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Instruction Manual PLUS 356 SW - PLUS 506 SW

5. COMMANDS DESCRIPTION
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(Wire Feeder - Front panel detail)
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Refer to Figures 1 and 2.

POS. 1 Adjustment knob.
This knob allows you to adjust the parameters of the selected item.
Turn and hold the knob to get a faster adjustment.
POS. 1A LED machine panel settings.
When lit, the adjustments are performed with the knob POS. 1, not the wire feeder.
POS. 2 Right SET select button.
Press to select:
- Adjustable arc length
- Welding voltage
- Welding speed
- Job choice
Adjust with the knob POS. 1 of the machine or POS. 1 on the right of the wire
feeder.
POS. 2A LED right SET button.
When lit, the POS. 2 button is active.

POS. 3 Left SET select button.
Press to select:
- "a" cord depth dimension
- Material thickness
- Welding current
- Wire speed
- Electronic inductance in Mig-Mag - Arc Force in electrode
Adjust with the knob POS. 1 of the machine or POS. 1 on the left of the wire feeder.
Refer to submenu P09, shown in table 2, for the selection of the control panel:
Machine or Wire Feeder.
POS. 3A LED left SET button.
When lit, the button POS. 3 is active.

POS. 4 JOB button.
Uploads a set of parameters stored in a JOB. Refer to Chap. 8 "Recalling a JOB"
pg. 30.

POS. 4A LED JOB recall.
When lit, the generator is in JOB use mode. See pg. 29.

POS. 5 DATA STORE button.
Press together the diameter wire button, POS. 6, to access the adjustments
SUBMENU. See Chap. 7 pg. 25.
JOB mode, press to store the parameter settings, creating a JOB. See Chap. 8 pg.
29.

POS. 6 Button for the selection of the Diameter of wire.
Or push together with DATA STORE button, POS. 5, to access the regulation
SUBMENU. See Chap. 7 at page 25.

POS. 6A SUBMENU LED regulations active.
When lit, the regulation of the advance parameters (SUBMENU regulations) is
active. See Chap.7 at page 25.

POS. 7 Button for the selection Material and Gas.
To select the material and the type of filling gas;
Note: the gas indicated with “M21” includes gases with a % of CO2 between 15 and
25% (see DIN EN ISO 14175 norms).
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The gas indicated with “M21” includes gases with a % of CO2 between 0,5 and 5%
(see DIN EN ISO 14175 norms).

Note: the FC-Basic program is for flux cored iron wire, while program FC-CrNi is for flux
cored stainless steel wire.

POS. 8 CYCLE selection Button work cycle. See Page. 16.
Press to select the function cycle of the button on the torch:
- 2 Cycle strokes

- 4 Cycle strokes

- Special 4 Cycle strokes (as previous but with adjustable Initial and Final
parameters)

- Timer Cycle welding timer (Spot)

POS. 9 MODE button to select welding equipment.
Press to select the welding process:
- MIG / MAG Pulse- synergic pulsed welding
- MIG / MAG Standard-synergic welding in direct current.
-MMA-Electrode
-TIG-Lift-arc
-Air Carbon Gouging — CAC (gouging)
POS. 10 LED JOB.
When switched on, it is in a JOB. Only now you can enable the parameters that
were previously saved with the "DATA STORE" button in a particular JOB.
Refer to "JOB mode" on page 29.

POS. 11 LED welding speed.
When switched on, the display indicates the welding speed with which the welder
can operate (cm / min), (this is subjective and each operator must determine his
own and set it) so the point of synergy in which the machine will position itself is
dependant on a parameter-dimension "a" desired (see POS. 19).

POS. 12 "V" LED, welding voltage.

When switched on, the display shows welding voltage preset or during the welding
phase, the actual voltage.

POS. 13 LED correction of arc length.
When switched on, the display shows the correct arc length compared to a zero
mean value (from -5.0 to +5.0).
(-) Lower arc length
(0) Preset arc length
(+) Upper arc length
Note: values (-5.0 or +5.0) indicate that the default voltage of welding will vary from
-50% to +50%.

POS. 14 LED overheat.
This led indicates there is an overheat emergency and a machine functions are
temporarily blocked.
Resetting takes place automatically when conditions are normal.

POS. 15 LED electronic inductance Mig-Mag or pulsed - Arc Force on electrode.
When switched on, the display shows correction of Inductance/arc-force.
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» During the process of standard synergetic welding MIG/MAG, set the values
(-5.0/+5.0):
(-) Harder, the arc in short arc immediately stable but some spray
(0) Neutral arc
(+) Softer, arc in short arc with less immediate start but soft arc with low
spatter.
» During the synergic pulsed welding process MIG/MAG, set the values
(-5.0/+5.0):
(-) Arc more intense and tight
(0) Neutral Arc
(+) A pulsed soft and wide arc
In the electrode the LED indicates the value adjustment of ARC FORCE, see
page 19.
POS. 16 LED wire feed speed.
When switched on, the display shows the preset wire feed speed (m/min).
POS. 17 LED "A", welding current.
When switched on, the display shows the preset welding current.
POS. 18 LED material thickness.
When switched on, the display shows the thickness of the material to be welded
preset (mm).
POS. 19 LED corner joint thickness.
When switched on, the display shows the thickness "a" of the corner joint you will
get if the welding speed, with which the welder will operate (cm / min), is the one set
(see POS.11), and relative to the current point of synergy in which the machine has
been set.
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5. COMMANDS DESCRIPTION

Fig. 3

(Front panel of the set
and rear panel of the Power source)

Fig. 4

(Wire Feeder Plus 96)
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Refer to Figures 3 and 4 at Page 11.
POS. 21 16-poles socket for connection to digital torch. Refer to Chap. 11.

POS. 22 20-poles socket for connection to automatic systems, robot, etc.
Refer to Chap. 11.

POS. 23 Output socket (-).
POS. 24 Water tank cap.

POS. 25 Cooling water level indicator.

POS. 26 Interconnecting Cable.

POS. 27 Socket for extension of the system (not available).

POS. 28 Quick release connectors for inlet (blue) and outlet (red).

POS. 28A By-Pass tube with fast plugs. Connect to the fittings (28) if not used (not supplied).
POS. 29 MIG/MA torch socket.

POS. 30 Power switch ON/OFF.

POS. 31 Fusibile per protezione 2A.

POS. 32 Rearmament button for motor group.

POS. 33 Power output (+) for MIG/IMAG wire feeder and electrode holder.
POS. 34 Quick release connectors for inlet (blue) and outlet (red).

POS. 35 Gas bottle compartment.

POS. 36 Fan.
POS. 37 7-pins socket for MIG/IMAG wire feeder connection.

POS. 38 Input power supply cable.
POS. 39 Socket for software update (not available).
POS. 40 INCH WIRE button.

Press to advance the wire along the torch.

POS. 41 TEST GAS button.
Press the button and to adjust the gas flow.
The gas will come out automatically for about 40 sec. Press again the button to stop.

POS. 42 Securing and pressure knobs in order to give the correct pressure to the wire.
POS. 43 Upper rolls support levers.

POS. 44 Wire feeding rolls.

POS. 45 Wire guiding fitting.

POS. 46 Wire spool compartment.

POS. 47 Interconnecting cables securing plate.

POS. 48 Quick release connectors for inlet (blue) and outlet (red).
POS. 49 Socket for positive connection of the interconnecting cable.
POS. 50 GAS inlet connector.

POS. 51 Rearmament button for motor group.

POS. 52 7-poles socket for interconnecting cable connection.
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6. INSTALLATION

6.1 CONNECTION OF THE LINE OF USER
: Warning! These operations must be performed by personnel with

sufficient professional knowledge on the electrical part and the global

knowledge on safety. Operators must have valid qualification

certificates that can demonstrate their professionalism and knowledge

on the matter.

DD Before connecting the system to the net, check that the input voltage (V) and
work frequency (Hz) correspond to the values that are printed on the

machine serial number sticker and make sure that the main switch is on the

“0” position.

The electrical connection to the net can be operated through the equipped cable as

follows:

- yellow-green cable to earth;

- the remaining wires to the net.

Connect to the input cable a certified plug with the correct capacity, predispose a net

socket with safety fuses or with an automatic safety switch OFF. Make sure that the earth

cable is securely connected to the earth conductor (YELLOW-GREEN) of the input net

line.

Note: if input cable extensions are needed, make sure to use the correct size, which does

not have to be smaller than the one that the machine is equipped with.

6.2 MIG/MAG INSTALLATION _
Numbers shown below are referring to the Fig. 3 and 4 at Page 11.

6.2.1 FILLING UP THE COOLING RESEVOIR

1. Make sure that the switch (30) is in position "0".
2. Unscrew Cap (24) and pour the coolant until the maximum level (25).

g Warning! When working with the cooling unit, it

should exclusively be used the coolant supplied by
Sol.

3. Screw the cap (24).

Note: the cooling unit is powered directly from the generator. Upon switching the system
on with the switch (30), the cooling unit is ready for use.

It provides the constant circulation of water that allows the cooling of the torch.

The internal flow switch indicates with an ON/OFF signal an anomaly in the refrigerant
circuit. In case of an anomaly an OFF signal is sent to the generator, which is designed to
shut the supply of current sent to the machine.

The error code "EOA" on the machine display indicates the anomaly.

6.2.2 INTERCONNECTING CABLES CONNECTION

1. Connect the interconnecting cables to sockets (33 — 37) and to quick connectors (34) of
the power source.

2. Connect the other end of the interconnecting cables to sockets (49 - 52) and to quick
connectors (48 — 50) of the wire feeder.

3. Secure the interconnecting cables with securing plate (47).

13ED
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6.2.3 SETTING UP THE GAS TANK

Before installation, carefully read the
warnings on the use of the gas cylinders

indicated on page. 5 of this manual.

Proceed as follows:

1. Make sure that the gas cylinder is screwed on
correctly the valve protection cover.

2. Place the gas cylinder on the

compartment (A) indicated in the figure.

3. Secure the gas cylinder with the belts (B).

4. Unscrew the protective cover of the BOTTLE

gas cylinder valve. B et

5. Screw in the pressure regulator (C).

6. Connect the GAS hose from the interconnecting i SOURCE

cable to the pressure regulator (D). i
7. Open the regulator (F).
8. Adjust the gas flow to the value

A L
appropriate 10-14 I/min. #@ '@

6.2.4 MIG TORCH CONNECTION

1. Connect the MIG torch socket (29) on the wire feeder.
2. Connect the water hoses "inlet and outlet", to the quick release connectors (28)
respecting the colors red and blue.

Warning! In case an AIR cooled torch is used, connect the "Bypass" hose to
quick connectors (28A) (not supplied), to quick connectors (28).

Make sure the feeding rolls (44) are of the correct size for the wire to use.

Load the spool of wire to use, in the wire spool compartment (46).

Insert the wire into the wire guiding fitting (45).

Move the rolls pressure knobs (42) and raise the support levers (43).

Insert the wire until it reaches the MIG torch liner.

Lower the support levers (43).

Move back the rolls pressure knobs (42) into its original vertical position.

10 Set the correct tension to the wire by rotating clock wise the pressure knobs (42).
11. Turn ON the generator and press the button INCH (40) to advance the wire
throughout the length of the torch.

12. Press the button TEST GAS (41) to release the gas.

The gas will come out automatically for about 40 sec. Press again the button to stop.

©CoNoOO AW

6.2.5 CONNECTION TO BASE MATERIAL

1. Connect the ground cable to socket (23).
2. Secure the other end of the ground cable to the base material, making sure that a good
electrical contact is established.
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6.2.6 MIG/MAG BASIC SETTINGS
Numbers shown below are referring to the Fig. 1 and 2 at Page 7.

| 1. Press button (9) to select the
- modality:

=) Q > MIGIMAG

pulsed synergic

EEEm

"o = > MIG/MAG — sy
© B |ncemey continues synergic

&
B
19@
¢ |10
]
]

21.0 ! g
paTA l WIRE
STORE 2.

