgicos de
soldadura.

» El selector ENCODER -V presente en el panel frontal de la
unidad de alimentacion de hilo HT4. En el proceso de sol-
dadura JOB, presionando los dos pulsadores derecho (+) e
izquierdo (-) se pueden desplazar los puntos de soldadura
configurados previamente.

ANTORCHA PUSH-PULL

La antorcha push-pull permite un mejor avance de los hilos
de aluminio gracias al uso del motor presente en la antorcha
misma. Los parametros que normalmente se regulan utilizan-
do el mando ENCODER - SX. presente en el panel de control
VS de la soldadora, una vez introducida esta antorcha, se re-
gularan con el potenciometro presente en la antorcha misma.

| Deteccion de eventuales
inconvenientes y su eliminacion

Alalinea de alimentacion se le imputa la causa de los mas fre-
cuentes inconvenientes. En caso de fallas proceder como se
indica a continuacion:

1) Controlar el valor de la tensién de linea.

2) Controlar que la conexion del cable de alimentacion al en-
chufe y al interruptor de red sea perfecta.

Verificar que los fusibles de red no estén quemados o flo-
jos.

Controlar que no haya defectos en:

 Elinterruptor que alimenta la maquina.

« El tomacorriente del enchufe.

 Elinterruptor del generador.

NOTA: Dados los necesarios conocimientos técnicos que re-
quieren las reparaciones del generador, se aconseja, en caso
de rotura, de dirigirse a personal calificado o a nuestra asis-
tencia técnica.

3)
4)

1

| Sustitucidn de la tarjeta interfaz digital

Proceder de la siguiente manera:

+ Aflojar los 4 tornillos que fijan el panel rack frontal.

+ Quitar los dos mandos de regulacion.

» Sacar los conectores eléctricos de la tarjeta.

» Desenroscar las tuercas y las arandelas de soporte.

+ Quitar la tarjeta levantandola de sus propios soportes.

» Para montar la nueva tarjeta proceda en sentido inverso.
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| Voorwoord

Wij danken u voor de aankoop van ons produkt. Om de instal-
latie de beste prestaties te laten verrichten en zeker te zijn van
een maximale levensduur van de onderdelen moeten de in-
structies voor het gebruik die in deze handleiding staan, alsme-
de de veiligheidsvoorschriften in het bijgevoegde dossier,
gelezen en nauwkeurig in acht genomen worden. Indien de in-
stallatie onderhoud nodig heeft of gerepareerd moet worden
dan zal deze handleiding u helpen de meest geschikte oplos-
sing te vinden voor het verhelpen van al uw problemen. Deson-
danks wordt het de klant aangeraden om het onderhoud en de
eventuele reparaties van de installatie te laten uitvoeren door
de werkplaatsen van onze servicecentra, omdat deze over de
passende apparatuur beschikken en over speciaal gespecia-
liseerd en constant bijgeschoold personeel. Al onze apparaten
en machines zijn onderworpen aan doorlopende ontwikkeling.
Wij houden ons daarom het recht voor wijzigingen aan te bren-
gen voor wat betreft de constructie en de uitrusting.
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| Beschrijving

MULTIFUNCTIONELE MOTORGENERATOREN VOOR MIG-
MAG, MMA en TIG LASSEN

Fascinerend en futuristisch design gecombineerd met de
nieuwste inverter-technologie met digitale besturing van het
lassen karakteriseren de multifunctionele installaties van de
CONVEX vision serie. Innovatief, technologisch geavanceerd,
robuust en gemakkelijk te gebruiken, maken het mogelijk om
lassen van hoge kwaliteit te bekomen, MIG-MAG, met elektro-
de en TIG met ontsteking type “Lift". Ze zijn de beste oplossing
op elk industrieel vlak, voor alle gekwalificeerde lastoepassin-
gen die een hoge nauwkeurigheid en herhaalbaarheid van de
resultaten vereisen. De CONVEX vision installaties die uitge-
rust zijn met de innoverende synergetische digitale besturing,
kleurendisplay en het uitzonderlijke VISION.ARC voldoen aan
de vereisten van degenen die synergie willen combineren met
een volledige besturing van alle lasparameters.

Ze zijn verkrijgbaar met een apart aanzuigsysteem (HT4).
Het zijn systemen die open staan voor de toekomstige ontwik-
keling van de technologie: aan de hand van een personal com-
puter is het mogelijk de besturingssoftware voortdurend up to
date te houden aan de laatste versies.

L

| Kenmerken

De voornaamste kenmerken van de lasunit CONVEX 4000-

5000 vision zijn:

» Metalen draagstructuur met voorpanelen van schokbesten-
dig plastic.

» Bedieningen beschermd door scherm.

+ Uitzonderlijke laskenmerken MIG/MAG, MMA en TIG met
ontsteking van het “Lift” type.

+ Synergetische digitale besturing (VS) van alle lasparameters,
afgebeeld via het innoverende kleurendisplay en bovendien
uitgerust met de volgende functies:

- Laat de minder deskundige operator toe om alle laspara-
meters op intuitieve wijze te regelen en uiterst eenvoudig
door het soort programma te kiezen op basis van het ma-
teriaal, de draaddiameter en het gebruikt soort gas. .

- Innoverende “VISION ARC” software ter controle van alle
lasparameters.

- Gebruik van speciale MIG-branders waarmee de instelling
van de lasparameters rechtstreeks vanaf de brander op af-
stand plaats kan vinden.

- BURN BACK controle. Na beéindiging van het laswerk ga-
randeert de digitale besturing, in elke omstandigheid en
bij elk soort materiaal, dat de draad perfect doorgesneden
wordt, waarbij vorming van het klassieke “bolletje” wordt
vermeden en een correcte ontsteking van de boog gega-
randeerd wordt.

- WSC “Wire start control”. Controlesysteem van de boog-
ontsteking waarmee voorkomen wordt dat de draad aan
het te lassen stuk of het uiteinde van de toorts vastplakt
en waarmee een zeer nauwkeurige en voorzichtige ontste-
king van de boog gegarandeerd wordt, vooral bij het las-
sen van aluminium.

- De lasparameters en de kortsluitingen, digitaal bestuurd
door de microprocessor, worden gecontroleerd en bewerkt
in enkele microseconden met een precies en constant be-
houd van de boog tegenover de voortdurende verande-
ring van de omstandigheden van lassen te wijten aan de
pook en aan de onregelmatigheden van het te lassen stuk.

- Exclusieve SWS-installatie “Smart Welding Stop” voor het
beéindigen van de TIG-las. Door de brander op te tillen
zonder de boog uit te schakelen voert u een slope down
met automatische uitschakeling in.



- Functie “Energy Saving” die alleen wanneer dit noodzake-
lijk is de ventilatie van de generator en de koeling van de
brander activeert.

- Zelfdiagnose voor het opsporen van defecten.

- Sleutel voor het gedeeltelijk of volledig blokkeren van de
installatie met via wachtwoorden regelbare toegangen.

* Hoog elektrisch rendement met een daaruit volgend vermin-
derd energieverbruik.

* Mogelijkheid om de parameters rechtstreeks vanaf de HT4-
draadaanvoerder op afstand in te stellen.
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| Technische gegevens

De algemene technische gegevens van de aansluiting zijn sa-
mengevat in tabel 1.

| Gebruikslimieten (IEC 60974-1)

Het gebruik van de soldeerder is niet doorlopend omdat het
bestaat uit effectieve werkperiode’s (soldeeren) afgewisseld
met rustpauzes.(positionering delen, vervangen draad, slijpen
etc.) De soldeerder is gebouwd voor een nominale stroomtoe-
levering van Iy, in alle veiligheid voor een werkperiode van 50%
in verhouding tot het totale gebruik. De van kracht zijnde nor-
men hebben 10 minuten vastgesteld van de totale bezigheids-
tijd. Als werkcyclus wordt 50% van dit tijdsinterval aangeraden.
Het overtreffen van een toegestane werkcyclus kan de tussen-
komst van een thermische bescherming veroorzaken (voor bij-
komende informatie verwijst men naar de handleiding van het
bedieningsbord VS) wat zorgt voor een bescherming van de
interne onderdelen van de lasmachine tegen gevaarlijke over-
verhitting. Na enkele minuten stopt de thermische protectie en

Tabel 1 s ge soldeerder opnieuw klaar voor gebruik.
CON\(E_X 4000 CON\_IE_X 5000
Model vision vision | Methodes van optillen van de installatie
MIG-MAG welding
Driefasige voeding Til de installatie op van de vloer, nadat u deze op stabiele
50/60 Hz v 400 400 en veilige wijze vanaf de onderkant met hijsriemen omwikkeld
Hoofnet voeding: Z Q 0,028 0,017 heeft.
GOO;e \t/)oe (ljng e De lasmachine heeft een stevige handgreep ingebouwd in het
@eli “7‘;; ceravermogen A 18,6 25,6 frame voor het bewegen van de installatie.
Zekeringen vertraagd OPMERKING: Deze hef- en transportsystemen voldoen aan
(1> @ 60%) A 25 35 de voorschriften van de Europese normen. Gebruik geen an-
Vermogensfacior | coso 0.9/0.99 0.94/0.99 dere werktuigen voor het optillen en het vervoer.
Rendement n 0,88 0,89 1 . .
Secundaire spanning leeg V 70 70 | Verpakkingen opening
Reguleringsveld A 10+400 10+500 De installatie bestaat hoofdzakelijk uit:
Bruikbare stroom A 310 380 « Laseenheid CONVEX 4000-5000 vision.
@ 100% (40°C) + Afzonderlijk:
Bruikbare stroom A 370 460 - Draadaanvoerder HT4 (afzonderlijke voorziening).
@ 60% (40°C) - Lasbranders MIG-MAG (optioneel).
Bruikbare stroom A 400 500 - Verbindingskabel draadaanvoerder - generator (afzonder-
@ 50% (40°C) lijke voorziening). .
Draaddiameter (*) mm 0,6+1,6 (*) 0,6+2,0 (*) - Unit voor de koeling van de lasbrander HR 30 (optioneel).
Aantal rollen (* 20 40 - Wagen voor het vervoer CT 70 (optioneel).
antal rollen (') W) ) Voer de volgende handelingen uit na ontvangst van de instal-
Vermogen motor . W 100 (*) 100 (*) latie:
draadaanvoerder (*) « Verwijder de lasgenerator en alle bijpbehorende accessoires
Nominale snelheid ; SOE (% LR (% en componenten uit de verpakkingen.
draadaanvoerder (*) m/min 0,525 () 0,525 () + Controleer of de lasinstallatie in goede staat verkeert. Is dit
Spoel (*) niet het geval meld dit dan onmiddellijk aan de verkoper of
Diameter mm @300 (*) @300 (*) distributeur.
Gewicht kg 15 (%) 15 (*) » Controleren of alle ventilatieopeningen open zijn en of er
IEC 60974-1 geen obstakels zijn voor de goede doorgang van de lucht.
Normen IEC 60974-5 (*) —
IECC6€09|7§4|1-10 | Installatie en aansluitingen
Protectieklasse IP23S De plaats van installatie moet zorgvuldig gekozen worden, op-
Isolatieklasse F dat een veilige en bevredigende werking verzekerd kan wor-
Afmetingen 1 () ) mm 660 - 515 - 290 den. De gebruiker is verantwoordelijk voor de installatie en het
Gewicht " 39 | 23 gebruik in overeenstemming met de gebruiksaanwijzingen van
9 de fabrikant in dit handboek weergegeven. Alvorens het appa-

(*) Afzonderlijk gemonteerd op het aanzuigsysteem HT4.

LET OP: Dit apparaat is conform aan de norm EN//IEC 61000-3-12,
op voorwaarde dat de maximaal toelaatbare impedantiewaarde Zmax
van het net op het aansluitpunt tussen het voedingssysteem van de
gebruiker en het publieke systeem minder is dan, of gelijk is aan 0,028
CONVEX 4000 vision - 0,017 CONVEX 5000 vision. Het is de ver-
antwoordelijkheid van de installateur of van de gebruiker van de ap-
paratuur om te controleren, indien nodig door de operator van het
distributienet te raadplegen, of de apparatuur uitsluitend aangesloten
is op een voedingssysteem met maximaal toelaatbare impedantie-
waarde Zmax van het net van minder dan, of gelijk aan 0,028 CONVEX
4000 vision - 0,017 CONVEX 5000 vision.

Deze inrichting, gekeurd overeenkomstig de Richtlijin EN/IEC 61000-
3-3, voldoet aan de eisen van de Richtlijn EN/IEC 61000-3-11.
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raat te installeren moet de gebruiker rekening houden met de

mogelijke elektromagnetische problemen van de werkruimte.

In het bijzonder adviseren we het apparaat niet in de nabijheid

te installeren van:

+ Signaleer, besturings en telefoonkabels.

+ Radio en televisiezenders en ontvangers.

» Computers of meet en schakelinstrumenten.

+ Veiligheids-en beveiligingsinstrumenten.

De dragers van pace-maker, gehoorprothese en soortgelijk ap-

paratuur, moeten hun arts raadplegen alvorens een werkende

machine te benaderen. De installatieruimte van het apparaat

moet in overeenstemming zijn met de beschermingsklasse.

De lasunit wordt gekenmerkt door de volgende klassen:

» Beschermingsklasse IP 23 S geeft aan dat de generator zo-
wel in gesloten ruimtes als in de open lucht gebruikt kan
worden.



» Gebruiksklasse “S” betekent dat de generator gebruikt kan
worden in ruimtes met een hoger risico op elektrische schok-
ken.

Dit apparaat koelt het water af d.m.v. een gedwongen luchtom-

loop en moet daarom op zodanige wijze geplaatst worden dat

de lucht gemakkelijk aangezogen en uitgedreven kan worden
door de opening in het raamwerk.

De installatie dient als volgt gemonteerd te worden:

* Montage van de wagen.

+ Vastmaking van de koelunit op de wagen.

» Vastmaking van de lasmachine op de wagen en op het koel-

systeem (elektrische en hydraulische aansluitingen).

Montage van de aandrijving op de generator.

Aansluiting van het lasapparaat op de voorzieningenlijn.

Aansluiting van de verbindingskabel draadaanvoerder - ge-

nerator.

 Aansluiting van de laskabels.

De instructies voor de montage van de afzonderlijke compo-

nenten/opties zijn voorzien in een speciale verpakking.

1

Aansluiting van de lasmachine
op de gebruikslijn

De aansluiting van de machine op de gebruikslijn is een

handeling die uitsluitend door gekwalificeerd personeel

uitgevoerd mag worden.

Voordat de soldeerder wordt aangesloten aan de gebruik-

slijn, controleren ofdat de gegevens op het naamplaatje

corrisponderen met de waarde van de netstroom en de

netspanning en dat de lijnonderbreker van de soldeerder

op “O” staat ingesteld.

Aansluiting op het voedingsnet dient plaats te vinden door mid-

del van de bij het lasapparaat geleverde stekker. Wanneer het

nodig mocht zijn de stekker te vervangen, ga dan als volgt te

werk:

» 3 conductoren dienen voor het verbinden van de machine
aan het net.

* De 4, GEEL-GROEN gekleurd, dient voor de aarding.

Aan de voedingskabel een genormaliseerde stekker (3P+T)

verbinden met geschikte draagkracht en beschikken over

een stopcontact van het net met schakelaars of automa-

tische onderbrekers; de daarvoorbedoelde aardterminal

dient te worden verbonden aan de aardconductor (GEEL-

GROEN) van de voedingslijn.

Tabel 2 toont de capaciteitswaarden die aangeraden worden

voor vertraagde lijnzekeringen.

Tabel 2
CONVEX CONVEX
Model 4000 vision | 5000 vision
MIG-MAG welding
Geabsorbeerd vermogen @ I Max kVA 18,6 25,6
Zekeringen vertraagd (. @ 60%) A 25 35
Bruikbare stroom @ 50% (40°C) A 400 500
Verbindingskabel net
Lengte m 4,5 4,5
Doorsnede mm?2 4 x4 4x6
Massakabel mm?2 50 70

LET OP: Eventuele verlengsloeren van de voedingskabel die-
nen een geschikte dooisnede te hebben, en in geen gevel een
doornede die kleiner is dan die van de bljgeleveide kabel.

| Gebruiksnormen

BEDIENINGS EN BESTURINGSAPPARATUUR (Fig. A)

Pos.1 Bedieningsbord “VS”. Voor het functioneren van het
bedieningsbord dient men aandachtig de speciale
handleiding door te lezen.

Pos.2 Snelkoppeling positieve polariteit.

Pos. 3 Snelkoppeling negatieve polariteit.

Pos.4 Hoofdschakelaar. In stand “0” staat het lasapparaat
uit.
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FIG.A

Pos.5 Connector voor verbinding kabel of voor bijkomende

lasbesturingen.

Pos. 6 Snelkoppeling positieve polariteit.
Pos.7 Connector voor verbinding koelsysteem.
Pos. 8 Voedingskabel.

| MIG-MAG lassen

Om te beginnen met MIG-MAG lassen (met de machine uit)
moeten de volgende stappen worden uitgevoerd.

1 - Aansluiting van de gasslang en van de pook

(Fig. B1-B2)

* De gasslang aansluiten aan de drukregelaar eerder gemon-
teerd op de fles.

» De pook op de centrale aanhechting schroeven geplaatst aan
de voorkant van het aanzuigsysteem en, voor het afkoelen
van de pook, de leidingen van afvoer (blauwe kleur) en van
terugvoer (rode kleur) van het water verbinden aan de res-
pectieve snelkoppelingen (blauw en rood) op het voorpaneel
van het aanzuigsysteem.



2A - Aansluitkabels - Lassen met POOK POSITIEVE
POOL (Fig. B1)

1) De kabel van de koppeling aanzuigsysteem - generator
dient om de lasmachine aan te sluiten op het aanzuigsys-

teem.

LET OP: Sluit de draadaanvoerder alleen af wanneer de

machine uitgeschakeld is.

De verbindingskabels (vermogenskabels, hulpkabeltje en
gasleiding) moeten aangesloten worden op de daarvoor
bestemde aansluitpunten en connectors, aan de hand van

het schema dat getoond wordt in afbeelding B1.

2)

Ook de afgifteleidingen (blauw) en de terugkeerleidingen

(rood) van het water voor de koeling van de brander van

de lasinstallatie maken deel uit van de verbindingskabels,

en moeten als volgt aangesloten worden:

» Verbindingskabel kant generator: sluit de leidingen aan
op de respectievelijke snelkoppelingen (blauw en rood)
op de achterkant van de koelinstallatie.

» Verbindingskabel aan trekzijde: de rode en blauwe slan-
gen aan de betreffende wanddoorvoeren op het achter-
paneel van de trekinrichting aansluiten.