2. Press button (6) to select the
diameter of the wire in use.

3. Press the buttons (7) to select
material and gas.

4. Press the button (8) to select the
work cycle on the torch button: 2
strokes, 4 strokes, special 4 strokes
or timer. See the next page.

5. Press the button (3) to select the
parameter and adjust it with the knob
(1) on the left.

6. Press the button (2) to select the
parameter and adjust it with the knob
(1) on the right.

The same adjustments can be made
from the panel of the machine by
pressing the SET buttons (3) or (2),
and turning the knob (1) of the
machine.

Refer to Chapter 7 page 25 for the advanced settings.

Note: All settings and adjustments are stored after the last weld. They are also
reintroduced after turning off and turning back on the power generator.

15END
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6.2.7 TORCH SWITCH CYCLE
Numbers shown below are referring to the Fig. 1 and 2 at Page 7.

12

51.6

oatA [l WIRE
STORE @ .

" Cusis m-: 12l or

1. Press the button (8) to select the
work cycle for the button on the

torch:

=>» 2 strokes
=>» 4 strokes

= 4 strokes
special

= Timer

2T B

AT B
™~ B

CH_

Graphic symbols of the button on the torch: f(:j ﬁ;g
A h 4

Button
pressed

Button

released

Note: the abbreviations "P01, P03, etc." below refer to Ch. 7 - submenu adjustments.

2 STROKES CYCLE f[::ﬁ
A

v
P01
1) ) §
Fig. 5 03| i | poz ]t
4 STROKES CYCLE
e e
| Po1
1) ¢
Fig. 6 4
PO3 _|_ | P06 _|_ Po4 |t
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4 STROKES CYCLE ?(:U 5;1 p— ¢ ﬁ . fl 1
SPECIAL A A 4 o A 4

PO1
I
. y
Fig. 7
P03 _[pos [Po7__ I p7| P06 | PO4 _ |t
TIMER CYCLE
(SPOT) f?
ol
; .
Fig. 8 -
9 T P08 T ror LT

Below the abbreviations given in Figure 5-6-7-8.

P03 =Time Pre-gas.

P05 = Initial parameter Initial. The base metal is heated rapidly, despite the high thermal
dissipation that occurs at the beginning of welding.

P07 =ramp down time: the initial current gradually drops to optimize the closure of the
crater.

I = welding current.

P06 = Parameter for filling the crater: to prevent the formation of the final welding
"craters" especially at high currents.

P08 = Welding time in Timer cycle (Spot).

P04 = Post-gas time.

PO1 = Burn back time (BBT).

17END
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6.3 ELETTRODE INSTALLATION (MMA) -

Numbers shown below are referring to the Fig. 3 and 4 at Page 11.

6.3.1 FILLING UP THE COOLING RESEVOIR

Also in electrode mode the cooling unit must be in function. So, proceed as follow:
1. Make sure that the switch (30) is in position "0".
2. Unscrew Cap (24) and pour the coolant until the maximum level (25).

Warning! When working with the cooling unit, it
should exclusively be used the coolant supplied by
Sol.

3. Screw the cap (24).

Warning! If the water cooled torch is not used, connect the "Bypass" hose to
quick connectors (28A) (not supplied), to quick connectors (28).

6.3.2 ELECTRODE HOLDER CONNETION

1. Connect the positive power cable (+) of the ELECTRODE HOLDER to socket (33).
2. In case reverse polarity electrodes are used, connect the ELECTRODE HOLDER to
socket (23). Negative polarity (-).

6.3.3 CONNECTION TO BASE MATERIAL

1. Connect the ground cable to socket (23). Negative polarity (-).

2. Secure the other end of the ground cable to the base material, making sure that a good
electrical contact is established.

3. In case reverse polarity electrodes are used, connect the ground cable to socket (33).
Positive polarity (+).
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6.3.4 ELECTRODE BASIC SETTINGS
Numbers shown below are referring to the Fig. 1 and 2 at Page 7.

— 1. Press button (9) to select
| ’ U B electrode modality:
(SETD}DGGGEJ ULI]DDL] SU‘
M= A g4 P %\ b oe
n oo T v u| [men 2. If the LED (1A) is on, adjust the
S'ﬁj‘f @LS welding current with knob (1). The
o1 i ey current will be shown on the

ARC FORCE requlation.

This function helps to improve the
stability of electrode welding arc.
Current increases automatically, in
the set value, when welding arc
becomes too short. It allows to avoid
sticking and quenching during
welding.

@ @ . % machine’s display.
STORE

3. To adjust the ARC FORCE press
the button (3) until the LED (15) is
on. The LED (3A) will stay on.

@10 -
DATA wms
STORE

4. With the knob (1) adjust the value
that will be shown on the machine’s
display.

Note that: it is possible to set the
regulations of the welding current
and the ARC FORCE bringing them
on the knobs of the wire feeder.

To do this set “Regulation from Wire
Feeder’ as described on Chapter 7
(PQ9) at Page 25.

5. In this case, press the button (3)
to select the LED “A” (17) or (15),
and adjust the values with the knob
(1) on the left.

Note: all settings and regulations are stored after the last welding. They are recall also
after turn off and on the machine.

19ED
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Arc start in Lift Arc:

this machine uses a system of TIG arc starting in contact. Bring the tungsten electrode in
contact with the workpiece, press the trigger and lift the electrode by leveraging the
ceramic torch. At this point it will turn on the arc welding.

v

To end the welding remove torch from the work-piece in order to extinguish the arc.
Close the gas valve on the torch. Wait the time for and adequate post-gas according to the
diameter of the electrode and the welding current.

4

e e

\r’;/
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7. ADJUSTMENTS SUBMENU

In order to obtain an optimal result in the weld it is necessary, in some cases, to make
some corrections to the preset parameters in the synergic curve of the chosen program.
You can change the advanced parameters such as, arc length, pre-gas, post-gas, burn
back time (BBT), etc.

To access the submenu adjustments proceed as follows:

Numbers shown below are referring to the Fig. 1 and 2 at Page 7.

1. Select the MIG/IMAG modality as
described on Par. 6.2.6 at Page 15.

1 L.JA V i o { ) Q 2. Press the button (5) and hold it
pressed and then press the button
(6).

The LED (6A) remains on.

3.  With button (6) choose the
parameter to adjust from P01 to P19,
refer to Table 2.

[ BN BN lJLJLJL]U

| A4 %\ i Jo8
4. With knob (1) adjust the value
which will be shown on machine’s

display.

FARN |
a7 @
M r:H

@' @ . m 5. To exit from submenu and save
the change, press the button (5).

The LED (6A) will turn off.

EEE|c

Note: all settings and regulations are stored after the last welding. They are recall also
after turn off and on the machine.

25EN)
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Table 2. adjustments submenu.

Ref. Parameter Range regulation Factory value
P01 |Burn back time (BBT) 0,01 ~ 2,00s 0,08s
P02 | Slow wire feeding speed 1,0 ~ 21,0mt/min 3,6mt/min
P03 |Pre-gas time 0,1 ~10,0s 0,2s

P04 |Post-gas time 0,1~ 10,0s 1,0s

pos | Start period value 1~ 200% 135%

(in special 4-step mode)
P0G Crater-filling value 1 ~ 200% 50%

(in special 4-step mode)

P07 Values of the Transitional Period 0.1 ~ 10.0s 2 0s
(in special 4-step mode)

P08 | Timer time (Spot) 0,5~5,0s 3,0s

P09 | Analog/digital wire feeder selection OFF / ON -

P10 |Water cooling selection OFF / ON/ ONo ON

P11 |Double pulse frequency 0,5 ~5,0Hz OFF

P12 Arc length correction 3,0~ +3,0 +2.0
(in double pulsation)

p13 |Ratio Current levels 0~ 2m om
(in double pulsation)

p14 |Ratio Time high /low 10 ~ 90% 50%
(in double pulsation)

P15 |Pulse mode selection OFF /Ul /111 UU OFF

P16 |Running time of water pump 5~ 15min 15min

p17 |ArC striking time 0 ~ 10s 0s
(in special 4-step mode)

P18 Crater filling time 0 ~ 10s 0s
(in special 4-step mode)

P19 |Standard mode selection OFF / ON OFF
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Here following are the detailed descriptions of the parameters on Table 2.

P01 - Long final burning trickle (BBT)

Adjust the value of BBT for the length of the outlet wire of the contact tube so that it does not
stick to the work-piece or the torch. A high value tends to glue the wire of the contact tip, a low
value tends to paste the wire to the piece.

P02 - Wire approach speed

With a too high initial speed the wire will surge several times before triggering a stable arc; if
the forward speed is too slow the initial arc will be too long and could melt the wire thread
guide.

P03 - Pre-gastime
Time too long will cause a waste of time and gas. Time too short may cause triggering craters.

P04 - Tempo of Post-gas
Time too long will cause waste of time and gas; time too short may cause craters during the
filling period of the crater.

P05 - Initial Period Values (in special 4 strokes)

Set the variation in percentage between the initial parameters and the welding parameters.
To adjust the parameter to the initial period, press the SET button to the right (2), and then
adjust with the rotary knob (1) correcting the length of arc, LED (13). Press again to SET right
(2) to exit.

P06 - Crater fill Values (in special 4 strokes)

Set the variation in percentage between the final period parameters and the welding
parameters to properly fill craters.

To adjust the parameter to the final period, press the SET button to the right (2), and then
adjust with the rotary knob (1) correcting the length of arc, LED (13). Press again to SET right
(2) to exit.

P07 - Transition period Values (in special 4 strokes)
During the special 4 stroke mode, set the transition time between the parameters. This will
eliminate the sharp variation between the three parameters.

P08 - SPOT welding time
If you set the spot welding mode, Spot Welding, set the sealing time of individual points.

P09 - ANALOG/DIGITAL Wire Feeder selection

In OFF mode, the ANALOG type wire feeder is selected (NOT available). Or set OFF in case
of regulation by automatic system, robot etc. See Chap. 11.

In ON mode, the DIGITAL type wire feeder is selected (as standard).

P10 - Selection cooling water Control

Both OFF and ON, water cooling works; in ON, if the water cooling does not work, it has a
security lock, in OFF mode there is be no control.

To be used in OFF ONLY if air cooled torches-with the exception of water cooling section
through by-pass tube (not supplied). In ONo mode, in the event of a water shortage, the

machine can continue welding until the welding is complete, instead of immediately stopping
the work, which can ensure that important welds are not interrupted prematurely.

271END
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P11 - Double Frequency pulsation
Double Pulse welding: is achieved by modulating, at a low frequency, the synergy
between two known values Pulse high and Pulse low. It is possible to adjust this

frequency from OFF, single level of pulse, to dual-pulsed between 0.5 and 5.0 Hz.
Compared to welding in single pulse, the double-pulse offers numerous advantages such
as: without manually swing, spurred changes in "herringbone" automatically, the depth and
density of the weld will be accurately adjusted and you will get an optimal heat input
control. At low currents you will get a colder weld with less deformation of the work-piece.

Shape of the wave of _ m
the double pulse Wire speed |

|
|
! I
Welding ' ’UL

current

Flg 10 N——T—ﬁ—_'l

Fig. 10 "T" indicates the frequency of the double pulse (P11), "T1" the value of Pulsed high
and "T2" the value of pulsed low.

P12 - Correction arc length (in double pulse)

To adjust the width of the bead.

With the knob (1) on the machine to adjust the phase correction high.

Press the button (2) of the wire feeder to select the LED (13), adjust the arc length
correction with the right knob (1).

P13 - Report current levels (in double pulse)
To adjust the depth of the bead.

P14 - The relationship between time high and low level (in double pulse)

P15 - Selection mode pulsed
OFF = non-fixed frequency mode; Ul = fixed frequency mode; Il = current control; UU =
voltage control.

P16 - Delay water pump (power saving)
Setting the time between the end of the last welding and shutdown of the cooler unit.

P17 - Time of current start (in 4 Times special)
See Fig. 7to p. 17.

P18 - Time of final current (in 4 Times special)
See Fig. 7to p. 17.

P19 - Selection standard mode

OFF = synergic mode; ON = standard mode, in this case the two knobs (1) of the wire
feeder allow you to adjust the parameters independently (no longer synergic). The left
knob (1) controls the parameters of the left display while the right knob (1) those of the
right display.
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8. JOB MODE

The use of JOBS helps improve welding and manufacturing processes both in semi-
automatic mode and in fully automated operation.

For each JOB you can create, copy, delete and retrieve up to 100 job settings that include
welding current, cycle button torch, wire diameter, welding mode etc.

In JOB mode, the following letters will appear at the left of the display. Here below are the
meanings:

"- - -" = Mode JOB, indicates that there is no JOB stored in the selected program position.

"nPG" = No JOB in this program position
"PrG" = There is a JOB in this program position
"Pro" = The JOB is created / copied to this program position

8.1 HOWTO CREATE AJOB

The machine has no JOBS preinstalled, you must create them for recall when needed.
To create a JOB proceed as follows.

Numbers shown below are referring to the Fig. 1 and 2 at Page 7.

1. Set all welding parameters that

B | ‘ ’ Y. i
— ,_'F‘L' ’ - you want to save in a JOB.
‘ SET J SET O

CRASA LSV | 2. Press the DATA STORE (5).
The display will indicate "nPG" and
the JOB number available.

3. With the knob (1) choose the JOB
number.

4. Press and hold the DATA button
STORE (5) for 3 sec. until the left
display shows "Pro".

Hold the button for 3 sec. to store the
JOB.

S e EEDN

L &\ fhwos |

5. The "PrG" will appear on the left
display to indicate that the JOB has
been saved.

Release the button (5).

29END
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Ml Steet 1 (7 i5
mid steel [ 2 6IAI:|
Cil 183.3 9 B aoas
cvi1a0 B 4| ‘J.H.b
curio {85 |1 r-cu
cusia [l 6 1210 opt

3@

Ao |
a .
-

JUL @y
— -y

MMA
TG

Alﬂtq

CYCLE ﬂ

8.2

HOW TO RECALL A JOB

6. Press the button (5) to exit the
JOB.

Overwrite a JOB: if the number of
the JOB chosen is already occupied,
the display will indicate "PrG".

The new settings will be overwritten
in it.

Once overwritten, the previous set-
ting will be lost.

You can recall a JOB that has already been stored in a program.

Proceed as follows:

Numbers shown below are referring to the Fig. 1 and 2 at Page 7.

C 183.3 .ﬁJ

citoo Bl 4 | ‘J.H.b
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cusis @ 6 1208 opt

1. Press the button JOB (4), the LED
(4A) will turn on and the display will
show the last JOB in use.

2.  With the knob (1) choose the
JOB number.

Press the buttons (2) and (3) if you
want to view the settings of the
parameters in the JOB.

Note: If the location is free the
display will show "- - -" means that no
JOB is present.

3. To exit JOB press the button
again (4), the LED (4A) will turn off.

JOBs can also be called up from the wire feeder front panel.
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9. ERROR CODES

In the event of an anomaly or an automatic protection of the machine, error codes will
appear on the screen of the front panel. Table 3 indicates their meanings.

Table 3, error codes:

Error Problem Cause Solution
No current output after Release Torch
E10 |Torch switch fault pressing torch switch for :
g Switch
Torch fault when turn The Torch Switch is OFF Turn c.)ff the
E15 . ———— machine, reset the
on the machine when machine is ON X
torch switch
E17 |Over-current protection Short circuit of output; Check and repair;
Current Sensor fault Replace
Voltage Feedback wire is .
E18 yoltage feedback broken: Main Control Check and repair;
is abnormal : Replace
Board is damage
The welding machine is vsvzrc}igovr\;natchh?ne
E19 |Over-heat protection over-heat; Thermal Switch 9
fault and wait for
au cooling; Replace
E30 |Wire feeding is abnormal The current of_ere Check and repair
Feeder Motor is too large
Comunication between L
E40 |the front panel and main iCS:obr:lotJ;;(r:]atlon cable Check and repair
control board is abnormal
Comunlqatlon betyveen Wire _feeder did not got Check and repair
E42 |the welding machine and the signal from the the control cable
wire feeder is abnormal welding machine
EOA |Water-cooling is abnormal No C|rculat_|ng water in Check water level
water cooling system and torch

Important! Should there be an error code other than those listed, contact your service
center. Communicate error code and serial number of the machine.

31END
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10. FACTORY RESET

It's possible to restore all the factory data as follows. In this case all settings (except JOB),
will be lost.

1. Press the knob (1) for at least 5

S[T

c u[J EsEEm SU « «
2. “888“ “888“ will appear on the

AR T
screen. The machine will now show
DATA WIHE
STORE

the factory data.

sEEs
EEEES

Push > 5 sec
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11. REMOTE CONTROLS (OPTIONAL)

Two multi-pole sockets (21) and (22) are
available on the front panel of the wire feeder
for connecting a digital torch or auto-matic

B:
88

systems, robots, etc.

21 The signals available in the pins of the
22 sockets are shown below.
Note that: to enable the commands indi-
cated in the 20-pole socket (POS. 22), set
sub-menu P09 to OFF, see Chap. 7.
Fig. 11

POS. 21 = 16-pole socket for digital torch connection.
Table 4, 16-pin socket pinout:

A 2 3
7 e o o
/[ 5 6 7
[ ® @ @
|
g 10 1 12
\ ® o o
\
% 14 15
N )

Pin NO.

Signal

Torch button command

RIGHT button command

LOW button command

LEFT button command

HIGH button command

GND

Signal for digital torch selection

Motor voltage output (-) for spool torch (optional)

OO (N[O |W|IN|F-

Motor voltage output (+) for spool torch (optional)

10~16

Not connected

POS. 22 = 20-pole socket for connection to automatic systems, robots, etc.
Table 5, 20-pin socket pinout:

Pin NO. | Signal
1~4 RS-485 communication
5 VOLTAGE preset
6 CURRENT preset
7 Manual wire feed control
8 GAS TEST command
9 ON/OFF welding command
10 + 15VDC output
11 GND
12,13 ARC ON signal
14,15 Emergency STOP command
16~18 Not connected
19, 20 31VAC output

33END
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1. INTRODUCTION

Pour obtenir la performance optimale de cette installation et assurer une durée maximale
a ses composants, il est impératif de suivre rigoureusement les instructions pour
l'utilisation et I'entretien qui se trouvent dans ce manuel de I'utilisateur.

Dans votre intérét, nous vous conseillons de vous adresser au personnel spécialisé pour
I'entretien et, si nécessaire, pour la réparation de l'installation.

Toutes nos machines sont soumises a une évolution continue. Nous nous réservons donc
la possibilité d’effectuer des modifications concernant la production ainsi que I'équipement.

2. ENTRETIEN ORDINAIRE

L’exposition aux milieux poussiéreux, humides ou corrosifs est dangereuse
pour la machine. Eviter 'accumulation de poussiére métallique a l'intérieur de
I'installation.
Couper l'alimentation a l'installation avant toute intervention!
Contréles périodiques au générateur:
« Effectuer le nettoyage interne en utilisant I'air comprimé a basse pression et
des pinceaux a poils souples.
» Contréler les connexions électriques et tous les cables de raccordement.

‘ Pour l'entretien et I'emploi des réducteurs de pression consulter les manuels
spécifiques.

Nota bene: I’'absence d’entretien peut comporter I'indisponibilité et I’annulation de
la garantie.

3. EMPLOI CONSENTI

Les générateur type Plus 356 SW — Plus 506 SW sont développé pour soudage
MIG/MAG, TIG Lift Arc et ELECTRODE avec gamme jusqu'a 500A.

* Il n'est pas consenti I'usage des machines et de ses parties pour applications
différentes de celles énumérées dans ce manuel.

Il est conseillé I'usage des générateurs Plus (version standard):

* En ambientations avec haute concéntration d'humidité et poudre.

* Avec cables d'alimentation de longueur supérieure aux 50mt.

Addressez-vous au centre d'assistence pour conseilles et précautions d'usage, lors que
l'installation et 'usage doit se passer dans une des conditions décrites an-dessous.

Il est conseillé une procedure de manutention tous les 2-3 mois a concorder avec le
centre d'assistence.
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4. PRECAUTIONS GENERALES

Les opérations de soudage, si elles ne sont pas exécutées correctement, représentent un
risque pour la santé des opérateurs et de tous ceux qui se trouvent a proximité. Il est
conseillé, par conséquent, d'observer quelgues régles de sécurité fondamentales a savoir.

- Limiter la zone exposée aux fumées et aux radiations provenant du soudage en la
délimitant avec des écrans spéciaux ANTI REFLET ou, si possible, réserver a ces proces
industriels des locaux appropriés.

- Protéger le corps, dans toutes ses parties, avec des vétements ou des accessoires
(masques, casques, etc...) et possiblement adhérents au corps; utiliser des chaussures en
gomme pour étre correctement isolé.

- Limiter la formation de fumées et de gaz en utilisant des pieces de métal non traitées,
nettoyées et sans rouille; dans le cas contraire I'utilisation de masques pour favoriser la

respiration est recommandée. Réaliser en outre un systeme de ventilation ou une aération
permettant un bon rechange d‘air.

Positionnement de 'installation

1

Pour un positionnement correct de I'installation suivre les simples régles ci-

dessous:

- Permettre un acceés facile aux commandes et aux équipements de travail.

- Ne pas positionner l'installation dans des lieux exigus.

- Ne pas positionner l'installation sur un plan incliné de plus de 10° par
rapport au plan horizontal.

Avertissement sur I'utilisation des bonbonnes de GAZ

Attention! Les bonbonnes de gaz inerte contiennent du gaz sous pression et
peuvent exploser si des conditions minimales de transport ne sont pas assurées,
ainsi que d’entretien et utilisation.

- Visser toujours le couvercle de protection de la soupape pendant le transport, la
mise en service et chaque fois que les opérations de soudages sont terminées.

- Pour éviter des chutes ou des chocs mécaniques accidentels, fixer les
bonbonnes verticalement aux parois ou a tout autre support par des moyens
aptes, des chaines, des sangles, etc.

- Ne pas exposer les bonbonnes directement aux rayons solaires et aux écarts
importants de température. Ne pas exposer les bonbonnes a des températures
trop rigides ou trop élevées.

- Les bonbonnes ne doivent pas entrer en contact avec des flammes nues, avec
des arcs électriques, des torches et des pinces porte électrodes et avec les
projections incandescentes produites pendant la soudure.

- Gardez les bonbonnes loin des circuits de soudage et des circuits électriques en
général.

- Tenir la téte loin du point de sortie du gaz au moment de I'ouverture de la
soupape de la bonbonne.

- Fermez toujours la soupape de la bonbonne quand les opérations de soudage
sont terminées.

- Ne jamais faire des soudures sur une bonbonne de gaz en pression.
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4.1 NORMES DE SECURITE ELECTRIQUES

- Eviter de travailler avec des cables qui soient de quelque fagon détériorés et réaliser
correctement la connexion des phases de la terre avec une fiche électrique normalisée.

- Ne jamais envelopper les cables de la torche ou de masse sur le corps.
- Eviter d’opérer en milieux humides ou mouillés sans les précautions adéquates.