Sluit de aardekabel aan op de snelkoppeling met het

symbool - (negatief) en sluit vervolgens de bijbehorende

aardklem aan op het te lassen werkstuk of op de werk-

FIG. B1

Black

2000FB62

FIG. B2

2000FB63
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stukkentafel in de roest-, lak-, en vetvrije zone. Het gebruik

van bijzonder lange aardekabels en verlengsnoeren ver-

oorzaakt spanningsvallen en enkele problemen die te wij-

ten zijn aan de grotere weerstand en inductantie van de

kabels, waardoor lasdefecten kunnen ontstaan. Neem on-

derstaande voorschriften in acht om deze ongemakken te

voorkomen:

» Gebruik aardkabels en verlengkabels met een adequa-
te sectie.

* Leg de kabels zo veel mogelijk uit en voorkom wikkelin-
gen van de kabel.

2B - Aansluitkabels - Lassen met POOK NEGATIEVE

POOL (Fig. B2)

1) De koppelingskabel generator - aanzuigsysteem aanslui-
ten door bijkomend gebruik te maken van het verlengsnoer
om de polariteit om te keren (optioneel).

LET OP: Sluit de draadaanvoerder alleen af wanneer de
machine uitgeschakeld is.

De verbindingskabels (vermogenskabels, hulpkabeltje en

gasleiding) moeten aangesloten worden op de daarvoor

bestemde aansluitpunten en connectors, aan de hand van
het schema dat getoond wordt in afbeelding B2.

Ook de afgifteleidingen (blauw) en de terugkeerleidingen

(rood) van het water voor de koeling van de brander van

de lasinstallatie maken deel uit van de verbindingskabels,

en moeten als volgt aangesloten worden:

» Verbindingskabel kant generator: sluit de leidingen aan
op de respectievelijke snelkoppelingen (blauw en rood)
op de achterkant van de koelinstallatie.

* Verbindingskabel aan trekzijde: de rode en blauwe slan-
gen aan de betreffende wanddoorvoeren op het achter-
paneel van de trekinrichting aansluiten.

Sluit de aardekabel aan op de snelkoppeling met het
symbool + (positief) en sluit vervolgens de bijbehorende
aardklem aan op het te lassen werkstuk of op de werk-
stukkentafel in de roest-, lak-, en vetvrije zone. Het gebruik
van bijzonder lange aardekabels en verlengsnoeren ver-
oorzaakt spanningsvallen en enkele problemen die te wij-
ten zijn aan de grotere weerstand en inductantie van de
kabels, waardoor lasdefecten kunnen ontstaan. Neem on-
derstaande voorschriften in acht om deze ongemakken te
voorkomen:

» Gebruik aardkabels en verlengkabels met een adequa-
te sectie.

* Leg de kabels zo veel mogelijk uit en voorkom wikkelin-
gen van de kabel.

3 -Lassen

De lasmachine aanzetten door op de lijnonderbreker de
positie 1 te kiezen (Pos. 4, Fig. A).

De keuzen/afstellingen uitvoeren van de parameters op
het schakelbord VS (aandachtig de bijgevoegde handlei-
ding doornemen).

De draad plaatsen (zie de speciale paragraaf in de hand-
leiding van het aanzuigsysteem) met behulp van de toets
test motor, na het verwijderen van het tussenstuk draad-
geleiding van de pook om de vrijgave van de draad moge-
lijk te maken tijdens het plaatsen (let op dat het tussenstuk
draadgeleiding overeenkomt met de diameter van de ge-
bruikte draad).

Open langzaam de kraan van de gasfles en draai aan het
handvat van de regelaar om een druk van circa 1,3-1,7 bar
te bekomen waarna men op de drukknop test gas drukt en
de stroom geregeld wordt tot een waarde tussen 14 en 20
I/min in relatie tot de gebruikte stroom voor het lassen.
De lasmachine is klaar om te lassen. De afstellingen uit-
voeren, de parameters op het aanzuigsysteem kiezen of,
op het schakelbord VS indien ze geselecteerd zijn (aan-
dachtig de bijgevoegde handleiding doornemen) Beginnen
met lassen door het laspunt te naderen en op de drukknop
van de pook duwen.

Zodra het lassen beéindigd is de machine afzetten (deze
handeling kan alleen worden uitgevoerd als de ventilator
niet werkt) en de gasfles sluiten.
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| Puntlassen

De substantiéle verschillen met het MIG-MAG-lassen betreffen

in hoofdzaak de toorts en de instellingen die op het VS contro-

lepaneel uitgevoerd moeten worden.

» Op de pook het speciaal tussenstuk gasgeleider monteren
voor hechting (zie Fig. C).

* Op het bedieningsbord VS de hechtingsmodaliteit selecte-
ren en de tijd ervan afstellen.

Handel als volgt om het puntlassen te beginnen:

 Druk op de toortsknop om de lasstroom en de voortgang van
de draad in te schakelen.

* Na het verstrijken van de ingestelde puntlastijd, zal de voort-
gang van de draad automatisch stoppen.

* Door opnieuw op de toortsknop te drukken, zal een nieuwe
lascyclus begonnen worden.

 Laat de toortsknop weer los.

FIG.C

1
| Bloklassen

Het belangrijkste verschil met het hechten bestaat in het intro-
duceren van een supplementaire tijd, “pauze punt” genoemd.
Op het bedieningsbord VS dient de modaliteit bloklassen te
worden geselecteerd en daarna de volgende tijden:

* Duur blok.

* Duur pauze.

Om het bloklassen te beginnen:

* De pooktoets indrukken om de lasstroom en het doorstro-
men van de draad te laten aanvangen.

+ De lasmachine zal nu automatisch een opeenvolging van een
gelast punt gevolgd door een pauze uitvoeren, rekening hou-
dend met de tijden die eerder ingevoerd werden. Het proces
wordt automatisch gestopt bij het loslaten van de pooktoets.

* Door de pooktoets opnieuw in te drukken wordt een nieuwe
bloklascyclus begonnen.

| Aluminiumlassen

Voor laswerkzaamheden met aluminiumdraad gaat u als volgt

te werk:

* Vervang de motorrol door de speciale rol voor aluminium-
draad.

» Een laspoot gebruiken met een kabel van 3 m en met een
ombhulsel in carbon teflon-materiaal.

+ Stel de minimum druk tussen de aandrijfrollen in met behulp
van de speciale schroef.

» Argon gas gebruiken tegen een druk van 1,3 - 1,7 bar en de
stroom aanpassen tot een waarde gelegen tussen 14 en 20
I/min in relatie tot de gebruikte stroom voor het lassen.
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| Lassen elektrode MMA

Op de CONVEX 4000-5000 vision wordt het elektrodelassen
gebruikt voor het lassen van de meeste metalen (verschillen-
de soorten staal enz.) door gebruik te maken van met rutiel be-
klede elektroden die diameters hebben van & 1,6 mm tot & 6
mm, met apparaten die afstelbaar zijn door de gebruiker “Arc
Force”, “Hot Start” en Antisticking functie om het kleven van de
elektroden te vermijden.
1) Verbinding laskabel (Fig. D):
De laskabels moeten steeds aangesloten worden bij een
machine die afgekoppeld is van het netwerk. De kabels
aansluiten aan de uitgangsklemmen (Positief en Negatief)
van de lasmachine, door deze met de voorziene uiteinden
voor het soort te gebruiken elektrode (Fig. D) te verbinden
aan de klem en aan de aardingsleiding. Men moet zich
in alle geval aan de aanwijzingen houden die verschaft
worden door de fabrikanten van elektroden. De laskabels
moeten zo kort mogelijk zijn en moeten onderling dicht bij




mekaar aansluiten. Ze moeten zich evenwijdig met de vioer
bevinden en er dichtbij. Raak niet gelijktijdig de elektrode-
tang en de massaklem aan.

2) De lasmachine in werking stellen door positie 1 te kiezen
op de lijnschakelaar (Pos. 3, Fig. A).

3) De keuzen/afstellingen van de parameters uitvoeren op
het schakelbord VS (aandachtig de bijgevoegde handlei-
ding doornemen).

4) Het lassen uitvoeren door de laspook in de nabijheid van
het te lassen stuk te brengen. Door de boog te ontste-
ken (snel de elektrode tegen het metaal drukken en dan
optillen) wordt het smelten veroorzaakt van de elektrode,
de bekleding ervan vormt een beschermingsslak. Daarna
doorgaan met lassen onder een hoek van ongeveer 60°
ten opzichte van het metaal in relatie tot de richting van het
lassen.

SOLDEERDELEN

Het te soldeeren deel moet altijd met de grond verbonden zijn
om eventuele elektromagnetische uitstotingen te voorkomen.
Het is ook noodzakelijk op te letten dat de verbinding met de
grond van het te soldeeren deel niet de kans op ongelukken
van de gebruiker of beschadigingen van de elektrische appa-
ratuur vergroot. Wanneer het nodig is het te soldeeren deel
aan de grond te verbinden is het raadzaam een direkte ver-
binding te maken tussen het deel en het vlioerputje. In de lan-
den waarin dit niet toegestaan is het te soldeeren deel aan de
grond verbinden met behulp van een condensator volgens de
van kracht zijnde normen.

SOLDEERINGSPARAMETERS
De tabel 3 geeft enige algemene aanwijzingen voor het kie-
zen van de elektrode voor wat berteft de te soldeeren dikte.
In de tabel zijn de te gebruiken stroomwaarden met de res-
pektievelijke elektroden voor het soldeeren van veelvoorko-
mende ijzers en verbindingen weergegeven. Deze gegevens
hebben geen absolute waarde maar zijn alleen ter orientatie;
voor een exacte keuze de aanwijzingen van de fabrikant van
elektroden opvolgen.
De te gebruiken stroom hangt af van de soldeeringsposities,
van het type verbindingsstuk en variert in toenemende mate
door de dikte en de afmetingen van het te soldeeren deel.
De waarde van de intensiteit van de te gebruiken stroom voor
de verschillende soldeertypen, binnen het reguleringsveld
weergegeven in tabel 4 is:
» Hoog voor soldeeren op vlakte, frontale vlaktes of verticaal
opklimmende vlaktes.
» Middelmatig voor de bovenhoofdse soldeeringen.
+ Laag voor verticaal aflopend en voor het verenigen van delen
met geringe afmetingen die al voorverwarmd zijn.
Een vrij nauwkeurige aanwijzing van de middelmatige stroom
te gebruiken bij het soldeeren van elektroden voor normaal ij-
zer wordt gegeven door de volgende formule:
1=560 % (De-1)
Waar:
| = intensitiet van de soldeerstroom
Je = diameter van de elektrode
Voorbeeld:
Diameter elektrode 4 mm

I=50x(4-1)=50x3=150A

| TIG lassen met ontsteking type “Lift”

Bij het TIG lassen wordt het lassen bekomen door twee stuk-
ken metaal te verenigen via het aanbrengen van extern materi-
aal door het trekken van een boog voorzien van een ontsteking
met wolfraam elektrode. De ontsteking van het “Lift” type aan-
wezig op de CONVEX installaties laat toe om de wolfraamin-
sluitingen tot een minimum te beperken. Het smeltbad en de
elektrode zijn beschermd door inerte gassen (bijvoorbeeld Ar-
gon). Dit kan nuttig zijn om fijne staalplaten te lassen en wan-
neer een hoge kwaliteit vereist is.
1) Verbinding laskabel (Fig. E):
« Sluit gasslang aan het ene uiteinde aan op de gasaan-
sluiting geplaatst op de dinse van de TIG-pook en aan

Tabel 3 Tabel 4
Dikte van d elektrode
soldeering [} e(l;kr:lr)ode (mm) Stroom (A)
(mm) 1,6 30 + 60
1,2+2 1,6 2 40+75
1,5+3 2 25 60 + 110
3+5 2,5 3,25 95 + 140
5+12 3,25 4 140 + 190
212 4 5 190 + 240
=220 25 6 220 + 330
Tabel 5
ELEKTRODENTYP
Veld van de stroomregeling (A)
@ ELEKTRODE TIGDC
(mm) Tungsteen Tungsteen
Ce 1% Zeldzame aarden 2%
Grijs Turkoois
1 10-50 10-50
1,6 50-80 50-80
2,4 80-150 80-150
3,2 150-250 150-250
4 200-400 200-400

2000HB64
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het andere uiteinde op de drukregelaar van de fles van
inert gas (Argon of gelijkaardig).
* Met machine uit:

- De aardingskabel verbinden aan de snelkoppeling
aangeduid met het symbool +(positief).

- De relatieve aardingsklem verbinden aan het te lassen
stuk of aan het werkstukhoudervlak in een zone die vrij
is van roest, verf, vet, enz.

- De vermogenkabel van de TIG pook verbinden aan de
snelkoppeling aangeduid met het symbool - (negatief).

2) De lasmachine in werking stellen door positie 1 te kiezen
op de lijnschakelaar (Pos. 4, Fig. A).



De keuzen/afstellingen van de parameters uitvoeren op
het schakelbord VS (aandachtig de bijgevoegde handlei-
ding doornemen).

Open de gastank en regel de stroom door met de hand aan
de klep op de TIG-toorts te draaien.

De elektrische boog ontsteken door contact met een snel-
le beweging zonder dat de wolfraamelektrode het te las-
sen stuk raakt (ontsteking van het type “Lift").

Het lasapparaat is ook uitgerust met de exclusieve inrich-
ting SWS “Smart Welding Stop” voor het einde van de
TIG-las. Door de brander op te tillen zonder de boog uit
te schakelen wordt een slope down met automatische uit-
schakeling ingevoerd.

Als het lassen klaar is, dient niet vergeten te worden de
klep van de gastank te sluiten.

Tabel 5 toont de stroomwaarden die gebruikt moeten worden
met de respectievelijke elektroden voor het DC TIG lassen.
Deze gegevens hebben geen absolute waarde maar dienen
ter oriéntering. Voor het maken van een precieze keuze volgt
u de aanwijzingen die verstrekt worden door de fabrikant van
de elektroden. De diameter van de gebruikte elektrode staat
rechtstreeks in verhouding tot de stroom die voor het lassen
gebruikt wordt.

7)

j Onderhoud

BELANGRIJK: De inrichting van het voedingsnet ontkoppelen
alvorens elke willekeurige inwendige inspectie uit te voeren.

CONVEX 4000-5000 vision

BELANGRIJK: In de lasmachines die volledig elektronisch zijn
is het uiterst belangrijk het stof te verwijderen dat binnenin de
machine wordt gezogen door de ventilatoren.

Handel zoals hierna beschreven wordt om de correcte werking

van de machine te handhaven:

* Vuil- en stofophopingen binnen de inrichting regelmatig met
perslucht verwijderen. De lucht niet direct op de elektrische
onderdelen spuiten daar deze zouden kunnen beschadigen.

* Regelmatige controle van versleten kabels of verslapte ver-
bindingen die oververhitting zouden kunnen veroorzaken.

TOORTS

De toorts is onderhevig aan hoge temperaturen en heeft voort-

durend te maken met trekkracht en verbuigingen. Daarom

wordt aanbevolen de kabel niet plotseling te verbuigen of als

voortsleepkabel te gebruiken om het lasapparaat te verplaat-

sen. Om deze redenen vergt de toorts veelvuldige controles

zoals:

* Het verwijderen van de lasspatten op de gasverspreider om
een juiste gasdoorlaatbaarheid te bereiken.

* De contactpunt vervangen wanneer de opening waardoor de
draad passeert vervormd is.

» Het schoonmaken van het omhulsel van de draadleider door
middel van trieline of specifiecke oplosmiddelen.

+ Controle van de isolatie en de verbindingen van de vermo-
genskabel; de verbindingen moeten elektrisch en mecha-
nisch in goede staat verkeren.

RESERVEONDERDELEN

De originelen zijn in het bijzonder ontworpen voor ons appa-
raat. Het gebruik van niet originele onderdelen kan prestatiever-
anderingen veroorzaken of de veiligheidsgraad verminderen.
We zijn niet verantwoordelijk voor schade veroorzaakt door het
gebruik van niet originele onderdelen.
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| Optioneel

ATTENTIE: De digitale controle van de generator is uitgerust
met een apparaat die de gebruikte order herkent, en zodoen-
de begrijpt welk apparaat aangesloten is om zich daaraan aan
te passen.
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De CONVEX 4000-5000 vision generatoren kunnen uitgerust
zijn met verschillende accessoires waaronder:

AFSTANDSBEDIENING ANALOGISCHE RC

Deze bediening (die moet worden ingebracht in de geschik-

te connector op het voorpaneel van de trekker HT4) vervangt:

+ Op volledige wijze het ENCODER handvat - A aanwezig op
het voorpaneel van het aanzuigsysteem HT4.

» Op gedeeltelijke wijze (naargelang het geselecteerde laspro-
ces) het ENCODER handvat - V aanwezig op het voorpaneel
van het aanzuigsysteem HT4 (voor bijkomende informatie
verwijst men naar de technische documentatie die bij de las-
machine en het aanzuigsysteem bijgevoegd is).

BRANDER UP/DOWN GEKOELD MET LUCHT EN/OF

MET WATER

Deze bediening (that must be plugged into the relevant con-

nector on the front panel of the HT4 drawing unit) werkt op al-

ternatieve wijze met betrekking tot:

» Het ENCODER handvat - A aanwezig op het voorpaneel van
het aanzuigsysteem HT4. Bij de “synergetische” en “hand-
matige” MIG MAG lasprocessen, bij middel van het indruk-
ken van de twee drukknoppen rechts (+) en links (-) kan men
de waarden van de synergetische lasparameters regelen.

+ Het ENCODER handvat - V aanwezig op het voorpaneel
van het aanzuigsysteem HT4. Bij het JOB lasproces kan
men, bij middel van het indrukken van de twee drukknop-
pen rechts (+) en links (-) de laspunten doorlopen die eer-
der ingesteld waren.

PUSH-PULL POOK

De push-pull pook vergemakkelijkt de doorgang van de alumi-
nium draden dank zij het gebruik van de motor aanwezig op
de pook zelf. De parameters die men normaal afstelt bij mid-
del van het ENCODER handvat - SX , aanwezig op het be-
dieningsbord VS van de lasmachine, zullen met deze pook
ingeschakeld, nu afgesteld worden bij middel van de potentio-
meter aanwezig op de pook zelf.

| Verhelpen van eventuele
ongemakken en hun verwijdering

De meeste ongemakken worden veroorzaakt door de voedings-

liin. In geval van ongemak op de volgende wijze handelen:

1) De waarde van de lijnspanning controleren.

2) Controleren ofdat de voedingskabel perfect in het stopcon-
tact zit en aan de onderbreker.

3) Controleren ofdat de zekeringen niet zijn doorgebrand.

4) Controleren ofdat de volgende onderdelen defect zijn:

* De onderbreker die de machine voedt.
» Het stopcontact op de muur van de stekker.
* De onderbreker van de generator.

LET OP: Gezien de technische kennis die de reparatie van de
generator vereist wordt het aangeraden om in het geval van
problemen zich tot gekwalificeerd personeel of tot de techni-
Ssche assistentie te richten.