- Eviter d’opérer avec le générateur dépourvu de panneaux ou de couvertures de
protection pour sauvegarder la sécurité de l'installation et de 'opérateur.

4.2 NORMES DE SECURITE ANTI-INCENDIE

- Equiper la zone de travail avec des extincteurs appropriés, en contrélant périodiqguement
I'efficacité.

- Positionner sur un plan solide et horizontal le générateur en s'assurant d’avoir une bonne
aération et éviter la surchauffe en obstruant le panneau postérieur.

- Adopter toutes les regles nécessaires s'il faut exécuter des soudages sur des
containeurs de lubrifiants ou de combustibles en général.
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5. DESCRIPTION DES COMMANDES
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Image 1

(Détail panneau avant du générateur)

16 1514 13

Wire Feeder PLUS 96

Image 2

(Détail panneau latéral dispositif alimentation fil)
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Faire référence aux Images 1 et 2.

POSITION 1

Bouton de réglage.
Ce bouton de réglage permet de régler les parameétres de I'élément sélectionné.
Pivoter en tenant appuyé le bouton pour obtenir un réglage plus rapide.

POSITION 1ALED réglage du panneau machine.

POSITION 2

Quand il est allumé, les réglages se font avec le bouton de réglage en position 1, et
ne peuvent pas s’effectuer du dispositif d’alimentation du fil.

Bouton de sélection SET a droite.

Appuyez-le pour sélectionner :

- le Réglage de la Longueur de I'Arc

- la Tension de soudage

- la Vitesse de soudage

- le Choix du Job

Effectuez le réglage avec le bouton POS. 1 sur la machine ou le bouton POS. 1 sur
le coté droit du dévidoir.

POSITION 2ALED bouton SET a droite.

POSITION 3

Quand il est allumé, le bouton POSITION 2 est activé.

Bouton de sélection SET a gauche.

Appuyez-le pour sélectionner :

- "a" dimension profondeur du cordon

- Epaisseur du matériau

- Courant de soudage

- Vitesse du fil

- Inductance électronique en Mig-Mag — Arc Force en électrode

Effectuez le réglage avec le bouton POS. 1 sur la machine ou le bouton POS. 1 sur
le c6té gauche du dévidoir. Reportez-vous au sous-menu P09, indiqué dans le
tableau 2, pour la sélection du panneau de contrble de la machine ou du dévidoir.

POSITION 3ALED bouton SET a gauche.

POSITION 4

Quand il est allumé, le bouton POSITION 3 est allumé.

Bouton JOB.
Il charge les paramétres mémorisés dans un JOB. Faire référence au Chapitre 8
"Comment charger un JOB" Page 30.

POSITION 4ALED rappel JOB.

POSITION 5

POSITION 6

Quand il est allumé, le générateur est en modalité d’utilisation JOB. Voir page 29.

Bouton DATA STORE.

Appuyer ensemble au bouton Diameétre Fil, POSITION 6, pour accéder au SOUS-
MENU réglages. Voir Chapitre 7, page 25.

En modalité JOB, appuyez pour mémoriser les réglages des parameétres, en créant
un JOB. Voir Chapitre 8, page 29.

Bouton pour sélection Diamétre du fil.
Ou bien, appuyez ensemble au bouton DATA STORE, POSITION 5, pour accéder
au SOUS-MENU réglages. Voir Chapitre 7, page 25.

POSITION 6A LED SOUS-MENU réglages activé.

POSITION 7

Quand il est allumé, le réglage des paramétres avancés (SOUS-MENU réglages)
est activé. Voir Chapitre 7, page 25.

Boutons pour sélection Matériau et Gaz.

Pour sélectionner le matériau et le type de gaz de remplissage;
Note: le gaz identifié par “M21” comprend les gaz avec un % de CO2 entre 15 et 25%

@Es
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(voir norme DIN EN ISO 14175).
le gaz identifié par “M12” comprend les gaz avec un % de CO2 entre 0,5 et 5%
(voir norme DIN EN ISO 14175).
Note: le programme FC-Basic est pour le fil fourré de fer, tandis que le programme FC-CrNi
est pour le fil fourré d’acier inox.
POSITION 8 Bouton CYCLE pour sélection du Cycle de travail. Voir Page 16.
Appuyer pour sélectionner le cycle de fonctionnement du bouton sur la torche:
- Cycle 2 temps
- Cycle 4 temps
- Cycle 4 temps spécial (comme le précédent mais avec parametres Initial et Final
réglables)
- Cycle Timer de soudure temporisée (Spot)

POSITION 9 Bouton MODE pour sélection de la modalité de soudage.
Appuyer pour sélectionner les procédés de soudage en:
- MIG / MAG Pulse - soudage synergique pulsée
- MIG / MAG Standard - soudage synergique en courant continu.
- MMA — Electrode
- TIG - Lift-arc
- Air Carbon Gouging — CAC (gougeage)
POSITION 10 LED JOB.
Quand il est allumé , vous étes en mode JOB. Seulement maintenant vous pouvez
activer les parametres, sauvegardés auparavant avec le bouton "DATA STORE"
dans un JOB déterminé.
Faites référence a "Modalité JOB" a la page 29.

POSITION 11 LED vitesse de soudage.
Quand il est allumé, I'afficheur indique la vitesse de soudage a laquelle le poste de
soudage travaillera (centimétres / minutes), (cette valeur est subjective et chaque
opérateur devra déterminer sa valeur et la paramétrer) donc, le point de la synergie
ou la machine se positionnera, est en fonction du paramétre-dimension “a” désiré
(voir POSITION 19).

POSITION 12 LED “V”, tension de soudage.
Quand il est allumé, I'afficheur montre la tension de soudage préétablie, ou, en
phase de soudage, la tension réelle.

POSITION 13 LED correction longueur d’arc.
Quand il est allumé, I'afficheur montre la correction de la longueur de I'arc par
rapport a une valeur moyenne “zéro” (de -5,0 a +5,0).
(-) Longueur d’arc inférieure
(0) Longueur de l'arc préétablie
(+)Longueur d’arc supériore
Note: les valeurs (-5,0 ou +5,0) indiquent que la tension préétablie de soudage
variera entre -50% et +50%.
POSITION 14 LED de protection thermique.
Ce LED indique une alerte de protection thermique et un blocage momentané des
fonctions de la machine.
Le rétablissement a lieu automatiquement quand les conditions rentrent dans le
parameétres normaux.

POSITION 15 LED Inductance électronique en Mig-Mag ou pulsé — Arc Force en électrode.
Quand il est allumé, I'afficheur montre la correction de I'lnductance / arc-force.

A
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» Pendant le processus de soudage synergique standard MIG/MAG, paramétrez
les valeurs (-5,0/ +5,0):

(-) Plus Fort, arc en short-arc immédiatement stable mais quelques
projections

(0) arc neutre

(+) Plus Soft, arc en short-arc avec départ moins immédiat mais arc souple
et peu de projections.
» Pendant le processus de soudage synergique pulsé MIG/MAG, paramétrez les
valeurs (-5,0 / +5,0):

(-) Arc pulsé plus intense et étroit

(0) Arc neutre

(+) Arc pulsé souple et large
En électrode, le LED indique le réglage de la valeur ARC FORCE, voir Page 19.

POSITION 16 LED vitesse d’alimentation fil.
Quand il est allumé, l'afficheur montre le paramétre préétabli d’avancement du fil

(mt / min).

POSITION 17 LED “A”, Courant de soudage.
Quand il est allumé, lafficheur indique le paramétre préétabli du courant de
soudage.

POSITION 18 LED épaisseur matériau.
Quand il est allumé, I'afficheur indique I'épaisseur préétabli de la piece a souder
(mm).

POSITION 19 LED épaisseur joint d’angle.
Quand il est allumé, I'afficheur montre I'épaisseur “a” du joint en angle qu’on
obtiendra si la vitesse de soudage, avec laquelle le soudeur opérera (cm / min),
sera celle établie (voir POSITION 11), et par rapport au point actuel de la synergie
ou la machine a été paramétrée.

@ 10
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5. DESCRIPTION DES COMMANDES

Image 3

(Panneau avant installation et
arriére générateur)

Image 4

(Dispositif alimentation fil Plus 96)

11D
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Faire référence aux images 3 et 4 a Page 11.

POSITION 22 Prise & 16 poles pour la connexion de la torche numérique, voir Chapitre 11.
POSITION 22 Prise a 20 p6les pour la connexion des systémes automatiques, des robots, etc.,
voir Chapitre 11.

POSITION 23 Prise de sortie (-).

POSITION 24 Bouchon pour remplissage eau.

POSITION 25 Indicateur de niveau liquide de refroidissement.
POSITION 26 Faisceau cables.

POSITION 27 Prise pour extension de systéme (non disponible).

POSITION 28 Raccordements rapides d’envoi (bleu) et de retour eau (rouge) pour utilisation
torche refroidie a eau.

POSITION 28A Tuyau By-Pass avec raccordements rapides (non fourni).
Relier aux raccordements (28) si ils ne sont pas utilisés.

POSITION 29 Prise pour la connexion torche MIG/MAG.
POSITION 30 Interrupteur machine ON/OFF.
POSITION 31 Fusible pour protection 2A.

POSITION 32 Bouton de réarmement du circuit moteur.

POSITION 33 Sortie (+) pour connexion du dispositif alimentation fil MIG/IMAG et pince porte
électrode

POSITION 34 Raccordements rapides envoi (bleu) et retour eau (rouge).
POSITION 35 Compartiment porte bombonne.

POSITION 36 Ventilateur.

POSITION 37 Prise 7 plots pour connexion dispositif alimentation fil MIG/IMAG.
POSITION 38 Cable d’alimentation.

POSITION 39 Prise pour mise a jour du logiciel (non disponible).

POSITION 40 Bouton avancement fil.
Appuyez pour faire avancer le fil le long la torche.

POSITION 41 Bouton TEST GAZ.
Appuyer le bouton et régler la portée du gaz. Le gaz sortira automatiquement pour
environ 40 secondes. Appuyer de nouveau le bouton pour interrompre.

POSITION 42 Robinet de serrage pour réglage de la pression appuyée sur le fil.
POSITION 43 Leviers de pression rouleaux.

POSITION 44 Rouleaux d’entrainement.

POSITION 45 Tuyau guide-fil.

POSITION 46 Compartiment porte bobine.

POSITION 47 Support pour fixation des cables.

POSITION 48 Raccordements rapides envoi (bleu) et retour eau (rouge).
POSITION 49 Prise pour connexion pole positif du faisceau cables.
POSITION 50 Raccordement pour entrée gaz.

POSITION 51 Bouton de réarmement du circuit moteur.

POSITION 52 Prise 7 plots pour connexion faisceau cables.

@12
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6. INSTALLATION

6.1 RACCORDEMENT A LA LIGNE DE L’UTILISATEUR
: Attention! Ces opérations doivent étre exécutées par du personnel avec

des connaissances professionnelles suffisantes sur la partie électrique
et une connaissance globale en matiéere de sécurité. Les opérateurs
doivent étre en possession de certificats de qualification valables,
pouvant démontrer leur professionnalisme ainsi que leurs

DD connaissances en la matiére.

Avant de relier l'installation au réseau électrique contréler que sa tension et
sa fréquence correspondent a celles reportées sur la plague des données de
I'installation et que l'interrupteur soit sur la position "0".

Le raccordement au réseau peut étre exécuté avec le cable en dotation a I'installation en
connectant:

- le conducteur électrique jaune-vert a I'installation de terre;

- les restants conducteurs au réseau.

Relier au cable d'alimentation une fiche normalisée de portée adéquate et prévoir une
prise de réseau dotée de fusibles ou de disjoncteur automatique. S'assurer que le terminal
de terre soit relié au conducteur de terre (JAUNE-VERT) de la ligne d'alimentation. NOTE:
éventuelles rallonges du cable d'alimentation doivent étre de section adaptée, en aucun
cas inférieur a celle du cable en dotation.

6.2 INSTALLATION MIG/MAG -_
Les numéros indiqués ci-aprés font référence aux Images 3 et 4 a la Page 11.

6.2.1 REMPLISSAGE DU GROUPE REFRIGERANT.

1. S’assurer que l'interrupteur (30) soit en position “0”.
2. Dévisser le bouchon (24) et verser le liquide réfrigérant jusqu’au niveau maximum (25).

Attention! Pour le groupe réfrigérant, utiliser seulement le liquide de
refroidissement fourni par Sol.

3. Revisser le bouchon (24).

Notes: le groupe réfrigérant est alimenté directement par le générateur. A I'allumage de
l'installation avec I'interrupteur (30) le groupe réfrigérant sera prét a I'utilisation.

[l fournit la circulation constante de I'eau permettant le refroidissement de la torche.
L’interrupteur de débit indique avec un signal ON/OFF une anomalie dans le circuit
réfrigérant. Dans le cas d'une telle anomalie un signal de type OFF est envoyé au
générateur, ce dernier bloguera la distribution du courant par la machine.

Le code d’erreur “EOA” sur I'afficheur de la machine indique I'anomalie.

6.2.2 MONTAGE DU FAISCEAU CABLES

1. Connecter le Faisceau Cables aux prises (33 — 37) et aux raccordements rapides (34)
du générateur.

2. Connecter lautre extrémité du Faisceau Cables aux prises (49 - 52) et aux
raccordements (48 — 50) du dévidoir.

3. Fixer le Faisceau Cables avec le support (47).

13
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6.2.3 MONTAGE DE LA BOUTEILLE DE GAZ

Avant l'installation lire attentivement les A A~ T

avertissements sur l'utilisation des " '

bonbonnes de GAZ indiquées a page 5 !

de ce manuel. D &
1. Vérifier que sur la bonbonne le couvercle de !
protection de la soupape soit correctement vissé. D
2. Positionner la bonbonne sur le charriot |
porte bonbonne (A) indiqué sur I'image. e
3. Fixer de maniére sire la bonbonne avec

des sangles (B). GAS
4. Deévisser le couvercle de protection de la soupape BOTTLE
de la bonbonne. B |

5. Visser le régulateur de pression (C).

6. Connecter le tuyau gaz du Faisceau Cables au
réducteur de pression (D). B fer=
7. Ouvrir le régulateur (F).

8. Régler le flux du gaz a la valeur appropriée

10-14 I/min. A"@v S

6.2.4 RACCORDEMENT DE LA TORCHE MIG

1. Raccorder la torche MIG a la prise (29) du dévidoir.
2. Raccorder les tuyaux de “envoi et retour”’, aux raccordements rapides (28) en
respectant les couleurs rouge et bleu.

SOURCE

Attention! Si vous voulez utiliser une torche MIG refroidie a AIR, raccorder
A le tuyau “Bypass” (28A) (non fourni), aux raccordements rapides (28).

3. Contréler que les rouleaux d’entrainement (44) correspondent au diamétre du fil a
utiliser.

4. Charger la bobine de fil, que vous voulez utiliser, dans le compartiment porte bobine
(46).

5. Insérer le fil dans tube contact (45).

6. Déplacer les boutons de serrage (42) et soulever les leviers de pression (43).

7. Insérer le fil pour le faire entrer dans la gaine tube contact de la torche.

8. Baisser de nouveau les leviers de pression (43).

9. Reporter les boutons de serrage (42) en position verticale.

10. Régler la force de pression sur les rouleaux en tournant le bouton de serrage (42).

11. Allumer le générateur et appuyer sur le bouton INCH (40) pour faire avancer le fil pour
toute la longueur de la torche.

12. Appuyer le bouton TEST GAZ (41) pour faire sortir le gaz.

Le gaz sortira automatiquement pour environ 40 secondes. Appuyez de nouveau le
bouton pour interrompre.

6.2.5 RACCORDEMENT DE LA PIECE A SOUDER

1. Connecter le cable de masse a la prise (23).
2. Fixer l'autre extrémité du cable de masse a la piéce a souder en s’assurant d’avoir un
bon contact électrique.

@14
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6.2.6 PARAMETRES DE BASE MIG/MAG
Les numéros indiqués ci-aprés font référence aux images 1 et 2 a la page 7.

1. Appuyez le bouton (9) pour

( SHL*J "-,' L-" ‘ m 7\ Cu) sélectionner la modalité:

.u L 2> MIG/MAG
Synergique pulsé

. > MIG/MAG synergique

]

=
LKAk
B
]

|

¢ ~m H"?A - . ;
m o conn @5 1108 Foc om .?{3 Courant continu — iy

)

2. Appuyez le bouton (6) pour
sélectionner le diametre du fil utilisé .

3. Appuyez les boutons (7) pour
sélectionner le matériel et le gaz.

4. Appuyer le bouton (8) pour
sélectionner le cycle de travail du
bouton sur la torche: 2 temps, 4
temps, 4 temps

spécial ou Timer. Voir la page
suivante.

5. Appuyez sur le bouton (3) pour
sélectionner le paramétre et réglez-le
avec le bouton (1) de gauche.

6. Appuyez sur le bouton (2) pour
sélectionner le paramétre et réglez-le
avec le bouton (1) de droite.

Les mémes réglages peuvent étre
effectués depuis le panneau de la
machine en appuyant sur les boutons
SET (3) ou (2), et en tournant le
bouton (1) de la machine.

Faire reférence au Chapitre 7, page 25 pour les réglages avanceés.

Note: tous les parametres et les réglages se mémorisent apres la derniere soudure. lls
sont reproposés méme aprées avoir éteint et rallumé le générateur.

15




Livret d'Instructions PLUS 356 SW - PLUS 506 SW

6.2.7 CYCLE BOUTON TORCHE
Les numéros indiqués ci-aprés font référence aux images 1 et 2 a la page 7.

1. Appuyez le bouton (8) pour
sélectionner le cycle de travail du
bouton sur la torche:

= 2temps | 2T B

= 4temps | AT B
= 4temps ™~_ B

1 m : ‘: 1 ;
‘oo
STORE
=> Timer CH |

Symboles graphiques du bouton sur la torche: f(;] f(:]
A v

Bouton Bouton
appuyé relaché

EIHE
=

Note: les sigles “P01, P03, etc.” indiqués ci-aprés se référent au Chapitre 7 — Sous-menus
réglages.

CYCLE 2 TEMPS ff_;tﬂ f[v’—_n

PO1

1) ) ’
Image 5 T . | poz _Jt
CYCLE 4 TEMPS

e e =
| Po1

1) ¢
| 6 4
mage

9 . pog | I L P08 ] . Pog _l§
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CYCLE 4 TEMPS ?(:U 5;1 p— ¢ ﬁ . fl 1
SPECIAL A A 4 o A 4

PO1
I
,
Image 7
P03 _[pos [Po7__ I p7| P06 | PO4 _ |t
CYCLE TIMER
(SPOT) fm‘
ol

: ;

Image 8 TR s T

Ci-apreés les sigles indiqués dans les Images 5-6-7-8.

P03 = Temps de Pre-gaz.

P05 = Parametre initial. Le métal de base est chauffé rapidement, malgré la haute

dissipation thermique ayant lieu au début de la soudure.

P07 = Temps de rampe descendante: le courant initial descend graduellement pour

optimiser la fermeture du cratere.

I = Courant de soudage.

P06 = Parametre pour remplissage cratére: pour éviter la formation du “cratéere” final de
soudure en particulier a des courants élevés.

P08 = Temps de soudure en cycle Timer (Spot).

P04 = Temps de post-gaz.

P01 = Temps de brulure fil (BBT).

17D
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6.3 INSTALLATION ELECTRODE (MMA) -
Les numéros indiqués ci-apres font référence aux images 3 et 4 a la page 11.

6.3.1 REMPLISSAGE DU GROUPE REFRIGERANT.

Méme en modalité électrode le groupe réfrigérant doit étre en fonction. Procéder donc
comme indiqué ci-apres:

1. S’assurer que l'interrupteur (30) soit en position “0”.

2. Dévisser le bouchon (24) et verser le liquide réfrigérant jusqu’au niveau maximum (25).

Attention! Pour le groupe réfrigérant, utiliser seulement le liquide réfrigerant
fourni par Sol.

3. Revisser le bouchon (24).

raccorder le tuyau “Bypass” (28A) (non fourni), aux raccordements rapides

Attention! Si elle n'‘est pas connectée a une torche refroidie a EAU,
A (28).

6.3.2 RACCORDEMENT DE LA PINCE PORTE-ELECTRODE

1. Connecter le cable de la pince PORTE-ELECTRODE a la prise (33).

Polarité positive (+).

2. Si vous voulez utiliser des électrodes avec polarité inversée, connecter le cable a la
prise (23). Polarité négative (-).

6.3.3 RACCORDEMENT DE LA PIECE A SOUDER

1. Connecter le cable de masse a la prise (23).

2. Fixer l'autre extrémité du cable de masse a la piéce a souder en s’assurant d’avoir un
bon contact électrique.

3. Si vous voulez utiliser des électrodes avec polarité inversée, connecter le cable a la
prise (33). Polarité positive (+).
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6.3.4 PARAMETRAGES DE BASE ELECTRODE (MMA)
Les numéros indiqués ci-aprés font référence aux images 1 et 2 a la page 7.

1. Appuyez le bouton (9) pour

P ’-q | '"-i 2 ‘ sélectionner la modalité électrode:
IO TS

|an | BN BN B AN |
%A {2\ i s

n T RE 2. Si le LED (1A) est allumé,
8o e SR ‘Qg paramétrez le courant de soudage
o 55 W6 |12 - avec le bouton de réglage (1). Ce

@ @ . courant sera affiché sur I'afficheur de
S gauche.

Réglage ARC FORCE.

Cette fonction aide a améliorer la
stabilit¢ de Il'arc de soudure en
électrode. Le courant augmente
automatiqguement, de la valeur
paramétrée, quand l'arc devient trop
court. Il permet d’éviter des collages
et des coupures pendant le soudage.

| |
| N
B 212
|

DATA WIRE
STORE

3. Pour régler I'ARC FORCE
appuyer le bouton (3) jusqu’a quand
le LED (15) s’allume. Le LED (3A)
restera allumé.

4. Avec le bouton (1) régler la valeur
qui sera affichée sur I'afficheur.

Nota Bene: il est possible de
paramétrer les réglages du courant
de soudage et de 'ARC FORCE en
les portants sur les boutons de
réglage du dispositif avancement fil.
Pour cela, paramétrer “Réglage de
Wire Feeder” comme indiqué dans le
Chapitre 7 (P09) a Page 25.

5. Dans ce cas, appuyez sur le
bouton (3) pour sélectionner la LED
"A" (17) ou (15), et réglez les valeurs
avec le bouton (1) de gauche (1).

Nota Bene: tous les paramétres et les réglages se mémorisent apres la derniere soudure.
lls sont reproposés méme avoir éteint et rallumé le générateur.
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6.3.5 SOUS MENU REGLAGES ELECTRODES (MMA)

Dans la modalité électrode il est possible de régler des autres paramétres avances,
comme:

HOT START: cette fonction donne les avantages suivants:

- Elle améliore 'amorgage, méme quand on utilise des électrodes avec des faibles
propriétés d’amorcage

- elle améliore la fusion du métal de base dans la phase de start-up, qui signifie moins de
défauts au début du soudage froid.

- Elle prévient une bonne partie des inclusions de laitiers.

Faire référence a I'lmage 9.