1

| Vervanging digitale interface-kaart

Ga als volgt te werk:

Draai de 4 schroeven die het frontrack bevestigd houden los.
Verwijder de twee afstelhandvaten.

Trek de elektrische connectors van de kaart naar buiten.
Steunmoeren en sluitringen losdraaien.

Verwijder de kaart door de kaart op te lichten van de houders.
Ga voor de montage van de nieuwe kaart in omgekeerde
volgorde te werk.
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| Introdugao

Agradecemos por haver comprado um dos nossos produtos.
Recomenda-se que leia e siga escrupulosamente as instru-
¢Oes para o uso que estao escritas neste manual assim como
as normas de seguranga contidas no fasciculo anexado
para se obter a melhor performance da maquina e fazer com
que as suas pegas durem o maximo possivel. No interesse da
clientela é aconselhavel fazer a manutengao, se necessario,
os reparos da instalagéo nas oficinas da nossa organizagao de
assisténcia enquanto dotadas de ferramentas apropriadas e
de pessoal particularmente treinado. Todas as nossas maqui-
nas e aparelhagens sao objeto de continuos desenvolvimen-
tos. Logo, nos reservamos o direito de fazer modificagdes em
relacai a construgao e a dotacgao.
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| Descricao

GERADOR INVERSOR MULTIPROCESSO PARA SOLDA
MIG-MAG, MMA e TIG

Design futuristico e fascinante combinado a tecnologia inversor
de ultima geragdo com controle digital da soldagem caracte-
rizam os equipamentos multiprocessos da séria CONVEX vi-
sion. Inovadores, na vanguarda tecnologicamente, robustos
e de utilizagao simples, permitem efetuar soldagem de altissi-
ma qualidade, em MIG-MAG a eletrodo e em TIG com abertu-
ra do arco tipo “Lift” e representam a melhor solugdo em todos
os campos industriais, em todas as aplicagbes qualificadas de
soldagem que requeiram elevada preciséo e repetibidade dos
resultados. Os equipamentos CONVEX vision, dotados do
inovador controlo digital sinérgico com display a cores com o
extraordinario VISION.ARC satisfazem as necessidades da-
queles que querem combinar a sinergia ao controlo completo
de todos os parametros de solda.

Estdo disponiveis nas versdes com tracionador separado
(HT4).

Sao sistemas abertos a evolugao futura da tecnologia: median-
te o auxilio de um computador pessoal é possivel manter atu-
alizado o software de controle.

L

| Caracteristicas

As principais caracteristicas da unidade de solda CONVEX

4000-5000 vision sao:

 Estrutura de apoio em metal com painéis frontais em fibra
anti-colisao.

* Mecanismos de comando protegidos pelo visor.

» Excepcionais caracteristicas de soldagem MIG/MAG, MMA
e TIG com abertura de arco tipo “Lift”".

+ Controlo digital sinérgico (VS) de todos os parametros de sol-
da mostrados pelo inovador display a cores, equipado tam-
bém das seguintes fungdes:

- Permite ao operador menos especialista de regular intui-
tivamente e com extrema facilidade todos os parametros
de solda, escolhendo o tipo de programa segundo o ma-
terial, o diametro do fio e do gas utilizados.

- Software inovador “VISION.ARC” para o controlo de todos
0s parametros de solda.

- Auutilizagao de tochas MIG especiais permite a regulagéao a
distancia dos parametros de solda directamente da tocha.

- Controle do BURN BACK. Ao término da soldagem - em
todas as condi¢des e com qualquer material - o controle
digital assegura um corte perfeito do arame, evitando a for-
magéo da classica e indesejavel “bolinha” garantindo um
correto re-acendimento do arco.

- WSC “Wire start control”. Dispositivo de controle de aber-
tura de arco que previne eventual fusdo do arame a peca
a soldar ou ao bocal da tocha e assegura acionamentos
do arco sempre precisos e macios, especialmente na sol-
dagem de aluminio.

- Os parametros de soldagem e os curtos-circuitos, contro-
lados digitalmente pelo microprocessador, s&o monitora-
dos e modificados em poucos micro-segundos, mantendo
o arco constantemente preciso e estavel a variagdo con-
tinua das condi¢des de soldagem, provocada pelo mo-
vimento da tocha e as irregularidades dos detalhes das
pecas a soldar.

- Dispositivo exclusivo SWS “Smart Welding Stop” para o
final da soldadura TIG. Levantando a tocha sem apagar o
arco se introduz uma queda com apagamento automatico.

- Funcao “Energy Saving” que ativa a ventilagdo do gerador
e o resfriamento da tocha somente quando necessario.

- Dispositivo de autodiagnostico para a avaliagao de danos.

- Chave de bloqueio parcial ou total da instalagéo, com
acessos regulaveis através de uma contra senha.



» Elevado rendimento elétrico com consequente redugao de
consumo de energia.

» Possibilidade de controle dos parametros a distancia, dire-
tamente pelo tracionador HT4.

| Dados técnicos

Os dados técnicos gerais estao relacionados na tabela 1.

Tabela 1
CONVEX 4000 | CONVEX 5000
Modelo vision vision
MIG-MAG welding

Alimentagao trifasica
50/60Hz \Y, 400 400
Rede de alimentagao: Zmax Q 0,028 0,017
Poténcia consumida
@ 2 Max kVA 18,6 25,6
Fusivel retardo (> @ 60%) A 25 35
Fator de poténcia / cos@ 0,9/0,99 0,94 /0,99
Rendimento n 0,88 0,89
Tens&o secundaria em
vazio \Y, 70 70
Campo de controle A 10+400 10+500
Corrente utilizavel
Corrente utilizavel
@ 60% (40°C) A 370 460
Corrente utilizavel
@ 50% (40°C) A 400 500
Diametro do arame (*) mm 0,6+1,6 (*) 0,6+2,0 (*)
Numero de rolos (*) 4 (%) 4 (%)
Poténcia do motor de * *
alimentagao (*) w 100 (%) 100 (%)
Velocidade nominal da : LOE (* Lo (%
tragéo do arame () m/min 0,5+25 (*) 0,5+25 (*)
Bobinas (*)

Didmetro mm @300 (*) @300 (*)

Peso kg 15 (*) 15 (%)

IEC 60974-1
IEC 60974-5 (*)
Normas IEC 60974-10
Ce [8]

Classe de protecéo IP23S
Classe de isolamento F
Dimensées ) 0 mm 660 - 515 - 290
Peso kg 39 | 43

(*) No tracionador HT4 montado separadamente.

ATENGAO: Este aparelho estéd em conformidade com a norma EN/
IEC 61000-3-12 com a condigdo que o valor maximo admitido pela
impedancia Zmax da rede no ponto de ligagdo entre o sistema de ali-
mentag&o do utilizador e o sistema publico seja menor ou igual a 0,028
CONVEX 4000 vision - 0,017 CONVEX 5000 vision. E da responsabi-
lidade do instalador ou do utilizador do aparelho verificar, consultan-
do se necessario o operador da rede de distribuigdo, que o aparelho
esteja ligado exclusivamente a um sistema de alimentagdo com va-
lor maximo admitido pela impedancia Zmax da rede menor ou igual a
0,028 CONVEX 4000 vision - 0,017 CONVEX 5000 vision.

Este sistema, testado em conformidade com a norma EN/IEC 61000-
3-3, satisfaz as condigbes estabelecidas pela norma EN/IEC 61000-
3-11.
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| Limites de uso (IEC 60974-1)

A utilizagdo de uma solda é tipicamente descontinuado por-
que & composta por periodos de trabalho efetivo (soldagem) e
periodos de repouso (posicionamento das pegas, substituicdo
do arame, etc). Esta solda esta dimensionada para distribuir a
corrente |2 max nominal com toda seguranga por um periodo
de trabalho de 50% com relacao ao tempo de utilizagéo total.
As normas em vigor estabelecem em 10 minutos o tempo de
utilizacao total. Como ciclo de trabalho é considerado 50% de
tal intervalo. Superando o ciclo de trabalho permitido, aciona-
-se uma protecgao térmica que preserva os componentes in-
ternos da solda de superaquecimentos. A agao de protegao
térmica é marcada por uma mensagem piscante no display
(para maiores informagdes ver “Condigbes de erro” no manu-
al do painel de controle VS). Apds alguns minutos a protecao
térmica se rearma de modo automatico e a solda esta nova-
mente pronta para o uso.

1

| Métodos de elevagao do equipamento

Elevar do chao o equipamento apos té-lo envolta com correias
de elevagao de maneira estavel e segura, cingindo-o de baixo.
A solda é dotada de uma robusta alga integrada na armagao
para a movimentagao do equipamento.

NOTA: Estes dispositivos de elevagao e transporte estdo de
acordo com as disposi¢oes prescritas nas normas europeias.
Néo utilizar outros dispositivos como meios de elevagéao e
transporte.

1

| Abertura das embalagens

Ainstalagdo é constituida essencialmente por:

* Unidade para a solda CONVEX 4000-5000 vision.

* A parte:

- Unidade para a tragdo do arame HT4 (fornecimento se-

parado).

- Tochas da solda MIG-MAG (opcional).

- Cabos de interligagao tracionador-gerador (fornecimen-
to separado).

- Unidade para o resfriamento da tocha da solda HR 30
(opcional).

- Carrinho para o transporte CT 70 (opcional).

Executar as seguintes operagdes ao receber o equipamento:

* Retirar o gerador de solda e todos os seus acessoérios/com-
ponentes de suas embalagens.

+ Verificar que o equipamento de solda esteja em bom esta-
do ou caso contrario comunica-lo imediatamente ao reven-
dedor/distribuidor.

+ Verificar que todas as grades de ventilagdo estejam abertas e
que nao existam obstrugdes para a correta passagem do ar.

1

| Instalagao e conexoes

O lugar de instalagéo do equipamento deve ser escolhido com
cuidado, de modo a assegurar um servigo satisfatorio e segu-
ro. O usuario é responsavel pela instalagao e pelo uso do equi-
pamento de acordo com as instrugbes do fabricante contidas
neste manual. Antes de instalar o equipamento, o usuario deve
levar em consideragao os possiveis perigos eletromagnéticos
da area de trabalho. Em particular, sugerimos evitar que o equi-
pamento seja instalado na adjacéncia de:

» Cabos de sinalizagao, de controle e telefénicos.

» Transmissores e receptores radiotelevisivos.

« Computadores ou instrumentos de controle e medigéo.

* Instrumentos de seguranca e protecao.

Os portadores de marca-passos, de proteses auriculares e de
aparelhos similares, devem consultar o seu médico antes de
se aproximar do equipamento em uso. O ambiente de insta-
lagdo do equipamento deve estar conforme o grau de prote-
¢ao da estrutura.



Aunidade de soldadura é caracterizada pela classe de utiliza-
¢ao “S” e significa que o equipamento pode ser usado em am-
bientes com aumentado risco de choques eléctricos.

Este equipamento é resfriado mediante a circulagao forcada
de ar e deve, portanto, ser colocado de modo que o ar possa
ser facilmente aspirado e eliminado pelas aberturas existen-
tes na estrutura.

O equipamento deve ser montado procedendo-se do seguin-
te modo:

* Montagem do carrinho.

» Fixacao da unidade de resfriamento ao carrinho.

* Fixagéo da solda ao carrinho e ao equipamento de resfria-
mento (ligacdes elétricas e hidraulicas).

Montagem da unidade de tragdo sobre o gerador.

Conexao da solda a rede de alimentagao.

Ligacao do cabo de interligagéo tracionador-gerador.
Ligacao dos cabos da solda.

As instrugdes para a montagem de cada componente/opcio-
nal estdo contidas nas adequadas embalagens.
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| Conexao da solda a linha de uso

A conexao da maquina a rede de utilizagao é uma opera-

c¢ao que deve ser executada apenas e exclusivamente por

pessoal qualificado.

Antes de conectar a solda a rede de utilizagao, verificar

que os dados da placa correspondam ao valor da tenséao

e frequéncia de rede e que o interruptor de alimentagao

da solda esteja na posigao “O”.

Conectar a solda exclusivamente as redes industriais e

nao a rede publica de distribuigao.

A conexao a rede deve ser executada por meio de cabo qua-

dripolar fornecido ao equipamento. O cabo é constituido por:

» Trés condutores que servem para a ligagdo da maquina a
rede.

» O quarto, de cor AMARELO-VERDE, serve para executar a
ligagdo do “TERRA”.

Conectar o cabo de alimentagdo a um plugue padroniza-

do (3p+t) de alcance adequado e predispor uma tomada

de rede dotada de fusivel ou interruptor automatico; o ter-

minal de terra deve ser conectado ao condutor de terra

(AMARELO-VERDE) da rede de alimentagao.

Atabela 2 se refere aos valores de alcance aconselhados para

fusiveis de alimentagao retardado.

NOTA: Eventuais extensées do cabo de alimentagdo devem
ser de secgcdo adequada, em nenhum caso inferior aquela do
cabo de fornecimento.

Tabela 2
CONVEX CONVEX
Modelo 4000 vision | 5000 vision
MIG-MAG welding
Poténcia consumida @ I> Max kVA 18,6 25,6
Fusivel retardo (I, @ 60%) A 25 35
Corrente utilizavel @ 50% (40°C) A 400 500
Cabo de conexdo a rede
Comprimento m 4.5 4.5
Segdo mm?2 4 x4 4x6
Cabo de massa mm? 50 70
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FIG.A

1

| Normas de uso

APARELHOS DE COMANDO E CONTROLE (Fig. A)

Pos.1 Painel de controlo “VS”. Para o funcionamento do pai-
nel de controlo leia atentamente o respectivo manu-
al.

Pos.2 Engate rapido polaridade positiva.

Pos.3 Engate rapido polaridade negativa.

Pos. 4 Interruptor de alimentagéo. Na posi¢do “O” a solda
esta desligada.

Pos.5 Conector para ligagdo do cabo de interligagao ou
para os comandos auxiliares da solda.

Pos. 6 Engate rapido polaridade positiva.

Pos.7 Conector para ligagdo do equipamento de resfria-
mento.

Pos.8 Cabo de alimentacao da solda.



| Solda MIG-MAG

Para iniciar a soldar em MIG-MAG executar (com a maquina
desligada) as seguintes operagoes.

1 - Ligagao do tudo de gas e da tocha (Fig. B1-B2)

» Conectar o tubo de gas ao redutor de pressao previamente
montado sobre o cilindro.

+ Parafusar a tocha ao engate centralizado colocado sobre o
painel frontal do tracionador e conectar os tubos de envio
(cor azul) e retorno (cor vermelha) da agua, para o resfria-
mento da tocha, aos respectivos engates rapidos (de cor
azul e vermelha) colocados sobre o painel frontal da tragao.

2A - Ligagao dos cabos — Solda com TOCHA POLO
POSITIVO (Fig. B1)

1)

O cabo de interligagao do tracionador-gerador serve para
conectar a solda ao tracionador.

ATENGAO: Desconectar o tracionador somente com a
maquina desligada.

Os cabos de ligagao (cabo de energia, cabo auxiliar e tubo
de gas) devem ser conectados aos adequados engates e
conectores segundo o esquema indicado na figura B1.

Fazem parte do cabo de interligagdo também os tubos de
envio (cor azul) e retorno (cor vermelha) da agua que tém

FIG. B1 Black

2000FB62

FIG. B2 Black

2000FB63




a funcgao de resfriar a tocha do equipamento de solda e

devem ser conectados do seguinte modo:

« Cabo de interligagdo lado gerador: conectar os tubos
aos respectivos engates rapidos (de cor azul e verme-
Iha) localizados sobre o painel posterior do equipamen-
to de resfriamento.

» Cabo de interligagao lado tracionador: conectar os tu-
bos vermelho e azul aos respectivos engates rapidos
(de cor azul e vermelha) colocados no painel posterior
do tracionador.

Conectar o cabo de terra a ligagao rapida marcada pelo
simbolo — (negativo), localizada sobre o painel frontal da
solda e, em seguida, a relativa pinga massa (garra nega-
tiva) a peca a soldar ou ao plano porta-pega em zona livre
de ferrugem, tinta ou graxa. O emprego dos cabos de ter-
ra e de extensdes particularmente longos provoca queda
de tensao e alguns problemas devidos a maior resistén-
cia e a indutancia dos cabos que podem causar defeitos
de solda. Para evitar estes inconvenientes, seguir as se-
guintes prescrigoes:

» Adotar cabos de terra e extensdes de sec¢do adequada.

» Estender o maximo possivel os cabos evitando a for-
macao de espiral.

2B - Ligacéao dos cabos — Solda com TOCHA POLO

NEGATIVO (Fig. B2)

1) Conectar o cabo de interligagéo tracionador-gerador utili-
zando, em acréscimo, o cabo de extensao, para inverter
a polaridade (opcional).
ATENGAO: Desconectar o tracionador somente com a
maquina desligada.

Os cabos de conexao (cabo de energia, cabo auxiliar e

tubo de gas) devem ser conectados aos adequados en-

gates e conectores segundo o esquema indicado na figu-
ra B2.

Fazem parte do cabo de interligagdo também os tubos de

envio (cor azul) e retorno (cor vermelha) da agua que tém

a funcgao de resfriar a tocha do equipamento de solda e

devem ser conectados do seguinte modo:

« Cabo de interligagdo lado gerador: conectar os tubos
aos seus engates rapidos (de cor azul e vermelha) lo-
calizados sobre o lado posterior do equipamento de res-
friamento.

» Cabo de interligagao lado tracionador: conectar os tu-
bos vermelho e azul aos respectivos engates rapidos
(de cor azul e vermelha) localizados sobre o painel pos-
terior do tracionador.

Conectar o cabo de terra a conexao rapida marcada pelo

simbolo + (positivo), localizada sobre o painel frontal da

solda e em seguida a relativa pinga massa (garra negati-
va) a pega a soldar ou ao plano porta-pe¢a em zona livre
de ferrugem, tinta ou graxa. O emprego de cabos de terra

e de extensdes particularmente longos provoca queda de

tensao e alguns problemas devidos a maior resisténcia e

indutancia dos cabos que podem causar defeitos de sol-

da. Para evitar estes inconvenientes seguir as seguintes
prescrigcoes:

» Adotar cabos de terra e extensdes de sec¢édo adequada.

» Estender o maximo possivel os cabos evitando a for-
macao de espiral.

- Soldagem

) Colocar em funcionamento a solda selecionando a posi-
¢ao 1 no interruptor de alimentagéo (Pos. 3, Fig. A).
Efetuar as regulagens dos parametros sobre o painel de
controle VS (ler atentamente o manual em anexo).
Colocar o arame (ver o paragrafo adequado sobre o manu-
al do tracionador), utilizando o botao prova motor, depois
de ter retirado o tubo de contato da tocha para permitir, du-
rante o carregamento, a livre saida do arame (recordar-se
que o tubo de contato deve corresponder ao diametro do
arame usado).