Pendant le temps de HOT START indiqué par “H02”, le courant de soudage est augmenté
jusqu’a un certain seuil. Cette valeur, “HO1”, peut étre réglée de 1 au 100% en plus par
rapport au courant de soudage établi.

Image 9 t(s),

05 1! 1.5/
Dans I'exemple de I'lmage 9 le courant préétabli est de 100A. En établissant un courant

de HOT START (HO1) du 50%, et un temps (H02) de 0,5 secondes, on obtiendra un
courant initial de 100A + (50% de 100A) = 150A pour 0,5 secondes.

ANTI-STICKING: avec cette fonction fixée sur ON, le courant de sortie se porte a 0 quand

I'électrode entre en court-circuit avec la piece a souder. Ceci permet de ne pas abimer
I'électrode qu’on utilise et de pouvoir le détacher de la piéce sans difficulté.

Dans le Tableau 1 les valeurs réglables de HOT START et ANTI-STICKING sont indiqués:

Sigle Fonction Gamme de réglage Parametre d’usine
~ 0
HO1 | Courant de HOT START 0100% 50%
Du courant fixé
HO2 Temps de HOT START 0,0 ~ 2,0 secondes 0,5 secondes
HO3 ANTI-STICKING OFF / ON ON
Tableau 1

Les numéros indiqués ci-aprés font référence aux images 1 et 2 a la page 7.
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1. Pour accéder au sous-menu
paramétrages en électrode, appuyer
et maintenir appuyé le bouton (5) et
apres appuyez sur le bouton (6).

Le LED (6A) restera allumé.

CO:
mos ||, i 7T | JUL sy
mowo|| T | i"'\
B 212 cm:w')=a:'a=rc-5.‘:-r -— ~ B ;V::‘ :i
corts @8 5 (1100 Fe-Coni i
o 216 cusia @ & |12 opt O B | ancemgy

2. Avec le bouton (6) choisir le
parametre a régler, HO1, HO2 o HO3.
3. Avec le bouton de réglage (1)
regler la valeur qui sera affichée sur
I'afficheur.

4. Pour sortir du sous-menu et
mémoriser la modification, appuyez
sur le bouton (5).

Le LED (6A) s’éteindra.

w

m

-
|

|
)

e8] |
<C
Em
.

Em

TEY
‘= A &4

MATERIAL / GAS

|
| !
| co: Mild Steel @1 |7
| zos || fild steel B 1 |
| M2t wild steel 0 2 | & @ AgS Ar
@ s cwiias B3 | o B A0S
g12|10" crii109 @ 4 1088 Fe-Basic -
| m21
[/ | Ar

curls @8 5 |11 Fe-Cini
cusia [l 6 1208 opt

Nota Bene: tous les parametres et les réglages se mémorisent apres le dernier soudage.
lls sont reproposés méme avoir éteint et rallumé le générateur.
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6.4 INSTALLAZIONE TIG -}
Les numéros indiqués ci-apres font référence aux images 3 et 4 a la page 11.

6.4.1 REMPLISSAGE DU GROUPE REFRIGERANT.

1. S’assurer que l'interrupteur (30) soit en position “0”.
2. Dévisser le bouchon (24) et verser le liquide réfrigerant jusqu’au niveau maximum (25).

/1Y

3. Revisser le bouchon (24).

Attention! Pour le groupe réfrigerant, utiliser seulement le liquide réfrigerant
fourni par Sol.

Attention! Si une torche refroidie a EAU n’est pas connectée, raccorder le
tuyau “Bypass” (28A) (non fourni), aux raccordements rapides (28).

6.4.2 MONTAGE DE LA BOUTEILLE DE GAZ

Avant l'installation lire attentivement les .
avertissements sur l'utilisation des
bonbonnes de GAZ indiquées a page 5 :

de ce manuel. D &

1. Vérifier que sur la bonbonne le couvercle de :

protection de la soupape soit correctement vissé. -

2. Positionner la bonbonne sur le charriot :

porte bonbonne (A) indiqué sur 'image. .

3. Fixer de maniere sdre la bonbonne avec

des sangles (B). GAS

4. Dévisser le couvercle de protection de la soupape BOTTLE

de la bonbonne. B _} |

5. Visser le régulateur de pression (C).

6. Connecter le tuyau gaz du Faisceau Cables au

réducteur de pression (D). B =

7. Ouvrir le régulateur (F).

8. Régler le flux du gaz a la valeur appropriée

5.6 l/min. A_’@ S

6.4.3 RACCORDEMENT DE LA TORCHE TIG

Nota Bene: utilisez une torche avec un robinet de réglage de la portée du gaz sur le
manche.

1. Connecter le cable de puissance de la torche a la prise (23).

2. Dans le cas de torche refroidie a eau, connecter les tuyaux d’ “envoi et retour ”, aux
raccordements rapides (28) en respectant les couleurs rouge et bleue.

SOURCE

L]

Attention! Si vous voulez utiliser une torche refroidie a AIR, connectez le
A tuyau “Bypass” (28A) (non fourni), aux raccordements rapides (28).

3. Connecter le tuyau du gaz au réducteur de pression de la bouteille de gaz.
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6.4.4 RACCORDEMENT DE LA PIECE A SOUDER

1. Connecter le cable de masse a la prise (33).
2. Fixer l'autre extrémité du cable de masse a la piéce a souder en s’assurant d’avoir un
bon contact électrique.

6.4.5 PARAMETRAGE DE BASE TIG
Les numéros indiqués ci-aprées font référence aux images 1 et 2 a la page 6.

JOoB

DATA
STORE

W 2os
[ RN
W 212

W 216 || A

WIRE
1/}

MATERIAL / GAS

Mud steet Bl 1 | 7 @ Asis

mid Steed 08 2 | & 00 AIMgS

criviiae B 3 |9 @ ADOS

o199 B 4 |10 Fo-Basic
CuAls @8 5 |11 @ FC-Coni
cusia [l 6 |12 opt

SET
DATA
STORE

WIRE
7/

L %\ koo

MATERIAL /GRS |

Mild steel W1 |7
Mild steel [l 2 |

ciitee @3 |9

crii199 [l 4 (1€
curls @ 5 |11 Fe-con
cusia [l 6 128 opt

1. Appuyez sur le bouton (9) pour
sélectionner la modalité TIG:

TG afry

2. Sile LED (1A) est allumé, fixez le
courant de soudage avec le bouton
de réglage (1). Ce courant sera
indiqué sur I'afficheur de gauche.

4. Avec le bouton de réglage (1)
réglez la valeur qui sera affichée
dans I'afficheur.

Nota Bene: il est possible de
paramétrer le réglage du courant de
soudage en le portant sur le bouton
du dispositif alimentation fil.

Pour ce faire, fixez “Réglages de
Wire Feeder” comme indiqué dans le
chapitre 7 (P09), page 25.

5. In questo caso premere |l
pulsante (3) per selezionare il LED
“‘A” (17) e regolare la corrente di
saldatura con la manopola (1) di
sinistra.

Nota Bene: tous les paramétres et les réglages se mémorisent apres la derniere soudure.
lls sont reproposés méme apres avoir éteint et rallumé le générateur.
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Amorcgage de I’arc en Lift Arc:

cette machine utilise un systéme d’amorcage de I'arc TIG a contact. Porter I'électrode en
tungsténe en contact avec la piéce et soulever I'électrode en faisant levier sur la
céramique de la torche. A ce stade 'arc de soudure se rallumera.

.
/.

4

e le

\’L/

Pour terminer la soudure éloigner la torche de la piéce de fagon a éteindre l'arc.
Fermer la valve du gaz sur la torche. Attendre le temps de post-gaz adéquat sur la base
du diamétre de I'électrode et au courant de soudage.
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7. SOUS-MENU REGLAGES

Pour obtenir un résultat optimal dans le soudage il est nécessaire, dans certains cas, de
faire certaines corrections aux parametres préétablis dans la courbe synergique du
programme choisi.

Il est possible de modifier les parameétres avancés comme, la longueur de l'arc, le pré-gaz,
le post-gaz, le burn back time (BBT), etc.

Pour accéder au sous-menu réglages procédez comme indiqué ci-apres indiqué:

Les numéros indiqués ci-apres font référence aux images 1 et 2 a la page 7.

= : 1. Sélectionner la modalité
PU ‘f E’ UB V-~ MIG/MAG comme indiqué dans le
( suDJ T TT T T T T Q paragraphe 6.2.6 a la page 15.
& M= pE A § %\ i soe
2. Appuyez et maintenir appuyé le
m oos a | |0y bouton (5) et apres appuyez sur le
n 8o | m NHEEE bouton (6).
o1 | © 8] |unceme Le LED (6A) restera allumé.

3. Avec le bouton (6) choisir le
parametre a régler de P01 a P19
comme indiqué dans le Tableau 2.

4. Avec le bouton de réglage (1)
régler la valeur qui sera visualisée
sur I'afficheur.

5. Pour sortir du sous-menu et
mémoriser la modification, appuyez
sur le bouton (5).

le LED (6A) s’éteindra.

Nota: tous les parametres et les réglages se mémorisent apres la derniere soudure. lls
sont reproposés méme apres avoir éteint et rallumé le générateur.
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Tableau 2. Sous-menu réglages.

Sigle Parameétre Plage de réglage Valeur d’usine
PO1 |Temps brulure fil (BBT) 0,01 ~ 2,00s 0,08s
P02 |Vitesse d’approche fil 1,0 ~ 21,0mt/min 3,6mt/min
P03 |Temps de Pre-gaz 0,1~ 10,0s 0,2s
P04 |Temps de Post-gaz 0,1~ 10,0s 1,0s
PO5 Valeur période |[1|t_|ale 1 ~ 200% 135%
(en 4 Temps spécial)

P0G Valeur rempllssqg_e cratere 1 ~ 200% 50%
(en 4 Temps spécial)

P07 Valeurs periode de transition 0.1~ 10.0s 20s
(en 4 Temps spécial)

P08 |Temps de soudure Timer (Spot) 0,5~5,0s 3,0s
Sélection du dévidoir

P09 ANALOGIQUE/DIGITAL OFF/ON i

P10 Sélection contrdle refroidissement OEE/ON ON

eau

P11 |Fréquence double pulsation 0,5 ~5,0Hz OFF
P12 Correction longueur d’arc 13,0 ~ 43,0 +2.0

(en double pulsation)
P13 Rapport niveau cQurant 0~ 2m om
(en double pulsation)

P14 Rapport entre temps niveau haut et 10 ~ 90% 509

bas (en double pulsation)
P15 |Sélection modalité pulsé OFF/Ul/ 11/ UU OFF
P16 |Temps de retard de la pompe a eau 5~ 15min 15min
P17 Temps de coura,nt_d amorcage 0 ~ 10s 0s
(en 4 Temps spécial)

P18 Temps de courant final 0 ~ 10s 0s
(en 4 Temps spécial)

P19 |Sélection modalité standard OFF/ON OFF
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Ci-apres la description détaillée des parametres du Tableau 2.

PO1 - Temps brulure finale du fil (BBT)

Régler la valeur de BBT afin que la longueur du fil en sortie du tuyau porte courant ne soit pas
attaché ni a la piece a travailler ni a la torche. Une valeur élevée fera coller le fil au tuyau porte
courant, une valeur basse tendra a faire coller le fil a la piéce.

P02 - Vitesse rapprochement du fil

Avec une vitesse d’avancement trop élevée, le fil frappera plusieurs fois avant d’amorcer un
arc stable; si la vitesse d’avancement est trop lente I'arc initial sera trop long et le fil pourrait
se fondre au guide-fil.

P03 - Temps de Pre-gaz
Un temps trop long causera un gaspillage de temps et de gaz: un temps trop court pourra
causer des soufflages a 'amorgage.

P04 - Temps de Post-gaz
Un temps trop long causera un gaspillage de temps et de gaz; un temps trop court pourrait
causer des soufflages pendant la période de remplissage du cratere.