Abrir a torneira do cilindro lentamente e agir sobre a ma-
nopla do redutor para obter uma presséao de cerca 1,3-1,7
bar depois de acionar o botao prova gas e regular o fluxo

3
1
2)
3)
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a um valor compreendido entre 14 e 20 I/min relativamen-
te a corrente usada para soldar.

A solda esta pronta para soldar. Efetuar as regulagens, se-
lecionar os parametros no tracionador ou, se seleciona-
do, no o painel de controle VS (ler atentamente o manual
anexado). Iniciar a soldagem aproximando-se do ponto de
solda e pressionar o botédo da tocha.

Una vez terminada a operagao de solda, desligar a maqui-
na (operacgéo a ser executada somente com o ventilador
nao funcionando) e fechar o cilindro de gas.

1

| Ponteamento

As diferengas substanciais com a solda MIG-MAG referem-se

essencialmente a tocha e as regulagens que se devem efetu-

ar no painel de controle.

» Pode-se montar sobre a tocha o bocal guia gas especifico
para o ponteamento (pontos de solda) (Fig. C).

» Sobre o painel de controle deve-se selecionar a fungéo pon-
teamento, regulando o tempo.

Para iniciar o ponteamento:

» Apoiar perpendicularmente o bocal guia-gas sobre a pecga
a pontear.

* Pressionar o botédo da tocha para dar inicio a corrente de
solda e ao avango do arame.

» Transcorrido o tempo de ponteamento estabelecido, o avan-
¢o do arame se interrompe automaticamente.

* Pressionando novamente o botao da tocha da-se inicio a um
novo ciclo de soldagem.

* Liberar o botdo da tocha.

FIG.C

.
| Solda descontinua

A principal diferenga em relagéo a soldagem por ponto € a in-
trodugao de um periodo de tempo adicional chamado “inter-
valo de solda” (“pausa tratto”).

No painel de controlo VS é preciso seleccionar a modalida-

de de solda descontinua regulando, em seguida, os seguin-

tes tempos:

» Tempo de solda.

» Tempo de pausa.

Para iniciar a soldar por partes:

* Pressione o botao tocha para dar inicio a corrente de solda
e ao avangamento do fio.

* Neste ponto, a maquina de soldar, efectuara automatica-
mente, uma sequéncia de uma parte soldada seguida de
uma pausa, respeitando os tempos previamente inseridos.
O processo para automaticamente quando vocé soltar o bo-
téo tocha.

* Pressionando o botao tocha da-se inicio a um novo ciclo de
soldagem descontinua.

| Soldagem de aluminio

Para a soldagem com arame de aluminio operar do seguin-

te modo:

* Substituir os rolos do motor por outros apropriados para o
arame de aluminio.

« Utilizar uma tocha com cabo de 3m e invélucro em carbo-
no-teflon.

* Regular ao minimo a presséo dos rolos de tragéo, agindo no
parafuso apropriado.

» Usar o gas argbnio a presséo de 1,3 - 1,7 bar e regular o flu-
X0 a um valor compreendido entre 14 e 20 I/min relativamen-
te a corrente usada para soldar.



—|| Solda eletrodo MMA

Na CONVEX 4000-5000 vision a solda a eletrodo se utiliza
para soldar a maior parte dos metais (diversos tipo de aco,
etc) usando eletrodos rutilicos e basicos revestidos que tem
didmetro de @ 1,6 mm a & 6 mm, com dispositivos regulaveis
pelo usuario “Arc Force”, “Hot Start” e fungao Antisticking (An-
ti-adesivo) para evitar a colagem dos eletrodos.

1) Ligagao dos cabos da solda (Fig. D):

Conectar, sempre com a maquina desligada da rede, os
cabos de solda aos terminais de saida (Positivo e Negati-
vo) da solda, conectando-os de acordo com a polaridade
prevista para o tipo de eletrodo a usar (Fig. D). De qual-
quer modo, seguir as instru¢des fornecidas pelo fabricante
de eletrodo. Os cabos da solda devem ser os mais curtos
possiveis, devem estar proximos entre si, posicionados
ao nivel do piso ou proximos a ele. Nao tocar simultanea-
mente a pinga porta-eletrodo e o terminal de terra.
Colocar em funcionamento a solda selecionando a posi-
¢ao 1 no interruptor de alimentagédo (Pos. 3, Fig. A).
Efetuar as selegdes/ajustes dos parametros no painel de
controle VS (ler atentamente o manual em anexo).
Efetuar a solda aproximando a tocha da pecga a soldar.
Acionando o arco (pressionando velozmente o eletrodo
contra o metal e entao suspendendo-0) provoca-se a fu-
sdo do eletrodo, cujo revestimento forma uma escéria pro-
tetora. Em seguida, continuar a soldagem mantendo uma
inclinacdo de cerca de 60° de acordo com o metal em re-
lagdo ao sentido da solda.

PECA A SOLDAR

A peca a soldar deve estar sempre conectada ao terra para re-
duzir as emissdes eletromagnéticas. Porém, é necessario to-
mar cuidado para que a conexao de terra da pega a soldar ndo
aumente o risco de acidente ao usuario ou de danos a outros
equipamentos eletrénicos. Quando for necessario conectar a
peca a soldar ao terra, € oportuno executar uma ligagao direta
entre a pecga e o aterramento. Nos paises onde esta conexao
nao é permitida, conectar a pega a soldar ao terra por meio de
capacitores adequados de acordo com as hormas nacionais.

PARAMETROS DE SOLDAGEM

A tabela 3 traz algumas indicagbes gerais para a escolha do

eletrodo em fungao das espessuras a soldar. Na tabela estao

indicados os valores de corrente a utilizar com os respectivos

eletrodos para a soldagem do ago comum e baixo carbono uni-

dos. Tais dados ndo tém um valor absoluto, mas servem sim-

plesmente de orientagdo. Para uma escolha precisa seguir as

indicagdes dadas pelos fabricantes de eletrodos.

A corrente a empregar depende das posi¢des da solda, do tipo

de junta e varia de modo crescente em fungéo da espessura e

das dimensdes da peca.

O valor de intensidade da corrente a utilizar para os varios ti-

pos de solda, dentro do campo de ajuste indicado na tabela 4 é:

+ Elevado para a soldagem plana no plano frontal e vertical
ascendente.

* Médio para a soldagem overhead.

+ Baixo para a soldagem vertical descendente e para unir pe-
¢as de pequenas dimensdes pré-aquecidas.

Uma indicagao bastante aproximada da corrente média a em-

pregar na soldagem de eletrodo para ago carbono é fornecida

pela seguinte formula:

I=50 % (@e - 1)

Onde:

| = intensidade da corrente de solda
@e = diametro do eletrodo
Exemplo:

Didmetro eletrodo 4 mm

1=50x(4-1)=50x3=150A

j Solda TIG com ignigao tipo “Lift”

No processo TIG, a soldadura obtém-se mediante a fusdo das
duas tiras de metal a unir com eventual entrada externa de ma-
terial, usando um arco escorvado por um eléctrodo de tungsté-
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Tabela 3 Tabela 4
Espessura @ eletrodo
da solda 7] 7I:‘tr:3do (mm) Corrente (A)
(mm) 1,6 30 + 60
1,2+2 1,6 2 40+75
1,5+3 2 2,5 60 + 110
3+5 2,5 3,25 95 + 140
5+12 3,25 4 140 + 190
212 4 5 190 + 240
220 25 6 220 + 330
Tabela 5
TIPO DE ELETRODO
Campo de controle da corrente (A)
@ ELETRODO TIG DC
(mm) Tungsténio Tungsénio
Ce 1% Terras raras 2%
Cinza Turquesa
1 10-50 10-50
1,6 50-80 50-80
2,4 80-150 80-150
3,2 150-250 150-250
4 200-400 200-400

2000HB64

2000HB65

nio. O tipo de escorvamento “Lift" presente nos equipamentos
CONVEX permite minimizar inclusdes de tungsténio no escor-
vamento. O banho de fusao é protegido por gas inerte (Argon,
por exemplo). Isto € util para a soldadura de chapas finas e
quando se exige uma alta qualidade.

1) Ligagéao cabos e solda (Fig. E):

» Conectar o cilindro de gas por uma extremidade do en-
gate de gas localizado no conector da tocha TIG e na
outra extremidade ao regulador de presséao do cilindro
de gas inerte (Argonio ou similar).



« Com a maquina desligada:

- Conectar o cabo de terra a conexao rapida marcada
pelo simbolo + (positivo).

- Conectar o relativo pinga massa (garra negativa) a
peca a soldar ou ao plano porta-pega em area livre
de ferrugem, tinta, graxa, etc.

- Conectar o cabo de energia da tocha TIG a conexao
rapida marcada pelo simbolo - (negativo).

Colocar em funcionamento a solda selecionando a posi-
¢ao 1 no interruptor de alimentacao (Pos. 3, Fig. A).
Efetuar as sele¢des/ajustes dos pardmetros no painel de
controle VS (ler atentamente o manual em anexo).

Abri o cilindro de gas e regular o fluxo girando manualmen-
te a valvula colocada na tocha TIG.

Escorve, por contacto, o arco voltaico com um movimen-
to rapido, sem arrastar o eléctrodo de tungsténio na pega
a soldar (ignigéo tipo “Lift”).

Com a soldagem concluida, lembrar de fechar a valvula
do cilindro de gas.

Na tabela 5 estéo indicados os valores de correntes a utilizar
com os respectivos eletrodos para a solda TIG DC. Tais dados
nao tém um valor absoluto, mas simplesmente indicativo; para
uma escolha precisa seguir as indicagées dadas pelos fabri-
cantes de eletrodo. O didametro do eletrodo a empregar é dire-
tamente proporcional a corrente usada para soldar.

1

| Manutengao

ATENGAO: Antes de efetuar qualquer inspegéo no interior do
gerador, retirar o equipamento da alimentag&o.

CONVEX 4000-5000 vision

IMPORTANTE: Nas soldas completamente eletrénicas, a re-
mogdao do pod, aspirado para o interior da maquina pelos ven-
tiladores, € de maxima importancia.

Para manter o correto funcionamento da maquina, proceder

do seguinte modo:

* Remocéao periddica do acumulo de sujeira e po do interior do
gerador por meio de ar comprimido. Nao direcionar o jato de
ar comprimido diretamente sobre os componentes elétricos
que podem se danificar.

* Inspecéo periddica com o objetivo de individuar cabos des-
gastados ou conexdes afrouxadas que sao a causa de su-
peraquecimento.

TOCHA

A tocha é submetida a temperaturas elevadas e, além disso,

a tracao e a torgcdo. Recomenda-se, portanto, evitar dobras

bruscas do cabo e de ndo usar a tocha como cabo de tragao

para mover a solda. Por causa disso, a tocha requer frequen-

tes revisdes tais como:

+ Limpeza do difusor de gas dos respingos de solda, com o
objetivo de permitir a correta passagem de gas.

» Substituicdo da ponteira de contato quando a abertura da
passagem do arame estiver deformada.

* Limpeza do invélucro tubo de contato com tricloroetileno ou
solvente especifico.

+ Verificagdo do isolamento e das conexdes do cabo de ener-
gia; as ligagdes devem estar elétrica e mecanicamente em
boas condicoes.

SUBSTITUICOES

As substituigdes originais foram especificamente projetadas
para o nosso equipamento. O uso de componentes nao origi-
nais pode causar variagdes no desempenho e reduzir o nivel
de seguranga previsto. Para danos consequentes pelo uso de
reposi¢cdes nao originais, nos eximimos de todas as respon-
sabilidades.

1

| Opcional

NOTA: O controlo digital do gerador é equipado com um dis-
positivo de auto reconhecimento do comando utilizado que
Ihe permite saber qual dispositivo esta conectado e agir em
conformidade.
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Os geradores CONVEX 4000-5000 vision podem ser equi-
pados com diversos comandos a distancia e acessorios tais
como:

COMANDO A DISTANCIA RC ANALOGICO

Este comando (deve ser inserido no conector apropriado lo-

calizado no painel frontal do tracionador HT4) funciona alter-

nativamente em relagao:

+ Completamente o botdo ENCODER - A presente no painel
frontal do reboque HT4.

+ Parcialmente (dependendo do processo de soldagem selec-
cionado) - o botdo ENCODER V presente no painel frontal
do reboque HT4 (para mais informagdes, consulte a relati-
va documentagao técnica em anexo a maquina de soldar e
ao arrastador).

TOCHA “UP/DOWN” ARREFECIDA A AR E OU POR

AGuA

Este comando (deve ser inserido no conector apropriado lo-

calizado no painel frontal do tracionador HT4) funciona alter-

nativamente em relagao:

* Ao botdo ENCODER - A presente no painel frontal do re-
boque HT4. Nos processos de soldadura MIG MAG “siner-
gético” e MIG MAG “manual’, pressionando os dois botdes
direito (+) e esquerdo (-) vocé pode regular os valores dos
parametros sinérgicos de soldadura.

* Ao botdo ENCODER - V presente no painel frontal do rebo-
que HT4. No processo de soldadura JOB, pressionando os
dois botbes direito (+) e esquerdo (-) vocé pode percorrer os
pontos de soldadura anteriormente definidos.

TOCHA PUSH-PULL

A tocha push-pull permite um melhor avangamento dos fios
de aluminio gragas a utilizagdo do motor presente na prépria
tocha. Os parametros que sdo normalmente ajustados usan-
do o rotor ENCODER - SX situado no painel de controlo VS
da maquina de solda, com esta tocha inserida, vao agora ser
ajustados com o potencidometro no interno da prépria tocha.

| Atengdo a eventuais inconvenientes
e as suas eliminagoes

A rede de alimentagdo deve ser atribuida a causa dos fre-
quentes inconvenientes. Em caso de dano, proceder do se-
guinte modo:

1) Verificar o valor da tensdo da rede.

2) Verificar a perfeita jungdo do cabo de alimentagéo ao pino
da tomada e ao interruptor de rede.

Verificar se os fusiveis de rede ndo estdo queimados ou
afrouxados.

Verificar que néo estejam defeituosos:

» O interruptor que alimenta a maquina.

* O plugue da tomada da parede.

» O interruptor do gerador.

NOTA: Dados os necessarios conhecimentos técnicos que a
reparag¢do do gerador requer, aconselha-se, em caso de rup-
tura, dirigir-se a pessoal qualificado ou entao a nossa assis-
téncia técnica.

3)
4)

j Substituicdo da placa interface digital

Proceder do seguinte modo:

» Desparafusar os quatro parafusos que fixam o painel rack
frontal.

+ Remover ambas as algas de controle.

» Desparafusar os parafusos e arruelas de suporte.

 Extrair os conectores elétricos da placa.

* Remover a placa eletrénica elevando-a dos seus suportes.

« Para montar a nova placa proceder nos sentido inverso.
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| BBegeHue

Bnarogapum Bac 3a npnobpeteHne Hawero nsgenus. Ons
obecneyeHns Hauny4Llen otgadm ot obopyaoBaHNS U MaKcu-
MarnbHOro cpoka crny0bl ero Yacten Heo6xoaMMo NpoYnTaThb
n cTporo cobnogaTe MHCTPYKUUK MO 3KCnnyaTaumun, npuse-
AeHHble B JaHHOM PYyKOBOACTBE, U HOPMbI 6e3onacHOCTY,
npuBeAeHHbIe B npunaraemoun 6pouutope. Ecnn ans 060-
pyaoBaHus notpebyetca TexobcnyxnsaHve Unv pemMoHT, aTu
WHCTPYKLIMW MOMOTYT BaM HaWTV Hanbonee noaxoasiuee peLle-
HVe Bcex Balumx npobrnem, ogHako 3akasunkam fno Bonpocam
TexobCnyxmBaHva 1 pemoHTa 060opyaoBaHNA pekoMeHayeTcs
obpallaTbCs B MacTepckme Hallen Texcrny6bl, Tak Kak OHM
UMEIOT COOTBETCTBYIOLLYIO OCHACTKy U KBanuduLMpOBaHHbIN
NoCTOsSHHO 0By4YaeMbIn nepcoHan. Bce mawwmHbl n annaparbl
HalLero npon3BoaCcTBa NogBePXKeHb! NMOCTOAHHOMY YCOBEpLLEH-
CTBOBaHMIO, NO3TOMY OCTaBnseM 3a CO6oI NpaBo BHOCUTb 13-
MEHEHWNSI B KOHCTPYKLMIO U OCHaLLeHe 06opyaoBaHuS.
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1

| OnnucaHune

MHOIO®YHKLUMNOHAINBbHbLIE UHBEPTOPHbIE TEHEPA-
TOPbI A5 CBAPKU MIG-MAG, MMA u TIG
MHorodyHkLmMoHanbHble annapatbl cepum CONVEX vision
XapaKTepusylTcs COBpeMeHHbIM NpuBneKkaTenbHbIM An3an-
HOM B COBOKYMHOCTW C MHBEPTOPHOW TEXHOMNOrMen nocrnegHero
NOKONEHMSA C LUMAPOBLIM yrNpaBreHMemM CBapkon. Tu HoBa-
TOpCKMe, TEXHOMNOrM4yeckn nepenoBble, NPoOYHbIE Y NPoCThIe B
NpMMEHeHUN annaparbl NO3BOMSAIOT BbINOMHATL BbICOKOKaYe-
cTBeHHyto cBapky MIG-MAG, anektpogom u TIG ¢ 3axuraHu-
em Tuna «Lift» n npegcraBnsaoT cobon onTMManbHbI BapuaHT
ONs BCex NPOMbILLMEHHBIX obnacTew, Ans Bcex cdep KBanm-
dULMPOBAHHOIO NPUMEHEHMUS CBapPKMX, AN KOTOpbIX Tpeby-
€TCs NOBbILWEeHHast TOYHOCTb U NOBTOPSEMOCTb PE3yrbTaToB.
YctaHoBkn CONVEX vision, ocHalleHHble MHHOBALMOHHbIM
UMdpPOBLIM CUHEPTNYHBIM BIIOKOM yNpaBneHus C LBETHLIM ANC-
nneem v nepegoBbiM nporpammMHbiv obecneveHnem VISION.
ARC, ynoBsneTBopstoT NOTpebHOCTM TeX, KTO XenaeT oobeau-
HUTb CUHEPIUIO C MOMHbIM KOHTPONEM 3a BCeMM napameTpa-
MW CBapKW.

OTn annaparthbl BbiMyCKalTCHA C BapuaHTe C OTAerNbHbIM Npo-
TSDKHBIM MexaHuamom (HT4).

OTO cuCTEMBI, OTKPbITbIE AFA TEXHONOrMYECKoro nporpecca B
OyayLieM: npy NOMOLLM NEPCOHANbLHOIO KOMMbITEPA MOXHO
obecne4mBaTb NOCTOSAHHOE OBHOBMEHWE BEpCUM NPorpaMmmMHoO-
ro obecneyeHuns: ynpaeneHus.