PO5 - Valeurs période initiale (en 4 Temps spécial)

Paramétrer la variation en pourcentage entre parametres de la période initiale et paramétres
de soudage. Pour régler le paramétre sur la période initiale, appuyer sur le bouton SET a
droite (2) et donc régler avec le bouton de réglage (1) la correction de la longueur d’arc, LED
(13). Appuyer de nouveau SET a droite (2) pour sortir.

P06 - Valeurs remplissage cratere (en 4 Temps spécial)

Paramétrer la variation en pourcentage entre paramétres période finale et parametres de
soudage, pour un cratére de remplissage correct.

Pour régler le parameétre sur la période finale, appuyer le bouton SET a droite (2) et donc
régler avec le bouton de réglage (1) la correction de la longueur d’arc, LED (13). Appuyer de
nouveau SET a droite (2) pour sortir.

P07 - Valeurs période de transition (en 4 Temps spécial)
Pendant la modalité 4 temps spécial, fixer le temps de transition entre les paramétres. Ceci
éliminera la variation brusque des trois parametres.

P08 - Temps de soudure Spot
Si le procédé de soudage par point est définit, Spot Welding, paramétrer le temps de soudage
de chaque point.

P09 - Sélection du dévidoir ANALOGIQUE/DIGITAL

En mode OFF, le dévidoir de type ANALOGIQUE est sélectionné (NON fourni). Ou sélection-
ner OFF en cas de régulation par systéeme automatique, robot etc. Voir le Chap. 11.

En mode ON, le dévidoir de type DIGITAL (standard) est sélectionné.

P10 - Sélection Contrble Refroidissement eau

Soit en modalité OFF qu’en modalité ON, le refroidissement a eau marche; en modalité ON, si
la réfrigération d’eau ne fonctionne pas, il y a un bloc de protection, en modalité OFF il n’y
aura pas de contréle. A utiliser en OFF SEULEMENT dans le cas d'utilisation de torches a air
— avec exclusion de la section refroidissement & eau par tuyau by-pass (NON fourni).

En modalité "ONo", en cas de manque d'eau, la machine peut continuer a souder jusqu'a ce
que la soudure soit terminée, au lieu d'arréter le travail immédiatement, ce qui peut garantir
gue des soudures importantes ne soient pas interrompues prématurément.
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P11 - Fréquence double pulsation

Soudage en Double Pulsation: il est obtenu en modulant, a basse fréquence, la synergie
entre deux valeurs appelés Pulsé haute et Pulsé bas. Il est possible de régler cette
fréquence de OFF, simple niveau de pulsé, a double pulsé entre 0,5 et 5,0 Hz.

Par rapport a la soudure en pulsé simple, le double pulsé offre de nombreux avantages,
comme par exemple: sans bousculer manuellement, le cordon prendra la forme “a
chevrons” en maniére automatique, la profondeur et la densité du cordon de soudure
seront réglables avec précision et on obtiendra un contrdle optimal de I'apport thermique.
A des bas courants on obtiendra un bain de soudure plus froid avec une moindre
déformation de la piece.

Forme d’onde de la - m
Double pulsation Velocita filo | |
Corrente di : !
saldatura [

,<—Tl—>'<—l "——N
Image 10 «—————— T+

Sur I'lmage 10 “T” indique la fréquence de la double pulsation (P11), “T1” la valeur de
Pulsé haut et “T2” la valeur du pulsé bas.

P12 - Correction de la longueur d’arc (en double pulsation)

Pour régler la largeur du cordon.

Avec le bouton de réglage (1) sur la machine, régler la correction de la phase haute.

Appuyez le bouton (2) du dévidoir pour sélectionner la LED (13). Réglez la correction de la longueur d'arc
avec le bouton (1) de droite

P13 - Rapport niveaux de courant (en double pulsation)
Pour régler la profondeur du cordon.

P14 - Rapport entre temps niveau haut et bas (en double pulsation)

P15 - Sélection modalité pulsé
OFF = modalité a fréquence non fixe; Ul = modalité a fréquence fixe; Il = contrble en
courant; UU = contrble en tension.

P16 - Temps deretard de la pompe a eau (power saving)
Réglage du temps entre la fin de la derniére soudure et I'arrét du groupe frigorifique.

P17 - Temps de courant d’amorgage (en 4 Tempi spécial)
Voir Image 7 a Page 17.

P18 - Temps de courant final (en 4 Tempi spécial)
Voir Image 7 a Page 17.

P19 - Sélection modalité standard

OFF = modalité synergique; ON = modalité standard, dans ce cas, les deux boutons de
réglage du dispositif d’alimentation du fil (1) permettent de régler les parametres en
maniere indépendante (non plus synergique). Le bouton (1) de gauche controle les
parameétres de l'afficheur de gauche. Le bouton (1) de droite contrble les parametres de
I'afficheur de droite.
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8. MODALITE JOB

L’utilisation des JOB permet d’améliorer les procédés de soudage et fabrication dans le
fonctionnement semi-automatique et dans le fonctionnement totalement automatisé.

Pour chaque JOB il est possible de créer, copier, effacer et récupérer jusqu'a 100
paramétrages de travail qui comprennent le courant de soudage, le cycle de bouton
torche, le diamétre du fil, la modalité de soudage etc..

En modalité JOB sur 'afficheur de gauche les sigles avec les significations suivantes

apparaitront:

programme sélectionnée.

“nPG” = Aucun JOB en cette position de programme
“PrG” =1lyaun JOB en cette position de programme
“Pro” = Le JOB est créé / copié en cette position de programme

8.1 COMMENT CREER UN JOB

- - - “=En modalité JOB, indique qu’aucun JOB n’est mémorisé dans la position de

La machine n’a aucun JOB préétabili, il faut les créer pour pouvoir les rappeler quand
nécessaire. Pour créer un JOB, procéder comme suit.

Les numéros indiqués ci-aprés font référence aux images 1 et 2 a la page 7.

]

P ’

M) (m R
SET J EESAN EEEER SET

KA g A {2\ Mo

v M - o m| [y

2o m am -y

; = MMA e

L:..: , ~ B o«

Cusia 6|12 Opt. . R Q‘

EEEER
L %\ ik soe

1. Fixer tous les paramétres de
soudage que vous voulez
sauvegarder dans un JOB.

2. Appuyer le bouton DATA
STORE (5).

Les afficheurs indiqueront “nPG” et
le no de JOB disponible.

3. Avec le bouton de réglage (1)
choisir le no du JOB.

4.  Appuyer pour au moins 3
secondes le bouton DATA STORE
(5) jusquau moment ou sur
I'afficheur apparait la mention “Pro”.
Maintenir le bouton pour 3
secondes supplémentaires pour
mémoriser le JOB.

5. L’indication “PrG” s’affichera sur
I'afficheur de gauche pour indiquer
que le JOB a été sauvegarde.
Relacher le bouton (5).
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8.2

COMMENT RAPPELER UN JOB

6. Appuyer le bouton (5) pour sortir
de la modalité JOB.

Ecraser un JOB: si le no du JOB
choisi est déja occupé [Iafficheur
indiquera “PrG”.

Les nouveaux parameétres seront
écrases dans ce JOB.

Une fois écrasé, les paramétres
précédents seront perdus.

Il est possible de rappeler un JOB mémorisé dans une position programme. Procéder

comme indiqué ci-dessous:

Les numéros indiqués ci-aprés font référence aux images 1 et 2 a la page 7.

Mild Steel B 1 | 7 W AISIS
Mild Stee! 0 2 | & @ AmgS Ar
CUUREEE ERER BULE
cvitas B4 | ‘J.H.b
curlo 5 | 1Ir-cu
cusis [ & |12 opt

MATERIAL

Mild Steel W1 |7

Mild Steet [l 2 |

cwi1es @3 |9 5

crii199 B 4 |10 Fo-Basic
Curla [ S |11 FC-CMi
cusis [ 6 1208 opt

1. Appuyer le bouton JOB (4), le
LED (4A) s’allumera et sur les
afficheurs sera affiché le dernier JOB
utilisé.

2. Avec le bouton de réglage (1)
choisir le no de JOB.

Appuyer les boutons (2) et (3) si
VOus voulez afficher les
paramétrages des valeurs dans le
JOB.

Note: si la position est libre,
lafficheur indiquera “- - - cela
signifie qu’aucun JOB est présent.

3. Pour sortir de la modalité JOB
appuyer de nouveau le bouton (4), le
LED (4A) s’éteindra.

Les JOB peuvent étre aussi rappelés depuis le panneau avant du dévidoir.
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9. CODES D’ERREUR

Dans le cas d’anomalie ou protection automatique de la machine, des codes d’erreur
s’afficheront sur I'afficheur du panneau avant. Le tableau 3 en indique les significations.

Tableau 3, codes d’erreur:

Erreur Probleme Causes Solution
Pas de courant apres
E10 |Pas de bouton torche avoir appuyé le bouton Relacher le bouton
torche pendant 2 torche
secondes
Eteindre la

Le bouton torche ne

Erreur torche quand la machine machine,

E15 . marche pas avec la IO
est allumée . . Réinitialiser le
machine allumée
bouton torche
. . . . o Contréler et
Protection pour surintensité de Sortie en court circuit; . _
E17 reparer;
courant Sonde courant en panne
Remplacer
Panne sur le fil lecture N
. , . , . Contréler et
Lecture tension d’arc tension d’arc (faisceau . .
E18 . A - ) reparer,
défectueuse cables); Fiche main
Remplacer
control en panne
La machine est en Attendre le
. , protection thermique; refroidissement de
E19 | Protection thermique Panne du capteur la machine;
thermique Remplacer
Courant trop haut sur le Controler et
E30 |Alimentation anormale du fil moteur du dispositif .
. o réparer
d’alimentation fil
Cpmmun!catlpn entre d.'SpOS't'f Faisceau de céable Controler et
E40 |alimentation fil et machine interromou réparer
défectueuse P P
Communication entre dispositif | Le dispositif d’alimentation | Contréler et
E42 |alimentation fil et machine du fil ne recoit pas de réparer le cablage
défectueuse signal de la machine de contréle
Il n'y a pas de circulation A .
. , N ntréler le niv
EOA |Circulation anormale de I'eau d’eau dans le systéme de Controler le niveau

refroidissement d’eau et la torche

Important! Si un code d’erreur différent de ceux indiqués s’affiche, s’adresser a un centre
d’assistance. Communiquer le code erreur et le numéro de série de la machine.
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10. RESTAURATION PARAMETRES D’USINE

Il est possible de restaurer tous les paramétres d’'usine en procédant comme suit. Dans ce
cas, tous les paramétrages (sauf les JOB), seront perdus.

1. Appuyer pour au moins 5

‘ E W~ secondes le bouton de réglage (1).

T J Ei A 3« A L2V st & 2. Les afficheurs montreront
“888“ “888“. La machine présentera
m gus || maintenant les paramétres d’usine.
D:U "z g
W 216 At

oata [l WiRE
store [l @
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11. COMMANDES A DISTANCE (EN OPTION)

21
22

B:
28

Deux prises multipolaires (21) et (22) sont
disponibles sur le panneau avant du dévidoir
pour la connexion d'une torche numérique
ou des systemes automatiques, des robots,
etc.

Les signaux disponibles sur les broches des
prises sont indiqués ci-dessous.

N.B. Pour activer les commandes
indiquées dans la prise a 20 péles (POS.
22), régler le sous-menu P09 sur OFF, voir
Chap 7.

Image 11

POSITION 21 = Prise a 16 p6les pour la connexion de la torche numérique.