1
| XapaKTepuCcTUKu

OTnuynTenbHble 0CO6EHHOCTU UCTOYHUKA CBapO4YHOro ToKa

CONVEX 4000-5000 vision:

* HecyLas KOHCTPyKUMA U3 MeTanmna ¢ nepegHMmMmn NnaHensmm
13 yOaponpoYHOro nracTuka.

» OpraHbl ynpasneHus, 3aKpbITble LLMTKOM.

* Bbicovarnine xapaktepuctuku ceapkm MIG/MAG, MMA 1
TIG ¢ 3axuraHnem tTmna «Lifty.

* CuHeprnyHbIn Lmdposomn 6rnok ynpasnexus (VS) Bcemu na-
pameTpamu CBapku, oTobpaxaembiMU NPy NOMOLLIM MHHOBA-
LIMOHHOrO LIBETHOIO AMUCMNed, UMEIOLLIMI Takke cneayolime
(byHKLI,VIVI

[Mo3BonsieT MeHee OMbITHOMY ONepaTopy UHTYUTUBHO U
OYeHb Nerko perynupoaTb BCe NapameTpbl CBaApPKW, Bbl-
Bupas TMn nporpammbl B 3aBMCUMOCTU OT MaTepuana, an-
ameTpa NPOBOSIOKM 1 UCMOMNb3YEeMOro rasa.

- MHHOBaumoHHoe nporpaMmmHoe obecneyeHme «VISION
ARC» onsi ynpaeneHusi BCeMU napameTpamMmm CBapKu.

- Wcnonb3oBaHue cneumnanbHbix ropenok MUl nossonset
ONCTaHLMOHHO perynnupoBaTtb napameTpbl CBapKu Heno-
CpPeacTBEHHO C ropernku.

- PerynupoBanne PACTSAXKW OYT . Mo 3aBepLueHun ceap-
Kn, B NMoObIX YCNoBuaX U ¢ nobbiM maTepuanom, 6nok
uMdpoBoro ynpasneHus obecnedmsaeT 6e3yKOPU3HEHHYIO
pesKy NpOBOSIOKM, He Aomnyckas obpa3oBaHUs Kraccuye-
CKOro HeXxenaTenbHoro «Liapukay, obecneunsasi npaBunb-
HOEe MOBTOPHO 3aXuraHue ayru.

- WSC «Wire start control» («PerynupoBanue 3anycka npo-
BOIIOKM»). YCTPONCTBO perynnupoBaHuns 3aXxuraHusa gyru,
npegynpexaatoLlee npunnnaHne NPoBOMOKN K CBapuBa-
€MOW JeTanu unm K conny ropenku n obecnedymnsaroLLee
BCerga TOYHOE U NNaBHOEe 3aXuraHve gyri, 0co6eHHo npu
cBapke antoMUHUS.

- ObecnevmBaeTcs MUKPONPOLLECCOPHOE LiMchpoBoe yrpas-
neHuve napameTtpamu ceapku n K3, bnarogapsi 4emy oHu
MOTYT KOHTPONMPOBATLCA U MEHATHCS 3a HECKOMbKO MU-
KpocekyHA ¢ obecneveHnem Bceraa TOYHOW YCTONUYNBOM
Ayrv Npy NOCTOSAHHOM U3MEHEHMUN YCNOBUIA CBapKW BCnea-
CTBME ABWXEHMWS rOpenkn N HEPoOBHOCTEN CBapMBaeMbIX
netanen.



- OkcknosmBHoe ycTponcteo SWS «Smart Welding Stop»
(«YMHasi ocTaHOBKa CBapKM») OIS 3aBEPLLUEHMS CBAPKM
TW. MNpwn nogHATUM ropenku 6e3 BbIKMYeHNs Ayrv npo-
MCXOAMWT crnag C aBTOMaTU4ECKUM BbIKIHOYEHNEM.

- OYHKUMA «OKOHOMUSA INEKTPOIHEPrUNY, NoAKMoYatoLLas
BEHTUMALMIO reHepaTopa 1 oxriaXaeHue ropernku TomnbKo
npu HeobxoanuMocCTK.

- YCTpONCTBO caMmoamarHoCTUK/ ANs BbISBNEHWUS Hencnpas-

HOCTEN.

- Kntow yactuyHon mnu nonHon 6noknposkm obopynoBaHus

C JOCTYMNOM C Napornem.

* BbICOKMI 3NEKTPUYECKMI KN C COOTBETCTBYIOLLUNM CHIKE-

Hvem noTpebneHns anekTpoaHepruu.

* BO3MOXHOCTb perynnpoBaHuns napameTpoB ANUCTaHLMOHHO
HernocpeacTBEHHO C MexaHu3ma nogayum nposonoku HT4.

1

| TeXHU4eCKMUe XxapaKTepUCTUKN

OO6LLMe TEXHUYECKME XapaKTEPUCTUKKN annapaTta KpaTko npu-

BoaATcH B Tabnuue 1.

Tabnuua 1
CONVEX 4000 | CONVEX 5000
Mogenb vision vision
MIG-MAG welding

TpexdpasHoe
anektponutaxue 50/60 Hz B 400 400
CeTb NUTaHUS: Zimax 0,028 0,017
MoTpebnsiemas MOLHOCTb
@ 2 Max kB 18,6 25,6
[naBkui NpegoxpaHnTeNb
3aMe[NEHHOro AeiCcTBUS A 25 35
(I @ 60%)
KoathdunumeHT MoLLHOCTM
J cosg 0,9/0,99 0,94 /0,99
Kna n 0,88 0,89
HanpsixeHue xonocToro
Xoga B 70 70
BTopuuHoe HanpsxeHne . .
XOMOCTOro XoAa A 10+400 10+500
Tok npu B
@ 100% (40°C) A 310 380
Tok npu MBe
Tok npu NMB @ 50% (40°C) A 400 500
[lnameTtp npoBonokm (*) MM 0,6+1,6 (*) 0,6+2,0 (%)
Yucno ponmkos (¥) 4 (%) 4 (%)
MovwHocTb asuratens (*) w 100 (*) 100 (*)
CxopocTb nopayu LoE (% LoF (*
MPOBONOH (*) M/MWUH 0,5+25 (*) 0,5+25 (*)
Katywka (¥)

[unametp MM @300 (*) @300 (*)

Bec Kr 15 (%) 15 (%)

IEC 60974-1
IE 74-5 (*
AnpexTuBel G 6087410,
e 8

Knacc 3awutbl IP23 S
Knacc usonsuum
Fabaputsl 0 MM 660 - 515 - 290
Bec Kr 39 43

(*) Ha npotsixkHoM mexaHuame HT4, ycTaHOBNEHHOM OTAENMbLHO.

BHUMAHMWE: [JaHHoe ob6opydosaHue coomeemcmeayem cmaHO0apmy
EN//IEC 61000-3-12 npu ycnosuu, 4mo makcumasbHo dornycmumoe
3Ha4YeHUe ofIHO20 COMPOMUBIEHUST CeMU Zmax 8 MOYKE MOOKITOYe-
Husi Mex0y cucmemol numaHusi nompebumens u cembio 0bwe20
rnonb3o08aHus MeHbwe unu pasHo 0,028 CONVEX 4000 vision - 0,017
CONVEX 5000 vision. OmeemcmeeHHOCMb 3a rPO8EPKY, ¢ obpa-
weHuem, npu Heobxodumocmu, K orepamopy pacrpedenumesibHou
cemu, moeo, Ymo obopydosaHue MoOKITIOHEHO MOJILKO K cucmeme
rumaxusi ¢ MakcumarsbHoO O0ryCcmuUMbIM 3Ha4eHUEM 0fTHO20 COMpo-
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mueneHusi cemu Zmax MeHbwe unu pasHbim 0,028 CONVEX 4000
vision - 0,017 CONVEX 5000 vision, 8o3nazaemcsi Ha MOHMa)HuKa
usnu sKcrnyamayuoHHuUKa obopydosaHusi.

Oma ycmaHoeka, ucrisimaHHas no npednucaHusm cmaHlapma EN/
IEC 61000-3-3, ydosnemeopsiem mpebosaHusiM, ornpedesneHHbIM
cmaHdapmom EN/IEC 61000-3-11.

1

| Obnactb npumeHeHus (IEC 60974-1)

Vcnonb3oBaHne cBapo4HOro annaparta 00bI4HO HOCUT NpepbI-
BUCTbIN XapakTep, Tak Kak COCTOUT U3 NepuoaoB hakTUYeCKon
paboTbl (CBapka) 1 nepuogos Nokost (NMo3vUMOHMPOBaHWE AeTa-
nen, 3ameHa NPOBOOKK, OnepaLun WNMgoBaHNA U T. 4.). ATOT
CBapOYHLIN annapat npegHasHayYeH ans BbipaboTKM Makcu-
MasibHOro HOMUHanNbHOTO Toka |2 B nonHow 6esonacHocTy Anst
nepuoga pabotsl B 50% no OTHOLLEHUIO K 06LLEMY BpeMEHMN
npumeHeHust. [lencTBytoLme HopMbl onpeaensitoT Ans obLiero
BpeMeHu npuMmeHeHnst 10 MuHyT. Paboumnin umkn cumTaeTcs kak
50% aToro BpemeHu. Bbixoa 3a pamku gonyctnmoro paboyero
LMKNa MOXeET Bbl3BaTb cpabaTbiBaHMe TEMMOBOW 3aLmThl (60-
nee nogpobHasi MHOPMaUUsi NPUBOANTCA B MHCTPYKLMSIX Ha
nyneT ynpaeneHusa VS), koTopas 3awuiaeT BHYTPEHHNE KOM-
MOHEHTbI CBAPOYHOIO annaparta oT ofacHoro neperpesa. Yepes
HECKONbKO MUHYT TEMNOBas 3awuta copacbiBaeTcs aBToMa-
TMYECKN U CBAPOYHbIN annapart CHOBa roTOB K 9KCnyaTaLum.

L

| Buabl MOHTaXa ycTaHOBKMU

Moabem M TpaHCMOPTUPOBKA YCTAHOBKU paspeLLaeTcs ToMb-
KO rocre Toro, kak OHa HaZeXHo M MpoYHo obBsA3aHa cneuy-
anbHbIMU pemHsIMU. B Liaccu cBapoyHoro annapara umeeTcs
Npo4YHast BCTPOeHHas pydka Ans obrneryeHus ero nepeHoca.

YKA3AHME: Vcrionb3oeaHue dpyaux npucrnocobneHull ons
MpaHCopmupoBKU He paspeuiaemcs.

1
| OTKpbITUE YNAKOBKMN

O6GopynoBaHWe BKIKOYAET, B OCHOBHOM, criegytoLlee:
» CeapouHbiin annapaT CONVEX 4000-5000 vision.
* OTOenbHo:
- MexaHnam nogaym nposornoku HT4 (otaenbHas nocTaeka).
- CapouHble ropenku MUM-MAI (BononHUTensHO).
- CoeguHuTenbHbIN kKabenb MexaHW3m Nogadm NPOBOSIOKY -
reHepaTop (oTAenbHas nocTaBeka).
- bnok oxnaxaeHus ceapoyHow ropenkv HR 30 (gononHu-
TenbHO).
- Tenexka ansa nepeBo3ku CT 70 (4ONOAHMTENBHO).
Mo nony4yeHun annapaTa BbINOMHWUTE CreayroLwmne onepaumn:
* BbIHbTE CBapOYHbIN reHepaTop U BCe AOMNONHUTENbHbIE NPK-
€NocobneHnsI-kOMMNOHEHTbI U3 COOTBETCTBYIOLLIEN YAKOBKM.
* [MpoBepbTe, YTO 0OOPYAOBAHNE HAXOOAUTCH B XOPOLUEM CO-
CTOSIHWM, B NPOTMBHOM Crlyyae HemeasleHHO obpaTuTecs K
avnepy.
* [lpoBepbTe, YTO OTKPbITbI BCE BEHTUMSILUOHHBIE PELLETKU U
HET NPenATCTBUI AN NPaBUIbHOIO NPOXo4a BO3ayXxa.

L

| MOoHTaXx v nogkno4veHue

[ns obecneveHns yooBNETBOPUTENBHON U HAAEXHON paboThl
06opyaoBaHNst MECTO MOHTaXa AOMKHO BblOMpaTbCa BHMMA-
TenbHO. JKCMyaTaunoHHMK OTBEYaET 3a MOHTaX M aKChya-
Taumo 060pyaoBaHMS MO MHCTPYKUUSIM (DUPMbI-U3TOTOBUTENS,
npuBeAEHHbIM B JaHHOM pykoBoacTee. [Nepen ycTaHOBKOM
o6opyaoBaHnA dKCMyaTauMOHHMK OOMKEH NpeaBnaeTb NoTeH-
umnanbHble 3NeKTPOMarHUTHble Npobnemsl paboyero yyacTka.
B yacTHoCTH, HE pekoMeHayeM ycTaHaBnmBaTb 06opyaoBa-
Hune B6nMau:

+ CurHanbHbIX, KOHTPOSbHBIX U TENE(OHHBLIX Kabenen.

* Pagvo- u TenenpvemMH1KOB 1 nepeaaTymKoB.

* KoMnboTEPOB MM KOHTPOSbHO-M3MEPUTENBHbIX NPUBOPOB.
* MNpubopor ans obecneyeHns 6e30NacHOCTM U 3aLUUThI.
Jlnua, nonb3yoLmnecst KAPAMOCTUMYNATOPaMM, CIlyXOBbIMM an-
napartamuv 1 nogobHeIMY YCTPONCTBaMu, nepes NnpmbnmkeHnem
K paboTatoLLen ycTaHOBKE AOMKHbI MPOKOHCYNETUPOBATLCS CO



CcBOoUM BpavoM. MecTo MoHTaxa 06opynoBaHus JOMKHO COOT-

BETCTBOBATb KIaccy 3aliuThbl Koprnyca.

CBapo4HbIf arperat MUMeeT creayoLUme Krnacchbl:

* Knacc sawmthbl IP 23 S o3HavaeT, 4To 0b6opynoBaHne MOXET
MCMOMb30BaTbCA Kak B MOMELLEHUN, TaK 1 Ha ynuvue.

* Knacc npumeHeHust «S» o3Ha4aeT, 4YTo 06opygoBaHMe Mo-
XKEeT NCnonb3oBaThCs B Cpeaax C MOBbILIEHHOW ONacHOCTbIO
yOoapoB TOKOM.

OT10 0bopyaoBaHNe oxnaxagaeTcs NPUHYANTENbHON LIMPKYNs-

uuer Bo3ayxa M No3aTOMy JOMKHO pa3MeLlaTbesi Tak, YToObI

BO3[lyX MOT Nerko BcacblBaTbCS U BbITanKknBaTbCs U3 OTBEp-

cTui B kapkace. O6opyaoBaHve OOMKHO yCTaHaBMMBaTLCA

crnegyowmm o6pasom:

+ COopka Tenexku.

» KpenneHne 6rnoka oxnaxaeHusi K Tenexke.

+ KpenneHve cBapoy4Horo annapara K Tenexke u cucteme ox-
naxpeHus (AnekTpuyeckue 1 rmapaBnuyeckme Nogkoye-
HYSA).

* YcTaHOBKa NPOTSXKHOIO MexaHn3ma Ha reHepaTop.

+ [MogknioyeHne CBapoYHOro arperarta K areKTpOCETH.

+ [NogknioveHne coegnHUTENbHOIO Kabens MexaHuam nogayv
MPOBOIIOKU - reHeparop.

* MMoagkntoyeHne cBapoYHbIX kabenen.

MHCTPYKUMM NO MOHTaXy OTAENbHbIX KOMMOHEHTOB / Aonor-

HUTENbHBIX YCTPONCTB BMOXEHbI B CreuMarnbHble YNaKoBKY.

1
| Mopkno4vyeHue CBapo4yHOro arperarta
K TIMHUN neKTponntaHua

MopgkntovyeHne o60pyaOBaHUSA K FIMHUM 3NEKTPONUTaHUS
- 3TO onepauus, KOTopas AOMKHA BbINOMHATLCA TONbKO
M UCKJTIOYUTENBbHO KBaNu(ULMPOBaAHHbIM NePCOHasnoMm.
Mepea noakntoyeHneM CBapoOYHOro annapara K JIMHUK
3NeKTPONUTaHWUA NPoBepkLTe, YTO HOMUHaNbHbIE Xapak-
TEPUCTUKN COOTBETCTBYIOT 3HAYEHUAM HaNPsHKeHUA U Ya-
CTOTbl CETU U YTO CeTeBOM BbIKIio4YyaTeNlb CBapO4YHOro
annapara HaxoguTcsl B NONoXeHuum «O».
Mogkno4YeHne K CETU LOIMKHO BbINOMHATLCS YEThIPEXKUIb-
HbIM kKabenem, nocTtaBnseMblM B KOMMNEKTe ¢ 06opyaoBaHu-
€M, B KOTOPOM:
» Tpw npoBogHMKa crnyxaT Anst NogknoveHnst 06opyaoBaHus
K CeTu.
* YeteepThbint, XKEJITO-SEJNIEHOIO uBeTa, cnyxut gns Bbl-
nonHeHna noakntodenuns «3A3EMIEHUE».
MoacoenuHuTe K TOKONOABOASLLEMY Kabenio oTBe4YatoLwmm
cTaHAapTam wWrencenb (3 NpoBoAHMKa + 3a3eMrneHue), co-
OTBETCTBYIOLMA onpeaesieHHOMY TOKY, U NpeaycMoTpu-
Te ceTeBYHO PO3eTKY C NNaBKUMU NpeaoXpaHUTENAMN Unu
aBTOMaTU4eCKUM BbIKIoYaTeneMm; cneyuanbHas kKnemma
3a3emMIieHus AOJMKHA NOAKMIYaTbhCA K NPOBOAHUKY 3a3eM-
neHus (XKENTO-3ENIEHOMY) nuHuMM anekTponuTaHuA.
B Tabnuue 2 npnBogaTcs HOMMHamNbHbIE 3HAYEHUS, PEKOMEH-
Ayemble 411 CETEBbIX MIABKNX NPeaoXpaHUTENEN 3amMeeH-
HOro JencTBus.

Tabnuua 2
CONVEX CONVEX
Mopenb 4000 vision | 5000 vision
MIG-MAG welding
Motpebnsiemas mowHocTb @ I Max kB 18,6 25,6
[naBkui NpegoxpaHuTeNb
3amegnenHoro genctans (2 @ 60%) A 25 35
Tok npu B @ 50% (40°C) A 400 500
CeTeBoit kabernb
OnuHa M 4,5 45
CeueHue mm?2 4 x4 4%x6
Kabenb macchi mm?2 50 70

NMPUMEYAHUE: Bce yonuHumenu kaberns arekmponumaHusi
OGomKHBI UMemb coomeemcmsyujee cedeHue, 8 1IoboM criy-
vae, He HUXe CeYeHUs npuazaemMoe0 8 KoMriiiekme Kabess.
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PUC. A

1

| MpaBuna npumMmeHeHUs

YCTPOWCTBA YNPABJIEHUA U KOHTPONS (Puc. A)

Mo3.1 T[ynbt ynpaenenus «VSy». Mo paboTe nynsra ynpae-
NeHns NPoCMM BHMMAaTENbHO NpoYMTaTh cneumanb-
Hbl€ UHCTPYKLUNN.

Mo3.2 Pasbem «+».

Mo3.3 Pasbem «-».

Mo3.4 CerteBon nepekntoyvatens. B nonoxeHun «0» ceapoy-
HbIV annapar BbIKITHO4YEH.

Mo3.5 Pasbem Ans NogknoveHnss CoOeaMHUTENBHOrO Kabe-
NS UMK Ans BCrnomoraTterbHbIX OpraHoB ynpasneHus
CBapKOM.

Mo3.6 Pasbem «+».

Mo3.7 Pasbem ANs NOAKMOYEHNS CUCTEMbI OXITaXaeHUS.

Mo3.8 Kabens anekTponuTaHus..



1

| CBapka MIG-MAG

[nsa Hadana ceapku MIG-MAG BbINonHWUTE (Ha BbIKIMOYEHHOM
annapare) criegyioLime onepauum.

1 - MoacoeanHeHne TPyOKM Nogayum rasa K ropernke

(Puc. B1-B2)

* NoacoeamHuTte TpybKy Nogaym rasa K pegyKkTtopy AaBrneHus,
npeaBapuTENbHO YCTAaHOBIIEHHOMY Ha ra3oBbI GarnsoH.

* [NpuBMHTUTE ropenky K LeHTpann3oBaHHOMY LUTYLEpY, pac-
NOJTIOXXEeHHOMY Ha nepeAHeﬁ naHenn npoTAXXHOro mexa-

HM3Ma, 1 nofcoeanHUTe TPyOKkU nogaydmn (CUHero useTa) u
BO3BpaTa (KpacHOro LiBeTa) BoAbl ANst OXNaXXOEHWS Fopenku K
COOTBETCTBYHOLLIMM ObICTPLIM COEAUHUTENSM (CUHEro 1 Kpac-
HOro LiBeTa) Ha NnepeaHer NaHenyn NPOTSHXHOMO MexaHuama.

2A - NopcoepnnHeHne kabenen - CBapka FOPEJIKOU C

NMONOXWUTENbHbLIM NMONMOCOM (Puc. B1)

1) CoeanHuTenbHbIN kKabenb NPOTAXHBIA MEXaHWU3M - reHe-
paTop CRy>XWT ANS NOAKIOYEHNS CBapOYHOro annapara K
MPOTSHXKHOMY MEXaHN3My.

BHWUMAHMUE: lpu nodknrodeHuu mexaHu3ma nodadu rnpo-
80J10KU UCMOYHUK OO/KeH 6bimb OMKIIIOYEeH 0m cemu.

PUC. B1
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CoeguHnteneHbin kKabenb (kabenb nuTaHusa, kabenb

yMpaBneHWs U ra3oBbIl LUMAHT) NOACOEANHUTL K COOTBET-

CTBYIOLLMM rHe34am 1 pasbemam Kak nokasaHo Ha Puc. B1.

Ecnu gomxHbl BbITb Takke NogcoeamHeHbl TpyOkM nogsoga

BoAbl (rony6oro ugerta) u oTBoAa BoAbl (KpacHOro LBeTa),

cnyxalume Ans oxnaxaeHus cBapoyHON ropernku, cnenyer:

» Co CTOpOHbI CoeaMHUTENBHOIO Kabensi, BeayLLero K re-
HepaTopy: NOACOEeANHUTL TPYOKN K COOTBETCTBYHOLLINM
pasbemam (rorny0own u KpacHhblin) Ha 3agHel cTeHke 6rno-
Ka oxnaxaeHus.

+ CoeauHuUTenbHbIA Kabenb Ha CTOpOHe MexaHu3Ma Mo-
Aayn: noacoeanHNTE KpacHyH U CUHIOK TPYOKM K COOT-
BETCTBYIOLLMM HUMNMNENSM, pacronoXeHHbIM Ha 3aaHewn
naHenm MexaHnsma nogauu.

MoacoeguHuTe Kabenb Macchl K BbLICTPOMY COeanHUTE-

nto, 0603Ha4eHHOMY CMMBOSIOM - (MUHYC) a 3aTeM COOT-

BETCTBYIOLLMIA 3aXXMM MacChbl - K CBapuBaemow geTanu unm

K onope getanu B 30He, CBOOOAHOM OT pKaB4YMHbI, KpACcKu

W NnacTuyHom cmasku. Mcnonb3oBaHne o4eHb ANNHHbIX

kabenen NpMBOAUT K NOTEPE HaNpshKeHUs 1 npobnemam,

CBSI3aHHbIM C YBENMYEHMEM CONPOTMBIEHUS N MHAYKTUB-

HoCTM NpoBogoB. [ing nsbexaHus atoro cobniogarite cne-

aywoume npaeuna:

* Ncnonbayiite kabenu macchl 1 YANMHUTENN TOINbKO HYX-
HOro ceveHust.

» Kabenu gomxkHbl 6bITb MO BO3MOXHOCTU BbITSHYTbI B
ONWHY, He gonyckanTe obpasoBaHUs neTernb.

2B - MopacoeavHeHue kabeneit - Ceapka TOPENKOW C

OTPULATEJIbHbIM NMOJTKOCOM (Puc. B2)

1) TlogcoeauHuTe COeauHUTENBHLIA Kabenb reHepaTop
- MPOTSKHbIN MEXaHU3M, UCMOSb3ys AONOMHUTESNBHO
YANVHUTENbHbLIV Kabenb Ans UsMeHeHns NoNsApHOCTU (40-
NONHUTENBLHO).

BHUMAHMUE: Mpu nodknovyeHuuU mexaHusma rnodadu npo-
80J10KU UCMOYHUK OO/IKeH bbimb OMKITIOYEH Om cemu.

CoeguHnTenbHbin kabenb (kabenb nuTaHus, kabenb

yNpaBneHns 1 ra3oBbIl LUMaHr) NoACcOeaVHNTb K COOTBET-

CTBYIOLLMM rHe3gam 1 pasbemam Kak nokasaHo Ha Puc. B1.

Ecnu gomxHbl BbITh Takke nogcoeamnHeHbl TpyOkv nogsoaa

BoAb! (ronyboro ugerta) 1 oTBoda BoAbl (KpacHOro LBeTa),

cryxawyme Ans oxnaxaeHusi CBapovHON roperku, cneayer:

» Co CTOpOHbI COeaMHUTENBHOMO Kabensi, BeayLuero K re-
HepaTopy: NoACOEANHUTb TPYOKM K COOTBETCTBYIOLLUM
pasbemam (rony0oi 1 KpacHhbIin) Ha 3agHel CTeHke 6rno-
Ka oxnaxgeHus.

+ CoeavHuTENbHbIV Kabenb Ha CTOPOHE MexaHu3ma no-
Oaun: NoACOEAMHUTE KPACHYHO U CHHIOK TPYBKU K COOT-
BETCTBYIOLLMM HUNNENSAM, pPacrornoXeHHbIM Ha 3aaHewn
naHenu mexaHu3ma rnogayu.

MopcoeonHute kabenb mMacchl K GbICTPOMY coeauHNTE-

no, 0603Ha4YeHHOMY CMBOMOM + (MAOC) a 3aTeM COoOoT-

BETCTBYIOLLUIA 32XXKUM Macchl - K CBap1BaeMon AeTanu unu

K orope getanu B 30He, CBOGOAHOW OT pKaB4YMHbI, KPaCKM

W NNacTuyHou cmasku. Micnonb3oBaHne OveHb ANUHHbBIX

kabener NpUBOAMT K MOTEPE HaNPsPKEHUsI U Npobnemam,

CBSI3aHHbIM C YBENMUYEHNEM COMPOTUBMEHNSI U MHOYKTUB-

HocTu npoBoaoB. [ins n3bexaHus atoro cobnoganTe cne-

Jayolime npasuna:

* Vcnonb3aynte kabenv Macchbl U YANMUHUTENY TOMBKO HYX-
HOro ceveHus.

+ Kabenu gomkHbl 6bITb MO BO3MOXHOCTU BbITSIHYTHI B
ONVHY, He JonyckaviTe 06pa3oBaHuWs NeTenb.

- CBapka

) BkniounTe cBapoYHbIV annapar, ycraHaBnmsas Ha 1 ceTte-
Bon Bblkntoyarens (MMos. 4, Puc. A)

BbinonHute BbIOGOP / Hanaaky napameTpoB Ha NynbTe
ynpasneHus VS (BHUMaTENbHO npodntante npunarae-
Mbl€ MHCTPYKLNW).

3arpy3uTe NpoBoroky (CM. cneLumanbHbIi naparpad B
WHCTPYKUMSX HA NPOTSKHBIA MEXaHW3M), UICMONb3yst AN

3
1
2)

3)
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3TOro KHOMKY NPOBEPKU ABWUraTens, npeBapuTENbHO CHSIB
HanpaBnsoLWY HacaaKy NPOBOMOKM C ropenku ans obe-
crneyeHns cBobOOHOro BbiIxoda MPOBOSOKM NpY 3arpyske
(HanomuHaeM, 4YTO HanpaensaLas Hacagka ans NpoBo-
NOKM J0IMKHa COOTBETCTBOBATbL ANAMETPY UCMONb3yeMON
MPOBOIOKMN).

MeganeHHO OTKponTe KpaH GannoHa 1 pyykon pegykropa
OTperynupymnTe aaBrneHne Ha 3HadeHue ok. 1,3-1,7 6ap,
nocrne 4Yero HaXXMuTe KHOMKY NPOBEPKM rasa u oTperynu-
pyvTe pacxod Ha 3HaveHwue B npegenax 14-20 n/mMuH. B 3a-
BMCUMOCTW OT MCNOMNb3yeMOro A CBapku Toka.
CBapoyHbI annapar rotoB K cBapke. BeinonHute Hanagky,
BblbepuTe NapaMeTpbl Ha NPOTSHXKHOM MEXaHWU3Me U1, Npu
BblbOpe, - Ha nynbTe ynpaeneHust VS (BHUMaTeNbHO Npo-
ynTanTe Npunaraemble MHCTPYKUMK). HadunHuTe cBapky,
NpuBnmKasch K TOUKE CBapKU, U HAXMUTE KHOMKY rOperku.
Mocne 3aBepLueHUsi onepaumu CBapku BbIKIOYMTE anna-
paT (3Ta onepaunsi 4OMMKHA BbIMOMHATHCA TOMbLKO NPU He-
paboTaloLem BEHTUNSATOPE) U 3aKpONTE ra3oBbln 6anmoH.

1
| ToyeyHa cBapka

CywectBeHHoe otnm4yme ot MIG-MAG cBapk1 B OCHOBHOM CBsi-
3aHbl ¢ hakernom 1 KoppeKTUPOBOK, KOTOPble He0BX0AMMO Npo-
n3sectn Ha VS naHenu ynpaenenus.

* Ha ropenky Heo6xoQMMo yCTaHOBUTL CneumanbHyo Hanpas-
nALLWYyo ra3 PopcyHKy Anst TodeyHomn ceapku (cm. Puc. C).

* Ha nyneste ynpaeneHust VS Heobxoaumo BeIGpaTh PexXnm To-
YeYHOM CBapKX 1 OTPEerynnpoBaTh ero NPOAOIPKUTENbHOCTb.

[ns Ha4Yana BbINOMHEHWUS TOYEYHOWN CBapKM:

* HaxmuTe KHOMNKY ropernku s BKNoYeHUs CBapOYHOro Toka
1 nogavm NpoBOSIOKU.

* o ncrtevyeHnn 3agaHHON NPOJOIMKUTENBHOCTU TOHYEYHOM
CBapKu nogaya nNpoBOMOKU OCTaHaBNMBAaETCS aBToMaTunye-
CKM.

* [1py NOBTOPHOM HaxaTuu KHOMKW ropenku Ha4nHaeTcs Ho-
BbllA LUK CBapPKM.

» OTNycTUTE KHOMKY rOpenku.

PUC.C

| MpepbiBUCTana cBapka

OCHOBHbIM OTMIMYMEM OT TOYEYHOM CBApKM SBMSETCH BBEAEHME

OOMOMHUTENBHOMO BPEMEHN, Ha3biBAEMOTO «nay3a».

Ha nynete ynpaBneHus VS BbiGpaTh pexum NpepbiBUCTON

CBapKu, perynupys Ans Hero crnegyoLlme napameTpsbl:

* [nnTensHOCTb yyacTka CBapKu.

» [dnutenbHoCTb Nays3bl.

[na Havyana NnpepbIBUCTON CBapKU:

* HaxmuTe KHOMKy ropenku Ans BKMNIOYEHUS CBapOYHOrO TOKa
1 No4a4vm NpOBOSIOKU.

* [lpy 3TOM CBapOYHbIN annapaTt aBTOMaTUYECKN BbIMONHAUT
nocrnenoBaTenbHOCTbL yYacTka CBapku U naysbl ¢ cobnioae-
HWeM 3aJaHHoro paHee BpemeHu. lNpoueaypa 3aBepLuaeT-
Csi aBTOMAaTUYECKMN TOMbKO NPU OTMYCKaHWUMN KHOMKN FOPEenkKul.

* [1py NOBTOPHOM HaxaTunu KHOMKW ropenkn Ha4nHaeTcst Ho-
Bbll LUK NPepbIBUCTON CBapKW.

1
| CBapkKa antoMuHus

[ns cBapky anioMVHUEBOW NPOBOMOKON BLIMOMHUTE Crieayto-

LuMe onepauuu:

+ 3ameHuTe ponukn npyMeoda crneumanbHbIMU A58 antoMUHK-
€BOW NPOBOSOKMW.

* Vicnonb3ynTte ropenky ¢ kabenem AnvHom 3 M 1 yrnepoaHo-
TedfIOHOBOW OMMETKON.

» OTperynupynte Ha MUHUMYM OaBneHne pornvKoB NoAaym npu
NOMOLLM CneumanbsHOro BUHTA.

* Ncnonb3ynTe aproH ¢ gaesnexnnem 1,3 - 1,7 6ap n otperynu-
pynTe pacxog Ha 3HadeHune 14 - 20 n/MuH. B 3aBUCUMOCTM
OT MCMNONb3yeMOro Aslsi CBapKu ToKa.
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| CBapka anektpogom MMA

Ha CONVEX 4000-5000 vision cBapka anekTpogoM MCnorb-
3yeTcs Ans ceapky 6onbluei YacTu MeTannoB (Pa3nuyHbIX TU-
NnoB CTanu u T.4.) C NPUMEHEHNEM PYTUIMOBbLIX U LLEMOYHbIX
3MNeKTPOAOB C MNOKPbITUEM C AnameTpom oT & 1,6 o G 6 mm, ¢
yCTponcTBaMu, perynupyembsiMu nons3osatenem «Arc Force»,
«Hot Start» n cdyHkumen Antisticking ans npegynpexaeHus
NpUIUNaHns ANeKTpoaoB..

1) MogkntoyeHne cBapoyHbix kabenewn (Puc. D):

Ha annapate, OTKMO4YEHHOM OT CETU, MOACOEANHNTE CBa-
po4Hble kabenu K BbIXOAQHbBIM KremMmam (+ 1 -) CBapOvHOro
annapara, NoACOeOUHSA UX K 3aXXMMY U Macce C nonsp-
HOCTbO, NPEAYCMOTPEHHON B 3aBUCUMOCTU OT TUMa uUc-
none3yemoro anektpoga (Puc. D). B niobom cnyJvae,
cobntopanTte ykasaHus Npon3BoaUTENEN SNeKTpoaoB.
Bkritounte cBapoOYyHbIV annapart, ycTaHaBnmBasi CETeBom
Bblknovatens B [M03. 1 (Mos. 3, Puc. A).

BbinonHuTe BLIGOP / Hanagky napamMeTpoB Ha NynbTe
ynpaeneHusa VS (BHMMATENbHO NpoyYnTanTe npunarae-
Mbl€ UHCTPYKLUN).

BbinonHuTe cBapky, Npubnmxas ropernky Kk ceapvBaemMon
netanu. Mpu 3axxuraHum gyrm (4 3Toro ObICTPO NPUKMU-
Te ANeKTpoa K MeTanny u NogHMMAUTE ero) NpoucxoanT
nnaeneHne anekTpoaa, NoKpbITUe KoToporo obpasyeT 3a-
WNTHBIA Wnak. [lanee npogormkanTte cBapKy C HAaKNOHOM
oK. 60° K MeTanny OTHOCUTENbHO HanpPaBneHNst CBapKM.

CBAPUBAEMAA OETAJIb

CeapuBaemas geTanb AN CHWKEHUS 3NeKTPOMarHUTHOWM
3MMUCCUM JOMKHa Beerga 6biTh MOAKMIYEHa K 3a3eMIeHUIo.
OpHako HeobxoaMMO BHUMATENBHO CriednTb 3a TeM, YTOObI
MOAKIOYEHNEe 3a3eMIeHnss CBapMBaeMon AeTany He noBbi-
LLano pUCK TpaBMbl 3KCMIyaTaLMOHHUKA UMW NOBPEXAEeHNs
Apyroro anekTpoobopyaosaHus. Korga Heo6xoamMmo noakno-
YNTb CBapMBaeMyto AeTaslb K 3a3eMIEHUI0, PEKOMEHAyeTCs
BbINOMHATL NPSIMOE NOAKMIOYEHNE MeXay AeTanbio U YeXToM
3a3emneHus. B cTpaHax, B KOTOPbIX Takoe NoaknioyeHne He
paspeLllaeTcs, NOAKIoYaNTe cBapMBaemyto AeTarb K 3a3eM-
NEHMIO NPY NMOMOLLM crieumanbHbIX KOHAEHCAaTOPOB B COOTBET-
CTBWW C HaLMOHasIbHBIMU HOPMaMU.