Tableau 4, broche de prise a 16 pdles:

Position

Signal

Bouton TORCHE

Bouton DROIT

Bouton BAS

Bouton GAUCHE

Bouton HAUT

GND

Signal de sélection de la torche numérique

XN W|IN|F-

Tension de sortie du moteur (-) pour torche a bobine
(optionnel)

Tension de sortie du moteur (+) pour torche a bobine
(optionnel)

10~16

Non-connecté

POSITION 22 = Prise a 20 podles pour la connexion des systemes automatiques, des

robots, etc.

Tableau 5, broche de prise a 20 pdles:

Position

Signal

1~-4

Commuénication RS-485

)]

Preset TENSION

Preset COURANT

Bouton de commande manuelle vitesse du fil

Bouton GAS TEST

Bouton de soudage ON/OFF

Sortie +15VDC

GND

Signal d'arc allumé (ARC ON)

Bouton d'arrét d'urgence

Non-connecté

Sortie 31VAC
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/ PLUS 356 SW - PLUS 506 SW

12. TROUBLESHOOTI

Warning!

Common Malfunction Analysis

NG

The following operation requires sufficient professional knowledge on
electric aspect and comprehensive safety knowledge. Operators should
be holders of valid qualification certificates which can prove their skills
and knowledge. Make sure the input cable of the machine is cut off
from the electricity utility before uncovering the welding machine.

and Solution:

Malfunction Phenomena

Cause and Solution

1. Power source does

not function

* Check the mains supply lead, make sure that the mains plug is
plugged in

* Check if the main switch is on

* Check the fuse and breaker

* Check if the junction cable between power source and wire
feeder also connector is correctly fixed

*» Check if the ground cable is connected

2. Dirty face of weld, poor

welding seam

* Check if shielding gas is provided
» Check and set shielding gas flow
* Check if shielding gas is correct

* Check if polarity of welding torch is correct

3. Unstable welding reliability

» Check if wire feeder correctly operate

 Check if wire feeder correctly install

* Check if correctly adjust the braking force of wire spool

* Check if the guide tube of welding torch is blocked, replace if
necessary

* Check if the size and material of filing metal and the guide tube
is suitable

» Check the size, type and wear patterns of tip

* Check if the welding torch is too hot

* Check if the cables and ground cable are firm connected

* Check if the setting parameters are correct

4. Filler wire cannot feed in

» Check the wire feeder
» Check torch switch of welding torch
* Check if guide tube of welding torch is blocked

» Check the size, type and wear patterns of tip

5. Too much spatter

* Check if the setting parameters are correct

» Check the setting of arc force

» Check the length of the cables

» Check the type and flow rate of the shielding gas
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» Check if welding cable is correctly connected
* Check the filing metal
* Check if the feeding of wire is unobstructed

* Check if default phase

This machine is in continuous improvement, so other parts may be different except the function and
operation.

13. TECHNICAL SPECIFICATIONS

_ Model | PLUS 356 SW PLUS 506 SW

Technical Parameter Unit
Code 17121 17124
Rated input voltage VAC 400 £15% 400 +£15%
Frequency Hz 50/60 50/ 60
Fuse A T20 T35
Rated input power KVA 14,5 25
Rated input current A 20,9 36
Welding current range A 60 =+ 350 60 + 500
Rated duty cycle ED (40°C) % 60% at 350A 60% at 500A
e |
No-load voltage V 101 106
Stick Electrode possibility (0] 6 6
Welding wire diameter (mm) 0,8/1,0/1,.2 08/1,0/1,2/1,6
applicable
Overall efficiency % > 87 > 87
Housing protection class IP 23 23
Power factor cos® =>0.95 =>0.95
Main
Insulation class gj?psj't : :
inductor

Standard EN 60974-1/ EN 60974-10
Noise db <70 <70
Weight complete set kg 133 140
Size  (WidthxHeightxLength) mm Lﬂ/s 700 x 1470 x 1040 700 x 1470 x 1040

Please note that the datas are indicative and may be changed in any time without notice.
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Refer to Fig. 12.

%

PLUS 356 SW - PLUS 506 SW

Pos. | Qty | Description PLUS 356 SW | PLUS 506 SW Remarks
Part No. Part No.

1 1 | Left plate 262017-00757

2 1 | Top plate 262029-00595

3 2 | Handle 766003-02388

4 1 Resonance capacitor 722001-00074

5 1 Main transformer 220629-00007 | 220629-00088

6 1 Resonance inductor 220521-00007 | 220521-00004

7 1 | Main control Plus 356-506 SW (*) V16592SC

8 1 | Power transformer | 763001-00048

9 1 | Drive PCB for PLUS (¥) V16595SC V16596SC
10 1 | EMC Filter 752004-00017

11 1 | Power transformer Il 763001-00049

12 1 | Solid state relay 715004-00003

13 - | - - -

14 1 | Power switch K374IN

15 1 | Fan motor K380VE

16 1 Rear plate 262011-00943

17 1 | Input power supply cable w212

18 1 | Recoverable overload protector 745013-00044

19 1 | Fan cover 766003-02403

20 1 | Control socket 740001-00047

21 1 | Fuse holders 740007-00004

22 1 | Hole plug 773007-00002

23 1 | Quick socket 740002-00027

24 1 | Right plate 262023-00724

25 2 | Filter capacitor clamp 766003-00247 | 766003-00248
26 4 | Filter capacitor 722001-00062

27 2 | Polypropylene capacitor 722001-00070

28 2 | Input capacitor holder 766002-00104

29 1 Bottom plate 262065-00066

30 1 | Rack capacitor board 220293-00005

31 1 | CD iron core output reactor 763004-00149

32 1 Current sensor 753001-00020

33 1 | Front panel PCB (display) (*) V16665SC V16666SC
34 1 | Metal front panel 262005-01039

35 1 | Plastic front panel D578PF

36 1 | Quick socket 740002-00027

37 1 | Control panel plate with serigraphy 262035-00317

38 1 | Potentiometer knob 720031-00144

39 1 | Varistor 720021-00017

40 4 | Screw 779001-00051

41 4 | Spring washer 779007-00008

42 4 | Flat washer 779007-00019

43 1 | Three phase rectifier module 735005-00002 | 735005-00003

w
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44 2 | Polypropylene Capacitor 722001-00067

45 1 | IGBT protection board 220005-00115 ‘ 220005-00135
46 2 Power transistor IGBT E806Q

47 1 | Input filter inductance 220479-00002

48 1 | Temperature relay 745008-00006

49 1 | IGBT radiator 264005-00028 | 264005-00090
50 4 | Radiator support 766002-00091 | 766002-00090
51 1 | Output diode radiator 264011-00121 | 264011-00025
52 1 | Current exchange inductor 220281-00008

53 3 | Fast recovery diode module 735006-00029

54 3 | Diode protection board 220455-00002

55 1 | Radiator junction plate 775004-00033 | 775004-00027
56 2 | Radiator support frame 766002-01112 | 766002-00078

(*) = Suggested spare parts / Ricambi consigliati

SPARE PARTS LIST — WIRE FEEDER PLUS 96

18 19 20

Fig. 13
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PLUS 356 SW - PLUS 506 SW

%

Refer to Fig. 13.

Pos. | Qty | Description WIRE FEEDER PLUS 96 Remarks
Part No.
1 1 | Plastic front panel D579PF
2 1 Euro connector socket R178AT
3 1 | Water inlet socket 740002-00022 Blue
4 1 | Water outlet socket 740002-00020 Red
5 1 | 16-poles socket 740001-00045
6 1 20-poles socket 740001-00046
7 2 | Knob 720031-00144
8 1 | Control panel 262035-00330
9 1 | Control panel PC 771001-01813
10 1 | Front panel PCB (display) (*) V16668SC
11 1 | Metal front panel --
12 1 | Main control board bracket 766002-01194
13 1 | Main control PCB (*) V16667SC
14 1 | Left panel --
15 1 | Wire feeding motor group (see Fig. 14) V16599TR
16 1 | Vertical plate -
17 1 | Handle --
18 1 | Handle cover 328005-00002
19 1 | Button switch 328005-00039 Green
20 1 | Button switch 328005-00038 Red
21 1 | Plastic spool box D533AS
1 | Spool holder for wire feeder (not visible) D510AS
22 1 | Rear panel -
23 1 | Solenoid valve DC 24V K381EV
24 1 | Resettable over load protector 745013-00044
25 1 | Water inlet socket 740002-00022
26 1 | Aerial socket 740001-00047
27 1 | Water outlet socket 740002-00020
28 1 | Quick socket 740002-00028
29 1 | Bottom plate --
30 1 | Black cover -
31 1 | Data plate sticker 771002-02811
32 1 | Right panel --

(*) = Suggested spare parts / Ricambi consigliati
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SPARE PARTS LIST - WIRE FEEDER MOTOR GROUP

Fig. 14
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Refer to Fig. 14.

t Description
Pos. Qty P

WIRE FEEDER MOTOR
GROUP Part No.

Remarks

1 1 Cover

780999-01983

Wire feed axle screw

N
N

328005-00053

3 2 | Wire feed wheel washer

776020-00018

Installed serial ROLLS (*)

2 | V-type ROLL STEEL 0,8-0,1 17371
2 | V-type ROLL STEEL 1,2-1,6 17373
4 U-type ROLL ALUMINUM 0,8 - 0,1 17381
4 4 | U-type ROLL ALUMINUM 1,2 -1,6 17383
Opional ROLLS
2 Roll for FLUX-CORED 1,0-1,2 17375
2 | Roll for FLUX-CORED 1,2 -1,6 17377
5
6 2 | Wire feeder gear R179IN
-
8 1 | Aluminum body 321017-00003
9 2 | Wire feeder pinion R178PI
10 1 Intermediate wire feed tube 324017-00010
1 1 Wire guide tube R176TU
Wire guide tube TEFLON for ALUMINUM R180TU
12 3 | Motor feet 323017-00003
13 1 | Motor K392MO
14 2 | Pressure regulating parts on wire feeder D585MA
15 1 | Left pressure wheel frame 328005-00209
15A | 2 | Smooth upper roller for PLUS 356/506 SW 17382
16 1 | Right pressure wheel frame 328005-00208
17 2 | Roller axis 321035-00002
18 1 | Roller frame bushing 328005-00056
19 2 | Spring 327047-00012
20 2 | Roller screw 328005-00055
21 2 | Driving gear R176IN
22 1 Large washer 779007-00067
- 2 | Smooth upper roller 327023-00002
- 2 | Screw pinion for pressure roller (with screws) 328005-00152

(*) = Suggested spare parts / Ricambi consigliati
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SPARE PARTS LIST — COOLER UNIT
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%

Refer to Fig. 15.

Pos. | Qty [DESCRIPTION T
1 1 |Plastic front panel 262005-01043
2 1 |Bottom plate -

3 1 |Water tank 766010-00027
4 1 |water tank cap 766010-00021
5 1 [Fixing bracket for water tank 766003-02733
6 1 |Left side panel 762017-00626
7 2 Welding machine connection board 766003-02402
8 1 |Pump sealing rubber ring (static ring) 779009-00017
9 1 |Pump body mechanical sealer (moving ring) 361023-00076
10

11 1 |Pump AC400V for cooler unit (*) K365EP
12

13 1 |Radiator 264019-00079
14 1 [Protective iron ring for motor fan 261047-00017
15 1 |Fan blades 746003-00009
16 1 |Water inlet fitting (Red) 740002-00020
17 1 |Water outlet fitting (Blue) 740002-00022
18 1 |Exhaust -

19 1 |[Right side panel 262023-00611
20 1 |Flow switch for cooler unit (*) K366FL
21 1 [Starting capacitor of the motor 262047-00114
22 1 |Fixed seat for water tank 766003-02733
23 2 [Closing cap 773007-00005
24 1 |LOGO sticker 771001-01115

(*) = Suggested spare parts / Ricambi consigliati
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15. WIRING DIAGRAM
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