NMAPAMETPbI CBAPKU
B Ttabnuue 3 npuBogaTcs HeEKOTopble obLne ykasaHua ang
BblbOpa anekTpoda B 3aBMCMMOCTU OT CBapMBaeMOn TOMNLWu-
Hbl. B Tabnnue npnBogsaTcs 3Ha4YeHWs Toka NS UCNoSb30Ba-
HWSI C COOTBETCTBYHOLLMMMW SNEKTPOAAMM AN CBAPKM OObIYHOWM
N HU3KONEermMpoBaHHOWM cTanu. 3T AaHHble BCEro N1Lb Opu-
€HTUPOBOYHBI; AN TOYHOro Bbibopa cobnoganTe ykazaHus
NpPOV3BOAMTENEN ANEKTPOAOB.VICNONb3yeMbll TOK 3aBUCUT OT
MONOXEHWI CBapKX, TUNa LUBa 1 pacTeT C yBENUYEHNEM TOMNLLK-
Hbl M pa3mMepoB AeTanu. 3HayeHue cunbl ToKa, UCNomnb3yemoe
ONS pa3nNMyHbIX TUNOB CBapKK, B AManasoHe perynnpoBaHus,
npvBegeHHoM B Tabnuvue 2:
* Bbicokoe gnsi cBapHbIX LUBOB HAa MIIOCKOCTU, Ha NITOCKOCTU
PpOHTarnbHbIX U BOCXOOALLMX MO BEPTUKANM.
» CpegHee O51a CBapHbIX LUBOB Haf rorioBOW.
* Huskoe gns HucxogsLen cBapku no BepTUKanu n onsa coe-
ONHEHUs NoforpeTbix AeTanen HebonbLUMX pa3mMepoB.
YKasaHue, 4OCTaTO4HO NpMbnuanTensHoe, No CpeaHEMY TOKY
OIS UCMONb30BaHUSA NPY CBapKe 3NekTpodamn 4nst HopMarb-
HOW cTanu, gaeTcs cnegyroLlen popmynom:
1=50 % (e -1)
[pe:
| = cnna cBapo4HOro Toka
Je = puameTp anekTpoaa
Mpumep:
[OunameTp anektpona 4 Mm
I1=50x%(4-1)=50x3=150A
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Tabnuua 3 Ta6bnuua 4
Ceapusaemas | @ anektpopa @ anexTpoaa Tok (A)
TONWLMHA (MM) (mm) (Mm)
12+2 1,6 1,6 30 + 60
1,5+3 2 2 40+75
3+5 2,5 25 60 + 110
5+12 3,25 3,25 95 + 140
=12 4 4 140 + 190
=20 25 5 190 + 240
6 220 + 330
Tabnuua 5
TWUM ANEKTPOOA
[nana3oH perynupoBaHus Toka (A)
@ ANEKTPONA roc —
MM onbgpam
(w) Bog;c?g;am PeakosemenbHble
Co bllgl anemeHTbl 2%
P Bupio3oBbIv
1 10-50 10-50
1,6 50-80 50-80
2,4 80-150 80-150
3,2 150-250 150-250
4 200-400 200-400

PUC.D

2000HB64

2000HB65




1
| CBapka TIG ¢ 3axuranuem Tuna «Lift»

B npouecce TIG cBapka obecneudmBaercs nytem pacnnasne-

HWNS 06enx CoeauHAEMbIX KPOMOK MeTansa (C BO3MOXHbIM UC-

nonb30BaHMEM AOMNONHUTENBHOIO MaTepuarna) Ayrov, kotopas

3axuraeTcs BoNbMPamMOBbLIM 3MeKTPOAOM. 3axuraHne Tuna

«Lift» Ha annapatax CONVEX no3sonsaer CH1U3uTb 40 MUHUMY-

Ma BKIOYEHWs Bonbthpama npu 3axxuraHni. Pacnnas v anek-

Tpoa 3aluMLLaTCA UHEPTHBIM ra3oM (HanpumMep, aproHom).

OTOT BMA CBapKM NOAXOAWT AN CBaPKM TOHKMX FIMCTOB U KOr-

Aa TpebyeTcsi NOBbILLEHHOE Ka4yeCTBO.

1) TMogknoveHne ceapo4HbIX kabenew (Puc. E):

* MNoacoegnHuTe TPybKy Nogaym rasa ¢ O4HOW CTOPOHbI K
LWTYyUepy rasa Ha koHgeHcaTope Dinse ropenku TIG, ac
OpYrown - K pegykTopy AasneHunst 6annoHa ¢ MHEPTHbIM
rasom (aproHoM U T. 4.).

* [Npwu BbIKAOYEHHOM annapare:

- MopcoeguHuTe Kabenb Macchl K ObLICTPOMY COEANHN-
Tento, 0603HaYeHHOMY CMMBOSIOM + (NAKOC).

- MopcoeamHWTe COOTBETCTBYIOLLMIA 3aXKMM MaccChl K
cBapuBaeMoOW geTanu unu K onope getanu B 30He,
CBOBOAHOM OT pXaBYMHbI, Kpacku U NNacTUYHOW CMas-
KW.

- MopcoenunHuTe cunosown kabenb ropernku TIG k Obl-
CTpoMy coefuHuTento, o603Ha4eHHOMY CUMBOSIOM -
(MUHyC).

Bkntounte cBapoyHbIf annapart, ycTaHaBnMBas CeTeBON

Bbikntoyatens B 1o3. 1 ([os. 4, Puc. A).

BbinonHute BLIOOP / Hanagky napamMeTpoB Ha NynbTe

ynpaeneHus VS (BHMMaTenbHO NpovuTanTe npunarae-

Mbl€ UHCTPYKLUN).

OTkpoWnTe ra3oBbIfi 6annoH 1 BPyYHYo OTPErynupynTe pac-

X0, Npu nomoLLm knanaHa Ha ropernke TIG.

3axruTe anekTpnYeckyto Ayry KOHTakTom GbICTPbIM pe-

LWMTENbHLIM OBWXEHMEM, He nepemMeLllas Bonbdpamo-

Bbl1 3NEeKTPOA N0 CBapvBaeMow AeTanu (3axuraHue Tuna

«Lifty).

CBapoyHbIN annapaTt OCHALLEH TaKXe 3KCKIT3MBHbIM

yctponctBom SWS «Smart Welding Stop» ans 3asepLue-

Husi ceapkn TUT. Mpu nogHsaTUm ropenku 6e3 BbiKnoyYeHns

Oyrv BbINOIMHAETCS cnag ¢ aBTOMaTUYECKUM BbIKITHOYEHW-

em.

Mo 3aBepLUeHNn cBapku 0bA3aTenbHO 3aKponTe KnanaH

rasoBoro 6annoHa.

B Tabnuue 5 npmBogsaTca 3Ha4YeHUs Toka Anst UCMofb30BaHUs

C COOTBETCTBYIOLMMU anekTpoaamu ansa ceapku TUIM nocto-

AHHOrO TOKa. OTU JaHHbIe HE UMEIOT abCONITHOIO 3HaYEHUS,

OHW BCErO ML OPUEHTMPOBOYHbI; A58 TOYHOro BbiGopa co-

oniogavite ykasaHusa npom3soguTenen anektpogos. AnameTp

MCMONb3yeMOro areKTpoaa NpsiMo NPONOpLIMOHAneH TOKyY, Uc-

nonb3yemMoMmy Arsi CBapKu.

7)

1

| TexobecnyxnBaHue

BHUMAHMUE: Neped sbinonHeHuem riroboli nposepku sHympu
2eHepamopa omkritodaltime om 060py0o8aHUs A[IEKMPOMOK.

CONVEX 4000-5000 vision

BHUMAHMWE: B rnoriHocmbro areKmpoHHbIX C8aPOYHbIX arna-
pamax ydaneHue rbiiu, nodcacbieaemMol 80 8HymMpb MaulUuHbl
geHmusIsmopamu, uzpaem rnepeocmerneHHyt porb.

[ns nogaepkaHns BbICOKOM paboTocnocobHocTM 06opyaoBa-

HUSA BbINONHANTE cneytoume onepauuu:

« [Nepuognyeckoe yganeHne ckonneHuin rpsiav U Mol BHYTPU
reHepartopa cxaTbiM Bo3gyxoM. He Hanpaensnte CTpyto cxa-
TOro BO37lyXa HEMOCPELACTBEHHO Ha 3MNEKTPUYECKNE KOMMO-
HEHTbI, KOTOPbIE NPY 3TOM MOryT ObITb NOBPEXAEHbI.

+ [Nepuognyecknii KOHTPOSb AN1S BbISBMEHUS U3HOLLEHHbIX Ka-
6enen nnu ocnabLlunx NOAKNYEHUA, KOTOpble OOycnaBnu-
BalOT Neperpes.
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FOPEJIKA

lopenka nogsepxeHa BO34ENCTBUIO BbICOKUX TEMNepaTyp, a

TakkKe OENCTBUIO YCUMUIA PACTSXKEHUS U KPYUEHWS.

MoatoMy pekomeHayeTcsi nsberatb peskux 3arnbos kabens un

He MCnonb3oBaTh FOPernkKy B Ka4ecTBe Tpoca ANg nepemelLe-

HWs cBapoYHoro annapata. C y4eTom BbiLecka3aHHOro roper-

Ka TpebyeT YacToro NpoBeaeHUS CreayoLLmMX onepaLuii:

» OuuncTka gudpdysopa ans rasa oT CBapOYHbIX BpbI3r Ans
obecneyveHns NpaBUNbLHOrO NPOXoAa rasa.

+ 3ameHa KOHTaKTHOro HaKOHEYHWKa Npy aegopmanunm oTeep-
CTUs ANsi NPOXOAa NPOBOSIOKN.

+ OuucTtka HanpaensLLER ONNETKN NPOBOSIOKU TPUXITIOPITK-
JNIeHOM unn cneuuanbHbIMU pacTBOpPUTENAMN.

+ [MpoBepka M3onaLmMm 1 NOAKMIOYEHUIA CUIIOBOTO kKabens; noa-
KIMOYEHNS B AMEKTPUYECKOM U MEXaHUYECKOM OTHOLLEHUN
OOJIMKHbI ObITb B XOopoLleM COCTOAHUN.

3AMN4YACTU

PupmMeHHble 3anyacTu cneumnanbHO npegHasHadeHbl Ans Ha-
wero ob6opynoBaHus. MNprMeHeHne HepMpMeHHbIX 3anyacTen
MOXET BbI3BaTb U3MEHEHME XapaKTEPUCTMK 1 CHU3WUTb Npegyc-
MOTPEHHbIN ypoBeHb 6esonacHocT. Mbl He HeceM OTBETCTBEH-
HOCTM 3a yLepO, CBA3aHHbIA C NPUMEHEHNEM HEPUPMEHHbIX
3anyacren.

1

| JlononHUTenbHbIEe NPUCNOCO6eHus

MPUMEMAHMUE: 6ok yripasneHusi eeHepamopa obopydosaH
ycmpolicmeoM agmomMamu4yecKo20o pacro3HagaHusi ycmpou-
cmea GuCcmaHyUOHHOZ0 yrpas/eHUsi, KOmopoe rno3eossiem rno-
HAMb, Ko20a 3mo ycmpoucmeo rMoOKIMHOHEHO, U eecmu cebs
coomeemcmesytowum obpasom.

leHepaTopbl CONVEX 4000-5000 MoryT ocHallaTbCs pasnuy-
HbIMW OOMOMHUTENBHBIMU YCTPOCTBaMK, Hanpuvep:

YCTPOWUCTBO AUCTAHLIMOHHOIO YNPABNEHUSA

AHAINOIoBbIU RC

OT0 yCTPONCTBO (OHO AOMKHO MOMELLATLCH B CneumnanbHyto

€MKOCTb, YCTAHOBMEHHY0 Ha nepegHein naHenu NpoTsXKHOro

MexaHnama HT4) sameHserT:

* MonHocTbto pyuky KOLOEP - A, koTopasi npucyTCTBYET Ha ne-
peaHeln naHenn NpoTshKHOrO MexaHnama HT4.

* YacTnyHo (B 3aBMCMMOCTM OT BbIGpPAHHOIO MpoLiecca cBap-
kun) - pyuky KOOEP - V, koTopas npucyTCTBYyeT Ha nepeaHen
naHenu NpoTskKHOro mexaHnama HT4 (6onee nogpobHas WH-
cdopmaumsa NnpMBoaMTCSA B cneuuanbHON TEXHUYECKOW A0-
KYMEHTaLUun B KOMMIIEKTE CO CBApPOYHbIM annapaTom 1
NPOTSHKHBIM MEXAHU3MOM).

FOPEJNKA TUNA «BBEPX/BHU3» C BO3AYLUHbIM WU/

nnn BOOAHbIM OXNAXOEHUEM

OTO yCTPOWCTBO (QOMKEH BCTABNATLCA B CNeLuanbHbIn pasb-

€M Ha nepegHen naHenu NpoTshKHOro mexaHnama HT4) gen-

CTBYET B Ka4eCTBE aNnbTEPHATMBLI CIeaYHOLLMM:

» Pyyka KOJEP - A, koTopas npMcyTCTBYET Ha nepeaHen na-
Henu NpoTsXXHOro mexaHmama HT4. B npoueccax cuHeprmny-
Hon ceapku MIG MAG v pydHon MIG MAG npu HaxxaTum AByX
KHOMOK, NpaBoWn (+) 1 neBow (-), MOXXHO OTperynmpoBaTth 3Ha-
YeHUS CUMHEePrMYHbIX NapameTpoB CBapKW.

» Pyuka KOOEP -V, kotopasi npucyTcTBYyeT Ha nepegHein na-
Henu NpoTsXHOro mexaxHuama HT4. B npouecce ceapkun JOB
Npy HaXkaTumn ABYX KHOMOK, NpaBon (+) n nesou (-), MOXXHO
NPOCMOTPETb 3a4aHHbIE paHEee TOUKMN CBAPKW.

FOPENKA «TAHU-TONKAN»

Fopenka «TSHWU-TOMKan» NO3BOMSET YNy4LUUTb NOAaYy antoMu-
HWEBOW MPOBOJSIOKM 3a@ CYET UCMNOSb30BaHNS NPEAYCMOTPEH-
HOro Ha roperke gsuratens. [NapameTpbl, KOTOpble 06bIYHO
perynupytotcs ¢ ncnonb3oBaHmem pyykn KOOEP - SX, pacno-
NOXEeHHOW Ha naHenu ynpasneHust VS cBapo4Horo annapara,
NPy BKIKOYEHWUW STOW rOperku perynmpyoTcs NoTeHLMOMETPOM
Ha camol roperike.



1
| BbisiBneHue n yCTpaHeHune
HeMCHpaBHOCTeVI

Yalle Bcero HemcnpasBHOCTH 0BycnaBnuBalTCa TOKONOABO-
asilen nuHuen. Mpu HemcnpaBHOCTU BLINOSHUTE CrieayoLime
onepauuu:
1) TpoBepbTe 3Ha4YeHNe HanPsKEHUS CETU.
2) [poBepkTe NPaBUbLHOCTbL MNOAKIIOYEHMS TOKOMOABOASLLE-
ro kabensi K LUTENCEento 1 BbIKIOYATENO CETU.
3) TlpoBepbTe, 4TO HE Neperopenu n He ocnabnu nnaekue
npeaoxpaHuTENmn CETU.
4) TlpoBepbTe, YTO UCNPABHbI:
* Bblkntouatens, Nogatowmin aNeKTponMTaHme Ha MaLLnHy.
» HacTteHHas wrtencenbHasi po3eTka.
* BblkntoyaTens reHepatopa.
NMPUMEYAHMUE: Bsudy moeo, ymo 0nsi peMoHma 2eHepa-
mopa mpebyromcs orpedenieHHble MeXHUYecKUe 3HaHus, 8
crly4ae noroMKu pekomeHOyemcs obpawjambcs K Kkeanugu-
UupoBaHHOMY repCoHasy Unu 8 cryXxby mexmnoMouwiu Hawel
¢upmbi.

1
3ameHa nnaTbl udpoBoro

MHTepdenca

BbinonHute cneaytowme onepauum:

+ OTBUHTUTE 4 BUHTA, Kpenswue nepeaHtoo naHensb.

* CHMMUTE 0b6e perynnpoBOYHbIE PYYKM.

* BbIHbTE 3nekTpryeckne pasbembl Nnatbl

* OTBUHTUTbL AOMOSMHUTENbHbIE rafkK U LWanbbl.

* BbIHbTE 3NEKTPOHHYO NnaTy, NOgHMMAas ee C onop.

* [1ns1 yCTaHOBKM HOBOW MnaThbl BbINOMHUTE NPMBEAEHHbIE One-
pauuv B 0OpaTHOM Nopsiake.
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E Schema elettrico

E Esquema eléctrico

@, Wiring diagram

INL, Elektrisk skema

E Schéma électrique

E Esquema eléctrico

@ Schaltplan

,@ Cxema ANeKTpun4yeckas
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E Schema elettrico E Esquema eléctrico

EN; Wiring diagram NL, Elektrisk skema
FR; Schéma électrique PT, Esquema eléctrico
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o1 2 3 o4 5
C2 CCI CHR Cp

D2 F-EMC

IL

10
MIL

11
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12
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13
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14 *15 +16 17
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18
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*20
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21
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022
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23
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E Legenda schema elettrico

E Leyenda esquema eléctrico

*1 Condensatore di snubber diodi d'uscita *2 Connettore cavo
interconnessione *3 Connettore alimentazione HR 30 *4 Condensatore
di protezione attacco rapido *5 Modulo diodo secondario 6 Filtro EMC
7 Interruttore di linea *8 Induttore secondario *9 Modulo IGBT primario
superiore *10 Modulo IGBT primario inferiore *11 Motore ventilatore
*12 Primario trasformatore principale (inizio) *13 Primario trasformatore
principale (fine) *14 Resistore di snubber diodi d'uscita *15 Raddrizzatore
primario *16 Raddrizzatore secondario *17 Scheda interfaccia digitale *18
Scheda inverter #19 Scheda power source *20 Trasformatore ad effetto di
Hall #21 Termostato secondario *22 Trasformatore principale *23 Varistore
snubber diodi d’uscita

@, Key to the electrical diagram

*1 Snubber capacitor for output diodes *2 Interconnection cable connector
*3 HR 30 power supply connector *4 Quick coupling protection condenser
*5 Secondary diode module *6 EMC filter 7 Mains switch *8 Secondary
inductor *9 Primary upper IGBT module 10 Lower primary IGBT module
*11 Fan motor 12 Main primary transformer (start) *13 Main primary
transformer (end) *14 Output diode snubber resistor *15 Primary rectifier
*16 Secondary rectifier #17 Digital interface PCB «18 INVERTER PCB 19
Power source PCB 20 Hall effect transformer #21 Secondary thermostat
22 Main transformer ¢23 Output diodes snubber varistor

E, Légende schéma électrique

*1 Condensateur de protection des voyants de sortie *2 Connecteur
cable interconnexion *3 Connecteur alimentation HR 30 *4 Condensateur
de protection a enclenchement rapide *5 Module diode secondaire *6
Filtre EMC 7 Interrupteur de ligne *8 Inducteur secondaire *9 Module
IGBT primaire supérieur 10 Module IGBT primaire inférieur *11 Moteur
ventilateur *12 Primaire transformateur principal (début) 13 Primaire
transformateur principal (fin) 14 Résistance de protection des diodes
de sortie *15 Redresseur secondaire *16 Redresseur primaire ¢17 Carte
interface numérique *18 Carte INVERTER ¢19 Carte source d’alimentation
*20 Transformateur a effet de Hall 21 Thermostat secondaire *22
Transformateur principal #23 Varistance snubber diodes de sortie

@ Schaltplan-Legende

*1 Snubber-Kondensator Ausgangsdioden <2 Verbundkabels-
Steckvorrichtung *3 Verbinder Versorgung HR 30 ¢4 Schutzkondensator
Schnellanschluss *5 Sekundardiode modul +6 Filter EMC 7 Leitungschalter
*8 Sekundardrossel *9 Oberprimar modul IGBT «10 Unterprimar modul
IGBT <11 Luftermotor *12 Primarer Haupttransformator (Anfang)
*13 Primarer Haupttransformator (Ende) *14 Snubber-Widerstand
Ausgangsdioden *15 Primarer Gleichrichter 16 Sekundarer Gleichrichter
*17 Digitale Schnittstellenkarte *18 INVERTER-Karte *19 Powersource-
Karte 20 Transformator mit Hall-Effekt *21 Sekundarthermostat <22
Haupttransformator #23 Modul Snubber Dioden Ausgang
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*1 Condensador de snubber diodos de salida *2 Conectador cable
interconexion *3 Conectador de alimentacion HR 30 *4 Condensador
de proteccion con empalme rapido *5 Médulo diodo secundario *6 Filtro
EMC 7 Interruptor de linea *8 Inductor secundario *9 Mdédulo IGBT
primario superior *10 Médulo IGBT primario inferior #11 Motor ventilador
*12 Primario transformador principal (inicio) *13 Primario transformador
principal (final) *14 Resistor de snubber diodos de salida *15 Enderezador
primario *16 Enderezador secundario *17 Tarjeta interfaz digital *18 Tarjeta
INVERTER 19 Tarjeta “power source” *20 Transformador con efecto
Hall «21 Termostato secundario *22 Transformador principal ¢23 Varistor
snubber diodos de salida

@ Legenda elektrisch schema

*1 Condensator snubber dioder bij uitgang 2 Verbindingskabel
connector *3 Hulpvoedingsconnector HR 30 4 Bechermingscondensator
snelkoppeling *5 Secundaire diode module *6 Filter EMC 7 Lijnonderbreker
*8 Hulpschakelaar *9 Bovenste Module IGBT «10 Onderste Module IGBT
*11 Ventilatormotor *12 Primair hoofdtransformator (begin) 13 Primair
hoofdtransformator (einde) *14 Snubber weerstand uitgangsdiode *15
Primaire gelijkrichter 16 Secundaire gelijkrichter #17 Digitale interfacekaart
+18 Kaart stroom INVERTER ¢19 Kaart stroombron «20 Hall transformator
*21 Secundaire thermostaat *22 Hoofdtransformator 23 Module snubber
dioder bij uitgang

E Legenda do esquema eléctrico

1 Capacitor de saida de diodos de SNUBBER ¢2 Conector do cabo de
interligacéo *3 Conector de alimentagdo HR 30 4 Capacitor de protegdo
do engate rapido *5 Mddulo diodo secundario *6 Filtro EMC 7 Interruptor
de alimentagéo 8 Indutor secundario *9 Modulo IGBT primario superior
*10 Modulo IGBT primario inferior 11 Motor ventilador #12 Transformador
primario principal (inicio) *13 Transformador primario principal (fim) *14
Resistor de saida de diodos de snubber ¢15 Rectificador primario 16
Rectificador secundario *17 Placa interface digital *18 Placa interface a
inversdo *19 Placa de fonte de energia *20 Transformador com efeito de
Hall «21 Termostato secundario *22 Transformador principal ¢23 Varistor
de saida de diodos de snubber

RU; O6o3HaueHns aneKkTpnuyeckomn cxemsl

*1 BannacTHbIi KOHOEHCATOP BbIXOAHbLIX ANOAOB *2 YCTPOWMCTBO
noAKmnioveHns coeamHuTenbHoro kabens 3 Pasbem anektponutanus HR
30 *4 3awumTHbIN KoHAEeHcaTop BbicTporo coeanHuTens *5 Moaynb avog
BTOPUYHON OOMOTKM *6 IMC-chunetp *7 BoikntovaTtens *8 BTopuyHbIN
uHaykTop *9 BepxHuit moaynb IGBT nepBuyHoi o6moTku 10 HuxHMIA
mogynb IGBT nepsuyHoii 06moTkm *11 MoTop BeHTUnsTopa *12 MNepBuyHas
obmoTka rnaBHoro TpaHccopmartopa (Havano) *13 MepBuyHasi obmoTka
rmaBHoro TpaHcdopmatopa (koHeu) *14 Pe3uctop gemndepupytoLlen
Lenu BbIXOOHbIX AnodoB *15 BeinpsmuTens nepBMYHON 0OMOTKM *16
BcnomorateneHbliv BeinpamuTens *17 Mnata umdpoBoro nHtepderica
*18 VHBepTop *19 Mnata ncrodHmka nutaxusa *20 TpaHcdhopmaTtop Ha
ocHoBe ahdbekTa Xonna *21 TepmocTtaTt BTOPUYHON 0OMOTKM *22 [MaBHbI
TpaHcdopmaTop *23 bannacTHbIi BApUCTOP BbIXOAHbLIX ANOA0B



Legenda colori

Leyenda colores

Ar  Arancio Ar  Anaranjado

Az Azzurro Az Luz

Bc Bianco Bc Blanco

Bl Blu Bl  Azul

Gg Grigio Gg Gris

Gl Giallo Gl Amarillo

GV Giallo-Verde GV Amarillo-Verde
Mr Marrone Mr Marrén

NA Nero-Azzurro NA Negro-Luz

Nr Nero Nr  Negro

RN Rosso-Nero RN Rojo-Negro

Ro Rosa Ro Rosa

Rs Rosso Rs Rojo

Vd Verde Vd Verde

VI  Viola VI  Violeta

E Colour key @ Kleurenlegenda
Ar Orange Ar Oranje

Az  Sky Blue Az Blauw

Bc White Bc Wit

Bl Blue Bl  Donkerblauw
Gg Grey Gg Grijs

Gl Yellow Gl Geel

GV Yellow-Green GV Geel-Groen

Mr Brown Mr  Bruin

NA Black-Sky Blue NA Zwart-Blauw
Nr Black Nr Zwart

RN Red-Black RN Rood-Zwart

Ro Pink Ro Roze

Rs Red Rs Rood

Vd Green Vd Groen

VI  Violet VI  Paars

E Légende couleurs E Legenda de cores
Ar Orange Ar Laranja

Az Bleu Clair Az Azul

Bc Blanc Bc Branco

Bl Bleu Bl  Azul escuro

Gg Gris Gg Cinza

Gl Jaune Gl Amarelo

GV Jaune-Vert GV Amarelo-Verde
Mr Marron Mr Marrom

NA Noir-Bleu Clair NA Preto-Azul

Nr  Noir Nr Preto

RN Rouge-Noir RN Vermelho-Preto
Ro Rose Ro Rosa

Rs Rouge Rs Vermelho

Vd \Vert Vd Verde

VI  Violet VI Roxo

@ Farbenlegende @ LiBeToBass MapKkupoBKa
Ar Orange Ar  OpaHxeBblii
Az Hellblau Az Tony6own

Bc Weil} Bc bBenbin

Bl Blau Bl CwuHun

Gg Grau Gg Cepbin

Gl Gelb Gl XKentbih

GV Gelb-Griin GV KenTto-3eneHbin
Mr Braun Mr  KopuuHeBbin
NA Schwarz-Hellblau NA YepHnbin-lony6on
Nr Schwarz Nr  YepHbin

RN Rot-Schwarz RN KpacHbin-YepHoin
Ro Rosa Ro Po3oBbin

Rs Rot Rs KpacHbin

Vd Grin Vd 3enenbi

VI Violett VI  ®uonetoBbin
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E Significato dei simboli grafici
riportati sulla macchina
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E Significado de los simbolos graficos
referidos en la maquina

*1 Interruttore di linea *2 Impianto che puo essere utilizzato in ambienti
con rischio accresciuto di scosse elettriche 3 Prodotto atto a circolare
liberamente nella Comunita Europea *4 Tensione pericolosa *5 Terra *6
Attacco rapido polo positivo ¢7 Attacco rapido polo negativo *8 Attenzione!
*9 Prima di utilizzare I'impianto &€ necessario leggere attentamente le
istruzioni contenute in questo manuale *10 Smaltimento speciale

@ Meaning of graphic symbols on machine

*1 Mains switch *2 System for use in environments with increased risk
of electroshock 3 Product suitable for free circulation in the European
Community *4 Danger! high voltage *5 Grounding *6 Positive pole snap-in
connector *7 Negative pole snap-in connector «8 Warning! 9 Before using
the equipment you should carefully read the instructions included in this
manual *10 Special disposal

E Interprétation des symboles graphiques
reportés sur la machine

*1 Interrupteur de ligne *2 Installation pouvant étre utilisée dans des
milieux avec augmentation du risque de secousses électriques 3 Produit
pouvant circuler librement dans la Communauté Européenne ¢4 Tension
dangereuse *5 Terre *6 Prise rapide pole positif *7 Prise rapide pole negatif
8 Attention! *9 Avant d'utiliser I'installation il est nécessaire de lire avec
attention les instructions qui se trouvent dans ce manuel *10 Elimination
spéciale

@ Bedeutung der grafischen
Symbole auf der Maschine

*1 Leitungschalter *2 Mdglicher Gebrauch der Anlage in Umgebung mit
erhohter Gefahr elektrischer Schlage *3 Fir den freien Warenverkehr
in der EU zugelassenes Produkt *4 Geféhrliche Spannung *5 Erdung
*6 SchnellanschluR Pluspol *7 Schnellanschluf® Minuspol «8 Achtung!
*9 Vor der Anwendung der Anlage sind die Gebrauchsanweisungen des
vorliegenden Handbuches sorgféltig zu lesen *10 Sonderentsorgung
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1 Interruptor de linea 2 Instalacién que puede ser utilizada en ambientes
con grande riesgo de descargas eléctricas *3 Producto apto para circular
libremente en la Comunidad Europea *4 Tension peligrosa *5 Tierra *6 Toma
rapida polo positivo 7 Toma rapida polo negativo *8 Atencion! ¢9 Antes
de utilizar la instalacion, es necesario leer atentamente las instrucciones
contenidas en este manual *10 Eliminacion especial

lE Betekenis grafische symbolen op
het apparaat weergeven

1 Lijnonderbreker *2 Apparaat bruikbaar in ruimte met verhoogd risico
voor elektrische schokken 3 Produkt mag overal binnen de EEG
gebruikt worden *4 Gevaarlijke spanning *5 Aarding *6 Snelkoppeling
positieve pool 7 Snelkoppeling negatieve pool *8 Let op! 9 Voordat de
aansluiting in gebruik genomen wordt is het noodzakelijk om aandachtig de
gebruiksaanwijzing in deze handleiding te lezen *10 Speciale verwerking

lE Significado dos simbolos graficos
relatados na maquina

*1 Interruptor de alimentagéo *2 Equipamento que pode ser utilizado em
ambiente com alto risco de choque elétrico *3 Produto apto para circular
livremente na Comunidade Europeia *4 Tensao perigosa *5 Terra *6 Engate
rapido polo positivo 7 Engate rapido pélo negativo *8 Atencao! «9 Antes de
utilizar o equipamento é necessario ler atentamente as instrugdes contidas
neste manual *10 Vazao especial

RU| 3HaueHue rpacdmyeckmx cumeonos
Ha CBapo4YHOM annapare

*1 Boikntoyatens *2 Arperart, TpUrofHbIv Anst UCNOMb30BaHWsA B cpeaax ¢
MOBbILLEHHON OMacHOCTbIO YAapoB TOKOM *3 V3aenvie, npegHasHavyeHHoe
ansi ceoboaHoro nepemelleHuns B EBponerickom Coobiectse *4 OnacHoe
HanpsikeHue *5 3asemMneHne *6 BeICTpbIi coeauHUTENb NONOXKUTENBHOIO
nontoca *7 beICTpbI coeanHUTENb OTpULLaTENBLHOrO Nnorntoca *8 BHumaHue!
*9 [Nepen ncnonb3oBaHnem arperata HeO6X0AMMO BHUMATENBHO NPoYMTaTh
WHCTPYKUMK, NpuBedeHHble B AaHHOM pykoBoacTee *10 CneumnanbHas
yTunusauus



E Lista ricambi E Lista repuestos

@ Spare parts list @ Onderdelenlijst
E Liste piéces de rechange E Lista de substituicoes
@ Ersatzteilliste @ Cnucok 3anyacrew

Pos. 4(();(5())Nv\ilfi:>(n 5&%"9{5);“ Descrizione Description

1 352389 352389 Pivot Pivot

2 352461 352461 Visiera rack frontale Front rack visor
Pannello rack, con adesivo Rack panel with "CONVEX"

3 439373 439374 "CONVEX", senza display stic‘lj<er without display

4 378020 378020 Display Display

5 438849 438849 Manopola senza indice @22mm @22mm Knob without index

6 438888 438888 Manopola senza indice @29mm @29mm Knob without index

7 468725 468725 Adesivo logo CEA @30mm CEA logo sticker @30mm

8 | 352458 | 352458 Pannefo Jg°gt§f§§gﬁr:des"’° Front panel without CEA logo sticker @30mm

9 403617 403617 Attacco rapido Quick connection

10 420685 420685 Coperchio lato sinistro con adesivo logo CEA Left cover with CEA logo sticker
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Pos. 4(():(3)Nv\i152)(n SS&NstEi)én Descrizione Description
11 420577 420577 Coperchio superiore Top cover
12 438111 438111 Maniglia Handle
13 438720 438720 Manopola interruttore di linea Mains switch knob
14 427883 427883 Pressacavo con ghiera Cable clamp with lock ring
15 235999 235943 Cavo di linea Mains cable
16 | 352459 352459 Panrelo O‘;%Stggxrggggf; Rear panel without CEA logo sticker @30mm
17 453145 453145 Connettore cavo interconnessione Interconnection cable connector
18 403617 403617 Attacco rapido Quick connection
19 419049 419049 iﬁg?:ﬁgogfr:#;g%g?rﬁgzg Cooling system power connector
20 420686 420686 Coperchio lato destro con adesivo logo CEA Right cover with CEA logo sticker
21 404931 404931 Basamento Base
22 286034 286042 Modulo IGBT primario Primary IGBT module
23 455508 455508 Raddrizzatore primario Primary rectifier
24 240466 240468 Complessivo inverter primario Primary inverter assembly
25 449578 449578 Pianale superiore Upper plate
26 427667 427667 Filtro EMC EMC Filter
27 435760 435760 Interruttore di linea Mains switch
28 486379 486379 Motore ventilatore Fan motor
29 481954 481954 Trasformatore ad effetto di Hall Hall effect transformer
30 377105 377105 Scheda di snubber secondaria Snubber secondary PCB
31 423236 423236 Modulo diodo secondario Secondary diode module
32 478786 478786 Termostato secondario Secondary thermostat
33 247494 247494 Induttore secondario Secondary inductor
34 418887 418887 Condensatore di protezione Y Y Protection capacitor
35 463215 463216 Staffa fissaggio trasformatore Transformer support
36 481421 481422 Trasformatore principale Main transformer
37 413499 413499 Cablaggio ausiliario Auxiliary wiring
38 377113 377113 Scheda power source Power source PCB
39 377149A 377149B Scheda interfaccia digitale Digital Interface PCB
40 454150 454150 Encoder Encoder
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E Ordinazione dei pezzi di ricambio

E Pedido de las piezas de repuesto

Per la richiesta di pezzi di ricambio indicare chiaramente:

1) Il numero di codice del particolare

2) Il tipo di impianto

3) La tensione e la frequenza che rileverete dalla targhetta
dei dati posta sullimpianto

4) Il numero di matricola

ESEMPIO

N° 2 pezzi, codice n. 420577 - per I'impianto CONVEX 5000

vision - 400 V - 50/60 Hz - Matricola n°

@ Ordering spare parts

Para pedir piezas de repuesto indiquen claramente:

1) El numero de cédigo del particular

2) Eltipo de instalacion

3) Latensiony la frequencia que se obtien de la chapa datos
colocada sobre la instalacion

4) Elndmero de matricula de la soldadora misma

EJEMPLO

N. 2 piezas cédigo 420577 - para instalacion CONVEX 5000

vision - 400 V - 50/60 Hz - Matricula N. ........cccconiiiiiiiinieee.

@ Bestelling van reserveonderdelen

To ask for spare parts clearly state:

1) The code number of the piece

2) The type of device

3) The voltage and frequency read on the rating plate
4) The serial number of the same

EXAMPLE
N. 2 pieces code n. 420577 - for CONVEX 5000 vision - 400 V
- 50/60 Hz - Serial number

E Commande des piéces de rechange

Voor het bestellen van onderdelen duidelijk aangeven:

1) Het codenummer van het onderdeel

2) Soort apparaat

3) Spanning en frequentie op het gegevensplaatje te vinden
4) Het serienummer van het lasapparaat

VOORBEELD
N. 2 stuks code 420577 - voor apparaat CONVEX 5000 vision
- 400V - 50/60 Hz - Serie Nummer

E Requisicao de pegas sobressalentes

Pour commander des piéces de rechange indiquer clairement:

1) Le numeéro de code de la piéce

2) Le type d’installation

3) Latension et la fréquence que vous trouverez sur la petite
plague de données placée sur l'installation

4) Le numéro de matricule de la méme

EXEMPLE

N. 2 piéces code 420577 - pour I'installation CONVEX 5000

vision - 400 V - 50/60 Hz - Matr. Numéro

@ Bestellung Ersatzeile

Ao pedir as pegas de substitui¢do indique claramente:

1) O numero de cédigo da peca

2) O tipo de equipamento

3) Atenséo e a frequéncia indicadas na la placa de dados do
equipamento

4) O numero de matricula da prépria maquina de soldar
EXEMPLO

N° 2 pecas cddigo n. 420577 - para o equipamento CONVEX
5000 vision - 400 V - 50/60 Hz

Matriculan. ......cccceeviiiiieeeee,

RU; 3aka3 3anacHbIx yacTten

Fir die Anforderung von Ersatzteilen geben Sie bitte deutlich
an:

Die Artikelnummer des Teiles

Den Anlagentyp

Die Spannung und Frequenz, die Sie auf dem Datenschild
der Anlage finden

4) Die Seriennummer der SchweilRmaschine

BEISPIEL

2 Stuck Artikelnummer 420577 - fir Anlage CONVEX 5000
vision - 400 V - 50/60 Hz - Seriennummer
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[ns 3anpoca 3anacHbIX YacTen yKaxuTe TOYHO:

1) Koga 3anyactu

2) Mogenb malunHbl

3) HanpsixeHue n 4yacToTy, HanMCaHHbIE Ha MnacTuHe
4) Ee cepuitHbIi HOMep

NMPUMEP
2 wr., kog Ne 420577

[Ons ceapoyHon mawmHel CONVEX 5000 vision - 400 B - 50/60
r

CepuiHbIi Homep















